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MAPAL IN BEWEGUNG

Liebe Geschiftspartnerinnen und Geschaftspartner,

liebe Leserinnen und Leser,

fiir uns sind Veranderungen Antworten auf die
Anforderungen unserer Markte und unserer
Kunden, kein Selbstzweck. Deshalb ist unser Ziel,
das wir mit jedem Wandel aktiv anstreben, klar:
Wir schaffen die Voraussetzungen, um noch na-
her an lhren Bediirfnissen zu sein und Sie noch
gezielter unterstiitzen zu kdnnen.

Ein wichtiger Schritt in diese Richtung ist unse-
re neue Organisation und rechtliche Struktur in
Deutschland. Die Verschmelzung der deutschen
Standorte erméglicht es uns, schneller, effizien-
ter und vor allem kundenorientierter zu agieren.
Dass wir diesen Weg schon seit einigen Jahren
konsequent gehen, zeigt die Weiterentwicklung
unserer Global Organization for Assembly (GOA),
die heute enger denn je mit unseren weltweiten
Luftfahrtkunden verzahnt ist.

Die GOA unterstreicht zudem die groBe Bedeu-
tung der Luft- und Raumfahrt fiir die MAPAL
Gruppe. Auch wenn die Anforderungen und
Vorgehensweise im Automobilbereich und in
der Luft- und Raumfahrt teilweise sehr unter-
schiedlich sind, setzen wir bewusst auf ein fiir
uns bewahrtes Prinzip: Wir erarbeiten ein tiefes,
detailliertes Verstandnis fiir die Anwendungen,

die Prozesse und Sie, unsere Kunden, entwickeln
passgenaue Ldsungen und begleiten Sie eng bei
der praktischen Umsetzung. Dieses ganzheitli-
che Vorgehen ist aus unserer Sicht ein entschei-
dender Erfolgsfaktor.

Auch unser Portfolio entwickeln wir kontinu-
ierlich weiter. Neben innovativen Werkzeugen,
von denen wir lhnen einige in dieser Ausgabe
der IMPULSE vorstellen, haben wir unser Dienst-
leistungsangebot auf ein neues Niveau gehoben
und bieten nun vollumféangliche Turnkey-Ldsun-
gen an. Das bedeutet fiir Sie: Wir ibernehmen
die komplette Verantwortung fiir die Planung,
Umsetzung und Optimierung lhrer Fertigungs-
projekte, garantieren Qualitat, Taktzeit und Kos-
ten. So schaffen wir Effizienz und einen messba-
ren Mehrwert.

All diese Veranderungen verfolgen ein gemein-
sames Ziel: die Basis fiir einen erfolgreichen Dia-
log und eine vertrauensvolle Zusammenarbeit zu
starken. Denn Fortschritt entsteht im Austausch.
In diesem Sinne freuen wir uns darauf, mit lhnen
auf Messen, Veranstaltungen oder direkt vor Ort
ins Gesprdach zu kommen. Lassen Sie uns ge-
meinsam Dinge vorantreiben.

lhr

Dr. Jochen Kress
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MAPAL setzt Neuausrichtung in Deutschland fort

VERSCHMELZUNG
DER DEUTSCHEN
GESELLSCHAFTEN
STARKT EFFIZIENZ
UND KUNDENNAHE

Die MAPAL Gruppe treibt die strategische Neu-
ausrichtung ihrer Organisation in Deutschland
konsequent voran. Nach der Umfirmierung der
Unternehmenszentrale zur MAPAL Dr. Kress SE
& Co. KG im Juni 2025 sowie der Neuaufstellung
der Unternehmensgruppe als prozessgesteuerte
Organisation geht das Unternehmen nun den
nachsten bedeutenden Schritt: Zum 1. Mai 2026
werden die deutschen Gesellschaften der MAPAL
Gruppe rechtlich in die MAPAL Dr. Kress SE &t Co.
KG verschmolzen.

NACHHALTIGE STARKUNG

DER ORGANISATION

Mit dieser MaBnahme biindelt MAPAL seine
Strukturen in Deutschland und schafft die Grund-
lage fiir einheitliche Prozesse, klare Zustandigkei-
ten und effizientere Abldufe. Die 2025 eingeflhr-
te, prozessgesteuerte Organisationsstruktur bildet
dabei das Fundament fiir die nun folgende recht-
liche Konsolidierung. Ziel ist es, die Zusammenar-
beit mit Kunden und Partnern weiter zu vereinfa-
chen und gleichzeitig die Leistungsfahigkeit der
Organisation nachhaltig zu starken.

.Die Verschmelzung ist ein logischer nachster
Schritt in der Transformation unseres Fami-
lienunternehmens”, unterstreicht Dr. Jochen
Kress, geschaftsflihrender Direktor der MAPAL
Dr. Kress SE & Co. KG. ,Wir haben unsere inter-
nen Abldufe konsequent an den Anforderungen
unserer Kunden ausgerichtet. Die rechtliche
Zusammenfiihrung schafft nun die notwendi-
ge Klarheit und Effizienz, um diese Ausrichtung
strukturell optimal zu unterstiitzen: Wir reduzie-
ren organisatorische Komplexitdt und erhéhen
gleichzeitig unsere Reaktionsgeschwindigkeit
mit dem Anspruch, den Anforderungen unserer
Kunden noch besser zu entsprechen.”

STANDORTE BLEIBEN BESTEHEN

Im Zuge der Neuausrichtung verschmelzen die
deutschen Gesellschaften MAPAL WWS, MAPAL
ITS, Miller, August Beck, Weisskopf Werkzeuge
sowie WTE Prazisionstechnik mit der Unter-
nehmenszentrale MAPAL Dr. Kress SE & Co. KG.
Alle bisherigen Standorte bleiben als Produkti-
onswerke mit ihrem jeweiligen Produktportfolio
bestehen und sichern damit Kontinuitat in Ferti-
gung, Know-how und Kundennahe.

Flr Kunden, Lieferanten und Partner ergeben sich
aus der Neuausrichtung Vorteile: ein zentraler
Vertragspartner, harmonisierte Abldufe und eine
vereinfachte Kommunikation - ohne Abstriche
bei der persénlichen Betreuung oder der techni-
schen Expertise, fiir die MAPAL seit Jahrzehnten
steht. Bestehende Vertrdge und Vereinbarungen
behalten unverdndert ihre Giltigkeit und gehen
im Rahmen der Gesamtrechtsnachfolge auf die
MAPAL Dr. Kress SE &t Co. KG ber.

JAlle MaBnahmen unserer organisatorischen
Weiterentwicklung folgen einer klaren Leitli-
nie", betont Dr. Kress. ,Wir investieren gezielt in
Strukturen, Prozesse und Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter, um MAPAL langfristig wettbewerbs-
fahig aufzustellen - als unabhdngiges Familien-
unternehmen mit internationaler Ausrichtung.”
[ |
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MAPAL in China - Lokale Expertise, globale Standards

PRAZISION UND
INNOVATION FUR EINEN
DYNAMISCHEN MARKT

Seit der Griindung im Jahr 2003 hat sich MAPAL in China zu einem wichtigen
Bestandteil des globalen MAPAL Netzwerks entwickelt. Mit einem starken
Standort in Shanghai bietet das Unternehmen hochprazise Werkzeugldsungen
und Services, die speziell auf die Anforderungen des lokalen Marktes zuge-

schnitten sind.

Durch die direkte Présenz vor Ort stellt MAPAL
kurze Reaktionszeiten, individuelle Unterstiitzung
und eine reibungslose Abstimmung flir Kunden
in China sicher - und begleitet chinesische Kun-
den zudem bei ihrer internationalen Expansion.
MAPAL betreibt drei Produktionsstandorte flr
den chinesischen Markt: zwei Werke in Shanghai
sowie ein Werk in Tainan, Taiwan. Diese regiona-
le Aufstellung gewahrleistet hohe Flexibilitat und
Kundennéhe.

BRANCHE__NUBERGR_I_EIFENDE
UNTERSTUTZUNG FUR KUNDEN

Mit einem Fokus auf den Kundenbranchen Auto-
motive, Aerospace und allgemeiner Maschinenbau
unterstlitzt MAPAL Hersteller in China mit zuver-
lassigen, hochprazisen Werkzeugen und Dienst-
leistungen. Neben Produktion, Vertrieb und Service
von Prazisionswerkzeugen bietet MAPAL in China
auch Toolmanagement und Werkzeugwiederauf-
bereitung, umfassende Projektbegleitung und Tool
Lifecycle Management. Ziel aller Services ist es, die
Werkzeugstandzeiten zu verlangern, Produktivitdt
zu optimieren und Betriebskosten zu reduzieren.

Ein wesentlicher Fokus innerhalb des MAPAL
Netzwerks liegt auf dezentraler Fertigung, um Lie-
ferzeiten so kurz wie maéglich zu halten. Fir den
chinesischen Markt werden daher Vollhartmetall-
werkzeuge, PKD-Werkzeuge, PKD-/PcBN-Schneid-
platten und -Schneiden, Fihrungsleistenwerkzeu-
ge und Werkzeuge mit Wendeschneidplatten lokal
produziert. Dank dieser Fertigungstiefe genieBt
MAPAL das Vertrauen zahlreicher namhafter Un-
ternehmen in China, darunter viele internationale
OEMs und Tier-1-Lieferanten.

REGIONALE PRAﬁENZ UND PRODUK-
TIONSSTATTEN FUR LOKALE KUNDEN
MAPAL st in China breit aufgestellt - mit der Zent-
rale in Shanghai und 17 Vertriebs- und Servicenie-
derlassungen in allen wichtigen Industriezentren.

Der After-Sales-Bereich bietet 24/7 technischen
Support fir OEMs und Endkunden.

Zur optimalen Unterstlitzung der Kunden stehen
spezialisierte Einrichtungen zur Verfligung:

® Aerospace Test Centre

Das komplett Industrie 4.0-konforme, auf si-

chere, nachhaltige Fertigung ausgelegte Aero-

space Test Centre in Shanghai ist mit einem

ADU-Arbeitsplatz (Automatic Drilling Unit),

explosionsgeschiitzten  Vorrichtungen und

industriellem Vakuumsystem ausgeriistet und

so bestens auf die Anforderungen der Luft-

fahrtkunden ausgelegt.

Demonstration Cutting Room

Flr das Einfahren von Werkzeugen unter realen

Bearbeitungsbedingungen.

® Werkzeugwiederaufbereitung vor Ort
Professionelle  Werkzeugaufbereitungsservices
in Herstellerqualitat reduzieren Werkzeugkosten
erheblich. Durch die 17 lokalen Servicecenter
sind kiirzeste Reaktionszeiten gewéhrleistet.

