Karta produktu
ABS VO

ABS VO Specialistyczna odmiana ABS, charakteryzujaca sie bardzo wysokim stopnie
uniepalnienia, spetnia normy UL94 VO nawet w najbardziej rygorystycznych warunkach,
zachowujac przy tym parametry mechaniczne ABSu.

GLOWNE CECHY FILAMENTU ABS VO:

e spetnia kryteria palnosci VO wg normy UL-94, nawet dla 1,5mm detail,
e dobra wytrzymato$¢ mechaniczna, sztywnosé i twardosé,

e wysoka odpornos¢ na uderzenia,

e dobra stabilnos¢ cieplna,

e dopuszczalna temperatura pracy ciggtej ponad 70°C,

e dobre wtasnosci elektroizolacyjne.

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.

Koniecznie uzywac wyfacznie z odciggiem oparéw lub w warunkach bardzo dobrej wentylac;ji!

ZALECANE PARAMETRY DRUKU:

Temperatura gtowicy 230- 260 °C

Temperatura stotu >80 °C

Predkos¢ druku < 65 mm/s




PRZYKLADY PROBLEMOW | ICH ROZWIAZAN:

Problem

Prawdopodobna przyczyna

Proponowane rozwigzanie

Staba przyczepnos¢ warstw

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

1) Podniesienie temperatury
ekstrudera

2) Podniesienie temperatury
ekstrudera / zmniejszenie
predkosci druku

Nierownomierne 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

Podwijanie krawedzi

1) Zbyt niska temperatura stofu
2) Nieprawidtowo przygotowana
powierzchnia

3) Chtodzenie

1) Skurcz przetwodrczy

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

3) Wskazane zrezygnowanie

z chtodzenia w poczatkowej fazie
druku

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




PARAMETRY TECHNICZNE:

a e METODA WARUNKI <4
WLASCIWOSCI BADANIA BADANIA JM WARTOSC
| ISO
FIZYCZNE
Gestosé \ ASTM D792 - g/cm?3 1.16
Chtonnos¢ wody do nasycenia ‘ ASTM D570 23°C/sat. % 0.2
Skurcz przetwdrczy 11/ L ‘ - % 0.1~0.3
MECHANICZNE
Granica plastycznosci ‘ 527-1,-2 50mm/min MPa 39
Wydtuzenie przy zerwaniu ‘ 527-1,-2 50mm/min % 8.5
Naprezenie zginajace ‘ 178 2mm/min MPa 59
Modut sprezystosci przy zginaniu ‘ 178 2mm/min MPa 2600
Modut sprezystosci przy rozcigganiu ‘ 527-1,-2 50mm/min MPa 2500
Udarnos¢ z karbem wg Charpy ‘ 179-1 leA kl/m? 19
TERMICZNE
Temperatura mieknienia wg Vicata ‘ 306 50N °C 88
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 1,5 mm Klasa Vo
Palnos¢ test poziomy ‘ uL94 3,0 mm Klasa VO
Palnos¢ test poziomy ‘ uL94 6,0 mm Klasa VO

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 opardéw.

Wydzielanie sie opardw 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.

Nie nalezy podpalac lub przekracza¢ temperatury dekompozyciji!

Dekompozycja ABSu ma miejsce typowo przy temperaturach od okoto 300 °C.
Gtéwnym sktadnikiem rozktadu jest styren. Druk w zbyt wysokiej temperaturze moze powodowac

nadmierne wydzielanie oparéw uniepalniacza.

Szczegotowe informacje dotyczgce bezpieczeristwa dostepne w dokumencie SDS.




