Ausgewabhlte Produktliteratur zu Ultraform®:

= Ultraform® — Hauptbroschlre

= Ultraform® — SortimentsUbersicht

= Ultramid®, Ultradur® and Ultraform® — Verhalten gegentber Chemikalien

= Engineering Plastics for Medical Solutions — Ultraform® PRO (POM) and Ultradur® PRO (PBT)
= Ultraform® Sustainable Solutions for a Better Future

PACIFIC - Die automatisierte Plattformlésung rationalisiert die Bereitstel-
lung und den Empfang von Product Carbon Footprint (PCF)-Daten tber
die gesamte Wertschépfungskette hinweg und reduziert so den manu-
ellen Aufwand erheblich. Es Ubertragt die Vorteile des SCOTT PCF-Berech-
nungstools der BASF auf die n-Tier-Kette und gewéhrleistet einen

H vertrauenswirdigen und unveranderlichen Datenaustausch fir einen

QpaCifiC nahtlosen Austausch mit Partnern. Dartber hinaus kann diese L6sung mit
mamenmmencn anderen Systemen innerhalb des Catena-X-Okosystems integriert werden.

Zur Beachtung

Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen
und Erfahrungen. Sie befreien den Verarbeiter wegen der Fiille mdglicher Einfliisse
bei Verarbeitung und Anwendung unseres Produktes nicht von eigenen Prifungen
und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung des Pro-
duktes fur einen konkreten Einsatzzweck kann aus unseren Angaben nicht abge-
leitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen, Fotografien,
Daten, Verhaltnisse, Gewichte u. A. kénnen sich ohne Vorankiindigung &ndern und
stellen nicht die vertraglich vereinbarte Beschaffenheit des Produktes dar. Etwaige
Schutzrechte sowie bestehende Gesetze und Bestimmungen sind vom Empfanger
unseres Produktes in eigener Verantwortung zu beachten. (November 2025)

Mehr Informationen Uber Ultraform® finden
Sie im Internet unter:

www.ultraform.basf.com

Besuchen Sie auch unsere Internetseite:
www.plastics.basf.com

Bei weiteren Fragen wenden Sie sich gerne an unseren Distributor:
ALBIS Distribution GmbH & Co. KG

Muhlenhagen 35

D-20539 Hamburg
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Ultraform® (POM)

Ultraform® ist der Handelsname flir das Sortiment thermo-
plastisch verarbeitbarer Polyoxymethylen-Copolymere der
BASF. Die Ultraform®-Produktreihe umfasst vielseitig ein-
setzbare technische Kunststoffe mit unterschiedlichsten
Eigenschaften, die flr den Einsatz in anspruchsvollen
und hochbelastbaren Bauteilen konzipiert sind. Die
Ultraform®-Marken erflillen alle Anforderungen, die man
sich von einem technischen Werkstoff erhoffen kann: Sie
verbinden hohe Steifigkeit und Festigkeit mit ausgezeich-
neten Federeigenschaften, glinstigem Gleitreibverhalten
und guter MaBhaltigkeit — selbst bei Einwirkung mecha-
nischer Kréfte, bei Kontakt mit vielen Chemikalien, Kraft-
stoffen und anderen Medien sowie bei erhéhten Tempe-

raturen.

Hauptanwendungsbereiche von
Ultraform®

= Fahrzeuganwendungen (z. B. Sensorkomponenten,
Lautsprechergitter, Klipse und Befestigungselemente,
Federelemente)

= Alltagliche Gegenstande (z. B. Einleger von Dusch-
brausen, Mébelbeschlage, Briheinheiten von Kaffee-
maschinen, ReiBverschlUsse, Rohrverbindungen,
funktionelle Teile in Tur- und Fenstergriffen sowie Spiel-
zeugen)

= Industrielle Anwendungen (z. B. Kugellager, Zahnrader,
Verbindungselemente in Forderketten und -béandern)

= Funktionelle Elemente in medizintechnischen Geréaten
(z.B. Inhalatoren, Auto-Injektoren, Insulin-Pens, Clips

und Klemmen)
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4 SORTIMENTSUBERSICHT

Sortimentsubersicht

Die nachfolgend aufgefUhrten Ultraform Marken sind nicht in allen Regionen erhaltlich.
Bitte kontaktieren Sie ALBIS Distribution GmbH & Co. KG zu Fragen der VerfUgbarkeit.

Unverstarkte Marken

H2320 006 AT Hochmolekulare Marke mit etwas erhéhter FlieBfahigkeit zum SpritzgieBen von
dickwandigen Formteilen.

N2320 003 AT Schnell erstarrende Standardmarke fUr den Spritzguss. Existierende Trinkwasserlistung fur warm
und kalt.

N4320 003 AT Schnell erstarrende Marke fUr den Spritzguss. Existierende Trinkwasserlistung fur hei, warm und kalt.

S1320 003 AT Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fiir dinnwandige Formteile, die sich schwierig
mittels SpritzgieBen herstellen lassen. Erhéhte Steifigkeit und Warmeformbestandigkeit.

S2320 003 AT Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fir dinnwandige Formteile, die sich schwierig
mittels SpritzgieBen herstellen lassen. Existierende Trinkwasserlistung flr warm und kalt.

W2320 003 AT Sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fUr verarbeitungstechnisch anspruchsvolle,

mechanisch jedoch geringere Anforderungen.

