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ER-033302

Plaque de base
MTS 410 x 410 P

Désignation des éléments
A) Mandrin IntegralChuck

M-P MTS (4 x)

B) Cone de centrage

C) Appui Z

D) Pergage de positionnement

2 16 H6 (2 x)

E) Percage pour la détermination
du centre de la plaque

2 50 H6 Caractéristiques techniques
F) Bouchon G 1/8 Dimensions plaque de base : 410 x 410 x 55 mm
G) Commande Précision de répétabilité : 0.005 mm
H) Taraudaaes M10 (8 x) Indexation 4 x 90°
Force de serrage : 48'000 N

. . Pression pneumatique : min. 7 bar
Mise en service Serrage par dépressurisation
Utilisation : Pergages de positionnement (D) : 2 16 H6
Montage sur fraiseuses, Pergage pour la détermination du 2 50 H6
centres d’usinage et dispositifs centre de la plaque (E) :
de fixation Matériau de la plaque de base : acier non trempé
Exemple de fixation avec v 10U
une plaque de base MTS
410 x 410 P avec doigts de
positionnement pour
rainuresen T : e ] o oo O i <
Composants requis : = a
1 x Plaque de base MTS
410x 410 P
ER-033302
2 x Doigts de positionnement 410
spéciaux (voir option en
tableau) o 250 .
Remarque : o6 M 10

Les doigts de positionnement
permettent de positionner les
plaques de base MTS sur des
tables de machine avec
rainures en T.

Insérer les doigts de
positionnement (J) dans les
pergages de positionnement
(D) de la plaque de base MTS.
Ne serrer les vis que
légérement

410
250

—= | —& 16 HE

64.5
98

| 1 —
19 11 L E({é
= N

—

30

Doigt de positionnement (J)
98 98

150 150
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ER-033400

Mandrin intégral
Chuck M-P MTS

Fonctionnement

Désignation des éléments

A)
B)
C)

Couvercle

Appuis Z

Pergage pour vis de
fixation (12 x)

Tige de montage
Ceourcnne d'appui

Joint d'étanchéite

Joint terique

Ressort de compression

Caractéristiques technigues

Précision de répétabilite :

Remarque :

La précision de répétabilité indi-

guée ne s'applique gquavec au
moins deux mandrins Integral-
Chuck MTS montés l'un avec

l'autre.

Force de serrage :
Pression pneumatique :
Serrage par dépressurisation

Piéces de rechange

ER-034383
Kit de réparation MTS
pneumatique

Toutes les pieces d'usure pour
les mandrins pneumatiques MTS.

=0.005 mm

12'000 N
min. 7 bar

Centrage par cone court exempt de
jeu.

Précision de répétabilité: <0,005mm.

Introduction aisée des palettes sans
risque de coincement.

Mécanisme de fermeture fiable grace
a une fermeture autobloquante a bil-
le. Stable et a anti vibrations.

Ouverture: Pneumatique ou hydrau-
lique.

@ 130

15
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Jeu de Tige de liaison avec le
mandrin

Caractéristique technique

A) Surface d'appui

B) Percage pour vis a téte
cylindriqgue M10 / M12

C) Percage de positionnement
sur tige de compensation/A

D) Surface de centrage

E) Ouverture de la clé 22 mm
Ecartement entre les tiges:
tolérance de localisation de 0,02

Implantation des tiges

@25
l:a13—-| |-— — 10
|
S P77 T
= T L ! E’H’ﬁ + +
T % R
Pt
@18HT @18HY
Variante 1 Variante 2
ER-035600
Palette MTS
500 x 500 x 250

Désignation des éléments

A) Palkette MTS

500 x 500 / 250

Percage de fixation pour tige
4 x)

Taraudage M12 pour anneau
de levage (4 x)

B)

C)

Tige de centrage MTS

44

ER-039200

‘{plﬁhé @

Tige de préhension/A MTS
ER-039200

M2
|
e

T

Tige de compensation/A MIS
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Téte d'alésage U-CENTER

Tétes polyvalentes pour centres
d’usinage, systémes de fabrication
flexible (FMS) et machines spé-
ciales, a trajectoire de I'outil com-
mandée par la C.N. (axe U).

