FICHA TECNICA - LETO1b - Emissdo 17/11/2015 - Assisténcia Técnica \° HIGH
THERMOPLASTICS

LATILUB 37 B01-02S

Composto autolubrificante de Biopolimeros (PLA, PHB, ...).

Silicone.
PROPRIEDADES FISICAS NORMA VALOR UNIDADE DE MEDIDA
Densidade 1SO 1183 1,28 g/cm3
Contragao na injegao
Longitudinal (2.0mm/60MPa) ISO 294-4 0,20 + 0,60 %
Transversal (2.0mm/60MPa) ISO 294-4 0,20 + 0,60 %
PROPRIEDADES MECANICAS NORMA VALOR UNIDADE DE MEDIDA
Resisténcia ao Impacto CHARPY
sem entalhe, a +23°C ISO 179-1eU 20,0 kJ/m2
com entalhe, a +23°C ISO 179-1eA 3,5 ki/m2
Deformacao
no escoamento (5mm/min), a 23°C ISO 527 (1) 2,5 %
na ruptura (5mm/min), a 23°C ISO 527 (1) 4,5 %
Resisténcia a Tragdo
no escoamento (5mm/min), a 23°C ISO 527 (1) 55 MPa
na ruptura (5mm/min), a 23°C ISO 527 (1) 40 MPa
Médulo de elasticidade
em tragao (1Imm/min), a 23°C ISO 527 (1) 2900 MPa
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LATILUB 37 B01-02S

Composto autolubrificante de Biopolimeros (PLA, PHB, ...).

Silicone.
PROPRIEDADES TERMICAS NORMA VALOR UNIDADE DE MEDIDA
VICAT - Temperatura de Amolecimento

50°C/h 50 N ISO 306 60 °C
HDT - Temperatura de Deflexdo Térmica

0.45 MN/m?2 ISO 75 50 °C

1.81 MN/m?2 ISO 75 50 °C
PROPRIEDADES ELECTRICAS NORMA VALOR UNIDADE DE MEDIDA
Resistividade Elétrica

superficial ASTM D 257 1E12 ohm
PROPRIEDADES TRIBOLOGICAS NORMA VALOR UNIDADE DE MEDIDA
Fator de Desgaste ASTM D 3702 65 10-7 mm3/(Nm)
Coeficiente de Atrito

estatico ASTM D 1894 0,22

dindmico ASTM D 1894 0,20



Condicbes de processamento ¥ HIGH
PERFORMANCE
THERMOPLASTICS

LATILUB 37 B01-02S

Composto autolubrificante de Biopolimeros (PLA, PHB, ...).
Silicone.

MATERIAL - ARMAZENAMENTO

Embalagens lacradas e nao danificadas devem ser armazenadas em lugares secos, protegidas das intempéries e de danos
acidentais.

MOVIMENTACAO SEGURA DO MATERIAL

Informagdes detalhadas sobre o manuseio do material sdo fornecidas na "Ficha de Seguranca" fornecida na primeira
entrega do produto, e pode ser resposta em caso de perda.

CONDICOES DE PRE-SECAGEM Minimo 6 horas a 40 + 50°C

Essas sdo as condicGes sugeridas para reduzir o teor de umidade para niveis adequados (<0,1%). A temperatura e o
tempo de estufagem podem ser reduzidos quando utilizados fornos a vacuo (3 h a 40 + 50°C). Materiais com alto teor de
agua poderdo exigir maiores ciclos de secagem.

TEMPERATURA REAL DE FUSAOQ 170 + 190°C

A regulagem da maquina injetora, para que se obtenha a temperatura de plastificacdo sugerida, dependera em grande
parte da quantidade injetada e da capacidade da maquina, bem como dos demais parametros de moldagem, tais como:
velocidade de injecdo, rotagdo da rosca de pressdo, contrapressdo, etc. Em maquinas menores, operando em ciclos mais
curtos, € possivel usar temperaturas mais elevadas de plastificagdo para melhorar o processo de plastificacdo, a fluidez e o
aspecto superficial. E aconselhdvel ndo ultrapassar a temperatura méxima indicada a fim de evitar a degradacdo do
material.

TEMPERATURA DO MOLDE 15 + 30°C

A temperatura do molde sugerida acima serd a temperatura real do aco. Ela poderd ser significativamente diferente da
definida em maquina, em razdo da eficiéncia do sistema de resfriamento e da precisdo do controle de temperatura do
molde.

VELOCIDADE DE INJECAO Média

A velocidade de injegdo recomendada dependera da geometria da cavidade e do tamanho da maquina injetora. O uso de
altas velocidades de injecdo podera melhorar o acabamento superficial, mas também poderd provocar desgaseificagédo e
marcas de queima por superaquecimento causados por esforgos de cisalhamento.

USO DO MOIDO (RECICLADO)

O uso do moido sera possivel, mas devera ser avaliado em termos do projeto, dos parametros de injecdo, e do tamanho do
moido. O efeito do uso da reciclagem nas propriedades do material devera ser avaliado pelo cliente em relagdo a seu
projeto e processo especificos. Porcentagens elevadas de reciclado poderdo causar redugdo da viscosidade, reduzindo as
propriedades mecanicas, acima de tudo a resiliéncia.

MOLDES COM CAMARA QUENTE

Moldes com camara quente eles podem ser usados desde que um controle de temperatura rigoroso seja assegurado.
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CondigOes de processamento - Contatos - Notas gerais ¥ HIGH
THERMOPLASTICS

LATILUB 37 B01-02S

Composto autolubrificante de Biopolimeros (PLA, PHB, ...).
Silicone.

EVITAR
Devem-se evitar injetoras superdimensionadas para que ndo haja qualquer degradagao do material.

OBSERVAGCOES

Os produtos aqui mencionados nao sao adequados para aplicagbes em contato com alimentos ou para
transporte de agua potavel, ou ainda para fabricacdo de brinquedos. Os produtos aqui mencionados nao sao
adequados para aplicagées nos setores farmacéutico, médico ou odontolégico.

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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