Doporuéeni pro tisk Filament PM PA-CF Jet a PA-GF Jet
(pInény PA12)

PA-CF Jet a PA-GF Jet jsou pIlnéné polyamidy 12 — PA-CF Jet se 17 % uhlikovych vldken,
PA-GF Jet s 30 % skelnych vlaken. Oproti Cistému PA Jet jsou na tisk vyrazné privétivéjsi:
vlakno snizuje smrsténi i sklon ke krouceni a zlepSuje rozmérovou stabilitu. Jsou to inzenyrské
materialy na funkéni dily — ozubena kola, kluzna pouzdra, drzaky, pfipravky a dily v naroéném
provozu — tam, kde rozhoduje tuhost, rozmérova stalost a teplotni odolnost. Spole¢né maiji
abrazivni vlakno, kvlli kterému je tvrzena tryska povinna.

Co od téchto profilti cekat —a co ne

Toto neni Cisty PA Jet — a to je dobfe. Vyztuz z PA12 déla podstatné klidnéjSi material: méné
se krouti, Iépe drzi rozmér a odpousti drobné chyby. Nas profil je odladény vychozi bod pro
konkrétni kombinaci hardwaru (viz nize), ktery dava spolehlivé vysledky na funkcni dily. Neni
to ale univerzalni profil pro kazdou geometrii — u kazdého tisku zvazte, zda je model pro
pinény PA12 vhodny, a pfipadné nastaveni doupravte.

Cekejte: tuhé a rozmérové stabilni funkéni dily, vybornou mezivrstvovou pevnost, matny
technicky povrch a mensi warping nez u Cistého PA12.

Necekejte: ze warping zmizi uplné. PInény PA12 se krouti méné nez Cisty, ale stale se krouti
— zejména v rozich a u velkych plochych dild. Dikladné nalepeni a brim jsou nutnost, ne
volitelny doplnék. Dale necekejte vizualni perfekci jako u PLA ani tisk bez tvrzené trysky
(mosaznou trysku abrazivni vlakno zni¢i béhem jedné dvou civek).

PA-CF Jet vs PA-GF Jet: v ¢em se liSi

Oba jsou plnény PA12 a vétSinu nastaveni maji spole¢nou. LiSi se v nékolika vécech, které
rozhoduiji, ktery zvolit pro konkrétni dil.

Co maji spole¢né
* PA12 baze, abrazivni vlakno — tvrzena tryska povinna u obou.
+ Uzaviena a prfedehrata komora, podlozka 100-110 °C, lepidlo Magigoo PA.
» Oba se v rozich krouti a vyzaduji dukladné nalepeni a brim.
* Vilhkost snaSeji lépe nez Cisty PA12 — vlakno nahrazuje &ast hygroskopického
polymeru.

PA-CF Jet (17 % uhliku)

* NizSi tiskova teplota nez GF.

* Matny, grafitové Cerny povrch — hezky technicky vzhled, dobfe skryva vrstvy.
* Vysoka tuhost a rozmérova stabilita, nizSi hmotnost.

* Dle TDS: razova houzevnatost 8,3 kdJ/m?, pevnost v ohybu 1546 MPa.

PA-GF Jet (30 % skla)

+ Vy3§i tiskova teplota (vice plniva, vy$Si naroky na taveni).

+  Svétlejsi, mirné hrubsi ,technicky“ povrch.

+ Témér dvojnasobny podil plniva — jesté abrazivnéjsi nez CF.

* Vyrazné tvrdy a pevny material; i pfes vy3Si podil plniva se v rozich krouti, lepeni a
brim jsou u vétSich dill zasadni.

+ Dle TDS: razova houzevnatost 13,4 kJ/m?, pevnost v ohybu 1700 MPa — tedy vyssi
nez CF. Vy8Si hodnoty plynou z vétSiho podilu plniva.



/\ Zlata pravidla pro tisk PA-CF / PA-GF Jet A\

NeZ se pustite do tisku, projdéte si tato pravidla. Plati pro oba plnéné materialy a jejich
dodrzeni rozhoduje o tom, zda dostanete pevny funkéni dil.

