CIECIE LASEROWE ‘@»{.
@J

ENSIS 3015 Rl

CENTRUM OBROBK]
ARKUSZY | RUR




ENSIS 3015RI1 =

CENTRUM OBROBKI ARKUSZY | RUR

OBROBKA RUR O WYSOKIEJ DOKLADNOSCI Z SZYBKIM PRZEZBRAJANIEM

FUNKCJE | PROCESY ZWIEKSZAJACE RENTOWNOSC

Wykorzystanie wszystkich zalet serii laserow
Swiattowodowych ENSIS-AJe pozwala serii ENSIS-
Rle na zwiekszenie zdolnosci w zakresie obrobki
rur, profili oraz ceownikoéw.

Dzieki szybkim przejsciom pomiedzy arkuszami
ptaskimi i rurami oraz wielu funkcjom

zmniejszajgcym wymagane ustawienia oraz
zwiekszajgcym wydajnos¢, ENSIS-Rle stanowi
idealng platforme do wykorzystania kolejnych
mozliwosci biznesowych

Maszyny ENSIS-Rle dostepne w wariantach 3
kW, 6 kW i 9 kW mozna zintegrowac z dowolnym
srodowiskiem produkcyjnym, tym samym
wprowadzajgc usprawnienia w zakresie czasu
przebicia i predkosci ciecia.

Dodanie wierzy magazynowej ASF Il EU Rl oraz STRI
umozliwia w petni automatyczng obrobke blach
ptaskich, gwarantujac produkcje catodobowa.




TYPOWE PROBKI OBROBKI

Stal miekka 8,0 mm
180,0 x 180,0 mm

NIZSZY CZAS OBROBKI

42,0% NIZSZE KOSZTY NA DETAL

ekw ENSIS 3015R1 = NN
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laserowa 4 kW CO2
T T
0 40

\
80 (s/detal)

Stal nierdzewna 6,0 mm
155,0 x 228,0mm

POROWNANIE KOSZTOW EKSPLOATACJI

57,0% NIZSZE KOSZTY NA DETAL
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Stal miekka 1,6 mm arkusz
Stal miekka 16,0 mm ptyta

!

POROWNANIE KOSZTOW EKSPLOATACJI

66% NIZSZE KOSZTY NA ZESPOL

3kw ENSIS 3015R1 = I
Konwencjonalna maszyna do [

blach/rur z laserem 4 kW CO2
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Stal nierdzewna 6,0 mm arkusz
Stal nierdzewna 50,0 mm x 50,0 mm kagtownik

13 czesci
200,0 mm x 200,0 mm x 300,0 mm

POROWNANIE KOSZTOW EKSPLOATACJI

24% NIZSZE KOSZTY NA ZESPOL
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Konwencjonalna maszyna do
blach/rur z laserem 4 kW CO2
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WYPOSAZENIE | FUNKCJE STANDARDOWE

0 0 Oryginalna technologia zmiennej regulacji wigzki
Dzieki opcji ptynnej zmiany trybu wigzki laserowej, oryginalna technologia
G Variable Beam Control (zmienna regulacja wigzki) firmy AMADA automatycznie
dostosowuje najbardziej odpowiedni ksztatt wigzki do danego procesu ciecia.

Technologia kolimacji automatycznej

Wykorzystywana na kazdym poziomie mocy (za wyjatkiem 3 kW), technologia
Auto Collimation firmy AMADA zapewnia automatyczng regulacje punktu
skupienia celem uzyskania najbardziej wydajnego ciecia.

V-monitor

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

AMNC 4ie

Sterowanie numeryczne AMNC 4ie wykorzystane w ENSIS-Rle to system z
ekranem dotykowym 21,5” HD, ktéry umozliwia prostg, intuicyjng obstuge i
zwigkszenie wydajnosci. Rozpoznawanie twarzy celem ustawiania pozioméw
dostepuy, filmiki instruktazowe oraz potgczenie z ustugg loT AMADA pomagaja
wydtuzy¢ czas pracy maszyny.

Sonda dotykowa

System stosowany do automatycznej kompensacji wszelkich odchylen (jak
wygiecia lub skrecenia) rury poddawanej obrébce, aby zapewni¢ doktadne
ustawienie otworu i umozliwi¢ bezproblemowy montaz.

LASER INTEGRATION SYSTEM

Standardowe maszyny serii ENSIS-REi wyposazone sg w kilka funkcji automatycznych zwigkszajgcych ich autonomie i zmniejszajgcych
dziatania operatora:

Kontroler i-Nozzle Czujnik i-Optics i-Process Monitoring Automatyczne
Wykrywanie uszkodzen dysz + Monitorowanie szkietka Wsparcie w przypadku przebic¢ i przywrac*am? po kOIIZJI
centrowanie automatyczne. ochronnego. btedéw ciecia. growicy
Kontroluje srednice, Wykrywa nieprawidtowosci i Kontroluje wszystkie grubosci Wydtuzony czas zdatnogci.
wspotsrodkowose i stan dysz. powiadamia o nich operatora. stali migkkiej/nierdzewnej i Przywraca wyréwnanie gtowicy
aluminium. tngcej, kontroluje dysze i

ponownie uruchamia obrébke.




