


Die Fraseinheit (rot) kann ganz aus dem Bearbei-
tungsraum gefahren werden und stirt die Tief-
lochbearbeitung nicht. (oben) Gut geldst: Eine
spezielle Konstruktion halt die Liinetten immer
auf gleichem Abstand und sorgt deshalb fiir eine
optimale Abstiitzung des Werkzeugs.

Januar 2004 schlieBlich am Comer Sce
im Stadtchen Barzago, nahe Lecco. Dort
existiert seit 1988 die Firma Imsa s.r.l.
(Industria macchine speciali automati-
che). ,Bis dahin”, gibt er zu, ,sagte mir
dieser Name gar nichts.”

Damit diirfte er nicht alleine stehen,
aber seine Erfahrungen konnten diesen
Zustand schnell dndern: , Wir haben mit
der Imsa MF 2000 BBL die schnellste
Maschine mit der besten Performance,
die es aktuell aul diesem Gebiet gibt.”
Bei dieser Aussage bleibt wenig Lult fiir
Zweifel. Auch deshalb nicht, da Ferti-
gungsleiter Felix sofort Zahlen aul den
Tisch legt: Mit 150 mm/min Vorschub
fahrt sein Team mittlerweile mit einem
19er-Wendeschneidplattenbohrer in bis
zu 2 m Tiefe, der 19er-Einlippenbohrer
bohrt mit 80 mm in das Werkstiick, ,und
mit einem Einlippenbohrer Durchmes-
ser 15 mm erreichen wir einen Vor-
schub von 130 mm pro Minute”. Ge-
bohrt wird dabei in handelsiiblichen
Werkzeugstahl 1.2312.

Doppelt so gut wie der Wettbewerb

Das sind zundchst Werte, die wenig
aussagen, da sich beim Tieflochbohren
sehr viele Parameter zu einem verniifti-
gen Ganzen erganzen miissen. Hier
zdhlt also erst einmal die Aussage von
Horst Felix, basierend auf seiner
langjahrigen Erfahrung und auf den
Tests, die er mit anderen Herstellern ge-
fahren hat. Und die konnten - so pro-
zesssicher und wiederholbar — die Vor-
schubwerte der haliener bei weitem
nicht erreichen: ,Wir liegen mit der Im-
sa-Maschine teilweise doppelt so hoch.”

Mit bis zu 150 mm/min rauscht der
19er-WSP-Bohrer in bis zu 2 m Tiefe;
Vorschubwerte, die bis dahin fiir nicht
maglich gehalten wurden und dabei ist
das Ende der technologischen Fahnen-
stange noch nicht erreicht.

Aber auch Fertigungsprofi Felix tiber-
fielen streckenweise Zweilel, ob die Ma-
schine die aulgestellten Versprechungen
des Probelaufs im Routinealltag auch
wiirde einlosen konnen. Erst als drei Mit-
arbeiter Mitte 2004 kopfschiittelnd vor
Staunen von einer Schulung aus Italien
zurtickkamen, war klar, dass seine Ent-
scheidung richtig war. Immerhin ging es
um eine Investition von rund 680 000
Euro und dem Versprechen, dass dadurch
die bisher genutzten Bohrzentren als Tiel-
bohreinheiten obsolet werden wiirden.

Die besagten Maschinenparameter
im Hinterkopl, ging Horst Felix auch bei
der Personalentscheidung eigene Wege

SPRITZEN & GIESSEN
GroB-Spritzgusswerkzeuge

Durchlaufzeit groB geschrieben: Inner-
halb von 18 bis maximal 23 Wochen
werden aus den geschmiedeten Roh-
lingen die hochkomplexen Spritzguss-
formen fiir StoBfanger und andere GroB-
teile gefertigt.

und holte sich vom Tielbohren unbe-
leckte Mitarbeiter ins Team. Denn im
Gegensatz zu  altgedienten  Tiefloch-
bohr-Profis haben sie keine Scheu, Ma-
terial und Anlage zu qudlen: ,Die gehen
ohne Vorbehalt an die Sache und holen
die beste Leistung aus der Anlage.” Und
die sind noch nicht erreicht, denn Tests
haben gezeigt, dass durchaus noch Lult
nach oben ist: ,Da habe ich gestaunt.”
Fakt ist, dass die Imsa-Maschine bei
Zimmermann Bohrungen mit erstaunli-
chen Vorschubwerten einbringt, und
Fakt ist auch, dass Horst Felix bereits
iiber weitere Rationalisierungspotenziale
nachdenkt. Bisher lauft die MF 2000 BB

