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Centros de mecanizado B600/700




Con HOMAG se sentira en el lado seguro

A la hora de invertir en una nueva maquina o sistema de produccion, déjese de

experimentos. Apueste por el nivel de profesionalidad, experiencia y fiabilidad de un

socio sélido - apueste por HOMAG.

e Competencia y experiencia acumuladas a lo
largo de casi 50 afios

e Produccién de mas de 1.000 centros de
mecanizado al afio en el Grupo HOMAG

e Mas de 4.000 empleados altamente motivados
producen en 12 centros de produccién la
proverbial calidad de HOMAG

Los centros de mecanizado de las series de
portico B600/700 ofrecen un amplio ancho de
banda de opciones de equipamiento para servicio
en varios turnos en la industria.

Es posible combinar, dando lugar a una inversion
con visién de futuro, diferentes técnicas de
proceso, como aserrado, fresado, aplacado de
cantos, montaje de herrajes, operaciones de perfi-
lado o mecanizado 3D.




Mecanizado de repaso de cantos de piezas de
muebles

Mecanizado simultaneo de un cerco de puerta y

de una hoja de puerta
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Integracion de datos Costes de explotacion (LifeCycleCost)

CAD/CAM TeleServiceNet Inspecciéon y Modificaciones
Aprovechamiento de datos de Teleservicio las 24 mantenimiento Aumento del ciclo de
sistemas CAD/CAM para agilizar la horas para reducir los Revisién preventiva de vida de la maquina me-
elaboracién de programas tiempos de paraliza- las maquinas y susti- diante el equipamiento
cién y evitar las inter- tucion de piezas de posterior de, p. €j., gru-
Sistemas ERP venciones in situ de desgaste para evitar pos o manipulacion
Acoplamiento directo a sistemas personal de servicio averias automatica de piezas
ERP para la transmision de listas de para su adaptacion a
produccion nuevos productos
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Optimizacion de Automatizacion

procesos

Monitorizacion Manipulacion de piezas

Sefializacion de respuesta del esta- Pérticos de linea que hacen posible Como alternativa, sistemas robotiza-

do de la maquina y de los pedidos una manipulaciéon automatica de dos de LIGMATECH, los cuales eje-

mediante ADM (Adquisiciéon de piezas, integrados en el control del cutan funciones adicionales como,

Datos de Maquinas) centro de mecanizado sin interfaces p. ej., identificacion de piezas, clasi-
ni programacion extra ficaciones, etc.

Simulacién

Test de ejecuciones de programas
para poder calcular con exactitud
los tiempos de produccion y para la
planificacion de la produccion,
incluida la consideracion de colisio-
nes entre componentes de la
maquina y dispositivos de sujecion



Incremento de prestaciones

Es posible utilizar simultaneamente
hasta cuatro unidades de mecaniza-
do o sendos grupos de dos unida-
des independientes uno del otro. En
funcién de las necesidades indivi-
duales de rendimiento

Eficiencia energética

Reduccion de costes gracias a la
optimizacion del consumo energético
mediante:

Utilizacion de la bomba de vacio
de anillo liquido para refrigeracion
de los husillos

Modo inteligente "stand-by"
Control eficiente de la compuerta
del sistema de aspiracion conjun-
tamente con dos ejes Z  RESSOURCEN
independientes por cada
maodulo de mecanizado

EFFIZIENZ
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Sistemas completos desde fabrica

Si opta por una maquina HOMAG, estara adquiriendo un potente centro de mecanizado para
abordar un amplio espectro de tareas. Esto es posible gracias a que cada maquina se ha

diseniado de modo que pueda ampliarse y adaptarse seguin necesidades para poder abarcar
funciones adicionales. Visto asi, cada maquina configura un sistema completo que garantiza

en todo momento un rendimiento y eficiencia maximos en tareas de produccion individualiza-

das.




Sistemas de mesas diferentes para la inmovilizacién flexible y segura
de diferentes piezas. En funcion de las geometrias de las piezas y de
las cualidades de acabado superficial de las mismas puede realizarse
la inmovilizacion de éstas mediante dispositivos de sujecion por

vacio, neumaticos o mecanicos.

Integracion de procesos Inmovilizacién de las piezas

La agrupacién de varias operaciones elimina los costes de Mesas de consolas Mesa de consolas con posicio- Mesa MATRIX
manipulacion y los dafios durante el transporte, ademas La mesa de consolas namiento automatico (mesa AP) La mesa MATRIX

de aumentar la precision. Todo ello en una sola operacion constituye la solucién La mesa AP (de posicionamiento constituye la variante
del proceso. flexible con elimina- automatico) constituye el sistema de clasica para nesting
¢ Taladrado, fresado, aserrado cion 6ptima de restos gama alta para células de produc- (corte optimizado de
¢ Mecanizados con palpacion electronica de alta precision y virutas cion y lotes de tamano 1 (B700) tableros), pequenas
e Colocacion de herrajes piezas y uso de plan-
¢ Mecanizado de piezas conformadas en 5 ejes tillas

.

Aplacado de cantos

Dimensiones de mecanizado

Mecanizado individual Mecanizado alterno Mecanizado de bloques de madera

El acoplamiento de dos mesas per- Mediante dos mesas de max. Mecanizado de bloques de madera

mite mecanizar piezas de superfi- 2.100/3.770 mm (B600) o bien Pueden mecanizarse por completo piezas

cies extremadamente grandes de 3.050/2.550 (B700) pueden ejecutar- cubicas de hasta 500 mm de altura

hasta 3.700/3.700 mm (B600) o bien se operaciones de cambio de for- (B700) gracias a los ejes Z de gran altura

6.200/2.550 mm (B700) mato y alimentacion simultanea- de 600 o bien 950 mm, incluso con longi-
mente durante el mecanizado tudes de herramienta maximas de 230

mm (medidas a partir del cono HSK)
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Produccion de muebles

La flexibilidad constituye el requisito imprescindible para hacer posible una produccion
rentable de piezas de muebles: Las maquinas de HOMAG asumen de manera flexible
varias operaciones de mecanizado de piezas de muebles, incluida la colocacion de can-

tos y pueden manipular piezas de diferentes geometrias y diferentes cantidades.
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Los centros de mecanizado de las series 600 y
700 le permiten aumentar de manera apreciable la

calidad y la eficiencia gracias a:

e El agrupamiento de operaciones, p. €j., escua-
drado, aplacado de cantos y taladrado

e La manipulacion automatica de piezas

e La optimizacion de los parametros de proceso
por cada pieza (avances, velocidades de giro,

herramientas, etc.)

e | a adaptacion flexible de sus productos al mer-
cado "sin" restricciones por parte de las

maquinas

Sistema de palpacion sensoFlex

¢ Calidad perfecta de las piezas - el husillo con
palpacién compensa todas las desigualdades y
tolerancias

Flexibilidad méaxima gracias a la posibilidad de
uso de la palpacion para diferentes herramientas
Ampliacién de funciones gracias a las posibilida
des de uso de un gran numero de grupos (para
ello, el anillo palpador se desplaza automatica-
mente hacia arriba)

Presion de palpacién regulable de manera sensi-
ble para los materiales sensibles

L
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woodWOP

woodWOP es el sistema de programaciéon de CNCs
que ofrece el grupo HOMAG. El aspecto central de
su moderna interfaz es la gran zona gréfica dentro
de la cual se visualiza en 3D la pieza a mecanizar.
Los fresados, taladrados o aserrados se programan
de manera rapida y sencilla introduciendo los para-
metros de mecanizado, representandose en el grafi-
co con gran realismo. Esto garantiza la méxima
seguridad de programacién asi como una constante
verificacion durante la creacion del programa.

