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Viel Futter fur den

Produktivitatshunger

Mit groBer Fertigungstiefe stellt die Zimmerlin GmbH in Botzingen Domdeckel und andere Verschliisse aus
Edelstahl fiir Behélter her. Damit dies auch effizient geschieht, kommt auf dem neu angeschafften vertikalen
CNC-Drehzentrum von Mazak ein zentrisch spannendes 8-Backenfutter mit 1000 mm Durchmesser und
Backenschnellwechselsystem von R6hm zum Einsatz.

A Mit dem seit Anfang 2014 eingesetzten 8-Backen-Futter von R6hm mit Backen-Schnellwech-
selsystem reduziert Zimmerlin die Rustzeiten deutlich

) »Das neue, grofle Kraftspannfutter
von Réhm unterstiitzt uns optimal in

dem Bestreben, die Produktion stindig zu
optimieren”, betont Daniel Thoma, Ge-
schiftsfiithrer und zweite Generation im
1966 in Botzingen am Kaiserstuhl gegriin-
deten Familienunternechmen Zimmerlin
GmbH. ,Zusammen mit dem neuen, ver-
tikalen CNC-Drehzentrum von Mazak
konnten wir die unproduktiven Nebenzei-
ten deutlich reduzieren®, berichtet Maschi-
nenbautechniker Jirgen Helde. Maschine

» (v.li.n.re) Trotz
Losgréfe eins die
CNC-Fertigung bei
Zimmerlin Standard

Komplexe Spannsi-
tuationen hat Zim-
merlin mit eigenen
Spannbacken geldst

Durch spezielle
Spannbacken ist die
3-Seiten-Bearbei-
tung moglich

dima 2.2015

und Futter erméglichen nun die Bearbei-
tung grofier Werkstiicke bis 1250 mm
Durchmesser und 2000 mm Héhe in ein
bis zwei Aufspannungen. ,Frither mussten
wir mindestens zwei Maschinen einsetzen
und mehrmals umspannen®, erinnert sich
Helde. Fiir die schnelle und effiziente Fer-

tigung von Domdeckeln und anderen Ver-

schlitssen aus Edelstahl fiir Behilter, worauf

sich Zimmerlin spezialisiert hat, bringt das
seit Anfang 2014 eingesetzte Futter deutli-

che Verbesserungen.

Prozesse in grofBer Fertigungstiefe im
Haus Wenn die Experten vom Kaiserstuhl
sich an die Arbeit machen, so handelt es sich
meist um Sonderanfertigungen, nicht selten
in Losgrof3e eins, So entstehen in der 2002 neu
erstellten Fertigungshalle in Botzingen hoch-
wertige Behilterverschliisse, Druckverschliisse
bis 25 bar, Schauglasverschliisse, Domdeckel
sowie Mannloch- oder Handlochverschliisse.
Direkt oder tiber die Behilterbauer als Kun-
den gelangen die Produkte zu Anwendern
in den Bereichen Lebensmittel, Brauereien,
Weinkellereien genauso wie in den Pharma-,
Medizintechnik- oder Biotechnologiebereich.
Weltweit schiitzen die Kunden und Anwender
an Zimmerlin, dass die Produkte in flexiblen
Grofien und Formen bestellt werden kinnen,
zuverldssig sind und schnell geliefert werden,

Es hat sich bei Zimmerlin bewihrt, dass
man auf CNC-Technik sowie auf eine grofie
Fertigungstiefe setzt und die allermeisten Fer-
tigungsprozesse im Haus hat. So bearbeiten
die gut qualifizierten Mitarbeiter Edelstihle
aller Art, wie beispielsweise Chrom-Nickel-
oder Chrom-Nickel-Molybdin-Stihle (V2A,
V4A) oder Nickelbasislegierungen wie Has-
telloy und andere, Neben der Laserbearbei-
tung gehort das Schweifien mit Unter-Pulver-
Schweiflen und Abbrenn-Stumpfschweifen
zu einem Kernprozess, fiir den das Famili-

enunternehmen eine hohe Kompetenz und




zahlreiche Qualitatszertifikate vorweisen
kann, Darunter auch der ,,ASME Boiler and
Pressure Vessel Code", das derzeit weltweit
fithrende Regelwerk zur Konstruktion, Her-
stellung und Priifung von Druckgeriten und

druckfithrenden Komponenten,

Kontrolle (iber Fertigungszeiten und Lie-
fertermine Dariiber hinaus werden die Pro-
zesse Drehen, Frisen, Schleifen, Polieren und
Strahlen ebenfalls im Haus durchgefiihrt.
Geschiftsfithrer Thoma erkliart auch war-
um: ,,So haben wir die volle Kontrolle tiber
Qualitdt und Fertigungszeiten und kénnen
unsere Kunden schnell und piinktlich belie-
fern.” Durch alle diese Qualititsfaktoren hat
sich Zimmerlin unter den wenigen Wettbe-
werbern eine herausragende Stellung erar-
beitet. Wer so unterwegs ist, hat auch hohe
Anforderungen an seine Lieferanten.

