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Wiele lat Scistej wspotpracy z klientami umozliwito fir PAL dogtebne zrozumienie
procesow dotyczaeych niemal wszystkich metod i zastoso? produkcji z obrobka
skrawaniem. Qbszary zastosowan, w ktorych wykorzystywane j

dziedzinie obrobki MAPAL, obejmujg wiele najrozniejszych branz

pecialistycznej, zarowno w zak I otworow,

jak i frezowania, M7 i v-uda Bcesowe dla
materiatow czesto stosowanych w technice o va, stali, stali
nierdzewnych i metali niezelaznych. Klienci od lat pd

doswiadczeniu firmy MAPAL, zwtaszcza jesli chodzi o

wymagajacg obrobke czesci hydraulicznych i

pneumatycznych o réznych wymiarach.




Blisko klienta — na calym swiecie

Scisty dialog z klientami oraz wczesna identyfi-
kacja wymagan technologicznych i podejscie do
innowacji stanowig kluczowe filary polityki kor-
poracyjnej MAPAL. W rezultacie firma MAPAL jest
bezposrednio reprezentowana z oddziatami pro-
dukeyjnymi i handlowymi w 25 krajach.
Umozliwia to krotkie odlegtosci, osobiste kontak-
ty i dtugoterminowe partnerstwa.

Oprocz gtownych zaktaddw produkeji w Niem-
czech lokalne obiekty produkeyjne na strategicz-
nie waznych rynkach na catym $wiecie
gwarantujg krotkie terminy dostaw. Odpowiadajg
one za produkcje wybranych produktoéw, a takze
za regeneracj¢, naprawy i powtarzalne zaméwie-
nia na rynek lokalny.

Oprocz wtasnych oddziatow produkty MAPAL sg
dostepne w 19 innych krajach za posrednictwem
agencji sprzedazy.

Nr 1

Lider technologii w zakresie obrobki
skrawaniem elementdw szesciennych.

Ponad

450

konsultantéw technicznych w terenie.
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Niemcy
Siedziba gtéwna grupy przedsiebiorstw

Spétki zalezne z produkcja, sprzedaza i
ustugami w

2 5 krajach.

Ponad

300

stazystdw na catym Swiecie.

Roczne inwestycje w badania i rozwdj
Wynosza

09%0.....

Nasze najwigksze atuty: Ponad

5000

pracownikdéw na catym Swiecie.

Technika ptynow
Motoryzacja

Wytwarzanie energii
Elektromobilnosé¢

Technologie medyczne

Przemyst stoczniowy

© O N O~ WN =

Komunikacja szynowa

Lotnictwo i technologie kosmiczne

Produkcja narzedzi i form



AEROSPACE

CONSTRUCTION MACHINES



AGRICULTURE

INDUSTRIAL TRUCKS
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Kompetencja w zakresie
techniki ptynow

ROZWIAZANIA DLA HYDRAULIKI

Zawor kierunkowy

Zawor kierunkowy rozdziela
przeptyw objetosciowy na
kilka funkcji maszyny w
zaleznosci od wymagan
dotyczgcych wydajnosci i
przeptywu.

>> Wigcej od strony 8

Orbitrol

Orbitrol jest centralnym ele-
mentem sterujgcym hydro-
statycznych uktadow kierow-
niczych.

> Wiecej od strony 20

Blok sterowniczy

Hydrauliczny blok sterowni-
czy jest centralnym elemen-
tem, ktéry obstuguje posz-
czegolne funkeje uktadu
hydraulicznego.

>> Wigcej od strony 22

Osiowa maszyna
ttokowa

Osiowa maszyna ttokowa
stuzy do przetwarzania ener-
gii hydraulicznej i mechanicz-
nej.

> Wiecej od strony 24
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ROZWIAZANIA DLA PNEUMATYKI

Sitownik pneuma- Zawor pneumatyczny
tyczny W uktadach i obwodach pneu-
Sitownik pneumatyczny to matycznych zawdr pneumaty-
e urzadzenie mechaniczne czny steruje przeptywem me-
stuzace do przemieszczania dium. Stuzy do rozwigzywania
ciezkich przedmiotow, zadan zwiagzanych ze sterowa-
gtéwnie w procesach zauto- niem w bloku zaworow lub
matyzowanych. jako pojedynczy zawor.

> Wiecej od strony 28 >> Wiegcej od strony 30
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Obudowa zaworu hydraulicznego

Zawory kierunkowe

Zawory kierunkowe to mechanicznie lub elektronicznie uruchamiane zawory ~ obcigzenia na wlotowej krawedzi sterujgcej zaworu suwakowego, dzieki

z kilkoma pozycjami przefaczania. W zaleznosci od okreslonego potozenia czemu uzyskuje si¢ niezalezne od ci$nienia obcigzenia sterowanie przepty-
suwakowego zaworu sterujgcego wzdtuz krawedzi sterujgcych ustawiany wem objetosciowym w catym zakresie regulacji, nawet w trybie rownolegtym
jest przeptyw objetosciowy do obstugi podtagczonych urzadzen roboczych. (kompensacja obcigzenia). System musi by¢ szczelny, aby zapobiec niezamie-
Indywidualny kompensator cisnienia (IDW) reguluje staty spadek cisnienia rzonemu spadkowi obcigzenia, nawet podczas pracy rownolegtej.

WYMAGANIA DOTYCZACE SKRAWANIA

= /mienna sytuacja dotyczaca naddatkdw na
obrobke odlewow

Mocno przerywane skrawanie

Unikanie tworzenia si¢ pierscieni podczas
powiercania i zapewnienie bezpiecznej
ewakuacji wioréw z obudowy

Unikanie wykruszen na krawedziach sterujg-
cych podczas procesu powiercania

Bardzo wysokie wymagania dotyczace toler-
ancji ksztattu i potozenia

Staty naddatek na obrobke przed honowan-
iem

Uwzglednienie zmiennosci komponentow

i ograniczonych miejsc przechowywania
narzedzi w koncepcji obrobki skrawaniem

llustracja: Generic component

Rozwigzanie dotyczace
obrébki 1

Mata i $rednia seria ze statymi
narzedziami.

>> Wigcej od strony 10
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Podstawowy sposob postepowania -
analiza procesu obrobki

Jako partner technologiczny, MAPAL wspiera klienta w kompletnym
. . . . . Wykonywanie Rozwiercanie/
ksztattowaniu procesdw. Eksperci zwracajg przy tym szczegdling uwage na otworu pilotujacego  Powiercanie rozwiercanie precyzyjne
czynniki kosztotworcze, ktore czesto wystepujg przy funkcjonalnie istotnych
otworach.
W oparciu o dany proces honowania wymagania dotyczace elementow i
partii produkcyjnych firma MAPAL projektuje idealng strategie obrobki w
porozumieniu z klientem. /
Wszystkie dziatania taczy jeden cel: zaprojektowac najbardziej eko- CEL: Wydajny proces honowania "|
nomiczny proces, poczawszy od wykonania otworu pilotujgcego, poprzez o
powiercanie i obrobke potwykorczeniows, az po wydajny proces honowania.
llustracja: Generic component

0 OTWOR ZAWORU SUWAKOWEGO (SPOOL BORE) Q OTWOR KOMPENSATORA CISNIENIA

Kierunek przeptywu ptynu jest kontrolowany przez wzgledny ruch (COMPENSATOR BORE)

zaworu suwakowego (Spool) wzdtuz krawedzi sterujgcych. Pomimo réznych obcigzen maszyn rolniczych i budowlanych natezenie

przeptywu objetosciowego dla predkosci podnoszenia i opuszczania,
na przykfad tyzki koparki, musi pozostac state. W przypadku niskiego
obcigzenia sprezynowy kompensator cisnienia dopuszcza mniejszy
przekrdj, aby utrzymac state natgzenie przeptywu objetosciowego.
Wigkszy przekroj jest dopuszczany w przypadku duzych obcigzen.
Oznacza to, ze predkos¢ robocza cylindra hydraulicznego podtgczonego
do tyzki koparki jest zawsze taka sama.

