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FOM (FUSED DEPOSITION MODELLING) -
SCHMELZSCHICHTUNGSVERFAHREN

Beim FDM-Druckverfahren werden Kunststofffila-
mente als Ausgangsstoff verwendet. Als Filamen-
te bezeichnet man im 3D Druck thermoplastische
Kunststoffe, die in Form eines Fadens auf Rollen
konfektioniert sind.

Diese Rollen werden so im FDM-Drucker platziert,
dass die Kunststofffaden durch eine beheizte Diise
geflihrt werden. Durch die Warme der Diise schmilzt
der Kunststofffaden bis er einen fast flissigen Ag-
gregatzustand erreicht und wird dann durch die Off-
nung dieser feinen Diise gepresst.

Diese in der Fertigungsebene frei bewegliche Diise
tragt den fliissigen Kunststoff nun schichtweise
auf die Tragerplattform im beheizten Bauraum auf,
wo er schnell abkiihlt und aushartet, und so die ge-
wiinschte Form, auch komplexer Werkstiicke, bil-
det. Durch Absenken der Tragerplattform wird nun
Schicht um Schicht entsprechend der Schichten des

einprogrammierten 3D Modells das Werkstiick auf-
gebaut. So entsteht ein reales Modell.

Dadurch, dass der Bauraum beheizt wird, wird die
Verbindung der einzelnen Schichten unterstiitzt und
die Feuchtigkeit wird dem Filament entzogen. Des
Weiteren sorgt ein Trockner dafiir, dass sich beim
Bau des Werkstiicks keine Blasen im Material bilden.

Damit auch lberstehende Strukturen gedruckt wer-
den kénnen, kommt neben dem eigentlichen Kunst-
stofffilament auch ein Stiitzmaterial zum Einsatz,
das nach Fertigstellung des Modells wieder entfernt
wird.

Massive Bauteile konnen mit diesem Verfahren
auch als Hohlkérper mit Stiitzstruktur gedruckt wer-
den, um Material, Gewicht und Herstellungszeit zu
sparen.
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FDM IM UBERBLICK
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FDM-Modelle sind hauptsachlich als funktions- Produktionszeit:
fahige Bauteile und Baugruppen geeignet. Dieses PN
Verfahren eignet sich besonders dann, wenn eine niedrig mittel e
nahezu véllige Verzugsfreiheit der zu bauenden
Geometrien im Vordergrund steht. Kosten:
G

niedrig mittel hoch

Materialien: ~ ABS—Acrylnitril-Butadien-Styrol,

PC—Polycarbonat
@ Anwendungsgebiete: Wandstarke:  min.1,00 mm
Bauraum: max. 406 X 355 X 406 mm
- Automobilbranche Toleranzen: ~ +0,3% (min.+0,3 mm)
. |ndustrieanwendungen Schichtdicke: 0,13—0,25 mm

. Luft- & Raumfahrt

6 Materialien & Eigenschaften

(Richtwerte abhingig von Bauteilgeometrie, Werk-
stoffzusatzen & Umgebungseinflissen)

ABS — Acrylnitril-Butadien-Styrol

ABS ist ein thermoplastischer Kunststoff, der in Form
eines Fadens auf Rollen konfektioniert ist.

Kurzbeschreibung: einfarbiger Feststoff
Aggregatzustand: fest
Zugfestigkeit: XZ:2 MPa

ZX:28 MPa
Zugdehnung: XZ:7,0%

ZX: 2,0%
Biegespannung: XZ: 60 MPa

ZX: 48 MPa
Warmeformbestandigkeit: 96°C

PC - Polycarbonat

PC ist ein thermoplastischer Kunststoff, der in Form
eines Fadens auf Rollen konfektioniert ist.

Kurzbeschreibung: weifler Feststoff
Aggregatzustand: fest
Zugfestigkeit: 57 MPa
Zugdehnung: 4,08%
Biegespannung: 104 MPa
Warmeformbestandigkeit: 138°C
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FDM IM UBERBLICK

@ Nachbearbeitung / Finishing:

Unsere FDM Modelle werden von uns bereits von den
Stiitzstrukturen befreit und kénnen ohne weitere
Nachbearbeitung eingesetzt werden.

