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Die Vorteile der
Zweispindelmaschine
beim liefbonren und Frasen

DIE BEREITS UMFANGREICHE UND DIVERSIFIZIERTE
PALETTE DER VON IMSA ENTWICKELTEN UND
HERGESTELLTEN MASCHINEN KANN NUN AUF EIN
NEUES MODELL FUR BIS ZU 4 TONNEN SCHWERE
TEILE ZAHLEN. DIE MASCHINE IST MIT ZWEI
SPINDELN AUSGESTATTET, UM FORMENBAUERN
EINE KOMPROMISSLOSE PRODUKTIVITAT UND
GROSSE VIELSEITIGKEIT ZU GEWAHRLEISTEN.
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Der Fokus auf Innovation und die stdndige For-
schung und Entwicklung neuer technologischer
Losungen haben bei IMSA schon immer eine
Schliisselrolle gespielt. Die Anwender der zahl-
reichen Tief-Bohrmaschinen, die der Hersteller
aus Barzago (Lecco), Italien, im Laufe der Jahre
gebaut hat, profitieren davon. Zahlreiche Tief-
bohr- und Frasmaschinen sind bei Formenbau-
ern und Lohnfertigern in aller Welt im Einsatz
sind. Wir sprechen von einer umfassenden Pa-
lette an Tief-Bohrmaschinen (fiir Formenhalter,
Matrizen, Stempel, Gesenkeinsitze und Blocke
im Allgemeinen), mit 3, 4 oder 6 Achsen fiir klei-
ne und mittlere Abmessungen sowie 8-9-achsi-
gen Tiefbohr- und Friszentren fiir mittelgrofle
und grofle Kunststoffformen, die zur Herstel-
lung komplexer Kiihlkreislaufe mit (doppelt-)

me. schrigen Bohrungen eingesetzt werden.

Unter ihnen stellt die MF1000C seit
ihrer Markteinfilhrung 2014 eine
ideale Losung fiir all jene Werkstat-

Die neue
Tiefbohrmaschine
MF1000/2C ist fiir
die Bearbeitung
von Formen und
Blocken mit einem
Gewicht von bis zu
2 oder 4 Tonnen
ausgelegt und kann
je nach gewahltem
Tisch gerade,
geneigt oder mit
Doppelneigung
bohren



Unbeaufsichtigter

Wechsel zwischen

Bohren und Frasen
in Sekunden

Konfiguration

ten und Betriebe dar, fir die eine sehr kompakte
Einspindellosung ausreichend war. Gleichzeitig
bietet die MF1000C eine hohe Leistung beim
Bohren und Friasen und kann je nach gewihl-
tem Tisch Werkstiicke bis zu 2 oder 4 Tonnen
aufnehmen. IMSA hat vor kurzem eine interes-
sante Weiterentwicklung mit der Bezeichnung
MF1000/2C auf den Markt gebracht, die iiber
eine Doppelspindelkonfiguration verfiigt. Der
Spindelstock ist ndmlich mit zwei getrennten
Spindeln ausgestattet: eine fiir das Gewinde-
schneiden und Fréasen und eine fiir das Tietboh-
ren mit Einlippenbohrern.

Der mehrwert einer optimierten
mechanik

Die neue MF1000/2C resultiert aus der Erfah-
rung des Herstellers im Bereich Tiefbohren und
Frisen. Sie iibernimmt von den Vorgingermo-
dellen nicht nur die Steifigkeit der einteiligen
Struktur dank der senkrechten Portalbauweise
des Stinders, sondern auch die hochwertigen
Komponenten sowie die Tatsache, dass fiir ihre
Installation kein Fundament benétigt wird.
»Differenziert und mit hohem Mehrwert, unter-
streicht Vertriebsleiter Ing. Luca Picciolo - zeigt
sich hingegen die zweispindlige Konfiguration, die
jetzt auch in unserer kleinsten und kompaktesten
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»Einer der Mehrwerte der
Tiefhbohrmaschine MF1000/2C ist die
Art der Befestigung der Frasspindel,
die sich durch einen klassischen
Flansch auszeichnet, der starr am
Spindelstock befestigt ist.“

Ing. Luca Picciolo, Verkaufsleiter von IMSA

in Barzago (Lecco) Italien
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Bei der einteiligen
Struktur mit
senkrechtem
Portalstander sind
Maschinenrahmen,
Stander und Tisch
integriert

GrofSe angeboten wird und zahlreiche Vorteile im
Betrieb mit sich bringt. Angefangen bei der Tat-
sache, dass es sich um eine kompakte Maschine
handelt, die jedoch wirklich ,multi-tasking® ist,
d.h. sie ist in der Lage, Tiefoohr- und Frisbearbei-
tung perfekt zu erledigen. Zwei unterschiedliche
Bearbeitungs-Technologien, die beide mit dafiir
optimierten Einheiten ausgefiihrt werden, um
bestmagliche Ergebnisse ohne Kompromisse zu er-
zielen.“
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Die Tiefbohr- und Frisaggregate sind nicht nur
optimiert, sondern weitgehend standardisiert,
da sich diese Art der zweispindligen Konfigu-
ration seit Jahrzehnten auf den grofieren IMSA-
Maschinen etabliert hat.

