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ENERGIESPARENDE HIGH TONNAGE STANZMASCHINE

SERVO-ELEKTRISCHER DOPPELANTRIEB MIT 300 KN

DIE KOMBINATION DER AMADA TECHNOLOGIEN ERMOGLICHT EINE SCHNELLE, QUALITATIV
HOCHWERTIGE UND HOCHPRODUKTIVE BEARBEITUNG.

Die EM-Mlle-Serie kombiniert neue und innovative Technologien, darunter der bewahrte Servo-
Doppelantrieb. Das Ergebnis ist eine schnellere, produktivere und hochwertigere Blechbearbeitung.

Die ID-Werkzeugtechnologie vermeidet Riistfehler und reduziert die Riistzeit. Gleichzeitig helfen integrierte
Prozesse, wie die Gewindeerstellung, Zeit zu sparen und den Gewinn zu steigern.
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AMADA TECHNOLOGIE

HOHE QUALITAT, GERINGE BETRIEBSKOSTEN

SERVO-ELEKTRISCH STANZEN

Die EM-Mlle generiert mit dem Servo-Doppelantrieb 300 kN
Stanzkraft und ermdglicht so eine breite Palette an Stanz- und
Umformanwendungen. Im Vergleich zu hydraulischen Systemen
bendtigt dieses System rund 70 % weniger Strom.

LANGERE WERKZEUGLEBENSDAUER

Die massive AMADA-Briickenkonstruktion verhindert ein
Aufbiegen des Rahmens im Stanzprozess. Dadurch ist
sichergestellt, dass Stempel und Matrize immer exakt fluchten,
was die Werkzeuglebensdauer spiirbar verlangert.

INTEGRIERTE GEWINDEFUNKTION

Die EM-Mlle verflgt ber 4 integrierte Gewindestationen von
M2,5 bis M8, die per Programmbefehl angewahlt werden kdnnen.
Wenn diese nicht fiir Gewinde benétigt werden, kdnnen B-Station
Werkzeuge verwendet werden.

ECHTZEITUBERWACHUNG

Uberpriifen Sie den Maschinenstatus in Echtzeit per Fernzugriff
auf Ihrem Smartgerat. Zusatzlich zeichnet V-monitor bei jedem
Alarm HD-Videos auf, um eine Problemdiagnose zu ermdglichen.



STANDARDAUSSTATTUNG UND FUNKTIONEN

Elektrischer
Verbrauch

Energieriickgewinnungssystem

Dieses hervorragende Energierlickgewinnungssystem speichert die beim
Bremsen des StORels erzeugte Energie in einem Kondensator. Diese wird dann
bei der ndchsten StoRelbewegung wiederverwendet.

Air Blow System

Die programmierbare Air-Blow-Funktion der EM-Mlle ermdglicht eine
Minimalmengenschmierung der Stanzwerkzeuge und sorgt so fiir eine deutlich
langere Werkzeuglebensdauer.

AMNC 4ie

Die AMNC 4ie Steuerung der EM-Mlle ist ein 21,5-Zoll-HD-Touchscreen-System,
das eine einfache, intuitive Bedienung fiir hohere Produktivitédt bietet. Eine
Gesichtserkennung mit Vergabe von Zugriffsrechten, Service-Tutorial-Videos und
die Verbindung zu den loT-Servicesystemen von AMADA tragen zur Erhéhung der
Maschinenverfiigbarkeit bei.

AMADA Rapid Forming tool (ARFT) Kompatibilitat

Die EM-Mlle unterstiitzt die AMADA Rapid Forming Tools (ARFT) fir die
kontinuierliche und schnelle Formgebung komplexerer Profile wie Absetzungen,
Sicken und Fasen.

Auto Index Stationen

Das Auto-Index-System ermdglicht das Stanzen in jedem beliebigen Winkel
mit nur einem Werkzeug und macht so Werkzeuge mit speziellen Winkellagen
iberfliissig. In Kombination mit speziellen Formwerkzeugen wird das Auto-
Index-System noch produktiver und flexibler.

Biirstentisch

Die Maschine ist standardmé&Big mit Birstentischen ausgestattet, die
Materialstérken bis zu 4,5 mm unterstiitzen. Das manuelle Einlegen von Blechen
wird durch hochfahrbare Kugelauflagen erheblich erleichtert.

V-Cut Kompatibilitat

Mit dem V-Cut-Werkzeug kdnnen auf der EM-Mlle Teile bearbeitet werden, die
kleine Biegeradien und deutlich flachere Falzbiegungen auf den Biegemaschinen
ermdglichen.
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OPTIONALE AUSSTATTUNGSMERKMALE UND FUNKTIONEN®

“Nicht alle Optionen sind kompatibel. Bitte priifen sie die nachfolgenden Angaben. ID-Tooling ist kompatibel zu allen Optionen.

b |

Punch & Form (P&F) System

Zur Erweiterung der auBergewdhnlichen Leistungsmerkmale der EM-Mlle
kann das P&F-System hinzugefligt werden. Dieses besteht aus einer 160-kN-
Umformeinheit, die die Matrize aktiv ansteuert und so Umformungen bis zu 22
mm Hohe ermdglicht.

