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FACHBEITRAGE

Nullpunktspanntechnik ist in der
Additiven Fertigung unumgénglich

Experten bescheinigen dem 3D-Druck mit Metallpulver ein riesiges Zukunftspotenzial.
Gleichwohl sprechen andere iiber die derzeitige Produktion eher von einer Manufaktur,
statt von einer Fertigung nach industriellem Standard. Dennoch setzen beispielsweise
Automobilhersteller und deren Zulieferer sowie etliche weitere Branchen wie die Medizin-
technik schon heute mit wachsendem Erfolg auf die Herstellung einbaufertiger Serienteile,
die im 3D-Druck entstehen. Fiir Prototypen und kleine Serien wie bei besonderen Sport-
wagen in limitierten Stiickzahlen ist die werkzeuglose Fertigung nahezu konkurrenzlos.
Die Etablierung als Verfahren fiir groBere Stiickzahlen ist jedoch nur eine Frage der Zeit

und sicher nicht aufzuhalten.

Bild 1:

Mit AMF-Nullpunkspanntechnik l4sst sich
der Fertigungsvorgang im 3D-Druck mit-
samt den anschlieBenden Folgeprozessen
hochgradig standardisieren

Dass Form- und Werkzeugkosten
wegfallen ist nattirlich ein sehr
beachtenswerter Faktor. Dartiber
hinaus liegt allerdings ein viel
weitergehender Vorteil der Addi-
tiven Fertigung in der konstruktiven
Herangehensweise. Denn es stellt
sich weniger die Frage: ,,Was kann
ich fertigen?“ als vielmehr: ,,Welche
Funktionen soll das Bauteil erfiil-
len?“. So kénnen im 3D-Druck sehr
komplexe Geometrien konstruktiv
gedacht und anschlieBend wirt-
schaftlich gefertigt werden. Haufig
lassen sich dabei sogar Bauteile
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oder Produkte herstellen, die mit
subtraktiven Verfahren bisher gar
nicht zu realisieren waren.

Bisher nicht denkbare
Geometrien herstellen

Dennoch sind die gedruckten
Objekte nach dem Druckverfahren
nur selten einbaufertig. Dem
eigentlichen Additiven Fertigungs-
verfahren folgen anschlieBend
meist weitere Prozesse bis das
Bauteil fertigbearbeitet ist. Haufig
schlieBen sich Reinigungs- und
Messverfahren sowie Fras-, Bohr-
oder S&geprozesse an. Insbe-
sondere dem Sagen kommt am
Ende eine bedeutende Funktion
zu, schlieBlich muss das Bauteil
von der Grundplatte, die es durch

alle Fertigungsschritte begleitet
hat, getrennt werden. Davon
spéter mehr. Die gesamte Pro-
zesskette ist somit ein optimaler
Einsatzbereich fir ein Nullpunkt-
spannsys-tem. Und das, obwonhl
weder Formen oder Rohteile
gespannt werden muissen.
Stattdessen muss die Grund-
platte gespannt werden, auf der
das Produkt Schicht fiir Schicht
entsteht.

Allerdings kénnen herkémmliche
Spannmodule, wie sie in der zer-
spanenden Fertigung Ublich sind,
in der Additiven Fertigung nicht
eingesetzt werden. Denn beim
3D-Druck treten ganz besondere
Anforderungen auf, die beim
Spannen beriicksichtigt werden
missen. So herrschen beim 3D-
Druckverfahren hohe Tempera-
turen von bis zu mehreren 100 °C.
Selbst im Spannmittel kommen
noch Temperaturen von bis zu
150 °C und mehr an. Das erfor-
dert Dichtungen und Medien, die
das aushalten und dem widerste-
hen kénnen. Auch die standigen
Temperaturschwankungen durch
das Hochheizen und Abkiihlen
sind nicht zu unterschéatzen.
Darunter darf die Prozesssicher-
heit und Wiederholgenauigkeit
nicht leiden. Deshalb hat AMF fiir
diese besonderen Herausforde-
rungen auch besondere Spann-
module entwickelt.
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Spannmodaule fiir besondere
Bedingungen und Anforderungen

Diese von AMF speziell auf die
Additive Fertigung abgestimmten
Nullpunktspannmodule erflillen die
besonderen Anforderungen und
beschleunigen die anfallenden
Ristprozesse. Hier kommen
sorgsam ausgewahlte Materialien
und Verfahren zum Einsatz, damit
die Nullpunktspannmodule den
zum Teil widrigen Bedingungen
trotzen. Gehartete Oberflachen
sind da nur ein Beispiel, besonde-
re Dichtungen ein anderes, damit
die AMF-Module temperaturbe-
sténdig sind. Eingesetzt tiber die
gesamte Prozesskette kdnnen sie
ihre Vorteile optimal zur Geltung
bringen. Anstatt die Grundplatte
mit dem Bauteil auf jedem Folge-
prozess neu einzurichten, wird nur
einmal ,,abgenulit“ und der Null-
punkt dann einfach von Prozess
zu Prozess ,,mitgenommen®.
Kann die Nullpunktspanntechnik
schon im 3D-Drucker die Rust-
zeiten erheblich reduzieren,
erhéht sich der Zeitgewinn beim
jeweiligen Wechsel auf die Folge-
prozesse mihelos auf bis zu

