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Liebe Geschaftspartner,
liebe Leser,

die weltwirtschaftlichen und politischen Ent-
wicklungen und die damit verbundenen Her-
ausforderungen motivieren uns, intensiv an
den Themen der Zukunft zu arbeiten. Unser
angestammter Hauptmarkt, die Automobilin-
dustrie, bleibt ein wesentlicher Pfeiler unserer
Marktstrategie. Erganzt um das Zukunftsfeld
der Elektromobilitdt sind MAPAL Lésungen in
allen Bereichen der Mobilitdt zu finden. Da-
neben liegen die Marktsegmente Luftfahrt,
Fluidtechnik sowie Werkzeug- und Formenbau
im Fokus. In der Fluidtechnik hat MAPAL mit
intelligenten Ldsungen gut FuB gefasst. Die
Marktstrategie fiir den Werkzeug- und For-
menbau wurde inzwischen weltweit ausge-
rollt. Die notwendigen Lagerverfligbarkeiten
der Werkzeuge sind gegeben, Strukturen ent-
sprechend aufgebaut. Hier sehen wir sehr opti-
mistisch in die Zukunft. Segmentiibergreifend

spielen dariiber hinaus die Zerspanung von Ti-
tan und Aluminium eine gewichtige Rolle im
Markt- und Produktportfolio.

Unsere dezidiert auf die Fokusmarkte ausge-
richtete Entwicklungs- und Vertriebsstrategie
wurde bereits im Geschaftsjahr 2021 sichtbar,
und wir konnten den Gruppenumsatz um 15
Prozent auf 524 Millionen Euro steigern. Fiir
das laufende Jahr 2022 ist aufgrund der ak-
tuellen Entwicklungen eine seridse Prognose
sehr schwer zu treffen. Dass die Zukunftsthe-
men erste Friichte tragen, macht uns aber op-
timistisch.

Wir investieren an mehreren Standorten welt-
weit. Mit Abschluss der Bauarbeiten am Stand-
ort Altenstadt haben wir die Produktionsflache
des Kompetenzzentrums Vollhartmetallwerk-

zeuge um 5.000 Quadratmeter erweitert, wo-
durch sich die Reaktionsfahigkeit in dem um-
kdmpften Markt deutlich verbessert. Auch in
Polen tatigen wir umfangreiche Investitionen.
In Indien entstand ein komplett neues Produk-
tions- und Verwaltungsgebaude, das moderns-
ten 6kologischen Gesichtspunkten entspricht.

Unsere Neuentwicklungen und Losungen fiir
Fokusthemen stellen wir auf der AMB in Stutt-
gart aus. Wir freuen uns, Sie dort zu treffen,
Ilhnen unsere Losungen fiir Ihre Bearbeitungs-
aufgaben im Detail zu préasentieren und mit
Ihnen ins Gesprédch zu kommen.

Viel SpaB bei der Lektiire.

lhr

Dr. Jochen Kress
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PERSONALIEN

MATTHIAS COSTER
CFO | MAPAL GRUPPE

Seit 1. September 2022 ist Matthias Céster (48) Mitglied der Geschiftsleitung von MAPAL. Im Zuge
einer Nachfolgeregelung wird er als Chief Financial Officer (CFO) die Bereiche Finanzen, Controlling,
Einkauf und Facility Management verantworten. ,Wir freuen uns, mit Herrn Matthias Coster eine
Persdnlichkeit gefunden zu haben, die ideale Voraussetzungen fiir diese Aufgabe mitbringt. Wir sind
liberzeugt, dass Herr Coster einen wichtigen Beitrag zur Weiterentwicklung der MAPAL Gruppe
leisten wird", sagt Dr. Jochen Kress, Geschaftsfiihrender Gesellschafter der MAPAL Gruppe.

Matthias Coster, geboren 1973, hat ein Studium zur Europdischen Wirtschaft als Diplom-Kaufmann
sowie zum European Master of Business Sciences abgeschlossen. Er kann auf 25 Jahre Berufserfah-
rung in verschiedenen Funktionen und Branchen zuriickblicken, davon 14 Jahre als CFO sowohl im
Maschinenbau als auch in der Logistik. Zudem verfiigt Matthias Coster tber vielfaltige Kenntnisse
insbesondere in den Bereichen Finanzen und Controlling.

DR. GIOVANNI PIROZZI | CLAUDIO GABOS
GESCHAFTSFUHRUNG | MAPAL ITALIA

Dr. Giovanni Pirozzi (64), Geschaftsfiihrer bei MAPAL Italien, geht zum 31. August 2022 in den wohl-
verdienten Ruhestand. Dr. Pirozzi trat im Juni 2000 als kaufmannischer Leiter bei MAPAL ein und
wurde in der Folge zum Geschaftsfiihrer ernannt. Er hat die Firma 22 Jahre erfolgreich geleitet und
zusammen mit Claudio Gabos, der Ende 2017 in die Geschaftsfiihrung berufen wurde und fiir den
Vertrieb verantwortlich ist, zur heutigen GroBe weiterentwickelt.

Zum 1. September 2022 libernimmt Claudio Gabos die alleinige Geschaftsfiihrung von MAPAL ltalien.




DR. KARIN JENUWEIN
CHRO | MAPAL GRUPPE

MAPAL setzt auf eine zukunftsweisende Personal-
entwicklung sowie ansprechende und motivieren-
de Arbeitsbedingungen. Im Zuge der zukiinftigen
Ausrichtung der Unternehmensgruppe und um den
komplexen und anspruchsvollen Aufgaben im HR
bestmdglich zu entsprechen, schafft die MAPAL
Gruppe die neue Funktion Chief Human Resources
Officer (CHRO).

Zum 1. September 2022 ist Dr. Karin Jenuwein
(48) als CHRO in die MAPAL Gruppe eingetreten
und dibernimmt die Gesamtverantwortung fiir das
Personalwesen. Als Mitglied der Geschaftsleitung
verantwortet sie in der Unternehmensgruppe
MAPAL samtliche Personalthemen, darunter die
Bereiche Recruiting, Weiterbildung, Academy und
Arbeitgebermarke.

Dr. Jenuwein bringt umfangreiche Kompetenzen
und weitreichende Kenntnisse im strategischen und
operativen Personalwesen mit. Sie verbrachte
wichtige Stationen ihrer beruflichen Laufbahn bei
einem namhaften Fahrzeughersteller mit mehr als
30.000 Beschaftigten. Dort tibernahm sie verschie-
dene Flihrungspositionen im Personalwesen und
war zuletzt als Head of Global HR mit Prokura fiir
die Unternehmensgruppe tatig.

Die promovierte Diplom-Kauffrau beendete 2001
ihr Studium an der Ludwig-Maximilians-Universitat
Miinchen als beste Absolventin ihres Jahrgangs
in Information, Kommunikation und Manage-
ment. lhre Promotion an der Universitét
Regensburg schloss sie 2004 mit Auszeich-
nung ab.

Dr. Jochen Kress, Geschaftsfiihrender
Gesellschafter der MAPAL Gruppe:

Jlch freue mich sehr, dass wir mit Frau
Dr. Karin Jenuwein eine erfahrene und
kompetente Flihrungspersonlichkeit
gewinnen konnten. Mit der Veranke-
rung des HR-Bereiches in der Geschafts-
leitung setzen wir ein Zeichen der
Wertschédtzung fiir unsere weltweit
5.000 Beschaftigten.”
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Schnelle und sichere Werkzeugeinstellung mit EasyAdjust-System

’ Wesentliche
Fortschritte beim
Auf3enreiben von

Drehtellen




Zufriedene Gesichter v. I. n. r.: Emil Hugentobler (Maschineneinrichter W. E. Schultz), Andreas Mollet (Gebietsverkaufsleiter Schweiz von MAPAL),
Patrick di Cataldo (Technischer Berater MAPAL) und Alexander Jaksch (stellvertretender Leiter Dreherei W. E. Schultz). © MAPAL

Die Massenfertigung praziser Drehteile auf Mehrspindel-Drehautomaten unterliegt eigenen GesetzmaBigkeiten. Hochste
Bauteilqualitat ist lediglich die Zulassung zum Wettkampf. Am heiB umkdmpften Markt muss jede noch so kleine Chance zur
Kostensenkung wahrgenommen werden. Die optimale Nutzung der Maschinen setzt daher optimale Werkzeuge voraus. Das
hier vorgestellte Beispiel zeigt, welche Bedeutung dabei die Unterstlitzung durch einen innovativen Werkzeughersteller hat.

Wir gehdren zur MSMgroup, eine auf magne-
tische Aktoren und Sensoren spezialisierte, in
vierter Generation inhabergeflihrte Firmengruppe
mit weltweit rund 2.700 Mitarbeitern”, sagt Ale-
xander Hildt, Fertigungsleiter der W. E. Schultz
GmbH in Oberrindal (Schweiz). Das in einer idyl-
lischen landlichen Umgebung gelegene Werk
ist auf die Produktion von Drehteilen in groBen
Stlickzahlen ausgerichtet. Die hergestellten Kom-
ponenten sind fiir elektromagnetische Baugrup-
pen wie Hub- und Schaltmagnete, Magnetventile
oder Sensoren und Aktoren in einer Vielzahl un-
terschiedlichster Einsatzbereiche bestimmt. Das
Unternehmen verweist mit Stolz auf Komponen-
ten fir die Steuerung eines fiir eine Mars-Mission
der NASA entwickelten Mini-Helikopters.

Den Alltag allerdings bestimmt die Massenher-
stellung hochprédziser Bauteile durch Drehen.
Diese Teile dienen als Ausgangsmaterial fir die
Produktion von Baugruppen in den weltweit an-
gesiedelten Werken der Gruppe. Die Endanwen-
der kommen unter anderem aus der Automo-
bilindustrie, der Luft- und Raumfahrt oder dem
Maschinen- und Anlagenbau.

MASSENFERTIGUNG AUF HOCHSTER
QUALITATSSTUFE

WAls ausgesprochene Massenfertiger vergleichs-
weise einfacher Bauteile miissen wir hier in der
Schweiz preislich und qualitativ mit Wettbewer-
bern aus Asien mithalten kdnnen", sagt Alexan-
der Jaksch, stellvertretender Leiter der Dreherei
des Werks. Deshalb muss das Unternehmen jede
noch so kleine Mdglichkeit zur Verbesserung der

Produktivitat, der Bauteilqualitat oder der Wirt-
schaftlichkeit nutzen. Ein wichtiger Hebel hier-
fur ist die Unterstlitzung durch externe Partner
wie die Lieferanten der eingesetzten Werkzeuge.
.SchlieBlich sind die Werkzeuge fir eine Werk-
zeugmaschine genauso wichtig wie die Reifen
fiir ein Auto”, so Jaksch. Auch die Leistung der
Werkzeugmaschine hangt entscheidend davon
ab, was im Kontaktbereich zwischen Werkzeug-
schneide und Bauteil passiert. Deshalb kommen
bei W. E. Schultz nur Werkzeuge zum Einsatz,
die sorgfdltig fUr diese Zerspanungsaufgabe
optimiert wurden. Welches Potenzial dabei im
Einzelfall gehoben werden kann, haben die Ver-
antwortlichen bei W. E. Schultz am Beispiel eines
von MAPAL entwickelten und nochmals opti-
mierten Sonderwerkzeugs erlebt. =»
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Vergleich der typischen Oberfliiche eines
Drehteils (links) mit einer durch AuBenreiben
fertigbearbeiteten Buchse.

