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Ultramid® A3WG7 BK23210

BASF Leuna
Fabricante GmbH Categoria Nylon 66
. 35% Fibra de En Stock - Listo para
Carga/Filler . Estado
vidrio exportar

I Descripcion del Producto

Ultramid A3BWG7 BK23210 es un grado de PA66 de moldeo por inyeccién
pigmentado negro y resistente al calor reforzado con un 35% de fibra de vidrio
para maquinaria de articulos industriales. Aplicaciones Las aplicaciones tipicas
incluyen ruedas de engranaje, carcasas de valvulas solenoides, accesorios de
cable, distribuidores de combustible automotrices y componentes para cambios
de marcha automaticos.

I Especificaciones Técnicas

Informacion General

. . Lo . Sistema B
Propiedad Sistema Métrico . Método
Imperial

Tarjeta Amarilla UL E36632-531633 -
E41871-233746 -
E41871-101468836 -

Carga / Refuerzo Fibra de vidrio, 35% de relleno -
por peso
Caracteristicas Resistencia al Calor Media -

Resistente al aceite -
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Informacion General

Propiedad

Usos

Certificaciones de
organismos

Cumplimiento RoHS
Apariencia
Formas

Método de
procesamiento

Datos multipunto

Fisico
Propiedad
Densidad

Absorcion de agua

Pagina 2 de 4

Sistema Métrico

Aplicaciones automotrices
Lineas de combustible
Engranajes

Carcasas

Aplicaciones industriales
Vélvulas/Piezas de valvula

EC 1907/2006 (REACH)

Cumplimiento RoHS
Negro
Pellets

Moldeo por inyeccién

Médulo de fluencia vs. Tiempo

(ISO 11403-1)

Estrés Isoacrénico vs.
Deformacién (1ISO 11403-1)
Estrés Isotérmico vs.
Deformacion (1ISO 11403-1)

Mddulo secante vs. Deformacion

(ISO 11403-1)

Médulo de corte vs. Temperatura

(ISO 11403-1)

Viscosidad vs. Tasa de corte (ISO

11403-2)

Sistema Métrico

1.41 g/cm3 -

Sistema Imperial

Sistema

. Método
Imperial

Método

ISO 1183



Fisico

Propiedad
5.0 %
1.6 %
Mecanico
Propiedad

Esfuerzo a la traccidn

Deformacion a la traccion

Mddulo de flexion

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
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Sistema Métrico

Sistema
Métrico

190 MPa

2.5 %

9600 MPa

10 kJ/m?2

Sistema Imperial

Sistema
Imperial

27557.22 psi

1392364.8 psi

4.76 ft-Ib/in?

Sistema
Métrico

250 °C

260 °C

Sistema
Métrico

80.0 °C

2.0to 4.0 hr

0.15 %

Sistema
Imperial

482.0 °F

500.0 °F

Sistema Imperial

176.0 °F

Método

ISO 62

Método

ISO
527-2

ISO
527-2

ISO 178

ISO 180

Método

ISO 75-2/
A

ISO 3146

Método



Informacion de Procesamiento

Sistema

L. Sistema Imperial Método
Meétrico

Propiedad

Temperatura de procesamiento 280 to 305 °C 536.0-581.0 °F -
(fusion)

Temperatura del molde 80.0 to 90.0 176.0 - 194.0 °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, N0.1919 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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