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NOWE MOZLIWOSCI OBROBKI BLACH | RUR

WARIANTY O WIEKSZEJ MOCY ZWIEKSZAJA MOZLIWOSCI OBROBKI BLACH

SZYBKIE PRZEJSCIE POMIEDZY CIECIEM BLACH | RUR W CELU ZWIEKSZENIA WYDAJNOSCI

Wykorzystanie wszystkich zalet lasera
Swiattowodowego ENSIS-AJ, ENSIS-RI dodaje
mozliwos¢ przetwarzania rur, profili i kgtownikow.

Dzieki szybkiemu przetgczaniu pomiedzy
arkuszami ptaskimi i rurami oraz wielu funkcjom
zmniejszajgcym liczbe ustawien i zwiekszajgcym
wydajnos¢, ENSIS-RI stanowi doskonatg platforme
do rozszerzenia mozliwosci biznesowych.

Obecnie dostepny w wariantach 3kW, 6kW, 9kW
i 12kW, ENSIS-RI moze pasowac¢ do kazdego
srodowiska produkcyjnego, przynoszgc poprawe w
zakresie czasu przebijania i predkosci ciecia.

Dodajac rozwigzanie wiezy magazynowej AS LUL
oraz STRI, przetwarzanie arkuszy blach moze by¢é
teraz w petni zautomatyzowane, aby zapewnic
produkcje 24/7.




PRZYKLADY ZASTOSOWAN PRODUKCYJNYCH
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TECHNOLOGIA KONTROLI WIAZKI LASERA
TRYB KOMPLETNEJ KONTROLI WIAZKI

DOSTOSOWYWANIE SIE WIAZKI DO ROZNYCH
MATERIALOW

Oryginalna technologia Variable Beam Control firmy
AMADA automatycznie dostosowuje tryb wigzki laserowej
Gruby do konkretnego obrabianego materiatu. Nie jest to po prostu
Cienki
&

system trybu “cienkiego" lub "grubego". Inkrementalnie
dostosowuje wigzke, aby zapewni¢ petng kontrole w catym
zakresie materiatu.

Tryb wigzki mozna réwniez regulowac miedzy przebijaniem
a cieciem, co pozwala na wysoka predkosc¢ przebijania i
optymalng predkos¢ ciecia.

Technologia ta pozwala réwniez na zastosowanie jednej
soczewki tnacej do catego zakresu materiatu, co pozwala
zaoszczedzic czas i koszty konfiguracji.

OBRAZ KSZTALTU WIAZKI

TECHNOLOGIA AUTO KOLIMACJI
PELNA KONTROLA PUNKTU SKUPIENIA WIAZKI

OPTYMALNA SREDNICA WIAZKI | PUNKTU
SKUPIENIA

Nowa oryginalna technologia Auto Kolimacji firmy AMADA
oferuje mozliwos¢ precyzyjnego sterowania rozmiarem i
pozycja punktu skupienia, pozwalajaca na ptynne usuwanie
stopionego metalu z miejsca ciecia. Rozwigzato to problem,
jaki moga mie¢ standardowe lasery fiber podczas obrébki
grubszej stali czarne;.

Kolejne zalety technologii Auto Kolimacji to poprawiona
jakos¢ krawedzi ciecia oraz redukcja skosu powierzchni
cietej. Ponadto wieksza szerokos¢ ciecia na grubszych
materiatach zapewnia tatwe usuwanie czesci.

Cienki

Technologia Auto Kolimaciji jest wykorzystywana w laserach
fiber ENSIS 6kW, 9kW i 12kW.




STANDARDOWE WYPOSAZENIE | FUNKCJE

Sonda dotykowa

System ten stuzy do automatycznej kompensacji wszelkich odchylen (takich jak
wygiecie lub skrecenie) obrabianej rury, aby zapewni¢ doktadne pozycjonowanie
otworow i umozliwi¢ bezproblemowe operacje montazowe.

Podwojne uchwyty synchroniczne

Zaréwno gtéwny uchwyt napedowy, jak i uchwyt pomocniczy sg napedzane, aby
unikngé problemu wystepowania skretu profilu kwadratowego i prostokatnego.
Zapewnia réwniez wyzszg jakos¢ ciecia okragtych rur, dzieki uniknieciu problemu
zarysowania, ktéry moze wystepowac w pasywnych systemach uchwytow.

Automatyczny zmieniacz dysz i przetwarzanie jedng soczewka

Aby zapewni¢ w petni automatyczna praceg, ENSIS-RI jest wyposazony w system
automatycznej wymiany dysz wraz z jednostka do czyszczenia dysz i kalibrac;ji
gtowicy.

Czujnik i-Optics

Pojedyncza soczewka zastosowana w ENSIS-RI jest chroniona szklang ostong,
ktdra jest monitorowana, aby ostrzec operatora w chwili zaistnienia jakiegokolwiek
zanieczyszczenia, ktére mogtoby przerwaé produkcje. Ta szklana ostona moze
by¢ nastepnie wyczyszczona lub wymieniona na nowa.