Podwdjne uchwyty synchroniczne

Zaréwno uchwyt napedu gtéwnego, jak i pomocniczy uchwyt wsporczy pomagaja
w unikaniu problemoéw ze skrecaniem rur kwadratowych i prostokatnych.
System gwarantuje réwniez uzyskiwanie rur okragtych o wyzszej jakosci dzieki
uniknieciu probleméw zwigzanych z zarysowywaniem, ktére moga wystepowaé
w przypadku systemu uchwytéw biernych.

i-Camera Assisted System (i-CAS)

i-CAS pozwala operatorowi na wykorzystanie resztek materiatéw do tworzenia
pojedynczych detali lub prostych ramek ustawczych detali. Centralnie
umieszczona kamera rejestruje obraz catego obszaru ciecia, upraszczajgc
tadowanie detali z centralnej bazy danych i ich obrébke na maszynie.

Swobodny stét tozyskowy

Aby uprosci¢ zatadunek materiatu i sprawi¢, aby byt bezpieczniejszy dla
pojedynczego operatora, standardowa zmieniarka palet LSTe zostata
wyposazona w swobodny stét tozyskowy. Jest on szczegdlnie przydatny
podczas tadowania i ustawiania grubszych materiatéw.

Szczeki do szybkiej wymiany

Aby utatwi¢ obrébke szerokiej gamy rur i profili, maszyny ENSIS-Rle
wyposazono w system szczek do szybkiej wymiany, co umozliwia konfiguracje
beznarzedziowa i maksymalizuje czas produkgc;ji.

Ostona wigzki

Aby uzyska¢ petng zgodnosc¢ z przepisami unijnymi, ENSIS-Rle wyposazono
standardowo w ostone wigzki do ochrony operatoréw podczas obrébki
dtuzszych rur. Nieuzywana ostona sktadowana jest nad zmieniarka palet.

Automatyczna zmieniarka dysz

Celem maksymalizacji czasu dostepnosci, maszyny ENSIS-Rle wyposazono w
16-stanowiskowg automatyczng zmieniarke dysz zapewniajgcg krotkie czasy
przezbrajania.

Dostep boczny

ENSIS-Rle posiada szerokie drzwiczki boczne umozliwiajgce szybki dostep do
obszaru ciecia, aby natychmiast usuwac detale po zakoriczeniu procesu.
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ROZWIAZANIA PROCESOWE

Soft Joint

Firma AMADA opracowata unikalng funkcje Soft Joint (ztgcze migkkie), aby
umozliwi¢ obrobke detali bez mikroztgczy i znacznie zmniejszy¢ operacje
szlifowania wtérnego.

Koszty czesci

E"s,s“jﬁssmss o,
Ciecie i 44 %
powietrzem
Obrébka
azotowa

Ciecie sprezonym powietrzem

W celu minimalizacji kosztéw detali, lasery swiattowodowe AMADA umozliwiajg
obrébke wielu materiatéw za pomocg standardowego uktadu ciecia sprezonym
powietrzem, gwarantujgc wysoka jakosé efektéw. Przektada sie to na zerowe
koszty zwigzane z gazami pomocniczymi.

Fiber Silky Cut*

Do obrébki stali nierdzewnej firma AMADA opracowata automatyczng funkcje
Fiber Silky Cut ($wiattowodowe ciecie gtadkie), zapewniajaca jako$é jak przy
CO; i zachowujaca nizsze zuzycie pradu, jak przy laserze $wiattowodowym
(zazwyczaj 70% mniej niz w przypadku lasera CO,).

“Tylko w wers;ji 9 kW.

Deep Etch

Funkcja Deep Etch (wytrawianie gtebokie), realizowana w jednym przejsciu
wigzki laserowej, umozliwia odczyt cechowania detali nawet po powlekaniu.
Zapewnia to identyfikowalno$¢ detali przez caty proces produkcyjny.

Dual Gas”

Nowa funkcja Dual Gas (podwdjny gaz) wykorzystuje ostone w postaci
sprezonego powietrza, aby skupia¢ tlen pomocniczy na nacieciu, poprawiajac
kat ukosu i zmniejszajgc zuzycie tlenu podczas obrébki grubszej stali miekkiej.

*Opcja niedostepna w wersji 3 kW.

Clean Fast Cut (CFC)

Ciecie CFC moze zwiekszy¢ predko$¢ obrébki stali nierdzewnej i miekkiej nawet
0 90%, jednoczes$nie zmniejszajgc zuzycie gazu pomocniczego do 70% na metr,
w poréwnaniu z obrébka konwencjonalna.

ECO WACS Il

W przypadku ciecia elementéw grubych, woda jest rozpylana na materiat, aby
zmniejszy¢ efekt cieplny procesu, zapobiegajgc wadom i poprawiajac stopien
wykorzystania materiatu.




