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Technicky list
Prusament PC Blend od Prusa Polymers

|dentifikace
Jméno vyrobku Prusament PC Blend
Chemicky nazev Smeés polykarbonatu
Pouziti FDM/FFF 3D tisk
Pramér 1.75 + 0.03 mm
Vyrobce Prusa Polymers a.s., Praha, Ceska republika

Doporucend tiskova nastaveni

Teplota trysky [°C] 275 +10

Teplota vyhfivané podlozky [°C] 10 + 10

Rychlost tisku [mm/s] az 200

Rychlost ventilatoru [%] 20 (0-30%)

Druh podlozky saténovy tiskovy plat; hladky PEI tiskovy plat**; zrnity tiskovy plat**

Pro dily vétsi nez 5 cm pouzijte limec o priméru 4 mm. Limec 3 mm a
Dodateéné info vice mize zlepSit pfilnavost okrajt a roht k tiskovému platu v pfipadé
vétsich objektd.

* Zalezi na geometrii tisténého objektu, pro zlepseni previst a premosténi nastavte v PrusaSliceru chlazeni na 20 % nebo vice, pro vétsi vytisky
bez pfemosténi mize byt lepsi chlazeni vypnout.
** s lepidlem jako separacni vrstvou
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Typicka hodnota Metoda
MFR [g/10 min](1) 20-24 ISO 1133
MVR [cm3/10 min](1) 18-22 ISO 1133
Hustota [g/cm3] 122 Prusa Polymers
Absorpce vlhkosti za 24 hodin [%](2) 0.13 Prusa Polymers
Absorpce vlhkosti za 7 dni [%](2) 0.15 Prusa Polymers
Teplota tepelné deformace (0,45 MPa) [°C] 113 ISO 75
Teplota tepelné deformace (1,80 MPa) [°C] 93 1ISO 75
Mez pevnosti v tahu pro filament [MPa] 58 +1 ISO 527
Tvrdost - Shore D 79 Prusa Polymers
Prilnavost mezi vrstvami [MPa] 21+ 2 Prusa Polymers

(1) 5 kg; 265 °C
(2) 24 °C; humidity 22 %

Vlastnosti\smér tisku Horizontalni Vertikalni xz Metoda
Pevnost v tahu [MPa] 63 £1 63 £ 1 ISO 527-1
Modul pruznosti v tahu [GPa] 19+ 0.1 2.0+0.1 ISO 527-1
Prodlouzeni na mezi kluzu [%] 58+0.3 58+0.2 ISO 527-1
Pevnost v ohybu [MPa] 88 +1 94 +2 ISO 178
Modul pruznosti [GPa] 21+0.1 22+01 ISO 178
Priihyb na pevnosti v ohybu [mm] 1.0+0.2 10.7+0.2 ISO 178
Razova pevnost Charpy [kJ/m2](4) bez prestavky bez prestavky ISO 1791
Razova pevnost Charpy (vrubu) [kJ/m2](5) 12 1 12 +1 ISO 179-1
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(3) K vyrobé zkusebnich vzorkd byla pouzita 3D tiskarna Original VERTICAL X Z-AXIS
Prusa i3 MK3S. K vytvoreni G-codu byl pouzit program -
PrusaSlicer-2.1.1 s nasledujicim nastavenim:
Prusament PC Blend;

Nastaveni tisku 0.20 mm FAST (vrstvy 0.20 mm);
Solid Layers Top: O Bottom: 0O;

Perimeters: 2;

Infill 100% rectilinear;

Infill Print Speed 200 mm/s;

Nozzle Temperature 275 °C all layers;

Bed temperature 115 °C all layers; HORIZONTAL
Extrusion multiplier 1.034; P Z
Print cooling off;
Ostatni parametry ponechany na vychozi hodnoty. L

(4) Charpyho bez zarezu - smér uderu podle ISO 179-1

(5) Charpyho vrub - smér uderu podle ISO 179-1

Vylouceni 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 dili. 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).



