
PolymersData
https://www.polymersdata.com/es/product/basf-pa6-ultramid-8235g-hs-

bk-102/

sales@su-jiao.com

FICHA TÉCNICA

(TDS)

Ultramid® 8235G HS BK-102

Fabricante
BASF Leuna

GmbH
Categoría Nylon 6

Carga/Filler
50% Fibra de

vidrio
Estado

En Stock - Listo para

exportar

Descripción del Producto

Ultramid 8235G HS BK-102 es un compuesto de moldeo por inyección de PA6

estabilizado térmicamente, pigmentado de negro, reforzado con un 50% de fibra

de vidrio que ofrece un excelente nivel de resistencia, rigidez, rendimiento a alta

temperatura y estabilidad dimensional. Su resistencia a la fluencia bajo carga es

excelente. Está disponible en versiones natural, negra, resistente a la intemperie

y pigmentadas. Aplicaciones Ultramid 8235G HS BK-102 se recomienda

generalmente para aplicaciones como carcasas de herramientas eléctricas,

etiquetadoras de orejas para ganado, marcos de equipaje, ventiladores y carcasas

de reguladores de presión. 

Especificaciones Técnicas

Información General

Propiedad Sistema Métrico
Sistema

Imperial
Método

Tarjeta Amarilla UL E36632-231133 - - 

Carga / Refuerzo Fibra de vidrio, 50% de

relleno por peso 

- - 

Aditivo estabilizador térmico - - 
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Información General

Propiedad Sistema Métrico
Sistema

Imperial
Método

Características Buena resistencia al fluencia 

Buena estabilidad

dimensional 

Estabilizado térmicamente 

Alta resistencia al calor 

Alta rigidez 

Alta resistencia 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

-

-

-

-

-

- 

Usos Carcasas 

Equipaje 

Etiquetas de oreja moldeadas

Herramientas de Potencia/

Otras 

- 

- 

- 

- 

-

-

-

- 

Certificaciones de

organismos

EC 1907/2006 (REACH) - - 

Cumplimiento RoHS Cumplimiento RoHS - - 

Apariencia Negro 

Colores Disponibles 

Color natural 

- 

- 

- 

-

-

- 

Formas Pellets - - 

Método de

procesamiento

Moldeo por inyección - - 

Físico

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Gravedad específica 1.56 g/cm³ - ASTM D792, ISO 1183

Contracción de moldeo 0.20 % - - 

Absorción de agua

4.8 % 

4.8 % 

- 

- 

- 

-

ASTM D570

ISO 62
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Físico

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

1.4 % 

1.4 % 

- 

- 

ASTM D570

ISO 62 

Mecánico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Módulo a la tracción 15800 MPa 2291600.4 psi ISO 527-2 

Resistencia a la tracción 210 MPa 30457.98 psi ASTM D638, ISO

527-2 

Elongación a la tracción 2.0 % - ASTM D638, ISO

527-2 

Módulo de flexión

14700 MPa 

13200 MPa 

- 

2132058.6 psi 

1914501.6 psi 

-

ASTM D790

ISO 178 

Esfuerzo a la flexión 300 MPa 43511.4 psi ISO 178 

Resistencia al impacto Charpy

con entalla

15 kJ/m² 7.14 ft·lb/in² ISO 179 

Resistencia al impacto Charpy

sin entalla

70 kJ/m² 33.31 ft·lb/in² ISO 179 

Impacto Izod con entalla

140 J/m 

12 kJ/m² 

15 kJ/m² 

- 

2.62 ft·lb/in 

5.71 ft·lb/in² 

7.14 ft·lb/in² 

-

ASTM D256

ISO 180

ISO 180 

Térmico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura de deflexión

térmica 220 °C 

210 °C 

- 

428.0 °F 

410.0 °F 

-

ISO 75-2/B

ISO 75-2/A 
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Térmico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura de fusión pico 220 °C 428.0 °F ASTM D3418, ISO

3146 

RTI Eléctrico

65.0 °C 

130 °C 

130 °C 

- 

149.0 °F 

266.0 °F 

266.0 °F 

UL 746

-

-

- 

RTI Impacto

65.0 °C 

105 °C 

105 °C 

- 

149.0 °F 

221.0 °F 

221.0 °F 

UL 746

-

-

- 

RTI Resistencia

65.0 °C 

130 °C 

130 °C 

- 

149.0 °F 

266.0 °F 

266.0 °F 

UL 746

-

-

- 

Eléctrico e Inflamabilidad

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Resistividad volumétrica

ohms·cm 

ohms·cm 

- 

- 

- 

-

ASTM D257

IEC 60093 

Clasificación de inflamabilidad

HB 

HB 

HB 

- 

- 

- 

- 

UL 94

-

-

- 

Información de Procesamiento

Propiedad
Sistema

Métrico
Sistema Imperial Método

Temperatura de secado 80.0 °C 176.0 °F - 

Tiempo de secado 2.0 to 4.0 hr - - 
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Información de Procesamiento

Propiedad
Sistema

Métrico
Sistema Imperial Método

Humedad máxima sugerida 0.060 % - - 

Temperatura de procesamiento

(fusión)

280 to 305 °C 536.0 - 581.0 °F - 

Temperatura del molde 80.0 to 95.0

°C 

176.0 - 203.0 °F - 

Presión de inyección 3.50 to 12.5

MPa 

507.63 - 1812.98

psi 

- 

Velocidad de inyección Rápido - - 

Shanghai Susheng Import & Export Co., Ltd.

Dirección: Floor 8, Building 2, No.1919 Bazhiqiao Road, Nanqiao Town,

Fengxian District, Shanghai 201400, P.R.China

Contacto: Mr. Zhao Yong

Email: sales@su-jiao.com

Sitio web: www.polymersdata.com

Móvil: +86-134-2475-5533

Este documento ha sido generado automáticamente basándose en los últimos datos técnicos disponibles. Los valores

mencionados son típicos y no constituyen una garantía final. 
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