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Hydraulické ohranovacie lisy HFE-M2-Série
1. Uvod

Modely rady HFE-M2 sa vyznacuji najvy$$im komfortom obsluhy v porovnani s predosiou
radou a ponukaju velky poget moznosti tykajucich sa vyuZitia. Zmodernizovany koncept
pohonov a energie si vyzaduje znane menej energie ako konvencné systemy.

ZvySena presnost’ zarucuje Siroké vyuzitie vlastného pracovného rozsahu. V sérii HFE-M2 boli
realizované rozsirené poziadavky ako napr. kons$trukéna vyska, Sirka pracovneho stola,
vykladanie a priechod medzi stojanmi stroja, ¢o umoznilo jednoduchsiu manipulaciu s
obrobkami.

Ako prislugenstvo ponukame Long- Stroke - variant s 350 mm zdvihom a 620 mm konstrukcnej
vysky. Tymito prisluSenstvom ziskate predpoklad k produktivite a flexibilite najvy$sich moznych
rozmerov.

2. Koncept

Rovnako ako predchadzajlci model je HFE konstruovany bez bombirovacieho zariadenia.
Patentovana konstrukcia AMADA garantuje rovnaky ohybany uhol po celej dizke stroja
pri akomkol'vek materialy a jeho hrabke. Stroj je ovladany manualne, elektricky a hydraulicky
nezavisle od druhu a hrubky materialu.

Dalsie vyhody su v spojeni s jednoduchym programovanim, vysokou presnostou a
presvedéivou kvalitou nastrojov. Tym sa pri kazdej pracovnej ulohe zaruéi optimalny pomer
medzi cenou a vykonom

3. Popis a parametre stroja

Technické parametre HFE-M2-1703

Technické parametre stroja HFE-M2-1703

Lisovacia sila 1700 kN
Najmensie nastavitelna lisovacia sila 210 kN
Dizka stola 3170 mm
Priechod medzi stojinami 2700 mm
Vylozenie 420 mm
Zdvih 200 mm
Maximalne zosikmenie barana vogi stolu 15 mm
Otvorenie barana 470 mm
Sirka stola 180 mm
Vyska stola 960 mm
Priblizovacia rychlost barana * 1-100 mm/s
Pracovna rychlost' barana max. 1-10 mm/s
Spatna rychlost’ barana max. 1-100 mm/s
Max. prikon motora 15 kW
Celkovy max. prikon 16,5 kW
Napatie zdroja 400/ 50 V/Hz
Objem oleja 235 I
Maximalny tlak oleja 300 bar
Pocet riadenych osi 4 pocet

* Len pri pouziti vhodnych ochrannych zariadeni ( napr. AKAS llI)
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Parametre zadného dorazu Typ A (2 osi doraz) HFE-M2-1703

Pracovny rozsah X 700 mm
Pracovny rozsah X s poloZenim suciastky 750/ 1020 mm
Pracovny rozsah R - osi 250 mm
Rychlost prestavovania X 270 mm/s.
Rychlost prestavovaniat R 90 mm/s.
Polohovacia presnost X 0,100 mm/s.
Polohovacia presnost R 0,100 mm/s.
Opakovacia presnost' X 0,030 mm
Opakovacia presnost R 0,050 mm
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Rozmery a hmotnost’ HFE-M2-1703

DiZka (rozmer L na nakrese) 3980 mm
Sirka (rozmer T na nakrese) 2075 mm
VySka (rozmer H na nakrese) 2900 mm
Hmotnost 11910 kg

3.1 Konstrukcia stroja

Konstrukcia stroja zabezpeCuje presné vysledky ohranovania. Konstrukcia v zvaranom
celokovovom prevedeni pozostava z dvoch boénych stojanov a jednej hornej prieénej traverzy k
upnutiu olejovej nadrze a hydraulickej jednotky.

