Doporuceni pro zpracovani
SuSeni filamentd pred zpracovdnim na 3D tiskarné
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Dalezité pro stabilizaci kvality kazdého tisku (bez ovlivnéni podminkami skladovdni). Pti skladovani mimo obal nebo po delsi dobé tisku, kdy je
civka v mistnosti, nasaje materidl vihkost. Nekteré polymery pohlcuji vihkost pouze povrchové, ale hygroskopické materidly absorbuji vihkost do
celé struktury. Proto byly materidly rozdéleny na stupnici 1-5 (1 - neni nutno susit, 5 - potfeba vzdy). Viz sloupec ,Nutnost susit" v Tabulce 1.

V pribéhu zpracovdni vihkych hygroskopickych materidl( pfi teploté tdni atakuji molekuly vody jednotlivé fetézce, které jsou nevratné zkrdceny.

Pro suseni je tfeba pouzit zafizeni s presnou termoregulaci (idedIné laboratorni susdrnu) - pfed samotnym susenim celého ndvinu vioZte pouze
maly vzorek filamentu pro otestovdni funkénosti. V pfipadé, Zze je materidl o pozndni mékei nebo ztrati sviij plvodni tvar, snizte teplotu suseni.

V pfipadé ztrdty transparentnosti pouzijte jiné zafizeni.

Po suseni nesmi byt civka umisténa do prostiedi bez kontrolované hodnoty relativni vihkosti. Proces chladnuti musi probihat v exsikdtoru
(pfipadné v jiné tésnici nddobé s obsahem silikagelu). Pokud je horkd civka umisténa do prostiedi s vy$si vihkosti, mlze zpét absorbovat vihkost

asi behem 10 minut. A to i na vySSi hodnotu vlhkosti, nez byla pred susenim.

Obsah vihkosti v materidlu ovliviwuje vysledné vlastnosti, dochdzi ke krdceni polymernich fetézcll a tim:
- predevsim ke snizeni mechanickych vlastnosti (= MV), materidl je kiehci, pripadne pfilis flexibilni,
- k ¢astému vyskytu stringovdni (jemneé vlasky pfi prejezdu trysky),

- k poklesu teplotni a chemické odolnosti,

- k oozingu (hromadéni materidlu na okrajich trysky, coz mliZze vést k uvolnéni a kontaminaci vytisku),
- k ucpani trysky z dlivodu hromadéni degradovaného materidlu,
- ke snizeni pritoku materidlu, tedy under-extrusion, coz zptsobuje Spatnou adhezi mezi vrstvami, diry ve vrstvdch nebo chybegjici ¢dsti vrstev.

Tabulka 1: Doporucené podminky pro suseni produkt( Fillamentum

MATERIAL

CPE CF112 CARBON

CPE HG100

FLEXFILL PEBA S0A

FLEXFILL TPU 92A
FLEXFILL TPU 98A
NYLON AF80 ARAMID
NYLON CF15 CARBON
NYLON FX256
PC/ABS

PETG

PLA CRYSTAL CLEAR
PLA EXTRAFILL
TIMBERFILL

ASA EXTRAFILL
ABS EXTRAFILL
FLEXFILL TPE 96A
FLEXFILL TPE S0A
HIPS EXTRAFILL
PP 2320

VINYL 303
FLUORODUR
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OBSAHEM VLHKOSTI JE ZPUSOBENO:

stringovani, MV, oozing

stringovani, MV, pokles teplotni a chemické odolnosti,
bublinky, ,napéneny" vzhled vytisku

stringovani, MV, bublinky, nizkd adheze vrstev, nizkd adheze
k podlozce, kvalita povrchu

stringovani, under-extrusion, ucpdni trysky
stringovani, under-extrusion, ucpdni trysky
MV, zména odstinu

stringovani, MV

stringovani, MV, bublinky

stringovani, MV, vzhled povrchu

stringing, MV, bublinky, prskani, “napéneny” vzhled,
under-extrusion

stringovani, MV, ucpdni trysky, optickad Cistota
stringovani, MV

stringovani, MV

nestabilita procesu, u Metallic Grey nizka adheze vrstev
nestabilita procesu
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