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Prusament Resin Model Transparent Clear

“FOR 3D PRINFINC

PRUSAMENT | RESIN|

MODEL
TRANSPARENT CLEAR

Nazwa

Prusament Resin Model Transparent Clear

Zastosowanie

Druk 3D

Producent

Prusa Polymers a.s., Prague, Czech Republic

Podstawowe wiasciwosci materiatu

Density of the liquid [g/cm®]

11

Density of the 3D printed model [g/cm’] 1.21

Color Clear

Odour Low

Viscosity (20 °C) [mPa.s] 200 - 350 ISO 2431
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Resin details SL1S
Type Name 25 um [s] First layers [s] 50 um [s] First layers [s] 100 um [s] First layers [s]
Model Transparent Clear 24 5 2.8 6 3.5 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

dtuzszego czasu naswietlania - okoto 10% na warstwe. Aby uzyskac optymalne rezultaty, zalecamy korzystanie z najnowszej paczki
konfiguracyjnej w PrusaSlicerze, ktora zawiera zaktualizowane ustawienia.

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

Drying (at 45 °C) [min]

Minimal curing time [min]

Optimal curing time [min]

Wiasciwosé/kierunek drukowania Nieutwardzone XY ::ivr\ll)ardzone X¥:A1 ::ivr\ll)ardzone XY (60 Metoda
Wytrzymatos¢ na rozcigganie [MPa] 21.3+25 414 +0.7 69.2 + 2.1 ISO 527-1
Wydtuzenie [%] 13.3+ 3.8 56+ 1.1 37+04 ISO 527-1
Modut sprezystosci [MPa] 609.2 +45.8 1720.3 + 33.4 2702.5 +29.8 ISO 527-1
Udarnos¢ w tescie Charpy'ego [kJ/m2](2) 36.7+9.3 227+70 231+52 ISO 179-1
Udarnos¢ w tescie Charpy'ego z karbem )
k)/m2](3) 6.6 +1.3 54 +11 52+12 SO 179-1
Temperatura ugiecia cieplnego (0,45 MPa) 40 45 65 1ISO 75
Temperatura ugiecia cieplnego (1,28 MPa) 40 425 55 ISO 75
Twardos¢ - Shore D 79.5 88.5 89 ISO 164

(1) Do wykonania probek testowych wykorzystano drukarki 3D Original
Prusa SL1S Speed. Do wygenerowania plikdéw 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

HORIZONTAL XY-AXIS

domyslnie.

(2) Proba Charpy'ego - uderzenie w poprzek dtuzszej krawedzi zgodnie

z SO 179-1.

(3) Préba Charpy'ego z karbem - uderzenie w poprzek dtuzszej

krawedzi zgodnie z ISO 179-1.
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Zotkniecie

Optymalny czas utwardzania zywicy Model Transparent Clear wynosi 1 minute. Dtuzszy czas utwardzania prowadzi do zétkniecia drukowanych
obiektow i pogorszenia ich wtasciwosci mechanicznych. Powolny spadek zétkniecia mozna zaobserwowac wraz z uptywem czasu, na przyktad po
24 godzinach w temperaturze otoczenia. Zotkniecie mozna przyspieszyc, podgrzewajac obiekt w CW1S w temperaturze 60°C. Nalezy unikac

bezposredniego nastonecznienia, poniewaz obiekty nie sa odporne na promieniowanie UV, gdy sa wystawione na bezposrednie dziatanie promieni
stonecznych. Aby zwigkszy¢ stabilnos¢ UV, mozna zastosowac powtoke chronigca przed promieniowaniem UV.

Past-curing time 1} 1 3 5 10 &0

Post-cured

24 hours after
post-curing

1 hour resin
preheat CW15S

_Wyglad zielonej bryty o grubosci 10 mm i probki po utwardzeniu w funkcji czasu utwardzania uchwyconego tuz po utwardzeniu, 24 godziny po
utwardzeniu w temperaturze pokojowej i po 1 godzinie podgrzewania zywicy w CW1S w temperaturze ustawionej na 60°C.

1 hour resin
preheat CW1S

24 hours after
post-curing

Post-cured

Post-curing time
[min]

Wyglad wydrazonych modeli ztoZonych z zielonego korpusu ze Sciankami o grubosci 3 mm i probka po utwardzeniu w funkcji czasu utwardzania
uchwyconego tuz po utwardzeniu, 24 godziny po utwardzeniu w temperaturze pokojowej i po 1 godzinie podgrzewania zywicy w CW1S w
temperaturze ustawionej na 60°C.
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Yellowing dE* of green body and post-cured sample as a function of post-curing time
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LE®

Zdtkniecie dE* zielonej bryty i probki po utwardzeniu jako funkcja czasu po utwardzeniu mierzona tuz po utwardzeniu, 24 godziny po utwardzeniu
w temperaturze pokojowej i po 1 godzinie podgrzewania zywicy w CW1S w temperaturze ustawionej na 60°C.

Podstawowe informacje dot. bezpieczenstwa

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

e /ywice sa klasyfikowane jako niebezpieczne substancje chemiczne i musza by¢ odpowiednio utylizowane w przeznaczonych do tego celu
pojemnikach.

Zalecenia dot. postugiwania sie produktem

Przed uzyciem wstrzasnac¢ butelka lub doktadnie wymieszac zywice.

Przechowywac w temperaturze pokojowe;.

Unika¢ bezposredniego $wiatta stonecznego, aby zapobiec zo6tknieciu.

Uzywac srodkow ochrony indywidualnej podczas postugiwania sie produktem.

Nie wylewac zawartosci pojemnika do odpadéw zmieszanych. Utylizowac puste pojemniki i niezuzytg zywice w przeznaczonych do tego
miejscach.

Wyftaczenie odpowiedzialnosci

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

druku, doswiadczenia operatora i warunkow 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.
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