Maschinenvergleich
Maschinendaten Imsa Baureihe Ixion TBT

MF 1000 - 2000 IA 5-TLF-1600.5 BW 300
e BBL | www.ixion.de www.ibt.de
max. Bohrtiefe in einem 1000 - 2000 1600 (2100) 2000
einzigen Zyklus (mm) ,
X-Achse (mm) 1250 - 3250 | 2200 3000
Y-Achse (mm) | 10001500 | 1200 (1600) 1500
W-Achse (Bohrschlitten, An- 500 1300 1000
fahrweg ans Werkstiick) (mm) | -
A-Achse (Bohrschlitten, | +20/-20 | +25/-15 +20/-20
Kippung) (Grad) | |
max. Werkstiickhéhe (mm) 1900 -2400 | kA, >3000
Bohrdurchmesser (mm) 3-50|  bis6S 5-65 |
Bohrspindellistung (kW) 9 | kA, 19
Frasspindel:
Leistung (KW) ' 9-17 kA. 19
Drehzahl (min-1) 2500 - 4200 | 50 -5000
Drehmoment (Nm) [ 240-680 | |l B
Abmessungen Ixbxh(m) | max.59x8,03x38 | kA, | kein Standard
Preis (Euro) | 450000-700000 | 400 000650000 | KA. |
Max. Teilbelastung in t | 20 | 15 | 25 |
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Horst Felix (rechts) und Jiirgen Pfleghar: , Die Zyk-
luszeiten eines Spritzgussvorgangs sind heute der
entscheidende Faktor und die sind nur iiber opti-
mierte Kiihibohrungen zu beeinflussen. Deshalb
ist der Trend zum Tieflochbohren unverkennbar.”

rund um die Uhr mit einer bemannten
dritten Schicht. Sukzessive soll daraus
nun eine mannlose Nachtschicht wer-
den. Noch 1astet man sich zogerlich an
diesen Bereich heran, obwohl erste Ver-
suche dazu bereits erfolgreich verlaulen
sind. ,Bisher”, sagt Horst Felix, ,war
mannloses Tielbohren eigentlich kaum
ein Thema, schon aus Griinden der Pro-
zesssicherheit, Aber mit dieser Maschine
trauen wir uns das zu.”

Auf der Suche nach den maschinen-
technischen Voraussetzungen fiir diese
Leistungen kommt Jiirgen Plleghar ins
Spiel. Der Inhaber der gleichnamigen
Firma aus Weingarten ist der Vertriebs-
und Servicestiitzpunkt fiir Imsa in

Imsa MF 2000 BBT

Fiir Horst Felix von der Zimmermann Formen-
bau GmbH realisiert die Anlage bis dahin
kaum gekannte Vorschubwerte und erlaubt
daher dem GroBformenbauer eine wirtschaft-
liche Bearbeitung der bis zu 150 m Kihlboh-
rungen/Werkzeug.

Die Maschine besticht neben der konstruk-
tiven Auslegung als gekippte Gantry-Bau-
weise vor allem durch den ergonomischen

Deutschland und eigentlich nicht tiber-
rascht vom Erfolg: ,In Italien werden
dhnliche Vorschubwerte bereits  seit
Jahren gefahren.”

Bereils im Jahr 2000 hat Imsa die
Gantry-Struktur fiir seine BB-Baurcihe
cingefithrt. Sie bietet eine doppelte
Fithrung des Bohrstanders und sorgt
daher fiir ¢in erschiitterungslreies Ar-
beiten, auch bei hoch angesetztem
Bohrwerkzeug; sicherlich ein Geheim-
nis des Vorschub-Erfolgs. Die Maschi-
nen sind modular aufgebaut und kon-
nen zusatzlich mit einer separaten Fras-
einheit versehen werden, die mit 17
kW Leistung und einem Drehmoment
von 680 Nm bei 2500 min! durchaus
respektable Leistungsdaten aulweist.

