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1. Allgemeines

Seit 1934 stellen wir in stetiger Weiterentwicklung thermoplastische Kunst-
stoffe auf der Basis von Polyvinylchlorid in Verbindung mit Weichmachern
her, die unter dem Namen Mipolam bekannt sind. Sie werden vorzugsweise
auf Strangpressen verarbeitet. (Der Einsatz auf SpritzguBmaschinen ist in
einem besonderen Prospekt behandelt.)

Produkte aus diesem Material zeichnen sich durch Abrieb- und Scheuer-
festigkeit, sowie durch eine hohe Alterungsbestindigkeit aus. In bezug auf
Weichheit und Schmiegsamkeit sind Variationen je nach Art und Menge des
benutzten Weichmachers méglich. Bei der Zusammensetzung der Mischungen
kénnen weiterhin speziell verlangte mechanische, thermische oder elektri-
sche Werte beriicksichtigt werden. Auch wird die Frage der Einfdrbung und
des Verhaltens der Farben bei langerer Lichteinwirkung beriicksichtigt.
Die eigene Rohstoffbasis setzt uns in die Lage, die bestgeeigneten PVC-
und Weichmacher-Sorten jeweils zu wihlen und eine gleichméBige Qualitat
unserer Massen zu sichern.

2. Kennzeichnung, Lieferform und Farben

Weichmipolam-Extrudermassen werden im allgemeinen als ungeférbtes und
in dem Fall meist weiBlich erscheinendes oder glasklares, linsenférmiges
Granulat (ca. 3 mm Durchmesser) geliefert. Es stellt die verarbeitungsfertige
Masse dar, die alle Verarbeitungshilfsmittel einschlieBlich Stabilisatoren und
Gleitmittel enthiilt. Jede Granulat-Mischung enthilt eine besondere Ansatz-
nummer, z. B. 5235/6. Die Kennzeichnung ..../6 weist darauf hin, daB der
Ansatz auf Basis von Suspensions-PVC aufgebaut ist. Fehlt bei einer Nu-
merierung dieser Zusatz, so handelt es sich um eine Mischung auf Basis
Emulsions-PVC. Da die duBere Unterscheidung der verschiedenen Mischun-
gen in erster Linie von der Shorehiirte ausgeht, kennzeichnen wir unsere
verschiedenen Ansiitze auch durch den Zusatz der Shorehirte (z. B. 5235/6
Shore ca. 95°). Die Shorehirte A wird nach DIN 53505 bestimmt. Die Tole-
ranzen bewegen sich zwischen * drei Einheiten.

Die Einfarbung erfolgt in der Regel bei dem Verarbeiter, und zwar mit Hilfe
von Farbkonzentraten, die wir ebenfalls liefern. Sie enthalten neben Poly-
vinylchlorid und Weichmachern soviel Farbstoff, daB mit ihnen die 10fache
(unter Umsténden bis 15fache) Menge Naturgranulat eingefidrbt werden kann.
Das Einmischen erfolgt von Hand oder auch durch einen Mischer. Genauere
Richtlinien sind unserem Merkblatt iiber die Verarbeitung von Farbkonzen-
traten zu entnehmen.

Die Verwendung der Farbkonzentrate bedeutet eine wesentliche Verein-
fachung fiir die Lagerhaltung und fiir den Farbwechsel, bei dem nur ein ge-
ringer Material- und Zeitverlust entsteht. Die 15 gebréduchlichsten Farben
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haben wir als Standardfarben festgelegt und in unsere Farbiafel auige-
nommen.

Sofern eine ausgesprochene Lichtechtheit verlangt wird, ware dies bei An-
fragen und Bestellungen anzugeben. Bei besonderen Farbwiinschen liefern
wir Mipolam auch direkt eingefirbt, wobei aber eine gréBere Abnahme-
menge vorausgesetzt wird. Auskunft erteilen wir auf Anfrage.

Die Mindestabnahme betrigt in der Regel 500 kg. Kleinere Mengen kénnen
nur abgegeben werden, insoweit Material am Lager greifbar ist.

Lieferung erfolgt in kriftigen Papiersicken mit Polydthylen-Einlage als nicht
zuriickzunehmende Einwegverpackung. Die Sicke enthalten 40 bzw. 50 Kilo
je nach Sorte.

3. Anwendungsbeispiele fiir Mipolam-Granulate

Aderisolierung und Kabelummantelung
Profile

Schlduche

Folien

Hohlk&rper

Formteile

Im einzelnen verweisen wir auf die folgende Aufstellung, in der die ver-
schiedenen Anwendungsbeispiele, die sich bereits bewihrt haben, mit An-
gabe der Shorehirte und der zumeist geeigneten Ansiitze aufgefiihrt sind.

