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Alemanha
Sede do grupo empresarial

Perto do cliente — em todo o mundo

0 didlogo estreito com os clientes e, assim, o re-

conhecimento precoce de requisitos tecnologicos

e abordagens para inovacdes séo pilares essenci-

ais da politica da empresa MAPAL. Como result-

ado, A MAPAL esta diretamente representada

com producéo e filiais de vendas em 25 paises. -
Isso garante proximidade, contatos pessoais e

parcerias. (]

Além das principais instalacdes de producédo na ®
Alemanha, instalacdes de producéo locais e em

mercados estrategicamente importantes em todo
o0 mundo garantem prazos de entrega curtos. Elas
sdo responsaveis pela fabricacdo de produtos se-
lecionados, bem como pelo recondicionamento,

reparos e pedidos repetidos para o mercado local.

Além de filiais proprias, os produtos da MAPAL
podem ser obtidos por meio de representantes de
vendas em mais 19 paises.

O Sucursais com producéo, Investimentos anuais em
venda e servico em pesquisa e desenvolvimento de
n

Lider em tecnologia de maquinagem 2 5 6 O/O
por corte de componentes cubicos. paises. do volume de vendas.

Mais de Mais de Nosso maior patrimdnio: Mais de

450 300 5 000

consultores técnicos em servigo externo. estagiarios em todo o mundo.

colaboradores em todo o mundo.

Tecnologia de fluidos
Automotivo

Aeroespacial

Geracgdo de energia

Mobilidade elétrica

Segmento médico

Fabricacdo de moldes e matrizes
Construgdo naval

© O N OGO~ WN =

Transporte ferroviario
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Solucdes
para a tecnologia de fluidos

AEROSPACE
Tudo depende do furo principal. A fabricagcao de corpo de valvulas é um st
dos pontos mais importantes no mundo da tecnologia de fluidos. Durante \
anos, a experiéncia MAPAL tem sido buscada para o furo do carretel.
A dimensao da folga com o cilindro depende da precisdo desse '
furo, de modo que o dleo hidraulico possa fluir na direcao '
necessaria sem vazamento. Isso ¢ definido de forma & ger
uito restrita em valvulas hidraulicas modernos. e A




AGRICULTURA

EQUIPAMENTO
INDUSTRIAL

CAMIOES
INDUSTRIAIS

TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Introdugéo

CONTEUDO

Introducao
Competéncia em tecnologia de fluidos: Hidraulica € pneumatica 6
Hidraulica
Corpo de valvula hidraulica
Exigéncias e o processo de usinagem 8
Solucdes de usinagem para corpo de valvula hidraulica
Furo do carretel e do compensador 10
Outras usinagens de furos 18
Orbitrol de direcdo
Solucdes de usinagem para corpo orbitrol de direcdo 20
Bloco de controle
Solucdes de usinagem para bloco de controle hidraulico 22
Maquina com pistédo axial
Exigéncias 24
Solucdes de usinagem para bloco de cilindros 26
Sistema pneumatico
Cilindro pneumatico
Solucdes de usinagem para cilindro guia 28
Valvula pneumatica
Solucdes de usinagem para bloco de cilindros 30
Solugdes de ferramenta inovadoras
Tecnologia de ferramenta inovadora 32
MAPAL Servicos
A MAPAL como parceiro tecnologico 34
Gerenciamento de ferramentas 4.0 36




b TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Competéncia em tecnologia de fluidos

Competéncia
em tecnologia de fluidos

SOLUCOES PARA HIDRAULICA

Valvula direcional

A valvula direcional distribui
o fluxo volumétrico a diver-
sas funcdes da maquina, em
relacdo ao seu desempenho e
exigéncias de vazo.

> Mais informagdes a partir da pagina 8

Orbitrol de direcao

O orbitrol de direcdo é o ele-
mento de controle central de
sistemas de direcao hidros-
tatica.

2> Mais informagdes a partir da pagina 20

Bloco de controle

0 bloco de controle hidrauli-
co ¢ a peca central que opera
as funcées individuais de um
sistema hidraulico.

>> Mais informagdes a partir da pagina 22

Maquina com pistao
axial

A maquina com pistao axial
serve para a aplicagdo de
energias hidraulicas e meca-
nicas.

>> Mais informagées a partir da pagina 24
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SOLUGOES PARA PNEUMATICA

Cilindro pneumatico Valvula pneumatica

0 cilindro pneumatico é um Em sistemas pneumaticos e de
equipamento mecanico uti- comutacdo, a valvula

lizado para a movimentagéo pneumatica controla a vazéo
de objetos pesados, predomi- do fluido. Ela é utilizada para
nantemente em processos solucionar tarefas de controle
automatizados. no bloco de valvulas ou como

valvula individual.

>> Mais informagdes a partir da pagina 28 >> Mais informagées a partir da pagina 30
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Corpo de valvula hidraulica

Valvulas direcionais

As valvulas de controle sdo valvulas acionadas mecanica ou eletronicamente  controle de alimentacdo do €émbolo, de modo que um controle de fluxo com
com varias posicoes de comutacdo. Dependendo da posicdo especificada da volume independente da presséo de carga seja obtido em toda a faixa de
bobina ao longo das bordas de controle, um fluxo com volume ¢ definido ajuste, também na operagdo paralela (compensacdo de carga). O sistema
para operar o equipamento conectado. O compensador de pressdo individual ~ deve estar livre de vazamentos, para evitar quedas acidentais da carga,
ajusta uma queda de pressdo com carga constante através da borda de mesmo nas operacao em paralelo.

EXIGENCIAS DA USINAGEM
= Situacdo flutuante da tolerancia do fundido
= Corte interrompido severo

= Evitar a formacao de anéis durante o man-
drilamento e garantir a remogéao segura dos
cavacos

= Evitar falhas macroscépicas nas bordas de
controle no processo de mandrilamento

= Exigéncias elevadas para tolerancia de forma
€ posicao

= Remocao constante de material antes do
brunimento

= Consideracdo da variacdo dos componentes
e 0s espacos limitados de armazenamento
das ferramentas no conceito de usinagem

llustragao: Componente genérico

Solucdo de usinagem 1

Pequenas e médias séries com
ferramentas fixadas.

> Mais informagdes a partir da pagina 10
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Procedimento basico -
Analise do processo de usinagem

Como parceiro tecnologico, a MAPAL oferece suporte ao cliente durante todo e e —
o desenvolvimento do projeto. Os especialistas prestam atencéo especial Pilotagem Mandrilamento acabamento fino

aos fatores de custo que muitas vezes podem ser encontrados nos furos R N

relevantes do ponto de vista funcional. \

Com base no respectivo processo de brunimento, nos requisitos das pecas e

nos tamanhos dos lotes, a MAPAL projeta a estratégia de usinagem perfeita

em dialogo com o cliente.

