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G U ID E D E CON CEPT ION E T D’UT ILISAT ION



Ceramic Resin Cette résine composite est un matériau unique de la sélection de résines Formlabs. Ceramic Resin a été formulée pour produire des pièces intégralement céramiques après une cuisson dans un four ou un fourneau, pendant laquelle la matrice polymère va brûler entièrement. En imprimant en 3D avec le produit Ceramic Resin, vous pouvez créer des objets complexes en céramique, impossibles à faire par moulage. Après cuisson, la pièce imprimée en Ceramic Resin est : Résistante thermiquement à plus de 1000 °C.



Résistante à la déformation au cours du temps.



De qualité alimentaire lorsqu’elle est glaçurée.



Le matériau Ceramic Resin est un produit expérimental du programme Form X. Le taux d’impressions réussies est plus faible que celui des résines classiques, elle demande donc plus d'attention et de compétences que les autres résines Formlabs. Les conditions de conception des pièces et d’impression sont très spécifiques et certains modèles doivent être modifiés pour cuire correctement. Suivez bien les instructions présentées ici pour réussir l’impression et la cuisson de vos pièces.
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Équipement requis Imprimante 3D Form 2 de Formlabs Un four/fourneau Cone 8 (1271 °C ou plus chaud), avec ventilation externe et contrôle numérique de la température et du temps de cuisson



Accessoires recommandées Une plateforme Form 2 supplémentaire



Du papier de verre de grain 120 et 180.



Kiln Wash



Glaçure haute température



Film plastique adhésif transparent



Feuilles supports de cuisson (optionnel)



Remarque : le couvercle de la Form 2 peut se détériorer au contact de la résine liquide Ceramic. Protéger l’intérieur du couvercle avec un film plastique adhésif transparent. Nettoyer au savon et à l’eau uniquement.
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Vérifications pré-impression Remarque : Sauter l’une ou plusieurs des étapes décrites provoquera des erreurs d’impression.



Importer dans PreForm une seule pièce, de moins de 100 ml.



Dimensionner la pièce pour compenser la contraction à la cuisson.



Générer des supports à l’aide des paramètres par défaut.



Mélanger la résine dans le bac avec le racloir ou la spatule.



Remuer vigoureusement la cartouche de résine pendant 1 minute. Poncer fermement la plateforme de fabrication avec du papier de verre de grain 180.
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Présentation de l’impression Ceramic Resin est un matériau Form X qui requiert des précautions d’utilisation. Lisez et suives ces instructions pour réussir l'impression et la cuisson de pièces en résine Ceramic. TAILLE DES PIÈCES



Suivez les instructions de conception en page 8 pour connaitre les particularités de cette résine. Le matériau Ceramic Resin Form X convient mieux aux pièces peu épaisses et de petite taille. L’épaisseur des parois doit être de 2 à 10 mm. Les parois d’épaisseur supérieure risquent de se fissurer pendant la phase de brûlage de la cuisson et de s’arracher des supports pendant l’impression. CONSEIL : les pièces doivent utiliser au plus 100 ml de résine et leurs parois doivent être peu épaisses pour augmenter les chances de réussite de l’impression. SUPPORTS DES PIÈCES



En raison de sa base de silice, les pièces brutes imprimées en résine Ceramic sont fragiles et nécessitent plus de supports que celles imprimées avec d’autres résines Formlabs. Le paramétrage par défaut des supports fonctionne bien pour de petits objets. Mais les objets de grande taille nécessiteront des points de contact plus larges et une densité de supports supérieure, en particulier lorsque leur épaisseur est plus importante. Les objets très petits pourront être imprimés avec moins de points de contact ou des points de surface réduite. Après impression et enlèvement des supports, il faut polir la surface de la pièce avec du papier de verre de grain 120 pour supprimer les marques. Les traces de ponçage des points de contact des supports disparaissent à la cuisson du biscuit.



obstruer la valve de distribution. Vérifiez que le clapet de ventilation est bien fermé et insérez doucement un cure-dent dans l’entaille prédécoupée sur la valve de distribution pour dégager l’ouverture. Si la résine n’est pas suffisamment homogène, la base de silice ne sera pas uniformément ré partie et la contraction ne sera pas la même sur l’ensemble des pièces imprimées avec la résine de cette cartouche. Le matériau Ceramic Resin forme un dépôt dans le bac et doit être remué pour que l’impression soit réussie. Avant chaque impression, enlevez le bac de l’imprimante et remuez bien la résine avec le racloi ou une spatule.



