Technische Information
Bada

Verarbeitungshinweise Badamid PA612- Typen

Extr

usion

Allgemeine Informationen

Vorliegende Informationsschrift soll dem sachkundigen Verarbeiter Hinweise zur Verarbeitung der
Produktfamilien Badamid PA612 geben. Angesichts der unermesslichen Vielfalt an

Artikeln, Maschinen- und Werkzeugkonfigurationen kdnnen diese Informationen nur allgemeine Hinweise
geben.

Bei weitergehenden Fragen steht lhnen die Anwendungstechnik der Bada AG gern zur Verfigung.

Bada AG Telefon: +49 (0) 7223/94077-0
Untere Strut 1 Telefax: +49 (0) 7223/94077 - 77
D-77815 Buhl/Baden E-Mail: awt@bada.de

Hinweise zum sicheren Umgang mit Badamid- Compounds sind in den betreffenden Sicherheits-
Datenbléttern zu finden.

Verarbeitungsunterstitzung vor Ort — unser besonderer Service

Wir unterstiitzen Sie auch gerne vor Ort, sollten Sie Fragen oder Probleme bei der Verarbeitung neuer
Mustermaterialien oder in laufenden Serienanwendungen haben. Daflr bieten wir unseren Service der
Verarbeitungsunterstiitzung an. Gemeinsam mit Ihnen suchen wir nach der Ursache, um zu einer Losung far
Sie zu gelangen. Mochten Sie mehr erfahren, kontaktieren Sie uns einfach unter
Anwendungstechnik@bada.de

Nomenklatur

Badamid PA612 — Typen sind Compounds auf Basis von Polyamid 612. Diese Typen sind in der Regel
mittelviskos und fur den Spritzguss- Prozess sowie fur diinnwandige Extrusionsanwendungen geeignet.

Die Produktfamilien Badamid PA612 bestehen aus einer Vielzahl unterschiedlicher Typen und Varianten,
deren Nomenklatur wie folgt aufgebaut ist:

Fullstoffe: Flammschutz:
GF Glasfaser FR flammhemmend ausgeristet
CF Kohlefaser FR HF halogenfrei flammhemmend
GK Glaskugeln
M Minerale Sondertypen:

LB laserbeschriftbar
Schlagzahmodifizierung: LT lasertransparent
L trockenschlagzah TF gleitreibungsoptimiert mit PTFE
T™M-Z... schlagzéh modifiziert MoS2 gleitreibungsoptimiert auf Basis
SM-Z... kalteschlagzah modifiziert Molybdandisulfid

EL Antistatik / elektrische Leitfahigkeit
Warmestabilisierung: uv UV- Stabilisierung
K, H, verschiedene Stabilisatoren
HH, HHC gegen thermischen Abbau Verarbeitungshilfmittel:

S leichtflieBend und nukleiert

Neben den hier aufgefihrten Nomenklaturbestandteilen gibt es fir Sonderanwendungen noch weitere
Bezeichnungen. Auf dem technischen Datenblatt werden diese individuell beschrieben.
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Grundsatzlich sind Badamid PA612 Typen mit Verarbeitungshilfsmitteln zur Unter-
stutzung der Flie3féahigkeit und der Entformung ausgestattet

Bei den schlagzéhen Typen TM-Z... und SM-Z... geben die Ziffern 1 bis 3 den Grad der Modifizierung an.

Farben werden durch eine Bada- interne Farbnummer hinter der Farbbezeichnung identifiziert. Es handelt sich um eine fortlaufende
Nummerierung, ein Bezug zu RAL- Ténen oder anderen Farbstandards existiert nicht.

Sondereinstellungen werden mit S, gefolgt von einer Zahl, gekennzeichnet.

Lagerung

Badamid PA612- Compounds sind in verschiedenen Gebinden lieferbar.
Fur original verpackte Ware gelten folgende Richtwerte fir die Lagerungsdauer:

Ventilsécke: Lagerzeiten sogar deutlich tber ein Jahr sind erfahrungsgemaf’ unproblematisch.
(silberfarben) Dennoch besteht die Méglichkeit dass die Sacke im Laufe der Zeit undicht werden.

Oktabins: Die empfohlene maximale Lagerdauer flr original verschlossene Okatbins
betragt 6 Monate.

