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Cieszaca sie¢ powodzeniem technologia giecia
AMADY otwiera uzytkownikom wiecej mozliwosci!

Produkujemy w Europie —
dla Europy

Prasy krawedziowe AMADA stosowane

s z powodzeniem juz od 1955 roku.
Koncern z ok. 90.000 zainstalowanymi

na $wiecie systemami do giecia, nalezy
rowniez i w Europie do liderow w swojej
branzy. Dzieki nieustannemu wprowadzaniu
udoskonalen i opracowywaniu nowych
technologii w oparciu o aktualne warto$ci
empiryczne powstajg nowe i dopasowane
do wymagan rynku rozwigzania systemowe.

Dotyczy to takze maszyn HFE-M2 -
nowego rekomendowanego typoszeregu
precyzyjnych pras krawedziowych o
zakresie naciskow od 500 do 2200 kN.

Do najbardziej charakterystycznych
cech tego modelu zalicza sie: wyzszy
komfort obstugi, wigcej mozliwosci
pod wzgledem przydatno$ci i stopnia
wykorzystania, jak rowniez zwiekszong
efektywnosc i optacalnosc dzieki
precyzji, nowej koncepcji energetycznej
oraz mozliwosci dalszej rozbudowy.

Dzieki serii pras krawedziowych HFE-M2
uzytkownicy mogg osiggac najlepsze wyniki
w efektywny i ekonomiczny sposob:

= niezaleznie od wybranego nacisku i klasy
wielkosci

= przy najwyzszym komforcie obstugi

= ze sprawdzajgcymi sie w praktyce
opcjonalnymi narzedziami

m przy wysokiej zdoInosci do
przystosowywania sie

= z wysokim potencjatem wykonawczym

= sprawdza sig zarowno przy prostych jak
i kompleksowych zadaniach, teraz i w
przysztosci




Szeroki wachlarz innowacyjnych
rozwigzan dla uzyskania najwyzszej precyzji

Najwazniejsze zalety w skrocie

= Dzieki wprowadzeniu wielu innowaci,
sprawdzajace sie doskonale w praktyce
wersje modeli zostaty dodatkowo
udoskonalone/ulepszone

= Skonstruowane specjalnie na potrzeby
europejskiego rynku i produkowane w
Europie

= Atrakcyjne pod wzgledem ekonomicznym
wersje modeli: dla naciskow od 500 do
2200 kN oraz dtugosci giecia od 1250 do
4000 mm

= Optymalne dopasowanie nacisku i dtugosci

do wszystkich materiatow i grubosci

Unowocze$niona koncepcja energetyczna
napedu 0 znacznie ograniczonym

zapotrzebowaniu na energie w porownaniu

z konwencjonalnymi systemami

Rownomierne katy giecia bez stosowania
urzadzenia do bombazu oraz bez
konieczno$ci recznego dopasowywania -
to oczywista zaleta w przypadku kazdego
materiatu i kazdej grubosci

= Niezawodnos¢, precyzja oraz niewielkie
koszty utrzymania i konserwacji

= Stosowanie wysokiej jakosci komponentow

renomowanych, markowych producentow

= Innowacyjne sterowanie CNC
m Szeroka paleta dodatkowego wyposazenia,

to wieksza ilo$¢ mozliwych zastosowan

= Sterowanie ,AB-PAD" z mozliwoscig

zdalnej diagnostyki — aktualizacji
oprogramowania przez internet

= Technika maszyn, narzedzi i procesow

,Z jednej reki“ — doradztwo dla
uzytkownikow, szkolenia w zakresie
obstugi, dostawa czesci zamiennych,
jak rowniez ustugi konserwacyjne i
serwisowe, bezpo$rednio z AMADY



Inteligentna koncepcja HFE-M2 dla
réznorodnych zadan

Typoszereg maszyn liczacy osiem modeli
w roznych zestawieniach naciskow i
dtugosci, dziata w sposob optymalny pod
wzgledem wydajnosci i zuzycia energii,
przy takim samym systemie sterowania,
dwaoch wersjach tylnego zderzaka oraz

z mozliwoscig indywidualnej rozbudowy.
Jest nadzwyczaj wydajny zaréwno przy
prostych jak i kompleksowych zadaniach.

Podobnie jak wszystkie prasy krawedziowe
AMADA, rowniez i seria HFE-M2 posiada
wazng i unikalng ceche: jej specjalnie
uksztattowane belki gngce tworzg razem ze
stojakami bocznymi konstrukcje zespolong,
€0 Sprawia, ze typowe dla tego rodzaju
konstrukcji urzgdzenia do bombazu stajg sie
niepotrzebne. Specjalna konstrukcja doing;
belki prasujgcej zapewnia staty kat giecia
po lewej i prawej stronie oraz w jej Srodku.

