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Willkommen bei Welcome to

PLEIGER Thermoplast PLEIGER Thermoplast

Wir produzieren Halbzeuge aus We are producer of semi-finished plastics.
Thermoplastischen Kunststoffen
Our service for you:

Unser Service fur Sie: Sheets, Rods, Tubes

Platten, Stibe, Rohre

Zuschnitte nach Wunsch

Pre-cut pieces

Machined parts
Konstruktionsteile

Wir sind zertifiziert nach
DIN EN ISO 9001:2015

We are certified according to
DIN EN ISO 9001:2015

Bitte beachten Sie, dass es sich bei allen Please note that all weights provided in this catalog
genannten Gewichten in diesem Katalog um are theoretical values. Invoicing is based on the
theoretische Werte handelt. Grundlage fiir die measured effective weight. — July 2019

Abrechnung ist das effektiv gewogene
Gewicht. - Juli 2019
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Konstruktionskunststoffe - POM, PA, PET, PE, PP
Thermoplastics for construction parts - POM, PA, PET, PE, PP

Einteilung der Kunststoffe

300 °C
Hochtemperatiue-
Kunststoffe

150°C

Konstruktions-
Kunststoffe

100 °C

Davergebrauchs-
tandard- temperatur

Kunststoffe

teilkristallin
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Volistabe POM-C, Rods POM-C
1000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

o Production on request

(7] Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black blau blue
5 +0,1/+0,6 0,03 o o o
6 0,05 + + o
8 +0,1/40,7 0,08 + + o
10 0,12 + + o
12 +0,2/+0,8 0,18 + + o
14 0,24 o o o
15 0,27 o o o
16 0,31 + + o
18 0,39 + + o
20 0,48 + + o
22 +0,2/+1,0 0,57 o o o
25 0,74 + + o
28 0,92 + + o
30 1,06 + + o
32 +0,2/+1,2 1,22 o o o
35 1,49 o o o
36 1,54 + + o
40 1,94 + + o
45 +0,3/+1,3 2,42 + + o
50 2,94 + + o
55 3,70 o o o
56 3,73 + + o
60 +0,3/+1,6 4,23 + + o
65 5,01 o o o
70 5,80 + + o
75 +0,4/+2,0 6,63 o o o
80 7,57 + + o
85 +0,5/+2,2 8,43 o o o
90 9,60 + + o
95 +0,6/+2,5 10,60 o o o
100 11,83 + + o
110 +0,7/+3,0 14,30 + + o
115 +0,8/+3,5 15,50 o o o
120 17,20 + + o
125 18,53 + + o
130 +0,9/+3,8 20,08 + + o
140 23,30 + + o
150 +1,0/+4,2 26,40 + + o
160 +1,1/+4,5 30,10 + + o
170 +1,2/+5,0 33,80 + o o
180 37,90 + + o
200 +1,3/+5,5 46,80 + + o
210 +1,3/+5,8 51,70 o o o
220 57,50 + + o
250 +1,5/+6,2 73,10 + + o
280 +1,5/+6,6 92,50 + + o
300 +1,5/+7,5 104,00 + + o
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Hohlstabe POM-C, Tubes POM-C
1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage + Standard article

v

o Production on request

2 mm AD Tol. mm ID Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
20/10 +0,4/+1,1 0,411 0,39 + o
25/12 0,62 o o
25/15 0,54 + o
30/15 0,92 o o
30/20 0,70 + +
36/15 +0,6/+2,0 -0,6/-2,0 1,39 o o
36/20 1,20 o o
36/25 0,99 + +
40/20 1,54 * +
40/25 1,26 o o
40/ 30 1,00 + +
45/ 30 1,55 + o
50/ 20 2,59 + o
50/ 25 2,40 o o
50/ 30 2,07 o o
50/ 40 1,30 o o
56 / 25 +0,8/+2,5 -0,8/-2,5 3,10 o o
56 / 30 2,80 o o
56 / 40 2,10 o o
60/ 30 3,42 + +
60/ 40 2,73 o o
60 /50 1,64 o o
65/ 30 +0,8/+3,0 -0,8/-3,0 4,10 + o
65 /40 3,34 o o
65/ 50 2,55 + o
70/ 30 4,96 + o
70/ 40 4,10 o o
70/50 3,30 + +
75150 4,20 o o
80/ 40 6,05 + +
80/ 50 5,20 + +
80/ 60 3,90 + o
85/40 +1,2/+3,6 -1,6/-5,0 7,10 o o
90/ 50 7,23 + +
90/ 60 6,10 + o
90/ 70 4,78 + o
100 / 50 9,30 + o
100 / 60 8,20 + o
100/ 70 6,90 + o
100/ 80 5,50 + o
110/ 50 11,50 o o
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Hohlstabe POM-C, Tubes POM-C
1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage + Standard article

v

o Production on request

g mm AD Tol. mm ID Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
110/ 60 12,00 o o
110 / 80 7,60 + o
110 / 90 5,70 + o
115/ 90 +1,5/+4,5 -2,0/-6,5 7,10 o o
120/ 60 13,40 + o
120/ 80 10,50 + o
120 / 100 6,50 + o
125/ 50 15,80 o o
125/ 90 10,10 + o
130/ 100 9,60 + o
130/ 110 7,10 + o
140/ 110 10,70 + o
140 / 120 7,90 + o
150 / 80 19,80 + o
150 / 100 16,30 + o
150 / 120 11,30 + o
160 / 100 +1,8/+5,4 2,2/-7,5 19,40 + +
160 / 120 15,40 + o
160 / 130 12,30 + o
160 / 140 9,60 + o
180 / 120 23,20 + +
180 / 140 17,80 + o
180 / 150 14,60 + o
180 / 160 11,20 + o
200/ 100 +2,0/+6,0 -2,5/-8,5 36,20 + o
200/ 150 23,60 + +
200/ 160 20,10 + o
200 /170 16,50 + o
200/ 180 12,60 o o
210/170 20,90 o o
210/180 17,70 + o
220/180 23,00 + o
230/170 +3,0/+9,0 -3,0/-10 32,70 + o
230/190 24,60 + o
230/ 200 20,60 + o
230/210 16,60 + o
250/ 120 58,80 + o
250 / 200 31,40 o o
250/ 210 27,50 + o
250 / 230 17,80 + o
280 / 240 +3,0/+10,0 -3,5/-13 32,10 + o
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Platten POM-C, Sheets POM-C
2000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request
Starke Thickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
8 +0,2/+1,1 7,7 + + 600 mm
10 9,7 + + Breite Width
12 +0,3/+1,5 11,8 + +
16 15,3 + +
20 18,8 + +
25 23,3 + +
30 +0,5/+2,5 28,1 + +
36 33,7 + +
40 37,1 + +
45 43,0 + o
50 46,0 + +
60 +0,5/+3,5 55,8 + +
70 +0,5/+5,0 65,6 + +
80 74,0 + +
90 82,0 o o
100 93,6 + +
Stéarke Thickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
8 +0,2/+1,1 13,1 + + 1000 mm
10 16,2 + + Breite Width
12 +0,3/+1,5 19,3 + +
15 24,3 o ]
16 25,4 + +
20 30,9 + +
25 38,7 + +
30 +0,5/+2,5 46,7 + +
36 55,7 + +
40 61,7 + +
45 68,7 + o
50 75,8 + +
60 +0,5/+3,5 92,2 + +
70 +0,5/+5,0 107,6 + +
80 123,0 + +
90 137,8 o o
100 152,0 + +
Starke Thickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
8 +0,2/+1,1 15,5 + + 1200 mm
10 20,1 + + Breite Width
12 +0,3/+1,5 23,4 + +
16 30,7 + +
20 37,6 + +
25 46,5 + +
30 +0,5/+2,5 56,2 + +
36 67,4 + +
40 71,4 + +
45 80,7 + +
50 91,2 + +
60 +0,5/+3,5 111,3 + +
70 +0,5/+5,0 129,3 + +
80 148,8 + +
90 170,5 + +
100 186,7 + +
110 205,0 o o
Starke Thickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black Block 500mm
150 +0,5/+10 123,0 o o Breite Width
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Tafeln POM-C kalandriert, Calander Sheets POM-C
2000 mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage  + Standard article o Production on request
Starke Thickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black

0,5 -0,50/+0,08 08 + - 1000 mm

0,8 1,2 o - Breite Width
1 -0,10/+0,10 1,5 + -

1,5 -0,15/+0,15 2,2 + -

2 3,0 + +

2,5 3,7 + -
3 -0,20/+0,20 4,5 + +

4 5,9 + +
5 -0,25/+0,25 7,4 + +
6 8,9 + +
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Volistabe PA Guss, Rods PA 6 cast
1000mm lang / standard length

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

v

o Production on request

9 Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black I gefiillt with Oil
30 +0,2/+1,4 0,85 ° ° °
40 1,5 ° ° °
45 +0,3/+1,9 1,9 ° ° °
50 24 + + °
55 2,8 + + °
60 +0,3/+2,5 3,4 + + °
65 4,0 + + °
70 4,8 + + o
75 +0,4/+2,8 5,6 + + o
80 6,2 + + o
85 +0,5/+3,2 6,9 + + o
90 7,8 + + °
95 +0,6/+3,5 8,7 o o o
100 9,6 + + o
110 +0,7/+3,9 11,6 + + o
120 13,7 + + o
125 15,3 + + o
130 +0,8/+5,0 16,4 + + o
140 18,4 + + o
150 +0.8/+5,3 21,6 + + o
160 24,6 + + o
170 +1,0/+6,5 27,0 + + o
180 30,6 + + o
190 +1,0/+7,5 34,5 + + o
200 38,0 + + o
210 +1,0/+8,5 42,2 + + o
220 46,4 + + o
230 +1,0/+9,5 50,2 + + o
240 55,0 o o o
250 60,4 + + o
260 +1,0/+11,0 65,2 + + o
270 70,0 o o o
280 76,2 + + o
290 +1,5/+12,0 80,7 o o o
300 86,5 + + o
310 92,0 o o o
320 97,7 + + o
340 +1,5/+13,5 113,0 o o o
350 117,5 + + o
360 124,0 o o o
370 +1,5/+15,0 131,0 + o o
380 140,0 ] o o
400 153,0 + + o
420 +1,5/+16,5 173,8 o o o
450 195,0 + + o
500 +1,5/+18,0 238,0 + + o

10
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Hohlstabe PA 6 G, Tubes PA 6 cast

Diverse Langen mdéglich bis 3000mm 9100 - 1000mm AD, ZwischengroBen sind méglich
Several length possible up to 3000mm ©100 - 1000mm AD, Several in-between sizes possible

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage  + Standard article o Production on request
g mm AD Tol. mm ID Tol. mm natur natural schwarz black
120 / xx +2,0/+7,0 -2,0/-7,0 o o
125 | xx o o
130 / xx o o
140 / xx o o
150 / xx o o
160 / xx +2,0/+8,0 -2,0/-8,0 o o
170 / xx o o
180 / xx o o
190 / xx +2,0/+9,0 -2,0/-9,0 o o
200 / xx o o
210/ xx o o
220 / xx o o
230/ xx +3,0/+10 -3,0/-10 o o
240 / xx o o
250 / xx o o
260 / xx +3,0/+12 -3,0/-12 o o
270 / xx o o
280 / xx o o
290 / xx o o
300 / xx o o
310/ xx +3,0/+14 -3,0/-14 o o
320 / xx o o
350 / xx o o
370 / xx o o
400 / xx o o
420 / xx +3,0/+16 -3,0/-16 o o
450 / xx o o
475 | xx o o
500 / xx o o

11



PLEIGER &/

THERMOPLAST

Platten PA Guss, Sheets PA 6 cast
2000mm und 1000mm lang / standard length

v

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

Stéarke Thickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black Olgefiillt with Oil

8 +0,5/+1,7 11,0 o o o
10 13,4 + + o
12 15,9 + + o
15 +0,5/+2,5 19,8 + + o
16 21,0 + + o
20 26,0 + + o
25 32,1 + + o
30 +0,5/+3,5 38,5 + + o
35 45,3 + + o
40 51,0 + + o
45 +1,0/+5,0 57,1 o o o
50 63,5 + + o
55 70,0 o o o
60 76,0 + + o
65 82,5 o o o
70 88,4 + + o
75 +1,0/+6,0 96,5 o o o
80 101,0 + + o
85 107,0 o [ o
90 113,4 + + o
100 126,0 + + o
110 138,5 + + o
120 152,0 + + o
130 164,0 + + o
140 175,0 + + o
150 187,0 + + o

12

1000 mm
Breite Width
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Volistabe PA 6 E, Rods PA 6 xt
1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

v

o Production on request

(7] Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
5 +0,1/+0,4 0,03 - -
6 0,04 + -
8 +0,1/+0,7 0,06 + o
10 0,10 + +
12 +0,2/+0,8 0,14 + +
14 0,19 o o
15 0,22 + o
16 0,24 + o
18 0,30 ° o
20 0,39 + +
22 +0,2/+1,0 0,46 ° o
25 0,60 + +
28 0,75 o o
30 0,86 + +
32 +0,2/+1,2 1,00 o o
36 1,25 o o
40 1,50 + +
45 +0,3/+1,3 2,00 o o
50 2,40 + +
56 3,00 o o
60 +0,3/+1,6 3,40 + +
65 4,00 [] o
70 4,60 + +
75 +0,4/+2,0 5,30 o o
80 6,00 + +
85 +0,5/+2,2 6,80 o o
90 7,70 + +
95 +0,6/+2,5 8,50 o o
100 9,40 + +
110 +0,7/+3,0 11,40 + +
115 +0,8/+3,5 12,30 o o
120 13,50 + +
125 14,70 0 o
130 +0,9/+3,8 16,00 + +
140 18,50 + o
150 +1,0/+4,2 21,20 + +
160 +1,1/+4,5 24,10 o o
170 27,30 o o
180 30,50 o o
200 +1,3/45,5 38,00 o o

13
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Hohlstabe PA 6 E, Tubes PA 6 xt
1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

v

o Production on request

2 mm AD Tol. mm ID Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
16/10 +0,4/+1,1 -0,4/-1,1 0,18 o
20/10 0,32 + o
25/12 0,50 + o
25/15 0,44 o o
30/15 0,71 + o
30/20 0,56 o o
36/15 +0,6/+2,0 -0,6/-2,0 1,10 o o
36/20 0,94 o o
36/25 0,75 + o
40/ 20 1,20 + o
40/ 25 1,10 o +
40/ 30 0,86 + o
45/ 20 1,6 o o
45/25 1,5 o o
45/30 1,2 o o
50/20 2,1 + o
50/25 1,9 + o
50/ 30 1,7 + +
50/ 40 1,1 o o
56 / 25 +0,8/+2,5 -0,8/-2,5 2,5 o o
56 / 30 2,2 o o
56 /40 1,7 o o
60/20 31 + o
60/ 30 2,7 + o
60/ 40 2,2 + +
60/ 50 1,4 o o
65/30 +0,8/+3,0 -0,8/-3,0 3,4 o o
65/35 3,1 o o
65/40 2,8 o o
65/45 2,3 o o
65/ 50 2,0 o o
70/30 3,9 o o
70/ 40 3,3 + o
70/50 2,6 + +
70/ 60 1,6 o o
75140 4.1 o o
75150 3,3 o o
75/ 60 24 o o
80/30 5,4 o o
80/40 4,8 + o
80 /50 3,9 + o
80/60 3,0 o o
85/30 +1,2/+3,6 -1,6/-5,0 6,3 o o
85/40 57 o o
90 /40 6,4 + o
90/ 50 57 o o
90 /60 4,8 + o
90/70 3,8 o o
100/ 40 8,3 o o
100/ 50 7,5 + o

