Think Polyamide

PRODUKTINFORMATION BASIS PROGRAMM

AKROMID® A (PA 6.6)
und AKROMID® B (PA 6)




AKROMLD B

Sehr geehrte
Akro-Kunden,

mit der Broschire AKROMID-
Basisprogramm mochten wir lhnen
einen kompakten Uberblick iiber
unser Produktportfolio AKROMID®
A und B und die dazu notwendigen
Anwendungsinformationen geben.
Da diese Informationen nur Teil-
aspekte unserer Produktionsmog-
lichkeiten darstellen und an Com-
pounds hdaufig spezielle Anforde-
rungen gestellt werden, sollten Sie
bei Fragen oder bei individuellen
Wiinschen immer unsere Anwen-
dungsberatung kontaktieren. Hier
konnen lhre spezifischen Themen,
Fragen und Problemlésungen kom-
petent erdrtert und beantwortet
werden.

Wir als AKRO-PLASTIC GmbH verste-
hen uns nicht nur als Produzent,
sondern auch als Dienstleister.
Bestehende erfolgreiche Produkte
werden von uns standig weiterent-
wickelt und an die Anspriche des
Marktes angepasst.

Mit unserem zertifizierten Qualitats-
management und unserem hausei-
genen akkreditierten Priflabor (sie-
he separate Broschire) setzen wir
neue Malstdbe. Dazu sind Sie als
Kunde eine wichtige Schnittstelle.
Nur mit lhren Winschen, Fragen
und Forderungen ist es moglich, die-
se erfolgreiche Entwicklung voran-
zutreiben.

Und dies sollten wir auch in Zukunft
gemeinsam tun.



Richtwerte fiir ungefarbte
Werkstoffe bei 23 °C

uf-
bedingungen

Priif-
methode

Einheit

AKROMID® A3 Standardtypenreihe (PA 6.6 unverstarkt und verstarkt)

A3" (2414)

A3 GF 10 (2852)

A3 GF 15 (2418)

A3 GF 20 (2419)

A3 GF 25 (2420)

A3 GF 30 (2397)

A3 GF 35 (2421)

A3 GF 40 (1258)

A3 GF 50 (2423)

A3 GF 60 (2424)

Mechanische Eigenschaften trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond.
Zug-E-Modul 1 mm/min 1SO 527-1/2 MPa 3.100 1.100 4.800 2.800 6.400 3.700 7.200 4.600 8.500 6.000 10.000 7.100 11.600 8.400 12.300 9.500 16.700 12.600 20.500 15.800
Streckenspannung'/Bruchspannung 5 mm/min 1SO 527-1/2 MPa 85/ 50/ /115 /70 /140 /80 /160 /100 /185 /115 /200 /130 /215 /145 /225 /160 /250 /180 /260 /190
Bruchdehnung 5 mm/min 1SO 527-1/2 % >25 >50 3,5 20 3,5 12 3,5 8 3,5 6,5 3 5,5 3 5 3 4 2,5 3,5 2 2,5
Biege-Modul 2 mm/min 1ISO 178 MPa 2.800 4.400 6.100 7.000 5.000 7.600 6.200 8.800 7.200 10.000 8.000 12.000 15.200 13.600 19.800
Biegefestigkeit 2 mm/min I1SO 178 MPa 110 170 200 235 165 260 200 285 220 300 245 360 380 310 400
Charpy-Schlagzahigkeit 23°C ISO 179/1eU kJ/m? 0.B. 0.B. 38 116 45 88 60 86 70 90 85 95 92 102 100 105 105 110 102 105
Charpy-Schlagzahigkeit -30°C I1SO 179/1eU kJ/m? 0.B. 37 43 48 64 80 90 95 105 97
Charpy-Kerbschlagzahigkeit 23 °C I1SO 179/1eA kJ/m? 3 13 5 8 11 10 13 12 16 15 19 17 20 19 23 19 22
Charpy-Kerbschlagzahigkeit -30°C I1SO 179/1eA kJ/m? 2 8 9 11 13 15 16 19

