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sadece mühendislik plastikleri
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Eurotec, hassas ve kritik uygulamalara özel çözümler üreten, 
ba ms z mühendislik plastikleri üreticisidir.

Ko ulsuz mü teri memnuniyetini hedefleyen Eurotec; 

Tüm operasyonlar nda kalitede süreklili i en önemli ilke olarak kabul eder.

Faaliyetlerinde çevreye iyi bakmak ve korumak ortak inanç ve hedef olup, kaynaklar n verimli kullan m  
ve çevreye dost ürünlerin üretilmesi için gerekli her türlü önlemi al r. 

Mü terilerinin ihtiyaçlar na, dinamik ekibinin ileri düzeydeki tecrübesi, modern ekipmanlar  ve geni  
laboratuvar imkanlar yla çözümler sunar.
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Hitap etti i sektörlerin gelecek dönem 
e ilimlerini takip eder ve ihtiyaç duyulan 
yeni ürünleri h zla geli tirir.

Standart ürünlerde rekabetçi, 
özel ürünlerde yarat c  çözümler sunar.
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Üretim planlamada esneklik ile 
acil taleplere uyar.

Zaman nda, hasars z ve eksiksiz 
teslimat için bol alternatifli teslimat 

ekilleri sunar.
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;

Tecomid

PA

Tecomid HT

PPA

Tecodur

PBT

Tecopet

PET

Tecotek

PC

Tecolen

PP

Tecoform

POM

Ürünleri ile

uygulamalar  için de er yarat r.

Otomotiv ve Ula t rma

Elektrik/Elektronik

Beyaz E ya ve Ev Aletleri

Spor E yalar

Güvenlik Ekipmanlar

n aat

Bahçe ve El Gereçleri

Medikal

 ve Tar m Makinalar

Mobilya
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Tecomid® PA
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G R

Tecomid® Eurotec’in üretti i Poliamid (PA) 
kompaundlar n n tescilli markas d r. 

Eurotec a a da kimyasal yap lar na göre 
ayr lm  olan Poliamid kompaund ve 
kar mlar n  geni  bir ürün yelpazesi ile 
pazara sunmaktad r;  

 Tecomid® NA (PA 6.6) 
 Tecomid® NB (PA 6) 
 Tecomid® NC (PA 6.6/6)
  

ÖZELL KLER

Yüksek kaliteli teknik kompaundlar m z, ürün 
özellikleri, i leme gereklilikleri ve son kullan c  
talepleri gibi tüm ihtiyaçlar  kar lamak üzere 
tasarlanmaktad r. 

Tecomid® ürünlerinin ana özellikleri;

Mükemmel sertlik/tokluk dengesi 
Yüksek mekanik mukavemet
Çok iyi termal kararl l k
Üstün alev geciktiricilik
yi elektrik dayan m

Yüksek a nma mukavemeti ve dü ük 
sürtünme katsay s
Çok iyi kimyasal dayan m
Kolay i lenebilirlik

ÜRÜNLER

Tecomid® de i ik katk , takviye, dolgu ve 
özel renkleri ile farkl  özellikleri bünyesinde 
bulundurmaktad r. Ürün çe itleri; 

Düz
Darbe dayan ml
Cam elyaf takviyeli
Karbon elyaf takviyeli
Aramid elyaf takviyeli
Cam bilya takviyeli
Mineral dolgulu ve takviyeli
Dü ük çarp lma 
Alev geciktiricili
Yüzey dayan m  iyile tirilmi
Is  stabilizeli
UV/ k stabilizeli
Elektrik iletken
Lazer ile yaz labilen
Özel tipler ve kombinasyonlar

UYGULAMA ALANLARI

Özelliklerinin mükemmel uyumu ile, Tecomid® 
kompaundlar  birçok sektörde kendisine 
uygulama alan  bulmaktad r. Bunlardan 
ba l calar ;

Otomotiv 
Ula t rma
Elektrik / Elektronik 
Mobilya 
n aat 

Beyaz e ya ve ev gereçleri 
Spor ekipmanlar
Bahçe ve el e yalar
Güvenlik malzemeleri
Medikal

 

PAKETLEME

Tecomid® ürünleri granül formunda ve 
neme dayan kl  25 kg.l k çok katl  torbalarda  
sunulmaktad r. 1 ton ve üzeri çuval ve oktabin 
gibi di er paketleme çe itleri de mevcuttur. 

Tüm ambalajlar yükleme öncesinde s k ca 
kapat larak sevk edilirler. Sadece kullan m 
öncesinde aç lmalar  önemle tavsiye 
edilmektedir. Ayr ca malzemeler, 50 oC’nin 
alt nda, kuru ortamda ve güne  nlar na 
maruz kalmayacak ekilde depolanmal d r. 
So uk ortamda bekletilmi  (depolanm ) 
plastik hammaddelerin üzerlerinde olu mas  
muhtemel nem yo unla mas n  engellemek 
için oda artlar nda belirli bir süre bekletilerek 
ortam s cakl na uyum sa lamalar  
gerekmektedir.

GÜVENL K

Normal artlarda Tecomid® zehirli ve 
zararl  de ildir. leme s ras nda eriyik 
ile temas edilmemesine ve ç kan gazlar n 
solunmamas na dikkat edilmeli, gerekli 
önlemler al nmal d r. leme s cakl  olarak 
320 oC’nin üzerine ç k lmamal d r. Ürünler 
ile ilgili detayl  güvenlik bilgileri Malzeme 
Güvenlik Doküman nda (MSDS) yer almaktad r.

Te
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Proses Parametreleri

Poliamidler için i leme öncesi nem oran  %0.2’den küçük olmal d r. Tecomid® kompaundlar  üretim 
s ras nda en fazla %0.1 nem oran  ile paketlenmektedir. Bundan dolay  neme dayan kl  torbalarda olan 
ürünler i leme öncesi ön kurutmaya gerek olmadan kullan labilirler. 

Poliamidler higroskopik malzemeler olup, bünyelerine atmosferden nem çekerler. Bundan dolay  aç k 
kalan torbadaki malzemelerin 80oC’ de en az 2 saat kurutulmalar  gerekmektedir. 95oC’nin üzerindeki 
s cakl klarda kurutma yap ld nda malzeme renginde sararma olu abilir. Ayr ca tavsiye edilen s cakl k ve 
zaman üzerinde yap lacak kurutmalar sonucunda malzemenin ak kanl  azalaca ndan, prosesde i leme 
zorluklar  ve eksik bask lar gözlemlenebilir.

Tecomid® ürünleri  için tavsiye edilen ba l ca i leme artlar  Tablo 1’de  yer almaktad r.

Ocak içerindeki eriyik halde bulunan malzemenin s cakl  kovan s cakl na, ocak içerisinde bekleme 
süresine, vida tasar m  ve h z na ba l d r. Bu parametrelerin eriyik s cakl na net etkisi kolay tespit 
edilemeyece inden en pratik yöntem memeden ak t lan malzemenin bir s cakl k ölçer ile belli aral klarla 
ölçülerek kontrollü üretimin sa lanmas d r. Buna ek olarak tüm Tecomid® kompaundlar  tabloda tavsiye 
edilen kal p s cakl k aral klar  içerisinde i lenmelidirler. Uygun kalite ve maliyette parça üretimi için kal p 
içerisindeki s cakl n her bölgede e it olmas na dikkat edilmelidir.

Herhangi bir takviye malzemesi içermeyen düz poliamidler için çevresel vida h z  en fazla 400 mm/sn, 
takviyeli tiplerde ise malzemenin bozulmamas , renk de i tirmemesi ve cam elyaf n en az hasara u ramas  
için en fazla 200 mm/sn olmal d r.

Tecomid® ürünleri  için mümkün olan en dü ük geri bas nç uygulanmal d r.

LEME ARTLARI

Tecomid® kompaundlar  tüm genel amaçl  enjeksiyon makinelerinde i lenebilirler.
 
Enjeksiyon Makinas

Uygun tasarlanm  makina ve ekipman seçimi ekonomik ve kaliteli parça üretimi için oldukça önemlidir. 

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinas  kapasitesi tespit edilirken, üretilecek parçan n her 
santimetrekare yüzey alan  için gerekli kapama gücü 0.50 – 0.75 ton olarak al nmal d r.  

S k t rma oranlar  2.5:1 – 3.5:1 aras nda ve en az 20D boyunda olan genel amaçl  enjeksiyon vidalar  tavsiye 
edilmektedir. Özelikle cam elyaf takviyeli gibi a nd r c  ürünlerin i lenmesi için bi-metalik kovan ve yüzeyi 
sertle tirilmi  vida elemanlar  kullan lmal d r.

Malzemenin uygun ve kontrollü olarak erimesinin ve ak n n sa lanmas  için, enjeksiyon makinas  kovan  
rezistansl  s t c lar kullanarak s t lmal d r. 

Malzemenin besleme hunisinden ocak içerisine akt  giri  bölgesinin s cakl  60oC – 80oC aras nda 
olmal d r. Bu bölgede daha yüksek s cakl k kullan ld nda granüller birbirine yap arak malzemenin uygun 
olarak akmas n  engelleyebilir. Ayr ca  giri  bölgesi çok so uk oldu unda ise malzeme içerisinde bulunan 
çok az miktardaki nem yo u ma yaparak ocak içerisinde bozulmaya ve istenmeyen gazlar n olu mas na 
sebebiyet verebilir. 
 
Poliamidlerin do ru i lenmesi için yolluk dahil parça a rl n n  enjeksiyon makinas  ocak kapasitesine 
oran  %25 - %75 aras nda olmal d r.  A rl kça %75’den büyük oranlarda erimenin tam sa lanamad , 
%25’den küçük oranlarda ise malzemenin ocak içerisinde fazla kalarak bozulmaya u rayarak k r lganl k ve 
renk de i imi ya and  tecrübeler ile kan tlanm t r.

Bu bilgilere ek olarak Tecomid® kompaundlar n n ocak içerisinde bekleme süresinin en fazla 4 dakika 
olmas  tavsiye edilmektedir.

Te
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Uygun parça elde etmek için ihtiyaç duyulan enjeksiyon bas nc  eriyik s cakl , kal p s cakl , parça kal nl  
ve ak  yolu gibi çe itli parametrelere ba l  oldu undan, kal b  tam doldurmaya yeterli olacak bas nç de eri 
tercih edilmelidir.

Poliamidler yar -kristal yap da malzemeler oldu undan genellikle enjeksiyon h zlar n n yüksek tutulmas  
tavsiye edilmektedir. Ancak ak  izleri ve malzemede yanma olmamas  için yeni üretim ba lang c nda dü ük 
h zlar kullan larak zamanla h z artt r labilir. 

Malzemenin kal p çekmesi ütüleme bas nc  ve ütüleme süresine oldukça ba l d r. Ütüleme s ras nda eriyik 
malzeme kal p içerisinde bas nç alt nda tutularak kal b  tam doldurmas  sa lan r. Ütüleme bas nc  ve 
süresi parça kal nl  ve yolluk geometrisine ba l  olarak tespit edilmekle beraber genel olarak enjeksiyon 
bas nc n n 1:2 – 2:3’ü kadar oranlarda uygulanmal d r.

Baz  önemli proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi Tablo 2’de yer almaktad r.

Tablo 2.  Proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi

Tablo 1. Tecomid® için tavsiye edilen i leme de erleri
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Bo az  S cakl  
(oC)

Ürün Tipi  leme  S cakl  
(oC)

Kal p S cakl  
(oC)

 Ütüleme Bas nc  
(MPa)

Düz 60-80 270-290 50-90

50-90

70-110

50-100

50-100

50-100

50-100

50-100

50-100

50-100

50-100

50-100

40-80

40-80

60–100

40-90

260-290

270-300

260-280

240–260

230-260

250-270

230-250

60-80

60-80

60-80

60-80

60-80

60-80

60-80

Düz

Darbe Dayan ml

Darbe Dayan ml

Takviyeli

Takviyeli

Alev Geciktiricili

Alev Geciktiricili

Parametre

Kal p 
S cakl   

Ütüleme 
Bas nc   

Enjeksiyon 
H z   

Birle me Yeri 
Kalitesi Yüzey Kalitesi Çevrim 

Süresi
Kal p 

Çekmesi Çöküntü

Eriyik 
S cakl

Yeniden leme

Uygulama alan  ve istenilen özelliklere ba l  olarak k rma malzemeler %25 oran na kadar kullan labilirler. 
Ancak bu oran alev geciktiricili ürünlerde %10’u geçmemelidir. K rma malzemeler temiz, nem almam  ve 
termal olarak bozulmam  olmal d r.

