Reine Luft in der
Additiven Fertigung

Absaug- und Filtertechnik fir Prozesse im
industriellen und kommerziellen 3D-Druck

ULT
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Gemeinsam mit einem
Markt gewachsen

Die Additive Fertigung (3D-Druck) hat ihre Wurzeln in
den 1960er Jahren und wurde zunéchst fir schnelle
Prototypen genutzt. In den spaten 1990er Jahren ent-
wickelte sie sich zu einer industriellen Produktions-
methode, deren Einsatzbereich sich von Prototypen
Uber Werkzeuge bis hin zu Endprodukten erstreckt.

Und bereits da kam ULT ins Spiel.

Durch intensive Zusammenarbeit mit filhrenden
Partnern und kontinuierliche Forschung & Entwick-
lung haben wir innovative Prozessldsungen ent-
wickelt. Unser Ziel war und ist es, gemeinsam mit
unseren Kunden zu wachsen und malRgeschneiderte
Lésungen anzubieten. In enger Kooperation mit der
Industrie und Forschung treiben wir die Weiterent-
wicklung unserer Produkte voran und setzen neue
Malstébe in der Branche.

ULT — 25 Jahre geballte Erfahrung

1999

Entwicklung des ersten
Gasreinigungssystems fiir
das Laser-Powder-Bed-
Fusion-Verfahren (LPBF)

2015

Entwicklung eines Gerate-
baukastensystems fiir die
Geruchs- und Schadstoff-
entfernung im 3D-Kunst-
stoffdruck

2017

Entwicklung des gekap-
selten Schadstoffhand-
lings (Tonnentechno-
logie), womit der Nutzer
nicht mit den Gefahrstof-

2022

Entwicklung der AMF-
200-Serie: ein Baukasten-
system fiir die Gasreini-
gung bei LPBF-Verfahren

fen in Kontakt kommt

2014

2016 2018 2024

Entwicklung der M-
400-Serie (abreinigbare
Filter) fiir die Gasreini-
gung bei LPBF-Verfahren

Entwicklung der GRS-
80-Serie (Speicherfilter)
fir die Gasreinigung bei
LPBF-Verfahren

Entwicklung einer Filter-
anlage fiir das Cold-
Spray-Verfahren

Gewinn des ,Produkt des
Jahres” der Zeitschrift
Industrial Production mit
AMF 200 / Entwicklung
der Gerateserie AMF 60
fir kompakte 3D-Druck-
Anlagen
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Verfahrensvielfalt der Additiven
Fertigung — Stand heute

Die Additive Fertigung bietet eine
enorme Vielfalt an Prozessen, die
es ermoglichen, nahezu jedes denk-
bare Bauteil herzustellen. Die Wahl
des richtigen Verfahrens hangt von
Faktoren wie Material, BauteilgroRe,
Geometrie und gewiinschten Eigen-

Neue Technologien unterschied-
lichster Elementgrundlagen (Metall,
Kunststoff, Glas, organisches Mate-
rial, etc.) halten Einzug und gene-
rieren wiederum neue Herausforde-
rungen fir begleitende Prozesse.

ULT bietet fiir alle diese Prozesse

- Anwendungsspezifische Entwick-
lungsprojekte

- Skalierbare Gasreinigungssysteme

- Systeme fiir die Prozessnachbe-

arbeitung
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Gefahren und Risiken in
der Additiven Fertigung

Bei allen Verfahren der Additiven Fertigung entstehen
feinste Staube und Kondensate. Diese kdnnen teils
hochreaktiv sein bzw. beim Einatmen oder Hautkontakt
schwerwiegende gesundheitliche Probleme hervorru-
fen. Aus diesem Grund ist der Einsatz von Absaug- und
Filteranlagen von groRter Bedeutung.

Typische Prozesse, in denen
Absaug- und Filtertechnik
zum Einsatz kommt:

PULVERBETTVERFAHREN (Z.B. LPBF, EBM):

- Pulverhandhabung: Beim Befiillen und Entleeren des
Pulverbetts entstehen feine Pulverpartikel.