Vom tiefbohren bis zum
gewindeschneiden und frasen -
mannlos

Was die zwei Maschinen mit einer Einspindel-
und Zweispindelkonfiguration, unterscheidet”, so
Ing. Picciolo - sind qualitative und quantitative
Eigenheiten. Die MF1000C verwendet beispiels-
weise ein exklusives ,,Swing-on-top”-System von
IMSA fiir den Wechsel von einer Konfiguration
zur anderen, welcher etwa 90 Sekunden dauert.
Die Neukonfiguration hingegen dauert nur weni-
ge Sekunden, da es sich um einen programmierten
Ablauf handelt.“

In Wirklichkeit sind es nicht die eingesparten
Sekunden, die den groflen Unterschied ausma-
chen, sondern andere, weitaus bedeutendere
Vorteile. So erfolgt beispielsweise die Umstel-
lung zwischen Gewindeschneiden/Frasen und
Tiefbohren vollautomatisch und erfordert kein
Eingreifen des Bedieners. Hierdurch wird ein
automatisches/mannloses Arbeiten und Wech-
seln der Bearbeitungstechnologien erméglicht.
»Ein weiterer Mehrwert”, fiigt Ing. Picciolo noch
hinzu - betrifft auch die Art der Befestigung der
Frisspindel, d.h. im klassischen Flanschmodus,
starr auf der Bearbeitungseinheit montiert. Bei
der einspindligen Version muss die Frdsspindel je-
doch zwangsliufig iiber eine Kugelumlaufspindel
entlang der gesamten Bearbeitungseinheit bewegt
und von dieser in Position gehalten werden. Eine
Bewegung und ein Spiel, die nicht die gleiche Stei-
figkeit garantieren kénnen wie die feste Montage,
die fiir die neue MF1000/2C gewdhlt wurde.“
Das bedeutet eine hohere Leistung. Aber die
neue Maschine unterscheidet sich auch in eini-
gen kleineren, aber nicht weniger wichtigen As-
pekten.

»Ich beziehe mich zum Beispiel ; fahrt Ing. Pic-
ciolo fort - auf die Verbesserung bei der Hand-

Viele Kunden verlangen die
Maglichkeit, auf dem geharteten
Bauteil zu bohren. Die starre
Portalbauweise, das Vorhandensein
der Doppelspindel und die
kontrollierten Driicke erweisen sich
als gelungene Kombination.



habung des Ols und der Schmierung im Vergleich
zum Vorgdngermodell, da sie nicht mehr mit einer
Pumpe mit variabler Fordermenge, sondern mit
einer geschlossenen Kreislaufsteuerung durch-
gefiihrt wird. Auch dank der Druckregelung mit
einer Toleranz von +/- 1 bar ergibt sich der Vorteil
einer besseren Oberflichenqualitit der Bohrung,
einer effizienteren Spanabfuhr und sogar einem
noch geringeren Olverbrauch. Ein System, das
noch effizienter wird, wenn es um das Querboh-
ren geht.“

Eine gelungene mischung

aus quantitat und qualitat

Die neue Tiefbohrmaschine MF1000/2C ist fiir
die Bearbeitung von Formen und Blocken mit
einem Gewicht von bis zu 2 oder 4 Tonnen aus-
gelegt und kann je nach gewdhltem Tisch gera-
de, schrag oder mit Doppelneigung bohren: der
Drehtisch mit 360° kontinuierlicher Drehung ist
800 x 900 mm grofl und hat eine Tragfihigkeit
von bis zu 4 Tonnen; der Dreh-Kipptisch mit
kontinuierlicher 360°-Drehung und kontinuier-
licher Neigung von -25° ... - 20° ist 800 x 800
mm grof3 und hat eine Tragfahigkeit von bis zu
2 Tonnen.

In der Tiefbohrspindel tragen die 2 Liinetten
den Einlippenbohrer, der das Bohren von L120
x D bis zu 1.000 mm ermdglicht, mit doppelter
elektronischer Kontrolle der Bohrparameter; die
optimalen Durchmesser liegen im Bereich von
4-25 mm aus dem Vollen und bis zu 32 mm mit
Vorbohren.

Die 13 kW / 6000 min-1 ISO 40-Fréisspindel
mit 115 Nm und 50 bar interner Olversorgung
(optional auch Luft), fithrt selbststandig alle not-
wendigen Bearbeitungen aus, wie Anspiegeln,
Pilotbohrungen, Senken, Gewindeschneiden,
leichtes Schruppen, usw.

