Soluciones y tecnologia para la empresa de muebles
Solugoes e Tecnologia para a industria de moveis

‘D TECNOMA

Simplemente fiabie
Simplesmente fiavel
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CENTRO DE TRABAJO A CONTROL NUMERICO Y AVANCE AUTOMATICO DEL TABLERO
CENTRO DE TRABALHO A CONTROLO NUMERICO E AVANGO AUTOMATICO DO PAINEL

El centro de trabajo
con avance automatico
del tablero para ia
empresa que quiere
automatizar el
taladrado, ranurado y
fresado de los paneles,
mejorando el flujo
productivo dentro de la
fabrica

O centro de trabalho
com avango
automatico do painel
para a industria que
deseja automatizar a
perfuracao, o corte e a
fresagem dos painéis,
melhorando o fluxo de
producdo no interior da
fabrica

LAS VENTAJAS OS BENEFICIOS

PRECISION

¢ +/- 0,05 mm )

+ Todos los movimientos sobre guias lineares prismaticas THK

+Motorizacion de los ejes con motores "brushless” Yaskawa

¢ Adaptadores de precision

+Pinza guiada con sistema pindn/cremallera de precision

¢ Movimientos del cabezal de taladrado con husillo a recirculacion de
esferas, precargados con juego "0”

FLEXIBILIDAD Y ALTO RENDIMIENTO

+ Tiempos de equipamiento nulos

+Tiempos de carga y descarga muy reducidos
+5in limites de longitud de panel

+ Regreso automatico del panel al aperador

¢ Programacion de trabajo simple y paramétrica

CALIDAD DE ACABADO

+ £l taladrado inferior permite un taladrado sin virutas y un panel ya
limpio y listo para almacenar. La parte del panel a la vista no esta
implicada en el desplazamiento durante el trabajo

FIABILIDAD
+ Componentes electranicos/eléciricos de calidad: Yaskawa (sobre
todos los ejes) y Schneider/Electric

SEGURIDAD
+ Normas de sequridad CE

DIMENSIONES
+ Taladro compacto en sus dimensiones (2,500 x 2400 mm), menos
de 5 m2.

ASPIRACION
¢ Centralizada

MANUTENCION

+ Lubrificacion centralizada de los movimientos X Y Z, con depasito
de aceite, con bomba manual

+El cabezal de ladrado/fresado en posician de reposo, es accesible
de manera completa y cémoda para substituir las puntas de
taladrado vy la sierra

PRECISAO

¢ +/-0,056 mm)

¢ Todos os movimentos sdo em guias lineareis prismatica THK

+MotorizacGes dos eixos com motores "brushless” Yaskawa

+Redutores de precisao

¢Pinga guiada com sistema pinhdo/cremalheira de precisdo

+Movimientos da cabega de furacdo com parafuso a recirculagdo de
esferas, pré-carregada a jogo "0".

FLEXIBILIDADE E ALTO RENDIMENTO
+Tempos de montagem a zero

¢ Tempos de carga e descarga reduzidos

+Sem limitacdes de comprimento do painel
+Regresso automatico do painel ao operador
+Programacdo de maquinacdo simples e paramétrica

QUALIDADE DE ACABAMENTO

+Gragas a furacio do fundo, obtém-se uma furagdo livre de aparas e
um painel j& limpo e pronto para o armazenamento. A parte a vista do
painel ndo estd envolvida no fluxo durante a maquinacao

FIABILIDADE
¢ Componentes electranicos/eléctricos de qualidade: Yaskawa (em
todos os eixos) e Schneider/Electric

SEGURANCA
¢Normas de seguranca CE

DIMENSOES _
¢ Multifuradora compacta nas dimensdes (2.500 x 2400 mm), menos de
5 m2,

ASPIRAGAO
s centralizada

MANUTENGAO

¢ Lubrificacdo centralizada dos movimentos X Y Z, com reservatdrio de
oleo, com bomba manual

+A cabeca de furacdo/fresagem em posico de descanso, €
completamente e facilmente acessivel para a substituigdo das pontas
da furagao e da ldmina




ALTA TECNOLOGIA ALTA TECNOLOGIA

CABEZAL DE TALADRADO/CORTE £l proceso de planeamiento, de mantaje vy [mmm de I cahezal de taladrac I yffresado se sobre una
CABEGA DE FURAGAD/CORTE experiencia de mas de veinte afos en | 2 C : : ros de

+ En fundicidn de aluminio, garantia de e

¢ Movimento neumatico de los ejes port
asegurar una potencia de empuje mayar {J'..\rlmrh::id.-mn_. e @

seccion circular), Lvii ando problemas con los taladrados pesados

Zona ce acce cabezal facil y segura

5 ejes purtr-.n.rm& verticales independientes eje X v 5 ejes portabrocas verticales independienies gje Y

