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Anvendelsesområder
PETP, og den modifiserte typen PETP TX, anvendes 
innenfor mekanisk konstruksjon som må tåle relativt høy 
og jevn belastning. Ofte kombinert med krav om god 
dimensjonsstabilitet, lav friksjon og lav slitasje.   
Dette er krav som ofte stilles til: 
• Lager og glideskinner 
• Tannhjul 
• Ruller og lignende maskinelementer          

PETP anvendes også ofte i elektrisk og elektronisk utstyr på 
grunn av gode elektriske egenskaper kombinert med meget 
god  termisk  stabilitet og mekanisk styrke. 

Anvendelse av PETP bør unngås ved:   
• Sterke oppløsningsmidler/baser med pH på over 9    
• Varmt vann eller damp                                           
• Konstruksjoner med kjervspenninger , derfor må skarpe 
innvendige hjørner og  store variasjoner i godstykkelse  
unngås da de vil fungere som bruddanvisere.

Egenskaper
PETP er ett delkrystalinsk materiale. PETP har en god 
kombinasjon av mekaniske, termiske og elektriske 
egenskaper og har derfor  et bredt anvendelsesområde.

Mekaniske 
PETP er velegnet der det er bruk for:    
• Stor mekanisk styrke, stivhet og overflate hardhet.  
• Lav og konstant friksjon og gode slite egenskaper 
• Fordelaktig krypebestandighet, (lite kaldflyt / høy 
bæreevne)     
• God dimensjonsstabilitet, lavt fuktopptak og lav termisk 
utvidelseskoeffisient. 
• Hard og polerbar overflate    
• Ingen ”stick-slip” effekt     
• Høy slagstyrke, men lav kjervslagstyrke   
• Høy kjemikalieresistens     
• Gode elektriske isolerende egenskaper   
• God resistens overfor høy radioaktiv stråling (gamma og 
røntgenstråler)

PETP hører til blant de stiveste av de ikke forsterkede 
plastene, og E-modul og hardhet endrer seg lite innen for 
oppgitt temperaturområde. (opptil ca 80°C)

Kvaliteter
ERTALYTE natur(hvit) og sort   
PETPs unike egenskaper gjør det særlig velegnet  til 
framstilling av mekaniske presisjonsdeler, som er utsatt for 
høye jevne belastninger og/eller slitasje mot maskinerte 
flater.  
ERTALYTE TX lysgrå  
PETP TX er tilsatt et tørrsmøremiddel, noe som gjør 
materialet til et førsteklasses lager/glide materiale uten å 
måtte tilsette ekstern smøring. Det har også en enestående 
slitestyrke, en lavere friksjonskoeffisient,  og i tillegg til at  
materialets PV-verdi er høyere enn ren PETP.

Termiske

PETP nedbrytes av varmt vann over 55°C (er hydrolysefølsomt).

PETP hører til blant de stiveste av de plastkvaliteter som 
ikke er forsterket, og E-modul og hardhet endrer seg kun 
marginalt innenfor de normale temperaturområdene. 
(opp til 80°C) 
 
        Elektriske 
PETP har, med en høy gjennomslagsstyrke og stor spesifikk 
motstand, gode elektriske  egenskaper som er meget 
stabile over et stort temperaturintervall. Materialet påvirkes 
ikke av fukt. De dielektriske egenskaper er tilstrekkelige til 
mange anvendelser og holder seg konstant over et stort 
frekvensområde. 

Optiske
PETP er et delkrystalinsk materiale og derfor  
ikke lystransmisjon.

PETP?

Hva er...

Anvendelsestemperatur i luft

Min. Max. kontinuerligt 
(20000h)

Korte perioder
 få time

Smelte
 temperatur

PETP -20°C 115 / 100°C 160°C 245°C

PETP- TX -20°C 115 / 100°C 160°C 255°C
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og/eller gjengeinnsatser kan fungere som bruddanvisere 
ved høy belastning. Ved montering av alle typer plast må 
man ta hensyn til temperaturutvidelsen og kryp ved varige 
belastninger.

Limning og tapening
Ved liming er forbehandling av overflaten nødvendig i form 
av avfetting og rubbing eller kjemisk behandling. Egnede 
limtyper er epoksy og polyuretan eller cyanoakrylat, men for 
øvrig henvises det til limleverandørens anvisninger. 

 
Sveisning

PETP kan sveises ved bruk av varmluft- , speil- og infrarød-
sveising. Spesielt gunstig er friksjons- og ultralyd-sveising. 
Høyfrekvenssveising (HF) er ikke mulig.

Overflatebehandling
PET kvalitetene kan poleres til høyglans ved hjelp av 
polerpasta og stoffskiver. Poleringen må skje med jevnt 
trykk og bevegelser for å unngå varmeutvikling. Lakkering 
og trykk på overflaten kan utføres med farger til polyester, 
men en forbehandling av overflaten er nødvendig for god 
vedheft. 

Alle informasjon på dette ark er gitt etter beste vitende,  

og uten ansvar for VINK Norway AS. 

Tekniske opplysninger bygger i hovedsak på informasjon  

fra gjeldende råvareleverandører. 

Næringsmidler
PETP og PETP TX food grades kan brukes i direkte kontakt 
med næringsmidler, og imøtekommer forordning  (EC) No. 
1935/2004. Råvaren er FDA-godkjent

PETP kan steriliseres med ethylenoksid og gammastråling . 
Ytterligere opplysninger fås ved henvendelse til VINK.

Kjemikalieresistens

PETP generelt er resistent over for kjemikalier med en PH-verdi fra 1 til 9 ved 23°C.

PETP er ikke bestandig for aceton, kloroform, konsentrerte 
syrer og med baser  med pH>9.               
PETP opptar nesten ikke vann, men ved temperaturer 
over 55°C angripes det av hydrolyse og kan derfor ikke 
dampsteriliseres. 

Man bør aldri velge materiale ut fra tabellverdiene alene, 
men Vink anbefaler å teste kjemikalienes innflytelse under 
konkrete driftsforhold.

Vær- og UV-stabilitet
PETP er velegnet til utendørs anvendelse.  
Dette, sammen med at materialet kun opptar svært lite 
fuktighet, gjør det til en av de mest dimensjonsstabile 
uforsterkede plasttypene.

Brann
PETP er vanskelig å antenne, men er ikke selvslukkende og 
brenner med en gul sotende flamme. Det drypper og lukter 
svakt søtlig.

Bearbeiding/forarbeidning

Mekanisk
PETP bearbeides hurtig og effektivt på alminnelige 
maskiner. Det bør arbeides med høye skjærehastigheter og 
varsom oppspenning. PETP er en dårlig varmeleder og stor 
varmeoppbygging bør unngås.  
Det er viktig å benytte skarpe verktøy og korrekte 
skjærvinkler som beskrevet på våre hjemmesider. Ved 
bearbeiding av emner med store variasjoner i godstykkelser 
bør emnet ved grovbearbeiding først oppvarmes til 120-
130°C for å unngå spenninger.  
Oppvarming kan foretas i varm luft eller glyserin. 
Etterfølgende finbearbeiding foretas ved normal temperatur, 
hvor meget fine toleranser kan oppnås. 

Termoforming
PETP krever en temperatur på ca. 270°C for å kunne 
varmknekkes, og derfor er dette en vanskelig prosess.

Festemetoder
Montering med skruer er den metoden som benyttes 
oftest. Gjennomgående bolter er å foretrekke, da gjenger 
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