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So werden lhre Teile wie gewlinscht
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Wasserstrahlschneiden

K+D AG

Das CNC-gesteuerte System schneidet mit gleichbleibend hoher Prazision und ohne jeden Materialstress mittels einem Wasser-
strahl, kaum dicker als ein menschliches Haar. Es gibt keine Verformung und keine Verschmutzung an den Schnittflachen.

Minimal Maximal

Wandstarke: 2mm Innen: 1400 x 1400 mm

Innen: Tx1Tmm 21 mm Aussen: 2500 x 2500 mm

Aussen: 3x3mm 23 mm Hohe Kunststoff: Mit Wasser: bis 8 mm / Abrasiv: Bis 25 mm
Hohe Gummi: 15 mm

Toleranzbereich Elastomere:
H:0,3-5mm Abm.:+/- 0,2 mm | H: +/- 10 % - 20 %
H:51-10mm  Abm.+/-04 mm|H:+/-10%-20 %

Toleranzbereich Kunststoffe:
H:0,3-5mm  Abm.:+/-0,2 mm |H:+/- 0,5 mm
H:51-15mm  Abm. +/- 0,4 mm |H:+/- 0,5 mm

Besonderes:
Grafit eignet sich nicht fir den Water Jet Cut.
Es dirfen nur wasserfeste Stoffe verarbeitet werden.

Schneideplotten

Nach digitaler Vorgabe kann unser Schneideplotter problemlos mittels einem gefilihrten Messer jede Form schneiden.
Das Messer ist je nach Material schleppend oder oszillierend im Einsatz.

Minimal Maximal
Wandstarke: 4 mm Innen: 1400 x 1900 mm
Innen o: 2 x Dicke der Platte Aussen: 1500 x 2200 mm
Aussen: 4x4 mm 24 mm Hohe Kunststoff: 0.5 mm

Hohe Gummi: 8 mm

Toleranzbereich Elastomere:
H:03-3,0mm Abm.+/-0,25mm |H:+/-10%-20 %

Toleranzbereich Kunststoffe:
H:0,1-1,5mm Abm. +/- 0,25 mm | H: +/- 0,5 mm

Besonderes:
Elastomere kdnnen mit einer sehr feinen Dichtkante
geschnitten werden.
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Stanzen

Mit unseren zuverldssigen Stanzapparaten kénnen wir alle nichtmetallischen Materialien; vor allem Elastomere, Kunststoffe
sowie Faserweichstoffe effizient und exakt verarbeiten.

Minimal Maximal

Wandstarke: 4 mm Innen g: 1T mm

Innen @: 2mm Aussen @: 240 mm

Aussen @: 3mm Hohe Kunststoff: 3mm
H6he Gummi: 8 mm

Toleranzbereich Elastomere:
AD:+/-03mm ID:+/-03mm H:+/-10%-20%

Toleranzbereich Kunststoffe:
AD:+/-03mm ID:+/-0,3mm  H:+/-0,5mm

Besonderes:

Aussen- und Innenmesser sind in Millimeterschritten
verfligbar. Messer mit z.B. 10.5 mm miissen abgeklart
werden.

CNC-Drehen

Auf speziellen Drehmaschinen fiir Kunststoffe und Elastomere kénnen samtliche Variationen an Bauteilen und Dichtungen
hergestellt werden.

Minimal Maximal

Wandstarke Kunststoff: 1T mm Innen @: 650 mm
Wandstarke Gummi: 2mm Aussen g: 680 mm
Innen o: 6 mm Hohe Kunststoff: 30 mm
Aussen @: 5 mm (max. 2 mm lang) H6he Gummi: 30 mm

Toleranzbereich Elastomere:

ab @ 8 mm AD/ID +/- 0,2 mm | H: +/- 0,2 mm
ab @ 250 mm AD/ID +/- 0,4 mm | H: +/- 0,2 mm
ab@400mm  AD/ID +/- 0,5 mm | H: +/- 0,2 mm
Toleranzbereich Kunststoffe:

ab @8 mm AD/ID 4/- 0,1 mm | H: +/- 0,1 mm
ab 2 400 mm AD/ID 4/- 0,2 mm | H: +/- 0,1 mm

Besonderes:

Artikel missen rund sein. Kein Hinterstich moglich.
O-Ring-Schnurdurchmesser muss mindestens

1.5 mm sein.
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CNC-Frasen

K+D AG

Beim CNC-Frasen zerspanen wir Rohmaterialien in die von IThnen gewiinschte Form. Dabei verarbeiten unsere modernen
CNC-Frasautomaten alle Kunststoffe sowie unter Umstanden auch Elastomere.

