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Ciesząca się powodzeniem technologia gięcia
AMADY otwiera użytkownikom więcej możliwości! 

Prasy krawędziowe AMADA stosowane 
są z powodzeniem już od 1955 roku. 
Koncern z ok. 90.000 zainstalowanymi 
na świecie systemami do gięcia, należy 
również i w Europie do liderów w swojej 
branży. Dzięki nieustannemu wprowadzaniu 
udoskonaleń i opracowywaniu nowych 
technologii w oparciu o aktualne wartości 
empiryczne powstają nowe i dopasowane 
do wymagań rynku rozwiązania systemowe. 

Produkujemy w Europie —  
dla Europy

Dotyczy to także maszyn HFE-M2 – 
nowego rekomendowanego typoszeregu 
precyzyjnych pras krawędziowych o 
zakresie nacisków od 500 do 2200 kN.

Do najbardziej charakterystycznych 
cech tego modelu zalicza się: wyższy 
komfort obsługi, więcej możliwości 
pod względem przydatności i stopnia 
wykorzystania, jak również zwiększoną 
efektywność i opłacalność dzięki 
precyzji, nowej koncepcji energetycznej 
oraz możliwości dalszej rozbudowy. 

Dzięki serii pras krawędziowych HFE-M2 
użytkownicy mogą osiągać najlepsze wyniki 
w efektywny i ekonomiczny sposób:

niezależnie od wybranego nacisku i klasy  ■
wielkości
przy najwyższym komforcie obsługi ■
ze sprawdzającymi się w praktyce  ■
opcjonalnymi narzędziami
przy wysokiej zdolności do  ■
przystosowywania się
z wysokim potencjałem wykonawczym ■
sprawdza się zarówno przy prostych jak  ■
i kompleksowych zadaniach, teraz i w 
przyszłości
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Szeroki wachlarz innowacyjnych  
rozwiązań dla uzyskania najwyższej precyzji

Dzięki wprowadzeniu wielu innowacji,  ■
sprawdzające się doskonale w praktyce 
wersje modeli zostały dodatkowo 
udoskonalone/ulepszone
Skonstruowane specjalnie na potrzeby  ■
europejskiego rynku i produkowane w 
Europie
Atrakcyjne pod względem ekonomicznym  ■
wersje modeli: dla nacisków od 500 do 
2200 kN oraz długości gięcia od 1250 do 
4000 mm
Optymalne dopasowanie nacisku i długości  ■
do wszystkich materiałów i grubości
Unowocześniona koncepcja energetyczna  ■
napędu o znacznie ograniczonym 
zapotrzebowaniu na energię w porównaniu 
z konwencjonalnymi systemami
Równomierne kąty gięcia bez stosowania  ■
urządzenia do bombażu oraz bez 
konieczności ręcznego dopasowywania – 
to oczywista zaleta w przypadku każdego 
materiału i każdej grubości
Niezawodność, precyzja oraz niewielkie  ■
koszty utrzymania i konserwacji

Stosowanie wysokiej jakości komponentów  ■
renomowanych, markowych producentów
Innowacyjne sterowanie CNC ■
Szeroka paleta dodatkowego wyposażenia,  ■
to większa ilość możliwych zastosowań
Sterowanie „AB-PAD“ z możliwością  ■
zdalnej diagnostyki – aktualizacji 
oprogramowania przez internet
Technika maszyn, narzędzi i procesów  ■
„z jednej ręki“ – doradztwo dla 
użytkowników, szkolenia w zakresie 
obsługi, dostawa części zamiennych, 
jak również usługi konserwacyjne i 
serwisowe, bezpośrednio z AMADY

Najważniejsze zalety w skrócie

3



Typoszereg maszyn liczący osiem modeli 
w różnych zestawieniach nacisków i 
długości, działa w sposób optymalny pod 
względem wydajności i zużycia energii, 
przy takim samym systemie sterowania, 
dwóch wersjach tylnego zderzaka oraz 
z możliwością indywidualnej rozbudowy. 
Jest nadzwyczaj wydajny zarówno przy 
prostych jak i kompleksowych zadaniach.
 
Podobnie jak wszystkie prasy krawędziowe 
AMADA, również i seria HFE-M2 posiada 
ważną i unikalną cechę: jej specjalnie 
ukształtowane belki gnące tworzą razem ze 
stojakami bocznymi konstrukcję zespoloną, 
co sprawia, że typowe dla tego rodzaju 
konstrukcji urządzenia do bombażu stają się 
niepotrzebne. Specjalna konstrukcja dolnej 
belki prasującej zapewnia stały kąt gięcia 
po lewej i prawej stronie oraz w jej środku.

Obojętnie jakie jest zestawienie 
materiałów i grubości – dodatkowe 
komponenty oraz czynności wykonywane 
ręcznie, nie są już konieczne, aby 
uzyskać precyzyjny efekt gięcia.