STARKE TECHNISCHE UNTERSTUTZUNG
UND UMFASSENDE PROJEKTEXPERTISE
Die Arbeit von MAPAL in China basiert auf drei
zentralen Sdulen:

® (anzheitliche Projektbetreuung - von der Pla-
nung bis zur Umsetzung: Das groBe TET-Team
verantwortet 100 Prozent aller Engineering-
Projekte fiir den chinesischen Markt.

® Toolmanagement und Re-tooling

® Kundenspezifische Werkzeuglésungen fiir spe-
zielle Anforderungen

MAPAL bietet spezielle Aussteuerwerkzeuge aus
deutscher Fertigung zur Bearbeitung von Motor-
zylinderblécken und kdpfen, die bei nahezu allen
fiihrenden Antriebsstrangherstellern in China im
Einsatz sind. Ein weiterer Schwerpunkt liegt auf in
Deutschland gefertigten Flhrungsleistenreibah-
len, die anspruchsvolle Reibprozesse mit hochsten
Prazisionsanforderungen zuverldssig ausflihren.

GLOBALES KNOW-HOW TRIFFT LOKALES
MARKTVERSTANDNIS

Dank tiefgreifender technischer Kompetenz und
Zugang zu globalen Ressourcen, der Anwendung
internationaler Qualitatsstandards sowie einem
klaren Marktverstandnis unterstiitzt MAPAL sei-
ne Kunden in China dabei, komplexe Fertigungs-
prozesse sicher zu beherrschen. Darlber hinaus
gestaltet das Team Entwicklungen in Zukunftsfel-
dern aktiv mit - darunter E Mobilitdt, Leichtbau-
konstruktion und Prozessautomatisierung.

Wahrend sich die chinesische Industrie stetig wei-
terentwickelt, bleibt MAPAL ein verldsslicher Part-
ner fir seine Kunden - mit Kontinuitat, Innova-
tionskraft und hochwertigem lokalem Support. B



MAPAL in China

Griindung: 2003
Vertriebsstandort in Shanghai

P Produktionswerke: 2x in Shanghai, 1x in Tainan

17 Vertriebs- und Servicecenter
in den wichtigsten Industrieregionen

T

"“‘ Mitarbeiter: rund 480
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MAPAL AUF MESSEN UND
VERANSTALTUNGEN 2026

0b in groBen Messehallen, bei Open House-Ver- Das MAPAL Team freut sich, dort die neuesten Der Event-Kalender wird laufend aktualisiert und
anstaltungen oder auf Fachkonferenzen - das di-  Produkte und Lésungen rund um den Zerspa- st auf der MAPAL Webseite unter mapal.com/
rekte Gesprach und der unmittelbare Kontaktzum ~ nungsprozess zu préasentieren und konkrete Kun-  events abrufbar.

Kunden stehen im Zentrum des Tuns von MAPAL denbeddirfnisse auszuloten.

13.04. - 17.04.2026 SIMTOS Seoul, Stuidkorea

14.04. - 16.04.2026 AERODEF Boston, USA

20.04. - 24.04.2026 MACH Birmingham, GroBbritannien
21.04. - 24.04.2026 SIAMS Moutier, Schweiz

11.05. - 12.05.2026 MMTS Montreal, Kanada

19.05. - 22.05.2026 ELMIA Machine Tools Jénkoping, Schweden

13.10. - 15.10.2026 SIANE Toulouse, Frankreich

20.10. - 23.10.2026 MERCOPAR Caxias do Sul, Brasilien
18.11. - 21.11.2026 METALEX Bangkok, Thailand

14.12. - 15.12.2026 Aviation Forum Miinchen, Deutschland




Lo

Hausausstellungen, Kundenveranstaltungen, Konferenzen und Symposien

21.04. - 24.04.2026

21.04. - 23.04.2026

22.04.2026

06.05.2026

21.05.2026

18.06. - 19.06.2026

HERMLE Hausausstellung
CHIRON GROUP Open House

mav Innovationsforum

MAPAL Technologietag Thiiringen
MAPAL Technologietag Nord

Berliner Runde

Gosheim, Deutschland
Tuttlingen, Deutschland
Boblingen, Deutschland
Schmalkalden, Deutschland
Hannover, Deutschland

Berlin, Deutschland




Interview: Wachstumsmarkt Luftfahrtindustrie

EFFIZIENTE WERKZEUGE
UND PROZESSLOSUNGEN
FUR DEN RAMP-UP DER
FLUGZEUGPRODUKTION

Warum die Luftfahrtindustrie wie geschaffen ist fiir MAPAL und wie das Unternehmen sich als globaler Prozesspartner positio-
niert, erldutern Laurent Benezech (Global Head of Segment Management Aerospace & Composites) und Frédéric Estrat (Global

Key Account Manager Airbus und Vertriebsleiter MAPAL France) im Interview. Die MAPAL Niederlassung in Frankreich hat dabei
die Vorreiterrolle: Die dort gewonnenen Erfahrungen dienen als Proof of Concept fiir den weltweiten Rollout der Strategie.

Wo liegen die strategischen Schwerpunkte
von MAPAL in der Luftfahrtindustrie?

Laurent Benezech: MAPAL hat vertriebsseitig
noch immer einen groBen Fokus auf der Au-
tomobilindustrie, baut aber sein Engagement
in der Luftfahrt global mit Nachdruck aus. Die
Strategie basiert auf prozessbasierten Lésungen
fur die Endmontage (Final Assembly) und die
Teilefertigung (Part Machining). Die Global Or-
ganisation for Assembly ist fiir die Aktivitdten
im Bereich Endmontage verantwortlich, in der
Teilefertigung arbeiten wir mit Generic Com-
ponents flr musterbasierte Referenzprozesse.
MAPAL France war dabei innerhalb der Unter-
nehmensgruppe Vorreiter fir die Luftfahrtin-
dustrie. Die dort gewonnenen Erfahrungen und
Strukturen skalieren wir gruppenweit.

Was ist das Besondere am
franzosischen Beispiel?

Frédéric Estrat: Sicherlich unsere zwanzigjah-
rige Erfahrung in der Zusammenarbeit mit der
Flugzeugindustrie, unter anderem als Rank 1
Zulieferer von Airbus. Zur Einordnung: In Frank-
reich machen wir heute fast die Halfte unseres
Umsatzes im Bereich Aerospace. Hier ist der
Pilotmarkt fiir die Endmontagetatigkeiten: Wir
bindeln hier Test- und Fertigungskapazita-
ten; die entwickelten Methoden und Standards
tbertragen wir in andere Regionen. Das schafft
Geschwindigkeit bei der Validierung und Plan-
barkeit beim Rollout.

Wie schneiden die Kompetenzen von
MAPAL in der Luftfahrt im Vergleich zu
Automotive ab? Wie schnell konnen Sie
ein neues Werkzeug bereitstellen?

Benezech: Wir sehen uns hier auf einem ebenso
fuhrenden Niveau. Wir bieten unseren Kunden ei-
nen Komplettprozess inklusive der vollstandigen
Werkzeugauslegung an. Die Werkzeuge produ-
zieren wir selbst und verfiigen dezentral in den
wichtigsten Markten Uber die KapaZ|t' en un
Fahigkeiten, diese mnerhalb kiirze ¢
zuschleifen oder zu opti '




rungszyklen. Mit unserem Setup konnten wir die
Vorlaufzeiten fir Testwerkzeuge auf zwei Wo-
chen flir unbeschichtete Versionen und drei Wo-
chen fiir beschichtete Werkzeuge reduzieren. Die
Tests finden dann entweder direkt beim Kunden
oder in unserem Testzentrum hier in Frankreich
statt. Auf der anderen Seite dauert die klassische
Validierung recht lange, bevor die Produkte end-
gliltig in die Produktion tbernommen werden.
Das ist ein wesentlicher Unterschied zur Auto-
mobilindustrie, wo Prozessoptimierungen direkt
in die laufende Fertigung tibernommen werden.
Wir haben unsere Organisation dementspre-
chend ausgerichtet: schnelle Bereitstellung von
Testwerkzeugen kombiniert mit der Fahigkeit,
Validierungen weltweit zu begleiten.

Wie sehen Sie die Entwicklung des Markts
im Allgemeinen?

Estrat: Wenn man vom Markt fiir Aerospace
redet, sind meist die Anzahl verkaufter Flug-
zeuge oder die Passagierzahlen gemeint.
Der potenzielle Markt flir Zerspanungswerk-
zeuge unterscheidet sich davon deutlich.

Zum Vergleich: Betrachtet man das Wachstum
im Automobilmarkt, dann hat man eine gute
Vorstellung davon, wie sich der Werkzeugver-
brauch entwickelt. In der Luftfahrtindustrie ist
das anders. 2025 wurde nicht mehr Geld fur

Werkzeuge ausgegeben als im Vorjahr, obwohl
mehr Flugzeuge gebaut wurden. Ein Grund da-
fur ist, dass die Branche durch Prozessoptimie-
rung und vermehrtes Nachschleifen von Werk-
zeugen Kosteneinsparpotenziale realisiert. Die
Kosten flir eine Bohrung kdnnen schlieBlich mit
einem nachgeschliffenen Werkzeug um mehr
als die Halfte gesenkt werden. Wir beobachten
auch eine Tendenz, dass bisher manuell ausge-
flhrte Tatigkeiten jetzt mit Advanced Drilling
Units (ADU) oder Robotern automatisiert erle-
digt werden. Die Industrialisierung der Produk-
tion ist ein groBer Hebel, um die Produktions-
mengen weiter steigern zu kdnnen. Angestrebt
werden aktuell 10 Prozent mehr Flugzeuge als
im vergangenen Jahr, was wirklich eine ganze
Menge ist. Es wird erwartet, dass bis 2040 dop-
pelt so viele Flugzeuge fliegen wie heute.

Was bedeutet das fiir MAPAL?

Benezech: Um ihre ehrgeizigen Ziele zu errei-
chen, muss die Luftfahrtindustrie in neue Ma-
schinen und Produktionslinien investieren. Das
gilt auch fir die Modernisierung vorhandener
Fertigungseinrichtungen. Wir gehen davon
aus, dass der Bedarf an Werkzeugen ansteigen
wird, jedoch nicht proportional zur Flugzeug-
produktion. Die Werkzeuge missen aber tech-
nisch héher entwickelt sein. Damit entsteht

zusatzliches Potenzial flir MAPAL - nicht nur
als Werkzeughersteller, sondern als integrierter
Technologiepartner, der mit Prozessanalyse,
Auslegung, Validierung und Serientiberfiihrung
messbar Produktivitat und Qualitat steigert.

