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EG 6013 AR

W PELNI ZAUTOMATYZOWANY SYSTEM GIECIA

AUTOMATYCZNE, SZYBKIE | DOKLADNE GIECIE
MALYCH | SKOMPLIKOWANYCH CZESCI

EG-6013AR to zautomatyzowana cela ktérej podstawe stanowi szybka i doktadna
elektryczna prasa krawedziowa. Po raz pierwszy na swiecie zastosowano system napedowy
oparty na wyjgtkowym podwdjnym uktadzie serwo elektrycznym (DSP). Prasa krawedziowa
zostata sprzezona z robotem w celu zoptymalizowania procesu giecia matych elementow.
Zestawienie precyzyjnej prasy krawedziowej i robota zapewnia utrzymanie wysokiej
stabilnosci i doktadnosci w produkcji. Niewielkie elementy, ktdre podczas recznej obrébki sg
niebezpieczne i trudne do pozycjonowania mogg byc¢ teraz giete bezpiecznie, efektywnie i
powtarzalnie.
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000000 TYPOWE PROBKI TECHNOLOGICZNE
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Materiat: stal ocynkowana elektrolitycznie 1,0 mm Materiat: stal ocynkowana elektrolitycznie 1,0 mm
Wymiary: 104 x 36 x 44 mm Wymiary: 74 x 60 x 23 mm
tacznailo$é gieé: 5 Catkowita ilos¢ gie¢: 7

Materiat: stal ocynkowana elektrolitycznie 1,0 mm Materiat: stal ocynkowana elektrolitycznie 1,0 mm
Wymiary: 275 x 63 x 19 mm Wymiary: 144 x 41 x 15 mm
tacznailosé gieé: 5 tacznailosé gieé: 5

POROWNANIE WYDAJNOSCI dla 120 szt elementéw

W przypadku prasy krawedziowej EG AR operator musi jedynie ustawic¢ elementy przed gieciem i przeprowadzi¢ kontrole po obrébce. Robot
samodzielnie prowadzi obrébke materiatu.

93% REDUKCJA CZASU PRACY OPERATORA
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Konwencjonalna prasa krawedziowa [
T T T ] 1
0 2 4 6 8 (h)
LACZNY CZAS PRODUKCJI
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EG 6013 AR

PRZETWARZANIE INFORMACJI
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Wezytanie programu
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L Interactive

Integrated
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AMNC 3i

Kontroler AMNC3i jest w petni zoptymalizowany pod katem

prostoty w obstudze.

- Panel dotykowy wielopunktowy LCD, o zoptymalizowanym
pod katem uzytkownika wygladzie, zapewnia intuicyjng i
szybka obstuge.

- Pionowy wyswietlacz o przekatnej 18,5 cala jest wyjatkowym
panelem sterowania, na ktérym operator moze zarzadzaé
catym procesem.

DEDYKOWANE
OPROGRAMOWANIE
CAM

Trojwymiarowy podglad gietego
elementu oraz symulacji procesu

umozliwia okreslenie parametrow , PP
obrébki (pozycje robota, pozycje Uktad narzedzi Kolejnosé giec¢
uchwytu, narzedzia i sekwencje
giecia). Giety detal zostaje wybrany
z bazy danych by nastepnie zosta¢
uzytym do automatycznego
generowania ruchéw robota
(eliminuje to konieczno$é recznego
uczenia pozycji robota).

Programy moga by¢ tworzone w , . L
trybie offline w biurze i szybko Symulacja procesu Czujnik grubosci

przesytane do maszyny poprzez
sieC.

Ustawienie narzedzi

Zatadunek (wybor chwytaka)

2 g



OPTYMALIZACJA GIECIA

f .

Robot moze pracowaé w wewnetrznej strefie prasy krawedziowej

DEDYKOWANY ROBOT

Robot zostat specjalnie opracowany i zoptymalizowany pod
katem procesu giecia. Jego ramie moze pracowac wewnatrz prasy
krawedziowej co umozliwia giecie matych elementdw, ktére do tej
pory nie bytyby mozliwe w automatycznym procesie.

NOWY CHWYTAK

Nowy chwytak z funkcja
zacisku i podcisnienia redukuje
liczbe wymaganych robotéw z
dwach do jednego. Dzieki temu
uzyskujemy mocny system przy
jednoczesnym zmniejszeniu
powierzchni roboczej.

