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Specialisti della Foratura Prafonda

MFT - MFTB

Macchine di foratura tondli
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Produzione IMSA per solidi di rotazione

Le macchine di foratura tondi IMS8 MFT sono nate per la
foreture di particolari quali alberi del cambia, alberi @ camme,
iniefior, ingrassator, menicotli, spincthi, sieli & foder, valvale,
puidavaivole & in genarale fulti gB alberi che presantang un fomo in asse.

Una serie di macchine su misura

Le macchine delia sene MFT sona personalizzale per profondita
di foratura, diamefri, numero di mandrini, partendo da macchine
per piccoli loth sino & linee &d aita produtlivita,

Proponiamo inolire diverse saluzioni di carico sutometizzato 3
complatamente della fornitura.

La controrotazions

Rispetio alle serie “MF", per Iz forafura dei biecchi, la serie
MFT mette in rotazione sia la punta (mote di teglial che il
pezza (moto di controrotazione).

La controrotazions fornisce alla punia un mote di ceniraggio
prazie al guale si oengono valari di assialitd 3 wolte migliori
rispeffo alla macching con pezzo fermo.

L'assiglita della punie consente inolire velocita di avanzamenta
pid elavate ed un migliore livello di findtura superticiala.

Duse metadi di foratura
Le macching IMSA per tondi uifizzame due diversi metodi di
foratura, in funziona delle necessita,

Il metodo con “punta a cannone”

Melie "MFT" la foratura profonda impiega punte & cannane can
lubrificazione interna di olio da taglio intera. | trucioli & I'olio
caldo vengone evacuati lungo la scanalatura estarna dell'utansile,
Dopo if filtraggio & il rafiraddamento 'olio viene riportate ad

glte pressioni e rivtilizzato nella lavaraziane,

Grande praodutiivita ed economia di esercizia

Le speciali saluzioni IM54 nall’impiego della punfa a cannaone

ci consenfona velacitd di avanzamento medie di 83420 mm/min
{in acciaio da cementazione), spiagando come |a faratura con
una MFT risulti estremamenie pid efficace ed economica rispetts
gd una foralura con tarnio o trapane radiale,

La raffilatura dell’utensile & una operazions semplice che pud
essere eseguits autonomamente ogni 40-80 m Dato "ampic
numera di rafiilature passibili, nel corso della sua vita una punta
2 cannane & in grado di forare per pid d4i 1200 m.

Per foratura di diametri maggiari ai 18 mm, il metode pid indicato
e il BTAJSTS. Le mecchine IMSA che usana quest wtensili sono
denominaie “MFTB",

IMSA production range for solids of revolution

M54 MFTs are dedicated Yo cylindrical parts such as transmission
argans, cam shafls, injectors, lubricalors, couplings, valves,

drive valves ... in general, all salids of revolution with a desp
drilling on Etheir agis.

& zeries of custom tailored machines

The machines af the series MET ara custamized for driliing
depih, diamelers, number of spindles; the range starts from
machines for small lots 1o high-productivity lines.

We also proposs differant safutions for automated load, as a
campletion to the supply.

Counteratation

Differantly fram the series MF -for drilling of moulds and
blocks- the serias MFT puts in rotation both the drill

{cuiting movement) and ihe piece (countaratatian maovement).
The counferotation gives the drill 2 cantering movement that
gives as a result values of axiality 3 times batter than in the
machine with still pieca. The drill aziality also allows higher
feed rates and a betler superlicial finish

Two drilling methods
IM=A machinas for round warkpiecas use iwo differsnt drilling
methods accarding to different needs.

The "“gundrilling”™ method

Deap drilling Is executed with a ool cafled gundrill. with
intarnal oil passage. The chips and the ofl are evacualed along
the external gragve af the gunadsill,

The ail Is reused in drilling afler baing filtered, chilled and
braughl to high pressure

High productivity and economical aperalicn

The low price of the dills tegether with &n average drllling fesd
al 100920 mmimin (in cemented sheel) axplains why drilling
with an MFT maching is much more efficient and cosl-effectiva
compared ko drilling on furning machine or radial drifling
machine.,

Teal resharpening is @ simpla aperalion fhat can be done avery
40-B0 m, Thanks to the passibility of numerous resharpenings
a gundrill 1oal can drill for more than 1200 m.

