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MUITO MAIS
PRODUTIVIDADE
E LUCRATIVIDADE

PARA O SEU
NEGOCIO!

Assisténcia Técnica

@ ROMI

No constante processo de transformacao da
industria, é crucial possuir diferenciais que
tornem os seus produtos superiores aos

oferecidos pelos concorrentes.

Neste contexto, a inser¢do de novas tecnologias no
seu processo produtivo, principalmente por meio
de maquinas-ferramenta mais modernas,
rapidas e precisas, eleva o desempenho da
sua producao.

Vocé obtém maior qualidade, produtividade,
eficiéncia e o melhor: lucros superiores aos ja
alcangados no seu negécio!

Com mais de 90 anos de histéria e atuacdo global, preservamos os valores
que tornaram nossos produtos reconhecidos mundialmente. Oferecemos as
maquinas-ferramenta com melhor custo-beneficio do mercado. Nosso
comprometimento no desenvolvimento constante de novas solugdes e dedicacao
a inovagao resultam em equipamentos robustos, de alta tecnologia e qualidade.

Garantimos suporte total em todos os estagios da compra através da nossa
equipe de vendas e engenharia de vendas, financeiro, treinamento, assisténcia
técnica especializada e pecas de reposicao. Oferecemos suporte técnico a
distancia - facil, rapido e gratuito - seja para sanar dividas de programagdo
e operacao ou apresentar solucdes com relagao a manutencao dos equipamentos.

Teruma maquina-ferramenta ROMI é tera certeza de contar com um equipamento
de iltima geracao produzindo no presente e no futuro. E no futuro, quando
vocé precisar substitui-la por uma outra ROMI mais moderna, verd que fez um
grande negdcio: 0 seu equipamento é altamente valorizado no mercado.

Na ROMI, vocé recebe uma solugdo completa, muito mais que apenas um
equipamento: vocé tem a seguranca e a tranquilidade de contar com o
fabricante em todos os momentos, sempre que precisar. Conte conosco
para encontrar uma solugdo adequada para suas necessidades. Nosso objetivo
principal é tornar o seu negocio ainda mais produtivo e rentavel.

Pecas de Reposicao




LINHA ROMI GL

NOVA GERACAO

Alta produtividade com robustez, precisao e tecnologia.

L L fAN
o] To] Toie] YoI- RS

GL 300M




Projetadas para
operar em ambientes de
média e alta producdo, a Linha
ROMI GL possui poténcia e torque
elevados. Sua estrutura robusta é ideal
para usinagens a plena poténcia. Oferece
alta rigidez mesmo em operagoes severas
de usinagem, além da estabilidade
térmica e geométrica, garantindo
precisdo, alta performance e
produtividade.

ROMI GL 250
Cabecotes 6.000 ou 4.500 rpm
Nariz do ASAA2-5" ou A2-6"
eixo-arvore
Motor princ. 19,4cv/ 14,3 kW
@ max. torn. até 282mm
Avancos :
rapidosXjz o/

ROMI GL 300
Cabecotes 4.500 ou 3.500 rpm
Nariz do ASAA2-6" ou A2-8"
eixo-arvore
Motor princ. 25,2 cv /18,5 kW
@ max. torn. até 330mm
Avancos :
rapidosXjz  omin

ROMI GL 350
Cabecotes 3.000 ou 2.500 rpm
Nariz do ASA A2-8" ou A2-11"
eixo-arvore
Motor princ. 34cv/25kW
@ max. torn. até 410mm
Avancos .
rapidos X/Z 30m/min

ROMI GL 450
Cabecotes 3.000 ou 2.500 rpm
Nariz do ASA A2-8" ou A2-11"
eixo-arvore
Motor princ. 40,8 cv /30 kW
@ max. torn. até 490mm
Avancos

répidos X/Z 30m/min




ESTRUTURA

ROBUSTEZ E TECNOLOGIA

A qualidade dos processos de manufatura -
garante a confiabilidade e a eficacia operacional &
das maquinas ROMI. L
Projetadas em sistema CAD 3D, as maquinas da

Linha ROMI GL tém toda a estrutura dimensionada-~ - -
por software de calculo por elementos finitos (FEA),
resultando em estruturas adequadas para cad:
tamanho de maquina. )




Beneficios
das Guias Lineares

¢ \/elocidades de avanco
de até 40m/min*
 Posicionamento rapido dos eixos,
minimizando tempos passivos e

aumentando a produtividade
¢ Permitem altas taxas de aceleracao
® Baixo consumo de 6leo lubrificante

e Facilidades de manutencao

e Alta rigidez e longa
durabilidade

Através de sensores instalados em
locais estratégicos do equipamento,
algoritmos  matematicos  corrigem
a posicao dos eixos em tempo real.
Desta forma obtém-se resultados
dimensionais estaveis, mesmo durante
longos periodos de trabalho. )

BARRAMENTO  monobloco  fundido,
concebido para absorver vibragdes,
1 proporcionando  pegas com excelente

acabamento, maior durabilidade da maquina
e das ferramentas de corte.

GUIAS LINEARES de rolos garantem
altas velocidades, maior rigidez, excelente

2 precisao de mavimentos e posicionamento
dos eixos, gragas ao baixo coeficiente de
atrito entre os trilhos e as sapatas.

FUSOS DE ESFERAS temperados e
retificados, com porcas pré-carregadas,
oferecem grande rigidez e alta precisdo de
posicionamento e repetibilidade dos eixos.

