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zawsze znajdujemy nowe
sposoby, aby dac Ci jeszcze
wiecej korzysci.

nie chcesz robi¢ wszystkiego
inaczej. Ale jest wiele rzeczy,
ktore chcesz ulepszyé.

Maksymalny efekt
przy minimalnym naktadzie

Produktywnos¢ w centrum uwagi

Produktywnosé nie jest dzietem przypadku - to wynik przemyslanych procesow, inteligent-
nych narzedzi i wspdtpracy z silnym partnerem technologicznym. Dzieki inteligentnym roz-
wigzaniom narzedziowym, ktore sg dostosowane do konkretnych wymagan, MAPAL wspiera
swoich klientdw w osigganiu lepszych wynikow przy mniejszym naktadzie pracy.

W niniejszej broszurze przedstawiamy nasze najnowsze innowacje produktowe - wszyst-

kie z konkretnym celem, jakim jest jeszcze bardziej efektywna produkcja. Oferte uzupetnia-
jg nowe rozwigzania z segmentow, ktore stanowig rozwiniecie
istniejgcych koncepcji i otwierajg dodatkowy potencjat wzrostu

wydajnosci.

MAPAL sets the course for the future

Odkryj wszystkie nowosci na www.mapal.com
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OptiMill®-Uni-HPC

Nowa generacja dla maksymalnej stabilnosci procesu

MAPAL przedstawia trzecig generacje fre-
z6w z weglika spiekanego OptiMill-Uni-
-HPC - zoptymalizowanych pod katem au-
tomatycznej produkcji i wysokiej wydajno-
sci skrawania.

Nowy frez OptiMill-Uni-HPC do obrobki stali,
stali nierdzewnej i odlewow zostat opracowany
specjalnie z myslg o zautomatyzowanych pro-
cesach i spetnia najwyzsze wymagania w zakre-
sie stabilnosci procesu, sztywnosci i odpornosci
na scieranie.

Nowo opracowany materiat skrawajacy charak-
teryzuje sie wysokg ciggliwoscig, co zmniejsza
ryzyko pekania narzedzi. W pofaczeniu z po-
wtokg ochronng odporng na Scieranie i zopty-
malizowang geometrig powstaje bardzo nieza-
wodne narzedzie, nawet podczas dynamicznej
obrobki.

Nowoscig w ofercie OptiMill-Uni-HPC jest wer-
sja z wbudowanym rozdzielaczem wioréw. Ge-
neruje krotkie, tatwe do odprowadzania wiory
- Co zapewnia wyrazne korzysci przy chtodze-
niu powietrzem, wysoka wydajnos¢ skrawa-
nia i umozliwia stosowanie duzych gtebokosci
skrawania.

Rezultat: dtuzszy czas pracy maszyny, mniejsze
naktady na monitorowanie i wieksza stabilnos¢
procesu - idealne rozwigzanie dla bezobstugo-
wych zmian i zautomatyzowanych procesow.

Od wrzesnia 2025 r. frez bedzie dostepny
w trzech wersjach:

= Krotki bez rozdzielacza wioréw (@ 3-20 mm)
= Dtugi bez rozdzielacza wiorow (¢ 3-25 mm)
= Dtugi z rozdzielaczem widrow (2 6-25 mm)

MAPAL stawia tym samym na dalszy rozwoj
sprawdzonej koncepcji - dla wiekszej wydaj-
nosci, stabilnosci procesu i wszechstronnosci w
nowoczesnej obrébce skrawaniem.
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PRODUKTYWNOSC |
W CENTRUM UWAGI

Zautomatyzowana produkcja
Wysoka stabilnos¢ procesu

W

1 Konfigurowalna wersja krawedzi
skrawajacej

= Faza dla wysokiej ochrony przed Sciera-
niem

= Promien do obrobki bliskiej ksztattowi
finalnemu (near-net-shape)

= Ostra wersja krawedzi skrawajacych

2 Zoptymalizowana geometria

= Stabilna obrobka przy duzych gteboko-
Sciach skrawania

= Bardzo dobre formowanie widrow

3 Nowo opracowany materiat skrawajacy

= Mnigjsze ryzyko ztamania narzgdzia

= Wysoka stabilnos¢ procesu podczas dyna-
micznej obrdbki

= Wysoka ciggliwosé¢ przy obcigzeniach
udarowych

4 Zintegrowany rozdzielacz widrow
= Krotkie, tatwo usuwalne wiory
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NeoMill®-16-Finish

Nowy frez do obrobki wykonczeniowej zapewniajacy maksymalng wydajnos¢ w produkcji seryjne;j

MAPAL prezentuje nowy frez NeoMill-
-16-Finish, opracowany specjalnie, by spro-
sta¢ najwyzszym wymaganiom w zakresie
jakosci wykonczenia powierzchni i dokfad-
nosci wymiarowej w produkcji seryjnej ele-
mentow stalowych i odlewanych.

