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SORGENFREI

SD-DRUCKEIN.

Bei der falschen Diise hilft auch der beste 3D-Drucker nicht

Unsaubere Oberflachen, falsche Druck-Temperatur, nachleveln — das sind gangige Probleme bei
Druckerdusen, die schnell verschleiBen oder Warme nicht gut leiten. Die Wahl der richtigen Dise
ist daher entscheidend fir einen reibungslosen Druckprozess und eine hohe Druckqualitét.

VerschleiBanfillige Diisen storen Druckprozess

abgenutzte DUsenspitzen flihren zu minderwertigen
Druckergebnissen und unsauberen Oberflachen
mit tropfenartigem Materialiiberschuss

zeitaufwendiges Nachjustieren des Disenabstands
zum Druckbett, um Abnutzung auszugleichen

Abbruch des Druckprozesses, da aufgrund
veranderter Parameter nach dem Disentausch ein
Fortfiihren des Drucks nicht ohne Qualitatsverlust
mdglich ist

Warmeisolierende Diisen mindern Prozesssicherheit

unsaubere, raue Oberflichen durch ungleich-
maBigen Filamentfluss

die eingestellte weicht von der tats&chlichen
Temperatur an der Spitze ab und erschwert
genaues, prozesssicheres Drucken

Ausgleich des isolierenden Effekts erfolgt tber
eine héhere Drucktemperatur von bis zu 15°C
und steigert den Energieverbrauch konstant
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EINE NEUE
NARANA BEGINNT.

Die 3D-Druckerdiise DIANOZ sorgt fiir gleichmaBige Materialextrusion, glattet die Bauteil-Oberflache
beim Druck und bietet maximalen VerschleiBschutz auch bei sehr abrasiven Filamenten. Zu verdanken
ist das der ausgefeilten Geometrie in Kombination mit der einzigartigen Spitze aus synthetischem
schwarzem Diamanten. Dieser polykristalline Diamant (PKD) steht dem natiirlichen Edelstein in nichts
nach und macht DIANOZ zum Game Changer in der FFF-Technologie.

flexibel wéhlbare Diisenform
alle gangigen Varianten vorhanden;
Sonderformen auf Anfrage

spezielle Biigelflache
glattet die Bauteil-Oberflache beim Druck

beschichteter Grundkorper
schitzt vor Abnutzung beim Drucken

das Herzstiick:
schwarzer Diamant
leitet Warme optimal
und schutzt bestmdéglich
vor VerschlieB

reibungsoptimierter Filamentkanal
in den gangigen DurchmessergréBen
0,2/0,4/0,6/0,8/1,0 mm vorhanden



4 GRUNDE

FUR DIANOZ.

ULTRAVERSCHLEISSFEST

= problemloses Drucken von abrasiven Materialien
wie glas- oder kohlefaserverstérkte Kunststoffe
sowie keramisch oder metallisch gefiillte
Werkstoffe und Hochtemperatur-Filamente

- groBe Bauteile und hohe Stlickzahlen ohne
Dusenwechsel im 24/7-Druckbetrieb moglich

- eine Duse fir alle Materialien — ,,always on nozzle

PROZESSSICHER

= keine Druckunterbrechungen durch Disenwechsel

- gleichméBige Schichtdicke ohne verschleiB-
bedingtes Nachjustieren

- zuverldssige Temperatureinstellung

FRAUNHOFER BESTATIGT

PRAZISE

hohe Warmeleitfahigkeit sorgt fir gleichmaBigen
Filamentfluss und glatte Oberfldchen

reibungsoptimierter Filamentkanal unterstiitzt
gleichmaBige Materialextrusion

spezielle Bugelflache an der Disenspitze
glattet die Druck-Oberflache

KOSTENEFFIZIENT

seltener Dlisen nachkaufen

reduzierter Personalaufwand fir Wartung
und Disenwechsel

drucken mit niedrigeren Temperaturen
senkt Energiekosten

HERVORRAGENDE DRUCK-PERFORMANCE

sUnsere Versuche haben gezeigt, dass DIANOZ-Diisen durch den Diamant-Einsatz ein dhnlich stabiles
Extrusionsverhalten wie Messingdiisen aufweisen, mit dem Vorteil der Abrasionsbesténdigkeit. Im Vergleich mit
anderen verschleiBbestandigen Disen, wie z.B. Rubindiisen, wurde ein gleichmaBigeres Extrusionsverhalten
Uber groBere Temperatur-Extrusionsgeschwindigkeitsbereiche festgestellt.”
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Zubehor 3D-Druck

