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Scharfexperten starten durch Zahnrader fest im Griff Prozesssichere Werkzeuge
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Intelligente Spanntechnik
pulverisiert Fertigungszeiten

Mit Innovation und Disziplin ist es den Verantwortlichen der
GroBteilebearbeitung bei Koenig & Bauer Industrial gelungen,
die Kompetenz in Wiirzburg zu konzentrieren und ein
Abwandern nach Osteuropa zu verhindern. Die strategisch
getatigten Investitionen tragen Friichte und pulverisieren
friihere Fertigungszeiten. Eine entscheidende Rolle spielen
dabei die individuellen Spannlosungen von AMF. Wo friiher elf
Mal gespannt wurde, reichen heute nur drei Aufspannungen.

»Wir haben in den Jahren 2015 bis
2018 die Fertigung der Gestelle fur die
Bogenoffsetmaschinen praktisch kom-
plett runderneuert”, berichtet Jirgen
Wiegand von Koenig & Bauer Industrial
in Wirzburg. ,Mit neuen Maschinen,
Automatisierung und intelligenter Werk-
stiickspanntechnik haben wir die Fer-
tigungszeiten drastisch gesenkt, die Pro-
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duktivitat erheblich verbessert und so
Kompetenz und Arbeitsplatze in Wiirz-
burg gehalten®, freut sich der Vorarbeiter
der GroRteilfertigung beim &ltesten Druck-
maschinenhersteller der Welt. ,Wir sind
nun nicht nur schneller, sondern auch viel
flexibler”, erganzt der verantwortliche
Programmierer Klaus Kiinzig. Neben den
DMG-Maschinen tragt vor allem die

Spanntechnik der Firma Andreas Maier
aus Fellbach (AMF) zu Schnelligkeit und
Flexibilitat bei. Die Experten fiir Spann-
technik haben unter anderem sechs
Paletten an zwei Bearbeitungszentren mit
Aufspannplatten ausgeriistet. Was erst
mal alltaglich und unspektakular klingt, ist
im Detail hochst anspruchsvoll.

Prazision — deutlich feiner

als eine Haaresbreite

Wie oft ist die Druckmaschinenindustrie
schon um Haaresbreite am Absturz vor-
beigeschrammt? Und immer wieder
behauptet sie sich, denn Print lebt! Die
Produkte sind vielfaltig: Geld, Prospekte,
Wertpapiere, Verpackungen — und nicht
zuletzt Fachzeitschriften mit ihren wert-
vollen Inhalten. Fiir all dies braucht es

Bilder der Doppelseite: Andreas Maier GmbH & Co. KG (AMF)



Mit Flexibilitat beim Spannen und %
Zerspanen bewaltigen AMF und Koe-
nig & Bauer gemeinsam die Vielfalt
der Werkstiicke fiir die erfolgreichen
Bogenoffsetdruckmaschinen.

Bogenoffsetmaschinen, z.B. von Koe-
nig & Bauer: mit (iber 200 Jahren Erfah-
rung eine der ersten Anlaufstellen welt-
weit. Der Druckmaschinenbau gilt allge-
mein als Konigsdisziplin
und obendrein als Vor-
zeigebranche des deut-
schen Maschinenbaus —
immer noch, trotz Inter-
net und Digitalisierung.
,Flr das, was wir mechanisch fer-
tigen, ware eine Haaresbreite viel zu
dick”, versichert Wiegand. Zur Herstel-
lung der Herzstiicke — der Boxen, wie
die Gestelle intern heil3en, die die Druck-
zylinder, Walzen und Trommeln sowie
die Antriebe fiir die Farbwerke, die Lack-
werke, Wendetrommeln oder sonstige
Zusatzmodule (etwa fiir Pragungen)
aufnehmen - gelten Toleranzen von nur
10pm. Unsere Haare sind sieben Mal
dicker. Komplette Gestelle oder deren
Seitenteile aus Grauguss GG25 der eige-
nen Gielerei erfordern eine Malhaltig-
keit und Passgenauigkeit bei Parallelitat
und Bohrbildern, die man sich bei sol-
chen GroBteilen kaum vorstellen kann.
Die Anschlussflachen miissen exakt

