Technicky list (TDS)

Nazev vyrobku: PC/ABS HF - Polycarbonate / Acrylonitrile Butadiene Styrene High Flow
Vyrobce: 3D Sphynx s.r.o.

3D Sphynx

Popis produktu

PC/ABS HF je technicky polymer kombinujici houzevnatost polykarbonatu s vybornou zpracovatelnosti
ABS. Vyznacuje se mimoradnou rdzovou houzevnatosti, vysokou tuhosti a rozmérovou stabilitou. Diky
snadné zpracovatelnosti umoznuje tisk rychlostmi az 200 mm/s i na standardné vybavenych tiskarnach s
hotendem pro vyssi teploty. Specidlni slozeni materidlu ho predurcuje rovnéz pro galvanické pokovovani -
po chemické pripravé povrchu umozfiuje trvalou adhezi kovové vrstvy. Je vhodny pro konstrukéni dily,
funk¢ni prototypy, automobilové aplikace, kryty a prvky vyzadujici vysokou mechanickou odolnost.

Zakladni parametry

Pramér filamentu: 1,75 mm = 0,05 mm

Tiskové nastaveni

Teplota trysky: 275-305 °C

Teplota podlozky: 90-110 °C

Rychlost ofuku dilu: 0-40 %

Rychlost tisku: max. 250 mm/s

Pomér prutoku: dle tiskarny

Smrsténi: 0,5-0,8 %

Suseni:
e Primyslové suseni: 80-90 °C po dobu 4-6 hodin
e Domaci susicky: 65 °C po dobu 10-14 hodin

Adheziva: Magigoo, Bambu Lab Glue, Dimafix

Poznamka k adheziviim: Doporuceno vzdy pouzit adhezivum - zabrariuje pfilisnému pfilnuti k PEI
podlozce a usnadnuje sejmuti vytisku.

Tryska: Mosaznd (dostacujici), tvrzena (vhodna)
Uzavrena tiskarna: Vyzadovana, idedlné s vyhrivanim komory
Brim: Doporucen pro vétsi modely nebo dily nachylné ke zvedani roh(

Mechanické vilastnosti (ASTM)

Hustota 1,10 g/cm3 ASTM D792
Pevnost v tahu 46 MPa ASTM D638
Deformace pfi pretrzeni =100 % ASTM D638
Pevnost v ohybu 72 MPa ASTM D790
Modul ohybu 1910 MPa ASTM D790
IZOD razova houzevnatost (zarez, +23 °C) = 490 J/m ASTM D256

Tepelné viastnosti

HDT (1,82 MPa) 98 °C ASTM D648



Bezpecnostni a elektrické viastnosti

Horlavost HB (= 1,5 mm) UL 94

RTI elektrické / mechanické 60 °C UL 746B

Galvanické pokovovani

PC/ABS HF je specidlni grade ur¢eny mimo jiné pro galvanické pokovovani. Specifické slozeni polymeru
umoznuje chemické leptani povrchu, pri némz vznikd mikrodrsnost zajistujici mechanické zakotveni
kovové vrstvy. Vyslednd adheze kovu je trvald a mechanicky odolnd. Pokovovani probiha standardni
galvanickou cestou: leptani - senzibilizace - aktivace - bezproudé pokoveni - elektrolytické pokoveni. U
FDM vytiskl je pred leptdnim nutna povrchova priprava (brouseni, tmeleni) pro vyrovnani vrstvovych linii.

Skladovani

Skladujte v suchu, idealné v uzavieném obalu s vysouSedlem. VIhkost negativné ovliviiuje kvalitu tisku i
mechanické vlastnosti vytisku.

Upozornéni

Tento vyrobek je uréen vyhradné pro 3D tisk na FDM/FFF tiskarnach. Neni uréen jako hracka a nespadéa do plsobnosti smérnice
2009/48/ES o bezpecnosti hracek. Vyrobce nenese odpovédnost za pouziti, které by odporovalo tomuto urceni.

Pri tisku PC/ABS doporucujeme zajistit pfimérené vétrani mistnosti nebo pouzit tiskarnu vybavenou filtracnim systémem s
aktivnim uhlim. Po dokonceni tisku mistnost vyvétrejte.

Uvedené vlastnosti jsou prevzaty z technického listu granuldtu pouzitého pfi vyrobé. Hodnoty vychazeji ze standardnich
laboratornich podminek. Vysledné vlastnosti findlnich vytisk( zavisi na nastaveni tiskovych parametrd.
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