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HYBRYDOWA PRASA KRAWEDZIOWA Z AUTOMATYCZNYM ZMIENIACZEM NARZEDZI

ZNACZNA REDUKCJA CZASU PRZEZBRAJANIA
SZYBKIE PRZECHODZENIE POMIEDZY ZADANIAMI

Opracowanaprzez AMADA seria HG-ATC stanowiidealne rozwigzanie do produkcji zmiennej wielkosci partii
detali przy skomplikowanych uktadach narzedzi. Automatyczny zmieniacz narzedzi (ATC) w ciggu trzech
minut moze ustawi¢ nawet najbardziej skomplikowany uktad narzedzi, pozwalajgc niedoswiadczonym
operatorom na efektywne wykorzystanie urzgdzenia.

Podstawowe zalety ATC:

- Szybkie ustawianie narzedzi

- Cztery niezalezne manipulatory narzedziowe

- Automatyczne i bezpieczne mocowanie narzedzi przy pomocy zaciskéw hydraulicznych
- Mozliwa odwrotna orientacja narzedzi

Pozostate standardowe funkcje HG-ATC:

- AMNC 3i - nowoczesny, dotykowy panel sterujgcy

- Zintegrowany czujnik pomiaru kata giecia zapewnia doktadnos¢ i powtarzalnos$¢ procesu

- Servo/hydrauliczny system napedu zuzywa mniej energii elektrycznej w poréwnaniu do
konwencjonalnych pras krawedziowych
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“Podane dane stuza jedynie celom informacyjnym




SERIA "G Arc

PROSTA OBSLUGA

SYSTEM SYMULACJI
Oprogramowanie CAM WIRTUALNEGO PROTOTYPU

VPSS 3i BEND automatycznie wybiera narzedzia, X . A i A
tworzy uktady narzedzi oraz sekwencje giecia. Pakiet VPSS 3itointeligentne, interaktywnei
zintegrowane srodowisko oprogramowania,
ktére wspiera nowe rozwigzania AMADA.
System ten uwzglednia kompletny proces

montazu i produkcji od samego poczatku.

A N

<
Tryb Auto Batch AMNC 3i
Oprogramowanie CAM generuje programy W celu zredukowania czasu
bez udziatu operatora. ustawien oraz podniesienia : ;
] . _ _ wydajnoscii e AM NQ '3| zopt.ymallzowano pod katem
Wspélna konfiguracja narzedzi kontroler AMNC 3i moze tatwosci ObS*UgI.

Oprogramowanie CAM proponuje wspdlng

konfiguracje narzedzi dla maksymalnie 99 detali pracowac w LIS

* Przyjazny dla uzytkownika panel dotykowy
LCD gwarantuje bezproblemowsg,
intuicyjng obstuge

+ 18.5 calowy pionowy ekran umozliwia
dostep do wszystkich istotnych
programéw i informacji w jednym miejscu

=]

- T

Wywolanie Kolejnosé Ustawienie
programu giecia narzedzi

MOST POMIEDZY ERP | SYSTEMEM ECO-AMADA

AMADA Order Manager (AOM) jest nowa platforma opartg na chmurze stworzong przez AMADA.

Dzieki standardowemu interfejsowi wymiany danych AMADA, istniejgcy system ERP klienta mozna tatwo podtgczy¢ do AOM, aby
zezwolié na przesytanie danych produkcyjnych do maszyn AMADA i odbierania danych produkcyjnych z powrotem.

AMADA proponuije cyfrowe opracowanie produkciji poprzez wykorzystanie VPSS (Virtual Prototype Simulation System). Wszystkie dane
sg opracowywane w biurze i przesytane na produkcje poprzez siec.
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Spawanie Giecie Ciecie laserowe
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UNIKALNY SYSTEM NAPEDU HYBRYDOWEGO

Dziekiniezaleznemunapedowi AC-SERVOijego wysoce efektywnejdwukierunkowe;j

pomple hydraulicznej proces giecia oferuje wymienione nizej korzysci:
+ Wysoka predkosc zejscia, giecia i powrotu przektadaja sie na szybszy cykl produkceyjny,
dzieki czemu ilo$¢ detali produkowanych w ciggu godziny wyraznie wzrasta

+ Doktadne pozycjonowanie belki i powtarzalno$¢ z doktadnoscig do +/- 0,001 mm

+ Programowalne wygiecie ramy i szybkie ustawienie wielu stacji narzedziowych
umozliwia giecie na catej dtugosci belki

+ Dzieki zastosowaniu technologii hybrydowej zuzycie energii elektrycznej zostaje
zredukowane, poniewaz pompa pracuje tylko podczas procesu giecia

+ Stata temperatura oleju hydraulicznego zapewnia wysoka precyzje giecia

* Mnigjsza ilo$¢ oleju hydraulicznego oraz zmniejszona czestotliwo$é wymian oleju

