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Iglidur® 1180, filamento para impressao 3D

DESCRICAO DO PRODUTO

Os Tribo-Filamentos Igus® sao até 50 vezes mais resistentes ao desgaste do que 0s
materiais padréo para impressao 3D e, portanto, ttm uma vida util extremamente longa.

Devido as suas excelentes propriedades triboldgicas, eles sdo adequados para
manufatura aditiva ou impresséo 3D de pecas de reposicdo, por exemplo, rolamentos,
porcas de acionamento, engrenagens e outras pegas de desgaste.

Os Tribo-Filamentos Igus® podem ser processados em impressoras 3D de tecnologia
de modelagem de deposicao fundida (FDM/FFF) e que permitem que a temperatura do

bico seja ajustada conforme necessério.

Areas tipicas de aplicacao:

Construcéo de maguinas especiais;
Construcédo de gabaritos;

Construcdo de moldes, ou;

Pecas submetidas a alto nivel de desgaste.

Para um melhor processamento do material, observe as instru¢gfes para o filamento

Iglidur® 1180-PF BL, na area de download.

DADOS TECNICOS

Dimensodes

Diametro do filamento
Diametro externo do carretel
Diametro interno do carretel
Largura do spool

Propriedades Gerais

1.75 mm
205 mm
55 mm
55 mm

A informacgdo declarada neste informe técnico e de seguranga vem de fontes que consideramos confidveis. Em qualquer caso, esta
informacdo é fornecida sem garantias, expressas ou implicitas, e esta sujeita a revisdes periddicas pelo proprietario da informacao,

podendo ser alterada a qualquer momento.

As condigOes de uso e armazenamento estdo além do nosso controle, pelo qual ndo somos responsaveis por qualquer dano ou
perda que possa resultar direta ou indiretamente do uso, armazenamento e descarte final deste produto.
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Cor preto

Material adequado para Iniciante

Max. absorcédo de humidade (a 23°C / 73°F, 50% r.h.) 0.3 Wt.-%, método de
ensaio DIN 53495

Max. absorcdo de 4gua 0.9 Wt.-%

Peso liquido 250 ¢

Coeficiente de atrito de deslizamento, dindmico, contra aco Cf53  0.25
Coeficiente de atrito de deslizamento, dinAmico, contra aco 0.21

inoxidavel 304
valor pv, max. (seco)

Propriedades fisicas e térmicas

Max. temperatura de aplicacéao a longo prazo
Max. temperatura de aplicacdo a curto prazo
Menor temperature de aplicacdo

Coeficiente de expanséao térmica (a 23°C/73°F)
Condutividade de calor

0.23 Mpa.m/s

80 °C
90 °C
-40 °C
9 K1.107%, test method DIN 53752
0.23 W/(m - K), test method ASTM
C 177

Carga de presséao 59 Mpa
Max. Presséo de superficie recomendada (a +20 30 Mpa
°C/68 °F)

Instrucdes de processamento

Temperatura do bico (min.) 250 °C

Temperatura do bico (max.) 260 °C

Temperatura da mesa de 90 °C

impressao (min.)

Temperatura da mesa de 110 °C

impressao (max.)

Adeséo recomendada Adesivo Igus®

Espaco de construgéo Espaco de instalagéo fechado necessario

Refrigeragdo de componentes Um componente de resfriamento ndo é necesséario, com o
resfriamento ligado também é possivel imprimir

INSTRUCOES DE PROCESSAMENTO

Geral

O filamento iglidur® 1180-PF, patenteado pela igus®, foi desenvolvido e testado
exclusivamente para impressoras de tecnologia FDM/FFF.

A informacgdo declarada neste informe técnico e de seguranga vem de fontes que consideramos confidveis. Em qualquer caso, esta
informacdo é fornecida sem garantias, expressas ou implicitas, e esta sujeita a revisdes periddicas pelo proprietario da informacao,
podendo ser alterada a qualquer momento.

As condigOes de uso e armazenamento estdo além do nosso controle, pelo qual ndo somos responsaveis por qualquer dano ou
perda que possa resultar direta ou indiretamente do uso, armazenamento e descarte final deste produto.
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Para os iniciantes, o iglidur® 1150 é o modelo mais indicado, j& que € o Tribo filamento
mais facil de se processar. E o Unico Tribo filamento iglidur® que pode ser processado
sem uma mesa de impressao aquecida.

