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Fatos interessantes resumidamente no LinkedIn

Mantenha-se atualizado sobre a MAPAL e as Ultimas tecnologias.

https://www.linkedin.com/company/mapal-dr-kress-kg
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Empower Your Aluminium Machining

Engenharia € a chave

Ha muitos anos que os materiais de alumi-
nio tém sido cada vez mais usados em va-
rios setores. E a tendéncia continua a cres-
cer. Com décadas de experiéncia no proje-
to, produgdo e uso de ferramentas para usi-
nagem de aluminio, a MAPAL ¢ a principal
parceira tecnoldgica para a usinagem de
componentes de aluminio.

0 aluminio e as ligas de aluminio séo faceis de
usinar. Como as forcas de corte sdo baixas, 0s
usuarios podem obter altos dados de corte e,
principalmente, uma longa durabilidade da fer-
ramenta com a concepcdo de processo corre-
ta. Entretanto, as ligas de aluminio também tém
propriedades especiais que devem ser domina-
das. Além disso, as geometrias dos componen-
tes e as exigéncias cada vez maiores de toleran-
cias e capacidade de processo contribuem para
os desafios da usinagem de aluminio.

A longa experiéncia da MAPAL e as inumeras
solucdes desenvolvidas para a usinagem de alu-

minio gerou um amplo portfolio de produtos e
aplicacdes, para usinagem de furos e fresamen-
to de aluminio.

Esse amplo portfélio de produtos e o alto nivel
de experiéncia em fabricacdo formam a base
para o processo de usinagem ideal para compo-
nentes de aluminio. Mas as ferramentas, por si
s, ndo sao suficientes. SO a engenharia perso-
nalizada pode transformar um amplo portfolio
de produtos e aplicagdes numa solugao perfei-
ta. E aqui que reside a forca absoluta da MAPAL.
A longa experiéncia e o constante desenvolvi-
mento de novas solucdes para a producdo de
componentes de aluminio fazem do fabricante
de ferramentas um fornecedor de solucdes de
primeira classe nesse campo.

Segundo a filosofia da MAPAL, a solucéo perfei-
ta € aquela que ¢é exatamente adaptada as ne-
cessidades e exigéncias do cliente, sem excesso

de desenvolvimento desnecessario. A MAPAL se
vé como um fornecedor de solugdes e parcei-
ro tecnologico e, ao contrario de um mero for-
necedor de ferramentas, ndo considera apenas
0s aspectos técnicos, mas também se coloca no
lugar do cliente. Este foco no cliente esta por
trds da abordagem de solucdo “Basic-Perfor-
mance-Expert" e permite que a MAPAL ofereca
aos clientes conceitos de ferramentas persona-
lizados para suas necessidades.
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Foco no cliente

Um amplo conhecimento do mercado nos segmentos automotivo, aeroespacial, tecnologia de fluidos e fabricagdo de moldes e matrizes permite
uma compreensdo profunda dos componentes especificos e dos seus processos de fabricacdo. Combinado com um vasto know-how em materiais,
este conhecimento nos permite criar solucdes personalizadas a partir de um portfolio de produtos diversificado - semelhante a um sistema modular.
Este processo integrativo, que considera as demandas do mercado, as geometrias dos componentes, a maquina e 0 processo, bem como os aspectos
econdmicos, € a chave para uma engenharia bem sucedida. O cliente esta sempre no centro de todas as atividades.

EXIGENCIAS DO CLIENTE

MAQUINA E PRO- 4%
CESSO ﬁ —— & PESSOAL

& (o mem | [ —
HER |T7 ® RENTABILIDADE E PRODUTIVI-
MAT L3 Z

PECA DADE

COMPETENCIA EM ENGENHARIA DA MAPAL l

PRODUTOS E
APLICACOES MERCADOS

o

™

§ ENGINEERING

SOLUCAO PRECISAMENTE PERSONALIZA- l
DA

Requisitos diferentes exigem
solugdes personalizadas

Exemplo de engenharia:

Furo do estator em um alojamen-
to de motor elétrico. As ferramen-
tas apresentadas representam um
extrato do respectivo pacote de
solucées.

