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Ideen (be)greifen ...




Zum Modell in wenigen Stunden ...

Modelldruck:

Verfahren:

Projektziel:

Forderung:

Nichts erkldrt eine neue innovative Idee so gut
und genau wie ein dreidimensionales Modell.
Sei es die Darstellung des Entwurfs eines
Architekten, der Prototyp eines industriellen
Produktes, z.B. in der Automobilindustrie oder
das Modell eines Mdbeldesigns. 3D-Plotter
bieten einen einfachen Weg zur Erstellung von
greifbaren 3D-Modellen und drucken in weni-
gen Stunden hoch aufgeldste 3D-Vollfarb-
modelle und Musterteile auf Basis von 3D
CAD-Daten.

Die Modelle werden im sogenannten Schicht-
bauverfahren aufgebaut. Die hauchdiinnen
Schichten, bestehend aus einem Komposit-
werkstoff, werden mit einem Bindemit-

tel verbunden und nach Bedarf farbig bedruckt.
So entsteht in kiirzester Zeit Schritt fiir Schritt
ein vollfarbiges Modell, dessen Struktur in
einer Nachbearbeitung durch Infiltrieren (z.B.
mit Epoxidharz) verfestigt wird.

Ziel des Projektes ist es, zum einen mit den
Studierenden der FH Trier im Rahmen der
Lehre, aber auch in Kooperationsprojekten mit
der Industrie diese innovative Technologie in
Unternehmensprozessen verschiedenster
Branchen (Produktdesign, Architektur, Innenar-
chitektur, Schmuckdesign, Medizintechnik,
Digitale Produktentwicklung etc.) zu integrie-
ren.

Das Projekt wird gefordert durch die Nikolaus-
Koch-Stiftung Trier

Voraussetzungen:

Grenzen:

Datenformate:

Der Schritt vom virtuellen Modell zu einer druck-
fertigen Datei erfordert eine genaue Aufbereitung
der gelieferten 3D-Daten. Fiir den Modelldruck
werden grundsatzlich 3D-Daten benétigt. Es wird
ein geschlossenes (wasserdichtes) Volumenmo-
dell vorausgesetzt. Dabei miissen alle einzelnen
Bestandteile eines Modells als vollsténdige Kor-
per beschrieben sein. Alle Kérper sollen ohne
Zwischenrdume miteinander verbunden sein und
eine Uberlappung von Flachen muss vermieden
werden. Passgenaue Teile miissen mit entspre-
chenden Aufmassen versehen werden. Geschlos-
sene Hohlrdume missen mit einer Offnung zum
Entpulvern versehen sein.

Fir nichttragende Teile eines Modells kann die
minimale Wandstérke 2 mm betragen. Bei tragen-
den Teilen muss sie etwas groer sein (ca. 5 mm).

Fiir einfarbige Modelle eignet sich das im Rapid
Prototyping sehr verbreitete, von 3D Systems
entwickelte "Stereolithografie-Format" (*.stl),
welches nahezu jedes 3D-CAD-Programm ausge-
ben kann. Sollen auch Farbinformationen oder
Texturen mit {ibermittelt werden, ist das VRML
(*.wrl) - Format am gebrauchlichsten. Direkt verar-
beiten kdnnen wir aber auch *.ply oder *.3ds
Dateien. Es gibt viele weitere 3D-Datenformate
die ggf. in ein geeignetes Format konvertiert wer-
den konnen.

Achten Sie bei der Ausgabe der Daten in einem
der 0.g. Formate auf eine angemessen genaue
Toleranzeinstellung. Wir werden fiir verschiedene
CAD-Anwendungen Anleitungen auf unserer
Homepage zur Verfligung stellen.

Ausstellung:

Kosten:

ModellgroRe:

Genauigkeit:

Nachbearbeitung:

(AN)Fragen ?

Im Raum G10 im r/ft befindet sich eine Aus-
stellung mit Anschauungsbeispielen.

Die Kosten fiir den Druck setzen sich aus
dem Verbrauchsmaterial und (fiir externe
Projekte) den bendtigten Zeitaufwand fiir
Vor- und Nachbereitung der Daten und Mo-
delle zusammen. Das Verbrauchsmaterial
wird beeinflusst durch das zu druckende
Volumen und den Farbanteil, mit dem das
Modell bedruckt wird. Wir werden Ihnen in
jedem Fall vor dem Druck ein schriftliches
Angebot erstellen.

Der maximale Bauraum der Maschine be-
trdgt 250 x 200 x 200 mm. GroRere Modelle
konnen in Segmenten gedruckt und anschlie-
Bend zusammengeklebt werden.

Die Modelle werden mit einer Auflésung
von 600 x 540 DPI (XY-Richtung) gedruckt,
wobei mit einer Toleranz im Bereich von 1%-
2% zu rechnen ist. In der Hohe (Z-Richtung)
betragt die geringst mdogliche Schichtdicke
0,089mm.

Die Bauteile kdnnen z.B. durch Schleifen mit
Sandpapier, Grundieren und Lackieren aufbe-
reitet werden. Selbst Bohren und Gewinde-
schneiden ist moglich.

Sollten Sie weitere Fragen haben, besuchen
Sie unsere Homepage (http://3DDruck.fh-
trier.de) oder nehmen Sie personlich Kontakt
mit uns auf (siehe Riickseite)



