CENTROS DE USINAGEM VERTICAL - 5 EIXOS /5 FACES

LINHA ROMI DCM 620

NOVA GERACAO

WWW.romi.com
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@ ROMI

No constante processo de transformacao da
industria, € crucial possuir diferenciais que

MUITO MAIS tornem os seus produtos superiores aos
oferecidos pelos concorrentes.

P R O D U T l Vl DA D E Neste contexto, a insercdo de novas tecnologias no
E LUCRATIVIDADE seu processo produtivo, principalmente por meio

de maquinas-ferramenta mais modernas,

PA R A O S E U rapidas e precisas, eleva o desempenho da
p p p
NEG O ClOl sua produgéo.

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

Com mais de 90 anos de histéria e atuagdo 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 inovacao 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 reposicdo. Oferecemos suporte técnico a
distancia - facil, rapido e gratuito - seja para sanar dividas de programacgao
e operagao ou apresentar solugdes com relagdo a manutengdo dos equipamentos.

Teruma maquina-ferramenta ROMI é ter a certeza de contar com um equipamento
de ltima geracao produzindo no presente e no futuro. E no futuro, quando
vocé precisar substitui-la por uma outra ROMI mais moderna, vera 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 solucdo adequada para suas necessidades. Nosso objetivo
principal é tornar o seu negécio ainda mais produtivo e rentavel.
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LINHA ROMI DCM 620

NOVA GERACAO

Alta produtividade com robustez, precisdo e tecnologia.
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ALinha ROMI DCM 620 -

Nova Geracdo apresenta avangados
centros de usinagem vertical 5
eixos /5 faces projetados para usinagem
de geometrias simples e complexas com altas
velocidades. Com configuragdo de 5 eixos /

b faces,pode-se realizar usinagem de pegas
complexas em um Unico setup, reduzindo
acentuadamente o tempo de usinagem,

com eficiéncia, precisao
e produtividade.

ROMI DCM 620-5F (5 FACES)

Cabecote 10.000 ou 15.000 rpm
Cone IS0 40

Motor 20cv / 15kW (10.000rpm)
(regime S$6-40% - 10 min) 22¢v / 16,5kW (15.000rpm)
Magazine 30 ferramentas

Mesa Rotativa 600 x 600 mm

CNC Siemens Sinumerik 828D

ROMI DCM 620-5X (5 EIX0S)

Cabecote 15.000 rpm
Cone [SO 40

Motor

(regime S$6-40% - 10 min) 22cv / 16,5kW
Magazine 30 ferramentas
Mesa Rotativa 600 x 600 mm

CNC Siemens Sinumerik One




ESTRUTURA

ROBUSTEZ E TECNOLOGIA

A qualidade dos processos de manufatura garante a confiabilidade e a eficacia
operacional das maquinas ROMI. Todas as maquinas sdo inspecionadas com
sistema a laser para medicdo de posicionamento e repetibilidade. A verificagdo
de alinhamento dos eixos & realizada com sistema Ball-Bar, assegurando a
perfeita interpolag&o dos eixos B e btz

Projetadas em sistema CAD 3D, as maquinas da Linha ROMI DCM tém toda
a estrutura dimensionada por software de célculo por elementos finitos (FEA),
resultando em estruturas adequadas para cada maquina.




COMPENSAGAO TERMICA
DOSEIXOSYEZ

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

Excelente projeto de
isolacao térmica, minimizando
deslocamentos causados por
aquecimento, oferecendo alta
precisdo de posicionamento

do eixo-arvore € longa vida ao
conjunto.

BASE monobloco fundida robusta e rigida,
que suporta o conjunto da mesa, constituido
dos eixos B e C, e conjunto do carro
transversal e cabegote. Os eixos X, Y e Z
1 sao dotados de guias lineares de rolos, que

oferecem alta rigidez, estabilidade, precisao
de posicionamento e alta qualidade de
acabamento superficial para 0s processos
de usinagem, oferecendo ao usudrio
méaxima eficiéncia e produtividade.

MANCALDE APOIO assegura total rigidez
da mesa, em operagdes com altas cargas.

MESA EIXO INCLINADO (Eixo B)
3 | suporta o eixo rotativo e permite seu
posicionamento de +110° a -50°.

MESA EIX0O ROTATIVO (Eixo C)
4 possibilita 0 posicionamento de pegas em
qualquer posicao, em 360° de curso.

CARRO TRANSVERSAL  estrutura
robusta, que suporta todo o conjunto do
cabecote. Com guias lineares de rolos,
5 ¢ apoiado em sapatas com sistema de
travamento que oferecem alta rigidez
e permitem deslocamentos em alta
velocidade.

MOTOR PRINCIPAL diretamente
acoplado ao cartucho do cabecote,
oferecendo  grande  eficiéncia na
transmissao de torque e poténcia.

CARTUCHO do eixo-drvore diretamente
acoplado ao motor principal (direct drive)
com grande eficiéncia na transmissao
de poténcia e torque. Apresenta como
vantagem baixo ruido, eliminacdo de
folgas e vibragdes, se comparado ao
sistema de polias e correia. Oferece
rotacdo maxima de 10.000 (*) ou 15.000
rpm, garantindo excelente desempenho
sob severas condicoes de corte em
operacoes a plena poténcia.