U CENTER Tétes & aléser et a sur-
facer, a équilibrage automatique,
avec hydrojets pour I’arrosage de
I'outil pendant la rotation.
Modeéles UC 105, UC 140, UC 160,
UC 180. UC 200.

EQUILIBRAGE
AUTOMATIQUE

Les tétes U CENTER sont maintenant
disponibles en 5 modéles de taille dif-
ferente.

Leur conception est indetique, mais
leur poids différe ainsi que leurs prin-
cipales caractéristiques. Le poids que
le bras du changeur-d’outil peut sup-
porter, sera I'élément majeur du choix
du modele de téte.

On obtient un remarquable équilibrage
dynamique a travers des contrepoids
qui se déplacent automatiquement
dans le sens opposé du mouvement
du coulisseau porte outil.

Cet équilibrage autorise une grande
précision d’usinage, méme en utilisant
des vitesses de rotation élevées.

Prise de force

Corps fixe

Céne interchangeable
Echelle

Contrepoids d’équilibrage
Coulisseau

Cartouche interchangeable
Porte-outil

Corps tournant

MONTAGE

L’adaptation des tétes U CENTER
D’ANDREA est normalement réalisa-
ble sur tous les types de centres d’usi-
nage. Elle est & prevoir si possible en
accord avec le constructeur de la
machine. L’intégration de I'ensemble
de la motorisation appelé "KIT"” ou
”GROUPE DE COMMANDE"” (mo-
teur, dynamo-tachymétrie, résolveur
ou codeur et butées de fin de course)
doit tenir compte de la place disponi-
ble a proximité de la broche, afin de
pouvoir loger cet ensemble.

OCONOUAWN—

1 Connecteur

2 Microrupteurs avec butées de fin
de course

3 Connexions moteur

U AXIS
=
:/ *\\-

minimum

s 50"

<o

é_

4 Moteur cc avec génératrice Elo [ _'(_'_'T'_'_>_ ’ =
tachymeétrique ]
5 Renvoi angulaire |
6 Reésolveur taille 11 =
7 Accouplement flexible @ ‘
8 Prise de forse ata ; Q i 3
: , ¥
n i SR
modéles m n 0 p q r S t
105 BH 30 10 8H7 6H7 20 38 M4 3
140 BH - 160 BH 38 12,5 10H7 8H7 25 48 M4 4
180 BH — 200 BH 48 16 10H7 8 32 60 M5 5
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Téte d'alésage U-CENTER
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Reinseignements techniques UC 105 BH UC 140 BH UC 160 BH UC 180 BH UC 200 BH
H mm 95 116 133,5 141,5 141,5
| mm 150 175 175 175 175
L mm 105 140 160 180 200
Course rad. du coulisseau porte-outil mm 30 40 45 50 75
Vitesse d’avance du coulisseau mm/min | 1+500 | 1+500 1+500 1+500 1+500
Vitesse d’avance rapide mm/min 500 500 500 500 500
Vitesse maximale de rotation r.p.m. giri/min 1500 1200 1200 1000 600 + 800
Couple maxi Nm 200 600 800 1000 1000
Couple maxi sur I'arbre d’entrainem. Nm 1 1,5 2 2 2
Force Radiale daN 100 150 200 250 250
Préc. de répétabilité unidirect. RP A mm 0,005 0,005 0,005 0,005 0,005
Poids avec cone Kg 9 15 22 27 31
DA mm 100 125 160 160 180
B mm 80 100 125 125 140
aC mm 140 180 200 220 250
@D mm 200 250 300 320 350
E mm 90 110 110 140 140
F mm 127 155 155 200 200
G mm 49 60 60 75 75
Précision d’alésage * | H7 H7 H7 H7 H7
Préc. surfagage sur course du coul. * mm 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Sect. max du copeau dans I'acier C40
- En surfagage * mmz2 0,3 0,5 0,6 0,75 0,75
- En alesage * mm?2 0,5 0,75 0,85 il 1
Rugosité Ra 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6
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Barres d'alésage