SERVOMOTORES AC sem escovas, com
encoder absoluto integrado, transmitem
0s movimentos aos fusos de esferas dos
eixos, através de acoplamento direto,
proporcionando  excelente  precisdao  de
posicionamento e repetibilidade dos eixos.



altas velocidades, com variagdo continua.
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CABECOTE COM
MOTOR TIPO BUILT-IN
0 cabegote com motor tipo built-in
€ um sistema compacto se
comparado aos sistemas
convencionais. E constituido de um
motor incorporado ao cartucho do
eixo-arvore, onde o rotor esta fixado
no proprio eixo-arvore e 0 estator
fixado na carcaca.

Canais de Refrigeracdo
Estator

Vantagens

* Alto torque em baixas rotagdes * Baixa inércia, contribuindo para altas aceleragoes
e Excelente nivel de poténcia e desempenho o Encoder de alta resolugdo incorporado,

o Sistema de alta estabilidade, sem vibracdes, ~ @ssegurando extrema precisao de posicionamento
por n&o possuir correias e polias angular (eixo C) para operagdes com ferramentas

o Excelente batimento do eixo-arvore, acionadas (para versoes com ferramenta acionada)

contribuindo para a obteng&o de excelentes e Apresenta alta estabilidade térmica e geométrica
acabamento superficial e circularidade nas do conjunto, devido a seu eficiente sistema de
operag@es de torneamento refrigeragao com fluido de arrefecimento

{ Estrutura que oferece 6tima estabilidade
térmica e geométrica, rigidez e alta
capacidade de absorver os esforcos de
usinagem, mesmo 0s provenientes de
usinagens pesadas.

ARRANJO FRONTAL E TRASEIRO DE ROLAMENTOS de rolos e de
esferas de contato angular e traseiro de esferas de contato angular de ultra
precisao, com lubrificacdo permanente.

VEDACAO dos rolamentos por labirintos.

SISTEMA DE REFRIGERAGCAO feito através de um circuito fechado,
através de canais localizados em um labirinto entre a face externa do estator
e a carcaca removendo o calor gerado pelo motor built-in. O liquido passa por
um trocador de calor onde € resfriado e enviado novamente ao cabegote. O
sistema é monitorado por um sensor de fluxo para garantir que o cabegote
esteja sempre refrigerado.




ALTO DESEI\/IPENHO Z PRECISAO



Torre porta-ferramentas de 12 posigoes para
ferramentas acionadas, com disco VDI ou BMT*

Torre porta-ferramentas de 12 posigoes para
ferramentas fixas, com disco padrao Romi

4 EIXO0Y

Possibilita operacoes de usinagem fora da linha de
centro da peca, permitindo operacoes de fresamento,
furacdo e rosqueamento numa Unica fixagao.

Torre porta-ferramentas de 12 posicoes para
ferramentas acionadas com Eixo Y

*vide especificacdes para cada versao




CABECOTE
DIREITO




CABECOTE
MOVEL

CABECOTE DIREITO »

0 cabegote com motor tipo built-in € um
sistema compacto se comparado aos
sistemas convencionais. E constituido
de um motor incorporado ao cartucho do
eixo-arvore, onde 0 rotor apresenta-se
fixado no préprio eixo-arvore e o estator
na carcaca (com meia passagem ou
passagem total de 51mm).

*vide especificaces para cada versao

CABECOTE MOVEL

Cabecote mével apoiado em barramento com guias lineares
de rolos de alta precisao. Possui posicionamento e forca axial
programéveis via CNC. E preparado para cartucho com ponto
rotativo externo CM-4 ou ponto built-in (com rolamentos
incorporados)*.




CNC

TECNOLOGIA E CONFIABILIDADE

{ SCREEN

FANUC
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CNC Fanuc 32i-B i-HMI (para versoes S) com
monitor touchscreen LED colorido de 19”

CNC Fanuc 0i-TF Plus i-HMI (para versdes T, M e Y)
com monitor touchscreen LED colorido de 15"



335.460
351.394
530.000

0.000

Os Centros de Torneamento
Horizontal da Linha ROMI GL sao
equipados com CNC Fanuc, que
oferecem ao usuério grandes facilidades
de programacao com tela principal com
areas distintas para planejamento, usinagem,

melhorias e utilitarios, permitindo acesso as 1. Ambiente que proporciona a
funces em apenas dois cliques. Possuem visualizagdo de varias informagdes
interface Ethernet, drive para cartdo em uma Unica tela. Ex.: indicadores

Compact Flash e porta USB. de carga eixos de avanco e fuso
principal, programa em curso,
codigos modais, informacgdo da
ferramenta, icones, alarmes, etc.

83(3(a(a|a|a]s]z]e
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2. Gerenciador de ferramentas 3. Recursos para manutengdo
completo e dindmico, possibilitando  ¢orretiva, preventiva e preditiva
acesso rapido as informagaes. (mensagens, alarmes, histérico, etc).

Mensagens de alerta sao enviadas
antes mesmo da falha ocorrer, para
uma manutencao preventiva eficiente.

4. Os programas de usinagem 5. Permite visualizagdo de 6. Vérios ciclos de usinagem
podem ser facilmente acessados  arquivos em varios formatos, interativos, como: ciclos

e visualizados em pastas possibilitando 0 armazenamento  de cavidades, furagdes,
organizadas, com figura da peca,  de manuais, diagramas e outras rosqueamento, medicoes, etc.
nome e nimero do programa, informac0es importantes.

facilitando a sua identificacao.

e



Porta Automética e
OPCIONAIS
Transportador de Cavacos

VERSATILIDADE PARA Exaustor de Névoa

Pistola de Lavagem

SUA PRODUCAO Aparador de Pecas

_ Leitor de Posi¢do de Ferramentas
Para adequar perfeitamente o seu Centro de

Torneamento Horizontal da Linha ROMI GL as
suas necessidades de usinagem, oferecemos uma
ampla variedade de opcionais que podem equipar
a sua maquina e torna-la ainda mais versatil.