(*) Somente para ROMI DCM 620 - 5F



Por meio do software de medigdo cinematica é possivel identificar e ajustar o correto centro
de giro dos eixos rotativos B e C em relagdo aos eixos lineares X, Y e Z, dessa forma a
maquina fica calibrada e com os erros cinematicos minimizados.

0 ciclo de medicdo € fornecido junto com a maquina e € de simples e rapida execugdo.

A compensagao cinematica € especifica e dedicada para cada maquina produzida, realizada
no comissionamento durante o processo produtivo na Romi.

Para rotinas de medig0es cinematicas antes de usinagem de pegas com melhores tolerancias
requer a compra dos opcionais “esfera de calibragao” e “medigao/inspecao de pegas”.



Inclinagao do eixo B: -50°

EIXO INCLINADO (EIXO0 B) E
EIX0 ROTATIVO (EIXO C)

ROMI DCM 620-5F - A mesa NC rotativa / inclinada oferece
alta rigidez, assegurando precisdao na usinagem 5 faces com
posicionamento angular milesimal, obtendo-se pecas de precisao
de posicionamento.

ROMI DCM 620-5X - A mesa NC rotativa / inclinada oferece alta
rigidez. E equipada com encoders angulares, assegurando precis&o
na usinagem simultanea dos 5 eixos com posicionamento angular
milesimal, obtendo-se pecas de alta complexidade muito precisas.

ENCODER ANGULAR (EIXOSBEC)

Este segundo sistema de medicdo proporciona a maquina alta precisdo e
repetibilidade de posicionamento dos eixos rotativos, requerida nos processo de
usinagem de pecas complexas e de precisdo. O encoder efetua uma leitura direta
de posicao do eixo no qual esté instalado, e envia sinais relativos a posicao angular
do eixo ao CNC. A leitura de posicdo realizada é direta e real, de modo que ndo ha
interferéncia de qualquer erro do sistema de transmissao da mesa.

Caracteristicas dos eixos B e C

Curso de inclinagdo do eixo B: +110° a -50°
Curso de rotacao do eixo C: 360°
Eixos B e C sdo acionados por servomotores independentes
Peso maximo admissivel na mesa, nos eixos B e C: 500kgf
Rotagdo maxima dos eixos B e C: 25 rpm
Torque do travamento: eixo B =4.500 N.m

eixo C=2.500 N.m

Inclinagdo do eixo B: 0° Inclinagdo do eixo B: +110°




CABECOTE

ALTO DESEMPENHO E PRECISAO
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EIX0-ARVORE COM
LUBRIFICACAO AR-OLEO AN

(versao de 15.000rpm) *

Unidade de Tratamento

0 sistema é composto por uma unidade de ar comprimido
dedicada de 6leo e outra para tratamento
doar.

Por tubulagbes distintas, o dleo e o ar
entram em uma valvula misturadora, e
essa mistura lubrificante é direcionada até

Valvula
Misturadora ”L%EU
S

I

~

os rolamentos do eixo &rvore. =
Além de ser condutor do éleo, o ar também B

auxilia no resfriamento dos rolamentos, Ui g g
resultando em menor aguecimento, e ainda Lubrifiagéo Ero-Anvore

tem melhor desempenho de usinagem.

Sistema de resfriamento do cabecote
(versao de 15.000 rpm) **

0 cabecote e o assento da flange de fixagao entre motor e
cartucho, sao refrigerados por um sistema de recicurlacdo de
fluido, especifico para o cabegote, que assegura a estabilidade
térmica e geométrica do conjunto. A carcaca do cabecote
possui uma camara que envolve o alojamento do cartucho para
circulacdo do liquido de arrefecimento.

0 sistema de resfriamento é composto por uma unidade
de refrigeracdo (trocador de calor ar-fluido), que promove a
circulacdo de liquido de arrefecimento na carcaga do cabegote,
retirando todo o calorgerado pelos mancais de rolamento do eixo-
arvore. O sistema efetua a reducdo da variagao de temperatura
entre cabecote e ambiente, onde a temperatura do cabegote
permanece muito proxima da temperatura ambiente. Traz
como grande beneficio a minimizagdo de possiveis distorgoes
térmicas de carcaca, assegurando o perfeito alinhamento da
linha de centro do eixo-arvore nas operagoes de usinagem que
requerem alta precisao de posicionamento do eixo Z.

Compensacao de erro de posicao e inclinagao —
“Sag compensation”

Para maquinas em que a massa do conjunto estrutural e também eixos
inclinados sao movimentados, ha aumento de erros de posicao e angulares,
impactando diretamente na peca usinada. De modo a minimizar esses
erros, a compensacao de posicao e inclinagao & um recurso que resulta em
melhoras no desempenho geométrico da maquina.

Essa compensacdo é baseada em uma medida de “ponto zero” de partida
e medicdes de erros ao longo do curso, resultando em uma tabela de
compensacao. Durante a usinagem, o eixo em movimentagao é compensado
de forma que interpola o0 seu movimento com a tabela de compensacao.

A compensacdo é especifica e dedicada para cada maquina produzida,
realizada no comissionamento durante o processo produtivo na Romi.