AUTOMATYZACJA

Zautomatyzowany zatadunek/roztadunek arkuszy mozliwy jest w przypadku
ENSIS-Rle dzieki wykorzystaniu uktadu STRI + ASF Il EU RI.

STRI zastepuje standardowa zmieniarke palet i znajduje sie pomiedzy ENSIS-
Rle oraz systemem wiezowym ASF Il EU RI. Umozliwia przenoszenie arkuszy
ptaskich z wiezy magazynowej do maszyny i ich powrét do wiezy po obrébce.
Pozwala réwniez na szybki i prosty montaz ostony w przypadku ciecia rur.

Funkcja dostepna jest w wariantach z wiezg pojedyncza lub podwdjna
o kompaktowej konstrukcji, ograniczajgcej wymagang powierzchnig¢ do
minimum. Do operacji zatadunku stosuje sie przyssawki, a widty roztadunkowe
wykorzystujg naped taricuchowy, aby delikatnie roztadowywac detale na palety
z elementami gotowymi. Pojemnos$¢ kazdej palety materiatowej wynoszaca
3000 kg umozliwia realizacje dtugich, nieprzerwanych serii produkcyjnych.

LIVLOTS

Dumana

LIVLOTS

O Manufacturing

| NSIEHTS| Dzigki nowemu oprogramowaniu LIVLOTS (Live Variable
LOT production System), firma AMADA pokazuje,
jak transformacja cyfrowa moze sprawié, ze procesy

produkcyjne beda bardziej wydajne i niezawodne.

Szczegélnie warta uwagi jest kompleksowa integracja z
innowacyjnymi technologiami obrébki, oprogramowaniem
VPSS 4ie CAD CAM do wirtualnej produkcji prototypéw,
uzupetniona o predykcyjne wsparcie ustug technicznych,
dzieki czemu skrécono przestoje i zwigkszono dostepnosé
maszyny.

V-FACTORY

V-Factory to brama AMADA do aplikacji Przemystu 4.0 i loT. VC Box umozliwia zbieranie wszystkich danych maszyny, ktére nastepnie
mozna przeglada¢ zdalnie z inteligentnego urzadzenia. Obstuga loT dodatkowo wydtuza czas pracy maszyny dzigki zdalnej
diagnostyce i wsparciu w czasie rzeczywistym.




WYMIARY Jednostka: mm

ENSIS-3015Rle + shuttle table (LST)
(D) 12505 x (S) 2915 x (W) 2532

Sterowanie numeryczne AMNC 4ie

Sterowane osie Osie X, Y, Z (trzy osie sterowane jednoczesnie) + 0$ B
Dystans posuwu osi XxYxZ mm 3070 x 1550 x 200

Maksymalne jednoczesne tempo posuwu X/Y m/min 170

Maksymalna masa ptaskiego arkusza kg 920

Wysoko$¢ obrabianej powierzchni mm 940

SPECYFIKACJA OSCYLACJI SPECYFIKACJA STOLU OBROTOWEGO*

3000 6000 9000 R —— 319 10 220
T ) -~ ura okragta (o}
Generowanie wigzki Diodowy laser $wiattowodowy Srednica Rura kwadratowa | ™ | @19 to 150
Moc maksymalna w 3000 | 6000 | 9000 uchwytu Coowniki 1910 150
Dlugosé fall um 108 Katowniki MM 1910130
. Srednica otworu uchwytu mm | @19 to 220
Stal migkka 9 2 9
Stal 5 S S Maksymalna masa kg 200
Maksymal- e 15 25 25 —
na grubos¢ N mm 12 25 25 Maksymalna dtugos¢ rury mm 6000
7 -k
obrobki Mosiadz g ]g ::g Grubo$é rury mm 1-12
Miedz Grubo$¢ katownika/ceownika mm 1-9
* Warto$¢ maksymalna zalezy od jakos$ci materiatu i warunkéw srodowiskowych *Moc maksymalna w trybie stotu obrotowego = 3 kW

SPECYFIKACJA STOLU ZALADUNKOWEGO

LST-RI
Maks. $rednice materiatu X x Y mm 3070 x 1550
Liczba palet 2

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

Bezpieczenstwo uzytkowania
Przed uzyciem nalezy zapozna¢ sie z instrukcja obstugi.
Podczas eksploatacji niniejszego produktu nalezy stosowaé¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej.

& Laser klasy 1 w przypadku eksploatacji zgodnie z norma EN 60825-1.
Oficjalne nazwy modeli maszyn i jednostek opisanych w niniejszym katalogu nie posiadajg mysInikéw, np. EN3015RIE. Kontaktujgc sie z wtadzami przy ubieganiu
si¢ 0 montaz, pozwolenia eksportowe lub finansowanie nalezy korzystac¢ z zarejestrowanych nazw modeli. Nazwy z myslnikami, np. ENSIS-Rle stosowane sa w

niektérych fragmentach niniejszego katalogu dla celéw przejrzystosci.

Na zdjeciach znajdujgcych sie w niniejszym katalogu usunieto srodki zabezpieczajgce.

AMADA Sp. z o0.0.
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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