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Qualitit aus eigener Entwicklung

02-03

Erstklassige Halbzeuge aus technischem Kunststoff

Wir sind spezialisiert auf die Fertigung und den Vertrieb von
Halbzeugen aus technischen Kunststoffen mit einem jihrlichen
Volumen von iiber 7.000 Tonnen — damit zihlen wir weltweit
zuden fihrenden Herstellern. Unser Schwerpunkt liegt auf
PA 6 G, einem extrem harten, leichten und langlebigen Guss-
polyamid aus eigener Entwicklung, das unter der Marke
LiNNOTAM als Platten, Stibe und Rohre erhiltlich ist. Erganzt
wird unser Portfolio durch ein umfangreiches Sortiment an
PAGE, PA 66, POM-C, PET und PET-GL.

Inhalt

Als erfahrener Hersteller ist Licharz seit Uber 60 Jahren ein kom-
petenter Partner verschiedenster Branchen und Industrien. Wir
beraten Sie umfassend beim Einsatz von Kunststoff-Halbzeugen
und entwickeln gemeinsam mit lhnen individuelle Lésungen

fur lhre Anforderungen. Unsere Halbzeuge sind besonders mal3-
haltig, weisen geringe Restspannungen auf und lassen sich
hervorragend zerspanen. Die Zahl der Produkte, die weltweit aus
Halbzeugen von Licharz hergestellt werden, ist beeindruckend.
Internationale Verarbeiter vertrauen seit Jahren auf unsere Halb-
zeuge aus technischem Kunststoff.
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« LICHARZ

Halbzeuge

MaterialUbersicht
Die Allrounder

Entdecken Sie LINNOTAM, die herausragende Produktlinie
von Licharz, die wir speziell entwickelt haben, um héchste An-
spriche zu erfiillen. Unsere Gusspolyamide sind die idealen
Werkstoffe fir prazise und komplexe Bauteile. Mit LINNOTAM
profitieren Sie nicht nur von einer einfachen und effizienten
Bearbeitung, sondern auch von einer umfassenden Vielfalt.
Wir bieten Ihnen eine breite Palette an Formen, GieBgewichten
und Abmessungen, damit Sie exakt das Material erhalten, das
Ihre spezifischen Anforderungen erfillt.



Materialiibersicht

Ubersicht

04-05

LiINNOTAM Verfiigbare Formen Verfiigbare Farben
LiNNOTAM ist unsere Marke fir hochwertiges gegossenes Poly- % Platte natur
amid 6 (PA 6 C). LINNOTAM ist ein teilkristalliner, thermoplasti-
scher Kunststoff, der durch Polymerisation des Rohstoffs Capro- //// Rundstab B schwarz
lactam entsteht. LINNOTAM iberzeugt durch hohe Festigkeit, X . MoS schwarz
hervorragende VerschleiBbestandigkeit und sehr gute MaBhal- Hohlstab
tigkeit — ideal fir den Einsatz in mechanisch stark belasteten = Rin . blau
Bauteilen. 8

&3  Scheibe
LiINNOTAMGLiDE Verfigbare Formen Verfigbare Farben
LiNNOTAM GLIDE ist eine hochkristalline Modifikation von % Platte . schwarz
LiINNOTAM, die durch den Zusatz von schmieraktiven Additiven
und Ol speziell auf den Einsatzbereich der Gleitanwendungen //// Rundstab gelb
ausgerichtet ist. Seine hervorragenden Eigenschaften machen griin
LiNNOTAM GLiDE zum speziellen Werkstoff fir hochbeanspruch- @ Hohlstab
te Bauteile im Maschinen-und Anlagenbau. GegenUber der natur
Standardqualitat lasst sich eine um 50 Prozent reduzierte Gleit- . blau
reibungszahl realisieren, was zu weniger Reibungswarme und
damit wesentlich héherer Belastbarkeit fUhrt. . rot
LiINNOTAMGLIDEProT Verfiigbare Formen Verfigbare Farben
LiINNOTAMGLIDE Pro T ist eine Weiterentwicklung unseres % Platte grau
bewahrten LINNOTAM GLiDE und durch den Zusatz von )
Festschmierstoffen und speziellen Additiven insbesondere fir //// Rundstab grun
Gleitanwendungen geeignet. Es steht fir héchste Verschleil3- natur

festigkeit und lange Lebensdauer. Es ergibt sich ein Gleitrei-
bungskoeffizient, der mit 0,15 p auBergewdhnlich niedrigist.
Zusatzlich wird die Neigung zum Stick-Slip-Effekt zuverlassig
vermindert.

@ Hohlstab

. rot

LiINNOTAM HIiPERFORMANCE

LiNNOTAM HiPERFORMANCE ist eine Gruppe von Hochleis-
tungs-Polyamiden, hergestellt aus den Rohstoffen Caprolactam
und Laurinlactam. Im Vergleich zu reinem LINNOTAM weisen die
Werkstoffe LINNOTAM HIPERFORMANCE 612 und 1200 - je
nach Variante - bei gleichen Gleit- und VerschleiBeigenschaften
eine héhere Schlag- und StoBfestigkeit sowie geringere Neigung
zur Feuchtigkeitsaufnahme auf. Zudem zeichnen sich die Werk-
stoffe durch ein verbessertes Kriechverhalten, héhere Elastizitat
und ein besseres Rickstellverhalten aus.

Verfiigbare Formen

% Platte

//// Rundstab

@ Hohlstab

Verfiigbare Farben

natur

LINNOTAMDRIVE

LiNNOTAM DRIVE wurde speziell fir die Antriebstechnik ent-
wickelt und nutzt einen mit LINNOTAM HIPERFORMANCE 612
oder 1200 umgossenen, gerandelten Metallkern. Nach dem
Guss schrumpft das abkihlende Polymer auf den Kern auf.
Dieser form-und kraftschlissige Verbund erméglicht eine opti-
male Kraftibertragung: hohe Krafte an der Metallachse und die
Vorteile des Kunststoffs, geringe Gerduschentwicklung, héhere
VerschleiBfestigkeit und Schlagzahigkeit am AuBenmantel.

Verfigbare Formen

@ Rundstab mit
metallischem Kern

Verfigbare Farben

natur
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LINNOTAM
Das Multitalent

Platten

Rundstabe

Hohlstabe

Ringe

Scheiben
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LiNNOTAM 06-07

p=1,15g/cm?

LINNOTAM
Platten

Starke Toleranz 3.050x1.220 2.000x1.220 2.000 x1.000 1.000x1.000
g
+
inmm inmm kg/m 7. kg/m 7. kg/m 7... kg/m 7.
8 +0,2/+1,5 o o 11,5 + + O o

10 17,0 + + 16,5 + + 13,5 f T T T -
12 +0,3/+2,5 20,1 o 19,4 + 16,0 e T N -
15 24,3 + + 24,3 + + 20,0 T T ? f -
16 25,0 + o+ 21,5 '+ + o0 o -
18 - 245 + + 0 O -
20 31,0 o 31,0 o 26,0 e s e -
22 29,0 . ? ? 7 -
25 39,0 v 39,0 e 32,0 e ? N -
30 +0,5/+3,5 47,0 + o+ 47,0 . 38,5 e+ o+ 4 -
35 55,8 o 55,8 ? + 45,3 s ? ? -
40 62,0 o 62,0 ve 51,0 I -
45 68,0 + 0O 68,0 7 o 57,0 e 7 7 -
50 78,0 o 78,0 + o+ 63,5 e e e -
55 +0,5/+5,0 84,0 o0 o - 70,0 '+ + o0 o -
60 93,0 e 93,0 + o+ 76,0 v+ o0 + -
65 100,0 7 7 - 82,5 s ? ? -
70 108,0 e 108,0 ? ? 88,5 e ? e -
75 +0,5/+7,0 - - 94,5 ? ? ? 7 -
80 122,0 o 122,0 7 7 101,0 e ? e -
85 - 108,0 f ? ? ? -
90 135,0 ? 7 135,0 ? ? 113,0 f T ? ? -
95 - - 120,5 ???? -
100 148,0 e 148,0 ? ? 126,0 e ? e -
110 +0,5/+9,0 161,0 e - 139,0 e ? ? 139,0 o
120 180,0 + 0O - 147,0 . ? ? ? 147,0 o
130 o - 159,0 f??? 159,0 + +
140 - - 171,0 f??? 171,0 + o+
150 - - 189,0 . ? ? 7 189,0 o
160 - - 195,0 . ? ? 7 195,0 o
165 - - - 222,0 o O

+ =Lagerware
O = Auf Anfrage

Langentoleranz: +0 %/+3 % Individuelle Zuschnitte, alternative Farbvarianten sowie
Breitentoleranz: +0,5%/+4 % Food-Grade-Ausfihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.



@ LICHARZ

p=1,15g/cm?

LINNOTAM
Rundstabe

Halbzeuge

Nennmal3 Toleranz 2.000

Q@inmm inmm kg/m 7.
30 +0,2/+1,4 0,85 + +
35
40 1,5 o+
45 +0,3/+1,9
50 2,4 + o+
55 2,8 + +
60 +0,3/+2,5 3,4 o+
65 4,0 + o+
70 4,8 o+
75 +0,4/+2,8 5,6 + +
80 6,2 + +
85 +0,5/+3,2 7,0 + +
90 7.8 + o+
95 +0,6/+3,5 8,7 + O
100 9,6 o+
110 +0,7/+3,9 11,6 + +
115 +0,8/+4,3 12,9 o+
120 13,6 + o+
125 15,3 o+
130 +0,8/+0,5 16,4 + o+
135 17,7 + (¢]
140 18,9 o+
145 +0,8/+5,3
150 21,6 o+
155 +0,8/+6,0
160 24,6 o
165 +1,07/+6,5
170 27,4 + +
175
180 30,6 o+
190 +1,0/+7,5 345 + o+
200 +1,0/+8,5 38,2 + o+
210
220 -
230 +1,0/+9,5 -
240 -
250 -
260 +1,0/+11,0 -
270 -
280 -
290 +1,5/+12,0 -
300 -
310 -
320 -

kg/m
0,85
1,2
15
1,9
2,4
2,8
3,4
4,0
4,8
5,6
6,2
7,0
7,8
8,7
9,6
11,6
12,9
13,6
15,3
16,4
17,7
18,9
20,4
21,6
23,9
24,6
26,0
27,4

29,7

34,5
38,2
42,2
46,9
50,0
55,0
60,4
65,2
70,0
75,0
80,7
86,3
92,0
98,0

1.000

o [l ves
ol

+ + (o]
+ + (o]
+ + o] +

+ + (o]
v+ o
v+ o
v+ o
v+ o
v+ o

+ =Lagerware
O = AufAnfrage

Langentoleranz: +0 %/+3 %



LiNNOTAM

08

-09

Nennmal3 Toleranz 1.000

Qinmm inmm kg/m
330 +1,5/+13,5 104,0 +
340 113,0 +
350 117,5 +
360 124,0 +
370 +1,5/+15,0 131,0 +
380 140,0 +
390 144,0 +
400 153,0 +
410 +1,5/+16,5 165,0 +
420 173,8 +
430 183,0 +
440 187,0 +
450 195,0 +
460 +1,5/+18,0 205,0 +
470 216,6 +
480 221,0 +
490 233,0 +
500 242,0 +
510 +3,00/+21,0 251,0 +
520 262,4 +
530 268,0 +
540 276,5 (e}
550 294,0 +
560 309,0 +
570 311,0 +
580 316,0 +
590 331,0 +
600 346,0 +
610 +3,0/+25,0 348,0 +
620 365,0 +
625 367,0 ?
630 376,0 ?
640 385,0 ?
650 400,0 f
660 408,0 +
670 425,0 +
690 449,0 (e}
700 470,0 N
710 483,0 +
720 492,0
730 506,0
750 535,0 +
790 591,0 ?
800 601,0 N

+

+

+

+

+

(o]

+

+

o
o
(¢]

[ | Telele] | fof |

o

Individuelle Zuschnitte, alternative Farbvarianten sowie
Food-Grade-Ausfihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.



€ LICHARZ Halbzeuge

p=1,15g/cm?

LINNOTAM
Hohlstabe

Gewichtin kg/m

D AD 85 90 95 100 110 120 130 140 150 160 170 180

3

50 55 60 65 70 75 80
3

. & o
5

6

: Ty
8

9

100

110

120

130

o | o

o

o

o

o

o

140

W Lange:3.000 mm
W Lange:2.000 mm
B Lange:1.000 mm

Langentoleranz: +0 %/+3 %



LiINNOTAM 10-11

D AD 190 200 210 220 230 240 250 260 270 280 290 300 310 320 330 340 350 360 370
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300

310

320

330

340

Individuelle Zuschnitte, alternative Farbvarianten sowie
Food-Grade-Ausfihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.



€ LICHARZ Halbzeuge

p=1,15g/cm?

