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Suseni pfed zpracovdnim na 3D tiskdrné je dalezité pro stabilizaci kvality kazdého tisku (bez ovlivnéni podminkami skladovani).
Pri skladovani mimo obal, po delSi dobé tisku, kdy je civka v mistnosti, v pfitomnosti dlouho pouzivaného silikagelu, ale i pfi
dlouhodobém skladovdni v obalu, ktery netésni perfektngé, nasaje materidl vihkost. Nékteré polymery pohlcuji vihkost pouze
povrchove, 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 materidld pfi teploté tdni atakuji molekuly vody jednotlivé fetézce, které jsou
ndhodné nevratné zkrdceny. Reakce probihd na ndhodném misté polymerniho fetézce, tim vznikd smes fetézcll o rlizné délce
(kratkeé, dlouhé, pllené) a to zplsobi nestability zpracovdni, nehomogennost struktury a findlnich vlastnosti. Nutnost susit polymer
je dana strukturou polymeru, predevsim typem chemické vazby tvofici fetézec polymeru.

Pro susSeni je tfeba pouzit zafizeni s pfesnou termoregulaci (idedlné laboratorni susdrnu) - pfed samotnym susenim celého navinu
vloZte pouze maly vzorek filamentu pro otestovdni funkénosti. V pfipadé, Ze je materidl o pozndni mekei nebo ztrati svlj pavodni
tvar, snizte teplotu suSeni. V pfipadé ztraty transparentnosti pouzijte jiné zafizeni.

Po suSeni nesmi byt civka umisténa do prostfedi bez kontrolované hodnoty relativni vihkosti. Proces chladnuti musi probihat
v exsikdtoru (pfipadné v jiné tésnici nadobe s obsahem silikagelu). Pokud je horka civka umisténa do prostiedi s vysSi vihkosti,
m(iZze zpét absorbovat vihkost asi béhem 10 minut. A to i na vy$si hodnotu vihkosti, nez byla pfed susenim. Civka by neméla byt
ponechdna v susicim zafizeni po jeho vypnuti, protoZe v prostiedi se stdle nachdzi odpafend vihkost, jez se mlzZe stejnym
zplsobem dostat zpét do filamentu.

0Obsah vihkosti v materidlu ovliviuje vysledné viastnosti, dochdzi k ndhodnému krdceni polymernich fetézct a tim:
- pfedevsim ke snizeni mechanickych vlastnosti (= MV), materidl je kfeh¢i, pfipadné pfilis flexibilni,
- k tastému vyskytu stringovdni (jemne vidsky pfi prejezdu trysky),
- k poklesu teplotni a chemické odolnosti,
- k oozingu (hromadéni materidlu na okrajich trysky, coz mize vést k uvolnéni a kontaminaci vytisku),
- k ucpani trysky z dlivodu hromadéni degradovaného materidlu,
- k nestabilitam v pribéhu tisku zplsobenym vyskytem ndhodné dlouhych fetézca,
- ke snizeni priitoku materidlu, tedy under-extrusion, coz zplisobuje Spatnou adhezi mezi vrstvami, diry ve vrstvdch nebo chybéjici
casti vrstev.

Nutno podotknout, Ze teplota suseni je pfesné dand typem polymeru. V pfipadé nastaveni nizsi teploty nem(iZe byt susen polymer
delSi dobu za stejného vysledku (napf. Flexfill TPU 98A nebude efektivné vysusen pfi 50 °C po dobu 24 haodin). Pokud je nastavena
nizka teplota, je pouze podporovan efekt absorpce vihkosti, protoze rychlost difize kapalin se zvySuje s rostouci teplotou. Pro
ucinné odparovani molekul vody z polymeru musi byt fetézce mirné rozvolnéné. Toho je dosazeno nad danou teplotou, vétsinou
teplotou skelného prechodu. Nicméné proces extruze filamentu ovliviiuje teplotni odolnost filamentu, a tak by napf. u PLA pfi 80 °C
doslo k deformaci struny, nesmi byt pfekro¢ena teplota 50 °C. Proto je suSeni specifikované tabulkou nize.

Tabulka vznikla na zakladé hodnot stanovenych pomoci analyzatoru vihkosti pred susenim a po susSeni v laboratorni susdrne. Vliv
vlhkosti je popsdn experimentdinimi vysledky pfi 3D tisku vihkych a vysusenych filamenta.

