m PERIPHERIE WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Spannvorrichtungen und hydraulische Spannelemente

Koenigs Disziplin

Wo friher elf Mal gespannt wurde, genligen heute nur drei Aufspannungen in der GrofBteile-
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fertigung beim Druckmaschinenhersteller Koenig & Bauer Industrial. Eine entscheidende

Rolle spielen dabei die individuellen Spannlésungen von AMF.

iirgen Wiegand von Koenig &

Bauer Industrial in Wiirzburg

erlebt die Fortschritte jeden Tag
aufs Neue. ,Wir haben in den Jahren
2015 bis 2018 die Fertigung der Gestel-
le fiir die Bogenoffsetmaschinen prak-
tisch komplett runderneuert®, berichtet
er. ,Mit neuen Maschinen, Automati-
sierung und intelligenter Werkstiick-
spanntechnik haben wir die Fertigungs-
zeiten drastisch gesenkt, die Produktivi-
tit erheblich verbessert und so Kompe-
tenz und Arbeitsplétze in Wiirzburg
gehalten®, freut sich der Vorarbeiter der
GroBteilfertigung beim altesten Druck-
maschinenhersteller der Welt.

,Wir sind nun nicht nur schneller,
sondern auch viel flexibler®, ergianzt der
verantwortliche Programmierer Klaus
Kiinzig. Neben den DMG-Maschinen
tragt vor allem die Spanntechnik von
Andreas Maier aus Fellbach (AMF) zu
Schnelligkeit und Flexibilitét bei. Die
Experten fiir Spanntechnik haben unter
anderem sechs Paletten an zwei Bear-
beitungszentren mit Aufspannplatten
ausgeriistet. Was erst mal alltdglich und
unspektakular klingt ist im Detail
hochst anspruchsvoll.

Bei Prazision ware eine
Haaresbreite viel zu ungenau

,Fur das, was wir mechanisch fertigen,
wire Haaresbreite viel zu dick®, versi-
chert Wiegand. Fiir die Herstellung der
Herzstiicke, der Boxen, wie die Gestelle
intern heiBen, die die Druckzylinder,
Walzen und Trommeln oder sonstige
Zusatzmodule aufnehmen, gelten Tole-
ranzen von nur zehn Mikrometer

(10 um). Komplette Gestelle oder deren
Seitenteile aus Grauguss GG25 der
eigenen GieBerei erfordern eine MaB3-
haltigkeit und Passgenauigkeit bei
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Parallelitdt und Bohrbildern, die man
sich bei solchen GroBteilen nur schwer

vorstellen kann. Denn die Anschlussfla-

chen miissen exakt passen.

Als 2015 die GroBteilefertigung von
Radebeul und aus Osterreich bei der
neu gegriindeten Koenig & Bauer
Industrial in Wiirzburg zusammengezo-
gen wird, kommt auch eine ‘DMC 210’
aus Osterreich an den Main — und AMF
ins Spiel. Fiir das hauptzeitparallele
Riisten auf insgesamt drei Paletten fer-
tigen die Fellbacher Spannexperten
modulare Spannvorrichtungen und
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greifen bei den hydraulischen Spannele-
menten und der Nullpunktspanntechnik
auf Thr umfangreiches Standardportfo-
lio zuriick. Weil die Maschine iiber keine
eigene Spannhydraulik verfiigt, steuert
AMF auch das Hydraulikaggregat bei.
»Wir haben mit diesen Spann- und
Vorrichtungslosungen die Maschine
schnell an die Leistungs- und Kapazi-
titsgrenze gebracht, so dass wir inzwi-

4 Klaus Kiinzig, Koenig & Bauer, Erik Laubengeiger, AMF und Jiirgen Wiegand, Koenig &

Bauer, werden in Zukunft weitere Maschinen umstellen (von links) © AmMF

schen mit einer neuen Maschine
planen®, restimiert Wiegand das erste
Projekt der Zusammenarbeit. ,Dieses
erste Projekt ist sicherlich auch unter
dem Aspekt des gegenseitigen Kennen-
lernens zu sehen®, bestitigt Erik Lau-
bengeiger Verkaufsleiter Inland von
AMF. ,Und da wir hier {iberzeugt
haben, folgten weitere Projekte.“