Médulos de taladrado

¢ Diferentes cabezales de taladrado con veloci-
dad variable de hasta 7.500 1/min y sistema
patentado de cambio rapido de broca sin nece-
sidad de herramientas de desmontaje

¢ La Unidad Multiprocesamiento (MPU) puede
girarse en continuo 360°. De este modo pueden
utilizarse en cualquier angulo tanto la sierra
como los 20 husillos verticales y los 10 husillos
horizontales

¢ Un husillo de fresado adicional ahorra tiempos de

cambio de herramienta, aumentando la produc-
tividad

o ii’l’ﬂﬁ_

TBP: Alimentador de pértico

® Para reducir los costes de manipulacion

¢ Facilidad para los operadores

¢ Aumento del tiempo de funcionamiento de la
maquina (la maqguina produce también durante
las pausas del operador)

e Control integrado en la maquina

Aplacado de cantos (B700)

¢ Diferentes grupos de aplacado de cantos como
la seccion de encolado powerEdge hacen posi-
ble un mecanizado completo en un solo paso

e Pueden utilizarse de manera flexible diferentes
secciones de encolado, p. €j., para softforming,
cantos nervados o cantos edgeFolding

Mesas de consolas
e |as mesas de consolas permiten una evacua-
cion éptima de restos

y de los dispositivos de sujecién (mesa AP)
constituye el complemento ideal en el caso de
alimentacién automatica o bien de lotes
pequenos

Un posicionamiento automatico de las consolas
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Produccion de escaleras

Diseno libre de todas las formas imaginables de escaleras y su produccién totalmente
automatica. Gracias a los centros de mecanizado de HOMAG con tecnologia de 5 ejes se
reducen enormemente los tiempos de produccion. Técnicamente apenas existen limites

para las soluciones individualizadas.
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Centros de mecanizado de 5 y 4 ejes para el mecanizado simultaneo de pie-
zas curvadas de pasamanos y peldafios de escalera



Este centro de mecanizado puede configurarse

con la misma individualidad que las maderas

macizas utilizadas. En funcién de su proceso de

produccion le ofrecemos la solucién correcta para:

e Produccion de peldafios de escalera, incluido el
seccionado de los tableros de madera encolada
por la técnica de nesting (optimizacion del corte
con minimizacién de desperdicios)

¢ Perfilado de piezas curvadas de pasamanos con
la tecnologia de 5 ejes

e Produccion de zanjas de escalera con todas las
aberturas y fresados incluso con geometrias
complejas

¢ Manipulacion automatica de piezas

e Aprovechamiento de datos de todos los paque-
tes de software especificos

Tecnologia de 5 ejes Interfaz neumatica patentada

¢ Los husillos de fresado de hasta 5 ejes y en ¢ La interfaz neumatica patentada hace posible el
diferentes categorias de prestaciones hacen uso de grupos con palpacion, p. ej., para el
posible un alto rendimiento de arranque de viru- redondeo exacto de los peldafios de escalera
ta asi como excelentes resultados de mecaniza- independientemente de las tolerancias de gro-
do sor

Ademas, se aumenta el rendimiento del husillo
mediante un grupo de refrigeracion auxiliar

¥ i | 2
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Mesas de consolas de posicionamiento Mecanizado independiente
automatico e Mecanizado simultaneo de peldafios de esca-
e La mesa AP con posicionamiento automatico lera con un grupo con palpacion y una pieza
de los elementos de sujeciéon permite desplazar curvada de pasamanos con un husillo de fre-
las piezas, p. €j., después del seccionado de sado de 5 ejes (en segundo plano)
dos peldafnos de escalera para continuar su

mecanizado

Mesas de consolas

Las mesas de consolas con sistemas de vacio
integrados y sistemas neumaticos adicionales
hacen posible una eliminacién 6ptima de restos
y virutas junto con una inmovilizacién flexible y
segura de las piezas

Software para escaleras

e La integracion de datos en todos los paquetes
de software externos mas corrientes hace
posible un desarrollo rapido y automatico de los
programas de maquina
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Produccion de puertas

Desde la puerta estandar hasta la ejecucién especial, desde la gran serie hasta la pro-
duccion por pedidos. Nuestras maquinas y equipos son idoneos para las mas variadas

aplicaciones y se adaptan de manera rapida y eficiente a sus requisitos.
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Célula de produccion incluida estacion de volteo, identificacion de
batiente de puerta mediante portico y limpieza automatica de piezas
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Independientemente de los componentes super-
puestos a las hojas de las puertas o de las geo-
metrias de los rebajos o acanaladuras que distin-
gan a sus elementos de puerta de alta calidad.
HOMAG ofrece centros de mecanizado con hasta
cuatro unidades de mecanizado para poder meca-
nizar simultaneamente, p. €j., dos hojas de puerta
diferentes. Todos los mecanizados se realizan con

alta precision:

e Perfilado y ranurado, p. €j., para juntas de suelo

¢ Fresados de aberturas para la luz
e Mecanizados de cerraduras y pernios
[ ]

Ranuras de adorno con palpacién exacta de la

superficie

los batientes de puerta

Fresados de union de cercos y taladrados
e Colocacion de cantos en las acanaladuras en

Mecanizado independiente

e Gracias a varios modulos de mecanizado, cada
uno de ellos de hasta 5 ejes, pueden ejecutarse
practicamente todos los mecanizados imagina-
bles con un rendimiento elevado o bien unos
costes unitarios por pieza reducidos

Medicion de posicién

¢ Para el mecanizado exacto se lleva a cabo una
medicién automatica de la posicién, p. ej., de
los batientes de puerta

Husillos de potencia elevada

Los husillos de fresado, con una potencia de
hasta 28 kW, cuentan con reservas suficientes,
incluso en el doble acanalado de puertas fun-
cionales. Esto permite trabajar con avances ele-
vados incluso en las maderas mas duras

Aplacado de cantos

e Conjuntamente con los grupos de aplacado de
cantos se ejecuta una colocacién automatica de
cantos en puertas de aristas romas y en puertas
con acanaladura sencilla o doble en lotes de
tamano 1

Dispositivos de sujecion de cercos de

puerta

¢ Dispositivos de sujecion especiales hacen posi-
ble la sujecion segura de cercos perimetrales
con diferentes profundidades de relleno y
anchos de revestimiento

e Los cercos cubicos se mecanizan por 5 lados,
sin intervencién manual, conjuntamente con la
mesa AP de preparacion automatica. El sistema
de sujecién powerClamp de alta rigidez hace
posible el reamarre automatico para tal meca-
nizado por cinco lados

