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Formmassen flir Spritzguss und Extrusion ABS

Matieres plastiques de base pour I'injection SB
et I'extrusion
y . hoS 03 £§ p 0
ABS Acrylnitril-Butadien-Styrol 27 e9 L2 @ 3 £s > 52.°
553 &35 3 c [} S Qo
Polylac, Tarodur 5582 JEEP <5 83 TR §3E5S
288E | 83g§e g3 243 £3 L2538
$EES o EEDQ Y CR-% S5 RS
Type L2285 S2QR_E >Q o023 »n E<ES
Polylac standard PA 717C, 737 180 — 230 30-70 3 Std. 85°C 1.04 0.40 — 0.70 80
Polylac transparent PA 758 180 — 230 30-70 3 Std. 85°C 1.07 0.40 - 0.70 80
Polylac schlagzah 220 - 250 20 - 60 3 Std. 85°C 1.03 0.40 — 0.80 80
Polylac Galvanotypen PA 727 190 — 250 30-280 3 Std. 80°C 1.04 0.40-0.70 80
Polylac warmebestandig 230 - 260 30-70 3 Std. 80°C 1.06 0.40 - 0.70 100
Tarodur 100 G3 17% Glasfaser 220 - 250 50 - 80 3 Std. 80°C 1.17 0.20 — 0.40 75
Tarodur 100 K4 20% Glaskugel 220 — 250 50 — 80 3 Std. 80°C 1.11 0.40 — 0.60 75
Tarodur 100 XO VO selbstverléschend 210 - 240 50 -80 3 Std. 80°C 1.18 0.50 -0.70 75
SB Copolymer
K-Resin glasklar hochschlagzdh
Type
K-Resin KR 01, BK 12 190 — 235 20 - 60 1.01 0.30-0.70 77
K-Resin KR 03, KR 05, BK 11, BK 18 190 — 235 20 - 60 1.01 0.50 — 1.00 73
K-Resin KK 38 190 — 235 20 - 60 1.00 0.40 — 0.80 62
K-Resin BK 10, BK 15 190 — 235 20 - 60 1.01 0.40 — 0.80 62
SB Copolymer
Kibiton glasklar hochschlagzéh
Type
Kibiton PB-5903 180 — 200 30 - 50 1.02 0.30-0.70 70
Kibiton PB-5910 190 — 210 30 - 50 1.02 0.30-0.70 70
Kibiton PB-5925 190 — 210 30 - 50 1.02 0.30-0.70 70
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Formmassen flir Spritzguss und Extrusion MBS

Matieres plastiques de base pour I'injection POM
et I'extrusion
by S 3 £3 2 o
MBS Methylmetacrylat- 89S o o3 £ 8 <§ 3 =y 8D . ]
Butadienstyrol S55 555 €S 30 = S8c
- =] (=] -~ x < T 30 £ €0
Cyrolite, Zylar s g3 38 g %: 53 o c: e 2 3 g §%
s885 | f238% £4 g2 Zs g%
T w%gg g%Eg > s 523 B E<ES
Cyrolite G20 190 — 250 40- 80 3-4Std. 80°C 1.1 0.30 - 0.60 80
Cyrolite G20 Hiflo 190 — 230 40 - 80 3 -4 5td. 80°C 1.1 0.30 - 0.60 80
Cyrolite GS90 190 — 230 40 — 80 3-4Std. 70°C 1.11 0.30 — 0.60 75
Zylar 220 190 — 210 38 - 54 2 Std. 80°C 1.05 0.40 80
Zylar 530 180 — 200 38— 54 2 Std. 65°C 1.05 0.40 80
Zylar 631 180 — 200 38— 54 2 Std. 65°C 1.05 0.40 80
Zylar EX 720 240 — 260 38— 49 2 Std. 65°C 1.08 0.40 90
POM Polyacetal
Copolymer: Kepital
Homopolymer: auf Anfrage
Type
POM, Copolymer 185 — 220 70-110 3-45td.80°C 1.4 1.80-2.20 110
Kepital F10 / F20 / F30 / F40
POM, Copolymer 25% Glasfaser 185 — 220 70-110 3-45td. 80°C 1.59 0.50-0.70 110
Kepital FG 2025
Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PA 6
Matieres plastiques de base pour I'injection
et I'extrusion
' S S =9 o
PA 6 Polyamid 89S 03 o 52 a LS
. c o E 9 - 9 5 ) S 8 g’ ;D .
Taromid B 2330 533 eSS e 5 £Sgs
TET 5 3E8°® ks Ce TR soES
2338 Y30 82 o 2 €= FSEF
s22S £29F £E9 £3 09 R % S X2
SEEQ o EEQ 50 So§ Ss S
Type >28q SQeQE > g a2s n? E<ES
Taromid B 280 unverstarkt 220 — 240 70 - 80 3 Std. 80 - 100°C 1.14 1.10-1.60 80
Taromid B 280 MB Molybdan-Disulfid 220 — 240 70 — 80 3 Std. 80 - 100°C 1.15 1.30 - 1.60 80
Taromid B280R3 hochschlagzah 220 - 250 70 -80 3 Std. 80 - 100°C 1.10 1.10-1.60 80
Traomid B280 G3 15% Glasfaser 230 — 250 70 — 90 3Std. 80-100°C | 1.19-1.21 0.40—1.00 90
Taromid B280 G4 20% Glasfaser 230 — 250 70 — 80 3Std. 80-100°C | 1.24-1.26 0.40 —0.50 90
Taromid B280 G6 30% Glasfaser 220 — 250 80-110 3 Std. 80 - 100°C 1.34-1.36 0.25-0.65 100
Taromid B280 G7 35% Glasfaser 230 — 260 90-120 3Std. 80-100°C | 1.37 —1.39 0.20 —0.60 100
Taromid B280 K6 30% Glaskugel 220 — 250 80—100 3 Std. 80 - 100°C 1.56 0.10-0.20 90
Taromid B280 K10 50% Glaskugel 220 — 260 80— 100 3 Std. 80 - 100°C 1.36 1.10-1.20 90
Taromid B280 MT6 30% Mineral 230 — 270 80— 100 3Std. 80-100°C | 1.36—1.38 0.40 —0.60 70
Taromid B280 MT8 40% Mineral 230 - 270 80— 100 3Std. 80-100°C | 1.46 —1.48 0.30 —0.60 70
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Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PA 6
Matieres plastiques de base pour I'injection