Niskie koszty technologii ciecia

Przetwarzanie azotu Clean Fast Cut (CFC) wykorzystuje nizsze cisnienia gazu
i zwieksza predkos¢ ciecia. Ciecie sprezonym powietrzem jest mozliwe na wielu
materiatach z predkoscia ciecia zblizong do azotu. Oba sg standardowymi
funkcjami i zapewniajg nizsze koszty cigcia w przeliczeniu na metr.

WACS I

W przypadku ciecia grubych blach podczas procesu ciecia woda jest
natryskiwana na materiat, co chtodzi bezposrednio obszar ciecia. Wptyw na
zmniejszenie ilosci odpadu, pozwala na bardziej efektywne wykorzystanie
arkusza, zwieksza stabilno$¢ procesu.

V-Monitor & loT

Sprawdzaj zdalnie stan maszyny w czasie rzeczywistym na swoim urzadzeniu .
Do tego, za kazdym razem, gdy wystapi alarm, V-Monitor nagrywa réwniez wideo
HD, aby umozliwi¢ diagnoze problemu. Wigze sie to doskonale ze strategig
wsparcia loT firmy AMADA dla zwigkszenia rentowno$ci klienta.
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STANDARDOWE WYPOSAZENIE | FUNKCJE

nitoring

Laser Integration System
FHozzle Ehecher

Laser Integration System
Nozzle Checker

Minitorowanie I-Procesu

Ten zmodernizowany system jest w stanie monitorowac¢ wyniki przebijania
i ciecia wszystkich grubosci stali miekkiej, nierdzewnej i aluminium. Szybsze
czasy przebijania sg mozliwe, w zaleznosci od jakosci materiatu, a problemy z
cieciem mozna rozwigza¢ automatycznie dla wyzszej wydajnosci.

Automatyczne odzyskiwanie po kolizji gtowicy

W przypadku kolizji podczas obrébki ptaskiego arkusza maszyna zatrzymuje sie
a gtowica automatycznie cofnie sie i wyréwna. W potgczeniu z dyszg i-Nozzle
Checker, centrowanie dysz jest potwierdzone i dysza jest automatycznie
wymieniana umozliwiajgc kontynuowanie procesu.

V-Remote

Internetu i kompatybilnego urzadzenia. Harmonogramy, stan maszyny i historie
przetwarzania mozna w kazdej chwili sprawdzi¢. Ze wzgledéw bezpieczenstwa nie
mozna uruchomié maszyny zdalnie.

i-Nozzle Checker: Automatyczne centrowanie dyszy

i-Nozzle Checker okresla, czy wymagane jest centrowanie wigzki. System w
gtowicy tnacej automatycznie zmodyfikuje pozycje wigzki, az znajdzie sie we
wiasciwej pozycji. Dzieje sie tak podczas kazdej wymiany dyszy.

i-Nozzle Checker: Automatyczna kontrola stanu dyszy

i-Nozzle Checker sprawdzi réwniez stan dyszy przed i po jej zmianie. Sprawdza
ksztatt, potozenie i symetrig dyszy, aby zapewni¢ niezawodne przetwarzanie.
Jesli dysza jest uszkodzona lub niespetniajgca norm, bedzie automatycznie
zmieniona na inng dysze.

i-Nozzle Checker: Automatyczne sprawdzanie skupienia wigzki

Inng kontrolg, ktérg moze wykonaé i-Nozzle Checker, jest sprawdzenie pozycji
ogniskowania wigzki laserowej, aby zapewni¢ jej optymalng pozycje dla
niezawodnosci przetwarzania. Po wybraniu tej opcji test jest wykonywany
automatycznie, a wynik zarejestrowany w sterowniku NC.

i-Camera Assisted System (i-CAS)

i-CAS pozwala operatorowi na wykorzystanie resztek materiatéw do produkcji
pojedynczych czescilub prostego zagniezdzenia czesci. Centralnie umieszczona
kamera rejestruje obraz catego obszaru ciecia, dzieki czemu tadowanie czesci z
bazy danych w celu ich przetworzenia jest proste.




AUTOMATYZACJA

Zautomatyzowane funkcje tadowania/roztadowywania arkuszy dla ENSIS-RI
mozna osiggna¢ za pomocy system STRI + AS LUL.

STRI zastepuje standardowy zmieniacz palet i znajduje sie pomiedzy ENSIS-RI

oraz systemem AS LUL. Umozliwia przenoszenie ptaskich arkuszy z wiezy
magazynowej do maszyny i zwracanie z powrotem do wiezy po przetworzeniu.
Pozwala réwniez na szybkie i fatwe przesuniecie ostony bezpieczeristwa na
miejsce dla rur.

