Doporuceni pro tisk Filament PM PA Jet (PA12)

PA Jet je Cisty polyamid 12 (PA12) bez vyztuZe — houzevnaty, chemicky odolny, samomazny
inzenyrsky plast, ktery se primyslové pouziva na kluzna loZiska, ozubena kola, kabelové
prichodky, snap-fity, living hinges a dily v motorovych prostorech. Mezi FDM filamenty patfi

Vv,

PETG ani ABS nenahradi.

Co od tohoto profilu ¢ekat — a co ne

Toto neni zaéatecnicky filament a ani nas profil nedéla z PA12 snadny material. Je to
vychozi bod odladény pro konkrétni kombinaci hardwaru (viz nize), ktery dava spolehlivé
vysledky na funkéni dily s dostate€nym prafezem. Neni to univerzalni profil pro vSechny
geometrie — u kazdého tisku je potfeba zvaZzit, zda je dany model pro PA12 vhodny, a
pfipadné upravit nastaveni podle konkrétniho dilu.

Cekejte od tohoto profilu: pevné funkéni dily, vybornou mezivrstvovou soudrznost,
rozmérovou stabilitu a dlouhou zivotnost dild v realném pouziti.

Necekejte: vizualni perfekci jako u PLA, bezchybné tenké vertikalni prvky (kominy, uzké
sloupky), nebo Zze se vam PA Jet podafi vytisknout bez pfipravy. PA12 vyZaduje suchy
filament, pfipravenou podlozku a pfedehfatou komoru. Bez toho to neplijde.

/\ Zlata pravidla pro Gspésny tisk PA Jet /\

Nez se vrhnete na tisk, projdéte si tato pravidla. Plati pro vS8echny PA12 filamenty a jejich
dodrzeni rozhoduje o tom, zda dostanete pevny funkéni dil, nebo katastrofu.

1. Suseni je absolutni nutnost, nikoliv volba

PA12 je hygroskopicky — vzdudnou vihkost absorbuje rychle (béhem hodin). Vlihkost v hotendu
zpusobuje prskani, bubliny ve sténach, ztratu lesku a dramaticky pokles mezivrstvové
pevnosti. VIhky PA12 pfi tisku slySitelné praska — pokud slySite ,siCeni®, tisk zastavte a
filament vysuste.

Postup: Filament suste pfi 85 °C po dobu 8—12 hodin pfed tiskem. Napf. Bambu AMS HT
zvlada suseni na 85 °C a zaroven chrani filament pfed vihkosti béhem tisku — doporucujeme
jej. Standardni AMS slouzi pouze jako ulozisté a PA Jet v ném ususit nelze. Pfipadné vlozit
do dry boxu se silika gelem.

2. Komora musi byt predehrata

PA12 potfebuje stabilni, homogenni teplotu v komofe od prvni vrstvy. Pokud spustite tisk
studeného stroje, prvni vrstvy se zkrouti dfive, nez se komora prohfeje.

Postup: Po zahajeni tisku nechte tiskarnu alespon 15 minut prohfat pfi cilové teploté
komory. U tiskaren s pasivni komorou (P1S, Prusa Core One a jiné) je nutné pocitat s delSim
C¢asem (30+ minut) — nechte bé&zet pfedehfev plotny se zavienymi dvirky.

3. Adheze: Magigoo PA

PA12 ma k béznym FDM podlozkam velmi slabou pfirozenou adhezi. Engineering Plate, Satin
ani Textured PEI samy o sobé& PA12 dobfe neudrzi — dil se vam pfi prvnim smrsténi odtrhne.
Postup: Pouzivejte napf. Magigoo PA — specidlni lepidlo vyvinuté pfimo pro nylony.
Nanasejte jej na studenou podlozku pfed tiskem, nechte zaschnout 2—3 minuty. Pokud se i
pfesto dil odlepuje, zkontrolujte, zda je plat pfed aplikaci Cisty a zda mate dostateéné Siroky
brim.



4. Po tisku nechte dil pomalu vychladnout

PA12 ma vysokou miru smrsténi pfi chladnuti. Pokud po dokonéeni tisku oteviete dvitka a
vystavite horky dil chladnému vzduchu, vznikne teplotni Sok — dil se mUze zkroutit, popraskat
ve vrstvach nebo se odtrhnout od podlozky.

Postup: Po dokonéeni tisku nechte tiskarnu zavienou, dokud teplota podlozky neklesne
pod 40 °C. Trpélivost se vyplati — dil si tim udrzi rozmérovou pfesnost a maximalni
mezivrstvovou pevnost.

5. AUX ventilator musi byt vzdy vypnuty

Bocni ventilator tiskaren vytvari asymetricky proud chladneho vzduchu z jedné strany. U PA12
to znamena jisté zkrouceni dilu a jeho odtrzeni od podlozky. AUX fan: vzdy 0 %. Zadné
vyjimky.