Bilderquelle: Klaus Vollrath

1 Einige der Drehteile noch eingedlt direkt
aus der Maschine.

EIN NUR SCHEINBAR ,EINFACHES"
DREHTEIL

.Bei diesem Projekt ging es um ein vordergriin-
dig eher einfach anmutendes Bauteil, eine aus
dem Vollen gedrehte Buchse mit einem Durch-
messer von knapp 15 mm und einer Ldnge von
10 mm", sagt Emil Hugentobler, der als Maschi-
neneinrichter im Oberrindaler Werk beschéaftigt
ist. Das Teil wird in Stlickzahlen von jahrlich rund
einer Million hergestellt und kommt im Verstell-
mechanismus eines modernen PKW-StoBdamp-
fersystems zum Einsatz. Es wird wirtschaftlich
auf einem bereits etwas in die Jahre gekomme-
nen Mehrspindel-Drehautomaten hergestellt.
Allerdings gibt es hierbei zwei entscheidende
Knackpunkte, und zwar zum einen bezliglich
der engen Durchmessertoleranz von 14,7 mm
+12/-2 pym und zum anderen wegen der auBer-
gewohnlich geringen Qberflachenrauheit von
lediglich R, = 6 um. Beide Vorgaben sind mit
dem eingesetzten 30 Jahre alten Drehautoma-
ten eigentlich nicht mehr darstellbar. Normaler-
weise misste eine solche Feinbearbeitung durch
Schleifen umgesetzt werden.

2 Das konventionelle Werkzeug fiir das AuBen-
reiben mit drei Fiihrungsleisten und der
einschneidigen Wendeschneidplatte.

AUSSENREIBEN

ALS ALTERNATIVE

.In dieser Situation wurden wir auf die AuBen-
reibahlen von MAPAL aufmerksam, und zwar auf
ein Sonderwerkzeug fiir das AuBenreiben”, erin-
nert sich Alexander Hildt. Die AuBenreibahle ist
mit drei Fiihrungsleisten und einer einstellbaren
Schneidplatte bestlickt. Der entscheidende Vor-
teil dieser Losung ist, dass die AuBenabmessun-
gen des Werkstilicks durch die InnenmaBe des
Werkzeugs abgebildet werden. Maschinenbe-
dingte Einflisse wie erhdhte Spiele in der Ma-
schinenkinematik beziehungsweise die Lagerung
von Spindel oder Spannfutter spielen dagegen
faktisch keine Rolle. Das Werkzeug erméglichte
es, die geforderten Eigenschaften prozesssicher
zu gewadhrleisten und die Produktionsaufgabe
zufriedenstellend zu erfiillen.

I“;kuunﬁplupmplmu
o

3 Bei der einfachen und schnellen Schneideneinstel-
lung der AuBenreibahle mit EasyAdjust-System
dient die flache Unterseite der Kassette als
Referenzfldche.

4 Das entsprechende EinstellmaB ist auf der
Unterseite der Kassette zu finden.

FUR DAS ,RESTPROBLEM" DER
EINSTELLUNG...

LAllerdings gibt es in der Welt kaum etwas Gu-
tes, das bei ndherem Hinsehen nicht doch noch
Wiinsche offenlassen wirde”, sagt Alexander
Jaksch. Das neue Werkzeug funktionierte im
Einsatz hervorragend. Allerdings ergaben sich
aufgrund seiner Konstruktion gewisse Heraus-
forderungen beim Einstellen der Schneidplatte
nach einem Wechsel beziehungsweise beim
Nachstellen, wenn das gewiinschte Mal3 aus
dem Toleranzbereich herauszulaufen drohte. Der
zustdndige Mitarbeiter fiihrte die Schneidplatte
zum Klemmen in das Werkzeug ein und justierte
dort. Dazu musste ein Messtaster in den Innen-
raum des Werkzeugs eingefahren und an den
Flihrungsleisten ,abgenullt" werden. Anschlie-
Bend wurde der Taster auf die Schneide gefah-
ren, um ganz innen den gewtinschten Uberstand
und am AuBenrand die Verjiingung einzustel-
len, und zwar beides mit einer Genauigkeit im
um-Bereich. Erschwert wurde dies durch die im
engen Werkzeughohlraum stark eingeschrankte
Sicht. Eine Verbesserung der Handhabbarkeit bei
der Werkzeugeinstellung stand daher ganz oben
auf der Wunschliste der Mitarbeiter.



...WURDE EINE ELEGANTE

LOSUNG GEFUNDEN

JAnfang 2019 kam unser Technischer Berater
von MAPAL mit einer Neuentwicklung auf uns
zu", erinnert sich Emil Hugentobler. Das neue
Werkzeug zum AuBenreiben ist mit dem Easy-
Adjust-System ausgestattet. Bei der Losung zur
AuBenbearbeitung kleiner Durchmesser wird die
Schneidplatte extern in einer Kassette befestigt
und auf einfachste Weise mit einer Messuhr
eingestellt. Beim EasyAdjust-System bildet die
Auflageflache in der Kassette direkt den Verjiin-
gungswinkel der Nebenschneide ab, sodass nur
noch der Durchmesser manuell eingestellt wer-
den muss. Die Einstellung wird dadurch so ein-
fach und sicher, dass sie von jedem Mitarbeiter
mit wenigen Handgriffen erledigt werden kann.
Danach muss die Kassette nur noch ins Werk-
zeug eingesetzt und befestigt werden - fertig.

Darliber hinaus ist die neue Losung flr
W. E. Schultz besonders wirtschaftlich, wie Patrick
Di Cataldo, Technischer Berater von MAPAL unter-
streicht. Statt der bisherigen WP-Schneidplatten
mit nur einer Schneidkante kommen jetzt deut-
lich kostengtinstigere TEC-Wendeschneidplatten

mit vier Schneiden zum Einsatz. Die TEC-Platte
erreicht dank der hoheren Schneidenzahl die
vierfache Standmenge. ,Diese Lésung hat unse-
re Schnittkosten auf rund 25 Prozent und unse-
re Ristkosten sogar auf etwa zehn Prozent der
bisherigen Werte verringert", bilanziert Alexander
Jaksch mit sichtlicher Zufriedenheit.

In der Maschinenhalle stehen Mehrspindel-
Drehautomaten dicht an dicht.

Das neue Werkzeug zum AuBenreiben
mit EasyAdjust-System verfiigt liber eine
Kassette mit eingesetzter vierschneidiger
TEC-Wendeschneidplatte.
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MAPAL




Internationale Ausstellung
far Metallbearbeitung

Vom 13. bis 17. September 2022 6ffnet die AMB in Stuttgart ihre Tore. Nach
der langen Messepause in Deutschland durch die Absage 2020 wird die AMB
mit Spannung erwartet. Auf einem 390 Quadratmeter groBen Stand an ge-
wohntem Ort in Halle 1, Stand D10, ist die Messeprasentation von MAPAL
klar in die vier Fokusbranchen Automotive, Luftfahrt, Werkzeug- und For-
menbau sowie Fluidtechnik gegliedert.

Wir haben die letzten beiden Jahre sehr intensiv genutzt und uns strate-
gisch neu ausgerichtet," erldutert Siegfried Wendel, Chief Sales Officer, den
Messeauftritt. ,Flr unsere definierten Fokusbranchen haben wir eine Mann-
schaft formiert, das Produktportfolio entwickelt und zur Marktreife gebracht.
Die Ergebnisse der neuen Marktstrategie prasentieren wir erstmals in vollem
Umfang auf der AMB.

Bei kiinftigen Investitionsvorhaben unserer Kunden spielt sicherlich der
Nachhaltigkeitsgedanke eine groBe Rolle. Wir setzen an vielen Stellen an,
um zerspanende Prozesse nachhaltiger zu machen. Da spielt die Technologie
der Minimalmengenschmierung ebenso eine Rolle wie die Hydrodehnspann-
technik. Wechselkopflosungen oder die Verschlankung des Werkzeugumlaufs
durch intelligente und zuverldssige Toolmanagementlésungen bringen wei-
tere Vorteile in Sachen Nachhaltigkeit. Wir freuen uns darauf, dieses Thema
im Detail auf der Messe besprechen zu kdnnen."

Gelegenheit zu Gesprachen bietet auch die Standparty am Donnerstag, 15.
September ab 18 Uhr. Die MAPAL Band sorgt fiir gute Unterhaltung, fiir das
leibliche Wohl ist bestens gesorgt.

13
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Neuheiten und
Fokusthemen zur

AMB - eine Auswahl

Alle Neuheiten und Highlights sind in der Neuheitenbroschiire 2023
sowie auf https://mapal.com dargestellt.

hr T
echnologiepartner fir die wirtschaftliche Zerspan,
ung

NEUHEITEN 2023

Neue Schneidstoffe zum Reiben und Feinbohren,
schnell lieferbare MN-Baureihen

MAPAL stellt die zwei gdnzlich neuen Schneidstoffe HPO16 und
HPO18 vor. Sie sind speziell auf die besonderen Anforderungen
beim Reiben und Feinbohren von hochlegierten und rostfreien
Stahlen sowie Stahlguss und gehartetem Stahl ausgelegt. Der
Schneidstoff HPO16 eignet sich flr alle Bearbeitungen mit leicht
unterbrochenem Schnitt, der Schneidstoff HPO18 hingegen kommt
bei kontinuierlichem Schnitt zum Einsatz. Beide basieren auf einer
silizium-dotierten PVD-Schicht auf zwei unterschiedlichen Hart-
metallsorten mit geringem Kobalt-Gehalt, der fiir extreme Ver-
schleiBfestigkeit und hohe MaBhaltigkeit steht.

Zum Einsatz kommen die neuen Schneidstoffe zur Markteinfiih-
rung unter anderem in den Reibahlen der MN-Baureihen. Diese
Werkzeuge stehen fiir allerhdchste Genauigkeiten, kdnnen dank
der neuen Schneidstoffe auch optimal zum Hartreiben sowie zum
Reiben von Edelstahl genutzt werden und sind nun innerhalb von
zehn Arbeitstagen lieferbar. Sie funktionieren nach dem MAPAL
Prinzip - mit einer Schneide und einer gegentiberliegenden Fiih-
rungsleiste, die je nach Anwendung aus Hartmetall, Cermet oder
PKD ausgefiihrt wird.

E-Mobility:
Basic-Performance-Expert

Werkzeugl6sungen fir die E-Mobilitdt kommt eine besondere Be-
deutung im Bereich Automotive zu. Fiir anspruchsvolle Bauteile,
die kinftig in hohen Stlickzahlen produziert werden, prasentiert
MAPAL verschiedene Bearbeitungsstufen: Basic, Performance und
Expert. Die neue Klassifizierung beschreibt die unterschiedlichen
Losungsansatze je nach Anforderungen, Stiickzahl und Investition.
Die Performance-Line, das am haufigsten gewahlte Komplettpaket,
ist auf die Serienfertigung ausgerichtet und stellt die Bearbeitung
spezifischer Bauteile mit Sonderwerkzeugen in den Mittelpunkt.
Sie kommt vor allem dann zum Einsatz, wenn die neuen Bautei-
le auf bestehenden Anlagen effizient und wirtschaftlich gefertigt
werden sollen.
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FaceMill-Diamond-ES und NeoMill-T-Finish
erhohen Nachhaltigkeit beim Aluminiumfrasen

Mit zwei neuen Produkten erweitert MAPAL sein Programm zum
Aluminiumfrdsen und trdgt damit Kundenanforderungen Rech-
nung. Der FaceMill-Diamond-ES ist ein vielseitig einsetzbarer
Allrounder, der bei anspruchsvollen Produktionsbedingungen mit
kleineren Stiickzahlen und wechselnden Bauteiltypen fiir hohe
Wirtschaftlichkeit und nachhaltige Prozesssicherheit sorgt. Die
Wendeschneidplattenfraser der neuen NeoMill-T-Finish Baureihe
sorgen flr eine deutliche Steigerung von Wirtschaftlichkeit und
Effizienz der Finishbearbeitung in der Serie. Ausflhrliche Infor-
mationen liefert der Bericht auf Seite 28 in dieser Ausgabe der
Impulse.

