Materiat HP 3D High Reusability PA 11 I

(z mozliwoscia ponownego wykorzystania)

Plastyczne,' tanie,? czesci 0 wysokiej jakosci

Wytwarzaj mocne, plastyczne’ i funkcjonalne czesci

* Materiat termoplastyczny zapewniajgcy optymalne
wtasciwosci mechaniczne.

» Odnawialny surowiec wytwarzany z roslinnego oleju
rycynowego (zmniejszony szkodliwy wptyw na
$rodowisko).?

« Zapewnia doskonatg odpornos¢ chemiczna® i wysoki
wspotczynnik wydtuzenia przy zerwaniu’

* Wysoka wytrzymatos¢ na uderzenia i plastycznos¢! dla
zastosowania w protezach, wktadkach do butéw, artykutach
sportowych, zatrzaskach, potgczeniach przegubowych/
zawiasach, itp.

Wysoka jakosc¢ przy niskim koszcie jednej czesci?

« Uzyskaj najnizszy koszt pojedynczej czesci? i zmniejsz do
minimum tgczne koszty posiadania®.

* Minimalna ilos¢ odpaddéw — uzywaj ponownie nadmiaru
nieuzytego proszku i wytwarzaj funkcjonalne czesci bez
marnotrawienia materiatu®.

* Zapewnij sobie maksymalng wydajnosc¢ dzieki wskaznikowi
ponownego wykorzystania proszku na poziomie 70%/.

» Optymalizuj koszty i jakos¢ czesci — ekonomiczny materiat
0 najwyzszym w branzy wspoétczynniku ponownego
wykorzystania®.

Zaprojektowany dla technologii HP Multi Jet Fusion

« Zaprojektowany dla produkgji funkcjonalnych gotowych
czesci znajdujgcych zastosowanie w wielu branzach.
* Zapewnia najlepszg rownowage pomiedzy wydajnoscia a
mozliwosciami ponownego uzycia.
* tatwy w obstudze materiat zapewniajgcy wysoka {
produktywnos¢, mniejszg ilos¢ odpadow i nizsze koszty®. §
* Opracowany z myslg o niezawodnej produkgji gotowych ;
czescii funkcjonalnych prototypdw o wysokim stopniu
szczegotowosci i wysokiej doktadnosci wymiarowej.

Aby uzyska¢ wiecej informacji, prosimy odwiedzi¢ strone internetowa
hp.com/go/3DMaterials



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

Specyfikacja techniczna®

Kategoria Pomiar Wartos¢ Metoda
Wtasciwosci ogolne Temperatura topnienia materiatu (DSC) 202°C ASTMD3418
Rozmiar czasteczki 54 um ASTM D3451
Gestos¢ objetoéciowa proszku 0.48 g/cm? ASTM D1895
Gestos¢ czesci 1.05 g/em? ASTM D792
Wtasciwosci mechaniczne Wytrzymatos¢ na rozcigganie, maks. obcigzenie '’ XY 52 MPa/7542 psi ASTM D638
Wytrzymatos¢ na rozcigganie, maks. obcigzenie,’ Z 52 MPa/7542 psi ASTM D638
Modut sprezystosci," XY 1800 MPa/261 ksi ASTM D638
Modut sprezystosci," Z 1800 MPa/261 ksi ASTM D638
Wydtuzenie przy zerwaniu," XYZ 50% ASTM D638
Wytrzymatos¢ na rozcigganie i zginanie (dla 5%),,'> XY 70 MPa/10150 psi ASTM D790
Wytrzymato$¢ na rozcigganie i zginanie (dla 5%),,? Z 70 MPa/10150 psi ASTM D790
Modut elastycznosci,? XY 1650 MPa/240 ksi ASTM D790
Modut elastycznosci,'? Z 1700 MPa/246 ksi ASTM D790
Wytrzymatos¢ udarnosciowa w prébie Izoda (g) 3,2 mm, 23°C, XY 6kJ/m? ASTM D256 metoda A
Wytrzymatos¢ udarnosciowa w prébie Izoda (g) 3,2 mm, 23°0), Z 5kJ/m? ASTM D256 metoda A
Wiasciwosci termiczne Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta (@ 0,45 MPa, 66 psi), XYZ  185°C ASTM D648 metoda A
Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta (@ 0,45 MPa, 66 psi), XYZ  54°C ASTM D648 metoda A
Ponowne uzycie Wskaznik odswiezania dla stabilnej wydajnosci 30%

Informacje o zamawianiu

HP 3D High Reusability

HP 3D High Reusability

HP 3D High Reusability

HP 3D High Reusability

PA 11" PA 11" PA11 Production Material™ PA11%.5
Numer produktu VIR12A V1R18A VIR36A VIR24A
Waga T4kg 140 kg 140 kg 750 kg
Objetos¢ 30L 300L™ 300L™ 1700L™