Exigéncia do processo

v

Quantidade de pecas

Os desafios na usinagem de aluminio

veja a pagina seguinte
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Os desafios na usinagem de FLEBILDADE SE

aluminio

o || Y

CONCESSOES

As fresas de metal duro integral

com geometria frontal inovado-
ra e grandes espacos para aparas
permitem o fresamento, a rampa
e a furagdo universais com uma

Unica ferramenta.

SUPERFICIES E FORMAS ALTAMENTE PRE-
CISAS E DEFINIDAS

Os sistemas de fresamento plano com metal
duro e PCD, bem como as fresas de raio e de
forma, garantem superficies e contornos preci-
sos, mesmo em superficies de forma livre.

CONDIQ()ES DE PROCESSO
DIFICEIS

Os suportes de fresamento com
amortecimento de vibragdes e o0s
sistemas de ferramentas perso-
nalizados garantem resultados
de usinagem confiaveis em con-
digbes dificeis.

FRESAMENTO DE GRANDE VOLUME
Os sistemas de fresamento com um angu-
lo de inclinacdo altamente positivo e espa-
cos de aparas grandes e polidos maximizam
a taxa de remogao do material com forcas de l ¥
corte reduzidas e uma elevada qualidade da

superficie.
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MAXIMA PRODUTIVIDADE EM
SERIE

As ferramentas de metal duro
integral com varias laminas, as
brocas de ponta intercambiaveis
e as ferramentas combinadas
aumentam a produtividade na
producdo em série.

s
EFm power Your \Gf// USINAGEM DE FUROS SEM
REBARBAS
0 fresamento, ao invés da fura-
A L U M I N I U M ¢do, € as brocas com escareador
M AC H I N I N G minimizam as rebarbas e permi-

tem a usinagem em uma Unica
etapa.

QUEBRA E CONTROLE DE CA-
VACOS DEFINIDOS

As arestas de corte com geome-
tria de quebra-cavacos, pastilhas
de corte altamente positivas e
brocas com pastilhas intercam-
bidveis produzem cavacos curtos
e controlados.

As brocas para furacao profunda e pi-
loto coordenadas, feitas de metal duro
integral e PCD, permitem uma furacéo
profunda com processo confiavel.

“MQ. FURAGCAO PROFUNDA COM PRO-
h r CESSO CONFIAVEL
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Altas exigéncias para um controle sequro

Corpo de valvula hidraulica de aluminio

Quando algo precisa ser movido em uma ae-
ronave, os corpos de valvulas em varios pro-
jetos usam o sistema hidraulico para contro-
lar funcdes importantes, como flaps e chassis.
Esses corpos variam em tamanho e formato,
mas os requisitos de usinagem permanecem
semelhantes.

A MAPAL usa um componente de amostra pro-
jetado com base em requisitos reais, o "Generic
Component", para visualizar todas as etapas de

usinagem, desde a pré-usinagem até o acaba-
mento. O Generic Component ndo foi projeta-
do para replicar um componente especifico do
cliente, mas se baseia nas exigéncias da usina-
gem de varios componentes reais. O conheci-
mento acumulado da experiéncia global do
Grupo MAPAL foi integrado a esse componente
de amostra.

Com base nisso, a MAPAL é capaz de identifi-
car estratégias de usinagem e dados de corte
adequados. No entanto, como muitas vezes sdo
possiveis varias solucdes diferentes para re-
solver os requisitos, a estratégia de usinagem
ideal é finalmente elaborada em contato com
o cliente.

Os requisitos do setor aeroespacial sdo particu-
larmente altos, pois os corpos das valvulas cos-
tumam ser muito complexos. A producao pre-
cisa lidar com condicdes dificeis de processo e
com os desafios de quebra e controle de cava-
cos definidos. Furos profundos com furos trans-
versais ou ranhuras garantem cortes interrom-
pidos. Além disso, o baixo teor de silicio do alu-
minio usado representa o desafio de quebrar os
cavacos muito longos de forma confiavel.