Eine grof3e Leistungsbreite, die nicht nur die An-
forderungen der Formenbauer, sondern auch die
der verwandten Sektoren voll und ganz erfiillt.
Natiirlich besteht auch die Moglichkeit spezielle
Werkstoffe perfekt zu verarbeiten, darunter: rost-
freie Stahle, Werkstoffe mit hohem Nickelgehalt
und genauso Werkstoffe, die auch in der Welt
der Formenbauer immer haufiger anzutreffen
sind, wie 2738HH und 1.2085 Warmformstéihle.
Damit erweist sich die neue Maschine auch bei
hochlegierten und/oder geharteten Werkstoffen
als praktikable Losung.

»Oft und gern - fiigt Ing. Picciolo hinzu - verlan-
gen viele Kunden bei der Bearbeitung von Druck-
gussformen die Moglichkeit, am gehdrteten Bau-
teil zu bohren. Es liegt also auf der Hand, dass sich
die Portalstruktur, d.h. die hohe Steifigkeit, das
Vorhandensein der Doppelspindel, die kontrol-
lierten Driicke usw. als gewinnbringende Kombi-

nation fiir Quantitit und Qualitit der Ergebnisse
erweisen.

Nicht zu vergessen die Temperaturkontrolle.
Zu diesem Zweck hat IMSA in die MF1000/2C
neben der klassischen Olkiihlung einen zusitz-
lichen Fliissigkeitskiihlkreislauf fiir die Spindeln
integriert. Durch die Kithlung der Spindle wird
eine weitere Wiarmequelle im Arbeitsraum ver-
mieden.
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Die zweispindlige
Konfiguration, d.h. mit
getrennten Spindeln
fiir das Tiefhohren und
Frésen, ist neu fiir die
MF1000/2C, obwohl
sie von IMSA schon
seit langem

verwendet wird.




Die MF1000/2C kann mit einem festen
Tisch, einem Drehtisch oder einem
Dreh-Kipptisch ausgestattet werden,
wie auf dem Bild zu sehen ist

Wenn auch die details einen
unterschied machen

Die neue Tiefbohrmaschine ist durch ihre Bau-
weise und die oben beschriebenen technischen
Vorziige in einem noch grofleren Arbeitsbereich
einsetzbar als die bisherige einspindlige Version.
Ein leistungsorientierter Anwender wird die
Moglichkeiten der speziellen Spindel schétzen,
deren Mechanik so optimiert ist, dass sie auch
unter schwierigsten Bedingungen Bohrungen
ausfithren kann, genauso wie die Moglichkeit,
die Fertigbearbeitungen immer mit grofler Effi-
zienz und Effektivitit durchzufithren. Wer hin-
gegen maximale Flexibilitdt sucht, kann auf einer
kompakten Maschine zwei getrennte, optimierte
Spindeln sowohl zum Tiefbohren als auch zum
Frasen einsetzen.

»Um eine moglichst breite und effiziente Nutzbar-
keit zu gewdhrleisten < so Ing. Picciolo - ist die
neue MF1000/2C aufSerdem mit einer neuartigen
Schutz an der Seite des Stianders sowie tiber und
unter dem Kopf ausgestattet, ein Design, das im
Laufe der Zeit auch bei allen neuen Modellen, die
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Gleitende Schutzvorrichtungen an
der Seite des Standers, sowie iiber
und unter dem Kopf, halten die Spéne
hesser im Bearheitungshereich

von IMSA entwickelt werden, zum Einsatz kom-
men wird. Im Wesentlichen handelt es sich dabei

um ein Schutzgehduse mit verschiebbaren Alumi-
niumpaneelen zur Abschottung des Bearbeitungs-
bereichs. Dies ermaglicht einen ausreichenden
Schutz der Bearbeitungskopfe vor Spinen, ge-
wihrleistet jedoch gleichzeitig optimale Sicht fiir
den Bediener, wenn dieser eine Inspektion und/
oder eine direkte visuelle Kontrolle des Prozessfort-
schritts bendtigt.“

Zu den Verbesserungen an der neuen Maschine
gehoren nicht zuletzt die Kapazitit des Werk-
zeugmagazins, die sogar verdoppelt wurde (von
5 auf 10 ISO40-Werkzeuge), sowei das neue Spa-
neabfuhrsystem, das jetzt mit einer Schnecke
und nicht mehr mit einem klassischen Forderer
arbeitet.

»Das Schneckensystem", so Ing. Picciolo abschlie-
Bend - bewirkt fast ein Komprimieren der Spd-
ne und eine Abscheidung der Hilfte des Ols. Im
Vergleich zum klassischen Forderband haben wir
eine mehr als doppelt so hohe Oleinsparung fest-
gestellt.“



