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RESUMO DA APLICACAO

Material elastico para verificacao
e prototipagem de design aceleradas

Com a impressora 3D FabPro” 1000 industrial e acessivel da
3D Systems e o nosso material elastomérico FabPro Elastic BLK

Ideal para engenheiros para prototipagem e verificacdo de
designs em uma gama de aplica¢des industriais e de bens de
consumo, o material FabPro Elastic BLK oferece excelentes
caracteristicas de compresséao e recuperagao da forma com
um visual de borracha preta opaca realista.

Proporcionando rapidez de impressao e cura, o material
FabPro Elastic BLK economiza tempo e dinheiro em
comparacdo com a terceiriza¢do da fabricacdo. As aplicacdes

sugeridas incluem:

+ Revestimentos, vedac8es, anéis isolantes, garras
O FabPro Elastic BLK é um material adequado para

a prototipagem e o projeto de uma ampla variedade
« Pecas funcionais, incluindo guarda-pos, botdes e alivios de pegas elastomeéricas.

de tensdo do cabo

e componentes de amortecimento de vibracao

O material FabPro Elastic BLK expande a gama de materiais funcionais da impressora 3D industrial mais
acessivel da 3D Systems, a FabPro 1000. Robusta e duravel, a FabPro 1000 foi projetada por engenheiros
e projetistas que desejam economizar tempo e dinheiro ao gerenciar seus processos de design

e prototipagem no local. A iteracdo do design é rapida e facil com resultados em algumas horas,

em vez dos dias e dos altos custos que podem ocorrer com a terceirizacao.
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Pecas elastoméricas precisas e de alta
qualidade

Usando a tecnologia Digital Light Printing (DLP) e o material
FabPro Elastic BLK, o projetor da FabPro 1000 espelha

camadas com 0,100 mm (0,004 pol.) de espessura para pecas
de alta qualidade e um acabamento de superficie suave. Este
documento resume as principais dicas para garantir a qualidade
da peca. Os usuarios devem observar que sera necessaria uma
atualizagdo do software para executar esse novo material.
Detalhes sobre como baixar e instalar podem ser encontrados
no Boletim de informacdo do cliente.

1. Antes de cada construcdo, certifique-se de que ndo haja
residuos presos a pelicula nem flutuando na bandeja.

2. Para obter melhores resultados, use o misturador de
resina para mesclar impressdes suavemente e mexer
a resina que ficou parada de um dia para o outro. Visite
a central de informacgdes da 3D Systems para obter
informacbes completas sobre a mistura de material.

3. Remova pecas da plataforma de impressao logo apés
a impressdo — pecas grandes até seis horas depois do
término de uma impressao e todas as pe¢as menores
até 24 horas depois do término de uma impressao.
Devido a natureza elastica do material e a gravidade, ndo
seguir essa recomendacdo coloca a pega em risco de se
desprender da plataforma de impressdo e cair na bandeja
de impressdo. Isso causara um derramamento de resina
e deixara resina parcialmente curada na bandeja. Também
podera danificar a sua construcdo.

4. Verifique o método de limpeza adequado (consulte a visdo
geral de Pds-processamento na pagina 3). Certifique-se de
que os solventes de limpeza ndo estejam saturados e que
as pecas possam secar antes da pés-cura.

5. Para obter as melhores superficies, corte os suportes da
peca antes da pés-cura.

6. Verifique se a bandeja de impressao esta cheia de material
antes de imprimir.

BENEFICIOS

+ Caracteristicas de compressdo excelentes
+ Excelente recuperac¢do de formato

+ Suavidade/rigidez média

+ Aparéncia e sensacdo realistas de borracha

USE PARA

> Adequado sobretudo para aplicagdes abrangentes”
> Testes limitados sob tensdo

> Testes limitados com flexdo ou curvatura repetidas

> Testes limitados de foles e mangueiras

*Ideal para botdes, pegadores, garras, juntas, anéis isolantes, vedacdes,
espacadores, componentes de amortecimento de vibragdo, revestimentos
e outras aplicacbes abrangentes.

