CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

fVitesse doébavance..char.i.ot..po.udeda 170 m/min.

9 Capacité du magasin Chargeur..........cccccovviiiiieeieeene i de 400 mm a 6500 mm en standard (10 barres)
1 Longueur hors tout mini/ maxi des piéces apres trongonnage . 300 ° 6000 mm e n r e c a mp a C ‘

9 Inclinaison de 1a tronGONNEUSE .........ccceeeiiiiiiiiiiiiiieeeeiiiiiieeeenn numérique a + 45°
T ASPIFAION. ..ttt lbouchel 120 mm (vitesse ddéair 30 mjsggec de s 2
fSyst me doex.pl.o.i.t.at.i.on.......... Microsoft Windows (notice et aide & la maintenance intégrées) t g ur roﬁls de menu,se”es Alb
fPressi on dé.al.i.ment.at.i.an...... 6 bars
T PUISSANCE INSLAIIEE .....ccevvieiiiieeeeee e, 41 kW
T PUISSANCE ULIlE.....cvuiiiiieiieeiieeee e 27 kW
fTensi on dodal.i.me.nt.at.i.on. ... 380 volts triphasés + terre + neutre en section 5 x 16 mm?
fPoi dséééeéececeeceecceceeceeeceeeceeeéeé. Manutention par chariot ®| ®ateur capacit® 6 tonnes
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EQUIPEMENTS COMPLEMENTAIRES OPTIONNELS

fTapi s doextraction et de rel ve des chutes

9 Numeérisation verticales des pinces du chariot pousseur

fModul e informati que permettant doéutiliser |les chutes de finAuwjeolard@bui , |l es s®ries sont de plus en plus r ®d
9 Dépannage et maintenance a distance (carte modem et installation logiciel PC Anywhere) Il en va de méme pour les délais.

1 Inclinaison de la scie variable a + 60° X i . .
Les fabrications unitaires sont monnaie courante alors

que les temps de fabrication ne doivent pas étre plus
longs que pour des fabrications en série.

Les temps entre la saisie commerciale de la commande
et la fabrication doivent étre maitrisés.

La personnalisation des produits de menuiseries est de-
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CONCEPT

fCette machine modul aire
fraisages et percages sur les 4 faces de profilés en
aluminium, ainsi que tout le débit dans une plage

doangles-43 1 Ant de 45A. Une imprimante do®-
tiquette en sortie per met doéoidentifier chaque pi ce
pour le suivi et la tracabilité.

: L . Chariot numérisé pousseur allantde 0 a 12
i La machine est équipée en standard de 4 porte-outils
et peut en accueillir jusqudéd”™ 14 en option. Sa produc-
tion potentielle peutallerj usqué~™ 40 menuiseriEes é)?r .
jour (en 7 heures). nceinte grillagée de protectign

e

PROGRAMMATION 7
fLa solution passe par | Gutilisati on
depuis | a saisie des commandes
chines.
7 Les commandes clients sont saisies une seule fois a
| 6ai de doéun | ogiciel CFAO du
sont transmi ses automatiquement re dousi na-
ge, voire déautres machines (s@r euse, ficheuse)

évitant ainsi toute autre saisie.

1 Le systeme fonctionne sous Microsoft Windows ce qui
garantit une soupl esse
té maximale avec votre systeme informatique.

MICRO ORDINATEUR
incluant logiciel CFAO et module
interface de pilotage

TRANSFERT DONNEES
- Liaison ©N LINE
-Clé USB

PUPITRE OPERATEUR
avec logiciel interface PARVEAU
sous Microsoft Windows

fL6op®rateur t®I ®charge
CFAO (déja en possession du client) via le ré-
seau, les informations nécessaires a la program-
mation de la machine (type de profil, dimensions
des piéces a usiner, usinages a réaliser, quanti-
t ®s produire ¢é)

111 place sur le magasin chargeur de la machine
les profils aluminium correspondants.

7 La machine mesure chaque profil afin de vérifier
si la longueur est suffisante et compatible avec
le programme.

1 La machine usine (trongconnages, percages, dé-
fongages).

7 Les piéces usinées sont stockées sur le magasin
de sortie.

1 Les chutes sont évacuées vers une caisse dé-
diée a cet effet.
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