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Liebe Geschaftspartnerinnen und Geschaftspartner,

liebe Leserinnen und Leser,

was uns mit vielen von lhnen verbindet, ist weit
mehr als eine Geschaftsbeziehung: Es ist eine
langjéhrige, gewachsene Partnerschaft, die auf
gegenseitigem Vertrauen, Prozessverstdndnis
auf Augenhohe und dem gemeinsamen An-
spruch auf technologischen Fortschritt beruht.

Alle diese Punkte versuchen wir, in unserem
Technologiemagazin IMPULSE unter Beweis zu
stellen. Ein besonderer Fokus der vorliegenden
Ausgabe liegt auf unserem Hauptabsatzmarkt:
der Automobilindustrie. Gerade in diesem dy-
namischen Umfeld erfordert technologischer
Wandel partnerschaftliche Zusammenarbeit
und stetige Weiterentwicklung - und genau
hier sehen wir unsere Rolle.

Wir investieren kontinuierlich in neue Ldsun-
gen, oft weit lber das unmittelbare Kunden-
projekt hinaus. Ein Beispiel dafiir sind unsere
.Generic Components” wie das E-Motoren-
gehduse: eine Entwicklung mit Weitblick, die
es uns ermdglicht, schnell, effizient und kun-
denneutral auf neue Anforderungen aus dem
Markt zu reagieren.

Dass dieser Weg sich lohnt und bereits Friichte
tragt, zeigen die Berichte in diesem Heft. Un-
sere Technologien und unser Know-how finden
dort Anwendung, wo es zahlt: bei lhnen, in der
Praxis, wie zum Beispiel der Anwenderbericht
mit NILES-SIMMONS und LTH Castings zur
Serienfertigung von E-Motorengehdusen un-
ter Beweis stellt. Das erfiillt uns mit Stolz und
bestatigt unseren Anspruch, nicht nur Werk-
zeuge, sondern funktionierende Ldsungen zu
liefern.

Dabei entwickeln wir unser Leistungsangebot
kontinuierlich weiter und unterstiitzen Sie
ldngst nicht mehr nur in der Werkzeugtechno-
logie, sondern entlang der gesamten Prozess-
kette. In der vorliegenden Ausgabe der IMPULSE
berichten wir zum Beispiel iber die Program-
mierungsleistungen bei der Schabmiiller Au-
tomobiltechnik oder liber unsere Beteiligung
als Konsortialfiihrer am Forschungsprojekt
ProdaaS. Diesen Weg setzen wir entschlossen
fort: fiir etablierte Komponenten ebenso wie
fiir neue Markte und Anwendungen.

Damit wir Sie auch kiinftig effizient begleiten
konnen, arbeiten wir intensiv an unseren inter-
nen Strukturen, Prozessen und Projektabldufen.
Denn unser Ziel ist es, Sie noch besser dabei zu
unterstiitzen, lhre Ziele zu erreichen.

Ein sichtbarer Schritt in diesem Zusammen-
hang ist die Umfirmierung unserer Unterneh-
menszentrale zum 1. Juni 2025: Aus der bis-
herigen MAPAL Fabrik fiir Prazisionswerkzeuge
Dr. Kress KG wird die MAPAL Dr. Kress SE &
Co. KG. Diese neue Rechtsform stdrkt unsere
Handlungsfahigkeit, sichert kurze Entschei-
dungswege und schafft eine zukunftsorientier-
te Struktur fiir die weitere Entwicklung unserer
Unternehmensgruppe.

Fiir Ihre Verbundenheit und lhre Impulse dan-
ken wir Ihnen herzlich. Wir freuen uns darauf,
die ndchsten Schritte gemeinsam mit lhnen zu
gehen.

Ich wiinsche lhnen eine spannende Lektiire

Junserer” IMPULSE.

lhr

Dr. Jochen Kress
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PERSONALIEN

NEUER MANAGING DIRECTOR BEI
MAPAL DO BRASIL IST DENILSON MISITI

Die Position des Managing Directors bei MAPAL do Brasil ist wieder
besetzt. Denilson Misiti hat zum 9. April 2025 die Verantwortung fiir die
brasilianische Niederlassung libernommen. Er folgt damit auf Conrado
Couto Diniz nach, der nach seinem Wechsel zu MAPAL Italia Anfang des
Jahres 2025 die Geschaftsfiihrung bei MAPAL Brasilien in Personalunion
weitergefiihrt hatte.

Denilson Misiti verfiigt tiber 30 Jahre Erfahrung in der Prazisionswerk-
zeugindustrie und in der Flihrung internationaler Unternehmen in Brasili-
en. Zuletzt war er als General Manager fiir die MAPAL HIiTECO TMS do
Brasil tatig und fokussierte sich dort auf Toolmanagement Services. Ihn
zeichnet sein praxisorientierter Flinrungsstil, sein Fokus auf der strategie-
orientierten Erreichung vertrieblicher und finanzieller Ziele sowie seine
Fahigkeit der Mitarbeiter- und Teamfdrderung aus.

Conrado Diniz wird Denilson Misiti in den ersten Monaten voll unterstiit-
zen, um einen reibungslosen und ordnungsgemiBen Ubergang zu gewzhr-
leisten. Misiti wird seine Position als Geschaftsfiihrer von MAPAL HITECO
TMS do Brasil in Personalunion weiterfiihren, bis fiir diese Stelle ein
Nachfolger gefunden ist.

FRANK DREHER IST NEUER HEAD OF DISTRIBUTION
FUR DACH-HU

Mit Wirkung zum 7. April 2025 hat Frank Dreher, Geschaftsfiihrer der
August Beck GmbH &t Co. KG, zusétzlich die Position des Head of Distribu-
tion fiir die DACH-HU-Region libernommen.

Frank Dreher wird in seiner Rolle als Head of Distribution fiir die DACH-
HU-Region an Frank Stébler berichten. Durch seine umfassende Erfahrung
im Vertrieb und bei MAPAL wird Dreher die Entwicklung des Vertriebska-
nals maBgeblich vorantreiben.

Dazu tragt die umfassende Erfahrung von Frank Dreher im Handelsvertrieb
bei. Ein groBer Teil des Produktportfolios des Kompetenzzentrums Mehr-
schneiden-Reibahlen wird auch lber den Handel vertrieben. Drehers starke
Beziehungen zu wichtigen Partnern und ein tiefes Versténdnis fiir die
Strategieentwicklung trugen zu dieser Entscheidung bei. Zudem hat in
seiner friiheren Tatigkeit im Bereich Aerospace die Fahigkeiten erworben,
effektiv in einer Matrixorganisation zu arbeiten und den Vertrieb zu
unterstiitzen.

Die Weiterentwicklung des Vertriebskanals Handel/Distribution ist ein
besonderer Fokus von MAPAL, insbesondere in der DACH-HU-Region.
Frank Dreher wird in Abstimmung mit Sergio Zanfrini, Director of Distribu-
tion, die globale Strategie regional umsetzen und koordinieren.




PATRICK WOSSNER IST NUN TEIL DER
GESCHAFTSLEITUNG BEI AUGUST BECK

Seit 1. Januar 2025 ist Patrick W6Bner neues Mitglied der Geschaftslei-
tung der August Beck GmbH & Co. KG in Winterlingen. Der staatlich
gepriifte Techniker mit Fachrichtung Maschinenbau ist damit neben
Geschaftsfiihrer Frank Dreher und Armin Scherer, der den kaufménnischen
Bereich verantwortet, drittes Geschaftsleitungsmitglied.

Kernaufgabe fiir Patrick W&Bner ist es, die Automatisierung und Produkti-
vitdtssteigerung der Fertigungsprozesse in Winterlingen weiter voranzu-
treiben. Da er bislang fiir die Bereiche Produktion, Konstruktion und
Technik des Kompetenzzentrums verantwortlich war, bringt er bereits die
notwendige Erfahrung in seine neue Position ein.

+Automatisieren, digitalisieren und spezialisieren. So lautet mein Grund-
satz", sagt WoBner. Die Investitionen der vergangenen Jahre am Standort

Winterlingen boten eine sehr gute Grundlage zur Produktivitatssteigerung.

Auch der Einsatz neuer und innovativer Technologien sowie alternativer
Fertigungsmethoden trage dazu bei. ,Besonders wichtig ist es fiir mich,
Prozesssicherheit und hohe Autonomiezeiten zu realisieren sowie manuel-
le Arbeit zu minimieren."

|

TOBIAS BAYERLE FUHRT DAS PRODUKT- UND
ANWENDUNGSMANAGEMENT TOOLHOLDING

Tobias Bayerle, bisher Manager Customer Service Key Account Manage-
ment and Trade, hat zum 1. Januar 2025 die Position des Global Head of
Product and Application Management Toolholding bei MAPAL iibernom-
men. Damit ist er die Nachfolge von Dennis Minder angetreten, der sich
zum Jahresbeginn einer neuen Herausforderung auBerhalb der MAPAL
Gruppe gestellt hat.

Tobias Bayerle ist seit 2013 in verschiedenen Funktionen bei MAPAL in
Aalen tatig, unter anderem im Produktmanagement und Vertriebsinnen-
dienst fiir Spanntechnik. Neben seinem umfangreichen Fach- und Bran-
chenwissen verfiigt er auch lber Erfahrung in der Fiihrung verschiedener
Teams und hat maBgeblich zum Erfolg der Produktgruppe der Spanntech-
nik bei MAPAL beigetragen.

Als eines der wichtigsten Themen der kommenden Monate gilt fiir Tobias
Bayerle und sein Team der Fokus auf die Weiterentwicklung der Hydro-
dehnspannfutter im Allgemeinen und den Ausbau der Moglichkeiten der
UNIQ-Baureihen im Speziellen.
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Interview mit Matthias Winter, Global Head of Market Segment Management

AM PULS DER
AUTOMOBILBRANGHE

Der leise surrende Sechszylindermotor
verliert im Automobilbau an Bedeutung.
Der technologische Wandel, etwa durch
die Elektrifizierung oder autonomes Fah-
ren, stellt neue Anforderungen. Matthias
Winter, Leiter des Marktsegmentma-
nagements bei MAPAL, erldutert im In-
terview die Schwerpunkte von MAPAL im
Segment Automotive.

Herr Winter, welche Strategie verfolgt MAPAL im
Automotive-Bereich?

Der Automobilbau ist schon lange Jahre unser
Kerngeschaft und wird es auch noch bleiben. Ne-
ben Aerospace und General Machining ist Auto-
motive unser groBtes Hauptsegment. Wir haben
dieses Segment in vier Komponentenbereiche
strukturiert, die wir genau im Blick haben. Sie
werden jeweils von einem eigenen Component
Manager geleitet. Diese Bereiche sind Fahrwerk
+ Bremsen, Verbrennungsmotoren, E-Mobility
mit Elektromotor, Batterie sowie Anbauteilen fiir

das Thermomanagement. Zum vierten Bereich
Driveline gehort alles von der Kupplung bis zum
Rad. Also auch Getriebe, Differentialgehduse
und Gleichlaufgelenke. Die groBen Automatik-
getriebe eines Verbrenners wird man in batte-
rieelektrischen Fahrzeugen weniger brauchen,
aber Gleichlaufgelenke zum Beispiel sind auch
hier gefragt. Der rote Faden bei unseren strate-
gischen Betrachtungen besteht aus Markt, Kom-
ponenten und Ldsungen. Ausgehend vom Markt
missen wir Treiber erkennen und die Key Player
verstehen.

Wie sehen Sie die Entwicklung des Markts?

Prognosen sagen bis 2030 ein Wachstum der
Produktionsmengen von Fahrzeugen voraus. Der
Zuwachs kommt allerdings hauptsdchlich von
Elektrofahrzeugen. Bei den Verbrennern geht
man eher von einem Riickgang aus, beim Diesel
mit einer gréBeren Rate als bei den Benzinern.
Aktuell ist die Dynamik hin zur elektrifizierten
Mobilitdt sicherlich abgeschwécht, aber diese
Transformation wird weiter voranschreiten. Da
fur ein batterieelektrisches Fahrzeug 60 Prozent
weniger zerspant werden muss, ist das flr uns



.Prognosen sagen bis 2030 ein
Wachstum der Produktionsmengen
von Fahrzeugen voraus.”

Matthias Winter,

Leiter des Marktsegmentmanagements bei MAPAL

erstmal keine schone Entwicklung. In der Stra-
tegieauslegung dirfen wir uns also nicht darauf
verlassen, dass uns die Verbrenner weiter tragen
werden. Aber das wird ein stetiger Prozess Uber
die ndchsten Jahre sein und auch mit, je nach
Region, unterschiedlicher Geschwindigkeit, so-
dass wir entsprechend anpassen und reagieren
kédnnen. Wir sind hier auf einem guten Weg.

Wie nutzt MAPAL die Zeit, um zu reagieren?
Neue Technologien bieten uns auch die Chance,
eigene Losungen dafiir in den Markt zu bringen.

Um die Marktentwicklung hautnah mitzube-
kommen, besteht eine starke Allianz zwischen
unserem Segmentmanagement und dem Ver-
trieb. Dieser hat Auge und Ohr im Markt und
bekommt von den Kunden Informationen (iber

neue Entwicklungen bei den Komponenten oder
mdglicherweise verdnderten Produktionsprozes-
sen. So kdnnen wir unser Losungsangebot stets
auf veranderte Anforderungen anpassen. =

1 Batterierahmen fiir Elektromotoren kommt im
Marktsegment Automotive ein besonderes
Augenmerk zu. Fiir das Fokusbauteil hat MAPAL
ein Generic Component entwickelt und damit bis
zu einem gewissen Punkt standardisierte
Bearbeitungsprozesse erarbeitet.
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Generell, wie definieren Sie fir MAPAL interes-
sante Bauteile?

Wir gehen hier sehr strukturiert vor und verfi-
gen in unseren Systemen im Background auch
Uber eine Datenstruktur auf der Komponente-
nebene. Das hilft uns dabei, fiir uns attraktive
Fokuskomponenten zu identifizieren. In der Re-
gel sind das natiirlich Bauteile mit einem groBen
Zerspanungsanteil, fir die hohe Genauigkeit
verlangt wird. Ein groBes Marktvolumen kann
dabei also nicht das einzige Kriterium sein: Denn
zum Beispiel verlangt der Markt zwar nach sehr
vielen Zahnradern. Da wir aber keine Verzah-
nungswerkzeuge im Portfolio haben, spielen
Zahnrader fur uns keine Rolle. Anders sieht es
bei Zylinderkdpfen aus, von denen ebenfalls
noch hohe Stiickzahlen bendtigt werden. Die ha-
ben herausfordernde Bohrungen und erfordern
hohe Genauigkeit. Wir verfiigen Gber eine sehr
gute Werkzeugtechnologie, um diese Anforde-
rungen zu bedienen. Ahnliches gilt bei Gehdusen
flr Elektromotoren, die ebenfalls hohe Prazision
erfordern. Wenn wir dafiir mit unserem Produkt-
und Leistungsportfolio wettbewerbsfahige Pro-
dukte anbieten oder entwickeln kdnnen, sind wir
dabei. Unser Produktmanagement entwickelt
dann zusammen mit der R&D die passenden
Lésungen.

Mit der Transformation der Automobilindustrie
kommen dabei vermutlich auch neue Komponen-
ten auf den Plan?

Ja, natiirlich. Denken wir zundchst an das Sta-
torgehduse fir Elektrofahrzeuge. Das ist zwar
keine ganz neue Komponente mehr, aber hier
gab es bis vor kurzem noch eine groBe Vari-
anz. Inzwischen stabilisiert sich die Geometrie.
Und es kommen trotzdem immer noch Weiter-
entwicklungen hinzu, wie etwa eingegossene
Stahlbuchsen, die Lager aufnehmen. Bearbei-
tungsldsungen dafir sind durchaus eine Her-
ausforderung. Wenn wir die Explosionsdarstel-
lung eines Elektromotors betrachten, sehen wir
noch mehr Komponenten, die fiir uns interes-
sant sein kénnen. Neben dem Statortrager sind
das Getriebegehause, Lagerdeckel und das Ge-
hause fir die Leistungselektronik.

Im Bereich Chassis & Breaks entstehen durch das
autonome Fahren mit By-Wire-Technologien
neue Bauteile. Hier haben wir Zerspanungslé-
sungen fiir kombinierte Bremsgehduse entwi-
ckelt, die in Systemen ohne Hydraulikleitung
gebraucht werden. In ihren Grundfunktionen
ahneln die neuen Komponenten den bisherigen,
doch bringen sie mehr Sensorik und Aktorik in
die Fahrzeuge. Uns ist dabei wichtig, wie sich

dadurch Teile verdndern, die auch eine mecha-
nische Bearbeitung erfahren. Unabhédngig von
einzelnen Komponenten ist der Trend hin zu
Aluminium ungebrochen, um etwa mit leichte-
ren Konstruktionen das zusatzliche Gewicht von
Batterien zu kompensieren.

