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MISSAO

Desafiar os nossos Clientes a aumentar a sua
competitividade utilizando solugdes de Metal
Forming customizadas e inovadoras, mantendo
uma relacao de proximidade e acompanhamento
permanente, criando valor de forma sustentavel
para todos os stakeholders.

VISAO

Ser um fabricante reconhecido
internacionalmente pela competitividade,
fiabilidade e diferenciacdo das suas solucdes
de Engenharia para Metal Forming.

Aposta na
Lideranca
Tecnologica

Inovacao
Permanente
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ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

HISTORIA
ADIRA

1956

Antdnio Dias Ramos funda a ADIRA na Rua
Antdnio Bessa Leite no Porto. A empresa
permaneceu nessas instalagdes por largos anos.
Apenas com 5 trabalhadores em 400m? fabrica
tornos, fresadoras e maquinas de aplainar.

1960s 1970s 1980s

A empresa evolui para o fabrico de Desenvolvimento e aperfeicoamento A era da digitalizacgo e da exportagdo em
maguinas para o trabalho em chapa. tecnoldgico das maquinas sob os quadrantes grande escala.

mecanico, hidraulico, elétrico e eletrdnico. L B
A era da digitalizacao e da exportagédo em

Inicio da parceria com a Faculdade de grande escala, com inicio das exportacdes

Engenharia da Universidade do Porto. para os EUA, Australia e Médio Oriente.

Inicio das exportacdes para Inglaterra, Desenvolvimento dos primeiros controlos

Alemanha e Japao. graficos 2D e 3D e primeiros passos de
automacao.

2000s

A entrada no novo milénio com as maquinas
de corte por laser, robots e automatismos.
Consolidagado da presenca internacional.

1990s

A assisténcia por computador e a certificagdo de seguranca CE.

Diversificagdo de mercados para o Extremo Oriente, Oceénia e Espanha. o .
* A entrada no novo milénio com as maquinas

Aquisigdo do maior concorrente nacional: Guifil , empresa de S. Mamede de Infesta. de corte por laser, robots e automatismos.
Consolidagdo da presenga internacional.

* Abertura das primeiras subsididrias:
Adira France, Adira Uk e Adira Tech (USA).

20105 * Estratégia de conquista dos mercados

. : _ da Europa de Leste, Russia e Brasil.
Com Anténio Cardoso Pinto como acionista

e presidente, a ADIRA termina o seu * Venda da empresa a Anténio Cardoso Pinto.
envolvimento com a familia Dias Ramos.

z o 1 7 SONAE CAPITAL 2020

A ADIRA passa a ser propriedade do Grupo SONAE Capital, Shaping the Future.
atualmente o seu Unico acionista.

Dando inicio a uma nova fase empresarial, com um posicionamento

Com esta aquisigao, e com o desenvolvimento de cada uma das mais competitivo e vanguardista, a Adira aposta no Fabrico Aditivo
areas de negdcio ja existentes, o Grupo Sonae Capital prossegue e em solugdes a medida de cada Cliente. Com uma oferta de

a trajectdria de concretizagéo do seu propdsito estratégico e servigos e solugdes mais abrangente, a par de uma transformacgao
posiciona-se como um veiculo privilegiado de criagéo de valor, e reestruturacao digital, a ADIRA abraca os desafios de futuro
com base no desenvolvimento e alavancagem das vantagens com maior eficacia e sucesso.

competitivas portuguesas”.
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ong Kong
Filipinas

stralia

/

Presenca ativa
em mais de 30
mercados
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+30

anos de existéncia agentes e representantes
Adira no mundo

+50 anos

longevidade de uma
solucdo Adira

ek

+40.000

guinadoras produzidas
pela Adira




Corte

Espessura chapa:
desde 4 mm até 25 mm

4 mm

25 mm

Quinagem

Tonelagem: Comprimento Chapa:
35 a 2000+ TON 1,5 até 9 Metros

(extensivel em solugcdes TANDEM)

B [® o

35ton 2000 ton 9m

ADIRA 09
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ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

PROJECTOS A MEDIDA

Com mais de 60 anos de experiéncia a nossa equipa de projetos
a medida é capaz de desenvolver solugdes a medida das suas
necessidades. Criados a partir do zero, todos os projetos sdo
desenvolvidos com o objetivo de responder aos desafios dos
nossos clientes com solugdes que de tratamento de chapa,
automacao de processos e integragdo com as mais diversas
solugdes ja instaladas e em producéo (software e hardware).

PONTOS FORTES 11




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

LASER SAFETY LZS-LG

O sistema de protecdo Laser Safety LZS-LG possui

um transmissor e receptor a laser montados na
extremidades da quinadora. Um campo continuo de laser
de bloco protege a zona ao redor da ponta do puncéo,
permitindo que o operador segure com seguranga a pega

de trabalho enquanto as ferramentas fecham em alta
velocidade. Se uma obstrucao for detectada, a maquina
sera automaticamente parada.

Za

lazersafe

Se houver variagdes de densidade do mesmo, seja por
variagOes de temperatura, correntes de ar ou outros
motivos, poderd ocorrer distorgao do feixe, provocando
obstrugoes ficticias e, como tal, dificultando o normal
funcionamento do sistema.

IRIS PLUS

+ Ampla protecdo da zona de Quinagem.

+ Mudanca de velocidade, aproximagao / trabalho a 2 mm da Matriz.

+ Aumento ciclo de trabalho.

+ Economia consideravel de tempo ao longo de 8h de trabalho.

Ver tabela

+ Medicéo de angulo de Quinagem (IRIS PLUS)

Mudanga Veloc. Veloc. Trab. Tempo 1 ciclo 5 ciclos min. Economia tempo 8h

Lase Safety convensional 12 min 10 mm/s 12s 6s
40 min

Lase Safety Iris 2 min 10 mm/s 02s 1s

PONTOS FORTES



ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

INDUSTRIA 4.0 + SOFTWARE

Industria 4.0 > O objetivo principal é conectar todas O ADD-ON ESTA DIVIDIDO
as solugbes ADIRA aos sistema de gestdo dos nossos EM 2 PARTES:

clientes, permitindo:

1. Gestao de Dados de Producgao

a. Cria um canal de comunicagao entre a producao
e 0 operador / maquina;

Recolhe a informacao relativa ao tempo de
preparacgao da maquina;

Tempo de produgao por pega / operador;

RECOLHA E ALOJAMENTO . Avalia KPI's > Performance, Qualidade e
DE INFORMAGAQ — DATA Disponibilidade da méquina.

2. Monitorizagao do Estado da Maquina
a. Eventos e monitarizagdo da maquina;
CONECTIVIDADE ANALISE VISIBILIDADE b. Velocidade do Avental;
DE DADOS .
c. Niveis de Oleo;

Histdrico de ocorréncias.

- EE
EDGE
- EE
1.
Aplicagao interna Méquina
para clientes
(ERP/MES)
CLOUD
Aplicagdo interna B
para clientes
(ERP/MES)
- EE
EDGE
- EE
P § I Adira
Maquina Service

PONTOS FORTES 13
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ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

ACESSORIOS E FERRAMENTAS

Y WILA

SINCE 132
THE PRESS BRAKE PRODUCTIVITY PEOPLE

“A WILA B.V. desenvolveu sistemas de
ferramentas e apertos extremamente

duradouros que melhoram significativamente
a produtividade da sua quinadora com trocas
mais rapidas de ferramentas.”