Far drilling of diamalers larger than 18 mm, the most indicatad
methad is BTASTS. IMSA machines using this drilling
methad are called *MFTE".
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MFT 750 /6 CR

Diamete| di Foratura min-ma mm
Drilling dlameter min-max mm

1,5- 6,0

Profondita di foratura mm
Lrilling depth mm

750|

MNumero mandrini foratura
Number of drilling spindles

1 B F

Cantroratazione f Counter-rotation
Bloccaggio / Lacking

150 rpm
preurm./opz. CRC

Giri mandring
Spindle rpm

11.000/16.000

Pressione max
Prassure max

210 bar

MFT 750 /12 (R

Diametri di foratura min-max mm 2,5=12,0
Drilling diameter min-max mm

Prafondita di foratura mm 750
Drilling depth mm

MNumers mandrini foratura 1
Murmber of drilling spindles

Cantrarotazione [ Counter-rotation 150 rpm
Bloccaggio / Locking pneurm./opz. CNC
Girl mandring TS0
Spindle rpm

Pressiona masx 180 bar
Prassure max

MFT 250 /2Ti CR

Soluziorne per alberi del cambio a 2 teste indipendenti
Snlutinn for gear shafts aith 2 ndependent heals

Ciarmetri di foratura min-max rmm 4 - 16
Drilling diameater min-max mm

Profondita di foratura mm 250
Drilling depth mm

Numere mandrini foratura 2k
Mumber of drilling spindies

Controrotazione / Counter-rotation 150 rpm
Bloccaggio / Locking prneum./opz, CNC .‘\"L
Girl mandrino 6.000 '\
Spindle rpm

Fressione max
Pressune max

90 bar {opz. 120)




MFTSO00CR -MFTTDOOCR-MFT 1500 CRH

Diametrl di foratura min-max mm
I'.'I-riliinﬂ diameter min=max mm

4 - 25

Profanditld di foratura mm
Drilling depth mm

500 - 1000 - 1500

Mumero mandrini foratura
Mumber of drilling spindles

1

Controrotazione / Counter-ratation
Blumag_gln ! anklng

150 rpem
pneum. /opz. CHNC

Giri mandring
Spindle rpm

rax. Gion

Pressione max
Pressure max

g0 bar {opz. 120)

MFT S00/2TiCR-MFT 1000/ 2Ti CR Serie a 2 teste INDIPENOENTI

MFI 1500/ 2Ti LR

Series with 2 independent drilling heads

Diametri di foratura min-max mm
Drilling diameter min-max mm

4 - 25

Profondita di foratura mm
Drilling depth mm

200 - 1000 - 1500

Mumero mandrini foratura
Number of drilling spindies

2

Controrotazions § Counter-rotation
E-Imx:ag_gin ! L-::n.:F-:indiL

150 rpm
pneum.fopz. CNC

Gir mandring
Spindle rpm

a0o0

Pressione max
Pressure max

9 bar

MFI 750 /2T LR

Macchina con singolo carro bimandrino
Eguipped with 1 multispindle carriage

Dizametr di foratura min-max mm
Drilling digmeter min-max mm

Profondita di foratura mm
Drilling depth mm

750

MNumers mandrini foratura
Mumber of drilllng_ spindies

2 su singolo carro
2 on single carriags

Controrotazione / Counter-ratation
Blncx:ag_gin ! Lun:h:lng

150 rpm
pneun,/opz. CNC

Giri mandring
Spindle rpm

G000
4000

Pressione max
Pressure max

a0 bar




MFI 1000/ 32 LR

Diametr di foratura min-max mm
Drilling diameter min-max mm

Profondita di foratura mm
Drilling depth mm

Murners mandrin foratura
Mumber of drilling spindles

Contrerctazione [/ Counter-rotation
Bloccaggio / Lecking

Giri mandrino
Spindle rpm

Pressione max
Pressure masx

MFT 1000/ 42

Diametri di foratura min-max mm
Drilling diameter min-max mm

12 - 42

Profondita di foratura mm
Drilling depth mm

1000

Murmers mandrinl foratura
Number of drilling spindles

1

Cantroretazions J Counter-rotation
Bloccaaggio / Locking

80 rpm
Idraulica hydraulic

Giri mandring
Spindle rpm

3000

Pressione max
Pressure max

50 bar

Soluzioni di carico automatico




Per foralure di diamelri supericri ai 12-20 mm (valare madic)
pud a volte essere conveniente ulilizzare un divarsa sisiema
di faratura

METODO BTA/STS

In guesto metodo, il percorsa dell’ olio e quelle dai trucioli
sone opposti rispetto al punia & cannone.

