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CENTRO DE TRABAJO PARA VENTANAS A CONTROL NUMERICO




Eje para el espigado a ejes continuos y guias de posiciorhomien‘rgic;n
sisterna hidrostatico para eliminar desgaste y mantenimiento.

= LGrupo para el retesteado con desplazamiento horizontal automdtico J

2 ejes' de perfilar con longitud de 320 mm. para evitar el - para obtener profundidades de espigado diferentes enlamisma pieza.
cambio de herramientas. }

Sisterna de avance, por medio de rodillos de
goma, accionados por juntas carddnicas;
presion de los rodillos y velocidad de trabajo
regulables por el operador.

Unidad de controlamicroprocesadores paramemorizar
todos los programas de frabajo y gestionar tfodas las
actividades de la maquina.

2 cilindros neumdticos para el blocaje seguro de las piezas.

Disco antiastilla con posicionamiento automatico
en funcion de la herramienta en fase de trabajo.

Regla para tope de longitud pieza regulable para
espigas inclinadas hasta +/- 60°,

Guia izquierda de apoyo para obtener un acabado éptimo y topes
de precisiébn adn con cuadrados imperfectos.

Carro de espigado con velocidad de trabajo variable electronicamente de 3
a 10 m/min., y velocidad de aproximacion pieza y retorno carro de 35 m/min.

Traslado automdatico de la pieza entre la fase de espigado
y la fase de perfilado.

Eécolo de estructura monoblogque de elevada rigidez.




Lajustasolucion para quien debe fabricar
ventanas:

- en pequenos lotes y diferentes medidas
- en serie y en secuencia (pieza a pieza/
ventana a ventana)

- sin cambio de herramientas

- gran precision y elevadisimo nivel de
acabado

- sistema de trabajo correcto y alta pro-
ductividad

- con todos los programas de trabajo me-

morizados.

CENTRO DE TRABAJO PARA

VENTANAS A CONTROL

NUMERICO F/4

Nunca antes de ahora, el mercado de la ventana
ha estado tantfo en movimiento y sujeto a tanfos
cambios.

Estamos de hecho asistiendo aunnotable descenso
de los grandes pedidos, que han sido substituidos
por ofros de menor envergadura y de medidas
diferentes; todo ello debido aquelaconstruccionse
comporta de un modo absolutamente diferente a
como lo hacia en el pasado y todo hace preveer
gue nose vaaregresarnuncamadsalas condiciones
anteriores. De este rdpido andlisis se destaca
claramente que una caracteristicafundamentalde
una moderna instalacién para la producciéon de

B WON —

- Posicionamiento de la pieza en el carro para ejecucion de espigado y perfilado.
- Retesteado de la pieza con sierra de desplazamiento horizontal automdtico.

- Espigado de la pieza.

- Retesteado




ventanas, debe sersin ninguna dudalla "flexibilidad",
es decir la capacidad de producir por unidades o
por lotes pequenos, reduciendo al minimo o bién
anulandolostiempos de preparacidon delamdagquina
y eliminando los stocks.

Ademds de esta importante caracteristica y para
estaralavanguardiaen un mercado tannuevoy en
constante movimiento es preciso considerar y
relacionarentre ellosdiferenteseimportantesfactores
como son:

- contenido tecnoldgico del producto

- nivel de acabado

- nUevas normativas europeas

- respeto de las fradiciones estéticas locales

- competencia

- comercializacion y servicios.

Entre estos factoresno se hahecho voluntaricmente
mencién a la necesidad de contener los costes, ya

gue estamos convencidos que esta no es mdas que
una importante consecuencia de una instalacion
gue resuelva correctamente los problemas antes
mencionados. Desde el proyecto inicial, el objetivo
de crear una mdquina para este tipo de mercado y
los 12 anos de experiencia en la fabricaciéon de
centrosde frabajo paraventanas, noshan permitido
realizar la F4.

Elcentro detrabajoF4,va dirigido alasempresasque
deseen fabricar ventanas con una produccion de 5
ab0ventanaspordia, contotalrespeto alosfactores
arriba mencionados.

Lasinimitables caracteristicas de precision, flexibilidad,
fiabilidad, facilidad de manejo y seguridad, hacen
del centro de frabajo F4, la instalacion ideal para
convertirse en el corazébn de una carpinteria
moderna.

.

5 - Espigado de la pieza.

6 - Transferencia automdtica de la pieza de la fase de espigado a la fase de perfilado.

7 - Inicio de la elaboracién de la pieza siguiente, contemporaneamente con el perfilado de la
pieza precedente.

8 - Inclinacion de la guia de longitud hasta +/- 60° para la elaboracién de piezas inclinadas.




Gestion electronica de todaslasfuncionesde lamaquina
por medio de programador a microprocesadores de 99
programas memorizables:

- programacion libre por parte del operador

- programa de frabajo en secuencia (ventana a ven-
fana)

- programa de frabajo por lotes (pieza a pieza)

- posicionamiento electronico de las herramientas por
ejes continuos (250 posiciones memorizables/eje)

- arrangue y paro de los motores

- frenado electrénico de los motores/ejes

- diagnosis electrénica por medio monitor y leds lumino-
SOS.