(*) Lubrificagdo ar-6leo aplicado apenas na versao 15.000 rpm. Para versao 10.000 rpm o rolamento é lubrificado com graxa permanente.
(**) versd@o 10.000 rpm - sistema do resfriamento do cabegote é opcional.




TROCADORDE
FERRAMENTAS -

Sistema com brago automético TAF, que oferece rapidez e
confiabilidade na troca de ferramentas. Possui magazine
para mandris tipo BT / BBT 40, com capacidade para até 30
ferramentas.




Mandris BT / DIN / CAT (*) - dimensdes em mm

Pino de fixagdo:

BT = MAS 407-P40T-|
DIN = DIN 69872A tamanho 40
CAT=CAT40 I

|
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
f
375

3127 (**)
Admissivel para alojamentos
adjacentes vazios

8250

Mandril:

BT=MAS 403-BT40
DIN =DIN 69871 A
CAT=CAT401I

(*) Trocador de ferramentas CAT é opcional

(**) Para rotagao acima de 10.000 rpm: @ 117mm

(***) Para maquinas com sistema de refrigeracdo pelo centro do eixo-arvore, os mandris
porta-barras e pinos de fixagdo deverdo ter furo de passagem para fluido refrigerante.

Para rotages acima de 10.000 rpm, recomenda-se o uso de mandris BBT. Independente da
rotagdo, todas as ferramentas devem ser balanceadas em G2.5

DETECTOR DE QUEBRA DE FERRAMENTA LASER (Opcional)

Este sistema executa a deteccao de quebra de ferramentas sem contato com a ferramenta, por
meio de um feixe laser, obtendo a identificagdo do estado da ferramenta durante o processo
de usinagem.

As medigOes podem ser feitas durante os processos de corte e entre trocas de ferramentas,
possibilitando a deteccdo em alta velocidade (rotacdo).

Permite ainda efetuara substituicdo automatica de uma ferramenta desgastada por outra
ferramenta equivalente disponivel no trocador, evitando assim o refugo de pecas, quando
associado ao gerenciador de vida de ferramentas.

PRESET DE FERRAMENTAS (Opcional)

Opcao Laser (*)/ Opgio Optico - fixado na base (*) / Opcao Optico - fixado na lateral da mesa

Setup de ferramentas através da inspecdo automéatica do didmetro e comprimento, com compensagao
automatica de medidas offset na pagina de corretores de ferramenta do CNC, diminuindo significativamente
o tempo de preparacdo da méquina (reducdo do tempo de méquina parada).

Deteccdo a quebra de ferramentas durante processos de usinagem. Permite ainda efetuar a substituicdo
automatica de uma ferramenta desgastada por outra ferramenta equivalente disponivel no trocador,
evitando assim o refugo de pecas, quando associado ao gerenciador de vida de ferramentas.

Eliminacdo de erros por introdugdo manual de dados de ferramentas na pagina de corretores do CNC.

Para o preset laser, pelo fato de ser medicao sem contato, por meio de um feixe laser, as medi¢des tém
melhor tempo de ciclo de medigao, e também melhor robustez devido ao ambiente de usinagem.

(*) Reduz envelope de trabalho. Consultar layout

-






GUIAS LINEARES DE ROLOS

Oferecem alta capacidade de carga, alta rigidez e estabilidade,
mesmo em operacoes de usinagem severas. Permitem
deslocamentos rapidos, precisos e altas aceleracoes, gracas
ao baixo coeficiente de atrito entre trilhos e sapatas.

Vantagens das guias lineares:

e Altarigidez, altacapacidade de carga, longadurabilidade;

e Posicionamento rapido dos eixos, minimizando tempos
passivos, aumentando a produtividade;

e Baixo consumo de 6leo lubrificante;

e Facilidades de manutencao.

REGUA OPTICA (opcional)

Este opcional proporciona a maquina alta precisdo e repetibilidade de
posicionamento dos eixos lineares, requerida nos processo de usinagem de
pecas complexas e de precisdo. A régua efetua uma leitura direta de posicao do
eixo no qual esta instalada, e envia sinais relativos a posicdo do eixo ao CNC. A
leitura de posicao realizada é direta e real, de modo que n@o ha interferéncia de
qualquer erro de passo do fuso de esferas, ocasionado por aquecimento.

ESFERA DE CALIBRAGAO (Opcional)

E uma solucdo de custo eficaz para a verificacdo do
desempenho em alinhamento e posicionamento dos eixos
rotativos. Em apenas alguns minutos, a maquina pode
identificar e notificar alinhamentos e geometria deficientes
que pode causar nao-conformidade de pecas.

APALPADOR E RECEPTOR OPTICO (Opcional)

A utilizagdo desse sistema permite ao usuario reduzir os tempos de
preparacao de pegas na maquina, assim como 0s processos de inspecao
deixando um maior tempo para a maquina efetivamente usinar pegas.

Ap6s efetuada a medicdo de uma peca ou do dispositivo, a propria
maquina realiza um autoalinhamento, pois as referéncias do programa
de usinagem podem ser rotacionadas segundo as informacdes de
posicionamento lidas pelo apalpador e informadas CNC.

Possibilita também a inspecdo em processo de trabalho para
acompanhamento do dimensional e da posicdo da peca, efetuando
correcao automatica, se necessario.