3.2 Spodny lisovaci nosnik
Spodny lisovaci nosnik, v s ,sendviovou* konstrukciou zaru€uje vypocitanym tvarom svojim

CNC riadenim, rovnomerné
ohybacie vysledky cez celt dlZku
stroja.

Tento  koncept HFE-M2  robi
bombirovacie  zariadene  Uplne
prebyto&nym. Nezavisle od
materialu, jeho hrubky a pouzitych
nastrojoch dosahuje chrarnovaci lis
HFE-M2 rovnaky uhol na celgj Sirke
stola ako v strede stroja.
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3.3 Horny lisovaci nosnik

Bezvolovo nastavitelné pozdizne a prieéne vedenia s valéekovymi loZiskami sa staraju o presné
vedenie a vycentrovanie horného lisovacieho nosnika. Tento princip bez potreby udrzby
umoziuje perfektné ohybacie vysledky aj po dlhoro¢nej nepretrzitej prevadzke.

3.4 Zaklad po stroj

Stroje konstrukénej rady HFE-M2 si vystacia s do 400 kN lisovacej sily a 5000 mm ohrafnovacej
dizky bez beténového zakladu a st polozené na ocelovych platniach. Pre stroje vacsej
hmotnostnej kategarie (3200kN / 6000 mm a 4000 kN / 6000 mm) je potrebny drazkovany tvar.
Vzniknuté podlahové zatazenie zistite z nasho ,pred instalaéného” navodu. Dodéavka stroja je v
zmontovanom stave s vynimkou 6000 mm prevedenia.

3.5 Hydraulika/Meraci systém

Dva hydraulické valce su riadené $pecialnym servo-ventilom. O rovnomerny a tichy priebeh
lisovacej sily pri ohrariovani sa stara integrované riadenie hydrauliky, ktoré sa automaticky
nastavi na vsetky stavy zataZzenia. Bo¢ne vedla valcov sa nachadzaju linearne pravitka, ktore
sl spojené s riadenim stroja. Meracia priruba, ktora spaja meracie systémy s dolnym nosnikom
zaruéuje, ze zaznamena a vykompenzuje pruzenie stojanu stroja ako aj deforméaciu spodného
lisovacieho nosnika.

3.5.1 Riadenie ¢erpadla s meni¢om frekvencie
HFE-M2 séria s optimalnymi konstrukénymi skupinami ma popri technickej dokonalosti v detaile
a multifunkéného CNC riadenia, podla vyberu aj ekologicky koncept pohonov a energie
s rentabilnym ziskom pre uzivatela. Vyvojarom v AMADE sa podarilo rieSenie, ktoré

= Pracuje s Uspornou energie,

= Znizuje hladinu hluku,

= ZvySuje spolahlivost,

= Minimalizuje naklady prevadzku a na udrzbu.

S optimalnou invertorom riadenou systémovou technikou HFE M2 mézu konstrukteri

a uzivatelia stroja spolo¢ne prispiet k lep$ej buduicnosti a to ako hospodarsky tak aj ekologicky.
Meni¢ frekvencie riadi motor ¢erpadla, ktory pracuje iba v pripade potreby a to vzdy

s optimalnym poctom otacok, ktoré sa prispdsobuju pracovnej situacii. Tym sa dosiahne az 20 -
% Uspora energie. Sedem osovy variant HFE-M2 sa $tandardne dodava s tymto Feature, pri
Stvorosovej verzii je funkcia volitelna (opcia).

3.6 Upinanie nastroja - horné nastroje

Horné nastroje st drzané v tzv. medzikusoch prostrednictvom mechanického rychloupinacieho
zariadenia. Toto ma za nasledok kratke pripravné ¢asy a vo vela pripadoch robi prebyto¢nymi
mnohé nakladné, drahé, avdak rovnako dostupné hydraulické upinania nastrojov. Ulahcena je
aj vymena nastrojov max. 835 mm dizky, sktorymi sa da lahko manualne manipulovat.
Zdvihacie za riadenia pre velké nastroje uz viac nie su potrebné. Na medzikusoch sa
nachadzaju nastavitelné kliny, ktoré aj po rokoch uzivania zarucia presné vysledky ohybania
a kompenzuji vyrobné tolerancie. Delenymi medzikusmi ma uzivatel moznost ohrafovat
vysoké obrobky v tvare krabic, bez pouzitia $pecialnych vysokych a drahych raznikov. Obrobky
sa pri ohybani pohybuji v medzi priestore medzi upinacimi medzikusmi. Toto redukuje naklady
na nastroje a robi stroj flexibilnejsim.

