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Alemania
Central del grupo empresarial

Cerca del cliente en todo el mundo

El dialogo estrecho con los clientes y, por tanto,

la deteccion temprana de los requisitos tecnolo-

gicos y los enfoques para las innovaciones son

pilares fundamentales de la politica empresarial

de MAPAL. Por eso MAPAL cuenta con represen-

tacion directa en 25 paises en forma de filiales de -
produccion y distribucion. De este modo, las dis-

tancias son cortas y es posible mantener contac- °
tos personales y colaboraciones a largo plazo. L °

Ademas de los decisivos centros de produccion
en Alemania, las instalaciones locales de produc- ..
cion garantizan plazos mas breves para suminist-
rar en los mercados mas importantes del mundo
a nivel estratégico. Son responsables de la fabri-

[ ]
cacion de productos seleccionados, asi como del
reacondicionamiento, las reparaciones y las reno-
vaciones para el mercado local.
Ademds de las filiales propias, los productos de
MAPAL estan disponibles en otros 19 paises me-
diante representantes de distribucion.
Filiales con produccidn, distribucion y Inversiones anuales en investigacion
O servicio técnico en y desarrollo por valor del
| |

Lider tecnologico en el procesamiento 2 5 6 O/O

por mecanizado de componentes cubicos. paises. de la facturacion.
Mas de Més de Nuestro mayor activo Mas de
asesores técnicos en el servicio externo. aprendices en todo el mundo. 5 ' O O O

trabajadores en todo el mundo.

Tecnologia de fluidos

Automotriz

Aeroespacial

Produccion energética
Electromovilidad

Tecnologia médica

Fabricacion de moldes y troqueles
Construccion naval

© 0O N O s WN =

Transporte ferroviario
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Soluciones
para la tecnologia de fluidos

AEROSPACE
Todo depende del barreno principal La fabricacion de carcasas para valvu- st
las es la disciplina principal en el mundo de la tecnologia de fluidos. Des- \
de hace afios, la experiencia de MAPAL en el sector de mecanizado de
valvulas ha sido muy demandada. La precision de este barreno '
depende de la dimension de la ranura con la corredera para que '
el aceite hidraulico solo pueda fluir en la direccion deseada e
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Competencia
en tecnologia de fluidos

Tecnologia

Bomba hidraulica

Mediante el uso de fluidos presurizados, la potencia
y el movimiento se generan, se controlan y se
transmiten de forma eficaz.

l AMBITO DE APLICACION l
\'4

Bomba hidraulica estacionaria

PROPIEDADES
= Gran duracion
= Control exacto
= Fuerzas grandes

= Maquinaria de construccion

= Plataformas de carga, distribuidor, manipulador

= Maquinaria agricola

SOLUCIONES PARA CARCASAS DE VALVULAS HIDRAULICAS

Solucion

de aplicacion 1

Series pequefas y medianas
con herramientas fijas.

>> Mas a partir de la pagina 10

Solucion

de aplicacion 2
Produccion a gran escala con
herramientas fijas y ajustab-
les.

-
r

e

e

74

= Prensas

= Equipos de elevacion y transporte

= Maquinas de fabricacion y montaje

Solucion

de aplicacion 3

Lotes pequefos. Reduccion
en los cambios de herramien-

tas gracias a las herramientas

combinadas.

>> Mas a partir de la pagina 14

Solucion
de aplicacion 4

Brufido flexible en el centro

¥ de mecanizado.

>> Mas a partir de la pagina 16
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de fluidos

Neumatico PROPIEDADES

Mediante el uso de aire o gas a presion, la potencia - [ sl

y el movimiento se generan, se controlan y se
transmiten de forma eficaz. = Limpieza

AMBITO DE APLICACION

= Movimientos rapidos

= Construccion de maquinas = Tecnologia médica
= |ogistica = Industria de la ingenieria

= Tecnologia espacial de procesos

SOLUCIONES PARA CARCASAS DE VALVULAS NEUMATICAS SOLUCIONES PARA GESTION DE HERRAMIENTAS

Solucidn de aplicacion 5 Solucidn de gestion de herramientas

Produccion a gran escala con herramientas combinadas para las mas Gestion de herramientas para la produccion de grandes volumenes
altas exigencias y productividad. con facturacion de costo por componente (CPP) y aumento maximo
de la productividad.

