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HG 1003 ARs

SYSTEM AUTOMATYCZNEGO GIECIA DLA SREDNIEJ WIELKOSCI DETALI

CALKOWITA ELASTYCZNOSC | WYDAJNOSC
PROCESU GIECIA

ZMIENNA ILOSCIOWO PRODUKCJA DETALI O ROZNYCH KSZTALTACH

HG-1003 ARs bazuje na sprawdzonej technologii najnowszej generacji pras HG-ATC firmy
AMADA wykorzystujgcy naped hybrydowy ECO i automatyczny zmieniacz narzedzi do szybkich
i doktadnych konfiguracji narzedzi. Zatadunek/Roztadunek materiatu wykonywany jest przez
pojedynczego, szescio-osiowego robota, zdolnego do petnego zakresu ruchéw.

System HG-1003 ARs moze zagina¢ detale o skomplikowanych ksztattach bez koniecznosci
czestego przezbrajania maszyny oraz na ciggtg produkcje.
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Na fotografii przedstawiono opcjonalne oprzyrzagdowanie
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PRZYKLADOWE DETALE

Sredni Chwytak Podcisnieniowy Chwytak Kombinowany

Materiat: Stal nierdzewna 0.8 mm Materiat: Stal nierdzewna 0.8 mm
Wymiary: 860 x 550 mm Wymiary: 950 x 130 mm
taczna ilo$é gieé: 12 tacznailo$é gieé: 9

Chwytak Kombinowany Chwytak Podcisnieniowy i Kombinowany

Materiat: Stal nierdzewna 1 mm Materiat: Aluminium 0.8 mm
Wymiary: 400 x 250 mm Wymiary: 600 x 550 mm
tacznailosé¢ gieé: 8 taczna ilo$¢ giec: 16




HG 1003 ARs

W PELNI AUTOMATYCZNA, ELASTYCZNA I NIEZAWODNA PRO
NAJLEPSZE ROZWIAZANIE NA NOWE WYZWANIA BIZNESOWE

REDUKCJA PRZEZBROJEN, NIEZAWODNA | DOKLADNA PRODUKCJA CZESCI O SREDNICH GABAR'

HG-1003ATC

Wydajna prasa krawedziowa z unikalnym
systemen napedu hybrydowego.
Automatyczna korekcja kata giecia w
dowolnie wybranym punkcie detalu (Bi-S).
Automatyczne konfigurowanie wielu
stacji narzedziowych dzieki zmieniaczowi
narzedzi ATC.

Magazyn narzedziowy ATC sktada sie z 18
uchwytéw na matryce oraz 15 uchwytéw
na stemple. Dynamiczna kompensacja
ugiecia belki zapewnia réwnomierne giecie
na catej dtugosci maszyny.

OBSZAR ZAtADUNKU

OBSZAR ZAt ADUNKU Z CZUJNIKIEM GRUBOSCI BLACHY:

Detale moga byé doktadnie pobierane przez robota, czujnik grubosci
materiatu eliminuje ryzyko (sklejenia) sie dwoch detali. Dwie stacje
zatadowcze sg standardowe, trzecig mozna dotozy¢ jako opcje.

SEPARATOR PRZESTRZENI ZALADUNKU (OPCJA)
Obszar zatadunku moze byé podzielony na dwie
czesci przy pomocy separatora (OPCJA). Pozwala to
podwoié pojemnos¢ przestrzeni zatadunkowe;j.

PIONOWY ZAtADUNEK
Do zatadunku detali o skomplikowanych ksztattach lub
czesciowo zgietych, ktdre nie mogg by¢ ztozone ptasku.

OBROTOWE URZADZENIE ZMIANY POZYCJI CHWYTAKA

Zwiekszenie  produktywnosci dzieki wykorzystaniu  urzadzenia
rotacyjnego, ktére zmniejsza ilos¢ ruchéw robota potrzebmych do
przechwycenia detalu w innej pozycji.

ROZLADUNEK

PALETA
Roztadunek na standardowych paletach (max 3 palety)

PRZENOSNIK TASMOWY s
Pojedyncze detale roztadowane na przenos$nik ﬁ
tasmowy moga by¢ roztadowywane przez

operatora poza ogrodzeniem zabezpieczajgcym

aby nie zatrzymywac produkcji.

AUTOMATYCZNY ZMIENIACZ PALET (OPCJA)

AC300 automatycznie zamienia zapetnione

palety pustymi, taka paleta moze byé :
przewieziona poza ogrodzenie zabezpieczajgce

i tam roztadowana aby nie zatrzymywa¢é produkg;ji.




DUKCJA DETALI O SREDNIEJ WIELKOSCI GABARTYACH

YTACH, DLUGA - BEZOSOBOWA PRODUKCJA.

SZESCIO-0SIOWY WIELOFUNKCYJNY ROBOT

Szescio-osiowy robot + szyna prowadzace pozwalajg na uzycie go
zaréwno do zatadunkuy, giecia jak i roztadunku zagietych detali.
[ i ey .

Zatadunek Materiatu Podejscie do giecia Giecie

CHWYTAKI

Dostepne sg trzy typy chwytakoéw, typ kombinowany, mechaniczny i
podcisnieniowy.

Typ Kombinowany Typ Podcisnieniowy Typ Mechaniczny

AUTOMATYCZNA ZMIANA
CHWYTAKOW

AGC pozwala na automatyczng wymiane
chwytakdw, ktére moga byé wymieniane nawet w
trakcie produkcji detalu jezeli jest to wymagane
do prawidtowego trzymania detalu.

