SLS inspire

Selective Laser Sintering

e 1TPC

rapid product development

Schritt 2: SLS-Prozess Schritt 3: Fertige Bauteile
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Unsere aktuellen SLS-Materialien

Material Bemerkungen Daten
¢ gummidhnliche Flexibilitat und FuehEsiiclat ASTM D638 2.3 MPa
* DuraForm® Flex | Fyntionalitat SIS 151 %
) : Bruchdehnung ASTM D638
e zug- und reissfest, langlebig Shore A Hérte 60 - 80
* mehrere Farboptionen
o DuEEei® * hervorragende Oberflachen- Zugfestigkeit, max. ASTM D638 43 MPa
qualitdt und Detailgenauigkeit Zugmodul ASTM D638 1586 MPa
e Sterilisierung in Autoklav Biegemodul ASTM D790 1387 MPa
moglich
e DuraForm® HST | ® aus‘g.ezei.chnete mechanische Zugfestigkeit, max. ASTM D638 51 MPa
Steifigkeit E-Modul 5500 MPa
* warme- und formbestandig Warmeformbestandigkeit HDT 1.82 MPa | 165 °C
e [ aserForm™ ¢ komplexe metallische Bauteile Zugfestigkeit ASTM E8 510 MPa
und Formeinsatze Dehngrenze 0.2% ASTM E8 305 MPa
¢ Kleinserien von Metallteilen E-Modul ASTM ES 137 GPa
und Prototypen

Anwendungen

Prototypen (RP) s s Rapid Manufacturing-Serienbauteile (RM)
' i T _}ﬂ

. - ‘{ ¥

Wasserschlauch in Waschblock in DuraForm® Metallprototypen in LaserForm™ Kleinserie Gehauseteile in

DuraForm® Flex DuraForm®
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