Transportadores de Cavacos (opcionais)

" == - Material
TipodeCavaco  (({0) @ ~ '
Model = Ao Aluminio Naoferrosos Ferro
CUSN0 Espiralado oulongo  Fino e curto (bronze e latéo) Fundido
TCE (esteira articulada metélica) Q X Q X X X
TCA (esteira de arraste) X o (o] (] (e] (]
@© TotalmenteIndicado (O Parcialmente indicado X Néoindicado

TCA: cavacos com dimensdes inferiores a 0,5 mm podem contaminar o tanque e exigir limpeza frequente / aglomerados de cavacos ou
cavaco com dimensdes superiores a 50 mm pode travar o transportador
TCE: cavacos curtos com dimensdes inferiores a 5 mm podem contaminar o tanque e exigir limpeza frequente

I - e






Especificacdes Técnicas ROMI GL 250 ROMI GL 300 ROMI GL 350 ROMI GL 450

Capacidade
Didmetro méximo torneével mm =7 =220 U=Cil) =680
M, Ye S=250 M, Ye S=300 MeY =350 MeY =450
Diametro admissivel sobre protegdo do Z mm 530 530 660 660
Diémetro admissivel sobre a mesa X mm 420 420 530 530
Diametro admissivel sobre a mesa Y (em Y=0) mm 400 400 500 500
Curso transversal do carro (Eixo X) mm TYeS=160/M=195 T YeS=185/M=230 230 255
Curso longitudinal do carro (Eixo Z) mm 600 600 1200 1200
Curso combinado do carro (Eixo Y) mm +50 +50 +75 +75
Curso longitudinal (Eixo W) mm 540 540 1160 1160
Cabecote Principal
Tipo built-in
Nariz do arvore ASA A2-5" | A2-6" A2-6" / A2-8" A2-8" / A2-11"
Diametro do furo do eixo-arvore mm 61/73 73/85 104 /116
Diadmetro da placa mm 165, 175 0u 210/ 210 210 ou 254 / 254 254 ou 315/ 315, 390 ou 450
Capacidade maxima de barras mm 42 ou 51 /57 ou 64 51 ou 64 /64 ou 76 76 ou89/89 ou 102
Rotagdo maxima rpm 6.000 / 4.500 4500/ 3.500 3.000/ 2.500
Cabecote Direito
Tipo built-in
Nariz do arvore ASA A2-5"
Diémetro do furo do eixo-arvore mm 61
Diametro da placa mm 165, 175 0u 210
Capacidade maxima de barras mm 51
Rotagdo maxima rpm 6.000
Avancos
Avango répido - eixo X m/min 30
Avanco répido - eixo Z m/min 30
Avanco répido - eixo Y m/min 18
Avango répido - eixo W (cab. mével ou cab. dir.) m/min TMY=10/S=18 10
Torres porta-ferramentas
Nimero de posigdes / ferramentas un 12
Suporte de ferramenta para torneamento externo mm 20x 20 25x25 25x25 25x25
Torre T (para ferramentas fixas)
Sistema de fixagdo do suporte de ferramentas tipo padrdo Romi
Suporte de ferramenta para torneamento interno mm @32 @40 @40 @50
Torre M ou Y (para ferramentas acionadas)
Sistema de fixacdo do suporte de ferramentas tipo M: VDI 30/ Y: BMT-45 M: VDI 40 / Y: BMT-55 BMT 65 BMT 75
Suporte de ferramenta para torneamento interno mm 032 @40 @40 50
Suporte de ferramenta acionado axial / radial DINGIgD e Evoe o pomml ER32(02-020mm]  ER-40(03 - 026mm)
Faixa de velocidades para ferramenta acionada rpm 0a6.000 0a4.000 0a4.000 0a4.000
Torque do motor a baixa rotagao (regime continuo) Nm 18 30 30 40
Torre Y (para ferramentas acionadas) para versdes S (com cabecgote direito)
Sistema de fixagdo do suporte de ferramentas tipo BMT 45 BMT 55 - -
Suporte de ferramenta para torneamento interno mm @32 @40 - -
Suporte de ferramenta acionado axial / radial DIN 6499 ER-20 (@1 - @16mm) ER-25 (@1 - @16mm) - -
Faixa de velocidades para ferramenta acionada rpm 0a6.000 0a4.000
Torque do motor a baixa rotagao (regime continuo) Nm 18 30 - -
Cabecote Mdvel automatico (servoacionado)
Sede interna para adaptacéo do ponto cone morse 4 cone morse 4 built-in built-in
Forca axial méxima kaf 300 500 700 1.000
Poténcia
Motor principal CA (regime intermitente - built-in) ov/ kW 19,4 /143 252/185 34/25 40,8/30
Motor direito CA (regime intermitente - built-in) ov / kW 19,4 /143 19,4 /14,3 19,4 /14,3 19,4 /14,3
Poténcia total instalada (Versdes T/M e Y) kVA 30 40 45 50
Poténcia total instalada (Versdes S) kVA 45 50
Dimensaes e pesos (aproximados)
Peso da maquina® kg 4.800 5.200 7.300 7.700
GL 250/ GL 300 GL 350/ GL 450
VersdesTe M VersdesYe S VersdesTe M Versodes Y
Altura mm 2.009 2235 2.270 2.350
Area ocupada (frente x lateral)* mm 2.927 x2.019 3.901 x 2.268 4.230 x 2.360 4.390 x 2.523