Inteligentna koncepcja HFE-M2 dla 
różnorodnych zadań

Szczególna korzyść dla użytkowników: 
jeszcze szybsza i łatwiejsza produkcja w 
perfekcyjnej jakości.

Kolejnym czynnikiem gwarantującym 
zachowanie precyzji w technice systemowej 
jest swobodne dysponowanie właściwą 
przestrzenią roboczą. W przypadku 
typu HFE-M2 dopasowano wysokość 
zamontowania, szerokości stołów roboczych, 
wysięg oraz prześwity między stojakami 
maszyn do wymagań nowoczesnych 
technik produkcji. Dzięki temu można 
skorzystać z większej przestrzeni roboczej, 
większego komfortu obsługi i łatwiejszego 
wprowadzenia elementów obrabianych. 

Uwzględniając sterowanie górnej belki, 
użytkownik ma do dyspozycji cztery lub 
siedem osi dających się indywidualnie 
sterować. Jednocześnie i niezależnie od 
siebie można regulować oba cylindry górnej 
belki prasującej (oś Y1 i Y2).

Dwa różne systemy tylnych zderzaków oferują 
do wyboru dwie lub pięć sterowanych osi. 
W przypadku wersji dwuosiowej można 
indywidualnie sterować wymiarem głębokości 
(oś X) oraz ustawieniem pionowym (oś R).

System z pięcioma sterowanymi osiami 
oferuje dodatkowo możliwość ustawienia 
ukośnego belki zderzakowej (osie X1- i X2) 
oraz przesuw boczny palców oporowych 
(osie Z1 i Z2).

Narzędzie pomocnicze 
do gięcia SF-75
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Zoptymalizowana dla typoszeregu maszyn 
seria HFE-M2 oferuje obok technicznej 
perfekcji w wykonaniu szczegółów oraz 
wielofunkcyjnego sterowania CNC, także do 
wyboru, ekologiczną koncepcję energetyczną 
napędu, które oznaczają dla użytkownika 
zwiększenie rentowności. Konstruktorzy 
AMADY stworzyli rozwiązanie, które

pracuje energooszczędnie, ■
obniża poziom hałasu, ■
zwiększa niezawodność,  ■
minimalizuje czynności konserwacyjne  ■
prasy.

Krawędziowanie z  
nowymi stopniami swobody
Opcjonalnie można zastosować napęd 
z inwerterem

Wydajne, komfortowe w obsłudze 
sterowanie CNC „AB-PAD“ reaguje w czasie 
rzeczywistym. Rozmaite pomoce w obsłudze, 
obszerna biblioteka programów i narzędzi, 
jak i możliwość wprowadzania indywidualnych 
zmian podnoszą znacząco korzyści płynące z 
przyszłościowej techniki systemowej HFE-M2. 

Innowacyjna technologia sterowania  ■
BUS wraz z nowym sprzętem i 
oprogramowaniem, bazuje na licznych 
wartościach empirycznych.
Sterowanie z ekranem dotykowym z  ■
możliwością poruszania się po trzech 
osiach – możliwość dostosowania do 
potrzeb użytkownika.
Prezentacja 2D obrabianych elementów ■
Obszerna biblioteka narzędzi i materiałów ■
Otwarta, modułowa struktura programu –  ■
możliwość łatwego integrowania nowych 
funkcji.
Możliwość zdalnej diagnostyki ■
Aktualizacja oprogramowania przez  ■
internet lub USB

Dzięki dostępnej opcjonalnie, sterowanej 
inwerterem technice systemowej HFE-M2, 
konstruktorzy maszyn i ich użytkownicy 
mogą wspólnie przyczynić się do 
tworzenia lepszej przyszłości, i to zarówno 
pod względem ekonomicznym, jak i 
ekologicznym. Przemiennik częstotliwości 
steruje silnikiem pompy, który pracuje 
tylko wtedy, jeśli zachodzi taka potrzeba, 
i to zawsze z optymalną prędkością 
obrotową, dopasowaną do danej sytuacji. 
Silnym argumentem jest w tym przypadku 
oszczędność energii nawet do 20 %.

Sterowanie AB-PAD 
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Kompleksowa, spełniająca 
oczekiwania oferta AMADY

AMADA od dziesięcioleci jest czołowym 
dostawcą w zakresie obróbki blach. Ofertą 
są nie tylko maszyny, ale doradztwo dla 
klienta, kształcenie, oprogramowanie, 
narzędzia, dodatkowe wyposażenie, części 
zamienne oraz usługi eksploatacyjne – to 
wszystko AMADA oferuje z jednego źródła. 
W ten sposób klienci / użytkownicy mogą 
osiągać, teraz i w przyszłości, większą 
produktywność, większą opłacalność, 
lepszy stopień wykorzystania oraz 
optymalną jakość produkcji. AMADA 
odpowiada tym samym za obszerny pakiet 
produkcyjno-technicznych kompetencji.

