SBM 255x2600
4 ROLKOWA HYDRAULICZNA
WALCARKA DO BLACHY
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Nasza marka Mac Bending zostata stworzona przez Mac Bending Dis Ticaret A.S. ktéra dziata w branzy
produkcji maszyn z 20-letnim doswiadczeniem.

Mac Bending Dis Ticaret A.S. na powierzchni 10 000 m? produkuje innowacyjne maszyny do obrébki
metalu, korzystajgc ze swojego fachowego personelu i doswiadczenia branzowego.

Mac Bending Dis Ticaret A.S., producent matych i duzych gietarek do profili i blach, oferuje dzieki
swojemu wieloletniemu doswiadczeniu zaawansowane modele spetniajace potrzeby branzy pod marka
Mac Bending.

Mac Bending jest przedstawicielem zaréwno modeli technologicznych, jak i trwatych, ktére przypadna
do gustu na rynkach swiatowych z priorytetem eksportowym. Uwaznie sledzimy technologie i
oferujemy wszystkie nasze produkty do Panstwa dyspozycji wraz z naszym specjalnym
oprogramowaniem i systemami sterowania, ktére mozna aktualizowaé. Po dtugim procesie badawczo-
rozwojowym kazda czes¢ naszych maszyn jest doktadnie sprawdzana przez naszych profesjonalnych
inzynieréw w procesie kontroli jakosci przed produkcjg. Nastepnie czesci maszyn sg przygotowywane i
montowane z priorytetem jakosci i trwatosci, zgodnie z zasadami certyfikacji ISO i CE.

Przed masowg produkcjg kazdy z naszych modeli szczegétowo testujemy.

Po pomyslnym zakonczeniu testoéw naszych modeli przenosnych lub demonstracyjnych przystepujemy
do masowej produkcji wprowadzajgc model na linie produkcyjna.

Produkujemy nasze maszyny do wytwarzania rozwigzan dla sektoréw budowlanego, morskiego,
lotniczego, petrochemicznego, gazu ziemnego, zelaza i stali, cieptownictwa i chtodnictwa.
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STANDARDOWE WYPOSAZENIE:

7" wielofunkcyjny ekran dotykowy

Sterowanie PLC z opcjami recznymi, potautomatycznymi i w petni automatycznymi
Funkcja trzech predkosci

System prowadzenia tozyska

Rama i czesci ze stali jakosci St-52

Regulacja docisku rolki dolnej

Hydrauliczny koniec opuszczania gérnego walca i ruchomy walec gérny do gory
System automatycznego rownowazenia za pomocg jednego przycisku
Stozkowy system giecia

Czesci pomocnicze do giecia stozkowego

Walce gérny i dolny napedzane silnikiem hydraulicznym i przektadnig planetarna
System prowadnic liniowych

Ukryty enkoder przeciwzmiazdzeniowy rejestrujgcy ruch obrotowy

System zabezpieczajgcy przed przecigzeniami

Ciggte obracanie za pomocg jednego przycisku

Walce hartowane indukcyjnie i polerowane (Ck45)

Tréjstopniowy mobilny panel sterowania oddzielony od maszyny

Zdalne potaczenie online

Strona z formutami obliczajgca promien i gtebokos¢

System ostrzegania dzwiekowo-Swietlnego

Przewdd zatrzymania awaryjnego wokdt maszyny

Strona ostrzegawcza pokazujgca czas konserwacji

Strona alarmoéw, ktdra pokazuje ostrzezenia w urzgdzeniu

Normy CE

Przezroczysta pokrywa ochronna panelu sterowania

OPCJONALNE WYPOSAZENIE:

Jednostka CNC

Laserowa bariera zatrzymania awaryjnego firmy Reer
Funkcja zmiennej predkosci

Wsparcie centralne

Hydrauliczne podpory boczne (2 sztuki)

Chtodnica oleju

Centralny system automatycznego smarowania
Zmienna predkos¢ obrotowa

Stét podawania materiatu

Tabela wyjsciowych materiatéow

Wymienna gorna rolka

System automatyki dla réznych napiec i czestotliwosci
Opcja wielu koloréw

Niestandardowa aplikacja logo wycinana laserowo
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WYTRZYMALE KORPUSY MASZYN

Wszystkie korpusy maszyn do giecia Mac zostaty zaprojektowane i wzmocnione tak, aby
zminimalizowa¢ deformacje blachy. Rama maszyny wykonana jest ze stali jakosciowej St-52. Proces
produkcji catego nadwozia odbywa sie za pomocg centrum obrdbczego CNC. Proces ten jest przyczyng
precyzyjnych powierzchnii réwnolegtosci wszystkich osi. Zapewnia takze dtugowiecznos¢ i precyzje
waznych czesci maszyny.