- Bauprozess: Wahrend des Bauprozesses konnen
durch den hohen Energieeintrag feine Metallpartikel
verdampfen und sich als Staub ablagern.

- Nachbearbeitung: Beim Entnehmen des Bauteils aus
dem Bauraum und der anschlieBenden Reinigung ent-
stehen ebenfalls feine Partikel.

MATERIALEXTRUSION:

- Filamentverarbeitung: Bei der Verarbeitung von Fila-
menten kdnnen feine Kunststoffpartikel sowie Gase
aufgrund thermischer Erhitzung entstehen.

MATERIALAUFTRAG MIT GERICHTETER

ENERGIEEINBRINGUNG:

- Schweiltrauch: Entsteht beim Aufschmelzen des
Materials.

FREISTRAHLVERFAHREN:
- Feinste Partikel: Feinstaub entsteht beim Aufspriihen
der Partikel.

STEREOLITHOGRAFIE (SLA):
- Bei der Verarbeitung von Harzen und der Nachbe-
arbeitung mit Losungsmitteln entstehen Dampfe.

Prozesse unter Inertgas (z.B. Stickstoff, Argon,
Helium) benétigen sogenannte Gasreinigungs-
anlagen.

Die dabei eingesetzte Absaugtechnik beriicksich-
tigt Thematiken wie Explosionsschutz, kontami-
nationsfreies Handling und Passivierung/Ent-
sorgung/Recycling des Endmaterials, da dieses
hoch entziindlich ist.
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Partikelvariationen und
Sedimentation

PARTIKELGROSSE PARTIKELGROSSE PARTIKELGROSSE

60 MM BIS 5 MM 1 MM BIS <100 NM 5 MM BIS 1 MM

z.B. Pulverbettmaterial z.B. Kondensate die unter Inert- z.B. Unterkorn aus Bettmaterial
gas abgeschieden wurden oder Feinstaub

Die Herausforderung besteht darin, den Kontakt mit

Pulver, Kondensaten oder Gasen zu vermeiden. Diese Achtung: Auch Bauteile, die aus einem Druck-
konnen teils hochreaktiv sein bzw. beim Einatmen oder prozess kommen, kénnen Anhaftungen von
Hautkontakt schwerwiegende gesundheitliche Prob- Kondensaten haben, welche als ultrafeine Emis-
leme hervorrufen. Je kleiner die Partikel, desto hoher sionen lungengdngig und somit gesundheitsge-
deren Verweildauer in der Umgebungsluft. Ein 0,1 pm fdhrdend sind!

grofRes Partikel bend6tigt rund 13 Tage bis zur vollstan-

digen Absenkung.

Gefahr der Kontamination
mit gefahrlichen Partikeln

METALLPULVER ¢ ¢~ .)

Biroarbeitsplatz Zuhause
N\
KONDENSAT ¢ cccecsccasasnncece Die Kontaminationen sind im

weiteren Verlauf aber nicht auf den
Fertigungsbereich beschrankt, son-
dern werden oft in andere Bereiche
getragen — Uber Biiroarbeitsplatze
bis hin in das eigene Zuhause.




Luft- und Gasreinigung
entlang der Prozesskette

ABSAUG- UND FILTERTECHNIK
GEWAHRLEISTET:

- Produktqualitat
- Prozessstabilitat
- Gesundheitsschutz

- Umweltschutz

1. Prozessvorbereitung -

Aufgaben der Absaug- und Filtertechnik:

- Makro- und Mikrostaube

- Schutz des Pulvers vor Verunreinigungen

- Mitarbeiterschutz vor Feinstauben beim
Umfillen und Sieben

r

ASD 200.1

ANFORDERUNGEN AN ABSAUG-
UND FILTERANLAGEN:

- Flexibilitat
- Sicherheit
- Effizienz und hohe Abscheidegrade

- Langlebigkeit

Pulverhandling
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2. Additive Fertigung

Sl

Aufgaben der Absaug- und Filtertechnik: AMF 200 SKALIERT

- Nanostaub und Schadgase aus der Luft entfernen (MODULE)

- Prozessgasreinigung (Luft aus der Prozess-
atmosphére entfernen)

- Vermeidung von Oxidationen
und Kontamination

AMF 200

AMF 60

w2 INDUSTRIAL
m® Production
Produkt des Jahres
Unsere Losungen zur Prozessgasreinigung basieren auf einem Baukas-
tensystem. Somit konnen kleineste Luftvolumenmengen ab 25 m3/h bis 2 O 2
zu mehreren tausend m3/h unterstitzt werden.