*sem transportador de cavacos

I - e



Equipamentos standard

Cabecote com motor incorporado (built-in) ASA
A2-5" (GL 250)

Cabecote com motor incorporado (built-in) ASA
A2-6" (GL 250 ou GL 300)

Cabegote com motor incorporado (built-in) ASA
A2-8" (GL 300, GL 350 ou GL 450)

Cabegote com motor incorporado (built-in) ASA
A2-11" (GL 350 ou GL 450)

Cabecote direito com motor incorporado (built-in)
ASA A2-5" (Versdes S)

Carros transversal (eixo X) e longitudinal (eixo Z)
apoiados sobre guias de rolos e acionados via
servomotor CA e com transmissao direct-drive
através de fuso de esferas (ball screws) pré-
carregado (Versdes T e M)

Carros transversal (eixo X), longitudinal inferior
(eixo Z) e longitudinal superior (eixo X') apoiados
sobre guias de rolos e acionados via servomotor
CA e com transmissao direct-drive através de
fuso de esferas (ball screws) pré-carregado
(Versdes Y)

Carros transversal (eixo X), longitudinal inferior
(eixo Z), longitudinal superior (eixo X') e cabegote
direito (eixo W) apoiados sobre guias de rolos e
acionados via servomotor CA e com transmissao
direct-drive através de fuso de esferas (ball
screws) pré-carregado (Versdes S)
Compensagdo Térmica

Equipamentos opcionais

Transportador de cavacos alto (dist. de 1.090
mm entre a saida do transportador até o

piso) ou baixo (dist. de 750 mm entre a saida

do transportador até o piso) longitudinal de
esteira articulada metélica (TCE) e tanque de
refrigeracdo

Transportador de cavacos alto (dist. de 1.090
mm entre a saida do transportador até o piso)
ou baixo (dist. de 750 mm entre a saida do
transportador e o piso) longitudinal de esteira de
arraste (TCA) e tanque de refrigeragédo

Placa hidraulica com didmetros de 165 mm (cap.
de barras de @42 mm), 175 mm (cap. de barras
de @51 mm), 210 mm (cap. de barras de @51

ou @64 mm), 254 mm (cap. de barras de @64,
(376 ou @89 mm) e 315, 390 e 450 mm (cap. de
barras de 476, @89 ou @102 mm) - conf. versdo
do cabecote

Aparelho de pingas CN42 (cap. de barras de 042
mm), CN60 (cap. de barras de @60 mm) ou CN80
(cap. de barras de @60 mm, @64 mm ou @ 76
mm) - conf. versdo do cabegote/maquina (GL 250
ou GL 300)

Cilindro hidraulico e tubo de tragao com
capacidade de barras de @ 42 mm, @51 mm, @
64 mm, @76 mm, @ 89 mm ou @ 102 mm - conf.
versao do cabegote

Aparelho de pingas em adicao a placa hidraulica
CN42 (cap. de barras de @42 mm), CENO (cap.
de barras de @51 ou @60 mm) ou CN8O (cap. de
barras de @64 mm ou @76 mm) - conf. versdo do
cabegote/méaquina (GL 250 ou GL 300)
Desligamento automatico da maquina apés fim
de turno (auto power off)

Interface codigo M externo com 3 pares de
codigos Ms (3 saidas independentes - 3 Ms liga e
3 Ms desliga) (C)

Cabecote mével com ponto rotativo longo

CM4, apoiado sobre guias de rolos e acionados
via servomotor CA e com transmissdo direct
drive através de fuso de esferas (ball screws)
pré-carregado e sistema anti-impacto (Versoes
T,MeY)

CNC Fanuc 0i-TF Plus i-HMI com monitor
touchscreen LCD colorido de 15" e sistema
integrado de seguranca (Versdes T, M e Y)

CNC Fanuc 32i-B i-HMI com monitor touchscreen
LCD colorido de 19" e sistema integrado de
seguranca (Versdes S)

Cobertura completa contra cavacos e respingos,
com visor de protegao multicamada na porta
principal e trava elétrica de seguranca

Sistema de limpeza de castanhas cabegote
direito e esquerdo (Versdes S)

Documentag&o completa do produto ROMI em
midia eletronica

Instalagdo elétrica disponivel para tensdo /
frequéncia de 380 Vca 50 / 60 Hz

Jogo de chaves principais para operagao da
maquina

Jogo de parafusos e porcas de nivelamento
Lumindria LED

Painel elétrico com climatizagdo centrifuga e
pressao positiva

Sistema de lubrificagdo centralizada com filtro de
linha e sensor de nivel de 6leo

Lampada indicadora de status (3 cores)

Porta automética com barreira de luze
motorredutor comandado por inversor de
frequéncia (C)

Leitor de posicdo de ferramenta (C)

Sistema pneumético de limpeza das castanhas
da placa (A)

Interface para diagndstico remoto via cabo (C)
Painel de operagdo remoto com fungdes de
manivela e JOG para eixos

Ethernet Data-Server com cartdo PCMCIA
integrado com capacidade de 16 giga

Aparador de pegas para o cabegote principal
com capacidade méxima @ 76 mm x 180 mm x
2,5kg(C)

Aparador de pecas para o cabegote direito com
capacidade maxima @ 76 mm x 180 mm x 2,5
kg(C)

Separador de dleo / refrigerante (oil skimmer)
tipo disco, com caixa de coleta de residuos
Sistema de exaustao de névoa (C)

Filtro para fumaga (G)

Aparelho alimentador de barras FEDEK DH 65L S
(GL 250 ou GL 300) (D)

Interface para alimentador de barras (C)

