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Fabrication et bridage des électrodes et des piéces a usiner avec les systémes de bridage
HIRSCHMANN

Bride de raccordement, support U/électrode  Changeurs d'électrodes el de pibces
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Bride de raccordement manuelle

Avet serrage rapide commande par came el arrosage cen-
tral.
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Bride de raccordement pneumatique

Avec systéme de piston précontraint par ressort ocuvert par
de I'air comprimé.
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| puverture (serrage par pression de ressort)

2 serrage assisté (bloc de bridage)

3 témoin de serrage et de présence

4 nettoyage des "V" de centrage el des
appuis

5 arrosage central

Précision de centrage et de répétabilité
r
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Systéme de bridage HIRSCHMANN

Grande precision et diversité d'emploi pour des poids
d'électrodes jusqu'a 100 kg (400 kg)

Stable et insensibla au choc

Précision constante

Liaison énergique des supports d'outil

Précision de répétabilité (reproductibilité) 0,002 mm
Arrosage central avec raccord latéral pour arrosage
dans une direction détermings

Protection contre la rouille

Insensible a I'encrassement

Insensible a la chaleur. Le centrage est maintenu méme
en cas d'un échauffement extréme (centrage par prisme)
#® Adaptation aux systémes de bridage 2000 et 4000.

Utilisation

La plupart des outils sont accompagnés d'un mode
d'emploi. Afin d'assurer le fonctionnement et d'exclure tout
danger pour I'opérateur et la machine il est impératif de
respecter les instructions d'utilisation et les indications de
ce catalogue.

Precision

La liaison entre les différents suppaorts d'outil s'effectue par
l'intermediaire de prismes de centrage, trempés, vieillis
artificiellement et soignausement rectifiés par retournement
et de supports Z séparés. Le centrage des outils s'effectue
donc abligatoirement. Lorsque les points de réference sont
alignés, on atteint une précision de reproductibilité de
< 0,002 mesurée 100 mm sous le plan de séparation de
I"outil.

En déplagant un porte-élecirode de 4 x 907 dans le prisme,
le décalage maximal des axes est de < 0,04 mm. Lorsgu'on
utilise un porte-pince de serrage par exemple, il faut tenir
compte du faux-rond de ce dernier ainsi gue de la tolérance
de fabrication de |la pince et du défaut de serrage qul vont
s'ajouter au decalage axial.

Nettoyage et lubrification

Le nettoyage des outils doit étre effectué avec un chiffon
propre - jamais a |'air comprime. Pour la lubrification utili-
ser uniguemeant de I'huile.

Modifications techniques

Tous les produits présentés dans ce catalogue étant en
continuel développement, des modifications technigues
sont possibles sans préavis.

Qualité selon DIN EN 1SO 9001

Tous les produits de la société HIRSCHMANN GMBH sont
fabriques selon un cycle de fabrication trés moderne. Pen-
dant et apres la production, les produits sont soumis a
I'assurance de la gqualité conforme a la norme DIN EN
150 9001,

Garantie

MNous assumons une garantie de 12 mois & partir de |la date
de la facture pour toutes les piéces des systémes de bri-
dage fabriquées dans notre entreprise & condition d'une
utilisation correcte et d’'un entretien conforme aux instruc-
tions.

Cette garantie se limile au remplacement gratuit ou bien a
la réparation de piéces defectususes, D'autres prétentions
sont exclues. Les prétentions de garantie doivent &tre
avisées immediatement et par écrit.
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Vue d'ensemble sur le systéeme

Brides de raccordement pneumatiques

HEE

Brides de raccordement manuelles et diviseurs
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Palettes

Porte-électrodes universels
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| Porte-électrodes

Blocs de bridage
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Palettisation des piéces a
usiner
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Brides de raccordement pneumatiques

Pour les machines a commande numérique et pour les
changements automatiques d’électrodes et de piéces avec
des entreaxes de 68, 90 ou 136 mm entre les postes du
changeur (voir page 286).

Les brides de raccordement différent essentiellement par
les dimensions, la position des raccordements, la capacite
de serrage et si oul ou non elles disposent de MINIFIXplus.

H 8.11.1 Bride de raccordement, sans MINIFIXplus

Les raccords pour I'air comprime et le diélectrique se trou-
vent sur le coté droit. La face arriére de la bride est rectifice
comme surface d'alignement parallélement au prisme de
centrage.

Précision de positionnement et répétabilité 0,002 mm

Capacite de serrage 2500 N
Poids d'electrode admissible 100 kg
Courant de travail admissible, max. 120 A
Air comprime, min, 4.5 bar
Poids 7.5 kg

H 8.11.7 Bride de raccordement, sans MINIFIXolus
H 8.11.17 Bride de raccordement, avec MINIFIXplus
L'alimentation en air comprimé et diélectrique se fait par le
haut. La face arriére de la bride est rectifiee comme surface
d'alignement parallélement au prisme de centrage.

Precision de positionnement et repétabilité 0,002 mm

Capacité de serrage (bride sans MINIFIXglus) 2500 N
Capacité de serrage (bride avec MINIFIXplus) 1500 N
Poids d'électrode admissible 100 kg
Courant de travail admissible, max. 120 A
Air comprimé, min, 4.5 bar
Poids 2,5 kg

H 8.11.10 Bride de raccordement, sans MINIFIXplus
H 8.11.20 Bride de raccordement, avec MINIFIXpius
L'alimentation en air comprime et diélectrique se fait par le
haut. La face arrigre de la bride est rectifiée comme surface
d'alignement parallelement au prisme de centrage.

Précision de positionnement et répétabllite 0,002 mm
Capacité de serrage (bride sans MINIFIXplus) 2500 N

Capacité de serrage (bride avec MINIFIXplus) 1500 N
Poids d'électrode admissible 100 kg
Courant de travail admissible, max. 120 A
Air comprime, min, 4.5 bar
Poids 215kg

H 8.11.18 Bride de raccordement, sans MINIFiXpius

Comme H 8.11.7 et H 8.11.10, mais avec des appuis Z sup-
plementaires permettant la fixation d'electrodes de gran-
des dimensions sur palette H 8.128 et H 8.180.

Précision de positionnement et répétabilité 0,002 mm

Capacité de serrage 10000 N
Poids d'électrode admissible 100 kg
Courant de travail admissible 120 A
Air comprimé, min, 6 bar
Poids 8 kg

Fourchettes de changeur adaptées a ces brides de raccor-
dement sur demande.
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Brides de raccordement manuelles

A monter sous le fourreau de machines manuelles, Ces brides  Avec arrosage central, raccord sur le coté droit,
de raccordement servent d'adaptateur entre la machine et
les porte-électrodes.

H 8.1 Bride de raccordement

La face ammére de la bride est rectifiée comme surface
d'alignement parallélement au prisme de centrage.

Précision de positionnement 0,002 mm
Capacité de serrage 2500 N
Poids d'electrode admissible 100 kg
Courant de travail admissible, max. 120 A
Poids 3,7 kg

H B8.12 Bride de raccordement

Cylindrique, avec 4 vis de fixation M 8, ainsi qu'un raccord
latéral pour arrosage central,

Précision de positionnement 0,002 mm
Capacité de serrage 2500 N
Poids d'électrode admissible 100 kg
Courant de travail admissible, max. 120 A
Poids 3,5 kg

H 8.80/65 Rallonge, longueur 65 mm

H 8.80/150 Rallonge, longueur 150 mm

Utilisee comme rallonge entre les brides de raccordement
et les porte-électrodes.

Tous les porte-electrodes, méme |a version ancienn sans
appui Z, peuvent étre montés sur le prisme de centrage
inférieur.

Avec passage central du liquide d'arrosage.