Wie setzen Sie Weiterentwicklungen von Bautei-
len um? Das von Ihnen beschriebene Ldsungs-
portfolio flr eine Komponente ist ja an eine spe-
zifische Bauteilausgestaltung gebunden, richtig?
Wenn sich Bedarfe dndern, passen wir natlr-
lich auch unser Lésungsangebot entsprechend
an. Um Anforderungen und Features wichtiger
Fokuskomponenten abbilden zu kdnnen, arbei-
ten wir gerne mit Musterbauteilen, die bei uns
Generic Components heiBen. Denn: Kein Kunde
mochte Versuchskaninchen fiir Werkzeugent-
wicklungen sein. Daher nutzen wir an dieser
Stelle unser eigenes Bauteil, das reale Funktio-
nen, wie sie von der Industrie bendtigt werden,
maoglichst gut abbildet. Solche Generic Compo-
nents setzen wir zum Beispiel fir Elektromoto-
ren ein. Natlrlich kdnnen sich Kernmerkmale
an einem Bauteil mit der Zeit verdndern. Das
kénnen zusatzliche Bearbeitungsschritte, hohe-
re Genauigkeiten oder andere Materialien sein.
Da muissen wir bei Bedarf eingreifen und unser

2 Das Team im Marktsegmentmanagement Automotive hat die Mérkte und ihre Entwicklungen eng im Blick. Matthias Winter (2. v. 1)
mit (von links) Michael Kucher, Johannes GeiB und Igor Ivankovic.




Musterteil abandern, dessen Design ja nicht in
Stein gemeifBelt ist. Bei den Ventilfihrungen hat
sich in den vergangenen 20 Jahren zum Beispiel
viel getan, sowohl von der GroBe her als auch
von den Materialien. Wir mussten da immer
wieder neue Versuchsreihen auflegen, um unse-
re Technologien weiterzuentwickeln.

Auch die verlangten Stiickzahlen kénnen Ande-
rungen erfordern. Die Zeichnung eines Bauteils
andert sich nicht mit der zu produzierenden
Menge, aber in Kombination mit Prozessanfor-
derungen spielen die Stlickzahlen doch eine Rol-
le. Da kommen wir dann in andere Werkzeugre-
gionen mit Performance- oder Expert-Ldsungen,
wo komplexere Werkzeuge die Produktivitdt und
Prozessfahigkeit steigern. Diese bis zu einem
gewissen Punkt standardisierten Bearbeitungs-
l6sungen flir strategische Bauteile stehen Uber
unseren Vertrieb Ubrigens weltweit zur Ver-
fiigung. Sie sind umso wichtiger, je mehr man
von einer lokalen oder regionalen Produktion
zu einer globalen lbergeht. Um unsere Kunden
optimal zu bedienen, treiben wir hier unseren
globalen Footprint voran.

3 Auch fiir Verbrennungsmotoren stellt MAPAL
kontinuierlich Neu- und Weiterentwicklungen vor.
Im Bild zum Beispiel ein Kombinationswerkzeug
fiir die Ventilsitz- und Ventilfiihrung mit der 2023
eingefiihrten HNHX-Schneidplatte.

1

4 Die 2024 auf den Markt gebrachte Schnittstelle
Bajonet Fitting System eignet sich hervorragend
fiir das Frdsen der Kugelbahnen in homokineti-
schen Gelenken.

5 HPR400 plus Hochleistungsreibahle fiir die Fertigbearbeitung
der Hauptlagerbohrung eines Schwenklagers aus Stahl.

Was hat es mit diesem globalen Footprint

auf sich?

Der hat in diesem Fall nichts mit CO2 zu tun,
sondern beschreibt, wie wir weltweit aufgestellt
sind und unsere Kunden Gberall schnell mit un-
seren Losungen unterstlitzen kdnnen. Neben der
Herstellung von Werkzeugen gehdren dazu der
Produktion vorgelagerte Prozesse, insbesondere
aber auch After Sales Services. Wenn wir zum Bei-
spiel fir eine Erstprojektion PKD-Werkzeuge aus
Deutschland nach Mexiko liefern, will die wohl
kaum jemand zur Reparatur oder zum Nach-
schleifen wieder hierher zuriickschicken wollen.
Das muss vor Ort maglich sein. Die vergangenen
Jahre haben gezeigt, wie fragil Lieferketten sein
kdnnen. Unsere Kunden betrachten das in ihrem
Risk Management kritischer als friiher, wo immer
alles Richtung Globalisierung ging.

Wie haben sich die Lieferketten verdndert?

Bei MAPAL betreiben wir eine fortlaufende
Supply Chain Analyse, um Produktionsverla-
gerungen zu erkennen. Wir beobachten diese
Entwicklungen, um friihzeitig darauf reagieren
zu kénnen und entsprechenden Support vor Ort
aufzubauen. Wir registrieren auch eine verstark-
te Auslagerung der Produktion von den Auto-
mobilherstellern auf Zulieferbetriebe. Manchmal
habe ich den Eindruck, die groBen OEMs wollen
mit der Mechanik immer weniger zu tun haben
und widmen sich lieber dem Software Defined
Vehicle. Aber bei aller Software gibt es zum
Glick noch jede Menge Hardware, fiir die wir
mit unserem Know-how in Sachen Markt, Kom-
ponente, Losungen und unserem breiten Pro-
duktportfolio der optimale Technologiepartner
fur die Zerspanung sind.

Vielen Dank fiir das Gesprach, Herr Winter.
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Feinbohrwerkzeuge von MAPAL im Einsatz bei MAN

KOPFARBEIT FUR DEN
LETZTEN DIESEL

Im Niirnberger Werk des Nutzfahrzeug-
herstellers MAN Truck & Bus ist die
Produktion eines hocheffizienten neu-
en 13-Liter-Dieselmotors angelaufen.
Als gemeinsame Motorenplattform soll
er konzernweit genutzt werden. Fiir die
Zylinderkopfe kommen Feinbohrwerk-
zeuge von MAPAL zum Einsatz, die Ven-
tilfiihrungs- und Ventilsitzgrundboh-
rung bearbeiten.

Das optimierte Feinbohrwerkzeug mit Fiihrungsleistentechnologie zur Fertigbearbeitung der Grundbohrung

von Ventilsitz und Ventilfiihrung. Fiir die Ventilsitzbearbeitung kommt nun das EasyAdjust-System mit
TEC-Schneide zum Einsatz, die fiir héhere Wirtschaftlichkeit und sehr einfaches Handling stehen.

Praktisch zeitgleich hat MAN am Standort Niirn-
berg zwei wichtige Zukunftsprojekte gestartet.
Parallel zum Produktionsstart des neuen Diesels
geht eine Batterie-Serienproduktion fir elek-
trisch angetriebene Fahrzeuge des Herstellers
in Betrieb. An mehr als 50 Montagestationen
sollen hier jahrlich bis zu 50.000 Batterien ge-
fertigt werden - mit der Option, diese Kapazitat
bis 2030 auf 100.000 Hochvolt-Batterien zu er-
héhen. Mit tber 35 Metern Hohe ist der Neubau
das hochste Produktionsgebdude am Standort.

Gleich gegenuber befindet sich auf einer Flache
von 23.000 Quadratmetern die Produktion der
Dieselmotoren. Als Prozessplaner ist Marco Sin-
ger flr die Fertigung der Zylinderkdpfe des von
Grund auf neu entwickelten Motors D30 verant-
wortlich. Gegenliber der Halle M17 befindet sich
die neu aufgebaute Batteriefertigung. Marco
Singer ordnet die Transformation zum elektri-
schen Antrieb wie folgt ein: ,Fiir verschiedens-
te Anwendungen wie den Stadtverkehr ist der
Elektromotor der ideale Antrieb. In anderen Be-



reichen wird der Diesel aber noch lange Bestand
haben.” Als Beispiele dafiir nennt er Einsdtze im
Agrarbereich, der Marine oder dem Militdr. Fir
die Zukunft werde daher ein Mix aus verschiede-
nen Antriebstechniken bendtigt.

EIN MOTOR FUR ALLE MARKEN

Die Traton Group, zu der neben MAN auch Sca-
nia, Volkswagen Truck & Bus sowie International
Motors gehdren, setzt auf einen Baukasten, das
Traton Modular System (TMS), dessen Kompo-
nenten markenibergreifend zum Einsatz kom-
men. Getreu dem Motto ,Man muss das Rad
nicht neu erfinden” blndelt die Gruppe so effi-
zient ihre Ressourcen. Der Motor D30 ist die ge-
meinsame Motorenplattform fiir den gesamten
Konzern. Von der Entwicklung Gber die mecha-
nische Fertigung und Motorenmontage bis zur
Auslieferung an die verschiedenen Fahrzeugher-
steller findet alles bei MAN in Niirnberg statt. Bis
vor drei Jahren befand sich hier auch noch eine
eigene GieBerei.

1 Fiir Prozessplaner Marco Singer (links) ist der
Zylinderkopf mit seinen sechs Zylindern und
24 Ventilen der Kopf des Motors.

2 Thomas Teuber, Produkt- und Anwendungsma-
nagement Feinbohren bei MAPAL (links), stellt
zusammen mit Marco Singer, Prozessplaner bei
MAN, ein Feinbearbeitungswerkzeug fiir die
Ventilsitzgrundbohrung ein. Das EA-System von
MAPAL hat diesen Vorgang wesentlich beschleu-
nigt, da weniger Einstellungen manuell vorgenom-
men werden miissen.

Der D30 Motor basiert auf einer Plattform, wird
aber in sechs verschiedenen Leistungsstufen von
360 bis 560 PS produziert. Er ist der groBte Stan-
dardmotor im Portfolio und soll in unterschied-
lichen Fahrzeugen eingesetzt werden, wobei im
LKW-Bereich die 40-Tonner den Schwerpunkt
bilden. Der D30 I6st die bisherigen Motorbaurei-
hen D26 und D15 ab. Das innovative Triebwerk
erreicht einen maximalen Wirkungsgrad von
50 Prozent und bendtigt flinf Prozent weniger
Treibstoff als seine Vorganger, was in gleichem
MaBe den CO2-AusstoB senkt.

In die Produktion des neuen Motors, fiir die
bis zu 160 hochqualifizierte Mitarbeiter im
Dreischicht-Betrieb tdtig sein werden, hat MAN
rund 220 Millionen Euro investiert. Die tech-
nische Kapazitdt erlaubt eine Produktion von
rund 50.000 Motoren pro Jahr. ,Die tatsachliche
Produktionsmenge orientiert sich am Bedarf. Qb
das tatsdchlich ausgelastet wird, entscheiden
letztendlich die Kunden", erlautert Marco Singer.
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Die waren in den vergangenen Jahren eher et-
was zuriickhaltend. Wie im PKW-Bereich haben
Diskussionen tber die Transformation hin zum
Elektroantrieb auch bei den Nutzfahrzeugen
fur Verunsicherung gesorgt. Beim Hochlauf der
Produktion wird zunéchst in einer Schicht ge-
arbeitet.

JAHRZEHNTELANGE ZUSAMMENARBEIT
MAN arbeitet bereits seit Jahrzehnten mit MAPAL
zusammen. Als es 2019 beim Projektstart flr den
D30 zu Ausschreibungen kam, erhielt der Werk-
zeughersteller aus Aalen wieder den Zuschlag
fur die Feinbearbeitung der Ventilfihrungs- und
Ventilsitzgrundbohrung. Die jahrelangen gemein-
samen Erfahrungen trugen ebenso dazu bei wie
eine Empfehlung des Maschinenherstellers Grob,
der fir den kompletten Prozess und damit auch
fur die Werkzeugauslegung zustindig ist. =

dw,'
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Mit der Werkzeugtechnologie zur
Vor- und Fertigbearbeitung der
Grundbohrung von Ventilsitz und
Ventilfiihrung von MAPAL konnte
MAN Niirnberg die Kosteneffizienz
des 13-Liter-Dieselmotors positiv
beeinflussen.

Die sechs Zylinder des Motors haben jeweils zwei
Ein- und Auslassventile, in die Zylinderkopfbank
miissen also 24 Bohrungen eingebracht werden.
Da die Durchmesser von Ein- und Auslass variie-
ren, sind fiir deren Bearbeitung Werkzeuge unter-
schiedlicher GréBe erforderlich. Die Bearbeitung
findet auf einer Doppelspindelmaschine statt. Sie
ist eingebettet in eine verkettete Anlage mit Ein-
zelmaschinen von Grob, die durch Linearportale
beladen werden.

STABILER PROZESS DURCH

BEWAHRTE TECHNIK

In der Anfangsphase des Projekts wurde noch ein
weiterer Werkzeughersteller mit der Feinbearbei-
tung betraut. Da mit dessen Tools aber ein stabiler
und wirtschaftlicher Prozess nicht gelang, kon-
zentrierte man sich bei MAN schlieBlich wieder
ganz auf die Zusammenarbeit mit MAPAL. Die Aa-
lener waren zundchst mit dem Feinbearbeitungs-

3 Fiir die Bearbeitung der vier Ventilsitze pro
Zylinder sind enge Toleranzen vorgegeben.

4 Marco Singer, Prozessplaner bei MAN, inmitten der
verketteten Produktionsmaschinen von Grob.

5 Der hocheffiziente neue 13-Liter-Dieselmotors MAN
D30 soll die letzte Generation des Dieselmotors aus
Niirnberg sein. Parallel dazu ist die Batteriefertigung
am Standort Niirnberg angelaufen. ©MAN




system ins Rennen gegangen, das bei MAN seit
Jahren in zwei Produktionshallen auf vielen Ma-
schinen lduft. In enger Absprache mit dem Kunden
entwickelten die Partner das System aber weiter
und konnten entscheidende Fortschritte erzielen.

Singer wirdigt das Erreichte: ,Die Bearbeitung
hatte sich grundlegend gedndert. Wir haben
zum Beispiel einen Semischnitt eingespart und
konnten auf eine Pilotreibung verzichten. Statt-
dessen fuhren wir mit dem Wendeschneidplat-
tenwerkzeug nur noch auf unsere vorbearbei-
teten Durchmesser, sicherten uns einen guten
Bohrungseintritt fir die Reibahle und haben
dann im Endeffekt einmal durchgerieben. Aus den
Erfahrungen heraus konnte der Prozess bestmdg-
lich ausgelegt werden." Das Fertigungskonzept
erreichte sowohl eine gute Bearbeitungsqualitat
als auch die vorgegebene Taktzeit von insgesamt
rund flinf Minuten fiir die Fertigbearbeitung von
Ventilsitz und Ventilflihrung, der gewlinscht sta-
bile und wirtschaftliche Prozess stand. ,Und das,
obwohl mit dem neuen Motor die Qualitatsan-
forderungen in der Fertigung erhoht wurden®,
betont Markus Meyer, der als technischer Berater
von MAPAL eng mit MAN zusammenarbeitet. Fiir
die Ventil- und die beiden Ventilsitzgrundboh-
rungen liegen die Toleranzen bei kleiner 20 pm.
Beim Lauf vom Sitz zur Fiihrung miissen rund 50
um eingehalten werden. Zwischen Ventilsitz und
Ventilflihrung darf kein Versatz auftreten, der zu

unerwiinschten Scherkréften fiihren kénnte. Die
verlangten Oberfldchengliten liegen bei einem
Rz kleiner 20 um. Die Zylinderkopfbank besteht
aus GJV 450 Gusseisen, in das flr die Ventile
verschleiBfestere Materialien in Form eines Rings
und einer Flihrung eingepresst werden.

MODERNE TECHNOLOGIE SENKT
STUCKKOSTEN WEITER

Eine Reihe gemeinsamer Workshops hatte wei-
tere Optimierungen im Blick, insbesondere in
Sachen Stiickkosten. Sie sollten vor dem Anlauf
der Serienfertigung weiter gesenkt werden, und
in partnerschaftlicher, professioneller Zusam-
menarbeit konnten MAPAL und MAN signifikante
Verbesserungen erzielen.

Als Hebel fur niedrigere Cost per Part erwies sich
die Vereinfachung des Werkzeughandlings - kon-
kret die Reduzierung der Einstellzeit und dadurch
eine Vereinfachung fiir den Bediener. MAPAL
brachte dafiir sein EA-System (EasyAdjust) ins
Spiel, das fur das Ventilsitzwerkzeug verbaut
wurde. Bei diesem System ist die Verjiingung der
Schneide bereits in die Kassette, die als Aufnah-
me flr die Schneide dient, integriert. Damit ent-
fallt der Einstellvorgang fur die Verjingung der
Nebenschneide komplett, es muss lediglich der
Durchmesser justiert werden. Thomas Teuber, Lei-
ter Produkt- und Anwendungsmanagement Fein-
bohren bei MAPAL, bringt den Praxisnutzen auf
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den Punkt: ,Der Bediener muss nicht mehr zwei
Messuhren im Blick haben. Er konzentriert sich
auf nur eine Messuhr, mit der er den Uberstand
der Schneide zu den Fiihrungsleisten einstellt. Das
geht wesentlich schneller.” Mit dem EA-System
geht auch eine Verbesserung bei den Schneiden
einher: Die im EA-System verwendeten TEC-
Wendeschneidplatten weisen vier, und damit
doppelt so viele, Schneidkanten auf wie eine her-
kédmmliche MAPAL Reibschneide. Ein optimierter
Schneidstoff und eine innovative Beschichtung
steigern die Standzeit und sorgen damit fir einen
noch stabileren Prozess.

