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Stillbar HPR-brotsch
fran Mapal

Noggrann justering for betydligt lingre verktygs
livslingd. Diameteromrdde 7.00 — 40.00 mm

justering av flerskarbrotschar. Langre livslangd pa

verktyget resulterar i lagre verktygskostnader.
Med hjilp av en hylsa i skdrhuvudet kan alla skar
expanderas till slutet av verktygets livslingd, med en
maximal justering pa o,05 mm/diametern och en nog-
grannhet som tidigare ej var mojlig att uppna.
Resultatet dr en visentlig okning av verktygslivslangden
- dven vid hogsta krav pé toleransen.
Systemet garanterar att alla eggar skdr lika mycket.
Brotschhuvudet byts i maskinen med mycket hog nog-
grannhet med hjalp av det utprovade systemet HFS
(Head Fitting System) frin Mapal med radiell fast-
spanning.

D enna nyhet har fokus pa ett noggrant system for

Alla skareggar har en rund-
gang mindre in 3pm efter
varje justering.

Det nya justeringssystemet
med hylsa tillaiter mycket
enkel och precis instéllning av
skaren.

Noggrann justering av alla skar

¢ Det nya justeringssystemet tilliter enkel och exakt
justering av brotschhuvudena

Rundgangen for alla skiar < 3 pm, detta betyder
mycket exakt bearbetning

Lingre livslangd reducerar kostnaden




Optimering med perfektion

Mapal MEGA borrbrotsch reducerar maskintid med 86%

Kund fordelar

- Reducerade verktygskostnader
- Lagre hanteringskostnader
- Dramatisk reducering av bearbetningstid

\'A f n \A Borrdjup Bearbetningstid
(mimin) (mmivar)  Garvimin)  (mm/min) (sel0
Tidigare bearbetning
1. Borrning 110 0,22 2950 650 32 3
2, Fasning 1x45° 20 0,1 520 52 2 2,5
3. Brotschning 0,125 520 65 30 27,5
Total 33
Ny bearbetning
MEGA borrbrotsch 90 0,18 2400 430 32 4,5
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I mer dn 25 dr har samarbetet mellan
Caterpillar Motoren GmbH & Co KG och
Mapal regelbundet skapat hojdpunkter nir det
galler optimering av produktionen.

ndr man bytte till Mapals borrbrotsch MEGA for

att bearbeta bulthdl i vevstakar. Caterpillar Motor
i Kiel ar en del av Caterpillar koncernen med site i Peoria,
Illinois. Virldens storsta tillverkare av hogvarvs dieslar
och stationdra motorer.

Ett annat tillverkningsomrdde dr motorer for
kraftstationer. Foljande exempel beskriver bearbetningen
av vevstake till en V16 diselmotor som anvands for fartyg
eller kraftstationer med ett effektuttag pd mer dn 16000
kW. Bulthélen bearbetas i delningsplanet mellan 6verfall
och vevstake dir sedan en styrpinne monteras.
Operationen for bulthalet i CrMo stdl utfordes tidigare i
3 separata steg (se diagram).

Den hoga kostnaden pga. bearbetningstid och hantering
gjorde att processen mdste optimeras for att bli Ilonsam.

I nira samarbete med Mapals siljingenjorer gjordes
foljade optimering med Mapal borrbrotsch MEGA.
Verktyget har tvd skidreggar for borrning och fyra eggar
for brotschning plus ett steg for fas 45°. Med den hir
designen sa dr brotschskiren forskjutna bakom huvud-
skdaren och noggrant slipade for att klara toleransen pd
hilet. For att mota de hoga kraven i finbearbetningen
monterades borrbrotschen i en justerbar hallare for att
minimera kastet i spindeln. Efter denna justering si ar
kastet mindre 4n 3 pm.

Eftersom tvad operationssteg var mojliga att ta bort s
gjordes en drastisk reducering av bearbetningstiden med
borrbrotschen. Den tidigare losningen med tre verk-
tyg tog det 33 sekunder att gora ett hal. Med hjalp av
Mapal MEGA borrbrotsch reducerades bearbetningstiden
med 86 % till 4,5 sekunder (se diagram). Vid sidan om
bearbetningstiden visades sarskilt intresse fran Caterpillar
pa lagre verktygs- och hanteringskostnader. Bada kraven
tillgodosdgs med Mapal borrbrotsch MEGA.

l Ett speciellt exempel som bor uppmarksammas ar




Hardbearbetning i toppklass

MAPAL-Verktyg for hardsvarvning

120 ooo flansar till fyrhjulsdrift i material

38MnVSs i en EMAG VSCz50. Bearbetningen
bestar av grov- respektive finsvarvning av lagerlige (o
45 mm) och 6verging till planet for vilken ytfinheten
har en tolerans av Rz = 6.3 pm. Hardsvarvningen utfor-
des med en svarvstdlshallare med VDI-inféstning och ett
skdr med en skdregg, fran en konkurrent. En cykeltid pa
82 sekunder per verktyg uppnaddes i grov- och finbear-
betningsprocesserna.
Inom hérdsvarvning har MAPAL ett brett program
av vindskdr, svarvhallare med spannklamp, och
ett brett urval av skirsorter och geometrier i
CBN. Fastspannings systemet ar konstruerat for
bista stabilitet. For att minimera vibrationerna
placeras spannklampen si nara skar-
eggen som mojligt. Systemet gor
tillverkningen mycket stabil och
vibrationsfri och o©kar mark-
bart verktygets livslingd. For
battre ekonomin valde man
ett CBNskdr med tre skir-
eggar. Skdret kan anvindas
for grov- och finbearbetning.
Wipergeometri  valdes  for
att mota kravet pa att forkorta

DaimlerChrysler i Mettingen producerar arligen

Perfectly yours.