TEEnISTEmY
(C)ROLLERI

A Tecnostamp e a Rolleri fabrica uma ampla
gama de ferramentas standard e especiais para
todos os tipos de estilo de aperto. Os produtos
sdo totalmente projetados e fabricados em
Ttalia com ferramentas italianas de alta
precisdo e durabilidade.

PONTOS FORTES 15
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ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

PA /[ PA PLUS

A gama PA oferece uma elevada versatilidade,
disponibilizando um grande numero de
acessorios e equipamentos opcionais.

adira

HEXA C>

Estrutura HEXA-C® que garante uma
melhor precisdo de quinagem uma vez que
o avental mével permanece perfeitamente
alinhado com o avental fixo.

SOLUGOES ADIRA | QUINADORAS

Greendrive System
(PA PLUS).




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Principais Caracteristicas

Aumento de velocidade de retorno
(maior rapidez no ciclo de trabalho)

0 sistema Greendrive faz com gue o motor rode muito
lentamente, reduzindo o consumo nos momentos em que o
operador ndo estd a pressionar o pedal e a usar a maquina

Importante redugéo do consumo de energia

Mdquina standard equipada com mesa bombeada, sistema
de seguranca Lazersafe e 4 eixos no esharro (X, R, Z1 e Z2)

A posicao do avental é constantemente
monitorizada através das réguas,
localizadas nas extremidades da estrutura

HEXA-C, assegurando repetibilidade de
0,01 mm de posicionamento do avental
independentemente da tonelagem, posicao
da carga ou temperatura do éleo.

Pontos Fortes

Sincronismo elétrico-hidraulico do avental mdvel
(Eixos Y, e Y,);

Paragem elétrico-hidraulica do avental mével em 0,01 mm;
Programacéo integral do angulo de quinagem;
Programacéo da inclinagdo do avental movel (Y, e Y,);

Programacéo das velocidades de trabalho (Avanco e
Retorno) [10-100%];

Sistema Start/Stop que permite poupancga de energia;

Maquina standard equipada com mesa bombeada, sistema
de seguranca Lazersafe e 2 eixos no esharro com 4 dedos de
série (X/R).

Pontos Fortes PA PLUS

GREENDRIVE SYSTEM - o Sistema faz a variagdo da rotagéo
do motor elétrico, permitindo:

* Aumento de velocidade de retorno
(maior rapidez no ciclo de trabalho)

*Rotagdo do motor residual quando a maquina esta parada

* Importante redugao do consumo de energia

SOLUCOES ADIRA | QUINADORAS 21




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

=

A Gama hidraulica de alta performance PF (Press Fast) é caracterizada
pela sua elevada velocidade de trabalho e produtividade maximas.
Com uma grande abertura e curso, as quinadoras Adira PF ndo so
permitem a execugao de pegas profundas, como também a integragao
com varios projetos de automacao (células robotizadas).

adi:

Esbarro posterior multi-eixo e Flexibilidade e
sistemas de medicdo de angulo de adaptabilidade.
quinagem disponiveis como opgao.

SOLUGOES ADIRA | QUINADORAS




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Principais Caracteristicas

Pontos Fortes

Ferramentas flexiveis e de alto rendimento
Ergonomia, Design e Seguranga

Preparada para a industria 4.0
(Ideal para a integragdo em células robotizadas.)

A escolha acertada para méxima performance
Consumo energético mais eficiente
Sustentavel

Capacidade de executar trabalhos com elevada
complexidade e precisdo

A PF hibrida, quando o operador nao
estd a operar a maquina o hidraulico
também esta parado uma vez que o
acionamento é feito por um servomotor

instantaneamente. O servomotor parado
faz com que o sistema hidraulico esteja
em repouso, com consequente economia
de energia e beneficio para o ambiente.

Elevadas velocidades de aproximagao, quinagem e retorno;
Maior Abertura e Curso;

Acionamento efetuado por servo-motores;

Braco carril com mesa com escovas (Product Standard);
Mudanca de velocidade 2 mm acima da chapa;

Elevada precisao;

Mdquina standard com mesa bombeada, sistema de
seguranca Lazersafe IRIS, bragos em carril com escovas
e ajuste em altura e esbarro de 4 eixos (X, R, Z1 e Z2).

Solucido para clientes que necessitem
de uma maquina com elevado
rendimento / performance.

SOLUCOES ADIRA | QUINADORAS 23




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

BB

Equipada com a estrutura Hexa-C, que garante a precisao
do guiamento do avental movel, esta maquina 100%
elétrica com o sistema Bluedrive, € capaz de realizar as
quinagens mais rapidas e ao mesmo tempo, a economia da
operagao vai fazé-lo poupar na sua conta de electricidade.

Fornecida com todos os opcionais e
acessorios, esta maquina é o virar da
pdgina nas suas solugdes de quinagem!

SOLUCOES ADIRA | QUINADORAS

Disponivel em dois modelos standard
que vao das 25 as 50 toneladas e 1,5
e 2 metros.



Principais Caracteristicas

ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Pontos Fortes

Sem paragem na mudanga de velocidade de quinagem,
reduzindo consideravelmente o tempo do ciclo

Rampas de aceleragéo e desaceleracao elevadas

Capacidade de quinagem descentrada, permitindo
a distribuicdo de carga

Diminuigdo do numero de fases de quinagem

Sistema de guiamento pré-tensionado para manter
quinagem descentrada

Bluedrive: Rapido, Preciso, Simples e Limpo

Servo-motores gama pesada

Fuso de alta performance com capacidade
para cargas elevadas — 25.000 horas de
vida util (carga maxima, 50% ciclo de
trabalho).

Lubrificacao automatica, equipado com
uma unidade elétrica de lubrificacdo
automatica.

Incrivel preciséo de paragem do avental movel
+/- 0.002 mm;

Estrutura Hexa-C: alta precisdo em quinagens descentradas
mantendo as vantagens da estrutura C;

Sem transmiss&o de torsdo da estrutura para a pega
em quinagens multi-estagoes;

Reducdo de consumo de energia na ordem dos 40-60%,
quando comparada com um modelo de quinadora hidrdulica;

Baixa complexidade mecénica simplificando as tarefas
de manutencéo.

TECNOLOGIA SIMPLES
E SUSTENTAVEL

Bluedrive: Rapido, Preciso, Simples e Limpo
Servo-motores gama pesada

Baixa complexidade mecéanica simplificando
as tarefas de manutencao

SOLUCOES ADIRA | QUINADORAS 25




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

P

A gama de Quinadoras PH ¢ a resposta da
Adira aos desafios mais exigentes de todos
0S n0ssos clientes.

O paralelismo do avental A profundidade
(sincronismo hidraulico). de quinagem.

SOLUCOES ADIRA | QUINADORAS



ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Principais Caracteristicas

Pontos Fortes

Sistema de guia com quatro pontos, com poucos requisitos

de manutengao
Garantia do alinhamento adequado entre ferramentas
Inclinagdo do avental para quinagens conicas

Comando CNC dedicado (controlo do paralelismo e
profundidade de quinagem)

Sistema de protegao optoelectrdnico na forma de barreiras

imateriais ou feixe laser
Velocidade de aproximagdo muito elevada
Cava profunda

Grande abertura e curso longo

Com a capacidade de quinagem até
20000kN e comprimento até 8 metros
(solugdes Tandem poderao obter
comprimentos superiores), esta gama
oferece um comando eletro-hidraulico
que controla.

