Standardowa konfiguracja maszyny:

Sztywna dopracowana konstrukcja ( materiat ST44-2 bez wgtebien dla zapewnienia min.
odksztatcen podczas obcigzenia) , korpusy myte w specjalnych myjkach, wyzarzane i
lakierowane proszkowo, obrabiane z jednego zamocowania na najwyzszej klasy wytaczarkach
Cylindry wykonane z wysokiej jakosci stali kutej poddane procesowi honowania.

Ttoki hartowane, szlifowane, chromowane i polerowane.

Podwdjne prowadnice (z przodu, z tytu) w celu petnego podparcia skoku.

Skok mierzony precyzyjnymi liniatami pomiarowymi. Prasa synchroniczna Y1,Y2.

Laserowe zabezpieczenie przestrzeni roboczej Fiesller AKAS Il Manual.

Zabezpieczenie z tytu maszyny za pomocg drzwi przesuwnych z kraricéwka zabezpieczajaca.
Automatyczna kompensacja strzatki ugiecia Willa CNC- o$ C.

Bariery bezpieczenistwa z bokdw .

Panel sterujgcy na przegubowym ramieniu.

Sterowanie ESA 660 3D.

Oprogramowanie offline na zewnetrzny komputer PC.

Dwuosiowy zderzak sterowany za pomocg serwomotoréw AC X, R kontrolowany CNC.
Kazdy cylinder posiada niezalezny enkoder liniowy (Y1,Y2).

Sekcjonowane ostrze gérne, hartowane, szlifowane z rowkiem bezpieczeristwa typu H=
104,65mm a=852 ( r: 0,8 Max T/m=100).

Sekcjonowana matryca hartowana, szlifowana wielostronna typu 4V (V=16,22,35,50mm).
Stét typu Narrow.

System mocowania stempla Amada Promecam.

Przenosny pedat nozny wraz z wytgcznikiem awaryjnym.

Podparcie blachy z przodu maszyny za pomocg czterech podpdr na prowadnicach liniowych.
Oswietlenie maszyny, DTR w jezyku polskim, Deklaracja zgodnosci CE.


http://www.chmpolska.pl/
https://www.youtube.com/channel/UCsM-dxrhD_5txJSBLzTtVZw

System sterowania CNC ESA S660 3D

OPIS

-Najszerszy ekran dotykowy dostepny w prasie krawedziowej CNC. 19” Multi-
touch.

-Catkowicie odnowiony interfejs, specjalnie zaprojektowany dla ekranu
wielodotykowego, jest dostepny, jako alternatywa dla dobrze znanego
interfejsu Esa uzywanego w S650W.

-Wykorzystaj dowolng program 3D w celu wykonania programu giecia
-Projekt koncéwki palca.

-Zarzgdzanie narzedziami i matrycami.

FUNKCJE

- tworzenie rysunku elementu gietego na wyswietlaczu sterownika

- automatyczne tworzenie programu giecia na podstawie rysunku produktu

- automatyczna kalkulacja skoku belki oraz sity giecia w zaleznosci od materiatu

- automatyczne ustawienie zderzaka wg programu giecia

- programowanie oraz wizualizacja procesu giecia (symulacja giecia krok po kroku)

- automatyczne ustawienie palcodw zderzaka za wskazanym segmentem stempla i matrycy
- komunikaty o kolizji narzedzia z materiatem

- komunikaty ostrzegawcze o przekroczeniu dopuszczalnej sity nacisku narzedzi

- mozliwos¢ zmiany kolejnosci giecia

- automatyczna kalkulacja rozwiniecia blachy

- mozliwo$¢ korygowania poszczegdlnych krokéw programu

- mozliwo$¢ zmiany kolejnosci giecia i korygowania poszczegdlnych krokow

- mozliwos¢é recznego sterowania poszczegdlnymi osiami zderzaka (pokretto nawigacyjne)
- mozliwos$¢ pracy w trybie manualnym

- baza materiatowa

- biblioteka stempli i matryc

- biblioteka programéw z mozliwoscig podgladu graficznego oraz katalogowaniem produktow
- licznik skokow oraz roboczogodzin

- Zdalna diagnostyka

-Licencja zewnetrzna na PC.

Specyfikacja Techniczna maszyny Model APHS 41240.

Szerokos¢ Giecia 4100 mm
Nacisk 240 ton
Odlegtos¢ miedzy kolumnami 3550mm
Wybranie [N] 410 mm
Przeswit [K] 530 mm
Skok [L] 260 mm
Szeroko$¢ stotu [M] 90 mm
Predkos$¢ — zejscie 150 mm/s
Giecie 10 mm/s
Powrdt 100 mm/s
Moc zainstalowana 22 kW
Pojemnosc zbiornika 210 It
Wymiary (LxWxH) 4100x1610x2905 mm
Waga 14.500 kg
Zasieg osi X 1000 mm
Predkos¢ osi X 350 mm/sek.
Zasieg osi R (skok) 160 mm
Predkos¢ osi R 240 mm/sek.



http://www.chmpolska.pl/
https://www.youtube.com/channel/UCsM-dxrhD_5txJSBLzTtVZw