Titanfrasen:
NeoMill-4-HiFeed90 + OptiMill-Tro-Titan

Das Werkzeugprogramm zur Titanbearbeitung wird um zwei effi-
ziente Fraswerkzeuge erweitert. Der flinfschneidige Trochoidfraser
OptiMill-Tro-Titan zeichnet sich durch maximales Zeitspanvolu-
men aus und glénzt infolge von Ungleichteilung und -steigung
mit hervorragenden Oberflachen. Er ist speziell fir das trochoide
Frasen im Teilschnitt, das Besdumen und fiir Schnitttiefen bis 3xD
konzipiert. Der neue radiale Wendeschneidplattenfraser NeoMill-
4-HiFeed90 ist als Schaft-, Einschraub- und Aufsteckfrdser ab Ja-
nuar 2023 verfigbar. Der universell einsetzbare Hochvorschubfra-
ser steht fiir hohe Produktivitdt und zeichnet sich durch héchste
Abtragsraten, sehr hohe Vorschiibe und groBe Spantiefen aus.
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Supply Chains und Schlussel-
komponenten fest im Blick

MAPAL geht den Weg der Automobilindustrie in die Elektromobilitdt mit, bekraftigt "
Matthias Winter, Marktsegmentmanager Automotive, im Interview. Wichtig fir den :
Erfolg sind aus seiner Sicht ein tiefes Verstandnis der Funktion von Bauteilen und

das Wissen dariiber, wo die Komponenten gefertigt werden.

In der Automobilindustrie ist der Uber-
gang zum Elektrofahrzeug in vollem
Gang. Wie sieht die Strategie von
MAPAL fir die Elektromobilitdt aus?

Unsere klare Strategie ist, dass MAPAL auch
beim Thema Elektromobilitdt die Nummer 1 sein
will. Daftir diirfen wir uns nicht nur auf unsere
Werkzeuge konzentrieren, sondern missen den
Wandel in der Automobilbranche mitgehen. Wir
betrachten die einzelnen Regionen, weil die Ge-
schwindigkeit der Verdnderungen im Markt je
nach Region sehr unterschiedlich ist. Daraus
leiten wir Prognosen ab, um unser Business ent-
sprechend anzupassen und fokussiert vorzuge-
hen. Der rote Faden dabei ist, vom Markt zu den
Komponenten und den bendtigten Lésungen zu
kommen. Wir wollen die neuen Bauteile genau
kennen und ihre Funktion beziehungsweise die
entscheidenden Merkmale verstehen, damit wir
mit unseren Bearbeitungslésungen die entspre-
chende Richtung einschlagen kénnen.

Muss sich MAPAL dafiir neu aufstellen?

Unsere Organisation im Segment Automotive
werden wir an die Verdnderungen entsprechend
anpassen. Das heift nicht zwingend, dass wir
uns komplett dndern missen, aber wir missen
beriicksichtigen, dass neue Player in den Markt
kommen und es unter Umstdnden auch in der
Supply Chain, wo die Teile letztendlich produziert
werden, Veranderungen geben kann. Dafiir miis-
sen wir auch unser globales Netzwerk optimieren,
sowohl vom Know-how her als auch an der einen
oder anderen Stelle organisatorisch. Um das hin-
zubekommen, fokussieren wir uns auf die interne
und externe Kommunikation. Wir versorgen unse-
re eigenen Mitarbeiter Uber das Netzwerk mit den
entsprechenden Informationen, kommunizieren
aber auch nach auBen, dass MAPAL der richtige
Partner firr diese Transition im Automotive-Busi-

ness ist. Wir wollen nach wie vor Technologie-
partner fir die Automobilindustrie sein.

Wie entwickelt sich der Markt?

Gestlitzt auf Prognosen gehen wir davon aus,
dass batterieelektrische Fahrzeuge zum Ende der
Dekade einen Marktanteil von etwa 30 Prozent
erreichen. Der Anteil von Fahrzeugen mit Verbren-
nungsmotor geht sukzessive nach unten. In Europa
sollen die Elektrofahrzeuge bis 2029 die Verbrenner
bereits iberholt haben. Manche Hersteller sind re-
lativ weit, andere haben noch eine gewisse Lern-
kurve zu durchschreiten. Ein Design Freeze ist noch
nicht zu sehen, die Entwicklungen gehen weiter.
Daher haben wir eine gewisse Varianz beim Aufbau
der Antriebe und der sonstigen Systeme.

Wie sehen die regionalen
Unterschiede aus?

Global wird sich die Zahl der batterieelektrischen
Fahrzeuge bis 2029 gegeniiber 2021 versiebenfa-
chen auf rund 30 Millionen produzierte Fahrzeu-
ge pro Jahr. Auf die Regionen heruntergebrochen
ist die Entwicklung aber unterschiedlich schnell.
Flr Europa wird eine Verzehnfachung des Mark-
tes auf Uber zehn Millionen vorhergesagt. Damit
ware fast das Niveau von China erreicht. Starkes
Wachstum erwarten wir auch in Asien auBerhalb
China mit den starken Produktionsmérkten Korea,
Japan und Indien, und natirlich ist auch der US-
Markt im Wandel.

Was bedeutet das fiir den
Werkzeugmarkt?

Die Verteilung der Zerspanung zwischen Verbren-
nungsmotor, Elektroantrieb, Chassis und Bremsen
sowie Driveline, also alles von Kupplung bis Rad,
wird sich in den ndchsten Jahren stark wandeln.
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i1, b ITWir diirfen uns nicht nur auf
i unsere Werkzeuge konzentrieren,
sondern miissen den Wandel in
der Automobilbranche mitgehen."

Matthias Winter, Global Head of Segment
Management Automotive bei MAPAL.
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Unsere Strategie ist es, unser Bestandsgeschaft
mit den Verbrennungsmotoren zu halten und falls
moglich in manchen Landern noch auszubauen.
In das Geschaft mit Chassis und Bremsen wer-
den wir weiter investieren, denn schlieBlich muss
auch ein elektrisches Fahrzeug gelenkt und ge-
bremst werden und braucht eine Radaufhéngung.

Sind wéhrend der Transition hin zum
E-Auto auch noch Innovationen bei
Verbrennungsmotoren zu erwarten?

Die Verbrenner sterben nicht von heute auf mor-
gen aus. lhre Effizienz wird noch weiterentwi-
ckelt. Sie werden in vielen Landern noch lange
ein Thema sein - auch Uber die in Europa ange-
strebte Grenze von 2035 hinaus. Insofern werden
beispielsweise die Themen Downsizing und Tur-
boaufladung bei modernen Verbrennern weiter
eine Rolle spielen, jedoch wird die Produktion zu
einem groBen Teil auf bestehenden Anlagen mit
entsprechenden re.tooling Projekten abgedeckt
werden kdnnen.

iStock | gorodenkoff

Mit der neuen Technik treten neue
Player in den Markt ein. Wie kdnnen
Sie diese erreichen?

Rund 80 Prozent der batterieelektrischen Fahr-
zeuge werden von den bekannten Automobil-
herstellern kommen. Wir richten unseren Blick
verstarkt auf die Supply Chain. Zu wissen, wo die
Teile herkommen, ist essenziell fiir unser Business.
Verstarkt gibt die Industrie Aufgaben an Kompo-
nentensupplier auf Tier-2- oder Tier-3-Ebene
heraus. Wenn Automobilhersteller in bestimmten
Bereichen keine eigene Systemkompetenz haben,
Ubernehmen Tier-1-Supplier die entsprechende
Produktion. Beim elektrischen Antrieb gehe ich
davon aus, dass diese Zulieferer in Zukunft eine
groBe Rolle spielen werden. Wir missen die ge-
samte Supply Chain verstehen, um uns hier neuen
Playern bekannt zu machen. Daneben miissen wir
natilrlich auch beobachten, was bei unseren Be-
standskunden passiert.

Komplexe Werkzeuge zur hocheffizien-
ten Produktion bestimmter Bauteile sind
die groB3e Starke von MAPAL. Sind sie
auch bei den Elektrofahrzeugen gefragt?

Unser gesamtes Produktportfolio findet auch in
der E-Mobilitdt Anwendung. Da viel Aluminium
zerspant wird und dessen Anteil auch noch weiter
steigt, sind oft unsere PKD-Werkzeuge im Einsatz.
Fur die Fuhrungsleistentechnologie von MAPAL
fiir hochgenaue Bohrungen finden wir insbeson-
dere beim Motor Anwendungsfelder. Auch unsere
Wendeplatten- und Schaftwerkzeuge zum Frasen
und Bohren werden genutzt. Wir kénnen unser
Gesamtportfolio einbringen und auch die Pro-
jektierung von Gesamtlésungen flr Bauteile in
bekannter Weise anbieten.



Setzt MAPAL den Fokus
auf bestimmte Bauteile?

Bei der Fertigung einer Komponente muss man
die Kernmerkmale beherrschen, sonst hat man
auch keine Bauteilkompetenz. Unsere als Fo-
kuskomponenten definierten Bauteile haben ein
bestimmtes Zerspanungsvolumen und einen be-
stimmten Zerspanungsanspruch. Und sie mis-
sen mit unserer Technologie auch erschlieBbar
sein. Solche Bauteile finden wir beim Antrieb, der
Energieversorgung mit dem Energiehandling und
beim Thermomanagement. Mit Werkzeugen von
MAPAL werden unter anderem Statorgehduse fiir
Elektromotoren, Batteriewannen und Teile fiir den
Scrollkompressor produziert.

Welche speziellen Herausforderungen
stellt die Elektromobilitat an den
Werkzeughersteller?

Die Toleranzen sind in der E-Mobilitat teilweise
noch enger als bei bisher gefertigten Bautei-
len. Ein Grund daflir ist beispielsweise der ver-
langte enge, aber mdglichst konstante Luftspalt

zwischen Rotor und Stator, der fiir die Effizienz
des Elektromotors erforderlich ist. Das setzt
eine exakte Koaxialitdt zwischen diesen Bautei-
len voraus. Getriebe in Elektrofahrzeugen sind
zwar vergleichsweise einfacher, doch miissen
die Zahnréader im optimalen Betriebspunkt inei-
nandergreifen, weil jegliche Fehistellung sofort
hérbar ware. Zudem sind die Antriebsstufen vor
allem bei der Rekuperation ungewdhnlich groBen
Kréften ausgesetzt. Das fiihrt zu hohen Form-
und Lagetoleranzen, die in der Fertigung verlangt
werden. An verschiedenen Stellen liegen sie im
Bereich von wenigen pum.

Wird es im Zuge der E-Mobilitat gelin-
gen, die Produktion auf Minimalmen-
genschmierung umzustellen?

Wir haben bereits MMS-Projekte umgesetzt.
Ob das Bestreben, die Produktion vollkommen
trockenzulegen, durch die E-Mobilitdt und die
zunehmende Bedeutung des Themas Nachhal-
tigkeit noch mal einen Schub bekommen wird,
bleibt abzuwarten. Technisch kénnen wir das mit
unseren Werkzeugen auch in Serienproduktionen
umsetzen.
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E-Mobilitdt meint nicht nur PKW.
Ist MAPAL auch in die Herstellung
von E-Bikes involviert?

Ja, wobei ich hier eher von Mikromobilitdt reden
wirde. Dazu gehdren auch elektrifizierte Roller
oder auch Rikschas und &hnliches in Asien. Die
Anspriiche an die Genauigkeit der entscheiden-
den Bohrungen und Funktionsfldchen sind oft
vergleichbar mit PKW. Im Premiumbereich finden
bei E-Bikes teilweise auch Magnesiumdruckguss-
gehduse Verwendung. Hier stellen die Materialei-
genschaften zusdtzliche Herausforderung an die
Zerspanung.

Was ist von MAPAL als ndchstes im
Bereich der E-Mobilitdt zu erwarten?
Woran arbeiten Sie gerade?