O material FabPro Elastic BLK é ideal para aplicagbes abrangentes
e é adequado para testes limitados sob tensdo, flexdo, curvatura
e extensdo repetidas, depois dos quais as pecas podem mostrar
sinais de rachamento ou rasgamento apds uso intensivo.

CAIXA DE CONTROLE:

«  Estojo inferior | FabPro Tough BLK

«  Estojo superior | FabPro Proto GRY

*  Alivio de tensdo do cabo | FabPro Elastic BLK

«  Botées de gaxeta a prova de poeira | FabPro Elastic BLK



20 3D SYSTEMS

ORIENTACAO DA PECA:

A orientagdo da peca é a primeira funcdo de configura¢do fundamental antes de dividir uma peca em fatias no software 3D
Sprint®. A orientacdo da peca deve considerar diversas caracteristicas antes de adicionar suportes a peca. A orienta¢do ideal
pode ndo ser intuitiva no primeiro momento, mas se baseia na premissa de impressdao de uma camada por vez em uma
impressora 3D. Aqui estd uma visdo geral para permitir que os clientes desenvolvam a habilidade e a intuicdo de orientagao.

Todas as melhores praticas da orientagdo de peca estdo disponiveis aqui.

Dica 1 — Identifique as superficies sem suporte

A primeira coisa a considerar em relacdo a uma peca é determinar quais
superficies ou caracteristicas devem estar intocadas e orientadas para
nao ter suporte.

Dica 2 — Area de secdo transversal grande

Para obter a melhor qualidade de superficie e uma peca precisa, é muito
importante minimizar a drea da secdo transversal. Use a funcdo Transform
(Transformar) no 3D Sprint para rotacionar a peca a fim de satisfazer as
dicas 1e?2.

Dica 3 — Orientacao de caracteristica fundamental

Uma caracteristica fundamental seria aquela para a qual vocé preferiria
minimo ou nenhum suporte, como texto, detalhes precisos ou outra
geometria essencial. Para essas caracteristicas, é ideal girar a peca para que
elas fiquem voltadas para a posicdo contraria a plataforma de impressao.

Dica 4 — Minimizagao dos suportes por meio da orienta¢ao autossuficiente
Antes de adicionar suportes, & importante orientar as pegas para que sejam
autossuficientes. Isso inclui orientar a pecga para que as se¢8es maiores

da peca fiquem a aproximadamente 45° em relagdo a plataforma de
impressao.

ADICAO DE SUPORTES:

Apoiar a peca é outra fungdo essencial para obter pecas precisas. Uma vez
que a peca tenha sido otimizada para orienta¢do, os suportes poderdo
ser adicionados. Os estilos de suporte padrdo sao Plano e Inclinado.

Plano e Inclinado referem-se & orientacdo da peca. As vezes, uma peca
precisara ser impressa em uma orienta¢do plana e, assim, os suportes séo
otimizados para isso; 0 mesmo se da para uma pega inclinada. Consulte a
secdo Adicionar suportes para obter dicas.

Usuarios avangados que desejam tentar imprimir pecas com bases
planas, como gaxetas, diretamente na plataforma de impressao sem
suportes podem fazé-lo sequindo as seguintes etapas no 3D Sprint:

1. Va até Build Style > Advanced (Estilo de construg¢ao > Avangado).

2. Role para baixo e defina o campo Min. Support Height (Altura
minima de suporte) para 0. Em seguida, clique em Apply (Aplicar).

3. Use aferramenta Transform (Transformar) para colocar as pecas
rentes ao fundo da grade (plataforma de impressao).

3D Sprint

Orientac¢do final da peca apds sequir as Dicas 1 a 4.