Obojetnie jakie jest zestawienie
materiatow i grubosci — dodatkowe
komponenty oraz czynno$ci wykonywane
recznie, nie sg juz konieczne, aby
uzyskac precyzyjny efekt giecia.

Szczegolna korzy$¢ dla uzytkownikow:
jeszcze szybsza i tatwiejsza produkcja w
perfekeyjnej jakoSci.

Kolejnym czynnikiem gwarantujgcym
zachowanie precyzji w technice systemowe;
jest swobodne dysponowanie wtasciwg
przestrzenig roboczg. W przypadku

typu HFE-M2 dopasowano wysokos¢
zamontowania, szerokosci stotow roboczych,
wysieg oraz przeswity miedzy stojakami
maszyn do wymagan nowoczesnych
technik produkeji. Dzigki temu mozna
skorzysta¢ z wigkszej przestrzeni roboczej,
wigkszego komfortu obstugi i fatwiejszego
wprowadzenia elementow obrabianych.

Narzgazie pomocnicze
do gigcia SF-75

Uwzgledniajgc sterowanie gornej belki,
uzytkownik ma do dyspozycji cztery lub
siedem osi dajgcych sie indywidualnie
sterowac. Jednoczes$nie i niezaleznie od
siebie mozna regulowac¢ oba cylindry gornej
belki prasujacej (0$ Y1iY2).

Dwa rozne systemy tylnych zderzakow oferujg
do wyboru dwie lub piec¢ sterowanych osi.
W przypadku wersji dwuosiowej mozna
indywidualnie sterowa¢ wymiarem gtebokosci
(0$ X) oraz ustawieniem pionowym (0$ R).

System z piecioma sterowanymi osiami
oferuje dodatkowo mozliwo$¢ ustawienia
uko$nego belki zderzakowej (osie X1- i X2)
oraz przesuw boczny palcow oporowych
(osie Z1i22).




Krawedziowanie z
nowymi stopniami swobody

Opcjonalnie mozna zastosowaé naped
zinwerterem

Zoptymalizowana dla typoszeregu maszyn
seria HFE-M2 oferuje obok technicznej
perfekcji w wykonaniu szczegotow oraz
wielofunkcyjnego sterowania CNC, takze do
wyboru, ekologiczng koncepcije energetyczng
napedu, ktore oznaczajg dla uzytkownika
zwigkszenie rentownosci. Konstruktorzy
AMADY stworzyli rozwigzanie, ktore

® pracuje energooszczednie,

® 0obniza poziom hatasu,

= zwieksza niezawodnos¢,

= minimalizuje czynnosci konserwacyjne
prasy.

Dzieki dostepnej opcjonalnie, sterowanej
inwerterem technice systemowej HFE-M2,
konstruktorzy maszyn i ich uzytkownicy
moga wspolnie przyczynic¢ sie do
tworzenia lepszej przysztosci, i to zarowno
pod wzgledem ekonomicznym, jak i
ekologicznym. Przemiennik czestotliwosci
steruje silnikiem pompy, ktory pracuje
tylko wtedy, je$li zachodzi taka potrzeba,
i to zawsze z optymalng predkoscig
obrotowg, dopasowang do danej sytuacji.
Silnym argumentem jest w tym przypadku
0szczedno$¢ energii nawet do 20 %.

Sterowanie AB-PAD

Wydajne, komfortowe w obstudze
sterowanie CNC ,AB-PAD* reaguje w czasie
rzeczywistym. Rozmaite pomoce w obstudze,
obszerna biblioteka programow i narzedz,
jak i mozliwos¢ wprowadzania indywidualnych
zmian podnoszg znaczaco korzysci ptynace z
przysztosciowej techniki systemowej HFE-M2.

= Innowacyjna technologia sterowania
BUS wraz z nowym sprzetem i
oprogramowaniem, bazuje na licznych
wartosciach empirycznych.

= Sterowanie z ekranem dotykowym z
mozliwoscig poruszania sie po trzech
osiach — mozliwo$¢ dostosowania do
potrzeb uzytkownika.

= Prezentacja 2D obrabianych elementow

= Obszerna biblioteka narzedzi i materiatow

= Otwarta, modutowa struktura programu -
mozliwos¢ fatwego integrowania nowych
funkcii.

