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Karta Danych Technicznych
Prusament PLA firmy Prusa Polymers

Identyfikacja

Nazwa handlowa

Prusament PLA/PLA (mieszanka).

Nazwa chemiczna

Kwas polimlekowy

Zastosowanie

Druk 3D FDM/FFF

Srednica

1,75 £ 0,02 mm (x 0,03 mm dla PLA Blend).

Producent

Prusa Polymers a.s., Praga, Czechy

Zalecane ustawienia drukowania

Temperatura dyszy [°C] 210 +10
Temperatura stotu [°C] 40-60
Predkos$¢ druku [mm/s] do 200
Predkos¢ wentylatora druku [%] 100

Rodzaj stotu

blacha gtadka PEI; blacha malowana proszkowo; blacha satynowa

Dodatkowe informacje

Brim jest niewymagany w wiekszosci przypadkow
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Typowa wartosc Metoda
MFR [g/10 min](1) 9-1 ISO 1133
MVR [cm3/10 min](1) 8-10 ISO 1133
Density [g/cm®] 1.24 SO 1183
Wchtanianie wilgoci w ciggu 24 godzinO 0.13 Prusa Polymers
Wchtanianie wilgoci w ciagu 7 dni ®(2). 0.19 Prusa Polymers
*Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta (0,45 MPa) 55 ISO 75
**Temperatura ugiecia pod wptywem ciepta (1,80 MPa) 55 ISO 75
Wytrzymatos¢ na rozcigganie dla filamentu [MPa] 57 1 ISO 527
Twardos¢ - Shore D 81 Prusa Polymers
Przyczepnos¢ miedzywarstwowa [MPa] 17+3 Prusa Polymers

(1) 2,16 kg; 210 °C
(2) 24 °C; wilgotnos¢ 22 %.

Wiasciwosé\Kierunek drukowania Poziomo Pionowo XZ Metoda
Wytrzymatos¢ na rozcigganie [MPa] 51+ 3 59+2 ISO 527-1
Modut sprezystosci [GPa] 2.3+ 041 24 +01 ISO 527-1
Punkt plastycznosci przy rozcigganiu [%] 29+0.3 32+10 ISO 527-1
Wytrzymatosé na zginanie [MPa] 83+6 99 + 1 ISO 178
Modut sprezystosci postaciowej (poprzecznej) [GPal] 3.1+0.1 3.2+ 041 ISO 178
Ugiecie podczas testu na zginanie [mm] 7.4 +0.2 8.3+0.2 ISO 178
Wytrzymatos$¢ na uderzenie Charpy'ego 13 +1 14 +1 ISO 179-1
*Wytrzymatos$é na uderzenie z karbem Charpy'ego ™ [kJ/m2]. Nie dotyczy Nie dotyczy ISO 179-1
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(3) Drukarka 3D Original Prusa i3 MKS3 zostata uzyta do
wydrukowania probek do badan
. Slic3r Prusa Edition 1.40.0 zostat uzyty do stworzenia G-kodu z SN z
nastepujgcymi ustawieniami:

Prusament PLA Filament;

Print Settings 0.20 mm FAST (layers 0.20 mm);
Solid Layers Top: 0, Bottom: O;

Perimeters: 2;

Infill 100% rectilinear;

Infill Print Speed 200 mm/s;

Nozzle Temperature 215 °C all layers; HORIZONTAL
Bed Temperature 60 °C all layers; — Z
Other parameters are set as default. 4

VERTICAL X.Z-AXIS

(4) Charpy Unnotched - kierunek uderzenia wzdtuz krawedzi zgodnie
z1S0 1791

Wytaczenie odpowiedzialnosci:

Wyniki umieszczone w tej karcie stuzg jedynie celom informacyjnym i porownawczym. Osiggane wyniki zalezg w duzym stopniu od ustawien

druku, doswiadczenia operatora i warunkow otoczenia. Kazdy jest zobowigzany we wtasnym zakresie do okreslenia mozliwosci zastosowania

czesci drukowanych wraz z konsekwencjami. Firma Prusa Polymers nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za uszczerbek na zdrowiu lub straty
materialne i zadne inne zwigzane z uzywaniem materiatu Prusament Tough Resin. Zapoznaj sie doktadnie z kartg charakterystyki (SDS) przed
uzyciem materiatu Prusament Tough Resin.