3D-Druckerdiise DIANOZ
Druckerdiise mit PKD-Einsatz fiir Materialextrusionsdrucker qp D |AN D Z

- verschleiBfest auch bei sehr abrasiven Materialien MARE FRR ETERNITY
- hervorragende Warmeleitfahigkeit

- temperaturbestandig bis 550°C

- Bulgelflache zur Glattung der gedruckten Bauteil-Oberflache

- optimierter Filamentkanal fur reibungsarme Materialextrusion

- Sonderabmessungen auf Anfrage

Fur Filament-@ 1,75 mm Fiir Filament-@ 2,85 mm

d2 d1 12 1 d3 d2 di 12 1 d3
mm mm mm mm mm mm mm mm
2 M6 5 12,6 0,2 3 M6 5 13,4 0,2
2 M6 5 12,6 0,4 3 M6 5 13,4 0,4
2 M6 5 12,6 0,6 3 M6 5 13,4 0,6
2 M6 5 12,6 0,8 3 M6 5 13,4 0,8
2 M6 5 12,6 1 3 M6 5 13,4 1
2 M6 7,5 12,5 0,2 3 M6 7,5 12,5 0,2
2 M6 7,5 12,5 0,4 3 M6 7,5 12,5 0,4
2 M6 7,5 12,5 0,6 3 M6 7,5 12,5 0,6
2 M6 7,5 12,5 0,8 3 M6 7,5 12,5 0,8
2 M6 7,5 12,5 1 3 M6 7,5 12,5 1
2 M6 7,5 15,1 0,2 3 M6 7,5 15,9 0,2
2 M6 7,5 15,1 0,4 3 M6 7,5 15,9 0,4
2 M6 7,5 15,1 0,6 3 M6 7,5 15,9 0,6
2 M6 7,5 15,1 0,8 3 M6 7,5 15,9 0,8
2 M6 7,5 15,1 1 3 M6 7,5 115.) 1
2 M6 16 21,6 0,2 3 M6 7,5 17 0,2
2 M6 16 21,6 0,4 3 M6 7,5 17 0,4
2 M6 16 21,6 0,6 3 M6 7,5 17 0,6
2 M6 16 21,6 0,8 3 M6 7,5 17 0,8
2 M6 16 21,6 1 3 M6 7,5 17 1
3 M6 16 22,6 0,2
3 M6 16 22,6 0,4
3 M6 16 22,6 0,6
3 M6 16 22,6 0,8
3 M6 16 22,6 1

Geeignet fiir

Hochtemperatur-Filamente
z.B. PEEK, PEI, PEKK

Standard-Kunststoffe
z.B. ABS, PETG, PLA, TPE

keramische Filamente kohlefaserverstarkte Filamente

glasfaserverstéarkte Filamente metallische Filamente
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GUHRING GOES ADDITIVE.

Vom Diamant-Werkzeug zur Diamant-Dise

Spéatestens seit der Erfindung der modernen Werkzeugbeschichtung ist die branchen-
verdndernde Pionierarbeit von Guhring unumstritten: Im Jahr 1981 entwickelt Guhring den
ersten TiN-beschichteten Spiralbohrer — ein Meilenstein fir die Zerspanungstechnologie.
Die veredelten Werkzeuge reduzieren die Fertigungskosten drastisch und werden zum
Benchmark der gesamten Branche.

Auch die Konstruktion und Fertigung von kundenindividuellen diamantbestickten
Werkzeugen zahlt seit Uber 40 Jahren zu den Kernkompetenzen des schwébischen
Unternehmens. PKD-Werkzeuge — kurz fur polykristalliner Diamant — sind aus vielen
Branchen wie dem Automotive-Bereich nicht mehr wegzudenken: hochprézise
Bearbeitungen, reproduzierbare Prozesse und langlebige Werkzeuge sind hier essenziell.
Mit DIANOZ halt der Diamant nun auch Einzug in die Welt der additiven Fertigung und setzt
damit einen neuen Meilenstein in der FFF-Technologie.
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