Maximal

Minimal

Wandstarke Kunststoff: 2mm
Mindestharte Gummi: 90Sh A
Innen @: 6 mm
Aussen g: 5mm

Bauvolumen: 500 x 300 x 300 mm

Toleranzbereich Kunststoffe:

ab 8 mm +/-0,15 mm H:+/-0,1 mm
ab 250 mm +/-0,2 mm H: +/-0,1 mm
Besonderes:

Herstellbarkeit muss genau abgeklart werden.

Multi Jet Fusion 3D-Druck

Oder kurz MJF ist ein neues pulverbasiertes 3D-Druck-Verfahren, mit dem hochauflésende und prazise 3D-Objekte mit ge-
ringer Porositat und hoher Oberflachengiite produziert werden. Im Gegensatz zum selektiven Lasersintern (SLS) wird beim
MJF vollstandig auf den Einsatz von Laserstrahlung verzichtet, dadurch ist eine héhere Detailtreue méglich.

Technische Parameter

Max. Bauvolumen: 330x240x 185 mm

Schichtdicke: 0.08 mm
Mind. Wandstarke (X- / Y-Richtung): 0.5 mm
Mind. Wandstarke (Z-Richtung): 0.5 mm
Mind. Wandabstand: 0.5mm
Mind. Teilabstand zueinander: 0.7 mm
Auflésung: 1200 dpi
Mind. Schriftgrosse: 2.4 mm
Detailtreue: 0.1 mm

Toleranzbereich: +/-0,3 % ab +/- 0,25 mm

Besonderes:

Die Bauteile kdnnen wahrend des Druckprozesses in beliebiger Farbe sowie mit Beschriftungen, Logos, Hinweisen oder
z.B. einem QR-Code bedruckt werden. Benétigt kein Stlitzmaterial. Es kann somit beinahe jede Geometrie realisiert werden.
Vermeiden Sie geschlossene Hohlrdume, denn diese werden gefiillt.
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PolyJet 3D-Druck

PolyJet ist ein generatives Fertigungsverfahren. Dank einer mikroskopisch feinen Schichtauflésung mit einer Genauigkeit
von bis zu +/- 0,1 mm und dem umfangreichsten digitalen Materialspektrum kdnnen diinne Wande und komplexe Formen
prazise hergestellt werden.

Technische Parameter

Max. Bauvolumen: 490 x 390 x 200 mm

Schichtdicke: 0.024 mm

Mind. Wandstarke (X- / Y-Richtung): 0.5 mm v
Mind. Wandstarke (Z-Richtung): 0.5 mm Py
Mind. Wandabstand: 0.5 mm

Mind. Teilabstand zueinander: 0.5mm

Auflosung: 600 dpi

Mind. Schriftgrosse: 2.1 mm

Detailtreue: 0.1 mm

Toleranzbereich: ab +/-0,1 mm

Besonderes:

Um ein ideales Ergebnis zu erhalten sollten Wandstarken mindestens 1.3 mm sein.
Vermeiden Sie geschlossene Hohlrdume, denn diese werden gefiillt. Entstitzt wird soweit méglich.

Selective Laser Sintering 3D-Druck

Selektives Laser Sintern oder kurz SLS. Beim SLS-Druck wird Pulver mithilfe eines Lasers prazise aufgeschmolzen.

