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DART 600, DART 700

DART 800 ¥ DART 900
Los centros de mecanizado DART son la respuesta de
EGURKO-ORTZA a las necesidades actuales de la
industria de transformacion de la madera, cumpliende su

comproimiso de servicio a nuestro sector. Maquinas

versatiles, robustas, muy practicas, de uso sencillo y de
mantenimiento minimo, que aportan soluciones

: racionales y rentables. Maquinas modernas, avaladas
por una experiencia de mas de 30 afios en el mercado, vy
condebidas para resolver con eficacia las necesidades

de nuestros clientes. EGURKO-ORTZA ofrece en la
actualidad una amplia gama de centros de mecanizado
desde el mas pequeno el DART 600, pasando por el
DART 700, el DART 800, el DART 900 y una version
adaptada a los fabricantesde puertas.

Los centros de mecanizado DART estan avalados por la
mas moderna tecnologia de la maguina-herramienta. El
Centro de Investigacion Tecnologica IDEKO, reconocido
a nivel internacional, desarrollé para EGURKO-QRTZA
una bancada de estruclura nervada, garantizada por
multitud de ensayos dinamicos y estaticos. Su robustez
permite garantizar una unidad de trabajo capaz de

- realizar las tareas mas exigentes

Os centros de trabalho/usinagem DART sdo a resposta
da Egurko-Oriza as necessidades atuais da industria de
transformacéao da madeira, atingindo o compromisso de
servico a nosso sector. Sdo maquinas do tipo versatil,
robustas, muito praticas, de uso simples, e de
mantimento minimo, gue aportam solugoes racionais e
rentaveis. Maquinas madernas , avaliadas pela
experiéncia de mais de 30 anos no mercado, e
concebidas para resolver com eficdacia as necessidades
de nossos clientes. Egurko-Oriza oferece na aciualidade
uma amplia gama de centros de frabalho/usinagem
desde o mais pequeno, o DART 600, passando pelo
DART 700, o DART 800, e o DART 900, e também uma
versdo adaptada aas fabricantes de portas.

Os ceritros de trabalha /usinagem DART estao avaliados
pela mais moderna tecnologia da maquina-ferramenta. O
centra de investigagdo Tecnoldgica IDEKO reconhecido
internacienalmente, desenvolveu para Egurko-Ortza um
barramento de estrutura nervada, garantida pelos ensaios
dindmicos e estaticos. A sua robustez permite garantir
uma unidade de trabalho capaz de realizar as tareias
rmais exigentes.

EGURKO
ORTZA
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DART 600-DART 700-DART 8§00-DART 900
Los centros de mecanizado DART de Egurko Ortza estan
especificamente disefiados para dar respuesta integral a
todas las necesidades del fabricante del sector de la
madera (carpintero, fabricante de muebles, puertas,
auxiliares, y otros) asi como para otro tipo de materiales
(fendlicos, metacrilatos, alucobond, etc..). .
Su versatilidad, capacidades y facilidad de manejo,
convierten a los DART de Egurko Ortza en la herramienta
perfecta para cualquier tipo de trabajo.

DART 600-DART 700-DART 300-DART 900

Os centros de trabalho/usinagem DART da Egurko-Oriza
estdo especificamente desenhados para dar resposta
integral a todas as necessidades do fabricante do sector
da madeira (carpinteiro, fabricante de moéveis, portas,
auxiliares, e outros) assim como para outro tipo de
materiais (fendlicos, metacrilatos, alucobond, etc...)

A sua versatilidade, capacidade e facilidade de uso,
convertem aos DART da Egurko-Ortza na ferramenta
perfeita para qualquer tipo de trabalho.

ROBUSTA ¥ COMPACTA

ROBUSTA € COMPACTA

Los centros de mecanizado DART est
mas moderna tecnologia. Su construce
maquina robusta y a fa vez compacta, g
realizar faciimente una gran cantidad de trabajos.
fresado, taladrado y ranurado. :

Os centros de trabalho /usinagem DART estao avaliac
pela mais moderna tecnologia. A sua construgdo ga
uma maquina robusta e ao masmo tempo compacts,
permite realizar facilmente uma grande gquantidade de
trabalhos de fresagem, furacdo e ranhuragem.
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3. UTIL FIJACION CERCOS
3. UTIL FIJACAO CERCOS

1. CABEZAL

Composicion basica del cabezal: 10 brocas verticales,
2 horizontales dobles en el eje Xy 1 en el eje Y con
disco sierra incorporado en el eje X y opcién para
afiadir cabezales de fresado. Se puede ampliar hasta
25 brocas verticales, dependiendo de la composicion
del cabezal.