KORZYSCI DZIEKI ROZWIAZANIU MAPAL

= Stabilne osigganie wymaganych doktadnosci otworu zaworu
suwakowego i kompensatora cisnienia

= Zwiekszenie konkurencyjnosci
= |dealna wspotpraca zaworu suwakowego i otworu na elemencie

= Brak wyciekow z produktu koncowego, bezpieczne dziatanie i
funkcjonalnos¢ produktu koricowego (np. tyzki koparki)

= Stafe cisnienie obcigzenia zapewnia maksymalne bezpieczenstwo
dzieki precyzyjnym obrobkom

= Stata wysoka jakos¢ obrobki

= Wsparcie przy uruchamianiu nowych elementow
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Rozwigzania dotyczgce
obudowy zaworu hydraulicznego

Sytuacja wyjsciowa u klienta Liczba sztuk
ytuacja wyj PP

Doktadnosé

Obudowa zaworu EN-GJS-400-15 - otwor zaworu suwakowego

= Zamowienia pojedyncze, mate i $rednie ilosci = Wystepuje stabilny proces honowania rozprez-

= Brak mozliwosci ustawienia narzedzia nege

= Koncepcja narzedzi dostosowana do kilku

= Wymagany krotki czas przebiegu )
wariantow elementow

= Wysokie stawki godzinowe za maszyne

ZALETY

= Niewielka inwestycja

= Krétki czas przebiegu

= Wysoka dostepnosé centrum obrébkowego
= Niskie koszty produkgji

= Nie jest wymagane ustawianie narzedzi

= Mozliwos¢ szlifowania na catym Swiecie



Otwor zaworu suwakowego

1. Wykonywanie otworu pilotujgcego

= Pogtebiacz weglika spiekanego z szescioma tysinkami
do idealnej okragtosci i prostoliniowosci

= Optymalny przeptyw wi6row i rozszerzone opcje
ponownego szlifowania dzigki technologii wielo-
fazowej i odpowiedniemu prowadzeniu chfodziwa

3. Obrobka krawedzi sterujgcych

= /Znaczna o0szczednose czasu cyklu dzigki specjal-
nym frezom cyrkularnym z weglika spiekanego

= Zdefiniowane krawedzie sterujgce bez wykru-
szen
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2. Powiercanie

n

= Pogtebiacz z weglika spiekanego z trzema
ostrzami i szescioma tysinkami i specjalng

geometrig nakroju

= Prosty otwdr, idealny przeptyw wiérow i prow-
adzenie przez catkowitg dtugos¢ otworu

4. Rozwiercanie

= Rozwiertaki wieloostrzowe do otworéw o wysokich

parametrach skrawania

= Perfekcyjne famanie i ewakuacja widra dzigki spino-
wi skierowanemu w lewo i optymalnemu prowadze-

niu chtodziwa

CZAS OBROBKI NA OTWOR ZAWORU SUWAKOWEGO [SEK.] *

45"
a0
35
30"

25"

Proces inwentaryzacji MAPAL

Rozwiercanie
. Obrobka krawedzi sterujacych
. Powiercanie
Wykonywanie otworu pilotujgcego

*Z wymiang narzedzi

CECHY SZCZEGOLNE TEGO
ROZWIAZANIA

= Brak tworzenia sie pierécieni w pustych
przestrzeniach dzieki specjalnej geometrii
powiercania - Brak kosztow zwigzanych z
usuwaniem pierscieni

Optymalne rezultaty obrébki wstepnej dzieki
uzgodnionemu procesowi wykonywania otworu
pilotujgcego i powiercania » Podparcie
rozwiertaka w otworze pilotujgcym = idealna
prostoliniowos¢, pozycja

Wysoka produktywnos¢ przy idealnej jakosci
obrabki wstepnej > Wysokie parametry sk-
rawania - czas obrobki zmniejsza si¢
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Rozwigzania dotyczgce
obudowy zaworu hydraulicznego

Sytuacja wyjsciowa u klienta Liczba sztuk

Obudowa zaworu EN-GJS-400-15 -
otwor zaworu suwakowego i kompensatora cisnienia 00000

= Duza seria

= Zadane ustawienie narzedzia

= Wysokie stawki godzinowe za maszyne

= Wysokie koszty za pdzniejsze honowanie trzpieni

ZALETY

= Skrécony drogi proces honowania w otworze zaworu

suwakowego
= Niskie koszty narzedzi na otwor

= Krotsze czasy nieprodukcyjne dzieki inteligentnej
inzynierii we wspotpracy z klientem

= /Znaczna oszczednosé kosztow dzieki wyeliminowa-
niu procesu honowania w otworze kompensatora
cisnienia

Wymagane tolerancje s stabilnie utrzymywane bez

dodatkowego honowania dzigki rozwigzaniu MAPAL:

Wykonana okragtosc: RONp ponizej 1 um
Wykonana prostoliniowos¢:STRsa ponizej 1 um
Usredniona chropowatos¢: Rz 3,8 um

Udziat materiatu (udziat nosny):  Pmr powyzej 97%

Doktadnosé

KOSZTY PRODUKCJI NA OTWOR ZAWORU SUWAKOWEGO [€]

4,50 -~
4,00 "
3,50
3,00
2,50 <
2,00 Honowanie
1,50 . Rozwiercanie

. Rozwiercanie precyzyjne
1,00 -~
. Obrdbka krawedzi sterujacych

0.50 - . Powiercanie

Wykonywanie otworu pilotujacego

Proces inwentaryzacji MAPAL
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Otwor zaworu suwakowego

1. Powiercanie 2. Obrobka krawedzi sterujgcych
= Optymalne rezultaty obrobki wstepnej dzigki = Narzedzie do profilowania z weglika spiekanego

uzgodnionemu procesowi wykonywania otworu
pilotujgcego i powiercania
Optymalny przeptyw widréw i rozszerzone

= Najwyzsza doktadnos¢ i jakos¢ powierzchni
krawedzi sterujgcych

opcje ponownego szlifowania dzigki tech- = Zdefiniowane krawedzie sterujgce bez wykru-
nologii wielofazowej i idealnemu prowadzeniu szen
chtodziwa

Unikanie tworzenia si¢ pierscieni w pustych
przestrzeniach dzieki specjalnej geometrii
powiercania => brak kosztow zwigzanych z
usuwaniem pierscieni

Otwor kompensatora cisnienia

1. Powiercanie 2. Obrobka konturow
= Pogtebiacz z weglika spiekanego z 6 tysinkami i = Dwuostrzowy pogtebiacz z ostrzami ksz-
specjalng geometrig nakroju tattowymi
= Prosty otwar, idealny przeptyw widrow i prow- = Stabilna obrdbka konturu
adzenie przez catkowitg dtugosc¢ otworu = tatwa obstuga przy niskich kosztach cietych
= Redukcja czasu nieprodukeyjnego dzigki dwdm materiatow

obrébkom w jednym narzedziu

ROCZNE KOSZTY PRODUKCJI OTWORU KOMPENSATORA CISNIENIA [€]

2.000.000 -

1800.000 -~

1.600.000 <

1400000 <~

1.200.000 Honowanie

1.000.000 - ) . Rozwiercanie
800.000 , B Rozwiercanie precyzyjne
600.000 - , . Powiercanie
400.000 -~ [ Obrobka konturow
200,000

