Doporuceni pro tisk Filament PM ESD PETG

ESD PETG je vodivy kompozit na bazi PETG s pfidavkem uhlikovych sazi, ktery poskytuje
ochranu proti elektrostatickému vyboji (ESD). Pouziva se pro vyrobu pouzder, drzaki a
nastrojl v elektronickém pramyslu, montaznich pracovistich, Cistych prostorech a vSude tam,
kde bézné plastové dily mohou poskodit citlivou elektroniku statickou elektfinou. Tisk z ESD
PETG je v zakladu podobny klasickému PETG, ale uhlikové saze a zachovani ESD vlastnosti
pfinaseji specifické naroky.

Co od tohoto profilu ¢ekat — a co ne

Neni to univerzalni profil pro vSechny geometrie — uhlikové saze Cini material kfieh&im nez
klasické PETG, hlavné po delSi expozici vihkosti. U kazdého tisku je potfeba zvazit, zda je
dany model pro ESD PETG vhodny, a pfipadné upravit nastaveni.

Cekejte od tohoto profilu: vodivé vytisky s ESD vlastnostmi, dostate¢nou mechanickou
pevnost pro funk&ni pouzdra a drzaky, dobrou rozmérovou pfesnost a éerny matny povrch.

Necekejte: vizudlni perfekci jako u klasického PETG, vysokou razovou houZevnatost
(kompozit je kiehdi).

/\ Zlata pravidla pro Gspésny tisk ESD PETG /\
Nez se vrhnete na tisk, projdéte si tato pravidla. Jejich dodrzeni rozhoduje o tom, zda
dostanete funk&ni vodivy dil, nebo zni€eny povrch dilu a ucpany extruder.
1. Tvrzena tryska je doporuc¢ena

Uhlikové saze v ESD PETG jsou abrazivni. Standardni mosazna tryska se ¢asem opotfebi
(Fadové desitky hodin tisku) a je nachylna k ucpavani béhem retrakci.

Postup: Pouzivejte trysku z tvrzené oceli (Hardened Steel), u Pruse napfiklad ObXidian.
Profil pro Bambu je odladén na 0,4 mm, profil pro Prusu na 0,6 mm.
2. Suseni podle stavu filamentu

ESD PETG absorbuje vzdusnou vihkost stejné jako klasické PETG. Suchy filament tiskne
hladce, vihky filament praska a mize zpUsobit zlomeni kiehkého materialu pfi zavadéni.

Postup: Pokud je filament Cerstvy z baleni nebo byl ulozen v suchu, suSeni obvykle neni
nutné. Pokud byl filament del$i dobu na vzduchu nebo se lame pfi ohnuti ¢i zavadéni, suste
jej 65 °C po dobu 4-6 hodin. Pro silné navlhly material az 8—12 hodin.

3. Bambu Lab: filament mimo AMS

Uhlikové saze postupné zapraSuji mechanismus AMS — znecistuji senzory, drahy a kulickova
loZiska. Tisk PETG ESD muze vést k chybam podavani nebo poskozeni AMS.

Postup: Filament zavadéjte z externiho drzdku mimo AMS systém. Pro tisk to znamena
manualni vyménu filamentu, ale zachova to AMS dlouhodobé v provozu.

4. Adheze: separacni vrstva chrani podlozku

ESD PETG ma extrémné silnou adhezi k holym PEI povrchim. Bez separaéni vrstvy hrozi
trvalé po8kozeni podloZky — kusy povrchové Upravy se vam vytrhnou s dilem.

Postup: Vzdy nana$ejte separacni vrstvu na studenou podlozku — ty¢inkoveé lepidlo, 3DLac,
Dimafix nebo Magigoo. Pro Bambu doporucujeme texturovany PEI plat, pro Prusu satin nebo
texturovany plat.

5. Maximalni pritok nezvysovat



Profil je odladény na bezpecény objemovy pritok, pfi kterém se kompozit stihne rovhomérné
prohfat na ESD vodivé hodnoty. VySSi pratok znamena studenéjsi tavenina, horsi soudrznost
vrstev a sniZzenou vodivost.

Postup: Pokud je tisk pomalejSi, nez byste si prali, nezvysujte rychlost — kompozit potfebuje
¢as na prohfati. Optimalni rychlost tisku je 30—60 mm/s. NiZSi rychlost umozriuje rovhomérné
prohfati taveniny a tvorbu stabilni vodivé perkolacni sité sazi — vySSi rychlost vede ke
studengjsi taveniné a hor§im ESD vlastnostem, trhani povrchu.

6. Po tisku ocistit spodni stranu

Separachni vrstva tvofi na spodni strané dilu izolaéni film, ktery v pfipadé ESD aplikaci snizuje
vodivost styéné plochy.
Postup: Po odstranéni vytisku otfete spodni stranu izopropylalkoholem (IPA), aby byla
zajiSténa vodivost i na spodni ploSe. To je dulezité zejména u dila, které maji byt uzemnéné
nebo vedou ESD nabo;j.

7. AUX ventilator doporucujeme vypnuty

Boc¢ni ventilator vytvari asymetricky teplotni gradient v dilu, ktery mize narusit rovnhomérnou
soudrznost vrstev a tim i kontinuitu vodivé sité uhlikovych sazi.

