Wiirth

Fiberthree

*

Material

PLA

PLA matt
PETG
PETG matt
PETG CF
ABS
ASA
ASA CF
ASA GF
TPU 85A
TPU 95A
TPU 65D

PA6

PA6 CF
PA6 GF
PA6 GF30
PA6 ESD
PA6 Ortho
PP GF25

Gehéduse

Nein
Nein
Nein
Nein
Nein
Ja
Ja
Ja
Ja
Nein
Nein
Nein

Nein
Nein
Nein
Nein
Nein
Nein
Nein

Hardware

Gehértete Trocken-
Dise box

Nein Nein
Nein Nein
Nein Ja
Nein Ja
Ja
Nein
Nein
Ja
Ja
Nein Ja
Nein Ja
Nein Ja
Nein Ja
Ja Ja
Ja Ja
Ja Ja
Ja Ja
Nein Ja
Ja Nein

= nur mit Haftvermittler/ Trennmittel
= im gefempertem Zustand

In unserem Online-Shop finden Sie weiterfilhrende Beschreibungen und auch Teschnische Datenblétter zu unseren Filamenten.

Hinweis Haftvermittler:

Die angebotenen Filamente sind qualitativ hochwertig und unter optimalen Vorbereiteten Bedingungen ist nicht grundsétzlich ein zusétzlicher Haftvermittler erforderlich.
Zur Reproduzierbarkeit und Erhdhung der Prozessstabilitét, insbesondere bei grovolumigen Bauteilen, langen Druckzeiten oder kritischen Geometrien, wird der Einsatz eines geeigneten Haftvermittlers empfohlen.
In Abhéngigkeit vom verwendeten Druckbettmaterial fungiert der Haftvermittler als Trennschicht, dmait sich die Bauteile ohne die Bauplatte zu beschédigen ablésen lassen.
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Disen-

Temperatur

[°C]

210-
210-
220-
220-
230-
240 -
250-
250-
250-
220-
230-
230-

275-
275-
275-
275 -
275 -
275-
230-

230
230
250
245
250
270
270
270
270
250
250
260

290
290
290
290
290
290
240

Heizbett-

Temperatur

[°C]

50-
50-
60 -
60 -
70-

100-

100-

100-

100-
40-
40-
40-

70-
70-
70-
70-
70-
70-
70-

60
70
85
85
90
110
110
110
110
70
70
70

80
80
80
80
80
80
80

Druckparameter

Kihlung
[%]

60-100
70-100
30-55
30-55
30-60
10 - 50
15-30
15-30
15-30
20-70
20-70
30-70

o O O O O o

50-100

Max. volumetrische
Geschwindigkeit
[mm?/s]

21
21
12
12
10
16
15
12
12
3
3

O NNN N NN

Geschwin-

digkeit
[mm/s]

40-
40-
40-
40-
40-
40-
40-
40-
40-
15-
15-
15-

30-
30-
30-
30-
30-
30-
30-

200
180
190
190
180
180
180
180
180
80
80
90

100
100
100
100
100
100
100

uv-
Bestandigkeit

Chemische-
Bestaindigkeit

Materialeigenschaften

Schlag-
festigkeit

Der zusatzliche Materialeinsatz ist im Verhdltnis zu Bauteil- und Maschinenlaufzeitkosten aerina und kann mafBaeblich zur Vermeiduna von Waroina. Ablésunaen und Druckabbriichen beitraaen.

Hinweis Gehdrtete Dise:

Beim Wechsel von einer Messingdiise auf eine Stahldise (insbesondere gehérteter Stahl) ist eine Erhdhung der Drucktemperatur von +5°C bis +10°C erforderlich, da Stahl die Wérme schlechter leitet als Messing.

Waérmeform-
besténdigkeit
Vicat (VST/A)

[°C]

55

60

78

85

85

92

96

102

100

98

110

140

120*
120*
120*
120*
120*
70
75

Zug-
festigkeit

[N/mm?2]

53
47
51
53
59
49
49
74
63

80
110
90
106
105
49
25

Reif3-
festigkeit
[kN/m]

135
170
175

PET
PET
PET
PET
PET
PC
PC
PC
PC
PET
PET
PET

PC
PC
PC
PC
PC
PC
PC

Materialtrocknung

Trocknungs-
temperatur
[°C]
40-45
40-45
50-55
50-55
50-55
70-80
70-80
70-80
70-80
45-55
45-55
45-55

75
75
75
75
75
75

Trocknungs-
zeit

[h]

46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46
46

24
24
24
24
24
24



