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Innovative Bearbeitungskonzepte fir alle Komponenten

Fiir die Fertigung der einzelnen Bauteile und
Komponenten von elektrifizierten Fahrzeugen
bietet MAPAL bereits heute vielfdltige innova-
tive Bearbeitungsldsungen.

1. Hochprizise bei groBen Durchmessern

mit Werkzeugen in Ultraleichtbauweise

Die hochprazise Bearbeitung der Hauptboh-
rung von Statorgehdusen stellt Werkzeug und
Maschine vor eine Herausforderung. Alle ande-
ren Fertigungsschritte des Statorgehduses konn-
ten auf Maschinen mit HSK-A63-Spindel rea-

lisiert werden. Fiir die Hauptbohrung muss auf
eine Maschine mit HSK-A100-Spindel ausgewi-
chen werden. Das liegt zum einen an den hohen
Schnittmomenten von bis zu 500 Nm und zum
anderen am maximal zuldssigen Werkzeugge-
wicht und Kippmoment. Um mdglichst wirt-
schaftlich mit hoher Taktzahl fertigen zu kon-
nen, ist eine Ldsung gefordert, die die Komplett-
bearbeitung auf einer Maschine mit kleinen
Schnittstellen ermdglicht. Denn diese Maschi-
nen zeichnen sich durch ihre hohen Drehzah-
len, geringere Anschaffungs- und Betriebskos-
ten und einen niedrigeren Energieverbrauch aus.
Um diesen Anforderungen gerecht zu werden,
hat MAPAL ein Feinbohrwerkzeug in Ultra-
leichtbauweise entwickelt. Das niedrige
Gewicht von rund 10 kg schafft die Vor-
aussetzung fiir den Einsatz auf Maschi-

. nen mit kleinerer Spindel. Neben
- dem Gewicht hat MAPAL
auch die Kiihlkanalfiih-

rung optimiert. Eine spezielle Riickspiilung sorgt
fiir einen deutlich effektiveren Abtransport der
Spane. Damit wird ausgeschlossen, dass Spane
die Oberfldche verkratzen.

2. Hochkomplexe, diinnwandige Batterie-
gehduse ratterfrei bearbeiten

MAPAL bietet fiir die verschiedenen Varian-
ten des Batteriegehduses die entsprechenden
Werkzeuge mit der optimalen Strategie. Fir
maximale Wirtschaftlichkeit wird auf PKD als
Schneidstoff und MMS-Technologie gesetzt. Je
nach AufmaB, Bearbeitungsaufgabe und Bau-
teil kommen unterschiedliche Frastechnologi-
en zum Einsatz, die fiir reduzierte Schnittkrafte
sorgen. Bei bestimmten Konturen ist beispiels-
weise der Einsatz von Frasern fiir die Hochvolu-
menzerspanung sinnvoll. Hierfiir eignet sich der
SPM-Fraser von MAPAL. Durch seine hoch po-
sitive Schneidengeometrie und optimal gestal-
tete Spanrdume wird die wirkende Schnittkraft




im Vergleich zu konventionellen Frasern um bis
zu 15 Prozent reduziert. Werden beispielsweise
tiefe Taschen bearbeitet, setzt MAPAL auf spe-
zielle PKD-Fraser deren Schneiden sowohl mit
positivem als auch mit negativem Achswinkel
angeordnet sind. In Verbindung mit der trocho-
iden Frasstrategie wird auch bei dieser Bearbei-
tung - trotz des Materialabtrags lber die ge-
samte Tiefe der Tasche - die Schnittkraft sehr
niedrig gehalten.

3. Spiralformen mit Toleranzen im pm-Bereich
Nicht nur Antrieb und Energiespeicher sind von
der Elektrifizierung der Fahrzeuge betroffen,
sondern auch einige Nebenaggregate. Ein Bei-
spiel hierfiir ist der elektrische Kaltemittelver-
dichter (eKMV). Herzstiick des eKMV sind zwei
ineinander verschachtelte Spiralen aus Alu-
minium - Scroll-Stator und Scroll-Rotor. Der
Wirkungsgrad des eKMV héngt insbesondere
davon ab, wie genau diese Bauteile gefertigt
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werden. Die Anforderungen an Form- und La-
getoleranzen liegen dabei im Bereich von we-
nigen um. Eine besondere Herausforderung ist
beispielsweise die Bearbeitung der ,Schnecke”.
Bei ihr muss eine definierte Rechtwinkligkeit
von unter 0,04 mm sowie eine Oberfldchenrau-
heit (R,) im einstelligen um-Bereich sicherge-
stellt sein. Trotz dieser Anforderungen, der diin-
nen Wandung sowie der Tiefe des Bauteils soll
das Schlichten in einem Zug erfolgen. Dafiir hat
MAPAL einen SPM-Fraser mit Schlichtgeomet-
rie und hochpositivem Spanwinkel entwickelt.
Er sorgt flir einen vibrationsarmen Schnitt und
ist mit einer zusdtzlichen Fase am Durchmes-
ser ausgestattet. So kann die Bearbeitung von
Grund, Wandung und der Fase an der Stirnfla-
che in einem Schritt erfolgen. Dadurch werden
die engen Toleranzen hinsichtlich Rechtwinklig-
keit und Oberflache prozesssicher eingehalten.

I AUF EINEN BLICK

- Konzepte und Prozesse fiir alle zu
zerspanenden Bauteile

- Beispielsweise Statorgeh&use, Batterie-
gehduse und Nebenaggregate

I VORTEILE

- Komplettbearbeitung aus einer Hand

- Hochste Prazision - sichergestellt durch
jahrzehntelange Erfahrung

- Neue Werkzeugkonzepte durch innovative
Fertigungsverfahren
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Labile, schwingungsanfallige Strukturbauteile
prozesssicher bearbeiten

Diinnwandige Bauteile finden sich in den un-
terschiedlichsten Branchen. Diese Komponen-
ten sind oft nahe der Endkontur gefertigt, er-
fordern aber dennoch viele Zerspanungsauf-
gaben. Die besondere Herausforderung bei
der Bearbeitung ist, dass diese Bauteile kon-
struktionsbedingt sehr labil und anféllig fir
Schwingungen sind. Das zieht besondere An-
forderungen fiir die Prozess- und die Werk-
zeugauslegung nach sich.

Fiir den Kunden ist es wichtig, die Bautei-
le mdglichst in einer Aufspannung zu bear-
beiten. Um diese Forderung umzusetzen und
mdglichst alle zu bearbeitenden Bereiche fiir
die Werkzeuge zugénglich zu machen, mis-
sen Abstriche bei der Aufspannung gemacht
werden. Das heiBt in der Folge, dass das
Werkstlick nicht optimal abgestiitzt ist und
zu Schwingungen neigt. Dlinne zu bearbei-
tende Stege, Hohlrdume und Unterbrechun-
gen sowie starke schwankende AufmaBe des
Gussrohlings setzen Uberdies spezielle Werk-

zeugldsungen voraus. Bei groBen Bauteilen
mit vielen Bearbeitungsschritten wiirde sich
eine groBe Vielzahl an Werkzeugen ergeben.
Die sinnvolle Zusammenfassung zu Kombina-
tionswerkzeugen zur Reduzierung der Neben-
zeiten und der Anzahl bendtigter Werkzeug-
platze ist daher die ideale Losung - auch aus
Kundensicht.