SYSTEM PROWADZENIA tOZYSK
Rolki prowadzone sg na fozyskach barytkowych. Ten system prowadzenia wymaga mniej
smarowania i zapewnia dtugoterminowg precyzje.



WALCE HARTOWANE | POLEROWANE
Rolki z kutej stali o wysokiej wytrzymatosci
sg obrabiane maszynami CNC w celu
uzyskania optymalnej jakosci. Wszystkie
walce SAE 1050 (Ck45) sg indukowane i
hartowane.

AUTOMATYCZNY SYSTEM WYWAZANIA

Aby wykona¢ precyzyjne giecie nalezy zapewnic
rownolegtos$¢ walca dolnego. Elektroniczny system
wywazania PLC zawarty w naszych maszynach,
rownolegtos¢ dolnej rolki jest automatycznie rownowazona
jednym spodem z panelu sterowania. W ten sposéb mozna
wykonaé precyzyjne giecie.
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ROLKI | KORONOWANIE

Najwazniejszym elementem zwijarek ptytowych sg same walce. Ogdlnie rzecz biorgc, maszyny dostepne

na rynku maja mniejsze srednice, stabe rolki, ktére odksztatcajg sie podczas procesu wstepnego giecia i

powodujg spfaszczenie krawedzi ptyty.

Firma Mac Bending zaprojektowata rolki o wiekszej Srednicy i wykorzystuje wysokiej jakosci kute
stalowe rolki, ktére sg obrabiane na precyzyjnych tokarkach CNC. Powierzchnia robocza rolek jest
hartowana indukcyjnie CNC i polerowana do HRC 54-58, a testy twardosci przeprowadzane sg w wielu
punktach rolek. Z tatwoscig mozna uzyska¢ najmniejszg Srednice giecia wynoszgca 3 x srednica gérnego
walca.

Rolki sg obrabiane z korong, aby skompensowac ugiecie rolki podczas procesu wstepnego giecia. Rolki z
koronkg o niestandardowe] konstrukcji dla réznych materiatdéw i grubosci s dostepne w trakcie
zamoéwienia bez zadnych opfat.

Bending thickness is compatible with roll crowning No crowning deformation

Bending thickness is thinner than roll crowning Hourglass crowning deformation

Bending thickness is thicker than roll crowning Barrel crowning deformation
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REGULOWANY DOCISK WALCA DOLNEGO
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Wszystkie gietarki do blach SBM majg regulowany docisk rolki przycisku. W ten sposéb mozna

precyzyjnie wyginaé materiaty o réznej grubosci i jakosci.

WALEK GORNY OPUSZCZANY
HYDRAULICZNIE | ROLKA GORNA
MOBILNA DO GORY

Hydrauliczny opuszczany koniec i
ruchomy gérny walec oferowane sg
jako standardowe wyposazenie
gietarek do blach SBM. Umozliwia
operatorowi tatwe wyjmowanie
zagietego materiatu.
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STOZKOWY SYSTEM GIECIA

Ogromny korpus, rolki boczne i kagtowy walec dolny z fatwoscig STOZKOWY KAT ZGIECIA
wyginajg czesci stozkowe o szerokim kacie i réznej srednicy.

Utatwilismy giecie stozkowe dzieki niezaleznym rolkom dolnym i 3° 0%
rolkom bocznym, ktére mogg poruszac sie w dwdch kierunkach, aby 5 90%
wykonad giecie stozkowe pod zgdanym katem. 15° 75%

30° 60%
W procesie giecia stozkowego, jesli kat zgiecia przekracza 3 stopnie, 60° 50%
wydajnos¢ giecia spadnie z powodu niezréwnowazonego rozktadu 70° 40%

obcigzenia na tozyskach maszyny. Wraz ze wzrostem kata zgiecia
dtugosc i grubos¢é mogg zostaé zmniejszone nawet o 50%.