14
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Hohlstabe PA 6 E, Tubes PA 6 xt
1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

v

o Production on request

2 mm AD Tol. mm ID Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
100/ 60 +1,2/+3,6 -1,6/-5,0 6,6 + o
100/70 5,4 + o
100/ 80 4,3 + o
110/ 50 9,6 o o
110/ 60 8,8 o o
110/90 4,9 o o
115/ 80 +1,5/+4,5 -2,0/-6,5 7,2 o o
120/ 60 10,9 o o
120/70 9,6 o o
120/ 80 8,4 o o
120/100 5,4 o o
125/ 50 12,7 o o
125/ 60 11,8 o o
125/90 8,2 o o
125/100 6,5 o o
130/80 10,9 o o
140/70 14,7 o o
140/ 80 13,4 o o
140 /100 10,4 o o
180/ 140 +1,8/+5,4 -2,2/-71,5 14,0 o o

15
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Platten PA 6 E, Sheets PA 6 xt
2000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request
Stéarke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
8 +0,2/+1.1 6,2 [] o 600 mm
10 8,0 o o Breite Width
12 +0,3/+1,5 9,7 + +
16 12,6 + +
20 15,4 + +
25 19,0 + +
30 +0,5/+2,5 23,0 + +
36 27,1 + o
40 30,2 + +
45 33,8 + o
50 38,0 + +
60 +0,5/+3,5 45,4 + o
70 +0,5/+5,0 51,7 o -
80 59,4 o -
90 66,5 o -
100 74,6 [ -
Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
8 +0,2/+1,10 10,6 + + 1000 mm
10 13,5 + + Breite Width
12 +0,3/+1,5 16,3 + +
15 18,8 + +
16 211 + +
20 25,9 + +
25 31,3 + +
30 +0,5/+2,5 38,2 + +
35 43,4 + o
36 46,3 + o
40 50,6 + +
45 57,3 + o
50 61,5 + +
60 +0,5/+3,5 75,5 + o
70 +0,5/+3,50 90,5 + -
80 102,0 o
90 112,5 o
100 126,0 o -
Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
8 +0,2/+1.1 12,9 o o 1200 mm
10 16,5 o o Breite Width
12 +0,3/+1,5 19,9 + +
16 25,7 + +
20 31,6 + +
25 38,2 + +
30 +0,5/+2,5 46,6 + +
36 56,5 o o
40 61,7 + +
45 69,9 o o
50 75,0 + +
60 +0,5/+3,5 92,1 + o
70 +0,5/+5,0 110,4 o -
80 124,4 o
90 137,3 o -
100 153,7 o -

16
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Tafeln PA 6 kalandriert, Calander Sheets PA 6
2000mm lang / standard length
Tol. nach |/ according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
0,5 -0,02/+0,08 0,61 + - 1000 mm
0,8 -0,05/+0,10 0,97 + - Breite Width
1 -0,10/+0,10 1,20 + -
1,5 -0,15/+0,15 1,80 + -
2 2,35 +
2,5 3,0 + -
3 -0,20/+0,20 3,5 + o
4 4,7 + +
5 -0,25/+0,25 59 + +
6 7,0 + +

17
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Volistabe PA 6 GF 30, Rods PA 6 Glasfiber
1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

v

(%] Tol .mm ca. kg/m schwarz black
20 +0,2/+0,9 0,46 +
25 +0,2/+1,2 0,72 "
30 1,03 "
40 +0,2/+1,6 1,82 +
50 +0,3/+2,0 2,85 "
60 +0,3/+2,5 4,11 +
70 5,55 "
80 +0,4/+3,0 7,27 "
100 +0,6/+3,8 11,38 +
125 +0,8/+4,6 17,77 °
150 +1,0/+5,8 25,6 °
180 +1,2/+7,4 36,2 °
200 +1,3/+8,5 44,7 °

Platten PA 6 GF 30, Sheets PA 6 Glasfiber
2000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m schwarz black
8 +0,2/+1,1 6,1 -
10 7,5 o
16 12,0 o
20 +0,3/+1,5 4,8 o
25 18,4 o
30 +0,5/+2,5 22,3 o
40 29,4 o
50 36,5 o
60 +0,5/+3,5 44,0 o

18

600 mm
Breite Width



Vollstabe PA 66, Rods PA 66
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1000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

v

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

(%] Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
5 +0,1/+0,6 0,03 o o
6 0,04 o o
8 +0,1/+0,7 0,06 o o
10 0,10 + o
12 +0,2/+0,8 0,14 o o
14 0,19 o o
15 0,22 o o
16 0,24 o o
18 0,30 o o
20 0,39 + o
22 +0,2/+1,0 0,46 o o
25 0,60 + o
28 0,75 o o
30 0,86 + o
32 +0,2/+1,2 1,00 o o
36 1,25 + o
40 1,5 + o
45 +0,3/+1,3 2,0 + o
50 24 + o
56 3,0 + o
60 +0,3/+1,6 34 + o
65 4,0 + o
70 4,7 + o
75 +0,4/+2,0 5,3 o o
80 6,1 + o
85 +0,5/+2,2 6,8 o o
90 7,7 + o
100 +0,6/+2,5 9,4 + o
110 +0,7/+3,0 11,4 o -
120 +0,8/+3,5 13,8 + -
125 14,7 o .
130 +0,9/+3,8 16,0 o -
140 18,5 o -
150 +1,0/+4,2 21,2 + -
160 +1,1/+4,5 241 o -
165 +1,2/+5,0 25,8 o -
170 27,3 o -
180 30,5 o -
200 +1,3/+45,5 37,8 o -

19




PLEIGER &/

THERMOPLAST

Hohlstiabe PA 66, Tubes PA 66
1000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

v

o Production on request

2 mm AD Tol. mm ID Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
25/12 +0,4/+1,1 -1,1/+0,4 0,50 o o
33/25 0,40 o o
30/20 0,56 o o
36/20 +0,6/+2,0 -2,0/-0,6 0,94 o o
36/25 0,75 o o
40/20 1,20 o o
40/25 1,10 o o
40/30 0,86 o o
45/ 20 1,60 o o
45/25 1,50 [ o
45/30 1,20 o o
50/25 1,90 o o
50/30 1,70 o o
50/ 40 1,10 o o
56 /30 +0,8/+2,5 -2,5/-0,8 2,2 o o
56 / 40 1,7 o o
60/30 2,7 o o
60 /40 2,2 o o
60 /50 1,4 o o
75/50 +0,8/+3,0 -3,0/-0,8 3,3 o o
80/40 4,8 o o
80/60 3,0 o o
90/ 60 4,8 o o
90/70 +1,2/+3,6 -1,6/-5,0 3,8 o o
100/ 60 6,5 o o
100/ 80 4,3 o o
110/ 60 8,5 o o
110/90 4,7 o o
120/90 7,1 o o
120/ 60 10,8 o o
125/ 80 +1,5/+4,5 -2,0/-6,5 9,4 o o
125/ 90 7,7 ] ]
140/110 8,6 o o
140/120 6,4 o o
150 /130 6,9 o o
180 /150 11,5 o o
200/ 150 +2,0/+6,0 -2,5/-8,5 18,8 o o
230/ 200 15,4 o o
250 / 230 +3,0/+9,0 -3,0/-10 14,7 o o
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THERMOPLAST <7

Platten PA 66, Sheets PA 66
1000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black 1000 mm
8 +0,2/+1,1 10,6 o o Breite Width
10 13,5 + o
12 +0,3/+1,5 16,3 o o
16 211 o o
20 25,9 + o
25 31,3 o o
30 +0,5/+2,5 38,2 + o
36 46,3 o o
40 50,6 + o
45 57,3 o o
50 61,5 + o
60 +0,5/+3,5 75,5 o o

Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black 600 mm
8 +0,2/+1,1 6,2 o o Breite Width
10 8,0 + o
12 +0,3/+1,5 9,7 o o
16 12,6 o o
20 15,4 + o
25 19,0 + o
30 +0,5/+2,5 23,0 + o
36 27,1 o o
40 30,2 + o
45 33,8 o [
50 38,0 + o
60 +0,5/+3,5 45,4 + o

Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black 500 mm
8 +0,2/+1,1 51 o o Breite Width
10 6,3 o o
12 +0,3/+1,5 7,7 o o
16 10,1 o o
20 12,5 ] ]
25 15,5 [] o
30 +0,5/+2,5 18,9 o o
40 24,9 o o
50 30,8 o o
60 +0,5/+3,5 371 o o
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PLEIGER &/

THERMOPLAST

Vollstabe PA 66 GF 30, Rods PA 66 Glasfiber

1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

v

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

9 Tol. mm ca. kg/m schwarz black
10 +0,1/+0,8 0,12 +
16 +0,2/+0,9 0,29 o
20 0,46 +
25 +0,2/+1,2 0,71 +
30 1,00 +
36 +0,2/+1,6 1,45 o
40 1,81 +
50 +0,3/+2,0 2,80 +
60 +0,3/+2,5 4,10 +
70 5,50 +
80 +0,4/+3,0 7,20 +
90 +0,5/+3,4 9,00 +
100 +0,6/+3,8 11,20 +
125 17,80 +
150 +1,0/+5,8 25,20 o

Platten PA 66 GF30, Sheets PA 6 Glasfiber
2000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m schwarz black

8 +0,2/+1,1 6,1 o
10 7,5 +
16 12,0 o
20 +0,3/+1,5 4,8

25 18,4 o
30 +0,5/+2,5 22,3

40 29,4 +
50 36,5 +
60 +0,5/+3,5 44,0 o

22

600 mm
Breite Width



Volistabe PET, Rods PET
1000mm + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

PLEIGER &/

THERMOPLAST

+ Standard article

v

o Production on request

(7] Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
10 +0,1/+0,7 0,12 o o
16 +0,2/+0,8 0,30 o o
20 0,46 + o
25 +0,2/+1,0 0,72 o o
30 1,05 + o
36 1,50 o o
40 1,80 + o
45 +0,3/+1,3 2,29 o o
50 2,81 + o
56 3,52 o o
60 +0,3/+1,6 4,05 + o
70 5,50 o o
80 +0,4/+2,0 7,18 + o
90 +0,4/+2,2 9,09 o o
100 +0,6/+2,5 11,24 + o
110 +0,7/+3,0 13,63 o o
120 +0,8/+3,5 16,26 o o
125 17,61 o o
130 +0,9/+3,8 19,10 o o
140 22,08 o o
150 +1,0/+4,2 25,40 o o
160 +1,1/+4,5 28,90 o o
170 +1,2/+5,0 33,50 o o
180 +1,2/+5,0 36,50 o o
200 +1,3/+5,5 45,10 o o
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THERMOPLAST <7

Platten PET, Sheets PET
2000 + 3000mm lang / standard length
Tol. nach / according to DIN EN 15860

+ Standard Lagerartikel o Fertigung auf Anfrage + Standard article o Production on request

Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural
8 +0,2/+1,1 7,5 - 600 mm
10 9,5 ° Breite Width
12 +0,3/+1,5 11,4 °
16 14,6 °
20 18,5 °
25 22,9 °
30 +0,5/+2,5 27,7 °
36 33,3 o
40 36,8 °
45 40,5 °
50 45,5 °
60 +0,5/+3,5 54,5 °
70 +0,5/+5,0 63,5 °
80 72,5 °
100 91,0 o
Starke Tickn. mm Tol. mm ca. kg/m natur natural
8 +0,2/+1,10 12,9 o 1000 mm
10 15,8 o Breite Width
12 +0,3/+1,5 19,5 °
16 25,0 °
20 31,0 °
25 38,3 °
30 +0,5/+2,5 45,5 °
35 54,1 °
40 61,3 o
50 75,8 o
60 +0,5/+3,5 91,6 °

Schwarz auf Anfrage
Black on request
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THERMOPLAST

Volistab PE-HD (PE-300), Rods PE-HD (PE-300)
2000mm lang / standard length

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

v

o Production on request

(7] Tol. mm ca. kg/m natur natural schwarz black
10 +0,1/+0,6 0,08 o o
12 +0,2/+0,7 0,12 o o
15 +0,2/+0,8 0,18 o o
16 0,20 o o
20 +0,2/+1,2 0,33 o o
25 0,51 + +
30 0,72 + +
35 1,00 + +
40 +0,2/+1,5 1,30 + +
50 +0,3/+2,0 2,00 + +
60 +0,3/+2,3 2,90 + +
70 +0,3/+2,5 3,90 + +
80 +0,4/+3,0 5,10 + +
90 +0,5/+3,4 6,50 + +
100 8,00 + +
110 +0,7/+4,2 9,60 + +
120 11,40 + +
130 +0,8/+4,6 13,30 + +
140 15,60 + +
150 +1,0/+5,8 17,90 + +
160 +1,1/+6,3 20,40 + +
180 +1,2/+7,4 25,70 + +
200 +1,3/+8,5 32,20 + +
250 50,00 o o
300 +1,3/+10,9 71,80 o +
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THERMOPLAST

v

Volistab PE-UHMW (PE-1000), Rods PE-UHMW (PE-1000)
2000mm lang / standard length

+ Standard Lagerartikel

o Fertigung auf Anfrage

+ Standard article

o Production on request

(7] Tol / mm ca. kg/m natur natural schwarz black griin green
20 +0,2/+1,2 0,38 + o o
25 0,50 + o o
30 0,70 + o o
35 +0,2/+1,3 0,90 o o o
40 +0,2/+1,5 1,30 + o o
45 +0,3/+2,0 1,6 o o o
50 2,0 + o o
60 +0,3/+2,3 2,9 + o o
70 +0,3/+2,5 3,9 + o o
80 +0,4/+3,0 5,0 + o o
90 +0,5/+3,4 6,4 + o o
100 +0,6/+3,8 8,0 + o o
110 +0,7/+4,2 10,0 + o o
120 11,3 + o o
130 +0,8/+4,6 13,4 + o o
140 +0,9/+5,4 15,5 + o o
150 +1,0/+5,8 17,4 + o o
160 +1,1/+6,3 20,5 o o o
180 +1,2/+7,4 25,0 o o o
200 +1,3/+8,5 31,5 o o o
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Volistab PP, Rods PP
2000mm lang / standard length

+ Standard Lagerartikel

PLEIGER &/

THERMOPLAST

o Fertigung auf Anfrage

v

+ Standard article

o Production on request

(7] Toleranz mm ca. kg/m natur natural grau grey
10 +0,1/+0,6 0,08 - -
12 +0,2/+0,7 0,11 o o
15 +0,2/+0,8 0,18 o o
16 0,20 o o
20 +0,2/+1,2 0,31 + +
25 0,49 + +
30 0,69 + +
35 0,95 + +
40 +0,2/+1,5 1,23 + +
45 +0,3/+2,0 1,6 o o
50 1,9 + +
55 2,3 o o
60 +0,3/+2,3 2,8 + +
65 3,3 o o
70 +0,3/+2,5 3,8 + +
80 +0,4/+3,0 4,9 + +
90 +0,5/+3,4 6,2 + +
100 +0,6/+3,8 7,6 + +
110 +0,7/+4,2 9,3 + +
120 +0,8/+4,6 10,9 + +
130 +0,9/+5,4 12,8 + +
140 15,0 + +
150 +1,0/+5,8 171 + +
160 +1,1/+6,3 19,5 o o
170 +1,2/47,4 21,1 o o
180 24,7 + +
200 +1,3/+8,5 30,9 o o
250 +1,3/49,0 47,9 o o
300 +1,3/+10,0 68,7 o o
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THERMOPLAST

Polyoxymethylene (Polyacetal) POM-C

Datenblatt Material Datasheet

POM-Halbzeuge, wie sie von uns produziert werden,
zeichnen sich besonders durch hohe mechanische Festigkeit,
gute Malhaltigkeit und beste Zerspanbarkeit aus (kurze
Spane beglnstigen die Bearbeitung auf CNC-Maschinen).

