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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

- Backenfutter

Mit dem seit
Anfang 2014 einge-
setzten 8-Backenfut-
ter von Réhm mit
Backen-Schnell-
wechselsystem redu-
ziert Zimmerlin die
Riistzeiten deutlich

GroBes Backenfutter fiir die Herstellung von Domdeckeln und Behiltern

Futter fur den

Produktivitatshunger

Schneller und effizienter: Bei der Fertigung von Domdeckeln und anderen Ver-
schlissen aus Edelstahl bringt ein zentrisch spannendes 8-Backenfutter mit
1000 mm Durchmesser und Backenschnellwechsler deutliche Verbesserungen.

VON FRANK HEILER

=> Mit grofler Fertigungstiefe stellt die
Zimmerlin GmbH in Bétzingen Dom-
deckel und andere Verschliisse aus Edel-
stahl fiir Behiilter her. Was 1966 als kleiner
Betrieb zur Produktion von Edelstahltei-
len fitr Weinbau- und Kellereibetriebe be-
gann, hat sich bis heute zu einem weltweit
agierenden Spezialanbieter fiir Behilter-
verschliisse entwickelt. Schnell und prizi-
se gefertigte, sichere und dichte Deckel in
allen benotigten Maflen tiberzeugen die
Kunden in aller Welt.

Fiir die Bearbeitung grofler Teile auf
dem neu angeschafften vertikalen CNC-
Drehzentrum von Mazak haben die Ex-

perten von R6hm, Sontheim, ein zentrisch
spannendes 8-Backenfutter mit 1000 mm
Durchmesser und Backenschnellwechsel-
system geliefert. Durch diese MafRnahmen
wurde die Produktion deutlich effizienter.

»Das neue, grofie Kraftspanntutter von
Réhm unterstiitzt uns optimal in dem Be-
streben, die Produktion stindig zu opti-
mieren«, betont Daniel Thoma, Geschifts-
fiihrer und zweite Generation im 1966 in
Botzingen am Kaiserstuhl gegriindeten
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Familienunternehmen Zimmerlin GmbH.
»Zusammen mit dem neuen, vertikalen
CNC-Drehzentrum von Mazak konnten
wir die unproduktiven Nebenzeiten deut-
lich reduzieren«, berichtet Maschinenbau-
techniker Jiirgen Helde. Maschine und
Futter ermoglichen nun die Bearbeitung
grofier Werkstiicke bis 1250 mm Durch-
messer und 2000 mm Héhe in ein bis zwei
Aufspannungen. »Frither waren wir dazu
gezwungen, mindestens zwei Maschinen
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einzusetzen und mehrmals umzuspan-
nen«, erinnert sich Helde. Fiir die schnelle
und effiziente Fertigung von Domdeckeln
und anderen Verschliissen aus Edelstahl
tir Behilter — die Domiine, auf die sich
Zimmerlin spezialisiert hat — bringt das
seit Anfang 2014 eingesetzte Futter deut-
liche Verbesserungen.

Prozesse in grofier
Fertigungstiefe im Haus

Wenn die Experten vom Kaiserstuhl sich
an die Arbeit machen, handelt es sich meist
um Sonderanfertigungen, nicht selten in
Losgrofle eins. So entstehen in der 2002
neu erstellten Fertigungshalle in Botzingen
hochwertige Behilterverschliisse, Druck-
verschliisse bis 25 bar, Schauglasverschliis-
se, Domdeckel sowie Mannloch- oder
Handlochverschliisse. Direkt oder tiber die
Behilterbauer als Kunden gelangen die
Produkte zu Anwendern in den Bereichen
Lebensmittel, Brauercien, Weinkellereien
genauso wie in den Pharma-, Medizin-
technik- oder Biotechnologiebereich.
Weltweit schiitzen die Kunden und An-
wender an Zimmerlin, dass die Produk-
te in flexiblen Grdflen und Formen be-
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Das neue Kraft-
spannfutter Duro-NC
von Réhm unter-
stiitzt die Bearbei-
tung von Werkstii-
cken in LosgréBe
eins

Zimmerlin opti-
miert seine Ferti-
gung durch eigene
Spannbacken und
Maschinenumbau-
ten

stellt werden kénnen, zuverldssig sind und
schnell geliefert werden.

Es hat sich bei Zimmerlin bewihrt, dass
man auf CNC-Technik sowie auf eine gro-
e Fertigungstiefe setzt und die allermeis-
ten Fertigungsprozesse im Haus hat. So
bearbeiten die gut qualifizierten Mitarbei-
ter Edelstihle aller Art, wie beispielsweise
Chrom-Nickel- oder Chrom-Nickel-Mo-
lybddn-Stihle (V2A, V4A), oder Nickel-
basislegierungen wie Hastelloy und ande-
re. Neben der Laserbearbeitung gehért das
Schweifien mit Unter-Pulver-Schweifien
und Abbrenn-Stumpfschweiflen zu einem
Kernprozess, fiir den das Familienunter-
nehmen eine hohe Kompetenz und zahl-
reiche Qualititszertifikate vorweisen kann.
Darunter auch der »ASME Boiler and Pres-
sure Vessel Codes, das derzeit weltweit fith-
rende Regelwerk zur Konstruktion, Her-
stellung und Priifung von Druckgeriten
und druckfithrenden Komponenten. Nach
dem ASME Code gefertigte Bauteile wer-
den nicht nur in den USA und Kanada,
sondern auch in iiber 100 weiteren Lin-
dern anerkannt. Mit einer Réntgenanlage
werden die Nihte nach dem Schweiflen
auf ihre Qualitit kontrolliert. »

VISUAL OPTICAL
SYSTEM

Den wahren
Wert erkennt
man in jedem
Detail.

