FILAMENT PM PLA-LW — aplikacni list

FILAMENT PM
Aplikacni list pro 3D tisk

Filament PM PLA-LW: nastaveni, kalibrace a uspora
hmotnosti

Naméreno na tiskarné Prusa CORE One s tryskou 0,4 mm

1 Uvod a kli€ové vyhody

Filament PM PLA-LW je aktivné pénici PLA. P¥i zahfati v trysce se spusti expanze materialu, housenka zvétsi objem
a vytidtény dil je vyrazné lehéi. Miru napénéni fidi hlavné teplota trysky a prdtok materialu (nasobi¢ extruze). Tento
list shrnuje naSe méreni a z néj odvozené nastaveni.
+ Uspora hmotnosti 60 %: lodicka 3DBenchy s profilem Filament PM vaZila 4,30 g, bez napé&néni 10,80 g. Hustota
vytiSténé stény klesne z 1,18 na pfiblizné 0,47 g/cm?3.
« Jedna civka vyda za dvé a pul: pfi doporuéeném nastaveni vytisknete z kilogramu PLA-LW tolik dild, na kolik
byste potfebovali zhruba 2,5 kg bézného PLA.
e Matny povrch s jemnou pénovou strukturou, ktery skryje vrstvy a pfijima barvu.
« Nastavitelna hustota: vyssi teplota a nizsi pritok znamenaji lehéi dil.
» Pouziti: RC modely, drony, makety, cosplay a dalsi dily, u kterych rozhoduje hmotnost, ne pevnost.

NezZ za€nete
Vysledky plati pro konkrétni tiskarnu, trysku a nastaveni. Kazda zmeéna teploty, rychlosti, vySky vrstvy nebo trysky méni
napénéni. Berte je jako vod do problematiky a nastaveni si ovéfte kalibracnim tiskem podle kapitoly 3.

2 Metodika a testovaci sestava

 Tiskarna Prusa CORE One, tryska 0,4 mm,  Sila stény: posuvné méfitko, 4 odecty po obvodu;
PrusaSlicer 2.9.6 presnost odectu na mékké péné odhadem +0,1 mm
» Vzorek: valec @50 x 10 mm ve spirdlovém rezimu, » Hmotnost: digitalni vaha s rozliSenim 0,01 g
jeden perimetr, Sitka extruze 0,50 mm « Ovéfeni: lodicka 3DBenchy bez napénéni a s
 Teplotni fada 200-270 °C po 10 °C, nasobi¢ 1,00, kalibrovanym nastavenim

rychlost 50 mm/s

Pfiprava materialu: suseni

Pénici materialy jsou citlivé na vihkost. VIhk& struna péni nerovnomérné a vyrazneé vic vytéka z trysky. Pfed tiskem
doporucujeme civku susit pfi 50-55 °C po dobu 6-8 hodin a béhem tisku ji drzet v suchu. Vliv suSeni jsme samostatné
neméili, jde o zkusenost z praktickych tisk(.
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3 Vysledky expanze a kalibrace priitoku

Valce jsme tiskli s nastavenou Sitkou extruze 0,50 mm a nasobi¢em 1,00, ménila se jen teplota trysky. Expanze
udava, kolikrat je namérena sténa silnéjSi nez nastavenych 0,50 mm.

Teplota Sila stény Expanze Hodnoceni
200 °C 0,48 mm 1,0x nepéni
210 °C 0,48 mm 1,0x nepéni
220 °C 0,51 mm 1,0x  nepéni
230 °C 0,63 mm 1,3x zacatek pénéni
240 °C 0,85 mm 1,7x doporuéeny rozsah, pracovni bod profilu
250 °C 1,00 mm 2,0x doporuc€eny rozsah
260 °C 1,15 mm 2,3x  horni mez doporuceného rozsahu
270 °C 1,36 mm 2,7x | mimo doporuceni, méfeno jen pro zmapovani chovani
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Obr. 2 Sila stény v zavislosti na teploté trysky. Doporuceny rozsah tisku Filament PM je 240-260 °C.

Material zaCina pénit mezi 220 a 230 °C a s rostouci teplotou péni vic. Teplotu 270 °C jsme tiskli jen proto, abychom
vidéli chovani za hranici doporuceni. Pro bézny tisk ji nedoporucujeme, s teplotou roste vytékani a zhorSuje se

povrch. Napénéni zavisi i na rychlosti: pfi pomalejSim tisku jsme nameéfili siln€jsi sténu, proto profil drzi stalou rychlost
50 mm/s.

Kalibrace pratoku

Tabulka ukazuje nap&néni pfi pIném prdtoku, ne spravny nasobic extruze. Se snizenym pritokem material péni jesté
vic, takZe spravny nasobic nejde z tabulky odecist ani pfedem spocitat a hleda se tiskem. Pro 240 °C a 50 mm/s dala
sténu 0,50 mm hodnota 0,40.

1. Nastavte teplotu, rychlost, vysku vrstvy a Sitku extruze, se kterymi chcete tisknout.

2. Vytisknéte valec @50 mm ve spirdlovém rezimu s nasobi¢em v doporu¢eném rozsahu 0,30-0,70. Pro 240 °C
zacnéte na 0,40.

3. Zméite silu stény na ¢tyfech mistech a hodnoty zpréiméruijte.

4. Je-li sténa silngjSi nez nastavena Sifka, snizte nasobi¢ o 0,05; je-li tenci, zvySte ho. Tisk opakujte. Rozdily do 0,1
mm posuvné méfitko na péné spolehlivé nerozlisi.
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4 Prakticka uaspora hmotnosti
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Usporu jsme ovéfili na lodicce 3DBenchy (vrstva 0,20 mm, vypli 15 % mfizka, Sitka extruze 0,50 mm, 50 mm/s).

