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MUITO MAIS
PRODUTIVIDADE
E LUCRATIVIDADE

PARA O SEU

NEGOCIO!

@ ROMI

No constante processo de transformacao da
industria, € 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 producéo.

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 operacao ou apresentar solugdes com relagao a manutengao dos equipamentos.

Teruma maquina-ferramenta ROMI é ter a certeza de contar com um equipamento
de altima 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.

Sala Ultralimpa Engenharia de Desenvolvimento Sistema de Manufatura Flexivel
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Equipamentos extremamente
versateis, destinados a uma
ampla gama de aplicagoes de
usinagem, desde ambiente de
produgdo até ferramentarias.

Oferecem alta rigidez mesmo
em operagdes severas de
usinagem, além de estabilidade
térmica e geométrica, garantindo
precisao, alta performance e

produtividade.
ROMI D 600
Cabecote 10.000 rpm
Cone IS0 40
Motor 25¢v/18.5 kW
Magazine 20 ferramentas
Mesa 914 x 560 mm
CNC Fanuc 0i-MF Plus
ROMI D 800
Cabecote 10.000 ou 15.000 rpm
Cone IS0 40
25cv/ 18.5 kW (10.000 rpm)
otor 20¢v /15 kW (15.000 rpm)
Magazine 30 ferramentas
Mesa 914 x 560 mm
CNC Fanuc 0i-MF Plus ~HMI
ROMI D 1000
Cabecote 10.000 ou 15.000 rpm
Cone IS0 40
25 cv / 18.5 kW (10.000 rpm)
Motor 20cv /15 kW (15.000 rpm)
Magazine 30 ferramentas
Mesa 1.220 x 560 mm
CNC Fanuc 0i-MF Plus ~HMI
ROMI D 1250
Cabecote 10.000 ou 15.000 rpm
Cone IS0 40
25 cv / 18.5 kW (10.000 rpm)
Motor 20cv /15 kW (15.000 rpm)
Magazine 30 ferramentas
Mesa 1.320 x 560 mm
CNC Fanuc 0i-MF Plus ~HMI
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Beneficios
das Guias Lineares

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

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

e Facilidades de manutencao —Q

e Alta rigidez e longa
durabilidade

BASE monobloco fundida, concebida
para absorver vibracdes, proporcionando
1 pecas com excelente acabamento, maior
durabilidade da maquina e das ferramentas
de corte.

COLUNA dimensionada para suportar
2 o conjunto do cabecote, oferecendo
excelente estabilidade geométrica para
todo o conjunto. GUIAS LINEARES de rolos,
que garantem altas velocidades,
excelente precisdo de movimentos e
MESAS apoiadas em guias lineares, 5 posicionamento dos eixos gragas ao
com superficie provida de rasgos “T" baixo coeficiente de atrito entre os
3 paramontagem e fixagao de dispositivos. trilhos e as sapatas.

Dimensionadas para suportar altas
cargas com excelente estabilidade.
SERVOMOTORES AC sem escovas,
com encoder absoluto integrado,

FUSOS DE ESFERAS temperados e transmitem 0s movimentos aos fusos
retificados, com porcas pré-carregadas, 6 de esferas dos eixos, através de

4 oferecem grande rigidez e alta precis@o acoplamento  direto, proporcionando
de posicionamento e repetibilidade dos excelente precisdo de posicionamento e
eix0s. repetibilidade dos eixos.

(*) Exceto ROMI D 600
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Cartucho robusto, com
eixo-arvore apoiado em mancais
de rolamento de alta precisao.
Permite altas rotacdes, garantindo
desempenho mesmo sob severas
condicdes de corte.

Apresenta excelente precisao de
giro, com minima elevacao de
temperatura dos rolamentos,

mesmo operando em
regime continuo em
altas rotacoes.

A

Pode ser equipado com o sistema de
refrigeracdo do cabegote (opcional).

Para o cabecote de 15.000 rpm, esse
sistema é standard, contribuindo para
a estahilidade térmica e geométrica do
conjunto.

COMPENSAGAO TERMICA

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. )

A

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

ROLAMENTOS de esferas de SISTEMA PNEUMATICO DE LIMPEZA
contato angular de ultraprecisdo, com do cone do eixo-arvore, para evitar parada de
lubrificagao permanente. cavacos, protegendo o cone do eixo-arvore e

da ferramenta contra avarias.

