Grupa filamentéw

Nazwa
filamentu

Temperatura
glowicy
°C

Temperatura Temperatura
stotu komory
°C °C

tatwosc*
Druku 1-5

Tabela zastosowan filamentow

Gtéwne cechy

Dostepne kolory

Zastosowanie

Przygotowanie powierzchni
stotu

Filamenty podstawowe

Filamenty specjalne

Filamenty elastyczne

*1-b.trudne, 5-b. tatwe

©

PLA

PET-G

ULTRA-PLA

NYLON

CARBON

POM

ABS VO

PLAHT

METALLIC

ABS MMA

EXTREME

MEDIFLEX

GRIP

NTPU-75

EVA

240-255 100 -/ok 70
200-235 <60 =
235-260 <80 =
bez
podgrzewania

200-235 lub <50 =
245-290 <55 -/ ok 80
260-285 <55 -/ ok80

215 110 -/ ok 100
235-260 100 -/ ok 70
200-235 <60 -
200-235 <60 -
235-265 100 -/ ok 70
175-190 50-90 50
230-250 <60 95
235-260 = 88
190-205 <60 75
225-240 98

NOCTUO http://7h7.pl

http://noctuo.pl

Podwyzszona odpornosé na UV,
zmniejszony skurcz, rOwnomierne wybarwienie.

Wysoka jakos¢, dobra adhezja.

Surowiec klasy medycznej z dopuszczeniem do kontaktu z zywnoscia. Niski
skurcz, wysoka transparencja.

czarny, biaty, zielony,
niebieski, czerwony

naturalny, biaty, ztoty, z6tty, czerwony,
zielony, niebieski, bragzowy, czarny

bezbarwny, z6tty, niebieski, zielony, czarny,

biaty

Niski skurcz, bardzo precyzyjny, tatwy w obrdbce, surowiec y do

ialy, zotty, czerwony, zielony,

kontaktu z zywnoscig, matowy.

Odporny termicznie, chemicznie i mechanicznie, dobre wtasciwosci slizgowe,
posiada atest PZH.

Nylon wypetniony nanorurkami weglowymi, twardszy od czystego nylonu,
Wiasciwosci antystatyczne, zmniejszony skurcz.
niski

Bardzo wytrzymaty icznie i ch tatwo

wspétczynnik tarcia.

Niepalny - klasa VO wg. normy UL-94.

Materiat przystosowany do wyzarzania po wydruku. W postaci krystalicznej
sztywniejszy, odporniejszy mechanicznie i temperaturowo.

Wytrzymalszy mechanicznie od PLA, metaliczny potysk.

Obnizony skurcz, podwyzszona wytrzymatos¢, tatwa obrébka.

Bardzo mocne spajanie warstw, odporny chemicznie, atest medyczny.

Semi-elastyczny, rozpuszczalny w benzynie, Swietnie taczy sie z ABS-em,
surowiec klasy medycznej, wytrzymato$é temperaturowa do 120°C.

Podwyzszone tarcie, fatwy w spawaniu, mita przyjemna w dotyku powierzchnia
wydruku, mato widoczne warstwy.

Wysoce sprezysty, wytrzymaty mechanicznie i chemicznie, Izejszy od wody.

niebieski, szary, czarny

naturalny

czarny, NA ZAMOWIENIE

mlecznobiaty

mlecznobiaty

mlecznobiaty

srebrny (barwa aluminium)

bezbarwny, czerwony,

bezbarwny

bezbarwny NA ZAMOWIENIE

biaty

bezbarwny

bezbarwny

Wytrzymate modele funkcjonalne, uchwyty, mocowania,
elementy konstrukcyjne.

Materiat powszechnego uzytku, figurki, cosplay.

Elementy wielkogabarytowe.

Precyzyjne wydruki, elementy wymagajace pod katem druku lub
skomplikowanej obrdbki, elementy z efektem wizualnym.

Elementy funkcjonalne, przektadnie zgbate, mechanizmy.
0golna wytrzymatosé znacznie wyisza niz typowych tworzyw.
Wysokie temperatury pracy.

Elementy funkcjonalne, czesci mechanizméw, wszedzie tam
gdzie nylon byt zbyt mato sztywny.

Elementy slizgowe, toczne i przektadnie. Elementy pracujace w
podwyzszonych temperaturach.

Obudowy na elektronike, ostony baterii czy ogniw, obudowy
elektryczne.

Zastosowania wymagajace wyzszej temperatury pracy niz dla
PLA, PET-G czy ABS.

Ciekawy, metaliczny efekt wizualny. Makiety architektoniczne,
makiety maszyn.

Wytrzymate modele funkcjonalne, uchwyty, mocowania,
elementy konstrukcyjne.

uszczelki, oktadziny

Uchwyty, raczki, zabawki, wydruki o wysokiej jakoéci wizualnej.

SPRAY ADHEZYJNY, SOK ABS

SZKtO, SPRAY ADHEZYINY

KLEJ PVA, SPRAY ADHEZYJNY

SZKtO, SPRAY ADHEZYINY

KLEJ PVA, WIKOL

KLEJ PVA, WIKOL

PODKtADKA ADHEZYJNA

SPRAY ADHEZYJNY, SOK ABS

PODKtADKA ADHEZYJNA, KLEJ

PVA

PODKtADKA ADHEZYJNA, KLEJ

PVA

SPRAY ADHEZYJNY, SOK ABS

KLEJ PVA

KLEJ PVA

SPRAY ADHEZYJNY, TASMA
DWUSTRONNA

KLEJ PVA

KLEJ PVA

Zalecana zamknigta komora, grzanie komory w wigkszosci
mniejszych wydrukéw nie jest wymagane.

W przypadku zbyt mocnego trzymania na szkle wydrukowany
model mozna zala¢ woda.

Wymagane suszenie materiatu przed drukiem, Zaleca sig
umiarkowane chtodzenie wydruku.

Wymagane suszenie materiatu przed drukiem. Zaleca sie
umiarkowane chtodzenie wydruku.

Uwaga ! Nie przegrzewac !

Poleca sie zamknieta komore, grzanie komory w wigkszosci
matych wydrukéw nie jest wymage.

Do osiagniecia petnych wtasciwosci materiatu, model nalezy
wygrzac po wydruku w celu przeprowadzenia krystalizacji.

Materiat moze wymaga¢ dopracowania parametréw retrakcji
ekstrudera, w zaleznoéci od stopnia ria modelu.

Zaleca sig umiarkowane chtodzenie wydruku, Odpowiednie
manipulowanie chfodzeniem do danego modelu pozwala na
kanie czesciowej ti p nosci wydruku.

Uwaga ! Nie przegrzewac | Materiat wymaga precyzyjnego
prowadzenia za radetkiem.

Materiat wymaga precyzyjnego prowadzenia za radetkiem.
Moze wymagac suszenia przed wydrukiem.

Materiat wymaga precyzyjnego prowadzenia za radetkiem, aby
zniwelowac sprezystos¢ materiatu zaleca sie zwigkszenie
parametru ,flow”.
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