Big Bags: Material in Big Bags ist zum alsbaldigen Verbrauch bestimmt.
Einmal gedffnete Gebinde sollten nach Moéglichkeit unverztiglich aufgebraucht werden.

Eine trockene Lagerung, moglichst bei nicht zu extremen Temperaturverhaltnissen und in geschlossenen
R&umen, ist anzuraten.

Obwohl keine akute Gefahrdung von Badamid PA612- Typen ausgeht, sind Zindquellen und offene
Flammen aus Sicherheitsgrinden fernzuhalten.

Trocknung

Badamid PA612-Typen werden mit einem Feuchtegehalt kleiner 0,15% abgefullt.

Sackware kann deshalb in der Regel auch ohne Trocknung verarbeitet werden. Bei bereits getffneten oder
undicht gewordenen Sacken sowie bei Anlieferung in Oktabins oder Big Bags ist eine Trocknung
erforderlich.

Trocknungsparameter:
e Bei allen Badamid PA612- Typen betragt die empfohlene Trocknungstemperatur 80-100 °C im
Trockenlufttrockner.
o Die empfohlene Trocknungsdauer betragt 2 bis 8 Stunden.

Die Trocknungsbedingungen kénnen auch dem Materialdatenblatt enthommen werden.

Eine ausreichende Trocknung ist in der Regel gegeben wenn am Extrudat kein Nachschdumen
auftritt und die Extrusionsprofile keine Feuchteschlieren aufweisen. Ein schAumender Extrudat,

eine aulRergewohnlich dinnflissige Schmelze, eine raue Oberflachenstruktur oder starke Schlieren-
bildung kénnen Anzeichen fur zu hohe Restfeuchte sein. Eine Verlangerung der Trocknungszeit kann
in diesem Fall Abhilfe schaffen.

Es ist jedoch zu beachten, dass das Material auch Ubertrocknet werden kann. Dabei kdnnen die im
Material enthaltene Verarbeitungshilfsmittel ausdiffundieren. Vergilbung ist ein Anzeichen fur zu
heil3e oder zu lange Trocknung.
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Schlieren sind nicht immer auf zu hohe Restfeuchte zuriickzufiihren. Auch eine Uberhitzung der
Schmelze oder zu lange Verweilzeiten im Extruder kdnnen sich in Form von Schlieren auf3ern.

Maschinenkonfiguration

Badamid PA612-Typen kdnnen auf modernen, handelsiblichen Dreizonenschnecke mit einem L/D>=24
verarbeitet werden. Die Maschine sollte mindestens drei separaten Zylinderheizzonen aufweisen.

Die Gangtiefe sollte ein Verhaltnis von 2,5 bis 3,5:1 aufweisen. Das Radialspiel zwischen Schnecke und
Zylinder sollte 0,2 mm nicht Giberschreiten um einen ausreichenden Druckaufbau zu gewéhrleisten. Speziell
wenn mit Masterbatches zum Einfarben gearbeitet wird kann der Einsatz von Mischelementen von Vorteil
sein um ein homogenes Produkt zu erhalten. Sollte ein fertig durchcompoundiertes Produkt bezogen
werden, so kann mit reinen Férderelementen gearbeitet werden.

Reinigung

Da Badamid PA612 nicht mit anderen Polyamiden mischbar ist wird zu einer Zwischenreinigung vor
Produktionsstart geraten. Eine leichte Temperaturerh6hung um 10°C lber die spater einzustellende
Verarbeitungstemperatur des Badamid PA612 und das Spullen mit Polypropylen der gleichen
Fliessfahigkeitsklasse des PA612 wird empfohlen.

Verarbeitung — Allgemeine Hinweise fur Prozessparameter

Als Richtwerte fUr die Verarbeitung haben sich folgende Parameter bewahrt:

Badamid ungefullt gefullt flammgeschutzt
PA612-Typen (GF, CF, GK, M) (FR, insbes. FR HF)
Heizzonen 220-270°C 230-280°C 220 -260 °C
Massetemperatur 220 - 260 °C 220 -270°C 220 -250 °C
Werkzeugtemp. 220-270°C 230-280 °C 220 - 260 °C

Diese Angaben sind Richtwerte, die in Abhangigkeit des Extrusionsprofils sowie der Maschinen- und
Werkzeugkonfiguration in einem weiten Bereich schwanken kénnen.