et I'extrusion
' S S =9 o
PA 6 Polyamid selbstverl. boSo 93 o 53 a R
Taromid B 3535, 553 2R 23T 5 g5dc
§ssg | g&88® 33 &g T £35S
239 g 8530 00 o -2 £ Fc 8%
588§ 2£8a3 EO 3G R X2 X9
SEES G EEQ 60 sag S 5 ® 2 TE
Type >28 95 SQQE > g aes n? E<ES
Taromid B280 YO VO halogenfrei 230 - 250 70-80 3 Std. 80 - 100°C 1.16-1.18 1.00 - 1.50 70
Taromid B280 XO UL94 VO 220 - 240 70 - 80 3Std. 80-100°C | 1.21-1.23 1.00 - 1.50 70
Taromid B280 G3 XO V0 15% Glasfaser 230 - 250 80-90 3 Std. 80 - 100°C 1.27-1.29 0.35-0.90 80
Taromid B280 G4 XO V0 20% Glasfaser 230 - 250 80 —-100 3 Std. 80 - 100°C 1.40-1.42 0.30-0.80 90
Taromid B280 G5 XO V0 25% Glasfaser 230 - 250 80— 100 3 Std. 80 - 100°C 1.45-1.47 0.30 -0.80 90
Taromid B280 G6 XO V0 30% Glasfaser 230 - 250 80— 100 3 Std. 80 - 100°C 1.56 —1.58 0.25-0.60 90
Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PA 66
Matieres plastiques de base pour I'injection
et I'extrusion
) =] 3 = 9 o
PA 66 Polyamid bo3 93 co 53 b R
Taromid A 353% &55 35 2R z3 5 8cdc
3885 | g8s® 5 Sg g 58§83
239 E N 00O 0 '® o .= = hgha
529§ X293 EO E)a@ 2® X2 XD
sEES s EEQ cQ -5 SE S EZRE
Type >28q SQQE S, aes n? E<ES
Taromid A 260 S unverstarkt 250 — 280 70-90 3 Std. 80 - 100°C 1.13-1.14 1.60 —2.00 90
Taromid A280 HMB3 Molybdan-Disulfid 250 — 280 70 — 90 3 Std. 80 - 100°C 1.16 1.40-1.80 90
Taromid A280 R3 unverstarkt 250 - 270 70-80 3 Std. 80 - 100°C 1.08 1.30-1.80 90
Taromid A280 MT6 30% Mineral 250 — 280 80— 100 3 Std. 80 - 100°C 1.36 -1.38 0.80-1.10 80
Taromid A280 MT8 40% Mineral 260 — 290 80— 100 3 Std. 80 - 100°C 1.45-1.47 0.40 - 0.60 80
Taromid A280 G4 20% Glasfaser 250 - 270 80— 100 3 Std. 80 - 100°C 1.24 -1.26 0.50 - 0.60 100
Taromid A280 G5 25% Glasfaser 260 — 280 80— 100 3 Std. 80 - 100°C 1.30-1.32 0.40 - 1.40 100
Taromid A280 G6 30% Glasfaser 260 — 280 80-110 3 Std. 80 - 100°C 1.34-1.36 0.30-1.10 100
Taromid A280 G7 35% Glasfaser 260 — 280 80-110 3 Std. 80 - 100°C 1.37-1.39 0.25-1.00 100
Taromid A280 G10 50% Glasfaser 270 — 300 80— 120 3Std. 80-100°C | 1.56—1.58 0.15 - 0.50 110
Taromid A280 Z1G6 30% Glasfaser +
hochschlagzéh 260 — 280 80-110 3 Std. 80 - 100°C 1.28-1.30 0.20-0.35 100
Taromid A280 R1 G3 K3 30% Glasfaser
+ Glaskugel 250 — 280 70 — 90 3Std. 80-100°C | 1.34-1.36 0.45 —1.00 90
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Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PA 66
Matieres plastiques de base pour I'injection

