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DANE GWARANCYJNE

Grupa Azoty S.A.

ul. E. Kwiatkowskiego 8,

33-101 Tarnow

Tarfuse® PLA NW9 to filamenty wytwarzane z wysokiej jakosci PLA, jest to
podstawowy materiat do druku 3D. Charakteryzuje sie dobra wytrzymatoscia,
doskonatg przyczepnoscia miedzywarstwowa a takze niskim skurczem liniowym..
Jego wtasciwosci pozwalaja na precyzyjne drukowanie skomplikowanych
elementow. Moze by¢ wykorzystany do tworzenia prototypow, gadzetow,
zabawek, dekoracji.

Tarfuse® jest filamentem dedykowanym do technologii addytywnej FDM.
Dedykowany do drukowania prototypow.

Tarfuse ®: srednica 1,75+0,05mm, 2,85+0,1Tmm

Dostepne opakowania: 1kg (+297 g szpula), 2kg (+602 g szpula)

Kolor naturalny, kolory podstawowe na zaméwienie.

Filament Tarfuse® PLA NW9 nalezy przechowywac¢ w oryginalnie zamknietym
opakowaniu, w czystym i suchym miejscu. Jesli przestrzegane sa zalecane warunki
przechowywania, produkt bedzie miat minimalny okres trwatosci 12 miesiecy.

Dane zawarte w tej publikacji oparte sa na naszej aktualnej wiedzy
i doswiadczeniu. W swietle wielu czynnikow, ktore moga mieé¢ wptyw na
przetwarzanie i zastosowanie naszego produktu, dane te nie zwalniaja odbiorcow
od przeprowadzenia wtasnych badan i testow; dane te nie oznaczaja zadnej
gwarancji pewnych wtasciwosci, ani przydatnos¢ produktu do okreslonego celu.
Wszelkie dane, podane w karcie produktu: proporcje, wagi itp. moga ulec zmianie
bez uprzedniej informacji i nie stanowia gwarantowanej jakosci produktu. Jakosc¢
produktu gwarantowana jest w Ogoélnych Warunkach Sprzedazy i/lub w umowie
sprzedazy.

Obowiazkiem odbiorcy naszych produktow jest zapewnienie, ze przestrzegane sa
prawa wtasnosci oraz obowigzujace prawa i przepisy. Dane dotyczace
bezpieczenstwa maja jedynie charakter informacyjny. Karte charakterystyki
materiatu (MSDS) mozna uzyskac na zadanie od dostawcy.
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Temperatura dyszy: 210 - 240°C

Temperatura komory roboczej: drukarka otwarta, grzanie komory nie jest wymagane

Temperatura stotu: 50 - 70°C

Materiat stotu: szkto, mata poliweglanowa (PC) lub mata poliamidowa (PA) + klej typu PVA

Srednica dyszy: = 0,4 mm
Predkos¢ druku: 30 - 60 mm/s

¢ ¢ & METODA WARUNKI
WLASCIWOSCI FIZYCZNE JM WARTOSC BADANIA BADANIA
PNENISO
Temperatura topnienia; DSC °C 178-180 11357-1-3 10°C/min.
Temperatura zeszklenia; DSC °C 60-61 11357-1-3 10°C/min.
Temperatura rekrystalizacji; DSC °C - 11357-1-3 10°C/min.
Gestos$¢ wtasciwa g/cm? 1,25 1183 -
Wskaznik szybkosci ptyniecia MVR cm3/10min 6,5 1133 210°C/2,16 kg
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& & METODA | WARUNKI
WLASCIWOSC MECHANICZNE JM XY XZ ZX BADANIA | BADANIA
Kierunek drukowania Ptasko Na krawedzi | Pionowo | PNENISO
Wytrzymato$¢ na rozcigganie MPa 54 57 52 527-1,-2 | 50mm/min
Wydtuzenie przy zerwaniu % 3,1 3 2,2 527-1,-2 | 50mm/min
Modut sprezystosci przy rozcigganiu MPa 3000 3100 2900 527-1,-2 1mm/min
Naprezenie zginajace MPa 76 97 60,3 178 2mm/min
Modut sprezystosci przy zginaniu MPa 2790 2980 2760 178 2mm/min
Udarnosc bez karbu wg Charpy kJ/m? 16 15 - 179-1 1eU
Udarnosc z karbem wg Charpy kJ/m? 3 3 179-1 1eA
Temperatura mieknienia wg Vicata °C 60 60 306 50N
Temperatura ugiecia pod obcigzeniem HDT °C 65 65 75-1,-2 1,8 MPa
Badania wykonywano w temperaturze 23 °C, jezeli nie podano inaczej.
Parametry druku:
Temperatura dyszy 240°C
Temperatura komory -
Temperatura stotu 40 °C
Materiat stotu szkto + klej typu PVA
Srednica dyszy 0,4 mm
Grubos¢ warstwy 0,2 mm
Wypetnienie 100%; 45°/45°
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