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Technicky list
Prusament Resin Model
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PRUSAMENT [RESIN]

MODEL
NEUTRAL BEIGE

PRUSA

by JOSEF PRUSA

[PRUSAMENT | RESIN

MODEL
BRIGHT CYAN

|dentifikace
Nazev Prusament Resin Model
Barva Vsechny barvy kromé Transparent Clear
Pouziti 3D tisk
Vyrobce Prusa Polymers a.s., Prague, Czech Republic

Zakladni viastnosti materialu

Odour

Low

Viscosity (20 °C) [mPa.s]

200 - 350

ISO 2431




PRUSA

by JOSEF PRUSA
Detaily pryskyrice SL1S

Type Name 25 um [s] First layers [s] 50 um [s] First layers [s] 100 um [s] First layers [s]
Model Prusa Orange 22 5 24 6 29 8
Model Rich Black 2 5 2.4 6 2.9 8
Model Anthracite Grey 5 2.2 6 2.9 8
Model Grass Green 2 5 2.2 6 29 8
Model Bright Yellow 22 5 24 6 29 8
Model Bright Magenta 241 5 24 6 3.1 8
Model Bright Cyan 2.2 5 2.4 6 3.1 8
Model Brick Red 2 5 2.4 6 3.3 8
Model Sandstone Model 2 5 2.2 6 26 8
Model Terra Brown 2 5 2.2 6 2.6 8
Model Transparent Green 1.8 5 2.2 6 2.6 8
Model Transparent Red 2.2 5 2.4 6 2.9 8
Model Transparent Amber 5 2.4 6 2.9 8
Model Classic Red 2 5 2.2 6 2.6 8
Model Alabaster White 22 5 2.4 6 3.1 8
Model Solid Grey 2.2 5 2.4 6 3.1 8
Model Ultra Violet 22 5 2.4 6 29 8
Model Neutral Beige 2.2 5 2.4 6 3.1 8

Dilezité info - zména expoziénich éast

K datu 15. kvétna 2025 jsme upravili expozi¢ni ¢asy pro tisk z pryskyfice. Resiny dodané po 15. kvétnu 2025 potiebuji delSi dobu expozice -
pfFiblizné 0 10 % na vrstvu. Pro zajisténi optimalnich vysledkd tisku silné doporucujeme pouzivat nejnovéjsi konfiguracni bali¢ek pro
PrusaSlicer, ktery jiz obsahuje aktualizovana nastaveni.

Washing in isopropyl alcohol (>90%) [min]

Drying (at 45 °C) [min]

Minimal curing time [min]

Optimal curing time [min]
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Vlastnost / smér tisku Nevytvrzeny XY x;;:::;w XY{3 m;;:ﬁ'tz)enﬁ XY (60 Metoda
Pevnost v tahu [MPa] 194 £17 26117 594 +25 SO 527-1
Prodlouzeni [%] 129+28 73+12 37+0,2 ISO 527-1
Modul pruznosti v tahu [GPa] 0,6 + 0,06 1,0+ 0,08 23+0,10 SO 527-1
Razova houzevnatost Charpy [kJ/m2](2) 29,0+5,0 6,3+0,7 6,4 +1,1 ISO 179-1
[Pk‘jv/r;g%é)zéfezu pii razu Charpyho 65+22 33412 28+1,1 1SO 179-1
Teplota prahybu pod zatizenim (0,45 MPa) 40 42,5 60 ISO 75
Teplota prihybu pod zatizenim (1,28 MPa) 35 35 47,5 ISO 75
Tvrdost - Shore D 84 84.5 89 ISO 164
Vlastnost / smér tisku Nevytvrzeny YZ \r;ﬁ\::tzyjny YZ(3 \r;);;c]\:jrtz)eny YZ(60 Metoda
Pevnost v tahu [MPa] 242+ 25 293+15 582 +29 ISO 527-1
Prodlouzeni [%] N7+24 76+14 35+04 ISO 527-1
Modul pruznosti v tahu [GPal] 0,8+0,14 1,1+0,07 23+0,7 ISO 527-1
Pevnost v ohybu [MPa] NB* 21,7+5,6 51,3+23 1ISO 178
Modul pruznosti v ohybu [GPa] NB* 0,7 +1,18 1,6 £+ 0,12 ISO 178
Prihyb na pevnosti v ohybu [mm] > 14 124 +0,7 85+16 ISO 178
Tvrdost - Shore D 81.5 83 87.5 ISO 164

*NB (bez lomu)

HORIZONTAL XY-AXIS

(1) K vyrobé zkusebnich vzorkl byla pouzita 3D tiskarna Original Prusa
SL1S Speed. K vytvoreni G-kdda byl pouzit program PrusaSlicer-2.5:0 s
nasledujicimi nastavenimi: Prusament Resin Model; vrstva 0,05 mm;
prechodové vrstvy: O; doba osvitu: 2,3s/10s (SL1S), bez podpér a
podlozky; ostatni parametry ponechany ve vychozim nastaveni.

(2) Razova houzevnatost Charpy - smér tderu po hrané dle ISO 179-1
(3) Vrubova houzevnatost Charpy - smér tderu po hrané dle ISO 179-1
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Zakladni bezpecnostni informace

Tento resin neni uréen pro styk s potravinami, napoji, ani pro lékarské pouziti na lidském téle nebo v ném. Vzdy si dikladné prectéte bezpecnostni
list materialu (safety data sheet).

Resiny jsou povazovany za nebezpeéné chemikalie a je nutné je vyhazovat do pro né uréenych kontejner.

Lahve od resinu (prazdné, nebo plné) nikdy nevyhazujte nebo nevylévejte do bézného odpadul

Pokyny k manipulaci

Pred pouzitim dikladné protfepejte.

Skladujte mimo pfimé slunecni zareni pfi pokojové teploté.

PFi manipulaci pouzivejte ochranné pomucky.

Obsah nadoby nevylévejte do bézného odpadu. Prazdné lahve a nepouzity resin zlikvidujte na specialnim misté k tomu uréeném.

Vyloucéeni odpovédnosti

Vysledky uvedené v tomto datovém listu slouZi pouze pro vasi informaci a srovnani. Vysledné hodnoty jsou znacné zavislé na nastaveni tisku,
zkugenostech obsluhy a okolnich podminkach. Kazdy musi sam zvazit vhodnost a mozné disledky pouZiti tisténych dild. Spole¢nost Prusa
Polymers nenese zadnou odpovédnost za zranéni nebo pfipadné ztraty zplsobené pouzivanim resini Prusament Resin Model. Pfed pouzitim
materialu Prusament Resin Model si fadné prectéte vsechny pokyna a Udaje dostupné v bezpec¢nostnim listu (SDS).
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