Wymiary (xyz)

600x333x302mm

800 x 600x 1205 mm

800x600x 1205 mm

1100x 1100 x 1785 mm

Kompatybilnos¢

Drukarka HP Jet Fusion BD
4210/4200

Drukarka HP Jet Fusion BD
4210/4200

Drukarka HP Jet Fusion 3D
4210

Drukarka HP Jet Fusion 3D
4210

Informacje ekologiczne

« Proszki i dodatki nie sg sklasyfikowane jako substancje niebezpieczne'®
* Czystsze i wygodniejsze miejsce pracy — zamkniety system drukowania

i automatyczne zarzadzanie proszkiem'’

* Minimalizuje ilos¢ odpaddéw dzieki wiodgcemu w branzy wysokiemu

wspotczynnikowi ponownego wykorzystania'®

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

Wersja polska ulotki: www.integart.com.pl

Dowiedz sie wiecej hp.com/go/3DMaterials

Testowanie zgodne z metodami ASTM D638, ASTM D256 i ASTM D648 przy uzyciu réznych obcigzen HDT i skanera
3D dla zapewnienia stabilnosci wymiarowej. Testy monitorowane przy uzyciu statystycznych kontroli procesow

W oparciu o testy wewnetrzne i dane publiczne dotyczace rozwigzan dostepnych na rynku w kwietniu 2016 r.
Analiza kosztow oparta na: cenie konfiguracji rozwigzania standardowego, cenie materiatow eksploatacyjnych i
kosztach konserwacji zalecanej przez producenta. Kryterium kosztow ogélnych: uzycie materiatu HP 3D High
Reusability PA 11 i wspotczynnika ponownego wykorzystania zalecanego przez producenta. Sredni koszt wydruku
jednej czesci przy uzyciu drukarki HP Jet Fusion 3D 4200 jest nizszy niz $redni koszt wydruku przy uzyciu drukarek
wykorzystujgcych proces spiekania laserowego (SLS) w cenie od 100 000 do 300 000 USD. Kryterium oceny
kosztow: drukowanie przy uzyciu 1 komary roboczej dziennie/5 dni w tygodniu przez 1 rok czesci i objetosci 30
cm3 dla gestosci upakowania 10%.

Proszek HP 3D High Reusability PA 11 jest wytwarzany z 100% odnawialnej tresci weglowej pochodzacej
pochodzacej z upraw racznika pospolitego bez zawartosci substancji GMO prowadzonych na jatowych obszarach,
ktore nie konkurujg z uprawami zywnosci. Materiat HP 3D High Reusability PA 11 jest wytwarzany przy uzyciu
odnawialnych zasobow i moze by¢ wytwarzany takze z pewnych nieodnawianych zasobdw. Zasoby odnawialne to
naturalne zasoby organiczne, ktore ktére mozna odnawiac z takg sama szybkoscia, z jaka sa konsumowane.
Termin ,odnawialny” oznacza liczbe atomow wegla w tancuchu pochodzacym z zasobow odnawialnych (w tym
przypadku nasion racznika pospolitego) zgodnie z metodologiag ASTM D6866.

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

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 piecow prozniowych. Oprocz tego technologia
HP Multi Jet Fusion wykorzystuje mniejsza moc cieplng niz systemy SLS dla lepszych wtasciwosci materiatu i
wskaznikéw ponownego wykorzystania materiatu zmniejszajac tym samym ilos¢ odpadow.

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 godnie z metodami ASTM D638, ASTM D256, ASTM D790 i ASTM D648 przy uzyciu skanera 3D
dla lepszej doktadnosci wymiarowej. Testy monitorowane za pomoca statystycznych proceséw kontroli.

Drukarka HP Jet Fusion 3D przy uzyciu materiatu HP 3D High Reusability PA 11 zapewnia wspdtczynnik ponownego
wykorzystania nadwyzki proszku na poziomie 70% podczas produkcji czesci funkcjonalnych. Do celdéw testowania
materiat jest poddawany procesowi starzenia sie w rzeczywistych warunkach drukowania i jest sledzony wedtug
generacji (najgorszy przypadek do ponownego uzycia). Nastepnie z kazdej generacji wytwarzane sg czesci i
poddawane testom pod katem wtasciwosci mechanicznych i doktadnosci.
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W poréwnaniu do technologii selektywnego spiekania laserowego (SLS). Zapewnia wytrzymatos¢ na rozcigganie
wzdtuz osi XY rowna 50% dla wspotczynnika ponownego wykorzystania nadwyzki proszku na poziomie 80%
zgodnie z metoda testu ASTM D638. Do celow testowania materiat jest poddawany procesowi starzenia sie w
rzeczywistych warunkach drukowania i jest sledzony wedtug generacji (najgorszy przypadek do ponownego
uzycia). Nastepnie z kazdej generacji wytwarzane sa czesci i poddawane testom pod katem wtasciwosci
mechanicznych i doktadnosci.

tatwiejszy w przetwarzaniu niz standardowy materiat HP 3D High Reusability PA12, zapewniajac prawidtowe
osadzanie proszku wraz z dobrag mozliwoscia rozprzestrzeniania i kompatybilnoscia dzieki matemu rozmiarowi
czasteczek.

