
1. 概要
造形難易度：★★★★（※5段階評価・数が多いほど難しい）
湿度のある環境での治具や機械部品など強度が求められるシンプルな形状に有効。

2. 難しい形状 /設定
●　細かい突起や複雑な形状
　　ファイバー含有の樹脂を高温で吐出する為、樹脂硬化が遅く粘りがあることから糸引き
　　が発生しやすく、細かい突起や複雑な形状、複数個造形は仕上がりが悪化しやすく不向
　　きです。
●　細部にまでサポートが付く形状
　　PET CF15 はサポートが剥がしづらく、ラジオペンチなどの工具類が必要になります。ま    
　　た細部にまでサポートが生成されるモデルは除去しきれない場合があるので ideaMaker
　　の手動サポート設定で不要なサポートを生成しないようにするか、サポートが付きにく
　　い造形向きに変更するなどの工夫が必要です。
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3. 造形ノウハウ

３-1. 注意点

●　PET CF15 は 270℃以上の高温で吐出する為、ロード・アンロード時は必ず正しい温度設
　　定で行ってください。270℃よりも低い温度だと樹脂が十分に熱で軟化せノズル詰まり
　　の原因となります。
●　他フィラメントを使用する際は必ずノズルクリーニングを行ってください。最初から鉄
　　心棒を用いて残ったカーボンを押し出す方法は内部で樹脂が逆流し固着する為、ノズル
　　詰まりの原因となります。ABS フィラメントなどをロードしてノズル内部に残ったカー
　　ボンを押し流すのが有効です。
●　PAHT CF15 に比べてノズル詰まりが発生しやすい為、ノズルは 0.6mm以上のタングス
　　テン強化ノズルを使用してください。0.4 ㎜ノズルは使用不可です。
●　280 度の高温でノズルから吐出する為、造形開始直前にノズルから垂れ落ちた樹脂がビ
　　ルドサーフェスに垂れ落ちて造形物に巻き込まれてしまう場合があります。造形開始時
　　はモデルの一層目が問題なく造形できているかどうか目視で確認してから離れることを
　　お勧めします。
●　フィラメントがロードされた状態でノズルを高温の設定にしたままの放置は避けてくだ
　　さい。樹脂が炭化しノズルの壁面に固着するなどノズル詰まりの原因となります。



３-2. 問題別解決方法

　　（メンテナンスマニュアルの「造形がうまくいかない場合」に記載の確認事項も合わせてご確認ください）

●　糸引きについて
　　PET CF15 は高温で吐出する樹脂の為、糸引きを完全に抑えることはできません。造形後
　　に発生した糸引き個所はカッターやスクレーパーなどで削ぎ落すことができます。
●　ノズルが詰まった場合
　　鉄心棒で最初は軽く小突く感覚でノズルから樹脂が押し出されているか確認します。ノ
　　ズルから樹脂が押し出されてきたら無理に鉄心棒で全部押し出そうとせず、ABS フィラ
　　メントなどに切り替えてフィラメントロード作業を行います。カーボンが押し出されて
　　ABS の樹脂だけが出てくるようになったら詰まりが解消されたサインです。