Regulagao facil da profundidade de quinagem
(com avental em carga sobre a chapa);

Sincronismo electro-hidraulico do avental mdével
(eixos Y'e Y?);

Paragem electro-hidraulica do avental mével em 0,01 mm;

Programacao integral do angulo de quinagem;
Programacao da inclinagdo do avental mével (Y! e Y?);

Programacéo das velocidades de trabalho/retorno
(10-100%).

A posicao do avental é constantemente
monitorizada através das réguas de
captadores lineares, localizadas nas
extremidades da estrutura, assegurando
0,01 mm de repetibilidade de
posicionamento do avental.

SOLUGOES ADIRA | QUINADORAS 27
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Guilhotinas

GH

A Gama de Guilhotinas hidraulicas Adira GH,
caracterizadas pela sua construgdo robusta e fidvel,
¢ caracterizada pelo movimento de corte oscilante e
de baixo angulo de corte fixo.

Regulacdo da folga entre laminas,
ajuste manual ou automatico,
variavel conforme o tipo e
espessura de material a cortar.

SOLUCOES ADIRA | GUILHOTINAS

Cava lateral permite efetuar cortes em
reprise em chapas mais longas que o
comprimento nominal da méaquina.




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Principais Caracteristicas Pontos Fortes

Possibilidade de escamoteamento do esbarro no final do Diferentes capacidades e comprimentos de corte;

curso standard de 1000 mm Guilhotina Hidraulica de Corte Oscilante;

Forca de calcamento elevada, proporcional a forga de corte; Comando numérico com ecra tactil CybTouch8 (GH Plus):

Calcadores com protetores de material, eliminam ou

R - ) Controlo motorizado da folga, controlado pelo CNC standard
minimizam a marcagdo do material

(GH Plus);
Ajuste do comprimento de corte, para aumento da cadéncia

) Mecénica, Hidrdulica e Eletrdnica simples;
de corte em chapas mais curtas

Esbarro rigido e compacto.

E capaz de comportar chapa de 2 a 6 EFICIENCIA E EFICACIA
metros, com espessuras entre os 4 e os

13mm. Existe ainda uma vasta gama de
acessorios e opcionais, aumentando a
flexibilidade da sua utilizagao.

Reduzida solicitagao da estrutura da
maguina, no corte de espessuras inferiores
a capacidade maxima da maquina.

SOLUGOES ADIRA | GUILHOTINAS 29
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GV

A Gama de Guilhotinas hidraulicas Adira GV, com
uma construgdo robusta e fidvel, é caracterizada
pela ldmina de corte vertical e angulo variavel.

SOLUGOES ADIRA | GUILHOTINAS

Tiras menos torcidas, no caso de corte de
espessuras inferiores a nominal, através da
utilizacdo de angulo de corte reduzido.



ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Principais Caracteristicas

Pontos Fortes

Esbarro robusto com fixagdo mdvel, permite rotacéo para
escam. Régua

Adaptagdo ao corte de chapa de qualquer espessura
até a maxima capacidade

Permite obter tiras menos torcidas, no caso de corte de
espessuras inferiores a nominal, através da utilizagao de
angulo de corte reduzido e integragdo do opcional sistema
anti torsdo

E capaz de comportar chapa de 3 a
6 metros (ou comprimento superior),
com espessuras entre os 16 e os 25
mm. Existe ainda uma vasta gama de

acessorios e opcionais, aumentando a
flexibilidade da sua utilizac3o.

Lamina superior e inferior de 4 gumes;

Reduzida ou nula a solicitagdo torsional na estrutura e porta
laminas;

Cava standard de 410 mm e possibilidade de cavas especiais;

Corte de grandes espessuras (entre 16 e 25 mm).

Solucgao para clientes que necessitem de
uma maquina com elevado rendimento /
performance.

Capacidade de executar trabalhos
com elevada complexidade e precisao.

SOLUGCOES ADIRA | GUILHOTINAS 31
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ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

AUTOMATIC TOOL-CHANGER

A solugdo de substituicdo de ferramentas automatica ¢
um dispositivo inovativo, desenhado para permitir a troca
automatica de ferramentas (superior e inferior), poupando
tempo e aumentando a eficiéncia de trabalho.

Laser Automatico: Procura a Capacidade de armazenamento entre
ferramenta ideal na méaquina 32 a 52 metros de ferramentas.
Ou no armazém.

SOLUCOES ADIRA | SOLUCOES ESPECIAIS



ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Principais Caracteristicas

Pontos Fortes

Gerir as ferramentas necessarias para quinagem. O sistema
seleciona e posiciona as ferramentas e matrizes disponiveis
no armazém de ferramentas automatico, evitando a selegéo
e troca manual das mesmas

Interface de gestao de armazenamento de ferramentas no
comando

Limpeza do sistema de ferramentas e mesa de trabalho

Possivel trocar qualquer fragdo de ferramenta da quinadora
sem ter que retirar sequencialmente todas as fracgdes
colocadas na quinadora

Opcédo “Twin" ou evolugdo para “S52" sdo retrofitaveis, desde
que tal seja previsto de inicio

E possivel reconfigurar ou utilizar um diferente ndimero de
magazines consoante as necessidades do cliente

Grande dimensao das fracgoes

de ferramentas (max. 515 mm),

0 que permite menor nimero de
deslocamentos do sistema, logo uma
muito maior rapidez.

Este sistema podera alimentar 1 quinadora (single) ou 2
(twin). As opgdes disponiveis sdo apresentadas em seguida:

ATC S32 — Sistema de Substituigdo de Ferramentas Single
com capacidade de armazenamento de 32 metros de
ferramentas.

ATC S52 — Sistema de Substituigdo de Ferramentas Single
com capacidade de armazenamento de 52 metros de
ferramentas.

ATC T52 - Sistema de Substituicdo de Ferramentas Twin
com capacidade de armazenamento de 52 metros de
ferramentas.

Em caso de avaria do ATC a quinadora
continua em funcionamento.

Limpeza do sistema de ferramentas
e mesa, permite maximizar o tempo util
de vida das ferramentas.

SOLUCOES ADIRA | SOLUCOES ESPECIAIS 35
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CELULA ROBOTIZADA

Atendendo as exigéncias de mercado e as actuais tendéncias

de gestdo de produgao conhecidas por “Lean Production’, temos
observado um crescente interesse por uma automacgao dos
metodos de quinagem. As células de guinagem respondem em
grande parte gos requisitos de gua-lidade do produto, gestao

de produgao e seguranga em ambiente industrial, com maior ou
menor aplicagdo de componentes periféricos necessarios as varias
operagOes de transformacgé&o das pecas.

Outro tipo de operagdes complementares
ao processo de fabrico de pegas quinadas
podem ainda ser agregadas a célula e
executadas por outro tipo de maquinas,
como lixadoras, pequenas puncionadores
ou maquinas de soldadura, operadas pelo
mesmo robot.

SOLUGOES ADIRA | SOLUCOES ESPECIAIS



ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Principais Caracteristicas Pontos Fortes
Numero elevado de graus de liberdade controlaveis Alta repetibilidade ndo afetada por factores humanos;
Facilidade de efetuar percursos complexos sem grande Auséncia de rejeigdes ou falhas;

precisao e rapidez, sobretudo os modelos antropomarficos o -
Elevada precisao de posicionamento;

Elevada eficiéncia Facilidade de atender a mais do que um posto ou maquina;

Possibilidade de gestdo “offline Elevada segurancga do poder de operar num local totalmente

Elevada produtividade fechado.