TRATAMENTO
DE CAVACOS

REMOGCAO COMPLETA DOS
RESIDUOS DA USINAGEM

A inclinagdo acentuada da base e das
bandejas fornece o escoamento dos cavacos
até a esteira do transportador de cavacos.

Transportadores de Cavacos (opcionais de escolha obrigatria)

Tipo de Cavaco I @ :\ i < Maiterial .
Modelo Espiralado ou longo  Fino e curto i | AT :‘::‘:‘I:::tszs) Fundido
TCE (esteira articulada metalica) o X o X X X
TCA (esteira de arraste) X (@) @) (@) O ©)
TCL (cavacos leves flutuantes) Q (@) Q Q (@) X
© Indicado QO Parcialmente indicado X Naoindicado

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

TCL: cavacos com dimensdes inferiores a 0,5 mm podem contaminar o tanque e exigir limpeza frequente







Especificacdes Técnicas

ROMI DCM 620-5F

ROMI DCM 620-5X

Cabecote Vertical

Cone do eixo-arvore

Faixa de rotagdo (versao 10.000 rpm)

Faixa de rotagdo (versao 15.000 rpm)
Avancos

Avango rapido (eixos X /Y / Z)

Avango de corte programéavel

Rotagdo méxima dos eixos B e C (com pallet vazio)
Cursos

Curso do eixo X

Curso do eixo Y

Curso do eixo Z

Distancia entre o nariz do eixo-arvore e a mesa
Curso de inclinagdo do eixo B

Curso de rotagdo do eixo C

Mesa Rotativa

Superficie da mesa (quadrado)

Namero de Ranhuras (rasgos “T")

Largura de ranhuras x distancia

Furo guia central

Dimensdes maximas de pegas na mesa (*)
Peso Admissivel (uniformemente distribuido)
Trocador de ferramentas com brago automatico
Capacidade de ferramentas

Diémetro maximo da ferramenta

Diametro méximo da ferramenta, quando alojamentos
adjacentes estdo vazios

Comprimento maximo da ferramenta

Peso méximo da ferramenta

Peso maximo admissivel no magazine

Mandril da ferramenta

Poténcia (10.000 rpm)

Motor principal ca (regime S6 - 40% - 10 min.)
Motor principal ca (regime continuo)

Poténcia Instalada

Poténcia (15.000 rpm)

Motor principal ca (regime intermitente S6 - 40% - 10 min.)
Motor principal ca (regime continuo)

Poténcia Total Instalada

Dimensdes e peso (***)

Altura (curso méx.)
Area Ocupada (frente x lateral)

Peso Liquido

(*) Ver opgdes no layout de trabalho (pégina 21)
(**) Opcional
(***) Maquina sem opcionais

1SO
rpm

pm

m/min
m/min

pm

mm
mm
mm
mm

graus

graus

mm
mm
mm
mm

mm

kg

mm

mm

mm
kg

kg
tipo

cv/kW
cv/kW
kVA

cv/kW
cv/kW
kVA

mm

mm

kg

40
102 10.000
15a 15.000

36
36
25

620
520
470
150 ~ 620
+110° ~ -50°
360°

600 x 600
5
18x 100
@60 H7
3675 x 430 altura ou 9520 x 330 altura
500

30
75

Até 10.000 rpm = 127
Acima de 10.000 rpm =117

250
7
150
BT ou DIN / CAT (*¥)

20/15
135/10
50

22/165
15/11
50

2.963

Versao 10.000rpm = 3.559 x 3.642
Versdo 15.000rpm = 3.559 x 4.476

9.100

40

15a 15.000

36
36
25

620
520
470
150 ~ 620
+110° ~ -50°
360°

600 x 600
5
18x 100
@60 H7
(3675 x 430 altura ou @520 x 330 altura
500

30
75

Até 10.000 rpm = 127
Acima de 10.000 rpm =117

250
7
150
BT ou DIN / CAT (*¥)

22/16,5
15/1
50

I - e
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Equipamentos Standard

Cabegote com cone do eixo arvore 1SO-40,
interface da ferramenta BT/ BBT-40 ou
versao DIN-40

Avanco répido nos eixos X, Y e Z de 36000
mm/min

CNC Siemens Sinumerik 828D com monitor
LCD colorido de 15.6” (ROMI DCM 620-5F)
CNC Siemens Sinumerik One com monitor
LCD colorido de 24" (ROMI DCM 620-5X)
Cobertura contra cavacos e respingos
Compensacdo Térmica do eixo Z

Curso longitudinal eixo X de 620 mm,
transversal eixo Y de 520 mm e vertical
eixo Z de 470 mm

Documentagdo completa do produto ROMI
em pen drive

Eixo B com posicionamento de +110° a -50°
Eixo C com posicionamento em 360°
Encoder angular para os eixas Be C

Faixa de rotagdo de 10 a 10000 rpm, com
torque Maximo de 82 Nm (regime S6 40%)
(ROMI DCM 620-5F)