Diese Faktoren haben POM zu einem technischen Kunststoff
gemacht, der haufig metallische Werkstoffe ersetzen kann.
Dies flhrt in Einsatzfallen nicht nur zu technischen
Verbesserungen, sondern auch zu deutlicher
Kostenreduzierung.

Die herausragenden Eigenschaften von Halbzeug aus POM
sind:

Hohe Festigkeit

Gute Zahigkeit, auch bei tiefen Temperaturen
Gute Federeigenschaften

Gute MaRhaltigkeit

Geringe Wasseraufnahme

Gute Zerspanbarkeit

Glnstiges Gleitreibungsverhalten

Gute Chemikalienbestandigkeit (besonders gegen
stark basische Medien)

e  Gute Recyclingfahigkeit

v

Our POM products are characterized by a high mechanical
strength, good dimensional stability and outstanding
machinability (short chips facilitate processing on CNC
machines).

These factors have qualified POM as a technical polymer
which can often be used instead of metals, resulting not only
in technical improvements but also enabling considerable cost
reductions.

The outstanding properties of semi-finished products made of
POM are:

high strength

good toughness, even at low temperatures
good elasticity

good dimensional stability

low water absorption

good machinability

good sliding friction properties

good chemical resistance (particularly against
strongly basic media)

e good recyclability

Mechanische Eigenschaften - Mechanical properties POM
Yield sress | siross a break o] ENISO T yes [ 70
E[gr?ggﬁgr? l:':\rtml])reak DIN Esl\éfzo % 35
'IE';\rfgi?euL:gsulzuusggsgsl;:gcity DIN Esléfzo MPa 3000

Charpy Schlagzahigkeit
Charpy impact strenght

DIN| ENISO 179 | kJ/m? >140

Thermische Eigenschaften - Thermal properties

Thermischer Langenausdehnungskoeffizient
Coefficient of thermal expansion

1/K*10° 120

Obere Gebrauchstemperatur kurzzeitig

Waterabsorption, saturation in water at 23°C

Upper service temperature, short term °C 140
Obere Gebrauchstemperatur dauernd .
Upper service temperature, continuous c 100
Brennverhalten nach UL 94
Flammability according to UL94 3 mm HB
Elektrische Eigenschaften - Electrical properties
Durchschlagsfestigkeit EN IEC
dielectric strength DIN 60243 kV/mm 20
Spezifischer Durchgangswiderstand DIN EN . 14
Volume resitivity DIN 62631 Q'cm >10
Spezifischer Oberflachenwiderstand DIN EN 13
Surface resitivity DIN 62631 Q >10
Sonstige Eigenschaften - General properties

Dichte 3
Density DIN 1183 g/cm 1,41
Wasseraufnahme Sattigung in Wasser bei 23°

DIN| ENISO 62 % 0,8
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THERMOPLAST

Polyamid 6 extrudiert (PA 6 E) Polyamid 6 extruded

Datenblatt Material Datasheet
Die von uns hergestellten teilkristallinen Polyamid-Halbzeuge
(PA 6, PA 6 Guss, PA 66) haben unter den technischen
Kunststoffen eine Schlisselrolle erlangt. Durch die Verbindung
von hoher Festigkeit und hoher Schlagzahigkeit auch bei tiefen
Temperaturen ist Polyamid zu einem besonders Vvielseitig
einsetzbaren Werkstoff geworden. Alle Polyamid-Halbzeuge
zeichnen sich durch folgende Eigenschaften aus:

e Gute Schlagzahigkeit
Hohe dynamische Belastbarkeit
Hohe Festigkeit und Steifigkeit
Zahigkeitsverbesserung durch Wasseraufnahme
Praktisch keine Spannungsrissbildung
Gute Chemikalienbestandigkeit
Gute Gasbarriere Eigenschaften
Hohe Abrieb- und Verschleil¥festigkeit
Gute Gleit- und Notlaufeigenschaften
Gute gerausch- und schwingungsdampfende
Eigenschaften

e Gute Recyclingfahigkeit
Polyamid 6 extrudiert zeigt im Vergleich unter den Polyamiden:

e eine etwas hohere Schlagzahigkeit

e eine héhere Wasseraufnahme

v

Our semi-crystalline polyamide products (PA 6, PA 6 cast,
PA 66) have achieved a key role among the technical polymers.
Thanks to its combination of high strength and high impact
resistance, even at low temperatures, polyamide has become a
very versatile material.
All  polyamide semi-finished products offer
properties:

e good impact resistance
high dynamic load capacity
high strength and stiffness
improved toughness by water absorption
virtually no stress cracking
good chemical resistance
good gas barrier properties
high abrasion and wear resistance
good sliding and emergency running properties
good sound and vibration damping properties
good recyclability

the following

In comparision to the other polyamides polyamide 6 extruded
shows:

o slightly higher impact strength

e higher water absorption

Mechanische Eigenschaften - Mechanical properties PAG E PA 6 GV 30
tr. : trocken/dry If.: luftfeucht / moist tr. If. tr. If.
Streck-/Bruchspannung 175 100
DIN|( ENISO 527-2 MP 75 50
Yield stress / stress at break @ (B) (B)
Bruchdeh
ruchdehnung DIN| ENISO 5272 | % 60 | 110 | 3 6
Elongation at break
E-Modul z h
rocut aus sugverstieh DIN| ENISO 527-2 | MPa  |3300|1500| 8400 | 5500
Tensile Modulus of elasticity
Ch Schlagzahigkeit
arpy Sehiagzanigrel DIN| ENISO179 | kJ/m? OB
Charpy impact strenght
Thermische Eigenschaften - Thermal properties
Thermischer L3 h koeffizi
ermisc elr. angenausdehnungs .oe izient 1/K*10° 90 25
Coefficient of thermal expansion
Obere Gebr.auchstemperatur kurzzeitig °c 160 180
Upper service temperature, short term
Obere Get?rauchstemperatur da_uernd °c 90 120
Upper service temperature, continuous
Brennverhalten nach UL 94
3 mm HB HB
Flammability according to UL94
Elektrische Eigenschaften - Electrical properties
Durchschlagsfestigkeit DIN| ENIEC60243 |kvimm | 25 | 18 | 17 | 12
dielectric strength
ifischer Durch i
Spezifischer Durchgangswiderstand DIN| DINEN62631 | Q%em |>10"|>10"| >10™ | >10%
Volume resitivity
ifisch rflachenwi
Spezifischer Obe ac. .eT1W|derstand oin| DIN EN 62631 0 510" 510%2| 10" | 10
Surface resitivity
Sonstige Eigenschaften - General properties
Dicht
chte DIN 1183 glem® | 1,14 135
Density
W fnah atti in W i 23°
asseraufna .me Sattlguhg |r? asser bei 23 DIN EN ISO 62 % 9 6.4
Waterabsorption, saturation in water at 23°C
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THERMOPLAST

Polyamid 6 Guss (PA 6 C) Cast Nylon

Datenblatt Material Datasheet
Die von uns hergestellten teilkristallinen Polyamid-Halbzeuge
(PA 6, PA 6 Guss, PA 66) haben unter den technischen
Kunststoffen eine Schllsselrolle erlangt. Durch die Verbindung
von hoher Festigkeit und hoher Schlagzahigkeit auch bei tiefen
Temperaturen ist Polyamid zu einem besonders Vvielseitig
einsetzbaren Werkstoff geworden.
Alle Polyamid-Halbzeuge zeichnen sich durch folgende
Eigenschaften aus:

e Gute Schlagzahigkeit
Hohe dynamische Belastbarkeit
Hohe Festigkeit und Steifigkeit
Zahigkeitsverbesserung durch Wasseraufnahme
Praktisch keine Spannungsrissbildung
Gute Chemikalienbestandigkeit
Gute Gasbarriere Eigenschaften
Hohe Abrieb- und Verschleil¥festigkeit
Gute Gleit- und Notlaufeigenschaften
Gute gerausch- und schwingungsdampfende
Eigenschaften

e Gute Recyclingfahigkeit
Polyamid 6 Guss ist im Vergleich:

e etwas harter als PA 6 E und PA 66

e etwas hdhere Festigkeit als PA 6 E

e hat eine hdhere Zahigkeit auch bei niedrigen

v

Our semi-crystalline polyamide products (PA6, PAG6 cast,
PA 66) have achieved a key role among the technical polymers.
Thanks to its combination of high strength and high impact
resistance, even at low temperatures, polyamide has become a
very versatile material.

All  polyamide semi-finished products offer
properties:

e good impact resistance

e high dynamic load capacity

e high strength and stiffness

e improved toughness by water absorption

e virtually no stress cracking

e good chemical resistance

e good gas barrier properties
high abrasion and wear resistance
good sliding and emergency running properties
good sound and vibration damping properties
good recyclability

the following

In comparison polyamide 6 cast has:
e aslightly higher hardness than PA 6 E and PA 66
e aslightly higher strength than PA 6 E
e a high toughness, even at low temperatures

Temperaturen
Mechanische Eigenschaften - Mechanical properties PA 6 Guss/Cast PA 6 Guss + Ol/with oil
tr. : trocken/dry If.: luftfeucht / moist tr. If. tr. If.
Streck-/Bruchspannung DIN| ENISO 5272 | MPa 80 50 70 45
Yield stress / stress at break
Bruchdehnung DIN| ENISO 527-2 % 25 >50 23 >50
Elongation at break
=-Modul aus zugversuch DIN|[ ENISO 527-2 | MPa 3450 1650 3150 1500
Tensile modulus of elasticity
Charpy Schlagzahigkeit DIN| ENISO 179 kJ/m? OB OB
Charpy impact strenght
Thermische Eigenschaften - Thermal properties
Thernlulscher Langenausdehn.ungskoeff|2|ent 1/K*10° 85 85
Coefficient of thermal expansion
Obere Gebrauchstemperatur kurzzeitig °c 170 170
Upper service temperature, short term
Obere Gebrauchstemperatur dagernd °c 100 100
Upper service temperature, continuous
Brennverhalten nach UL 94
Flammability according to UL94 3 mm HB HB
Elektrische Eigenschaften - Electrical properties
Durchschlagsfestigkeit DIN| ENIEC60243 | kV/mm 25 16 26 16
dielectric strength
Spezmsche.rPurchgangsmderstand DNl DIN EN 62631 Q*em >10™ >10% >10™ 10"
Volume resitivity
Spezmsche.r.O.berflachenW|derstand oin|  DIN EN 62631 Q 10" >10" 10" 10"
Surface resitivity
Sonstige Eigenschaften - General properties

Dichte DIN 1183 glem?® 114 114
Density
Wasseraufnahme Sattigung in Wasser bei 23° o
Waterabsorption, saturation in water at 23°C DIN ENISO 62 & 6.6 6.5
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THERMOPLAST

Polyamid 66, (PA 66) Polyamide 66

Datenblatt Material Datasheet

Die von uns hergestellten teilkristallinen Polyamid-
Halbzeuge (PA 6, PA 6 Guss, PA 66) haben unter den
technischen Kunststoffen eine Schlisselrolle erlangt. Durch
die Verbindung von hoher Festigkeit und hoher
Schlagzahigkeit auch bei tiefen Temperaturen ist Polyamid zu
einem besonders vielseitig einsetzbaren Werkstoff geworden.
Alle Polyamid-Halbzeuge zeichnen sich durch folgende
Eigenschaften aus:

Gute Schlagzahigkeit

Hohe dynamische Belastbarkeit

Hohe Festigkeit und Steifigkeit
Zahigkeitsverbesserung durch Wasseraufnahme
Praktisch keine Spannungsriss Bildung

Gute Chemikalienbestandigkeit

Gute Gasbarriere Eigenschaften

Hohe Abrieb- und Verschleil¥festigkeit

Gute Gleit- und Notlaufeigenschaften

Gute gerausch- und schwingungsdampfende
Eigenschaften

o Gute Recyclingfahigkeit

Im Vergleich unter den Polyamiden besitzt Polyamid 66
. die hdchste Festigkeit

o die héchster Schmelzpunkt

. eine geringere Wasseraufnahme als PA 6 E

v

Our semi-crystalline polyamide products (PA 6, PA 6 cast,
PA 66) have achieved a key role among the technical
polymers. Thanks to its combination of high strength and
high impact resistance, even at low temperatures, polyamide
has become a very versatile material.