Dzieki fatwej regulacji ostrzy wykonczenio-
wych mozna uzyska¢ jakos¢ powierzchni do
Rz 4 um - przy zachowaniu wysokiej ekono-
micznosci. Frezy sg dostepne w standardowych
wymiarach od 63 do 200 mm i stanowig ide-
alne rozwigzanie dla wymagajacych srodowisk
produkeyjnych.

Unikalne potgczenie 16-ostrzowej ptytki skra-
wajacej do obrobki wstepnej (ONMUOS) i
o$mioostrzowej wymiennej ptytki skrawajg-
cej do obrobki wykonczeniowej (OFGWO07) za-
pewnia maksymalng wydajnos¢ i stabilnosé¢
procesu.

NeoMill-16-Face do obrobki wstepnej
Ponadto MAPAL uzupetnia swdj program o
NeoMill-16-Face - ekonomiczne narzedzie do
obrobki wstepnej. Rowniez w tym przypadku
na pierwszym planie znajduje sie wydajnos¢: 16
krawedzi skrawajgcych wymiennej ptytki skra-
wajgcej zapewnia niskie koszty na detal i sta-
bilne procesy - idealne rozwigzanie do obrobki
elementéw stalowych i odlewanych z
naddatkiem do 2 mm. Narzedzia
dostepne sg ze srednicami od
32 do 100 mm.

NeoMill-16-Face l

—

Wraz z NeoMill-16-Finish i NeoMill-16-Face
firma MAPAL uzupetnia swojg cieszaca sie po-
wodzeniem oferte frezow z wymiennymi ptyt-
kami skrawajgcymi do produkcji seryjnej o eko-
nomiczne rozwigzania do obrobki potwykon-
czeniowej i wykonczeniowej stali oraz mate-
riatow odlewanych. Obie serie sg dostepne od
jesieni 2025 r.




PRODUKTYWNOSC
W CENTRUM UWAGI

Wydajna produkcja seryjna
Minimalna koniecznosé regulacji

1 Regulowane ostrze wykonczeniowe
= Wysoka jakos¢ powierzchni
= tatwe ustawianie

2 Potaczenie plytki do obrobki wstepnej
i ptytki wykonczeniowej

= Stabilne procesy

= Diugi czas zywotnosci

3 Wymienna ptytka z 16 krawedziami
skrawajacymi

= Niskie koszty jednostkowe

= Zminimalizowana wymiana narzedzi
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NeoMill®-Alu-Rough

Maksymalna wydajnos¢ podczas obrobki zgrubnej aluminium

Do obrobki zgrubnej odlewow aluminiowych
firma MAPAL opracowata wydajne rozwia-
zanie w postaci frezu z wymiennymi ptytka-
mi skrawajgcymi NeoMill-Alu-Rough.

Narzedzia frezarskie sg specjalnie dostosowane
do wymagan przemystu motoryzacyjnego i ma-
szynowego. Frez NeoMill-Alu-Rough wyrdznia
sie maksymalng wydajnoscia, rowniez przy du-
zych objetosciach wiorow.

Standardowy program obejmuje jednorzedo-
we frezy walcowo-czotowe o Srednicach od 50
do 160 mm. Wersje wielorzedowe sg dostepne
jako frezy walcowo-czotowe o srednicach 63,
80 i 100 mm. Ponadto mozliwe jest konfiguro-
wanie narzedzi dostosowanych do indywidu-
alnych potrzeb klienta, co pozwala na maksy-
malne dopasowanie do konkretnych procesow
produkcyjnych.

Potaczenie duzych przestrzeni widrowych, tan-
gencjalnych wymiennych ptytek skrawajgcych
i szerokiego wyboru materiatow skrawaja-
cych (PKD, weglik spiekany z powtokg ochron-
ng lub bez powtoki ochronnej, CVD) zapew-
nia bezpieczng ewakuacje wiordw i wysokg
elastycznosé.

