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GANZHEITLICHE LOSUNG FUR DIE KOMBINIERTE BLECHBEARBEITUNG

KOMPETENZ & INNOVATION

DIE PERFEKTE LOSUNG FUR ALLE ANWENDUNGEN

AMADA biindelt das gesamte Blech Know-how in dem ACIES Blechbearbeitungszentrum.
Kleine LosgréRen mit variierenden Teilen kdnnen einfach, schnell und mit deutlich reduzierten
Ristzeiten gefertigt werden.

Ausgestattet mit dem einzigartigen ZR-Revolver (Aktiver Multifunktionsrevolver mit
riickziehbaren Unterwerkzeugen) produziert die ACIES selbst komplexe Bauteile schnell,
kratzfrei und in hervorragender Qualitat. Der Einsatz der so genannten ID- Werkzeuge
vereinfacht Ablaufe und schlieft Fehler aus.

Abbildung beinhaltet optionale Ausstattungsmerkmale
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Material: Elo-verz. Blech T mm
Abmessung: 300 x 300 mm
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Material: Elo-verz. Blech T mm
Abmessung: 200 x 260 mm

LAUFZEIT

-

ACIES s~ I

0 5 10 (min)

Material: Elo-verz. Blech T mm
Abmessung: 100 x 100 mm

LAUFZEIT

ACIES -~ I

6 é 1‘0 (min)




Ac'ESSERIE

HIGH-SPEED BEARBEITUNG KOMPLEXER BAUTEILE

UMFORMUNGEN OHNE KRATZER AUF DER UNTERSEITE
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-} Nur das aktive Werkzeéuge wird N
auf Arbeitspiveau dngehoben Stanzbutzenabsaugung

Komplexe Bauteile konnen deutlich schneller und vor allem Effiziente Stanzbutzenabsaugung fiir alle Stationen

kratzfrei bearbeitet werden . .
Optimierte, Inverter gesteuerte 3-Stufen Absaugung fiir jede

Der ZR-Revolver und der durchgangige Biirstentisch revolutio- Stanzstation.
nieren die Stanztechnik von Grund auf. Nach oben, aber

auch nach unten gerichtete Umformungen konnen durch den

aktiven Riickzug der Unterwerkzeuge vollig kratzfrei ausgefiihrt

werden.

Einfache Programmierung und Handhabung

Mdgliche Totzonen, bedingt durch die Werkzeuganordnung, entfallen vollstandig. Sobald die Werkzeuge definiert sind wird das
Werkzeuglayout automatisch generiert. Hierbei werden die in der Werkzeug-ID gespeicherten Daten beriicksichtigt. Dies vereinfacht
die Programmierung und verbessert die Materialausnutzung.

Abbildung beinhaltet optionale Ausstattungsmerkmale



NON-STOP PRODUKTION

DAS HAUPTZEIT PARALLELE RUSTEN DER WERKZEUGE STEIGERT DEN NUTZUNGSGRAD SPURBAR

Maximale Qualitat prozesssicher fertigen - Einbaufehler
vermeiden

Via QR-Code wird im automatisierten ID-Werkzeugmanagement
von AMADA der komplette Werkzeugstatus erfasst und gespei-
chert. Dies umfasst Werkzeugpaarung, Einbaulage, Anzahl der
Stanzhiibe und die Nachschleiflange. Daraus resultiert eine
optimale Prozessplanbarkeit und erhhte Werkzeugstandzeiten.

Hauptzeitparalleler Riistvorgang

Der Werkzeugwechsler riistet die benotigten Werkzeuge in einen
Bereitstellungsrevolver ein. Wahrend des Laserbetriebes werden
diese dann ohne Produktionsunterbrechung in den Arbeits-
revolver eingewechselt wodurch, die Maschinenverfiigbarkeit
deutlich steigt.

ENERGIEEINSPARUNG

EINSPARPOTENZIALE DURCH ENERGIESPARMODI

Die Energiesparfunktionen reduzieren den
Energiebedarf deutlich

Laser inaktiv Energiespar- Energlespar-
modus 1 modus 2

Konventionell

Energiespar-
modus 1
Energiespar-
modus 2

MPT-Gewindestation

Die im Revolver integrierte MPT-Gewindestation beinhaltet vier
Stationen fiir Gewinde der Gr6Re M 2,5 bis M 8. Die Gewinde-

werkzeuge konnen wie normale Werkzeuge gewechselt werden.
Gewinde konnen sowohl geschnitten als auch geformt werden.

OPTION

Protuktion-ohne Mikroecken———

Automatische Teileentnahme und -sortierung

Fertige Teile werden tiber modulare Automationssysteme
automatisch entnommen und sortiert.

Die ACIES-2515 ist serienmafRig mit einem intelligenten
Energie-Management-System ausgestattet, das den
Energiebedarf in 2 Stufen deutlich reduziert.
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STANDARD FUNKTIONEN UND OPTIONEN

Automatische Fokuseinstellung

Uber eine Schnittdatenbibliothek wird
Material spezifisch der jeweils optimale
Fokuspunkt vorgegeben. Dies verbessert
spiirbar die Schneidqualitat und steigert
den Profit.

Diisenreinigung

Reinigt im Prozess die Diise von Riick-
spritzern und Schlacke Anhaftungen.
Dies erhdht die Schneidqualitat und
sichert einen stabilen Schneidprozess.

