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AMEF-Spannmodule fiir den 3D-Druck mic Metallpulver

Produktivitiit liegt im
Nullpunkt

Additive Manufacturing (AM) mit Metalipulver bietet ein groBes Zu-
kunftspotenzial fUr viele Branchen. Allerdings kdnnen herkémmli-
che Spannmodule, wie sie in der Zerspanung (blich sind, hier nicht
eingesetzt werden. Denn der 30-Druck stellt besondere Anforde-
rungen, die beim Spannen berlicksichtigt werden missen. Deshalb
hat AMF fir diese besonderen Herausforderungen auch besondere

Spannmodule entwickelt.

B Experten bescheinigen  dem
3D-Druck mit Menallpulver ein grofes Zu-
kunftspotenzial, Gleichwohl sprechen ande-
re uber die derzeinige Produkdon cher von
ciner Manulaktur, state von einer Fertigung
nach industricllem Standard. Dennoch ser-
zen beispielsweise Automobilhersteller und

Mane) Naw, Verkawfsiomer bt AME:  Spezaell avef

div additive Fertigung atgestimmte Neellproelespasn.
mndeele evwee AMF evfiillen die beim 3D-Dract anf-

retenden pan2 Desanderen .'lu_(uv.'lpﬂm_g\'n. “ B

deren Zuheferer sowie etliche weitere Bran-
chen wie die Medizintechnik schon heure
mit wachsendem Erfolg aufl die Herstellung
cinbaufertiger Serienteile, dic im 3D-Druck
entstehen. Far Protorypen und kleine Serien
wie bei besonderen Sportwagen in limitier
ten Stiickzahlen ist die werkzeuglose Fere-
gung nahezu konkurrenzlos. Die Erablic-
rung als Verfahren far grofere Stiickzahblen
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Ameender, die die AME-Nullpurkr-
schrittstelle v der additiven Fertigung
anf Folgeprozesse, wie 2. B, das Reini
gen anenedanen”, senken Ristzeiften
tawed Hersteller wm fiher 90 Procen,

Bt AVF

ist jedoch nur eme Frage der Zeit und sicher
nicht aufzuhalten.,

Dass Form- und Werkzeugkosten wegfal-
len, ist nacirlich cin schr beachtenswerter
Faktor. Dariiber hinaus liege alleedings ein
viel weitergehender Vortesl der additiven
Fertigung in der konstruktiven Herange-
hensweise, Denn es stelle sich weniger die
Frage: ,Was kann ich fertigen?“, als viel-
mehr: [ Welche Funkaionen soll das Baueeil
erfillen?®. So konnen tm 3D-Druck schr
komplexe Geometrien konstruktiv gedache
und anschhieBend wirtschaftlich gefertige
werden. Haufig lassen sich dabet sogar Bau-
weile oder Produkte herstellen, die mic sub-
trakriven Verfahren bisher gar nicht zu rea-
lisieren waren.

Dennoch sind die gedruckeen Objekee
nach dem Druckverfahren nur selten ein-
baufertig. Dem eigentlichen additiven Ferti-
sungsverfahren folgen anschlicBend meist
weitere Prozesse bis das Baureil fervigbear-
beiter ist. Haufig schlicfen sich Remigungs-

und Messverfahren sowie Fras-, Bohe- oder
Sageprozesse an. Insbesondere dem Sigen
kommrt am Ende eine bedentende Funktion
zn, schlieBlich muss das Bauteil von der
Grundplacee, die ¢s durch alle Fertigungs-
schritte beglettet hat, gecrennt werden,

Dic gesamie Prozesskette ist somit ein
optimaler Einsatzbereich fur ein Nullpunke-
spannsystem. Und das, obwohl weder For-
men oder Roltetle gespannt werden miis-
sen. Starrdessen muss die Grundplatte ge-
spannt werden, auf der das Produke Schiclt
fur Schiche entseeht.

Allerdings kénnen herkommliche Spann-
module, wic sic in der zerspanenden Ferti-
gung iiblich sind, in der additiven Fertigung
nicht Denn beim
3D-Druck treten ganz besondere Anforde-
rungen auf, die beim Spannen beriscksich-
tigt werden miissen. So herrschen beim
3D-Druckverfabhren  hohe  Temperaturen
von bis zu mehreren 100 °C. Selbst im
Spannmittel kommen noch Temperaturen
von bis zu 150 °C und mehr an. Das erfor-
dert Dicktungen und Medien, die das auvs-

eingesetzt  werden.

halten und demy widerstehen kannen. Auch
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Tempernaturschwankungen

die  srindigen
durch das HMochheizen und Abkiihlen sind
micht zu unterschatzen. Darunter darf die
Prozesssicherheit und Wiederholgenauigket
nicht leiden. Deshalb har der Fellbacher
Spanntechnik-Spezialist AMF fiir dicse be-
sonderen Herausforderungen auch besonde
re Spannmodule entwickelt.