NeoMill-Alu-Rough podkresla kompe-
tencje MAPAL w zakresie obrobki skra-
waniem aluminium i uzupetnia ist-
niejgcg oferte o przysztosciowe
rozwigzanie zapewniajgce mak-
symalng wydajnos¢. Frez do ob-
robki zgrubnej jest dostepny od
jesieni 2025 roku.




PRODUKTYWNOSC
W CENTRUM UWAGI

Wysoka wydajnos¢ skrawania
Krotkie czasy przezbrojenia

Duze przestrzenie widrowe
Bezpieczna ewakuacja wiorow
Stabilna obrdbka przy duzej objetosci

2 Maksymalna gtebokos¢ skrawania

= Frezy walcowo-czotowe do 8 mm

= Frezy walcowo-czotowe do frezowania
gtebokiego do 65 mm

3 Tangencjalne wymienne plytki
skrawajace

= Wysoka stabilnos¢ procesu

= Minimalne wibracje

4 Wybor materiatow skrawajgcych
(PKD, weglik spiekany, CVD)
= Optymalne dostosowanie do materiatu

= Diugi czas zywotnosci
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Nowa geometria famacza
wiorow do rozwiercania precyzyjnego

Nowe rozwigzanie do obrobki skrawaniem stali o tendencji do tworzenia dtugich wiérow

W obrébce metali tworzenie wiorow od-
grywa kluczowg role dla stabilnosci proce-
su, czasu zywotnosci narzedzia i jakosci po-
wierzchni. Szczegolnie w przypadku obrobki
wykoniczeniowej stali niestopowych, stopo-
wych i nierdzewnych decydujace znaczenie
ma kontrolowane formowanie wioréw.

Dzieki nowej, ustandaryzowanej geometrii fa-
macza wiordéw dla rozwiercania precyzyjnego
firma MAPAL oferuje innowacyjne rozwigzanie,
ktdre faczy techniczng precyzje z ekonomiczng
wartoscig dodang.

Precyzyjnie zdefiniowana geometria kata na-
tarcia i kata przytozenia jest optymalnie dosto-
sowana do parametrow i gfebokosci skrawania.
Umozliwia to kontrolowane tworzenie wiorow,
nawet w przypadku wymagajgcych materiatow.

Korzysci dla uzytkownika sg oczywiste: opty-
malna ewakuacja widrow, niska temperatura i
bardzo wysoka stabilnos¢ procesu.

Technologia ta przyczynia sie nie tylko do wy-
sokiej jakosci obrabianych elementow, ale takze
do wydajnosci produkgcji. Niewielkie przesto-
je maszyn, niewielkie zuzycie narzedzi i wyso-
ka stabilnos¢ wymiarowa zapewniajg wymierne
korzysci finansowe.

Firma MAPAL, wykorzystujgc swoje wielolet-
nie dosSwiadczenie w rozwoju tamaczy wiorow,
stworzyta gotowe do produkgji seryjnej rozwig-
zanie, ktore jest dostepne w magazynie od je-
sieni 2025 r. z okreslonymi geometriami i po-
wtokami ochronnymi.



Plytka skrawajgca HX

Ptytka skrawajaca WP

Bez geometrii famacza wiorow

Plytka skrawajgca TEC

PRODUKTYWNOSC
W CENTRUM UWAGI

Stabilnos¢ procesu obrébki
wykonczeniowej
Zautomatyzowana produkcja

Ustandaryzowana geometria famacza
widrow

Kontrolowane tworzenie wiéréw
Optymalna ewakuacja wiorow

Niskie wytwarzanie ciepta

2 Rozne warianty plytek

= W zaleznosci od wersji ostrza dostepne
s ptytki z dwoma, czterema i szescioma
krawedziami skrawajacymi
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UNISET-V basic plus

Precyzyjna technologia requlacji dla wielkogabarytowych narzedzi do rozwiercania precyzyjnego

MAPAL wypetnia luke miedzy mechaniczny-
mi urzadzeniami nastawczymi i urzadzenia-
mi CNC.

Na poczatku 2026 roku firma MAPAL wprowa-
dza na rynek UNISET-V basic plus, reczne urzg-
dzenie nastawcze opracowane specjalnie dla
wielkogabarytowych narzedzi do rozwiercania
precyzyjnego. Jego zakup jest szczegolnie ko-
rzystny dla matych i $rednich przedsiebiorstw,
ktére dotychczas z powoddw ekonomicznych
rezygnowaty z precyzyjnej technologii regulacji.

