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›› RÉGLAGE | MESURE | RÉALISATION‹‹

Tous les produits MAPAL figurent dans notre catalogue

Les catalogues peuvent être consultés et téléchargés au 
format PDF sur le site www.mapal.com.
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Postes de réglage de haute précision et systèmes de distribution 
intelligents développés par nos soins.

RÉGLAGE
MESURE
RÉALISATION
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UNISET-V visionUNISET-V standard
	- Commande CNC
	- Mesure optique ou tactile
	- Interface graphique
	- Lumière réfléchie pour inspection de l'arête de coupe
	- Gestion des outils
	- Pastille pour outil permettant la consultation et la modi-
fication individuelles des valeurs mesurées

	- Réglage automatique universel
	- Commande CNC
	- Mesure optique ou tactile
	- Interface graphique
	- Lumière réfléchie pour inspection de l'arête de coupe
	- Gestion des outils
	- Contre-pointe
	- Pastille pour outil permettant la consultation et la 
modification individuelles des valeurs mesurées

MAPAL propose le poste de réglage adapté à chaque outil et à chaque exigence 
de réglage. Le vaste portefeuille de produits comporte des postes de réglage dans 
le segment d'entrée de gamme et des postes automatisés universels à commande 
CNC. 
Pour ces derniers, il est possible de choisir entre le procédé de mesure optique ou 
tactile qui offre une précision micrométrique. Pour les outils destinés à l'usinage 
complet notamment, cette flexibilité représente un réel avantage en matière de 
productivité. Pour les appareils électroniques, le logiciel personnalisable UNISET, 
conçu par nos soins, fournit une assistance idéale pour les tâches de mesure et 
de réglage.

FIABLE ET AGRÉABLE À UTILISER
POSTES DE RÉGLAGE MAPAL
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UNIBASE-M UNIBASE-V

Le système de distribution automatique UNIBASE garantit un stockage idéal et 
une gestion optimale des outils, composants et accessoires. Notre gamme variée 
de produits, qui sera enrichie au fil du temps, propose une armoire UNIBASE 
adaptée à chaque besoin. Les systèmes de distribution unitaire et les systèmes à 
tiroirs, même pour le stockage vertical d'outils entièrement montés, assurent un 
contrôle automatique et permanent de l'état du stock. 
Le nouveau logiciel avec interface web ouverte permet d'accéder au système  
et de le commander depuis le terminal de votre choix.

SYSTÈMES DE DISTRIBUTION 
INTELLIGENTS CONNECTÉS ET 
À L'ÉPREUVE DU TEMPS

	- Système idéal pour le stockage des outils, composants et 
accessoires

	- Distribution limitée à l'enlèvement ciblé de pièces unitaires
	- Aménagement variable des tiroirs

	- Stockage sûr et sécurisé d'outils entièrement montés
	- Stockage vertical d'outils grande longueur
	- Protection des arêtes de coupe
	- Armoires verticales avec tiroirs à roulettes
	- Possibilité d'intégration aux systèmes existants
	- Efficacité prouvée dans les projets de gestion d'outils

Logiciel UNIBASE
	- Interface web permettant un accès externe à l'aide d'une applica-
tion

	- Connexion optionnelle à la plateforme en ligne ouverte c-Com
	- Options d'évaluation complètes
	- Accès à l'article en quelques clics seulement
	- Contrôle automatique et permanent de l'état du stock
	- Possibilité de connexion à des systèmes ERP
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UNIBASE-C

SYSTÈMES DE DISTRIBUTION 
INTELLIGENTS CONNECTÉS ET 
À L'ÉPREUVE DU TEMPS

	- Distributeur unitaire automatique
	- Stockage de petites pièces et de pièces unitaires
	- Solution de distribution unitaire augmentant le niveau de sécurité 
contre le vol

	- Utilisation immédiate en tant que solution autonome ou dans des 
systèmes existants
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Caractéristiques techniques 
UNIBASE-M

1	 Écran de commande
L'écran de commande 22" ainsi que le logiciel associé 
permettent de gérer les articles de manière claire et di-
recte.

