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Vue arriére

Grace a l'accessibilité des orga-
nes : chaines cinématiques, circuits
hydrauliques, filtres, composants élec-

Vue du graissage

triques..., les interventions de mainte-
nance sont faciles et rapides.

Vue de coté

La maintenance aisée fait baisser
le cott d’utilisation, tandis que la dis-
ponibilité de la machine augmente.
Cela se traduit par des gains impor-
tants pour lafiabilité et la productivite.



Banc (granitan)

Socle béton hydraulique

Courbe 1 (Fonte)

Courbe 2 (Granitan)

Amortissement des vibrations

Avec le banc en granitan, c'est
d'abord la suppression du scelle-
ment et de la mise a niveau. Ce
sont aussi des qualités exception-
nelles de rigidité dynamique et
d'inertie thermique.

Le pouvoir amortisseur interne
du granitan est environ 8 fois plus
élevé que celui de la fonte. Cette ca-
ractéristique essentielle permet de
repousser les limites d'utilisation
de la machine, d’augmenter la du-
rée de vie des outils, d'améliorer
les conditions de coupe et les états
de surface. Elle contribue a la dimi-
nution sensible des bruits de fonc-
tionnement.

* Licence Studer



HES 32

@ admis devant le banc mm 330

@ admis devant le trainard mm 275

@ maxi usinable entre-pointes mm | *¥ 250

@ maxi usinable en mandrin mm | ** 310

Longueur usinable mm 550

@ mandrin mm 160 - 200 (250)

Nez de broche A2-6"

Alésage de broche mm 52 79,5

@ de barre maxi (*) mm 42 65

Nombre de gamme 1 1

Vitesse de broche tr/mn | 250-5000 | 200-4000

Moteur ; kW 17 22

Course en X = mm 260

CourseenZ mm 790

@ pas de vis mm 32-10

Vitesse maxi m/mn 12

@ fourreau mm 90

Course mm 100

Pointe rapportée CM4

Plateau VDI@40/12
kg 6500

Puissance globale installée kVA 36 | 43

* Avec équipement de broche approprié
** Selon puisasance disponible
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HES 52 HES 62
@ admis devant le banc mm 480 600
@ admis devant le trainard mm 400 530
@ maxi usinable entre-pointes mm 400 510
@ maxi usinable en mandrin mm 480 (440) 540
Longueur usinable mm | 1000 | 1900 | 900 | 1800 | 900 | 1800
@ mandrin mm 250 (315) 315 (400) 315 (400)
Nez de broche A1-8" Al/1" Al1-11"
Alésage de broche mm 77 115 115
@ de barre manxi (*) mm 65 95 95
Nombre de gamme 3 4 4
Vitesse de broche tr/mn | 40-4000 19-3000 19-3000
Moteur kW 26-37 37-50 37-60
Courseen X mm 365
CourseenZ mm | 1325 + 2200 | 1325 + 2200 | 1325 | 2200
@ pas de vis mm X:40-10 Z:50-10
Vitesse maxi m/mn 12
@ fourreau mm 125 125
Course mm 125 125
Pointe rapportée CM5 CM5
Plateau VDI@50/12
Masse kg | 9500 | 12800 | 9500 [ 12800 | 10000 | 13300
Puissance globale installée kVA 47-60 60-74 60-74

* Avec équipement de broche approprié
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Broche @ 52 mm

4% ALl

20 1000

Broche
@ 52 mm

Broche @ 79,5 mm

5000-' Broche
@ 79,5 mm

kW A
38
i
155
104=F Ir/mn
854

| 00 2000 00 e

00 55

|



Broche @ 77 mm
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Tourelle mixte HES 52 Plateau HES 52

La tourelle mixte permet de frai- Les tourelles sont a rotation
ser, percer, tarauder. continue dans les deux sens, ce qui
permet d'obtenir un temps d'indexa-

tion minimum.

