Tisk s rPET materialem
Zakoupili jste si material, ktery je ze 100% vyrobeny z recyklovanych PET lahvi.

Mezi vyhody materidlu patii lepsi mechanické vlastnosti nez ABS a PLA, dobra pruznost a pevnost, dobra

ptilnavost, Setrnost k Zivotnimu prosttedi a 100%recyklovatelnost.

Diky své mechanické, teplotni, chemické odolnosti a rozmérové stalosti se skvéle hodi pro tisk rozmérnych
a namahanych objektt.

Pro vSechny své vyhody vSak skryva i nevyhody, kterymi je vysoké absorpce vlhkosti a naro¢nost tisku.
Proto jej doporucujeme opravdu zkuSenym tiskaiiim, ktefi jsou odhodléni si s materialem trochu "pohrat" a
najit to spravné nastaveni tisku pro svoji tiskarnu.

Zde jsou naSe doporuceni pro tisk rPET materidlu:

Jako prvni je potieba zajistit, aby byl filament opravdu dikladné vysuseny, proto doporucujeme i novy
filament vysusit. My jej vysuSujeme v obycejné horkovzdu$né troubé na 60-70°C alesponi 6 hodin, dale se
da vyuzit upravena susic¢ka ovoce ¢i suSicka piimo na filament, ze které mtZete material rovnou tisknout a
eliminujete tak opétovné nasavani vlhkosti.

Tisk naseho materialu doporucujeme na 250-270°C s vyhiivanou podlozkou na aspon 80°C s tryskou 0,6mm
ale pri vylazeném profilu jde bez problemu pouZit trysku i 0,4mm.

K uspésnému tisku dale doporucujeme pouziti bud’ heatbreaku s teflonovou trubi¢kou, kterd musi byt
zkracena zaroven s koncem heatbreaku a nebo celokovovy titanovy heatbreak (obycejny celokovovy
zelezny heatbreak ma vysokou tendenci se zalepovat a ucpavat)

rPET material 1épe pracuje pii vyssich rychlostech. To stejné plati 1 pro prvni vrstvu, kterou doporucujeme
nastavit na minimalné 70% rychlosti oproti ostatnim vrstvdm. Material neni vhodny nechévat ani na kratkou
dobu bez extruze a je tedy zapotiebi zabezpecit staly prutok, jinak dochazi k ucpavani extruderu a trysky.
Protitlakem podlozky a trysky u prvni vrstvy soucasné dochazi k omezeni prutoku a sbirani materialu ve
vyhtivaci ¢asti extruderu. Toto je mozné Casteéné zménit oddalenim trysky od podlozky, ale ne vzdy to staci.
Proto je vhodné po dokonceni prvni vrstvy manudlné vyménit materidl pouzitim nésledujiciho scriptu:

(Pro Simplify3D zkopirujte do sekce Scripts a Additional terminal commands for

post processing).

{REPLACE nz=mnn Z:"}
{REPLACE "nM117 Layer 1, Z=" "nG1 X10 Y5\nM600\nM117 Layer 1,

Z:u}
{REPLACE "\nM117 Layer 2, Z=" "\nG1 X10 Y5\nM600\nM 117 Layer 2,
Z="}

Zde male doporuceni od uspésSnéch tiskaru naseho rPET materialu:

"Podle mych zkuSenosti je nejlepsim receptem pouziti allmetal titanového heatbreaku (kdyz jsem zkousel
standardni Zelezny, tak se mi prakticky okamzite zalepil) a tisk na 260 stupnu bez zapnutého nebo jen s
malych ofukem. Standardné pouzivam trysku 0,4mm, ale tisknl jsem bez problémii i s 0,3mm. U direkt
extruderu pouzivam retrakce 1,3mm a za posledniho pul roku si nepamatuji, Ze by se mi nékdy struna v
heatbreaku prilepila. Nemam Zadné probléemy s pomalym tiskem a ani neni nutné dodrzovat staly priitok (jak
pisete v "Jak na tisk rPET materidlu"). Pokud ale tisknu néco velkého a sloZitého, tak pro jistotu na strunu
davam houbicku s par kapkami oleje. Na pevnost objektu to nema vliv a s houbickou se mi nikdy nestalo, Ze
suchy (a to ani hned po vybaleni z origindlniho obalu). Mam zkusenost, ze vysuSenda civka uz po pouhych 2
hodindch na vzduchu pri tisku zacinad pénit. Diky tomu pak prestavaji fungovat retrakce, protoze odparenad
vihkost neustdle vytlacuje materidl z trysky. Z toho duvodu vzdy material poradné vysusim (obvykle tak piil



dne na 70 stupnii v susicce na ovoce) a nasledné tisknu primo ze susicky, protoze jinak se uz behem tisku
zacne kvalita opét zhorsovat."

