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Ihr Technologiepartner fiir die wirtschaftliche Zerspanung

FLUIDTECHNIK
RYDRAULIK & PNEUMATIK



In langjahriger, enger Zusammenarbeit mit den Kunden b MAPAL ein tiefgreifendes

Prozessverstandnis fir fast alle Verfahren und Anwendunge zerspanenden Ferti-
gung erworben. Die Anwendungsfelder, in denen Bearbeitungs|d
zum Einsatz kommen, liegen dabei in unterschiedlichsten Brancheg

Rl oft eingesetzten Werkstoffe
freie Stahle und NI TN
petenz sowohl in der Bohrungsbearbeitung ars
dungen wirtschaftliche Prozessldsungen an. Insbeson¥
spruchsvollen Bearbeitungen fir Hydraulik- und Pneuma
in unterschiedlichen Dimensionen setzen Kunden seit Jahren
auf die Expertise von MAPAL.
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Deutschland

Zentrale der Unternehmensgruppe

Nahe beim Kunden - weltweit

Der enge Dialog mit den Kunden und damit auch
das friihzeitige Erkennen von technologischen An-
forderungen und Ansétzen firr Innovationen sind
fur MAPAL wesentliche Pfeiler der Unternehmens-
politik. Demzufolge ist MAPAL in 25 Ldndern mit
Produktions- und Vertriebsniederlassungen direkt
vertreten. So sind kurze Wege, persdnliche Kontak-
te und langfristige Partnerschaften moglich.

Neben den maBgeblichen Produktionsstatten in
Deutschland garantieren lokale Produktionseinrich-
tungen in strategisch wichtigen Markten weltweit
kurze Lieferzeiten. Sie sind verantwortlich fiir die
Herstellung ausgewahlter Produkte sowie fiir Wie-
deraufbereitungen, Reparaturen und Wiederholauf-
trége fir den lokalen Markt.

Neben den eigenen Niederlassungen sind MAPAL
Produkte in weiteren 19 Landern tber Vertriebs-
vertretungen erhaltlich.

Niederlassungen mit Produktion,
r 1 Vertrieb und Service in
| |

Technologiefihrer fir die zerspanende 2 5
Bearbeitung von kubischen Bauteilen. Landern.
Uber Mehr als

technische Berater im AuBendienst. Auszubildende weltweit.

Jéhrliche Investitionen in Forschung
und Entwicklung in Hohe von

090......

Unser groBtes Gut: Mehr als

5.000

Mitarbeiter:innen weltweit.

Fluidtechnik

Automotive

Luft- und Raumfahrt
Energieerzeugung
Elektromobilitat
Medizintechnik

Werkzeug- und Formenbau
Schiffbau

Schienenverkehr

© O N O~ WN =



AEROSPACE

BAUMASCHINEN



LANDWIRTSCHAFT

FLURFORDERGERATE
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Kompetenz
Fluidtechnik

LOSUNGEN FUR HYDRAULIK

Ventilgehduse

Das Ventilgehduse ist ein zent-
rales Element von Wegeventi-
len. Es leitet den Flussigkeits-
strom entsprechend den Leis-
tungs- und Durchflussanfor-
derungen zu verschiedenen
Maschinenfunktionen.

> Mehr ab Seite 8

Lenkorbitrol

Das Lenkorbitrol ist das zent-
rales Steuerelement hydrosta-
tischer Lenkungen.

> Mehr ab Seite 20

Steuerblock

Der hydraulische Steuerblock
ist das Herzstiick, das die ein-
zelnen Funktionen einer hyd-
raulischen Anlage bedient.

> Mehr ab Seite 22

Axialkolbenmaschine

Die Axialkolbenmaschine dient
zur Umsetzung von hydrauli-
schen und mechanischen
Energien.

> Mehr ab Seite 24
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LOSUNGEN FUR PNEUMATIK

Zylinder Ventilgehduse

Der Zylinder ist eine mechani- Das Ventilgehause ist ein zen-

sche Vorrichtung zur Bewe- trales Element von Wegeventi-
e gung schwerer Gegenstande, len. Es leitet den gasformigen

vorwiegend in automatisier- Strom entsprechend den Leis-

ten Prozessen. tungs- und Durchflussanforde-

rungen zu verschiedenen Ma-
schinenfunktionen.

> Mehr ab Seite 28 > Mehr ab Seite 30
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Ventilgehaduse

Wegeventile

Wegeventile sind mechanisch oder elektronisch betétigte Ventile mit meh-
reren Schaltstellungen. Je nach vorgegebener Position des Steuerschiebers
entlang der Steuerkanten wird ein Volumenstrom zum Betrieb der ange-
schlossenen Arbeitsgerdte eingestellt. Die Individualdruckwaage (IDW) regelt
ein konstantes Lastdruckgefalle tiber der Zulaufsteuerkante des Steuerschie-

Bearbeitungslosung 1

Klein- und Mittelserie mit
festen Werkzeugen.

>» Mehr ab Seite 10

bers ein, sodass eine lastdruckunabhdngige Volumenstromsteuerung ber
den gesamten Stellbereich, auch im Parallelbetrieb, erreicht wird (Lastkom-
pensation). Das System muss leckagefrei sein, um ein unbeabsichtigtes
Absinken der Last, auch bei Parallelbetrieb zu verhindern.

ZERSPANUNGSANFORDERUNGEN
= Schwankende Guss-AufmaBsituation
= Stark unterbrochene Schnitte

= Ringbildung beim Aufbohren vermeiden
und sichere Spanabfuhr aus dem Gehause
gewahrleisten

= Ausbriiche an den Steuerkanten im Auf-
bohrprozess vermeiden

= Sehr hohe Anforderungen an Form- und
Lagetoleranz

= Konstantes Aufmaf vor dem Honen

= Bauteilvarianz und begrenzte Werkzeug-

speicherplatze im Zerspanungskonzept
berlicksichtigen



Grundlegende Vorgehensweise -
Analyse des Bearbeitungsprozesses

Als Technologiepartner unterstiitzt MAPAL den Kunden bei der kompletten
Prozessgestaltung. Dabei achten die Experten besonders auf die Kosten-

treiber, die oftmals in den funktionsrelevanten Bohrungen vorzufinden sind.

Ausgehend vom jeweiligen Honverfahren, den Bauteilanforderungen und
LosgroBen, gestaltet MAPAL im Dialog mit den Kunden, die perfekte Bear-
beitungsstrategie.

Ein Ziel vereint alle Aktivitdten: den wirtschaftlichsten Prozess, begin-
nend beim Pilotieren tber das Aufbohren und die Semi-Finish-Bearbeitung
bis hin zum effizienten Honprozess auszulegen.

@ SCHIEBERBOHRUNG (SPOOL BORE)
Durch die Relativbewegung des Steuerschiebers (Spool) entlang der
Steuerkanten wird die Strémungsrichtung des Fluids gesteuert.