Tubo de guia modular, para montagem com
capacidade de barra @ 42 mm, @ 51 mm, @ 64
mm ou @ 76 mm (conf. passagem de barras)

Kit de discos de nylon (cego) para guia de barras
@42 mm, @51 mm, @ 64 mm e @76 mm (conf.
passagem de barras)

Ar condicionado para painel elétrico
(recomendado para ambientes com temperatura
superior a 38°C)

Autotransformador para rede 220 Vca, 200/ 250
Vea ou 360 /480 Vea (E)

Interface eletroeletronica (B)

Q

e Sistema de refrigeracdo de corte com tanque
e quatro opgdes de bombas disponiveis para
escolha (5, 7, 15 ou 30 bar), com derivagdo
através de valvula mecanica para limpeza das
protecdes corredicas

e Torre Duplomatic servoacionada de 12 posigoes,
com eixo horizontal, com travamento hidraulico,
disponivel com disco padrdo Romi com um jogo
bésico de porta-ferramenta (Versoes T)

e Torre Duplomatic servoacionada de 12 posigoes,
com eixo horizontal, com travamento hidraulico,
disponivel com disco padrao VDI com um jogo
bésico de porta-ferramentas (GL 250 M e GL
300 M)

e Torre Duplomatic servoacionada de 12 posigoes,
com eixo horizontal, com travamento hidraulico,
disponivel com disco padrao BMT com um jogo
bésico de porta-ferramenta (GL 350M, GL 450M
etodasasversdesYeS )

e Unidade hidraulica com pressdo maxima de 50
bar, vazdo de 10,2 / 12,4 litros/min em 50 / 60 Hz,
volume de abastecimento de 41 litros, circuito de
controle das pressdes do dispositivo de fixagao,
bomba fixa controlada através de inversor de
frequéncia e controle de pressdo através de
valvulas proporcionais e transdutores de pressao

e Pintura standard: Esmalte Epoxy Texturizado Azul
Munsell 10B-3/4 e Tinta Epoxy Texturizada Cinza
RAL 7035

Kit pneumatico basico (F)

Pedal para acionamento do cilindro do dispositivo

de fixagdo (cabegote direito e/ou esquerdo)

Pedal para acionamento do cabegote mével

Bomba de refrigeragao de 5, 7, 15 ou 30 bar

e Pistola de lavagem (wash gun), com motobomba

adicional de 5 bar

Ponto rotativo curto ou longo CM-4

Luneta hidraulica fixa e acompanhadora com

posicionamento programavel (A)

Jogo adicional de manuais do produto ROMI em

midia eletronica

e Jogo adicional de manuais do produto ROMI em
papel

e Ferramental avulso: jogos de castanhas, pingas
de aperto, suportes de ferramenta, buchas de
reducdo, limitador e puxador de barras

e Transdutor linear de posicdo (régua 6ptica) para
eixo X (A)

(A) Venda obrigatdria do acessario “Kit pneuméatico basico”.
(B) Atende aos opcionais: “Sistema Exaustdo de Névoa”,
“Porta automética com barreira de luz e motorredutor
comandado por inversor de frequéncia”, “Interface para
alimentador de barras”, “Interface cédigo M externo com
3 pares”, “Leitor de posicdo de ferramenta”, “"Aparador de
pegas”, “Interface para diagndstico Remoto - Cabo”.

(C) Venda obrigatdria do acessorio “Interface eletroeletronica”.
(D) Venda obrigatdria do acesscrio “Interface para alimentador
de barras”. Nao acompanham os acessorios “Tubo de guia
modular” e “Kit de discos de nylon” que devem ser adquiridos
separadamente. O comprimento maximo da barra depende do
comprimento do eixo-arvore da maquina.

(E) Somente para rede com tensdo diferente de 380 Vca.

(F) Atende aos acessorios: “Sistema pneumético de limpeza
das castanhas da placa”, “Transdutor linear de posicao” e
“Bomba de refrigeragao 15 ou 30 bar”.

(G) Venda obrigatdria do acesscrio “Sistema de exaustao de
névoa”.
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Dimensodes das maquinas - dimensdes em mm

ROMI GL 250 / GL 250M / GL 300 / GL 300M
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Graficos de Poténcia

ROMI GL 250

Cabecote ASA A2-5" - 6.000 rpm

Cabecote ASA A2-6" - 4.500 rpm

327,3Nm
160,2 Nm

124,6 Nm 238,2 Nm

Cabecote ASA A2-6" - 4.500 rpm
cv / kW

ROMI GL 300

Cabecote ASA A2-11" - 2.500 rpm

rpm

4.500

cv / kW

880,5 Nm 880,5Nm

616,2 Nm 616,2 Nm

cv / kW cv / kW
------------------ 194 /14,3
18,2/134
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124,6 Nm
—o 1pm
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ROMI GL 350
Cabecote ASA A2-8" - 3.000 rpm
cv / kW cv / kW
34/25
880,5 Nm
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- —c Ipm
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Regime continuo S1

FERRAMENTA ACIONADA

ROMI GL 250
cv / kW
6/45
18 Nm
: : rpm
S S
) S
o [de]

o

M Regime continuo S1

Capacidades - dimensdes em mm

A

Cabecote ASA A2-8" - 3.000 rpm

{1 Regime intermitente S6-40%

{3 Regime intermitente S2-30 min

curso méaximo do eixo Z

- = 1pm ‘
ROMI GL 300/ GL 350
cv / kW
75/ 75/
5,5 55
30 Nm
: rpm
ROMI GL 250
| ROMI GL250M /Y /S
| B ROMI GL 300
T
/ oAy ROMIGL300M/Y/S
ROMI GL350
ROMI GL 350M /Y
ROMI GL 450
ROMI GL450M /Y