3.1 Profile
Shore- Mipolam-Ansiitze (mit Shorehirte A)
hérte (Shorehirte = Sh.)

Abdeckprofile 70-98 z.B. 6871 (Sh.97)

Dichtungsprofile 52—90 5259, 5260 (Sh.61 + 60); R 9907/6
(Sh. 60)

Dehnungsfugenbinder 70-80 9891 (Sh.75)

EinfaBbénder 5225 (Sh. 79)

Flechtbédnder 70—-90 9679 (Sh.73); 9908 (Sh.72); 9742/6
(Sh. 83)

Girtelb#nder 70—-80 9908 (Sh.72); 5225 (Sh.79)

Keder 70-90 9908 (Sh.72); 5242/6 (Sh.B2); 5234/6
(Sh. 90); 9742/6 (Sh.83); 9155/6
(Sh. 89)

Kiihlschrankprofile 52—-80 5260 (Sh.60); Sonderansitze mit ver-
ringerter Weichmacherwanderungs-
tendenz

Leistenfiiller 70-90 9503 (Sh.72); 9891 (Sh.75); 9660/6
(Sh. 87)



Liegebettbespannungs-
schniire

Preisschienen

Rundschniire

Schuhrahmenprofile
Scheinwerferdichtungen
Schutzleisten

Stuhlbespannungen
Wagenplanenschniire
Zierleisten

3.2 Schldauche
Beliiftungsschliauche
Bluttransfusionsschlduche

Elektroisolierschliuche
nach DIN 40 621
Flechtschlduche

Ol- und Benzinschlduche
Verpackungsschlduche
allgemein
Verpackungsschliuche fir
Bohnerwachs
Wasserschliduche

3.3 Ummantelungen
Bowdenziige

Bremsseilhiillen

elektrische Leitungen
Knallziindschniire
Schleuderstangen
Wiischeleinen
Zaundrihte

3.4 Folien
Blasfolien

geprigte Breitschlitzfolien

80—95

95-98
70-95

75—-85
52—-70
70—-90
8095

70-80
8097

70-80

70-80

80-90

70-90

8087
70-90

70-90

7585
7585
70-95
70—-80
90-95
70-87
92-96
7590

75—90

5242/6 (Sh. 82); 5234/6 (Sh. 90); 5235/6
(Sh. 95)

6871 (Sh. 97)

9908 (Sh. 72); 9742/6 (Sh. 83); 9155/6
(Sh. 89)

9742/6 (Sh. 83)

7888 (Sh. 67)

9155/6 (Sh. 89); 9156 (Sh.78); 9503
(Sh.72)

5234/6 (Sh. 90)

9485/6 (Sh. 77 glasklar)

5242/6 (Sh. 82): R 6871 (Sh.97)

R 9635 (Sh. 75)

R 9803/6 (Sh. 70 glasklar); R 9841/6
(Sh. 80 glasklar)

5242/6 (Sh. 82); R9155/6 (Sh. 89);
5234/6 (Sh. 90)

9908 (Sh.72); 9669/6 (Sh.87);
9155/6 (Sh. 89)

9626/6 (Sh. 84)

9485/6 (Sh. 77); 9484/6 (Sh. 88)

He 12077a, He 12573 glasklar

9891 (Sh. 75 gedeckt)

9742/6 (Sh. 83); 9156 (Sh. 78);

9718/6 (Sh. 78)

9742/6 (Sh. 83); 9156 (Sh. 78);

9718/6 (Sh.78)

siehe Tabelle |1l (Seite 14)

5242 (Sh. 82)

9910/6; 5235 (Sh. 95)

9485/6 (Sh. 77 glasklar); 9155/6 (Sh. 89)
9910/6 (Sh. 95)

9156 (Sh.78); 5242/6 (Sh. 82);
9155/6 (Sh. 89)
9156 (Sh.78); 5242/6 (Sh. 82);
9155/6 (Sh. 89)



3.5 Hohlkorper

Puppen 72-82 9503 (Sh.72); 9891 (Sh.75): 9156
(Sh. 78)
Tuben / Flaschen 70-90 9485/6 (Sh.77); 9484/6 (Sh. 88)

3.6 Formteile (Extruder und anschlieBend Schlagpresse)
Pedalklstze 80-90 9660/6 (Sh.87)

3.7 Kabelisolierung und -ummantelung
Das erste und immer noch an Umfang bedeutendste Einsatzgebiet haben
unsere Mipolam-Granulate in der Kabelindustrie gefunden. Zahlreiche Stan-
dard- und Spezialqualititen stehen zur Verfligung. Fir Kabelummantelungen
bieten unsere Mipolam-Granulate einige entscheidende Vorteile:

a) laufende Uberwachung jeder Lieferung nach VDE-Vorschrift.

b) Gleichbleibende Qualitit von Lieferung zu Lieferung.

c) Hohe Abzugsgeschwindigkeit und gute Verarbeitung auf den

gebréduchlichen Maschinen.