et I'extrusion
, 3 3 =90 o
PA 66 Polyamid selbstverl. bo3, 93 co 53 by R
Taromid A 355, 555 2R zT 5 gcdc
TS5 gmgﬁ" S8 O TR wu§-9
239 g N ©'Q 9O o2 o L= S = FS=J
==Y X 28T =] ENg B Q.0
© ) r= 3 [ e 3 X = X =2
sEES SEEQ 60 Sajg S B RS
Type >28q SL8E > g R n L E<ES
Taromid A260 YO VO unverstarkt 250 -270 70-90 3 Std. 80 - 100°C 1.16-1.18 1.00 —2.50 80
Taromid A280 XO VO unverstarkt 260 - 270 70-90 3 Std. 80 - 100°C 1.27-1.34 1.20 -2.50 90
Taromid A280 G4 XO V0 20% Glasfaser 260 - 270 80 - 100 3 Std. 80 - 100°C 1.40-1.42 0.40 -0.90 90
Taromid A280 G5 XO V0 25% Glasfaser 260 - 270 80—-100 3 Std. 80 - 100°C 1.46—1.48 0.35-0.90 90
Taromid A280 H G6 XO V0 30%
Glasfaser 260 — 280 80—-110 3 Std. 80 - 100°C 1.56 —1.58 0.30-0.75 130
Taromid A280 H G6 DXO TR1 V0 30%
Glasfaser 260 — 290 80-110 3 Std. 80 - 100°C 1.56 —1.58 0.30-0.75 130
Taromid A280 H G9 DXO TR1 V0 45%
Glasfaser 270 — 300 80—110 35td. 80-100°C | 1.61-1.63 0.15-0.50 130
Formmassen fiir Spritzguss und Extrusion PC
Matieres plastiques de base pour I'injection
et I'extrusion
, 3 3 =0 o
PC Polycarbonat 5990 SN co 5% s _ % o
Wonderlite, Tarolon 353, 553 2 2o 5 gcdc
38T g 3889 23 Sg R 52 §¢
238 g NGO ] oL = S = FS=®
sass§ 083 =9 =) 23 w2xo
S5EES s EEQ Y Saj S = S E &S
Type >88g S 82E S 0l n? ESES
Wonderlite PC-110 glasklar 240 - 320 70-120 4 Std. 120°C 1.20 0.50-0.70 120
Wonderlite PC-115 glasklar 240 - 320 70-120 4 Std. 120°C 1.20 0.50-0.70 120
Wonderlite PC-122 glasklar 240 - 320 70-120 4 Std. 120°C 1.20 0.50-0.70 120
Wonderlite PC-175 glasklar Optical 280 - 385 45-128 4 Std. 120°C 1.20 0.50-0.70 120
Wonderlite PC-110N VO halogenfrei 240 — 320 70-120 4 Std. 120°C 1.20 0.50-0.70 140
Wonderlite PC-110U UV-stabilisiert 240 - 320 70-120 4 Std. 120°C 1.20 0.50-0.70 120
Tarolon 2500 G2 V1 10% Glasfaser 260 — 300 100-120 3 Std. 120-130°C 1.24 -1.26 0.30-0.50 130
Tarolon 2500 G4 V1 20% Glasfaser 260 — 300 100-120 3 Std. 120-130°C 1.33-1.35 0.30-0.50 135
Tarolon 2500 G6 V1 30% Glasfaser 260 — 300 100-120 3 Std. 120-130°C 1.42-1.44 0.10-0.30 135
Tarolon 3000 W YO V0 transparent
halogenfrei selbstverléschend 250 — 290 90-110 3 Std. 120-130°C 1.20 0.50-0.70 120
Tarolon 2500 W XO V0 transparent
selbstverléschend 250 - 290 90-110 3 Std. 120-130°C 1.22-1.24 0.50-0.70 120
Tarolon 2500 W G2 XO V0 10%
Glasfaser selbstverldschend 250 - 290 100 -120 3 Std. 120-130°C 1.26 -1.28 0.30-0.70 130
Tarolon 2500 W G4 XO V0 20%
Glasfaser selbstverldschend 250 — 290 100-120 3 Std. 120-130°C 1.35-1.37 0.25-0.75 130
Tarolon 2500 W G6 XO V0 30%
Glasfaser selbstverléschend 250 — 290 100 —120 3 Std. 120-130°C 1.44-1.46 0.15-0.40 130
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Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PC-ABS
Matiéeres plastiques de base pour I'injection Blend
et I'extrusion
, 3 3 =0 o
PC-ABS Blend boS 03 c o 53 p S