CONSEIL : pour éviter que les cartouches se bouchent, il faut les stocker horizontalement, avec l’étiquette vers le bas. ADHÉRENCE DE LA PLATEFORME DE FABRICATION



Il faut que la surface de la plateforme soit rugueuse pour que la résine adhère correctement. Poncez fermement la plateforme de fabrication avec du papier de verre de grain 180 avant l’impression. LAVAGE ET SÉCHAGE



Lavez la pièce dans de l’alcool isopropylique pendant 5 minutes. Utilisez un panier de lavage distinct pour éviter que des particules de céramique n’adhèrent aux pièces fabriquées avec une autre résine. La résine Ceramic ne requiert pas de cuisson UV après impression, mais les pièces doivent être complètement sèches avant d’être cuites. Laissez les pièces sécher complètement à l'air libre avant de les cuire.



HOMOGÉNÉISATION DE LA RÉSINE



Ceramic Resin forme un dépôt lorsqu’elle reste stockée dans la cartouche ou le bac à résine. Il faut mélanger la résine dans le bac et secouer la cartouche avant chaque impression. Secouez vigoureusement la cartouche de résine pendant 1 minute. Si la cartouche n’a pas été utilisée pendant plusieurs jours, la silice qu’elle contient peut GUIDE DE CONCEPTION ET D’UTILISATION : Ceramic Resin 5



Présentation de la cuisson



CALENDRIER DE CUISSON DE LA RÉSINE CÉRAMIQUE
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1. Première montée en température Pendant cette montée en température, la pièce est portée à 240 °C pour subir le brûlage. 2. Brûlage Ceramic Resin s'imprime avec une matrice polymère, qui se résorbe pendant la phase de brûlage. À cette température (240 °C), les particules de céramique n’ont pas encore fondu et sont faiblement liées entre elles, comme dans une poudre. Cette phase de brûlage doit être suffisamment longue pour supprimer complètement la matrice polymère. Un brûlage incomplet va augmenter la pression de la vapeur pendant la montée en température, générant des fissures de la pièce et sa déformation lorsque la vapeur s’échappera. Des parois de faible épaisseur (inférieure à 6 mm) prendront moins de temps à brûler, et présenteront généralement une qualité de surface et une précision plus élevées. Des parties très épaisses (plus de 10 mm) demandent plus de temps de brûlage. La durée de brûlage (à 240 °C) doit être déterminée par l’épaisseur la plus importante des parties de la pièce. Garder plus longtemps les pièces à la température de brûlage n’est pas un problème. Un second maintien en température à 300 °C garantit que les polymères sont bien brûlés avant d’appliquer la deuxième montée en température. INSTRUCTION : la durée en heures à 240 °C doit être égale à l’épaisseur maximum des parois de la pièce en millimètres. Par exemple, une pièce dont l’épaisseur maximum des parois est de 15 mm doit être brûlée à 240 °C pendant 15 heures, puis à 300 °C pendant 1 heure. Une pièce dont l’épaisseur maximum des parois est de 4 mm doit être brûlée à 240 °C pendant 4 heures, puis à 300 °C pendant 1 heure.