VEDAGADO dos rolamentos
por labirintos.

GUIAS LINEARES de rolos, que garantem

SISTEMA PRESSURIZADO com altas velocidades, excelente precisao de
selo pneumético, que visa impedir a movimentos e posicionamento dos eixos,
contaminagdo dos rolamentos por gracas ao baixo coeficiente de atrito entre os
fluido de corte e particulas. trilhos e as sapatas.
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TROCADOR AUTOMATICO
DE FERRAMENTAS

EFICIENCIA E PRODUTIVIDADE
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Trocadores automaticos de
ferramentas, rapidos, precisos
e confiaveis, contribuem para
aumentar a produtividade e a

eficiéncia na usinagem. Possuem
magazine para 30 ferramentas
(ROMI D 800/ D 1000/ D 1250)
ou 20 ferramentas (ROMI
D 600).

Trocador automatico de ferramentas
com capacidade para 20 ferramentas (ROMI D 600)

Trocador automatico de ferramentas com capacidade para 30 ferramentas (ROMI D 800/ D 1000/ D 1250)

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

ROMI D 800/
g ROMID 600 9000,/ D 1250
GE,;§ Tipo BT-40 / BBT-40 BT-40 / BBT-40
o | €% A mm 100 75
_____________ £ £l EE B mm 200 127
S ®| s ¢ mm 254 300
é © Pesoméx kg 6 7
C(max) = Pesomax. g 68 150
total

Mandril: MAS 403-BT40
Pino de fixagdo: MAS 407-P40T-I (*) Para maquinas com sistema de refrigeracao pelo centro do
eixo-arvore, 0s mandris porta-barras e pinos de fixagao deverao ter
furo de passagem para fluido refrigerante.

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



CNC

TECNOLOGIA E
CONFIABILIDADE

Os Centros de
Usinagem Vertical da Linha
ROMI D sZo equipados com CNC
Fanuc 0i-MF Plus /-HM/ que oferece
ao usuario grandes facilidades de
programacao com tela principal com

areas distintas para planejamento,
usinagem, melhorias e utilitarios,
permitindo acesso as funcoes

1. Ambiente que proporciona a _em apenas dois cquges. PossuemN
visualizagao de varias informagdes interface Ethernet, drive para cartao

em uma Unica tela. Ex.: indicadores Compact Flash e
de carga, eixos de avanco e fuso porta USB.
principal, programa em curso,
codigos modais, informacao da
ferramenta, icones, alarmes, etc.

2. Gerenciador de ferramentas 3.Recursos para manutengao

completo e dindmico, possibilitando corretiva e preventiva (mensagens,

acesso rapido as informagoes. alarmes, histérico, etc). Mensagens
de alerta sdo enviadas antes
mesmo da falha ocorrer, para uma
manutencdo preventiva eficiente.

4. Os programas de usinagem 5. Permite visualizacdo de arquivos 6. Varios ciclos de usinagem
podem ser facilmente acessados ~ em varios formatos, possibilitando  interativos, como: ciclos

e visualizados em pastas 0 armazenamento de manuais, de cavidades, furacoes,
organizadas, com figura da pegca,  diagramas e outras informagdes rosqueamento, medicoes, etc.
nome e nimero do programa, importantes.

facilitando a sua identificacdo.
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TELA
TOUCH
SCREEN

FANUC 0i-MF Plus com tela de
10,4" (D 600) e FANUC 0i-MF Plus
i-HMI com tela de 15" Touchscreen
(D800, D 1000 e D 1250)
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TRATAMENTO
DE CAVACOS

REMOCAO COMPLETA DOS
RESIDUOS DA USINAGEM

A'inclinacdo acentuada das protecoes telescopicas
e das bandejas favorecem o escoamento dos
cavacos, que sao conduzidos pelas roscas
helicoidais até o transportador de cavacos.
(ROMI D 800/ ROMI D 1000/ ROMI D 1250)

Transportadores de Cavacos (opcionais)

Tipo de Cavaco ) @ :x i < Mi’terial :
Modelo Espiralado ou longo  Fino e curto R :\l":’?'lf::r;?;’s) F“:‘r’rizo
TCE (esteira articulada metalica) o X o X X X
TCA (esteira de arraste) X o O O (@) (@)
TCL (cavacos leves flutuantes) (@) O (@) o (@) X
@ Totalmente indicado QO Parcialmente indicado X Nao indicado