Estrat: In der Vergangenheit hatten die Flug-
zeugbauer vor allem auf den Preis eines Werk-
zeugs geachtet, was teilweise zu enorm hohen
Stuickkosten fiihrte. Mit dem Einsatz unserer
modernen Werkzeugtechnologie haben wir
diesen Preis um den Faktor zehn reduziert.
Vor allem im Bereich der Montage ist die In-
dustrie von Low Cost Werkzeugen abgerickt.
Inzwischen stehen Produktivitdt und Qualitat
im Vordergrund. Das ist vor allem wichtig bei
Applikationen, bei denen Stack-Materialien mit
Verblinden aus CFK, Titan und Aluminium in
einem Arbeitsgang bearbeitet werden. Derzeit
konnten die groBen Hersteller mehr Flugzeuge
verkaufen als sie aktuell produzieren kdnnen.
Sowohl in der Montage als auch bei der Tei-
lefertigung besteht daher ein Bedarf an Werk-
zeugen, die hohere Produktivitdt ermdglichen
und die zunehmende Industrialisierung der
Montage- und Teilefertigungsprozesse tech-
nologisch mitgehen kénnen. Die Bereitstellung
der richtigen Losungen flr diese Voraussetzun-
gen ist eine Kernkompetenz von MAPAL. =»
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Welcher der beiden Bereiche ist fiir
MAPAL wichtiger: Final Assembly oder
Part Machining?

Benezech: Fir MAPAL sind die Montage und
die Teilefertigung von gleich groBer Bedeutung,
auch wenn die Voraussetzungen unterschied-
lich sind. In der Montage hat MAPAL in den ver-
gangenen Jahren sehr viel Know-how aufge-
baut und ist damit bei den groBen Herstellern
sehr erfolgreich, insbesondere in Frankreich.
Die entwickelten technischen Lésungen und
das Know-how transferieren wir daher liber die
Global Organisation for Assembly konsequent
auf andere Markte. In der Teilefertigung stit-
zen wir uns unter anderem auf Erfahrungen
aus Deutschland und GroBbritannien. Im Fokus
stehen prozessstabile, reproduzierbare Zerspa-
nungslosungen fir Titan, Aluminium und Com-
posites - ausgelegt auf Industrialisierung und
Serienstabilitat.

Wie erfiillt MAPAL weltweit die Anspriiche
der jeweiligen Kunden?

Benezech: Wichtig ist, dass wir uns jeweils an
den lokalen Kontext anpassen. Wir erfassen die
Anforderungen der Kunden direkt vor Ort und
héren genau zu, was erwartet wird. Es ist ja
seit jeher wesentlicher Bestandteil der MAPAL
DNA, nahe beim Kunden zu sein und die Werk-
zeugldésungen von den Kundenbedirfnissen
her maBzuschneidern. Wir verfligen Uber die
Fahigkeiten und die Kapazitaten, alle Ansprii-
che zu erflllen - vom einfachen Werkzeug bis
zur Auslegung komplexer Prozesse. Damit das
weltweit reproduzierbar gelingt, setzen wir auf
drei Bausteine:

1. In der Teilefertigung stehen fiir die Markt-
bearbeitung unsere strategischen Generic
Components zur Verfligung. Sie bilden alle
relevanten Zerspanungsschritte ab, dienen
als Referenzprozesse, die schnell und kun-
denspezifisch adaptiert werden kénnen und
international Planungssicherheit schaffen.
Wir arbeiten zudem eng mit Maschinenher-
stellern zusammen, um Werkzeug- und Ma-
schinenleistung optimal aufeinander abzu-
stimmen. Ziel ist es, neue Leistungsgrenzen
in der Zerspanung - insbesondere bei Alumi-
nium-Strukturbauteilen - unter Serienbedin-
gungen zu validieren und diese Erkenntnisse
weltweit verfligbar zu machen.

2. Fiir die Endmontage biindelt die Global Or-
ganisation for Assembly zentral Angebotsab-
wicklung, Entwicklung und Testing und stellt
(iber lokale Prozessexperten schnelle Reakti-
onen, Prozessanpassung, Validierungsbeglei-
tung und die Uberfiihrung in die Serie sicher.
Zur Absicherung unserer Endmontagepro-
zesse betreiben wir in Frankreich eine mo-
derne Test- und Analyseumgebung, die die
Erkenntnisse weltweit zur Verfligung stellt.

3. Fiir eine weltweit homogene Marktbearbei-
tung sind spezialisierte Vertriebsexperten fiir
Aerospace vor Ort entscheidend, die im tech-
nischen Support vernetzt zusammenarbei-
ten. Dadurch profitieren unsere Kunden von
kurzen Reaktionszeiten, konsistenter Prozes-
sauslequng und einer schnellen Uberfiihrung
validierter Lésungen in die Serie - unabhan-
gig vom jeweiligen Standort.

Haben Sie solche Spezialisten bereits
liberall?

Estrat: In den strategisch wichtigsten Méarkten
ja. In Deutschland, Frankreich, Polen, Italien,
Spanien, Belgien, UK, USA, China und Marokko
sind unsere Teams gut aufgestellt und erzeu-
gen Wachstum. Aber natdirlich arbeiten wir eng
mit allen MAPAL Tochtergesellschaften und
Vertriebsvertretungen weltweit zusammen.

.Die Industrie findet bei
keinem anderen Anbieter
die Losungsqualitat,

die MAPAL bietet."

Frédéric Estrat
(Global Key Account Manager Airbus und
Vertriebsleiter MAPAL France)
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In den strategisch wichtigsten
Markten ist MAPAL mit speziali-
sierten Luftfahrtexperten vor Ort.



Stehen fiir MAPAL die groBen Flugzeug-
hersteller besonders im Fokus oder auch
die kleineren und die Zulieferer fiir die
Branche?

Benezech: Mit unserem globalen Vertrieb und
unserer technischen Kompetenz sind wir gut
aufgestellt, um die Anforderungen der groBen
OEMs und Tier 1 & Tier 2 Zulieferer zu erfillen,
was auch weiterhin unser oberstes Ziel bleiben
wird. Gleichzeitig unterstiitzen wir selbstver-
stdndlich die Zulieferer entlang der Wertschop-
fungskette. Unsere agile Organisation ermdg-
licht es, uns leicht an die unterschiedlichen
Anforderungen unserer Kunden anzupassen.

Sie hatten es erwdhnt, die Flugzeugbran-
che tendiert dazu, laufende Prozesse nicht
mehr zu verindern. Wie kann man dennoch
in diesen Markt Neuheiten einbringen?

Estrat: Heute ist die Branche nicht mehr ganz so
konservativ wie sie einmal war, die Prozesse wer-
den durchaus in einem gewissen Rahmen justiert.
Die Hersteller sind dazu gezwungen, wenn sie
ihre ehrgeizigen Wachstumsziele erreichen wol-
len. Dabei geht es nicht nur um den Austausch
von Zerspanungswerkzeugen, sondern tatsdch-
lich um komplett neu aufgesetzte Prozesse, flr
die auch neue Maschinen beziehungsweise unter
Umstdnden Roboter angeschafft werden. Dabei
sind zwangslaufig auch neue und vor allem leis-
tungsfahigere Werkzeuge gefragt, darunter auch
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solche, die mehrere Bearbeitungsschritte in einem
Arbeitsgang ausflihren. Produktivitdt ist inzwi-
schen ein wichtigeres Kriterium als der Preis. Das
er6ffnet MAPAL groBe Chancen.

Warum sollten Unternehmen der Luft- und
Raumfahrtindustrie mit MAPAL zusammen-
arbeiten? Was hebt MAPAL von der Kon-
kurrenz ab?

Benezech: MAPAL ist ein echter Technologie-
partner, der umfassend mit dem Kunden zu-
sammenarbeitet. Wir decken alle Schritte von
der Kundenanfrage bis zur Implementierung ab
und richten die Ldsung konsequent an den Ziel-
kriterien der Kunden aus. So sind wir zum stra-
tegischen Lieferanten verschiedener Hersteller
geworden.

Estrat: Die Industrie findet bei keinem anderen
Anbieter die Losungsqualitat, die MAPAL bietet.
Wir decken ein sehr breites Spektrum ab, in der
Endmontage und in der Teilefertigung. In bei-
den Bereichen unterstlitzen wir unterschiedli-
che Bearbeitungskonzepte: Von der Fertigung
auf CNC-Maschinen (iber manuelle und halb-
automatische Prozesse bis hin zu ADU- und
Roboterbearbeitungen. Unsere Stirke liegt da-
rin, diese Technologien mit maBgeschneiderten
Werkzeug- und Prozesslésungen zu verbinden,
und dieses Leistungsangebot weltweit zur Ver-
fligung zu stellen.

Danke fiir das Gespréach.

+MAPAL ist ein echter
Technologiepartner, der
umfassend mit dem Kunden
zusammenarbeitet."

Laurent Benezech
(Global Head of Segment Management
Aerospace & Composites)
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Gemeinsame Entwicklung von bavius und MAPAL

KOMPLEXES FLUGZEUGBAUTEIL
FUR MAXIMALE PERFORMANCGCE

In einem Gemeinschaftsprojekt haben MAPAL und der Maschinenhersteller bavius ein Musterbauteil
fur die Flugzeugindustrie entwickelt und gefertigt. Das rund drei mal ein Meter groBe Aluminium-
bauteil ist an ein reales Rear Spar aus dem Flugzeugbau angelehnt, wurde dariiber hinaus aber mit
einer Vielzahl weiterer anspruchsvoller Applikationen gespickt. Neben der Komplexitat beeindruckt
die vergleichsweise kurze Bearbeitungszeit von zehn Stunden, basierend auf der Produktivitat der
bavius AeroCell und den speziellen Werkzeugen fiir die Aluminiumbearbeitung von MAPAL.

AeroCell 160

160 | 400

Préisentieren stolz das fertige Musterbauteil vor der AeroCell 160 | 400 (v.L.): Jens llg (Business Development Aerospace & Composites MAPAL), Alexander Follenweider
(Component Manager Aerospace & Composites MAPAL), Stefan Diem (Anwendungstechniker bavius) und Dominik Merz (Director Global Sales bavius). Im Vordergrund
die zur Aufspannung verwendete Vorrichtung.
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Mit rund 20 unterschiedlichen Werkzeugen von MAPAL erfolgt die Bearbeitung
des Rear Spar. Dafiir werden sowohl Sonderwerkzeuge als auch Standardwerkzeu-
ge mit Hochleistungsschneidstoffen aus dem Aluminiumportfolio von MAPAL
eingesetzt.
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Fiir die Bearbeitung des Rear Spar in zwei Aufspan-
nungen wurde eine spezielle Vorrichtung eingesetzt.
Setup 1 erfolgte in Niederzugspannung, im Setup 2
sorgte Vakuumtechnik fiir sicheren Halt.