Rentabilidade de retorno financeiro quase imediato, pela
redugdo do custo fabril

A ADIRA tem como estratégia a colaboragcdo com fornecedores de
gualidade comprovada, dando um apoio ao cliente em todos os niveis,
desde a concepcao de ferramentas como aconselhamento técnico
comercial, fornecendo formagao completa e continuada apoiada num
servigo pds venda competente.

SOLUCOES ADIRA | SOLUCOES ESPECIAIS 37




SERVICE
ADIRA

EQUIPA SERVICE

CONTRATO DE MANUTENCAQO
PREVENTIVA

FERRAMENTAS
E CONSUMIVEIS

INSTALACAO, ARRANQUE
E FORMACAO

MANUTENCAO CORRETIVA
E PREVENTIVA

UPGRADES



Mais do que um fornecedor,
gueremos ser seu parceiro.

Dispomos de um vasto catalogo de servigos
disponivel para quinadoras, guilhotinas e maquinas
de corte a laser da marca Adira e, ainda, nas nossas
representadas.

Temos disponivel um vasto leque de solugdes, desde

contratos de manutencao a upgrades de comando
numeérico e seguranca, entre outros. Estudamos,
propomos e aplicamos solucdes customizadas que

permitam ao nosso cliente a otimizagao da sua produgao.

ASSISTENCIA

Equipa técnica especializada de
apoio as necessidades pds-venda

SOLUCOES

Fornecemos a melhor solugéo
para cada especificidade

ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

A nossa equipa de assisténcia técnica
gualificada tem uma forte presenca

no terreno no ambito das manutencoes
preventivas e corretivas, instalagoes

e formacoes.

Todos 0s Nossos servigos
sdo transversais a todo o
portefdlio de maquinas ADIRA,
independentemente da idade das
mesmas. Prolongamos o ciclo de
vida da sua maquina garantindo
a otimizagao e eficiéncia do
processo produtivo.

Na ADIRA contamos com uma equipa inteiramente
dedicada aos seus pedidos, dispomos de ferramentas
standard e especiais, bem como de todos 0s consumiveis
para a sua maquina. Consulte-nos, seremos breves.

Os produtos e servigos ADIRA sdo destinados a
4 tipos de maquinas: Quinadoras, Guilhotinas, Laser
e Representadas.

INOVACAO

Procura constante de novas
tecnologias e formas inovadoras

SERVICE ADIRA




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Contrato de
Manutencao
Preventiva

VERIFICAGAO E REVISAO DE TODOS 0S CIRCUITOS DA MAQUINA.

A inspecdo de seguranga de equipamentos, de acordo

Lubrificacdo geral da méaquina
com o Decreto-lei 50/2005 de 25 de fevereiro FHITHEaEs0 9 au

Mudanga de dleo e filtro Afinagdes gerais

Verificagdo do funcionamento do quadro elétrico e

o Teste de elementos de seguranca
restantes componentes elétricos

Verificagdo do funcionamento do circuito hidraulico Verificagdo do estado das ferramentas

Verificagdo do funcionamenta do circuito pneumatico Ensaio geral da maquina

e . L. Materiais e consumiveis necessarios para as
Verificacdo do funcionamento do comando numérico

manutencdes preventivas

Reaperto geral dos elementos da maquina

PONTOS FORTES
Contrato Manutencgao Preventiva

Aumento do ciclo de vida util da maquina

Diminuigéo de tempo médio total
de paragem da maquina

Formacéao e Consultoria

Helpdesk gratuito e Ilimitado

Acesso a SLA vantajoso, competitivo
e adequado as necessidades do cliente

Desconto 10% em pecas
de substituigcdo e ferramentas

40 SERVICE ADIRA



Quinadoras — Ferramentas

Proteccéo dos calcadores

ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Puncoes )
Filtros
(solugbes standard e/ou customizadas)
Matrizes
Laser
(solugbes standard e/ou customizadas)
Intermediarios
Foles

(solugdes standard e/ou customizadas)

Armario de ferramentas

Nozzles (boquilhas)

Fita de Poliuretano e respetivos

suportes Lentes

Filtros Cerédmicas
Copos de lubrificagao Filtros
Guilhotinas Kit's de limpeza
Laminas

Solugdes customizadas para
otimizagao do processo de
guinagem

Garantia de fornecimento de
laminas de alta qualidade

Consumiveis Laser capazes de
promover e manter a fiabilidade
da maquina
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ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Mdquinas novas Operagao da maquina

Mdquinas em segunda mao Manutencao interna do cliente

Mudancas de instalagdes do cliente Programacéao de Ferramentas — Solugdes de
Quinagem

Software CAD/CAM de Quinagem

Técnicos certificados

e com know-how em

todo o tipo maquinas,
independentemente do ano
de fabrico

Solugdes de quinagem
adequadas a cada maquina

Software de quinagem
instalado em rede e apto para
trabalhar com diferentes
maquinas Adira
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ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Manutencao
Corretiva e
Preventiva

MANUTENGCAO CORRETIVA

Diagndstico e reparacao

-
-

Fornecimento de pecas originais

Desenvolvimento de soluctes alternativas
tecnicamente testadas

PONTOS FORTES

Manutencao Corretiva

Apresentacao de solugGes que garantem

o funcionamento adequado das maquinas, por exemplo
maquinas com idades superiores a 10 anos é sempre
garantido o fornecimento de pecas para o bom
funcionamento das mesmas

Técnicos certificados e com know-how em todo o tipo
maquinas, independentemente do ano de fabrico

MANUTENCAO PREVENTIVA

Verificagdo e revisdo de todos os circuitos da maquina Reaperto geral dos elementos da maquina

A inspecdo de seguranga de equipamentos, de acordo

Lubrificaga Ld Aqui
com o Decreto-lei 50/2005 de 25 de fevereiro vbriticagao gerat da maquina

Mudanca de dleo e filtro Afinagbes gerais

Verificagdo do funcionamento do quadro elétrico e

L Teste de elementos de seguranga
restantes componentes elétricos

Verificagao do funcionamento do circuito hidraulico Verificagao do estado das ferramentas

Verificagdo do funcionamento do circuito pneumatico Ensaio geral da maquina

L ) - Materiais e consumiveis necessarios para as
Verificagcdo do funcionamento do comando numérico _ i
manutencgdes preventivas

SERVICE ADIRA 43




ADIRA METAL FORMING SOLUTIONS

Upgrades

COMANDO NUMERICO

Adiramatic

FORMACAO E CONSULTORIA SEGURANCA
(Normas de Seguranca em Vigor)

Cybelec

Barreiras Fisicas

ESA

Barreiras imateriais

Delem

PONTOS FORTES

Comando

Substituigdo de Sistema Lazersafe por solugdes
atuais (mais produtivas)

PONTOS FORTES
Segurancga

Visualizacao de pegas em 2D e/ou 3D nos casos
a que se aplica

Prolongar o ciclo de vida da maquina

Aumento da rapidez de execugado de programas

EIXOS
(aplicdvel apenas as quinadoras)

Aumento do niimero de eixos

Implementacao de eixos motorizados

PONTOS FORTES
Eixos

Aumento da versatilidade da maquina

Aumento de produtividade devido a aplicagéo
de eixos motorizados
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Aumento da seguranga dos operadores