Elektrische Eigenschaften

Spez. Durchgangswiderstand IEC 60093 Ohm x cm 10” 107 10” 107 10” 107 10” 107 10” 10 10° 10 10 10 10° 10 10" 10 10" 10
Spez. Oberflichenwiderstand IEC 60093 Ohm 10" 107 10” 10 10 107 10" 10 107 107 10 107 10 10 10 10 10 107 10” 10
\szi;gcls\i;};;zl:imudnegr, o Priiflosung A | IEC 60112 600 550 550 550 550 550 550 550 550 550

Thermische Eigenschaften trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken
Schmelzpunkt 1SO 11357-1/3 °C 262 262 262 262 262 262 262 262 262 262
Warmeformbestandigkeit, HDT/A 1,8 MPa ISO 75-2 °C 75 245 245 250 255 255 255 260 260 260
Warmeformbestandigkeit, HDT/B 0,45 MPa ISO 75-2 °C 215 260 260 260 260 260 260 260 260 260
Warmeformbestandigkeit, HDT/C 8 MPa 1SO 75-2 °C 210 220 225 235 235
Therm. Langenausdehnungskoeff., ldngs | 23 °C bis 80 °C | 1SO 11359-1/2 10°YK 0,71 0,34 0,19 0,17

Therm. Langenausdehnungskoeff., quer | 23 °C bis 80 °C | ISO 11359-1/2 10-YK 1,1 1,11 0,95 0,88

ng“fz;t'i”gi;i'::azt‘);‘l‘; >0 %, 5.000 h IEC 216 °C 115-145 160 - 175 160—175 160—175 160-175 160-175 160—175 160 - 175 160 - 175 160 - 175
Z'g'}gst']”gieli’:azbgn‘: >0%, 20.000 h IEC 216 °C 100-120 130-150 130-150 130-150 130-150 130-150 130-150 130-150 130-150 130-150
Brandverhalten

Brennbarkeit UL 94 1,6 mm uL94 Klasse V-2 HB HB HB HB HB HB HB HB HB
Fji%%rz;:;r;x:)mvss 302 >1mmDicke | FMVSS302 | mm/min ¥ ¥ ¥ ¥ N ¥ + 4 . .
Gluhdrahtprifung, GWFI 1,6 mm IEC 60695-12 °C 750 650 650 650 650 650 650 650 650 650
Allgemeine Eigenschaften

Dichte 23°C ISO 1183 g/cm? 1,14 1,20 1,24 1,28 1,32 1,36 1,40 1,46 1,57 1,71
Gehalt an Verstarkungsstoffen ISO 1172 % - 10 15 20 25 30 35 40 50 60
Feuchtigkeitsaufnahme 23 °C/50 % r.F. ISO 1110 % 29-31 2,6-28 2,5-2,7 2,3-25 2,0-2,2 19-2,1 1,8-2,0 1,7-1,9 1,3-1,5 1,0-1,2
Wasseraufnahme 23 °C/gesitt. ISO 62 % 8,0-9,0 7,5-8,0 6,7-7,3 6,7-17,2 5,7-6,3 5,2-5,8 4,7-5,3 4,3-4,7 3,7-4,3 3,2-3,7
Verarbeitung

FlieRfahigkeit FlieRspirale® AKRO mm 1.040 1.020 990 950 890 830 770 720 600 530
Verarbeitungsschwindung, langs ISO 294-4 % 1,86 0,64 0,43 0,32 0,24 0,18 0,17 0,16 0,25 0,44
Verarbeitungsschwindung, quer ISO 294-4 % 2,25 1,47 1,37 1,32 1,27 1,28 1,25 1,19 1,16 0,76

Die AKROMID®-Werkstoffe, die am Produktionsstandort China produziert

werden, sind bei gleicher Nomenklatur an einer unterschiedlichen

Chargennummerierung erkenntlich.