c o 9 p — E [TI)) S 8 c o 25
Taroblend, Wonderloy 3535, 553 cs z® 5 £58¢g
E2EQ S8R0 X £ = T E o
8 8g g88S ] Oy g =R
-EE“DE N ©'0 Q0 0 ‘0 [CINE = FS=%
s225 29283 £2 =092 Zs X2 X2
BEEB OEEQ 0\9 Lag o N:NE
Type >28q =S2QE > a Qe n? E<SES
Taroblend 45 - 45% PC 225 - 250 50-70 3 Std. 80 - 100°C 1.11-1.13 0.40-0.70 80
Taroblend 65 - 65% PC 230 - 260 50-70 3 Std. 80 - 100°C 1.13-1.15 0.40-0.70 90
Taroblend 85 - 85% PC 230 -270 50-70 3 Std. 80 - 100°C 1.14-1.16 0.40-10.70 100
Taroblend 88 G2 10% Glasfaser 240 - 270 80 —-100 3 Std. 80 - 100°C 1.19-1.21 0.20 - 0.40 100
Taroblend 88 G4 20% Glasfaser 240 - 270 80 —100 3 Std. 80 - 100°C 1.24-1.26 0.20 — 0.40 100
Taroblend 65 XO VO selbstverléschend 230 — 250 50 -70 3 Std. 80 - 100°C 1.18-1.20 0.40-0.70 85
Taroblend 85 XO V0 selbstverléschend 230 - 260 50-70 3 Std. 80 - 100°C 1.20 0.40-0.70 80
Wonderloy PC-510 200 - 260 40 - 60 3 -4 S5td. 85°C 1.16 0.40 - 0.60 100
Wonderloy PC-540 200 — 260 40 - 60 3 -4 S5td. 90°C 1.18 0.40 - 0.60 100
Wonderloy PC-345 200 - 260 50-100 4 Std. 100°C 1.10 0.40 - 0.60 100
Wonderloy PC-365 warmestabilisiert,
schlagzéh 200 — 260 50 —-100 4 Std. 100°C 1.13 0.40 - 0.60 110
Wonderloy PC-385 wéarmestabilisiert,
hochschlagzah 200 — 260 50 - 100 4 Std. 100°C 1.14 0.40 —0.60 120
Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PBT
Matieres plastiques de base pour I'injection
et I'extrusion
, 3 3 =0 o
PBT Polybutylenterephthalat bo3 93 o 53 a R
Tarolox 10 353, 553 2R 23 5 g5dc
38§ 3889 335 Sg R 58§58
209 g N 80 oQ L .= =S &= FS=®
529§ X293 EO E)a 2® X2 XD
sEES s EEDQ c® CR-% Ss SRR
Type >28q SQRQE > g8 aes n? E<ES
Tarolox 10 W unverstéarkt 230 - 250 60 —80 3 Std. 120-130°C 1.30-1.32 1.60—-1.80 90
Tarolox 10 G2 10% Glasfaser 240 — 260 80-110 3 Std. 120-130°C 1.37-1.39 0.70-1.30 90
Tarolox 10 G4 20% Glasfaser 240 - 260 80-110 3 Std. 120-130°C 1.45-1.47 0.40 —1.00 90
Tarolox 10 G6 30% Glasfaser 250 - 270 80-110 3 Std. 120-130°C 1.52-1.54 0.25-1.00 100
Tarolox 10 XO VO unverstarkt 230 - 250 60 —80 3 Std. 120-130°C 1.41-1.43 1.50 -2.00 90
Tarolox 10 G3 XO V0 15% Glasfaser 230 - 250 80—-110 3 Std. 120-130°C 1.52-1.54 0.50-1.00 90
Tarolox 10 G4 XO V0 20% Glasfaser 230 - 260 80-110 3 Std. 120-130°C 1.57 -1.59 0.40-0.90 90
Tarolox 10 G4 DXO3 V0 20% Glasfaser 230 - 260 80-110 3 Std. 120-130°C 1.51-1.53 0.40-0.90 90
Tarolox 10 H G6 XO V0 30% Glasfaser 230 -270 80-110 3 Std. 120-130°C 1.64 —1.66 0.20 - 0.60 140
Tarolox 10 H G6 DXO V0 30%
Glasfaser 230 -270 80—-110 3 Std. 120-130°C 1.64 —1.66 0.20 - 0.60 140
Tarolox 10 Z1 G4 20% Glasfaser
schlagzéh 240 - 260 80-110 3 Std. 120-130°C 1.44 - 1.46 0.40-1.00 90
Tarolox 10 MT4 G6 30% Glasfaser +
20% Mineral 250 — 270 80-110 3 Std. 120-130°C 1.70-1.72 0.25-0.90 100
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Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PMMA