Die Modifikationen zeigten Wirkung: Gegeniiber
dem urspriinglichen Bearbeitungskonzept konn-
ten die Kosten der Bearbeitung von Ventilsitz und
Ventilfiihrung um rund 40 Prozent gesenkt wer-
den. ,Mit dem erreichten Meilenstein bin ich sehr
zufrieden”, sagt Marco Singer und lobt ausdriick-
lich die kompetente Zusammenarbeit mit MAPAL
Den kontinuierlichen Verbesserungsprozess will
der ehrgeizige Prozessplaner weiter vorantreiben.

Bei MAN geht man davon aus, dass der D30
der letzte vollstdndig neu entwickelte Diesel-
Nutzfahrzeugmotor des Unternehmens sein wird
- nach mehr als 100 Jahren Dieselmotorenbau
am Standort Nirnberg. 2030 soll jedes zweite
Fahrzeug, das an Kunden ausgeliefert wird, einen
emissionsfreien Antrieb haben.
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SCHWERPUNKT

Technisch anspruchsvolle Kombination

BREMSGEHAUSE FUR'S

AUTONOME FAHREN

Kombinierte Bremsgehduse vereinen
Hauptbremszylinder, Bremskraftverstar-
ker und ABS/ESP in einem Bauteil. Die
Komponente ebnet den Weg hin zum au-
tonomen Fahren und spart Gewicht ein.
Bei der Bearbeitung der komplexen Alu-
miniumwerkstiicke ist die Losungskom-
petenz von MAPAL gefragt.

Wahrend autonomes Fahren in einigen Landern
bereits moglich ist, fehlen in Europa noch die
gesetzlichen Rahmenbedingungen dafiir und
lassen derzeit nur teilautonomes Fahren zu. Das
kombinierte Bremsgehduse, das Hauptbrems-
zylinder, Bremskraftverstarker und ABS/ESP in
einem Bauteil vereint, unterstiitzt autonomes
Fahren auf jedem Level. Eng damit verbunden ist
Break-by-Wire, bei dem das Bremssignal nicht
mehr hydraulisch, sondern auf elektronischem
Weg gegeben wird.

Das kombinierte Bremsgehause ist eine Voraus-
setzung fiir das autonome Fahren, bietet aber
auch weitere Vorteile. Die elektronische Ansteu-

erung ermdglicht klrzere Ansprechzeiten der
Bremse, was den Bremsweg bei einer Notbrem-
sung deutlich verkirzt.

Erste Automobilzulieferer haben bereits rein
elektrische Bremssysteme vorgestellt, in Fahr-
zeugen wird heute aber erst eine Vorstufe dazu
genutzt, sogenannte nass-trockene Systeme.
Diese hybride Form setzt hydraulische Brem-
sen vorn und ein rein elektrisches System auf
der Hinterachse ein. Ermdglicht wird diese Re-
dundanz mit einem anspruchsvollen zentralen
Bauteil, das beide Welten auf kleinstem Raum
vereint.

DEFINIERTER SPANBRUCH FUR KURZE
ALUMINIUMSPANE

Als Werkstoff fiir das kombinierte Bremsgehaduse
dient Aluminium mit einem Siliziumanteil von
weniger als einem Prozent. Aus Kostengriinden
werden meist Strangpressprofile verwendet. Der
Faserverlauf und der geringe Siliziumanteil las-
sen bei der Bearbeitung lange Spane entstehen.
Um einen ausgezeichneten Spanbruch beim
Aufbohren und Reiben mit PKD-Schneiden von

niedrig-siliziumhaltigem Aluminium zu gewahr-
leisten, greift MAPAL auf anwendungsbezogene
Spanbrechergeometrien zurlick. Deren spezielle
Topologie, die mithilfe von 3D-Simulationen
entwickelt wurde, sorgt fiir einen definierten
Spanbruch und dadurch kurze Spane, auch bei
geringem Vorschub und niedrigem Aufmal.
Damit sind hochste Leistungsfahigkeit und Pro-
zesssicherheit gewahrleistet.

Mit seinen vielen Bohrungen erinnert das auf-
geschnittene Bauteil an einen Schweizer Kase.
Fir jede der Bohrungen bestehen enge Toleranz-
vorgaben mit Genauigkeiten, die im Bereich von
IT6 bis IT7 liegen. Da durch das Kombinations-
gehduse noch ein Medium flieBt, werden auch
hohe Anforderungen an die Oberflachengiiten
gestellt. Die Flachen missen frei von Riefen sein,
die durch Spéne oder Vibrationen wéhrend der
Bearbeitung entstehen kénnten. Einige Bohrun-
gen werden fiir hohere VerschleiBfestigkeit im
Nachgang anodisiert. Damit die Schicht halt, ist
eine Rauigkeit von Rz 1 sicherzustellen.

istock: | Birdlkportfolio




Fiir die Bearbeitung kombinierter Bremsgehduse aus Aluminium ist die Lésungskompetenz von MAPAL gefragt.

Fir die Bearbeitung der kombinierten Brems-
gehduse stellt MAPAL angepasste Werkzeuge
bereit. Dazu gehdren spezielle Hartmetallstu-
fenbohrer fiir die Vorbearbeitung der Motor-
bohrung. Im Nachgang kommen meist PKD-
Werkzeuge mit vielen Schneiden zum Einsatz,
um die gewlnschte Oberflichenqualitidt zu
erzeugen. Die unterschiedlichen Konturen der
Ventilbohrungen stellen Zirkularfraser mit sehr
hoher Konturgenauigkeit her. In den Alumini-

umblock werden zudem diverse Tiefbohrungen
eingebracht, die im Bauteil ineinandergreifen.
Spiralisierte Werkzeuge mit Bearbeitungstiefen
bis zu 30xD sorgen fiir prozesssichere Spane-
abfuhr, damit das Medium spéter ungehindert
flieBen kann. 20 Prozent der Taktzeit von insge-
samt etwa 15 Minuten entfallen allein auf die
Tiefbohrungen, so dass produktive Bohrungsbe-
arbeitungslésungen einen starken Effekt auf die
Kosteneinsparungen haben.
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Die Stiickzahlen der kombinierten Bremsgehause
erreichen pro Jahr bis zu finf Millionen Bauteile.
Sie werden meist auf mehrspindligen Maschinen
in zwei Aufspannungen gefertigt, wobei Vier-
Spindler mit ihrer hohen Produktivitdt bevorzugt
werden. Als Technologiepartner erarbeitet MAPAL
mit seinen Kunden anwendungsorientierte Bear-
beitungsprozesse und Werkzeugpakete fiir dieses
Aluminiumbauteil. B

Anwendungsbezogene Spanbrechergeometrien von
MAPAL gewdhrleisten einen ausgezeichneten
Spanbruch beim Aufbohren und Reiben mit PKD-
Schneiden von niedrig-siliziumhaltigem Aluminium.
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Wdhrend nach dem Wenden des Bauteils die OP 20
auf der zweiten Spindel ausgefiihrt wird, kann an
der ersten Spindel die OP 10 des ndchsten
Statorgehduses beginnen.

NILES-SIMMONS und MAPAL setzen neue Standards

SERIENREIFE LOSUNG FUR DIE
STATORBEARBEITUNG

Der vom Chemnitzer Maschinenhersteller
NILES-SIMMONS und Werkzeugherstel-
ler MAPAL entwickelte Prozess zur Kom-
plettbearbeitung von Statorgehiusen fiir
Elektromotoren in Fahrzeugen ist in der
Serienfertigung angekommen. Zuliefe-
runternehmen und OEMs produzieren
damit inzwischen hocheffizient Bauteile,
die fiir Antriebe von batterieelektrischen
Fahrzeugen und Hybridmodellen groBer
Automobilhersteller bestimmt sind.

Die beiden Hersteller hatten vor kurzem in ei-
nem Entwicklungsprojekt demonstriert, dass
auf einer Pick-Up-Drehmaschine eine sehr wirt-
schaftliche und hochprézise Produktion von
Statorgehdusen maoglich ist. Die diinnwandigen
Aluminiumbauteile werden fiir den Antrieb in

Elektrofahrzeugen bendtigt. Sie sind auf der Au-
Benseite mit Rippen fiir den Kihlkreislauf verse-
hen und werden in die groBeren Motorgehduse
eingebaut.

War wéhrend der Entwicklung bei NILES-
SIMMONS noch mit einer dafiir umgebauten mo-
dularen Drehmaschine gearbeitet worden, so kam
nun eine eigens fir die Statorfertigung konzipier-
te Maschine auf den Markt. Die Entwicklungsbasis
bildete das Vertikalbearbeitungszentrum der Mar-
ke RASOMA, welche genau wie NILES-SIMMONS
eine Marke der NSH Group (NILES-SIMMONS-
HEGENSCHEIDT GmbH) ist. Beide Marken sind
gemeinsam in der NSH Group Tochterunterneh-
mung NSH TECHNOLOGY organisiert und haben
die Entwicklung gemeinsam voran getrieben. Die
Bezeichnung RASOMA DZS 400-2 indiziert, dass
sie mit zwei Werkstiickspindeln arbeitet.

Fir den Einsatz in der Serienfertigung wurde
die Maschine an den Seiten mit einem Pickup-
Bereich fir die Rohteile und einem Dropdown-
Bereich fiir die fertigen Teile versehen. Zu- und
Abfuhr der Bauteile erfolgt tber Transportban-
der. Bei manueller Bestlickung kann tber die Au-
tomation ein Puffer von zehn bis zu 20 Bauteilen
genutzt werden. So ist das Bedienen mehrerer
Anlagen mdglich, wahrend der Mitarbeiter ferti-
gungsbegleitend anderen Prozessen nachgehen
kann. ,\Wir haben damit standardmaBig eine
einfachste Automatisierung realisiert, fir die
keine Roboter oder Absperrungen an der Ma-
schine bendtigt werden. Der Bediener kann die
Teile direkt auf ein Palettenband legen”, erldutert
Thomas Lotzsch, Sales Manager bei NSH TECH-
NOLOGY. Eine vollautomatisierte Werkstiickbe-
und -entladung mehrerer Maschinen mit einem
zentralen Fordersystem ist optional mdéglich. Die



Maschine ldsst sich leicht in eine bestehende
Produktionsumgebung integrieren, wozu auch
das relativ kompakte AufstellmaB von 7,50 x
2,60 m beitrdgt. Die Grundlage fur die Gestal-
tung der RASOMA DZS 400-2 war in Zusam-
menarbeit mit LTH Castings entstanden, einem
Partner mit langer Erfahrung im Bereich GieBen
und Spezialist fiir die Zerspanung komplexer,
hochwertiger und diinnwandiger Komponenten
aus Druckguss-Aluminium. Die Ausgestaltung
beriicksichtigte so direkt Praxiserfahrungen und
Anforderungen von Anwendern.

KOMPLETTBEARBEITUNG IN ZWEI
AUFSPANNUNGEN

Zwischen Pickup und Dropdown erfolgt die
Komplettbearbeitung der Bauteile auf der Ver-
tikalmaschine in zwei Aufspannungen. Von oben
nimmt ein Spannmittel das Werkstiick zundchst
auf und fahrt es nacheinander an verschiedene
Bearbeitungsstationen in der Maschine. Auf einer
Umspannstation im Arbeitsraum wird das Teil um
180 Grad gedreht und von der zweiten Werk-
stlickspindel fiir die Fertigbearbeitung aufgenom-
men. Wahrend der zweiten Aufspannung beginnt
parallel an der ersten Aufnahme die Bearbeitung
des nichsten Bauteils. =

Haben die neue Technologie zur Serienreife gebracht (v.): Daniel Pilz (Project Leader NSH TECHNOLOGY) mit
dem Musterbauteil von MAPAL, André Ranke (Gebietsverkaufsleiter MAPAL) mit einem Feinbohrwerkzeug und
Thomas Létzsch (Sales Manager bei NSH TECHNOLOGY) mit einem Kundenbauteil.

Das Werkstiick wird in der Pick-Up-Drehmaschine nacheinander an die verschiedenen
Bearbeitungsstationen gebracht.

An der Umspannstation wird das Werkstiick um 180 Grad gedreht und fiir das Spannen
der Spindel bereitgestellt.

Bei RASOMA ist gerade die nachste DZS 400-2 im Aufbau. Links ist der Pickup-Bereich, rechts Dropdown,
dazwischen werden die verschiedenen Bearbeitungsstationen eingerichtet.
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Erster Bearbeitungsschritt ist das Vorschruppen der
verschiedenen Innendurchmesser des Bauteils.

Dabei steht das Werkzeug still und nur das Werkstiick
dreht sich.

Wie auf einer TransferstraBe im Kleinformat rei-
hen sich die Bearbeitungsschritte aneinander.
Der Prozess beginnt mit dem Vorschruppen der
verschiedenen Innendurchmesser des Bauteils.
Dabei steht das Werkzeug still und das Werkstiick
dreht sich. ,Die Zerspanung mit einem vierschnei-
digen ISO-Aufbohrwerkzeug auf einer HSK-A 100
Spindel bendtigt gegentiber dem herkdmmlichen
Drehen mit einer Schneide nur ein Viertel der
Hauptzeit”, sagt André Ranke, Gebietsverkaufslei-
ter MAPAL. AuBerst effizient ist auch der nichs-
te Bearbeitungsschritt, bei dem das rotierende
Statorgehduse innen und auBen gleichzeitig mit
jeweils vier Schneiden bearbeitet wird. Das Innen-
werkzeug rotiert ebenfalls. Durch die Differenz
der Werkzeugdrehzahl zur Werkstiickdrehzahl
ergibt sich die Schnittgeschwindigkeit an den
inneren Schneiden. Das glockenformige AuBen-
werkzeug steht still. Zur Bearbeitung wird das
Bauteil in den Spalt zwischen Innen- und AuBen-
werkzeug gefahren. Dieses patentierte Verfahren
reduziert auftretende Krafte am Spannmittel. Um
die diinnwandigen Bauteile prazise zu bearbeiten,
kann so auf ein aufwéndiges Werkstiickspann-
mittel mit Schwingungsddmpfung verzichtet
werden. ,Bei der Werkzeugauslegung wurde be-
sonderes Augenmerk auf das groBe Spanvolumen
und die groBen aufkommenden Kréfte gelegt, da
untypischerweise am Innen- und AuBendurch-
messer gleichzeitig bearbeitet wird", erldutert
Michael Kucher, Component Manager E-Mobility
bei MAPAL.

Bei der Fertigbearbeitung ist nur das Feinbohr-
werkzeug angetrieben, wahrend das Bauteil still-
steht. Damit wird verhindert, dass durch nicht

Fiir den zweiten Bearbeitungsschritt wird das
diinnwandige Bauteil in den Spalt zwischen
Innen- und AuBenwerkzeug gefahren.

rotationssymmetrische  Werksttickformen Un-
wuchten im Material entstehen und sich nega-
tiv auswirken. Danach wird das Werkstiick in der
Maschine umgespannt und jener duBere Bereich
bearbeitet, der zuvor im Flanschbereich gespannt
war. Die Umspannstation kann dabei noch fir ei-
nen weiteren Zweck genutzt werden: Das Werk-
stlick wird hier vor dem Feinbohren zum Entspan-
nen des Materials abgelegt. Die Maschine weist
dazu zwei Werkzeugrevolver fiir angetriebene
Werkzeuge auf, die nach Bauteilanforderung wei-
tere Bearbeitungen ausfiihren.