Ranuras de adorno

Grupos con palpacion permiten el fresado exac-
to de ranuras de adorno o el redondeo de bati-
entes de puerta con compensacion de toleran-
cias de pieza
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Produccion de ventanas

Ya no podemos imaginar la fabricaciéon de ventanas sin una moderna tecnologia de
mecanizado controlada por CNC.Como lider del mercado, HOMAG ofrece potentes solu-
ciones completas con las cuales pueden realizarse hasta cinco operaciones con un

mismo centro de mecanizado.
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Unos requisitos cada vez superiores en lo que res-
pecta al ahorro de energia, proteccién acustica y
seguridad llevan a un gran nimero de sistemas de
ventanas diferentes. HOMAG le ofrece centros de
mecanizado de alta flexibilidad, los cuales estan
en condiciones de abordar también futuras carac- @)
teristicas de sistemas de ventanas como:

v

e Profundidades de perfiles mayores de hasta
150 mm para vidrios aislantes de mayor grosor

y valores de aislamiento mejores

e Materiales diferentes, p. €j., nicleo aislante de
PU y revestimientos de purenit o aluminio
e Construcciones fachadas de Multiplex u otros

materiales

e Creciente integracion de grupos constructivos (
funcionales como ventiladores, contactos de

sistemas de alarma, etc.

Corte de ventana IV 68

Corte de ventana IV
101 para casas

Corte de ventana IV 116
de apertura hacia afuera

Tecnologia de 5 ejes

¢ Para el mecanizado de construcciones de
columnas/travesafios en la construccién de
fachadas se emplea un husillo de 5 ejes para
los cortes para ensambles y los fresados de
uniones

Mecanizado de batientes de puertas de

viviendas

e Con un centro de mecanizado pueden meca-
nizarse por completo tanto piezas individuales
de ventanas como batientes de puertas de
viviendas

Funcionamiento independiente

¢ Alto rendimiento de hasta 400 piezas de venta-
na por turno gracias al uso simultaneo de 2
husillos de fresado y una estacion de corte a
medida

Mecanizado completo por 5 lados gracias al
reamarre automatico

Sistemas cambiadores de herramientas

¢ Almacenes de herramientas con hasta 432 pue-
stos permiten fabricar los mas variados siste-
mas de ventana con una profundidad de perfil
de hasta 120 mm sin cambio manual de herra-
mienta

Husillos de potencia elevada

¢ Husillos de fresado con una potencia de hasta
28 kW garantizan avances elevados, incluso
con secciones de arranque de viruta elevadas

Piezas de arcos
e Las consolas transversales adicionales permi-
ten mecanizar piezas con arcos
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Interiorismo de edificios y vehiculos

La produccion individualizada y el mecanizado con precision de los mas variados mate-
riales resultan cruciales para la decoracion de interiores. Con la tecnologia de 5 ejes es
posible realizar numerosos mecanizados sin necesidad de grupos adicionales y, por otro
lado, surgen numerosas y variadas opciones a la hora de disenar los productos, por

ejemplo, dotarlos de revestimientos abombados.

18
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El interiorismo de alta calidad se distingue por un
diseno individualizado y un gran numero de mate-
riales. Los requisitos que deben cumplir los cen-
tros de mecanizado para hacer frente a este reto,
como, p. €j., la tecnologia de 5 ejes para frontales
abombados o la refrigeracion de la fresa para el
mecanizado de acrilo quedan cubiertos con los
centros de mecanizado de HOMAG. De este
modo, en el futuro no tendra que enfrentarse a
"ningun" limite en lo que respecta a:
e Uso de los mas variados materiales
¢ Disefio del mobiliario interior de sus clientes
e Precision de ajuste y repetibilidad incluso en el
caso de formas complejas
¢ Disefio de la superficie de materiales como,
p. €j., grabados o ranuras acusticas y taladra-
dos
e Programacion y produccion rapidas y seguras
gracias al aprovechamiento de datos de siste-
mas CAD/CAM obtenidos de los disefiadores

Lubricacién para el mecanizado del aluminio
La interfaz de grupos patentada con posibilidades

Tecnologia de cinco ejes
El husillo de cinco ejes DRIVE5+ ofrece nuevas

de transmisién de aire comprimido y liquidos a gru-
pos sustituibles hace posible la refrigeracién y la
lubricacién o bien la evacuacién segura de las viru-
tas.
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Sistemas CAD/CAM

Se han implementado interfaces para transferen-
cia de datos desde todos los paquetes de soft-
ware CAD/CAM més corrientes, garantizando de
este modo una generacién "sencilla" de los pro-
gramas, incluso de piezas perfiladas 3D comple-
jas, con una alta seguridad y bajos costes.

posibilidades de disefio, numerosas opciones de
futuro y, por tanto, es sinénimo de seguridad para
sus inversiones. Cuando se requieren rendimien-
tos superiores puede utilizarse también un cabezal
de dos husillos.

collisionControl

Con la mas reciente generacion de controles y
software de programacion de HOMAG es posible
detectar posibles colisiones incluso en el meca-
nizado en 5 ejes. De este modo se ofrece una pro-
teccion optima para las herramientas, las piezas, la
maquina y el operador de la misma.

Fresado muy brillante

Gracias a unas velocidades variables de giro del
husillo de 100 - 24.000 1/min., conjuntamente con
fresas diamantadas monocristalinas y la construc-
cion de alta rigidez de la maquina, pueden realizar-
se fresados muy brillantes de acrilo en una calidad
excepcional.

Pr en todas sus dim

Con el interfaz neumatico patentado del husillo de
cinco ejes DRIVE5+ pueden perfilarse con palpa-
cién también piezas abombadas.
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Técnica de neSti ng (corte con optimizacion de restos de materiales)

En el seccionado de tableros de un centro de mecanizado, las piezas se "anidan" de
manera éptima unas dentro de otras. Gracias a esta optimizacion de los desperdicios se
logra un mejor aprovechamiento del material, pudiendo hacer un uso mas eficiente de la

materia prima.

BOF 612 con dos husillos de fresado independientes y dos mesas Matrix de acceso por tres lados
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Cuanto mayor es la calidad de sus materiales y menores

son los tamanos de lote, antes se amortiza la tecnologia

de nesting (seccionamiento de tableros en el centro de

mecanizado). Es posible anidar de manera éptima piezas

rectangulares y piezas de forma libre sin prestar atencion

a los contornos de corte como en el aserrado. Mediante

mecanizados adicionales en el aserrado de tableros, asi

como en el taladrado, se ahorran tiempos de manipula-

cion y se reducen los costes. HOMAG le ofrece experi-

encia acumulada en diferentes sectores:

¢ Produccion de frontales - seccionado de tableros y
perfilado

e Produccion de cuerpos - seccionado de tableros y
taladrado

e Construccion de escaleras - seccionado de tableros
de madera encolados para los peldanos de escalera

¢ Construccion de vehiculos - seccionado de tableros
para componentes de equipamientos interiores de
yates y caravanas

e Muebles para instrumentos musicales y equipos de
sonido - mecanizado completo de p. €j., piezas de
cajas acusticas a partir de un solo tablero bruto

woodNest

¢ woodNest hace posible la optimizacién de restos de
piezas perfiladas y piezas rectangulares con el fin de
aprovechar de manera dptima el material

La transmision de datos desde todos los sistemas
ERP maés corrientes reduce los costes de programa-

Husillos con toberas de aire

comprimido para limpieza

e Para hacer posible una elevada velocidad de
avance o calidad de las piezas estan disponibles
husillos de fresado de hasta 24.000 1/min.