= Mozliwos¢ zdalnej diagnostyki

= Aktualizacja oprogramowania przez
internet lub USB
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Kompleksowa, spetniajgca
oczekiwania oferta AMADY

Maszyny, narzedzia, dodatkowe
wyposazenie i ustugi

AMADA od dziesiecioleci jest czotowym
dostawcg w zakresie obrobki blach. Ofertg
s3 nie tylko maszyny, ale doradztwo dla
klienta, ksztatcenie, oprogramowanie,
narzedzia, dodatkowe wyposazenie, czesci
zamienne oraz ustugi eksploatacyjne - to
wszystko AMADA oferuje z jednego zrodfa.
W ten sposob klienci / uzytkownicy moga
0siggac, teraz i w przysztosci, wieksza
produktywnos¢, wiekszg optacalnose,
lepszy stopien wykorzystania oraz
optymalng jakos¢ produkciji. AMADA
odpowiada tym samym za obszerny pakiet
produkcyjno-technicznych kompetencii.

DIGIPRO

DIGIPRO i Bending-Indicator

Nawet najmniejsze odchylki w grubosci
materiatu lub wytrzymato$ci na rozcigganie
majg negatywny wptyw na kat giecia. Aby
mimo to uzyskac¢ doskonate wyniki, AMADA
oferuje dwa rdzne systemy pomiaru katow.

DIGIPRO jest porecznym, elektronicznym
kgtomierzem, ktory bezprzewodowo

przy uzyciu ztacza podczerwieni wysyta
warto$¢ zmierzonego kata do sterowania.
W przypadku stwierdzenia odchytki od
zaprogramowanej warto$ci zadanej
nastepuje automatyczna jej korekta.

AMADA produkuje rowniez narzedzia
specjalne w/g wymagan klientow, ale
w zasadzie 90 % wszystkich zadan
krawedziowania mozna wykonac przy
uzyciu standardowego oprzyrzadowania.

Bazy danych programéw i narzedzi pras
HFE-M2 s kompatybilne z innymi systemami
AMADA. Kazde sterowanie zawiera dajgce sie
edytowac biblioteki narzedzi i materiatow.

Podstawy sterowania oraz know-how

uzytkownika (1x1 techniki giecia)
przekazywane sg przez instruktorow

Bending Indicator

BI-J, Bending Indicator - czynny
pomiar giecia, stosowany jest inline,
czyli aktywnie podczas procesu. Mierzy
kat giecia oraz sprezystos¢ i ustawia
wymagang gteboko$¢ penetracii stempla
az do osiggniecia zgdanego wymiaru.
Bl-J nadaje sie do matryc o szerokosci
(wielkosci V) od 6 do 40 mm. Rezultatem
jest : automatyczna, perfekcyjna
precyzja - juz od pierwszego wyrobu.

racujgcych w nalezacej do firmy ,AMADA
School* mieszczgcej sie w Haan, gdzie
zostajg one specjalnie przygotowane i
przystosowywane do wymagan praktycznych
uzytkownikow.

Systemy bezpieczenstwa obstugi i
produkcji

Prasy HFE-M2 spetniajg wymagania
nowoczesnej techniki bezpieczenstwa
pracy zgodnie ze standardami UE i sg
certyfikowane wedtug obowigzujgcych norm.
Zaleznie od wymagan, prasy krawedziowe
mogg zosta¢ wyposazone w rozne
optoelektroniczne systemy zabezpieczen,
do wyboru , w nowoczesny system laserowy
AKAS IIl lub w niezawodng kurtyne $wieting.



Long Stroke — zwigkszony skok prasy
i wysokos$¢ zabudowy

Zwtaszcza obudowy z czterostronnymi
wysokimi zagieciami wymagajg duzo
miejsca dla narzedzia gornego (stempla).
Dla tak wyjgtkowych wymagan AMADA
posiada w ofercie maszyny HFE-M2 rowniez
w wersji Long Stroke / z wysokim skokiem.
Przy wysoko$ci zabudowy 620 mm i skoku
350 mm mozna wykona¢ elementy o
wysokosci przekraczajgcej 300 mm.

Narzedzia pomocnicze do giecia i
sterowane podpory blach

W przypadku bardzo cigzkich lub duzych
blach, narzedzia pomocnicze do giecia
moga okazac sie dodatkowym wyposazeniem
gwarantujgcym jako$¢ oraz ogromnym
utatwieniem w pracy. Napedzane
serwomotorycznie, przejmujg jedno- lub
dwuramiennie podparcie obrabianego
elementu. Jesli nie s3 w danym momencie
potrzebne, mozna je recznie przemiescic

w boczng pozycje zaparkowania. Dzigki
narzedziom pomocniczym do giecia
osiggane sg doskonate wyniki zaginania przy
minimalnym wysitku fizycznym. Co sprawia,
ze obecno$¢ drugiego operatora jest czesto
zbedna.

