Wersja: 2.1
Ostatnia aktualizacja 15.05.2025

PRUSA

by JOSEF PRUSA

Karta Danych Technicznych
Prusament Resin Model

[l |
PRUSAMENT [RESIN]

MODEL
NEUTRAL BEIGE

PRUSAMENT | RESIN|

MODEL
BRIGHT CYAN

Identyfikacja
Nazwa Prusament Resin Model
Kolor Wszystkie kolory z wyjatkiem Transparent Clear

Zastosowanie

Druk 3D

Producent

Prusa Polymers a.s., Prague, Czech Republic

Podstawowe wiasciwosci materiatu

Odour

Low

Viscosity (20 °C) [mPa.s]

200 - 350 ISO 2431
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Szczegoly dot. zywicy 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

Wazna aktualizacja - zmieniono czasy naswietlania

Poczawszy od 15 maja 2025 r., czasy naswietlania dla druku z zywic zostaty zaktualizowane. Butelki z zywicg dostarczone po tej dacie wymagaja
dituzszego czasu naswietlania - okoto 10% na warstwe. Aby uzyska¢ optymalne rezultaty, zalecamy korzystanie z najnowszej paczki
konfiguracyjnej w PrusaSlicerze, ktdra zawiera zaktualizowane ustawienia.

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

Drying (at 45 °C) [min]

Minimal curing time [min]
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Wiasciwosé/kierunek drukowania Nieutwardzone XY &ti"r;’)‘“dm"e XY (3 ﬂti"r;’)""dm"e XY (60 | Metoda
Wytrzymatos¢ na rozcigganie [MPa] 194 +17 261+17 594 +25 ISO 527-1
Wydtuzenie [%] 129+28 73+12 37+0,2 ISO 527-1
Modut sprezystosci [GPa]\ 0,6 +0,06 1,0 £ 0,08 2,3 +0,10 ISO 527-1
Udarnos¢ w tescie Charpy'ego [kJ/m2](2) 29,0+5,0 6,3+0,7 6,4 +1,1 ISO 179-1
Udarnosc w tescie Charpy'ego z karbem )
[kJ/m2](3) 65+22 33+1.2 28 +1,1 1ISO 179-1
Temperatura ugiecia cieplnego (0,45 MPa) 40 42,5 60 ISO 75
Temperatura ugiecia cieplnego (1,28 MPa) 35 35 47,5 ISO 75
Twardosc¢ - Shore D 84 84,5 89 ISO 164
Wiasciwosé/kierunek drukowania Nieutwardzone YZ ztivr;l)ardzone YZ (3 itivr;l)ardzone YZ(60 Metoda
Wytrzymatosc na rozcigganie [MPa] 242+ 25 293+15 582+29 ISO 527-1
Wydtuzenie [%] 1,7+24 76+14 35+04 1ISO 527-1
Modut sprezystosci [GPa]\ 0,8+0,14 1,1+0,07 23+0,7 ISO 527-1
Wytrzymatos$¢ na zginanie [MPa] NB* 21,7+5,6 51,3+23 1ISO 178
Modut sprezystosci poprzecznej [GPa] NB* 0,7 +1,18 1,6 £+ 0,12 ISO 178
Ugiecie podczas testu na zginanie [mm] > 14 124 +0,7 85+16 ISO 178
Twardos¢ - Shore D 81.5 83 87.5 ISO 164

*NB (bez przerwania)

(1) Do wykonania probek testowych wykorzystano drukarke 3D Original
Prusa SL1S Speed. Do wygenerowania plikdow G-code uzyto programu
PrusaSlicer-2.5.0 z nastepujacymi ustawieniami: Prusament Resin
Model; warstwa 0,05 mm; warstwy przejsciowe: O; czasy naswietlania:
2,3/10 s (SL1S), bez podpor i podktadki; pozostate parametry ustawione
domysinie.

(2) Proba Charpy'ego - uderzenie w poprzek dtuzszej krawedzi zgodnie
z1SO 179-1.

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

HORIZONTAL XY-AXIS
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Podstawowe informacje dot. bezpieczenstwa

Zywica ta nie jest przeznaczona do kontaktu z zywnoécia, napojami ani do uzytku medycznego na lub w ciele cztowieka. Zawsze nalezy doktadnie
przeczytac karte charakterystyki materiatu.

Zywice sg sklasyfikowane jako odpady niebezpieczne i konieczne jest ich utylizowanie w wyspecjalizowanych placéwkach.
Pojemniki na zywice (puste oraz petne) nie moga by¢ wyrzucane, a ich zawarto$¢ nie moze by¢ wylewana do odpadow zmieszanych.

Zalecenia dot. postugiwania sie produktem

Wstrzasnac¢ dobrze przed uzyciem.
Przechowywaé w temperaturze pokojowej, z dala od bezposredniego dziatania $wiatta stonecznego.
Uzywac $rodkow ochrony indywidualnej podczas postugiwania sie produktem.

Nie wylewac zawartosci pojemnika do odpaddw zmieszanych. Utylizowaé puste pojemniki i niezuzyta zywice w przeznaczonych do tego
miejscach.

Wyftaczenie odpowiedzialnosci

Wyniki umieszczone w tej karcie stuzg jedynie celom informacyjnym i poréwnawczym. Osiggane wyniki zalezag w duzym stopniu od ustawien

druku, do$wiadczenia operatora i warunkdw otoczenia. Kazdy jest zobowigzany we wtasnym zakresie do okreslenia mozliwosci zastosowania
czesci drukowanych wraz z konsekwencjami. Firma Prusa Polymers nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za uszczerbek na zdrowiu lub straty
materialne i zadne inne zwigzane z uzywaniem materiatu Prusament Resin Model. Zapoznaj sie doktadnie z kartg charakterystyki (SDS) przed
uzyciem materiatu Prusament Resin Model.

8 A This project is co-financed with the state support of
the Technology Agency of the Czech Republic and the
Ministry of Industry and Trade within the TREND Program.
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