All polyamide semi-finished products offer the following
properties:

e good impact resistance

e high dynamic load capacity

¢ high strength and stiffness

e improved toughness by water absorption

e virtually no stress cracking

e good chemical resistance

e good gas barrier properties
high abrasion and wear resistance
good sliding and emergency running properties
good sound and vibration damping properties
good recyclability

In comparison to the other polyamides polyamide 66 has:
e the highest strength
e the highest melting point
e a water absorption lower than PA6 E

Mechanische Eigenschaften - Mechanical properties PA 66 PA 66 GV 30
tr. : trocken/dry If. luftfeucht / moist tr. If. tr. If.
Streck-/Bruchspannung
Yield stress / stress at break DIN| ENISO 527-2 | MPa 90 50 100 (B) 75(B)
Bruchdehnung DIN| ENISO 5272 | % >35 >95 4 7
Elongation at break
=-Modul aus zugversuch DIN [ ENISO 527-2 | MPa 3300 1600 5800 3100
Tensile modulus of elasticity
Charpy Schlagzahigkeit DIN| ENISO179 | kJim? OB >45
Charpy impact strenght
Thermische Eigenschaften - Thermal properties
Thernlulscher Langenausdehn.ungskoeff|2|ent 1K10° 90 55
Coefficient of thermal expansion
Obere Geb.rauchstemperatur kurzzeitig °c 175 240
Upper service temperature, short term
Obere Gebrauchstemperatur dagernd °c 100 110
Upper service temperature, continuous
Brennverhalten nach UL 94
Flammability according to UL94 3 mm V-2 V-2
Elektrische Eigenschaften - Electrical properties
Durchschlagsfestigkeit DIN| ENIEC 60243 | kv/imm 28 18 28
dielectric strength
Spezmsche.r.D.urchgangsmderstand DIN| DIN EN 62631 O*cm >10™ >10"2 >10™ >10"
Volume resitivity
Spezmsche.r‘O‘berflachenW|derstand oin | DIN EN 62631 Q 10" >10" >10" 10"
Surface resitivity
Sonstige Eigenschaften - General properties
Dichte 3
Density DIN 1183 g/cm 1,14 1,3
Wasseraufnahme Sattigung in Wasser bei 23° o
Waterabsorption, saturation in water at 23°C DIN ENISO 62 & 8 55
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Polyethylenterephthalat, (PET) Polyethylene Terephthalate

Datenblatt Material Datasheet

PET ist ein thermoplastischer Polyester, der gekennzeichnet
ist durch eine sehr hohe Festigkeit und Harte sowie einen
sehr niedrigen Reibungskoeffizienten.

Auch dieser Kunststoff ist gerade aufgrund dieser
hervorragenden Eigenschaften bestens geeignet, metallische
Werkstoffe in vielen Anwendungen zu substituieren. Die
Zerspanbarkeit ist durch kurze Spane gekennzeichnet, was
wie bei POM eine kostenglinstige Bearbeitung auf CNC-
Maschinen ermdglicht. Der im Vergleich mit anderen
thermoplastischen Kunststoffen geringe thermische
Ausdehnungskoeffizient sichert eine gute MaRhaltigkeit
gerade bei kleinen Toleranzen.
Hauptmerkmale von PET-Halbzeug sind:

e  Gutes Gleit- und VerschleiRverhalten
Sehr hohe Festigkeit
Grof3e Steifigkeit und Harte
Gute MaBhaltigkeit
Geringe Wasseraufnahme
Gute Zerspanbarkeit
Gute Chemikalienbestandigkeit
Gute Recyclingfahigkeit
Nicht gegen heiltes Wasser bestandig
(Dauerbelastung 60°C)

PET is a thermoplastic polyester featuring a very high
strength and hardness as well as a very low friction
coefficient.

These excellent properties make it an ideal substitute for
metallic materials in a variety of applications. Like POM, it
produces short chips when being machined, enabling cost-
efficient processing on CNC machines. The low coefficient of
thermal expansion in comparison to other thermoplastic
polymers ensures a good dimensional stability, critical when
tight tolerances are required.

Key characteristics of PET semi-finished products are:

good sliding and wear properties
very high strength

high stiffness and hardness
good dimensional stability

low water absorption

good machinability

good chemical resistance

good recyclability

not resistant against hot water
(60 °C, continuous subjection)

Mechanische Eigenschaften - Mechanical properties PET
Streck-/Bruchspannung DIN| ENISO 527-2 | MPa 90
Yield stress / stress at break
Bruchdehnun

N . ung DIN| ENISO 527-2 % 15
Elongation at break
E-Modul Z h
odul aus £ugversuch DIN| ENISO 5272 | MPa 3600
Tensile modulus of elasticity
Ch Schlagzahigkeit
arpy schiagzahigrel DIN| ENISO 179 kJ/m? >40
Charpy impact strenght
Thermische Eigenschaften - Thermal properties
Therm|§cher Langenausdehn.ungskoeff|2|ent 1K*10° 70
Coefficient of thermal expansion
Obere Gebrauchstemperatur kurzzeitig °c 160
Upper service temperature, short term
Obere Gebrauchstemperatur dauernd °c 105
Upper service temperature, continuous
Brennverhalten nach UL 94
. . 3 mm HB
Flammability according to UL94
Elektrische Eigenschaften - Electrical properties
Durchschlagsfestigkeit
drenschiagstestigeet DIN| ENIEC60243 | kV/imm 22
dielectric strength
Spezifischer Durch iderstand
pezifisc elr. .urc gangswiderstan DIN DIN EN 62631 O*em 10"
Volume resitivity
Spezifischer Oberflach iderstand
pezifisc er. . erflachenwiderstan DIN DIN EN 62631 0 0™
Surface resitivity
Sonstige Eigenschaften - General properties
Dicht
ehie DIN 1183 glem® 1,39
Density
W fnahme Satti in W bei 23°
asserau na. me Sa |gt{ng |.n asser bei DIN EN ISO 62 % 05
Waterabsorption, saturation in water at 23°C
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Polyethylen (PE) Polyethylene

Datenblatt Material Datasheet

Im Bereich der technischen Kunststoffe hat Polyethylen sich
durch hohe Schlagzahigkeit auch bei niedrigen Temperaturen,
gute elektrische Isolationseigenschaften und seinen geringen
Gleitreibungskoeffizienten eine herausragende Position
geschaffen. Die chemische Bestandigkeit gegen Sauren,
Laugen, Salzlésungen etc. macht es in vielen Bereichen zum
Material der Wahl.

Bei PE im Allgemeinen sind folgende Eigenschaften
hervorzuheben:
e Hohe Zahigkeit und Reilddehnung auch bei niedrigen
Temperaturen

Gute chemische Bestandigkeiten

Niedrige Gleitreibungszahl

Sehr geringe Wasseraufnahme
Eingeschrankte mechanische Eigenschaften
Schlecht klebbar

PE-HD zeichnet sich dabei durch folgende Eigenschaften aus:
e VerschweilRbar
e  Gutes Dampfungsverhalten

PE-1000 zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus:
o Vergleichsweise hohe Verschleil¥festigkeit
e untere Gebrauchstemperatur bis —150 °C

v

Polyethylene has gained an outstanding position among the
technical polymers due to its high impact strength, even at low
temperatures, its good electrical insulating properties and its
low friction coefficient. In addition, its chemical resistance
against acids, bases, saline solutions, etc. has made it the
material of choice in many areas.

General characteristics of PE are:
¢ high toughness, elongation and tear, even at low
temperatures
good chemical resistance
low sliding coefficient of friction
very low water absorption
restricted mechanical properties
poor glueability

Special characteristics of PE-HD are:
e weldable
e good damping properties

Special characteristics of PE-1000 are:
e comparatively high wear resistance
e lower service temperature, down to -150 °C

Mechanische Eigenschaften - Mechanical properties HD-PE PE-1000
Streck-/Bruchspannung
Yield stress / stress at break DIN| ENISO 527-2 MPa 22 20
Bruchdehnung DIN| ENISO 5272 | % >50 >50
Elongation at break
E-Modul aus Zugversuch DIN| ENISO 5272 | MPa 800 700
Tensile modulus of elasticity
Charpy Schlagzahigkeit DIN| ENISO179 kd/m? OB OB
Charpy impact strenght

Thermische Eigenschaften - Thermal properties

Thermischer
Langenausdehnungskoeffizient 1/K*10° 200 200
Coefficient of thermal expansion
Obere Geb.rauchstemperatur kurzzeitig c 120 120
Upper service temperature, short term
Obere Gebrauchstemperatur dauernd o

. . Cc 80 80
Upper service temperature, continuous
Brennverhalten nach UL 94
Flammability according to UL94 3 mm HB HB

Elektrische Eigenschaften - Electrical properties
Durchschlagsfestigkeit DIN| ENIEC 60243 | kV/mm <40 <50
dielectric strength
Spezmsche.r.D.urchgangswderstand bIN|  DIN EN 62631 O*cm >10'5 >10'5
Volume resitivity
Spezmscher.O.berflachenW|derstand DIN DIN EN 62631 0 >10" >10"
Surface resitivity
Sonstige Eigenschaften - General properties

Dichte DIN 1183 glem® 0,95 0,93
Density
Wasseraufnahme Sattigung in Wasser
bei 23° o
Waterabsorption, saturation in water at DIN EN1SO 62 % 0,02 0,01
23°C
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Polypropylen, (PP) Polypropylene

Datenblatt Material Datasheet

Polypropylen ahnelt in seinen Eigenschaften an vielen Stellen
dem PE. Durch seine vergleichsweise hohere Steifigkeit und
die hdhere Gebrauchstemperatur im Vergleich zu PE hat es
aber einen anderen Bereich von Anwendungen erfasst.

PP zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus:

e Sehr niedrige Dichte

o Hohe Harte, Steifigkeit und Festigkeit im Bereich der
Polyolefine

Relativ hohe Warmeformbestandigkeit

v

Polypropylene resembles PE in many ways. But due to its
higher stiffness and higher service temperature when
compared to PE it has captured its own area of applications.

Special characteristics of PP are:

¢ very low density

¢ high hardness, stiffness, and strength in the polyolefines
area

relatively high dimensional stability under heat

low toughness at low temperatures up to approx. 0 °C

Geringe Kaltezahigkeit bis ca. 0°C
Gute chemische Bestandigkeit
Sehr geringe Wasseraufnahme

good chemical resistance
very low water absorption

Mechanische Eigenschaften - Mechanical properties PP
S.treck-/Bruchspannung oinl eNiso 5272 | mPa 30
Yield stress / stress at break
Bruchdehnung

. DIN| ENISO 527-2 % >500
Elongation at break
E-Modul Z h
odu’ aus sugversuch DIN| ENISO 5272 | MPa 1200
Tensile modulus of elasticity
Ch Schlagzahigkeit
arpy Schiagzahigee! DIN| ENISO179 | kJ/im? OB

Charpy impact strenght
Thermische Eigenschaften - Thermal properties
Thermischer Langenausdehnungskoeffizient

1/K*10° 110
Coefficient of thermal expansion
Obere Gebrauchstemperatur kurzzeitig °C 130
Upper service temperature, short term
Obere Gebrauchstemperatur dauernd oG 100
Upper service temperature, continuous
Brennverhalten nach UL 94
. . 3 mm HB
Flammability according to UL94
Elektrische Eigenschaften - Electrical properties

Durchschlagsfestigkeit

rehschiagstestigiet DIN| EN IEC 60243 | kv/mm >90
dielectric strength
Spezifischer Durch iderstand

pezifisc e-r- -urc gangswiderstan oin| DiINEN 62631 | 9'em 10"
Volume resitivity
Spezifischer Oberflach iderstand

pezifischer Oberflachenwiderstan oin| DIN EN 62631 0 10"

Surface resitivity

Sonstige Eigenschaften - General properties

Dichte

Density

Wasseraufnahme Sattigung in Wasser bei 23°
Waterabsorption, saturation in water at 23°C

DIN 1183 glcm® 0,91

DIN EN ISO 62 % 0,03
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Materialrichtwerte

Material values
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Allgemeine technische Hinweise
General Technical Information

Mechanische Eigenschaften

Bei mechanischer Belastung von Kunststoffen ist zu
beachten, mit welcher Geschwindigkeit der
Belastungsvorgang erfolgt beziehungsweise wie lange
die Belastung anhélt. Gleichzeitig ist darauf zu achten,
dass die mechanischen Eigenschaften von
Kunststoffen sehr stark von der Temperatur abhangen
und diese Temperaturen deutlich niedriger sind als die,
die im Allgemeinen bei Metallen als relevant
angesehen werden. Fir die meisten Metalle sind
Temperaturen von 100°C kein Problem und sie zeigen
keine signifikante Veranderung der mechanischen
Eigenschaften, wahrend bei vielen Kunststoffen 100°C
einen praktischen Einsatz unmdglich machen.
Kunststoffe neigen dazu, auch bei geringen
Belastungen diesen Kraften auszuweichen, das heif3t
zu flieBen. Einige Kunststoffe nehmen Wasser auch
aus der Luftfeuchtigkeit auf, was dazu fiihrt, dass
diese Kunststoffe mechanisch weicher werden.

v

When considering the mechanical strength of plastic
materials, the speed at which the load is applied or,
respectively, the duration of the loading must be taken
into account. At the same time it should be noted that
the mechanical properties of plastics strongly depend
on the temperature and that these temperatures are
considerably lower than the relevant temperatures for
metals. For most metals, temperatures of 100 °C
represent no problem and do not lead to any
significant change in their mechanical properties,
whereas for many plastics temperatures around
100 °C would rule out any practical application. Even
at low loads, plastic materials tend to give way to these
forces, i.e. they start to “yield”. Some plastics absorb
water from the air moisture making them mechanically
softer.

