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MANSION

DYEMANSION ON-DEMAND SERVICE IM UBERBLICK
SCHNELLER FINISHING SERVICE FUR KLEINERE AUFTRAGE

Hierflir nehmen wir ausschlieflich bereits entpulverte Bauteile an.
Fiur grépere Auftrdge treten Sie gerne direkt oder ber uns mit unseren Production Partnern in Kontakt.

ANGEBOTENE FINISHING SERVICES:
(2) SURFACING

(3) COLORING

PolyShot Surfacing

IHR TO-DO PSS

N

DeepDye Coloring

Beim On-Demand Finishing DDC
arbeiten wir nur mit bereits \
entpulverten Teilen /\
VaporFuse Surfacing
VFS
Was ist Ihr gewiinschtes Finish?
PolyShot & DeepDye VaporFuse only oder VaporFuse & DeepDye

Halbglénzendes, kratzfestes und dsthetisches Finish mit
weicher Haptik fiir harte Kunststoffe wie PA1l oder PA12
und Anwendungen wie Brillen oder Prothetik.

Versiegeltes, abwaschbares, spritzgussahnliches und funktionales
Finish sowohl fiir flexible als auch fiir harte Kunststoffe wie PA11,
PA12 oder TPU und Anwendungen wie Rohre oder Zwischensohlen.

KOMPATIBLE TECHNOLOGIEN
VERFUGBAR FUR ON-DEMAND SERVICE

PULVERBETT

SLS

AUF ANFRAGE

Mit den gangigen Pulvermaterialien

der Kategorien: PA12, PA11 & TPU. In unserem

Bestellschein finden
Sie alle verflgbaren
Materialien.

Weitere Materialien kdnnen Sie als TryMansion (kostenfreies Benchmarking) anfragen.
PULVERBETT

SLS

EXTRUSION

A

VAT PHOTOPOLYMERIZATION

FDM

FFF SLA
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FARBWAHL

Neben der Nutzung unserer standardisierten Farbdatenbank kénnen individuelle Wunschfarben (z.B. Corporate
Farben) fir Sie entwickelt werden. Eine vollstdndige Auflistung aller Standard- und RAL Farben finden Sie auf unserer
Website.

STANDARDISIERTE FARBDATENBANK

STANDARD FARB- AUTOMOTIVE NEON COLOR
FARBEN SYSTEME COLORS* COLORS* MATCHING

FARBEN

GRUNDMATERIAL

v v v v v

WEISSE
GRUNDFARBE

v v v v

GRAUE
GRUNDFARBE

 Sofort verfiigbar
+/ Weitere Entwicklung notwendig

INDIVIDUELLE WUNSCHFARBEN
AUF ANFRAGE
Verflgbar fir die gangigsten AM Materialien.

WUNSCH
CRUNDHATER L FARBE' COLOR MATCHING OPTIONEN
ALLE FARBEN
aufier: Pure white STANDARD SPECIAL
WEISSE el (e Farbentwicklung ~ Farbentwicklung
GRUNDFARBE fir DyeMansion flr Misch- und
Prozesse Fremdprozesse3
DUNKLERE FARBEN
ALS GRUNDMATERIAL?
GRAUE aupPer: Metallic, Neon 3 2.B. PolyShot Surfacing in Kombination mit Gleitschleifen
GRUNDFARBE
"DeepDye Coloring basiert auf einer additiven Farbmischung: Farboptionen beschranken
sich daher auf Farben die gleich oder dunkler als das Rohteil sind.
2 Ausnahme: Graue Grundfarbe + VaporFuse Surfacing (VFS): VFS verdunkelt die Farbe
im Vergleich zum Rohteil weiter. Es sind nur dunklere Farben moglich.
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ANFORDERUNGEN
CLEANING

Der On-Demand Service umfasst Surfacing und Coloring, kein Cleaning.
Versenden Sie daher bitte alle Teile vollstandig entpulvert. %
CLEANING MIT POWERSHOT C

siehe Design Guidelines: PolyShot Cleaning & PolyShot Surfacing

CLEANING MIT ANDEREM PROZESS

Achten Sie auf eine schonende und gleichmé&pige Entpulverung. Bei manuellem Strahlen
empfehlen wir einen minimalen Abstand der Strahldiise zum Bauteil von 30 cm bei einem ma-
ximalen Strahldruck von 3 bar. Zu starkes Strahlen fihrt zum ,Verbrennen" der Bauteilober-
fldche und bei Glasstrahimittel zu Glasbruch in der Oberfldche. Beides kann ein nachfolgendes
Surfacing und Coloring negativ beeinflussen.