Spannmodule fir besondere Bedingungen
und Anforderungen

Diese von AMI speziell auf dic additive Fer-
tigung abgestimmten  Nullpunktspannmo-
dule erfullen die besonderen Anforderungen
und beschleunigen die anfallenden Riistpro-
zesse. Hier kommen sorgsam ausgewihle
Materialen und Verfahren zum Einsarz, da-
mit die Nullpunkespannmodule den zum
leil widrigen Bedingungen trotzen. Geluir-
tete Oberflichen sind da nur ein Beispicl.
besondere Dichtungen e anderes, damic
die AMF-Module temperaturbestandig sind.
Lingeserzr uber die gesamie Prozesskerte
kénnen sie ihre Vorreile optimal zur Gel-
tung bringen. Anstatt die Grundplatee mic
dem Baureil auf jedem Folgeprozess neu ein-
aurichren, wird nur cinmal ,abgenullt® wnd
der Nullpunke dann einfach von Prozess zu
Prozess ,migenommen®.

Kann die Nullpunkespanntechnik schon
im 3D-Drucker die Ristzeiten erheblicl re-
duzieren, erhoht sich der Zeirgewinn beim
jewetligen Wechsel auf die Folgeprozesse
muhelos awt bis zu 90 Prozent und mehr
Denn wenn der Nullpunke auf nachlolgende
Maschinen .mirgenommen® wird, entste-
hen nahezn keme Riistvorgiange mehr, Ver-
glerchbar mit  Plug-and-Flay™ lisst sich so
torr mit dem nichsten Arbeitsschrite begin-
nen. HMersteller, die diese AMF-Nullpunk:-
schnittstelle ber der additiven Fertigung auf
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alle Folgeprozesse mitnehmen, bestatigen
dic gewalrige Senkung ihrer Ribstzeiten iber
den gesamien Fertigungsprozess,

Bekannt fiir pneumatische und hydraulische
Technik

Die Einbau-Spannmadule K10.3 und K20,3
von AMF fur die additive Fertigung 6ffnen
prneumartisch bei einem Betriebsdruck ab 4,5
bar, was i jeder Produktionshalle verfugbar
1st. Ste realiseren Emnzugskrafre von 10 baw,
17 kKN (K20) und Haltekriifte von 25 baw,
55 kN (K20), Verriegelt wird durch Feder-
kraft, so dass anschlieBend die Druckleitun-
gen jederzeit abgekoppelt werden kinnen,
Oprional bietet AMF etne Ausblasung fiir
e Encfernung von Spinen an sowie eine
Auflagenkonerolle fiir Abfragen im Rahmen
automatisierter Prozesse.

AMF st fur die pneumatische Spann-
technik seir vielen Jahren bekannt. Fir die
hydraulischen Module, die AMF chenfalls
seit langem im Sortiment hae, lassen sich auf
Kundenwunsch spezielle Losungen fiir die
additive Fertigung entwickeln.

Ferner bieten die Fellbacher auch Abfra-
getechnik  for die Spannmodule.  Damir
kommr ecin wichtiger Aspekt hinzu: Denn
mir derart avsgestarteten Modulen Lisst sich
die Schnitestelle und somir der gesamie Fer-
tigungsvorgang tm 3D-Druck mitsame den
anschlicBenden Folgeprozessen hochgradiy
standardisicren. Eine dermalen standardi-
sterte Prozesskerre ist die Grundlage fiir cine
Bestiuckung durch Roboter und damir fiir
cine vollautomatisierte Fertigung. Naturlich
mussen die dafir ausgewihlen Sensoren
ehenfalls fiir diese anspruchsvollen Bedin-

gungen geeignet sein.

Erstausriister beim MarkHiihrer fiir Sigen

Ob automatsiest oder mche: Flar das addi-
tiv gefertigre Bauteil alle Prozesse durchlau-
fen, muss ¢s am Ende von der Grundplatte
getrenne werden. Flierzu hac der Marktfuh-
rer fur das Sigen und Lagern von Merall-
Langgut und Blech, die Firma Kasto, eine
passende Maschine entwickelt. Der Hoch-
leistungs-Bandsageautomar Kastowin amc
(additive manufacturing curring| ist speziell
aut diese Aufgabe ausgelegt, weil die Ent-
wickler mit dicsem letzien Schrite (oder
awch Schruee) die Prozesskerre zu Ende ge-
dacht haben.

Fur die Spanntechnik in dieser speziellen
Sage 15t AMFE als Maschinen-Erstausruster
der Partner von Kasto, Die Spannmodule
halten
dabei die Grundplacee mit dem fertigen Bau
teil fiar den Trennvorgang in einer exakeen

des  AMF-Nullpunktspannsystems

Schuittposion firr geringes Druckaufmal.
Vor dem Sigeprozess schwenkr eine Dreh-
cinheit der Maschine die Grundplatte in i
ne Kopfiiber-Position, Sind die Bauteile
dann abgetrennt, fallen sie schonend in ¢in
Auffangnetz. Nach dem Zuriickschwenken
lasst sich die Grundplatte aws den Null
punkespannmaodulen entnchmen  wnd  fiir
den niichsten additiven Ferrigungsvorgang
bercitstellen. o
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