Die AMF-Losungen haben bei
Koenig & Bauer schnell iiber-
zeugt, sodass weitere Ma-
schinen und Bearbeitungs-
stationen umgestellt werden
(v. links: Klaus Kiinzig, Koenig
& Bauer, Erik Laubengeiger,
AMF, Jiirgen Wiegand, Koenig
& Bauer).

passen: Nur so bringen spater die
Druckzylinder fiir die vier Grundfarben
etliche Sonderfarben und Lacke pass-
genau das gewtlinscht Druckbild hervor.

>>Fruher elf Mal gespannt, heute
genugen drei Aufspannungen<<

Haupzeitparalleles Riisten

Als 2015 die GroRteilefertigung von
Radebeul und aus Osterreich bei der neu
gegriindeten Koenig & Bauer Industrial in
Wiirzburg zusammengezogen wird,
kommt auch eine DMC 210 aus Oster-
reich an den Main — und AMF ins Spiel.

Aus elf mach drei: Die Herzstiicke der Bogenoff-
setmaschinen werden heute prozesssicher sowie
p- und wiederholgenau mit drei Aufspannungen
gefertigt, wo friiher elf Mal gespannt wurde.

Fir das hauptzeitparallele Riisten auf
insgesamt drei Paletten fertigen die

Fellbacher Spannexperten modulare
Spannvorrichtungen und greifen bei den
hydraulischen Spannelementen
und der Nullpunktspanntechnik
auf ihr umfangreiches Standard-
portfolio zuriick. Weil die Ma-
schine Uber keine eigene Spann-
hydraulik verfiigt, steuert AMF
auch das Hydraulikaggregat aus dem
umfangreichen Produktprogramm bei.
Die AMF-Losungen haben die Ver-
antwortlichen bei Koenig & Bauer rasch
Uiberzeugt, sodass weitere Maschinen
und Bearbeitungsstationen umgestellt
werden. ,Wir haben mit diesen Spann-

B Spanntechnik unterstutzt wirtschaftliche Fertigung

Weil sich vor allem die Nullpunktspanntechnik von AMF mit ihrer enormen Zeit-
einsparung bestens bewahrt, sind nachgelagerte Prozesse — beispielsweise das
manuelle Entgraten — ebenso mit Nullpunktspannmodulen ausgestattet. Ein
entsprechend bestiickter Scherenhubtisch nimmt die Bauteile schnell und sicher
in Direktspannung auf und gestattet ergonomisches Arbeiten. In Summe tragen
intelligente Spannldsungen von AMF erheblich zur wirtschaftlichen Herstellung der
grofRen Gestellteile bei und unterstiitzen die Prazision.
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XXL-Bauteile, extreme Prazision: Fiir die Herstellung der Gestelle gelten Toleranzen von kaum
vorstellbaren 10pum.

und Vorrichtungslésungen die Ma-
schine schnell an die Leistungs- und
Kapazitatsgrenze gebracht, sodass wir
inzwischen mit einer neuen Maschine
planen”, resiimiert Wiegand. ,Dieses
erste Projekt ist sicherlich auch unter
dem Aspekt des gegenseitigen Kennen-
lernens zu sehen”, bestatigt Erik Lau-
bengeiger, Verkaufsleiter Inland von
AMF. ,Und da wir hier tiberzeugt haben,
folgten weitere Projekte.”