Prifwerte ,kond.” = konditioniert, wurden an nach ISO 1110 gelagerten Priifkérpern bestimmt.
Prifwerte ,trocken” = Restfeuchtigkeit < 0,10 %

0.B. = ohne Bruch

+ = bestanden

1 = Streckspannung und Bruchdehnung: Prifgeschwindigkeit 50 mm/min
2 = in Abhdngigkeit der gewahlten Stabilisierung, siehe Anwendungsbeispiele

3 = Werkzeugtemperatur 100 °C, Massetemperatur: 320 °C, Spritzdruck: 750 bar, Querschnitt der FlieRBspirale: 7 mm x 3,5 mm




AKROMID® B3 Standardtypenreihe ( PA 6 unverstarkt und verstarkt)

Einheit B3" (2500) B3 GF 10 (2829) B3 GF 15 (2469) B3 GF 20 (2470) B3 GF 25 (2471) B3 GF 30 (2472) B3 GF 35 (2473) B3 GF 40 (2474) B3 GF 50 (2475) B3 GF 60 (2476)
trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond.
MPa 3.600 1.200 4.500 2.700 5.800 3.300 6.800 4.200 8.500 6.000 9.600 5.500 11.500 7.300 12.800 8.200 17.000 10.300 21.000 15.500
MPa 85/ 45/ /105 /55 /120 /75 /150 /85 /160 /100 /185 /110 /195 /120 /205 /130 /230 /145 /240 /150
% >20 >50 3,5 17 3 9,5 3,5 7,5 3,5 6,5 3 5,5 3 5 3 5 2,5 4,5 2,5 3,5
MPa 3.100 3.500 5.200 6.100 7.000 8.500 10.000 10.300 14.900 19.000
MPa 120 150 180 230 245 270 285 300 340 370
kJ/m? 0.B. 0.B. 47 115 52 95 73 88 85 90 95 105 100 110 100 110 100 110 90 95
kJ/m? 0.B. 41 43 65 80 85 90 90 90 88
kJ/m? 3 12 5 8 11 14 12 16 13 18 15 21 17 23 20 26 20 25
kJ/m? 2 5 6 10 12 13 14 16 19
Ohm x cm 10™ 10% 10 10% 10 10 10% 10 10% 107 10% 10 10 10 10% 10 10% 10 10™ 10%
Ohm 10" 10 10™ 10 10™ 10% 10" 10% 107 10 107 10 10% 10 10" 10 10" 10 10™ 10
600 550 550 550 575 575 575 550 550 550
trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken
°C 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220
°C 60 200 205 210 210 210 215 215 220 220
°C 180 220 220 220 220 220 220 220 220 220
°C 150 165 170 185 190
10°/K 0,23 0,16 0,11
109K 0,96 0,95 0,94
°C 100 - 140 160175 160 - 175 160 - 175 160-175 160-175 160-175 160-175 160-175 160175
°C 100-120 130-150 130- 150 130 - 150 130 - 150 130 - 150 130-150 130-150 130-150 130-150
Klasse V-2 HB HB HB HB HB HB HB HB HB
mm/min + + + + + + + + + +
°C 750 650 650 650 650 650 650 650 650 650
g/cm? 1,13 1,20 1,23 1,27 1,31 1,36 1,41 1,46 1,56 1,70
% - 10 15 20 25 30 35 40 50 60
% 2,6-3,4 2,6-3,4 2,6-29 2,4-2,7 2,2-2,5 2,1-2,3 1,8-2,1 1,5-1,8 1,3-1,6 09-1,2
% 9,0-10,0 8,5-9,0 7,7-8,3 7,4-17,7 6,8-7,4 6,3-6,9 59-6,5 52-5,7 4,5-5,1 3,9-44
mm 1.070 945 865 795 715 655 605 540 430 345
% 1,11 0,44 0,31 0,23 0,17 0,14 0,11 0,10 0,15 0,28
% 0,95 0,68 0,74 0,79 0,82 0,83 0,83 0,87 0,88 0,67

