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Technisches Datenblatt

Produktname: Fibrolon® 3D Bamboo
Datum/Uberarbeitet am: 19.02.2024 Version: 2.0

Bezeichnung des Produktes, Verwendung und Hersteller
Handelsname: Fibrolon® 3D Bamboo

Verwendung: Biologisch abbaubares Polymercompound zur Herstellung von Filamenten fur den 3D Druck.
Enthalt Bambusfasern. Geeignet fir die Verarbeitung auf Extrudern und 3D Druckern mit
einer DusengroRe von mindestens 0,4 mm.

Hersteller: FKuUR Kunststoff GmbH
Siemensring 79
D - 47 877 Willich
Tel: + 49 (0) 2154 / 92 51-0
Fax: + 49 (0) 2154 / 92 51-51
Mail: info@fkur.com
Web: www.fkur.com

Mechanische Eigenschaften

Zug-E-Modul 3200 [MPa] 1ISO 527
Zugfestigkeit 47 [MPa] 1ISO 527
Dehnung bei Zugfestigkeit 4 [%] 1ISO 527
Bruchspannung 34 [MPa] 1ISO 527
Bruchdehnung 7 [%] 1ISO 527
Kerbschlagzahigkeit (Charpy), RT 4,2 [kJ/m2?] 1ISO 179-1/1 eA
Schlagzahigkeit (Charpy), RT 21 [kJ/m2?] 1SO 179-1/1 eU

Die angegebenen Werte wurden an genormten Prifkdrpern (DIN EN 1SO 3167, Typ A) im Normklima ermittelt.

Physikalische Eigenschaften

SchmelzflieRrate MFR (190 °C/2,16 kqg) 6 [9/10 min] 1SO 1133
Schmelztemperatur > 155 [°C]
Dichte 1,19 [g/cm3] 1ISO 1183

Die Angaben sind als Richtwerte anzusehen, nicht als verbindliche Mindestwerte. Die Eigenschaften kénnen unter Umsténden durch die
Verarbeitungsbedingungen beeinflusst werden.

Information zu Handhabung und Verarbeitung
Allgemein

Fibrolon® ist ein auf PLA und anderen Biopolymeren basierender biologisch abbaubarer Kunststoff, welcher einen Anteil an Naturfasern
enthalt. Restfeuchtigkeit von tber 0,3 % kann zu Hydrolyse fiihren und zeigt sich in den fur Kunststoffe Ublichen Produktfehlern. Fasern
sind naturliche Rohstoffe, die unterschiedliche Anteile von Lignin enthalten. Vor diesem Hintergrund kann es chargenweise zu
Farbunterschieden kommen. Daher wird eine chargenreine Verarbeitung empfohlen.

Trocknung

Wir empfehlen eine Trocknung bei 60 °C fiir ca. 2 - 4 Stunden. Uberhitzen des Materials und langere Trocknungszeiten sind zu
vermeiden.

Lagerung

Soweit nicht anders vereinbart, betragt die Lagerzeit des Materials nach dem Verlassen unseres Lagers vor der Verarbeitung 6 Monate,
sofern das Produkt original verpackt, trocken (max. 70 % rel. F.) und dunkel (nicht direktem Sonnenlicht ausgesetzt) bei einer
Temperatur von 5 °C bis max. 30 °C (Umgebungstemperatur) gelagert wird. Es ist zu beachten, dass sich nach starker Abkuhlung des
verpackten Materials (z.B. bei Transport) Wasserkondensat bilden kann. Vor der Verarbeitung sollte deshalb sichergestellt werden, dass
sich auf dem entpackten Material kein Kondensat befindet.

Fertigteile aus Fibrolon® sollten trocken und kihl gelagert werden. Wir empfehlen zum Schutz gegen Feuchtigkeit und UV-Strahlung
eine Verpackung in schwarzen PE-Folien. Die Lagerzeit ist abhéngig von den Herstellbedingungen und dem Klima in der jeweiligen
Region. Wegen dieser wesentlichen und komplexen Zusammenhénge kann die FKuR Kunststoff GmbH keine Lebensdauer fr
Fertigprodukte garantieren. Die angegebenen Verarbeitungsempfehlungen basieren auf den Erfahrungen unserer Kunden. Jeder Kunde
ist aehalten eigene Laagerunastests entsprechend seiner Lagerbedinaunaen und Produktspezifikationen durchzufihren.
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Verarbeitungshinweise fur die Profilextrusion

Maschinelle Ausriistung:

Bedingungen:

Reinigungshinweis fir Profilextruder

Vor Produktionsbeginn:

Wahrend Produktion:

Nach Produktionsende:

Sonstiges

Standardanlage fur Polyolefine.

Einzug

Zylindertemperatur Heizzone 1
Zylindertemperatur Heizzone 2
Zylindertemperatur Heizzone 3
Zylindertemperatur Heizzone 4
Duse
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60
160
170
180
180
185
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Alle Temperaturzonen kontrollieren. Extruder mit leichtflieRendem PP oder PE bei den
angegebenen Temperaturen spulen. Spulzeit ca. 10 - 20 min. Wir empfehlen Siebwechsel vor

Produktionsbeainn.

Extruder und Duse auf die empfohlene Temperatur aufheizen. Falls die Schmelze zu z&h ist,

Temperatur stufenweise anheben.

Die Temperatur der Duse verrinaern. falls die Schmelzestabilitat zu aerina ist.
Extruder mit zéhflissigem PP oder PE spulen. Das Material sollte nicht fur langere Zeit im

aufgeheizten Extruder verbleiben, da thermischer Abbau erfolgen kann.

Weder die FKuR Kunststoff GmbH noch ihre Vertriebspartner sind fir die Nutzung der vorstehenden Informationen oder der aus den
beschriebenen Werkstoffen hergestellten Produkte, der erwahnten Verfahren oder Geratschaften verantwortlich. Die Kunden missen
eigenstandig Ermittlungen aufnehmen zur Eignung und Vollstéandigkeit dieses Produktes fur einen bestimmten Einsatzzweck, fir die
Berucksichtigung eventuell bestehender Schutzrechte, bestehender Gesetze und Bestimmungen zum Umweltschutz, zur Gesundheit
und Sicherheit ihrer Mitarbeiter und der Kaufer ihrer Produkte. Die FKuR Kunststoff GmbH Gbernimmt keine Gewahrleistung fur die
Gebrauchstauglichkeit oder Eignung irgendeines Produktes.

Die Allgemeinen Verkaufsbedingungen der FKuR Kunststoff GmbH behalten ihre volle Gultigkeit.

Die Marken ,FKuR — Plastics made by nature® und “FIBROLON” sind registrierte Marken der FKuR Kunststoff GmbH, gemaf der
internationalen 'Nice-Classifications' (NCL9).
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