CZESCI POMOCNICZE DO GIECIA STOZKOWEGO

Oprécz centralnego stozkowego watka podpierajacego, nasza seria
SBM posiada regulowane watki pomocnicze po kazdej stronie
maszyny.
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PODCZERWONY CZUJNIK BEZPIECZENSTWA

Czujniki podczerwieni to rodzaj czujnika elektronicznego, ktéry
mierzy $wiatto podczerwone (IR) emitowane przez obiekty w polu
widzenia. Dzieki temu systemowi, ktéry stosujemy we wszystkich
naszych seriach SBM, zaréwno pracownik, jak i system sg
zabezpieczone przed uszkodzeniem, zwiekszajgc bezpieczenstwo
pracy i pracownikow.

SILNIKI HYDRAULICZNE | PRZEKLADNIE PLANETARNE
Seria czterowalcowa SBM zagina cze$¢ materiatu w
mniejszej liczbie krokéw dzieki napedowi o wysokim
momencie obrotowym. Rolki napedzane s3
niezaleznymi silnikami hydraulicznymi i przektadniami
planetarnymi. System jest umieszczony na tej samej osi
co rolka, w ten sposdb cata moc jest przenoszona na
arkusz bez zadnych strat mocy. Na przyktad mozna
wykorzystac to, ze podczas wstepnego giecia hamulec
hydrauliczny nie pozwala na cofniecie sie ptyty, co
moze uszkodzi¢ materiat i spowodowac problemy z
bezpieczenstwem.




@e ~® MAC

CENDING

m

SYSTEM PROWADNIC LINIOWYCH

Rolki boczne potgczone sg z korpusem za pomoca ttokéw hydraulicznych, ktére poruszajg sie w gére i w
dét po linii prostej. Dzieki liniowemu systemowi prowadnicy odlegto$¢ pomiedzy rolkg gérng i dolng jest
wieksza niz w jakimkolwiek innym systemie, co pozwala na giecie réznych materiatdw o réznej grubosci
(wytrzymatos$¢ na wstepne zginanie i walcowanie ciezkich blach).




ENKODER LAMPA KONSERWACYJNA
Utatwilismy konserwacje
dzieki lampce oswietlenia
wnetrza, ktérg mozna
zarzgdzaé za pomocg menu
ekranu dotykowego.

Ukryty enkoder
przeciwzmiazdzeniowy
rejestrujacy ruch
|/ obrotowy.

PRZEWOD ZATRZYMANIA AWARYJNEGO

Drut zatrzymania awaryjnego to system zatrzymujgcy maszyne w celu zapewnienia
bezpieczenstwa ludzi. Oprdcz zapewnienia bezpieczenstwa operatora, system ten zabezpiecza
caty uktad maszyny. Wszystkie nasze serie SBM sg wyposazone w wytacznik kablowy
bezpieczenstwa.
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CHLODNICA OLEJU

Uktady chtodzenia oleju stosowane w maszynach stuzg do poprawy
wydajnosci maszyn i zapobiegania uszkodzeniom, ktére mogg wystgpic w
wyniku przegrzania. Systemy te sg zazwyczaj zaprojektowane do
chtodzenia oleju podczas pracy maszyny, zapobiegajgc w ten sposdb
pogarszaniu sie oleju pod wptywem temperatury podczas wykonywania
swojej funkcji. System ten jest standardem w naszych modelach SBM 310
i wyzszych.

UKLAD CENTRALNEGO OLEJOWANIA

Automatyczny system smarowania zwieksza zywotnos$¢é maszyn i
poprawia produktywnos$¢, oszczedzajgc jednoczesnie czas uzytkownikéw,
ktorzy w przeciwnym razie musieliby przeprowadza¢ smarowanie recznie.
Ta funkcja wydtuza zywotno$¢ maszyn, umozliwiajgc im ptynng prace
przez dtuzszy czas, pomagajgc firmom osiggnac¢ wiekszg wydajnosé.
System ten jest standardem w naszych modelach SBM 310 i wyzszych.