Faixa de rotagdo de 15 a 15000 rpm, com
torque Maximo de 82 Nm (regime S6 40%)
Motor principal AC 20 cv (15kW) em regime
S6-40% - 10 min (versdo 10.000 rpm)
Motor principal AC 22 cv (16,5kW) em

regime S6-40% - 10 min (versdo 15.000
rpm)
Guia linear de rolos nos eixos X, Y e Z

e |nterface para sistema de preset de

ferramentas com sensor 6ptico e/ou para
sistema de medigdo/inspecdo de pegas
Instalacdo elétrica disponivel para tensao /
freqiiéncia de 380 Vac 50 / 60 Hz

Jogo de chaves principais para operagao
da méaquina

Jogo de sapatas, parafusos e porcas de
nivelamento

Junta rotativa para refrigeragdo interna
pelo centro do eixo arvore

Luminéria de LED

e Mancal de apoio para a mesa
e Mesa rotativa 600 x 600mm e com

capacidade de peso uniformemente
distribuidos de 500 kg

Painel de operagdo auxiliar manual
(handwheel) com fungGes de manivela e
jog paraeixos X, Y,Z,BeC

Painel elétrico com climatizagdo centrifuga
e pressao positiva

Porta principal (inica com trava elétrica de
seguranga

Rotacao dos eixos B e C de 25 rpm (com

mesa sem carga)

Sistema de Resfriamento do cabegote
(Versdo 15.000 rpm)

Sistema de lubrificagdo centralizada com
filtro de linha e sensor de nivel de dleo,
para guias e fusos de esferas

Sistema de refrigeragdo de corte externa
cabegote (via olhal) com bomba exclusiva
5 bar

Sistema pneumético para limpeza do
cone do eixo arvore e destravamento da
ferramenta

Sistemas hidraulico e pneumatico
completos

Sistema “Romi Connect” de comunicagao
da méaquina e a Romi

Tanque de refrigeracdo 480 litros
removivel, para incorporagdo do
transportador de cavacos externo
Totalizador de horas de maquina ligada
Trocador automético de ferramentas (TAF),
com magazine de 30 ferramentas BT/
BBT40 ou DIN40

Pintura standard: esmalte epoxy
texturizado azul munsell 10B-3/4 e tinta
epoxy texturizada cinza RAL 7035.

Equipamentos opcionais (*)

Transportador de cavacos longitudinal de
esteira articulada metalica (TCE) (A)
Transportador de cavacos longitudinal de
esteira de arraste (TCA) (A)
Transportador de cavacos longitudinal de
esteira com filtro (TCL) (A)

Ar condicionado para painel elétrico
Autotransformador para rede 200 a
250VAC / 50-60Hz ou rede 360 a 480VAC
/ 50-60Hz

Sistema de refrigeracdo pelo centro do
eixo arvore com bomba de alta pressado
(7 bar ou 15 bar) (B)

Sistema de refrigeragdo pelo centro do
eixo arvore com unidade externa com
bomba de alta pressdo (20 bar ou 70

bar) (B)

Filtro Iamina para unidade externa de
alta pressdo 20bar (F)

Desligamento automatico da maquina
apds fim de turno (auto power off)
Esfera de Calibracdo (D)

Fechamento superior da area de
usinagem - fixo (C)

Fechamento superior da area de
usinagem - moével (C)

Filtro de fumacga (E)

Porta automatica lateral direita
Interface eletroeletronica (versdo 10.000
rpm)

Interface para cédigo M externo; (G)
Interface para dispositivo de fixagdo com
2 vias hidraulicas

Pintura especial

Separador de ¢leo/refrigerante (Qil
Skimmer)

Sistema de deteccdo de quebra de
ferramenta — laser (G)

Sistema de exaustdo de névoa (B)
Sistema de medicdo / inspecdo de pegas
com apalpador

Sistema para Preset de ferramentas -
laser

Sistema para Preset de ferramentas
mecanico (opgdo fixada na base ou na
mesa)

Sistema de limpeza pneumatica durante
usinagem

Transdutor linear de posicdo (régua
Optica) para os eixos X/Y/Z

Lampada indicadora de status (3 cores)
Sistema de resfriamento da carcaca do
cabegote (versdo 10.000rpm)

Trocador de ferramentas com brago

(*) Consulte-nos para layout da maquina e de usinagem com opcionais

I -

automatico (ATC) + Magazine com
capacidade para 30 ferramentas CAT-40,
em substituicdo ao standard;

Sistema de limpeza para éarea de
trabalho com bomba 5 bar

Pistola de lavagem com bomba individual
(wash gun) (G)

Filtro magnético para tanque de
refrigeragao

Jogo adicional de manuais do produto
ROMI em midia eletronica

Jogo adicional de manuais do produto
ROMI em papel.