Technische Parameter

Max. Bauvolumen: 650 x 330 x 560 mm

Schichtdicke: 0.1 bis 0.14 mm

Mind. Wandstarke (X- / Y-Richtung): 0.5 mm

Mind. Wandstarke (Z-Richtung): 0.5 mm

Mind. Wandabstand: 0.5mm @—>

Mind. Teilabstand zueinander: 1.0 mm B s
Mind. Schriftgrosse: 3.5mm

Detailtreue: 0.25 mm

Toleranzbereich: +/-0,3 % ab +/- 0,25 mm

Besonderes:

Bendtigt kein Stlitzmaterial. Es kann somit beinahe jede Geometrie realisiert werden.
Vermeiden Sie geschlossene Hohlrdume, denn diese werden gefiillt. Entstiitzt wird soweit moglich.
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Fused Deposition Modeling 3D-Druck

Beim FDM-Druck wird ein strangformiger Kunststoff, ein sogenanntes ,Filament”, durch einen Heizblock mit
einer Duse gefiihrt welcher dieses aufschmilzt und danach Schicht fiir Schicht aufbaut.

Technische Parameter

Max. Bauvolumen: 690 x 690 x 1700 mm

Schichtdicke: 0.1 mm bis 0.8 mm

Mind. Wandstarke (X- / Y-Richtung): 2mm

Mind. Wandstarke (Z-Richtung): 2mm

Mind. Wandabstand: 4 mm

Mind. Teilabstand zueinander: 0.7 mm —

Mind. Schriftgrosse: 3.5 mm —_—
Detailtreue: 0.1 bis 0.6 mm T
Toleranzbereich: +/- 0,3 mm (+/- 0.1 bis +/- 1.0 mm)

Besonderes:

Hochste Materialvielfalt sowie glinstigstes Verfahren.

Vermeiden Sie geschlossene Hohlrdume, denn diese werden gefillt. Entstiitzt wird soweit moglich.

Zu beachten:

Details werden in der angegebenen Auflésung hergestellt. Winkel ab 45° sind ohne Stlitzstruktur druckbar.
Ohne Angaben wird die Bauteilausrichtung durch uns festgelegt. Saulen sollten > 3 mm sein.
Wandstarken unter 2 mm werden instabil (>0.8 mm druckbar) Keine unzuganglichen Hohlrdume

Locher missen >@ 2 mm sein (kleinere Loécher werden nachgebohrt) Modelle sollten stets im oberen Toleranz-
bereich gezeichnet werden da das Material

noch Schwund aufweist.
Stabilitat der Objekte aus dem FDM-Verfahren

Grundsatzlich drucken wir die Objekte mit einer 15-30 % Strukturfillung im Triangular-Typ. Wie viel das 3D-gedruckte Objekt
aushalt, hat stark mit dem Fullgrad und der Ausrichtung des Objektes zu tun. Durch das Aufschichten von Material wahrend
der Herstellung entsteht eine Differenz zwischen der vertikalen und der horizontalen Belastung. Die beste Zugfestigkeit wird
im 90° Winkel zu den Schichten erreicht, da dann in der Layerrichtung gezogen wird. Werden aber nun beide Seiten gleich
belastet, kann das Objekt auch in einem Winkel von 45° gedruckt werden.

Strukturtypen

Reclinear Grid Triangular

Honeycomb
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Stereolithografie 3D-Druck
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Bei der Stereolithografie, oder kurz SLA, wird fliissiges Harz mit einem Laser selektiv ausgehartet.
SLA gebaute Teile dhneln vom Verfahren her sehr Produkten aus dem DLP-Verfahren.

Technische Parameter

Max. Bauvolumen: 490 x 390 x 200 mm
Schichtdicke: 0.05 mm bis 0.15 mm ¢
Mind. Wandstarke (X- / Y-Richtung): 1.5 mm
Mind. Wandstarke (Z-Richtung): 1.5mm _ _
Mind. Wandabstand: 1.5 mm
Mind. Teilabstand zueinander: 0.9 mm
Mind. Schriftgrosse: 2.1 mm
Detailtreue: 0.1 mm
Toleranzbereich: +/-0,2% ab+/-0,2 mm
Besonderes:

Dieses Verfahren eignet sich vorwiegend fiir Figuren und Anschauungsmuster.
Vermeiden Sie geschlossene Hohlrdume, denn diese werden gefiillt. Entstiitzt wird soweit mdglich.

