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EQUIPEMENT GENERAL

- PUPITRE DES COMMANDES COMPLET

- PC ORDINATEUR

- PROGRAMME D'APPLICATION POUR ORDINATEUR
- PEDALIER COMMANDE ROTATION

- CLES DE SERVICE

- LIVRET D'INSTRUCTIONS

CARACTERISTIQUES DE FONCTIONNEMENT

+Cintreuses de profilés avec commande numérique a calculateur ( CNC ) que I'on peut utiliser indifféremment
en mode manuel ou automatique, avec saisie directe du rayon de courbure ( logiciel BPR PROBENDING
en multilangues ) pour permettre la réalisation de formes multiples et divers rayons pour une méme piéce.
*Programme de cintrage facilité par la sélection, I'insertion et la mémorisation de la nature du matériau
et de la section du profilé, avec possibilité d’archivage de lignes de courbure prédéfinies et de programmes
de travail préalablement enregistrés.

Le programme offre la possibilité de charger directement des séries de courbures avec I'extension DXF
a partir de dessins de type CAD/CAM.

*Exécution de cintrage a rayons variables avec contréle de positionnement des axes par interpolation.
Possibilité d’ajouter des axes supplémentaires pour cintrage en 3D.

*Rampe d’accélération et de décelération, arrét et inversion du cycle, programme par apprentissage ou
semi-automatique ( CN ) et cycle répétitif.

-Contréle électronique de régulation de vitesse de déplacement des arbres de cintrage et d’avancement
du profilé, en cycle manuel par I'intermédiaire de manipulateurs spéciaux sur le pupitre de commandes,
ou en cycle automatique via le programme.

+Connexion directe avec le systeme informatique grace a une ligne de type RS 232 avec diagnostique
et mise en route automatique de la machine, modification des données et suivi exécutable sur PENDRIVE
avec un port USB standard.

DOTACION GENERAL

- CONSOLA CONTROLES COMPLETA

- ORDENADOR

- PROGRAMA DE APLICACION PARA ORDENADOR
- PEDALES DE CONTROL ROTACION

- LLAVES DE SERVICIO

- MANUAL DE INSTRUCCIONES

CARACTERISTICAS FUNCIONALES

*Maquina de curvar de control numerico computarizado ( CNC ) operante en ciclo manual y automatico
con introduccion directa de Io radios de curvatura ( software BPR PROBENDING multidiomas ) para
obtener varias formas y diferentes radios in to lo mismo piezo.

*Programma de curvatura facilitado con adquisicion, inserimento e la memorizacion del tipo de material
y de la seccion del perfil, posibilidad de archivar trabajos ya realizados y curvaturass predefinidas.programma
tine la posibilidad de caricare file de curvatura DXF éara I'adquisicion directa del plano da sistema
CAD/CAM.

*Realizacion de curvaturas con radios variables, mediante sistema de ejes interpolados.
Posibilidad de mas eje para curvatura 3D

*Rampas de aceleracion y deceleracion, bloqueo e inversion del ciclo , programa de autoaprendizaje y
ciclo reflejado.

-Control electronicode los ajustes de velocidad de desplazamiento del rodillo de curvatura y de
avanzamiento del perfilen ciclo manual o automatico.

«Conexion directa con un ordenador mediante linea serial RS 232 con diagnostica y set up automatico
de la maquina , posibilidad de intercambiar datos y backup posibles su PENDRIVE conectado con puerta
USB
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