Notas:

(A) Opcional de escolha obrigatoria

(B) Requer a compra do item “Fechamento superior da area
de usinagem” - fixo ou mével

(C) Erecomendada a compra do item “Sistema de exaustao
de névoa”

(D) Requer compra do item “Sistema de Medigdo/Inspegao
de pegas”

(E) Requer a compra do item “Sistema de exaustdo de névoa”
(F) Requer a compra do item “Sistema de refrigeragao pelo
centro do eixo &rvore com unidade externa com bomba de
alta pressao 20 bar”

(G) Requer a compra do item “Interface eletroeletronica
(versdo 10.000rpm)”



Dimensdes da maquina - dimensoes em mm*
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Caracteristicas do CNC
ROMI DCM 620-5F
Siemens 828D

1- Recursos e Desempenho do CNC

e  Monitor de 15,6”

e Precisao 80bit NANO FP

e  Advanced Surface para Aplicagdes de
Moldes e Matrizes
Tempo para Processamento de Bloco - ~1
ms
Blocos do Look Ahead => 450
Aceleracao com Limitacdo Jerk control
Compensagao de erro de segmento
Acdes Sincronizadas e Funcdo Saida
Auxiliar de Alta Velocidade
Idiomas: Portugués, Inglés, Espanhol,
Italiano, Alemao, Francés
Interface Ethernet
Interface USB
Interface CF Card
Contador de Pecas, Tempo de Ciclo de
Usinagem e Relégio
Funcdo Calculadora

e Medigdo Automética da Cinemética da

Méquina
e (Compensacdo de erro de posi¢ao e
inclinagao (Sag compensation)
e  (iclos de Medigao Automética

- Recursos de Programacao

Diretorio Classificado por Programas,

Subprogramas e Ciclos
e  Programacdo em Cddigo G SINUMERIK com

Comandos em Alto Nivel
e Ciclode Suporte Tecnolégico para
Programas SINUMERIK em Cédigo G

e  Programacao Conversacional SHOPMILL
Configuragdes de Alta Velocidade para
Aplicagdes de Moldes e Matrizes
Chamada de Sub-Programa
Busca de Bloco de Programa
Edicdo de Programas Durante Usinagem
Edicdo Simultanea de 2 Programas
Quantidade de Programa na Meméria = 750
Memoria de Alocagao de Programas = 10
MB
Carregamento e Salvamento de Programas
Criacdo e Edicdo de Programas
Interpolagdo Linear, Circular e Helicoidal
Fresamento de Cavidades Circulares
Fresamento de Cavidades Retangulares
Fresamento de Ressaltos Retangulares ou
Cilindricos
Fresamento de Face
e  Fresamento de Perfil
e Tempo de Permanéncia

o N

3 - Funcdes de Avanco

e  Controle Silmultaneo de 4 Eixos (Requer
Mesa Giratoria Interpolada)

e Avango em mm/min ou pol/min

e Avango em mm/rot ou pol/rot

9
°
°

Controle de Avango e Posicionamento
Preciso nos Cantos
Modo Parada Exata

- Funcoes Graficas:
Sistema de Ajuda Gréafica Online
Simulagdo Gréafica de Usinagem
Simulagdo 3D

- Sistemas de Coordenadas:
Selecado de Planos de Trabalho
Sistema de Coordenada de Trabalho — 100
Pares Corregdo
Sistema de Coordenada de Méaquina
Preset do Sistema de Coordenada de Peca
Sistema de Coordenada de Trabalho Local

- Valores de Coordenadas e Dimensoes:
Medidas e Velocidades em Polegada ou
Métrico
Programagao em Modo Absoluto e
Incremental
Interpolagao Linear e Circular em
Coordenadas Polares
Funcao de Escala da Peca
Funcdo de Compressao de Blocos
“Compcad” e “"Advanced Surface”
Funcao de Espelhamento da Peca
Sistema de Rotacao do Plano de
Coordenadas
Transferéncia de Origem de Coordenadas

- Funcdes de Spindle:
Designagéo do Spindle em rpm (cédigo S)
Posicionamento Angular do Eixo-Arvore

- Funcoes Aplicadas a Ferramenta:
Compensacdo de Raio de Ferramenta
Medicao Manual do Comprimento e Raio da
Ferramenta
Medicao Automatica Programada do
Comprimento da Ferramenta
Arquivamento dos resultados de medigdes
1024 Pares de Corretores de Ferramenta
para Comprimento e Didmetro
Gerenciamento de Ferramentas com Leitura
de Nomes das Ferramentas
Gerenciador de Vida Ferramentas

- Macro:
Programacdo Paramétrica
Macros e Variaveis do Usuario
Varidveis de Sistema

10 - Funcdes para Simplificacao de
Programa:

Ciclo 800 - Mesas Rotativas

Ciclos Fixos de Furagao, Mandrilamento e
Roscamento

Padrao Linear e Circular de Furos

Padréo de Grade de Furos

Padrao Circular de Ranhuras Retas e
Circulares

Padrao Circular de Oblongos

e Ciclo Fixo de Roscamento com Macho

Rigido

Ciclo Fixo de Fresamento de Roscas

Rosca com Macho Auto-Compensador

Ciclo de Gravacao de Caracteres

Rosca com Macho Rigido

Destaque na Sintaxe de Programacao e

Utilizagdo de Atalhos (ctrl C, ctrl V, etc...)

e Variaveis de Usudrio (parametros R) com
Comentario

e Interpolagdo Cilindrica (Requer Mesa
Giratdria Interpolada)

11 - Formato de Programacao - Série 828D

e  Formato de Programacéo ISQ para o
Comando 828D

e Programacdo Conversacional SHOPMILL

12 - Operacdes de Execucao:

Modo JOG de Movimento

Modo Manivela Eletronica

Modo MDA

Modo em Automatico

Modo Bloco a Bloco

Modo Parada de Programa

Modo Parada Opcional de Programa

Modo Operagdes de Teste de Programa

Modo Omissao de Bloco (/)