The following table shows an overview of relevant
technical terms with regard to mechanical loads:

Nachfolgend einige Begriffe zu mechanischen
Belastungen:
Begriff Einheit | Bedeutung Term Unit Definition
Zugspannung N/mm?2 | Das Verhaltnis zwischen der aktuell Tensile stress N/mm? | The ratio between the force currently
MPa | anliegenden Kraft und dem kleinsten MPa | applied and the smallest initial cross-
anfanglichen Querschnitt der Probe section of the specimen
Dehnung Das Verhaltnis zwischen der Elongation The ratio between the elongation of the
Verlangerung der Probe und der specimen and the original length of the
urspriinglichen Lange des deformierten deformed area
Bereiches. > ——
E-Modul N/mm2 | Das E-Modul ist veraleichbar mit der Modulus of N/mm? | The E-Modulus of elasticity is comparable
MPa Federkraft einer Fedger Es ist das elasticity MPa to the elasticity of a spring. It is the ratio
Verhaltnis zwischen der Kraft und der betmﬁen thet for(}e a'pptl;ledrand the " £
resultierenden Dehnung im linearen rﬁsu ing extension in the finear section o
Bereich der Spannungs-Dehnungs- the stress-strain curve.
Kurve
Streck- oder N/mmZ | Spannung, bei der die Probe erstmals Yield stress N/mm? | The stress at which the specimen starts to
FlieBspannung | MPa | weiter deformiert wird, ohne dass die MPa | deform further without having to increase
Kraft erhdht werden muss. Die the force. The stress acting on the
Spannung, die auf die Probe wirkt specimen does not have to be the stress
muss nicht’ die Spannung sein bei der at which it breaks. The plastic may further
sie bricht. Der Kunststoff kann,sich deform after this force has been exceeded
nach derﬁ Uberschreiten dieser Kraft without the force actually being increased.
weiter deformieren. ohne dass die This condition is referred to as yield.
Kraft héher wird. Dieser Zustand wird i
als FlieRen bezeichnet. Tear strength N/mm? | The stress occurring at fracture of the
ReiRfestigkeit | N/mm? | Die Spannung, die beim Bruch der MPa | specimen
MPa | Probe auftritt. Compressive | N/mm?2 | The force required to uniaxially compress
Druckfestigkeit | N/mm? | Kraft, die notwendig ist, eine Probe um strength at a MPa a specimen by a certain percentage. In
bei einer MPa einen bestimmen %-Satz uniaxial zu given this context it should be noted that only
bestimmten komprimieren. Hierbei ist immer zu deformation short-term stresses occur during these
Deformation beachten, dass bei diesen Versuchen tests. Long-term stresses with the same
nur kurzzeitige Belastungen auftreten. force would cause considerably greater
Langzeitbelastungen wiirden bei der deformation.
gleichen Kraft deutlich hohere
Deformationen verursachen.
Charpy Kerb- kJ/m*> | Die Energie, die pro Quadratmeter Charpy impact | kd/m? | The energy per square metre of fracture
/Schlagzahigkeit Bruchflache notwendig ist, um einen strength surfa_ce re%u'red to break a (notched)
Probekdrper unter Schlagbelastung specimen by impact.
zum Brechen zu bringen.
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In der Regel wird der Zugversuch nach DIN zur
Beurteilung des mechanischen Verhaltens von
Kunststoffen bei kurzzeitiger einachsiger Belastung

herangezogen. Im Grundzuge wird dabei die
Deformation des  Materials bei  einachsiger
Zugbelastung bestimmt, d.h. die Langen- und
Querschnittsanderung eines Probestabes bei der

jeweiligen mechanischen Last. Biegeversuche werden
in der Regel nur bei stark langfasergefilliten Materialen
angewandt, um das Delaminieren der Fasern zu
untersuchen. Bei ungeflllten Kunststoffen ist der
Informationsgewinn solcher Versuche gering.

Schlagbelastung ist gerade bei Kunststoffen eine
wichtige Belastungsform. Bei den Prifverfahren flr
diese Beanspruchungsart wird im Regelfall entweder
die Energie bestimmt, die notwendig ist, den
Probekoérper unter der definierten Schlagbelastung zu
brechen oder festgestellt, ob er bei einer bestimmten
Schlagbelastung bricht. Unterschieden wird in der
Regel zwischen einem gekerbten und einem
ungekerbten Probekdrper und der Art und Weise, wie
der Probekdrper eingespannt ist. Beim bekannten
Charpy-Test liegt der Koérper nur auf Stempeln auf und
beim Izod-Test ist er eingespannt. Die Energie wird
Uber die Fallhéhe des ,Pendelhammers® und dessen
Gewicht bestimmt.

Gleit- und Reibverhalten

In einigen Literaturstellen werden Werte fir das Gleit-
und Reibverhalten angegeben. Diese Werte sind
niemals reine Materialwerte, sondern werden immer
speziell fur die Kombination der beteiligten Materialien,
deren Oberflacheneigenschaften und Kréaften
zwischen den Partnern ermittelt. Die Ergebnisse aus
einer Kombination von Parametern lassen sich nicht
direkt auf eine andere Ubertragen, womit der
praktische Nutzen der Literaturwerte flr eine
Materialauswahl nur sehr beschrankt ist.

Haufig werden Zusatze in die Materialien
eingearbeitet, um das Gleit-/Reibverhalten zu
optimieren. Diese Materialien verandern zum Teil die
Struktur der Materialien (z.B. MoS;) oder es werden
niedermolekulare Zusatze (PE-Wachs,
niedermolekulares PTFE, Ol, etc.) zugesetzt, die als
Gleit-Schmiermittel fungieren und durch ihre Struktur
an die Oberflache der Gleitflache diffundieren kdnnen
und diese so kontinuierlich schmieren.

Thermische Eigenschaften

Hier sei nochmals sehr deutlich darauf hingewiesen,
dass die mechanischen Eigenschaften von
Kunststoffen deutlich starker von der Temperatur
abhangen als die von Metallen oder keramischen
Werkstoffen.
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Usually, the tensile test according to DIN is used to
assess the mechanical behaviour of plastics subjected
to short-term uniaxial loading. The test basically
determines the deformation of the material, i.e. the
change in length and cross-section of a sample rod
under a given mechanical load. Bending tests are
normally only used for long-fibre filled materials in
order to examine the delamination of the fibres. In
case of unfilled plastics, the information gained from
such tests is only of limited use.

Another type of load particularly important for plastics
is impact load. The respective tests for this type of load
usually either determine the energy required to fracture
the specimen under a defined impact load or establish
whether the sample fractures at a certain impact load.
Usually, a distinction is made between a notched and
an unnotched specimen and the way in which the
specimen is held. In the Charpy test, for example, the
specimen is lying horizontally on special supports,
whereas in the lzod test the specimen is held by
clamps in a vertical position. The energy is determined
from the weight of the pendulum hammer and the
height from which it is dropped.

Sliding and Frictional Behaviour

Some literature contains values for the sliding and
frictional behaviour of plastic materials. These values
are never pure material values but are always
specifically determined for the respective combination
of materials, their surface properties and the forces
between the partners. The results obtained from a
combination of parameters cannot be directly
transferred to others so that these literature values are
only of limited use in the choice of materials.

Additives are often incorporated into plastic materials
to optimize their sliding/frictional behaviour. These
partly change the structure of the materials (e. g.
MoS,), or low-molecular additives (PE wax, low-
molecular PTFE, oil, etc.) are added as lubricants
whose structure allows them to diffuse towards the
sliding surface to continuously lubricate it.

Thermal Properties

At this point it should be emphasized again that the
mechanical properties of plastics depend much
stronger on the temperature than those of metals or
ceramic materials.

There are two different approaches or criteria for
examining the thermal properties of a plastic material.
The first is the temperature range in which a thermally
initiated chemical degradation, i.e. a chemical
decomposition of the material, occurs. This is specified
by the so-called continuous service temperature.
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Bei der Betrachtung der thermischen Eigenschaften
eines Kunststoffes gibt es grundsatzlich zwei
unterschiedliche Ansatze bzw. Kriterien. Zum einen
der Temperaturbereich, in dem es zu einem thermisch
initiierten chemischen Abbau, also einer chemischen
Zersetzung des Materials kommt. Diese Grofe wird
durch die sogenannte Dauergebrauchstemperatur
bestimmt.

die die
Die
die

Die zweite GrofRe ist
Formbestandigkeit des Materials bestimmt.
Warmeformbestandigkeit wird z.B.  durch
Temperatur charakterisiert, bei der eine
Biegebeanspruchung von 1,8 N/mm?  eine
Randfaserdehnung von 0,2% bei einem Probekdrper
erzeugt. Diese Temperatur wird haufig mit  der
sogenannten Kurzzeitgebrauchstemperatur
gleichgesetzt.

die Temperatur,

Brandverhalten

Es gibt eine Vielzahl von Normen zum Brandverhalten.
In der Regel sind diese Normen auf Fertigteile
bezogen. Im Bereich der Halbzeuge hat sich die UL94-
Norm durchgesetzt.

Fir die UL94 gelten folgende Parameter.

V-0 Nachbrennen weniger als 10 Sekunden,
Nachglihen weniger als 30 Sekunden, kein
brennendes Abtropfen, kein vollstandiges
Abbrennen  der  Probe, bei  vertikal
eingespannter Probe

V-1 Kriterien wie V-0, nur Nachbrennen weniger

als 30 Sekunden

Kriterien wie V-1, mit dem Unterschied, dass
untergelegte  Watte  durch  brennendes
Abtropfen geziindet wird

Ein horizontal angebrachter  Prufstab
gegebener Dicke ist nach 30 Sekunden
Beflammung auf nicht mehr als 25,4 mm
Lange abgebrannt

V-2

HB

In wenigen Fallen wird auch der Sauerstoffindex
(ASTM D 2863), d. h. der Anteil an Sauerstoff in einem
Sauerstoff/Stickstoff-Gemisch, bei dem das Material
verbrennt, bestimmt.

Die im allgemeinen Sprachgebrauch Ublichen
Ausdricke, wie z.B. selbstverldschend oder schwer
entflammbar, sollten mit sehr grofRer Vorsicht
verwendet werden, da diese Kriterien nur unter
Laborbedingungen gelten.
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The second quantity is the temperature determining
the dimensional stability of the material. The
dimensional stability under heat, for example, is
specified by the temperature at which a bending load
of 1.8 N/mm? results in a 0.2 % elongation of the
extreme fibres of a specimen. This temperature is
often used synonymously with the so-called short-term
service temperature.

Fire Behaviour

There is a number of standards for the fire behaviour
of plastic materials. Usually, these standards refer to
finished products. For semi-finished products, the
UL 94 standard has become widely accepted.

The UL 94 specifies the following classifications:

V-0 Burning stops within 10 seconds, glowing
stops within 30 seconds, no flaming drips, no
complete combustion of the specimen,

specimen supported in a vertical position

V-1 Same criteria as for V-0, but burning stops
within 30 seconds

V-2 Same criteria as for V-1, but the underlying
cotton may be ignited by flaming drips

HB The combustion of a horizontally supported

specimen with a given thickness stops after
25,4 mm after having been exposed to the
flame for 30 seconds

In some cases, the oxygen index (ASTM D 2863), i.e.
the concentration of oxygen in an oxygen/nitrogen
mixture at which the material burns, is also
determined.

Commonly used terms such as “self-extinguishing” or
“flame-resistant” should be used with great care as
these criteria only apply under laboratory conditions.
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Toleranzen und Begriffe

Fir Halbzeug gilt die allgemeine Regel, dass bei
sachgerechter Bearbeitung das Nennmal des Halbzeuges
als Fertigmal} erreicht werden soll. In unserem Halbzeug
Katalog finden sie die entsprechenden Halbzeug Toleranzen.
Die grundlegenden Eigenschaften der eingesetzten
Rohstoffe sind durch entsprechende Normen definiert. Diese
Normen werden in der entsprechenden Halbzeug Norm als
zugrundeliegende Norm zitiert.

Mechanisch bearbeitete Teile werden, wenn auf der
Zeichnung oder der Bestellung nicht anders definiert,
gefertigt nach DIN ISO 2768-1 mittel.

Sollten Sie andere als die oben genannten Toleranzen
benétigen, geben Sie uns dies bitte an. In den meisten
Fallen werden wir lhrem Wunsch sicherlich entsprechen
kénnen, wenn es sich um kunststoffgerechte Toleranzen
handelt.

Als kunststoffgerecht bei mechanisch gefertigten Teilen
bezeichnen wir aufgrund der gegeniiber Metall wesentlich
ausgepragteren Neigung von Kunststoffen zu mallichen
Veranderungen durch auRere Einflisse ein Toleranzfeld je
nach Absolutmaf von mindestens 0,1 mm.
Selbstverstandlich ist es wahrend der Fertigung moglich,
auch engere Toleranzen zu realisieren. Dies stellt aber
immer nur eine Momentaufnahme bei der Fertigung dar, die
wegen der erwahnten Problematik leicht zu Beanstandungen
fuhren kann.

Wir verfahren daher so, dass MaRe, die gemal einer von
Ihnen beigefiigten Zeichnung knapper toleriert sind, von uns
dahingehend interpretiert werden, dass wir in die
gewlinschte Richtung (+ oder — oder +/-) mindestens die
oben genannten 0,1 mm Toleranz haben. Sollte dies auf
Grund des Absolutmafles nicht mdglich sein, werden wir
dieser Toleranz ausdricklich widersprechen.

Bei Plattenzuschnitten und Stababschnitten unterscheiden
wir generell folgende Ausfiihrungen.

Begriffe — Terms

v

Tolerances and Terms

A general rule for semi-finished products is that the nominal
size of the semi-finished product should be obtained as
finished size when being properly processed. The applicable
tolerances for semi-finished products can be found in our
catalogue. The basic properties of the raw materials used
are defined by the respective underlying standards quoted in
the corresponding semi-finished product standard.

Mechanically processed parts are — if not indicated otherwise
on the drawing or the order — produced in accordance with
the DIN ISO 2768-1 tolerance class “medium”.

Please state if you require tolerances other than those
mentioned above. In most cases we should be able to meet
your requirements, provided that the tolerances are “plastics-
compatible”.

With “plastics-compatible” we refer to a tolerance zone for
semi-finished products of at least 0.1 mm, depending on the
absolute dimensions, due to the much stronger tendency of
plastics to change in dimension under external influences in
comparison to metals. Of course, tighter tolerances can be
realized, but this always represents only an “instantaneous
image” during production, which can easily lead to
complaints due to the problems mentioned.

Therefore, if the dimensions according to a drawing supplied
by the customer show a tighter tolerance, we will apply the
aforementioned minimum tolerance of 0.1 mm in the desired
direction (+ or - or +/-). If this proves to be impossible due to
the absolute dimensions, we will have to take exception to
this tolerance.