Um objetivo retne todas as atividades: projetar o processo mais OBJETIVO: ."
econdmico, comegando com a pilotagem, passando pelo mandrilamento e Eficiente processo de brunimento o

usinagem de semiacabamento, até o eficiente processo de brunimento.

o FURO DO CARRETEL (SPOOL BORE) ° FURO DO COMPENSADOR (COMPENSATOR BORE)
0 movimento relativo do carretel ao longo das bordas de controle Apesar das diferentes cargas em maquinas agricolas e de construcao
controla a direcdo do fluxo do fluido. civil, o fluxo volumétrico que controla a velocidade de elevacao e des-

cida deve permanecer constante, por exemplo, na pa da escavadeira. Se
houver uma carga baixa, o regulador de pressdo com mola libera uma
secdo transversal menor para manter o fluxo e volume constante. Uma
secdo transversal maior ¢ liberada para cargas elevadas. Isto significa
que a velocidade de trabalho do cilindro hidraulico conectado a pa da
escavadeira € sempre a mesma.

VANTAGENS DA SOLUCAO MAPAL

= Realizagdo confiavel das precisées exigidas do furo do carretel e
do compensador

= Aumento da competitividade
= Interacdo ideal do carretel e do furo da pega

= Sem perdas por vazamento no produto final, operacdo segura e
funcionalidade do produto final (por exemplo, a pa da escavadeira)

= A pressdo de carga constante garante a maxima seguranca através
da usinagem por alta precisdo

= Qualidade de usinagem consistentemente alta
= Suporte inicial para pegas novas
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Solucdes

para o corpo de valvulas hidraulicas

Situacao inicial no cliente
Corpo da valvula EN-GJS-400-15 - Furo do carretel

= Pedidos individuais, pequenas e médias quanti-
dades de pecas

= Nenhuma possibilidade de ajuste da ferramenta
= Baixo tempo de espera necessario

VANTAGENS

= Baixo investimento

= Baixo tempo de ciclo

= Alta disponibilidade do centro de usinagem
= Baixos custos de producao

= Nao € necessario o ajuste de ferramentas

= Possibilidade de reafiacdo em todo o mundo

= Altas taxas de hora da maquina

= Disponibilidade de um processo de brunimento
expansao estavel

= Conceito de ferramenta adaptado a varias
variantes de componentes

Quantidade de pecas

Precisao




Furo do carretel

1. Pilotagem

= Ferramenta para mandrilamento de metal duro
integral duro com seis guias e geometria de corte
especial

= (timo fluxo dos cavacos devido a orientacao ade-
quada do refrigerante, possibilidades de reafiacao
estendida e tecnologia de multiplas guias

3. Controle na usinagem das bordas

= Economia consideravel de tempo de ciclo devido
a ferramentas circulares especiais de metal duro
integral

= Bordas de controle definidas sem falhas macroscopi-

cas

TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Corpo de valvula hidraulica

2. Mandrilamento

= Ferramenta para mandrilamento de metal duro
integral com trés arestas de corte e seis guias e
geometria especial do filete

= Furo reto, ideal fluxo de cavaco e orientacdo em
todo o comprimento da furacéo

4. Alargar

= Alargador com multiplas facas para dados de
corte elevados

= Perfeito controle de cavaco devido a tor¢do a
esquerda e fornecimento otimizado do refrig-
erante

N

TEMPO DE USINAGEM POR FURO DO CARRETEL [S.] *

457

40 -~

Alargamento
. Controle na usinagem das bordas
. Mandrilamento

Pilotagem

*Incl. troca de ferramenta

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA
SOLUCAO

= N3o ha formacgdo de anéis nas cavidades
devido a geometria do furo - sem custos para
remocdo de anéis

= Otimos resultados na pré-usinagem devido
a um processo coordenado de pilotagem e
mandrilamento - Suporte de ferramenta de
mandrilamento no furo piloto = 6tima retilini-
dade e posicdo

= A pré-usinagem aumenta a produtividade e a
qualidade do furo - Altos valores de corte -
usinagem com tempo reduzido

n
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Solucdes
para o corpo de valvulas hidraulicas

Situacao inicial no cliente Quantidade de pegas

, XYY YY)
Corpo da valvula EN-GJS-400-15 - Precisio
Furo do carretel e furo do compensador 00000

= Produ¢do em grande escala

= Configuracdo da ferramenta desejada

= Altas taxas de hora da maquina

= Altos custos para posterior brunimento em passe Unico

VANTAGENS CUSTOS DE PRODU(;AO POR FURO DO CARRETEL [€]
= Processo de brunimento de alto custo no furodo

carretel diminuido 450
= Baixos custos de ferramentas por furo 4,00 <"

= Tempos néo produtivos mais curtos devido & engen- 350

haria inteligente em cooperacao com o cliente a00

= Economia significativa de custos, devido a eliminacéo

] 2,50
do processo de brunimento no furo do compensador

. Brunimento
. Alargamento
B Acabamento fino

2,00
As tolerancias exigidas sao cumpridas de forma confia-
vel sem brunimento adicional usando a solugdo MAPAL:
Circularidade gerada: RONp abaixo de 1 um
Retilinidade gerada: STRsa abaixo de 1 um
Profundidade média de rugosidade: Rz 3,8 pm 0"
Conteudo do material (taxa de contato): Pmr acima de 97 % Processo de inventario MAPAL

1,50 <

100 "
. Controle na usinagem das bordas

. Mandrilamento
. Pilotagem

0,50
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Furo do carretel

1. Mandrilamento 2. Controle na usinagem das bordas 3. Acabamento fino

= Otimos resultados na pré-usinagem devido = Ferramenta para mandrilamento de metal duro = Ferramenta para acabamento fino com sistema
um processo coordenado do furo piloto e do integral EasyAdjust e guias
r’nandrilamento = Maior precisdo e qualidade superficial na = Usinagem de precisdo confiavel com facil

= Otimo fluxo de cavacos e possibilidades esten- usinagem das bordas manuseio
didas de reafiagao devido a tecnologia de mul- = Bordas de controle definidas sem falhas mac- = As melhores formas cilindricas devido a 6tima
ticorte e suprimento perfeito de refrigerante roscopicas orientacdo

= Evita-se a formacéo de anéis nas cavidades
devido a geometria especial do furo => os
custos de remogdo dos anéis séo eliminados

NN\ ]