Regeleinheit

Sensor

NeRLEE]]
Druckeinstellung

Gasart

Automatische Gasdruckregelung

Abhangig von Materialart und -dicke
wird der Schneidgasdruck den jeweiligen
Schneidbedingungen automatisch
angepasst.

Spritzschutz

Schiitzt das Werkzeugsystem vor
Funkenflug und Schlacke partikeln.

HS- Sensorschneidkopf

Fiir eine zuverldssige Verarbeitung ist die
ACIES mit dem HS-Sensorschneidkopf
von AMADA ausgestattet. Der dyna-
mische Schneidkopf arbeitet beriihrungslos
und durch seine hohe Abtastrate auch
unter Plasmaeinwirkung extrem
prozesssicher.

Gutteilklappe

Die Teileklappe (400 x 1.525 mm)
ermdoglicht, dass auch groRRe Teile direkt
aus dem Prozess ausgeschleust werden
konnen.

AUSBAUSTUFEN

ACIES-T

ACIES-B

ACIES mit Werkzeugwechsler:
TSU-Werkzeugwechsler mit bis zu 300 Werkzeugen

ACIES mit Bereitstellungsrevolver:

Hauptzeit paralleles Vorriisten von Werkzeugen
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Spannpratzen Spannpratzen Positionierung Standard Spannpratzen +

e (Zwei-Pratzen-Ausfiihrung) Spannpratzen Positionierung
Die ACIES-2515 ist serienmaBig mit — (Vier-Pratzen-Ausfiihrung)

3 Spannpratzen ausgestattet, die Automatische Positionierung der -

Materialien bis zu einer Starke von 6 mm Spannpratzen Pratze 1 und 2:

klemmen konnen. (Materialdicke maximal 3,2 mm) Manuelle Standard Pratzen (LoadingClamps)

Pratze 3 und 4:
Spannpratzen Positionierung

AUTOMATIONSBEISPIELE

AMADA bietet eine breite Palette
an Automationsmodulen.

AMNC 3i

Be- und Entladeeinheit mit integrierter
Die ACIES ist dank AMNC 3i NC sowie Teilesortierung.
einer neuen Touchscreen-Oberflache
besonders komfortabel zu bedienen

und zeichnet sich durch herausragende Be- und Entladetlirme mit integrierter Teilesortierung. -

L OPTION
Ergonomie aus.

DIE DIGITALE BLECHFERTIGUNG

AMADA empfiehlt CAM
die digitale Fertigung Stanz-, Laser- und
mit VPSS (Virtual CAM Kombinationstechnologie

Production Designer Schweiftechnologie

Prototype Simulation
System).

Alle Daten

konnen in der
Arbeitsvorbereitung
erstellt und per
Netzwerk flr

die Maschinen
bereitgestellt werden.

Fertiger

VE)SS\ Auftrag

"~ Stanz-, Lasérund
SchweiBtechnologie Kombinationstechnologie




ACIES-2515T
(L) 7.975 x (B) 5.970 x (H) 2.666

ACIES-2515B
(L) 6.942 x (B) 5.970 x (H) 2.524

Ohne Sicherheitseinrichtungen

TECHNISCHE DATEN STRAHLQUELLE

Steuerung AMNC 3i Hochfrequenz anregt,
Stanzkraft kN 300 Strahlerzeugung schnell-langsgestromter
- - Servo-elektrischer CO,-Laser
Antriebstechnik .
Doppelantrieb Maximale Leistung W 4.000
Werkzeugrevolver Werkzeugstationen 32 (4 drehbare Stationen) N Istahl 6
. s ; Maximale ormalsta
Gleichzeitig gesteuerte | Laserbetrieb XY, Z CF Materialstarke | Edelstahl mm 6
Achsen) Stanzbetrieb X, Y, A Aluminium 6
Verfahrbereich XxY mm 3.050 x 1.525
Maximale simultane Stempel m/min 128
Verfahrgeschwindigkeit' | [ aser m/min 128
. 5 mm Hub ;
Maximale Hubfolge 25,4 mm Vorschub 1/min 400
Positioniergenauigkeit mm 10,1
et e o Stempel, X x Y mm 3.050x 1.525
erfahrbereich ohne

Nt s ey Laser, X x Y mm 2.500x 1.525

Kombinationsbetrieb, X x Y mm 2.500 x 1.525
Maximale Materialstarke (beim stanzen) mm 6
Maximales Werkstiickgewicht kg 150
Gutteileklappe XxY mm 400 x 1.525
Abmessungen
Maschinengewicht kg 30.000

*Maximale kombinierte Achsgeschwindigkeit

Im Sinne des technischen Fortschritts sind MaR-, Konstruktions- und Ausstattungsanderungen, sowie Abweichungen bei Abbildungen
vorbehalten.

Vor Gebrauch Bedienungsanleitung sorgfaltig lesen.
Fiir den sicheren Gebrauch sind entsprechende
Sicherheitseinrichtungen vorgesehen.

& Laserklasse 1 nach EN 60825-1 bei bestimmungsgemalem Betrieb.

Sicherheitseinrichtungen sind unter Umstéanden auf den Fotos in diesem Prospekt nicht abgebildet.
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