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SBZ SL2

Centra obrébczo-tngce
profili

Automatyczna linia robocza CNC 18-osiowa z przechodzacym pretem do frezowania, wiercenia, ciecia i wkrecania
wzmocnien, dedykowana do produkcji oscieznic z PVC. Jednostka obrébki i ciecia moze zosta¢ wyposazona w
zintegrowany modut ksztattowania, do przygotowywania profilu z PVC do zgrzewania za pomoca technologii Seamless®.
SBZ SL posiada automatyczny magazyn z przechodzgacym systemem zasilania profili, wraz z ruchem szczypiec do
blokowania profilu. Dzieki zsynchronizowanemu ruchowi szczypiec i magazynu pretéw, zasilacz powraca do pierwotnej
pozycji, co pozwala urzadzeniu zatadowujgcemu na réwnoczesne przygotowanie kolejnego profilu. System kontroli
wymiaréw przekroju profili sprawdza, czy zatadowany przez operatora profil jest wtasciwy, na podstawie listy roboczej.
Modut frezowania, modut ciecia i modut ksztattowania znajduja sie w jednostce SBZ SM maszyny. Na module frezowania
CNC zainstalowanych jest 9 lub 11 elektrowrzecion, ktére pozwalajg na prace na catym obrebie elementu, niezaleznie od
jego orientacji. Modut thacy wyposazony jest w tarcze @ 500 mm z ruchem poziomym na 3 osiach CNC. Opcjonalny modut
ksztattowania dziata na 3 osiach CNC za posrednictwem elektrowrzeciona, pozwalajagcego na frezowanie koncéwek profili,
cietych pod katem 45°. Automatyczny wyrzutnik przenosi element z jednostki tnacej do posredniego magazynu
wytadunkowego. Jest to magazyn tasmowy dysponujacy 36 pozycjami, ktéry przenosi profile z jednostki SBZ SM do
jednostki SBZ SF2, modutu obrébki do segmentéw z metalowym wzmocnieniem, dzieki czemu wydajnos¢ obu jednostek
jest doskonale zbilansowana. Jednostka SBZ SF2 sktada sie z podwdjnej jednostki wkrecania, poziomej i pneumatycznej,
regulowanej automatycznie za pomoca oprogramowania, zaréwno w ptaszczyznie poziomej, jak i pionowej, ktéra mocuje
wspornik metalowy za pomoca wkretéw samogwintujgcych, ktére automatycznie trafiajg do maszyny z tadownicy, z
jednostki potréjnego wiercenia do wykonywania otworéw do zasuwnic oraz z 2 jednostek wiercenia do otworéw
montazowych ram oraz z jednostki z jednym narzedziem do wiercenia zawiaséw do ram. Jednostka sktada sie z magazynu
na pasy poprzeczne do wytadunku obrobionych elementéw o dtugosci do 3500 mm. Jednostki obrébcze wyposazone sg w
kabiny dZzwiekoszczelne w czesci roboczej, ktére nie tylko chronig operatora, ale zmniejszaja tez poziom hatasu w
otoczeniu. Kabina jednostki SBZ SM posiada potaczenie z urzadzeniem odsysajgcym wiéry (opcjonalnie). Odpady i wiéry z
PVC zbierane sg do 2 kasetek w zaleznosci od modutu obrabiania, ktére sg potgczone z taSmowym systemem usuwania i
utatwiajg oraz przyspieszaja operacje czyszczenia. Linia wyposazona jest w intuicyjny interfejs operatora do zarzadzania
listami obrabiania, potagczony z oprogramowaniem do programowania produkcji. System jest kompatybilny z przemystem
4.0.
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Jednostka frezujaca i
wiercaca

Modut frezowania montowany na SBZ
SM posiada 9 elektrowrzecion, z
ktérych trzy sa regulowane: pozwala
to na wykonanie kazdego rodzaju
niezbednej obrébki profili z PVC. W
drugiej fazie obrébki jednostki
wiercgce znajdujace sie na SBZ SF2
wykonujg wiercenie w celu montazu
zawiasoéw, otwory do mocowania do

Sciany oraz obrébke potrzebna do
zasuwnic.

