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Karta Danych Technicznych
Prusament PETG Magnetite 40% by Prusa Polymers

Nazwa handlowa

Prusament PETG Magnetite 40%

Nazwa chemiczna

Kopolimer glikolu tereftalanu polietylenu wypetniony magnetytem

Zastosowanie Druk 3D FDM/FFF
Srednica 1.75 £ 0.03 mm
Producent Prusa Polymers a.s., Praga, Republika Czeska

Zalecane ustawienia druku

Temperatura dyszy [°C] 2705
Temperatura stotu [°C] 100 + 10
Predkosc¢ druku [mm/s] do 100
Predkos¢ wentylatora druku [%] 10 - 20

Rodzaj stotu

ptyta satynowa; ptyta pokrywana proszkowo

Dodatkowe informacje

Brim jest niewymagany w wiekszosci przypadkow.
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Typowa wartosc Metoda
MFR [g/10 min](1) N/A ISO 1133
MVR [cm_3_/10 min](1) N/A ISO 1133
Gestosc [g/cm3] 1.82 1ISO 1183
Wchtanianie wilgoci w ciagu 24 godzin [%](2) 0.1 Prusa Polymers
Wchtanianie wilgoci w ciagu 7 dni [%](2) 0.13 Prusa Polymers
Temperatura ugiecia cieplnego (0,45 MPa) [°C] 93 ISO 75
Temperatura ugiecia cieplnego (1,80 MPa) [°C] 90 ISO 75
Wytrzymatos¢ na rozcigganie dla filamentu [MPa] 476+ 0.3 ISO 527
Twardos¢ - Shore D 82+04 Prusa Polymers
Przyczepnos¢ miedzywarstwowa [MPa] 13.8 £ 0.6 Prusa Polymers
(-
(2) 25°C; wilgotnos¢ 30%
Wiasciwosé\kierunek druku Poziomo Pionowo XZ Metoda
Wytrzymatos¢ na rozcigganie [MPa] 459+ 0.6 43.3+0.6 ISO 527-1
*Modut sprezystosci [GPa]* 2.0+0.03 2.0+0.02 ISO 527-1
Punkt plastycznosci przy rozcigganiu [%] 3.9 0.1 3.8+0.1 ISO 527-1
Wytrzymatosé na zginanie [MPa] 728 +24 70.3+0.4 ISO 178
Modut sprezystosci postaciowej [GPa] 28+0.7 25+0.2 ISO 178
Ugiecie podczas testu na zginanie [mm] 71+0.1 7.2+ 0.1 ISO 178
Udarnos¢ w tescie Charpy'ego [kJ/m2](4) 49+4 60.2 +12 ISO 179-1
Udarnos¢ w tescie Charpy'ego z karbem [kJ/m2] 48+0.2 3.6+0.3 ISO 179-1
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(3) Do wykonania probek testowych wykorzystano drukarke 3D
Original Prusa MK4S . Do wygenerowania plikow G-code uzyto
programu PrusaSlicer 2.8.1 z nastepujacymi ustawieniami:
- Filament Prusament PETG Magnetite 40%; - VERTICAL X.Z-AXIS
« Ustawienia druku 0,20 mm FAST (warstwy 0,20 mm); (S, 7

- Dysza utwardzana 0,4 mm;

- Zwarte warstwy: gora 0, dot O;

« Obrysy: 2;

+ Wypetnienie: 100% prostoliniowe;

- Predkosc¢ druku wypetnienia: 172 mm/s;

« Temperatura dyszy: 265°C pierwsza warstwa, 270°C pozostate
warstwy;

» Temperatura stotu: 100°C dla wszystkich warstw;

« Wspotczynnik ekstruzji: 1,05; HORIZONTAL -
+ Chtodzenie: 40-60% ™
+ Naktadanie wypetnienia na obrysy: 28%

Pozostate parametry pozostawione w wartosciach domysInych.

(4) Proba Charpy'ego bez karbu - uderzenie w poprzek dtuzszej
krawedzi zgodnie z ISO 179-1

(5) Proba Charpy'ego z karbem - uderzenie w poprzek dtuzszej
krawedzi zgodnie z ISO 179-1

Wytaczenie odpowiedzialnosci:

Wyniki przedstawione w tej karcie danych stuza jedynie do celdéw informacyjnych i porownawczych. Wartosci zaleza w znacznym stopniu od
ustawien druku, doswiadczenia operatora i warunkow otoczenia. Kazdy musi rozwazy¢ przydatnosc i mozliwe konsekwencje uzytkowania
wydrukowanych czesci. Prusa Polymers nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za urazy lub jakiekolwiek straty spowodowane przez uzycie
materiatu wyprodukowanego przez Prusa Polymers. Przed uzyciem materiatu Prusa Polymers nalezy doktadnie przeczytac¢ wszystkie szczegoty w
dostepnej karcie charakterystyki (SDS).