Zu den Herausforderungen am Musterbauteil gehéren vor allem Taschen in
unterschiedlicher Form. Auch einige Besonderheiten wurden aufgenommen, wie
etwa Laschen mit Bohrungen oder ein T-Stiffener.

Die bavius technologie gmbh in Baienfurt hat sich auf die Hochgeschwin-
digkeits-Volumenzerspanung von Aluminiumstrukturbauteilen speziali-
siert, wie sie typischerweise im Bereich der Luftfahrt fir Flligel und Rumpf
bengtigt werden. bavius (friiner Handtmann A-Punkt Automation) agiert
seit 2017 als eigenstandiges, familiengeflihrtes Unternehmen und kon-
zentriert sich auf zwei Produktlinien: Profil-Bearbeitungszentren PBZ und
Horizontale Bearbeitungszentren HBZ mit der Baureihe AeroCell. Mit ak-
tuell rund 120 Mitarbeitern generiert bavius mehr als 80 Prozent seines
Umsatzes in der Luft- und Raumfahrtindustrie. Als OEM oder Zulieferer
produzieren deren Kunden Bauteile fiir kommerzielle und militdrische An-
wendungen. Auch Komponenten fir Satelliten oder Raketen wie die Ariane
6 werden auf den Maschinen gefertigt.

ALLES MADE IN GERMANY

Die meisten Maschinen von bavius stehen in Europa, weitere starke Markte
sind Nordamerika und Asien. In den USA unterhalt der Maschinenhersteller
eine eigene Niederlassung, produziert wird fiir den weltweiten Markt aber
ausschlieBlich in Baienfurt.

Eine besondere Starke der Fiinf-Achs-Bearbeitungszentren von bavius ist
deren auBergewdhnliche Dynamik, die bei Hochgeschwindigkeitsbearbei-
tungen hohe Produktivitat bietet. Um noch die letzte Performance aus den
Maschinen herauszukitzeln, stellt bavius seine Fraskdpfe selbst her. Flagg-
schiff der Produktlinie ist die bavius AeroCell 160 | 400 mit einer Spindel-
leistung von 140 kW und maximal 30.000 Umdrehungen pro Minute. Dabei
werden die 140 kW schon bei 18.000 Umdrehungen erreicht, die maximale
Leistung steht also Uber einen groBen Drehzahlbereich hinweg zur Verfii-
gung. ,Wenn wir etwas tun, wollen wir es exzellent machen, und mit unse-
rer AeroCell 160 | 400 sind wir weltweit technologisch fiihrend", versichert
Dominik Merz, Director Global Sales. =»
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3 Der Hochvolumenfréiser OptiMill-Alu-Wave von
MAPAL wird zum Frdsen der Taschen eingesetzt. Er
erzeugt ein Spdnevolumen von knapp 12 Liter pro
Minute in der Spitze. In den Ecken kommt er dabei
so nahe an die reale Geometrie heran, dass
anschlieBend ohne weiteren Zwischenschritt
direkt geschlichtet werden kann.

4 Fijr die Bohrungen in den Laschen kommt ein
Winkelkopf zum Einsatz. Ein Stufenbohrer
bohrt die Laschen mit Durchmessern
16 und 12 mm.

5 Blick in den Arbeitsraum der bavius
1 Ein Eckfriiser von MAPAL iibernimmt AeroCell 160 | 400. Hier werden in der

die Feinarbeiten in den Taschen. zweiten Aufspannung die Taschen gefrdst
und weitere Merkmale herausgearbeitet.

2 Eine HPR-Mehrschneidenreibahle in Durchmesser

40 H7 bearbeitet die 47 mm tiefe Passungsboh- 6 Fiir eine ziigige Bearbeitung der Vorderseite sorgt
rung. Sie kommt mit einer Schnittgeschwindigkeit der MAPAL NeoMill-Alu-QBig mit 50 mm
von 120 m/min und 0,2 mm Vorschub pro Durchmesser. Die leicht konvexe Form des Bauteils

Umdrehung zum Einsatz. macht Fiinf-Achs-Bearbeitung notwendig.



UBER 90 PROZENT SPANE

Das Rear Spar wurde als Musterbauteil ausge-
wahlt, weil es sehr gut auf die Maschine mit ih-
rer 1,6 m Tischhdhe und 4 m Breite passt. Dieser
hintere Holm ist ein typisches Strukturbauteil
in den Fliigeln. Zwischen Rear Spar und Front
Spar verlaufen Rippen, die rechtwinklig zu den
Holmen angeordnet sind. Die Strukturbautei-
le definieren die Geometrie der Tragflache, die
AuBenhaut ist darauf aufgenietet. Das fertige
Bauteil aus Flugzeugaluminium 7075 misst ge-
nau 2977 x 748 mm. Typisch flr Flugzeugteile
ist die flache Form mit 138 mm Héhe. Von gut
einer Tonne Ausgangsgewicht bleiben nach der
Zerspanung gerade noch 70,61 kg Ubrig - auch
dieses Verhaltnis ist im Aerospace-Bereich nicht
untiblich.

Aus rechtlichen Griinden konnten bavius und
MAPAL fiir die Bearbeitung kein reales Bauteil
eines Flugzeugherstellers verwenden. Das gab
den Verantwortlichen aber gleichzeitig die Frei-
heit, das Design entsprechend fiir eine Vielzahl
weiterer Applikationen zu nutzen. Damit ist
das Demonstrationsobjekt weit komplexer als
jedes reale Rear Spar und enthalt auch Appli-
kationen, die nicht unbedingt diesem Bauteil
zuzuordnen sind, wohl aber an anderen Bau-
teilen verlangt werden kdnnen. ,Ein Kunde, der
sich mit Strukturbauteilen auskennt und unser
Bauteil sieht, erkennt sich da wieder und findet
Merkmale, die auch in den eigenen Bauteilen
enthalten sind", begriindet Dominik Merz die-
ses Vorgehen.

Die Bearbeitung fand in Baienfurt in zwei Auf-
spannungen statt. Setup 1 erfolgte in Nieder-
zugspannung, im Setup 2 sorgte Vakuumtech-
nik fur sicheren Halt. Die Vorderseite sieht auf
den ersten Blick einfacher aus als sie tatsach-
lich ist. Die Flache ist nicht eben, sondern biegt
sich leicht konvex lber einen Radius von 9,5 m.
Damit kann man das Bauteil nicht einfach pl-
anfrasen, sondern muss Fiinf-Achs-Bearbeitung
nutzen. Zum Schruppen und Schlichten setzte
MAPAL auf den NeoMill-Alu-QBig mit 50 mm
Durchmesser und den OptiMill-Alu-Wave mit
25 mm Durchmesser. Das Oberflichenfinish
fuhrte ein PKD-Sonderfraser durch.

TASCHEN IN ALLEN FORMEN

Besonders anspruchsvoll gestaltete sich die Be-
arbeitung der Riickseite, die in neun verschiede-
ne Sektionen mit jeweils besonderen Applikatio-
nen untergliedert ist. Wie jedes Rear Spar weist
das Musterbauteil viele Taschen auf, hier aller-
dings in allen erdenklichen Formen ausgestaltet:
rechteckig, dreieckig, rund, offen, geschlossen,
teilweise mit schrdgem oder gewdlbtem Boden.
Die Stege sind sehr diinn, Wandungen tberwie-
gend schrag. Die Taschen haben eine Tiefe von
bis zu 137 mm.

Nach Vorbearbeitung durch den NeoMill-Alu-
QBig kam zum Ausrdumen der Taschen ein
OptiMill-Alu-Wave in verschiedenen Langen zum
Einsatz. Das Semi-Schlichten tbernahm ein spe-
ziell fur Luftfahrtanwendungen modifizierter Eck-
fraser. Dank seiner besonderen Geometrie eignet
sich das Werkzeug insbesondere zur Restmateri-
albearbeitung der Ecken sowie zum anschlieBen-
den Schlichtfrdsen der Boden und der Wande. Der
spezielle Kernanstieg sichert dabei optimale Sta-
bilitdt im Zerspanungsprozess. Um alle Bereiche
effizient zu bearbeiten, setzten die MAPAL Spezi-
alisten den Eckfraser in verschiedenen Durchmes-
sern und Ldngen ein.
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Wie auch in der Programmierung bei MAPAL auf
Effizienz geachtet wurde, beschreibt Komponen-
tenmanager Alexander Follenweider: ,Wir arbei-
ten mit einer Zickzack-Strategie im Gleichlauf
und Gegenlauf, um Wege zu sparen. Wahrend
der Bearbeitung wird also die Strategie stdndig
gewechselt." Trotz hoher Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten diirfe das Aluminium nicht beschadigt
werden, da es bei Uberhitzung seine Eigenschaf-
ten verandert.

Der OptiMill-Alu-Wave wurde bei 29.000 Um-
drehungen, einer Schnitttiefe von 48 mm und
einem Vorschub von 12 m/min in der Spitze ge-
fahren. Der gréBere NeoMill-Alu-QBig erreichte
bei 10 mm Schnitttiefe einen Vorschub von (iber
25 m/min. Allein in den ersten 55 Minuten der
Bearbeitung der zweiten Aufspannung wur-
den 425 kg Aluminium zerspant, in der Spitze
kam man auf ein Spanevolumen von mehr als
14 1/min. ,Das sind hervorragende Werte, die wir
hier erreichen konnten - und wir haben dabei
auch sehr gute Oberflachen erzeugt”, wiirdigt
Stefan Diem, Anwendungstechniker bei bavius,
die Ergebnisse.

BAUTEIL MIT VIELEN ANSPRUCHS-
VOLLEN SONDERMERKMALEN

Die verschiedenen Taschen sind nicht die ein-
zigen Herausforderungen an dem Bauteil: Die
Bohrungen an vier Laschen sind nur mit einem
Winkelkopf zugénglich. An anderen Stellen sind
Hinterschnitte erforderlich. Auch ein fiir Struk-
turbauteile typischer, sogenannter T-Stiffener
zur Aussteifung ist am Musterteil vorhanden
und wird mit einem PKD-Sonderwerkzeug be-
arbeitet. Auch Bohr- und Reiboperationen sind
in bestimmten Bereichen verlangt. ,An unserem
Bauteil ist nichts normal”, kommentiert Dominik
Merz den Umstand, dass praktisch nirgendwo
ein rechter Winkel zu finden ist. Solche schragen
Konstruktionen seien aber ganz typisch flir den
Aerospace-Bereich.