Mit umfassendem Prozessverstdndnis fir
die Bearbeitung labiler Strukturbauteile ist
MAPAL in der Lage, wirtschaftliche und siche-
re Prozesse umzusetzen. Dabei sind drei An-
satzpunkte von Bedeutung. Zundchst sind die
Schnittwerte eine Stellschraube, lber die ein
Aufschwingen vermieden werden kann. Dabei
sind sowohl Schwingungen des Werkzeugs
zu vermeiden, die zu Vibrationen und damit
schlechten Standzeiten und Bearbeitungser-
gebnissen fiihren, als auch Schwingungen des
Werkstiicks. Letzteres wiirde ein Riickfedern
des Bauteils gegen die Schneide nach sich zie-
hen und kdnnte Beschiddigungen am Werk-

zeug verursachen. Die zweite wichtige Stell-
schraube in der Werkzeugauslegung ist die Be-
trachtung des Werkzeuggrundkdrpers. Durch
entsprechende Gestaltung und Material-
auswahl werden Vibrationen reduziert. Darii-
ber hinaus bleiben durch intelligente Schnei-
denanordnung in Form und Lage die Zer-
spankrafte niedrig. Und schlieBlich bietet auch
der Zerspanungsprozess selbst Moglichkeiten,
schwingungsanféllige Bauteile sicher zu bear-
beiten. Durch ein Umdenken und die Wahl al-
ternativer Teilprozesse ergibt sich eine verdn-
derte Krafteverteilung, die die Prozesssicher-
heit erhdhen kann. Beispielsweise kann der
Ersatz einer Vollbohroperation durch eine Zir-
kularfrasoperation den Prozess stabilisieren.
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Angepasste Werkzeuglosungen
machen Vibrationen beherrschbar

I AUF EINEN BLICK

1. Vollbohrer mit diamantbeschichteten

- Prozess- und Werkzeugauslegung zur

Wendeschneidplatten 3. Tauchfraser, liber Zentrum schneidend
Bearbeitung schwingungsanfalliger, = Dreischneidige ISO-Wendeschneidplatten = Optimierte Frontgeometrie und Spannutaus-
labiler Bauteile fiir hochste Wirtschaftlichkeit fiihrung
- Kombinationswerkzeuge = Kombinierte Fasbearbeitung mit PKD- = Angepasstes Spannzeug mit Schwingungs-
Schneiden reduziert die Bearbeitungszeit dampfern

- Angepasste Ausfiihrungen von = |astreduzierte Schneidenanordnung
Werkzeugen und Spannmitteln

VORTEILE

- Wirtschaftliche und stabile Prozesse
- Reduzierte Nebenzeiten

- Erhdhte Prozesssicherheit durch

optimale Krafteverteilung 2. Zirkularfraser zum Plan- und

Umfangsfrasen

= Prozessangepasste Werkzeugauslegung: 4. (Satz-) Scheibenfraser fiir Nut-Planfrés-
spezieller Helixwinkel mit Z=3 reduziert bearbeitung
die Zirkularfraszerspankrafte, wahrend Z=6 = Simultane Finishbearbeitung von Stegen und
die Schnittdaten der Planfrasbearbeitung Kammern
maximiert = Abgestimmter Schneideneingriff mit Schnittauf-

= Besonders verschleiBanfillige Bearbeitung teilung, um ein Verklemmen der Spane zu ver-

mit ISO-Wendeschneidplatten ausgefiihrt hindern und den Frasprozess zu beruhigen
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Prozessldsung fir die Bearbeitung

aller Pleuelarten

Pleuel sind hochbeanspruchte Motorbautei-
le. Um den Themen Downsizing und Reduzie-
rung der CO,-Emissionen Rechnung zu tra-
gen, werden auch Pleuel immer gewichtsar-
mer gestaltet. Das wird zum einen durch den
Einsatz hochfester und innovativer Werkstof-
fe, zum anderen durch moderne Fertigungs-
verfahren realisiert. Dadurch dndert sich auch
die Formgebung der Pleuel, die Vielfalt an For-
men nimmt zu. MAPAL bietet den kompletten
Prozess fiir die Bearbeitung der unterschiedli-
chen Pleuelarten an - ob auf der Transferstra-
Be oder dem Bearbeitungszentrum, ob Nass-
oder MMS-Bearbeitung.

Bei der Bearbeitung des Pleuels ist insbeson-
dere das kleine Pleuelauge eine Herausforde-
rung. Denn je nach Geometrie bestehen vdl-
lig unterschiedliche Anbohrsituationen, bei-
spielsweise bei Pleueln in Korbhenkel- oder
Trapezform, flachen, tiefen und konischen Ka-
lotten oder bei vorhandenen Schmiedenasen.
Speziell fiir diese Bearbeitung hat MAPAL ein
modulares Werkzeugkonzept zum Vollbohren
mit Wendeschneidplatten entwickelt. Dabei
kommen radial eingebaute, gesinterte Wende-
schneidplatten mit jeweils vier Schneidkanten
zum Einsatz.

Dabei sind die Anstellung der Wendeschneid-
platten sowie die Spanrdume jeweils auf die
speziellen Anforderungen der unterschiedli-

chen Anbohrsituationen abgestimmt. Auch
die Schneidstoffe sind angepasst. Zum Ein-
satz kommt unter anderem die neue CVD-Be-
schichtung von MAPAL, die die bisher gegen-
ldufigen Parameter hohe Z3higkeit und hohe
VerschleiBfestigkeit vereint und damit eine
Bearbeitung mit deutlich hdheren Schnittge-
schwindigkeiten als bisher erlaubt.

Der Grundkdrper der neuen Werkzeuge ist aus
einem optimierten, deutlich vibrationsarme-
ren Werkstoff gefertigt. Eine zentrale Kiihl-
mittelfiihrung im Halter sorgt fiir die opti-
male Versorgung mit KiihImittel direkt an den
Schneiden. Dies bedeutet ein deutliches Plus
an Prozesssicherheit und Stabilitdt bei der
Bohrungsbearbeitung.



Als Komplettanbieter hat MAPAL nicht nur
die optimalen Werkzeuge, sondern auch das
perfekt auf die jeweilige Bearbeitung zuge-
schnittene Spannfutter im Programm, unter
anderem mechanische Kraftspannfutter oder
das HTC mit schlanker Kontur fiir schwer zu-
gingliche Stellen, wie die Olbohrung. Auch
fiir komplexe Geometrien, beispielsweise un-
runde Bohrungen oder Formbohrungen mit
Olnut, hat MAPAL mit dem mechatronischen
Aussteuerwerkzeug TOOLTRONIC die entspre-
chende Lésung im Programm. MAPAL bietet
Kunden damit den vollstdndigen Prozess mit
minimalen Werkzeugwechseln an, der speziell
auf die jeweils vorherrschenden Bedingungen
abgestimmt ist.

AUF EINEN BLICK

- Kompletter Prozess aus einer Hand
- Bearbeitung aller Pleuelarten
- Prozess fiir Nass- und MMS-Bearbeitung
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VORTEILE

- Perfekt zugeschnittenes Werkzeug- und
Werkzeugspannkonzept

- L6sungen auch fiir komplexe Geometrien

- Wirtschaftliche und prozesssichere
Bearbeitung



TTD-Tritan -

Bearbeitung von Warmetauschern auf neuem Niveau

Waérmetauscher werden in vielen Varianten
und in den unterschiedlichsten Industrien ein-
gesetzt. Helfen sie doch, Abwarme fiir ande-
re Prozesse nutzbar zu machen. Im Falle von
Rohrbiindelwdrmetauschern, die meist aus
Metall sind und zu den Rekuperatoren zdhlen,
wird dabei ein Medium durch ein Rohrbiindel
geleitet, und ein zweites Medium durch einen
Mantelraum. Es findet ein Warmeaustausch
statt, ohne dass sich die Medien vermischen.
Die frontseitige Rohrplatte weist dabei je nach
GroBe eine Vielzahl an Bohrungen auf. Um zu
gewdhrleisten, dass das Medium an diesem
Bauteiliibergang nicht entweicht, werden an
die Bohrungen hohe Anforderungen hinsicht-
lich Positionsgenauigkeit und MaBhaltigkeit
gestellt.

