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ENERGOOSZCZEDNE ROZWIAZANIE DO WYKRAWANIA CIEZKICH ELEMENTOW

WYKRAWANIE ELEKTRYCZNE 30 T W OPARCIU O PODWOJNY SERWOMECHANIZM

POLACZENIE ORYGINALNYCH TECHNOLOGII FIRMY AMADA GWARANTUJE OBROBKE Z
WYSOKA PREDKOSCIA, JAKOSCIA | WYDAJNOSCIA

Maszyny w serii EM-Mlle to potgczenie nowych i oryginalnych technologii, w tym sprawdzony uktad
wykrawajgcy AMADA oparty na podwoéjnym serwonapedzie zmiennopragdowym. Efektem jest szybsza,
bardziej wydajna obrdbka blach ze stali wyzszego gatunku.

Opcje identyfikacji narzedzi i gwintowania moga réwniez znacznie zmniejszy¢ czas wymagany na
konfiguracje i pozwalajg na zintegrowanie procesu wykrawania, oszczedzajac czas i zwiekszajac zyski.
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TYPOWE PROBKI OBROBKI
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ORYGINALNE TECHNOLOGIE AMADA
WYSOKA JAKOSC, NISKIE KOSZTY EKSPLOATACJI

WYKRAWANIE W PELNI ELEKTRYCZNE

EM-Mlle wykorzystuje podwdjne zmiennoprgdowe serwonapedy
do generowania 30 ton sity nacisku, co umozliwia obrobke
szerokiej gamy wykrawanych i ksztattowanych detali. Uktad
ten pobiera do 70% mniej energii elektrycznej w poréwnaniu z
uktadami hydraulicznymi.

DLUZSZA ZYWOTNOSC NARZEDZI

Oryginalna konstrukcja AMADA z ramg mostkowa gwarantuje,
ze wszelkie ugiecia powodowane przez site nacisku nie beda
wptywac na wyréwnanie stempla i matrycy, gdyz narzedzie bedzie
zawsze w pozycji centralnej, co potencjalnie moze wydtuzaé jego
zywotnosc.

ZINTEGROWANE GWINTOWANIE

4 stanowiska gwintujgce zintegrowane z gtowicg rewolwerowg
EM-Mlle. Umozliwiajg dodanie do programu gwintéw od M2.5 do
M8. Jesli stanowiska nie sg wymagane przy gwintowaniu, mozna
je wyposazy¢ w standardowe narzedzia stacji "B”.

MONITOROWANIE W CZASIE RZECZYWISTYM

Umozliwia zdalne sprawdzanie statusu urzadzenia w czasie
rzeczywistym ze swojego urzadzenia mobilnego. Dodatkowo, w
przypadku wystgpienia alarmu, monitor-V nagra réwniez filmik w
jakosci HD, aby umozliwi¢ diagnoze problemu.




WYPOSAZENIE | FUNKCJE STANDARDOWE

T el ZUzycie
pradu

tadowanie

Uktad odzysku energii

Doskonaty uktad odzysku energii zbiera i magazynuje w kondensatorze energie
generowang podczas hamowania bijaka. Stosowana jest ona ponownie podczas
kolejnego przyspieszania bijaka.

Uktad nadmuchu powietrzna

Programowalna funkcja nadmuchu powietrza w EM-Mlle umozliwia samodzielne
smarowanie narzedzi wykrawajgcych, co wigze sie z dtuzszg zywotnosciag oraz
zwiekszong wydajnoscig wykrawania.

AMNC 4ie

Sterowanie numeryczne AMNC 4ie wykorzystane w EM-Mlle to system z ekranem
dotykowym 21,5” HD, ktéry umozliwia prostg, intuicyjng obstuge i zwigkszenie
wydajnosci. Rozpoznawanie twarzy, filmiki instruktazowe oraz potgczenie z
ustuga loT AMADA pomagajg wydtuzy¢ czas pracy maszyny.