Aumento de produtividade devido ao ponto
de mudanga de velocidade ser inferior

APLICAGAO DA MESA BOMBEADA

APLICAGCAO DA MESA BOMBEADA
DE CHAPAS FINAS

PONTOS FORTES
Mesa Bombeada

Diminuicdo dos ajustes mecanicos no processo
de quinagem devido ao efeito flecha

Diminuicao do arco no corte de chapa fina
de grandes comprimento



TABELAS
TECNICAS

QUINADORAS

GUILHOTINAS



TABELAS TECNICAS

PA 13530 13540 16030 16040 22030 22040
Capacidade kN 1350 1350 1600 1600 2200 2200
Comprimento de quinagem mm 3000 4000 3000 4000 3000 4000
Distancia entre montantes mm 2550 3150 2550 3150 2550 3150
Curso maximo mm 260 260 260 260 260 260
Abert. max. sem intermed. (A) mm 500 500 500 500 500 500
Cava (B) mm 400 400 400 400 400 400
Poténcia kw 15 15 15 15 15 15
Velocidade de aproximagéo mm/s 150 150 150 150 130 130
Velocidade de trabalho mm/s 10 10 10 10 8 8
Velocidade de retorno mm/s 100 100 100 100 85 85
Curso eixo X mm 625 625 625 625 625 625
Velocidade eixo X mm/s 500 500 500 500 500 500
Curso eixo R mm 200 200 200 200 200 200
Velocidade eixo R mm/s 50 50 50 50 50 50
Curso eixos Z1/Z2 (opcional) mm 2150 2750 2150 2750 2150 2750
Velocidade eixos Z1/Z2 (opcional) mm/s 400 400 400 400 400 400
Comprimento min. da maquina mm 3950 4980 3950 4980 3950 4980
Comprimento max. da maquina (C) mm 4700 5780 4700 5780 4700 5780
Largura max. (D) mm 2180 2180 2180 2180 2180 2180
Altura max.(E) mm 2960 3120 2960 3120 3050 3120
Altura para transporte mm 2750 2880 2750 2880 2830 2880
Peso aprox. Kg 9100 11500 9300 11700 11200 13500
Altura do posto de trabalho (F) mm 930 930 930 930 930 930
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TABELAS TECNICAS

PA PLUS 13530 13540 16030 16040 22030 22040
Capacidade kN 1350 1350 1600 1600 2200 2200
Comprimento de quinagem mm 3000 4000 3000 4000 3000 4000
Distancia entre montantes mm 2550 3150 2550 3150 2550 3150
Curso maximo mm 260 260 260 260 260 260
Abert. max. sem intermed. (A) mm 500 500 500 500 500 500
Cava (B) mm 400 400 400 400 400 400
Poténcia kW 15 15 15 15 15 15
Velocidade de aproximacdo mm/s 150 150 150 150 130 130
Velocidade de trabalho mm/s 10 10 10 10 8 8
Velocidade de retorno mm/s 150 150 150 150 130 130
Curso eixo X mm 625 625 625 625 625 625
Velocidade eixo X mm/s 800 800 800 800 800 800
Curso eixo R mm 200 200 200 200 200 200
Velocidade eixo R mm/s 200 200 200 200 200 200
Curso eixos aprox. Z1/Z2 mm 2150 2150 2150 2750 2150 2750
Velocidade eixos Z1/Z2 mm/s 800 800 800 800 800 800
Curso eixo X/X1 (opcional) mm +100 +100 +100 +100 +100 -/100
Velocidade eixo X/X1 (opcional) mm/s 100 100 100 100 100 100
Comprimento min. da maquina mm 3950 3950 3950 4980 3950 4980
Comprimento max. da maquina (C) mm 4700 4700 4700 5780 4700 5780
Largura max. (D) mm 2180 2180 2180 2180 2180 2180
Altura max.(E) mm 2960 2960 2960 3120 3050 3120
Altura para transporte mm 2750 2750 2750 2880 2830 2880
Peso aprox. Kg 9100 9300 9300 11700 11200 13500
Altura do posto de trabalho (F) mm 930 930 930 930 930 930
D (max.) C (max.)

adira
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TABELAS TECNICAS

Equipamentos PA PA PLUS

Intermedidrios com aperto rapido e sem reversibilidade "Adira" standard standard
Intermedidrios com aperto rapido reversiveis "Adira"
Intermediarios "Adira/USA"
Aperto Hidrdulico Puncgao Wila Pro
Aperto Puncao
Aperto Hidrdulico Puncéo Wila Pro USA
Aperto Hidrdulico Pungéo Wila Premium

Aperto Hidrdulico Puncéo Wila Premium USA

Aperto Pneumatico Puncdo com Insercéo Frontal Teda

Mesa Bombeada base 60 "Kit Mesa Standard" standard standard
Mesa sem bombeado base 60 "Kit Mesa Standard"
Mesa sem bombeado 180 mm "Kit Mesa II"
Mesa sem bombeado 13 mm "Kit Mesa III"
Mesas
Mesa 180 mm para Matrizes Multi V "Kit Mesa II"
Mesa 13 mm para Matrizes Tipo Wila "Kit Mesa III"

Mesa Bombeada com Aperto Hidraulico Wila Pro

Aperto Pneumatico para matrizes base 60 mm

2 bragos de apoio simples em carril (sem ajuste de altura, sem escovas, L = 500 mm) standard standard
1 braco adicional de apoio simples em carril (sem ajuste altura, sem escovas, L = 500 mm) (necessita ADQ.03.02)
2 bragos de apoio em carril (com ajuste de altura, com escovas, L = 800 mm) (substitui ADQ.03.02)
Apoio da chapa
1 braco adicional de apoio em carril (com ajuste de altura, com escovas, L = 800 mm) (necessita ADQ.03.04)

Acompanhador de Quinagem (AQ1)

Segundo Acompanhador (AQ2) - (necessita ADQ.03.08)

Esbarro X, R para AD25 standard

Esbarro X/R/Z1/Z2 para AD25

Esbarro X/R/Z1/Z2 para CYBTOUCH 15

Esbarro X/R/Z1/Z2 para Delem 6X

Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para AD61 standard
Esbarros

Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para Delem 6X

Esbarro de Torres X1/X2 - R1/R2 - Z1/Z2 (ADB1 ou Delem 6X)

1 dedos de esbarro extra Light Duty

2 dedos de esbarro extra

Funcéo anti-colisdo para Dedo (adicional por cada dedo)
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TABELAS TECNICAS

Equipamentos PA PA PLUS

Laser Safety LZS-LG (PHs - apenas de 4m) standard standard

Seguranca Sem seguranga

Medic. Angulo Laser Safety IRIS (PHs - maiores que 4m)

Laser Safety IRIS PLUS (Medigdo Angulo) (s6 com AD61)

ESA AD25 standard
CYBTOUCH 15 (até 6 eixos)
DELEM DA 58 (até 4 eixos)
Comandos
ESA AD61 standard
DELEM DA 66_2D (até 16 eixos)

DELEM DA 69_3D (até 16 eixos)

Leds (Smart Placing) Esa (apenas com ADEBX)
Leds Leds (Smart Placing) Wila (apenas com Wila e ADBX)

Leds (Smart Placing) Wila (apenas com Wila e Delem6X)

UPS

Tensao de Alimentagao 220V/400V 25kV

Interface com Robot

Adaptacao Altas Temperaturas

Adaptacao Baixas Temperaturas

Ar Condicionado no Quadro Eléctrico
Outros Pintura Especial

Kit de ferramentas Standard - @ 85° Pung&o: 3 ou 4 x701603305 + 1x701602302 / 4-vee die 3 ou 4 x721103300

