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Introducao

O filamento de polipropileno (PP) da Braskem foi desenvolvido especificamente para otimizagao de
performance em Manufatura Aditiva. As propriedades mecanicas, resisténcia quimica, baixa
densidade e alta resisténcia a fadiga (/iving hinge) fazem do polipropileno um 6timo material para o
uso na industria da Manufatura Aditiva. Este guia de processamento pretende fornecer informacgdes
gue vocé talvez precise para obter o maximo desempenho do filamento de polipropileno da
Braskem. Este é um guia completo com informa¢Ges de como preparar a mesa de impressao,
condigdes de fatiamento e consideragdes quanto ao design.

Métodos de Adesao na Mesa

Assim como para outros filamentos, a adesdo na mesa e o seu nivelamento adequado sdo chave
guando se imprime com PP. Abaixo sdo apresentados trés métodos que irdo assegurar seu sucesso
com o filamento de PP, garantindo uma boa adesdo a base de impressdo, que auxilia a mitigacao do
empenamento.

Os métodos abaixo descritos se adequam a maioria das geometrias. Entretanto, geometrias
propensas ao empenamento que contenham cantos vivos, grandes dimensdes ou segdes
transversais de grande espessura talvez apresentem varia¢des de resultados. E importante ressaltar
que o sucesso de qualquer solu¢do de adesdao na mesa é fortemente dependente do nivelamento
da mesa e da deposi¢ao da primeira camada de filamento. Antes de utilizar qualquer produto para
adesdo na mesa, recorra ao manual de operagdo de sua impressora para assegurar-se que a mesa
de impressdo estad corretamente nivelada. Isso ird ajudar a garantir uma adequada deposicao da
primeira camada na mesa.

Além dos métodos descritos abaixo, existem diversos produtos que podem funcionar como solu¢ées
de adesdo na mesa. Porém, as solucdes neste guia sdao recomendadas para maior consisténcia e
conveniéncia.

IMPORTANTE: Métodos tradicionais de adesdao na mesa utilizados em impressdes de PLA
e ABS, como fita crepe (blue tape), spray para cabelo e cola em bastdo NAO fornecerdo
adesdo na mesa adequada para filamento de polipropileno. As partes impressas ndo terao
adesdo suficiente na mesa de impressao, o que levard ao empenamento das mesmas, que
comecarado a descolar da base. O filamento de PP ndo é quimicamente compativel com os
adesivos utilizados para PLA e ABS geralmente e requerem adesivo especifico para adesao
de poliolefinas para garantia do melhor resultado de durante a impressao.
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Cola Liquida para Adesao de PP

O método preferivel de adesao na mesa é a utilizagdo de
uma cola liguida para adesdo especialmente
desenvolvido para aplicacdes de impressdao 3D em PP. A
cola liquida para adesdao de polipropileno fornece uma
6tima adesao na mesa e é soluvel em dgua, tornando-a de
facil limpeza. Esse método funciona melhor com mesas de
impressao de vidro.

I e Primeiro certifique-se que o equipamento estd frio ao toque e limpe completamente a I

superficie da mesa de impressao para remover qualquer tipo de possivel contaminacao.

e Nivele a mesa de impressao antes da aplicacao da cola. O nivelamento da mesa de impressao
é critico para assegurar a correta deposicdo da primeira camada de PP, permitindo uma
adequada adesdo na mesa.

e Aplique uma fina e uniforme camada do adesivo na mesa de impressao utilizando o aplicador
de espuma ou roll-on, utilizando um movimento circular, sobrepondo camadas até a area de
impressao estar coberta. Vocé notarda uma superficie fina e opaca sob a mesa referente a
camada de cola aplicada.

e Ajuste os parametros de impressdo para garantir que a mesa de impressao aguega em uma
temperatura entre 60-80°C conforme orientac¢des do fabricante. A real temperatura da mesa
de impressdo pode variar entre equipamentos, portanto podem ser necessarios ajustes fora
do faixa de temperatura recomendada.

e Uma vez que a impressao é finalizada e a mesa de impressdo é resfriada a temperatura
ambiente, a peca pode ser cuidadosamente removida da mesa usando luvas de protecdo e
uma espatula. Para facilitar a remocao das pecas, aqueca a mesa de impressao até 80°C para
ajudar a liberar a pega impressa.

e E possivel reaplicar o adesivo apds a remocdo da peca para impressdes subsequentes, mas
a adesdo serd negativamente afetada a cada reaplicacdo. A mesa de impressdo pode ser
limpa utilizando dgua morna e sabdo com uma esponja abrasiva. Ndo limpe a mesa de
impressao quando esta estiver dentro ou presa a impressora.

