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for High Performance Structural Applications
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Reinforced Filament — Continuous fiber

PLA with CARBON FIBRE
1.5K (sizing: thermoset resin —

epoxy)
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" Extruder Geometry

" |mpact of Design Geometry and Process Parameters
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Melt Flow Analysis
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Extruder Geometry

" |mpact of Design Geometry and Process Parameters
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Motivation fur die Simulation des 3D-Druck-Prozesses

- ¥ -

Einfluss durch
Simulation
berechenbar!

Quelle: Markus Weninger, Prime Aerostrucutres GmbH
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www.3ds.com | © Dassault Systémes

Ziele der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

e Kosten

Prozessoptimierung . Produktqualitat

e SchlieRen der Licke

Prozesskalibrierung * Design = gedrucktes Teil

Spannung und Verformung

durch Druckprozess * Toleranzberechnung

Tiefen physikalischen * Prozessverstandnis
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" Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

Additive Manufacturing Plugin von Dassault Systems wird verwendet um den
Druckprozess in Abaqus CAE zu simulieren

Model Results | AM Modeler

2F H Models (1)

= >
= AM-Model-1 DS simuLIA
A Data Setup

2, Model Setup
® 3 Simulation Setup
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" Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

Ul ALL1%.04V I122.00V Dl4.3100
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Ausgangssituation: Modelaufbau: Ergebnis: Validierung der
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Realitdt:
User Subroutines
Konvertierung des GCode in Contour Plot mit hdi hri
GCod Event Series file denen der Prozess Nach diesem Schritt
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kein Fortran Compiler
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Quelle: Markus Weninger, Prime Aerostrucutres GmbH
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" Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

Inaktive Elemente

Druckkopfposition
(Event Series File)

N
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Quelle: Markus Weninger, Prime Aerostrucutres GmbH
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" Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

aktive Elemente Inaktive Elemente

Druckkopfposition
(Event Series File)

Quelle: Markus Weninger, Prime Aerostrucutres GmbH
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" Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

Inaktive Elemente

aktive Elemente

Druckkopfposition
(Event Series File)

Quelle: Markus Weninger, Prime Aerostrucutres GmbH
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" Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

Druckkopfposition
(Event Series File)

aktive Elemente

Quelle: Markus Weninger, Prime Aerostrucutres GmbH
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Transiente thermische Simulation mit den passenden thermischen
Randbedingungen Output=Temperaturprofil

NT11
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Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses
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Temperaturprofil wird flr die statische Struktur-Simulation verwendet
Output=Deformationen, Spannungsverteilung

5, Mises
(Avg: 75%)
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Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses
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" Umsetzung der Simulation des 3D-Druck-Prozesses

5 Micromechanics Plugin *

FE-RVE

* Micromechanics Plugin von Dassault Systems wird verwendet
um die Faserverstarkung des gedruckten Polymerstranges zu
bertchtigen

e Damit wird eine FE-RVE (reprasentative Volumen Elemente)
Simulation gemacht

e Ziel ist es, die temperatur- und richtungsabhangigen
Materialeigenschaften aus dem Mikromodell fiir die Simulation
des faserverstarkten 3D-Druckprozesses zu verwenden
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