(someco)

Jednostka tnaca

Linia zaopatrzona jest w jednostke
tnaca stosujaca ruch obnizania, z
ostrzem @ 500 mm, stanowiaca
integralng czes¢ wyposazenia
jednostki tnacej i frezujacej SBZ SM.
Dysk tnacy zostat specjalnie
zaprojektowany do wykonywania
ciecia PVC z wysokim poziomem
skutecznosci i zoptymalizowany pod
katem doktadnego ciecia uszczelek.
Jednostka sterowana jest cyfrowo i
pozwala na wykonywanie ciecia z
nachyleniem CN od -45° a +45° w osi
pionowej.
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Jednostka wkrecajaca

Linia wyposazona jest w 2
pneumatyczne jednostki wkrecajace,
zasilane automatycznie. Jednostki te,
nalezace do wyposazenia SBZ SF2,
montowane sa na tozysku tocznym z
automatycznymi ruchami w 2 osiach
CN, pozwalajac na mocowanie
wzmochienia przy programowaniu
optymalnej pozycji Srub. Jedna
jednostka odpowiedzialna jest za
wkrecanie wzmocnienia wewnatrz
profili skrzydet, druga odpowiedzialna
jest za profile ramy.

Jednostka wiercaca do
mocowania w $cianie

Dwie jednostki wiercgce, umieszczone
réwnolegle do jednostki wkrecania,
odpowiedzialne sg za obrébke
zapewniajgcg mocowanie ram w
Scianie.
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Technologia Seamless
(Opcjonalnie)

Linie mozna w petni zintegrowac z
technologia kontrszablonéw Seamless
do zgrzewania ze szwem zero. Do
procesu obrébki profili mozna dotgczy¢
opcjonalny modut CONTOUR stuzacy
do ksztattowania niezbednego w tej
technologii zgrzewania. Intuicyjne i
wydajne oprogramowanie pozwala na
zdefiniowanie uktadéw obrébki przy
interpolacji krawedzi profilu. Mozliwe
jest rozréznienie programéw
przycinania na podstawie koloru i filmu
réznych typow profili.
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Oprogramowanie do
zarzadzania linia

Linia zaopatrzona jest w prosty i
ergonomiczny interfejs uzytkownika,
pozwalajacy na zarzadzanie
przeptywami pracy w sposéb wydajny i
zbilansowany. Stacja posiada antene
Wi-Fi do potaczenia maszyny z siecia,
gwarantujgca zaréwno potgczenie z
oprogramowaniem produkcyjnym za
posrednictwem specjalnych
sterownikéw, jak i potaczenie zdalne
do zarzadzania serwisem pomocy
technicznej w razie potrzeby.

The right to make technical alterations is
reserved.
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I SBZ SL2 / CENTRA OBROBCZO-TNACE PROFILI 29/06/2026
Liczba osi sterowanych numerycznie 18
Liczba standardowych jednostek frezujacych (SBZ SM) 9
Jednostka tnaca L4
Jednostka Contour: frezowanie dla spawania seamless 9
Liczba jednostek wiercacych do mocowania na $cianie (SBZ SF2) 2
Jednostka wiercaca do zasuwnic [ 4
Jednonarzedziowa jednostka wiercaca zawiasy [ 4
Wielonarzedziowa jednostka wiercaca zawiasy 9
Jednostka wkrecajaca 2
Maksymalna liczba jednostek wkrecajacych 4
Predkos¢ pozycjonowania sztangi X (m/min) 50
Kontrola wymiarowa sztangi ®
Cisnienie robocze (bar) 6+8
Zuzycie powietrza (NI/min) 1.300
Moc zainstalowana (kW) 22,8
Programowalna cyfrowa regulacja cisnienia zaciskow L4
Przygotowanie do obrébki profili z PVC z wzmocnieniem z witdkna szklanego O
Minimalna wysokos$¢ profilu (mm) 45
Minimalna szerokos¢ profilu (mm) 40
Maksymalna wysokos$¢ profilu (mm) 160
Maksymalna szerokos¢ profilu (mm) 130
Maksymalna grubosé wzmocnienia (mm) 3
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PLAN ROZMIESZCZENIA

