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ELASTO-PLAST

Influence des parametres
d’'impression en FDM sur des
élastomeres commerciaux

Invloed van FDM-afdrukparameters op

commerciele elastomeren
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Verband

Impression 3D ?
3D printen ?

Fabrication additive : Fabrication soustractive
Additieve productie Subtractieve productie
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Les étapes
De stappen

1) CAO 2) F‘AiChier découpeé 3)Impression 3D
1) CAD 2) Knip bestand 3) 3D printens:
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Le procédé par dépot de fil fondu
Het proces door gesmolten draad af te zetten

% MANUFACTURING GUIDE
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Les avantages
De voordelen

Forme architectureéc
Gearchiveerde vor

Machines peu colteuses
Voordelige machines I

Personnalisation
Personalisatie 6
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Les inconvénients
De nadelen

et L
g

Petites séries Qualité des piéeces

Nombre limité de matériau
Kleine series

Kwaliteit van onderdelerBeperkt aantal materialen

Optimisation des parameétres / Utilisation des
élastomeéres

Optimalisatie van parameters/ Gebruik van
elastomeren
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Invloed van printinstellingen Eras

10 mm/s | 15 mm/s 30 mm/s 60 mm/s | 90 mm/s 120 mm/s

Température de buse / Nozzle temperatt
Température de plateau / Lade temperat .-

200°C §z1oc 220°C | 230°C = 240°C | 250°C

Les parametres
Instellingen

Vitesse / Snelheid

Epaisseur / Dikte

Débit d’entrée / Invoerstroom é ‘ 6 ‘ 6 ‘ O ‘
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&3h41m & 1h 56m & 0h 57m & 0h 39m
ULTRA 0.05m DETAIL 0.10mm NORMAL 0.20m DRAFT 0.25mm
PLA1.75mm PLA1.75mm PLA1.75mm PLA 1.75mm
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Invloed van printinstellingen

Materiels et Méthodes
Materialen en methoden

Flex45
(copolyester)

PLA

ASTM D638

Géométrie / Geometrie Proprietes mecaniques
Prorosité / Poreusheid Mechanische eigenshappen 4
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Invloed van printinstellingen Eros

Influence de la vitesse
Invloed van shelheid

" PLA TPU Flex45
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Influence des parametres d’'impression

Invloed van printinstellingen

Influence de la température de buse
Invloed van de spuitmondtemperatuur
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PLA TPU Flex45
60 40 25
50
40 30 ”
© © = 15
< 30 < 20 <
=20 —Tb=210°C = =10 ——Th=220°C
b ® 10 ©
10 —Tb=230"C 5 ——Th=240°C
0 — Tbh=250°C o ; I
0 0,02 0,04 0,06 0 1 2 0 2 4 6 8
E £ E
230 °C 250 °C 240 °C

Dépendant du polymeére
Afhankelijk van het polymeer
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Invloed van printinstellingen Eras
Influence de la température de plateau
Invloed van de platformtemperatuur
PLA TPU Flex45

60 40 25

50 20
E 40 E 15
230 —Tp=30°C = 10 —Tp=30°C
© 20 — Tp=60°C © —Tp=60°C
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Invloed van printinstellingen Eras

Influence de I'épaisseur de couche
Invloed van laagdikte

" PLA TPU Flex45
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= 40
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S 30

b 20
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Invloed van printinstellingen Eras

Influence du débit d’alimentation
Invloed van voedingssnelheid

PLA TPU Flex45

60
50
—40
S 30
© 20
10

Peu influent / Weinig
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Influence des paramétres d’'impression :Mtefres
Invloed van printinstellingen

Géomeétrie
Geometrie Q max

PLA:0,03-50%
TPU: 0,02 -1,8%
Flex45 : 0,06 - 5,2 %
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Invloed van printinstellingen

Porosité
Poreusheid
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Invloed van printinstellingen

Porosité

Poreusheid PLA:4-10%

TPU :5-32%
Flex45:3-17 %

9,8% 400%
9,6% PLA ° 350% e
9,4% ) )
300%
9,2% e e ..,
9,0% ¢ 250% .-
W 88% Gy 200%
8,6% 150%
8,4% .
(+]
82% TPU
0,
5 0% o 50%
7,8% 0%
0% 2% 4% 6% 8% 0% 5%  10%  15%  20%  25%  30%
Porosité / Poreusheid Porosité / Poreusheid
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Invloed van printinstellingen
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Porosité
Poreusheid
Flex 45
30mm/s 240°C 110°C
0,2mm 100% e=0,1Tmm Q=110%
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Conclusion interreg
Conclusie

Possibilités d’optimisation
Optimalisatiemogelijkheden

Attention problemes
possibles :
Let op mogelijke problemen:

Décollement du plateau
Plateauneafdeling

Souple = probléme d’alimentation
Flexibel = stroomprobleem
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Merci de votre attention
Dank u voor uw aandacht
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