Im {brigen schidtzen unsere Kunden die Betreuung und Beratung durch
unseren Technischen Dienst gerade auf diesem Gebiet, wo es sehr oft
darauf ankommt, Spezialwiinschen schnell nachzukommen. Die Arbeitsergeb-
nisse unserer wissenschaftlichen und technischen Laboratorien sichern un-
seren Produkten den jeweils moglichen Hochststand.
Die grundlegenden Bestimmungen fir die Verwendung von Weich-PVC in
der Kabelindustrie enthilt die VDE-Vorschrift 0209/11.54. Die ,Regeln fiir die
Durchfithrung von Priiffungen an isolierten Kabeln und Leitungen® finden
sich in der VDE-Vorschrift (0472/11.54. Es wird zwischen Aderisoliermassen (Y!)
und AuBenmantelmassen (YIll) unterschieden. Die verlangten Eigenschafts-
werte werden simtlich durch die von uns empfohlenen Mischungen mit
Sicherheit eingehalten, zum Teil um ein Vielfaches Ubertroffen. Wir be-
schriinken uns daher auf die Angabe charakteristischer Werte.
Die VDE-Vorschrift 0209/11.54 verlangt im einzelnen:

Eigenschaften von Isolierhlilien und Minteln aus Polyvinylchlorid-Mischungen

1 2 3 4 5 6 7 8 ]
Mechanische Eigen- Thermisohe Eigenschaften
schaften bei 20+ 2°C |
t,::f- Dohnung Killte- Ane
plasti- Zug- im Augen- Wirmeo- Schrump- | Kleb- Kiilte- Schlag-  ,en.
scher festigkeit blick des Deuck- fung freiheit Wickel- be- dung
Kunst- Zerreillens be- bestlindig- stin- t0r
stiindig- keit digkeit
stoff %:8 ¢; k‘itq
lminde-tans mindestens héchstens |
kg/em? \ %% bis%C | %% bis °C bis °C bis °C
Ader-
Yl 100 120 | 70 < 70 -5 —5 | isolie-
N [ | N ung
Aullen-
Y 100 120 70 - 70 - =5 | martel

6

-



Soweit in den einschligigen VDE-Bestimmungen keine besonderen Werte
fur den lsolationswiderstand von Leitungen und Kabeln festgelegt sind, soll
der spez. Widerstand der Isolierhiillen aus PVC-Mischung (Typ YI) min-
destens 2 x 10 Ohm x cm bei 60° C Wasserlagerung betragen. Fiir eine
NYA-Leitung (1,0 mm? Leitungs-Querschnitt und 0,6 mm Mipolam-Auflage)
ergibt sich hieraus als VDE-Mindestforderung ein Isolationswiderstand von
0,026 Meg-Ohm x km nach 60° Wasserlagerung. Die in Tabelle Il (S. 13) an-
gegebenen Werte fiir den Isolationswiderstand beziehen sich alle auf diesen
Leitungstyp.

Da die Verarbeitungsbedingungen eine nicht unwesentliche Rolle auf die
an der Ummantelung gemessenen Werte ausiiben, hat es sich eingebiirgert,
einige Priifungen an PreBplatten durchzufihren. So werden Zugfestigkeit
und ReiBdehnung an 1,0 mm starken Platten nach DIN 53 371 bestimmt. Die
Prifung des Verhaltens in der Kilte (Kilteschlagwert) erfolgt entsprechend
der VDCh-Vorschrift 2202.') Die Kalteschlagbestindigkeit nach VDE wird
nimlich nur an Leitungen mit Leiter-Querschnitten iiber 6 mm* durchgefiihrt,
Dariiber hinaus filhrt die Kalteschlag-Prifung entsprechend VDCh 2202 nach
unseren Erfahrungen zu besser reproduzierbaren Ergebnissen und hat sich
als Gebrauchstest fiir unsere auch auBerhalb der Kabelindustrie verwende-
ten Kabel-Mischungen gut bewihrt.

Fir die Kaltewickelpriifung verlangt der VDE, daB bei —5%C noch kein
Bruch erfolgt. Diese Priifung wird selbst von unseren hirtesten Kabel-
Mischungen noch bestanden,

Die in VDE 0472 beschriebene Alterungs-Priifung (7tigige Lagerung bei 70°)
ist ohne EinfluB auf das Verhalten von Mipolam.