VORTEILE DURCH DIE MAPAL LOSUNG

= Prozesssichere Erreichung der geforderten Genauigkeiten von
Schieber- und Druckwaagenbohrung

= Steigerung der Wettbewerbsfahigkeit
= |deales Zusammenspiel von Schieber und Bohrung am Bauteil

= Keine Leckageverluste am Endprodukt, sichere Bedienung und
Funktionalitit des Endproduktes (z. B. Baggerschaufel)

= Gleichbleibender Lastdruck sorgt fiir hochste Sicherheit durch
hochgenaue Bearbeitungen

= Gleichbleibend hohe Bearbeitungsqualitat
= Anlaufunterstiitzung bei neuen Bauteilen
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Pilotieren Aufbohren Reiben/Feinbohren

ZIEL: Effizienter Honprozess M

Q DRUCKWAAGENBOHRUNG (COMPENSATOR BORE)
Trotz unterschiedlicher Lasten an Land- und Baumaschinen muss
der Volumenstrom fiir die Hebe- und Senkgeschwindigkeit beispiels-
weise an einer Baggerschaufel konstant bleiben. Liegt eine geringe
Last an, gibt die mit Feder vorgespannte Druckwaage einen kleineren
Querschnitt frei, um den Volumenstrom konstant zu halten. Bei hohen
Lasten wird ein gréBerer Querschnitt freigegeben. So ist die Arbeits-
geschwindigkeit des mit der Baggerschaufel verbundenen Hydraulik-
zylinders immer gleich.
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LOsungen
fur Ventilgehause

Ausgangssituation beim Kunden Stiickzahl

_ _ o000
Ventilgehduse EN-GJS-400-15 - Schieberbohrung Genauigkeit

= Einzelauftréage, kleinere und mittlere Stiick- = Hohe Maschinenstundensatze

zahlen = Stabiler Aufweit-Honprozess vorhanden

= Keine Mdglichkeit zur Werkzeugeinstellung = Werkzeugkonzept auf mehrere Bauteil-

= Geringe Durchlaufzeit gefordert varianten abgestimmt

VORTEILE

= Geringer Invest

= Geringe Durchlaufzeit

= Hohe Verfuigbarkeit des Bearbeitungszentrums
= Geringe Herstellkosten

= Keine Werkzeugeinstellung erforderlich

= Mdglichkeit zum Nachschleifen weltweit



Schieberbohrung

1. Pilotieren

= VHM-Aufbohrwerkzeug mit sechs Fiihrungs-
fasen fir perfekte Rundheit und Geradheit

= Optimaler Spanfluss und erweiterte Nach-
schliffmdglichkeiten durch Mehrfasentechno-
logie und geeignete KiihImittelfiihrung

3. Steuerkantenbearbeitung

= Erhebliche Taktzeiteinsparung durch speziellen
VHM-Zirkularfaser

= Definierte Steuerkanten ohne Ausbriiche
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2. Aufbohren

= VHM-Aufbohrwerkzeug mit drei Schneiden und
sechs Flihrungsfasen und spezieller Anschnitt-
geometrie

= Gerade Bohrung, idealer Spanfluss und
Flihrung Uber die gesamte Bohrungslange

4. Reiben

= Mehrschneiden-Reibahle fiir hohe Schnittwerte
= Perfekte Spankontrolle durch Linksdrall und

optimale KiihImittelfiihrung

BEARBEITUNGSZEIT PRO SCHIEBERBOHRUNG [SEK.] *

45"
a0
35
30"

25"

Bestandsprozess MAPAL

Reiben
. Steuerkantenbearbeitung
. Aufbohren

Pilotieren

*Inkl. Werkzeugwechsel

BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

Keine Ringbildung in den Hohlrdumen durch
spezielle Aufbohrgeometrie > Kosten fur Ent-
fernung der Ringe entfallen

Optimale Resultate der Vorbearbeitung durch
einen abgestimmten Pilotier- und Aufbohr-
prozess - Abstlitzung Aufbohrer in Pilot-
bohrung = ideale Geradheit, Position

Hohe Produktivitat bei perfekter Vorbearbei-
tungsqualitdt > hohe Schnittwerte - Bearbei-
tungszeit wird reduziert

n
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LOsungen

fur Ventilgehause

Ausgangssituation beim Kunden Stiickzahl

Ventilgehduse EN-GJS-400-15 -

Genauigkeit

Schieberbohrung und Druckwaagenbohrung 00000

= GroBserie
= Werkzeugeinstellung gewlinscht
= Hohe Maschinenstundensatze

= Hohe Kosten fiir nachfolgendes Dornhonen

VORTEILE
= Teurer Honprozess in der Schieberbohrung verkirzt
= Geringe Werkzeugkosten pro Bohrung

= Kirzere Nebenzeiten durch cleveres Engineering in
Zusammenarbeit mit dem Kunden

= Signifikante Kosteneinsparung durch Wegfall des
Honprozesses in der Druckwaagenbohrung

Die geforderten Toleranzen werden ohne zusatzliches

Honen mit der MAPAL Losung prozessicher eingehalten:

Erzeugte Rundheit: RONp unter 1 ym
Erzeugte Geradheit: STRsa unter 1 pm
Gemittelte Rautiefe: Rz 3,8 um

Materialanteil (Traganteil): Pmr Gber 97 %

HERSTELLKOSTEN PRO SCHIEBERBOHUNG [€]

4,50 -~
4,00 "
3,50
3,00
2,50 <
2,00
1,50 <
1,00~

0,50

Honen
. Reiben
. Feinbohren
. Steuerkantenbearbeitung
. Aufbohren

Pilotieren

Bestandsprozess MAPAL



Schieberbohrung

1. Aufbohren

= Optimale Resultate der Vorbearbeitung durch
einen abgestimmten Pilotier- und Aufbohrprozess

= Optimaler Spanfluss und erweiterte Nach-
schliffmdglichkeiten durch Mehrfasentechno-
logie und perfekte KiihImittelfiihrung

= \ermeidung von Ringbildung in den Hohlrau-
men durch spezielle Aufbohrgeometrie =>
Kosten flir Entfernung der Ringe entfallen

Druckwaagenbohrung

1. Aufbohren

= VHM-Aufbohrwerkzeug mit 6 Fiihrungsfasen
und spezieller Anschnittgeometrie

= Gerade Bohrung, idealer Spanfluss und
Flihrung lber die gesamte Bohrungslange

= Reduzierung der Nebenzeiten durch zwei Bear-
beitungen in einem Werkzeug
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2. Steuerkantenbearbeitung
= VHM-Profilwerkzeug

= Hochste Genauigkeit und Oberflachengiite
der Steuerkanten

= Definierte Steuerkanten ohne Ausbriiche

2. Konturbearbeitung

= Zweischneidiges Aufbohrwerkzeug mit
Formschneiden

= Prozesssichere Bearbeitung der Kontur

= Einfaches Handling bei geringen Schneid-
stoffkosten

JAHRLICHE HERSTELLKOSTEN DER DRUCKWAAGENBOHRUNG [€]

2.000.000
1800.000 -~
1.600.000 <
1400000 <~
1.200.000 <~
1.000.000 <~
800.000
600.000
400000

