Karta produktu
NYLON PA6

URC" R\%

wysoka odpornosc dobra wytrzymatos¢ niski wspatczynnik wysoka odpornosé
na uderzenia zmeczeniowa tarcia oraz odpornosc chemiczna
na scieranie

i zarysowania

MAX
+180°C
ma:sylmalna ; dopustzczalna dobre wtasnosci wysoka zdolnosé dobra wytrzymatosc
cthwilowa en"uperé ura prfcv elektroizolacyjne ttumienia drgan mechaniczna
temperatura pracy ciggtej od -60°C mechanicznych
do 180°C do +150°C

Nylon PA6 (Poliamid) jest wysokiej jakosci termoplastycznym tworzywem konstrukcyjnym
ogdlnego zastosowania. Charakteryzuje sie bardzo dobrymi parametrami mechanicznymi
i chemicznymi. Jest bardzo odporny na rozcigganie, zginanie i Scieranie. Nylon cechuje sie
rowniez wysoka higroskopijnoscia, co wymusza staranne przechowywanie i mozliwg
konieczno$¢ suszenia materiatu przed drukiem. Cecha ta po wykonaniu wydruku umozliwia
tatwe barwienie.

GLOWNE CECHY FILAMENTU NYLON PA6:

* bardzo wysoka wytrzymato$é mechaniczna,

* wysoka odporno$é na uderzenia,

* wysoka zdolnos¢ ttumienia drgann mechanicznych,

* dobra wytrzymatos¢ zmeczeniowa,

* bardzo dobre witasnosci slizgowe, odpornosé na Scieranie i zarysowania oraz niski wspotczynnik tarcia,

* wysoka odpornos¢ cieplna, dopuszczalna temperatura pracy ciggtej od -60°C do +150°C,

* wysoka odpornos¢ chemiczna, zwtaszcza na dziatanie rozpuszczalnikéw organicznych, w tym olejéw,
smaréw, paliw,

* dobre wtasnosci elektroizolacyjne.

ZALECENIA PRZY DRUKU:

Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na higroskopijnosé Nylonu. Wiekszos¢ problemoéw z drukiem
powoduje zawilgocenie filamentu. Pewne problemy moze rowniez sprawi¢ uzyskanie odpowiedniej
przyczepnosci stotu. Zastosowanie perforowanego stotu, kleju PVA lub preparatéw czy powierzchni
specjalistycznych jest wskazane.

Nylon cechuje sie relatywnie wysokim skurczem przetwdrczym, ktéremu zapobiega¢é moina,



w zaleznosci od mozliwosci drukarki, parametrow drukowanego modelu lub oczekiwan wzgledem
drukowanego elementu, poprzez manipulacje temperaturg stotu i komory oraz zwiekszenie ilosci

podawanego materiatu.

Suszenie:

Jezeli to mozliwe, suszenie z wykorzystaniem podcisnienia lub wymrazania. W domowych warunkach
wygrzewanie w temperaturze ok 80 - 90 °C z termoobiegiem przez 4-6 godzin. Najwiekszg
efektywnos¢ suszenia uzyskuje sie poprzez odwiniecie ze szpuli potrzebnej ilosci filamentu i suszenie

luznych zwojow.

ZALECANE PARAMETRY DRUKU:

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

Problem Prawdopodobna przyczyna |Proponowane rozwigzanie
Pienienie materiatu podczas druku | 1) Zawilgocenie filamentu 1) Suszenie
Odgtosy "strzelania" pary wodnej
podczas druku
Niekontrolowane podwijanie
ekstrudowanej $ciezki
Staba przyczepnos¢ warstw 1) Zawilgocenie filamentu 1) Suszenie

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

2) Podniesienie temperatury
ekstrudera
3) Zmniejszenie predkosci druku

Nierownomierne podawanie -
gubienie krokéw podajnika /
Slizganie 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) Nieprawidtowo przygotowana
powierzchnia
2) Skurcz przetworczy

