Doporuceni pro tisk Filament PM PC/ABS

PC/ABS je SpiCkovy technicky material spojujici teplotni odolnost a tuhost polykarbonatu s
houzZevnatosti ABS. Pouziva se na mechanicky a tepelné namahané dily — kryty elektroniky,

Vv

discipliny, ale s odladénym profilem ziskate extrémné pevné a tepelné stabilni vytisky.

Co od tohoto profilu ¢ekat — a co ne

Toto neni za¢atecnicky filament a ani nas profil nedéla z PC/ABS snadny material. Je to
vychozi bod odladény pro konkrétni kombinaci hardwaru (viz nize), ktery dava spolehlivé
vysledky na funkéni technické dily. Neni to univerzalni profil pro vSechny geometrie — u
kazdého tisku je potfeba zvazit, zda je dany model pro PC/ABS vhodny, a pfipadné upravit
nastaveni podle konkrétniho dilu.

Cekejte od tohoto profilu: extrémni mechanickou pevnost, vysokou razovou houzevnatost,
teplotni odolnost.

Necekejte: Ze vam PC/ABS bude tisknout bez pfipravy. VyZaduje suchy filament, pfedehfatou
komoru, spravné lepidlo a hlavné trpélivost pfi chladnuti. Neotevirejte dvirka tiskarny ihned po
dokonceni tisku.

/\ Zlata pravidla pro Gspésny tisk PC/ABS /\

NeZ se vrhnete na tisk, projdéte si tato pravidla. Plati pro vSechny PC/ABS filamenty a jejich
dodrzeni rozhoduje o tom, zda dostanete pevny funkéni dil, nebo dil s mikrotrhlinami a
popraskanymi st€énami.

1. Suseni je absolutni nutnost, nikoliv volba

PC/ABS rychle absorbuje vzdusnou vlhkost. Vlhkost v hotendu zpusobuje chemickou
degradaci materialu, bubliny ve sténach, prskani, ztratu lesku a dramaticky pokles pevnosti
dilu.

Postup: Filament pfed tiskem vzdy suste na 80 °C po dobu minimalné 8 hodin. Pro tisk z
uzavieného a suchého boxu (napf. AMS, dry box se silikagelem) je doporucen, zejména u
dlouhych tisku.

2. Komora musi byt predehrata

PC/ABS potfebuje stabilni teplé prostfedi od prvni vrstvy. Studeny start na velkych dilech
znamena warp v rozich a odtrzeni od podlozky.

Postup: U tiskaren s aktivné vyhfivanou komorou nechte pfed tiskem prohrat alespon 15
minut. U tiskaren s pasivni komorou (P1S, Prusa Core One a jiné) je nutné pocitat s delSim
¢asem (30+ minut) — nechte bézZet pfedehfev podlozky se zavienymi dvirky.

3. Adheze: lepidlo jako separator

PC/ABS ma k holému PEI tak silnou pfilnavost, ze mlze pfi smr§téni vytrhnout kusy
povrchové upravy z platu. Lepidlo zde paradoxné slouzi jako separator — chrani plat.

Postup: Pouzivejte Magigoo PC — specialné formulovany separator pro PC a PC blendové
materialy na studenou podlozku. U velkych dili zapnéte brim minimalné 5-10 mm. Pokud
se dil odlepuje, odmastéte plat IPA pfed aplikaci lepidla.

4. Po tisku nechte dil pomalu vychladnout

Toto je Casta chyba, ktera zabiji pevnost dilu. PC/ABS ma vysokou teplotu skelného pfechodu
a pfi rychlém ochlazeni dochazi k vnitfnimu pnuti, mikrotrhlinam a praskani mezi vrstvami.



Postup: Nikdy neotevirejte dvirka tiskarny ihned po dokonceni tisku! Nechte dil v
zaviené komofe pomalu chladnout, dokud teplota podlozky neklesne pod 40 °C. U velkych
dilt to trva déle. Trpélivost se vyplati.

5. AUX ventilator musi byt vzdy vypnuty

Bocni ventilator u tiskaren vytvari asymetricky proud chladného vzduchu z jedné strany. U
PC/ABS to zpUsobi jisté zkrouceni dilu a jeho odtrzeni. AUX fan: vzdy 0 %. Zadné vyjimky.

