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* Los parámetros indicados son válidos para impresoras correctamente calibradas (PyD, mecánica y fusor).
* Proceso de fabricación supervisado y probado (diámetro, color y bobinado) para garantizar la calidad de nuestro producto.

PLA PRO

PROPIEDADES FÍSICAS VALORES NOMINALES

GRAVEDAD ESPECÍFICA 1,27

CAUDAL  (210ºC / 2.16KG) 6

UNIDADES

g/10 min*

g/cc

MÉTODO

VALORES NOMINALES UNIDADES MÉTODO

VALORES NOMINALES UNIDADES MÉTODOPROPIEDADES DE IMPRESIÓN

ISO 1183

ISO 1183

TEMPERATURA DE FUSIÓN 205±15 ºC

HDT (B) (después del recocido) 95

40

4000

23

55 - 47

ºC+** ISO 75

PROPIEDADES MECÁNICAS

RESISTENCIA A LA TRACCIÓN

MÓDULO DE TRACCIÓN

TENSIÓN AL RENDIMIENTO

MPa

MPa

%

ISO 527

RESISTENCIA AL IMPACTO - MÉTODO CHARPY 23º kJ/m2 ISO 179

ISO 527

ISO 527

TEMPERATURA DEL NOZZLE 230±10

TEMPERATURA DE LA CAMA 50-60

VENTILADOR ON (100)

ºC

ºC
(según velocidad)

%

FICHA TÉCNICA

www.winkle.shop info@winkle.shop

300 g 1,75 mm

1 Kg 1,75 mm / 2,85 mm

Varios

Varios

DIÁMETROTAMAÑO DE LA BOBINA PACKAGINGCOLOR
Bolsa reutilizable, bobina y sílice

Bolsa reutilizable, bobina y sílice

INFORMACIÓN ADICIONAL

PLA PRO se puede imprimir sin base caliente. Si tiene una base caliente la temperatura recomendada es ± 
50-60 C.
PLA PRO se adhiere a cualquier base de impresión aunque siempre recomendamos el uso de algún adhesivo. 
PLA PRO se puede utilizar en la mayoría de las impresoras 3D con tecnología FDM o FFF. 

*La viscosidad es menor (mayor MFI) a mayor temperatura de impresión (240°C ±10°C), lo que aumenta la 
capacidad de velocidad de impresión.

**Estos resultados son preliminares y se basan en varias pruebas realizadas en un laboratorio de impresión. 
Los valores actuales deben considerarse reales (±10%).