SCHNELLER UND STABILER

ALS ERWARTET

JUnter dem Strich kombiniert die RASOMA DZS
400-2 das Beste aus zwei Welten, ndmlich die Ge-
schwindigkeit des Drehens fiir die Vorbearbeitung
der Innen- und AuBenkontur mit der Genauigkeit
des Feinbohrens fiir das Schlichten der Innen-
kontur", kommentiert Daniel Pilz, Project Leader
von NSH TECHNOLOGY. Der Werkzeugmaschi-
nenhersteller und MAPAL haben ihre jeweiligen
Kernkompetenzen in diese Komplettldsung ein-
gebracht. Mit der Serialisierung von Maschine,
Werkzeugtechnologie und Prozess wurden die
guten Ergebnisse des Prototyps noch weiter ver-
bessert. Die erreichte Prozessstabilitdt Ubertraf die
Erwartungen sogar, daher konnte die angepeilte
Schnittgeschwindigkeit von 700 m/min noch wei-
ter erhoht werden. ,Die Erfahrungen, die NILES-
SIMMONS aus der Technologievielfalt mitbringt,
wirken sich bei dieser Aluminiumbearbeitung po-
sitiv auf die Gesamtstabilitat von Werkzeugtech-
nologie und Maschine aus", erklart Michael Ku-
cher, Component Manager E-Mobility bei MAPAL

Durch die Differenz der Werkzeugdrehzahl zur
Werkstiickdrehzahl ergibt sich die Schnittgeschwin-
digkeit an den inneren Schneiden. Das glockenférmige
AuBenwerkzeug steht still.

Die RASOMA DZS 400-2 erreicht eine wesentlich
kiirzere Span-zu-Span-Zeit als ein Frasbearbei-
tungszentrum. Das erklart sich daraus, dass alle
Werkzeuge bereits im Arbeitsraum sind und nur
durch Schwenkbewegung der Revolverscheibe in
Arbeitsposition gebracht werden. Damit entfallen
samtliche Werkzeugwechsel, was die Nebenzeiten
entscheidend reduziert. Mit der beschriebenen
Technologie wurde bereits in den Studien eine
Taktzeitreduzierung gegenlber der Standard-
drehbearbeitung von 50 Prozent erwartet. Bei
der Prozessoptimierung wurden unter Einsatz
von optimal geeigneten Schneidstoffen Schnitt-
geschwindigkeiten von 1.000 m/min erreicht.
Die zusatzliche Optimierung der Nebenzeiten
resultierte in einem weiteren Zeitgewinn von 20
Prozent.

Der Prozess lauft so stabil, dass stichprobenar-
tige Entnahmen flr die Qualititssicherung aus-
reichend sind. Wurden anfangs noch samtliche
gefertigten Bauteile vermessen, so liegt die Emp-
fehlung jetzt bei nur noch einem Teil pro Schicht.
Dass dies mehr als ausreichend ist, belegt Daniel
Pilz mit Zahlen: ,Die RASOMA DZS 400-2 mit den
Sonderwerkzeugen von MAPAL erreicht einen
Prozessfahigkeitsindex von tber 1,67 fir kritische
Merkmale wie Zylinderform, Durchmesser und
Konzentrizitdten und erfillt damit die industriel-
len Vorgaben." Kunden, bei denen die Maschine
bereits im Einsatz ist, kommen damit im Drei-
schichtbetrieb auf eine Jahresleistung von bis zu
180.000 produzierten Bauteilen.



ERFOLGREICH IN DER GROSSSERIE

Zu den ersten Anwendern des Serienprozesses
fur die Statorfertigung auf der RASOMA DZS
400-2 gehort die LTH Castings in Slowenien. Das
traditionsreiche ~ GieBereiunternehmen  verfligt
Uber mehr als 100 GieBzellen und bearbeitet die
Rohteile auf Gber 250 CNC-Bearbeitungszentren.
An insgesamt sechs Standorten sind rund 3.800
Mitarbeiter tatig. Dr. Primoz Ogrinec, CTO von LTH
Castings: ,Mit unseren All-in-One-Ldsungen vom
Entwurf bis zur Serienproduktion sind wir ein
wichtiger strategischer Partner der Automobil-
industrie. Zu unserem Bauteilespektrum gehdren
Komponenten fiir Getriebe, Motoren fiir batterie-
elektrische und Hybridfahrzeuge, Lenkungs- und
Bremssysteme." Die RASOMA DZS 400-2 Maschi-
nen werden in der hochmodernen Produktion mit
Robotern be- und entladen.

Wie die meisten Automobilzulieferer stellt LTH
Castings Komponenten fiir unterschiedliche
Fahrzeugmodelle her. Bei der Fertigung von Sta-
torgehdusen ist dabei die Flexibilitdt der RASOMA
DZS 400-2 hilfreich, bei der nur Spannmittel und
Werkzeuge umgeristet werden missen. ,Mit ei-
nem einzigen System und unter Anwendung des
neuen Prozesses wurde herstellerspezifisch sowohl
in Quantitét als auch Qualitat eine Optimallésung
entwickelt und zur Serienreife gebracht”, erlautert

André Ranke. Die Produktion von Statorgehdusen
ist damit bis zu einem Durchmesser von 500 mm
und einer Bauteillinge von 500 mm maglich.

JAuf der RASOMA DZS 400-2 kénnen alle Ge-
hause hergestellt werden, die wir bisher gesehen
haben, und wir haben schon sehr viele gesehen”,
versichert Thomas Lotzsch. Dabei gab es auch
fur das Projektteam schon mal eine Uberra-
schung, als fiir das Gehdusedesign eines groBen
Automobilherstellers ein Hinterschnitt an der In-
nenseite des Bauteils verlangt wurde. Das Mus-
terbauteil von MAPAL, das flr die Prozessaus-
legung eigens konstruiert und gefertigt wurde,
wies diese Herausforderung nicht auf. Doch
MAPAL hatte zusammen mit den Spezialisten
der NSH Group sehr schnell eine gemeinsame
Ldsung parat: Anstelle des in der Praxis bewdhr-
ten Feinbohrwerkzeugs wurde ein hochprazises
Aussteuerwerkzeug mit vier Schiebern aus dem
Produktportfolio von MAPAL eingesetzt, das die
gewiinschte Innenkontur erzeugt. Maschinen-
seitig wurde in wenigen Tagen eine mit MAPAL
abgestimmte Schnittstelle konstruiert, die schon
beim laufenden Auftrag Serienreife erlangte.
Durch die inzwischen sehr eng vernetzte Ent-
wicklungskonstruktion sind die beiden Unter-
nehmen in der Lage, kurzfristig auf neu entwi-
ckelte Konturen zu reagieren.
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NEUER MASSSTAB FUR NIEDRIGE

COST PER PART

Die RASOMA DZS 400-2 mit der Werkzeugtech-
nologie von MAPAL hat sich flr die Serienpro-
duktion etabliert und I8st Qualitatsprobleme, die
auf herkdmmlichen Dreh-Frasmaschinen und
horizontalen TransferstraBen auftreten. Thomas
Lotzsch sind Félle bekannt, in denen die gefor-
derten Form- und Lagetoleranzen nicht prozess-
sicher erreicht und stattdessen Ausschuss produ-
ziert wurde - bis zu 50 Prozent. Wo die Qualitat
stimmte, lieBen wiederum die Taktzeiten zu wiin-
schen brig und verursachten héhere Werkstlick-
kosten. Ein etablierter Prozess flr die Fertigung
der Bauteile fehlte.

Weil es unter den Automobilzulieferern einen har-
ten Preiskampf gibt, standen bei der Entwicklung
der RASOMA DZS 400-2 von Beginn an moglichst
niedrige Stiickkosten im Vordergrund. Erreicht
wurde dieses Ziel durch die Kombination aus ho-
her Maschinenverfiigbarkeit, kurzen Taktzeiten,
Qualitat der bearbeiteten Bauteile und prozess-
sicherer Fertigung. Nach aktuellen Berechnungen
lassen sich dadurch fir die Zerspanung inklusive
Werkzeugkosten besonders wirtschaftliche Cost
per Part erzielen. I

Entwicklungspartner und Anwender des Serienprozesses, das Team der LTH Castings: v.I BlaZ Peternel (Technologe), Janez Jelovéan (Leiter Zerspanungstechnologie Skofja
Loka), Nejc Kapus (Werksleiter Skofja Loka), Tatjana Cankar Mencinger (Project Leader), Tilen Stremfelj (Leiter Projektmanagement), Dr. PrimoZ Ogrinec (CTO). ©LTH Castings

RASOMA
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AUTOMOTIVE

MAPAL optimiert Bearbeitung fir Kurbelwelle und Ventilsitze

WERKZEUGLOSUNGEN FUR
MODERNE VERBRENNER

Die Produktionszahlen fiir Fahrzeuge
mit Verbrennungsmotor sind riicklau-
fig, liegen mit jdhrlich rund 75 Millio-
nen gebauten Autos aber immer noch
auf sehr hohem Niveau. Grund genug
fiir die Industrie, fiir die Serienfertigung
weiter nach Optimierungsmadglichkeiten
zu suchen. MAPAL unterstiitzt dies mit
neuen Werkzeuglosungen fiir moderne
Verbrenner- und Hybridmotoren.

Im Fokus der Automobilbranche stehen stets
schnellere Taktzeiten und niedrigere Kosten pro
Bauteil. Mit zwei Beispielen aus der Kurbelwel-
lenfertigung und der Ventilsitzbearbeitung zeigt
MAPAL, wie dies mit der Kombination von Be-
arbeitungsschritten und innovativen Werkzeug-
technologien erreicht werden kann.

ONE-SHOT SOLUTION ZUM BOHREN
UND ENTGRATEN

Der Wunsch nach Gewichtseinsparung, um mit
weniger bewegter Masse Treibstoff zu sparen,
macht auch vor einer klassischen Komponen-
te wie der Kurbelwelle nicht Halt. Um Material
abzutragen, zieht sich eine zentrale Erleichte-

rungsbohrung durch das gesamte Bauteil. Be-
dingt durch die Form der Kurbelwelle, kommt
es bei der zerspanenden Bearbeitung zu wie-
derholten Ein- und Austritten des Werkzeugs in
das Material. Wie viele das sind, hangt von der
Zylinderzahl des Motors ab.

Auch die Lange des Bohrers richtet sich da-
nach. Um die komplette Kurbelwelle in einem
Durchgang bearbeiten zu kénnen, sind Werk-
zeuge mit Ldngen zwischen 600 und 800 mm
erforderlich. MAPAL realisiert dies mit einem
modularen System. Der Bohrkorper ist ein Son-
der-Wechselkopfhalter mit TTS-Schnittstelle
(Torque Transfer System), die eine extrem stabile
Verbindung garantiert. Die MAPAL Schnittstelle
ist gekennzeichnet durch eine optimale Dreh-
momentibertragung sowie hohe Wechsel- und
Rundlaufgenauigkeiten. Fir die gewlnschte
Werkzeugldange wird der Halter auf eine Verlan-
gerung aufgeschraubt. Der TTD-Wechselbohr-
kopf an der Spitze ist je nach Maschinenleistung
in unterschiedlichen geometrischen Ausfiihrun-
gen verfugbar.

Eine Herausforderung bei der Bearbeitung sind
die Grate, die beim Ein- und Austritt des Boh-
rers ins Metall entstehen. Friher wurden diese
Grate in einem separaten Arbeitsgang entfernt.
MAPAL bietet nun eine One-Shot-Lésung zum
gleichzeitigen Bohren und Entgraten. Mdglich
wird dies durch ein modulares Kombinations-
werkzeug, bei dem in die Fase hinter dem Bohr-
kopf eine zusatzliche Fasschneide integriert ist.
Dieses SNAP18 Modul ist ein miniaturisiertes
Entgratsystem, das von der HEULE Precision
Tools individuell ausgelegt wurde. Zum prozess-

sicheren Vorwarts- und Ruckwartsentgraten
steuert eine kleine Feder die Schneide aus und
sorgt daflr, dass der vorgebohrte Durchmesser
zehntelgenau gefast und durch das Entgraten
nicht beschadigt wird.

Mit dieser Werkzeugldsung spart sich der An-
wender einen Arbeitsschritt und damit auch
einen Werkzeugplatz im Magazin. Die Taktzeit
verkirzt sich.

ZWOLF SCHNEIDEN FUR VENTILSITZE
Zur Kostensenkung bei der Feinbearbeitung von
Ventilsitzen hat MAPAL eine innovative HNHX-
Wendeschneidplatte entwickelt. Wie das Vor-
gangermodell ist auch die HNHX sechseckig,
verfligt aber liber zwolf einsetzbare Schneidkan-
ten anstatt der bisherigen sechs. Die negative
Einbaulage ermdglicht das Wenden dieser neu-
en Schneidplatte. Ein modifizierter Spannstern
sorgt flir maximalen Kraftschluss und prézise
Positionierung im Plattensitz. Fur die Endbear-
beitung des Ventilsitzrings ist sowohl beziglich
der vorgegebenen Toleranzen als auch der Ober-
flachenqualitdt eine hochgenaue Zerspanung
erforderlich. Mit der HNHX werden Oberflachen-
werte von weniger als Ra 2,0 erreicht.

MAPAL empfiehlt fiir die Bearbeitung von Ven-
tilsitz und Ventilfiihrung ein Kombinationswerk-
zeug. In einem Arbeitsgang zerspant das Werk-
zeug zunachst die Ventilfiihrung und zum Schluss
mit der HNHX-Schneidplatte den Ventilsitz.




Minimum 12 Schneidkanten weisen die
HNHX-Wendeschneidplatten auf und steigern
somit die Wirtschaftlichkeit der Ventilsitz-
bearbeitung auf ein neues Niveau.

WEITERE EFFIZIENZSTEIGERUNG

BEI GROSSEREN VENTILSITZRINGEN
MOGLICH

Je nach Ventilsitzauslegung sind die HNHX-
Schneidplatten auch deutlich mehr als zwdlf-
mal einsetzbar. Wo konstruktiv mdglich, etwa
bei groBeren Ventilsitzringen im LKW-Bereich,
kann jede dieser Schneiden zweimal eingesetzt
werden, womit 24 Schneidkanten nutzbar sind.
Dies geschieht dadurch, dass die Schneide am
Ende ihrer Standzeit ausgebaut und in einer
anderen Winkelposition wieder eingesetzt wird.
Die genutzten Schneidkanten sind durch eine
entsprechende Beschichtung fiir den Anwender
leicht identifizierbar. Das ermdglicht eine un-
komplizierte Neupositionierung in einem weite-
ren Plattensitz und ein Weiterarbeiten mit einem
noch ungenutzten Bereich der Schneidkante.

Eine Verdoppelung der Anzahl vom Schneidkan-
ten wirkt sich fir die Anwender direkt auf die
Produktionskosten aus: Die Cost per Part halbie-
ren sich dadurch. Hinzu kommt ein Standzeit-

gewinn durch den Einsatz von PcBN-Hochleis-
tungsschneidstoffen, die innerhalb der MAPAL
Gruppe entwickelt werden. Die Schneidstoffe
sind abgestimmt auf Entwicklungen der Indus-
trie, die Ventilsitzringe durch Verwendung neuer
Materialien noch verschleiBfester zu machen.
Das robuste Spannsystem resultiert in einem
maximalen Kraftschluss und somit einer homo-
genen Kraftverteilung im Plattensitz.

Die Weiterentwicklung von Verbrennungsmoto-
ren halt trotz des eindeutigen Trends zur Elek-
tromobilitdt an. Nicht zuletzt, um in modernen
Hybridfahrzeugen genutzt zu werden. Als Tech-
nologiepartner steht MAPAL an der Seite der
Kunden und trégt in kommenden Jahren dazu
bei, deren Produktion weiter zu optimieren.

23
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Fiir die Bearbeitung der Erleichterungsbohrung in
Kurbelwellen kommt dieses Ein-Schuss-Werkzeug
zum Einsatz. Es fiihrt die Vollbohroperation und das
Entgraten des Bohrungsein- und austritts in einem
Arbeitsgang durch.
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Zusammenarbeit der CHIRON Group und von MAPAL in den USA

TURNKEY MIT 78
PASSENDEN TOOLS

Standardmaschinen, die aus dem deut-
schen Stammhaus in Tuttlingen ange-
liefert werden, riistet die CHIRON Ame-
rica Inc. in ihrem Werk in Charlotte zu
Turnkey-Maschinen auf, die exakt auf
die Bediirfnisse der jeweiligen ameri-
kanischen Kunden zugeschnitten sind.
Als Partner und Werkzeuglieferant fiir
eine Maschine zur Fertigung von LKW-
Bauteilen wurde zum wiederholten Mal
MAPAL mit ins Boot geholt.

Die CHIRON Group ist seit 1993 in den USA ak-
tiv. 2001 wurde in Charlotte (North Carolina) ein
modernes Werk erdffnet, wo auf einer Flache
von rund 7.000 Quadratmetern insgesamt 100
Mitarbeiter tatig sind. Hier geht es vor allem da-
rum, die Maschinen aus deutscher Produktion
an die BedUrfnisse der amerikanischen Kunden
anzupassen. Von der Feinabstimmung hydrau-
lischer Systeme bis hin zur Entwicklung fort-
schrittlicher Automatisierungs- und Turnkey-
Lésungen liegt der Fokus klar auf Prazision und
Effizienz. Diese Maschinen sind fir die effiziente
Produktion konkreter Bauteile ausgelegt und
werden schlisselfertig mit Software, Spannvor-
richtungen und Werkzeugen ausgeliefert.

