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|
finden immer neue
Wege, mehr fur
Sie herauszuholen.

wollen nicht alles anders
machen. Aber vieles besser.

Maximale Wirkung
bel minimalem Aufwanad

Produktivitat im Fokus

Produktivitat ist kein Zufall - sie ist das Ergebnis durchdachter Prozesse, intelligenter Werkzeuge

und der Zusammenarbeit mit einem starken Technologiepartner. MAPAL unterstiitzt seine Kunden
dabei, mit weniger Aufwand mehr zu erreichen: durch intelligente Werkzeugldsungen, die gezielt
auf spezifische Anforderungen angepasst werden.

In dieser Broschire stellen wir unsere neuesten Produktinnovationen vor - alle mit dem klaren
Ziel, die Fertigung noch effizienter zu gestalten. Erganzt wird das Portfolio durch neue Losungen
aus den Segmenten, die bestehende Konzepte weiterdenken und
zusatzliche Potenziale zur Produktivitdtssteigerung erschlieBen.

Alle Neuheiten entdecken auf www.mapal.com

Scannen Sie den QR-Code
fiir mehr Informationen.
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OptiMill®-Uni-HPC

Neue Generation fiir maximale Prozesssicherheit

MAPAL stellt die dritte Generation des
Vollhartmetallfrasers OptiMill-Uni-HPC
vor — optimiert fiir automatisierte Ferti-
gung und hohe Spanleistung.

Der neue OptiMill-Uni-HPC fr die Bearbeitung
von Stahl, Edelstahl und Guss wurde speziell fiir
automatisierte Prozesse entwickelt und erfllt
hochste Anforderungen an Prozesssicherheit,
Stabilitat und VerschleiBfestigkeit.

Der neu entwickelte Schneidstoff hat eine hohe
Zahigkeit, was das Risiko von Werkzeugbriichen
reduziert. In Kombination mit verschleiBfester
Beschichtung und optimierter Geometrie ent-
steht ein hoch zuverldssiges Werkzeug selbst
bei dynamischen Bearbeitungen.

Neu im Programm des OptiMill-Uni-HPC ist
eine Variante mit integriertem Spanteiler. Sie
erzeugt kurze, leicht abfiihrbare Spidne, was
klare Vorteile bei Luftkiihlung und hoher Span-
leistung mit sich bringt und hohe Zustelltiefen
ermdéglicht.

Das Ergebnis: L3ngere Maschinenlaufzeiten,
weniger Uberwachungsaufwand und héhere
Prozessstabilitdt - ideal fir mannlose Schich-
ten und automatisierte Abldufe.

Ab September 2025
ist der Fraser in drei Varianten verfiigbar:

= Kurz ohne Spanteiler (@ 3 - 20 mm)
= Lang ohne Spanteiler ( 3 - 25 mm)
= Lang mit Spanteiler (2 6 - 25 mm)

MAPAL setzt damit auf gezielte Weiterentwick-
lung eines bewadhrten Konzepts - fiir mehr Effi-
zienz, Prozesssicherheit und Vielseitigkeit in der
modernen Zerspanung.




RO

Automatisierte Fertigung
Hohe Prozesssicherheit

-

1 Konfigurierbare Schneidecken-
ausfiihrung

= Fase flir hohen VerschleiBschutz

= Radien fiir endkonturnahe Bearbeitung

= Scharfe Schneidkantenausfiihrung

2 Optimierte Geometrie
= Stabile Bearbeitung bei hohen Zustelltiefen
= Sehr gute Spanbildung

3 Neu entwickelter Schneidstoff

= Geringeres Risiko von Werkzeugbruch

= Hohe Prozesssicherheit bei dynamischer
Bearbeitung

= Hohe Zihigkeit bei Schlagbelastung

4 Integrierter Spanteiler
= Kurze, leicht abfiihrbare Spane
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NeoMill®-16-Finish

Neuer Schlichtfraser fiir maximale Effizienz in der Serienfertigung

Mit dem neuen NeoMill-16-Finish prasen-
tiert MAPAL ein Fraswerkzeug, das spezi-
ell fiir hochste Anforderungen an Oberfla-
chengiite und MaBhaltigkeit in der Serien-
fertigung von Stahl- und Gusswerkstoffen
entwickelt wurde.