Les rallonges peuvent étre mises en changeur,
Distance minimum entre les fourchettes de changeur 136
mim.

Poids: resp. 2,5 et 3 kg.
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| Usinage d'électrodes

Pour fabriquer les électrodes fixées sur palettes ou porte-
électrodes de fagon précise et économique, les palettes et
porte-électrodes se montent dans ces blocs de bridage.

Les anciens porte-glectrodes sans appui Z s'adaptent egale-
ment sur ces blocs de bridage. Pour ['utilisation des palettes
et des porte-électrodes le bloc de bridage H8.811 ou
H 8.811.1 est indispensable dans tous les ateliers.

H 8.811 Bloc de bridage

Avec qualre surfaces d'appui rectifiées de précision qui
servent aussi a 'alignement du bloc de bridage sur la ma-
chine (les distances entre le centre et les surfaces d'appui
sont gravees). Serrage puissant.

Precision de positionnement 0,002 mm
Capacité de serrage 10000 N
Poids 3,5 kg

H 8.811.1 Bloc de bridage

Comme H B.B11, mais avec appul Z supplementaire pour
grandes palettes a partir de de H 8128,

Poids 6,5 kg
Tous deux conviennent a l'utilisation dans le diglectrigue.

H 8.812 Bloc de bridage

Pour des travaux durs d'enlévement de copeaux, et plus
particulierement pour usiner des piéces montées sur les
paiettes H 8.88, H 8.128 et H 8.180. Avec serrage mécani-
que central puissant et guatre surfaces d'appui rectifiées
de précision qui servent aussi a I'alignement du H B.812 sur
la machine (les distances entre le centre et les surfaces
d'appui sont gravées).

Le bridage de la palette ne se fait pas a I'aide du tourillon de
serrage mais au moyen d'une tige filetée centrale.

Précision de positionnement 0,002 mm
Capacite de serrage 25000 N
Poids 12 kg

H 8.813 Bloc de bridage (pour tour)

Reéalisation identique au H B.812, mais équipée d'un loge-
ment cylindrique aligné coté prisme de centrage pour le
serrage dans le mandrin & mers du tour.

Poids 10,5 kg

Convient 4 l'utilisation dans le diélectrique.

H 8.16 Bloc de bridage

Réalisation identigue au H B.811, mais cylindrique, pour
I'utililsation en rotation. Avec vis de serrage noyée a six
pans creux, alésage de centrage et 4 vis de fixation M5,

H 8.16.1 Bloc de bridage

Identique au H B.16, mais avec vis de serrage hexagonale sail-
lante comme pour H 8.811. Pour l'utilisation stationnaire.

Convient a I'utilisation dans le diglectrique.

H 4205 Tourillon adaptateur Systeme 4000

Ce tourillon adaptateur est serré dans les blocs de bridage
H 8.16 et H 8.16.1 et sert au bridage des palettes H 4005,
H 4105 et H 4110 du systéme de bridage 4000,

Il permet donc une adaptation parfaite entre les systemes
de bridage 4000 et 5000.
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H 8.90.2 Bride de raccordement
avec tige conigue SO 40 et filetage S 20 x 2.
H 8.91 Bride de raccordement
avec tige conigue MK4 et taraudage M 16.

H 8.91.1 Bride de raccordement
avec tige conigue MKS et taraudage M 20.

H 8.92 Bride de raccordement
avec tige cylindrique, & 25 mm.
Brides de raccordement avec d'autres supports sur demande.

H 8.80 Bloc de bridage avec diviseur

Avec quatre surfaces d'appui rectifiées de précision qui ser-
vent aussi a I'alignement sur la machine (les distances entre
le centre et les surfaces d'appui sont gravees).

Division 380°, vernier fixe - bague graduée ajustable, 48 in-
dexages 7,5° + 30", serrage hydrauligue.

Precision de division = Precision de reglage < B’
Faux rond mesure = 0,01 mm
Capacite de serrage 10000 M
Poids 12 kg

Me convient pas a |'utilisation dans le diglectrique.

H 8.511 Adaptateur de fraisage MINIFIX

Pour l'usinage des électrodes MINIFIX {page 15}, p. ex. sur
la fraiseuse,

S'adapte a tous les blocs de bridage et toutes les brides de
raccordement (pages 8 et 9),

H 8.501 Adaptateur de fraisage Support U

Pour l'usinage des electrodes fixées sur le support U
H 5.50.1 (page 16), p. ex. sur la fraiseuse.

S'adapte a tous les blocs de bridage et toutes les brides de
raccordement (pages 8 et 9).

H 5.502 Adaptateur de fraisage Support U

Pour l'usinage des électrodes fixées sur le support U
H 5.50.1 (page 16), p. ex. pour fixation sur |a table de ma-
chine ou dans un &tau de précision.

H 8.88.4000 Adaptateur pour Systeme 4000

Four le serrage des palettes du systéme de bridage 4000
sur les blocs de bridage et les brides de raccordemenis
H8.811, HB8.811.1, H8812, H8113, HB8.16, HB.80,
H 8.90.., H 8.86.

Cet adaptateur permet |'adaptation a tous les systémes de
bridage HIRSCHMANN,
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H 8.11.3 Bloc de bridage

Convient a Il'utilisation sur la machine d'enfongage par
electro-erosion. Avec serrage d'oulils central par effet de
ressort, qui peut étre augmenté a 18.000 N moyennant une
assistance pneumatique supplémentaire. L'ouverture du
dispositif de serrage se fait pneumatiquement. Sans aleé-
sage de positionnement @ 20 H7. La face arriére du socle
de fixation est rectifiée paralliélement au prisme de centra-
ge comme surface d'alignement. Pour déterminer la positi-
on de 'axe, on utilise des surfaces de référence rectifiées.

Précision de positionnement 0,002 mm
Capacité de serrage 10000 M (18000 N)
Air comprimé, min. 6 bar
Poids 11 kg

H 8.11.3.3 Bloc de bridage

H 8113 avec deux alésages de positionnement & 20 H7,
distance 200 mm.

H 8.86 Bloc de bridage renforcé

Pour des travaux durs d'enlévement de copeaux, et plus
particuliegrement pour usiner des piéces montées sur les
palettes H 8.88, H 8.128 et H 8.180. Structure et fonction
identiques au H 8.11.3, avec la méme capaciteé de serrage,
qui peut étre augmentée & 25000 N par une assistance
preumatique supplémentaire.

Precision de positionnement 0,002 mm
Capacite de serrage 10000 N (25000 N)
Air comprimé, min. 4.5 bar
Poids 11 kg

H 8.86.3 Mandrin de serrage renforcé

H8.86 avec deux alésages de positionnement @ 20 H7,
distance 200 mm.

H 8.611 Tourillon de serrage

Ce tourillon de serrage est utilisé pour le bridage des palet-
tes sur le bloc de bridage pneumatique renforcé H B.86.

Un tourillon de serrage H B.611 est livré avec le bloc de bri-
dage renforcé H 8.86.

H 8.128 A Palette (couvercle)

Protége la zone de serrage et le joint des blocs de bridage et
des blocs de bridage renforcés si ceux-cl ne sont pas utilises.
La palette est livrée sans tourillon de serrage H 5.611/611.2
(page 17).

H 5.500 Protecteur anticopeaux

Lors de |'utilisation des palettes et porte-électrodes de la
série du systéme H 5.. sur le dispositif de serrage H 8.86
celui-ci doit étre protége contre |'encrassement et les
chocs a l'aide du protecteur anticopeaux.

Livraison: jeu de deux piéces.

H 4101 Unite de commande pneumatique

Unité de commande manuelle pour commander les
fonctions (ouvrir, semer, nettoyer) du H 8.11.3 et du H 8.86.

