
RÉSINE SPÉCIALE

Flame Retardant Resin
et résistantes à la chaleur
Créez facilement et rapidement des pièces en plastique rigides,
et fonctionnelles qui peuvent être utilisées à long terme dans des environnements 
intérieurs et industriels. Flame Retardant Resin est auto-extinguible, sans halogène  

 
et de toxicité (FST).

 pour les environnements 

Pièces intérieures d'avions, d'automobiles  
et de trains présentant une excellente 

Composants internes et de protection  
pour des appareils électroniques  
grand public ou médicaux

Préparé le 13 . 04 . 2023 Dans l’état actuel de nos connaissances, les informations présentées dans ce document 
sont exactes. Toutefois, Formlabs Inc. ne peut garantir, explicitement ou implicitement, 
l’exactitude des résultats obtenus en les utilisant.Rév. 02 26 . 07 . 2023

V1 FLFRGR01 * Peut ne pas être disponible partout
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COMPATIBILITÉ AVEC LES SOLVANTS 3 Flame Retardant Resin
Pourcentage de gain de poids pour un cube de 1 cm d’arête, après impression et post-polymérisation, lorsqu’il est 
plongé dans l’un des solvants suivants pendant 24 heures :

Produits chimiques de nettoyage Gain de poids après 24 heures, %

Acétone 2,1

Eau de Javel (NaOCl ~5 %) 0,3

Windex Powerized Formula 0,3

Peroxyde d’hydrogène (à 30 %) 1

Eau et savon 0,2

Éther monométhylique de tripropylène-glycol (TPM) 0,1

Eau distillée 0,2

Acide/base/alcool fort

Acide chlorhydrique (10 %) < 0,1

Solution d'hypochlorite de sodium < 0,1

Solution d’hydroxyde de sodium (0,025 % pH 10) 0,3

Eau salée (NaCl 3,5 %) 0,2

Alcool isopropylique 0,2

Peroxyde d’hydrogène (à 3 %) 0,2

Acétate de butyle 0,4

Acide sulfurique (à 30 %) Désintégré 

Fluides industriels

Essence ISO 1817, liquide C < 0,1

Liquide de transmission (Havoline Synthetic ATF) < 0,1

Huile moteur (Havoline SAE 5W-30) < 0,1

Liquide de frein (Castrol DOT-4) < 0,1

Diesel (Chevron #2) < 0,1

Liquide de direction assistée < 0,1

Skydrol 5 < 0,1

Huile hydraulique < 0,1

Éther monométhylique de diéthylène-glycol 0,3

Huile minérale, lourde < 0,1

Huile minérale, légère < 0,1

1

été imprimées sur des imprimantes Form 3+/Form 3  
avec les paramètres de Flame Retardant Resin  
à 50 µm, lavées dans la Form Wash pendant (a)  
10 minutes dans de l'alcool isopropylique ≥ 99 % 
ou (b) 15 minutes dans de l'éther monométhylique 
de tripropylène glycol ≥ 99 % avec un rinçage 
rapide à l'eau, puis post-polymérisées à 70 °C 
pendant 60 minutes dans une Form Cure. Ce 
classement peut être atteint en imprimant dans 
n'importe quelle orientation et à n'importe quelle 
hauteur de couche disponible sur une Form 3, 
une Form 3+, une Form 3B, une Form 3B+,  
une Form 3L ou une Form 3BL

2 Les barres FAR 25.853 Annexe F 
Partie I (a) ont été imprimées sur 
une imprimante Form 3L avec les 
paramètres de Flame Retardant 
Resin à 100 µm, lavées dans une 
Form Wash L pendant 10 min 
dans de l'alcool isopropylique  
≥ 99 %, puis post-polymérisées  
à 70 °C pendant 60 min dans une 
Form Cure L.

3 Les échantillons post-polymérisés sur 
lesquels ces données ont été mesurées 
ont été imprimés sur la Form 3+ avec  
les paramètres Flame Retardant Resin  
à 100 µm, puis lavés dans une Form Wash 
pendant 10 minutes dans de l’alcool 
isopropylique ≥ 99 %, et post-polymérisés 
à 70 °C pendant 60 minutes dans la  
Form Cure, sauf indication contraire.

4 Les échantillons de 5 mm d'épaisseur passent les 
tests de fumée sur la base d'un critère de réussite 

ASTM E 662. Les utilisateurs peuvent également 
tester des échantillons d'une épaisseur comprise 
entre 3 et 5 mm en fonction de leurs contraintes 
de conception. Les échantillons satisfont à la toxicité  
des gaz à une épaisseur de 3 mm.

5 Les propriétés du matériau peuvent  
varier en fonction de la géométrie 
de la pièce, de son orientation 
pendant l’impression, des 
paramètres d’impression,  
de la température et des 
méthodes de désinfection ou  
de stérilisation utilisées.

6 Les données pour ces échantillons ont 
été mesurées sur des barres de traction 
de type I, imprimées sur une imprimante 
Form 3+ avec les paramètres Flame 
Retardant Resin à 100 µm, puis lavées 
dans une Form Wash pendant 10 minutes 
dans de l’alcool isopropylique ≥ 99 %,  
et post-polymérisées à 70 °C pendant  
60 minutes ou à 80 °C pendant 120 minutes  
dans la Form Cure.
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