>> Mas a partir de la pagina 22 - >> Mas a partir de la pagina 28
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Soluciones de mecanizado
para las carcasas de valvulas hidraulicas

Valvulas direccionales

Las valvulas direccionales son valvulas de accionamiento mecanico o elec-
trénico con varias posiciones de conmutacion. Dependiendo de la posicion
especificada del deslizamiento de control a lo largo de los bordes de control,
se establece un flujo de volumen para operar los implementos conectados. El
compensador individual de presion (CIP) regula un gradiente de presion de
carga constante sobre el borde de control de suministro del carrete de con-

REQUISITOS DE MECANIZADO
= Situacion cambiante de la medicidn de fundicion
= Cortes severamente interrumpidos

= Evitar la formacion de anillos durante el mandrinado y garantiza
la retirada sequra de las virutas de la carcasa

= Evitar las rupturas en los bordes de control en el proceso de
taladrado

= Demandas muy altas de tolerancia de forma y posicion
= Prestacion constante antes del brufiido

= Considerar la variacion de los componentes y los espacios
limitados de almacenamiento de herramientas en el concepto de
mecanizado

trol, de modo que se logra un control del flujo del volumen independiente de
la presion de carga en todo el rango de control, incluso en el funcionamiento
paralelo (compensacion de carga). El sistema debe estar libre de fugas para
evitar el descenso involuntario de la carga, incluso durante el funcionamien-
to en paralelo.

Representacion: Componente genérico



TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Soluciones para carcasas de valvulas hidraulicas 9

Procedimiento basico -
Analisis del proceso de mecanizado

Como socio tecnoldgico, MAPAL apoya al cliente en el disefio completo del
proceso. Los expertos prestan atencion especial a los factores de costo que
suelen encontrarse en las perforaciones funcionalmente relevantes.

Con base en el proceso respectivo de brufido, los requerimientos de los
componentes y el tamafio de los lotes, MAPAL disefia la estrategia perfecta
de mecanizado en didlogo con el cliente.

Un objetivo une todas las actividades: para disefiar el proceso mas
econdmico, empezando por el pilotaje, pasando por el mandrinado y el
mecanizado semiterminado, hasta el eficiente proceso de brufido.

Pilotaje Barrenado Escariado/taladrado de precision

N N
C Cd

OBJETIVO: Proceso eficiente de ..4

bruiido .

N\
A

o PERFORACION (SPOOL BORE)
El movimiento relativo de la bobina a lo largo de los bordes de control
controla la direccion del flujo del fluido.

VENTAJAS DE LA SOLUCION DE MAPAL

= Logro confiable de la méxima precision de deslizamiento requerida
y el didmetro del carro de presion

= Aumento de la competitividad
= Combinacidn ideal del control deslizante y el agujero en el componente

= No hay pérdidas por fugas en el producto final, funcionamiento
seguro y funcionalidad del producto final (por ejemplo, pala de
excavadora)

= La presion de carga constante garantiza la maxima seguridad
gracias a un mecanizado de alta precision

= Alta calidad de mecanizado permanente
= Apoyo a la puesta en marcha de nuevos componentes

° DIAMETRO DEL COMPENSADOR
(COMPENSATOR BORE)
A pesar de las diferentes cargas en la maquinaria agricola y de con-
struccion, el flujo de volumen para la velocidad de elevacién y descenso
debe permanecer constante en una pala de excavadora, por ejemplo.
Si la carga es baja, el compensador de presion con resorte libera una
seccion transversal mas pequefia para mantener el flujo de volumen
constante. Se libera una seccion transversal mayor para cargas eleva-
das, lo que permite que la velocidad de trabajo del cilindro hidraulico
unido a la pala de excavadora siempre sea igual.
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Soluciones
para carcasas de valvulas hidraulicas

Situacion inicial del cliente C.an;iad.
Carcasa de la valvula EN-GJS-400-15 - Perforacion

Precision

= Pedidos individuales, pequefias y medianas = Altas tarifas por hora de las maquinas
cantidades = Proceso estable de expansion y deshuesado

= No es posible ajustar la herramienta disponible

= Requiere poco tiempo de entrega = Concepto de herramienta adaptado a diversas

variantes de componentes

VENTAJAS

= |nversion baja

= Poco tiempo de entrega

= Alta disponibilidad del centro de mecanizado
= Costos de produccion bajos

= No se requiere ajustar la herramienta

= Rectificacion disponible en todo el mundo
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Perforacion

1. Pilotaje

= Herramienta de mandrinado completo en metal duro con
seis biseles guia para una circularidad y rectitud perfectas

= Flujo dptimo de virutas y posibilidades de reafilado ampli-
adas gracias a la tecnologia de biselado multiple y a una
guia de refrigerante adecuada

2. Barrenado

= Herramienta de retaladrado completo en metal
duro con tres filos de corte y seis biseles guia y
geometria de entrada especial

= Taladro recto, flujo de virutas ideal y guia en
toda la longitud del taladro

3. Mecanizado de bordes de control

= Ahorro de tiempo del ciclo considerable gracias a las
herramientas circulares especiales en metal duro

= Bordes de control definidos sin astillas

™~

4. Escariado
= Escariador multihoja para valores de corte elevados

= Control perfecto de las virutas gracias al giro a la izquierda
y a la éptima conduccion del refrigerante

N

TIEMPO DE MECANIZADO POR PERFORACION [S]* PARTICULARIDADES

457

40 -~

Proceso de inventario

DE ESTA SOLUCION

= No hay formacién de anillos en las cavidades
debido a la geometria especial de la perforacion
- No hay costos de eliminacion de los anillos

