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Ultramid® B3ZG7 OSI BK23273

BASF Leuna
Fabricante GmbH Categoria Nylon 6
. 35% Fibra de En Stock - Listo para
Carga/Filler . Estado
vidrio exportar

I Descripcion del Producto

Ultramid B3ZG7 OSI BK23273 es un grado PA6 de moldeo por inyeccion,
pigmentado negro, reforzado con un 35% de vidrio, estabilizado térmicamente y
modificado para impacto. Se desarrollé para cumplir con los exigentes requisitos
mecanicos y quimicos para la aplicacion de carter de aceite automotriz.
Aplicaciones La aplicacién tipica es el carter de aceite automotriz.

I Especificaciones Técnicas

Informacion General

o Sistema ;
Propiedad Sistema Métrico . Método
Imperial

Carga / Refuerzo Fibra de vidrio, 35% de -
relleno por peso

Aditivo estabilizador térmico -
Modificador de impacto -

Caracteristicas Buena resistencia quimica -
Estabilizado térmicamente -
Modificado por impacto -
Resistente al aceite -
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Informacion General

Sistema

Propiedad Sistema Métrico . Método
Imperial

Usos Automotriz bajo el capé -

Certificaciones de EC 1907/2006 (REACH) -

organismos

Cumplimiento RoHS Cumplimiento RoHS -

Apariencia Negro -

Formas Pellets -

Método de Moldeo por inyeccién -

procesamiento

Fisico

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Densidad 1.36 g/cm3 - ISO 1183

Contraccion de moldeo - 1SO 294-4

0.60 % - i
0.20 % -
Mecanico
Propiedad Slfte-ma S|sterr-1a Método
Métrico Imperial

Mddulo a la traccién 10000 MPa 1450380.0 psi IS0
527-2

Esfuerzo a la tracciéon 170 MPa 24656.46 psi ISO
527-2

Deformacion a la traccion 3.5% - IS0
527-2

Moédulo de flexién 8920 MPa 1293738.96 psi 150178
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Mecanico

Propiedad

Resistencia al impacto Charpy con
entalla

Resistencia al impacto Charpy sin
entalla

Resistencia al impacto Izod con
entalla

Térmico

Propiedad

Temperatura de deflexion
térmica

Temperatura de fusion (DSC)

Informacion de Procesamiento

Propiedad

Temperatura de secado
Tiempo de secado
Humedad maxima sugerida
Temperatura trasera

Temperatura media
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Sistema
Métrico

18 kJ/m?
26 kJ/m?2

110 kj/m?
100 kJ/m?

17 kJ/m?
25 kj/m?

Sistema
Métrico

220 °C
206 °C

220 °C

Sistema
Métrico

80.0 °C
2.0to 4.0 hr
0.080 %

245 to 275 °C

260 to 285 °C

Sistema Método
Imperial
- ISO 179
8.56 ft-Ib/in?
12.37 ft-lb/in?
- ISO 179
52.34 ft-Ib/in?
47.58 ft-Ib/in?
- ISO 180
8.09 ft-lb/in?
11.89 ft:lb/in?
Sistema Método
Imperial
o B
402.8 °F ISO 75-2/
A
428.0 °F ISO 3146

Sistema Imperial Método

176.0 °F

473.0 -527.0 °F

500.0 - 545.0 °F



Informacion de Procesamiento

Propiedad S|f_-,;te-ma Sistema Imperial Método
Métrico

Temperatura frontal 270to 295 °C 518.0-563.0 °F

Temperatura de boquilla 270 to 295 °C 518.0-563.0 °F -

Temperatura de procesamiento 270 to 295 °C 518.0-563.0 °F -
(fusion)

Temperatura del molde 80.0 to 95.0 176.0 - 203.0 °F -
°C

Presion de inyeccion 3.50to 12.5 507.63 -1812.98 -
MPa psi

Velocidad de inyeccion Répido - -

Shanghai Susheng Import & Export Co., Ltd.

Direccion: Floor 8, Building 2, No.1919 Bazhigiao Road, Nangiao Town,
Fengxian District, Shanghai 201400, P.R.China

Contacto: Mr. Zhao Yong

Email: sales@su-jiao.com

Sitio web: www.polymersdata.com

Movil: +86-134-2475-5533

Este documento ha sido generado automaticamente basdndose en los Ultimos datos técnicos disponibles. Los valores
mencionados son tipicos y no constituyen una garantia final.
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