Konfiguracja ,,C” (zatadunek i roztadunek po tej samej stronie)

1 - Zasilanie od prawej 2 - Zasilanie od lewej

Konfiguracja ,,S” (zatadunek i roztadunek po przeciwnych stronach)

2 e——
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®
®)
®

1 - Zasilanie od prawej 2 - Zasilanie od lewej

A - Magazyn zatadunkowy

B - Jednostka frezujgca i tngca - opcjonalny uktad do bezszwowej obrébki
C - Magazyn transportowy

D - Jednostka wiercagca i wkrecajaca

E - Magazyn wytadunkowy

JEDNOSTKA tADUNKOWA: POZYCJONOWANIE PROFILU

Podajnik tadunku z chwytakiem z 2 sterownymi osiami [ 4
Maksymalna dtugo$é mozliwa do zatadowania (mm) 6.500
Minimalna dtugos¢ mozliwa do zatadowania (mm) 600
Maksymalna dtugos¢ obrabialna na jednym elemencie (mm) 6.000
Maksymalna dtugos¢ elementu mozliwego do ciecia (mm) 3.000
Minimalna dtugos¢ elementu mozliwego do ciecia (mm) 400
Zatadunek profili bez przerywania pracy maszyny [ ]
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JEDNOSTKA FREZUJACA
Maksymalna moc S1 (kW) 1,1
Maksymalna predkos¢ (obr/min) 18.000
Elektrowrzeciona w potozeniu statym 6-8
Elektrowrzeciona nastawne ze sterowaniem numerycznym 3
ZAKRES ROBOCZY JEDNOSTEK FREZUJACYCH
Konfiguracja 9 elektrowrzecion Konfiguracja 9+2 elektrowrzeciona

Widok od strony zatadunku profilu Widok od strony zatadunku profilu

JEDNOSTKA CIECIA PIONOWEGO

Srednica ostrza widiowego (mm) 500
Pozycjonowanie ostrza ze sterowaniem numerycznym -45° + +45°
Moc silnika ostrza (kW) 2,2
Specjalne ostrze do precyzyjnego ciecia uszczelek [ 4
JEDNOSTKA WIERCACA DO MOCOWANIA NA SCIANIE
Maksymalna moc S1 (kW) 4
Maksymalna predkos¢ (obr/min) 6.000
Srednica narzedzia (mm) 6/8
JEDNOSTKA WIERCACA DO ZASUWNIC
Srednica narzedzia (mm) 10/12/10
Maksymalna moc S1 (kW) 1,5
Maksymalna predkos¢ (obr/min) 900
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JEDNOSTKA WIERCACA DO ZAWIASOW SKRZYDtA

Srednica narzedzia (mm) 5/6
Maksymalna moc S1 (kW) 1,1
Maksymalna predkos¢ (obr/min) 6.000

JEDNOSTKA WKRECAJACA

Liczba jednostek wkrecajacych 2
Minimalna dtugosc¢ profilu z wkrecaniem wzmocnienia (mm) 400
Minimalna dtugos¢ sSruby (mm) 16
Maksymalna dtugos¢ sruby (mm) 20
Srednica tba $ruby (mm) 6,5+ 7,5
Srednica $ruby (mm) 3,9 +4,.2
Czas wyrzutu Sruby z podajnika (s) 0,1

ZAKRES ROBOCZY JEDNOSTEK WIERCACYCH | WKRECAJACYCH

Konfiguracja elektrowrzecion frezarskich i zespotéw dokrecajacych

=T ol =
R == S [T H

Widok od strony zatadunku profilu

JEDNOSTKA ROZLADOWYWANIA

Pasowy magazyn wytadunkowy elementéw do 3500 mm o
Gtebokos¢ powierzchni roztadunkowej magazynu pasowego (mm) 1.800
Chwytak wypychacza sterowany numerycznie [ 4
System szybkiego wytadunku elementu [ ]

wigczony @ dostepny O
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