Wymiana chwytaka

NIEWIELKICH ELEMENTOW

Magazyn stempli i matryc ~ Demontaz stempli i matryc

WYSOKA PREDKOSC | 0SZCZEDNOSC MIEJSCA

Zaréwno wymiana narzedzi jak i operowanie gietym elementem
prowadzone jest przez jednego robota. Zapewnia on wysoka
predkos¢ giecia przy zachowaniu niewielkich rozmiaréw.

Podcisnienie Mechaniczny zacisk

ZWIEKSZONA PRODUKTYWNOSC
ZMNIEJSZONY WPLYW NA SRODOWISKO

WYJATKOWY PODWOJNY SERWONAPED RUCHU
BELKI (DSP)

To specjalny, opatentowany przez AMADE system napedowy DSP.
Zastosowano w nim dwa silniki umozliwiajgce osigganie maksymalnych
sit giecia 600 kN przy jednoczesnej redukcji mocy o 10% w poréwnaniu

z konwencjonalng prasa krawedziowg wysokiej jakosci.

Jeden silnik napedza srube kulowg podczas szybkiego ruchu (zaréwno
otwieranie i zamykanie). Drugi silnik napedza wytacznie nakretke
umozliwiajgc precyzyjne pozycjonowanie podczas procesu giecia.

POROWNANIE Z KONWENCJONALNA PRASA KRAWEDZIOWA

Sruba kulowa

Nakretka sruby kulowe
=
e
Silnik matej predkosci & | |
Silnik duzej predkosci ] | ! |

Predko$é dobiegu: 220 mm/s 120% szybciej niz w przypadku konwencjonalnej prasy krawedziowej

Predkos¢ giecia: 25 mm/s*

150% szybciej niz w przypadku konwencjonalnej prasy krawedziowej

Naped belki gngcej

Predkosé powrotu: 250 mm/s 150% szybciej niz w przypadku konwencjonalnej prasy krawedziowej

* Warto$¢ maksymalna w zaleznosci od warunkoéw giecia



EG 6013 AR

FUNKCJE | WYPOSAZENIE OPCJONALNE

Prasa krawedziowa EG-6013R

Wysokos¢ przeswitu zwiekszona o 150mm
w poréwnaniu do konwencjonalnych pras
krawedziowych. Mechanizm napedowy
DSP zapewnia wyzszg predkos¢ i
doktadnosc¢.

Zatadunek standardowy - poziomy

Praca w harmonogramach przy
wykorzystaniu maksymalnie czterech
stacji. Mozliwe mieszanie zatadunku
poziomego i pionowego.

Grubo$¢ materiatu 0,5 mm - 2,5 mm

Min. rozmiar elementu 40 mm x 80 mm

Max. rozmiar elementu 300 mm x 300 mm

Max. wysokos$¢ stosu 300 mm
llos¢ stotéw zatadowczych 4
Przechwyt z
Podcisnienie podC|§n|en|a
do zacisku po
zatadunku

Zmiana zacisku Przechwyt podczas

cyklu giecia

Robot EG-ROBOT

UdZzwig 10 kg (bez chwytaka), 6 stopni
swobody i 1 0$ jezdna umozliwia
programowanie symultanicznych ruchéw
Robota EG przypominajgcych ruchy
cztowieka.

Zatadunek pionowy

Obszar zatadunku pionowego uzywany
w przypadku obrdbki specjalnych czesci,
ktére nie moga by¢ utozone ptasko lub
podniesione chwytakiem za pomocg
podcisnienia.

Pojemnik na produkty

Pojemnik o duzej pojemnosci, odpowiedni
do masowej produkcji drobnych elementéw.

System pomiaru kata Bi-S

Specjalnie zaprojektowany system
pomiaru kata uwzglednia sprezystos¢
materiatu. Zapewnienia niezawodnos¢ i
doktadnos¢ wynikow giecia.

Sensor podwojnych arkuszy i
re-pozycjoner

Detektor grubosci detali i stacja
przechwytu dopetniajg mozliwosci
produkcyjne.

Tasmociag roztadunkowy

Przenosnik zostat zaprojektowany tak,
aby zapobiec zadrapaniom podczas
umieszczania na nim czesci. Wygiete
detale umieszczane na przenosniku bez
przerywania produkciji.