Zwar verliigt auch die Zimmer-
mann-Maschine tiber diese Einheit, sie
wird aber laut Jirgen Pfleghar dort
nicht so genutzt, wie sie eigentlich

Zimmermann Formenbau GmbH

Das Unternehmen wurde 1886 gegrindet und
errang Ende der 1980er-Jahre in Fachkreisen
einen gewisssen Ruf, da erstmals Werkzeuge
gebaut wurden, die Telefonhduschen in einem
Schuss herstellten. Die Werkzeuge dafur wogen
rund 200 Tonnen. Mitte der 1990er-Jahre wur-
de das Unternehmen von der hollandischen
ATS-Gruppe Ubernommen. Seither klettern die
Auftragseingange wieder kontinuierlich nach
oben. Das Unternehmen ist spezialisert auf
GroBformen fiir Kunststoffteile im Automobilbe-

Zeitvergleich bei Zimmermann

reich wie StoBfanger, Instrumententafeln, Spoi-
ler und Schweller, nach dem Motto: ,Je groBer,
desto lieber”. Innerhalb der letzten fiinf Jahre
wurde der Maschinenpark fiir die mechanische
Bearbeitung komplett erneuert. Eine Spritzguss-
maschine sorgt zudem dafir, dass die Kunden
ihre Werkzeuge direkt vor Ort abmustern kon-
nen.

Zimmermann beschaftigt rund 220 Mitarbeiter.
Zum Umsatz werden keine Angaben gemacht.
www.ats-automotive.de

Arbeitsraum, da sie eben zu begehen ist
und keine Stufen oder Absétze den Innen-
raum verbauen. Als besonderen Pluspunkt
kann sie auch die Linettenfihrung iiber ein
Scherengitter verbuchen: Die Bohrer wer-
den immer exakt mit dem gleichen Abstand
gefiihrt, was sicherlich auch zur Stabilitat
und damit Produktivitit der Maschine
beitragt.

konnte: ,Wir haben auch Lohnfertiger
als Kunden, fiir die war es ausschlagge-
bend eine Maschine zu kaufen, die tiber
cine automatische Frasspindel verfiigt.
Prozesssicher Bohren und Frasen, nur
so kann der hohe Invest wirtschaftlich
geschen auch {iber ein weites Auftrags-
spektrum refinanziert werden.”

Und die Maschine besitzt noch einen
Vorteil: Sie kommt ohne Fundament aus.
Jdm Vergleich zu anderen Anbietern”,
sagt Horst Felix”, sparen wir dadurch
nochmals 50 000 bis 60 000 Euro.” pi€

Zimmermann Formenbau GmbH, D-35075
Gladenbach-Erdhausen; Horst Felix, Tel.:
06462/209-0, E-Mail: horst. felix@zifb.de

Pfleghar Entwicklungs- und Vertriebs
GmbH (Imsa-Vertretung in Deutschland),
D-88250 Weingarten; Jiirgen Pfleghar, Tel.:
0751/56050-0, E-Mail: info@pfleghar.de

Technologie-Check

Technologie:

Tieflochbohrmaschine MF 2000 BBL von Imsa
Anwender:

Zimmermann Formenbau GmbH, Gladenbach-
Erdhausen

Beurteilung: sehr positiv 44

Mit der Tieflochbohrmaschine MF 2000 BBL er-
zielt Zimmermann Vorschubwerte, die bis dahin
noch nie erreicht wurden. Neben dem wirt-
schaftlichen Effekt der schnelleren Fertigung
der Kiihlkanéle fiir die Formwerkzeuge, eroffnet
die Prozesssicherheit des Vorgangs auch die
Maoglichkeit — zumindest mit leicht abgespeck-
ten Werten — die Maschine mannlos in der drit-
ten Schicht einzusetzen.

Bohrerdurchmesser | mm | 19 mm 9

Bohrertype _ Einlippenbohrer | WSP-Bohrer Einlippenbohrer

herkdmmlicher Vorschub (mm/min) | ca. 50 ca. 80 | ca.35 Zeltvorglelch bl Zimmermane:
\f‘orschub Imsa-Maschine (mm/min) | 130 150 ) 80 Im Vergleich zu konventionel-
Zeiteinsparung (bei 100 m | 1230 min 583 min 1607 min A i o s
Bohrungen/Werkstiick) | (=61.5Prozent) | (=47 Prozent) | (=56 Prozent) | gyaptensprung.
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