Wie in der Elektromobilitdt gibt es auch in un-
serem Losungsportfolio kein Design Freeze. Wir
lernen mit jedem Projekt dazu und entwickeln
unsere Werkzeugldsungen weiter. Speziell bei den
Schliisselkomponenten immer mit dem Anspruch,
die Nummer eins zu sein. [

Neue Systeme und Bauteile
fiir die elektrifizierte Mobilitat

1| Elektrifizierte Antriebe
(Hybrid und vollelektrisch)

2 | Elektrifizierte Nebenaggregate

(Thermomanagement)

3 | Energieversorgung
(Speicher, Steuerung, Ladung)
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Tagungswoche in Aalen:

Geschaftspartner,
Journalisten und
Reprasentanten
treffen mit den

Experten von
" MAPAL zusammen

Wi

|

) r' RegelméaBige Treffen und der personliche Austausch mit Représentanten,
Geschaftspartnern und Vertretern der Medien ist fiir MAPAL Teil der Ko-
operation und des gemeinsamen Bestrebens, den Anwendern Informati-
onen auf héchstem Niveau zu bieten. Nachdem sich die Corona-Situation
langsam entspannt und das Reisen wieder méglich ist, lud MAPAL im Juli
zu einer Tagungsrunde nach Aalen ein. Andreas Enzenbach, Vice President
Marketing and Corporate Communications: ,In den vergangenen zwei Jah-
ren hat sich bei MAPAL viel getan. Sowohl organisatorisch als auch bei den
Markt- und Produktsegmenten, in denen wir uns komplett neu aufgestellt
haben. Zudem hat die Arbeit unserer Ingenieure interessante Neu- und
Weiterentwicklungen in der Werkzeugtechnologie hervorgebracht. Es war
also hochste Zeit, unsere Vertreter und Geschaftspartner wieder auf den
neuesten Stand der Dinge zu bringen." Insgesamt gut 200 geladene Gaste
waren bei den jeweiligen Veranstaltungen dabei. Sie nahmen viel frisches
Wissen um neue Produkte, Technologien und Trends sowie gute Gesprache
mit. ,Die Tagung war inspirierend und eine groBBe Bereicherung fiir meine
tagliche Arbeit", so das positive Fazit eines Teilnehmers.
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INTERNATIONALE
VERTRETERTAGUNG

MAPAL und die weltweiten Vertriebsvertre-
tungen in Landern ohne MAPAL Standort ver-
bindet eine enge Partnerschaft. Sie basiert auf
viel Know-how und einer vertrauensvollen Zu-
sammenarbeit. Vertreter aus Europa, Israel, der
Tirkei und dem lIran trafen zu einem Dialog in
Aalen zusammen. Aktuelle Entwicklungen in der
MAPAL Technologie, neue Marketingkonzepte
sowie Tools fiir die zuklnftige Kooperation wur-
den den Landespartnern umfassend in Theorie
und Praxis vorgestellt.

FACHHANDLERTAG
WERKZEUG- UND FORMENBAU

Quo Vadis Werkzeug- und Formenbau? Rund 20
autorisierte Fachhandler aus der DACH-HU-Regi-
on diskutierten diese Frage mit den verantwortli-
chen Produkt- und Marktsegmentmanagern der
MAPAL Gruppe. Es war das erste Treffen dieser
Art, nachdem sich MAPAL vor gut drei Jahren zur
ErschlieBung dieser Branche entschlossen hatte.
Gerret Lukas, Leiter Industrieberatung der WBA
Aachener Werkzeugbau Akademie, beleuchtete in
einem aufschlussreichen Referat die Zukunftsper-
spektiven im Werkzeug- und Formenbau. Darlber
hinaus wurden digitale Lésungen bei der Werk-
zeugorganisation, leistungsstarke Vollhartmetall-
bohrer und -fraser sowie das Hydrodehnspann-
futter UNIQ vorgestellt.

PRESSEKONFERENZ

22 \Vertreter deutscher, 6sterreichischer und
schweizer Fachzeitschriften sowie der lokalen
Medien erwartete bei der diesjahrigen Pressekon-
ferenz wieder ein dichter Informationsmix ge-
paart mit einem Abendprogramm, das die guten
und freundschaftlichen Kontakte vertiefte. Dr. Jo-
chen Kress berichtete tiber die Geschaftsentwick-
lung 2021 und gab einen Ausblick auf das aktuelle
Geschiftsjahr. Die Vorstellung neuer Schneidstof-
fe zum Reiben und Feinbohren sowie Lésungen
fur die Aluminium- und Titanzerspanung, in der
Fluidtechnik und der E-Mobilitdt boten den Jour-
nalisten reichlich Material fir ihre journalistische
Arbeit. Das Feedback eines Teilnehmers: ,Super
Organisation, sehr gut aufbereitete Vortrage und
viel Inhalt.”




MARKENPARTNERTAG

Gut zwei Dutzend Handelsvertreter nahmen an
der Markenpartnerkonferenz in Aalen teil. Einen
ganzen Tag lang drehte sich alles um Innovati-
onen. Neben Fachvortragen zu neuen Produkten
und Technologien stand die Anwendungstechnik
im Vordergrund. Die teilnehmenden Fachhand-
ler erhielten die Mdglichkeit, die Neuheiten als
eine der ersten kennenzulernen und ihre Perfor-
mance im R&D Center von MAPAL live zu erle-
ben. Bei einem gemeinsamen Abendessen lieen
Teilnehmer und Referenten die Eindriicke des
Tages nochmals Revue passieren und den Tag in
entspannter Atmosphare ausklingen.

AUSSENDIENSTMITARBEITER-
TAGUNG

Die AuBendienstmitarbeiter stehen an vorders-
ter Front und bendtigen die neuesten Informa-
tionen, um die Kunden prazise und effizient zu
beraten. Experten vom Stammwerk Aalen, spe-
zialisiert auf die Segmente Titanbearbeitung,
Fluidtechnik, Werkzeug- und Formenbau und
E-Mobilitat, berichteten in spannenden Fach-
vortrdgen Uber ihre Arbeit und stellten die neu-
esten Bearbeitungskonzepte und Produkte vor,
auch im Rahmen einer Live-Zerspanung im R&D
Center. Ein reger Erfahrungsaustausch unter den
AuBendienstmitarbeitern und fachliche Diskus-
sionen mit den Referenten schlossen sich an.

23
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Vernetzen macht Schule

Gewerbliche Schule Goppingen setzt auf Digitalisierungs-Know-how von MAPAL

Wie wichtig die
richtigen Daten fiir die
Zerspanung sind, erkldrt
Harald Wéhrle seinen
Schiilern am liebsten
direkt an der Maschine.
Im Bild rechts: Manuel
Boaretti, angehender
Techniker.

Junge Menschen optimal auf die Industrie vorzubereiten - das ist die Aufgabe
der Gewerblichen Schule in Goppingen. Hier werden Berufsschiiler, Techniker-
und Meisterschiiler unterrichtet. Ihre Lehrplane sind angepasst an die aktuel-
len Herausforderungen - Digitalisierung und Industrie 4.0 sind dabei zentrale
Themen. Um auch im hauseigenen Kompetenzzentrum fiir Zerspanungstechnik
dafiir die beste Lernumgebung zu bieten, setzt die Schule auf Produkte und
Know-how von MAPAL.

Unterricht direkt am Einstellgerdt: Harald
Wéhrle (links) bespricht mit dem angehenden
Techniker Manuel Boaretti, wie Werkzeuge
vermessen werden.



Im Rahmen einer Technikerarbeit entstand 2020
die Zusammenarbeit der Gewerblichen Schu-
le (GS) Géppingen mit MAPAL Ich habe eine
Technikerarbeit bei der Karl Walter Formen- und
Kokillenbau GmbH & Co. KG in Gdppingen be-
treut”, erinnert sich Harald Wohrle, der als Ge-
werbeschullehrer fir das Kompetenzzentrum fiir
Zerspanungstechnik an der GS verantwortlich
ist. Dort sei er zum ersten Mal mit MAPAL in Be-
rihrung gekommen. Denn bei Walter sind neben
Werkzeugen und Spannfuttern von MAPAL auch
Einstellgerdte und c-Connect Boxen zur Maschi-
nenvernetzung im Einsatz.

DAS OPTIMALE EINSTELLGERAT

FUR DIE GS

Als an der GS ein Einstellgerdt angeschafft wer-
den sollte, zog Wohrle daftir auch MAPAL als
Lieferanten in Betracht. ,Um eine fundierte Ent-
scheidung zu treffen, habe ich eine Technikerar-
beit ausgeschrieben. Einer unserer angehenden
Techniker hat unterschiedliche Einstellgerdte ge-
genubergestellt und das fur uns optimale Gerdt
herausgearbeitet”, erldutert Wohrle. Sven Frank,
Global Head of OEM Management bei MAPAL,
erinnert sich: ,Die Anfrage der GS nach einem

Zwei der EMCO Maschinen sind mit c-Connect Boxen ausgestattet, um Daten per Scan an die Maschine iibertragen zu kénnen.

Einstellgerdt landete auf meinem Tisch. Natirlich
haben wir ein fiir die Schule passendes Angebot
erstellt.” MAPAL wahlte ein UNISET-P aus, das mit
zahlreichen Features ausgestattet ist. ,Da es sich
um ein runderneuertes Riicklaufermodell handel-
te, konnten wir es zu einem unschlagbaren Preis
anbieten,” erlautert Frank. Denn dem Unterneh-
men sei es ungemein wichtig, die Ausbildung
junger Menschen zu unterstiitzen. ,Wenn sich die
ausgebildeten Zerspanungsmechaniker, Techniker
und Meister in ihren Betrieben an unsere Gerate
erinnern und Kunden werden, ist das ein Gewinn
flr uns”, so Frank.

Wie die Daten vom Einstellgerdt an die Maschinen
gelangen und welche Lésungen der Markt hierzu
bietet, war ebenfalls Teil der Technikerarbeit. Die
Eigenschaften des Einstellgerats waren also nicht
der einzige Grund, warum die Technikerarbeit
zu dem Ergebnis kam, dass ein MAPAL Gerat die
beste Losung fuir die GS ist. ,Das Digitalisierungs-
Know-how von MAPAL hat uns lberzeugt", so
Wéhrle, ,die Themen Digitalisierung und Industrie
beschaftigten uns enorm. Seit vier Jahren sind sie
ein fester Bestandteil des Lehrplans. Wir statten
unsere Techniker beispielsweise mit iPads aus." =

=

_—
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MASCHINEN INS SYSTEM EINBINDEN
Computer Aided Manufacturing (CAM) ist Inhalt
aller Lehrplane der GS - fiir Berufschiiler sowie
Techniker- und Meisterschiiler. Entsprechend
wichtig sind korrekte Daten und die Einbindung
der Maschinen ins Gesamtsystem. Aus Daten-
schutzgriinden diirfen Maschinen und Einstellge-
rate an der GS allerdings nicht an das schulische
Netzwerk angeschlossen werden. ,Unsere Ma-
schinen sind von 2010 - sie boten sowieso nicht
die Voraussetzungen, um sie in unser System ein-
zubinden”, erganzt Wohrle.

MAPAL lieferte also neben dem UNISET-P eine L6-
sung, wie die Maschinen trotzdem mit dem Ein-
stellgerat vernetzt werden kénnen: Am UNISET-P
werden Etiketten mit Barcode flr die Werkzeuge
gedruckt. An den Maschinen im Kompetenzzen-
trum sind c-Connect Boxen mit Scanner ange-
schlossen. So kénnen die Barcodes gescannt und
die Etiketten eingelesen werden. Die c-Connect
Boxen, die per USB an die Maschinen angeschlos-
sen sind, Ubertragen die Daten.

Die Lésung ist denkbar einfach und fiir uns geni-
al. Sie ist simpel in der Handhabung, wir mussten
nicht kompliziert in die Maschinensteuerung ein-
greifen und auch die Kosten hielten sich absolut
im Rahmen", freut sich Wohrle. Der Maschinen-
bediener - in diesem Falle der Schiler - muss
nichts mehr manuell an der Maschine eingeben.

