Think Polyamide

AKROMID® S -
das Biopolymer unter
den technischen Kunststoffen
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AKROMID® S Typenreihe (polyamid 6.10)

Polyamide auf Basis von Sebacin-
sdaure wurden zwar schon in den
50er Jahren entwickelt und kom-
merzialisiert, blieben aber als
Nischenprodukte im Markt, da die
groRindustrielle Fertigung der Stan-
dards vorangetrieben wurde. Das
Interesse an Werkstoffen auf Basis
nachwachsender Rohstoffe ist nun
im Bereich der Kunststoffverarbei-
tung in den letzten Jahren stetig
gestiegen. Die AKRO-PLASTIC GmbH
hat sich zum Ziel gesetzt, diesen
Anforderungen gerecht zu werden.
Fokussiert auf die Entwicklung von
Polyamid-Spezialitdten, haben wir
daher ein Polyamid 6.10 auf Basis
nachwachsender Rohstoffe entwi-
ckelt. Damitwurde eine Renaissance
dieses Werkstoffes eingeleitet.

Die nebenstehende Ubersicht und
die folgenden Seiten zeigen lhnen
technische Daten sowie Moglich-
keiten fir viele technisch innovative
Anwendungen unter Verringerung
der Umweltauswirkungen.

1= Werkzeugtemperatur: 80 °C
Massetemperatur: 270 °C
Spritzdruck: 750 bar
Querschnitt der FlieRspirale: 7 mm x 3,5 mm

2 = Streckspannung und Bruchdehnung:
Prifgeschwindigkeit 50 mm/min

+ = bestanden

Prufwerte ,kond.” = konditioniert, wurden an

nach ISO 1110 gelagerten Prifkérpern bestimmt.

Prifwerte ,trocken” = Restfeuchtigkeit < 0,1 %

Richtwerte fiir ungefarbte

Werkstoffe bei 23° C

Mechanische Eigenschaften

Pruf-

bedingungen

Pruf-
methode

Zug-E-Modul 1 mm/min 1SO 527-1/2
Streckspannung®Bruchspannung 5 mm/min 1SO 527-1/2
Bruchdehnung 5 mm/min 1SO 527-1/2
Biege-Modul 2 mm/min 1SO 178
Biegefestigkeit 2 mm/min I1SO 178
Biegedehnung b. Bruch 2 mm/min 1ISO 178
Charpy-Schlagzahigkeit 23°C ISO 179/1eU
Charpy-Schlagzéhigkeit -30°C ISO 179/1eU
Charpy-Kerbschlagzdhigkeit 23°C 1ISO 179/1eA
Charpy-Kerbschlagzdhigkeit -30°C 1ISO 179/1eA
Thermische Eigenschaften

Schmelzpunkt DSC, 10 K/min 1ISO 11357-1
Formbestandigkeit, HDT/A 1,8 MPa ISO 75-1/2
Formbestandigkeit, HDT/B 0,45 MPa ISO 75-1/2
Formbestandigkeit, HDT/C 8 MPa ISO 75-1/2
Brandverhalten

Brennbarkeit UL 94 0,8 mm uL 94
Brennrate nach FMVSS 302 .

(< 100 mm/min) > 1 mm Dicke FMVSS 302
Allgemeine Eigenschaften

Dichte 23°C ISO 1183
Gehalt an Verstarkungsstoffen ISO 1172
Feuchtigkeitsaufnahme 23°C/50 % r.F. ISO 1110
Verarbeitung

FlieRfahigkeit FlieBspirale’ AKRO
Verarbeitungsschwindung, langs I1SO 294-4
Verarbeitungsschwindung, quer 1SO 294-4