Las toberas de aire comprimido para limpienza

situadas en las campanas extractoras y en las cién
fijaciones de herramienta aseguran una elimincién ¢ Ciclo de calibracién programable para placas de
6ptima de las virutas desgaste

Pértico portaventosas

e Un travesafo portaventosas especial permite la
manipulacién totalmente automatica de piezas,
incluidos los restos

Mesa MATRIX

* La mesa MATRIX de aluminio constituye la base
ideal no solo para las aplicaciones de nesting

e Conjuntamente con una funcién de cojin de aire
pueden manipularse de manera sencilla también
piezas y tableros brutos de grandes dimensio-
nes

Integracién en almacén

Conjuntamente con un almacén de gran superfi-
cie, p. ej., de BARGSTEDT, se utilizan centros
seccionadores totalmente automaticos, incluida la
identificacion de piezas, gestion de piezas restan-
tes, evacuacion de restos y manipulacién de pie-
zas sobrantes

Limpieza de piezas

Un dispositivo de limpieza integrado limpia
automaticamente las piezas acabadas y las placas
de desgaste antes de colocar las piezas siguien-
tes a mecanizar
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Sistema de sujecion flexible:

Topes pivotantes para piezas con con rechapados
salientes (opcién)

El sistema de sujeciéon Maxi-Flex hace posible Con el sistema de sujecién Maxi-Flex pueden

crear un plano continuo que permite un libre posi- sujetarse incluso piezas estrechas y curvadas
cionamiento de los dispositivos de sujecion

Mesa de consolas para la inmovilizaciéon exacta y flexible de las piezas




Para cada tarea la mesa adecuada

HOMAG ofrece variantes de mesa innovadoras que se ajustan a las exigencias

practicas para los mas distintos requisitos. De este modo, la fijacién exacta de

las piezas se convierte en un juego de ninos. El resultado son una precision de

mecanizado maxima y una calidad de producto perfecta.

Sistema de posicionamiento por LEDs - el siste-
ma mas rapido y mas seguro respecto a todos los
otros sistemas para el posicionamiento manual de
los dispositivos de amarre por vacio y consolas

Limpia y rapida: la mesa de con-
solas

¢ Regulacion rapida de las consolas
con una sola maniobra

e Numero variable de ventosas gracias
al uso de un sistema de vacio sin
mangueras

e Consolas de alta rigidez que asegu-
ran una fijacion de las piezas con pre-
cision y un mecanizado exacto

¢ Desplazamiento facil de la consola
mediante el uso de guias lineales

e Gran espacio libre para acumulacion
de restos de debajo de las consolas

¢ Ubicacion de los pernos tope dentro
de la bancada de la maquina, con lo
cual los restos y las virutas caen al
interior de la cinta para virutas

»
i Lo g
Dispositivo de amarre manual para piezas rectas y Informacién adicional
curvadas. Ideal para la construccion de ventanas en nuestro catalogo
de grupos y dispositi-

vos de sujecion

Mayor rendimiento con sistemas
de sujecion flexibles

La plataforma exclusiva de dispositivos
de amarre por vacio con doble pestana
obturadora patentada para los siste-
mas de sujecion sobre consolas:

e Para el desplazamiento en continuo
de los dispositivos de amarre por
vacio sin mangueras a lo largo de la
consola

¢ Independiente de los puntos de vacio
en la consola

e E| sistema de vacio de doble circuito
impide un movimiento involuntario de
los dispositivos de amarre por vacio
al colocar las piezas
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Ahorra tiempo y aumenta la flexibilidad:

la

mesa AP de preparacion automatica

AP (automatic Positioning) constituye la clave para disfrutar de un mayor confort, pre-

parar con mayor rapidez las tareas de mecanizado y para optimizar las operaciones de

mecanizado (B700). Gracias al posicionamiento automatico de los dispositivos de suje-

cion pueden desplazarse las piezas por ejemplo también después de un corte de sec-

cionado.
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Reamarre automatico de las piezas individuales
para poder realizar un mecanizado por las dos
caras

Encontrara informa-
cion adicional en nue-
stro catalogo de gru-
pos y dispositivos de
sujecion

Menos tiempo de puesta a punto,
mayor rendimiento: la mesa AP

e Puesta a punto totalmente automati-
ca de la mesa, incluido el posicio-
namiento exacto de los elementos de
sujecion

¢ Posibilidad de readaptacion de la
mesa de trabajo durante el cambio de
pieza

¢ Reduccion considerable de los tiem-
pos muertos

e Alto rendimiento y eficiencia incluso
en lotes de tamafio 1

e Ampliable para convertirla en una
célula de produccion con escaso per-
sonal necesario

e Pueden utilizarse dispositivos de
amarre por vacio de distintas formas

¢ Para las mas variadas geometrias de
pieza

La mesa AP ofrece variadas opciones
para diferentes aplicaciones. Por ejem-
plo, en la produccién de escaleras, los
peldafios pueden desplazarse tras su
seccionado para realizar el mecanizado
completo. En la producciéon de vetanas
puede implementarse el mecanizado
por los 5 lados sin intervenciéon manual
gracias a un reamarre automatico.




Seccionado y separacion automatica de peldafios Diferentes ventosas y elementos de sujecion Desplazamiento de los sujetadores neumaticos

de escalera para hacer posible un mecanizado neumaticos garantizan un mecanizado exacto de después del perfilado longitudinal de, p. €j., bases

perimetral completo piezas y materiales distintos para ventanas en direccién Y para un mecanizado
por los 5 lados

Mesa AP totalmente automatica patentada




Dispositivos de sujecion por vacio y cordones
obturadores que permiten una sujecion flexible de
las piezas

Aplicacion versatil: la mesa MATRIX

La mesa MATRIX de aluminio ranurada permite una fijacion de dispositivos de sujecién, haciendo
posible de este modo una inmovilizacion segura de las piezas, incluso con esfuerzos de arranque
de viruta elevados. La transmision por vacio gracias a la construccién de la mesa optimiza la dis-
tribucion del vacio, reduce las fugas y las pérdidas de vacio y hace innecesarias costosas instala-
ciones. Gracias a los distintos elementos de amarre con alturas de sujecion variables, la mesa

MATRIX es idénea también para el uso de grupos.

