TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

1 StoRgeschwindigkeit des Schubschiffwagens.........................
i Fassungsvermogen des Lademagazins ...........cccccvvvveveiinnnnn...
9 Lange der kleinsten/grof3ten Stiicke nach dem Sagen.............

von 0 auf 120 m/min
400 mm bis 6500 mm im Standard (10 Bar)
300 bis 6000 mm

T ADSAUGUNG -ttt a e ee e 3 Abzugs°®@126mmgen

I BetriebSSYStEM ....ccooviiiiiiiiieeeeee Microsoft Windows

T LEIStUNGSAIUCK. .....oiiiieiiieiiieeeeeeeeeeeee e 6 Bar

1 Benotigte LeIStUNG .....ccovvviiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 18 kW

B 1RS> T o 10 o 380 Volt dreiphasig

fGewi cht ... éé6ééeééeeeeceeceeeceeceeéeeceéeé. Ungefahr 6 Tonnen

WICHTIGSTE WERKZEUGHALTER

Alle Bearbeitungsbohrer fihren pneumatische
Bewegungen aus.

Jeder einzelne wird von 2 digital gesteuerten
Achsen getragétorizontaler und schrager Hub
dienlich fur 400 mmAGhse)vertikaler Hub
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WAHLBARE ZUSATZAUSSTATTUNGEN

9 Markierung mit dem Druckstrahl

9 Drucken von Etiketten

9 Entfernung der Reststiicke mithilfe eines FlieRbandes

1 Vertikale Digitalisierung der Greifklemmen der Schubschiffwagen

9 Magazin mit einem motorisierten FlieBband

9 Computersoftware erfasst die Lange der Reststiicke und ermoglicht, diese wiederzuverwenden
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Die Daten und die technischen Eigenschaften auf diesem Dokument kénnen veréandert werden und PARVEAU kann dafiir keine Haftung iibernehmen.

DasCC3CNEBearbeitungszentrum
fir PVEProfile

Heute miissen groBe Serie und die Produktionszeit
verringert werden.

Der Zeitaufwand fiir die Einzelherstellungen darf nicht
groBer sein, als der fiir die Serienherstellungen.

Die persodnliche Note der Schreinereiprodukte ist zur
Forderung geworden.

Um all diesen Anforderungen gerecht zu werden, hat
PARVEAU ein Fabrikationsprogramm entworfen.

Ein kompaktes Bearbeitungszentrum mit einer Kapazitat
von 40 bis 70 Fenstern pro Tag.
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PARVEAU

Profltable machmmg

v Frevheerer

PARVEAU MAB
33, Avenue de la Gare
19130 VIGNOLS
F R A N C E
Tél. +33 (0)5 55 25 80 01
Fax +33 (0)5 55 25 06 29

Internet : http://www.parveau.fr
E.Mail : infos@parveau.fr



KONZEPT

9 Diese Maschine ermdglicht sowohl die Verarbeitung aller
Frasstiicke und Bohrungen auf den vier PVC-Profilflachen,
als auch das Schneiden von rechten Winkeln, das Schnei-
den eines « V » und das Schneiden im 45°-Winkel.

T Ein gedrucktes Etikett oder eine Kennzeichnung mit der
Druckerfarbe kann fir die Ruckverfolgung der Sticke
hinzugefligt sein. (Option)

I Die Maschine kann sich an mehrere Versionen anlehnen:
Veranderbar nach dem Bedarf der Kunden, variiert die
Arbeitsleistung zwischen 40 bis 70 Fenstern in 7 Stunden
mit oder ohne Lagemagazin und/oder automatischem
Abtransport.

PROGRAMMIERUNG

9 Die Programmierung ist Dank der Computer sehr einfach.

i Die Bestellungen der Kunden werden ein einziges Mal
mithilfe der CAM-Software erfasst. Die Daten werden
automatisch in das Bearbeitungszentrum oder zu anderen
Maschinen gegeben, dies verhindert, dass man die Daten
ein zweites Mal erfassen muss.

fDas System funktioniert mit Microsoft Windows,
welches den vielseitigen Gebrauch und eine maximale
Kompatibilitat mit unserem Informatiksystem garantiert.

COMPUTER
Enthalt eine CAdftware und eine Modul
Steuerung mit der Schnittstelle .

Unsere Maschine ist kompatibel mit folgender . .
) (Profiltyp, Masse der fabri
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WEITERGABE DER EINGABEN
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SCHALTPULBEDIENER
Arbeitet mit Windows
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LEISTUNG SR g=n:
DER MASCHINE ~~ —
ARBEITSZEIT DER PRODUKTIONS
SCHREINER ZEIT :
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CAMSteuerpult

Der digitalisierte Schubwagen sto3t mit Schwung von
0 m/min auf 120 m/min

Wichtige Angaben

Schalldichte Kabine

FlieBband fur die Entfernung der
Abfallstiicke (Option)
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CAM-Steuerpult

CC3-Kompaktbearbeitungszentrum

Annahmestelle der bearbeiteteh Stlicke

DAS VERWENDUNGSPRINZIP

1 Die Person, die die Maschine bedient, ladt eine
CAM-Software via Netz herunter, die wichtigen
Informationen fir die Programmierung der Maschine

zugehorigen PVC-Profile an.

9 Die Maschine misst jedes Profil ab, um zu Uberprifen, - |
ob die Lange ausreichend und mit dem Programm
kompatibel ist.

1 Die Maschine kann Schneiden, Bohren oder Frasen.

9 Die fabrizierten Stlicke werden an der Ablagestelle
gelagert.

1 Die Abfallsticke werden in eine bestimmte Kiste
ausgeschieden.

Etikett oder Markierung mit dem Druckerstrahl ProfilGreifklemme
auf jedem Profil und moglicherweise gibt es
einen Barcode
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SCHREINER Stelle fir das Schneiden der

4 5@An d -WinkelA

Annahmestelle mit Etikettendruckern

Entfernung der Abfallstiicke



