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Futter fur den
Produktivitatshunger

Mit grofier Fertigungstiefe stellt die Zimmerlin GmbH Domdeckel und andere Verschliisse aus Edelstahl fiir
Behalter her. Flr die Bearbeitung von groBen Teilen auf dem neu angeschafften vertikalen CNC-Drehzentrum
von Mazak haben die Experten von R6hm ein zentrisch spannendes 8-Backenfutter mit 1.000 mm Durchmes-
ser und Backenschnellwechselsystem geliefert. Dadurch wurde die Produktion deutlich effizienter

uns optimal in dem Bestreben, die Produktion stiindig

zu optimieren, betont Daniel Thoma, Geschiftsfithrer
und zweite Generation im 1966 in Bétzingen gegriindeten
Familienunternehmen Zimmerlin GmbH. ,Zusammen mit
dem neuen, vertikalen CNC-Drehzentrum von Mazak konn-
ten wir die unproduktiven Nebenzeiten deutlich reduzieren®
berichtet Maschinenbautechniker Jiirgen Helde.

1 D\ asneue, grofie Kraftspannfutter von Réhm unterstiitzt
)

Prozesse in grofier Fertigungstiefe im Haus

Maschine und Futter erméglichen nun die Bearbei tung grofier
Werkstiicke bis 1.250 mm Durchmesser und 2.000 mm Héhe
inein bis zwei Aufspannungen. ,Frither mussten wir mindes-
tens zwei Maschinen einsetzen und mehrmals umspannen®,
Fiir die schnelle und effiziente Fertigung von Domdeckeln
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Das Kraftspannfutter
Duro-NC von Réhm er-
maglicht die Bearbeitung
groBer Werkstiicke bis
1.250 mm Durchmesser
und 2.000 mm Haéhe in ein
bis zwei Aufspannungen.
Duro-NC unterstiitzt die
Bearbeitung von Werk-

stiicken in LosgrdBen eins.

und anderen Verschliissen aus
Edelstahl fiir Behilter, woraufsich
Zimmerlin spezialisiert hat, bringt
das seit Anfang 2014 eingesetzte
Futter deutliche Verbesserungen.
Wenn die Experten vom Kaiser-
stuhl sich an die Arbeit machen,
so handelt es sich meist um Son-
deranfertigungen, nicht selten in
Losgrofie eins. So entstehen in der
2002 neu erstellten Fertigungshalle
in Bétzingen hochwertige Behil-
terverschliisse, Druckverschliisse
bis 25 bar, Schauglasverschliisse,
Domdeckel sowie Mannloch- oder
Handlochverschliisse. Direkt oder




Komplexe
Spannsituationen hat
Zimmerlin mit eigenen
Spannbacken gelost und
seine Fertigung auch durch
Maschinenumbauten
optimiert.

Durch spezielle Spannba-
cken ist die 3-Seiten-Bear-
beitung moglich. Die prazise
Bearbeitung der Schnitt-
stellen zwischen Behélter
und Verschlussdeckel ist bei
Zimmerlin alternativlos.

iiber die Behilterbauer als Kunden gelangen die Produkte die gut qualifizierten Mitarbei-
zu Anwendern in den Bereichen Lebensmittel, Brauereien, ter Edelstahle aller Art, wie bei-
Weinkellereien genauso wie in den Pharma-, Medizintech- spielsweise Chrom-Nickel- oder
nik- oder Biotechnologiebereich. Weltweit schidtzen Kunden Chrom-Nickel-Molybddn-Stédhle
und Anwender, dass die Produkte in flexiblen Gréfien und oder Nickelbasislegieruangen. Ne-
Formen bestellt werden kénnen, zuverldssig sind und schnell ben der Laserbearbeitung gehort
geliefert werden. das Schweiffen mit Unter-Pulver-
Es hat sich bei Zimmerlin bewiihrt, dass man auf CNC- Schweiffen und Abbrenn-Stumpf-
Technik sowie auf eine grofie Fertigungstiefe setzt und die schweifien zu einem Kernprozess,
allermeisten Fertigungsprozesse im Haus hat. So bearbeiten fiir den das Familienunternehmen

DIE MULTITALENTE
PRECITRAME Serie MTR400H

= Hochst komplexe Bearbeitungsoperationen mit bis zu
5-Achsen-interpolation

» 6-Seiten Bearbeitung mit A-/B-Spanntung

e Hochste Produktivitat im Doppeltaktverfahren

» Drehtechnologie durch C-Achsen mit 11 kW Antriebsleistung

PRECITRAME
MACHINES SA

INNOVATIVE
MACHINING
SOLUTIONS

MB s

It o MACHINES SA
i"'*“ Yﬂs Cele==iEl Grand-Rue 5

Www.precitrame'_;c_om ' Halle 3, Stand 3A61 kel




SPANNTECHNIK ’

zahlreiche Qualititszertifikate vorweisen kann. Darunter auch
den ,ASME Boiler and Pressure Vessel Code” das derzeit welt-
weit fithrende Regelwerk zur Konstruktion, Herstellung und
Priifung von Druckgeriten und druckfiihrenden Komponen-
ten. Nach diesem Code gefertigte Bauteile werden nicht nur
in den USA und Kanada, sondern auch in iiber 100 weiteren
Léndern anerkannt. Mit einer Réntgenanlage werden die Nih-
te nach dem Schweifien auf ihre Qualitit kontrolliert.