Gewichtin kg/m

AD 430 460 480 49 500 510 520 530 540 550 560

LINNOTAM
------

Hohlstabe

Langentoleranz: +0 %/+3 % O = Auf Anfrage

ID

8

9
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
260
27
28l
29
300
310
320
330
3
3
3

3
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W Lange:3.000 mm
W Lange:2.000 mm
B Lange:1.000 mm



LiINNOTAM 12-13

AD
ID

570 580 590 600 610 620 630 640 650 660 670 690 700 710 720 730 750 770 790 800
130
140
150
160
1
1
1
2
2
2
2
2
2

260
27!

2
2
300

e | | | ! 1 | | | | I ! ! | | | |

320

~N
o
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330

3

3

3

3
39
400
410
420
430
440
450
460
470
480
490
500
510
520

20 SN [Fon] [en el
560
600

Individuelle Zuschnitte, alternative Farbvarianten sowie
Food-Grade-Ausfihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.
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& LICHARZ Halbzeuge

p=1,15g/cm?

LINNOTAM
Ringe

B Lange:370 mm M Lange:580 mm
W Lange: 440 mm W Lange:640 mm
W Lange:500 mm Lange: 730 mm

Lange: 540 mm Lange: 750 mm O = Auf Anfrage



LiNNOTAM 14-15

p=1,15g/cm?

LINNOTAM
Scheiben

AuBen @ §

:
|

750 ? o O
800 o o o
850 0o o o
900 0 o o
950 0 o o
1.000 ? ? ?
1.050 ? ? ?
1.100 ? ? ?
1150 0 o o
1200 0o o o
1.250 ? ? T
1.300 ? ? ?
1.350 ? ? ?
1.400 ? ? ?
1.450 0 o o
1.500 ? ? ?
1.650 ? ? ?

Héhe: 50 — 200 mm (+ GieBkopf, unbearbeitet) O = Auf Anfrage



« LICHARZ Halbzeuge

LINNOTAMGLIDE
Der robuste Gleiter

Platten
Rundstabe




LiNNOTAMGLIiDE

p=114g/cm?

LINNOTAMGLIDE

Platten

16-17

+ +
+ +
+ 0
o O
+ 0
+ 0
+
+
+
+
+
+
+
o
+ 0
+ 0
+ o
o O
o O
o O

Starke Toleranz 3.050 x 1.220
inmm inmm kg/m
8 +0,2/+1,5

10 17,0
12 +0,3/+2,5 20,1
15 24,3
16 25,0
18
20 31,0
22
25 39,0
30 +0,5/+3,5 47,0
35 55,8
40 62,0
45 68,0
50 78,0
55 +0,5/+5,0 84,0
60 93,0
65 100,0
70 108,0
75 +0,5/+7,0
80 122,0
85
90 135,0
95
100 148,0
110 +0,5/+9,0 161,0
120 180,0
130
140
150
160
165

2.000x1.220

kg/m

16,5
19,4
24,3

25,0

31,0

39,0
47,0
55,8
62,0
68,0
78,0
84,0
93,0
100,0
108,0
115,8
122,0
131,0
135,0
146,4
148,0

[o]ofo]e|

[o|efe]e|efo]e|e|o]o|ofo|efofo|e]| |of

[olofe]o|

o]

[olefefeefofe|efofo|efo]o|ofo]o]

kg/m
11,5
13,5
16,0
20,0
21,5
245
26,0
29,0
32,0
38,5
453
51,0
57,0
63,5
70,0
76,0

82,5

2.000 x1.000
+ + (e}
+ + + + + (e}

1.000x1.000

139,0
147,0
159,0
171,0
189,0
195,0
222,0

olofefofe]o]o]
ofefofefo]ofo]

+ =Lagerware
O = Auf Anfrage

Langentoleranz: +0 %/+3 %
Breitentoleranz: +0,5 %/+4 %

Individuelle Zuschnitte, alternative Farbvarianten sowie
Food-Grade-Ausfihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.



@ LICHARZ

p=114g/cm?

LINNOTAMGLIDE
Rundstabe

Halbzeuge

Nennmal3

Toleranz

2.000

Qinmm

inmm

kg/m

30

+0,2/+1,4

0,85

35

40

15

45

+0,3/+1,9

50

2,4

55

60

+0,3/+2,5

3,4

65

70

4,8

75

+0,4/+2,8

80

6,2

85

+0,5/+3,2

90

7,8

95

+0,6/+3,5

100

110

+0,7/+3,9

11,6

115

+0,8/+4,3

12,9

120

13,6

125

153

130

+0,8/+0,5

16,4

135

17,7

140

145

+0,8/+5,3

150

21,6

155

+0,8/+6,0

24,6

165

+1,07/+6,5

170

27,4

175

180

30,6

+1,0/+7,5

34,5

200

+1,0/+8,5

38,2

210

220

230

+1,0/+9,5

240

250

260

+1,0/+11,0

270

280

290

+1,5/+12,0

300

310

320

+

+

+

+

+

+

+

+

+

+

1,9
2,4
2,8
3,4
4,0
4,8
5,6
6,2
6,9

7,8

9,6
11,6
12,9
13,6
15,3
16,4
17,7
18,9
20,4
21,6
23,9
24,6
26,0
27,4
29,7
30,6
34,5
38,2
42,2
46,9
50,0
55,0
60,4
65,2
70,0
75,0
80,7
86,3
92,0
98,0

+ + +
v+ o
v+ o
v+ o
e
v+ o
v o o
v o o
o o o
e
0 o o
0 o o
0o o o
e
0 o o
v o o
0 o o
v o o
0o o o
v+ o
0 o o
v+ o
v o o
v o o
o + o
0 o o
v+ o
0 o o
0o o o
0 o o
o o o
0 o o
0 o o
o o o

o O
o o
o o
o o
o o
o o
o o
=
=
=
=
=
0 o o
0 o o
0 o o
0 o o
0 o0 o
0 o o
0 o o
0 o o
0 o o
0 o o
0 o o
2=
===
===
===

+ =Lagerware
O = AufAnfrage

Langentoleranz: +0 %/+3%



LiNNOTAMGLIDE 18-19

Nennmal3 Toleranz 1.000

Qinmm inmm kg/m .777..
330 +1,5/+13,5 104,0 o] ??? o O
340 113,0 ??????
350 117,5 ??????
360 1240 0 0 O O O O
370 +1,5/+15,0 131,0 ?????T
380 140,0 ? ? ? 7 ? ?
390 1440 7 ? ? ? ? ?
400 153,0 7?????
410 +1,5/+16,5 165,0 ? ? ? ? ? ?
420 1733 0 0 O O O O
430 1830 0 0 O O O O
440 187,0 ? ? 7 ? ? ?
450 195,0 ? 7 ? 7 7 ?
460 +1,5/+18,0 205,0 7777??
470 216,6 ? ? ? ? ? ?
480 210 ©0 0 0 0 0 o
490 230 0 0 O 0 O O
500 242,0 ? ? ? ? ? ?
510 +3,00/+21,0 251,0 ? ? ? 7 7 7
520 262,4 ? ? 7 7 7 7
530 268,0 ? ? ? ? ? ?
540 2765 0 0 0 O O O
550 294,0 7 7 7 7 7 ?
560 309,0 ? ? ? ? ? ?
570 311,0 ??????
580 316,0 ? ? ? ? ? ?
590 331,0 ?77777
600 346,0 ? ? o 7 -
610 +3,0/+25,0 348,0 ? ? o ? -
620 365,0 ??7?77
625 367,0 7 ? o ? -
630 376,0 ? ? o ? -
640 385,0 777777
650 400,0 777?77
660 408,0 ??7777
670 425,0 ? ? o ? -
690 449,0 ? ? o ? -
700 470,0 ? ? o 7 -
710 483,0 ??7777
720 492,0 ? ? o ? -
730 506,0 ??7?77
750 535,0 ??7?77
790 591,0 ??7777
800 601,0 ??7?77

Individuelle Zuschnitte, alternative Farbvarianten sowie
Food-Grade-Ausfihrungen sind auf Anfrage erhaltlich.



« LICHARZ Halbzeuge

LINNOTAMGLIDEProT
Reibungsloser
Dauerlaufer

Platten S.21
Rundstabe S.22-23




LiNNOTAMGLIDEProT 20-21

p=114g/cm?

LINNOTAMGLIDEProT @
Platten

\/

Starke Toleranz 3.050x1.220 2.000x1.220 2.000 x1.000
inmm inmm kg/m 7.7. kg/m 7.7. kg/m 7.7.
8 +0,2/+1,5 o o o o o o
10 - 65 ©0 0 0 O 1355 + 0 0 O
12 +03/+25 - 194 0 0 0 O 60 + 0 0 O
15 243 0 o o 23 0 0 0 O 200 + 0 0 O
16 25,0 o o 25,0 0 0 o o 215 0 0o o o
18 - - 25 o0 0 o
20 30 0 0 0 O 30 0 0 0 o %60 + 0 0 O
22 - - 29,0 ??7?
2 - 30 ©0 0 o o 20 + 0 0 O
30 +0,5/+3,5 47,0 0 o o ? 47,0 ? - ? 38,5 T ? ? ?
35 55,8 o o 55,8 0 0 o o 45,3 0 0o o o
40 62,0 777? 62,0 ???? 51,0 T???
45 68,0 0 o o ? 68,0 ? ? ? ? 57,0 ? 7 ? ?
50 70 0 0 0 O 70 ©0 0 0 O 65 + 0 0 O
55 +0,5/+5,0 84,0 0 o o ? - 70,0 ? 7 ? ?
60 93,0 7777 93,0 ?7?? 76,0 77?7
65 100,0 0 0 o o - 82,5 o
70 108,0 7 ? ? ? 108,0 7 7 7 7 88,5 - 7 o
75 +0,5/+7,0 - - 94,5 - ? o
80 1220 0 0 0 o 1220 0 0 0 O 010 + 0 0 O
85 - - 1080 0 0 O O
90 135,0 0 0 o o 135,0 0 0 o o 113,0 0 0o o o
95 - - 120,5 ???7
100 148,0 7 7 7 ? 148,0 ? ? 7 7 126,0 ? ? ? ?
110 +0,5/+9,0 161,0 ? ? ? ? - 139,0 7 ? ? ?
120 1800 0 O O O - 1470 0 0 0 o
130 - - 1590 0 0 o o
140 - - 171,0 ????
150 - - 189,0 ????
160 - - 195,0 ???T
165 e

+ =Lagerware
O = Auf Anfrage

Langentoleranz: +0 %/+3 % Individuelle Zuschnitte und alternative
Breitentoleranz: +0,5%/+4 % Farbvarianten sind auf Anfrage erhltlich.



@ LICHARZ

p=114g/cm?

LINNOTAMGLIDEProT

Rundstabe

Halbzeuge

Nennmal3 Toleranz 2.000
@inmm inmm kg/m
30 +0,2/+1,4 0,85 ?
35 1,2 ?
40 1,5 ?
45 +0,3/+1,9 1,9 7
50 2,4 ?
55 2,8 ?
60 +0,3/+2,5 34 o
65 4,0 7
70 o
75 +0,4/+2,8 o
80 o
85 +0,5/+3,2 o
90 o
95 +0,6/+3,5 o
100 9,6 ?
110 +0,7/+3,9 11,6 T
115 +0,8/+4,3 129 T
120 13,6 o
125 15,3 7
130 +0,8/+0,5 16,4 ?
135 17,7 ?
140 18,9 ?
145 +0,8/+5,3 o
150 21,6 o
155 +0,8/+6,0 o
160 24,6 7
165 +1,07/+6,5 o
170 27,4 ?
175 o
180 30,6 ?
190 +1,0/+7,5 34,5 7
200 +1,0/+8,5 38,2 ?
210 o
220 o
230 +1,0/+9,5 o
240 o
250 o
260 +1,0/+11,0 o
270 o
280 o
290 +1,5/+12,0 o
300 o
310 o
320 o

kg/m
0,85
1,2
15
1,9
2,4
2,8
3,4
4,0
4,8
5,6
6,2
7,0
78
8,7
9,6
11,6
129
13,6
15,3
16,4
17,7
18,9
20,4
21,6
23,9
24,6
26,0
27,4
29,7
30,6
34,5
38,2
42,2
46,9
50,0
55,0
60,4
65,2
70,0
75,0
80,7
86,3
92,0
98,0

1.000

|
J
|
o

O O O
0 0o o0 o
0 0o o0 o
0 0o o o
0 0o o0 o
0 0o o0 o
0 0o o0 o
0 0o o0 o
0 0 o o
0 0o o0 o
0 0o o o
0 0o o0 o
0 0o o o
o
—
—
—

O = AufAnfrage

Langentoleranz: +0 %/+3 %



LiNNOTAMGLIDEProT

22-23

Nennmal3 Toleranz 1.000
Qinmm inmm kg/m [ ]
330 +1,5/+13,5 104,0 ?
340 113,0 ?
350 1175 7
360 124,0 ?
370 +1,5/+15,0 131,0 T
380 140,0 ?
390 144,0 ?
400 153,0 T
410 +1,5/+16,5 165,0 ?
420 173,8 ?
430 183,0 ?
440 187,0 ?
450 195,0 ?
460 +1,5/+18,0 205,0 ?
470 216,6 ?
480 221,0 ?
490 233,0 ?
500 242,0 ?
510 +3,00/+21,0 251,0 ?
520 262,4 7
530 268,0 ?
540 276,5 ?
550 294,0 ?
560 309,0 ?
570 311,0 ?
580 316,0 7

Individuelle Zuschnitte und alternative
Farbvarianten sind auf Anfrage erhiltlich.