Dreischneidiger Bohrer das Mittel der Wahl

Der dreischneidige Wechselkopfbohrer TTD-
Tritan verbessert die Bearbeitung der Rohr-
platten in Sachen Wirtschaftlichkeit, Prazi-
sion und Performance. Beim TTD-Tritan sind
Werkzeugkopf und Werkzeughalter iiber eine
Hirth-Verzahnung verbunden. Diese Schnitt-
stelle ist leicht zu bedienen und besonders
stabil, sodass der Bohrer das Leistungsni-
veau des Pendants aus Vollhartmetall erreicht.
Zudem garantiert sie beste Drehmomentiiber-
tragung bei gleichzeitig hoher Wechsel- und
Rundlaufgenauigkeit. Der TTD-Tritan zentriert

sich optimal liber seine ausgepragte Bohrspit-
ze, sorgt flir sehr gute Rundheit und macht in
vielen Féllen ein Pilotieren lberfliissig. Dazu
ist bei dem Wechselkopfsystem das kostenin-
tensive Hartmetall auf den Werkzeugkopf be-
schrankt, was zu niedrigen Werkzeugkosten
auch bei groBen Durchmessern fiihrt.

Das Wechselkopfsystem wirkt sich auch po-
sitiv auf die Lagerhaltung aus, da die Ver-
schleiBteile hauptsdchlich auf die Bohrkdpfe
beschrankt sind. In der Konsequenz reduziert
sich das lagertechnisch gebundene Kapital.

Fiir die Bearbeitung unterschiedlicher Varian-
ten an Rohrplatten deckt MAPAL einen breiten
Durchmesserbereich in allen gangigen Lingen
ab und ermdglicht es, verschiedene Varianten
an Rohrplatten zu bearbeiten. Kleinere Durch-
messer werden mit der Vollhartmetallausfiih-
rung des Tritan-Drills hergestellt.
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Das passende Bohrkonzept fiir Front- und
Zwischenplatten

Dreischneidiger Wechselkopfbohrer fiir die
Bearbeitung von Warmetauschern

Leicht zu bedienende, stabile Schnittstelle
Ausgeprdgte Bohrspitze fiir sehr gute
Rundheit

VORTEILE

Signifikante Steigerungen von Vorschub-
geschwindigkeit und Standweg
Tritan-Geometrie fiir gute Bohrungs-
ergebnisse

Wechselkopfsystem fiir hohe Wirtschaft-
lichkeit und leichtes Handling
Bearbeitung in einem Arbeitsgang

Das PLUS ©

Schneidplattenbohrer QTD
mit neuer Pyramidenspitze
fiir die Stapelbearbeitung

In die Rohrbiindelwadrmetauscher

werden neben den beiden frontalen

Rohrplatten etwas diinner ausgefiihrte Zwischenplatten eingebaut,
die dasselbe Bohrbild aufweisen. Diese Zwischenplatten werden fiir
die Bearbeitung libereinander gestapelt, punktuell verschweiBt, ge-
bohrt und anschlieBend wieder getrennt. Mit dem Schneidplatten-
bohrer QTD mit innovativer, patentierter Pyramidenspitze hat MAPAL
auch fiir diese Bearbeitung die optimale Losung im Programm. Die neu
entwickelte Schneidplatte mit Pyramidenspitze verfiigt tiber eine sehr
kleine Querschneide und einen Spitzenwinkel von 120°. Dadurch zen-
triert sich die Schneidplatte selbst und gewahrleistet einen sicheren
Bohrungseintritt. Die Zwischenpatten kénnen in einem Arbeitsgang
prozesssicher gebohrt werden.



Luftfahrt -
Mehr Prozesssicherheit beim Bohren

Die Anzahl der pro Jahr gebauten Flugzeuge
steigt kontinuierlich. Dennoch ist die Endmon-
tage von Flugzeugen weit entfernt von voll-
automatisierten FlieBbandfertigungen. In der
Regel wird an einem Bauplatz montiert. Doch
auch hier nimmt der Grad der Automatisie-
rung zu, es kommen mehr und mehr Roboter
zum Einsatz. Dabei werden auf Shuttle mon-
tierte Roboter mit Endeffektoren zum Bohren
und Nieten von Montageposition zu Monta-
geposition entlang des Flugzeugkdrpers ge-
fahren und messen sich selbsttatig ein.

Herkdmmliche Roboter weisen oftmals keine
optimale Steifigkeit auf. Dies resultiert einer-
seits aus der sich immer wieder dndernden
Stellung der Hauptachsen und der Verwen-
dung mehrstufiger Planetengetriebe, anderer-
seits aus dem hohen Gewicht der eingesetz-
ten Endeffektoren, die eine aufwendige steu-
erungstechnische Kompensation vor der In-
betriebnahme bedingen. Damit kommt dem
Werkzeug die Aufgabe zu, den Bohrprozess
unter diesen schwierigen Randbedingungen
und (liber eine lange Standzeit hinweg pro-
zesssicher zu realisieren.

Neben diesen wenig steifen Grundvorausset-
zungen stellen die sehr heterogenen Material-
zusammensetzungen im modernen Flugzeug-
bau ebenfalls eine Herausforderung fiir die
Werkzeugentwicklung dar. Mehrlagenbear-
beitungen sind Stand der Technik, wobei Alu-
minium, Titan und CFK-Werkstoffe kombiniert
sein kdnnen. MAPAL hat speziell fiir die Luft-

fahrtindustrie verschiedene Werkzeugfeatures
definiert, die je nach Bearbeitungssituation
optimal an das Material und die Randbedin-
gungen angepasst werden kénnen.

Die von MAPAL patentierte Mikroschneidstu-
fe "MicroReamer" hat die Fahigkeit, an der
Seite zu schneiden und die Durchmesser aller
Lagen auf Toleranzen im IT8-Bereich zu brin-
gen. Auch der Grat am Bohrungsaustritt, der
unter 0,1 mm liegen muss, ist mit dieser Mik-
roschneidstufe beherrschbar.

Von groBem Einfluss ist weiterhin der Diffe-
renzialspitzenwinkel, also die Kombination
eines kleinen Spitzenwinkels im Werkzeug-
zentrum und eines groBen Spitzenwinkels am
AuBendurchmesser. Der kleine Spitzenwinkel
im Zentrum sorgt fiir eine sofortige Zentrie-
rung, einen guten Rundlauf des Werkzeugs
beim Materialeintritt und damit eine hohe
Durchmessergenauigkeit. Der groBe Spitzen-



-

Die Industrie reagiert zudem
mit der Entwicklung von stei-
feren Robotersystemen, die in
Verbindung mit den optimier-
ten Werkzeugldsungen die Pro-
zesssicherheit und Flexibilitat
bei der Flugzeugmontage noch
weiter erhdhen.

winkel am AuBendurchmesser gewahrleistet
einen geringen Austrittsgrat, wenn Alumini-
um oder Titan am Bohrungsaustritt sind. In
Fallen, bei denen CFK die unterste Material-
lage darstellt, wird durch den Differenzialspit-
zenwinkel Delamination am Bohrungsaustritt
vermieden. Die Verhinderung jeglicher Grat-
bildung und Delamination ist von groBer Be-
deutung fiir das kompakte Aufeinanderliegen
der Flugzeugbauteile und damit eine optimale
Festigkeit, die lokale Uberlastungen der Struk-
tur verhindert.

In Kombination mit innovativen Diamantbe-
schichtungen, die eine Aufbauschneidenbil-
dung verhindern, sorgen Hochleistungsboh-
rer von MAPAL fiir sichere Prozesse und wirt-
schaftliche Ergebnisse bei Bearbeitungen mit
Robotern.

AUF EINEN BLICK

Werkzeugldsungen fiir Bohrprozesse mit
Robotern

Unterschiedlichste Werkstoffkombinationen
beherrschbar

VORTEILE

Hohe Prozesssicherheit
Optimale Werkzeugauslegung fiir jeden
Einsatzfall

Langjahrige Erfahrung sichert beste
Bearbeitungsergebnisse
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Bild: Broetje-Automation GmbH
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MonoReam -

Optimierte Kihlung beim Reiben

Mehrschneidenreibahlen sind das Mittel der
Wahl, wenn hohe Schnittwerte und kurze Be-
arbeitungszeiten gefragt sind. Durch die Ein-
schrankungen konventioneller Fertigungs-
verfahren war es bei Stahlgrundkdrpern bis-
lang nicht mdglich, das KiihImittel gezielt an
alle Wirkstellen des Werkzeugs zu verteilen.
Bei der konstruktiven Auslegung der Kiihlka-
nalbohrungen mussten immer Kompromis-
se eingegangen werden. Dank der additiven
Fertigung ist es MAPAL gelungen, die Kiihl-
mittelfiihrung sowie die Form des Kiihimit-
telaustritts neu zu gestalten und optimal auf
Reibbearbeitungen abzustimmen.