OBROTOWE PODPORA CENTRALNA WSPARCIE CENTRALNE

/ WYPOSAZENIE DZWIGOW Stuzy do podparcia materiatéw o
Nasza seria SBM z obrotowym systemem duzych srednicach bez koniecznosci
podnoszenia o 90° utatwia przenoszenie uzycia dzwigu podczas giecia.

materiatow lub podnoszenie ich za pomoca
dzwigow lub innego sprzetu. Dzieki temu
wyposazeniu system podnoszenia maszyny jest
chroniony przed uszkodzeniami.
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ZESPOL INZYNIERII | PROJEKTOW

Wszystkie maszyny sg projektowane przez doswiadczonych inzynieréw w naszej fabryce. Inzynierowie
ci projektujg maszyny, koncentrujgc sie na technologii inzynierii 3D z wdrozeniem analizy
mechanicznej. Wszystkie systemy mechaniczne i elektroniczne sg projektowane i testowane przez
inzynierow bedacych ekspertami w swojej dziedzinie.

Preferujemy komponenty, z ktérymi moglibysSmy bezproblemowo pracowacé przez wiele lat i chcemy
rozwijac¢ projekty w tym kierunku. Swoje kroki podejmujemy takze ze Swiadomoscig ciggtego
doskonalenia naszej pracy, skupiajac sie na czyms$ ponad oczekiwania.

Ksztatty okragte, eliptyczne, owalne, stozkowe i rézne srednice giecia.
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ZALETY HYDRAULICZNE) 4-
ROLKOWEJ WALCARKI DO BLACH

Gietarki z czterema rolkami majg wiecej zalet niz gietarki z
trzema rolkami. Na przyktad gietarki czterowalcowe sg
szybsze, bardziej precyzyjne, bezpieczniejsze, produktywne i
tatwiejsze w obstudze niz maszyny tréjwalcowe. Sg mniej
zalezne od wiedzy i doswiadczenia operatora i umozliwiajg
giecie blach o grubosci od 4 mm do 100 mm.

Najbardziej precyzyjne, prawidtowe i najszybsze giecie blach
wykonujemy na maszynach czterowalcowych. Ptyta jest
utrzymywana powoli i bezpiecznie w przestrzeni pomiedzy
rolkami gérnymi i dolnymi, recznie lub za pomocg stotu
podajgcego materiat, podczas gdy rolki boczne poruszajg sie
pionowo w gore i w dét, powodujgc zagiecie.

Aby wykona¢ doktadne giecie wstepne, dolna rolka
przesuwa sie w gore, aby bezpiecznie przytrzymac krawedz
arkusza w kierunku goérnej rolki, podczas gdy rolka boczna
przesuwa sie w gore, aby wykona¢ wstepne giecie. Poniewaz
ptyty sg tadowane poziomo i bezpiecznie pomiedzy gorng i
dolng rolkg, co umozliwia operatorowi wstepne zagiecie
dowolnej strony maszyny czterowalcowej.

Niezalezna os$ kazdej rolki pomaga uzyskac prawidtowe i
idealne zgiecie. Potozenie rolek bocznych znajduje sie po
prawej i lewej stronie rolki dolnej, wzgledem wtasnych osi.
Rolka po przeciwnej stronie, ktdra jest rolkg po drugiej
stronie zatadowanej strony, petni funkcje tylnego zderzaka,
ktory wyréwnuje arkusz w celu zapewnienia prawidtowego
wyrownania. W ten sposéb nie ma potrzeby, aby kto$
pomagat operatorowi.
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Dzieki spéjnemu, pewnemu zaciskaniu rolek gérnych i dolnych
podczas wstepnego giecia i walcowania, ptyta pozostaje
prostoliniowa i nie Slizga sie.

Gietarki z czterema rolkami sprawiajg, ze giecie jest fatwiejsze
niz w przypadku maszyn z trzema rolkami. W taki sposéb, ze
operator nie musi ponownie prostowac i ustawiaé ptyty po
pierwszym zgieciu wstepnym. Tak wiec materiat
przechowywany w maszynie sprawia, ze cztery rolki sg o
piec¢dziesigt procent bardziej wydajne i bezpieczniejsze niz
trzyrolkowe maszyny do wstepnego zaciskania. Umozliwia
takze walcowanie blach na wymagang srednice bezposrednio
po wstepnym zgieciu.

Po procesie walcowania wykonuje sie giecie tylnej krawedzi w
jednym kierunku w jednym przejsciu. Obszar roboczy jest w
tym procesie mniejszy.