2	 Armoire principale
L'armoire principale est le module de base du système 
UNIBASE-M, elle comporte le moniteur et l'unité cen-
trale permettant de gérer la distribution automatique 
des outils.

3	 Lecteur code-barres
Le lecteur de codes-barres permet de rechercher ou de 
ranger rapidement et facilement des outils. La 
connexion au système peut également s'effectuer au 
moyen d'un code-barres.

4	 Armoire additionnelle (armoire esclave)
L'armoire additionnelle fait partie du système UNI-
BASE-M. La répartition des tiroirs peut être confi-
gurée librement afin de pouvoir y stocker des ar-
ticles de dimensions variées. Il est possible 
d'ajouter jusqu'à 30 armoires additionnelles.
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MAPAL propose non seulement une gamme standard d'armoires ad-
ditionnelles, mais aussi la possibilité de configurer les armoires exac-
tement selon les besoins. Le nombre de tiroirs et la hauteur des tiroirs 
peuvent être adaptés en fonction des contraintes individuelles. Une 
extension ultérieure du système peut également être facilement mise 
en œuvre par le client.

Versions standard :

Tiroirs unitaires pour armoire principale et armoire additionnelle

Caractéristiques de l'armoire Armoire additionnelle à 13 tiroirs Armoire additionnelle à 54 tiroirs Armoire additionnelle à 90 tiroirs

Nombre de tiroirs x hauteur de tiroir
12 x 75 mm 48 x 50 mm 80 x 50 mm

1 x 150 mm 6 x 100 mm 10 x 100 mm

Dimensions du caisson (LxPxH) 717 x 750 x 1390 mm 717 x 750 x 1390 mm 1159 x 750 x 1390 mm

Capacité de charge par tiroir 75 kg 25 kg 25 kg

Hauteur utile 1050 mm 1000 mm 1000 mm

Surface de stockage 4,68 m2 4,63 m2 7,72 m2

Limite de retraits –  

Largeur de tiroir Hauteur de tiroir Cadre du tiroir Hauteur utile

612 mm 
(large)

75 - 300 mm 
(variable) 25 mm 1050 mm

153 mm 
(étroit)

50 - 200 mm 
(variable) 25 mm 1000 mm

Armoires additionnelles
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Caractéristiques techniques 
Armoire additionnelle UNIBASE-V

1	 Armoire principale
L'armoire principale est le module de base du système 
UNIBASE-M, elle comporte le moniteur et l'unité cen-
trale permettant de gérer la distribution automatique 
des outils.

2 	Armoire additionnelle UNIBASE-V
L'armoire verticale est pilotée par l'unité principale et 
dispose au maximum de quatre tiroirs verticaux à ver-
rouillage électronique.

3	 Tiroir vertical
Les tiroirs verticaux à ouverture automatique peuvent 
être équipés individuellement de porte-outils. Chaque 
tiroir à roulette peut supporter une charge maximale de 
600 kg.

4	 Porte-outils
Les porte-outils peuvent être configurés et peuvent ac-
cueillir verticalement de grands outils entièrement as-
semblés et préréglés.

5	 Serrure de l'armoire
La serrure permet d'activer et de désactiver le déver-
rouillage de secours de l'armoire.
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MAPAL propose l'armoire additionnelle UNIBASE-V dans plusieurs ver-
sions standard qui diffèrent par la répartition des tiroirs verticaux. Afin 
de répondre aux besoins de chaque entreprise, les porte-outils des ti-
roirs peuvent être configurés à volonté. Le client a également la possi-
bilité de réaliser une extension ultérieure.