1. CABECOTE

Composicéo basica do cabegote: 10 brocas verticais,
2 horizontais duplas no eixo X, e 1 no eixo Y com
disco serra incorporado no eixo X e op¢éo para juntar
cabegotes de fresagem. Pode-se ampliar até 19
brocas verticais, dependendo da composicédo do
cabecote.
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2. DESPLAZAMIENTO
El disefio del desplazamiento en el eje X

mediante pifién cremallera garantiza el perfecto
posicionamiento de la maquina.

2. DESPLAZAMENTO

O desenho do deslocamento do eixo X mediante
pinhdo crematheira garante o perfeito
posicionamento da maquina.
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4. FRESADORES HORIZCNTALES
PARA PUERTAS

Equipos con giro automatico de 0° a 3°

4. FRESADORES HORIZONTAIS
PARA PORTAS

Equipamentos com giro automatic 0° - 3°

Almacén para seis
herramientas.
Armazém para 6
ferramentas.

5-6. AUMACEN DE HERRAMIENTAS

Maniobra de cambio de herramientas con
electromandrino de alto rendimiento en dos versiones:
de 6 y 7 herramientas. La primera versién “fija” y
montada en el costado de la maquina y el segundo
modelo “tipo revolver” montado sobre la estructura
mévil de la maquina.

UNA MAYOR PRODUCTIVIDAD CON EL NUEVO
REVOLVER DE EGURKO-ORTZA

EGURKO-ORTZA le ofrece un almacén tipo revolver de 7
posiciones. La gran ventaja es el ahorro de tiempo y
consecuentemente, la obtencion de una mayor
productividad gracias a su ubicacién. El revolver se
envuentra situado en el costado derecho de la estructura
movil de la maquina, lo que hace posible que el operario
pueda cambiar las piezas en una zona de trabajo
mientras que la maquina realice los cambios de
herramienta necesarios para seguir mecanizando las
piezas de la otra zona. Es decir, el cabezal no invade en
ninglin momento el area de trabajo A para cambiar de
herramienta. Se evitan asi, perdidas de tiempo debidas a
esperas del cabezal para poder realizar el cambio.

Este revolver esta provisto de un motor de giro de gran
precisién que se gestiona desde el control y que
garantiza cambios rapidos y fiables.

¢. EJE “C” CON REENUVIO INCLINABLE
7. EIR0 “C” COM REENUIO INCLINAVEL

5-6. ALMACEN DE HERRAMIENTAS

Manobra de cambio de ferramentas com electromandrina
de alto rendimento em dois versées: de 6 e 7
ferramentas, A primeira verséo “fixa” e montada no
costado da méquina e o segundo modelo “tipo revaiver”
montado sobre a estrutura mével da maquina.

UMA MAIOR PRODUCTIVIDADE COM O NOVO
REVOLVER DE EGURKO-ORTZA

EGURKO-ORTZA oferece-lhe um armazém tipo revolver
de 7 posicbes. A grande vantagem é a poupanca de
tempo e consequentemente, a obtencio de uma maior
produtividade gragas a sua ubiquacao. O revolver
encontra-se situado no costado direito da estrutura
mdvel da méaquina, o que faz possivel que o operario
possa cambiar as pegas numa zona de trabalho em tanto
que a maquina realize os cdmbics de ferramenta
necessario para seguir mecanizando as pecas da outra
zona. Isto é, o cabecote ndo invade em nenhum
momento a drea de trabalho "A" para mudar de
ferramenta. Assim evitam-se perdidas de tempo gue se
dédo nas esperas do cabegote para poder realizar o
cambio.

Este revolver estd provisto de um motor de um giro
grande preciséo que se gere desde o contro :
garante cdmbios rapidos e fiaveis.
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SIERRA INGLETE

Como opcidn, y dependiendo de
la composicion del cabezal, se
puede incorporar un grupo de
disco inclinable con2 0 3
posiciones para cortes en inglete.

SERRA INGLETE

Como opgéo e dependendo da
composigdo do cabegote, pode-
se incorporar um grupo de disco
inclinavel com 2 ou 3 posi¢ées
para cortes em inglete.
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EJeE“C
EGURKO-ORTZA también le ofrece
la posibilidad de controlar un cuarto
(4°) eje, llamado eje “C”. El eje C nos
permite orientar un grupo acodado
al angulo de trabajo deseado.