GS BILDET DEN KOMPLETTEN
ZERSPANUNGSPROZESS AB

Wie intensiv die angehenden Zerspanungsme-
chaniker, Techniker und Meister heute mit dem
Einstellgerdt und den c-Connect Boxen arbeiten,
zeigen die Ergebnisse verschiedener Projektar-
beiten, die Harald Wohrle seinen Schiilern ge-
stellt hat. So sind unter anderem unterschied-
liche Anleitungen zum Einstellgerdt und seiner
Verwendung an der GS sowohl schriftlich als
auch als Videos in Bewegtbildern entstanden.

Auch praktisch erfiillt das Einstellgerdt seine
Aufgaben. ,Bevor die Schiiler ihre Werkstiicke
zerspanen, risten sie die Maschine entspre-
chend. Davor wiederum vermessen sie die Werk-
zeuge und stellen sie bei Bedarf ein. Sie tbertra-
gen die Daten ins CAM-System und simulieren
die Zerspanung. Erst dann geht es ans Spanab-
heben an der Maschine." Wie in jeder Fertigung
also. Darauf ist Harald Wohrle besonders stolz:
.Wir bilden hier den kompletten Prozess ab - in-
klusive aller Berechnungen.” Und so ist beispiels-
weise eine Schnittwertedatenbank in Arbeit, auf
die alle Lehrer und Schiiler Zugriff haben. ,Dazu
gab es eine weitere Technikerarbeit, bei der uns
MAPAL jederzeit bei Fragen und Herausforde-
rungen unterstiitzt hat", sagt Wohrle.

Wihrend eines Workshops stellen Sven Frank und Sebastian Kreller (stehend v. I., beide MAPAL)
das MAPAL Tool Management vor.

TOOL MANAGEMENT IN PLANUNG

Und so ist ein Ausbau der Zusammenarbeit ge-
plant. ,Wir méchten ein Tool Management in-
klusive Prifmittelverwaltung aufbauen”, blickt
der Gewerbeschullehrer in die Zukunft. ,Und
dafiir ist MAPAL préadestiniert”, freut sich Sven
Frank. Um den Verantwortlichen sowie den an-
gehenden Technikern an der GS einen Einblick
in die Mdglichkeiten zu verschaffen, die MAPAL
im Bereich des Tool Managements bietet, ver-
anstaltete Sebastian Kreller, Global Head of Tool
Management bei MAPAL, einen entsprechenden
Workshop an der GS.

LAuch beim Tool Management Uberzeugt uns
MAPAL", sagt Wohrle. Denn: ,Im Gegensatz zu
den Ausgabesystemen und Softwares ande-
rer Anbieter ist es bei MAPAL egal, was genau
verwaltet wird. So konnten wir beispielsweise
nicht nur all unsere Werkzeuge, egal welchen
Herstellers, sondern auch unsere Prifmittel mit
der UNIBASE-Software und den dazugehdorigen
Ausgabeschrianken verwalten." Ein Thema, das
Harald Wéhrle sich gut als Technikerarbeit vor-
stellen kann. So stehen unter anderem dazu wei-
tere Projekte und spannende Technikerarbeiten
an der GS in Zusammenarbeit mit MAPAL in den
Startléchern.

Beratungen zu weiteren gemeinsamen Projekten (v.
1.): Sven Frank (MAPAL), Jiirgen Wittlinger (Schullei-
ter der GS Gdppingen) und Harald Wéhrle (Gewerbe-
schullehrer an der GS Gppingen).
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Das UNISET-P

Das UNISET-P ist das optimale Gerdt, um
Werkzeuge um-genau optisch und taktil zu
vermessen und einzustellen. Bei seiner Entwick-
lung stand die Ergonomie im Mittelpunkt. Der
groBte Vorteil gegeniiber anderen Einstellgerdten
liegt in der sehr guten Zugdnglichkeit zum
Werkzeug. Den nétigen Platz, um die Einstellsys-
teme an den Werkzeugen optimal zu erreichen,
schafft der Portalaufbau. In den Sdulen des Portals
sind Messkamera und Gegenlichtquelle aufge-
nommen. Dariiber hinaus schafft dieser Aufbau
eine hohe Genauigkeit und ist mechanisch und
thermisch stabil. Das UNISET-P ist besonders
kompakt gebaut. Trotzdem kénnen nahezu alle
Werkzeuge bis zu einem Durchmesser von 500
mm und einer Linge von 600 mm optimal
vermessen und eingestellt werden. Es bietet die
Auflicht- und Durchlichtmessung zur Vermessung
von Werkzeugen aller Art. Mit dem axialen
Messtaster kbnnen Planléufe um-genau
vermessen und eingestellt werden.

é

I |

Die Gewerbliche Schule Géppingen

An der Gewerblichen Schule in Géppingen sind eine Berufsschule fiir Metall, Elektro und Kfz, ein Technisches Gymnasium, eine Meister- und eine Technikerschule
untergebracht. Rund 90 Lehrer unterrichten die circa 2.000 Schiiler. Das Kompetenzzentrum fiir Zerspanungstechnik ist Trainingspartner von Siemens, hdlt Fortbil-

dungen fiir Lehrkrdfte und Ausbilder fiir die Nachwuchsstiftung Maschinenbau sowie fiir unterschiedliche Unternehmen ab und ist Priifungsstdtte der Handwerks-
kammer fiir den Teil 1 der Priifung zum Zerspanungsmechaniker.

Werkstiicke wie diese fertigen die angehenden Techniker im Kompetenzzentrum fiir Zerspanungstechnik an der Gewerblichen Schule Géppingen.
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Neue Planfraser fir mehr Nachhaltigkeit in der Aluminiumzerspanung
Optimale Oberflachen
fur jede Stuckzahl

Wenn es um das Thema Gewichtsersparnis geht, ist der Werkstoff Aluminium oft das Mittel der Wahl. So
werden beispielsweise im Automobilbereich zahlreiche funktionsrelevante Komponenten aus Aluminium
hergestellt, wie Zylinderkdpfe, Getriebegehduse, Bremsen, Radtrager oder die Gehduse von Elektromoto-
ren. Aber auch in vielen anderen Branchen hat der Werkstoff Aluminium einen hohen Stellenwert.

MAPAL prisentiert zur AMB 2022 den FaceMill-Diamond-ES, einen Allrounder fiir kleinere Stiickzahlen und wechselnde Bauteiltypen,
und den Wendeschneidplattenfriser NeoMill-T-Finish fiir die wirtschaftliche Finishbearbeitung in der Serie.



Mit einem umfangreichen Programm an Werk-
zeugen zum Reiben, Bohren und Frasen und
langjahriger Prozesserfahrung liegt bei MAPAL
ein groBer Fokus auf der Aluminiumzerspanung.
Im Frasbereich stehen die PKD-Planfraser der
Power, Eco und FaceMill Reihen flr die prazise
Hochleistungszerspanung mit hohen Abtragsra-
ten und speziellen Genauigkeitsanforderungen in
der Serienfertigung. MAPAL tragt mit zwei neuen
Produkten weiteren Kundenanforderungen Rech-
nung: Der FaceMill-Diamond-ES ist ein vielseitig
einsetzbarer Allrounder, der bei anspruchsvollen
Produktionsbedingungen mit kleineren Stiickzah-
len und wechselnden Bauteiltypen flr hohe Wirt-
schaftlichkeit und nachhaltige Prozesssicherheit
sorgt. Die Wendeschneidplattenfraser der neuen
NeoMill-T-Finish Baureihe stehen flr eine deutli-
che Steigerung von Wirtschaftlichkeit und Effizi-
enz der Finishbearbeitung in der Serienfertigung.

FACEMILL-DIAMOND-ES -

DER ALLROUNDER UNTER DEN PKD-
PLANFRASERN IST IDEAL FUR KLEINE
STUCKZAHLEN

Mit dem neuen FaceMill-Diamond-ES erweitert
MAPAL die PKD-Planfraser der FaceMill-Diamond-
Familie um eine vielseitig einsetzbare Variante.
Wahrend die bestehenden FaceMill-Diamond
Planfrdser im Hochleistungsbereich der Serien-
fertigung etabliert sind, steht mit dem FaceMill-
Diamond-ES nun eine Einstiegsvariante zur
Verfligung, deren Anschaffung auch bei Uber-
schaubaren Stiickzahlen und wechselnden Bau-
teilen wirtschaftlich ist und die hohen Anforde-
rungen an die Oberflachengte erfillt.

Die Fraser weisen weniger Schneiden auf als die
etablierten FaceMill-Diamond Werkzeuge und sind
damit kostengiinstiger - eine ,Economical Soluti-
on". Bei einem Durchmesser von 50 mm hat der
FaceMill-Diamond-ES beispielsweise fiinf Schnei-
den, der klassische FaceMill-Diamond zwolf. Ein
weiterer Unterschied ist der Anwendungsbereich:
Der FaceMill-Diamond-ES ist neben dem Planfra-

sen auch zum Eckfrésen, Besdumen und zur Bear-
beitung diinnwandiger Bauteile geeignet.

Der neue Fraser ist im Durchmesserbereich von
32 bis 80 mm verfligbar, die AbmaBe gegeniiber
den vorhandenen FaceMill-Diamond-Modellen
haben sich nicht gedndert. Dadurch kann er in
einer bestehenden Produktion direkt eingesetzt
werden, wenn beispielsweise der gréBere Span-
raum der neuen Werkzeuge genutzt werden soll.
Fréstiefen im Vollschnitt von bis zu 10 mm sind
problemlos méglich.

Alle Fraser der Baureihe FaceMill-Diamond-ES
kénnen nachgeschliffen und wiederbestiickt
werden. Sie sind ausschlieBlich als Aufsteckfraser
erhaltlich.

NEOMILL-T-FINISH - ALUMINIUM MIT

WENDESCHNEIDPLATTEN SCHLICHTEN

Mit dem NeoMill-T-Finish prasentiert MAPAL
erstmals einen Fraser mit Wendeschneidplatten
fir das Planfrasen von Aluminium bei hohen
Stlickzahlen. Der Finishfrdser mit wechselbaren
Schneiden funktioniert dabei nach dem Plug &
Play Prinzip: Die Kunden wechseln die Schneiden
direkt vor Ort, ohne sie anschlieBend einstellen zu
mussen. Hinzu kommt, dass dadurch auch weni-
ger Grundkdrper vorgehalten werden missen.

Mit dem neuen System kdnnen Kunden neben
PKD-bestlickten Schneiden je nach Anwendung
und Werkstoff auch weitere Schneidstoffe nut-
zen, beispielsweise unbeschichtetes Hartmetall
oder Hartmetall mit CVD-Diamant- beziehungs-
weise PVD-Beschichtung. So ist der jeweils opti-
male Schneidstoff fiir Aluminiumwerkstoffe mit
verschiedenem Siliziumgehalt und GieBverfahren
(Sandguss, Druckguss und Kokillenguss) nutzbar.
Die Wendeschneidplatten verfligen jeweils Uber
bis zu vier einsetzbare Schneidkanten. Fir jeden
Kunden und jede Anforderung steht die optimale
Variante fir hochste Wirtschaftlichkeit und Pro-
zesssicherheit zur Verfligung.
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Einzigartig macht den neuen Fraser ein zum
Patent angemeldetes System der Schneidenan-
ordnung. Am Umfang sind die Hauptschneiden
angebracht, die ein AufmaB von bis zu 25 mm
abtragen. Eine axial angeordnete Breitschlicht-
schneide ist flr die erreichbare Oberflachen-
rauigkeit von R, = 1.5 um verantwortlich. Das
innovative System ermdglicht ein homogenes
VerschleiBbild der Schneiden: Durch die spezi-
elle Anordnung von Hauptschneiden und Breit-
schlichtschneiden unterliegen alle Hauptschnei-
den dem gleichen Zahnvorschub, haben einen
ruhigen Lauf flr hohe Oberflachenqualitat, und
es gibt keine Gratbildung. Die resultierende lan-
gere Standzeit schldgt sich in geringeren Cost per
Part bei hoher Prozesssicherheit nieder.

