GUIDE DE DESIGN DES MATERIAUX
D’IMPRESSION 3D

> sculpteo

Polymeéres
z PLUS PETIT RATIO ARTICULATION &
;:‘::gfj?:: E::I:gfl"m'ei TOLERANCE MI\;\(IIII;III-SM E::_I\[’\IF::E;S DETAIL GRAVURE EMBOSSAGE LONGUEUR/ IMBRICATION DE ASDSEE';’::::"E‘SGE EVIDAGE
VISIBLE PROFONDEUR PIECES
Elé ts int . .
Taille minimum de . cc?nwn]gztgs‘gjrrnge Dimension Eléments Elemebnts Ratio minimum a POSS\bJ\IIe d mprimer Pgsswbl\\te Optimisation
- . Degré de ) T " . A graphiques en des pieces qui d'assembler }
Résolution de paroi recommandée précision plmenswon limite de \\tem parau. mlmma\e pour graph\/ques curélévation respecter entre le sarticuleront entre elles | des pices en dq poids et dL{
limoression pour s'assurer de ne dimensionnelle a respecter pour moins deux cotés garantir la creusés sur ar rapport & diametre d'un trou 2 Possibilité dimprimer ¢ laissant un prix d'un modele
P pas avoir d'erreurs trend un item (avec support) par visibilité du la surface du ‘p fpp d et I'épaisseur de la el (;[1) . en enlevant sa
durant limpression attendu moins de deux détail model a Sgﬁf’ce u paroi du modele pnlmq eedavec‘ es espaceHm\mmum matiere interne
Cot6s (sans suppory) modele inclusions de volumes entre elles
I’ //
Q NS 7
= (
- — / 3
MATERIAUX
0.8mm Oui
_ ible: 0 i .
g PA12 100Hm120 FlSTg‘?dlz. (;rir:wnm t+OO33A)WErr2|)n 36Bgit5225n;<m (ave;;:?ﬁort) 0.3mm 0.5mm 0.4mm 11 Oui & Oui (espace min Oui
géo ’ o (sans support) 4 i)
2
°
E +0.45% Oui
. + 0. (]
PA12 Grey 100 um Flex\ble: 1.5mm (min + 300x300x - Tmm - - 1Al Oui & Oui (espace min Oui
GF Rigide: 2mm 590 mm
0.45mm) 0.5 mm)
0.8mm Oui
_ ible: 0 i
PA2210 FR wooumw 20 F'Sixg‘?d'i; 9.8mm i+0033/0n5?ql)n SO | e 0.3mm 0.5mm 0.4mm 11 Oul&Ou | (espace min oui
- S (sans support) 0.5 mm)
Tmm
Ultrasint® +0.3% (Min 196 x 176 x (avec support) ) ) . ) Oui
TPU 83A 100 pm 0.8mm +0.3mm) 315 mm 12mm 0.7mm 0.7mm Il Oui & Oui (5mm)
(sans support)
XY:+0.3%
Ultrasint® (Min 04+ 300, 300% | o oui
100 um 0.8mm mm) Z: - 0.5mm 0.5mm 171 Oui & Oui
PA11 ? o 590 mm 1.5mm (5 mm)
io(j66/o (m)m‘ (sans support)
.omm
0.7mm
Ultrasint® 100 um 0.7rmm +0.4% (min Brut: 150 x (avec support) ) 0.5mm 0.5mm 11 Oui & OUi Oui
PA11 ESD H ' +0.4mm) 200 x 250 mm Tmm ' ’ (5 mm)
(sans support)
1.5mm
Ultrasint® 100 um Tmm +0.3% (Min Brut : 320 x (avec support) ) 0.5mm 0.5mm 11 Oui & Oui ) Qui
PA11 CF H +03mm) | 280 x 330 mm 1.5mm ' ' (5 mm)
(sans support)
L§ XY:+0.3% 05
: (min £ 0.3 -/mm Oui
[} . .
> PA12 80 um H;Tl%ij 2'§rr?]m mm) Z: + 27%[[1’:'3%0 mxm (avgcgsr“ﬁfﬁm 0.2mm 03mm 0.4mm 11 Oui & Ovui (espace min oui
§ gl 0.5(2/)0 E(Smin )of (2 SUEEE) 0.5 mm)
v} + 0.omm
(]
i
XY: +0.6% :
(min £ 0,7 mm )
PP 120 pm 0.8mm mm) Z: + 360 x 264 x (avec support) - 0.5mm 0.5mm (Al Oui & Oui - Oul
0 . 380 mm 1.2mm (5 mm)
11/01(m|ﬂ)i (sans support)
mm
Tmm
Ultrasint® +0,3% (Min 274 x 370 % (avec support) ) ) Oui
TPUO1 100 pm 0.8mm £ 0.3mm) 380 mm 12mm 0.7mm 0.7mm 1”1 Oui & Oui G mm)
(sans support)
XY:+0.3
Multi Jet % (min: Brut: 274 x (avellﬂ[f;om Oui
Fusion PA11 100 pm Tmm O.Brgwm) Z 370 x 380 mm 1.5mm 0.5mm 0.5mm (vl QOui & Oui 5 mm)
io(‘)76/0 (m)m. (sans support)
.omm
=
e
B +0,3% (min | 400 x 400 x (alégSSunp’]pgt)
ke r-PET 250 pm 1.2mm i O 3mm) 400 mm 1 25mm - 0.8mm 3mm = Non & Non - Non
o T U. .
E (sans support)
Ay
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