= Resultados 6ptimos del premecanizado medi-an-
te un proceso coordinado de pilotaje y es-
cariado - Apoyo de la fresa en el agujero
piloto = rectitud ideal, posicion

= Alta productividad con una perfecta calidad
de premecanizado > Altos valores de corte:
se reduce el tiempo de mecanizado

Escariado
. Mecanizado de bordes de control
. Retaladrado

Pilotaje

*Incluyendo el cambio de herramientas
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Soluciones

para carcasas de valvulas hidraulicas

Situacion inicial del cliente Cantidad
Carcasa de la valvula EN-GJS-400-15 -

Perforacion y orificio del compensador de presion 00000

= Produccion a gran escala

= Ajuste de la herramienta deseada

= Altas tarifas por hora de las maquinas

= Costos elevados para el brufiido posterior de las espinas

VENTAJAS

= Proceso de brufiido costoso en la perforacion reducido

= Bajo costo de las herramientas por agujero

= Reduccion de los tiempos no productivos gracias a una
ingenieria inteligente en cooperacion con el cliente

= Importante ahorro de costos gracias a la eliminacion del
proceso de brufiido en la perforacion de equilibrio de
presion

Las tolerancias requeridas se mantienen de forma
confiable con la solucion MAPAL sin necesidad de un
bruiiido adicional:

Circularidad generada: RONp inferiora 1 pm
Rectitud generada: STRsa inferior a 1 um
Promedio de rigurosidad: Rz 3.8 ym

Proporcién de materiales

(proporcion de carga): Pmr superior al 97 %

Precision

COSTOS DE FABRICACION POR PERFORACION [€]

4,50 -~
4,00 "
350"
300"
2,50 <

[ Brudido
. Escariado
. Taladrado de precision

2,00
1,50 <

100" )
. Mecanizado de bordes de control
[ Retaladrado

. Pilotaje

0,50

Proceso de inventario MAPAL
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Perforacion
1. Barrenado 2. Mecanizado de bordes de control
= Resultados optimos del premecanizado mediante = Herramienta de perfil en metal duro
un proceso coordinado de pilotaje y escariado = Precision y calidad superficial maxima de los
= Flujo dptimo de virutas y mayores posibilidades bordes de control

de reconexion gracias a la tecnologia de biselado = Bordes de control definidos sin astillas
multiple y a la perfecta gestion del refrigerante

Se evita la formacion de anillos en las cavidades
debido a la geometria especial de la perforacion
=> No hay costos de eliminacién de los anillos

NN

Perforacion de equilibrio de presion

1. Barrenado 2. Mecanizado del contorno
= Herramienta de retaladrado para metal duro con 6 = Herramienta de perforacion de doble filo
biseles guia y geometria de entrada especial con aristas de corte perfiladas

= Taladro recto, flujo de virutas ideal y guia en toda la = Mecanizado seguro del contorno
longitud del taladro = Manejo facil con bajos costos de corte
= Reduccion de los tiempos no productivos mediante
dos operaciones de mecanizado en una sola
herramienta

N

COSTOS ANUALES DE PERFORACION DE EQUILIBRIO DE PRESION [€]

2.000.000 -

1800.000 -~
1.600.000 <
1400000 <~
1.200.000 <~ Brufiid
. runido
1.000.000 - . . Escariado
800.000 ) B Taladrado de precision
600.000 , B Retaladrado
400.000 -~ [ Mecanizado del contorno
200,000

I Pilotaje

Retaladrado

Proceso de inventario MAPAL

3. Taladrado de precision

= Herramienta de taladrado con precisién con
sistema EasyAdjust y carriles guia

= Mecanizado fino confiable con un manejo
sencillo

= Las mejores formas cilindricas mediante un
seguimiento ideal

3. Taladrado de precision

= Herramienta de taladrado con precision con
sistema EasyAdjust y carriles guia

= Mecanizado fino confiable con un manejo
sencillo sin brufido posterior

= Las mejores formas cilindricas mediante un
seguimiento ideal

PARTICULARIDADES
DE ESTA SOLUCION

= Las herramientas individuales perfectamente
adaptadas garantizan unas condiciones opti-
mas para un proceso de brufiido reducido

= El proceso de brufiido puede eliminarse para
ciertos requisitos de los componentes
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Soluciones
para carcasas de valvulas hidraulicas

Situacion inicial del cliente C.ant.idad
Carcasa de la valvula EN-GJL-300 - Perforacion recicion

= Lotes pequefios = Altas tarifas por hora de las maquinas
= Posibilidad de ajuste de la herramienta disponible = Alto esfuerzo debido al brufiido de espinas

= Demasiados/frecuentes cambios de herramientas

VENTAJAS

= Proceso 6ptimamente coordinado gracias a la solucion
con la herramienta de mandrinado de varias etapas con
insertos de corte, el mecanizado de bordes de control y el
taladrado de precision