Und so ist auch das seit Januar 2014
eingesetzte Kraftspannfutter mit 1000 mm
Durchmesser vom Spezialisten Rohm eine
Sonderanfertigung, die der Rohm-Konstruk
teur Roland Miehlich am Standort Dillingen
mafigeblich aus dem 3-Backen-Standardfutter
entwickelt hat. Das Futter mit Keilhakensys-
tem aus dem ,DURO-NC" Programm zeich
net sich durch schnelle Backenwechsel, hohe
Spanngenauigkeit und grofle Spannkraft aus.
Bei Zimmerlin ist es auf das neu angeschaffte,
grofe vertikale Mazak Bearbeitungszentrum
montiert. Es wurde mit drei Komplettsitzen
Grundbacken in den Lingen 300, 400 und
450 mm ausgeliefert und kann Werkstiicke
bis 1250 mm Durchmesser schnell und sicher
spannen. Und diese sind nicht selten bis zu
2000 mm hoch.

Die Aufsatzbacken fiir die Werkstuick
spannung hat Zimmerlin selbst gefertigt,

genauso wie sie die Maschine nachtriglich

umgebaut und an die eigenen Bediirfnisse

angepasst haben - auch das ein Ausdruck
grofitmoglicher Spezialisierung und hochs-
tem Qualititsanspruch. Die eigens herge-
stellten Spannbacken erméglichen die not

wendige Dreh-Bearbeitung von drei Seiten
in einer Aufspannung. ,An der Schnittstelle
von Deckel zu Behilter entscheidet sich oft
die Qualitit des Endproduktes. Deshalb ist
hier grofitmogliche Prizision gefordert”, er-
klart Helde. ,Durch diese Art der Aufspan-
nung schaffen wir beste Werte hinsichtlich
Plangenauigkeit und Ebenheit.”

Backenfutter an Fertigungsbediirfnisse
angepasst Mit den acht Backen des zen
trisch spannenden Futters lassen sich die
groflen und diinnwandigen Werkstiicke si-
cher und verformungsfrei aulspannen. ,,Ein
ganz wichtiger Aspekt”, betont Helde. Die
Backen konnen leicht versetzt, gewendet oder
gewechselt werden. Die Spanngenauigkeit
des Futters bleibt dabei voll erhalten. Und
der Backenwechsel gelingt Dank des Rohm
Schnellwechselsystems in kurzer Zeit. Rohm
Fachberater Michael Schmitz erklirt, warum:
»Das Rohm Backen-Schnellwechselsystem
ldsst sich aufgrund der Zentralentriegelung
kinderleicht bedienen. Mit einem einzigen
Handgriff sind alle acht Backen entriegelt.”
Der schnelle und einfache Wechsel ist Fein-
werk-Mechanikermeister Christian Jenne
besonders wichtig: ,,Gerade weil wir hiufig
Einzelstiicke oder kleine Stiickzahlen her-
stellen, miissen unproduktive Ristvorginge
wie ein Backenwechsel so schnell wie még-
lich gehen. Mit dem neuen 8-Backen-Futter
von Réhm haben wir die Riistzeiten signifi-
kant reduziert.” Und Werkstattmeister Peter
Reisacher, der an der Ausarbeitung des Fer-
tigungskonzepts ebenso mitgewirkt hat, er-
ginzt: ,Zusammen mit der neuen Maschine
spart uns das neue Backenfutter eine Menge
Riistarbeit und Riistzeit ein.”

Inzwischen werden nicht nur die groflen
Werkstiicke auf dem neuen Bearbeitungszen
trum und dem ideal passenden Futter bear-
beitet, sondern auch kleinere Teile. ,Einfach
weil’s so schnell und bequem geht”, meint
Helde abschlieffend. Und Schmitz betont die
Offenheit, mit der man bei Zimmerlin neue
Dinge angeht und durch eigene Uberlegun
gen und Fertigungskompetenz sogar noch
weitere Verbesserungen erreicht. ,,Das zeigl,
dass man voll hinter neuen Produktionsmit-
teln und —formen steht.”

P www. zimmerlin.de P www.roehm.biz
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