Prifwerte ,kond.” = konditioniert, wurden an nach I1SO 1110 gelagerten Prifkérpern bestimmt.
Prufwerte ,trocken” = Restfeuchtigkeit < 0,10 %

0.B. = ohne Bruch

+ = bestanden

" = Streckspannung und Bruchdehnung: Priifgeschwindigkeit 50 mm/min
2 = in Abhangigkeit der gewahlten Stabilisierung, siehe Anwendungsbeispiele

3 = Werkzeugtemperatur 100 °C, Massetemperatur: 320 °C, Spritzdruck: 750 bar, Querschnitt der FlieBspirale: 7 mm x 3,5 mm




Y AKROMID B AF-Carbon AKROMILD |

Anwendungsgebiete

AKROMID® A und B sind Standard-
Kunststoffcompounds, die eine brei-
te Palette an Anwendungsmoglich-
keiten zulassen. Hier einige Bei-
spiele, die belegen, dass unter-
schiedliche Branchen bereits er-
folgreich diesen Werkstoff in ihren
innovativen Produkten verwenden.

Auf Basis dieser Standardtypen sind
wir in der Lage, individuelle Com-
pounds zu speziellen Anwendungs-
wiinschen zu entwickeln, was na-
tdrlich hier im Basisprogramm nicht
bertcksichtigt werden konnte.

Verarbeitungshinweise

AKROMID A AKEH

AKROMID® A und B sind auf han-
delstblichen SpritzgieBmaschinen
mit Standardschnecken nach Em-
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Trocknereinstellungen (siehe Skizze)
entnehmen Sie bitte der unten
stehenden Tabelle:

AKROMID® A AKROMID® B

Einzug e 60-80 °C 60-80°C
Zone 1-Zone 4 9, 260-300 °C 225-300°C
Dise o 280-295°C 240-280°C
Schmelze s 280-320°C 260—-300 °C
Formoberflachen ¢ 80— 100 °C 80-100°C
Trocknung - 80°C,ca.4-12h 80°C,ca.4-12h
Nachdruck, spez. Prach 750 bar 750 bar
Staudruck, spez. Pstau 50 - 100 bar 50— 100 bar

Die angegebenen Werte sind Richtwerte, mit zunehmendem Fiillgehalt sind die hoheren Werte anzustreben.
Zur Trocknung empfehlen wir ausschlieBlich Trockenluft- oder Vakuumtrockner.
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nur in gedeckten Farben




Fehlerermittlung und Beseitigung

Fir eine zielgerichtete Fehlerbe-
seitigung ist es unumganglich den
Fehler eindeutig einem Merkmal
zuordnen zu konnen. Die am hau-

figsten auftretenden Falle haben
wir hier in alphabetischer Reihen-
folge aufgelistet. Die genannten
AbstellmaBnahmen sind aufgeteilt

in die Bereiche Verarbeitung und
Werkzeug/Fertigteil und dort in der
Reihenfolge der wahrscheinlichen
Wirksamkeit genannt.

Fehlermerkmal

Abblatterungen/
Schieferungen/
Delamination

Beschreibung

Oberflachenschichten
lassen sich schieferar-
tig abziehen.

Prozess- und
Verarbeitungsoptimierung

Material auf Verunreinigung
prifen, Einspritzgeschwindigkeit
senken oder abstufen, Staudruck
erhdhen, Werkzeug- und Masse-
temperatur erhéhen.

Werkzeug- und

Teileoptimierung

Anguss-Ubergénge durch
Radius entschérfen.

Fehlermerkmal

Beschreibung

Prozess- und
Verarbeitungsoptimierung

Werkzeug- und
Teileoptimierung

Bindenaht

Linienformige
Abbildungen am
Zusammentreffen von
Schmelzfronten.

WZ-Temperatur erhdhen, Masse-
temperatur erhéhen, Nach- und
Staudruck erhéhen,
Einspritzgeschwindigkeit erhéhen.

WZ-Entliiftung prifen,
Anschnitt verlegen,
Oberflachenrauhigkeit
vergroRern.

