SPANNTECHNIK - Das Nullpunktspannsystem Zero-Point von AMF reduziert
die Riistzeiten um bis zu 90 Prozent. Das hat auch Matsuura iliberzeugt, deren

Hybrid-Maschinen additive und subtraktive Fertigungsverfahren kombinier



olgar Harrmann, Lei-
ter Anwendungstech-
nik AM Technology
bei Matsuura Europe

GmbH in Wiesbaden schwarmt:
Das AMF  Zero-Point-System
macht die ROstprozesse in den
unsarer Lumex-Reihe
wiederholgenau, prozesssicher
und hochst wirtschaftlich.«

Damit zeigen die Spannexper-
ten aus Fellbach in Baden-Wart-
temberg erncut, dass sie mit ihren
speziell for die Additive Fertigung
entwickelten Spannmodulen zu
czn Vorreitern bei neuen Techno-
logien  pehéren.  Insbesondere,
weil as sich bei den Lumex-Anla-
gen nicht um herkommliche Ma-
schinen far das Additve Manulac-
turing handelt.

Additiv und Subtraktiv

Hybrid-Additive-Manufacturing-
Anlagen der Baureihe Lumex von
Matsuura vereinen selektives La-
sersintern (SLS) und High Speed
Milling {HSM) in einer Maschine.
Durch die Kombination von Laser-
sintern und Hochgeschwindigkeits-
frasen kdnnen Bauteile auf einer
Maschine kamplett bearbeitet wer-
den. Prozesse zur Nachbearbei-
tung durch andere Bearbaitungs-
verfahren auf anderen Maschinen
sind nur nach bei ganz speziellen
Anforgerungen ndtig. Das Zero-
Point-System der Fellbacher bringt
{ir beide Fertigungswelten sshr
gute Yoraussetzungen mit.

Beim bisher einzigartigen Ver-

Anlagen

fahren, das Matsuura anbietet,
wird Metallpulver durch selektives

Laserschmelzen im  Pulverbett
schichtweise zu eingr beliebigen
dreidimensionalen Form gebracht.
Ein Galvanometerspiegel fiihrt da-
bel den je nach Maschinenausfih-
rung einen 500 oder 1000 Watt
starken Faserlaser punkigenau an
die vorgesehene Stelle. Nach je-
dem Durchgang verteilen die Ab
streifer das Metallpulver neu auf
dem nach unten weggelahrenen
Maschinentisch. Soweit ist das
ein 3D-Druckverfahren, wie es be-
kannt ist.

Nach zehn Pulverschichten mit
je 50 Mikrometer Schichtdicke
geschieht jedoch das Besondere.
Die Grund- oder Substratplatte

fahrt nicht ein weiteres Mal nach
untan, damit der Baschichter die
nachste Pulverschicht auftragen
kann, sandern sie bleibt erst ein-
mal stehen,

Kombiniert fertigen

Nun t t wie aus dem Nichls
der Fraskopf auf, dessen Hoch-
lesstungsspindel den Fraser auf
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bis 45.000 Umdrahungen pro Mi-
nute beschleumigt, Der fEhet nun
die  Aufenkanturean ab und
schruppt beispielsweise mit emem
R2-Kugelfraser einan Teil des Auf-
mabes, «Hier darf nocch nicht auf
EndmaB gefrdst werden, da sich
das heibe Material ja noch abkihlit
und die Geometrie sich samit nach
veranderte, erklart Herrmann. Die-
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ser Vorgang wiederholt sich alle
zehn vom Laser erzeugten Schich-
ten. Ein Werkzeugwechsler halt
dafor 20 Werkzeuge bereit. Dar-
unter sind Vorfraser zum Schrup-
pen des durch das Laserschmel-
zen erzeugten Bearbeitungsauf-
mabes. Nach dreimal zehn
Schichten, also nach 1,5 Millime-
tern wird an dan Stellen, an
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EXTRA ADDITIVE MANUFACTURING

denen das Bauteil etwas abge-
kohit ist, mit dem Schlichtwerk-
zeug die Endkontur erzeugt. »Wir
erraichen hier gagentber dem rei-
nen AM-Prozess hihere Genauig-
keiten, var allem an spater schwer
ader gar micht mehir zugdnglichen
Stellens, wversichert Herrmann.
Das geht bis 0,005 Millimeter und
bis zu Rz 3,5 Mikrometer gegen-
uber 0,05 Millimeter und Rz 25
Mikrometer.

Was dardber hinaus durch die
idealen Gestaltungsmdglichkeiten
beispielsweise von Kohlkandlen
im Werkzevg- und Fermenbau al-
les maglich ist, ldsst sich gar nicht
erschiplend beschreiben, In den
meisten Fallen kann das Bauteil
am Ende der Prozessschritte je-
doch kemplett fertig bearbeitet
zusammen mit der Grundplatte
von den AMF-Nullpunktspannmo-
dulen freigegaben werden.

AuBerst robust

Soweit zu den sichibaren Vorgan-
gen im oberen Bereich des Ma-
schinentisches. Was derweil im
Untergrund passiert, bleibt dem
Betrachter zwar verborgen, ist
aber nicht weniger entscheidend
filr das Gelingen des Prozesses.

Die von AMF speziell auf die
Additive Fertigung abgastimmten
Nullpunktspannmodule  erfillen
die  besonderen  Anforderungen
und beschleunigen die anfallen-
den Ristprozesse, Hier kammen
sorgsam ausgewahlte Materialien
und Verfahren zum Einsatz, damit
die Nullpunktspannmadule den
zum Teil auBerst widrigen Bedin-
gungen im Bauraum der Maschine
trotzen.