Informacién adicional
en nuestro catalogo
de grupos y dispositi-
vos de sujecion

Mesa MATRIX: la soluciéon estan- e Posicionamiento preciso de las pie-

dar universal zas mediante bulones tope

e Fijacion segura de las piezas incluso
con esfuerzos elevados en el corte
con arranque de viruta gracias a
perfiles de cola de milano

® Posibilidad de sujetar la pieza con
placas de desgaste en la técnica de
nesting (optimizacion del corte con
minimizacion de desperdicios)

¢ Adaptacion flexible exacta de la
superficie de aspiracién por vacio a
los contornos de las piezas

e Cordon obturador para su insercion
en las acanaladuras, permitiendo de
este modo un apoyo de las piezas en
toda su superficie

e Posibilidad de mecanizado de perfiles
estrechos mediante el uso de dispo-
sitivos de amarre por vacio enchufa-
bles
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La mesa MATRIX de aluminio ranurada garantiza Funcién de cojin de aire para la manipulacion facil Mecanizado sincronizado en el corte con opti-
la inmovilizacién con precisién de las piezas gra- de piezas de gran formato mizacion de desperdicios (nesting) de piezas de
cias a unos elementos de sujecién mecanicos en cuerpos de muebles

un punto cualquiera

Mecanizado de zancas de escalera en el sistema Produccién de ventanas con multiples elementos El sistema Flex permite también la fijacion segura
Flex de sujeciéon de piezas abombadas tales como un lavabo de
consola de material Corean
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Nuestra tecnologia de taladrado de sin cambio de herramienta. Dado que

construccién modular ofrece opciones la MPU puede girar hasta 360°, los
adicionales. Gracias a su robusta cons- mecanizados pueden ejecutarse inclu-
truccidn, a diferentes nimeros de husil- so en "cualquier" angulo. Durante el
los y a funciones auxiliares como fre- uso de la MPU pueden sustituirse las
sado y aserrado, esta maquina reline herramientas en el husillo principal. Los
de manera ideal una flexibilidad y ren- tiempos muertos se reducen enorme-
tabilidad elevadas. mente, repercutiendo en una mayor

La multifuncionalidad de la unidad mul- productividad y unos menores costes
tiprocesamiento (MPU) permite el unitarios por pieza.

escuadrado, el aserrado y el taladrado

Interfaz para grupos y para electrénica que hace posible el uso fle- Cabezales de taladrado de alta velocidad
xible de diferentes grupos e Compactos con 13 husillos para hacer posible
® Grupos de fresado una separacion reducida entre husillos en el
e Grupos de repaso mecanizado sincronizado
¢ Diferentes secciones de encolado como e \ersatiles y variables con 21 husillos y sierra
- doubleEdge para construcciones ligeras (patentado) ranuradora basculable
- edgeFolding para aplacado de cantos "sin juntas® en piezas e Unidad Multiprocesamiento (MPU) para taladra-
rectangulares do, fresado, aserrado sin cambio de herramien-
- powerEdge para lograr un alto rendimiento con diferentes mate- ta

riales de cantos y contornos estrechos

Grupo edgeFolding Grupo doubleEdge
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mecanizado por la MPU

=

Unidad Multiprocesamiento (MPU)




1 - 4 médulos de mecanizado

Un total de hasta cuatro médulos de mecanizado, cada uno con dos ejes Z, para el alojamiento
de diferentes husillos de fresado, cabezales de taladrado, grupos de encolado o grupos de mon-
taje, crean las condiciones necesarias para hacer posible una adaptacion 6ptima de los centros
de mecanizado, las necesarias instalaciones de procesos y sus exigencias de rendimiento.
Conjuntamente con almacenes de herramientas y de grupos con hasta 432 puestos es posible

mecanizar cualquier pieza con alta calidad de manera rapida y sin reposiciones.

Opcionalmente 1 - 4 médulos de mecanizado
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Almacén de cantos de desplaza- Sistema cambiador de herramienta con 10 - 218

miento simultaneo en X con un total puestos por cada husillo principal (en funcién de

de hasta 6 bobinas o externo de la configuracién) para hacer posible un mecaniza-

hasta 24 bobinas do extremadamente eficiente sin intervenciones
manuales

Informacién adicional
en nuestro catalogo
de grupos y dispositi-
vos de sujecion

Con nuestra tecnologia de husillo principal marcamos la pauta,
aumentando de este modo el rendimiento y la flexibilidad de nue-
stras maquinas. Asi, un husillo principal regulado con monitoriza-
cién electrénica de velocidad de giro y un sensor de vibraciones
ofrecen enormes ventajas. Otros aspectos destacados son la inter-
faz para electrénica patentada, el sistema de palpacién sensoFlex
y la tecnologia de 5 ejes. Elija el husillo que encaje con su portafo-
lio de productos actual y futuro. 33




Automatizacion de robots con LIGMATECH -
ademas de sélo manipular piezas pueden inte-
grarse otras funciones como, p. €j., etiquetado,
medicion de posicion, mecanizado de repaso
(pulido de cantos), etc.

34

Los sistemas alimentadores de HOMAG - la via
mas sencilla hacia la célula de produccidén

Aproveche nuestra ventaja tecnolégica y sitliese por delante de la competen-
cia: con el alimentador TBP 370. Una innovacion de HOMAG que ofrece un

confort de manejo, flexibilidad y fiabilidad superiores.

Beneficiese de las ventajas: P

e Enorme rendimiento con un espacio , q‘ﬁ
necesario extremadamente reducido -

e Flexibilidad maxima: los sistemas
patentados pueden equiparse poster-
iormente de manera individualizada

¢ Ahorro de personal y facilidad para
los operadores

e Se mantiene la accesibilidad éptima
para la alimentacion manual (p. €j., de
piezas especiales)

e Aumento del tiempo de funcio-
namiento de la maquina (la maquina
produce también durante las pausas
del operador)

Alimentador TBP 370 en ejecucion sincrona para pérticos de
linea de las series B600 y B700



Seguridad en la manipulacién

El equipamiento de accesorios elegido con inteli-
gencia asegura una elevada seguridad en el pro-
ceso

e El sensor 6ptico detecta ademas los
tableros que se quedan adheridos

e El sistema de garras esta disponible tam-
bién en version sincronizada patentada
para duplicar el rendimiento

e |impieza fiable de las piezas para eliminar
las virutas de éstas mediante un desplaz-
amiento de limpieza del portico porta-
ventosas, con una serie de toberas de
aire comprimido o limpieza con aire com-
primido con el médulo de mecanizado

¢ \/entosa estandar con platillo redondo de
silicona

¢ Travesafo portaventosas para nesting
con superficie de amarre de espuma para
hacer posible la sujecion "tolerante" de
las més variadas superficies de piezas

Posicionamiento de la pieza

La cinemética de topes patentada asegura un ata-
que con precision de las piezas contra los topes
de posicion

Flexibilidad

Pueden reproducirse diferentes modelos
de apilado con la mas moderna interfaz de
usuario. Al contrario que en los sistemas
convencionales, la alimentacién se ha inte-
grado plenamente en el manejo de la
maquina. Estos sistemas de alimentacion
patentados pueden equiparse también
posteriormente. De este modo siempre
estd abierta la puerta hacia un futuro auto-
matizado