« LICHARZ Halbzeuge

LINNOTAM HIPERFORMANCE
Der Schwerlastprofi

Platten S.25-26
Rundstabe S.27-28
Hohlstabe S.29




LiNNOTAM HiPERFORMANCE

p=1,12g/cm?

LINNOTAM HIPERFORMANCE 612

Platten

24-25

Starke Toleranz 2.000 x 1.000

inmm inmm kg/m [ ]
8 +0,2/+1,5 11,5 T
10 135 ?
12 +0,3/+2,5 16,0 7
15 20,0 ?
16 21,5 o

20 26,0 (0]
25 32,0 7
30 +0,5/+3,5 38,5 ?
35 45,3 7
40 51,0 o
45 57,0 o
50 63,5 ?
55 +0,5/+5,0 70,0 7
60 76,0 ?
65 82,5 T
70 88,5 o
75 +0,5/+7,0 94,5 o
80 101,0 ?
85 108,0 7
90 113,0 7
95 120,5 T
100 126,0 7

O = Auf Anfrage

Langentoleranz: +0 %/+3 %
Breitentoleranz: +0,5 %/+4 %

Alternative Farbvarianten sowie Ausfihrungenin 600 FR
und 1200 FR nach DIN 45545 sind auf Anfrage erhaltlich.



@ LICHARZ Halbzeuge

p=1,03g/cm?

LINNOTAM HIPERFORMANCE 1200

S
Platten =

Starke Toleranz 2.000 x 1.000
inmm inmm kg/m
8 +0,5/+1,5 10,1 o
10 12,1 o
12 14,2 o
15 +0,5/+2,0 18,2 7
16 20,3 T
18 21,1 o
20 23,1 o
25 +0,5/+2,5 29,0 ?
30 34,2 7
35 39,5 7
40 +0,5/+3,0 45,3 T
45 50,4 o
50 55,7 ?
55 +0,5/+3,5 64,6 T
60 66,8 ?
O = Auf Anfrage
Langentoleranz: +0/+20 mm Alternative Farbvarianten sowie Ausfihrungen in 600 FR

Breitentoleranz: +0/+20 mm und 1200 FR nach DIN 45545 sind auf Anfrage erhaltlich.



LiNNOTAM HiPERFORMANCE 26-27

p=112g/cm?

LINNOTAMHIPERFORMANCEG612 //
Rundstabe //

Nennmal3 Toleranz 1.000 Nennmal3 Toleranz 1.000
Qinmm inmm kg/m | Q@inmm inmm kg/m [ ]
30 +0,2/+1,4 0,9 o 310 92,0 o
35 1,2 ? 320 98,0 ?
40 1,5 ? 330 +1,5/+13,5 104,0 7
45 +0,3/+1,9 1,9 ? 340 113,0 7
50 2,4 ? 350 1175 T
55 3,1 7 360 124,0 7
60 +0,3/+2,5 3,4 o 370 +1,5/+15,0 131,0 o
65 4,2 ? 380 140,0 ?
70 4,8 ? 390 151,5 7
75 +0,4/+2,8 5,6 ? 400 153,0 7
80 6,2 ? 410 +1,5/+16,5 165,0 T
85 +0,5/+3,2 6,9 ? 420 173,8 T
20 7,8 ? 430 183,0 ?
95 +0,6/+3,5 8,7 ? 440 187,0 T
100 9,6 ? 450 195,0 7
110 +0,7+3,9 11,6 ? 460 +1,5/+18,0 205,0 7
115 +0,8/+4,3 12,9 T 470 216,6 7
120 13,6 ? 480 226,0 T
125 15,3 ? 490 233,0 ?
130 +0,8/+5,0 16,4 ? 500 242,0 7
135 17,7 ? 510 +3,0/+21,0 251,0 7
140 18,9 ? 520 262,4 T
145 +0,8/+5,3 20,4 ? 530 2745 T
150 21,6 ? 540 284,8 ?
155 +0,8/+6,0 23,9 ? 550 294,0 ?
160 24,6 ? 560 309,0 7
165 +1,0/+6,5 26,0 ? 570 3235 ?
170 27,4 ? 580 329,0 T
175 29,7 ? 590 343,7 7
180 30,6 ? 600 3529 ?
190 +1,0/+7,5 34,5 ? 610 +3,0/+25,0 360,0 ?
200 38,2 ? 620 3776 7
210 +1,0/+8,5 42,2 ? 625 383,6 7
220 46,9 ? 630 386,0 T
230 +1,0/+9,5 50,0 o 640 397,0 o
240 55,0 ? 650 415,6 ?
250 60,4 ? 660 425,7 7
260 +1,0/+11,0 65,2 ? 670 441,1 7
270 70,0 ? 680 454,1 7
280 75,0 ? 690 468,7 7
290 +1,5/+12,0 80,7 ? 700 488,9 ?
300 86,3 ? 710 498,5 ?

O = AufAnfrage
Alternative Farbvarianten sowie Ausfihrungenin 600 FR
Langentoleranz: +0 %/+3% und 1200 FR nach DIN 45545 sind auf Anfrage erhaltlich.



@ LICHARZ Halbzeuge

p=1,03g/cm?

LINNOTAM HIPERFORMANCE 1200

pz
Rundstabe ///

Nennmal3 Toleranz 3.000 500
Qinmm inmm kg/m | kg/m [ ]
20 +0,1/+0,2 0,36 ? o
25 0,55 ? o
30 +0,1/+0,3 0,78 ? o
35 +0,1/+0,4 1,0 ? S
40 +0,1/+0,5 1,3 ? S
45 +0,1/+0,6 1,7 7 S
50 +0,1/+0,7 21 o o
55 +0,1/+0,8 25 ? o
60 +1,0/+0,9 3,0 ? o
70 +1,0/+2,0 o 4,4 ?
80 o 5,7 ?
90 o 7,2 ?
100 +1,0/+2,5 o 8,9 ?
110 o 10,2 ?
120 +1,0/+3,0 o 12,9 ?
130 o 151 ?
140 o 17,4 ?
150 o 19,7 o
160 +1,0/+3,5 o 22,8 ?
170 o 25,6 ?
180 o 28,7 ?
190 o 31,9 ?
200 o 35,3 ?

O = AufAnfrage
Alternative Farbvarianten sowie Ausfihrungenin 600 FR
Langentoleranz: +0/+30 mm und 1200 FR nach DIN 45545 sind auf Anfrage erhaltlich.



LiNNOTAM HiPERFORMANCE 28-29

p=1,03g/cm?(1200)

LINNOTAMHIPERFORMANCE 1200
Hohlstabe

Nennmal3 500 Nennmal3 500

Qinmm kg/m | Q@inmm kg/m [ ]
AD ID o AD ID o
80 30 51 ? 160 80 17,2 ?
90 30 6,5 ? 160 90 15,9 ?
100 30 8,2 ? 170 30 24,2 ?
100 50 7,0 ? 170 50 23,0 ?
100 60 6,2 7 170 60 22,2 ?
110 30 9,9 ? 170 80 20,0 ?
110 50 8,8 ? 170 90 18,7 ?
110 60 7,9 ? 170 120 13,7 ?
120 30 119 ? 180 30 27,2 ?
120 50 10,7 T 180 50 26,0 ?
120 60 9,9 ? 180 60 25,2 ?
130 30 14,1 ? 180 80 22,9 ?
130 40 13,5 ? 180 90 21,6 ?
130 50 129 ? 180 120 16,6 ?
130 60 12,0 ? 190 30 30,3 ?
130 80 9,9 T 190 50 29,1 ?
140 30 16,3 ? 190 60 28,3 ?
140 50 151 ? 190 80 26,1 ?
140 60 14,3 ? 190 90 24,8 ?
140 80 12,1 ? 190 120 19,8 ?
150 30 18,8 ? 190 140 15,6 ?
150 50 17,6 o 200 30 33,6 o
150 60 16,8 ? 200 50 32,4 ?
150 80 14,6 ? 200 60 31,6 ?
150 90 13,2 ? 200 80 29,4 ?
160 30 21,4 ? 200 90 28,1 ?
160 50 20,2 ? 200 120 231 ?
160 60 19,4 ? 200 140 18,9 ?

O = AufAnfrage
Alternative Farbvarianten sowie Ausfihrungenin 600 FR
Langentoleranz: +0/+30 mm und 1200 FR nach DIN 45545 sind auf Anfrage erhaltlich.



« LICHARZ Halbzeuge

LINNOTAM DRIVE
Das Antriebswunder

Rundstabe mit metallischem Kern




LiNNOTAMDRIVE 30-31

p=1,03g/cm?

LINNOTAMDRIVEG612Feund 1200 Fe
Rundstabe mit metallischem Kern

612Fe 1200Fe
Nennmal3 Stahlkern 9SMn28 (1.0715) Nennmal3 Stahlkern 95Mn28 (1.0715)

Q@inmm inmm | Qinmm inmm [ ]
115 45 ? 50 20 ?
120 50 ? 50 30 ?
125 50 ? 60 30 T
130 55 ? 70 40 ?
135 60 ? 80 30 ?
140 60 ? 80 40 ?
145 60 ? 90 40 ?
150 70 ? 90 50 ?
155 70 ? 100 40 ?
160 80 ? 100 50 ?
165 80 ? 110 40 ?
170 90 ? 110 50 ?
180 90 ? 110 60 ?
190 100 ? 120 50 ?
200 110 ? 120 60 ?
210 120 ? 120 70 ?
220 130 ? 130 60 ?
230 140 ? 130 70 ?
240 150 ? 130 80 ?
255 160 ? 140 60 T
280 180 ? 140 70 ?
305 200 ? 140 80 ?
335 220 ? 150 60 ?
375 250 ? 150 60 ?

150 70 ?
150 80 ?
160 70 ?
160 80 ?
170 80 ?
170 20 ?
170 100 ?
180 80 ?
180 20 ?
180 100 ?
190 80 ?
190 20 ?
190 100 ?
200 80 ?
200 45 ?
200 20 ?
200 100 ?

O = AufAnfrage
LiNNOTAM DRIVE ist auch mit folgenden Kernwerkstoffen erhaltlich:
Langentoleranz: +0 %/+3 % Edelstahl V2A (1.4305) und V4A (1.4571), Aluminium, Messing Individuelle Zuschnitte sind auf Anfrage erhaltlich.



« LICHARZ Halbzeuge

Technische Kunststoffe
Die Extrudierten

PAGE

PA 66 und PA 66-GF
POM-C

PET und PET-GL




PAGE

p=1,13g/cm?

PAGE
Platten

32-33

Starke Toleranz 2.000 x 1.000
inmm inmm kg/m [ ] .
1 -0,1/+0,1 1,1 ?
2 -0,15/+0,15 2,3 ? 7
3 -0,2/+0,2 3,5 ? ?
4 -0,2/+0,2 4,7 ? T
5 +0,2/+0,7 59 ? ?
6 7,0 o O
8 +0,2/+1,1 10,7 ? o
10 13,2 ? o
12 +0,3/+1,5 16,3 T o
15 19,9 o
20 26,0 o
25 32,0 ? o
30 +0,5/+2,5 38,1 ? o
35 45,3 ? o
40 51,4 ? o
50 63,5 o
60 +0,5/+3,5 76,8 o
70 88,9 ? o
80 +0,5/+5,0 100,9 ? o
100 124,5 ? o

O = AufAnfrage



@ LICHARZ

p=1,13g/cm?

PAGE

Rundstabe

Halbzeuge

<2

Nennmal3 Toleranz 3.000
Qinmm inmm kg/m
6 +0,1/+0,6 0,04
8 +0,1/+0,7 0,07
10 0,10
12 +0,2/+0,8 0,15
15 0,23
16 0,26
18 0,33
20 0,40
22 +0,2/+1,0 0,49
25 0,62
30 0,88
35 +0,2/+1,2 1,2
40 1,5
45 +0,3/+1,3 1,9
50 2,4
55 2,9
60 +0,3/+1,6 3,5
65 4,0
70 4,7
75 +0,4/+2,0 54
80 6,2
85 +0,5/+2,2 6,9
920 7,8
95 +0,6/+2,5
100 9,6
110 +0,7/+3,0 11,7
120 +0,8/+3,5 14,0
125 15,2
130 +0,9/+3,8 16,4
140 19,0
150 +1,0/+4,2 21,7
160 +1,1/+4,5 24,8
170 +1,2/+5,0 28,0
180 31,5
190 +1,3/+5,5 35,0
200 38,8
250 +1,5/+6,2
280 +1,5/+6,6
300 +1,5/+7,5 86,7

[olefofe]o I

[olefe]e|efo]e|efo]e|efo]e|efo]o|ofo]o]o]o]

[olefefe|efefo|efefofefo| |of

o

[elefefe|efofofefofe|efofo]o]

[ofe]e]

[ofefefefefefo]e]

1.000

kg/m
0,04
0,07
0,10
0,15
0,23
0,26
0,33
0,40
0,49
0,62
0,88
1,2
1,5
19
2,4
2,9
3,5
4,0
4,7
5.4
6,2
6,9
7,8
8,6
9,6
11,7
14,0
15,2
16,4
19,0
21,7
24,8
28,0
31,5
35,0
38,8
60,5
75,5

ofofofofofofofefoefe]ofefo]ofo]ofo|ofo|e|o|efofofo]ofofe]ofo]ofo|efo]efo]o]o]

86,7

O = AufAnfrage



PAGE

p=1,13g/cm?

