Karta produktu
PA12CF15

()

VA

MAX
+180°C

maksymalna dobra wytrzymatosc dobra wytrzymatosc bardzo tadne
chwilowa mechaniczna zmeczeniowa wykoriczenie
temperatura pracy powierzchni
do 180°C zewnetrznych
wysoka wysoka odpornosé wysoka odpornosé wysoka twardosé
sztywnosé chemiczna na uderzenia

PA12CF15 to filament wykonany z wytrzymatego poliamidu 12, wzmocniony
mikrowtoknami weglowymi. Otrzymany w ten sposdéb kompozyt zyskuje wiekszg
sztywnosc¢ i twardosé zachowujgc wysoka udarnos$é, spajalnosé warstwi bardzo wysoka
stabilnos¢ temperaturowg poliamidu. Doskonaty materiat do zastosowan technicznych —
wydrukdéw czesci funkcjonalnych czy narzedzi. Posiada bardzo niskg jak na poliamidy
chtonnos$¢ wilgoci i relatywnie niewielki skurcz.

GLOWNE CECHY FILAMENTU PA12CF15:

* bardzo wysoka wytrzymatos¢ mechaniczna, sztywnosé i twardosg,

» wysoka odpornos¢ na uderzenia,

* dobra wytrzymato$é zmeczeniowa,

* wysoka odpornos¢ cieplna,

* wysoka odpornos¢ chemiczna, zwtaszcza na dziatanie rozpuszczalnikédw organicznych, w tym
olejow, smarow, paliw.

ZALECENIA PRZY DRUKU:

Nalezy  zwrdci¢  szczegdlng uwage na higroskopijno$é.  Wiekszos¢ probleméw
z drukiem powoduje wysokiezawilgocenie filamentu. Pewne problemy moze réwniez sprawic
uzyskanie odpowiedniej przyczepnosci stotu. Zastosowanie preparatéw adhezyjnych czy powierzchni
specjalistycznych jest wskazane.

Nalezy uzywaé utwardzanych dysz, ze wzgledu na zawartos¢ wtdkien weglowych, szybko
Scierajgcych dyszez miekkich materiatow.



Suszenie:

Jezeli to mozliwe, suszenie z wykorzystaniem podcisnienia lub wymrazania. W warunkach suszenia
przeptywem cieptego powietrza, wygrzewanie w temperaturze ok 80 °C z termoobiegiem. Najwieksza
efektywnos$é suszenia uzyskuje sie poprzez odwiniecie ze szpuli potrzebnej ilosci filamentu i suszenie
luznych zwojéw.

ZALECANE PARAMETRY DRUKU:

Temperatura gtowicy 265 -290 °C
Temperatura stotu > 100 °C
Predkos¢ druku <200 mm/s

PARAMETRY TECHNICZNE:

* Ze wzgledu na wysoka wrazliwo$¢ na parametry i orientacje modelu w druku, przedstawiono
wyniki dlasamego kompozytu (uzyskane na probkach wtryskiwanych), ktére mozna traktowaé jako
potencjalny cel optymalizacyjny. Mozliwe jest uzyskanie modeli o wytrzymatosci bardzo zblizonej
do parametrow  wtryskowych. W  szczegdlnosci poprzez manipulacje  modelem
i parametrami, mozna ksztattowac¢ wtasciwosci mechaniczne wydruku, operujgc wypetnieniem czy
orientacjg wiékien w modelu.

e Parametry podane w tabelach, uzyskane zostaty po kondycjonowaniu przez 40h w warunkach
23°Ci wzglednej wilgotnosci 50%

p . METODA | WARUNKI >
WLASCIWOSCI BADANIA | BADANIA M WARTOSC
ISO
FIZYCZNE
Gesto$é 1183 - g/cm3 1,06
MECHANICZNE
Granica plastycznosci 527-1,-2 50mm/min MPa 125
Wydtuzenie przy zerwaniu 527-1,-2 50mm/min % 4.9
Modut Young'a 527-1,-2 MPa 8900
Udarnosc z karbem wg Charpy 179-1 leA kl/m? 16
Udarnosc bez karbu wg Charpy 179-1 leU kl/m? 60
TERMICZNE
Temperatura mieknienia wg Vicata 306 50N °C 171
Temperatura ugiecia pod obcigzeniem 75-1,-2 0,45 MPa °C 163
1,8 MPa 159

Stan kondycjonowany — ksztattki kondycjonowane w temperaturze 23°C i wilgotnosci wzglednej 50% do rownowagi .
Badania wykonywano w temperaturze 23°C, jezeli nie podano inaczej.



UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA:

Zaleca sie stosowanie wyciagu.

Zaleca sie stosowanie filtrow powietrza w drukarkach. Nalezy uzywac wytacznie 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 przerwaé drukowanie i sprawdzié¢
poziom temperatury gtowicy oraz sprawnos$¢ uktadu regulacji przed dalszym korzystaniem z produktu.
W warunkach poprawnego uzytkowania produkt nie stanowi zagrozenia dla zdrowia.

Nie nalezy podpalac lub przekraczaé¢ temperatury dekompozycji!

Dekompozycja ma miejsce typowo przy temperaturach od okoto 350 °C.

Szczegdtowe informacje dotyczace bezpieczenstwa dostepne w dokumencie SDS.