Gorges
151.3-4G
151.3-7G
151.3-7P
Pour faible profondeur Pour grande profondeur
Référence de commande Dimensions, mm
(Ti'aille
e :
Dy, foge: E}m Plaquette étalon
min. a&" | mentd PED dmy  f I
Pour faible profondeur LI~ ~°
20 3,5 | 20 R/LAG551.31-161603-20 16 11,5 16,0 N151.3-200-20-4G
22 56 | 25 R/LAG551.31-161605-25 16 13,6 15,9 N151.3-265-25-4G
25 4,6 -202004-25 20 14,6 19,9
25 45 | 30 R/LAG551.31-202004-30 20 14,5 19,5 N151.3-300-30-4G
32 6,5 -252506-30 25 19,0 24,5
32 6,6 | 40 R/LAG551.31-252506-40 25 19,15 24,5 N151.3-400-40-4G
40 7,6 -323207-40 32 23,65 31,5
40 75 | 50 R/LAG551.31-323207-50 32 23,5 31,5 N151.3-500-50-4G
50 9,5 -404009-50 40 29,5 39,5
50 9,5 | 60 R/LAG551.31-404009-60 40 29,5 40,0 N151.3-800-60-4G
Pour grande profondeur
25 8,5 | 20 R/LAG551.31-160808-20 16 16,5 8,0 N151.3-200-20-4G
32 11,6 | 25 R/LAG551.31-201011-25 20 21,6 9,9 N151.3-265-25-4G
40 14,5 | 30 R/LAG551.31-251214-30 25 27,0 12,0 N151.3-300-30-4G
50 17,6 | 40 R/LAG551.31-321617-40 32 33,65 15,5 N151.3-400-40-4G
60 19,5 | 50 R/LAG551.31-402019-50 40 39,5 19,5 N151.3-500-50-4G
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Document ressource DRS6

Fraises hémisphériques disponibles

Fraises a copier SECO1
219.19 Fraise boule a 90° < 8-32 mm
Ic E 1
[ B .
i B
, ! f
« Sélection plaguettes et conditions de coupe, = e f £

voir pages 434-440.
= Programme complet de plaquettes, voir page 462.

Dimensions en mm

é:g Type de @
Réf. D, dm,, I Iy I3 15 a, montage

R219.19-1008.0-04-070 8 10 fACE:| =70 23 85 9,5 1 0,1 Cylindrique 219.19-080
R219.19-1210.0-05-085 10 12 130 85 28 100 | 115 = 0,1 Cylindrique 219.19-100
R219.19-1212.0-06-085 12 12 130 85 30 100 12 1 0,2 Cylindrique 219.19-120 |
R219.19-1616.0-08-092 16 16 140 92 35 105 14 1 3013 Cylindrique 219.19-160
R219.19-2020.0-10-110 20 2D | Este0E [EE0 45 115 16 1 0,5 Cylindrigue 219.19-200
R219.19-2525.0-12-104 25 25 160 | 104 45 115 | 215 1 0,6 Cylindrique 219.19-250
R219.19-3232.0-16-120 32 32 180 | 120 60 120 26 1 1,0 Cylindrigue 219.19-320

Nota : Groupe matiére n°16 correspondant au matériau du carter principal

Fraises a copier SECO 2

Sélection plaquettes 219.19-10 Plaquette & 20 mm
Groupe o ~ Semi-finiti : ' i ; - Finition

mat.
Seco No.

Choix de base

Finition
e | e
: me‘ﬁde"_ | o 4 £ 1% 2% 4% 6%
' ‘cougs . |~a do coupe. Hauteur de profil, H mm
amm | Dw 0001 | 0002 5’ 0,008 | 0018
ol : Avance, f, (mm/dent)
10 | 044xD;
o i 030 025
05 | 031xD, | 0,10 0,20 ol
03 | 024xD; | 0,40 g
050 | 07 [ndexD; ; 0,45
kel | Facteur vitesse_ 1,70 1,56 1,40 1,35

Réduire fz de 30/npour matiére groupe No. 7.

Conditions de coupe - Rainurage
Sy T

e

Finition
Nuances

Groupe
mat.

Vitesse de coupe, v, (m/min)

Seco No.