3.7 Upinanie nastroja - spodné nastroje

Velkou vyhodou kazdodenne vykonavanych ohrarovacich uloh je rieSenie prostrednictvom
Standardizovaného nastrojového systému AMADA. Pritom su na sklade k dispozicii nastroje pre
celé spektrum hrabky plechov. Matrice sa centruju a upinaju s drziakom, alebo bez drziaku na
spodny stél
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V oblasti obrabania tenkych plechov pontka AMADA systémy, pri ktorych nie je potrebné pri
vymene matrice vyuzitie Ziadnych pomocnych prostriedkov. Spodné nastroje sa zasuvaju po
jednorazovom centrovani jednoducho do drziaku matrice. Pri zmene hribky materialu sa
redukuje pripravny ¢as aj o niekolko sekund. Na Zelanie mame k dispozicii hydraulické upinanie
matric pre 1V-matride do V40.

4. CNC-riadenie AB-PAD

Volne programovatelné a jednoducho obsluzné CNC riadenie AB-PAD reaguje v redlnom Case;
mnohé obsluzné pomabcky ako aj moznost individualnej modifikacie zvySuju vyuzitelnost HFE-
M2- systémovej techniky. BUS- technolégia riadenia sa zaklada na novom hardware a software.
Komfortna obsluha dovoluje pohyblivé Touchscreen- riadenie. Dalsimi vyhodami su rozsiahla
programova a nastrojova kniznica, dvojrozmerové zobrazenie obrobku vratane urCovania
poradia ohrafiovania azasuvnej dizky ako aj kontrola kolizii (2D grafika). Otvorena
a modulovatelna $truktira programu umoziiuje integraciu novych vlastnosti jednoduchym
spdsobom; software Update sii mozné cez VIA Internet alebo USB. Okrem toho ma riadenie
moznost dialkovej diagnostiky.

4.1 Kratky popis

=  Vyborne obsluhovatelné CNC riadenie s otoénym ramenom na lavej strane stroja
s farebnych LCD monitorom a féliovou klavesnicou.
Vyhladavanie ¢isla produktu sa vykonava numericky podla kritérii.
Priame programovanie uhlu ohybu s vypoétom hibky vnorenia raznika.
Vypoéet rozvinutej dizky
MozZnosti ukladania do paméate geometrickych dat nastrojov, standardné AMADA nastroje
sl ulozené vCNC riadeni, daju programovat vlastné nastroje. ZataZitelnost
a bezpeénostné zény je mozné ukladat v riadeni do pamate. Preberanie existujucich
nastrojovych dat je v HFE konstrukénej rade mozneé.
= Na FTP server (siet) alebo Via USB- rozhranie sa da ukladat do paméte viac tisic
programov.
Jednoducha obsluha bezpeénostného zariadenia AKAS I
Import/Export z HFE a HFT programov je mozny
Oproti predoslej HFE série je zna¢ne vylepseny graficky modul
Vys$sie rozliSenie linearnych pravitok v porovnani s predo$lymi modelmi

S na vyber tri druhy programovania:
1. Grafické programovanie obrobku s vypoctom poradia ohrafovania, rozvinutej
dizky a vSetkych poléh osi stroja .