Flr Kundenpréasentationen bei den beteiligten
Partnern und als Eyecatcher auf Messen wurden
in Baienfurt finf dieser Rear Spars hergestellt. Die
Zerspanung eines Teils dauert insgesamt ziemlich
genau zehn Stunden, womit die Projektbeteiligten

hochzufrieden sind. ,Auf anderen Maschinen lduft =»
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Startpunkt fiir das Projekt sind die maBgeschneiderte Programmierung und CAM-Simulation. Basis fiir eine leistungsfihige und belastbare Komplettldsung ist das
perfekte Zusammenspiel aus Maschine, Werkzeug und Prozess. Damit wird sichergestellt, dass jedes Detail auf Performance und Zuverldssigkeit optimiert und die

Bearbeitung auf maximale Produktivitit ausgelegt ist.

Als Technologiepartner iibernimmt MAPAL die komplet-
te Verantwortung fiir den Fertigungsprozess - von der
Planung bis zur Serienreife. Das Werkzeugdesign ist
abgestimmt auf Bauteil und Bearbeitungskonzept.
Priizise Werkzeugeinstellung ist Voraussetzung fiir
stabile Prozesse bei hohen Schnittwerten.

so ein Bauteil gerne 20 bis 30 Stunden”, schatzt
Merz. Klassischerweise werden Strukturbautei-
le auf vertikalen Gantry-Maschinen mit grof3en
Werkzeugen bearbeitet, typisch sind Messerkdpfe
mit Durchmessern von 125 mm. Vorschub und
Drehzahl bleiben dabei niedrig. Ein Nachteil die-
ses Verfahrens besteht darin, dass Spane liegen
bleiben und Kratzer verursachen kénnen. Zudem
kommt es zu einem Warmeeintrag ins Bauteil. Die
Horizontalbearbeitung schlieBt das aus. In Verbin-
dung mit leistungsfahigen Werkzeugen, die hohe
Schnittwerte erlauben, 6ffnet die dynamische
AeroCell 160 | 400 mit ihrer extremen Beschleu-
nigung ganz neue Mdglichkeiten.

ENGE ZUSAMMENARBEIT

MAPAL und bavius pflegen seit vielen Jahren
eine sehr intensive Zusammenarbeit, von der
beide Seiten profitieren. Als MAPAL den NeoMill-
Alu-QBig und den OptiMill-Alu-Wave entwickel-
te, konnten bereits Prototypen der neuen Werk-
zeuge in Baienfurt getestet und weiter optimiert
werden. Uber dhnlich leistungsstarke Maschinen
verfligt der Werkzeughersteller in Aalen selber
nicht. Andererseits ist auch bavius auf innova-
tive Werkzeuge angewiesen, wie Stefan Diem
erldutert: ,Flir unsere Premiummaschine brau-

chen wir Top-Werkzeuge von einem Anbieter
wie MAPAL mit seinen Hochvolumenfrésern, die
unsere Maschine ans Limit bringen. Mit Univer-
salwerkzeugen funktioniert das nicht, da gewin-
nen wir keine Erkenntnisse.”" Im Zusammenspiel
hatten die Partner vor zwei Jahren demonstriert,
was die AeroCell 160 kann. Im Testbetrieb mit
Uberlast schaffte der Vollhartmetallfraser Opti-
Mill-Alu-Wave dabei ein Spanvolumen von bis
zu 20 |/min beim Vollnutfrasen in normalem
Aluminium. Der jetzt erreichte Spitzenwert von
12 |/min bei einem Bauteil aus dem zugfesteren
AL 7075 steht dem in nichts nach.

Jch schdtze die Zusammenarbeit mit MAPAL
sehr, weil man offen und fair miteinander redet,
und wir immer eine Ldsung prasentiert bekom-
men", unterstreicht Stefan Diem. Fir Jens llg,
Business Development Aerospace & Composites
bei MAPAL, hat der gemeinsame Erfolg auch
einen weiteren Aspekt: ,Ich bekomme auch ein
optimales Gefuihl fur unsere eigenen Produkte,
wenn ich sie unter den realen, erforderlichen Be-
dingungen eingesetzt habe. Und kann sie dann
mit den entsprechenden Empfehlungen einem
Kunden anbieten.”



PERSONALIEN

Andrei Tret

NEUE FUHRUNGSSTRUKTUR BEI
MAPAL ROMANIA SRL

Andrei Valentin, bisher General Manager bei MAPAL Romania SRL, hat am
31. Dezember 2025 seinen wohlverdienten Ruhestand angetreten. Sein
Engagement und seine Fachkompetenz haben MAPAL Romania SRL
nachhaltig gepragt.

Im Rahmen der Umstellung auf eine prozessorientierte Organisation
wurde mit Wirkung zum 1. Januar 2026 eine neue Fiihrungsstruktur fiir
MAPAL Romania SRL eingefiihrt: Andrei Tret ist weiterhin fiir den Bereich
Operations und Administration bei MAPAL Romania verantwortlich sein.

Maricel Chirica hat die Position des Head of Sales Romania ibernommen.

Maricel Chirica
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MARK LICH NEUER DIRECTOR
GLOBAL KEY ACCOUNT MANAGEMENT

Mark Lich hat am 1.0ktober 2025 als Director Global Key Account
Management die Leitung der neuen, gleichnamigen Abteilung tibernom-
men. In dieser Funktion verantwortet er die strategische und operative
Steuerung der Vertriebsaktivitdten sowie der Vertriebsergebnisse der
globalen Schliisselkunden der MAPAL Gruppe. Lich berichtet direkt an
den Chief Sales Officer der MAPAL Gruppe, Claudio Gabos.

Mark Lich ist seit Ende 2013 im Unternehmen tétig und bringt Erfahrung
aus verschiedenen Vertriebsfunktionen bei MAPAL mit, unter anderem als
Gebietsverkaufsleiter im siiddeutschen Raum und in der Verantwortung
globaler, strategischer Vertriebsprojekte. Seit Januar 2023 leitet Lich das
Sales Management Office (SMO), dessen Aufgabe es ist, die globalen
Wachstums- und Effizienzziele innerhalb des strategischen Vertriebsma-
nagements zu steuern und zu unterstiitzen. Diese Funktion wird er
weiterhin ausiiben.
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Funktionserweiterung der Hydrodehnspannfutter UNIQ
von MAPAL durch intelligente Kiihlkanalflihrung

UNIQ DIRECTCOOL:
DEZENTRALE KUHLUNG
FUR MAXIMALEN EFFEKT

Mit der Option DirectCool flir das Programm der Hydrodehnspannfutter UNIQ
bringt MAPAL eine zukunftsweisende Losung auf den Markt, die die Kiihlung
und damit die Prozesssicherheit der Bearbeitung auf ein neues Niveau hebt.
Die Technologie geht auf die Anforderungen moderner Zerspanungsprozesse
ein und zeichnet sich durch einfache Integration, hohe Wirtschaftlichkeit und

technische Raffinesse aus.

Die Hydrodehnspannfutter der UNIQ-Baureihe
wurden von MAPAL 2020 eingeflihrt und seit-
her kontinuierlich ausgebaut. Die UNIQ DReaM
Chucks flir Bohr- und Reibanwendungen und
die UNIQ Mill Chucks fir Frasoperationen sind
inzwischen bei einer groBen Kundenbasis im
Markt etabliert.

Mit der Option DirectCool wird das UNIQ-Port-
folio um eine entscheidende Funktion erweitert.
Bei DirectCool handelt es sich um ein dezentrales
Kiihlsystem, das durch drei Kiihlkanalbohrungen
entlang des Werkzeugschafts eine prazise Kih-
lung bis an die Werkzeugschneide ermdglicht.
So erreichen die Hydrodehnspannfutter eine
gleichméaBige Temperaturverteilung, reduzieren
thermische Verformung und VerschleiB, erho-
hen die Standzeit des Werkzeugs deutlich und
ermdglichen eine konstante Bearbeitungsquali-
tat. Gleichzeitig verbessert die Spllwirkung die
Prozesssicherheit und die Oberflachenqualitét,
da Spane effektiv abgeflihrt werden. Besonders
bei Bohrprozessen, bei denen sich Spane um das
Werkzeug wickeln kénnen, sorgt DirectCool flr
eine zuverlassige Kiihlung und verhindert Werk-
zeugbruch.

Die UNIQ Hydrodehnspannfutter sind unein-
geschrankt kompatibel. Die Integration von Di-
rectCool verandert die Stérkontur nicht, sodass

bestehende Prozesse ohne Anpassungen wei-
tergefiihrt werden kdnnen. Kosteneffizienz und
Flexibilitdt sind zudem dadurch gewéhrleistet,
dass keine teuren Schaftnuten bendtigt und
Standardwerkzeuge beziehungsweise Werkzeu-
ge ohne Innenkiihlung genutzt werden kdnnen.

UNIQ DirectCool liefert bereits, insbesondere
in der Edelstahl- und Aluminiumbearbeitung,
vielversprechende Ergebnisse. Die Technologie
wurde zur EMO 2025 in Hannover offiziell vor-
gestellt und ist ein klares Bekenntnis von MAPAL
zur Weiterentwicklung der Hydrodehnspann-
technik. Die Option DirectCool ist optional flr
die UNIQ Mill Chucks, HA und die UNIQ DReaM
Chucks mit 4,5°-AuBBengeometrie in den Durch-
messern von 6 bis 32 mm verfuigbar.

HINTERGRUND: WAS DIE UNIQ
HYDRODEHNSPANNFUTTER
AUSZEICHNET

UNIQ Hydrodehnspannfutter weisen eine identi-
sche AuBengeometrie zum Schrumpffutter auf,
zugleich hebt sich das Hydrodehnspannfutter
durch die glanzende Oberflache und die blaue
Schraube im HSK-Bund duBerlich erkennbar von
Schrumpffuttern ab. UNIQ Hydrodehnspannfut-
ter sind sehr korrosionsbestandig und langlebig.
MAPAL wurde fur die Spannfutter mit mehreren
Design-Awards ausgezeichnet.



Die Option DirectCool erméglicht mittels dreier Kiihlkandle eine prizise
dezentrale Kiihlung entlang des Werkzeugschafts bis an die Schneide.