Document ressource DRS6 Page 1/2
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[ bt . s |
Fraises a copier SECO 2
Sélection plaguettes 219.19-12 Plaquette < 25 mm

Groupe Semi-finition Finition
mat. : ;
Seco No. Choix de base Choix de base

16 219.19-250-MD09 FI7M | 219.19-250P-M07 F17M
Sélection de 'avance

Semi-finition Finition
3 /Dg 2, 1Dy
: 10% | 20% | 30% | Rainurage | profde |.. i b bR I
Pcrgfl.pdee Dia de coupe.™Ha feur de profil, H mm 100% coups Dia d%coupe. Hauteur de profil, H mm
a, mm Dy 006 | 025 | 058 3, mm w 0001 | 0003 | 0010 | 0023
Avance, f, (mm/dent) Avance, f, (mm/dent)
75 0,60%D 1.2 0,43 x D 0,30 0,25
56 05 DZ 0,35 0,25 0,25 0,25 gg gg? X gc i i
T 0,47 x D, i Rkt J / 0,40 0,35
10 a0 10 03 022D,
0,7 0,33 x D, 0,50 0,40 0,40 0,40 0,1 0,13 x D, 0,50 0,50
Facteur vitesse 1.2 1,20 1,15 1,00 Facteur vitesse 1,70 1,58 1,40 1,35
Réduire fz de 30% pour matigre groupe No. 7. Multiplier la vitesse de coupe par le facteur vitesse.
Conditions de coupe - Rainurage _
Semi-finition Finition
Nuances Nuances
e m_| |
Seco No. Vitesse de coupe, v, (m/min) Vitesse de coupe, v, (m/min)

l 16 I 1000 I = I = (s = I S o %
Fraises a copier SECO 1
Sélection plaguettes 219.19-16 Plaquette < 32 mm

Groupe Semi-finition Finition
mat.
Seco No. Choix de base Choix de base

16 | 219.19-320-MD10 FI7M -] 219.19-320P-M08 F17M

Sélection de I'avance

Semi-finition Finition
| a, /D¢ | _ | EN i‘DC |
Prof. de ) 10% 20% 30% Rainurage Prof. de i 1% 2% 4% 6%
coupe P2 d%cuupq. Hauteur de profil, H mm 100% coupe |0 deDceupe. Hauteur de profil, H mm
ap mm W 008 | 032 | 074 - ap mm w 0001 | 0003 | 0013 | 0029
S ] Avance, f, (mm/dent) Avance, f, (mm/dent)
30 | 058xD; : 1,5 0,42 XDy
2 o Y T e L 10| 035xD, 030 | 025
1,5 0,42 x D, p : 0,6 D27 xD. e 018 0,30
1'0 0,35 K DC 0,50 0140 0940 0,40 0!3 0,19 X DE 0,40 0’35
08 0,31 x D, 0,60 0,50 0,50 0,50 0,1 0,11xD, 0,65 0,55
Facteur vitesse 1.89° 1,20 1,10 1,00 Facteur vitesse 1,65 1,55 140 1,30
Réduire 1z de 30% pour matiére groupe No. 7. Multiplier |a vitesse de coupe par |e facteur vitesse.
Conditions de coupe - Rainurage
Semi-finition Finition
; ‘Nuances Nuances
i Fm | | FITM | |
Seco No. - Vitesse de coupe, v, (m/min) Vitesse de coupe, v, (m/min)
16 | 975 | e = B e - I - I - -
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Tour de haute précision
pour usinage dur et de finition

Extraits de la documentation constructeur

Hembrug 100 CNC

La société Hembrug construit des tours pour le
tournage dur et d'ultra précision qui ne tolére aucune
vibration sur I'outil de coupe et nécessite de ce fait
une conception particuliére de machine. Pour ces
raisons, la société Hembrug utilise du granit massif
pour la réalisation du banc et de la poupée et
exclusivement des guidages et paliers
hydrostatiques.

