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m PERFORMANCE
THERMOPLASTICS
LATILUB 57D-15T G/30

Compound auto-lubrifié sur base Polyamide Semi-Aromatique (PPA).
PTFE. Fibres de verre.

PROPRIETES PHYSIQUES Standard Valeur Unité de mesure
Densité ISO 1183 1,55 g/cm3
Retrait linéaire au moulage
Longitudinal (2.0mm/60MPa) ISO 294-4 0,35 + 0,65 %
Transversal (2.0mm/60MPa) 1SO 294-4 0,75 + 1,05 %
PROPRIETES MECANIQUES Standard Valeur Unité de mesure
Résistance au choc CHARPY
Non entaillé, +23°C ISO 179-1eU 60,0 kl/mz2
Entaillé, +23°C ISO 179-1eA 8,0 ki/m?2
Allongement en Traction
A la rupture (5mm/Min), 23°C ISO 527 (1) 2,2 %
Contrainte en traction
A la rupture (5mm/Min), 23°C ISO 527 (1) 170 MPa
Module élastique
Traction (1mm/min), 23°C ISO 527 (1) 10000 MPa
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Compound auto-lubrifié sur base Polyamide Semi-Aromatique (PPA).
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PROPRIETES THERMIQUES Standard Valeur Unité de mesure
Vicat - Point de ramollissement

49 N (50°C/h) ISO 306 250 °C
HDT - Température de fléchissement sous charge

0.45 MN/m?2 ISO 75 280 °C

1.81 MN/m?2 ISO 75 255 °C
PROPRIETES ELECTRIQUES Standard Valeur Unité de mesure
Résistivité électrique

de surface ASTM D 257 1E12 ohm
PROPRIETES TRIBOLOGIQUES Standard Valeur Unité de mesure
Coefficient d'usure ASTM D 3702 15 10-7 mm3/(Nm)
Coefficient de friction

statique ASTM D 1894 0,33

dynamique ASTM D 1894 0,29
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Compound auto-lubrifié sur base Polyamide Semi-Aromatique (PPA).
PTFE. Fibres de verre.

STOCKAGE DE LA MATIERE

Les emballages scellés et non endommagés doivent étre entreposés dans un endroit sec, protégé des intempéries et des
dommages accidentels.

MANUTENTION ET SECURITE

Les informations détaillées relatives a la manutention et aux conditions de sécurité se trouvent dans la "Fiche de Sécurité"
(MSDS) qui est fournie a la premiere livraison du produit. Cette fiche de sécurité peut étre renvoyée sur demande.

CONDITIONS D'ETUVAGE Au minimum 3heures a 90 + 100°C

Ce sont les conditions recommandées permettant de réduire le taux d'humidité du produit a un niveau satisfaisant. La
température et temps d'étuvage peuvent étre réduits en utilisant un dessicateur. Si la matiere est trés humide, le temps
d'étuvage pourra étre augmenté.

TEMPERATURE DE LA MATIERE FONDUE 320 + 340°C

Les conditions d'injection nécessaires pour obtenir la bonne température de fusion matiére dépendent beaucoup du volume
injecté, de la capacité de la presse, mais aussi d'autres parametres tels que la vitesse d'injection, rotation de la vis, contre-
pression, etc... Sur de petites machines, a cycle rapide, il est possible d'utiliser des températures plus élevées afin
d'améliorer la plastification, le remplissage et I'aspect de surface, en surveillant toutefois toute indication de dégradation
matiere.

TEMPERATURE DU MOULE 130 + 160°C

La température d'outillage indiquée ci-dessus, correspond a la température réelle sur I'empreinte du moule. Celle-ci peut
étre différente de la consigne affichée, selon le contréle de régulation sur I'équipement de refroissidement et la précision
des capteurs de température sur I'outillage.

VITESSE D'INJECTION Moyen

La vitesse d'injection est fortement liée a la géométrie de I'empreinte et au dimensionnement de la presse a injecter.
L'utilisation d'une vitesse d'injection élevée peut améliorer l'aspect de surface, mais également occasionner une
accumulation de gaz et de brdlure en fin de remplissage, causée un cisaillement trop important de la matiere.

UTILISATION DE REBROYE

L'utilisation de rebroyé est possible, mais doit étre conforme aux exigences du projet, aux conditions de mise en ceuvre et
a la qualité du rebroyé utilisé. Les propriétés de la matiére utilisant du rebroyé, devront étre évaluées par le client
utilisateur selon son projet et process spécifiques.. Des taux importants de rebroyé peuvent réduire la viscosité et la
longueur des fibres, abaissant alors les propriétés mécaniques, en premier lieu la tenue au choc.

MOULES A CANAUX CHAUDS
Les outillages avec canaux chauds peuvent étre utilisés lorsque la température est controlée de fagon tres précise.
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Compound auto-lubrifié sur base Polyamide Semi-Aromatique (PPA).
PTFE. Fibres de verre.

RECOMMANDATIONS PARTICULIERES
Les buses a obturateur, ainsi que les blocs chauds ne doivent pas étre utilisés dans ce cas.Afin de limiter les risques de
dégradation de la matiére, il est recommandé de ne pas utiliser de presse a injecter surdimensionnée.

NOTES

Les produits mentionnés ici, ne sont pas compatibles pour les applications au contact alimentaire, a I'eau
potable ou a l'industrie du jouet. Les produits mentionnés ici ne peuvent pas étre utilisés pour les applications
pharmaceutiques, médicales ou dentaires.

LATI Industria Termoplastici S.p.A. email: techserv@it.lati.com
Via F. Baracca, 7 - | - 21040 VEDANO OLONA (VA) http://www.lati.com
Tel. +39-0332-409111 - Fax +39-0332-409260 http://lambda.lati.it
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