TECHNISCHES DATENBLATT - LETO1d - Erstellt 10/03/2016 - Technischer Service ° HIGH
THERMOPLASTICS
KELON A FR H2 CET/35-V2

Polyamid 66 (PA66) basierendes Compound.
Hitzestabilisiert. Mineralischer Fillstoff. UL94 V-2, mit brominiertem Flammschutzmittel, PBB/PBDE frei.

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN NORM WERT MASSEINHEIT
Dichte 1SO 1183 1,55 g/cm3
Lineare Verarbeitungsschwindung
langs ISO 294-4 0,50 + 0,70 %
quer ISO 294-4 0,60 = 0,75 %
Dimensionsstabilitat 79
Feuchtigkeitsaufnahme
nach 24 h ISO 62-4 0,27 %
MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN NORM WERT MASSEINHEIT
CHARPY Schlagzahigkeit
ungekerbt, bei 23°C 1SO 179-1eU 25,0 kl/m=2
ungekerbt, bei -20°C ISO 179-1eU 25,0 kl/m2
gekerbt, bei 23°C ISO 179-1eA 3,0 kJ/m2
gekerbt, bei -20°C ISO 179-1eA 2,0 kJ/m2
Zugdehnung
Streckdehnung bei 23°C (5 mm/min) 1SO 527 (1) -
Streckdehnung bei 60°C (5 mm/min) ISO 527 (1) -
Streckdehnung bei 90°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 6,0 %
Streckdehnung bei 120°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 10,0 %
Streckdehnung bei 150°C (5 mm/min) ISO 527 (1) >10,0
Bruchdenung bei 23°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 1,5 %
Bruchdenung bei 60°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 2,5 %
Bruchdenung bei 90°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 7,0 %
Bruchdenung bei 120°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 15,0 %
Bruchdenung bei 150°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 25,0 %
Zugspannung
Streckspannung bei 23°C (5 mm/min) ISO 527 (1) -
Streckspannung bei 60°C (5 mm/min) 1SO 527 (1) -
Streckspannung bei 90°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 35 MPa
Streckspannung bei 120°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 25 MPa
Streckspannung bei 150°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 20 MPa
Bruchspannung bei 23°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 70 MPa
Bruchspannung bei 60°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 55 MPa
Bruchspannung bei 90°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 35 MPa
Bruchspannung bei 120°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 25 MPa
Bruchspannung bei 150°C (5 mm/min) ISO 527 (1) 20 MPa
E-Modul
Zug E-Modul bei 23°C (1 mm/min) ISO 527 (1) 9500 MPa
Zug E-Modul bei 60°C (1 mm/min) ISO 527 (1) 7300 MPa
Zug E-Modul bei 90°C (1 mm/min) ISO 527 (1) 3800 MPa
Zug E-Modul bei 120°C (1 mm/min) ISO 527 (1) 2100 MPa
Zug E-Modul bei 150°C (1 mm/min) ISO 527 (1) 1600 MPa
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KELON A FR H2 CET/35-V2

Polyamid 66 (PA66) basierendes Compound.
Hitzestabilisiert. Mineralischer Fillstoff. UL94 V-2, mit brominiertem Flammschutzmittel, PBB/PBDE frei.

THERMISCHE EIGENSCHAFTEN NORM WERT MASSEINHEIT
thermischer Langenausdehnungskoeffizient

+30°C to +100°C (langs) ISO 11359-2 40 pm/(m-°C)
VICAT-Erweichungstemperatur

50 N (Aufheizrate 50°C/h) ISO 306 200 °C
HDT - Heat Deflection Temperature

bei 0.45 MN/m?2 ISO 75 210 °C

bei 1.81 MN/m?2 ISO 75 165 °C
Dauergebrauchstemperatur

langzeitig (20.000h) ASTM E1641/E1877 125 °C
ENTFLAMMBARKEIT NORM WERT MASSEINHEIT
Sauerstoffindex ASTM D 2863 28 %
Flammschutzklasse

3.00 mm UL 94 V-2

1.50 mm UL 94 V-2

0.75 mm UL 94 V-2
GWFI - Glow Wire Flammability Index

IEC 60695-2-12 960°C/1mm
IEC 60695-2-12 960°C/2mm

ELEKTRISCHE EIGENSCHAFTEN NORM WERT MASSEINHEIT
CTI - Comparative Tracking Index

Lésung A (ohne Netzmittel) IEC 60112 600 V
Elektrischer Widerstand

Oberflache ASTM D 257 1E12 ohm



Verarbeitungsparameter ¥ HIGH
PERFORMANCE
THERMOPLASTICS

KELON A FR H2 CET/35-V2

Polyamid 66 (PA66) basierendes Compound.
Hitzestabilisiert. Mineralischer Fillstoff. UL94 V-2, mit brominiertem Flammschutzmittel, PBB/PBDE frei.

