>> POLIAMID [PA 6 + staty Srodek smarny]
UADRANT
NYLAT RO N ® N S M ! SGINEEEING PLASTIC PRODUCTS

Nylatron NSM jest odlewanym poliamidem 6 produkowanym z dodatkiem statego $rodka smarnego, dzigki czemu uzyskano samosmarujacy materiat o doskonatych wtasnosciach
Slizgowych, wyzszej odpornoéci na Scieranie oraz cechujacy sie wysokg warto$cig pV (do 5 x wyzszg niz w przypadku standardowych poliamidéw odlewanych). Gatunek ten
szczeg6lnie nadaje sig¢ do produkcji niesmarowanych czesci maszyn pracujacych przy wysokich predkosciach, jest wiec on doskonatym uzupetnieniem Ertalon'u LFX.

Wiasciwosci fizyczne (wartosci orientacyjne*)

WEASCIWOSCI Metoda pomiaru  Jedn. WARTOSC Legenda:

+: mierzono na prébkach suchych
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Kolorfy szany ++: mierzono na prébkach kondycjonowanych w
= - g powietrzu o temp. 23 2C
23:2?;;61 wody: 011831 g/cm 114 (1)IWg metody 1 1SO 62; pomiaréw dokonano na
. . . prébkach fi 50 x 3 mm
- po zanurzeniu w wodzie o temp. 23°C 1SO 62 mg 40/76 (2) Dane opracowano gtéwnie na podstawie
W czasie 24/96 godzin (1) 150 62 % 0,59/1,12 informacji uzyskanych od dostawcy surowcéw oraz
-pqdczas plasycama w powietrzu: temp 23°C, - % 2,0 innych publikaji
wilgotnog¢ Wzgled.na 50% . (3) Wielkosci dotyczace tej whasciwosci podane sg
- podczas nasycania w wodzie o temp. 23°C - % 6.3 jedynie dla materiatow amorficznych (materiaty
czesciowe krystaliczne nie zostaty tutaj
Temperatura topnienia(DSC, 10°C/min) 1SO 11357-1/-3 °C 215 uwzglednione)
Temperatura zeszklenia (DSC, 20°C/min)-(3) 1SO 11357-1/-2 °C - (4) Krétki czas dziatania (kilka godzin) temperatury
Przewodnictwo cieplne w temp. 23°C - W/(K*m) 0,29 przy bardzo niskich obcigzeniach lub przy braku
Wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej: obcigzen
- warto¢ érednia w przedziale 23-60 °C _ 1K 80x 10© (5) Odpornos¢ na dzlialanie temperaFury W czasie
L ) . " 5.000 / 20.000 godzin. Po tym okresie czasu
- wartos¢ srednia w przedziale 23-100 °C - 1K 20x 10 wytrzymato$¢ mechaniczna zmniejsza sie o okoto
Temperatura ugiecia pod obciazeniem: 50% w poréwnaniu do wartosci poczatkowych.
metoda A: 1,8 MPa +  15075:1/2 °C 75 Wartoéci temperatur podano w oparciu o degradacje
Maksymalna dopuszczalna temperatura pracy w powietrzu: termiczno- tlenowa, ktéra powoduje pogarszanie sie
- praca krétkotrwata (4) - °C 165 whasciwosci materiatu. Zauwazy¢ nalezy, ze
- praca ciagta 5000/20000 godz. (5) - °C 105/90 podobnie jak w przypadku wszystkich termoplastéw,
Minimalna temperatura pracy (6) - °C -30 warto$ci max. temperatury pracy zalezy w wielu
Palnos¢: (7) przypadkach gtéwnie od czasu dziatania oraz
- indeks tlenowy 1SO 4589-1/-2 % - wielkosci naprezeh mechanicznych wystepujacych w
- wg UL 94 (gruboé¢ 3/6 mm) - - HB/HB materiale.
(6) Spadek udamoéci wraz ze spadkiem
Préba rozciggania (9): temperatury; min. dopuszczalna temperatura pracy
- Granica plastycznosci (10) + IS0 527-1/-2 MPa 78 zalezy gtéwnie od sity uderzen, jakim podawany jest
++ 150 527-1/-2 MPa 50 materiat. Podane wielko$ci zwigzane sg z
- Wytrzymato$¢ na rozciagganie(10) + IS0 527-1/-2 MPa 80 niekorzystnymi warunkami udarnosci, stad nie
- Wydtuzenie na granicy plastycznosci(10) + 150 527-1/-2 % 5 nalezy ich traktowac jako raz ustalone, bezwzgledne
- Wydtuzenie przy zerwaniu (10) + 150 527-1/-2 % 25 wartosci. ) -
++ 150 527-1/2 % >50 (7) Wskaz,mkl te (szacunkowe), w W|elkszosu )
- Modut sprezystodci(11) +  150527-1/2 MPa 3150 przypadkow pochodzace od dostawcow surowcow,
++  150527-1/-2 MPa 1525 nie odzwierciedlajg doktadnie rzeczywistego

zachowania sie materiatu w warunkach pozarowych.

