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CARACTERISTICAS TECNICAS

CENTRO DE TORNEAMENTO

ROMI GL 170G




Especificacoes técnicas
Capacidade

Diadmetro admissivel sobre a protegdo do eixo Z
Didmetro maximo tornedvel

Curso transversal do carro (eixo X)
Curso longitudinal do carro (eixo Z)
Cabecote

Nariz do eixo-arvore

Di&metro do furo do eixo-arvore
Capacidade de barras (diametro)
Faixas de velocidades

Avancos

Avango rapido transversal (eixo X)
Avango rapido longitudinal (eixo Z)
Porta-ferramentas Gang Tools
Superficie da mesa

Ntmero de rasgos “T"

Suporte para ferram. torneam. externo (secgéo)

Suporte para ferram. torneam. interno (diametro)

Poténcia instalada

Motor principal ca (regime 15 min)
Poténcia total instalada

Dimensdes e peso (aproximados)
Area ocupada (frente x lateral)

Peso liquido aproximado

mm
mm
mm

mm

ASA
mm
mm

rpm

m/min

m/min

mm

mm

mm

cv/kW
kVA

kg

ROMI GL 170G

410
170
465
400

A2-5"
60
51
6 a 6.000

36
30

180 x 600
3
20x 20
@25

15/M
20

3,50 x 1,57
3.200

o ~ dk
Sistema Gang Tools para suportes porta-ferramentas:
inclinacdo de 60°, facilidade de acesso do operador
aos suportes de ferramentas e escoamento de cavacos

Cabegote de ultra-precisdo



Equipamentos standard

CNC Fanuc 0i - TD, com monitor colorido

LCD de 10,4"

Cobertura completa contra cavacos e respingos
Documentagdo completa do produto

Romi em CD

Instalagdo elétrica para 220 Vca, 50 / 60 Hz
Jogo de chaves para operagdo da maquina
Jogo de parafusos e porcas de nivelamento
Luminéria fluorescente selada

Equipamentos opcionais

Aparador de pegas (capacidade maxima
@51 %90 mmx 2kg)

Aparelho alimentador de barras FEDEK DH
65L S2 ou [EMCA VIP-80 ou alimentador de
barras para3,0m

Aparelho de pingas e cilindro hidraulico
inclusos P42-C ou P60-C (A)

Ar condicionado para painel elétrico
Autotransformador para rede 200 a 250 Vca,
ou 360 a 480 Vca, 20 kVA, 50 / 60 Hz
Cilindros hidraulicos e tubos de tragdo
Desligamento automético da maquina apos
fim de turno (auto power off)

Duas pressdes programaveis para placa
hidrdulica

Eixo C com freio hidraulico

Interface genérica com 6 codigos “M”
Interface para alimentador de barras
Interface para diagndstico remoto

Jogos adicionais de castanhas

Kit de discos de nylon (cego) para guia de barras

ROMI GL 170G - regime 15 min.

Interface para Ethernet

Pintura standard: esmalte epoxy texturizado
azul Munsell 10B 3/4 e tinta epoxy texturizada
cinza claro RAL 7035

Porta principal com trava elétrica de seguranga
Posicionamento do eixo-arvore através
doeixo C

Sistema de lubrificagdo centralizada

com filtro de linha e sensor de nivel de 6leo

Lampada indicadora de status

Leitor de posicdo de ferramentas manual

e removivel

Limitador de barras

Pedal para acionamento da placa

ou aparelho de pinga

Pincas avulsas

Pintura especial, conforme padrao Munsell
ou RAL

Pistola de lavagem (wash gun)

Placa hidraulica de 3 castanhas @ 165 mm
ou @ 175 mm e cilindro hidraulico

Porta automatica com batente de seguranga
Puxador de barras mecanico sem bedame
ou com bedame

Separador de dleo / refrigerante (oil skimmer)
Sistema de exaustdo de névoa

Sistema de refrigeragdo de 7 bar (10 - 2 cv)
ou 15bar (10 | - 4 cv), especifica para
usinagens com suporte de refrigeragao
interna (inclui: bomba com registro manual,
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- Sistema de refrigeracdo de corte com bomba
de 5 bar e tanque com capacidade de 220
litros preparado para adicdo de bomba de alta
pressdo de 7 ou 15 bar

Sistema gang tools para porta-ferramentas,
composto por mesa com rasgos “T" e jogo
basico de suportes