Verstarkte Marken

N2200 G23 AT 10% GF-verstarktes POM; Spritzgussmarke fur Teile mit hoher Steifigkeit, Festigkeit und
hohem WeiBgrad.
N2200 G43 AT 20 % GF-verstérktes POM; Spritzgussmarke fur Teile mit hoher Steifigkeit, Festigkeit und

guter Entformbarkeit. Mit Lebensmittelkontaktzulassung fir USA.

N2200 G43 RO1 AT

20 % GF-verstarktes POM; Spritzgussmarke flir Teile mit hoher Steifigkeit, Festigkeit und
hohem WeiBgrad.

N2200 G53 AT

25% GF-verstarktes POM; Spritzgussmarke flr Teile mit hoher Steifigkeit, Festigkeit und
guter Entformbarkeit. Mit Lebensmittelkontaktzulassung fur USA.

N2200 G53 RO1 AT

25 % GF-verstarktes POM; Spritzgussmarke fur Teile mit hoher Steifigkeit und Festigkeit.

N2720 M210 AT

Produkt mit erhdhter Steifigkeit und Festigkeit sowie guten VerschleiBeigenschaften,
z.B. eingesetzt fur Gleitketten und Transportsysteme.

N2720 M63 AT

Mineralverstarktes Produkt fir verzugsarme Formteile mit hoher Steifigkeit, Festigkeit und Harte.
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Schlagzah modifizierte Marken

N2640 Z2 AT, Elastomermodifizierte Spritzgussmarken mit hohem Zahigkeitsniveau flir Klipse, Schnapp- und
N2800 Z2 AT, Befestigungselemente sowie schlagbeanspruchte Bauteile.

N2640 Z4 AT,

N2800 z4 AT

N2640 Z6 AT, Elastomermodifizierte Spritzgussmarke fur Anwendungen mit hdchsten Zahigkeitsanforderungen,
N2800 zZ6 AT bei geringerer Steifigkeit.

N2644 79 AT Elastomermodifizierte Spritzgussmarke fir Anwendungen mit héchster Zahigkeit und niedrigem

E-Modul. Gute akustische Dampfung.

Emissionsreduzierte Marken

N2320 003 LEV AT

Schnell erstarrende Marke mittlerer FlieBfahigkeit fir den Spritzguss,
mit reduziertem Emissionspotential. Geeignet fir Lebensmittelkontakt Anwendungen.

N2320 003 XLEV AT

Schnell erstarrende Marke mittlerer FlieBfahigkeit fir den Spritzguss,
mit stark reduziertem Emissionspotential.

N2320 0035 LEV AT

Schnell erstarrende Marke mittlerer FlieBfahigkeit fir den Spritzguss,
mit reduziertem Emissionspotential.

S$2320 003 LEV AT

Leicht flieBende und schnell erstarrende Standardmarke flr den Spritzguss,
mit reduziertem Emissionspotenzial. Fr Lebensmittelkontakt zugelassen.

W2320 003 LEV AT

Sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke flir den Spritzguss,
mit reduziertem Emissionspotential. Geeignet fir Lebensmittelkontakt Anwendungen.

W2320 U035 LEV AT

UV-stabilisierte, sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke flir den Spritzguss,
mit reduziertem Emissionspotenzial.

N2640 Z2 LEV2 AT,
N2640 Z4 LEV2 AT

Elastomermodifizierte Spritzgussmarken mit hohem Zahigkeitsniveau fur Klipse,
Schnapp- und Befestigungselemente sowie schlagbeanspruchte Bauteile.
Reduziertes Emissionspotential.

Marken fir die Medizintechnik
Ultraform® PRO AT-Marken bieten ein umfangreiches Servicepaket (inklusive einer langfristigen Rezepturkonstanz),
das speziell auf die Anforderungen des medizintechnischen Markts zugeschnitten ist.

N2320 003 PRO AT

Schnell erstarrende Marke fur den Spritzguss flr hohe mechanische Anforderungen.

S$1320 003 PRO AT

Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fir dinnwandige Formteile, die sich schwierig mit-
tels SpritzgieBen herstellen lassen. Erhdhte Steifigkeit und Warmeformbestandigkeit.

S2320 003 PRO AT

Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fir dinnwandige Formteile, die sich schwierig mit-
tels SpritzgieBen herstellen lassen.

52320 003 PRO TR AT

Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke mit Spezialgleitmittel zur Minimierung von Reibung,
Stick-Slip (Ruckgleiten) und Quietschgerduschen.

W2320 003 PRO AT

Sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke flir verarbeitungstechnisch anspruchsvolle,
mechanisch jedoch geringere Anforderungen.

W2320 003 PRO TR AT

Sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke mit Spezialgleitmittel flr verarbeitungstechnisch
anspruchsvolle, mechanisch jedoch geringere Anforderungen. Minimiert Reibung, Stick-Slip (Ruck-
gleiten) und Quietschgerdusche bei Kontakt mit Kunststoffoberflachen.
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Tribologische Marken
Tribologische Ultraform®-Marken sind fur Kunststoffoauteile geeignet, bei deren Anwendung ein optimiertes Gleit- und/oder
VerschleiBverhalten erforderlich ist.

N2310 P AT Standardmarke flr den Spritzguss mit Spezialgleitmittel. Extrem niedriger Reibwert und Gleitver-
schleiB bei der Paarung mit glatten Metalloberflachen (geringe Rauigkeit).