= Maxima precision y seguridad en el proceso

= Reduccion del esfuerzo de brufiido y el ahorro de costos
consecuente



Perforacion

1. Pilotaje y taladrado

= Herramienta de retaladrado de varias etapas
con insertos radiales y tangenciales

= Premecanizado de la perforacion y acabado de
los contornos en una sola toma

NN

3. Taladrado de precision
= Herramienta de taladro con plaquitas reversibles y
guias de apoyo
= |deal para el mecanizado de agujeros muy precisos
y largos

TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Soluciones para carcasas de valvulas hidraulicas

2. Mecanizado de bordes de control
= Herramienta de perfil en metal duro

= Precision y calidad superficial maxima de los

bordes de control

= Bordes de control definidos sin astillas

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

50.000

Proceso de inventario

MAPAL

Brunido
. Escariado
. Taladrado de precision
. Mecanizado de bordes de control
. Retaladrado

Ed. Entrada del agujero en el lado contrario
. Pilotaje y taladrado Pagina 2
M Pilotaje

Pilotaje y taladrado Pagina 1

PARTICULARIDADES
DE ESTA SOLUCION

= Cambio de herramienta reducido gracias a la
herramienta de mandrinado de varias etapas
con insertos de corte

= El contorno puede completarse en una sola
"toma"

= La herramienta de taladrado con precision
produce la maxima calidad de perforacién y
compensa el desplazamiento del eje de las
perforaciones mediante el mecanizado previo
de dos lados

15
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Soluciones
para carcasas de valvulas hidraulicas

Situacion inicial del cliente C.ant.idad
Carcasa de la valvula EN-GJS-400-15 -

Precision

Perforacion/bruiido de equilibrio de presion 00000

= Exigencia de reducir los costos auxiliares = Brufido para la construccion de prototipos, asi
como para series pequefias y medianas

= Centro de mecanizado existente converti-
do en TOOLTRONIC = Necesidad de guardar el proceso de brufido en
una maquina separada

VENTAJAS

= Tolerancias que deben alcanzarse: Precision del diametro IT 6 y circulari-
dad < 5 pm

= Giro con componente estacionario y firmemente sujetado
= Posibilidad de transiciones redondeadas y sin rebabas
= Numero reducido/bajo de herramientas especiales

= Sistema de bajo mantenimiento gracias a la herramienta de accionamien-
to excéntrico (sistema EAT)

= Casi todos los centros de mecanizado pueden convertirse a la tecnologia
MAPAL TOOLTRONIC

= No hay error de transposicion debido al cambio a la brufiidora

= El proceso completo de perforacion de equilibrio de presion puede ser
mapeado por MAPAL (mayor rentabilidad y seguridad en el proceso)
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Perforacion de equilibrio de presion

1. Mecanizado de acabado por brufido

= Reduccion significativa de los tiempos de produccion
y rendimiento

= Mayor fidelidad de la forma

Bruiiido con TOOLTRONIC

El mecanizado con la MAPAL TOOLTRONIC consigue una alta
calidad superficial y precision dimensional con las tolerancias de
fabricacion mas ajustadas y una gran flexibilidad en la produccion.
El desgaste de las piedras de brufiir se compensa de forma segura
para el proceso mediante un movimiento de control muy sensible
y de gran precision (sistema EAT).

VENTAJAS DE ESTE PERFECCIONAMIENTO

= Tolerancias de fabricacion mas estrictas y flexibili-
dad en la produccion

EstructuraTOOLTRONIC
para centros de mecanizado

1 Interfaz de maquina

2 Electronica

3 Unidad de motor con punto de conexién definido
4 Interfaz modular

5 Estator (unidad fija)

= Alta calidad superficial y precision dimensional

= Gran ahorro y potencial de calidad para prototipos
y series pequefas y medianas

= Se eliminan los procesos de cambio que consumen
mucho tiempo

TIEMPOS DE PROCESO [%] PARTICULARIDADES
DE ESTA SOLUCION

= Eje NC completo integrado en el sistema de

"En comparacién con el control de la maquina
proceso automatizado.

100 <~

= Reduccion de los tiempos de produccion y
rendimiento

80
60" = Mejora de la calidad de las superficies
= Mayor fidelidad de la forma

40"
» Brufiido
20 7

. Gasto de equipamiento y puesta
a punto en la maquina de brufir

B Proceso de mecanizado

Bruiiido manual  Proceso automatizado de bruiiido Proceso total de MAPAL
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Soluciones
para carcasas de valvulas hidraulicas

Mecanizado adicional de los agujeros

Representacion: Componente

. Agujero del tirante (Tie Rod Hole) 4. Agujero roscado (Thread Hole)
Agujero para los tirantes que sujetan los bloques de valvulas individu- Orificios para la fijacion de accesorios.
ales.
5. Agujero del puerto (Port Hole)
2. Agujero de la junta torica (O-Ring Hole) Aguijero para conectar los puertos individuales al blogue de valvulas.
Avellanado en forma para las juntas toricas para sellar la nivelacion
entre los mddulos individuales. 6. Agujero de la valvula de cierre (Check Valve Hole)

Valvulas de cierre para cortar un flujo de volumen.

