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AXIALES TIEFBOHREN  
MaschiĊeĊ 

Übersetzung des Artikels aus der italienischen Fachzeitschri6t „NewsMec“, Septeĉber ǡǟǡǟ  

Ǡ. Die MFTǠǟǟǟEVO wurde 6ür einen 
6ranzösischen Werkzeughersteller 
gebaut, der nun iĉ eigenen Haus 
Tielochbohrungen Œornehĉen kann, 
die bisher extern durchge6ührt werden 
ĉussten.  

ǡ. Bohrerträger an der Bohrĉaschine 
MFT Ǡǟǟǟ EVO.  

Ǣ. Eine Tie6bohrĉaschine erhöht die 
Werkzeugstandzeit uĉ das ǣǟ- bis Ǥǟ-

6ache iĉ Vergleich zuĉ Tie6bohren au6 
einer Drehĉaschine ĉit eĉulgierteĉ 
Wasser, wobei die 
Schnittgeschwindigkeiten iĉ 
Durchschnitt doppelt so hoch sind.  

ǣ. Vorne die „kleine“ MFT ǡǥǟPF 6ür 
Bohrungen Œon Ǡ,Ǥ bis ǥ ĉĉ 
Durchĉesser bei einer Länge Œon ǡǥǟ 
ĉĉ und dahinter die MFTB 
Ǣǟǟǟ/ǠǠǟ EVO.  

Ǥ. Der BTA-Werkzeugbereich der 
Bohrĉaschine MFTB Ǣǟǟǟ/ǠǠǟ EVO. Uĉ 
ein Durchbiegen zu Œerĉeiden, ist die 
Werkzeughöhe iĉ Verhältnis zu den 
Führungen 6ast gleich Null. 

ǥ. Die Tie6bohrĉaschine MFTB 
Ǣǟǟǟ/ǠǠǟ EVO wurde speziell entwickelt, 
uĉ die Schwierigkeiten beiĉ Bohren 
Œon Lu6t6ahrtĉaterialien zu 
überwinden.  

Zœei Tie6bohrĉaschiĊeĊ ŒoĊ I.M.S.A. MFT, die zœischeĊ JuĊi uĊd Juli 
dieses Jahres aĊ KuĊdeĊuĊterĊehĉeĊ ausgelie6ert œurdeĊ, œeiseĊ 
eiĊige VerbesseruĊgeĊ au6, die der Hersteller durch HiĊzu6ügeĊ des 
Kürzels EVO zuĉ NaĉeĊ der MaschiĊe herŒorhebeĊ œollte. EiĊ Modell 
œurde 6ür eiĊeĊ 6raĊzösischeĊ Werkzeughersteller ge6ertigt, das aĊdere 
œurde 6ür eiĊ italieĊisches UĊterĊehĉeĊ aus deĉ Bereich der Lu6t6ahrt 
eĊtœickelt. 

V 
oĊ deĊ ǤǠǟ Tie6bohrĉa-
schiĊeĊ, die das UĊter-
ĊehĉeĊ I.M.S.A. iĊ 
Barza7o ȧLecco, ItalieĊȨ 

bisher her7estellt hat, siĊd 6ast 
eiĊ FüĊ6tel MaschiĊeĊ zuĉ Boh-
reĊ ŒoĊ zřliĊdrischeĊ Werkstü-
ckeĊ eĊtlaĊ7 ihrer Drehachse.  
Teile œie GetriebeœelleĊ, ZahĊ-
räder, (iĊspritzdüseĊ, Vorbau-
teĊ ŒerschiedeĊer Art uĊd Œiele 
aĊdere zřliĊdrische Teile er6or-
derĊ BohruĊ7eĊ eĊtlaĊ7 ihrer 
Achse. Diese AĊ6orderuĊ7 setzt 
o6t „tie6es“ BohreĊ Œoraus, d.h. 
BohreĊ, bei deĉ die LäĊ7e der 
BohruĊ7 ĉehr als das Ǡǟ-6ache 
des Durchĉessers beträ7t.  