PRASENZ VVOR ORT IST WICHTIG

Wie der Maschinenbauer CHIRON Group, ist
auch MAPAL in den USA vertreten und unterhalt
hier mit Port Huron (Michigan) und Fountain Inn
(South Carolina) gleich zwei Produktionswerke.
Der Werkzeughersteller und Technologiepartner
mit Stammsitz in Aalen hat friihzeitig erkannt,
dass Prasenz vor Ort erforderlich ist, um auf dem
US-amerikanischen Markt zu bestehen. 1977
wurde hier die erste Tochtergesellschaft im Aus-
land gegrlindet.

Gestartet wurde in New Jersey mit der Wiederauf-
bereitung von Werkzeugen. Mit der Ausweitung
des Geschaftsfelds auf den Automotive-Sektor in
den darauffolgenden Jahren wuchs das Geschaft
zusehends - schon bald wurde klar, dass der klei-
ne Betrieb nicht ausreicht. Der néchste logische
Schritt bestand darin, eine Fertigungsstatte in der
Nahe der Automotive-Kunden aufzubauen. So
eréffnete MAPAL 1995 den Produktionsstandort
Port Huron mit Fokus auf der Herstellung und
Instandsetzung hochpréziser Werkzeuge. Dazu
gehoren die MAPAL Reibahlen mit Fihrungs-
leistentechnologie. Die unmittelbare Nahe zur
Metropole Detroit ermdglichte es, den Kunden
schnellere Reaktionszeiten und enge technische
Unterstilitzung zu bieten.

Durch die Blindelung von Fachwissen in den in-
ternationalen Kompetenzzentren baute MAPAL
in den Folgejahren Know-how und Kompeten-
zen im Fertigungsbereich aus. 2019 er6ffnete
der Prazisionswerkzeughersteller im Stiden des
Landes ein zweites Werk. In Fountain Inn stehen
heute nennenswerte Kapazitaten flr Vertrieb,
Service und Fertigung sowie ein hervorragend
ausgestattetes Testzentrum flr den Luft- und
Raumfahrtbereich zur Verfligung. MAPAL Inc.

2 Aufder DZ 25 P five axis von CHIRON kénnen
zwei der 600 x 600 x 450 mm groBen Bauteile
gleichzeitig bearbeitet werden.
©CHIRON

fertigt an beiden Standorten mit den Techno-
logien und Prozessen der weltweit einheitlichen
Standards der MAPAL Gruppe VHM- und PKD-
Werkzeuge, darunter Bohrer mit einem oder
mehreren Durchmessern, Formfraser, Reibahlen
und Werkzeuge fir die Composite-Bearbeitung
und bereitet diese auch wieder auf.

Die Zusammenarbeit zwischen der CHIRON
Group und MAPAL in den USA wéhrt nun fast
schon so lange wie die Prasenz des Maschinen-
bauers auf dem amerikanischen Kontinent. Die
CHIRON Group beliefert Kunden in der Automo-
bilindustrie, aber auch die Branchen Aerospace
und Medizintechnik sowie deren jeweilige Zu-
lieferer. Als Erstausstatter der Maschinen ent-
schied man sich regelmaBig fur MAPAL ,Um
unseren Kunden die besten Losungen zu bieten,
brauchen wir zuverlassige Partner, und MAPAL
hat diese Anforderung wiederholt unter Beweis
gestellt”, sagt Jesus Flores, Lead Project Engineer
bei der CHIRON Group in Charlotte.

ANSPRUCHSVOLLES BAUTEIL

Auch beim jlngsten Projekt, einer Turnkey-
Maschine fiir einen Truck-Hersteller, kommen
samtliche eingesetzten Werkzeuge sowie die

3 Anwendungstechnikerin Kaylee Loyst bestiickt das
Werkzeugmagazin der Maschine. Alle 78 Tools
kommen von MAPAL. ©CHIRON
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Das doppelspindlige Bearbeitungszentrum DZ 25 P five axis wurde von CHIRON speziell fiir die
hochproduktive Bearbeitung von Bauteilen in der GroBserienfertigung entwickelt. ©CHIRON

4 Haben bei dem Turnkey-Projekt eng zusammenge-
arbeitet (von links): Markus Beerhalter (Globaler
Projektingenieur MAPAL) und Manuel Hipp (Leiter
Anwendungstechnik CHIRON) mit einem Feinbear-
beitungswerkzeug mit Leistenfiihrung und
feinjustierbarer Schneide. ©CHIRON

5 PKD-bestiicktes Sonderwerkzeug fiir die
Fertigbearbeitung einer hochkomplexen
Bohrungskontur.

1
Seit 2001
verfiigt die CHIRON
America Inc. (iber ein modernes
Werk in Charlotte (North Carolina). ©CHIRON

Prozessauslegung von MAPAL. Bei dem zu pro-
duzierenden Bauteil handelt es sich um ein vor-
deres Getriebegehduse fiir einen groBen LKW-
Dieselmotor. Um einen reibungslosen Start zu
gewahrleisten, unterstiitzte MAPAL den Kunden
vor Ort in der Anlaufphase und beschleunigte
die Bereitstellung optimierter Werkzeuge, sodass
das Projekt vom ersten Tag an nach Plan lief.

Das hochkomplexe Bauteil mit zahlreichen
Bohrungen und komplizierten Formen wird aus
Druckgussaluminium A380 gefertigt. Der End-
kunde plant, davon 120.000 Stiick pro Jahr zu
fertigen. Bei einer voraussichtlichen Produk-
tionslaufzeit von sechs bis acht Jahren kénnte
die Gesamtstiickzahl an eine Million Teile her-
ankommen, bevor eventuell eine Designmodifi-
kation ansteht.

Die hohen Stiickzahlen, in denen das Getriebe-
gehduse produziert werden soll, verlangen nach
einer sehr effizienten Fertigung. Flir diese Aufga-
be wurde das doppelspindelige Bearbeitungszen-
trum DZ 25 P five axis gewdhlt, das die CHIRON
Group speziell fiir die hochproduktive Bearbei-
tung groBvolumiger Bauteile entwickelt hat.

Aufgrund der enormen Steifigkeit der Maschine
sind hohe Dynamik und Prazision bei sehr hohen
Achsbeschleunigungen und schnellen Eilgan-
gen gewahrleistet. Im gerdumigen Arbeitsraum
kénnen zwei der 600 x 600 x 450 mm groBen
Bauteile gleichzeitig bearbeitet werden. In einem
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ersten Arbeitsschritt wird das Werkstiick im an-
gelieferten Zustand aufgespannt, um zundchst
die Vorbearbeitung durchzuflihren und so Span-
nungen aus dem Bauteil zu 16sen. Dabei werden
auch gleich Bearbeitungen mit mittlerer Tole-
ranzgroBe erledigt. Die exakte Bearbeitung von
Passungsbohrungen und Flachen zum Referenz-
punkt erfolgt in einer weiteren Aufspannung.

ZWEI DRITTEL SONDERWERKZEUGE

lhren Anteil daran haben auch die von MAPAL
gelieferten Werkzeuge, insgesamt 78 an der
Zahl. Zwei Drittel davon sind Sonderwerkzeuge,
die mit speziellen Geometrien und Abmessungen
exakt auf die jeweiligen Bearbeitungsschritte
abgestimmt sind. In vielen Féllen ist die Komple-
xitat der Werkzeuge durch das Design des Bau-

teils oder die gewdhlte Bearbeitungsstrategie
getrieben. 33 der Tools sind PKD-Werkzeuge, die
ubrigen 45 arbeiten mit Hartmetallschneiden.

Nach Méglichkeit werden mehrere Bearbeitungs-
schritte in Kombinationswerkzeugen vereint, die
beispielsweise Bearbeitungen mit verschiedenen
Durchmessern in einem Arbeitsschritt ermdgli-
chen. ,Mit solchen Sonderwerkzeugen verkiirzen
wir die Taktzeit", erlautert Jesus Flores. ,Damit
sparen wir uns jeweils mehrere Werkzeugwech-
sel, was neben der Bearbeitungszeit auch der Ge-
nauigkeit zugutekommt." Denn bei dem Bauteil
sind auch eine Prézision und Qualitat gefragt, die
selbst flr die Standards der Automobilbranche
auBergewohnlich sind.

Bei der Positioniergenauigkeit ist eine Toleranz
von 25 pm vorgegeben, fiir die Durchmesser
8 bis 10 um. ,Dieses Bauteil hat mit die hdchs-
ten Qualitdtsanforderungen, die ich je gesehen
habe. Fir ein Werkstlick dieser GroBe ist das
schon eine Herausforderung”, so Flores. Die
Kombination der fortschrittlichen Maschine und
der Hochleistungsfahigkeit der verwendeten
MAPAL Werkzeuge lieBen das Projekt gelingen.
Die CHIRON Group hebt insbesondere die Quali-
tat der PKD-Werkzeuge hervor, die sich mit ihrer
extremen Widerstandsfahigkeit und Harte ideal
fur lange Produktionslaufe eignen.



PROAKTIVER SUPPORT

.Die Qualitdt der Werkzeuge ist hervorragend
und die Leistung entspricht genau unseren
Anforderungen”, heiBt es seitens der CHIRON
Group. Einen entscheidenden Unterschied macht
fur den Maschinenhersteller auch der Support,
den man in Charlotte seit Beginn der Zusam-
menarbeit mit MAPAL immer wieder erfahren
habe. Das Werkzeug- und Prozessdesign sowie

die Anwendungsunterstlitzung seien heraus-
ragend. Besonders steche der proaktive Ansatz

bei der Zusammenarbeit hervor. MAPAL gehe
konsequent Uber die bloBe Bereitstellung von
Werkzeugen hinaus und biete maBgeschneider-
te Lodsungen und zeitnahe Unterstiitzung, wann
immer sie bendtigt wird.

Lob fir das gute Teamwork kommt auch von
MAPAL. ,Ich bin sehr stolz auf die Zusammen-
arbeit, die es ermdglicht hat, dieses groBe Werk-
zeugpaket innerhalb des engen Zeitrahmens fer-
tigzustellen, den der Endkunde vorgegeben hat",

6 Ansicht des zu bearbeitenden Bereichs des
Werkstiicks. Das Werkzeug wird fiir die Fertigbear-
beitung der Reiboperation eingesetzt und erreicht
eine Passungsqualitét IT6. ©CHIRON

6a Ein PKD-bestiicktes Sonderwerkzeug wird
fiir die Vorbearbeitung einer tiefsitzenden
Grundbohrung eingesetzt. °CHIRON

7 Fiir die Vorbearbeitung einer tiefsitzenden
Grundbohrung wird das PKD-bestiickte
Sonderwerkzeug verwendet. ©CHIRON

7a Ein Feinbohrwerkzeug mit Fiihrungsleisten
und einstellbarer Schneide fiir die Fertig-
bearbeitung der Hauptlagerbohrung mit
IT6 Toleranz. ®CHIRON
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sagt Evan Osantoski, Vertriebs- und Anwen-
dungsingenieur aus Michigan. Vom Projektstart
bis zur Kundenfreigabe dauerte es gerade einmal
acht Monate. Die CHIRON Group und MAPAL
wollen in den USA weiter zusammenarbeiten
und haben bereits neue gemeinsame Projekte in
Aussicht.

8
Das Team
von CHIRON zusammen
mit zwei Mitarbeitern von MAPAL
(von links): Jose Morado (Auszubildender),
Kaylee Loyst (Anwendungstechnikerin), Jessica Korolev
(Marketing und Kommunikation), Manuel Hipp (Leiter
Anwendungstechnik), Jesus Flores (Leitender Projekt-
ingenieur), Philipp Reich (Betriebsleiter), Markus Beer-
halter (Globaler Projektingenieur MAPAL) und Shane
Anderson (Vertriebsingenieur MAPAL). ©CHIRON
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ALUMINIUMKOMPETENZ
FUR DIE PNEUMATIK

Seine Bearbeitungskompetenz in der Se-
rienfertigung von Aluminiumbauteilen
der Automobilindustrie hat MAPAL auch
auf die Herstellung von Fokusbauteilen
fiir die Pneumatik iibertragen. In beiden
Branchen kommt es auf wirtschaftli-
che Losungen fiir groBe Stiickzahlen an.
Taktzeit und Qualitét sind entscheidend.

Die Geschichte des Aalener Werkzeugherstellers
MAPAL ist eng mit der Fluidtechnik verbunden.
Schon vor tiber 50 Jahren kamen dort Feinbohr-
werkzeuge des Unternehmens zum Einsatz. Heu-
te umfasst die Fluidtechnik als Marktsegment
bei MAPAL die Bereiche Hydraulik, Pneumatik
und Verfahrenstechnik. Fiir Bearbeitungslésun-
gen machen die verwendeten Materialien einen
bedeutenden Unterschied. Weil in der Hydraulik
mit unter hohem Druck stehenden Flissigkei-
ten gearbeitet wird, sind dort vorwiegend Guss

und Stahl im Einsatz. In der Pneumatik Idsst der
niedrigere Arbeitsdruck die Verwendung des
Leichtbauwerkstoffs Aluminium zu.

Kraft und Bewegung werden in der Pneumatik
uber Luft oder Gas erzeugt, gesteuert und ef-
fizient Ubertragen, was im Wesentlichen durch
Ventile und Zylinder geschieht. Anwendungsbe-
reiche dafiir finden sich unter anderem im Ma-
schinenbau, der Logistik und der Medizintechnik.

Mit einem Gehé&use fiir Pneumatikventile und ei-
nem Pneumatikzylinder hat MAPAL zwei Fokus-
bauteile definiert und daflr wirtschaftliche und
hochprazise Bearbeitungsprozesse ausgelegt. Bei-
de Bauteile passen mit Stlickzahlen von mehreren
Millionen pro Jahr und hdchsten Anforderungen
an Prozesssicherheit, Genauigkeit und Qualitat
bestens zum Spektrum des Werkzeugherstellers,
der dabei auf sein Knowhow und Produktportfo-
lio flr die Aluminiumbearbeitung zuriickgreifen

kann. Die Komponenten werden aus Aluminium-
werkstoffen mit niedrigem Siliziumanteil gefer-
tigt, was hinsichtlich Spanbildung und Spanab-
fuhr hohe Anspriiche an Zerspanungsldsungen
stellt. Besonderes Augenmerk gilt der Vermeidung
von Gratbildung oder Riefen: Grate an Bohrungen
kdnnten die Funktion eines Ventils deutlich beein-
flussen oder gar zu dessen Ausfall flihren.

CLEVERE WERKZEUGKOMBINATIONEN
FUR PNEUMATIKVENTILGEHAUSE
Kostentreiber in der Fertigung der Ventilgehduse
ist die Mittelbohrung flir den Schieber, die Schie-
berbohrung, bei der enge Oberflachen-, Form-
und Lagetoleranzen exakt einzuhalten sind. Der
Schieber bewegt sich in dieser Bohrung, um den
Luftstrom zu steuern und dadurch im Endeffekt
einen Pneumatikzylinder zu bewegen. MAPAL
konzentriert sich darauf, dem Kunden mit Werk-
zeugkombinationen die wirtschaftlichste Lésung
fur seine Bearbeitung bereitzustellen.



Fiir die Bearbeitung eines Pneumatikventilgehduses
und eines Pneumatikzylinders kann MAPAL auf sein
Knowhow und Produktportfolio fiir die Aluminium-
bearbeitung zuriickgreifen

Vollhartmetallwerkzeuge mit spezieller Mehr-
fasentechnologie und Spanleitstufen fir ideale
Spankontrolle werden flir Stufenbohrungen
verwendet. Aufgrund der Stlickzahlen und der
Anforderungen sind die meisten Werkzeuge
mit PKD-Schneiden ausgefiihrt. Fir die Kon-
turbearbeitung kombiniert MAPAL PKD-Auf-
bohrwerkzeuge mit Frasapplikationen. Dabei
bohrt das Werkzeug zundchst auf und frast an-
schlieBend zirkular. Solche Kombinationswerk-
zeuge sparen mehrere andere Werkzeuge ein
und verkirzen die Bearbeitungs- und Neben-
zeit. Mehrstufige PKD-Kombinationswerkzeuge
stellen auch héchste Koaxialitaten bei Kontur-
bearbeitungen sicher.

In der Schieberbohrung befinden sich mehrere
Steuerkanten, die ein PKD-Zirkularfraser bear-
beitet. Dessen Schneiden werden exakt auf das
Kundenbauteil angepasst. Die Konturen frést das
Werkzeug in einem Arbeitsgang komplett aus,

was fir gravierende Zeiteinsparungen im Pro-
zess sorgt. Das mechatronische Werkzeugsystem
TOOLTRONIC ist eine hochtechnologische Alter-
native zum herkdmmlichen Bearbeitungsprozess
der Schieberbohrung mit PKD-Zirkularfrasern.
Durch seine Flexibilitdt und konturfreie Pro-
grammierbarkeit lasst sich die Werkzeuganzahl
deutlich reduzieren. So kénnen auch Bauteilvari-
anten oder Anderungen am Bauteil einfach und
ohne die Anschaffung neuer Werkzeuge umge-
setzt werden.