Erfolgreiches Erstprojekt

So ist eine ‘DMC 340 U’ der Portalbau-
reihe inklusive 5-fach-Plattenwechsler
mit riistzeitminimierenden Spannlo-
sungen von AMF ausgestattet. Das
umfasst flexible Aufspannvorrichtun-
gen fiir vier Varianten von Bauteilen,
die paarweise aufgespannt und bearbei-
tet werden.

Fiir die Fixierung der Gussteile in
der ersten und zweiten Aufspannung
sorgt eine Kombination aus hydrauli-
schen Niederzugspannern, und
anschwimmenden Unterstiitzungsele-
menten damit eine perfekte Ebenheit
der Teile gewéhrleistet werden kann.
Nun wird die Gusshaut entfernt, die
Kontur vorgefrast, werden Bohrungen
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und Gewinde eingebracht. ,Darunter
sind auch die Bohrungen fiir die Null-
punktspannbolzen, die fiir die dritte
Aufspannung, die Werkstiick-Direkt-
spannung, benétigt werden®, so Lauben-
geiger. Nach Freigabe der Bauteile vor
dem Wenden entspannen sich die bear-
beiteten Gussteile. Um 180° gewendet,
nehmen jetzt die Nullpunktspann-
module die eingeschraubten Spannbol-
zen auf und fixieren die Bauteile direkt,
verzugsfrei und rundum zuganglich fiir
eine Fiinfseitenbearbeitung. Um die
Kapazititen des Plattenwechslers zu
erweitern und die Flexibilitit zu maxi-
mieren befinden sich auf Maschinenpa-
letten AMF-Nullpunktspannstationen,
die einen schnellen und prizisen Vor-
richtungswechsel erméglichen.

Mit Riist- und Aufspannplanen
Komplexitat reduzieren

Der Clou ist jedoch die Flexibilitat der
Aufspannvorrichtungen. Auf einer
Grundplatte sind zwei verschiebbare
Aufbauplatten montiert. Hydraulische
Abstiitzelemente, die nur abgesteckt
sind, konnen einfach versetzt werden.
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So konnen die Vorrichtungen nicht nur
zwei paarweise zusammengehorige Sei-
tenteile aufnehmen, die sich nach dem
Wenden fiinfseitig bearbeiten lassen. Es
konnen auch alle vier Varianten der
Bauteile in den jeweiligen Bearbei-
tungszustianden aufgespannt werden.
Damit die Werker bei dieser unvorstell-
baren Komplexitit noch den Uberblick
behalten, sind die fiir das jeweilige
Bauteil passenden Positionen farbig
codiert. ,Das schafft uns die notwendi-
ge Sicherheit und sorgt fiir Schnelligkeit
beim hauptzeitparallelen Vorriisten®,
versichert Wiegand. Dazu gibt es fiir
jedes Bauteil sowohl einen Aufspann-
plan als auch einen Riistplan, die an der
Maschine zur Verfiigung stehen.

Weil sich vor allem die Nullpunkt-
spanntechnik von AMF mit ihrer enor-
men Zeiteinsparung bestens bewihrt,
sind nachgelagerte Prozesse wie bei-
spielsweise das manuelle Entgraten
ebenso mit Nullpunktspannmodulen
ausgestattet. Ein entsprechend bestiick-
ter Scherenhubtisch nimmt die Bauteile
schnell und sicher in Direktspannung
auf und erméglicht ergonomisches
Arbeiten. In Summe haben intelligente
Spannlosungen von AMF erheblich zur
wirtschaftlichen Herstellung der groBen
Gestellteile beigetragen und die Prizi-
sion unterstiitzt.
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