Com o Generic Component para o setor aeroes-
pacial, a MAPAL da continuidade a um conceito
bem-sucedido do setor automotivo para ofere-
cer varias opg¢des de solugdo de problemas. O
fator decisivo é qual solugdo oferece os maiores
beneficios para o cliente especifico.




Caracteristicas da peca

= Aluminio com baixo teor de silicio

= Exigéncias elevadas as tolerancias de
forma e posicdo

= Qualidade de superficie elevada

= Furos profundos com furos transversais
ou ranhuras

Exigéncias da usinagem

= Cavacos curtos

= Quebra de cavacos com seguranca de
processo

= Corte interrompido
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COMPETENCIA NA PECA [

Segmento: Aeroespacial
Peca: Corpo de valvula
hidraulica

. Desafio:  Quebra e controle de ca-
Destaques da usinagem vacos definidos

= As fresas de interpolacao PCD reduzem as
forcas de corte, minimizam as vibracées e
produzem cavacos curtos.

= As ferramentas com guias PCD ou arestas
de corte longas garantem que a ferra-
menta seja guiada com seguranca, mes-
mo com furos transversais ou ranhuras.

= Remocao confidvel de cavacos gracas a

ferramentas com espacos de aparas gran-

des e polidos e quebra-aparas adicionais

nas arestas de corte.


sophie.kersuzan
Hervorheben
DE: Spanabtransport
EN: chip removal
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Compressor scroll preciso para uma gestao térmica

ideal

Alta precisao na producao em grande escala

0 mercado automotivo mundial continua-
ra a crescer nos proximos anos, sendo que 0s
maiores aumentos ocorrem no setor de veicu-
los eletrificados. A medida que a proporcio de
veiculos elétricos a bateria e hibridos aumen-
ta, a proporcao de automdveis com compressor
scroll também cresce.

A MAPAL definiu o compressor scroll como um
componente central na area de mobilidade elé-
trica, pois ele exige uma qualidade de usinagem
muito alta e é necessario em grandes quanti-
dades. Com especificagcdes inferiores a 20 um
em alguns casos, a forma das espirais scroll e a
sua perpendicularidade séo toleradas de forma
muito rigorosa. O funcionamento perfeito das
duas espirais entre si requer qualidades da su-
perficie com uma rugosidade média na ordem
de um digito de micrometros. No processo de
usinagem da producdo de scroll, as superfi-
cies das formas espirais, bem como da base e
do topo, sdo fresadas. O processo de pré-usina-
gem ja cria um elevado grau de proximidade do

contorno final.

Durante a usinagem de acabamento subse-
quente, uma fresa de passo assume o acaba-
mento da superficie plana e da forma espiral.
Num movimento, a ferramenta se desloca para
dentro, inverte no ponto mais interno com o
menor raio e se desloca novamente para fora
no outro lado da forma espiral. Raios especiais
e transicdes entre a superficie plana e a espi-
ral exigem contornos extremamente precisos na
ferramenta de fresamento.
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COMPETENCIA NA PECA [

Segmento: Automotivo
Peca: Compressor scroll
Desafio:  Condi¢des de processo

dificeis
Caracteristicas da peca Destaques da usinagem

= Alto grau de precisao da forma das espi- = Pré-fresamento de formas espirais com

rais (< 20 um) elevada precisdo de contorno final.
= Alta perpendicularidade dos flancos em = Fresa de passo para acabamento de superfi-

relacdo a superficie da base (< 20 pm) cie plana e formas espirais.
= Paralelismo e uniformidade de < 10 um = Qs raios especiais e as transicoes entre a su-
= Rugosidade da superficie (Rz) na faixa de perficie plana e a espiral requerem contornos

um so digito muito precisos na ferramenta de fresamento.