200.000 -

Bestandsprozess

MAPAL

Honen
. Reiben
. Feinbohren
. Aufbohren
. Konturbearbeitung

. Pilotieren

Aufbohren

3. Feinbohren

= Feinbohrwerkzeug mit EasyAdjust-System
und Flihrungsleisten

= Prozesssichere Feinbearbeitung mit einfach-
em Handling

= Beste Zylinderformen durch ideale Nach-
fihrung

3. Feinbohren

= Feinbohrwerkzeug mit EasyAdjust-System
und Flihrungsleisten

= Prozesssichere Feinbearbeitung mit einfach-
em Handling ohne nachfolgendes Honen

= Beste Zylinderformen durch ideale Nach-
fiihrung

BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

= |deal aufeinander abgestimmte Einzelwerk-
zeuge garantieren optimale Vorbedingungen
fur einen reduzierten Honprozess

= Honprozess kann bei bestimmten Bauteilan-
forderungen eleminiert werden
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LOsungen
fur Ventilgehause

Ausgangssituation beim Kunden s.tuc:ah.
Ventilgehduse EN-GJL-300 - Schieberbohrung

Genauigkeit

= Kleine LosgroBen = Hohe Maschinenstundensatze
= Mdglichkeit zur Werkzeugeinstellung vor- = Hoher Aufwand durch Dornhon-Prozess
handen

= Zu viele/hiufige Werkzeugwechsel

VORTEILE

= Optimal abgestimmter Prozess durch Lésung mit mehr-
stufigem Aufbohrwerkzeug mit Wendeschneidplatten,
Steuerkantenbearbeitung und Feinbohren

= Héchste Genauigkeit und Prozesssicherheit

= Verringerter Aufwand beim Honen und dadurch resultier-
ende Kosteneinsparung



Schieberbohrung

1. Pilotieren und Aufbohren

= Mehrstufiges Aufbohrwerkzeug mit Radial-
und Tangentialwendeschneidplatten

= \orbearbeitung Schieberbohrung und Fertig-
stellung der Konturen in einem Schuss

3. Feinbohren

= Feinbohrwerkzeug mit einstellbaren Wende-
platten und Fiihrungsleisten

= |deal fiir Stegbearbeitungen von sehr genauen
und langen Bohrungen
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2. Steuerkantenbearbeitung

= VHM-Profilwerkzeug

= Hochste Genauigkeit und Oberflachengiite

der Steuerkanten

= Definierte Steuerkanten ohne Ausbriiche

JAHRLICHE HERSTELLKOSTEN SCHIEBERBOHUNG [€]

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

50.000 <

Bestandsprozess MAPAL

Honen

Reiben
B Feinbohren
. Steuerkantenbearbeitung
. Aufbohren

Bearb. Bohrungseintritt Gegenseite
. Pilotieren und Aufbohren Seite 2
M Filotieren

Pilotieren und Aufbohren Seite 1

BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

= Werkzeugwechsel durch mehrstufiges
Aufbohrwerkzeug mit Wendeschneidplatten
reduziert

= Die Kontur kann in einem "Schuss" fertig ge-
stellt werden

= Feinbohrwerkzeug erzeugt héchste Bohrungs-
qualitat und gleicht den Achsversatz der
Bohrungen durch die Vorbearbeitung von
zwei Seiten aus

15
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LOsungen
fur Ventilgehause

Ausgangssituation beim Kunden Stiickzahl

_ o0
Ventilgehduse EN-GJS-400-15 - Genauiakeit
Druckwaagenbohrung / Honbearbeitung ‘.g...

= Anforderung zur Reduzierung der Neben- = Honbearbeitung bei Prototypen-Bau, sowie
kosten Klein- und Mittelserie

= Bestehendes BAZ auf TOOLTRONIC um- = Anforderung zur Einsparung des Honprozesses
gerlistet auf separater Maschine

VORTEILE

= Zu erreichende Toleranzen: Durchmessergenauigkeit IT 6
und Rundheit < 5 um

= Drehbearbeitung bei stehendem, fest gespanntem Bauteil
= Gratfreie, gerundete Uberginge moglich
= Reduzierte/geringe Anzahl an Sonderwerkzeugen

= Wartungsarmes System durch exzentrisches Aussteuer-
werkzeug (EAT-System)

= Nahezu alle BAZ sind auf MAPAL TOOLTRONIC Technolo-
gie umristbar

= Umspannfehler durch Umristen auf Honmaschine entfallt

= Kompletter Prozess der Druckwaagenbohrung durch MAPAL
abbildbar (hochste Wirtschaftlichkeit & Prozesssicherheit)



Druckwaagenbohrung

1. Fertigbearbeitung durch Honen

= Erhebliche Verklrzung von Fertigungs- und Durchlaufzeiten

= Hohere Formtreue

VORTEILE DIESER HONBEARBEITUNG

= Engste Fertigungstoleranzen sowie Flexibilitdt
in der Fertigung

= Hohe Oberfldchenqualitat und MaBgenauigkeit

= GroBe Einspar- und Qualitdtspotenziale bei
Prototypen, Klein- und Mittelserien

= Zeitaufwendige Umristvorgdnge entfallen

PROZESSZEITEN [%]

100 <~

80"

60 -

40"

20

Manuelles Honen Automatisierter Honprozess MAPAL Gesamtprozess
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Honen mit TOOLTRONIC
Durch die Bearbeitung mit der MAPAL TOOLTRONIC werden eine
hohe Oberflichenqualitdt und MaBgenauigkeit bei engsten Ferti-

gungstoleranzen sowie hoher Flexibilitat in der Fertigung erreicht.

Der Verschleil der Honleisten wird prozesssicher durch eine sehr
feinfuihlige und hochgenaue Aussteuerbewegung (EAT-System)

/ kompensiert.

2
Aufbau TOOLTRONIC
fiir Bearbeitungszentren:
3 1 Maschinenschnittstelle
2 Elektronik
3 Motoreinheit mit definierter
4 Anschlussstelle
4 Modulare Schnittstelle
5 Stator (stehende Einheit)
5

*Im Vergleich zum auto-
matisierten Prozess.

Honen

. Umriisten und Ristauf-

wand auf Honmaschine

[ Zerspanungsprozess

BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

= \lollwertige, in die Maschinensteuerung einge-
bundene NC-Achse

= Verkiirzung von Fertigungs- und Durchlauf-
zeiten

= Verbesserte Oberflachenqualitdt
= Hohere Formtreue
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LOsungen
fur Ventilgehause

Weitere Bohrungsbearbeitungen

1. Zugankerbohrung (Tie Rod Hole)

Bohrung flir Zuganker, die die einzelnen Ventilblocke zusammenhalten.

2. 0-Ring-Bohrung (0-Ring Hole)
Formsenkung flir O-Ringe zur Abdichtung der Planflachen zwischen
den einzelnen Modulen.

3. Olbohrung (Oil Hole)

Olkanal zur Verteilung des Ols im Bauteil.

4. Gewindebohrung (Thread Hole)

Bohrungen zur Befestigung von Anbauteilen.

