DIRECTOR DE MANDO

e En estandar, el director de mando, colocado en ar-
mario separado, permite pregrabar 400 programas
de carpinterias o componer un nuevo programa du-
rante la ejecucion de un ciclo. El microprocesador
administra los desplazamientos sobre los ejes
X e Y, es decir en total 5 ejes (segun modelo), asi
como las secuencias operacionales. Posibilidad
un microordenador y conectarlo al escritorio de
gestion de la produccion.

El plazo para el lanzamiento de un nuevo programa
depende solamente de las carreras por recorrer so-
bre los ejes X e Y. Se puede realizar una ganancia
de tiempo efectuando los lanzamientos en secuen-
cias dimensionales progresivas o regresivas.

Para aplicaciones mas potentes, se puede conectar
un microordenador a la red interna de la empresa
para el lanzamiento de fabricacion a través de un
DFAO. Las piezas por enmarcar estan marcadas por
un cédigo de barras. Este cédigo permite descargar
el programa de enmarcado correspondiente. El
conjunto del sistema también puede conectarse a la
oficina informatica de PARVEAU que permite el tele-
mantenimiento.
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Pupitre de mando equipado de un microordenador conectado a la
GPAO del cliente. La pantalla de la izquierda lista los programas
piezas en curso y por venir. La pantalla de la derecha muestra las
dimensiones de la carpinteria en curso de enmarcado.

Concepto de pilotaje PARVEAU:
un sistema homogéneo y evolutivo

Centro de mecanizado 3200 Enmarcadora-taladradora-atornilladora
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telediagnéstico y mantenimiento

Ejemplo de una enmarcadora-taladradora-atornilladora para durmientes.

Aqui los agregados de perforacion de atornillado se colocan en horizon-
tal, las capacidades son mucho més importantes 2400 x 2500 mm. La
perforacion de los agujeros para insertos ya no es necesaria.
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Los datos y caracteristicas técnicas indicados en este documento estan sujetos a perfeccionamientos o modificaciones y no pueden comprometer nuestra responsabilidad

Ejemplo de carpinteria de ensamblaje mecanico que utiliza la técnica de tornillo con inserto que hace la carpinteria
desmontable. Una pieza defectuosa o el acristalamiento puede cambiarse por ejemplo.

Las ventajas del ensamblaje mecanico de las carpinterias
de madera ya no deben demostrarse: simplificacion de los
mecanizados de ensamblajes por simple contra perfilado,
simplificacion y rapidez de la operacion de enmarcado que
no requiere ni encolado, ni prensado, ni periodo de secado
después del enmarcado. Apoyado en su experiencia en en-
marcado, PARVEAU ha disefiado una Enmarcadora-
taladradora-atornilladora CNC capaz de ensamblar carpin-
terias de tamanos diferentes en menos de un minuto®.
Destinada a las empresas de carpinterias industriales que
realizan lanzamientos unitarios hasta la mediana serie, la
Enmarcadora-taladradora-atornilladora CNC PARVEAU es
la solucion de futuro para el ensamblaje.
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* tiempo seco de perforacion + atornillado de un marco abrible de 4 elementos: menos de 30
segundos el tiempo de alimentacion y de evacuacién manuales no estan incluidos
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SISTEMA DE ENSAMBLAJE o
e El principio de ensamblaje por tornillo e inserto de Los puntos fuertes

plastico montado en “capilla” es similar al aplicado
en el ensamblaje de las caras de camas con las ca-
bezas y pies de camas en mobiliario.

e Las piezas son enmarcadas ejerciendo una simple
presién de contacto entre los componentes.

e El atornillado se realiza automaticamente.

e Este principio permite un tratamiento de las piezas
antes del ensamblaje.

Tubo de transporte de los tornillos por
soplado

Armario eléctrico

Agregado de perforacion atornillado

Enmarcadora atornilladora horizontal con evacuacién automatica en
linea de las carpinterias.

Motor brushless de despla-
p/ zamiento de la traviesa
' movil (ajuste altura) -
) ENMARCADORA EN LINEA

e Con el fin de introducirse en lineas de fabricacion,
PARVEAU ha desarrollado una nueva generacion de
maquinas horizontales. Una vez enmarcada y ator-
nillada, la carpinteria se evacua horizontalmente ha-
cia otro puesto.

e Unas zapatas intermedias digitalizadas permiten po-

3 sicionar las traviesas intermedias o montantes a en-

Barrera de proteccion treejes variables.

Ejemplo de un marco ensamblado por tornillo e inserto de plastico

PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

Motor brushless de desplaza-

» El operador introduce manualmente las dimensiones  miento de la unidad de perfo- : por células 2 _
del marco a realizar, o escanea un codigo de bar- racion-atomillado (traviesa i e Un unico operador bas_ta para hac_er funcionar el
ras previamente depositado sobre cada pieza des-  baja/traviesa intermedia) - puesto incluso para dimensiones importantes de
pués de la operacion de espigado. La maquina reco- Pinzas de bosicionamiento de la marcos.
noce asi cada pieza del marco y descarga el progra- N _ raviesa int%rme dia
ma correspondiente. Las informaciones son transmiti- Agregado perforacion-atornillado
das porred informatica a de un DFAO (Disefno y
FEbeEEIN ASSITE [por GrErEier, Lae Uniteees Enmarcadora-taladradora-atornilladora para ensamblaje mecénico de los elementos de apertura
operativas se posicionan segun las dimensiones de la

carpinteria muy rapidamente gracias a sus 5 ejes di-
gitales (el numero de ejes puede variar segun el tipo
del modelo).
e E| operador posiciona las piezas y lanza el ciclo de la
maquina.
elLa enmarcadora-taladradora-atornilladora PAR-
VEAU pone entonces las piezas en contacto (4 pie- DISTRIBUCION DE LOS TORNILLOS
zas para un marco simple, 5 piezas para una puerta-
ventana con traviesa baja), las perfora (posibilidadde |, grupo procede a la distribucién automatica de
programar desatascados), y luego las atornilla hasta los tornillos por proyeccién neumatica en los conduc-

obtener un aP“ete perfecto. tos de conexion a las unidades de atornillado.
¢ Una vez realizado el marco, el operador lo evacua. El , i )
tiempo de ciclo maquina (operaciones de enmarcado,  ° Los tomillos con arandelas '|ntegradas_,, dispuestos a
granel, se ordenan por medio de un sistema conven-

perforacion y atornillado) es aproximadamente de 30 . .. . P
segundos. El marco esta listo para pasar al acabado cional con recipiente oscilante o por distribuidor WE-
i ' BER para las aplicaciones industriales mas exigentes.

e Los tornillos utilizados son con arandelas solidarias.
La impresion de la cabeza es del tipo Torx para facili-
tar el atornillado automatico. Las longitudes de los tor-
nillos varian entre 70 y 90 mm.
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Ejemplo de carpinteria que incluye una traviesa intermedia con 3
traviesas bajas que forman un panel de basamento.

Recipientes oscilantes
de distribucion de los tornillos

Ejemplo de tornillo que realiza
el ensamblaje mecanico. Estos Sistema de distribucién de

pued(;ar} estar equipados de tornillos WEBER
arandelas