PAGE
Hohlstabe

34

-35

Nennmal3 Toleranz 3.000

Qinmm inmm kg/m
AD ID AD ID
25 12 +0,4/+1,1 0,4/-1,1 0,50
25 15 0,41
30 15 +0,6/+2,0 -0,6/-2,0 0,68
35 15 1,0
35 20 0,95
40 20 1,2
40 25 1,0
40 30 0,81
45 20 1,6
45 25 1,4
50 20 2,1
50 25 1,9
50 30 1,7
50 35 1,4
55 30 +0,8/+2,5 -0,8/-2,5 2,1
60 35 2,5
60 40 2,2
60 50 1,4
70 50 +0,8/+3,0 -0,8/-3,0 2,6
80 30 54
80 50 4,1
90 40 +1,2/+3,6 -1,6/-5,0 6,4
90 60 4,7
100 60 6,6
100 70 5,4
125 80 +1,5/+4,5 -2,0/-6,5 10,0

olo|ofofofo]efe|e|ofofofofofe]e|ofo|olofofe]e]e|o|o| [

ofo|ofofe|efo|ofo|efo]ofo]ofofe|ofo|ofo|efo|e]o]o]o]

O = AufAnfrage



@ LICHARZ Halbzeuge

p=114g/cm?

PA 66
Platten

(¢

Starke Toleranz 3.000 %610 2.000 x 1.000
inmm inmm kg/m | kg/m [ ]
1 o 1,1 ?
2 o 2,3 ?
3 o 3,8 ?
4 o 4,8 ?
5 +0,2/+0,7 o 6,3 ?
6 o 75 ?
8 +0,2/+1,1 6,5 ? S
10 8,0 ? o
12 +0,3/+1,5 9,9 ? o
15 12,1 ? S
20 15,8 ? o
25 19,5 ? S
30 +0,5/+2,5 23,2 7 o
35 27,6 7 o
40 31,3 ? o
50 38,7 ? o
55 +0,5/+3,5 42,9 ? S
60 46,8 ? S

O = AufAnfrage



PA 66 und PA 66-GF 36-37

p=1,14g/cm?® | p=1,35g/cm?

PA 66 und PA 66-GF
Rundstabe

PA66 PA 66-GF
Nennmal3 Toleranz 3.000 Nennmal3 Toleranz 3.000 1.000
@inmm inmm kg/m [ | Q@inmm inmm kg/m o kg/m .
6 +0,1/+0,6 0,04 ? 10 +0,1/+0,7 0,12 ? 0,12 o
8 +0,1/+0,7 0,07 ? 12 +0,2/+0,8 0,17 ? 0,17 ?
10 0,10 o 15 0,27 o 0,27 o
12 +0,2/+0,8 0,15 o 20 0,47 o 0,47 o
15 0,23 ? 25 +0,2/+1,0 0,73 7 0,73 ?
16 0,26 ? 30 1,0 ? 1,0 ?
18 0,33 ? 40 +0,2/+1,2 1,8 ? 1,8 ?
20 0,40 ? 50 +0,3/+1,3 2,8 ? 2,8 ?
25 +0,2/+1,0 0,62 o 60 +0,3/+1,6 41 o 41 o
28 0,77 o 70 +0,4/+2,0 55 o 55 o
30 0,88 ? 80 7,2 7 7,2 ?
35 +0,2/+1,2 1,2 ? 100 +0,5/+2,2 11,3 ? 11,3 ?
40 15 ? 120 +0,8/+3,5 16,4 ? 16,4 ?
45 +0,3/+1,3 1,9 ? 150 +1,0/+4,2 255 ? 255 ?
50 2,4 ?
55 2,9 ?
60 +0,3/+1,6 35 ?
65 4,0 ?
70 4,7 ?
75 +0,4/+2,0 54 ?
80 6,2 ?
85 +0,5/+2,2 6,9 ?
90 7.8 ?
100 +0,6/+2,5 9,6 ?
110 +0,7/+3,0 11,7 ?
120 +0,8/+3,5 14,0 o
130 +0,9/+3,8 16,4 o
140 19,0 ?
150 +1,0/+4,2 21,7 o

O = AufAnfrage



@ LICHARZ Halbzeuge

p=141g/cm?

POM-C
Platten

(¢

Stéarke Toleranz 3.000x1.220 3.000x 610 2.000x610 2.000 x1.000
inmm inmm kg/m | kg/m | . kg/m | . kg/m [ ] .
1 -0,1/+0,1 o o o 1,5 o o
2 -0,15/+0,15 o - - 2,9 ? ?
3 -0,2/+0,2 o - - 4,5 ? ?
4 o - - 60 0 O
5 +0,2/+0,7 o - - 75 ? ?
6 o - 8,9 ? ?
8 +0,2/+1,1 16,2 o 7,8 o0 o 7,8 o0 o 13,1 o o
10 19,8 ? 9,4 7 7 9,4 ? ? 16,0 ? ?
12 +0,3/+1,5 24,6 ? 12,0 ? ? 12,0 ? ? 19,0 ? ?
15 30,1 ? 14,5 ? 7 14,5 ? 7 23,7 ? ?
20 39,2 ? 18,6 ? ? 18,6 7 ? 31,1 ? ?
25 48,3 ? 23,6 ? T 23,6 ? 7 39,0 ? ?
30 +0,5/+2,5 57,4 ? 27,9 7 7 27,9 ? ? 46,3 ? ?
35 68,4 ? 33,4 7 7 33,4 ? ? 55,1 ? ?
40 77,5 ? 37,8 ? ? 37,8 ? ? 62,3 ? ?
45 86,6 ? 42,4 7 7 42,4 7 7 715 ? ?
50 95,7 T 46,8 ? ? 46,8 ? ? 77,5 ? ?
60 +0,5/+3,5 115,8 o 56,5 o o 56,5 o0 o 92,0 o o
70 131,9 ? 66,0 7 ? 66,0 ? ? 104,0 ? ?
80 +0,5/+5,0 149,8 ? 74,0 7 ? 74,0 ? ? 120,0 ? ?
90 169,6 ? 84,8 ? ? 84,8 ? ? 138,0 ? ?
100 189,3 ? 95,0 ? ? 95,0 ? 7 154,0 ? ?
110 +0,5/+6,0 207,3 ? 103,7 7 ? 103,7 o0 o -
125 2351 ? 117,4 ? ? 117,4 -
150 +0,5/+7,0 280,0 ? 140,0 7 o 140,0 ? 7 -

O = AufAnfrage



POM-C

p=141g/cm?

POM-C
Rundstabe

Nennmal3 Toleranz 3.000 1.000
Q@inmm inmm kg/m 7. kg/m 7.

6 +0,1/+0,6 0,05 o o o
8 +0,1/+0,7 0,08 ? ? 0,08 o
10 0,12 ? T 0,12 7
12 +0,2/+0,8 0,18 ? 7 0,18 ?
15 0,27 ? T 0,27 7
16 0,32 ? ? o
18 0,40 ? ? 0,40 o
20 0,47 ? ? 0,47 o
22 +0,2/+1,0 0,57 ? ? 0,57 ?
25 0,74 ? ? 0,74 o
28 0,93 ? T 0,93 o
30 1,0 o o 10 O
32 +0,2/+1,2 1,2 0 o 1,2 o
35 1,4 ? ? 1,4 o
40 1,9 ? ? 1,9 o
45 +0,3/+1,3 2,4 ? T 2,4 o
50 29 ? ? 2,9 o
55 35 o o 35 o
60 +0,3/+1,6 4,2 ? ? 4,2 o
65 5,0 ? ? 5,0 o
70 57 ? ? 57 o
75 +0,4/+2,0 6,6 ? T 6,6 o
80 75 ? ? 75 o
85 +0,5/+2,2 8,5 ? ? 8,5

90 9,4 ? ? 9,4 ?

3.000

O = AufAnfrage

Nennmal3 Toleranz

Qinmm inmm kg/m
95 +0,6/+2,5 10,8
100 11,6
110 +0,7/+3,0 14,4
120 +0,8/+3,5 17,0
125 18,7
130 +0,9/+3,8 20,1
140 22,9
150 +1,0/+4,2 26,6
160 +1,1/+4,5 30,5
170 +1,2/+5,0 34,6
180 38,8
190 +1,3/+5,5 43,6
200 47,7
210 +1,3/+5,8 52,2
220 57,0
230 +1,5/+6,2 62,4
250 74,6
260 +1,5/+6,6 80,9
280 93,9
300 +1,5/+7,5 107,0
310
350 +1,5/+8,5 147,0
400 +1,5/+9,5 191,2
450 +1,5/+10,5
500 +1,5/+11,5 298,8

1.000

17,0

18,7

20,1

22,9

26,6

30,5

34,6

38,8

43,6

47,7

52,2

57,0

62,4

74,6

80,9

93,9

107,0

116,0

147,0

191,2

2431

298,8

ofofofefofofefefo|ofefofofo|ofofo|ofofo|efofo]|o|c ]

ofo|ofofe|ofe|ofo|ofo|afo|efofo]ofo]o]e|ofo|o|o]e]



€ LICHARZ Halbzeuge
p=141g/cm?
POM-C
Hohlstabe
tab
Nennmal3 Toleranz 3.000 1.000
Qinmm inmm kg/m 7. kg/m [ ]
AD ID AD ID o o
25 15 +0,4/+1,1 -0,4/-1,1 0,55 ? ? 0,55 ?
30 15 0,92 ? ? 0,92 ?
20 0,70 7 ? 0,70 ?
35 15 +0,6/+2,0 -0,6/-2,0 1,3 7 ? 1,3 ?
20 1,1 7 7 1,1 ?
25 0,93 o0 o 0,93 o
40 20 1,5 ? ? 1,5 ?
25 1,4 ? ? 1,4 ?
30 1,1 ? 7 1,1 ?
45 20 2,0 7 ? 2,0 ?
25 1,8 o0 o 1,8 o
30 1,5 ? ? 1,5 ?
50 20 2,6 ? ? 2,6 ?
25 2,4 ? ? 2,4 ?
30 2,1 7 7 2,1 T
35 18 o o 18 o
55 30 +0,8/+2,5 0,8/-2,5 28 o0 o 28 o
35 2,4 ? ? 2,4 ?
60 30 3,4 ? ? 3,4 ?
35 31 ? ? 31 ?
40 27 o o 27 o
50 1,8 7 7 1,8 ?
65 30 +0,8/+3,0 -0,8/-3,0 42 o0 o 42 o
70 30 5,0 ? ? 5,0 ?
50 3,4 ? ? 3,4 ?
80 40 6,1 7 ? 6,1 ?
50 52 0 o 52 O
60 41 o0 o 41 o
90 40 +1,2/+3,6 1,6/-5,0 81 o0 o 8,1 o
50 71 ? ? 7,1 ?
60 6,1 ? ? 6,1 ?
70 48 0 O 48 o
100 40 10,3 ? ? 10,3 ?
50 95 o0 o 9,5 o
60 8,2 ? ? 8,2 ?
70 6,9 T ? 6,9 ?
80 55 ? ? 55 ?
110 50 12,0 ? ? 12,0 ?
60 12,0 7 7 12,0 T
80 7.8 o0 o 7.8 o
90 59 ? ? 59 ?

O = AufAnfrage



POM-C 40-41
Nennmal3 Toleranz 3.000 1.000

Qinmm inmm kg/m 7. kg/m [ ]

AD ID AD ID o o

120 60 +1,5/+4,5 -2,0/-6,5 13,6 ? ? 13,6 ?

80 10,5 ? T 10,5 ?

100 6,6 7 ? 6,6 ?

125 80 12,0 7 7 12,0 ?

130 100 +1,5/+4,5 -2,0/-6,5 9,5 7 7 0,55 7

110 7.1 o0 o 0,92 o

140 100 12,8 ? ? 0,70 ?

110 10,7 ? ? 1,3 ?

150 80 20,3 ? ? 1,1 ?

100 16,3 7 7 0,93 T

170 100 +1,8/+5,4 2,2/7,5 23,7 o0 o 1,5 o

130 16,5 ? ? 1,4 ?

180 100 27,9 ? ? 1,1 ?

140 18,2 ? 7 2,0 ?

160 11,1 ? ? 1,8 ?

210 160 +2,0/+6,0 -2,5/-8,5 24,7 T ? 1,5 ?
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p=136g/cm?® | p=1,39g/cm?