Spritzguss

Beim Spritzguss wird ein Elastomer oder ein Kunststoff in eine Form gespritzt. Dieses Verfahren eignet sich besonders fiir

Teile die in Losgrossen ab 250 Stiick gebraucht werden.

Minimal Maximal
Bauvolumen: 6X6X6 mMm Bauvolumen: 350 x 350 x 90 mm
Wandstarke: 0.8 mm Grosser auf Anfrage

Toleranzbereich Elastomere:
+/- 0,1 mm bis +/- 0,3 mm

Toleranzbereich Kunststoffe:
+/- 0,08 mm bis +/- 0,2 mm

Besonderes:

Formschragen missen beachtet werden.
Gussformen kdnnen auch im 3D-PolyJet Verfahren
hergestellt werden. Mehrkomponenten-Spritzguss
moglich.

—

—
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Dateiformate

STEP
Oder STP, ist ein Standard zur Beschreibung von Produktdaten in der additiven Industrie.
Dabei wird per Formel beispielsweise eine perfekte Kugel beschrieben.

STL
Das STL-Format beschreibt die Oberfldche von 3D-Kérpern mithilfe von Dreiecksfacetten.
Hierbei wird keine Kugel definiert, sondern lediglich einzelne Dreiecke mit Koordinaten.

oBJ
Eine OBJ-Datei ist ein Standard-3D-Bildformat, es enthélt ein dreidimensionales
Objekt mit 3D-Koordinaten, Texturkarten, Polygonflachen und anderen Objektinformationen.

3MF
Das 3MF Format enthalt ein 3D-Modell, das Texturen, Mesh, Farben, Materialien, Skalierung und
ein Druckticket mit empfohlenen Druckoptionen enthalt.

WRL
Es ist die Modellierungssprache fiir virtuelle Realitdt und kann in drei Dimensionen navigiert
werden. Es enthélt Koordinaten und Farben, die jedes Objekt und jede Form definieren.

Eckdaten

3D

Auflosung

Ll

STL Auflosung 0.01 mm

STL Auflésung 0.8 mm

Empfohlene Auflésung: 0.1 mm

Mehrkomponenten-Datei

Bei assemblierten 3D-Daten oder Baugruppen ist
es wichtig, dass alle Modelle den gleichen Null-
punkt haben.

DVG/DVGW
Es dient zum Speichern von 2D-CAD-Zeichnungen wie mechanischen Abbildungen und
Montageanleitungen.

DXF
Es ahnelt sehr dem DWG-Format, ist allerdings in anderen Programmen besser kompatibel,
da sie ASCll-basiert sind.

PDF
Das Portable Document Format ist durchaus das gangigste Format fiir Daten wie Bild-, Vektor-
und sogar 3D-Modellen.

Materialien

Kunststoffe:
PP, PPS, PPSU, PS, PVC, PVDF, Rulon, Thordon,

Elastomere:
Harten und Farben.

2D

Auflosung
Kreise diirfen nicht in Segmenten aufgeteilt sein,
sondern missen als Polyline exportiert werden.

Segmente

Polyline

ABS, ASA, FEP, HDPE, HIPS, LCP, PA, PAI, PBI, PC, PC-ABS, PE, PEEK, PEI, PES, PETG, PFA, PI, PLA, PMMA, POM,

CR, EPDM, FFKM, FPM, H-NBR, MVQ, NBR, NR, PU, Silikon, TPC, TPE, TPU, TPV in den verschiedensten

Platten: NT Classic, NT Unit, NT Flex, NT Chem beige/blau, BA-50, BA-GL, BA-U, Novapress 850, Novapress Universal,
Novatec Premium Il, Novamica Thermex, Novaphit SSTC, Novaphit VS, Novaphit MST,

PTFE:

Dichtlippen: DL 5000, DL 6000, DL 6010, DL 6020, DL 6030

NT K+D AG -
Ihr Partner fiir Dichtungen und Kunststoffteile
mit Anwendungen auf der ganzen Welt.
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PTFE rein, PTFE Glas, PTFE Glas/Moly, PTFE Kohle/Grafit, PTFE Bronze
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