Matieres plastiques de base pour I'injection PMMI
et I'extrusion
' S S =9 o

5930 ©3 c o §3 pa R
PMMA Polymethylmethacrylat 3535, 553 2D 23 5 gcdc
Plexiglas 3885 FEEC %5 Sg R 58§

= 00 E yogpe < 2 NG ] FES S

SEES | FEEQ £4 53¢ 28 558

(] o (2 — Q [3] (= =
Type >28 9 =SQ28E > g aes n® E<ES
Plexiglas 6N 220 — 250 50-70 4 Std. 80°C 1.19 0.20 -0.50 82
Plexiglas 7N/ 7H / 7M 220 - 250 60 - 80 4 Std. 90°C 1.19 0.20 - 0.50 90
Plexiglas 8N / 8H 220 - 250 70-90 4 Std. 100°C 1.19 0.30 - 0.60 98
Plexiglas zk 20 schlagzéh 220 — 250 50-70 4 Std. 90°C 1.17 0.40 - 0.60 90
Plexiglas zk 30 schlagzah 220 - 250 50-70 4 Std. 90°C 1.15 0.40-0.70 90
Plexiglas zk 40 schlagzah 220 — 250 50-70 4 Std. 85°C 1.13 0.50 - 0.80 90
Plexiglas zk 50 schlagzéh 220 — 250 50-70 4 Std. 70°C 1.12 0.60 —0.90 90
Plexiglas zk 3BR schlagzéh 220 — 250 50 -80 4 Std. 90°C 1.19 0.30-0.60 90
Plexiglas zk 4BR schlagzéh 220 - 250 50-280 4 Std. 90°C 1.18 0.30-0.60 90
Plexiglas zk 5BR schlagzéh 220 — 250 50 -80 4 Std. 90°C 1.17 0.40-0.70 90
Plexiglas zk 6BR schlagzéh 220 — 250 50 -80 4 Std. 85°C 1.16 0.40-0.70 90
Plexiglas hw 55
hochwérmeformbestéandig 220 — 250 60 - 90 4 Std. 110°C 1.19 0.40-0.70 110
Plexaloy f-PAB schlagzéh 220 — 250 50 -80 4 Std. 85°C 1.19 0.40-0.70 90
Plexiglas df21, df22, df23 lichtstreuend 220 - 250 60 —90 4 Std. 90°C 1.19 0.20 - 0.60 90
PMMI Polymethacrylmethylimid
Pleximid
Type
Plex 8805 240 — 290 100-130 4 Std. 130°C 1.21 0.50 140
Plex 8813 250 — 280 80 —-100 4 Std. 150°C 1.21 0.40 160
Plex 8817 240 — 290 120 - 150 4 Std. 150°C 1.21 0.40 160
Formmassen fiir Spritzguss und Extrusion PPS
Matieres plastiques de base pour I'injection PPS Blend
et I'extrusion

' S S =9 o
PPS Polyphenylensulfid 59 S o SN co 5 % o _ % o
Ryton, Xtel (Blend) S535% 553 2R £3 5 Scd¢

