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ANWENDERBERICHT

Nullpunktspannsysteme unterstutzen

Hybrid-Fertigung

Man hort sie nicht und man sieht sie nicht, wenn sie im Einsatz sind. Und dennoch
sind sie wahre Meister, wenn es um die Senkung der Rustzeiten geht: Das Nullpunkt-
spannsystem Zero-Point von AMF. Damit lassen sich Ristzeiten schon mal um bis zu
90 Prozent reduzieren. Das hat auch die Verantwortlichen bei MATSUURA uberzeugt.
Far ihre innovativen Hybrid-Maschinen, die additive und subtraktive Verfahren kom-
binieren, sorgt jetzt das AMF-Zero-Point System dafir, dass alles reibungslos und

schnell ablauft und dass die Wirtschaftlichkeit stimmt.

»,Das AMF Zero-Point System
macht die Rlstprozesse in den
Anlagen unserer Lumex-Reihe

Bild 1: Mit dem Nullpunktspannsystem Zero-Point von AMF lassen sich
Rustzeiten um bis zu 90 Prozent reduzieren

MATSUURA das selektive Lasersintern (SLS) und das High Speed Milling
(HSM) in einer Maschine
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wiederholgenau, prozesssicher
und hoéchst wirtschaftlich“, betont
Holger Herrmann, Leiter Anwen-

dungstechnik AM Technology

bei MATSUURA Europe GmbH

in Wiesbaden. Damit zeigen die
Spannexperten von AMF (Andreas
Maier Fellbach) erneut, dass sie
mit ihren speziell fir die additive
Fertigung entwickelten Spannmo-
dulen an der Spitze der Entwick-
lung stehen. Insbesondere, weil es
sich bei den Lumex-Anlagen nicht
um herkdmmliche Maschinen fir
Additive Manufacturing handelt

— wenn sich das flr eine so jun-
ge Technologie Uberhaupt sagen
|&sst.

Additiv und Subtraktiv in einer
Maschine kombiniert

Mit den Hybrid Additive Manu-
facturing-Anlagen der Baureihe
Lumex vereint MATSUURA das
selektive Lasersintern (SLS) und
das High Speed Milling (HSM) in
einer Maschine. Durch die Kombi-
nation von Lasersintern und Hoch-
geschwindigkeitsfrasen kénnen
Bauteile auf einer Maschine kom-
plettbearbeitet werden. Prozesse
zur Nachbearbeitung durch andere
Bearbeitungsverfahren auf ande-
ren Maschinen sind nur noch bei
besonderen Anforderungen nétig.
Das AMF Zero-Point System bringt
fur beide Fertigungswelten beste
Voraussetzungen mit.

Bei dem Verfahren, das MATSU-
URA in zwei Lumex-Maschinen
anbietet, wird Metallpulver durch
selektives Laserschmelzen im
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Bild 3:

Mit dem Zero-Point System kann
die Ristzeit auf ein Zehntel der
Zeit reduziert werden

Pulverbett schichtweise zu einer
beliebigen dreidimensionalen Form
gebracht. Ein Galvanometerspiegel
fihrt dabei den je nach Maschi-
nenausfihrung 500 oder 1.000
Watt starken Faserlaser punktgen-
au an die vorgesehene Stelle. Nach
jedem Durchgang verteilen die
Abstreifer das Metallpulver neu auf
dem nach unten weggefahrenen
Maschinentisch. Soweit ist das ein
3D-Druckverfahren, wie es bekannt
ist. Nach zehn Pulverschichten mit
je 50 pm Schichtdicke geschieht
jedoch das Besondere. Die Grund-
oder Substratplatte fahrt nicht ein
weiteres mal nach unten, damit der
Beschichter die nachste Pulver-
schicht auftragen kann, sondern
sie bleibt erst einmal stehen.