Unidade hidraulica (30 bar / 14 I/min)

suporte, tubulagdo, bloco de distribuigdo e kit
de adaptagdo para suporte de ferramenta
interna)

Sistema pneumatico de limpeza das castanhas
Suporte de ferramenta para uso de ferramenta
acionada (ndo inclui ferramenta acionada)
Suportes de ferramentas e buchas avulsas
Transdutor linear de posigao (régua dptica) para
o0 eixo X

Transportador de cavacos longitudinal

de esteira articulada metélica (TCE),

ou de esteira de arraste (TCA) (Opcional
obrigatdrio)

Tubo de guia modular, com capacidade

de barras @ 42 mm ou @ 51 mm (B)

(A) N&o acompanha tubo de guia modular
(B) Nao acompanha kit de discos de nylon

= rpm



Layout de trabalho - dimensées em mm

I S protecdo
! Placa hidraulica BH (¥) Placa hidraulica BB (*)
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Layout de trabalho - dimensées em mm

Placa BH-M 165 Placa BH-D 175 Aparelho de pinga - P42 Aparelho de pinga - P60
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285 Utilizar para deslocar o
3B (b o__suporte 20 mm para frente
“ededer L 0N "eddger *e%e No caso de se deslocar
[ = o 2 ‘LT £ 0 suporte para frente,
-JE Bima € necessdrio trocar a
Il i sl posicéo da chaveta.
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. 285
38 d

Face do eixo-arvore
Face do eixo-arvore
Face do eixo-arvore
Face do eixo-arvore

L

Capacidade do aparador:

- @ max. (barra): 50,8 mm (2")
- Comprimento: 90 mm

- Carga méxima: 2 Kg

(***) Espago ocupado pelo puxador
de barras (com ou sem bedame)

Suportes de ferramentas e buchas

Descricao Secao Codigo Qt (*)

1 Suporte de ferramenta para torneamento externo e faceamento 20x 20 166034 3
Suporte de ferramenta duplo para torneamento externo, faceamento

z e para corte de canal 20x20 166048 !

3 Puxador de barras sem bedame 20x 20 R92756 0

Puxador de barras com bedame 20x 20 S94122 0

4 Suporte de ferramenta para torneamento interno (325 164878 2

(320 164870 1

5 716 166147 1

5 Buchas de redugao 912 166153 1

@10 166141 1

6 Kit de adaptacao para refri_geragéo interna ; 166149 0

em suporte de ferramenta interno

~ . . (20 166133 0

7 Bucha de reducéo para broca com refrigeragao interna 716 166129 0

@30 166206 0

8 Suporte de ferramenta para uso de ferramenta @340 166236 0

acionada (ndo inclui ferramenta acionada) @50 166233 0

760 166229 0

9 Limitador de barras - 166665 -

10 Placa de fixagdo “Gang”“com rasgos “T" longitudinais - 163821 1

(*) Quantidade fornecida com a maquina



Dimensoes da maquina - dimensées em mm
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Vista frontal 1075
Alimentador de barras (opcional)
0 alimentador de barras aumenta atividades como, por exemplo, Vantagens da utilizacao de um .

a eficiéncia dos meios de produca

Agregado a um torno CNC,
forma uma célula de usinagem
automatizada, tornando-se um

0.

aliado importante para o aumento

de produgdo e para qualidade do
produto final.

Na busca da competitividade
imposto pelo mercado de usinage
é necessario que o operador de
méaquinas dedique seu tempo em

m,

tarefas nobres, deixando de realizar

1.960 mm (FEDEK DH-65L)

o carregamento e descarregamento
manual de pegas em um torno CNC.

Assim, 0 investimento em um
alimentador de barras possibilita
maior rapidez no carregamento de
barras, diminuindo tempos passivos
de méquina, onde mais pegas serao
produzidas em menor tempo.

Proporciona aumento de produtividade
e lucratividade, com redugdo do custo
final das pegas usinadas.