3883 3EE° 33 Sg R 5853

209 g N ©C O o9 [N S = FS S

§225 £ 223 £? 08 Z® X2 X2

SEES o EEQ 5 '© Sa§ S s SEZoS
Type 225 S2QE >4 oLs »n E<SES
Ryton R 4 Glasfaser 315-335 130 - 150 2 -4 Std. 150°C 1.65 0.30 - 0.50 220
Ryton R 4 XT Glasfaser 315-335 130 — 150 2-48td. 150°C 1.65 0.30 - 0.50 220
Ryton R 7-120 Glasfaser-Mineral 315-335 130 -150 2 -4 Std. 150°C 1.95 0.20 - 0.60 240
Ryton BR 111 Glasfaser-Mineral 315-335 130 - 150 2 -4 Std. 150°C 1.95 0.20 - 0.60 240
Ryton BR 42 mit PTFE 315-335 130 - 150 2 -4 Std. 150°C 1.75 0.20 - 0.60 180
Ryton R 4 200 Glasfaser 315-335 130 — 150 2-48td. 150°C 1.65 0.30 - 0.50 220
Ryton R 4 220 Glasfaser 315-335 130 - 150 2 -4 Std. 150°C 1.65 0.30 - 0.50 220
Ryton R 4 230 Glasfaser 315-335 130 — 150 2-4Std. 150°C 1.65 0.20 — 0.50 220
Ryton R 10 110 Glasfaser-Mineral 315-335 130 — 150 2 -4 Std. 150°C 2.05 0.20 — 0.40 240
Ryton P4-60 unverstérkt (Spritzguss) 300 - 325 120 - 150 2 -4 Std. 150°C 1.35 1.10-1.60 200
Ryton R-6-010 unverstarkt (Extrusion) 300 - 325 120 - 150 2 -4 Std. 150°C 1.35 1.10-1.60 200
Ryton V1, PR11-10 Pulver
Xtel XK 2040 Glasfaser 290 - 305 80-135 4 -6 Std. 80°C 1.70 0.30-0.50 150
Xtel XK 2240 Glasfaser 290 — 305 80-135 4 -6 Std. 80°C 1.55 0.30 - 0.60 150
Xtel XK 2760 Glasfaser-Mineral 290 — 305 80-135 4 -6 Std. 80°C 1.80 0.20 - 0.50 150
Xtel XE 3200 unverstarkt 290 — 305 80-135 4 -6 Std. 110°C 1.15 25 150
Xtel XE 3035 Glasfaser 290 - 305 80-135 4 -6 Std. 110°C 1.45 0.20 - 0.50 150
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Formmassen flir Spritzguss und Extrusion PET
Matieres plastiques de base pour I'injection

et I'extrusion

' S S = 9 °
PET Polyethylenterephthalat 59 o o 0% Lo 5% > ) % ©
Tarolox 111 253, &5 3 g8 59 5 ES5gs

g58g3 | g&88° £35 Sy e 53§

200 g N ¢'C o 8e L u=E LS FSSS

s§225 =223 =9 =32 Zs Xz X2

sEES SEEDQ 5 Saf 55 RS
Type >28q S22E > g aes n? ESES
Tarolox 111 G6 30% Glasfaser 270 — 300 90-130 3 Std. 110-130°C 1.55-1.57 0.20-0.70 140
Tarolox 111 G9 45% Glasfaser 270 - 300 90-130 3 Std. 110-130°C 1.68-1.70 0.15-0.60 140
Tarolox 111 G4 DXO V0 20% Glasfaser 260 — 290 90-130 3 Std. 110-130°C 1.58 - 1.60 0.30-1.00 140
Tarolox 111 G6 DXO V0 30% Glasfaser 260 — 290 90-130 3 Std. 110-130°C 1.66 —1.68 0.20-0.70 150
Tarolox 111 G4 DXO3 V0 20%
Glasfaser 260 — 290 100 -130 3 Std. 110-130°C 1.56 —1.58 0.30-1.00 140
Tarolox 111 G5 DXO3 V0 25%
Glasfaser 260 — 290 100-130 3 Std. 110-130°C 1.60 —1.62 0.25-0.90 140
Tarolox 111 G6 DXO3 30% Glasfaser 260 — 290 100-130 3 Std. 110-130°C 1.62—-1.64 0.20 - 0.80 140
Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PP
Matieres plastiques de base pour I'injection
et I'extrusion

