Conteudo

Ferramenta de Pungconagem

A qualidade da ferramenta fabricada pela AMADA

Como lider de mercado global no fabrico de ferramentas de pungonagem, a AMADA tem mais
de 40 anos de experiéncia. Com mais de 30.000 pungonadoras instaladas em todo o mundo, a
cooperagao e o intercambio de informagdes entre clientes e nosso pessoal garantem a

continua investigacao e desenvolvimento dos nossos produtos.

Escolha da Ferramenta Correta
Gama de Tamanhos
Tolerancia das Matrizes
Posicao de Chaveta

Ferramenta

Estacédo ‘A’

Estacéo ‘B’

Estacao ‘C’

Estacéo ‘D’

Estacéo ‘E’

Estacédo de Proximidade ‘D’ e ‘E’ (Sheet Saver)
Estacédo ‘A’ e ‘B’ NEX Il - ID

Estagcdo ‘C’,'D’e ‘E’-ID

Estacédo ‘C’, ‘D’ e ‘E’ - Pegas Conjunto Alpha Guide
Estacéo ‘C’, ‘D’ e ‘E’ — Pegas Conjunto Guia Tipo Z
Estacéo ‘C’, ‘D’ e ‘E’ — Pegas Conjunto Guia Airblow
Estacéo ‘C’, ‘D’ e ‘E’ — Pegas Conjunto Guia Padréao
Estacao ‘A’ Estampagem Ascendente

Estacéo ‘A’ Estampagem Descendente

Estacéo ‘B’ Extrusdo Ascendente

Estacéo ‘B’ Extrusdo Descendente

Ferramenta Semi-Padrao

Exemplos de Ferramentas Especiais

Acessorios
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As ferramentas NEX Ill garantem o maximo
desempenho das maquinas da série EM ZR
utilizando o sistema unico de marcacéo de ID
de gestao digital da AMADA.

Para garantir o maximo desempenho da
nossa mais recente gama de maquinas de
pungonagem, recomenda-se a utilizagao de
ferramentas com sistema Airblow, com molas
NEX e guias Alpha.

O Sistema Airblow lubrifica todas as partes
da ferramenta. Isto mantém a aresta de corte
limpa o que prolonga a sua vida util com
menos manutengao para uma produgéo sem
problemas.

Os painéis de mola NEX e ALPHA GUIDES
permitem montagem rapida e ajuste e
mantém os melhores resultados para garantir
a produtividade do seu investimento.

Para obter a melhor performance das
ferramentas, utilize os nossos punc¢des APH.

Estes pungdes sao recomendados para
ferramentas muito utilizadas e oferecem cerca
de 17 vezes a durabilidade das ferramentas
HSS com revestimentos TiCN.

O nosso estilo de ferramenta tradicional esta
disponivel como uma alternativa econémica
para a nossa gama de maquinas mais
antigas.

.MADK

Escolha da Ferramenta Correta

Punconagem
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Gama de Tamanhos

Tamanho maximo
Estacao
Redondo Forma
‘A 12.7mm 12.7mm
‘B’ 31.7mm* 31.7mm /
‘¢ 50.8mm* 50.8mm A B
3 ’ * Q‘X‘
D 88.9mm <> 88.9mm
‘E’ 114.3mm* 114.3mm

* Nota: Tamanhos maximos para o Sistema Airblow: ‘B’ = 30.0mm ‘C’ = 47.0mm ‘D’ = 85.6mm ‘E’ = 110.5mm

Tolerancia das Matrizes

O material e a espessura determinam a folga correta a ser utilizada.

Espessura Aco Carbono Inoxidavel Aluminio*
0.8mm 0.15-0.20mm 0.20 - 0.24mm 0.15-0.16mm
1.0mm 0.20 - 0.25mm 0.25 - 0.30mm 0.15-0.20mm
1.5mm 0.30 - 0.38mm 0.37 - 0.45mm 0.22 - 0.30mm
2.0mm 0.40 - 0.50mm 0.50 - 0.60mm 0.30 - 0.40mm
2.5mm 0.50 - 0.63mm 0.62 - 0.75mm 0.37 - 0.50mm
3.0mm 0.60 - 0.75mm 0.75 - 0.90mm 0.45 - 0.60mm
3.2mm 0.64 - 0.80mm 0.80 - 0.96mm 0.48 - 0.64mm
3.5mm 0.70 - 0.88mm 0.88 - 1.05mm 0.53 - 0.70mm
4.0mm 0.80 - 1.00mm 1.00 - 1.20mm 0.60 - 0.80mm
4.5mm 0.90 - 1.13mm 1.13 - 1.35mm 0.68 - 0.90mm
5.0mm 1.00 - 1.25mm - 0.75 - 1.00mm
5.5mm 1.10 - 1.38mm - 0.83 - 1.10mm
6.0mm 1.20 - 1.50mm - 0.90 - 1.20mm

.MADA

* Também aplicavel a Cobre e Latéo.




