FILAMENT CHEATSHEET

PETG im 3D-Druck ST

Zah, chemisch robuster und vielseitig im Alltag

GRUNDLAGEN | 1/2

1 | Materialprofil 2 | Typische Anwendungen 3 | Slicer-Startwerte

e Zaher und weniger sprode als PLA. ® Funktionshalter und robuste Gehause
® Gute Layerhaftung und brauchbare Chemikalienbestandigkeit. e Behalter ohne Lebensmittel-Freigabe
® Hohere Warmebestandigkeit als PLA, aber unter ASA/ABS. ® Werkstattteile und Schutzabdeckungen Diise 225.250 °C
® Neigt zu Stringing und klebrigen Ablagerungen an der Dise. ® Bauteile mit leichter Federwirkung
e Briicken und Uberh&nge meist schwacher als bei PLA. Weniger geeignet Druckbett 70-85 °C
® dauerhaft hohe Temperaturen Geschwindigkeit 30-60 mm/s
® prazise Kleinteile ohne Kalibrierung
® UV-Dauerlast ohne geeignete Sorte Bauteillufter 20-60 %
® reibende Paarungen ohne Verschleiftest Druckraum offen, zugfrei

Immer Filamentdatenblatt, Drucker und Bauteilgeometrie
berticksichtigen.

5 | Druckbett & erste Schicht 6 | Trocknen & Lagern

® Spalte und bewegliche Passungen groBzlgiger als bei PLA e Auf glattem PEI Trennschicht aus Klebestift verwenden: PETG ® PETG ist deutlich feuchteempfindlich.
testen. kann zu stark haften. e Richtwert: 60-65 °C fiir 4-8 h; Spule und Herstellerangabe
® 3-5 AuBenwande fir belastete Teile. ® Bett sauber, erste Schicht nicht GibermaRig quetschen. beachten.
® Bohrungen oft leicht unter MaB; Probekérper verwenden. ® Liufter moderat; zu viel Kiihlung schwacht Layerhaftung. ® Nach dem Trocknen dicht mit Trockenmittel lagern.
e Briicken kurz halten und Uberhange konstruktiv entscharfen. ® Zugluft bei groRen Teilen vermeiden. ® Nass: Knacken, Blaschen, Faden und matte, raue Flachen.

® Scharfe Kerben durch Radien vermeiden.
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7 | Profil kalibrieren 8 | Stabilitat gezielt erhohen 9 | Nachbearbeitung
® Herstellerprofil als Ausgangspunkt verwenden. ® Mehr AuRenwande wirken oft starker als mehr Infill. ® Schleifen mdglich, Oberflache kann schmieren.
® Zuerst Temperaturturm, dann Fluss und Druckvorschub e Kraftrichtung méglichst in die XY-Ebene legen. ® Bohren langsam und mit scharfem Werkzeug.
kalibrieren. e Kerben durch Radien und weiche Ubergénge entscharfen. e Kleben ist anspruchsvoller; Oberflache vorbereiten und Klebstoff
® Rickzug erst mit trockenem Filament abstimmen. e Lokale Rippen statt iberall massiver Geometrie. testen.
® MaBe und Passungen mit kleinem Probekdérper prifen. e Layerhaftung mit Temperatur, Lifter und Geschwindigkeit ® Gewindeeinsatze mit kontrollierter Warme setzen.
® Pro Filament und Farbe ein eigenes Profil speichern. abstimmen.

® Druckraum liften und Emissionen reduzieren. Aufgabe

Ursache / erste MaBnahme ® HeiRe Diise, Bett und Gewindeeinsatz-Werkzeug beachten. Einen robusten Kabelhalter fir die Werkstatt drucken.

o . . ) . .
Viele Faden trocknen / Temperatur / Riickzug SChIEIfSta_Ub SRS SCh.Uthr!”e tragen. . Musterldsung / Startprofil

® Lebensmittelkontakt nur mit geeignetem, gepriftem 0,20 mm - 4 AuBenwande - 25 % Infill - 240 °C Diise - 80 °C Bett -
Diise sammelt Material Fluss / Z-Offset / Diise sauber Gesamtsystem. etwa 30 % Lufter. GroRe Radien am Schnappbereich; Spalt mit

Teststick abstimmen.
Schicht 1dst sich warmer / weniger Lifter Technisches Datenblatt der konkreten Sorte beachten. Kontrolle:
Teil haftet zu stark Trennschicht / Bett kiihler ;/Iaﬁe, Otber'.ﬂ.a"l(':h?: ung Funktion prifen; danach nur einen
arameter je Test andern.

Briicke hangt langsamer / Lifter / klrzer
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