S2320 TRE AT Leicht flieBende und tribologisch modifizierte Universalmarke. Geeignet flr tribologische Systeme,
bei denen das Bauteil mit Metall oder Kunststoff in Kontakt kommt.

S2320 003 TR RO1 AT Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke mit Spezialgleitmittel zur Minimierung von Reibung,
Stick-Slip (Ruckgleiten) und Quietschgerduschen.

W2310 TRX AT Sehr leicht flieBende Spritzgussmarke mit Spezialgleitmittel zur Minimierung von Reibung,
Stick-Slip (Ruckgleiten) und Quietschgerduschen.

W2320 003 TR AT Sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke mit Spezialgleitmittel flir verarbeitungstech-
nisch anspruchsvolle, mechanisch jedoch geringere Anforderungen. Minimiert Reibung, Stick-Slip
(Ruckgleiten) und Quietschgerdusche bei Kontakt mit Kunststoffoberflachen.

Marken fir Biomassenbilanz und reduzierten CO,-FuBabdruck

Bei den biomassenbilanzierten Ultraform® Marken und Marken mit reduziertem CO,-FuBabdruck liegt der Fokus auf der
Verbesserung der Nachhaltigkeit. Marken mit reduziertem CO,-FuBabdruck werden mit 100 % Okostrom hergestellt, wahrend
biomassenbilanzierte Marken zuséatzlich nach ISCC PLUS zertifiziert sind. Biomassenbilanzierte Marken und Marken

mit reduziertem CO,-FuBabdruck haben identische Eigenschaften wie die entsprechenden unverstérkten/verstérkten Marken.

H2320 006 BMB AT Hochmolekulare Marke mit etwas erhéhter FlieBfahigkeit zum SpritzgieBen von dickwandigen
Formteilen.

N2320 003 BMB AT Schnell erstarrende Standardmarke fur den Spritzguss.

S1320 003 BMB AT Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke flir spritzgieBtechnisch schwierige Formteile mit

geringen Wanddicken. Erhdhte Steifigkeit und Warmeformbestandigkeit.

S2320 003 BMB AT Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fir dinnwandige Formteile, die sich schwierig
mittels SpritzgieBen herstellen lassen.

W2320 003 BMB AT Sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke flir verarbeitungstechnisch anspruchsvolle,
mechanisch jedoch geringere Anforderungen.

N2640 Z2 BMB AT Elastomermodifizierte Spritzgussmarken mit hohem Zahigkeitsniveau fur Klipse, Schnapp- und
Befestigungselemente sowie schlagbeanspruchte Bauteile.

N2640 Z6 BMB AT Elastomermodifizierte Spritzgussmarke fur Anwendungen mit héchsten Zahigkeitsanforderungen,
bei geringerer Steifigkeit.

N2720 M210 BMB AT Produkt mit erhdhter Steifigkeit und Festigkeit sowie guten VerschleiBeigenschaften.

N2200 G23 BMB AT 10% GF-verstarktes POM; Spritzgussmarke flr Teile mit hoher Steifigkeit, Festigkeit und hohem
WeiBgrad.

N2200 G43 BMB AT 20 % GF-verstarktes POM; Spritzgussmarke flr Teile mit hoher Steifigkeit, Festigkeit und guter
Entformbarkeit. Mit Lebensmittelkontaktzulassung fur USA.

N2200 G53 RO1 BMB AT 25 % GF-verstérktes POM; Spritzgussmarke fur Teile mit hoher Steifigkeit und Festigkeit.

N2320 003 Schnell erstarrende Standardmarke flr den Spritzguss.

LowPCF AT

S2320 003 Leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fir dinnwandige Formteile, die sich schwierig
LowPCF AT mittels SpritzgieBen herstellen lassen.

W2320 003 Sehr leicht flieBende und schnell erstarrende Marke fUr verarbeitungstechnisch anspruchsvolle,
LowPCF AT mechanisch jedoch geringere Anforderungen.

Bei Kundenwunsch kénnen weitere Marken ergénzt werden.
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8 ULTRAFORM® AT
Unverstarkte Marken

Ultraform® AT-Marken

Unverstarkte Marken

Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift H2320 006 AT
Produktmerkmale

Kurzzeichen - - POM
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.410
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 0,9
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 0,2
Verarbeitung

SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M, E
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 165
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 2,9
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min 1ISO 1133 3,4
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-230
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-120
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 2.600
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 62
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 il
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 30 (%)
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 1.300
Charpy-Schlagz&higkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU 270
Charpy-Schlagzahigkeit? -30°C kJ/m? ISO 179/1eU 260
Charpy-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 179/1eA 6,5
Charpy-Kerbschlagzéhigkeit -30°C kJ/m? ISO 179/1eA 55
|zod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 6,5
|zod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kJ/m? ISO 180/A 7
Kugeldruckhérte H 358/30 MPa ISO 2039-1 135
Kugeldruckharte H 961/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckhérte H 132/30 MPa ISO 2039-1 -
Thermische Eigenschaften

Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 95
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 150
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - 100
Thermischer Langenausdehnungskoeff., langs (23-55)°C 105/K ISO 11359-1/-2 120
Elektrische Eigenschaften

Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - |IEC 62631-2-1 3,8 (3,8)
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1MHz) 10+ IEC 62631-2-1 10 (50)
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm IEC 62631-3-1 10"
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 10"
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - IEC 60112 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 600

 Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt
einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte
Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.

