Karta produktu
ABS

SOHWT

wysoka odpornosé  dobra wytrzymatosc dopuszczalna wysoki potysk dobre wtasnosci
na uderzenia mechaniczna temperatura pracy elektroizolacyjne
ciggtej ponad 75°C

Jelw

wysoka odpornosé wysoka wysoka twardosc rozpuszczalny
chemiczna sztywnosc w acetonie

ABS (kopolimer akrylonitrylo-butadieno-styrenowy) to drugi po PLA najpopularniejszy
materiat - wykorzystywany tam, gdzie potrzebna jest wieksza udarno$é¢, twardosc
i odpornos¢ na zarysowania od Polilaktydu. Posiada dobre wtasciwosci izolacyjne i duzo
wyzszg odpornos¢ temperaturowg niz PLA. Drukowanie nim jest nieco trudniejsze ze
wzgledu na wiekszy skurcz i mniejszg uniwersalnos¢ podtoza.

GLOWNE CECHY FILAMENTU ABS:

e dobra wytrzymatos¢ mechaniczna, sztywnosc¢ i twardosé,

e wysoka odpornos$¢ na uderzenia,

e dobra stabilnos¢ cieplna,

e dopuszczalna temperatura pracy ciggtej ponad 75°C,

e srednia odpornos¢ chemiczna, w szczegdlnosci zadowalajgca odpornos¢ na dziatanie tugodw,
rozcienczonych kwaséw, weglowodordw alifatycznych, olejéw i ttuszczow,

e dobre wtasnosci elektroizolacyjne,

e wysoki potysk.

ZALECENIA PRZY DRUKU:

Pewne problemy moze sprawi¢ uzyskanie odpowiedniej przyczepnosci stotu na szklanym stole.
Zastosowanie perforowanego stotu, kleju PVA, preparatow specjalistycznych (i.e. Dimafix), kaptonowej
powtoki lub innych srodkdéw zapewnienia adhezji jest wskazane.



ZALECANE PARAMETRY DRUKU:

Temperatura gtowicy 240 - 265 °C
Temperatura stotu 90-105°C
Predkos¢ druku <200 mm/s

PRZYKLADY PROBLEMOW | ICH ROZWIAZAN:

Problem

Prawdopodobna przyczyna

Proponowane rozwigzanie

Staba przyczepnosc¢ warstw

1) Zbyt niska temperatura
ekstrudera
2) Zbyt duza predkos¢ druku

1) Podniesienie temperatury
ekstrudera

2) Podniesienie temperatury
ekstrudera / zmniejszenie
predkosci druku

Nieréwnomierne podawanie -
gubienie krokéw podajnika /
$lizganie sie filamentu na radetku

1) Zbyt niska temperatura
ekstrudera
2) Staby docisk podajnika

1) Podniesienie temperatury
ekstrudera
2) Zwiekszenie docisku

Odklejanie sie modelu od stotu

1) Zbyt niska temperatura stofu
2) Nieprawidtowo przygotowana
powierzchnia

3) Chtodzenie

1) Podniesienie temperatury stotu
2) Odttuszczenie stotu /
zastosowanie innego zrédta
adhezji / zastosowanie stotu
perforowanego

3) Wskazane zrezygnowanie

z chtodzenia w poczatkowej fazie
druku

Podwijanie krawedzi

1) Skurcz przetwdrczy

1) Kompensacja iloscig
podawanego filamentu / dobér
parametréw chtodzenia / zmiana
temperatury komory




PARAMETRY TECHNICZNE:

z A METODA WARUNKI A
WLASCIWOSCI BADANIA BADANIA JM WARTOSC
| ISO
FIZYCZNE
Gestogé \ ASTM D792 - g/cm?3 1.04
Chtonno$¢ wody do nasycenia ‘ ASTM D570 23°C/sat. % 0.3
Skurcz przetwdrczy 11/ L ‘ = % 0.3~0.5
MECHANICZNE
Granica plastycznosci ‘ 527-1,-2 50mm/min MPa 41
Wydtuzenie przy zerwaniu ‘ 527-1,-2 50mm/min % 50
Naprezenie zginajgce ‘ 178 2mm/min MPa 58
Modut sprezystosci przy zginaniu ‘ 178 2mm/min MPa 1750
Udarno$¢ z karbem wg Charpy ‘ 179-1 leA kl/m? 22
Udarnosc¢ z karbem wg Charpy (-30°C) ‘ 179-1 leA kl/m? 10
TERMICZNE
Temperatura mieknienia wg Vicata ‘ 306 50N °C 96
Temperatura ugiecia pod obcigzeniem ‘ 75-1,-2 1,8 MPa °C 71
Wspotczynnik liniowej rozszerzalnosci cieplnej 11/ L ‘ 11359-1/-2 23°C-85°C E-6/°C 85
PALNOSC
Palnos¢ test poziomy ‘ uL94 3,2 mm Klasa HB
Wskaznik palnosci materiatu rozzarzonym IEC-60695-2-12 2 mm °C 650
drutem(GWFI):
ELEKTRYCZNE
Rezystywno$é powierzchniowa ‘ IEC 60093 - Q 1013
Rezystywno$¢ skroéna ‘ IEC 60093 - Qxcm 1012
Stata dielektryczna ‘ IEC 60250 100kHz - 3.9

Badania wykonywano w temperaturze 23°C, jezeli nie podano inaczej.




UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA:

Zaleca sie stosowanie wyciggu.

Zaleca sie stosowanie filtréw powietrza w drukarkach.

Nalezy uzywac¢ wytgcznie w warunkach dobrej wentylacji.
Nalezy unika¢ wdychania generowanych podczas druku oparéw.

Wydzielanie sie oparéw podczas druku silnie zalezy od temperatury druku. W przypadku zaobserwowania
widocznie podwyzszonego poziomu emisji, nalezy przerwac¢ drukowanie i sprawdzi¢ poziom temperatury
gtowicy oraz sprawnos$¢ uktadu regulacji przed dalszym korzystaniem z produktu.

W warunkach poprawnego uzytkowania produkt nie stanowi zagrozenia dla zdrowia.

Nie nalezy podpalaé lub przekracza¢ temperatury dekompozycji!

Dekompozycja ABSu ma miejsce typowo przy temperaturach od okoto 300 °C.
Gtéwnym sktadnikiem rozktadu jest styren.

Szczegoétowe informacje dotyczace bezpieczenstwa dostepne w dokumencie SDS.



