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Produktbeschreibung

Unverstarkte, mittelviskose Spritzguss- und Extrusionsmarke mit Entformungshilfsmittel mit verbessertem Verhalten
gegeniiber Chemikalien und erhéhter Zahigkeit.
Abgekirzte Bezeichnung gemaR ISO 1043-1: PSU

Lieferform und Lagerung

Ultrason® Granulat wird in Sacken und/oder Octabins geliefert. Die Schiittdichte betragt 700 bis 800 g/l. In
unbeschéadigter Verpackung ist Ultrason® beliebig lang lagerfahig. Ultrason® Granulat enthalt Feuchtigkeit. Es muss
daher mindestens 4h bei 130°C bis 150°C (Vakuum- oder Trockenlufttrockner) vor der Verarbeitung getrocknet werden.

Produktsicherheit

Bei sachgeméafRem Umgang und bestimmungsgemaRer Verwendung verursacht das Produkt nach unseren Erfahrungen
und Informationen keine gesundheitsschadlichen Wirkungen. Die hohen Verarbeitungstemperaturen von Ultrason®
erfordern - noch mehr als bei anderen Thermoplasten - erhéhte Vorsicht beim Umgang mit Maschinen, Werkzeugen,
Formteilen und Schmelzeresten. Bei Unsicherheiten beztiglich der thermischen Belastbarkeit von Maschinen und Anlagen
sollte unbedingt Rucksprache mit dem zustandigen Maschinenhersteller gehalten werden. Beim SpritzgieRen muss
zersetztes Produkt durch Ausspritzen ins Freie bei gleichzeitiger Herabsetzung der Zylindertemperatur entfernt werden.
Rasche Kiihlung des geschéadigten Materials, zum Beispiel in einem Wasserbad, vermindert die Geruchsbelastigung. Wird
das Abpumpen von zersetztem Produkt unterlassen, kann sich im Zylinder, besonders wenn Verschlussdisen verwendet
werden, ein erhéhter Gasdruck aufbauen, der sich schlagartig im Disen- oder Trichterbereich entspannen kann. Daher ist
in diesen Fallen beim Abpumpen mit Verpuffung zu rechnen. Bei sachgeméaRer Verarbeitung von Ultrason® und
Einhaltung der Temperaturgrenzen (maximal 390°C) treten keine schadlichen Dampfe auf. Wie alle thermoplastischen
Polymere zersetzt sich auch Ultrason® bei zu hoher thermischer Beanspruchung, zum Beispiel durch zu hohe
Massetemperaturen, durch zu lange Verweilzeiten der Schmelze in der Plastifieziereinheit oder beim Reinigen der
Plastifiziereinheit durch Abbrennen, wobei sich gasférmige Zersetzungsprodukte bilden. Bei der Weiterverarbeitung ist der
allgemeine Staubgrenzwert geméaR MAK - Wert - Richtlinien einzuhalten. Fir eine Be - und Entliftung des Arbeitsplatzes -
am besten durch eine Abzugshaube tber der Zylindereinheit - ist generell Sorge zu tragen. Unabhangig davon sind
Unfallverhitungsvorschriften einzuhalten. Keinesfall darf die Plastifiziereinheit unter Temperatur demontiert werden.

Zur Beachtung

Die Angaben in dieser Druckschrift basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien den
Verarbeiter wegen der Fille mdglicher Einflisse bei Verarbeitung und Anwendung unseres Produktes nicht von eigenen
Priifungen und Versuchen. Eine Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung des Produktes fiir einen konkreten
Einsatzzweck kann aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Alle hierin vorliegenden Beschreibungen, Zeichnungen,
Fotografien, Daten, Verhéltnisse, Gewichte u. &. 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. Zur Sicherstellung der
Lieferfahigkeit werden unsere Produkte in mehreren Produktionsanlagen an verschiedenen Standorten der BASF Gruppe
hergestellt. Alle Anlagen produzieren gemaR identischer Spezifikationen. Hinsichtlich der Verfligbarkeit von Produkten
bitten wir um Kontaktaufnahme mit unserem Hause bzw. unserer Verkaufsstelle
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Richtwerte fiir ungefarbtes Produkt bei 23 °CY Prifnorm Einheit Werte?
Produktmerkmale

Polymer-Kurzzeichen - - PSU
Dichte 1ISO 1183 kg/m3 1234
Viskositatszahl ISO 307, 1157, 1628 cm3/g 72
Wasseraufnahme, Sattigung in Wasser bei 23°C ahnlich 1SO 62 % 0.8
Feuchtigkeitsaufnahme, Sattigung bei Normalklima 23°C/50%r.F. ahnlich 1SO 62 % 0.3
Glasubergangstemperatur, DSC (10°C/min) 1ISO 11357-1/-2 °C 187
Verarbeitung

lee)rarbeitung: SpritzgieRen (M), Extrusion (E), Folienextrusion (F), Blasformen - - M
Schmelzevolumenrate MVR 360 °C/10 kg ISO 1133 cm3/10min 45
Massetemperaturbereich, Spritzgiel3en/Extrusion - °C 330 - 390
Werkzeugtemperaturbereich, SpritzgieRen - °C 120 - 160
Verarbeitungsschwindung, parallel I1ISO 294-4 % 0.70
Verarbeitungsschwindung, senkrecht ISO 294-4 % 0.73
Werkstoffkennwerte zum Brennverhalten

Priifung nach UL-Standard bei d = 1.6 mm Dicke IEC 60695-11-10 class HB
Priifung nach UL-Standard bei d = 3 mm Dicke IEC 60695-11-10 class V-2
Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul ISO 527-1/-2 MPa 2600
Streckspannung, 50 mm/min ISO 527-1/-2 MPa 75
Streckdehnung, 50 mm/min ISO 527-1/-2 % 5.8
Charpy-Schlagzahigkeit (23°C) ISO 179/1eU kJ/mz N
Charpy-Schlagzahigkeit (-30°C) ISO 179/1eU kJ/m2 N
Charpy-Kerbschlagzéhigkeit (23°C) ISO 179/1eA kJ/m2 55
Charpy-Kerbschlagzahigkeit (-30°C) ISO 179/1eA kJ/mz 6
I1zod-Kerbschlagzahigkeit (23°C) ISO 180/A kJ/m2 55
I1zod-Kerbschlagzahigkeit (-30°C) ISO 180/A kJ/m2 6
Kugeldruckhérte H bei 358 N/30 s ISO 2039-1 MPa 135
Thermische Eigenschaften

HDT A (1.80 MPa) ISO 75-1/-2 °C 177
Therm. Langenausdehnungskoeffizient, langs (23-80°C) 1ISO 11359-1/-2 E-6/K 53
Therm. Langenausdehnungskoeffizient, langs (140°C) DIN 53752 E-6/K 60

FuBnoten

1) Falls in der Produktbezeichnung oder in den Eigenschaften nicht anders angegeben.
2) Das Stern-Symbol *' anstelle eines humerischen Wertes bedeutet unzutreffender Wert.
3) Bei vorlaufigen Datenblattern sind die Richtwerte nicht statistisch abgesichert.
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