Prateleiras de matrizes

Chwytaki robota

Zaprojektowane chwytaki maksymalizujg
mozliwosci wykorzystania przestrzeni

Magazyn narzedziowy

Stosowanie wielu réznych technik giecia jest
mozliwe dzieki uniwersalnemu magazynowi

roboczej.

narzedzi.

Chwytak "Normal”

Chwytak "Micro”

Zastosowanie

(typ mieszany)

Min. rozmiar elementu

40 mm x 80 mm

Max. rozmiar elementu

300 mm x 300 mm

Chwytak narzedziowy

W sekcji z odstepem W sekcji z odstepem
co 45 mm mozliwe co 70 mm mozna
przechowywanie sktadowaé
8 narzedzi 2 narzedzia
&

P

taczna liczba szyn
magazynu

10

Dtugosc¢ narzedzi

2x15mm, 2 x 20 mm,
2x25mm, 2 x 30 mm

- iilo$¢ w szynie 2 x50 mm, 4 x100 mm
magazynu oraz specjalnie frezowane
Tx5mmilx10mm
Zastosowanie Wymiana narzedzi Efektywna 150 mm zaréwno dla
Max. masa narzedzia 31 kg (100 mm wysoko$¢ narzedzia - ;ter:pla i mat(;y‘cy
' stempel podgiety) Mozliwos¢ eden typ harzedziana .
= . potowie szyny lub na catej
Szeroko$é 15 mm ~100 mm montazu

jego dtugosci.

Zabudowana strefa robocza

Dedykowane ostony zaprojektowana z
mysla o bezpieczenstwie i widocznosci.

KONFIGURACJA URZADZENIA
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Stacje zatadunku

Prasa krawedziowa EG-6013R

Robot EG-ROBOT

Magazyn narzedziowy

Magazyn chwytakéw

Pojemniki na elementy

Tasmociag roztadunkow

Sensor podwdjnych arkuszy i stacja przechwytu




Jednostka: mm

WYMIARY MASZYNY

EG-6013 AR
(Dt.) 5045 x (SZER.) 3610 x (WYS.) 3028

DANE TECHNICZNE

PRASA KRAWEDZIOWA EG-6013AR
Sita nacisku 600
Wysokos¢ otwarcia mm 635
Skok mm 150
Predkos¢ zjazdu belki mm/s 220
Predkos¢ giecia mm/s 25 (bez robota wspomagajgcego detal)
llo$¢ osi sterowanych Robot: 6 osi, 0§ szyny: 1
Obcigzenie kg 10 (tacznie z chwytakiem)
0s$ jezdna Skok m 32
. llo$¢ chwytakéw do giecia 2 (typ mieszany)
Chwytaki = = :
llo$¢ chwytakéw narzedziowych 1
Magazyn narzedzi llos¢ szyn narzedziowych 10 (szyny narzedziowe typu LS2)
llos¢ stacji 4
Stacja zatadunku Max. rozmiar elementu mm 300 x 300
Max. wysokos$¢ stosu materiatu mm 300
llo$¢ pojemnikdow 2
(Sotgtc:}_'g)roziadunku Wymiary tasmociggu roztadunkowego mm 550 x 2000
Nos$nos¢ tasmociggu kg 60
Maksymalny rozmiar elementu mm 300 x 300 % 2,5
Minimalny rozmiar elementu mm 40x80x0,6

Dane techniczne, wyglad i wyposazenie moga ulec zmianie bez powiadomienia z powodu wprowadzenia ulepszen i rozwoju technicznego.

Bezpieczenstwo uzytkowania
Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
Podczas uzywania tego produktu nalezy stosowac odpowiednie $rodki ochrony osobistej.

- Niektore srodki bezpieczenstwa zapobiegajgce zagrozeniom zostaty usuniete ze zdje¢ uzytych w tym katalogu.
- Urzadzenia zabezpieczajgce zalecane przez firme Amada sa dostepne jako opcje umozliwiajgce wykorzystania przez uzytkownika w celu indywidualnego
dostosowania w zaleznosci od produkowanych elementéw.

Oficjalng nazwg modelu maszyny i urzadzen opisanych w tym katalogu jest EG6013AR. Uzyj tej zarejestrowanej nazwy modelu podczas kontaktu z naszymi
przedstawicielami w celach instalacji, eksportu lub finansowania. Ze wzgledu na czytelnos¢ w niektérych czesciach katalogu uzyto pisowni z tgcznikami, np.
EG-6013AR.

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

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