Dank einfacher Justierung der Schlichtschnei-
den lassen sich Oberflichenqualitdten bis zu
Rz 4 um erzielen - bei gleichzeitig hoher Wirt-
schaftlichkeit. Die Planfraser sind in Stan-
dardabmessungen von 63 bis 200 mm ver-
fugbar und bieten eine ideale Losung fir an-
spruchsvolle Fertigungsumgebungen.

Die einzigartige Kombination aus einer 16-
schneidigen Vorbearbeitungsschneide (ONMUO5)
und einer achtschneidigen Wendeschneidplatte
zum Schlichten (OFGWOQ7) sorgt fiir maximale
Prozesssicherheit und Effizienz.

NeoMill-16-Face fiir die Vorbearbeitung
Zusatzlich erganzt MAPAL das Programm mit
dem NeoMill-16-Face, einem wirtschaftli-
chen Werkzeug flr die Vorbearbeitung. Auch
hier steht die Effizienz im Vordergrund: Die 16
Schneidkanten der Wendeschneidplatte er-
mdglichen niedrige Kosten pro Bauteil und
stabile Prozesse - ideal geeignet fiir die Bear-
beitung von Guss- und Stahlbautei-

len mit AufmaBen bis 2 mm. Die

Werkzeuge sind in Durchmes-

sern von 32 bis 100 mm

erhaltlich.

NeoMill-16-Face

Mit dem NeoMill-16-Finish und dem NeoMill-
16-Face ergdnzt MAPAL sein erfolgreiches Pro-
gramm an Wendeschneidplattenfrasern fir
die Serienfertigung um wirtschaftliche Semifi-
nish- und Finishlésungen fiir Stahl- und Guss-
werkstoffe. Verfligbar sind beide Baureihen ab
Herbst 2025.




NeoMill-16-Finish

PRODUKTIVITAT
IM FOKUS

Effiziente Serienfertigung
Minimaler Einstellaufwand

1 Justierbare Schlichtschneiden
= Hohe Oberflachenglite
= Einfache Einstellung

2 Kombination aus Vorbearbeitungs-
und Schlichtplatte

= Stabile Prozesse

= Lange Standzeit

3 Wendeschneidplatte
mit 16 Schneidkanten

Niedrige Stlickkosten
Minimierte Werkzeugwechsel




NeoMill®-Alu-Rough

Maximale Leistung beim Schruppen von Aluminium

Fiir die Schruppbearbeitung von Alumini-
umgussbauteilen hat MAPAL mit dem Wen-
deschneidplattenfraser NeoMill-Alu-Rough
eine leistungsstarke Losung entwickelt.

Die Fraswerkzeuge sind speziell auf die Anforde-
rungen in der Automobil- und Maschinenbau-
industrie zugeschnitten. Zu Uberzeugen weif3
der NeoMill-Alu-Rough durch maximale Leis-
tungsfahigkeit auch bei hohen Spanvolumina.

Der Standardbereich umfasst einreihige Eck-
fraser mit Durchmessern von 50 bis 160 mm.
Mehrreihige Varianten sind als Walzenstirn-
fraser mit Durchmessern von 63, 80 und 100
mm verfugbar. Dariiber hinaus sind kunden-
spezifische  Werkzeuglésungen  konfigurier-
bar - flir maximale Anpassung an individuelle
Fertigungsprozesse.

Die Kombination aus groBen Spanrdumen, tan-
gentialen Wendeschneidplatten und einer brei-
ten Auswahl an Schneidstoffen (PKD, beschich-
tetes oder unbeschichtetes Hartmetall, CVD-Di-
amant) sorgt fir sichere Spanabfuhr und hohe
Flexibilitat.