Tecom
id

®
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94

   Düz Takviyeli
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1.14 1.10 1.09 1.07 1.04 1.15 1.23

1.4 / 1.4 1.5 / 1.5 1.5 / 1.5 1.6 / 1.6 1.7 / 1.7 1.4 / 1.4 1.4 / 1.4

- <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2

2.7 2.2 2.2 2.1 2.0 2.6 2.0

- - - - - - 70

- - - - - - -

3200 2500 2300 2000 1500 3500 3250

85 65 60 55 50 85 -

5 18 45 70 85 6 9

4 12 20 25 25 5 8

NB NB NB NB NB NB -

NB NB NB NB NB NB -

262 262 262 262 262 262 262

210 - - - - 220 -

80 65 65 65 60 80 80

- - - - - - -

1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15

1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13

600 600 600 600 600 - 550

- - - - - - -

- - - - - - -

V2 HB HB HB HB HB HB

V2 HB HB HB HB HB HB

Veriler, ürünün kal planmas  sonras  kuru bask lar n de erlerini temsil etmektedir.
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1.49 1.36 1.36 1.20 1.18 1.23 1.27 1.32 1.36 1.36 1.30 1.43 1.37

1.0 / 1.0 1.0 / 1.0 0.4 / 1.1 0.4 / 1.3 0.4 / 1.3 0.4 / 1.2 0.4 / 1.1 0.3 / 1.1 0.3 / 1.1 0.3 / 1.1 0.4 / 1.2 0.2 / 1.0 0.3 / 1.1

<0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2

1.5 1.9 1.9 2.2 2.0 2.3 2.1 2.0 1.9 1.9 1.5 1.5 1.8

70 85 150 115 100 130 150 170 185 185 130 170 185

2.5 - 3 4.5 5 3 3 3 3 3 4 2.5 3

8500 4500 7500 5000 4750 6250 7500 8500 10000 10000 8000 10000 10000

- - - - - - - - - - - - -

5 6 8 13 18 7 9 10 13 13 25 13 12

4 5 7 9 12 6 8 8 11 11 17 11 10

- 30 55 85 85 50 60 65 80 80 - 80 75

- 25 50 75 75 45 55 60 70 70 - 70 65

262 262 262 262 262 262 262 262 262 262 262 262 262

240 210 260 250 250 250 255 260 260 260 250 255 260

180 90 250 230 230 245 245 250 255 255 240 250 255

245 245 250 235 235 250 250 255 255 255 235 250 255

1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15

1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13

550 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 - -

- - - - - - - - - - - - -

- - - - - - - - - - - - -

HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB

HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94
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Veriler, ürünün kal planmas  sonras  kuru bask lar n de erlerini temsil etmektedir.
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94
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Veriler, ürünün kal planmas  sonras  kuru bask lar n de erlerini temsil etmektedir.
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94
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Veriler, ürünün kal planmas  sonras  kuru bask lar n de erlerini temsil etmektedir.
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1.16 1.20 1.18 1.45 1.45 1.67 1.53 1.50 1.34 1.39 1.62 1.18 1.27

1.1 / 1.1 1.1 / 1.1 1.0 / 1.0 0.9 / 0.9 0.9 / 0.9 0.3 / 0.7 0.3 / 0.9 0.3 / 0.9 0.3 / 0.9 0.2 / 0.8 0.2 / 0.8 1.1 / 1.1 0.3 / 1.0

<0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2

2.7 2.7 2.6 2.0 1.7 1.1 1.7 1.7 1.7 1.5 1.4 2.5 2.0

70 70 70 70 60 70 100 125 100 120 125 70 90

- - - - 3.5 2 2.5 3 2.5 2.5 2 - 3

3250 3250 3500 3750 5500 9000 7500 8000 8500 9500 12500 3000 6000

- - - - - - - - - - - - -

7 7 6 8 5 7 9 11 7 10 10 7 10

6 6 5 7 4 6 8 9 6 8 8 6 8

- - - - - 40 65 - - - - - -

- - - - - 35 60 - - - - - -

223 223 223 223 223 223 223 223 223 223 223 223 223

185 185 195 200 - 205 215 215 215 220 220 - -

75 75 80 85 - 185 195 200 200 205 205 65 170

200 200 205 205 - 205 210 210 210 210 210 - -

1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 <1E+5 <1E+3

1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 - -

600 - 600 - - - - - 600 600 - - -

960 960 960 960 960 960 960 960 960 960 960 - -

775 775 775 850 800 850 825 800 800 800 825 - -

V2 V2 V0 V0 V2 V0 V0 V1 V2 V0 V0 HB HB

V2 V2 V0 V0 V2 V0 V0 V0 V0 V0 V0 HB HB
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G R

Tecomid® HT Eurotec’in üretti i Poliftalamid 
(PPA) yüksek performans poliamid 
kompaundlar n n tescilli markas d r. 

Eurotec Poliftalamid özel tiplerden olu an 
kompaundlar n  yüksek s cakl klarda üstün 
özellik beklentisi olan teknik uygulamalarda 
kullan lmak üzere geni  bir ürün yelpazesi ile 
pazara sunmaktad r.

ÖZELL KLER

Yüksek kaliteli teknik kompaundlar m z, ürün 
özellikleri, i leme gereklilikleri ve son kullan c  
talepleri gibi tüm ihtiyaçlar  kar lamak üzere 
tasarlanmaktad r. 

Tecomid® HT ürünlerinin ana özellikleri;

Mükemmel yüksek s cakl k performans
Çok iyi kimyasal dayan m
Dü ük nem emilimi (PA6, PA6.6, PA4.6’ya göre)

Yüksek mekanik mukavemet
Üstün alev geciktiricilik
Yüksek boyutsal kararl l k
yi elektrik dayan m

Yüksek a nma mukavemeti ve dü ük 
sürtünme katsay s
Kolay i lenebilirlik

ÜRÜNLER

Tecomid® HT de i ik katk , takviye, dolgu ve 
özel renkleri ile farkl  özellikleri bünyesinde 
bulundurmaktad r. Ürün çe itleri; 

Düz
Darbe dayan ml
Cam elyaf takviyeli
Karbon elyaf takviyeli
Cam bilya takviyeli
Mineral dolgulu ve takviyeli
Dü ük çarp lma 
Alev geciktiricili
Kayd r c l
Yüzey dayan m  iyile tirilmi
Is  stabilizeli
UV/ k stabilizeli
Elektrik iletken
Özel tipler ve kombinasyonlar

UYGULAMA ALANLARI

Özelliklerinin mükemmel uyumu ile, Tecomid® 
HT kompaundlar  birçok sektörde kendisine 
uygulama alan  bulmaktad r. Bunlardan 
ba l calar ;

Otomotiv 
Ula t rma
Elektrik / Elektronik 
Mobilya 

  n aat 
  Beyaz e ya ve ev gereçleri 
  Spor ekipmanlar
  Bahçe ve el e yalar
  Güvenlik malzemeleri
 

PAKETLEME

Tecomid® HT ürünleri granül formunda ve 
neme dayan kl  25 kg.l k çok katl  torbalarda  
sunulmaktad r. 1 ton ve üzeri çuval ve oktabin 
gibi di er paketleme çe itleri de mevcuttur. 

Tüm ambalajlar yükleme öncesinde s k ca 
kapat larak sevk edilirler. Sadece kullan m 
öncesinde aç lmalar  önemle tavsiye 
edilmektedir. Ayr ca malzemeler, 50 oC’nin 
alt nda, kuru ortamda ve güne  nlar na 
maruz kalmayacak ekilde depolanmal d r. 
So uk ortamda bekletilmi  (depolanm ) 
plastik hammaddelerin üzerlerinde olu mas  
muhtemel nem yo unla mas n  engellemek 
için oda artlar nda belirli bir süre bekletilerek 
ortam s cakl na uyum sa lamalar  
gerekmektedir.

GÜVENL K

Normal artlarda Tecomid® HT zehirli ve 
zararl  de ildir. leme s ras nda eriyik 
ile temas edilmemesine ve ç kan gazlar n 
solunmamas na dikkat edilmeli, gerekli 
önlemler al nmal d r. leme s cakl  olarak 
350 oC’nin üzerine ç k lmamal d r. Ürünler 
ile ilgili detayl  güvenlik bilgileri Malzeme 
Güvenlik Doküman nda (MSDS) yer almaktad r.

Te
co

m
id

®
 H

T



27

eurotec-ep.com



28

Proses Parametreleri

Poliftalamidler için i leme öncesi nem oran  %0.05’den küçük olmal d r. Tecomid® HT kompaundlar  üretim 
s ras nda en fazla %0.1 nem oran  ile paketlenmektedir. Bundan dolay  Tecomid® HT kompaundlar  120oC’de 
4  saat kurutulmal d r. 120oC’nin üzerindeki s cakl klarda kurutma yap ld nda malzeme renginde sararma 
olu abilir. Ayr ca tavsiye edilen s cakl k ve zaman üzerinde yap lacak kurutmalar sonucunda malzemenin 
ak kanl  azalaca ndan, prosesde i leme zorluklar  ve eksik bask lar gözlemlenebilir.  

Kurutma i leminin çevresel etkilerden ba ms z olarak yap lmas ndan dolay  kuru hava ile çal an sistemler 
tavsiye edilmektedir. Kurutman n uygun ekilde gerçekle mesi için çi  noktas n n en az -20 oC olmas  
gerekmektedir.

Genel amaçl  f r nlar kullan ld nda kurutma i lemi çevresel neme ba l  kald ndan, özellikle ortamdaki 
ba l nemin yüksek oldu u dönemlerde, uygun nem alma gerçekle tirilememektedir. Bundan dolay  bu 
yöntem PPA malzemeler için tavsiye edilmemektedir. 

Tecomid® HT ürünleri  için tavsiye edilen ba l ca i leme artlar  Tablo 1’de  yer almaktad r.

Ocak içerindeki eriyik halde bulunan malzemenin s cakl  kovan s cakl na, ocak içerisinde bekleme 
süresine, vida tasar m  ve h z na ba l d r. Bu parametrelerin eriyik s cakl na net etkisi kolay tespit 
edilemeyece inden en pratik yöntem memeden ak t lan malzemenin bir s cakl k ölçer ile belli aral klarla 
ölçülerek kontrollü üretimin sa lanmas d r. Buna ek olarak tüm Tecomid®  HT kompaundlar  tabloda 
tavsiye edilen kal p s cakl k aral klar  içerisinde i lenmelidirler. Uygun kalite ve maliyette parça üretimi için 
kal p içerisindeki s cakl n her bölgede e it olmas na dikkat edilmelidir.

Uygun kalitede parça elde etmek için malzemede yeterli kristalizasyon seviyesine ula mak gereklidir. 
Bundan dolay  Tecomid® HT kompaundlar  için kal p s cakl  genel olarak 160oC civar nda olmal d r.

LEME ARTLARI

Tecomid® HT kompaundlar  tüm genel amaçl  enjeksiyon makinelerinde i lenebilirler.
 
Enjeksiyon Makinas

Uygun tasarlanm  makina ve ekipman seçimi ekonomik ve kaliteli parça üretimi için oldukça önemlidir. 

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinas  kapasitesi tespit edilirken, üretilecek parçan n her 
santimetrekare yüzey alan  için gerekli kapama gücü 0.50 – 0.75 ton olarak al nmal d r.  

S k t rma oranlar  2.5:1 – 3.5:1 ve uzunlu u 18D - 22D aras nda olan genel amaçl  enjeksiyon vidalar  tavsiye 
edilmektedir. Özelikle cam elyaf takviyeli gibi a nd r c  ürünlerin i lenmesi için bi-metalik kovan ve yüzeyi 
sertle tirilmi  vida elemanlar  kullan lmal d r.

Malzemenin uygun ve kontrollü olarak erimesinin ve ak n n sa lanmas  için, enjeksiyon makinas  kovan  
rezistansl  s t c lar kullanarak s t lmal d r. 

Malzemenin besleme hunisinden ocak içerisine akt  giri  bölgesinin s cakl  60oC – 80oC aras nda 
olmal d r. Bu bölgede daha yüksek s cakl k kullan ld nda granüller birbirine yap arak malzemenin uygun 
olarak akmas n  engelleyebilir. Ayr ca  giri  bölgesi çok so uk oldu unda ise malzeme içerisinde bulunan 
çok az miktardaki nem yo u ma yaparak ocak içerisinde bozulmaya ve istenmeyen gazlar n olu mas na 
sebebiyet verebilir. 
 
Poliftalamidlerin do ru i lenmesi için yolluk dahil parça a rl n n  enjeksiyon makinas  ocak kapasitesine 
oran  %30 - %60 aras nda olmal d r.  A rl kça %60’dan büyük oranlarda erimenin tam sa lanamad , 
%30’dan küçük oranlarda ise malzemenin ocak içerisinde fazla kalarak bozulmaya u rayarak k r lganl k ve 
renk de i imi ya and  tecrübeler ile kan tlanm t r.

Bu bilgilere ek olarak Tecomid® HT kompaundlar n n ocak içerisinde bekleme süresinin en fazla 4 dakika 
olmas  tavsiye edilmektedir.
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Herhangi bir takviye malzemesi içermeyen düz Poliftalamidler için çevresel vida h z  en fazla 400 mm/sn, 
takviyeli tiplerde ise malzemenin bozulmamas , renk de i tirmemesi ve cam elyaf n en az hasara u ramas  
için en fazla 200 mm/sn olmal d r.

Tecomid® HT ürünleri  için mümkün olan en dü ük geri bas nç uygulanmal d r.

Uygun parça elde etmek için ihtiyaç duyulan enjeksiyon bas nc  eriyik s cakl , kal p s cakl , parça kal nl  
ve ak  yolu gibi çe itli parametrelere ba l  oldu undan, kal b  tam doldurmaya yeterli olacak bas nç de eri 
tercih edilmelidir.