Ajr comprimé 6 bar




HIRSELHM BN

H 25 Broche tournante

Pour 'usinage avec des électrodes tubulaires calibrées de
0,5-10 mm.

Enlevement de matiére élevé et grande précision, usinage
plus stable indépendant de la profondeur érodée. L'étan-
chéité entre le passage du liquide d'arrosage et I'électrode
se fait par un joint en caoutchouc alésé a 3,7 mm facile a
remplacer. Cing joints d'étancheité sont fournis avec la
broche.

Entrainement par moteur a courant continu. Amenée du
courant a I'électrode par balai. Arrosage par le centre.
Faux-rond de rotation mesuré dans le logement des pinces
de serrage 0,02 mm, plus défaut de la pince.

Gamme de vitesse, réglage continu 20-1500 tr/min
Poids d'électrode admissible 0.5 kg
Courant de travail admissible 5 A
Poids 3.2 kg

Boitier de commande H 20.2.

H 50.41 Pince de serrage ER/ESX 16

Capacité 0,5-10 mm, par progression de 1mm. La méme
pince de serrage est utilisée avec le porte-pince H 50.40.

H 50.42 5 joints d'étanchéité de rechange

H 25.10 Broche tournante

Pour l'usinage avec des électrodes tubulaires calibrees
jusqu'a 3 mm. Réalisation similaire 4 H 25, mais avec
mandrin de serrage.

Capacité de serrage 0-3 mm
Faux-rond de rotation < 0,05 mm
Gamme de vitesse, réeglage continu 20-1500 tr/min
Poids d'électrode admissible 0.1 kg
Courant de travail admissible 5A
Poids 1,8 kg

Boitier de commande H 20.2.
H 50.51 5 joints d'étanchéité de rechange

H 8.25 Broche tournante

Pour l'usinage avec des électrodes de @ 0,5-7 mm, avec
des pinces de serrage spéciales a partir de @ 0,1 mm (sur
demande).

Entrainement pneumatique, peut étre montée sous toutes
les brides HIRSCHMARMN et dans les fourchettes de chan-
geur. Elle peut étre utilisée en fonctionnement manuel et,
aprés consultation avec le fabricant, pour les changements
automatiques.

Capacité de serrage 0,57 mm
Gamme de vitesse (service manuel) 400-2000 tr/min
Gamme de vitesse (service automatique)

sous les brides H8.11.17/H 8.11.20 400-600 tr/min
sous les brides H8.11.7/H 8.11.10 400-1000 tr/min
Poids d'électrode admissible 0.1 kg
Courant de travail admissible 5A
Pression d'arrosage admissible 6 bar
Poids 24 kg

H 8.25.41 Pince de serrage ER/ESX 12

Capacité 0,5-3 mm, par progression de 0,5 mm, a partir de
4-F7 mm par progression de 1 mm.

H 8.25.42 5§ joints d'étanchéité de rechange

1
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H 8.20 Bride de raccordement avec diviseur

Axe C manuel pour montage fixe sur fourreau de machine.
Division sur 360°, serrage inaltérable, raccord latéral pour
arrosage central. Prévu pour le montage de I'entrainemeant
en rotation H 8.20.1.

Précision de division = précision de réglage <5
Faux-rond de rotation, mesuré 100 mm en

dessous du plan de séparation de I'outil =< 0,01 mm
Poids d'électrode admissible 100 kg, en rotation 10 kg
Courant de travail admissible 90 A, en rotation 30 A
En broche tournante, gamme de vitesse

a variation continue de 20 jusqu'a 150 tr/min
Poids 8 kg

H 8.21 Diviseur

Realisation identique au H 8.20, mais avec prisme de cen-
trage et tourillon de serrage pour liaison rapide avec la
bride de raccordement, p. ex. H 8.11,

L'arrosage se fait par e centre.
Poids 7,6 kg

H 8.20.1 Entrainement en rotation,
pour H 8.20 &t H 8.21

Moteur & courant continu. Vitesse reglable progressive-
ment par le boitier de commande H 20.2, Entrainement en
rotation du diviseur par l'intermeédiaire d'un raccord rapide
et d'une courroie crantée ne demandant aucun entretien.
L'alimentation en courant d'usinage se fait par un balai en
contact avec la bague collectrice placée sur I'anneau de
serrage du diviseur.

Liaison avec |e boitier de commande H 20.2 par un cable
d'aimentation en spirale extensible jusqu'a une longueur
de 25 m.

Poids 1,5 kg

H 20.2 Boitier de commande (- 230 V/115 V)
Pour H 8.20.1, H 8.22.1, H 25, H 25.10 et H 80 R.M.

Le hoitier de commande est équipé d'un potentiométre
permettant de régler la vitesse de rotation du diviseur ou de
la broche tournante.

Cable d'alimentation, longueur env. 2 m.

Commutable de 230V en 115V,

Poids 2.4 kg

12
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H B.22.12 Bride de raccordement avec diviseur

Pour montage fixe sur fourreau de machine. Division sur
360°, serrage inaltérable, raccord latéral pour arrosage
central. Prévu pour le montage de I'entrainement en rotation
HB8221,

Précision de division <5
Faux-rond de rotation, mesuré 100 mm en

dessous du plan de séparation de |'outil < 0,01 mm
Poids d'électrode admissible 50 kg, en rotation 5 kg
Courant de travail admissible 60 A, en rotation 15 A
En broche tournante, gamme de vitesse

a variation continue de 20 jusqu'a 150 tr/min
Foids 2.6 kg

H 8.22 Diviseur

Réalisation identique au H 8.22.12, mais avec prismes de
centrage et tourillon de serrage pour liaison rapide avec la
bride de raccordement, p. ex. H 8.12.

L'arrosage se fait par le centre.

Poids 2,5 kg

H 8.22.1 Entrainement en rotation,
pour H 8.22.12 &t H 8,22

Moteur a courant continu. Vitesse réglable progressive-
ment par le boitier de commande H 20.2. Entrainement en
rotation du diviseur par l'intermediaire d'un raccord rapide
et d'une courrole crantée ne demandant aucun entretien.
L'alimentation en courant d'usinage se fait par un balal en
contact avec la bague collectrice placee sur le diviseur.

Liaison avec le boitier de commande H 20.2 par un cable
d'alimentation en spirale extensible jusqu'a une longuseur
de 2,5 m.

Poids 1,2 kg

H 8.30 Téte flottante

La téte flottante, placée entre diviseur ou bride de raccor-
dement et porte-electrode, sert a |'alignement vertical de
I'électrode (£1,5°).

La téte flottante est utilisee lorsque les électrodes n'ont pas
eté confectionnées ou usinées dans un bloc de bridage et
doivent, de ce fait, étre alignées dans le sens Z.

Arrosage par le centre.

Poids d'electrode admissible 50 kg
Poids 4.2 kg

13
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Palettisation d'électrodes a I'aide du
systéme MINIFIX

Afin d'obtenir une précision de répétabilité optimale en cas
d'utilisation répétée de petites électrodes (de @ [1 30 mm et
jusqu'a @ O 40 mm en graphite) on équipe les électrodes
d'une petite palette économique ou I'on usine un prisme di-
rectement sur le brute (page 15 en bas).

Le prisme de centrage, combiné avec des appuis Z sépa-
rés, garantit un maximum de précision de répétabiiité.

Les supports P et les palettes sont en acier inoxydable. |ls
conviennent egalement a 'utilisation sur la machine d'etin-
celage par fil.

Pour I'usinage des électrodes il convient d'utlliser |'adapta-
teur de fraisage H 8.511 combiné avec les blocs de brida-
ge H 8.811 cu H8.812.