For pre-cut sheets and rods we generally distinguish the
following types of finish:

Starke unbearbeitet gehobelt
Thickness unmachined planed
Breite roh gesagt* gesagt* gehobelt gesagt* gehobelt
Width Rough sawed* sawed™ planed sawed™ planed
Langenzuschnitt: roh gesagt** gesagt™ gesagt** gesagt™ gesagt*
pre-cut part, length Rough sawed** sawed™™ sawed** sawed™™ sawed™™
roh gesigt« esigt” ,»,Breite ,»Starke »allseitig
”? g g ~9 g gehobelt* gehobelt* gehobelt*
p ,,sawed* »width- ,»thickness- »planed all-
»rough sawed planed* planed* round**

* bei Standardbreite:

* when standard width:
** bei Standardlange:

** when standard length:

600, 1000 bzw. 1200, kein zusatzliches Bearbeiten

600, 1000 or 1200 not sawed to the exact width
1000, 2000 bzw. 3000, kein zusatzliches Ablangen
7000, 2000 or 3000 not sawed to the exact length
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Plattenzuschnitte - Pre-Cut Sheets

. In unserem Halbzeugkatalog finden Sie die entsprechenden
unbearbeitet
Halbzeugtoleranzen.
. hined The applicable tolerances for semi-finished products can be found in
Stérke unmachine our catalogue.
Thickness -
gehobelt > 8 bis 30 mm -0,2/+0,2mm
> 30 bis 120 mm -0,3/+0,3mm
planed > 120 bis 230 mm -0,5/+0,5mm
Standardbreite* 600 mm +0/+ 35 mm
1000 mm +0/+40 mm
standard width* 1200 mm +6/+50mm
" Starke < 80 mm
roh gesagt Thickness < 80 mm *0,5/+2,0 mm
Starke > 80 mm
+ +
rough sawed Thickness > 80 mm 0,5/+3,0mm
Breite - R nach Kundentoleranz bzw.
i gesagt Starke =80 mm according to customer specifikations or
Width
Thickness < 80 mm +00/+10mm
.. nach Kundentoleranz bzw.
sawed Starke >80 mm according to customer tolerances or
Thickness > 80 mm 00/+20
, ,Umm
gehobelt > 8 bis 30 mm -0,2/+0,2mm
> 30 bis 120 mm -0,3/+0,3mm
planed > 120 bis 230 mm -0,5/+0,5mm
Standardlange** 1000 mm +0,0/+ 30 mm
2000 mm +0,0/+60 mm
standard lenght** 3000 mm +0,0/+90 mm
. Starke < 80 mm
roh gesagt Thickness < 80 mm *0.5/+2,0 mm
Lange: rough sawed Starke > 80 mm L <1000 +0,5/+20 mm
Lenghi Thickness > 80 mm L > 1000 +0,5/+50 mm
Sat Stérke < 80 nach Kundentoleranz bzw.
gesag Thiéizss; - SOmmm according to customer specifikations or
B +0,0/+1,0mm
i . nach Kundentoleranz bzw.
sawed Starke > 80: mm according to customer specifikations or
Thickness > 80 mm +00/+20mm

* bei Standardbreite:

* when standard width:
** bei Standardlange:

** when standard length:

600, 1000 bzw. 1200, kein zuséatzliches Bearbeiten
600, 1000 or 1200 not sawed to the exact width
1000, 2000 bzw. 3000, kein zusatzliches Ablangen
71000, 2000 or 3000 not sawed to the exact length

Rund- und Hohlstababschnitte - Pre-Cut rods and tubes

Rundstababschnitte | Hohlstababschnitte
pre-cut rods pre-cut tubes
Lange Standardlangen™* 1000 mm +0,0/+30 mm
Length 2000 mm +0,0/+ 60 mm
standard lenght** 3000 mm +0,0/+90 mm
roh gesagt @ <80 mm +1,5/+7,0mm
rough sawed g >80 mm +1,0/+50mm
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Bearbeitungshinweise
1 Aligemeines

Bei der Bearbeitung von Kunststoffen ist auf deren
spezielle Eigenschaften Ricksicht zu nehmen. Die
viskoelastischen Eigenschaften haben zur Folge, dass
besondere Anspriche an die Werkzeuge gerichtet
werden muissen. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen,
HSS-Stahle zu verwenden. Die Werkzeuge missen
immer sehr scharf geschliffen sein. Das zu
bearbeitende Werkstlick muss immer so eingespannt
sein, dass es bei der Bearbeitung nicht zu schwingen
beginnt.

Im Gegensatz zu Metall ist die Warmeleitfahigkeit von
Kunststoffen sehr gering. Die Warme wird nicht von
der Oberflache in das Halbzeug transportiert, wie es
bei Metallen der Fall ist. Sie muss aktiv von der
Oberflache entfernt werden. Dies kann vorzugsweise
Uber den Span geschehen. Auch eine Luftkiihlung
kann sehr effektiv sein.

Grundsatzlich gilt:

sehr scharfe Werkzeuge
und

sehr gute Kiihlung

ist Voraussetzung fur ein sauberes mechanisches
Bearbeiten von Kunststoffhalbzeug.

2 Bearbeitungstemperatur

Technische thermoplastische Kunststoffe werden im
Allgemeinen im  Extrusionsverfahren oder im
Gielverfahren hergestellt. In beiden Fallen entstehen
in den Materialien Spannungen, die durch eine
thermische Nachbehandlung abgebaut werden. Es
sind aber immer noch Restspannungen im Material
vorhanden. Bei unsachgemafer Bearbeitung kdnnen
diese Spannungen zu Malverdnderungen nach der
Fertigung und im Extremfall zu Rissen im Fertigteil
fUhren. Es sollte vermieden werden,
Kunststoffhalbzeuge im kalten Zustand (Temperatur
deutlich unter Raumtemperatur) zu verarbeiten. Wird
Material z.B. im Winter per LKW angeliefert, sollte es
nicht sofort verarbeitet werden. Es hat sich gezeigt,
dass 24 bis 48 Stunden in einer Halle mit
Raumtemperatur in den meisten Fallen ausreichen.
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Processing information
1 General

When working with thermoplastic polymers, their
special properties must be taken into account. Their
viscoelastic properties impose special requirements
on tooling. The use of tools made of HSS-steels has
proved advantageous. In general, the tools must be
kept very sharp, and the part to be machined must be
fixed in such a way to prevent it from vibrating during
processing.

In contrast to metals, polymers exhibit very low
thermal conductivity, i.e. heat is not conducted away
from the surface into the workpiece as it is the case
with metals. Therefore, heat must be actively removed
from the surface, which is preferably done by means
of the chips. Additional air cooling can also be very
effective.

Basic requirements for clean mechanical processing
of plastic parts are:

very sharp tools
and

very good cooling

2 Processing temperature

Semi-finished plastic parts are usually produced either
by extrusion or by casting. In both cases, internal
stresses are generated in the material, which are
reduced by subsequent thermal treatment. However,
a small amount of stress remains in the material,
which can result in dimensional inaccuracies or
possibly crack formation in the finished part if the
material is not treated properly. Therefore, processing
of semi-finished plastic products in cold condition (i.e.
at temperatures well below room temperature) should
be avoided. If the material is delivered, for example by
lorry during the winter, it should not be processed
immediately. Experience has shown that it is sufficient
to store the material at room temperature for 24 to 48
hours prior to processing.
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3 MaRe und Spannungen im Material

Haufig werden bei der Konstruktion von
Kunststoffteilen Anforderungen an die Toleranzen
gestellt, die diese Materialien nicht erfillen kénnen.
Ein anschauliches Beispiel hierflir ist folgende
Situation:

Eine Welle mit einem Durchmesser von 150 mm
(thermischer Langenausdehnungs-Koeffizient 10-4 K-
1) soll aus POM mit einer Toleranz von +/- 0,05 mm
gefertigt werden. Es gelingt dem Dreher, dieses Mal}
einzuhalten und es ist ihm dabei sogar mdglich, die
Messtemperatur von 20°C genau einzuhalten. Das Ist-
Mal betragt tatsachlich 150,0 mm. Die Montage des
Bauteils erfolgt im Freien unter Sonneneinstrahlung
und die Temperatur der Welle betragt somit 28° C.
Die Welle passt nicht in ihr Lager, da sie jetzt einen
Durchmesser von 150,12 mm hat. Eine Stahlwelle
(thermischer Langenausdehnungskoeffizient 1,2*10-5
K-1) hatte sich nur um ca. 0,014 mm geweitet.

Analoge Uberlegungen gelten natiirlich bei der
Bearbeitung. Wird dabei nicht auf die
Werkstucktemperatur geachtet, kann dies dazu
fuhren, dass die Male nicht eingehalten werden
kdnnen.

Alle Halbzeuge aus unserem Hause werden in
getempertem und damit spannungsarmem Zustand
ausgeliefert. Trotzdem kann es nach der Bearbeitung
zu einer Freisetzung von Restspannungen kommen,
die das MalR beeinflussen. Ein Beispiel fur eine solche
Relaxation ist die Beobachtung, dass sich eine dicke
Platte, die nur einseitig bearbeitet wurde, nach der
Bearbeitung wolbt. Um dies zu vermeiden, sollte eine
symmetrische Bearbeitung angestrebt werden.

Fur eine maRlich einwandfreie Bearbeitung gelten
folgende Regeln:

e kiuhl arbeiten, damit keine
Spannungen freigesetzt werden

weiteren

e extrem scharfe Werkzeuge benutzen
e Vibrationen des Werkstlickes vermeiden

e Malde erst nach der vollstdndigen AbkUhlung
bestimmen

e asymmetrische Bearbeitung vermeiden
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3 Dimensions and stress within the material

Often the design of plastic parts poses requirements
on tolerances that cannot be met by the materials.
The following example serves to illustrate this:

A shaft with a diameter of 150 mm is to be made of
POM (coefficient of thermal linear expansion 10-4 K-
1) with a tolerance of +/- 0.05mm. Assuming a turner
manages to meet the required dimensions and to
adhere to the measuring temperature of 20°C,
delivering a shaft with an actual diameter of 150.0
mm. If the shaft is later installed outdoors in bright
sunlight, raising the temperature of the shaft to 28°C,
the shaft will no longer fit into its bearing because the
higher temperature has increased the diameter to
150.12 mm. In comparison, a steel shaft (with a
coefficient of thermal linear expansion of 1.2*10-5 K-
1) would have expanded by only approx. 0.014 mm.

The same considerations apply to machining. If the
temperature of the workpiece is not observed, this can
result in inaccurate dimensions of the finished
product.

Although all our semi-finished products are tempered
to relieve as much internal stress as possible, there is
still the possibility of residual stresses being relieved
after processing, which can affect the dimensions of
the product. An example of such relaxation is the
bending of a thick plastic sheet that has only been
machined on one side. This can be minimized by
symmetrical machining.

To ensure accurate dimensions, the following rules
should be observed:

e Ensure cool working conditions to avoid relief
of further stresses.

e Use very sharp tools.
e Avoid the workpiece vibrating.

e Do not measure the dimensions before the
workpiece has completely cooled down.

¢ Avoid asymmetric machining.
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4 Kleben
Das Kleben von Kunststoffen ist immer sehr
problematisch. Man unterscheidet hierbei drei

verschiedene Verbindungstypen. Die Interdiffusion,
ionische Wechselwirkung und die chemische Bindung
zwischen den Bauteilen.

Eine direkte chemische Bindung zwischen den
Bauteilen ist nur in den seltensten Fallen zu erreichen,
da hierzu die Chemie der Bauteile angegriffen werden
muss. Bei Bauteilen aus den gleichen Materialien ist
eine Interdiffusion mdglich. Diese Klebetechnik ist
beim extrudierten PA 6 mit einfachen Mitteln mdglich,
da es sich mit Ameisensaure sehr gut anlésen lasst.
Bei allen anderen Materialien ist diese Technik selten
machbar, da die notwendigen Losemittel sehr schwer
zu handhaben sind.

Achtung: Ameisensaure ist stark dtzend und greift
die Atemwege an

Bei den Klebstoffen unterscheidet man im Prinzip vier
Gruppen:

e Cyan-Acrylat-Systeme
e Acrylat-Systeme

e Polyurethan-Systeme
e Epoxy-Systeme

Diese Gruppen unterscheiden sich sowohl in ihrer
Verarbeitung als auch in ihren Eigenschaften.

Die handelsublichen Cyan-Acrylat-Systeme haben
den grofRen Nachteil, dass sie sehr sprode sind. Man
erhalt zwar mit geringem Aufwand eine sehr feste
Bindung, hat aber den Nachteil, dass diese Bindung
gegenuber Schlag- und Zugbeanspruchungen relativ
empfindlich ist. Der Einsatz ist daher auf Bindungen
begrenzt, die bereits durch ihre Konstruktion eine
ausreichende Festigkeit mit sich bringen. Es handelt
sich also eher um eine Fixierung.

Die Acrylat-Systeme sind etwas elastischer in ihrer
Bindung. Man unterscheidet bei diesem System 1-
Komponenten-Systeme, die UV-gehartet werden,
bereits gemischte 2-Komponenten-Systeme und 2-
Komponenten-Systeme, die vor Ort gemischt werden
mussen.

Polyurethan-Systeme sind auch relativ glinstig, aber
in ihrer chemischen Stabilitdt haufig nicht
ausreichend.
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4 Bonding

Bonding  thermoplastic  polymers is  always
problematic. In general, we distinguish three different
types of joins: interdiffusion, ionic interaction and
chemical bonding.

Direct chemical bonds between components can very
rarely be achieved as this requires manipulating the
chemistry of the components. Interdiffusion is possible
with components made of the same material. With
extruded PA 6, this can be achieved relatively simply
by slightly dissolving the surfaces with formic acid.
With all other materials, this gluing technique is rarely
feasible as the required solvents are difficult to
handle.

Caution: Formic acid is very caustic and harmful if
inhaled!

Available adhesives can be generally divided into four
groups:

e Cyan-acrylate systems
e Acrylate systems

e Polyurethane systems
o Epoxy systems

These systems differ in both their application and their
properties. Commercially available cyan-acrylate
systems are relatively easy to apply and produce very
strong joints. However, their disadvantage is that
these joints are very brittle and relatively vulnerable to
impact and tensile stress. Therefore, cyan-acrylate
systems should only be used in cases where sufficient
strength is provided by the design of the finished part.
Hence, this type of joint mainly serves to secure the
parts in position.

Acrylate systems provide a more elastic joint. We
distinguish between single-component systems, which
need to be hardened by UV light, ready-mixed two-
component systems, and two-component systems
which need to be mixed on site.

Polyurethane systems are also relatively inexpensive,
but their chemical stability is often insufficient.

The variety of epoxy systems is similar to that of
acrylate and polyurethane systems with cold- and hot-
hardening systems being available. The standard
systems are relatively brittle, but there are also special
systems available that are more elastic.
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Epoxy-Systeme sind ahnlich vielfaltig wie die Acrylat-
und die Polyurethan-Systeme. Es gibt Systeme, die
kalt- bzw. heil3-hartend sind. Die Standardsysteme
sind relativ sprode. Es gibt aber spezielle Systeme,
die deutlich elastischer sind.

Der verwendete Klebstoff sollte auf das gesamte
System angepasst werden. Dies bedeutet, er muss
nicht nur zu den zu verklebenden Materialien passen,
sondern auch auf die mechanischen und chemischen
(Umwelt-) Einflisse angepasst sein. Es ist also nicht
moglich, fir jeden Kunststoff eine eindeutige
Empfehlung zu geben. Bei speziellen Problemen
sollte der Klebstoffhersteller angesprochen werden.

Im Verlag TUV Rheinland ist in der Reihe
»Ingenieurwissen Kunststoffverarbeitung* ein
Marktspiegel  Kunststoffkleben  erschienen, der

Vorschlage fir die verschiedenen Klebeprobleme
macht:

Marktspiegel Kunststoffkleben
Michaeli/Netze/Freitag

Verlag TUV Rheinland/1991
ISBN 3-88585-965-2

Es lassen sich jedoch einige einfache Grundregeln fur
das Verkleben von Kunststoffteilen aufstellen:

e Die Flachen missen sauber und fettfrei sein.

