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ULTEM™ 1010 resin

SABIC Innovative
Fabricante , Categoria PEI
Plastics

En Stock - Listo

Carga/Filler - Estado
para exportar

I Descripcion del Producto

La resina ULTEM™ 1010 es un plastico de polieterimida (PEl) amorfo y
transparente que ofrece un flujo mejorado y una temperatura de transicién vitrea
(Tg) de 217°C. Esta resina inherentemente retardante de llama tiene
calificaciones UL94 VO y 5VA. La resina ULTEM™ 1010 es un grado de uso general
no reforzado que ofrece alta resistencia al calor, alta resistencia y médulo y
amplia resistencia quimica hasta altas temperaturas.

I Especificaciones Técnicas

Informacion General

Sistema
Propiedad Sistema Métrico : . Método
Imperial

Tarjeta Amarilla UL E121562-101048269 -

Caracteristicas amorfo -
Retardante de llama -
Uso general -
Buena resistencia quimica -
Buena fluidez -
Alta resistencia al calor -
Alta resistencia -
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Informacion General

Sistema

Propiedad Sistema Métrico . Método
Imperial
Usos Uso general -
Apariencia Transparente -
Método de Moldeo por inyeccién -
procesamiento
Datos multipunto Coeficiente de Expansién Térmica vs. -
Temperatura (ASTM E831) -
Flexion DMA (ASTM D4065) -
Impacto Instrumentado (Energia) -
(ASTM D3763) -
Impacto Instrumentado (Carga) -
(ASTM D3763) -
Presiéon-Volumen-Temperatura (PVT - -
Método Zoller) -
DMA de corte (ASTM D4065) -
Calor especifico vs. Temperatura -
(ASTM D3417) -
Creep de traccion (ASTM D2990)
Fatiga de traccion
Tensién de traccién vs. Deformacién
(ASTM D638)
Conductividad térmica vs.
Temperatura (ASTM E1530)
Viscosidad vs. Tasa de corte (ASTM
D3835)
Fisico
Propiedad Sls,.te-ma Slsten-1a Método
Métrico Imperial
Gravedad especifica 1.27 g/cm3 - ASTM D792
indice de fluidez de masa 18 g/10 min - ASTM D1238
(MFR)
Contraccion de moldeo 0.50t0 0.70 % -
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Fisico

Propiedad

Absorcion de agua

Dureza Rockwell

Mecanico

Propiedad

Maodulo a la traccion
Resistencia a la traccion

Elongacion a la traccion

Mddulo de flexion
Resistencia a la flexion

Resistencia a la abrasion Taber

Impacto Izod con entalla

Impacto Izod sin entalla

Impacto Izod con entalla
inversa

Impacto Gardner
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Sistema
Métrico

0.25 %
1.3 %

109

Sistema
Métrico

3590 MPa

110 MPa

7.0 %
60 %

3520 MPa
165 MPa

10.0 mg

32 )/m

1300 J/m

1200 J/m

33.9

Sistema
Imperial

Sistema
Imperial

520686.42 psi

15954.18 psi

510533.76 psi

23931.27 psi

0.5994 ft-Ib/in

24.35 ft-Ib/in

22.48 ft:Ib/in

Método

Internal
Method

ASTM D570

ASTM D785

Método

ASTM D638

ASTM D638

ASTM D638

ASTM D790

ASTM D790

ASTM
D1044

ASTM D256

ASTM
D4812

ASTM D256

ASTM
D3029



Térmico

Propiedad

Temperatura de deflexion bajo
carga

Temperatura de reblandecimiento
Vicat

CLTE

Conductividad térmica
RTI Eléctrico
RTI Impacto

RTI Resistencia

Eléctrico e Inflamabilidad

Propiedad

Resistividad volumétrica

Rigidez dieléctrica

Constante dieléctrica

Factor de disipacion

Resistencia al arco
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Sistema
Métrico

207 °C

199 °C

219 °C

5.6E-5 cm/cm/

°C

0.22 W/m/K

170 °C

170 °C

170 °C

Sistema
Métrico

1.0E+17
ohms-cm

33 kV/mm
28 kV/mm

3.15

1.3E-3
2.5E-3

PLC 5

PLC 4

Sistema
Imperial

404.6 °F
390.2 °F

426.2 °F

338.0 °F

338.0 °F

338.0 °F

Sistema
Imperial

Método

ASTM D648

ASTM
D1525

ASTM E831

ASTM C177

UL 746

UL 746

UL 746

Método

ASTM
D257

ASTM
D149

ASTM
D150

ASTM
D150

ASTM
D495

UL 746



Eléctrico e Inflamabilidad

Propiedad Sv_-,;te.ma Slsten-la Método
Metrico Imperial
indice de seguimiento comparativo
(CTI)
Ignicién por arco de alta intensidad PLC 3 - UL 746
(HAI)
Velocidad de seguimiento por arco PLC 2 - UL 746
de alto voltaje (HVTR)
Igniciéon por alambre caliente (HWI) PLC1 - UL 746
Clasificacion de inflamabilidad - UL 94
V-0 - )
5VA -
indice de oxigeno 44 % - ASTM
D2863
Densidad de humo NBS 2.00 - ASTM
E662
Informacion de Procesamiento
. Sistema . . E
Propiedad L. Sistema Imperial Método
Meétrico
Temperatura de secado 149 °C 300.2 °F
Tiempo de secado 4.0to0 6.0 hr -
Tiempo de secado, maximo 24 hr -
Humedad maxima sugerida 0.020 % -
Tamano de disparo sugerido 40 to 60 % -
Temperatura trasera 332 to 399 °C 629.6 - 750.2 °F
Temperatura media 338 to 399 °C 640.4 - 750.2 °F
Temperatura frontal 343 to 399 °C 649.4 - 750.2 °F
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Informacion de Procesamiento

ist
Propiedad SI? e-ma Sistema Imperial Método
Meétrico
Temperatura de boquilla 343 to 399 °C 649.4 - 750.2 °F -

Temperatura de procesamiento 349 to 399 °C 660.2 - 750.2 °F -
(fusion)

Temperatura del molde 135to 163 °C 275.0 - 325.4 °F -
Contrapresion 0.345t0 0.689 50.04 - 99.93 psi -
MPa
Velocidad del tornillo 40 to 70 rpm - -
Profundidad de ventilaciéon 0.025t0 0.076  0.0009843 - -

mm 0.002992 in

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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