So herrschen beim 30-Druck-
verfahren sehr hohe Temperatu-
ren. Am Schmelzpunkl des Me-
talls im Pulverbett sind es 1400
Grad Celsius. Auch wenn die
Spannmadule unter einer 30 Milli-
meter dicken Platte liegen, kom-
men dort immer noch Temperatu-
ren van bis zu 150 Grad Celsius
und mehr an, AMF verwendet des-
halb Dichtungen und Medien, die
das aushalten. Damit unter den
Temperaturschwankungen  des
standigen Aufheizens und Abkioh-
lens auch die Prozesssicherheit
und Wiederholgenauigkeit nicht

leidet, setzen die Fellbacher sorg-
sam ausgewahlle Materialien und
Verfahren ein. Nur so kénnen die
Nullpunktspannmodule die Anfor-
derungen  erfillen.  Gehartete
Oberflichen sind da nur ein Bei-
spiel. Ja und dann massen sie
noch die dblichen Anforderungen
der subtraktiven Fertigungsverfah-
ren erfollen. =Aber das ist nator-
lich kein Probleme, sagl Manuel
MNau, Verkaufsleiter bei AMF,
sdenn da kommen wir ja her.«

Direkt gespannt

In den Lumex-Modellen von
Matsuura werden K5.3-Einbau-
Spannmadule von AMF for die Ad-
ditive Fertigung verwendet. Sie
offnen pneumatisch bei einem
Betriebsdruck ab 5 bar, was in je-
der Produktionshalle verfigbar ist
- und das mit nur einem An-
schluss. FOnf Module nehmen die
Spannbolzen auf, die unter der
3D-Grundplatte angebracht sind.
Das st quasi eine Werkstiickdi-
rektspannung. =Denn unsere Kun-
den aus dem Werkzeug- und For-
menbau trennen die Grundplatte
spiter gar nicht ab vom ferligen
30-Produkts, betont Herrmann
und nennt spateren Verzug der
meist geharteten Formen als
Grund.

Die K5.3-Einbau-Spannmodule
realisieren Einzugskrafte von 1,5
Kilonewlon und Haltekrafte von
13 Kilonewton. Verriegelt wird
durch Federkraft, so dass im An-
schluss an das Offnen und das
Einfohren der Spannbolzen die
Druckleitungen jederzeit abgakop-
pelt werdan konnen. Durch die
optimale Kontur des Spannbol-
zens ist ein warkantungsfreies Ein-
und Ausfahren und semit das si-
chere Varriegeln der Spannmodule
gewihrleistet, auch wenn die Plat-
te einmal leicht schrag angesetzt
wurde. Die optionale, integrierte
Ausblasung der Spannmadule so-
wie gine Auflagenkontrolle fGr Ab-
fragen im Rahmen autamatisiartar
Prozessa sind bei den Lumex-An-
lagen nicht verbaut, aber jederzeit
bei AMF ab Werk lieferbar.

Keinesfalls  verzichten  will
Matsuura jedoch auf die Schnel-
ligkeit beim ROsten, die sie mit
dem AMF-Zero-Point-System er-

reichen. Herrmann erkldrl auch,
warum: =Indem die Fertigungszait,
beispielsweisa bei  Spritzguss-
werkzeuvgen, um bis 2u 65 Prozent
kilrzer ist, bieten wir unseren
Lumex-Kunden mil dem  Hybrid-
Verfahren einen enormen  Wirt-
schaftlichkeitsvorteil, Das Zero-
Point-System von AMF bietat hier
fur viele Anwendungen eine opli-
male Erganzung, die zur Wirt-
schaftlichkeit des kompletten Pro-
20550s beilrdgl.e

Bevor der AMF-Verkaufsingeni-
eur, der bei Matsuura seit Langem
bekannt ist, die Nullpunktldsung
vorgeschlagen hatle, wurde um-
sténdlich mit  herkommlicher
Technik gespannt. Da wurde die
Grundplatte mit vier Schrauben
auf dem Maschinentisch fixiert
und jedes Mal mit der Messuhr
ausgerichtet und mit einem Null-
punkttaster eingemessen, Dieser
aufwendige Einmessprozess

musste for jedes Bautel wieder
neu vargenommen werden. =Mit
dem AMF Zero-Point-Systern kann

die Ristzeit auf ein Zehntel der
Zeit reduziert werdens, freut sich
Herrmann,

Hohe Wirtschaftlichkeit

Auch fiir Matsuura-Vertriebsleiter
Ganter Brunn ist die Ausristung
der Lumex-Maschinen mit AMF-
Zero-Point-System  eine  konse-
quente Sache, «Durch die blitz-
schnellen Rastworgangs signali-
sieren wir unseren Kunden schon
beim Spannen, dass sie sich mit
unseran Lumex-Anlagen in der
Champions-Leaguee bewegen ung
wirtschaftlich im Vorteil sind.«
Dass ein Teill der Champions im
Untergrund arbeitet und die meis-
te Zeit nicht zu sehen ist, ist for
MNau kein Problem: =Wir wissan
um die Stirken unserer Nullpunkt-
spanntechni%, gerade auch im
schwierigen Umfeld des Additive
Manufacturing. Da dberzeugen wir
garma mit den unschlagbaren Fak-
ten der Zeitersparmis.«