In der Bearbeitung wird eine gleichmdBige Tempera-
turverteilung erreicht. Das reduziert die thermische
Verformung und den VerschleiB3 und erhéht die
Standzeit des Werkzeugs ebenso wie die konstante
Bearbeitungsqualitdt.
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MAPAL prasentiert besonders wirtschaftliche und flexible manuelle Einstelltechnik

UNISET-V BASIC PLUS -
NEUES EINSTELLGERAT FUR
FEINBOHRWERKZEUGE MIT
GROSSEN DURCHMESSERN

MAPAL schlieBt mit dem UNISET-V basic plus die Liicke
zwischen einfachen mechanischen und hochpreisigen
CNC-Einstellgeraten. Das neue Werkzeugeinstellgerat, des-
sen Erstauslieferung im Friihjahr 2026 geplant ist, vereint
Prazision, Robustheit und Praxisndhe speziell fiir groBe
Feinbohrwerkzeuge.

Mit dem neuen UNISET-V basic plus prasentierte MAPAL auf der EMO 2025
in Hannover ein manuelles Einstellgerat, das gezielt auf die Bedirfnisse
kleiner und mittelstdndischer Unternehmen zugeschnitten ist. Und schlieBt
damit eine entscheidende Liicke zwischen einfachen mechanischen Losun-
gen und CNC-Systemen. Dennoch sind volle Prazision und hohe Stabilitat
garantiert.

Entwickelt wurde das Gerat aus der UNISET Baureihe von MAPAL als Ant-
wort auf den Bedarf der Automobilindustrie. Insbesondere im Bereich Elek-
tromobilitdt kommen oft groBe, schwere Werkzeuge, etwa zur Produktion
von Statorgehdusen, zum Einsatz, die fiir die hochprazise Fertigbearbei-
tung duBerst feinflihlig eingestellt werden missen.

Viele Anwender verfligen jedoch nicht liber die geeignete Einstelltechnik
und kénnen so die werkzeugseitig mdgliche Prazision nicht abrufen. Vor-
handene Losungen wie das MASTERSET stoBen bei groBer dimensionier-
ten Werkzeugen (ab 200 Millimetern) schnell an ihre Grenzen. Gleichzeitig
sind CNC-Einstellgerate fiir viele kleine und mittelstandische Unternehmen
nicht rentabel. Konsequenterweise entwickelte MAPAL mit dem UNISET-V
basic plus ein neues Gerat, das unter wirtschaftlichen wie auch funktiona-
len Gesichtspunkten zu tiberzeugen weil3.

ROBUSTE BAUWEISE“FUR FEINFUHLIGES EINSTELLEN VON
WERKZEUGEN MIT FUHRUNGSLEISTENTECHNOLOGIE

Das UNISET-V basic plus ist fiir das Einstellen von Werkzeugen mit einem
Durchmesser von 100 bis 400 Millimetern, einer maximalen Messldnge
von 750 Millimetern und mit den Werkzeugaufnahmen HSK63, HSK100
und SK50 geeignet. Bei den Werkzeuggewichten sind bis zu 45 Kilogramm
moglich. Reduzieradapter erméglichen dazu die Aufnahme von HSK32

Das UNISET-V basic plus kann an jedem
Ort mit stabilem Untergrund platziert
werden. Mit der Neuentwicklung schlieBt
MAPAL die Liicke zwischen einfachen
mechanischen und CNC-Einstellgerdten.
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Fiihrungsleistenwerkzeuge mit einem Durchmesser von 100 bis 400 Millimetern und einer maximalen Messldnge von 750 Millimetern kénnen mit dem
UNISET-V basic plus hochpriizise eingestellt werden.

bis HSK80. Da das Gehause des UNISET-V basic plus auf einer stabilen
SchweiBkonstruktion basiert, ist eine hohe mechanische Stabilitat gewahr-
leistet. In Produktionsumgebungen ist dies ein entscheidender Vorteil.

Als stationdres Tischgerat mit einer Héhe von 1,30 Metern und einem Ge-
wicht von 179 Kilogramm, muss das UNISET-V basic plus nicht zwingend in
einem Einstellraum untergebracht sein. Es kann an jedem Ort mit stabilem
Untergrund platziert werden, an dem es gebraucht wird. Etwa in unmittel-
barer Ndhe zur Maschine, an der das einzustellende Werkzeug eingesetzt
wird.

Das UNISET-V basic plus ermdglicht die pm-genaue Einstellung von
Schneidentiberstand und Verjiingung bei Reib- und Feinbohrwerkzeugen.
Bedient wird es Uber ein 2-Taster-Prinzip, bei dem die Schneide Uber eine
Flihrungsleiste justiert wird.

Das UNISET-V basic plus richtet sich primér an kleine und mittelstandische
Unternehmen, die bisher auf prazise Einstelltechnik verzichtet haben. Doch
auch fir groBere Unternehmen ist das UNISET-V basic plus die richtige
Wahl, um Werkzeuge mit groBen Durchmessern und hohen Gewichten
prozesssicher und hochprazise einzustellen.

KURZBESCHREIBUNG:

Das UNISET-V basic plus ist als vertikales Tischgerat konzipiert. Es
schlieBt die Liicke zwischen dem Einstiegsprodukt MASTERSET und
den Expertenldsungen UNISET-H [ UNISET-V expert.

Technische Eckdaten: Durchmesserbereich: 100-400 mm, Werkzeug-
gewicht: bis 45 kg, Messlange: bis zu 750 mm. Das Gerat ist modular
aufgebaut, sodass Kunden zwischen verschiedenen Optionen wahlen
kénnen.
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MAPAL erfillt Anforderungen im Werkzeug- und Formenbau

_WIRTSCHAFTLICH BOHREN
MIT KOPFCHEN

Ein Erfolgsgeheimnis der Zerspanungstechnik Mangner GmbH in Bad Laasphe sind gezielte Investitionen in die Optimie-
rung des Unternehmens. Mit einem groBen Werkzeugpaket von MAPAL konnte die Effizienz im Bereich Bohren gesteigert
werden. Inhalt des Pakets waren 110 Wechselkopf-Bohrer TTD und ein guter Vorrat an Vollhartmetallkdpfen dafiir.

Mangner nutzt die Wechselkopf-Bohrer TTD vor allem zum Pilotieren von Tiefbohrungen und zum Komplettbohren von so genannten Kiihlsteigern. °Mangner

Als Mike Mangner 2013 mit seiner Firma in einer
kleinen angemieteten Halle startete, musste der
Werkzeugwechsel noch von Hand erfolgen. Das
junge Unternehmen entwickelte sich schnell. Be-
reits ein Jahr spater wurden das jetzige Firmenge-
bdude gekauft und die erste Maschine von Herm-
le aufgestellt. Als klassischer Lohnfertiger hat
Mangner vor allem Kunden im Werkzeug- und
Formenbau. Fiir sie bedient das Unternehmen die
Bereiche Druckguss, Sandguss und Modellbau.
Ein GroBteil ist letztendlich fiir den Automobilbau
bestimmt. Daneben werden auch Teile fur den
allgemeinen Maschinenbau hergestellt. Kunden
von Mangner kommen aus ganz Deutschland, vor
allem aber aus der Region.

Mittlerweile stehen in der Fertigung 15 Bearbei-
tungszentren, die Uberwiegend von Hermle kom-
men. Von der kleinen 5-Achs-Maschine bis zum
Bearbeitungszentrum fir T m x 1 m messende
Bauteile decken sie ein groBes Bauteilspektrum
ab. Auf einen Bediener kommen dabei etwa zwei

Maschinen, die Programmierung findet direkt am
Arbeitsplatz statt. Viele gleiche Maschinen im Ein-
satz zu haben, gehdrt zu Mike Mangners Optimie-
rungsphilosophie. Ein nachster Schritt der Stan-
dardisierung besteht darin, in diesen Maschinen
mdglichst viele gleiche Werkzeuge verfligbar zu
haben. ,Mit diesem Konzept haben wir uns starker
aufgestellt und kdnnen bei Bedarf Bediener flexi-
bel einsetzen", erldutert Mike Mangner.

HIRTH-VERZAHNUNG VON MAPAL
ERLAUBT HOHE DREHMOMENTE

Vor einigen Jahren wechselte Dominik GeBner als
Fertigungsleiter zu Mangner und brachte Erfah-
rungen und Kontakte mit. Dazu gehdrten MAPAL
und dessen Gebietsverkaufsleiter Uwe Rein. GeB-
ner machte sich fir die Einflihrung der Wechsel-
kopf-Bohrer TID stark, die er in den vergangenen
Jahren bereits kennen und schdtzen gelernt hatte.

Der Wechselkopf-Bohrer TID ist das wichtigs-
te Anwendungsgebiet fiir die TTS-Schnittstelle

(Torque Transfer System). lhre Stabilitit erhilt
diese Schnittstelle durch die radial verlaufende
Hirth-Verzahnung mit zwolf beziehungsweise
18 Zahnen abhédngig vom Durchmesser des ad-
aptierten Vollhartmetall-Bohrkopfes. Aufgrund
der formschllssigen Verzahnung sind variable
Geometrien des Wechselkopfes méglich. Zusétz-
lich werden eine optimale Drehmomentiibergabe
und hohe Wechsel- und Rundlaufgenauigkeiten
gewahrleistet.

Der Wechsel-Bohrkopf wird durch einen seit-
lich im Halter angebrachten Gewindestift sicher
befestigt. So kann der Bohrkopf direkt in der
Maschine gewechselt werden. Mit Hilfe einer in
der Verzahnung integrierten Positionshilfe ist
gewahrleistet, dass Spannuten und Kihimittel-
ubergabe vom Halter zum Wechsel-Bohrkopf
tibereinstimmen. Mit seiner Schneidengeometrie
liegt der Bohrkopf auf dem Qualitdts- und Leis-
tungsniveau von Vollhartmetallbohrern.



Begutachten den Bohrkopf eines TTD-Werkzeugs
(v..): Dominik GeBner (Fertigungsleiter Mangner),
Uwe Rein (Gebietsverkaufsleiter MAPAL), Mario
Schifer (stellvertretender Fertigungsleiter Mangner)
und Mike Mangner (Geschdftsfiihrer Mangner).

BEARBEITUNGSZEIT WURDE REDUZIERT
JIhre Vorteile spielen diese Bohrer vor allem in ge-
hartetem Material aus, das sie prozesssicher bear-
beiten”, berichtet Dominik GeBner. ,Wir erreichen
damit hohe Standzeiten, was die Durchlaufzeit
unserer Bohrteile reduziert." Friiher wurden bei
Mangner die Bohrungen vor dem Hérten ausge-
fuhrt. Da nun auf eine zusatzliche Einspannung
verzichtet werden kann, werden entsprechende
Ristzeiten eingespart. Das steigert die Effizienz
in der Fertigung und bringt dem Unternehmen
einen Mehrwert.

