TECHNOLOGIA GIECIA \[l)

SERIAHG

SZYBKIE I PRECYZYJNE HYBRYDOWE PRASY KRAWEDZIOWE




SERIA "G

SZYBKIE | PRECYZYJNE HYBRYDOWE PRASY KRAWEDZIOWE

KOMPLETNE ROZWIAZANIE DLA POTRZEB SZYBKIEGO | PRECYZYJNEGO
GIECIA

Prasy krawedziowe serii HG sg wysokiej klasy urzadzeniami, zaprojektowanymi tak, aby spetnia¢ nawet
najwieksze wymagania procesOw giecia przy ciggle zmieniajgcych sie warunkach produkcji. Naped
hybrydowy i sztywna rama stanowig solidng podstawe dla zwiekszenia mozliwosci produkcyjnych.

Dodatkowo, oprocz duzej predkosci i wysokiej precyzji giecia seria HG charakteryzuje sie niskim zuzyciem
energii oraz ulepszonym interfejsem uzytkownika. Dzigki zastosowaniu 18,5 calowego, dotykowego panelu
kontrolnego AMNC 3i nawet niedoswiadczony operator jest w stanie osiggng¢ zamierzony kat giecia juz
przy pierwszej probie. Ta tatwosé uzytkowania potagczona z dodatkowymi funkcjami wspomagajgcymi
produkcje prowadzi do skrocenia czasu realizacji zamowien i wzrostu jakosci giecia.

HG 8025




PRZYKLADOWE DETALE

POROWNANIE WYDAJNOSCI
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NARZEDZIA DO GIECIA

I (t '(.—w.—@%ﬂﬂm NARZEDZIA AFH ORAZ STACJE NARZEDZIOWE
Zastosowanie narzedzi AMADA Fixed Height oraz wielu
TR Ty bl G oy cziowyeh minmalizuje flosc przezbrojer

“COMMON TOOL LAYOUT" wspdlna konfiguracja narzedzi za pomoca oprogramowania.
Przyktad: jedna konfiguracja narzedzi dla czterech detali
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SERIA HG

PROSTA OBSLUGA

WIRTUALNY SYSTEM SYMULACJI
Oprogramowanie CAM DETALU

VPSS 3i BEND automtycznie dobiera narzedzia, VPSS 3i jeSt inte“gentnym: interaktywnym i
tworzy uktady narzedziowe oraz sekwencje giecia. Zintegrowanym oprogramowaniem zawie-
rajgcym najnowsze rozwigzania AMADA.
System ten symuluje kompletny proces
przygotowania i wytworzenia detalu od
samego poczatku.
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Tryb Auto Batch AMNC 3i

Oprogramowanie CAM pozwala na tworzenie Sterownik AMNC 3i

programéw bez interwencji operatora. uzywa programoéw : ;

) . _ offline wicelUN SN, AMNC 3i zoptymalizowano pod katem

o e wapdng | SUTestanienaco | fatwosci obstug.

konfiguracje narzedzi dla maksymalnie 99 detali ﬁ,,“;':;‘;,f; Wydaliees * Przyjazny dla uzytkownika panel dotykowy
LCD zapewnia bezproblemowg, intuicyjng
obstuge.

+ 18,5 calowy pionowy ekran umozliwia
dostep dowszystkichistotnych programow
i informacji w jednym miejscu.

Wywotanie programu Kolejnos$é giecia Ustawienie narzedzi Proces giecia

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, istniejacy system ERP klienta mozna tatwo podtaczy¢ 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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DYNAMICZNA KOMPENSACJA UGIECIA BELKI 1 SYSTEM NAPEDU

HYBRYDOWEGO

Zbiornik oleju =
AC Servo motor ‘

Dwukierunkowa pompa

ttokowa

Cylinder
Ttok

Goérna belka

DYNAMICZNA KOMPENSACJA UGIECIA BELKI

Cylindry hydrauliczne zlokalizowane w dolnej belce maszyny

kompensujg wszelkie odchylenia belki. Dzieki 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

HYBRYDOWY SYSTEM NAPEDOWY

Naped hybrydowy zapewnia wysoce doktadne i efektywne giecie
niezaleznie od dtugosci i potozenia materiatu na belce. Elektryczny
uktad servo steruje dwukierunkowg hydrauliczng pompa ttokowag
zwiekszajgc wydajnos¢ i oszczedzajgc energie. Dzieki temu
systemowi zuzycie energii zostaje zredukowane o ok. 30% w
poréwnaniu do technologii pompy z falownikiem.

KONTROLA ISYSTEM POMIARU KATA GIECIA

System Kontroli Grubosci (TDS)

TDS wykrywa odchylenia w grubos$ci materiatu i automatycznie
dostosowuje nacisk gornej belki zapewniajgc doktadnos$c¢ i
powtarzalnos¢ giecia.

Sprawdzanie grubosci Staty wynik
Gtebokos¢ zejscia= 3 mm Nacisk: 10 ton
System Kontroli Nacisku
] 1 Idealne obliczenie i kontrola sity gngcej zapewnia wysoka doktadno$é
giecia. Funkcja kontroli kata mozliwa przy zastosowaniu odpowiednich
narzedzi wzgledem kata giecia.
Kontrola pozycji Kontrola nacisku

Digipro

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

Bi-S & Bi-L

Automatyczna korekta kata giecia zapewnia doktadnos¢ procesu
giecia nawet przy zmiennej grubosci i wtasciwosciach materiatu
detalu w partii. Eliminuje to potrzebe giecia testowego, redukuje ilo$é
odpaddw i minimalizuje czas ustawiania maszyny.