Dados para o processamento

Os parametros de processamento ideais dependem das impressoras 3D utilizadas.
Portanto, apenas intervalos de valores podem ser especificados aqui (veja a figura na
pagina 2):

(1) Temperatura de fusdo do extrusor: 250 - 260 ° C

(2) Temperatura da mesa de impressao: 80 - 100 ° C

(3) Velocidade de impressdo: ~50 mm /s

(4) velocidade da camada inferior: ~20 mm /s

(5) Espessura da camada: 0,1 a 0,3 mm

(6) Relacédo da espessura da parede (6.1) com o didmetro do bico (6.2):> 1
(7) Evite o resfriamento por ventilador

(8) Impressoras encapsuladas sdo mais indicadas

(9) Superficie da mesa de impressao:

e Pelicula adesiva igus® para o leito de impressao;

e disponivel em 203 * 203 mm; numero do artigo: PF-01-0203-0203;
e disponivel em 254 * 228 mm; Numero do artigo: PF-01-0254-0228;
o Chapas de impresséao perfuradas;

e “3D-Lac” em placas de vidro ou carbono.

Mais instrucdes de processamento:

ApO6s o0 processamento, uma boa ventilacdo do ambiente deve ser sempre garantida.
Como opcgéo, sistemas de succéo ou impressoras 3D equipadas com filtros embutidos
também podem ser usados. Além disso, deve-se usar equipamento de protecado
adequado ao manusear a massa fundida quente.

O material ndo deve ser aquecido além de 280°C, pois perde suas propriedades.
Quando aquecido além de 300°C, uma decomposi¢éo de produtos perigosos (didxidos,
monoxidos ou outras fracfes téxicas) é produzida, decorrentes da queima do material.

A informacgdo declarada neste informe técnico e de seguranga vem de fontes que consideramos confidveis. Em qualquer caso, esta
informacdo é fornecida sem garantias, expressas ou implicitas, e esta sujeita a revisdes periddicas pelo proprietario da informacao,
podendo ser alterada a qualquer momento.

As condigOes de uso e armazenamento estdo além do nosso controle, pelo qual ndo somos responsaveis por qualquer dano ou
perda que possa resultar direta ou indiretamente do uso, armazenamento e descarte final deste produto.
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Conforme testes de qualidade e seguranca executados, o produto ndo apresenta efeitos
adversos a saude, se for manuseado e usado adequadamente de acordo com a
finalidade pretendida.

Perguntas Frequentes

Onde encontro as instrucdes de processamento originais para o tribolégico
iglidur 11807

www.igus.eu/I180-PF-instructions

Preciso de uma mesa de impressao aquecida na minha impressora?

Sim, para a maioria dos materiais dos triboldgicos é necessaria uma mesa aquecida.
Apenas o iglidur® 1150 pode ser processado sem mesa de aquecimento (a pelicula
adesiva da igus é necessaria).

A igus® oferece um diametro de filamento de 2,85 mm?

O filamento de 3 mm foi projetado para ser adequado para impressoras que exigem 2,85
mm de diametro.

Onde posso comprar a pelicula adesiva da igus® para a mesa impressao?

Entre em contato pelos canais disponiveis no site da Fractal 3D (e-malil, telefone ou
Whattsapp).

Qual tribo filamento é o mais facil de processar?

O iglidur® 1150 é de longe o mais facil de processar. Até pode ser processado sem
aguecimento na mesa de impresséo. Neste caso, recomendamos a pelicula adesiva da
igus, ou uma mesa de impressao que contenha ‘perfboard’. O iglidur® 1180 é adequado
para usuarios mais experientes, pois mais condigdes precisam ser consideradas (por
exemplo, impressora fechada, ventilador desligado...). Os iglidur® 1170, Iglidur® J260 e
Iglidur® C210 sédo adequados para especialistas, pois sdo mais dificeis de processar.

A peca impressa nado gruda na mesa de impresséo. O que é possivel fazer?