PET und PET-GL < =
=
Platten >

PET PET-GL

Starke Toleranz 2.000 x1.000 3.000x 610 2.000x610
inmm inmm kg/m ] kg/m 7. kg/m [
8 +0,2/+1,1 13,2 ? 7.6 ? (e] 7,6 ?
10 16,1 ? 9,4 ? ? 9,4 ?
12 +0,3/+1,5 20,0 ? 11,4 ? ? 11,4 ?
15 245 o 14,0 o0 o 14,0 o
20 31,9 ? 18,4 ? ? 18,4 7
25 39,3 7 22,8 ? ? 22,8 7
30 +0,5/+2,5 46,8 ? 22,7 ? ? 22,7 ?
35 55,7 ? - 32,1 T
40 63,1 7 36,5 7 o 36,5 T
45 o - o
50 78,0 7 45,3 ? ? 45,3 ?
60 +0,5/+3,5 94,3 ? 54,6 ? ? 54,6 7
70 o 63,4 7 ? 63,4 ?
80 +0,5/+5,0 o 72,8 ? ? 72,8 T
90 o 81,6 7 ? 81,6 T
100 o 90,4 ? ? 90,4 7

O = AufAnfrage



PET und PET-GL 42-43

p=136g/cm®* | p=1,39g/cm?

PET und PET-GL
Rundstabe

PET PET-GL
Nennmal3 Toleranz 3.000 1.000 3.000 1.000

oinmm inmm kg/m 7. kg/m ] kg/m || kg/m [
10 +0,1/+0,7 0,12 ? o o 0,12 ? o
12 +0,2/+0,8 0,17 ? ? o 0,18 7 S
16 0,30 ? T o 0,31 ? S
18 0,38 ? ? o 0,38 ? S
20 0,47 ? ? o 0,48 ? o
25 +0,2/+1,0 0,73 ? ? o 0,73 7
30 1,0 ? ? 1,0 ? 11 ? 1,1 ?
35 +0,2/+1,2 1,5 ? ? 1,5 ? 15 7 S
40 1,8 ? ? 1,8 ? 1,9 ? 19 ?
45 +0,3/+1,3 2,3 o o o 2,4 o o
50 2,9 ? ? 2,9 ? 2,9 7 2,9 ?
55 3,6 ? ? o 3,6 ? o
60 +0,3/+1,6 4,1 ? ? 4,1 ? 4,2 ? 4,2 ?
65 48 o0 O o 49 o a
70 56 o o 56 o 57 o 5,7 o
75 +0,4/+2,0 6,4 o0 o o 6,4 o o
80 7.3 ? ? 7.3 ? 7,5 ? 75 ?
85 +0,5/+2,2 8,3 ? ? o 8,3 ? o
90 9,2 ? ? 9,2 ? 9,4 ? 9,4 ?
100 +0,6/+2,5 11,4 ? ? 11,4 ? 11,7 ? 11,7 ?
110 +0,7/+3,0 13,9 o o 13,9 o 14,2 o o
120 +0,8/+3,5 16,5 ? ? o 16,9 ? o
130 +0,9/+3,8 19,4 ? ? 19,4 o 19,8 ? 19,8 ?
140 +1,0/+4,2 22,5 ? ? o 229 ? 22,9 ?
150 +1,1/+4,5 25,8 ? ? 25,8 T 26,0 ? 26,0 ?
160 - 29,4 T o S
180 +1,2/+5,0 - 37,1 o o o
200 +1,3/+5,5 - 45,8 ? o o

O = AufAnfrage
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Bearbeitung und Nachbehandlung

44-45

Spanabhebende Bearbeitung

Mit der zunehmenden Vielfalt an technischen Kunststoffen und
den daraus resultierenden Einsatzméglichkeiten 6ffnen sich fur
den Konstrukteur neue Horizonte, die ihm mit den ublichen Werk-
stoffen verschlossen blieben. Oftist, neben den Werkstoffgren-
zen, nur das Herstellverfahren als Grenze der gestalterischen
Méglichkeiten zu sehen. Insbesondere dann, wenn groBvolumige
Konstruktionsteile aus Guss-Polyamiden und Polyacetal (POM)
oder Polyethylenterephthalat (PET) benétigt werden, kénnen
Herstellverfahren, wie z. B. Spritzguss, nicht eingesetzt werden.
Dies gilt ebenso fir komplexe Funktionstrager, die eine allseitige
Bearbeitung mit engen Toleranzen erfordern.

Hier hatsich die spanabhebende Herstellung als vorteilhaft er-
wiesen: Sowohl hochprazise Funktionstrager als auch groBvo-
lumige Konstruktionsteile lassen sich in kleinen und mittleren
LosgréBen besonders wirtschaftlich durch spanabhebende
Bearbeitung herstellen.

Fir die Herstellung von qualitativ hochwertigen Produkten sind
bei der Auswahlvon Maschinen und Werkzeugen sowie deren
Einsatz einige spezifische Eigenschaften der Kunststoffe zu be-
ricksichtigen.

Bearbeitungsmaschinen/-werkzeuge

Fir die spanabhebende Bearbeitung sind keine besonderen Ma-
schinen oder Verfahren notwendig. Es kdnnen die in der Holz-
und Metallbearbeitung Gblichen Maschinen mit Werkzeugen aus
HSS (Hochleistungs-Schnellschnittstahl) oder Hartmetall-Werk-
zeuge verwendet werden. Lediglich fur die Bearbeitung der Kunst-
stoffe mit der Kreissage empfiehlt sich grundséatzlich der Einsatz
von hartmetallbestickten Sageblattern.

Eine Besonderheit stellt die Gruppe der glasfaserverstarkten
Kunststoffe dar. Eine Bearbeitung mit hartmetallbestickten Werk-
zeugen ist zwar méglich, jedoch kénnen aufgrund der niedrigen
Standzeiten der Werkzeuge nur schwer wirtschaftliche Ergebnisse
erzielt werden. Hier empfiehlt sich die Verwendung von beschich-
teten Hartmetall-Werkzeugen, die zwar wesentlich teurer als
herkémmliche Werkzeuge sind, aber erheblich langere Standzei-
ten aufweisen.

Abb. 1: komplexes Funktionsteil aus POM

Bearbeiten, Spannen und MaBhaltigkeit des Werkstiicks

Kunststoffe haben im Vergleich zu metallischen Werkstoffen ein
schlechtes Warmeleitvermégen sowie einen niedrigen E-Modul.
Durch unsachgemaBe Bearbeitung kann es zu starker Erwar-
mung des Werksticks und damit zu groBer, warmebedingter Aus-
dehnung kommen. Auch herstellbedingte Spannungen im Halb-
zeug kdnnen durch Zerspanungswarme frei werden. Hohe Spann-
dricke und stumpfe Werkzeuge erzeugen Verformungen des
Werksticks wahrend der Bearbeitung. Mal3- und Formabwei-
chungen Uber den Toleranzbereich hinaus sind die Konsequenz.
Zufriedenstellende Arbeitsergebnisse kénnen also nur erzielt
werden, wenn bei der Zerspanung von Kunststoffen einige werk-
stoffspezifische Richtlinien beachtet werden.

Im Einzelnen bedeutet das:

— Es sollte spannungsarm getempertes Halbzeug verwendet
werden.

— Es sollten méglichst hohe Schnittgeschwindigkeiten angestrebt
werden.

— Eine optimale Spanabfuhr muss gewahrleistet sein, damit ein
Einziehen der Spane durch das Werkzeug vermieden wird.

— Die verwendeten Werkzeuge missen absolut scharf geschlif-
fene Schneiden aufweisen. Stumpfe Schneiden kénnen zu
starker Erwdarmung fihren, was Verzug und Warmedehnung
zur Folge haben kann.

— Es muss auf allseitig gleichmalBige Spanabnahme geachtet
werden, um Verzug zu vermeiden.

— Die Spanndricke dirfen nicht zu hoch sein, da sonst Deforma-
tionen des Werksticks und Abdricke der Spannwerkzeuge im
Werkstuck die Folge sind.

— Aufgrund der geringen Steifigkeit muss das Werkstick auf dem
Maschinentisch ausreichend unterstitzt werden und méglichst
vollflachig aufliegen.

- Einwandfreie, hochwertige Oberflachen lassen sich nurdurch
vibrationsarmen Maschinenlauf realisieren.

Als besonders schwierig stellt sich die Herstellung von maBBhal-
tigen Teilen, die ein hohes Zerspanungsvolumen oder eine un-
gleichmaBige Spanabnahme erfordern, dar. In beiden Fallen
empfiehlt es sich, die Teile bis auf ein Restaufmal3 vorzuarbeiten
und dann zwischenzutempern. Das und eine anschlieBende
24-stindige Zwischenlagerung gewahrleisten, dass zerspanungs-
bedingte Warmespannungen und Restspannungen des Halb-
zeugs weitgehend abgebaut werden. Danach kénnen die Teile
endbearbeitet werden. Unter Beachtung dieser Richtlinien sind
auch enge, kunststoffgerechte Toleranzen mit hoher Wiederhol-
genauigkeit ohne Schwierigkeiten realisierbar.
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Halbzeuge

Spanabhebende Bearbeitung

Kihlung wihrend der Bearbeitung

Im Allgemeinen ist eine Kihlung wahrend der Bearbeitung nicht
unbedingt notwendig. Soll gekihlt werden, empfiehlt sich die
Verwendung von Pressluft. Diese hat den Vorteil, dass neben dem
KUhleffekt gleichzeitig der Span aus dem Arbeitsbereich entfernt
wird und ein Einziehen des Spans in bzw. ein Umlaufen des
Spans um das Werkzeug verhindert wird.

Handelsibliche Bohremulsionen und Schneidéle kénnen eben-
falls zur KGhlung verwendet werden. Der Einsatz empfiehlt sich
besonders dann, wenn tiefe Bohrungen eingebracht oder Gewin-
de geschnitten werden sollen. AuBerdem lassen sich héhere Vor-
schibe und damit geringere Laufzeiten erzielen. Zu beachten ist
jedoch, dass einige Kunststoffe von Bestandteilen der Bohremul-
sionen und Schneidéle angegriffen und irreversibel geschadigt
werden kénnen.

Vor deren Verwendung empfiehlt sich daher, die Bestandigkeit
des Kunststoffs zu prifen. Alternativ dazu kénnen die Emulsions-
oder Olhersteller Informationen und Hinweise iber bekannte
Unvertraglichkeiten mit Kunststoffen geben. Mit Emulsion oder
Schneidél benetzte Werksticke sollten dariber hinaus nach der
Bearbeitung sorgfaltig gereinigt werden. Es ist darauf zu achten,
eventuell anhaftende Rickstande restlos zu entfernten. So wird
gewahrleistet, dass etwaige Folgearbeitsgange, wie z. B. Verkle-
ben oder Lackieren, problemlos bleiben. Speziell bei Polyamiden
wird verhindert, dass die Wasseranteile in der Emulsion zu Veran-
derungen der Bauteile durch Feuchteaufnahme fihren.

Kennwerte fir die einzelnen Bearbeitungsverfahren

Sagen

Kunststoffe kénnen gleichermalBBen mit einer Band- oder Kreisséage
gesagt werden. Die Auswahl richtet sich nach der Form des Halb-
zeugs. Der Einsatz einer Bandsége bietet sich insbesondere

bei Verwendung einer ,Auflagekehle“ (Prisma) fir den Zuschnitt
von Vollstdben und Rohren an und bringt den Vorteil, dass die ent-
stehende Barbeitungswarme durch das lange Sageblatt gutab-
gefihrt wird. Es muss jedoch auf eine ausreichende Schrankung
des Blattes geachtet werden, damit ein Klemmen des Blattes
verhindert wird.

Kreissagen kommen hingegen hauptsachlich fur den Zuschnitt
von Tafeln und Blécken mit geraden Schnittkanten in Betracht.
Hierbei ist zu beachten, dass mit ausreichenden Vorschiiben ge-
arbeitet wird, damit die Spanabfuhr gewahrleistet ist und ein
Klemmen des Sageblatts sowie eine Uberhitzung des Kunststoffs
im Sageschnitt verhindert wird. Tabelle 1 enthalt Richtwerte fir
die Schneidengeometrie der Sageblatter.

Frisen

Die Frasbearbeitung auf den Ublichen Bearbeitungszentren ist un-
problematisch. Mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und unter
mittleren Vorschiben lassen sich hohe Zerspanleistungen bei
gleichzeitig guter Oberflachenqualitat und Genauigkeit erzielen.
Esist darauf zu achten, dass Werkzeuge mit ausreichend groBem
Spanraum verwendet werden. Damitist eine zuverlassige Span-
abfuhr gewahrleistet und es wird ein Warmestau vermieden.
Hinsichtlich der Schneidengeometrie empfehlen wir diein der
Tabelle enthaltenen Werte.

Drehen

Da bei den meisten Kunststoffen ein FlieBspan entsteht, ist auf
eine besonders gute Abfuhr der Spane zu achten, da sich diese
sonst einklemmen und mitdem Drehteil umlaufen. Des Weiteren
istaufgrund der geringeren Steifigkeit der Kunststoffe bei lan-
geren Teilen die Gefahr des Durchhangs gro3 und deshalb die
Verwendung einer Linette ratsam. Fir die Schneidengeometrie
gelten die Werte der Tabelle.

