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Altech® ECO PC ist ein amorpher
ungeflllt oder verstarkt mit Glasfasern.

Thermoplast,

Vortrocknung

Altech® ECO PC ist ein hygroskopisches Polymer.
Aufgrund von Feuchtigkeitsaufnahme aus der Luft ist eine
Trocknung zwingend notwendig, um einen Materialabbau
wahrend der Verarbeitung und Oberflichenméangel an den
Fertigteilen zu verhindern. Die Trocknungsbedingungen
und die maximale Restfeuchte vor der Verarbeitung sind
dem technisches Datenblatt des jeweiligen Altech® ECO
PC Compounds zu entnehmen.

% Altech”ECO PC
Verarbeitungshinweise

Spritzguss

Verarbeitung

Altech® ECO PC kann auf allen gangigen
SpritzgieBmaschinen verarbeitet werden. Fir verstarkte
Altech® ECO PC Compounds werden verschleiBgeschiitzte
Plastifizieraggregate empfohlen. Fur langere
Produktionsunterbrechungen sind die Zylinderheizungen

auf 170 °C anzusenken und eine konstante Beheizung
sicher zu stellen.



Schwindung

Schwindungswerte sind in der Regel nur als Richtwerte zu
verstehen und entbinden den Anwender nicht von der
Pflicht, entsprechende Versuche durchzufiihren. Sie stellen
keine reine Materialeigenschaft dar, sondern sind auch
abhangig vom Fiillstoff, dem Verarbeitungsverfahren, der
Form des Formteils, der GleichméaRigkeit der Wanddicke,
der Werkzeugkonstruktion und den
Verarbeitungsbedingungen. Die Schwindung hangt von
mehreren Faktoren ab. Plattchenférmige
Verstarkungsmaterialien, wie sie in talkumverstarkten
Altech® ECO PC-Typen enthalten sind, zeigen ein
zunehmend isotropes Schwindungsverhalten mit
steigendem Fillstoffgehalt. Im Vergleich zu unverstarkten
Typen ist der Schwund weniger ausgeprégt. Die Differenz
zwischen Langs- und Querschwindung ist gering und damit
auch die Neigung zum Verzug. Faserformige
Verstarkungsstoffe, wie z. B. Glasfasern, fiihren ebenfalls
zu einer Verringerung des Schwindens in Flief3richtung.
Allerdings ist der Unterschied zwischen Lé&ngs- und
Querschwindung deutlich groRer. Fir die einzelnen
Materialtypen  kann  aufgrund der  Vielzahl der
verschiedenen Einflussfaktoren die Schwindung nur in
einem streuenden Bereich angegeben werden.

Zugabe von Mahlgut

Die Zugabe von gemahlenen  Angussen und
Ausschussteilen ist grundséatzlich moéglich. Ausnahmen sind
funktionalisierte Mischungen, die z.B. fir das Schweil3en
optimiert oder mit Flammschutzmitteln ausgerustet sind.
Der Anteil des in den Prozess zuriickgefiihrten Materials
héangt vom Prozess und dem Fertigteil ab. Es wird
empfohlen, den idealen Punkt der Teilequalitat und der
Verwendung des gemahlenen Materials durch eine Reihe
von Versuchen zu ermitteln, beginnend mit einer geringen
prozentualen Zugabe.

Lagerung / Haltbarkeit

Die Originalverpackung unserer Waren gewabhrleistet einen
Schutz vor Staub und anderen Verunreinigungen. Die
Qualitat von Kunststoffen wéhrend der Lagerung hangt in
erster Linie von den Lagerbedingungen  ab.
Empfehlenswert sind geringe Temperaturschwankungen
am Lagerort - Raumtemperatur ist vorzuziehen. Vermeiden
Sie hohe Temperaturunterschiede zwischen Lager- und
Verarbeitungsbereich. Lagern Sie das Material so lange wie
moglich in der Originalverpackung und vermeiden Sie jede
UV Lichtquelle im Lagerbereich.

Werkzeug?!
[\ ]
80-110 270 - 300 290 - 310
80 - 130 300 - 320 300 - 330

Temperaturen in Grad Celsius (°C)

Einfarbung

Altech® ECO PC wird in einer Vielzahl von Farben
angeboten und kann auch nach Kundenwunsch eingeférbt
werden. Bitte kontaktieren Sie uns zu diesem Zweck. Auch
eine nachtragliche Einfarbung des Materials ist moglich.
Farbbatche auf Basis von Polycarbonat sind im Hinblick auf
Vertraglichkeit und Dispergierung zu empfehlen. Ahnliche
Schmelz- und FlieReigenschaften wie das ausgewahlte
Altech® ECO PC sollten gegeben sein. Die Hinweise des
Batchherstellers sind ebenfalls zu beachten. Eine
Verbesserung der Homogenitat des Farbbildes kann durch
eine Erhdhung des Staudrucks oder durch den Einbau
eines Mischteils erreicht werden.