Das KiihImittel gelangt dank spezieller KSS-
Austritte an den Mehrschneidenreibahlen
nun gezielt genau dorthin, wo es gebraucht
wird. Damit sind sowohl die optimale Span-
abfuhr und die ideale Kiihlung als auch die
effiziente Schmierung der Schneide und der
Rundschlifffase sichergestellt. Das wiederum
fiihrt zu geringerem abrasivem Verschleil3 der
Rundschlifffase, einer besseren Spanabfuhr
sowie optimierten Bearbeitungsergebnissen.

Alle Reibahlen der drei MonoReam-Baurei-
hen werden mit den neuen additiv gefertig-
ten Werkzeugkdpfen und damit mit einer op-
timierten Kiihlung und Schmierung - auch
beim Einsatz von Minimalmengenschmie-
rung - vorgestellt. Die MonoReam-Reibah-
len sind als feste (600), dehnbare
(700) und einstellbare (800) Va-
riante im Programm. Die drei
Baureihen sind untereinander
austauschkompatibel.

I AUF EINEN BLICK

- Mehrschneidenreibahlen der MonoReam-
Baureihe mit optimierter Kiihlung

- Spezielle KSS-Austritte dank additiver
Fertigung

- MMS-geeignet

- Gerade und linksschrége, kurze und lange
Ausfiihrung

- Geeignet fiir Durchgangs- und Grund-
bohrungen

VORTEILE

- Effiziente Kiihlung und Schmierung von
Schneide und Rundschlifffase

- Verbesserte Spanabfuhr

- Bessere Bearbeitungsergebnisse



FixReam -
Optimierte Baureihe und neues Modell

Die FixReam-Hochleistungsreibahlen (FXR) aus
Vollhartmetall decken einen breiten Anwen-
dungsbereich ab. Je nach Durchmesser haben
die Hochleistungsreibahlen zwischen vier und
acht Schneiden mit Innenkiihlung und erreich-
en dadurch entsprechend hohe Vorschubge-
schwindigkeiten.

MAPAL hat die gesamte Baureihe optimiert.
Neue, speziell auf die Bearbeitung abge-
stimmte Hartmetallsubstrate, in Kombination
mit neuen Beschichtungen sorgen fiir besse-
re Standzeiten. Durch eine neue Rundschliff-
fase werden die Reibahlen noch besser in der
Bohrung gefiihrt - Rundheiten und Zylinder-
formen werden dadurch nochmals verbessert.

Neben der optimierten Baureihe présentiert
MAPAL ein weiteres Modell der Hochleis-
tungsreibahle. Mit der neuen ,FixReam short"
zur Bearbeitung von Stahl und Guss kdnnen
mit ein und derselben Reibahle sowohl Durch-
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gangs- als auch Grundbohrungen bearbeitet
werden. Mdglich macht das die innovative
Gestaltung. Damit eignet sie sich auch fiir den
Einsatz bei geringen bis mittleren Stiickzah-
len. Durch die universelle Einsatzmdglichkeit
verringern sich die Lagerkosten. Zudem wird
durch die kurze Bauform die Ressource Hart-
metall geschont und die Stabilitdt des Werk-
zeugs verbessert.

AUF EINEN BLICK

Uberarbeitete Baureihe - neue Substrate,
neue Beschichtungen, neue Rundschlifffase
Neues, universell einsetzbares Modell fiir
Durchgangs- und Grundbohrungen zur Stahl-
und Gussbearbeitung

VORTEILE

Standzeit, Rundheit und Zylinderform
verbessert

Verringerte Lagerkosten dank universell
einsetzbarer FixReam short

Ressource Hartmetall wird geschont



Neuer Spanbrecher fiir die Bearbeitung

von niedrig-siliziumhaltigem Aluminium

Bei der Bearbeitung von Bauteilen aus nied-
rig-siliziumhaltigem  Aluminium  (Silizium-
anteil kleiner drei Prozent) entstehen lange
Spéne. Diese wirken sich gleich in mehrfacher
Hinsicht negativ auf den Prozess aus. Zum
einen besteht die Gefahr, dass sich Spane um
das Werkzeug wickeln und dadurch die Ober-
flachengiite sowie die MaBhaltigkeit der Boh-
rung negativ beeinflussen. Zum anderen lassen
sich lange Spéne in der Serienfertigung nicht
prozesssicher automatisiert aus dem Bauteil,
der Spannvorrichtung und der Maschine ent-
fernen. Dies kann zu Maschinenstillstdnden
und langwierigen Nacharbeiten fiihren.

Um einen definierten Spanbruch beim Auf-
bohren und Reiben mit PKD von niedrig-sili-
ziumhaltigem Aluminium zu gewahrleisten,
hat MAPAL einen neuen Spanbrecher entwi-
ckelt. Seine spezielle Topologie, die mit Hilfe
aufwendiger  3D-Simulationen  entwickelt
wurde, sorgt fiir einen definierten Spanbruch
und dadurch fiir kurze Spane. Auch bei ge-
ringem Vorschub und niedrigem Aufmal3 wird
ein definierter Spanbruch und eine definierte
Spanform gewahrleistet. Damit sind hochs-
te Leistungsfahigkeit und Prozesssicherheit
garantiert.

Der neu entwickelte Spanbrecher kann un-
abhédngig vom jeweiligen Anwendungsfall in
die entsprechende PKD-Schneide beziehungs-
weise  PKD-Wendeschneidplatte integriert
werden und ist somit universell einsetzbar.

AUF EINEN BLICK

Spezielle Topologie des Spanbrechers
Entwicklung durch 3D-Simulation
Definierter Spanbruch und definierte
Spanform

VORTEILE

Hochste Performance

Prozesssicherheit

Universell einsetzbar

Keine Beschadigung der Oberflache durch
Verkratzen

Keine Beschddigung der Schneide durch
lange Spane

Universell einsetzbar fiir jede PKD-Schneide
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MEGA-Speed-Drill-Steel -
Hochste Produktivitdt und Standzeit

MAPAL présentiert mit dem MEGA-Speed-
Drill-Steel einen neuen Bohrer zur Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung, der speziell auf
die Anforderungen beim Bohren von Stahl ab-
gestimmt ist.

Gegeniiber konventionellen zweischneidigen
Bohrern sind mit dem neuen MEGA-Speed-
Drill-Steel bis zu 20 Prozent héhere Vorschii-
be und bis zu doppelte Schnittgeschwindig-
keiten realisierbar. Drei Flihrungsfasen sor-
gen fiir hochste Laufruhe und Prozesssicher-
heit. Dank des feinstgeschliffenen Nutprofils
ist die Reibung zwischen Spanen und Werk-
zeug reduziert, die Spanabfuhr erfolgt schnell
und prozesssicher. Durch ihre spezielle, balli-
ge Form ist die Hauptschneide extrem robust
und belastbar. Die Kombination dieser Merk-
male sorgt fiir hohe Standzeiten und hochste
Produktivitat.

AUF EINEN BLICK

Hochgeschwindigkeitsbohrer zur Stahl-
bearbeitung

Im Durchmesserbereich 3-20 mm verfiigbar
Bohrtiefe 5xD

VORTEILE

Schneide extrem belastbar und robust
Hohe Standzeiten
Hochste Produktivitat
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Tritan-Drill-Alu

Tritan-Drill-Iron

Tritan-Drill-Uni-Plus

Tritan-Drill - Dreischneidiges Bohren
fir alle Werkstoffe und Anwendungen

Die Tritan-Bohrer von MAPAL haben sich
durch ihre groBen Wirtschaftlichkeitsvorteile
auf breiter Ebene etabliert. Vier neue Ausfiih-
rungen vervollstandigen das Programm.