EIR0 “C”
EGURKO-ORTZA também oferece a
possibilidade de controlar um quarto
(4 eixo, o chamado eixo “C". O eixo
“C” permite orientar um grupo
acodado ao dngulo do trabalho
desejado.
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MESA MACIZA: LA SOLUCION PARA PERFILADOS CON FORMAS,
MECANIZADO DE MACIZO O DE PIEZAS DE MINIMO ESPESOR

L.a mesa maciza, realizada con compacto fendlico de 40mm de espesor, es una buena solucién para aguellos
fabricantes que realizan perfilados con formas, mecanizan macizo o trabajan con muchas piezas pequenas
con perfiles complicados. Ademas, es la solucién idénea para empresas que trabajan con piezas de
pequefios espesores, ya que la sujecioén por ventosa deforma las piezas haciendo perder su planitud.

Esta robusta mesa esta ranurada para garantizar la sujecion rapida de piezas mediante juntas de goma para
adaptarse perfectamente a perfiles complicados. El sistema incluye 6 topes de referencia que hacen posible el
poder trabajar en dos campos de trabajo y mecnizar tanto piezas derechas como izquierdas. Asimismo, se
ofrece una variada gama de calzos para trabajos de contorneado o taladros pasantes y laterales.

MESA MACICA: A SOLUCAO PARA PERFILADOS COM FORIMAS,

'S 1) r Falal ~ FTRNTR b { o - ™ i
MECANIZADO DE MACICO OU DE PECAS DE MINIMA ESPESSURA
A mesa macica, realizado com compacto fendlico de 40 mm. de espessura, é uma boa solugdo para os
fabricantes que realizam perfilados com formas, mecanizam macico ou trabalham com muitas pecas pequenas
com perfis complicados. Além disto, é a solucdo ideal para empresas que trabalham com pegas de pequenas
espessuras, ja que a sujei¢cdo por ventosa deformaria as pegas fazendo perder a sua planidade.

Esta robusta mesa estd ranhurada para garantir a sujeicéo rdpida de pecas mediante juntas de borracha para
adaptar-se perfeitamente a perfis complicados. O sistema inclui 6 topes de referencia que fazem possivel o
poder trabalhar em dois campos de trabalho e mecanizar tanto pegas direitas como esquerdas. Assim mesmo,
oferece uma variada gama de calgos para trabalhos de contornado ou furacdo passantes e laterais.

www.hoechs



nes pudiendo ejecutar una
cada pieza garantiza la perfecta
3jos programados optimizando el
uina.

s trabajos de taladrado; utilizacion de
abajos mas comunes, paramétricas
pidamente los programas de una misma

on del radio y longitud de herramientas...

tion de las operaciones se realiza a pie de

na o desde un PC externo, sin necesidad de
conocimientos de programacion, y de un modo muy
simple para el usuario.

F"m_grama de control amigable desarrollado bajo
WINDOWS.

GRANDES RESULTADOS CON UN SISTEMA FACIL DE
PROGRAMAR

La gestion de las operaciones también se puede realizar
en opcion, desde un PG, con un programa interactivo
bajo Windows de facil manejo que, sin necesidad de
conocimientos de programacion, permite definir las
operaciones a realizar de modo muy simple para el
usuario. Un CNC de ultima generacién asegura la
perfecta realizacion de los trabajos programados, que se
visualizan en pantallapor medio de asistentes graficos. El
programa permite, entre sus muchas posibilidades, la
optimizacion de recorridos, para disminuir el tiempo de
elaboracion de piezas, asi como la ejecucion de perfiles
previamente generados desde el propio programa o en
un sistema de CAD externo. Todas las herramientas son
programables para optimizar su trabajo en furncién del
material a mecanizar.

CNC DE ALTAS PRESTACOES

! Um CNC de aftas prestagdes pudendo executar uma lista
i de programas para cada pega garante a perfeita
realizacdo dos trabalhos programados optimizando o
rendimento da maquina.

Enire as varias fungdes podemos destacar a optimizagdo
dos trabalhos de furacéo; utilizagdo de macros para os
trabaihos mais comuns, paramétricas para elaborar
rapidamente os programas de uma mesma gama de
trabaiho, um potente CAD para desenhar todo tipo de
5perffs, ou bem importa-los de um CAD externo,
‘compensacéio do radio e longitude de ferramentas...

A gesiap das operacdes se realiza a pé de maquina ou
lesde um PC externo, sem necessidade de

entos de programagéo, e de um modo muito
§ para o usuario.

