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Übersetzung des Artikels aus der Italienischen Fachzeitschrift STAMPI (Hrsg. Tecniche Nuove) - November 2022

Die Vorteile der 
Zweispindelmaschine
beim Tiefbohren und Fräsen
DIE BEREITS UMFANGREICHE UND DIVERSIFIZIERTE 
PALETTE DER VON IMSA ENTWICKELTEN UND 
HERGESTELLTEN MASCHINEN KANN NUN AUF EIN 
NEUES MODELL FÜR BIS ZU 4 TONNEN SCHWERE 
TEILE ZÄHLEN. DIE MASCHINE IST MIT ZWEI 
SPINDELN AUSGESTATTET, UM FORMENBAUERN 
EINE KOMPROMISSLOSE PRODUKTIVITÄT UND 
GROSSE VIELSEITIGKEIT ZU GEWÄHRLEISTEN.  

Der Fokus auf Innovation und die ständige For-
schung und Entwicklung neuer technologischer 
Lösungen haben bei IMSA schon immer eine 
Schlüsselrolle gespielt. Die Anwender der zahl-
reichen Tief-Bohrmaschinen, die der Hersteller 
aus Barzago (Lecco), Italien, im Laufe der Jahre 
gebaut hat, profi tieren davon. Zahlreiche Tief-
bohr- und Fräsmaschinen sind bei Formenbau-
ern und Lohnfertigern in aller Welt im Einsatz 
sind. Wir sprechen von einer umfassenden Pa-
lette an Tief-Bohrmaschinen (für Formenhalter, 
Matrizen, Stempel, Gesenkeinsätze und Blöcke 
im Allgemeinen), mit 3, 4 oder 6 Achsen für klei-
ne und mittlere Abmessungen sowie 8-9-achsi-
gen Tiefb ohr- und Fräszentren für mittelgroße 
und große Kunststoff formen, die zur Herstel-
lung komplexer Kühlkreisläufe mit (doppelt-) 

schrägen Bohrungen eingesetzt werden.
Unter ihnen stellt die MF1000C seit 

ihrer Markteinführung 2014 eine 
ideale Lösung für all jene Werkstät-
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Die neue 
Tiefbohrmaschine 
MF1000/2C ist für 
die Bearbeitung 
von Formen und 
Blöcken mit einem 
Gewicht von bis zu 
2 oder 4 Tonnen 
ausgelegt und kann 
je nach gewähltem 
Tisch gerade, 
geneigt oder mit 
Doppelneigung 
bohren
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ten und Betriebe dar, für die eine sehr kompakte 
Einspindellösung ausreichend war. Gleichzeitig 
bietet die MF1000C eine hohe Leistung beim 
Bohren und Fräsen und kann je nach gewähl-
tem Tisch Werkstücke 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 über 
eine Doppelspindelkonfiguration verfügt. Der 
Spindelstock ist nämlich mit zwei getrennten 
Spindeln ausgestattet: eine für das Gewinde-
schneiden und Fräsen und eine für das Tiefboh-
ren mit Einlippenbohrern.

Der mehrwert einer optimierten 
mechanik
Die neue MF1000/2C resultiert aus der Erfah-
rung des Herstellers im Bereich Tiefbohren und 
Fräsen. Sie übernimmt von den Vorgängermo-
dellen nicht nur die Steifigkeit der einteiligen 
Struktur dank der senkrechten Portalbauweise 
des Ständers, sondern auch die hochwertigen 
Komponenten sowie die Tatsache, dass für ihre 
Installation kein Fundament benötigt 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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“Uno dei valori aggiunti della foratrice 
MF1000/2C riguarda la tipologia di 
montaggio adottata per il mandrino di 
fresatura, che prevede una modalità 
classica a flangia, rigidamente 
bloccata sullo slittone”
Ing. Luca Picciolo, responsabile commerciale 
della IMSA di Barzago (LC)

piegate per realizzare circuiti di raffreddamento com-
plessi con forature a doppia inclinazione. Tra queste la 
MF1000C ha rappresentato per anni, sin dalla sua pre-
sentazione al mercato avvenuta nel 2014, una soluzio-
ne ideale per tutte quelle officine e realtà le cui esigen-
ze potevano essere soddisfatte da una soluzione mo-
nomandrino molto compatta ma, al tempo stesso, al-
tamente performante in foratura e fresatura, che acco-
gliesse pezzi fino a 2 o 4 tonnellate, a seconda della ta-
vola prescelta. IMSA ha recentemente reso disponibile 
una interessante evoluzione, denominata MF1000/2C, 
caratterizzata da una configurazione a doppi mandri-
ni. Lo slittone è infatti equipaggiato di due mandrini 
separati: uno per eseguire la filettatura e la fresatura, e 
uno dedicato alle operazioni di foratura profonda con 
punta a cannone.