Eine Zusammenstellung der fiir die Kabelindustrie gebriuchlichen Mischun-
gen befindet sich in Tabelle Il (S. 14-16).

4. Materialeigenschaften

Die Klassifizierung von Weich-PVC erfolgt in erster Linie durch Angabe von
Shorehirte, Zugfestigkeit, ReiBdehnung, Kélteschlagwert und spez. Wider-
stand.

Wir verweisen auf die Eigenschaftswerte den in Tabellen |, Il und Ill. Dem
besseren Verstindnis sollen die nachfolgenden Erlduterungen dienen:

Shorehirte, sowie elastische und dampfende Eigenschaften
Von den verschiedenen Shorehirte-Graden kann man sich am ehesten einen
Begriff machen, wenn man sie mit bekannten Werkstoffen wie folgt vergleicht:

Shorehirte A: Vergleichswerkstoff:

95 — 85 Kernleder

80 — 70 mittelharter bis mittelweicher Gummi
65 — 55 Weichgummi

1) Bruchtemperatur von 0,5 mm starken Folienschiaufen unter festgelegter hammerschlagihnlicher
Beanspruchung ; 15 bis 20°C vorher beginnt die Kilteversteifung des Materials fir den praktischen
Gebrauch eben merklich zu werden).
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Je geringer die Shorehirte, um so besser ist die Schmiegsamkeit. Im elasti-
schen Verhalten unterscheidet sich Mipolam gegentiber Gummi dadurch, daB
es eine hohere Démpfung aufweist; Verformungen stellen sich langsamer
zurlick.

Waérme- und Kalteverhalten

Die angegebenen Priifzahlen sind bei einer Temperatur von 20°C fest-
gestellt. Bei steigender Temperatur wird Mipolam weicher und flexibler.
Mechanisch stark beanspruchte Teile sind in der Regel bis 40° C, eventuell
bis 60° C, brauchbar; bei Teilen ohne wesentliche Beanspruchung kann die
Wirmebestindigkeit mit 80° C angenommen werden; die duBerste Tempe-
ratur-Grenze, die Mipolam ohne Zersetzung kurzfristig vertrigt, liegt bei
etwa 120° C. Mit steigenden Temperaturen machen sich die aus der Ver-
arbeitung verbliebenen Spannungen im Material als Schrumpfung bemerkbar.
Wenn eine Bestidndigkeit bei Dauertemperatur um 100 bis 110° C gefordert
wird, so kénnen Spezialmischungen vorgeschlagen werden, die allerdings
in diesem Temperaturbereich den Verzicht auf gréBere mechanische Festig-
keit voraussetzen.

Im umgekehrten Sinn zeigt sich bei fallender Temperatur eine gewisse Ver-
steifung, die allerdings abhingig ist von Weichmacherart und -Menge.

Alterungsbestindigkeit und chemische Resistenz

Die mechanischen Eigenschaften werden unter EinfluB von Licht, Sauerstoff
und Ozon nicht veréindert, d. h. Mipolam altert nicht. Gegen Wasser und
aggressive Chemikalien ist Mipolam sehr gut bestindig (siehe Besténdig-
keitsliste im Prospekt M/431).

Gegeniiber organischen Lésungsmitteln, wie z. B. aliphatischen und aroma-
tischen Kohlenwasserstoffen (Benzin, Benzol), weiterhin gegeniiber Alde-
hyden, Ketonen, Estern und Chlorkohlenwasserstoffen sind normale Mipolam-
Qualitdten unbestédndig. Der Angriff wirkt sich in der ersten Phase vielfach
infolge der Aufnahme des L&sungsmittels als Quellung aus, das bedeutet
also, daB das Material weicher wird. Gleichzeitig wird der Weichmacher her-
ausgeldst, und hierauf beruht die Beobachtung, daB ein Mipolam-Teil nach
Verdunsten des Lésungsmittels hérter und steifer erscheint. Wenn eine
Bestdndigkeit gegen Benzin oder Mineralél gefordert wird, so kommen
unsere Spezialqualititen, wie z. B. 9626/6, in Betracht.

Weichmacherwanderung

Weich-PVC neigt bei inniger Berithrung mit anderen Thermoplasten (Poly-
styrol, Plexigum, Nitrolackierungen) besonders in der Wiarme zu der soge-
nannten Weichmacherwanderung, die sich z. B. in einem Klebrigwerden der
sich berlihrenden Flichen #uBern kann. Durch den Einsatz spezieller Mi-
polam-Qualitdten lassen sich solche Erscheinungen verhindern.
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Flammwidrigkeit

Der fiir Mipolam eingesetzte Rohstoff PVC ist flammwidrig. Die Brennbar-
keit der einzelnen Mipolam-Mischungen wird durch die Art und Menge des
eingesetzten Weichmachers bestimmt. Harte Mischungen zeigen eine bes-
sere Flammwidrigkeit. Es werden jedoch auch sehr weiche Mischungen in
flammwidriger Qualitat geliefert, z. B. Mipolam 1014, Die bestehenden Vor-
schriften hinsichtlich der Flammwidrigkeit, wie sie von seiten des Bergbaus
oder Vereins Deutscher Elektrotechniker herausgegeben worden sind, wer-
den von unseren einschldgigen Mischungen erfiillt.