H5.51.2

H5.51.1

H 5.51.1 et H 5.51.2 Supports P

Pour la fixation précise et angulaire des électrodes MINI-
FiX- und MINIFIXplus, palettes et porte-électrodes. Avec
prismes de centrage rectifies de haute précision.

Avec arrosage central et raccord d'arrosage lateral.

La vis de serrage centrale dispose d'un alésage traversant
pour |'arrosage.

Précision de repétabilité de la palette

(sur le méme support) = 0,005 mm
Precision de changement

(sur d’autres supports) < 0,01 mm
Longueur identique pour tous les supports < 0,01 mm

H 5.51.4 Support P horizontal
Pour la fixation horizentale de palettes et porte-palettes.

Exécution identique au H 5.51.1, sans arrosage central,
avec raccord d'arrosage latéral.

Précision de répétahilite de la palette

{sur le méme support) = 0,005 mm
Précision de changement
{sur d'autres supports) =< 0,01 mm

Poids: 0,8 kg

H 51.50 Tige P
Adaptée aux mandrins hydrauliques H 5.50.20 et H 5.51.20,
page 22.

Reéalisation identique aux supports P, mais sans protection
contre la rouille.

H 8.511 Adaptateur de fraisage

Pour la fixation puissante et |'usinage precis des electrodes
brutes MINIFIX et MINIFIXplus , p. ex. sur la fraiseuse.

S'adapte a tous les blocs de bridage et toutes les brides de
raccordement (page 6 et 10).
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H 5.51.11 Palette

Inoxydable, non trempée, @ 20 mm, avec point de référen-
ce, congue pour les électrodes en cuivre ou graphite,
Fixation sur I'électrode brute a l'aide d'une colle a un com-
posant, p. ex. H 60 K. L'électrode préalablement taraudée
sur une profondeur de 12mm est fixée avec sa palette sur
le porte-électrode a I'aide de la vis centrale M&.

La transmission de courant est assurée par la vis centrale,
Livraison: jeu de 30 piéces.

H 5.51,12 H5.51.13 H551.14
| 1 -,

H5.51.16

HE511M
od o H 5.51.111 Vis
] o Cette vis M 10 permet de fixer |a palette au brut de graphite.
' A travers I'alésage central M 6 de la vis, |a palette est fixée
" Cuvre I "I Graphite au pqne—é!eﬂirnde_ .
— Livraison: jeu de 30 piéces.
H 5.51.12, H 5.51.13 et H 5.51.14 Palette

Inoxydable, non trempée, @ 20 mm, avec point de référen-
ce et taraudage de fixation. Fixation par collage, brasage
ou a |'aide de vis.

Livraison: jeu de 20 piéces.

H 5.51.15 Support F
Inoxydable, nitruré, avec point de référence.,

Sert a la réception de petites électrodes plates, telles que des
électrodes en plague ou en tige jusqu'a 5 mm x 12 mm.

H 5.51.16 SupportV

Inoxydable, nitruré, avec point de reference. Pour la recep-
tion de petites électrodes de @ [ 10 mm au maximum.

Electrodes brutes MINIFIX en cuivre

Le prisme de centrage est ébauché par fraisage et sera
terminé précisément a I'aide des nez de centrage lors du
premier serrage sur le bloc de bridage ou sur un support.
HCU 20/35, @ 20 mm, longueur 35 mm, 10 piéces

HCU 30/35, @ 30 mm, longueur 35 mm, 10 piéces

HCU 30.30/35, (1 30 mm, longueur 35 mm, 10 piéces
HCW 233, 10 piéces mixtes, 4/4/2 pieces

Livraison en cassettes.

HCLU & 20/60 HGU 5.30/60 HCU 5 30.30v60

Electrodes brutes MINIFIXplus pour bride
de raccordement H 8.11.17 et H 8.11.20

Le prisme de centrage est ébauché par fraisage et sera terminé
précisément a I'aide des nez de centrage lors du premier serra-
ge sur le bloc de bridage. Les électrodes sont équipees de deux
rainures polr la mise en changeur, Elles sont fixées directament
sur la bride de raccordement H 8.11.20.

HCU 5.20/60, @ 20 mm, longueur 60 mm, 10 piéces

HCU 5.30/60, @ 30 mm, longueur 60 mm, 10 piéces

HCU 5.30.30/60, 1 30 mm, longueur 60 mm, 10 piéces
HCU 5.233, 10 pigéces mixtes, 4/4/2 piéces

Livraison en cassettes.

H 5.620 Tourillon de serrage
Ce tourillon de serrage est adapté aux électrodes brutes

HCU 5... Il est équipé d'un joint tarique en vitan pour ga-
rantir I'etanchéité de la bride de raccordement.

Livraison: jeu de 10 piéces. (H 5.620 5).
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Palettisation d’'électrodes sur supports U
Afin d'obtenir une précision de répétabilité optimale entre
I'dlectrode et le support U, I'électrode brute est vissée a la
plague adaptatrice ou bien la surface d'appui soigneusement
usinée, équipée de deux qoupiles de rélérence et d'une gou-
pille de fixation qui garantissent une haute reproductibilité
grace au mécanisme de fixation du support U.

Une fois positionnées précisément, les plagues adaptatri-
ces ou les brutes d'électrodes sont fixés sur le support U &
I'aide de vis.

L'usinage des électrodes est réalisé pour H 5.50.1 sur le
bloc de bridage H 8.501 ou H 5.502 (page 9} ou sur les sup-
ports U pour H 8.88.1 et H8.128.1.

Inoxydable, trempé, avec arrosage central et H 5.50.1 avec
raccord latéral pour ie tuyau d'arrosage HS 12, page 24.
Plague adaptatrice en aluminium, protégée contre la rouille.

H 5.50.1 Support U

Paour les électrodes en cuivre de @ [0 60 mm au maximum
et les électrodes en graphite de @ 1 100 mm au maximum,
usinées sur H 8.501 ou H 5.502.

Pour les glectrodes en graphite on utilisera éventueliement
des inserts filetés,

Précision de répétabilité, électrode/support 0,002 mm
Precision entre supports 0,005 mm
Poids 0,75 kg

H 8.88.1 Support U

Pour les électrodes en cuivre de & [0 100 mm au maximum
et les électrodes en graphite de @ [ 180 mm au maximum,
usinées sur H B.811.

Précision de répétabilité, électrode/support 0,005 mm
Precision entre supports 0.01 mm
Poids 2 kg

el it

H 8.128.1 Support U

Pour les électrodes en cuivre de @ [0 130 mm au maximum
el les électrodes en graphite de & O 210 mm au maximum,
usinées sur H 8.812.

Précision de répétabilité, électrode/support 0,01 mm
Précision entre supports 0,01 mm
Poids 4 kg
En raison de ses dimensions, ce support ne convient pas
toujours a la mise en changeur ou au fonctionnement auto-
matigue.

H 5.50.11 Plaque adaptatrice

50 x 50 mm, avec goupilles de référence et taraudages de
fixation.

Livraison: jeu de 10 pieces.

H 8.88.11 Plaque adaptatrice

88 x 88 mm, avec goupilles de reférence et laraudages de
fixation.

Livraison: plaque individuelle ou jeu de 10 pieces.

H 8.128.11 Plaque adaptatrice

128 x 128 mm, avec goupilles de référence et taraudages
de fixation,

Livraison: plague individuelle ou jeu de 10 pieces,
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Porte-électrode standard

Les électrodes sont fabriquées, utilisées et stockées sur
ces porte-electrodes en aluminium pourvus d'une protec-
tlon galvanigue de la surface gue Nous proposons & un prix
trés avantageux. Grace a la galavanisation de leur surface
ces porte-électrodes peuvent également étre utiisés sur
machine d'étincelage par fil.

