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Identifikace

PRUSA

by JOSEF PRUSA

Technicky list
Prusament PETG VO by Prusa Polymers

Jméno vyrobku

Prusament PETG VO

Chemicky nazev

polyethylentereftalat glykol kopolymer se zpomalovacem horeni

Pouziti FDM/FFF 3D tisk
Primér 1.75 £ 0.02 mm
Vyrobce Prusa Polymers a.s., Praha, Ceska republika

Doporucend tiskova nastaveni

Teplota trysky [°C] 230 +10
Teplota vyhfivané podlozky [°C] 80 +10
Rychlost tisku [mm/s] up to 200
Rychlost ventilatoru [%] 50

Druh podlozky

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

Dodatecné info

Obecné neni vyzadovan limec

* with a glue stick
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Typicka hodnota Metoda
MFR [g/10 min] nelze aplikovat ISO 1133
MVR [cm3/10 min] nelze aplikovat ISO 1133
Hustota [g/cm3] 1.27 ISO 1183
Absorpce vihkosti 24 hodin [%](1) 0.13 Prusa Polymers
Absorpce vlhkosti za 7 dni [%](1) 0.19 Prusa Polymers
Teplota tvarové stalosti (0.45 MPa) [°C] 68 ISO 75
Teplota tvarové stalosti (1.80 MPa) [°C] 74 ISO 75
Mez pevnosti v tahu pro filament [MPa] 39.4 + 041 ISO 527
Tvrdost - Shore D 79 Prusa Polymers
Pevnost mezi vrstvami [MPa] 16.4 + 1.3 Prusa Polymers

(1) 25 °C; vlhkost 23 %

Vlastnosti\smeér tisku Horizontalni Vertikalni xz Metoda
Napéti na mezi kluzu [MPa] 39+2 42 +1 ISO 527-1
Modul pruznosti v tahu [GPa] 1.7 £ 0.1 1.8 + 0.1 ISO 527-1
Prodlouzeni na mezi kluzu [%] 35+0.2 37+0.1 ISO 527-1
Pevnost v ohybu [MPa] 60 + 1 64 +1 ISO 178
Modul pruznosti v ohybu [GPa] 1.0 + 01 1.0+ 01 ISO 178
Prihyb na pevnosti v ohybu [mm] 77 +0.2 7.7 + 041 ISO 178
Razova pevnost Charpy [kJ/m2](3) 23 +1 33+2 ISO 179-1
Razova pevnost S.Charpy vrub. [kJ/m2](4) nelze aplikovat nelze aplikovat ISO 179-1
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(2) K vyrobé zkusebnich vzork( byla pouZita originalni 3D tiskarna
Prusa i3 MK3S+. K vytvofeni G-kodu byl pouzit Prusa Slicer 2.6.0 s - VERTICAL X.Z-AXIS
nasledujicimi nastavenimi: e 7

+ Prusament PETG VO;

- Nastaveni tisku 0.20 mm FAST (vrstvy 0.20 mm);
« PIné vrstvy Horni: 0, Spodni: O;

- Perimetry: 2;

+ Vypln 100% rektilinearni;

+ Rychlost tisku vyplné 200 mm/s;

- Teplota trysky 230 °C ve vSech vrstvach;

« Teplota vyhfivané podlozky 80 °C ve vSech vrstvach; HORIZONTAL -
Ostatni parametry jsou ponechany na vychozich hodnotach. T~

(3) Vrubova houzevnatost Charpy, bez vrubu - smér tderu podle ISO
1791

(4) Zkouska vrubové houzevnatosti Charpy - smér tderu podle ISO
179-1

Zieknuti se odpovédnosti

Vysledky uvedené v tomto datovém listu jsou pouze pro vasi informaci a srovnani. Hodnoty vyrazné zavisi na nastaveni tisku, zku$enostech
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. Pfed pouzitim materialu od Prusa Polymers si pozorné
prectéte vSechny podrobnosti v dostupném bezpecnostnim listu (SDS).