Das zuvor eingesetzte Werkzeugsystem hatte eine
ausgesprochene Schwachstelle: Wurde der VHM-
Bohrkopf abgerissen, war in der Regel auch der
Halter fur die Bohrkrone beschddigt. Bei MAPAL
ist dies nach GeBners Erfahrungen nie vorgekom-
men. Nach einem Bruch konnte mit einem neu-
en Bohrkopf stets weitergearbeitet werden, was
den entstandenen Schaden begrenzte. ,Ich habe
den Wechsel des Werkzeugsystems vor allem von

S t110s..

Haben die Fertigung der Zerspanungstechnik Mangner GmbH im Bereich Bohren komplett auf das Wechsel-
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Die Zerspanungstechnik Mangner GmbH bedient als
klassischer Lohnfertiger vor allem Kunden im
Werkzeug- und Formenbau in den Bereichen
Druckguss, Sandguss und Modellbau. ®Mangner
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kopf-System TTD von MAPAL umgestellt (v.I.): Uwe Rein (Gebietsverkaufsleiter MAPAL), Dominik GeBner
(Fertigungsleiter Mangner) und Mike Mangner (Geschdftsfiihrer Mangner).

der Kostenseite her betrachtet”, begriindet Mike
Mangner seine Zustimmung fiir MAPAL

STEIGERUNG VON WIRTSCHAFTLICH-
KEIT UND NACHHALTIGKEIT

Mangner nutzt die Bohrer vor allem zum Pilotie-
ren von Tiefbohrungen und zum Komplettboh-
ren von Kiihlungen, so genannten Kihlsteigern.
Der normale Anschliff der Schneiden betrdgt
140°, MAPAL bietet aber auch Varianten fur
spezielle Anwendungen an. So kdnnen mit einer
180°-Spitze Senklochbohrungen ausgeflhrt wer-
den, die sonst nur mit einem Fraser moglich sind.
Kugelbohrer ermdglichen Radien am Ende. Bei
pfleglicher Behandlung kdnnen die Bohrkdpfe bis
zu drei Mal bei MAPAL nachgeschliffen werden,
wie Dominik GeBner berichtet. ,Das ist sehr nach-
haltig und senkt damit auch den Durchschnitts-
preis des Werkzeugs."

Das von MAPAL gelieferte Werkzeugpaket
enthielt Durchmesser von 12 bis 45 mm, wobei

die Werkzeugldngen 3xD, 5xD, 8xD und 12xD be-
tragen. ,Einen gewissen Durchmesserbereich de-
cken wir mit den Wechselkopf-Bohrern in zehntel
Abstufungen ab", so GeBner. ,Mit Bohrern, die
komplett aus Vollhartmetall bestehen, waren die
Werkzeuge unbezahlbar." Die vielen GréBen spie-
geln die unterschiedlichen Anforderungen in der
Fertigung wider. Serien mit bis zu 100 Teilen lau-
fen hier eher selten. Typische LosgréBen bewegen
sich zwischen 1 und 10 Stlick. Das Material ist
oft Warmarbeitsstahl 1.2343, aber auch Spezial-
werkstoffe, unterschiedliche gehartete Stahle und
Aluminium werden bearbeitet.

Nach dem erfolgreichen Einsatz der TTD-Bohrer
diurfte die Zusammenarbeit zwischen Mangner
und MAPAL weiter ausgebaut werden. Reibahlen
sind bereits im Einsatz. Auch mit Frésern wird
versuchsweise schon geschlichtet. Uwe Rein kann
sich vorstellen, dass das Hochvorschubfrasen der
ndchste Schritt sein kdnnte. M
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NEUE FRASWERKZEUGE FUR
MAXIMALE EFFIZIENZ

Der NeoMill-16-Finish bei der Bearbeitung
eines Guss-Bauteils. Den Planfrdser gibt es in
Standardabmessungen im Durchmesserbereich
von 63 bis 200 mm.



Die neuen einreihigen Eckfrdser und mehrschneidigen Walzenstirnfrdser der Einzigartig und absolut prozesssicher: der NeoMill-16-Finish (rechts)
NeoMill-Alu Rough Baureihe stehen fiir eine stabile Schruppbearbeitung von mit der Kombination aus 16-schneidiger Vorbearbeitungsschneide (ONMUO5)
Aluminiumgussbauteilen auch bei hohen Zeitspanvolumina. und achtschneidiger Wendeschneidplatte zum Schlichten von Stahl- und

Gusswerkstoffen. Der NeoMill-16-Face (links) steht fiir eine effiziente
Vorbearbeitung beim Planfrdsen.

MAPAL erweitert die NeoMill-Familie in den Bereichen Semifinish- und
Schlichtbearbeitung fiir Stahl- und Gusswerkstoffe sowie bei der Schruppbear-

beitung von Aluminiumbauteilen.

Punktlich zur EMO 2025 in Hannover hatte
MAPAL das NeoMill-Frasprogramm um drei neue
Baureihen erweiteret, die gezielt auf die Anforde-
rungen der Serienfertigung zugeschnitten sind:
NeoMill-16-Finish, NeoMill-16-Face und Neo-
Mill-Alu-Rough. Alle drei Fraserbaureihen stehen
fiir hohe Wirtschaftlichkeit und Prozesssicherheit
sowie nachhaltige Fertigung und fligen sich so-
mit nahtlos in das bestehende Portfolio ein.

NEOMILL-16-FINISH: PLANFRASER FUR
DIE SCHLICHTBEARBEITUNG AUF NEU-
EM NIVEAU

Fir hohe Anforderungen an Oberflachengiite
und MaBhaltigkeit in der Schlichtbearbeitung
wurde der NeoMill-16-Finish entwickelt. Mit der
Kombination aus 16-schneidiger Vorbearbei-
tungsschneide (ONMUO5) und achtschneidiger
Wendeschneidplatte zum Schlichten (OFGW07)
bietet MAPAL nun ein einzigartiges und absolut
prozesssicheres System an. Die Planfraser sind in
Standardabmessungen im Durchmesserbereich
von 63 bis 200 mm verfigbar und ermdglichen
eine einfache Justierung der Schlichtschneiden.
So sind Oberflichenqualitdten bis zu R, 4 pm
erreichbar.

NEOMILL-16-FACE: EFFIZIENZ IN DER
VORBEARBEITUNG BEIM PLANFRASEN
Fur die Vorbearbeitung erganzt der NeoMill-
16-Face das Portfolio. Auch hier steht die Wirt-
schaftlichkeit im Fokus: Die ONMUO5-Platte mit
16 Schneidkanten sorgt flr geringe Kosten pro
Bauteil und eine stabile Bearbeitung. Die Werk-
zeuge sind in Durchmessern von 32 bis 125 mm
erhéltlich und eignen sich besonders fiir die Se-
rienfertigung von Guss- und Stahlbauteilen mit
geringen AufmaBen (bis 2 mm).

NEOMILL-ALU-ROUGH: FLEXIBILITAT
FUR DIE ALUMINIUMZERSPANUNG

Mit dem Eckfraser und Walzenstirnfraser Neo-
Mill-Alu-Rough bietet MAPAL eine innovative
Losung flr das Schruppen von Aluminiumguss-
bauteilen in den Branchen Automobil, Luftfahrt
und Maschinenbau. Im Standardbereich stehen
einreihige Fréser mit Durchmessern von 50 bis
160 mm zur Verfigung, mehrreihig erhdltlich
sind die NeoMill-Alu-Rough als Walzenstirnfraser
mit den Durchmessern 63, 80 und 100 mm. Zu-
satzlich sind kundenspezifische Werkzeugldsun-
gen konfigurierbar. Die Kombination aus groBen
Spanrdumen, tangentialen Wendeschneidplatten
und einer breiten Auswahl an Schneidstoffen
(unbeschichtetes oder beschichtetes Hartmetall,
CVD-Diamant, PKD) sorgt fiir eine sichere Spa-
nabfuhr und hohe Stabilitdt - auch bei groBen
Spanvolumina.

Mit der NeoMill-Familie bedient MAPAL seit vielen
Jahren erfolgreich den Markt der Fraswerkzeuge.
Durch die neu entwickelten Baureihen NeoMill-
16-Finish, NeoMill-16-Face und NeoMill-Alu-
Rough unterstreicht der Werkzeugspezialist seine
Kompetenz in den Bereichen Semifinish- und
Schlichtbearbeitung von Stahl- und Gusswerk-
stoffen sowie bei der Schruppbearbeitung von
Aluminium und liefert hierzu die passenden L&-
sungen.

Die Schlichtschneiden des NeoMill-16-Finish weisen
acht Schneidkanten auf und sind einfach justierbar.
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TURNKEY-KOMPETENZ
NEU GEDACHT

Wie MAPAL mit ganzheitlichen Fertigungslosungen Prozesse
beschleunigt, Risiken reduziert und Zukunftssicherheit schafft

Turnkey-Losungen gewinnen in der modernen
Fertigung zunehmend an Bedeutung. Sie stehen
fir ganzheitliche Konzepte, bei denen ein Lo-
sungsanbieter die vollstandige Verantwortung flir
die Planung, Umsetzung und Optimierung eines
Fertigungsprozesses tibernimmt.

Dabei geht es nicht nur um die Lieferung einzel-
ner Komponenten, sondern um die intelligente
Verzahnung von Maschinen, Werkzeugen, Vor-
richtungen und digitalen Services. Ein durch-
dachtes Turnkey-Konzept bietet Kunden daher
maximale Effizienz, minimale Schnittstellen und
eine hohe Investitionssicherheit - insbesondere
in Zeiten komplexer Anforderungen und steigen-
der Qualitdtsanspriiche. Als Full-Service-Anbieter
erflillt MAPAL diese Kriterien ausnahmslos.

GANZHEITLICHE KOMPETENZ

UNTER EINEM DACH

Fir Stephan Kostler, Senior Director Product &
Service Management, liegt die besondere Starke
des MAPAL Ansatzes darin, alle entscheidenden
Disziplinen integriert abzubilden: von der Prozes-
sanalyse (ber die Werkzeug- und Vorrichtungs-
auslegung bis hin zu Simulation, Programmie-
rung und Produktionsbegleitung. Die Fahigkeit,

komplette Prozesse verantwortlich zu Uberneh-
men, sei ein wesentliches Differenzierungsmerk-
mal. ,Wir liefern nicht nur Komponenten - wir
liefern funktionierende Produktion”, sagt er.