Furo do compensador

1. Mandrilamento 2. Usinagem com controle de borda 3. Acabamento fino
= Ferramenta para mandrilamento de metal duro = Ferramenta para mandrilamento de duplas = Ferramenta para acabamento fino com sistema
integral com 6 guias para perfeitas, circulari- facas com geometria especial EasyAdjust e guias
dade e retilinidade = Usinagem confiavel do contorno e sequranca = Usinagem fina confidvel com facil manuseio,
= Furo reto, ideal fluxo de cavaco e orientagdo em no processo sem brunimento subsequente
todo o comprimento da furagao = Manuseio simples com baixo custo de material = As melhores formas cilindricas devido a 6tima
= Reducdo de tempos ndo produtivos devido a duas de corte orientacao

operacdes de usinagem em uma ferramenta

N

CUSTOS ANUAIS DE PRODU(_‘AO DO FURO DO COMPENSADOR [€] CARAC]'ERiSTICAS ESPECIAIS DESTA
SOLUCAO
2.000.000 = Ferramentas individuais que combinam
1.800.000 < perfeitamente umas com as outras garantem,
1600000 < condicdes prévias ideais para um processo
- reduzido do brunimento
1.400.000 -
1200000 - = O processo de brunimento pode ser eliminado
1000.000 Brunimento com certos requisitos da pecas
B . Alargamento
800.000 B Acabamento fino
600.000 i B Mandrilamento
400.000 [ Usinagem com controle de borda
200.000 -~

. Pilotagem
Mandrilamento

Processo de inventario MAPAL
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Solucdes

para o corpo de valvulas hidraulicas

Situacao inicial no cliente

Corpo da valvula EN-GJL-300 - Furo do carretel

= Lotes de pequenos tamanhos = Altas taxas de hora da maquina
= Opcdo para configuracdo de ferramenta = Alto esforco devido ao processo de brunimento
disponivel de passagem Unica

= Muitas ferramentas e trocas frequentes

VANTAGENS

= Processo otimizado devido a solugdo com ferramenta
para mandrilamento de varias etapas com pastilhas
intercambidveis, controle na usinagem das bordas
e alargamento

= Melhor precisdo e repetibilidade do processo

= Reducdo do esforco no brunimento, resultando em
€conomia para o processo

Quantidade de pecas

Precisao




Furo do carretel

1. Pilotagem e mandrilamento
Ferramenta especial escalonada para mandrila-
mento com pastilhas intercambiaveis radiais e
tangenciais

Pré-usinagem do furo do carretel e conclusao
dos contornos em um Unico passe

SN

3. Acabamento fino

= Ferramenta para acabamento fino com pastil-
has intercambiaveis e guias ajustaveis

= |deal para usinagem de furos extremamente
precisos e longos

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

50.000

Processo de inventario MAPAL

TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Corpo de valvula hidraulica

2. Controle na usinagem das bordas
= Ferramenta para mandrilamento de metal duro integral
= Maior precisao e qualidade superficial na usinagem das

bordas

= Bordas de controle definidas sem falhas macroscopicas

Brunimento

Alargamento
. Acabamento fino
. Controle na usinagem das bordas
. Mandrilamento

Usinag. Furo de entrada do lado oposto
. Pilotagem e mandrilamento Pagina 2
. Pilotagem

Pilotagem e mandrilamento Pégina 1

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA
SOLUCAO

= Redugdo no numero de trocas das ferramen-
tas devido ao escalonamento da ferramenta
para mandrilamento com pastilhas intercam-
bidveis

= O contorno pode ser concluido em "uma"
etapa do processamento

= A ferramenta de acabamento fino cria maior
qualidade do furo e compensa o deslocamen-
to axial nos furos com pré-usinagem dois
sentidos

15
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Solucdes

para o corpo de valvulas hidraulicas

Situacao inicial no cliente

Corpo de valvula EN-GJS-400-15 -
Furo do compensador/brunimento

= Requisito para reduzir custos dos acessori- = Brunimento para constru¢do de protétipos,
0s bem como produgdo em pequena e média
= Centro de usinagem existente convertido escala
para TOOLTRONIC = Requisito para salvar o processo de brunimento

em uma maquina separada

VANTAGENS

= Tolerancias a serem alcancadas: Precisédo do diametro IT 6 e circularidade < 5 um
= Torneamento com a pega estaciondria, firmemente fixada

" E possivel fazer formas arredondadas, sem rebarbas

= Numero baixo/reduzido de ferramentas especiais

= Sistema de baixa manutenco gragas a ferramenta de controle excéntrico (sistema
EAT)

= Quase todos os centros de usinagem podem ser convertidos para a tecnologia
MAPAL TOOLTRONIC

= Erros de reaperto devido a conversdo para uma maquina de brunir sdo eliminados

= Processo completo do furo do compensador pode ser mapeado pela MAPAL (maior
eficiéncia econémica e confiabilidade do processo)

Quantidade de pecas

Precisao




Furo do compensador

1. Usinagem de precisdo com brunimento
= Reducéo significativa nos tempos de produgdo e de ciclo
= Maior precisao de contorno

VANTAGENS DESTE BRUNIMENTO

= Tolerancias de fabricacao muito rigidas, bem como
flexibilidade na fabricacéo

= Alta qualidade superficial e precisdo dimensional

= Grande potencial de economia e qualidade para prototi-
pos, producao em série de pequena e média escala

= Retrofitar a maquina ¢ demorado, por isso ndo é
necessario

TEMPOS DE PROCESSO [%]

100 <~

80"

60 -

40"

20

Brunimento manual Processo de brunimento automatizado Processo completo MAPAL

TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Corpo de valvula hidraulica 17

Brunimento com TOOLTRONIC

A usinagem com a MAPAL TOOLTRONIC permite alcangar uma alta
qualidade superficial e precisdo dimensional com tolerancias de
fabricagdo mais rigidas, bem como alta flexibilidade na producao.
0 desgaste das barras de brunir ¢ compensado de forma confidvel
por um movimento de acionamento muito sensivel e altamente
preciso (sistema EAT).

Estrutura TOOLTRONIC
para centros de usinagem:

1 Interface da maquina

2 Eletronica

3 Unidade do motor com um ponto de
conexao definido

4 Interface modular

5 Estator (unidade permanente)

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA
SOLUCAO

= Um eixo NC completo integrado na maquina
*Em comparacéo ao pro-

cess0 attomatizado, = Menor tempo de producéo e de prazo de

entrega
= Melhor qualidade superficial
= Maior precisao de contorno

Brunimento

. Esforco para preparar e
configurar a maquina de brunir

. Processo de usinagem
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Solucdes
para o corpo de valvulas hidraulicas

Usinagens de furo adicional

llustracdo: Componente gei

1. Furo de tirante (Tie Rod Hole)

Furo para tirantes que mantém os blocos de valvulas individuais 4. Furo roscado (Thread Hole)
juntos. Furos para fixagdo de acessorios.