Der NeoMill-Alu-Rough unterstreicht die Kom-
petenz von MAPAL in der Aluminiumzer-
spanung und erganzt das bestehende
Portfolio um eine zukunftsweisende

Losung flir maximale Produktivi-

tat. Erhdltlich ist der Schruppfra-

ser ab Herbst 2025.
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Hohe Spanleistung
Kurze Ristzeiten

1 GroBe Spanrdume
= Sichere Spanabfuhr
= Stabile Bearbeitung bei hohem Volumen

2 Maximale Schnitttiefe
= Eckfraser bis 8 mm
= Walzenstirnfraser bis 65 mm

3 Tangentiale Wendeschneidplatten
= Hohe Prozesssicherheit
= Minimale Vibrationen

4 Auswahl an Schneidstoffen
(PKD, Hartmetall, CVD-Diamant)

= Optimale Anpassung an Werkstoff
= Lange Standzeit
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Neue Spanbrechergeometrie flr das Feinbohren

Neue Losung fiir die Zerspanung langspanender Stédhle

In der Metallbearbeitung spielt die Span-
bildung eine zentrale Rolle fiir die Themen
Prozesssicherheit, Werkzeugstandzeit und
Oberflichenqualitat. Insbesondere bei der
Feinbearbeitung von unlegierten, legierten
und rostfreien Stahlen ist eine kontrollierte
Spanformung entscheidend.

Mit der neuen, standardisierten Spanbrecher-
geometrie fiir Feinbohrschneiden bietet MAPAL
eine innovative Losung, die technische Prazisi-
on mit wirtschaftlichem Mehrwert verbindet.

Die exakt definierte Anschnitt- und Spanwin-
kelgeometrie ist optimal auf Schnittwerte und
Schnitttiefen abgestimmt. Das ermdglicht eine
kontrollierte Spanbildung, selbst bei anspruchs-
vollen Materialien.

Mit Spanbrechergeometrie

Die Vorteile fir den Anwender sind klar: opti-
male Spanabfuhr, geringe Warmeentwicklung
und sehr hohe Prozessstabilitat.

Die Technologie tragt nicht nur zu einer hohen
Qualitat der bearbeiteten Werkstiicke bei, son-
dern auch zur Effizienz der Fertigung. Wenige
Maschinenstillstande, geringer Werkzeugver-
schleiB und eine hohe MaBhaltigkeit sorgen fiir
spiirbare Kostenvorteile.

MAPAL uberfiihrt seine langjéhrige Erfahrung
bei der Entwicklung von Spanbrechern in eine
serienreife Losung, die ab Herbst 2025 mit defi-
nierten Geometrien und Beschichtungen lager-
haltig verfiigbar ist.



HX-Wendeplatte
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esssichere Feinbearbeitung
atisierte Fertigung

1 Standardisierte Spanbrechergeometrie
= Kontrollierte Spanbildung

= Optimale Spanabfuhr

= Geringe Warmeentwicklung

Mit Spanbrechergeometrie

2 Verschiedene Plattenformen

= Je nach Schneidenausfiihrung mit
zwei, vier und sechs Schneidkanten
erhaltlich

TEC-Wendeplatte



UNISET-V basic plus

Prézise Einstelltechnik fiir groBe Feinbohrwerkzeuge

MAPAL schlieBt die Liicke zwischen mecha-
nischen und CNC-Einstellgeraten.

Mit dem UNISET-V basic plus bringt MAPAL
zum Jahresanfang 2026 ein manuelles Einstell-
gerat auf den Markt, das speziell fiir groBe Fein-
bohrwerkzeuge entwickelt wurde. Dessen An-
schaffung eignet sich vor allem fiir kleine und
mittelstandische Unternehmen, die bisher aus
Wirtschaftlichkeitsgriinden auf prazise Einstell-
technik verzichtet haben.