5. Verbraucheranschlussbohrung (Port Hole)
Bohrung zum Anschluss der einzelnen Verbraucher an den Ventilblock.

6. Sperrventilbohrung (Check Valve hole)
Sperrverntile zum Absperren eines Volumenstroms.
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Alternative
Vorbearbeitung Fertigbearbeitung Fertigbearbeitung

Je nach Bauteildimensionen, Werkstlickspannung und Stiickzahlen wird die Werkzeugauslegung angepasst.
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Lenkorbitrol

Ausgangssituation beim Kunden

Lenkorbitrolgehduse GG25

= Hohe Werkzeugkosten

= Hohe Kosten fiir nachfolgendes Dornhonen

Stiickzahl

Genauigkeit

VORTEILE

= Teurer Honprozess in der Schieberborhung verkirzt durch ideale
Vorbearbeitung

= Werkzeugkosten in groBen Bauteildimensionen signifikant
reduziert

= Bauteilibergreifende Mehrfachverwendung der Werkzeuglésun-
gen fir Ventil- und Anschlussbohrungen

JAHRLICHE WERKZEUGKOSTEN SCHIEBERBOHRUNG [€]*

140.000 -~
120.000
100.000 <
80.000 -~
60.000
20000 "

20.000 -~

*Ohne Steuerkanten-
bearbeitung

Honen
. Reiben
. Feinbohren
Aufbohren

Bestandsprozess MAPAL
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Werkzeughighlights fiir Lenkorbitrolgehduse

Aufbohren

= Aufbohrwerkzeug mit Wendeschneidplatten zur
effizienten Vorbearbeitung der Schieberbohrung in
groBen Dimensionen

= Geringe Schneidstoffkosten auch bei groBen Werk-
zeugdurchmessern

Konturbearbeitung

= Aufbohrwerkzeug mit Wendeschneidplatten fir die
wirtschaftliche Bearbeitung von Anschlussbohrun-
gen und Konturbearbeitungen

= Speziell entwickelte Spanleitstufen garantieren
optimalen Spanfluss und- abtransport

Feinbohren
= Mehrstufiges Feinbohrwerkzeug mit idealer Schnei-

denausnutzung zur Finish-Bearbeitung der Schieber-
bohrung vor dem Honen

= |deale Bohrungsqualitdt und Toleranzen zueinander

vor dem Honen

Axialeinstich
= Bohrwerkzeug mit Wendeschneidplatten fiir einfaches

Handling bei der Herstellung von axialen O-Ring-Einstichen

= Signifikante Taktzeiteinsparungen gegeniiber Fras-

operationen

Ausgehend vom jeweiligen Eilotieren Autbohren

Honverfahren, den Bautei-
lanforderungen und Los-
groBen, gestaltet MAPAL im
Dialog mit den Kunden die
perfekte Bearbeitungsstra-

tegie. : i
9 \ ZIEL: Effizienter Honprozess -.'

21

Reiben/Feinbohren

-

HERSTELLKOSTEN PRO SCHIEBERBOHRUNG [€]*

BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

= Mehrstufige Kombinationswerkzeuge > Werkzeugwechsel und
damit verbundene Prozesskosten sowie Bearbeitungszeit redu-

*Ohne Steuerkanten-

bearbeitung

Honen

. Reiben
. Feinbohren
Aufbohren

Bestandsprozess MAPAL

ziert

= Schnelle Erneuerung der Schneidkanten durch einfachen Aus-
tausch der Wendeplatten

= Verschiedene Werkstoffe kénnen mit nur einem Werkzeuggrund-

kérper bearbeitet werden - Wendeplattenldsungen ermdglichen
maximale Flexibilitat bei kleinen LosgroBen
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Steuerblock

Ausgangssituation beim Kunden
Steuerblock 9SMn28k/EN AW-6082

= Hohe Bauteil- und Werkstoffvarianz
= Geringe Durchlaufzeit

= Hohe Qualitatsanspriiche an Oberfldche
und Gratarmut

Stiickzahl

Genauigkeit

VORTEILE STANDWEG OLKANALBOHRUNGEN [BOHRUNGEN]

= |deale Prozessabfolge gewahrleistet hdchste Produktivitat und
geringe Durchlaufzeiten

= Kombinationswerkzeuge egalisieren den Einsatz von weiteren
Werkzeugen bei hoher Bauteil- und Werkstoffvarianz sowie
limitierten Werkzeugplatzen

= Bauteiltibergreifende Mehrfachverwendung der Werkzeug-
|6sungen fir Ventil- und Anschlussbohrungen

= Breites Standardportfolio gewahrleistet einfache und schnelle
Bearbeitung bei Kleinserien und Prototypenbau

200

1.000

800

600 -

Bestandsprozess MAPAL
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Werkzeughighlights fiir Steuerblock

Aufbohren Vollbohren

= Mehrstufiges Aufbohrwerkzeug mit Wende- = VHM-Stufenbohrer mit spezieller KiihImittel-
schneidplatten fiihrung zur anspruchsvollen Vorbearbeitung

= Maximale Flexibilitit der Ventilbohrung in Aluminium

= Kostengiinstige Vorbearbeitung von anspruchs- ~ ® Mehrfasentechnologie und Stufenschnei-
vollen Ventilbohrungen in Stahl denkorrektur fiir ideale Spankontrolle und

erweiterte Nachschleifbarkeit

Tiefoohren

= VHM-Tiefbohrer mit stabiler Schneidenform
zum sicheren Bearbeiten von Stahl

= Ringflihrung garantiert exzellente Flihrungs-
eigenschaften beim Durchbohren von Quer-
bohrungen

Aufbohren

= PKD-Aufbohrwerkzeug

= Prozesssicherheit beim gratarmen Herstellen
der gewiinschten Qualitdten und Oberflachen
der Ventilbohrung in Aluminium

= Spezielle Spanbrechergeometrien gewéahrleisten
optimalen Spanbruch sowie Spanabfuhr aus
der Bohrung

BEARBEITUNGSZEIT PRO VENTILBOHRUNG [SEK.] BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

= \lerschiedene Werkstoffe kénnen mit nur einem Werkzeug-

Materialien

Gewinden
. Aufbohren
Vollbohren

Bestandsprozess MAPAL

grundkorper bearbeitet werden - maximale Flexibilitat durch
Bearbeitung kleiner LosgroBen

= Vermeidung von Werkzeugbriichen beim Herstellen von Gber-
schneidenden Olkanalbohrungen

= Sichere Spankontrolle bei der Bearbeitung von langspanenden

= Effiziente Stufenwerkzeuge - prozesssichere Herstellung von
Form- und Lagetoleranzen
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Axialkolbenmaschine

Unter dem Begriff Axialkolbenmaschine werden Axialkolbenpumpe und -motor
zusammengefasst. Die Axialkolbenpumpe setzt mechanische Energie in hyd-
raulische Energie um wéhrend der Axialkolbenmotor hydraulische Energie in
mechanische Energie umwandelt. Axialkolbenmaschinen zeichnen sich durch
groBe Stabilitdt und gute innere Abdichtung aus, wodurch hohe Driicke mog-
lich sind.

