
3 D- D r u c k -  Ad d i t i ve  Fe r t i g u n g
Ihre individuellen und innovativen Ideen
umgesetzt auf unseren 3D-Druckern.

Kunststoff & Dichtungstechnik
3D-Druck
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3D-Druck in der NT K+D AG

Parts-Printing, eine Idee der NT K+D AG, ist aus der Vision entstanden, unser umfangreiches Fachwissen im Kunststoffbereich 
mit den Möglichkeiten des 3D-Drucks zu verbinden. Unser Ziel ist es, Ihnen optimale Lösungen anzubieten, indem wir die viel-
seitigen Potenziale des 3D-Drucks ideal in unsere Prozesse integrieren.

Mit über 50 Jahren Erfahrung in der Kunststoff- und Dichtungsindustrie, sowie der jährlichen Bewegung von mehr als 9 Mil-
lionen Teilen, haben wir unser Know-how stetig vertieft. Als Unternehmen, dessen Kürzel ‹NT› für Neue Technologie steht, 
sind wir stets auf der Suche nach den neuesten Produktionsmöglichkeiten im Kunststoff- und Elastomerbereich.

Bereits 2013 sind wir in den Bereich Additive Fertigung (3D-Druck) eingestiegen, um unser Wissen zu erweitern. Nach zahl-
reichen Tests und Forschungsstunden bieten wir seit 2016 unseren 3D-Drucker-Service für fast alle Anwendungen an.

Fertigungstechniken

Unsere additiven Fertigungstechniken reichen vom klassischen FDM zu PolyJet über MJF, SLS, SLA und DLP. Als Ergänzung 
dazu bieten wir Ihnen auch die Möglichkeit Teile im Spritzguss anfertigen zu lassen.

Dadurch das wir alle Systeme bei uns im Haus haben, können wir ihnen sehr kurze Lieferzeiten von 1 bis 2 Wochen ohne 
Expresskosten garantieren.

Vorteile
• Es können klassische Kunststoffe 

verwendet werden.
• Kostengünstig.
• Schnelle Serienfertigung
• Grosse Objekte möglich
• Gummimaterialien wie z.B. TPU

problemlos möglich.

Nachteile
• Überhänge und frei schwebende 

Teile nur mit Stützstruktur möglich.
• Sehr kleine Strukturen sind nur 

schwer realisierbar.

Fused Deposition Modeling (FDM)

Vorteile
• Herstellung glatter, detaillierter 

Prototypen
• Fertigung präziser Formwerkzeuge

oder Schablonen
• Integration von einer Vielzahl von 

Farben und Materialien in einem 
einzigen Modell.

Nachteile
• Die Standardmaterialien haben eine 

Wärmeformbeständigkeit bis +50°.
• Eher im oberen Preissegment.
• Gummimaterialien werden imitiert.

PolyJet  (Bedingt vergleichbar DLP/ SLA)

Vorteile
• Sehr kleine Strukturen möglich.
• Komplette Designfreiheit, es werden 

keine Stützstrukturen benötigt.
• Hohe mechanische Belastbarkeit.
• Gas- und Druckdicht (MJF)
• Beschriftungen und Vollfarbdruck 

in einem Arbeitsgang. (MJF)
• Es können Kunststoffe und Elasto-

mere in Pulverform verwendet 
werden.

Nachteile
• Ab 100mm liegen die Toleranzen 

bei +/- 0.3 %.

Multi Jet Fusion & SLS
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3D-Engineering

Mit unserem 3D-Engineering-Service helfen wir Ihnen nicht nur dabei, Ihre Ideen und Modelle zu digitalisieren, sondern unter-
stützen Sie auch bei der Auswahl des Materials und dem Verfahren, welches Ihre Anforderungen am besten erfüllt. 

Nebst den additiven Verfahren ergänzen unsere trennenden Techniken wie Stanzen, Wasserstrahlschneiden oder Plotter-
schneiden sowie unsere zerspanenden Techniken wie CNC-Drehen und Fräsen unsere umfassenden Herstellungsmöglichkei-
ten. Durch diese Möglichkeiten können wir bereits beim Engineering Prozess alle Faktoren miteinbeziehen. Wir sind in der 
Lage, Ihr Projekt von der Konzeption bis zur Serienreife umfassend zu betreuen und alle erforderlichen Schritte für eine 
erfolgreiche Umsetzung zu begleiten.