Pro jaké tiskarny je profil odladény

Nabizime profily pro dvé platformy, které jsme v praxi provéfili. Obé davaji 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 funkéni dily. Aktivné
vyhfivana komora dava PC/ABS idealni podminky.

* Vyhody: Aktivné vyhfivana komora vytvafi homogenni horké prostfedi, ve kterém
PC/ABS ztraci tendenci se kroutit. MUzete tisknout i velké modely s jistotou.

« 0,6 mm tvrzena tryska: Sirsi extruze materialu nese vice tepelné energie, dokonale
tavi pfedchozi vrstvu a vytvari neuvéfitelné silné stény. Vys3i razova pevnost a Z-
soudrznost, rychlejsi tisk objemnych dila.

» Omezeni: Vétsi prlmér trysky sléva drobné mikrodetaily a ostré vnitfni rohy.

* Podlozka: doporu€ujeme Bambu Engineering Plate s Magigoo PC.

Systém 2: Prusa Core One (0,4 mm mosazna tryska)
Volba pro pfesné technické dily s detaily a tolerancemi.
+ Vyhody: Pasivni komora s vysokou tepelnou stabilitou dava pfedvidatelné a
opakovatelné vysledky.
* 0,4 mm mosazna tryska: Mosaz ma vybornou tepelnou vodivost. Pro neabrazivni
PC/ABS je to spravna volba a poskytuje detailngjsi vytisky nez 0,6 mm tryska.
» Omezeni: Pasivni komora potfebuje del$i pfedehfev. U velkych dilll (nad 150 mm) je
riziko warpingu vyssi.
* Podlozka: doporu¢eno Prusa Satin plate s Magigoo PC.

Klicové parametry tisku

Nasledujici tabulka shrnuje zakladni parametry, které plati pro oba profily. Pfesné rychlosti,
pritok a dalSi detailni nastaveni najdete pfimo ve stazeném profilu — my je prabézné
doladujeme na zakladé praxe, takze vzdy aktualni hodnoty mate v profilu samotném.

Parametr Hodnota

Teplota trysky 270-300 °C
Teplota podlozky 100-110 °C
Sus8eni filamentu 80°C/8+h
Adhezivum Magigoo PC
Brim 5-10 mm

Pfedehiev komory min. 15 min

Chladnuti po tisku v zaviené komofe pod 40 °C



Parametr Hodnota

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. Nej¢astéjsi drobné uUpravy,
které mlzete sami provést:
* Velké ploché dily: zvyste brim, prodluzte pfedehfev komory, zvazte snizeni rychlosti
vnéjsich stén.
* Malé detailni dily: sniZte rychlost vnéjSich stén pro lepsi povrch a definici.
» Dily s velkymi previsy: overhang fan mizete do¢asné mirné zvysit, ale jen pro
konkrétni tisk — v bézném profilu nechame defaultni hodnotu.
+ Dily vyzadujici rozmérovou presnost: vytisknéte kalibracni kostku 20x20x20 mm,
zméfte posuvnym méfitkem, pfipadné upravte % velikosti (shrinkage compensation).

Pokud tisknete produkéni sérii stejného dilu, doporu€ujeme vytisknout jednotlivy testovaci
kus, ovéfit rozméry a funk&nost, a teprve potom spoustét piny tisk.

Shrnuti

PC/ABS je Spitkovy technicky material pro mechanicky a tepelné namahané dily. Neni to
filament pro zacateéniky. Pokud ale dodrzite pét véci, dostanete z néj velmi pevné a teplotné
odolné vytisky:

* Filament vysusSeny na 80 °C alespon 8 hodin

+ Komora predehrata pfed zahajenim tisku (15 min aktivni, 30+ min pasivni).

+ Lepidlo jako separator na studenou podlozku, nikdy pfimo na holé PEI.

* Po tisku nechat pomalu vychladnout v zaviené komofe pod 40 °C.

+ AUX ventilator vypnuty na 0 %. Vzdy.

S nasimi profily a dodrzenim téchto zasad ziskate z PC/ABS extrémné pevné, tepelné stabilni
vytisky. Kryty elektroniky, automotive dily, technické prototypy.

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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