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Tecotek® kompaundlari tim genel amagli enjeksiyon makinelerinde islenebilirler.

Uygun tasarlanmis makina ve ekipman segimi ekonomik ve kaliteli parga Uretimi igin oldukga
Onemlidir.

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinasi kapasitesi tespit edilirken, Uretilecek parcanin her
santimetrekare ylzey alani igin gerekli kapama gticti 0.40 - 0.60 ton olarak alinmalidir.

Sikistirma oranlan 2.0:1 - 2.5:1, ve uzunlugu 18D - 22D arasinda olan genel amagh enjeksiyon
vidalan tavsiye edilmektedir. Ozelikle cam elyaf takviyeli gibi asindirici Grinlerin islenmesi icin
bi-metalik kovan ve ylzeyi sertlestirilmis vida elemalar kullaniimalidir.

Malzemenin uygun ve kontrolli olarak erimesinin ve akisinin saglanmasi icin, enjeksiyon
makinasi kovani rezistansli isiticilar kullanarak isitilmahdir.

Malzemenin besleme hunisinden ocak igerisine aktigi giris bdlgesinin sicakhdi 60°C - 80°C
arasinda olmalidir. Bu bdlgede daha yiksek sicaklik kullanildiginda grandller birbirine yapisarak
malzemenin uygun olarak akmasini engelleyebilir. Ayrica giris bolgesi cok soguk oldugunda ise
malzeme igerisinde bulunan cok az miktardaki nem yodgusma vyaparak ocak igerisinde
bozulmaya ve istenmeyen gazlarin olusmasina sebebiyet verebilir.

PC malzemelerin dogru islenmesi igin yolluk dahil parga agirliinin enjeksiyon makinasi ocak
kapasitesine orani %30 - %80 arasinda olmalidir. Adirlikca %80’den bliylk oranlarda erimenin
tam sadlanamadidi, %30’dan klglk oranlarda ise malzemenin ocak igerisinde fazla kalarak
bozulmaya ugrayarak kirilganlik ve renk dedisimi yasandigi tecrtibeler ile kanitlanmistir.

Bu bilgilere ek olarak Tecotek® kompaundlarinin ocak igerisinde bekleme siiresinin en fazla 4
dakika olmasi tavsiye edilmektedir.

PC icin isleme 6ncesi nem orani % 0.02'den kiglUk olmalidir. Biinyedeki nem isleme sirasinda
hidrolitik bozulmaya yol agmakta ve molekil agiriginda azalma yaratarak dayanimin dismesine
sebep olmaktadir. Bundan dolayl Tecotek® kompaundlari 120°C’de 3 - 4 saat kurutulmalidir.

Kurutma isleminin gevresel etkilerden badimsiz olarak yapilmasindan dolayr kuru hava ile
calisan sistemler tavsiye edilmektedir. Kurutmanin uygun sekilde gerceklesmesi icin ¢ig
noktasinin en az -20°C olmasi gerekmektedir.

Genel amagh finnlar kullanildiginda kurutma islemi gevresel neme bagh kaldigindan, 6zellikle
ortamdaki badil nemin ylksek oldugu donemlerde, uygun nem alma gergeklestirilemektedir.
Bundan dolayi bu yéntem PC mazlemeler igin tavsiye edilmemektedir.
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Tecotek® iriinleri igin tavsiye edilen baslica isleme sartlari Tablo 1’de yer almaktadir.

Ocak icerindeki eriyik halde bulunan malzemenin sicakligi kovan sicakhdina, ocak igerisinde
bekleme slresine, vida tasarimi ve hizina baglhdir. Bu parametrelerin eriyik sicakligina net etkisi
kolay tespit edilemeyecedinden en pratik yontem memeden akitilan malzemenin bir sicaklik
Olger ile belli araliklarla 6lgulerek kontrolll Gretimin saglanmasidir. Buna ek olarak tim Tecotek
® kompaundlari tabloda tavsiye edilen kalip sicaklik araliklari igerisinde islenmelidirler. Uygun
kalite ve maliyette parga Uretimi igin kalip igerisindeki sicakligin her boélgede esit olmasina
dikkat edilmelidir.

Tablo 1. Tecotek® icin tavsiye edilen isleme dederleri

: Bogaz isleme Kalip Utiileme Geri
Urln Tipi Sicakligi Sicakligi Sicakligi Basinci Basing Enjeksiyon Hizi
(°C) (°C) (°C) (MPa)
%) Diz 60 - 80 260 - 300 80 - 100 60 - 120 Dislik Orta - Hizl
[
g
e, Takviyeli 60 - 80 270 - 310 80 - 120 60 - 120 Dusuk Orta - Hizli
[7]
hd
2 Alev
g Geciktiricili 60 - 80 250 - 290 80 - 100 60 - 120 Dislik Orta - Hizl

PC malzemenin bozulmamasi, renk dedistirmemesi ve cam elyafin en az hasara ugramasi igin
icin gevresel vida hizinin en fazla 200 mm/sn olmasi gerekmektedir.

Tecotek® (riinleri icin miimkiin olan en disiik geri basing uygulanmalidir.

Uygun parca elde etmek icin ihtiyag duyulan enjeksiyon basinci eriyik sicakhidi, kalip sicakhdi,
parca kalinligi ve akis yolu gibi gesitli parametrelere bagli oldugundan, kalibi tam doldurmaya
yeterli olacak basing dederi tercih edilmelidir.

PC malzemeler igin genellikle orta ile ylksek enyeksiyon hizlan kullanilmasi tavsiye
edilmektedir. Ancak akis izleri ve malzemede yanma olmamasi igin yeni Uretim baslangicinda
disik hizlar kullanilarak zamanla hiz arttinilabilir.

Malzemenin kalip ¢ekmesi (tiileme basinc ve Utileme siresine oldukca baglidir. Utlileme
sirasinda eriyik malzeme kalip icerisinde basing altinda tutularak kalibi tam doldurmasi saglanir.
Utlileme basinci ve siiresi parca kalinligi ve yolluk geometrisine badli olarak tespit edilmekle
beraber genel olarak enjeksiyon basincinin 1:2 - 2:3’0 kadar oranlarda uygulanmalidir.

Bazi 6nemli proses parametrelerinin malzemenin 6zelliklerine etkisi Tablo 2'de yer almaktadir.
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Tablo 2. Proses parametrelerinin malzemenin 6zelliklerine etkisi

PRI E Yfriirlﬁimisi »Za‘?ﬁii. CS?.I\II’ZQ;] (;;(lfrlr;zsi Coand
Eriyik Sicakhgi A A % A
Kalip Sicakhgi A A % A A
Utdleme Basinci < 74 74
Enjeksiyon Hizi A 2 A

Uygulama alani ve istenilen 0Ozelliklere bagli olarak kirma malzemeler %25 oranina kadar
kullanilabilirler. Ancak bu oran alev geciktiricili Grinlerde %10'u gegmemelidir. Kirma
malzemeler temiz, nem almamis ve termal olarak bozulmamis olmalidir.
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