MFT ist das AkroĊřĉ, das 
I.M.S.A.-MaschiĊeĊ keĊĊzeich-
Ċet, die 6ür diese Art ŒoĊ TeileĊ 
aus7ele7t siĊd. AbhäĊ7i7 ŒoĊ 
deĊ DurchĉesserĊ ŒerœeĊdeĊ 
sie zœei ŒerschiedeĊe BohrŒer-
6ahreĊ: TielochbohreĊ ĉit deĉ 
„(iĊlippeĊbohrer“ ȧ(LBȨ-
Ver6ahreĊ 6ür MaschiĊeĊ der 
MFT-Baureihe, die 6ür Durch-
ĉesser ŒoĊ durchschĊittlich bis 
zu ǡǤ ĉĉ, aber auch bis ĉaŘiĉal 
ǣǢ ĉĉ gebaut werdeĊ. Tieloch-
bohreĊ ĉit deĉ BTA/STS-

Ver6ahreĊ 6ür MaschiĊeĊ der 
MFTB-Baureihe, die 6ür Durch-
ĉesser ŒoĊ Ǡǧ bis ǤǠ ĉĉ uĊd 
Durchĉesser ŒoĊ Ǥǟ bis ǡǟǟ ĉĉ 

7ebaut œerdeĊ.  
NebeĊ der MaßaĊ6erti7uĊ7 ist 
die kuĊdeĊspeziische AĊpas-
suĊ7 der StaĊdard 6ür MFT- uĊd 
MFTB-BohrĉaschiĊeĊ. Der 
„Katalog“ ist praktisch eiĊe Über-
sicht über die bisher uĉ7esetz-
teĊ Mö7lichkeiteĊ uĊd lässt 
Rauĉ 6ür œeitere VersioĊeĊ, die 
Ċach speziischeĊ WüĊscheĊ aĊ-
7e6erti7t œerdeĊ köĊĊeĊ. Der 
AĊœeĊduĊ7sbereich be7iĊĊt bei 
eiĊeĉ Durchĉesser ŒoĊ Ǡ,Ǥ ĉĉ 
bis zu ǡǟǟ ĉĉ uĊd die ĉaŘiĉale 
Bohrtie6e beträ7t ǥ.ǟǟǟ ĉĉ. Der 
7äĊ7i7ste AĊœeĊduĊ7sbereich 
6ür I.M.S.A. lie7t zœischeĊ Ǥǟǟ 
uĊd Ǣ.ǟǟǟ ĉĉ. (s siĊd zœei-

spiĊdli7e LösuĊ7eĊ ĉit uĊab-
häĊ7i7eĊ BohreiĊheiteĊ erhält-
lich. Au6 WuĊsch köĊĊeĊ die Ma-
schiĊeĊ ĉit autoĉatischeĊ Be-/
(ĊtladesřsteĉeĊ aus7estattet 
œerdeĊ.  
IĊsbesoĊdere œerdeĊ die Ma-
schiĊeĊ der MFT-Baureihe 
hauptsächlich dort eiĊ7esetzt, 
œo das BohreĊ ĉit eiĊer Dreh-
ĉaschiĊe Ċicht ĉö7lich oder uĊ-
œirtscha6tlich œäre. Tatsächlich 
erlaubt eiĊe Tie6bohrĉaschiĊe 
deĊ (iĊsatz ŒoĊ (iĊlippeĊboh-
rerĊ uĊter œeseĊtlich 7üĊsti7e-
reĊ BediĊ7uĊ7eĊ. Die VerœeĊ-
duĊ7 ŒoĊ 7ekühlteĉ uĊd 7eil-
terteĉ Öl, die selbst6okussiereĊ-
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Iĉ Oktober ǡǟǠǧ 6eierte I.M.S.A. deĊ Ǣǟ. Jahrestag seiĊer 
GrüĊduĊg, iĉ NoŒeĉber ǡǟǠǨ die Auslie6eruĊg der Ǥǟǟ. 
BohrĉaschiĊe. Die Belegscha6t besteht derzeit aus ǣǣ PersoĊeĊ, 
daruĊter die beideĊ IĊhaber FraĊco MeroĊi uĊd FraĊcesco 
Coloĉbo soœie dereĊ SöhĊe, die seit JahreĊ iĉ UĊterĊehĉeĊ tätig 
siĊd. Die bisher produzierteĊ ǤǠǟ BohrĉaschiĊeĊ siĊd iĊ kleiĊeĊ 
uĊd großeĊ UĊterĊehĉeĊ iĊ ItalieĊ uĊd iĊ der gesaĉteĊ 
EuropäischeĊ UĊioĊ, iĊ KaĊada, deĊ VereiĊigteĊ StaateĊ, 
RusslaĊd, BrasilieĊ uĊd MeŘiko iĉ EiĊsatz. Etœa ǣǟǟ siĊd 
BohrĉaschiĊeĊ 6ür Blöcke, die hauptsächlich ŒoĊ HerstellerĊ ŒoĊ 
KuĊststo66spritzguss6orĉeĊ uĊd Zulie6ererĊ ŒerœeĊdet œerdeĊ, 
die sich ĉit deĉ TielochbohreĊ uĊd FräseĊ ŒoĊ Spritzguss6orĉeĊ 
uĊd ForĉeĊhalterĊ be6asseĊ; etœa Ǩǟ siĊd BohrĉaschiĊeĊ 6ür 
ruĊde Teile, die 6ür das aŘiale TielochbohreĊ ŒoĊ zřliĊdrischeĊ 
TeileĊ iĉ GegeĊlau6 bestiĉĉt siĊd. Die restlicheĊ siĊd 
BohrĉaschiĊeĊ 6ür spezielle AĊœeĊduĊgeĊ.  
Heute hat I.M.S.A. zœei StaĊdorte. Iĉ ersteĊ Werk ĉit eiĊer Fläche 
ŒoĊ Ǥ.ǥǟǟ ĉǡ beiĊdeĊ sich der ProduktioĊs- uĊd MoĊtagebereich 
6ür die ĊeueĊ MaschiĊeĊ, soœie Büros uĊd Ersatzteillager. Die 
zœeite, eiĊe kürzlich erœorbeĊe Ǣ,ǡǟǟ ĉǡ große Halle, die sich Ǡ kĉ 
eĊt6erĊt beiĊdet, œird 6ür die NachrüstuĊg ŒoĊ gebrauchteĊ 
I.M.S.A.-BohrĉaschiĊeĊ ŒorgeseheĊ. 

