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Hur man printar med E-PLA
Rekommenderade printtemperaturer: 195-225°C pa munstycket och upp till 60°C pa byggplattan.

Var E-PLA ar vart mest lattprintade filament och ska printa problemfritt pa vilket skrivare som helst.
Vanliga printproblem man kan stota pa nar man printar PLA ar: Stringing orsakat av felaktiga retraction-
installningar eller for hog temp, baddfasteproblem orsakade av smuts pa printbadden, felaktig
baddlevling, birdges och 6verhang som blir hdngiga pga for lite lagerkylning eller for hoga
printtemperaturer.

Generella tips angaende printtemperaturer

Att hitta den ratta printtemperaturen for just din skrivare, vald printhastighet, lagerh6jd och nozzlestorlek
ar ofta en kompromiss mellan lagerbindningsstyrka och utseende. Med lagre nozzletemp blir du ofta av
med problem som oozing och stringing och kan fa till snyggare bridging och brantare éverhang. Men
lagre printtemp leder ocksa till samre lagervidhaftning (mer om det nedan). Alla skrivartyper ar olika sa
for att fa till optimalt resultat sa behdver man experimentera lite med olika nozzletemps innan man blir
nojd. En bra utgadngspunkt ar att borja ndnstans i mitten av det rekommenderade spannet med ett 0.4-
munstycke, normal hastighet och normal lagerhdjd (0.15-0.20mm) och jobba nerat om man framst ar ute
efter estetiska egenskaper eller uppat om man ar ute efter mekaniska egenskaper. Med lite tdlamod och
tuning kan man fa till bade och. Det ar alltid en bra idé att printa ett temp-tower nar man testar ett nytt
filament. Det finns manga varianter pa Thingiverse, har ar ett

exempel: https://www.thingiverse.com/thing:2729076

Faste pa byggplatta

E-PLA sitter bra pa alla typer av printunderlag. Behdver man extra baddfaste for att férhindra warping nar
man printar stora delar, anvand limstift, harspray eller Magigoo. En PEl-skiva, slat eller texturerad, ar en
valdigt bra investering for att fa dina E-PLA-utskrifter att sitta bra pa plattan och bli snygga.

Generella tips angaende baddfaste och baddlevling

Regel nummer ett inom 3D-printing - ett perfekt forstalager ar ett maste!

Inte for ndra, inte for langt ifran, utan precis perfekt distans mellan munstycke och printbadd. Om de
extruderade strangarna 6verlappar varandra och material oozar ut pa sidorna, da ar munstycket for nara
badden. Om materialet istallet har svart att fasta pa badden och du ser sma mellanrum mellan de
extruderade strangarna, da ar munstycket istallet for l[angt ifran. Ett perfekt forstalager har en helt jamn
yta utan nagra sma mellanrum. Filament som PLA vill ofta vara lite pressade mot printytan for ett bra
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forstalager, medan PETG istallet kraver mer mellanrum mellan nozzle och badd for att inte bygga upp
rester pa munstycket som resulterar i blobbar och annat otrevligt.

Om du har problem med warping, kolla forst att det inte ar en dragig och/eller kall milj6é som printern
star i. Minst 20°C rumstemperatur rekommenderas. Om det behovs, prova att innesluta byggytan for
battre resultat. Om du ska printa en valdigt avancerad del med stor yta och mycket detaljer i forstalagret,
sank “first layer speed” till 15-20mm/s for att sakerstalla ett bra forstalager.

For extra baddfaste, om sa behovs, hdj temperaturen pa nozzlen och badden for férsta lagret med 5-10°C
samt anvand en brim (sarskilt bra for Nylon och OBC).

Oka den visuella kvaliteten pa dina utskrifter

Regel nummer tva inom 3D-printing - lagre printhastighet leder oftast till snyggare utskrifter. Oavsett
vilken skrivare du anvander, kommer du sannolikt att fa battre resultat och hogre visuell kvalitet om du
sanker printhastigheten. Detta kombinerat med lagre lagerhojd forstas. For valdigt bra visuella resultat
rekommenderar vi en maximal lagerhdjd pa 0.15mm och en printhastighet som inte dverstiger 50mm/s.

For att 6ka de visuella resultaten an mer, stall in retraction speed och distance korrekt for att bli av med
stringing och/eller blobs. Har du fortfarande problem, testa att sanka temperaturen med 5°C-intervaller.

Se aven till att din lagerkylningsflakt &r optimerad och fungerar som den ska. Lagerkylning ar viktigt for
att hantera 6verhang och bridging pa ett korrekt satt och kan verkligen gora stor skillnad for den visuella
kvaliteten.

Oka den mekaniska hallfastheten pa dina utskrifter

Regel nummer tre inom 3D-printing - maximal styrka uppnas med hog lagerhdjd och temperatur och sa
lite kylning som mdgjligt.

Ar du ute efter sa starka utskrifter som majligt i ett givet material, och kan tanka dig att tumma lite pa
den visuella kvaliteten? Da ska du istéllet jobba med sa hog lagerhdjd och temperatur som mgjligt, och
sa lite lagerkylning som méjligt. Ju hogre lagerhdjd du har, desto langre haller sig varje strang varm och
desto storre blir kontaktytan mellan varje lager nar strangen extruderas ut. Ju hdgre varme du har desto
hardare binder lagren. For vissa modeller och lagerhojder kan det vara motiverat att ga en bit 6ver
rekommenderat temperaturintervall. Slutligen - ju mindre lagerkylning du har desto flackare blir
nedkylningskurvan pa det extruderade materialet vilket 6kar tiden som varje lager har att bonda med det
foregaende. Detta resonemang medfor ocksa att ju storre nozzle som anvands desto starkare blir
utskrifterna, och ar ocksa anledningen till varfér det ar anvandbart med forhojd printkammartemperatur
ibland.

Vill du bade ha starka och snygga utskrifter handlar det om att hitta en kompromiss som fungerar, sa att
bade styrka och 6verhang/bridging/detaljrikedom osv. balanseras. Da blir slicer-installningar som
minimum layer time med dynamisk flakt, bridging fan override osv. Intressanta, som tillhoér den lite hogre
skolan av 3D-printing, dar det blir for svart att ge generella tips, utan det kan skilja valdigt mycket fran fall
till fall.