1. Tvrzena tryska je povinna

Uhlikové i skelné vlakno jsou tvrda a brusna. Mosaznou trysku obrousi b&éhem jedné dvou
civek — zvétSi se primér, rozhodi se prutok i rozméry. PA-GF Jet s 30 % skla je jesté
agresivnéjsi nez CF.

Postup: pouzivejte trysku z kalené oceli nebo s tvrzenym povrchem, minimalné 0,4 mm. NaSe
profily jsou odladéné pro 0,4 mm tvrzenou trysku.

2. SusSeni: ano, ale bez paniky

PInény PA12 pfijima vlhkost pomaleji a snasi ji Iépe nez Cisty PA12. Presto vlhka struna pfi
tisku prska, déla bublinky ve sténach a ztraci mezivrstvovou pevnost — jen to neni ta drama
jako u neplnéného PA.

Postup: suste pfi 85 °C po dobu 8-12 hodin pred tiskem a po vysuSeni udrzujte filament v
suchu (dry box). Klasicka susi¢ka filamentu nebo vyhfivany box postaci; teplota 85 °C je pro
plnény PA12 idealni.

3. Komora predehrata

PInény PA sice warpuje méné, ale tepla a homogenni komora pofad pomaha rozmérové
stalosti, hlavné u vétsich dild a v rozich.

Postup: u H2S nechte ustalit aktivni komoru na ~60 °C. U Prusa Core One (pasivni komora)
tisknéte se zavienymi dvirky a nechte stroj prohfat z podlozky (heat soak) — pocitejte s delSim
predehievem.

4. Adheze: Magigoo PA (pfipadné Magigoo HT)

PInény PA12 na holém PEI dobfe nedrZi a v rozich se zveda. Magigoo PA je lepidlo vyvinuté
pfimo pro nylony. Pozor: nad ~100-110 °C podlozky zacina Magigoo PA ztracet ¢ast lepivosti
— proto podlozku drzte spi$§ u 100-110 °C, ne vys. Pro vysSi teploty podlozky nebo naro¢né
dily Ize pouzit Magigoo HT.

Postup: naneste na studenou az vlaznou podlozku a nechte 2—-3 minuty zaschnout. U velkych
plochych diltu je adheze nejcitlivéjSi misto — pfidejte brim, naneste lepidlo v dostate¢né vrstvé
a hlidejte rohy. Pokud dil zveda, sjedte s podlozkou k 100 °C nebo zkuste hladky PEI s
tekutym lepidlem.

5. Chlazeni: AUX vypnuty, mirny ofuk objektu naopak pomaha

Tady je kliCovy rozdil proti Cistému PA Jet. U neplnéného PA ofuk Skodi; plnény PA12 mirné
chlazeni snese a profituje z néj — vlakno drzi tvar. Nase profily jedou part cooling kolem 10—
30 % a az 40 % na previsech, coz zlepSi detail a previsy, aniz to shodi pevnost.

AUX (boc¢ni) ventilator ale vzdy 0 % — asymetricky bocni proud chladného vzduchu dil
zkrouti. TDS u obou materiall uvadi ,ofuk Ne“; to je psané konzervativhé pro oteviené
tiskarny. Na vyhfaté komore je mirny part fan ovéfené lepsi (potvrzeno na H2S i u
srovnatelnych pinénych PA12).

6. Po tisku nechte pomalu vychladnout

| plnény PA se pfi prudkém ochlazeni muze pokroutit nebo odtrhnout od podlozky.

Postup: po dokon&eni nechte tiskarnu zavienou, dokud teplota podlozky neklesne pod 40 °C.
Dil si tim udrzi rozmérovou pfesnost i maximalni pevnost.



Pro jaké tiskarny je profil odladény

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

Systém 1: Bambu Lab H2S (0,4 mm tvrzena tryska)
Volba pro maximalni mechanickou pevnost, produkéni tisk a velké funkcni dily.

Vyhody: aktivné vyhfivana komora vytvaii homogenni horké prostfedi, ve kterém
plnény PA krouti nejméné. Zvladnete i velké dily a dlouhé tisky.

Tvrzena tryska: nutnost kvuli abrazivnimu vliaknu; spolehlivé tavi material i pfi vy$Sich
teplotach potfebnych pro GF.