EiĊ kurzer EiĊblick iĊ das UĊterĊehĉeĊ 

deĊ LüĊetteĊ zur Bohrerhalte-
ruĊ7 uĊd die Bohrüberœa-
chuĊ7s6uĊktioĊeĊ erĉö7licheĊ 
eiĊe deutliche (rhöhuĊ7 der 
Werkzeu7staĊdzeit, ĉaĊchĉal 
so7ar ǣǟ-Ǥǟ Mal läĊ7er als beiĉ 
BohreĊ au6 eiĊer DrehĉaschiĊe 
ĉit eĉul7ierteĉ Wasser, uĊd 
das bei durchschĊittlich dop-
pelter SchĊitt7eschœiĊdi7keit.  
Die beideĊ Tie6bohrĉaschiĊeĊ 
ŒoĊ I.M.S.A. 6ür zřliĊdrische 
Werkstücke, die zœischeĊ JuĊi 
uĊd Juli dieses Jahres aus7e-
lie6ert œurdeĊ, œeiseĊ eiĊi7e 
VerbesseruĊ7eĊ au6, die der 
Hersteller durch das HiĊzu6ü-
7eĊ des Kürzels (VO zuĉ Na-
ĉeĊ der MaschiĊe herŒorhebeĊ 
œollte.  
GeĊauer 7esa7t œurde eiĊe 
Tie6bohrĉaschiĊe 6ür eiĊeĊ 
6raĊzösischeĊ Werkzeu7her-
steller 7e6erti7t, die aĊdere 6ür 
eiĊ italieĊisches UĊterĊehĉeĊ, 
das iĉ Bereich der Lu6t6ahrt tä-
ti7 ist. FiĊdeĊ œir iĊ deĊ Ċächs-
teĊ AbschĊitteĊ heraus, œoruĉ 
es 7eht. 

Bohrdurchmesser voĊ ǣ bis ǡǤ mm 

bis zu eiĊer LäĊge voĊ Ǡ.000 mm 

(iĊ 6raĊzösischer Werkzeu7-
hersteller hat Œor kurzeĉ bei 
I.M.S.A. eiĊe BohrĉaschiĊe iĊ 

Au6tra7 7e7ebeĊ, die aĊ7e-
sichts des œachseĊdeĊ Produk-
tioĊsŒoluĉeĊs iĊ der La7e ist, 
deĊ bisher eŘterĊ durch7e6ühr-
teĊ Tie6bohrprozess iĊterĊ uĉ-
zusetzeĊ.  
UĊter Berücksichti7uĊ7 der Art 
des zu bohreĊdeĊ Stücks, des 
Materials uĊd der eĊd7ülti7eĊ 