AGC moze by¢ wyposarzone w 9 chwytakéw.

Automatyczny zmieniacz
chwytakdw

NIEZAWODNA PRODUKCJA | ZREDUKOWANIE
POTRZEBY GIEC PROBNYCH

Bi-S jednoosiowy lub dwuosiowy (opcjonalnie) zapewnia powtarzalnos$¢
procesu giecia, eliminuje potrzebe giecia testowego.




HG 1003 ARs
PROSTA OBSLUGA

Robot R

-4

Ustawienie narzedzi

Intelligent
Interactive
Integrated

AMNC 3i

AMNC 3i zoptymalizowano pod katem tatwosci obstugi.

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

- 18.5 calowy pionowy ekran umozliwia dostep do
wszystkich istotnych programdw i informacji w jednym
miejscu

Sprawdzenie procesu Start programu

DEDYKOWANY CAM

PRZEPLYW PROGRAMOWANIA

Detal 3D wybierany jest z bazy danych a nastepnie definiujemy wszystkie etapy procesu giecia (konfiguracja narzedzi, sekwencja
giecia, pozycja chwytaka robota oraz roztadunek). Wszystkie ruchy robota podczas tych procesoéw s generowane automatycznie w
celu unikniecia koniecznosci recznego "uczenia” robota. AR-CAM generuje program dla prasy krawedziowej jak i dla robota w trybie
OFFLINE z mozliwoscig przeprowadzenia kompletnej symulacji programu na komputerze.

Ustawienie narzedzi Ustawienie zatadunku i chwytakéw Ustawienie kolejnosci giecia

Program i symulacja procesu Ustawienie roztadunku Ustawienie zmiany pozycji chwytaka



INNE FUNKCJE | URZADZENIA OPCJONALNE

Palce Delta X

- Niezalezny system osi X pozwala
skutecznie bazowacé detale o
skomplikowanych ksztattach.

- Maksymalny skok osi L +/- 150 mm

Urzadzenie pozycjonujgce w osi X
(OPCJA)

- Pozycja detalu w osi X jest ustalane
przez opcjonalne urzagdzenie
pozycjonujace. Opcja ta jest przydatna,
kiedy wymagana jest duza doktadnos¢

Czyszczenie matryc i uchwytu
matryc

- Zintegrowane i zautomatyzowane
urzadzenie do czyszczenia matryc
i uchwytu matryc gwarantuje
niezawodnos¢ przezbrojen maszyny.

potozenia detalu na narzedziach.

Rozne wzorce roztadunku

-

Pionowe uktadanie* Przeptyw pojedyncz-ych detali*

Obracanie detali 0 90 stopni*

Rownolegte uk+adar;ie -

krzyzowe detali *Zdjecia tylko do zobrazowania przyktadowego roztadunku

CYFROWA FABRYKA OBROBKI BLACH

AMAMDA oferuje
cyfrowe opracowanie
produkgji poprzez
wykorzysanie VPSS
(Virtual Prototype

Simulation System). i

Wszystkie dane sg

Bend CAM

Blank CAM

Production Designer

Weld CAM

opracowywane w
biurze i przesytane
na produkcje poprzez
siec.

Serwer bazy
danych

Ciecie laserowe
Spawanie




Jednostki: mm

WYMIARY

HG-1003 ARs
Wymiary dla standardowej konfiguracji 8.8 metra.

(Dt.) 13700 x (SZER.) 6500 x (WYS.) 3002

Maksymalna wysokos$¢ osiggalna przez robota:
3860 mm (wiacznie z trzymanym detalem)

Wymiary zmieniajg sie w zaleznosci od konfiguraciji.
Prosimy o kontakt z AMADA w celu uzyskania
detalicznych specyfikaciji.

Sita nacisku kN 1000
Wysokos$¢ otwarcia mm 596
Skok mm 250
Predkos¢ zjazdu belki mm/s 220
Predkos¢ giecia mm/s 20 (bez robota wspomagajacego detal)
Pomiar kata Bi-S (1 o$ - standard, 2 osie - opcja)
ATC Liczba uchwytéw dla stempli 15

Liczba uchwytéw dla matryc 18
Kompozycja Osi Robot: 6 osi, 0$ szyny: 1
Obcigzenie kg 20 (tacznie z chwytakiem)
Rozmiar detalu M?X' mm 1000 x 800

Min. mm 150 x 150
Zakres grubosci zaginanych materiatow mm 0.5~6.0
0s$ rprzejazdu robota Skok m 5/6.4/8.8

Typ kombinowany
Typy griperéw Typ podcisnieniowy
Typ podcisnieniowy

llo$¢ palet zatadunkowych 0d 2 do 4, zaleznie od konfiguracji maszyny
Zatadunek

Wysokos$¢ sktadowania mm 300

llos¢ stacji do roztadunku 1, 2 lub 3 - zaleznie od konfiguracji maszyny
nosiadune Metody roztadunku Tasmaii zmieni;’éis;(;IgbA%OBZ(llngwniei dostepne

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

A W celach bezpieczenrstwa prosze zapoznac sie z instrukcjg obstugi oraz z potencjalnym ryzykiem przed uzytkowaniem maszyny.

Oficjalna nazwa modelu maszyny opisanej w tym katalogu to HG-1003 ARs. Uzyj tej nazwy modelu, aby skontaktowac sie z nami w celu zamdwienia instalacji,
eksportu lub finansowania.
Srodki zapobiegajace zagrozeniom zostaty usuniete ze zdje¢ w tym katalogu.

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.pl
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