Gleichzeitig bietet das UNISET-V basic plus auch
groBeren Betrieben eine wirtschaftliche Losung
fiir Werkzeuge mit hohen Gewichten und gro-
Ben Durchmessern. Es ist im MAPAL Produkt-
programm zwischen dem Einstiegsmodell
MASTERSET und den CNC-basierten Experten-
geraten platziert.

Das Gerdt ist fur Werkzeuge von 100 bis
400 mm Durchmesser, bis zu 45 kg Gewicht und
fiir eine Vielzahl an Schnittstellen ausgelegt.
Dank stabiler SchweiBkonstruktion und mo-
dularem Aufbau ist es besonders robust kons-
truiert und gleichzeitig flexibel einsetzbar: Das
UNISET-V basic plus kann neben dem Einstell-
raum auch in unmittelbarer Nahe zur Maschine
platziert werden.

Die Bedienung erfolgt tiber ein 2-Taster-Prin-
zip, das eine feinfiihlige, pm-genaue Einstel-
lung von Schneidentberstand und Verjiingung
bei Feinbohrwerkzeugen erméglicht.
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1 Taktile Schneidenjustierung
= Einfache und prazise Bedienung

= Hochgenaue Einstellung von Uberstand
und Verjlingung

2 Stabile SchweiBkonstruktion
= Vibrationsfreier Einstellprozess
= Kosteneffizient bei hoher Stabilitat

3 Vielseitig einsetzbar
= Durchmesser von 100 - 400 mm

= Messlange bis 750 mm und Werkzeug-
gewicht bis 45 kg

4 Modularer Aufbau

= Anpassbar durch Gerdteoptionen und
Spindelvarianten
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UNIQ® DirectCool

Dezentrale Kiihlung fiir maximale Prézision

MAPAL erweitert die UNIQ Hydrodehn-
spannfutter um eine innovative Kiihltech-
nologie fiir hohere Prozesssicherheit und
Werkzeugstandzeiten.

Mit UNIQ DirectCool bringt MAPAL eine zu-
kunftsweisende Losung flr moderne Zerspa-
nungsprozesse auf den Markt. Die neue Option
fur die Hydrodehnspannfutter der UNIQ-Bau-
reihe ermdglicht Gber drei integrierte Kihlka-

ndle eine prazise, dezentrale Kiihlung entlang
des Werkzeugschafts bis zur Schneide. Das
sorgt fiir eine gleichmaBige Temperaturvertei-
lung, wenig thermische Verformung und gerin-
gen Werkzeugverschlei.

Insbesondere  bei  Bohrprozessen  spielt
DirectCool seine Starken aus, ermdéglicht zuver-
lassige Kiihlung und verhindert Werkzeugbruch
durch effektive Spanabfuhr.

Die neue Technologie verbessert die Oberfl3-
chenqualitdt und erhdht die Prozesssicher-
heit - ohne Anpassung bestehender Abldu-
fe. Denn bisher schon erhaltliche UNIQ Hyd-
rodehnspannfutter sind mit DirectCool unein-
geschrankt kompatibel. Die Stérkontur bleibt
unverandert, auch sind keine speziellen Schaft-
nuten notwendig.

UNIQ DirectCool ist mit seiner intelligen-
ten Kihlkanalfihrung zunachst fiir UNIQ Mill
Chucks HA und UNIQ DReaM Chucks mit
4,5°-Geometrie in Durchmessern von
6 bis 32 mm ab Herbst 2025 verfligbar.

Konfigurierbar
fiir die UNIQ Baureihe
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PRODUKTIVITAT
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Prozesssichere Bohr- und
Frasbearbeitung

Konstante Bearbeitungsqualitat

1 Integrierte Kiihlkanale

= Gekiihltes Werkzeug und Spannfutter
reduzieren den Verschlei

= Fir hohe Werkzeugstandzeit und stabile
Prozesse

2 Dezentrale Kiihlung

= Nutzung von Standardwerkzeugen ohne
Innenkiihlung

= Einsparung teurer Schaftnuten

= Spilwirkung optimiert die Prozess-
sicherheit und Oberflichenqualitat

3 Unverinderte Storkontur

= Einfache Integration in bestehende
Prozesse

UNIQ DReaM Chuck, 4.5°
mit DirectCool




Innovative Vorbearbeitung fir Hydraulikkomponenten

Mit leistungsstarken Pilotbohrern und Aufbohrwerkzeugen

MAPAL erweitert sein Portfolio um leis-
tungsstarke Werkzeugl6sungen fiir die
Schieberbohrung.