Pozn. Pro materidl Flexfill TPU doporucujeme maximdlné 3 cykly suseni po dobu 3 hodin, ndsledné mdze dochdzet k tepelné
degradaci projevujici se Zloutnutim.
Pro materidly Nylon nesmi teplota suseni pfekrocit 80 °C, jinak dochazi k oxo-degradaci polymeru.
Pro PLA je ur¢ena stejnd uroven nutnosti suseni jako pro Nylon, protoZe k hydrolytické degradaci samotnych fetézcl
v pfitomnosti vlhkosti zkrdtka dochdzi. Ndsledné se jednd pouze o pohled uzZivatele, zda projevy degradace ovliviuji
pouzivani jeho vytisku.

Materidl by mél byt dlouhodobé skladovan v prostredi s vihkosti od 5 do 20 %, pfi teploté do 25 °C. Molekuly vody pasivné difunduji

z polymeru do silikagelu. Gim vy$5i je kancentrace absorbované vihkosti, tim mensi md schopnost udrzet filament ,v suchu®, Proto
je po urciteé dobé potfeba silikagel presusit za podminek uvedenych v tabulce 1.

Spolecnost Fillamentum nenese zodpovédnost za obsah vihkosti ve filamentu, neru¢i za nefunkénost materidlu v ddsledku
nevhodného tisku a nedodrzeni doporucenych podminek pro zpracovdni, Spole¢nost nezodpovidd za nevratné poskozeni filamentu
v pfipadé pouziti nevhodného zafizeni pro suseni, chladnuti, nebo skladovani.
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MATERIAL IIT‘JII[IJ'\IIBTQE';:ENI ;EPSIEONTIA SH;T‘TUST OBSAHEM VLHKOSTI JE ZPUSOBENO:

ABS EXTRAFILL 2h 80 °C 2 nestabilita procesu

ASA EXTRAFILL oh 80 °C 3 c:;sttel?/bilitu procesu, u Metallic Grey nizkd adheze

CPE CF112 CARBON 5h 75°C 5 stringovani, MV, oozing

CPE HE100 5h 75 °C 5 strinlgovdnf, MY, P0!<Ies teplotpil a chemické odolnosti,
bublinky, ,napénény* vzhled vytisku

FLOILLPEBASOA S e achere k pocorce o pochs

FLEXFILL TPE S0A 2h 80°C 2 /

FLEXFILL TPE 96A 2h 80°C 2 /

FLEXFILL TPU 92A 3h 80 °C 5 stringovdni, under-extrusion, ucpani trysky

FLEXFILL TPU 98A 3h 100 °C 5 stringovdni, under-extrusion, ucpani trysky

FLUORODUR 2h 80°C 1 /

HIPS EXTRAFILL 3h 70 °C 1 /

NONOILEN® 2h 70 °C 2 stringovadni, MV

NYLON AF80 ARAMID | 4 h 80°C 5 MV, zména odstinu

NYLON CF15 CARBON | 4 h 80°C 5 stringovani, MV

NYLON FX256 3h 80 °C 5 stringovadni, MV, bublinky

0BC 905 2h 80°C 1 /

ORCA® >5h 80 °C 5 stringovani, MV, pokles teplotni a chemické odolnosti

PC/ABS 4 h 80 °C 5 stringovdni, MV, vzhled povrchu

PETG ah 65 °C . stringovani, MV, bublinky, prskani, “napénény” vzhled,
under-extrusion

PETG HFFR 4 h 65 °C 5 stringovadni, MV, under-extrusion

PLA CRYSTAL CLEAR | 4h 50 °C 5 stringovadni, MV, ucpadni trysky, opticka cistota

PLA EXTRAFILL 3h 50°C 5 stringovadni, MV

PORTHCURNG -5 h 80 °C 5 strinlgovdnf, MV, pokles teplotni a chemické odolnosti,
bublinky

PP 2320 2h 80°C 1 /

SILIKAGEL 24 h 120 °C 5 snizend ucinnost pro stabilizaci vihkosti filamentu

TIMBERFILL® 2h 50 °C 5 stringovadni, MV

VINYL 303 2h 70 °C 1 /
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