Erfolgreiches Projekt

fordert Vertrauen

So ist eine DMC 340 U der Portalbaureihe
inklusive 5-fach-Plattenwechsler mit riist-
zeitminimierenden Spannlésungen von
AMF ausgestattet. Dies umfasst flexible
Aufspannvorrichtungen fiir vier Varianten
von Bauteilen, die paarweise aufgespannt
und bearbeitet werden. ,Das sind die
Seitenwande fiir die Auslage, die am Ende
jeder Maschine beziehungsweise des
Druckvorgangs die Papierbogen auf-
stapeln”, erklart Wiegand.

Fir die Fixierung der Gussteile in der
ersten und zweiten Aufspannung sorgt
eine Kombination aus hydraulischen Nie-
derzugspannern und anschwimmenden
Unterstiitzungselementen, um eine ideale
Ebenheit der Teile zu gewahrleisten. An-
schlieRend wird die Gusshaut entfernt, die
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Kontur vorgefrast und es werden Bohrun-
gen sowie Gewinde eingebracht. Darunter
sind auch die Bohrungen fiir die Nullpunkt-
spannbolzen, die fiir die dritte Aufspan-
nung - die Werkstlick-Direktspannung -
bendotigt werden. Nach Freigabe der Bau-
teile vor dem Wenden entspannen sich die
bearbeiteten Gussteile. Um 180° gewen-
det, nehmen jetzt die Nullpunktspannmo-
dule die eingeschraubten Spannbolzen auf
und fixieren die Bauteile direkt, verzugsfrei
und rundum zugénglich fir eine Finf-
seitenbearbeitung. Um die Kapazitdten
des Plattenwechslers zu erweitern und die
Flexibilitdt zu maximieren, befinden sich
auf Maschinenpaletten AMF-Nullpunkt-
spannstationen, die einen raschen und
prazisen Vorrichtungswechsel erlauben.

Hohe Flexibilitat

Der eigentliche Clou der Aufspannvorrich-
tungen ist jedoch ihre Flexibilitat. Auf
einer Grundplatte sind zwei verschiebbare
Aufbauplatten montiert. Hydraulische Ab-
stiitzelemente, die nur abgesteckt sind,
lassen sich ganz einfach versetzen. So
kdnnen die Vorrichtungen nicht nur zwei
paarweise zusammengehdrige Seitenteile
aufnehmen, die nach dem Wenden fiinf-
seitig bearbeitbar sind. Es kdnnen auch
alle vier Varianten der Bauteile in den
jeweiligen Bearbeitungszustanden auf-

Damit die Werker bei der hohen Komplexitt
noch den Uberblick behalten, sind die fiir das
jeweilige Bauteil passenden Positionen farbig
codiert.

gespannt werden. Damit die Werker bei
dieser hohen Komplexitat noch den Uber-
blick behalten, sind die fiir das jeweilige
Bauteil passenden Positionen farbig
codiert. ,Das schafft uns die notwendige
Sicherheit und sorgt fiir Schnelligkeit
beim hauptzeitparallelen Vorriisten®, ver-
sichert Wiegand. Dazu gibt es fiir jedes
Bauteil sowohl einen Aufspannplan als
auch einen Riistplan, die an der Maschine
zur Verfligung stehen.

Koenigs Disziplin
Derart bearbeitete Bauteile gelangen
schlieBlich zum Finishing in einen klima-
tisierten Bereich. Dort passen sie sich
Uber 24 Stunden an die konstanten 22°C
an, bevor sie auf einer hochgenauen Dixi
270 U endbearbeitet und auf einer Zeiss
Portalmessmaschine vermessen wer-
den. ,Jedes Teil, hundertprozentig”, be-
tont Wiegand. Danach geht es ab zur
Montage nach Radebeul. Mit Mut und
Beharrlichkeit zeigen die Verantwortli-
chen bei Koenig & Bauer Industrial, dass
sich Innovation und Disziplin gemeinsam
mit intelligenter Spanntechnik lohnen
konnen. So bleiben Knowhow, Kompe-
tenz und Arbeitspldtze in Wiirzburg.
B www.amf.de
2 www.koenig-bauer.com/de
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