Doporucéeni pro tisk Filament PM PPJet

PPJet je polypropylen — material, ze kterého se bézné vyrabgji obaly na potraviny,
laboratorni nadobi a chemicky odolné nadrze. Ve 3D tisku je ocefiovany pro kombinaci

se na dily, které se musi ohybat a nesmi prasknout, na nadoby ve styku s chemikaliemi a na
prototypy dili uréenych pro sériové vstfikovani z PP. Tiskne se dobfe se spravnym
adhezivem — na béznych platech PP nedrzi vubec.

Co od tohoto profilu c¢ekat — a co ne

Toto neni univerzalni profil pro vSechny geometrie. Je to vychozi bod odladény pro
konkrétni hardware (viz nize). U kazdého dilu je potfeba zvazit, zda je pro PPJet vhodny, a
pfipadné upravit nastaveni podle konkrétni geometrie.

Cekejte: houZevnatost a odolnost proti opakovanému ohybu, chemickou odolnost proti

v v

(0,89 g/cm?®) — dily z PPJet jsou vyrazné leh¢&i nez stejné dily z PLA nebo PETG.

Necekejte rozmérovou presnost. PP ma smrsténi, které je o fad vysSi nez u béznych
materiald, a dil chladne jesté dlouho po dokonceni tisku. Krouceni velkych plochych dill je
vlastnost materialu, ne chyba nastaveni. Na rozmérové kritické a velké ploché dily volte
PLA, nebo PETG.

I\ Zlata pravidla pro uspésny tisk PPJet /|

Nez se pustite do tisku, projdéte si tato pravidla. Rozhoduji o tom, zda dostanete funkéni dil,
nebo dil, ktery se odlepi z podlozky b&éhem prvni minuty.

1. Adheze: bez spravného pripravku PP nedrzi. Polypropylen ma nepolarni povrch a
nedrzi na PEI, na skle ani na béznych tiskovych platech. Lepidlo v tyCince ani lak
nefunguji. Osvédcené je Magigoo PP nanesené na studenou a odmasténou podlozZku.
Funguiji i dalSi cesty — PP lepici paska nebo plat z Ultemu, tedy podloZka ze stejného
nebo pfibuzného materialu. U vétSich dild vzdy zapnéte brim.

2. Uzaviena komora bez priavanu. Proud studeného vzduchu kolem objektu je
celou dobu tisku — u velkych dilG staci k odlepeni i kratké otevreni. Tiskarnu
neumistujte k oknu ani do privanu.

3. Krouceni patfi k materialu. Smrsténi PP je Fadové vyssi nez u ostatnich béZznych
materiall a nelze ho odstranit nastavenim sliceru. Zvlada se navrhem a pfipravou:
zaoblené rohy misto ostrych, vétsi brim, rozdéleni velkych ploch na mensi dily.

4. Tenké a vysoké dily tisknéte po dvou kusech. Toto je pravidlo, které u jinych
materiall mozna neznate. Pokud ma vrstva malou plochu, vytiskne se za par sekund a
tryska se vrati dfiv, nez material staci ztuhnout — detail se roztéka. Umistéte na
podlozku dva kusy vedle sebe, nebo vedle dilu pfidejte tenky obétovany sloupek.
Tryska pak mezi vrstvami odjede a material ma Cas.

5. Podavani a priatok. PPJet je pruzny, ale dostate¢né tuhy na bézné podavani i bo€nim
podavatem s PTFE trubi¢kou — obvykle neni tfeba nic ménit. Pokud se ale struna
zacne v podavaci motat nebo extruze pfestane byt plynula, snizte pritlak podavace.
Pokud se stopy v prvni vrstvé nespojuji a mezi liniemi zlstavaji mezery, zvyste nasobic
extruze z 1,0 az na 1,1.



6. PPJet se nesusi. Na rozdil od PA, TPU nebo PETG polypropylen vzdusnou vihkost
prakticky nenasakne. SusSi¢ka neni potfeba. Civku po pfevozu z chladu nechte nékolik
hodin temperovat v mistnosti, teprve pak oteviete saCek — pfedejdete kondenzaci na
povrchu struny. Pokud vam tisk stringuje, neni to vihkosti.

KliGové parametry tisku

Tabulka shrnuje zakladni parametry spoleéné obéma profilim — pro Prusa CORE One i pro
Bambu Lab P1S je nastaveni shodné. Pfesné rychlosti, retrakce a prutok najdete pfimo ve
stazeném profilu — pribézné je doladujeme na zakladé praxe, takze aktualni hodnoty mate
vzdy v profilu samotném.

Parametr Hodnota

Teplota trysky 225 °C

Teplota podlozky 80 °C

Suseni filamentu neni potfeba

Komora uzavrena, bez prlivanu
Adhezivum Magigoo PP

Brim 5-10 mm, u vétSich dilu vice
Ofuk objektu 50-100 %

Max. objemova rychlost 5 mm3/s

Nasobic extruze 1,0 (v pfipadé potfeby az 1,1)

Teplota podlozky 80 °C je ovéfena a spolehliva hodnota. S Magigoo PP drzi PPJet i pfi
nizsich teplotach, ale doporu€ujeme drzet se zabéhnuté praxe v rozmezi 80 az 100 °C —
nizSi hodnoty jsou spodni extrém bez rezervy.

Kazdy dil si zaslouzi drobné doladéni

Profil je spolehlivy odrazovy bod, ne dogma. Pro konkrétni dil mize byt potfeba upravit
nékteré parametry:

* Velké ploché dily: zvyste brim, zaoblete rohy v modelu, u velmi velkych ploch zvazte
rozdéleni dilu.

* Tenké a vysoké prvky: kominy, trny a sloupky tisknéte po dvou kusech nebo s
obétovanym sloupkem.

+ Zbytkové vlakna mezi ¢astmi dilu: u PP jde o vlastnost taveniny, nikoli o vihkost.
Pomuze vysSi rychlost retrakce a nahodna pozice Svu; zbytek se da setfit. Dil
orientujte tak, aby pfejezdy nesly pfes pohledovou plochu.

* Podpéry: PP se lepi samo k sobé, podpéry se odstranuji hif nez u jinych materiald —
zvétSete mezeru nad podpérami.

* Rozmérova presnost: vytisknéte kalibra¢ni kostku 20x20x20 mm, zméfte ji az po
vychladnuti upravte kompenzaci smrsténi.

U produkénich sérii vzdy nejprve vytisknéte a ovéfte jeden kus, teprve pak spoustéjte piny
tisk.



Shrnuti

PPJet je houzevnaty, chemicky odolny a velmi lehky material pro funkéni dily, které se musi
ohybat a nesmi prasknout — ne pro rozmérové piesné a velké ploché dily. Pokud dodrzite
pét zasad, dostanete z n&j spolehlivé vytisky:

* Magigoo PP nebo PP paska ¢i Ultem — na bézném platu PP nedrzi.

» Uzaviena komora bez privanu po celou dobu tisku.

+ Brim jako standard, u vétSich dil(l zaoblené rohy.

+ Tenké a vysoké dily po dvou kusech — dejte materialu ¢as ztuhnout.

« Bez suseni — PPJet vihkost nenasakne.

Jeden posledni tip: kazdy profil je zivy dokument. Pokud najdete lepsi kombinaci parametr(
pro svou aplikaci, dejte nam védét — profily radi vylepSujeme.
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