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WYKRAWARKA REWOLWEROWA Z NAPEDEM SERWOELEKTRYCZNYM

KOMPAKTOWA, EKOLOGICZNA I INTELIGENTNA WYKRAWARKA REWOLWEROWA

Firma AMADA zainstalowata ponad 30 000 wykrawarek rewolwerowych na catym swiecie. Seria AE-NT
bazuje na naszej wiedzy i doswiadczeniu, tgczac oryginalng, bardzo sztywng konstrukcje oraz duza
pojemnos¢ rewolweru. Czynniki te zapewniajg stabilne, szybkie i wysokiej jakosci przetwarzanie
nawet najbardziej wymagajacej produkcji.Wiele zintegrowanych funkcji oraz przyjazne srodowisku
zaprojektowanie maszyny zapewnia bardzo ekonomiczng produkcie.




PRZYKLADOWE DETALE

POROWNANIE CZASU PROCESU

40.0% REDUKCJA CZASU

sers AERT T
Konwencjonalna

wykrawarka

SUS 1.2 mm T T T T 1
839 x 835 mm 0 1 2 3 4 (min)
POROWNANIE CZASU PROCESU
58.0% REDUKCJA CZASU
seria AERT NS
Konwencjonalna
wykrawarka _
SECC 1.0 mm .
905 x 905 mm 6 1b Zb 3‘0 4‘0 (min)
POROWNANIE CZASU PROCESU
58.0% REDUKCJA CZASU
seria AERT mmmmm
Konwencjonalna
wykrawarka _
SECC 1.6 mm \ I 1 .
274 x 94.6 mm 0 5 10 (min)
POROWNANIE CZASU PROCESU
53.0% REDUKCJA CZASU
sera AERT S
Konwencjonalna
wykrawarka _
SECC 1.0 mm

333.4x392.3mm

T T T 1
0 2 4 6

(min)




OSIAGNIECIE STABILNEJ | SZYBKIEJ OBROBKI

STABILNE, SZYBKIE
PRZETWARZANIE OSIAGNIETE
PRZEZ ZMNIEJSZONE DZIALANIE
SLUG-PULL.

System odsysania odpadkéw z wykrawania
Power-Vakuum umozliwia usuwanie brokéw
zapobiegajac tym samym uszkodzeniu
obrabianych elementéw. Pozwala to réwniez
na zmniejszenie penetracji matrycy przez
stempel (zazwyczaj 1 mm) i skutkuje
zwiekszong predkoscig procesu. Ta funkcja
jest réwniez dostepna dla wiekszych stacji.

SYSTEM ODSYSANIA ODPADOW

Matryca-*
prézniowa

System odsysania odpadéw dzieki podcisnieniu uzyskanemu w matrycy.

SPECJALNE PROFILE MOGA BYC
TERAZ PRZETWARZANE BEZ
KONIECZNOSCI UZYCIA NARZEDZI
O SPECJALNYCH KSZTALTACH.
Tradycyjnie, nie byto mozliwosci dtutowania
jezeli odstep pomiedzy kolejnymi uderzeniami
byt mniejszy niz grubo$¢é materiatu. Teraz
jest to mozliwe dzieki zastosowaniu
narzedzia do precyzyjnego konturowania.
Eliminuje to potrzebe wtérnych proceséw a
czas wyprodukowania detalu znaczaco sie
zmniejsza pomimo zwigkszonej liczby uderzen
narzedziem.

DOKLADNE KONTUROWANIE

Narzedzia o spécjalnych

wymagane ksztaitach nie sa wymagane

Redukcja czasu

ustawienia
Zwiekszona
predkos¢ obrobki

Oszczednos¢ energii

Redukcja uszkodzo- Poprawiona utyli-

nych detali zacja materiatu
Wymagania Integracja procesu
klienta

Oszczednos¢ miejsca

Kompaktowa, przyjazna srodowisku i inteligentna AE-NT

1
Osiagniecie szybkiej,
stabilnej produkc;ji

Osiagniecie wysokiej
jakosci produkciji

spetnia twoje wymagania

2 3

Osiagniegcie integraciji
procesu




OSIAGNIECIE WYSOKIEJ JAKOSCI PROCESOW

Materiat

gratowanie

Matryca

agana

Druga operacja nie jest wym

Powierzchnia krawedzi po uzyciu
narzedzia do dfutowania

Druga operacja wymagana

Powierzchnie krawedzi po uzyciu
konwencjonalnych narzedzi

Wysokiej predkosci gratowanie

Oszczednos$¢ czasu- praca w cyklu: Po zakoniczeniu procesu wykrawania
krawedz jest fazowana za pomoca specjalnej matrycy aby wyeliminowaé
potrzebe dodatkowej obrébki. Narzedzie do gratowania moze by¢ zrobione tak,
aby pasowato do szeroko$ci narzedzia tngcego.