3. Agujero para el aceite (Oil Hole)

Canal de aceite para distribuir el aceite en el componente.
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Premecanizado Mecanizado fino Mecanizado fino alternativo

19

™~
&
~
~
~

N
~
N
N

En funcién de las dimensiones del componente, la sujecion de la pieza y el nimero de piezas, se adapta el disefio de la herramienta.
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Tecnologia iInnovadora de herramientas

Para mas requisitos de mecanizado en el cuerpo de la valvula

Fresas con insertos de corte reversibles

El catdlogo de fresado radial NeoMill de MAPAL con sus fresas planas, angulares, para ranuras, cilindri-
cas de dos cortes y de alto avance representa la maxima productividad y rentabilidad, en particular, en
la fabricacion en serie. La base del desarrollo fue la amplia experiencia con herramientas especiales, con
las que la industria produce de manera muy eficiente grandes cantidades con una calidad constante.
Las fresas frontales y angulares NeoMill-16-Face y NeoMill-4/8-Corner son adecuadas para el mecani-
zado de superficies planas en la carcasa de la valvula.

para saber mas sobre el catalogo
de fresado NeoMill

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

= Inserto de corte de 16 filos/45° = Inserto de corte de ocho filos/90° = Inserto de corte de cuatro filos/90°

= Primera opcidn para hierro fundido y acero = Primera opcidn para el hierro fundido = Es el mas adecuado para el acero, el acero
fundido resistente al calor = Rango de @ 50-200 mm [ ap max. 8 mm inoxidable, el hierro fundido y el acero fundido

= Rango de @ 63-200 mm [ ap max. 4 mm = Maxima rentabilidad en el fresado escalonado resistente al calor

Rango de @ 25-100 mm [ ap méax. 10 mm
Planeado en dimensiones de escalon elevadas

= Fuerzas de corte reducidas a pesar de la forma
negativa

= Mdxima rentabilidad en el fresado plano Fuerzas de corte muy reducidas a pesar de la

forma negativa

EJEMPLO DE APLICACION DE NEOMILL CARCASA DE LA VALVULA COMPONENTES MECANIZADOS [PIEZAS]

| ] g
Material EN-GJS-500-7 9 T
Herramientas Fresa plana ‘ Fresa frontal estandar NeoMill-16-Face 80 "
@ herramienta [mm] 200 70"
Ntmero de dientes z 12 14 o - La duracion del ciclo
- 50 se ha reducido en un
ve [m/min] 300 180 0" 22 %
fz [mm] 0.12 0.2 - La vida util de las
0 herramientas ha
vf [mm/min] 660 804 20 aumentado en un
10 160 %
ap [mm] ¢ - EI CPP se redujo en
0 un 47 %

Proceso de inventario MAPAL
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Tecnologia de sujecion

El surtido de tecnologia de sujecion de MAPAL garantiza el rendimiento, la sequridad en el proceso
y la precision de concentricidad y de cambio en todas las aplicaciones. Nuestros especialistas siguen
desarrollando de forma continua los adaptadores, fabricados con tecnologia de vanguardia. El
surtido estandar responde a los requisitos y circunstancias de los clientes con una amplia variedad
de sistemas: desde mandriles de expansion hidraulica y de sujecion por contraccion térmica hasta

. . . iEscanee el codigo QR para
sistemas de sujeciéon mecanicos.

obtener mas informacion sobre la

gama de adaptadores UNIQ!
UNIQ DReaM Chuck, 4.5° y UNIQ Mill chuck Mill Chuck, HB
Las series de mandriles de expansion hidraulica UNIQ Mill Chuck y UNIQ DReaM Chuck, con El mandril de sujecion lateral Mill Chuck HB
un disefio nuevo, alinan claramente las promesas de calidad y funcionalidad. Lo consiguen convence por una fuerte sujecion, un manejo
gracias a una combinacion 6ptima de propiedades geométricas y funcionales. facil y una gran concentricidad. Los canales de

refrigeracion paralelos al eje en la zona de su-
jecién garantizan un suministro 6ptimo de ref-

rigerante.
- 8 s
UNIQ MILL CHUCK UNIQ DReaM CHUCK, 4.5° MANDRIL DE SUPERFICIE HB MILL CHUCK
= Resistente a altas temperaturas de 80°C incluso = Mandril de expansion hidraulica con las dimen- = Manejo muy sencillo gracias al tornillo diferencial
con ciclos de fresado muy largos (mas de 240 siones originales de un sistema de sujecion por = Maximas rentabilidad y precision
minutos) contraccién térmica (contorno DIN con 4.5°) = Posicionamiento axial definido de la herramienta
= Para fresados de alta potencia hasta un maxi- = Disefio de sistemas orientado a la aplicacion gracias al sistema elastico
mo de 33.000 revoluciones por minuto = Maxima seguridad en el proceso y vida util = Posicionamiento optimo de las herramientas de perfil
= Maxima seguridad en el proceso = Cambio de herramientas rapido y muy preciso para el mecanizado de bordes de control
EXCELENTES CALIDADES DE SUPERFICIE [pum] DATOS DE MECANIZADO
Material K720 1.2872 90MnCrVv8
18 -7
6 Mecanizado Mecanizado acabado
14 n [1/min] ~ 7,500
12 ve [m/min] 140
10 fz [mm] 0.13
g vf [mm/min] 1.950