- . . ZERSPANUNGSANFORDERUNGEN

Ausgehend vom jeweiligen Pilotieren Aufbohren Reiben/Feinbohren ) ) .

Honverfahren. den Bautei = Mischbearbeitung verschiedener Werkstoffe

lanforderungen und Los- erfordert optimale Auslegung der Schneid-

groBen, gestaltet MAPAL im stoffe

Dialog mit den Kunden die = Unterbrochene Schnitte

perfekte Bearbeitungsstra- /

tegie. ZIEL: Effizienter Honprozess '| = Herausfordernde Aufbohr- und Anbohrsit-
=l uation




Zylinderblock

Der Zylinderblock bildet das Herzstlick der Axialkol-
benmaschinen. Dieser stellt durch die Regulierung des
Druck- bzw. Saugverhaltens die Funktionalitat der
Maschine sicher.

Werkzeuglosung:

Vollhartmetallfréser bearbeitet Druck- und Saugnieren
bei schragem Eintauchen; Stufenbohrer mit Tritan-
Geometrie zur Vorbearbeitung der Kolbenbohrung.
Flihrungsleistenwerkzeug zur Fertigbearbeitung mit
héchster Prazision.

Wiegeversteller
Der Wiegeversteller dient als Regelinstrument der Axi-
alkolbenmaschine.

Werkzeugl6sung:

Uberwiegend Standardwerkzeuge, unter anderem
MEGA-Step-Drill Stufenbohrer fiir Gewindebohr-
ungen und feste Reibahlen fiir die Feinbearbeitung.

FLUIDTECHNIK | HYDRAULIK & PNEUMATIK | Hydraulik

Steuerbodenaufnahme

Die Steuerbodenaufnahme bildet die Anschlussplatte
der Axialkolbenmaschinen und somit den Druck-/
Sauganschluss zu weiteren Bauteilen im hydrauli-
schen Kreislauf.

Werkzeuglosung:
Mehrstufige Aufbohrwerkzeuge fiir Lagersitze und
Lauferbohrungen.

Pumpengehduse
Das Gehduse stellt die Schutzhille der Axialkolbenma-
schine dar um eine optimale, witterungsunabhangige
Funktionalitat zu gewdhrleisten.

Werkzeuglosung:

Modulares Aufbohrwerkzeug mit TTD-Wechselkopf-
bohrer und Wendeschneidplatten bearbeitet die
Olleck-Senkungen.

Breites Werkzeugportfolio

Zur Bearbeitung funktionsentscheidender Bauteile. Die Maschi-
nen setzen sich aus mehreren Bauteilen zusammen, die in mittle-
ren bis hohen Stlickzahlen mit hohen Genauigkeiten zerspant
werden. MAPAL bitetet ein breites Portfolio an Werkzeugen, das
auf ein Zusammenspiel aus Wirtschaftlichkeit und individuellen
Losungen setzt.

25
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Ldsungen fur
Axialkolbenmaschine

Ausgangssituation beim Kunden
Zylinderblock 42CrMoS4 / CuZn35Mn2Si

= Hohe Kosten bei der Herstellung von definier-
ten Oberflachen und hohen Qualitdten

= Hohe Fluktuation aufgrund von allgemeinem
Fachkraftemangel bei gleichzeitig steigenden
Stlickzahlen

VORTEILE

= Aussteuertechnologie ermdglicht effiziente und hoch auto-
matisierte ,mannlose Fertigung” durch automatische Mess-
und Nachstellzyklen wahrend der Bearbeitung

= Reduzierte Prozess- und Nebenzeiten

= Mdglichkeit zur effizienten Mehrmaschinenbedienung durch
hoch technologische Werkzeugldsungen

= Aussteuertechnologie - deutliche Einsparung in Werkzeug-
kosten und Bearbeitungszeit

= Exakt abgestimmte Prozesse zwischen Vor- und Fertigbear-
beitung

Stiickzahl

Genauigkeit
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Werkzeughighlights fiir Zylinderblock

Stufenbohren Feinbohren Aussteuern
= Optimale Vorbearbeitung der Kolbenbohrung = Feinbohrwerkzeug garantiert perfekte Bohr- = LAT-Plandrehkopf zur prézisen Herstellung von
ohne zusétzliches Anspiegeln durch Tritan-Drill ungsqualitdt vor dem Einpressen der definierten Oberflachenangaben der Kolben-
= Entgratprozess des Bohrungsgrunds durch Messingbuchsen bohrung
scharfe Schneidkanten entfallt = MAPAL HX-Schneiden - sechs Schneidecken = Passgenaue Herstellung von Einflihrkonturen
fur geringe Schneidstoffkosten und hohe der Messingbuchsen ohne weiteren Bearbeit-
Wirtschaftlichkeit ungsschritt

= EAT-Excenterplandrehkopf bei Anwendungen
mit héheren Spindeldrehzahlen zur effizienten
Bearbeitung der Messingbuchsen (Vor- und
Fertigbearbeitung)

Frasen

= OptiMill-Uni-HPC-Pocket egalisiert den nétigen
Bohrprozess durch schréges Eintauchen beim
Herstellen der Ein- und Auslasséffnungen (Nieren)
am Zylinderblock

= Herstellungsprozess von Druck- und Saugnieren der
dazugehdrigen Steuerscheibe kann effizient und
ohne weiteren Werkzeugeinsatz abgebildet werden

BEARBEITUNGSZEIT PRO ZYLINDERBLOCK [SEK.] BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG
= Anspruchsvolle Qualitdten am Bauteil werden sicher erreicht

= Prozesssichere Herstellung von definierten Oberflachen der
Kolbenbohrung (definierter Rz-Wert sowie Spitzenzahl)

100 -~

= Né&tige Anspiegelung und Bohrprozesse entfallen durch Einsatz
von Tritan-Drill und OptiMill-Uni-HPC-Pocket Technologien

= |AT [ EAT erméglichen flexiblen Einsatz der Bearbeitungskon-
zepte in andere Bauteilvarianten

Bestandsprozess MAPAL
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Zylinder

Ausgangssituation beim Kunden

Fiihrungszylinder Aluminium
EN AW-6063 - T66 (Al Mg0,7Si)

= Schwankende Héarteeigenschaften des Strang-
guss Materiales

= Automatisierte Fertigung

= Hohe Bauteilanforderungen (Form und Lage,
Gratfreiheit und Oberfliche)

VORTEILE

= Hohe Prozesssicherheit, sowie gratarme Bearbeitung bei
mittleren bis hohen Stlickzahlen und hohem Automati-
sierungsgrad

= Kombinationswerkzeuge ermdglichen Taktzeit-Einsparung
bei gleichzeitig konstanter Bauteilqualitdt und Funktiona-
litdt

= Perfekte Oberflachen sowie Form- & Lagetoleranzen durch
auf die Kundebediirfnisse zugeschnittene Werkzeug-
|6sungen

Stiickzahl

Genauigkeit




Werkzeughighlights fiir Zylinder

Aufbohren + Zirkularfrasen + Fasen

= PKD-Kombinationswerkzeug zur riefenminimierten Kom-
plettbearbeitung des Lagersitzes in der Kolbenbohrung