¢ Wenn maoglich, sollten die Flachen aufgeraut
werden.

e Wenn es die Konstruktion ermdglicht, sollte
die Verbindung noch zusatzlich fixiert werden.

o Die beste Verbindung erhalt man, wenn die
beiden Teile chemisch miteinander verbunden
sind. Ist dies nicht mdglich, ist es vorteilhaft,
wenn sich die langen Ketten der Kunststoffe
von beiden Teilen durchdringen.

e Erst dann sollte die Auswahl auf einen reinen
Adhasionskleber fallen.
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When choosing an adhesive, the entire system should
be taken into account, i.e. the adhesive must not only
suit the materials to be joined, but also the mechanical
and chemical (environmental) conditions under which
it is applied. Hence, it is impossible to give clear
recommendations for the most suitable type of
adhesive for any given type of thermoplastic polymer.
If in doubt, we recommend contacting the
manufacturer of the adhesive for advice. The following
book contains suggestions for various gluing
problems. It is written in such a way that the basics
can be understood by non-German speakers:

Marktspiegel Kunststoffkleben
Michaeli/Netze/Freitag

Verlag TUV Rheinland/1991
ISBN 3-88585-965-2

There are, however, some simple rules for gluing
thermoplastic polymers which should be observed:

e The surfaces must be clean and free of
grease.

o If possible, the surfaces should be roughened.

e If the construction allows, the joint should be
fixed by additional means.

e The best joint is achieved with a chemical
bond between the parts.

e If this is not possible, interdiffusion of the long
molecular polymer chains of both parts is the
second choice.

e Only if chemical or interdiffusion methods are
not possible should a purely adhesive joint be
considered.
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4 Drehen

Bei vibrationsarmen Bauteilen (Vollstdben und kurzen
Einspannlangen) lasst sich die Oberflachenqualitat
durch eine Breitschlichtschneide wesentlich
verbessern. Bei diinnwandigen Teilen oder Teilen, die
in der Drehbank zum Vibrieren neigen, kann dieses
Verfahren nicht angewendet werden.

v

4 Turning

In case of low-vibration parts (massive rods and short
clamping lengths) the surface quality can be
considerably improved by using a wide smoothing
tool. This method cannot be used with thin-walled
parts or parts that tend to vibrate within the lathe.

Richtwerte fir die Schneidegeometrie und die Bearbeitungsparameter
Recommended values for cutting geometry and machining parameters

Drehen Polyamid | Polyacetal | Polyester | Polyolefine | Glasfaserverstarkte
Kunststoffe

. Polyamide Polyolefins Glass fibre
turning reinforced plastics
Freiwinkel
Clearance angle o |° 6-10 6-8 5-10 6-10 6-8
S inkel
Roke angle y e 0-5 0-5 0-5 0-5 2-8
Einstellwinkel
Tool cutting edge v |° 45-60 45-60 45-60 45-60 45-60
angle
Schnitt hwindigkeit
Cutting Spoed ||V |m/min | 250-500 | 300-600 | 300-400 | 250-500 150-200
Vorschub mm/U
Feed rate S | mmirev 0.1-0.5 0.1-04 0.2-04 0.1-0.5 0.1-0.5

Der Spitzenradius soll, soweit mdglich, 0,5 mm betragen.
The tip radius should be 0.5mm if possible.
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5 Frasen
Beim Frasen muss eine Vibration des Werkstiickes
vermieden werden. Eine Mdglichkeit, dies zu
erreichen, ist die Verwendung eines

Einschneidenwerkzeuges. Grundsatzlich muss darauf
geachtet werden, dass der Spaneraum maglichst grof3
ist.

v

5 Milling

Any vibration of the workpiece during milling must be
avoided. This can be achieved by using a one-edged
tool. The space for the chips should generally be kept

as large as possible.

Richtwerte fiir die Schneidegeometrie und die Bearbeitungsparameter
Recommended values for cutting geometry and machining parameters

Frasen Polyamid | Polyacetal | Polyester | Polyolefine | Glasfaserverstarkte
Kunststoffe
illi Polyamide Polyolefins Glass fibre
miffing reinforced plastics
Freiwinkel
Clearance angle o |® 10-20 515 515 10-20 15-30
22?2";':;@' v le 515 515 515 515 6-10
- hwindiake:
gﬁ?t?r;tégssgeév'”d'g ®ty | mmin | 250-500 | 250-500 | 300 | 250-500 80-100
Der Vorschub kann bis 0,5 mm/Zahn betragen
The feed rate can be up to 0.5mm/tooth.
o
Y L/
6 Bohren 6 Drilling

Der Drallwinkel 3 des Bohrers soll ca. 12 bis 16°
betragen. Beim Vorbohren kann der Vorschub auch
wesentlich hdher sein, bis zu 1 mm/U.

Die oben genannten Werte stellen Standardwerte dar,
die wir mit eigenen Erfahrungen erganzt haben.
Hierbei hat sich gezeigt, dass es sinnvoll ist, den
Anschliff des Bohrers so zu modifizieren, dass sich
der Bohrer nicht ins Material zieht. Dies kann durch
einen negativen Anschliff des Spanwinkels erreicht
werden. AuBerdem ist es moglich, den Spitzenwinkel
auf dem Wert kommerzieller Bohrer zu lassen, wenn
es sich um dickwandigere Teile handelt.

46

The twist angle B of the drill bit should be 12 to 16°.
For pilot-drilling, the feed rate can be much higher, i.e.
up to 1 mm/rev.

The values given are standard values supported by
our own experience. It has proved sensible to modify
the drill bit in such a way that the drill is not drawn into
the material. This can be achieved by adding a
negative rake angle (see picture). For thick-walled
parts, it is possible to leave the point angle at the
value of commercial drills.
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Besonders bei Rundstaben mit groRem Durchmesser
kann es notwendig sein, vor dem Bohren das
Halbzeug zu erwarmen. Dabei muss darauf geachtet
werden, dass das Halbzeug komplett durchgewarmt
ist. Dieser Prozess kann mehrere Stunden dauern. In
der Praxis hat sich folgende Faustregel bewahrt:

Ofentemperatur: 100-120°C
Erwarmungszeit:  pro 10 mm zu durchdringendes
Material 2 Stunden bei der
Richttemperatur
Beispiel:

Ein Rundstab von 200 mm Durchmesser soll
durchgewarmt werden. Nach der oben aufgefiihrten
Regel wirde der Stab 20 Stunden im Ofen bleiben.

Dieser Vorgang hat nichts mit dem sonst oft
angesprochenen Tempern zu tun, sondern er dient
nur der Erwarmung des Bauteils.

v

Round rods with a large diameter may need to be
heated prior to drilling. Doing so, it must be ensured
that the part is thoroughly heated, which may take
several hours. In practice, the following rule has
proved useful:

Furnace temperature: 100-200 °C

Heating time: 2 hours per 10 mm material
at the recommended
temperature

Example:

A round rod with a diameter of 200 mm is to be
heated thoroughly. According to the above rule, the
rod has to remain in the furnace for 20 hours.

This process only serves to heat the component for
subsequent machining and has nothing to do with the
aforementioned tempering.

Richtwerte fir die Schneidegeometrie und die Bearbeitungsparameter
Recommended values for cutting geometry and machining parameters

Bohren Polyamid | Polyacetal | Polyester | Polyolefine | Glasfaserverstarkte
Kunststoffe
- Polyamide Polyolefins Glass fibre
drilling reinforced plastics
Freiwinkel
Clearance angle a |° 5-15 5-10 5-10 5-15 6
S inkel
Rgigﬁ'ggfz y o |° 10-20 15-30 10-20 10-20 5-10
Spit inkel
pgznzte;:;'g © o |° 90 90 90 90 120
Schnitt hwindigkeit
Cutting speed | C"|v | mimin | 50-150 | 50-200 | 50-100 | 50-150 80-100
Vorschub mm/U
Feed rate S | mmirev 0,1-0,3 0,1-0,3 0,2-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
_,YN
— =p
7 o
¢ ‘
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7 Sagen

Beim Sagen ist, wie allgemein beim Bearbeiten von
Kunststoffen, darauf zu achten, dass die
Warmeentwicklung moglichst gering ist. Dies wird
durch sehr gut gescharfte und stark geschrankte
Werkzeuge erreicht.

v

7 Sawing

Generally, the generation of heat should be kept to a
minimum when processing plastic material. This can,
for example, be achieved by using very sharp saw
blades with a low tooth count.

Richtwerte fur die Schneidegeometrie und die Bearbeitungsparameter
Recommended values for cutting geometry and machining parameters

Sagen Polyamid | Polyacetal | Polyester | Polyolefine | Glasfaserverstarkte
Kunststoffe
. Polyamide Polyolefins Glass fibre
sawing reinforced plastics
Freiwinkel
Clomrans angle a |° 20-30 | 20-30 | 15-30 | 20-30 15-30
Spanwinkel .
Rake angle ’Y 2'5 0'5 5'8 2'5 10'15
Schnitt hwindigkeit
Cﬁtt?r']gg:;:e;‘"” ety Immin | 500 | 500-800 | 300 500 200-300
Zahnteilung
Pitch t mm 3-8 2-5 3-8 3-8 3-5
8 Gewinde 8 Threads
Fir das Schneiden von Gewinden gelten die The same general recommendations that apply for the
allgemeinen Hinweise = zum Bearbeiten  von processing of plastic materials also apply to thread-
Kunststoffen. Bei uns im Hause haben sich cutting. Within our company, thread formers have
Gewindeformplatten  als  effektives = Werkzeug proved very effective tools. When using taps, the

erwiesen. Bei der Verwendung von Gewindebohrern
sollte das elastische Verhalten des Kunststoffes
beachtet werden, da dies dazu fihren kann, dass mit
einem gewissen Aufmall gearbeitet werden muss.
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elastic behaviour of the plastic should be taken into
account as this may require a certain amount of
overmeasure.
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Normen und Zulassungen fiir spezielle Einsatzfalle

Die meisten anwendungsbezogenen Normen beziehen sich
auf spezielle Bauteile, sodass sie das Halbzeug nur
eingeschrankt betreffen. Aus diesem Grund sind viele
Kunststoffe auch nicht nach diesen Normen gepriift.

Auf unserer Internetseite (www.pleiger-thermoplast.de)
finden Sie im Downloadbereich einige Bestatigungen zu
haufig nachgefragten Normen.

RoHS

REACH

EU Standard

I1SO 9001:2015 Zertifikat
Lebensmittelzulassung, KTW, WRAS (auf
Anfrage)

v

Standards and Permissions for Special Purposes

Most application-related standards refer to special parts,
which means that they are only partially applicable to semi-
finished products. For this reason, many plastic materials are
not tested in accordance with these standards.

The Download section of our website (www.pleiger-
thermoplast.de) contains a number of declarations to
frequently requested standards.

RoHS

REACH

EC Standards

I1SO 9001:2015 Certificate

Food approval, KTW, WRAS (available on
request)
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Allgemeine Geschiftsbedingungen
Terms of Delivery and Payment

2.2.
2.3.

24.

4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

4.6.

6.2

6.3.

6.4.

6.5.

7.2.

7.3.

74.

7.5.

8.2

GENERAL

. Our Terms of Delivery and Payment are valid as of the given latest Version and apply to all current and future Orders from home and foreign ordering parties, unless we have explicitly

accepted deviations in writing. Only our written confirmation relating to subsidiary agreements and subsequent changes is binding for us. This also applies to a revocation of the written form
clause. The acceptance of our deliveries and Services is considered to be an acceptance of our Terms of Delivery and Payment.

. Possible purchasing terms of the contractual partner are only binding for us following our explicit written acceptance of these terms. The same applies to other general business terms of the

contractual partner.

. Agreements of the contractual partner with our salesmen, representatives and authorised persons are only binding for us after our written confirmation. Our visiting and authorised personnel,

as well as our representatives, are only entitled to accept cash payments and cheques upon presentation of an authority to collect.

. We are entitled to process data of ordering parties that are related to the given business relations according to the Federal Data Protection Law (Bundesdatenschutz Gesetz-BDSG).

OFFERS AND THE CONCLUSION OF CONTRACTS

. Our offers are subject to their confirmation. A delivery agreement, or any other contract, is only effective when we have confirmed the client's Order, or any other order, in writing or when we

have delivered the merchandise.

We reserve the right to change the production process and product composition provided that this does not adversely affect the type and quality of the product.

In so far as no alternative has been confirmed, details in text or pictorial form (e.g. descriptions, illustrations or drawings) published in catalogues, brochures and other publications define the
nature, condition and use of the merchandise that we ultimately supply. The details are approximate values that are customary in the given line of business, unless they have been explicitly
defined as binding in the order conformation. Other details of the manufacturer are not binding.

Excess and Short deliveries within the customary extent are considered as agreed.

PRICES

. Invoicing will be based on the prices applicable on the delivery day if a fixed price has not been explicitly stipulated in writing.
. In so far as no alternative provisions have been explicitly made, all prices are net prices without value-added tax which the contractual partner has to pay in the given statutory amount, and

they are applicable ex our production location without packaging. If no alternative details are furnished, prices are in the European currency (EURO).

. We reserve the right to change prices if the basis for our calculations changes.
. Granted discounts are cancelled in the event of default of payment of the contractual partner, if insolvency proceedings are filed for the assets of the contractual partner or if proceedings are

rejected due to insufficiency of assets.

DELIVERY

. Delivery times commence as from the date of our order confirmation, but not before all technical and commercial details have been unequivocally clarified. The delivery time is considered to

have been fulfilled when the object has left our plant or warehouse prior to its expiry or if notification of dispatch readiness has been given if the merchandise cannot be dispatched in due time
through no fault of ours.

In the event that we exceed deadlines and delivery times that are not explicitly defined as "fixed" or "fix" in the order confirmation, then the contractual partner may grant us a reasonable period
of grace for the given delivery/service. Only with the expiry of this grace period will we be in default.

Notwithstanding our rights resulting from a default of payment by the contractual partner, periods of time and deadlines are extended by the same amount of time as the contractual partner
fails to fulfil their obligations vis-&-vis us.

We are absolved of all obligations incurred in the given contract in the event of unforeseeable and exceptional circumstances which we do not have to justify, such as industrial disputes,
operating disruptions, any impediments imposed by any government or subdivision thereof, transport disruptions and other cases of force majeure, irrespective of whether they arose with us or
our suppliers. Obstacles of a temporary nature only prevail for the actual duration of the restriction, plus a reasonable initial period. In the event that such events subsequently make the
delivery impossible or unreasonable for one of the parties, both parties will be entitled to withdraw from the contract.

Our liability for culpable delay attributable to slight negligence in breach of duty is herewith excluded other than the breach of duty results in injury to life, body or health. This Provision is not
associated with a change of the burden of proof to the detriment of the contractual partner.

We are entitled to effect partial deliveries provided that this can be reasonably expected of the contractual partner. Partial deliveries can be separately invoiced.

INFORMATION AND CONSULTATION

Information and consultation relating to our products are based on our past experiences and findings. The specified values are established average values. Information and consultation do not
dispense with the need to fest the suitability of the supplied merchandise and to observe processing instructions. Verbal details are not binding. Clause 10 of these Terms is applicable in the
event of possible liability.

DISPATCH AND PASSING OF RISK

. If not specified otherwise, deliveries are effected ex works. In the event that an Incoterm has been agreed on as a delivery term, the Version valid at the time the agreement was concluded is

applicable.