2. Furo O-Ring (0-Ring Hole) 5. Furo de conexdo do componente (Port Hole)
Escareamento dos O-rings para vedar as superficies planas entre Furo para conectar os componentes individuais no bloco de valvulas.

0s modulos individuais.
6. Furo da vélvula de retencio (Check Valve Hole)
3. Furo para o 6leo (Oil Hole) Vdlvulas de retencdo para bloqueio de um fluxo volumétrico.
Canal de 6leo para distribuicdo do 6leo no componente.
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Pré-usinagem Usinagem de acabamento

Acabamento alternativo

19

™~
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0 design da ferramenta é adaptado em funcao das dimensées da peca, fixagcdo da peca e quantidades.
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Corpo orbitrol de direcdo

Situacao inicial no cliente Quantidade de pegas
s 000

Precisao

Corpo orbitrol de direcao GG25

= Altos custos de ferramentas

= Altos custos para posterior brunimento em
passe Unico

VANTAGENS CUSTOS ANUAIS DE FERRAMENTAS PARA FURO DO CARRETEL [€]*

= Processo de brunimento de alto custo no furo do carretel reduzi-

do devido a pré-usinagem ideal e
140.000 -~

= Custos de ferramenta significativamente reduzido em compo-
nentes de grandes dimensées 120.000 -
= Solugdes de ferramenta multiuso em diversos componentes para 100.000
furos de valvula e conexao )
80.000 -~ *Usinagem sem
3 controle de bordas
60.000
40,000~ Brunimento
. Alargar

20.000 -~ .
. Acabamento fino

Mandrilamento

Processo de inventario MAPAL
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Destaques das ferramentas para o corpo orbitrol de direcao

Mandrilamento

= Ferramenta para mandrilamento com pastilhas inter-
cambidveis para a pré-usinagem eficiente do furo do

carretel em grandes dimensdes

= Custos reduzidos do material de corte, mesmo em

ferramentas com didmetros grandes

Acabamento fino

= Ferramenta para acabamento fino com utilizacdo de
corte ideal para a usinagem de acabamento do furo
do carretel antes do brunimento

= Qualidade do furo e tolerdncias mutuas ideais antes
do brunimento

Usinagem com controle de borda

= Ferramenta para mandrilamento com pastilhas in-
tercambidveis para a usinagem econdmica de furos

de conexdo e com controle de borda

= Os quebra-cavacos desenvolvidos especialmente

garantem um fluxo de cavaco e de remogéo ideais

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA SOLUQ;\O DE FURO DO CARRETEL [€]*

Processo de inventario

MAPAL

Perfuracdo de canal axial

= Ferramenta de perfuracdo com pastilhas intercambiaveis para
0 manuseio facil na produgdo de canais axiais para o-ring

= Economia de tempo de ciclo significativa em comparagao com
operacdes de fresagem

Pilotagem Mandrilamento

Com base no respectivo pro-

cesso de brunimento, nos re-
quisitos das pecas e nos ta-
manhos dos lotes, a MAPAL

projeta a estratégia de usi-

nagem perfeita em dialogo /
com o cliente. OBJETIVO: ."
Eficiente processo de brunimento ™

21

Alargamento/
acabamento fino

é_

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA SOLU(;AO

= Ferramentas combinadas escalonadas - Troca de ferramenta e
custos de processo relacionados, assim como tempo de usinagem

reduzidos

= Substituicdo rapida das arestas de corte gracas a troca simples

das pastilhas intercambiaveis

= Diversos materiais podem ser usinados com apenas um corpo
“Usinagem sem basico de ferramenta &  Solugdes com pastilhas intercambidveis

controle de bordas . . S
permitem a maxima flexibilidade em lotes pequenos

Brunimento

. Alargar
. Acabamento fino

Mandrilamento
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Bloco de controle hidraulico

Situacao inicial no cliente

Bloco de controle hidraulico 9SMn28k/EN AW-6082

= Alta variedade de pecas e materiais
= Baixo tempo de ciclo

= Exigéncias de qualidade elevadas para a super-
ficie e auséncia de rebarbas

Quantidade de pecas

Precisao

VANTAGENS

= As etapas ideais do processo asseguram a maxima produtividade
€ 0S menores tempos de processamento

= As ferramentas combinadas eliminam o uso de outras ferramen-
tas quando ha grande variacdo de pecas e materiais, além de
simular locais de trabalho

= Solugdes de ferramenta multiuso em diversos componentes para
furos de valvula e conexdo

= Amplo portfolio padrao que assegura a usinagem facil e rapida
para pequenas producdes e na construgdo de protdtipos

VIDA UTIL DA FERRAMENTA EM FUROS DE CANAL DE CIRCULA(;AO DE OLEO [FUROS]

1.000 -~

800

600 -

200

Processo de inventario MAPAL
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Destaques das ferramentas para bloco de controle hidraulico

Mandrilamento

= Ferramenta para mandrilamento escalonada
com pastilhas intercambiaveis

= Maxima flexibilidade

= Pré-usinagem econdmica de furos de vélvula
em aco

Furacdo continua

= Broca escalonada de metal duro integral com
suprimento de refrigerante especial para a
pré-usinagem exigente de furo de valvula em
aluminio

= Tecnologia de multicorte e correcdo de corte
escalonada para o controle ideal de cavacos e
capacidade de reafiacdo estendida

Mandrilamento
= Ferramenta para mandrilamento de PCD

= Confiabilidade do processo na produgdo de
furos de valvula em aluminio, sem rebarbas e
com a qualidade e superficies desejadas

= Os quebra-cavacos com geometrias especiais
asseguram a quebra de cavacos otimizada,
assim como a remogdo do cavaco do furo

Furacdo profunda

= Broca para furacdo profunda de metal duro
integral com perfil de aresta de corte para a
usinagem segura de aco

= A guia de anel garante excelentes propriedades
de quia na furacao de passagem e transversal

TEMPO DE USINAGEM POR FURO DE VALVULA [S.]

Processo de inventario MAPAL

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA SOLUQAO

= Diversos materiais podem ser usinados com apenas um corpo

longo

Roscas
. Mandrilamento

Furagao continua

basico de ferramenta - maxima flexibilidade devido a usinagem
em lotes pequenos

= Evita quebras de ferramenta na producao de furos de canal de
circulagdo de o6leo sobrepostos

= Controle de cavacos sequro na usinagem de materiais de corte

= Ferramenta escalonada eficiente > produgéo confidvel de
tolerancias de perfil e posicdo

23
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Maquina com pistao axial

0 termo "Maquina com pistdo axial" resume a combinacao de bomba de pis-

tao axial e 0o motor. A bomba de pistao axial converte energia mecanica em

hidraulica enquanto o motor de pistdo axial transforma a energia hidraulica

em energia mecanica. As maquinas com pistao axial se destacam pela alta

estabilidade e boa vedacao interna, o que permite pressées elevadas.

