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 0 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.oi.t.at.i.on. . . Microsoft Windows (notice et aide & la maintenance intégrées) t g ur roﬁls de menu,seﬂes Alb
fPressi on dﬁallmentat..l...o.n ................. 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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Chacune doéelles est| pori ®e par 3 L_exes
numériques : longitudinal horizontal course-utite -
300 mm (axe X), horizontal transversal course NG
utile 180 mm (axe Y), vertical course utile 180 -DrzTinages ) Emplzzcemenltpour outil
mm (axe Z) :\C/:lrg;)annesr: barillet supplémentaire
- Outil @ 5 mm
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)

{ Inclinaison de la scie variable a + 60° Il en va de méme pour les délais.

Les fabrications unitaires sont monnaie courante alors
gue 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.

. g La personnalisation des produits de menuiseries est de-

o “””'H" o venue une exigence. PARVEAU
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CONCEPT
Cabine compacte insonorisée

: : ] Tapis de rel
fCette machine modulaire per melt 65%90]@{‘5 de f@ﬁésl es dgsshueter:(eov;%en)/
/ Armoire électrique

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 doidentifier chaque pi ce
pour le suivi et la tracabilité.

: .., ; Chariot numérisé pousseur allantde 0 a 12 min.
i La machine est équipée en standard de 4 porte-outils

et peut en accueillir jusqudéd”™ 14 en option. Sa produc-
tion potentielle peutallerj usqudé ™ 40 menuiseriEes é)f” _
jour (en 7 heures). nceinte grillagée de protec&K
PROGRAMMATION
Magasin de récupération
fLa solution passe par | outilisation de | 6informatique des pieces usinées
depuis | a saisie des commandes client, jusqub6aux ma-
chines.
TLes commandes clients sont saisies une seule fois a Pupitre de commande ergonomique
| 6ai de doéun |l ogiciel CFAO du march®. Les donn®es reliee a la CFAO
sont transmi ses automatiquement au centre dbéusina-
ge, voire °~ dodautres machines (sertisseuse, ficheuse) Magasin chargeur &HQWUH GITXVLQDMB FRPSDFW

évitant ainsi toute autre saisie.
1 Les piéces sont identifiées par douchette de code bar-
res. Le programme correspondant est lancé automati-

quement évitant ainsi toute erreur de saisie de la part PRINCIPE Do UTI! L] SATI! ON
de | 6op®rateur.
7 Le systeme fonctionne sous Microsoft Windows ce qui fL6op®rateur t® ®charge de
garantit une soupl esse doéut i CHRA® &éja en possession dunckent)vialemga t i b i
té maximale avec votre systeme informatique. seau, les informations nécessaires a la program-
mation de la machine (type de profil, dimensions
des pieces a usiner, usinages a réaliser, quanti-
t®s " produire ¢é)
MICRO ORDINATEUR 111 place sur le magasin chargeur de la machine
incluant logiciel CFAO et module les profils aluminium correspondants. _ : A i Do : Ahenci A
interface de pilotage fLa r?\achine mesure chaquepprofil afin de vérifier Magasin chargeur Etlaue Lntcfde Sarc;els dentifi c®ndedeprehenson desprofies ©v e n

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
TRANSFERT DONNEES de sortie.
- Liaison ©N LINE 1 Les chutes sont évacuées vers une caisse dé-
-Clé USB diée a cet effet.

NOMBRE DE Poste de trongonnage pour coupes
MENUISERIES variable de45° & + 45°

—

LECTEURODBARRES
Reconnaissance de la piéce et
lancement du programme correspondant

PERFORMANCE

MACHINE 4 : -
PUPITRE OPERATEUR - R
— TEMPS
avec logiciel interface PARVEAU OPERATEUR MTAE:":'"ID’\?E j _
sous Microsoft Windows Pupitre de commande ergonomique  Magasin de réception en sortie decentre Sy st me doextr acti ol

des chutes (option)