Pro jaké tiskarny je profil odladény

Nabizime profily pro dvé platformy, které jsme v praxi provéfili. Obé davaiji spolehlivé vysledky,
kazda ma své silné stranky.

Systém 1: Bambu Lab H2S (0,6 mm tvrzena tryska)
Volba pro maximalni mechanickou pevnost, produkéni tisk a velké funkeni dily.

* Vyhody: Aktivné vyhfivana komora vytvafi homogenni horké prostfedi, ve kterém
PA12 ztraci tendenci se kroutit. Mlzete tisknout i vétsi dily a dlouhé tisky.

« 0,6 mm tvrzena tryska: Sirsi pruhy materialu nesou vice tepelné energie, dokonale
tavi pfedchozi vrstvu a vytvari neuvéfitelné pevné stény. VyssSi mezivrstvova
soudrznost, rychlejsi tisk objemnych dila.

* Omezeni: Vétsi prmér trysky sléva drobné mikrodetaily.

* Podlozka: doporucujeme Bambu Engineering Plate s Magigoo PA.

Systém 2: Prusa Core One (0,4 mm mosazna tryska)

Spolehliva volba pro mensi a stfedné velké technické dily, kde zalezi na detailu, rozmérové
presnosti a pfesnych tolerancich. Idealni pro snap-fity, ozubena kola, tenkosténna pouzdra a
dily s jemnymi detaily.
* Vyhody: Pasivni komora s vysokou tepelnou stabilitou dava prfedvidatelné a
opakovatelné vysledky.
* 0,4 mm mosazna tryska: Mosaz ma vybornou tepelnou vodivost a rovnomérné
pfendasi teplo na material. PA12 se v ni tavi spolehlivé a profil reflektuje toto chovani.
* Omezeni: Pasivni komora potfebuje delSi pfedehfev. U velkych dild (nad 150 mm) je
riziko warpingu vyssi.
* Podlozka: doporu¢eno Prusa Satin plate s Magigoo PA.

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 240-270 °C
Teplota podlozky 100-110 °C

Suseni filamentu 85°C/8-12h



Parametr Hodnota

Adhezivum Magigoo PA

Brim 5-10 mm

Pfedehfev komory min. 15 min

Chladnuti po tisku v zaviené komofre pod 40 °C
AUX ventilator 0 %

Kazdy dil si zaslouzi drobné doladéni

Tento profil neni a nemuze 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:

Velké ploché dily (nad 150%150 mm): zvyste brim, dbejte na dukladné pfedehrati
komory.

Malé detailni dily: snizte rychlost vnéjSich stén pro lepSi povrch.

Dily s velkymi previsy: overhang fan mizete do€asné mirné zvysit, ale jen pro
konkrétni tisk — v béZném profilu nechame defaultni hodnotu.

Dily vyzadujici extrémni presnost: provedte rozmérovou kalibraci — vytisknéte
kostku 20x20x20 mm, zméfte posuvnym méfitkem, pfipadné upravte % velikosti
(shrinkage compensation).

Pokud tisknete produkéni sérii stejného dilu, doporucujeme vytisknout jednotlivy testovaci
kus, ovéfit rozméry a funkénost, a teprve potom spoustét piny tisk.

Shrnuti

PA Jet je prémiovy inzenyrsky material pro funkéni dily. Neni to filament pro zacatecniky a
neni to material, ktery byste méli zkouset bez pfipravy. Pokud ale dodrzite pét véci, dostanete
z néj vytisky, které vydrZi roky v naro¢ném provozu:

Filament vysuseny na 85 °C po dobu 8-12 hodin

Komora predehfrata minimalné 15 minut pfed zahajenim tisku.
Magigoo PA na studenou podlozku, nechat 2—3 minuty zaschnout.
Po tisku nechat pomalu vychladnout v zaviené komofe pod 40 °C.
AUX ventilator vypnuty na 0 %. Vzdy.

S nasimi profily a dodrZzenim uvedenych zasad ziskate z PA Jet vytisky, které jsou mechanicky
odolné, chemicky stabilni a samomazné. Loziska, ozubena kola, snap-fity, pridchodky.

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.



	Co od tohoto profilu čekat – a co ne
	⚠️ Zlatá pravidla pro úspěšný tisk PA Jet ⚠️
	1. Sušení je absolutní nutnost, nikoliv volba
	2. Komora musí být předehřátá
	3. Adheze: Magigoo PA
	4. Po tisku nechte díl pomalu vychladnout
	5. AUX ventilátor musí být vždy vypnutý

	Pro jaké tiskárny je profil odladěný
	Systém 1: Bambu Lab H2S (0,6 mm tvrzená tryska)
	Systém 2: Prusa Core One (0,4 mm mosazná tryska)

	Klíčové parametry tisku
	Každý díl si zaslouží drobné doladění
	Shrnutí