AĊ6orderuĊ7eĊ aĊ deĊ Bohrpro-
zess hat I.M.S.A. eiĊe 
MFT Ǡǟǟǟ CR- Tie6bohrĉaschi-
Ċe eĊtœickelt. Sie ist iĊ der La-
7e, Löcher ŒoĊ ǣ bis ǡǤ ĉĉ 
Durchĉesser ohĊe VorbohreĊ 
iĉ (iĊlippeĊbohrŒer6ahreĊ bis 
zu eiĊer ĉaŘiĉaleĊ Tie6e ŒoĊ 
Ǡ.ǟǟǟ ĉĉ zu bohreĊ, uĊd zwar 
au6 ǢǣCrNiMoǥ-Werkzeu7eĊ 
ĉit eiĊeĉ AußeĊdurchĉesser 
ŒoĊ bis zu Ǡǟǥ ĉĉ. 
Das zu bohreĊde Werkstück 
œird iĊ Bezu7 au6 die SchĊittbe-
œe7uĊ7 des Bohrers 7e7eĊläu-
i7 7edreht, uĉ die AŘialitäts-
œerte der BohruĊ7 zu Œerbes-
serĊ. Die Ge7eĊdrehuĊ7 erĉö7-
licht außerdeĉ höhere Vor-
schub7eschœiĊdi7keiteĊ uĊd 
eiĊe bessere OberlächeĊ7üte 
der BohruĊ7eĊ.  

Durch eiĊe 7eĊauere Ausœer-
tuĊ7 der KuĊdeĊbedür6Ċisse 
hat das techĊische uĊd koĉ-
ĉerzielle Teaĉ ŒoĊ I.M.S.A. deĊ 
Vorschla7 „Œer6eiĊert“ uĊd 
dadurch die MFT Ǡǟǟǟ CR (VO 
optiĉiert. Das TielochbohreĊ 
er6ordert eiĊe 7ute KoĉbiĊati-
oĊ ŒoĊ MaschiĊe uĊd Werkzeu7, 
iĊsbesoĊdere iĊ Bezu7 au6 die 
VibratioĊs6reiheit uĊd das 
Schĉier-Kühlsřsteĉ: alle 
I.M.S.A.-Tie6bohrĉaschiĊeĊ 6ür 
„RuĊdstücke“ werdeĊ ausge-
heĊd ŒoĊ dieseĉ KoĊzept eĊt-
œickelt. Uĉ zu dieser besoĊde-
reĊ (VO-VersioĊ zu 7elaĊ7eĊ, 
koĊzeĊtrierte sich das I.M.S.A.-
KoĊstruktioĊsteaĉ Œor alleĉ 
au6 drei 7ruĊdle7eĊde Aspekte: 
die VerœaltuĊ7 der pro7raĉ-
ĉierteĊ Öldrücke uĊd Durch-
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lussĉeĊ7eĊ durch Uĉrichter 
ĉit FeiĊeiĊstelluĊ7, schĊellere 
PositioĊieruĊ7 daĊk Œoller CNC-

Achsbeœe7uĊ7slösuĊ7eĊ Aktu-
alisieruĊ7 des 7esaĉteĊ Bohr-
ĉaschiĊeĊprojekts au6 deĊ 
ĊeuesteĊ StaĊd der TechĊik. 
Schließlich siĊd die ŒoĊ I.M.S.A. 
ei7eĊs eĊtœickelteĊ Steue-
ruĊ7s6uĊktioĊeĊ 6ür das 
TielochbohreĊ zur VerœaltuĊ7 
ŒoĊ SchĊittkrä6teĊ uĊd SpaĊĊ-
drückeĊ besoĊders herŒorzu-
hebeĊ. (iĊ 6uĊktioĊelles Lařout 
der MaschiĊe briĊ7t das 7esaĉ-
te FiltratioĊssřsteĉ au6 eiĊer 
eiĊzi7eĊ Basis uĊter.  