. Wykonywanie otworu pilotujgcego

Powiercanie

Proces inwentaryzacji MAPAL

3. Rozwiercanie precyzyjne

= Narzedzie do rozwiercania precyzyjnego z sys-
temem EasyAdjust i listwami prowadzacymi

= Stabilna obrdbka precyzyjna z tatwg obstugg

= Najlepsze ksztatty cylindrow dzieki idealnemu
$ledzeniu

3. Rozwiercanie precyzyjne

= Narzedzie do rozwiercania precyzyjnego z sys-
temem EasyAdjust i listwami prowadzacymi

= Stabilna obrdbka precyzyjna z tatwg obstugg
bez pozniejszego honowania

= Najlepsze ksztatty cylindrow dzigki idealnemu
Sledzeniu

CECHY SZCZEGOLNE TEGO
ROZWIAZANIA

= |dealnie dopasowane pojedyncze narzedzia
gwarantujg optymalne warunki wstepne dla
zredukowanego procesu honowania

= Proces honowania mozna wyeliminowac w
przypadku okreslonych wymagan dotyczacych
elementéw
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Rozwigzania dotyczgce
obudowy zaworu hydraulicznego

Sytuacja wyjsciowa u klienta L.c: sztuk

Doktadnosé

Obudowa zaworu EN-GJL-300 - otwor zaworu suwakowego

= Mate partie produkcyjne = Wysokie stawki godzinowe za maszyne
= Dostepna mozliwos¢ ustawienia narzedzia = Wysokie naktady na proces honowania trzpieni

= Zbyt liczne/czeste wymiany narzedzi

ZALETY

= Optymalnie dopasowany proces dzieki rozwigzaniu z
wielostopniowym pogtebiaczem z ptytkami skrawajg-
cymi, obrobkg krawedzi sterujgcych i rozwiercaniem
precyzyjnym

= Najwyzsza doktadnos¢ i stabilnos¢ procesu

= Mniejsze nakfady przy honowaniu i wynikajgca z tego
oszczednos¢ kosztow



Otwor zaworu suwakowego

1. Wykonywanie otworu pilotujgce
I powiercanie

= Wielostopniowy pogtebiacz z promieniowymi i
stycznymi ptytkami skrawajgcymi

= Obrobka wstepna otworu zaworu suwakowego i
wykonanie konturéw w jednym kroku roboczym

3. Rozwiercanie precyzyjne

= Narzedzie do rozwiercania precyzyjnego z
regulowanymi ptytkami skrawajacymi i listwami
prowadzacymi

= |dealny do obrébki pretéw o bardzo precyzy-
jnych i dtugich otworach
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2. Obrobka krawedzi sterujgcych
= Narzedzie do profilowania z weglika spiekanego
= Najwyzsza dokfadnos¢ i jakos¢ powierzchni

krawedzi sterujgcych

= Zdefiniowane krawedzie sterujace bez wykruszen

ROCZNE KOSZTY PRODUKCJI OTWOR ZAWORU SUWAKOWEGO [€]

450,000
400000 <~
350,000
300,000 <
250,000
200,000 <
150.000
100.000

50.000 <

Proces inwentaryzacji MAPAL

Honowanie
Rozwiercanie
. Rozwiercanie precyzyjne
. Obrdbka krawedzi sterujacych
. Powiercanie
Obrobiony wlot otworu strona przeciwna
I Wykonywanic otworu pilotujace  powiercanie trona 2

. Wykonywanie otworu pilotujgcego

otworu pilotujacego i powiercanie strona 1

CECHY SZCZEGOLNE TEGO

ROZWIAZANIA

= Mniej wymian narzedzi z wielostopniowym
pogtebiaczem z ptytkami skrawajgcymi

= Kontur mozna wykona¢ w jednym kroku roboc-
zym

= Narzedzie do rozwiercania precyzyjnego
zapewnia najwyzszg jakos¢ otwordw i kompen-
suje przesuniecie osi otworow dzieki wstepnej
obrébee z dwoch stron
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Rozwigzania dotyczgce
obudowy zaworu hydraulicznego

Sytuacja wyjsciowa u klienta L.c: sztuk
Obudowa zaworu EN-GJS-400-15 -

’ A2 A q . Doktadnosé
otwor kompensatora cisnienia / honowanie 00000

= Wymadg redukeji kosztow dodatkowych = Wymog dotyczacy wyeliminowania procesu

= |stniejace centrum obrébkowe na TOOL- honowania na osobnej maszynie
TRONIC przezbrojone

= Honowanie przy konstrukeji prototypow
oraz mata i $rednia seria

ZALETY
= Osiggane tolerancje: doktadnos¢ srednicy IT 6 i okragtos¢ < 5 um

= Obrobka obrotowa przy stojacym, zamocowanym na state elemencie

Mozliwe zaokraglone przejscia bez zadziorow

Zmniejszona/niewielka liczba narzedzi specjalnych

System niewymagajacy konserwacji dzieki mimosrodowemu narzedziu
sterujgcemu (system EAT)

Niemal wszystkie centra obrobkowe mozna przezbroi¢ na technologie
MAPAL TOOLTRONIC

Wyeliminowano btad ponownego mocowania wynikajacy z przezbrojenia
na maszyne do honowania

Kompletny proces wykonania otworu kompensatora cisnienia moze by¢
odwzorowany przez MAPAL (najwyzsza wydajnosc¢ ekonomiczna i stabil-
no$¢ procesu)
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Otwor kompensatora cisnienia

1. Obrobka wykonczeniowa przez honowanie
= Znaczne skrocenie czasow produkcji i przebiegu
= Wieksza wiernos¢ formy

Honowanie z TOOLTRONIC
Dzieki obrobee za pomocg TOOLTRONIC firmy MAPAL zapewnia
wysoka jakos¢ powierzchni i doktadno$¢ wymiarowa przy na-
jscislejszych tolerancjach produkceyjnych i wysokiej elastycznosci
produkeji. Zuzycie listew do honowania jest stabilnie kompenso-
T wane przez bardzo czuty i precyzyjny ruch sterujgcy (system EAT).
/

. 2
ZALETY TEGO HONOWANIA Konstrukcja TOOLTRONIC
= Najéciélejsze tolerancje produkeyjne i elastycznosc V\ dla centrow obrobkowych:
produkgji )
. . . 1 Interfejs maszyny
= Wysoka jakos¢ i doktadnos¢ wymiarowa V 3 2 Elektronika
= Duzy potencjat oszczednosci i jakosci dla proto- 3 Jednostka silnika ze zdefiniowanym
typdw, matych i srednich serii 4 punktem podfgczenia
= Wyeliminowane czasochtonne procesy przezbrajania 4 Zacze modutowe
5 Stator (jednostka stojgca)
5
CZASY PROCESU [%] CECHY SZCZEGOLNE TEGO
ROZWIAZANIA
= Petnowartosciowa 0$ NC zintegrowana z
100 **W porownaniu ze zauto- systemem sterowania maszyny
matyzowanym proces- . - .
. em. = Skrdcenie czasow produkgji i przebiegu
80 -~
= Poprawiona jako$¢ powierzchni
60" = Wigksza wiernos¢ formy
40"
Honowanie

20
. Przezbrajanie i naktady na przez-
brojenie na maszyne do honowania

B Proces obrobki skrawaniem

Regczne honowanie Automatyczny proces honowania Caty proces MAPAL
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Rozwigzania dotyczgce
obudowy zaworu hydraulicznego

Inne obrobki otworow

a llustracja: Generic component ° e

1. Otwor pod kotwe sciggajaca (Tie Rod Hole)
Otwér pod kotwy $ciggajace, ktdre utrzymuja razem pojedyncze bloki 4. Otwor gwintowany (Thread Hole)