1. Reduzir a distancia entre o bico do extrusor e a mesa de impressao; 2. Vocé usou a
superficie de impressao correta? A impressora esta fechada? 3. Aumentar a

A informacgdo declarada neste informe técnico e de seguranga vem de fontes que consideramos confidveis. Em qualquer caso, esta
informacdo é fornecida sem garantias, expressas ou implicitas, e esta sujeita a revisdes periddicas pelo proprietario da informacao,
podendo ser alterada a qualquer momento.

As condigOes de uso e armazenamento estdo além do nosso controle, pelo qual ndo somos responsaveis por qualquer dano ou
perda que possa resultar direta ou indiretamente do uso, armazenamento e descarte final deste produto.
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temperatura da mesa de impressédo; 4. Configure a impressédo da peca com bordas,
como meio adicional de adeséo. Tal configuracdo normalmente é usada para pecas
grandes.

A aderéncia entre a mesa de impressdo e a peca é muito alta. Como reduzir a
aderéncia?

Reduza a temperatura da mesa de impresséo. Outro fator também a considerar € a
proximidade entre o bico da extrusora e a mesa de impressao.

A ventilacdo do extrusor acionada (resfriamento parcial), ajuda na qualidade de
impresséo?

Todos os tribologicos iglidur s&o preferencialmente impressos com ventilagdo
desativada.

A pecasedescoladamesadeimpressédo por causade empenamentos de algumas
camadas, devido a retragcdo do material. Como evito isso?

Certifique-se de que a ventilagédo do extrusor esteja desligada (resfriamento parcial) e a
impressora esteja fechada, para que o ar quente fique dentro da maquina.

MAIS INFORMACOES E DIAGRAMAS

O Tribo-Filamento é mais resistente ao desgaste do que o material de impresséo
padréo

Os testes comparativos mostram a baixa taxa de desgaste (Y) do Iglidur® Tribo-
Filamento em movimento linear. (Desgaste linear: v=0,1m/s; p=1 Mpa; | =5 mm)
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20,0 C= iglidur® 1180 impresso
35,0 D= iglidur® J260 impresso
cpy E= iglidur® J260 injetado
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A informacgdo declarada neste informe técnico e de seguranga vem de fontes que consideramos confidveis. Em qualquer caso, esta
informacdo é fornecida sem garantias, expressas ou implicitas, e esta sujeita a revisdes periddicas pelo proprietario da informacao,
podendo ser alterada a qualquer momento.

As condigOes de uso e armazenamento estdo além do nosso controle, pelo qual ndo somos responsaveis por qualquer dano ou
perda que possa resultar direta ou indiretamente do uso, armazenamento e descarte final deste produto.
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O Tribo-Filamento é mais resistente a abrasdo do que o material de impressao
padréo

Os testes comparativos mostram o baixo coeficiente de atrito (Y) do Iglidur® Tribo-
Filamento em movimento rotativo. (Coeficiente de atrito rotativo: p =1 Mpa; v = 0,3 m/s)
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O Tribo-Filamento é mais resistente ao desgaste do que o material de impressao
padréo

Os testes comparativos mostram a baixa taxa de desgaste (Y) do iglidur® Tribo-Filament
em movimento giratorio. (Desgaste pivotante: p =1 Mpa; v=0,01m/s; 3 =60 °)
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DOWNLOADS:

iglidur® 1180-PF-BL Industry Flyer PDF, filament for 3D printing
iglidur® 1180-PF-BL Industry Flyer PDF

iglidur® 1180-PF-BL processing instructions PDF, filament for 3D printing
iglidur® 1180-PF-BL processing instructions PDF

A informagdo declarada neste informe técnico e de seguranga vem de fontes que consideramos confidveis. Em qualquer caso, esta
informacdo é fornecida sem garantias, expressas ou implicitas, e esta sujeita a revisdes periddicas pelo proprietario da informacao,
podendo ser alterada a qualquer momento.

As condigdes de uso e armazenamento estdo além do nosso controle, pelo qual ndo somos responsdveis por qualquer dano ou
perda que possa resultar direta ou indiretamente do uso, armazenamento e descarte final deste produto.