MARPOSS
Schaltmesssystem
mit optischer Mehr-
kanaliibertragung

...noch schnellere
Dateniibertragung
zwischen Sender

und Empfanger.

Iz
MARPOSS

Ihr globaler Partner fiir Fertigungsmesstechnik
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-2 Backenfutter

>»> Kontrolle liber Fertigungszeiten

und Liefertermine

Dartiber hinaus werden die Prozesse Dre-
hen, Frisen, Schleifen, Polieren und Strah-
len ebenfalls im Haus durchgeftihrt. Ge-
schiftsfithrer Thoma erklirt auch, warum:
»S0 haben wir die volle Kontrolle iiber
Qualitit und Fertigungszeiten und koén-
nen unsere Kunden schnell und piinktlich
beliefern.« Durch alle diese Qualititsfak-
toren hat sich Zimmerlin unter den weni-
gen Wettbewerbern eine herausragende
Stellung erarbeitet. Wer so unterwegs ist,
hat auch hohe Anforderungen an seine
Lieferanten.

Und so ist auch das seit Anfang 2014
eingesetzte Kraftspannfutter mit 1000 mm
Durchmesser vom Spezialisten Rohm eine
Sonderanfertigung, die der R6hm-Kon-
strukteur 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 Spanngenauigkeit
und grof8e Spannkraft aus. Bei Zimmerlin
ist es auf dem ebenfalls neu angeschafften,
grofien vertikalen Mazak-Bearbeitungs-
zentrum montiert. Es ist mit drei Kom-
plettsitzen Grundbacken in den Lingen
300, 400 und 450 mm ausgeliefert und
kann Werkstiicke bis 1250 mm Durch-
messer schnell und sicher spannen. Die
sind nicht selten bis zu 2000 mm hoch.

Die Aufsatzbacken fiir die Werkstiick-
spannung hat Zimmerlin selbst gefertigt,
genauso wie sie die Maschine nachtriglich
umgebaut und an die eigenen Bediirfnisse
angepasst haben — auch das ein Ausdruck
groftmoglicher  Spezialisierung und
hochsten Qualititsanspruchs. Die eigens
hergestellten Spannbacken ermdglichen
die notwendige Drehbearbeitung von drei
Seiten in einer Aufspannung. »An der
Schnittstelle von Deckel zu Behiilter ent-
scheidet sich oft die Qualitit des Endpro-
duktes. Deshalb ist hier grofitmogliche
Priizision gefordert«, erklirt Helde. »Durch
diese Art der Aufspannung schaffen wir
beste Werte hinsichtlich Plangenauigkeit
und Ebenheit.« '

Backenfutter an die
Fertigungsbediirfnisse angepasst
Mit den acht Backen des zentrisch span-
nenden Futters lassen sich die groflen und

Durch spezielle Spannbacken ist die
3-Seiten-Bearbeitung méglich

diimnwandigen Werkstiicke sicher und

verformungsfrei aufspannen. »Ein ganz
wichtiger Aspekte, betont Helde. Die Ba-
cken kinnen leicht versetzt, gewendet oder
gewechselt werden. Die Spanngenauigkeit
des Fulters bleibt dabei voll erhalten. Und
der Backenwechsel gelingt dank des
Réhm-Schnellwechselsystems in kurzer
Zeit. Rohm-Fachberater Michael Schmitz
erkldrt, warum: » Dieses Backen-Schnell-
wechselsystem lisst sich aufgrund der
Zentralentriegelung kinderleicht bedie-
nen. Mit einem einzigen Handgriff sind
alle acht Backen entriegelt.«

Der schnelle und einfache Wechsel ist
Feinwerk-Mechanikermeister Christian

& Carl Hanser Yerlag, Miinchen

Jenne besonders wichtig: »Gerade weil wir
hiufig Einzelstiicke oder kleine Stiickzah-
len herstellen, miissen unproduktive Riist-
vorginge wie ein Backenwechsel so schnell
wie moglich gehen. Mit dem neuen 8-
Backenfutter von Réhm haben wir die
Riistzeiten signifikant reduziert.« Und
Werkstattmeister Peter Reisacher, der an
der Ausarbeitung des Fertigungskonzepts
ebenso mitgewirkt hat, ergiinzt: »Zusam-
men mit der neuen Maschine spart uns das
neue Backenfutter eine Menge Riistarbeit
und Riistzeit ein.«

Passgenaue
Backenfutterlosung

Inzwischen werden nicht nur die grofien
Werkstiicke auf dem neuen Bearbeitungs-
zentrum und dem ideal passenden Futter
bearbeitet, sondern auch kleinere Teile.
»Einfach weil’s so schnell und bequem
gehte, meint Helde abschlieffend. Und

E Jiirgen Helde
(links): »Wir konn-
ten die unprodukti-
ven Nebenzeiten
deutlich reduzie-
ren.« Michael
Schmitz, Rohm:
»Wir haben Zim-
merlin mit einer
passgenauen
Losung helfen
kénnen«

Schmitz betont die Offenheit, mit der man
bei Zimmerlin neue Dinge angeht und
durch eigene Uberlegungen und Ferti-
gungskompetenz sogar noch weitere Ver-
besserungen erreicht. »Das zeigt, dass man
voll hinter neuen Produktionsmitteln und
-formen steht.«

Beste Voraussetzungen fiir einen Spann-
technikspezialisten wie R6hm, der seinen
Kunden mit konstruktiven Tdeen passge-
naue Losungen bieten kann. i
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