Nastaveni
Bez napénéni
Profil Filament PM

Teplota | nasobi¢
210°C /1,00
240 °C /0,40

a) bez napénéni, 210 °C: 10,80 g

Hmotnost Uspora
10,80 g -
4,30¢g 6,50 g (60 %)

b) profil Filament PM, 240 °C: 4,30 g
Obr. 3 Napénéna lodicka je svétlejsi a matna, detaily zUstaly zachované. U okna kabiny jsou patrna drobna vlakna z vytékani.

P¥i stejném nastaveni vychazi hmotnost pfiblizné tmérné nasobici extruze, s hodnotou 0,40 tedy zhruba na 40 %

ptvodni hmotnosti. Pro predstavu u tenkosténnych modell (orientaéni pfepocet, neméreno): kryt dronu 80 g - 32 g,
trup RC modelu 250 g - 100 g, kfidlo 400 g — 160 g. V praxi to znamena, Ze z jedné civky PLA-LW vytisknete tolik
dild, na kolik byste potfebovali zhruba 2,5 civky béZného PLA.

Vlakna z piejezdd odstranite ostrym noZzem a lehkym pfebrousenim. Matny povrch dobfe pfijiméa zaklad i barvu.

5 Doporuceny tiskovy profil (Quick-Start)

Parametr
Teplota trysky

Teplota podlozky
Nasobi¢ extruze
Hustota ve sliceru
Vyska vrstvy / Sitka extruze

Generétor perimetrd
Rychlost

Chlazeni
Retrakce

Minimalni draha pro retrakci / Z-
hop

SuSeni materialu
PodloZka

Hodnota

240 °C, i prvni vrstva
60 °C

0,40

1,20 g/cm3

0,20 mm / 0,50 mm
Klasicky

50 mm/s pro vSechny tiskové pohyby

85-100 %

2 mm, 40 mm/s, navrat 25 mm/s
0,5 mm/0,4-0,6 mm

50-55 °C, 6-8 hodin

PEI se separaéni vrstvou

Poznamka

pfi ndsobici 0,40 musi pénit i prvni vrstva, jinak
nemd dost materialu a nedrzi

vysledek kalibrace pro 240 °C a 50 mml/s
hustota nenapénéné struny

Sifku zadejte ruéné

Arachne méni Sifku stény a rozbije kalibraci

minimalni rychlost tisku také 50 mm/s, dynamické
zpomaleni pFevist vypnuté

nezvysovat, delSi retrakce zvysuje riziko ucpani
ocisténi trysky pfi retrakci zapnuté

vlihka struna vyrazné vic vytéka

Magigoo Original nebo 3DLAC

Hotové profily pro Prusa CORE One a Bambu Lab P1S s tryskou 0,4 mm jsou ke staZzeni na www.filament-pm.cz. Nastaveni

je pro obé tiskarny shodné.
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6 DuleZita upozornéni pro tiskare

Pevnost, zejména mezi vrstvami

Napénény material je vyrazné slabsi a méné tuhy nez piny tisk. Pevnost klesé rychleji nez hmotnost a nejslabSim
mistem je spojeni vrstev v ose Z. PLA-LW pouZivejte na dily, u kterych rozhoduje hmotnost. Nosné spoje, zavity a
Sroubové Uchyty tisknéte z plného materialu nebo je vyztuzte. Mechanické vlastnosti Filament PM PLA-LW jsme
neméfili.

Vytékani, vldkna a vihkost

Plyn v taveniné se rozpina i béhem prejezdd, proto material vytéka a vznikaji viakna. Jsou znatelné silnéjsi nez u
bézného PLA, protoze i vyteCeny materidl napéni. Zato jsou kfehka a snadno se odstrani nozem a lehkym
prebrousenim. Od napé&néného tisku necekejte stejné Cisty vysledek jako od bézného PLA.

Mnozstvi vlaken vyrazné zvySuje vlhkost struny, proto material pred tiskem vysuste a drzte ho v suchu. Retrakce
pomahé jen omezené a prili§ dlouha retrakce mize zatdhnout napénény material do chladné ¢asti hotendu a trysku

ucpat, proto ji nezvysujte. Nejucinnéjsi je volit modely s co nejméné prejezdy.

Chlazeni malych detailli

Stala rychlost 50 mm/s znamena, Ze tiskarna u malych vrstev nezpomaluje kvdli chlazeni. Drobné detaily a tenké
8picky proto mohou mit hor&i tvar. Zpomalenim to nefeste, zménilo by se napé&néni. Tisk vice kust najednou da
vrstvam vic Casu vychladnout, ale pfida pfejezdy, a tim i vidkna.

Ochrana tiskové podlozky

PLA-LW drzi na PElI mimofradné pevné, zvlast na texturovaném povrchu. Pfilnavost je vyrazné vysSi nez u bézného
PLA a bez separacni vrstvy hrozi poSkozeni povrchu podlozky i samotného vytisku, protoZe napénény materiél je
mékky a pfi paCeni se utrhne. Pfed tiskem proto vzdy naneste tenkou vrstvu Magigoo Original nebo 3DLAC a dil
sundéavejte az po Uplném vychladnuti podlozky.

Viysledky plati pro méreni na konkrétnim zarizeni, s konkrétnim vybavenim a v konkrétni dobé. Odchylky jsou mozné, nastaveni si vZdy ovérte na
vlastni tiskarné. Filament PM, www.filament-pm.cz, zafi 2026