Funcién de limpieza
La eliminacion de virutas de las piezas se realiza
de manera fiable
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Software de programacion y control de la maquina

= 7

woodWOP - Facil gracias a una programacion rapida

e Mayor seguridad en la programacion gracias al uso de graficos
3D para la pieza, los mecanizados y los dispositivos de sujecion
Introduccion mas répida de datos gracias a una navegacion
directa y sencilla

Elevado confort de manejo gracias a un nuevo disefio de la
interfaz, p. €j., ventanas libremente ajustables, capacidad mul-
tipantalla, pantallas de introduccién de datos con neutralidad
del idioma de la interfaz, gréficos auxiliares y muchos otros

El mayor foro de programacién por CNC en Internet:
www.woodWOP-Forum.de

-

Puesto de planificacién del trabajo con woodWOP - rea-

lice la programacion con toda tranquilidad en la oficina

¢ Realizacion de la programacion mientras en la maquina ya se
procesan los programas creados

¢ Transmision de datos mediante interfaz USB de serie en la

magquina o mediante conexién por red directamente desde la
oficina

Importacion de archivos DXF en woodWOP - la interfaz

con sistemas CAD

e Para aprovechar las geometrias de pieza y mecanizados ya
definidos

¢ Transferencia de datos desde sistemas CAD en el formato
internacional DXF
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woodWOP-Wizard - automaticamente hasta el canto
perfecto

e Generacién automatica del proceso de mecanizado para la
colocacién de cantos
Creacion de todas las operaciones de mecanizado como pre-
desbaste, fresado de escuadrado, aplacado de cantos, rete-
stado, fresado enrasado y cuchilla rascadora
Tiene presente la geometria de pieza, las transiciones de can-
tos y el tipo de cantos

De serie en todos los centros de mecanizado de HOMAG -
deje asombrados a todos con el asistente woodWOP-Wizard

Al B I X &

woodTime - Simulacién de ciclos de m izado

e Simulaciéon basada en una maquina virtual con nicleo CNC
auténtico que trabaja con los datos de la maquina del cliente
en cuestion, con lo cual puede simularse el comportamiento
de la méaquina real con CNC practicamente al 100% en el
departamento de Preparacion del Trabajo

Simulacién de todas las operaciones de mecanizado de la
maquina en la pieza, incluido el arranque de material
Simulacién de mecanizados en 5 ejes en formato woodWOP y
de cédigo DIN externo

Funcién de almacenamiento y grabacién de ejecuciones de la
simulacién
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Registro de datos de maquinas (RDM) -

creacion de un entorno productivo

e Captacion de cantidades de piezas y tiempos de
servicio REALES en la maquina

¢ Indicaciones de mantenimiento integradas para
la planificacién 6ptima y ejecucion de los traba-
jos de mantenimiento necesarios

e | a version profesional opcional permite una
codificacién y protocolizacion detalladas de los
datos captados

woodNest - Reduce los restos de

materiales

¢ Software de nesting para la anidamiento auto-
matica de piezas en un tablero bruto

e La técnica de nesting (optimizacion del corte
con minimizacién de desperdicios) agrupa el
corte a medida y el mecanizado final

e Reduccion de los costes de material y tiempos
de mecanizado totales
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woodScout - ayuda en su idioma

* Potente sistema de diagnéstico opcional

¢ Visualizacién gréfica de la ubicacion de la averia
en la maquina

* Mensajes de error en texto explicito comprensi-
bles en diferentes idiomas

e Sistema de aprendizaje gracias a la asignacion
de causas y soluciones (conocimientos exper-
tos)

Interfaz para acceso a software especificos

e Para acoplamiento sin problemas de paquetes
de software externos

* Para el aprovechamiento de datos ya existentes
en el departamento de planificacion del trabajo

¢ |Innumerables interfaces de acoplamiento a
todos los sistemas de planificaciéon de espacios
de mayor reputacion, software externo de ven
tanas, software de escaleras, sistemas
CAD/CAM vy sistemas ERP/PCP

Calculo de vida atil consumida de las herra-
mientas - para mantener un control absolu-
to

Modulo de supervision y documentacion de
usos de herramientas

La sustitucién a tiempo de las herramientas per-
mite aumentar la disponibilidad de la maquina y
la calidad reflejada en la pieza

Reduccién de costes gracias a una planificacion
6ptima del uso de herramientas y comparacion
de vidas Utiles de herramientas

collisionControl - Seguridad permanente
para la maquina

e Detecta posibles colisiones entre componentes
de la maquina y dispositivos de sujecion durante
el mecanizado en ésta

Parada automatica de la maquina en el caso de
que esté a punto de producirse una situacion de
colision

Visualizacion de la situacion de colisién en forma
de toma instantanea con los cuerpos afectados
por la colisién identificados en color
Representacion de la maquina como modelo 3D
mévil en el modo "en directo"
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Costes Calidad de
mecanizado

38

Reduccion de costes unitarios
gracias a

financiacion optima

¢ HOMAG Finance ofrece estrategias
optimizadas de financiacién en fun-
cioén de los requisitos empresariales

¢ | a elevada estabilidad del valor de
los centros de mecanizado HOMAG
ofrece ventajas en el arrendamiento y

en posteriores inversiones de reposi-
cion

Alta calidad de mecanizado "sin"
repasar

e Un diseno de alta regidez de la
maquina reduce las vibraciones

¢ | os sensores de vibraciones en los
husillos principales reducen los avan-
ces automaticamente en el caso de
solicitaciones elevadas ( p. €j., nudos
en la madera maciza) o en el caso de
herramientas desequilibradas

e E| software de calculo de vida util de
las herramientas optimiza los costes
de herramientas y asegura una cali-
dad éptima de las piezas

RESSOURCEN

EFFIZIENZ

Costes de
adquisicion

LifeCycleCost reduce los costes unitarios por pieza

Reduccion de los costes de mano
de obra

e Manipulacién automatica de piezas
con un sistema robotizado o alimen-
tador lineal

e Manejabilidad rapida y sencilla de las
maquinas

Elevada disponibilidad de las
maquinas

e E| servicio mundial las 24 horas redu-
ce los tiempos de averia

e TeleServiceNet - nuestro "0jo" que
examina el interior de las maquinas
evita las intervenciones in situ de téc-
nicos de servicio

e Software de diagnéstico woodScout:
La autoayuda inteligente para cada
operador de maquina

Costes energéticos reducidos

¢ El modo standby inteligente reduce
en hasta el 10 % los costes energéti-
cos en las pausas o en el caso de
uso parcial de la capacidad produc-
tiva, lo cual equivale a un ahorro de
electricidad de hasta 8.000 kWh al
afo*

® Un control de compuerta dirige el
caudal volumétrico del sistema de
aspiracion hacia los médulos de
mecanizado que se encuentran en
uso, reduciendo de este modo los
costes de aspiracion en hasta un



Tiempo necesario
antes/después de
la maquina

Costes energéticos
(electricidad, sistema
de aspiracion, aire
comprimido)