Der Tritan-Drill-Uni-Plus zur Bearbeitung von
Stahlen, rostfreien Legierungen und Guss-
werkstoffen wurde hinsichtlich seiner Werk-
zeuggeometrie weiterentwickelt. Geschlich-
tete Nutprofile verbessern den Spaneabtrans-
port und eine verschleiBfestere Beschichtung
erhoht die Standzeit bis um das Dreifache.

Fiir den Einsatz in Aluminium- und Gusswerk-
stoffen stehen der Tritan-Drill-Alu und der
Tritan-Drill-lron neu zur Verfligung. Der Tri-
tan-Drill-Alu weist ein abgestimmtes, polier-
tes Nutprofil auf. GroB ausgefiihrte Spanrdu-
me und eine spezielle, scharfe Schneidkanten-
praparation gewdhrleisten optimale Spanbil-
dung und prozesssicheren Spaneabtransport.
Der Tritan-Drill-lron besticht durch seine Eck-
radien-Ausfiihrung, die fiir mehr Stabilitit und

VerschleiBfestigkeit der Schneidecke steht, und
eine spezielle, verschleiBfeste Beschichtung.

Der Tritan-Step-Drill-Steel wurde fiir Stufen-
bohrungen in Gewindekernldchern entwickelt.
Bis dato verwendete, zweischneidige Bohrer
pendeln aufgrund ihrer flachen Querschnei-
de im Zentrum entlang der Querschneide auf
und ab, was zu schlechten Bohrungsergebnis-
sen flihrt. Der neue, dreischneidige Tritan-Step-
Drill-Steel weist eine innovative Ausspitzung
und feinstgeschliffene Spannuten auf, so wer-
den die Spdne eng gerollt und gebrochen. Der
Abtransport durch die relativ kleine Spannut
erfolgt prozesssicher. Die ballige Schneide mit
ziehendem Schnitt vom Zentrum bis zur sta-
bilen Schneidecke macht den Bohrer robust.
In Kombination mit einer verschleiBfesten Be-
schichtung sind die Bearbeitungsergebnisse
hervorragend: Im Vergleich zu zweischneidigen
Stufenbohrern kdnnen mit den Tritan-Bohrern
doppelte Vorschubwerte realisiert werden - bei
gleichzeitigen Steigerungen der Standzeiten.

Tritan-Step-Drill-Steel

I AUF EINEN BLICK

- Tritan-Drill-Uni-Plus fiir den universellen
Einsatz: Mit Schaftform HA im Durchmesser-
bereich 4-20 mm und in den Ldngen 5xD und
8xD als Standard verfiigbar

- Tritan-Drill-Alu und Tritan-Drill-Iron als
anwendungsspezifische Sonderldsungen fiir
die jeweiligen Werkstoffgruppen

- Tritan-Drill-Step-Drill fiir Stufenbohrungen
in Gewindekernldchern

VORTEILE

- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit und Leistungs-
fahigkeit durch hohe Vorschubwerte und
lange Standzeiten

- Breites Standardprogramm garantiert hohe
Verfiigbarkeit



OptiMill-SPM -
Prozesssicher aus dem \Vollen frasen

Strukturbauteile aus Aluminium, beispiels-
weise Fliigelteile und Spante, werden meist
aus dem Vollen gefrdst - mit bis zu 95 Pro-
zent Materialabtrag. Hierbei ist die fehlerfreie
Bearbeitung in Bezug auf MaBhaltigkeit und
Oberflachenbeschaffenheit entscheidend. Zu-
satzlich stellt die Bauteilstruktur, die mit zu-
nehmendem Materialabtrag immer empfindli-
cher und diinnwandiger wird, eine Herausfor-
derung dar. Die Reduzierung der entstehenden
Schnittkrdfte hat daher groBen Einfluss auf
die Qualitdt des Bauteiles. Vor allem diinne
Wandungen und freistehende Stege konn-
ten bei zu groBen Schnittkréften abgedringt
werden.

Fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung
dieser Bauteile hat MAPAL neue Werkzeu-
ge mit polierten Wendeschneidplatten ent-
wickelt. Die neuen Werkzeuge ergédnzen die
SPM-Reihe von MAPAL zur Bearbeitung von
Strukturbauteilen. Fiir die Schruppbearbei-
tung wurde dabei ein spezielles Schneidkan-

tenprofil entwickelt, das die Schnittkrafte
und den Warmeeintrag ins Bauteil deutlich
reduziert. Die neue Finishing-Geometrie ver-
hindert beim Schlichten von tiefen Taschen
auch bei groBen Umschlingungen den Einzug
des Werkzeugs.

Die Werkzeuge der OptiMill-SPM Baurei-
he zeichnen sich durch ihren konischen Hals
aus. Dadurch wird iiber den gesamten Bear-
beitungsprozess eine hohe Steifigkeit garan-
tiert. Die hochpositive Schneidgeometrie und
die optimierten Spanrdume sorgen fiir eine
deutlich reduzierte Schnittkraft.

M Bild: F. Zimmermann GmbH.
A L

I AUF EINEN BLICK

- Maximale Eingriffstiefe

- Polierte Spannuten

- Hochpositive Spanwinkel und konische Form
- PKD- und ISO-Wendescheidplatten verfiigbar

I VORTEILE

- Optimale Spanabfuhr

- Reduzierte Schnittkréfte und hohe Ober-
flachenqualitat

- Filigrane Bauteile prozesssicher bearbeiten
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Radiale ISO-Wendeschneidplatten -
Portfolio zum Frasen komplettiert

MAPAL komplettiert das Portfolio der Stan-
dardfraswerkzeuge mit einem Frasprogramm
mit gepressten, radialen ISO-Wendeschneid-
platten. Bisher lag der Fokus hauptsédchlich
auf einem Frdsprogramm mit geschliffe-
nen tangentialen ISO-Wendeschneidplatten.
Diese kommen insbesondere bei Sonderan-
wendungen, sehr groBem AufmaB, instabilen
Bedingungen oder bei Scheibenfrdsern zum
Einsatz.

Das bei diesen Sonderanwendungen gesam-
melte, umfassende Know-how, hat MAPAL in
die neue Serie an Frasern mit radialen ISO-
Wendeschneidplatten einflieBen lassen. Die
neuen, leistungsstarken Plan-, Eck-, Nut-
und Walzenstirnfraser sind zum Schruppen
sowie zur mittleren Bearbeitung von Guss,
Stahl und rostfreiem Stahl ausgelegt. Sie ver-
fligen lber optimal ausgestaltete Grundkor-
per mit der idealen Zéhnezahl fiir die jewei-
lige Anwendung. Fir die Fraser sind positive

und negative Wendeschneidplatten aus vier
verschiedenen PVD-Schneidstoffen, basie-
rend auf neu entwickelten Hartmetallsubst-
raten und Beschichtungen, verfligbar.

Je nach Anforderung kommt die wirtschaft-
lich effizienteste Variante zum Einsatz, so
kann beispielsweise beim Planfrisen zwi-
schen acht und 16 Schneidkanten pro radia-
ler ISO-Wendeschneidplatte, beim Eckfrdsen
zwischen zwei, vier und acht Schneidkan-
ten gewdhlt werden. Im Einsatz liberzeugen

die neuen Werkzeuge durch ihre hohe Lauf-
ruhe und die geringe Gerduschentwicklung.
Zudem werden durch die genauen Abstim-
mungsmdglichkeiten auf das jeweilige Ma-
terial und den jeweiligen Einsatzfall hochste
Standzeiten erreicht.
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- Frasprogramm mit gepressten, radialen 1SO-
Wendeschneidplatten
- Plan-, Eck-, Nut- und Walzenstirnfraser

- Zum Schruppen sowie zur mittleren 1. Planfraser mit enger Teilung und
Bearbeitung von Guss, Stahl und rostfreiem 16 Schneidkanten fiir hdchste
Stahl Wirtschaftlichkeit

- Positive und negative Wendeschneidplatten 2. Eckfréser mit Zylinderschaft und

positiver Grundform - ideal geeig-

aus vier verschiedenen PVD-Schneidstoffen . .
net zum schréagen Eintauchen

3. Eckfrdser mit acht Schneidkanten

I VORTE"_E 4. Walzenstirnfraser fiir stabile Bear-

beitungen - ideal zum Eckfrésen
mit hoher Schnitttiefe
- Umfassendes, komplettes Programm fiir die
5. Walzenstirnfraser mit Zylinder-
schaft und bis zu vier Schneid-
Hohe Laufruhe kanten

wirtschaftliche und effiziente Bearbeitung

- Geringe Geréuschentwicklung 6. Eckfraser mit Zylinderschaft mit

- Hochste Standzetien bis zu vier Schneidkanten

7. Planfraser mit positiver Grund-
form - ideal flir schwingungs-
anféllige Bearbeitungen




OptiMill-Trochoid-Uni
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OptiMill-Trochoid-PM

OptiMill-Alu-HPC-Pocket

OptiMill-Fraser und Kraftspannfutter -
Optimale Kombination zum Hochleistungsfrasen

MAPAL erweitert sein Angebot an Frasern aus
Vollhartmetall und préasentiert neue Modelle
der OptiMill-Baureihen ,Wave', ,Trochoid" und
Alu-HPC-Pocket'.

