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 Versuchsergebnisse 

 Polyamid 12: EOS PA 2200 
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Abb. 4.1 Korrelation zwischen der Bauteildichte in Abhängigkeit der Scanvektorlänge und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 2200 

Abb. 4.2 Korrelation zwischen dem E-Modul in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 2200 

Abb. 4.3 Korrelation zwischen der Zugfestigkeit in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und 
der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 2200 
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Abb. 4.4 Korrelation zwischen der Bruchdehnung in Abhängigkeit der Zugstaborientierung 
sowie der Schichtdicke und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 2200 

 Polyamid 12: Arkema Orgasol Invent Smooth 
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Abb. 4.5 Korrelation zwischen der Bauteildichte in Abhängigkeit der Scanvektorlänge und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Orgasol Invent Smooth  
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Abb. 4.6 Korrelation zwischen dem E-Modul in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Orgasol Invent Smooth 

Abb. 4.7 Korrelation zwischen der Zugfestigkeit in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und 
der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Orgasol Invent Smooth 
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Abb. 4.8 Korrelation zwischen der Bruchdehnung in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und 
der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Orgasol Invent Smooth 

 Polyamid 11: EOS PA 1101 
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Abb. 4.9 Korrelation zwischen der Bauteildichte in Abhängigkeit der Scanvektorlänge und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 1101 
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Abb. 4.10 Korrelation zwischen dem E-Modul in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 1101 

Abb. 4.11 Korrelation zwischen der Zugfestigkeit in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und 
der Schichtstärke und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 1101 

Abb. 4.12 Korrelation zwischen der Bruchdehnung in Abhängigkeit der Zugstaborientierung 
sowie der Schichtdicke und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von EOS PA 1101 
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 Polyamid 11: Arkema Rilsan Invent black 

Abb. 4.13 Korrelation zwischen der Bauteildichte in Abhängigkeit der Scanvektorlänge und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Rilsan Invent Black 
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Abb. 4.14 Korrelation zwischen dem E-Modul in Abhängigkeit der Zugstaborientierung und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Rilsan Invent Black 

Abb. 4.15 Korrelation zwischen der Zugfestigkeit in Abhängigkeit der Zugstaborientierung sowie 
der Schichtdicke und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Rilsan Invent 
Black 
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Abb. 4.16 Korrelation zwischen der Bruchdehnung in Abhängigkeit der Zugstaborientierung 
sowie der Schichtdicke und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von Arkema Rilsan 
Invent Black 

 Polyethylen: ROWAK Rolaserit PE 

Abb. 4.17 Korrelation zwischen der Bauteildichte für unterschiedliche Hatchabstände und der 
Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von ROWAK Rolaserit PE 
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Abb. 4.18 Korrelation zwischen dem E-Modul in Abhängigkeit der Zugstaborientierung für un-
terschiedliche Hatchabstände und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von ROWAK 
Rolaserit PE 

Abb. 4.19 Korrelation zwischen der Zugfestigkeit in Abhängigkeit der Zugstaborientierung für 
unterschiedliche Hatchabstände und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von 
ROWAK Rolaserit PE 
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Abb. 4.20 Korrelation zwischen der Bruchdehnung in Abhängigkeit der Zugstaborientierung für 
unterschiedliche Hatchabstände und der Volumenenergiedichte für die Verarbeitung von 
ROWAK Rolaserit PE 

 Zusammenfassung 
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