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SLS (SELECTIVE LASERSINTERING) -
SELEKTIVES LASERSINTERN

Beim Selektiven Lasersintern wird eine Schicht
Materialkornchen pulverformiger Kunststoffe auf
die Bauplattform aufgetragen. Entsprechend der
Konturen des gewiinschten dreidimensionalen
Objektes wird das Pulver nun vom Laserstrahl an-
geschmolzen, so dass es sich an den gewiinschten
Stellen verbindet.

Durch Absenken der Tragerplattform und Auftragen
eines neuen Pulverbettes wird nun das Werkstiick
schrittweise von unten nach oben Schicht um Schicht
aufgebaut, bis das reale Modell fertiggestellt ist.

Die gewlinschten 3D Geometrien kénnen auch Hin-
terschneidungen aufweisen, die sich in konventionel-
len mechanischen oder giefstechnischen Fertigungs-
verfahren nicht so einfach darstellen lassen.

Nicht verschmolzenes Pulver dient im Pulverbett
als Stiitzmaterial fiir iberhangende Strukturen und
offene Hohlrdume des gesinterten Objekts, was ein
wesentlicher Vorteil des Verfahrens gegeniiber ande-
ren Verfahren wie beispielsweise der Stereolithogra-
phie und des FDM-Verfahrens ist.

Bevor das fertige Modell aus dem Behilter genom-
men werden kann, muss es abkthlen, um ein Verzie-
hen des Bauteils zu verhindern.

Aufgrund der pulverférmigen Ausgangsstoffe ist die
erreichbare Oberflichenqualitat nicht so hoch wie
bei der Stereolithographie und daher als Urmodell
fir das Vakuumgiefien ohne Nachbearbeitung weni-
ger geeignet.
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SLS IM UBERBLICK

SLS-Modelle sind hauptsachlich als funktions-
fahige Bauteile und Baugruppen in kleineren
und mittleren Seriengrofien geeignet. Dieses
Verfahren eignet sich besonders dann, wenn
die gewiinschten Stiickzahlen die Kosten der
Herstellung einer Spritzgussform nicht
rechtfertigen konnen.

@ Anwendungsgebiete:

- Automobilbranche

- Luft- & Raumfahrt

- Maschinenbau

- Industrieanwendungen

3 Materialien & Eigenschaften

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

Polyamid PA2200 (PA12 / Nylon)

Polyamide sind synthetische, technisch verwendbare
thermoplastische Kunststoffe. Sie besitzen eine her-
vorragende Festigkeit und Zdhigkeit und werden da-
her hdufig als Konstruktionswerkstoffe verwendet.

Kurzbeschreibung: einfarbiger Feststoff

Aggregatzustand: pulverférmig
Zugfestigkeit: 45 +/-3N/mm?
Reifddehnung: 20 +/-5%
Shore D-Harte: 75 +/-2

Polyamid PA3200 GF (glasgefiillt)

Polyamid PA3200 GF wird auf Basis von PA2200 her-
gestellt. Es ist weifdlich und glaskugelgefiillt und
weist dadurch eine hohe Steifigkeit bei gleichzeitig
guter Bruchdehnung auf.

einfarbiger Feststoff
pulverférmig

Kurzbeschreibung:
Aggregatzustand:
Zugfestigkeit X/Y-Richtung: 51 MPA
Zugfestigkeit Z-Richtung: 47 MPA
Bruchdehnung X/Y-Richtung: 9%
Bruchdehnung Z-Dehung: 5,5%
Shore D-Harte: 80
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Produktionszeit:

niedrig mittel hoch

Kosten:

niedrig mittel hoch

Materialien: ~ Polyamid PA2200 (PA12 / Nylon),
TPU 92A, Alumide, Polyamid PA3200

GF (glasgefiillt)

Wandstarke:  min. 0,80 mm
Bauraum: 650 X 330 X 560 mm
Toleranzen: +0,2% (min. + 0,2 mm)

Schichtdicke: 0,10—0,122mm
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SLS IM UBERBLICK

Alumide

Alumide werden auf Basis von PA2200 hergestellt
und mit einem Aluminiumanteil kombiniert. Es
ist ein metallisch-graues Pulver und zeichnet sich
durch hohe Steifigkeit, metallisches Aussehen und
gute Nachbearbeitungsmoglichkeiten aus. Aufier-
dem ist es aufgrund des Aluminiumanteils sehr
hitzebestandig.

Kurzbeschreibung: einfarbiger Feststoff

Aggregatzustand: pulverférmig
Zugfestigkeit: 48 MPa
Bruchdehnung: 4 %
Biegefestigkeit: 72 MPa
Shore D-Harte: 76

TPU 92A

TPU 92A ist ein thermoplastisches Polyurethan, der
sich gut fiir gummiartige Anwendungen eignet.

Kurzbeschreibung: einfarbiger Feststoff

Aggregatzustand: pulverférmig
Zugfestigkeit: 27 MPa
Bruchdehnung: 400%
Biegemodul: 9 MPa

Shore A-Harte: 92
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@ Nachbearbeitung / Finishing:

Unsere SLS Modelle haben aufgrund des pulverfor-
migen Ausgangsstoffes eine leicht raue Oberfliche
und kénnen ohne weitere Nachbearbeitung einge-
setzt werden. Nichtsdestotrotz kdnnen wir lhnen
folgende Nachbearbeitungsmoglichkeiten anbieten,
um lhr Modell lhren Vorstellungen an Oberflachen-
qualitat und Farbe anzupassen:

- Infiltrieren - Verkleben

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

O Vor- und Nachteile:

Vorteile:

- Preisglinstige Prototypen

- Komplexe Strukturen kénnen ohne
Stltzstrukturen gebaut werden

- Strukturen kénnen mit Hinterschneidungen
gefertigt werden

- Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit

- Hohe Stabilitat

- Leicht

Nachteile:
- Fein-raue Oberflache
- SLS Modelle werden einfarbig gefertigt
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DRUCKVERFAHREN IM VERGLEICH

SLA/STL

Vakuumguss

© 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

Preisgiinstige 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

% Design-Guidelines:

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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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
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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!
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