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AKROLOY® PA – 
a alternativa para 
produtos inovadores 
feitos de plásticos 
de engenharia

A questão da substituição do metal, 
com base na demanda pelas redu-
ções de peso e de custos, vem sendo 
discutida há muitos anos em vários 
setores industriais. Nos últimos 10 
anos, materiais especiais sintéticos 
começaram a surgir como uma solu-
ção possível para um substituto do 
ferro fundido, mesmo em peças es-
tampadas ou curvas, especiamente 
no setor automotivo, mas tabém em 
instalações sanitárias e na constru-
ção de máquinas em geral. 

Para atender a essas exigências, a 
AKRO PLASTIC desenvolveu um pro-
duto novo e inovador, o AKROLOY® 
PA – uma mistura especial – com 
base no PA 6.6. 

A tabela à direita e as informações 
das páginas a seguir apresentam as 
especificações técnicas e as possibi-
lidades para muitas aplicações ino-
vadoras que, no futuro, poderão ser 
implantadas nos designs utilizando 
plásticos de engenharia no lugar de 
metal.

Valores característicos 
para produtos de cor preta a 23 °C

Especificações 
do teste

Método 
de teste Unidade PA GF 30 

(2718)
PA GF 40 

(2845)
PA GF 50 

(2706)
PA GF 60 

(2844)

Propriedades mecânicas d.a.m. cond. d.a.m. cond. d.a.m. cond. d.a.m. cond. 

Módulo de elasticidade 1 mm/min ISO 527-1/2 MPa 10 500 10 000 13 000 12 000 17 500 16 500 21 000 20 000

Tensão de ruptura 5 mm/min ISO 527-1/2 MPa 210 180 230 200 250 220 275 245

Alongamento no ponto de ruptura 5 mm/min ISO 527-1/2 % 3 3 3 3 3 3 2,5 2,5

Módulo de flexão 2 mm/min ISO 178 MPa 9 300 12 000 16 400 20 000

Resistência à flexão 2 mm/min ISO 178 MPa 265 325 380 405

Resistência ao impacto Charpy  23 °C ISO 179-1/1eU kJ/m² 80 80 95 90 105 100 100 95

Resistência ao impacto Charpy -30 °C ISO 179-1/1eU kJ/m² 65 80 95 90

Resistência ao impacto Charpy com entalhe   23 °C ISO 179-1/1eA kJ/m² 11 10 14 14 17 17 16 16

Resistência ao impacto Charpy com entalhe -30 °C ISO 179-1/1eA kJ/m² 10 13 15 14

Dureza HB 961/30 ISO 2039-1 MPa 240 265 290 330

Propriedades elétricas

Resistividade volumétrica IEC 60093 Ohm x m 9,1E+13

CTI Solução de teste A IEC 60112 600 600 600 600

Permissividade 1 MHz IEC 60250 4,42

Propriedades térmicas d.a.m. d.a.m. d.a.m. d.a.m.

Ponto de fusão DSC  10 K/min ISO 11357-1 °C 255 255 255 255

Temperatura de distorção térmica, HDT/A 1,8 MPa ISO 75-1/2 °C 215 220 225 225

Temperatura de distorção térmica, HDT/B 0,45 MPa ISO 75-1/2 °C 245 245 245 245

CETL, longitudinal 23 °C–80 °C ISO 11359-1/2 1 0E-4/K 0,20 0,15 0,15 0,15

CETL, transversal 23 °C–80 °C ISO 11359-1/2 1 0E-4/K 0,75 0,70 0,65 0,55

Índice de temperatura para 50 % de perda 
da força de tensão

5 000 h IEC 216 °C 140–150 140–150 140–150 140–150

Índice de temperatura para 50 % de perda 
da força de tensão

20 000 h IEC 216 °C 110–130 110–130 110–130 110–130

Inflamabilidade

Inflamabilidade em conformidade UL 94 0,8 mm UL 94 Classe HB HB HB HB

Classificação de acordo com a FMVSS 302 
(<100 mm/min)

>1 mm de espessura FMVSS 302 + + + +

Propriedades gerais

Densidade 23 °C ISO 1183 g/cm³ 1,38 1,48 1,59 1,72

Teor de carga ISO 1172 % 30 40 50 60

Absorção de umidade 70 °C/62 % u.r. ISO 1110 % 1,55 1,30 1,05 0,80

Absorção de água 23 °C/satur. ISO 62 % 4,5–5 4–4,5 3,5–4 3–3,5

Processamento

Capacidade de fluxo Espiral de fluxo1 AKRO mm 760 660 540 470

Contração, longitudinal ISO 294-4 % <0,1 <0,1 <0,3 <0,3

Contração, transversal ISO 294-4 % 0,6 0,6 0,5 0,5

1 = temperatura do molde: 100 °C
 temperatura de fusão: 320 °C
 pressão de injeção: 750 bar
 seção transversal da espiral 
 de fluxo: 7 mm x 3,5 mm 
+ = aprovado  
Valores de teste “cond.” = condicionados e 
medidos em corpos de prova, armazenados 
de acordo com a norma DIN EN ISO 1110 .

