




● グラスウール配合PP(PPGW)フィラメント

耐　熱　性

対 溶 剤 性

吸　水　性

比　　　重

層間密着性

造形時の反り

塗　装　性

メ　ッ　キ

オーバーハング

：120℃ (20分オートクレーブクリア)

：溶ける溶剤無し、鉱物油にも強い

：低い

：1.0 g/cm3と軽量

：良好：水漏れなし

：少ない

：良好

：可能

：22.4度

グラスウール配合で収縮率の差をなくしたPPフィラメント

樹脂収縮率が大きく、フィラメント化、さらに造形が難しい

といわれてきたPP樹脂に、極細で柔軟なグラスウールの

短繊維を配合することで収縮をコントロール。

自動車や家電など多くの製品に使用されている汎用樹脂

であるPP樹脂で、層間密着度が良好な3D造形が可能に

なりました。高強度でしなりがあり、壊れにくく折れにくい、

実用製品に適した素材として、製品づくりの可能性を広げ

ます。

フィラメントの特長

紹介動画

推 奨 ノ ズ ル

推奨ノズル温度

推奨テーブル温度

推奨プリントスピード

テーブル設定：

　造形物がテーブルに定着しない

　場合、当社のPP用myDOタック

　シート(P6・7ページに掲載)の

　使用を推奨します。

: 硬質材用ノズルφ0.5mm以上 

: 230℃

: 使用しない

: 40mm/秒

造形時プリンター推奨条件(推奨値) 

ＰＰＧＷ造形物の特徴





● FABRIALTM Rフィラメント

フィラメントの特長

紹介動画

生体適合性･柔軟性を持つ素材のフィラメント

FABRIALTM はJSR株式会社の登録商標です。FABRIALTM Rシリーズは、柔らかくしなやかで、肌に

なじむ素材です。

柔軟性、耐摩耗性、低吸水性等に優れた特殊エラストマー

(TPE)で、医療分野でも実績のある生体適合性試験

(ISO10993準拠)にて安全性も確認しております。

造形時プリンター推奨条件(推奨値) 

※最適な性能を得るためにノズル温度は160℃以下で

　 使用してください。

※フィラメントを火のそば、直射日光の当たる場所、高温

　 多湿の場所で保管・使用しないでください。

推奨ノズル温度

推奨テーブル温度

推奨造形スピード

テーブル設定

：

：

：

：

140～160 ℃

80～100 ℃

5～10 mm/秒

造形物がテーブルに定着しない場合、

当社のmyDOタックシート(P6・7

ページに掲載)の使用を推奨します。



造形物の反りを防ぐシート

造形物が反りによってテーブルから浮いてしまう！！

myDOタックシート
myDO TAK Sheet

テーブルにしっかり密着！！











NCI 3Dプリンター出力サービス
当社では、多くの協力会社様との連携により幅広い造形サービスをご提供いたします。

熱融解、光硬化、粉末焼結、インクジェットの４種類の造形方式にて、多種多様な造形をいたします。
PLA、ABSを始めとして、特許取得の機能性樹脂や生分解性を持った樹脂等、20種類以上の素材での
プリントに対応をしています。金型不要で、試作品あるいは最終製品の造形が１個から可能となり
ますので、従来と比べて時短とコスト削減につながります。ご使用の用途に合わせて、最適な形状・
素材をご提案いたします。