DESIGN GUIDELINES
POLYSHOT CLEANING & POLYSHOT SURFACING

300 mm
S MAXIMALE Maximale Grépe: ca. 300 mm x 300 mm x 300 mm (L x B x H) bei
GROSSE automatischem Betrieb mit Strahlkorb
1 Grofere Bauteile bei Umschalten auf manuellen Betrieb mdglich.
300 mm
A 1mm Minimale Wandstarke: 1,0 mm
MINIMALE Bei filigranen Features an volumindsen Teilen kann die notwendige
WANDSTARKE Wandstarke aufgrund der mechanischen Beanspruchung im rotierenden
Korb abweichen.
- Minimales Spaltmap: 0,1 mm
— MINIMALES Bei nicht ausreichendem Spaltmap kann sich Strahlgut im Bauteil
SPALTMASS verfangen. DyeMansion behélt sich nach Absprache mit dem Kunden vor,
die Mehrarbeit zu berechnen oder die Bauteile mit Reststrahlgut zu
versenden.
KANALE UND Oberflachenbehandlung von Kanilen und Hinterschneidungen sind

ﬁ HINTER- prozessbedingt bis zu einem gewissen Grad mdglich und applikationsspezi-
SCHNEIDUNGEN  fisch zu beurteilen.

PolyShot Cleaning
Radien an innenliegenden Ecken und Kanten beugen Pulverrickstanden vor.

’_é; ’_é; VERRUNDUNGEN PolyShot Surfacing

Ermdglicht homogene Verdichtung in Verrundungen und beugt Anhaftun-
gen von Strahlgut vor.
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BEFESTIGUNG GUIDELINES
VAPORFUSE SURFACING

VaporFuse Surfacing ist ein Finishing-Prozess
der auf der Kondensation von verdampftem
VaporFuse Eco Fluid auf der Bauteiloberfldche
beruht. Prozesskammer
Korbtrager
Das Aufhdngen der Bauteile im Korbtrager Bauteil |
gewadhrleistet die freie Zuganglichkeit des
Dampfes zur Bauteiloberfldche. Hierfir sind
Befestigungsmdglichkeiten in Form einer Ose
am Bauteil notwendig.

Positionieren Sie die Ose idealerweise so, dass das Gewicht gleichmapig auf
das Bauteil Ubertragen wird. Punktuelle Belastungen kénnen bei
diinnwandigen Teilen zu Verformungen fiihren.

GSEN ZUR )

BEFESTIGUNG Je nach Gewicht und Material ist die Ose ausreichend zu dimensionieren.
Bei flexiblen Materialien empfehlen wir stirkere Osen, um das Gewicht des
Bauteils aufnehmen zu kénnen. Bei Fragen hierzu melden Sie sich bitte bei
Ihrem On-Demand Service Kontakt.

SENKEN kondensiertes Eco Fluid ansammeln und nicht abflieBen kann.

@ AUSRICHTUNG Vermeiden Sie nach oben gerichtete gropfldchige Senken, in denen sich
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DESIGN GUIDELINES
VAPORFUSE SURFACING

MANSION

570 mm

300mrln/n\|
2:32;#15 300 mm x 570 mm x 270 mm (L x B x H)
270 mm
Mdoglicher Verzug durch VaporFuse Surfacing kann vorgebeugt werden,
amm MINIMALE wenn starke Wandstarkenspriinge vermieden werden und eine minimale
o Wandstdrke von 1 mm bericksichtigt wird.
WANDSTARKE
@ QND . Diese Mapnahmen reduzieren zudem induzierte Spannung aus dem
UBERGANGE Druckprozess. Generell sind thermische Spannungen im Druckprozess
weitestgehend zu minimieren.
2mm
MINIMALES Schmale Spalten kénnen durch akkumuliertes Eco Fluid benetzt werden.
SPALTMASS Vorbeugend ist ein minimales Spaltmaf von 2 mm einzuhalten.
RS Bewegliche Teile verschmelzen oberflachennah an den Kontaktpunkten.
BEWEGLICHE Idealerweise werden die Teile vereinzelt und separat aufgehangt.
TEILE Je nach Applikation kdnnen auch Abstandshalter/Fixierungen im Design
vorgesehen werden, um einen Kontakt zu vermeiden.
Durchmesser- und Langenverhaltnisse sind applikationsspezifisch zu
KANALE ND betrachten. Als Anhaltspunkt ist z.B. ein durchgangiger Kanal mit einem
HINTER U Durchmesser von 15 mm und einer Lange von ca. 250 mm prozesstech-

SCHNEIDUNGEN

nisch realisierbar.

