Materiat HP 3D High Reusability PA 12

(z mozliwoscia ponownego wykorzystania)

Mocne, tanie? czesci o wysokiej jakosci

Wytwarzaj mocne, funkcjonalne czesci
o wysokim stopniu szczegétowosci

» Wytrzymate materiaty termoplastyczne
pozwalajg wytwarzac czesci o wysokiej gestosci i
0 zrownowazonych profilach wtasciwosci i silnej
strukturze.

» Zapewniajg doskonatg odpornos¢ chemiczng na
oleje, smary, weglowodory alifatyczne i alkalia?

« |dealnie nadajg sie do wytwarzania
kompleksowych zespotow, obudéw
i zastosowan wodoszczelnych.

« Certyfikacja bio-kompatybilnosci— spetnia
wymagania przepiséw USP dla Klasy |-Vl oraz
wytyczne amerykanskiej Agencji ds. Zywnosci
i Lekow (FDA) dla urzadzen przeznaczonych do
kontaktu z nieuszkodzong skorg3.

Najwyzsza jako$¢ w najnizszej cenie pojedynczej
czesci’

« Uzyskaj najnizszy koszt pojedynczej czesci!
i zmniejsz do minimum taczne koszty posiadania®.

* Minimalna ilo$¢ odpadéw — uzywaj ponownie
nadmiaru niezuzytego proszku i wytwarzaj
funkcjonalne czesci bez marnotrawienia
materiatu®.

« Zapewnij sobie statg wydajnos¢ dzieki wskaznikowi
ponownego wykorzystania proszku na poziomie
80%°.

« Optymalizuj koszty i jakos¢ czesci—ekonomiczny
materiat o najwyzszym w branzy wspétczynniku
ponownego wykorzystania®.

Zaprojektowany dla technologii HP Multi Jet Fusion

« Zaprojektowany dla produkgji funkcjonalnych
gotowych czesci znajdujacych zastosowanie w wielu
branzach.

« Zapewnia najlepsza réwnowage pomiedzy
wydajnoscig a mozliwosciami ponownego uzycia’.

« Uzyskaj wtasciwosci wodoszczelne czesci bez
dodatkowych proceséw przetwarzania.

» Opracowany z myslg o niezawodnej produkgji
gotowych czesci i funkcjonalnych prototypéw o
wysokim stopniu szczegotowosci i wysokiej
doktadnosci wymiarowej.

po obrobce grafitu

Aby uzyskac wiecej informacji, prosimy odwiedzic strone internetowa
hp.com/go/3DMaterials


http://hp.com/go/3DMaterials

Specyfikacje techniczne®

Kategoria Pomiar Wartosé Metoda
Witasciwosci ogolne Temperatura topnienia materiatu (DSC) 187 °C/369 °F ASTM D3418
Rozmiar czasteczki 60 um ASTM D3451
Gestos¢ objetosciowa proszku 0.425 g/cm? ASTM D1895
Gestos¢ czesci 1.01 g/cm? ASTM D792
Wiasciwosci mechaniczne  Wytrzymatos¢ na rozcigganie, maks. obcigzenie®, XY 48 MPa/6960 psi ASTM D638
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, maks. obcigzenie®, Z 48 MPa/6960 psi ASTM D638
Modut sprezystosci?, XY 1700 MPa/247 ksi ASTM D638
Modut sprezystosci®, Z 1800 MPa/261 ksi ASTM D638
Wydtuzenie przy zerwaniu®, XY 20% ASTM D638
Wydtuzenie przy zerwaniu®, Z 15% ASTM D638
Wytrzymatos¢ na rozcigganie i zginanie (dla 5%)'9, XY 65 MPa/9425 psi ASTM D790
Wytrzymatos¢ na rozcigganie i zginanie (dla 5%)'0, Z 70 MPa/10150 psi ASTM D790
Modut elastycznosci'® XY 1730 MPa/251 ksi ASTM D790
Modut elastycznosci'®, Z 1730 MPa/251 ksi ASTM D790
Wytrzymatos¢ udarnosciowa w probie Izoda (dla 3,2 mm, 23°0), XYZ ~ 3.5kJ/m? ASTM D256 Test Method A
Wiasciwosci termiczne Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta (dla 0,45 MPa, 66 psi), XY 175°C/347 °F ASTM D648 Test Method A
Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta ((g) 0,45 MPa, 66 psi), Z 175°C/347 °F ASTM D648 Test Method A
Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta (dla 1,82 MPa, 264 psi), XY 95 2(C/203 °F ASTM D648 Test Method A
Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta (dla 1.82 MPa, 264 psi), Z 106°C/223 °F ASTM D648 Test Method A
Ponowne uzycie Wskaznik odéwiezania dla stabilnej wydajnosci 20%