Kompatybilnosé z narzedziem AMADA Rapid Forming (ARFT)

Maszyna EM-Mlle oferuje mozliwo$¢é obstugi narzedzi AMADA Rapid
Forming Tools (ARFT-szybkiego ksztattowania), co umozliwia ciggte i szybkie
ksztattowanie bardziej ztozonych profili, jak przesadzenia, zawiniecia i skosy.

Stanowiska automatycznego indeksowania

Uktad automatycznego indeksowania umozliwia wykrawanie pod dowolnym
katem i za pomoca jednego narzedzia, tym samym eliminujgc koniecznos¢
stosowania specjalnych klinédw katowych. W potgczeniu z narzedziem o
specjalnym ksztatcie, uktad automatycznego indeksowania staje sie jeszcze
bardziej wydajny i elastyczny.

Stot szczotkowy o wysokiej gestosci

Maszyna jest standardowo wyposazona w stoty szczotkowe obstugujgce
materiaty o grubosci do 4,5 mm. Wysuwane fozyska kulkowe znacznie utatwiajg
reczne tadowanie blach.

Standard Technologia
V-Cut

Kompatybilno$é z V-Cut

Dzieki wykorzystaniu specjalnych narzedzi w technologii V-Cut (rowek V), EM-
Mlle moze obrabiaé detale, dzieki czemu mozliwe jest uzyskanie na gietarkach
ostrych profili wewnetrznych i duzo bardziej ptaskich obrzezy zawijanych.




EM I 2 series

WYPOSAZENIE | FUNKCJE OPCJONALNE"

“Nie wszystkie opcje sa kompatybilne. Nalezy sprawdzi¢ w ponizszej tabeli. Identyfikacja narzedzi jest kompatybilna ze wszystkimi opcjami.

|

Uktad Punch & Form (P&F-wykrawanie i ksztattowanie)

Uzupetnieniem i tak juz szerokich mozliwosci maszyny EM Mille jest opcja
dodania uktadu P&F. Sktada sie on z systemu ksztattowania o mocy 160 kN,
ktéry uruchamia matryce umozliwiajgc obrébke ksztattek o wysokosci do 22
mm.

Identyfikacja narzedzi

Stemple i matryce podlegajg natychmiastowej identyfikacji i $ledzeniu pod
katem liczby uderzen i ostrzen oraz pozostatego okresu zywotnosci, co pomaga
minimalizowa¢ btedy konfiguracyjne. Po montazu potwierdzane sg réwniez kat
ustawienia narzedzia i odpowiedni dobér matrycy.

Konfiguracja gtowicy dostosowana do procesu produkcyjnego

Gtowica rewolwerowa Z wykorzystuje gérne i dolne tarcze o réznych $rednicach,
co pozwala na szybka i tatwg wymiane matryc. Gtowica K jest kompatybilna
z szerokg gama narzedzi, aby zmniejszy¢ liczbe wymaganych ustawien. Obie
konfiguracje umozliwiajg wykorzystanie narzedzi do nadcinania na duzym
stanowisku ,E” (114 mm), skracajgc czas wykrawania.

Swobodny stét szczotkowy

Swobodny stét szczotkowy gwarantuje, ze w trakcie ksztattowania odgérnego
ksztattka nie zablokuje sie on w matrycy, gdy arkusz przesuwa sie do kolejnej
pozycji wykrawania. Gwarantuje to bardzo stabilne mozliwosci przetwércze
oraz wyzszg jakos¢ detali.

Koryto (1) v Koryto (2)

Koryto robocze

W celu zwiekszenia wydajnosci, maszyna z serii EM Mlle moze zosta¢
wyposazona w koryto robocze o wymiarach 300 x 300 mm do usuwania
gotowych detali. Aby poméc w uzyskaniu spéjnej wydajnosci zamontowano
réwniez czujnik upuszczenia detali.

Jednostka zasysania przedkuwek

W celu zwiekszenia wydajnosci uktadu prézni o standardowej mocy, mozliwy jest
réwniez montaz jednostki zasysania przedkuwek, ktéra zapobiega wycigganiu
przedkuwek na kazdym stanowisku rewolwerowym, w zaleznosci od grubosci
materiatu i rozmiaru narzedzi.