+1x721104300

Ferramentas Especiais sob consulta  sob consulta
Suta Digital

AdBendPro

2 Maquinas em tandem sob consulta  sob consulta

L™
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TABELAS TECNICAS

PF 13530 16030 16040 22040
Forca de quinagem kN 1350 1600 1600 2200
Comprimento max. de quinagem mm 3000 3000 4000 4000
Distancia entre montantes mm 2550 2550 3150 3150
Curso maximo mm 400 400 400 400
Abertura max. sem intermediarios mm 630 630 630 615
Cava mm 400 400 400 400
Poténcia kW 2x11 2x11 2x11 2x11
Velocidade de aproximagédo mm/s 180 180 180 170
Velocidade de trabalho mm/s 10* 10* 10 9
Velocidade de retorno mm/s 180 180 180 170
Esbarro

Curso eixo X mm 625 625 625 625
Velocidade eixo X mm/s 800 800 800 800
Curso eixo X1 mm +100 +100 +100 +100
Velocidade eixo X1 mm/s 100 100 100 100
Cirso eixo R mm 200 200 200 200
Velocidade eixo R mm/s 200 200 200 200
Curso eixo Z - 71/72 mm 2150 2150 2750 2750
Velocidade eixos Z - 71/Z2 mm/s 800** 800** 800" 800**

Esbarro de torres

Curso eixos X1/X2 mm 750 750 750 750
Velocidade eixos X1/X2 mm/s 400 400 400 400
Curso eixos R1/R2 mm 200 200 200 200
Velocidade eixos R1/R2 mm/s 200 200 200 200
Curso eixos Z1/Z2 mm Variavel Variavel Variavel Variavel
Velocidade eixos 71/22 mm/s 800 800 800 800

Dimensées standard (CxLxA)

Comprimento Min./Max. mm 3920/4670 3920/4670 4950/5700 4970/5720
Largura Max. mm 2200 2200 2240 2320
Altura Max. mm 3110 3110 3250 3190
Altura para transporte mm 2980 2980 2980 2980
Massa aprox. Kg 9600 9800 12000 14500
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TABELAS TECNICAS

Equipamentos PF

Intermediarios com aperto rdpido e sem reversibilidade "Adira" standard
Intermediarios com aperto rapido reversiveis "Adira"
Intermediarios "Adira/USA"
Aperto Hidraulico Pungdo Wila Pro
Aperto puncao
Aperto Hidraulico Pungédo Wila Pro USA
Aperto Hidraulico Pungdo Wila Premium

Aperto Hidraulico Pungédo Wila Premium USA

Aperto Pneumatico Puncéo com Insercéo Frontal Teda

Mesa Bombeada base 60 "Kit Mesa Standard" standard
Mesa 180 mm para Matrizes Multi V "Kit Mesa II"

Mesas Mesa 13 mm para Matrizes Tipo Wila "Kit Mesa III"
Mesa Bombeada com Aperto Hidraulico Wila Pro

Aperto Pneumatico para matrizes base 60 mm

2 bragos de apoio em carril (com ajuste de altura, com escovas, L = 800 mm) (substitui ADQ.03.02) standard
1 braco adicional de apoio em carril (com ajuste de altura, com escovas, L = 800 mm) (necessita ADQ.03.04)

Apoio da chapa
Acompanhador de Quinagem (AQ1)

Segundo Acompanhador (AQ2) - (necessita ADQ.03.08)

Esbarro X/R/Z1/Z2 para AD60 standard
Esbarro X/R/Z1/Z2 para Delem 6X
Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para AD60
Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para Delem 6X
Esbarros
Esbarro de Torres X1/X2 - R1/R2 - Z1/Z2 (AD61 ou Delem 6X)
1 dedos de esbarro extra Light Duty

2 dedos de esbarro extra

Func@o anti-colisdo para Dedo (adicional por cada dedo)
Seguranca Laser Safety IRIS (PHs - maiores que 4m) standard

ESA ADG0 standard
Comandos DELEM DA 66_2D (até 16 eixos)

DELEM DA 69_3D (até 16 eixos)

Leds (Smart Placing) Esa (apenas com ADBX)
Leds Leds (Smart Placing) Wila (apenas com Wila e ADBX)

Leds (Smart Placing) Wila (apenas com Wila e Delem6X)

Interface com Robot
Ar Condicionado no Quadro Eléctrico
Kit de ferramentas Standard - @ 85° Pung&o: 3 ou 4 x701603305 + 1x701602302 / 4-vee die 3 ou 4 x721103300 +1x721104300
Outros Ferramentas Especiais sob consulta

Suta Digital

2 Maquinas em tandem sob consulta

* Velocidades para maquina sem Seguranca CE
**Velocidades para maquinas sem eixo X1
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TABELAS TECNICAS

BB BB 3515 BB 5020
Forca de quinagem kN 350 500
Comprimento max. de quinagem mm 1500 2000
Distancia entre montantes mm 1250 1550
Curso maximo mm 250 250
Abertura max. sem intermediarios mm 500 500
Cava mm 400 400
Poténcia kW 2x5.5 2x7.5
Velocidade de aproximagéo mm/s 140 130
Velocidade de trabalho mm/s 10 10
Velocidade de retorno mm/s 140 130
Curso eixo X mm 500" 625*¢
Velocidade eixo X mm/s 400% 400*
Curso eixo R mm 150 200
Velocidade eixo R mm/s 50 50
Curso eixo Z - Z1/Z2 mm 1000 1250
Velocidade eixos Z - Z1/Z2 mm/s 800 800
Curso eixo X1 mm NA +100
Velocidade X1 mm/s NA 100
Comprimento mm 2250 3050
Largura mm 1900 1900
Altura mm 2910 2910
Massa aprox. Kg 4400 5900
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TABELAS TECNICAS

Equipamentos BB

Intermediarios "Adira/USA" standard
Aperto Hidraulico Pungdo Wila Pro
Aperto Hidraulico Pungdo Wila Pro USA
Aperto puncao
Aperto Hidraulico Pungdo Wila Premium

Aperto Hidraulico Pungédo Wila Premium USA

Aperto Pneumatico Puncéo com Insercéo Frontal Teda

Mesa Bombeada base 60 "Kit Mesa Standard" standard
Mesa sem bombeado 13 mm "Kit Mesa III"

Mesas
Mesa Bombeada com Aperto Hidraulico Wila Pro

Aperto Pneumatico para matrizes base 60 mm

2 bragos de apoio simples em carril (sem ajuste de altura, sem escovas, L = 500 mm) standard
1 brago adicional de apoio simples em carril (sem ajuste altura, sem escovas, L = 500 mm) (necessita ADQ.03.02)

Apoio da chapa 2 bragos de apoio em carril (com ajuste de altura, com escovas, L = 800 mm) (substitui ADQ.03.02)
1 brago adicional de apoio em carril (com ajuste de altura, com escovas, L = 800 mm) (necessita ADQ.03.04)

Acompanhador de Quinagem (AQ1) sob consulta

Esbarro X, R para AD20
Esbarro X, R para AD58
Esbarro X/R/Z1/Z2 para AD60

Esbarro X/R/Z1/Z2 para Delem 6X

Esbarros
Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para AD60
Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para Delem 6X
Esbarro de Torres X1/X2 - R1/R2 - Z1/Z2 (AD61 ou Delem 6X)
2 dedos de esbarro extra
Seguranca Laser Safety IRIS (PHs - maiores que 4m) standard

Medic. ngulo | .50 Safety TRTS PLUS (Medicdo Angulo) (s6 com ADB1)

ESA AD20 (4 eixos) standard
DELEM DA 58 (até 4 eixos)