2 gjes portabrocas dobles horizontales eje X y 1 e portabroca doble horizontal €je Y

Equipada con el grupo sierra para ranurar en "X, integrada en el cabezal de taladrado

Unidad de fresado con motor robusto de 3,3 Kw

Sisterna de aspiracion tipo “envoltura total”

&l tempo
imaticos de seccion rectanguiar, para
Joble de los cilindros neuma

> * & & 9 9

¢ O processo de projecto, de montagem e de teste de cabega de furagdo/fresagem, & baseado em
mais de vinte anos de experiéncia na construg&o de cabegas para centros de usinagem a CNC

¢ Aluminio fundido autotemprante para garantir a estabilidade e precisdo ao longo do tempo

¢ Movimento pneumdtico dos mandrins com cllindros pneuméticos a secgdo rectangular, para

garantir uma poténcia de impulso acrescido (acerca de o duplo dos cilindros pneuméticos a secgdo

circular) para evitar de ter problemas com as furagOes pesantes

Area de acesso da cabeca de furacBe ficil e segura

&
CABEZAL DE FRESADO + 5 mandrins verticais .ndependente:, no eixo X e 5 mandrins verticais independentes no eixe Y
CABECA DE FRESAGEM ¢ 2 mandrins duplos horizontais no eixo X et 1 mandrin duplo horizontal no eixo Y

+ Equipada com grupo com disco para caneluras no « X » integrado na cabega de furacdo

¢ Unidade de fresagem com motor robusto de 3,3 Kw

¢ Sistema de aspiragdo tipo “envolvimento total”

¢ Husillos a recirculacion de esferas con juegoe 0"

+ Todos los movimientos del cabezal, "Y" y "Z" sobre doble gula prismatica a
recirculacion de esferas con patines precargados y proteccion para &l polvo

+ Movimientos “Y" y "Z" con motores brushless Yaskawa, con correas y poleas
dentadas a jusgo "0

¢ Parafusos a recirculacao de esferas, pré-carregada a jogo "0"

+ Todos os movimentos da cabega, "Y” e "2”, sao sobre dupla guia prismatica
THK a recirculagdo de esferas com cursores pré-carregados como garancia
de preciszo e duble proteccBes contra o po

¢ Movimentos “Y" e “Z" com motores brushless Yaskawa, com cintos e polés
dentadas a jogo “0”

A DE MOVIMIENTO PANEL CON PINZA

Sistema de movimiento a pifidn/cremallera sobre guia prismatica THK a recirculacién de esferas
Cremallera con dlentes rectificados

Pinon rectificado

Motor “Brushless” Yaskawa, accionado por adaptador de precision

Guia larga para reducr al minimo €l numero de repasiciones del panei

Material de recubrimiento de la pinza de alto coeficiente de resistendia y agarre para garantizar
una toma y un arrastre c,;mrmj v prever las eventuales diferencias de espesar de los paneles.
Material sin “memoria mecdnica” para volver siempre en su posicion inicial
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+ Sistema de movimento a pinhdo/cremalheira sobre guia prismética THK a recirculacdo de
esferas

Cremalheira com dentes rectificados

Pinhdo com dentes rectificados

Motor « brushless » Yaskawa, activado para redutor de precisdo

Guia comprida para reducir ao minimo o ndimero de retomadas do painel

Material de presa da pinga com alto coeficiente de atrito para garant:r uma presa e um arraste
optlmals e superar eventuais deferencas na espessura dos painéis. Material sem “memdria
mecanica” para voltar sempre na sua posigdo inicial

TOPE DE REFERENCIA Y EMPUJADOR LATERAL BATENTE DE REFERIMENTO E EMPURRADOR LATERAL

+ Tope CNC neumatico, automatico, escamoteable para posicionar el panel. Permite trabajar, en
secuencia, paneles de cualquier dimension, sin ninguna regulacion,

¢ Un dispositivo especial laser, combinado con la particular precision de |a pinza, asegura
una alta precision de taladrado

+ Empujador lateral sobre doble guia prisméatica THK con blocaje automatico "en positivo”,
obtenido con muelles a taza. Este permite tener bloqueado &l panel, con sequridad, también en
caso de disminuciones/interrupciones de la presion de aire
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+ Golpe pneumético automatico por CNC, aquando da passagem, para posicionar o painel. Permite
trabalhar, em sequéncia, painéis de qualquer formato sem necessitar de nenhuma regulagdo

+ Um dispositivo laser especial, combinado com a precisdo da pinga, garante uma precisdo
elevada da perfuraggo