1.120 mm (FEDEK DH-65L)

2.045 mm (VIP-80)

3.735 mm (alimentador de barras de 3,0 m)

550 mm (alimentador

1.200 mm (VIP-80)
de barras de 3,0 m)

il

F

i

Capacidades
Barras redondas
Barras sextavadas
Barras quadradas

do alimentador

i=

Especificacoes técnicas

mm

mm

mm
Comprimento de barras (méximo) -
recomenddvel para uso na maquina
Comprimento de barras (maximo) o
Area ocupada (frente x lateral) mm
Peso liquido (aproximado) kg

6

il

alimentador de barras

Menor intervengao do homem

na preparacdo de pegas brutas, que

passam a ser barras
Barras com comprimento Gnico,

independente da pega a ser usinada

de pegas brutas

870 - 1.300 mm (VIP-80)
de barras de 3,0 m)

850 - 1.300 mm (alimentador

Alimentadores de barras

FEDEK DH-65L (*)  IEMCA VIP-80 (*)
@5ald65 #5a0@80
Ob5a O56 Oba O65
O5a 45 J5a 155
1.000 1.000
1.550 1.615
1.960x 1.120 2.045 x 1.200
370 500

Alimentador
de barras (3,0 m) (*)

@5ald42
Ob5a 036
05a 29

3.000

3.000

3.735 x 550
1.100

Menor estoque de pegas brutas
Menor inventério para rastreamento

Avreas de estogue mais homogéneas,
barras de 1.200 e 3.000 mm

Possibilidade de mudangas de
geometria de pegas, inclusive
no comprimento

Minimizag&o dos tempos de
carregamento

Minimizag&o dos tempos passivos
de méquina, implicando no
aumento da eficiéncia dos tempos
produtivos

Exemplos de pegas usinadas a partir de barras

(*) Para 0 ROMI G

L 170G com aparelho alimentador

de barras (opcional), 0 usuério deve considerar as
capacidades de barra da maquina, descritas na tabela
de especificagdes técnicas da pagina 2



Caracteristicas do CNC

CNC Fanuc 0i -TD

Recursos e Desempenho do CNC
= Minimo incremento de
posicionamento 0,001Tmm

ou pol e 0,001°

Controle simultaneo

de até 4 eixos

Verificagdo de posicionamento
final da ferramenta antes do
movimento

Interpolagdo linear (GO1)
Interpolagao circular multi-
quadrante (G02 e G03)
Interpolagdo helicoidal (G02 e
G03 ¢/ X, Y, Z Simultaneos)
Protegdo de dados

Interface PCMCIA (Cartao SRAM)
Interface serial RS-232 (2 canais)
Interface ethernet

Cadigos programados (T, S, M, F)
Contador de peca

Reldgio

Compensagao de erro de

passo do fuso

Aceleracdo / desaceleragdo “bell-
shaped” em avanco rapido
Aceleragao / desaceleragdo linear
apos interpolagdo de avango

* “Error detection”

o o o .

e o o o o o o o .

.

* Power mate manager

* Inibicdo de eixos

* Limite de curso por software
* Inter-travamento

* Backlash compensation

* Torque /imit skip

|diomas (Portugués, Inglés, Alemao,

Francés, Italiano, Espanhol)

Recursos de Programacao:
Rosca simples continuas e de
mdltiplas entradas (G33)

Rosca de passo variavel (G34)
Retracdo da ferramenta durante
corte da rosca

Retorno programavel p/ até 4
posigoes de referéncia (G28,
(30 e G53)

Funcoes de Avanco:

.

.

* Avango em mm/min ou pol/min (G94)

= Avanco em mm/rot ou pol/rot (G95)
* Tempo de permanéncia G04

Funcdes Graficas
* Simulagdo gréfica de usinagem 1SO

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

Valores de Coordenadas e
Dimensoes:

Deslocamento do sistema de
coordenada (“work shift”)
Programac&o em absoluto (G30) ou
incremental (G91)

.

(G20) ou métrico (G21)

Sistema de rotagao do plano

de coordenadas

Transferéncia de origem

de coordenadas

Imagem de espelho

Programac&o em raio ou didmetro

.

.

Funcoes de Spindle:
* Controle de eixo C(M19+G0C __)

* Velocidade de corte constante (G96)

* Velocidade do eixoérvore
em RPM (G97)
* QOrientacdo do eixo &rvore (M19)
* Monitoragdo da velocidade
atual do spindle

Conversao de medidas em polegada

Entrada programavel de dados (G10)

Funcdes Aplicadas a Ferramental:
* Compensagdo de raio da ponta da
ferramenta (G40, G41 e G42)
* Entrada de corretor relativo
de ferramenta
* Medic&o direta do corretor de
ferramenta
* Gerenciador de vida de ferramenta
* Pagina interativa para preset
¢/ tool eye

Macro:

* Macro B (Macro do Usudrio)

* Adicdo de variaveis para macro B

* Macro Executor

* Memdria p/ aplicagdes em
“macro executor” (2 Mb)

