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Werkstoffe

Die in diesem Katalog dargestellten Werkstoffe sind ein Auszug aus der tatsachlich zur Verfligung
stehenden Werkstoffvielfalt.

Die Werkstoffauswahl wird in Absprache mit dem Kunden und dem jeweiligen Anwendungsfall von
Seiten des Betreibers vorgeschlagen

Kunststoffe SLS Kunststoffe SLA " Kunststoffe MIM Metallkomponenten SLM

Kriterien fiir die Materialauswahl:

,,,,, p feed Dorl track2

o Belastbarkeit und Dauerbelastbarkeit

ent [A]

. Detailgenauigkeit

Max. square Cum

. Chemische Bestandigkeit

. Oberflachengiite

. Einzelanfertigung oder Serienfertigung R e <

Fiir eine optimale Materialauswahl stehen wir lhnen gerne beratend zur Seite.



Werkstoffiibersicht

Verfahren Material Schichtstarke maximale Bauraumgrille Temperaturbestandigkeit
Multi Jet Fusicn (MJF) PAL2 Grau 0,08 mm 380 x 280 x 380 mm 85°C
PA12 Schwarz (kurzzeitig bis 175 °C)
Selektives Laser Sintern (5LS) Polyamid PA2200 0,10 mm 700 % 380 x 560 mm BO°C
(kurzzeitig bis 160 °C)
Selektives Laser Sintern (SLS) Polyamid PA3200 GF 0,10 mm 700 x 380 x 560 mm 157°C
(kurzzeitig bis 180 °C)
Selektives Laser Sintern (SLS) Polyamid Alumide 0,10 mm 700 x 380 x 560 mm 175°C
Selektives Laser Sintern (SLS) TPU Shore 91A 0,10 mm 260 x 280 x 250 mm 150°C
Selektives Laser Sintern (5LS) Polyamid PA CF 0,10 mm 500 % 500 x 400 mm 130-170°C
Selektives Laser Sintern (SLS) Polyamid PARC 0,10- 0,15 mm 280 x 300 x 330 mm 70-80°C
s Polygrafie [ Polyjet Silikengummi AR-G1H 0,03 mm 297 x 210 x 200 mm 150°C
(Shoreharte 65 A)
E Polygrafie [ Polyjet Silikongummi AR-G1L 0,03 mm 297 x 210 x 200 mm 200°C
£ [Shoreharte 35 A)
g Polygrafie / Polyjet AR-M2 0,015 mm 297 x 210 % 200 mm 54°C
2
Polygrafie [ Polyjet AR-H1 0,02 mm 297 % 210 x 200 mm 72°C
Polygrafie / Polyjet VeroClear 0,016- 0,030 mm 255 % 252 x 200 mm 50°C
Polygrafie / Polyjet VeroWhite 0,016- 0,030 mm 500 x 400 x 200 mm 50°C
Polygrafie | Polyjet TangoBlack 0,016 - 0,030 mm 500 x 400 x 200 mm 50°C
Polygrafie [ Polyjet Digital Materials 0,03 mm 245 x 245 x 195 mm sD°C
Stereolithografie (SLA) Accura® Xtreme 0,10 mm 350 % 350 x 350 mm 60 °C
Stereolithografie (SLA) Accura® Si 60 0,05 -0,1 mm 250 x 250 x 250 mm 50°C
Stereolithografie (SLA) Hightemp 0,05 - 0,1 mm 145 x 145 x 175 mm 130 °C (kurzzeitig 289 °C)
Stereolithografie (SLA) Tough To4 0,05 - 0,1 mm 145 x 145 x 175 mm 40°C
Stereolithografie (SLA) PP shnlich 0,05-0,1 mm 145 x 145 x 175 mm <30°C-43.3 °C [nachgeh.)
Stereolithografie (SLA) Castable Wax Cast CLO3  0,025-0,1 mm 145 x 145 x 175 mm 40°C
Stereolithografie (SLA) Clear CLO3 0,05- 0,1 mm 145 % 145 x 175 mm 49,7 °C - 73,1 °C (nachgeh.}
White CLO3
-4 Grey CLO3
3 Black CL03
& Stereclithografie (SLA) TuskT, TuskW 0,10 mm 2000 x 700 x 788 mm 459 °C-54,5°C
§ Fused Deposition Modeling (FOM)  ABS 0,127-0,33mm 254 x 254 x 254 mm 96°C
= Fused Deposition Modeling (FDM)  ASA 0,127-0,33mm 254 x 254 x 254 mm 98°C
Fused Deposition Modeling (FOM)  ABS Groft 0,25 mm 600 x 500 x 600 mm Bo°C
Lithography-based Ceramic Keramil (Al203) 0,025 mm 61x 34x 117 mm 1600 °C
Manufacturing (LCM) (kurzzeitig 1900 °C)
3D Print (3DP) Polymergips 0,10 mm 254 %381 x 203 mm BO°C
Selektives Laser Schmelzen (SLM)  Aluminium AlSi10Mg 0,02-0,075mm  125x 125x 125 mm 600 °C
400 x 400 x 360 mm
Selektives Laser Schmelzen (SLM}  Werkzeugstahl 1.2709 0,02-0,075mm  250x 250 x 310 mm 700°C
Selektives Laser Schmelzen [SLM)  Edelstahl 1.4542 0,02-0,075mm  250x 250 x 280 mm 550 °C
Selektives Laser Schmelzen (SLM)  Edelstahl 1.4404 0,02 - 0,06 mm 300 x 300 x 400 mm 550 °C
i SLM fein: @ 80 mm
= Selektives Laser Schmelzen (SLM)  Titan TiAl6W4 0,02-0,075mm 250 x 250 x 280 mm 350°C
Selektives Laser Schmelzen (SLM)  Hochtemp. Stahl 0,02-0,075mm 250 x 250 x 280 mm 650°C
Inconel 718
Selektives Laser Schmelzen (SLM)  Bronze 0,02-0,075mm  SLM fein: @ 80 mm 935 °C (Solidus)
Selektives Laser Schmelzen (SLM)  Kupfer CuNi2SiCr 0,02-0,075mm 400 x 400 x 360 mm 1040 °C (Solidus)