Referenciamento dos Eixos Via Programa

Retracdo e Reposicionamento da

Ferramenta em JOG (Tecla REPOS)

Modo Reinicio de Execug@o de Programa

e (QOperacdo Automatica de Programa da
Memoéria ou Remoto

13 - Funcdes Manutencao:

e Funcodes de Alarme e Diagndsticos

e  Parada de Emergéncia

e  Plano de Manutencao Inteligente

e  Sindtipo de Alarmes / Falhas Intuitivo

14- Funcgoes Integradas de Seguranca:

e Funcodes de seguranca pessoal e para a

maquina no drive:

Desligamento seguro de torque (STO)

Controle de freio seguro (SBC)

Parada segura (SS1)

Fungdes de seguranca complementares:

- Desligamento seguro de torque (STO)

- Parada segura 1 (SS1)

- Parada segura 2 (SS2)

- Parada de operagdo segura (SOS)

- Velocidade limitada segura (SLS)

- Monitoramento de aceleragdo (SAM) /

Rampa de frenagem segura (SBR)

- Monitoramento de velocidade segura

(SSM)

- Limite de posigdo segura (SLP)

- Direcdo segura do movimento (SDI)

e Madulo de freio seguro (SBM): controle de
freio seguro (SBC) e teste de freio seguro
(SBT)

e Modulo para controle das fungdes
complementares de seguranca (TM54F)

I e



Caracteristicas do CNC
ROMI DCM 620-5X
SIEMENS SINUMERIK ONE

1- Recursos e Desempenho do CNC

Monitor 24" Multitouch

Precisdo 80bit NANO FP

Advanced Surface para Aplicages de Moldes
e Matrizes

Tempo de Processamento de Bloco = ~0,3ms
Namero de Blocos do Look Ahead = 1000
Aceleragdo com Limitacéo Jerk Control
Compensagao de Erro de Segmento

Acdes Sincronizadas e Funcdo Saida Auxiliar de
Alta Velocidade

Idiomas: Portugués, Inglés, Espanhol, Italiano,
Alemao, Francés

Interface USB

Interface Ethernet

Contador de Pegas, Tempo de Ciclo de Usinagem
e Relégio

Funcao Calculadora

Medicdo Automética da Cineméatica da Méaquina
Compensagao de erro de posicao e inclinagdo
(Sag compesation)

Compensagao de fricgdo

1.1 - Pacote 5 Eixos

I, -

Pacote de Usinagem 5 Eixos

Interpolacdo 5 Eixos Simultaneos
Interpolagdo Spline

Transformacao Cilindrica - TRANSMIT
Transformacao 5 Eixos com Orientacdo da
Ferramenta - TRAORI

Compensacao de Comprimento da Ferramenta
para Maquina 5 Eixos

Compensagao de Raio da Ferramenta 3D
Retracéo Orientada da Ferramenta

Func&o Ponto de Centro da Ferramenta Remoto
Suavizagdo da Mudanga de Orientagdo -
ORISON

Controle de Movimentos “Advanced
Surface”

Top Surface

Top Speed Plus

Medicdo Automatica da Cinemética da
Maquina

Ciclos de Medigdo Automatica

Simulagdo 3D

Simulagdo em Tempo Real

ShopMill - Programagdo por Passos
Deteccdo de Material Residual

Leitura de Arquivos DXF

Expansao de Meméria de Usudrio
Execucdo de Programas em Dispositivos de
Armazenamento Externos

—Recursos de Programacao

Diretério Classificado por Programas,
Subprogramas e Ciclos

Programacao em Cédigo G SINUMERIK com
Comandos em Alto Nivel

Ciclo de Suporte Tecnoldgico para Programas
SINUMERIK em Cadigo G

Programac&o Conversacional SHOPMILL
Intérprete built-in de codigo 1SO
Configuragdes de Alta Velocidade para
Aplicactes de Moldes e Matrizes

Chamada de Sub-Programa

Busca de Bloco do Programa

e o 0o o W

—Valores de Coordenad

Edic&o de Programas Durante Usinagem
Edicdo Simultanea de Programas
Quantidade de Programa na Meméria = 1000
Memoéria de Alocagdo de Programas = 10MB
Carregamento e Salvamento de Programas
Criacdo e Edicao de Programas

Interpolacdo Linear, Circular e Helicoidal
Fresamento de Cavidades Circulares
Fresamento de Cavidades Retangulares
Fresamento de Ressaltos Retangulares
Fresamento de Ressaltos Circulares
Fresamento de Ressaltos Multi-Face
Fresamento de Face

Fresamento de Perfil

Tempo de Permanéncia

—Funcdes de Avanco

Controle Simultaneo de 5 Eixos

Avango em mm/min ou pol/min

Avango em mm/rot ou pol/rot

Controle de Avanco e Posicionamento Preciso
nos Cantos

Modo de Parada Exata

—Funcdes Graficas

Elementos Animados - Suporte Dindmico a
Ciclos

Sistema de Ajuda Gréafica Online
Simulagao Gréfica de Usinagem
Simulagdo 3D

Visualizag@o Rapida Moldes e Matrizes

— Sistemas de Coordenadas

Selegdo de Planos de Trabalho

Sistema de Coordenada de Trabalho = 100 Pares
Corregao

Sistema de Coordenada de Maquina

Sistema de Coordenada de Trabalho Local
Preset do Sistema de Coordenada de Peca

e Dim

Sistema de Medidas e Velocidades em Polegada
ou Métrico

Programac&o em Modo Absoluto e Incremental
Interpolacgdo Linear e Circular em Coordenadas
Polares