327,3Nm

238,2 Nm

Q

Cabecote ASA A2-8" - 3.500 rpm
cv / kW
252/185

3.5001

2.500

—c Ipm
ROMI GL 450
Cabecote ASA A2-11" - 2.500 rpm
cv / kW
880,5Nm
616,2 Nm
—= rpm
ROMI GL 450
cv / kW
/30 Nm
; rpm
Os aréficos n@o estao em escala
A B
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1200 490

1200 450
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CNC FANUC 0i-TF Plus i-HMI
ROMI GL 250/ GL 300/ GL 350/ GL 450
VersoesT/M/Y

1-Recursos e Desempenho do CNC
* Monitor 15" com tela LCD sensivel ao toque
* Teclado Qwerty
* Painel de Operacdo
* Blocos do Look Ahead: 20
* Incremento Minimo de Posicionamento 0,001 mm
ou pol e 0,0001°
* Controle Simultaneo de até 4 Eixos
* \/erificagdo de Posicionamento Final da
Ferramenta antes do Movimento
* Interpolagdo Linear (GO1)
* Interpolagdo Circular Multi-Quadrante (G02 e
G03)
¢ Eixo Y (Controle de eixo angular) (requer Eixo Y
instalado)
* Protecdo de Dados com nivel de acesso
* |nterface PCMCIA (Cartdo SRAM)
* Interface Ethernet Embedded 100 Mb
* Interface USB V1.1
* Backup automético de Dados
* Funcoes auxiliares (T, S, M, F)
* Contador de Pegas
* Relégio
* Tempo de ciclo de Usinagem (indisp. em modo
DNC
* Compensagcdo de Erro de Passo do Fuso
Interpolado
* Aceleracdo / Desaceleracdo “Bell-Shaped” em
Avanco Répido
* Aceleracdo / Desaceleragdo Linear ap6s
Interpolagdo de Avango
* |nibicdo de Eixos
* Limite de Curso por Software
* Intertravamento
* Compensagdo de folga
* |diomas (Portugués, Inglés, Alemdo, Francés,
[taliano, Espanhol)
* Caneta Plastica, modelo Stylus, para Monitor
Touch Screen

2 —Recursos de Programacao
* Rosca Simples Continuas e de Mdltiplas Entradas
(G33)
* Rosca com Macho Auto-Compensador
*Rosca de Passo Variavel (G34)

* Retragdo da Ferramenta Durante Corte da
Rosca

* Retorno Programével para até 4 Posicdes de
Referéncia (G28, G30 e G53)

* Prevencao de erro de Operagdo

3 - Funcdes de Avanco
* Avango em mm/min ou pol/min (G94)
* Avango em mm/rot ou pol/rot (G95)
* Tempo de Permanéncia G04

4 —Funcées Graficas
* Simulagdo Gréfica de Usinagem — 2D
* Simulacdo Gréfica de Usinagem — 3D
* Remoc&o de material residual

5—Sistemas de Coordenadas
* Sistema Local de Coordenadas de Pega (G52)
* Sistema de Coordenada de Méquina (G53)
* Sistema de Coordenada de Trabalho
(G54~G59)
* Preset do Sistema de Coordenada de Pega
(G92, G92.1)
* Corretor de Geometria e Desgaste da
Ferramenta: 100

6— Valores de Coordenadas e Dimensdes
* Deslocamento do Sistema de Coordenada
(“Work Shift")
* Programagao em Absoluto (G90) ou
Incremental (G91)
* Conversdo de Medidas em Polegada (G20) ou
Métrico (G21)
* Rotagdo do Sistema de Coordenadas (Requer
Eixo Y instalado)
* Transferéncia de Origem de Coordenadas
* Imagem de Espelho
* Programacao em Raio ou Didmetro
* Entrada Programavel de Dados (G10)

7 - Funcoes de Spindle
* Controle de Eixo C (M19 + G28 CO)
*\/elocidade de Corte Constante (G96)
* \lelocidade do Eixo Arvore em RPM (G97)
* Orientagdo do Eixo Arvore (M19)
* Monitoragdo da Velocidade Atual do Spindle
* Parada em Posicdo Fixa da Ferramenta Ativa
(Nota: Somente para versoes com ferramentas
acionadas)

8- Funcdes Aplicadas a Ferramenta
* Compensagdo de Raio da Ponta da
Ferramenta (G40, G41 e G42)
* Entrada de Corretor Relativo de Ferramenta
[INPUT C]
* Medic&o Direta do Corretor de Ferramenta
* Gerenciador de Vida de Ferramenta
* Telas para medig¢do de comprimento da
Ferramenta —Modo Manual

9-Macro
* Macro do Usuério
* Adicdo de Varidveis para Macro do Usudrio

10 - Funcoes para Simplificacao de
Programa
* Ciclo de Acabamento (G70)
* Remogao de Material em Torneamento (G71)
* Remocao de Material em Faceamento (G72)

* Usinagem de Contorno (G73)

* Furagdo Intermitente ao Longo do Eixo Z (G74)

* Abertura de Rosca com Miultiplas Entradas (G76)
* Ciclo Repetitivo Mdltiplo de Torneamento (Tipo 1)
* Programacao de Dimensdes Direto do Desenho

* Furagdo / Mandrilhamento (G83, G85)

* Roscamento com Macho Rigido (M29 + G84,G88)
* Ciclo de Gravagdo de Caracteres

* Recuperagdo de interrupgao em rosca rigida

* Interpolacdo Cilindrica (G07.1) (Somente para
versGes com ferramenta acionada.)

