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FICHA TÉCNICA (TDS)

Triax® 1315

Fabricante
INEOS Olefins &

Polymers Europe
Categoría ABS+Nylon

Carga/Filler - Estado
En Stock - Listo

para exportar

Descripción del Producto

La resina Triax 1315 es una aleación de ABS (Acrilonitrilo Butadieno Estireno)/

Nylon reforzada con un 15% de vidrio para moldeo por inyección. Es un

termoplástico semicristalino con excelente procesabilidad, buena resistencia

química, buen rendimiento a la fatiga y excelentes características de abrasión. La

resina Triax 1315 ofrece mayor resistencia, rigidez y resistencia al calor. La resina

Triax 1315 se utiliza para piezas que requieren buena rigidez y control de

deformación. Las aplicaciones típicas incluyen carcasas, cubiertas y mangos para

componentes de equipos de jardinería, herramientas eléctricas, electrodomésticos

y artículos deportivos. Las aplicaciones automotrices incluyen sujetadores y

componentes funcionales interiores, carcasas y cubiertas. Como con cualquier

producto, el uso de la resina Triax 1315 en una aplicación determinada debe ser

probado (incluyendo pero no limitado a pruebas de campo) por el usuario de

antemano para determinar su idoneidad. 

Especificaciones Técnicas

Información General

Propiedad Sistema Métrico
Sistema

Imperial
Método

Carga / Refuerzo Material reforzado con fibra de

vidrio, 15% relleno por peso 

- - 
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Información General

Propiedad Sistema Métrico
Sistema

Imperial
Método

Características Semicristalización 

Baja Deformación 

Rigidez, alta 

Alta resistencia 

Trabajabilidad, buena 

Buena Resistencia al Desgaste 

Resistencia a la fatiga 

Resistencia al calor, alta 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

-

-

-

-

-

-

-

- 

Usos Mango 

Equipos de jardín y césped 

Aparatos eléctricos 

Herramientas de Potencia/Otras 

Sujetadores 

Aplicación en el Campo Automotriz

Partes interiores de automóvil 

Artículos deportivos 

Concha 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

-

-

-

-

-

-

-

-

- 

Certificaciones de

organismos

EC 1907/2006 (REACH) - - 

Formas Partícula - - 

Método de

procesamiento

Moldeo por inyección - - 

Datos multipunto Estrés Isoacrónico vs. Deformación

(ISO 11403-1) 

Estrés Isotérmico vs. Deformación

(ISO 11403-1) 

Módulo secante vs. Deformación

(ISO 11403-1) 

- 

- 

- 

-

-

- 
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Físico

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Gravedad específica 1.17 g/cm³ - ASTM D792 

Volumen específico 0.850 cm³/g - ASTM D792 

Contracción de moldeo 0.45 % - ASTM D955 

Dureza Rockwell 107 - ASTM D785 

Propiedades mecánicas

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Módulo a la tracción 5170 MPa 749846.46 psi ASTM D638 

Resistencia a la tracción 82.7 MPa 11994.64 psi ASTM D638 

Elongación a la tracción 3.5 % - ASTM D638 

Módulo de flexión 4340 MPa 629464.92 psi ASTM D790 

Resistencia a la flexión 130 MPa 18854.94 psi ASTM D790 

Impacto Izod con entalla

69 J/m 

59 J/m 

110 J/m 

140 J/m 

- 

1.29 ft·lb/in 

1.11 ft·lb/in 

2.06 ft·lb/in 

2.62 ft·lb/in 

ASTM D256

ASTM D256

ASTM D256

ASTM D256

ASTM D256 

Térmico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura de deflexión bajo

carga 169 °C 

190 °C 

98.9 °C 

102 °C 

- 

336.2 °F 

374.0 °F 

210.02 °F 

215.6 °F 

ASTM D648

ASTM D648

ASTM D648

ASTM D648

ASTM D648

201 °C 393.8 °F ASTM

D1525 
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Térmico

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura de reblandecimiento

Vicat

CLTE

4.7E-5 cm/cm/

°C 

4.1E-5 cm/cm/

°C 

- 

- 

- 

ASTM D696

ASTM D696

ASTM D696

RTI Eléctrico 60.0 °C 140.0 °F UL 746 

RTI Impacto 60.0 °C 140.0 °F UL 746 

RTI 60.0 °C 140.0 °F UL 746 

Rendimiento eléctrico e inflamabilidad

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Clasificación de inflamabilidad

HB 

HB 

- 

- 

- 

UL 94

UL 94

UL 94 

Óptico

Propiedad Sistema Métrico Sistema Imperial Método

Brillo Gardner

7 

26 

- 

- 

- 

ASTM D523

ASTM D523

ASTM D523 

Información de Procesamiento

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Temperatura de secado 87.8 °C 190.04 °F - 

Tiempo de secado hr - - 
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Información de Procesamiento

Propiedad
Sistema

Métrico

Sistema

Imperial
Método

Humedad máxima sugerida % - - 

Tamaño de disparo sugerido % - - 

Regranulado máximo sugerido 20 % - - 

Temperatura trasera °C - - 

Temperatura media °C - - 

Temperatura frontal °C - - 

Temperatura de boquilla °C - - 

Temperatura de procesamiento

(fusión)

°C - - 

Temperatura del molde °C - - 

Presión de inyección MPa - - 

Velocidad de inyección Rápido - - 

Contrapresión MPa - - 

Tonelaje de cierre kN/cm² - - 

Colchón mm - - 

Relación L/D del tornillo 20.0:1.0 - - 

Relación de compresión del tornillo 2.5:1.0 - - 

Desconocido - - 
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Shanghai Susheng Import & Export Co., Ltd.

Dirección: Floor 8, Building 2, No.1919 Bazhiqiao Road, Nanqiao Town,

Fengxian District, Shanghai 201400, P.R.China

Contacto: Mr. Zhao Yong

Email: sales@su-jiao.com

Sitio web: www.polymersdata.com

Móvil: +86-134-2475-5533

Este documento ha sido generado automáticamente basándose en los últimos datos técnicos disponibles. Los valores

mencionados son típicos y no constituyen una garantía final. 
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