Exigéncias da usinagem

. Remogéo do cavaco com Sseguranga no
processo

= Usinagem sem rebarbas

= Baixo desenvolvimento de calor na aresta
de corte

= Baixa poténcia do fuso (BT30)
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Carcaca de freio combinada para direcao autdbnoma

Combinacgado tecnicamente sofisticada

As carcagas de freio combinadas unem o cilin-
dro principal do freio, o servofreio e o ABS/ESP
em um Unico componente. O componente abre
caminho a direcdo auténoma e poupa peso. O
material utilizado € o aluminio com um teor de
silicio inferior a um por cento. Durante a usina-
gem, sdo produzidos cavacos longos devido a
orientacdo das fibras e ao baixo teor de silicio.

Para garantir uma excelente quebra de cavacos
no mandrilamento e alargamento com ares-
tas de corte PCD, a MAPAL utiliza geometrias
de quebra-cavacos especificas para cada apli-
cacdo. A sua topologia especial garante uma
quebra de cavacos definida e, com isso, cavacos
curtos, mesmo com baixo avango e baixo so-
bremetal. Isto garante o maximo desempenho e
confiabilidade do processo.

Tolerancias rigidas e requisitos de alta qua-

lidade da superficie se aplicam a cada furo.
As superficies devem estar sem ranhuras que
possam ser provocadas por cavacos ou Vi-
bracbes durante a usinagem. Alguns furos
sao posteriormente anodizados para uma
maior resisténcia ao desgaste. Para que o re-
vestimento dure, uma rugosidade média de
Rz = 1 um deve ser garantida.

. Aresta de corte PCD com geometria de
,_ quebra-cavacos



Caracteristicas da peca

= Aluminio extrudado com baixo teor de
silicio (< Si1)

= Alta quantidade de pecas

= Qualidade da superficie Ra < 3 um

= Elevada confiabilidade do processo em
termos de requisitos de tolerancia e quali-
dade da superficie

Exigéncias da usinagem

= Cavacos curtos

= Quebra de cavacos com seguranca de
processo

= Usinagem multifuso
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Destaques da usinagem

= Brocas especiais em metal duro para a
pré-usinagem da furacdo de valvulas.

As ferramentas PCD com muitas arestas
de corte produzem a qualidade de super-
ficie desejada.

As fresas de interpolacdo produzem

os diferentes contornos dos furos das
valvulas com uma precisdo de contorno
muito elevada.

Varios furos profundos, que se interligam
na peca, sdo efetuados com ferramen-
tas em espiral com profundidades de
usinagem até 30xD. A remocao confidvel
do cavaco ¢ a elevada produtividade sao
garantidas.

-

gﬂﬂ ALUMINIUM
2" MACHINING

COMPETENCIA NA PECA [

Segmento: Automotivo

Peca: Carcaca de freio
combinada

Desafio:  Quebra e controle de ca-
vacos definidos
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Combinagdes inteligentes de ferramentas para compo-
nentes pneumaticos

Foco no furo do carretel para corpos de valvulas pneumaticas

Na pneumatica, a forca e 0 movimento séo ge-
rados, controlados e transmitidos eficazmente
através do ar ou do gas, o que é feito essencial-
mente por meio de valvulas e cilindros. As areas
de aplicacdo incluem a engenharia mecéanica, a
logistica e a tecnologia médica.

Com um corpo para valvulas pneumdticas e um

cilindro pneumatico, a MAPAL concebeu pro-
cessos de usinagem econdmicos e de alta pre-
cisdo para dois componentes de foco e pode
aplicar o seu know-how e portfélio de produtos
para a usinagem de aluminio.

Os componentes séo fabricados a partir de ma-
teriais de aluminio com baixo teor de silicio, o
que impde elevadas exigéncias as solucdes de
usinagem em termos de formacdo e remocao
do cavaco.