Certyfikacja

USP Klasa I-VI i wytyczne amerykanskiej Agencji ds. Zywnosci i Lekéw (FDA) dla urzadzen przeznaczonych do kontaktu

z nieuszkodzong skorg, RoHS11, EU REACH, PAHs

Informacje o zamawianiu

Materiat HP 3D High Reusability PA 12 Materiat HP 3D High Reusability PA 12 Materiat HP 3D High Reusability PA 12

(z mozliwoscia ponownego wykorzystania) | (pakiet 12 jednostek) (z mozliwoscia ponownego wykorzystania)
Numer produktu VIR10A VIR15A VIR16A
Waga 13kg 156 kg 130kg
Objetos¢ 301" 360L" 300L"
Wymiary (xyz) 600 x 333 x302mm 600 %333 x302mm 800 x 600 x 1205 mm
Kompatybilnos¢ Drukarka HP Jet Fusion 3D Drukarka HP Jet Drukarka HP Jet Fusion 3D

4210/4200/3200 Fusion 3D 4200 4210/4200

Informacje ekologiczne

« Proszki i dodatki nie sg sklasyfikowane jako substancje niebezpieczne'
« Czystsze i wygodniejsze miejsce pracy — zamkniety system drukowania i automatyczne zarzadzanie proszkiem'
« Minimalizuje ilo$¢ odpaddw dzieki wiodacemu w branzy wysokiemu wspétczynnikowi ponownego wykorzystania'

Dowiedz sie wiecej o przyjaznych dla srodowiska rozwigzaniach HP na stronie internetowej hp.com/ecosolutions

Wersja polska ulotki: www.integart.com.pl

1. W oparciu o testy wewnetrzne i dane publiczne sredni koszt wydruku pojedynczej czesci na drukarce HP Jet Fusion
3D 4200 stanowi potowe kosztu osiaganych na drukarkach wykorzystujacych technologie selektywnego spiekania
laserowego (SLS) i osadzania stopionego materiatu (FDM) w cenie od 100 000 do 300 000 USD, po usrednieniu, wedtug
cen obowiazujgych w kwietniu 2016 r. Analiza kosztow oparta na: cenie konfiguracji rozwigzania standardowego, cenie
materiatow eksploatacyjnych i kosztach konserwacji zalecanej przez producenta. Kryterium oceny kosztow: drukowanie
1-2 wiaderek na dzien/5 dni w tygodniu przez 1 rok czesci 30-gramowych o gestosci upakowania 10% uzywajac
wspotczynnika ponownego uzycia proszku zalecanego przez producenta.

2. Przetestowany przy uzyciu zasad rozcienczonych, zasad stezonych, soli chloru, alkoholu, estrow, ketonow,
weglowodoroéw alifatycznych, benzyny bezotowiowej, oleju napedowego, weglowodoréw aromatycznych, toluenu i
ptynu hamulcowego DOT 3.

3. W oparciu o testy wewnetrzne HP, czerwiec 2017 r., materiaty eksploatacyjne HP 3D600 oraz materiat HP 3D High
Reusability PA 12 spetniajag wymagania przepisow USP dla klasy |-Vl oraz wytyczne amerykanskiej Agencji ds. Zywnosci
i Lekow (FDA) dla urzadzen przeznaczonych do kontaktu z nieuszkodzong skora. Testy zgodne z przepisami USP dla
klasy I-VI, w tym dotyczace podraznien, ostrej toksycznosci i przeszczepow; cytotoksycznos¢ zgodna z norma 1SO
10993-5, Biologiczna ocena urzadzer medycznych - czes¢ 5: Testy dla cytoksycznosci in vitro i dla uczulen zgodnie z
normami ISO 10993-10, Biologiczna ocena urzadzen medycznych - czes¢ 10: Testy odnosnie podraznien i uczulen
skornych. Uzytkownik odpowiada za okreslenie czy stosowanie jego materiatow eksploatacyjnych i proszku jest
bezpieczne i technicznie nadajace sie do okreslonego zastosowania i czy jest spojne z odpowiednimi wymaganiami
przepisow (w tym wymaganiami FDA) dotyczacych koricowego produktu uzytkownika. Wiecej informacji dostepnych na
stronie www.hp.com/go/biocompatibilitycertificate/PA12.

