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Karta Danych Technicznych
Prusament PC Space Grade Black od Prusa Polymers

Identyfikacja

Nazwa handlowa Prusament PC Space Grade Black

Chemical Name Poliweglan wypetniony dodatkami na bazie wegla
Zastosowanie Druk 3D FDM/FFF

Srednica 1.75 £ 0.04 mm

Producent Prusa Polymers a.s., Praga, Czechy

Zalecane ustawienia druku

Temperatura dyszy [°C] 290 =10

Temperatura stotu [°C] 120 + 10

Predkos¢ druku [mm/s] do 100

Predkos¢ wentylatora druku [%] 0 (100% tylko podczas drukowania mostow)

Rodzaj stotu Ptyta satynowa/teksturowana/PP

Dodatkowe informacie Wi S i e A e L
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Typowa wartosc Metoda
MFR [g/10 min] N/A ISO 1133
MVR [cm®/10 min] N/A ISO 1133
Gestosé [g/cm®] 1.21 ISO 1183
Wchtanianie wilgoci w okresie 24 godzin [%](1) 0.18 Prusa Polymers
Wchtanianie wilgoci w ciagu 7 dni [%](2) 0.20 Prusa Polymers
Temperatura ugiecia cieplnego (0,45 MPa) [°C] 137.6 ISO 75
Temperatura ugiecia cieplnego (1,80 MPa) [°C] 128.8 ISO 75
Wytrzymatos¢ na rozcigganie dla filamentu [MPa] N/A ISO 527
Twardosé - Shore D 83 £ 1 Prusa Polymers
Przyczepnos$¢ miedzywarstwowa [MPa] 18 £1 Prusa Polymers
(1) 24°C; wilgotnos¢ 42%
Wiasciwosé\kierunek druku Poziomo Pionowo XZ Metoda
Wytrzymatos¢ na rozcigganie [MPa] 72+ 2 75+ 2 ISO 527-1
*Modut sprezystosci [GPa]* 3.1+041 3.7+ 041 ISO 5271
Punkt plastycznosci przy rozcigganiu [%] 3.8+0.2 3.0+0.3 ISO 527-1
Wytrzymatosé na zginanie [MPa] 89 + 2.1 104 + 2 ISO 178
Modut sprezystosci postaciowej [GPa] 3.7+ 041 49+05 ISO 178
Ugiecie podczas testu na zginanie [mm] 56+0.2 5.0+0.3 ISO 178
Udarnosé w tescie Charpy'ego [kJ/m?](3) 22+2 27 £ 2 ISO 179-1
Udarnosé w tescie Charpy'ego z karbem [kJ/m?*1(4) N/A N/A ISO 179-1
Typowa wartosé Metoda

Rezystywnosc¢ objetosciowa [Ohm x m]

2.2x104 + 0.4x104

Prusa Polymers (6)

Rezystywnos¢ powierzchniowa [Ohm/sq]

6.0x107 £ 2.5x107

Prusa Polymers (6)

TML (Total Mass Loss) [%] 0.25 + 0.01 ECSS-Q-70-02
RML (Recovered Mass Loss) [%] 0.12 £ 0.01 ECSS-Q-70-02
**CVCM (Collected Volatile Condensable Material) [%] **. 0.00 £ 0.00 ECSS-Q-70-02




PRUSA

by JOSEF PRUSA

(3) Do wykonania probek testowych wykorzystano drukarke 3D Prusa
CORE One. Do wygenerowania plikéw G-code uzyto programu
PrusaSlicer 2.8.2 z nastepujacymi ustawieniami:

« Filament Prusament PC Space Grade Black;

« Ustawienia druku 0,20 mm (warstwy 0,20 mm);
- Zwarte warstwy: gora 0, dot O;

- Obrysy: 2;

+ Wypetnienie: 100% prostoliniowe;

« Predkosc¢ druku wypetnienia: 100 mm/s;

» Temperatura dyszy: 290°C dla wszystkich warstw; ) VERTICAL XY-AXIS VERTICAL Z-AXIS
« Temperatura stotu: 120°C dla wszystkich warstw; === 7
« Wspétczynnik ekstruzji: 1,04; 7
- Naktadanie wypetnienia na obrysy: 45%; —

- Chtodzenie wytaczone e = \
Pozostate parametry pozostawione w wartosciach domysInych. . /

(3) Préba Charpy'ego bez karbu - uderzenie w poprzek dtuzszej
krawedzi zgodnie z ISO 179-1 HORIZONTAL
(4) Proba Charpy'ego z karbem - uderzenie w poprzek dtuzszej

krawedzi zgodnie z ISO 179-1

- ]
(5) Wartosci odgazowania i rezystywnosci uzyskano bezposrednio z = " y
probek wydrukowanych w 3D, bez obrobki koncowe;j. / X\/

(6) Pomiary przeprowadzono zgodnie z powszechnie przyjetymi
metodami elektrotechnicznymi (pomiar za pomoca megaomomierza
w konfiguracji z trzema elektrodami, napiecie 300V, stabilizacja 60s).
Metody te zapewniajg wtasciwe i porownywalne wyniki, ktére mozna
wykorzystac jako dokumentacje pomocnicza do analizy ESD/EMC
zgodnie z wymaganiami ECSS, ale nie jako bezposredni dowdd
zgodnosci z norma ECSS. Probki wydrukowane w orientacji osi X-Y
na Prusa CORE One z ustawieniami domysInymi (3).

Wytaczenie odpowiedzialnosci:

Wyniki przedstawione w tej karcie danych stuza jedynie do celdéw informacyjnych i porownawczych. Wartosci zaleza w znacznym stopniu od
ustawien druku, doswiadczenia operatora i warunkéw otoczenia. Kazdy musi rozwazy¢ przydatnos¢ i mozliwe konsekwencje uzytkowania
wydrukowanych czesci. Prusa Polymers nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za urazy lub jakiekolwiek straty spowodowane przez uzycie
materiatu wyprodukowanego przez Prusa Polymers. Przed uzyciem materiatu Prusa Polymers nalezy doktadnie przeczytac¢ wszystkie szczegdty w
dostepnej karcie charakterystyki (SDS).