Poliftalamidler yar -kristal yap da malzemeler oldu undan genellikle enjeksiyon h zlar n n yüksek tutulmas  
tavsiye edilmektedir. Ancak ak  izleri ve malzemede yanma olmamas  için yeni üretim ba lang c nda dü ük 
h zlar kullan larak zamanla h z artt r labilir. 

Malzemenin kal p çekmesi ütüleme bas nc  ve ütüleme süresine oldukça ba l d r. Ütüleme s ras nda eriyik 
malzeme kal p içerisinde bas nç alt nda tutularak kal b  tam doldurmas  sa lan r. Ütüleme bas nc  ve 
süresi parça kal nl  ve yolluk geometrisine ba l  olarak tespit edilmekle beraber genel olarak enjeksiyon 
bas nc n n 1:2 – 2:3’ü kadar oranlarda uygulanmal d r.

Baz  önemli proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi Tablo 2’de yer almaktad r.

Tablo 2.  Proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi

Tablo 1. Tecomid® HT için tavsiye edilen i leme de erleri
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Bo az  S cakl  
(oC)

Ürün Tipi  leme  S cakl  
(oC)

Kal p S cakl  
(oC)

 Ütüleme Bas nc  
(MPa)

Düz 60-80 320 - 340 70-90

70-90

140-180

140-180

40-80

40-80

40-80

40-80

320 - 330

320 - 340

320 - 330

60-80

60-80

60-80

Darbe Dayan ml

Takviyeli

Alev Geciktiricili

Yeniden leme

Uygulama alan  ve istenilen özelliklere ba l  olarak k rma malzemeler %25 oran na kadar kullan labilirler. 
Ancak bu oran alev geciktiricili ürünlerde %10’u geçmemelidir. K rma malzemeler temiz, nem almam  ve 
termal olarak bozulmam  olmal d r.
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Parametre

Kal p 
S cakl   

Ütüleme 
Bas nc   

Enjeksiyon 
H z   

Birle me Yeri 
Kalitesi Yüzey Kalitesi Çevrim 

Süresi
Kal p 

Çekmesi Çöküntü

Eriyik 
S cakl
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94
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1.20 1.15 1.54 1.31 1.43

1.5 / 1.5 1.7 / 1.7 1.0 / 1.0 0.4 / 1.1 0.2 / 1.0

<0.2 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2

2.4 2.2 1.4 2.0 1.7

- - 90 115 185

- 10 2 2 2

3500 2750 9000 7000 11000

90 80 - - -

7 20 5 7 11

4 18 4 6 10

- - - - -

- - - - -

315 315 315 315 315

- - - 300 305

125 115 185 270 280

245 - - 275 290

1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15

1E+13 1E+13 1E+13 1E+13 1E+13

600 600 550 550 550

- - - - -

- - - - -

V2 HB HB HB HB

V2 HB HB HB HB

Veriler, ürünün kal planmas  sonras  kuru bask lar n de erlerini temsil etmektedir.
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Tecodur® Eurotec’in üretti i Polibütilen 
tereftalat (PBT) kompaundlar n n tescilli 
markas d r. 

Eurotec PBT kompaund ve kar mlar n  
(PBT/PET, PBT/PC, PBT/ASA) geni  bir ürün 
yelpazesi ile pazara sunmaktad r.

ÖZELL KLER

Yüksek kaliteli teknik kompaundlar m z, ürün 
özellikleri, i leme gereklilikleri ve son kullan c  
talepleri gibi tüm ihtiyaçlar  kar lamak üzere 
tasarlanmaktad r. 

Tecodur® ürünlerinin ana özellikleri;

Mükemmel sertlik 
Yüksek mekanik mukavemet 
Çok iyi termal kararl l k
Üstün alev geciktiricilik
Çok iyi elektrik dayan m
Yüksek a nma mukavemeti ve dü ük 
sürtünme katsay s
Mükemmel boyutsal kararl l k
Çok iyi kimyasal dayan m
Kolay i lenebilirlik
Dü ük nem alma
Mükemmel yüzey görünümü

ÜRÜNLER

Tecodur® de i ik katk , takviye, dolgu ve 
özel renkleri ile farkl  özellikleri bünyesinde 
bulundurmaktad r. Ürün çe itleri;    

  Düz
  Darbe dayan ml
  Cam elyaf takviyeli
  Karbon elyaf takviyeli
  Cam bilya takviyeli
  Mineral dolgulu ve takviyeli
  Dü ük çarp lma 
  Alev geciktiricili
  Yüksek CTI özellikli
  Kayd r c l
  Yüzey dayan m  iyile tirilmi
  Is  stabilizeli
  UV/ k stabilizeli
  Elektrik iletken
  Lazer ile yaz labilen
  Özel tipler ve kombinasyonlar

UYGULAMA ALANLARI

Özelliklerinin mükemmel uyumu ile Tecodur® 
kompaundlar  birçok sektörde kendisine 
uygulama alan  bulmaktad r. Bunlardan 
ba l calar ;

  Otomotiv 
  Ula t rma
  Elektrik / Elektronik 
  Mobilya 
  n aat 
  Beyaz e ya ve ev gereçleri 
  Spor ekipmanlar
  Bahçe ve el e yalar
  Güvenlik malzemeleri
  Medikal
 

PAKETLEME

Tecodur® ürünleri granül formunda ve 
neme dayan kl  25 kg.l k çok katl  torbalarda 
sunulmaktad r. 1 ton ve üzeri çuval ve oktabin 
gibi di er paketleme çe itleri de mevcuttur. 

Tüm ambalajlar yükleme öncesinde s k ca 
kapat larak sevk edilirler. Sadece kullan m 
öncesinde aç lmalar  önemle tavsiye 
edilmektedir. Ayr ca malzemeler, 50 oC’nin 
alt nda, kuru ortamda ve güne  nlar na 
maruz kalmayacak ekilde depolanmal d r. 
So uk ortamda bekletilmi  (depolanm ) 
plastik hammaddelerin üzerlerinde olu mas  
muhtemel nem yo unla mas n  engellemek 
için oda artlar nda belirli bir süre bekletilerek 
ortam s cakl na uyum sa lamalar  
gerekmektedir.

GÜVENL K

Normal artlarda Tecodur® zehirli ve 
zararl  de ildir. leme s ras nda eriyik 
ile temas edilmemesine ve ç kan gazlar n 
solunmamas na dikkat edilmeli, gerekli 
önlemler al nmal d r. leme s cakl  olarak 
300 oC’nin üzerine ç k lmamal d r. Ürünler 
ile ilgili detayl  güvenlik bilgileri Malzeme 
Güvenlik Doküman nda (MSDS) yer almaktad r.

Te
co

du
r®
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Proses Parametreleri

PBT için i leme öncesi nem oran  %0.04’den küçük olmal d r. PET ve PC ile olan kar mlar nda bu 
oran %0.02’yi geçmemelidir. Bünyedeki nem i leme s ras nda  hidrolitik bozulmaya yol açmakta ve 
molekül a rl nda azalma yaratarak dayan m n dü mesine sebep olmaktad r. Bundan dolay  Tecodur® 
kompaundlar  120oC’de 2 - 4  saat kurutulmal d r.   

Kurutma i leminin çevresel etkilerden ba ms z olarak yap lmas ndan dolay  kuru hava ile çal an sistemler 
tavsiye edilmektedir. Kurutman n uygun ekilde gerçekle mesi için çi  noktas n n en az -20oC olmas  
gerekmektedir.

Genel amaçl  f r nlar kullan ld nda kurutma i lemi çevresel neme ba l  kald ndan, özellikle ortamdaki 
ba l nemin yüksek oldu u dönemlerde, uygun nem alma gerçekle tirilememektedir. Bundan dolay  bu 
yöntem PBT malzemeler için tavsiye edilmemektedir. 

Tecodur® ürünleri  için tavsiye edilen ba l ca i leme artlar  Tablo 1’de  yer almaktad r.

Ocak içerindeki eriyik halde bulunan malzemenin s cakl  kovan s cakl na, ocak içerisinde bekleme 
süresine, vida tasar m  ve h z na ba l d r. Bu parametrelerin eriyik s cakl na net etkisi kolay tespit 
edilemeyece inden en pratik yöntem memeden ak t lan malzemenin bir s cakl k ölçer ile belli aral klarla 
ölçülerek kontrollü üretimin sa lanmas d r. Buna ek olarak tüm Tecodur® kompaundlar  tabloda tavsiye 
edilen kal p s cakl k aral klar  içerisinde i lenmelidirler. Uygun kalite ve maliyette parça üretimi için kal p 
içerisindeki s cakl n her bölgede e it olmas na dikkat edilmelidir.

Herhangi bir takviye malzemesi içermeyen düz PBT için çevresel vida h z  en fazla 300 mm/sn, takviyeli 
tiplerde ise malzemenin bozulmamas , renk de i tirmemesi ve cam elyaf n en az hasara u ramas  için en 
fazla 200 mm/sn olmal d r.

LEME ARTLARI

Tecodur® kompaundlar  tüm genel amaçl  enjeksiyon makinelerinde i lenebilirler.
 
Enjeksiyon Makinas

Uygun tasarlanm  makina ve ekipman seçimi ekonomik ve kaliteli parça üretimi için oldukça önemlidir. 

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinas  kapasitesi tespit edilirken, üretilecek parçan n her 
santimetrekare yüzey alan  için gerekli kapama gücü 0.50 – 0.75 ton olarak al nmal d r.  

S k t rma oranlar  2.0:1 – 3.5:1 ve uzunlu u 17D - 23D aras nda olan genel amaçl  enjeksiyon vidalar  tavsiye 
edilmektedir. Özelikle cam elyaf takviyeli gibi a nd r c  ürünlerin i lenmesi için bi-metalik kovan ve yüzeyi 
sertle tirilmi  vida elemanlar  kullan lmal d r.

Malzemenin uygun ve kontrollü olarak erimesinin ve ak n n sa lanmas  için, enjeksiyon makinas  kovan  
rezistansl  s t c lar kullanarak s t lmal d r. 

Malzemenin besleme hunisinden ocak içerisine akt  giri  bölgesinin s cakl  50oC – 70oC aras nda 
olmal d r. Bu bölgede daha yüksek s cakl k kullan ld nda granüller birbirine yap arak malzemenin uygun 
olarak akmas n  engelleyebilir. Ayr ca  giri  bölgesi çok so uk oldu unda ise malzeme içerisinde bulunan 
çok az miktardaki nem yo u ma yaparak ocak içerisinde bozulmaya ve istenmeyen gazlar n olu mas na 
sebebiyet verebilir. 
 
PBT malzemelerin do ru i lenmesi için yolluk dahil parça a rl n n  enjeksiyon makinas  ocak kapasitesine 
oran  %25 - %75 aras nda olmal d r.  A rl kça %75’den büyük oranlarda erimenin tam sa lanamad , 
%25’den küçük oranlarda ise malzemenin ocak içerisinde fazla kalarak bozulmaya u rayarak k r lganl k ve 
renk de i imi ya and  tecrübeler ile kan tlanm t r.

Bu bilgilere ek olarak Tecodur® kompaundlar n n ocak içerisinde bekleme süresinin en fazla 4 dakika 
olmas  tavsiye edilmektedir.
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Parametre

Kal p 
S cakl   

Ütüleme 
Bas nc   

Enjeksiyon 
H z   

Birle me Yeri 
Kalitesi Yüzey Kalitesi Çevrim 

Süresi
Kal p 

Çekmesi Çöküntü

Eriyik 
S cakl

Tecodur
®

Tecodur® ürünleri  için mümkün olan en dü ük geri bas nç uygulanmal d r.

Uygun parça elde etmek için ihtiyaç duyulan enjeksiyon bas nc  eriyik s cakl , kal p s cakl , parça kal nl  
ve ak  yolu gibi çe itli parametrelere ba l  oldu undan, kal b  tam doldurmaya yeterli olacak bas nç de eri 
tercih edilmelidir.

PBT malzemeler yar -kristal yap da oldu undan genellikle enjeksiyon h zlar n n yüksek tutulmas  tavsiye 
edilmektedir. Ancak ak  izleri ve malzemede yanma olmamas  için yeni üretim ba lang c nda dü ük h zlar 
kullan larak zamanla h z artt r labilir. 

Malzemenin kal p çekmesi ütüleme bas nc  ve ütüleme süresine oldukça ba l d r. Ütüleme s ras nda eriyik 
malzeme kal p içerisinde bas nç alt nda tutularak kal b  tam doldurmas  sa lan r. Ütüleme bas nc  ve 
süresi parça kal nl  ve yolluk geometrisine ba l  olarak tespit edilmekle beraber genel olarak enjeksiyon 
bas nc n n 1:2 – 2:3’ü kadar oranlarda uygulanmal d r.

Baz  önemli proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi Tablo 2’de yer almaktad r.

