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FICHA TÉCNICA (TDS)

Ultramid® B3WG6 GP

Fabricante
BASF Leuna

GmbH
Categoría Nylon 6

Carga/Filler
30% Fibra de

vidrio
Estado

En Stock - Listo para

exportar

Descripción del Producto

Grado de moldeo por inyección reforzado con fibra de vidrio y resistente al

envejecimiento por calor, con fluidez mejorada utilizado, por ejemplo, para

colectores de automóviles. 

Especificaciones Técnicas

Información General

Propiedad Sistema Métrico
Sistema

Imperial
Método

Carga / Refuerzo Material reforzado con fibra de

vidrio, 30% relleno por peso 

- - 

Características Buena Liquidez 

Buena Resistencia al

Envejecimiento Térmico 

Resistencia al aceite 

- 

- 

- 

-

-

- 

Usos Aplicación en el Campo

Automotriz 

- - 

Certificaciones de

organismos

EC 1907/2006 (REACH) - - 
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Información General

Propiedad Sistema Métrico
Sistema

Imperial
Método

Cumplimiento RoHS Cumplimiento RoHS - - 

Formas Partícula - - 

Método de

procesamiento

Moldeo por inyección - - 

Físico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Densidad 1.36 g/cm³ - ISO 1183 

Densidad aparente 0.70 g/cm³ - - 

Índice de fluidez de volumen

(MVR)

55.0 cm³/10min - ISO 1133 

Contracción de moldeo

0.75 % 

0.25 % 

0.30 % 

- 

- 

- 

- 

ISO

294-4

ISO

294-4

ISO

294-4

- 

Absorción de agua

% 

% 

- 

- 

- 

ISO 62

ISO 62

ISO 62 

Número de viscosidad 145 cm³/g - ISO 307 

Térmico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura máxima de

funcionamiento

200 °C 392.0 °F - 

Página 2 de 5



Térmico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura de deflexión térmica

220 °C 

205 °C 

- 

428.0 °F 

401.0 °F 

-

ISO 75-2/B

ISO 75-2/A 

Temperatura de fusión 220 °C 428.0 °F ISO

11357-3 

Otros

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Materiales automotrices pasado - FMVSS 302 

Abreviatura del polímero PA6-GF30 - - 

Información de Procesamiento

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Velocidad del tornillo mm/sec - - 

Temperatura de secado 80.0 °C 176.0 °F - 

Tiempo de secado 4.0 hr - - 

Humedad máxima sugerida 0.15 % - - 

Temperatura del tolva 80.0 °C 176.0 °F - 

Temperatura trasera 260 °C 500.0 °F - 

Temperatura media 270 °C 518.0 °F - 

Temperatura frontal 280 °C 536.0 °F - 

Temperatura de boquilla 280 °C 536.0 °F - 

Temperatura de procesamiento

(fusión)

°C - - 
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Información de Procesamiento

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura del molde °C - - 

Desconocido - - 

Propiedades mecánicas

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Módulo a la tracción 9600 MPa 1392364.8 psi ISO 527-2 

Esfuerzo a la tracción 165 MPa 23931.27 psi ISO 527-2 

Deformación a la tracción 3.9 % - ISO 527-2 

Módulo de flexión 8700 MPa 1261830.6 psi ISO 178 

Esfuerzo a la flexión 260 MPa 37709.88 psi ISO 178 

Resistencia al impacto Charpy con

entalla

14 kJ/m² 6.66 ft·lb/in² ISO

179/1eA 

Resistencia al impacto Charpy sin

entalla 75 kJ/m² 

90 kJ/m² 

- 

35.69 ft·lb/in² 

42.82 ft·lb/in² 

ISO

179/1eU

ISO

179/1eU

ISO

179/1eU 

Impacto Izod con entalla 16 kJ/m² 7.61 ft·lb/in² ISO 180/A 

Rendimiento eléctrico e inflamabilidad

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Clasificación de inflamabilidad HB - UL 94 
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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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