= Aufbohr- und Zirkularfréasoperationen effizient vereint in
nur einem Werkzeug

Aufbohren

= PKD-Aufbohrwerkzeug zur Finish-Bearbeitung des
Lagersitzes in der Flihrungsbohrung

= PKD-Schneidstoff in Kombination mit 6 Schneiden
= Sehr gute Form und Lagetoleranz

BEARBEITUNGSZEIT LAGERSITZ [SEK.]*

50

40 "

30 7

20

Bestandsprozess MAPAL
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Planfrasen

= PKD-Planfraser fir wirtschaftliche Planfrasoperation
im Serienprozess

= Gratarme Bearbeitung des Zylindergehauses fiir
optimale Funktionalitat

\ollbohren

= VHM-Stufenbohrer mit spezieller Mehrfasentech-
nologie und Spanleitstufe

= |deale Spankontrolle

= Haufige Nachschleifbarkeit bei der Bearbeitung
von Luftanschluss- und Befestigungsbohrungen

BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

= Spanbrecher abgestimmt auf Werkstoff und Bearbeitungsldsung
- sichere Spankontrolle bei der Bearbeitung von langspannen-
dem Aluminium und schwankenden Harteeigenschaften

= Hohe Standzeiten und gleichbleibende Qualitat bei automatisier-
ter Serienfertigung und schwankender Werkstoffqualitdt durch
hochwertige PKD-Werkzeuge

= Vorbearbeitung in Vollhartmetall > exakt abgestimmte Prozesse

* Inkl. Werkzeug- aus einer Hand realisierbar
wechselzeit

Fasen
. Einstechen

Reiben

29
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Ventilgehause

Ausgangssituation beim Kunden Stiickzahl
L 00000
Ventilgehduse AIMgSi-T6

Genauigkeit

= Sehr hohe Stiickzahlen = Hohe Qualitatsanspriiche an Oberfldche -
= Hohe Taktzeitanforderungen Form- und Lagetoleranzen
= Hohe Stundensiize = Méglichst gratfreie [ riefenfreie Bearbeitung

= Hoher Anspruch an Prozesssicherheit

VORTEILE BEARBEITUNGSZEIT PRO BAUTEIL [%0]
= Exakt abgestimmte Prozesse zwischen Vor- und Fertigbearbeitung
= Reduzierte Nebenzeiten 00
= Taktzeit-Einsparung bei gleichzeitig erhéhter Qualitat
= Erhéhte Prozesssicherheit in der Serienfertigung 80"

= Die langjahrige Erfahrung bei der Entwicklung und Produktion von )
PKD- oder Vollhartmetallwerkzeugen ermdglicht abhangig von den 60
Anforderungen die optimale Prozessauslegung

40

20

Bestandsprozess MAPAL
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Werkzeughighlights fiir Ventilgehause

Stufenbohrungen Ein-Schuss-Losung fir Kegelkonturen
= VHM-Stufenwerkzeug mit spezieller Mehrfasentech- = PKD-Stufenbohrer fiir die prozesssichere Bearbeitung
nologie und Spanleitstufe fiir ideale Spankontrolle von Kegelkonturen als Ein-Schuss-Lésung

und haufige Nachschleifbarkeit

Konturbearbeitungen Steuerkantenbearbeitung
= Mehrstufiges PKD-Kombinationswerkzeug = PKD-Zirkularfraser fir hochste Oberflachengite
= Hachste Produktivitat sowie Koaxialitat bei hoch und perfekt abgestimmte Steuerkanten

anspruchsvollen Konturbearbeitungen

HERSTELLKOSTEN PRO BAUTEIL [%] BESONDERHEITEN DIESER LOSUNG

= |dealer Spanbruch durch spezielle Schneidgeometrien

= Perfekte Oberflachen und Traganteile durch hochwertige
PKD-Finish-Werkzeuge (Rz = 1 um)

= Kombinationswerkzeuge flir optimale Prozessgestaltung und
Taktzeitreduzierung

100 -~

80~

60 -~

40

20

Bestandsprozess MAPAL
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Innovative Werkzeugtechnologie

Fir weitere Bearbeitungsanforderungen an funktionsentscheidenden Bauteilen

Fraser mit Wendeschneidplatten

Das radiale Frasprogramm NeoMill von MAPAL mit seinen Plan-, Eck-, Nut-, Walzenstirn- und Hochvor-

schubfrdsern steht fiir hochste Produktivitat und Wirtschaftlichkeit insbesondere in der Serienfertigung.

Grundlage der Entwicklung waren die langjahrigen Erfahrungen mit Sonderwerkzeugen, mit denen die
Industrie sehr effizient groBe Stlickzahlen mit konstanter Qualitat produziert. Fiir die Bearbeitungen von

Planflachen am Ventilgeh3use eignen sich die Plan- und Eckfraser NeoMill-16-Face und NeoMill-4/8-

Corner.

NEOMILL-16-FACE
= 16-schneidige WSP [ 45°
= Erste Wahl bei Gusseisen und hitzebestan-

digem Stahlguss

= p-Bereich 63-200 mm [ ap max. 4 mm

NEOMILL-8-CORNER

= Achtschneidige WSP [ 90°

= Erste Wahl bei Gusseisen

= g-Bereich 50-200 mm [ ap max. 8 mm

= Hochste Wirtschaftlichkeit beim Eckfrasen

= Geringe Schnittkréfte trotz negativer Form
= Héchste Wirtschaftlichkeit beim Planfrasen

NEOMILL ANWENDUNGSBEISPIEL VENTILGEHAUSE

| 0
Werkstoff EN-GJS-500-7
Werkzeug Planfraser ‘ Standardplanfrdser NeoMill-16-Face
Werkzeug-g [mm] 200
Zahnezahl z 12 14
ve [m/min] 300 180
fz [mm] 0,12 0,2
v§ [mm/min] 660 804
ap [mm] 4

Scannen Sie den QR-Code,
um mehr Gber das NeoMill
Frasprogramm zu erfahren!

NEOMILL-4-CORNER
= Vierschneidige WSP [ 90°

= Bestens geeignet bei Stahl, rostfreiem Stahl,
Gusseisen und hitzebestdndigem Stahlguss

= p-Bereich 25-100 mm [ ap max. 10 mm
= Abzeilen von hohen SchultermaBen

= Sehr geringe Schnittkrafte trotz negativer
Form

BEARBEITETE BAUTEILE [STUCK]

100 -
90 -~
80"
70"
60"
50
40

30

- Taktzeit um 22 %
reduziert

- Standzeit um
160 % gesteigert

- CPP wurde um
47 % reduziert

Bestandsprozess MAPAL
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Spanntechnik

Leistungsfahigkeit, Prozesssicherheit sowie Rundlauf- und Wechselgenauigkeit in jeder Anwendung
garantiert das Spanntechnikprogramm von MAPAL. Mit modernsten Technologien hergestellt, ent-
wickeln die Spezialisten die Spannfutter kontinuierlich weiter. Das Standardprogramm deckt die
Anforderungen und Gegebenheiten der Kunden mit einer groBen Vielfalt an Systemen ab: von
Hydrodehnspann- und Schrumpffuttern tiber mechanische Spannsysteme.