* Interpolagdo em Coordenada Polar (G12.1, G13.1)
* Torneamento de poligonos (G50.2, G51.2)
(Somente para versdes com ferramenta acionada
* Ciclo de Abertura de Roscas (G78)

* Ciclo de Faceamento (G79)

11 - Formato de Programacao
* Formato de Programagao ISO do Comando
Fanuc-10/11
* Programagao Conversacional i-HMI
* Configuracdo de Parametros

12 - Operacoes de Execucao
* Niimero / Pesquisa de Programa
* Comentérios de Programa
* Chamada Sub-Programa
* Operagao em MDI (“Memory Data Input”)
* Operagao em Automatico
* Operagao Bloco-a-Bloco
* Parada de Execucdo de Programa (\M00)
* Parada Opcional (M01)
* Omissdo de Bloco e Extensdo de Omissdo de
Bloco (/")
* Reinicio de Execugdo no Meio do Programa
* Fungdo DNC (N&o disponivel via USB)
* Fungdo “ProgramTlest”
* Func&o “Dry Run”
* Zeramento dos Eixos (Machine Home)
* Salto “High Speed Skip”
* Chave Controladora de Velocidade do Eixo-
Arvore
* Recuo e Recuperagdo de ferramenta
* Familia A, B e C (Cddigos “G")
* Busca de Bloco “N” de Programa
* Edi¢do Expandida de Programa de Pega
* Edi¢do de Programas em “Background”
* Quantidade de Programas na Memdria = 1000
* Espago de Memoria Alocado para o Usudrio = 2
Mbytes (5.120 m de Fita)
* Manivela Eletronica (MPG)
* Avanco em JOG
* Chave Controladora de Velocidade de Avango

13— Fungdes Manutencao
* Limites de Curso
* Zona de Seguranga para Placa e Contraponto
* FuncBes de Emergéncia
* Mensagens de Alarme
* Histérico dos Alarmes Ocorridos
* Histérico das Operacdes Efetuadas
* Manutengdes Periddicas
* Sistema de Ajuda ao Usudrio
* Tela de Diagnosticos
* Tela de Informagdo de Manutengao
* Sistema de Seguranca Integrada via Dual Check
Safety
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CNC FANUC 32i-B i-HMI
ROMI GL 250/ GL 300
Versao S

1-Recursos e Desempenho do CNC

2

* Monitor 19" com tela LCD sensivel ao toque
o Teclado Qwerty

* Painel de Operagao

o Caneta Stylus (Touch pen)

*Blocos do Look Ahead =20

* |ncremento minimo de Posicionamento 0,001 mm
ou pol e 0,0001°

* Controle Simultaneo de até 4 Eixos

* \/erificacéo de Posicionamento Final da
Ferramenta antes do Movimento

* Interpolagao Linear (GO1)

* Interpolagao Circular Multi-Quadrante (G02 e GO3)
* Interpolagdo Helicoidal (G02 e GO3 ¢/ X, Y, Z
Simultaneos)

« Eixo Y (Controle de eixo angular)

* Protegdo de Dados com 4 niveis de acesso

o |nterface PCMCIA (Cartdo SRAM)

* Interface Ethernet Embedded 10Mb

o Interface USB

* Backup automatico de Dados

o Funcoes auxiliares (T, S, M, F)

¢ Contador de Pecas

* Reldgio

* Calculadora

 Tempo de ciclo de Usinagem (indisp. em modo
DNC)

* Compensacao de Erro de Passo do Fuso
Interpolado

 Aceleracdo / Desaceleracao “Bell-Shaped” em
Avanco Rapido

* Aceleracao / Desaceleracao Linear apés

* Interpolagdo de Avango

* Superposicao de blocos em avanco rapido

* Power Mate Manager*®

* |nibicao de Eixos

e Limite de Curso por Software

* |ntertravamento

* Compensacao de folga

* Torque Limit Skip

e |diomas (Portugués, Inglés, Alemao, Francés,
Italiano, Espanhol)

* Funcdo de selegao de nivel de economia de
energia

* Membrana Protetora - Anti-reflexiva - 19"*

—Recursos de Programacao

* Rosca Simples Continuas e de Mdltiplas Entradas
* Rosca com Macho Auto-Compensador

*opcionais  **para versoes com ferramenta ativa

* Retorno Programéavel p/ até 4 PosicGes de
Referéncia (G28, G30 e G53)

* Prevencao de erro de programagao

* Reparo de Rosca

* Rosca de Passo Variavel

* Retracdo da Ferramenta Durante Corte da
Rosca

3-Funcdes de Avanco
* Avango em mm/min ou pol/min (G94)
* Avango em mm/rot ou pol/rot (G95)
* Tempo de Permanéncia G04
e Escala Linear Eixos X /2 / Y*

4 - Funcoes Graficas
* Simulagdo Gréfica de Usinagem — 2D
» Simulacdo Gréfica de Usinagem — 3D
* Remogao de material residual

5—Sistemas de Coordenadas
* Sistema Local de Coordenadas de Pega (G52)
* Sistema de Coordenada de Méquina (G53)
* Sistema de Coordenada de Trabalho (G54~G59)
* Preset do Sistema de Coordenada de Pega
(G92, G92.1)
* Corretor de Geometria e Desgaste da
Ferramenta = 64

6 - Valores de Coordenadas e Dimensdes
¢ Deslocamento do Sistema de Coordenada
* Programag&o em Absoluto (G90) ou Incremental
(G91)
* Conversao de Medidas em Polegada (G20) ou
Métrico (G21)
* Rotagao do Sistema de Coordenadas (requer
Eixo Y instalado)*
* Transferéncia de Origem de Coordenadas
* Imagem de Espelho
* Programagao em Raio ou Didmetro
* Entrada Programavel de Dados (G10)