Ein Wendelverteiler hinter dem Stegdornhalter wird angeraten sollte eine Berstdruckprifung an dem
Extrudat vorgenommen werden. Einfache Rohre kénnen alleinig mittels Stegdornhalter hergestellt werden.
Eine Kalibrierung mittels Scheibe oder Rohr ist notwendig und geeignet. Die Kalibrierung sollte Giber einen
sandgestrahlten Einlauf verfugen.

Weitergehende Hinweise kénnen gerne auf Nachfrage personlich von unserer Anwendungstechnik erfragt
werden.

Typenspezifische Verarbeitungshinweise

Flammgeschitzte Materialien (FR, FR HF):
Bei flammhemmend ausgeristeten Typen sind die Temperaturen im unteren Bereich der empfohlenen
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Einstellungen zu wéhlen.

Sofern Feuchte als Ursache ausgeschlossen werden kann, ist schAumendes Material insbesondere bei
halogenfrei ausgerusteten Materialien (FR HF) oft ein Anzeichen fir reagierendes (sich thermisch
zersetzendes) Flammschutzmittel. In diesem Fall ist es ratsam, den Extruder leer zu fahren und ggf. zu
spulen sowie die Verarbeitungstemperaturen zu senken. Weiterhin kann es empfehlenswert sein, die
Scherbeanspruchung auf die Masse zu senken gesenkt werden.

Schlagzahmodifizierte Typen (TM-Z... , SM-Z ...) :
Bei schlagzahmodifizierten Typen kann es méglich oder noétig sein, die Verarbeitungstemperaturen
gegeniber den oben angegebenen Richtwerten um bis zu 20 °C zu senken.

Typen mit vermindertem elektrischem Widerstand (EL):
Es empfiehlt sich, Verarbeitungstemperaturen und Werkzeugtemperaturen anzuheben in den oberen
Bereich der Empfehlungen zu halten.

Einsatz von Mahlgut

Der Einsatz von sauberem, sortenreinem Angussmabhlgut ist prinzipiell méglich. Es ist jedoch zu beachten,
dass der Eintrag von Feuchtigkeit, Staub und Verunreinigungen sowie die Beanspruchung bei der
Verarbeitung einen Einfluss auf die mechanischen Kennwerte haben.

Bei farbigen Typen kann die Farbe beeinflusst werden (insbesondere Vergilben)

Bei flammhemmend ausgeristeten Typen (FR, FR HF) kann die Flammschutzwirkung beim Einsatz von
Mabhlgut gravierend beeintréchtigt werden. Der Einsatz von Mahlgut ist nicht angeraten.

Bei lasertransparenten Typen (LT) oder laserbeschriftbaren Typen (LB) ist vom Verarbeiter zu pifen, ob
der Einsatz von Mahlgut die Lasereigenschaften nicht unzulédssig beeintrachtigt.

Das Uberfarben von buntem Mahlgut mit Schwarzbatch kann ebenfalls weitreichende Folgen haben,
insbesondere bei Typen mit Flammschutz- oder Laserausriistung.

Generell sollte der Anteil von Mahlgut 20% nicht Uberschreiten.

In jedem Fall obliegt es dem Verarbeiter zu prifen, in wie weit sich der Einsatz von Mahlgut mit den
Produktspezifikationen vereinbaren lasst.

Die Angaben in diesem Verarbeitungsmerkblatt entsprechen nach bestem Wissen unseren Erkenntnissen bei Drucklegung. Sie
sollen dem sachkundigen Verarbeiter Anhaltspunkte fur die Verarbeitung der Materialien geben. Bei den angegebenen Parametern
handelt es sich im Richtwerte, mit denen erfahrungsgemaf brauchbare Resultate erzielt werden. Die tatsachlich optimalen
Parameter sind von einer Vielzahl an Einflussfaktoren abh&ngig und vom Verarbeiter artikelabh&ngig zu ermitteln. Die Angaben sind
nicht Gbertragbar auf andere Produkte und gelten weder als Spezifikation noch Zusicherung bestimmter Eigenschaften.
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