DYE
MANSION

DYE
IIIIIII

ALPHACAM EXPO AUSTRIA 2825

WIE POLYPROPYLEN DEN INDUSTRIELLEN 3D-DRUCK VERANDERN
UND NEUE ANWENDUNGEN ERMOGLICHEN KANN CLEANING  SURFACING  COLORING
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DYEMANSION PRINT-TO-PRODUCT PLATFORM

VAPORFUSE SURFACING
Powerfuse S & Powerfuse S PP

SURFACING
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L In v Der gunstigste und am haufigsten in
Alltagsprodukten verwendete Kunststoff
POLYPROPYLEN v' Mechanische Eigenschaften:
(C3H6)n v' Hohe Zugfestigkeit
v' Sehr hohe Bruchdehnung

v' Hohe thermische Eigenschaften &
Temperaturbestandigkeit
v’ Hohe chemische Resistenz

v’ Recyclingfahig

&
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- -n WARUM PP IN DER ADDITIVEN FERTIGUNG?
v' Kostenvorteile gegenuber Nylon (z.B.
POLYPROPYLEN

PA1Z)

v Hohe chemische Resistenz

(C3H6),

v' Sehr widerstandsfahig und dehnbar - nicht

sprode wie andere Materialien
v Hohe Feuchtigkeitsbestandigkeit & keine
Wasseraufnahme

v’ Hervorragende elektrische Isolierbarkeit




WARUM POST-PROCESSING FUR POLYPROPYLEN? o

VaporFuse Surfacing (chemische Glattung) ermoglicht

Anwendungen fur Endverbraucher

Printed Finished

V' Verringerung der Oberflachenrauheit

<

Versiegelte flussigkeitsabwelsende und gasdichte
Oberflache
Die Oberflache wird technisch sauber und partikelfrei

Geringere Reibung bel beweglichen Tellen

Verbesserte Haptik, vergleichbar mit Spritzguss

N N NN

Verbesserte Zahigkeit ohne Veranderung der

grundlegenden Materialeigenschaften



SAF™ PP - DM FINISH CHECK

Mechanische Eigenschaften

Test

Tensile Modulus (+ 23 °C) !

Tensile Strength (+ 23 °C)!

Elongation at Break (+ 23 °C)!

Charpy Impact Strength
(notched, + 23 °C)

Ross Flex Tests (2 mm, + 23 °C)

' Tensile Modulus Speed 50 mm/min, Tensile Test Speed 50 mm/min

Printing-
Direction

XY

XY

XY

XY

XY

SAF™ PP
printed

33
24
70.000

10.000

SAF™ PP
VFS Balanced

1205

1223

25

26

42

33

2,6

>100.000

70.000

Unit

MPa

MPa

%

kJ/m2

Cycles at

break

Test Standard

ISO 527-2

ISO 527-2

ISO 527-2

ISO 179-1/1eA
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SAF™ PP - FINISH CHECK TECHNISCHES DATENBLATT [ e
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Maphaltigkeit

Relative Abweichung zwischen

Orientierung gedruckt und VFS-behandelt:

X-Direction +0.16 %
Y-Direction -012 %
Z-Direction +0.03 %

Die  Auswirkung des VaporFuse Surfacing auf die
Abmessungen von SAF™ PP wurde durch 3D-Scans vor und
nach dem Prozess mit der Powerfuse S PP ermittelt. Mit Hilfe
eines Keyence VL-500 3D-Scanner wurden die Abweichungen
zwischen dem VFS-behandelten und dem rohen SAF™ PP
Bauteil ermittelt.

24.02.2025 SAF PP and VFS

Oberflachenrauheit

Printed Finished
Orientation Sa [pm] Sdr Sdg Sdr Sdq
X¥-Dirsction 2131 0.05& 0341 il s
XZ-Dirsctiar 16,822 0124 0519 o
- Dirsctien 15098 0073 0291 g e

Beispielwerte fur die Veranderung der Rauheit von SAF™ PP durch
VaporFuse Surfacing mit dem Programm SAF™ PP - Balanced sind
fUr drei verschiedene Oberflachen angegeben. Die Messungen der
Oberflachenrauheit wurden mit einem 3D-Profilmeter VR-3200
gemal3 EN ISO 25178 durchgefuhrt,
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KONTAKT
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Fragen? Anregungen? Interessiert an einem kostenlosen Benchmark?
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Maximilian Kraus
Regional Manager
Central Europe

maximilian@dyemansion.com
+49 (0) 172 69 29 359

Robert-Koch-Strafe
82152, Planegg - Munich

www.dyemansion.com

DyeMansion

QO

@WeAreDyeMansion

y @WeAreDyeMansion

o DyeMansion
u DyeMansion
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http://www.dyemansion.com/
https://de.linkedin.com/company/dyemansion
https://www.instagram.com/wearedyemansion/
https://twitter.com/WeAreDyeMansion
https://www.facebook.com/WeAreDyeMansion
https://www.youtube.com/channel/UCkLjvZRL0jOr0LpP3s6AwFg
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