Durchgéngige Kandle und Bohrungen sind gegeniber tiefen und nur
einseitig gedffneten Features (z.B. Sacklochbohrungen) zu bevorzugen.

&5 A
4

VERRUNDUNGEN

Radien an innenliegenden Ecken und Kanten beugen Pulverriickstanden
sowie einer Akkumulierung von Eco Fluid vor.
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DESIGN GUIDELINES
DEEPDYE COLORING
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[%omm MAXIMALE
po 390 mm x 360 mm (@ x H)
GROSSE
390 mm
Pl Je nach Transluzenz des Materials kdnnen diinne Wandstarken zu
MINIMAI‘--E Farbabweichungen flhren.
WANDSTARKE

Es wird eine minimale Wandstarke von 1 mm empfohlen.

KANALE UND
HINTER-
SCHNEIDUNGEN

In Kandlen und Hinterschneidungen kénnen sich Luftblasen bilden, die den
Kontakt des Farbebads mit der Bauteiloberflache verhindern.

Einer Ansammlung von Luftblasen am Bauteil kann konstruktiv durch
zusatzliche Bohrungen, Offnungen und verrundeten Kanten vorgebeugt
werden.

Hohlrdume mit oder ohne eingeschlossenem Pulver fiihren dazu, dass das
Teil im Farbebad aufschwimmt. Idealerweise werden Hohlrdume durch zu-

> s satzliche Offnungen konstruktiv vermieden.
77 HOHLRAUME
D wonriv
Falls eine konstruktive Anpassungen nicht moglich ist, kénnen die Teile im
Farbebad fixiert werden. Dazu bitte entsprechende Teile kennzeichnen.
Die Farbaufnahme und das Farberesultat hdngt von der Oberfldchen-
beschaffenheit ab. Es wird empfohlen unterschiedliche Beschaffenheiten
° auf kritischen Flachen ermeiden.
\VAVAN OBERFLACHEN- '™ cuvermet
— 'y
QUALITAT Die Sichtbarkeit von Unterschieden, beispielweise aufgrund von Upskin
und Downskin, kann durch optimierte Bauteilorientierung im Druck
reduziert werden.
Vor DeepDye Coloring
Verrundete Kanten ermd&glichen eine gleichmdapigere Farbaufnahme als
scharfe Kanten.
ABGERUNDETE
KANTEN

Nach DeepDye Coloring
Verrundete Kanten verbessern die Farberhaltung bei mechanischer
Beanspruchung des Bauteils.
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BESTELLVORGANG

Fir die Angebotserstellung und Riickfragen wenden Sie sich bitte an unsere Ansprechpartner:

AMERICAS

Nelson Turek
nelson@dyemansion.com
+1(512) 589-6521

EMEA & APAC

Katharina Spes
katharina@dyemansion.com
+49 89 4141705 06
+49151- 55794 644

DyeMansion On-Demand Service DyeMansion On-Demand Service

Robert-Koch-Strafie 1 4020 S. Industrial Drive, #160
82152 Planegg-Miinchen Austin, TX, 78744

VD Deutschland Vereinigte Staaten

Munich hallo@dyemansion.com Austin, TX hello@dyemansion.com

PROZESS IM UBERBLICK

Sobald Ihnen das Angebot vorliegt
bitten wir Sie den On-Demand
Finishing Bestellschein auszufillen
und ihren Bauteilen beizulegen.

- Bauteile mit gleichem Finish und -

gleicher Farbe bitte als ein Set im

Bestellschein anlegen. Fir jede

weitere Kombination aus Finish

@ und Farbe bitte ein weiteres Set im
Bestellschein anlegen.
SET1 SET 2 E\\ﬂ
S ©

Bitte packen Sie alle Bauteile eines Bitte legen Sie Ihren Bauteilen den
Sets zusammen und beschriften Sie ausgefllliten Bestellschein bei und
das Set mit der entsprechenden Num- senden Sie das Paket an die ent-
mer. So kdnnen ihre Bauteile den Sets sprechende Adresse in Miinchen
im Bestellschein eindeutig zugeordnet oder Austin, TX (siehe oben).
werden.
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