Une montée en température plus lente est préférable pour des pièces présentant des parois d’épaisseurs très différentes. Les pièces dont les parois sont d’épaisseur uniforme et faible peuvent être chauffées plus rapidement. 4. Frittage Pendant la phase de frittage, les particules de silice contenues dans la résine fusionnent pour former une pièce solide. Les particules deviennent semi-liquides ce qui leur permet de se contracter et de densifier la pièce. Le matériau Ceramic Resin se contracte de 15% pendant le frittage et atteint 90% de sa densité. Lorsque le frittage est correct, le matériau devient légèrement translucide et étanche. Les pièces imprimées en Ceramic Resin sont cuites à des températures entre 1250 °C et 1300 °C. Formlabs recommande de les maintenir à la température de 1300 °C pendant 20 minutes. Diminuer la température maximum ou la durée de cuisson donnera des pièces plus poreuses et moins translucides. Pour obtenir les dimensions requises, il faut compenser la contraction de la pièce en redimensionnant le modèle. Pour savoir comment redimensionner les modèles et positionner leurs supports, consultez les instructions pour la conception. 5. Refroidissement Laissez votre four ou votre fourneau se refroidir naturellement entre la température maximum et 900 °C. Cette phase rapide de refroidissement limite l’affaissement de la pièce. Pour éviter que des fissures se forment, refroidissez le four d’1 °C par minute entre 900 °C et la température ambiante. CONSEIL : beaucoup de fours ne se refroidissent pas naturellement de façon linéaire. Il faut alors programmer cette phase finale pour que le refroidissement se fasse à vitesse constante.



3. Deuxième montée en température Il s'agit de la deuxième phase de montée en température qui précède la phase de frittage. Formlabs recommande une montée en température de 3 °C par minute pour que les pièces soient chauffées uniformément. GUIDE DE CONCEPTION ET D’UTILISATION : Ceramic Resin 7



Instructions de conception Le matériau Ceramic Resin est un produit Form X qui requiert des précautions d’utilisation. Bien lire et suivre ces instructions pour réussir l'impression et la cuisson de pièces en Ceramic Resin. ÉPAISSEUR DE PAROIS DE PIÈCES CUITES



Min.: 2 mm, Idéale : 3 - 6 mm, Maximum : 10 mm Des parois et des détails de moins de 2 mm sont possibles



CHANFREINAGE



Les arêtes internes chanfreinées évitent la concentration de contraintes et réduisent la fissuration : Min. : Rayon du chanfrein 1 mm, Idéal : Plus de 2 mm



CONTRACTION GLOBALE DE LA PIÈCE



La contraction est provoquée par le frittage. Elle donne à la pièce sa solidité en augmentant sa densité. La contraction est pratiquement uniforme pour toute la pièce, qui se contracte d’environ 15% pendant la phase de frittage. Pour tenir compte de cet effet, redimensionnez la pièce de 1,15 dans PreForm. CONTRACTION SELON L’AXE Z



La pièce se contracte plus selon l’axe Z que selon le plan XY, parce que la concentration des particules de céramique est plus faible entre les couches. Si le modèle est imprimé incliné, une déformation va se produire à la cuisson. Redimensionnez préalablement le modèle sur l’axe Z pour corriger cet effet. La pièce brute en sortie d’impression sera déformée mais se corrigera au cours de la cuisson. Il faut compenser la contraction selon l’axe Z dans PreForm sur l’écran de sélection du matériau Ceramic Resin.
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STRUCTURES AUTOPORTANTES



Les particules de céramique peuvent se déplacer pendant le frittage, ce qui se traduit par une modification de la forme du modèle par gravité. Des structures autoportantes gardent leur forme, mais des parties surplombantes non soutenues tendent à s’affaisser ou à s’effondrer. Il faut concevoir des structures qui soient autoportantes pour minimiser le volume des supports et empêcher l’affaissement de la pièce à la cuisson. STRUCTURES NON SOUTENUES



Les structures non soutenues, comme des parties surplombantes ou des ponts, sont souvent inévitables. Il existe deux façons principales de contrôler l’affaissement éventuel : Imprimez un ou des supports sur mesure (il faut les imprimer avec la même orientation que la pièce). Cuisez la pièce sur ces supports.



