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trouvons toujours de
nouvelles solutions pour
que vous en tiriez le

plus grand bénéfice.

ne voulez pas tout remettre
en question, mais souhaitez
optimiser certaines choses.

Un Impact maximal
pour un effort minimal

Pleins feux sur la productivité

La productivité n'est pas le fruit du hasard, mais le résultat de processus bien pensés,
d'outils intelligents et de la collaboration avec un partenaire technologique de premier
plan. MAPAL aide ses clients a dépasser leurs limites en fournissant moins d'efforts, grace
a des solutions d'outils adaptées de maniére ciblée a leurs exigences spécifiques.

Cette brochure vous présente nos derniéres innovations produits, chacune ayant pour
objectif de rendre la fabrication plus efficace. Notre gamme s'agrandit de nouvelles so-
lutions issues de segments qui font évoluer des concepts
existants et exploitent des potentiels supplémentaires
visant a augmenter la productivité.

MAPAL stts. the eurse for the future

Scannez le code QR
pour plus d'informations.
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Découvrez toutes nos nouveautés sur www.mapal.com
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OptiMill®-Uni-HPC

Une nouvelle génération au service d'une fiabilité des process maximale

MAPAL présente la troisieme généra-
tion de la fraise carbure monobloc Opti-
Mill-Uni-HPC, optimisée pour la fabrica-
tion automatisée et de meilleures perfor-
mances de coupe.

Dédiée a l'usinage de l'acier, de I'acier inoxy-
dable et de la fonte, la nouvelle fraise Opti-
Mill-Uni-HPC a été spécialement concue pour
les processus automatisés et répond aux exi-
gences les plus strictes en matiére de fiabili-
té des process, de stabilité et de résistance a
l'usure.

Le tout nouveau matériau de coupe présente
une ténacité élevée, ce qui réduit le risque de
casse des outils. Combinée a un revétement
résistant a l'usure et a une géométrie optimi-
sée, cette fraise constitue un outil parfaitement
fiable, méme en cas d'usinages dynamiques.

Le programme OptiMill-Uni-HPC dispose dé-
sormais d'une variante avec brise-copeaux in-
tégré. Cette variante géneére des copeaux courts
et simples a évacuer, ce qui offre de meilleurs
avantages en cas de refroidissement a l'air et
de performance de coupe élevée, tout en per-
mettant d'atteindre des profondeurs d'avance
élevées.

Le résultat : des machines qui fonctionnent
plus longtemps, un effort de surveillance
moindre et une meilleure stabilité de processus
- la combinaison idéale pour les équipes sans

personnel et les processus automatiseés. /

A partir de septembre 2025, la fraise sera
disponible dans trois variantes :

= Courte sans brise-copeaux (g 3 - 20 mm)
= Longue sans brise-copeaux (@ 3 - 25 mm)
= |ongue avec brise-copeaux (g 6 - 25 mm)

Ce faisant, MAPAL mise sur une évolution ci-
blée d'un concept éprouvé et vise une efficacité
et une fiabilité des process accrues ainsi qu'une
diversité dans le secteur de I'usinage moderne.




PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

Fabrication automatisée
Excellente fiabilité des process

w4

1 Conception de I'aréte
de coupe configurable

= Protection d'aréte contre I'usure

= Rayons pour épouser la forme de la piéce
a usiner

= Optimisation de |'aréte de coupe

2 Géométrie optimisée
= Usinage stable en cas de profondeurs
d'avance élevées

= Excellente formation de copeaux

3 Nouveau matériau de coupe

= Réduction du risque de casse

= Grande fiabilité des process en cas
d'usinage dynamique

= Grande ténacité en cas de chocs

4 Brise-copeaux intégré
= Copeaux courts et simples a évacuer
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NeoMill®-16-Finish

Une nouvelle fraise de finition pour une efficacité maximale dans la fabrication en série

Avec la nouvelle NeoMill-16-Finish, MAPAL
présente un outil de fraisage spécialement
congu pour répondre aux exigences les plus
strictes en matiére de qualité d'état de sur-
face et de précision dimensionnelle dans la
fabrication en série des matériaux en acier
et en fonte.