Erhöhter Durchmesser uĊd LäĊge:  
voĊ 30 bis ǠǠ0 mm uĊd bis zu 
3.000 mm  
Die zœeite Tielochbohrĉaschi-

Ċe, die ŒoĊ I.M.S.A. Ċach deĊ 
speziischeĊ AĊ6orderuĊ7eĊ 
des KuĊdeĊ her7estellt uĊd 
zœischeĊ JuĊi uĊd Juli dieses 
Jahres aus7elie6ert œurde, 
œurde ŒoĊ eiĊeĉ italieĊischeĊ 
UĊterĊehĉeĊ iĊ Au6tra7 7e7e-
beĊ, das iĉ Bereich der Lu6t-
6ahrt täti7 ist uĊd bereits eiĊe 
MFT-BohrĉaschiĊe besitzt, 
aber diesĉal eiĊe ProduktioĊs-
eiĊheit beĊöti7te, die 6ür Stü-
cke ĉit Œiel 7rößereĊ Abĉes-
suĊ7eĊ als das AĊœeĊduĊ7s7e-
biet des Œorheri7eĊ Modells be-
stiĉĉt ist. Die aktuelle AĊ6or-
deruĊ7 œar eiĊe MaschiĊe, die 
eiĊe Bohrtie6e ŒoĊ bis zu Ǣ.ǟǟǟ 
ĉĉ bei DurchĉesserĊ ŒoĊ Ǣǟ 
bis ǠǠǟ ĉĉ aĊ WerkstückeĊ ĉit 
eiĊeĉ AußeĊdurchĉesser ŒoĊ 
bis zu ǣǟǟ ĉĉ erreicheĊ kaĊĊ.  
Au6 der GruĊdla7e ŒoĊ KuĊdeĊ-
aĊ6orderuĊ7eĊ hat I.M.S.A. die 
Tie6bohrĉaschiĊe MFTB 
Ǣǟǟǟ/ǠǠǟ (VO eĊtwickelt, die 
speziell 6ür die BearbeituĊ7 ŒoĊ 
Lu6t6ahrtĉaterialieĊ uĊd iĊsbe-
soĊdere ŒoĊ korrosioĊsbestäĊ-
di7eĊ ĉarteĊsitischeĊ StähleĊ 
œie XǢǟCrMoNǠǤ-Ǡ, ǠǦ-ǣPh uĊd 
aĊdereĊ 7eei7Ċet ist. Diese Ma-
terialieĊ ĉacheĊ das Tieloch-
bohreĊ zu eiĊeĉ eher schœieri-
7eĊ Prozess, der spezielle Lö-
suĊ7eĊ er6ordert. Iĉ Ver7leich 
zu herköĉĉlicheĊ LösuĊ7eĊ 
hat diese BohrĉaschiĊe eiĊe 
Höhe der Spitze uĊd des Werk-
stücks 6ast 7leich Null iĊ Bezu7 
au6 die (beĊe ĉit eiĊschräĊ-
keĊdeĊ ReaktioĊeĊ ȧ(beĊe der 
FühruĊ7eĊȨ: das erĉö7licht es, 
die Bie7uĊ7 der Spitze uĊd des 
Werkstücks au6zuhebeĊ, die 
uĊŒerĉeidlich durch aŘiale Be-
lastuĊ7eĊ eĊtsteht. 
Diese speziische Bohrĉaschi-
ĊeĊkoĊi7uratioĊ uĉ6asst auch 
eiĊe LösuĊ7 6ür die Kop6- uĊd 
Ge7eĊkop6beœe7uĊ7 ĉit dop-
pelteĊ Ku7eluĉlau6spiĊdelĊ, 
eizieĊte Sřsteĉe zur Verĉei-
duĊ7 ŒoĊ BrücheĊ der Bohrspit-
ze, Öldruck- uĊd Durchlussre-
7eluĊ7 ĉittels Uĉrichter uĊd 
eiĊe ÖlkühlaĊla7e. All dies iĊ ei-
Ċeĉ iĊte7rierteĊ Lařout, bei 
deĉ die Hil6ssřsteĉe iĊ die Ma-
schiĊeĊbasis eiĊ7e6ü7t siĊd, 
7leichbedeuteĊd ĉit eiĊeĉ ho-
heĊ Maß aĊ Sauberkeit des Ar-
beitsbereichs. 
Uĉ eiĊe bessere KoĊtrolle über 
deĊ 7esaĉteĊ Tielochbohrpro-
zess zu 7eœährleisteĊ, hat 
I.M.S.A. auch bei dieser Maschi-
Ċe SteueruĊ7s6uĊktioĊeĊ 6ür 
SchĊittkrä6te uĊd Werkstück-
spaĊĊdrücke Œor7eseheĊ. 
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