“d.a.m.” = valores de teste “seco como moldado” 
= teor de umidade residual <0,10 %

AKROLOY® PA (PA 6.6 + PA 6I/6T reforçado)
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AKROLOY® PA GF 50
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Caracterização do produto

Uma das propriedades mais carac-
terísticas da poliamida (PA 6.6) é a 
absorção de umidade. Isso leva es- 
sencialmente a um aumento na fle- 
xibilidade e no alongamento no pon-
to de ruptura, para citar os parâme-
tros mais importantes. Por outro la-
do, há propriedades de design im-
portantes que se reduzem, como a 
flexibilidade, a potência e o módulo 
de deformação. Também é claro que 
as moléculas da água, difusas no 
polímero, necessitam de algum es-
paço, de modo que a estabilidade di-
mensional também sofre com isso.

Aplicações que, até agora, foram 
produzidas com metais fundidos 
geralmente impõem grandes exi-
gências aos materiais sintéticos, 
contrariando as desvantagens acima 
mencionadas. Mesmo altos níveis 
de reforço nas poliamidas-padrão à 
base de PA 6 ou PA 6.6 com, por ex-
emplo, 50 % ou 60 % de fibras de 
vidro ainda exibem alterações drá-
sticas nas características mecânicas.

Comportamento de fluência (creep), dependendo da carga (Fig. 4)
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Diagrama de tensão e deformação (Fig. 5)

Alongamento máximo recomendado após 10 000 h

Curva de envelhecimento 80 °C

Comparação da tensão de Ruptura 
com ligas de metal (Fig. 2)

Quantidade

Comparação do resultado do molde 
com ligas de metal (Fig. 3)
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Liga de alumínio 226 A

Ao misturar o PA 6.6 com um CoPA 
(PA 6I/6T) parcialmente aromático, 
é possível reduzir significativamente 
a influência da umidade nas carac-
terísticas do produto. Embora haja 
uma queda na rigidez e na tensão  
do PA 6.6 GF 50 em condições 
climáticas padrão de aproximada-
mente 25 %, uma mistura parcial-
mente aromática, por sua vez, exibe 
uma queda inferior a 10 %. Além 
disso, fica evidente que a resistên-
cia permanece praticamente inal-
terada. Como resultado dessas de-
scobertas, a capacidade de incha-
mento também é melhorada, o que 
é favorável à estabilidade dimensio-
nal. Ao mesmo tempo, essa mistura 
de materiais aumenta a faixa de 
temperatura da transição vítrea. 
Resumindo, misturas parcialmente 
aromáticas do PA 6.6 oferecem exa-
tamente as características que são 
exigidas por designers e usuários.

Os valores medidos mostrados em todos os 
diagramas se aplicam ao material AKROLOY® PA 
GF 50 preto (2706)
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1 = termoplásticos técnicos – fibra de vidro           2 = termoplásticos técnicos – fibra de vidro de alta carga

AKROLOY® PA (Fig. 1)
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 Aplicações
Devido ao aumento da pressão dos 
custos em muitos setores industri-
ais, o AKROLOY® PA se tornará um 
material alternativo bastante inte-
ressante na área dos substitutos 
de metal fundido. Além das vanta-
gens já mencionadas na vida útil do 
molde, a eliminação do pós-proces- 
samento permite uma redução média 
de custos de até 50 % – e mais. A lista 
a seguir abrange áreas adequadas e 
imagináveis de aplicação, agrupadas 
por segmentos. Naturalmente, há 
muitas outras aplicações possíveis. 
Teremos satisfação em discuti-las 
com você.

Instruções de processamento

O AKROLOY® PA pode ser processa-
do em qualquer máquina de molde 
por injeção disponível comercial-
mente com roscas padrão de acor-
do com as recomendações do fabri-
cante da máquina. Consulte o esbo-
ço e a tabela ao lado para ver confi-
gurações recomendadas para má- 
quinas, moldes e secadoras.