IMPORTANTE: A cola liquida para adesao de polipropileno funciona melhor para impressdes cujo
tempo seja menor que 24 horas. Quando o tempo de impressao for superior a 24 horas, as pecas
podem comecar a empenar como resultado a longa exposicao a mesa aquecida. Para pecas que
necessitam de tempos de impressao superiores a 24 horas, é melhor programar a temperatura da
mesa para 80°C na primeira camada e 23°C para as demais camadas.
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Spray Adesivo

Spray adesivo também funciona bem para filamentos de
PP, mas o uso desse método é recomendado apenas para
mesas de impressdao removiveis. Nao é recomendado
aplicar o spray adesivo diretamente em mesas de
impressao fixas. A aplicacdo do spray adesivo dentro da
impressora pode levar ao revestimento de outras partes
além da mesa de impressao, o que pode gerar dano a

impressora depois de muitas aplicagbes.

I e Primeiro certifique-se que o equipamento estd frio ao toque e limpe completamente a I

superficie da mesa de impressao para remover qualquer tipo de possivel contaminacao.

e Nivele a mesa de impressao antes da aplicagdo do spray. O nivelamento da mesa de
impressdao é critico para assegurar a correta deposicdo da primeira camada de PP,
permitindo uma adequada adesdo na mesa.

e Remova a mesa de impressao para eliminar possiveis aplicacdes de spray em hastes, correias
ou partes eletrénicas. Se sua mesa de impressao nao pode ser removida, posicione um vidro
ou um espelho acima da mesa de impressao utilizando prendedor de papel (binder clips), a
mesa precisara ser nivelada novamente com a nova altura. O spray adesivo funciona melhor
em superficies de vidro; mesas de impressdao de outros materiais podem ndo apresentar
propriedades de adesdo adequadas.

e Em uma drea bem ventilada, aplique brevemente o spray adesivo (2-4 segundos) na mesa

de impressao gerando na superficie uma camada uniforme de cola. A superficie da mesa de

impressdao deve aparentar uma textura fina e homogénea. Aplicar o spray adesivo em
excesso pode resultar na reducdo da performance do mesmo.

Deixe o adesivo secar em area ventilada por 2 minutos antes de aquecer o bico de extrusao.

e A mesa agora estd pronta para a impressdo. Lembre-se, a melhor adesdao na mesa para spray
adesivo ocorre quando a mesa de impressao tem seu aquecimento desligado ou programado
para 20-30 °C.

e Uma vez que a impressao é finalizada, a peca pode ser cuidadosamente removida da mesa

usando luvas de protecdo e uma espatula.

Recomenda-se a limpeza da mesa de impressdo apds a retirada da peca. Aplicacbes

subsequentes de camadas de cola sem limpeza da mesa terdo como consequéncia uma

perda de performance de ades3o.

A mesa de impressdo pode ser limpa utilizando removedores de adesivos ou por uma

lavagem com agua morna e sabdo com uma esponja abrasiva. Ndo limpe a mesa de

impressao quando esta estiver dentro ou presa a impressora. Em caso de duvidas, consulte
as informacdes de remocao do fabricante do spray adesivo.
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Cola Multifuncional para PP

O uso da cola multifuncional para polipropileno funciona
bem para impressdes 3D utilizando filamentos de PP. O
uso desse método é recomendado para mesas de
impressdo removiveis de vidro. E importante verificar as
condicdes de temperatura a serem utilizadas para a
melhor performance da cola. Nesse caso, indica-se
aquecer a mesa de impressao a 90-100°C para a primeira
camada de impressdo e, depois de finalizada a
impressao, para soltar a peca da mesa.

e Primeiro certifique-se que o equipamento esteja frio ao toque e limpe completamente a
superficie da mesa de impressao para remover qualquer tipo de possivel contaminacao.

Nivele a mesa de impressao antes da aplicacao da cola. O nivelamento da mesa de impressao
é critico para assegurar a correta deposicdo da primeira camada de PP, permitindo uma
adequada ades3ao na mesa.