Caractéristiques de l'armoire Armoire additionnelle à 2 tiroirs 
verticaux

Armoire additionnelle à 3 tiroirs 
verticaux

Armoire additionnelle à 4 tiroirs 
verticaux

Hauteur 2000 mm 2000 mm 2000 mm

Largeur 717 mm 717 mm 717 mm

Profondeur 725 mm 725 mm 725 mm

Surface de stockage  1085 m2  1085 m2  1085 m2

Tiroir vertical Largeur Cadre Hauteur Hauteur utile Profondeur utile

155 mm 40 mm 1960 mm 1750 mm 628 mm

315 mm 40 mm 1960 mm 1750 mm 628 mm

Armoires additionnelles - Armoire verticale 
Versions standard :

Tiroirs verticaux unitaires pour armoire verticale

Armoires additionnelles UNIBASE-V
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Caractéristiques techniques 
UNIBASE-C

1	 Système maître UNIBASE-C
Le système UNIBASE-C peut être employé comme sys-
tème autonome comprenant une unité centrale et un 
écran tactile. Des systèmes secondaires supplémentaires 
peuvent être associés ultérieurement à l'installation 
existante.

2 	Compartiment de distribution
Les bacs de sortie s'ouvrent automatiquement une fois 
que l'article a été prélevé. La solution de distribution 
unitaire ne permet d'ouvrir qu'un seul compartiment à 
la fois et garantit ainsi une procédure de retrait sûre et 
contrôlée des articles unitaires.

3 	Logiciel UNIBASE
Le puissant logiciel UNIBASE est simple et 
agréable à utiliser à l'aide de l'écran tactile.
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Bh

Bv

t
h

MAPAL propose le distributeur unitaire automatique UNIBASE-C 
en différents modèles. Afin de répondre aux besoins individuels, le 
nombre et l'agencement des bacs de sortie peuvent être confi-
gurés librement. Plusieurs conceptions tonneau sont disponibles.  
L'UNIBASE-C est proposé en système principal et système secondaire.

Versions spécialisées UNIBASE-C

Caractéristiques du compar-
timent Compartiment A Compartiment B Compartiment C Compartiment D

Hauteur (h) 68 mm 68 mm 136 mm 136 mm

Largeur avant (Bv) 68 mm 140 mm 68 mm 140 mm

Largeur arrière (Bh) 23 mm 60 mm 23 mm 60 mm

Profondeur (t) 237 mm 237 mm 237 mm 237 mm

Versions spécialisées UNIBASE-C

Caractéristiques de l'armoire

Conceptions tonneau UNIBASE-C

Nombre total de compartiments 640 compartiments 448 compartiments 320 compartiments 160 compartiments

Nombre compartiment A 640 320

Nombre compartiment B 32 160

Nombre compartiment C 64 160

Nombre compartiment D 32 160

Caractéristiques de l'armoire Dimensions

Hauteur 2000 mm
Largeur 1080 mm

Profondeur 875 mm
Poids 275 kg

Distributeur unitaire automatique UNIBASE-C
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ap = [mm]

kAT

vc = [       ]m
min

n = [tr/min]

vf = [       ]

ap corr. = [mm]

n corr. = [tr/min]

vf corr. =

Rth = [µm]

ae = [mm]

n =

vf = fz . z . n

ap corr. = ap . kAT

n corr. = n . kAT . kKW

vf corr. = vf . kAT . kKW

Rth = R –

ae = 2 .

mm
min

[       ]mm
min

vc . 1000
π . d1

Rth ((R . 2) – Rth)

R2 – ae
2/4

ae = [mm]

kKW

fz = [         ]

Calcul d'une valeur de coupe

Explication des termes

Profondeur de coupe

Largeur de prise

Facteur de correction de la profondeur 
d'usinage

Formules de calcul

Vitesse de rotation

Vitesse d'avance

Correction de la profondeur de passe

Correction de la vitesse de rotation

Correction de la vitesse d'avance

Profondeur de rugosité théorique

Largeur de prise

Avance par dent

Vitesse de coupe

Facteur de correction de l'angle 
de cône

mm
Dent

Calcul des valeurs de coupe

1.	�Sélectionner le matériau selon les indications du MZG (groupes d'usinage MAPAL, voir page dépliable de la couverture).