Produktbereich

Selektives Lasersintern (SLS)

Material PA2200 / PA12

Kurzbeschreibung

PA2200 oder PA12 ist ein weilRes Pulver aus Basis eines herkommlichen
PA12 SpritzguRwerkstoffes. Das Material ist biozertifiziert, hat eine allgemein gute Festig-
keit und eine leicht raue Oberflache.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen

Festigkeit

Temperaturbestandigkeit 80°C (kurzzeitig bis 160°C)
Maximale Bauraumgrofle 700 x 380 x 560mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [

Material PA 3200GF

Kurzbeschreibung

PA3200GF ist ein weillliches, glaskugelgefiilltes Polyamid 12 Pulver, dass sich durch seine
hohe Steifigkeit bei gleichzeitig guter Bruchdehnung auszeichnet —geeignet z.B. fir End-
produkte im Motorenbereich von Fahrzeugen, Formwerkstoff fur Tiefzlehwerkzeuge.

Technische Daten:

Benennung Technologische GroRe Bemerkungen

Festigkeit (MPa) 3200

Temperaturbestandigkeit 157°C (kurzzeitig bis 180°C)
Maximale Bauraumgrofle 700 x 380 x 560mm

Farbauswahl: L Il [ B [0 [



Produktbereich

Selektives Lasersintern (SLS)

aterial PA CF

Kurzbeschreibung

PA CF ist ein Kunststoff auf Polyamidbasis mit einer Carbonfaserfillung.
Es zeichnet sich durch eine sehr hohe Steifigkeit, bei einer vergleichbar geringen Dichte

aus. Mechanische Eigenschaften entsprechen in etwa einem PA6 GF30.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen

Festigkeit (MPa) 6600

Temperaturbestandigkeit 170°C (kurzzeitig bis 180°C)
Maximale Bauraumgrofle 500 x 500 x400mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [

Material PA 12RC

Kurzbeschreibung

PA12 RC ist ein festes, weies Polyamidgemisch und hat eine gut aufgeldste, fein raue

Oberflache.

Technische Daten:

Benennung Technologische GroRe Bemerkungen
Festigkeit (MPa) 1900

Temperaturbestandigkeit 90°C

Maximale Bauraumgrofle 280 x 300 x 330mm

Farbauswahl:[ | Il [0 B [ [




Produktbereich

Selektives Lasersintern (SLS)

Material Alumide

Kurzbeschreibung

Alumide ist ein metallisch graues, aluminiumgefilltes Polyamid 12 Pulver, welches sich
durch eine hohe Steifigkeit und gute Nachbearbeitungsmoglichkeiten auszeichnet. Die

Oberflachen kdnnen gut veredelt werden.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen
Festigkeit (MPa) 3800

Temperaturbestandigkeit 175°C

Maximale Bauraumgrofle 700 x 380 x560mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [

Material TPU Shore 92A

Kurzbeschreibung

TPU Shore 92A ist ein thermoplastisches Elastomer und bietet eine hohe Elastizitat und ist

leicht farbbar.