LAGERUNG
Verschlossene, unbeschadigte Verpackungen missen in trockenen Raumen gelagert werden. Sie sind vor Wettereinflliissen
und Unfallschaden zu schiitzen.

HANDHABUNG UND SICHERHEIT
Detailierte Informationen Uber die Sicherheitshandhabung des Material stehen im "Material Safety Data Sheet" (MSDS)
welches mit der ersten Lieferung Gbermittelt wird. Im Falle des Verlustes kann das MSDS erneut zugesendet werden.

TROCKNUNGSBEDINGUNGEN Mindestens 3 Stunden bei 90 + 100°C

Dies sind die vorgeschlagenen Bedingungen, um den Feuchtegehalt auf ein addaquates Niveau zu reduzieren.Temperatur
und Trocknungszeit kdnnen durch die Verwendung von Vakuumtrocknern reduziert werden. Ein teilweise feuchtes Material
kann langere Trocknungszeiten erfordern.

TATSACHLICHE SCHMELZETEMPERATUR 270 + 290°C

Die Einstellungen der SpritzgieBmaschine zur Erzielung der empfohlen Schmelzetemperatur hangen weitgehend vom
Schussgewicht und der MaschinengroBe, aber auch von anderen Spritzparametern wie Einspritzgeschwindigkeit,
Schneckendrehzahl, Staudruck etc. ab. Auf kleinen Maschinen und bei kurzen Zykluszeiten ist es mdglich, hdhere
Schmelzetemperaturen zu verwenden um das Aufschmelzen, die FlieBfahigkeit und die Oberflachenbeschaffenheit zu
verbessern. Hierbei ist auf Anzeichen von Materialabbau zu achten.

WERKZEUGTEMPERATUR 70 + 100°C

Die oben empfohlene Werkzeugtemperatur ist die tatsdchliche Stahltemperatur. Diese kann sich in Abhangigkeit vom
Kihlystem und der Genauigkeit der Temperaturfihrung im Werkzeug signifikant von den eingestellten Temperaturen
unterscheiden.

EINSPRITZGESCWHINDIGKEIT Mittel

Die zweckmaBige Einspritzgeschwindigkeit hangt weitgehend von der Geometrie der Kavitdt und der GroBe der
SpritzgieBmaschine ab. Eine hohe Einspritzgeschwindigkeit kann die Oberfldche verbessern, kann aber auch wegen
Uberhitzung durch Scherspannungen zu Ausgasungen und Brandstellen fiihren.

VERWENDUNG VON MAHLGUT

Die Verwendung von Mahlgut ist mdglich, sollte aber an das Projekt, die Verarbeitungsparameter und die Art des Mahlguts
angepasst sein. Der Einfluss des Mahlguts auf die Materialeigenschaften muss vom Kunden bezogen auf das spezifische
Projekt und den Prozess ermittelt werden, speziell wenn eine hohe Abschirmung gefordert ist. Ein hoher Prozentsatz von
Mahlgut kann eine Reduzierung der Viskositat, der mechanischen Werte, vor allem der Zahigkeit verursachen. GemaB der
UL Richtlinien sind bis zu 25% Mahlgut zuldssig ohne die Einstufungen der Brandschutzklassen zu beeinflussen. LATI
empfielt jedoch nicht mehr als 15 % Mahlgut einzusetzen.

HEISSKANALWERKZEUG

Heisskanalwerkzeuge werden nicht empfohlen, kénnen aber verwendet werden, wenn eine enge Temperaturfiihrung und
kurze Verweilzeit sicher gestellt ist.
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Verarbeitungsparameter - Ansprechpartner - Allgemeine Hinweise ¥ HIGH
THERMOPLASTICS

KELON A FR H2 CET/35-V2
Polyamid 66 (PA66) basierendes Compound.
Hitzestabilisiert. Mineralischer Fillstoff. UL94 V-2, mit brominiertem Flammschutzmittel, PBB/PBDE frei.

BESONDERE HINWEISE
Um jeden Materialabbau zu vermeiden, sollten Gberdimensionierte Maschinen vermieden werden.

ANMERKUNGEN

Die hier aufgefiihrten Produkte sind nicht einsetzbar fiir Lebensmittelkontakt, fiir Trinkwassertransport oder
fiir Spielzeuganwendungen. Die hier aufgefiihrten Produkte sind nicht einsetzbar fiir Anwendungen im
pharmazeutischen, medizinischen oder zahnmedizinischen Bereich.

ZULASSUNGEN
USA (UL): Produktversionen, gepruft und freigegeben gemaB den UL Richtlinien sind verfiigbar.

ANSPRECHPARTNER

LATI Industria Termoplastici S.p.A. email: techserv@it.lati.com
Via F. Baracca, 7 - | - 21040 VEDANO OLONA (VA) http://www.lati.com
Tel. +39-0332-409111 - Fax +39-0332-409260 http://lambda.lati.it
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