Le alimentaziaons di clia ai teglienti viene fornite atiraversa un
gdduttare che glimenta la corona circolare che s5i crea fra la
superficie del fora e la superficia estarna dal tuba sul quala
& avvifata la tasta di foratura (vadi schema).

La grande superficie a dispasizione per il passaggio di olia
favorisce una oftima lubrificazione e raffreddamento, per
contro la luce di passaggia per il rientro & limitaia alla sola
superficie interna dal fubo.

Questo fatto limita I'impiego di questa fecnolagia alla foratura
dei soli materiali 8 buana truciolakilita & con un diametre
sufficientementa grande.

Cwalpra le caratteristiche di truciolabiliia siane buone, velocita
di avanzamento medie rilevate sulle nostre macchine IMSA sono
di 250-380 mm/min (in acciaia da cementaziana). Le sus
carstteristiche di afiidaibilita e velacia rendono guesie
macchine particolarmente adatte all'ambiio della produziona.
Gli utensili impiagati passono essere siz saldobrasaf;

{non riafiilabilid che ad inserti intercambiabili.

Lintarvalla fra raffilature & fortemente wariabile in funzione

del materigle & delle velocita di avanzamento

Le due taglie 18-51 e 18-G5 vengono proposte con pezzo
controrotante.

Mella taghia 25-110 la controrotazione viena propasta
solamente sulla versione con profondita di forature 2000 mm,
date I"elevato diametra, il rapporio di snellezza del foro,
raggiungs valari significativi olire una certa lunghezza.
(20-30 wolte di diamedro del foro.)

Far diameters farger than 18-20 mm
anothas drilling methad is often adoptad

METHOD BTA/STS

In this method, the oil and chips routes are oppasite in respact
to the gundrilling method.

High pressure pumps supply cutfing fluid down the oulside of
Fhe drill fube, betwean the drill and the hole,

The drill shank itaeif is kollow and the fluid pressure flushes
the chips into the drill bady throwgh chiprooms in the drill head,
and back out throwgh the tube.

This limits the use of this methed to short chipping materials
and for drilling diameters sufficianily high,

In good chipping sifuations, the feed ablainad on IMSA
machines are 250-350 mm/min in camantad steal,

Far their reliability and spesd those machines are particufarly
fit for the saries produckion, The BTA taols can be of tha
brazed typa (cannot be re-sharpened) or with changeabla insers.
Tha intarval between resharpanings is sironaly variable
accarding to malerial and fead.

The two machine sizes drilling @ 18-51 mm and @ 18-65
foreses counter-rotation of the workplacs,

The machina drilling @ 2510 mm foresaes counar-ratation
anly an the versian for drilling depth 3000 mm; due 1o the high
diamatar, the proparlion belween depih and diamater, raaches
rarrarkable values over a remarkable fenath

(20-30 times the drill diametar)
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MFTB 1000/ 51

Diametri di Foratura min-max mm 18 - 51
Drilling diameter min-max _mm

Profondita dl foratura mm 1003
Drilling depth mm

Numera mandrini foratura i
HNumber of drilling spindles

Contromotazione / Counter-rotation B0 rpm
Bloccagglo / Locking idrautica / hydraulic
Giri mandrino 2.000
Spindle rppm

Pressione max 50 bar
Pressure max

MFTB 1500 /2000 /65 CR

Diametri di foratura min-max mm 18 - 65
Drilling diameter min-max mm {opz, allargat, 8O}

(opt. counkerb. 807

Profonditd di foratura mm 1500 / 2000
Drilling depth mm

Mumere mandrini foratura 1
Mumber of drilling spindles

Counter-rotation &i
G mandrino 1400
Spindle rpm

Frescione max 35
Pressune max
MFTE 1000/ 2000/ 110

Diametri di foratura min-max mm 25 =110

Drilling diameater min=max mm

[opz. allargat. 135}
{opk, counterb, 135

Pressure max

Frofondita di foratura mm 1000 F 2000
Drilling depth mm

Mumero mandrini foratura 1
Mumber of drilling spindles

Counter-rotation Mo
Girl mandring 1000
Spindle rpm

Pressione max a0
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EBpecialisti della Foratura Profonsila

I.M.5.A. s.r.l. Via Don G. Dell’'Acqua, 2
23890 BARZAGO (Lecco) ITALY
Tel. +39 031 B60 444 - Fax +39 031 861 446

www.imsaitaly.com