Prasy HFE-M2 spełniają wymagania 
nowoczesnej techniki bezpieczeństwa 
pracy zgodnie ze standardami UE i są 
certyfikowane według obowiązujących norm. 
Zależnie od wymagań, prasy krawędziowe 
mogą zostać wyposażone w różne 
optoelektroniczne systemy zabezpieczeń, 
do wyboru , w nowoczesny system laserowy 
AKAS III lub w niezawodną kurtynę świetlną. 

Nawet najmniejsze odchylki w grubości 
materiału lub wytrzymałości na rozciąganie 
mają negatywny wpływ na kąt gięcia. Aby 
mimo to uzyskać doskonałe wyniki, AMADA 
oferuje dwa różne systemy pomiaru kątów.

DIGIPRO jest poręcznym, elektronicznym 
kątomierzem, który bezprzewodowo 
przy użyciu złacza podczerwieni wysyła 
wartość zmierzonego kąta do sterowania. 
W przypadku stwierdzenia odchyłki od 
zaprogramowanej wartości zadanej 
następuje automatyczna jej korekta.

Maszyny, narzędzia, dodatkowe 
wyposażenie i usługi

Systemy bezpieczeństwa obsługi i 
produkcji

DIGIPRO i Bending-Indicator

BI-J, Bending Indicator – czynny 
pomiar gięcia, stosowany jest inline, 
czyli aktywnie podczas procesu. Mierzy 
kąt gięcia oraz sprężystość i ustawia 
wymaganą głębokość penetracji stempla 
aż do osiągnięcia żądanego wymiaru. 
BI-J nadaje się do matryc o szerokości 
(wielkości V) od 6 do 40 mm. Rezultatem 
jest : automatyczna, perfekcyjna 
precyzja – już od pierwszego wyrobu.

AMADA produkuje również narzędzia 
specjalne w/g wymagań klientów, ale 
w zasadzie 90 % wszystkich zadań 
krawędziowania można wykonać przy  
użyciu standardowego oprzyrządowania.

Bazy danych programów i narzędzi pras 
HFE-M2 są kompatybilne z innymi systemami 
AMADA. Każde sterowanie zawiera dające się 
edytować biblioteki narzędzi i materiałów.

Podstawy sterowania oraz know-how  
użytkownika (1x1 techniki gięcia) 
przekazywane są przez instruktorów 

racujących w należącej do firmy „AMADA 
School“ mieszczącej się w Haan, gdzie 
zostają one specjalnie przygotowane i 
przystosowywane do wymagań praktycznych 
użytkowników.

Bending IndicatorDIgIpro
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W przypadku bardzo ciężkich lub dużych 
blach, narzędzia pomocnicze do gięcia  
mogą okazać się dodatkowym wyposażeniem 
gwarantującym jakość oraz ogromnym 
ułatwieniem w pracy. Napędzane 
serwomotorycznie, przejmują jedno- lub 
dwuramiennie podparcie obrabianego 
elementu. Jeśli nie są w danym momencie 
potrzebne, można je ręcznie przemieścić 
w boczną pozycję zaparkowania. Dzięki 
narzędziom pomocniczym do gięcia 
osiągane są doskonałe wyniki zaginania przy 
minimalnym wysiłku fizycznym. Co sprawia, 
że obecność drugiego operatora jest często 
zbędna.

Zwłaszcza obudowy z czterostronnymi 
wysokimi zagięciami wymagają dużo 
miejsca dla narzędzia górnego (stempla). 
Dla tak wyjątkowych wymagań AMADA 
posiada w ofercie maszyny HFE-M2 również 
w wersji Long Stroke / z wysokim skokiem. 
Przy wysokości zabudowy 620 mm i skoku 
350 mm można wykonać elementy o 
wysokości przekraczającej 300 mm.

Dla zderzaków tylnych 7-osiowej wersji 
maszyny, w ofercie dostępna jest dodatkowo 
opcja Δ-X. W ten sposób palce oporowe 
mają większą, motoryczną możliwość 
przestawiania, wynoszącą +/- 150 mm w 
kierunku X. W ten sposób oba palce oporowe 
mogą przyjąć różne wymiary głębokości, 
co może okazać się bardzo pomocne przy 
asymetrycznych elementach obrabianych.

Maszyny z serii HFE-M2 nie wymagają 
większej konserwacji i można je zdalnie 
diagnozować. W ten sposób możliwe staje 
się zdiagnozowanie zakłóceń przy pomocy 
monitoringu firmy AMADA i usunięcie 
ich przez wykwalifikowany personel 
serwisowy lub przez samego użytkownika.