Aplique uma fina e uniforme camada da cola na mesa de impressao utilizando uma espatula
ou ferramenta similar até a area de impressao estar totalmente coberta. Vocé notara uma
superficie fina e translicida sob a mesa referente a camada de cola aplicada.

Ajuste os parametros de impressao para garantir que a mesa de impressao agueca em uma
temperatura entre 90-100°C somente na primeira camada de impressao e 20-30°C para
demais camadas.

Uma vez que a impressdo é finalizada, aqueca a mesa a uma temperatura entre 90-100°C
para que a peca se solte da cola aplicada na mesa.

Retire a peca cuidadosamente com uma espatula ou manualmente, usando equipamentos
de protecdo individual para garantir sua seguranca durante o processo.

Recomenda-se a limpeza da mesa de impress3o ap6s a retirada da peca. E possivel reaplicar
0 adesivo apds a remocdo da peca para impressoes subsequentes, mas a adesdo sera
negativamente afetada a cada reaplicacdo, assim como serd cada vez mais trabalhoso
remover a cola da mesa conforme a camada aplicada vai ficando mais espessa.

A mesa de impressdao pode ser limpa utilizando agua morna e sabdo com uma esponja
abrasiva ou conforme indicacdo do fabricante. Ndo limpe a mesa de impressdo quando esta

I estiver dentro ou presa a impressora. I
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Guia de Fatiamento e Design

As configuragOes de fatiamento e o design sdo outros parametros importantes para assegurar a
qualidade da sua pec¢a impressa final. Seu filamento da Braskem é acompanhado de uma ficha
técnica do produto com recomendag¢des basicas de condi¢des de impressdes para lhe ajudar a
comegar a imprimir com PP. Essas condi¢Oes sdao encontradas em uma tabela similar a apresentada
abaixo. Entretanto, existem alguns parametros adicionais que talvez precisem de atengao como as
condigdes de primeira camada, configuragdes de brim e raft, velocidade de impressao e estruturas
de suporte. Antes de ajustar qualquer destes parametros, verifigue novamente se a mesa de
impressao esta nivelada. Inconsisténcias na altura da mesa em relagdao ao bico de extrusao podem
resultar em efeitos de cascata que afetardo negativamente sua peca final.

Pardmetro Unidade Faixa
Temperatura de Extrus@o °C 220 -230
Temperatura de extruséo da primeira camada °C 235
Temperatura da Mesa - Cola liquida de adesdo para PP °C 60 - 80
Temperatura da Mesa - Spray Adesivo e Cola multifuncional* °C 20-40
Velocidade de Impressdo mm/s 35-65
Velocidade de impressdo da Primeira Camada mm/s 20-40
Velocidade do Ventilador % 50-100
Velocidade do Ventilador na Primeira Camada % 0
Multiplicador de extrusdo - 0.90-1.10
Percentual de Overlap % 20-40
Brim Linhas >5
Raft Air Gap mm 0,1

* Cola multifuncional: Recomenda-se aquecer a mesa de impressdo de 90-100°C na primeira camada de impressdo e apos a
impressdo estiver finalizada para retirar a pega da mesa. A temperatura de mesa para o restante da impressao é de 20-40°C.

Configuragdes da Primeira Camada

As configuracGes de extrusao para a primeira camada de deposi¢cdo de filamento sdo criticas para o
sucesso da impressdao com o seu filamento de PP. As configuracdes para a primeira camada serdo
diferentes para assegurar uma forte interface com a mesa de impressdo e minimizar o
empenamento.

e Certifique que a mesa estd nivelada para assegurar que a primeira camada faga contato
completo com a mesa de impressao.

e Se 0 bico de extrusao estiver muito longe da mesa de impressao em algum ponto da
primeira camada, esta secdo ndo ird aderir adequadamente na mesa e comecard a
empenar.

e Avelocidade do ventilador devera ser desativada ou configurada para 0% para a primeira

camada, isso permitira uma melhor adesao a base.
6

© 2020 Braskem S.A. Todos os direitos reservados.
Esse material e seu contetido néo pode ser revelado, reproduzido, disseminado ou usado (total ou parcialmente) sem a prévia autorizagéo por escrito da Braskem. O
presente material contém recomendagdes visando otimizar sua experiéncia com o produto da Braskem. A Braskem ndo se responsabiliza por resultados ou efeitos
adversos aos reportados no manual, que poderdo decorrer de caracteristicas técnicas e/ou operacionais especificas de seu equipamento.