Guios de posicionamiento herramientas con sistema
HIDROSTATICO, en el sustentamiento hidrostatico las
superficies GUIA/ARRASTRE estan separadas por una
peliculade aceite apresion,lo que supone un coeficiente
de rozamiento practicamente NULO

- seguridad de no tener juegos

- ningln registro mecanico

- NingUn desgaste con el fiempo

- sin lubrificacion de las guics.

Dispositivo de avance de la pieza a velocidad variable
en TODAS las fases de trabagjo.

Dispositivo de avance de la pieza en el lado de perfilar
por medio de rodillos de goma, accionadas por juntas
omocinéticas (carddnicas) con presion de trabajo regu-
lable neumaticamente.

Dispositivo antiastilla a disco en el lado de espigar, con
posicionamiento automdatico del disco en funcién de la
herramienta en fase de frabagjo.

Dispositivo antiastilla en el lado de perfilar por medio de
rotacion izquierda del primer eje con intervencion

9 - Posicionamiento del batiente en el carro para la ejecucion del escuadrado.

10- Escuadrado deltraversero batiente con el eje de espigar, ruedas de presion para evitar vibraciones
y mantener el batiente perfectamente apoyado al carro.

11 - Transferencia automdtica del batiente del carro al lado de perfilar para el escuadrado del
montante.

12 - Inicio de la elaboracidon del batiente siguiente, contemporaneamente al escuadrado del
montante batiente anterior.




temporizada.

Transferencia automdtica de la pieza entre la fase de
espigado y la fase de perfilado.

Escuadradobatientesensolo dospasadas, conelrespeto
del correcto plano de apoyo de la madera y absoluta
seguridad de los 90° entre montantes y traveseros

- mdaxima rapidez de trabajo

- maxima precisién dimensional y geométrica

- simplicidad de frabajo.

Ningln cambio de herramientas para la elaboraciéon
completa de la ventana.

Posibilidad de trabaijar piezas con perfil en ambos lados,
anadiendo un grupo de eje izquierdo.

Posibilidad de obtener espigas inclinadas hasta 60° para
ventanas trapezoidales.

Todos los centros de frabajo SAC-SUERI pueden ser
dotados de un control capaz de dialogar con unidades
externas por medio de interface serial RS232, o bién por
medio de un floppy disk.

Todoello permite aun computador personal (PC) fransmitir
directamente al centro de frabajo datos de producciéon
(forma de la pieza, dimensiones y cantidades). El mismo
confrolpermite tfambiénlautilizacién de centro de frabajo
en elsistematradicional, es decir, introduciendo los datos
de produccién directamente por medio del teclado.
Loscentrosde trabajo SAC-SUERI se caracterizan ademds
de porunafiabilidad actualmente consolidada, después
de 10 anos de experiencia, por la simplicidad y facilidad
de gestion de la programacion electronica, la cual
permite aloperador aprenderen pocos minutostodasias
nociones necesarias para el uso completo y correcto del
centro.

13 - Conforneado del batiente solamente en el lado de,perfilar.

14 - Guia de perfilado izquierda, permite la obtencién de perfilados con dimensiones y geometrias
perfectas, ademds de dar una superior estabilidad a la pieza que revierte en el nivel de acabado.
15 - Grupos de perfilado con guia infermedia automdatica en funcién de la herramienta en fase de

frabagjo.
16 - Grupo recuperaciéon del junquillo. .




17 - Panel de mandos con monitor para el control
constante de todas las funciones de la maquina y del
nombre de la pieza en fase de elaboracion; supendido
y desplazable enlaposicionmdsidénea paraeloperador.

18 - Grupo acanalado de la fayeba (sobre
pedido). Con o sin dispositivo para el
posicionamiento verticalautomdaticoen dos
posiciones diferentes.

19 - Tope de longitud pieza programable.

20 - Desmontaje herramientas: los ejes no
confrasoportados permiten un desmontaje
facil y répido de la herramientas.