_ HIRSTHMBANN

Pour I'usinage des électrodes les supports sont fixés sur
les blocs de bridage montres aux pages 8 et 10.

Ces 5 porte-électrodes standard sont livrés sans tourillon
de serrage.

Précision de répétabilite dans le bride de raccordement:
0,002 mm.

H 5.49 A Palette

Pour les electrades en cuivre de @ [ 75 mm au maximum
et les électrades en graphite de @ O 100 mm au maximum,
fraisées sur H B.B11. Fixation des brutes d'électrode par
dessus ou par dessous. Sans usinage de fixation,

Livraison: 9 piéces sans tourillon de serrage.
Poids: 0,12 kg

H 5.49/70 A Palette pour auto-usinage
Identique a la palette H5.49 A, mass avec une longueur de 70 mm.

Livraison: 8 piéces sans tourillon de serrage.
Poids: 0,25 kg

H 8.88 A Palette

Pour les electrodes en cuivre de & 0100 mm au maximum et les
electrodes engraphite de & 0150 mm au maximum, fraisees sur
H 8811, Apart cela identique 4 la palette H 5494,

Livraison: 5 piéces sans tourillon de serrage.

Poids: 0,5 kg

H 8.128 A Palette

Pour les électrodes en cuivre de @ O 160 mm au maximum
et les électrodes en graphite de & (1250 mm au maximum,
fraisées sur H B.811,

Livraison: 1 ou 5 piéces sans tourilion de serrage.
Poids: 0,5 kg

H 5.50.25 A Support V

Support prismatique en aluminium, galvanisé, pour la ré-
ception d'électrodes brutes de 15 x 15 jusqu'a 25 x 25 mm,
ou de @ 15 jusgu'a & 25 mm.

Livraison: 9 piéces sans le tourillon de serrage H 5.611.
Poids: 0,15 kg

H 5.50.3 A Support F
Support plat en aluminium, galvanisé, pour la réception
d'electrodes brutes plates d'une épaisseur jusqu'a 20 mm.

Livraison: 9 pieces sans le tourillon de serrage H 5.611.
Paoids: 0,15 kg

W 5
H 561
¥
n
1 |
M7t 0
S @
‘e
H 5.811.1 H5E612

H 5.611 Tourillon de serrage avec
H 5.611.1 Douille de centrage

Tous les porte-électrodes, (4 I'exception des supports de la
page 17 et des trois palettes de la page 18) sont équipés du
tourillon de serrage H 5.611, d'un aleésage pour arrosage
central et de la douilie de centrage H 5.611.1.

Grace a cette combinaison toules les palettes et tous les
supports s'adaptent aux fourchetles de changeur mon-
trées & la page 26 et 4 d'autres fourchettes.

La douille de centrage H 5.611.1 peut &tre remplaceée par la
douille d'écartement H 5.611.2 afin d"étre piaceée dans les
fourchettes de changeur plus anciennes H 5.57....
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Palettes et porte-électrodes universels Haute précision de répétabilité et longue durée de vie.
Pour la fixation précise d'électrodes et de pigces ou Pmtégzéslmntm la rouille par nickelage chimique.
d'électrodes brutes de différentes formes et épaisseurs. Pour l'usinage des piéces ou électrodes, les supports sont

fixés sur les blocs de bridage montrés a la page 8 et 9.

H 5.50 Palette

Pour les électrodes en cuvre de @ [] 75 mm au maximum
et les électrodes en graphite de @ O 100 mm au maximum,
fraisées sur H 8.811.

Prismes de centrage et appuis Z trempés par induction.

Arrosage central par le tourillon de serrage ou le raccord

d'arrosage latéral,

Poids 0,5 kg

Lcuta‘f les palettes sont livrées sans le tourillon de serrage
5861,

H 8.88 Palette

Pour les électrodes en cuivre de @ (1 100 mm au maximum
et les électrodes en graphite de @ [J 150 mm au maximum,
fraisées sur H 8.811.

Identique & la palette H 5.50, mais sans raccord d'arrosage
lateral.
Poids 1,2 kg

H 8.128 Palette

Pour les électrodes en cuivre de & L1 160 mm au maximum
et les électrodes en graphite de @ [J 250 mm au maximum,
fraisées sur H 8.811. Identigue & la palette H 5.50, mais
sans raccord d'arrosage latéral.

Poids 2,5 kg

P H 8.180 Palette

| -

P Pour les piéces et les électrodes en cuivre de @ [ 200 mm
' au maximum et les alectrodes en graphite de @ 1 300 mm
au maximum, fraisées sur H 8.811. Sans raccord d'arrosa-
ge latéral. Pour l'utilisation comme palette d'électrodes
sous la bride H 811,18,
Me peut pas &tre mis en changeur.
Poids 5 kg

H 5.50.15 et H 5.50.25 Supports V

Supports prismatiques pour le centrage d'électrodes cylin-
driques ou prismatiques de @ [0 15/25 mm. Trempés et
nickelés. Avec point de référence et raccord d'arrosage
latéral.

Les surfaces d'appul des électrodes sont alignées paralléle-
ment et précisement par rapport aux prismes de cenirage.
Précision de répétabilité lors du serrage et desserrage des
électrodes, mesurée 50 mm en dessous du support V
= 0,01 mm. Poids 0,75 kg

H 8.88.50 SupportV

Support prismatique pour le centrage d'électrodes cylindri-
ques ou prismatiques de & [ 50 mm.

Trermpés et nickelés. Les surfaces d'appui des electrodes
sont alignées paralléle-ment et précisement par rapport
aux prismes de centrage. Précision de répétabilité lors du
serrage et desserrage des électrodes, mesurée 50 mm en
dessous du support V < 0,01 mm,

Poids 3.4 kg
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H 5.50.4 Porte-pince

Capacité de serrage 0,5-16 mm. Avec joints d'étanchéité
incorporeés, faciles a remplacer, alésés 4 3,7 mm. Cing joints
non alésés sont fournis avec le porte-pince. Trempé et
nickelé. Avec arrosage central. Faux rond entre prisme de
centrage et cone de serrage < 0,01 mm.

Poids 1 kg

H 5.50.41 Pince de serrage ER/ESX 25

Capacité de serrage 0,5 @ 16 mm sans intervalle, de 1 3 16
mm de diamétre, par progression de 1 mm. Faux-rond de
rotation jusqu'a 6 mm 0,015 mm, jusqu'a 16 mm 0,02 mm.

H 5.50.42 Joints d'étanchéité de rechange

(5 joints sans alésage).

H 5.50.43 Clé a ergot, pour écrou de serrage

H 5.50.5 Porte-pince

Capacité de serrage 3-26 mm. Avec joints d’étanchéité in-
corporés, faciles a remplacer, alésés a 2,7 mm. Cing joints
non aleses sont fournis avec |e porte-pince. Pour
I'etancheéité dur circuit d'arrosage les électrodes avec alé-
sage central sont appuyées contre le joint et ensuite
serrées. Erreur axiale entre prisme de centrage et cone de
serrage < 0,01 mm.

Poids 1.2 kg

H 5.50.51 Pince de serrage ER/ESX 40

Capacité de serrage 3 4 26 mm sans intervalle, de 4 4 26 mm
de diamétre, par progression de 1 mm. Faux-rond de rotation
usqu'a 6 mm 0,015 mm, jusqu'a 26 mm 0,025 mm,

H 5.50.52 Joints d’'étanchéité de rechange
(5 joints sans alésage)

H 5.50.53 Clé a ergot, pour écrou de serrage

H 5.50.3 et H 8.88.3 Supports F

Supports plats pour les électrodes d'une epaisseur maxi-
male respectivement de 20 mm et de 30 mm.