Physiologisches Verhalten

Abgesehen von einigen wenigen Sonderqualititen ist Mipolam als haut-
freundlich zu bezeichnen. In Kontakt mit der Haut entstehen weder Rei-
zungen noch Entziindungen, wie wir in langen Jahren durch die praktische
Verwendung der verschiedensten Artikel aus Weich-Mipolam erfahren ha-
ben. Genannt seien Regen- und Arbeits-Schutzbekleidung, Hand- und Biicher-
taschen, Bucheinbiinde usw. -

Bei der Herstellung von Bedarfsgegensténden fur die Aufbewahrung von
Lebensmitteln ist die Verwendung von Weich-PVC im Sinne des Lebens-
mittelgesetzes unerwiinscht, sofern die Gefahr besteht, daB die Weichmacher
auf die Lebensmittel ibergehen (s. Bundesgesundheitsblatt vom 15. August
1958, Seite 235).

Dementsprechend darf Mipolam nicht mit alkoholischen Getriinken, Fetten
oder Speisedlen in Kontakt gebracht werden.

Als FlaschenverschluBdichtungen, beispielsweise flr wissrige Getridnke
(Fruchtsiifte), haben sich jedoch Spezialmischungen bewihrt.

Beim Einsatz unserer Produkte beraten wir unsere Abnehmer gerne, miissen
die endgiiltige Beurteilung in dieser Hinsicht aber dem Anwender iiberlassen.
So kénnen wir bei der Vielfalt der zu verpackenden Erzeugnisse nicht ge-
withrleisten, daB keine Geruchs- oder Geschmacksbeeinflussung auftritt.

Elektrische Eigenschaften:

Mipolam ist ein guter elektrischer Isolator. Der spez. Widerstand liegt je
nach Einstellung zwischen 10! —10'> Ohm x cm. Antistatische Spezial-
Mischungen, z. B. 9928 fiir den Bergbau, haben bei einer Shorehirte zwischen
60 und 75° einen Oberflachenwiderstand von 10% Ohm und einen spez. Wider-
stand von etwa 108 Ohm x cm. Diese Mischungen kénnen naturfarben als
auch farbig geliefert werden. Spezial-Mischungen, die nur in schwarz zur
Verfiigung stehen, zeigen einen noch kleineren Widerstand, z. B. 9927
(Shorehirte ca. 76, spez. Widerstand 5 x 10° Ohm x cm).

5. Verarbeitung

Lagerung
Obschon die Verpackung unserer Mipolam-Massen mit einer Polyathylen-
einlage versehen ist, muB fiir eine Lagerhaltung in trockenen Riaumen Sorge
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getragen werden. Dies gilt insbesondere fiir Emulsions-PVC-Mischungen.
Sollte der Rohstoff aus irgendwelchen Griinden feucht geworden sein, so ist
er vor dem Extrudieren in einem Umlufttrockenschrank oder einer gleich
wirksamen Anlage vorzutrocknen, um die anhaftende Oberflachenfeuchtig-
keit zu beseitigen. Geringe Mengen anhaftender Feuchtigkeit filhren zu
Extruder-Produkten mit matter oder rauher Oberfliche, gréBere Feuchtig-
keitsmengen zu einer porbsen, schaumigen Struktur.

Verarbeitungseinrichtungen

Zur Verarbeitung von Mipolam-StrangpreBmassen werden im allgemeinen
Einspindel-Schneckenpressen verwendet. Nach der bisherigen Erfahrung
soll die Spindellinge nicht unter 15 D liegen (D bezeichnet den AuBen-
durchmesser der Spindel). Neuere Bestrebungen gehen dahin, Spindeln in
einer Linge bis zu 20 D zu verwenden. Vom Schaft bis zum Ende der
Spindel nimmt die Gangtiefe ab, und das Verhéltnis dieser Abnahme wird
als Progression bezeichnet. Je stirker die Progression um so stirker ist
auch die Verdichtung des Materials. Die Progression soll bei der Verwen-
dung von Weich-PVC ein Verhiltnis von 1 zu 2,5 bis 3,0 aufweisen (bei einer
Schneckenldnge von 15 D). Die Verdichtung und Homogenisierung wird durch
den Einsatz von geteilten Lochscheiben mit einliegendem feinmaschigem
Sieb glinstig beeinfluBt. Zylinder und Spritzkopf missen so gebaut sein,
daB sich ein glatter und gleichmiBiger MaterialfluB ergibt. Sogenannte tote
Ecken sind zu vermeiden, weil sich darin das Material zu lange aufhilt; es
besteht dann die Gefahr, daB es thermisch iberbeansprucht wird und
schlieBlich verbrennt. Bei der Vorplanung einer neuen Fertigung wird man
darauf achten, daB die Leistungsfihigkeit der Maschinen im richtigen Ver-
héltnis zum Profilquerschnitt und zur Abzugsgeschwindigkeit steht.

