
TPU/PEBA材料使用指南

1. 耗材基本信息

1.1.耗材介绍

TPU（热塑性聚氨酯）与 PEBA（聚醚嵌段酰胺）均为柔性材料，具备高

弹性、耐磨损、抗撕裂的特性，是 FDM 3D 打印中制作弹性零件、减震件、密

封件的核心耗材。

硬度从大到小的排序为：77D > 70D > 68D > 64D> 55D > 95A > 90A ＞

85A > 83A > 80A > 75A > 70A；

1.2.耗材特性

材料型号 硬度等级 打印难度 典型应用场景

TPU-95A 邵氏 95A（偏硬） 易
手机壳、护具、硬弹性结构

件

TPU-90A 邵氏 90A 易
数据线保护套、减震垫、普

通弹性零件

TPU-85A 邵氏 85A 中等 手环、鞋垫、软质密封件

TPU-90-75A 邵氏 90A→75A 易 柔性关节、异形弹性结构

TPU-Aero-90A 邵氏 90A 中等
无人机配件、航空模型弹性

部件、耐冲击件



TPU-Aero-85A 邵氏 90A 中等 航模减震器、柔性连接件

TPU-64D
邵氏 64D（近硬

质）
易

耐磨齿轮、硬质弹性外壳、

机械缓冲件

PEBA-90A 邵氏 90A 中等 运动鞋中底、高端减震件

1.3.设备兼容性

机型适配 喷嘴兼容性 打印板 配件

TPU-95A

Adventurer 5M

Adventurer 5M Pro

AD5X

Guider 3 Ultra

推荐：0.4mm，

0.6mm，0.8mm

不支持：0.25mm

纹理 PEI 板

不支持 IFSTPU-64D

Adventurer 5M

Adventurer 5M Pro

AD5X

Guider 3 Ultra

推荐：0.4mm，

0.6mm，0.8mm

不支持：0.25mm

纹理 PEI 板

PEBA-90

A

Adventurer 5M

Adventurer 5M Pro

AD5X

Guider 3 Ultra

推荐：0.4mm，

0.6mm，0.8mm

不支持：0.25mm

纹理 PEI 板



2. 打印前准备

2.1.耗材干燥处理

TPU/PEBA 受潮会导致打印时出现气泡、拉丝、层间结合差等问题，干燥是关

键前置步骤。

材料 鼓风式干燥箱 热床

TPU 70℃，8h 90℃，16h

PEBA 80℃，8h 90℃，16h

使用热床烘干时，每隔 6小时翻面一次，并在耗材上方覆盖包装盒或 PC盒，保

持受热均匀。

2.2.打印头喷嘴

清洁喷嘴，确保喷嘴表面干净无异物。

特别注意：打印 TPU、PEBA 耗材需要仔细检查喷嘴是否适配，建议打印时使

用全新专用喷嘴，不建议使用打印过碳纤维、高温工程材料的喷嘴，容易引发打

印头堵塞打印失败。若需指定喷嘴打印，建议先采用冷拔操作 3-5 次后发起打

印。

冷拔：加热喷嘴至打印温度，手动送入一段耗材，然后冷却至约 90℃（PLA）

或 150℃（PETG），快速而均匀地拉出耗材，带出内部的积碳；

2.3.打印平台板

1. 清洁打印平台版，确保平台表面干净无异物；



2. 涂抹胶水：建议使用官方平台胶水涂抹打印平台板，增强平台粘附力，提升

打印成功率。

2.4.支撑材料选择

1. PLA 为支撑材料：打印 TPU模型时，直接使用 TPU自身作为支撑拆除较困

难，容易造成模型变形或表面破损。建议使用 PLA 材料作为支撑材料，相

对更易拆除且能够保证打印模型稳定性。

2. 支撑材料颜色：建议选用与模型主体材料颜色接近的颜色，防止模型与支撑