UNIQ Mill Chuck & UNIQ DReaM Chuck 4,5°

Beide Hydrodehnspannfutter-Baureihen - UNIQ Mill Chuck und UNIQ DReaM Chuck -
im neuen Design vereinen erkennbar das Leistungsversprechen an Qualitat und Funktion.
Dies gelingt durch ein optimales Zusammenspiel von geometrischen und funktionellen
Eigenschaften.

UNIQ MILL CHUCK UNIQ DReaM CHUCK 4,5°
= Hohe Temperaturbestandigkeit von 80°C auch = Hydrodehnspannfutter mit den originalen
bei sehr langen Fraszyklen (Uber 240 Minuten) Abmessungen eines Schrumpffutters (DIN-
= Fiir Hochleistungsfrasbearbeitungen bis max. Kontur mit 4,5°)
33.000 Umdrehungen pro Minute = Anwendungsorientiere Systemauslegung
= Hochste Prozesssicherheit = Maximale Prozesssicherheit und Standzeit

= Schneller und hochgenauer Werkzeugwechsel

OBERFLACHENGUTE [um]

Arithmetischer Mittenrauwert (Ra)

. Gemittelte Rautiefe (Rz)

UNIQ DReaM Chuck, 4,5° Schrumpffutter, 4,5° Kontur

Scannen Sie den QR-Code,
um mehr tber das UNIQ Spann-
futterprogramm zu erfahren!

Mill Chuck, HB

Das Flachenspannfutter MillChuck HB tiberzeugt
durch starke Spannung, einfaches Handling

und eine hohe Rundlaufgenauigkeit. Achsparal-
lele Kuhlkanale im Spannbereich sorgen fiir eine
optimale KiihImittelzufiihrung.

HB-FLACHENSPANNFUTTER MILL CHUCK
= Einfachstes Handling dank Differentialschraube
= Hochste Wirtschaftlichkeit und Prazision
= Definierte axiale Werkzeugpositionierung dank
Federsystem
= Optimale Positionierung von Profilwerkzeugen
zur Steuerkantenbearbeitung

BEARBEITUNGSDATEN

Werkstoff K720 1.2872 90MnCrVv8
Bearbeitung Finish-Bearbeitung

n [1/min] ~ 7.500

ve [m/min] 140

fz [mm] 013

v§ [mm/min] 1.950
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Individueller,
bedarfsgerechter Service

Die Wurzeln von MAPAL liegen in der Herstellung von Sonderwerkzeugen.
Der Fokus richtet sich daher immer auf die ganzheitliche Beratung und
Betreuung bei Bearbeitungsaufgaben und Prozessen.

Mit einem umfangreichen Serviceangebot unterstiitzt MAPAL in allen
Phasen und Bereichen der Produktion. Egal, ob eine neue Fertigung
aufgebaut, Prozesse optimiert, neue Technologien eingefiihrt, Maschinen
auf neue Bauteile umgeristet, der Werkzeugbestand optimiert oder das
Know-how von Mitarbeitern erweitert werden sollen.
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. KUNDE . MAPAL

——— FERTIGUNG ———

BEARBEITUNGS-

| o] | o |

WERKZEUG

TP o
MAINTENANCE TRAINING

Mit dem Servicebaustein Engineering garantiert MAPAL eine schnelle, prézise  Bei allen Serviceangeboten von MAPAL stehen optimale Prozesse und eine

I

ENGINEERING LOGISTICS

und sichere Fertigung. Im Bereich Logistics und Maintenance kénnen weitere  umfassende Betreuung auf dem Weg in Richtung Industrie 4.0 im Mittel-
Einsparpotenziale erschlossen werden. Und im Bereich Training sorgt MAPAL punkt. Immer mit dem Ziel, maBgeblich zu einer reibungslosen, produktiven
dafir, dass das gesammelte Spezialisten-Know-how transparent und voll- und wirtschaftlichen Fertigung beim Kunden beizutragen.

standig dem Kunden zur Verfligung steht - dies ermdglicht Kunden einen

entscheidenden Vorsprung zum Mitbewerber.

VORTEILE

= Losungen flir komplette Bauteile inklusive Werkzeugen, Vorrichtungen, NC-Programm und Inbetriebnahme
= Gesamte Prozessauslegung und Umsetzung aus einer Hand

= Weltweit schnelle und flexible Betreuung vor Ort

= Effiziente und kostenoptimierte Werkzeugtechnologie

= Optimale Abstimmung von Werkzeug, Bauteil, Vorrichtung und Maschine

= Hichste Produktqualitat, Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit von Anfang an

= Schneller Durchlauf von der Planung bis zur Umsetzung bei maximaler Planungssicherheit
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Investition

In die Werkzeugkontrolle

Das Angebot von MAPAL an Logistikservices reicht von der

Analyse des Werkzeugbestands mit Optimierungsvorschlagen

Uber die Bereitstellung der Werkzeuge bis hin zum komplet-

ten Toolmanagement durch Personal vor Ort.

Egal in welchem Umfang: Kunden profitieren von einer hohen Werkzeugkompetenz,

mehr freien Kapazitdten in der Fertigung und einer Fokussierung auf das Kerngeschaft.

Als langfristiger Technologiepartner optimiert MAPAL kontinuierlich alle Prozesse rund

ums Werkzeug und steigert so nachhaltig die Produktivitat.

Abhidngig von der GréBe und Organisation der Produktion, den produzierten Bauteilen

und dem Werkzeugverbrauch wird ein individuelles, kostenoptimiertes Logistikkonzept

erstellt. Fir einen maximalen Kundennutzen und das gréBte Einsparpotential setzt

MAPAL in der Regel auf das digitale Toolmanagement 4.0. Dadurch kénnen Daten und

Informationen fiir alle Beteiligten - Fertigung, Einkauf, Planung, Toolmanager und

Lieferanten - sehr viel transparenter und durchgéngiger bereitgestellt werden. Auf diese

Weise wird der Gesamtprozess effizienter gestaltet.

Dadurch entsteht fiir Unternehmen eine funktions- und konzerniibergreifende

Technologiedatenbank. Redundante Strukturen gehdren der Vergangenheit an.

AUSGANGSSITUATION

WERKZEUGBESTAND
KLAR ORGANISIEREN

—
MAPAL sorgt fiir eine klare Organisation und
Optimierung des Werkzeugbestands auf Basis
transparenter Daten. So werden unndtige Ma-
schinenstillstdnde und unnotige Kapitalbindung
vermieden.

BESTAND
KONTINUIERLICH OPTIMIEREN

—
Auf Wunsch steht zusétzlich vor Ort ein MAPAL
Spezialist zur Verfligung, der Kunden langfristig
betreut und kontinuierliche MaBnahmen zur
Optimierung der Werkzeugkosten Gibernimmt.

