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WERKZEUGMASCHINEN LUFT- UND RAUMFAHRT ADDITIVE FERTIGUNG
Innovative Frasdrehzentren BAZ und digitale Applikationen Dank 3D-Druck und Spannen
fur die weitergedachte machen bei der Teilefertigung mit Nullpunkt schneller zu
Schwerzerspanung den Unterschied komplexen Bauteilen
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Nullpunktspanntechnik = Sagetechnik = Fertigungsstandardisierung

ADDITIVE FERTIGUNG

Die Produktivitat liegt in der Null

Der 3D-Druck verkurzt die industrielle Prozesskette zur Herstellung komplexer Teile
erheblich. Die verbleibenden Prozessschritte, die auflerhalb des Bauraums stattfinden,
lassen sich mit geeigneter Nullpunktspanntechnik stark rationalisieren.

von Jurgen Furst

xperten bescheinigen dem 3D-Druck
mit Metallpulver ein riesiges Zu-

kunftspotenzial. Gleichwohl spre-
chen andere uber die derzeitige Produkti-
on ¢her von einer Manufaktur statt von
einer Fertigung nach industr 1 Stan-
dard. Denncch setzen beispielsweise
Automaobilhersteller und deren Zulieferey
sowie etliche weitere Branchen wie die
Medizintechnik schon heute mit wach-
sendem Erfolg auf die Herstellung ein-
baufertiger Senenteile, die im 3D-Druck
entstehen. Fur Prototypen und kleine
Serien wie bei besonderen Sportwagen
in limitierten Stiickzahlen ist die werk-
zeuglose Fertigung nahezu konkurreng-
los, Die Etablierung als Verfahren fiir
grofere Stiickzahlen gilt jedech nur als
eine Frage der Zeit.

Die Nachbearbeitung gedruckter Teile
ist fast immer notig

Wenn Form- und Werkzeugkosten weg-
fallen, ist das naturlich ein sehr beach-
tenswerter Faktor. Dariiber hinaus liegt
allerdings ein noch weiter gehender Vor-
tetl der Additiven Fertigung in der kon-
struktiven Herangehensweise, Denn es
stellt sich weniger die Frage: »Was kann
ich fertigen?« als vielmehr; »Welche
Funktionen soll das Bauteil erfullen?« So
kénnen im 3D-Druck sehr komplexe
Geometrien konstruktiv gedacht und an-
schliefend wirtschaftlich gefertigt wer-
den. Haufig lassen sich dabei sogar Bau-
teile ader Produkte herstellen, die mit
subtraktiven Verfahren bisher gar nicht
24 realisieren waren,
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1 Anwender, die die AMF-Nullpunkischnittslelle in der Additiven Fertigung auf
Falgeprozesse wic das Sigen oder Reinigen smitnehmens, senken Rustzeiten
um Uber 50 Prozent o 271

Dennoch sind die gedruckten Objekte
nach dem Druckverfahren nur selten en-
baufertiz. Dem eigentlichen Additiven
Fertigungsverfahren folgen anschheBend
meist weitere Prozesse, bis das Bauteil
fertighearbaitet 51, Hiulg schlieben sich
Reinigungs- und Messverfahren sowie
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Friis-, Bohr- ader Sageprozesse an, Ins-
besondere dem Sagen kommt am Ende
eine bedeutende Funktion zu, schhefilich
muss das Bauteil von der Grundplatte,
die es durch alle Fertigungsschritte be-
gleitet hat, getrennt werden. Davon spii-
ter mehr. Die gesamte Prozesskelte )



ADDITIVE FERTIGUNG

2 Manuel Nau, Verkaufsteiter bei AMF: »Speziell auf die Additive Fertigung abgestimmite
Nullpunkispannmodule erliillen die beim 30-Druck auftretenden ganz besonderen Anfor-

derungens o avi

15t somit ein optimaler Einsatzbereich
fiir ein Nullpunktspannsystem. Und
das, obwohl weder Formen noch Roh-
teile gespannt werden miissen. Statt-
dessen muss die Grundplatte gespannt
werden, auf der das Produkt Schicht fiir
Schicht entsteht

Allerdings kénnen herkommliche
Spannmodule, wie sie in der zerspanen-
den Fertigung iiblich sind, in der Additi-

sondere Anforderungen auf, die beim
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Spannen bericksichtigt werden miissen,

chen beim 3D-Druckverfahren

So herrs
hohe Temparaturen von bis zu mehreren
100° C. Selbst im Spannmittel kommen
noch Temperaturen von bis zu 150" C
und mehs
und Medien, die diesem Einiluss wader

stehen konnen, Auch die standigen Tem-
peraturschwankungen durch das Hoch-
heizen und Abkuhlen sind nicht zu un-
terschatzen. Darunter dirfen dic Pro

zesssicherheit und Wiederholgenauigkeit
Deshalb hat AMF fir diese

an. Das erfordert Dichtungen

nicht leiden.

orderungen auch be-

nderen Herausd

: Spannmaediule entwickelt.