CONSEIL : Il faut souvent redimensionner la pièce plusieurs fois avant d’obtenir les bonnes dimensions une fois cuite.
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Instructions pour la glaçure Appliquez une glaçure aux pièces imprimées pour qu’elles soient douces au toucher. Elles pourront être en contact avec la nourriture si la glaçure est de qualité alimentaire. Bien que la Ceramic Resin une fois cuite soit généralement étanche, elle n’est pas considérée de qualité alimentaire sans avoir été glaçurée. La glaçure pour céramique haute température peut s‘appliquer aux pièces en Ceramic Resin Formlabs. Passez la glaçure au pinceau sur le biscuit, en deux couches. Laissez bien sécher la première couche avant de passer la seconde.



Expérimentez ! Prêts à tester la Ceramic Resin ?



Commander Ceramic Resin
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Résolution de problèmes PROBLÈME



CAUSE



SOLUTION



Impression L’impression n’a pas démarré ou la résine n’a pas été distribuée correctement



• La résine est trop visqueuse pour couler dans le bac • Un dépôt s’est formé dans la cartouche ou la valve de distribution est bouchée



• Secouer la cartouche et nettoyer la valve avant impression



La pièce s’est détachée des supports pendant l’impression



• Supports insuffisants (ou) • Épaisseur trop importante



• Augmenter la taille des points de contact des supports • Augmenter la densité des supports.



La base est tombée de la plateforme pendant l’impression



• La plateforme de fabrication est trop lisse



• Poncer à nouveau la plateforme avec du papier de verre de grain 180



Des coins intérieurs de la pièce brute ou cuite se sont fissurés



• Les bords des coins intérieurs sont trop fins



• Les chanfreins des bords doivent être plus larges



La pièce non cuite présente une ligne proéminente qui se fissure à la cuisson



• La résine s’est déposée pendant une longue pause pendant l’impression



• Nettoyer la valve de la cartouche et secouer avant impression • Éviter d’interrompre l’impression



La pièce s’affaisse ou s’effondre pendant la cuisson



• Les parois sont trop fines (ou bien) • La structure géométrique nécessite d’être soutenue



• Augmenter l’épaisseur des parois (ou) • Cuire la pièce sur des supports



La pièce cuite présente de grandes fissures dans le sens des couches



• Les parois sont trop épaisses



• Augmenter la durée du maintien à la température de 240 °C pendant le brûlage



La pièce cuite présente des bulles en surface



• Durée de brûlage insuffisante



• Augmenter la durée du maintien à la température de 240 °C pendant le brûlage



La pièce cuite présente de grandes fissures dans n’importe quelle direction



• Refroidissement trop rapide



• Diminuer la vitesse de refroidissement du four



• La structure nécessite d’être soutenue



• Diminuer la durée du maintien en température du frittage (ou) • Cuire la pièce sur des supports (ou) • Imprimer des supports de cuisson sur mesure



Déformation entre le haut et le bas de la pièce



• Déplacement du support de cuisson



• Appliquer du liquide kiln wash sur l’étagère du four (ou) • Disposer des feuilles supports de cuisson sur l’étagère du four



La pièce cuite s’est inclinée



• La Ceramic Resin se contracte plus selon l’axe Z pendant la cuisson



• Augmenter les dimensions selon l’axe Z avant impression



La pièce cuite est trop fragile ou poreuse



• Le four n’est pas assez chaud



• Augmenter la durée du maintien en température du frittage • Remplacer le thermocouple du four



Cuisson



La pièce cuite s’est affaissée plus que prévu



GUIDE DE CONCEPTION ET D’UTILISATION : Ceramic Resin 11



Glaçure



La glaçure s’infiltre dans la pièce à la cuisson



La pièce se casse en morceaux après cuisson de la glaçure



• Le frittage du biscuit n’est pas complet et la pièce est trop poreuse



• Augmenter la durée du maintien en température du frittage • Remplacer le thermocouple du four • Vérifier la température maximum du four



• La pièce est comprimée par la glaçure



• Réduire l’épaisseur de la couche de glaçure • Augmenter la durée de refroidissement • La glaçure est peut-être incompatible



GUIDE DE CONCEPTION ET D’UTILISATION : Ceramic Resin 12



























des documents recommandant







[image: alt]





Ceramic Resin 

1 mai 2018 - selon le plan XY, parce que la concentration des particules de céramique est plus faible entre les couches. Si le modèle est imprimé incliné ...