ID Tooling

Stempel und Matrizen werden anhand eines QR-Codes identifiziert und der
Status hinsichtlich Hubzahl, Nachschleiflainge und Restlebensdauer erfasst.
Dies tragt dazu bei, Ristfehler auszuschlieRen. Die Werkzeugpaarung und die
Einbausituation werden beim Einbau erfasst und auf Plausibilitat Gberpriift.

Optimale Revolver-Konfiguration fiir lhre Fertigung

Der Z-Revolver verwendet im oberen Teller einen kleineren Durchmesser als im
unteren, dadurch kdnnen die Matrizen schnell und einfach gewechselt werden. Der
K-Revolver ist groBer und bietet Platz fiir eine Vielzahl an Werkzeugen. Dies reduziert
die Anzahl manueller Werkzeugwechsel. Beide Konfigurationen erméglichen den
Einsatz von Werkzeugen bis 114,3 mm und verkiirzen so die Produktionszeiten.

Hubbiirstentisch

Der Hubbiirstentisch verhindert, dass die Teile mit nach unten gerichteten
Umformungen in der Matrize hdngen bleiben. Dies ermdglicht eine hohe
Teilequalitat und Prozessverfligbarkeit.

Klappe 1

Gutteilklappe

Zur Steigerung der Produktivitdat kann die EM-Mlle mit einer 300 x 300 mm
groRen Gutteilklappe, zum Ausschleusen fertiger Teile, ausgestattet werden. Ein
Sensor erfasst, ob ein Teil gefallen ist und ermdglicht so einen sicheren Prozess.

Stanzbutzenabsaugung

Zur Erweiterung der serienmaRigen Absaugung kann zusatzlich eine zentrale
Stanzbutzenabsaugung eingebaut werden. Diese hilft auch bei groReren
Stationen das Hochziehen von Stanzbutzen zu vermeiden.

Kompatibilitat der Optionen P&F Hubbiirstentisch Gutteilklappe Stanzbutzenabsaugung
P&F v v X
Hubbiirstentisch \/ X \/
Gutteilklappe \/ X \/
Stanzbutzenabsaugung X \/ \/




AUTOMATIONSSYSTEME

MP SheetCat ASIII MP PRIII
Kompaktes Be- und Entladesystem Be- und Entladeturm Teilesortiersystem

LANTK + SRNTK AS NTK + ULS NTK CSl
Kompaktes Be- und Entladesystem Be- und Entladeturmsystem Lagersystem
mit Teilesortierung

mit Teilesortierung

PRODUKTIONSPLANUNG UND PROAKTIVER SERVICE

Mit der brandneuen LIVLOTS (Llve Variable LOT Production System) Software demonstriert AMADA, wie die digitale Transformation
Produktionsprozesse effizienter und zuverldssiger gestalten kann.

Besonders hervorzuheben ist die Integration in innovative Maschinentechnologien. Die CAD/CAM-Software VPSS 4ie dient der
virtuellen Prototypen-Fertigung und unterstiitzt vorausschauend den technischen Service. Dies reduziert Stillstandszeiten und erhoht

die Maschinenverfiigbarkeit.
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EM-3510Mille
(L) 6.157 x (B) 5.120 x (H) 2.367

EM-3612Mlle
(L) 6.582 x (B) 6.220 x (H) 2.367

MASCHINENSPEZIFIKATIONEN

Einheit: mm

Q r\s7.% 4
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EM-Mlle Baureihe EM-3510Mlle EM-3612Mlle
Steuerung AMNC 4ie

Stanzkraft kN 300

Stanzantrieb Servo-elektrischer Doppelantrieb

Werkzeugrevolver

Anzahl der Werkzeugstationen

44 MPT oder 45 Stationen (4Al) Z-Revolver
55 MPT oder 58 Stationen (4Al) K-Revolver

Gesteuerte Achsen 11

Verfahrbereich XxY mm 2.500 x 1.275 3.050 x 1.525
Maximale simultane Verfahrgeschwindigkeit | X/Y m/min 144 128

o

Maximale Markierhubfolge 1,4 mm Hub / 0,5 mm Vorschub hpm 1.800 (X) - 950 (Y)
Stanzgenauigkeit mm +0,1

Arbeitsbereich ohne Nachsetzen mm 2.500 x 1.275 3.050 x 1.525
Maximale Blechstéarke mm 4,5

Maximales Blechgewicht kg 50 (F1) / 150 (F4)
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Im Sinne des technologischen Fortschritts sind technische Mal-, Konstruktions- und Ausstattungsénderungen ohne vorherige Ankiindigung
moglich.

Fir Ihre Sicherheit
Lesen Sie die Bedienungsanleitung vor Gebrauch sorgfaltig durch.
Bei der Verwendung dieses Produkts muss eine geeignete personliche Schutzausriistung getragen werden.

Sicherheitseinrichtungen sind auf den Fotos in dieser Broschiire nicht mit abgebildet.

AMADA GmbH AMADA SWISS GmbH
AMADA Allee 1 Dattlikonerstrasse 5
42781 Haan 8422 Pfungen

Deutschland

Tel: +49 (0)2104 2126-0
Fax: +49 (0)2104 2126-999
www.amada.de

Schweiz

[N
Tel: +47 (0) 52 304 00 34

Fax: +41 (0) 52 304 00 39
www.amada.ch
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