i hait $31 S3GF151 S3GF231 S3GF301 S3GF304 S3GF501
(3484) (3223) (2917) (3222) (3552) (3533)
trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond.
MPa 2.400 1.200 5.000 3.500 7.000 5.000 8.600 6.200 8.600 6.200 14.500 11.000
MPa 70? 502 110 75 140 100 160 110 160 110 200 150
% > 50?2 > 50?2 5,5 15 4,5 10 4,5 7,5 5,5 6,5 3,5 4,5
MPa 3.850 7.700 7.700
MPa 100 230 230
% 5,5 5,5
kJ/m? 0.B. 0.B. 75 80 90 85 100 100 110 90 100 100
kJ/m? 0.B. 60 90 100 110 105
kJ/m? 4 12 5 15 17 16 20
kJ/m? 4 5 10 12 12 16
°C 220 220 220 220 220 220
°C 55 190 200 205 200 205
°C 150 220
°C 75 115 145 140 170
Klasse HB HB HB HB HB HB
mm/min + + + + + +
g/cm3 1,08 1,18 1,25 1,31 1,31 1,51
% 15 23 30 30 50
% 1,7 1,5 1,3 1,2 1,2 0,9
mm 700 450 450 400 400 350
% 1,6 0,6 0,4 0,3 0,3
% 1,8 1,1 0,9 0,9 1,0




Produktcharakterisierung

Eine der charakteristischen Eigen-
schaften von AKROMID® S (PA 6.10)
ist die Tatsache, dass es zu 70 % aus
einem nachwachsenden Rohstoff
besteht und somit die gangige De-
finition eines Biokunststoffs erfillt.
Als pflanzlicher Rohstoff dient hier-
bei die Sebacinsdure, synthetisiert
aus Rizinusol, welches aus den Sa-
men des Wunderbaums gewonnen
wird.

AKROMID® S schliefit technisch ge-
sehen die Licke zwischen PA 6 bzw.
PA 6.6 und PA 12. Es zeichnet sich
durch eine deutlich geringere Feuch-
tigkeitsaufnahme im Vergleich zu
PA 6 und PA 6.6 aus. Typische Werte
bei 23 °C und 50 % relativer Feuchte
fir diese Produktgattungen sind 3
bzw. 2,8 %. Mit ca. 1,4 % weist das
PA 6.10 die Halfte an Feuchtigkeits-
aufnahme aus und kann somit als
technischer Werkstoff dort einge-
setztwerden, wo hohe MaRkonstanz
gefordert ist. Darlber hinaus be-
sitzt es eine hohe Kélteschlagzahig-
keit. Weitere herausragende Eigen-
schaften sind die vom Polymerauf-

AKROMID® S3 GF 30 1

AKROMID® S3 GF 30 1 nach der Aus-
lagerung in ZnCl,-L6sung unter Bie-
gebeanspruchung
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bau bedingte sehr gute chemische
Bestandigkeit und hohe Hydrolyse-
bestandigkeit. Dabei ist es verar-
beitbar wie gangige Polyamide.

Die Materialien aus der Produktfa-
milie PA 6.10 zeichnen sich ferner
durch eine herausragende Dimen-
sionsstabilitdt, eine gute Oberfla-
chenbestandigkeit, gutes Abrieb-
und VerschleiBverhalten und eine
verbesserte CO,-Bilanz aus. Diese

entsteht dadurch, dass die pflanzli-
chen Rohstoffe der Umwelt in ihrer
Wachstumsphase bereits CO, ent-
zogen haben.

Das Produktportfolio umfasst der-
zeit eine unverstarkte und mehrere
glasfaserverstarkte Varianten von
15 bis 50 %.

Schlagzahigkeit nach 200 Stunden in ZnCl,-Lésung

100

Schlagzihigkeit [kJ/m?2]

B 7~ 6 GF 30 Modifik. |
[ PA 6 GF 30 Modifik. 1I
M rA 6 GF 30 Modifik. il

PA 6 GF 30 Modifik. IV
I s3 GF 30 1 schwarz (3259)
B Pa 6.6 GF 30

Deutlich bessere Schlagzéhigkeit des AKROMID® S3 GF 30 1

im Vergleich zu PA 6/PA 6.6 GF 30



AKROMID A
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Ein Vergleich der technischen Eigenschaften zeigt die herausragenden Unterschiede von AKROMID® S
zu vergleichbaren PA 6-Compounds:

Feuchteaufnahme vs. Auslagerungszeit — 500 h bei 70 °C und 62 % rel. Feuchte
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AKROMID® S nimmt ca. 50 % weniger Feuchtigkeit auf als ein PA 6 GF 30
bzw. ein PA 6 GF 50

E-Modul in Abhangigkeit der Auslagerungszeit
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Nach Feuchtigkeitsaufnahme nimmt bei AKROMID® S der E-Modul deutlich weniger ab
als bei PA 6 GF 30 bzw. PA 6 GF 50