Bohren

Bohrungen kénnen mit einem handelsiblichen HSS-Bohrer her-
gestellt werden. Bei der Herstellung von tiefen Bohrungen ist
darauf zu achten, dass fir eine gute Spanabfuhr gesorgtist, daes
sonst an der Bohrungswand zur Erwadrmung des Kunststoffs bis
zur Schmelztemperatur kommen kann und der Bohrer ,schmiert®.
Dies giltinsbesondere fir tiefe Bohrungen. Fir Bohrungenin
dinnwandigen Werksticken empfiehlt sich die Wahl einer hohen
Schnittgeschwindigkeit und ggf. eines neutralen (0°) Spanwin-
kels. So wird ein Einhaken des Bohrers in das Werkstick und das
damit verbundene Ausrei8en der Bohrung bzw. Hochziehen des
Werksticks am Bohrer vermieden. In der Tabelle sind die emp-
fohlenen Werte fir die Bohrerschneidengeometrie dargestellt.
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Bohren groBer Durchmesser in Rundstababschnitten

Beim Bohren entstehen an den Bohrerschneiden, speziell bei
hochkristallinen Werkstoffen wie LINNOTAM, hohe Temperatu-
ren, die aufgrund der guten Isoliereigenschaften der Kunststoffe
nicht ausreichend abgefihrt werden kénnen. Die Warme fihrt
zu einerinneren Dehnung des Werkstoffs, was Druckspannun-
gen im Inneren des Stababschnitts hervorruft. Diese kénnen so
hoch werden, dass es zum Rei3en und Auseinanderplatzen des
Rohlings kommt. Dies kann durch werkstoffgerechte Bearbei-
tung weitgehend vermieden werden.

Es empfiehltsich, eine Vorbohrung anzubringen und die Fertig-
bearbeitung mit einem InnendrehmeiBel auszufihren. Vorboh-
rungen sollten dabei im Durchmesser nicht gréBer als 35 mm
sein. Bohrungen in langen Stababschnitten dirfen dabei nur
von einer Seite her eingebracht werden, da sich sonst beim Auf-
einandertreffen der Bohrungen in der Mitte des Rohlings ein
unginstiges Spannungsverhaltnis ergibt, welches das Rei3en
des Stababschnitts begunstigt. In extremen Fallen kann es not-
wendig sein, den Rohling auf ca. 120-150 °C zu erwdrmen und
die Vorbohrung in diesem Zustand anzubringen. Die Fertig-
bearbeitung kann dann nach dem vollstandigen Abkihlen und
Erreichen eines gleichmafBigen Temperaturniveaus innerhalb
des Rohlings erfolgen.

Hinweise zu verstirkten und gefiillten Kunststoffen

Kunststoffe, die durch Glasfasern, Kohlefasern, Glaskugeln, Mi-
neralstoffe oder andere Stoffe verstarkt oder gefillt sind, weisen
gegeniber nicht verstarkten oder ungefillten Kunststoffen ein
héheres Restspannungsniveau auf. Durch die Verstarkungs- und
Fillstoffe werden die Produkte zudem harter und spréder und die
Schlagzahigkeit nimmtab. Das macht diese Produkte besonders
rissempfindlich. Wahrend der Zerspanung kénnen die Restspan-
nungen freigesetzt werden, was sich durch starken Verzug bis zur
Rissbildung und vollstandigem Bruch bemerkbar machen kann.

Bei der Be- und Verarbeitung sollten daher folgende Hinweise
bericksichtigt werden:

— Es sollte spannungsarm getempertes Halbzeug verwendet
werden.

— Es sollten méglichst hohe Schnittgeschwindigkeiten angestrebt
werden.

— Eine optimale Spanabfuhr muss gewahrleistet sein, damit ein
Einziehen der Spane durch das Werkzeug vermieden wird.

Werden die vorstehenden Bearbeitungsrichtlinien beachtet, ist
die Herstellung komplexer Produkte aus technischen Kunststof-
fen mit spangebenden Verfahren auch bei héchsten Qualitats-
anforderungen an Genauigkeit und Funktionalitat ohne Weiteres
méglich.
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Tabelle

Halbzeuge

Sagen 4Vavava

a--|

a = Freiwinkel )

y = Spanwinkel ()

v = Schnittgeschw. (m/min)
t = Freiwinkel

Werte fir Kreissage ohne ()
Werte fir Bandsage mit ()

Geschrankte Bandsageblatter verwenden!

Bohren

o = Freiwinkel )
v =Spanwinkel ()
¢ = Spitzenwinkel ()
v = Schnittgeschw. (m/min)
s = Vorschub (mm/U)

Der Drallwinkel des Bohrers soll 12-16°betragen.

Drehen "

a = Freiwinkel ()

y = Spanwinkel )

€ = Einstellwinkel ()

v = Schnittgeschw. (m/min)
s =Vorschub (mm/U)

a =Spanntiefe (mm)

Der Spitzenradius soll 0,5 mm betragen.

Frasen

o = Freiwinkel ()
y = Spanwinkel (‘)
v =Schnittgeschw. (m/min)

Vorschub bis 0,5 mm pro Zahn, Drallwinkel des Frasers von 0-40°.

Legende

B Keine Kihlschmierstoffe/Schneidéle verwenden. Spannungsrissgefahr!
Verwendung von Hartmetall/Diamantwerkzeugen empfohlen
B Halbzeugaufca. 120 °C vorwarmen! Richtwert fir Aufwarmzeit: 5-6 min/mm Querschnitt
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PA POM PET PE/PP-H PVC PVDF PTFE PSU PEI PEEK verstarkte
Werkstoffe
a 30-40 30-40 30-40 20-30 5-10 30-40 10-15 10-15 10-15 10-15
(10-20) (10-20) (10-20) (20-30) (30 - 40) (10-20) (10-30) (10-30) (15-30) (15-30)
0-10 0-10 0-10 6-10 0-6 0-10 0-15 0-15 10-15 0-15
v (0-8) (0-8) (0-8) (2-8) (0-5) (0-8) (0-4) (0-4) (15-30) (0-5)
v 1.000-3.500 1.000-3.500 [EMCe[ERcRo)[)N 1.000-3.500 3.000-4.000 1.000-3.500 1.800-2.000 [E:{eoloEapXolo[ol Mik:{o[oEpNololol 1.800-2.500
(200-1.000)  (200-1.000) MELIEENEM (500-800)  (800-1.200) (200-1.000)  (300-500) [ERENECIIN BN (500 - 800)
¢ 24-80 24-80 24-80 24-80 36-80 24-80 24-80 24-80 24-80 24-80
(3-5/Z0ll) (3-5/Zoll) (3-5/2oll) (3-8/Z0ll) (3-5/2oll) (3-5/Z0ll) (2-5/Z0ll) (2-5/Zoll) (2-5/Z0ll) (3-5/2oll)
5-10 10-20 5-10 5-15 10-15 5-15
5-15 10-15 0-5 5-20 5-20 10-15
60-90 60-90 60-100 110-130 110-130 90-120
50-150 50-150 30-120 100-300 100-300 50-200
0,1-05 0,1-0,3 0,1-0,5 0,1-0,5 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,4 0,05-0,3
a 5-15 5-10 5-10 5-10 8-10 5-15 5-10 5-10
% 0-10 0-5 0-5 0-5 0-5 5-15 0-5 0-5
% 0-45 0-45 0-45 0-60 30-60 0-45 0-45 0-45
v 200-500 200-500 200-500 250-500 250-750 150-200 200-500 150-400 150-400 200-500 150-200
s 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 0,1-0,5 0,3-0,5 0,1-0,3 0,05-0,5 0,1-0,3 0,2-0,5 0,1-0,5
a bis 15 bis 15 bis 15 bis 15 bis 10 bis 15 bis 15 bis 15
o 5-15 5-10 5-10 5-20 5-10 5-15 10-15 5-15
Y 0-15 0-10 0-10 5-15 0-15 5-15 15-20 5-10
v bis 1.000 bis 1.000 bis 1.000 bis 1.000 bis 1.000 bis 1.000 bis 600 bis 400 bis 400 bis 500 bis 100
Hii ise fir die Zer

P S

Fir folgendes Abmessungen/Werkstoffe empfehlen wir das Erwérmen
vordem Sagen:

ab@50: PA66 GF
ab @ 60: PEEK-GF, PEEK-GL, POM-GF
ab®@100: PA6 GF,PA12GF, PET

Fur folgendes Abmessungen/Werkstoffe empfehlen wir das Erwarmen
vor dem Bohren im Zentrum:

ab @ 60: PEEK-GF, PEEK-GL, POM-GF

ab @ 80: PA66 GF

ab@100: PA66, PA6 GF, PA12 GF, PET

ab @ 180: LINNOTAM, LINNOTAM HiIiPERFORMANCE 612,
LiNNOTAM HIiPERFORMANCE 1200
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Nachbehandlungsverfahren

Konditionieren

Der Prozess des Konditionierens wird als Nachbehandlung tro-
ckener Polyamidprodukte mit dem Ziel der méglichst schnellen
Feuchtigkeitsanreicherung definiert. Dies kann dann erforderlich
sein, wenn Bauteile aus Polyamiden sich durch Wasseraufnahme
maBlich nicht mehr verandern dirfen, Teile im dauernden Kon-
takt mit oder unter Wasser eingesetzt werden sollen oder gezielt
die durch Wasseraufnahme hervorgerufene Werkstoffverande-
rungen herbeigefGhrt werden sollen.

Ublicherweise werden bei Polyamidprodukten folgende Feuch-
tigkeitszustande unterschieden:

—trocken (Feuchtegehalt < 0,2 %)

— luftfeucht (Gewichtskonstanz bei Lagerung im Normklima bei
23°C/50 % rel. Feuchte)

- nass (Gewichtskonstanz auch nach langerer Wasserlagerung)

Fur die Konditionierung bietet sich, neben den mit Warmluft und
Luftfeuchte arbeitenden Verfahren, die Lagerung in hei3em Was-
ser (Wassertemperatur ca. 80 °C-max. 100 °C) an. Diese Methode
ist vom Aufwand her gesehen die einfachste, birgt jedoch einen
entscheidenden Nachteil: Bei dickwandigen Bauteilen diffundiert
das Wasser zunachstin die Oberflachenregionen ein und sattigt
diese. Die tieferliegenden Schichten weisen jedoch nach Ablauf
der Konditionierzeit noch nicht den gewiinschten Wassergehalt
auf. Nach Entnahme der Teile aus dem Wasserbad wird ein Teil
des Wassers wieder an die Umgebung abgegeben. Der Wasser-
gehalt der oberflachennahen Schichten stellt sich bei dem ge-
winschten Wert ein, der der tieferliegenden Schichten sinkt je-
doch unterden vorgesehenen Wert. Daher ist es zweckmaBig, die
Verweilzeit der Bauteile im Wasserbad etwas zu verlangern und
der Konditionierung eine Lagerung in normaler Raumluft von
einigen Tagen Dauer anzuschlieBen. So stellt sich nach Abgabe
des Wassers aus den oberflachennahen Schichten ein tber den
Querschnitt anndhernd gleichmaBiger Wassergehalt ein.

Wichtige Faktoren bei der Wasseraufnahme von Polyamiden

Der Vorgang der Wasseraufnahme lauftim allgemeinen nur sehr
langsam ab und wird von verschiedenen Faktoren beeinflusst.
Die wichtigsten Faktoren lassen sich dabei wie folgt darstellen:

1. Geschwindigkeit der Wasseraufnahme

Wasser bzw. Feuchtigkeit wird von Polyamid nur sehr langsam bis
zu einem Gleichgewichtszustand aufgenommen. Ist das Gleich-
gewicht erreicht, lasst sich der Feuchtegehalt nur durch Anderung
der Umgebungsbedingungen, wie z. B. héherer Feuchtegehalt
und/oder héhere Temperatur beeinflussen. Die Neigung der Was-
sermolekile, in einen Feststoff einzudiffundieren, nimmt dabei
mit steigender Temperatur stark zu. Demzufolge wird mitzuneh-
mender Umgebungstemperatur weniger Zeit benétigt, um eine be-
stimmte Menge Wasser in ein Bauteil aus Polyamid eindringen
zu lassen. DarUber hinaus ist die GréBe der spezifischen Ober-
flache (Oberflache pro Volumeneinheit) entscheidend. Je gréBer
die spezifische Oberflache des Bauteils ist, desto groBer ist die
Angriffsflache fir die Wassermolekile und umso héher die Auf-

Halbzeuge

nahmegeschwindigkeit. Fir den praktischen Einsatz von Poly-
amiden lasst sich daraus schlieBen, dass kurzfristige Feuchtig-
keitsschwankungen in der Umgebung nur geringen Einfluss auf
die Werkstoffeigenschaften haben, langfristige und ggf. mit hohen
Temperaturen einhergehende Schwankungen jedoch durchaus
die beschriebenen Verdnderungen der Werkstoffeigenschaften
hervorrufen kénnen.