Valor medio de la rugosidad del eje (Ra)
Bl Promedio de rigurosidad (Rz)
UNIQ DReaM Chuck, 4.5° Sistema de sujecidon por contraccion térmica, contorno 4.5°
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5de5

Soluciones
para carcasas de valvulas neumaticas

Situacion inicial del cliente Cantidad
. . 00000
Carcasa de valvula AIMgSi-T6

Precision

= Cantidades muy elevadas = Altos requisitos de calidad en cuanto a tolerancias
= Requisitos de tiempo de ciclo elevado de superficie, forma y posicion
= Altas tarifas por horas = Mecanizado lo mas libre posible de rebabas y

marcas

= Alta exigencia de seguridad en los procesos

VENTAJAS TIEMPO DE MECANIZADO POR COMPONENTE [%]

= Procesos coordinados con precision entre el premecanizado vy el
mecanizado fino

100 <
= Reduccion de los tiempos no productivos

= Ahorro de tiempo de ciclo con una mayor calidad al mismo tiempo 80~

= Mayor seguridad en el proceso en la produccion en serie
= |3 experiencia de muchos afios en el desarrollo y la produccion de 60 "
herramientas de PCD o en metal duro permite el disefio 6ptimo del
proceso en funcion de los requisitos 40"

20 -~

Proceso de inventario MAPAL
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Herramientas destacadas para las carcasas de las valvulas neumaticas

Taladrado escalonado Solucion de una sola vez para los contornos
= Herramienta escalonada en metal duro con tecnologia de los conos
especial de biselado multiple y ranura para la viruta = Brocas escalonadas de PCD para el mecanizado seguro de
para un control ideal de la viruta y un reafilado contornos cdnicos como solucion de una sola vez
frecuente

Contorno Mecanizado de bordes de control

= Herramienta de combinacion de PCD en varios niveles = Fresas circulares de PCD para una maxima

= Maxima productividad y coaxialidad para operaciones de calidad de superficie y bordes de control per-
contorneado muy exigentes fectamente ajustados

TIEMPOS DE MECANIZADO POR COMPONENTE [%] PARTICULARIDADES DE ESTA SOLUCION

= Rotura de virutas ideal gracias a las geometrias de corte

p especiales
100

= Superficies y piezas de rodamiento perfectas gracias a las

. herramientas de acabado de PCD de alta calidad (Rz = 1 ym)
80

= Herramientas combinadas para el disefio dptimo del proceso y
la reduccion del tiempo de ciclo

60 -~

40

20

Proceso de inventario MAPAL
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Otras soluciones en tecnologia de fluidos

Muchos otros componentes de la tecnologia de fluidos se mecanizan con la tecnologia MAPAL

BOMBA DE
PISTONES AXIALES

BLOQUE HIDRAULICO

ORBITROL DE DIRECCI(')'N/
CONJUNTO DE DIRECCION
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’ MAPAL apoya el maquinado completo de otros
componentes de tecnologia de fluidos en casi todas
las dimensiones de componentes con soluciones
poderosas para requisitos de mecanizado funcio-

nalmente relevantes.

BOMBA DE ENGRANAJES

CILINDRO HIDRAULICO

MOTOR HIDRAULICO




>
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Servicio individual
y adaptado a las necesidades

Los origenes de MAPAL se remontan a la fabricacion de herramientas es-
peciales. Por tanto, nuestro trabajo se centra siempre en el asesoramiento
integral y la asistencia para los procesos y las tareas de mecanizado.

MAPAL ofrece apoyo en todas las fases y areas de la produccion con su
amplia oferta de servicios. Tanto si se establece una nueva fabricacion,

se optimizan procesos, se intraiucen nuevas tecra)logias, se reequipan

nuevos componentes en las as, se optimizan las existencias .
herrami ier iar el conocimient&%os empleu \ g f i
5 % e
-’ b W 55
» - e '" L

Vi W



. CLIENTE . MAPAL

TECNOLOGIA DE FLUIDOS | Ingenieria 27

| —

——— FABRICACION ——

CENTRO DE MECANIZADO

HERRAMIENTAS

—)> [ PIEZA TERMINADA ]

I

ENGINEERING LOGISTICS

Con el modulo de servicios de ingenieria, MAPAL garantiza una fabrica-
cion rapida, precisa y sequra. En el ambito de logistica y mantenimiento se
pueden descubrir mas potenciales de ahorro. Y en el ambito de la forma-
cion, MAPAL se asegura de que el conocimiento especializado reunido esta
disponible de forma integra y transparente para el cliente, lo cual le permite
avanzar de forma decisiva frente a la competencia.

