OnFlex™-S KA
P lyOne. 2K-TYPEN FUR POLYAMIDE

PolyOne entwickelt kundenspezifisch hochwertige Polymer-Compounds, die aus einer Vielzahl von harten und weichen
thermoplastischen Granulaten und thermoplastischen Elastomeren abgeleitet werden. PolyOne bietet zudem eines der
umfangreichsten Sortimente an polymerspezifischen Farbstoff- und Additivsystemen fir die weltweite Plastikindustrie an.

Das PolyOne Sortiment an OnFlex™ thermoplastischen Elastomer-Compounds (TPE) umfasst die Produktgruppen TPE-S,
TPE-V, TPE-O und TPE-U. Dieses breite Spektrum zusammen mit den umfangreichen Erfahrungen in der Anwendung,
Herstellung und Verarbeitung von TPEs versetzt PolyOne in die ausgezeichnete Lage, den gesamten Bedarf an
thermoplastischen Produkten fiir verschiedene Industrien abzudecken.

BESCHREIBUNG

Die thermoplastischen Elastomer-Compounds der Serie OnFlex™-S KA basieren auf Styrol-Blockcopolymeren. Die Mehrzahl der Serie OnFlex™-
S besteht aus thermoplastischen Elastomer-Compounds, die auf Styrol-Ethylen Butylen-Styrol Copolymeren basieren.

Die Multikomponenten-Verarbeitung bietet die Moglichkeit der Kombination von harten und weichen Thermoplasten. Die dazu verwendeten
Techniken heiBen ,,Umspritztechnik®, ,,Zweikomponenten-SpritzgieBen* und ,,Co-Extrusion”. Diese Prozesse ermdglichen den Verarbeitern
Designfreiheit und eine Erhdhung der Produktivitdt, da zusétzliche Produktbearbeitung, Werkzeugbereitstellung und Montage entfallen und
gleichzeitig hochwertige Komponenten entstehen.

2K-Typen fur Polyamide
Druckverformungsrest

Shore- Dichte 2ug- Bruch- | 2oh@ 23° ¢ | 22h@70° C | 22h@100° C

Hirte (g/em?) festigkeit dehnung (%) (%) (%)
(MPa) (%)
DIN DIN EN DIN DIN DIN ISO DIN ISO DIN ISO
Typ 53 505 1SO 1183 53 504 53 504 815 815 815
OnFlex™-S KA 30A-351766 30A 1,09 2,5 350 12 29 60
OnFlex™-S KA 40A-351767 40A 1,09 3,0 410 13 29 57
OnFlex™-S KA 50A-351768 50A 1,09 3,5 420 14 32 54
OnFlex™-S KA 60A-351769 60A 1,09 4,5 450 13 31 55
OnFlex™-S KA 70A-351913 T0A 1,09 58 480 17 37 57
OnFlex™-S KA 80A-3S1770 80A 1,09 7,5 500 23 38 54
VORTEILE

OnFlex™-S KA-Compounds wurden entwickelt, um einzigartige Leistungsmerkmale zu bieten. Dazu z&hlen unter anderem:

» Ausgezeichnete Haftung an einer Vielzahl Vergleich der Druckverformungsrestwerte
von PA-Polymeren, wie z.B. PA 6, PA 6.6, OnFlex™-5 KA

PA 11, PA 12 usw. e
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Ausgezeichnete Leistung bei hohen
Temperaturen

Breites Hartespektrum (30-80 Shore A) P
Flexibilitat bei niedrigen Temperaturen 30 -
Gute Abrieb- und Kratzfestigkeit 20 +
Sehr gute mechanische Eigenschaften bl
Gute Einfarbbarkeit und gute UV- %
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Bestandigkeit Testbedingungen
Hervorragende Asthetik, mit gutem

Oberflachenerscheinungsbild
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ANWENDUNGEN

Automobilindustrie — Abdichtungen, Soft-Touch-Anwendungen, Sto3- und Vibrationsddmpfung
Elektroindustrie — Abdichtungen fir elektrische Verteilerkasten, rutschfeste Griffe

Kabel & Zubehor — Isolierung, Schlauche, Gummitillen

Elektrowerkzeuge — Soft-Touch-Griffe

Sport und Freizeit — Snowboard-Bindungen, Soft-Touch-Griffe, Spielzeugwaren

Haushaltswaren — Griffe und Abdichtungen fur Haushaltsgerate

USW.