Peca com suportes padrdo.
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P6s-processamento

Assim que a construcao 3D for concluida, a peca na
plataforma de impressdo é considerada "verde" até

que passe pelo pés-processamento. Uma peca verde
deve ser manuseada com luvas de nitrilo a todo
momento. Esta secdo descreve brevemente como realizar
0 pbs-processamento da pega. Reveja o Guia de pds-

processamento completo para obter instrucdes detalhadas.

REMOVER A PLATAFORMA DE IMPRESSAO:

1. Coloque um papel toalha embaixo da peca. Levante
a macganeta de travamento para que a plataforma de
impressdo possa ser removida.

2. Remova a plataforma de impressdo da impressora
com a peca impressa anexada. Apoie o papel toalha
por baixo com a sua mao para que ela ndo mergulhe
no material na bandeja de impresséo.

CUIDADO: nao remova a pega impressa da plataforma
de impressdo enquanto a plataforma ainda estiver

na maquina. Isso pode gerar material de impressao
parcialmente curado na bandeja de impressao, o que
danificara construgdes futuras se ndo for limpa.

3. Continue a segurar o papel toalha embaixo da
plataforma de impressdo ao transporta-la para
o primeiro estagio de pds-processamento.

LIMPEZA ULTRASSONICA

1° banho — 4 min em IPA sujo
2° banho — 4 min em IPA limpo

Enxague com IPA novo

REMOVER AS PECAS IMPRESSAS DA PLATAFORMA:

1.

Usando o raspador de plataforma incluso ou uma
ferramenta similar, raspe com cuidado a pega para
retird-la da plataforma de impressao.

Usando as maos, um alicate ou outras ferramentas,
remova a base e outras arquiteturas de suporte da peca.

LIMPAR AS PECAS IMPRESSAS:

Os equipamentos a seguir sdo necessarios para limpar pecas
produzidas na impressora:

Contéineres de plastico com tampas, inclusos com
a impressora

Temporizador digital
Solvente, conforme prescrito no grafico de limpeza abaixo

Opcionalmente, vocé pode usar um limpador ultrassénico,
que agita o solvente de limpeza usando ondas sonoras
ultrassoénicas

CUIDADO: SEMPRE USE LUVAS DE NITRILO AO LIMPAR PECAS
IMPRESSAS.

Reveja as Instrucdes da limpeza de pecas completas.

LIMPEZA MANUAL

N° MAXIMO DE CONSTRUCOES*

1° banho — 4 min em IPA sujo
2° banho — 4 min em IPA limpo 6-8

Enxague com IPA novo

Use o grdfico de limpeza acima para saber o método de limpeza recomendado para suas pecas impressas em material FabPro Elastic BLK.

* Numero mdximo de construgbes que podem ser limpas antes que o solvente sature

OBSERVACAO: A recomendacdo para o nimero madximo de construcées no grdfico acima baseia-se em construcées de volume de largura e altura
médios. Se vocé possui construgdes muito densas com pegas altas, os banhos de solvente podem saturar com um nimero menor de construgoes.

Esteja sempre atento a superficies pegajosas e ao brilho da superficie construida, uma vez que séo indicativos de que ainda existe material liquido

ndo curado na construgdo.

Para o primeiro banho, é normal usar solvente que jd foi usado para limpar outras pegas. Vocé pode fazer isso até o solvente saturar. Em sequida,
descarte o solvente sujo em conformidade com as regula¢ées locais, estaduais e federais.

Para os materiais da marca FabPro: para o primeiro banho, o solvente EZ Rinse C da 3D Systems também possui eficdcia adequada.