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
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Disponivel apenas para 0s
modelos ROMI D 800/
ROMI D 1000/ ROMI D 1250




OPCIONAIS

VERSATILIDADE PARA
SUA PRODUCAO

Para adequar perfeitamente o seu Centro

de Usinagem Vertical da Linha ROMI D

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

MESA GIRATORIA 4° EIXO

Permitem usinagens de pecas em qualquer angulo e com
interpolacdes, com excelentes resultados de posicionamento e
repetibilidade do platd. De construcao robusta, oferecem grande
rigidez e amortecimento de vibragoes. Para usinagem de pecas
longas, pode ser fornecida com o opcional cabecote mével.
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Especificacdes Técnicas ROMI D 600 ROMI D 800 ROMI D 1000 ROMI D 1250
Cabecote Vertical
Cone do eixo-arvore ISO 40 40 40 40
Faixa de Velocidades (verséo 10.000 rpm) rpm 10a 10.000 10a10.000 10a10.000 10a10.000
Faixa de Velocidades (versao 15.000 rpm) rpm 15 a 15.000 15 a 15.000 15 a 15.000
Avancos
Avanco rapido (eixos X/ Y / Z) m/min 30 40 40 40
Avanco de corte programavel m/min 20 20 20 20
Cursos
Curso da mesa superior (eixo X) mm 600 800 1.020 1.270
Curso da mesa inferior (eixo Y) mm 610 610 610 610
Curso do cabegote (eixo Z) mm 640 640 640 640
Distancia entre nariz do eixo-arvore e mesa mm 1102750 1102750 1102750 1102 750
Mesa
Superficie da mesa mm 914 x 560 914 x 560 1.220 x 560 1.320 x 560
Largura das ranhuras x distancia mm 18x 89 18x89 18 x 89 18 x 89
Namero de ranhuras (rasgos “T") un 5 5 5 5
Peso Admissivel (uniformemente distribuido) kg 900 900 1.100 1.400
Trocador de ferramentas
Tipo carrossel brago automatico brago automatico brago automatico
Capacidade de ferramentas un 20 30 30 30
Diametro maximo da ferramenta mm 100 75 75 75
Didmetro maximo da ferramenta (com adjacentes vazios) mm 200 127 127 127
Comprimento méximo da ferramenta mm 254 300 300 300
Mandril da ferramenta tipo BT / CAT / DIN BT / CAT / DIN BT / CAT / DIN BT / CAT /DIN
Peso méximo da ferramenta kg 6 7 7 7
Peso méximo admissivel no magazine kg 68 150 150 150 §
Tempo de troca de ferramenta (ferramenta a ferramenta) s 4,0 32 32 32 §
CNe g
Modelo Fanuc 0i-MF Plus Fanuc Oi-MF Plus i-HMI Fanuc Oi-MF Plus i-HMI Fanuc 0i-MF Plus i-HMI g
Poténcia instalada (10.000 rpm) %
Motor principal CA (regime intermitente S3 - 15%) cv/ kW 25/185 25/185 25/185 25/185 E
Poténcia total instalada kVA 30 35 35 35 L
Poténcia instalada (15.000 rpm)
Motor principal CA (regime continuo S1) cv / kW - 20/15 20/15 20/15
Poténcia total instalada kVA 40 40 40 g
Dimensdes e peso (aproximado) §
Altura Méaxima (**) mm 3.140 3.140 3.140 3.140 ;%
Area ocupada (frente x lateral) (*) mm 2.495x 2.425 3.170x 2.535 3.390 x 2.535 3.700 x 2.535 15:.,
Peso da méaquina kg 6.000 6.600 6.900 7.000 %
Peso liquido (mé&quina + opcionais + pega) kg 9.300 9.700 9.900 10.400 E
Dimensoes das maquinas - dimensdes em mm
C N
g
& — &
A
d Vista lateral esquerda
Vista frontal
A 8 TCA T[(::E TCL b £ e < e e l J

ROMI D 600 mm 2.495* 3.080 1.650 1.910 1.890 2.425 617 990 32 3140 2.810 1110 790

ROMI D 800 mm 2.820 3.170* 1.410 1.670 1.650 2.535 617 990 32 3.140 2.810 1.110 820

ROMI D 1000 mm 3.040 3.390* 1.410 1.670 1.650 2535 617 990 32 3140 2.810 1110 1.040

