FRACTAL 3D

FILAMENTOS EM PLA, ABS, HIPS, FLEX, PETG, NYLON,
ABS COM POLICARBONATO E ESPECIAIS EM PLA

PRINTALOT®: FILAMENTOS PREMIUM PELO PRECO DE FILAMENTO
COMUM.
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A FRACTAL 3D E REVENDEDOR OFICIAL PRINTALOT®, QUE TRAZ AO BRASIL NOVAS DISRUPGCOES E TENDENCIAS NA IMPRESSAO 3D!
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PLA - Acido Poliactico

DESCRIGAO: um polimero eco-amigével, por ser biodegradavel, tornou-se o mais utilizado na impressdo 3D devido a
maior aderéncia entre camadas e pelo seu bom custo operacional, ja que seu ponto de fusdo é o mais baixo de todos os
polimeros utilizados para impressao 3D. As propriedades fisicassdo semelhantes ao PETG.

REAGENTE QUIMICO: cloroférmio.
RECOMENDAGOES PARA IMPRESSAO: a) Ponto de Fusdo: 180° C a 230° C; b) Aquecimento de Mesa: 20° C 3 60° C (pode

ser utilizada sem aquecimento); c) Encapsulamento da Impressora: ndo recomendado; d) Pré ou Pds Processamento
Apds Impressdo: ndo necessario; €) Empenamento (Warping): pouco possivel ou inexistente.

ABS — Acrilinitrila Butadieno Estireno

DESCRICAO: muito resistente ao impacto, tem larga utilizagdo na industria, principalmente automobilistica,
eletrodomésticos e de brinquedos. Altamente resiliente, suporta variagdes de temperatura, que vao de -40° Ca 110° C.
Por sua baixa absorcdo dedagua, possui excelente estabilidade dimensional.

REAGENTE QUIMICO: acetona.

RECOMENDACOES PARA IMPRESSAO: a) Ponto de Fusdo: 220° C a 240° C; b) Aquecimento de Mesa: 90° C 3 110° C; c)
Encapsulamento da Impressora: recomendado; d) Pré ou Pds Processamento Apds Impressdo: ndo necessario; e)
Empenamento (Warping): possivel.

FLEX — Poliuretano Termoplastico

DESCRICAO: permite a cria¢io de pecas eldsticas, ou que requeiram absorcdo de choque ou amortecimento. Ideal na
criagdo de sapatos, sandalias ou capas para celular. Resistente ao ataque de hidrocarbonetos, é resistente a tensdes de
tragaoourasgo.

REAGENTE QUIMICO: N/D.
RECOMENDACOES PARA IMPRESSAO: a) Ponto de Fusdo:220° C a 230° C; b) Aquecimento de Mesa: 20° C a 60° C (pode

ser utilizada sem aquecimento); c) Encapsulamento da Impressora: recomendado; d) Pré ou Pds Processamento Apds
Impressdo: ndo necessario; e) Empenamento (Warping): possivel.

HIPS - Poliestireno de Alto Impacto

DESCRICAO: material de caracteristicas superiores ao ABS ou PLA, a titulo de esforcos mecanicos, higiene e resisténcia a
temperaturas. Amplamente utilizado como material desuporte soluvel, por ser altamente sensivel ao d-Limoneno.

REAGENTE QUiMICO: d-Limoneno.

RECOMENDAGOES PARA IMPRESSAO: a) Ponto de Fus3o: 225° C a 240° C; b) Aquecimento de Mesa: 90° C a 110° C; )
Encapsulamento da Impressora: recomendado; d) Pré ou Pds Processamento Apds Impressdo: ndo necessario; e)
Empenamento (Warping): pouco possivel.

PETG - Poli(Tereftalato de Etileno)-Glicol

DESCRICAO: o PET é o plastico mais utilizado no mundo, famoso por ser utilizado nas garrafas plasticas. Facil de ser
utilizado e altamente resistente, estd se tornando um dos materiais mais utilizados na impressdo 3D. Para aimpressdo
3D, foi adicionada uma molécula deglicol,de modo que o material setorne menos fragil emais facildemanuseio.

REAGENTE QUIMICO: N/D.

RECOMENDAGOES PARA IMPRESSAO: a) Ponto de Fus3o: 240° C a 250° C; b) Aquecimento de Mesa: 80° C a 90° C; c)
Encapsulamento da Impressora: recomendado; d) Pré ou Pds Processamento Apds Impressdo: ndo necessario; e)
Empenamento (Warping): possivel.

PLA MAX, PLA 3Di, ABS/PC, Nylon ou outros filamentos especiais: CONSULTEM-NOS!
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