Die Schieberbohrung ist ein zentrales Element
in Hydraulikkomponenten wie Ventilgehdusen
oder Axialkolbenpumpen. Deren Fertigbearbei-
tung mit Feinbohrwerkzeugen gehdrt seit jeher
zur Kernkompetenz von MAPAL. Mit neuen
Werkzeuglosungen fiir die Vorbearbeitung baut
der Werkzeugspezialist seine Stellung als ganz-
heitlicher Technologiepartner aus. Kunden pro-
fitieren von einem kompletten Bearbeitungs-
konzept aus einer Hand - von der Pilotierung
bis zur Feinbearbeitung.

Zwei neu entwickelte Werkzeuge stehen dabei
im Fokus: Der Pilotbohrer mit drei oder finf
Schneiden fiir unterschiedliche Gussbeschaf-
fenheiten ermdglicht eine effiziente und hoch
wirtschaftliche Pilotierung, reduziert so Ar-

beitsgange und spart Werkzeugwechsel. Wah-
rend der Dreischneider bei stabilen Rohteilen
eingesetzt wird, lberzeugt der Fiinfschneider
bei instabilen Gussverhéltnissen mit prazisen
Ergebnissen bei hohen Vorschiiben.

Das dreischneidige Vollhartmetall-Aufbohr-
werkzeug basiert wie der dreischneidige Pilot-
bohrer auf der patentierten Mehrfasentech-
nologie von MAPAL. Diese sorgt flir saubere
Spantrennung und verhindert Verwirbelungen
bei der Spanabfuhr - auch bei Bohrtiefen bis
zu 10xD. Eine gezielte Innenkiihlung ermdglicht
lange Standzeiten und erhoht zusatzlich die
Prozesssicherheit.

Beide Werkzeuge sind optimal auf die nachfol-
gende Feinbearbeitung abgestimmt. Durch ab-
gestimmte Prozesse, reduzierte Ausschussquo-
ten und maximale Wirtschaftlichkeit entstehen
so innovative Losungen fiir die Fluidtechnik -
mit messbarem Mehrwert fiir den Kunden.



Prozessbeschreibung Schieberbohrung

Zerspanungsanforderungen Pilotbohrer

® Sichere Spanabfuhr aus dem Gehduse Kombinierte Bearbeitungsschritte

= Ausbriiche an den Steuerkanten und = Effiziente Pilotbohrung
Ringbildung im Aufbohrprozess vermeiden

= Sehr hohe Genauigkeit bei Form- und Flexibilitat bei wechselnden Rohteilen
Lagetoleranz = 3- und 5-Schneider-Varianten

Hohere Bearbeitungsgeschwindigkeit
= Prézision bei instabilen Gussverhaltnissen
(Funfschneider)

PRODUKTIVITAT
IM FOKUS

Hohe Bearbeitungsgeschwin-
digkeit
Langere Standzeiten

Aufbohrwerkzeug

Stabile Prozesse
= Saubere Spantrennung

Lange Standzeiten
= Gezielte Innenkihlung

Geringe Stiickkosten
= Hohe Nachschleifbarkeit und robustes
Design (bis 10xD)




Neue innovative Losungen flr das HPR400-System

Mehr Produktivitdt und Prozesssicherheit durch vier neue Losungen fiir das HPR400-System

Komplexe Prozesse und hohe Qualitdtsanfor-
derungen erfordern Feinbearbeitungssysteme,
die leistungsfahig, prazise und einfach in der
Handhabung sind. Mit HPR400 und HPR400
plus zum hochproduktiven Reiben groBer
Durchmesser erfiillt MAPAL genau diese Anfor-
derungen. Die mehrschneidigen Werkzeugsys-
teme bieten den Vorteil, dass die Schneiden mit
einer (HPR400) beziehungsweise vier (HPR400

plus) Schneidkanten direkt vor Ort durch den
Kunden gewechselt werden kdnnen und dank
hochgenau gefertigter Plattensitze hdchste
Prazision sicherstellen.

