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CYCOLAC™ MGABSO1 resin

SABIC Innovative
Fabricante , Categoria ABS
Plastics

En Stock - Listo

Carga/Filler - Estado
para exportar

I Descripcion del Producto

ABS para moldeo por inyeccion. Alto impacto, alto brillo, buen flujo.

I Especificaciones Técnicas

Informacion General

Rt Sistema i
Propiedad Sistema Métrico i Método
Imperial

Tarjeta Amarilla UL E121562-220711 -
E121562-220712 -

Caracteristicas Buena fluidez -
Alto brillo -
Alta resistencia al -
impacto

Método de Moldeo por inyeccién -

procesamiento

Datos multipunto Flexién DMA (ASTM
D4065)
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Fisico

Propiedad

Gravedad especifica

indice de fluidez de masa

(MFR)

indice de fluidez de volumen

(MVR)

Contraccion de moldeo

Mecanico

Propiedad

Mddulo a la traccion

Resistencia a la traccidn

Elongacion a la traccidon

Médulo de flexion
Resistencia a la flexion
Impacto Izod con entalla

Impacto con dardo
instrumentado
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Sistema
Métrico

1.05 g/cm?

3.7 g/10 min

15.0 cm3/
10min

0.50 to 0.80 %

Sistema
Métrico

2070 MPa

41.4 MPa
31.7 MPa

2.1 %
26 %

2140 MPa
68.3 MPa
350 J/m

31.1

Sistema
Imperial

Sistema
Imperial

300228.66 psi

6004.57 psi
4597.7 psi

310381.32 psi
9906.1 psi

6.56 ft-Ib/in

Método

ASTM D792

ASTM D1238

ISO 1133

Internal
Method

Método

ASTM D638

ASTM D638

ASTM D638

ASTM D790

ASTM D790

ASTM D256

ASTM
D3763



Térmico

Propiedad

Temperatura de deflexion bajo
carga

Temperatura de reblandecimiento
Vicat

CLTE

RTI Eléctrico

RTI Impacto

RTI Resistencia

Eléctrico e Inflamabilidad

Propiedad

Resistencia al arco

indice de seguimiento comparativo

(CTI)

Ignicion por arco de alta intensidad

(HAI)

Sistema
Métrico

97.2 °C
82.2 °C

98.9 °C

8.8E-5 cm/cm/

°C

8.6E-5 cm/cm/

°C

60.0 °C

60.0 °C

60.0 °C

Sistema
Métrico

PLC 5

PLCO

PLCO

Velocidad de seguimiento por arcode PLC?2

alto voltaje (HVTR)

Ignicion por alambre caliente (HWI)

Clasificacion de inflamabilidad
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PLC 3

HB

Sistema
Imperial

206.96 °F
179.96 °F

210.02 °F

140.0 °F

140.0 °F

140.0 °F

Sistema
Imperial

Método

ASTM D648

ASTM
D1525

ASTM E831

UL 746

UL 746

UL 746

Método

ASTM
D495

UL 746

UL 746

UL 746

UL 746

UL 94



Otros
Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Viscosidad de fusion 245 Pa-s - ASTM D3835

Informacion de Procesamiento

Sistema

Propiedad Métrico Sistema Imperial Método
Temperatura de secado 82.2t093.3°C 179.96-199.94 °F

Tiempo de secado 2.0to 4.0 hr -

Tiempo de secado, maximo 8.0 hr -

Humedad maxima sugerida 0.10 % -

Tamano de disparo sugerido 50to 70 % -

Temperatura trasera 188 to 210 °C 370.4 - 410.0 °F
Temperatura media 204 to 227 °C 399.2 - 440.6 °F
Temperatura frontal 216 to 238 °C 420.8 - 460.4 °F
Temperatura de boquilla 218 to 260 °C 424.4 - 500.0 °F

Temperatura de procesamiento 218 to 260 °C 424.4 - 500.0 °F
(fusion)

Temperatura del molde 48.9to 71.1°C 120.02-159.98 °F
Contrapresion 0.345t0 0.689 50.04 - 99.93 psi
MPa
Velocidad del tornillo 30 to 60 rpm -
Profundidad de ventilaciéon 0.038 to 0.051  0.001496 -
mm 0.002008 in
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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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