Posicao de Chaveta

Quadrado Rectangulo Oblongo ‘D’ Duplo ‘D’ Simples

* = Ponto de referéncia para formas padrao — vista da matriz de cima para baixo

Por favor, especifique o ponto de referéncia da forma ao realizar o pedido

Posicao de Maquina

Punconagem

Retangulo a 30° ‘D’ Simples a 60°

@maDA




Torreta Grossa

Estacao ‘A’

NEX
NEX I

Airblow
Padrao
| . | .
Padrao
Airblow

—
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Ll Airtflow Padlréo Padqéo Airtflow

0 n 1

Vacuo (APV) 2K Padréo

NEX Il

Compativel com:
HP, HP2, HP ABS,
HP WLS, Series 90
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Estacao ‘A’

Torreta Grossa

Airblow NEX NEX Padrao | Padrao NEXII [ NEXII
Redondo| Forma | |Redondo| Forma ||Redondo| Forma
Conjunto Completo* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Conjunto Puncao* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
T Padréo ou 2k c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Vacuo c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Corpo do Airblow c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Pungdo Airblow APH c.p c.p c.p c.p
Guia c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Calcador c.p c.p
* O prego do conjunto completo inclui matriz Padrao ou 2K
Padrio NEX NEX Estandar | Estandar | [ NEX1l | NEXII
Redondo| Forma | |Redondo| Forma ||Redondo| Forma
Conjunto Completo* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Conjunto Pungao* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
T Padrao ou 2k c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Vacuo c.p c.p c.p c.p c.p c.p
PunzZon Padrao c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Padrao APH c.p c.p c.p c.p
Guia c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Calcador c.p c.p
* O prego do conjunto completo inclui matriz Padrédo ou 2K
Componentes Airblow e Padrao Componentes NEX Il
Descrigao Codigo | Prego Codigo | Prego Codigo | Prego
Canister 980000 c.p 90GT00 c.p
Cabeca do Puncéao (Airblow) 901470 c.p
Cabeca do Puncao (Padrao) 901400 c.p
Mola 901300 c.p
Colar de retengao 901200 c.p
Junta Térica 910060 c.p 90GT20 c.p
Clip de Retengéao 50GT20 c.p
Esfera de Retencéao 99GT20 c.p
Ejetor c.p c.p c.p
. MADA

Pungonagem
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Torreta Grossa

Estacéao ‘B’
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Vacuo (APV) 2K Padrao
NEX Il
Compativel com:
HP, HP2, HP ABS,
HP WLS, Series 90
. MADA
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Torreta Grossa

Estacao ‘B’

NEX NEX Padrao | Padrao NEXII [ NEXII

Airblow Redondo | Forma Redondo | Forma | [Redondo| Forma
Conjunto Completo* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Conjunto Puncgao* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Padréo ou 2k c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Matriz
Vacuo c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Corpo do Airblow c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Puncgéao Airblow APH c.p c.p c.p c.p
Guia c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Calcador c.p c.p

*O prego do conjunto completo inclui matriz Padrdo ou 2K

NEX NEX Padrao | Padrao NEXII [ NEXII

Padrao Redondo | Forma Redondo | Forma Redondo | Forma
Conjunto Completo* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Conjunto Pungao* c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Padréo ou 2k c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Matriz
Vacuo c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Padrao c.p c.p c.p c.p c.p c.p
Pungao
Padrao APH c.p c.p c.p c.p £
[
Guia c.p c.p c.p c.p c.p c.p g
Calcador c.p c.p gm
=]
a

* O prego do conjunto completo inclui matriz Padrao ou 2K

Componentes Airblow e Padrao Componentes NEX Il

Descrigao Codigo | Prego Codigo | Prego Codigo | Prego
Canister 981000 c.p 91GT00 c.p
Cabeca do Puncao (Airblow) 901480 c.p
Cabeca do Puncao (Padrao) 901430 c.p
Mola 901310 c.p
Colar de retengao 901210 c.p
Junta Térica 910080 c.p 90GT40 c.p
Clip de Retengéao 50GT40 c.p
Esfera de Retencao 99GT40 c.p
Ejetor c.p c.p c.p

. MADA
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Torreta Grossa

Estacao ‘C’

Airblow Z/Alpha Z/Alpha Bolt On Bolt On
Redondo Forma Redondo Forma

Conjunto Completo c.p c.p c.p c.p

Conjunto Pungao c.p c.p c.p c.p

Matriz Padrao ou 2k c.p c.p c.p c.p

Corpo do Airblow c.p c.p c.p c.p

Pungao Airblow APH c.p c.p

Calcador c.p c.p c.p c.p

Esténdar Redondo | Forma

Conjunto Completo c.p c.p

Conjunto Pungao c.p c.p

Matriz Padrao ou 2k c.p c.p

Corpo do Padréo c.p c.p

Pungéo Padrio APH c.p

Calcador c.p c.p

§

Tipo de ferramenta da ponta g

Descrigao Codigo Preco g"

Sup. Ponta Pungao (Airblow) 961279 c.p =

Sup. Ponta Pungao (Padréo) 961059 c.p

Ponta de Pungao M2 461279 c.p

@maDA




Torreta Grossa

Estacéao ‘D’
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Torreta Grossa

Estacao ‘D’

Airblow Z/Alpha Z/Alpha Bolt On Bolt On
Redondo Forma Redondo Forma

Conjunto Completo c.p c.p c.p c.p

Conjunto Pungao c.p c.p c.p c.p

Matriz Padrao ou 2k c.p c.p c.p c.p

Corpo do Pungéo| Airblow c.p c.p c.p c.p

Calcador c.p c.p c.p c.p

zae, | 2

Conjunto Completo c.p c.p

Conjunto Pungao c.p c.p

Matriz Padrao ou 2k c.p c.p

Corpo do Pungdo| Padrao c.p c.p

Calcador c.p c.p

Tipo de ferramenta da ponta

Descrigao Codigo Prego

Sup. Ponta Puncao (Airblow) 72F380 c.p ,E,

Sup. Ponta Pungao (Padréo) 721380 c.p §

Inserto Pungao D2 421280 c.p §"

Ponta de Pungao M2 422280 c.p <

Ponta de Pun¢ido APH 42X280 c.p

@maDA




Estacéao ‘E’
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Torreta Grossa

Estacao ‘E’