Costes que
le supone
HOMAG

Valor residual

Personal necesario
maquina

Disponibilidad de la | pantenimiento preven-

tivo, contrato de
inspeccion

20 %. Esto supone un ahorro de
energia de hasta 12.000 kWh al afio*

e | a refrigeracion del husillo principal
mediante las bombas de vacio de
anillo liquido permite ahorrar aprox.
2.000 kWh adicionales al afio*

Periodo de vida de la maquina

e Gracias a una constante ampliabili-
dad de la funcionalidad mediante
interfaces estandarizadas, el centro
de mecanizado esta preparado tam-
bién para hacer frente a las deman-
das de productos del manana

¢ El departamento de readaptacion de
maquinas de HOMAG ofrece solucio-
nes incluso en el caso de "interven-
ciones" de mayor envergadura, ofre-
ciendo una seguridad elevada para
su inversion a lo largo de los afos

Eficaz preparacion del trabajo

e | as interfaces para paquetes de soft-
ware sectoriales y sistemas
CAD/CAM reducen los tiempos de
creacion de programas, al aprovechar
los datos ya existentes

e woodMotion calcula los tiempos de
mecanizado para hacer posible una
planificacién éptima de capacidades
y un aprovechamiento 6ptimo de los
tiempos de maquina

¢ L a supervisién anticolisiones evita las
averias mediante la verificacion previa
de los programas en "condiciones
reales"

Mantenimiento preventivo

e Gracias a la inspeccion regular y al
mantenimiento preventivo se evitan
las averias y se prolonga la vida util

¢ El software de adquisicion de datos
de maquinas (ADM) recuerda al ope-
rador de la maquina cuando debe
realizar el mantenimiento de la misma
y permite tener una vision directa
sobre los costes para la elaboracion
de célculos presupuestarios

* Tomando como base un BOF 722 funcionando a
un turno

™

Tiempo
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Compacta y potente

Gracias al sistema de seguridad paten-
tado sin alfombras de seguridad, se
reduce enormemente el espacio
necesario para instalacion de la maqui-
na (excepto en la B6xx/21xx). Quedan
excluidas las anomalias en la produc-
cién por un pisado accidental, puesto
que ya que no pueden producirse
situaciones de PARADA DE EMERGEN-

CIA. El nuevo sistema de seguridad

impide que se produzcan dafnos a las
alfombras de seguridad por carretillas
hidraulicas o palets de piezas. De este
modo, ahora es posible instalar palets
de piezas al alcance de la mano. Como
elemento auxiliar de insercién se han
integrado rodillos alimentadores que
permiten alimentar facilmente incluso
piezas de grandes dimensiones.
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Caracteristicas técnicas de la B600

Mecanizado individual

Modelo de maquina

BOF 6xx/xx/13/2K
BOF 6xx/xx/13/2R
BOF 6xx/xx/31/2R
BOF 6xx/xx/34/2R
BOF 6xx/xx/37/2R

Mecanizado individual

34

3.470 (136,6%)
3.440 (135,4%)

3.440 (135,4%)

21

2.100 (82,7%)

2.100 (82,7%)

Mecanizado alterno

X = Longitud de pieza [mm]

Mecanizado alterno CE

34 21
1.700 (66,9 -
1.680 (66,1%) =

- 2.100 (82,7%)
1.680 (66,1%) -

= 2.100 (82,7%)

3.710 (146,14

Y = Anchura de pieza [nm]

Diametro de Todos los

herramienta grupos

25 mm [mm]

1.550 (61,0%) 1.300 (51,2%)
1.550 (61,0) 1.300 (51,2%)
3.100 (122,0%) 3.100 (122,0)
3.710 (146,1%) 3.560 (140,2%)

3.700 (145,7%)

Grueso de
pieza incluido
dispositivo de
sujecion

300 (11,8%)
300 (11,89
300 (11,8%)
300 (11,8%)
300 (11,89

Las caracteristicas técnicas y las fotos no son vinculantes en todos sus detalles. Nos reservamos expresamente el derecho de introducir cambios destinados al perfeccionamiento técnico

de los productos.



Mecanizado individual Mecanizado alterno

X = Longitud de pieza [mm] Y = Anchura de pieza [mm]
Modelo de maquina Mecanizado individual Mecanizado alterno CE Diametro de Todos los Grueso de
herramienta grupos pieza incluido
32 42 48 58 32 42 48 58 25 mm [mm] dispositivo de
sujecion

BOF 711/xx/16/ _ 4.200 _ 5.860 _ 2.040 _ 2.870 1.825 (71,9 1.600 (63,0 | 300 (11,8%) /500 (19,7%)

K+AP (165,4%) (230,79 (80,3%) (113,09

BOF 711/xx/18/ _ 4.200 _ 5.860 B 2.040 _ 2.870 2.075 (81,7%) 1.850 (72,8%) | 300 (11,8 /500 (19,7%)

K+AP (165,4%) (230,7%) (80,39 (113,0)

BOF 712/xx/16/ 3.200 4.200 4.950 5.860 2.040 2.040 2.870 @ 2.870 1.825 (71,9 1.600 (63,0 | 300 (11,8 /500 (19,7%)

K+AP (126,0) | (165,4“) (194,9) (230,7%)| (80,3“) (80,3%) (113,0) (113,0%)

BOF 712/xx/38/ 3.200 = 4.200 @ 4.950 | 5.860 | 2.040 @ 2.040 | 2.870 @ 2.870 2.075 (81,7%) 1.850 (72,8%) | 300 (11,8 /500 (19,7%)

K+AP (126,0%) | (165,4“) | (194,9%) ' (230,7%) (80,3“) | (80,3%) | (113,0%) (113,09

BOF 713/xx/16/K _ _ _ 5.860 _ _ _ 2.680 1.825 (71,9 1.600 (63,0 | 300 (11,8 / 500 (19,7
(230,79 (105,5%)

BOF 713/xx/18/K _ _ _ 5.860 _ _ _ 2.680 2.075 (81,7%) 1.850 (72,8%) | 300 (11,8 /500 (19,7%)
(230,79 (105,5%)

BOF 714/xx/16/K _ _ _ 5.860 _ _ _ 2.680 1.825 (71,9 1.600 (63,0 | 300 (11,8 /500 (19,7%)
(230,79 (105,5%)

BOF 714/xx/18/K _ _ _ 5.860 _ _ _ 2.680 2.075 (81,7%) 1.850 (72,8%) | 300 (11,8 /500 (19,7%)
(230,79 (105,5%)
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Caracteristicas de la B700

X = Longitud de pieza [mm]

Y = Anchura de pieza [mm]