ROMI D 1250 mm 3.350 3.700* 1.410 1.670 1.650 2.535 617 990 32 3.140 2.810 1.110 1.340

(*) Valores referentes as maquinas equipadas apenas com bandeja (**) Pode variar de acordo com o tipo e qualidade do solo  (***) Sem o opcional Exaustor de Névoa
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Equipamentos Standard

e (Cabecote com cone do eixo arvore 1S0-40,
interface da ferramenta BT/BBT-40

e Avanco répido nos eixos X, Y e Z de 30.000 mm/
min (ROMI D 600)

e Avanco répido nos eixos X, Y e Z de 40.000 mm/
min (ROMI D 800/ D 1000/ D1250)

e CNC Fanuc 0i-MF Plus com monitor LCD colorido de
10.4 (ROMI D 600)

e CNC Fanuc 0i-MF Plus i-HM/ com monitor LCD de

15" touchscreen (ROMI D 800 /

D 1000/ D1250)

Cobertura completa contra cavacos e respingos

Compensagao térmica

Documentagdo completa de produtos ROMI

Faixa de rotacdo de 10 a 10.000 rpm com torque

maximo de 118 Nm

e Faixa de rotacdo de 15 a 15.000 rpm, com torque
maximo de 102 Nm (disponivel para ROMI D 800 /
D 1000/ D 1250)

e (Guialinearnoseixos X, YeZ

Equipamentos opcionais

e Adaptagdo do painel de comando horizontal ndo
articulavel (ROMI D 800 /D 1000/ D 1250)

e Arcondicionado para o painel elétrico

e Autotransformador para rede 200 a 250 Vac ou
360 a 480 Vac / 50-60 Hz

e Bandeja coletadora de cavacos com tanque de
refrigeracéo (A)

e Desligamento automatico da maquina apés fim
de turno

e Filtro magnético para o tanque de refrigeragao
()

e Filtro de fumaca (C)

e Interface cddigo M externo com 6 codigos Ms
(3 safdas independentes — 3 Ms liga e 3 Ms
desliga)

e Interface chicote para receptor — Preset de
ferramentas e medicdo/inspecdo de pegas

e Interface para diagndstico remoto

e |Interface para mesa giratdria (B)

e Interface Preset de ferramentas medigdo/
inspegao de pegas (F)

e |ampada Indicadora de Status

e Mesa Giratéria MGR 230 ou MRG 400 (apenas
para D 1000 e D 1250) (D)

- Adaptador CM-3 para mesa giratéria
- Cabegote Mével manual ou pneumatico para
mesa giratéria

Instalagdo elétrica disponivel para tensdo / .
frequéncia de 220 VCA 50/ 60 Hz
Interface ethernet

Jogo de chaves principais para operagao da o
maquina

Jogo de parafusos e porcas de nivelamento

Lumindrias de LED .
Motor principal AC 25 cv (18,5 kW) - Regime S3 —

15% (Versdo 10.000 rpm) .
Motor principal AC 20 cv (15 kW) - Regime continuo
S1(Versdo 15.000 rpm - disponivel para ROMI D o
800/ D 1000/ D 1250)

Painel de operacao auxiliar manual (handwheel) .

com fungdes de manivela e jog para eixos

Painel elétrico com climatizagdo centrifuga e

pressdo positiva .
Porta principal dnica com trava elétrica de

seguranga (ROMI D 600)

Porta principal dupla com trava elétrica de

seguranga (ROMI D 800 /D 1000 / D1250)

- Placa universal e flange para mesa giratéria

Pintura especial
Pistola de lavagem com bomba individual (wash o
gun)

Porta automdtica completa °
Separador de dleo / refrigerante de corte (oil
skimmer) .