2.	�En fonction du diamètre d'outil, suivre les recommandations pour ap, ae, vc et fz qui figurent dans le tableau des va-
leurs de coupe. Ces valeurs s'appliquent aux outils ayant une profondeur d'usinage ≤ 3xD et un angle de cône de 0°.

3.	�En fonction de la profondeur d'usinage et de l'angle de cône, tenir compte des facteurs de correction de la profon-
deur d'usinage kAT et de l'angle de cône kKW qui figurent sous le tableau des valeurs de coupe. Se référer également 
aux formules de calcul.
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Rth

ae

ae [mm]

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,075 0,08 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5

R
[mm]

0,02 0,64 2,68 6,77
0,05 0,25 1,01 2,30 4,17 6,70 10,00 16,93

0,10 0,13 0,50 1,13 2,02 3,18 4,61 7,30 8,35 13,40

0,15 0,08 0,33 0,75 1,34 2,10 3,03 4,76 5,43 8,58

0,20 0,06 0,25 0,56 1,00 1,57 2,26 3,55 4,04 6,35 14,60

0,25 0,05 0,20 0,45 0,80 1,25 1,81 2,83 3,22 5,05 11,52

0,30 0,04 0,17 0,38 0,67 1,04 1,50 2,35 2,68 4,20 9,53 17,16

0,40 0,03 0,13 0,28 0,50 0,78 1,13 1,76 2,01 3,14 7,09 12,70

0,50 0,03 0,10 0,23 0,40 0,63 0,90 1,41 1,60 2,51 5,66 10,10 15,88

0,75 0,02 0,07 0,15 0,27 0,42 0,60 0,94 1,07 1,67 3,76 6,70 10,49 15,15

0,90 0,01 0,06 0,13 0,22 0,35 0,50 0,78 0,89 1,39 3,13 5,57 8,72 12,59

1,00 0,01 0,05 0,11 0,20 0,31 0,45 0,70 0,80 1,25 2,82 5,01 7,84 11,31

1,25 0,01 0,04 0,09 0,16 0,25 0,36 0,56 0,64 1,00 2,25 4,01 6,27 9,03 16,10

1,50 0,01 0,03 0,08 0,13 0,21 0,30 0,47 0,53 0,83 1,88 3,34 5,22 7,52 13,39

2,00 0,01 0,03 0,06 0,10 0,16 0,23 0,35 0,40 0,63 1,41 2,50 3,91 5,63 10,03 15,69

2,50 0,01 0,02 0,05 0,08 0,13 0,18 0,28 0,32 0,50 1,13 2,00 3,13 4,50 8,01 12,53

3,00 0,00 0,02 0,04 0,07 0,10 0,15 0,23 0,27 0,42 0,94 1,67 2,61 3,75 6,67 10,43

4,00 0,00 0,01 0,03 0,05 0,08 0,11 0,18 0,20 0,31 0,70 1,25 1,95 2,81 5,00 7,82

5,00 0,00 0,01 0,02 0,04 0,06 0,09 0,14 0,16 0,25 0,56 1,00 1,56 2,25 4,00 6,25

6,00 0,00 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12 0,13 0,21 0,47 0,83 1,30 1,88 3,33 5,21

8,00 0,00 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,09 0,10 0,16 0,35 0,63 0,98 1,41 2,50 3,91

10,00 0,00 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0,13 0,28 0,50 0,78 1,13 2,00 3,13

Profondeur de rugosité théorique Rth

Profondeur de rugosité théorique Rth [µm]
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ap corr. = ap . kAT = [0,05 x d1] . kAT

n corr. = n . kAT  . kKW =

vf corr. = vf . kAT  . kKW = [0,2 . 4 . 9554] . kAT . kKW

[ 300 . 1000
π . 10 ] . kAT  . kKW

7643 mm
min

mm
min

ap [mm] ae [mm] vc [m/min] fz [mm]