Le réglage simplifié des arétes de finition per-
met d'atteindre des qualités d'état de surface
allant jusqu'a Rz 4 pm pour un rendement in-
changé. Les fraises a surfacer sont disponibles
dans les dimensions standard de 63 a 200 mm
et constituent la solution idéale en cas d'envi-
ronnements de fabrication exigeants.

La combinaison unique composée de plaquettes
d'ébauche a 16 arétes de coupe (ONMUOQS) et
de plaquettes de finition a 8 arétes de coupe
(OFGWO7) garantit une fiabilité des process et
une efficacité absolues.

NeoMill-16-Face pour I'ébauche

MAPAL complete en outre sa gamme avec Neo-
Mill-16-Face, un outil rentable concu pour
I'ébauche. Cette fois encore, I'efficacité est le
mafitre-mot : les 16 arétes de coupe de la pla-
quette amovible permettent de réduire les
colts engagés par composant et de garantir
des process stables. Elles sont donc parfaites
pour l'usinage des piéces en fonte et

en acier présentant des surépais-
seurs jusqu'a 2 mm. Les outils
sont disponibles dans des
diametres de 32 a 100 mm.

NeoMill-16-Face l

—_——

Avec NeoMill-16-Finish et NeoMill-16-Face,
MAPAL compléte son programme éprouvé de
fraises a plaquettes amovibles congues pour la
fabrication en série avec des solutions écono-
miques de semi-finition et de finition pour les
pieces en acier et en fonte. Les deux gammes
sont disponibles dés ['automne 2025.




PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

Fabrication en série efficace
Réglages minimes

1 Arétes de finition réglables
= Qualité de finition élevée

= Réglage simple

2 Combinaison de plaquette d'ébauche
et de finition

= Process stables

= Durées de vie élevées

3 Plaquette amovible équipée
de 16 arétes de coupe
= Faible codt unitaire

= Changement d'outil minimisé
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NeoMill®-Alu-Rough

Une puissance maximale pour I'ébauche de I'aluminium

Avec la fraise a plaquettes amovibles
NeoMill-Alu-Rough, MAPAL a congu une
solution puissante pour l'usinage ébauche
de composants en aluminium.

Les outils de fraisage sont spécialement congus
pour répondre aux exigences des secteurs au-
tomobile et mécanique. NeoMill-Alu-Rough
convainc par sa puissance maximale, méme en
cas de volumes élevés de copeaux.

La plage standard englobe les surfacer-dresser
allant du 50 a 160 mm. Une version hérisson
est disponible avec des diamétres de 63, 80 et
100 mm. Il est également possible de configurer
des solutions d'outils spécifiques aux besoins
du client afin d'adapter au mieux les outils a ses
processus de fabrication.

La combinaison de grandes goujures, de pla-
quettes amovibles tangentielles et d'un large
choix de matériaux de coupe (PCD, carbure re-
vétu ou non revétu, diamant CVD) garantit une
évacuation sdre des copeaux et une flexibilité
élevée.

NeoMill-Alu-Rough souligne les compétences
de MAPAL en matiere d'usinage de I'alu-
minium et compléte les gammes exis-
tantes avec une solution d'avenir en
vue d'une productivité maximale.

La fraise d'ébauche est disponible

dés I'automne 2025.




PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

Performance de coupe élevée
Courts temps d'équipement

1 Grandes goujures
= Evacuation sdre des copeaux
= Usinage stable en cas de volumes élevés

2 Profondeur de coupe maximale
= Fraise a dresser jusqu'a 8 mm
= Fraise hérisson jusqu'a 65 mm

3 Plaquettes amovibles tangentielles
= Excellente fiabilité des process
= Vibrations minimes

4 Choix de matériaux de coupe
(PCD, carbure, diamant CVD)

= Adaptés aux matieres a usiner

= Durées de vie élevées



Nouvelle géométrie brise-copeaux
pour |'alésage de précision

Une nouvelle solution pour l'usinage d'aciers a longs copeaux

Pour l'usinage du métal, la formation de
copeaux joue un rdle décisif en matiére de
fiabilité des process, de durée de vie des ou-
tils et de qualité d'état de surface. Il est no-
tamment primordial de controler la forma-
tion de copeaux en cas d'usinage de finition
des aciers non alliés, alliés et inoxydables.