3D-Konstruktion

Wir konstruieren und/oder modellieren Ihr  Wunschobjekt gerne im CAD. 
Da wir mehrjährige Erfahrungen im Bereich der additiven Fertigung haben, 
können wir Ihre Bauteile exakt nach Ihren Anforderungen konstruieren 
und für die Fertigung optimieren.

Was brauchen wir dafür von Ihnen?
Entweder eine Idee in Form einer Skizze oder eine Vorlage (Bauteil, Form, 
Objekt) das noch intakt oder teilweise noch unversehrt ist.

Was bekommen Sie von uns:
Nach Abschluss der Konstruktion erhalten Sie ein 3D-PDF mit welchem Sie 
mit Ihrem normalen PDF-Reader das Modell von allen Seiten anschauen 
können. Anhand von diesem Modell können Sie die Zeichnung dann für die Fertigung freigeben.

Kosten:
Wir Konstruieren bei einem Stundensatz ab CHF 80.- / Stunde (exkl. MwSt.)       

3D-Scan

Sie haben ein Objekt das Sie gerne vervielfältigen möchten ohne mühsam 
im CAD zeichnen zu müssen? Oder eine digitale Sicherheitskopie des Objekts 
ins CAD übernehmen? Dann ist unser 3D-Scan die optimale Lösung für Sie.

3D-Scan Richtlinien:
Glänzende Objekte müssen durch einen abwaschbaren Spray mattiert 
werden, damit sie vom Scanner erfasst werden können. 

Schwarze Bauteile:
Schwarze Bauteile müssen mit Referenzpunkten markiert werden, um die 
Genauigkeit des Scans zu gewährleisten.

Beachten Sie, dass der Scan nur eine äussere Hülle des Objekts erstellt. Das Innenleben des Objekts kann daher nicht erfasst 
werden. Stellen Sie sicher, dass die minimale Wandstärke der Teile 2mm beträgt, um eine ausreichende Stabilität zu gewähr-
leisten.

Ausgabe Formate: 
STL, OBJ, ASC etc.

Kosten:
Wir Scannen bei einem Stundensatz von CHF 100.- / Stunde (exkl. MwSt.)
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Produktgruppen und empfohlene Verfahren

Prototypen
Empfohlene Verfahren: MJF, PolyJet, FDM,

Für die schnelle Prototypenentwicklung bieten wir mehrere Verfahren an. Das Multi Jet Fusion (MJF)-Verfahren ermöglicht 
hochstabile Teile aus Nylon (PA12) mit hoher Detailgenauigkeit. PolyJet ist ideal für die Erstellung von Prototypen mit ver-
schiedenen Farben und Formen. Das FDM-Verfahren bietet eine kostengünstige Option mit hoher Formenvielfalt.

Technische Bauteile
Empfohlenes Verfahren: MJF, FDM

Für technische Bauteile bieten wir vorrangig das MJF-Verfahren an. Wenn die Teile jedoch gewisse Dimensionen oder Budget 
übersteigen empfehlen wir das FDM Verfahren zur Realisierung des Projektes.

Produktionshilfsgüter
Empfohlenes Verfahren: FDM

Da hier die Optik in den meisten Fällen keine Rolle spielt preist sich hier das FDM-Verfahren an. 
Beispiele sind: Flaschenpucks in der Lebensmittelindustrie, Lehren oder Aufnahmeteile bei Roboterarmen.

Kunst & Architektur
Empfohlenes Verfahren: FDM, MJF, PolyJet

Wenn es um künstlerische Projekte geht, empfehlen wir in der Regel das FDM-Verfahren. Es ermöglicht die Erstellung von 
Kunstobjekten mit der Möglichkeit zur Veredelung nach Ihren Vorstellungen. Für mehrfarbige Objekte oder Teile welche 
komplette Formfreiheit benötigen kommt das MJF- oder PolyJet-Verfahren zum Einsatz.

Gadgets & Reparaturen
Empfohlenes Verfahren: FDM oder MJF

Unser FDM-Verfahren ist ideal für die Herstellung von Alltagshelfern und Nachbildungen von defekten Teilen im Haushalt. 
Es bietet eine kostengünstige Lösung und ermöglicht die Umsetzung verschiedener Formen und Designs. In besonderen 
Fällen kann auf das MJF-Verfahren ausgewichen werden.