Aufgrund ihrer Skalierbarkeit konnen unsere Gasreinigungssysteme mo-

dular erweitert werden. GEWinnEf

Alle ULT-Systeme basieren auf der weltweit einzigartigen Tonnen-
Technologie. Wir erklaren ihnen die Vorteile und USPs gern personlich.

A J




3. Prozessnachbereitung

Aufgaben der Lufttechnik:

- Makrostaub absaugen und filtern

- Losungsmittelddmpfe aus der Luft entfernen
- Uberschiissiges Material beseitigen

ABSAUGKABINETT ALSIDENT SYSTEM 25

ACD 400.1L

ASD 200.1
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Forschung und Entwicklung -
Aktivitaten der ULT AG

WIR LEBEN IN EINER WELT DES WANDELS: UNSER ENGAGEMENT
STILLSTAND IST RUCKSCHRITT.
- Mitgliedschaft und Vorstandsarbeit in verschiedenen

Direkt und prazise: Industrieverbanden wie VDMA, VDI, VE.MAS u.v.a.
Wir investieren kontinuierlich in Forschung und Ent-

wicklung fiir neue Technologien und marktfiihrende - Mitwirkung bei der Entwicklung von Normen und
Losungen. Richtlinien

Zukunftsfokussiert:
Wir treiben Innovationen voran und arbeiten bereits
heute an Lésungen von morgen. (

Wichtige Zusammenarbeit:
Wir sind Partner von Hochschulen, Instituten und
der Industrie in vielen Forschungsprojekten.

E : .;: E Hamburg
o
E} Bremen
E h -

ULT-ENGAGEMENT

@-Hannover

5[]

CHET

FUE BEI ULT

Frankfurt a. M.

Umfangreiches Netzwerk

* Bundesministerium

-".:'."' vnl &9 fiir Bildung

.'l'- DMA. und Forschung
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Wir sind lhr Partner!

Unser Leistungsversprechen

BERATUNG PLANUNG UND

% 9‘ KONZEPT
A

360° \/

Service

HOTLINE INBETRIEB-

Q) NAHME

% SERVICE UND

WARTUNG
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Intelligente Losungen
fur beste Luftqualitat

ULT - air quality

Da die Qualitat von Luft fiir Arbeits- und Produktions-
prozesse von elementarer Bedeutung ist, entwickelt ULT
als Komplettanbieter Losungen zur Luftreinhaltung und
Luftentfeuchtung fiir hochste Anspriiche. So werden
Mitarbeiter, Anlagen, Produkte und die Umwelt ge-
schutzt.

Unsere Anlagen sind so konzipiert, dass sie Zuverlas-
sigkeit, Flexibilitdt und Sicherheit garantieren. Okonomi-
schen Anforderungen folgend, sichern sie Herstellungs-
prozesse und die Wirtschaftlichkeit unserer Kunden.

Die Né@he der ULT-Mitarbeiter zu den Prozessen und
Anforderungen unserer Kunden ermdoglicht die Entwick-
lung passgenauer und bediirfnisorientierter Losungen —
vom Standardprodukt bis zur individuellen Anlage.

Unsere eigene Forschungs- und Entwicklungsabteilung
sowie zahlreiche Kooperationen mit Fachverbanden,
Lehreinrichtungen und Industrie bilden das Fundament
flir die permanente Weiterentwicklung unserer lufttech-
nischen Anlagen und Lésungen fiir die beste Luftquali-
tat von morgen.

Unternehmenszentrale in
Lobau/Oberlausitz
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ULT AG
Am Gopelteich 1
02708 Lobau

Tel.: +49 358541280
Fax: +49 35854128 11
E-Mail:  ult@ult.de

Web: www.ult.de

Made in Germany.

Stand: November 2024



