Wersja: 1.0

Ostatnia aktualizacja: 20-09-2018

ARKUSZ DANYCH TECHNICZNYCH
Prusament PLA firmy Prusa Polymers

PLA jest najczesciej stosowanym filamentem. Jest biodegradowalny, tatwy do drukowania i bardzo
wytrzymaty. Idealny wybor do drukowania duzych obiektéw dzieki niskiej rozszerzalnosci cieplnej
(niewielka lub bez wypaczania) oraz do drukowania matych czesci z powodu niskiej temperatury

topnienia.

ZASTOSOWANIA: modele koncepcyjne, prototypy funkcjonalne, zabawki o niskim zuzyciu, itp.
NIE nadaje sie do: dtugotrwate uzytkowanie na zewnatrz z powodu niskiej odpornosci

temperaturowej (do 60 °C).

OBROBKA POCZTOWA: Szlifowanie na mokro. Bez wody szybko zaczniesz podgrzewadé plastik

przez tarcie, topi sie on lokalnie i utrudnia szlifowanie.

Identyfikacji:

Nazwa handlowa

Prusament PLA

Nazwa chemiczna

Kwas polimlekowy

Uzycie

Druk 3D FDM

Producent

ZALECANE USTAWIENIA DRUKU:

Temperatura dyszy [°C] 210 +10
Temperatura heatbed [°C] od 40 do 60
Predkosé¢ druku [mm/s] do 200
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TYPOWE WEASCIWOSCI MATERIALU:

Wiasciwosci fizyczne Typowa wartos¢ Metoda
Temperatura topnienia Peak [°C] 145-160 ISO 11357
Temperatura przejscia szkta [°C] 55-60 ISO 11357
MFR [g/10min] (1) 10,4 ISO 1133

MVR [cm3/10min] (1) 9.4 ISO 1133
Ciezar wiasciwy [g/cm3] 1,24 ISO 1183
Absorpcja wilgoci, 24 godziny [%] (2) 0,3 Prusa Polymers
Absorpcja wilgoci - 7 dni [%] (2) 0,3 Prusa Polymers
Absorpcja wilgoci, 4 tygodnie [%] (2) 0,3 Prusa Polymers
Temperatura ugiecia ciepta (0,45 MPa) [°C] | 55 ISO 75
Wytrzymatos$é na rozciaganie Filament 574 + 0,4 ISO 52741

[MPa]

WELASCIWOSCI MECHANICZNE DRUKOWANYCH PROBEK TESTOWYCH (3):

Wiasciwosé / kierunek druku Poziomy Pionowy X, | Pionowa o$ | Metoda
osY Y4

Modut rozciagania [GPa] 2,2 +0,/1 24+ 0,/ 2,3+0,1 ISO 52741

Wytrzymatos¢ na rozciaganie 50,8+2,4 |593+19 376 + 4,0 ISO 5271

[MPa]

Wydtuzenie w punkcie 29+03 3,2+ 0,1 1,9+0,3 ISO 52741

ustepowania [%]

Sita uderzenia, Charpy test (4) 12,7+ 0,7 13,7+ 0,7 50+14 ISO 179-1

[kJ/m2]

(1) 2,16 kg; 210 °C |

(2) 28 °C; wilgotnosc 37%

(3) Do drukowania probek testowych uzyto oryginalnej
drukarki 3D Prusa i3 MK3. Slic3r Prusa Edition 1.40.0

zostat wykorzystany do stworzenia kodéw G z nastepujacymi
ustawieniami: Prusa PLA Filament; Ustawienia drukowania
0,20 mm SZYBKIE (warstwy 0,2 mm); petne warstwy Gora: O
Dot: 0; Wypetnienie 100% Prostoliniowe, predkos¢ drukowania
wypetnienia 200 mm / s; temperatura wyttaczarki 215 °©

C wszystkie warstwy; temperatura ztoza 60 ° C wszystkie
warstwy; inne parametry ustawione na domysine | (4) Charpy
Bez naciec, ostry kierunek uderzenia zgodnie z ISO 179-1

Zastrzezenie
Wyniki przedstawione w tym arkuszu danych stuza
wytgcznie do celow informacyjnych i poréwnania. Wartosci

sg w znacznym stopniu zalezne od ustawien drukowania,
doswiadczen operatora i warunkow otoczenia. Kazdy musi
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wzig¢ pod uwage przydatnos¢ i mozliwe konsekwencije
uzytkowania czesci drukowanych. Prusa Polymers nie moze
ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci za obrazenia lub straty
spowodowane uzyciem materiatu Prusa Polymers.