Trempés et nickelés. H5.50.3 avec raccord d'amrosage
latéral. Les surfaces d'appui des électrodes sont alignées
parallelement et precisement par rapport aux prismes de
centrage. Précision de répétabilite lors du serrage et des-
serrage des électrodes, mesurée 50 mm en dessous du
support < 0,01 mm.

Poids 0,6 kg ou 3,1 kg

H 5.50.35 Support F

Support plat pour les électrodes 4 paroi mince en cuivre et
surtout en graphite, jusqu'a 16 mm au maximum. Trempé
et nickelé. Avec point de référence et raccord d’arrosage
latéral. Les surfaces d'appui des électrodes sont alignées
paralléle-ment et précisément par rapport aux prismes de
centrage.

Précision de répétabilité lors du serrage et desserrage des
électrodes, mesurée 50 mm en dessous du support < 0,01
mm. Poids 0,6 kg
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H 5.51.40 Porte-pince

Capacite de serrage 0,5-10 mm. Avec joints d'etancheite
incorporés, faciles 4 remplacer, alésés a 3,7 mm. Cing joints
d’étanchéité sans alésage sont fournis avec le porte-pince.
Passage du liquide d'arrosage par le centre,

Poids 0,8 kg

H 50.41 Pince de serrage ER/ESX 16

Capacité de serrage 0,5-10 mm sans intervalle, par pro-
gression de 1 mm. Faux-rond de rotation 0,01 mm, & partir
de & mm 0,02 mm.

H 50.42 Joints d'étanchéité de rechange
(5 joints sans alésage)

H 5.51.50 Mandrin de serrage de précision
pour petits tubes

Destiné aux petites électrodes tubulaires. Capacité de serrage
0-3 mm. Faux-rond de rotation < 0,05 mm. Passage du liqui-
de d'amosage par le centre, Cing douilles d'étanchéité, faciles
a remplacer, sont fournies avec cet accessoire.

Poids 0,8 kg

H 50.51 Douilles d'étanchéité de rechange
(5 douilles sans alésage)

H 5.51.35 Porte-électrode plat

Accepte les petites électrodes plates telles que les électro-
des en plague ou en tige.

Capacité de serrage 5 x 12 mm,
Poids 0,8 kg

H 5.52 Support pivotant

Pour la fixation de toutes les palettes et de tous les porte-
électrodes. Angulation de 0-90°, avec butée fixe 4 0° et &
90°. Passage du liquide d'arrosage par le centre.

Le réglage se fait au moyen du vernier gradué ou a ['aide
de la regle sinus (par ex. H 4416).

Poids 1,8 kg

H 5.53 Support horizontal

Pour la fixation horizontale de toutes les palettes et tous les
porte-électrodes.

A cet effet le tourillon de serrage du porte-electrode est en-
levé et la palette ou bien le porte-électrode est fixe de
fagon puissante au support horizontal au moyen de la vis
de serrage centrale.

Poids 1,8 kg
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H 5.50.6 Broche de centrage

Sert au centrage ou a la détermination de la position d'alé-
sages el de piéces rondes.

Utilisée en conjonction avec le calibre d'alignement
H 5.50.9, la position de |'axe d'un bloc de bridage placé sur
la table de la machine peut étre déterminee.

En cas d'emploi sous diviseurs ou axes C, veiller a ce que
ceux-ci ne soient pas deplaces pendant et apres |'operati-
on de centrage, les tolerances d'excentration pouvant alors
s'additionner.

H 5.50.61 Comparateur a palpeur, 0,002 mm
{en supplément)

H 5.50.66/2 Palpeur 2 bille
Pour déterminer la position de la piéce a usiner,

Longueaur 125 mm, avec bille en acier trempé. Diamétre
225005 mim.

H 5.50.66/5 Palpeur a bille

Longueur 125 mm, avec bille en acier trempé. Diameétre
53682 mm.

H 5.50.7 Palpeur 3D

Diamétre de la bille @ 5 mm.

Pour déterminer la position des piéces a usiner en palpant
des faces et des alésages. Une protection contre le dépas-
sement de 1 mm a été incorporée sur les trois axes. La pré-
cision de répétabilité suivant X, Y et Z est de 0,002 mm.
Les machines d'usinage par électro-érosion 4 commande
numerique permettent d'enregister automatiquement las
positions des piéces a usiner & I'aide du palpeur.

H 5.50.75 Microscope de centrage

Pour la détermination optique de la position d'alésages ou
d'arétes.

Grossissement 30 fois.
Avec viseur a renvoi et transformateur 110-240 / 3-8 V.

H 5.50.8 Mandrin de contréle cylindrique

Le mandrin de contrdle est utilisé pour le contréle de la
position axiale et radiale des brndes de raccordement ainsi
gue pour le contréle de cylindricité du systéme général.

H 5.50.9 Calibre d'alignement

Pour l'alignement suivant les axes XY et le contréle du cen-
trage des brides de raccordement et blocs de bridage.
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H 50/25 Porte-électrode, longueur utile 25 mm.
Diamétre 20:5062 mm, avec plan de positionnement angulaire
incling a 307 a I'extrémite de la tige. Surfaces de serrage et de
positicnnement trempées et rectifiées de précision, Alésage
d'arrosage centré. Coté électrode non trempe, pour fixation
de I'électrode brute par brasage, collage, vissage efc.

Poids d'électrode admissible 5 kq.

H 50/50 Porte-électrode, iongueur utile 50 mm.

H 50/100 Porte-électrode, longueur utile 100 mm.

Les porte-électrodes ne sont pas utilisables comme mandrin de
contrdle.

H 50.30 Porte-électrode

Lengueur utile 24 mm, avec bride non trempée. & 49 mm.
Poids d'électrode admissible 10 kqg.

H 50 K Colle a un composant

Pour la fixation des électrodes petites ou légéres sur les
porte-électrodes. La colle SICOMET 85 se distingue par un
temps de durcissement court (90 a 150 sec.) et sa haute ré-
sistance & la traction at au cisaillement (-~ 27 N/mm2), Les
surfaces 3 coller doivent étre absolument exemptes de grais-
se. Mise en ceuvre 4 température ambiante, Temps de stock-
age: a +20°C env. 6 mois, a -20°C env. 12 mois. Condi-
tionnement: en flacon de 50 g. Vérifier le contact électrique
entre |'électrode et le porte-électrode.

H 50.35 Porte-électrode plat

Accepte les petites électrodes plates telles que les électro-
des en plaque ou en tige.

Capacité de serrage 5 mm x 12 mm,

H 50.40 Porte-pince de serrage

Capacité de serrage 0,5-10 mm. Avec joints d'étanchéité incor-
porés, faciles & remplacer, alésés a 3,7 mm. Cing joints non alé-
sés sont fournis avec cet accessoine, Livraison en coffret de bois.

H 50.41 Pince de serrage ER/ESX 16

Capacité de serrage 0,5-10 mm sans intervalle, par pro-
gression de 1 mm. Faux-rond de rotation 0,01 mm, 0,02 mm
a partir de 6§ mm,

H 50.42 Joints d'étanchéité de rechange

(5 piéces sans alésage)

H 50.5 Mandrin de serrage de précision
pour petits tubes

Destiné aux petites électrodes tubulaires, Capacité de ser-
rage 0-3 mm. Faux-rond de rotation < 0,05 mm.

Passage du liqude d'arrosage par le centre. Cing douilles
d'étanchéité, faciles a4 remplacer, sont fournies avec cet ac-
cessolre. Livraison en coffret de bois,

H 50.51 Douilles d'étanchéité de rechange
(5 piéces sans alésage)

23



=

_ HIRSTHMIANN

H 50.65 Palpeur a bille
Pour déterminer la position de la piéce & usiner.