Caractéristiques (extrait)

Aantbed-mikioturn 100 »

Diamétre maxi de la piéce dans mandrin

310 mm

Longueur maxi de la piéce entre pointes

350 mm

Vitesse maxi de rotation de la broche

10 000 tr/min

Vitesse maxi outil tournant

Puissance a la broche 7,5 KW
Axe C continu et positionné
Répétabilité de positionnement sur X +/- 0,05 um
Répétabilité de positionnement sur'Y +/- 0,05 um
Résolution sur X 0,01 um
Résolution sur Y 0,01 um
Avance rapide 30 m/min
Avance travail 10 m/min
Nombre de positions tourelle 12
Ouitils tournant 6
Puissance outils tournant 3,8 KW

5 000 tr/min

On peut atteindre des tolérances de formes et dimensionnelles de I'ordre de la qualité 3a 5 ainsi qu'une
qualité de surface de I'ordre de Ra 0,1 um pour le tournage dur et d'ultra précision au diamant pour les
métaux non ferreux. On peut usiner des piéces de 50 a 70 HRc. Cela permet d'une maniére rationnelle de

tenir la comparaison avec la rectification.
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Document ressource DRSS

Grenaillage ou shot peening

% Of LA LIMITE DE RUPTURE

TRACTION - 160 -390 0 | 100 comPRESSION
e 0
1:‘; b=— (S —'4 l
! 3 2
hae— 4 e
= (b mad "'I € PROFONDEUR
. g SOUSLA
- T MAK) SURFACE
8
———————— 12

EXEMPLE DE PROFIL DE CONTRAINTE RESIDUELLE
CREEE PAR SHOT - PEENING

MPa
1000 1400 1900 _
150.000 T : : @
o g 1.0
E2 _ 2 R31
=L 140000 565 & 40
=33 = 0%
g5 ; A Z /
= S 130.000 i ﬁ 3o o
w -
w S & 120000 877 < S . oy ] 3
= = ; / TITANIUM o
2= 110,000 ! : wr : y 'l _E
g g E [x)} 020 7 : 50 =
=% | = : ‘ R52 =
=& 100.000 690 e | i C =
100.000 200.000 300,000 = mai
LIMITE DE RUPTURE IPSI) & / ‘)
1 = | 1 | S oor - 7%
" 34 4% a0 57 = : / l i <
ECHELLE ROCKWELL C S A4 ; i |
= ] i N
0 L | i Il

5 o0 0% 006 008 0%0C
CONTRAINTE RESIDUELLE CREEE PAR P l ‘ [ J WTENSITE
SHOT PEENING EN FONCTION DE LA O 5' . 3
LIMITE DE RUPTURE ¢G0S 010 D1 020 .025 4

PROFONDEUR DE COMPRESSION EN
FONCTION DE LINTENSITE ALMEN
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SYMBOLES DES ETATS DE SURFACE
14.000 4 ETAT USINE
® ETAT GRENAILLE {INTENSITE 8A)

12.000

\ \“".’" \

LIMITE D'ENDURANCE MINIMUM

A\
10.000 - |MITE D'ENDURANCE MINiMUM&‘(‘L 3 [?,EErCA“TRéSHEL‘I’IEfE& MOYENNE
A 3 ECARTS TYPE & MOYENNE A

—L'ETAT USINE

| CONDITION D'ESSA! :
- CHARGE AXIALE IMPOSEE

; ™
| DLIGOCYCLIQUE A 4D CYCLES \\ ~

\‘ .
mn1 ET AMBIANTE - bh\a e oo

6000 +— INCREMENTS TRACTION -
TRACTION, FMITEURl 0.05 ’

100 1.006 10,000 1026 000 1.090.000

800D

CHARGE APPLIQUEE, EN LIVRES (LBS)

CYCLES A INITIATION EN FATIGUE DLIGOCYCLIQUE
OE PIEDS D'ANCRAGE POUR PIECE TOURNANTE DE
MOTEUR AERONAUTIQUE

EFFETS BENEFIQUES DU
SHOT PEENING EN FATI-
GUE OLIGOCYCLIQUE
DU TITANE

TEMPERATURE °C.