Auch beim Pneumatikzylinder als zweitem Fo-
kusbauteil steht das automatisiert gefertigte
Gehduse im Mittelpunkt, wobei die Herausfor-
derungen in schwankenden Harteeigenschaften
des Stranggussmaterials und hohen Bearbei-
tungsqualitaten liegen. Die charakteristischen
Merkmale der beiden Fokusbauteile unterschei-
den sich zwar, die Aufgabenstellungen fir die
Zerspanung sind aber sehr dhnlich. Folgerichtig
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setzt MAPAL auch hier auf cleveres Engineering.
Dazu gehort unter anderem ein PKD-Kombinati-
onswerkzeug zur riefenminimierten Komplettbe-
arbeitung des Lagersitzes in der Kolbenbohrung
mit Aufbohren, Zirkularfrésen und Fasen.



Schabmiiller setzt auf Aluminiumkompetenz von MAPAL

SERVICE VON DER
PROGRAMMIERUNG
BIS ZUM BAUTEIL

Beim Automobilzulieferer Schabmiiller
verantwortet MAPAL bereits seit ldnge-
rem das Toolmanagement. Nun hat der
Werkzeughersteller aus Aalen auch die
CAD/CAM-Programmierung der Bauteile
inklusive Simulation iibernommen. Bei
steigenden Anforderungen an die Alu-
miniumbearbeitung wei8 der Hersteller
diesen Komplettservice zu schitzen.

Die Schabmiiller Automobiltechnik GmbH (SMI)
in GroBmehring bei Ingolstadt ist seit 1988 als
Automobilzulieferer tdtig und hat sich dabei
mehr und mehr auf die effiziente Fertigung gro-
Ber Serien spezialisiert. Die Teile werden unter
anderem in Fahrzeugen von Mercedes, Porsche,
Audi, BMW und Jaguar verbaut. SMI agiert tiber-
wiegend als Tier 2 Zulieferer. GroBe Kunden sind
Aludyne und Strojmetal, die als Aluminiumgie-
Berei bzw. -schmiede direkte Zulieferer fiir die
Automobilbranche sind.

Bis vor wenigen Jahren produzierte Schabmdl-
ler Zylinderkopfhauben fiir den VW 3,0 Liter V-
Konzernmotor in jahrlichen Stlickzahlen bis zu
320.000. Die Bauteile, fiir welche Schabmiiller
auch die Montage tbernimmt, werden nach wie
vor hergestellt, allerdings ist das Volumen bereits
zurlickgegangen. Dafiir sind andere GroBauftra-
ge hinzugekommen, die das Unternehmen un-
abhéngiger vom Verbrennungsmotor machen.

JInzwischen ist die Herstellung von Fahrwerks-
teilen angelaufen. Das bietet uns die Chance,
uns in diese Richtung zu diversifizieren”, freut
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sich Geschéaftsfiihrer Helmut Hackl. ,Unser Un-
ternehmen hat sich entwickelt und genau dieses
Ziel angestrebt.” Die neuen Bauteile bringen flr
Schabmiiller aber auch Herausforderungen.

Beim Einstieg in die Produktion von Fahrwerk-
steilen hat Schabmiiller ganz neue Erfahrun-
gen gesammelt. Vor allem bei Komponenten
fiir Elektrofahrzeuge werden Projekte teilweise
verschoben, urspriinglich geplante Stiickzahlen
nicht erreicht, oder es gibt noch kurzfristige An-
derungen vor Anlauf der Serienfertigung. Hel-
mut Hackl kennt die Hintergriinde: ,Die OEMs

sammeln bis zum Schluss Erfahrungen in Belas-
tungstests fr die immer schwerer werdenden
Fahrzeuge durch die Batteriegewichte. Das flihrt
dazu, dass bestimmte Bauteile stabiler ausge-
legt werden, um jede Grenzsituation abdecken
zu kénnen." Beispielhaft verdeutlicht Stephan
Streck, Technischer Berater bei MAPAL dies
anhand eines Radtragers. Weil im Fahrbetrieb
Probleme mit der Steifigkeit aufgetaucht seien,
kamen hier quasi in letzter Minute eine weitere
zu bearbeitende Flache und eine Versteifungs-
rippe hinzu.

-

Auf einer Doppelspindelmaschine von SW fertigt
Schabmiiller paarweise Radtrdger. Das Bild zeigt
den Einsatz von Scheibenfriser mit Wende-
schneidplatten von MAPAL.

2 Schabmiiller produziert vorwiegend auf mehr-
spindligen Maschinen. Radtrdger werden auf
einem Doppelspindler von SW bearbeitet.

3 Im Lagersystem stellt MAPAL iiber das Toolma-
nagement alle Werkzeuge bereit, die fiir ein
Bauteil gebraucht werden. Fiir Radtréger sind das
45 bis 55 unterschiedliche Tools.

4 Helmut Hdckl, Geschdftsfiihrer Schabmiiller
(rechts) und Stephan Streck, Technischer Berater
MAPAL, mit einem Radtréger. Im Hintergrund die
Werkzeuge fiir dessen Fertigung.

Schabmiller muss die Anlagen und Preise fir
die Bauteile bereits planen, noch bevor feststeht,
wie diese im Detail aussehen, was den Hersteller
immer wieder vor Herausforderungen stellt. ,Um
einen Auftrag zu bekommen, ist die Taktzeit der
entscheidende Faktor", so Helmut Hackl. =
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MAPAL VON BEGINN AN INVOLVIERT
Um solche kurzfristigen Anderungen besser in
den Griff zu bekommen und die gesamte Produk-
tion weiter zu optimieren, hat Schabmiiller sich
dazu entschlossen, MAPAL gleich bei der CAD/
CAM-Programmierung mit ins Boot zu holen.
.Wir pflegen mit MAPAL eine sehr kooperative
Zusammenarbeit und schatzen die schnellen Re-
aktionszeiten”, erklart Hackl. ,Wir hatten daher
ein gutes Gefiihl dabei, die Kooperation auf die
CNC-Programmierung und die Simulation zu er-
weitern." MAPAL ist bislang schon an der Werk-
zeugauslegung furr neue Projekte beteiligt und
verantwortet das Toolmanagement. Diese Dienst-
leistungen sind maBgeschneidert auf die Bediirf-
nisse des Kunden. Dazu gehdrten bisher schon die
Disposition der Werkzeuge, ihre Voreinstellung,
Ausgabe und Wiederaufbereitung, technischer
Support der Serienfertigung, Werkzeug- und
Taktzeit- sowie Standzeitoptimierungen.

Bereits seit 2018 programmiert Schabmiiller nicht
mehr selost. ,Fiir CAD/CAM brauchen wir Spezia-
listen, die dieses Thema beherrschen”, sagt dazu
Hackl. ,Wenn wir pro Jahr nur zwei bis vier neue
Projekte angehen, kann ein Mitarbeiter hier nicht
fit sein." Zwischenzeitlich nutzte Schabmdiller fir
die Programmierung teilweise Dienstleistungen
des Maschinenherstellers. Allerdings bestand
keine Maglichkeit fiir 3D-Simulationen, weshalb
dem Fertiger bewusst war, dass nicht alle Mog-
lichkeiten genutzt wurden, um Taktzeiten zu op-
timieren.

Blick in den Einstellraum bei Schabmiiller, in dem MAPAL die Voreinstellung
der Werkzeuge vornimmt.

Seit MAPAL von Beginn an involviert ist, hat sich
das gedndert. NC-Programmierung, Simulation
und Toolmanagement greifen nun perfekt inei-
nander. Bei der Werkzeugprojektierung werden
beispielsweise Simulationsdaten Gbernommen,
was frithzeitig mdgliche Kollisionen erkennen
lasst. Auf Bauteildnderungen durch die OEMs vor
dem Produktionsstart kann sofort reagiert wer-
den. In den 3D-Simulationen werden Modifikati-
onen noch vorgenommen, bevor die Werkzeuge
fertig sind. ,Wenn man gravierende Anderungen
nicht rechtzeitig abfangt, kdnnen dadurch Kosten
im fuinfstelligen Bereich entstehen”, erldutert Ste-
phan Streck die Bedeutung der Simulation.

Fur die Optimierung der Bearbeitung spielt die
Simulation ebenfalls eine maBgebliche Rolle. Sie
zeigt beispielsweise Einfahrwinkel an, mit denen
der Materialabtrag verbessert werden kann. Auch
die Umschlingung eines Werkzeugs kann mit den
Daten aus dem Computer reduziert werden. ,Sol-
che Details sind in der Simulation wesentlich bes-
ser zu erkennen, als wenn man durch das Fenster
in die Maschine schaut”, weil3 Streck.

SCHMIEDETEILE STATT
ALUMINIUMGUSS

Mit den Fahrwerksteilen geht beim Ausgangs-
material eine Verlagerung von Aluminiumdruck-
guss hin zu geschmiedetem Aluminium einher.
Schmiedebauteile weisen wesentlich héhere Be-
lastungskennzahlen auf als Gussteile. Die hohere
Stabilitdt wird vor allem bei der Elektromobilitat
verlangt. Das erhoht allerdings auch die Anfor-

NeoMill-Alu-QBig-Frdsers.

derungen an die Zerspanung, um die verlangte
Taktzeit zu erreichen. Der Materialabtrag und
damit das zu zerspanende Volumen sind hier
wesentlich héher, was nach angepassten Fras-
strategien verlangt.

AuBerdem haben sich die Materialeigenschaften
verandert, wie Stephan Streck erlautert: ,Vergli-
chen mit Aluminiumdruckguss hat das Schmie-
dematerial einen stark reduzierten Anteil an Sili-
zium. Das hat zur Folge, dass der Span nicht gut
bricht, lange Spéne bei der Bearbeitung entstehen
und wir es mit aufgeschmierten Schneiden zu tun
bekommen. Um hier Ldsungen zu finden, ist die
ganze Kompetenz von MAPAL in der Aluminium-
zerspanung gefragt.” Aus geschmiedetem Alumi-
nium fertigt Schabmiiller derzeit einen Teil der in
GroBmehring hergestellten Radtrager, Schwenk-
lager und Sturzstreben.

HOCHVOLUMENFRASER NEOMILL-
ALU-QBIG SCHON VOR DER MARKT-
EINFUHRUNG EINGESETZT

Zur Verbesserung der Prozesse gehort auch, dass
MAPAL neue Werkzeuge mit aufnimmt, sobald sie
verfuigbar sind und Vorteile versprechen. Wie An-
wendungstechniker Eugen Bien berichtet, wurde
der neue Wendeschneidplattenfraser NeoMill-
Alu-QBig bei Schabmiiller eingesetzt, noch bevor
er offiziell auf den Markt kam.

Dieser neue Wendeschneidplattenfraser von
MAPAL steht flr Spitzenleistung beim Hoch-
volumenfrdasen von Aluminium. Um méglichst

Eugen Bien, Anwendungstechniker MAPAL, beim Vermessen eines



groBe Zeitspanvolumina zu erreichen, ist er flr
den Einsatz bei Drehzahlen bis 35.000 min-1
ausgelegt. Fiir festen Sitz trotz hoher Fliehkrafte
sorgen Schrauben mit erhohter Zugfestigkeit,
welche die Wendeschneidplatten fest im pris-
matischen Sitz halten. Den Grundkdrper hat
MAPAL mit einem Feinwuchtsystem ausgestat-
tet, um die Maschinenspindel zu schonen und
maoglichst hohe Oberflachenglten zu erreichen.
Zusatzlich lag das Augenmerk bei der Entwick-
lung auf geringen Schnittkraften und hochge-
nauen Wendeschneidplatten.

Unter drei verfligbaren Beschichtungen haben
die MAPAL Techniker fiir die Zerspanung von Ko-
killenguss bei Schabmiiller eine Diamantschicht
gewahlt. Im Einsatz dreht der Maschinenbedie-
ner die Wendeschneidplatten mit ihren beiden
Schneidkanten direkt an der Maschine, die Neu-
bestiickung der Fraser tbernimmt MAPAL im
Einstellraum. Einen Vorteil zeigen die zadheren
Hartmetallschneiden des NeoMill-Alu-QBig im
Vergleich zu den zuvor eingesetzten Frasern mit
geloteten PKD-Schneiden: Sie brechen weniger
schnell aus bei Sandriickstanden von der Guss-
form am Rohteil.

Flir den Anwender ist aber etwas anderes ent-
scheidend, wie Helmut Hackl bekraftigt: ,In der
Produktion haben wir mit dem NeoMill-Alu-QBig
kiirzere Taktzeiten erreicht, weil wir damit bei der
Schnittgeschwindigkeit und dem Vorschub héhe-
re Werte fahren konnen. Dafiir wiirden wir sogar
geringere Standzeiten in Kauf nehmen."

o &

Die dritte Produktionshalle bei Schabmiiller bietet Raum fiir neue Projekte.

Durch den Wechsel auf den NeoMill-Alu-QBig
hat sich werkzeugbedingt eine andere Fras-
strategie und eine hohere Mittenspandichte
ergeben. Die von MAPAL gemessenen Werte
belegen den damit erzielten Erfolg. Die umge-
setzten Anpassungen mit hdheren Schnittpara-
metern, der Umstellung von Zirkularfrasen auf
das Helixfrdsen und die dadurch verbesserten
Zerspanungsbedingungen resultierten in einer
Taktzeitersparnis dieser Bearbeitung von 54 Pro-
zent. Mit dem neuen Werkzeug konnte dabei der
Zahnvorschub von durchschnittlich 14 mm auf
32 mm erhdht werden.

Im umfangreichen Werkzeugsatz fiir die Bearbei-
tung eines Radtrdgers ist der NeoMill-Alu-QBig
eines der wenigen Standardwerkzeuge, spielt
aber flr die Taktzeit eine entscheidende Rolle,
wie Eugen Bien sagt: ,Der Einsatz des NeoMill-
Alu-QBig macht etwa 30 Prozent der gesamten
Bearbeitungszeit aus." Im Fokus steht dabei das
Schruppen des Bauteils, doch stellt das Werkzeug
auch Fldchen in Fertigteilqualitét her.

Die Radtrdger stellen hohe Anforderungen an
die Bearbeitungsstrategie. Flr Porsche und
AMG fertigt Schabmiiller davon jahrlich jeweils
etwa 97.000 Stlick aus Guss- beziehungsweise
Schmiedeteilen, fir die auf dem Doppelspindler
eine Taktzeit von sechs Minuten fiir zwei Bauteile
benotigt wird. Die Werkzeugsadtze daflir umfas-
sen 45 bis 55 Werkzeuge. Der Gberwiegende Teil
davon sind kundenspezifische Sonderwerkzeuge.
Die meisten davon, etwa Bohrer, Stufenbohrer
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oder Feinbohrwerkzeuge, sind nur kurz fiir eine
oder zwei Bearbeitungen im Einsatz. Aufgabe der
Simulation ist es, bei der Vielzahl an Werkzeugen
die Nebenzeiten so kurz wie méglich zu halten
und am besten jede Bearbeitung nur einmal an-
zufahren.

PLATZ FUR KUNFTIGES WACHSTUM
Schabmiiller zdhlt aktuell rund 150 Mitarbeiter
und wéchst bestandig. In jlngster Vergangenheit
wurde eine dritte Halle fertiggestellt. Urspriing-
lich konzipiert fiir die Produktion von Zylinder-
kopfhauben fiir VW in groBer Stiickzahl, wird ein
Teil der Doppelhalle derzeit anderweitig genutzt.
Um Kopfplatten fir Batterien von Elektrofahr-
zeugen zu fertigen, zerspant Schabmiiller einen
GroBteil des Ausgangsmaterials. In einem zweiten
Projekt entstehen Hinterachsgehduse flir einen
weiteren Automobilhersteller. B

Prdsentieren ein Hinterachsgehduse (v.I.): Stephan Streck (Technischer Berater
MAPAL), Eugen Bien, (Anwendungstechniker MAPAL) und Helmut Hack!
(Geschiiftsfiihrer Schabmiiller).
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MAPAL Kompetenzzentrum PKD-Werkzeuge

HOCHEFFIZIENTE PROZESS-
LOSUNGEN FUR INDIVIDUELLE
KUNDENANFORDERUNGEN




Von der Prozessauslegung bis zur Wie-
deraufbereitung iiber den gesamten
Lebenszyklus: Mit dem Kompetenzzen-
trum fiir PKD-Werkzeuge setzt MAPAL
MaBstdbe in Sachen Kundenservice,
Technologie, Effizienz und Nachhaltig-
keit. Ein Blick hinter die Kulissen eines
auBergewdhnlichen Standorts.