2. Numerické programovanie
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"Teach-In-Modus™: - vyhladavanie Zzelanych pozicii vSetkych osi s pomocou
elektronického pridavného obsluzného panelu s klavesmi, ktory je s riadenim
spojeny kablom. Krok po kroku sa interaktivne vytvori program apo jeho
zhotoveni sa da priamo obrabat. Tento modus sa pouziva aj k nastaveniu stroja
alebo ak sa nasadzuju ohrarfiovacie nastroje pri ktorych nie je mozné
programovanie uhlu. Opciondlne sa da obsluzné zariadenie dodat
s elektronickym ruénym kolesom.

4.2 Programovacia pamat’
a) Interna (pracovna pamat)
= Viac ako 10.000 programov az do 25 ohranovani
= 30 raznikov
= 70 matric
= Ulozitelnych do pamate je 16 druhov materialov, 6 Standardnych a 9 vlastnych
materialov

b) Externa

K externému zabezpedéovaniu dat je konstrukéna rada HFE-M2 vybavena USB klu¢om
a sietovou pripojkou (FTP).

4.3 Udrzba

Modularne konstrukcia

VSetky komponenty ,Plug and Play*

Ulah&ena instalacia softwaru

Mozna sietovo/internetova diagnostika

RozSirené nastroje diagnostiky (1/O karta, osciloskop)

Mozné auto matické nastavovanie proporcionalnych ventilov a tlaku

4.4 Komponenty riadenia/ rozhrania
Prevadzkovy systém Windows Embedded
Procesor AMD LX800

Frekvencia 500 MHz

Modulova komunikacna zbernica Interfaces
10,4” TFT Touchscreen

Rozhrania:

= Ethernet 10/100

RS232

= 2xUSB2.0
=  Compact-Flash-Slot

5. Meranie uhlov

5.1 AMADA Systém merania uhlov DIGIPRO-IR

Trh €im dalej tym viac pozaduje rychle, nekomplikované
a Setrné dosahovanie ohybacich uhlov pri ohrafnovani, ale
Casto skryva material ,plech” mnoho uskali. Tak podliehaju
napr. hrubky a pevnosti plechov uréitym oscilaciam
s naslednym vysledkom, Ze sa naprogramovany uhol ¢asto
odliSoval od dosiahnutého uhla. Vyzvou pre uzivatela je,
dostat tieto odchylky rychlo a jednoducho pod kontrolu, aby
sa dali dodavat kvalitativne vysokohodnotné produkty.

NaSe rieSenie DIGIPRO-IR:
DIGIPRO-IR (digital protractor = digitalny uhlomer)

27.04.2017
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Je maly rucny, elektronicky uhlomer, ktory bezdrétovo vysiela ohybacie uhly do riadenia. Uhol
merany na obrobku sa zobrazi na obrazovke riadenia. V pripade odchylky od pozadovanej
hodnoty stacdi stlaéenie klavesy, aby sa vykonala potrebna korekcia resp. oprava. Software
porovna naprogramovany uhol s uhlom nameranym, vypocita rozdiel a automaticky vykona
potrebnu korekeiu hibky vnorenia raznika do matrice a tuto ulozi v program do paméte.

Prostrednictvom dvoch merani vzdy zvonku na obrobku je velmi lahko mozZna kompenzacia
rozdielu uhlov zlava a sprava. Pri kalkulacii sa zohladni aj poloha obrobku na stole. Uréené
hodnoty opravy sa ulozia do ohrafiovacieho programu a daju sa vzdy prepisat.

Rezimy prevadzky:
= Korekény mod
V tomto rezime sa kontroluje a koriguje novy obrobok.

= Zabezpecenie kvality
Tento rezim sa méze aktivovat hocikedy pocas vyroby, aby ste mohli skontrolovat uz
docieleny uhol ohybu. Na monitore je zobrazené farebne, ¢i je uhol v pripustnych
toleranciach. Pripustnu toleranciu méze nastavit' uzivatel.

=  RezZim merania

DIGIPRO-IR nahradza doterajSie meracie nastroje. Tak sa da napriklad presne zmerat
vzorovy kus na uhlovd minutu, ak sa ma vyrabat' podla tohto vzorového kusu.