Sistema de exaustao de nevoa

Sistema de limpeza pneumatica durante a
usinagem

Sistema de limpeza da érea de usinagem (H)
Sistema de preset de ferramentas com sensor
optico OTS (E)

Sistema de refrigeragao de carcaga do cabegote
com controle de temperatura

Sistema de refrigeragao pelo controle do eixo
arvore com bomba de alta presséo (7 bar ou 15
bar)

Sistema de refrigeragao pelo centro do eixo
arvore com unidade externa com bomba de alta
pressao (20 bar ou 70 bar)

Sistema para medicdo / inspecdo de pegas com
apalpador OMP-60, com transmissdo 6ptica,
ponta PS3-1C

Transdutor linear de posigdo (régua 6ptica) para
oseixosX,YeZ

Transportador de cavacos longitudinal de

Sistema de refrigeragdo do cabegote para a versao
de 15a 15.000 rpm (disponivel para ROMI D 800 /
D 1000/ D 1250)

Sistema de lubrificagdo centralizada com filtro

de linha e sensor de nivel de 6leo, para as guias e
fusos de esferas

Sistema de refrigeragdo de corte com bomba de 5
bar (ndo inclui tanque)

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

Trocador automatico de ferramentas com
capacidade para 20 ferramentas (ROMI D 600)
Trocador de ferramentas com braco automético
(ATC), com capacidade para 30 ferramentas (ROMI
D800/ D 1000/ 1250)

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

esteira articulada metélica (TCE) e tanque de
refrigeracao (A)

Transportador de cavacos leves, com filtro (TCL)
e tanque de refrigeragdo (A)

Trocador automético de ferramentas (TAF) CAT-
40 ou DIN-40 em substitui¢do ao standard
Transportador de cavacos longitudinal de esteira
de arraste (TCA) e tanque de refrigeragao (A)

(A) Equipamento opcional configuravel de escolha
obrigatéria

(B) Aplicavel as mesas fabricadas conforme
especificagdes ROMI

(C) Requer sistema de exaustao de névoa (opcional)
(D) Requer interface para mesa giratdria (opcional)
(E) Requer interface Preset de ferramentas e
medigdo/inspecdo de pegas (opcional)

(F) Requer interface chicote para receptor — Preset
de ferramentas e medi¢do/inspegao de pegas
(opcional)

(G) Somente para maquinas com transportador de
cavacos

(H) Recomendado para usinagem de aluminio

Graficos de poténcia
Cabecote 10.000 rpm Cabecote 15.000 rpm - Regime continuo S1
cv/kW cv/kW
I A
25/185] 77T 20/15{ ‘ ‘

/ N C Y | 10/75

i [N S o

B/17 ~ Lo ! :

II T 68 /5 102 Nm : : : : : ‘

525N ‘ ‘

AL e N .
s — ; = (om R R : o pm

88 8 8 = S8 88 S S

BHS IH  H S SIS S S S
[ Regime continuo S1 i1 Regime intermitente S3-15% 0s graficos no estdo em escala

I -



Dimensoes das mesas - dimensoes em mm

Detalhe dorasgo T

+0,027

o 18 H8 0 (Rasgo Central)
© 18 60'18 (Demais Rasgos)
()
[2a] 5 _ 1,5 x 45° (2x)
e Yo
[am] ~N
T8
A —
A B C D
ROMI D 600/ D 800 mm 914 560 89 102
+2
ROMI D 1000 mm 1220 560 89 102 30 4
ROMI D 1250 mm 1.320 560 89 102
Layout de Trabalho - dimensaes em mm Espaco Interno - dimensges em mm
T :
+
o o Ch
| f
B } B ©
A
A B C X X1 Y Z A B C D
ROMI D 600 mm 914 457 110 600 300 610 640 ROMI D 600 mm 1.300 610
ROMI D 800 mm 914 457 110 800 400 610 640 ROMI D 800 mm 1.630 610 1.470 390
ROMID 1000 mm 1220 610 110 1.020 510 610 640 ROMID 1000 mm 1.750 610 1.590 390
ROMID1250 mm 1320 660 110 1270 635 610 640 ROMID 1250 mm 1.935 610 1.775 390
Mesa Giratoria
Especificacoes Técnicas MGR 210D MGR 320D
Platd
Altura da base da mesa ao centro mm 160 255
Diametro do Platd mm 210 320
Diametro de Passagem mm 65 140
Diametro Furo Calibrado 65H7 180H7
Capacidades
Peso maximo da peca (somente na placa) kg 125 200
Velocidade maxima - servomotor Fanuc rpm 40 1
Méxima Forca
Permitida «—F N 17.000 28.000
Maximo Momento N.m 1.265 3000
Permitido
F
f——|
Sist. de Frenagem (A)
Torque de Frenagem N.m ) | . 1.600
g 9 : (pneumatico) (hidropneumético)
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Layout de Trabalho - MGR

MGR 210D (ROMI D 600)

| CHAPARIA DA
~ MAQUINA
| (limite externo)
—Eixo Arvore “\
[1222) 394 méx. < 216 max. !
m ]ﬂﬂ:uﬁ—ﬁﬁﬂ : % == s
1 108,5
= [
[
@ & lGllE
Ju O i
Curso +Y 305 Curso -Y 305

MGR 210D (ROMI D 800, D 1000 e D 1250)

| CHAPARIA DA
_Eixo Arvore . MAQUINA
| (limite externo)

L (6173)
(223,8) 394 méx. |216 méx.