Jedes Werkzeug wird speziell auf die Bedin-
gungen des Kunden angepasst. Dabei steht die
hdchste Effizienz hinsichtlich Wirtschaftlichkeit
und Produktivitdt an erster Stelle. Der Grundkér-
per des Werkzeugs besteht in der Regel aus Stahl.
Sollten  Gewichtsbeschrankungen  vorliegen,
fertigt MAPAL den Grundkdrper aus Aluminium
oder mit Gewichtserleichterungsbohrung. Der
NeoMill-T-Finish ist im Durchmesserbereich von
50 bis 315 mm konfigurierbar und kann sowohl
monolithisch als auch adaptiv fur Frasaufnah-
men mit Aufsteckdorn bestellt werden. Im Ein-
satz sind Schnittgeschwindigkeiten von bis zu
6.000 m/min und ein Vorschub von 2,5 mm pro
Umdrehung maglich.

VORSTELLUNG AUF DER AMB

IN STUTTGART

Beide neuen Fraser-Baureihen fiir die Aluminium-
zerspanung werden erstmals auf der AMB 2022 in
Stuttgart prasentiert und sind ab September 2022
(FaceMill-Diamond-ES) beziehungsweise Januar
2023 (NeoMill-T-Finish) verftigbar.
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MAPAL Technologietage bei MAZAK in Leipzig

Wenn die Leistungsfahigkeit
direkt an der Maschine
unter Bewels gestellt wird ...

Zu MAZAK nach Leipzig hatte MAPAL Anfang Juli Kunden aus dem mitteldeutschen Raum geladen, um ganz konkret
und im engen Austausch die Produktbereiche Frasen mit Wendeschneidplattentechnologie, Vollhartmetallwerkzeuge
und Spanntechnik zu prasentieren. Die Veranstaltung war ein voller Erfolg.

|
b
-




.Mein Kollege André Ranke und ich hatten schon
langer nach einer Moglichkeit gesucht, in einem
kleineren Rahmen Kunden sowie potenziellen
Neukunden unser Frds- und Spanntechnikpro-
gramm zu demonstrieren”, fasst Sven Frank,
Global Head of OEM Management die Intention
zu den Technologietagen zusammen. Gebiets-
verkaufsleiter André Ranke erganzt: ,Mit MAZAK
verbindet uns eine intensive Geschaftsbezie-
hung, daher lag eine Zusammenarbeit nahe. Das
Technologiezentrum in Leipzig bietet optimale
Voraussetzungen, um eine hybride Veranstal-
tung aus Vortrdgen und Live-Demonstrationen
durchzufiihren. Und das hat auch wunderbar
funktioniert."
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50 Besucher folgten der Einladung zu den beiden
eintdgigen Events. Im Fokus standen vornehmlich
Vollhartmetallwerkzeuge, das NeoMill Fraspro-
gramm und die UNIQ Spannfutter, wobei Theo-
rie und Praxis sich mischten. Jedem Fachbeitrag
durch Produktspezialisten folgten unmittelbar
die ,Beweisflihrung" durch eine entsprechende
Live-Zerspanung an der Maschine und weitere
Erlauterungen in der begleitenden Ausstellung.
Fir Ruckfragen standen Produktspezialisten und
technische Berater zum Gespréch bereit, sodass
eine sehr gute Interaktion entstand.

.Das Feedback des durchaus gemischten Publi-
kums war durch die Bank sehr positiv*, berichtet
Sven Frank. ,Durch die Location und die GréBe
der Veranstaltung konnten wir die Technologie-
tage sehr individuell gestalten und haben bereits
wahrenddessen konkrete Anfragen erhalten.” M
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Anlage von KADIA bearbeitet Batteriewannen

Wirtschaftliches Bearbeiten
mit Robotern

Wird ein Fraser von einem Roboter gefiihrt, so ist die Bearbeitung grundsatzlich labiler als auf einem Bearbeitungs-
zentrum. Um auch hier prozesssicher kiirzeste Taktzeiten in der industriellen Produktion zu erreichen, setzt KADIA
in einer neu entwickelten Anlage mit drei Robotern zum Entgraten von Batteriewannen fiir Elektrofahrzeuge den

dreischneidigen FlyCutter von MAPAL ein.

Bilderquelle: KADIA Produktion GmbH + Co.

L.

Ein in der Versuchszelle
aufgespannter Dummy
entspricht in Abmessungen
und Material einem halben
Originalteil. In den Tests
ermittelt KADIA nicht nur
die optimalen Schnittwerte,
sondern auch die giinstigste
Positionierung des Roboters
zum Werkstiick.
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Die Wannenkonstruktion aus Aluminiumprofilen ist etwa so groB3 wie ein Doppelbettgestell und dient der Aufnahme von Batterien in einem Elektrofahrzeug. Die Fléchen
miissen von Robotern entgratet werden, um einen sauberen Sitz des Deckels und dessen Dichtheit nach dem ,Verkleben" zu gewdhrleisten.

Die Unternehmensgeschichte der KADIA Pro-
duktion GmbH + Co in Nirtingen begann 1959
mit der Herstellung von Honwerkzeugen. Zehn
Jahre spater wurden die ersten Honmaschinen
entwickelt. Einen weiteren Geschaftszweig er-
schloss sich das Unternehmen seit 1981 mit
der Herstellung von Entgratmaschinen. Heute
gehort KADIA zu den fiihrenden Spezialisten fiir
Hon- und Entgrattechnologie und beschéftigt
aktuell 200 Mitarbeiter.

Kunden sind vor allem Automobilhersteller und
Zulieferer, Hersteller von Bau- und Agrarma-
schinen oder Windkraftanlagen sowie der Flug-
zeugbau. Wahrend der Hersteller fiir das Honen
Standardmaschinen in verschiedenen GroBen
anbietet, werden fiir das Entgraten grundsatz-
lich Sondermaschinen gebaut. Zum Kundenkreis
gehdren auch groBe Maschinenhersteller, die
KADIA als Entgratexperte mit an Bord holen.

BLEISTIFTTEST FUR GRATE

Bei der mechanischen Bearbeitung unterschei-
det man zwischen losen und festen Graten.
Nach dem Entgraten soll das Bauteil je nach An-
forderung scharfkantig, mit Kantenverrundung
oder mit einer Fase ausgestattet sein, weshalb
hier auch von Kantendesign gesprochen wird.
Zur Beurteilung eines losen Grats setzt KADIA
einen ebenso simplen wie aussagkraftigen Test
ein, fir den die um funf Millimeter ausgefah-
rene Mine eines Druckbleistifts dient. Kann der
Grat damit entfernt werden, ist er lose. Bricht die

Mine ab, hat man es mit einem festen Grat zu
tun, der je nach Anforderung weggefrast werden
muss oder stehen bleiben darf, da er sich spater
nicht l6st.

Fiir die Bearbeitung mit einem Roboter ist auch
die GroBe des Werkstiicks entscheidend. Bei
kleineren Bauteilen wird die Flihrung des Werk-
stiicks favorisiert. Der Roboter fahrt dabei das
Werkstlck an fest montierten Bearbeitungsein-
heiten entlang. Bei einer Werkzeug geflihrten
Strategie bearbeitet der Roboterarm ein fest ein-
gespanntes Werkstiick. ,Bei groBen Werkstlicken
bin ich mit dem Fréser in der Hand wesentlich
geschickter, als wenn ich das sperrige Teil bewe-
gen muss”, erldutert Jannik Weiss, Vertrieb Ent-
gratmaschinen bei KADIA.

Als von einem groBen Automobilhersteller eine
Entgratmaschine fiir Batteriewannen in Elektro-
fahrzeugen angefragt wurde, stand gleich fest,
dass der Roboter hier die Werkzeuge fiihren
muss. Der aus Strangpressprofilen zusammen-
geschweiBte Aluminiumrahmen misst 1.900 x
1.400 x 100 mm. Die an KADIA gestellten An-
forderungen umfassten das Frasen der Trenn-
flichen und das anschlieBende Birsten der
vom Fréser erzeugten Grate, damit die Rahmen
spater mit einem Deckel verschraubt und abge-
dichtet werden konnen. Derlei Aufgaben erledigt
eine Roboterzelle wirtschaftlicher und flexibler
als ein Bearbeitungszentrum, zumal die Anfor-
derungen an die Oberflichenglite moderat sind.

ZERSPANUNG IN DER VERSUCHSZELLE
Kernstiick der Entwicklung bei KADIA ist eine
funf mal sechs Meter groBe Versuchszelle mit
einem Sechs-Achs-Industrieroboter und einer
Schnellwechseleinheit. Hier kann der Prozess der
spateren Anlage bereits getestet werden. Vorver-
suche ermitteln die optimalen Schnittdaten und
prifen die Stabilitat. In der Zelle befinden sich
15 einwechselbare Einheiten, auf neun davon
hat der Roboter einen automatisierten Zugriff
mit einem Aktionsradius von 2,70 m. Eine Ein-
heit stellt eine bestimmte Funktion dar, die fiir
die Bearbeitung eines Bauteils gebraucht wird.
Typischerweise besteht sie aus einer Motorspin-
del mit Schnittstelle und einem Zerspanungs-
werkzeug.

Ein Rundtisch als siebte Achse gehort ebenfalls
zur Ausstattung der Versuchszelle, die zudem
tber genligend Freiraum verfligt, um weitere
Anlagen, wie etwa eine KihImittelversorgung
oder zusatzliche Prozesseinheiten unterbringen
zu konnen. Oft sind bei KADIA gleich mehrere
Teile fuir verschiedene Versuche in der Zelle ge-
ristet.

Fir erste Vorversuche an einem Dummy-Bauteil
der Batteriewanne verwendete KADIA einen be-
reits in der Fertigung vorhandenen Rundplat-
tenfraser. Das Werkzeug erwies sich als véllig
ungeeignet flr die Aufgabe. Die auftretenden
Schwingungen waren so stark, dass sogar die

Bearbeitungsspindel Schaden nahm. Selbst bei =
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niedrigen Schnittwerten machte sich die Ge-
rduschkulisse beim Frasen noch im Nebenge-
bdude stérend bemerkbar.

Wegen eines geeigneten Frasers fur das Alumi-
niumgehduse wurde MAPAL als Problemloser
gewahlt. ,Wir informieren uns im Vorfeld, bei
welchem Werkzeughersteller wir das Potenzial
fur eine Zusammenarbeit sehen”, berichtet Jan-
nik Weiss. Zwar fokussiert man sich bei KADIA
zundchst auf Standardwerkzeuge, doch war es
durchaus ein Pluspunkt fir MAPAL, dass der
Werkzeughersteller bei Bedarf Sonderwerkzeuge
entwickelt.

ZWEI FRASER ZUR AUSWAHL

Diesen Dienst hat KADIA bereits in einem vor-
herigen Projekt genutzt, fiir das MAPAL ein spe-
zielles Hydrodehnspannfutter entwickelt hat.
Hier hat man die Leistungen des Herstellers aus

Aalen zu schdtzen gelernt. Als Norbert Meier,
technischer Berater bei MAPAL, wegen dieses
Spannfutters vor Ort war, wurde ihm die Aufga-
be mit der Batteriewanne erldutert. In kiirzester
Zeit hatte Meier Lsungen parat und brachte bei
seinem ndchsten Besuch zwei Fréser aus dem
Standardportfolio von MAPAL mit: den sieben-
schneidigen Planfraser IFM751 und den FlyCut-
ter D63 mit drei Schneiden. Beide Fraser zeigten
sich in den Tests der Aufgabe gewachsen, doch
lieferte der kleine Dreischneider zur Verwunde-
rung von Jannik Weiss deutlich bessere Resul-
tate: ,Das war wirklich spitze, was der FlyCutter
da machte.”