E dada atencio especial para evitar rebarbas ou

arranhdes: as rebarbas nos furos podem afetar
significativamente o funcionamento de uma
valvula ou mesmo causar a sua falha, e o fator
de custo na producao de corpos de valvulas €
o furo do carretel, em que as rigidas toleran-
cias de superficie, forma e posicdo devem ser
cumpridas com precisao. A MAPAL se concentra
em fornecer aos clientes a solu¢do mais econ6-
mica para suas usinagens com combinagdes de
ferramentas.



Caracteristicas da peca

= Aluminio com baixo teor de silicio

= Superficies sem rebarbas e sem marcas

= Altas tolerancias de superficie, forma e
posicao (rugosidade Rz = 1 um)

= Quantidades muito altas

Exigéncias da usinagem

= Altos requisitos de tempo de ciclo

= Alta demanda por confiabilidade do
processo

= Usinagem o mais livre possivel de rebar-
bas e marcas
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COMPETENCIA NA PECA

Segmento: Tecnologia de fluidos

Peca: Corpo de valvula
pneumatica

Desafio:  Usinagem de furos sem

Destaques da usinagem rebarbas

= Quebra de cavacos ideal devido a geome-
trias de corte especiais.

= Superficies e raios perfeitos devido a
relacdes do PCD, alta qualidade de acaba-
mento com as ferramentas (Rz = 1 pm).

= Ferramentas combinadas para a otimiza-
céo da concepgdo do processo e reducao
do tempo de ciclo.




Nova posicao de separacao para troca de ferramenta
mais rapida

Manuseio mais rapido e facil com maior rigidez

A MAPAL desenvolveu uma nova posicdo de se-
paragao para sistemas de fresamento de cabeca
intercambiavel que permite trocas de ferramen-
tas mais rapidas e faceis. A cabega intercam-
bidvel é simplesmente inserida, girada em 90
graus e imediatamente bloqueada no lugar, o
que representa uma simplificagdo significativa
em comparacdo com os sistemas tradicionais
baseados em roscas. O novo sistema BFS (Bayo-
net Fitting System) oferece uma rigidez muito
elevada e uma distribuicdo simétrica da forca,
0 que aumenta significativamente a durabilida-
de das ferramentas e a qualidade da usinagem.

Os novos suportes para cabecas intercambia-
veis com canais de refrigeracdo ampliados ga-
rantem uma refrigeracdo mais eficien-
te diretamente nas arestas de corte
e uma estabilidade significativa-
mente maior. Os novos supor-

tes oferecem confiabilidade
do processo, mesmo a altas
temperaturas. A introducao
desta posicao de separa-
cdo reduz o consumo de
material na area da posi-
cdo de separacdo em cerca

de 70 por cento em com-
paracao com as posicoes de




1 Bloqueio de 90°
= Troca mais simples e mais rapida das ferra-
mentas

2 Rigidez mais alta
= Maior durabilidade da ferramenta e melhor
qualidade de usinagem

3 Canais de refrigeracdo ampliados
= Refrigeragcdo mais eficiente, maior vida da
ferramenta

4 Conservacao dos recursos
= Gracas a economia de material na posicao de
separacao

70 por cento de economia de material na posicéo
de separacdo em comparagdo com a posicdo de
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Ferramentas de spotfacing com gaiola de microparadas

Para spotfacing, rebaixamento, chanfragem e rebarbacao durante a montagem de aeronaves

Para proteger os avides de descargas atmosfé-
ricas, todas as pecas devem estar conectadas
entre si de forma eletricamente condutiva. Para
tal, € necessario remover a tinta na zona dos
furos durante a montagem. A MAPAL desenvol-
veu uma ferramenta inovadora de spotfacing
com uma gaiola de microparadas, com patente
pendente, que remove a tinta de forma eficien-
te e € particularmente facil de usar como uma
solucdo plug-and-play.

A nova ferramenta substitui as escovas utiliza-
das anteriormente e oferece inumeras vanta-
gens. Ela evita que a superficie seja arranhada e
uma penetracdo excessivamente profunda, mi-
nimiza os erros do operador e ¢ de facil manu-
tencdo. A ferramenta gira dentro da gaiola e so6
se projeta até o material a ser removido, garan-
tindo uma usinagem precisa. O inovador siste-
ma de ferramentas ¢ extremamente versatil e
também ¢é adequado para rebaixamento, chan-
fragem e rebarbacdo.

