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Ausrichtung des 3D-Modells

Bereits die Ausrichtung Ihres 3D-Modells hat grof3en Einfluss auf
das Druckergebnis. Durch wenige einfache Grundregeln kdnnen Sie
Ihr Bauteil entsprechend Ihrer Anforderungen optimieren.



Ausrichtung des 3D-Modells

Stabilitat und
Schichtausrichtung

Die Ausrichtung der Schichten wirkt sich auf die Stabilitat im
Einsatz aus. Durch eine funktionsorientierte Ausrichtung des
3D-Modells kénnen nicht nur Bauteilausfélle vermieden, sondern
auch hohere Belastbarkeiten erreicht werden.
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Ausrichtung des 3D-Modells

Berucksichtigung von
Bauteilverzug

Trotz einer temperierten Druckumgebung verfestigen sich die
Druckschichten im FFF/FDM-Verfahren nicht gleichzeitig. Dies
kann zu Spannungen flihren, wodurch es zum Verzug des Bauteils
kommen kénnte.
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Ausrichtung des 3D-Modells

Uberhange und
Stutzstrukturbedarf

Freistehende Bereiche werden als sog. Uberhinge bezeichnet.
Wird ein Bauteil mit einem Winkel unter ~45° zum Druckbett
ausgerichtet, muss der Uberhang von Stiitzstrukturen
getragen werden. Dies fiihrt zu einer erh6hten Maschinen- und
Nachbearbeitungszeit. Zusatzlich nimmt der Materialbedarf zu.
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Ausrichtung des 3D-Modells

Finfluss von Stutzstrukturen auf
die Oberflachenbeschaffenheit

Je nach Ausrichtung Ihres 3D-Modells kdnnen Sie die Giite der
Oberflache beeinflussen. Entfernte Stiitzstrukturen hinterlassen
teilweise sichtbare Konktaktpunkte auf der Bauteiloberflache.
Aufgrund der spéteren Sichtbarkeit einer Modellseite oder einer
funktionsbedingt hohen Anforderung an die Oberflachenglite
sollte die betreffende Modellseite mit einem Winkel grofSer als 45°
ausgerichtet werden oder vom Druckbett abgewandt sein.
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Ausrichtung des 3D-Modells

Einfluss der Ausrichtung auf die
Oberflachenbeschaffenheit

Je nach Ausrichtung Ihres Bauteils kdnnen Sie die Gute der
Oberflache beeinflussen. Da im FFF/FDM-Druck schichtweise
Material aufgetragen wird, resultiert daraus je nach Ausrichtung
zum Druckbett eine ,gerillte” oder ,terrassenartige” Oberflache.
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Konstruktion des 3D-Modells

Die Konstruktion Ihres Bauteils kann durch Beachten weniger
Grundregeln fir den FFF/FDM-Druck optimiert werden. Durch das
Umsetzen der nachfolgenden Gestaltungsprinzipien werden Ihre
Bauteile bereits in der Konstruktion fiir den 3D-Druck optimiert.



Konstruktion des 3D-Modells

Kontaktflache zum Druckbett

Ist die Kontaktflache Ihres Modells zu gering, sinkt die
Bauteilstabilitat bei steigendem Druckfortschritt und Abstand des
Druckkopfes zum Druckbett. Dies fihrt zu deutlich verminderter
Druckqualitdt oder zum Abbruch des Prozesses.

Druckbett
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sehen Sie zusatzliche StUtzstrukturen vor oder

andern Sie die Modellausrichtung.
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Konstruktion des 3D-Modells

Vermeiden von Stutzstrukturen

Bereits wahrend der Konstruktion kdnnen Sie Stitzstrukturen,
und damit Material und Zeit, sparen. Mithilfe eines Winkels von
mindestens 45° zum Druckbett lassen sich Stltzstrukturen
konstruktiv vermeiden.
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Konstruktion des 3D-Modells

Einfluss verschiedener
Wandstarken

Je nach Einsatz Ihres Bauteils kdnnen Sie Uber die Wandstarke die
Steifigkeit beeinflussen. Fur eine einfache Handhabung empfehlen
wir Ihnen Wandstarken von mehr als 3 mm fiir eine hohere
Steifigkeit. Im Bereich von 1- 3 mm nimmt die Steifigkeit ab. Von
Wandstarken unter 1 mm raten wir lhnen ab.

> < 1-3mm < >3 mm >
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Weitere Informationen

Die nachfolgenden Informationen helfen Ihnen unter anderem
Maschinenbauelemente flr den 3D-Druck richtig umzusetzen.
Weiterhin geben wir Ihnen Empfehlungen fir die Erstellung und
den Export Ihres 3D-Modells, damit Sie Ihr Bauteil erfolgreich
drucken kénnen.



Weitere Informationen

Zuganglichkeit von
Stutzstrukturen

Ubliche konstruktive Maschinenbauelemente, wie zB. liegende
Bohrungen, Hohlrdume und Hinterschneidungen, bendtigen
StUtzstrukturen. Durch die mangelnde Zugénglichkeit ist das
Entfernen der Stitzstrukturen teilweise nicht moglich.

Bohrung - Frontansicht Hohlraum - Schnitt Hinterschnitt - Schnitt
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Weitere Informationen

Clips, Schnappverbindungen und
Filmscharniere

In der Konstruktion finden Maschinenbauelemente, wie zB. Clips,
Schnappverbindungen oder Filmscharniere, Anwendung. Das
direkte Umsetzen dieser Maschinenbauelemente im 3D-Druck
stellt die Funktionsfahigkeit des Bauteils nicht immer sicher.
Lagerichtung, Material, Schichtstérke und weitere Parameter
nehmen Einfluss auf die Stabilitat und Funktionalitat einer
Konstruktion. Daher ist eine individuelle Erprobung derartiger
Bauelemente im FFF/FDM-Druck nétig.

Schnappverbindung Filmscharnier
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Weitere Informationen

Datenformat

Damit Ihr Druckauftrag schnell und ergebnissicher ablauft,
empfehlen wir Thnen folgende Vorgaben umzusetzen.

FUr den 3D-Druck ist ein geschlossenes, solides und
wasserdichtes Volumenmodell erforderlich.

Speichern Sie das 3D-Modell im Dateiformat STL ab.

Stellen Sie den Export Ihrer CAD-Software auf ,fein”,

Kiithling&Kiihling

3D PRINTING TECHNOLOGY

Optimierung fur die additive Fertigung (FFF/FDM) 15



	Ausrichtung des 3D-Modells
	Stabilität und Schichtausrichtung
	Berücksichtigung von Bauteilverzug
	Überhänge und Stützstrukturbedarf
	Einfluss von Stützstrukturen auf die Oberflächenbeschaffenheit
	Einfluss der Ausrichtung auf die Oberflächenbeschaffenheit

	Konstruktion des 3D-Modells
	Kontaktfläche zum Druckbett
	Vermeiden von Stützstrukturen
	Einfluss verschiedener Wandstärken

	Weitere Informationen
	Zugänglichkeit von Stützstrukturen
	Clips, Schnappverbindungen und Filmscharniere
	Datenformat