Zaworow. Otwory do mocowania dotgczanych elementdw.
2. Otwor na o-ring (0-Ring Hole) 5. Otwor do podtgczenia odbiornika (Port Hole)
Pogtebienie formy dla o-ringow do uszczelnienia ptaskich powierzchni Otwor do podtgczenia poszezegolnych odbiornikéw do bloku zawordw.

miedzy poszczegdlnymi modutami.
6. Otwor na zawor odcinajacy (Check Valve hole)
3. Otwor olejowy (Oil Hole) Zawory odcinajgce do odcinania przeptywu objetosciowego.
Kanat olejowy do rozprowadzania oleju w elemencie.
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Alternatywna obrobka
Obrobka wstepna Obrobka wykonczeniowa wykonczeniowa

Konstrukcja narzedzia jest dostosowana do wymiaréw elementu, mocowania przedmiotu obrabianego i liczby sztuk.
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Obudowa orbitrolu

Sytuacja wyjsciowa u klienta
Obudowa orbitrolu GG25

= Wysokie koszty narzedzi

= Wysokie koszty za pdzniejsze honowanie
trzpieni

Liczba sztuk

Doktadnosé

ZALETY

= Drogi proces honowania w otworze zaworu suwakowego skroco-
ny dzieki idealnej obrobce wstepnej

= Koszty narzedzi w duzych wymiarach elementdw znacznie
zredukowane

= Rozwigzania narzedziowe wielokrotnego zastosowania dla wielu
elementéw do otworow zaworow i przytaczy

ROCZNE KOSZTY NARZEDZI OTWOR ZAWORU SUWAKOWEGO [€]*

140.000
120,000 -
100.000
80.000 -~ *Bez obrobki krawedzi
sterujgcych
60.000
40,000~ Honowanie
B . Rozwiercanie
20.000

. Rozwiercanie precyzyjne

Powiercanie

Proces inwentaryzacji MAPAL



Najlepsze narzedzia do orbitrolu

Powiercanie

= Pogtebiacz z ptytkami skrawajgcymi do wydajnej
obrobki wstepnej otworu zaworu suwakowego o
duzych wymiarach

= Niskie koszty materiatu skrawajgcego nawet przy
duzych srednicach narzedzi

Obrobka konturow

= Pogtebiacz z ptytkami skrawajgcymi do eko-
nomicznej obrobki otwordw na przytacza i obrobki
konturéw

= Specjalnie zaprojektowane famacze wiéréw gwaran-
tuja optymalny przeptyw i usuwanie wioréw
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Rozwiercanie precyzyjne

= Wielostopniowe narzedzie do rozwiercania precyzy-
jnego z idealnym wykorzystaniem krawedzi skrawa-
jacej do obrobki wykornczeniowej otworu zaworu
suwakowego przed honowaniem

= |dealna jako$¢ otworu i tolerancje wzgledem siebie
przed honowaniem

Weciecie osiowe

= Narzedzie wiertarskie z ptytkami skrawajacymi do tatwej
obstugi przy produkeji osiowych wcie¢ o-ringow

= /Znaczna oszczednosé czasu cyklu wzgledem frezowania

Wykonywanie otworu
pilotujacego Powiercanie

Rozwiercanie/

rozwiercanie precyzyjne

W oparciu o odpowiedni pro-
ces honowania, wymagania
dotyczace czesei i wielkosci
partii, MAPAL projektuje
idealng strategie obrobki w
dialogu z klientem.

CECHY SZCZEGOLNE TEGO ROZWIAZANIA OTWOR ZAWORU SUWAKOWEGO [€]*

Proces inwentaryzacji MAPAL

*Bez obrobki krawedzi
sterujacych

Honowanie
. Rozwiercanie
. Rozwiercanie precyzyjne

Powiercanie

\ CEL: Wydajny proces honowania

CECHY SZCZEGOLNE TEGO ROZWIAZANIA

= Wielostopniowe narzedzia typu kombi - Redukcja kosztow
wymiany narzedzi i zwigzanego z tym procesu oraz czasu obrobki

= Szybkie odnawianie krawedzi skrawajgcych poprzez prostg
wymiane ptytek skrawajacych

= Mozna obrabia¢ rézne materiaty za pomocg tylko jednego
korpusu narzedzia > Rozwigzania dotyczace ptytek skrawajgcych
umozliwiajg maksymalng elastycznos$¢ przy matych partiach
produkcyjnych

d
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Hydrauliczny blok sterowniczy

Sytuacja wyjsciowa u klienta L.cg s‘tuk
Hydrauliczny blok sterowniczy 9SMn28k/EN AW-6082

Doktadnosé

= Wysoka zmiennos¢ elementow i obrabianych
materiatow

= Krétki czas przebiegu

= Wysokie wymagania jakosciowe dotyczace
powierzchni i minimalizacji zadziorow

ZALETY TRWALOSC OTWORY KANALU OLEJOWEGO [OTWORY]

= |dealna sekwencja procesow zapewnia maksymalng produktywn-
0$¢ i krotki czas przebiegu

1.000 <
= Narzedzia typu kombi wyréwnujg uzycie dodatkowych narzedzi

o duzej zmiennosci elementow i obrabianych materiatow, a takze

imituja pozycje narzedzi 800~

= Rozwiazania narzedziowe wielokrotnego zastosowania dla wielu

. ) L 600
elementdw do otworow zaworow i przytgczy

= Szerokie portfolio standardéw zapewnia prostg i szybka obrobke
matych serii i prototypow

200

Proces inwentaryzacji MAPAL
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Najlepsze narzedzia do hydraulicznych blokow sterowniczych

Powiercanie

= Wielostopniowy pogtebiacz z ptytkami skrawa-
jacymi

= Maksymalna elastycznos¢

= Atrakcyjna cenowo obrébka wstepna wymaga-
jacych otworow zaworow w stali

Wiercenie gtebokich otworow

= Wiertto do gtebokiego wiercenia z weglika
spiekanego ze stabilnym potozeniem ostrza do
bezpiecznej obrobki stali

= Prowadnica pierscieniowa gwarantuje
doskonate wiasciwosci prowadzenia podczas
wiercenia otworow poprzecznych

CZAS OBROBKI NA OTWOR ZAWORU [SEK.]

Proces inwentaryzacji

MAPAL

Wiercenie w petnym materiale

= Wiertto stopniowane z weglika spiekanego
ze specjalnym prowadzeniem chtodziwa do
wymagajacej obrobki wstepnej otworu zaworu
w aluminium

= Technologia wielofazowa i korekta ciecia
stopniowego do idealnego tamania i ewakuacji
wiora oraz rozszerzone opcje szlifowania

Powiercanie

= Pogtebiacz PCD

= Stabilnos¢ procesu przy produkcji bez za-
dziorow zadanych jakosci i powierzchni otworu
zaworu w aluminium

= Specjalne geometrie tamaczy wioréw
zapewniajg optymalne tamanie i ewakuacje
widrow z otworu

CECHY SZCZEGOLNE TEGO ROZWIAZANIA

= Mozna obrabia¢ rézne materiaty za pomoca tylko jednego korpu-

Gwinty
. Powiercanie

Wiercenie w pelnym materiale

su narzedzia - maksymalna elastycznos¢ przez obrobke matych
partii produkeyjnych

= Unikanie tamania narzedzi przy produkcji przecinajgcych sie
otworow kanatow olejowych

= Bezpieczne famanie i ewakuacja widra przy obrébce materiatow
o diugich widrach

= Wydajne narzedzia stopniowe - stabilna produkcja tolerancji
ksztattu i potozenia
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Osiowa maszyna ttokowa

Pojecie osiowa maszyna ttokowa odnosi si¢ do osiowej pompy ttokowej i
osiowego silnika ttokowego. Osiowa pompa ttokowa przeksztatca energie
mechaniczng w energie hydrauliczng, podczas gdy osiowy silnik ttokowy
przeksztatca energie hydrauliczng w energie mechaniczng. Osiowe maszyny
ttokowe charakteryzuja sie wysoka stabilnoscig i dobrym uszczelnieniem
wewnetrznym, co oznacza, ze mozliwe jest uzyskanie wysokich cisnien.