DIGIPRO-IR patri k standardnému obsahu dodavky HFE-M2 s 7+1 riadenymi osami.
Pre stroje s 4 osami sa ponuka ako opcia.

Technické udaje

Materialy VSetky bezné druhy plechov

Presnost merania 1' (jedna uhlova minuta)

Meraci rozsah 60 — 170°

Obsluha Jednoducha jednotlacidlova obsluha v dialégu
s riadenim ohranovacieho lisu

Prens dat Bezdrétovo, cez Infraerveny port

Kalibracia Spatné nastavenie jednorazovo po zapnuté
zariadenia

Prevadzkové rezimy 1. Porovnavacie meranie

2. Meranie a korigovanie

3. rezim zabezpecenia kvality

Skolenie V ramci inStalacie stroja

Vhodné stroje VSetky nové ohranovacie lisy typu HFE-M2
Naklady HFE-M2, 4 osi Pozri ¢ast B tejto ponuky — cena naviac
Naklady HFE-M2, 7 osi V cene stroja

Bending Incicalor
5.2 Systém merania uhlu Bending Indicator (za priplatok)

BI-J -bending Indicator sa pouziva online, teda aktivne v procese. Meria
samostatne uhol ohybu a spatné odpruzenie areguluje pozadované .
hibky ponoru az do Zelaného cielového uhla. BI-J je vhodny pre $irky
matric (V-velkosti) od 6 do 40 mm. Potrebné senzory ponukame
opcionalne.

Vysledok: automatizovana, perfektna presnost uz do prvého kusu.

Technické udaje:
Otvory matrice: 6 do 40 mm
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Hrybky materialu: 1,0 do 6,0 mm

Druhy materialu:

Meraci rozsah: 90 do 150°
Presnost’: +/- 30
Funkcie:

Automatické urCovanie spatného pruzenia
UrCovanie a oprava uhlu ohybu
Kontrola uhlu ohybu v sérii

Obsahom dodavky v zakladnej vybave je:

ocel (aj zuslachtena), VA, Alu

= Zdvihaci box s moznostou pripojenia maximalne 4 senzorov

= 2 senzory pre V- otvory 6,7 a 8§ mm
= 2 senzory pre V- otvory 10 a 12 mm

Montazny kit pre skrifiovy rozvadzac s napajanim napétia

Druhy prevadzky:

1. Automatické urCovanie a korekcia
spatného odpruzenia

UrCenie spétného odpruzenia je obzvilast
dolezité, aby sa dal na zahybe vytvorit' korektny
ohybaci uhol. Pri tomto procese sa ponori raznik
najskor Ciastoéne do matrice a vytvori otvoreny
ohybaci uhol. Uhlova senzorika potom pod
tlakom zmeria uhol. Na to sa lahko otvori lis, ale
esSte bez toho aby obrobok stratil svoju poziciu
v nastrojoch. Dalej uréi B.l.(Bending Indicator)
spatné odpruzenie. Podla stanovenej hodnoty sa
nanovo vypodita hibka ponoru k dosiahnutiu
cielového uhlu a lis plne ukon¢i chrafovanie.

2. Meranie a korekcia uhlu ohybu

Tato funkcia sa pouziva ak bolo spatné odruzenie
materialu urené aulozené do pamaéate eSte
predtym. Po spusteni ohybania sa za¢ne raznik
vnarat do materidlu aviac krat sa zastavi, aby
zmeral vytvoreny uhol, bez toho aby sa obrobok
uvolnil. Predtym uloZzena koreéna hodnota pre
spatné odpruzenie materialu sa automaticky
pouzije.