Jednoczesnie UNISET-V basic plus oferuje row-
niez wiekszym przedsiebiorstwom ekonomiczne
rozwigzanie dla narzedzi o duzej masie i $redni-
cy. W ofercie produktow MAPAL plasuje sie ono
pomiedzy modelem podstawowym MASTERSET
a urzadzeniami eksperckimi opartymi na tech-
nologii CNC.

Urzadzenie jest zaprojektowane do narzedzi o
Srednicy od 100 do 400 mm, masie do 45 kg
i wielu réznych potfaczeniach. Dzigki stabilnej
konstrukcji spawanej i modutowej budowie jest
ono wyjatkowo wytrzymate, a jednoczesnie ela-
styczne w zastosowaniu: UNISET-V basic plus
mozna ustawi¢ nie tylko w narzedziowni, ale
rowniez w bezposrednim sasiedztwie maszyny.

Obstuga odbywa sie za pomocg 2 przyciskow,
co umozliwia precyzyjng regulacje wysunigcia
ostrza i zbieznosci przy narzedziach do rozwier-
cania precyzyjnego z doktadnosciag do um.
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PRODUKTYWNOSC
W CENTRUM UWAGI

v" Szybka i intuicyjna obstuga

v Elastyczne rozmieszczenie w

I l ' produkeji

Stykowa metoda regulacji ostrzy
Prosta i precyzyjna obstuga

Wysoka doktadnos¢ requlacji wysuniecia
i zbieznosci

2 Stabilna konstrukcja spawana
= Bezwibracyjny proces requlacji

= Efektywnos¢ kosztowa przy wysokiej
stabilnosci

3 Wszechstronne zastosowanie

= Srednica 100-400 mm

= Dtugos¢ pomiarowa do 750 mm i masa
narzedzia do 45 kg

4 Modutowa konstrukcja
= Mozliwos¢ dostosowania dzieki opcjom
urzadzen i wariantom wrzecion




UNIQ® DirectCool
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Zdecentralizowane chtodzenie dla maksymalnej precyzji

MAPAL rozszerza seri¢ oprawek hydrau-
licznych UNIQ o innowacyjng technologie
chtodzenia, zapewniajacg wicksza stabilnosé
procesu i dtuzszy czas zywotnosci narzedzi.

Wraz z UNIQ DirectCool firma MAPAL wprowa-
dza na rynek przysztosciowe rozwigzanie dla
nowoczesnych proceséw obrobki skrawaniem.
Nowa opcja dla uchwytow hydraulicznych serii
UNIQ umozliwia precyzyjne, zdecentralizowa-

ne chtodzenie wzdtuz trzpienia narz¢dzia az do
ostrza dzieki trzem zintegrowanym kanatom
chtodzacym. Zapewnia to rownomierny rozktad
temperatury, mata deformacje termiczng i ni-
skie zuzycie narzedzi.

DirectCool wykazuje swoje zalety zwtaszcza
podczas procesdéw rozwiercania, zapewniajac
niezawodne chtodzenie i zapobiegajac tamaniu
sie narzedzi dzieki skutecznej ewakuacji wiorow.

« i N,

@

Nowa technologia poprawia jakos¢ powierzchni
i zwigksza stabilno$¢ procesu - bez konieczno-
Sci dostosowywania istniejgcych procesow. Do-
stepne dotychczas oprawki hydrauliczne UNIQ
s3 w petni kompatybilne z DirectCool. Wymia-
ry narzedziowe pozostajg bez zmian, a na trz-
pieniu nie sg wymagane zadne specjalne rowki.

UNIQ DirectCool z inteligentnym prowadze-
niem kanatdw chtodzacych jest dostepny po-
czatkowo dla uchwytéw UNIQ Mill Chucks HA

i UNIQ DReaM Chucks o geometrii 4,5° w
Srednicach od 6 do 32 mm od jesieni
2025 roku.

U Konfigurowalny dla serii UNIQ




UNIQ DReaM Chuck, 4.5°
z DirectCool

-
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PRODUKTYWNOSC
W CENTRUM UWAGI

Stabilno$¢ operacji wiercenia
i frezowania
Stata jakos¢ obrobki

1 Zintegrowane kanaly chtodzace

= Zredukowane zuzycie dzieki chtodzeniu
narzedzia i oprawki

= Dla dtugiego czasu zywotnosci narzedzi i
stabilnych procesow

2 Zdecentralizowane chtodzenie

= Uzytkowanie narzedzi standardowych bez
chtodzenia wewnetrznego

= Oszczednosci na kosztownych rowkach
wykonywanych na trzpieniach narzedzi

= Efekt sptukiwania optymalizuje stabilnos¢
procesu i jako$¢ powierzchni

3 Niezmieniony kontur i wymiary
= tatwa integracja z istniejgcymi procesami



Innowacyjna obrobka
wstepna elementow hydraulicznych

Dzigki wydajnym wierttom pilotujgcym i pogtebiaczom

MAPAL rozszerza swojg oferte o wydajne
rozwigzania narzedziowe do wykonywania
otworow zaworow suwakowych.

