


Stereolithografie
zur Herstellung von Design-Bauteilen, Datenkontrollmodellen, 
Funktionsmodellen, Rapid Manufacturing

Beim STL-Verfahren werden Geometrien im flüssigen Epoxidharz
schichtweise aufgebaut. Ein computergesteuerter Laser belichtet die 
Konturen des Modells nach Vorgabe der 3D-Daten und härtet diese aus. 
Nach jedem Schritt wird das Werkstück um den Betrag einer Schichtstärke in 
der Flüssigkeit abgesenkt. So entsteht schrittweise ein dreidimensionales
Modell.

Beispiel  Designkonzept 
LuxePack Design Award



Durchgefärbt weißes, 
präzises Material mit
ABS-/PBT- ähnlichen

Eigenschaften bei RT, 
mechanisch sehr gut 

nachbearbeitbar

Transparent, leicht
grünlich wie Spiegelglas

feuchtigkeits-
beständiges ABS-und 

PBT ähnliches Material

Bemerkung

+/- 0,1mm   +/- 0,1%+/- 0,1mm   +/- 0,1%Toleranz

93 °C 
(getempert)�

49,6 °C 
(getempert)�

Wärmeformbeständigkeit
HDT @ 0,46 MPa, °C, 
UV (+TPC) *

D 86 - 88Shore-Härte *

8 – 16 %25 %Bruchdehnung *

42 – 43 MPa48,3 MPaZugfestigkeit *

2.180 - 2.310 MPa2.640 MPaZugmodul *

1.990 – 2.130 MPa2.140 MPaBiegemodul *

1,13 g/cm³1,12 g/cm³Dichte g/cm³ *

Epoxid-HarzEpoxid-HarzWerkstoff

Somos® 18420Somos® 11110Material

Materialdaten

* Herstellerangaben Stand 08, Angaben ohne Gewähr

Durchgefärbt graues, 
präzises Material mit
ABS-/PBT- ähnlichen

Eigenschaften bei
RT, mechanisch sehr

hoch belastbar

+/- 0,1mm   +/- 0,1%

62 °C 

14 - 22 %

52 - 71 MPa

1.790 – 1.980 MPa

1.520 – 2.070 MPa

1,13 g/cm³

Epoxid-Harz

Accura Xtreme



Selektives Laser-Sintern
zur Herstellung funktionaler Prototypen, Rapid Manufacturing

Beim SLS werden Modelle in einem thermischen Prozess schichtweise 
aufgebaut. Polyamid-Pulver wird durch einen 3D-Daten gesteuerten Laser 
selektiv geschmolzen und verfestigt sich beim Erkalten. 

Beispiel  HEAD 
Snowboardbindung



Gute bis sehr gute 
Oberflächen-

beschaffenheit durch 
Nachbearbeitung und 

Lackierung möglich.

Bemerkung

+/- 0,25mm   +/-0,15%Toleranz

140 °CTemperaturbeständigkeit *

D 75 + 2Shore-Härte *

20 + 5 %Reißdehnung *

45 + 3 N/mm2Zugfestigkeit *

1.700 + 150 N/mm²Zug E-Modul (DIN 53457) *

0,9 – 0,95 g/cm³Dichte 
lasergesintert *

PA 12Werkstoff

Polyamid® 2200Material

Materialdaten

* Herstellerangaben Stand 08, Angaben ohne Gewähr



PolyJet-Verfahren
zur Herstellung von Design-Teilen

Bei diesem Druckverfahren werden Geometrien ebenfalls schichtweise
aufgebaut. Das flüssige Material wird über einen Druckkopf abgegeben
und im Anschluss durch UV-Licht ausgehärtet. Durch den sehr feinen
Schichtaufbau erhalten die Bauteile sehr gute Oberflächen.

Beispiel  Kopfstütze



< 0,01 %Aschegehalt *

+/-0,2mm  Toleranzen

39Kerbschlagzähigkeit *

48 °C Wärmeformbeständigkeit   
@ 0,45Mpa * 

D 83Shore-Härte *

15 – 25 %Bruchdehnung *

60 MPaZugfestigkeit *

2.870 MPaZugmodul *

75,8 MPaBiegefestigkeit *

1.718 MPaBiegemodul *

PhotopolymerWerkstoff

FullCure® 720Material

Materialdaten

* Herstellerangaben Stand 08, Angaben ohne Gewähr