Es wird flr Dichtungen, Dampfungen, Rohre sowie Schmuck eingesetzt.

Technische Daten:

Benennung Technologische GroRe Bemerkungen
Festigkeit Shore 92

Temperaturbestandigkeit 150 °C

Maximale Bauraumgrofle 260 x 280 x 250mm

Farbauswahl: L Il [ B [0 [




Produktbereich
Stereolithographie (SLA)

Accura Xtreme

Kurzbeschreibung

Accura Xtreme ist ein Harz mit universellen Eigenschaften:
Hohe Kerbschlagfestigkeit, Biegsamkeit und ausgezeichnete Oberflachenglite.
Bietet sich als sinnvolle Alternative zu CNC— gefrasten Modellen an.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen
Festigkeit 3,5

Temperaturbestandigkeit 60 °C

Maximale Bauraumgrofle 350 x 350 x 350mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [

Material Flexible GR02

Kurzbeschreibung

Accura Xtreme ist ein Harz mit universellen Eigenschaften:
Hohe Kerbschlagfestigkeit, Biegsamkeit und ausgezeichnete Oberflachengilite.

Technische Daten:

Benennung Technologische GroRe Bemerkungen
Festigkeit (MPa) 34

Temperaturbestandigkeit 60°C

Maximale BauraumgroRe 350 x 350 x 350mm

Farbauswah: L | Il [ B [0 [



Produktbereich
Stereolithographie (SLA)

Castable Wax

Kurzbeschreibung

Castable Wax ist ein blaues Material, welches sich riickstandslos ausbrennen lasst.
Dadurch eignet es sich besonders fiir den Feinguss von Metallteilenmit einer hohen

Auflésung und feinen Details.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen
Festigkeit nicht bekannt
Temperaturbestandigkeit 60 °C

Maximale Bauraumgrofle 350 x 350 x 350mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [



Produktbereich
Fused Deposition Modelling (FDM)

aterial ABS

Kurzbeschreibung

ABS ist ein schichtgeschmolzener, einfarbiger Kunststoff, welcher in drei verschiedenen
Grundfarben gefertigt werden kann. Gedruckt wird mit einem Hauptmaterial und einem

weiteren Material, welches als Stlitzstruktur eingesetzt wird.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen
Festigkeit )MPa) 33

Temperaturbestandigkeit 96°C

Maximale Bauraumgrofle 254 x 254 x254mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [



Produktbereich

Selektives Laserschmelzen (SLM)

Kurzbeschreibung

Gold ist der handelstiiblich bekannte Werkstoff, der (iberwiegend fir Schmuckgegenstande

Material Gold (14kt)

verwendet wird. Dieser wird im Lost-Wax-Verfahren hergsetellt d.h. es wird aus einem

Castingwax gedruckt und anschlieBend ausgegossen.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen
Festigkeit Nicht bekannt
Temperaturbestandigkeit 600°C

Maximale Bauraumgrofle 280 x 280 x360mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [

Material Edelstahl 1.4542

Kurzbeschreibung

Bei Edelstahl 1.4542 handelt es sich um ein rostfreies Material. Der Werkstoff besitzt eine
hohe Korrosionsbestandigkeit, hohe Festigkeit und eine gute Duktilitat.

Technische Daten:

Benennung Technologische GroRe Bemerkungen
Festigkeit (MPa) 930
Temperaturbestandigkeit 550°C

Maximale BauraumgroRe

280 x 280 x 360 mm

Farbauswahl: | Il [ B O [
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Produktbereich

Selektives Laserschmelzen (SLM)

Material Werkzeugstahl 1.2709

Kurzbeschreibung

Bei Werkzeugstahl 1.2709 handelt es sich um einen martensitaushartenden Stahl. Dieses
Material zeichnet sich durch sehr gute mechanische Eigenschaften aus und ist fiir eine

Warmebehandlung geeignet.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen
Festigkeit (MPa) 1100

Temperaturbestandigkeit 400 °C

Maximale Bauraumgrofle 280 x 280 x360mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [

Material Aluminium AlSi10Mg

Kurzbeschreibung

Die Aluminiumbauteile weisen ein homogenes, porenfreises Geflige aus. Das Material
zeichnet sich durch eine gute Festigkeit, hohe Harte und sehr gute dynamische Belastbar-

keit aus.