) das operacGes também se pode realizar em
e um PC, com um programa interactivo
de facil manuseio que, sem necessidade
\de programagéo, permite definir as
de modo muito simples para o
geracdo assegura a perfeita
programados, que se
a0s assistentes graficos. O
5 suas mujftas possibilidades, a
para diminuir o tempo de

DART

elaboragdo de pecas, assim como a execugdo de petfis
previamente gerados desde o prdprio programa ou um
sistema de CAD externo. Todas as ferramentas séo
programaveis para optimizar o seu trabatho em fun¢do
do material & mecanizar.

A gestdo das operagdes baixo Windows realiza-se desde
um PC, com um programa interactivo de facil manuseio
que, sem necessidade de conhecimentos de
programagdo, permite definir as operagdes a realizar de
modo muito simples para o usuario. Um CNC de ultima
geracdo assegura a perfeita realizagdo dos trabalhos
programados, que se visualizacdo na pantalha por meio
dos assistentes gréficos. O programa permite, entre as
suas muitas possibilidades, a optimizacdo de recorridos,
para diminuir o tempo de elaboragdo de pegas, assim
como a execucdo de perfis previamente gerados desde o
proprio programa ou num sistema de CAD externo.
Todas as ferramentas sdo programaveis para optimizar
seu trabalho em fungdo do material a mecanizar.

www.hoechsmann.com
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Mesa de trabajo (til con todas las herramientas *

Mesa de frabalho util com todas as ferramentas 2800x580 3280x660 3280x950 4480x950
N e e o e e resado X 2800x900 32801010 32801300 4480x1300
Mfggg e L@Eaa}f?oﬂg}f ggmw;jggggg &S’%‘}‘Sga% : 2800x703 3280x812 3280x1102 4480x1102
paEgfopiza 65 135 135 135
Bomba de vacio 60-100-180-250 60-100-180-250 60-100-180-250° 60-100-180-250
Bomba de vacuo m/hora m¢/hora m/hora mi/hora
32}82333 g‘g 22}7,3 533;”:6%%%%% 4 st. 6, 0p. 8 st. 6, op. 8 st. 6, op. 8 !
NeVepaa e e 2 2 3 3
E}gﬁ{;g}{g xg}}}ggg 120 mm 120 mm 120 mm 120 mm
e aimedles on cafos A A S S
SRSl 3276 mm 3.986 mm 3,986 mm 5.281 mm
Ehrade Xy 1,085 mm 1.148 mm 1.438 mm 1,663 mm
s et 100 mm 200 mm 200 mm 200 mm
53}3‘@}333&92@13;59 X 75 m/min 75 m/min 75 m/min 75 m/min
.‘&g}gg}%gﬂe?gﬁjz;;’a Y 45 m/min 45 m/min 45 m/min 60 m/min
Velocidad snieia? 15 m/min 16 m/min 15 m/min 20 m/min
Palgrels ' 17K (3CY) 17KwR3CV)  17Kw@acy) 1.7 Kw @3y
Velociaag e giro 4,000 rpm 4.000 rpm 4.000 rpm 4.000 rpm
Faiiabronas verticles ) 6 6 6 6
PonEbrocs vericales ) 5 5 5 5
Pofaprocas horzonaales ®) 2x2 2x2 22 2x2

Partabrocas horizonatales (Y) >
Portabrocas orfzonrta.'sz.j 1x2

%2 1%2 1x2

potencia @21Kw)3Cv (221 KW3Cv (221 Kw)3Cv (221 Kw)3 Cv
Velocidad de giro 5000 rpm 5000 rpm 5.000 rpm 5.000 rpm

Velocidade gifo

Posicionamiento automatico o _gpo o _gge °_gpe 0" - ag®
Pasrc:onamenta'--autamar}f:o 0% - 90 07 -90 0° - 90° 0° - 90

poiSnc GRS YRRy | pidsy  synaw
Velociad dedio, 6.000/18.000 1pm  6.000/18.000 pm  6.000/18.000 rpm  6.000/18,000 rpm
TReDORUenfns  Opconal  Opoonal  Opeional  Opolonal
Sjecian CONOISO30 CONOISO30 CONOISO30  CONOISO 30
FRlETcE 9 mmaler spclon! BKw(110)  BKw(11Cy  8EKW(1CY 86Kw(11CY)
33}33%3@5389-"9’39 1500/20000 rpm  1500/20000 rpm 1500/20000 rpm  1500/20000 rpm
Alimentacion trifasica 380V 50Hz 380V 50Hz 380V 50Hz 380V 50Hz

Alimentacao trifasica

* Todas las cotas dadas deberan confirmarse en funcién del cabezal seleccionado.
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