Diutowanie

Usuniecie znakéw po dtutowaniu narzedziem eliminuje potrzebe dalszej
obroébki: Narzedzie do dtutowania moze tworzy¢ krawedz bez zadnych $ladéw
po uderzeniu narzedzia pod kazdym katem jezeli jest zamontowane w stacji
indeksujacej.

- Skok 0.5 mm

Penetracja stempla 0.2 mm

Szybkie znakowanie

Poprawiono ogdélng wydajnos¢ produkcji w przypadku potrzeby wtérnych
operacji: Nazwe czesci, cyfry, linie gie¢ lub pozycje spawania mozna szybko
zaznaczy¢ na detalu przy predkosci 900 uderzen na minute aby kolejne operacje
przebiegaty sprawniej.

Szybkie formowanie

Specjalne formowania moga by¢ wytworzone jako czes$¢ procesu wykrawania:
Formowania, takie jak offset czy ttoczenia, ktére zazwyczaj sa oddzielnym
procesem moga by¢ zintegrowane pod dowolnym katem, kiedy uzywane sg w
potaczeniu z obrotowa stacjg indeksujaca.

Formowanie w dot

Detale moga by¢ formowane z duzg predkoscig bez ryzyka uszkodzenia ich
lub zarysowania. Aby unikna¢ uszkodzen formowan w doét ptywajacy stoét
szczotkowy utrzymuje materiat z dala od matryc podczas przejazdéw do
kolejnej pozycji wykrawania.

Bezpieczne giecie

Mate krawedzie mogag by¢ przetwarzane w cyklu. Mate lub zaokraglone
krawedzie, ktére sg skomplikowane do bazowania na prasie krawedziowej
moga by¢ dotgczone do procesu wykrawania.




Mechanizm napedzajacy

AE-NT uzywa napedu serwoelektrycznego, umozliwiajgcego osiggniecie do 900
uderzen na minute. Mechanizm napedu wykrawarki, ktéry jest umieszczony w ramie
maszyny uzywa bardzo wytrzymatej $ruby kulowej i potaczen zapewniajacych
stabilnos¢, duzg predkosc¢ przetwarzania i wysokg wydajnos¢.

Moc wymagana (kW)

Do 57%
oszczednosci

200kN sern AERT
mechaniczna / hydrauliczna
wykrawarka

Ekologia

Seria AE-NT zuzywa zaledwie 3 kW mocy podczas wykrawania i ma bardzo niskie
wymagania w stanie gotowosci do pracy. Kolejng ekologiczng zaletg jest eliminacja
oleju hydaulicznego (a nastepnie jego usuwanie).

Inteligencja

Przygotowany do pracy w sieci system sterowania AMNC-F zapewnia inteligentne
rozwigzania dla wielu aspektéw pracy maszyny. Konfiguracja narzedzi, edytowanie
programu i innowacyjne rozwigzania w zakresie kontroli maszyny poprawiaja
funkcjonalnos¢ i wydajnos$é procesu. Inne funkcje, takie jak monitorowanie sity
nacisku utrzymujg narzedzia w dobrym stanie.

Wysoka wytrzymatosé

Przy 40-to mm grubosci mostu ramy AE-NT jest jedng z najbardziej wytrzymatych
dostepnych maszyn. Zapewnia to wysoka predkosé, wysoka precyzje i doktadnos¢
procesu przez caty okres zywotnosci maszyny.

Rewolwer o duzej pojemnosci

Bardzo wydajny, gruby przekréj rewolweru AMADA umozliwia szybki i tatwy
zatadunek 45 narzedzi.Gorny rewolwer o grubosci 120 mm zapewnia bezpieczne
prowadzenie narzedzi podczas pracy i wysoka jako$é procesu.