Com base no respectivo pro-
cesso de brunimento, nos re-
quisitos das pecas e nos ta-
manhos dos lotes, a MAPAL
projeta a estratégia de usi-
nagem perfeita em dialogo
com o cliente.

AIargamento)

Pilotagem acabamento fino

\ OBJETIVO: /'i
Eficiente processo de brunimento af

Mandrilamento

mmn

EXIGENCIAS DE USINAGEM DE CORTE

= A usinagem mista de diversos materiais exige
uma concepgao perfeita dos materiais de
corte

= Cortes interrompidos

= Situagdo de mandrilamento e perfuracdo
exigente



Bloco de cilindros
0 bloco de cilindros ¢ a peca central das maquinas com
pistao axial. Gracas a regulagem do padrdo de pressdo
ou sucgao, ele garante a funcionalidade da maquina.

Solucdo de ferramenta:

A fresa em metal duro integral realiza o processamento
de aberturas de pressao e sucgao na penetracao inc-
linada; broca escalonada com geometria Tritan para a
pré-usinagem do furo do pistdo. Ferramenta com régua
guia para a usinagem de acabamento com a maxima
preciséo.

Unidade de ajuste
A unidade de ajuste serve como instrumento de requ-
lagem da maquina com pistéo axial.

Solucdo de ferramenta:

Ferramentas predominantemente padréo, entre out-
ras, a broca escalonada MEGA-Step-Drill para furos
roscados e alargadores fixos para a usinagem de pre-
cisao.
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Carcaca da placa de controle
A carcaca da placa de controle forma a placa de
conexdo das maquinas com pistao axial e, com isso, a
conexdo de pressao e suc¢do para outras pecas no
circuito hidraulico.

Solugédo de ferramenta:
Ferramentas para mandrilamento escalonadas para
sede de mancal e furos de rotor.

Corpo da bomba
0 corpo representa o invélucro de protecdo da maqui-
na com pistéo axial para assegurar uma funcionalida-
de ideal e ndo vulneravel as condi¢des climaticas.

Solugdo de ferramenta:

Ferramenta para mandrilamento modular com broca
de ponta intercambiavel TTD e pastilhas intercambia-
veis para usinagem de escareadores de fuga de 6leo.

Amplo portfolio de ferramentas

Para usinagem de pecas essenciais ao funcionamento. As
mdquinas sdo compostas por diversas pegas, que sdo
usinadas com a maxima precisédo na produgao de quan-

tidades médias a altas. A MAPAL oferece um amplo port-
félio de ferramentas, que aposta na combinacéo de efi-
ciéncia econdmica e solugdes individuais.
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Maquina com pistao axial

Situacao inicial no cliente Quantidade de pegas
s 0000
Bloco de cilindros 42CrMoS4/CuZn35Mn2Si

Precisao

= Custos elevados na producédo de superficies
definidas e na alta qualidade

= Alta oscilacdo devido a falta geral de tra-
balhadores com o aumento simultdneo do
numero de unidades

VANTAGENS

= A tecnologia de acionamento eficiente e altamente automatiza-
da possibilita a "producéo sem monitoramento” gragas aos ciclos
de medicdo e de reajuste durante a usinagem

= Tempos de processo e secundarios reduzidos

= Possibilidade para operacao eficiente da maquina por meio de
solucdes de ferramenta altamente tecnoldgicas

= Tecnologia de acionamento automatizado - economia signifi-
cativa de custos com ferramentas e tempos de usinagem

= Processos precisamente coordenados entre pré-usinagem e
acabamento
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Destaques das ferramentas para bloco de cilindros

Furacao escalonada

= Pré-usinagem ideal do furo do pistao sem
espelhamento adicional por meio de Tritan-Drill
= O processo de rebarbacdo do fundo do furo por

arestas de corte é eliminado

N\

Fresamento

= A OptiMill-Uni-HPC-Pocket compensa o processo
de furacdo necessario por meio de penetracdo
inclinada, na producédo de aberturas de entrada e
saida (rins) no bloco do cilindro

= O processo de produgdo das aberturas de presséo e
succdo dos respectivos discos de controle pode ser
representado de forma eficiente e sem utilizaco de

outras ferramentas

TEMPO DE USINAGEM POR BLOCO DE CILINDROS [S.]

100 -~

Processo de inventario

Acabamento fino

dos e alta eficiéncia econémica

MAPAL

Acionamento

= A ferramenta para acabamento fino garante a = Cabeca rotativa de faceamento LAT para a
perfeita qualidade do furo antes da prensagem producado precisa das especificacdes da superficie
de buchas de latéo definidas do furo do pistdo

= Arestas de corte MAPAL HX - seis arestas de = Producdo altamente precisa de contornos de
corte para custos de material de corte reduzi- entrada das buchas de latdo sem necessidade de

outras etapas de usinagem

= Cabeca rotativa excéntrica de faceamento EAT na
aplicagdo com rotacdes de fuso mais elevadas,
para a usinagem eficiente de buchas de latao
(pré-usinagem e usinagem de acabamento)

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA SOLU(;AO
= As qualidades complexas na peca sao atingidas com certeza

= Producéo confidvel de superficies definidas do furo do pistdo
(valor Rz, assim como a quantidade de pontas)

= Eliminacdo do espelhamento e processos de furacdo necessarios,
pelo uso das tecnologias Tritan-Drill e OptiMill-Uni-HPC-Pocket

= A LAT e a EAT permitem o uso flexivel dos conceitos de usinagem
em outras variacoes da peca
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Cilindro pneumatico

Situacao inicial no cliente

Cilindro pneumatico guia de aluminio
EN AW-6063 - T66 (Al Mg0,7Si)

= Propriedades variaveis do material de fundicéo
continua

= Produgdo automatizada

= Altas exigéncias a pega (perfil e posicdo, sem
rebarbas, e a superficie)

VANTAGENS

= Alta confiabilidade do processo, assim como usinagem sem
rebarbas para quantidades médias a altas e alto grau de au-
tomacdo

= Ferramentas combinadas permitem economizar o tempo de ciclo
simultaneamente com qualidade e funcionalidade constantes

= Superficies perfeitas, assim como tolerancias de perfil e posicao,
gracas as solucdes de ferramenta personalizadas de acordo com
as necessidades do cliente

Quantidade de pecas

Precisao
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Destaques das ferramentas para cilindro pneumatico

