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Ultramid® A3K Q601

. BASF Leuna P
Fabricante GmbH Categoria Nylon 66

En Stock - Listo para

Carga/Filler - Estado
exportar

I Descripcion del Producto

Ultramid A3K Q601 es un grado de moldeo por inyeccién de PA66 de facil flujo.
Aplicaciones Las aplicaciones tipicas incluyen piezas técnicas de alta tensién de
procesamiento rapido o partes eléctricamente aislantes.

I Especificaciones Técnicas

Informacion General

Sistema
Propiedad Sistema Métrico . Método
Imperial

Tarjeta Amarilla UL E36632-100134814
E36632-531626 -

Caracteristicas Ciclo de Moldeo Rapido

Buena fluidez -
Resistente al aceite

Usos Aislamiento -
electrénico

Certificaciones de EC 1907/2006 (REACH)
organismos
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Informacion General

Propiedad

Cumplimiento RoHS

Formas

Sistema

Sistema Métrico .
Imperial

Cumplimiento RoHS -

Pellets -

Método de procesamiento

Fisico
Propiedad Sistema Métrico
Densidad 1.13 g/cm3
Absorcion de agua

8.5 %

2.8 %

Mecanico

Propiedad

Modulo a la traccion

Esfuerzo a la traccion

Deformacion a la traccion

Deformacion nominal a la traccion
en rotura

Mddulo de flexion
Esfuerzo a la flexion

Resistencia al impacto Charpy con
entalla
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Moldeo por inyeccién

Sistema
Métrico

3000 MPa

83.0 MPa

5.0 %

25 %

2800 MPa

100 MPa

4.0 kj/m?
5.7 kJ/m?

Sistema Imperial

Sistema
Imperial

435114.0 psi

12038.15 psi

406106.4 psi

14503.8 psi

1.9 ft-lb/in2
2.71 ft-lb/inZ

Método

Método

ISO 1183

ISO 62

Método

ISO
527-2

ISO
527-2

ISO
527-2

ISO
527-2

ISO 178

ISO 178

ISO 179



Mecanico

Propiedad

Resistencia al impacto Charpy sin
entalla

Resistencia al impacto Izod con
entalla

Térmico

Propiedad

Temperatura de deflexion
térmica

Temperatura de fusion (DSC)

RTI Eléctrico

RTI Impacto

RTI Resistencia
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Sistema
Métrico

Sin ruptura
Sin ruptura

5.2 kJ/m?

Sistema
Métrico

75.0 °C

260 °C

65.0 °C
125 °C
125 °C
125 °C

65.0 °C
80.0 °C
80.0 °C
80.0 °C

65.0 °C
80.0 °C
85.0 °C
90.0 °C

SISten.'a Método
Imperial
- ISO 179
2.47 ft-Ib/in? ISO 180
Slsten:na Método
Imperial
167.0 °F ISO 75-2/
A
500.0 °F ISO 3146
- UL 746
149.0 °F
257.0 °F
257.0 °F
257.0 °F
- UL 746
149.0 °F
176.0 °F
176.0 °F
176.0 °F
- UL 746
149.0 °F
176.0 °F
185.0 °F
194.0 °F



Eléctrico e Inflamabilidad
Propiedad Sistema Métrico

Clasificacion de inflamabilidad
V-2
V-2
V-2
V-2

Informacion de Procesamiento

. Sistema
Propiedad Métrico
Temperatura de secado 80.0 °C
Tiempo de secado 2.0to 4.0 hr
Humedad maxima sugerida 0.20 %
Temperatura de procesamiento 280 to 300 °C
(fusion)

Temperatura del molde 40.0 to 80.0
°C

Presion de inyeccion 3.50to0 12.5
MPa

Velocidad de inyeccion Rapido
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Sistema Imperial

Sistema Imperial

176.0 °F

536.0 - 572.0 °F
104.0-176.0 °F

507.63 - 1812.98
psi

Método

UL 94

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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