Airblow Z/Alpha Z/Alpha Bolt On Bolt On
Redondo Forma Redondo Forma
Conjunto Completo c.p c.p c.p c.p
Conjunto Pungao c.p c.p c.p c.p
Matriz Padrao ou 2k c.p c.p c.p c.p
Corpo do Pungéo| Airblow c.p c.p c.p c.p
Calcador c.p c.p c.p c.p
zae, | 2
Conjunto Completo c.p c.p
Conjunto Pungao c.p c.p
Matriz Padrao ou 2k c.p c.p
Corpo do Pungdo| Padrao c.p c.p
Calcador c.p c.p
Tipo de ferramenta da ponta
Descricao Cadigo Preco
Sup. Ponta Pungao (Airblow) 72F390 c.p g
Sup. Ponta Puncgao (Padréo) 721390 c.p g
Ponta de Puncao D2 421290 c.p §
Ponta de Puncao M2 422290 c.p &
Ponta de Pungdao APH 42X290 c.p

@maDA




Torreta Grossa

Estacao de Proximidade
‘D’ e ‘E’ (Sheet Saver)
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Torreta Grossa

Estacao de Proximidade
‘D’ e ‘E’ (Sheet Saver)

Estacéao Estacao

Airblow ‘D’ Forma ‘E’ Forma
Conjunto Completo c.p c.p
Conjunto Pungao c.p c.p
Matriz (Padrao ou 2k) c.p c.p
Puncao c.p c.p
Calcador* c.p c.p
A
Conjunto Completo c.p c.p
Conjunto Pungao c.p c.p
Matriz (Padrao ou 2k) c.p c.p
Puncao c.p c.p
Calcador* c.p c.p

Tipos de Insertos (Forma)

Descrigao ‘g,slt:ao%?:a Preco ‘E,s It:)grf:a Preco e
Sup. Ponta Pungao (Airblow) 72F380 c.p 72F390 c.p §
Sup. Ponta Pungao (Padrzo) 721380 c.p 721390 c.p §
Ponta de Pungao D2 421280 c.p 421290 c.p &
Ponta de Pungao M2 422280 c.p 422290 c.p
Ponta de Pungédo APH 42X280 c.p 42X290 c.p
* Por favor, especifique o tipo de Guia
. MADA
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Torreta Grossa

Estacao ‘A’ e ‘B’ NEX lll - ID

' — ,
2
H \
S
@
‘3" Estagao ‘A’ Estacao ‘B’
. Estagao Estacao Estacao Estacao
NEX Il Airblow ‘A’Redondo | ‘A’ Forma ‘B’Redondo | ‘B’ Forma
Conjunto Completo c.p c.p c.p c.p
Conjunto Pungao c.p c.p c.p c.p
Matriz (Vacuo) c.p c.p c.p c.p
Airblow c.p c.p c.p c.p
Puncgao
Airblow APH c.p c.p c.p c.p
Guia Airblow c.p c.p c.p c.p
Grupo de molas c.p c.p
. MADA
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Torreta Grossa

Estacao ‘C’, ‘D’y ‘E’— ID

Estagdo ‘C’ Alpha Airblow I{Edngﬁ:iko I'[_.)ol\rn;rak
Conjunto Completo* c.p c.p
Conjunto Pung¢ao* c.p c.p
Matriz (All Taper) c.p c.p
Pungéio Airblow c.p c.p
Airblow APH c.p
Calcador c.p c.p
* Prego nao inclui o Guia
cstsao 0 A avviow || oaterk [0 Merk ][ oo
Conjuto Completo* c.p c.p c.p
Conjunto Puncao* c.p c.p c.p
Matriz (All Taper) c.p c.p c.p
Pungao c.p c.p c.p
Calcador c.p c.p c.p g
Sup. Ponta Pungao c.p c.p g
Puncao APH c.p c.p §
* Prego ndo inclui o Guia i
Estagdo 'E'Alpha Airblow || godgnds | 'Forma || Proximdade
Conjuto Completo* c.p c.p c.p
Conjunto Pungao* c.p c.p c.p
Matriz (All Taper) c.p c.p c.p
Puncao c.p c.p c.p
Calcador c.p c.p c.p
Sup. Ponta Puncéao c.p c.p
Puncao APH c.p c.p

* Prego ndo inclui o Guia

@maDA .




Torreta Grossa

Estacao ‘C’, ‘D’ e ‘E’ - Pecas

Conjunto Alpha Guide

—®
Descrigado Caodigo Preco
\@ Alpha Guide Estacéo ‘C’ 90743E c.p.
\@ 1. Cabega do puncgao 907460 c.p.
2. Tampa da mola 907480 c.p.
\@ 3. Mola de disco 907490 c.p.
\. \® 4. Parafuso tragao Airblow] 907520 c.p.
0 5. Botao de bloqueio 907550 c.p.
@2 \@ 6. Conjunto Guia 907560 c.p.
7. Guia corpo do pungao 907570 c.p.
\® 8. Parafuso tragdo padrao 907530 c.p.
9. Conjunto de Agrafos 907450 c.p.
: Descrigao Caodigo Preco
\@ Alpha Guide Estagao ‘D’ 90719E c.p.
\@ 1. Cabega do pungio 907630 c.p.
2. Tampa da mola 907650 c.p.
9 3. Mola de disco 907660 c.p.
4. Parafuso tragao Airblow| 907690 c.p.
e 5. Botéo de bloqueio 907760 c.p.
'=U \@ 6. Chaveta e parafusos 908700 c.p.
u§ 7. Corpo da Guia 907750 c.p.
B 8. Adaptador do Pisador 907170 c.p.
% 9. Parafuso tragao padrao 907740 c.p.
3 10. Conjunto de Agrafos 907780 c.p.
20)
Descricao Caodigo Prego
\@ Alpha Guide Estago ‘E’ 90720E c.p.
\® 1. Cabega do pungao 907630 c.p.
2. Tampa da mola 907650 c.p.
o 3. Mola de disco 907660 c.p.
/@D 4. Parafuso tracao Airblow| 907690 c.p.
(5) |5. Botao de bloqueio 907820 cp.
\@ 6. Chaveta e parafusos 908700 c.p.
7. Corpo da Guia 907810 c.p.
8. Adaptador do Pisador 907180 c.p.
9. Parafuso tragao padréao 907740 c.p.
10. Conjunto de Agrafos 907780 c.p.

