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Next we decided to ask the resin experts themselves for their advice. Certainly they know their materials 
and what may or may not work. Here are a few of the responses we got back when we asked them what 
material they would recommend to mold this part. 

– “The wall thickness would require an increase of 5x to 10x the current .003” in order to fill.” 

– “Molding the part thicker and grind it down to the desired thickness.” 

– “In looking at the part, the .003” section will not fill any of the listed materials. In fact, I believe 

you will be hard pressed to find a thermoplastic material that would fill that .0127” long, .003” 

wall.” 

– “I do believe you would need to be in the .015” wall thickness zone.” 

– “We would suggest  increasing the  .003” wall thickness to at  least  .015” or, better yet,  .030”  in 

order to improve moldability. 

– “In my opinion filling this geometry would not be possible in a production environment. I would 

consider trying to mold a PP at approximately .016” ‐ .018” and an Acetal 9 melt at .025”. 

 

Again this can be a discouraging step if you’re convinced now your part is not moldable as is. 

We push on… 

We  chose  11  different materials  that  we  see  every  day  and  put  them  to  the  test  to  see  how  each 
material would  fill  the  thin  sections. Many of  these are highly engineered  resins,  some with glass or 
other fillers as well. 

1. Polyethylene (PE) 

2. Polypropylene (PP) 

3. Polyamide w/ 30% Glass Fill (Nylon) 

4. Polycarbonate (PC) 

5. Polysulfone (PSU) 

6. Polyoxymethylene (POM) 

7. Polybutylene Terephthalate (PBT) 

8. Polymethyl Methacrylate (PMMA) 

9. Polyether Ether Ketone (PEEK) 

10. Polyetherimide (PEI, Ultem) 

11. Liquid Crystal Polymer (LCP) 
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