Nichtsdestotrotz kénnen wir lhnen folgende Nach-
bearbeitungsmoglichkeiten anbieten, um lhr Modell
Ihren Vorstellungen an Oberflachenqualitit und Far-
be anzupassen:

- Infiltrieren - Verkleben

- Schleifen - Anbringen von Bohrungen
- Spachteln - Einschneiden von Gewinden
- Lackieren

0 Vor- und Nachteile:

Vorteile:

- Schnelle und kostengiinstige Erstellung von
Prototypen und Kleinserien

- Komplexe, geometrische Strukturen mit Hilfe von
Stiitzmaterial moglich

- Langlebige, stabile Bauteile mit bleibenden
akkuraten Abmessungen

- Druckmodus ,Sparse” ermoglicht das Drucken
eines massiven Bauteils als Hohlkorper mit
Stiitzstruktur und spart so Material, Gewicht &
Herstellungszeit

Nachteile:

- Durch die Extrusion entstehen sichtbare
Strukturen auf der Oberflache

- FDM Modelle werden einfarbig gefertigt
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DRUCKVERFAHREN IM VERGLEICH

SLA/STL

DeS|gn -Guidelines:

© vorrELE

Geringer Zeitaufwand fiir den Fertigungsprozess
Hohe Detailgenauigkeit

Geringe Toleranzen

Auferst geringe Wandstarke

Feine / glatte Oberflachenstruktur

Geeignet als Urmodell fiir Vakuumguss

GrofRe Materialauswahl mit verschiedenen Eigenschaften

Kostengiinstige Kleinserien
Niedrigere Formkosten als beim Spritzgussverfahren
Hohe Genauigkeit der Abgiisse

Moglichkeiten, Prototypen mit harten und weichen Teilen

zu fertigen
Hochbelastbare Modelle

Preisglinstige Prototypen

Komplexe Strukturen kdnnen ohne Stiitzstrukturen
gebaut werden

Strukturen kénnen mit Hinterschneidungen gefertigt
werden

Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit
Hohe Stabilitat

Leicht

Schnelle und kostengiinstige Erstellung von Prototypen
und Kleinserien

Komplexe, geometrische Strukturen mit Hilfe von
Stlitzmaterial moglich

Langlebige, stabile Bauteile mit bleibenden akkuraten
Abmessungen

Druckmodus ,Sparse“ ermoglicht das Drucken eines
massiven Bauteils als Hohlkdrper mit Stiitzstruktur und
spart so Material, Gewicht & Herstellungszeit

Schnelle und prazise Produktion von Prototypen
bzw. Kleinserien aus Metall

Komplexe Strukturen kénnen gebaut werden
Hohe Genauigkeit und Detailauflésung

Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit
Hohe Stabilitat

RA PID@3D
SERVICE

Q NACHTEILE

- Geringe Hitzestabilitat
- Geringe mechanische

Belastbarkeit

- Stutzstrukturen

notwendig

- Hohe Materialkosten

- Erkennbare

Trennebenen

- Fein-raue Oberflache
- SLS Modelle werden

einfarbig gefertigt

- Durch die Extru-

sion entstehen sicht-
bare Strukturen auf der
Oberflache

- FDM Modelle werden

einfarbig gefertigt

- Stlitzstrukturen

notwendig

- Fein-raue Oberflache
- Kostenintensiv

Weitere Informationen zu den technischen Anforderungen entnehmen Sie bitte unserem Design-Guide:
https://rapid3dservice.de/downloads/allgemein/Design-Guidelines-2019.pdf
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KONTAKT

Wir haben das Ziel, Sie bei lhren Neuentwicklun-
gen zu unterstiitzen und lhnen bereits wihrend der
Entwicklungsphase die Moglichkeit zu bieten, die
eigene Konstruktion mit Hilfe von Prototypen auf
Konstruktionsfehler zu priifen.

Unsere Prototypen ermoglichen Ihnen, mit einem in
Planung befindlichen Produkt zu interagieren, die
Optik, die Konstruktion und teilweise die Funktionali-
tat des Werkstiickes vor der Serienfertigung nochmal
zu (berpriifen und eventuelle Konstruktionsfehler zu
vermeiden. Die Erstellung von Konstruktionsdaten
fiir 3D Druck-Bauteile ist zudem einfacher und zeit-
sparender als die Herstellung der Konstruktionsda-
ten fiir herkdmmliche Verfahren wie z.B. Dreh- und
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Frasteile, da auf weniger verfahrensabhidngige Gren-
zen wie z.B. Biegeradien, Hinterschneidungen, Kani-
le etc. geachtet werden muss.

Anhand der Prototypen kénnen die Teammitglieder
wirksam kommunizieren und die Durchfiihrbarkeit
und Umsetzung des Projektes evaluieren. Somit sind
Prototypen fiir die Beantwortung der offenen Fragen
in einem Projekt nitzlich und unterstiitzen Sie bei
der Auswahl der richtigen Konstruktion.

Wir begleiten Sie von der Anfrage bis zur Lieferung.
Sprechen Sie uns gerne an!

V' 4
JESSICA SAPPELT

KUNDENSERVICE & VVERTRIEB

Tel. +49 2722 . 658 97 57
E-Mail: jessica.sappelt@rapid3dservice.de

J "1
RAMI MIZRAHI
TECHNISCHE LEITUNG

Tel. +49 2722 . 658 97 59
E-Mail: rami.mizrahi@rapid3dservice.de