Konserwacja i utrzymywanie w dobrym
stanie

Maszyny z serii HFE-M2 nie wymagaja
wiekszej konserwacji i mozna je zdalnie
diagnozowac. W ten sposob mozliwe staje
sie zdiagnozowanie zaktocen przy pomocy
monitoringu firmy AMADA i usuniecie

ich przez wykwalifikowany personel
serwisowy lub przez samego uzytkownika.

Opcja zderzaka tylnego ,,A-X“

Dla zderzakow tylnych 7-osiowej wersji
maszyny, w ofercie dostepna jest dodatkowo
opcja A-X. W ten sposob palce oporowe
majg wigksza, motoryczng mozliwos¢
przestawiania, wynoszacg +/- 150 mm w
kierunku X. W ten sposdb oba palce oporowe
moga przyjac rézne wymiary gtebokosci,

€0 moze okazac sie bardzo pomocne przy
asymetrycznych elementach obrabianych.
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Amada GmbH
Amada Allee 1
42781 Haan
Germany

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

info@amada.de
www.amada.de

Dane techniczne HFE-M2

Nacisk kN

Dtugosc belki prasy (mm)

Prze$wit migdzy stojakami prasy (mm)

Wysigg (mm)

Skok w wersji standardowej (mm)

Skok w wersji Long Stroke (mm)

Wysoko$¢ zabudowy w wersji standardowej (mm)
Wysoko$¢ zabudowy w wersji Long Stroke (mm)
Szerokos¢ stotu roboczego (mm)

Wysoko$¢ stotu (mm)

Predkos¢ dosuwu* Y (mm/s)

Predkos¢ robocza Y (mm/s)

Predkos¢ powrotna Y (mm)

kaczna moc przytaczeniowa (KW)

Napiecie sieci (V/Hz)

llos¢ oleju (1)

Liczba sterowanych osi

Tylny zderzak typu A

Zakres przesuwu 0si X (mm)

Zakres przesuwu 0si X z potozonym elementem obrabianym (mm)
Zakres przesuwu osi R (mm)

Zakres przesuwu 0Si Z (mm)

Predkos¢ w osi X (mm/s)

Predkos¢ w osi R (mm/s)

Doktadno$¢ pozycjonowania X (+/-mm)
Doktadno$¢ pozycjonowania R (+/-mm)

Zderzak tylny typu B

Zakres przesuwu osi X (mm)

Zakres przesuwu o0si X z potozonym elementem obrabianym (mm)
Zakres przesuwu 0si R (mm)

Zakres przesuwu 0si Z (mm)

Predkos$¢ ruchu w osi X1 + X2 (mm/s)

Predkos¢ ruchu w osi R (mm/s)

Predkos¢ ruchu w osi Z1 + Z2 (mm/s)

Doktadnos¢ pozycjonowania X1 + X2 (+/-mm)
Doktadno$¢ pozycjonowania R (+/-mm)
Doktadno$¢ pozycjonowania Z1 + Z2 (+/-mm)
Zderzak tyiny typu C

Zakres przesuwu osi X (mm)

Zakres przesuwu o0si X z potozonym elementem obrabianym (mm)
Zakres przesuwu 0si R (mm)

Zakres przesuwu 0si Z (mm)

Predko$¢ ruchu w osi X (mm/s)

Predko$¢ ruchu w osi R (mm/s)

Doktadno$¢ pozycjonowania X (+/-mm)
Doktadnos$¢ pozycjonowania R (+/-mm)

Wymiary i ciezary (wymiary transportowe)
Dtugos¢ catkowita (L) wersja standardowa (mm)
Gtebokos¢ catkowita (T) w wersji standardowej (mm)
Wysoko$¢ catkowita (H) w wersji standardowej (mm)
Wysoko$¢ catkowita (H) w wersji Long Stroke (mm)
Cigzar w wersji standardowej (kg)

Ciezar w wersji Long Stroke (kg)
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W mysl technologicznego postepu zastrzega sig zmiany technicznych wymiarow, zmiany konstrukcyjne i w wyposazeniu, jak rowniez roznice na ilustracjach. Dane odno$nie doktadno$ci wynikajg z dokumentu
VDI/DGQ 3441. Doktadno$c elementu obrabianego oraz mozliwa grubos¢ giecia materiatu zaleza m.in. od warunkéw produkcji, materiatu, rodzaju obrabianego elementu, jego obrobki wstepnej, wielkosci

arkusza, jak i potozenia na przestrzeni roboczej.

*Tylko przy stosowaniu wasciwych urzadzen zabezpieczajacych
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