90 Prozent und mehr. Denn wenn
der Nullpunkt auf nachfolgende
Maschinen ,mitgenommen® wird,
entstehen nahezu keine Rist-
vorgédnge mehr. Vergleichbar
»Plug-and-Play*“ lasst sich sofort
mit dem nachsten Arbeitsschritt
beginnen. Hersteller, die diese
AMF-Nullpunktschnittstelle bei
der Additiven Fertigung auf alle
Folgeprozesse mitnehmen, besta-
tigen die gewaltige Senkung ihre
Ristzeiten Uber den gesamten
Fertigungsprozess.

Pneumatische und
hydraulische Technik

Die Einbau-Spannmodule K10.3
und K20.3 von AMF fir die Addi-
tive Fertigung 6ffnen pneuma-
tisch bei einem Betriebsdruck ab
4,5 bar, was in jeder Produktions-
halle verfligbar ist. Sie realisieren
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Bild 2: Anwender, die die AMF-Nullpunkt-
schnittstelle in der Additiven Fertigung
auf Folgeprozesse, wie z.B. das Reinigen
,mitnehmen*, senken Riistzeiten um Uber
90 Prozent

Einzugskrafte von 10 bzw. 17 kN
(K20) und Haltekrafte von 25 bzw.
55 kN (K20). Verriegelt wird durch
Federkraft, so dass anschlieBend
die Druckleitungen jederzeit abge-
koppelt werden kénnen. Optional
bietet AMF eine Ausblasung flr
die Entfernung von Spénen an
sowie eine Auflagenkontrolle flr
Abfragen im Rahmen automati-
sierter Prozesse. AMF ist flrr die
pneumatische Spanntechnik seit
vielen Jahren bekannt und ein
geschatzter Markt- und Technolo-
giefiihrer. Fur die hydraulischen
Module, die AMF ebenfalls seit
langem im Sortiment hat, lassen
sich auf Kundenwunsch spezielle
Lésungen fur die Additive Ferti-
gung entwickeln.

Ferner bieten die Fellbacher auch
Abfragetechnik flr die Spannmo-
dule. Damit kommt ein wichtiger
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Bild 3: Manuel Nau, Verkaufsleiter bei AMF:

~Speziell auf die Additive Fertigung abge-
stimmte Nullpunktspannmodule von AMF
erfiillen die beim 3D-Druck auftretenden
ganz besonderen Anforderungen”
(Werkbilder: Andreas Maier Fellbach (AMF)

Aspekt hinzu: Denn mit derart
ausgestatteten Modulen lasst
sich die Schnittstelle und somit
der gesamte Fertigungsvorgang
im 3D-Druck mitsamt den an-
schlieBenden Folgeprozessen
hochgradig standardisieren.

Eine dermaBen standardisierte
Prozesskette ist die Grundlage fir
eine Bestlickung durch Roboter
und damit fur eine vollautomati-
sierte Fertigung. Nattirlich missen
die daflir ausgewahlten Sensoren
ebenfalls flir diese anspruchs-
vollen Bedingungen geeignet sein.

Erstausriister beim Marktfiihrer
fir Sdgen

Ob automatisiert oder nicht: Hat
das additiv gefertigte Bauteil alle
Prozesse durchlaufen, muss es
am Ende von der Grundplatte
getrennt werden. Hierzu hat der
globale Marktfuhrer flr das Sagen
und Lagern von Metall-Langgut
und Blech, die Firma KASTO, eine
passende Maschine entwickelt.
Der Hochleistungs-Bandsageauto-
mat KASTOwin amc (additive
manufacturing cutting) ist speziell
auf diese Aufgabe ausgelegt, weil
die Entwickler mit diesem letzten
Schritt (oder auch Schnitt) die
Prozesskette zu Ende gedacht
haben. Fir die Spanntechnik in
dieser speziellen Sage ist AMF

als Maschinen-Erstausrister der
Partner von KASTO. Die Uber-
legenen Spannmodule des AMF-
Nullpunktspannsystems halten
dabei die Grundplatte mit dem
fertigen Bauteil flr den Trennvor-
gang in einer exakten Schnittpo-
sition fur geringes Druckaufmag.
Vor dem S&geprozess schwenkt
eine Dreheinheit der Maschine die
Grundplatte in eine Kopf-lber-
Position. Sind die Bauteile dann
abgetrennt, fallen sie schonend

in ein Auffangnetz. Nach dem
Zuriickschwenken l&sst sich die
Grundplatte aus den Nullpunkt- .
spannmodulen enthehmen und
fur den nachsten Additiven Ferti-
gungsvorgang bereitstellen.
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