Kontrola resp. sledovanie uhlu

V tomto méde sa ponori raznik pri ohranovani
priamo do vypoditanej hibky. Na spodnom
mftvom bode sa meria uhol ohybu. Ak je
docieleny uhol vtejto pozici otvorenejsi ako
cielovy uhol, stroj zahaji dodatocné ohybanie. Ak
by bol uhol prehradeny, za¢ne zvukovy varovny
signdl a stroj sa zastavi. Tento méd je urceny
hlavne pre sériovu vyrobu.
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6. Zadny doraz

Pre konstrukénu radu HFE-M2 su k dispozicii celkovo 2 rézne typy zadného dorazu:

= Typ A, 2 riadené osi
= Typ B, & riadenych osi

Smery pohybu su popisané v nasledovnom:

Riadené osi: Y1,Y2 Zdvih hydraulického valca vlavo a vpravo

Dorazové osi: X1, X2 Hibkovy zadny doraz, asymetricky nastavitelny
R Vyskovo nastavitelna dorazova traverza
Z1,722 Boc¢ny pohyb obidvoch prstov dorazu

Y- Os

Pohyb horného stolu sa meria a kontroluje dvoma nezavislymi linearnym pravitkami. Moznost'ou
programovania Y1 aY2 sa daju dosiahnut Zelané naklapanie resp. zoSikmenia barana.
Presnost polohovania je 0,01 mm.

X- Os

Hibkovy zadny doraz. Prieéna traverza z hlinikového profilu sa napolohuje gulig¢kovou skrutkou
s predpatymi maticami. Pritom sa da prie¢na traverza natocCit pomocou programovania osi X1
a X2 (5-osova verzia). Pevna konstrukcia traverzy zaruéuje vysoku odolnost.

R-Os

Prestavenie dorazovej traverzy na vySku. Toto je napriklad potrebné ak sa zmeni vyska
spodného nastroja alebo pri vyrobe Z-ohybov. Mechanické nastavovacie procesy na
dorazovom systéme, ktoré boli spojené s ¢asom atym s nakladmi uz viac nie su potrebné.
Palec dorazu tvori najvyssi bod celého dorazu. VloZzenim obrobku na palec sa mdze rozsah
dorazu zvacsit az na 1000 mm. Toto ulahCuje manipulaciu s tazkymi plechmi a zabrariuje
tvorbe nepodarkov kvéli zlym dorazom.

Z-0Os

Aby sa presne nastavili dorazy, mali by dorazové body lezat ¢o mozno najviac zvonku na
obrobku to je dosiahnuté palcami konstrukénej rady HFE-M2 pri 5- osovom doraze. Tak je
mozné exaktné vkladanie réznych ohrarfiovacich dizok, bez toho aby sa prerusil proces kvoli
prestavovaniu. Okrem toho je potrebné oddelené prestavovanie vezi s dorazmi nutné pre tzv.
stanicové ohranovanie. Pritom sa namontuju nastroje na réznych miesta stola. Palce sa
prestavuju na poziciu, na ktorej su potrebné.

6.2 Zadny doraz typu A — 2 osi )
Aj doraz typu A, pouzitelny na v3etky modely od 2000 mm ohrarfiovanej dlzky disponuje 2
ovladatefnymi osami a 4 dorazovymi mechanicky prestavitelnymi palcami.

Ovladatelné osi: Y1,Y2 Zdvih valca vlavo a vpravo
Osi zadného dorazu: X Hibkovy zadny doraz
R Vyskovo nastavitelna traverza dorazu
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4- osové HFE-M2 stroje so zadnym dorazom typu A (2 osi) sa dodavaji od 2000 mm ohrarnovane;
dizky sériovo s 4 palcami dorazu, ktoré st bo¢ne manualne prestavitelné.

@ s

Vsetky Z1 a Z2 dorazy sa daju dodatoc¢ne vybavit takzvanou Delta-X funkciou.

6.4 Delta-X- Funkcia (za priplatok)

Pri tejto opcii su prestavitelné dorazové prsty zadného dorazu jednotlivo v X smere. Podla volby
sa daju vybavit jeden alebo obidva palce touto moznostou motorického prestavenia. Tato Opcia
prichadza do Uvahy, ak je u malych kusov pozadovana velka diferencia medzi poziciou X1

a X2.