Freistrahl Maanderformige Einspritzgeschw. in der ersten Anschnittlage/-geometrie
Oberflachenabbildung Stufe deutlich senken, Werkzeug- andern, gegen Prallflache
durch fehlende temeratur erhéhen, Schmelze- anspritzen.
Quellstromung. temperatur erhéhen.

Glasfaser- Rauhe Oberflache, Nachdruck erhéhen und -zeit

schlieren Glas-fasern sichtbar verldangern, Einspritzgeschwin-
an der Oberflache, digkeit erhohen, WZ- und Masse-

Vergrauung. temperatur erhéhen, Staudruck
und Schneckendrehzahl erhdhen.
Gratbildung Uberspritzung in SchlieRkraft erhéhen, Nachdruck Werkzeug versteifen,

Trenn-ebene und an
Schiebern, Einsatzen,
Auswerfern.

und -zeit reduzieren, Einspritz-
geschw. stufen.

VerschleiB prufen.

Dieseleffekt/
Brennstellen

Farbumschlag bis hin
zu Verbrennungen am
FlieRwegende.

Einspritzgeschwindigkeit/-druck

senken, zum FlieBwegende lang-
samer stufen, Schneckenriickzug
reduzieren bzw. ganz vermeiden.

WZ-Entliftung kontrol-
lieren ggf. vergrofRern,
FlieRfronten verlegen.

Einfallstellen

Oberflachenver-
tiefungen auf der
Riickseite von z.B.
Rippen, Domen,

Wanddickenspringen.

Dosierweg ggf. vergrofRern,
Nachdruck erhéhen und -zeit
verlangern, Einspritz-
geschwindigkeit optimieren.

Anschnitt vergro-
Bern/verlegen,
Werkzeugtemperierung
verbessern, Wanddicken/
Rippenverhaltnis opti-
mieren, FlieBwege ver-
kirzen.

Luftschlieren

Silbrige Schlieren an
Rippen, Domen, Wand-
starkenspriingen.

Einspritzgeschwindigkeit senken,
Staudruck und Schneckendrehzahl
erhohen. Schneckenriickzug redu-
zieren, bzw. ganz vermeiden.

Scharfe Kanten abrun-
den, Anschnittlage
andern. Anlage der

Dise ans Werkzeug und
Anlageflache der Diise im
Zylinder prufen.

Lunkerbildung

Vakuumeinschlisse im
Inneren des Bauteiles.

Staudruck erhéhen, Nachdruck
erhohen und -zeit verlangern,
Einspritzgeschw. reduzieren,
Dosierweg und Massepolster
erhohen.

Anschnitt vergro-

Rern, ndher an
Masseanhaufung verle-
gen, Material-
anhaufung reduzieren.

Farbschlieren
(bei Verwendung
von Farb-MB)

Lokal begrenzte
Farbveranderung an
der Oberflache.

Staudruck und Schneckendrehzahl
erhéhen, PigmentgréRe andern.

AnschnittgroRe andern,
Scher-/Mischteil verwen-
den.

Matte Stellen

Hofbildung im
Anschnittbereich.

Einspritzgeschwindigkeit senken,
zum Fillende schneller stufen.

Anschnitt vergrofRern,
scharfe Kanten am
Anschnitt verrunden.

Feuchtigkeits-
schlieren

Silbrige Schlieren in
FlieRrichtung.

Material ausreichend trocknen,
Werkzeugtemperatur erhohen,
Entgasung Uber Zylinder.

Verbrennungs-
schlieren

Dunkle Schlieren durch
thermisch geschadig-
tes Material.

Einspritzgeschwindigkeit senken,
Staudruck und Schneckendrehzahl
senken, Massetemperatur (Heil-
kanaltemperatur) senken.

FlieBquerschnitte ver-
groRern, Anschnitte
optimieren.