 


[image: alt]





architect resin 

assorties pour des solutions esthÃ©tiques trÃ¨s accueillantes ;. Cold, 4 couleurs froides coordonnÃ©es pour un effet de sophistication et modernitÃ©. La collection ...Termes manquantsÂ :










 


[image: alt]





architect resin 

London. Smoke. Bruxelles. Black. Tokyo. White. Berlin. Grey. COLD. Hong Kong. Taupe. Miami. Brown. Copenhagen. Ivory. New York. Sand. WARM ...










 


[image: alt]





CERAMIC CAPACITOR 

Ceramic capacitors are produced by sandwiching a ceramic-dielectric layer of titanium oxide (TiO2)or barium titanate (BaTiO3) .... Identified by color (Black) .










 


[image: alt]





24” GLASS CERAMIC COOKTOP 30” GLASS CERAMIC ... - Datatail 

cooking may subject wiring or components underneath to damage. Protective Liners x Do not use aluminum foil to line surface unit drip bowls or oven bottoms, ...










 


[image: alt]





ceramic ... - Sylvain Miachon 

k-alumina, but of titanium dioxide. As a matter ... after careful calculations, due to a close TiO2 peak ... that the black dots are made of platinum, as shown in Fig.










 


[image: alt]





ceramic functionally ... .fr 

An AE sensor is mounted on the body of a cooling chamber to detect the onset of .... gardless of specimen size and compositional profile, indicating intrinsic ...










 


[image: alt]





CERAMIC-GLASS RADIANT COOKTOP 

Areas near the Cooking Zones may become hot enough to cause ...... Before you call for service, review this list. ... There is a fault with thermistor or Micom.










 


[image: alt]





Thermostat Ceramic Heater 

to reduce the risk of fire, electric shock, and injury to persons, including the ... least 3 feet (0.9m) from the front of the heater and keep them away from the ..... PRINTED IN CHINA. ENTRETIEN ET SUPPORT. Dans le cas d'une rÃ©clamation au titre de










 


[image: alt]





GLASS CERAMIC COOKTOP Models - Datatail 

x Only certain types of glass, glass/ceramic, ceramic ..... cool with the following exception. ... surface is hot; use only the razor blade scraper. The resulting fumes ...










 


[image: alt]





piezoelectric ceramic sensors - Anglia Components 

No.P19E6.pdf. This is the PDF file of catalog No.P19E-6. ... electrical energy and which play a large role in today's equipment ... 1 Introduction. 2 Characteristics of ... More recently, a lead titanate, lead zirconate system (PbTiO3 Â·. PbZrO3) ...










 


[image: alt]





ElvaciteÂ® 2013 Acrylic Resin - Lucite International 

13 juin 2013 - Typical Properties & Manufacturers Release Specifications ... presence of water in the system can also cause cloudiness. Solution time can be ... High-shear .... This statement of compliance is correct at the date of issue.










 


[image: alt]





Ceramic membranes for ammonia recovery - Sylvain Miachon 

Mar 1, 2006 - 9. Kusakabe K, Murata A, Kuroda T, Morooka S. Preparation of MFI- type zeolite membranes and their use in separating n-butane and i-butane.










 


[image: alt]





ceramic digital tower heater - Honeywell Store 

option if you are concerned about saving energy. • In the constant heat mode, make sure to manually turn the heater OFF when done using this appliance.