Test & Prüfteile
Empfohlenes Verfahren: FDM oder PolyJet

Prüfteile aus dem 3D-Druck stellen den kostengünstigsten Weg dar um Dimensionen und Masse ausserhalb vom CAD zu 
kontrollieren. Daher empfiehlt sich hier auch der FDM-Druck. In seltenen Fällen kommt zusätzlich der PolyJet in Frage.

Konstruktionsvorgaben

Bei der konventionellen Fertigung wird als Ausgangsmaterial ein Block, ein Stab oder ein Rohr verwendet, welches anschlie-
ssend durch spanabhebende Bearbeitung geformt wird. Beim 3D-Druck hingegen kann viel Material eingespart und eine 
leichtere Konstruktion erreicht werden.
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Beim FDM-Verfahren beachten:

• Winkel ab 45° druckbar ohne Support.
• Wandstärken <2 mm instabil (>0.6 mm druckbar).
• Löcher >ø 2 mm empfohlen (kleinere nachbohren möglich).
• Säulen >ø 3 mm empfohlen.
• Stahlteile während des Druckens einlegen.
• Toleranzen: +/-0.3 mm beachten (+/-0.1 mm möglich).
• Modelle im oberen Toleranzbereich zeichnen (Materialschwund berücksichtigen).
• Keine unzugänglichen Hohlräume.

Beim PolyJet, MJF und SLS-Verfahren beachten:

• alle Winkel sind Druckbar

• Wandstärken sollten > 1.3 mm sein

• Löcher sollten > ø 0.5 mm sein

• Säulen sollten > ø 1.0 mm sein

• Objekte sind in der Regel voll gefüllt

• Keine unzugänglichen Hohlräume

• Beim SLA/Polyjet Verfahren können nur Photopolymere gedruckt werden.

• Toleranzen beim SLA/SLS Verfahren: +-0.2mm beim Polyjet Verfahren +-0.1mm

Farbgebung durch RAL-Lackierung und Filamentfarben
Neben den technischen Aspekten der Material- und Farbwahl gibt es noch andere Wege, Farbe in Ihre 3D-Modelle zu bringen. 
Hier kommen RAL-Lackierungen und farbige Filamente ins Spiel.

Nach dem Druckprozess können Ihre Modelle mit RAL-Farben lackiert werden. Dies ermöglicht eine breite Palette an Farb-
nuancen und -kombinationen und ist besonders geeignet, um spezifische Farbtöne zu erreichen.

Farben und Mehrmaterialien

Farb- und Materialverwendung im PolyJet und MJF Druck

Beim 3D-Druck sind STL-Dateien unerlässlich, da sie alle not-
wendigen Informationen enthalten, um ein 3D-Objekt zu er-
stellen. Mit diesen Dateien können Sie Ihr Modell in separate 
Teile unterteilen, wodurch eine individuelle Farb- und Mate-
rialwahl für jedes Element möglich ist. Unsere Farbmatrix ist 
hierbei Ihr zuverlässiges Werkzeug und speziell auf die Poly-
Jet- und MultiJet-Druckverfahren zugeschnitten.

Besonders hervorzuheben ist die einzigartige Fähigkeit 
des PolyJet-Verfahrens, unterschiedliche Materialien in 
einem einzigen Druck zu kombinieren. Sie können beispiels-
weise ein Modellauto erstellen, bei dem die Karosserie aus einem harten Material und die Reifen aus einem weichen, gummi-
ähnlichen Material bestehen.

Für besonders detaillierte Drucke, wie den Vollfarb- oder Fotodruck, sind 3MF Dateien nötig welche zusätzlich zu den Form-
informationen auch Farbinformationen enthalten.

PolyJet

MJF

Detailliertere Informationen finden Sie im Downloadbereich in unserem Prospekt „Konstruktionsrichtlinien“.
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Des Weiteren bieten FDM-Filamente oftmals eine zusätzliche Möglichkeit zur Farbwahl. Sie sind meist in verschiedenen Farben 
erhältlich, wodurch sie eine einfache und effiziente Möglichkeit bieten, Farbe in Ihre Drucke zu bringen. PLA und PETG Fil-
amente bieten hierbei in der Regel die vielfältigste Auswahl.

Weitere Informationen zur Farbgebungsmöglichkeiten finden Sie in unserem Downloadbereich beim Prospekt 
„NT-Farbauswahl“.