2N = nicht gebrochen
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Unverstarkte Marken
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N2320 003 AT N4320 003 AT $1320 003 AT $2320 003 AT W2320 003 AT
POM POM POM POM POM
1.410 1.410 1.410 1.410 1,410
0,9 0,9 0,9 09 0,8

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2

M M M M M

166 165 171 167 166

75 75 11 11 25

8,38 8,8 12,9 13 29,4
190-230 190-230 190-230 190-230 190-230
60- 120 60- 120 60- 120 60-120 60-120
2.700 2.600 3.000 2.700 2.850
64 62 67 64 65

10,7 10,5 10,5 10 8

32 () 30 () 25 () 29 () 24 ()
1.400 1.400 1.450 1.300 1.350
270 300 230 250 190
250 250 210 230 190
6,5 6,5 6 6 45

5,5 6 5,5 5,5 4

6 7 5,5 55 5

5,5 6 5 55 5

135 1385 150 145 145

95 95 100 100 100
166 150 150 150 150
100 100 100 100 100
110 110 110 110 110

3,8 (3.,9) 3,8 (3.,9) 37 (3.7) 3,8 (3,8) 3,8 (3.8)
10 (50) 10 (50) 20 (50) 10 (50) 10 (50)
1011 1011 -1011 -1011 1011
101 101 101 101 101
600 600 600 600 600
600 600 600 600 600




1 0 ULTRAFORM® AT
Verstérkte Marken

Ultraform® AT-Marken

Verstarkte Marken

Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift N2200 G23 AT
Produktmerkmale

Kurzzeichen - - POM-GF10
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.440
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 -
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 —
Verarbeitung

SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 165
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 6
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min 1ISO 1133 -
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-220
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-120
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 5.000
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 *
Bruchspannung (v=5mm/min) MPa ISO 527-1/-2 92
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 *
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 *(3.3)
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 -
Charpy-Schlagzahigkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU 50
Charpy-Schlagzahigkeit? -30°C kd/m? ISO 179/1eU -
Charpy-Kerbschlagzéhigkeit +23°C kJ/m? ISO 179/1eA 55
Charpy-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 179/1eA -
Izod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 6
|zod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 180/A -
Kugeldruckharte H 358/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckhérte H 961/30 MPa ISO 2039-1
Kugeldruckhéarte H 132/30 MPa ISO 2039-1

Thermische Eigenschaften

Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 -
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 -
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - -
Thermischer Langenausdehnungskoeff., langs (23-55)°C 109K ISO 11359-1/-2
Elektrische Eigenschaften

Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - IEC 62631-2-1 -()
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1MHz) 104 |IEC 62631-2-1 -(
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm |IEC 62631-3-1 -
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 -
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - |IEC 60112 -
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 -

" Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt

einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte

Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.
2 N = nicht gebrochen
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N2200 G43 AT

N2200 G43 RO1 AT N2200 G53 AT

N2200 G53 RO1 AT

N2720 M210 AT

N2720 M63 AT

POM-GF20 POM-GF20 POM-GF25 POM-GF25 POM-MD10 POM-MD30
1.550 1.540 1.580 1.580 1.490 1.650
1,0 - 1,1 1,1 0,8 0,9
0,2 = 0,2 0,2 0,2 0,15
M M M M M M

165 164 168 166 166 167

4 4 4 45 7 3,8

= = 5,5 = 8,8 6,5
190-220 190-220 190-220 190-230 190-230 190-220
60-120 60-120 60-120 60-120 60-120 60-120
7.500 7.700 8.500 9.000 3.800 7.000
8 8 8 8 63 75
115 130 125 160 » »

; ; ; ; 05 5

@ "29) *25) ") 18() 60)

= = = = = 2.750
50 58 45 65 90 55

50 = 50 = 90 55
7.5 9 8 1,5 3,5 3,5
7,5 = 7,5 = 3,5 3

5 8 7.8 - - 3,5

5 = 8,7 = = =

164 - - 145

= = 185 = = 190
161 160 163 160 115 140
160 = 160 = 150 155
110 - 110 - 100 110
50 = 40 = 80 45
4(4,9) - 4 () - 3,9 (3,8) 4(4,2)
40 (70) - 40 (70) - 50 (60) 70 (50)
107 - 107 - 107 101
101 = 10 = 101 101
600 - 600 - 600 600
600 = 600 = 600 600
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Schlagzéh modifizierte Marken

Ultraform® AT-Marken

Schlagzah modifizierte Marken

Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift N2640 Z2 AT
Produktmerkmale

Kurzzeichen - - POM+PUR
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.380
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 1,0
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 0,25
Verarbeitung

SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 166
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 7
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min 1ISO 1133 8,1
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-215
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-80
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 2.000
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 51
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 13
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 40 (%)
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 -
Charpy-Schlagz&higkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU NC
Charpy-Schlagzahigkeit? -30°C kJ/m? ISO 179/1eU -
Charpy-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 179/1eA 15
Charpy-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 179/1eA 7
|zod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 13
|zod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kJ/m? ISO 180/A 7
Kugeldruckhérte H 358/30 MPa ISO 2039-1 105
Kugeldruckharte H 961/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckhérte H 132/30 MPa ISO 2039-1 -
Thermische Eigenschaften

Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 85
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 140
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - 100
Thermischer Langenausdehnungskoeff., langs (23-55)°C 105/K ISO 11359-1/-2 130
Elektrische Eigenschaften

Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - IEC 62631-2-1 44
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1MHz) 10+ IEC 62631-2-1 100 (140)
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm IEC 62631-3-1 10
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 10
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - IEC 60112 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 600

" Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt
einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte
Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.

