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Plastics
Mehr aus Polymer.

Technisches Datenblatt
KEBAPEAK PEEK XF1720

PEEK-GF20, PEEK, 20 % glasfaserverstarkt
Polymer: PEEK
Produktgruppe: PEEK, PEK, PEKK

Kurzbeschreibung Produktfamilie:

KEBAPEAK ist der Handelsname flir eine Gruppe von Hochleistungscompounds auf Basis von
Polyaryletherketonen (PEEK, PEK und PEKK). KEBAPEAK-Produkte zeigen eine auBergewdhnlich hohe
thermische Belastbarkeit, extrem gute Chemikalienbestandigkeit und ein hervorragende Gleit- und
VerschleiBverhalten. Sie sind inharent flammgeschuatzt und eignen sich wegen der sehr geringen
Rauchgastoxizitat besonders fur Anwendungen im Luftfahrtbereich.

Eigenschaften:

dimensionsstabil, gute Gleiteigenschaften, gutes Alterungsverhalten, flammgeschitzt, hohe Festigkeit, hohe
VerschleiBbestandigkeit, sehr hohe Dauergebrauchstemperatur, teilkristallin

Typische Anwendungsgebiete:

Befestigungselemente, Gehduse, Gleitelemente, Kolben, Rotoren, Stecker, Ventile, Zahnrader

Branchen:

Automobilbau, Elektro- und Elektronikindustrie, Haushaltsgerate, Luftfahrtindustrie, Maschinenbau,
Medizintechnik
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Rheologische Eigenschaften

Schwindung in FlieBrichtung | ISO 294-4 0.30

Schwindung quer zur FlieBrichtung | ISO 294-4 0.90

Mechanische Eigenschaften

E-Modul in MPa | ISO 527-1 8000
Bruchspannung in MPa | ISO 527-1 130.0
Schlagzéhigkeit (Charpy) bei 23°C in kJ/m? | ISO 179-1eU 140.0
Kerbschlagzahigkeit (Charpy) bei 23°C in kJ/m? | ISO 179-1eA 20.0

Thermische Eigenschaften

Schmelztemperatur (DSC, 10°C/min) in °C | ISO 11357-1/-3 343.0
Warmeformbestandigkeit HDT (1,80 MPa) in °C | ISO 75-1/-2 320.0
Brandverhalten (0,8 mm Wandstarke) | IEC 60695-11-10 Vo

Elektrische Eigenschaften

Durchgangswiderstand in Ohm*m | IEC 60093 le+16

Physikalische Eigenschaften

Feuchtigkeitsaufnahme 23°C/50% r.F. in % | in Anlehnung an ISO 62 0.05

Dichte in kg/m3 | ISO 1183 1430.00



Verarbeitungshinweise:
Vortrocknung:

Trocknerbauart: Trockenlufttrockner
Temperatur: 150 - 160°C
Trocknungszeit: 2 -4 h

Restfeuchte: < 0,02%

Temperaturen:

Massetemperatur: 365 - 400°C
Werkzeugtemperatur: 170 - 200°C
Einzug: 60-80°C

Ausristung der Spritzgussmaschine:

Bei der Verarbeitung von KEBAPEAK haben sich verschleiB- und korrosionsgeschiitzte Spritzeinheiten
bewahrt. Nitrierte Schnecken und Zylinder sollten vermieden werden, da es unter ungunstigen Umstanden zu
einem Abplatzen der Nitrierschicht kommen kann. Die Zylinderheizung sollte mit keramischen Heizbandern
erfolgen und Temperaturen bis zu 420°C ermdglichen. Verlangerte Diisen sind zu vermeiden, offene Dlisen zu
bevorzugen. Fur hochste Verarbeitungssicherheit und Lebensdauer empfiehlt sich der Einsatz bimetallischer
Schnecken und Zylinder.

Die Einspritzeinheit sollte so ausgewahlt werden, dass das Schussvolumen 30 - 70% des maximalen
Dosiervolumens betragt.

Empfohlene Grundeinstellungen:

Der Staudruck sollte niedrig bis mittel gewahlt werden, um GbermaRige Scherung zu vermeiden. Als
Grundeinstellung empfehlen wir 50 - 300 bar (spezifisch). Die Einspritzgeschwindigkeit sollte als Profil
langsam - schnell - langsam eingestellt werden. Als Grundsatz gilt: so schnell wie maéglich, so langsam wie
notig. Je nach Bauteilgeometrie sind Spritzdricke zwischen 1000 und 2000 bar zu erwarten, bei hohem
Druckbedarf kann eine Erh6hung der Werkzeug- und/oder Massetemperatur den benétigten Einspritzdruck
reduzieren.

Nachdruckhdéhe und -zeit sollten so gewahlt werden, dass ein bestmdglicher Ausgleich der
Volumenschwindung erfolgen kann, um Einfallstellen und Lunker zu vermeiden. Es empfiehlt sich, die
Siegelzeit durch Auswiegen der Bauteile in einer Versuchsreihe zu ermitteln. Als Orientierung fir die
Nachdruckhdhe kann ein Wert von 500 - 700 bar (spezifisch) dienen, in Einzelfallen kénnen auch héhere
Werte sinnvoll sein.

Die Dosierzeit sollte so gewahlt werden, dass die Kihlzeit méglichst vollstandig ausgenutzt wird. Sollte dazu
die Schneckendrehzahl zu gering werden, kann eine Dosierverzdgerungszeit eingestellt werden.

Materialwechsel:

Wegen der hohen Temperaturen bei der Verarbeitung von KEBAPEAK ist beim Materialwechsel der Zylinder
besonders sorgfaltig zu reinigen, um das Material rickstandslos zu entfernen. Dazu mussen geeignete,
temperaturbestandige Reinigungsgranulate (z.B. auf Basis PEI oder PES) verwendet werden und es empfiehlt
sich, bei jedem Materialwechsel die Schnecke zu ziehen und mechanisch zu reinigen.



Ein typischer Materialwechsel erfolgt in den folgenden Schritten:

e Trichter leeren und Schnecke leerlaufen lassen

* Reinigungsgranulat (s.0.) einfullen und spullen, bis keine Rickstande von KEBAPEAK mehr erkennbar sind
* Absenken der Temperaturen bis auf 350°C unter kontinuierlichem Spulen mit Reinigungsgranulat

* Reinigungsmaterial auf PC umstellen und Temperaturen weiter bis auf ca. 250°C absenken

* Bei Bedarf mit PE weiter spulen und wahrenddessen Temperaturen weiter absenken

* Schnecke ziehen und mechanisch reinigen

Anwendungstechnische Unterstiitzung:

Unsere Anwendungstechniker stehen lhnen fur alle Fragen rund um die Verarbeitung von KEBAPEAK gerne
zur Verflgung. Insbesondere bei der Problemlésung und Prozessoptimierung unterstitzen wir Sie auch gerne
vor Ort an lhrer Spritzgussmaschine.

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 ndhere Angaben von Grinden einzustellen.
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