Technische Daten:

Benennung Technologische GroRe Bemerkungen
Festigkeit (MPa) 1100

Temperaturbestandigkeit 400 °C

Maximale BauraumgroRe 280 x 280 x360mm

Farbauswahl: [ ]l [ Wl [0 [



Produktbereich

Lithography based ceramic mf

aterial Keramik

Kurzbeschreibung

Keramikbauteile sind gut geeignet fiir Fluidreaktoren, Lottechnik sowie Schweildtechnik,
Probenaufnahmen fiir Analysen und generell dort, wo hohe Temperaturen herrschen und

gleichzeitig elektrische Isolierfunktionen gefragt sind.

Technische Daten:

Benennung Technologische GréRe Bemerkungen
Festigkeit (MPa) 1800

Temperaturbestandigkeit 1800°C

Maximale Bauraumgrofle 61x34x117mm

Farbauswahl: L1 Il ] W O [



Fertigungstoleranzen

und Datenqualitat

Allgemeintoleranzen fiir LingenmaRe nach DIN 1SO 2768-1

2. Kategorie c (grob):

* Selektives Lasersintern (SLS)
* Selektives Laserschmelzen (SLM)

Die folgende Toleranztabelle zeigt einen Auszug aus der Norm 1SO 2768, welche als DIN-Norm vorliegt:

GrenzabmaBe in mm fiir NennmaBbereich in mm
Toleranzklasse |bis 0,5 iber 0,5|Gber 3,01 Gber 6,0 iber 30,0 tber 120,0jiber 400,0{ iber 1000,0f iber 2000,0{(iber 4000,0
bis 3,0{ bis 6,0 bis 30,0{ bis 120,0] bis 400,0/bis  1000,0{ bis  2000,0{ bis  4000,0{ bis 8000,0
m (mittel) k.A. +0,10 +0,10 +0,20 +0,30 +0,50 +0,80 +1,20 +2,0 +3,0
_c_(_grob) kKA. +0,15 +0,20 +0,50 +0,80 +1,20 +2,0 +3,0 +4,0 +5,0
v (sehr grob) |k.A. k.A. +0,50 +1,00 +1,50 +2,5 +4,0 +6,0 +8,0 +8,0

Weitere Informationen:

Da die Fertigung der Bauteile hauptsdchlich durch additive Verfahren (d.h. Schichtaufbau) erfolgt, hangt die Definition des LangenmaRes von der Ausrichtung
des Bauteiles im Bauraum ab. Betrachtet wird immer die Ausrichtung an der XY Ebene (liegend).

Gesondert ausgezeichnete Toleranzangaben kdnnen NICHT durch unsere Mitarbeiter gepriift werden und werden daher automatisch durch ein
Angebot bestatigt. Auf Anfrage kann die Umsetzbarkeit Ihrer gewiinschten Toleranzen gerne beurteilt werden (PDF Zeichnung erforderlich).

Merkblatt — Daten fir die additive Fertigung mit optimaler Bauteilqualitit

Um eine optimale Bauteilqualitiat zu erreichen,
sind perfekte CAD-Daten im STL- oder STEP-
Format unerldsslich.

Insbesondere beim Export von STL-Daten aus
CAD-Programmen wie SolidWorks, AutoCAD
oder PTC Creo kann es aufgrund der
Werkseinstellungen zu Problemen mit der
Auflésung der STL-Datensitze kommen.

Daher sind folgende Informationen beim
Export zu beachten:

- Das Datenformat in der additiven
Fertigung ist STL.

- Die Datei beschreibt die Oberfliache in
Dreiecken.

- DateigroRRe & Detailaufldsung hangen
von der Anzahl der Dreiecke ab.

- Far freie und runde Formen sind eine
Vielzahl von Dreiecken notwendig
(Bild 1).

Grobe Triangulierung | Feine Triangulierung

Bild 1. Vergleich schlechte (I.) und gute (r.) Aufisung

Richtwerte fiir Kunststoffe sind:

e Abweichungstoleranz bzw. Sehnenhche fmm) 0.1
Sehnenhdhe: 0,01 mm
N Winkeltoleranz (Grad) 2
e Winkeltoleranz: 2%
Diese Einstellung ist beim Export zu beachten Biid 2: Einstellungen beim Export

(Bild2)

Alternativ haben Sie die Moglichkeit uns STEP-
Daten zu Gbermitteln. Hier legen unsere
Mitarbeiter die Auflésung der STL-Daten selbst
fest.