 


[image: alt]





Ceramic 23" Tower Heater LLR84161 - Etilize 

This heater is not intended for use in bathrooms, laundry rooms or in wet or moist locations. Never place the heater where it may fall in to a bathtub or other water ...










 


[image: alt]





Current and Space Charge Behaviour in an Epoxy Resin under 

under 40kV/mm and in volt-off (t>3600s) on a pure epoxy sample with gold electrodes at 72Â°C. ... region close to the interface, as defined by dashed lines in figure 4. Results ..... After 8 days, the cluster of negative charge in the bulk quickly ..










 


[image: alt]





using Functional Magnetic-Impregnated Ion Exchange Resin (FMIEX) 

... Course 2002 - 2004. Advisor: Prof. Lee Kisay. Co-advisor: Prof. Lee Yonghun. Chu Xuan Quang. Dept. of Environmental Engineering and Biotechnology ...










 


[image: alt]





Peroxidase immobilized on Amberlite IRA-743 resin for on-line 

Feb 3, 2006 - spectrophotometric detection of hydrogen peroxide in rainwater ... peroxide (H2O2) in the oxidation of SO2 and other compounds has been well established. ... The availability of H2O2 in both the gas phase and the aque-.










 


[image: alt]





image_Care_Cleaning Sticker for epoxy resin lav - Toto USA 

dry using a clean dry cloth. Clean oily dirt with ethyl alcohol. Do NOT use acid, alkaline, thinner, benzine, iodine, or abrasive - brushes, pads, sponges or abrasive cleaning solutions. TO BE REMOVED FOR USE BY THE OCCUPANT. A ENLEVER POUR L`UTILSAT










 


[image: alt]





Draft European Union herbal monograph on Pistacia lentiscus L., resin 

7 juil. 2015 - Powdered herbal substance in semi-solid dosage form for cutaneous use. 4. Clinical particulars. 4.1. Therapeutic indications. Well-established ...










 


[image: alt]





Master Series Infra-Red & Ceramic Broilers 

15 janv. 2016 - Ces pièces peuvent être nettoyées avec de l'eau tiède savonneuse ou être mises dans le lave-vaisselle. 2 Les surfaces intérieures en émail ...










 


[image: alt]





ESDD measurements on long-rod ceramic insulators subjected to 

ESDD measurements on long-rod ceramic insulators subjected to industrial type contamination. Jacek WaÅ„kowicz. 36-WG11/Warsaw/23 ...










 


[image: alt]





Real time TEM observation of alumina ceramic nano ... - Biblioscience 

Mar 17, 2012 - However, there is a critical size, the grinding (or comminution) ..... materials II, Materials Science Research, vol. 18. London: Plenum Press;.










 


[image: alt]





Basic Data on High-Q Ceramic Coaxial Resonators - High Frequency 

High Frequency Design. HIGH-Q ... The electrical length of a coaxial line is affected by Îµr as follows: ... so we can see from the above equation that the electrical.










 














×
Report Ceramic Resin





Your name




Email




Reason
-Select Reason-
Pornographic
Defamatory
Illegal/Unlawful
Spam
Other Terms Of Service Violation
File a copyright complaint





Description















Close
Save changes















×
Signe






Email




Mot de passe







 Se souvenir de moi

Vous avez oublié votre mot de passe?




Signe




 Connexion avec Facebook












 

Information

	A propos de nous
	Règles de confidentialité
	TERMES ET CONDITIONS
	AIDE
	DROIT D'AUTEUR
	CONTACT
	Cookie Policy





Droit d'auteur © 2024 P.PDFHALL.COM. Tous droits réservés.








MON COMPTE



	
Ajouter le document

	
de gestion des documents

	
Ajouter le document

	
Signe









BULLETIN



















Follow us

	

Facebook


	

Twitter



















Our partners will collect data and use cookies for ad personalization and measurement. Learn how we and our ad partner Google, collect and use data. Agree & Close