Les plateaux de tourelles, a 12 pos- HES 32 | HES 52/62
tes, sont aux normes VDI : PRI " w—
Section des outils 25x 25 32x%x25
Barre d'alésage @40 @50

HES 32 avec embarreur



Les HES 32, HES 52 et HES 62
peuvent étre équipés a la demande
d’accessoires standardisés :
-commande par pédale du cylindre
de contrepointe
- wattmetre
- dispositif de mesure de cotes
- gestion de durée de vie des outils
- surveillance des outils
- porte automatique
- coffret interface pour robot ou mani-
pulateur ETA
- compteur de piéces

- alimentation de pieces automati-
seée :

» portique chargement/déchargement

« palettiseur

« récupérateur de piéces

- tire barre

« avance barre

« embarreur

MVT VERTICAL

ASSERVI CN CHARGEMENT

MVT VERTICAL
NON ASSERVI

MONTEE

+
DESCENTE I :

TRANSLATION VERTICALE

MVT TRANSVERSAL
ASSERVI CN CHARGEMENT

RETOURNEUR
ROTATION 0-180°

CHARIOT
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ASSERVI CN CHARGEMENT
HORAIRE +

ANTIH. -

DOIGTS DE PREHENSION
SERRAGE CONCENTRIQUE
ELECTRIQUE



e LARMOIRE placée a l'arriere de la

machine contient tous les équipe-
ments électriques. Elle est divisée
en deux compartiments indépen-
dants :

— un compartiment étanche IP55,
dont la température est contré-
lée par un groupe réfrigérant,
recoit le calculateur de com-
mande numeérique avec son au-
tomate intégré, le relayage d'in-
terface, les variateurs et l'ali-
mentation générale.

—un compartiment a circulation
d’air contient les transforma-
teurs et les selfs.

e LE CALCULATEUR CNC (NUM ou

FANUC) est un multiprocesseur
dont l'automate intégré permet de
gérer de nombreux équipements
optionnels sur la machine et les
interfaces avec I'environnement.
—la mémoire affectée aux pro-
grammes-utilisateurs représen-
te, selon le nombre de modules
présents, de 10 a 160 m de
ruban perforé.
— les axes sont :
« commandeés par moteur-varia-
teur a courant continu ou alter-
natif,
- contrélés par codeur incré-
mental ou régle inductosyn
« la résolution en linéaire est de
1 micron en circulaire de 1/1000
de degré.

num 7e0
anasanan
canEEsas

aanasasn

agdoaaa

[ J'e Jis [ [hosflc |
(o]0 J'o.J'o.

coDopaan
D 20 @

mEDDEnnaan
EcooEeoannnm

uv«IﬂBBB
:
BB E

e PROGRAMMATION UTILISATEUR

En ISO avec en complément :
— les sous-programmes d'usinage
classiques
—les macroprogrammes fournis
par ETA (palpage outil, piéce...)
—les macroprogrammes dévelop-
pables a la demande
En mode géométrique (PGP)
En mode conversationnel

¢ DIALOGUE HOMME-MACHINE par

un pupitre unique qui intégre :

— le dialogue - machine

—le dialogue - commande numéri-
que

Ce pupitre est mobile le long de la

face avant de la machine.



e VISUALISATION
—alphanumérique des messages
d'aide a la conduite-machine et
de diagnostic
—graphiqgue monochrome ou cou-
leur
—sur écran 9 ou 14 pouces

e MODULES-AUTOMATES COMPLE-

MENTAIRES

— gestion des équipements option-
nels (ex. avance-barre, etc.)

—gestion de durée de vie d'outils

—surveillance de puissance con-
sommeée a la broche pour détec-
tion de bris d’outil

—elC:.

— LES DEVELOPPEMENTS DEDIES
SONT AISEMENT ENVISAGEABLES
DANS LE CADRE DE LARCHITEC-
TURE MODULAIRE DU LOGICIEL
AUTOMATE-ETA.

e OUVERTURE SUR L'ENVIRONNE-

MENT

—liaison par Teéléchargement des

programmes (DNC)

— liaison avec Robot-manipulateur

ou portique de chargement

— liaison avec poste de contrdle des

cotes.

CES INTERFACES et les MODULES
AUTOMATES disponibles conferent
aux machines ET.A. une adéquation
optimale pour leur intégration en
CELLULE FLEXIBLE.
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Ernault-Toyoda Automation a su une gamme compléte de tours, mais
rassembler dans ses usines toutes les aussi de centres d'usinage associant
techniques de pointe pour produire précision et productivite.

Centres d'usinage avec magasin de palettes. Hall de montage.

S.A. au capital de 150 MF
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