Kontrolle iiber Fertiungszeiten und Liefertermine

Dariiber hinaus werden die Prozesse Drehen, Frisen, Schlei-
fen, Polieren und Strahlen ebenfalls im Haus durchgefiihrt.
Geschiftsfithrer Thoma erklidrt auch, warum: , So haben wir
die volle Kontrolle tiber Qualitit und Fertigungszeiten und
kénnen unsere Kunden schnell und piinktlich beliefern”
Durch alle diese Qualitidtsfaktoren hat sich Zimmerlin unter
den wenigen Wettbewerbern eine herausragende Stellung
erarbeitet. Wer so unterwegs ist, hat auch hohe Anforderun-
gen an seine Lieferanten. Und so ist auch das seit Januar ein-
gesetzte Kraftspannfutter mit 1.000 mm Durchmesser von
Rohm eine Sonderanfertigung, die der Réhm-Konstrukteur
Roland Miehlich am Standort Dillingen mafigeblich aus dem
3-Backen-Standardfutter entwickelt hat.

Das Futter mit Keilhakensystem aus dem Duro-NC Programm
zeichnet sich durch schnelle Backenwechsel, hohe Spannge-
nauigkeit und grofie Spannkraft aus. Bei Zimmerlin ist es auf
dem ebenfalls neu angeschafften, groflen vertikalen Mazak
Bearbeitungszentrum montiert. Es ist mit drei Komplettsitzen
Grundbacken in den Léngen 300, 400 und 450 mm ausgeliefert
und kann Werkstiicke bis 1.250 mm Durchmesser schnell und
sicher spannen. Die sind nicht selten bis zu 2.000 mm hoch.
Die Aufsatzbacken fiir die Werkstiickspannung hat Zimmer-
lin selbst gefertigt, genauso wie sie die Maschine nachtrig-
lich umgebaut und an die eigenen Bediirfnisse angepasst
haben. Die eigens hergestellten Spannbacken erméglichen
die notwendige Dreh-Bearbeitung von drei Seiten in einer
Aufspannung.

»An der Schnittstelle von Deckel zu Behilter entscheidet sich
oftdie Qualitdt des Endproduktes. Deshalb ist hier gréfitmég-
liche Prizision gefordert”, erkldrt Helde. ,Durch diese Art der
Aufspannungschaffen wir beste Werte hinsichtlich Plangenau-
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Jiirgen Helde (li.]

.Wir konnten die unproduk-
tiven Nebenzeiten deutlich
reduzieren.”

Michael Schmitz, R6hm:
Wir haben Zimmerlin mit
einer passgenauen Losung
helfen kénnen."

Christian Jenne:

.Mit dem neuen
8-Backen-Futter
von Rohm haben
wir die Riistzeiten
signifikant
reduziert.”

igkeit und Ebenheit." Mit den acht
Backen des zentrisch spannenden
Futters lassen sich die grofien und
diinnwandigen Werkstiicke sicher
und verformungsfrei aufspannen.
»Ein ganz wichtiger Aspekt, betont
Helde. Die Backen kénnen leicht
versetzt, gewendet oder gewech-
selt werden. Die Spanngenauig-
keit des Futters bleibt dabei voll
erhalten. Und der Backenwechsel
gelingt dank des Schnellwechsel-
systems in kurzer Zeit.

Passgenaue Backenfutterlosung

R6hm Fachberater Michael Schmitz
erkldrt, warum: ,DasRohm Backen-
Schnellwechselsystem lisst sich
aufgrund der Zentralentriegelung
kinderleicht bedienen. Mit einem
einzigen Handgriff sind alle acht
Backen entriegelt." Der schnelle
und einfache Wechsel ist Feinwerk-
Mechanikermeister Christian Jen-
ne besonders wichtig: ,Gerade weil
wir hdufig Einzelstiicke oder klei-
ne Stiickzahlen herstellen, miis-
sen unproduktive Riistvorginge
wie ein Backenwechsel so schnell
wie moglich gehen. Mit dem neuen
8-Backen-Futter von R6hm haben
wir die Riistzeiten signifikant redu-
ziert Werkstattmeister Peter Rei-
sacher, deran der Ausarbeitungdes
Fertigungskonzepts ebenso mit-
gewirkt hat, ergidnzt: ,Zusammen
mit der neuen Maschine spart uns
das neue Backenfutter eine Menge
Riistarbeit und Riistzeit ein”

Inzwischen werden auch kleinere
Teile auf dem neuen Bearbeitungs-
zentrum und dem ideal passenden
Futter bearbeitet. ,Einfach weil's so
schnellund bequem geht", so Jiirgen
Helde. Michael Schmitz betont die
Offenheit, mit der man bei Zimmer-
lin neue Dinge angeht und durch
eigene Uberlegungen und Ferti-
gungskompetenz sogar noch wei-
tere Verbesserungen erreicht. ,Das
zeigt, dass man voll hinter neuen
Produktionsmitteln und -formen
steht Beste Voraussetzungen fiir
einen Spanntechnikspezialisten
wie Rohm, der seinen Kunden mit
konstruktiven Ideen passgenaue
Ldsungen bieten kann. |
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