Norbert Meier wollte dem Kunden mit dem
zweiten Fraser eine Alternative aufzeigen, hatte
mit diesem Ergebnis aber gerechnet. ,Unseren
FlyCutter haben wir ganz speziell fiir derarti-
ge Anforderungen im Portfolio", erldutert er.

MAPAL hat das leichte Werkzeug gezielt fir
labile Voraussetzungen in der Bearbeitung ent-
wickelt, wie sie bei Roboteranwendungen auf-
treten. Er ist optimiert fir kleine Schnittstellen
wie etwa BT30. Das innovative Design und der
Einsatz von Aluminium sorgen fiir ein beson-
ders geringes Gewicht des Fraskopfes. Mit dem
bei KADIA verwendeten Durchmesser von 63
Millimetern wiegt der PKD-Fraskopf inklusive
der Fraseinsatze gerade mal 220 Gramm.

Die feinflihlige Keiljustierung ermdglicht die
um-genaue Einstellung der Fraseinsatze. Die
Schwalbenschwanzfiihrung und eine zusatzli-
che Wurmschraube sorgen fiir einen perfekten
Sitz und eine hohe Wiederholgenauigkeit bei der
Montage der Fraseinsdtze. Durch die spezielle,
hochpositive Schneidengeometrie wirken nur
geringe Kréfte auf das Bauteil und die vom Ro-
boter geflihrte Werkzeugspindel.




Bei der Bearbeitung der Batteriewanne kommt
es auf Oberflachengenauigkeit im mu-Bereich
nicht an, im Gegenteil: Damit das vom Auto-
mobilhersteller aufzubringende Dichtmittel bes-
ser halt, war sogar eine gewisse Rauigkeit der
Oberflache gewiinscht. Nur die Welligkeit durfte
nicht zu groB werden. In den Versuchen wurde
der Frdser ber das Limit hinaus bewegt, um
festzustellen, bis zu welchem Punkt entstehen-
de Rattermarken an dem relativ diinnen Bauteil
noch innerhalb der verlangten Toleranz liegen.

SCHNITTWERTE UND POSITIONIERUNG
SIND WICHTIG

.Die Krux bei einer Roboterbearbeitung ist das
Zusammenspiel zwischen Werkzeug, Vorrich-
tung und Roboter", erldutert Norbert Meier.
Die Steifigkeit ist ein grundsatzliches Problem
bei der Bearbeitung. Je weiter der Roboterarm
ausfahrt, desto labiler wird die Zerspanung. In

1 Sinnbild fiir die Mobilitétstransformation: In der Ver-
suchszelle bei KADIA steht vorne noch ein Schiffsmo-
torblock, wihrend hinten Tests fiir die Bearbeitung
einer Batteriewanne fiir Elektrofahrzeuge durchge-
fiihrt werden. Die jeweils notwendigen Einheiten
greift sich der Roboter aus dem Magazin.

2 Die Einheiten werden zum Teil fiir ganz unterschied-
liche Bearbeitungen eingesetzt. Mit einem Vollhart-
metallfrdser bestiickt, dient diese 45°-Einheit mit
ihrer Hochleistungsspindel der Kantengestaltung
von GroBzahnridern. Dabej versieht der Roboter die
Zéhne mit Fasen bis 5 mm.

den Versuchen testet KADIA daher nicht nur
unterschiedliche Schnittwerte, sondern auch
verschiedene Positionierungen des Roboters vor
oder neben dem Werkstiick.

Flr den vorliegenden Fall ermittelten die Part-
ner als optimale Schnittdaten bei einer Spin-
deldrehzahl von 11.000 min-' einen Vorschub
von 0,16 m/s und eine Zustellung von 0,5 mm.
Prozesssicher lieferte der FlyCutter eine sehr
gute Oberflachenqualitdt. Diese Daten aus dem
Versuchsstand hat KADIA in das Konzept fir die
Sondermaschine Gbernommen. Als wirtschaft-
lichste Losung fir die Serienfertigung hat der
Hersteller daflir den Einsatz von drei Robotern
in einer Zelle ermittelt. Wahrend zwei sich die
Bearbeitung der Vorderseite teilen, arbeitet
der dritte an der Rickseite. Dem Kunden gibt
KADIA nicht nur die Schnittdaten an die Hand,
sondern kann bereits vor dem Bau der Maschine

3 Je weiter der Roboterarm ausféhrt, desto gréBer wird
die Gefahr von Schwingungen und Rattermarken.
Testreihen geben Aufschluss zu Schnittgeschwindig-
keit, Vorschub und Schnitttiefe, fiir die mit dem Frd-
ser von MAPAL prozesssicher eine gute Oberfliche
erzeugt wird.

4 Der FlyCutter mit PKD-bestiickten Fréseinsitzen
wurde gezielt fiir labile Bearbeitungen und kleine
Schnittstellen entwickelt.
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sagen, wie lange eine Bearbeitung dauert und
was flr eine Taktzeit damit zu realisieren ist.
Das Entgraten einer groBen Batteriewanne dau-
ert demzufolge etwa 80 Sekunden. ,Bei einem
Roboterprozess sind solche Prozessangaben zu
Schnittwerten noch nicht ganz so lblich wie bei
einer CNC-Maschine. Je nach Positionierung des
Roboters erzeugen gleiche Daten andere Ergeb-
nisse", sagt Jannik Weiss.

Aufgrund der durchweg positiven Ergebnisse
wollen KADIA und MAPAL ihre Zusammenarbeit
vertiefen. Weitere Versuche flr unterschiedliche
Bearbeitungsprozesse sind bereits in Planung. M

Bilderquelle: KADIA Produktion GmbH + Co.

5 Jannik Weiss, Vertrieb Entgratmaschinen bei KADIA
(links), und Norbert Meier, technischer Berater
MAPAL, sind sehr zufrieden mit den Ergebnissen des
gemeinsamen Projekts. © MAPAL

6 Das Layout der Sondermaschine sieht den Einsatz
von drei Robotern vor. Zwei entgraten die Vordersei-
te, wihrend der dritte die Riickseite bearbeitet. Da-
mit wird in der industriellen Produktion die optimale
Taktrate erzielt.
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Minimalmengenschmierung mit MAPAL

Grune Werkzeuge
schonen Ressourcen

Als vor knapp 30 Jahren die Bearbeitung mit Minimalmengenschmierung (MMS)
Einzug fand, machten die mdglichen Kosteneinsparungen diese Technik interes-
sant. Heute stehen Ressourcenschonung, Energieeffizienz und eine verbesserte
CO,-Bilanz im Vordergrund. Besonders attraktiv ist der Einsatz von MMS bei
neuen Fertigungslinien, etwa fiir die E-Mobilitat.

Um MMS erfolgreich einzusetzen, miissen alle
Komponenten im Produktionsprozess aufeinan-
der abgestimmt sein. Maschine, MMS-System,
Medium, Werkstlickmaterial, Spannvorrich-
tung, Prozessfolge, Absauganlage, Werkzeug
und Spanntechnik bilden eine Einheit. MAPAL
bietet nahezu alle seiner Werkzeuge auch in
Varianten fir MMS an. Die fiir diesen ressour-
censchonenden Einsatz geeigneten Werkzeuge
und Spannzeuge kennzeichnet der Hersteller
aus Aalen mit einer griinen Markierung.

Bei diesen ,grinen Werkzeugen" sind die
MMS-Schnittstellen und Kiihlkanéle so modi-
fiziert, dass das MMS-Medium konstant und
strémungsorientiert an die Schneid- und Fiih-
rungselemente der Werkzeuge transportiert
wird. Die Austritte sind ndher an der Zerspan-
stelle angeordnet und haben steilere Austritts-
winkel als bei Werkzeugen fiir die Nassbearbei-
tung. Zur Unterstlitzung der Spanabfuhr sind
bei MMS-geeigneten Werkzeugen die Spanrdu-
me bei Bedarf spiralisiert, poliert und groBer
ausgefiihrt.

WENIGER SCHMIERSTOFF, WENIGER
ENERGIEVERBRAUCH

Ein MMS-Prozess liegt laut Definition dann vor,
wenn der Gesamtdlverbrauch aller in einem
Zerspanprozess eingesetzten Werkzeuge, auf
die Prozessstunde gerechnet, maximal 50 mi/h
betrdgt. Dabei kommen einzelne Bearbeitungs-
schritte mit weitaus kleineren Mengen aus. So

bendtigt zum Beispiel ein Vollhartmetallbohrer
fur eine Bohrung gerade mal eine Olmenge von
0,002 ml. Beispiele aus der GroBserienfertigung
zeigen, dass durch den konsequenten Einsatz
der MMS-Technologie der Verbrauch 6lhaltiger
Fluide um bis zu 98 Prozent gesenkt werden
kann. Damit verringert sich in der Fertigung
auch die Belastung durch Kiihlschmierstoffe
mit den entsprechenden positiven Auswirkun-
gen auf die Luft und die Arbeitsumgebung. Als
MMS-0l werden insbesondere Fettalkohole
und synthetische Ester verwendet. Beide sind
als nichtwassergefahrdend eingestuft, sodass
Umweltauflagen bei diesen Olen geringer sind
als bei den Ublichen wassergemischten Kiihl-
schmierstoffen.

Beim Einsatz herkémmlicher Kiihlschmiertech-
nik in einem Bearbeitungszentrum entfallen auf
deren Komponenten Hochdruck, Niederdruck,
Ruckpumpe und Hochdruckfilter insgesamt
rund 50 Prozent des ganzen Energieverbrauchs.
Auch wenn durch den Einsatz der MMS-Tech-
nologie der Verbrauch von Druckluft steigt,
bleibt in Summe eine mdgliche Energieeinspa-
rung von bis zu 40 Prozent - eine wesentliche
Verbesserung der CO,-Bilanz in der Produktion.
Zur Ressourcenschonung gehdéren auch nach-
weislich ldngere Standzeiten der Werkzeuge im
MMS-Einsatz vor allem bei der Bearbeitung von
Aluminium. Belegbar ist dies vor allem durch
die Vermeidung des Thermoschock-Effektes,
welcher bei der Nassbearbeitung auftritt. =




Feinbohrwerkzeug fiir die Bearbeitung
der Statorbohrung mit komplexer,

fiir die MMS-Bearbeitung optimierter
Kiihlkanalfiihrung.
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MAPAL stellt derzeit eine hohere Nachfrage
nach Prozessen mit Minimalmengenschmie-
rung vor allem aus asiatischen Ldndern fest.
Dabei ist hier die Schonung von Ressourcen
von Anfang an ein Argument. Dass Spane nicht
mehr aufbereitet werden missen, sondern
ohne Reinigungsprozesse weiterverarbeitet
werden kdnnen, erleichtert zudem die Abldufe.

In Deutschland forcieren Automobilherstel-
ler seit einigen Jahren den Umstieg auf MMS.
Komplett gelang die Umstellung allerdings
nicht. Zum einen sprechen in manchen Berei-
chen wirtschaftliche Griinde dafiir, vorhandene
Maschinen, Kihlpumpen und Aufbereitungs-
anlagen weiter zu betreiben. Unter Umstdnden
sind es auch etablierte Prozesse, die fortgeflihrt
werden.

Wenn es aber um die Einrichtung neuer Ferti-
gungslinien geht, kommt MMS von Anfang an
ins Spiel. Das gilt insbesondere fiir die Elektro-
mobilitdt. Die Industrie hat groBes Interesse

daran, gerade auch die Bauteile fir umwelt-
freundliche Fahrzeuge mdoglichst ressour-
censchonend mit niedrigen CO2-Emissionen
herzustellen. MAPAL ermdglicht inzwischen
auch den MMS-Einsatz fiir komplexe Prazisi-
onswerkzeuge, die anfangs noch nicht dafir
ausgelegt waren.