SERIA HG

STANDARDOWE WYPOSAZENIE | FUNKCJE

Nowy system tylnego zderzaka

6 osiowy zderzak tylny zostat wyposazony w system nawigacji narzedziowej,
gdzie palec wskazuje doktadne umiejscowienie danego narzedzia.

Szybki Palec Zderzaka

Palec zderzakaz aktywnymzabezpieczeniem pozwalazwiekszyé produktywnosé
i bezpieczenstwo z niska sitg uderzenia przy maksymalnej predkosci (dostepne
tylko z maszynami o niskim tonazu).

Kotek pozycjonujacy palca zderzaka
Stabilne pozycjonowanie detali dzieki zastosowaniu kotkéw pozycjonujgcych.

Manualne mocowanie narzedzi | SGRIP | AGRIP M (opcja)
-Instalacja i demontaz z przodu maszyny

- Zamkniecie przestrzeni miedzy uchwytami

- Recznie zaciskana tylna ptyta (opcja)

- Automatyczne podcigganie narzedzi (A-GRIP M)

Pokretto reczne
- Latwe ustawianie wszystkich osi
- Proste i elastyczne pozycjonowanie reczne

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

Oswietlenie LED (przednie i tylne)

Po obu stronach goérnej belki zamocowano oswietlenie LED celem zwiekszenia
widocznosci w przestrzeni roboczej.




WYPOSAZENIE | FUNKCJE OPCJONALNE

Funkcja Delta X

Funkcja Delta X palcéw tylnego zderzaka umozliwia tatwe giecie detali
asymetrycznych.

U-ksztaltny palec zderzaka

-Specjalnie uksztattowany palec zderzaka utatwiajgcy bazowanie detali o
skomplikowanych ksztattach
- Pozycja zderzaka jest kalkulowana przez AMNC 3i lub VPSS3i.

Czujnik w palcach zderzaka

- Eliminuje btedy bazowania: proces giecia jest dozwolony tylko wtedy, kiedy
bazowanie detalu zostato wykonane poprawnie.

-Czujnik przerywa proces giecia w przypadku nieprawidtowego ustawienia
materiatu

Automatyczny uchwyt narzedzi AMADA:
AGRIP A (hydrauliczne) | R-GRIP (pneumatyczne)

- Instalacja i demontaz z przodu maszyny

- Automatyczne "podcigganie” stempla

- Prosta repozycja i tatwos¢ usuwania uchwytéw. Zamknieta przestrzen pomiedzy
uchwytami

Hydrauliczne mocowanie narzedzi

- Intalacja i demontaz z przodu maszyny
- tatwe ustawianie skomplikowanych uktadéw narzedzi
- Brak przewodow w czesci tylnej

Podpory przednie

Podparcie materiatu z przodu maszyny

Wspomaganie giecia
- Wzrost jakos$ci i bezpieczenstwa pracy

- Wsparcie dla operatora przy obstudze duzych i ciezkich detali
- Eliminacja obecnosci drugiego operatora

AKAS V

Najnowsze rozwigzanie systemu bezpieczeristwa AKAS V zapewnia najwyzszy
poziom bezpieczeristwa ze zwiekszong wydajnoscia dla ustawien.

Matryca AFH System ochrony przed wygieciem materiatu

- Zmniejszenie odksztatceh spowodowanych obrébka termiczna.
-Oprogramowanie oblicza prawidtowe cisnienie zgodnie z mechanicznymi
Cylinder powietrzny wtasciwosciami

Uchwyt matrycy z kontrolg wygiecia - System moze byé takze wykorzystany podczas procesu zagniatania.

Automatyczny przesuwny pedat nozny

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




WYMIARY MASZYNY

HG 8025 1003 1303 1703 2203 2204
Dtugos¢ catkowita (L) mm 4490 5000 5490 5510 5560 5589 6650
Szerokos¢ catkowita (W) mm 2923 2923 2813 2820 2880 2922 2922
Wysokos¢ catkowita (H) mm 2846 2862 2892 3125 3189 3215 3215
Masa urzadzenia kg 5630 6700 7650 9750 13800 15650 18500
DANE TECHNICZNE MASZYNY

HG 5020 8025 1003 1303 1703 2203 2204
Nacisk kN 500 800 1000 1300 1700 2200
Dtugosé¢ belki mm 2150 2600 3110 ‘ 4300
Szerokos¢ stotu mm 60 ‘ 90

Odlegtosé pomiedzy stojakami mm 1700 2210 | 2700 | 3760
Wysieg mm 455

Wysokos¢ otwarcia (z uchwytami) mm 520 (400)

Skok mm 250

Wysokos¢ robocza mm 953 960

Liczba sitownikéw kompensacji 2 3

Maksymalna predkos$¢ dobiegu mm/s 220

Maksymalna predkos$¢ giecia mm/s 20"

Maksymalna predkos$¢ powrotu mm/s 250

llo$¢ osi sterowanych (w tym XAX ) 9(11)

“zaleznie od wielkosci rowka matrycy

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

Bezpieczenstwo uzytkowania.

Nalezy zapozna¢ sie z instrukcja obstugi oraz z potencjalnymi zagrozeniami przed przystapieniem do obstugi.
Podczas uzytkowania maszyny nalezy stosowac odpowiednie srodki ochrony osobiste;j.

Oficjalna nazwa maszyny opisanej w niniejszym prospekcie to HG. Uzyj tej zarejestrowanej nazwy modelu podczas kontaktu z przedstawicielami

w celu instalacji, eksportu lub finansowania. Niektére zdjecia przedstawione w prospekcie 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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