Otwor zaworu suwakowego stanowi kluczowy
element komponentéw hydraulicznych, takich
jak korpusy zaworéw oraz pompy osiowo-tto-
kowe. Ich obrobka wykonczeniowa z uzyciem
narzedzi do rozwiercania precyzyjnego od za-
wsze nalezy do kluczowych kompetencji firmy
MAPAL. Dzigki nowym rozwigzaniom narzg-
dziowym do obrobki wstepnej MAPAL umacnia
swojg pozycje jako kompleksowy partner tech-
nologiczny. Klienci korzystajg z kompletnej kon-
cepcji obrobki z jednego Zrodta - od wiercenia
pilotujgcego po obrobke wykonczeniowa.

W centrum uwagi znajdujg si¢ dwa nowo opra-
cowane narzedzia: wiertto pilotujgce z trzema
lub piecioma ostrzami do réznych rodzajow od-
lewow umozliwia wydajne i wysoce ekonomicz-
ne wiercenie pilotujace, redukujgc w ten sposéb
liczbe operacji i oszczedzajagc wymiang narzg-

dzi. Podczas gdy wiertto trojostrzowe jest sto-
sowane do obrobki surowych i stabilnych cze-
Sci, wiertto piecioostrzowe zapewnia precyzyjne
wyniki przy duzych posuwach w niestabilnych
warunkach obrébcezych.

Trzyostrzowy pogfebiacz z weglika spiekanego,
podobnie jak trzyostrzowe wiertto pilotujace,
oparte jest na opatentowane] technologii wie-
lofazowej firmy MAPAL. Zapewnia to czyste od-
prowadzenie widrow i zapobiega ich skiebieniu
podczas ewakuacji - nawet przy gtebokosciach
wiercenia do 10xD. Ukierunkowane chtodzenie
wewnetrzne zapewnia dtuga trwatos¢ i dodat-
kowo zwieksza stabilnos¢ procesu.

Oba narzgdzia s3 optymalnie dopasowane do
pdzniejszej obrobki wykonczeniowej. Skoordy-
nowane procesy, zredukowana ilos¢ detali bra-
kowych oraz maksymalna efektywnos¢ koszto-
wa umozliwiajg tworzenie innowacyjnych roz-
wigzan dla przemystu fluid power - z wymierng
wartoscig dodang dla klienta.




ROZWIAZA

PRODUKTYWNOSC
W CENTRUM UWAGI

v Wysoka predkosé¢ obrobki
T Dhuzszy czas zywotnosci

"’5"" -

Opis procesu wiercenia otworow zaworow suwakowych

Wymagania dotyczace skrawania
= Bezpieczna ewakuacja wiorow z obudowy
= Unikanie makroskopowych wad na kra-
wedziach sterujacych oraz powstawania
pierscieni w procesie wiercenia

= Bardzo wysoka doktadno$¢ w zakresie
tolerancji ksztattu i potozenia

.

Wiertto pilotujace

Potaczone etapy obrobki
= Wydajne pilotowanie otworu

Elastycznos¢ przy zmiennych czesciach
surowych
= Wersje z trzema i piecioma ostrzami

Wyzsza predkos¢ obrobki
= Precyzja przy niestabilnych odlewach
(wersja z piecioma ostrzami skrawajgcymi)

Pogtebiacz

Stabilne procesy
= Czyste oddzielanie widrow

Diugie czasy zywotnosci
= Skoncentrowane chtodzenie wewnetrzne

Niskie koszty jednostkowe

= Doskonale nadaje si¢ do ponownego
ostrzenia; sztywna i wytrzymata
konstrukcja (do 10xD)
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Rozwigzanie w jednym przejsciu

Rozwiercanie i polerowanie w
jednym kroku obrobkowym

Nowe innowacyjne rozwigzania dla systemu HPR400

Wieksza wydajnos¢ i stabilnos¢ procesu dzigki czterem nowym rozwigzaniom dla systemu HPR400

Ztozone procesy i wysokie wymagania jakoscio-
we wymagajg systemow do obrobki wykoncze-
niowej, ktore sg wydajne, precyzyjne i tatwe w
obstudze. MAPAL spetnia dokfadnie te wymaga-
nia dzieki systemom HPR400 i HPR400 plus do
wysokowydajnego rozwiercania duzych sred-
nic. Wieloostrzowe systemy narzedziowe majg
te zalete, Ze ptytki z jedng (HPR400) lub czte-
rema (HPR400 plus) krawedziami skrawajgcymi

moga by¢ wymieniane bezposrednio na miejscu
przez klienta, a precyzyjnie wykonane gniazda
ptytek zapewniajg najwyzsza doktadnosé.