WERKZEUGE FUR DIE E-MOBILITAT

Ein Beispiel ist das Werkzeug fiir die Bearbei-
tung der Statorbohrung eines Elektromotors.
Sein groBer Bearbeitungsdurchmesser bedingt
eine komplexe Kiihlkanalfiihrung im Werkzeug
und einen an die Wirkstelle anpassbaren An-
stromwinkel des MMS-Mediums. MAPAL konn-
te die entsprechende Kihlkanalfiihrung im
Werkzeug unter anderem mithilfe der additiven
Fertigung realisieren. Der 3D-Druck und ange-
passte Ubergabeelemente innerhalb des Werk-
zeuges macht eine gleichbleibend gute Versor-
gung aller Schneid- und Fiihrungselemente mit
MMS moglich. Weil mit sehr geringen Olmen-
gen und groBen Ldngen-Durchmesserverhalt-

nissen gearbeitet wird, sind Abdichtungen der
Ubergabestellen, sowie versackungsfreie und
strémungsoptimierte Kiihlkandle im Grund-
kérper besonders wichtig. Die additive Ferti-
gung, die auch fur andere MMS-Werkzeuge
eingesetzt wird, ermdglicht zudem angepasste
Durchmesser fir die Druckluft, was sich mit
einem niedrigeren Luftmengenverbrauch eben-
falls glinstig auf die Energiebilanz auswirkt.

Die MMS-Technologie wird laufend weiterent-
wickelt. Neue, qualitativ hochwertige Gerétege-
nerationen der MMS-Systemhersteller in Kombi-
nation mit hochwertigen Medien gewahrleisten
immer feinere Aerosole beziehungsweise Ol-
Luft-Gemische. Dartiber hinaus wird die Abstim-
mung zwischen MMS-System und den einzelnen
Werkzeugen optimiert, um fiir jede Anwendung
eine genau dosierte, bedarfsgerechte Olmenge
zur Verfligung stellen zu kénnen. So liefert die
Zerspanung mit Minimalmengenschmierung ei-
nen noch gréBeren Beitrag zur Nachhaltigkeit in
fertigenden Unternehmen. M
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MAPAL bietet nahezu alle seiner Werkzeuge auch in
Varianten fiir Minimalmengenschmierung an.

Werkzeuge
4%

KSS
Energie

Ubrige Kosten Personal

80%

Anlagen

Entsorgung

Sonstiges

Bearbeitungen mit Minimalmengenschmierung stellen einen nennenswerten Stellhebel dar, um in der Produktion Ressourcen zu schonen.
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Prézisionswerkzeuge von MAPAL fir Bulgarien

Hofmann Consult:
Technologie in groBer Vielfalt

Mit Hofmann Consult hat MAPAL einen starken und kompetenten Handelspartner in Bulgarien gefunden.
2019 begann die Zusammenarbeit und sie entwickelt sich ganz ausgezeichnet.

BbPXogy

TEX'Z‘QFQWH

Hofman Consult ist regelmdBig auf der Messe MachTech in Sofia vertreten. 2022 findet die Messe vom 13. bis 16. September statt.

Das Handelsunternehmen Hofmann Consult in
Bulgarien verfligt tber hervorragende Kompe-
tenzen im Vertrieb technologisch anspruchsvoller
Produkte. Seit 2019 gehért die Firma zu den 19
weltweiten Vertriebsvertretungen von MAPAL
Trotz der pandemiebedingt eher schwierigen
Startbedingungen entwickelt sich die Zusam-
menarbeit fir beide Unternehmen vielverspre-
chend. Hofmann Consult mit Sitz in Sofia ist so-
wohl technisch als auch personell hervorragend
aufgestellt. Das Handelsunternehmen beschaftigt
rund 20 Mitarbeitende und hat Produkte von
mehr als 30 weltmarktfiihrenden Herstellern im
Portfolio. ,Das Werkzeugprogramm von MAPAL
deckt in idealer Form das Bedarfsspektrum unse-
rer Kunden ab", betont Diana Hofmann, die Ge-
schaftsfiinrerin von Hofmann Consult.

Eine lose Zusammenarbeit zwischen Hofmann
Consult und MAPAL besteht seit vielen Jah-
ren. Verschiedene Kunden wurden schon vor
der Ubernahme der Vertriebsvertretung mit den
Produkten von MAPAL beliefert. ,Wir muss-
ten 2019 also nicht bei null anfangen," betont

Diana Hofmann, die sich jedoch mit einer anderen
Herausforderung konfrontiert sah. Wer Produkte
neu in einen Markt einfiihren will, unternimmt
in der Regel zusédtzliche Anstrengungen. Bei Hof-
mann Consult fiel die Akquise von Neukunden
mit dem Beginn der Coronapandemie zusammen.
Die Aufnahme personlicher Kontakte und das An-
bahnen geschéftlicher Beziehungen war nur ein-
geschrankt moglich. ,Wir haben die Krise aber ge-
nutzt, um uns sehr intensiv mit den Kunden, ihren
Bediirfnissen und Geschaftsgebaren zu beschaf-
tigen", berichtet Hofmann. Trotz der erschwerten
Startbedingungen sei es gelungen, recht schnell
in den relevanten Branchen FuB zu fassen und die
angestrebten Absatzziele im Bereich der Prazisi-
onswerkzeuge zu erreichen.

Ein qualifiziertes und hochmotiviertes Mitarbei-
terteam tragt mit dazu bei, dass sich das Handels-
unternehmen, zu dem auch ein Beratungsbiro in
der Nahe von Koln gehort, erfolgreich entwickelt.
Fir den Vertrieb der MAPAL Produkte zeichnet
Sarah Hofmann verantwortlich. Die Tochter der
Geschaftsfiihrerin wird von zwei Vertriebsmit-

arbeitern unterstitzt, die sich ausschlieBlich auf
den Vertrieb und die Logistik von MAPAL Produk-
ten konzentrieren. Das Kundenspektrum ist breit
gefachert. Die Anwender kommen aus dem Ma-
schinen-, dem Werkzeug- und Formenbau sowie
aus der Automobil- und Luftfahrtindustrie. Auch
in der Hydraulikindustrie besteht ein hoher Be-
darf an leistungsfahigen Prazisionswerkzeugen.
.Das ist ein stark entwickelter Markt in Bulgarien
und er hat noch viel Wachstumspotenzial”, erklart
Hofmann.

Die Handelsvertretung ist stolz darauf, sich mit
einem vielfaltigen Produktsortiment einen groBen
Kundenstamm erarbeitet zu haben, der sich mit
dem Unternehmen eng verbunden fiihlt. Neben
fihrenden Herstellern gehorten dazu auch kleine
Betriebe, ,die auf unsere technologische Beratung
vertrauen”, wie Hofmann anfiigt. Um Sonderl6-
sungen und individuelle Werkzeugkonzepte zu
entwickeln, kooperiert das Team in Bulgarien mit
den Technikern von MAPAL. Auch bei der Pro-
zessimplementierung stehen die Experten beider
Unternehmen den Kunden zur Seite. ,Wir wollen
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den Anwendern beweisen, dass es sich lohnt,
hochwertige Prézisionswerkzeuge einzusetzen.
Denn die héhere Produktivitdt und Genauigkeit
bei der Bearbeitung von Werkstoffen zahlt sich
am Ende flr sie aus," betont Hofmann. Das habe
sich bei vielen Projekten bestatigt, ergénzt die Ge-
schaftsflhrerin, die groBen Wert darauf legt, dass
die Kunden optimal betreut werden. Aus diesem
Grund setzt das Handelsunternehmen auch beim
Service MaBstdbe und investiert stetig in den Fir-
mensitz in Sofia. 2021 wurden die Lager-, Aus-
stellungs- und Fertigungskapazititen erweitert.
JWir sind damit in der Lage, unsere bulgarischen
Kunden kurzfristig ab unserem Lager Sofia zu be-
liefern”, erklart Hofmann. Die Vertriebsvertretung
ist nach 1SO 9001:2008 zertifiziert und betreibt
ein hochmodernes Technologiezentrum fiir das
Nachscharfen und die Beschichtung von VHM-
und HSS-Werkzeugen. M

Sarah Hofman nahm erfolgreich an einer Produktschulung in der MAPAL Academy
in Aalen teil. Dr. Jochen Kress gratulierte und iiberreichte ihr das Zertifikat.

Portrat Hofmann Consult

Hofmann Consult wurde 1992 in Kéln gegriindet, zundchst als Beratungsfirma fiir den bulgarischen Markt. Ein Jahr spéiter folgte die Griindung einer Handelsver-
tretung in Sofia/Bulgarien. Diplom-Ingenieurin Diana Hofmann leitet das Unternehmen. 2003 siedelte Hofmann Consult in einem der modernsten Industriegebie-
te am Stadtrand von Sofia an und eréffnete ein 800 Quadratmeter groBes Firmengebdude. 2021 erweiterte die Handelsvertretung die Lager-, Ausstellungs- und
Produktionsflidchen.

Das Firmengebdude in Sofia Das Team von Hofman Consult
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MELDUNGEN

Handlertag in Italien

In Gessate, Sitz von MAPAL ltalia, fand nach
langerer Pause wieder ein Handlertag statt.
Die italienischen Partner waren zur Prdsenta-
tion der Neuheiten und zum Netzwerken
eingeladen. Claudio Gabos, Geschéaftsfiinrer
MAPAL ltalia, und Heiko Heinisch, Global Head
of Trade der MAPAL Gruppe, informierten Gber
die technischen Neuentwicklungen und
stellten das aktuelle Werkzeugportfolio sowie
die neuen Kataloge vor. Im Anschluss nutzten
die Teilnehmer die Gelegenheit, Fragen zu
stellen und miteinander ins Gespréach zu
kommen. Ein gemeinsames Essen rundete den
gut besuchten Handlertag ab.

Typisierungsaktion

Gemeinsam im Kampf gegen Blutkrebs: Im
Juni fand im MAPAL Stammwerk in Aalen eine
Typisierungsaktion zugunsten der DKMS
(ehemals Deutsche Knochenmarkspenderdatei)
statt. 70 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
nahmen an der Aktion teil und lieBen sich als
potenzielle Stammzellenspender bei der DKMS
registrieren. Der Fall eines erkrankten Jungen
hatte Geschaftsleitung und Betriebsrat
veranlasst, die Suche nach einem passenden
Spender zu unterstiitzen. MAPAL trug die
Kosten der Typisierungsaktion.
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Das MAPAL Ausbildungszentrum in Aalen
offnete fiir Besucher

Unter dem Motto ,#TeilMeinerZukunft" lud MAPAL im Juli zu einem
Tag des offenen Ausbildungszentrums ein. Schiilerinnen und Schiiler
sowie Eltern und Lehrer aus dem gesamten Ostalbkreis besuchten das
Hauptwerk in Aalen und informierten sich lber das Ausbildungsange-
bot. Ausbilder und Auszubildende boten den jungen Besucherinnen
und Besuchern spannende Einblicke in die praktische Ausbildung und
stellten ihnen den Ausbildungsablauf und die beruflichen Perspektiven
bei MAPAL vor.

Viele CNC-gesteuerte Maschinen waren in Betrieb, die von den
jungen Besuchern genau inspiziert wurden. Auch die Mitmachaktio-
nen waren begehrt, etwa ein Ausgabeautomat, der StiBigkeiten
bereithielt, wenn sich die Schublade 6ffnete. Bei ihrem Rundgang
durch das 2.500 Quadratmeter groBe Ausbildungszentrum konnten
sich die jungen Leute ein Bild davon machen, dass neben der Praxis
auch viel Grundlagenwissen vermittelt wird. Dazu gibt es im Ausbil-
dungszentrum eigene Schulungsrdume. Und wer wollte durfte auch
gleich mit dem Lernen loslegen und an einem Bewerbertraining
teilnehmen.

MAPAL wird sich weiterhin stark fiir die Ausbildung engagieren. Mehr
als 300 junge Menschen absolvieren eine Ausbildung bei einem
der MAPAL Standorte weltweit. Fiir das Ausbildungsjahr 2023 hat
die Bewerbungsphase begonnen.
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