As ferramentas de rebaixamento estao dispo-
niveis com gaiolas de microparadas em duas
profundidades de corte para espessuras de re-
vestimento padrdo. As gaiolas de microparadas
estdo disponiveis em diferentes cores para ga-
rantir uma aplicacdo sem erros.

Além disso, pode ser instalado um sis-
tema de extracdo na ferramenta
para garantir a conformidade com
os regulamentos ambientais e
para evitar a nociva poeira de
cromato.


sophie.kersuzan
Hervorheben
DE: Mikrostopp-Käfig
EN: microstop cage
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Vantagens

= Solucédo plug-and-play
= Sem arranhdes na superficie da pintura
= Elevada estabilidade de processo

= Sem facetas visiveis
= Possibilidade de extragdo adicional
= Rerretificavel

Rebaixamento conico

‘@

Rebaixamento plano



FixReam 700
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Ampliacao do programa para materiais dos grupos de usinagem M ..

O campo de aplicacées para a linha FixReam
700 apresentado em 2023 sera ampliado para
incluir grupos de usinagem adicionais. Os es-
careadores de alto desempenho sé&o a melhor
escolha quando o objetivo é obter elevados
dados de corte em curto tempo de usi-
nagem. Gracas a elevada capaci-
dade de reutilizacdo obtida

por meio da reafia-

cd0 e substituicdo das arestas de corte, a Fi-
xReam 700 é uma ferramenta particularmen-
te sustentavel. O escareador de alto desempe-
nho pode ser reafiado até duas vezes antes de
ser necessario soldar novas arestas de corte. A
expansao inclui novos materiais de corte com
revestimento PVD e inicios de corte que foram
especialmente desenvolvidos para utilizacdo
em acos inoxidaveis, metais nao ferrosos e ma-
teriais dificeis de usinar. Estdo também dispo-
niveis novas variantes com revestimentos para
aco e ferro fundido. Os alargadores séo forneci-
dos para furos passantes e furos cegos em ver-
sdes curtas ou longas e podem ser con-
figurados na faixa de diametros de
992322 mm.

1 Revestimento PVD
= Elevada dureza e resisténcia ao desgaste

2 Forma ideal de cavacos
= Gracgas aos novos e inovadores inicios de
corte

3 Parafuso de expanséo para a compensa-

cao
= Permite nove insercdes de ferramentas

4 Geometria patenteada
= Arredondamento e forma do cilindro 30%
melhores
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LAT "Performance Line"

Cabecotes de facear padronizados para as mais altas exigéncias

Os cabecotes de facear sdo utilizados para ope-
racées de torneamento em maquinas com uni-
dades de facear, especialmente maquinas de
transferéncia rotativas. £ aqui que s30 proces-
sados 0s canais, as superficies planas e os con-
tornos internos e externos, principalmente na
producdo em grande escala. Os cabecotes de
facear padronizados da MAPAL sdo equipados
com uma ferramenta de fixacdo individual e
realizam uma ampla gama de operacgdes de
torneamento por meio da unidade de fa-
ceamento controlada por NC.

Os novos cabecotes de facear padroniza-

dos da "Performance Line" estdo disponi-
veis em estoque nas versdes de uma ou duas
laminas e podem ser fornecidos com ou sem
refrigeracdo interna. As variantes de didmetro
sao 100 mm, 125 mm e 160 mm com um curso
transversal de até 30 mm. A pedido, existe a
possibilidade de adaptacdes especiais as inter-
faces dos clientes. Além disso, a interface pa-
dronizada permite uma utilizacao flexivel com
maquinas e ferramentas de fixacdo existentes

nas instalacdes do cliente.

Todos os componentes foram otimizados para
durabilidade e precisdo maximas - mesmo para
utilizacdo em condicées dificeis.