Dzigki czterem nowym rozwigzaniom MAPAL
oferuje klientom z branzy motoryzacyjne;j i fluid
power przysztosciowe narzedzia do wymagaja-
cych obrobek.

HPR400 plus

HPR400

2

1

1 System ostrzy Plug & Play

= Brak koniecznosci regulacji przy wymianie
ptytki

= Qbnizenie czaséw postoju maszyny

2 Konstrukcja wieloostrzowa

= Wyzsza predkosé¢ skrawania i posuw

= Krotsze czasy cyklu przy niezmiennej
jakosci

3 Konfiguracja narzedzi z mozliwoscia
ich dostosowania

= Elastyczne dostosowanie do konkretnych
zadan obrdbki

= Potgczenie z innymi systemami narze-
dziowymi

4 System HPR400

= HPR400 dla najwyzszej precyzji

= HPR400 plus dla maksymalnej ekono-
micznosci



HPR400 z ostrzami PKD
do obudow stojana

HPR400 plus
do wyztobien czotowych

Cztery nowe rozwigzania praktyczne

PRODUKTYWNOSC
| W CENTRUM UWAGI

Krotkie czasy przezbrajania i
czasy nieprodukeyjne
Krotszy czas obrobki dzieki
wiekszej liczbie ostrzy

Rozwigzanie w jednym przejsciu
Narzedzie kombinowane z ptytka-
mi ISO na pierwszym stopniu oraz
systemem HPR400 plus umozliwia
obrdbke wykonczeniowg otworow
z duzymi naddatkami (do 6 mm) w
jednym przejsciu. Gtéwne zadanie
orbobkowe wykonujg ptytki 1SO,
podczas gdy system HPR400 plus
wykonuje operacje rozwiercania -
bez koniecznosci regulacji i przy
krétkich czasach cyklu.

Rozwiercanie i polerowanie
Podczas obrébki rur hydraulicz-
nych potgczenie rozwiercania i po-
lerowania daje wiele zalet. Zamiast
narzedzia ISO obrdbke wstep-
ng przejmuje narzedzie HPR400.
Brak koniecznosci requlacji skraca
czasy nieprodukeyjne i zapewnia
niezmiennie dobre wyniki. Pole-
rowanie odbywa sie bezposrednio
po rozwiercaniu, w jednym kroku
obrébkowym.

HPR400 plus do

wyztobien czotowych

Nowe rozwigzanie z wymiennymi
ptytkami skrawajacymi z dwiema
uzytecznymi krawedziami  skra-
wajacymi zostato opracowane do
otwordéw o specyficznych kontu-
rach dna. Charakteryzuje sie wy-
sokg stabilnoscia i niezawodnoscia
oraz jest szczegolnie ekonomicz-
ne - idealne do zwrotnic i otwo-
row pod tozyska z wyztobieniem
na ptaskim dnie otworu.

HPR400 z ostrzami PKD

do obudow stojana

Do obroébki wykonczeniowej otwo-
row stojana w silnikach elektrycz-
nych MAPAL oferuje rozwigzanie
z duzg liczbg ostrzy i bez koniecz-
nosci regulacji. Rezultat: wysoka
predkosé obrobki, niewielki naktad
pracy i wysoka wydajnosé, a tym
samym wysoka produktywnos¢



Warto odkry¢ juz teraz rozwiagzania w zakresie narzedzi i ustug, ktére pomoga w takich pracach, jak:

OBROBKA OTWOROW
ROZWIERCANIE | ROZWIERCANIE PRECYZYINE
WIERCENIE W PEENYM MATERIALE | POWIERCANIE | POGLEBIANIE

FREZOWANIE

TECHNIKA MOCOWANIA

TOCZENIE

NARZEDZIA MECHATRONICZNE

USTAWIENIA | POMIARY | WYDAWANIE NARZEDZI
UStUGI
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