Kompatybilnosé¢ opciji
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UKLADY AUTOMATYKI

MP SheetCat ASIII MP PRIII
Kompaktowe, jednopaletowe L/UL Wielopaletowe L/UL Uktady usuwania detali

LA NTK + SRNTK AS NTK + ULS NTK CSl

Jednopaletowe L/UL z ulepszonym Wielopaletowe L/UL z ulepszonym Systemy magazynowe

usuwaniem detali usuwaniem detali

PLANOWANIE PRODUKCJI | PROAKTYWNOSC

Dzieki nowemu oprogramowaniu LIVLOTS (Live Variable LOT production System), firma AMADA pokazuje, jak transformacja cyfrowa

moze sprawi¢, ze procesy produkcyjne beda bardziej wydajne i niezawodne.
Szczegdlnie warta uwagi jest kompleksowa integracja z innowacyjnymi technologiami obrébki, oprogramowaniem VPSS 4ie CAD
CAM do wirtualnej produkcji prototypdw, uzupetniona o predykcyjne wsparcie ustug technicznych, dzigki czemu skrocono przestoje i

zwiekszono dostepnosé maszyny.
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WYMIARY

EM-3510Mille
(D) 6157 x (S) 5120 x (W) 2367

EM-3612Mlle
(D) 6582 x (S) 6220 x (W) 2367

SPECYFIKACJA MASZYNY

Jednostka: mm

EM-Mlle Series EM-3510Mlle EM-3612Mlle
Sterowanie numeryczne AMNC 4ie
Sita nacisku kN 300
Uktad napedowy Serwonaped AC, bezposredni naped podwdjny

: ; 8 44 MPT lub 45 stanowisk (4 Al) gtowica Z
Gtowica rewolwerowa Liczba stanowisk 55 MPT lub 58 stanowisk (4 Al) gtowica K
Sterowane osie 11
Dystans posuwu osi XxY mm 2500 x 1275 3050 x 1525
Maksymalne jednoczesne tempo posuwu | X/Y m/min 144 128

L. i Skok pionowy 5 mm / skok poziomy 25,4 mm 500

Maksymalna predkos¢ wykrawania Skok pionowy 5 mm / skok poziomy 2,0 mm hpm 745
Maksymalna predkos$¢ znakowania Skok pionowy 1,4 mm / skok poziomy 0,5mm | hpm 1800 (X) - 950 (Y)
Doktadnos¢ wykrawania mm +0.1
Zakres roboczy bez repozyciji mm 2500 x 1275 3050 x 1525
Maksymalna grubos¢ blachy mm 4.5
Maksymalna masa materiatu kg 50 (F1) / 150 (F4)
Masa maszyny kg 19000 (gtowica Z) 21000 (gtowica Z)

19500 (gtowica K) 21500 (gtowica K)

W przypadku wprowadzania ulepszen, specyfikacja, wyglad i wyposazenie podlegaja zmianom bez uprzedzenia.

Bezpieczenstwo uzytkowania

Przed uzyciem nalezy zapozna¢ sie z instrukcja obstugi.

Podczas eksploatacji niniejszego produktu nalezy stosowaé odpowiednie $rodki ochrony osobistej.

Oficjalne nazwy modeli maszyn i jednostek opisanych w niniejszym katalogu nie posiadajg mysInikéw, np. EM3612Mlle. Kontaktujac sig z wtadzami przy ubieganiu sig o
montaz, pozwolenia eksportowe lub finansowanie nalezy korzysta¢ z zarejestrowanych nazw modeli.
Nazwy z mysInikami, np. EM-3612 Mlle stosowane sg w niektérych fragmentach niniejszego katalogu dla celéw przejrzystosci. Dotyczy to réwniez innych maszyn.
Na zdjeciach znajdujacych sie w niniejszym katalogu usunieto $rodki zabezpieczajace.

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.eu
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