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Identifikace

PRUSA

by JOSEF PRUSA

Technicky list
Prusament PETG Recycled od Prusa Polymers

Obchodni nazev

Prusament PETG Recycled

Chemicky nazev

Kopolymer polyethylentereftalatu glykolu

Pouziti FDM/FFF 3D tisk
Primér 1.75 £ 0.05 mm
Vyrobce Prusa Polymers a.s., Praha, Ceska republika

Doporucend tiskova nastaveni

Teplota trysky [°C] 250 =10
Teplota vyhrivané podlozky [°C] 80 + 10
Rychlost tisku [mm/s] az 200
Rychlost ventilatoru [%] 50

Druh podlozky

saténovy tiskovy plat; praskovany tiskovy plat; hladky PEI plat*

Dodatecné info

Obecné neni vyzadovan limec

* s nanesenim lepidla
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Typicka hodnota Metoda
MFR [g/10 min](1) nelze aplikovat ISO 1133
MVR [cm3/10 min] nelze aplikovat ISO 1133
Hustota [g/cm3] 1.27 1ISO 1183
Absorpce vihkosti 24 hodin [%](2,3) 0.07 Prusa Polymers
Absorpce vlhkosti za 7 dni [%](1) 0.10 Prusa Polymers
Teplota tepelné deformace (0,45 MPa) [°C] 68 ISO 75
Teplota tepelné deformace (1,80 MPa) [°C] 68 1ISO 75
Mez pevnosti v tahu pro filament [MPa] 45 £ 1 ISO 527
Tvrdost - Shore D 74 Prusa Polymers
Prilnavost mezi vrstvami [MPa] 15+5 Prusa Polymers
(1) 24 °C; vihkost 22 %
Vlastnosti \ smér tisku Horizontalni Vertikalni xz Metoda
Pevnost v tahu [MPa] 43+1.8 48+25 ISO 527-1
Modul pruznosti v tahu [GPa] 1.5+ 0.1 1.6 £ 0.1 ISO 527-1
Prodlouzeni na mezi kluzu [%] 45+0.2 45+0.5 ISO 527-1
Pevnost v ohybu [MPa] 63 £ 1 70 1 ISO 178
Modul pruznosti [GPa] 1.8+ 0.1 1.8+0.2 ISO 178
Prihyb na pevnosti v ohybu [mm] 8.8+ 0.1 91+0.3 ISO 178
Zkouska vrubové houzevnatosti Charpy [kJ/m2](3) 25+ 3 38 £ 11 ISO 179-1
Razova pevnost Charpy (vrub) [kJ/m2](4) 12 +1 15+3 ISO 179-1
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(2) K tisku zku$ebnich vzorkl byla pouzita 3D tiskarna Original Prusa

i3 MK3S/S+. K vytvoFem’ G-codu byl pOUiit program VERTICAL X Z-AXIS
PrusaSlicer-2.3.3 s nasledujicim nastavenim: r ——

Prusament PETG filament;

Nastaveni tisku 0,20 mm FAST (vrstva 0,20 mm);
PInych vrstev hornich: O, spodnich: O;

Perimetry: 2;

Vypln: 100% rectilinear;

Rychlost tisku 200 mm/s;

Teplota trysky 250 °C vSechny vrstvy;

Teplota vyhtivané podlozky 80 °C véechny vrstvy; HORIZONTAL
Ostatni parametry jsou nastaveny jako vychozi. :

(3) Vrubova houZevnatost Charpy, bez vrubu - smér tderu podle ISO —— N
179-1 —

(4) Zkouska vrubové houzevnatosti Charpy - smeér uderu podle ISO
179-1

Vylouéeni odpovédnosti:

Vysledky uvedené v tomto datovém listu jsou pouze pro vasi informaci a srovnani. Hodnoty vyrazné zavisi na nastaveni tisku, zkuSenostech
obsluhy a okolnich podminkach. Je nutné individualné zhodnotit vhodnost a mozné disledky pouziti tisténych dild. Prusa Polymers a.s. nenese
zadnou odpovédnost za zranéni nebo ztraty zplsobené pouzitim materialu Prusa Polymers. Pred pouzitim materialu od Prusa Polymers si pozorné
prectéte vSechny podrobnosti v dostupném bezpecnostnim listu (SDS).