P1.1 0,05xD < 0,25xD 300 0,2001

0,05 . 10 . 0,50 = 0,25 mm

9554 tr/min . 0,70 . 1,02 = 6821 tr/min

. 0,70 . 1,02 = 5457

1 2

≤ 10xD 0,50 0,70 0,70 1 1,02 1,02 1,02

AT kAT

ap n vf

 φ [°] kKW

ap n vf

2 3

2 3

2 3

FABRICATION D'OUTILS ET DE MOULES | Annexe technique

OptiMill-MBN/-MCR :
Outil : MBN105-120-0500-5000B100-HP801
Application : Ébauche
Diamètre d'outil : 10 mm
Profondeur d'usinage AT : ≤ 10xD
Angle de cône φ : 1°
Angle de dépouille : 1°
Matériau : S235JRC

Calcul Formule de calcul Exemple de calcul

Correction de la profondeur de passe

Correction de la vitesse de rotation

Correction de la vitesse d'avance

Aciers de construction, décolletage, cémentation et traitement, n. alliés

Facteur de correction de la profondeur d'usinage - kAT Facteur de correction de l'angle de cône - kKW

Exemples de calcul des valeurs de coupe recommandées
Valeurs de coupe en tenant compte des facteurs de correction
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vc corr. = vc . kWL

fz corr. = fz . kWL

vc [m/min] fz [mm]

P1.1 355 0,0901

0,090 . 0,60 = 0,054 fz
2 3

2

355 m
min

m
min. 0,60 = 213

1 3

3
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Calcul Formule de calcul Exemple de calcul

Correction de la vitesse de coupe

Correction de l'avance par dent

Aciers de construction, décolletage, cémentation et traitement, n. alliés

Longueur Facteurs de correction

fz vc

extra longue 0,6 0,7

OptiMill-SCM :
Outil : SCM740-1000Z04R-F0020HB-HP920
Application : Ébauche
Diamètre d'outil : 10 mm
Version : extra longue
Matériau : S235JRC

Facteur de correction de la longueur d'outil - kWL
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HFC

45° 90°

DIN
65272xD

90°

HA

DIN 6535

DIN
335 C

3xD

H7
HA

DIN 6535

180°

HBHA

IT6

Grind

HE

DIN 6535

HB

DIN 6535

HFC

H7 Grind

H7

IT7
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Pictogrammes

Fraisage

Perçage dans le plein | 
Chanfreinage

Surfaçage Dressage Fraises à rainurer Rainurage profond

Rognage Chanfreinage Profilage Fraisage en plongée

Ramping Fraisage hélicoïdal Fraisage trochoïdal Fraisage à grande 
avance

Fraisage de poches Rayon de bec

Chanfrein 45° À arêtes vives Refroidissement in-
terne Pour passes latérales

Pour passes latérales 
et en plongée incli-
née

Pour passes latérales, 
en plongée inclinée 
et gorges

Queue cylindrique 
compatible pour HB 
selon la norme DIN 
6535

Interface 
CFS/MFS Série courte Série longue Série rallongée

Série extra longue

Perçage en pleine 
matière Perçage étagé Perçage profond Centrage

Chanfreinage Perçage transversal Entrée oblique du fo-
ret

Sortie oblique du fo-
ret

Refroidissement in-
terne

Forme de queue HA 
selon DINConnexion QTS

Version DIN 335 C

Profondeur d'usinage 
maximale

Angle de pointe

Alésage Alésage débouchant Alésage borgne

Refroidissement in-
terne

Forme de queue HA 
selon DIN

Tolérance diamètre 
de rectification de 
l'outil

Gamme standard en 
H7

Profondeur d'usinage 
maximale Selon norme interne Version DIN 6527

Queue cylindrique 
compatible pour HA 
selon la norme DIN 
6535

Avec profondeur 
d'usinage indiquée, 
cylindrique

Avec profondeur 
d'usinage indiquée, 
conique

Fond de perçage plat

Tolérance d'alésage 
maximale possible 
≥IT

Foret aléseur
Usinage grande 
avance

Perçage en pile

Forme de queue HE 
selon DIN

Forme de queue HB 
selon DIN

Perçage du trou pi-
lote

Tolérance d'alésage 
maximale possible 
≥IT

Gamme standard en 
H7

Tolérance diamètre 
de rectification de 
l'outil
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N 1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 2.3 3.1 4.1 4.2 4.3 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 4.1 4.2 5.1 5.2 5.3C