Curso +Y =305 Curso -Y =305
1 j Ewodnore | cpAPARIA DA
(617,3) _MAQUINA
351,5 L'(202,8) 415 max. |195 max  (limite externo)
79 J
i @
P 1 10 } T T T T
: = fﬁ — & [1554
i L1y I I
—
_ B _ W/ﬂ
01000 - 289 Digoo 325 Curso +Y 305 Curso -Y 305




CNC FANUC 0i-MF Plus i-HMI
ROMI D 800/ D 1000/ 1250

1-Recursos e Desempenho do CNC

- Monitor 15"

- Teclado Qwerty

- Tela LCD sensivel ao toque

- Painel de Operagao

- Blocos do Look Ahead = 200

- Incremento minimo de Posicionamento 0,001 mm ou
pole0,001°

- Controle Simultaneo de até 4 eixos

- Verificagao de posicionamento Final de Ferramenta
antes do Movimento

- Interpolagdo Linear (G01)

- Interpolagdo Circular Multi-Quadrante (G02 e GO3)
- Interpolagdo Helicoidal (302 e GO3 ¢/X, Y, Z
Simultaneos)

- Protegdo de Dados

- Interface PCMCIA (Cartdo SRAM — Limite 16 GB)

- Interface Ethernet Embedded 10/100Mbs

- Interface USB

- Backup automético de Dados

- FuncGes auxiliares (T, S, M, F)

- Contador de pegas

- Relégio

- Calculadora

- Tempo de ciclo de Usinagem

- Compensacao de Erro de Passo do Fuso Interpolado
- Aceleragdo / Desaceleragdo “Bell-Shaped” em
Avanco Répido

- Aceleragdo / Desaceleragdo Linear apds Interpolagdo
de Avango

- Superposicao de blocos em avango rapido

- Power Mate Manager

- Inibicdo de Eixos

- Limite de curso por Software

- Intertravamento

- Compensagao de folga

- Torque Limit Skip

- [diomas (Portugués, Inglés, Alemao, Francés, Italiano,
Espanhol)

- Fung@o de selegdo de nivel de economia de energia
- Caneta Plastica Stylus

2—Recurso de Programacao:

- Rosca com Macho Auto-Compensador

- Retorno programével p/ até 4 Posicdes de Referéncia
(G28, G30, G53)

- High Speed and high quality Machining Package

- Prevencdo de erro de programagao

3—Funcoes de Avanco:

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

4—Funcoes Graficas:

- Simulacao Gréfica de Usinagem ISO
- Simulacao Gréfica de Usinagem — 2D
- Simulacao Gréfica de Usinagem — 3D
- Remogao de material residual

5— Sistemas de Coordenadas:

- Sistema Local de Coordenadas de Peca (G52)

- Sistema de Coordenada de Maquina (G53)

- Sistema de Coordenada de trabalho (G54 — G59)
- Preset do Sistema de Coordenada de Pega (G92,
G92.1)

- Corretor de Geometria e Desgaste de Ferramenta
=100

6—Valores de Coordenadas e Dimensao

- Programagao em Absoluto (G90) ou incremental (G91)
- Conversao de Medidas em Polegadas (G20) ou
Meétrico (G21)

- Rotagdo do Sistema de Coordenadas

- Transferéncia de Origem de Coordenadas

- Imagem de Espelho

- Entrada Programével de Dados (G10)

7—-Funcoes de Spindle:

- Velocidade do Eixo Arvore em RPM (G97)

- Orientagao do Eixo Arvore (M19)

- Monitoramento da Velocidade Atual do Spindle

8—Funcoes Aplicada a Ferramenta:

- Compensagao de Raio da Ponta da Ferramenta (G40,
G41 e G42)

- Entrada de Corretor Relativo de Ferramenta [INPUT-C]
- Gerenciador de Vida de Ferramenta

