CARACTERISTICAS TECNICAS

¢ VVelocidad de avance carro empujador ...........ccoooeeeeeeeeeeeeeenennn. de 0 a 170 m/min.
e Capacidad del almacén cargador .............cccceeeeeeeeeeiiiiiieeeennn. de 400 mm a 6500 mm en estandar (10 barres)
e Longitud global min/max de las piezas después del troceo ..... 300 a 6000 mm
e Inclinacién de la tronzadora ... digital a + 45°
L N o] = To7 o] o A 1 boca @ 120 mm (velocidad de aire 30 m/segundo)
o Sistema 0perativo .........ccoeeoiiiiiiiiiiiiiee e Microsoft Windows (manual y ayuda al mantenimiento integrados)
e Presion de alimentacion ..o 6 bars
e Potencia instalada ... 41 kW
o Potencia Util .........coovieiiiiiiiii e 27 kW
e Tension de alimentacion ............ccccoevviii, 380 voltios trifasicos + tierra + neutro en seccion 5 x 16 mm 2
® PSSO, Manipulacién por carro elevador capacidad 6 toneladas
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EQUIPOS COMPLEMENTARIOS OPCIONALES

¢ Tapiz de extraccion y de levantamiento de las caidas
¢ Digitalizaciones verticales de las pinzas del carro empujador

e Médulo informatico que permite utilizar las caidas de fin de barras En | tualidad. | . d . ducid
¢ Reparacion y mantenimiento a distancia (tarjeta modem e instalacion software PC Anywhere) k) elm ke e L G L B S e Sl (e Lo VA2 5 L ke by [ Lt e b2 o
e Inclinacion de la sierra variable a + 60° Lo mismo sucede para los plazos.

Las fabricaciones unitarias son moneda corriente mien-
tras que el tiempo de fabricacion no debe ser mas largo
que para fabricaciones en serie.

Los tiempos entre la introduccion comercial del pedido y
la fabricacion deben controlarse.

La personalizacion de los productos de carpinterias se
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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



CONCEPTO

e Esta maquina modular permite el mecanizado de to-
dos los fresados y perforaciones sobre las 4 caras de
secciones de aluminio, asi como todo el corte en un
margen de angulos que van de - 45 ° + a 45°. Una
impresora de etiquetas en la salida permite identificar
cada pieza para el seguimiento y la trazabilidad.

e La maquina esta equipada en estandar de 4 portaher-
ramientas y puede acoger hasta 14 en opcién. Su
produccion potencial puede llegar hasta 40 carpinte-
rias al dia (en 7 horas).

PROGRAMACION

eLa soluciéon pasa por la utilizacién de la informatica
desde la introduccion de los pedidos del cliente, hasta
las maquinas.

e Los pedidos de los clientes se introducen una Unica
vez con la ayuda de un software DFAO del mercado.
Los datos se transmiten automaticamente al centro de
mecanizado, o incluso a otras maquinas (engarzadora,
anubadora) evitando asi cualquier otra introduccion.

e El sistema funciona en Microsoft Windows lo que ga-
rantiza una flexibilidad de utilizacién y una compatibili-
dad maxima con su sistema informatico.

MICROORDENADOR

'/L | que incluye software DFAQ y mé-

Ly dulo interfaz de pilotaje

TRANSFEREA[CIA DE DATOS
- Enlace “EN LINEA”
- Llave USB
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PUPITRE OPERADOR
con software interfaz PARVEAU
en Microsoft Windowss

Los puntos fuertes
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Carro digitalizado empujador que va de 0 a 120 m/min.

Recinto alambrado de proteccion

Almacén cargador

PRINCIPIO DE UTILIZACION

e El operador descarga desde un software de
DFAO (ya en posesion del cliente) mediante la
red, las informaciones necesarias para la progra-
macion de la maquina (tipo de perfil, dimensio-
nes piezas a mecanizar, mecanizados a realizar,
cantidades a producir, etc.)

e Coloca sobre el almacén cargador de la maqui-
na los perfiles de aluminio correspondientes.

e La maquina mide cada perfil con el fin de verifi-
car si la longitud es suficiente y compatible con
el programa.

e La maquina mecaniza (troceos, perforaciones,
ranurados).

e Las piezas mecanizadas se almacenan en el
almacén de salida.

e Las caidas se evacuan hacia una caja dedicada
a tal efecto.

NUMERO DE
CARPINTERIAS

Puesto de troceo para cortes
variable de - de 45° + a 45°

Cabina compacta insonorizada

/ Armoire électrique

Tapiz de levantamiento de
las caidas (opcion)

Almacén de recuperacion de
las piezas mecanizadas

Pupitre de mando ergonoémico conec-
tado al DFAO

Centro de mecanizado compacto AL3
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Etiqueta de identificacion que incluye eventual- Pinza de prensién de los perfilados

mente un codigo de barras

Puesto de mecamzado

PERFORMANCE
MACHINE

TIEMPO
OPERADOR

TIEMPO
MAQUINA

Pupitre de mando ergonémico
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Sistema de extraccion y de levantamiento
de las caidas (opcion)

Almacén de recepcion en salida de centro