Braskem

e Avelocidade de impressdo deverd ser menor (20-40 mm/s) para a primeira camada para
assegurar que o bico de extrusdo deposite uma camada uniforme de polimero na mesa.

e Atemperatura do bico de extrusdo deverd ser configurada para 235°C para a primeira
camada. Assegure-se que a primeira camada foi totalmente extrudada e depositada
constantemente.

e Multiplicador de extrusdo devera ser configurado para 0,90-1,10.

Nota: Se a primeira camada aparentar estar com extrusdo insuficiente, aumente o multiplicador de
extrus@o para asseqgurar uma deposicGo de material satisfatoria.

Configuracdes de Brim

Saber como e quando utilizar o raft e o brim I
pode ser muito importante para imprimir
diferentes geometrias utilizando o filamento
de PP da Braskem. Utilizar o brim pode ser
uma rdpida maneira de aumentar a adesao de
uma pega na mesa Ssem aumentar
significativamente o tempo de impressdooua
utilizacdo de material.

A largura de brim necessaria ira depender da
geometria da peca a ser impressa. E recomendado, incialmente, no minimo 5 linhas de largura de
brim, mas este nUmero pode ser maior para geometrias complexas ou propensas ao empenamento.

Configuracdes de Raft

Se o brim nao fornecer adesdo suficiente na mesa
de impressdo para determinada geometria, o raft
pode ser utilizado para aumentar a adesao entre a
peca e a mesa. Ao utilizar o raft, existem dois
parametros principais a serem considerados no

Part ~—

ajuste: o raft air gap e a margem extra de raft. Raft Air Gap

Raft Air Gap: O parametro mais importante é o raft
air gap, que é o espagamento entre a camada
superior do raft e a camada inferior da peca. O
parametro ideal para o raft air gap é de 0,1 mm
(esse valor pode variar levemente para mais ou para menos de acordo com o modelo e marca da
sua impressora).

Raft
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Nota: Se o valor do raft air gap configurado é muito baixo, a peca ira fundir diretamente no raft,
tornando sua remogdo dificil. Se o valor do raft air gap configurado é muito alto, a pe¢a ndo ird
aderir suficientemente ao raft, com isso a peca ird empenar ou ndo aderir na mesa de impressdo.

Margem extra de Raft: Outro parametro importante do raft é a margem extra de raft, que é a
distancia que o raft se estende além da dimensdo da peca impressa. Recomenda-se comecar com
uma margem extra de raft de 10 mm (pode ser necessario aumentar este valor para geometrias
complexas ou propensas ao empenamento).

A velocidade de impressdao da primeira camada também pode influenciar significativamente a
performance de adesdo, por favor verifique a secdo de Velocidade de Impressdao para mais
informacdes.

Nota: E importante ressaltar que a adesdo na mesa de impressdo é extremamente dependente do
nivelamento da mesa, assegure-se que o bico de extrusdo estd nivelado em todos os pontos da mesa
para os melhores resultados de impressdo. Além disso, por favor siga o guia de adesdo na mesa para
prevenir empenamentos.

Velocidade de Impressao

A velocidade de impressao normalmente determina tanto a velocidade do cabecote de impressao
gquanto a taxa na qual o material é extrudado pelo bico. Essa configuracdo pode variar
significativamente dependendo do tipo de geometria da peca a ser impressa. A velocidade da
primeira camada influencia significativamente a performance de adesdo na mesa e deve ser lenta

para assegurar um contato préximo e preciso com a mesa de impress3o.

e Avelocidade de impressdao recomendada dependera da geometria da peca.

e Erecomendado o ajuste da velocidade de impressdo da primeira camada para 20-40 mm/s.

e Para pecas com alta resolucdo que requerem resisténcia mecanica, velocidades menores
qgue 20 mm/s sdo recomendadas.

e Paraimpressdes rapidas, a velocidade de impressdo da primeira camada pode ser
aumentada até 40-65 mm/s.

e Para camadas subsequentes as velocidades de impressao podem ser aumentadas até 35-
65 mm/s

Nota: Se seu equipamento aparentar estar com volume de extrusdo inadequado, em excesso ou
em falta, tente ajustar o pardmetro de multiplicador de extrusdo para compensar essas variagcoes.
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Estruturas de Suporte

