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Wer sind wir?




Aalphacam
Der dritte Weg

Kunststoffteil
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Kunststoffteile aus Thermoplast

Spanende Spritzgussform FDM Verfahren
Bearbeitung




alphacam

Was braucht man dazu

Spanende Kunststoff- FDM Verfahren

Bearbeitung Spritzguss
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Kunststoffe
Werkstoffpyramide

Polysphenylensulfon

Polyetherimid
PEI (Ultem)

Polycarbonat
PC

Styrole
ABS,PS,SB..
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Baugroflen - Materialien
der FORTUS 3D Systeme

alphacam

FORTUS 250mc FORTUS
maximale Bauteilgrof3e in 254 x 254 x 305 406 x 35
mm (XxXY X 2)
verwendbare ABSPlus ABS-M30
thermoplastische PC-ABS
Materialien PC

Ultem-9085
erreichbare Genauigkeit +/- 0.1% d. Einzelmal3e |+/- 0.1% d. +/-0.1% d. +/- 0.1% d.
(mind. +/-0.1mm) Einzelmal3e Einzelmal3e Einzelmal3e

inmm

(mind. +/-0.1mm)

(mind. +/-0.1mm)

(mind. +/-0.1mm)




Materialuberblick

Fortus — Commercial Thermoplastics

Robust

Strong, stable, and durable

alphacam

Wide Variety of Materials

ABS-M30

Versatile material

Clean

Solution for any office or facility

ABS-M30i

Biocompatible (1ISO-10993)

Safe

No harmful chemicals or powders

ABSI

Translucent

Green

All material & packaging recyclable

PC-ABS

High Impact Strength

Intelligent

Canister-system communication

Polycarbonate

High Tensile Strength

PC-ISO

Biocompatible (1ISO-10993)

Variety

Select material best for application

ULTEM 9085

FAA - FST Certification

PPSF/PPSU

Thermal/Chemical Resistance
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Komplexitat der Produkte

1960's

~3,000 parts

1990’s

~20,000 parts
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Komplexitat der Produkte
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Formteile aus der Teilefabrik
Vorteile




Thermoforming mit
Formteilen aus der Teilefabrik
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Thermoforming
Beispiel - Bauteil
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Vorrichtungsbau
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... bei BMW
im Vorrichtungs-Bau als Fertigungsmittel
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... bei BMW
im Vorrichtungshbau als Fertigungsmittel
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Fertigung
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Montage
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Biegevorrichtungen
und Bohrvorrichtung
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Filterschneide Vorrichtung Freudenberg

A
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Oberflachen fiir Protoypen
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alphacam GmbH
Erlenwiesen 16
73614 Schorndorf

Tel. 07181/9222-0
www.alphacam.de

Beratung Installation Schulung Anpassung Suppor t Implementation
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