Il valore aggiunto di una meccanica 
ottimizzata
Frutto dell’esperienza maturata dal costruttore nel 
campo della foratura profonda e della fresatura, la 
nuova MF1000/2C eredita dai modelli precedenti non 
solo la rigidità della struttura monoblocco grazie al 
montante gantry verticale, ma anche una componen-
tistica di alto livello, oltre alla non necessità di predi-
sporre fondazioni al suolo per la sua installazione.
«Differenziante e ad alto valore aggiunto – sottolinea il 

Die wichtigsten 
Stärken der 

Tiefbohrmaschine 
MF1000/2C 
von Imsa

Doppelspindel-
Konfiguration

Unbeaufsichtigter 
Wechsel zwischen 
Bohren und Fräsen 

in Sekunden

einteilige 
senkrechte 

Portalbauweise

hochwertige 
Komponenten

ohne 
Bodenfundamente 

installierbar

„Einer der Mehrwerte der 
Tiefbohrmaschine MF1000/2C ist die 
Art der Befestigung der Frässpindel, 
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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Größe 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, Tiefbohr- und Fräsbearbei-
tung perfekt zu erledigen. Zwei unterschiedliche 
Bearbeitungs-Technologien, die beide mit dafür 
optimierten Einheiten ausgeführt werden, um 
bestmögliche Ergebnisse ohne Kompromisse zu er-
zielen.“ 

Die Tiefbohr- und Fräsaggregate sind nicht nur 
optimiert, sondern weitgehend standardisiert, 
da sich diese Art der zweispindligen Konfigu-
ration seit Jahrzehnten auf den größeren IMSA-
Maschinen etabliert hat.

Vom tiefbohren bis zum 
gewindeschneiden und fräsen - 
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 für 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 großen Unterschied ausma-
chen, sondern andere, weitaus bedeutendere 
Vorteile. So erfolgt beispielsweise die Umstel-
lung zwischen Gewindeschneiden/Fräsen und 
Tiefbohren vollautomatisch und erfordert kein 
Eingreifen des Bedieners. Hierdurch wird ein 
automatisches/mannloses Arbeiten und Wech-
seln der Bearbeitungstechnologien ermöglicht.
„Ein weiterer Mehrwert”, fügt Ing. Picciolo noch 
hinzu - betrifft auch die Art der Befestigung der 
Frässpindel, d.h. im klassischen Flanschmodus, 
starr auf der Bearbeitungseinheit montiert. Bei 
der einspindligen Version muss die Frässpindel je-
doch zwangsläufig über 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 können wie die feste Montage, 
die für die neue MF1000/2C gewählt wurde.“
Das bedeutet eine höhere Leistung. Aber die 
neue Maschine unterscheidet sich auch in eini-
gen kleineren, aber nicht weniger wichtigen As-
pekten.
„Ich beziehe mich zum Beispiel “, fährt Ing. Pic-
ciolo fort - auf die Verbesserung bei der Hand-

Bei der einteiligen 
Struktur mit 
senkrechtem 
Portalständer sind 
Maschinenrahmen, 
Ständer und Tisch 
integriert

Viele Kunden verlangen die 
Möglichkeit, auf dem gehärteten 
Bauteil zu bohren. Die starre 
Portalbauweise, das Vorhandensein 
der Doppelspindel und die 
kontrollierten Drücke erweisen sich 
als gelungene Kombination.
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habung des Öls und der Schmierung im Vergleich 
zum Vorgängermodell, da sie nicht mehr mit einer 
Pumpe mit variabler Fördermenge, sondern mit 
einer geschlossenen Kreislaufsteuerung durch-
geführt wird. Auch dank der Druckregelung mit 
einer Toleranz von +/- 1 bar ergibt sich der Vorteil 
einer besseren Oberflächenqualität der Bohrung, 
einer effizienteren Spanabfuhr und sogar einem 
noch geringeren Ölverbrauch. Ein System, das 
noch effizienter wird, wenn es um das Querboh-
ren geht.“