Der MAPAL Standort Pforzheim ist ein wichti-
ger Dreh- und Angelpunkt flr die Entwicklung
und Produktion von PKD-Werkzeugen (PKD =
polykristalliner Diamant). Das 1980 von Werner
Stief gegriindete Unternehmen vereint Innovati-
onskraft, Prozessexpertise, Kundenorientiertheit,
hochste Fertigungsprazision und nachhaltiges
Wirtschaften.

In Pforzheim entwickelt und fertigt MAPAL
hochprazise PKD-Werkzeuge flir anspruchsvolle
Anwendungen, egal ob als Einzelwerkzeug oder
als Werkzeugsatz flr einen Gesamtprozess. Die
mehr als 400 Mitarbeiter sorgen dafiir, dass Kun-
den weltweit von technischer Exzellenz, hochster
Qualitat, kurzen Reaktionszeiten und nachhalti-
gen Loésungen mit hohem Wiederaufbereitungs-
potenzial profitieren.

Die Mitarbeiter am Standort erarbeiten hocheffi-
ziente PKD-Prozesslosungen flr individuelle Kun-
denanforderungen. Die PKD-Werkzeuge werden
konstruiert, gefertigt und wiederaufbereitet fir
fast alle spanenden Bearbeitungsprozesse. Dazu
gehdren Bohr-, Reib-, Senk-/Aufbohr-, Fras- und
Kombinationswerkzeuge, aber auch komplexe hy-
bride Werkzeuge mit 3D-gedruckten Komponen-
ten. Abgedeckt wird dabei ein breites Spektrum
an Durchmessern von 1 bis 500 mm und Werk-
zeuglangen bis 500 mm.

DA AP AL SRS

Zum Einsatz kommen die PKD-Werkzeuge welt-
weit in der Automobil- und Zulieferindustrie, der
Luftfahrt, im Maschinenbau und der Medizin-
technik. ,Die Kunden profitieren dabei von einer
umfassenden technischen Beratung, einer durch-
dachten Prozessauslegung, hdchster Qualitdt,
hoher Liefertreue und einem breiten Serviceange-
bot", sagt Christian Molch, Geschaftsfiihrer von
MAPAL in Pforzheim.

Der Standort fungiert auBerdem als Taktgeber
fur globale Fertigungsprozesse mit entsprechen-
der Richtlinienkompetenz bei der Produktion von
PKD-Werkzeugen innerhalb der MAPAL Gruppe:
Von hier aus werden PKD-Produktionsprozesse
und Standards definiert, Prozesse weiterentwi-
ckelt und Uber Schulungen international aus-
gerollt. Der damit verbundene Wissenstransfer
starkt die zwolf weiteren PKD-Fertigungsstatten
weltweit - von Frankreich, Italien und Tschechien
bis nach China, Brasilien und in die USA.

In den vergangenen Jahren wurde in Pforzheim
die Produktion konsequent auf den neuesten
Stand der Technik weiterentwickelt und neue
Gruppenstandards beziiglich Technologie und
Produktionslogistik gesetzt. Eine optimierte
Produktionsplanung und  Auftragssteuerung
reduzierten die Durchlaufzeiten um 35 Pro-
zent und erhéhten die Liefertreue beinahe auf
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ein Optimum. Gleichzeitig wurde durch hohe
Investitionen in Produktionstechnologie, Lean
Management, Digitalisierung und moderne Um-
welttechnik die Nachhaltigkeit und zukinftige
Wettbewerbsfahigkeit des Standorts gestarkt.
Der Standort Pforzheim arbeitet daran, kiinftig
CO,-neutral zu sein: durch den Einsatz griinen
Stroms, eine neu installierte Photovoltaikanlage,
Warmetauscher und energieeffiziente Klima-
technik.

Auch technologisch setzt der Standort MaBstibe:
So gelten die rot eloxierten PKD-Planfraskopfsys-
teme als Benchmark in der Aluminium-Zerspa-
nung. Neue, intern entwickelte und optimierte
Bearbeitungsverfahren in den Bereichen der La-
ser-, EDM- (Funkenerosion) oder Hochprézisions-
schleifbearbeitung sichern gleichbleibend hohe
Qualitdt und Reproduktionsfahigkeit der Produk-
te. Und das in allen Mdrkten weltweit.

Mit Blick auf die Zukunft entsteht derzeit ein
digital durchgdngiger Konfigurationsprozess fiir
PKD-Werkzeuge - ein weiterer Schritt zur Digi-
talisierung und Effizienzsteigerung in der Zusam-
menarbeit mit Kunden weltweit.

MAPAL Kompetenzzentrum
PKD-Werkzeuge

0

Mitarbeiter: 400

- - _ 9 Pforzheim, Baden-Wirttemberg

@ Gegriindet: 1980
=

E@' Fertigungsumfang:
==Y PKD-Werkzeuge




Nachhaltigkeitsreport 2023

WIE SICH MAPAL NAGHHALTIG
FUR DIE ZUKUNFT AUFSTELLT

Wie steht mein Unternehmen in Sachen Nach-
haltigkeit da? Eine Frage, die sicherlich den ei-
nen oder anderen Arbeitnehmer bewegt. Zumal
Unternehmen mit mehr als 500 Mitarbeitern in
der Européischen Union (EU) Gber kurz oder lang
einen Nachhaltigkeitsbericht vorlegen miissen.
Grundsétzlich geht es darum, Transparenz zu
schaffen Uber interne Entwicklungen in Berei-
chen wie Umwelt, Langlebigkeit von Produkten,
aber auch in Bezug auf die Mitarbeiter. Diese
Berichtspflicht entstammt der EU-Richtlinie zur
Nachhaltigkeitsberichterstattung von Unterneh-
men (Corporate Sustainability Reporting Directi-
ve, kurz CSRD).

Die MAPAL Dr. Kress KG hat fiir das Berichtsjahr
2023 einen Nachhaltigkeitsreport veroffentlicht.
Neben dem Fokus auf die Stakeholder, also Mit-
arbeiter und Management, aber auch Eigentlimer,
Kunden und Lieferanten, wirft der Bericht auch
einen Blick auf die Produkte und Wertschop-
fungskette von MAPAL. Die Unternehmensgruppe
entwickelt in enger Zusammenarbeit mit Kunden
innovative Ldsungen, die Effizienzsteigerungen,
Kostensenkungen und prézise Ergebnisse ermég-
lichen. Und nachhaltige Effekte erzeugen.

In Sachen nachhaltige Unternehmensfiihrung
kombiniert MAPAL wirtschaftlichen Erfolg mit
o6kologischer und sozialer Verantwortung. Als
technologisch fiihrendes Unternehmen im Pra-
zisionswerkzeugbau setzt MAPAL auf ressour-
censchonende Prozesse und energieeffiziente
Losungen. Mit einer klaren Nachhaltigkeitsstrate-
gie hat sich das Unternehmen zum Ziel gesetzt,
sich kontinuierlich in allen relevanten Bereichen
zu verbessern. Transparenz und regelmaBige Be-
richterstattung dokumentieren Fortschritte, die
systematisch erfasst und gemaB internationa-
lem Standard offengelegt werden. Durch enge
Zusammenarbeit mit Partnern und Lieferanten
stellt MAPAL sicher, dass dkologische und ethi-
sche Standards entlang der Wertschépfungskette
eingehalten werden.

So konnte das Unternehmen in den vergange-
nen Jahren durch innovative Fertigungstechno-
logien, die Nutzung erneuerbarer Energien und
optimierte Logistikprozesse seinen kologischen
FuBabdruck signifikant verringern. Auch die In-
tegration von Kreislaufwirtschaftsprinzipien und
nachhaltigen Materialien sorgt fiir eine effiziente
Nutzung von Rohstoffen und eine deutliche Ab-
fallreduzierung. Moderne Produktionsverfahren
ermdglichen, den Wasserverbrauch im gesamten
Unternehmen deutlich zu senken und wertvolle
Ressourcen zu schiitzen.

Seiner sozialen Verantwortung ist sich MAPAL
bewusst - gegentiber Mitarbeitern und wie auch
der Gesellschaft. Fiir das Unternehmen sind die
Mitarbeiter die treibende Kraft flr Innovation und
Erfolg. In Sachen Mitarbeiterforderung ermogli-
chen Weiterbildungsangebote und gezielte Ent-
wicklungsprogramme langfristige Karrieremdg-
lichkeiten und starken die Fachkompetenz. Die
offene Unternehmenskultur und die Forderung
von Vielfalt tragen zu einem fairen und respekt-
vollen Arbeitsumfeld bei. In Sachen gesellschaft-
liches Engagement unterstiitzt MAPAL soziale
Projekte, Bildungsinitiativen und gemeinnitzige
Organisationen. RegelmaBig flieBen Spendengel-
der an regionale Trdger, die im Besonderen das
Wohl von Kindern, Bediirftigen und gesellschaft-
lich schlechter Gestellten im Blick haben.

Nachhaltigkeit sieht man bei MAPAL als langfris-
tige Verpflichtung. Auch kinftig setzt man auf
zukunftsweisende Technologien, ressourcenscho-
nende Produktionsmethoden und soziale Verant-
wortung. Die kommenden Jahre stehen dabei im
Zeichen weiterer Innovationen, um den Wandel
hin zu einer nachhaltigen Industrie aktiv mitzu-
gestalten. M

L

Nachhaltigkeit bei MAPAL



Das Projekt ,Productivity as a Service” untersucht die Mdglichkeiten, getrennte Prozess- und Produktionsdaten zu verkniipfen,
und entwickelt mithilfe selbstlernender Algorithmen einen Dienst, der Fertigern bei zukiinftigen Herausforderungen hilft.

Customer Productivity as a Challenge

GEBALLTES WISSEN
FUR HOHE PRODUKTIVITAT

Nutzen Unternehmen alle Daten, die bei
der Zerspanung entstehen, so kdnnen sie
damit rund zehn Prozent mehr Produkti-
vitat aus ihren Prozessen herausholen. Zu
diesem Ergebnis kommt ein Projekt, in
dem MAPAL zusammen mit Industriepart-
nern bislang verteiltes Wissen biindelte
und als nutzbaren digitalen Mehrwert-
dienst zur Verfiigung stellt.

Im Rahmen des vom Land Baden-Wiirttemberg
geforderten GroBforschungsprojekts X-Forge (Eve-
rything as a Service) ist Werkzeughersteller MAPAL
Konsortialfiihrer des Teilbereichs Productivity as a
Service (ProdaaS). MAPAL kooperiert dazu mit dem
Maschinenbauer F. Zimmermann und dem Mess-
technikspezialisten Blum, um Kunden L8sungen
aus einer Hand anbieten zu kdnnen. Als weiterer
Projektpartner hat das Fraunhofer IPA die Aufgabe
Ubernommen, das dahinterliegende Geschaftsmo-
dell zwischen den Partnern zu vermitteln und eine
Bewertung des Kundenmehrwerts zu bestimmen.
Ein erstes Pilotprojekt wurde nach insgesamt drei-
jahriger Laufzeit abgeschlossen. Davon ausgehend
soll das digitale Serviceangebot in den kommen-
den Jahren sukzessive erweitert werden.

Die Mitglieder des Arbeitskonsortiums tiberwachen
Prozesse bereits durch viele Sensoren, die entspre-
chende Daten liefern. Allerdings bieten existieren-
de Systeme nur eine eingeschrankte Sichtweise auf
das Gesamtsystem aus Maschine, Werkzeug und
Werkstiick. Dem Anwender stehen zwar auf der
Maschine hochkomplexe Expertensysteme zur Ver-
fligung, doch sind diese einzelnen Bausteine nicht
miteinander integriert. Sie zusammenzubringen ist
in der Praxis kaum mdglich. Entsprechend schwie-

rig ist es, aufgetretene Probleme im Nachgang zu
analysieren oder laufende Prozesse zu optimieren.

STRUKTURIERTE WISSENSBASIS FUR

DIE PROZESSPLANUNG

Eine CAM-Prozessplanung mit Werkzeugselektion,
Bahnplanung und Wahl von Prozessparametern ist
ein wesentlicher Hebel zur Produktivitatssteige-
rung. Beim Einfahren eines Bauteils ist anschlie-
Bend auf der Maschine aber meist weitere Justage
erforderlich, um zu optimalen Ergebnissen zu kom-
men. Heute ist der Bereich der Planung stark abge-
koppelt von der Zerspanung. An der Maschine ge-
wonnene Erkenntnisse flieBen nicht automatisch
zuriick an die Prozessplanung. Das unzureichende
Feedback hemmt Lerneffekte und sorgt dafiir, dass
der Maschinenbediener beim nachsten geplanten
Bohrprozess wieder von vorne anfangt. Der CAM-
Prozessplanung fehlt schlichtweg eine strukturier-
te Wissensbasis aus der praktischen Anwendung.

Zum "Productivity-as-a-Service"-Angebot flr sta-
bile und effiziente Zerspanungsprozesse steuern
die Projektpartner unterschiedliche Informationen
bei. Die VerschleiBzustandsbewertung der Werk-
zeuge ist relevant, um zu verstehen, in welchem
Zustand zum Beispiel eine Bohrung entstanden
ist. Sie liefert auch Informationen liber die aktu-
elle Standzeit des Werkzeuges und erlaubt Stand-
zeitprogosen. Blum extrahiert die entsprechenden
Daten in einen dedizierten Softwareservice und
macht sie so nutzbar. Diese Messdaten werden mit
einer Wissensdatenbank von MAPAL verglichen,
um in einer Prozessbewertung zu priifen, ob die
auf der Maschine eingestellten Parameter sich mit
den Vorgaben des Herstellers decken. Parallel dazu
flieBt von F. Zimmermann die Zustandsbewertung
der Maschine mit ein und liefert etwa Informatio-

37

Productivity as a Service

W/ PRODaaS

Ein X:FORGE"" Projekt

Das Konsortialprojekt
Productivity as a Service ist
ein Teil des GroBforschungs-
projekts X-Forge.

nen Uber den Spindelzustand. Ein Ubergeordneter
Softwarebaustein bringt die verschiedenen Quel-
len schlieBlich in Zusammenhang miteinander und
stellt Informationen strukturiert zur Verfligung. Bei
Fehlzustandsbewertungen kann der Anwender auf
Knopfdruck die Ursachen ermitteln.

PILOTPROJEKT TOOL PERFORMANCE
OPTIMIZER

Beim Pilotprojekt, das bei Karl Walter Formenbau
stattfand, ging es um einen Tool Performance Op-
timizer. Dem Anwender ist es damit gelungen, die
Einstellung der Prozessparameter fiir das Bohren
bei Abweichungen zu korrigieren, um Stillstand-
zeiten durch Bruch oder ungeplante Werkzeug-
wechsel zu reduzieren. Weiterhin ist mit der Da-
tenbank die Mdglichkeit gegeben, auch bereits in
der Planung fiir neue, bisher unbekannte Anwen-
dungen mit Hilfe von Ahnlichkeitssuche auf struk-
turierte, methodisch gesammelte und bewertete
Erfahrungen aus der Vergangenheit aufzubauen.
Der Tool Performance Optimizer soll tiber zwei Ab-
satzkandle vermarktet werden. Neben dem klas-
sischen Losungsgeschaft mit einem Angebot aus
einer Hand wird er auch auf einer groBen Platt-
form zu finden sein, die als Datendkosystem auf
Gaia-X basiert.

Ziel des nachsten Entwicklungsschrittes ist es, auf-
tretende Abweichungen in einem Assistenzsystem
zu erfassen und den Anwender gleich wahrend
des Betriebs mit einem Ampelsystem zu warnen.
Fur die kommenden Jahre sind noch selbstlernen-
de Services flir autonome Parameteroptimierung
und Intelligente CAM-Prozessplanung vorgesehen.
SchlieBlich soll ab 2029 auch eine durchgehende
Automatisierung von der Zeichnung bis zum ferti-
gen Bauteil méglich werden.
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DER WEG

ZUR DIGITALEN
TRANSFORMATION

Die c-Com GmbH, ein Tochterunternehmen der MAPAL Gruppe, wurde am 1. Januar
2025 in die Unternehmensstruktur integriert, mit dem Ziel, am Markt digitale Servi-
ces noch schneller und fokussierter anbieten zu kdonnen. Stephan Kastler, Global Head
of Machines & Services bei MAPAL, spricht im Interview iiber die Hintergriinde dieser
Integration, die Entwicklung von c-Com und wie digitale Technologien und Kiinstliche

Intelligenz die Zukunft der Branche pragen.

Das Gespréich fiihrte Christof Lampert, Fertigungstechnik

Herr Kdstler, was war der urspriingliche Impuls,
c-Com in die Unternehmensstruktur von MAPAL
einzugliedern und welche Vorteile erhoffen Sie
sich davon?

