Filament nyomtatasi homeérseéklet-tablazat

Altaldnos indulé tartomanyok FDM / FFF 3D nyomtatashoz - fuvéka, targyasztal, kamra és targyhtités

Gyakori és speciélis filamentek

Anyagtipus Targyasztal m Targyhité Fontos megjegyzés Kopasallé fuvoka

PLA / rPLA 190-230 °C 45-60 °C Nyitott 80-100% Altaldnos kezdéérték: 205-215 °C. Nagy sebességnél tobb hé kellhet.

PLA+ / Tough PLA 200-235 °C 45-65 °C Nyitott 70-100% Erésebb PLA-keverék; mindig ellendrizd a gyartéi profilt. Nem
Silk PLA 200-230 °C 50-65 °C Nyitott 70-100% A fényes fellilethez gyakran 5-10 °C-kal magasabb fuvékaho kell. Nem
Matte PLA 190-225 °C 45-60 °C Nyitott 70-100% A tdl magas hé ronthatja a matt felliletet és novelheti a szalazast. Nem
Wood PLA 190-220 °C 45-60 °C Nyitott 70-100% 0,5-0,6 mm fluvoka elényos az eltomdédés csokkentésére. Ajanlott
Glow / Metal-filled PLA 200-240 °C 50-70 °C Nyitott 70-100% Erésen koptaté lehet; nagyobb fuvdka csokkenti az eltémdbdés kockazatat. Igen
PETG 220-260 °C 65-90 °C Nyitott / szell6z6 30-60% Az elsé rétegnél ne préseld tul; sima PEI-n levélasztéréteg hasznos lehet. Nem
PETG-CF / PETG-GF 240-280 °C 70-90 °C Nyitott / szell6z6 20-50% Szaritds és kopasallé fuvdka szlikséges; a gyartdi tartomany elsédleges. lgen
ABS 230-260 °C 90-110 °C Zart, meleg 0-20% Huzatmentes kamra, brim és stabil kérnyezeti hé csokkenti a vetemedést. Nem
ASA 240-270 °C 90-110 °C Zart, meleg 0-25% UV-all6 kiiltéri anyag; j6 szell6ztetés sziikséges. Nem
HIPS 225-255 °C 90-110 °C Zart, meleg 0-20% ABS-tdmaszként is hasznalhaté; limonénben oldhaté véltozatok léteznek. Nem
TPU / TPE 210-240 °C 35-60 °C Nyitott 20-60% Lassan nyomtasd; a ventildtor és héigény a Shore-keménységtél fligg. Nem
PEBA 230-260 °C 40-70 °C Nyitott 20-50% Erésen nedvességérzékeny; nyomtatas kozbeni drybox ajanlott. Nem
PVA / BVOH 190-225 °C 45-70 °C Nyitott 30-100% Vizzel oldhaté tdmasz; rendkivil nedvességérzékeny. Nem
PVB 205-225 °C 60-80 °C Nyitott 50-100% Izopropil-alkohollal simithaté; jél szaritott anyaggal dolgozz. Nem
PP 220-250 °C 70-100 °C Zart ajanlott 0-30% PP fellilet vagy specialis tapaddsfokozé szlikséges lehet. Nem

Fontos: A konkrét filament cimkéje vagy miszaki adatlapja mindig elsébbséget élvez. A sziikséges hdmérsékletet a nyomtatdsi sebesség, a flvdka anyaga és mérete, a rétegmagassag, a targy geometridja és
a nyomtaté hémérséklet-mérése is mddosithatja. Kezdj a tartomany kézepén, majd hétoronnyal finomhangolj.



Miszaki és magas homérsékletu filamentek

Ezekhez az anyagokhoz gyakran all-metal hotend, zart vagy aktivan flitott kamra, szarazanyag-ellatas és specialis targyasztal szlikséges.

Anyagtipus Targyasztal m Targyhiité Fontos megjegyzés Kopasallé fuvoka

PA6 / PA66 (Nylon) 250-290 °C 70-110 °C Zart, meleg 0-20% Nagyon széraz filament sziikséges; PA6 dltaldban magasabb héigényd.

PA12 / CoPA 240-280 °C 50-100 °C Zart ajanlott 0-20% Jobb méretstabilitasu lehet, de a gyartéi dsszetétel sokat szamit. Nem

PA-CF / PA-GF 260-300 °C 70-110 °C Zart, meleg 0-15% Fo]_yarpatos drybox, kopdsdllé fuvdka és gyakran magas kamrahé Igen
szukséges.

PC / PC Blend 260-310 °C 100-120 °C Zart, 45-60 °C 0-15% ﬁg;r:lﬁgléhotend és stabil meleg kamra ajanlott; a PC Blend kénnyebben N

PC-CF / PC-GF 270-310 °C 100-120 °C Zart, 50-70 °C 0-15% Kopéasallé favdka, széraz anyag és magas kamrahd szikséges. Igen

CPE / Co-polyester 240-280 °C 75-110 °C Zart ajanlott 20-50% A pontos tartomany terméktél fligg; miszaki PET-alapu anyagcsalad. Nem

PET / PET-CF 260-300 °C 80-110 °C Zart ajanlott 0-30% Kritikus a szaritds; CF-valtozathoz kopasallé fuvdka kell. CF: igen
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POM / Acetal 210-240 °C 90-120 °C Zart, meleg 0-15% szelléztetés kell. Nem

PMMA / Akril 235-260 °C 90-110 °C Zart ajanlott 0-20% Repedésre és vetemedésre hajlamos; stabil kamrahé segit. Nem

PPS / PPS-CF 300-340 °C 120-150 °C Aktiv, 70-100 °C 0% Ipari hotend és magas hémérsékletli nyomtaté sziikséges. CF: igen

PPSU / PSU 360-410 °C 140-180 °C Aktiv, 100-160 °C 0% Ipari kategéria; magas hdmérsékletli kamra és specialis tdrgyasztal kell. Nem

PEI / ULTEM 350-430 °C 140-180 °C Aktiv, 120-180 °C 0% Cs?k erre tervezett ipari nyomtatén; magas h6allésagu alkatrészek Nem
szlikségesek.

PEEK / PEKK 360-450 °C 120-160 °C Aktiv, 100-160 °C 0% Ifgizlc;smagas hémérsékletl rendszer; kristalyosodas és vetemedés kontrollja CF: igen

Kompozit - &ltalanos 225-300 °C 40-120 °C Alappolimer szerint Alappolimer A hémérsékletet az alappolimer hatdrozza meg; mindig kopasall6 favékaval Igen

szerint szamolj.

Hasznalati Utmutaté: Ha gyenge a rétegtapadas, emelj 5 °C-ot vagy csokkentsd a targyhttést. Ha erds a szalazas, romlik a részletesség vagy megég az anyag, csokkentsd a hémérsékletet 5 °C-onként. ABS,
ASA, PC, PA és ipari polimerek esetén a stabil kamrahé legaldbb olyan fontos, mint a fivéka hémérséklete. Szén-, liveg-, fém- és vildgité adalékos filamenthez edzett acél, volfrdm-karbid vagy mas kopdasallé
favoka ajanlott.

Forrésalap: Prusa Material Guide, Bambu Lab Filament Guide és Polymaker anyagtipusonkénti nyomtatasi Utmutaték. Osszeéllitva: 2026. junius.