Verarbeitungshinweise

AKROMLD b

AKROMID® S ist auf handelslbli- des Maschinenherstellers verar- nereinstellungen (siehe Skizze) ent-
chen SpritzgieBmaschinen mit Stan- beitbar. Die von uns empfohlenen nehmen Sie bitte der unten stehen-
dardschnecken nach Empfehlung Maschinen-, Werkzeug- und Trock- den Tabelle:
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AKROMID® S3

Einzug e 60 —80 °C
Zone 1—Zone 4 9, 225-300°C
Diise 9o 240 - 295 °C
Schmelze s 260 — 320 °C
Formoberflichen ¢ 80 — 120 °C
Trocknung O+ 80°C,ca.2—-8h
Nachdruck, spez. PNach 750 bar
Staudruck, spez. Pctau 50— 100 bar

Die angegebenen Werte sind Richtwerte, mit zunehmendem Fiillgehalt sind die héheren Werte anzustreben.
Zur Trocknung empfehlen wir ausschlielich Trockenluft- oder Vakuumtrockner.

FlieBweglange
S3GF501 sw (3441) ! - Massetemperatur: 270 °C
; Formtemperatur: 80 °C

S3 GF301 sw(3259) Spritzdruck: 750 bar

Querschnitt: 7*3,5 [mm?)

S3GF 151 sw (3316) : _ Feuchtgehalt: 0,06 - 0,07 %

S3 1 unv. sw (3317)
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Anwendungsgebiete
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Anwendungsgebiete kdnnen auf-
grund der aufgezeigten charakteris-
tischen Merkmale und technischen
Eigenschaften wie folgt benannt
werden:

Automobilsektor

e Konnektoren und Gehause

e Rickschlagventile

e Servodlbehilter

e Wellrohre und Medienleitungen

Maschinen- und Geratebau

e Zahnrader

e Tirdricker und Beschlage

e Birogerate, Gehduse,
Funktionsteile u. a.

e Konnektoren und Stecker

e Powertools

Mit AKROMID® S erfillen wir die
gangige Version eines Biokunst-
stoffs. Das Material ist jedoch bio-
logisch nicht abbaubar, wie manche
in der Verpackungsindustrie einge-
setzten Werkstoffe.

Sport und Freizeit

e Bauteile in hochwertigen
Gartengeraten

e Fahrradzubehor

e Segelbootzubehor

e Wintersportzubehor

AKROMID® S zeichnet sich durch ei-
nen reduzierten 6kologischen Foot-
print aus: Der Verbrauch an klima-
schadlichem CO. wird pro herge-
stellter Tonne Polyamid auf Basis
nachwachsender Rohstoffe im Ver-

gleich zu einer auf Basis fossiler
Rohstoffe produzierten Tonne deut-
lich reduziert. Die Leistungsmerk-
male des Produkts bleiben hierbei
unbeeintrachtigt.

Definition

Biopolymere

e gehoren zu den Leitmarktinitia-
tiven der Europdischen Kom-
mission (ausreichende indus-
trielle Basis + kein Nahrungs-
mittel)

AKROMID® S
e hat bis zu 70 % biogene Anteile

[}
7}
7]}
(5]
£
2
o
(%)
S
@

nicht biologisch abbaubar

aus fossilen Rohstoffen

biologisch abbaubar

Il Bio-Kunststoffe

Disclaimer: Alle in dieser Broschiire gemachten Angaben basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Eine rechtlich verbindliche Zusicherung bestimmter Eigenschaften oder
Eignung fiir einen konkreten Einzelfall kann aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Die Verarbeiter und Anwender werden durch unsere Angaben nicht von Versuchen und eigenen
Prifungen fiir den konkreten Einsatzfall befreit. AKRO®, AKROMID®, AKROLEN® und AKROLOY® sind registrierte bzw. angemeldete Marken der Feddersen-Gruppe.




Think Polyamide

Wir freuen uns
auf das Gesprach mit lhnen!

| ARKRKOUOMAD D /

AKRO-PLASTIC GmbH

Ein Unternehmen der Feddersen-Gruppe

Industriegebiet Brohltal Ost e Im Stiefelfeld 1 ¢ 56651 Niederzissen
Telefon: +49(0)2636-9742-0 ¢ Telefax: +49(0)2636-9742-31
info@akro-plastic.com e www.akro-plastic.com
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