Technicky list materialu PETG

Technolégia tavenia plastovej struny (FDM/FFF)

Termoplasty vyrobené technoldgiou tavenia plastovej struny. Vstupny materidl je
vo forme plastovej struny (drétu) s priemerom 1,75 mm.

Vyhody: Nizka cena, univerzalnost a Siroké portfélio dostupnych materidlov

a farieb.

Nevyhody: 1. Nerovnomernd kvalita povrchu — v smere osi Z vrstveny povrch

a v smere osi XY Srafovany povrch z vrchnej strany a zo spodnej strany kopiruje
povrch podlozky,

2. Anizotropia — pevnost nizSia v smere vrstvenia,

3. Previsy <45° od podloZky je potrebné podopriet technologickymi podporami,
ktoré zvysuja €as vyroby a znizuju kvalitu povrchu.



Technické parametre

Merana veli¢ina Hodnota Norma
Hustota 126 g/cm? ASTM D792
Pevnost v tahu, maximalne
s e 46,1 = 0,1 MPa ASTM D638
zatazenie v smere XY
Pevnost v tahu, maximdlne ISO 527-2:2012
L. . 41,1 £ 1 MPa )
zatazenie v smere Z (50 mm/min)
ISO 527-2:2012
Modul pevnosti v tahu v smere XY 2159 MPa .
(50 mm/min)
. ISO 527-2:2012
Modul pevnosti v tahu v smere Z 2014 MPa )
(50 mm/min)
ISO 527-2:2012
Model pevnosti v ohybe v smere XY 2267 MPa
P y (50 mm/min)
ISO 527-2:2012
Modul pruznosti v ohybe v smere Z 2010 MPa
P y (50 mm/min)
Najvacsie pomerné predizenie v s8¢ ISO 527-2:2012
smere XY = (50 mm/min)
Najvacsie pomerné predizenie v 039 ISO 527-2:2012
smere Z = (50 mm/min)
Ndrazova skaska podla Charpyho 32 (C) 1ISO 179-1:2011 (2,9
v smere XY ' m/s; 0,5 J)
Ndrazova skaska podla Charpyho 25 (C) 1ISO 179-1:2011 (2,9
v smere Z ' m/s; 0,5 J)
ISO-75-2 (0,45
Teplota mdéknutia materidlu (HDT) 69,5 °C (
MPa)
Teplota mdéknutia materidlu podla 691 °C ISO 306:2014,
Vicata ' B/50
Tvrdost podla Shore D 74,4 ISO 868:2004




Technologické parametre

Parameter

Hodnota

Presnost tlace

+ 1% z dizkového rozmeru, najlepsie +0,8 mm (za urgitych
okolnosti qj lepsie, nevieme to viak garantovat)

Hrabka vrstvy

Od 50 do 300 mikrometrov (§tandard 200 mikrometrov)

Minimadalna hrdbka
steny

0,8 mm

Najvacsi tlaCovy
objem

800 x 800 x 1000 mm (XYZ)

Kvalita povrchu

V smere osi Z viditelné stopy vrstvenia. V smere osi XY
vrchné plochy Srafované prechodom trysky. Spodnd
plocha v zdvislosti od preferovaného povrchu bud
zrkadlovo hladkd alebo textarovand perletova.

Farba

Standardne skladom ¢ierna RAL 9005 a biela 9003. Iné
farby na dotaz podla aktudinej dostupnosti.

Ukézky vyrobkov technolégie FDM/FFF:




Dal$ie informécie ku kvalite a vyhotoveniu

Technologické parametre, vratane orientdcie dielu, vypln a dalSie parametre,
urcuje technoldg na zdklade geometrie dielu a dodanych informdcii o jeho budicom
pouziti.

Pri dieloch nad 100 mm najvé&ésieho rozmeru, mézu vznikat vécésie odchylky nad
rdmec tolerancii uvedenych v technickych listoch.

Priechodnost kandlikov, odstrdnenie zvySkového materidlu z vybrati alebo vnutornej
geometrie vSeobecne nevieme garantovat, zavisi od pristupnosti pre ich zacistenie.

TenSie a detailnejsie prvky dielu ako st uvedené pri minimalnej hribke steny nemusia
byt sprdvne definované a mézu zanikndt, pripadne médze ddjst k prasklindm alebo
deformaciam.

Diely vyrobené aditivnou technolégiou (3D tlagou) mézu vykazovat rézne vizudine,
rozmerové alebo iné nedokonalosti spojené s procesom vyroby. Medzi tieto viastnosti
patri vizudlne vrstvenie, prirodzend drsnost povrchu a premenlivost povrchovych &i
pevnostnych parametrov, ktoré sa mézu lisit v rdmci jedného dielu alebo medzi
vyrobnymi dévkami. Tieto charakteristiky su prirodzenou st¢astou technolégie a
nemozZno ich povazovat za vady vyrobku.

Medzi dalSie vlastnosti patria:

1. Anizotropia — vlastnost materidlu disponovat réznou mierou pevnosti a estetiky, ¢o je
dané vrstvenim, vzhfadom na orientéciu dielu.

Znizen& kvalita povrchu v previsoch alebo premosteniach dielu.

,Stringing / Oozing” — jemné &asti materidlu natavené na povrchu dielu.

.Layering” — viditelné vrstvenie a Srafovanie dielu.

Typ a kvalita prvej (spodnej) vrstvy — pouzivaja sa rézne typy podloziek, kde sa prva
vrstva dielu do€asne natavi. Tieto podlozky mdzu obsahovat rézne nedokonalosti
alebo zvysky iného materidlu, ktoré sa prejavia na prvej vrstve. Vyska a kvalita prvej
vrstvy moze byt variabilnd a nedokonald.

IS S

Z dévodu $pecifik aditivnej vyroby nie je mozné garantovat Zivotnost ani pInd
funkénost dielov mimo stanovenych vliastnosti materidlu uvedenom v tomto technickom
liste.

Kupujlci zodpovedd za spravnost 3D modelu alebo podkladov, ktoré poskytne na
vyrobu, ako aj jeho mierky, kvality exportu a bezchybnosti objemovych alebo plosnych dat.

Kupujdci je povinny sa oboznédmit o tychto informéciéch, obchodnych podmienkach
a zaslanim objedndvky vyjadruje suhlas s ich porozumenim.

Dalsie informdcie ndjdete aj vo véeobecnych obchodnych podmienkach na strdnke
https://stepanek3d.sk/vseobecne-obchodne-podmienky/



https://stepanek3d.sk/vseobecne-obchodne-podmienky/
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~Nasa vizia je minimalizovat vase naklady,
skratit vyrobny ¢as a inovovat.”

Kontakt

obchod@stepanek3d.sk

+421 907 319 874
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