Wykonywanie otworu Rozwiercanie/

W oparciu o odpowiedni pro- pilotujacego Powiercanie rozwiercanie precyzyjne
ces honowania, wymagania
dotyczace czesei i wielkosci
partii, MAPAL projektuje
idealng strategie obrobki w

dialogu z klientem. \ /
CEL: Wydajny proces honowania '
ydajny p =1

WYMAGANIA DOTYCZACE SKRAWANIA

= Obrdbka mieszana réznych obrabianych
materiatow wymaga optymalnego projektu
materiatow skrawajacych

= Przerywane skrawanie

= Wymagajgca sytuacja dotyczaca powiercania
i nawiercania



Blok cylindrowy

Blok cylindrowy stanowi centralny element osiowych
maszyn ttokowych. Zapewnia on funkcjonalnosé¢ mas-
zyny poprzez regulacje cisnienia i ssania.

Rozwigzanie narzedziowe:

Frez z weglika spiekanego do obrdbki nerek
cisnieniowych i ssgcych z ukosnym wgtebieniem;
wiertfo stopniowane z geometria tritanowa do
wstepnej obrobki otworu ttoka. Narzedzie z listwa
prowadzacg do obrobki wykonczeniowej o najwyzszej
precyzji.

Regulator kotyskowy
Regulator kotyskowy stuzy jako przyrzad sterujacy dla
osiowej maszyny ttokowe;.

Rozwigzanie narzedziowe:

Gtéwnie standardowe narzedzia, w tym wiertta sto-
pniowane MEGA-Step-Drill do otworéw gwintowa-
nych i state rozwiertaki do obrobki precyzyjne;.
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Uchwyt podstawy sterujgce;

Uchwyt podstawy sterujacej tworzy ptyte
przytaczeniowa osiowych maszyn ttokowych, a tym
samym potaczenie cisnieniowe/ssgce z innymi ele-
mentami w ukfadzie hydraulicznym.

Rozwigzanie narzedziowe:
Wielostopniowe pogtebiacze do gniazd tozysk i ot-
wordw wirnikéw.

Obudowa pompy
Obudowa jest ostong ochronng osiowej maszyny
ttokowej, zapewniajaca optymalng funkcjonalnosé¢
niezaleznie od warunkow atmosferycznych.

Rozwigzanie narzedziowe:

Modutowy pogtebiacz z wierttem z wymienng gtowica
TTD i ptytkami skrawajgcymi obrabia pogtebienia do
wycieku oleju.

Szerokie portfolio narzedzi

Do obrébki elementow o decydujgcym znaczeniu. Maszyny
sktadaja sie z kilku elementdéw, ktére sg obrabiane skrawa-
niem w srednich i duzych liczbach sztuk z wysoka
doktadnoscia. MAPAL oferuje szerokie portfolio narzedzi,
ktore opiera sie na potgczeniu ekonomicznosci i niestan-
dardowych rozwigzan.

25
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Osiowa maszyna ttokowa

Sytuacja wyjsciowa u klienta Liczba sztuk
ytuacja wyj 0006
Blok cylindrowy 42CrMoS4 / CuZn35Mn2Si

Doktadnosé

= Wysokie koszty przy produkcji zdefiniowanych
powierzchni i wysokich jakosci

= Duza fluktuacja spowodowana ogoélnym
niedoborem wykwalifikowanej sity roboczej w
pofaczeniu z rosngcg liczba sztuk

ZALETY

= Technologia sterowania umozliwia wydajna i wysoce zau-
tomatyzowang ,bezzatogowg produkcje” dzieki automatycznym
cyklom pomiaru i ponownej regulacji podczas obrobki

Redukeja czasu procesu i czasu nieprodukeyjnego

Mozliwos¢ wydajnej obstugi wielu maszyn dzieki zaawanso-
wanym technologicznie rozwigzaniom narzedziowym

Technologia sterowania - znaczna oszczednose kosztow
narzgdzi i czasu obrobki

Precyzyjnie dopasowane procesy obrobki wstepnej i wykoncze-
niowej
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Najlepsze narz¢dzia do bloku cylindrowego

Wiercenie otworu stopniowanego

= Optymalna obrdbka wstepna otworu ttoka bez
dodatkowego pogtebiania dzigki Tritan-Drill

= Proces gratowania pfaskiego dna otworu z
powodu ostrych krawedzi skrawajgcych nie jest

juz konieczny

Frezowanie

= OptiMill-Uni-HPC-Pocket wyrdéwnuje niezbedny

Rozwiercanie precyzyjne

= Narzedzie do rozwiercania precyzyjnego
gwarantuje doskonata jakos¢ otworu przed
wcisnigeciem mosieznych tulei

= Ostrze MAPAL HX - sze$¢ narozy do niskich
kosztdw materiatu skrawajgcego i wysokie
ekonomicznosci

proces wiercenia, zagtebiajgc sie pod katem podczas

wykonywania otworéw wlotowych i wylotowych

(nerek) w bloku cylindrowym

= Proces produkeji nerek cisnieniowych i ssacych
powigzanej tarczy sterujgcej mozna odwzorowac
wydajnie i bez potrzeby stosowania dodatkowych
narzedzi

CZAS OBROBKI NA BLOK CYLINDROWY [SEK.]

100 -~

Proces inwentaryzacji

Narzedzia mechatroniczne

= Gtowica do planowania LAT do precyzyjnego
produkcji zdefiniowanych specyfikacji powier-
zchni otworu ttoka

= Precyzyjna produkcja konturéw wsuwanych dla
tulei mosieznych bez dalszych etapdw obrdbki

= Mimosrodowa gtowica do planowania EAT do
zastosowan z wyzszymi predkosciami wrze-
ciona do wydajnej obrobki tulei mosieznych
(obrobka wstepna i wykonczeniowa)

CECHY SZCZEGOLNE TEGO ROZWIAZANIA

= Wymagajace jakosci elementu sg niezawodnie osiggane

MAPAL

= Stabilna produkcja zdefiniowanych powierzchni otworu ttoka
(zdefiniowana wartos¢ Rz oraz wartosci szczytowej)

= Dzieki zastosowaniu technologii Tritan-Drill i OptiMill-Uni-HPC-
Pocket eliminowane sg niezbedne procesy poziomowania i
wiercenia

= |AT | EAT umozliwiajg elastyczne wykorzystanie koncepcji obrobki
w innych wariantach elementéw
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Sitownik pneumatyczny

Sytuacja wyjsciowa u klienta

Pneumatyczny cylinder prowadzacy aluminium
EN AW-6063 - T66 (Al Mg0,7Si)

= Zmienne wtasciwosci twardosci materiatu do = Wysokie wymagania dotyczace elementéw
odlewania ciggtego (ksztatt i potozenie, brak zadziorow i powier-
= Automatyczna produkcja zchnia)

Liczba sztuk

Doktadnosé

ZALETY

= Wysoka stabilnos¢ procesu i obrobka o niskim poziomie za-
dzioréw dla srednich i duzych liczb sztuk oraz wysoki stopien
automatyzacji

= Narzedzia typu kombi umozliwiajg skrocenie czasu cyklu przy
zachowaniu statej jakosci i funkcjonalnosci elementow

= |dealne powierzchnie oraz tolerancje ksztattu i potozenia dzieki
rozwigzaniom narzedziowym dostosowanym do wymagan
klienta
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Najlepsze narzedzia do sitownika pneumatycznego