6er Fraskopf kommt ,,aus der
Tiefe des Raumes*

Nun taucht wie aus dem Nichts
der Fraskopf auf, dessen Hoch-
leistungsspindel den Fraser auf
bis 45.000 U/min beschleunigt.
Der fahrt nun die AuBenkonturen
ab und schruppt beispielsweise
mit einem R2-Kugelfraser einen
Teil des AufmaBes. “Hier darf noch
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nicht auf EndmaB gefrast wer-
den, da sich das heiBe Material
ja noch abkiihlt und die Geome-
trie sich somit noch verandert*,
erklart Herrmann. Dieser Vorgang
wiederholt sich alle zehn vom
Laser erzeugten Schichten. Ein
Werkzeugwechsler halt daftir 20
Werkzeuge bereit. Darunter sind
Vorfraser zum Schruppen des
durch das Laserschmelzen er-
zeugten BearbeitungsaufmaBes.
Nach drei mal zehn Schichten,
also nach 1,5 mm wird an den
Stellen, an denen das Bauteil
etwas abgekiihlt ist, mit dem
Schlichtwerkzeug die Endkontur
erzeugt. ,,Wir erreichen hier ge-
genuber dem reinen AM-Prozess
héhere Genauigkeiten, vor allem
an spater schwer oder gar nicht
mehr zuganglichen Stellen®, ver-
sichert Herrmann. Das geht bis
0,005 mm und bis zu Rz 3,5 pm
gegentiber 0,05 mm und

Rz 25 pm. Was dariber hinaus
durch die idealen Gestaltungs-
moglichkeiten beispielsweise von
Kuhlkanalen im Werkzeug- und
Formenbau alles mdglich ist,
kann hier gar nicht erschépfend
gewdurdigt werden. So kann das
Bauteil am Ende der Prozesse in
den meisten Fallen fertig bearbei-
tet mit der Grundplatte von den
AMF-Nullpunktspannmodulen
freigegeben werden.

GEGEN OL UND
EMULSIONSNEBELI

Diese MafBe sind rekordverdachtig:

Nur 60 x 60 x 68 Zentimeter misst unser
kleinster MICROIL-Olnebelfilter und
findet so an jeder Werkzeugmaschine
seinen Platz.

Dabei filtert er 99,9 % aller Olpartikel

aus und sorgt so fiir saubere Luft
am Arbeitsplatz.

www.oelnebelfilter.info

QR-Code scannen
& mehr erfahren!

3LOTEN3ERG

Saugsysteme

Max-Planck-Strafle 10-12

50171 Kerpen
Telefon +49 (0) 2237. 928469-0
www.oelnebelfilter.info




ANWENDERBERICHT

Unsichfbare.Léistung der
Spanntechnik im Untergrund

Soweit zu den sichtbaren Vor-
gangen im oberen Bereich des
Maschinentisches. Was derweil

im Untergrund passiert, bleibt
dem Betrachter zwar verborgen,
ist aber nicht weniger entschei-
dend. Die von AMF speziell auf die
Additive Fertigung abgestimmten
Nullpunktspannmodule erfillen
die besonderen Anforderungen
und beschleunigen die anfallenden
Ristprozesse. Hier kommen sorg-
sam ausgewahlte Materialien und
Verfahren zum Einsatz, damit die
Nullpunktspannmodule den zum
Teil widrigen Bedingungen trotzen.
So herrschen beim 3D-Druckver-
fahren sehr hohe Temperaturen.
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Am Schmelzpunkt des Metalls im
Pulverbett sind e$ 1.400 °C. Auch
wenn die Spannmodule unter einer
30 Millimeter dicken Platte liegen,
kommen dort immer noch Tem-
peraturen von bis zu 150 °C und
mehr an. AMF verwendet deshalb
Dichtungen und Medien, die das
aushalten. Damit unter den Tempe-
raturschwankungen des standigen
Aufheizens und Abkihlens auch
die Prozesssicherheit und Wieder-
holgenauigkeit nicht leidet, setzen
die Fellbacher sorgsam ausge-
wahlte Materialien und Verfahren
ein. Nur so kénnen die Nullpunkt-
spannmodule die Anforderungen
erfillen. Gehartete Oberflachen
sind da nur ein Beispiel. Ja und
dann mUissen sie noch die Ublichen
Anforderungen der subtraktiven

Bild 4:

Der Fraskopf: Dessen Hochleis-
tungsspindel beschleunigt den
Fraser auf bis 45.000 U/min

Fertigungsverfahren erflllen. ,Aber
das ist nattrlich kein Problem®,
sagt Manuel Nau, Verkaufsleiter
bei AMF, ,,denn da kommen wir ja
her.*

