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Ultramid® HPN 9233G HS BK-102

BASF Leuna

Fabricante GmbH Categoria Nylon 6
. 33% Fibra de En Stock - Listo para
Carga/Filler . Estado
vidrio exportar

I Descripcion del Producto

Ultramid HPN 9233G HS BK-102 es una resina de grado de moldeo por inyeccién
PAG6 reforzada con 33% de vidrio, pigmentada de negro y estabilizada
térmicamente en la serie de Nylon de Alta Productividad desarrollada para
mejorar los tiempos de ciclo mientras se mantienen excelentes propiedades.
Exhibe alta resistencia, rigidez y resistencia al calor. La apariencia de la superficie
ha mejorado, los tiempos de ciclo se han reducido y se ha mantenido la
resistencia a la fluencia. Esta version estabilizada térmicamente extiende la
retencion de propiedades mecanicas a temperaturas elevadas mientras mantiene
una excelente resistencia quimica a grasas, aceites e hidrocarburos. Aplicaciones
Ultramid HPN 9233G HS BK-102 se recomienda generalmente para aplicaciones
como cerraduras de ventanas, cuerpos de valvulas, carcasas de sillas, herrajes de
puertas y ventanas, conectores, componentes de interruptores, partes de relés,
blogues de terminales, carcasas de herramientas eléctricas, engranajes,
motosierras, sopladores, carcasas de recortadoras y carcasas automotrices.

I Especificaciones Técnicas

Informacion General

. . _ Sistema ;
Propiedad Sistema Métrico . Método
Imperial

Tarjeta Amarilla UL E36632-231189 -
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Informacion General

Propiedad

Carga / Refuerzo

Aditivo

Caracteristicas

Usos

Certificaciones de
organismos

Cumplimiento RoHS
Apariencia
Formas

Método de
procesamiento
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Sistema Métrico

Fibra de vidrio, 33% de
relleno por peso

estabilizador térmico

Ciclo de Moldeo Rapido
Buena resistencia quimica
Buena resistencia al fluencia
Resistente a la Grasa
Estabilizado térmicamente
Alta resistencia al calor

Alta rigidez

Alta resistencia

Resistente a hidrocarburos
Resistente al aceite

Aplicaciones automotrices
Conectores

Partes eléctricas
Engranajes

Carcasas

Herramientas de Potencia/
Otras

Interruptores
Valvulas/Piezas de valvula

EC 1907/2006 (REACH)

Cumplimiento RoHS
Negro
Pellets

Moldeo por inyeccién

Sistema
Imperial

Método



Fisico
Propiedad

Gravedad especifica

Sistema Métrico

1.39 g/cm3

Contraccion de moldeo 0.30 %

Absorcion de agua

1.1 %
1.1 %
6.4 %
6.4 %
1.8 %
1.8 %
Dureza Rockwell 120
Mecanico
. Sistema
Propiedad Métrico
Resistencia a la traccién 175 MPa
Elongacion a la traccion 3.0 %
Mddulo de flexion
9380 MPa
8400 MPa
Resistencia a la flexion 265 MPa
Impacto Izod con entalla
95 J/m
7.0 kJ/m?2
9.5 kJ/m?2
Resistencia al impacto por 4.61 )

caida
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Sistema Imperial

Método

Sistema
Imperial

25381.65 psi

1360456.44 psi

1218319.2 psi

38435.07 psi

1.78 ft-Ib/in
3.33 ft:Ib/in?
4.52 ft-lb/in?

ASTM D792, ISO 1183

ASTM D570
ISO 62
ASTM D570
ISO 62
ASTM D570
ISO 62

ASTM D785

Método

ASTM D638, ISO
527-2

ASTM D638, ISO
527-2

ASTM D790
ISO 178

ASTM D790

ASTM D256
ISO 180
ISO 180

Internal Method



Térmico

Propiedad

Temperatura de deflexidn
térmica

Temperatura de fusion pico

CLTE

RTI Eléctrico

RTI Impacto

RTI Resistencia

Eléctrico e Inflamabilidad
Propiedad

Resistividad volumétrica

Rigidez dieléctrica

Clasificacion de inflamabilidad
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Sistema
Métrico

174 °C
208 °C
54.0 °C

220 °C

3.8E-5 cm/cm/
°C

130 °C
140 °C
140 °C
140 °C

115 °C
115 °C
120 °C
120 °C

140 °C
140 °C
140 °C
140 °C

S|sten-|a Método

Imperial

345.2 °F ISO 75-2/B
. ASTM D648

406.4 °F ISO 75-2/A

129.2 °F

428.0 °F ASTM D3418, I1SO

3146

- ASTM E831

- UL 746

266.0 °F

284.0 °F

284.0 °F

284.0 °F

- UL 746

239.0 °F

239.0 °F

248.0 °F

248.0 °F

- UL 746

284.0 °F

284.0 °F

284.0 °F

284.0 °F

Sistema Métrico Sistema Imperial

ohms-cm
ohms-cm

22 kV/mm

Método

ASTM D257
IEC 60093

ASTM D149

UL 94



Eléctrico e Inflamabilidad

Propiedad Sistema Métrico

HB
HB
HB

Informacion de Procesamiento

Propiedad

Temperatura de secado
Tiempo de secado

Humedad maxima sugerida
Temperatura de procesamiento
(fusion)

Temperatura del molde

Presion de inyeccion

Velocidad de inyeccion
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Sistema
Métrico

83.0 °C
2.0to 4.0 hr
0.15 %

270 to 295 °C

80.0 to 95.0
°C

3.50to 12.5
MPa

Répido

Sistema Imperial

Sistema Imperial

181.4 °F

518.0 - 563.0 °F
176.0 - 203.0 °F

507.63 - 1812.98
psi

Método

Método



Shanghai Susheng Import & Export Co., Ltd.

Direccioén: 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 basédndose en los Ultimos datos técnicos disponibles. Los valores
mencionados son tipicos y no constituyen una garantia final.
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