Die Trochoidfraser der Reihe OptiMill-Tro-
choid stellt MAPAL mit zusatzlichen, spe-
ziell geformten Spanteilern vor. Diese sor-
gen fiir kurze Spéne und deren prozesssiche-
ren Abtransport. Die Vollhartmetallwerkzeuge
liberzeugen durch hdchste Wirtschaftlichkeit
durch hohe Zerspanraten bei Schnitttiefen bis
zu ap = 5xD.

Bei der Frasbearbeitung von Taschen sind hdu-
fig zeitaufwendige Rampingprozesse oder Pi-
lotbohrungen an der Tagesordnung. Um diese
Schritte nun auch bei der Bearbeitung von
Aluminium einzusparen, bietet MAPAL den
Vollhartmetallfraser OptiMill-Alu-HPC-Pocket.

Dazu wurde der OptiMill-Uni-HPC-Pocket, der
bei zahlreichen Bearbeitungen erfolgreich im
Einsatz ist, speziell auf die Aluminiumbear-
beitung angepasst. Unter anderem durch eine
neue Beschichtung.

Mit dem OptiMill-Uni-Wave ist Vollnutfrasen
mit einer Nuttiefe von bis zu 3xD mdglich. Mit
dem Vollhartmetallfrdser, der fiir viele Werk-
stoffe einsetzbar ist, kann mit hohen Vorschii-
ben gearbeitet werden. Dank der innovativen
Kordelschruppgeometrie entstehen bei der Be-
arbeitung kurze, eng gerollte Spéne, die pro-
zesssicher abtransportiert werden. Der Fraser
ist nun standardmaBig in neuen BaumaBen
und Langen verfiigbar.

OptiMill-Uni-Wave

MAPAL hat nicht nur sein Pro-
gramm an Hochleistungsfra-
sern aus Vollhartmetall erwei-
tert, sondern bietet mit dem
neuen Kraftspannfutter gleich-
zeitig die optimale Aufnahme fiir
die neuen Fraser.

Das neue Kraftspannfutter iiberzeugt durch
starke Spannung, einfaches Handling und
einen sehr guten Rundlauf. Die Aufnahme-
bohrung ist im einstelligen pm-Bereich ge-
fertigt. Ein patentiertes Federelement in der
Aufnahme sorgt fiir einen definierten Form-
schluss zwischen Werkzeug und Aufnahme.
Das Werkzeug kann in der Aufnahme prozess-
sicher ohne Drehmomentschliissel mit Hand-
kraft gespannt werden. Bei Hochleistungs-
frasbearbeitungen spielt das Futter seine ge-
samten Stérken aus.
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- Kombination aus Kraftspannfutter und
Hochleistungsfraser

- Fiir jede Frasbearbeitung das passende
Werkzeug mit neuen Features, fiir weitere
Werkstoffe und in neuen MaBen

- Nutfrasen, Trochoides Frasen und Taschen-

frasen

NEUHEITEN 2019 | Frisen

VORTEILE

- Einfachstes Handling
- Hochste Wirtschaftlichkeit und Prazision
- Abgestimmtes Gesamtsystem aus einer Hand

23
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FaceMill-Diamond -
Mehr Flexibilitdt beim Planfrdasen

Der PKD-Planfraser FaceMill-Diamond ist welt-
weit seit Jahren erfolgreich im Einsatz. Seine
groBe Stirke zeigt er dabei insbesondere bei
HPC-Anwendungen oder beim Bearbeiten labi-
ler Bauteile. Und das bei Schnitttiefen bis zu
10 mm. Die monolithische Bauweise mit ge-
I6teten PKD-Schneiden ermdglicht hohe Zdh-
nezahlen. So kann mit hohen Vorschiiben und
gesteigertem Zeitspanvolumen gearbeitet wer-
den. Bei der Bearbeitung mit dem FaceMill-
Diamond werden beste Oberflachengiiten bei
hohen Standzeiten des Werkzeugs erreicht.

Mit dem Ziel, Bewahrtes noch besser zu ma-
chen, wurde der FaceMill-Diamond jetzt neu
konzipiert. Fiir eine optimale Kiihlung und
Schmierung der PKD-Schneiden sind bei der
Neuauflage die KiihImittelaustritte direkt an
den Schneiden positioniert. Dies sorgt fiir eine
verbesserte Spanabfuhr und bringt insbeson-
dere bei Anwendungen mit Minimalmengen-
schmierung oder Blasluft deutliche Vorteile.

Die augenscheinlichste Verdnderung des neuen
FaceMill-Diamond resultiert aus der Anforde-
rung nach mehr Flexibilitdt und Unabhangig-
keit von der Maschinenschnittstellte. Der Plan-
fraser ist nun modular als Messerkopf-Variante
ausgefiihrt. Speziell bei Kleinserien mit unter-
schiedlichem Maschinenpark oder auch GroB-
serien, die auf einer anderen Maschine einge-
fahren und danach verlagert werden, kann der
Fraser nun flexibel eingesetzt werden.
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- Hohe Anzahl an fest geloteten PKD-Schneiden

- Bewéhrte Geometrievarianten fiir unter-
schiedliche Oberflachenanforderungen
verfiigbar (< 10 ym / > 10 pm)

- Schnitttiefen von bis zu a, = 10 mm méglich

I VORTEILE

- Verbesserte Spanabfuhr und héhere Stand-
zeiten durch Kiihlung direkt an der Schneide

- Messerkopf-Variante fiir den flexiblen Einsatz
mit unterschiedlichen Maschinenschnitt-
stellen




OHNE Schwingungsdampfer

Schwingungsdampfung -
Deutlich bessere Oberflachen

Bei der Zerspanung treten haufig Schwingun-
gen auf. Sie flihren zur einer dynamischen In-
stabilitat des Systems. Ungeniigende Oberfla-
chengiiten, unzureichende Genauigkeit, hohe
Bearbeitungsgerdusche, verkiirzte Standzei-
ten der Werkzeuge und im Extremfall gebro-
chene Werkzeuge und Schneiden kdnnen die
Folge sein.

Um diese Schwingungen und deren Folgen zu
minimieren, hat MAPAL ein innovatives Sys-
tem zur Schwingungsddmpfung im Werk-
zeugschaft entwickelt. Denn gerade Werkzeu-
ge zum Aufbohren und Frasen mit sehr langer
Auskragung neigen aufgrund einer unzurei-
chenden dynamischen Steifigkeit des Gesamt-
systems zum Schwingen. Bei der Ausle-
gung des neuen Systems be-
achteten die

Entwickler alle Faktoren, die sich aus dem
Zusammenspiel von Werkzeugmaschine, dem
Werkzeug und dessen Spannung sowie dem
Bauteil ergeben. Das Ergebnis: Ein System zur
Schwingungstilgung, das auf die Steifigkeit
aller gdngigen Maschinentypen abgestimmt
ist. Es kann fiir die Bearbeitung unterschied-
licher Werkstoffe mit verschiedenen Werkzeu-
gen eingesetzt werden.