) S S = 90 o

by D 3 3 ES 1

o o ©9 co o= o . o
PP Homopolymer §5§§ 555 g =3 S E‘gd:
PP Copolymer 888 | FER® 35 835 2 5358
Borealis, Haiplen 588§ 2883 £93 2N ERS Rl

sEES | SE5Q 50 Sa5 £ 5 SERS
Type >28q SQ2E > g aes n? ESES
Homopolymer 200 - 260 20-70 0.91 0.80 —2.00 80
Copolymer 200 — 260 20-70 0.90 0.80 —2.00 80
Haiplen H50 C6 30% CaCos; 190 — 220 40 - 60 1 Std. 70 — 80°C 1.12 1.10 80
Haiplen H50 T4 20% Talkum 190 — 220 30-50 1 Std. 70— 80°C 1.05 1.10 80
Haiplen H50 T8 40% Talkum 190 — 220 50-70 1 Std. 70— 90°C 1.24 0.90 80
Haiplen H90 T8 40% Talkum 190 - 210 40 - 60 1 Std. 70— 90°C 1.24 0.90 80
Haiplen EP70 C5 25% CaCos; 190 — 220 40 -60 1 Std. 70 - 80°C 1.08 1.10 75
Haiplen EP90 T8 40% Talkum 200 — 220 40 -60 1 Std. 70— 80°C 1.24 0.90 75
Haiplen EP30 P15 75% Bariumsulfat 180 — 200 40 -60 3 Std. 70—90°C 2.10-2.20 0.50 75
Haiplen H30 G4 20% Glasfaser 220 - 250 50-70 3 Std. 70—-90°C 1.05 0.60 100
Haiplen H30 G6 30% Glasfaser 220 — 250 50-70 3 Std. 70— 90°C 1.13 0.50 120
Haiplen H30 G4 BA 20% Glasfaser CB 220 - 250 50-70 3 Std. 70— 90°C 1.05 0.60 100
Haiplen H30 G6 BA 30% Glasfaser CB 220 - 250 50-70 3 Std. 70—90°C 1.13 0.50 110
HaiplenH30 G10 BA 50% Glasfaser CB 220 - 260 50-70 3 Std. 70—-90°C 1.35 0.40 110
Haiplen EP30 Z1 G6 BA 30%
Glasfaser CB 210 -240 40-60 3 Std. 70-80°C 1.13 0.50 100
Haiplen EP100 K10 BA 50%
Glaskugel CB 200 — 220 40 - 60 3 Std. 70— 80°C 1.35 1.10 100
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Formmassen flr Spritzguss und Extrusion PP
Matieres plastiques de base pour I'injection PE
et I'extrusion
ho'S 03 o £5 p L
; o o o 28 = -
PP selbstverloschend Ss 52 055 g =3 g s g
Haiplen 55 8.5 3EE® 38 e TR §8ES
239 g N 3Q O 00 o -2 £ FSeF
s225§ £2283 ED EQQ 2 %2 x9
sEES s EEQ c® -5 S s SESS
Type 22g SQQE > g aes n? E<ES
Haiplen H50 YO VO unverstarkt 190 — 220 40 - 60 3 Std. 70 -90°C 1.05 1.00 90
Haiplen H50 T4 XO VO 20% Talk 190 — 210 40 — 60 3 Std. 70 —90°C 1.33 1.10 100
Haiplen H30 G6 BA XO V0 30%
Galsfaser CB 200 — 220 40 - 60 3 Std. 70—-90°C 1.45 0.20 110
Haiplen H50 X2 V2 unverstarkt 180 — 200 30-50 1 Std. 70 — 90°C 0.95 1.30 80
Haiplen EP60 X2 V2 unverstarkt 180 — 210 30-50 1 Std. 70 — 90°C 0.95 1.30 75
Haiplen EP50 T2 X2 V2 10% Talk 180 — 200 30-50 1 Std. 70 - 90°C 1.03 1.10 80
PEHD/PELD
Borealis
Type
Borealis HD 200 — 270 20-50 0.954 — 0.964 1.30 - 2.50 70
Borealis LD 180 — 260 20 - 50 0.920 - 0.927 1.50 — 2.50 60
Formmassen fur Spritzguss und Extrusion PC-PBT Blend
Matieres plastiques de base pour I'injection PS
et I'extrusion HIPS
3 S =90 o
PC-PBT Blend bo3o ©3 co 53 bt Lo
Taroloy 355, 553 2R 2o 5 gcdc
5883 388° 33 Sg R E3ES
238 g N ©'C 0 0@ Q.= = FS<w
sass§ 083 =9 =) ] w2xo
SEES o EEQ s 0 Sao§ 5SS SEZaoS
Type >289 SQQ_E > g aLs n e E<ES
Taroloy 10 unverstarkt 240 — 280 80— 110 3 Std. 100-120°C 1.21 0.60 — 1.00 90
Taroloy 50 unverstarkt 240 - 260 80-110 3 Std. 110-120°C 1.22 0.80-1.10 90
Taroloy 50 Z1 unverstarkt 240 — 260 80—-110 3 Std. 110-120°C 1.22 0.80 —1.10 85
PS schlagzah Polystyrol
Polyrex, Nova, Empera
Type
Glasklar 180 — 220 40-70 2 - 3 Std. 60-70°C 1.05 0.40 —0.70 70
Schlagfest 190 — 220 30-70 2 - 3 Std. 60-70°C 1.05 0.30 - 0.60 65
Hochschlagfest 190 — 220 30-70 2 - 3 Std. 60-70°C 1.05 0.10 - 0.20 80
Polyrex PH-875 VO selbstverléschend 190 — 220 35-70 2 - 3 Std. 70-75°C 1.15 0.30-0.60 80
Vampstyr 0023 VO selbstverléschend 190 — 220 30-50 2 - 3 Std. 60-70°C 1.18 0.50 — 0.60 70
HIPS schlagzah Polystyrol
Styrosun
Type
3600 200 — 240 40 — 60 1.02 0.30 70
5400 200 — 240 40 - 60 1.02 0.40 75
6600 200 — 240 40 - 60 1.02 0.30 75
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Formmassen flr Spritzguss und Extrusion SAN, TPE