If, at the request of the contractual partner, the merchandise is dispatched to a location other than the place of fulfilment, the contractual partner will bear all arising costs. After due assessment
of the circumstances, we are free to decide the transport mute and the transport Company. Upon receipt of the merchandise, the contractual partner must immediately notify us in writing of the
nature and extent of any transport damage. The merchandise will only be insured for transport damage, transport loss or breakage at the explicit request and expense of the contractual
partner.

Dispatch and transport of ex works deliveries are always effected at the risk of the contractual partner. This is also the case if deliveries are effected from a third party warehouse (drop-off
shipment) and for the return of merchandise and empties (transport of re-usable packaging). The risk, also with partial deliveries, passes to the contractual partner as soon as the consignment
has been handed over to the person

executing the transport Operation or when, for the purpose of dispatch, the consignment has left our warehouse or, in the case of ex works deliveries, the consignment has left our plant.

In the event that dispatch of merchandise is delayed for reasons which the contractual partner has to justify, or when the contractual partner is responsible for the transportation of the
merchandise, then the passing of risk becomes effective when the contractual partner is given notification of dispatch readiness. The contractual partner shall bear the storage costs amounting
to 0.5% of the invoiced total per month if the merchandise is stored in our works or store. We reserve the right to furnish proof of higher storage costs. Following the expiry of a reasonable
period of grace without results, we shall be entitled to dispose of the merchandise in an alternative manner and supply the contractual partner again within a reasonably extended period of
grace.

The risk for carriage paid deliveries to the customer's premises/warehouse and also partial deliveries passes to the contractual partner as soon as the merchandise has arrived at their
business premises/warehouse ready for unloading. Unloading must be immediately carried out by the contractual partner who is obliged to provide an adequate number of workers and
unloading facilities. We will charge for waiting times as is customary in this line of business. If transport to the destination fails for reasons which lie within the contractual partner's scope of risk,
the risk associated with this transport shall then pass to the contractual partner. This also applies to any unjustified refusal of acceptance by the contractual partner. Clause 6.4 shall apply
accordingly.

PAYMENT

. Payments must be effected in EURO (€) free of postage and expenses. Payments must only be made into the place of payment specified by us. Bills of exchange and cheques will only be

considered to have been accepted as payment after they have been honoured and without the Obligation for timely presentation and submitting an objection.

If not specifically agreed otherwise, payments must be effected within 30 days of the invoice date without any deductions. In the event that this payment period is exceeded, we shall be entitled
to Charge interest in the amount of 8 per cent above the basic interest rate p.a. (Section 247 BGB - German Civil Code).

The contractual partner can only offset counterclaims if these counterclaims are undisputed or legally binding. In the event of a defect, the contractual partner can withhold the three-fold of the
post-performance amount. In exercising the retention right, the contractual partner must give us, according to our preference, security for the unpaid amount either by way of a bank guarantee
or a deposit with a notary of their choosing.

If payment is not effected in due time we can:

7.4.1. Immediately assert from the ordering party all Claims arising from the given or other business, even if they are not yet due;

7.4.2. Retain our deliveries and other Services associated with the order in hand or other Orders until the ordering party has completely fulfilled all our Claims that are still open as a result of
the order in hand or other Orders;

7.4.3. Demand the Provision of adequate security;

7.4.4. Demand the return of the merchandise supplied by us and that is subject to our reservation of title. If, as a result of lapse of time, the merchandise is no longer usable, or only usable to
a limited extent, we will then be entitled to demand value equalization.

If, after a contract has been concluded, we become aware of facts relating to a significant deterioration of the financial Status of the contractual partner which, after due commercial assessment
of the circumstances, could endanger our claim to counter-performance - especially if insolvency proceedings are filed - until the moment of Performance we can demand the Provision of an
appropriate security within a reasonable period of time, or demand Performance upon tender of counter-performance. We can withdraw from the contract or demand compensation if the
contractual partner does not fulfil our justified demand in due time. In such a Situation all amounts - also deferred amounts - shall become immediately due.

RESERVATION OF TITLE AND INDUSTRIAL PROPERTY RIGHTS

. All delivered merchandise remains our property until all owed remunerations, including "all subsidiary Claims, have been fully paid. If bills of exchange or cheques are accepted, then payment

is only considered to have been effected after they have been finally honoured. Subsidiary Claims include the cost of packaging, freight and insurance, banking fees, dunning costs, the cost of
legal advice and representation, court fees and other costs.

The contractual partner accepts the merchandise subject to reservation of title for safekeeping in conformity with commercial practice. The contractual partner is obliged to store the
merchandise separately and identify it as belonging to us. We are entitled to check the separate storage and Identification of the merchandise at Short notice. If insolvency proceedings are
filed for the assets of the contractual partner, we shall be entitied to immediately identify the reserved merchandise as our own property and/or repossess the merchandise. The contractual
partner is liable for the loss of our merchandise. The contractual partner must insure the merchandise against fire, water and theft at their expense and for our benefit. Insurance Claims are
herewith assigned to us in advance. We must be immediately notified of all arising damage.
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8.3. Transformation and processing of the reserved merchandise are carried out on our behalf as manufacturer in accordance with Section 950 BGB (German Civil Code) without placing us under
Obligation. The processed merchandise is considered to be reserved property with the meaning of Clause 8.1. In the event that the customer processes, combines and mixes the reserved
merchandise with other goods, then we are entitled to co-ownership of the new object in the same ratio as the invoiced amount of the reserved merchandise in relation to the invoiced value of
the other used goods. If our ownership ceases to exist due to combination or mixing, the customer hereby transfers their ownership rights already now to the new stock of objects to the same
extent as the invoiced value of the reserved merchandise and will store it free of Charge on our behalf. The co-ownership rights existing hereafter are deemed as reserved merchandise as
defined in Clause 8.1.

8.4. The reserved merchandise can be sold, processed or combined with other objects, or extended in any other form (hereinafter referred to as "resell") by the contractual party only within the
orderly course of business and provided that the contractual partner is not in default. Any other disposition of the reserved merchandise is inadmissible. We must be immediately notified of
third-party attachments or seizures of the reserved merchandise. All Intervention costs, e.g. the cost of a third-party action in Opposition to proceedings in conformity with Section 771 ZPO
(German Code of Civil Procedure must be borne by the contractual party in so far as they are not retracted by the third party {party opposing the proceedings) following the first request, and if
Intervention was justified. If the contractual party grants their buyer deferment of payment, he must reserve ownership to the reserved merchandise under the same conditions as we have
reserved ownership to the delivered reserved merchandise. However, the contractual partner is not obliged to reserve ownership vis-a-vis the buyer regarding the ownership to future arising
demands. Otherwise, the contractual partner is not entitled to resell.

8.5. The Claims of the contractual partner resulting from the resale of the reserved merchandise are herewith assigned to us to the same extent as is needed to secure the reserved merchandise.
The contractual partner is only entitled to resell if the resulting Claims entitlement is assigned to us.

8.6. If the contractual partner sells the reserved merchandise together with other goods not supplied by us for a total price, the Claims for the sale will be assigned to us to the same extent as the
invoice value of our sold reserved merchandise.

8.7. If the assigned Claim is included in a running invoice, the contractual partner herewith assigns a part of the balance already to us, including the final balance from the current account that
equals this Claim.

8.8. The contractual partner is entitled, until revocation, to collect the Claims assigned to us. We are entitled to revocation if the contractual party does not fulfil their payment obligations resulting
from the business relations with us in an orderly manner or if we become aware of circumstances that could significantly diminish the credit worthiness of the contractual partner. If the
preconditions exist to exercise the revocation right, then the contractual partner must, at our request, immediately disclose the assigned Claims and their debtor, declare all the details that are
necessary to collect the Claims, hand over all the requisite documents to us and notify the debtor of this assignment. We are also entitled to notify the debtor of this assignment ourselves.

8.9. If the nominal value {invoice amount for the merchandise or the nominal amount of the Claim rights) of the securities existing for us exceeds the secured Claims by more than 20%, we will then
be obliged to release securities of our choice at the request of the contractual partner.

8.10. If we assert our reservation of title, then this will only represent a withdrawal of the contract if we specifically declare this in writing. The right of the contractual partner to possess the reserved
merchandise shall cease to exist if the contractual partner does not fulfil their obligations resulting from this agreement or other contracts.

8.11.We reserve the ownership and Copyright to the illustrations, drawings, specimens and other documents. They must not be duplicated in any form, nor made available to others, without our
written approval. They must be immediately returned to us at our request or if an order is not placed.

8.12.1f the object we have delivered includes Software, we shall retain all rights to this Software, especially the Copyright and other commercial property rights. We merely grant a non-exclusive

utilisation licence related to the intended purpose of use. The actions, especially duplication, processing or distribution, specified in Section 69 c of the Copyright Law, require our written

approval.

.If third-party rights are infringed when products are produced according to specimens or other details of the contractual party, then the contractual party will immediately exempt us of all

Claims.

8.14.1f we are not awarded the order, we will then be entitled to demand reasonable reimbursement for the specimen products that we have produced.

8.1

w

9. MOLDS, MODELS, JIGS AND FIXTURES
The following is applicable if the production of the contractual object requires the manufacturing of molds, models and fixtures (hereinafter referred to as "production devices*):

9.1. If not stipulated otherwise, the production devices must be separately remunerated in addition to the price agreed for the contractual objects.

9.2. The remuneration payable for the production devices becomes immediately due when the order is confirmed. We are entitled to discontinue the manufacture of the production devices until we
have received the payable remuneration.

9.3. If not stipulated otherwise, we remain the owners of the production devices. Notwithstanding the provisions in Clause 9.4, we undertake to use the production devices solely for the Orders of
the contractual partner, provided that the contractual partner fulfils the payment and purchase obligations.

9.4. We can freely dispose of the production devices if the contractual partner releases the production devices. The same applies two years after the last partial delivery involving the use of the
production devices, provided we have notified the contractual partner of the disposal or destruction of the production devices and this has not been opposed in writing by the contractual
partner. We can dispose of the production devices under all circumstances if three years have passed since the last partial delivery involving the use of the production devices.

10. WARRANTY

10.1.We are not liable for the incorrect or inappropriate use of the products.

10.2. The contractual partner is obliged to immediately carefully inspect the supplied merchandise upon receipt for completeness and conformity, even if specimens or samples have been previously
supplied. The delivery is considered to be approved if notice of any defects is not given in writing, by fax or email within 3 working days of arrival of the merchandise at the point of destination
or, if the defect was not immediately apparent in the course of an orderly inspection, within 3 working days of its discovery. If notice of a defect in relation to an additional delivery is not given
within 3 days of receipt of the merchandise at the point of destination, it will be considered to have been approved. Our field staff is not entitied to accept notices of defect or incorrect
quantities.

10.3.In the event that a notice of defect is justified, then the contractual partner will initially only be entitled to post-performance, which at our discretion can be the delivery of products that are free
of defects (against return of the objected merchandise) or by remedying the defect. In the event that post-performance fails or is unreasonable for the contractual partner (Section 440 BGB -
German Civil Code) or superfluous because

a. We subsequently reject post-performance;

b. We cannot complete post-performance within the contractually stipulated time or a stipulated grace period and the continuation of Performance interest of the contractual partner is
linked to timely rendition of Performance;

c. When special circumstances exist which, when mutual interests are taken into account, justify immediate withdrawal (Section 232, Sub-Section 2, BGB -German Civil Code), the

contractual partner will immediately have the right to reduce the purchase price or, according to their preference, withdraw from the contract and demand compensation in place of the
Performance, or demand replacement of futile expenditures in conformity with Clause 10.

10.4. The expenditures required for post-performance, especially transport, travel, work and material costs, will be borne by us. This does not apply if the expenditures increase if the product has
been relocated after delivery to a different location than the domicile or commercial residence of the contract partner, except if this relocation is in keeping with the intended purpose of use of
the given object.

10.5.1f the contractual partner accepts defective merchandise even though he has recognised the defect, then he can only be entitled to the Claims and rights associated with defects if he has
reserved these Claims and rights when accepting the defective merchandise.

10.6. The assignment of Claims of the contractual partner to third parties due to defects is excluded. Payments of the contractual partner in connection with notices of defect can only be retained to
an extent that is reasonable with the asserted defect.

11. LIABILITY FOR DAMAGES

11.1.We are liable for damages resulting from injury to life, body or health in conformity with the corresponding legal provisions.

11.2.Otherwise our liability is limited to breach of duty and our non-contractual liability for damage caused intentionally or by gross negligence. The liability for the gross negligence of our
employees, collaborators and simple agents is excluded in this context.

11.3.Exempt from Clause 11.2 is the breach of contractual duties (cardinal duties). In this case we are also liable in the event of slight negligence that is our own fault as well as that of the fault of
our employees, collaborators and simple agents.

11.4. Liability is limited to contract-typical damage that we could have expected when the contract was concluded on account of the circumstances known to us at the given time.

11.5.Further damage, irrespective of the legal reason, is excluded. We are not liable for lack of commercial success, lost profit, indirect damage, consequential damage caused by a defect and
damage resulting from third-party Claims.

11.6. The above liability limitations apply equally to Claims for compensation on account of futile expenditures (Section 284 BGB - German Civil Code).

11.7.Irrespective of the legal reason, compensation Claims directed against us shall expire within two years of the legally stipulated commencement of the period of limitation, but at the latest after
the surrender of the subject.

11.8.The above provisions are not associated with a reversal of the burden of proof to the disadvantage of the contractual partner.

11.9. Compensation Claims according to the Product Liability Law remain unaffected.

12. PLACE OF FULFILMENT AND JURISDICTION, APPLICABLE LAW

12.1. Place of fulfilment for all mutual obligations is the domicile of Pleiger.

12.2.1f the contractual partner is a trader or a legal entity under public law as defined in Section 29 a), Sub-Section 2 ZPO (Code of Civil Procedure), the sole place of jurisdiction for all disputes is
the seat of our commercial register. We are also entitled to take legal proceedings against the contractual partner at their legal place of jurisdiction.

12.3.The relations between us and the contractual partner are subject to German law under the exclusion of the United Nations Convention on Contracts for the International Sale of Goods (CISG)
and the Rules of International Private Law. INCOTERMS apply to the interpretation of the contract.

12.4.1n the event that individual provisions should prove to be ineffective or become ineffective due to subsequent circumstances, this will not affect the effectiveness of the remaining provisions.

Effective as from August 152019
Pleiger Thermoplast GmbH & Co. KG « D-24223 Schwentinental
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Pleiger Thermoplast GmbH & Co.KG
Gutenbergstr. 10 - 12
D 24223 Schwentinental
Germany

Tel.: +49 4307-8167-0
Fax: +49 4307-7218

Mail: PT@pleiger.de
www.pleiger-thermoplast.de
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