Comandos ESA ADGO
DELEM DA 66_2D (até 16 eixos)

DELEM DA 69_3D (até 16 eixos)

Leds (Smart Placing) Esa (apenas com ADBX) sob consulta
Leds Leds (Smart Placing) Wila (apenas com Wila e AD6X) sob consulta
Leds (Smart Placing) Wila (apenas com Wila e Delem6X) sob consulta

Ar Condicionado no Quadro Eléctrico

Kit de ferramentas Standard - @ 85° Pungao: 3 ou 4 x701603305 + 1x701602302 / 4-vee die 3 ou 4 x721103300 +1x721104300

Ferramentas Especiais sob consulta
Outros

Suta Digital

Kit ergonémico

2 Maquinas em tandem sob consulta
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TABELAS TECNICAS

PH 16046 22060 30040 30060 30070 40040 40060 40070 50040 50060 50070 60040
Forga de quinagem kN 1600 2200 3000 3000 3000 4000 4000 4000 5000 5000 5000 6000
ng:;“gi’;? max. mm 6100 6100 4100 6100 7100 4100 6100 7100 4100 6100 7100 4100
Eﬁizaigﬁi;s””e mm 3150 5100 3150 5100 6150 3150 5100 6150 3150 5100 6150 3150
Curso maximo mm 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 300
ﬁ?::;’gg;rfgs sem mm 500 500 530 530 530 530 530 530 530 530 530 600
Curso especial n.1 mm = 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Curso max. Esp ecial n.1 mm - - - 630 630 630 630 630 630 630 630 630
Curso especial n.2 mm - 500 500 500 500 500 500 500 500 500
Curso max. Especial n.2 mm - - - 800 800 800 800 800 800 800 800 800
Cava mm 630 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Cava especial n.1 mm - 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630
Cava especial n.2 mm = = 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800
Cava especial n.3 mm v - 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Poténcia kW 15 15 18 18 18 30 30 30 30 30 30 30
;’Slrzcx'l‘r’:g;‘ie mm/s 150 130 150 150 150 150 150 150 80 80 80 80
Velocidade de trabalho mm/s 10 8 8 8 8 9 9 9 8.5 8.5 8.5 7.5
Velocidade de retorno mm/s 120 85 100 100 100 90 90 90 75 75 75 75
Comprimento mm 7160 7000 4820 6550 7650 4400 6550 7650 4400 6550 7650 4400
Largura mm 2180 2380 2380 2380 2380 2380 2380 2380 2380 2380 2600
Altura mm 3170 3540 3450 3500 3950 3450 3700 4050 3650 4280 4600 4200
gét;‘r?bi’l’hz"sm mm 950 1050 950 1100 860 1000 860 860 1080 860 860 1100
Distancia abaixo do solo mm - - - 1500 - 1400 1900 - 1500 1900 -
Massa aprox. Kg 16500 24000 19000 35000 40000 25000 38000 44000 32000 45000 59000 42000
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TABELAS TECNICAS

60060 60070 80060 80070 110060 110070 110080 135060 135070 135080 135090 160075 200070 200080
6000 6000 8000 8000 11000 11000 11000 13500 13500 13500 13500 16000 20000 20000
6100 7100 6100 7100 6100 7100 8100 6100 7100 8100 9100 7500 7000 8000
5100 6150 5100 6150 5100 6150 6800 5100 6150 6800 8100 6200 5500 6500

300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 640 300 300
600 600 600 600 700 700 700 700 700 700 700 1000 700 700
400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 - - -
630 630 630 630 800 800 800 800 800 800 800 - - -
500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 - -
800 800 800 800 900 900 900 900 900 900 900 - - -
400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 640 500 500
630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 - - -
800 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800 - -
1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 - -
30 30 2x22 2x22 2x30 2x30 2x30 2x30 2x30 2x30 2x30 2x55 2x55 2x55
80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 70 80 80
7.5 75 7.5 7.5 7 7 7 6.5 6.5 6.5 6.5 8.5 9 9
75 75 75 75 80 80 80 83 83 83 83 90 95 95
6550 7650 6550 7650 6550 7650 8650 6550 7650 8650 9650 8700 8700 9700
2600 2600 2700 2700 2900 2900 2900 3200 3200 3200 3200 3250 3500 3500
4450 4700 4600 4900 4700 5050 5430 5300 5600 5700 5900 5700 5120 5230
860 860 860 860 860 860 860 860 860 860 860 850 900 900
1500 2000 1750 2100 2000 2250 2400 2600 2850 2950 3025 2850 2800 2980
50000 6400 70000 79000 92000 112000 125500 100000 115000 127500 140000 150000 148000 155000
&

TABELAS TECNICAS | QUINADORAS




TABELAS TECNICAS

TABELAS TECNICAS | QUINADORAS



TABELAS TECNICAS

Equipamentos PH

Intermediarios sem aperto rapido e sem reversibilidade "Adira" standard
Intermedidrios "Adira/USA"

Aperto Puncao Aperto Hidraulico Pungdo Wila Premium
Aperto Hidraulico Pungdo Wila Premium USA

Aperto Pneumatico Puncao com Insercdo Frontal Teda

Mesa Bombeada base 60 "Kit Mesa Standard" standard
Mesas
Mesa Bombeada com Aperto Hidraulico Wila Premium

Bragos frontais fixos Light Duty (L=500 mm) (pack de 3 p/ maquinas =4m, pack de 4 p/ maquinas >4m) standard

1 braco adicional de apoio simples em carril (sem ajuste altura, sem escovas, L = 500 mm) (necessita ADQ.03.02)
Bracos Apoio

da chapa 2 bracos de apoio em carril Heavy Duty (L=1000 mm)

1 braco adicional de apoio em carril (com ajuste de altura, com escovas, L = 1000 mm) (necessita ADQ.03.06)

Acompanhadores de quinagem Light Duty (AQ1 + AQ2) (capacidade 75 kg)

2 dedos (s6 em maquinas com X/R) standard
Esbarro X/R/Z1/Z2 para AD25
Esbarro X/R/Z1/Z2 para CYBTOUCH 15
Esbarro X/R/Z1/Z2 para AD61
Esbarros
Esbarro X/R/Z1/Z2 para Delem 6X
Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para AD61
Esbarro X/X1/R/Z1/Z2 para Delem 6X
1 dedos de esbarro extra Light Duty

Laser Safety LZS-LG (PHs - apenas de 4m) standard

Seguranca

Medic. Angulo Sem seguranga

Laser Safety IRIS (PHs - maiores que 4m) standard

ESA AD25 standard
CYBTOUCH 15 (até 6 eixos)
DELEM DA 58 (até 4 eixos)
Comandos
ESA AD61
DELEM DA 66_2D (até 16 eixos)

DELEM DA 69_3D (até 16 eixos)

UPS

Interface com Robot

Adaptacao Altas Temperaturas
Adaptacao Baixas Temperaturas

Outros
Ar Condicionado no Quadro Eléctrico

Ferramentas Especiais sob consulta
Suta Digital
2 Maquinas em tandem sob consulta
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GH 00420 00630 00640 00660 01030 01040 01330 01340 01360
Capacidade corte (veloc. Normal)