Das in sich geschlossene System aus Hilfsmas-
se und mehreren Stahlfederpaketen wirkt der
Auslenkung des Grundkorpers entgegen und
minimiert diese. Im Vergleich zu Werkzeugen
ohne Tilgersystem kdnnen die Schwingungs-
amplituden bis zu 1.000-mal geringer sein.
Trotz langer Auskragung wird so ein ruhiger,
stabiler Lauf erreicht. Dadurch kann mit hdhe-
ren Schnittgeschwindigkeiten gearbeitet und
das Zeitspanvolumen deutlich erhdht wer-
den. Zudem werden dank der Schwingungs-
dampfung erheblich bessere Oberflachengii-
ten erreicht.

MIT Schwingungsdidmpfer

I AUF EINEN BLICK

- System zur Schwingungstilgung bei Werk-
zeugen mit langer Auskragung direkt im
Werkzeugschaft

- Auf die Steifigkeit aller gangigen
Maschinentypen abgestimmt

- Mit innerer KiihImittelfiihrung fiir die
Spanndurchmesser 16, 22 und 27 mm mit
einer Ldnge von 200 und 300 mm fiir die
Aufnahmen SK40, SK50, HSK-A63 und
HSK-A100 verfiigbar

VORTEILE

- Ruhiger stabiler Lauf trotz langer Auskragung

- Hdohere Schnittgeschwindigkeiten, hoheres
Zeitspanvolumen

- Bessere Oberflachengiiten
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MAPAL stattet die Spannfutter fiir den Kleinstsektor mit

dezentralen KiihImittelaustritten aus, die den Kiihlschmier-

stoff gezielt an die Wirkstelle beférdern.

Miniaturisierte Spannfutter -

Hochste Produktivitat auf engstem Raum

MAPAL ist es dank der additiven Fertigung ge-
lungen, Hydrodehnspannfutter im Miniatur-
format mit HSK-E25-Aufnahme, beispielswei-
se flir die Direktspannung von Werkzeugen
mit einem Durchmesser von 3 mm, zu fertigen.
Diese erfiillen alle Anforderungen an Spann-
futter im Kleinstsektor hinsichtlich Rund-
laufgenauigkeit, Wuchtglite, Versorgung mit
Kiihlschmierstoff und Handling.

Um die perfekte Rundlaufgenauigkeit zu ga-
rantieren, sind innovative Spannkammersys-
teme in die neuen Spannfutter integriert, die
sich an den Schaft des Werkzeuges anschmie-
gen. Zur Verdrangung von Mikroschmutz sind
sie mit Schmutzrillen ausgestattet. Die ge-
forderte Wuchtglite wird dank innenliegen-
der Wuchtgeometrien samt Stiitzstrukturen,
die zudem flir Optimierungen hinsichtlich Ge-
wicht und Festigkeit sorgen, sichergestellt.
Mit den Futtern im Kleinformat wird ein ho-
mogenes und spindelschonendes Beschleu-

nigen und Abbremsen des gesamten Werk-
zeugsystems aus Spannfutter und Werkzeug
erreicht.

Das innovative Herstellverfahren hat es
zudem ermdoglicht, die Spannfutter fiir den
Kleinstsektor mit dezentralen Kiihimittel-
austritten auszustatten. Uber Parameter wie
Kiihimitteldruck, EinstellmaB und Drehzahl
sind diese Austritte so ausgelegt, dass sie
den Kiihlschmierstoff gezielt an die Wirkstel-
le beférdern. Im besten Fall wird eine dosier-
te Verlustschmierung, die eine anschlieBen-
de Reinigung der Bauteile liberfllissig macht,
erreicht.

Die neuen Spannfutter von MAPAL im Klein-
format ermdglichen einfaches und schnelles
Spannen des Werkzeugs. Zur Implementie-
rung der Futter sind weder Schulungen noch
hohe Riistkosten oder teure Peripheriegerdte
vonnoten.

Neue Maglichkeiten -
nicht nur bei der Werkzeugspannung

Auch fiir die Werkstiickspannung bieten sich
dank der neuen, kleinen Hydrodehnspannfut-
ter neue Mdglichkeiten. Beispielsweise bei der
Spannung von Hiiftgelenkkugeln. Durch spe-
ziell geformte Spannkammern im Inneren des
Futters sowie eine besondere AuBengeometrie
werden die Kugeln sehr prazise und gleichzei-
tig schonend gespannt. Gerade in der Medi-
zintechnik nehmen Themen wie die reprodu-
zierbare Préazision einen enorm hohen Stellen-
wert ein - und diese sind bei der Bearbeitung
dank der neuen Spannfutter sichergestellt.
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Dank der additiven Fertigung kann die Hydrodehnspanntechnik
auch fiir Futter mit HSK-E25-Aufnahme und schlanker Kontur
eingesetzt werden.

I AUF EINEN BLICK

- Hydrodehnspannfutter im Kleinstsektor
- Ab HSK-E25-Aufnahme
- Werkzeug- und Werkstiickspannung

I VORTEILE

- Direktspannung von Werkzeugen mit kleinem Durch den Einsatz eines Spanndorns mit Hydro-
dehnspanntechnik werden Werkstiicke, hier am
Beispiel einer kiinstlichen Hiiftgelenkskugel,

- Hochste Prazision hochgenau gespannt.

- Dezentrale KiihImittelaustritte

Durchmesser

- Einfaches Handling
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UNIBASE-S -

Zeit- und Logistikaufwand reduzieren

MAPAL bietet zur optimalen Lagerung und
Verwaltung von Werkzeugen, Komponenten
und Zubehor verschiedene UNIBASE-Ausga-
besysteme. Diese kdnnen nach einem Bau-
kastenprinzip individuell miteinander ver-
netzt werden kdnnen. Oft befinden sich diese
Systeme an einem zentralen Ort in der Ferti-
gungshalle. Um hadufig bendtigte Verbrauchs-
materialien dezentral und platzsparend la-
gern und verwalten zu kdénnen, hat MAPAL
den neuen, kostengiinstigen Einzelausga-
beautomaten UNIBASE-S entwickelt. Dieser
kann an bestehende UNIBASE-Systeme an-
gekoppelt oder als Einzelldsung eingesetzt
werden.

Durch die kompakten MaBe passt das be-
standsgefiihrte Ausgabesystem UNIBASE-S di-
rekt auf die Werkbank. In den 80 Fachern
konnen beispielsweise Wendeschneidplat-
ten, Werkzeuge oder Spannfutter ideal ge-
lagert werden. Das erspart dem Mitarbeiter

den Weg ins zentrale Lager und sichert die
fertigungsnahe Artikelbeschaffung.

Die Artikelentnahme verlauft schnell und un-
kompliziert in wenigen Schritten. Dafiir mel-
det sich der Mitarbeiter direkt am Gerét iiber
den integrierten Touchscreen an. Nachdem
der gewiinschte Artikel Uber die vorinstal-
lierte Software ausgewahlt ist, dabei unter-
stiitzt die Suchfunktion der Software, kenn-
zeichnet eine LED-Beleuchtung das Fach mit
dem entsprechenden Artikel. Manuell wird
die Ausgabetrommel so gedreht, dass sich
dieses an der Entnahmeposition befindet und
der Artikel entnommen werden kann. Das
System verbucht die Entnahme automatisch
- so wird jederzeit mit dem aktuellen Stand
gearbeitet.

I AUF EINEN BLICK

- Bestandsgefiihrtes Ausgabesystem
- 80 Facher, Einzelausgabe
- Zentralverriegelung

VORTEILE

- Fertigungsnahe Artikelbeschaffung

- Kostengiinstig

- Sehr kompakt - Aufstellung direkt auf der
Werkbank
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Prozessanalyse -
Potenzial aufzeigen

Die Dienstleistung re.tooling nutzen Kunden
dann, wenn sie eine Fertigung fiir ein Bauteil
neu aufbauen, beziehungsweise den vorhan-
denen Maschinenpark fiir die Fertigung eines
neuen Bauteils umriisten. Oder aber, wenn wah-
rend der laufenden Produktion optimiert wer-
den muss. Mit Softwareangeboten, die einen
neuen Baustein im Angebot des re.toolings dar-
stellen, bietet MAPAL in diesem Fall die umfas-
sende Analyse aller prozessrelevanten Daten
sowie NC-Programme an und identifiziert so
bisher ungenutzes Potenzial. Das ist moglich fiir
die Bearbeitung eines Bauteils, mehrerer Bau-
teile oder auch dieselbe Bearbeitung auf meh-
reren Maschinen. Das Ergebnis: Kunden erzie-
len einen hoheren TeileausstoB, ohne dass sich
Werkzeug- oder MaschinenverschleiB3 erhdhen.