Omezeni: aktivni komora a vy3Si teploty kladou vétSi naroky na stroj pfi dlouhych
tiscich.

Podlozka: Engineering nebo Textured PEI s Magigoo PA.

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

Spolehliva volba pro mensi a stfedné velké technické dily, kde zalezi na detailu a pfesnych
tolerancich — ozubena kola, snap-fity, tenkosténna pouzdra.

Vyhody: pasivni komora s vysokou tepelnou stabilitou dava predvidatelné a
opakovatelné vysledky.

Tvrzena tryska: nutnost kvali abrazi; 0,4 mm dava dobry detail a rozmérovou
pfesnost.

Omezeni: pasivni komora potfebuje delSi pfedehfev; u velkych dilt (nad ~150 mm) je
riziko warpingu vySSi — o to dilezitéjsi je brim a dukladné lepeni.
Podlozka: Prusa Satin nebo Textured plate s Magigoo PA.

Klicové parametry tisku

Tabulka shrnuje zakladni parametry. Tam, kde se hodnota li§i podle materialu, jsou uvedené
obé; jinak plati spolecné. Piresné rychlosti, retrakci a dal$i detaily najdete pfimo ve stazeném
profilu — pribézné je doladujeme.

Parametr PA-CF Jet PA-GF Jet

Teplota trysky 250-270 °C (dop. 265) 270-290 °C (dop. 280)
Teplota podlozky 100-110 °C

Komora H2S ~60 °C (aktivni) / Core One ~55 °C (pasivni)
Suseni filamentu 85 °C / 8-12 h, poté udrzovat v suchu

Adhezivum Magigoo PA (pfipadné Magigoo HT)

Tvrzena tryska povinna — abrazivni vlakno

Ofuk objektu (part fan) 10-30 %, previsy az 40 %

AUX ventilator 0 %

Max. objemovy pratok 8 mm?/s (0,4 mm); snizovat dle sloZitosti geometrie
Brim 5-10 mm (u velkych dilG nutnost)

Chladnuti po tisku v zaviené komore pod 40 °C



Kazdy dil si zaslouzi drobné doladéni

Profil je spolehlivy odrazovy bod — pro konkrétni dil mize byt potfeba upravit nékteré
parametry. Nejcastéjsi drobné upravy:

Velké ploché dily (nad 150x150 mm): zvySte brim, naneste lepidlo v dostate¢né
vrstvé, dbejte na dukladny pfedehfev komory a hlidejte rohy — tady warping vznika
nejCastéji.

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

Dily s velkymi pievisy: overhang fan Ize do¢asné mirné zvysit, ale jen pro konkrétni
tisk.

Dily vyzadujici extrémni presnost: provedte rozmérovou kalibraci — vytisknéte
kostku 20%x20x20 mm, zméite posuvnym méfitkem a nastavte kompenzaci smrsténi.
PIlnény PA se smrstuje méné nez Cisty, ale kalibrace se u pfesnych dilG vyplati.

U produkéni série stejného dilu doporu€ujeme nejdriv vytisknout testovaci kus, ovéfit rozméry
a funkci, a teprve potom spustit piny tisk.

Shrnuti

PA-CF Jet a PA-GF Jet jsou prémiové inzenyrské materialy pro funkéni dily — a oproti Cistému
PA12 privétivéjSi na tisk. Kdyz dodrzite téchto par zasad, dostanete dily, které vydrzi roky v
naro¢ném provozu:

Tvrzena tryska — povinna, oba materialy jsou abrazivni.
Suseni 85 °C / 8-12 h — po vysu$eni udrzovat filament v suchu.
Komora predehrata, dvirka zaviena.

Magigoo PA na podlozku 100-110 °C (pfipadné Magigoo HT), u velkych dilG brim a
hlidat rohy.

AUX 0 %, mirny part fan (10-30 %) je u pInéného PA naopak v poradku.
Po tisku pomalu vychladnout v zaviené komofe pod 40 °C.

S nasimi profily a dodrzenymi zasadami ziskate z plnéného PA Jet tuhé, rozmérové stabilni a
teplotné odolné funkéni dily — loziska, ozubena kola, drzaky, pfipravky.

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



