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Désignation des éléments
A) Mandrin IntegralChuck 
M-P MTS (4 x) 
B) Cône de centrage 
C) Appui Z 
D) Perçage de positionnement 
ø 16 H6 (2 x) 
E) Perçage pour la détermination 
du centre de la plaque 
ø 50 H6 
F) Bouchon G 1/8 
G) Commande 
H) Taraudages M10 (8 x)

Mise en service 
Utilisation : 
Montage sur fraiseuses, 
centres d’usinage et dispositifs 
de fixation 
 
Exemple de fixation avec 
une plaque de base MTS 
410 x 410 P avec doigts de 
positionnement pour 
rainures en T : 
Composants requis : 
1 x Plaque de base MTS 
410 x 410 P 
ER-033302 
2 x Doigts de positionnement 
spéciaux (voir option en 
tableau) 
Remarque : 
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 
perçages de positionnement 
(D) de la plaque de base MTS. 
Ne serrer les vis que 
légèrement 
 
 
 

 Doigt de positionnement (J) 

ER-033302 
 
Plaque de base 
MTS 410 x 410 P 

 
 

Caractéristiques techniques 
Dimensions plaque de base : 
Précision de répétabilité : 
Indexation : 
Force de serrage : 
Pression pneumatique : 
Serrage par dépressurisation 
Perçages de positionnement (D) : 
Perçage pour la détermination du 
centre de la plaque (E) : 
Matériau de la plaque de base : 

 
410 x 410 x 55 mm 
0.005 mm 
4 x 90° 
48'000 N 
min. 7 bar 
 
ø 16 H6 
ø 50 H6 
 
acier non trempé 
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ER-033400 
 
Mandrin intégral 
Chuck M-P MTS  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ER-0414.. 

Fonctionnement 

Document ressource DRS 2



Caractéristique technique 
A) Surface d'appui 
B) Perçage pour vis à tête 
cylindrique M10 / M12 
C) Perçage 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 

 

 
 

Jeu de Tige de liaison avec le 
mandrin  
 
 

 
 
 
 
 
 
ER-035600 
Palette MTS 
500 x 500 x 250 
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COULISSEAU 

Tête d'alésage U-CENTER 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

modèles m n o 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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Tête d'alésage U-CENTER 
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dmm φv φc e p 
16 3,3 10 2 1,5 
20 3,3 12 2,5 1,5 
25 4,4 15 2,5 2 
32 5,5 20 3,5 2,5 
40 5,5 25 5 3 

Barres d'alésage 
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Tour de haute précision 
pour usinage dur et de finition 
 
Extraits  de la documentation constructeur 
 
Hembrug 100 CNC 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Caractéristiques (extrait) 
 

Diamètre maxi de la pièce dans mandrin 310 mm 

Longueur maxi de la pièce entre pointes 350 mm 

Vitesse maxi de rotation de la broche 10 000 tr/min 

Puissance à la broche 7,5 KW 

Axe C continu et positionné  

Répétabilité de positionnement sur X +/- 0,05 μm 

Répétabilité de positionnement sur Y +/- 0,05 μm 

Résolution sur X 0,01 μm 

Résolution sur Y 0,01 μm 

Avance rapide 30 m/min 

Avance travail 10 m/min 

Nombre de positions tourelle 12 

Outils tournant 6 

Puissance outils tournant 3,8 KW 

Vitesse maxi outil tournant 5 000 tr/min 

 
 
 
 
 
 
 

La société Hembrug construit des tours pour le 
tournage dur et d'ultra précision qui ne tolère aucune 
vibration sur l'outil de coupe et nécessite de ce fait 
une conception particulière 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. 
 

On peut atteindre des tolérances de formes et dimensionnelles de l'ordre de la qualité 3à 5 ainsi qu'une 
qualité de surface de l'ordre de Ra 0,1 μm pour le tournage dur et d'ultra précision au diamant pour les 
métaux non ferreux. On peut usiner des pièces de 50 à 70 HRc. Cela permet d'une manière rationnelle de 
tenir la comparaison avec la rectification.  
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EEffffoorrttss  ddee  ccoouuppee  ddee  ll''oouuttiill  ttoorriiqquuee  ddaannss  uunn  TTAA66VV  ffoonnccttiioonn  
ddee  llaa  ppoossiittiioonn  ssuurr  ll''aarrêêttee  ddee  ccoouuppee  ((zz))  eett  ddee  ll''eennggaaggeemmeenntt  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
Modèle analytique simplifié : 
 
Fx(z) ≈ Kx(Ap)×z×Ae     avec Kx(Ap) = 0,04×Ap + 23,8  en Mpa, 
Fy(z) ≈ Ky(Ap)×z×Ae     avec Ky(Ap) = -0,24×Ap + 28,3 en Mpa, 
Fz(z) ≈ Kz(Ap)×z×Ae     avec Kz(Ap) = -0,154×Ap - 13,35 en Mpa.
  
 
Usinage d'un alliage de Titane TA6V : 
 
- Modèle numérique valable pour Ae compris entre 0,2 et 0,5 mm. 

 
- Vitesse de coupe maximum : Vc = 120 m/min 

Y 

X

Z 

Outil 
Avance 

Ap 

Fy(z) 

Fx(z) Fz(z) 

Pièce 

Ae z 

Outil
Pièce
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MMiissee  eenn  éévviiddeennccee  ddeess  vviibbrraattiioonnss  dd''uussiinnaaggee  ::  
TTrraaccéé  ddeess  lloobbeess  ddee  ssttaabbiilliittéé  

 
 
 
 

 
 
 
 
Expression de Ap limite fonction du régime de rotation de l'outil torique : 
 

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

 

Instable 

Stable 
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