Eine gelungene mischung 
aus quantität und qualität
Die neue Tiefbohrmaschine MF1000/2C ist für 
die Bearbeitung von Formen und Blöcken mit 
einem Gewicht von bis zu 2 oder 4 Tonnen aus-
gelegt und kann je nach gewähltem Tisch gera-
de, schräg oder mit Doppelneigung bohren: der 
Drehtisch mit 360° kontinuierlicher Drehung ist 
800 x 900 mm groß und hat eine Tragfähigkeit 
von bis zu 4 Tonnen; der Dreh-Kipptisch mit 
kontinuierlicher 360°-Drehung und kontinuier-
licher Neigung von -25° ... - 20° ist 800 x 800 
mm groß und hat eine Tragfähigkeit von bis zu 
2 Tonnen.
In der Tiefbohrspindel tragen die 2 Lünetten 
den Einlippenbohrer, der das Bohren von L120 
x D bis zu 1.000 mm ermöglicht, 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-Frässpindel 
mit 115 Nm und 50 bar interner Ölversorgung 
(optional auch Luft), führt selbstständig alle not-
wendigen Bearbeitungen aus, wie Anspiegeln, 
Pilotbohrungen,  Senken, Gewindeschneiden, 
leichtes Schruppen, usw.
Eine große Leistungsbreite, die nicht nur die An-
forderungen der Formenbauer, sondern auch die 
der verwandten Sektoren voll und ganz erfüllt.  
Natürlich besteht auch die Möglichkeit spezielle 
Werkstoffe perfekt zu verarbeiten, darunter: rost-
freie Stähle, Werkstoffe mit hohem Nickelgehalt 
und genauso Werkstoffe, die auch in der Welt 
der Formenbauer immer häufiger anzutreffen 
sind, wie 2738HH und 1.2085 Warmformstähle. 
Damit erweist sich die neue Maschine auch bei 
hochlegierten und/oder gehärteten Werkstoffen 
als praktikable Lösung.
„Oft und gern - fügt Ing. Picciolo hinzu - verlan-
gen viele Kunden bei der Bearbeitung von Druck-
gussformen die Möglichkeit, am gehärteten 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 Drücke usw. als gewinnbringende Kombi-

nation für Quantität und Qualität der Ergebnisse 
erweisen.“
Nicht zu vergessen die Temperaturkontrolle. 
Zu diesem Zweck hat IMSA in die MF1000/2C 
neben der klassischen Ölkühlung einen zusätz-
lichen Flüssigkeitskühlkreislauf für die Spindeln 
integriert. Durch die Kühlung der Spindle wird 
eine weitere Wärmequelle im Arbeitsraum ver-
mieden.

Die zweispindlige 
Konfiguration, d.h. mit 
getrennten Spindeln 
für das Tiefbohren und 
Fräsen, ist neu für die 
MF1000/2C, obwohl 
sie von IMSA schon 
seit langem 
verwendet wird.
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Wenn auch die details einen 
unterschied machen
Die neue Tiefbohrmaschine ist durch ihre Bau-
weise und die oben beschriebenen technischen 
Vorzüge in einem noch größeren Arbeitsbereich 
einsetzbar als die bisherige einspindlige Version. 
Ein leistungsorientierter Anwender wird die 
Möglichkeiten der speziellen Spindel schätzen, 
deren Mechanik so optimiert ist, dass sie auch 
unter schwierigsten Bedingungen Bohrungen 
ausführen kann, genauso wie die Möglichkeit, 
die Fertigbearbeitungen immer mit großer Effi-
zienz und Effektivität durchzuführen. Wer hin-
gegen maximale Flexibilität sucht, kann auf einer 
kompakten Maschine zwei getrennte, optimierte 
Spindeln sowohl zum Tiefbohren als auch zum 
Fräsen einsetzen.
„Um eine möglichst breite und effiziente Nutzbar-
keit zu gewährleisten “, so Ing. Picciolo - ist die 
neue MF1000/2C außerdem mit einer neuartigen 
Schutz an der Seite des Ständers sowie über und 
unter dem Kopf ausgestattet, ein Design, das im 
Laufe der Zeit auch bei allen neuen Modellen, die 

von IMSA entwickelt werden, zum Einsatz kom-
men wird. Im Wesentlichen handelt es sich dabei 
um ein Schutzgehäuse mit verschiebbaren Alumi-
niumpaneelen zur Abschottung des Bearbeitungs-
bereichs. Dies ermöglicht einen ausreichenden 
Schutz der Bearbeitungsköpfe vor Spänen, ge-
währleistet jedoch gleichzeitig optimale Sicht für 
den Bediener, wenn dieser eine Inspektion und/
oder eine direkte visuelle Kontrolle des Prozessfort-
schritts benötigt.“
Zu den Verbesserungen an der neuen Maschine 
gehören nicht zuletzt die Kapazität des Werk-
zeugmagazins, die sogar verdoppelt wurde (von 
5 auf 10 ISO40-Werkzeuge), sowei das neue Spä-
neabfuhrsystem, das jetzt mit einer Schnecke 
und nicht mehr mit einem klassischen Förderer 
arbeitet.
„Das Schneckensystem“, so Ing. Picciolo abschlie-
ßend - bewirkt fast ein Komprimieren der Spä-
ne und eine Abscheidung der Hälfte des Öls. Im 
Vergleich zum klassischen Förderband haben wir 
eine mehr als doppelt so hohe Öleinsparung fest-
gestellt.“

Gleitende Schutzvorrichtungen an 
der Seite des Ständers, sowie über 

und unter dem Kopf, halten die Späne 
besser im Bearbeitungsbereich

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