2 N = nicht gebrochen
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Schlagzéh modifizierte Marken
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N2800 Z2 AT N2640 24 AT N2800 Z4 AT N2640 Z6 AT N2800 Z6 AT N2644 Z9 AT
POM+PUR POM+PUR POM+PUR POM+PUR POM+PUR POM+PUR
1.380 1.360 1.360 1.330 1.340 1.280
1,0 1,0 1,0 1,1 1,1 1,1

0,25 0,25 0,25 03 03 03

M M M M M M

166 166 166 165 166 164

7 55 6 6 6 12

- 64 - 7 - -
190-215 190-215 190-215 190-215 190-215 180-210
60-80 60-80 60-80 60-80 60-80 40-80
2.000 1,650 1,650 1.400 1.300 770

52 45 46 38 38 23

13 16 16 18 20 32

40 () >50 () 35 () >50 () >50 () >50 ()
N N N N N N

- N - NC - NC

14 20 16 20 19 25

- 8 - 9 - 5

- 17 - 19 - 15,5

- 8 - 10 - 55

- 85 - 60 - -

- - - - - 27

78 75 72 70 70 60

- 130 - 110 - -

- 100 - 100 - 100

- 130 - 140 140
-0 42 (4,2) -0 45 (4,3) -0 51 (4,9)
-0 110 (190) -0 100 (250) -0 70 (350)
- 10° - 10° - 10°

- 101 - 1072 - 10%

- 600 - 600 - 600

- 600 - 600 - 600




1 4 ULTRAFORM® AT
Emissionsreduzierte Marken

Ultraform® AT-Marken

Emissionsreduzierte Marken

N2320 003
Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift LEV AT
Produktmerkmale
Kurzzeichen - - POM
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.410
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 0,9
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 0,2
Verarbeitung
SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 166
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 75
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min ISO 1133 8,8
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-220
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-120
Mechanische Eigenschaften
Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 2.700
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 64
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 il
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 30 ()
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 1.400
Charpy-Schlagzéhigkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU 330
Charpy-Schlagzéhigkeit? -30°C kd/m? ISO 179/1eU 270
Charpy-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 179/1eA 6,5
Charpy-Kerbschlagzéhigkeit -30°C kJ/m? ISO 179/1eA 55
|zod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 6
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kJ/m? ISO 180/A 5,5
Kugeldruckhérte H 358/30 MPa ISO 2039-1 135
Kugeldruckhéarte H 961/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckhéarte H 132/30 MPa ISO 2039-1 -
Thermische Eigenschaften
Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 95
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 150
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - 100
Thermischer Langenausdehnungskoeft., langs (23-55)°C 109/K ISO 11359-1/-2 110
Elektrische Eigenschaften
Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - |IEC 62631-2-1 3,8 (3,8)
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1 MHz) 104 |IEC 62631-2-1 10 (50)
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm IEC 62631-3-1 10"
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 10"
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - IEC 60112 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 600

" Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt
einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte
Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.

2 N = nicht gebrochen
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Emissionsreduzierte Marken
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N2320 003 N2320 0035 $2320 003 W2320 003 W2320 U035 N2640 Z2 N2640 Z4
XLEV AT LEV AT LEV AT LEV AT LEV AT LEV2 AT LEV2 AT
POM POM POM POM POM POM+PUR POM+PUR
1.410 1.410 1.410 1.410 1.410 1.380 1.360
0,9 0,9 0,9 0.8 08 1,0 1,0

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,25 0,25

M M M M M M M

166 166 167 166 166 168 167

75 75 hh 25 25 8 8

8,8 8,8 13 29,4 29,4 8,1 6,4
180-200 190-220 190-220 190-220 190-220 190-215 190-215
60-120 60-120 60-120 60-120 60-120 60-80 60-80
2.700 2.700 2.700 2.850 2.800 1.980 1.650
63 63 64 65 65 51 45

10,5 1 10 8 8,5 13 16

30 () 28 () 29 () 24 () 25 () 35 () 44 ()
1.400 1.200 1.300 1.350 1.300 - -

280 260 250 190 200 = -

220 250 230 190 190 - -

6,5 6.5 6 45 4 6,5 9

55 55 55 4 4 -

7 6.5 55 5 = 75 9

6 6 55 5 - 7 8

135 140 145 145 145 105 85

92 95 100 100 95 85 75

150 150 150 150 150 140 130

100 100 100 100 100 100 100

110 10 10 10 10 130 130

3,8 (3,8) 3,938 3,8(3,8) 3,8(3,8) 3,9 (3,8 4 (4) 4.2 (4,2)
10 (50) 30 (60) 10 (50) 10 (50) 30 (60) 100 (140) 110 (190)
10" 10" 10" 10" 10" 101 10°

10% 1075 10% 10 1075 10% 10™

600 600 600 600 600 600 600

600 600 600 600 600 600 600




1 6 ULTRAFORM® AT
Marken fur die Medizintechnik

Ultraform® AT-Marken

Marken fur die Medizintechnik

Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift N2320 003 PRO AT
Produktmerkmale