Avec sa nouvelle géométrie brise-copeaux
standardisée pour arétes de coupe d'alésage de
précision, MAPAL apporte une solution nova-
trice qui allie précision technique et plus-value
économique.

Parfaitement définie, la géométrie d'entrée
et d'angle de coupe correspond précisément
aux conditions et aux profondeurs de coupe,
permettant de former des copeaux de ma-
niére controlée, méme en cas de matériaux
complexes.

Avec géométrie brise-copeaux
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Les avantages pour l'utilisateur sont indé-
niables : une évacuation optimale des copeaux,
une formation de chaleur moindre et une stabi-
lité extréme des process.

Cette technologie contribue non seulement a
atteindre une qualité élevée des pieces usinées,
mais €galement un degré d'efficacité élevé de
la fabrication. Moins d'arréts des machines, une
usure moindre des outils et une précision di-
mensionnelle élevée viennent s'ajouter a la liste
des avantages financiers non négligeables.

MAPAL met a profit son expérience de longue
date dans le développement de brise-copeaux
en élaborant une solution réalisable en série
disponible en stock dés l'automne 2025 avec
des géométries et des revétements adaptés.



Pla

quette amovible HX

Plaquette amovible WP

T
S
e/
0

Sans géométrie brise-copeaux

Plaquette amovible TEC

PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

Usinage de finition fiable
Fabrication automatisée

Géométrie brise-copeaux standardisée
Formation des copeaux controlée
Evacuation optimale des copeaux
Formation de chaleur moindre

2 Différentes formes de plaquettes

En fonction de la variante d'aréte de
coupe, disponibles avec deux, quatre et six
arétes de coupe
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UNISET-V basic plus

Une technologie de réglage précise pour les outils d'alésage de précision

MAPAL comble I'écart entre les bancs de
réglages mécaniques et CNC.

Avec UNISET-V basic plus, MAPAL commerciali-
sera a partir de début 2026 un banc de réglage
manuel spécialement concu pour les grands
outils d'alésage de précision. Il convient avant
tout pour les petites et moyennes entreprises
qui ont jusqu'alors renoncé a cette technolo-
gie de réglage de précision pour des raisons
économiques.

UNISET-V basic plus fournit simultanément aux
entreprises de plus grande taille une solution
rentable pour leurs outils lourds et de diamétres
élevés. Cette nouveauté se place entre le mo-
déle d'entrée de gamme MASTERSET et les ap-
pareils experts basés sur la technique CNC dans
le programme de produits MAPAL.

L'appareil est concu pour les outils présentant
un diametre de 100 a 400 mm, pesant jusqu'a
45 kg et pour une grande variété d'interfaces.
Sa construction soudée et sa structure modu-
laire font de cet appareil un outil robuste et
flexible : UNISET-V basic plus peut étre placé a
proximité immédiate de la machine, aussi bien
que dans la salle de réglage.

[l fonctionne selon un principe a 2 boutons qui
permet un réglage précis, au micrométre pres,
du débordement de lame et de la dépouille des
outils d'alésage de précision.
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PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

y v Utilisation rapide et intuitive

.If v Possibilité de placement flexible

I | dans la production

1 Réglage tactile de I'aréte de coupe

= Utilisation simple et précise

= Réglage exact du débordement et de la
dépouille

2 Construction soudée stable
= Processus de réglage exempt de vibrations
= Rentabilité avec une stabilité élevée

3 Utilisations multiples
= Diamétres de 100 a 400 mm

= Longueur de mesure jusqu'a 750 mm et
poids de I'outil jusqu'a 45 kg

4 Structure modulaire
= Adaptable grace aux options de I'appareil
et aux variantes de broches
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UNIQ® DirectCool

2026 | Serrage
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Un refroidissement décentralisé pour une précision maximale

MAPAL ajoute a ses mandrins expansibles
hydrauliques UNIQ une technologie de re-
froidissement novatrice afin d'obtenir une
meilleure fiabilité des process et de prolon-
ger la durée de vie des outils.

Avec UNIQ DirectCool, MAPAL commercialise
une solution d'avenir pour les processus d'usi-
nage modernes. La nouvelle option congue
pour les mandrins expansibles hydrauliques
de la gamme UNIQ permet de réaliser un arro-

sage précis et décentralisé le long de la queue
de l'outil jusqu'a l'aréte de coupe grace a trois
conduits de refroidissement intégrés. Résultat :
la température se répartit de maniére homo-
géne, la déformation thermique et l'usure des
outils sont réduites.