Préba Sciskania (12): Nie ma mozliwosci uzyskania kart UL na oferowane

- naprezenie Sciskajace przy 1/2/5 % nominalnym odksztatceniu(11) 1SO 604 MPa 23/44/81

_ = pétfabrykaty.
Préba pefzania (9): ‘ o (8) Wielkosci podane dla tych whagciwosci, dotyczace
- naprezenie powodujgce wydtuzenie 1% po 1 godz (91/1000) + 1SO 899-1 MPa 18 materiatu suchego (+), s3 w gtéwnej mierze $rednimi
++ 1SO 899-1 MPa 8 wynikami pomiaréw, jakie wykonano na prébkach
Udarno$¢ Charpy (bez karbu) (13) + 150179-1/1eU KJ/m? 100 wykonanych z pretéw fi 50 mm.
Udarnos¢ Charpy (z karbem) + IS0 179-1/1eA kj/m? 4 (9) Prébka: Typ 1 B
Udarnos¢ metoda Izod'a (z karbem) + ISO 180/A k)/m? 4 (10) Predkos¢ rozciggania: 50 mm/min (zgodnie z ISO
++ 1SO 180/A kj/m? 7 10350-1)
Proba twardosci metoda wciskania kulki (14) + 1SO 2039-1 N/mm? 150 (11) Predkos¢ rozciggania 1mm/min.
Twardo$¢ metoda Rockwella (14) + 1SO 2039-2 - M 81 (12) Prébki cylindryczne: 12 x 30 mm.
(13) Zastosowane wahadio: 15]
Wytrzymatos¢ dielektryczna (15) +  IEC 602-43-1 kV/mm 25 (14) Prébki o grUb.OSG 10mm. L
+4+  IEC 602-43-1 KV/mm 17 (15) Elektrody cylindryczne wspotosiowe: 25/75 mm,
Opornost skrogna T 1EC 60093 Ohm*cm > 100 w oleju transformatorowym zgodnie z norma IEC
e+ IEC 60093 Ohm*cm >108 60296; prébki o grubosci Imm.
Opornos¢ powierzchniowa + IEC 60093 Ohm >101 . .
o IEC 60093 Ohm > 1012 *Tabejla} jest cenng pomoca w doborze materllal{u. o
Wzgledna przenikalnos¢ elektryczna przy: -100 Hz + IEC 60250 - 3,6 Wartosci w niej zavyarte, dotycza zakresu wiasciwosci
dla suchego materiatu.
++ IEC 60250 - 6,6 - : . .
Jakkolwiek wartosci te nie sa gwarantowane i
-przy 1 MHz + IEC 60250 ) 32 nie powinny by¢ wykorzystywane do ustalenia
++ IEC 60250 - 3.7 po! Yy Dyc wy yStyw: c
- - - ograniczen materiatowych ani stanowic
Wspdtczynnik rozpraszania tan &: - przy 100 Hz + IEC 60250 - 0,012 podstawe projektowa
++ IEC 60250 - 0,14
- przy 1MHz + IEC 60250 - 0,016
++ IEC 60250 - 0,05
Indeks CTI + IEC 60112 - 600

++ |EC 60112 - 600
S——

Uwaga: 1 g/cm? = 1,000 kg/m?; 1 M-Pa =1N/mm?; 1 kV/mm =1 MV/m.

DOSTEPNOSC:

Prety: fi 50-500mm - Pyty: w grubosciach 10-100 mm — Rury: fi 50-600mm

NYLATRON?® jest zastrzezonym znakiem towarowym grupy Quadrant.

Wszelkie informacje dostarczone przez lub w imieniu Quadrant Engineering Plastic Products dotyczace swoich produktéw odpowiadajg obecnemu stanowi wiedzy,otrzymane sg na podstawie badar i
uwazane za wiarygodne. Celem ich jest informacja o naszych wyrobach i mozliwosci stosowania. Nie jest ich zadaniem prawnie wigzace zagwarantowanie okre$lonej cechy wyrobu lub przydatnosci do
Scisle okreslonego celu. Quadrant Engineering Plastic Products nie bierze odpowiedzialnosci za stosowanie, przetwarzanie lub uzywanie wyzej wymienionych informacii.
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