@& @ @ @
sssges e

1 Compatibilidade
= |nterfaces padronizadas para maxima
flexibilidade nas aplicacées possiveis

2 Performance

= Modelo das partes moveis com peso
reduzido

3 Estabilidade

= Apoio maximo das partes moveis no corpo
basico

= Modelo estavel de todas as guias e
conexoes

4 Disponibilidade
= Modelo com lamina simples ou lamina
dupla com e sem refrigeragdo interna

5 Estabilidade

= Maxima resisténcia ao desgaste e con-
fiabilidade do processo gracas a haste de
tracdo especialmente revestida
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OptiMille-Tro-Inox e OptiMille-Uni-HPC-Pocket

Ampliacoes do programa nas fresas de metal duro integral

A fresa trocoidal OptiMill-Tro-Inox foi es-
pecialmente concebida para aplicagdes pro-
blematicas de remocdo do cavaco. Especial-
mente para bolsas pequenas, cantos de bol-
sas ou contornos de componentes desfavo-
raveis, um novo canal de refrigeracdo central
garante uma remocao confidvel de cavacos,
gracas ao seu elevado desempenho de refri-
geracao e lavagem. A fresa de metal duro in-
tegral esta disponivel na faixa de didmetro de
6a 20 mm.

0 novo OptiMill-Uni-HPC-Pocket em 3xD foi
desenvolvido para otimizar os processos de
rampa que consomem muito tempo no fre-
samento de bolsas. Com uma face de pene-
tracdo patenteada, a fresa pode penetrar em
angulos de até 45°. A dispo-

sicao dos separadores dos
cavacos garante uma re-
mocao sem problemas
do cavaco. A OptiMill-
-Uni-HPC-Pocket em 3xD
esta disponivel em didme-
tros que variam de 5a 20 mm. 1

f

OptiMill-Tro-Inox
1 Refrigeragdo interna central

= Elevado desempenho de refrigeragdo e lava-
gem para uma remogao confidvel de cavacos

2 Comprimento de corte 3xD
= Pode ser utilizado para uma vasta gama de
operacées de usinagem trocoidal

OptiMill-Uni-HPC-Pocket
3 Comprimento de corte 3xD

= Pode ser utilizado para bolsas ou ranhuras
profundas

4 Trés separadores dos cavacos por aresta

de corte

= Cavacos curtos e remog¢do melhorada do
cavaco

5 Face de penetracdo com ponta de broca
= Possibilidade de rampas até 45°
= Adequado para fresamento de penetracdo



UNIQ® o mandril triplamente premiado da MAPAL

DESIGN DESIGN DESIGN
AWARD AWARD p5ooe HEAWARD

UNIQe DReaM Chuck 4.5°

Ampliacdo do programa com novos comprimentos

Para satisfazer as necessidades dos clientes e pro-
mover ainda mais a mudanca de mandris retrateis
para a tecnologia de expansdo hidraulica, o pro-
grama UNIQ DReaM Chuck 4.5° para aplicacoes de
mandrilagem e furacdo e para utilizagdo com fresas
de acabamento foi ampliado para incluir novas ver-
sdes de comprimento e interfaces.

Com os UNIQ DReaM Chucks, a MAPAL ¢ a primeira
fornecedora mundial a oferecer mandris hidrauli-
cos com o contorno termorretratil original de acor-
do com a norma DIN 69882-8 em 160 mm para
HSK-AB3 e HSK-A100. Isto significa que os man-
dris hidraulicos também podem ser utilizados em
cavidades profundas com contornos de interferén-

Mogdelps,disponiveis
UNIQ DReaM Chuck 4.5°

= NOVO desde maio de 2024: HSK-A100
e BT40, 120 mm disponivel em estoque (@
6 - 20 mm)

= NOVO a partir de setembro de 2024:
HSK-A63 e HSK-A100, 160 mm disponivel
em estoque (2 6 - 32 mm)




Descubra agora solugdes de ferramentas e servicos que fazem vocé avangar:
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