O AKROLOY® PA tem como base um 
PA 6.6 semicristalino e um CoPA  
amorfo. Isso determina, em essên-
cia, as condições de processamento. 
Dessa forma, o ponto de fusão do 
AKROLOY® PA é de, aproximadmen- 
te, 255 °C e não é influenciado pelo 
CoPA. Com o aumento das tempera-
turas, o conteúdo amorfo fornece 
uma viscosidade desproporcional-
mente baixa. O resultado é uma re-
produção muito boa das superfícies 
do molde e uma temperatura de 
massa até 30 °C mais baixa do que a 
exigida em produtos comparáveis. 
Isso resulta, frequentemente, além 
da alta qualidade dos acabamentos 
da superfície, na redução dos tem-
pos de ciclo. Isso deve ser verificado 
para cada caso em particular devido 
às condições de produção. De modo 
geral, o AKROLOY® PA representa 
um passo adiante na economia de 
energia, especialmente se compa- 
rarmos os custos com energia com 
os de produção e processamento de 
metais.

Construção
• trancas de janelas 
• componentes da tranca da porta 
• pregos expansíveis para plugues 
 de isolamento 
• cantoneiras para o sistema de
 iluminação
• elementos de suporte de 
 prateleiras 

Lar
• maçanetas 
• componentes de cafeteiras 
• componentes de máquinas 
 de suco
• facas e cabos de facas 
• abridores de garrafas 
• quebra-nozes

Os valores especificados são de referência. Para o aumento dos teores de enchimento, devem ser utilizados valores maiores. 
Para secagem, recomendamos utilizar somente ar seco ou um secador a vácuo. Recomendamos níveis de umidade de 
processamento entre 0,02 e 0,1 %. Para o AKROLOY® PA fornecido em sacos, não é necessária a pré-secagem quando arma-
zenado adequadamente. Recomenda-se a utilização dos sacos totalmente abertos. Materiais processados vindos de um silo 
ou de caixas abertas podem ter absorvido umidade e necessitam de mais tempo de secagem.

Phold

Pback

AKROLOY® PA
Flange θ1 60–80 °C

Setor 1 – setor 4 θ2 260–300 °C

Bocal θ3 270–300 °C

Temperatura de fusão θ4 280–300 °C

Temperatura do molde θ5 90–130 °C

Secagem θ6 80 °C, 2–4 h

Pressão de recalque, especificada Phold 300–800 bar

Contrapressão, especificada    Pback 50–150 bar

Velocidade de injeção média – alta

Esboço para o setor automotivo: "Braço de controle", modelo CAD, feito com 
AKROLOY® PA GF 60

Setor automotivo
• alojamento da ignição 
• componentes da maçaneta 
 da porta
• componentes da tranca da porta 
• painéis de instrumentos 
 (console central) 
• descansos para os braços 
• alojamentos de motor elétrico 
• transportadores para as faixas
 decorativas em madeira
• mecanismos de deslizamento 
 dos assentos

Construção de máquinas
• parafusos plásticos 
• calibradores 
• braçadeiras roscadas

Viscosidade dinâmica do 
AKROLOY® PA GF 50 (2706) (Fig. 6)

Setor eletrônico  
• invólucros para celular 
• alicates plásticos 
• invólucros para unidades de
 medição 
• placas transportadoras

Instalação sanitária
• torneiras de alavanca simples
• alojamentos de filtros de água 
• alojamento para a torneira 
 da banheira 
• cabeçotes e níveis do chuveiro
 cromados
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Isenção de responsabilidades: Todas as especificações e informações fornecidas neste catálogo baseiam-se em nosso conhecimento e experiência atuais. Uma promessa juridicamente vin-
culativa de determinadas propriedades ou de adequação a um caso individual concreto não pode ser concluída a partir dessas informações. As informações fornecidas aqui não se destinam 
a isentar processadores e usuários da responsabilidade da realização de seus próprios testes e inspeções em cada caso concreto individual. AKROMID®, AKROLEN®, AKROLOY®, AKROTEK®, 
PRECITE®, AF-Carbon®, AF-Color®, AF-Complex®, AF-Clean®, ICX®, BIO-FED®, M·VERA® e AF-Eco® são marcas registradas do Grupo Feddersen.
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AKRO-PLASTIC do Brasil 
Indústria e Comércio de Polímeros
de Desempenho Ltda. 
Member of the Feddersen Group   
 
Rua Ramon Reina Bonilha, 280
13295-000 Itupeva – SP
Brasil
Telefone:  +55 11 4230-1990 
info.br@akro-plastic.com 
www.akro-plastic.com

Será um prazer 
conhecê-lo!
 

Para outros locais, visite o site www.akro-plastic.com

Aqui, você poderá encon-
trar a versão mais recente 
de nosso catálogo:
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