VENTAJAS

TP O
MAINTENANCE TRAINING

En todas las ofertas de servicios de MAPAL, todos los procesos vy la asistencia
amplia estan orientados a la industria 4.0. Siempre con el objetivo de contri-

buir de forma importante a la fabricacion fluida, productiva y econémica por
parte del cliente.

= Soluciones completas para componentes, incluyendo herramientas, dispositivos, programa CN y puesta en servicio

= Disefio del proceso completo e implementacidn de un solo proveedor

= Asistencia in situ rapida y flexible en todo el mundo

= Tecnologia de herramientas eficiente y con optimizacién de costes

= Adaptacion optima entre la herramienta, el componente, el dispositivo y la maquina

= Maxima calidad de produccion, sequridad del proceso y rentabilidad desde el principio

= Ejecucion rapida desde la planificacion hasta la implementacion con la maxima seguridad de planificacion
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Inversion

en control de herramientas

La gama de servicios logisticos de MAPAL va desde el

analisis del stock de herramientas con propuestas de opti-

mizacion, pasando por el suministro de herramientas,

hasta la gestion completa de las mismas por parte del

personal in situ.

No importa hasta qué punto: Los clientes se benefician de un alto nivel de experiencia
en herramientas, mas capacidades libres en la produccién y un enfoque en el negocio
principal. Como socio tecnoldgico a largo plazo, MAPAL optimiza continuamente todos
los procesos relacionados con las herramientas, para aumentar la productividad de

forma sostenible.

En funcion del tamafio y la organizacion de la produccion, los componentes producidos
y el consumo de herramientas, se crea un concepto logistico individualizado y optimi-
zado en cuanto a costos. Para obtener el maximo beneficio para el cliente y el mayor
potencial de ahorro, MAPAL apuesta generalmente por la «Toolmanagement 4.0» digital.
Todas las partes involucradas —fabricacion, compras, planificacion, administrador de
herramientas y proveedores— dispondran de unos datos y unas informaciones mucho
mas transparentes y coherentes. De esta manera se obtiene un proceso completo mas

eficiente.

De esta manera se crea una base de datos tecnoldgicos accesible a todos los
cargos y areas de un grupo empresarial. Las estructuras redundantes forman

parte del pasado.

SITUACION DE PARTIDA

ORGANIZAR CON CLARIDAD
EL STOCK DE HERRAMIENTAS

—
MAPAL garantiza una organizacion clara y una
optimizacion del inventario de herramientas
basada en datos transparentes. De este modo,
se evitan interrupciones innecesarias de las
maquinas y la inmovilizacién innecesaria de
capital.

OPTIMIZAR CONTINUAMENTE
EL INVENTARIO

—
A peticion, hay especialistas disponibles en el
centro MAPAL para apoyar a los clientes a
largo plazo y tomar medidas continuas para
optimizar los costos de las herramientas.

SUBCONTRATAR LA GESTION
DE HERRAMIENTAS

—
En este caso, los empleados de MAPAL se
encargan de la adquisicion y la gestion com-
pleta de las herramientas, incluidas todas las
tareas en la sala de montaje.
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. CLIENTE . GESTOR DE HERRAMIENTAS

Aplicaciones para dispositivos moviles
Acceso flexible a los datos actuales

Fabricacion eficiente
Basada en datos tecno-
l6gicos actuales

Sistemas de entrega
conectados en red
Sistemas de entrega
UNIBASE. Integracion de
sistemas de almacena-
miento existentes

Plataforma de nube abierta,
basada en navegador

Herramientas serializadas, trazables
MAPAL y otros proveedores

Con la «Toolmanagement 4.0», los clientes se beneficiaran de un amplio en todo momento tendra control total de todos los costos generados. Los
conocimiento como proveedor de toda la gama en el ambito del mecanizado.  datos tecnoldgicos se registran y se administran de forma centralizada. De
Ademas de soluciones de herramientas y servicios lideres en torno al proceso  esta manera esta garantizado que todos los empleados en todas las sedes

de mecanizado por arranque de viruta, MAPAL ofrece unos dispositivos de tengan en todo momento acceso a los mismos datos actuales. De este modo,
ajuste altamente precisos, asi como unos sistemas de entrega inteligen- todos los participantes se beneficiaran de los conocimientos y la experiencia
tes de fabricacion propia. La plataforma de nube abierta c-Com, basada acumulados. Como consecuencia, la fabricacion serd mas eficiente y los

en navegador, conecta en red la herramienta, el almacén y la produccién, costos podran reducirse.