Tablo 2.  Proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi

Tablo 1. Tecodur® için tavsiye edilen i leme de erleri

Yeniden leme

Uygulama alan  ve istenilen özelliklere ba l  olarak k rma malzemeler %25 oran na kadar kullan labilirler. 
Ancak bu oran alev geciktiricili ürünlerde %10’u geçmemelidir. K rma malzemeler temiz, nem almam  ve 
termal olarak bozulmam  olmal d r.
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Bo az  S cakl  
(oC)

Ürün Tipi  leme  S cakl  
(oC)

Kal p S cakl  
(oC)

 Ütüleme Bas nc  
(MPa)

Düz 50-70 60 - 100

50-70 60 - 100

50-70 50 - 110

50-70 50 - 110

50-70 60 - 100

50-70 60 - 100

50-70 50 - 110

50-70 50 - 110

240 – 260 40 - 80

230 – 260 40 - 80

240 – 260 40 - 80

230 - 270 40 - 80

240 - 280 40 - 80

250 - 270 40 - 80

230 - 270 40 - 80

230 – 260 40 - 80

Düz

Darbe Dayan ml

Darbe Dayan ml

Takviyeli

Takviyeli

Alev Geciktiricili

Alev Geciktiricili
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94

   Takviyeli                                                                                                        Alev
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G R

Tecopet® Eurotec’in üretti i Polietilen 
tereftalat (PET) kompaundlar n n tescilli 
markas d r. 

Eurotec PET kompaundlar n  içerisinde de er 
kazand r lm  geri dönü ümlü tipleri de 
bar nd ran geni  bir ürün yelpazesi ile pazara 
sunmaktad r.

Bu hesapl  ürünler mü terilerimize malzeme 
maliyetlerinde kazanç sa lamakla birlikte, 
çevre yönetmelik ve sorumluluklar na da ba l  
kalmalar n  sa lamaktad r. 

ÖZELL KLER

Yüksek kaliteli teknik kompaundlar m z, ürün 
özellikleri, i leme gereklilikleri ve son kullan c  
talepleri gibi tüm ihtiyaçlar  kar lamak üzere 
tasarlanmaktad r. 

Tecopet® ürünlerinin ana özellikleri;

  Mükemmel sertlik 
  Yüksek mekanik mukavemet
  Çok iyi termal kararl l k
  Üstün alev geciktiricilik
  Çok iyi elektrik dayan m
  Mükemmel boyutsal kararl l k
  Çok iyi kimyasal dayan m
  Kolay i lenebilirlik
  Dü ük nem alma
  Mükemmel yüzey görünümü

ÜRÜNLER

Tecopet® de i ik katk , takviye, dolgu ve 
özel renkleri ile farkl  özellikleri bünyesinde 
bulundurmaktad r. Ürün çe itleri;    

  Darbe dayan ml
  Cam elyaf takviyeli
  Karbon elyaf takviyeli
  Cam bilya takviyeli
  Mineral dolgulu ve takviyeli
  Alev geciktiricili
  Yüzey dayan m  iyile tirilmi
  Is  stabilizeli
  UV/ k stabilizeli
  Elektrik iletken
  Lazer ile yaz labilen
  Özel tipler ve kombinasyonlar

UYGULAMA ALANLARI

Özelliklerinin mükemmel uyumu ile Tecopet® 
kompaundlar  birçok sektörde kendisine 
uygulama alan  bulmaktad r. Bunlardan 
ba l calar ;

  Otomotiv 
  Ula t rma
  Elektrik / Elektronik 
  Mobilya 
  n aat 
  Beyaz e ya ve ev gereçleri 
  Spor ekipmanlar
  Bahçe ve el e yalar
  Güvenlik malzemeleri
  Medikal
 

PAKETLEME

Tecopet® ürünleri granül formunda ve 
neme dayan kl  25 kg.l k çok katl  torbalarda 
sunulmaktad r. 1 ton ve üzeri çuval ve oktabin 
gibi di er paketleme çe itleride mevcuttur. 

Tüm ambalajlar yükleme öncesinde s k ca 
kapat larak sevk edilirler. Sadece kullan m 
öncesinde aç lmalar  önemle tavsiye 
edilmektedir. Ayr ca malzemeler, 50 oC’nin 
alt nda, kuru ortamda ve güne  nlar na 
maruz kalmayacak ekilde depolanmal d r. 
So uk ortamda bekletilmi  (depolanm ) 
plastik hammaddelerin üzerlerinde olu mas  
muhtemel nem yo unla mas n  engellemek 
için oda artlar nda belirli bir süre bekletilerek 
ortam s cakl na uyum sa lamalar  
gerekmektedir.

GÜVENL K

Normal artlarda Tecopet® zehirli ve 
zararl  de ildir. leme s ras nda eriyik 
ile temas edilmemesine ve ç kan gazlar n 
solunmamas na dikkat edilmeli, gerekli 
önlemler al nmal d r. leme s cakl  olarak 
320 oC’nin üzerine ç k lmamal d r. Ürünler 
ile ilgili detayl  güvenlik bilgileri Malzeme 
Güvenlik Doküman nda (MSDS) yer almaktad r.
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Proses Parametreleri

PET için i leme öncesi nem oran  %0.02’den küçük olmal d r. Bünyedeki nem i leme s ras nda  hidrolitik 
bozulmaya yol açmakta ve molekül a rl nda azalma yaratarak dayan m n dü mesine sebep olmaktad r. 
Bundan dolay  Tecopet® kompaundlar  120oC - 140oC’ de 4  saat kurutulmal d r.   

Kurutma i leminin çevresel etkilerden ba ms z olarak yap lmas ndan dolay  kuru hava ile çal an sistemler 
tavsiye edilmektedir. Kurutman n uygun ekilde gerçekle mesi için çi  noktas n n en az -20 oC olmas  
gerekmektedir.

Genel amaçl  f r nlar kullan ld nda kurutma i lemi çevresel neme ba l  kald ndan, özellikle ortamdaki 
ba l nemin yüksek oldu u dönemlerde, uygun nem alma gerçekle tirilememektedir. Bundan dolay  bu 
yöntem PET malzemeler için tavsiye edilmemektedir. 

Tecopet® ürünleri  için tavsiye edilen ba l ca i leme artlar  Tablo 1’de  yer almaktad r.

Ocak içerindeki eriyik halde bulunan malzemenin s cakl  kovan s cakl na, ocak içerisinde bekleme 
süresine, vida tasar m  ve h z na ba l d r. Bu parametrelerin eriyik s cakl na net etkisi kolay tespit 
edilemeyece inden en pratik yöntem memeden ak t lan malzemenin bir s cakl k ölçer ile belli aral klarla 
ölçülerek kontrollü üretimin sa lanmas d r. Buna ek olarak tüm Tecopet® kompaundlar  tabloda tavsiye 
edilen kal p s cakl k aral klar  içerisinde i lenmelidirler. Uygun kalite ve maliyette parça üretimi için kal p 
içerisindeki s cakl n her bölgede e it olmas na dikkat edilmelidir.

LEME ARTLARI

Tecopet® kompaundlar  tüm genel amaçl  enjeksiyon makinelerinde i lenebilirler. 

Enjeksiyon Makinas

Uygun tasarlanm  makina ve ekipman seçimi ekonomik ve kaliteli parça üretimi için oldukça önemlidir. 

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinas  kapasitesi tespit edilirken, üretilecek parçan n her 
santimetrekare yüzey alan  için gerekli kapama gücü 0.50 – 0.75 ton olarak al nmal d r.  

S k t rma oranlar  2.0:1 – 3.5:1 ve uzunlu u 17D - 23D aras nda olan genel amaçl  enjeksiyon vidalar  tavsiye 
edilmektedir. Özelikle cam elyaf takviyeli gibi a nd r c  ürünlerin i lenmesi için bi-metalik kovan ve yüzeyi 
sertle tirilmi  vida elemanlar  kullan lmal d r.

Malzemenin uygun ve kontrollü olarak erimesinin ve ak n n sa lanmas  için, enjeksiyon makinas  kovan  
rezistansl  s t c lar kullanarak s t lmal d r. 

Malzemenin besleme hunisinden ocak içerisine akt  giri  bölgesinin s cakl  50oC – 70oC aras nda 
olmal d r. Bu bölgede daha yüksek s cakl k kullan ld nda granüller birbirine yap arak malzemenin uygun 
olarak akmas n  engelleyebilir. Ayr ca  giri  bölgesi çok so uk oldu unda ise malzeme içerisinde bulunan 
çok az miktardaki nem yo u ma yaparak ocak içerisinde bozulmaya ve istenmeyen gazlar n olu mas na 
sebebiyet verebilir. 
 
PET malzemelerin do ru i lenmesi için yolluk dahil parça a rl n n  enjeksiyon makinas  ocak kapasitesine 
oran  %25 - %75 aras nda olmal d r.  A rl kça %75’den büyük oranlarda erimenin tam sa lanamad , 
%25’den küçük oranlarda ise malzemenin ocak içerisinde fazla kalarak bozulmaya u rayarak k r lganl k ve 
renk de i imi ya and  tecrübeler ile kan tlanm t r.

Bu bilgilere ek olarak Tecopet® kompaundlar n n ocak içerisinde bekleme süresinin en fazla 4 dakika olmas  
tavsiye edilmektedir.
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PET malzemenin bozulmamas , renk de i tirmemesi ve cam elyaf n en az hasara u ramas  için çevresel 
vida h z n n en fazla 200 mm/sn olmas  gerekmektedir.

Tecopet® ürünleri  için mümkün olan en dü ük geri bas nç uygulanmal d r.

Uygun parça elde etmek için ihtiyaç duyulan enjeksiyon bas nc  eriyik s cakl , kal p s cakl , parça kal nl  
ve ak  yolu gibi çe itli parametrelere ba l  oldu undan, kal b  tam doldurmaya yeterli olacak bas nç de eri 
tercih edilmelidir.

PET malzemeler yar -kristal yap da oldu undan genellikle enjeksiyon h zlar n n yüksek tutulmas  tavsiye 
edilmektedir. Ancak ak  izleri ve malzemede yanma olmamas  için yeni üretim ba lang c nda dü ük h zlar 
kullan larak zamanla h z artt r labilir. 

Malzemenin kal p çekmesi ütüleme bas nc  ve ütüleme süresine oldukça ba l d r. Ütüleme s ras nda eriyik 
malzeme kal p içerisinde bas nç alt nda tutularak kal b  tam doldurmas  sa lan r. Ütüleme bas nc  ve 
süresi parça kal nl  ve yolluk geometrisine ba l  olarak tespit edilmekle beraber genel olarak enjeksiyon 
bas nc n n 1:2 – 2:3’ü kadar oranlarda uygulanmal d r.

Baz  önemli proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi Tablo 2’de yer almaktad r.

Tablo 2.  Proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi

Tablo 1. Tecopet® için tavsiye edilen i leme de erleri

Yeniden leme

Uygulama alan  ve istenilen özelliklere ba l  olarak k rma malzemeler %25 oran na kadar kullan labilirler. 
Ancak bu oran alev geciktiricili ürünlerde %10’u geçmemelidir. K rma malzemeler temiz, nem almam  ve 
termal olarak bozulmam  olmal d r.

Tecopet ®
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(P
ET

)

Bo az  S cakl  
(oC)

Ürün Tipi  leme  S cakl  
(oC)

Kal p S cakl  
(oC)

 Ütüleme Bas nc  
(MPa)

50-70 90 - 140

50-70 90 - 140

50-70 90 - 140260 – 280 60 - 100

260 – 280 60 - 100

270 – 290 60 - 100

Darbe Dayan ml

Takviyeli

Alev Geciktiricili

Parametre

Kal p 
S cakl   

Ütüleme 
Bas nc   

Enjeksiyon 
H z   

Birle me Yeri 
Kalitesi Yüzey Kalitesi Çevrim 

Süresi
Kal p 

Çekmesi Çöküntü

Eriyik 
S cakl
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94

  Birinci Kalite
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G R

Tecotek® Eurotec’in üretti i Polikarbonat (PC) 
kompaundlar n n tescilli markas d r.

Eurotec, PC kompaund ve kar mlar n  
(PC/PBT, PC/PET, PC/ABS, PC/ASA) geni  bir ürün 
yelpazesi ile pazara sunmaktad r.

ÖZELL KLER

Yüksek kaliteli teknik kompaundlar m z, ürün 
özellikleri, i leme gereklilikleri ve son kullan c  
talepleri gibi tüm ihtiyaçlar  kar lamak üzere 
tasarlanmaktad r. 