w BMADA




Torreta Grossa

Estacao ‘C’, ‘D’ e ‘E’ — Pecas
Conjunto Guia Tipo Z

Alpha Guide Estagédo ‘C’(900500) Codigo Preco

1. Cabeca do puncéo 906060 c.p.
2. Mola de disco 906090 c.p.
3. Parafuso tragao Airblow 906300 c.p.
4. Separador 906310 c.p.
5. Botao de ajuste 906350 c.p.
6. Chaveta e parafusos 906460 c.p.
7. Parafuso Extrator 905680 c.p.
8. Corpo da Guia 900900 c.p.
@/ 9. Parafuso Extrator 906550 c.p.
10. Agrafo Extractor 906610 c.p.
11. Parafuso M12 x 70 * 999900 c.p.
12. Colar adaptador * 906670 c.p.

* Peca Padrao

Alpha Guide Estacao ‘D’ (900510) Codigo Preco

1. Cabecga do puncéo 906070 c.p.

2. Mola de disco 906180 c.p.

3. Parafuso tracao Airblow 901900 c.p.

4. Separador 906310 c.p.

5. Botao de ajuste 906400 c.p.

6. Chaveta e parafusos 906330 c.p.

7. Parafuso Extrator 906340 c.p. g

8. Corpo da Guia 900910 c.p. %
@/ 9. Parafuso Extrator 906550 c.p. §

10. Agrafo Extractor 906610 c.p. =

11. Parafuso M12 x 70 * 999900 c.p. o

12. Colar adaptador * 906670 c.p.

* Pega Padrao

Alpha Guide Estagao ‘E’ (900520) Caodigo Prego

é@ﬂg&gl AN LLLLM

1. Cabega do puncgéo 906070 c.p.
2. Mola de disco 906180 c.p.
3. Parafuso tragao Airblow 901900 c.p.
4. Separador 906310 c.p.
5. Botao de ajuste 906400 c.p.
6. Chaveta e parafusos 906330 c.p.
7. Parafuso Extrator 906340 c.p.
8. Corpo da Guia 900920 c.p.
@{ 9. Parafuso Extrator 906550 c.p.
10. Agrafo Extractor 906610 c.p.
11. Parafuso M12 x 70 * 999900 c.p.
12. Colar adaptador * 906670 c.p.

* Pega Padréao

@maDA .




Torreta Grossa

‘D’ e ‘E’ — Pecas
Guia Airblow

Alpha Guide Estagédo ‘C’(900180) Caodigo Preco
1. Parafuso M6 x 25 998800 c.p.
2. Cabega do pungao 901050 c.p.
3. Mola 906090 c.p.
4. Parafuso M14 x 70 901900 c.p.
5. Guia do Pungéo 900750 c.p.
6. Acoplamento do pungao 901170 c.p.
7. Parafuso M5x 8 999300 c.p.
8. Chaveta 901420 c.p.
9. Parafuso M5x 16 997700 c.p.

Alpha Guide Estagéo ‘D’ (900190) Caodigo Preco
1. Parafuso M8 x 25 999600 c.p.
2. Cabega do puncao 901060 c.p.
3. Mola 901330 c.p.
4. Parafuso M14 x 70 901900 c.p.
5. Guia do Pungéo 900660 c.p.
::u 6. Acoplamento do puncao 901180 c.p.
g 7. Parafuso M5x 10 999400 c.p.
g 8. Chaveta 910110 cp.
‘§ 9. Parafuso M5x 16 997700 c.p.

Alpha Guide Estacao ‘E’ (900200) Codigo Preco
1. Tornillo M8 x 25 999600 c.p.
2. Cabega do pungdo 901070 c.p.
3. Mola 901330 c.p.
4. Parafuso o M14x 70 901900 c.p.
5. Guia do Pungao 900670 c.p.
6. Acoplamento do pungao 901190 c.p.
7. Parafuso M5x10 999400 c.p.
8. Chaveta e parafusos 910110 c.p.
9. Parafuso M5 x 16 997700 c.p.




Estacao ‘C’, ‘D’ e ‘E’ — Pecas
Conjunto Guia Padrao

Alpha Guide Estagéo ‘C’ (900120) Caodigo Preco

1. Parafuso M8 x 25 999600 c.p.
2. Cabega do puncgao 901020 c.p.
3. Mola 906090 c.p.
4. Parafuso M12 x 50 999700 c.p.
! 5. Guia do Pungao 900720 c.p.
E 6. Acoplamento do pungao 901120 c.p.
- 7. Parafuso M5x 8 999300 c.p.
8. Chaveta e parafusos 901420 c.p.
9. Parafuso M4 x5 998750 c.p.
10. Agrafo 901360 c.p.