Verarbeitungsbedingungen

Die Verarbeitungsbedingungen fiir Mipolam sind im allgemeinen und speziell
in der Kabelindustrie als bekannt anzusehen. Dem mit der Materie nicht
Vertrauten gibt unser Technischer Dienst in praktischen Verarbeitungsver-
suchen gerne die notwendigen Anleitungen.

Wir begniigen uns hier mit einigen Hinweisen:

Voraussetzung fir optimale mechanische und elektrische Eigenschaften des
stranggepreBten Fertigteiles ist die richtige Einstellung der Verarbeitungs-
temperaturen, besonders im Endstadium der Verformung. Damit die Masse-
teilchen des plastischen Rohstoffes dicht miteinander verschweiBen, soll die
Verarbeitungstemperatur hoch gehalten werden. Es darf jedoch im Dauer-
betrieb nicht zu Uberhitzungen kommen, die zur Salzsdureabspaltung und zu
nachfolgender Verbrennung fithren. Bei richtig eingestellter Temperatur ist
die Oberfliche des verarbeiteten Materials ruhig und glatt. Gerade die Ein-
stellung am Mundstiick beeinfluBt maBgebend den Oberflichenglanz, der
im dbrigen noch durch Einwirkung einer Gasflamme oder eines Infrarot-
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strahlers auf das Profil kurz nach Austritt aus dem Extruder verbessert wer-
den kann.

Mischungen, deren Shorehirte zwischen 60 und 80 liegen, verarbeitet man
am besten innerhalb eines Temperaturbereiches von 120 bis 165° C, d. h., daB
die Temperatur von der Einfilléffnung in Stréomungsrichtung bis zur Dise
auf 165° C allmihlich ansteigt. Hirteres Material erfordert Verarbeitungs-
temperaturen von etwa 150 bis 180° C. Grundsitzlich hingt die Temperatur-
einstellung von der Art des zu fertigenden Produktes ab. Die Verweilzeit
des Materials sowie die Druckverhiltnisse, die Schneckendrehzahl und die
sich hieraus ergebende Reibungswirme iiben einen wesentlichen EinfluB
aus. Deshalb ist die genaue Temperatur-Einstellung jeweils in der Praxis
zu ermitteln.

Fabrikationsfehler und deren Beseitigung

a) Die extrudierte Masse zeigt Knoten:

Ursachen: Das Rohmaterial. ist nicht geniigend oder nicht hinreichend
gleichmiBig durchwiirmt. Wenn die Erscheinung durch Anderung
der Temperaturfihrung nicht beseitigt werden kann, so ist die
Leistungsfahigkeit der Maschine fiir das zu erzeugende Profil
nicht ausreichend.

Das Material ist iiberhitzt, so daB dunkle, verhirtete Knoten
verbrannten Materials auftreten. Sie kdnnen sich auch dann
bilden, wenn FlieBhindernisse — wie Ecken oder Kanten im
Werkzeug, unzweckmiBig angebrachte Dornhalter oder tote
Rdume — Materialnester entstehen lassen. Es kann sich auch
um zersetzte Reste aus dem letzten Arbeitsgang handeln, falls
die Maschine ungentgend gereinigt worden ist.

Verbrannte Knoten treten auch dann auf, wenn der Mundstiick-
querschnitt im Verhdltnis zur Férderfahigkeit der Maschine zu
gering ist, so daB sich im Einzugsgebiet ein Stopfen bildet, der
nur in der Mitte einen DurchlaB gewihrt.

b) Die Oberfliche des Stranges zeigt Blasen, das Material  kocht” beim

Austritt aus dem Mundstiick:

Ursache: Die Verarbeitungstemperatur ist ein wenig zu hoch; die richtige
Verarbeitungstemperatur liegt einige Grade niedriger, bei wel-
cher das Material gerade nicht mehr kocht.

c) Blasen treten auch bei niedriger Verarbeitungstemperatur an der Ober-

fliche und im Innern des Stranges auf:

Ursache: Die StrangpreBmasse ist bei der Lagerung oder auf dem Trans-
port feucht geworden. Die Erscheinung verschwindet, wenn das
Material etwa 10 Minuten bei 100 bis 140° C getrocknet wird,
wie es sich iberhaupt empfiehlt, mit vorgewidrmter Masse zu
arbeiten.
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d) Der Querschnitt der gezogenen Profile hat kein einheitliches MaB.