Tecotek® ürünlerinin ana özellikleri;

  Mükemmel darbe dayan m  
  Yüksek sertlik 
  yi mekanik mukavemet
  Çok iyi boyutsal kararl l k
  Yüksek a nma dayan m
  Yüksek yük alt nda deformasyon s cakl
  Dü ük kal p çekmesi
  yi elektrik dayan m
  Mükemmel alev geciktiricilik
  Dü ük nem emilimi

ÜRÜNLER

Tecotek® de i ik katk , takviye, dolgu ve 
özel renkleri ile farkl  özellikleri bünyesinde 
bulundurmaktad r. Ürün çe itleri;    

  Darbe dayan ml
  Cam elyaf takviyeli
  Cam bilya takviyeli
  Karbon elyaf takviyeli
  Alev geciktiricili
  Kayd r c l
  Yüzey dayan m  iyile tirilmi
  UV/ k stabilizeli
 Elektrik iletken
  Özel tipler ve kombinasyonlar

UYGULAMA ALANLARI

Özelliklerinin mükemmel uyumu ile, Tecotek® 
kompaundlar  birçok sektörde kendisine 
uygulama alan  bulmaktad r. Bunlardan 
ba l calar ;

  Otomotiv 
  Ula t rma
  Elektrik / Elektronik 
  n aat 
  Beyaz e ya ve ev gereçleri 
  Spor ekipmanlar
  Bahçe ve el e yalar
  Güvenlik malzemeleri
  Medikal
 

PAKETLEME

Tecotek® ürünleri granül formunda ve 
neme dayan kl  25 kg.l k çok katl  torbalarda  
sunulmaktad r. 1 ton ve üzeri çuval ve oktabin 
gibi di er paketleme çe itleri de mevcuttur. 

Tüm ambalajlar yükleme öncesinde s k ca 
kapat larak sevk edilirler. Sadece kullan m 
öncesinde aç lmalar  önemle tavsiye 
edilmektedir. Ayr ca malzemeler, 50 oC’nin 
alt nda, kuru ortamda ve güne  nlar na 
maruz kalmayacak ekilde depolanmal d r. 
So uk ortamda bekletilmi  (depolanm ) 
plastik hammaddelerin üzerlerinde olu mas  
muhtemel nem yo unla mas n  engellemek 
için oda artlar nda belirli bir süre bekletilerek 
ortam s cakl na uyum sa lamalar  
gerekmektedir.

GÜVENL K

Normal artlarda Tecotek® zehirli ve 
zararl  de ildir. leme s ras nda eriyik 
ile temas edilmemesine ve ç kan gazlar n 
solunmamas na dikkat edilmeli, gerekli 
önlemler al nmal d r. leme s cakl  olarak 
320°C’nin üzerine ç k lmamal d r. Ürünler 
ile ilgili detayl  güvenlik bilgileri Malzeme 
Güvenlik Doküman nda (MSDS) yer almaktad r.
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Proses Parametreleri

PC için i leme öncesi nem oran  % 0.02’den küçük olmal d r. Bünyedeki nem i leme s ras nda  hidrolitik 
bozulmaya yol açmakta ve molekül a rl nda azalma yaratarak dayan m n dü mesine sebep olmaktad r. 
Bundan dolay  Tecotek® kompaundlar  120oC’de 3 - 4 saat kurutulmal d r.   

Kurutma i leminin çevresel etkilerden ba ms z olarak yap lmas ndan dolay  kuru hava ile çal an sistemler 
tavsiye edilmektedir. Kurutman n uygun ekilde gerçekle mesi için çi  noktas n n en az -20oC olmas  
gerekmektedir.

Genel amaçl  f r nlar kullan ld nda kurutma i lemi çevresel neme ba l  kald ndan, özellikle ortamdaki 
ba l nemin yüksek oldu u dönemlerde, uygun nem alma gerçekle tirilememektedir. Bundan dolay  bu 
yöntem PC malzemeler için tavsiye edilmemektedir. 

Tecotek® ürünleri  için tavsiye edilen ba l ca i leme artlar  Tablo 1’de  yer almaktad r.

Ocak içerindeki eriyik halde bulunan malzemenin s cakl  kovan s cakl na, ocak içerisinde bekleme 
süresine, vida tasar m  ve h z na ba l d r. Bu parametrelerin eriyik s cakl na net etkisi kolay tespit 
edilemeyece inden en pratik yöntem memeden ak t lan malzemenin bir s cakl k ölçer ile belli aral klarla 
ölçülerek kontrollü üretimin sa lanmas d r. Buna ek olarak tüm Tecotek® kompaundlar  tabloda tavsiye 
edilen kal p s cakl k aral klar  içerisinde i lenmelidirler. Uygun kalite ve maliyette parça üretimi için kal p 
içerisindeki s cakl n her bölgede e it olmas na dikkat edilmelidir.

LEME ARTLARI

Tecotek® kompaundlar  tüm genel amaçl  enjeksiyon makinelerinde i lenebilirler.

Enjeksiyon Makinas

Uygun tasarlanm  makina ve ekipman seçimi ekonomik ve kaliteli parça üretimi için oldukça önemlidir. 

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinas  kapasitesi tespit edilirken, üretilecek parçan n her 
santimetrekare yüzey alan  için gerekli kapama gücü 0.40 – 0.60 ton olarak al nmal d r.  

S k t rma oranlar  2.0:1 – 2.5:1 ve uzunlu u 18D - 22D aras nda olan genel amaçl  enjeksiyon vidalar  tavsiye 
edilmektedir. Özelikle cam elyaf takviyeli gibi a nd r c  ürünlerin i lenmesi için bi-metalik kovan ve yüzeyi 
sertle tirilmi  vida elemanlar  kullan lmal d r.

Malzemenin uygun ve kontrollü olarak erimesinin ve ak n n sa lanmas  için, enjeksiyon makinas  kovan  
rezistansl  s t c lar kullanarak s t lmal d r. 

Malzemenin besleme hunisinden ocak içerisine akt  giri  bölgesinin s cakl  60oC – 80oC aras nda 
olmal d r. Bu bölgede daha yüksek s cakl k kullan ld nda granüller birbirine yap arak malzemenin uygun 
olarak akmas n  engelleyebilir. Ayr ca giri  bölgesi çok so uk oldu unda ise malzeme içerisinde bulunan 
çok az miktardaki nem yo u ma yaparak ocak içerisinde bozulmaya ve istenmeyen gazlar n olu mas na 
sebebiyet verebilir. 
 
PC malzemelerin do ru i lenmesi için yolluk dahil parça a rl n n  enjeksiyon makinas  ocak kapasitesine 
oran  %30 - %80 aras nda olmal d r.  A rl kça %80’den büyük oranlarda erimenin tam sa lanamad , 
%30’dan küçük oranlarda ise malzemenin ocak içerisinde fazla kalarak bozulmaya u rayarak k r lganl k ve 
renk de i imi ya and  tecrübeler ile kan tlanm t r.

Bu bilgilere ek olarak Tecotek® kompaundlar n n ocak içerisinde bekleme süresinin en fazla 4 dakika olmas  
tavsiye edilmektedir.
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PC malzemenin bozulmamas , renk de i tirmemesi ve cam elyaf n en az hasara u ramas  için çevresel vida 
h z n n en fazla 200 mm/sn olmas  gerekmektedir.

Tecotek® ürünleri  için mümkün olan en dü ük geri bas nç uygulanmal d r.

Uygun parça elde etmek için ihtiyaç duyulan enjeksiyon bas nc  eriyik s cakl , kal p s cakl , parça kal nl  
ve ak  yolu gibi çe itli parametrelere ba l  oldu undan, kal b  tam doldurmaya yeterli olacak bas nç de eri 
tercih edilmelidir.

PC malzemeler için genellikle orta ile yüksek enjeksiyon h zlar  kullan lmas  tavsiye edilmektedir. Ancak 
ak  izleri ve malzemede yanma olmamas  için yeni üretim ba lang c nda dü ük h zlar kullan larak zamanla 
h z artt r labilir. 

Malzemenin kal p çekmesi ütüleme bas nc  ve ütüleme süresine oldukça ba l d r. Ütüleme s ras nda eriyik 
malzeme kal p içerisinde bas nç alt nda tutularak kal b  tam doldurmas  sa lan r. Ütüleme bas nc  ve 
süresi parça kal nl  ve yolluk geometrisine ba l  olarak tespit edilmekle beraber genel olarak enjeksiyon 
bas nc n n 1:2 – 2:3’ü kadar oranlarda uygulanmal d r.

Baz  önemli proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi Tablo 2’de yer almaktad r.

Tablo 2.  Proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi

Tablo 1. Tecotek® için tavsiye edilen i leme de erleri

Yeniden leme

Uygulama alan  ve istenilen özelliklere ba l  olarak k rma malzemeler %25 oran na kadar kullan labilirler. 
Ancak bu oran alev geciktiricili ürünlerde %10’u geçmemelidir. K rma malzemeler temiz, nem almam  ve 
termal olarak bozulmam  olmal d r.
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94
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Tecolen® Eurotec’in üretti i Polipropilen (PP) 
kompaundlar n n tescilli markas d r.

Eurotec, PP homopolimer ve kopolimer 
kompaundlar n  özel tiplerden olu an bir ürün 
yelpazesi ile pazara sunmaktad r.

ÖZELL KLER

Yüksek kaliteli teknik kompaundlar m z, ürün 
özellikleri, i leme gereklilikleri ve son kullan c  
talepleri gibi tüm ihtiyaçlar  kar lamak üzere 
tasarlanmaktad r. 

Tecolen® ürünlerinin ana özellikleri;

  Dü ük yo unluk
  Mükemmel darbe dayan m  
  Çok iyi kimyasal dayan m
  yi elektrik dayan m
  Kolay i lenebilirlik
  Dü ük nem emilimi

ÜRÜNLER

Tecolen® de i ik katk , takviye, dolgu ve 
özel renkleri ile farkl  özellikleri bünyesinde 
bulundurmaktad r. Ürün çe itleri;    

  Darbe dayan ml
  Cam elyaf takviyeli
  Cam bilya takviyeli
  Mineral takviyeli
  Alev geciktiricili
  Is  stabilizeli
  UV/ k stabilizeli
  Elektrik iletken
  Lazer ile yaz labilen
  Özel tipler ve kombinasyonlar

UYGULAMA ALANLARI

Özelliklerinin mükemmel uyumu ile, Tecolen® 
kompaundlar  birçok sektörde kendisine 
uygulama alan  bulmaktad r. Bunlardan 
ba l calar ;

  Otomotiv 
  Ula t rma
  Elektrik / Elektronik 
  Mobilya 
  n aat 
  Beyaz e ya ve ev gereçleri 
  Spor ekipmanlar
  Bahçe ve el e yalar
  Güvenlik malzemeleri
  Medikal
 

PAKETLEME

Tecolen® ürünleri granül formunda ve 25 kg.l k 
PE torbalarda  sunulmaktad r. 1 ton ve üzeri 
çuval ve oktabin gibi di er paketleme çe itleri 
de mevcuttur. 

Tüm ambalajlar yükleme öncesinde s k ca 
kapat larak sevk edilirler. Sadece kullan m 
öncesinde aç lmalar  önemle tavsiye 
edilmektedir. Ayr ca malzemeler, 50 oC’nin 
alt nda, kuru ortamda ve güne  nlar na 
maruz kalmayacak ekilde depolanmal d r. 
So uk ortamda bekletilmi  (depolanm ) 
plastik hammaddelerin üzerlerinde olu mas  
muhtemel nem yo unla mas n  engellemek 
için oda artlar nda belirli bir süre bekletilerek 
ortam s cakl na uyum sa lamalar  
gerekmektedir.

GÜVENL K

Normal artlarda Tecolen® zehirli ve 
zararl  de ildir. leme s ras nda eriyik 
ile temas edilmemesine ve ç kan gazlar n 
solunmamas na dikkat edilmeli, gerekli 
önlemler al nmal d r. leme s cakl  olarak 
300°C’nin üzerine ç k lmamal d r. Ürünler 
ile ilgili detayl  güvenlik bilgileri Malzeme 
Güvenlik Doküman nda (MSDS) yer almaktad r.
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Proses Parametreleri

PP malzemeler çok dü ük nem alma özelli ine sahip olduklar ndan genellikle ön kurutma yap lmadan 
kullan labilirler

Tecolen® ürünleri  için tavsiye edilen ba l ca i leme artlar  Tablo 1’de  yer almaktad r.

Ocak içerindeki eriyik halde bulunan malzemenin s cakl  kovan s cakl na, ocak içerisinde bekleme 
süresine, vida tasar m  ve h z na ba l d r. Bu parametrelerin eriyik s cakl na net etkisi kolay tespit 
edilemeyece inden en pratik yöntem memeden ak t lan malzemenin bir s cakl k ölçer ile belli aral klarla 
ölçülerek kontrollü üretimin sa lanmas d r. Buna ek olarak tüm Tecolen® kompaundlar  tabloda tavsiye 
edilen kal p s cakl k aral klar  içerisinde i lenmelidirler. Uygun kalite ve maliyette parça üretimi için kal p 
içerisindeki s cakl n her bölgede e it olmas na dikkat edilmelidir.

Herhangi bir takviye malzemesi içermeyen düz PP için çevresel vida h z  en fazla 400 mm/sn, takviyeli 
tiplerde ise malzemenin bozulmamas , renk de i tirmemesi ve cam elyaf n en az hasara u ramas  için en 
fazla 200 mm/sn olmal d r.

Tecolen® ürünleri  için mümkün olan en dü ük geri bas nç uygulanmal d r.

Uygun parça elde etmek için ihtiyaç duyulan enjeksiyon bas nc  eriyik s cakl , kal p s cakl , parça kal nl  
ve ak  yolu gibi çe itli parametrelere ba l  oldu undan, kal b  tam doldurmaya yeterli olacak bas nç de eri 
tercih edilmelidir.

LEME ARTLARI

Tecolen® kompaundlar  tüm genel amaçl  enjeksiyon makinelerinde i lenebilirler.
 