Stillstandszeiten / Reinigung

Bei langeren Stillstandszeiten ist die SpritzgieSmaschine
von bereits geschmolzenem Material im Inneren zu
befreien. Schnecken und Zylinder der SpritzgieBmaschine
solliten bei Material-, Farb- und Produktionswechseln
gereinigt  werden. Hierfur gibt es spezielle
Reinigungsgranulate, die besondere Zuséatze enthalten und
mit einer z&hen Schmelze Ablagerungen von den Bauteilen
entfernen. Bei kritischen Materialwechseln sollten die
Bauteile demontiert und mit Handwerkzeugen oder Ofen
gereinigt werden.

Kontamination

Generell kann das Vorhandensein von Restmengen an
Eisen- und Nichteisenmetallen in Rezyklat-Rohstoffen nicht
vollstandig ausgeschlossen werden. Um mdgliche negative
Auswirkungen solcher Einschlusse zu minimieren, setzt
MOCOM bei der Produktion seiner Altech® ECO PC-
Compounds umfangreiche Systeme zur Erkennung und
Abscheidung von Metallen (und Nichtmetallen) ein.
Allerdings kdnnen auch die besten
Qualitatssicherungsprozesse nicht garantieren, dass keine
Eisen- und Nichteisenmetalle im Endprodukt enthalten sind.
Um das Risiko weiter zu reduzieren, wird daher empfohlen,
eigene Detektions- und Abscheidetechniken einzusetzen.
Insbesondere bei HeiRkanalwerkzeugen und anderen
sensiblen Prozessen sollten besondere MalRhahmen
ergriffen werden.

Zylindertemperaturen?

PC ungefllt
290 - 300 270 - 290 70-90

PC verstarkt
300 - 320 270 - 290 70-90

10rientierungswerte. Fur den Anfahrprozess werden zunachst Mittelwerte empfohlen.



Eigenschaften
Polymer
Dichte (ISO 1183)

SpritzgieBmaschine
Schneckenweg
Schneckentyp
Disentyp

Trichtertyp

Vorbehandlung
Lagerung

Trockner
Trocknungszeit
Trocknungstemperatur

Zulassiger Feuchtegehalt

Verarbeitungsbedingungen

Massetemperatur
Werkzeugtemperatur
Kahlmittel

Kuhlmitteldurchsatz

Schneckenumfangsgeschwindigkeit

Staudruck (spezifisch)
Verweilzeit

Spritzgeschwindigkeit

Schwindung?

Langs, 24 h (ISO 294-4)
Quer, 24 h (ISO 294-4)

PC
1,20 - 1,45 g/cm? (siehe technisches Datenblatt)

Dosierweg zwischen 1 x D und 3 x D (D = Schneckendurchmesser)
Drei-Zonen-Schnecke mit L/D-Verhaltnis 18:1 bis 22:1
Offen oder Nadelverschlussdiise

Standard

Trocken, vor Hitze und UV-Strahlung geschitzt

Umluft Trockenluft

4-12h 3-4h

120 °C 120 °C

<0,02% <0,02%

PC, ungefullt PC, glasfaserverstarkt
280-310°C 310-330°C

80 -110°C 80-130°C

Wasser

Eine turbulente Strémung ist zu erreichen

50 - 300 mm/s, z.B. eine Schneckendrehzahl von 40 U/min
bei einem Schneckendurchmesser von 50 mm

50 - 150 bar
4 -8 min

Profil fir konstante FlieRfront

PC, ungefullt PC, glasfaserverstarkt
0,5-0,8% 0,2-0,5%
0,5-0,8% 0,3-0,7%

2Die Schwindung stellt keine reine Materialeigenschaft dar, sondern wird durch Fullstoffe, die Bauteilgeometrie, dessen Wandstéarke und die Lage und GréRe
des Anschnitts beeinflusst. Auch die Verarbeitungsparameter, wie die Werkzeugwand- und Massetemperatur, spielen eine entscheidende Rolle.
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Samtliche Informationen Uber chemische und physikalische Eigenschaften unserer Produkte sowie die
anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche geben wir nach bestem Wissen. Sie
befreien den Kéufer nicht von eigenen Untersuchungen und Priifungen, um die konkrete Eignung der Produkte
fir den beabsichtigten Einsatz festzustellen. Allein der Kaufer ist firr die Eignung der Produkte fir eine bestimmte
Anwendung, ihre Verwendung und Verarbeitung verantwortlich und hat dabei die gesetzlichen und behérdlichen
Vorschriften zu beachten.

ES WIRD WEDER AUSDRUCKLICH NOCH STILLSCHWEIGEND EINE EMPFEHLUNG ODER ZUSICHERUNG
IM HINBLICK AUF DIE EIGNUNG DES PRODUKTS FUR EINE BESTIMMTE ANWENDUNG - z.B.
SICHERHEITSKRITISCHE BAUTEILE BZW. SYSTEME — GEGEBEN.
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