- Telas para Medigao de comprimento da Ferramenta

— Modo Manual i-HMI ou Modo Manual — EZ Flex

9-Macro:

- Macro B (Macro do Usudrio)

- Adicdo de Variaveis para Macro B

- Macro Executor

- Memdria p/ aplicagdes em “Macro Executor” e Fanuc
Picture (Mb) =6MB

- Programacdo PLC

10— Funcoes para Simplificacao de Programa:
- Roscamento com macho a esquerda (G74)

- Programacao de Dimens@es Direto do Desenho

- Furag@o / Mandrilhamento (G83, G85)

- Roscamento com Macho Rigido (M29 + G84, G88)
- Recuperagdo de Interrupcdo em rosca rigida

- Interpolagdo Cilindrica (G07.1)

- Comando em Coordenada Polar (G15, G16)

- Ciclo de gravacdo caracteres

11 - Formato de Programacao:

- Formato de Programag@o ISO do Comando
Fanuc 10/ 11

- Programagao Convencional i-HMI

12 - Operacao de Execucao:

- Nimero / Pesquisa de Programa

- Comentérios de Programa

- Chamada Sub-Programa

- Operagdo em MDi (“Memory Data Input”)

- Operagdo em automatico

- Operagao Bloco-a-Bloco

- Parada de Execugdo de Programa (M00)

- Parada Opcional (M01)

- Omissao de Bloco e Extensdo de Omissdo de Bloco (*/*)
- Reinicio de Execugao no Meio do Programa

- Fungdo DNC

- Fung@o “ProgramTest”

- Funcdo “Dry Run”

- Zeramento dos Eixos

- Salto “High Speed Skip”

- Chave controladora de velocidade do Eixo-Arvore
- Recuo e Recuperagdo de ferramenta

- Familia A, B e C(Cédigos “G")

- Busca de Bloco “N" de Programa

- Edicdo Expandida por Programa de Pega

- Edicdo de Programa em “Background”

- Quantidade de Programas na Meméria (1000)

- Espago de Memédria Alocada para o Usudrio =2 Mbytes
(5120m em Fita)

. Manivela Eletronica (MPG)

- Avanco em JOG

- Chave Controladora da Velocidade de Avango

13— Funcdes Manutencéao:

- Limites de Curso

- Funcdes de Emergéncia

- Mensagens de Alarme

- Histérico dos Alarmes Ocorridos

- Histérico das Operagdes Efetuadas

- Manuteng@es Periddicas

- Andlise de comportamentos do Sistema de Servo-
Mecanico

- Sistema de Ajuda ao Usudrio

- Tela de Diagnostico

- Tela de Informagao de Manutencdo

- Sistema de seguranca integrada via dual check safety

OPCIONAIS

- Cartao PCMCIA 4 Gb/16 Gb

- Interface Serial R-232 (2 canais)

- Membrana Protetora Anti-Reflexiva

- Escala Linear Eixos X/Y/Z

- Interface para Ethernet Data Server

- Monitoramento do Consumo de energia
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CNC FANUC 0i-MF Plus — ROMI D 600

1-Recursos e Desempenho do CNC:

- Monitor de 10.4"

- Teclado Qwerty

- Painel de Operacao

- Blocos do Look Ahead = 200

- Incremento minimo de Posicionamento 0,001 mm ou
pol e 0,001°

- Controle Simultaneo de até 4 eixos

- Verificagao de posicionamento Final de Ferramenta
antes do Movimento

- Interpolagdo Linear (GO1)

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

- Interpolagdo Helicoidal (602 e GO3 ¢/X, Y, Z
Simultaneos)

- Protecdo de Dados com 4 Niveis de acesso

- Interface PCMCIA (Cartdo SRAM — Limite 16 GB)

- Interface Ethernet Embedded 10/100Mbs

- Interface USB

- Backup automatico de Dados

- FungBes auxiliares (T, S, M, F)

- Contador de pegas

- Reldgio

- Calculadora

- Tempo de ciclo de Usinagem

- Compensagao de Erro de Passo do Fuso Interpolado
- Aceleracdo / Desaceleragdo “Bell-Shaped” em
Avango Répido