&40 95 150 205 260 315 370 425 480 535 585 850 704 160
ALUMINUM
CARBON STEEL
| ]
. H-11 STEEL | | .
N N I R N
6-4 TITANIUM
I A |
o 18-8 STAINLESS | |
T T | | 1] L1
_ INCONELX ;
I N N A I O T I e

100 200 300 400 500 €00 700 BCO 800 100C 1100 1200 1300 1400
TEMPERATURE °F

- TEMPERATURE APPROXIMATIVE A LAQUELLE LES CONTRAINTES
DE COMPRESSION COMMENCENT A SE DISSIPER.
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L

1

11
3 SR

@D 3
OQutil D L 11 1 R Z
D6-L80-R1-2Z2 6 80 25 38.25 |1 2
D6-L80-R2-Z2 6 80 12 19.2 |2 2
D8-L100-R2-Z2 |8 100 25 38.25 |2 2
D8-L100-R2-Z3 |8 100 25 38.25 |2 3
D10-L100-R3-2Z3 |10 100 35 38.25 |3 3
D10-L100-R4-2Z3 |10 100 10 19.2 |4 3
D12-L120-R5-Z3 |12 120 10 19.2 |5 3

Pas constant, angle d'hélice variable (départ 45°)

AGM
2006

1:1

FRAISES CONIQUES

A4V £E¥§% Document ressource DRS9
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Efforts de coupe de I'outil torique dans un TA6V fonction
de la position sur I'aréte de coupe (z) et de I'engagement

AY
Outil
Avance X ] X Y
z
AT R
Piéce Ap

Modg¢le analytique simplifié :
Fu(z) = K\(Ap)xzx A, avec Ky(Ap) = 0,04xA, + 23,8 en Mpa,
Fy(z) = Ky(Ap)xzxA, avec Ky(Ap) =-0,24xA, + 28,3 en Mpa,
FAz) = K(Ap)xzxA, avec KAAp) =-0,154xA, - 13,35  en Mpa.

Usinage d'un alliage de Titane TA6V :

- Modé¢le numérique valable pour A, compris entre 0,2 et 0,5 mm.

- Vitesse de coupe maximum : V. = 120 m/min
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Mise en évidence des vibrations d'usinage :
Tracé des lobes de stabilité

Aplim (mm)

A

30+

20

10+

Stable

2000 3000 4000 5000 6000 .
N (tr/min)

Expression de A, limite fonction du régime de rotation de 1'outil torique :

- Instabilité théorique au dessus du tracé
- Stabilité théorique en dessous du tracé
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Equilibrage

G Degreé de qualité d'équilibrage en mm /s
e Désequilibre spécifique en g.mm/kg ou excentration du centre de gravité en ym
Q Vitesse de rotation en rd /s

N Vitesse de rotation en tr/mn
U Déseéquilibre résiduel en g.mn
M Masse du rotoren g.

U 2T xN
EE Q= PRl
m 60
2T xN
G=exQ = 3 x 2TXN o g UxTxN_
M 60 M x 30

e &n g.mmvkg ou excentricité en um

100 = 107
B0 |
& ]
50 ¢
40
ns %
F]
20
16
125
[+
100 = 108
80 %
63
50
<
;?5 o il I E
» e, IL jri ] l :
i
32 | SN 3 LI
125 1 Oy Ty I ¥
100 = 10" ! | NN T [N
80 o T 1 i |
83 T AN ;| : I
50 it h o L R R 1 :
0 g} S oy T T !
SN
a5 EXttde nome - — i o T
. V1 S, & ANy, Lol o) : H :
™~ 12 e HRRRRRRRRSSSRS T HH
s §l [ i i |
NN o ) BT B S, 1 e
100 e 63 LI T O N N Ny 1
\ N 0 | I N A | \1\.\9}\\. A I | L
NG N o Ll 4 SA NS SENS S T )
50 - s W RN SSERSSS T T
N G 4 B i E RN RARST A "
NG N 2 ST AN O
N e, = S . ANERE! NN RN, :
5 NS Gy N - O I T I T LAY R T I
@ e O N 8 S R S S SR SR T
- ™ 3 I AN R
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CNY SO = N O e S NS
(=} ~ ~ s i G
2 \ \\ N w0 &N ’ Y 1
b ) TSR U Ad ____._.___N‘Q___.____ <_ 16 :I IR LR 1
5 2 AmS oI S T RESN ‘
= 1 x 10
. 1 \\ : \\ i N o [ \‘L\}l S .
79 N ¥ i ¥
\\\ : \\ } NN ﬁ : o
15
05 S~ \\ 25 ;
|GO"’ : P %
1 [}
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15::"/?:”00 3%%80 5000 700300060000 1500020000 30000 40 20 B0 95 150 300 500 950 1500 3000 8 35 15 30 50 55100
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