Ursache:  Die Férderung der Maschine ist ungleichmiBig, weil die Masse
ungleichméBig erhitzt oder weil die Maschine ungleichmiBig
gefiittert worden ist. Die Abzugsgeschwindigkeit ist ungleich-
maBig.

e) Die Produkte zeigen schlechte mechanische und elektrische Eigenschaften,

ihre Oberfliche ist matt:

Ursache:  Die Verarbeitungstemperatur oder der Druck in der Maschine
ist zu niedrig.

f) Die Schicht bei Drahtumspritzungen ist rissig:

Ursache:  Der umspritzte Draht ist mit Ol oder Fett verschmutzt, das beim
Erhitzen verdampft, oder das Verhiltnis AusstoBgeschwindigkeit
zu Disenquerschnitt ist zu groB.

g) Das erkaltete StrangpreBprodukt zeigt nach erneuter Wérmeeinwirkung

(60 bis 150° C) iibermiaBige Léngendnderungen (Schrumpfung):

Ursache:  Verarbeitungstemperatur zu niedrig, oder das gefertigte Produkt
ist beim Abziehen zu stark gereckt worden, um eventuell auf
einen geringeren Querschniit zu kommen. Der Fehler wird ab-
gestellt durch Erhdhung der Verarbeitungstemperatur bzw. durch
Verringerung des Austrittsquerschnittes des Werkzeuges.

Tabelle |
Kennzeichnung von Mipolam-Granulaten durch Priifwerte
Priifung Vorschrift Prifkérper
Shorehirte DIN 53505 Prefplatte 6 mm
Zugfestigkeit DIN 53 371 PreBplatte 1 mm
Reifidehnung DIN 53371 PreBplatte 1 mm
Kilteschlagwert VDCh 2202 PreBplatte 05 mm
Spez. Widerstand VDE 0303 PreBplatte 1 mm
bei 20°C
Isolationswiderstand VDE 0472 NYA-Leitung (1,0 mm*
bei 20 und 60°C Querschnitt; 06 mm
Wasserlagerung Mipolam-Auflage)
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Tabelle Il

Richtwerte von Mipolam-Granulaten

Ansatz

Shore-
hirte

Zug-
fastig-
keit

Reit-
Deh-
nung

Kilte-
schlag-
wert

Spez.
Widerstand

Isolationswiderstand
nach Wasserlagerung
(MegOhm x km)

oaiend) % (©C)Bruch O"™™ b o 200G 30°bei <600C
5260 60 105 350 —40
5259 61 120 350 —35
1014 66 140 330 —-15
7888 67 130 320 —40
9920/6 70 140 300 -30 5 x 10'* 70 0.6
9911/6 70 40 120 ~10
9908 72 150 320 -30 2 x 10" 0.6 0,01
9503 72 155 320 —-25
5241 73 170 330 ~25
9679/6 73 150 300 ~25 5 x 102 4-10 0,08
9635 75 170 280 =35
9891 75 155 310 -25
9485/6 77 180 300 —30
9156 78 190 310 ~25
9718/6 78 200 320 —45
5225 79 170 280 -25
9608 80 200 240 10
5242/6 82 200 270 -25 3 x 101 30 0,15
9742/6 83 220 300 20 2x10% 30 0,13
9626/6 84 220 300 15
9660/6 87 220 250 —15 5 x 10'* 70 0,25
9918/6 87 220 270 —20 8 x 10'* 12 0,03
9484/6 88 220 250 —20
9155/6 89 250 280 -15 5 x 10% 60 0,20
5234/6 90 250 240 -15 5 x 10'® 80 0,25
9713/6 90 250 290 -5 2 x 10 300 0,60
5235/6 95 250 200 -5 4 x 101 500 0,60
9910/6 95 240 220 -5 2 x 10 500 0,30
9917/6 97 270 150 -5 1 x 10'® 1200 30
6871 97 290 210 -5
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Tabelle 111
Mipolam-Granulate fiir die Kabelindustrie nach VDE 0209/11.54

