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Plastics

Mehr aus Polymer.

Technisches Datenblatt
KEBAFLOW LCP HF140 (FE 180102%)

Bei KEBAFLOW LCP HF140 handelt es sich um ein mit 40% Kurzglasfasern verstarktes LCP mit sehr hoher
Warmeformbestandigkeit. Das Material zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus: Gute FlieRfahigkeit
bei dinnen Wandstarken, sehr gute Zahigkeit und Festigkeit, inharent Flammwidrig, hohe
Warmeformbestandigkeit (HDT ~300°C), gute Chemikalienbestandigkeit.

Polymer: LCP
ISO Bezeichnung: LCP-GF40
Produktgruppe: LCP

Kurzbeschreibung Produktfamilie:

Der Handelsnamen KEBAFLOW steht fiir ein Sortiment flUssigkristalliner Polymere (LCP). KEBAFLOW
ermoglicht durch seine herausragende FlieRfahigkeit die Realisierung extrem dinner Wandstarken.
KEBAFLOW LCP ist inharent flammgeschitzt und weist eine sehr hohe Warmeformbestandigkeit und ein gutes
Alterungsverhalten auf.

Eigenschaften:

dimensionsstabil, dinne Wandstarken, gutes Alterungsverhalten, flammgeschitzt, hohe
Dauergebrauchstemperatur, teilkristallin

Typische Anwendungsgebiete:

Druckdosen, LED-Gehause, Leuchtengehause, Relais, Spulenkérper, Stecker

Branchen:

Automobilbau, Elektro- und Elektronikindustrie, Haushaltsgerate, Luftfahrtindustrie, Maschinenbau
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Physikalische Eigenschaften

Wasseraufnahme in % | in Anlehnung an ISO 62 0.02

Dichte in kg/m3 | 1ISO 1183-1 1680.00

Mechanische Eigenschaften

E-Modul in MPa | ISO 527-1 15000
Bruchspannung in MPa | ISO 527-1 140.0
Bruchdehnung in % | ISO 527-1 1.5

Rheologische Eigenschaften

Schwindung in FlieBrichtung in % | ISO 294-4 0.18

Schwindung quer zur FlieBrichtung in % | 1ISO 294-4 0.50

Thermische Eigenschaften

Warmeformbestandigkeit HDT (1,80 MPa) in °C | ISO 75-1/-2 308.0

Brandverhalten (0,8 mm Wandstarke) | IEC 60695-11-10 VO



Elektrische Eigenschaften

Durchgangswiderstand in Ohm*m | IEC 60093 le+13

Spezifischer Oberflachenwiderstand in Ohm | IEC 60093 le+15



Verarbeitungshinweise:
Vortrocknung:

Trocknerbauart: Trockenlufttrockner
Trocknungstemperatur: 150 - 170 °C
Typische Trocknungszeit: 4 - 6 Stunden
Restfeuchtegehalt: < 0,01 %

Grundeinstellungen der Spritzgussmaschine:

Massetemperatur: 335 - 345 °C
Werkzeugtemperatur: 80 - 120°C

Einspritzgeschwindigkeit: sehr hoch
Staudruck (spez.): 0 - 30 bar

Empfehlungen zur Maschinenauswahl:

Schnecke: 3-Zonen-Schnecke mit Ruckstromsperre

Duse: offene Duse oder Verschlussdlse (empfohlen)

VerschleiRschutz: Verschleil3- und Korrosionsgeschitzt gemall Empfehlungen des Maschinenherstellers fur
LCP glasfaserverstarkt

Die wichtigsten Verarbeitungshinweise in Kiirze:

- Auf gute Trocknung achten! Feuchtigkeitsgehalt < 0,01% sicherstellen.

- So schnell wie mdglich einspritzen, ggf. Maschine mit Druckspeicher verwenden

- Einspritzgeschwindigkeit hat sehr starken Einfluss auf die erzielbare FlieBweglange
- Zu groBe Wandstarken vermeiden

- Gute Entluftung sicherstellen

- Bindenahte in gering belastete Bereiche des Bauteils legen

Rechtliche Hinweise:

Die Angaben in diesem Datenblatt basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie
befreien den Verarbeiter wegen der Fulle mdéglicher Einflisse bei der Verarbeitung und der Anwendung
unserer Produkte nicht von eigenen Prifungen und Versuchen. Eine rechtlich verbindliche Zusicherung
bestimmter Eigenschaften oder der Eignung flr einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren Angaben
nicht abgeleitet werden.

* Bei FE-Produkten handelt es sich um Entwicklungsprodukte, die sich noch in der Versuchsphase befinden.
Technische Daten kénnen sich im Rahmen der Produkt- und Prozessentwicklung noch veréandern. Uber die
Kommerzialisierung von FE-Produkten ist noch nicht endgultig entschieden. Wir behalten uns vor, die
Herstellung von FE-Produkten ohne nahere Angaben von Grinden einzustellen.

Erstellungsdatum: 29.03.2024
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