Enjeksiyon Makinas

Uygun tasarlanm  makina ve ekipman seçimi ekonomik ve kaliteli parça üretimi için oldukça önemlidir. 

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinas  kapasitesi tespit edilirken, üretilecek parçan n her 
santimetrekare yüzey alan  için gerekli kapama gücü 0.30 – 0.50 ton olarak al nmal d r.  

S k t rma oranlar  2.5:1 – 3.0:1 ve uzunlu u 16D - 24D aras nda olan genel amaçl  enjeksiyon vidalar  tavsiye 
edilmektedir. Özelikle cam elyaf takviyeli gibi a nd r c  ürünlerin i lenmesi için bi-metalik kovan ve yüzeyi 
sertle tirilmi  vida elemanlar  kullan lmal d r.

Malzemenin uygun ve kontrollü olarak erimesinin ve ak n n sa lanmas  için, enjeksiyon makinas  kovan  
rezistansl  s t c lar kullanarak s t lmal d r. 

Malzemenin besleme hunisinden ocak içerisine akt  giri  bölgesinin s cakl  60oC’den az olmal d r. Bu 
bölgede daha yüksek s cakl k kullan ld nda granüller birbirine yap arak malzemenin uygun olarak 
akmas n  engelleyebilir. Ayr ca  giri  bölgesi çok so uk oldu unda ise malzeme içerisinde bulunan çok az 
miktardaki nem yo u ma yaparak ocak içerisinde bozulmaya ve istenmeyen gazlar n olu mas na sebebiyet 
verebilir. 
 
PP malzemelerin do ru i lenmesi için yolluk dahil parça a rl n n  enjeksiyon makinas  ocak kapasitesine 
oran  %30 - %70 aras nda olmal d r.  A rl kça %70’den büyük oranlarda erimenin tam sa lanamad , 
%30’dan küçük oranlarda ise malzemenin ocak içerisinde fazla kalarak bozulmaya u rayarak k r lganl k ve 
renk de i imi ya and  tecrübeler ile kan tlanm t r.

Bu bilgilere ek olarak Tecolen® kompaundlar n n ocak içerisinde bekleme süresinin en fazla 4 dakika olmas  
tavsiye edilmektedir.
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Malzemenin kal p çekmesi ütüleme bas nc  ve ütüleme süresine oldukça ba l d r. Ütüleme s ras nda eriyik 
malzeme kal p içerisinde bas nç alt nda tutularak kal b  tam doldurmas  sa lan r. Ütüleme bas nc  ve 
süresi parça kal nl  ve yolluk geometrisine ba l  olarak tespit edilmekle beraber genel olarak enjeksiyon 
bas nc n n 1:2 – 2:3’ü kadar oranlarda uygulanmal d r.

Baz  önemli proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi Tablo 2’de yer almaktad r.

Tablo 2.  Proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi

Tablo 1. Tecolen® için tavsiye edilen i leme de erleri

Yeniden leme

Uygulama alan  ve istenilen özelliklere ba l  olarak k rma malzemeler %25 oran na kadar kullan labilirler. 
Ancak bu oran alev geciktiricili ürünlerde %10’u geçmemelidir. K rma malzemeler temiz, nem almam  ve 
termal olarak bozulmam  olmal d r.
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Bo az  S cakl  
(oC)

Ürün Tipi  leme  S cakl  
(oC)

Kal p S cakl  
(oC)

 Ütüleme Bas nc  
(MPa)

Düz <60 20 - 50

<60 20 - 50

<60 20 - 50

<60 20 - 50

<60 20 - 50

<60 20 - 50

<60 20 - 50

<60 20 - 50

200 - 240 40 - 80

200 - 240 40 - 80

200 - 240 40 - 80

200 - 240 40 - 80

200 - 240 40 - 80

200 - 240 40 - 80

200 - 240 40 - 80

200 - 240 40 - 80

Düz

Darbe Dayan ml

Darbe Dayan ml

Takviyeli

Takviyeli

Alev Geciktiricili

Alev Geciktiricili

Tecolen
®

Parametre

Kal p 
S cakl   

Ütüleme 
Bas nc   

Enjeksiyon 
H z   

Birle me Yeri 
Kalitesi Yüzey Kalitesi Çevrim 

Süresi
Kal p 

Çekmesi Çöküntü

Eriyik 
S cakl
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94
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Kopolimer                                                                                                                          Homopolimer

C
P

10
 G

R
50

 N
L

P
P

C
P

, 5
0%

 c
am

 e
ly

af
 ta

kv
iy

el
i, 

na
tu

re
l

C
P

30
 N

L 
XC

30
P

P
C

P
, a

le
v 

ge
ci

kt
ir

ic
ili

 -
 h

al
oj

en
 (R

oH
S 

uy
um

lu
), 

s
 s

ta
bi

liz
el

i, 
na

tu
re

l

C
P

30
 N

L 
XA

80
P

P
C

P
, a

le
v 

ge
ci

kt
ir

ic
ili

 -
 h

al
oj

en
 iç

er
m

ez
, 

s
 s

ta
bi

liz
el

i, 
na

tu
re

l

C
P

20
 M

F2
0 

N
L 

XA
70

P
P

C
P

, 2
0%

 m
in

er
al

 d
ol

gu
lu

, a
le

v 
ge

ci
kt

ir
ic

ili
 -

 h
al

oj
en

 (R
oH

S 
uy

um
lu

), 
s

 
st

ab
ili

ze
li,

 n
at

ur
el

C
P

20
 M

F2
0 

N
L 

XC
30

P
P

C
P

, 2
0%

 m
in

er
al

 d
ol

gu
lu

, a
le

v 
ge

ci
kt

ir
ic

ili
 -

 h
al

oj
en

 (R
oH

S 
uy

um
lu

), 
s

 
st

ab
ili

ze
li,

 n
at

ur
el

 U
L 

on
ay

l

C
P

20
 G

R
20

 N
L 

XC
30

P
P

C
P

, 2
0%

 c
am

 e
ly

af
 ta

kv
iy

el
i, 

al
ev

 
ge

ci
kt

ir
ic

ili
 -

 h
al

oj
en

 (R
oH

S 
uy

um
lu

), 
s

 
st

ab
ili

ze
li,

 n
at

ur
el

C
P

20
 B

K
 E

C
P

P
C

P
, e

le
kt

ri
k 

ile
tk

en
, s

iy
ah

H
P

30
 K

G
30

 N
L 

H
S 

0B
P

P
H

P
, 3

0%
 c

am
 e

ly
af

/c
am

 b
ily

a 
ta

kv
iy

el
i, 

s
 s

ta
bi

liz
el

i, 
na

tu
re

l

H
P

10
 G

R
10

 N
L

P
P

H
P

, 1
0%

 c
am

 e
ly

af
 ta

kv
iy

el
i, 

na
tu

re
l

H
P

10
 G

R
20

 N
L

P
P

H
P

, 2
0%

 c
am

 e
ly

af
 ta

kv
iy

el
i, 

na
tu

re
l

H
P

10
 G

R
30

 N
L 

H
S

P
P

H
P

, 3
0%

 c
am

 e
ly

af
 ta

kv
iy

el
i, 

s
 

st
ab

ili
ze

li,
 n

at
ur

el

H
P

30
 N

L 
XC

30
P

P
H

P
, a

le
v 

ge
ci

kt
ir

ic
ili

 -
 h

al
oj

en
 (R

oH
S 

uy
um

lu
), 

s
 s

ta
bi

liz
el

i, 
na

tu
re

l

H
P

30
 N

L 
XA

80
P

P
H

P
, a

le
v 

ge
ci

kt
ir

ic
ili

 -
 h

al
oj

en
 iç

er
m

ez
, 

s
 s

ta
bi

liz
el

i, 
na

tu
re

l
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- - - - - - - - - - - - -

- - - - - - - - - - - - -
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90 20 20 20 25 50 25 75 50 70 90 30 25

3 >100 - 10 40 5 - 3 6 4 3 >100 -

11000 1000 1750 3500 2250 4000 1250 5500 3000 5000 6250 1250 2500

- - - - - - - - - - - - -

20 60 10 15 10 25 60 10 6 10 14 8 3.5

15 10 4 5 3.5 - - - - - - 3 2.5

- - - - 75 - - - - - - - -

- - - - - - - - - - - - -

160 - 165 160 - 165 160 - 165 160 - 165 160 - 165 160 - 165 160 - 165 165 - 170 165 - 170 165 - 170 165 - 170 165 - 170 165 - 170
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145 50 60 60 55 90 50 145 130 140 155 65 60
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1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 <1E+2 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15

1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 <1E+2 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15 1E+15

- - 600 - - - - - - - - - 600

- 960 960 960 850 850 - - - - - 960 960

- 775 875 725 775 800 - - - - - 775 875

HB V2 V2 V0 V2 V2 HB HB HB HB HB V2 V2

HB V2 V0 V0 V2 V2 HB HB HB HB HB V2 V0
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G R

Tecoform® Eurotec’in üretti i Poliasetal (POM) 
kompaundlar n n tescilli markas d r. 

Eurotec POM özel tiplerden olu an 
kompaundlar n  teknik uygulamalarda 
kullan lmak üzere geni  bir ürün yelpazesi ile 
pazara sunmaktad r.

ÖZELL KLER

Yüksek kaliteli teknik kompaundlar m z, ürün 
özellikleri, i leme gereklilikleri ve son kullan c  
talepleri gibi tüm ihtiyaçlar  kar lamak üzere 
tasarlanmaktad r. 

Tecoform® ürünlerinin ana özellikleri;

  Mükemmel sertlik 
  Yüksek mekanik mukavemet
  Çok iyi esneklik 
  Yüksek a nma mukavemeti ve dü ük   
 sürtünme katsay s
  Mükemmel yüzey kayganl
  Çok iyi termal kararl l k
  Çok iyi elektrik dayan m
  Mükemmel boyutsal kararl l k
  Çok iyi kimyasal dayan m
  Dü ük nem alma
  Mükemmel yüzey görünümü

ÜRÜNLER

Tecoform® de i ik katk , takviye, dolgu ve 
özel renkleri ile farkl  özellikleri bünyesinde 
bulundurmaktad r. Ürün çe itleri;    

  Düz
  Darbe dayan ml
  Cam elyaf takviyeli
  Karbon elyaf takviyeli
  Aramid elyaf takviyeli
  Cam bilya takviyeli
  Dü ük çarp lma 
  Kayd r c l
  Yüzey dayan m  iyile tirilmi
  Is  stabilizeli
  UV/ k stabilizeli
  Elektrik iletken
  Lazer ile yaz labilen
  Özel tipler ve kombinasyonlar

UYGULAMA ALANLARI

Özelliklerinin mükemmel uyumu ile Tecoform® 
kompaundlar  birçok sektörde kendisine 
uygulama alan  bulmaktad r. Bunlardan 
ba l calar ;

  Otomotiv 
  Ula t rma 
  Mobilya 
  n aat 
  Beyaz e ya ve ev gereçleri 
  Spor ekipmanlar
  Bahçe ve el e yalar
  Güvenlik malzemeleri

PAKETLEME

Tecoform® ürünleri granül formunda ve 
neme dayan kl  25 kg.l k çok katl  torbalarda 
sunulmaktad r. 1 ton ve üzeri çuval ve oktabin 
gibi di er paketleme çe itleri de mevcuttur. 

Tüm ambalajlar yükleme öncesinde s k ca 
kapat larak sevk edilirler. Sadece kullan m 
öncesinde aç lmalar  önemle tavsiye 
edilmektedir. Ayr ca malzemeler, 50 oC’nin 
alt nda, kuru ortamda ve güne  nlar na 
maruz kalmayacak ekilde depolanmal d r. 
So uk ortamda bekletilmi  (depolanm ) 
plastik hammaddelerin üzerlerinde olu mas  
muhtemel nem yo unla mas n  engellemek 
için oda artlar nda belirli bir süre bekletilerek 
ortam s cakl na uyum sa lamalar  
gerekmektedir.

GÜVENL K

Normal artlarda Tecoform® zehirli ve 
zararl  de ildir. leme s ras nda eriyik 
ile temas edilmemesine ve ç kan gazlar n 
solunmamas na dikkat edilmeli, gerekli 
önlemler al nmal d r. leme s cakl  olarak 
240 oC’nin üzerine ç k lmamal d r. Ürünler 
ile ilgili detayl  güvenlik bilgileri Malzeme 
Güvenlik Doküman nda (MSDS) yer almaktad r.
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Proses Parametreleri

POM malzemeler çok dü ük nem alma özelli ine sahip olduklar ndan genellikle ön kurutma yap lmadan 
kullan labilirler. Ancak uygun saklama artlar  sa lanamad  durumlarda Tecoform® kompaundlar  
100 - 120oC’de 3 - 6  saat kurutulmal d r.   

Tecoform® ürünleri  için tavsiye edilen ba l ca i leme artlar  Tablo 1’de  yer almaktad r.