Longueur 50 mm, avec bilie en acier trempé, soudée sur le
palpeur, diamétre 4 ou 10:88% mm.

H 50.66 Palpeur a bille
Longueur 100 mm, par ailleurs identique au H 50.65.

H 50.7 Broche de centrage

Sert au centrage ou a |la détermination de la position d'alé-
sages et de pieces cylindriques.

Utilisée en conjonction avec le calibre d'alignement

H 5.50.9, la position de I'axe d'un bloc de bridage place sur
la table de la machine peut étre déterminae,

En cas d'emploi sous diviseurs ou axes C, veiller a ce que
ceux-ci ne sment pas déplacés pendant et aprés 'opérati-
on de centrage, les tolérances d'excentration pouvant alors
s'additionner.

H 5.50.61 Comparateur a palpeur, 0,002 mm
(en supplément)

H 50.80 Reéglette d’'alignement

Cette réglette est destinée a 'alignement du mandrin de
serrage hydraulique sur machines d'électro-érosion, par
exemple sous diviseur ou axe C, le cas échéant pour
reproduction d'une position angulaire.

73

QY

HS 12 Tuyau d'arrosage flexible

Peut étre monté sur des porte-électrodes avec raccord
d'arrosage lateral.

HS 13 Robinet d'isolement
Peut &tre monté entre les éléments du tuyau.
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Mise en changeur de porte-électrodes

Sur les machines a commande numeérique tous les porte-
électrodes des systemes H 5.. et H B.. peuvent étre char-
ges dans des fourchettes de changeur.

Les fourchettes de changeur peuvent étre fixées directe-
ment sur tout changeur linéaire ou rotatif.

La distance standard de 68 mm permet la mise en changeur
de tous les porte-électrodes. En cas d'utilisation de la
palette H 8.88, des supports H 8.88.1, H 8.88.3, H 8.88.50
et des rallonges H 8.80/65 et H 8.80/150 on utilisera une
fourchette sur deux,

Si vous n'utilisez que les palettes H 8.88 et les supports
H &.88.., il convient de chaisir une distance de 90 mm entre
les fourchettes de changeur.

Dans les fourchettes de changeur HIRSCHMANN, on peut
monter non seulement les porte-électrodes et les palettes
HIRSCHMANN ainsi que les électrodes MINIFIX de la séne
HCU 5.., mais aussi les porte-électrodes d'autres fabri-
cants.

H 5.62.. Fourchette de changeur

Les outils avec la combinaison de tourillon de serrage
H5.611/H 5.611.1 sont positionnés et bloqués a 'aide de
deux billes latéraies.

Pour la prise ou le dépdt automatique, la machine ne se-
déplace qu'en direction x ou v.

H 5.60.. Fourchette de changeur

Les outils avec la combinaison de tourillon de serrage
H 5.611/H 5.611.1 sont positionnes dans le logement de la
fourchette et ainsi blogues,

Pour la prise ou le dépdt automatique, la machine doit sou-
iever I'outil du logement d'erviron 1.5 mm et le sortir
ensuite en se déplagant en direction x ou y.
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Changeurs linéaires 4, 5 ou 6 positions
avec une course de 200 mm ou 300 mm.

Taille de I'électrode par poste 0 @ 60 mm
Taille de |'électrode un poste sur deux @ 120 mm
Poids individuel maximal par électrode 8 kg
Poids total maximal des électrodes 20 kg

Pour la mise en changeur de toutes les palettes el tous
les porte-électrodes HIRSCHMANN et des électrodes
MINIFIXplus HCU 5... Accepte aussi les porte-électrodes
d'autres fabricants.

Changeurs rotatifs 20, 30 ou 50 positions
Pour la mise en changeur de tous les porte-électrodes et
toutes les palettes HIRSCHMANN ainsi que des électrodes
MINIFIXplus HCU 5... Accepte aussi les porte-électrodes
d'autres fabricants.

Les changeurs rotatifs peuvent étre équipés d'une course
horizontale supplémentaire.

Changeur d'électrodes et de piéces EROBOT

pour le changement automatique de jusqu'a 60 électrodes
et 12 piéces sur les palettes H 8.128 ou H 8.180.

Taille de I'électrode par poste [l @ 90 mm
Taille de I'électrode un poste sur deux @ 120 mm
120 x 180 mm
Poids individuel maximal par electrode 8 kg
Poids total maximal des électrodes 200 kg
Taille de la piéce:
Longueur x largeur x hauteur 200 x 200 x 130 mm
Poids individuel par piece 15 kg
Poids total des pieces 150 kg

Sur demande nous fournissons d’autres changeurs d'élec-
trodes et de pieces EROBOT.
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H 200 Plateau diviseur circulaire universel, version étanche, pour utilisation en position hori-
gontale et verticale dans le diélectrique des machines d'usinage par électro-erosion

Caracténstigues technigues
Plateau de bridage des piéces/plateau tournant & 200 mm

version speciale @ 300 mm
Charge axiale et radiale max. admise 1000 N

Plangite = 0,010 mm
Voilage < 0,005 mm
Faux-rond de rotation < 0,005 mm

Precision de lecture avec echelle graduee et vernier 5°

Précision de division = précision de réglage 25
Erreur de division unitaire sur 15° + 20"
Erreur de division totale 15° +30"
Poids 21 kg
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Le plateau diviseur circulaire H200 sert au montage et au
postionnemeant précis des pieces don! les formes et alésa-
ges a usiner sont situés angulairement par rapport & un
centre commun &t sur un ou plusieurs diamétres de divisi-
on ou sur la circonférance de pieces a symeétrie de révolu-
tion,

Ces plateaux diviseurs circulaires ont été étudiés spéciale-
meant pour I'utilisation sur les machines a usiner par élec-
tro-érosion, Toutes les parties fonctionneties, telles que
logements de paliers, indexation et serrage sont étanches
a la poussiére et aux liguides.

Le plateau de bridage trempe est rectifie tant en surface
qu'en périphérie et comporte 12 trous filetés M6 ou M8
pour la fixation de la piéce ainsi que des rainures de
decrassage.

Exécution: triple palier a rouleaux, divisibilité 360°, bague
graduée fixe - vernier ajustable, reglage de précision, 24
indexations (15°), blocage énergique inaltérable, entiére-
ment étanche, pour usinage permanent sous liquide dielec-
trique.

Au centre se trouve un alesage de centrage d'un diametre
de 30 mm H 7 et | sous un couvercle non trempe inter-
changeable, se trouve un bac pour arrosage central par
pression et aspiration. Le raccord du bac d'arrosage se
trouve a la periphérie de plateau de bridage.
Positionnement: Le plateau diviseur circulaire est posi-
tionné par rapport au fourreau de la machine a usiner par
électro-érosion par palpage du centre ou de |la périphérie
rectifiée du plateau de bridage moyennant une broche de
centrage, telle que par ex. H 50.7 ou H 5.50.6.

H 200 S Plateau diviseur circulaire sinus, Exécution comme
H 200, mais avec plateau sinus pivetant dans un plan de
0-60°, Reglage a l'aide de cales étalons détermingées avec la
table trigonometrigue livrée avec I'apparail.
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Plateaux diviseurs circulaires a commande numérique version etanche, pour |'utilisation en
position horizontale et verticale dans le diélectrique des machines a usiner par électro-erosion.

avec plateau sinus.

H 160 NC, H 250 NC
peut eégalement étre
livré en version inoxyda-
ble pour machine d'étin-
celage par fil ou bien

Les plateaux diviseurs circulaires @ commande numérique
servent au positionnemeant automatique des piéces dont les
formes et alésages a usiner sont situés angulairement par
rapport a un centre commun et sur un ou plusieurs diamet-
res de division ou sur la circonférence de piéces a symétrie
de révolution.