Pro jaké tiskarny je profil odladény
Nabizime profily pro dvé platformy, které jsme v praxi provéfili. Obé davaji spolehlivé vysledky.

Systém 1: Bambu Lab P1S / P1P (0,4 mm tvrzena tryska)
Profil je odladén pro fadu Bambu Lab P1. Volba pro stfedné velké funkéni ESD dily, pouzdra
a jiné vodivé komponenty.
* Vyhody: Uzaviena komora P1S stabilizuje teplotu a omezuje krouceni. Vyborna
povrchova kvalita s 0,4 mm tryskou.
* 0,4 mm tvrzena tryska: Detailni vytisky, ESD pouzdra s drobnymi prvky a otvory.

* Omezeni: Filament musi byt zaveden mimo AMS — uhlikové saze zaprasuji
mechanismus. Multi-color tisk s ESD PETG nedoporucujeme.

* Podlozka: doporucujeme texturovany PEI plat se separaéni vrstvou (lepidlo, 3DLac,
Dimafix).

Systém 2: Prusa XL / Core One (0,6 mm tvrzena tryska)

Profil je odladén na XL s 0,6 mm tvrzenou tryskou (ObXidian), ale obecné plati pro vSechny
Nextrudery s 0,6 mm tryskou. Volba pro vétsi funkéni dily s prioritou spolehlivosti.
* Vyhody: Vétsi tryska 0,6 mm minimalizuje riziko ucpani. Stabilni podavani u
Nextruderu pfi dodrzeni postupu zavadéni.
* 0,4 mm na Prusa: Kompozit s uhlikovymi sazemi se v 0,4 mm tryskach Nextruderu

doporucena.

+ Specificky krok — viastni Filament: Pro spolehlivé zavedeni filamentu si v menu
tiskarny vytvorte vlastni material (Custom Filament) s teplotou zavadéni 285 °C.
Standardni PETG profil (230 °C) je pro tento kompozit nedostate¢ny a vede k
cvakani extruderu nebo chybé zavedeni.

* Omezeni kiehkosti: Pfed zavedenim odstfihnéte konec filamentu pod uhlem 45°.
Pokud se filament lame pfi ohybani, nejprve jej vysuste.

* Podlozka: doporucujeme satin nebo texturovany plat se separacni vrstvou.



Klicové parametry tisku

Nasledujici tabulka shrnuje zakladni parametry, které plati pro oba profily. Pfesné rychlosti,

prutok a dalSi detailni nastaveni najdete pfimo ve stazeném profilu — my je pribézné
doladujeme na zakladé praxe, takze vzdy aktualni hodnoty mate v profilu samotném.

Parametr Hodnota

Teplota trysky 270-290 °C

Teplota podlozky 80-90 °C

SuSeni filamentu (pfi potfebé&) 65°C/4-6h

Tryska tvrzena ocel (Hardened Steel)

Adhezivum 3DLac / Dimafix / lepidlo

Podavani externé, mimo AMS

Rychlost tisku 30-60 mm/s

Chlazeni minimaini (0—-20 %)

AUX ventilator 0%

Post-processing ocistit spodni stranu IPA

Kazdy dil si zaslouzi drobné doladéni

Tento profil neni a nemuaze byt dokonaly pro kazdou geometrii. Je to spolehlivy odrazovy bod
— pro konkrétni dil mize byt potfeba upravit nékteré parametry. NejCastéjSi drobné upravy,
které mlzete sami provést:

Pokud

Vétsi ESD pouzdra: zvyste pocet perimetra pro lepSi pevnost a vysSi ESD vodivost
pfes celou sténu.

Tenkosténné dily: zvazte snizeni rychlosti pro lepsi soudrznost vrstev a stabilni
vodivost.

Dily s otvory na Srouby: po itejte s mirné menSi toleranci — kompozit ma nizsi
flexibilitu nez klasické PETG.

Dily vyzadujici rozmérovou presnost: vytisknéte kalibracni kostku 20%x20%x20 mm,
zmeéfte posuvnym meéfitkem, pfipadné upravte % velikosti (shrinkage compensation).

tisknete produkéni sérii stejného dilu, doporu€ujeme vytisknout jednotlivy testovaci

kus, ovéfit rozméry, ESD vodivost a funkénost, a teprve potom spoustét plny tisk.

Shrnuti

ESD PETG je specializovany material pro elektroniku a ESD aplikace. Neni to filament pro
kazdého, ale s dodrZzenim niZe uvedenych zasad ziskate spolehlivé vodivé vytisky:

Tvrzena tryska — uhlikové saze ¢asem ni¢i mosaz.

Suseni podle stavu filamentu — pokud se lame, suste 65 °C / 4-6 h.
Podavani filamentu mimo AMS — chrani to mechanismus.
Separacni vrstva povinné — chrani PEI pfed poskozenim.

Po tisku oéistit spodni stranu IPA — pro plnou ESD vodivost.

AUX ventilator vypnuty na 0 %.



S nasimi profily a dodrzenim téchto zasad ziskate z ESD PETG funkéni vodivé dily pro
elektroniku, montazni pracovisté a ESD ochranné aplikace.

Jeden posledni tip: kazdy profil je zivy dokument. Pokud mate zkuSenosti s konkrétnimi typy
dili nebo najdete lepSi kombinaci parametr pro vasi aplikaci, dejte nam védét. Radi profily
vylepSujeme.
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