29

Mandrilamento + fresamento circular + Faceamento

Chanfragem = Cabecote de faceamento de PCD para operacdo de

= Ferramenta combinada PCD para a usinagem completa e faceamento econdémica nos processos em série
menos riscos na sede do mancal no furo do pistdo = Usinagem sem rebarbas do corpo do cilindro para

= As operacdes de mandrilamento e fresamento circular funcionalidade ideal

combinadas eficientemente em uma Unica ferramenta

Mandrilamento Furacéo continua

= Ferramenta para mandrilamento de PCD para a = Broca escalonada de metal duro integral com tecno-
usinagem de acabamento da sede do mancal no logia de multicorte e quebra-cavaco especial
furo guia = Controle ideal de cavacos

® Material de corte de PCD em combinagdo com 6 = Possibilidade de reafiacdo frequente na usinagem de
arestas de corte furos de conexao de ar e de fixacdo

= Tolerancias de posicao e perfil muito boas

TEMPO DE USINAGEM DE SEDE DE MANCAL [S.]*

50 <
40 "
30"
20 ca da ferramenta
Chanfrar

. Penetrar

Alargar

Processo de inventario MAPAL

*Incl. tempo de tro-

CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA SOLU(;AO

= Quebra-cavacos ajustado ao material e a solucdo de usinagem
- controle de cavacos seguro na usinagem de aluminio de corte
longo e propriedades variaveis de dureza

= Alta durabilidade e qualidade constante na producéo em série
automatizada e qualidade variavel do material gracas a ferra-
mentas de PCD de altissima qualidade

= Pré-usinagem em metal duro integral - processo adaptado com
precisao, realizavel por uma s6 pessoa
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Corpo de valvula pneumatica

Situacao inicial no cliente
Corpo da valvula AIMgSi-T6

Quantidade de pecas

Precisao

= Quantidades muito altas = Altas exigéncias de qualidade superficial, perfil e
= Altos requisitos de tempo de ciclo tolerancias de posicao
= Altas taxas horarias = Usinagem sem rebarbas/sem riscos

= Alta demanda por confiabilidade de processo

VANTAGENS

= Processos precisamente coordenados entre pré-usinagem e
acabamento

= Tempos ndo produtivos reduzidos
= Economia de tempo de ciclo com maior qualidade
= Alta confiabilidade do processo na producéo em série

= A longa experiéncia no desenvolvimento e a producéo de ferra-
mentas PCD ou de metal duro permite um processo ideal design,
quaisquer que sejam os requisitos

TEMPO DE USINAGEM POR PECA [%]

100 <~

80"

60 -

40"

20 -~

Processo de inventario MAPAL
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Destaques das ferramentas para o corpo de valvulas pneumaticas

Furos escalonados Solucao para furacdo em apenas

= Ferramenta escalonada de metal duro integral com um processo para perfil especial
tecnologia de multicorte e quebra-cavaco para o = Broca escalonada PCD para a usinagem confiavel de perfis es-
controle ideal de cavacos e possibilidade de reafiacdo peciais, como solucdo para processo em uma etapa de furacao
frequente

Usinagem com controle de borda Controle na usinagem das bordas

= Ferramenta especial escalonada combinada com PCD = Fresa circular PCD para melhor acabamento

= Maior produtividade e concentricidade, para usina- superficial e controle de bordas perfeitamente
gem com controle de borda altamente complexa combinado

CUSTOS DE PRODU(;AO POR PECA [%] CARACTERISTICAS ESPECIAIS DESTA SOLUQAO

= Quebra de cavacos ideal devido a geometrias de corte espe-
. ciais

100 . . . . . o

= Superficies e raios perfeitos devido a relacées do PCD, alta

. qualidade de acabamento com as ferramentas (Rz = 1 um)
80

= Ferramentas combinadas para a otimizacdo do design do
processo e reducdo do tempo de ciclo

60 -~

40

20

Processo de inventario MAPAL
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Inovadora tecnologia de ferramenta

Para maiores exigéncias da usinagem em pecas com funcionamento critico

Fresas com pastilhas intercambiaveis

A série de fresas radiais NeoMill da MAPAL para, faceamento, fresamento 90°, canal, fresamento lateral
e cabecotes de fresamento em alto avanco representa a maxima produtividade e eficiéncia econoémica,
especialmente na producdo em série. O desenvolvimento foi baseado em muitos anos de experiéncia
com ferramentas especiais, que a industria usa para produzir grandes quantidades de forma muito
eficiente com qualidade consistente. Os cabecotes de faceamento e o fresamento 90° das fresas
NeoMill-16-Face e NeoMill-4/8-Corner sdo adequados para operacées de usinagem da face do corpo da
valvula.

NEOMILL-16-FACE NEOMILL-8-CORNER NEOMILL-4-CORNER

= Inserto intercambiavel com 16 arestas [ 45° = Inserto intercambidvel de oito arestas / 90° = Inserto intercambiavel de quatro arestas [ 90°

= Primeira escolha para ferro fundido e agco = Primeira escolha para ferro fundido = Adequado para aco, aco inoxidavel, ferro fundi-
fundido resistente ao calor = Faixa de @ 50-200 mm [ ap max. 8 mm do e aco fundido resistente ao calor

= Faixa de @ 63-200 mm [ ap max. 4 mm = Méxima eficiéncia econdmica para fresamento = Faixa de @ 25-100 mm [ ap max. 10 mm

= Baixas forcas de corte apesar de uma geometria 90° = Fresamento de parede lateral, aplica-se multi-
negativa passes

= Maxima eficiéncia econdmica para faceamento = Forcas de corte muito baixas apesar de uma

geometria negativa

EXEMPLO DE APLICACAO COM NEOMILL EM CORPO DE VALVULA PECAS USINADAS [UNIDADE]
| r T
Material EN-GJS-500-7 o~
Ferramenta Cabegote de faceamento NeoMill-16-Face Standard 80
@ da ferramenta [mm] 200 70
Numero de dentes z 12 14 60
ve [m/min] 300 180 - P
40
f: 0,12 0,2 o
2 [mm] 30 - Ciclo reduzido em 22%
vf [mm/min] 660 804 20 - Vida util elevada em
160%
ap [mm] ¢ ° - CPP foi reduzido em
0 47%

Processo de inventario MAPAL



Tecnologia de fixacao

A gama de tecnologia de fixacdo da MAPAL garante o desempenho e a confiabilidade do processo,
bem como excentricidade radial e precisao na troca para cada aplicacao. Os especialistas desenvolvem
continuamente novos mandris, que séo fabricados com as tecnologias mais modernas. Em resposta
aos requisitos e situacdes dos clientes, uma grande variedade de sistemas foi disponibilizada na linha
padrao: de expansao hidraulica e mandris retrateis a sistemas mecanicos de fixagdo para hastes HB e

adaptadores.
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Mandril UNIQ Mill Chuck & Mandril UNIQ DReaM Chuck 4,5°
Ambas as séries de mandris hidraulicos - UNIQ Mill Chuck e UNIQ DReaM Chuck - com-
binam claramente a promessa de desempenho de qualidade e fungdo em seu novo design.
Isso é alcancado através de uma interacao ideal de propriedades geométricas e funcionais.