Aco macio (45daN/m m?) mm 4 6,5 6,5 6,5 10 10 13 13 13
Aco inoxidével (70daN/mm?) mm 2.5 4 4 4 6,5 6,5 8 8 8
Comprimento de corte mm 2050 3050 4050 6100 3050 4050 3050 4050 6120
Cava dos montantes mm 260 260 260 260 260 330 260 330 260
Angulo de corte graus 11/6 11/3 11/3 11/6 2 13/4 2 13/4 12/5
Ajuste de folga entre ldminas mm 0,05-0,6 0,05-11 0,05-11 0,05-1,2 0,05-16 0,05-2 0,05-2 0,05-2 0,05-2
Poténcia do motor eléctrico kW 9 15 15 18 15 15 18 18 18
Numero de calcadores - 11 13 19 25 16 22 16 22 31
Curso do Esbarro mm 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Frequéncia de corte stroke/min 45 24 21 17 10 8 9 8 6

Dimensoes (Mag. CE)

Comprimento mm 2950 3950 4980 7120 3980 5150 3980 5150 7100
Largura mm 2480 2480 2480 2580 2820 3100 2820 3100 3100
Largura p/ transporte mm 2180 2180 2180 2280 2280 2500 2280 2500 2450
Altura mm 1730 1730 1825 2150 2150 2150 2150 2150 2400
Peso Aproximado Kg 5000 5900 8100 15000 10000 17500 10000 17500 31000
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Equipamentos GH GH PLUS

GHO420

GHO0630
GH1030
GH1330
GHO640
Modelos
GH1040
GH1340
GHO460
GHO660

GH1360

Mesa Apoio Chapas Finas (SCSC)
Funcoes
Mesa Apoio Chapas Finas ¢/ Pinos

Brago Apoio Frontal ¢/ Escala L=1100 mm standard standard
Brago adicional de Apoio Frontal ¢/ Escala L=1100 mm
Dois Bragos Apoio Frontal s/ Escala L=1100 mm standard
Braco Apoio Frontal s/ Escala L=1100 mm standard
Brago Adicional de Apoio Frontal s/ Escala L=1100 mm
Bracgo Apoio Frontal ¢/ Escala c/pedestal L=2050 mm
Bragos
Brago Apoio Frontal s/ Escala ¢/ pedestal L=2050 mm
Brago Esquadria C/Escala c/pedestal L=2050 mm
Almofadas com Esferas standard standard
Suporte ¢/ 2 Esferas Transportadoras

Duas Guias de Esquadria standard standard

Guia de Esquadria Longa L=1100 mm

Um esbarro frontal standard

Um esbarro retrétil standard standard
Esbarros Suta ¢/ Esbarro Auxiliar

Esbarro Fontal (1 unidade adicional)

Esbarro Retractil (1 unidade adicional)

Protecao posterior por célula fotoelétrica
S/ seguranga CE

Seguranca
Guarda Calcadores c/ Célula Fotoelétrica

Guarda Calcadores ¢/ Fracgdo Basculante

Comando Adiramatic 4087 standard

Comando Comando Cybtouch 8 standard
Comando em Pendural (Cybtouch 8)
Tens&o 220V; 60Hz

Outros Apoios Isolantes

Pintura Especial
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GV GV 1630 GV 1660 GV 2030 GV 2530
Capacidade corte (angulo de corte max.)

Aco macio (45daN/mm?) mm 16 16 20 755
Aco inoxidével (70daN/mm?) mm 10 10 14 17
Capacidade corte (angulo de corte normal)

Aco macio (45daN/mm?) mm 13 13 16 20
Aco inoxidével (70daN/mm?) mm 8 8 10 14
Comprimento de corte mm 3050 6100 3050 3050
Cava dos montantes mm 410 410 410 410
I:\ngulo de corte

0,5° a nominal graus 2 15 2 2
0,5° a maximo graus 35 2.75 35 35
Ajuste de folga entre ldminas mm 0,05-25 0,05-2,5 0,05-3 0,05-35
Poténcia do motor eléctrico kW 30 30 37 45
Numero de calcadores - 16 31 16 16
Forga de calcamento ton 45 76 58 95
Curso do Esbarro mm 1100 1100 1100 1100
Frequéncia de corte

Angulo de corte normal cortes/min. 16 a 32 8al7 13a25 9al7
Angulo de corte maximo cortes/min . 10a25 5a13 9a2l 6al4
Dimensdes (Maq. CE)

Comprimento mm 4150 7240 4170 4250
Largura mm 2370 2370 2370 2370
Altura mm 2550 2770 2550 2730
Peso Aproximado Kg 16000 35000 17000 23000
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Equipamentos GV

Sistema anti-torgdo

Rampa auxiliar para corte em reprise
Funcdes

Mesa de apoio de chapas finas - serie pesada

Rampa de descarga standard

Braco de apoio frontal simples, L=1600 mm standard
2 x Bracos de apoio frontal com escala, L=1600 mm standard
Brago de apoio frontal adicional com escala, L=1600 mm
2 x Guias de esquadria longa, L=1600 mm standard
Guia de esquadria adicional longa, L=1600 mm
Bragos - cada 500 mm lineares adicionais
Brago de esquadria com escala e pedestal, L=2050 mm
Brago de esquadria com escala e pedestal, L=3050 mm
Brago de esquadria com duas escalas e pedestal, L=2050 mm
Brago de esquadria com duas escalas e pedestal, L=3050 mm
Esferas transportadoras para embutir em bragos de esquadria, L=2050 mm

Esferas transportadoras para embutir em bragos de esquadria, L=3050 mm

Esbarro escamotedvel

Esbarro frontal standard

Esbarro retractil standard
Esbarros

Esbarro retractil com ajuste micrometrico

Esbarro para corte em reprise

Esbarro auxiliar da suta

Esbarro posterior de fuso de esferas standard

Proteccao posterior por célula foto-eléctrica standard
Seguranca Iluminacao da linha de corte standard

Proteccao frontal por célula foto-eléctrica
Comando Cybelec Cybtouch 8 standard

Segundo pedal de comando
Outros

Suta
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COMO SELECIONAR UMA QUINADORA

Os fatores mais importantes a serem considerados
na selegao de uma quinadora sé&o:

- Comprimento maximo da chapa a ser quinada;

- Tamanho méximo da chapa a ser quinada que
deve ser remavido lateralmente;

- Curso da maquina;

- Tonelagem necessaria.
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CALCULO DA TONELAGEM REQUERIDA

A quinagem no ar é o método normalmente

usado, uma vez que requer menor forga e permite
diferentes angulos com as mesmas ferramentas,
alterando apenas a profundidade de quinagem. Para
obter raios de quinagem muito pequenos devera ser
utilizada a quinagem a fundo. Esse método requer
uma forga muito maior do que a exigida na quinagem
no ar e tambhém ferramentas especiais para cada
angulo. A quinagem a fundo é geralmente utilizada
para chapa fina e angulos a 902.Na tabela abaixo
podera calcular a forga necessaria para a quinagem
no ar, em fungao da espessura, material e da
abertura do “V" utilizado.
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Tonelagem necessaria por metro, em toneladas, para quinar em ago carbono. Resisténcia a tragdo de 400 a 450 N / mm? (= 45 Kgf / mm?).
As figuras amarelas escuras sao as aberturas V recomendadas e seguem a regra:

V=8xe, parae<10 mm;V=10 x e, para =12 mm. Para outros materiais, corrija o valor proporcionalmente de acordo com a nova resisténcia a tragao.
Ex: Para aluminio com 200 N / mm? (= 20 Kgf / mm?) divida o valor no grafico por 2.

Para ago inoxidavel com 700 N / mm? (= 70 Kgf / mm?), multiplique o valor no gréafico por 1,6.
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