Estruturas de suporte sdo chaves no sucesso de .
impressdes de geometrias complexas contendo regides
com angulos eIevach ou mgremgs (Noverhang e steep ,,véﬁtq,péEiSuppG&
angles). Essas regides necessitardo de suportes 7
adequados visando obter sucesso na impressao. g

Existem dois tipos de estruturas de suporte para v';;'amqpéa s‘,ppo/,'t«"/ >
fabricacao com filamento fundido (FFF) — estruturas que 5
sao posicionadas entre a mesa e a pega e estruturas que :
posicionadas entre diferentes niveis da peca. Para
ambos tipos de suporte, ¢é recomendado
exclusivamente o uso de PP como material de suporte.

’Bed' 4

Similar aos parametros de raft, as estruturas de suporte precisam ter configurados um air gap no
topo e na base do suporte, permitindo uma facil remocdo da estrutura. O air gap é normalmente
configurado por incrementos da altura de camada. Portanto, é recomendado configurar o air gap
em 1 camada para ambos, topo e base do material de suporte. Se a altura de camada é grande (>
0,25 mm) e as estruturas de suporte estdo falhando ao utilizar 1 camada de air gap, considere
utilizar um air gap de 0. Isso podera exigir pds-processamento para remover as estruturas de
suporte mas ird assegurar um suporte adequado da geometria.

Nota: Outros materiais geralmente utilizados para suporte como PVA (soluvel em dgua), PLA, ABS
ou PETG ndo irdo aderir ao PP. Esta falta de adesdo provavelmente causard uma falha,
especialmente em estruturas de suportes que aderem em diferentes niveis da peca.
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Design de Pegas para Redugao de Empenamento

Com o objetivo de produzir pecas de alta qualidade, é importante entender o que causa o
empenamento. Existem muitas situacdes nas quais é necessario ter atencdo ao tentar minimizar o
empenamento de pegas.

e SecgOes transversais de grande espessura siao mais suscetiveis ao empenamento. Essa
susceptibilidade é causada pelo resfriamento desigual entre interior e exterior da peca.
Empenamentos associados a seg¢Bes transversais de grande espessura podem ser
minimizados ao ajustar o design ou reduzir a densidade de preenchimento da pega.

e Cantos vivos sdo normalmente propensos ao empenamento ja que sdo pontos de
concentracdo de tensdo. Empenamento nestas regibes podem ser reduzidos com o
arredondamento dos cantos vivos.

e Overhangs sem suporte sdo também muito propensos ao empenamento ja que possuem
uma minima quantidade de interacdo com a camada anterior. Para reduzir a tendéncia ao
empenamento, é recomendado adicionar estruturas de suporte, alterar o design para
reduzir o angulo de overhang ou rotacionar a peca no software de fatiamento para

artificialmente reduzir o angulo de overhang.

e Paredes finas impressas diretamente na mesa de impressdo podem levar ao empenamento
pois este tipo de geometria possui minima drea de contato com a mesa de impressao. O
efeito de empenamento causado por essa geometria é significativamente aumentado com
o crescimento da altura da parede ou caso a parede contenha cantos vivos (observar “cantos
vivos”). Estruturas de paredes finas em padrdes circulares, similares a um vaso, possuem
melhor resisténcia o empenamento. Usar brim pode ajudar a aumentar a drea de contato
superficial e prevenir empenamento.
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Imprimindo com Filamentos de Polipropileno:
Perguntas Frequentes

Por favor, lembre-se que equipamentos de fabricagdo com filamento fundido (FFF) podem variar significativamente
entre marcas e modelos. Sempre recorra ao manual de operacdo de seu equipamento para assegurar a operagdo
segura de sua impressora.