Maszyny z czterema rolkami utatwiajg zwijanie stozka. Rolki
boczne mogg sie poruszaé, aby ustawic kat stozka, a rolka
dolna moze byé rowniez przechylona w przeciwng strone, aby
zacisngc i napedzic koniec ptyty. W naszej serii SBM giecie
stozkowe jest standardowa funkcjg z czesciami pomocniczymi
do giecia stozkowego, ktére jeszcze bardziej utatwiajg
walcowanie stozka.

Gietarki czterowalcowe to jedyny typ walcéw do blach, w
ktérym mozna efektywnie zastosowac sterowanie NC i CNC.
Powodem tego jest ciggte dociskanie i napedzanie blachy
podczas catego procesu walcowania. Wszystkie ksztatty, nawet
te najbardziej skomplikowane, mozna tatwo wykonaé za
pomocg czterorolkowych gietarek Mac Bending. We
wszystkich naszych maszynach sterowanie NC jest oferowane
w standardzie.
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SBM 255x2600 SPECYFIKACJA TECHNICZNA

10mm wstepne walcowanie / 13mm walcowanie

m

Moc: 11 kW Dtugos¢ robocza 2600 mm
Gérna rolka: @ 255mm Szerokos¢: 1470 mm
Dolna roka: @ 255 mm Dtugosé: 4700 mm

Boczne rolki: @ 210 mm Wysokos$é: 1600 mm
Walcowanie wstepne: 10 mm Waga: 8425 kg

Max. walcowanie: 13 mm
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JAKOSC PRODUKCII

Firma Mac Bending sprawnie pracuje, aby zaprezentowac swoje
produkty na rynku, korzystajgc z naszych doswiadczonych
pracownikéw, wspotpracujgcych z doswiadczonymi inzynierami
oraz naszej technologii, ktdrg co roku odnawiamy.

SERWIS | CZESCI ZAMIENNE

Materiaty i cze$ci stosowane w produkowanych przez nas
maszynach majg sprawdzong jakosc¢ i sg dostepne na catym
Swiecie. Wszelkiego rodzaju czesci zamienne i materiaty
eksploatacyjne sg zawsze dostepne w magazynie. Nasz personel
obstugi posprzedazowej zapewnia obstuge 24 godziny na dobe, 7
dni w tygodniu.

W przypadku jakichkolwiek pytan, opinii i wsparcia mozesz
skontaktowad sie z naszym zespotem pod adresem
service@macbending.com

OBROBKA
Nasze gietarki do blachy i gietarki do profili produkowane sg w
procesie obrébki przy uzyciu precyzyjnych maszyn CNC.

MALOWANIE

Malowanie elektrostatyczne stosujemy w celu zabezpieczenia
karoserii przed korozjg, rdzg i ogdlnymi czynnikami
zewnetrznymi.