Matieres plastiques de base pour I'injection SMMA
et I'extrusion SMA
. ' S =} =9 0

SAN Styrol-Acryl-Nitri 5o 3o 3 ce 53 o R

Kibisan 253, &5 3 €S 50 3 £58¢
3885 | g8s® 5 Sy g 52§
208 E N ©'Q O® [< Q= xS FS<Tx
sBEs | PEES £ 54 2| g2y
o S o : L = © =

Type 2888 =88 E 25 =] a8 ESES

Kibisan glasklar 170 — 220 40 -60 3-4Std. 80°C 1.06 0.30-10.70 80

TPE Thermoplast-Kautschuk

Ponaflex

Type

Ponaflex SBS 130 - 190 10-50 0.91-1.19 1.5-25 70

Ponaflex SEBS 140 — 230 10 -70 0.90—1.20 15-25 70

Ponaflex SEPS 160 — 230 10-70 0.94 - 1.22 15-25 70

SMMA, SMMA Blend

NAS, Acrystex

Type

NAS 21 210 — 255 40-70 2 Std. 70°C 1.08 0.20 - 0.60 90

NAS 30 210 — 255 40-70 2 Std. 70°C 1.09 0.20 - 0.60 90

NAS 36 UV-stabilisiert 210 — 255 40-70 2 Std. 70°C 1.09 0.20 - 0.60 90

SMMA Blend NK 55 200 — 260 50 — 70 2 Std. 70°C 1.05 0.30 75

Acrystex PM-600 180 — 240 40-70 3 Std. 70 - 80°C 1.12 0.30 - 0.60 85

SMMA

Dylark

Type

FG 2500 35% Glasfaser 250 — 260 30 - 60 2 Std. 70—-80°C 1.06 0.40-0.70 100

Reinigungsprodukte fiir Schnecken und
Zylinder
Produits de nettoyage pour vis et cylindre

Ponalen LH 70 C51 GT (PE) natur Sack / sac 25 kg
Interkor VP 1026 Flasche / flacon 1'000ml

Chemisch technische Hilfsmittel flir den
Kunststoffspritzguss

Produits chimiques techniques pour le
nettoyage et I'entretien des moules

Reiniger SE Spray 500 ml
Reiniger SC Spray 500 ml
Antikor RS Extra Spray 500 ml
Trennmittel S10 (Silikon / silicone) Spray 500 ml
'Sl'il;ﬁ:r;r;]glttel C5 (silikonfrei / sans Spray 500 ml
Bunol BP30 Erodiermaschinen-

Reiniger / nettoyant machine Kanister / Bidon 101
d'érosion
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Die Temperaturbestandigkeit basiert auf
Erfahrungswerten. Die Schwindung wurde an
Teststreifen gemessen. Beide Parameter kénnen
sich jeweils nach Konstruktion des Formteils, des
Angusses, des Werkzeugs und der
Verarbeitungsbedingungen verandern.

Unsere anwendungstechnische Beratung ist
unverbindlich. Die Verantwortung fir die
Anwendung bzw. Verarbeitung unserer Produkie
liegt beim K&ufer, auch im Hinblick auf allfallige
Schutzrechte Dritter.

Notz Plastics AG

La résistance a la température est basée sur des
valeurs expéerimentales. Le rétrécissement a été
mesuré sur des éprouvettes. Les deux parameétres
peuvent varier selon la conception de la piece, la
carotte d’injection, le moule ou les conditions de
transformation.

Nos conseils techniques d’application sont donnés
sans engagement de notre part. La responsabilité
de l'utilisation ou de la transformation de nos
produits repose sur I'acheteur, y compris en ce qui
concerne les droits éventuels de tiers.

Notz Plastics SA
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