Ocak içerindeki eriyik halde bulunan malzemenin s cakl  kovan s cakl na, ocak içerisinde bekleme 
süresine, vida tasar m  ve h z na ba l d r. Bu parametrelerin eriyik s cakl na net etkisi kolay tespit 
edilemeyece inden en pratik yöntem memeden ak t lan malzemenin bir s cakl k ölçer ile belli aral klarla 
ölçülerek kontrollü üretimin sa lanmas d r. Buna ek olarak tüm Tecoform® kompaundlar  tabloda tavsiye 
edilen kal p s cakl k aral klar  içerisinde i lenmelidirler. Uygun kalite ve maliyette parça üretimi için kal p 
içerisindeki s cakl n her bölgede e it olmas na dikkat edilmelidir.

Herhangi bir takviye malzemesi içermeyen düz POM için çevresel vida h z  en fazla 300 mm/sn, takviyeli 
tiplerde ise malzemenin bozulmamas , renk de i tirmemesi ve cam elyaf n en az hasara u ramas  için en 
fazla 200 mm/sn olmal d r.

Tecoform® ürünleri  için mümkün olan en dü ük geri bas nç uygulanmal d r.

LEME ARTLARI

Tecoform® kompaundlar  tüm genel amaçl  enjeksiyon makinelerinde i lenebilirler.

Enjeksiyon Makinas

Uygun tasarlanm  makina ve ekipman seçimi ekonomik ve kaliteli parça üretimi için oldukça önemlidir. 

Genel bir kural olarak, enjeksiyon makinas  kapasitesi tespit edilirken, üretilecek parçan n her 
santimetrekare yüzey alan  için gerekli kapama gücü 0.50 – 1.0 ton olarak al nmal d r.  

S k t rma oranlar  2.0:1 – 2.5:1 ve uzunlu u 17D - 23D aras nda olan genel amaçl  enjeksiyon vidalar  tavsiye 
edilmektedir. Özelikle cam elyaf takviyeli gibi a nd r c  ürünlerin i lenmesi için bi-metalik kovan ve yüzeyi 
sertle tirilmi  vida elemanlar  kullan lmal d r.

Malzemenin uygun ve kontrollü olarak erimesinin ve ak n n sa lanmas  için, enjeksiyon makinas  kovan  
rezistansl  s t c lar kullanarak s t lmal d r. 

Malzemenin besleme hunisinden ocak içerisine akt  giri  bölgesinin s cakl  30oC – 50oC aras nda 
olmal d r. Bu bölgede daha yüksek s cakl k kullan ld nda granüller birbirine yap arak malzemenin uygun 
olarak akmas n  engelleyebilir. Ayr ca  giri  bölgesi çok so uk oldu unda ise malzeme içerisinde bulunan 
çok az miktardaki nem yo u ma yaparak ocak içerisinde bozulmaya ve istenmeyen gazlar n olu mas na 
sebebiyet verebilir. 
 
POM malzemelerin do ru i lenmesi için yolluk dahil parça a rl n n  enjeksiyon makinas  ocak 
kapasitesine oran  %20 - %80 aras nda olmal d r.  A rl kça %80’den büyük oranlarda erimenin tam 
sa lanamad , %20’den küçük oranlarda ise malzemenin ocak içerisinde fazla kalarak bozulmaya 
u rayarak k r lganl k ve renk de i imi ya and  tecrübeler ile kan tlanm t r.

Bu bilgilere ek olarak Tecoform® kompaundlar n n ocak içerisinde bekleme süresinin en fazla 5 dakika 
olmas  tavsiye edilmektedir.
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Uygun parça elde etmek için ihtiyaç duyulan enjeksiyon bas nc  eriyik s cakl , kal p s cakl , parça kal nl  
ve ak  yolu gibi çe itli parametrelere ba l  oldu undan, kal b  tam doldurmaya yeterli olacak bas nç de eri 
tercih edilmelidir.

POM malzemeler yar -kristal yap da oldu undan genellikle enjeksiyon h zlar n n yüksek tutulmas  tavsiye 
edilmektedir. Ancak ak  izleri ve malzemede yanma olmamas  için yeni üretim ba lang c nda dü ük h zlar 
kullan larak zamanla h z artt r labilir. 

Malzemenin kal p çekmesi ütüleme bas nc  ve ütüleme süresine oldukça ba l d r. Ütüleme s ras nda eriyik 
malzeme kal p içerisinde bas nç alt nda tutularak kal b  tam doldurmas  sa lan r. Ütüleme bas nc  ve 
süresi parça kal nl  ve yolluk geometrisine ba l  olarak tespit edilmekle beraber genel olarak enjeksiyon 
bas nc n n 1:2 – 2:3’ü kadar oranlarda uygulanmal d r. Çok hassas ve kusursuz parçalar n üretiminde 
ütüleme bas nc  ile enjeksiyon bas nc  e it tutulabilir.

Baz  önemli proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi Tablo 2’de yer almaktad r.

Tablo 2. Proses parametrelerinin malzemenin özelliklerine etkisi

Tablo 1. Tecoform® için tavsiye edilen i leme de erleri

Yeniden leme

Uygulama alan  ve istenilen özelliklere ba l  olarak k rma malzemeler %20 oran na kadar kullan labilirler. 
K rma malzemeler temiz, nem almam  ve termal olarak bozulmam  olmal d r.
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Bo az  S cakl  
(oC)

Ürün Tipi  leme  S cakl  
(oC)

Kal p S cakl  
(oC)

30-50 60 - 80

30-50 60 - 100

30-50 60 - 120190 - 230

180 – 220

170 – 210

Düz

Darbe Dayan ml

Takviyeli

Tecoform
®

 Ütüleme Bas nc  
(MPa)

80 - 100

80 - 100

80 - 100

Parametre

Kal p 
S cakl   

Ütüleme 
Bas nc   

Enjeksiyon 
H z   

Birle me Yeri 
Kalitesi Yüzey Kalitesi Çevrim 

Süresi
Kal p 

Çekmesi Çöküntü

Eriyik 
S cakl
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ÖZELL K ARTLAR B R M STANDART

GENEL

Yo unluk - g/cm3 ISO 1183

Kal p Çekmesi Paralel / Dik % Eurotec

Nem Miktar - % ISO 15512

Nem Alma 50% RH, 23 oC % ISO 62

MEKAN K

Çekme Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Kopmadaki Uzama +23oC % ISO 527

Çekme Modülü +23oC MPa ISO 527

Akma Mukavemeti +23oC MPa ISO 527

Izod Darbe Dayan m , çentikli +23oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentikli -30 oC kJ/m2 ISO 180/1A

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz +23oC kJ/m2 ISO 180/1U

Izod Darbe Dayan m ,  çentiksiz -30 oC kJ/m2 ISO 180/1U

TERMAL

Erime Noktas  10 K/min oC ISO 11357

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 0.45 MPa oC ISO 75

Yük Alt nda  Deformasyon S cakl 1.80 MPa oC ISO 75

Vicat Yumu ama S cakl 50N oC ISO 306

ELEKTR K & YANMA

Hacimsel  Yal tkanl k - Ohm.cm IEC 60093

Yüzey Yal tkanl - Ohm IEC 60093

Kar la t rmal   Atlama ndeksi (CTI) çözelti A V IEC 60112

K zg n Tel - Alevlenebilirlik (GWFI) 2 mm plaka oC IEC 60695

K zg n Tel - Tutu abilirlik (GWIT) 2 mm plaka oC IEC 60695

Yanma S n f 0.75 mm - UL94

Yanma S n f 1.6 mm - UL94

   Düz                                                                                                           Takviyeli
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1.32 1.50 1.42 1.38 1.52

2.0 / 2.0 1.9 / 1.9 1.9 / 1.9 2.0 / 2.0 1.6 / 1.6

- - - - -

0.2 0.2 0.2 0.2 0.2

- - - - 50

- - - - 20

1100 2500 2500 2250 3000

50 50 60 60 -

16 7 7 8 6

14 6 6 7 5

- - - - -

- - - - -

165 165 165 165 165

- - - - -

70 100 100 100 110

- - - - -

1E+14 1E+14 1E+14 1E+14 1E+14

1E+16 1E+16 1E+16 1E+16 1E+16

600 600 600 600 500

- - - - -

- - - - -

HB HB HB HB HB

HB HB HB HB HB



73
Tecoform

®

P
O

30
 G

B
30

 N
L 

H
S

P
O

M
 k

op
ol

im
er

, 3
0%

 c
am

 b
ily

a 
ta

kv
iy

el
i, 

s
 s

ta
bi

liz
el

i, 
na

tu
re

l

P
O

20
 G

R
10

 N
L 

H
S

P
O

M
 k

op
ol

im
er

, 1
0%

 c
am

 e
ly

af
 ta

kv
iy

el
i, 

s
 s

ta
bi

liz
el

i, 
na

tu
re

l

1.58 1.47

1.5 / 1.5 0.5 / 1.8
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7 7 8
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HB HB HB
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Kimyasal Deri im                   
(%)

S cakl k                    
(°C) PA PPA PBT PET PC PP POM

Akaryak t, dizel 100 23 2 2 2 2 1 2

Akaryak t, gazolin 100 23 2 2 2 2 1 2

Akrilik asit 100 60 0 0 0

Alkil alkol 100 23 1 2 2 1 2

Alkil benzen 100 23 2 2

Alkil klorür 100 23 2

Alkil klorür 100 60 1

Amin 100 23 2 2 2 2

Amino asit 100 23 2 2 2 2

Amonyak 25 23 2 2 2 2 2

Amonyak 100 23 2 2 1 1 0 2 2

Amonyak 100 60 1 0 0 0 2 2

Amonyum klorür 25 23 2 2

Anilin 100 23 1 1 1 1 1 2

Argon 100 23 2 2 2 2

Asetaldehit 40 23 1 0 2

Asetik asit 5 23 2 2 2 2

Asetik asit 10 23 1 2 2 1

Asetik asit 25 23 0 2

Asetik asit 25 60 0 2

Asetik asit 50 23 0 1 1

Asetik asit 80 23 0 2

Asetik asit 95 23 0 0 0 0 0 0

Asetilen 100 23 2 2 2 2 2 2

Aseton 100 23 2 2 0 0 0 2 2

Aseton 100 50 2 0 0 0 2

Benzen 100 23 2 2 2 2 0 1 2

Benzen 100 60 2 0 0 0 1 2

Benzil alkol 100 23 1 0 0 0 0 2 2

Benziliden aldehit 100 23 0 0

Benzoik asit 20 23 1 2 2 0 2 1

Bifenil 100 23 0 0 2

Bitüm 100 23 2 2 2 2

Bor triflorür 100 23 0 0 0 0

Borik asit 10 23 1 2 2 2 2 1

Brom 100 23 0 0 0 0 0 0

Bromkloro metan 100 23 2 2 2 2

Buhar 100 100 1 0 0 2

Buzdolab  ya 100 23 2 2 2 2 2

Bütan 50 23 2 2 2 2 2 2 2

Bütandiol 100 23 2 2 2 2 2

Bütanol 100 23 2 2 1 1 2 2 2

Bütil asetat 100 23 2 1 1 0 0 2

Bütil ftalat 100 23 2 2 2 1 2

Bütirik asit 20 23 1 2 2 0 0 1

Civa 100 23 2 2 2 2 2 2

Çinko klorür 10 23 1 2 2 2 2 2 2

Çinko klorür 10 60 0 2

Çinko klorür 50 23 0 1 1 1 2 2 2

Dekalin 100 23 2 1 1 2

2 - iyi dayan m    //    1- s n rl  dayan m    //    0 - zay f dayan m
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Kimyasal Deri im                   
(%)

S cakl k                    
(°C) PA PPA PBT PET PC PP POM

Dibütil eter 100 23 2 2 2

Dibütil ftalat 100 23 2 2 2 0 2

Dietil eter 100 23 2 2 2 2 0 1 2

Diizopropil eter 100 23 2 2 2 2

Diklor benzen 100 23 2 1

Diklor etan 100 23 2 0 0 1 2

Dimetil eter 100 23 2 2 2 1 2

Dimetil sülfat 100 23 1

Do algaz 100 23 2 2 2 1 2

Etan 100 23 2 2 2 2 2

Etanol 40 23 2 2 2 2 2 2 2

Etanol 100 23 1 2 2 2 2 2 2

Etanol 100 60 1 2

Etil asetat 100 23 2 0 0 0 2 2

Etil klorür 100 23 2 0 0 1

Etilen 100 23 2 2 2 2 2

Etilen glikol 100 23 2 2 2 2 2 1 2

Etilen klorhidrin 100 23 0 0 2

Etilen klorür 100 23 2 0 1

Etilen oksit 100 23 1 2 2 2 1 2

Fenil etanol 100 23 1 0

Fenol 100 23 0 0 0 0 0 2 0

Florür 100 23 0 0 0 0 0 0

Formaldehit 40 23 2 2 2 2 2 2 2

Formaldehit 100 23 2 1 2 2 2 1 2

Formik asit 10 23 0 1 2 2 1 2 0

Formik asit 80 23 0 0 2

Formik asit 80 60 0 1

Fren ya 100 23 2 2 2 2 2

Ftalik asit 100 23 1 2 2 2

Glikol 50 100 1 1 0 0 2

Glikol 100 23 2 2 2 2 2 2 2

Gliserol 100 23 2 2 2 2 1 2

Hekzaklorobenzen 100 60 0 2

Hekzan 100 23 2 2 2 2 2

Helyum 100 23 2 2 2 1 2

Helyum 100 60 2

Heptan 100 23 2 2 2 2 2 0 2

Hidroflorik asit 50 23 0 0 0 0

Hidrojen 100 23 2 2 2 2 2 2

Hidrojen klorür 100 23 0 0 0 2 0

Hidrojen peroksit 30 23 0 0 2 2 2 2 0

Hidrojen sülfür 100 23 0 1 2 0

Hidroklorik asit 5 23 0 0 2 2 2 2 1

Hidroklorik asit 20 23 0 0 1 1 1 2 0

Hidrolik ya 100 80 2 2 2 2 2

Is tma ya 100 23 2 2 2 2 1

zopropanol 100 23 2 2 2 2 1 2 2

zopropanol 100 60 2 1 1 2 2

Kalsiyum hidroksit 100 23 2 2 2 2 2
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Kimyasal Deri im                   
(%)