Alpha Guide Estacao ‘D’ (900130) Codigo Preco

1. Parafuso M8 x 25 999600 c.p.
2. Cabega do pungao 901030 c.p.
3. Mola 901330 c.p.
4. Parafuso M12 x 70 999900 c.p.
5. Guia do Pungao 900730 c.p.
6. Acoplamento do pungao 901130 c.p. =
7. Parafuso M5 x 10 999400 c.p. %
8. Chaveta e parafusos 910110 c.p. g
9. Parafuso M4 x 5 998750 c.p. :Cr
10. Agrafo 901360 c.p. 0=

Alpha Guide Estagao ‘E’(900140) Codigo Preco
1. Parafuso M8 x 20 999650 c.p.
2. Cabeca do pungdo 901040 c.p.
= 3. Mola 901330 c.p.
4. Parafuso M12 x 70 999900 c.p.
I 5. Guia do Pungao 900740 c.p.
E 6. Acoplamento do pungao 901140 c.p.
E 7. Parafuso M5 x 10 999400 c.p.
8. Chaveta e parafusos 910110 c.p.
9. Parafuso M4 x 5 998750 c.p.
10. Agrafo 901360 c.p.
. MADA
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Torreta Grossa

Estacao ‘A’
Estampagem Ascendente

Espessura maxima do material = 6.0mm

Descricao Codigo Preco
Conjunto Completo 381110 c.p.
Conjunto Pungao 181110 c.p.
Conjunto Matriz 281010 c.p.
Descrigao Codigo Preco
Guia 581010 c.p.
Corpo do Pungao 918310 c.p.
Ponta da Matriz 918210 c.p.
1. Cabega do pungédo | 901400 c.p.
2. Mola 901300 c.p.
3. Camisa da mola 926120 c.p.
4. Colar de retencao 901200 c.p.
5. Junta Térica 910060 c.p.
o 6. Placa de extracao 918320 c.p.
§ e 7. Mola de Uretano 918720 c.p.
& Ponta da |8. Parafuso M4 x 4 918340 | c.p.
3 — Matriz 9. Suporte Matriz 918330 | cp.
—©
—®
\
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Torreta Grossa

Estacao ‘A’
Estampagem Descendente

Espessura maxima do material = 6.0mm

Descrigao Codigo Preco
Conjunto Completo 381100 c.p.
Conjunto Pungao 181100 c.p.
Conjunto Matriz 281000 c.p.
Descrigao Caodigo. Preco
Corpo do Pungao 918410 c.p.
Guia 918420 c.p.
Ponta do Pungéao 918110 c.p.
1. Cabega do puncao | 901400 c.p.
2. Mola de rentengao | 901300 c.p.
3. Camisa da mola 926120 c.p.
4. Colar de retengao 901200 c.p.
5. Junta Térica 910060 c.p.

6. Parafuso M5 x 6 999960 c.p. £

=3

(1]

c

o

- O

(=

=]

Pungao [

. MADA

119




Torreta Grossa

Estacao ‘B’
Extrusao Ascendente

Gama de Medidas = M2.6 - M6

Descrigao Codigo Preco
Conjunto Completo 301000 c.p.
Conjunto Pungao 101000 c.p.
Conjunto Matriz 201000 c.p.
Descrigao Codigo Preco
Guia 902000 c.p.
Ponta do Pungéao 902020 c.p.
Ponta da Matriz 902220 c.p.
1. Cabecga do pungao| 901010 c.p.
2. Parafuso M6 x 25 | 998800 c.p.
3. Placa puncgéao 902030 c.p.
L1l 5 4. Parafuso M6 x 20 998900 c.p.
Pontado | 5. Mola de Uretano 902040 c.p.
] N 6. Parafuso estrator | 902070 c.p.
% 7. Placa de extragdo 902060 c.p.
& 8. Mola de Uretano | 998500 c.p.
g onada 9. ParafusoM5x 12 | 901970 | c.p.
10. Bloco matriz 902210 c.p.
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Torreta Grossa

Estacao ‘B’ Extrusao
Descendente

Gama de Medidas = M2.6 - M6

Descrigao Codigo Preco

Conjunto Completo 301100 c.p.

Conjunto Pungao 101100 c.p.

Conjunto Matriz 201200 c.p.

Descrigao Codigo Preco

Corpo do Pungao 902010 c.p.

Guia 501100 c.p.
Pungéo Ponta do Puncao 902120 c.p.

Ponta interna da Matriz 903010 c.p.
Guia

Cabega do pungao| 901010 c.p.

Ponta do

Puncio Mola de extracao 901410 c.p.

Camisa da mola 926140 c.p.

1.

2.

3.

4. Colar de retencao 901210 c.p.

5. Junta térica 910080 c.p.
Ponta 6. Placa do Puncgéao 901960 c.p.

7.

8.

9.

10.

Pungonagem

Bloco Matriz 901920 c.p.
Mola de extracao 902910 c.p.

/ LT GE Parafuso M4 x 12 | 901940 c.p.
Matriz

Parafuso M3 x 12 901990 c.p.

11. Suporte Matriz 901980 c.p.

Nota: Esta ferramenta requer pungonamento prévio
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Torreta Grossa
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Ferramenta Semi-Padrao
(AT-Codigos)

CAT
[ | AT 001 AT 130 AT 131 AT 132 AT 133 AT 140 AT 141 AT 151
1
O A O O 00OALINNMNDA
[ ] AT 010 AT 020 AT 022 AT 023 AT 042 AT 043 AT 044 AT 085 AT 086
O0I0d D N 0haozocol D |1DO
AT 087 AT 088 AT 094 AT 110 AT 111 AT 120 AT 121 AT 142 AT 150
2L ONI0O01001 O 106100 O |aaln
AT 152 AT 153 AT 154 AT 155 AT 160 AT 170 AT 180 AT 231
ColNDTiOhnN 0o lco] O | o
: AT 011 AT 021 AT 024 AT 030 AT 040 AT 051 AT 060 AT 061 AT 070
o S O e | STV o
AT 080 AT 090 AT 092 AT 100 AT 143 AT 144 AT 192 AT 193 AT 194
Hloo|00| o |GolaalA AL LT 7MY
AT 200 AT 201 AT 202 AT 203 AT 210 AT 211 AT 232 AT 220 AT 221
ool el |l A S | OO | oo | oo
: AT 031 AT 041 AT 054 AT 055 AT 056 AT 062 AT 063 AT 064 AT 071
O les enfem es| e [JVATAN] O (00
AT 072 AT 081 AT 082 AT 091 AT 093 AT 095 AT 096 AT 101 AT 102
1S Glool O 1001001 Ales s OO |ds
AT 145 AT 190 AT 191 AT 195 AT 196 AT 212 AT 220 AT 221 AT 222
R RN #]:CGD'E@O# 0o | coo | 000
: AT 032 AT 050 AT 052 AT 053 AT 057 AT 073 AT 074 AT 083 AT 084
OO O | O | €3 | DS SGIOD0 S
5 AT 220 AT 230
=z 1190]