1. a) Aderisolations-Mischungen Y| fiir Leitungen zur festen Verlegung

Leitungstyp Kurzzeichen \gc?ri;:hrift Mipolam-Mischungen
Kst.-Aderleitungen NYA; NYAB 0250/11.57  5234/6; 5235/6; 9155/6;
9713/6; 9917/6
Sonder- NSYA; NSYA ... 0250/11.57  5234/6; 5235/6; 9155/6;
Kst.- 9713/6; 9917/6
_ Aderleistungen
Stegleitungen NYIF; NYIFY 0250/11.57  5234/6; 5235/6; 9155/6;
9713/6
Mantelleitungen NYM; NHYM 0250/11.57  5234/6; 5235/6; 9155/6;
9713/6
Rohrdrihte NYRA..; NHYR.. 0250/11.57  5234/6; 5235/6; 9155/6;
: 9713/6
Bleimantel- NYB... 0250/11.57  5234/6; 5235/6; 9155/6;
leitungen 9713/6; 9917/6
Leuchtréhren- NYL 0250/11.57  9713/6; 9917/6
leitungen
Fassungsadern NYFA... 0250 und 5242/6; 9155/6; 9742/6;
0283/1257  9679/6
Kabel mit Kst.- NYK... 0265/7.55 5234/6; 5235/6; 9155/6;
Isolierung und 9713/6; 9917/6
Bleimantel
Kabel mit Kst.- NYY u. dhnl. 0271/5.58 5234/6; 5235/6; 9155/6;
Isolierung und 9713/6; 9917/6
Kst.-Mantel
Schaltdrihte fur Y; SY: YV 0812/4.56 5235/6; 9917/6
Fernmeldeanlagen
Fahrzeugleitungen FLK DIN 72551 5234/6; 5235/6
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1. b) Isolations-Mischungen Y] fiir Leitungen zum AnschluB ortsverénderlicher

Stromverbraucher
- : VDE- 4 :
Leitungstyp Kurzzeichen Vorschrift Mipolam-Mischungen
Kst.-Aderleitung NYAF 0250/12.57  5242/6; 9742/6
Sonder- NSYAF 0250/12.57  5242/6; 9742/6
Kst.-Aderleitung
Zwillingsleitungen  NYZ (Pr) 0283/12.57  5242/6; 9742/6; 9679/6
leichte Kst.- NYLHY (Pr) 0283/1257  5242/6; 9742/6; 9679/6
Schlauchleitungen
mittlere Kst.- NYMHY (Pr) 0283/1257  5242/6; 9742/6; 9679/6
Schlauchleitungen
Schaltlitzen fiir LiY; LiYZ 0812/4.56 5242/6; 9742/6
Fernmeldeanlagen
Zugfeste YYT 0890/4.56 5242/6; 9742/6
Schlauchleitungen
Fahrzeugleitungen FLK DIN 72551 5242/6; 9742/6

2. a) Mantelmischungen YlII fir Leitungen zur festen Verlegung

Mantelleitungen
umhiillte Rohr-
driihte, z. B.
Bleimantel-
leitungen, z. B.
Leuchtréhren-
leitungen
Stegleitungen
Kabel mit Kst.-
Mantel

Installations-
leitungen fur
Fernmeldeanlagen

AuBenkabel fiir
Fernmeldeanlagen

NYM; NHYM 0250/12.57
NYRUY; NYRUZY; 0250/12.57
NARAY; NHYR...

NYBUY; NBUY;  0250/12.57

NHYBUY: NHBUY

NLOY; NYLRZY; 0250/12.57
NYLRAY

NYIFY 0250/12.57
NYFY; NYY; 0271/5.58
NYCY; NYCEY

usw.

YRZY; IYY 0815/4.56
YM 0816/4.56

9660/6; 9155/6; 9742/6
9660/6; 9155/6; 9742/6

9660/6; 9155/6; 9742/6
39660/6; 9155/6; 9742/6

9911/6
9660/6; 9155/6; 9742/6

9660/6; 9155/6; 9742/6

9660/6; 9155/6; 9742/6
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2. b) Mantelmischungen YIIl fiir Leitungen zum AnschluB ortsverénderlicher

Verbraucher
: . VDE- : :
Leitungstyp Kurzzeichen Vorschrift Mipolam-Mischungen
leichte Kst.- NYLHY 0283/12.57  9503; 9679; 9908
Schlauchleitungen
mittlere Kst.- NYMHY 0283/1257  9503; 9679; 9908
Schlauchleitungen
zugfeste Schlauch- YYT 0890/4.56 9503; 9679; 9908

leitungen fiir
Fernmeldeanlagen

Die Angaben in dleser Druckschrift entsprechen unseren Kenntnissen und Erfahrungen.
Sie sind jedoch ohne Verbindlichkelt, auch Im Hinblick auf otwa bestehende Schutzrechte

Dritter,
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