
LUVOCOM® 3F PPS CF 50899 BK
Polyphenylensulfid

DATENBLATT

1/2

LUVOCOM 3F PPS CF 50899 BK ist ein mit 10 Gew.-% Carbonfaser verstärktes Polyphenylensulfid (PPS), das 
speziell für den 3D-Druck entwickelt wurde. PPS ist ein teilkristallines Hochleistungspolymer mit sehr guten 
mechanischen, thermischen und chemischen Beständigkeitseigenschaften: fest-steifes Material für Strukturbauteile, 
hohe Temperaturbeständigkeit, inhärent flammbeständig (UL94 Zertifikate auf Anfrage), dimensionsstabil durch sehr 
geringe Feuchteaufnahme, sehr gute chemische Beständigkeit. Bis 200 °C ist aktuell kein Lösemittel bekannt, das 
PPS angreifen könnte. Trotz Carbonfaser-Verstärkung wirkt das Material elektrisch isolierend und birgt daher kein 
Risiko der Kontaktkorrosion. Das Filament lässt sich bei schnellen Geschwindigkeiten drucken und benötigt bei 
ausreichender Hotendleistung keinen beheizten Bauraum. 

Ergebnisse auf SH12 (Parametersatz „3D-Matt Serie“); Ø 0,6 mm Düse; 100 % Infill 
Nicht getemperte Proben. Qualifiziertes Filament von Hersteller 3D-Druck Matt. 

Eigenschaften
• Steif-fest
• Hoch temperaturbeständig
• Sehr gut chemisch beständig
• flammbeständig
• Sehr gute Oberflächenqualität
• Ohne Bauraumheizung verzugsfrei druckbar
• Kostengünstige PEEK-Alternative

Beschreibung

Materialzwilling

Korrespondieredes Spritzgussmaterial LUVOTECH® eco PPS GFM65 BK. Dieser Materialzwilling weist ein 
Leistungsprofil auf, das im Spritzguss zu vergleichbaren Ergebnissen wie im 3D-Druck führt.
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Trocknen

Zum Entfernen von Restfeuchtigkeit sollte das Filament vor der Verarbeitung getrocknet werden. Wir empfehlen einen 
Umluftofen mit gleichmäßiger Temperaturverteilung. Dauer: mind. 24 h. Temperatur: 90 °C.
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Materialhandhabung und -trocknung

Trocken halten

Zur Vermeidung von Feuchtekondensation auf der Filamentoberfläche empfehlen wir den Einsatz einer Trockenbox. 
Temperatur 80 °C.

Tempern

Bei Druckern mit unbeheiztem Bauraum ist das Tempern der Bauteile zu empfehlen, um Spannungen abzubauen und 
die volle Kristallinität, hohe Festigkeit und Temperaturbeständigkeit des Materials zu gewährleisten. Dazu muss das 
Bauteil kontrolliert aufgeheizt und abgekühlt werden auf eine Temperatur oberhalb der Glasübergangstemperatur:

1) Aufheizen von Raumtemperatur auf 95 °C, 2) Halten bei 95 °C, 3) Aufheizen auf 130 °C, 4) Halten bei 130 °C       
(1 h je mm Wandstärke), 5) Abkühlen auf Raumtemperatur. 
Wir empfehlen hierfür programmierbare Trockenschränke, z:B. des Herstellers Memmert.  

Druckplatte

Wir empfehlen die Druckplatten des Herstellers 3D-Matt – die Verwendung von Haftvermittlern (Kleber) und 
Trennschichten entfällt. Das Bauteil löst sich nach Abkühlung. Alternativ: PEI texturiert
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Empfehlungen zur Verwendung der Materialien des Verkäufers erfolgen nach bestem Wissen und Gewissen und basieren auf von ihm als zuverlässig erachteten Versuchen und 
Erfahrungen; der Verkäufer übernimmt jedoch keine Garantie für die zu erzielenden Ergebnisse und ist – auch im Hinblick auf den Schutz von Rechten Dritter – unverbindlich. Sie 
stellen keine Zusicherung dar und berühren in keiner Weise die Verpflichtung des Käufers, die Waren des Verkäufers auf ihre Eignung für seine Zwecke zu prüfen und/oder zu 
testen. Angaben des Verkäufers stellen keine Garantie hinsichtlich der Beschaffenheit oder der Nutzungsdauer dar, es sei denn, sie wurden ausdrücklich als Garantie abgegeben.

Druckparameter

Je nach Druckplattform und Equipment: Temp.: 300 bis 350 °C, Fluss: 0,95 bis 1, Ø Düse (gehärtet): 0,4 bis 0,6 mm 
(0,6 mm empfohlen für Prozesssicherheit), Schichtstärke: 0,2 bis 0,4 mm. Druckparametersets für verschiedene 
Plattformen auf Anfrage.

Verarbeitung

Stützmaterialien

Das Material ist mit PPS CF BAW vom Hersteller 3D-Druck Matt kompatibel.
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