Nota: As ferramentas multiplas sdo de corpo Unico. Tipos de inserto disponiveis por pedido
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Torreta Grossa

Ferramenta Semi-Padrao

Cat Airblow
‘N ‘B’ ‘c’ ‘D’ ‘E’
1 c.p c.p c.p c.p c.p
2 c.p c.p c.p c.p c.p
5 c.p c.p c.p c.p c.p
4 c.p c.p c.p c.p c.p
5 c.p c.p c.p c.p c.p

Cat Padrao
‘N ‘B’ ‘c’ ‘D’ ‘E’
1 c.p c.p c.p c.p c.p
2 c.p c.p c.p c.p c.p
3 c.p c.p c.p c.p c.p
4 c.p c.p c.p c.p c.p
5 c.p c.p c.p c.p c.p

Nota:

i)
il)
i)

iv)

Os Pregos sao para conjuntos completos.
Os Pregos para pecas individuais podem ser solicitados: Pungéo, Matriz, Guia, etc.
As Estacoes ‘C’, ‘D’ e ‘E’ no incluem o Guia.
Configuragdes alternativas para as ferramentas também estéo disponiveis.

.MADK
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Torreta Grossa

Exemplos de
Ferramentas Especiais

v
c
5
Q
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S
o
Q
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E
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As imagens mostram componentes fabricados com Ferramenta AMADA
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Exemplos de
Ferramentas Especiais

w

As imagens mostram componentes fabricados com Ferramenta AMADA
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Acessorios

Acessorios

Componentes para calgos das Estagées ‘A’ e ‘B’

Descrigao Codigo Preco
Pack Calgos Est.'A’ 911100 c.p
Pack Calgos Est.'B’ 913300 c.p

Nota: Contém suplementos para calgos de 5 x 0.5mm,
calgos de 5 x 0.2mm e calgos de 5 x 0.4mm

Calgos para Estagoes ‘C’, ‘D’ e ‘E’

Descrigao Codigo Preco
Pack Calcos Matriz Est.‘C’ 944000 c.p
Pack Calgos Matriz Est.'D’ 955000 c.p
Pack Calgos Matriz Est.'E’ 966000 c.p

Pack Calgos Puncao Est. ‘C’ 944400 c.p
Pack Calgos Puncao Est. ‘D’ 955500 c.p
Pack Calgos Puncao Est. ‘E’ 966600 c.p

Nota: Contém os seguintes calgos 1 x 0.4mm, 1 x 0.6mm,
1x0.8mm, 1 x1.0mme 1 x 1.2mm
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Acessorios

Acessorios

Armario de Ferramenta C-286-00

O armario AMADA permite armazenar de forma
eficaz a ferramenta da pungonadora.

Protege a ferramenta das condigbes atmosféricas
da fabrica e reduz os danos que se produzem
devido a um mau armazenamento.

Dimensées: 975 x 2170 x 340mm

Capacidade: Pungbées Matrizes
Estacédo ‘A’ 34 102
Estagéo ‘B’ 22 66
Estacédo ‘'C’ 6 12
Estacédo ‘D’ 5 10
Estagéo ‘E’ 4 8

Coédigo: 990000

Preco: c.p.

‘MADK
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Conteudo

Seccao de referéncia AMADA

A AMADA compilou alguns dados uteis que deverao ajudar os técnicos no dia a dia do desenho
e processamento de chapa.
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Quinadoras

Deducoes de
Quinagem - 90°

(f) = Elasticidade
Si (d) = Tamanho do planificado completo

d = (20 + 40) - 2f 20.0
d =60 - (2x0.87)
d = 58.26mm 1.0

40.0

As tabelas mostram a elasticidade (f) do ago carbono, inoxidavel e aluminio a 90°

V = Tamanho do V (mm)
t
f

Espessura do material (mm)

Dedugdes de quinagem (mm)

Aco Carbono

\"

0.5 047 | 055 | 059 | 0.63 | 0.70

0.6 0.54 | 062 | 0.65 | 0.69 | 0.77 | 0.85

0.7 0.60 | 068 [ 0.72 | 0.76 | 0.83 | 0.91 | 0.99

0.8 0.67 | 0.74 | 0.78 | 0.82 | 0.90 | 0.97 | 1.05 | 1.13

1.0 0.80 [ 0.87 | 0.91 | 0.95 | 1.03 | 1.10 | 1.18 | 1.26 | 1.33 | 1.41

1.2 1.00 | 1.04 | 1.08 | 1.15 | 1.23 | 1.31 1.38 | 1.46 | 1.54

1.5 119 | 1.23 | 1.27 | 1.35 | 142 | 1.50 | 1.58 | 1.65 | 1.73 | 1.92

1.6 129 | 1.32 | 140 | 147 | 1.76 | 1.86 | 1.96 | 2.05 | 2.29 | 2.63
g 2.0 159 | 167 | 1.74 | 1.82 | 1.90 | 1.97 | 2.05 | 2.24 | 2.51
g.. 2.3 1.65 | 1.71 1.77 | 1.84 | 1.90 | 1.97 | 2.03 | 2.19 | 2.41
g_' 2.5 1.99 | 2.07 | 214 | 222 | 229 | 2.37 | 2.56 | 2.83
3 2.6 213 | 221 | 228 | 2.30 | 244 | 2.63 | 2.90