Werkstlickdirektspannung:
Grundplatte ist Teil des
Produktes

In den Lumex-Modellen von
MATSUURA werden K5.3-Einbau-
Spannmodule von AMF flr die
Additive Fertigung verwendet. Sie
6ffnen pneumatisch bei einem
Betriebsdruck ab 5 bar, was in
jeder Produktionshalle verfiigbar
ist — und das mit nur einem An-
schluss. Finf Module nehmen die
Spannbolzen auf, die unter der
3D-Grundplatte angebracht sind.
Das ist quasi eine Werkstick-
direktspannung. ,Denn unsere
Kunden aus dem Werkzeug- und
Formenbau trennen die Grundplat-
te spater gar nicht ab vom fertigen

Bild 5:

Das Zero-Point System von AMF
bietet bei MATSUURA fiir viele An-
wendungen eine optimale Ergan-
zung die zur Wirtschaftlichkeit des
kompletten Prozesses beitragt
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3D-Produkt”, betont Herrmann und
nennt spateren Verzug der meist
gehérteten Formen als Grund.

Die K5.3-Einbau-Spannmodule
realisieren Einzugskréafte von

1,5 kN und Haltekrafte von 13 kN.
Verriegelt wird durch Federkraft,
so dass im Anschluss an das
Offnen und dem Einfiihren der
Spannbolzen die Druckleitungen
jederzeit abgekoppelt werden
kénnen. Durch die optimale Kontur
des Spannbolzens, ist ein verkan-
tungsfreies Ein- und Ausfahren
und somit das sichere Verriegeln
der Spannmodule gewahrleistet,
auch wenn die Platte einmal leicht
schrag angesetzt wurde. Die
optionale, integrierte Ausblasung
der Spannmodule sowie eine
Auflagenkontrolle fir Abfragen im

Bild 6:

Holger Herrmann, Matsuura (li):
»Das AMF Zero-Point System
macht die Riistprozesse in den
Anlagen unserer Lumex-Reihe
wiederholgenau, prozesssicher
und héchst wirtschaftlich.“
Manuel Nau, AMF: ,Wir wissen
um die Starken unserer Null-
punktspanntechnik, gerade auch
im schwierigen Umfeld des Addi-
tive Manufacturing®

(Werkbilder: Andreas Maier
GmbH & Co. KG, Fellbach)

Rahmen automatisierter Prozesse
sind bei den Lumex Anlagen nicht
verbaut, aber jederzeit bei AMF ab
Werk lieferbar.

Keinesfalls verzichten will MATSU-
URA jedoch auf die Schnelligkeit
beim Risten, die sie mit dem AMF
Zero-Point System erreichen. Herr-
mann erklart auch, warum: ,Indem
die Fertigungszeit, beispielweise
bei Spritzgusswerkzeugen, um bis
zu 65 Prozent kirzer ist, bieten
wir unseren Lumex-Kunden mit
dem Hybrid-Verfahren einen
enormen Wirtschaftlichkeitsvorteil.
Das Zero-Point System von AMF
bietet hier fiir viele Anwendungen
eine optimale Ergéanzung die zur
Wirtschaftlichkeit des kompletten
Prozesses beitragt.“

Bevor der AMF-Verkaufsingenieur,
der bei MATSUURA seit langem
bekannt ist, die Nullpunktlésung
vorgeschlagen hatte, wurde
umstandlich mit herkdmmlicher
Technik gespannt. Da wurde die
Grundplatte mit vier Schrauben auf
den Maschinentisch verschraubt
und jedes Mal mit der Messuhr
ausgerichtet und mit einem Null-
punkttaster eingemessen. Dieser
aufwéndige Einmessprozess
musste fir jedes Bauteil wieder
neu durchgefiihrt werden. ,Mit
dem AMF Zero-Point System kann
die Rustzeit auf ein Zehntel der
Zeit reduziert werden*, freut sich
Herrmann.
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STARKE SAUGER

GEGEN OL KSS
SCHLAMM UND
SPANE]

Bei Blotenberg Saugsysteme gibt's das
starke Sortiment fur die Reinigung lhrer
Werkzeugmaschinen: kompakt und
robust gegen 01, Schlamm und Spéne.

Mit 100 bis 2000 Liter Fassungsvermagen
saugen unsere mobilen Flussigkeits-
sauger bis zu 100 Litern in 30 Sekunden
und trennen Flissigkeiten und Spane
schnell und effektiv.

www.spaenesauger.info
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& mehr erfahren!
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