Powiercanie + frezowanie cyrkularne + Frezowanie czofowe
fazowanie = Frezy czotowe z PCD do ekonomicznego frezowania
= Narzedzie typu kombi z PCD do kompletnej obrobki czofowego w procesie seryjnym
gniazda tozyska w otworze ttoka z minimalizacjg Sladow = Qbrobka obudowy cylindra o niskim poziomie za-
obrobki dzioréw zapewniajgca optymalng funkcjonalnosé¢

= Operacje powiercania i frezowania cyrkularnego wydajnie
potaczone w tylko jednym narzedziu

Powiercanie Wiercenie w petnym materiale
= Pogtebiacz z PCD do obrobki wykoriczeniowej = Wiertto stopniowane z weglika spiekanego ze spec-
gniazda tozyska w otworze prowadzenia jalng technologia wielofazowa i tamaczem widrow
= Materiat skrawajacy z PCD w kombinacji z 6 = |dealne tamanie i ewakuacja widra
ostrzami = Mozliwos¢ czestego ponownego szlifowania przy
= Bardzo dobra tolerancja ksztattu i potozenia obrobce otwordw przytaczy powietrza i mon-
tazowych

CZAS OBROBKI GNIAZDO tOZYSKA [SEK.]*

50

40 "

*Z czasem wymiany
narzedzi

Fazowanie

. Wecinanie

Rozwiercanie

Proces inwentaryzacji MAPAL

CECHY SZCZEGOLNE TEGO ROZWIAZANIA

= tamacz wioréw dopasowany do obrabianego materiatu i
rozwigzania obrobki > bezpieczne tamanie i ewakuacja wiora
przy obrébee aluminium o dtugich widrach i zmiennych wiasci-
wosciach twardosci

= Wysoka wytrzymato$¢ i trwata jakos¢ przy zautomatyzowanej
produkgji seryjnej i jakosci materiatu obrabianego dzieki wysokiej
jakosci narzedziom z PCD

= Wstepna obrobka w wegliku spiekanym > doktadnie dopaso-
wane procesy realizowane z jednego zrodta
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Obudowa zaworu pneumatycznego

Sytuacja wyjsciowa u klienta Liczba sztuk
J ! v 00000
Obudowa zaworu AlMgSi-T6

Doktadnosé

= Bardzo duze liczby sztuk = Wysokie wymagania dotyczace jakosci powierzchni

= Wysokie wymagania dotyczace czasu cyklu - tolerancje ksztaftu i potozenia
= Qbrobka w miare mozliwosci bez zadziorow |

= Wysokie stawki godzinowe
$ladow obrobki

= Wysokie wymagania dotyczace stabilnosci
procesu

ZALETY CZAS OBROBKI NA ELEMENT [%%]
= Precyzyjnie dopasowane procesy obrobki wstepnej i wykonczeniowej
= Skrécone czasy nieprodukeyjne 00
= Oszczednos¢ czasu cyklu przy jednoczesnie wyzszej jakosci
= Wieksza stabilnos¢ procesu w produkeji seryjnej 80"

= Wieloletnie doswiadczenie w projektowaniu i produkeji narzedzi z
PCD lub z weglika spiekanego umozliwia optymalne zaprojektowanie 60
procesu w zaleznosci od wymagan

40

20

Proces inwentaryzacji MAPAL
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Najlepsze narze¢dzia do obudowy zaworu pneumatycznego

Otwory stopniowane

= Narzedzie stopniowane z weglika spiekanego ze spec-
jalng technologia wielofazowa i tamaczem widérow do

idealnego famania i ewakuacji i czestego szlifowania

Obrobki konturéw

= Wielostopniowe narzedzie typu kombi z PCD

= Najwyzsza produktywno$¢ i wspotosiowosé przy

wymagajgcych obrdbkach konturéw

KOSZTY PRODUKCJI NA ELEMENT [%]

100 -~

80~

60 -~

40

20

Proces inwentaryzacji

MAPAL

Jednorazowe rozwigzanie dla konturow
stozkowych

= Wiertto stopniowane z PCD do stabilnej obrébki konturéw
stozkdw jako rozwiazanie w jednym kroku roboczym

Obrobka krawedzi sterujgcych

= Frez cyrkularny z PCD do najwyzszej jakosci
powierzchni i idealnie dopasowanych krawedzi
sterujacych

CECHY SZCZEGOLNE TEGO ROZWIAZANIA

= |dealne tamanie wiora dzieki specjalnym geometriom ostrzy

= Perfekcyjne powierzchnie i udziaty nosne dzieki wysokiej jakos-
ci narzedziom wykanczajgcym z PCD (Rz = 1 um)

= Narzedzia typu kombi do optymalnego ksztattowania pro-
cesdw i redukeji czasu cyklu

31
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Innowacyjna technologia narzedzl

Dalsze wymagania dotyczgce obrébki elementdw o krytycznym znaczeniu dla funkgji

Frez z ptytkami skrawajgcymi

Program promieniowego frezowania NeoMill firmy MAPAL obejmujacy frezy czotowe, walcowo-czo-
towe, rowkujgce, walcowo-czotowe do frezowania gtebokiego i frezy do obrobki z wysokim posuwem
gwarantuje maksymalng wydajnos¢ i ekonomicznosé, szczegdinie w produkeji seryjnej. Punktem wyjscia
do opracowania programu byfo wieloletnie doswiadczenie w projektowaniu narzedzi specjalnych,
wykorzystywanych w przemysle do bardzo wydajnej produkeji duzych liczbach sztuk o statej jakosci.

Do obrobki powierzchni czotowych przy obudowie zaworu nadaja si¢ frez czotowy i walcowo-czotowy

! P k ¢ kod QR,
NeoMill-16-Face i NeoMill-4/8-Corner. roszg zeskanowac ko

aby dowiedziec sie wiecej o
programie frezowania NeoMill!

NEOMILL-16-FACE NEOMILL-8-CORNER NEOMILL-4-CORNER
= 16-ostrzowa ptytka skrawajaca (WSP) [ 45° = Osmioostrzowa ptytka skrawajaca (WSP) [ 90° = Czteroostrzowa ptytka skrawajgca (WSP) [ 90°
= Pierwszy wybor przy zeliwie i staliwie = Pierwszy wybor przy zeliwie = |dealnie nadaje si¢ do stali, stali nierdzewnej,
odpornym na wysokie temperatury = Zakres ¢ 50-200 mm | ap maks. 8 mm zeliwa i stali zaroodpornej
= Zakres @ 63-200 mm [ ap maks. 4 mm = Najwyzsza ekonomicznosé przy frezowaniu = Zakres @ 25-100 mm [ ap maks. 10 mm
= Mniejsze sity skrawania mimo ujemnego walcowym = Frezowanie metodg wierszowania krawedzi o
ksztattu duzych wymiarach
= Najwyzsza ekonomiczno$¢ przy frezowaniu = Bardzo mate sity skrawania mimo ujemnego
czotowym ksztattu
NEOMILL PRZYKLAD ZASTOSOWANIA OBUDOWA ZAWORU OBRABIANE ELEMENTY [SZTUKA]
| O g
Materiat obrabiany EN-GJS-500-7 9 T
Narzedzie Frezy czotowe ‘ Standardowy frez czotowy NeoMill-16-Face 80"
@ narzedzia [mm] 200 70
Liczba ostrzy z 12 14 *
50
ve [m/min] 300 180 0"
fz [mm] 012 02 ., - Czas cyklu zredukowa-
i i 30~ ny o 22%
vf [mm/min] 660 804 20 - Trwatos¢ wyzsza o
ap [mm] 4 0" 160%
p - CPP zredukowany o
0 47%

Proces inwentaryzacji MAPAL
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Technika mocowania

Program techniki mocowania firmy MAPAL gwarantuje wydajnos$¢, stabilnos¢ procesu oraz niskg
wartosé bicia i wysokg doktadno$¢ przezbrajania w kazdym zastosowaniu. Specjalisci MAPAL, dzieki
zastosowaniu najnowoczesniejszych technologii, stale udoskonalaja oprawki narzedziowe. Program
standardowy oferuje szerokg game systeméw mocowania: od oprawek hydraulicznych i termokurczli-
wych po mechaniczne, wychodzgc naprzeciw wszelkim wymaganiom klientow i dostarczajgc rozwigza-
nia do dowolnych warunkéw mocowania.