Stabilität und Füllung

Generell drucken wir Objekte mit einer Füllung von 30 %, die als ‹Triangular› bezeichnet wird. Die Robustheit des 3D-gedruckten 
Objekts hängt hauptsächlich von den Anzahl Wänden, Füllrate und der Ausrichtung des Objekts ab. Durch das schichtweise 
Auftragen des Materials während des Druckvorgangs entsteht ein Unterschied zwischen der vertikalen und horizontalen Be-
lastungsfähigkeit. Die höchste Zugfestigkeit wird erreicht, wenn die Belastung senkrecht zu den Schichten erfolgt, also bei 
einem Winkel von 90°. Wenn allerdings beide Seiten gleich belastet werden, ist es auch möglich, das Objekt in einem Winkel 
von 45° zu drucken.

Reclinear

Schnelle
Produktion

&
Materialsparend

Grid

Gute Optik

Triangular

Gute Stabilität

Wiggle

Schnelle
Produktion

Honeycomb

Sehr gute
Stabilität

Sie haben zudem die Möglichkeit, die Dicke der Wände, des Deckels und des Bodens Ihres 3D-gedruckten Objekts selbst zu 
bestimmen. Beachten Sie bitte, dass die Stärke dieser Elemente einen erheblichen Einfluss auf die Stabilität Ihres gesamten 
Projekts haben kann.

Veredelung

Die Veredelung ist der entscheidende Schritt, um Ihrem 3D-Druck-Objekt den letzten Schliff zu verleihen. Sie beseitigt prak-
tisch sämtliche Herstellspuren und schafft eine glatte Oberfläche, die in Ihrer individuellen Wunschfarbe erstrahlt. Bei passen-
der Modellgeometrie sind sogar Marmoreffekte, verschiedene Oberflächenstrukturen und oder sogar Vergoldungen realisier-
bar. Unsere Veredelungsarbeiten werden in enger Kooperation mit einem angesehenen Schweizer Partner durchgeführt. 

Für Teile aus ABS und ASA bieten wir außerdem die Option des chemischen Glättens (Smoothing) an, was eine kosten-
günstige Methode für eine glatte Oberfläche darstellt. Beachten Sie jedoch, dass dieser Prozess alle Kanten mit einem Radius 
von 0,4 mm abrundet.

Vorher Nachher
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Materialien

Schweizweit sind wir stolz darauf, Ihnen die umfassendste Materialvielfalt bieten zu können. Über die letzten 30 Jahre haben 
wir uns ein tiefgreifendes Wissen im Bereich der Kunststofftechnik angeeignet, um Ihnen eine erstklassige Beratung bieten zu 
können. Auf unserer Seite „Welches Material?“ auf parts-printing.ch finden Sie eine vollständige Palette der von uns ver-
arbeiteten Materialien.

Sollte Ihr gewünschtes Material nicht aufgelistet sein, zögern Sie nicht, uns zu kontaktieren. Gemeinsam mit unseren Partnern 
sind wir zuversichtlich, die perfekte Lösung für Ihre spezifischen Anforderungen zu finden. Je nach Möglichkeit verarbeiten 
wir auch Fremdmaterialien.

FDM Materialien:
ABS ist beispielsweise ein gängiges Material in der Automobilindustrie und wird oft für Auto-Armaturen verwendet. 

PLA Carbon ist hervorragend für die Weiterverarbeitung geeignet und ideal für grosse Objekte.

PolyJet Materialien:
PolyJet-Materialien sind harzbasiert, nicht witterungsbeständig und temperaturbegrenzt (ca. -15°C bis 50°C, getempert bis 80°C). 
Die Standardmaterialien (BlackB, GreyB, WhiteB, ClearB) sind vielseitig einsetzbar, wobei ClearB besonders transparent ist. 
PJFlex bietet Elastizität, ersetzt aber keinen Gummi. PJK20, eine Eigenentwicklung der NT K+D AG, macht Acrylharz technisch 
nutzbar. Digital ABS ist schlagzäh, Digital PA besonders fest und Digital PP flexibel sowie chemikalienbeständig.

MJF Materialien:
PA12 ist ein hochwertiger Industriekunststoff mit ausgezeichneter Stabilität, Gas- und Druckdichtigkeit sowie glatten Ober-
flächen. Es zeichnet sich auch durch hohe mechanische Belastbarkeit aus und ist eine ausgezeichnete Wahl für anspruchs-
volle Projekte.