Medienbestandigkeit

Dif: Afngalber? zur C.her’r.ﬂkalit.enbe- keits.untersuchungen in Anlehnung Die Arjgak.)en dienen nur a.ls Grund- Medium Temp. (°C) Konz. (%) bestindig nicht bestandig
standigkeit sind subjektive Einstu- an die Normen, ISO 175, 1SO 11403-3, lage fir eine erste Beurteilung.
fungen, basierend auf Bestindig- ISO 4599, 1SO 4600, 1SO 6252 etc. Hydraulikél H und HL (DIN 51524) 100 100 .
Isooctan 23 100 o
Isopropanol 23 100 o
Kalilauge, waRrig 23 50 o
Medium Temp. (°C) Konz. (%) bestindig nicht bestindig Kaliumchlorid, wiRrig 23 10 o
Acetaldehyd 23 40 o Kaliumpermanganat, waRrig 23 10 o
Aceton 23 100 o Kohlensaure 60 100 o
Acetonitril 23 100 o Methanol 23 100 o
Acrylnitril 23 100 o Methylenchlorid 23 100 o
Allylalkohol 23 96 o Motordl (SAE 10W-40) 130 100 .
Ameisensdure 23 2 o Motorol (SAE 10W-40) 23 100 o
Ammoniak, waRrig 23 10 o Natriumchlorid, wéaRrig 23 10 o
Amylalkohol 23 100 o Natronlauge, waRrig 23 1 o
Benzin 23 100 o Natriumhypochlorit, walrig 23 10 o
Benzin 40 100 . Olséure 23 100 .
Benzol 23 100 o Ozon 23 100 o
Borsdure 23 10 o Phenol 23 100 o
Borsaure 23 100 o Phosphorsaure 23 30 o
Bremsflissigkeit (DOT 4) 130 100 . Salpetersaure 23 40 o
Bremsflussigkeit (DOT 4) 23 100 o Salzsaure 23 36 o
Biodiesel 23 100 o Schwefelkohlenstoff 23 100 o
Calciumchlorid, waRrig 23 10 o Schwefelsdure 23 96 o
Calciumchlorid, alkoholisch 23 10 o Schwefelsdure 23 5 .
Chlor 23 100 o Seewasser 23 100 o
Chloressigsaure 23 50 o Siliconol 23 o
Chlorwasserstoff, Gas 23 100 . Super Kraftstoff (DIN 51600) 23 100 .
Chlorwasser 23 100 o Tetrachlorkohlenstoff 23 100 o
Chromsaure 23 10 J Toluol 23 100 J
Cyclohexan 23 100 ° Wasser bis 50 100 .
Cyclohexanol 23 100 o Wasserstoffperoxid 23 o
Dichloressigsaure 23 50 . Xylol 23 100 o
Dieselkraftstoff (DIN 51601) 23 100 o Zinkchlorid, waRrig 23 50 o
Erdgas 23 100 ° Zitronensadure 23 10 o
Essigsaure 23 20 °
Ethanol 23 26 ° Bestindig bedeutet: Nicht bestindig bedeutet: Ein Einsatz des Kunststoffes bei
Ethylacetat 23 100 e uneingeschrankte Bestandigkeit un- Trotz kurzzeitiger Bestandigkeit kann Beanspruchung durch die genann-
Ethylenglycol/Wasser 120 50 o ter den genannten Bedingungen. das Material geschadigt sein; bei lan- ten Medien darf in jedem Fall nur
Formaldehyd, waRrig 23 10 . gerem Kontakt sichtbare, schnelle nach Durchfiihrung von Praxisver-
Getriebes| (ATF m 1375.4) 150 100 o chemische Degradation. suchen erfolgen.
Glycerin 23 100 ° Disclaimer: Alle in dieser Broschiire gemachten Angaben basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Eine rechtlich verbindliche Zusicherung bestimmter Eigenschaften oder
Harnstoff, waig 23 20 : et s ool it s




Think Polyamide

Wir freuen uns
auf das Gesprach mit lhnen!

CAKROMID B/

AKRO-PLASTIC GmbH

Ein Unternehmen der Feddersen-Gruppe

Industriegebiet Brohltal Ost e Im Stiefelfeld 1 ¢ 56651 Niederzissen
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