UNIQ Mill Chuck & UNIQ DReaM Chuck 4,5°

Oba typoszeregi przeprojektowanych oprawek hydraulicznych UNIQ Mill Chuck i UNIQ
DReaM Chuck taczg najlepsze parametry eksploatacyjne z najwyzsza jakoscig i funkcjo-
nalnoscia. Jest to mozliwe dzieki optymalnej kombinacji cech geometrycznych i funkcjo-
nalnych.

UNIQ MILL CHUCK

= Wysoka odpornos¢ na temperature do 80°C
nawet przy bardzo dtugich cyklach frezowania
(ponad 240 minut)

Do obrobki frezarskiej wysokiej wydajnosci do
maks. 33 000 obrotow na minute

Najwyzsza stabilnos¢ procesu

UNIQ DReaM CHUCK 4,5°

= Oprawka hydrauliczna o oryginalnych wymi-
arach odpowiadajacych oprawce termokurczli-
wej (kontur DIN o kacie 4,5°)

= Zorientowane na zastosowanie projektowanie
systemow

= Maksymalna stabilnos¢ procesu i trwatos¢
= Szybka i wysoce doktadna wymiana narzedzi

Prosze zeskanowa¢ kod QR, aby
dowiedzie¢ sie wiecej o programie
oprawek narzedziowych UNIQ!

Mill Chuck, HB

Oprawka mechaniczna Mill Chuck HB przeko-
nuje solidnym zamocowaniem, fatwg obstugg i
niskg wartoscig bicia. Rownolegte do osi
kanaty chtodzace w zakresie mocowania
zapewniaja optymalne doprowadzenie
chtodziwa.

OPRAWKA MECHANICZNA HB MILL

CHUCK

= tatwa obstuga dzieki srubie réznicowej

= Duza opfacalnos¢ i precyzja

= Zdefiniowane osiowe ustalenie pozycji narzedzia
dzieki systemowi sprezyn

= Optymalne ustalenie pozycji narzedzi profilowych do

obrébki krawedzi sterujgcych

JAKOSC POWIERZCHNI [pm] DANE DOTYCZACE OBROBKI

. Materiat obrabiany K720 1.2872 90MnCrV8
12 . Obrobka Obrobka wykonczeniowa
1 n [1/min] ~ 7500

- ve [m/min] 140

10~ fz [mm] 0,13

8- vf [mm/min] 1,950

Arytmetyczna chropowatos¢ srednia (Ra)

. Usredniona chropowatos¢ (Rz)

UNIQ DReaM Chuck, 4,5°

Oprawka termokurczliwa, kontur 4,5°
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Ustuga dostosowana
do indywidualnych potrzeb

Korzenie firmy MAPAL tkwig w produkcji narzedzi specjalnych. Dlatego
zawsze koncentrujemy sie na kompleksowym doradztwie i wsparciu w
zakresie zadan i procesow zwigzanych z obrobka.

Dzieki kompleksowemu zakresowi ustug MAPAL zapewnia wsparcie we
wszystkich fazach i obszarach produkcji. Niezaleznie od tego, czy chodzi
o utworzenie nowego zaktadu produkcyjnego, optymalizacje procesow,
wprowadzenie nowych technologii, przezbrojenie maszyn na nowe
komponenty, optymalizacje zapasow narzgdzi, czy poszerzenie wiedzy
pracownikow.
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[ CZESC SUROWA ] —

——— PRODUKCIA —

CENTRUM OBROBCZE

NARZEDZIE

_>> [ CZESC GOTOWA ]

I

ENGINEERING LOGISTICS

MAINTENANCE

Dzieki modutowi ustug inzynieryjnych MAPAL gwarantuje szybka, precyzyjng
i niezawodng produkcje. Dalsze potencjalne oszczednosci mozna uzyskac

w obszarze logistyki i konserwacji. A w zakresie szkoleh MAPAL zapewnia,

ze zgromadzona specjalistyczna wiedza jest dostepna dla klienta w sposob
przejrzysty i petny - dajac klientom decydujgcg przewage nad konkurencja.

ZALETY

Zoptymalizowane procesy i kompleksowe wsparcie na drodze do Przemystu
4.0 sg centralnym elementem wszystkich ofert ustug MAPAL, zawsze majac
na celu wniesienie znaczacego wktadu w ptynna, produktywng i ekonomicz-
na produkcje dla klienta.

= Rozwigzania dla kompletnych komponentéw, w tym narzedzia, urzgdzenia, program NC i uruchomienie

= Kompletny projekt procesu i jego realizacja z jednego zrodta

= Szybkie i elastyczne wsparcie na miejscu na catym swiecie

= Wydajna i zoptymalizowana pod wzgledem kosztow technologia narzedzi

= Optymalne dostrojenie narzedzia, elementu, urzadzenia i maszyny

= Maksymalna jakos¢ produktu, stabilnos¢ procesu i ekonomicznos¢ od samego poczatku

= Szybki przebieg od planowania do wdrozenia z maksymalng niezawodnoscig planowania
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Inwestycja

w kontrole narzedzi

Zakres ustug logistycznych MAPAL obejmuje zarowno

analize zapasow narzedzi z sugestiami optymalizacji,

dostarczanie narzedzi, jak i petne zarzgdzanie narzedziami

przez personel na miejscu.

Niewazne, w jakim zakresie: klienci zyskujg na wysokim poziomie wiedzy specjalistycz-

nej w zakresie narzedzi, wigkszej swobodzie w produkcji i skupieniu sie na podstawowej

dziatalnosci. Jako dtugotrwaty partner technologiczny firma MAPAL stale optymalizuje

wszystkie procesy zwigzane z narzedziami, a tym samym trwale zwigksza produktyw-

nos¢.

Indywidualna, zoptymalizowana pod wzgledem kosztdw koncepcja logistyczna jest

tworzona w zaleznosci od wielkosci i organizacji produkcji, produkowanych elementow

i zuzycia narzedzi. MAPAL generalnie polega na cyfrowym zarzagdzaniu narzedziami 4.0,

aby zmaksymalizowa¢ korzysci dla klientow i najwiekszy potencjat oszczednosci. Dzieki

temu dane i informacje moga by¢ udostepniane wszystkim zaangazowanym stronom

- produkgji, zakupom, planowaniu, menedzerom narzedzi i dostawcom - w znacznie

bardziej przejrzysty i spojny sposob. W ten sposob caty proces jest bardziej wydajny.

W ten sposob dla firm powstaje wielofunkcyjna technologiczna baze danych

catego koncernu. Zbedne struktury to juz przesztosc.

SYTUACJA WYJSCIOWA

JASNA ORGANIZACJA
ZAPASOW NARZEDZI

—
MAPAL zapewnia przejrzystg organizacje i
optymalizacje zapaséw narzedzi na podstawie
przejrzystych danych. Pozwala to unikngé
niepotrzebnych przestojéow maszyn i niepo-
trzebnego zaangazowania kapitatowego.

STALA OPTYMALIZACJA
ZAPASOW

—
Na zyczenie specjalista MAPAL jest réwniez
dostepny na miejscu, aby zapewni¢ klientom
dtugoterminowe wsparcie i podejmowac ciagte
dziatania w celu optymalizacji kosztow
narzedzi.

