CARACTERISTICAS TECNICAS

7 Velocidad de avance carro empujador ...........ccccceeeeeeee... de 0 a 120 m/min.

1 Capacidad del almacén cargador ...........ccccccevvevveeeeeennn... de 400 mm a 6500 mm en estandar (10 barras)
7 Longitud global min de las piezas después del troceo ... 400 mm

7 Longitud global méx de las piezas después del troceo .. 3000 mm

T Insonorizacion y seguridad ............cccceeeeeeeeenniiiiiiiiieeeenn. Cabina integra tapizada de espuma alveolada
TASPIFACION ...t Recuperacion centralizada de las caidas por tapiz

7 Sistema OPEratiVO .........eoieeeeeeieeeiiiiie e eeeee et eeaeaeennees Microsoft Windows (manual y ayuda al mantenimiento integrados )
T PrOgramacCiOon .........coooiiuuiieieiee et e e e siieeeeee e por DFAO mediante red o llave USB

T Presion de alimentacion ..........oovvevveieeeeiieieieeeeeeeeeieeeeenn 6 bar

1 Tension de alimentacion ..........cccooecvvviveeeeenieiiiiiiiieeene 380 voltios trifasicos + tierra + neutro
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EQUIPOS COMPLEMENTARIOS OPCIONALES

9 Marcacion inyeccion de tinta

T Impresora de etiquetas

i Tapiz de extraccion y de levantamiento de las caidas

1 Digitalizaciones verticales y transversales de las pinzas del carro empujador para piezas técnicas
1 Atornilladora de refuerzos

7 Cortadora en extremo

1 Reparacion y mantenimiento a distancia (tarjeta médem e instalacion software PC Anywhere)

Composicion y estructura

9 Estructura del armazén de acero mecanosoldado

1 Guiado por railes prismaticos con casquillos con rodillos reciclables

9 Accionamiento de las unidades por servomotores brushless servocontrolados

PARVEAU

Profltable machining®

oan rentabilaone vou Mrrestissmnents
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Centros compactos de caudal y mecanizaa
CC3 y CC5 para perfiles de carpinterias de

Centro de mecanizado compacto para caudal y mecanizado perflles de carpinterias PVC

En la actualidad, las series son cada vez mas reducidas.
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 ha
vuelto una exigencia.

Para responder a todas estas necesidades, PARVEAU ha

disefado una gama de centros compactos caudal + meca-
nizados de una capacidad de 40 a 80 carpinterias al dia.
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Internet : http://www.parveau.fr
E.Mail : infos@parveau.fr



CONCEPTO
7 Estas maquinas modulares permiten el mecanizado Los punt os f uer t es

de todos los fresados y perforaciones sobre las 4 ca- S .
ras de perfilados PVC, asi como el caudal en cortes Carro digitalizado empujador que va de 0 a 1201
rectos, cortes en fAVoO y cortes de ingletes a 45A. Una
impresora de inyeccion de tinta o etiqueta puede afa-
dirse para el seguimiento y trazabilidad de las piezas.

Cabina compacta insonorizada

Tapiz de levantamiento de las caidds

fLa méquina puede presentarse en mdultiples versio-
nes: configurable en funcion de las necesidades del
cliente, cadencias de trabajo modulables de 40 a 80
carpinterias en 7 horas , con o sin almac®n car gadgy
y/o evacuacion automatica. Y

PROGRAMACION

fLa solucibn pasa por |l a wutilizaci -n de | a
desde la introduccién de los pedidos del cliente, hasta
las maquinas.
9 Los pedidos de los clientes se introducen una Unica
vez con la ayuda del software DFAO. Los datos se
transmiten automaticamente al centro de mecanizado,
0 incluso a otras maquinas evitando asi cualquier otra Almacén de recuperacié
introduccion. _ _ de las piezas mecanizadas
1 El sistema funciona en Microsoft Windows lo que ga-
rantiza una flexibilidad de utilizacion y una compatibili-

Almacén cargador

Pupitre denand@rgonémicoonec-

tado aDFAO .
adoa Centro de mecanizado compacto

dad maxima con su sistema informatico. PRINCIPIO DE UTILIZACION
1 El centro CC8 esta dotado con un software de optimi-
zacion que permite en tiempo real efectuar simulta- 1 El operador descarga desde un software de
neamente mecanizados y/o troceos, generando asi DFAO (ya en posesion del cliente) mediante la
una ganancia de produccion hasta el 30%. red, las informaciones necesarias para la progra-
MICROORDENADOR maci()_n de la méquir_la (tipo de p_erfil, dimensi_o—
Que contiene un software de DFAO  N€S piezas a mecanizar, mecanizados a realizar,
L y médulo interfaz de pilotaje. Nuestra_cantidades a producir, etc.) o
L' magquina es compatible con los soft- TColoca sobre el almacen cargador de la maqui-
~— wares: nalos perfiles PVC correspondientes. B Etiqueta o inscripcion inyeccién de tinta en cad®inza de prension de los perfilados
w CHACAL fLa m'alqulma T'ge Cad"’}.p.emt' con el fin '([j'gl verifi- perfil que incluye eventualmente un cédigo de
(——— EASYWIN car si la longitud es suficiente y compatible con barras
//——“4 “-S ) %KLAES el programa.
<> T1LOOK DYNAMIC 1 La maquina mecaniza (troceos, perforaciones,
1 OPERA ranurados).
1 PROGES 7 Las piezas mecanizadas se almacenan en el
1 WINDOWMAKER almacén de salida.
TRANSFERENEIA DE DATOS TWINPRO f Las caidas se evacuan hacia una caja dedicada
-Enl ace AEN LENEAO a tal efecto
-Llave USB

Concept d’usinage de profilés
pour menuiseries PVC
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9 Grafcet de funcionamiento
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f1Enlace modem para telemantenimientc ————« Marcaciéporinyeccion de tinta Almacén deecepciéron impresora de etique-Sistema dextraccion lgvantamiento de las
[ T— ) Fabrication en flux tendu ol tas en salida de centro caidas




