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Ultrason® S 3010 MR UN

. BASF Leuna P
Fabricante GmbH Categoria PSU Alloy

En Stock - Listo para

Carga/Filler - Estado
exportar

I Descripcion del Producto

Grado de moldeo por inyeccién y extrusién no reforzado, de mayor viscosidad,
mas resistente, con mejor resistencia quimica y optimizado para desmoldeo.

I Especificaciones Técnicas

Informacion General

Sistema
Propiedad Sistema Métrico . Método
Imperial
Caracteristicas Buena resistencia -
guimica -

Buena Tenacidad

Certificaciones de EC 1907/2006 (REACH) -
organismos

Cumplimiento RoHS Cumplimiento RoHS -
Formas Pellets -

Método de procesamiento  Extrusién -
Moldeo por inyeccién -

ID de resina (ISO 1043) PSU -
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Fisico

Propiedad

Densidad

Densidad aparente

indice de fluidez de volumen

(MVR)

Contraccion de moldeo

Absorcion de agua

Numero de viscosidad

Dureza por indentaciéon de bola

Mecanico

Propiedad

Modulo a la traccion

Esfuerzo a la traccion

Deformacion a la traccion

Sistema Métrico

1.23 g/cm3

0.70 to 0.80 g/

cm3

45.0 cm3/10min

0.73 %
0.70 %

0.80 %
0.30 %

72.0 cm3/g

135 MPa

Sistema
Métrico

2600 MPa

75.0 MPa

5.8 %

Resistencia al impacto Charpy con

entalla

Resistencia al impacto Charpy sin

entalla
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6.0 kJ/m?
5.5 kJ/m?

Sin ruptura
Sin ruptura

Sistema
Imperial

19580.13 psi

Sistema
Imperial

377098.8 psi

10877.85 psi

2.85 ft:Ib/in?
2.62 ftIb/in2

Método

ISO 1183

ISO 1133

ISO 294-4

ISO 62

ISO 307

ISO
2039-1

Método

ISO 527-2

ISO
527-2/50

ISO
527-2/50

ISO
179/1eA

ISO
179/1eU



Mecanico

Propiedad

Resistencia al impacto 1zod con

entalla

Térmico

Propiedad

Temperatura de deflexion

térmica

Temperatura de transicion

vitrea

CLTE

Eléctrico e Inflamabilidad

Propiedad

Clasificacion de inflamabilidad

Informacion de Procesamiento

Propiedad

Temperatura de secado

Tiempo de secado
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Sistema
Métrico

6.0 kJ/m?
5.5 kJ/m?

Sistema
Métrico

177 °C

187 °C

5.3E-5 cm/cm/
°C
6.0E-5 cm/cm/
°C

Sistema Métrico

HB
V-2

Sistema
Métrico

140 °C

4.0 hr

Sistema
Imperial

2.85 ft-Ib/in?
2.62 ft-Ib/in2

Sistema
Imperial

350.6 °F

368.6 °F

Sistema Imperial

Sistema
Imperial

284.0 °F

Método

ISO 180/A

Método

ISO 75-2/A

ISO
11357-2

ISO
11359-2
DIN 53752

Método

UL 94

Método



Informacion de Procesamiento

LI Méico lmpera Método
Humedad maxima sugerida 0.020 % - -
Temperatura del tolva 80.0 °C 176.0 °F -
Temperatura trasera 330 °C 626.0 °F -
Temperatura media 340 °C 644.0 °F -
Temperatura frontal 350 °C 662.0 °F -
Temperatura de boquilla 350 °C 662.0 °F -
Temperatura de procesamiento 330to 390 °C  626.0-734.0 -
(fusion) °F
Temperatura del molde 120 to 160 °C  248.0 - 320.0 -
°F

Velocidad del tornillo

mmy/sec

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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