+ Bardzo niski poziom hatasu

DYNAMICZNA KOMPENSACJA UGIECIA BELKI

Cylindry hydrauliczne zlokalizowane w dolnej belce maszyny kompensujg wszelkie

odchylenla belki. Dzigki temu:
+ Uzyskiwane sg powtarzalne katy giecia na catej dtugosci belki gnacej

+ Operatorzy moga zaprogramowac¢ kompletny cykl giecia detalu poprzez
ustawienie wielu stacji narzedziowych na catej dtugosci prasy

« System kompensacji rozpoznaje rzeczywistg site i aktywnie kompensuje
wszelkie ugiecia belki

INTELIGENTNE AUTOMATYCZNE USTAWIANIE NARZEDZI

AUTOMATYCZNY ZMIENIACZ NARZEDZII

Seria HG-ATC wyposazona w ATC (automatyczny zminiacz narzedzi) oferuje
niespotykang dotad elastycznos¢ i wydajnos¢. ATC jest w stanie pomiesci¢ 15
zestawow stempli i 18 zestawdw matryc (model 1003) lub 18 zestawdw stempli
i 25 zestawdw matryc (model 2204). Umiejscowienie i montaz wtasciwego
narzedzia jest proste i wydajne. 4-osiowy manipulator systemowy precyzyjnie
dobiera stemple i matryce z magazynu narzedziowego i doktadnie umiejscawia
je redukujgc tym samym koszty zwigzane z wymiang narzedzi. Manipulatory
pracujg niezaleznie od siebie, a "inteligentny" algorytm gwarantuje optymalny czas
ustawiania.
Cechy i zalety HG-ATC:
+ Szybszeibardziej doktadne ustawianie narzedzi w stosunku do ustawiania recznego
+ Mozliwos¢ ptynnego i szybkiego wykonania nagtych zlecen
+ Wieksza ergonomia pracy operatorow
+ Idealna do produkcji matych wielkosci partii detali przy skomplikowanych
uktadach narzedzi

AITS - KROK DO SWIATA IDENTYFIKACJI NARZEDZI

+ Poprzez proste klikniecie odczytujemy kod Matrix i wszystkie informacje o
narzedziach zostang zapisane do serwera AMADA

* Funkcja ta pozwala na inteligentne zarzadzanie informacjami o narzedziach w
celu stabilnego zaginania i bezpiecznych przezbrojen maszyny.




SERIA "G Arc

STANDARDOWE WYPOSAZENIE | FUNKCJE

System tylnego zderzaka

Elastyczny, doktadny i wydajny tylny zderzak wykonano specjalnie dla AMADA
ze stopu aluminium metodg wyciskania. Dzieki wykorzystaniu tej metody
element ruchomy jest sztywny, wytrzymaty i zarazem lekki, co zapewnia wysoka
doktadnosé i szybko$¢ przesuwu.

System kontroli grubosci (TDS)

TDS wykrywa odchylenia w grubosci materiatu i automatycznie dostosowuje
nacisk gornej belki zapewniajgc doktadnos$é i powtarzalnos¢ giecia.

Sprawdzanie Statly
grubosci wynik
Glebokos¢ zejscia Nacisk
=3m 10 ton
System kontroli nacisku
Idealne obliczenie i kontrola sity gngcej zapewnia wysoka doktadnos¢ giecia.
Kontrola Kontrola
pozyciji nacisku

Digipro

AMADA Digipro jest precyzyjnym, elektronicznym urzadzeniem do pomiaru kata, ktére
bezprzewodowo przekazuje wynik pomiaru do kontrolera NC prasy krawedziowe;.
Program jest automatycznie korygowany wedtug wskazan dla danego kata.

Bi-S System

Automatyczna korekta kata giecia zapewnia doktadno$é procesu giecia nawet
przy zmiennej grubosci i wiasciwosciach materiatu detalu w partii. Eliminuje to
potrzebe giecia testowego, redukuje ilos¢ odpadéw i minimalizuje czas ustawiania
maszyny.

Palce Delta X

- Przydatne podczas giecia detali asymetrycznych
- Mozliwos$¢ wymiany kotkéw zwigksza elastycznos¢ pozycjonowania

Pokretto reczne

- Latwe ustawianie wszystkich osi
- Proste i elastyczne ustawianie reczne

Czytnik kodow kreskowych

- Wbudowany czytnik kodéw kreskowych
- Eliminuje czas potrzebny na wyszukanie programu i btedy

Hydrauliczne mocowanie narzedzi

W przypadku recznego ustawienia:
- Instalacja i demontaz od przodu maszyny
- Brak przewodow w czesci tylnej

Czyszczenie uchwytu matryc

Zintegrowana jednostka czyszgca uchwyt matryc zapewnia automatyczng i
precyzyjng wymiang narzedzi bez konieczno$ci interwencji operatora.