2. Wasseraufnahme in Luft

Die Wasseraufnahme durch Luftfeuchtigkeit wird im Wesent-
lichen von der relativen Luftfeuchte und nicht der Lufttemperatur
bestimmt. Fir die Wasseraufnahme durch Luftfeuchtigkeit ist
anzumerken, dass sich der Vorgang bei dickwandigen Bauteilen
ausschlieBlich im oberflachennahen Bereich abspielt und eine
Wasseraufnahme im Bauteilinneren mit den geschilderten Folgen
im Normalfall nicht zu erwarten ist (Abb.2).

Abb. 2: Feuchteverteilung in dickwandigen Bauteilen aus Guss-Polyamid
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3. Einfluss des Kristallinitatsgrades

Da Wasser nur von den amorphen Anteilen im Polyamid aufge-
nommen wird, hangt die Wasseraufnahme auch wesentlich vom
Kristallinitatsgrad ab. Mit steigendem Kristallinitatsgrad nimmt
sowohl die Sattigungskonzentration (hdngt vom chemischen
Aufbau und der Polyamidart ab) als auch die Aufnahmegeschwin-
digkeit und das Aufnahmevermdgen ab. Gegossene Polyamide
haben im Vergleich zu extrudierten Polyamiden einen héheren
Kristallinitatsgrad. Sie nehmen daher erheblich weniger Wasser
aufund benétigen dafir wesentlich mehr Zeit.



Bearbeitung und Nachbehandlung

Tempern

Der Vorgang des Temperns wird als Warmebehandlung von
Formteilen oder Halbzeugen definiert, der das Ziel hat,

— Restspannungen aus dem Herstell- oder Verarbeitungsprozess
weitgehend zu reduzieren

—die Kristallinitat zu steigern und damit die mechanischen
Werkstoffkennwerte zu verbessern

—Verzug und MaBanderungen wéhrend oder nach der
Verarbeitung zu verhindern

—die dauerhafte Dimensionsstabilitat zu verbessern

Ublicherweise werden Halbzeuge und Formteile im Warme-
schrank mit heiBBer, zirkulierender Luft getempert. Haufig werden
aber auch heiBe Olbader auf Parafin- oder Silikonélbasis ein-
gesetzt. Unabhangig vom verwendeten Warmeubertragungsme-
dium basiert der Ablauf des Verfahrens auf einem einheitlichen
Schema: Die Produkte werden im Warmeschrank (im Medium)
langsam und gleichmaBig auf die werkstoffspezifische Temper-
Temperatur aufgeheizt. Ist diese erreicht, missen die Produkte
Uber mehrere Stunden auf dieser Temperatur gehalten werden.
Eine vollstandige Durchwarmung der Produkte ist dabei fur den
Tempererfolg maBgeblich und entscheidend. Die erforderliche
Haltezeit ist von der Produktmasse und -form sowie den MalBen
abhangig und wird daher an diesen Parametern ausgerichtet.
Nach Ablauf der Haltezeit muss darauf geachtet werden, dass das
Tempergut langsam, zugfrei und kontrolliert auf Raumtemperatur
abkuihlt. So ist gewahrleistet, dass sich ein hochkristallines Ge-
fuge im Werkstoff bildet und nur geringe Restspannungen durch
ungleichmaBige Warmeverluste in der Abkihlphase entstehen.

Der Temperaturbereich der géngigen technischen Kunststoffe
liegtim Allgemeinen zwischen 130°Cund 170 °C. Einige Werk-
stoffe (z. B. die Hochtemperatur-Kunststoffe) erfordern héhere
Temperaturen.

Aber auch technische Kunststoffe kénnen in besonderen Fallen
bei héheren Temperaturen getempert werden. Dabei sind jedoch
spezielle Verfahrensbedingungen einzuhalten, und es muss
darauf geachtet werden, dass die maximale Temperatur stets 30
bis 40 °C unterhalb des Schmelzpunktes liegt. Hinsichtlich der er-
forderlichen Aufheiz-, Halte- und Abkihlzeiten ist eine pauschale
Angabe der benétigten Zeiten nur bedingt moglich. Die Abhangig-
keiten von Produktmasse und -form sowie den MaBBen des Tem-
pergutes sind sehr grol3. Beispielsweise haben groBe Massen ei-
nen wesentlich héheren Warme- und Zeitbedarf bis zur vollstan-
digen und gleichmaBigen Durchwarmung als kleine Massen.
Gleichzeitig benétigen sie erheblich langere AbkiUhlzeiten, da die
eingebrachte Warmemenge aufgrund der groBen Masse nur lang-
sam wieder abgegeben wird. Im nachfolgenden Diagramm wer-
den diese Unterschiede am Beispiel von gieBfrischen Vollstaben
aus LINNOTAM verdeutlicht.
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Es wird erkennbar, dass ein Vollstab mit @ 100 mm bereits einen
Tag nach dem Entformen soweit abgekUhltist, dass er getem-
pert werden kann. Dagegen bendtigt ein Vollstab mit @ 700 mm
mindestens vier Tage, bis er soweit abgekihltist, dass mitdem
Temperprozess begonnen werden kann.

Aber auch die Produktform hat einen nicht unbedeutenden Ein-
fluss auf die Temperzeiten: Rohre werden zum Beispiel schneller
vollstandig durchwarmt als Vollstabe, da sie aufgrund von Inne-
nund AuBendurchmesser eine gréBere Oberflache zur Warme-
aufnahme bieten. Dementsprechend kihlen diese nach dem
Tempern auch schneller wieder ab als Vollstabe.

Sollen Teile wéhrend der Fertigung zwischengetempert werden,
sind neben den oben beschriebenen Parametern auch die geo-
metrischen Verhaltnisse des Konstruktionsteils sowie die vor-
handenen Wandstarken und deren Verteilung am Werkstiick zu
bericksichtigen.

Unter Beachtung der vorangegangenen Ausfihrungen kénnen
folgende Daten als grobe Richtwerte verwendet werden:

Werkstoff Temperatur Aufheizen  Haltezeit Abkihlen

in°C in°C/Std. inmin/mm  in°C/Std.
Polyamid (PA): ca.160-165 ca.10-15 ca.5-6 ca.15-20
Polyacetal (POM): ca.150-152 ca.10-15 ca.5-6 ca.15-20
Polyethylenterephthalat (PET):  ca.170-175 ca.10-15 ca.5-6 ca.15-20
Polyetheretherketon (PEEK): ca.220-225 ca.10-15 ca.5-6 ca.15-20

Genauere Daten fur die Temperung unserer Produkte erhalten
Sie auf Anfrage.
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Physikalische
Werkstoffrichtwerte
Eigenschaften, die
den Unterschied
ausmachen

Alle KenngréBen auf einen Blick - Viele wesentliche Kunststoffe
im direkten Vergleich. Machen Sie sich anhand in der Praxis er-
mittelten Werkstoffrichtwerte unserer Materialien ein Bild von
der Leistungsfahigkeit unserer Produkte und vergleichen Sie
sie mit vielen Standardwerten iGblicher Kunststoffe.

Hinweise und Bedingungen fir die Tabelle S.53
Tabelle ,,Physikalische Werkstoffrichtwerte“ S.54-55




Physikalische Werkstoffrichtwerte 52-53

Hinweise und Bedingungen fir die Tabelle

Die Angaben aus der Liste sollen einen Uberblick Gber die Eigenschaften unserer
Produkte verschaffen und einen schnellen Werkstoffvergleich erméglichen. Sie
geben den heutigen Stand unserer Kenntnisse wieder und erheben keinen An-
spruch auf Vollstandigkeit. Aufgrund der starken Abhangigkeit von Umgebungs-
einflissen und Bearbeitung sind die genannten Werte nur als Richtwerte zu ver-
stehen. Sie stellen in keinem Fall eine rechtlich verbindliche Zusicherung bezig-
lich der Eigenschaften unserer Produkte oder deren Eignung zur Anwendungin
einem konkreten Einsatzfall dar. Alle genannten Werte wurden als Durchschnitts-
wert aus vielen Einzelmessungen ermittelt und beziehen sich auf eine Temperatur
von 23°Cund 50 % RF. Fur den spezifizierten Anwendungsfall empfehlen wirden
Eignungsnachweis durch einen praktischen Versuch.

Die Bedingungen, unter denen die einzelnen Werte ermittelt wurden, bzw. die
Merkmale zu den einzelnen Werten, sind in der folgenden Liste mit den entspre-
chenden FuBnoten gekennzeichnet:

Kennwert Bedingung FuBnote
Schlagzahigkeit DIN EN ISO 179 gemessen mit Pendelschlagwerk 0,1 DIN 51 222 1
Zeitdehnspannung DIN 53 444 Spannung, die nach 1.000 h zu 1 % Gesamtdehnung fihrt 2
Gleitreibungskoeffizient gegen Stahl gehartet und geschliffen, P = 0,05 MPa, V = 0,6 m/s, t = 60°C 3

in Laufflachennahe

Linearer Langenausdehnungskoeffizient fur den Temperaturbereich von + 23 °Cbis + 60°C 4

Temperatureinsatzbereich Erfahrungswerte, ermittelt an Fertigteilen ohne Belastung in erwarmter Luft, abhan- 5

gig von Art und Form der Warmeeinwirkung, kurzzeitig = max. 1 h, langzeitig = Monate

Dielektrizitatszahl IEC 250 bei 10°Hz [

Farben POM-C natur = weil3 7
PET-natur = weil3
PVDF-natur = weiB bis elfenbein (transluzent)
PE-natur = weil3
PP-H natur = weil (transluzent)
PP-H grau = RAL 7032
PVC-grau = RAL7011
PEEK natur = RAL 7032
PSU-natur = honiggelb (transluzent)

PEl-natur = amber (transluzent)

Einheiten und Abkirzungen o.B. =ohneBruch ohne
1MPa =1N/mm?
1 g/cm?=1.000 kg/m?*
1kV/mm=1MV/m
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
p 0‘15 zZR E( EBZ (ij ac acN HK ‘yl/l.OOD H V
g/cm® MPa % MPa MPa MPa kJ/m?  kJ/m? MPa Pa - pm/km
natur/ trocken/
1 LINNOTAM PA6C  schwarz/ | BC*" 115 80/60 40/100 3.100/1.800 3.400/2.000 140/60 o.B. >4/>15 160/125 =7  0,36/042 0,10
blau
2 LiINNOTAMMoS PABCY hwarz 0K 15 85/60 40/100 3.200/1.850 3.300/2.000 130/50 o.B. >5/>15 150/115 =7  0,32/0,37 0,10
Mos, luftfeucht
. PAG trocken/
3 LiINNOTAMHS schwarz 1,15 90/60 30/80 2.500/2.000 3.000/2.300 120/40 o.B. >4/>12 170/130 >7  0,36/0,42 0,10
C-Ws luftfeucht
natur/
4 LINNOTAMGLIDE PAGC+  schwarz/ trocken/ )., gqec 501120 2.800/1.700 3.000/1.900 135/55 o.B. >5>15 150/100 >7  0,15/020 0,03
[e]} gelb/ luftfeucht
grin/rot
PAGC+
5  LINNOTAMGLIDEProT Fest- grau/rot/  trocken/ ) g0 40/100 3.100/1.800 3.300/2.000 110/60 o.B. >4/>15 160/125 >7  0,15/0,23 0,03
schmier-  grin luftfeucht
stoff
PAGC+
6 LINNOTAMDRIVEGOOFe  SCheg™  _ trocken/ 15 g9 20 2.800 2500 160/130 o.B. >15 175 >7  036/0,42 -
zihmodi- luftfeucht
fiziert
LINNOTAM trocken/
FiPERFORMANCE 612 PA6/12C natur loftfenept 112 80/55 55/120 2.500/1.500 2.800/1.800 13555 o.B.  >12 140100 >15 036/0,42 012
t;g';g:gﬁmmcmzoo PA12C natur  trocken 1,03 60/50 55/120 2.200/1.800  2.400 90  oB. >15 100 >11 04 -
PAGC+
LiNNOTAM Schlag- trocken/
9 PERFORMANCEHPI g, hellgelb "N 115 90/70 40/100 3.000/1.900 3.100/2200 130/60 o.B/- 8- 145120 >7 036042 -
fiziert
10  Polyamid6 PAG natur/ trocken/ 4 J0/45 50/180 2.700/1.800 2.500/1.400 130/40 o0.B. >3/0.B. 160/70 -8 0,38/0,42 0,23
schwarz  luftfeucht
11 Polyamid 66 PAG6 natur/ - trocken/ ), gees 30/150 3.000/1.900 2.900/1.200 13560 o.B. >3/>15 170/100 >8 035042 01
schwarz  luftfeucht
) PA66 GF
12 Polyamid 66 + Glasfaser 30 schwarz  trocken 1,35 160 3 11.000 - - 50 6 240/200 40 0,45/0,5 -
13 Polyamid12 PA12 natur trocken 1,02 50 >200 1.800 1.500 60 0.B. >15 100 >4 0,32 0,8
7)
14  Polyacetal Copolymer POM-C :’f]‘:vraﬁz trocken 1,41 65 40 3.000 2.900 115 o.B. >10 150 13 0,32 8,9
15 g‘l’;gfaf:flc°P°lgme’ Z(F)g’gc schwarz trocken 1,59 125 3 9.300 9.000 150 30 5 210 40 0,50 -
7)
16 Polyethylenterephthalat PET 2(?::\:3:2 trocken 1,38 80 40 3.000 2.600 125 82 14 140 13 0,25 0,35
17 Z‘l’eligtihsgltez”terephtha'a“ PET-GL  hellgrau  trocken 1,38 75 5 2.230 - - 23 10 - - 0,2 0,1
18 Polytetrafluorethylen PTFE natur trocken 2,18 25 380 750 540 6 0.B. 16 30 1,5 0,08 21,0
19 Polyvinylidenfluorid PVDF natur” trocken 1,78 56 22 2.000 2.000 75 0.B. >15 120 3 0,3 -
PE- natur”/
20 Polyethylen 1000 UHMW schwarz/ trocken 0,94 22 350 800 800 27 0.B. o.B. 40 - 0,29 0,45
grin
7)
21 Polypropylen PP-H natur /" tocken 001 32 70 1.400 1.400 45 0.B. 7 70 4 0,35 11,0
Homopolymer grau”
grau”/
22 Polyvinylchlorid PVC-U schwarz/  trocken 1,42 58 15 3.000 - 82 o.B. 4 130 - 0,6 56,0
rot/weil3
natur”/
23 Polyetheretherketon PEEK schwarz trocken 1,32 95 45 3.600 4.100 160 o.B. 7 230 - 0,34 -
24 E;’L%ei};;f:)herkem” PEEK-GL schwarz trocken 1,48 118 2 8.100 10.000 210 25 25 215 - 0,11 -
25  Polysulfon PSU natur” trocken 1,24 75 >50 2.500 2.700 106 0.B. 4 150 22 0,4 -
26 Polyetherimid PEI natur” trocken 1,27 105 >50 3.100 3.300 145 0.B. - 165 - - -