DirectCool est notamment des plus perfor-
mants lors des processus d'alésage, puisqu'il
assure un refroidissement fiable et évite toute
rupture d'outil grace a une évacuation efficace
des copeaux.

La nouvelle technologie améliore la qualité
d'état de surface et la fiabilité des process, le
tout sans avoir a modifier les processus exis-
tants. Les mandrins expansibles hydrauliques
UNIQ déja disponibles sont compatibles avec
DirectCool sans aucune restriction. La cote
d'encombrement reste inchangée et la queue
ne nécessite aucune rainure spéciale.

UNIQ DirectCool, avec son guidage intelligent
des conduits de refroidissement, est d'abord

disponible a partir de I'automne 2025 pour
les mandrins UNIQ Mill Chuck HA et
UNIQ DReaM Chuck avec une géomé-
trie de 4,5° dans des diametres de 6
a32mm.

Configurable
pour la gamme UNIQ




PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

Usinages fiables
Qualité d'usinage constante

1 Canaux de refroidissement intégrés

= Mandrins avec optimisation de l'arrosage
pour réduire I'usure

= Pour une durée de vie d'outil élevée et des
process stables

2 Refroidissement décentralisé

= Utilisation d'outils standard sans trous
d'huile

= Suppression des rainures de queue
onéreuses

= |'effet d'arrosage optimise la fiabilité des
process et la qualité d'état de surface

3 Cote d'encombrement inchangée
= |ntégration simple dans les process
existants

UNIQ DReaM Chuck, 4,5°
avec DirectCool



Un alésage novateur pour les composants hydrauliques

Grace a des forets pilotes et des alésoirs performants

MAPAL agrandit son portefeuille de puis-
santes solutions d'outils pour I'alésage de
tiroir.

L'alésage de tiroir est un élément central des
composants hydrauliques tels que les corps
de valve ou les pompes a pistons axiaux. Leur
usinage final avec outils d'alésage de précision
fait depuis toujours partie des compétences
clés de MAPAL. Fort de solutions d'outils pour
I'tbauche, le spécialiste en outillage renforce sa
position de partenaire technologique global. Les
clients profitent d'un concept complet d'usi-
nage clé en main, de la demi-finition a I'usinage
de finition.

Ce faisant, I'attention est portée sur deux nou-
veaux outils : le foret pilote avec trois ou cing
arétes de coupe pour différentes propriétés de
fonte permet de réaliser un pilotage efficace
et parfaitement rentable, réduisant de fait les
opérations tout en évitant de changer d'outil. Si
le foret a trois arétes de coupe est utilisé pour

les piéces brutes stables, celui a cing arétes de
coupe est adapté aux piéces instables avec des
résultats précis pour des avances élevées.

L'outil d'alésage carbure monobloc a trois arétes
de coupe s'appuie sur la technologie multi-lis-
tels de MAPAL, tout comme le foret a guides a
trois arétes de coupe. Cette technologie garan-
tit un bon fractionnement des copeaux et em-
péche tout enroulement au moment de |'éva-
cuation des copeaux et ce, méme en cas de pro-
fondeurs de percage allant jusqu'a 10xD. Un re-
froidissement interne ciblé permet d'atteindre
des durées de vie élevées tout en augmentant
la fiabilité des process.

Les deux outils sont parfaitement adaptés a
l'usinage de finition ultérieur. La combinaison
de process définis, de taux de rebuts réduits et
de rentabilité maximale permet de créer des so-
lutions novatrices dédiées a la technologie des
fluides, le tout avec une valeur ajoutée mesu-
rable pour le client.
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PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

v Vitesse d'usinage élevée
S Durées de vie prolongées

i -~

Description du processus d'alésage de tiroir

‘t.__

Exigences d'usinage

= Evacuation stire des copeaux hors du
boitier

= Prévention des éclats sur les arétes de
commande et de la formation d'anneaux
lors du processus d'alésage

= Trés bonne précision de tolérance de
forme et de position

Foret pilote

Opérations d'usinage combinées
= Percage du trou pilote efficace

Flexibilité en cas de variations des pieces
d'ébauche
= Variantes a 3 et 5 arétes de coupe