CARACTERISTICAS TECNICAS

LADO DE ESPIGAR F/4
CARRO DE ESPIGAR
Medidas de la mesa 900 x 750 mm
Potencia motor 15 HP
Velocidad de trabajo variable (con disp. electrénico) 3/10 m/min
Velocidad de aproximacién y retorno carro 35 m/min
Anftiastilla con posicionamiento automéatico 4 Ne°
Guia inclinable +60°/-60°
GRUPO DE RETESTEAR
Potencia motor 4 HP
Didmetro sierra 400 mm
Velocidad de rotacidn sierra 3000 rp.m.
Digmetro eje sierra 30 mm
Desplazamiento automatico horizontal sierra 130 mm
Tope de posicionamiento horizontal 16 N°
Altura retestar maxima 105 mm
EJE/PORTAHERRAMIENTAS PARA ESPIGAR
Di&dmetro eje/portaherramientas 50 mm
Longitud eje/portaherramientas 320 mm
Recorrido vertical eje/portaherramientas 275 mm
Velocidad de rotacién eje/portaherramientas 3500 r.p.m.
Potencia motor standard 75 HP
Didmetro mdximo aplicable de la herramienta 350 mm
LADO DE PERFILAR
EJES/PORTAHERRAMIENTAS PARA PERFILAR
NUdmero de ejes/portaherramientas 2 N°
Didmetro ejes/portaherramientas 50 mm
Longitud ejes/portaherramientas 320 mm
Recorrido vertical ejes/portaherramientas 275 mm
Recorrido horizontal ejes/portaherramientas 80 mm
Velocidad de rotacidén ejes/portaherramientas 6000 rp.m
Potencia motor standard 75 HP
Didmetro base de la herramienta 110-140 mm
Digdmetro méximo aplicable de la herramienta 240 mm
Eje con rotacién derecha-izquierda para intervencion antiastilla 1 N°
GRUPO RECUPERACION JONQUILLO
Potencia motor 3 HP
Didmetro eje 200 mm
Velocidad de rotacién sierra 6000 rp.m.
Regulacién horizontal sierra 40 mm
DISPOSITIVO DE AVANCE
Potencia motor 1 HP
Velocidad de avance (variacién continua) 4-20 m/min
NUmero de rodillos de avance 15 Ne
Didmetro rodillos de goma del avance 145 mm
Presion rodillos (con variacién continua neumdticamente)
Transmisién rodillos por juntas cardénicas
PESO NETO 3950 Kg

15 m' @ 100mm
35 m1' @ 140mm .
35 mM' @ 140mm .
35 m @ 140mm ]
12 m)1 @ 60mm
20 m/"' @ 100mm

25 kW

150 nl/1' 6 bar

0

i
L 1500 _L 3230 ! '

4730




APVD

ACCESORIOS OPCIONALES F/4
GRUPO ACANALADO FAYEBA
Potencia motor 4 HP
Didmetro eje/portaherramientas 30 mm
Velocidad de rotaciéon eje/portaherramientas 6000 r.p.m.
Recorrido horizontal eje/portaherramientas 60 mm
Regulaciéon vertical eje/portaherramientas 40 mm

Con o sin dispositivo para el posicionamiento vertical automatico en dos posiciones diferentes
(diferencia méaxima 40 mm.)

GRUPO RETESTEAR PARA ALTURA 140 MM

Potencia motor 4 HP

Digmetro sierra 400 mm
Velocidad rotacién sierra 3000 rp.m.
Diadmetro eje sierra 30 mm
Desplazamiento horizontal sierra 130 mm
Topes de posicionamiento horizontal 16 Ne

Recorrido vertical automatico de la sierra 140 mm
Altura maxima de retestear 140 mm

BOCAS DE ASPIRACION DE VIRUTAS, CON TRAMPILLAS DE APERTURA Y CERRADO AUTOMATICO (en
funcién de los ejes en fase de trabajo)

MOTORES PRINCIPALES CON ARRANQUE ESTRELLA DE TRIANGULO

MOTORES MAS POTENTES

CONTROL CAPAZ DE DIALOGAR CON UNA UNIDAD EXTERNA TRAMITE UN INTERFACE SERIAL RS 232, O BIEN
POR MEDIO DE UN FLOPPY DISC. ESTO PERMITE A UN ORDENADOR PERSONAL, TRANSMITIR DATOS DE
PRODUCCION (FORMA, DIMENSIONES Y CANTIDAD DE PIEZAS) DIRECTAMENTE AL CENTRO DE TRABAJO.
CONTROL CAPAZ DE DIALOGAR CON UNA UNIDAD EXTERNA TRAMITE UN INTERFACE SERIAL RS 232, O
BIEN POR MEDIO DE UN FLOPPY DISC. ESTO PERMITE A UN ORDENADOR PERSONAL, TRANSMITIR DATOS
DE PRODUCCION (FORMA, DIMENSIONES Y CANTIDAD DE PIEZAS) DIRECTAMENTE AL CENTRO DE
TRABAJO. PROGRAMA PARA SELECCIONAR EL TIPO DE VENTANA Y PARA LA CREACION DE DATOS DE
PRODUCCION. POSICIONAMIENTO AUTOMATICO A CONTROL NUMERICO DE LA SIERRA PARA RETESTAR
Y DEL TOPE DIMENSIONAL.

| dati sopra riportati non sono impegnativi e possono essere variati per miglioramenti. - Technical data are not binding and may be altered during construction for im-
provements, - Technische Daten und Abbildungen sind unverbindlich. - Les données ci-dessus ne sont pas obligatoires et peuvent éfre variées pour des améliorations.

Con derecho de aportar perfeccionamientos tecnicos.
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SUERI ALFREDOQ s

Costruzione macchine per legno

VIA CARPI-RAVARINO, 115 - 41010 LIMIDI DI SOLIERA (MO) [TALY - TEL. (059) 56.17.50
TELEX 510326 SAC - TELEFAX (059) 56.50.52
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