,, Tiskdrna: Standardni Prusa Mini+ s tryskou vyménéenou za 0,6mm, zrnity tiskovy plat
VloZeni filamentu: vysuseny filament viozit do tiskarny az tésné pred tiskem, z menu vybrat "PETG" - 230°C

staci pro pocatecni vytlaceni filamentu a je potieba zahiivat ho pred tiskem v trysce co nejméné na co
nejkratsi dobu. Po vioZeni filamentu hned spustit tisk.
Nastaveni tisku v PrusaSliceru: pouzit profil pro PETG a upravit ndsledujici hodnoty:

- tloustka prvni vrstvy minimdlné 0,25mm, ostatni vrstvy 0,3-0,35mm

- skirt vypnout (pocet smycek 0), pacha vic Skody nez uZitku

- rychlost: Zadna by neméla byt mensi nez 35mm/s, vnitini perimetry a vyplné miizou byt klidne i 70mm/s

- teplota trysky: 260°C pro prvni vrstvu i dalsi vrstvy

- teplota podlozky 85°C pro prvni vrstvu, 90°C pro dalsi vrstvy

- typ filamentu: rPET

- maximalni objemova rychlost (priitok): 12 mm3/s

- retrakce Omm - tryska bude slintat, ale je to mensi zlo nez aby se ucpala

VSechna nastaveni vychdzeji z toho, Ze je potieba udrzZet vysoky a co nejméné prerusovany prutok tryskou.
Za tim ucelem se hodi prohlédnout si slicnuty model i do vnitrnich vrstev se zobrazenim pritoku (Volumetric
flow rate z roletky vlevo dole) a zkontrolovat, zZe tryska nebude nikde travit cas tiskem s velmi nizkym
priitokem. Pokud ano, zvysit rychlost a/nebo vysku vrstev. Prusaslicer hlida limit na priitok nastaveny pro
dany filament a neprekroci ho, takze je mozné Sroubovat nastavené rychlosti libovolné vysoko. Kde zZadana
rychlost pro danou tloustku vrstvy a Sirku extruze prekroci povoleny priitok, slicer rychlost snizi a pojede
maximalnim priitokem. Pro prvni vrstvu je priitok cca Smm3/s minimum, jinak hrozi ucpani, protoze
material stravi zahraty na 260°C prilis dlouhou dobu a zpece se v trysce. Veétsi vyska prvni vrstvy snizuje
protitlak v trysce a tim i riziko, Ze extrudér proklouzne, protoze ho nezvladl prekonat. V dalsich vrstvach uz
se drtivou vétsinu casu tiskne mnohem rychleji a problemy nejsou. “

., Dlouho jsem hledal vhodné nastaveni pro tisk z rPET a nakonec uspésné tisknu s timto:

1. HE 275°C

HB 85°C

max priitok 10 mm”3/s (volcano, 0.4 mm)

retrakce 10 mm, 10 mm/s, wipe

extra length on restart 0.2 mm

chlazeni, az kdyz je vrstva kratsi nez 10 sekund (vrstva 0.2 mm)
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snizit proud extruderového motoru, aby nedoslo k prodreni

Pomala retrakce neroztrhne filament napric, ale vytvori spicku. Roztaznost na konci tak nezpusobi zaseknuti
filamentu. Silné chlazeni (typické pro PLA a PETG) zpiisobovalo nesoudrznost vrstev. Vysoky prutok
zpusoboval preskakovani extruderového motoru, coz zpiisobovalo zmolky. Vérim, Ze mé zkusenosti pomohou

‘

dalsim tiskarim s timto netradicnim filamentem.

Névod na vyménu teflonové trubicky:

Jde pouze o to vzit heatbreak s trubickou a zkontolovat, jestli je zafizly soubézné s koncem heatbreaku.
Pravideln¢ se nam stava, kdyz uz musime koupit novy heatbreak, ze je trubicka kratsi nez je potieba, proto
se musi vymeénit za jinou. My to dé€lame tak, ze jsme poftidili delsi kus trubicky 2x3mm, tu jsme zastr¢ili do
heatbreaku na misto piivodni a velmi ostrym nozem, jsme ji zafizly soubézné s koncem heazbreaku, tim ze
je ted’ trubicka dlouhd, tak jak mé byt. Timto krokem se tak zamezilo jejimu pfipadnému posunu pii
retrakcich, kde nasledné vznikal jakysi meziprostor, ve kterém filament zamtuhl a uz se nedokazal dal dostat
do trysky.