Vitesse d'usinage plus élevée
= Précision en cas de propriétés de fonte
instables (cing arétes de coupe)

Outil d'alésage

Process stables
= Séparation propre des copeaux

Durées de vie élevées
= Refroidissement interne ciblé

Faible colt unitaire
= Nombreux réaffitages possibles et
conception solide (jusqu'a 10xD)
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Solution a une seule passe

Alésage et rodage
en une seule opération

Des solutions novatrices pour le systéme HPR400

Une productivité et une fiabilité des process accrues grace a quatre nouvelles solutions dédiées au systéme HPR400

Des processus complexes et des exigences éle-
vées en matiére de qualité requiérent des sys-
témes d'usinage de finition performants, pré-
cis et simples a manipuler. Avec HPR400 et
HPR400 plus pour aléser de maniére extréme-
ment productive les grands diamétres, MAPAL
répond point par point a ces exigences. Les sys-
témes d'outils a plusieurs arétes de coupe ont
un avantage de taille : le client peut changer
lui-méme les arétes de coupe directement sur

place avec une (HPR400) ou quatre (HPR400
plus) arétes de coupe et ainsi assurer une préci-
sion absolue grace a un logement plaquette de
haute précision intégré.

Les quatre nouvelles solutions de MAPAL four-
nissent aux clients des domaines de la construc-
tion automobile et de la technologie des fluides
des outils d'avenir pour des usinages exigeants.

HPR400 plus

HPR400

2

1 Systéme d'arétes de coupe Plug & Play

= Aucun réglage en cas de changement des
arétes de coupe

= Réduction des temps morts des machines

2 Version a plusieurs arétes de coupe

= Vitesses de coupe plus élevées et avances
plus importantes

= Réduction du temps de cycle pour une
qualité inchangée

3 Configuration des outils ajustable

= Conception flexible pour des opérations
d'usinage spécifiques

= Combinaison avec d'autres systéemes
d'outillage

4 Systeme HPR400
= HPR400 pour une précision maximale

= HPR400 plus pour une rentabilité max-
imale



HPR400 avec arétes de coupe
PCD pour boitiers de stator

SOLUTIONS ET NOUVEAUTE

HPR400 plus
pour surfagage-dressage

Quatre nouvelles solutions pour la pratique

Solution a une seule passe
L'outil  combiné avec étage
d'ébauche ISO et systeme HPR400
plus permet d'effectuer un usi-
nage de finition de percages avec
une surépaisseur élevée (jusqu'a
6 mm) en une seule étape. La par-
tie ISO prend en charge l'usinage
principal pendant que le systéme
HPR400 plus s'occupe de l'usinage
de finition sans avoir a procéder a
aucun réglage et en assurant des
temps de cycles courts.

Alésage et rodage

Pour l'usinage de tubes hydrau-
liques, la combinaison de l'alésage
et du rodage présente des avan-
tages. Un outil HPR400 se charge
de I'ébauche, au lieu d'un outil ISO.
La suppression du réglage réduit
les temps morts et garantit des ré-
sultats constants. Le rodage suit
directement I'alésage en une seule
passe.

HPR400 plus pour
surfacage-dressage

La nouvelle solution avec pla-
quettes amovibles et deux arétes
de coupe utilisables a été concue
pour les contours spéciaux. Elle
apporte une stabilité et une fiabi-
lité accrues et est particuliérement
rentable, ce qui la rend parfaite
pour les paliers et pivots avec dé-
gagement en fond d'alésage.

19

PLEINS FEUX SUR
LA PRODUCTIVITE

Courts temps morts et temps
d'équipement

Temps d'usinage réduits grace
au plus grand nombre d'arétes
de coupe

HPR400 avec arétes de coupe
PCD pour boitiers de stator
Pour l'usinage de finition d'alé-
sages du stator dans les moteurs
électriques, MAPAL apporte une
solution avec un nombre d'arétes
¢levé et sans aucun réglage. Le ré-
sultat : une vitesse d'usinage éle-
vée, un effort moindre ainsi qu'un
rendement élevé, et donc une pro-
ductivité accrue.



Découvrez maintenant les solutions d'outillage et les formules de services qui vous font progresser :
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