4. W poréwnaniu do technologii selektywnego spiekania laserowego (SLS) i osadzania stopionego materiatu (FDM)
technologia HP Multi Jet Fusion moze redukowac catkowite wymagania energetyczne wymagane dla uzyskania petnego
osadzenia i zmniejsza¢ wymagania systemowe dla duzych piecdw prézniowych. Oprocz tego technologia HP Multi Jet
Fusion wykorzystuje mniejsza moc cieplna niz systemy SLS dla lepszych wtasciwosci materiatu i wskaznikow
ponownego wykorzystania materiatu zmniejszajac tym samym ilos¢ odpadow.

5. W oparciu o stosowanie zalecanych gestosci upakowania i w poréwnaniu do technologii selektywnego spiekania
laserowego (SLS) oferuje doskonate wtasciwosci ponownego uzycia bez zmniejszania charakterystyki

mechanicznej. Testy zgodne z metodologia testow ASTM D638 i MFI przy uzyciu technologii HDT o réznych
obcigzeniach i skanera 3D dla stabilnosci wymiarowej. Testy monitorowane za pomoca statystycznych procesow
kontroli. Litry dotycza rozmiaru pojemnika na materiat a nie rzeczywistej objetosci materiatu. llos¢ materiatu jest
mierzona w kilogramach.

6. Drukarka HP Jet Fusion 3D przy uzyciu materiatu HP 3D High Reusability PA 12 zapewnia wspotczynnik ponownego
wykorzystania nadwyzki proszku na poziomie 80% podczas produkcji czesci funkcjonalnych. Do celéw testowania
materiat jest poddawany procesowi starzenia sie w rzeczywistych warunkach drukowania i jest $ledzony wedtug
generacji (najgorszy przypadek do ponownego uzycia). Nastepnie z kazdej generacji wytwarzane sg czesci i poddawane
testom pod katem wtasciwosci mechanicznych i doktadnosci.

7. W poréwnaniu do technologii selektywnego spiekania laserowego (SLS). Przetestowany zgodnie z metodologia
testow ASTM D638 i MFI.

8. Ponizsze informacje techniczne powinny byc¢ traktowane jako reprezentatywne dla srednich lub typowych wartosci i
nie powinny by¢ uzywane do celéw specyfikacji. Wartosci te dotyczg zréwnowazonego trybu drukowania FW BD5.

9. Wyniki testu wykonane przy uzyciu metody ASTM D638 z szybkoscia testowania S0mm/min, typ probki V.

10. Wyniki testu wykonane przy uzyciu procedury B metody ASTM D790 z szybkoscia testowania 13,55 mm/min.

11. Certyfikacja RoHS dla UE, Bosni i Hercegowiny, Chin, Indii, Japonii, Jordanii, Korei, Serbii, Singapuru, Turcji, Ukrainy,
Wietnamu.

12. Litry dotycza rozmiaru pojemnika na materiat a nie rzeczywistej objetosci materiatu. llos¢ materiatu jest mierzona
w kilogramach.

13. Proszek i materiaty eksploatacyjne HP nie spetniaja kryteridw dla klasyfikacji jako substancje niebezpieczne
zgodnie z Rozporzadzeniem (WE) 1272/2008 wraz z poprawkami.

14. W poréwnaniu do procesu recznego uzyskiwania wydruku przy uzyciu innych technologii na bazie proszku. Termin
JCzystszy” nie dotyczy wymagan jakosci powietrza wewnatrz budynkow i/lub odpowiednich obowiazujacych przepisow
dla jakosci powietrza lub testowania.

15. W poréwnaniu do materiatow PA 12 dostepnych w czerwcu 2017 r. Drukarka HP Jet Fusion 3D przy uzyciu
materiatu HP 3D High Reusability PA 12 zapewnia wspotczynnik ponownego wykorzystania nadwyzki proszku na
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poziomie 80% podczas produkdi czesTi funkejonatnych:

Jedyne gwarancje na produkty i ustugi HP sg podawane w wyraznych oswiadczeniach gwarancyjnych towarzyszacych takim produktom i ustugom. Tres¢
niniejszego dokumentu nie powinna by¢ traktowana jako gwarancja dodatkowa. HP nie bedzie ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci za btedy techniczne lub

redakcyjne zawarte w tym dokumencie.
4AA6-4895EEP, listopad 2017
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