¢+ Empurrador sobre duple guia prismatica THK com blacaje automatico “em positivo”, obtido com
molas a chavena. Isto mantém o painel bloqueado, em seguranga, mesmo no caso de
perda/interrupcéo da pressdo do ar
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FLEXIBILIDAD Y RENDIMIENTO FLEXIBILIDADE E RENDIMENTO

DO PAINEL

SOBRE PEDIDO

+ MASTERWORK en oficina: puede
ser utilizado en oficing como gen-
erador de programas

+ Sistema de lectura del codigo de
barras

QUANPO SCLICITADO

¢+ MASTERWORK versdo escritorio:
permite ser utilizado também no
escritorio como gerador de progra-
mas

+ Sistema de leitura do codige de
barras

@ TECNOMA

s a la entrada vy a {a salida de la maquina, tienen ruedas
I <|t19 montadas 3.;rs|rl cojinetes, para garantizar un movimiento ligero y
) f‘JLl Dam—l sin dar
Jaticos, neumaticos, presionan desde arriba el panel de manera
hr]{_:‘, iu. ante el trabajo, para garantizar un taladrado, fresado, ranurado
J~ la sierra de optima calidad

de goma

+ Os planos na entrada € na saida da maquina, séo com rodas em borracha
rectificada montadas sobre rolamentos, para garantir um movimento leve e seguro
do painel sem danificar-se

¢ 2 pressores automaticos, pneumaticos, prensam da cima o painel em maneira
segura e leva durante o trabalho, garantindo uma furagdo/um canal de l3mina de
optima qualidade

PROGRAMAGAO

INTERFAZ USUARIO CON P.C.

¢ Monitor TFT a matriz active de 17" en colores. Disco duro de 40 GB
s Tarjeta Ethernet (Teleservice), 2 salidas serie , 1 sallda paraleia, 8 USB
+ Sistema operativa: Windows XP PRO MUI

+ SOFTWARE “MASTERWORK", facil y intuitivo, sofisticado pero simple. Se basa sobre mas de
veinte afos de experiencia en planeamiento, conocimiento de los procesos y sugerencias de los
Clientes

& Es un verdadero software de programacion y de realizacion de piezas, interactivo y parametrico,
compatible con Windows

¢ Software apto tanto a los expertos como a los principiantes en programacion de maquina

¢ Para las funciones de base, MASTERWORK no necesita macro o software externos dado que las
funciones graficas los reemplazan completamente

+ Se puede también utilizar las funciones avanzadas como la visualizacién grafica paso a paso del
programa de mecanizacion, ia visualizacion de los pasajes de la fresa sobre la pieza, las funciones
del zoom, las funciones de medida, el calculo de los tiempos de mecanizacion y la verificacion del
programa

+ Se puede también modificar y ejecutar dibujos en formato DXF. Esta funcién permite programar la
maquina directamente desde Autocad sin tener que ejecutar manipulaciones sucesivas en
MASTERWORK

it ESPECIFICACIONES

+ Pragramacion grafica de taladrado, fresado y corte

+ Realizacion de perfiles y dibujos. Configuracion herramientas

¢ Visualizacion grafica de las superficies mecanizables

+ Importacion de ficheros en DXF generados por sistemas CAD o por programas
comerciales para realizar muebles

+ Conversion automatica de ficheros DXF en programas IS0

+ "macros” graficas de base para elaboraciones elementales y avanzadas

INTERFACE DO UTILIZADOR NO P.C,

+ Visualizacdo no monitor TFT com matriz activa de 17" a cores. Disco rigido de 40 GB

+ Placa Ethernet para a figac3o em rede (Teleservice), Saidas: 2 em série, 1 paraiela, 8
USB

+ Sistera operativo Windows XP PRO MUIL

+ SOFTWARE “MASTERWORK", facil e intuitivo, sofisticado mas simples. Com base
em mais de vinte anos de experiéncia, de planeamento, conhecimento dos processos
e sugestdes dos Clientes

+ Um verdadeiro ambiente de programa grafico, canforme as normas da Windows,
interactivo e paramétrico orientado ao painel

« Um instrumento adequada para os utilizados mais experientes, mas dedicado especialmente a quem
nao possui experiéncia na programacado de maquinas

+ Para as fungBes de base, ndo necessita de macro nem suplementos externos, na medida em que as
fungdes gréficas resolvem plenamente estes problemas

o E possivel utilizar funges avancadas, como a visulizagdo grafica, passo a passo, do programa de
trabalho, visualizac3o das passagens da fresa no painel, fungdes Zoom, fungbes de medigao, calculo
dos tempos de trabalho e verificacao da exactidéo do programa

+ E igualmente possivel modificar e efectuar desenhos no formato DXF. Esta fungdo permite programar
directamente a partir do Autocad, sem ter de efectuar manipulagGes sucessivas em MASTERWORK