Narzędzia pomocnicze do gięcia i 
sterowane podpory blach

Long Stroke – zwiększony skok prasy  
i wysokość zabudowy

Opcja zderzaka tylnego „Δ-X“ 

Konserwacja i utrzymywanie w dobrym 
stanie
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Dane techniczne HFE-M2 5012 5020 8025 1003 1303 1703 1704 2204
Nacisk kN 500 500 800 1000 1300 1700 1700 2200
Długość belki prasy (mm) 1270 2090 2570 3110 3140 3170 4230 4280
Prześwit między stojakami prasy (mm) 1035 1665 2125 2705 2700 2700 3760 3760
Wysięg (mm) 100 420
Skok w wersji standardowej (mm) 150 200
Skok w wersji Long Stroke (mm) – – – – 350 350 350 350
Wysokość zabudowy w wersji standardowej (mm) 370 470
Wysokość zabudowy w wersji Long Stroke (mm) – – – – 620 620 620 620
Szerokość stołu roboczego (mm) 60 60 60 60 90 180 180 180
Wysokość stołu (mm) 960 960
Prędkość dosuwu* Y (mm/s) 1-100 1-100
Prędkość robocza Y (mm/s) 1-10 1-10
Prędkość powrotna Y (mm) 1-100 1-100
Łączna moc przyłączeniowa (kW) 6 6 9 9 12,5 16,5 16,5 20
Napięcie sieci (V/Hz) 400/50 400/50
Ilość oleju (l) 55 55 90 110 150 235 235 295
Liczba sterowanych osi 4 4 lub 7
Tylny zderzak typu A
Zakres przesuwu osi X (mm) – 700
Zakres przesuwu osi X z położonym elementem obrabianym (mm) – 750 / 1020
Zakres przesuwu osi R (mm) – 250
Zakres przesuwu osi Z (mm) – ustawienie ręczne położenia
Prędkość w osi X (mm/s) – 270
Prędkość w osi R (mm/s) – 90
Dokładność pozycjonowania X (+/-mm) – 0,1
Dokładność pozycjonowania R (+/-mm) – 0,1
Zderzak tylny typu B
Zakres przesuwu osi X (mm) – 700
Zakres przesuwu osi X z położonym elementem obrabianym (mm) – 750 / 1020
Zakres przesuwu osi R (mm) – 250
Zakres przesuwu osi Z (mm) – 1445 1900 2460 2460 2460 3500 3500
Prędkość ruchu w osi X1 + X2 (mm/s) – 500
Prędkość ruchu w osi R (mm/s) – 160
Prędkość ruchu w osi Z1 + Z2 (mm/s) – 1000
Dokładność pozycjonowania X1 + X2 (+/-mm) – 0,1
Dokładność pozycjonowania R (+/-mm) – 0,1
Dokładność pozycjonowania Z1 + Z2 (+/-mm) – 1
Zderzak tylny typu C
Zakres przesuwu osi X (mm) 650 –
Zakres przesuwu osi X z położonym elementem obrabianym (mm) 700 / 970 –
Zakres przesuwu osi R (mm) 150 –
Zakres przesuwu osi Z (mm) ręczne –
Prędkość ruchu w osi X (mm/s) 350 –
Prędkość ruchu w osi R (mm/s) 160 –
Dokładność pozycjonowania X (+/-mm) 0,1 –
Dokładność pozycjonowania R (+/-mm) 0,1 –
Wymiary i ciężary (wymiary transportowe)
Długość całkowita (L) wersja standardowa (mm) 1415 2905 3365 3950 3950 3980 5040 5070
Głębokość całkowita (T) w wersji standardowej (mm) 1615 1900 1895 1880 2075 2075 2075 2075
Wysokość całkowita (H) w wersji standardowej (mm) 2300 2450 2540 2685 2815 2900 2890 3085
Wysokość całkowita (H) w wersji Long Stroke (mm) – – – – 3140 3140 3150 3270
Ciężar w wersji standardowej (kg) 3550 4850 5880 6910 8460 11910 14250 17450
Ciężar w wersji Long Stroke (kg) – – – – 9310 12710 14850 18350

W myśl technologicznego postępu zastrzega się zmiany technicznych wymiarów, zmiany konstrukcyjne i w wyposażeniu, jak również różnice na ilustracjach. Dane odnośnie dokładności wynikają z dokumentu 
VDI/DGQ 3441. Dokładność elementu obrabianego oraz możliwa grubość gięcia materiału zależą m.in. od warunków produkcji, materiału, rodzaju obrabianego elementu, jego obróbki wstępnej, wielkości 
arkusza, jak i położenia na przestrzeni roboczej.

* Tylko przy stosowaniu właściwych urządzeń zabezpieczających

Amada GmbH
Amada Allee 1
42781 Haan
Germany

Tel. +49 2104 2126-0
Fax +49 2104 2126-999

info@amada.de
www.amada.de ©
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