- Aceleragdo / Desaceleragdo Linear apds
Interpolagao de Avango

- Superposicao de blocos em avango rapido

- Power Mate Manager

- Inibigdo de Eixos

- Limite de curso por Software

- Intertravamento

- Compensacao de folga

- Torque Limit Skip

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

- Fungdo de selecdo de nivel de economia de energia

2 - Recursos de Programacao:
- Rosca com Macho Auto-Compensador

- Retorno programavel p/ até 4 Posicoes de Referéncia

(G28, G30, Gb3)
- High Speed and high quality Machining Package
- Prevencao de erro de programagao

3 - Funcdes de Avanco:

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

4 - Funcoes Graficas:
- Simulagao Gréfica de Usinagem ISO
- Simulagao Gréfica de Usinagem—2D /3D

5— Sistemas de Coordenadas:

- Sistema Local de Coordenadas de Pega (G52)

- Sistema de Coordenada de Maquina (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 Dimensaes:

- Programagao em Absoluto (G90) ou incremental
(G91)

- Conversdo de Medidas em Polegadas (G20) ou
Meétrico (G21)

- Rotagao do Sistema de Coordenadas

- Transferéncia de Origem de Coordenadas

- Imagem de Espelho

- Entrada Programéavel de Dados (G10)

7 - Funcoes de Spindle:

. Velocidade do Eixo Arvore em RPM (G97)

- Orientagdo do Eixo Arvore (M19)

- Monitoramento da Velocidade Atual do Spindle

8 - Funcoes Aplicadas a Ferramenta:

- Compensagao de Raio da Ponta da Ferramenta (G40,

G41 e G42)

- Entrada de Corretor Relativo de Ferramenta
[INPUT-C]

- Gerenciador de Vida de Ferreamenta

9-Macro:

- Macro B (Macro do Usuério)

- Adicao de Variaveis para Macro B

- Macro Executor

- Memoéria p/ aplicagdes em “Macro Executor” e
Fanuc Picture (Mb) = 6B

- Programagao PLC

10 - Funcoes para Simplificacoes de Programa
- Roscamento com macho a esquerda (G74)

- Programagao de Dimensoes Direto do Desenho

- Furagdo / Mandrilhamento (G83, G85)

- Roscamento com Macho Rigido (M29 + G84, G88)
- Recuperac@o de Interrupcao em rosca rigida

- Interpolagao Cilindrica (G07.1)

. Comando em Coordenada Polar (G15, G16)

11 —Formato de Programacao
- Formato de Programagao ISO do Comando Fanuc-10/11

12 - Operacoes de Execucao

- Nimero / Pesquisa de Programa

- Comentérios de Programa

- Chamada Sub-Programa

- Operagao em MDi (“Memory Data Input”)

- Operagdo em automético

- Operagao Bloco-a-Bloco

- Parada de Execugdo de Programa (M0O)

- Parada Opcional (M01)

. Omissdo de Bloco e Extens&o de Omiss&o de Bloco (/)
- Reinicio de Execucdo no Meio do Programa

- Fungao DNC

- Fungdo “ProgramTest”

- Funcdo “Dry Run”

- Zeramento dos Eixos

- Salto “High Speed Skip”

. Chave controladora de velocidade do Eixo Arvore
- Recuo e Recuperacao de ferramenta

- Familia A, Be C (Cadigos “G")

- Busca de Bloco “N" de Programa

- Edi¢do Expandida de Programa de Peca

- Edi¢do de Programa em “Background”

- Quantidade de Programas na Memdria (1.000)

- Espaco de Memdria Alocada para o Usudrio = 2
Mbytes (5120m em Fita)

. Manivela Eletronica (MPG)

- Avango em JOG

- Chave Controladora da Velocidade de Avango

13 - Funcdes Manutencao

- Limites de Curso

- Fungdes de Emergéncia

- Mensagens de Alarme

- Histdrico dos Alarmes Ocorridos

- Histdrico das Operacdes Efetuadas
- Manutengoes Peritdicas

- Anélise de comportamentos do Sistema de Servo-
Mecanismo

- Sistema de Ajuda ao Usudrio

- Tela de Diagnostico

- Tela de Informag&o de Manutengao

OPCIONAIS

- Manual Guide i (Programagao Gréfico-Assistida)
- Quantidade de Programas na Memria (1000)

- Interface para Ethernet Data Server

. Cartao PCMCIA 4Gb / 16Gb

. Interface Serial RS-232 (2 canais)

. Escala Linear Eixos X/Y/Z

- Monitoramento do consumo de energia
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