ESPECIFICACOES

+ Programaco gréfica de perfuragdo, fresagem, corte. Optimizagda do ciclo de perfuragéo

+ Realizacio de perfis e desenhos paramétricos. Configuragéo dos instrumentos

¢+ Visualizacdo grafica dos lados trabathados

+ Importagdo de ficheiros DXF criados por sistemas CAD ou por programas comerciais para a realizacdo

de moveis
¢ Conversdo automética de mais ficheiros DXF em programas ISO
+ Graficos macro de base para a elaboracio elementar e avancada




UNA EXCELENTE INVERSION

DATOS TECNICOS
F1i DADOS TECNICOS

UM EXCELENTE INVESTIMENTO

Poténcia motor rotacdo

Longitud maxima panel Sin limite

Comprimento méximo do painel Sem limitacdo

Longitud minima pane! 200 mm

Comprimento minimo do painel

Anchura maxima pane! 1.000 mm
srgura maxima do painel

Anchura minirma panel 100 mm

Largura minima do painel

Espesor maximo panel 60 mm

Espessura mdxima do painel

Espesor minimo panel 10 mm

Espessura minima do painel

Velocidad movimento del panel en X ( Pinza ) 25 mt/min

Velocidade movimento do painel em X ( Pinga)

Velocidad del cabezal de taladrado en Y 50 mt/min

Velocidade da cabega de furacdo em Y

Velocidad del cabezal de taladrado en Z 20 mt/min

Velocidade da cabega de furacdo em Z

Ejes portabrocas en X / Y 5+5

Mandrins verticaisemXe 'Y

Ejes portabrocas horizontales en X 2+2

Mandbrins horizontais em X

Ejes portabrocas horizontales en Y 1

Mandrins horizontais em Y

Distancia entre cada cabezal de taiadrado 32 mm

Antereixos mandrins

Potencia motor rotacion 1,7 Kw

Velocidad rotacion brocas
Velocidade de rotacéo dos mandrins

4.000 giros/ min

Potencia cabezal de fresado 3,3kw
Poténcia cabega de furagdo 300 Hz - Ciclos
Velocidad cabezal de fresado 18.000 RPM
/elocidade cabega de fresado giros/min
Diametro de la sierra (integrada en el cabezal de taladrado 100 mm

Digmetro do disco (integrada na cabeca de firacdo)

Velocidad rotacion sierra

Velocidade rotacdo do disco

4.000 giros/min

Aspiracion centralizada
Aspiracdo centralizada

Diam. 150 mm

As maquinas TECNOMA sdo distributi

revendedores que ofrecem &
um servigo antes-venda e p
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em todo o mundo atraves de

completo




Las maquinas TECNOMA

As maquinas TECNOMA

| Linea KMAC - CHAPEADORAS

Linha KMAC - ORLADORAS

KT3
La compacta versatil

La gran pequena A compacta versatil

A pequena grande

NT5

La compacta, versalil y rapida
A compacta, versatil e rapida

Linea FORMULA - CHAPEADORAS

Linha FORMULA - ORLADORAS
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Un chapado completo
Uma orlagen completa

Un chapado industrial
Uma orlagen industrial

Un chapado de gran espesor
Uma orlagen de grande espessura

KMAC Linea - TALADROS
Linha KMAC - MULTIFURADORAS

| KF21
> Taladro 21 brocas
Multifuradora 21 mandrins

Linea FORMULA - CENTROS DE TRABAJO A CONTROL Nl.JME'RICO
Linha FORMULA - CENTROS DE TRABALHO A CONTROLO NUMERICO

F1i
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Un chapado completo industrial
Uma orlagen completa industrial

Las descriptiones v |2 futn:» dei presenie
catalogo describen tz as gque no
son equipamiento de s
l.as ilustraciones vy ujalos del presente catalogo
no compromelers a TECNOMA |a cual se
resernva e y de aportar modifi
par exigenc e caracler tecnico, comercial y
organizativo, sin aviso previo.

clonas

As descrigdes e as imagens desta ilustragdo
descrevem igualmente fungdes que ndo sdo
equipamento de série.

Os dados técnicos e ilustrativos contidos neste
catalogo ndo sdo imperativos.

A TECNOMA reserva-se ao direito de efectuar
modificagbes de caracter técnico, comercial e
organizativo, sem nenhum aviso prévio.

Centro de trabajo a control numérico y avance automatico del tablero
Centro de trabalho a controlo numérico e avango automatico do painel

TECNOMA S.r.l, - Via Marecchiese, 1350
Tel. +39 0541 750006 - Fax +39 0541 750081

www.tecnomawood.com E-mail: tecnoma@techomaweb.com

47822 Santarcangelo di Romagna RN - Italy