Kurzzeichen - - POM
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.410
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 0,9
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 0,2
Verarbeitung

SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 166
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 7,5
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min 1ISO 1133 8,8
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-230
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-120
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 2.700
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 64
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 10,7
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 32 (%)
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 1.400
Charpy-Schlagz&higkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU 270
Charpy-Schlagzahigkeit? -30°C kJ/m? ISO 179/1eU 250
Charpy-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 179/1eA 6,5
Charpy-Kerbschlagzéhigkeit -30°C kJ/m? ISO 179/1eA 55
|zod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 6
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 180/A 55
Kugeldruckhérte H 358/30 MPa ISO 2039-1 135
Kugeldruckharte H 961/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckhérte H 132/30 MPa ISO 2039-1 -
Thermische Eigenschaften

Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 95
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 150
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - 100
Thermischer Langenausdehnungskoeff., langs (23-55)°C 105/K ISO 11359-1/-2 110
Elektrische Eigenschaften

Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - |IEC 62631-2-1 3,8 (3,8)
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1MHz) 104 IEC 62631-2-1 10 (50)
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm IEC 62631-3-1 10"
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 10
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - IEC 60112 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 600

" Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt
einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte
Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.

2 N = nicht gebrochen
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Marken fur die Medizintechnik

S1320 003 PRO AT S$2320 003 PRO AT S$2320 003 PRO TR AT W2320 003 PRO AT W2320 003 PRO TR AT
POM POM POM POM POM
1.410 1.410 1.400 1.410 1.380
0,9 0,9 0,8 0,8 0,8

0,2 0,2 0,2 0,2 0,2

M M M M M

171 167 167 166 167

" 11 hhl 25 25

12,9 13 - 29,4 29,4
190-230 190-230 190-230 190-230 190-230
60-120 60-120 60-120 60-120 60-120
3.000 2.700 2.600 2.850 2.500
67 64 62 65 50

10,5 10 9 8 55
25() 29 (") 35 (") 24() 37()
1.450 1.300 - 1.350 -

230 250 180 190 110
210 230 145 190 95

6 6 o8 4,5 5)

55 55 6 4 4.4

B3 oI5 7 B 5

5 5,5 6,5 5 5

150 145 135 145 125
100 100 100 100 92

150 150 - 150 -

100 100 100 100 100
110 110 120 110 125

3,7 (3,7) 3,8(3,8) 3,6 (3,6) 3,8 (3,8) 3,5(3,5)
20 (50) 10 (50) 11 (56) 10 (50) 9 (55)
10" 10" 1E+12 10" 10"
10" 10" 10 101 10™
600 600 600 600 600
600 600 600 600 600




1 8 ULTRAFORM® AT
Tribologische Marken

Ultraform® AT-Marken

Tribologische Marken

Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift N2310 P AT
Produktmerkmale

Kurzzeichen - - POM
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.410
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 0,9
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 0,2
Verarbeitung

SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 166
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 75
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min 1ISO 1133 9
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-230
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-120
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 2.600
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 61
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 10
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 31 ()
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 1.300
Charpy-Schlagz&higkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU 200
Charpy-Schlagzahigkeit? -30°C kJ/m? ISO 179/1eU 180
Charpy-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 179/1eA 6
Charpy-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 179/1eA 5
|zod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 6,5
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 180/A 6
Kugeldruckhérte H 358/30 MPa ISO 2039-1 135
Kugeldruckharte H 961/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckhérte H 132/30 MPa ISO 2039-1 -
Thermische Eigenschaften

Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 90
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 150
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - 100
Thermischer Langenausdehnungskoeff., langs (23-55)°C 105/K ISO 11359-1/-2 110
Elektrische Eigenschaften

Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - |IEC 62631-2-1 3,8 (3,8)
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1MHz) 104 IEC 62631-2-1 10 (50)
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm IEC 62631-3-1 10"
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 10"
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - IEC 60112 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 600

" Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt
einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte
Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.

2 N = nicht gebrochen
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Tribologische Marken
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$2320 TRE AT $2320 003 TR RO1 AT~ W2310 TRX AT W2320 003 TR AT
POM-+PE POM POM POM
1.370 1.400 1.390 1.380
0,8 - 0,8 0,8

0,2 = 0,2 0,2

M M M M

167 167 167 167

10 13 25 25

= = = 29,4
190-220 190-230 180-230 190-230
60-120 60-120 60-120 60-120
2.500 2.400 2.700 2.500
56 45 57 50

9 6 10 5,5

24 () 45 () 13 () 37 ()
90 110 75 110

- - - 95

B 4,5 35 5

3,5 45 3,5 44

= 5,5 = 5

- - - 5

= = = 125

87 86 90 92

100 - 100 100

= = = 125
- -G - 3,5 (3,9)
-6 -6 -G 9 (65)

—_ —_ — -1011

- = - 10™

- - - 600

600




20 ULTRAFORM® AT
Marken flir Biomassenbilanz und reduzierten CO,-FuBabdruck

Ultraform® AT-Marken

Marken fur Biomassenbilanz und reduzierten COZ—FuBabdruck

Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift H2320 006 BMB AT
Produktmerkmale

Kurzzeichen - - POM
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.410
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 0,9
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 0,2
Verarbeitung

SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M, E
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 165
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 2,9
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min 1ISO 1133 3,4
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-230
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-120
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 2.600
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 62
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 1
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 30 (%)
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 1.300
Charpy-Schlagz&higkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU 270
Charpy-Schlagzéhigkeit? -30°C kd/m? ISO 179/1eU 260
Charpy-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 179/1eA 6,5
Charpy-Kerbschlagzéhigkeit -30°C kJ/m? ISO 179/1eA 55
|zod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 6,5
Izod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 180/A 7
Kugeldruckhérte H 358/30 MPa ISO 2039-1 135
Kugeldruckharte H 961/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckhérte H 132/30 MPa ISO 2039-1 -
Thermische Eigenschaften

Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 95
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 150
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - 100
Thermischer Langenausdehnungskoeff., langs (23-55)°C 105/K ISO 11359-1/-2 120
Elektrische Eigenschaften

Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - |IEC 62631-2-1 3,8 (3,8)
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1MHz) 104 IEC 62631-2-1 10 (50)
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm IEC 62631-3-1 10"
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 10%
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - IEC 60112 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 600

" Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt
einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte
Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.

2 N = nicht gebrochen
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Marken flir Biomassenbilanz und reduzierten CO,-FuBabdruck
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N2320 003 BMB AT

§1320 003 BMB AT

$§2320 003 BMB AT

W2320 003 BMB AT

POM POM POM POM
1.410 1.410 1.410 1.410
09 0,9 0,9 08
0,2 0,2 0,2 0,2

M M M M

166 171 167 166
7,5 11 11 25

8,38 12,9 13 29,4
190-230 190-230 190-230 190-230
60-120 60-120 60-120 60-120
2.700 3.000 2.700 2.850
64 67 64 65
10,7 10,5 10 8

32 () 25 () 29 () 24 ()
1.400 1.450 1.300 1.350
270 230 250 190
250 210 230 190
6,5 6 6 45
5,5 5,5 55 4

6 5,5 5,5 5

5,5 5 5,5 5

135 150 145 145
95 100 100 100
166 150 150 150
100 100 100 100
110 110 110 110
3,8 (3,9 3,737 3,8 (3.,9) 3,8 (3.,9)
10 (50) 20 (50) 10 (50) 10 (50)
1011 1011 '1011 '1011
101 101 10% 107
600 600 600 600
600 600 600 600




22 ULTRAFORM® AT
Marken flr Biomassenbilanz

Ultraform® AT-Marken

Marken fur Biomassenbilanz

Richtwerte fir ungefarbte Produkte bei 23°C Einheit Prifvorschrift N2640 Z2 BMB AT
Produktmerkmale

Kurzzeichen - - POM+PUR
Dichte kg/m’ ISO 1183 1.380
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C % ahnlich wie ISO 62 1,0
Feuchtigkeitsaufnahme, Séttigung bei Normklima 23°C/50% r.F. % ahnlich wie ISO 62 0,25
Verarbeitung

SpritzgieBen (M), Extrusion (E) - - M
Schmelztemperatur, DSC °C ISO 11357-1/-3 166
Schmelze-Volumenrate MVR 190/2,16 cm3/10min ISO 1133 7
Schmelze-FlieBrate MFR 190/2,16 g/10min 1ISO 1133 8,1
Massetemperaturbereich, SpritzgieBen °C - 190-215
Werkzeugtemperaturbereich °C - 60-80
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul MPa ISO 527-1/-2 2.000
Streckspannung (v=50mm/min) MPa ISO 527-1/-2 51
Bruchspannung (v=5mm/min) MPa ISO 527-1/-2 *
Streckdehnung % ISO 527-1/-2 11
Nominelle Bruchdehnung/Bruchdehnung % ISO 527-1/-2 40 (%)
Zug-Kriechmodul, 1.000h MPa ISO 899-1 -
Charpy-Schlagzahigkeit? +23°C kJ/m? ISO 179/1eU NC
Charpy-Schlagzahigkeit? -30°C kd/m? ISO 179/1eU -
Charpy-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 179/1eA 13
Charpy-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 179/1eA 7
Izod-Kerbschlagzahigkeit +23°C kd/m? ISO 180/A 10
|zod-Kerbschlagzahigkeit -30°C kd/m? ISO 180/A 7
Kugeldruckharte H 358/30 MPa ISO 2039-1 105
Kugeldruckhérte H 961/30 MPa ISO 2039-1 -
Kugeldruckharte H 132/30 MPa ISO 2039-1 -
Thermische Eigenschaften

Biegetemperatur unter Last 1,8 MPa (HDT/A) °C ISO 75-1/-2 85
Vicat-Erweichungstemperatur VST/B/50 °C ISO 306 140
Max. Gebrauchstemperatur, bis zu einigen Stunden” °C - 100
Thermischer Langenausdehnungskoeff., langs (23-55)°C 10°%/K ISO 11359-1/-2 130
Elektrische Eigenschaften

Dielektrizitatszahl 100Hz (1MHz) - IEC 62631-2-1 4 (4)
Dielektrischer Verlustfaktor 100Hz (1MHz) 104 |IEC 62631-2-1 100 (140)
Spez. Durchgangswiderstand Q-cm |IEC 62631-3-1 10"
Spez. Oberflachenwiderstand Q |IEC 62631-3-2 10"
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung A - |IEC 60112 600
Vergleichszahl der Kriechwegbildung, CTI, Priflésung B - |IEC 60112 600