 

 

Fehlerprüfung

Um Ihre 3D-Dateien zu überprüfen und mögliche Fehler zu identi-
fizieren, empfehlen wir Ihnen, das Microsoft-Programm ‹3D Builder› 
zu nutzen. Dieses Programm analysiert Ihre Dateien und weist Sie 
auf eventuelle Probleme hin. 

Anschliessend haben Sie die Wahl: Entweder Sie verwenden die 
Reparaturfunktion des Programms, oder Sie kehren zum CAD zu-
rück und korrigieren die Datei dort. Durch diese einfache Über-
prüfung können Sie potenzielle Fehler frühzeitig erkennen und 
sich wertvolle Zeit ersparen.

Builder
3D

Online Konfigurator

Auf unserer Homepage parts-printing.ch können Sie Ihr Modell 
nach Ihren Anforderungen und Wünschen konfigurieren. Nach dem 
Hochladen des Teils und der Auswahl des Materials wird Ihnen ein 
Richtpreis angezeigt. Eine verbindliche Offerte kann direkt online 
angefordert werden. Mehrere Teile oder assemblierte Baugruppen 
können Sie auch gerne per E-Mail anfragen info@ntkd.ch 

Online konfigurierbar sind: 
Druckverfahren, Material, Farbe, Füllung und Auflösung des Modells.

(Bild: Seitenansicht Online-Konfigurator, www.parts-printing.ch)
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Alle Inhalte und Angaben sind Richtwerte, es gelten unsere Allgemeinen Bestimmungen auf ntkd.ch (AGB). Änderungen vorbehalten.
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NT K+D AG
Fabrikweg 10 / Postfach 267
CH-8634 Hombrechtikon

Telefon +41 (0)55 254 54 54
Fax  +41 (0)55 254 54 55
E-Mail info@ntkd.ch
Internet www.ntkd.ch

 Kunststoff & Dichtungstechnik
3D-Druck

NT K+D AG –
Ihr Partner für Dichtungen und Kunststoffteile
mit Anwendungen auf der ganzen Welt.

Zertifiziert nach ISO 9001

Verfahren im Überblick

PolyJet-Verfahren
PolyJet ist ein generatives Fertigungsverfahren. 
Dank einer mikroskopisch feinen Schichtauflösung 
mit einer Genauigkeit von bis zu 0,014 mm und 
dem umfangreichsten Materialspektrum, können 
dünne Wände und komplexe Formen präzise her-
gestellt werden.

Schichtdicke:  
0,024 mm

Bauvolumen:  
490 x 390 x 200 mm

Toleranzen:  
≥ +/- 0,1 mm

Materialien:
Gummi 30 bis 95 Sh A,
ClearB, BlackB, WhiteB,
ABS- PA-, PP-Digital,

Stahldruck - Selektives Laserschmelzen (SLM)
Beim Stahldruck wird Stahlpulver mithilfe eines Lasers präzise 
verschweisst.

Schichtdicke:  
0,03 mm

Bauvolumen:  
80 x 80 x 80 mm

Toleranzen:  
Ab 0,8 mm: +/- 0,2 mm
Ab 3,0 mm: +/- 0,3 mm
Ab 30 mm: +/- 0,5 mm
Ab 120 mm: +/- 0,8 mm

Materialien:
1.4404. - 316L

Multi Jet Fusion
Oder kurz MJF ist ein pulverbasiertes Verfahren, 
mit dem hochauflösende und präzise Objekte 
mit hoher Oberflächengüte produziert werden. 
Durch die geringe Porosität sind die Bauteile 
auch druckstabil.

Schichtdicke:  
0,08  mm

Bauvolumen:  
330 x 240 x 185 mm

Toleranzen:  
+/- 0,25 % ab +/- 0,15 mm

Materialien:
PA12, PP, TPU,

Fused Deposition Modeling
Oder kurz FDM. Beim FDM-Druck wird ein 
strangförmiger Kunststoff, ein sogenanntes 
„Filament“, durch einen Heizblock mit einer 
Düse geführt welcher dieses aufschmilzt 
und danach Schicht für Schicht aufbaut.

Schichtdicke:  
0,1 bis 0,8 mm

Bauvolumen:  
600 x 1200 x 600 mm

Toleranzen:  
+/- 0,3 bis +/- 1,0 mm

Materialien:
ABS, PETG, PLA-CF, 
PC ABS, ASA, PEEK,
PPSU, PEI-ULTEM, TPU, 