Technické udaje:

Prestavenie: +/- 150 mm
Maximalna diferencia X1 a X2: 300 mm (ak sl obidva prsty vybavené A-X)
Prestavovacia rychlost’ 80 mm/sek.
Presnost opakovania: +/- 0,01 mm
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7. Bezpeclnostné zariadenie AKAS il

HFE-M2 konstrukéna rada spifia poZiadavky modernej
bezpecnostnej techniky podla EU- Standard (CE) aje
Standardne vybavena bezpecnostnym laserovym systémom
AKAS lll. Cenu zistite v ¢asti B tejto ponuky.

Opcionalne je k dispozicii SICK- svetelna zavora.

AKAS Il bezpecnostny systém pozostdva laserového
vysielaca a prijimaca, ktoré su umiestnené zvonku vpravo
a vlavo na hornom stole. Vysiela¢ vytvara bodové laserove
luce, ktoré su vysielané pod $pic¢ku raznika k prijimacu, ktory
sa nachadza na protilahlej strane ohrafiovacieho lisu. Ak sa

tisd
¥
Flllilm
m

tancl i

AKAS®-3M f=
ARAS%-3F &

jeden z aktivovanych la¢ov prerusi, potom sa pohyb stola nadol zastavi, este predtym nez

$picka raznika zasiahne rozpoznanu prekazku.

Vysiela& a prijimaé AKAS Il su pohariané motoricky. Toto ma vyhodu, Ze sa systém

automaticky nastavi na vy$ku pouzitého ohrariovacieho raznika.

AKAS Il je mozné pouzit tak ako na zakladny variant ako aj na Long-Stroke- prevedenie.

Zabezpecenie ohranovacich lisov AKAS v detaile

= |novativna ochrana prstov pre ohrarnovacie lisy prostrednictvom postupujtceho lasera

= Optické bezpeénostné mreze pred hornym nastrojom

= Ochrana prstov pri prevadzke s noznym spinaéom pocas celého procesu ohybania. Ruky

zostanu volné pre manipulaciu s obrobkami.

» Aj najmensie kusy sa daju pocas celého zdvih viest rucne.

= Rychle ajednoduché prestavovanie na iné dizky raznika pomocou elektromotorického

prestavenie vysky vysielaga a prijimaca.
= Systém samo kontroly

Hlavné vyhody AKAS IlI:

» Vysiela¢ a prijima¢ sa montuju kompaktne a su integrované do stroja harmonicky.

= V&&Sim poétom a obratnou poziadavkou laserovych li€ov méze ist stél

= Rychlejsi reakény ¢as skracuje €as pre ohrariovanie
= Menej zastaveni pri vyrobe ,krabic®
= |ntegrovana funkcia pre ohrariovanie vinovych plechov

= Vysokd posuvna rychlost vysielaca a prijimaca = redukovany pripravny cas

= Integrované nastavovacie svetla

= Zmenené elektrické Interface = zlepSena komunikacia so strojom

* |ntegrované sériové rozhranie = zjednoduSena diagnostika
= VA&GESi pocet LED statusov = zjednodusend obsluha a udrzba

27.04.2017 Hydraulicke lisy série HFE M2
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8. Prislusenstvo / nastroje

8.1 Standardné prislusenstvo
= CNC- riadenie AB PAD
= Elektricky nozny spina¢ s dvoma pedalmi a funkciou Nudzovy-stop
= Elektronicky vedlajsi obsluzny pult k interaktivnemu programovaniu vsetkych osi
= Upnutie horného nastroja ako medzikus s mechanicky ,rychloupinacim® zariadenim
= Prvé plnenie oleja
= Lakovanie: AMADA §tandard — ¢ervena/Cierna/strieborna
= Sada nastrojov pre nastavovanie ohrafiovacich nastrojov

8.2 Doporucéené prislusenstvo (za priplatok)
- Nakladacie ramena so zariadenim pre rychlu vymenu
- Nakladacie stoly so zariadenim pre rychlu vymenu

Okrem toho pre nade ohrariovacie lisy pripravujeme rozsiahly program prisluenstva. V pripade
otazok kontaktujte nase zastupenie.