P 1 2 3 4 5 6 M 1 2 3 K 1 2 3 N 1 2 3 4 S 1 2 3 4 5 H 1 2 3

MBN

OptiMill-3D-BN 
OptiMill-3D-BN-Hardened

f7 h5

OptiMill-3D-BN-Copper f7 h5 ±0,01 

OptiMill-3D-BN-Alu f7 h5 ±0,01 

OptiMill-3D-BN-Graphite z2 h5

OptiMill-3D-BN-Graphite z3 -0.02 h5 ±0,01
OptiMill-3D-BN-Graphite-MT -0.1 h5

MCR

OptiMill-3D-CR 
OptiMill-3D-CR-Hardened

f7 h5

OptiMill-3D-CR-Copper f7 h5 ±0,01

OptiMill-3D-CR-Alu f7 h5 ±0,01 

OptiMill-3D-CR-Graphite z2, z4 h5

OptiMill-3D-CR-Graphite z3 h5

MCS OptiMill-3D-CS f8 h6

MHF
OptiMill-3D-HF 
OptiMill-3D-HF-Hardened

f8 h6

CONFIG
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Basic Line : 
Outils universels, large champ d'application, faibles 
coûts d'acquisition

Performance Line : 
Outils haute performance, large champ d'application, 
productivité élevée pour la fabrication en série

Expert Line : 
Outils de spécialiste pour applications spécifiques, préci-
sion et productivité maximales

Classe produit

Usage adapté
Usage adapté dans 
certaines conditions

Ex. de tableau de compatibilité des matériaux de base

Ex. de tableau de compatibilité des matériaux pour métaux non ferreux et matériaux légers

Compatibilité des ma-
tériaux

OptiMill®-3D: Tolérances
Type d'outil Désignation Diamètre nominal d1 Diamètre de queue d2 Contour de rayon

0/-0,015 si d1 ≤ 0,3 mm 
-0,002/-0,015 si d1 ≤ 3 mm 

-0,02 si d1 > 3 mm 
f7 si d1 = d2

±0,005 si d1 ≤ 6 mm 
±0,01 si d1 > 6 mm

±0,005 si d1 ≤ 2 mm 
+0,01/-0,015 si d1 > 2 mm

±0,005 si d1 ≤ 6 mm 
±0,01 si d1 > 6 mm

±0,005 si d1 ≤ 6 mm 
±0,01 si d1 > 6 mm

±0,005 si d1 ≤ 6 mm 
±0,01 si d1 > 6 mm

-0,002/-0,015 si d1 ≤ 3 mm 
-0,02 si d1 > 3 mm 

f7 si d1 = d2

-0,005/-0,02 si d1 ≤ 3 mm 
-0,005/-0,03 si d1 ≤ 6 mm 

f7 si d1 = d2

Configuration Produit aux caractéristiques configu-
rables
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Groupe d'usi-
nage

Matériau Résistance/dureté
[N/mm²] [HRC]

Matériaux fréquemment usinés

Groupes d'usinage MAPAL

*  Lorsque les composants d'alliage Cr, Mo, Ni, V, W sont > 8 % au total, sélectionner le groupe d'usinage MAPAL immédiatement supérieur.