3.0 239 | 246 | 254 | 262 | 269 | 2.88 | 3.15

3.2 251 | 259 | 267 | 2.74 | 282 | 3.01 | 3.28

‘MADA
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Quinadoras

Deducoes de
Quinagem - 90°

V = Tamanho do V (mm)
Espessura do material (mm)
Deducdes de quinagem (mm)

— o~
non

Aco Inoxidavel
v

4 6 7 8 10 12 14 16 18 20 25 32

0.5 0.52 [ 063 | 0.69 | 0.75 | 0.86
0.6 0.58 | 069 | 0.75 | 0.80 | 0.92 | 1.03
0.7 0.64 [ 0.75 | 0.81 | 0.86 | 0.98 | 1.09 | 1.20
0.8 0.70 [ 0.81 | 0.87 | 0.92 | 1.04 | 1.15 | 1.26 | 1.37
1.0 0.82 [ 094 | 099 | 1.05 | 117 | 1.29 | 140 | 1.52 | 164 | 1.75

1.2 1.05 1.10 1.16 1.27 1.38 1.50 1.61 1.72 1.83

1.5 1.23 1.28 1.34 1.45 1.56 1.67 1.79 1.90 2.01 2.29

1.6 1.34 1.40 1.51 1.62 1.73 1.85 1.96 2.07 2.35 2.74
2.0 1.64 1.74 1.85 1.96 2.07 2.18 2.28 2.55 2.93
2.3 1.81 1.93 2.04 2.15 2.26 2.37 2.49 2.77 3.16
2.5 2.04 2.16 2.27 2.38 2.49 2.60 2.88 3.28
2.6 2.22 2.33 2.44 2.55 2.66 2.94 3.34
3.0 2.45 2.56 2.68 2.79 2.90 3.18 3.57
3.2 2.57 2.68 2.80 2.91 3.02 3.30 3.69

Aluminio
\"
4 6 7 8 10 12 14 16 18 20 25 32

0.5 040 | 044 | 0.47 | 0.49 | 0.54
0.6 0.46 | 0.50 | 0.53 | 0.55 | 0.60 | 0.65
0.7 0.52 [ 0.56 [ 0.59 | 0.61 | 0.66 | 0.71 | 0.76
0.8 058 | 0.62 | 0.65 | 0.67 | 0.72 | 0.77 | 0.82 | 0.87
1.0 0.69 [ 0.74 | 0.77 | 0.80 | 0.85 | 0.90 [ 0.95 | 1.00 | 1.06 | 1.1

1.2 0.86 | 0.89 | 0.91 | 0.96 | 1.01 1.06 | 1.1 1.15 | 1.20

1.5 1.04 | 1.07 [ 1.09 | 114 | 119 | 1.24 | 1.29 | 1.33 | 1.38 | 1.50

1.6 113 | 115 1 120 | 1.25 | 1.30 | 1.35 | 1.39 | 144 | 1.56 | 1.73

2.0 140 | 145 | 149 | 1.54 | 1.58 | 1.63 | 1.67 | 1.79 | 1.94 8
2.3 1.57 | 162 | 167 | 1.72 | 1.76 | 1.81 1.86 | 1.98 | 2.15 'g
2.5 174 | 1.79 | 1.83 | 1.88 | 1.93 | 1.98 | 2.10 | 2.27 .g
2.6 1.85 | 1.89 | 1.94 | 1.99 | 2.04 | 2.16 | 2.33 o
3.0 209 | 213 | 218 | 2.23 | 2.28 | 240 | 2.57 O
3.2 220 [ 225 | 230 | 2.35 | 240 | 2.52 | 2.69
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Quinadoras

Tonelagens
Esmagamento

O esmagamento requer maior tonelagem que a quinagem no ar. As Tabelas mostram a forca
necessaria para as operacdes de esmagamento.

Aco Carbono

Forma da Quinagem
e a (————

Espessura (mm) L% I:
Tonelagem C Tonelagem 2t
0.6 9.0 3.0 23.0 1.2
0.8 12.0 3.0 32.0 1.6
1.0 15.0 3.5 40.0 2.0
1.2 17.0 3.5 50.0 2.4
1.6 24.0 3.5 63.0 3.2
2.0 30.0 5.5 80.0 4.0
2.6 55.0 6.5 90.0 5.2
3.2 70.0 8.0 100.0 6.4
4.5 105.0 1.3 200.0 9.0

Nota: Toneladas por 1 metro de Largura

Aco Inoxidavel

Nota: Toneladas por 1 metro de Largura

Forma da Quinagem
Espessura (mm) E%l &&

Tonelagem Cc Tonelagem 2t

0.6 15.0 3.0 35.0 1.2

0.8 20.0 3.0 50.0 1.6

1.0 25.0 3.5 60.0 2.0

1.2 26.0 3.5 80.0 2.4

1.5 38.0 3.5 95.0 3.0

2.0 50.0 55 130.0 4.0

o 25 90.0 6.5 180.0 5.0

g 3.0 100.0 8.0 210.0 6.0

g 4.0 140.0 1.3 280.0 8.0
o
7
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Punconadoras

Calculo de
Tonelagem

A tonelagem de pungonagem calcula-se usando a seguinte férmula:

Largura de corte (mm) x Espessura de material (mm) x resisténcia (kg/mm?)
1000

Exemplo 1
Rectangulo 50 x 10 em inoxidavel de 2.0mm

Calculo de Toneladas = (50 + 50 + 10 + 10) x (2.0) x (60)
1000

Calculo de Toneladas = 14.4 Toneladas

Exemplo 2
30mm em ferro de 1.5mm

Calculo de Toneladas = (3.142 x 30) x (1.5) x (40)
1000

Calculo de Toneladas = 5.7 Toneladas

Diametro Minimo do Furo

De forma geral, a tabela mostra o didmetro minimo de um furo pungonado considerando a
espessura do material.

t = Espessura do material

Material Furo Minimo
Ago Carbono 1.0xt
Aluminio 1.0xt
Aco Inoxidavel 20xt

E possivel pungonar medidas inferiores, por favor contacte o nosso departamento de
Ferramentas.