Mit den vier neuen Ldsungen bietet MAPAL
Kunden aus Fahrzeugbau und Fluidtechnik zu-
kunftsfahige Werkzeuge flr anspruchsvolle
Bearbeitungen.

HPR400 plus HPR400

2

1 Plug & Play-Schneidensystem
= Kein Einstellaufwand bei Schneidenwechsel
= Reduzierte Maschinenstillstandzeiten

2 Mehrschneidige Ausfiihrung

= Hohere Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiibe

= Kirzere Taktzeiten bei gleichbleibender
Qualitat

3 Anpassbare Werkzeugkonfiguration

= Flexible Auslegung auf spezifische Bear-
beitungsaufgaben

= Kombination mit anderen Werkzeugsys-
temen

4 HPR400-System
= HPR40O0 fiir hochste Prazision

= HPR400 plus fiir maximale Wirtschaft-
lichkeit



Vier neue Losungen fur die Praxis

Ein-Schuss-Ldsung

Das Kombinationswerkzeug mit
ISO-Vorschneidstufe und HPR400
plus System erlaubt die Finish-
bearbeitung von Bohrungen mit
hohen AufmaBen (bis zu 6 mm)
in einem Schritt. Die Hauptzer-
spanung Ubernimmt der 1SO-Teil,
das HPR400 plus System sorgt
fiir die Finishbearbeitung - ohne
Einstellaufwand und mit kurzen
Taktzeiten.

Reiben und Rollieren

Bei der Bearbeitung von Hydrau-
likrohren bietet die Kombination
von Reiben und Rollieren Vortei-
le. Anstelle eines ISO-Werkzeugs
tbernimmt ein HPR400-Werkzeug
die Vorbearbeitung. Der Wegfall
des Einstellaufwandes reduziert
Nebenzeiten und sorgt fiir gleich-
bleibend gute Ergebnisse. In einem
Arbeitsgang erfolgt direkt nach
dem Reiben das Rollieren.

HPR400 plus fiir Planeinstiche
Die neue Lésung mit Wende-
schneidplatten und zwei nutz-
baren Schneidkanten wurde fir
Bohrungen mit speziellen Boden-
konturen entwickelt. Sie bietet
hohe Stabilitdt und Zuverl3ssig-
keit und ist besonders wirtschaft-
lich - ideal fir Schwenklager und
Lagerbohrungen mit Freigang am
Bohrungsgrund.

PRODUKTIVITAT
IM FOKUS

Kurze Riust- und Nebenzeiten

Kiirzere Bearbeitungszeit durch
mehr Schneiden

HPR400 mit PKD-Schneiden
fiir Statorgehduse

Fir die Schlichtbearbeitung von
Statorbohrungen in  Elektromo-
toren bietet MAPAL eine Ldsung
mit hoher Schneidenanzahl und
ohne Einstellaufwand. Das Ergeb-
nis: hohe Bearbeitungsgeschwin-
digkeit, geringer Aufwand und
hoher Output - und damit hohe
Produktivitat.




Entdecken Sie jetzt Werkzeug- und Service-Ldsungen, die Sie vorwarts bringen:

BOHRUNGSBEARBEITUNG
REIBEN | FEINBOHREN
VOLLBOHREN | AUFBOHREN | SENKEN

FRASEN

SPANNEN

DREHEN

AUSSTEUERN

EINSTELLEN | MESSEN | AUSGEBEN
SERVICES
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