DICA: o IPA limpo que se torna saturado de acordo com o niimero e construgdes no grdfico acima deve, entéo, ser usado para o primeiro banho de
IPA ("sujo") até que o nimero mdximo de construgdes seja atingido novamente.
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SECAR AS PECAS CONSTRUIDAS:

Depois de limpar as pegas, é necessario
seca-las de qualquer solvente usado na
etapa de limpeza. Isso pode ser feito
de diversas formas, mas veja alguns
métodos recomendados:

*  Ar comprimido — se vocé tiver ar
comprimido em sua instalagao,
essa seria a maneira ideal de secar
as pegas com ar

* Compressor de ar — se vocé ndo
tem ar comprimido, um compressor
de ar é a segunda melhor solugdo.
No entanto, esteja ciente de que
compressores de ar emitem um
som forte

*  Secagem ao ar — basta deixar a
peca sobre uma toalha de papel
durante 60 minutos

OBSERVACAQ: Para todas as pecas,
certifique-se de que ha um pano
absorvente/toalhas de papel ou recipiente
embaixo da pega para capturar o solvente
sendo retirado da peca.

Para qualquer método de secagem, use
as seguintes OrientacBes para secagem

da peca.

A unidade de pds-cura LC-3DPrint Box
opcional estd disponivel para cura UV
das pegas e é a unidade de cura UV
recomendada para todos os materiais
de impressdo FabPro.

CURA UV DA PECA:

1.

Depois que a peca estiver completamente seca, insira a peca dentro do
forno UV na mesma orientacdo em que foi impressa, como se a parte
inferior do forno de cura fosse a plataforma de impressao.

Siga as instru¢des no manual de instru¢des do forno UV para iniciar

0 processo de pos-cura. Se vocé tiver o LC-3DPrint Box, podera encontrar
0 manual de instru¢des na embalagem ou baixar as Instrucdes de uso do
LC-3DPrint Box.

O tempo de cura para o material FabPro Elastic BLK no LC-3DPrintBox

é de 45 minutos. Ndo abra a porta da camara de cura até que o processo
de cura seja concluido. O LC-3DPrint Box possui um sensor que desligara
a maquina durante a cura se a tampa for aberta.

Assim que a peca impressa for completamente curada, remova a peca do
forno UV, usando luvas de nitrilo ao abrir e fechar o forno.

Inspecione a peca para verificar a presenca de superficies pegajosas
e/ou areas de material liquido perceptivel. Se uma das condi¢des existir,
limpe a peca com o solvente recomendado mais uma vez e coloque-a de
volta no forno UV até que ndo haja mais material ndo curado nela. A peca
impressa agora esta segura para ser tocada sem as luvas de nitrilo.

CUIDADO: tenha cuidado para nao curar a peca em excesso. O excesso de
cura pode causar descoloracdo e deformacdo da pega.

Talvez vocé queira refinar a forma da peca com lixa de grao fino ou outras
ferramentas, removendo quaisquer resquicios de arquitetura de suporte
gue permanecem na peca.

Saiba mais sobre a impressora FabPro 1000 e os materiais em

http://www.3dsystems.com/fabpro-1000

Encontre toda a documentacdo técnica, incluindo as Melhores Praticas e o Guia de

Pés-processamento, em http://infocenter.3dsystems.com/fabpro1000/

-

Observacdo: Nem todos os produtos e materiais estdo disponiveis em todos os paises — consulte o seu representante de
vendas local sobre a disponibilidade.

3D Systems Corporation
333 Three D Systems
Circle Rock Hill, SC 29730
www.3dsystems.com

Garantia/isencdo de responsabilidade: as caracteristicas de desempenho desses produtos podem variar conforme a aplicagdo,
as condicBes operacionais ou o uso final do produto. A 3D Systems estd isenta de quaisquer garantias, expressas ou implicitas,
incluindo, entre outras, garantias de comercializagdo ou adequacdo para uma finalidade especifica.
© 2019 por 3D Systems, Inc. Todos os direitos reservados. Especifica¢des sujeitas a alteragdes sem aviso. 3D Systems, o logotipo

da 3D Systems e 3D Sprint sdo marcas comerciais registradas e FabPro é uma marca comercial da 3D Systems, Inc.
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