VERARBEITUNGSVERFAHREN

OnFlex™-S KA Compounds werden in der Regel zum Mehrkomponentenspritzguss und zur Co-Extrusion verwendet. Eine
StandardspritzgieBmaschine mit einer Universalschnecke ist in der Regel fur die Verarbeitung von OnFlex™-S KA Compounds geeignet.
Das L/D-Verhéltnis sollte in der Regel mehr als 20:1 betragen. Styrol-TPE-Compounds reagieren starker auf Scherung als auf Temperatur.
Eine Erhdhung der Einspritzgeschwindigkeit oder des Einspritzdrucks verbessert die FlieRfahigkeit wirksamer als eine Temperaturerhdhung.

Der Zweikomponenten-Spritzguss mit einer speziellen SpritzgieBmaschine mit zwei Zylindern ist fiir die Produktion grofRer Mengen meist
sehr gut geeignet und erzielt in Bezug auf die Haftung des TPE an harten Substraten die besten Ergebnisse. Fur kiirzere Fertigungslaufe oder
Prototypen wird oft die UmspritzgieBtechnik (Insert Moulding) verwendet.

Bei beiden Methoden wird eine héhere Bindungsstéarke erreicht, wenn das harte Polymersubstrat heil3 gehalten wird; bei der Umspritzung
ist es in vielen Féllen empfehlenswert, das Einlegeteil vorzuwdrmen. Zudem sollte die Massetemperatur des TPE in der Regel zwischen 10°
bis 40°C hoher liegen als die Temperatur, die normalerweise flr das Einkomponentenspritzgie3en empfohlen wird.

Aufgrund seiner hygroskopischen Eigenschaft ist das Vortrocknen von OnFlex™-S KA unerlasslich. Feuchtigkeit kann zu
Verarbeitungsproblemen und zu einer Verringerung der Bindungsstarke fiihren. Das Trocken fiir ein bis zwei Stunden bei 80-100°C wird
dringend empfohlen. Fur weitere Informationen lesen Sie bitte unsere OnFlex™-S Verarbeitungsrichtlinien zum
Mehrkomponentenspritzgul? oder setzen Sie sich direkt mit uns in Verbindung.

FARBEN

Die OnFlex™-S-Compounds kdnnen wahlweise voreingefarbt nach Kundenangaben oder naturfarben geliefert werden. Naturfarbene
Typen kdnnen wahrend der Verarbeitung mit unseren Farbkonzentraten wie z.B. der OnColor™-Produktreihe eingefarbt werden.

KUNDENSPEZIFISCHE COMPOUNDS

Erganzend zu unseren Standardprodukten kdnnen wir Compounds flr lhre spezifischen Anwendungsbereiche entwickeln. Hierdurch
gewahrleisten wir ein Héchstmal? an Produkt- und Designflexibilitat.

Wir haben diese Informationen 0ber unser(e) Produkt(e) unter Verwendung von Laborausriistung und
Einschdtzungen und Informationen von unseren Kunden erstellt. Die Informationen sollen Ihnen helfen, Produkte
zur Beurteilung auszuwahlen. Stiitzen Sie sich zu Designzwecken nicht ausschlieBlich auf diese Informationen, son-
dern fragen Sie uns nach konkreten Spezifikationen fiir die physikalischen Eigenschaften, auf die Sie Wert legen.
lhre Prozesse konnen die physikalischen Polymer-Eigenschaften wesentlich veradndern. Verarbeiten Sie unsere
Produkte auf Ihrer Produktionsanlage und priifen Sie sie sorgféltig auf Eignung fiir Ihre spezifische Anwendung.
Sie Ubernehmen die volle Verantwortung fiir die Produktauswahl und -eignung fiir die von lhnen beabsichtigte
Anwendung. Wir bernehmen fiir diese Informationen oder dieses Produkt keine ausdriickliche oder still-
schweigende Garantie bezliglich der Marktféhigkeit oder Eignung zu einem bestimmten Zweck. Nichts in
dem vorliegenden Dokument bedeutet eine Erlaubnis, Empfehlung oder Veranlassung zur Verwendung einer
patentierten Erfindung ohne Erlaubnis ihres Eigentiimers.
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