UNIQ MILL CHUCK

= Alta estabilidade térmica a partir de 80 °C
mesmo com ciclos de usinagem muito longos

(mais de 240 minutos)

= Para operacdes de fresamento de alto de-

UNIQ DRe

sempenho até o max. de 33.000 rota¢des por ferramenta
minuto

= Maior confiabilidade do processo

= Troca de ferramentas mais rapida e altamente

precisa

QUALIDADE SUPERFICIAL [pm]

UNIQ DReaM Chuck, 4.5

Suporte térmico, 4,5 ° Contorno

aM CHUCK 4,5°

= Mandril hidraulico com as dimensdes originais
de um mandril térmico (perfil DIN com 4,5°)

= Desenho com sistema orientado para aplicacdo
= Maxima confiabilidade do processo e vida da

Rugosidade média aritmética (Ra)

. Rugosidade média (Rz)

Digitalize o codigo QR para saber
mais sobre a série de mandris
UNIQ!

Mill Chuck, HB

0 novo mandril de travamento lateral Mill
Chuck HB impressiona com forte fixacdo, ma-
nuseio simples e uma alta precisdo de bati-
mento radial. Canais de refrigeracdo paralelos
ao eixo na area de fixacdo garantem um forne-
cimento ideal de refrigerante.

ak 4

MANDRIL DE TRAVAMENTO LATERAL
COM HASTE HB

= Facil de manusear gragas ao uso de um parafuso
diferencial

= Elevada eficiéncia econdmica e precisao

= O posicionamento axial da ferramenta pode ser
definido usando o sistema de mola

= Posicionamento ideal de ferramentas de perfil para
controle da arestas na usinagem

DADOS DA USINAGEM

Material K720 1.2872 90MnCrVv8
Usinagem Usinagem de acabamento
n [1/min] ~ 7.500

ve [m/min] 140

fz [mm] 0,13

vf [mm/min] 1.950
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Servico
individual, customizado

As raizes da MAPAL estao na fabricagdo de ferramentas personalizadas.
0 foco ¢, portanto, sempre em aconselhamento holistico e suporte para
tarefas e processos de usinagem.

A MAPAL oferece suporte em todas as fases e areas de producdo com
uma extensa variedade de servigos Independentemente de uma nova
da, processos pramsam ser ot|m|zados
novas tecnolo |a‘emsam s oduzidas, as maquinas precisam

toque de ferraw premsaq \ ol
ser :

cisa pandid

instalacdo de produgdo ser d




. CLIENTE . MAPAL
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[ | —

FABRICACAO

CENTRO DE USINAGEM

FERRAMENTA

Y —

I

LOGISTICS

ENGINEERING

Com o mddulo de servico de engenharia, a MAPAL garante agilidade,
precisdo e fabricagdo segura. O potencial de economia adicional pode ser
aproveitado na area de logistica e manutencéo. E na area da formacéo, a
MAPAL garante que o know-how especializado que acumulou é transparente
e completamente disponivel para o cliente - isso da aos clientes uma vanta-
gem decisiva sobre seus concorrentes.

VANTAGENS

MAINTENANCE

Todos os servicos oferecidos pela MAPAL se concentram em processos
otimizados e suporte integral no caminho para a Industria 4.0. O objetivo
€ sempre auxiliar significativamente o cliente na obtencdo de um processo
tranquilo, fabricagdo produtiva e econémica.

= Solugdes para pecas completas, incluindo ferramentas, acessorios, programas NC e comissionamento

= Projeto e implementacao de processos completos de uma unica fonte

= Suporte no local rapido e flexivel em todo o mundo

= Tecnologia de ferramentas eficiente e com custos otimizados

= Coordenacdo ideal de ferramenta, peca, fixacdo e maquina

= A mais alta qualidade de produto, confiabilidade de processo e eficiéncia econdmica desde o inicio

= Produtividade rapida do planejamento a implementacdo com maxima seguranca de planejamento
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Investimento

no controle de ferramentas

A oferta de servicos logisticos da MAPAL abrange desde a

analise do inventario de ferramentas com sugestoes de

otimizacdo e fornecimento de ferramentas ao gerencia-

mento completo de ferramentas pelo pessoal no local.

Independentemente do escopo: os clientes se beneficiam de alta competéncia em

ferramentas, mais liberdade nas capacidades de producao e foco no negécio principal.
Como uma tecnologia de longo prazo entre parceiros, a MAPAL otimiza continuamente
todos os processos relacionados a ferramenta e desta forma aumenta sua produtividade

de forma sustentavel.

Dependendo do tamanho da produgdo e da forma como esta organizada, as pecas
produzidas e o consumo de ferramentas, € criado um conceito de logistica individual e
otimizado em termos de custos. Para o maximo beneficio do cliente e o maior potencial
de economia, a MAPAL geralmente se concentra no gerenciamento de ferramentas digi-
tais 4.0. Isso significa que dados e informacées podem ser fornecidos de maneira muito
mais transparente e consistente para todas as partes envolvidas - fabricagdo, compras,
planejamento, gerentes de ferramentas e fornecedores. Desta forma, o processo geral ¢

estruturado de forma mais eficiente.

Isso da origem a um banco de dados de tecnologia multifuncional e de todo o
grupo para empresas. Estruturas redundantes sdo coisa do passado.

ORGANIZA(;AO CLARA DO SEU
ESTOQUE DE FERRAMENTAS

—

A MAPAL garante uma organizacdo clara e
otimizacdo do estoque de ferramentas com
base em dados transparentes. Dessa forma,
evitam-se paradas desnecessdrias de maqui-
nas e gastos desnecessarios de capital.

OTIMIZAGCAO CONTINUA DO
ESTOQUE

—

Mediante solicitacdo, um especialista da
MAPAL que fornece a longo prazo suporte aos
clientes e implementa medidas continuas para
a otimizacgédo dos custos das ferramentas tam-
bém estd disponivel no local.