Toutes les parties fonctionnelles, telles que les roulements a
rouleaux cylindrigues précontraints sans jeu, |'encodeur
incré-mentiel situé directement sur 'axe de rotation, le ser-
rage electromagnetique, I'engrenage a vis sans fin et le
moto-réducteur a courant continu avec géneratrice tachym-
élrique sont logés dans un boitier en fonte spéciale &anche
aux liguides,

Les cables et les raccords sont protegés par des gaines ou
des joints d'étanchéité en caoutchouc flucrelastomére rési-
stant et convenant a I'utilisation permanente dans le diélec-
tngue.

Le plateau de bridage trempé et rectifié comporte des trous
filetés M 6 ou M 8 ainsi que des rainures de decrassage. Au
centre se trouve un logement de centrage d'un diameétre de
30 mm H7 et d'une profondeur de 5 mm,

H 1625 Commande numeérique

La CNC 1625 est une commande numérique de déplacement
linéaire programmable. La conduite opérationnelle s'effectue
en mode conversationnel. Texte en allemand, anglais,
frangais ou italien (autres langues sur demande).

La mémoire de programme est protégée par batterie tam-
pon. Le programme est conservé en cas de rupture d'ali-
mentation.

Les pas angulaires ou de division & programmer peuvent étre
infroduits en tant que mesures absolues ou cumulatives et
peuvent avoir des valeurs différentes, p. ex. 1er pas 15°, 2eme
pas 27,5°% etc. Des enirées et sorties sont prévues pour un in-
terfagage avec la machine d'electro-erosion.

La mémorisation et la lecture externes des programmes
CN sont possibles par l'interface V 24 (RS 232),

Caractéristiques techniques H1625 H160NC H250NC H400NC H B00 NC
Flateau de brid. des pes, plateau tournant & mm 160 250 400 BOO
Dimensions longueur x largeur x hauteur  mm 265/200/145 340/290/135 490/410/175 690/560/250
Planéité < mm 0,010 0,010 0,015 0,020
Voilage < mm 0,005 0,005 0,010 0,020
Faux-rond de rotation < mm 0,005 0,005 0,005 0,005

Charge axiale max. admissible N 1000 2500 6000 50000
Charge radiale max. admissible N 500 1500 4000 15000
Couple de retenue du serrage Nm 20 - 20 40 _ 350

Pas de division minimal Sec, 0.,001" = 3,6" 0,001" 0,001° 0,001 B
Précision de division = différence entre la ' i -
valeur introduite et la valeur mesurée < sek. + 10" + 10" + 10" + 10"

Erreur de division totale < Sec, + 10" + 10" + 10" + 10"
Répétabilité < sec. 5 +§  s§ £ 5" )
Vitesse de rotation - tmin 5 5 5 8

Classe de prot. du plateau diviseur circulaire P50  IP68 IP 68 IP 68 IP 68

Tension d alimentation

~ 220 V/50 Hz (110 V/60 Hz)

Réalisation electrique conforme a

VDE 0113

Poids ' kg

18

35 45 200 900
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Axes C a commande numérique, capables
d’électro-érosion

Une machine d'électro-érosion a commande numeérigue,
équipea d'un axe C HIRSCHMANN, parmet la réalisation
automatigue par electro-érosion, de tous les usinages de-
bouchants ou borgnes identiques, de n'importe quelle
forme, situés sur un méme diamétre de division, tous file-
tages et dentures a forte pente, les usinages par générati-
on de la forme extérieure d'une pigce, des détalonnages,
etc.

@ Possibilité de changement automatique de |'électrode

® Montage sur tout porte-electrode du systéme H, des
electrodes les plus petites aux plus grandes.

® Montage direct sur plateau d'électrodes lourdes ou de
grandes dimansions, sans demontage de 'axe C

@ Entrainement sans jeu, donc capable d'usiner par
électro-erosion

® Grande précision de division < = 107

® Grande precision de reproduction < = 5"

Le dispositif de bridage pneumatique servant au montage

des porte-electrodes est situé au centre du plateau. Le dis-

positif de bridage est verrouille en cas de défaillance secteur

ou de chute de pression. Le plateau sert au montage manu-

el d'électrodes de grande taille.

Toutes les pigces contribuant au fonctionnement, telles que

les paliers précontraints de haute précision, le résolveur in-

crementiel situé directement sur I'axe de rotation, le blocage

indesserrable & disque, etc., sont logés dans un robuste car-

ter fermé. Le dispositif de serrage de l'outll ainsi que le pla-

teau sont montaés isolés du carter et des autres piéces de

fonctionnemeant.

Le liquide d'arrosage de I'électrode passe par le centre de

I'axe C.

L'axe C intégré est livré au choix avec ou sans entrainement.

Sur demande, nous fournissons également I'axe C sans pla-
teau.

Pas minimal de division 3.6"
Precision de division < + 10"
Répeétabilité <z 5
Faux-rond de rotation 0,01 mm
Vitesse (en rotation) 1+ 50 te/min

Poids adm. de |'électrode sur le prisme en croix 50 kg
Poids admissible de I'électrode sur la plague de
serrage (jusqu’a 2000 kg sur demande) 500 kg
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Contréle d'électrodes et de piéces a usiner
Le mode le plus simple de controle d'électrodes se fait sur
un marbre de contrdle.

Les points de référence, les poinis zero et le deplacement
eventuel d'une ou plusieurs electrodes entre elles peuvent
étre déterminés facilement sur un marbre de contrdle, a
l'aide d'un appareil & mesurer avec affichage numérique.
Pour cela on pose le porte-électrode par ex. sur le bloc de
serrage H B.811 (voir illustration). Pour le contréle de la
concantricité ou des angles on utilise par exemple le bloc
de bridage avec diviseur H 8.80.

Centre de contréle 3D

Pour le cantréle d'électrodes et de piéces et pour la déter-
mination de la position des coordonnées électrode/piéce par
rapport au prisme de centrage du support ou bien de la
palette. LU'emploi d'une machine de contréle directemant sur
le poste de travail présente des avantages évidenis:

@ Haute capacité de contrdle
® Economigue et précis

® Emploi facile

@ Utilisation universelle

@ Transmission en ligne des données de controle ou de
correction & la machine d'usinage

Positionnement de piéces

Une bride de raccordement pneumatique (H 8.11.12) est
positionnée sur le marbre de contrdle pour brider les porte-
electrodes ou les palettes de pléces HIRSCHMANM,
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Systéme de bridage 5000

pour machines d’enfoncage par
électro-érosion

“ Téte d'étincelage
planctaire

Avec ce systeme de bridage nous som-
mes en mesure de proposer un outillage
complet pour les machines d'enfongage
par électro-érosion et d'étincelage par
fil.

MNous vous ferons parvenir avec plaisir
notre catalogue concernant le systéme
de bridage pour les machines d'étince-
lage par fil.

Agences, conseil et dépbts de
distribution dans les pays
suivants :

Australie Autriche
Belgique Brésil
Canada Chine
Danemark
Espagne Etats-Unis
Finlande France
Grande-Bretagne
Hongkong
Indonesie Isragél |talie
Japon
Norvege Malaysia
Pays-Bas
Portugal
Singapour Suéde
Taiwan Thailande

H 800 NC

L'utilisation Intensive de ce systéme
d'accessoires rationnel garantit une ex-
ploitation économigque de la ma-chine
en assurant une précision maximum et
constante.

P.A. des Forbeeufs - 30, rue des Forbeeufs - F-95280 Jouy-Le-Moutier
Tél.:33(0)134247070-Fax:33(0)134247069
e-mail : edmservice@edmservice.com - webh: www.edmservice.com