Dostepna w wersji z pojedyncza lub podwdjng wiezg, wieza AS LUL ma bardzo
kompaktowa konstrukcje minimalizujagcg wymagania dotyczace powierzchni
podtogi. Przyssawki sg uzywane do operacji zatadunku, a widly roztadunkowe
wykorzystujg naped taficuchowy do delikatnego roztadunku czesci na palety.
Pojemnos$¢ surowca 3000 kg na kazdej z palet materiatowych zapewnia dtugie,
nieprzerwane przebiegi produkcyjne.

AMNC 3i PLUS

Zmodernizowany system AMNC 3i Plus wprowadza kilka nowych funkcji.
Jedng z nich jest inteligentny system sterowania gtowica, ktéry moze skrocic¢
czas przetwarzania nawet o 20%, patrzac w przysztos¢ na nastepny profil
do przyciecia i podejmujgc decyzje dotyczacag wysokosci cofniecia gtowicy.
Szybsze czasy przetwarzania przynosza oszczednosci i korzysci.

Kolejna nowa funkcja umozliwia regulacje mikro-potgczen na ekranie zamiast
konieczno$¢ ich zmiany w oprogramowaniu offline. Moze to poméc w
ograniczeniu btedéw i ztomowaniu czesci.

ROZWIAZANIA OPROGRAMOWANIA

Moduty oprogramowania tgczace CAD, CAM i ERP s3 czescig V-factory to opracowana przez firmg¢ AMADA brama do aplikacji
ekosystemu oprogramowania AMADA dostarczane jako Industry 4.0 i IoT. VC Box pozwala na zebranie wszystkich
standard z ENSIS-RI. danych o maszynie, ktére nastepnie mozna przegladac¢ zdalnie

na urzadzeniu sieciowym. Wsparcie loT dodatkowo zwigksza
czas sprawnosci maszyn dzieki zdalnej diagnostyce i pomocy
w czasie rzeczywistym.
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WYMIARY MASZYNY Jednostka: mm

ENSIS-3015RI 3/6kW + st6t wymienny (LST)
(Dt.) 12505 x (SZER.) 2915 x (WYS.) 2532

ENSIS-3015RI 9kW + stét wymienny (LST)
(Dt.) 12505 x (SZER.) 2915 x (WYS.) 2830

ENSIS-3015RI 12kW + st6t wymienny(LST)
(Dt.) 12505 x (SZER.) 2915 x (WYS.) 2600

WYS.

SPECYFIKACJA MASZYNY

Sterowanie numeryczne AMNC 3i PLUS
Osie sterowane Osie X, Y, Z (trzy osie kontrolowane jednoczesnie) + 0$ B
Zakres ruchu osi XxYxZ mm 3070 x 1550 x 200
Maksymalny jednoczesny posuw osi X/Y m/min 170
Maksymalne obcigzenie stotu kg 920
Wysokos¢ robocza mm 940
SPECYFIKACJA INDEKSU OBROTOWEGO
3000 6000 9000 12000
. . . Okragta rura @19 t0 220
Generowanie wiazki Laser sw%t'{owodowy pompowany Srednica Kwadratowy profil | ™™ | @1910 150
iodg laserowg otworu -
mocowania Profile 19 to 150
Moc maksymalna w | 3000 | 6000 | 9000 | 12000 Katy MM | 195130
Dhugosé fali pm 1.08 Srednica otwarcia uchwytu mm | @19 to 220
Vel Stal miekka 25 25 25 25 Maksymalna masa rury kg 200
grubosé /S\thallnz}ﬁzjd;ewna - 12 gg %g %g Maksymalna dtugo$é rury mm 6000
?nbe:?ebrliaa?:*go e 8 15 18 18 Grubosé rury mm 1-12
Miedz 6 12 12 12 Kat/grubos¢ profilu mm 1-9

*Maksymalna warto$¢ zalezy od jakosci materiatu i warunkéw srodowiskowych

ZMIENIACZ PALET

LST-RI
Maks. wymiary materiatu X x Y mm 3070 x 1550
llos¢ palet 2

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

Dla bezpiecznego uzytkowania
Przed uzyciem nalezy doktadnie zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi.
Podczas uzywania tego produktu nalezy stosowa¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej.

& Laser klasy 1 w przypadku eksploatacji zgodnej z normg EN 60825-1

Oficjalng nazwg modelu maszyny i urzadzer opisanych w tym katalogu jest ENSIS3015RI. Uzyj tej zarejestrowanej nazwy modelu podczas kontaktu z naszymi
przedstawicielami w celach instalacji, eksportu lub finansowania. Ze wzgledu na czytelno$¢ w niektérych czesciach katalogu uzyto pisowni z tacznikami, np. ENSIS-3015RI.

Niektére srodki bezpieczenstwa zapobiegajgce zagrozeniom zostaty usuniete ze zdje¢ uzytych w tym katalogu.

AMADA Sp. z o.0.
Cholerzyn 467
32-060 Liszki
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