m


mailto:service@macbending.com

®%-©

MAC BENDING DIAGRAM

WORKING LENGTH PRE-BENDING BENDING UPPER TOP @
calisma boyu on bikim biikkme ust top capi
2600 10 13 255
YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT
(N/mmA2) (N/mm*2) (N/mm*2) (N/mmA2)
240 355 240 355
WIDTH INSIDE PRE-BENDING [BENDING |PRE-BENDING |BENDING WIDTH INSIDE PRE-BENDING [BENDING [PRE-BENDING [BENDING
DIAMETER DIAMETER
GENISLIK _[MIN-CAP  |ON BUKME BUKME __ |ON BUKME BUKME GENISLIK _[MIN-CAP  [ON BUKME BUKME __ |ON BUKME BUKME
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1 2600 280.5 6.0 7.8 49 6.4 1 1300 280.5 8.3 10.8 6.8 8.8
2 2600 331.5 7.0 9.1 58 75 2 1300 3315 9.7 125 7.9 10.3
3 2600 3825 8.0 10.4 6.6 8.6 3 1300 382.5 11.0 14.3 9.1 11.8
4 2600 510 9.0 11.7 74 96 4 1300 510 12.4 16.1 10.2 133
5 2600 765 10.0 13.0 8.2 10.7 5 1300 765 13.8 17.9 11.3 14.7
6 2600 1020 10.3 133 84 11.0 6 1300 1020 14.1 184 11.6 15.1
7 2600 1275 10.5 137 86 11.2 7 1300 1275 14.5 18.8 11.9 155
8 2600 2550 11.0 14.3 9.0 11.8 8 1300 2550 15.2 19.7 12.5 16.2
YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT
(N/mm*2) (N/mmA2) (N/mm*2) (N/mmA2)
240 355 240 355
WIDTH INSIDE PRE-BENDING _|BENDING |PRE-BENDING |BENDING WIDTH INSIDE PRE-BENDING _|BENDING |[PRE-BENDING |BENDING
DIAMETER DIAMETER
GENISLIK _[MIN-CAP _ |ON BUKME BUKME __|ON BUKME BUKME GENISLIK _[MIN-CAP _ [ON BUKME BUKME __ |ON BUKME BUKME
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1 2340 280.5 6.3 8.2 52 6.8 1 1040 280.5 9.0 1.7 74 9.6
2 2340 331.5 74 9.6 6.1 79 2 1040 3315 10.5 13.7 86 11.2
3 2340 382.5 84 11.0 6.9 9.0 3 1040 382.5 12.0 15.6 9.9 12.8
4 2340 510 95 12.3 78 10.1 4 1040 510 13.5 17.6 11.1 14.5
5 2340 765 10.5 137 87 113 5 1040 765 15.0 19.5 124 16.1
6 2340 1020 10.8 14.0 8.9 115 6 1040 1020 15.4 20.0 12.7 16.5
7 2340 1275 111 14.4 9.1 11.8 7 1040 1275 15.8 205 13.0 16.9
8 2340 2550 11.6 15.1 95 124 8 1040 2550 16.5 215 13.6 17.7
YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT
(N/mm*2) (N/mmA2) (N/mmA2) (N/mmA2)
240 355 240 355
WIDTH INSIDE PRE-BENDING _|BENDING |PRE-BENDING |BENDING WIDTH INSIDE PRE-BENDING _|BENDING |PRE-BENDING |BENDING
DIAMETER DIAMETER
GENISLIK _[MIN-CAP _ |ON BUKME BUKME __[ON BUKME BUKME GENISLIK _[MIN-CAP _ [ON BUKME BUKME __[ON BUKME BUKME
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1 2080 280.5 6.7 87 55 72 1 780 280.5 10.1 13.1 83 10.8
2 2080 331.5 78 10.2 64 84 2 780 3315 11.8 15.3 9.7 12.6
3 2080 382.5 8.9 11.6 74 96 3 780 382.5 134 £S5 11.0 144
4 2080 510 10.1 134 83 10.8 4 780 510 15.1 19.7 124 16.2
5 2080 765 11.2 14.5 9.2 12.0 5 780 765 16.8 21.8 13.8 18.0
6 2080 1020 11.5 14.9 94 12.2 6 780 1020 17.2 224 14.2 184
7 2080 1275 1.7 15.3 9.7 12.5 7 780 1275 17.6 22.9 14.5 18.9
8 2080 2550 12.3 16.0 10.1 131 8 780 2550 18.5 24.0 15.2 19.7
YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT YIELD POINT
(N/mm*2) (N/mmA2) (N/mmA2) (N/mm*2)
240 355 240 355
WIDTH INSIDE PRE-BENDING |BENDING [PRE-BENDING [BENDING WIDTH INSIDE PRE-BENDING _[BENDING [PRE-BENDING [BENDING
DIAMETER DIAMETER
GENISLIK _|MIN-CAP _ |ON BUKME BUKME __|ON BUKME BUKME GENISLIK _|[MIN-CAP  |ON BUKME BUKME __|ON BUKME BUKME
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1 1820 280.5 72 9.3 59 T 1 520 280.5 12.0 15.6 9.9 12.8
2 1820 3315 84 10.9 6.9 8.9 2 520 331.5 14.0 18.2 11.5 15.0
3 1820 382.5 96 124 79 10.2 3 520 382.5 16.0 20.8 13.2 17.1
4 1820 510 10.8 14.0 8.8 T 4 520 510 18.0 234 14.8 19.3
5 1820 765 12.0 15.5 9.8 12.8 5 520 765 20.0 26.0 16.5 214
6 1820 1020 12.3 15.9 10.1 131 6 520 1020 20.5 26.7 16.9 21.9
7 1820 1275 12.5 16.3 103 134 7 520 1275 21.0 273 17.3 22.5
8 1820 2550 131 171 10.8 14.1 8 520 2550 22.0 28.6 18.1 23.5
YIELD POINT YIELD POINT
(N/mm*2) (N/mm*2)
240 355
WIDTH INSIDE PRE-BENDING [BENDING [PRE-BENDING [BENDING
DIAMETER
GENISLIK _[MIN-CAP  |ON BUKME BUKME __ |ON BUKME BUKME
mm mm mm mm mm mm
1 1560 280.5 7.7 10.1 64 83
2 1560 331.5 9.0 147 74 97
3 1560 382.5 10.3 134 85 11.0
4 1560 510 11.6 15.1 96 124
5 1560 765 12.9 16.8 10.6 138
6 1560 1020 13.2 17.2 10.9 14.1
7 1560 1275 13.6 17.6 111 145
8 1560 2550 14.2 18.5 11.7 152
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PANEL STERUJACY