Direkt in der Fertigung werden alle relevanten
Informationen zu Prozess, Bauteil, Werkstoff,
Maschine sowie gefertigten Stiickzahlen ge-
sammelt. Im Vordergrund stehen dabei die in-
dividuell festgelegten Ziele. Die Software er-

fasst die Daten wahrend des laufenden Pro-
zesses aus der Kommunikation zwischen Be-
diengerdt und numerischer Steuerungseinheit.
Dabei findet keinerlei Eingriff in die Maschi-
nensteuerung statt, das heiBt die Gewéhr-
leistung fiir die Maschine und ihre Steuerung
wird nicht beriihrt.

Nach der Datensammlung analysieren die Ex-
perten von MAPAL alle Haupt- und Nebenzei-
ten. Betrachtet werden dabei unter anderem
die Drehzahl, der Vorschub sowie die Strom-
aufnahme. Der Einsatz jedes einzelnen Werk-
zeugs sowie die zugehdrigen CNC-Programme
werden untersucht, die Bewegungsablaufe vi-
sualisiert und entsprechende Optimierungs-
mdglichkeiten festgehalten. So wird beispiels-
weise sichtbar, wenn ein Werkzeug Uber einen
bestimmten Zeitraum ohne Stromaufnahme
fahrt. In diesem Fall birgt der Anfahrtsweg
Einsparpotenzial. Die Analyse zeigt zudem in-
konstante Bearbeitungsabldufe auf, die die
Prozesssicherheit gefdhrden kdnnten.
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Je nach Kundenanforderung Gbernimmt
MAPAL anschlieBend die CNC-Optimierung,
bringt den verbesserten Prozess auf die Ma-
schine und verifiziert reduzierte Programm-
laufzeiten, verbesserte Teilequalitdten und ge-
sunkene Werkzeugkosten durch erneute inter-
vallméBige Prozessaufnahmen.

I AUF EINEN BLICK

- Neues Modul der Dienstleistung re.tooling
- Prozessoptimierung bei laufender Fertigung
- Aufzeigen von OptimierungsmaBnahmen

VORTEILE

- Gesteigerte Prozesssicherheit
- Héherer TeileausstoB3 durch reduzierte

Programmlaufzeiten

Hohere Teilequalitat
- Geringere Werkzeugkosten




30

NEUHEITEN 2019 | Services

\;,:m}&'%“-"““\n’

Toolmanagement 4.0 -
Erfolgreich in der Praxis

MAPAL bietet seit rund einem Jahr sein ,Tool-
management 4.0" an. Hierfir kommt die
Open-Cloud Plattform der c-Com GmbH zum
Einsatz. Mithilfe der SaaS-Lésung (Software
as a Service) c-Com werden die Prozesse di-
gitalisiert und transparent dargestellt. Neben
den Vorteilen des klassischen Toolmanage-
ments, wie hundertprozentige Werkzeugver-
fligbarkeit, Ressourceneinsparung und redu-
zierte Lagerkosten, erschlieBen sich fiir Kun-
den mit dem Toolmanagement 4.0 damit vol-
lig neue Potenziale. Wo vorher einzelne Listen
mit beschranktem Zugriff verwendet wurden,
sind die Daten dank des Toolmanagement 4.0
fiir jeden Berechtigten einsehbar. Sie miissen
nicht mehr in verschiedenen Systemen ge-
pflegt werden. Datenbriiche werden vermie-
den. Nach und nach werden nun die einzel-
nen Projekte - je nach Vereinbarung mit dem
Kunden - auf das Toolmanagement 4.0 um-
gestellt. Erste Projekte sind bereits erfolgreich
im Einsatz.

Beispiele:

Cost-per-Part-Reporting fiir die
Motorenfertigung

Fiir das Werk eines Automobilherstellers bei-
spielsweise, das eine Kapazitat fiir die Ferti-
gung von 500.000 Motoren im Jahr hat, hat
MAPAL im Moment das gesamte Werkzeug-
management auf die Plattform umgestellt.
Das bestehende Toolmanagement wird aus-
schlieBlich lber die Plattform abgewickelt.
So kdnnen die wichtigsten Kennzahlen auf
Werkzeugebene, wie der Verbrauch, der La-
gerbestand sowie insgesamt die Cost-per-
Part transparent dargestellt und automatisiert
ausgelesen werden.

Nachschliffhandling fiir Walzfraser

Bei einem weiteren Kunden von MAPAL, einem
TIER1-Zulieferer der Automobilindustrie, steht
im ersten Schritt der Umstellung auf das Tool-
management 4.0 der Nachschliff im Vorder-
grund. Bereits seit 2012 betreut MAPAL dort
das Toolmanagement. Schon damals wur-
den die Werkzeugkosten um rund 15 Prozent
reduziert.

Der Zulieferer hat rund 60 verschiedene
Walzfréser von unterschiedlichen Lieferan-
ten bei mehr als 70 Bearbeitungen im Ein-
satz. Die Logistik rund um den Nachschliff
der Walzfréaser, die nicht Teil des Toolma-
nagements war, wurde bisher mit umfang-
reichen Excel-Dateien geregelt, die sténdig
zwischen der Logistikabteilung des Unter-
nehmens und dem jeweiligen Lieferanten
per E-Mail hin- und hergeschickt wurden.



Die Folgen dieses Vorgehens waren ein un-
notig hoher oder zu niedriger Lagerbestand,
regelmaBige Schwierigkeiten mit den Lie-
feranten wegen fehlender Werkzeuge und
daraus resultierende Produktionsstopps -
alles verbunden mit einem hohen adminis-
trativen Aufwand, um Missstdnde zu klaren.
Zwar haben die Hersteller der Walzfraser in
einer Datenbank die Anzahl der Nachschlif-
fe jedes einzelnen Werkzeugs hinterlegt, al-
lerdings standen diese Daten dem Kunden
nicht zur Verfiigung.
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Im Rahmen der Umstellung auf das Toolma-
nagements 4.0 hat MAPAL auch diesen Part
ibernommen. Dazu wurden diese Werkzeuge
liber DMC (Data-Matrix-Code) personalisiert
und die Daten in der Cloud zusammengefiihrt.
Heute ist so zu jeder Zeit der aktuelle Bestand,
der Status, wie oft die Werkzeuge bereits nach-
geschliffen sind und die verbleibende Einsatz-
zeit, einsehbar. Insgesamt wurden so bereits
nach kurzer Zeit die Werkzeugkosten fiir die
Walzfraser um 20 Prozent gesenkt. Einzig ge-
schuldet dem transparenten Uberblick.

TOOLMANAGEMENT 4.0
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Ein dhnliches Projekt, das MAPAL bei einem
Automobilzulieferer realisiert, dreht sich
ebenfalls um das Nachschliffhandling. In die-
sem Fall werden PcBN-Wendeschneidplatten,
die zum Hartfrasen zum Einsatz kommen, se-
rialisiert. Mit klarem Nutzen fiir den Kunden:
Ihm ist jederzeit der Status jeder einzelnen
Sonderwendeschneidplatte bekannt. So kann
das Nachschleifpotenzial des Schneidstoffs
PcBN bestmdglich genutzt werden.



Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-L6sungen, die Sie vorwértsbringen:

REIBEN | FEINBOHREN

VOLLBOHREN | AUFBOHREN | SENKEN
FRASEN

DREHEN

SPANNEN

AUSSTEUERN

EINSTELLEN | MESSEN | AUSGEBEN
SERVICES
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