SITUACAQ INICIAL

TERCEIRIZA(;AO DO GERENCI-
AMENTO DE FERRAMENTAS

—
Neste caso, o pessoal da MAPAL assume toda
a aquisicdo e gestao das ferramentas, incluin-
do todas as tarefas na area de configuracdo
das ferramentas.
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. CLIENTE

. TOOLMANAGER

Fabricacao efi-
ciente Com base na
atualizacao de dados
tecnologicos

Com o gerenciamento de ferramentas 4.0 os clientes colhem os beneficios de
um abrangente know-how como fornecedor de sistemas completos no setor
de usinagem. Além de solucées de ferramenta e prestacao de servicos para
todo o processo de usinagem, a MAPAL oferece dispositivos de ajuste de

alta precisao, bem como sistemas inteligentes de distribuicdo, desenvolvidos
internamente. A plataforma via browser Open-Cloud c-Com faz a integracdo
em rede dos setores de ferramentas, almoxarifado e producéo, permitindo

VANTAGENS

MALIS integracao em rede

e O

MAIS transparéncia

Plataforma via browser Open-Cloud

Aplicativos para dispositivos moveis
Acesso flexivel a dados atualizados

Sistemas de distribui-
cdo em rede

Sistemas de distribuicdo
UNIBASE. Integracéo de
sistemas existentes de
armazenamento

Ferramentas serializadas e rastreaveis
MAPAL e outros fornecedores

acesso em tempo real aos dados, a partir de qualquer lugar. Assim, é possivel
manter controle total, a qualquer momento, sobre os custos incidentes.

Os dados de tecnologia sao inseridos e gerenciados numa central. Desta
forma, ¢ assegurado que todos os funciondrios em todos os sites tenham
sempre acesso aos mesmos dados atualizados. Assim, todos os envolvidos se
beneficiam do conhecimento acumulado e know-how. Consequentemente, a
producdo se torna mais eficiente e os custos sao reduzidos.

MAIS eficiéncia

Laall

MAIS controle de custos

®
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Solucdes

para gerenciamento de ferramentas

Situacao inicial no cliente
Corpo da valvula EN-GJS-400-15 - Usinagem completa

= Altos estoques = Alta oscilacdo devido a falta geral de tra-
= Processos na area de preset de ferramentas nao balhadores

otimizados, e qualidade de dados incompleta = Problemas com quebra de ferramentas
= Transparéncia de custos ndo é suficiente = Altos custos de ferramentas

Quantidade de pecas

Precisao

Gerenciamento de ferramentas

para todo o processo de negocio
Em um exemplo, um cliente transferiu a responsabilidade pelo completo ge- Pilotagem
renciamento de ferramentas para a MAPAL. O objetivo do cliente era reduzir
ao maximo possivel os custos da ferramenta, bem como o valor do estoque
e 0 custos por peca, e desta forma aumentar significativamente a eficiéncia

de sua produgao. Para aumentar ainda mais a produtividade, o tempo de
ciclo também foi reduzido. Aqui, a experiéncia combinada de ferramentas e
processos da MAPAL valeu bem a pena particularmente.

VANTAGENS DESENVOLVIMENTO DE KPI [€]
= Utilizagao do excesso de estoque
= Transparéncia de custos 450000
= As mais recentes tecnologias de ferramentas 4000007
= Variedade reduzida de ferramentas e padroni- 3800007

zacao 300.000
= As ferramentas séo fornecidas na maquina pelo 250000

pessoal da MAPAL 200000 -
= Uso constante da ferramenta 160,000 <
= Custos de ferramenta previsiveis e consistentes 100000

devido ao faturamento baseado em custos por

50.000 -
peca (CPP)

0

2018 2019 2020

Alargamento/

Mandrilamento acabamento fino

OBJETIVO: 4

Eficiente processo de brunimento ..

= Giro de estoque

Custos do estoque [€]
. Custos das ferramentas [€]
2021
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Oferta | Compromisso
= Definir escopo de ferramentas
= Definir precos de retirada

Pedido = Corrigir dados de disposigéo (niveis ]
min-méx) = Preenchimento das ferramen-

tas (aprox. 2 semanas)

INICIAR

GERENCIAMENTO
DE FERRAMENTAS

Implementacdo
= |nstalacdo UNIBASE

= Visualizar pedido
= Preparar conceito

Software UNIBASE

= |nterface na web para acesso externo
via aplicativo

= Vlinculacdo opcional a plataforma
aberta, baseada na nuvem c-Com

= Opcoes de avaliacao abrangentes

= Poucos cliques para remocéo de artigos

= Monitoramento permanente e au-
tomatico do estoque

= Possibilidade de ligacéo a existentes
sistemas ERP

UNIBASE-V

= Armazenamento seguro das ferramentas comple-
tamente montadas

= Armazenamento vertical de ferramentas compri-
das

= Sem riscos para as arestas de corte
= Armarios verticais com gavetas guiadas por rolos
= Pode ser integrado em sistemas ja existentes

= Comprovado em uso para projetos de gerencia-
mento de ferramentas

DESENVOLVIMENTO DE CPP [€]

B IR L O L L LR LR LR L e LR LR LR TR LR ETREE LR EPFTERLRELES 200.000
4,50 -
A A B 180.000
4,00 -
) 160.000
3,50 7
140.000
3,00 7 120.000
2,50 100.000
2,00 <" 80.000
1,50 < 60.000
100~ 40.000
- 20.000
0,50 -

2018 2019 2020 2021

= Volumes de producéo [€]

. CPP - Desgaste [€]

UNIBASE-M

= Sistema de armazenamento ideal para
ferramentas, pecas e acessorios

= Distribuicdo limitada para recolha de pegas
individuais

= Arranjo varidvel das gavetas

UNIBASE-C

= Sistema de distribuicdo individual

= Armazenamento de pecas pequenas e individ-
uais

= Distribui¢cdo Unica aumenta a protecdo contra
roubo

= Pronto para uso como solucdo Unica ou em
sistemas existentes

OPCOES DE PRESTACAO DE CONTAS
Apos a retirada

Com este modelo de prestacdo de contas, vocé
recebe uma fatura com todas as ferramentas
usadas no final do més. Isso reduz considera-
velmente o trabalho de seu departamento de
compras e financeiro.

Custo por peca

O principal destaque ¢ a grande flexibilidade e ga-
rantia de economia anual. Neste modelo os custos
de ferramenta sdo calculados por peca produzida.

Permite uma distribuicao de custos ideal em caso

de oscilacdo das quantidades de pegas.



Descubra agora solucdes de ferramentas e servicos que fazem vocé avancar:

USINAGEM DE FUROS
ALARGAMENTO | ACABAMENTO FINO
FURAGAO CONTINUA | MANDRILAMENTO | ESCAREAMENTO

FRESAMENTO

FIXACAO

TORNEAMENTO
ACIONAMENTO

AJUSTAR | MEDIR | DISTRIBUIR
SERVICOS

FOLLOW US
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