STANDARDOWE WYPOSAZENIE | FUNKCJE

Automatyczny przesuwny pedat nozny

Pedat porusza sie zgodnie z pozycjg operatora w celu uniknigcia przesuwania
recznego, zwieksza to ergonomie procesu oraz oszczedza czas.

Urzadzenie zabezpieczajace

Maszyna jest wyposazona w laserowy system zabezpieczenia (AKAS V), ktéry
pozycjonuje sie automatycznie.

Drzwi zabezpieczajace

Opuszczane pionowo drzwi chronig operatorow podczas automatycznej
wymiany narzedzi. Drzwi sg zamykane manualnie, natomiast po zakoriczeniu
procesu wymiany narzedzi otwierajg sie automatycznie.

Oswietlenie LED (Przednie i tylne)

Po obu stronach gérnej belki zamocowano os$wietlenie LED celem zwiekszenia
widocznosci w przestrzeni roboczej.

WYPOSAZENIE | FUNKCJE OPCJONALNE

Szybki palec zderzaka
Palec zderzaka z aktywnym zabezpieczeniem pozwala zwigkszy¢ produktywnosé

i bezpieczenstwo z niska sitg uderzenia przy maksymalnej predkosci (dostepny
tylko w modelu 1003).

U-ksztattny palec zderzaka

- Specjalnie uksztattowany palec zderzaka utatwiajgcy bazowanie detali o skompli-
kowanych ksztattach
- Pozycja zderzaka jest kalkulowana przez AMNC 3i lub VPSS 3i.

Czujniki palcow

- Eliminuja btedy pozycjonowania

-W przypadku nieprawidtowego ustawienia czesci wzgledem zderzaka, czujnik
przerywa proces giecia

Przednie podpory
Przednie podpory detali

Wspomaganie giecia

- Poprawia doktadnos¢ i bezpieczenstwo
- Wspomagajg operatora

- Eliminuja potrzebe drugiego operatora

Trzeci pedat nozny
- Poprawia ergonomie operatora
- Latwiejszy proces giecia poprzez ustawienie wielu stacji narzedzi




HG-1003ATC _ HG-2204ATC

HG-ATC 1003 2204
Dtugo$é catkowita (L)* mm | 7062 | 8230

Szerokos$¢ catkowita (W)™ | mm | 3156 | 3287
Wysokos¢ catkowita (H) mm | 2997 | 3325
Masa catkowita kg | 10500 | 22400

“Catkowita dtugosc zostata przewidziana z ramieniem NC wysunietym maksymalnie na zewnatrz i wszystkich drzwi zamknietych.
“Catkowita szerokos¢ zostata przewidziana z ramieniem NC wysunietym maksymalnie do przodu i wszystkich drzwiach zamknigtych.

DANE TECHNICZNE MASZYNY DANE TECHNICZNE ATC

HG-ATC 1003 2204 HG-ATC 1003 2204
Sita nacisku kN 1000 2200 Zacisk narzedzi AMTSIII | AMTSIII
Dtugos¢ belki mm 3110 4300 Dtugo$¢ uchwytu narzedzi mm 3060 4250
Szerokos$¢ stotu mm 60 76 Liczba uchwytéw dla matryc 18 25
Odlegto$¢ pomiedzy stojakami mm 2700 3760 Liczba uchwytéw dla stempli 15 18
Wysieg mm 455 455 Dtugos$¢ uktadu narzedzi mm | 15~3000 | 15~4000
Wysokos¢ otwarcia (z uchwytami) mm 596 (436) | 596 (436) Przyrost dtugosci narzedzi mm 5 5
Skok mm 250 250

Wysokos¢ robocza (bez narzedzi) mm 950 989

Liczba cylindréw w dolnej belce 2 3

Maksymalna predkos$¢ dobiegu mm/s 220 220

Maksymalna predkos¢ giecia mm/s 20 20

Maksymalna predkosc powrotu mm/s 250 250

“zaleznie od wielkosci rowka matrycy

Dane techniczne, wyglad oraz wyposazenie moga ulec zmianie ze wzgledu na modernizacje.

W celach bezpieczenstwa:
Prosze zapozna¢ sig z instrukcjg obstugi oraz z potencjalnym ryzykiem przed uzytkowaniem maszyny.

Oficjalna nazwa maszyny opisanej w niniejszej broszurze to HG-ATC. Niektore zdjecia przedstawione w broszurze moga nie zawiera¢ urzadzen zabezpieczajacych.

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

Polska

Tel: +48 12379 31 85
Fax: +48 12 379 36 02
www.amada.pl
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