Karta produktu
HIPS VO

P S

wysoka wtasnosci dobra stabilnosé wysoka odpornoéé
sztywnosc samogasngce cieplna na uderzenia

HIPS VO to specialistyczna odmiana wysokoudarowego polistyrenu, charakteryzujgca sie
wysokim stopniem uniepalnienia, pozwalajgcym sprosta¢ wymogom dla klasy VO
wg. normy UL94, zachowujgc przy tym dobrg drukowalnos¢ i dobre parametry
mechaniczne.

GLOWNE CECHY FILAMENTU HIPS VO:

e spetnia kryteria palnosci VO wg normy UL-94,
e dobra wytrzymatosé mechaniczna,

e wysoka odpornos¢ na uderzenia i pekniecia,
e dobra stabilnos¢ cieplna.

ZALECENIA PRZY DRUKU:

Pewne problemy moze sprawi¢ uzyskanie odpowiedniej przyczepnosci stotu na szklanym stole.
Zastosowanie perforowanego stotu, preparatow specjalistycznych (przystosowanych do pracy z ABSem
i pochodnymi), kaptonowej powtoki lub innych $Srodkéw zapewnienia adhezji (np. “sok z ABSu”
lub Hegron) jest wskazane.

Podobnie do innych filamentéw styrenowych, dobrg praktyka jest wolne odbieranie temperatury
ze Swiezo natozonych warstw — zalecana zamknieta komora oraz minimalne lub wytgczone chtodzenie.
Koniecznie uzywaé wytgcznie z odciggiem opardéw lub w warunkach bardzo dobrej wentylacji.

W przypadkéw dtuzszego narazenia filamentu na wysoka wilgotnos¢, moze zaistnie¢ potrzeba suszenia
(zalecana temperatura suszenia 70 °C).

ZALECANE PARAMETRY DRUKU:

Temperatura gtowicy 230-260 °C

Temperatura stotu >80 °C

Predkos¢ druku <100 mm/s




PRZYKLADY PROBLEMOW | ICH ROZWIAZAN:

Problem

Prawdopodobna przyczyna

Proponowane rozwigzanie

Staba przyczepnos$¢ warstw

1) Zbyt niska temperatura
ekstrudera

2) Zbyt duza predkos¢ druku
3) Zbyt wydajne chtodzenie

1) Podniesienie temperatury ekstrudera
2) Podniesienie temperatury ekstrudera
/ zmniejszenie predkosci druku

3) Zmniejszenie lub wytgczenie
wentylatora odpowiedzialnego za
chtodzenie wydruku

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

1) Zbyt niska temperatura stotu
2) Nieprawidtowo przygotowana
powierzchnia

3) Chtodzenie

1) Podniesienie temperatury stotu

2) Odttuszczenie stotu / zastosowanie
innego zrddta adhesji / zastosowanie
stotu perforowanego

3) Wskazane zrezygnowanie z chtodzenia
w poczatkowej fazie druku

Podwijanie krawedzi

1) Skurcz materiatu
2) Zbyt wysokie przyspieszenia

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

2) ze wzgledu na wysoka lepkos¢, przy
ostrych krawedziach wysokie
przyspieszenia moga spowodowac
pociagniecie krawedzi do gory




PARAMETRY TECHNICZNE:

” 2 METODA | WARUNKI 2 2
WLASCIWOSCI BADANIA | BADANIA JM WARTOSC
ISO

FIZYCZNE
Gestosé ISO 1183 - g/cm3 1.14
Chtonnos¢ wody ISO 60 23°C/24h % <0.1
MECHANICZNE
Granica plastycznosci ISO 527-1,-2 50mm/min MPa 23
Wydtuzenie przy zerwaniu ISO 527-1,-2 | 50mm/min % 50
Modut sprezystosci przy rozcigganiu ISO 527-1,-2 1mm/min MPa 1600
Wytrzymatos¢ na zginanie ISO 178 2mm/min MPa 32
Udarnosé z karbem, 1ZOD ISO 180/4A | 23°C-3,2mm J/m 81
Udarnos$¢ z karbem, 1ZOD ISO 180/1A 23°C-4mm kJ/m? 7
TERMICZNE
Temperatura mieknienia wg Vicata ISO 306 50N °C 90
Temperatura ugiecia pod obcigzeniem ASTM D 648 1,8 MPa °C 85
Wspotczynnik liniowej rozszerzalnosci cieplnej Il/L | ASTMD 696 | 23°C-85°C | E-6/°C 90
PALNOSC
Palnos¢ test poziomy uL94 1,5 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 bezwzglednie unikaé¢ wdychania generowanych podczas druku opardéw.

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

Nie nalezy podpalac lub przekraczac¢ zalecanej temperatury druku!

Dekompozycja HIPS VO ma miejsce typowo przy temperaturach powyzej 300 °C.

Gtéwnym sktadnikiem rozktadu jest styren. Druk w zbyt wysokiej temperaturze moze powodowac
nadmierne wydzielanie opardw uniepalniacza. Pomimo, ze produkt nie zawiera uniepalniaczy PBBE, nalezy

zachowad nalezng ostroznosé | Srodki ochrony osobistej podczas uzytkowania.

Szczegodtowe informacje dotyczgce bezpieczenstwa dostepne w dokumencie SDS.



