INEQS

STYROLUTION ALBIS
Styrolution® PS 158N

PS INEOS Styrolution

Styrolution® PS 158N ist eine warmeformbesténdige Standard-Type. Sie ist geeignet fur die Herstellung expandierten Folien; in Mischung mit
schlagfestem Polystyrol fur warmeformbesténdige Anwendungen; in Mischung mit Styrolux fiir die Herstellung schlagzéher und transparenter
Blends.

ISO Daten
Schmelzevolumenrate, MVR 3 cm3/10min 1ISO 1133
Temperatur 200 °C -
Belastung 5 kg -
ISO Daten
Zug-Modul 3300 MPa ISO 527
Bruchspannung 55 MPa 1ISO 527
Bruchdehnung 3 % 1ISO 527
Zug-Kriechmodul, 1h 3300 MPa 1ISO 899-1
Zug-Kriechmodul, 1000h 2600 MPa 1ISO 899-1
Charpy-Kerbschlagzahigkeit, +23°C 3 kJ/m2 ISO 179/1eA
Thermische Werte Wert Einheit Prifnorm
ISO Daten
Glaslbergangstemperatur (10°C/min) 100 °C ISO 11357-1/-2
Formbestéandigkeitstemperatur (1.80 MPa) 86 °C I1ISO 75-1/-2
Formbesténdigkeitstemperatur (0.45 MPa) 98 °C I1ISO 75-1/-2
Vicat-Erweichungstemperatur, 50°C/h 50N 101 °C 1ISO 306
Langenausdehnungskoeffizient , parallel 80 E-6/K 1ISO 11359-1/-2
Brennbarkeit bei nominal 1.5mm HB class UL 94

geprufte Probekérperdicke 1.5 mm -

UL Registrierung ja - -

Brennbarkeit bei Dicke h HB class UL 94
gepriifte Probekdrperdicke 3.2 mm -

UL Registrierung ja - -
Brennbarkeit-Sauerstoff-Index 18 % 1ISO 4589-1/-2
ISO Daten
Dielektrizitdtszahl, 100Hz 2.5 - IEC 62631-2-1
Dielektrizitatszahl, 1MHz 2.5 - IEC 62631-2-1
Dielektr. Verlustfaktor, 100Hz 0.9 E-4 IEC 62631-2-1
Dielektr. Verlustfaktor, 1IMHz 0.5 E-4 IEC 62631-2-1
Vergleichszahl der Kriechwegbildung 425 - IEC 60112
Andere Eigenschaften Wert Einheit Prifnorm
ISO Daten
Dichte 1050 kg/m3 1ISO 1183
Materialspezifische Eigenschaften Einheit Prifnorm
ISO Daten
Viskositatszahl 96 cmd/g 1ISO 307, 1157, 1628
Kennwerte f. rheologische Berechn. Wert Einheit Priifnorm
ISO Daten
Dichte der Schmelze 936 kg/m3 -
Warmeleitfahigkeit der Schmelze 0.155 W/(m K) -

Spez. Warmekapazitat der Schmelze 2300 J/(kg K) -
Ejection-Temperatur 96 °C -

Probekorperherstellbedingungen Einheit Priifnorm
ISO Daten

SpritzgieBen, Massetemperatur 230 °C 1ISO 294
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Styrolution® PS 158N

PS INEOS Styrolution
SpritzgieBen, Werkzeugtemperatur 40 °C 1ISO 294
SpritzgieBen, Spritzgeschwindigkeit 200 mm/s 1ISO 294
Diagramme
Viskositat-Schergeschwindigkeit Schubspannung-Schergeschwindigkeit
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Spannung-Dehnung Sekantenmodul-Dehnung
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Styrolution® PS 158N

PS INEOS Styrolution

Spannung-Dehnung (isochron) 23°C Kriechmodul-Zeit 23°C

Spannung-Dehnung (isochron) 23°C Kriechmodul-Zeit 23°C
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Verarbeitungsmethoden Besondere Kennwerte