8.3 Nastroje (za priplatok)
AMADA ponuka rozsiahly program zamerany na nastroje. Po dohovore so zakaznikom
nasleduje bezplatné poradenstvo tykajlce sa nastrojov so Specialistami.

8.4 Pridrziavacie rameno SF-75 (za priplatok — nové stroje)

Pri velmi tazkych alebo velmi velkych plechoch méze pridrziavacie rameno predstavovat velmi
kvalitnii a bezpe&nu pomdcku a nesmierne zjednodusenie prace. Servomotricky pohanané
preberé jedno alebo dvojramenne sledovanie obrobku. Ak nie su pridrZiavacie ramena
potrebné, dajui sa manualne posunut do boénej ,parkovacej” pozicie. S pomocou tychto
pomadcok st dosahované vynikajlice vysledky ohybania s minimalnym usilim. Tym Casto nie je
druha obsluzna osoba vo vela pripadoch potrebnéa. Detaily o tejto opcii najdete na oddelenych
technickych listoch (na poziadanie).

g, Zaruka

U novych strojov je zaruka dvandst mesiacov unovych zariadeni a Sest mesiacov
u repasovanych zariadeni, okrem dielov podliehajucich prevadzkovemu opotrebeniu.

10. Servis

Zarucny a pozarucény servis a technické poradenstvo vykonava:
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MADA

AMZ Slovakia s. r. 0.,

Namestie A. Hlinku 36/9, 017 01 Povazska Bystrica
Tel.: +421 42 426 08 49, Fax: +421 426 08 50

Mobil: 0905/ 948 228, 0915 675 596
amada@amada.sk; servis@amada.sk

11. Cena, platobné a dodacie podmienky

Cena 4 osi stroj
HFE-M2-1703 2-osi zadny doraz Typ A (repas) 65 000,00 €
Repasovany stroj HFE M2 1703/4/Akas/Digipro; v.¢. K100114,

r.v. 05/2011, pocet hodin cca 5.000 , zaruka 6 mesiacov

CNC-riadenie AMADA AB-Pad - dotykovy displej V cene stroja
Boény riadiaci panel k interaktivnemu programovaniu V cene stroja
Nozny spina¢ s Nudzovou stop funkciou V cene stroja
Mechanické rychloupinanie hornych nastrojov V cene stroja
Olejova napln V cene stroja
Systém merania uhlov Digipro s infraternenym portom V cene stroja
2 ks zadnych dorazov, manualne prestavitelné zadné dorazy - palce V cene stroja
Optickd laserova zavora AKAS Il V cene stroja
InStalacia a skolenie V cene stroja

Doprava na miesto zloZenia z kamidna V cene stroja
Dodanie: DAP,
Dodacia doba: KT 30/2017 resp. podla dohody

Platobné podmienky:
Pri objednani : 15.000 EUR + 3.000 EUR = 18.000 EUR (vratane DPH)
Pred dodanim 14 dni: 50.000 + 10.000 EUR= 60.000 EUR (vratane DPH)

Cenova zaruka: do vypredania
Zakaznik je povinny: po dodavke stroja je zakaznik povinny zabezpedit nasledovné:
- Dopravu stroja na uréené miesto (v ramci firmy)

- Odkonzervovanie stroja
- Privod zdroja elektrického prudu k stroju

12. Ostatne

Tato ponuka sa riadi vSeobecnymi predajnymi a dodacimi podmienkami. Technické zmeny su
vyhradené a neopravriuju k znizovaniu trhovej, nakupnej ceny.

Verime, Ze Vas nasa ponuka zaujala a teSime sa na spolupracu.

Datum vystavenia: 27.04.2017

S pozdravom

Ing. Miroslav Zaéik

zast. AMADA na SR

+421 905 948 228
amada@amada.sk
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