P

P1
P1.1 Aciers de construction, décolletage, cémentation et traitement, n. alliés < 700 N/mm² 1.0122 (S235/St 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)

P1.2 Aciers de construction, décolletage, cémentation et traitement, n. alliés < 1 200 N/mm² 1.1249 (Cf70)

P2
P2.1 Aciers de nitruration, cément. et traitement, alliés < 900 N/mm² 1.7131 (16MnCr5)

P2.2 Aciers de nitruration, cément. et traitement, alliés < 1 400 N/mm² 1.7227 (42CrMoS4)

P3

P3.1 Aciers à outils, de roulement, à ressorts et rapides* < 800 N/mm² 1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)

P3.2 Aciers à outils, de roulement, à ressorts et rapides* < 1 000 N/mm² 1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)

P3.3 Aciers à outils, de roulement, à ressorts et rapides* < 1 500 N/mm² 1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)

P4 P4.1 Aciers inoxydables, ferritiques et martensitiques 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)

P5 P5.1 Acier moulé 1.7231 (G42CrMo4)

P6 P6.1 Aciers inoxydables moulés, ferritiques et martensitiques

M
M1

M1.1 Aciers inoxydables, austénitiques < 700 N/mm² 1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)

M1.2 Aciers inoxydables, ferritiques/austénitiques (duplex) < 1 000 N/mm² 1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)

M2 M2.1 Aciers inoxydables moulés, austénitiques < 700 N/mm²

M3 M3.1 Aciers inox moulés, ferrit./austénit. (duplex) < 1 000 N/mm²

K

K1 K1.1 Fonte de fer à graphite lamellaire (fonte grise), GJL < 300 N/mm² GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)

K2

K2.1 Fonte de fer à graphite sphéroïdal, GJS < 500 N/mm² GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)

K2.2 Fonte de fer à graphite sphéroïdal, GJS  ≤ 800 N/mm² GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)

K2.3 Fonte de fer à graphite sphéroïdal, GJS  > 800 N/mm² GJS-900-2 (GGG-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)

K3
K3.1 Fonte de fer graph. vermic., GJV ; fonte malléable, GJM < 500 N/mm² GJV-300, GJV-400, GJMW-400-5 (GTW-40)

K3.2 Fonte de fer graph. vermic., GJV ; fonte malléable, GJM > 500 N/mm² GJV-500, GJV-700

N

N1

N1.1 Aluminium, allié et non allié < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, Al99

N1.2 Aluminium, allié ≤ 7 % Si AlSi7

N1.3 Aluminium, allié > 7-12 % Si AlSi9, AlSi9Cu

N1.4 Aluminium, allié > 12 % Si AlSi12, AlSi17

N2

N2.1 Cuivre, non allié et faiblement allié < 300 N/mm² SE-Cu

N2.2 Cuivre, allié > 300 N/mm² CuSn6

N2.3 Laiton, bronze, bronze industriel < 1 200 N/mm² CuZn33, CuAl9Mn3

N3
N3.1 Graphite, > 8 µm

N3.2 Graphite, ≤ 8 µm

N4

N4.1 Matières plastiques, polymères thermoplastiques PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA

N4.2 Matières plastiques, résines thermodurcissables PU, PF, EP, UP, VE, CR

N4.3 Matières plastiques, mousses synthétiques EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E

C

C1

C1.1 Matrice plastique, renf. fibres aramide (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX

C1.2 Matrice plastique (thermodurcissable), CFRP/GFRP IMS, HTA

C1.3 Matrice plastique (thermoplastique), CFRP/GFRP GMT-PP, PEEK

C2 C2.1 Matrice carbone, renf. fibres carbone (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260

C3 C3.1 Matrice métallique (MMC) CeramTec AO-403 (AlSi9MgMn-Al2O3), Al/Cu/Mg-SiO2/Al2O3/AlN/TiC/SiC/BN/TiB2

C4
C4.1 Construction sandwich, alvéolaire (Honeycomb)

C4.2 Construction sandwich, noyau mousse PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)

C5

C5.1 Composite stratifié (stack), comp. non métal.-non fer. CFRP-aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075

C5.2 Composite stratifié (stack), composite non métal.-métal. CFRP-titane, IMS/HTA + TiAl6V4/AMS4905

C5.3 Composite stratifié (stack), composite non métal.-non métal. CFK-CFK

C5.4 Composite stratifié (stack), composite non fer.-non fer. Aluminium-aluminium

