Institutul de Cercetari pentru Fibre Sintetice

@
t‘, | St Uzineinr. 1, C.P. 5 - O.P. Savinesti; Tel.: +40-233-281567
617372 — Savinesti; Judetul Neamt; Romania Fax: +40-233-281680
ICEFS http://www.icefs.ro; E-mail: office @icefs.ro Mobil: +40-788-401140

-1
FISA TEHNICA Cod: FT 1671 TEIINOLEN
Editia 2 | Luna/an: 01.2001

[ TEHNOLEN® PP —1h - (i) |

Polipropilena ignifugata (cu halogeni)

TEHNOLEN® PP —I,, — (i) este un sortiment de polipropilend ignifugat cu halogeni clasa V2

DESCRI ERE si VO.

Rezistenta la foc imbunatatita este conferita de o combinatie complexa de ignifugare care
include un amestec sinergetic de ignifuganti pe baza de halogeni si oxizi de stibiu.
Prezentare: Granule cilindrice cu diametrul de 2-3 mm si lungimi de 3-5 mm.

Culori speciale pot fi realizate la cerere.

TEHNOLEN® = marc3 inregistratd a ICEFS S.A. pentru poliolefine, PP = polipropilend, I, =

CODI FI CARE ignifugata cu compusi pe baza de halogeni, (i) = prelucrabila prin injectie.

PROPRIETATI TEHNOLEN® PP —I,, — (i) este testat in conformitate cu standardul UL 94 (Underwritess

SPECI FI CE Laboratories SUA).

TEHNOLEN® PP —I, — (i) este destinat obtinerii prin injectie, a unei game de repere

APLICATII utilizate n special pentru industria electrotehnicd, constructii civile sau pentru alte
domenii in care se solicita materiale cu inflamabilitate redusad, bune proprietati mecanice.
TEHNOLEN® PP —I,, — (i) se ambaleazd in saci grosi de polietilend inchisi etans, cu masa

AMBALARE netd 25 + 0,2 kg.

TRANSPORT SI | Se utilizeaza mijloacele de transport acoperite, fara precautiuni speciale.

DEPOZI TARE Produsele se depoziteaza in ambalajele originale etanse, in spatii inchise, bine ventilate,
ferite de umezeald si actiunea directa a radiatiilor solare, la temperaturi mai mici de 40°C,
in stive de maxim 2 paleti suprapusi.

Pentru prelucrarea prin injectie se recomanda uscarea granulelor in curent de aer uscat,

PROCESARE in mediu de gaz inert (N,) sau in vid, la temperatura de 802C timp de aproximativ 1-2 ore.

Parametrii de injectie recomandat;:

Temperatura in zona alimentare  190-210°C Temperatura matritei 40-600°C
Temperatura in zona compresie  210-230°C Presiunea injectie 90-120 MPa
Temperatura in zona omogenizare 220-230°C

Temperatura duzei 230-235°C

Alegerea conditiilor de injectie depinde de tipul masinii utilizate si de geometria reperului
realizat.

Se mentioneaza cd in cazul realizarii unei prelucrari necorespunzatoare (temperaturi
ridicate, stationarea indelungata etc) apar degradari ale materialului concretizate in lipiri
ale acestuia pe peretii matritej, coroziunea utilajelor folosite, degajari puternice de gaze
(oxizi de stibiu, compusi bromurati : HBr, Br» efc.).

La cerea beneficiarului, producdtorul acorda asistenta tehnica la prelucrarea produsului.

Datele continute Tn acest document sunt informative. Va stam la dispozitie pentru orice informatie suplimentara.
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| TEHNOLEN® PP I h — (i)
Polipropilena ignifugata (cu halogeni)

PROPRIETATI PRINCIPALE

Proprietati | Norma | U.M. | Valoare
FIZI CE
Continut de apa si substante volatile* Metoda | CEFS % Max 0,20
Indicele de fluiditate la cald (MVR: 190°C-2,16 kg)* Metoda | CEFS cm?/10min Min 5,0
Temperatura de inmuiere Vicat* STAS 6921
O 10N °C Min. 150
O 50N °C Min. 100
MECANICE
Tractiune
¢ Rezistentd la limita de curgere STAS 6642 MPa Min 30
¢ Rezistenta la rupere STAS 6642 MPa Min 18
¢ Alungire la rupere STAS 6642 Y% Min 50
¢ Modul de elasticitate la tractiune STAS 6642 MPa Min 1500
Tncovoiere
¢ Tensiune maxima SRISO 178 MPa Min 35
¢ Tensiune la sdag. conventionala SR1SO 178 MPa Min 30
¢ Modul de elasticitate la incovoiere SR1SO 178 MPa Min 1100
Soc
¢ Charpy-epruvete tip 2, crestatura tip A STAS 5801 Kj/m2 Min 2
INFLAMABILITATE
Inflamabilitate UL 94 (epruvete 3,2 mm, 1,6 mm)* | UL 94 vertical | Clasa | V2sau VO

*Caracteristici ce se confirm3 cu Raportul de Incercari la livrarea produsului.
Pentru celelalte caracteristici se efectueaza incercari periodice sau la solicitarea beneficiarului.
Indicatii suplimentare:

Pentru obtinerea unor rezultate corespunzatoare se recomanda urmatoarele:

- realizarea prelucrarii prin injectie la temperaturi scazute; temperaturile optime de injectie sunt dependente
de tipul masinii de injectie, de geometria reperului injectat, de performantele echipamentului utilizat;

- utilizarea masinilor de injectie de tip ,melc-piston” cu capacitate adecvata, pentru matritele folosite, in
vederea diminuarii timpului de stationare a polimerului in cilindrul de plastifiere, reducandu-se astfel
posibilitatea degradarii termice a materialului;

- utilizarea unor presiuni de injectie mari (90-120MPa) si evitarea folosirii ciclurilor de injectie excesiv de lungi;
- curatarea cilindrului cu polipropilend sau polietilena in cazul pauzelor lungi in procesul de injectie;
- purjarea topiturii de polimer direct intr-o baie de apa pentru a se reduce degajarile de gaze;

- realizarea unei bune ventilatii in zona masinii de injectie (montarea in dreptul duzei de injectie a unei hote de
absorbtie);

- prelucrarea prin injectie sa fie realizata de personal cu inalta calificare.

Datele continute Tn acest document sunt informative. Va stam la dispozitie pentru orice informatie suplimentara.