. Ponizsze informacje techniczne powinny by¢ traktowane jako reprezentatywne dla srednich lub typowych wartosci

i nie powinny by¢ uzywane do celdw specyfikacji. Wartosci te sg zgodne ze standardem FW BD7 i zostaty uzyskane
z probek drukowanych na powierzchniach testowych o gestosci upakowania 6%. Oddzielenie pomiedzy probkami
na powierzchni prébnej wynosito 10 mm. Modut zostat obliczony przy uzyciu nachylenia linii regresji pomiedzy
naprezeniem 0,05% i 0,25% zmierzonym za pomoca automatycznego tensometru w trakcie catego testu. Wymiary
przekroju poprzecznego uzyskano przy uzyciu mikrometru o zaokraglonych koricdwkach. Warunki zgodne z
procedura A metody ASTM D618: 48 godzin po wydrukowaniu i rozpakowaniu czesci w temperaturze 23°C/73°F i
wilgotnosci wzglednej 50%.

Wyniki testu wykonane przy uzyciu metody ASTM D638 z szybkoscig testowania 10 mm/min, typ probki V.

Wyniki testu wykonane przy uzyciu procedury B metody ASTM D790 z szybkoscia testowania 13,55 mm/min.
Dostepny w drugiej potowie 2018 1.

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

Wymagany jest dodatkowy sprzet do zarzgdzania materiatem.

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

. W poréwnaniu do procesu recznego uzyskiwania wydruku przy uzyciu innych technologii na bazie proszku. Termin

L,Czystszy" nie dotyczy wymagan jakosci powietrza wewnatrz budynkow i/lub odpowiednich obowiazujacych
przepisow dla jakosci powietrza lub testowania.

. W porownaniu do materiatéw PA 11 dostepnych w czerwcu 2017 r. Drukarka HP Jet Fusion 3D przy uzyciu

materiatu HP 3D High Reusability PA 11 zapewnia wspoétczynnik ponownego wykorzystania nadwyzki proszku na
poziomie 70% podczas produkcji czesci funkcjonalnych.
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Tres¢ niniejszego dokumentu nie powinna by¢ traktowana jako gwarancja dodatkowa. Jedyne gwarancje na produkty i ustugi HP sa podawane w wyraznych oswiadczeniach gwarancyjnych towarzyszacych takim produktom i
ustugom i/lub w umowach pomiedzy klientem i HP na takie produkty i ustugi HP. HP uwaza, ze informacje podane w tym dokumencie byty poprawne w dniu ich publikacji, jednakze HP WYRAZNIE ZRZEKA SIE, WSZELKICH REKOIMI
LUB GWARANCJI DOWOLNEGO RODZAJU, W TYM WYRAZNYCH LUB DOROZUMIANYCH, ODNOSNIE DOKEADNOSCI, KOMPLETNOSCI, BRAKU NARUSZANIA PRAW STRON TRZECICH, POKUPNOSC! I/LUB DOPASOWANIA DO OKRESLONEGO
CELU (NAWET WTEDY, GDY HP JEST SWIADOMY TAKIEGO CELU) ODNOSNIE WSZELKICH ZATWIERDZONYCH INFORMACJI. Firma HP nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za btedy techniczne lub redaktorskie, a takze za pomytki w
tekscie. Wszelkie informacje zawarte w tekscie moga by¢ przedmiotem zmian bez uprzedniego powiadomienia. W zadnym wypadku forma HP nie bedzie poznosi¢ odpowiedzialnosci za wszelkie uszkodzenia lub szkody dowolnego
rodzaju lub charakteru wynikajace z uzytkowania lub polegania na takich informacjach. Materiaty HP Jet Fusion 3D nie zostaty zaprojektowane, wyprodukowane lub przetestowane przez HP pod katem zgodnosci z wymaganiami
prawnymi dla czesci drukowanych w technologii 3D i ich uzytkowania. W zwigzku z powyzszym uzytkownicy sg odpowiedzialni za przeprowadzenie swojej wtasnej oceny odpowiedniosci zastosowania materiatow HP Jet Fusion 3D
do wtasnych celow.
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