Panel sterowania z 3-stopniowg regulacjg kata, zapewniajacy operatorowi fatwos¢ obstugi

Mobilny panel sterowania na kétkach

Klawiatura, ktérg mozna dostosowac do poziomego i pionowego uzytkowania maszyny

System ostrzegania dZzwiekowo-swietlnego

Strona obliczeniowa, ktéra oblicza tuk i gtebokos¢ wymagang do kontroli giecia podczas procesu giecia
Cyfrowy wyswietlacz pokazujacy godziny pracy maszyny

Funkcja wielojezyczna (angielski, niemiecki, hiszpanski, rosyjski, arabski i turecki)

Tabele wydajnosci dostepne z panelu sterowania

Przezroczysta ostona zabezpieczajgca panel sterowania
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Mamy zaszczyt byé pierwszg firmg, ktdéra uczynita automatyzacje STANDARDOWA funkcjg maszyn.
Zwiekszamy produkcje masowg i precyzyjng produktywnos¢ dzieki funkcji sterowania numerycznego
(NC) zaprojektowanej w oparciu o doswiadczenie MAC BENDING dla maszyn do giecia profili, rur i
blach.

o A’.A AELIA o Aﬁ AELTA

C MAC C MAC
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Nasza maszyna nie bedzie dziata¢ bez Realizuje sie to poprzez dodanie logo
zachowania $rodkow bezpieczeristwa klienta na ekranie logowania do
pracy. panelu sterowania.

TRZY PREDKOSCI

Nasze serie PBM 100, PBM 120 i SBM
(gietarki do blachy) maja trzy funkcje
predkosci.

We offer the features that our compatitors offer
optionally as standard in our machines
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WYSWIETLACZ GRAFICZNY Z EKRANEM DOTYKOWYM

Teraz bardzo tatwo jest skierowac maszyne do bardziej precyzyjnych giecia dzieki przyjaznemu dla
uzytkownika interfejsowi graficznemu i zaawansowanemu technologicznie ekranowi dotykowemu o
przekatnej 7” i 10”, na ktérym mozna wykonac wiele podstawowych proceséw.

ODTWARZANIE (FUNKCJA W PELNI AUTOMATYCZNEGO
ZGIECIA)

Teraz tatwiej jest wyginac czesci o tych samych cechach, z
t3 sama precyzjg i w tej samej pozycji, bez koniecznosci
korzystania z pomocy doswiadczonego operatora, w
wymaganej ilosci, przesytajac jednorazowo do systemu
ksztatty czesci do giecia o zgdanych $rednicach . W ten
sposob zaoszczedzisz czas i wykonasz bardziej precyzyjne

giecie.

GIECIE POLAUTOMATYCZNE

Rolki mozna wysytaé bezposrednio na miejsce,
programujac ksztatty o potrzebnych srednicach, zgodnie z
) charakterystyka gietego materiatu. Dzieki temu mozna
B o 0 e | wykona¢ doktadniejsze i wyzszej jakosci zagiecia.

GIECIE RECZNE
Mac Bending, z funkcja giecia recznego, umozliwia giecie
nieciggte przez doswiadczonych operatorow.