" Erfahrungswerte flr Teile, die in jahrelangem Gebrauch wiederholt

einige Stunden dieser Temperatur ausgesetzt sind, materialgerechte

Formgebung und Verarbeitung vorausgesetzt.
2N = nicht gebrochen



ULTRAFORM® AT
Marken flr Biomassenbilanz
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N2640 Z6 BMB AT

N2720 M210 BMB AT

N2200 G23 BMB AT

N2200 G43 BMB AT

N2200 G53 R01 BMB AT

POM+PUR POM-M10 POM-GF10 POM-GF20 POM-GF25
1.330 1.490 1.440 1.550 1.580
1,1 0,8 _ 1.0 11
0,3 0,2 - 0,2 0,2

M M M M M
165 166 165 165 166
45 7 6 4 45
52 8,8 - - _
190-215 190-230 190-220 190-220 190-230
60-80 60-120 60-120 60-120 60-120
1.400 3.800 5.000 7.500 9.000
37 63 = = =

* * 92 115 160
17 9,5 * * *

>50 () 18 (%) " (3.3) M) “(3.1)
N 90 42 50 65
NC 90 - 50 -

18 3,5 5,3 7,5 1,5
9 3,5 - 7,5 -

15 - - 5 -

10 - - 5 -

60 145 - 164 -

70 115 - 161 164
110 150 - 160 -

100 100 - 110 -

140 80 50 32
4,5 (4,3 3,9 (3,8 -() 4 (4,1) - (70)
100 (250) 50 (60) - 40 (70) - (70)
10" 10% - 107 10%
1012 1014 — -1014 1014
600 600 - 600 600
600 600 - 600 -
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Aufbau

Die Bezeichnung von Ultraform®-Handelsprodukten
folgt in der Regel dem nachstehenden Schema:

Ultraform®  Technische ID Suffixe Farbe

Technische ID

Die technische ID setzt sich aus einer Reihe von Buch-
staben und Zahlen zusammen. Diese geben Hinweise
auf die SchmelzeflieBfahigkeit sowie die Art verwendeter
Verstéarkungsmittel, Fullstoffe, Modifier oder Additive,
deren Gehalt im Werkstoff und ggf. spezielle Ausristun-
gen. Bei den meisten Produkten wird folgende Syste-
matik verwendet:

EEEE
N
w
N
o
o
o
w

Ziffern zur Charakterisierung der

Polymer-Zusammensetzung Weitere

Ziffer(n) zur
Kennzeichnung
zusétzlicher
Ausristungen
(oder kein(e)
Zeichen)

Buchstabe zur Kennzeichnung
der FlieBfahigkeit

Buchstabe zur Kennzeichnung der Art
des verwendeten Verstarkungsmittels,
Fullstoffs, Modifiers oder Additivs
(andernfalls O oder kein Zeichen)

Ziffer zur Kennzeichnung des Gehalts an
Verstarkungsmitteln, Fullstoffen oder
Modifiern (andernfalls O oder kein Zeichen)

Buchstaben zur Kennzeichnung der
SchmelzeflieBfahigkeit

Die SchmelzeflieBfahigkeit entspricht der Stellung des
Buchstaben im Alphabet: Je spater der Buchstabe im
Alphabet erscheint, desto héher ist die SchmelzeflieB-
fahigkeit. Am haufigsten werden die Buchstaben H, N,
S und W verwendet. Es gilt:

H geringste FlieBfahigkeit, niedrigster MVR-Wert

W hdchste FlieBfahigkeit, hdchster MVR-Wert

Buchstaben zur Kennzeichnung der Art des verwen-
deten Verstarkungsmittels, Fullstoffs, Modifiers oder
Additivs

G Glasfasern

M Mineral

P Spezialgleitmittel

U UV-stabilisiert
Z TPU zur
Zahmodifizierung

Kennzahlen zur Beschreibung des Gehalts an
Verstarkungsmitteln, Fulllstoffen oder Modifiern
Am haufigsten werden die Nummern 2, 4, 5, 6 und 9
verwendet. Je hoher die Zahl, desto hoher der Gehalt.
Als Faustregel gilt:

2 ca. 10 Massen-%

ca. 20 Massen-%

ca. 25 Massen-%

ca. 30 Massen-%

ca. 45 Massen-%

o o O~
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Suffixe

Suffixe werden gegebenenfalls verwendet, um auf
spezielle Eigenschaften bezlglich Verarbeitung oder

Anwendung hinzuweisen. Es handelt sich dabei haufig
um Akronyme, deren Buchstaben aus dem englischen

Begriff abgeleitet sind.

Beispiele von Suffixen:

BMB

LEV

LowPCF

PRO

TR
XLEV

Farbe

,Bio Mass Balanced”: biomassenbilanzierte
Produkte

Low Emission Version®: emissionsarme
Variante; geruchsarm

,Low Product Carbon Footprint“: Produkte
mit reduziertem CO,-FuBabdruck

,Profile Covered Raw Materials Only“: erflllt
bestimmte regulatorische Anforderungen
und Bedurfnisse fur medizintechnische
Anwendungen

Tribologisch modifiziert

Sehr emissionsarme Variante

Die Farbe setzt sich in der Regel aus einem Farb-
namen und einer Farbnummer zusammen.

Beispiele fur Farben:

Ungefarbt

Schwarz 00120
Schwarz 00140 (bei Produkten, die mit thermoplasti-

schem Polyurethan modifiziert sind)