Die Vorteile fiir Kunden sind klar: weniger orga-
nisatorische Komplexitdt, geringeres Risiko und
ein beschleunigter Produktionsstart. Besonders
profitieren Branchen mit hohen Qualitdtsanfor-
derungen, anspruchsvollen Bauteilen und en-
gen Toleranzen - etwa die Automobil- inklusive
E-Mobilitdtsindustrie, die Fluidtechnik, der Ma-
schinenbau sowie die Luft- und Raumfahrt. Also
durchweg Schliisselbranchen fiir MAPAL.

TURNKEY-LOSUNGEN ENTFALTEN
SCHNELL IHRE WIRKUNG

Die Ubernahme der Prozessverantwortung sorgt
beim Kunden fiir Planungssicherheit und bildet
die Grundlage fir fundierte Investitionsent-
scheidungen. MAPAL stellt relevante Return of
Investment-Kennzahlen zur Verfligung: deutlich
verkirzte Anlaufzeiten, stabile CPK-Werte ab
Tag eins, geringere Werkzeug- und Prozesskos-
ten durch optimal auf den Prozess und einander
abgestimmte Werkzeuge und Schnittdaten sowie
klar dokumentierte Fortschritte Uber alle Pro-

jektphasen hinweg. Mit Referenzprojekten kann
MAPAL belegen, wie schnell Turnkey-Lsungen
ihre Wirkung entfalten und sich wirtschaftlich
amortisieren.

Ein zentrales Element jedes Turnkey-Projekts ist
die Vorrichtungskonstruktion. Da MAPAL Uber
Kompetenzen und Kapazitdten im Vorrichtungs-
bau verflgt, kann die Gruppe bei einem Turnkey-
Projekt alles aus einer Hand anbieten.

MAPAL setzt dabei auf eine vollstandige 3D-Si-
mulationskette. Die Vorrichtung wird digital in
die reale Maschinenumgebung eingebettet, alle
Werkzeuge und NC-Programme werden kolli-
sionsfrei gepruft. Detaillierte Reports, 3D-Vi-
sualisierungen und Reviews mit dem Kunden
garantieren einen reibungslosen Hochlauf ohne
Uberraschungen.

Mit Blick auf die Zukunft erweitert MAPAL den
Turnkey-Ansatz um weitere digitale Services. In
den Forschungsinitiativen PRODaaS (bereits ab-
geschlossen) und PRODaaS@SCALE wird daran
gearbeitet, reale Prozessdaten intelligent in die
Planung zuriickzufiihren. Das Ziel: lernfahige,
transparente und noch effizientere Prozesse. =



e
—————

STIMMEN AUS DER PRAXIS

Wo schafft das Turnkey-Angebot in Ihrem Markt einen Mehrwert fiir die Kunden?

In welchen Bereichen kann dieser Turnkey-Service MAPAL als Benchmark fiir Fertigungsprozesse etablieren?

Dr. Piotr Tyczyniski | Managing Director | MAPAL Polen Conrado Diniz | Managing Director | MAPAL Italien
2> Im polnischen Markt schafft das Turnkey-Angebot von MAPAL einen 2> Die umfassende Erfahrung und das tiefe Know-how unserer Tooling
hohen Mehrwert, da es die kritische Liicke an Engineering-Kompetenzen und Turnkey-Prozessteams verschaffen unseren Kunden von Beginn an
lberbrtickt und das Investitionsrisiko reduziert. Durch die Bereitstel- einen entscheidenden Vorteil. Die Teams unterstiitzen nicht nur bei der
lung eines garantierten Bearbeitungsprozesses - inklusive Taktzeit und Definition des Bearbeitungsprozesses, sondern beraten vollumféanglich.
Qualitét - helfen wir Kunden, den Mangel an lokalem Fachpersonal zu
kompensieren. So kénnen sie ab dem ersten Tag Umsatz generieren, Ist der Prozess definiert, sorgt die enge Zusammenarbeit der Enginee-
anstatt monatelang interne Prozesse zu entwickeln. ring-Teams fiir Werkzeuge und Spannvorrichtungen fiir einen schnellen,
zuverldssigen und zeitsparenden Ablauf von der Bestellung bis zur
Umsetzung.
2> Turnkey-Services tragen dazu bei, MAPAL vom Premium-Werkzeugher-
steller zum strategischen Lésungsanbieter weiterzuentwickeln. Durch die Mit einer MAPAL Turnkey-Lésung erwerben Kunden nicht nur Werkzeu-
Kompetenz im gesamten spanenden Fertigungsékosystem - nicht nur ge, Vorrichtungen und ein Teileprogramm - sie erhalten eine komplette,
bei Zerspanungswerkzeugen - positioniert sich MAPAL als vertrauens- garantierte Fertigungsldsung inklusive Taktzeit und Prozessféhigkeit,
wiirdige Autoritat fiir Engineering-Know-how und als erster Ansprech- untersttitzt durch ein professionelles und transparentes Projektmanage-
partner bei komplexen Fertigungsherausforderungen. ment.

2> Wir sehen insbesondere in den Marktsegmenten Automotive, Fluidtech-
nik und Maschinenbau sehr gro3es Potenzial, mit unserem Turnkey-An-
gebot Mehrwert fiir die Kunden zu realisieren. Wir haben in Italien auch
bereits einige Turnkey-Projekte sehr erfolgreich umgesetzt.
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WARUM MAPAL DER PERFEKTE
ANBIETER FUR TURNKEY-LOSUNGEN IST

EFFIZIENZ DURCH
PROZESSVERANTWORTUNG

MAPAL Gbernimmt die Verantwortung flr den
gesamten Fertigungsprozess - von der Idee bis
zur Serienfreigabe. Das bedeutet fiir Kunden:
klare Zustdndigkeiten, transparente Fortschritts-
kontrolle und ein schneller Return on Invest (ROI).

MASSGESCHNEIDERTE LOSUNGEN

FUR JEDE AUSGANGSSITUATION

0Ob Neuprojekt, Umrilstung oder Optimierung
bestehender Prozesse - MAPAL bietet flr jede
Herausforderung die passende Losung. Die indivi-
duelle Abstimmung von Maschine, Werkzeug und
Vorrichtung garantiert maximale Produktivitat.

ALLES AUS EINER HAND -

MIT MAXIMALER ABSTIMMUNG

MAPAL vereint alle relevanten Disziplinen unter
einem Dach: Projektanalyse, Werkzeugauslegung,
Vorrichtungskonstruktion, Simulation, Program-
mierung und Produktionshochlauf. Diese enge
Verzahnung reduziert Schnittstellen, minimiert
Fehlerquellen und sorgt flr eine reibungslose
Umsetzung.

PARTNERSCHAFT AUF AUGENHOHE

MAPAL legt groBen Wert auf einen offenen Dia-
log mit seinen Kunden und setzt auf langfristige
Partnerschaften. Die individuelle Betreuung und
die Bereitschaft, Verantwortung zu libernehmen
- auch bei komplexen Umristungen oder Neu-
projekten - schaffen Vertrauen und Sicherheit.

TECHNOLOGISCHE EXZELLENZ

UND PRAZISION

MAPAL Werkzeuge stehen flr hochste MaBhal-
tigkeit und Qualitit. Die Kombination aus inno-
vativer Werkzeugtechnologie und tiefem Applika-
tions-Know-how ermdglicht stabile Prozesse und
minimale Stiickkosten.

NACHHALTIGKEIT UND
ZUKUNFTSSICHERHEIT

Durch die Integration moderner Bearbeitungs-
strategien und die enge Zusammenarbeit mit
Maschinenherstellern schafft MAPAL zukunfts-
sichere Fertigungslésungen, die auch langfristig
wirtschaftlich und nachhaltig sind.
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Nachhaltigkeit im Fokus: MAPAI- PRGDUZIERT
AUGCH AM STANDORT PFORZHEIM
EIGENEN SOLARSTROM

MAPAL setzt weiter auf erneuerbare Energien: Seit November 2025 liefert am Standort Pforzheim eine neue Photovoltaik-
anlage eigenen Solarstrom. Damit reduziert das Unternehmen seinen CO,-FuBabdruck und stérkt die Energieeffizienz.

Die Photovoltaikanlage verfiigt tber eine Ge-
samtleistung von 725 kWp und erstreckt sich
tber eine PV-Generatorflache von 3.177 Quad-
ratmetern. Installiert wurde sie auf den Dachern
von drei Gebdudebereichen, die zwischen 2001
und 2014 errichtet wurden.

Innerhalb von fiinf Monaten konnte das Projekt
umgesetzt werden. Damit kann der Energiebe-
darf des Standorts bereits zu rund zwolf Prozent
aus regenerativen Quellen gedeckt werden. Und
das soll nicht das Ende sein. ,Nachhaltigkeit ist
fir uns kein Schlagwort, sondern gelebte Ver-
antwortung. Die Investition in Solarenergie ist

Freuen sich (iber die gelungene Zusammenarbeit (von
links): Alexander Schdfer (Palme Solar), Marcus Dorn
und Guiseppe Vitucci (beide MAPAL) sowie
Waldemar Schiitz (Palme Solar).

ein weiterer Baustein, um unsere Produktion
zukunftsfahig und umweltfreundlich zu gestal-
ten", erklart Christian Molch, Geschaftsfiihrer des
MAPAL Standorts Pforzheim. Rund 770.000 Euro
hat MAPAL in die neue PV-Anlage investiert.

.Mit der Photovoltaikanlage leisten wir einen ak-
tiven Beitrag zur Energiewende und reduzieren
unseren CO,-FuBabdruck”, betont Marcus Dorn,
der als Leiter der Instandhaltung am Standort
Pforzheim das Projekt gemeinsam mit dem Part-
ner Palme Solar aus Aalen federfiihrend umgesetzt
hat. Und Alexander Schafer, Geschaftsfiinrer von
Palme Solar, ergénzt: ,Die Zusammenarbeit mit

MAPAL zeigt, wie Industrieunternehmen aktiv zur
Energiewende beitragen kdnnen. Solche Projekte
sind ein starkes Zeichen fiir die Region und fiir
den Klimaschutz."

Die neue PV-Anlage in Pforzheim steht bei MAPAL
sinnbildlich flr den Weg in eine klimafreundliche
Zukunft und reiht sich ein in das Bestreben, an
geeigneten Standorten weltweit - etwa am Un-
ternehmenssitz in Aalen, in England oder auch in
Indien - Solaranlagen zu installieren und damit
umweltfreundlich und nachhaltig Strom zu er-
zeugen.

-,\, -

Fast 3.200 Quadratmeter Dachflichen belegt die neue PV-Anlage bei MAPAL in Pforzheim. Bereits zwdlf Prozent
des gesamten Energiebedarfs des Standorts kann nunmehr durch regenerative Quellen gedeckt werden.
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