Spannmadule [Ur additive Prozesse

ell auf die Additiv
Fertigung abgestmmiten Nulipunktspann-
llen die besonderen Anforde
rungen und besch i

Ristprozesse. Hier kommen sorgsamn

Diese von AMF =

module erfii

eunigen die an

ausgewiihlte Matertalien und Verfahes
atz, damit die Nullpunktspann-

am Eins
module den zum Teil widrigen Bedingun-

gen trotzen, Gehdrtete Obertlachen sin
da nur ein Beispicl, besondere Dichtun-
amit die AMF-Modu_s
andig sind. Eingeseiz
amte Proz

gen ein ande
temperatur:

ither die ges

sie ihre Vorteile optimal zur Ge ri
gen. Anstatt die Grundplatte mit den
Bauteil auf jedem Folgeprozess neu &l
zurichten, wird nur einmal -abgenulls
und der Nullpunkt dann einfach von P:

2088 20 Prozess »mitgenommens.,

schon im 3D-Drucker die Riistzeiten ¢
heblich reduzieren, erh

gewinn beim jeweiligen Wechzel

Oht sich der Zeit-

die Folgeprozesse muhelos auf bis
90 Prozent und mehr. Denn wenn
Nullpunkt auf nachfolgende Maschis
mitgenommen wird, entstehen nah
keine Riistvorginge mehr. Vergleicht
mit dem Prinzip »Plug and Play<, |

sich sofort mit
schritt beginnen. Hersteller, die d

AME-Nullpunktschnittstelle bei der A
ditiven Fertigung auf alle Folgepr

dem nachsten Arbei

4 Die Wendecinheil in der Kastowin amc dreht das Werkstuck auf den Kopf, damit 25 2e =
Abtreanen nicht nachtraglich beschidigt werden kann © <
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mitnehmen, bestitigen die gewaltige
Senkuny, threr Rugtzeiten Uber den ge-
samten Fertigungsprozess.

AMF hat verschiedene kraftbetatigte
Spannmittel im Pragramm

Die Einbau-Spannmodule X10.3 und
K20.3 fur die Additive Fertipung offnen
pneumatisch bei einem Betriehsdruck ab
4.5 bar, was in der Regel in jeder Produk-
tionshalle verfligbar ist. Sie realisicren
Einzugskrifte von 10 beziehungsweise
17 kN (K20} und Haltekrifte von 25 be-
zichungswisze 55 kN (K20). Verviegelt wind
durch Federkraft, sodass anschlicBend
die Drucklentungen jederzeit abgekoppelt
werden konnen. Optional bictet AMF
eine Ausblasung fir die Entfernung von
Spénen an sowie eine Auflagenkontrolle

fiir Abfragen im Rahmen automatisierter
Prozesse, AMF ist fiir die pneumatische
Spunntechnik seit vielen Jahren bekannt
und ein gezchitzter Markt- und Techno-
logiefuhirer, Fir die hydravlischen Modu-
le, dia der Hersteller ecbenfalls seit Langem
im Sortiment fubit, lassen sich auf Kun-
denwunsch spezielle Losungen fir die
Additive Fertipung entwickeln.

Ferner bieten die Fellbacher auch Ab-
fragetechnik fur die Spannmaodule. Damit
kommt ein wichtiger Aspekt hinzu: Denn
mit derart auspestatteten Madulen lassen
sich die Schnittstelle und somit der ge-
samte Fertigungsvorgang im 3D-Druck
mitsamt den anschlieBenden Folgepro-
zessen hochgradig standardisieren. Eine
dermaben standardisierte Prozesskette
st die Grendlage fur eine Bastiickung

3 Mit AMF-Nullpunkspanntechnik Lisst sich der Fertigungsvorgang im 30-Druck mitsam?t
den anschliclenden Folgeprozessen hochgradig slandardisieren o 2us

ADDITIVE FERTIGUNG “

durch Roboter und damit fiir cine vollau-
tomatiserte Fertigung, Naturlich miissan
die dafiir ausgewihlten Sensoren cben-
falls Rir diese anspruchsvellen Badingun-
gen geelgnet sein.

Erstausriister beim

Marktfuhrer fir Sagen

Ob automatisicrt eder nicht; Hat das ad-
ditiv gefertigte Bauteil alle Prozessa durch-
laufen, muss ¢ am Ende von der Grund-
platte getrennt werden. Hierzu hat der
globale Marktfithrer for das Sagen und
Lagern von Metall-Langgut und Blech,
die Firma Kasto, eine passende Maschine
entwickell, Der Hechleistungs-Bandsige-
automat Kastowin ame (additive manu-
facturing cutting) ist speziell auf diese
Aufgabe ausgelegt, weil die Entwickler mit
diesesn letzten Schitt {oder auch Schnitt)
die Prozesskette zu Ende gedacht haben,
Fur die Spanntechmik in diesar speziellen
Sige ist AMF als Maschinen-Erstausriis-
ter der Partner von Kasto. Die dberlepe-
nen Spannmedule des AMF-Nullpunkt-
spannsystems halten dabe! die Grund-
platte mit dem fertigen Bauteil tur den
Trennvorgang in einer exakten Schnitt-
position fur geringes Druckaufmal. Vor
dem Sigeprozess schwenkt eine Dreh-
sinheit der Maschine die Grundplatte in
eine Kopfitber-Paosition. Sind die Bau-
teile dann abgetrennt, fallen sie schonend
in ein Auffangnetz, Nach dem Zuriick-
schwenken lasst sich die Grundplatte aus
den Nullpunkispannmedulen entnehmen
und fiir den niichsten Additiven Ferti-
pungsvorgang bereitstellen, =
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