Modelo de maquina Mecanizado individual Mecanizado alterno CE Diametro de Todos los Grueso de pieza
herramienta grupos incluido dispositivo
32 42 48 58 32 42 48 58 25 mm [mm] de sujecion
BOF 722/xx/16/ ) 4.200 ) 5.860 _ 2.040 _ 2870 4 g5 (71,99 1600 (63,09 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
K+AP (165,4°) (230,7%) (80,3) (113,0)
BOF 722/xx/18/ ) 4.200 ) 5.860 _ 2.040 ) 2870 | 075 (81,79 1.850 (72,89 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
K+AP (165,4) (230,7) (80,3) (113,0%)
BOF 723/xx/16/ _ _ _ 5.860 _ _ _ 2870 4 g5 (71,99 1,600 (63,09 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
K+AP (230,7) (113,0%)
BOF 723750018/ - - L EERY - - | 2870 1 5075 81,79 1.850 (72,85 | 300 (11,8 /500 (19,7%)
K+AP (230,7%) (113,0%)
BOF 711/xx/16/R _ 4.200 _ 5.900 _ 2.055 _ 2.900 4950 (76,8 1,600 (63,09 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
(165,4%) (232,3%) (80,9 (114,2%)
BOF 711/xx/18/R ) 4.200 ) 5.900 _ 2.055 _ 2.900 | 5500 (g6,6%) 1850 (72,89 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
(165,4*) (232,3%) (80,9 (114,2%)
BOF 711/xx/22/R ) 4.200 _ 5.900 _ 2.055 _ 2.900 5 550 (1004 2250 (88,6 | 300 (11,89 /500 (19,7
(165,4%) (232,3%) (80,9 (114,2%)
BOF 712/xx/16/R 3200 4200 4950 5900 2055 2055 2900 2900 g5 (7 g0 1,600 (63,09 | 300 (11,8 / 500 (19,7%)
(126,04 | (165,4%) | (194,9%) | (232,3%) (80,9 | (80,9%) | (114,2%) (114,29 ’ ' ’ ’
BOF 712/xx/18/R 3200 4200 4950 5900 2055 2055 2900 2900 5500 (gg 60 1850 (72,89 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
(126,0) (165,4%) (194,9) (232,3) (80,9) (80,9) (114,2%) (114,2%) ’ ' ’ ’
BOF 712/xx/22/R 3200 4200 4950 5900 2055 2055 2900 2900 5550 (40049 2250 (88,6%) | 300 (11,8 /500 (19,7
(126,04 | (165,4%) | (194,9%) | (232,3%) (80,9 | (80,9%) | (114,2%)  (114,2%) ’ ' ’ ’
BOF 713/xx/16/R _ 4.200 _ 5.900 _ 2.055 _ 2.900 4950 (76,8¢ 1,600 (63,09 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
(165,4%) (232,3%) (80,9 (114,2%)
BOF 713/xx/18/R ) 4.200 ) 5.900 _ 2.055 _ 2.900 | 5500 (g6,6%) 1850 (72,89 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
(165,4*) (232,3%) (80,9 (114,2%)
BOF 713/xx/22/R ) 4.200 _ 5.900 _ 2.055 _ 2.900 5 550 (100,4 2250 (88,6 | 300 (11,8 /500 (19,7
(165,4*%) (232,3%) (80,9 (114,2%)
BOF 714/xx/16/R ) _ _ 5.900 _ _ _ 2.900 | 4950 (76,89 1,600 (63,09 | 300 (11,8 / 500 (19,7%)
(232,39 (114,2%)
BOF 714/xx/18/R _ _ _ 5.900 _ ) _ 2.900 5500 (g6,6%) 1850 (72,89 | 300 (11,89 / 500 (19,7%)
(232,34 (114,2%)
Sl e - - A - - | 2900 5550 (100,49 2.250 (88,6%) | 300 (11,8 / 500 (19,7%)
(232,39 (114,2%)




Mecanizado individu

Mecanizado alterno

Modelo de maquina

BOF 722/xx/16/R

BOF 722/xx/18/R

BOF 723/xx/16/R

BOF 723/xx/18/R

Modelo de maquina

BAZ 722/xx/16/
K+AP

BAZ 722/xx/18/
K+AP

BAZ 722/xx/16/V/
K+AP

BAZ 722/xx/18/N/
K+AP

BAZ 723/xx/16/V/
K+AP

BAZ 723/xx/18/V/
K+AP

X = Longitud de pieza [mm]

Mecanizado individual

32 42 48 58 32 42
4.200 5.900 2.055
(165,4%) (232,39 (80,9%)
4.200 _ 5.900 _ 2.055
(165,4%) (232,39 (80,9
_ _ _ 5.900 _ _
(232,39
_ _ _ 5.900 _ _
(232,39
X = Longitud de pieza [mm]
Mecanizado
Mecanizado Mecanizado alterno
individual alterno CE Encolado
42 58 42 58 42 58
4200 5.860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4) (230,7%) (80,3“) (113,09 (72,8“) (105,5%)
4200 | 5.860 @ 2.040 2.870 @ 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3 (113,09 (72,8%) (105,5%)
4200 5.860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3 (113,09 (72,8%) (105,5%)
4200 | 5.860 @ 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3%) |(113,09) (72,8%) (105,5%)
4200 5.860 2.040 2.870 1.850 2.680
(165,4) (230,7%) (80,3 (113,09 (72,8) (105,5%)
4200 5.860 @ 2.040 H 2.870 @ 1.850 2.680
(165,4%) (230,7%) (80,3%) (113,09 (72,8%) (105,5%)

Mecanizado alterno CE

48 58
2.900
(114,29
2.900
(114,24
2.900
(114,29
2.900
(114,29

Y = Anchura de pieza [mm]

Diametro de
herramienta
25 mm

1.950 (76,8")
2.200 (86,6%)
1.950 (76,8

2.200 (86,6%)

Todos los
grupos
[mm]

1.600 (63,0%)
1.850 (72,8
1.600 (63,0)

1.850 (72,8

Y = Anchura de pieza [mm]

Diametro de
herramienta
25 mm

1.825 (71,9%)
2.075 (81,7%)
1.825 (71,9%)
2.075 (81,7%)
1.825 (71,9%)

2.075 (81,74

Todos los
grupos

1.600 (63,0°)
1.850 (72,8")
1.600 (63,0)
1.850 (72,8")
1.600 (63,0°)

1.850 (72,8")

Encolado

1.700 (66,9)
1.950 (76,8")
1.700 (66,9)
1.950 (76,8")
1.700 (66,9)

1.950 (76,8")

Grueso de pieza
incluido dispositivo
de sujecion
300 (11,8%) /500 (19,7%)
300 (11,8%) / 500 (19,7%)

300 (11,8%) / 500 (19,7*)

300 (11,8%) / 500 (19,7

Grueso de pieza
incluido dispositivo
de sujecion
300 (11,8%) / 500 (19,7%)
300 (11,8%) /500 (19,7%)
300 (11,8%) / 500 (19,7%)
300 (11,8%) / 500 (19,7%)
300 (11,8%) /500 (19,7%)

300 (11,8%) / 500 (19,7%)
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Una empresa del grupo HOMAG

HOMAG

HOMAG Holzbearbeitungssysteme AG
HomagstraBe 3-5

72296 SCHOPFLOCH

ALEMANIA

Tel. +49 7443 13-0

Fax +49 7443 13-2300

info@homag.de

www.homag.de
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