Podnosnik narzedzi

Podnosnik narzedzi stuzy do tadowania / roztadowywania narzedzi o duzych
rozmiarach do rewolweru. Utatwia i przy$piesza konfiguracje narzedzi oraz tagodzi
obcigzenie pracy operatora i zwieksza produktywnos¢ serii AE-NT.

2115 mm

"

2560 mm

Oszczednosé miejsca
Bez koniecznosci chtodzenia komponentéw hydraulicznych AE-NT oferuje wydajna
i kompaktowa konstrukcje.




MOST POMIEDZY ERP | SYSTEMEM ECO-AMADA

AMADA Order Manager (AOM) jest nowg platforma opartg na chmurze stworzong przez AMADA.

Dzieki standardowemu interfejsowi wymiany danych AMADA, istniejgcy system ERP klienta mozna tatwo podtaczyé do AOM, aby
zezwoli¢ na przesytanie danych produkcyjnych do maszyn AMADA i odbierania danych produkcyjnych z powrotem.

AMADA proponuje cyfrowe opracowanie produkcji poprzez wykorzystanie VPSS (Virtual Prototype Simulation System).
Wszystkie dane sg opracowywane w biurze i przesytane na produkcje poprzez sieé.

Zlecenia .
% Produkcyjne =~
é. ¢ Dane
= Produkcyjne
ERP Klienta
Production Designer VPSS 3i WELD

Spawanie Giecie Ciecie laserowe

OPCJE AUTOMATYZACJI
TYLKO DLA MODELI AE-2510NT | AE-2610NT Prosze sprawdzi¢ dostepno$¢ modelu

Rozwigzania modutowe dla zatadunku i roztadunku

Zatadunek Rozwiazanie zatadunku / Rozwiazanie do Automatyczne przechowywanie
roztadunku arkuszy usuwania czesci

MODELE

AE-2610NT

AE-255NT AE-2510NT




WYMIARY Unit: mm
AE-255NT
(L) 4100 x (W) 2560 x (H) 2115
AE-2510NT
(L) 4155 x (W) 5120 x (H) 2115
AE-2610NT
(L) 4998 x (W) 5120 x (H) 2265
Bez urzadzen zabezpieczajgcych
DANE TECHNICZNE MASZYNY
Seria AE-NT AE-255NT AE-2510NT AE-2610NT
Sterowanie numeryczne AMNC-F
Sita nacisku kN 200
Naped Pojedynczy naped AC servo
Gtowica llo$¢ stacji 45 (4 stacje obrotowe)
Osie sterowane X,Y,C, T+A
Zasieg roboczy osi XxY mm 1270 x 1270 ‘ 2500 x 1270 ‘ 2500 x 1525
Maksymalna predko$¢ symultaniczna X/Y m/min 100
Maksymalna predkos¢ wykrawania::
- Wykrawanie (skok pionowy 5mm / 25.4mm skok poziomy) hpm 370 350
- Znakowanie hpm 900 900
Doktadnosé pozycjonowania mm +0.1
Zakres roboczy bez repozycji mm 1270 x 1270 2500 x 1270 2500 x 1525
Maksymalna grubos¢ arkusza dla:
- Szybki, ptywajacy stot szczotkowy (opcja) mm 3.2
- Stot szczotkowy o duzej gestosci (opcja) mm 6.4
Maksymalna masa materiatu kg 50 (F1), 150 (F4)
Wymiary zapadni (opcja) mm 300 x 300 (dla materiatéw o grubosci do 3.2 mm)
Masa maszyny kg 12000 \ 12500 \ 13800

Specyfikacja, wyglad i wyposazenie moga ulec zmianom bez powiadomienia w przypadku ulepszen.

i W celach bezpieczenstwa prosze

zapoznac sie z instrukcjg obstugi oraz z potencjalnym ryzykiem przed uzytkowaniem maszyny.
W przypadku obstugi maszyny nalezy uzywa¢ odpowiednich zabezpieczen.

Oficjalna nazwa modelu maszyny opisanej w tym katalogu to AE NT. Uzyj tej nazwy modelu, aby skontaktowac sig¢ z nami w celu zaméwienia instalacji, eksportu lub

finansowania.

Srodki zapobiegajace zagrozeniom zostaty usuniete ze zdje¢ w tym katalogu.

AMADA Sp. z 0.0.
Cholerzyn 467
32-060 Liszki

Polska

Tel: +48 12379 31 85
Fax: +48 12 379 36 02
www.amada.pl
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