OUTSOURCING ZARZADZANIA
NARZEDZIAMI

—
W tym przypadku pracownicy MAPAL
przejmujg kompletne zaopatrzenie i
zarzadzanie narzedziami, w tym wszystkie
zadania w nastawni.
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. KLIENT . MENEDZER NARZEDZI

Zastosowania dla mobilnych urzadzen
koricowych
Elastyczny dostep do aktualnych danych
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Wydajna produkcja Potaczony w sie¢
W oparciu o aktualne system wydawania
dane technologiczne narzedzi

Systemy wydawania

Oparta na przegladarce platforma Open
narzedzi UNIBASE.

Cloud

Wigczenie istniejacych

® systemow magazyno-
.. wych
[ )
°
°
°
[ )
°
°
[ )

Seryjne narzedzia z mozliwoscig sledzenia
MAPAL i inni dostawcy

Dzieki rozwigzaniu Zarzadzanie narzedziami 4.0 klienci moga korzystac w czasie rzeczywistym z dowolnego miejsca. Daje to petng kontrole nad

z kompleksowej wiedzy specjalistycznej w zakresie obrdbki skrawaniem. wszystkimi ponoszonymi kosztami przez caty czas. Dane technologiczne sg
Oprdcz wiodacych rozwigzan narzedziowych i ustug dla wszystkich aspektow  rejestrowane i zarzgdzane centralnie. Zapewnia to, ze wszyscy pracownicy
procesu obrobki MAPAL oferuje wysoce precyzyjne przyrzady do ustawiania we wszystkich lokalizacjach majg dostep do tych samych aktualnych danych
narzedzi i inteligentne systemy wydawania narzedzi opracowane we wia- przez caty czas. W ten sposob wszyscy zaangazowani korzystajg ze zbiorowe;j
snym zakresie. Oparta na przegladarce otwarta platforma Open Cloud c-Com  wiedzy i doswiadczenia. W rezultacie produkcja staje sie bardziej wydajna, a
faczy narzedzia, magazyny i produkeje, zapewniajgc dostep do danych koszty mozna obnizy¢.

ZALETY

WIECEJ pofaczenia w sie¢  WIECEJ przejrzystosci  WIECEJ wydajnosci WIECEJ kontroli kosztow

JORF
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Rozwigzania

dla zarzgdzania narzedziami

Sytuacja wyjsciowa u klienta

Obudowa zaworu EN-GJS-400-15 - kompletna obrobka

Liczba sztuk

Doktadnosé

= Wysokie zapasy magazynowe = Duza fluktuacja spowodowana ogdlnym niedo-
= Przebiegi procesow w nastawni i niepetna borem wykwalifikowanej sity roboczej

jakos¢ danych = Problemy z tamaniem si¢ narzedzi
= Koszty sg niewystarczajaco przejrzyste = Wysokie koszty narzedzi

Zarzadzenie narzedziami

dla petnego procesu biznesowego

W jednym z przyktaddw klient przekazat firmie MAPAL odpowiedzialno$¢ za
cate zarzadzanie narzgdziami. Jego celem byto maksymalne obnizenie kosz-
toéw narzedzi, wartosci magazynowej i kosztéw na element, a tym samym
znaczne zwigkszenie wydajnosci produkeji. Aby jeszcze bardziej zwigkszy¢
produktywnos¢, nalezato rowniez skrocic¢ czas cyklu. W tym miejscu pofac-
zone doswiadczenie MAPAL w zakresie narzedzi i procesow naprawde sie
optacito.

ZALETY ROZWOJ KPI [€]
= Wykorzystanie nadwyzki zapasow
= Przejrzystosc kosztow 450000
= Najnowsze technologie narzedzi 400.000
= Zmniejszenie réznorodnosci narzedzi i stan- 350000 -~
daryzacja 300.000
= Narzedzia sg dostarczane do maszyny przez 250000
personel MAPAL 200000 <
= State korzystanie z narzedzi 160,000 <
= Przewidywalne i spojne koszty narzedzi dzigki 100.000 <~
rozliczaniu kosztow na czes¢ (CPP) w0000

0

2018

Wykonywanie otworu Rozwiercanie/
pilotujacego Powiercanie rozwiercanie precyzyjne

CEL: Wydajny proces honowania 4

= Wskaznik rotacji zapasow

Koszty magazynowe [€]
. Koszty narzedzi [€]
2019 2020 2021
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o°® °°®
°
°
Oferta | Porozumienie
= Zdefiniowanie zakresu narzedzi o START
= Ustalenie cen pobrania Wdrozeme NARZEDZ|E
Zapytanie = Ustalenie danych dyspozycji (pozio- - Instalac‘Ja _UNlBASE ) ZARZADZA’\“E
 Przegladanie zapytania my min-max) = Nape’m!eme narzedzi (ok. 2
tygodnie)
= Przygotowanie kon-
cepcji
Oprogramowanie UNIBASE UNIBASE-M
= Interfejs sieciowy do zewngtrznego = |dealny system sktadowania narzedzi,
dostepu za pomoca aplikacji elementow i akcesoriow
= Opcjonalne pofaczenie z otwarta, = QOgraniczenie wydawania do zamierzonego
opartg na chmurze platformg c-Com pobrania pojedynczych detali
= Zaawansowane mozliwosci analityczne = Zmienny podziat szuflad
= Kilka kliknie¢ do pobrania artykutu
= State, automatyczne monitorowanie
stanu
= Mozliwos¢ wiaczenia w obecne syste-
my ERP
UNIBASE-V UNIBASE-C
= Bezpieczne przechowywanie kompletnie zmon- = Automat do pojedynczego wydawania
towanych narzedzi = Sktadowanie elementow matych i pojedynczych
= Bezpieczne skfadowanie dfugich narzedzi = Pojedyncze wydawanie stanowi ochrone przez
= Brak ryzyka dla ostrzy kradzieza
= Szafy pionowe z szufladami na rolkach = Gotowy do uzycia jako samodzielne rozwigza-
= Mozliwos¢ integracji z obecnymi systemami nie lub w istniejgcych systemach
= Sprawdzony w korzystaniu z projektow
zwigzanych z zarzadzaniem narzedziami
ROZWOJ CPP [€] MOZLIWOSCI ROZLICZENIA
7777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 Po pobraniu
450 77777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 TSZZZZ W tym modelu rozliczeniowym otrzymaja Panstwo
4,00 - 160,000 na koniec miesigca fakture za wszystkie wykorzy-
350 140,000 stane narzedzia. Znaczaco zmniejsza to obcigzenie
300 120,000 dziatow zakupow i ksiegowosci finansowej.
2,50 100.000 Cost per part
200 " 80.000 Beda sie mogli Paristwo cieszy¢ wyjatkows ela-
150 60.000 stycznoscig, a roczne oszczednosci sg gwarantowa-
1,00 40.000 ne. W tym modelu koszty narzedzi sg obliczane na
050 - 20.000 o B wyprodukowany element. Przy zmiennych liczbach
' = Wielko$¢ produkcji [€] K
o~ 0 sztuk zapewnia to optymalny rozktad kosztow.

. CPP - zuzycie [€]

2018 2019 2020 2021



Warto odkry¢ juz teraz rozwiagzania w zakresie narzedzi i ustug, ktére pomoga w takich pracach, jak:

OBROBKA OTWOROW
ROZWIERCANIE | ROZWIERCANIE PRECYZYINE
WIERCENIE W PEENYM MATERIALE | POWIERCANIE | POGLEBIANIE

FREZOWANIE

TECHNIKA MOCOWANIA

TOCZENIE

NARZEDZIA MECHATRONICZNE

USTAWIENIA | POMIARY | WYDAWANIE NARZEDZI
UStUGI
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