SpritzgieBen, Folienextrusion, Profilextrusion, Plattenextrusion, Transparent
Obrige Extrusion

Granulat

SpritzgieBen

VERARBEITUNG

SpritzgieBen Massetemperatur: 180 - 280 °C
SpritzgieBen empf. Massetemperatur: 230 °C
SpritzgieBen Werkzeugtemperatur: 10 - 60 °C
SpritzgieBen empf. Werkzeugtemperatur: 40 °C
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Styrolution® PS 158N

PS INEOS Styrolution

Polystyrol 158N kann bei Massetemperaturen von 180 bis 280°C spritzgegossen werden, bei empfohlenen Formtemperaturen von 10 - 60°C.

Folienextrusion

VERARBEITUNG

Extrusion Schlauchfolien Massetemperatur: 180 - 210 °C
Extrusion Flachfolien Massetemperatur: 200 - 240 °C

Die Massetemperatur in der Extrusion sollte 240°C nicht Gberschreiten.

Ubrige Extrusion
VERARBEITUNG
Extrusion Rohre Massetemperatur: 180 - 210 °C

Profilextrusion
VERARBEITUNG
Extrusion Profile Massetemperatur: 210 °C

Plattenextrusion
VERARBEITUNG
Extrusion Platten Massetemperatur: 200 - 230 °C

Haftungsausschluss

Haftungsausschlusserklarung

Die angegebenen Prifwerte wurden vom Materialproduzenten ermittelt und zur Verfgung gestellt. Die Werte sind Richtwerte, keine verbindlichen Mindest- oder Hochstwerte, die an
genormten Prifkdrpern ermittelt wurden und durch Einfarbungen, Werkzeuggestaltung sowie Verarbeitungsbedingungen beeinflusst werden kénnen. M-Base hat die Daten von originalen
technischen Datenbléttern des Produzenten ibernommen. Weder ALBIS noch M-Base sind verantwortlich fur die Genauigkeit der Daten und kdnnen ihre Richtigkeit nicht zusichern.

Séamtliche Informationen Uber chemische und physikalische Eigenschaften unserer Produkte sowie die anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche geben wir nach
bestem Wissen. Sie befreien den K&ufer nicht von eigenen Untersuchungen und Prifungen, um die konkrete Eignung der Produkte fur den beabsichtigten Einsatz festzustellen. Allein der
Kéaufer ist fur die Eignung der Produkte fir eine bestimmte Anwendung, ihre Verwendung und Verarbeitung verantwortlich und hat dabei die gesetzlichen und behérdlichen Vorschriften zu
beachten. Es wird weder ausdricklich noch stillschweigend eine Empfehlung oder Zusicherung im Hinblick auf die Eignung des Produkts flir eine bestimmte Anwendung — z.B.
sicherheitskritische Bauteile bzw. Systeme — gegeben.

Anwendung im ,,Healthcare“-Bereich: Die Lieferung eines Produktes fur den Einsatz im Healthcare-Bereich (medizinische, pharmazeutische oder diagnostische Anwendung) erfolgt
vorbehaltlich einer gesonderten Beurteilung durch ALBIS hinsichtlich der Ubereinstimmung mit den ALBIS-internen Risikogrundsatzen — selbst wenn das Produkt grundsatzlich fir Healthcare
Anwendungen vorgesehen ist.

Wichtig: Unabhéngig von der Produktart oder -bezeichnung untersagt ALBIS die Verwendung von Produkten grundsatzlich fiir folgende medizinische, pharmazeutische oder diagnostische

Anwendungskategorien:

® Medizingeréate der Risikogruppe Il geméaB EU Direktive 93/42/EWG
® Korperimplantate mit einer Verweildauer im Korper von mehr als 30 Tagen (,Permanentimplantate*)
® Fir die Funktion kritische Komponenten in Medizingeréaten, die eine lebensunterstiitzende oder lebensverlangernde Funktion haben.

Im Ubrigen gelten unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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