
Designación química
PPSU (Polifenilsulfona)

Color
azul opaco

Densidad
1.29 g/cm  (*2)

Características principales
muy buen esterilizable
buena resistencia química
elevada resistencia a la radiación
gamma
alta temperatura de deformación bajo
carga (HDT)
buena capacidad mecánica y térmica
resistente a la hidrólisis y al vapor

Sectores estratégicos
Industria de la Alimentación
industria médica

TECAFIL PPSU MT blue - 1.75 mm - filamento

Información general sobre
materiales parámetro valor unidad norma   comentario

Diameter 1,75 +/- 0,05 mm -  (1) standard spool body
(2) do not dry spool >120°C
(3) Ø 1,75mmSpool measurements holder Ø 52 mm -  

Spool measurements width 55 mm -  

Spool measurements outer diameter Ø 200 mm - 1)

Spool Material Polycarbonate - 2)

Filament Load per Spool 500 g -  

Filament Length per Spool 152 m - 3)

Propiedades mecánicas parámetro valor unidad norma   comentario
Resistencia a tracción 5mm/min, orientación XY 71,1 MPa DIN EN ISO 527-2 1) (1) (*5) , (*6)

(2) (*5) , (*6)
(3) (*5) , (*6)
(4) (*5) , (*6)
(5) (*5) , (*6)
(6) (*5) , (*6)
(7) (*5) , (*6)
(8) (*5) , (*6)
(9) (*5) , (*6)
(10) (*5) , (*6)
(11) (*5) , (*6)
(12) (*5) , (*6)
(13) (*5) , (*6)
(14) (*5) , (*6)
(15) (*5) , (*6)
(16) (*5) , (*6)
(17) (*5) , (*6)
(18) (*5) , (*6)
(19) (*5) , (*6)
(20) (*5) , (*6)

Resistencia a tracción 5mm/min, Orientation XZ 71,3 MPa DIN EN ISO 527-2 2)

Resistencia a tracción 5mm/min, orientación ZX 71,7 MPa DIN EN ISO 527-2 3)

Módulo de elasticidad (ensayo a
tracción)

5mm/min, orientación XY 2123,2 MPa DIN EN ISO 527-2 4)

Módulo de elasticidad (ensayo a
tracción)

5mm/min, Orientation XZ 2193,9 MPa DIN EN ISO 527-2 5)

Módulo de elasticidad (ensayo a
tracción)

5mm/min, orientación ZX 2171,7 MPa DIN EN ISO 527-2 6)

Elongación a la fluencia 5mm/min, orientación XY 6,6 % DIN EN ISO 527-2 7)

Elongación a la fluencia 5mm/min, Orientation XZ 6,5 % DIN EN ISO 527-2 8)

Elongación a la fluencia 5mm/min, orientación ZX 6,1 % DIN EN ISO 527-2 9)

Elongation at yield (flexural test) 2mm/min, orientación XY 7,2 % DIN EN ISO 178 10)

Elongation at yield (flexural test) 2mm/min, orientación ZX 7,4 % DIN EN ISO 178 11)

Elongación a rotura 5mm/min, orientación XY 16,8 % DIN EN ISO 527-2 12)

Elongación a rotura 5mm/min, Orientation XZ 18,5 % DIN EN ISO 527-2 13)

Elongación a rotura 5mm/min, orientación ZX 6,9 % DIN EN ISO 527-2 14)

Resistencia a flexión 2mm/min, orientación XY 111,0 MPa DIN EN ISO 178 15)

Resistencia a flexión 2mm/min, orientación ZX 108,0 MPa DIN EN ISO 178 16)

Módulo de elasticidad (ensayo a
flexión)

2mm/min, orientación XY 2500,0 MPa DIN EN ISO 178 17)

Módulo de elasticidad (ensayo a
flexión)

2mm/min, orientación ZX 2200,0 MPa DIN EN ISO 178 18)

Elongation at break (flexural
test)

2mm/min, orientación XY no break % DIN EN ISO 178 19)

Elongation at break (flexural
test)

2mm/min, orientación ZX no break % DIN EN ISO 178 20)

Propiedades térmicas parámetro valor unidad norma   comentario
Temperatura de transición vítrea 218 °C ASTM D 3418 1) (1) (*2)

(2) (*2)
(3) (*2)
(4) (*2)
(5) (*2)
(6) (*2)

Temperatura de fusión - °C DIN EN ISO 11357 2)

Temperatura de deformación HDT-A 207 °C ISO-R 75 Method A 3)

Temperatura de servicio corto tiempo 190 °C - 4)

Temperatura de servicio servicio continuo 170 °C - 5)

Expansión térmica (CLTE) 6 10  K DIN EN ISO 11359-1;2 6)

Otras propiedades parámetro valor unidad norma   comentario
Absorción de humedad 0,37 % DIN EN ISO 62 1) (1) (*2)

(2) (*2)
Índice de flujo de fusión (MFI) 365°C / 5kg 12 - 17 g/10 min DIN EN ISO 1133 2)

Parámetros del proceso parámetro valor unidad norma   comentario
Temperatura de la boquilla 380 - 420 °C -  (1) requerido

temperatura máxima de fusión 450 °C -  

Temperatura de la cama de
impresión

160 - 230 °C -  

temperatura de la cámara de
construction

160 - 210 °C - 1)

Nozzle diameter 0,4 mm -  

Print speed 30 - 40 mm/s -  

Fan speed 0 % -  

Presecado parámetro valor unidad norma   comentario
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Temperatura de secado 120 °C - 1) (1) (*4)

Tiempo de secado 6 h -  

El filamento debe almacenarse preferiblemente en habitaciones secas a temperatura normal y protegido de la luz solar directa.

Nuestra información y declaraciones reflejan el estado actual de nuestro conocimiento e informarán sobre los productos y sus aplicaciones. No aseguran ni garantizan la resistencia
química, la calidad de los productos y su comercialización de una manera legalmente vinculante. Nuestros productos estándar no están destinados a ser utilizados en mercados
especialmente regulados con aplicaciones tales como medicina (especialmente implantes médicos y dentales), agua potable, alimentos, juguetes y cosméticos. Deben respetarse
las patentes comerciales existentes. El cliente es responsable de la calidad e idoneidad de los productos para la aplicación y tiene que probar el uso y el procesamiento antes de su
uso. Los valores de las fichas técnicas están sujetos a revisión periódica, la actualización más reciente se puede encontrar en ensingerplastics.com. Reservado el derecho a
modificaciones técnicas. Esta gama cumple con la Directiva RoHS 2011/65/EU en su versión modificada. Las variantes europeas o importadas cumplen con el Reglamento REACH
1907/2006 / CE modificado. Salvo indicación contraria, estos valores se determinaron mediante ensayos en muestras moldeadas por inyección, secas y moldeadas. Los valores y
la información correspondientes no son valores mínimos o máximos, sino valores orientativos que se pueden utilizar principalmente con fines de comparación para la selección de
materiales. Estos valores están dentro del rango de tolerancia normal de las propiedades del producto y no representan valores garantizados. Por lo tanto, no deben utilizarse para
fines de especificación. Para conseguir unas propiedades mecánicas óptimas, se recomienda el presecado del material con los parámetros mencionados anteriormente. Los
filamentos deben almacenarse preferentemente en locales secos a temperaturas normales y protegidos de la luz solar directa.


