TIPOS DE FILAMENTOS 3D

FICHAS TECNICAS

PLA



El poliadcido lactico (PLA o acido polilactico) es un polimero constituido por moléculas de acido lactico,
con propiedades semejantes alas del tereftalato de polietileno (PET) que se utiliza para hacer
envases, peroque ademas es biodegradable. Se degrada facilmente en aguay éxido de carbono. Es
un termoplastico que se obtiene a partirde almidén de maiz (EE.UU.) o de yuca o mandioca
(mayormente en Asia), o de cafia de azlcar (resto del mundo). Se utilizaampliamente enla
impresion 3D bajo el proceso FDM.

Durezeas Hexibilidsad
Wearping
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Temperatura del extrusor 205-2152C
Temperatura de la base 502C

INGEO esla familiade PLA avanzado desarrollado por Natureworks. Aportaalta resistencia, baja
contracciény esta fabricado 100% con materia primarenovable y compostable (EN 13432).

PETG:

PET: Tereftalato de polietileno, politereftalato de etileno, polietilentereftalato o polietileno
tereftalato.

Termoplastico muy resistente con un acabado mate - liso. Altaresistenciaamultiples alcoholesy
acidos, hidrocarburos, aceitesy otros productos quimicos.

El PET esun polimero termopldastico lineal, con un alto grado de cristalinidad, que se obtiene

mediante unareaccion de policondensacién entre el acido tereftalicoy el etilenglicol (pertenece al
grupo de materiales sintéticos denominados poliésteres).

Como todos los termoplasticos puede ser procesado mediante extrusion, inyeccidn, inyeccidony
soplado, soplado de preformay termoconformado. Paraevitar el crecimiento excesivo de las
esferulitasylamelas de cristales, este material debe serrapidamente enfriado, conlo que se logra
una mayortransparencia. La razon de su transparenciaal enfriarse rdpidamente consisteen que los



cristales no alcanzan a desarrollarse completamente y sutamano no interfiere (scattering) conla
trayectoriade la longitud de ondade laluz visible.

TEMPERATURA DE TRABAJO:
Temperaturadel extrusor: 220-230°C

Temperaturade labase: 75°C

Duresa - Flexiblidad
Woarping

USOS:

Con certificado alimentario (FDA) y siendo el plastico mas utilizado del mundo, el PETy su variante el

PET-G queincorporaglicol y lo hace mas transparente y resistente, son utilizados parafabricarlas
botellasy multiples envases.

Puede sertranslucido, ideal parafabricar luminarias, todo tipo de envases, juguetes, elementos
eléctricosy electrénicos.

ULTRA TPU

Filamento de gran resistencia, durezay elasticidad que soportatemperaturas de hasta 160°C sin
deformarse. Calidad Premium. Fabricado en Espafia. El ULTRA TPU es un poliuretano termoplastico,
parcialmente cristalino. Pertenece al grupo de las poliolefinas, tiene gran resistencia contra diversos
solventes quimicos, asicomo contra alcalisy dcidos. Es un material versatil, livianoy con excelentes
propiedades mecdanicasy quimicas, porello es perfecto paraaplicacionesanivel industrial. Posee
una temperaturade reblandecimiento altay gran resistenciaal stress cracking. Otras caracteristicas
son su alta resistenciaagrasas, gases, 0zono, oxigeno, microorganismos, desgaste, abrasion,
hidrélisisy estabilizado de luz UV. Disminuye el impactoy las vibraciones.

TEMPERATURAS DE TRABAJO
Temperatura del extrusor
225-230°C

Temperaturade labase

80°C
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RECOMENDACIONES
Usos. Esterilizable, autoclavable. Altatemperatura, hasta 160°C. Rigido con absorcién de impacto.
Consejos: evitarventilacion de capa.
Ejemploideal: util en medicina.
FLEXIPRINT:
ORIGEN Y COMPOSICION
e Termoplastico elastdmero con base de poliuretanoy materiales reciclados.
TEMPERATURA DE TRABAJO:
e T2 Extrusor:+/- 230°C
e T2 Base deImpresion: 40°C
USOS:

e Material perfecto para piezas que requieran flexibilidad y elasticidad. Flexiprint tiene una
elasticidad optimizada que evita atascos en el extrusor.

e Permite obtenerobjetos flexibles, elasticosy con una alta calidad de impresidn

e Esimportante que el flujo de material sealo mds continuo posible. Paramejorarla
adherenciase recomiendael husode lacaenla cama caliente.

e Estefilamentono funcionacomo PLA o ABS a altas velocidades (funcionabiena35 mm/s.
Consejo: 20-30 mm/s. sin warping)

CONSEJOS DE IMPRESION:

Generarel Gecode teniendo en cuentaque hay que sefialarlaopcidon de Especial-Flexiprinten el
desplegable de calidad (Print Setting), y en el desplegable de materiales (Extrusor 1) del Repetier
Host.

No imprimircon unaaltura de capa menorde 0,18 mm.

No apretar practicamente nadalamuletilla. Solamente hacer que el rodamiento roce con el
filamento. Unabuenatécnicaesdarle acargar filamento desdeel menu de lapantallaLCD con la



muletillasueltay cuando empiece agirar el motor del extrusor para introducirel filamentoir
apretando lamuletilla pocoa poco hastaque veamos que sale porla boquillayyano apretar mas.

Echar muy poco spray en labase de impresidn ya que se adhiere muy bien directamente.

Comprobarque la primera capa se realiza correctamente y se adhiere bien al cristal.
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