颜色差异过大导致模型表面混色。

2.5.减少进丝阻力

TPU、PEBA 为柔性材料，本身具有一定的粘性和弹性，容易因为丝料变形导致

进料异常打印失败，可尝试以下方法减少进丝阻力：

1. 送丝路径：越短、越直、越少弯，阻力越小

 送丝管尽量短：≤60cm，越长越容易卡弯；

 走直线：不要 90°硬弯，不要小半径转弯；

2. 挤出机：调松挤出齿轮压紧弹簧，防止压紧力过大导致丝材变形阻塞进料

3. 打印过程中注意事项

3.1.送丝监测

打印过程中需随时观察送丝情况，若出现送丝打滑（挤出机齿轮磨出丝痕），可



适当调大挤出机压紧弹簧力度，或降低打印速度；

3.2.避免频繁暂停

柔性材料暂停后重启，易出现送丝不畅、层间断丝，建议确保打印过程中电源稳

定，减少中途操作；

3.3.零件取出

打印完成后，为避免烫伤，请等待打印板温度降低至室温后取下，轻轻弯折并取

下模型；若难以取下，可在打印板与打印模型件缝隙处适当喷涂酒精，降低打印

板间的附着力后取下。

4. 后处理

4.1.去支撑与清理

1. PVA 支撑直接放 40-60℃温水中泡 2-4 小时，溶解后用清水冲洗干净，自

然晾干即可；

2. PLA 支撑可用手以适当力度掰下，若粘接牢固难以取下，可将支撑接触面处

放在 40-60℃温水中浸泡，慢慢剥离；

4.2.去除毛边

1. 用美工刀轻轻刮掉残留支撑料，或用 200-400 目砂纸轻微打磨，再用低温

热风枪（50-60℃）扫一遍表面，融化细小毛边，让表面更光滑；



5. 打印完成后耗材保存

5.1.密封保存

密封袋 + 干燥剂，室温存储；

注意：干燥后建议立即打印，避免再次吸潮。

6. 常见打印问题与解决方案

6.1.拉丝、漏料

1. 烘干耗材，打印过程中确保耗材密闭，当耗材未完全烘干时，极易出现拉丝

漏料现象；

2. 适当调整回抽参数，若出现较严重漏料现象，可将回抽长度值提高（如在原



数值上增加 0.2mm）；

3. 更换使用大口径热端，如 0.6mm直径热端；

4. 模型后处理，如使用低温热风枪（50-60℃）融化表面细小毛边；

6.2.送丝打滑、送丝齿轮卡料

1. 送丝阻力大

 缩短送丝管长度，减小耗材到打印头的距离；

 降低料盘转动阻力；

2. 回抽过大

 适当降低回抽长度（如减少 0.2）和回抽速度（如减少至 10mm/s）





6.3.模型弹性不足、发硬

1. 冷却不足：检查材料冷却风扇设置，拉满冷却风扇速度；

2. 填充密度过高：适当降低填充密度；

3. 打印头温度过高：适当降低喷嘴温度（如 5℃），并且可将速度参数一并降

低（最大体积速度降低 0.4mm³/s）；

6.4.模型缺料

1. 降低打印速度：较低的打印速度可以使耗材熔融更加充分，降低缺料风险；

2. 检查耗材丝进料阻力，参照章节 2.5“减少进丝阻力”内容，使用合适的进

料方式；

3. 打印前烘干耗材，耗材丝受潮也可能会导致缺料；

4. 检查热端内是否有残料（如高温耗材），请在打印前进行冷拔操作，确保热

端中残料清理干净；

7. TPU-Aero 进阶调整

7.1.调节流量比例

可通过调节流量比例值来控制不同的发泡效果，推荐 0.6-0.8。具体数值需要根

据实际情况适当调节，不同运用场景和机器会有不一样的最佳设定值。



7.2.工艺质量参数调整

可通过调节以下几个参数来提升打印模型质量



7.3.工艺强度参数调整

7.4.减少空驶

开启逐件打印，尽可能避免过多空驶