Um diese Entscheidung zu verstehen, missen wir
zurlickblicken, wie und warum c-Com gegriindet
wurde. Von Anfang an hatte MAPAL das Ziel, die
Performance von Fertigungs- und Hilfsprozessen
zu optimieren - angepasst an die individuellen
BedUrfnisse unserer Kunden. Mit c-Com wollten
wir eine Plattform schaffen, die diese Ziele durch
Digitalisierung unterstiitzt. Nach sieben Jahren
erfolgreicher Entwicklung haben wir festgestellt,
dass es sinnvoll ist, die Kompetenzen von MAPAL
und c-Com zu biindeln. Dies reduziert Schnitt-
stellen, fordert Synergien, stellt sicher, dass wir
schneller auf Marktanforderungen reagieren kén-
nen, und ermdglicht eine effizientere Weiterent-
wicklung unserer digitalen Services.

Am Ende muissen wir unseren Kunden helfen,
wettbewerbsfahig zu bleiben. Das gelingt nur
durch hohere Produktivitat. Angesichts wirt-
schaftlicher Entwicklungen wie Konsolidierungen,
Verlagerungen oder Globalisierungsprozessen
missen wir kiinftig schneller reagieren - in Mo-
naten oder Wochen, statt in Jahren. Dies erfordert
eine starke Organisation und das haben wir mit
der Integration getan.

Bleiben der Name c-Com und die Software als
Produkt bestehen?

Ja, sowohl der Name als auch das Produkt blei-
ben bestehen. Es handelt sich hier um eine rein
organisatorische Anderung. Es wurden auch alle
Mitarbeiter von c-Com von MAPAL ibernommen
und in den Bereich Machines & Services integ-
riert. Von dort aus werden sie das Produkt kinf-
tig weiterentwickeln und betreuen. Dies bringt
zusatzliche positive Effekte, z.B. da Support- und
Entwicklungsstrukturen in einer gréBeren Einheit
besser ausgepragt sind und ein deutlich engeres
Verstandnis fur Kundenanforderungen im Werk-
zeugkontext gelebt werden kann.

Sie setzen bei c-Com neben einer digitalen Werk-
zeugmanagementldsung auch auf zukunftswei-
sende Themenbereiche wie Lifecycle Manage-
ment und Machining Analytics Solutions. Kénnen
Sie das nadher erldutern?

Natdrlich. Beim Lifecycle Management geht es
darum, die Nutzung einzelner Werkzeuge Uber
deren gesamten Lebenszyklus zu verfolgen. Nur
so konnen wir sicherstellen, dass Ressourcen ef-
fizient genutzt werden und etwaige Recycling-
potenziale optimal ausgeschdpft werden. Das
machen wir seit vielen Jahren sehr erfolgreich.
Ich denke, das ist einer der Schlisselfaktoren,
um die Kreislaufwirtschaft und die optimale
Nutzung von Ressourcen erfolgreich zu steuern.

Machining Analytics hingegen bringt uns auf die
ndchste Ebene. Hier kombinieren wir Daten aus
der Werkzeugnutzung mit Prozessdaten wie Ma-
schinen- und Werkstlickparametern. Dadurch
kénnen wir tiefere Einblicke in die Prozesse ge-
winnen, Probleme identifizieren und Ursachen
beheben. Dies ist ohne KI kaum maglich, da die
Datenmengen enorm sind.

Apropos KI - welche Rolle spielt sie aktuell bei
MAPAL?

Kl ist ein entscheidender Bestandteil unserer
Strategie. Wir nutzen sie bereits zur Anoma-
liedetektion in Datenstromen und zur Unter-
stlitzung unserer Programmierer. Wenn ich ein
wenig Uber den Tellerrand schaue, stellt sich
die Frage, welche Rolle Kl kiinftig im Kontext
der MAPAL Gruppe spielen wird. MAPAL ist ein
Unternehmen mit 75 Jahren Erfahrung, das im-
mer nah am Kunden gearbeitet hat - vor allem
durch direkte Betreuung durch unsere Experten.
Egal ob es um die Bewertung von Problemen
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Gastbeitrag Fertigungstechnik 1/2025, Verlag x-technik

.Die Integration von c-Com in die
MAPAL Gruppe ist ein bedeuten-
der Schritt, um die Digitalisierung
weiter voranzutreiben. Unser Ziel
bleibt es, unseren Kunden durch
Technologie und Expertise einen
echten Mehrwert zu bieten und
gemeinsam die Herausforderun-
gen der Zukunft zu meistern. Ich

bei Zerspanprozessen, die Einstellung von Pro-
zessparametern, die Abschdtzung von Standzei-
ten oder die Optimierung von Werkzeugen ging
- bisher basierten diese Leistungen Gberwiegend
auf menschlichem Wissen. Derzeit arbeiten wir
daran, all diese Wissensdienste systematisch zu
strukturieren und schrittweise in digitale Servi-
ces zu Uberfiihren.

Ist das Thema Digitalisierung Ihrer Meinung nach
schon bei all Ihren Kunden bzw. in der Industrie
angekommen?

Ich wiirde sagen, das Bewusstsein dafir, Digi-
talisierung zu nutzen, um Prozesse zu automa-
tisieren, ist inzwischen weit verbreitet. Es wird
zunehmend verstanden, dass Digitalisierung
nicht nur ,nice to have" ist, sondern enorme
Produktivitdtsgewinne ermdglicht - auch wenn
sie mit Kosten verbunden ist. Dieses Verstandnis
ist in der Industrie mittlerweile gut verankert.
Dennoch steht ein GroBteil der Industrie noch
vor der Herausforderung, die ndtigen Kompe-

bei MAPAL

tenzen aufzubauen und den Kulturwandel zu
vollziehen. Gerade in Brownfield-Szenarien, also
bestehenden Fertigungen, ist die Umsetzung oft
komplex. Aber die Fortschritte, die wir sehen,
sind ermutigend.

Welche Lektionen hat MAPAL aus der
c-Com-Reise gezogen?

Eine der wichtigsten Erkenntnisse ist, dass Digi-
talisierung nur dann erfolgreich ist, wenn The-
orie und Praxis Hand in Hand gehen. Digitale
Themen und Geschaftsmodelle lassen sich nicht
mit dem klassischen Mindset eines produzieren-
den Unternehmens erfolgreich umsetzen. Ohne
Praxis und die damit verbundenen Erfahrungen
fehlt der Organisation die nétige Readiness, um
solche Ansédtze konsequent weiterzuverfolgen.

Softwareentwicklung erfordert Erfahrungsauf-
bau, der oft mit Fehlern und Umdenken verbun-
den ist. Diese Erfahrungen ins Unternehmen zu
integrieren, kostet Zeit und Ressourcen. Ich bin

bin liberzeugt, dass wir mit dieser
Strategie bestens aufgestellt sind."

Stephan Kostler, Global Head of Machines & Services

jedoch froh, dass wir diesen Weg gegangen sind
und heute Uber das notwendige Mindset ver-
fligen, um konkret weiterzumachen. Die groBte
Herausforderung der Digitalisierung liegt darin,
mutig zu handeln, schnell zu scheitern und auf
dieser Basis weiterzuentwickeln.

Vielen Dank fiir das Gesprach!



Ein besonderes Designelement am UNIQ-Spannfutter ist die blaue Betdtigungsschraube.

EIN WEITERER DESIGN-AWARD
FUR DIE UNIQ-HYDRODEHN-
SPANNFUTTER VON MAPAL

Sie erfiillen nicht nur in Sachen Qualitat
und Funktion hdchste Anspriiche, auch
ihr Design ist vielfach ausgezeichnet:
die Hydrodehnspannfutter der UNIQ-
Baureihe von MAPAL. Nach dem IF De-
sign Award 2020 und dem Good Design
Award 2021 wurde dem Aalener Werk-
zeughersteller 2024 auch noch der auf
Nachhaltigkeit ausgerichtete Green De-
sign Award verliehen.

Als der Prazisionswerkzeughersteller und Techno-
logiepartner MAPAL 2020 seine Hydrodehnspann-
futter komplett liberarbeitete, stand im Fokus, die
gesamte Produktreihe im taglichen Einsatz noch
effizienter und langlebiger zu machen. Die neuen
Hydrodehnspannfutter sollten ein einheitliches
Erscheinungsbild erhalten - unter der MaBgabe,
dass die Formgebung gréBtmagliche Stabilitat bei
optimalem Ressourceneinsatz garantiert.

In Zusammenarbeit mit der Designagentur Otten-
walder und Ottenwalder aus Schwabisch Gmiind
entwickelten die Produktverantwortlichen bei
MAPAL ein neues Gestaltungskonzept flr die
Produktfamilie. Um die Einzigartigkeit der tberar-
beiteten Spannfutter zu unterstreichen, bediente
man sich bei der Namensgebung am englischen
Wort "unique”.

Die beiden Hydrodehnspannfutter-Baureihen
- UNIQ Mill Chuck und UNIQ DReaM Chuck -
vereinen das Leistungsversprechen von MAPAL
an Qualitdt und Funktion insbesondere durch ein
optimales Zusammenspiel von geometrischen
und funktionellen Eigenschaften. Durch ein fir
die UNIQ-Baureihe neu entwickeltes Polierver-
fahren ist die Hochglanz-Oberflache des Futters
schmutz- und korrosionsbestandiger. Dazu legte
MAPAL Wert darauf, die Anwendung der Hydro-
dehnspannfutter prozesssicher zu gestalten. Dazu
tragt die blaue Farbung der Betdtigungsschraube

bei. Eigens kreierte Signaturen beinhalten zudem
Handhabungshinweise. ,Die MAPAL Spannfut-
ter besitzen eine signifikant eigenstandige For-
mensprache”, sagt Petra Kurz-Ottenwélder, Ge-
schaftsfihrerin der Designagentur Ottenwalder
und Ottenwalder.

Als nach Abschluss der Entwicklung die ersten
Spannzeuge zur Verfligung standen, reichte die
Agentur im Jahr 2020 die UNIQ-Hydrodehn-
spannfutter beim iF-Award ein - und wurde
ausgezeichnet. Dem folgte 2021 der Good Design
Award und jlngst Ende 2024 der auf Nachhaltig-
keit ausgerichtete Green Design Award.

JWir sind stolz darauf, dass wir mit UNIQ meh-
rere international anerkannte Awards gewonnen
haben”, sagt Tobias Bayerle. Die Entwicklung der
UNIQ-Baureihen beweise, dass man nicht nur
durch Praktikabilitdt, sondern auch durch Pro-
duktdesign dem Kunden einen Mehrwert bieten



kann. ,Wenn man durch Leistungsfahigkeit und
Design (iberzeugt, dann hat man vieles richtig
gemacht."

Noch wichtiger ist Bayerle aber zu betonen, dass
die UNIQ-Futter bei Bestands- wie Neukunden
von Tag eins an sehr gut ankamen. ,Seit der Ein-
fiihrung der UNIQ-Baureihen wachsen wir in die-
sem Bereich exponentiell”, sagt er. ™

DESIGN DESIGN DESIGN
GooD
AWARD Wl °S°° | AWARD o000 NRAWARD

Bereits dreifach primiert - die UNIQ-Hydrodehnspannfutter von MAPAL. Zuletzt
gab es mit dem Green Design Award eine Auszeichnung fiir nachhaltiges Design.
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GREEN GOOD DESIGN AWARD ZEICHNET
NACHHALTIGE DESIGNIDEEN AUS

Die jiingste Auszeichnung fiir MAPAL und die Gmiinder Agentur Ottenwélder
und Ottenwdlder ist der Green Good Design Award, mit dem das Chicago Athe-
naeum Museum of Architecture and Design jéhrlich Unternehmen und Personen
kirt, die ein besonderes Augenmerk auf nachhaltiges Design legen. Ausgezeich-
net wurden die beiden Unternehmen fiir das neu entworfene Design des Hyd-
rodehnspannfutters UNIQ.

WAS DIE UNIQ-BAUREIHEN BESONDERS
NACHHALTIG MACHT

Ein Hydrodehnspannfutter eignet sich zur Wiederaufbereitung. Wird das Hyd-
raulikél beim Service aufgefiillt, ist das Spannfutter wie neu und bereit fiir eine
zweite Lebenszeit. Ein UNIQ-Hydrodehnspannfutter schafft bis zu 15.000 Spann-
zyklen, was weit lber dem durchschnittlichen Wert eines Schrumpffutters liegt.

Schrumpfgeréte sind Energiefresser, sie verbrauchen jahrlich bis zu 12.000 Ki-
lowattstunden und 3,6 Tonnen CO2. Dies wird durch den Einsatz eines UNIQ-
Hydrodehnspannfutters eingespart.

AuBerdem lasst sich ein Hydrodehnspannfutter wesentlich schneller wechseln.
Beim Schrumpffutter bendtigt man zwischen vier und sechs Minuten langer,
was einen erheblichen Mehraufwand bedeutet.

Zudem sind Hydrodehnspannfutter wesentlich sicherer im Handling. Beim
Schrumpffutter verbrennt sich fast jeder Bediener im hektischen Arbeitsalltag
mindestens einmal die Finger. Beim hydraulischen Spannmittel besteht dagegen
keine Verbrennungsgefahr.

UNIQ MILL CHUCK:
ZUVERLASSIG. DYNAMISCH. AGIL

Das UNIQ Mill Chuck ist speziell fiir das Spannen von Frdswerkzeugen mit
HA-Schaft ausgelegt. Durch die hohe Temperaturfestigkeit von 80 °C auch bei
sehr langen Frészyklen liberzeugt es bei hochdynamischen Frasanwendungen,
wie SPM (Structural Part Machining), HSC (High Speed Cutting) oder HPC (High
Performance Cutting), von hochwertigen Bauteilen mit einer ausgezeichneten
Prozesssicherheit und hohem Zeitspanvolumen. Es ist universell fiir Schrupp-,
Semi- und Schlichtoperationen geeignet.

UNIQ DREAM CHUCK, 4.5°:
VISIONAR. FLEXIBEL. OKONOMISCH.

Das UNIQ DReaM Chuck, 4.5° ist fiir Reib- und Bohranwendungen sowie zum
Einsatz mit Schlichtfrasern optimiert. Es ermdglicht mit minimaler Stérkontur
durch die Spanneinleitung im HSK-Bund maximale Steifigkeit bei geringem Ma-
terialeinsatz. Die AuBenkontur des UNIQ DReaM Chucks ist eins zu eins an die
DIN 69882-8 fiir Warmschrumpffutter angelehnt. Dadurch ist ein Umstieg von
der Schrumpftechnologie zu Hydrodehnspannfuttern sehr einfach méglich.
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MAPAL AUF MESSEN UND
VERANSTALTUNGEN 2025

0b in groBen Messehallen, Open House-Veranstaltungen oder Fachkonferenzen - das direkte Gesprach und der unmittelbare Kon-
takt stehen im Zentrum des Tuns von MAPAL

Folgende Events sind fiir das Jahr 2025 fest eingeplant. Das MAPAL Team freut sich, dort die Produkte und Lésungen rund um den
Zerspanungsprozess zu prasentieren und konkrete Kundenbedtirfnisse auszuloten.

Der Event-Kalender wird laufend aktualisiert und ist auf der MAPAL Webseite im Bereich mapal.com/events abrufbar.

06.05. - 09.05.2025 Moulding Expo (VDWF Area)  Stuttgart | Deutschland
06.05. - 10.05.2025 EXPOMAFE Sao Paulo | Brasilien

21.05. - 23.05.2025 De Nederlandse Metaaldagen 's-Hertogenbosch | Niederlande

27.05. - 30.05.2025 EMAF Porto | Portugal
nrnas | o L s 8
20.10. - 25.10.2025 MECT Nagoya | Japan
12.11. - 13.11.2025 Precisie beurs 's-Hertogenbosch | Niederlande

Hausausstellungen, Kundenveranstaltungen, Konferenzen und Symposien

13.05. - 15.05.2025 Open House Chiron Tuttlingen | Deutschland
22.05. - 23.05.2025 Berliner Runde Berlin | Deutschland

Ein Rickblick in Bildern

In den vergangenen Monaten haben die Teams von MAPAL auf Messen, Kon-  Hier ein bildlicher Uberblick, wie sich MAPAL in den vergangenen Monaten
ferenzen und Kundenveranstaltungen bereits viele Gesprache mit Kunden  von der intec tiber die INNOTEQ bis hin zu einer Vielzahl an Hausausstellun-
gefiihrt, die Produkte und Losungen prasentiert und Kontakte gepflegt be-  gen présentiert hat.

ziehungsweise neue gekniipft. Das Fazit war bei allen ausgesprochen positiv

- trotz oder vielleicht auch wegen der verhaltenen wirtschaftlichen Lage auf

dem deutschen Markt wie auch international.

INTEC Leipzig
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MAZAK Orange Days

MECSPE Bologna Werkzeug Eylert GmbH & Co. KG - Schulung bei WTE
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