Por que meu filamento de PP Garanta que sua primeira camada de impressdo esteja ajustada para

. , . obter sucesso
ndo estd aderindo na mesa de

i 30? e . ~ - ~
Impressao: o Certifique que a mesa de impressao esteja nivelada, a adesao de

filamento de PP na base é muito sensivel ao nivelamento da
mesa. Por favor recorra ao manual de operagdo do seu
equipamento para o correto nivelamento da mesa.

e  Utilize métodos de adesdo na mesa especialmente
desenvolvidos para filamentos de PP. N6s recomendamos cola
liguida de adesdo desenvolvida especificamente para impressdo
3D de PP, spray adesivo especifico para poliolefinas ou cola
multifuncional para PP (NOTA: Fita crepe e/ou spray para cabelo
nao funcionardo com filamentos de PP).

o Certifique-se de ajustar a altura da primeira camada para
garantir alguma pressdo do bico de extrusdo contra a mesa de
impressdo durante a deposi¢dao de material.

e Utilize uma velocidade de impressdo lenta na primeira camada
(20-40 mm/s).

o Para pecas complexas tente adicionar camadas extras de
raft/brim para melhorar a adesdo com a mesa.

Por que o fluxo de material no Fluxo lento de material € normalmente causado por uma obstrugdo ou

. ~ . uma temperatura incorreta do bico de extrusdo.
bico de extrusao esta lento ou

imi ? N ) . ~
limitado? e Assegure-se que vocé configurou o bico de extrusdo entre 220-

230 °C e 235 °C para a primeira camada (NOTA: sempre verifique
o manual de operacdo de seu equipamento para a temperatura
maxima do bico de extrusdo).

e Assegure-se que o bico de extrusdo ndo esta bloqueado com
materiais de impressdes anteriores. Recorra ao manual de
operacgao do equipamento para instru¢des adequadas de
limpeza de obstrugdes.
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e \Verifique se o sistema de alimentagado estd direcionando
corretamente o filamento até o hot end.

o Apertar demais as engrenagens do sistema de
alimentagdo pode resultar em compressao ou
rompimento do filamento.

o Na&o apertar suficientemente as engrenagens do
sistema de alimentacdo pode resultar no
escorregamento da engrenagem o que ird diminuir a
alimentagdo do polimero no bico, reduzindo o fluxo.

e Verifique o multiplicador de extrusdo para certificar-se que esta
corretamente configurado e/ou calibrado. Esse pardmetro deve
ser configurado para 0,90-1,10.

Por que as pecas estdo Empenamento é normalmente causado por problemas devido a incorreta

empenando durante a
impressao?

adesdo na mesa (verifique as perguntas frequentes relacionadas a adesdo
na mesa). Se a mesa de impressdo tem adesdo e nivelamento adequando
e o problema de empenamento persistir, resolugdes incluem:

o Certifique-se que o ventilador de resfriamento estd desligado na
primeira camada e configurado para 50-100% para as demais
camadas.

o Reduza o preenchimento (%) ou o nimero de camadas de
contorno (#) para reduzir o acimulo térmico dentro da peca.

¢ Remova cantos vivos do design para reduzir concentragdo de
tensdes na pega.

o Certifique-se que overhangs com angulos elevados estao
devidamente apoiados.

A cola liquida de adesdo para Polipropileno funciona melhor para tempos
de impressdo menores que 24 horas. Ao imprimir pecas com tempos de
impressdo maiores que 24 horas, as pe¢as podem comegar a empenar
devido a longa exposicdo a mesa de impressdo aquecida. Para pegas que
necessitam de tempos de impressdo superiores a 24 horas, é melhor a
utilizacdo do método do spray adesivo.

Quando isto ocorrer por favor verifique o raft air gap, que é o espacgo
entre a camada superior do raft e a camada inferior da pega. Este precisa
ser corretamente configurado para garantir a adesdo adequada entre a

Por que minha pega nao esta
aderindo ao raft?

peca e o raft.

Por que minha peca esta O raft air gap deve ser configurado para 0,1 mm mas ajustes podem ser

aderindo demais ao raft? necessarios dependendo do equipamento utilizado.
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Exposi¢cdo térmica durante longos periodos de construgdo pode causar

Por que minha pega sofre de
empenamento na peca. Ao utilizar a cola liquida para adesdo de PP em

empenamento cm tempos de _ N . )
impressoes de longa duragdo, é recomendado ajustar a temperatura da

i 3 ?
impressao longos ( > 24 horas)? primeira camada de impressdo para 80°C e para as demais 23°C.

Por que minha peca sofre de Verifique que a mesa de impressdo esta nivelada e limpa em todos os
empenamento ao imprimir pontos da superficie. Minimas variagdes de nivelamento ou
varias pecas na mesma mesa de contaminac8es na superficie podem levar ao empenamento das suas

impressao? pegas.
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