C5.5 Composite stratifié (stack), composite non fer.-métal. Aluminium-titane

C5.6 Composite stratifié (stack), composite métal.-métal. Titane-inox

S

S1 S1.1 Titane, alliages de titane < 400 N/mm²

S2
S2.1 Titane, alliages de titane < 1 200 N/mm² TiAl6V4

S2.2 Titane, alliages de titane > 1 200 N/mm²

S3
S3.1 Nickel, non allié et allié  < 900 N/mm² 1.3912 (Invar, Ni36)

S3.2 Nickel, non allié et allié  > 900 N/mm²

S4 S4.1 Superalliage réfractaire, base Ni, Co et Fe Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy

S5 S5.1 Alliages tungstène et molybdène

H

H1
H1.1 Acier trempé/moulé < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44

H1.2 Acier trempé/moulé < 55 HRC 1.2343, 1.2311, 1.2312, 1.2714, 1.2083, 1.2738

H2

H2.1 Acier trempé/moulé < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012

H2.2 Acier trempé/moulé < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23

H2.3 Acier trempé/moulé < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60

H3 H3.1 Fonte/fonte trempée résistante à l'usure, GJN 
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OptiMill®-3D: Calcul de la profondeur d'usinage

Explication des termes

Figure 1 : profondeur d'usinage en fonction de l'angle de dépouille

1.	�En fonction des différents angles de dépouille du composant, la longueur de gorge 
indiquée pour l3 peut être utilisée au maximum pour l'outil correspondant (voir fi-
gure 1).

2.	�La profondeur d'usinage maximale selon un angle de dépouille de x° est spécifiée sur 
la fiche du produit correspondant. La profondeur d'usinage représente la profondeur 
de travail à laquelle le contour de l'outil est en contact avec le composant. Si aucune 
valeur n'est spécifiée, la profondeur d'usinage maximale possible dépend du mandrin 
utilisé (voir exemple à droite).

3.	�Pour obtenir une stabilité plus élevée dans l'usinage profond et les applications 5 axes, 
il existe des outils présentant différents angles de cône : 0,5°, 1°, 1,5° et 3°. L'angle de 
cône doit être choisi en fonction de l'angle de dépouille du composant. La partie cy-
lindrique avec gorge rabaissée assure un écart suffisant entre l'outil et le composant 
(voir figure 2).

4.	�Pour une stabilité maximale, il est possible de choisir le plus grand angle de cône 
possible en fonction de la profondeur d'usinage requise, même si cet angle dépasse 
l'angle de dépouille.

Angle de cône

Longueur de gorge

Longueur cylindrique

Diamètre de l'arête de coupe

Profondeur d'usinage

Rayon de raccordement

Diamètre de gorge

Diamètre de queue

Figure 2 : angle de cône et gorge rabaissée

Espacement angle de cône

Composant 
avec angle de 
dépouille de x°

Espacement partie cylindrique

Exemple :
Une fraise OptiMill-3D-BN (MBN101) d'un 
diamètre de 5 mm et d'une dimension l3 de 
20 mm peut atteindre une profondeur d'usi-
nage maximale de 21 mm pour un angle de 
dépouille de 0,5°. Avec un angle de dépouille 
de 3°, la profondeur d'usinage n'est pas li-
mitée par le contour de l'outil. La profondeur 
d'usinage maximale dépend alors du man-
drin utilisé.

Prof. usinage sel. dép. x°

0,5° 1° 1,5° 3°

AT = profondeur d'usinage

21,00 21,82 22,59 -
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Découvrez maintenant les solutions d'outillage et les formules de services qui vous font progresser :

PERÇAGE ET ALÉSAGE
ALÉSAGE À L'ALÉSOIR | ALÉSAGE DE PRÉCISION

PERÇAGE EN PLEINE MATIÈRE | SEMI-FINITION | CHANFREINAGE

FRAISAGE

SERRAGE

TOURNAGE

RECESSING

RÉGLAGE | MESURE | DISTRIBUTION

SERVICES
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