S cakl k                    
(°C) PA PPA PBT PET PC PP POM

Kalsiyum klorür 20 23 0 2 2

Karbondioksit 100 23 2 2 2 2 2

Karbondisülfit 100 23 2 0 2 2

Karbonmonoksit 100 23 2 2 2 2 2

Kayd r c  ya lar 100 23 2 2 2 2 2 1

Kayd r c  ya lar 100 100 2 2 2

Kerosen 100 23 2 2 2 2 1 2

Ketonlar 100 23 1 0 0 2

Klor 100 23 0 0 0 0 0 0 0

Klor asetik asit 10 23 0 0 0 0

Klor benzen 100 23 2 2 2 2 0 0 2

Klor metan 100 23 0 0 0 0 1 1

Klor sülfonik asit 50 23 0 0 0 0 0

Klor triflor etan 100 23 2 2 2 2

Kloroform 100 23 0 0 0 0 0 0

Kresol 100 23 0 0 0 0

Kromik asit 3 23 0 2 1

Kromik asit 10 23 0 0 0 1 0

Kromik asit 50 23 0 0 0 1 0

Ksilen 100 100 2 0 0 0 0 2

Kükürt 100 23 2 2 2 2 2 2

Kükürtdioksit 100 23 1 2 2 1 2 0

Laktik asit 10 23 2 1 2 2 2 2 2

Lityum tuzlar 10 23 0 2 2 2

Madeni ya 100 23 2 2 2 2 2 2

Magnezyum hidroksit 100 23 2 2 2

Magnezyum sülfat 10 23 1 2

Magnezyum tuzlar 5 23 2 2 2 2 2 2 2

Mangan tuzlar 10 23 1 2 2 2

Metan 100 23 2 2 2 2 2 1 2

Metanol 100 23 2 2 2 2 0 2 2

Metil etil keton 100 23 2 2 1 1 0 0 2

Metil format 100 23 2 2 2 2

Metil klorür 100 23 2 2 1 1 0

Metilamin 100 23 2 2 2 2

Naftalin 100 23 2 2 2 2

Neft ya 100 23 2 2 2 1

Nitrik asit 5 23 0 2 2 2 0

Nitrik asit 20 23 0 0 0 0 0 2 0

Nitrobenzen 100 23 1 1 1 1 2 1 1

Oktan 100 23 2 2 2 2

Okten 100 23 2 2 2 2

Okzalik asit 10 23 1 2 2 2 0

Ozon 100 23 0 0 0 0 2 1 0

Pentanol 100 23 2 2 2 2

Petrol 100 23 2 2 2 2 1 2 2

Petrol 100 60 2 2 2 1 0 2

Potasyum bromür 5 23 1 2 2 2 2 2

K
im

ya
sa

l D
ay

an
m

2 - iyi dayan m    //    1- s n rl  dayan m    //    0 - zay f dayan m
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Potasyum dikromat 10 23 1 1 1 2 2 2

Potasyum hidroksit 50 23 1 0 0 0 2 1

Potasyum klorür 5 23 2 2 2 2 2 2

Potasyum nitrat 5 23 2 2 2 2 2 2

Potasyum permanganat 3 23 0 0 2 2 2 1 2

Potasyum sülfat 100 23 2 2

Propan 100 23 2 2 2 2 2 2 2

Propiyonik asit 50 23 0 0 0 0 0

Propiyonik asit 100 23 0 0 0 0 2 0

Siklohekzanol 100 23 1 2 2 2 2

Silikon ya 100 23 2 2 2 2 2 2 2

Sitrik asit 10 23 2 2 2 2 2 2 2

Sodyum hidrojen karbonat 15 23 2 2 2 2 2

Sodyum hidroksit 30 23 2 0 2

Sodyum hidroksit 30 60 0 0 2

Sodyum hidroksit 50 23 2 0 0 0 2 2

Sodyum hidroksit 10 23 2 2 1 1 2 2

Sodyum hidroksit 10 90 0 0 0 0 1

Sodyum hipoklorit 20 23 0 1 1 2 0

Sodyum hipoklorit 20 60 0 0 0 1 0

Sodyum karbonat 5 23 2 2 2 2 2

Sodyum klorat 10 23 2 2 2 2 2 2 2

Sodyum tuzlar 5 23 2 2 2 2 2 2

Stearik asit 100 23 2 2 2 2 2

Stearik asit 100 60 1

Stiren 100 23 2 2 2 2 0 1 2

Su 100 23 2 2 2 2 2 2

Su 100 60 2 2 1 1 2 2

Sülfürik asit 5 23 0 1 2 2 2 2 1

Sülfürik asit 60 23 0 0 2 2

Sülfürik asit 96 23 0 0 0 0 0 2 0

anz man ya 100 100 2 2 2 1

Temizleme kimyasal  (asidik) 100 23 1 2 2 0 1

Temizleme kimyasal  (genel) 100 23 2 2 2 1 2 2

Tetrahidrofuran 100 23 2 2 2 0 1 1

Tetrahidronaftalin 100 23 0 0

Toluen 100 23 2 2 2 2 0 1 2

Triklor etan 100 23 2 1 0 0 0

Triklor etilen 100 23 1 1 0 0 0 1 0

Triklor metan 100 23 1 0 0 0 1 0

Üre 5 23 2 2 2 2 2

Üre 25 23 2 2 2 2 2 2

Ürik asit 10 23 2 2 2 2 2 2

Vinil asetat 100 23 2

Ya lar 100 23 2 2 2 2 2

Ya mur suyu 100 23 2 2 2 2 2

Kimyasal Deri im                   
(%)

S cakl k                    
(°C) PA PPA PBT PET PC PP POM
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M
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a

Eriyik S cakl 4 3 7 2 5 4 2 6 3 12 2

Meme S cakl   7 8     5 3         

Enjeksiyon Bas nc       4 1 3       1   

Ütüleme Bas nc       5       3   2   

Geri Bas nç 6 6         5         

Enjeksiyon Süresi                       

Ütüleme Süresi       6       4       

Çevrim Süresi 5 9         6         

So utma Süresi       8               

Enjeksiyon H z   5   3 2 2   5   6 3

Kilitleme Kuvveti                 4     

Mal Alma                   8   

Vida H z   4       6 4   1     

Vida-Kovan A nma Kontrolü 7    2                  

Is t c  Kontrolü         4  7            

Geri Emi  Kontrolü     1      8        4    

Ölü Kö e Kontrolü 8                      

Ocak Temizleme 1  10          1        7  

Sabitle tirici/Fikstür Kullan m                       

K
al

p

Kal p S cakl   8   1 6     2   3 1

E it Kal p S cakl       10  7              

Gaz Kanal  Kontrolü   11  6    8  1  7  7  2  5    

Yolluk ölçüsü   12     9 9       7   

Yolluk Uzunlu u                   9   

Yolluk Giri i Yer De i imi       9    10      6  10    

Kal p Yüzeyi Kontrolü       7        1        

M
al

ze
m

e

Malzeme Kurutma   1  5    3          11  6  

Malzeme Kirlili i Kontrolü 2  2  3        8    5    4  

K rma Kalitesi Kontrolü 3    4        9        5  

Malzeme Ak kanl  Kontrolü                       
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Ürün Kurutma             
(oC/saat)

En Yüksek                       
Nem Oran              

(%)

Bo az 
S cakl                 

(oC)

leme 
S cakl                        

(oC)

Kal p
S cakl                         

(oC)

Ütüleme 
Bas nc                   
(MPa)

Geri 
Bas nç

Enjeksiyon 
H z

En Yüksek                 
Vida H z                        

(rpm)

Te
co

m
id

®
   

 
(P

A
 6

.6
)

Düz 80/2* 0.2 60 – 80 270 - 290 50 - 90 50 - 100 Dü ük Orta - H zl 400

Darbe Dayan ml 80/2* 0.2 60 – 80 260 - 290 50 - 90 50 - 100 Dü ük Orta - H zl 400

Takviyeli 80/2* 0.2 60 – 80 270 - 300 70 - 110 50 - 100 Dü ük H zl 200

Alev Geciktiricili 80/2* 0.2 60 – 80 260 - 280 50 - 100 50 - 100 Dü ük Orta - H zl 200

Te
co

m
id

®
       

      
(P

A
 6

)

Düz 80/2* 0.2 60 – 80 240 - 260 40 – 80 50 - 100 Dü ük Orta - H zl 400

Darbe Dayan ml 80/2* 0.2 60 – 80 230 - 260 40 - 80 50 - 100 Dü ük Orta - H zl 400

Takviyeli 80/2* 0.2 60 – 80 250 - 270 60 – 100 50 - 100 Dü ük H zl 200

Alev Geciktiricili 80/2* 0.2 60 - 80 230 - 250 40 - 90 50 - 100 Dü ük Orta - H zl 200

Te
co

m
id

®
H

T 
                

(P
P

A
)

Düz 120/4 0.2 60 – 80 320 - 340 70 - 90 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 400

Darbe Dayan ml 120/4 0.2 60 – 80 320 - 330 70 – 90 40 - 80 Dü ük Dü ük - Orta 400

Takviyeli 120/4 0.2 60 – 80 320 - 340 140 - 180 40 - 80 Dü ük H zl 200

Alev Geciktiricili 120/4 0.2 60 – 80 320 - 330 140 - 180 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 200

Te
co

du
r®

  
(P

B
T)

Düz 120/2-4 0.04 50 – 70 240 – 260 60 - 100 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 300

Darbe Dayan ml 120/2-4 0.04 50 – 70 240 – 260 60 - 100 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 300

Takviyeli 120/2-4 0.04 50 – 70 250 - 270 60 - 100 40 - 80 Dü ük H zl 200

Alev Geciktiricili 120/2-4 0.04 50 – 70 230 – 260 60 - 100 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 200

Te
co

du
r®

         
         

 
(a

la
m

)

Düz 120/2-4 0.02 50 – 70 230 - 270 50 - 110 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 300

Darbe Dayan ml 120/2-4 0.02 50 – 70 230 - 270 50 - 110 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 300

Takviyeli 120/2-4 0.02 50 – 70 240 - 280 50 - 110 40 - 80 Dü ük H zl 200

Alev Geciktiricili 120/2-4 0.02 50 – 70 230 – 260 50 - 110 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 200

Te
co

pe
t®

                      
(P

ET
)

Darbe Dayan ml 120-140/4 0.02 50 – 70 260 – 280 90 - 140 60 - 100 Dü ük Orta - H zl 200

Takviyeli 120-140/4 0.02 50 – 70 270 - 290 90 - 140 60 - 100 Dü ük H zl 200

Alev Geciktiricili 120-140/4 0.02 50 – 70 260 – 280 90 - 140 60 - 100 Dü ük Orta - H zl 200

Te
co

te
k®

              
(P

C
)

Düz 120/3-4 0.02 60 – 80 260 – 300 80 - 100 60 - 120 Dü ük Orta – H zl 200

Takviyeli 120/3-4 0.02 60 – 80 270 - 310 80 - 120 60 - 120 Dü ük Orta – H zl 200

Alev Geciktiricili 120/3-4 0.02 60 – 80 250 - 290 80 - 100 60 - 120 Dü ük Orta - H zl 200

Te
co

le
n®

          
       

(P
P

H
P

)

Düz - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 400

Darbe Dayan ml - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 400

Takviyeli - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta 200

Alev Geciktiricili - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta 200

Te
co

le
n®

       
       

 
(P

P
C

P
)

Düz - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 400

Darbe Dayan ml - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta - H zl 400

Takviyeli - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta 200

Alev Geciktiricili - - <60 200 - 240 20 - 50 40 - 80 Dü ük Orta 200

Te
co

fo
rm

®
                

(P
OM

)

Düz 100-120/3* - 30 – 50 180 – 220 60 - 100 80 - 100 Dü ük Orta - H zl 300

Darbe Dayan ml 80/3* - 30 – 50 170 – 210 60 - 80 80 - 100 Dü ük Orta - H zl 300

Takviyeli 100-120/3* - 30 – 50 190 - 230 60 - 120 80 - 100 Dü ük Orta - H zl 200

*Nem almayan kapal  ambalajlarda muhafaza edilen ürünlerin ön kurutma ihtiyac  yoktur.