1) Podniesienie temperatury stotu

2) Odttuszczenie stotu /
zastosowanie innego zrdodta adhesji /
zastosowanie stotu perforowanego
3) Kompensacja iloscig podawanego
filamentu

Podwijanie krawedzi

1) Skurcz przetwoérczy

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

Zmiana barwy - z6tkniecie materiatu

1) Zbyt wysoka temperatura
ekstrudera

1) Zmniejszenie temperatury
ekstrudera




PARAMETRY TECHNICZNE:

METODA

WARUNKI

WLASCIWOSCI BADANIA BADANIA M WARTOSC
1SO STAN STAN
SUCHY | KONDYCJONOWANY
FIZYCZNE
Temperatura topnienia 11357-1-3 10°C/min. °C 221
Gestosé 1183 - g/cm3 1,14
Chtonnos¢ wilgoci 62 23°C/50%RH % 3
Chtonnos¢ wody do nasycenia 62 23°C/sat. % 9,5
Skurcz przetworczy I/ L 294-4 60x60x2 % 1,4/1,4
MECHANICZNE
Granica plastycznosci 527-1,-2 50mm/min MPa 78 45
Wydtuzenie przy zerwaniu 527-1,-2 50mm/min % >100 >250
Modut sprezystosci przy rozcigganiu 527-1,-2 1mm/min MPa 2800 1100
Naprezenie zginajgce 178 2mm/min MPa 82 28
Modut sprezystosci przy zginaniu 178 2mm/min MPa 2400 900
Udarnos¢ z karbem wg Charpy 179-1 leA kl/m? 6 13
Udarnos¢ z karbem wg Charpy (-30°C) 179-1 leA kJ/m? 3 3
TERMICZNE
Temperatura mieknienia wg Vicata 306 50N °C 195 180
Temperatura ugiecia pod obcigzeniem 75-1,-2 1,8 MPa °C 60 50
Wspotczynnik liniowej rozszerzalnosci cieplnej 11/ L 11359-1/-2 | 23°C-55°C E-4/°C 1,1/1,2
Indeks temperaturowy TI IEC 60216 20000 h °C 70
5000 h °C 85
Max. chwilowa temperatury pracy (do kilku h) - - °C <180
PALNOSC
Palnos$¢ test poziomy uLo4 3,2mm Klasa HB
Wskaznik palnosci materiatu rozzarzonym |IEC-60695-2- 2 mm °C 750
drutem(GWFI): 12
ELEKTRYCZNE
Rezystywno$é powierzchniowa IEC 60093 - Q 10%° 1013
Rezystywno$é skroéna IEC 60093 - Qxcm 10%° 1012
Wytrzymatos$¢ dielektryczna IEC 60243-1 2mm kV/mm 21 24
Stata dielektryczna IEC 60250 1MHz - 3,5 4,2
Wspotczynnik strat dielektrycznych IEC 60250 1MHz E-4 220 2000
Odpornos¢ na prady petzajgce IEC 60112 roztwor A \Y 600 600

Stan suchy — zawartosc wilgoci max. 0,2%

Stan kondycjonowany — ksztaftki 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 wyciggu.

Zaleca sie stosowanie filtréw powietrza w drukarkach.

Nalezy uzywaé wytacznie w warunkach dobrej wentylacji.
Nalezy unika¢ wdychania generowanych podczas druku opardw.

Wydzielanie sie oparow podczas druku silnie zalezy od temperatury druku. W przypadku
zaobserwowania widocznie podwyzszonego poziomu emisji, nalezy przerwac drukowanie i sprawdzic¢
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 Nylonu ma miejsce typowo przy temperaturach od okoto 350 °C.
Gtéwnym sktadnikiem rozktadu jest e-kaprolaktam.

Szczegdtowe informacje dotyczgce bezpieczeristwa dostepne w dokumencie SDS.