Konkurrent Mapal
Livslangd per skaregg: 200 1.600 (2 x 800)
Antal eggar per skar: 1 3
Livslangd per skar 200 4800
Behov av antal vandskar 600 25

per ar*:

Kostnadsbesparing: 100 000 SEK eller 94 %

* eller en arlig produktion av 120.000 deltaljer

bearbetningstiden. Tack vare hog stabilitet i MAPAL-
losningen kan matningen Okas vasentligt, med lika
goda resultat vad det giller ytfinheten. Skarhastighet
och varvtal har behéllits oférandrade vid jamforelsen
med konkurrerande verktyg. Matningen har utokats
frdn 0,18 mm/r till 0,35 mm/r, och till 0,20 mm/r pa
planet. Matningen ligger pd 424 mm/min, darfor ar det
mojligt att reducera cykeltiden till 6o sekunder — eller
med 27 %. Med tva skidreggar for grov- och finbearbet-
ningen nadde konkurrentens verktyg en livslingd pa
400 detaljer — m.a.o. 200 detaljer per egg.

Vid jimforelse med MAPAL hardsvarvnings-
verktyg med en egg finbearbetar man 8oo
detaljer och sedan grovbearbetar ytterligare
800 detaljer. Om man sitter livslingden hos
de tvd verktygen i relation med den arliga
produktionen och kostnaden per
skdregg, sparar DaimlerChrysler
arligen ca 1oo ooo SEK pa
att anvinda MAPAL-systemet
— eller 94 % av kostnaden for
denna hardsvarvningsprocess.
Kostnadsbesparingarna kan i
stora drag presenteras enligt
diagramet i hogra hornet.

MAPAL satsar for framtiden

apal gruppen har en virldsledande position
l\ /I inom finbearbetning, brotschning, diamant-
verktyg samt genererande verktyg. Mapal
gruppens framgdngar har resulterat i en accelererande
tillvixt genom dren som i sin tur skapat krav pa savil
okad produktionskapacitet som utokad satsning pa
forskning och utveckling.
Mapal satsar stort for att klara savil dagens som fram-
tidens efterfrigan pa verktygslosningar for en modern
tillverkningsindustri med hoga krav pa effektivitet och
sakerhet. Mapal har under 2007/08 byggt ut produk-
tionskapaciteten i anldggningarna Mapal Aalen, Mapal
WWS i Pforzheim samt Mapal Miller i Altenstadt for ca
650 Miljoner kr. Mapal har dven okat personalstyrkan
med ca 450 personer sedan 2006.

Jag ar stolt over att kunna
representera ett foretag som
Mapal. Det handlar inte
enbart om att kunna leverera
ett verktyg da det handlar
om komplexa applikationer.
Det dr lika viktigt att kunna
hantera och tillhandahalla
t.ex. reparationer av slitna
verktyg, installningsutrust-
ning, optimering, tek-
nisk expertis. Mapals
organisation ar val
forberedd for att klara ps. joelsson, VD
helheten Colly Verkstadsteknik AB
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Inget tecken pa utslitning!

Perfectly yours.

Mapal HP-planfrids hos Honsel International Technologies

Fakta om HP-Planfrias

Monoblock - laga vibrationer ger siker
frasning aven vid vibrations-
kansliga detaljer

Max antal skar - avsevart okad matning
Fasta lodda skdr/10 mm - ingen instéllningstid
skardjup

Positiv skirgeometri - lagre effektférbrukning
Reparationsservice med - alltid ett verktyg i lager med
fasta priser nya skidr och samma dimen-

sion. Alltid samma stalliangd.

en stabil kropp i stdl i monoblockutférande,
med maximalt antal fasta PCD-skdr med ett
skirdjup upp till To mm.

HONSEL International Technologies i Meschede ir
den storsta fristiende tillverkaren av aluminiumdetaljer
med fokus pd bilindustrin.  Gjutna, pressade och
dragna produkter i aluminium och magnesium utgor
huvudtillverkningen som bestdr av motorer, trans-
missionssystem och chassi.

Bland andra detaljer dr det ungefar 100 ooo st per ar 3-
och 4-cylindriga motorblock (3 50 och 450 mm langa) i
material AlSigCu3. Blocken bearbetas pa cylinderplan
och undersida genom friasning med ett skiardjup pa
0,6 mm och flackvis upp till 3-5 mm beroende av gjut-
dmnets ojamnhet, ytkrav Rz = 25 pm.

Motorblocken bearbetas med en dubbel spindlig SW-
maskin med HSK-A 63 och minimalsmorjning.

HONSEL anvinde ursprungligen ett konkurrent-
verktyg med @ 126, Z = 15 och maximalt skdrdjup pa
7 mm. De niddde med denna fras 7 soo cylinderblock
med en livslingd pd ungefiar 9gooo m.

Detta var en perfekt uppgift for HP-planfrds fran
WWS. I standardutférande & 125 med 22 skdr och
en skirkantlingd pd 1o mm (se jamforelsetabell pa

D e utmdrkande egenskaperna for HP-planfras ar

bearbetningsdata). Konkurrent Mapal/WWS
HP-planfriasen har varit i produktion sedan augusti
forra aret i 3-skifts produktion. Nir denna artikel Diameter/skar 126/15 15/22

skrivs sd har 22 ooo cylinderblock bearbetats.

e o g o n (min? 8,150 8,150
Detta kan jamforas med en livslingd pa 26 400 m!
Detta har resulterat i en 6kning pd 200% jimfért med o (i Ly
konkurrenten — och det ar till dags dato men frasen v, (n/min’ 3,226 3,200

sitter fortfarande uppe i maskinen.

For mer info kontakta Colly Verkstadsteknik Tel: 08-7030100, e-post: info@vt.colly.se