Alle genannten Werte wurden als Durchschnittswert aus vielen Einzelmessungen ermittelt und beziehen sich auf eine Temperatur von 23 °Cund 50 % RF.



Physikalische Werkstoffrichtwerte 54-55

Thermische Werte Elektrische Werte sonstige Daten
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#2220 023 17 78 OB 150 WB 37 003 10%10% 1010 5020 CTI600 2,2 g5 hartdruck-undabriebfest, groBte
+105 Abmessungen herstellbar
220 023 17 78 8% .60 HB 37 003 109102 109102 5020 CTIE00 22 65 wiePAGC, jedocherhohte Kristallinitat
+220 0,23 1,7 7-8 -ilg(t))és +180 HB 37 0,03 10%5/10%2 10'¥102 50/20 CTI600 2,2 7 wie PA6 C, jedoch warmealterungsstabilisiert
220 023 17 78 M9M° 4160 HB 37 003 10910 109107 5020 CTI600 18 55  hoheAbriebfestigkeit,niedrige Gleitreibung
+220 0,23 1,7 7-8 -ilgé)és +160 HB 37 0,03 10'%/10%2 10'¥/10*2 50/20 CTI600 2,2 6,5 geringer Stick-Slip, sehr niedrige Gleitreibung
+225 023 1,7 7-8 'f‘l)g: +160  HB 37 0,03 10102 1010 50/20 CTI600 1,9 5,8  hohe Schlag- und StoBfestigkeit, mit Stahlkern
220 023 17 78 90 .60 HB 37 003 10°  10° 5020 KA3c 19 58 wiePAGC,jedochhochschlagzsh eingestellt
+190 023 17 1011 9P L1500 B 37 003  10% 10 50/20 CTI600 0,9 1,4 Diedrige Wasseraufnahme, sehr gute
+110 Zeitstandfestigkeit
-40 bis 15112 1137 A2 wie PA6 C, jedoch erhéhte Kristallinitat und
+225 023 17 78 ,os 160 HB 37~ 003~ 10°10" 10%/10% 50/20 CTI600 1,9 58 ¢ ihlag/StaBfentighet
+218 023 17 89 'f%’(')s 4140 HB 70 03 10'/10 10'/10° 50/20 CTI600 3,0 10,0 zih, gute Schwingungsdampfung
+265 023 17 910 .32&.)5 +150 HB 50 02 10'/10" 1010° 50/20 CTI600 2,5 9,0  hohe Abriebfestigkeit (3hnlich wie PAG C )
+255 0,3 15 23 ’f‘l)zbt')s +180  HB 37 0,02 10%10° 1010 60/30 CTI475 1,5 55  hohe Festigkeit, niedrige Warmeausdehnung
4178 030 209 1112 2P L1490 B 31 003 2x10%  10© 30 CTI600 08 1,5 23h hudrolysebestandig, geringe
+70 Feuchteaufnahme
4168 031 145 910 9P L1490 B 39 0003 10% 1072 20 CTI600 0,2 0,8 hoheFestigkeit, schlagfest, geringe
+100 Kriechneigung
30 bis KA3C/
+168 0,40 1,21 3-4 1110 +140 HB 4,8 0,005 10 1012 65 KC> 0,17 0,6  hohe Festigkeit, niedrige Warmeausdehnung
600
+255 0,24 11 7-8 _fggtl)s +160 HB 3,6 0,008 10 10 50 CTI600 0,25 0,5  zah, hart, geringer Kaltfluss, dimensionsstabil
+245 0,23 - 6-7 f(l)flos +160 HB 3,6 0,008 10 104 - CTI600 0,2 0,5  wie PET, zusitzlich héchste VerschleiBfestigkeit
+327 0,23 1 1820 20bs 580 v 21 00005 10 10v7 40 CTI6o0 0,01 <0,01 noheChemikalienbestandigkeit,
+260 geringe Festigkeit
4178 019 09 13 0P 160 Vo 80 0165 5x10v% 100 25 CTI600 <004 <004 DestindigkeitgegenUV, Beta-und
+140 Gammastrahlung, abriebfest
4133 038 184 18 290MS a0 HB 30 00004 »10% 104 44 CM600 001 <001 WiePEHMW jedochabriebfester,
+50 niedriger Reibwert
+162 0,22 1,7 16 Obis 100 HB 2,25 0,00033 >10% 101 52 CM600 <001 <0,01 2hnlichwiePE-HD,jedochhshere
+80 Warmefestigkeit
- 0,156 1,05 8 (i:;)s +70 V-0 3,3 0,025 10 1013 39 KA 3b <0,01 <0,01 gutechemische Bestindigkeit, hartund spréde
+340 025 106 45 HOPS 35 vo 32 0002 100  10% 24 CTI150 02 045 hochtemperaturfest hydrolysebestindig,
+250 dimensionsstabil
-40 bis S wie PEEK, jedoch héherer pv-Wert,
+340 0,24 - 3 +250 +310 V-0 3.2 - 10 - 24,5 - 0,14 03 bessere Gleiteigenschaften
- 0,26 1 56 0bis g0 vo 30 0002 10V 107 30 CTI150 04 0,8 damefsterilisierbar, hydrolysebestandig,
+160 strahlenbestandig
-40 bis 18 17 hohe Festigkeit und Steifigkeit,
- 0,22 - 56 .70 200 VO 30 0003 10 10 33 cmizs 075 135 Pore R ket
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Halbzeuge

Chemische Bestandigkeit
Die verlassliche Kraft

gegen chemische
EinflUsse

Wenn es um die Widerstandskraft von Teilen und Komponenten
gegen chemische Einflisse geht, kénnen technische Kunst-
stoffe vielen metallischen Werkstoff Gberlegen sein. In der
folgenden Tabelle erhalten Sie einen breiten Einblick, wie stark
und bestandig unsere Kunststoffe im chemisch-industriellen
Umfeld ihren Dienst verrichten.

Hinweise zur Verwendung der Liste S.57

Tabelle ,Chemische Bestandigkeit* S.58-59




Chemische Bestindigkeit

56-57

Hinweise zur Verwendung der Liste

Die Angaben zur chemischen Bestandigkeit in der nachfolgen-
den Liste beziehen sich auf Versuche, in denen die Probekérper
frei von duBeren Spannungen und Belastungen den jeweiligen
Medien ausgesetzt waren. Hinzu kommen unsere Erfahrungen
aus dem praktischen und zum Teil langjhrigen Einsatz der Kunst-
stoffe im Kontakt mit den Medien. Die vorliegende Liste stellt
aufgrund der Medienvielfalt nur einen Auszug aus den uns zur
Verfigung stehenden Daten dar. Sollte das von lhnen verwende-
te Medium nichtdarin enthalten sein, geben wir lhnen auf Nach-
frage gerne Auskunft zur Bestandigkeit der von uns gelieferten
Kunststoffe.

Bei der Anwendung der Liste ist zu beachten, dass Faktoren,
wiez.B.:

— abweichender Reinheitsgrad des Mediums

— abweichende Konzentration des Mediums

—andere Temperaturen als die angegebenen

—Wechseltemperaturen

—mechanische Belastung

- Teilegeometrien, insbesondere solche, die zu dinnen Wand-
starken oder starken Wandstarkenunterschieden fihren

—Spannungen, die durch die Verarbeitung erzeugt werden

— Mischungen, die aus den verschiedenen Medien
zusammengesetzt sind

— Kombinationen aus den vorstehend genannten Faktoren

die chemische Bestandigkeit beeinflussen kénnen.

Ein Teil aus Kunststoff kann, trotz der Einstufung ,bedingt be-
standig”, einem aus metallischen Komponenten bestehenden
Werkstoff GUberlegen und wirtschaftlich sinnvoller sein.

Bei oxidierenden Medien, wie z. B. Salpetersdure und polaren or-
ganischen Lésemitteln, besteht, trotz der chemischen Bestandig-
keit gegen das Medium, bei vielen thermoplastischen Kunststof-
fen die Gefahr von Spannungsrissbildung. Fur die Herstellung
von Teilen, die mit solchen Medien in Kontakt kommen, ist daher
ein Herstellverfahren zu wahlen, das méglichst wenige mechani-
sche Spannungen im Werkstick erzeust. Eine Alternative bildet
der Abbau der Spannungen durch Temperung der Halbzeuge bzw.
Halbfertigprodukte vor und wahrend der Fertigung des Produkts.

Fur Gemische aus verschiedenen Medien kann die Bestandigkeit
in der Regel nicht vorhergesagt werden, auch wenn der Kunststoff
gegen die einzelnen Bestandteile des Gemischs bestandig ist. Da-
her empfehlen wir fir diesen Fall einen Einlagerungsversuch mit
dem entsprechenden Mischmedium unter den zu erwartenden
Umgebungsbedingungen. Dabei ist zu beachten, dass bei Teilen,
die im Bereich des unmittelbaren Zusammentreffens zweier oder
mehrerer Medien eingesetzt werden sollen, zusatzlich eine Tem-
peraturbelastung aufgrund der entstehenden Reaktionswarme
auftreten kann.

Trotz der Einstufung,bestandig” kann es in verschiedenen Fallen
im Kontakt mit dem Medium zu Oberflachenverdnderungen, wie
z. B. Mattierung oder Verfarbung, bei transparenten Kunststoffen
zur Tribung kommen. Die Widerstandsfahigkeit bleibt jedoch
trotz dieser Oberflachenveranderung erhalten.

Diein den Listen enthaltenen Angaben entsprechen dem der-
zeitigen Stand unserer Kenntnisse und sind als Empfehlung und
Richtwert zu verstehen. Wir empfehlen fir den konkreten Ein-
satzfall bzw. im Zweifel, die Bestandigkeit durch einen Einlage-
rungsversuch unter den zu erwartenden Einsatzbedingungen zu
Uberprifen.
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1 Acetaldehyd

2 Acetamid

3 Aceton

4 Acrylnitril

5 Allylalkohol

6 Aluminiumchlorid

7 Ameisensaure

8 Ameisensaure

9 Ammoniak

10 Ammoniumhydroxid

11 Ammoniumnitrat

12 Anilin

13 Antimontrichlorid

14 Benzaldehyd

15 Benzin (super)

16 Benzol

17 Benzoesaure

18 Benzylalkohol

19 Bleichlauge (12,5% AC)

20 Borax

21 Borsaure

22 Bromwasserstoffsaure

23 Bromwasserstoffsaure

24 Butanol

25 Butylacetat

26 Calciumchlorid

27 Calciumchlorid in Alkohol

28 Calciumhypochlorid

29 Chlorbenzol

30 Chloressigsaure

31 Chloroform

32 Chromsaure

33 Chromsaure

34 Cyclohexan

35 Cyclohexanol

36 Cyclohexanon

37 Dibutylphtalat

38 Dichlorethan

39 Dichlorethylen

40 Eisen(ll)chlorid

41 Eisen(lll)chlorid

42Essig

43 Essigsaure

44 Essigsaure

45 Essigsaure

46 Essigsaure

47 Essigsaure

48 Ethylether

49 Flusssaure

50 Formaldehyd
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