garantizando el acceso a los datos en tiempo real desde cualquier lugar. Asi

VENTAJAS

MAS conexion en red MAS transparencia MAS eficiencia MAS control de costos

€ O l ©
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Soluciones
para gestion de herramientas

Situacion inicial del cliente
Carcasa de la valvula EN-GJS-400-15 - Mecanizado completo

= Niveles de existencias elevados = Alta fluctuacion debido a la escasez general de

= Los flujos de procesos en la sala de configura- trabajadores cualificados

cién no son 6ptimos vy la calidad de los datos es
incompleta

= Problemas de ruptura de herramientas

= Costos elevados de las herramientas
= Transparencia insuficiente de los costos

Gestion de herramientas para el proceso empresarial
completo

En un ejemplo, un cliente transfirid la responsabilidad de la gestion completa Pilotaje
de las herramientas a MAPAL. Su objetivo era reducir al maximo los costos
de utillaje, asi como el valor de las existencias y los costos por componen-

te, aumentando asi considerablemente la eficacia de su produccion. Para

aumentar aun mas la productividad, también hay que reducir el tiempo del
ciclo. La experiencia combinada de MAPAL en herramientas y procesos dio
sus frutos aqui en particular.

VENTAJAS DESARROLLO KPI [€]
= Utilizacion de los excedentes
= Transparencia de los costos 450000
= Ultimas tecnologias en herramientas 4000007
= Reducir la diversidad de herramientas y la 3800007
estandarizacion 300.000 -
= Las herramientas son proporcionadas en la 250,000
maquina por el personal de MAPAL 200,000
= Uso constante de herramientas 160,000 <
= Costos planificables y constantes de las her- 100000
ramientas mediante la facturacion segun los 0000

costos por componente (CPP)
o

2018 2019 2020

Barrenado

Proceso eficiente de brunido

Cantidad
00000
Precision

Escariado/taladrado de precision

OBJETIVO:

= Rotacién de inventarios

Costos de almacenamiento [€]
. Costos de las herramientas [€]
2021



Peticion
- Ver peticion
- Preparacién del concepto

Oferta | Acuerdo
- Definir el ambito de la herramienta
- Fijar los precios de retiro
- Fijar los datos de disposicion (nive-

les minimo-maximo)

Software UNIBASE

= Interfaz web para el acceso externo
con una app

= Enlace opcional a la plataforma de
nube abierta c-Com

= Amplias posibilidades de evaluacion

= Extraccion de articulos con unos pocos
clics

= Control de stock automatico perma-
nente

= Posibilidad de enlace con sistemas ERP
existentes

UNIBASE-V

= Almacenamiento seguro de herramientas
completamente montadas

= Almacenamiento vertical de herramientas
largas
= Sin riesgo para los filos de corte

= Armarios verticales con unidades extraibles
guiadas por ruedas

= Puede integrarse en sistemas existentes

= Utilidad demostrada en proyectos de gestion
de herramientas

DESARROLLO CPP [€]

T 200.000
4,50 -
A A B 180.000
4,00 -
) 160.000
3,50 7
140.000
3,00 7 120.000
2,50 100.000
200 80.000
1,50 < 60.000
100 40.000
- 20.000
0,50 -

2018 2019 2020 2021

= Volumen de produccion [€]

. CPP - Desgaste [€]
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COMENZAR

GESTION DE
HERRAMIENTAS

Aplicacion

- UNIBASE Instalacion

- Llenado de las herramientas
(aprox. 2 semanas)

UNIBASE-M

= Sistema de almacenamiento ideal para
herramientas, componentes y accesorios

= Limitacion de la entrega para la extraccion
especifica de piezas individuales

= Distribucion variable de los cajones

UNIBASE-C
= Armario automatico de entrega individual

= Almacenamiento de pequefas piezas y piezas
individuales

o
2
a
£

= La entrega individual aumenta la proteccion
contra robos

= |isto para utilizarse como solucién independi-
ente o en sistemas existentes

OPCIONES DE FACTURACION

Tras la retirada

Con este modelo de facturacion, usted recibe
una factura total por todas las herramientas
utilizadas a final de mes. Esto reduce conside-
rablemente el esfuerzo de su contabilidad de
compras y financiera.

«Cost per Part» — Costo por pieza

Sigue siendo especialmente flexible y el ahorro
anual esta garantizado. En este modelo, los costos
de las herramientas se calculan por componente
producido. Con cantidades fluctuantes, esto
garantiza una distribucién dptima de los costos.



Descubra ahora las soluciones de herramientas y servicio que le haran avanzar:

MECANIZADO DE AGUJEROS
ESCARIADO | TALADRADO DE PRECISION
BARRENADO EN SOLIDO | MANDRINADO | AVELLANADO

FRESADO
SUJECION

TORNEADO

HERRAMIENTAS ACCIONADAS
AJUSTE | MEDICION | ENTREGA
SERVICIOS

www.mapal.com
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