Funcdo de Escala da Peca

Funcdo de Compressdo de Blocos “Compcad” e
“Advanced Surface”

Func&o de Espelhamento da Peca

Rotacdo do Sistema de Coordenadas
Transferéncia de Origem do Sistema de
Coordenadas

- Funcdes de Spindle

Designagé@o do Spindle em rpm (cédigo S)
Posicionamento Angular do Eixo Arvore

- Funcdes Aplicadas a Ferramenta

Compensacdo de Raio da Ferramenta

1500 Pares de Corretores de Ferramenta para
Comprimento e Didmetro

Medicao Manual do Comprimento e Raio da
Ferramenta

Medic@o Automética do Comprimento e Raio da
Ferramenta

Gerenciamento de Ferramentas com Leitura de
Nomes das Ferramentas

Gerenciador de Vida Ferramentas

Funcdo de carregar / descarregar para simples
alocagdo de magazine

9- Macro

. Programac&o Paramétrica

o Macros e Varidveis do Usuério
o Varidveis de Sistema

10 - Funcdes para Simplificacao de Programa

Ciclo 800 - Mesas Rotativas

Ciclos Fixos de Furagdo, Mandrilamento e
Rosqueamento

Padrao Linear e Circular de Furos

Padrao de Grade de Furos

Padrao Circular de Ranhuras Retas e Circulares
Padrao Circular de Oblongos

Ciclo Fixo de Roscamento com Macho Rigido
Ciclo Fixo de Roscamento com Macho Auto-
Compensador

Ciclo Fixo de Fresamento de Roscas
Chanframento e Arredondamento de Cantos
Programacao em Imagem de Espelho
Interpolagdo Cilindrica

Ciclo de Gravagdo de Caracteres

Destaque na Sintaxe de Programacdo e
Utilizagdo de Atalhos (ctrl C, ctrl V, etc...)
Variaveis de Usuario (parametros R) com
Comentério

11 - Formato de Programacao

Programacéo em cédigo G SINUMERIK
Programac@o Conversacional SHOPMILL
Formato de Programacao ISO

12 - Operacdes de Execucao

Modo JOG de Movimento

Modo Manivela Eletronica

Modo MDA

Modo Automatico

Modo Bloco a Bloco

Modo Parada de Programa

Modo Parada Opcional de Programa

Modo Operagdes de Teste de Programa

Modo Omiss&o de Bloco (/)

Referenciamento dos Eixos Via Programa
Retracdo e Reposicionamento da Ferramenta em
JOG (Tecla REPOS)

Modo Reinicio de Execugéo de Programa
Operagao Automatica de Programa da Meméria
ou Remoto

13 — Fun¢des Manutencao

Funcdes de Alarme e Diagnésticos

Parada de Emergéncia

Plano de Manutencdo Inteligente

Sinético de Alarmes/Falhas Intuitivo
Diagnéstico via Trace: CNC, PLC and drives

14- Funcdes Integradas de Seguranca

Desligamento Seguro de Torque (STO)
Controle de freio seguro (SBC)

Parada segura 1(SS1)

Parada segura 2 (SS2)

Parada Segura da Operagao (SOS)
Velocidade Limitada segura (SLS)
Monitoramento de Velocidade Segura (SSM)
Monitoramento de Aceleragdo Segura (SAM)
Rampa de Frenagem Segura (SBR)

Limite de posicdo segura (SLP)

Cameras de Seguranga (SCA)

Direcdo Segura do Movimento (SDI)

Teste de Freio Seguro (SBT)

Seguranca Integrada no PLC (F-PLC)

15 - Sistema controle de Energia

Control Energy - Operacdo Eficiente da Maquina
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(16) 99761 0263
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Votuporanga, Catanduva, Marilia, Pompéia e Assis ........................(16) 99761 0265

ROMI S.A.
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Santa Barbara d'Oeste/SP
13459-057 - Brasil
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magfer@romi.com

ROMI América Latina
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1ISO 9001:2015

Certificate No. 31120

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
Burkhardt+Weber Shanghai
+86 21 6100-5568
info@cn.burkhardt-weber.net

ROMI Europa GmbH
Tel +49 7121 315-604
sales@romi-europa.de
www.romi-europa.de

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

ROMI en México

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

ROMI France SAS ROMI Maquinas Espaiia ROMI Italia Srl

Tel +334 372560 70 Tel +34 93 719 4926 Tel +39 0523 778 956
infos@romifrance.fr info@romi.es commerciale@romiitalia.it
www.romifrance.fr www.romi.es www.romiitalia.it
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1SO 45001
Occupational
Health and Safety
Management
CERTIFIED

ROMI DCM 620 - Nova Geragao / PO / AB / 062024 - Fotos ilustrativas - Especificagdes técnicas sujeitas a alteragdes sem prévio aviso - Por favor, recicle!