7- Funcdes de Spindle
* Controle de Eixo C
¢ \/elocidade de Corte Constante (G96)
* \/elocidade do Eixo Arvore em RPM (G97)
* Monitoragdo da Velocidade Atual do Spindle
* Parada em Posicdo Fixa da Ferramenta Ativa**
* Sincronizagao de Eixos-Arvore

8- Funcoes Aplicadas a Ferramenta
» Compensacdo de Raio da Ponta da Ferramenta
(G40, G41 e G42)
* Entrada de Corretor Relativo de Ferramenta
[INPUT C]
* Medigdo Direta do Corretor de Ferramenta
* Gerenciador de Vida de Ferramenta
* Telas para medicao de comprimento da
Ferramenta— Modo Manual i-HMI

9-Macro
* Macro B (Macro do Usuério)
* Adicao de Variaveis para Macro B
* Macro Executor
* Meméria p/ Aplicagdes em “Macro Executor” e
Fanuc Picture (Mb) = 6MB

10 - Funcdes para Simplificacao de Programa
¢ Ciclo de Acabamento (G70)
* Furagdo Intermitente ao Longo do Eixo Z (G74)
* Programagao de Dimensdes Direto do Desenho
* Furagao / Mandrilhamento (G83, G85)
* Roscamento com Macho Rigido (M29 +

(584,G88)

* Recuperagdo de interrupgdo em rosca rigida

* Interpolagdo Cilindrica (G07.1)**

* Interpolagdo em Coordenada Polar (G12.1, G13.1)

* Remog&o de Material em Torneamento (G71)

* Remogéo de Material em Faceamento (G72)

* Usinagem de Contorno (G73)

* Abertura de Rosca com Miiltiplas Entradas (G76)
* Ciclo Repetitivo Miltiplo de Torneamento (Tipo Il)
* Ciclo de Gravagao de Caracteres**

* Torneamento de poligonos (G50.2, G51.2)**

* Ciclo de Abertura de Roscas (G78)

* Ciclo de Faceamento (G79)

* Ciclo de Torneamento Externo / Interno (G77)

11 - Formato de Programacao

* Formato de Programagao ISO do Comando
Fanuc-10/11

* Programag&o Conversacional i-HMI

* Configuragdo de Parametros

12 - Operacoes de Execucao

* Nimero / Pesquisa de Programa

* Comentarios de Programa

* Chamada Sub-Programa

e Operagdo em MDI (“Memory Data Input”)

* Operagdo em Automatico

* Operagdo Bloco-a-Bloco

* Parada de Execugdo de Programa (M00)

e Parada Opcional (M01)

* Omissdo de Bloco (*/”) e Extensdo de Omiss&o de
Bloco (/")

* Reinicio de Execugao no Meio do Programa

* Fungdo DNC

* Fungdo “ProgramTest”

* Funcdo “Dry Run”

* Zeramento dos Eixos

* Salto “High Speed Skip”

« Chave Controladora de Velocidade do Eixo-Arvore
* Recuo e Recuperagao de ferramenta

e Familia A, Be C (Cédigos “G")

* Busca de Bloco “N” de Programa

* Edicdo Expandida de Programa de Pega

* Edicdo de Programas em “Background”

¢ Quantidade de Programas na Meméria (1000)
* Espaco de Memdria Alocado para o Usuério =
4 Mbytes (10240m de Fita)

e Interface para Ethernet Data Server

* Manivela Eletranica (MPG)

* Avango em JOG

* Chave Controladora de Velocidade de Avanco

13 - Funcdes Manutencao

e Limites de Curso

* Funcdes de Emergéncia

* Mensagens de Alarme

* Histérico dos Alarmes Ocorridos

* Histérico das Operagdes Efetuadas

» Manutenctes Periddicas

* Anélise de Comportamento do Sistema de Servo-
Mecanismo

* Sistema de Ajuda ao Usudrio

* Tela de Diagnésticos

* Tela de Informagao de Manuteng&o

* Sistema de Seguranca Integrada via Dual Check
Safety

* Zona de Seguranga para Placa e Contraponto

* Monitoragao do consumo de energia
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@ ROMI | WWW.ROMI.COM MAQFER@ROMI.COM

ROMI S.A.

Rod. SP 304, km 141,5
Santa Barbara d'Oeste/SP
13459-057 - Brasil

(19) 3455 9735
magfer@romi.com

Burkhardt+Weber
Fertigungssysteme GmbH
Tel +49 7121 315-0
info@burkhardt-weber.de
www.burkhardt-weber.de

ROMI BW Machine
Tools, Ltd

Tel +1(859) 647 7566

sales@romiusa.com
www.romiusa.com

ROMI América Latina
(19) 3455 9642
export-mf@romi.com

ROMI Europa GmbH
Tel +49 7121 315-604

sales@romi-europa.de

www.romi-europa.de

ROMI France SAS
Tel +334 372560 70
infos@romifrance.fr
www.romifrance.fr

ROMI Machines UK Limited
Tel +44 1788 544221
sales@romiuk.com
www.romiuk.com

ROMI Maquinas Espaiia
Tel +34 93719 4926
info@romi.es
www.romi.es

...(51) 99991 3519
..(54) 99979 9271
(54) 99971 5111

ROMI en México

Tel +521 55 9154 5851
ventasmx@romi.com
www.romimexico.com

ROMI Italia Srl

Tel +39 0523 778 956
commerciale@romiitalia.it
www.romiitalia.it
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