WERKZEUGMANAGEMENT
OUTSOURCEN

—
In diesem Fall bernehmen MAPAL Mitarbeiter
die komplette Beschaffung und Verwaltung
der Werkzeuge inklusive aller Aufgaben im Ein-
stellraum.
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. KUNDE . TOOLMANAGER

Anwendungen fiir mobile Endgerite
Flexibler Zugriff auf aktuelle Daten

[ ]
B g o,
° °,
o* °
° °
° °
° °
° °
o [}

® [ ]

Y [ ]
) [ ]

Effiziente Fertigung Vernetzte
Basierend auf Ausgabesysteme
aktuellen Techno- UNIBASE Ausgabe-
logiedaten Browserbasierte systeme. Einbindung
Open-Cloud-Plattform bestehender Lager-
systeme

]

°

°

[ ]
°
°
°
[ ]
°
°
[ ]
°

Serialisierte, nachverfolgbare Werkzeuge
MAPAL und weitere Lieferanten

Mit dem Toolmanagement 4.0 profitieren Kunden von einem umfassenden die volle Kontrolle tber alle anfallenden Kosten. Technologiedaten werden
Know-how als Komplettanbieter in der Zerspanung. Neben fiihrenden Werk-  zentral erfasst und verwaltet. Dadurch ist sichergestellt, dass alle Mitarbeiter
zeuglésungen und Dienstleistungen rund um den Zerspanungsprozess bietet ~ an allen Standorten jederzeit Zugriff auf die gleichen aktuellen Daten haben.
MAPAL hochgenaue Einstellgerdte, sowie intelligente Ausgabesysteme aus So profitieren alle Beteiligten vom gesammelten Wissen und Know-how.
eigener Entwicklung. Die browserbasierte Open-Cloud-Plattform c-Com ver- Infolgedessen wird die Fertigung effizienter und die Kosten kénnen reduziert
netzt Werkzeug, Lager und Produktion und sorgt so dafir, dass von iberall werden.

aus in Echtzeit auf Daten zugriffen werden kann. Somit besteht jederzeit

VORTEILE

MEHR Vernetzung MEHR Transparenz MEHR Effizienz MEHR Kostenkontrolle

JORF
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LOsungen
fur Toolmanagement

Ausgangssituation beim Kunden Stiickzahl
L 00000
Ventilgehdause EN-GJS-400-15 - Komplettbearbeitung

Genauigkeit

= Hohe Lagerbestdnde = Hohe Fluktuation aufgrund von allgemeinem
= Prozessabliufe im Einstellraum nicht optimal Fachkraftemangel

und unvollstandige Datenqualitat = Probleme mit Werkzeugbriichen
= Kostentransparenz nicht ausreichend = Hohe Werkzeugkosten

Toolmanagement fiir den kompletten Geschaftsprozess
In einem Beispiel Ubertrug ein Kunde die Verantwortung fiir das komplette

Werkzeugmanagement an MAPAL. Sein Ziel war es dabei, sowohl die Werk- Pilotieren Aufbohren Reiben/Feinbohren

zeugkosten als auch den Lagerwert und die Kosten pro Bauteil mdglichst
weit zu reduzieren und dadurch die Effizienz seiner Produktion deutlich
zu steigern. Um die Produktivitdt noch weiter zu erhéhen, sollte auch die
Taktzeit reduziert werden. Hier zahlte sich die kombinierte Werkzeug- und
Prozesserfahrung von MAPAL besonders aus.

VORTEILE KPI-ENTWICKLUNG [€]
= Aufbrauchen des Mehrbestandes [ \
= Kostentransparenz 450000
= Neueste Werkzeugtechnologien 400000
= Werkzeugvielfalt reduzieren und Standardi- 350000
sierung 300.000 -
= Werkzeuge werden an der Maschine von 250000
MAPAL Personal bereitgestellt 200,000
= Konstante Werkzeugnutzung 160,000 <
= Planbare und gleichbleibende Werkzeugkosten 100000
?éjPrICD? Abrechnung nach Kosten pro Bauteil 0000 -

0

2018 2019 2020 2021

ZIEL: Effizienter Honprozess 4

Lagerumschlagshdufigkeit

Lagerkosten [€]

. Werkzeugkosten [€]
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o°® °°®
°
Angebot | Vereinbarun
. V\/%rkzeugumfang definiergn ] START
= Entnahmepreise festlegen Implementierung TOOL
A = Dispositionsdaten fixieren = Installation UNIBASE MANAGEMENT
nfrage ; = Befiillung der Werkzeuge
. (Min-Max-Levels) erullung g
= Anfrage sichten . (ca. 2 Wochen)
= Konzept vorbereiten
Software UNIBASE UNIBASE-M
= Webschnittstelle fiir externen Zugriff = |deales Lagersystem fiir Werkzeuge,
mit einer App Komponenten und Zubehor
= QOptionale Anbindung an die offene, = Ausgabebegrenzung zur gezielten
cloudbasierte Plattform c-Com Entnahme von Einzelteilen
= Umfassende Auswertungsmaoglich- = Variable Schubladeneinteilung
keiten
= Wenige Klicks zur Artikelentnahme
= Permanente, automatische Bestands-
iberwachung
= Mdglichkeit der Anbindung an be-
stehende ERP-Systeme
UNIBASE-V UNIBASE-C
= Sicheres Lagern von komplett montierten = Finzelausgabe-Automat
Werkzeugen = Lagerung von Klein- und Einzelteilen
= Stehendes Lagern von langen Werkzeugen = Einzelausgabe erhdht Diebstahlschutz
= Kein Riskio fur die Schneiden = Einsatzbereit als Einzellésung oder in
= \ertikalschranke mit rollengefiihrten Aus- bestehenden Systemen
zligen

= Integrierbar in bestehende Systeme
= Bewdhrt im Einsatz bei Toolmanagement-

Projekten
CPP-ENTWICKLUNG [€] ABRECHNUNGSMOGLICHKEITEN
Nach Entnahme
R RERELEELEAL R 200.000 L .
450 150000 Bei diesem Abrechnungsmodell erhalten Sie am
w0 160'000 Ende des Monats eine Gesamtrechnung Gber alle

3,50 genutzten Werkzeuge. Der Aufwand fir Ihren

140.000

300 Einkauf und Ihre Finanzbuchhaltung verringert

120.000 . .
sich dadurch erheblich.
2,50 - 100.000
200" 80.000 Cost per part
150 60.000 Sie bleiben besonders flexibel und jahrliche
1,00 40.000 Einsparungen sind garantiert. Bei diesem Modell
0,50 20.000 werden die Werkzeugkosten pro produziertem
' = Produktionsvolumen [€] K i .
0 Bauteil berechnet. Bei schwankenden Stiickzah-

[l CPP - VerschleiB [€] . . .
2018 2018 2020 2021 len sorgt das flr eine optimale Kostenverteilung.



Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-Ldsungen, die Sie vorwarts bringen:

BOHRUNGSBEARBEITUNG
REIBEN | FEINBOHREN
VOLLBOHREN | AUFBOHREN | SENKEN

FRASEN

SPANNEN

DREHEN

AUSSTEUERN

EINSTELLEN | MESSEN | AUSGEBEN
SERVICES
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