- @
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OKRES KONSERWACIJI

Posiada funkcje informowania operatora o procedurze
konserwacji, ktorg nalezy wykonaé, gdy nadejdzie okres
konserwacji.
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FUNKCIE PLC

Szybciej i tatwiej mozemy zdiagnozowaé mozliwe awarie, znalezé
rozwigzanie w krotszym czasie i zapewnic fatwg konserwacje
dzieki stronie kontrolnej wyswietlajgcej wejscia i wyjscia pomiedzy
sterownikiem PLC a panelem sterowania.

FUNKCJA STAND-BY

Wprowadzilismy do maszyny inng funkcje w trybie gotowosci. W
trakcie giecia materiatu na maszynie mozemy przerwac operacje i
zmienic kroki programu. Nastepnie mozemy kontynuowac
automatyczne giecie od miejsca, w ktorym przerwalismy w
zmodyfikowanym programie. W ten sposéb mozna uzyskaé
bardziej precyzyjne i jakosciowe wyniki giecia.

PRZYCISK CIAGLEGO RUCHU

Wszystkie maszyny posiadajg przycisk ciggtego ruchu na panelu
sterowania. W ten sposdb mozna uzyskac ciagty ruch rolek
podczas giecia.

POLACZENIE ZDALNE

Mamy Swiadomos¢, ze czas jest dzi$ jedng z najwazniejszych
wartosci dodanych. Majac te Swiadomos¢, zawsze jestesmy z
naszymi cennymi klientami, wykorzystujgc w najlepszy sposéb
predkosé technologii. Wspieramy problem ustanawiajgc
potgczenie online w przypadku ewentualnej awarii naszych
maszyn. Zapewniamy szybkie rozwigzania, ingerujgc w nasze
maszyny za pomoca funkcji zdalnego dostepu.

TABELA WYDAJNOSCI

Wszystkie nasze gietarki do profili i rur oraz 4-rolkowe gietarki do
blachy posiadajg tabele wydajnosci dostepne na panelach
sterowania. Kazda maszyna ma wfasng tabele wydajnosci dodang
do panelu sterowania i z duma udostepniamy jg naszym
partnerom biznesowym.
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SBM 255x2600 - 4 Rolkowa Hydrauliczna Walcarka Do Blachy
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10mm wstepne walcowanie - 13mm Max. walcowanie

Standardowe wyposazenie

7" wielofunkcyjny ekran dotykowy

Sterowanie PLC z opcjami recznymi, potautomatycznymi i w petni automatycznymi
Funkcja trzech predkosci

System prowadzenia fozyska

Rama i czesci ze stali jakosci St-52

Regulacja docisku rolki dolnej

Hydrauliczny koniec opuszczania gérnego walca i ruchomy walec gérny do gory
System automatycznego rownowazenia za pomocg jednego przycisku
Stozkowy system giecia

Czesci pomocnicze do giecia stozkowego

Walce gérny i dolny napedzane silnikiem hydraulicznym i przektadnig planetarna
System prowadnic liniowych

Ukryty enkoder przeciwzmiazdzeniowy rejestrujgcy ruch obrotowy

System zabezpieczajgcy przed przecigzeniami

Ciggte obracanie za pomocg jednego przycisku

Walce hartowane indukcyjnie i polerowane (Ck45)

Tréjstopniowy mobilny panel sterowania oddzielony od maszyny

Zdalne potaczenie online

Strona z formutami obliczajgca promien i gtebokos¢

System ostrzegania dzwiekowo-Swietlnego

Przewdd zatrzymania awaryjnego wokdt maszyny

Strona ostrzegawcza pokazujgca czas konserwacji

Strona alarméw, ktdra pokazuje ostrzezenia w urzgdzeniu

Normy CE

Przezroczysta pokrywa ochronna panelu sterowania

Model Price Discount Net Price

SBM 255x2600 4 Rolls Hydraulic Plate Bending Machine

Total Net Price (EUR)
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Wyposazenie opcjonalne

M A

CENDING

Options

Price (EUR)

Discount

Net Price (EUR)

Podpory boczne

Podpora centralna

Stét do podawania materiatu (1 m * 2 m)

Chtodnica oleju

Centralny system automatycznego smarowania

Zmienna predkos¢ obrotowa

Sterowanie CNC ESA 4-osiowe

Ogodlne Warunki

Gwarancja

3 lata lub 1200 godzin pracy — rozpoczyna sie po zainstalowaniu maszyny.



PERFE KCYJNE REZULTATY
z
MAC BENDING
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