Conteudos
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Pungonadoras

Referéncias Furos de
Extrusao

A tabela mostra os tamanhos dos furos de pré-perfuragao e extrusao para ferro

Diametro de pré-perfuragéo (gA) Furo df
extrusao
Esp. nominal
Tamanho 0.8mm 1.0mm 1.2mm 1.6mm 2.0mm 2.3mm (2B)
de golpe
M2.6 x 0.45 1.2 1.2 1.4 1.6 - - 2.21
M3 x 0.5 1.2 1.5 1.5 1.7 - - 2.57
M4 x 0.7 - 2.0 2.0 21 2.3 2.7 3.40
M5 x 0.8 - 2.0 2.0 2.6 3.0 3.1 4.30
M6 x 1.0 - 2.0 2.0 34 3.8 3.8 5.10
A
[ }

] | [

Referéncias de Furos
para Escareamento

A tabela mostra o tamanho nominal necessario da furagdo pré-pungonada para ago carbono

Tamanho do parafuso

Espessura | ;04 | x045 | x045 | x05 | <07 | x08 | xto

1.0 3.5 4.5 4.8 5.7 - - -

1.2 3.5 4.5 4.5 5.3 7.3 - -

1.5 3.2 4.2 4.5 5.3 7.3 9.0 -
o) 1.6 3.0 4.0 4.3 5.0 7.0 8.8 10.8
S_ 2.0 3.0 3.8 4.0 4.8 7.0 8.6 10.6
g_. 23 3.0 3.8 4.0 4.8 6.8 8.5 10.5
8 25 - - - 4.5 6.5 8.4 10.4
3.0 - - - 4.4 6.0 8.0 10.0
3.2 - - - 4.0 5.8 7.8 9.8
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Punconadoras

Alturas
de Ferramentas

A tabela mostra o tipo de Altura para Ferramenta Padrdo e NEX

Tipo Altura Puncao Matriz
Estacao ‘A’ Padrao 207.5 207.0 30
Estacao ‘A’ NEX 208.0 207.0 30
Estagdo ‘B’ Padrdo 207.5 207.0 30
Estacao ‘B’ NEX 208.0 207.0 30
Estagéao ‘C’ 208.0 96.0 30
Estacao ‘D’ 209.0 84.0 30
Estagao ‘E’ 210.0 85.0 30

Nota:

O valor da altura do pungéo é a medida desde o topo do conjunto do puncéo até a parte inferior da aresta
de corte e ndo até a parte inferior do canister.

Tolerancia da Matriz

A tabela mostra as tolerancias recomendadas para as Matrizes numa gama de materiais e
espessuras.

Espessura Aco carbono | Aco inoxidavel Aluminio Cobre Latao
0.8mm 0.15-0.20mm 0.20 - 0.24mm 0.15-0.16mm 0.15-0.16mm 0.15-0.16mm
1.0mm 0.20 - 0.25mm 0.25 - 0.30mm 0.15 - 0.20mm 0.15 - 0.20mm 0.15 - 0.20mm
1.5mm 0.30 - 0.38mm 0.37 - 0.45mm 0.22 - 0.30mm 0.22 - 0.30mm 0.22 - 0.30mm
2.0mm 0.40 - 0.50mm 0.50 - 0.60mm 0.30 - 0.40mm 0.30 - 0.40mm 0.30 - 0.40mm
2.5mm 0.50 - 0.63mm 0.62 - 0.75mm 0.37 - 0.50mm 0.37 - 0.50mm 0.37 - 0.50mm
3.0mm 0.60 - 0.75mm 0.75 - 0.90mm 0.45 - 0.60mm 0.45 - 0.60mm 0.45 - 0.60mm
3.2mm 0.64 - 0.80mm 0.80 - 0.96mm 0.48 - 0.64mm 0.48 - 0.64mm 0.48 - 0.64mm
3.5mm 0.70 - 0.88mm 0.88 - 1.05mm 0.53 - 0.70mm 0.53 - 0.70mm 0.53 - 0.70mm
4.0mm 0.80 - 1.00mm 1.00 - 1.20mm 0.60 - 0.80mm 0.60 - 0.80mm 0.60 - 0.80mm
4.5mm 0.90 - 1.13mm 1.13 - 1.35mm 0.68 - 0.90mm 0.68 - 0.90mm 0.68 - 0.90mm
5.0mm 1.00 - 1.25mm - 0.75 - 1.00mm 0.75 - 1.00mm 0.75 - 1.00mm
5.5mm 1.10 - 1.38mm - 0.83-1.10mm 0.83-1.10mm 0.83-1.10mm
6.0mm 1.20 - 1.50mm - 0.90 - 1.20mm 0.90 - 1.20mm 0.90 - 1.20mm

Notas:

i) Os valores da tabela acima s&o indicados como um intervalo, por exemplo 0,15 - 0,20mm. Para maquinas
elétricas, escolha a menor folga do intervalo.

Conteudos

ii) Para maquinas hidraulicas escolha a maior folga do intervalo.
iii) Para materiais galvanizados, utilize ago carbono como referéncia.

iv) Os numeros acima s&o apenas uma referéncia. Consulte o Manual de Operador da maquina para obter
detalhes mais especificos.

@maDA




	Untitled