* Programagao PLC

Funcoes para Simplificacao

de Programa:

Ciclo de acabamento (G70)

Remogao de material em

torneamento (G71)

Remog&o de material em

faceamento (G72)

Usinagem de contorno (G73)

Furacdo intermitente ao

longo do eixo “z" (G74)

Abertura de rosca com

miltiplas entradas (G76)

Ciclo repetitivo mltiplo de

torneamento (Tipo II)

Programagao de dimensdes

direto do desenho

Furacdo / Mandrilhamento (G83, G85)

Roscamento com macho

rigido (M29 + G84,G88)

Ciclo de torneamento externo /

interno (G77)

Ciclo de abertura de roscas (G78)

Ciclo de faceamento (G79)

Interpolagdo de coordenada polar

(G121, G13.1)

Formato de Programacao:

* Formato de programagao ISO
do comando Fanuc-10 /11

* Manual guide i

* Configuragao de parametros

Operacdes de Execucao:

* Namero / pesquisa de programa
Comentérios de programa
Chamada sub-programa
Operacdo em MDI (“memory data
input”)

Operagao em automético
Operagdo bloco-a-bloco

Parada de execugao de
programa (M00)

Parada opcional (M01)

Omissdo de bloco (/")

Reinicio de execugdo no

meio do programa

Fungdo DNC

Fungdo “programtest”
Fungdo “dry run”

Zeramento dos Eixos

Salto “high speed skip”
Chave controladora de
velocidade do eixo-érvore
Interveng@o manual e retorno
Familia A, B e C (Cédigos “G")
Busca de bloco “N” de programa
Edicdo expandida de
programa de peca

Edicdo de programas

em “background”
Quantidade de programas

na memdria = 400

Espago de memdria alocado para
0 usudrio = 512 Kbytes
(1280m de Fita)

Manivela eletranica (MPG)
Avango em JOG

Chave controladora de
velocidade de avango

Funcdes Manutencao:
Limites de curso

Zona de seguranga

Fungdes de emergéncia
Mensagens de alarme
Histérico dos alarmes ocorridos
Histdrico das

operagdes efetuadas
Manutengdes periédicas
Anélise de comportamento do
sistema de servomecanismo
Sistema de ajuda ao usuério
Tela de diagnésticos

Tela de informag&o

de manutengdo



FILIAIS DE VENDAS
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. - BA (71) 3341 6060
(62) 99770170 | . 0 . Filial Salvador, BA. .. (71) 3341 6060
(31)33612526 | . DF Bahia............... (71) 9967 9031
GO
Filial SP RegiaoABCD ...................... (11) 2914 8689
Cidade de SP Zona Sul, S&o Caetanodo Sul . . .. . .. (11) 98755 7941 ((g?’ ggg (z);;g 0 MG -
Cidade de SP Zona Sul, Cotia, Tabodo da Serra, MS " . (27) 99239 0068
Emb, Itapecirica da Serra, Embu-Guacu, (21) 2270 1454
Jugquitiba e Litoral Sul de Sdo Paulo. . ............ (11) 98383 4067 .
Santo André, Maué, Ribeirdo Pires, SP RJ
Rio Grande da Serra, Paranapiacaba, Suzano . . . ... (11) 98383 3052 .
Diadema e Sdo Bernardo do Campo.............. (11) 98690 4835 PR
Filial SP RegidoNorte ...................... (11) 3670 0144 -
Cidade de S&o Paulo Zona Norte, Perus, Mairipord, sc L .
Caieiras, Cajamar, Franco da Rocha, A Filial Rio de Janeiro,RJ. . ... (21) 2270 1454
Cidade de S&o Paulo Zona Oeste, Osasco, Carapicufba, Grande Rio e Sul Fluminense . .. (21) 98126 5230
Barueri, Santana do Parnaiba, Pirapora do Bom Jesus, RS . .
Jandira € apevi. ... ...oooe {11) 98383 4167 Regido de Macaé, Norte
Cidade de S50 Paulo Zona Leste o Fluminense e Regido Serrana. . . (22) 98111 0001
Ferraz de Vasconcelos, Pod e ltaquaguecetuba ... .. (11) 98383 6135 Filial Belo Horizonte, MG. ... (31) 3361 2526
Guarulhos, Aruja, Santa Isabel Regido Sul e Centro-Oeste
eMogidas Cruzes............................ (11) 98383 4173 L | Regiéo de Contagem, Igarapé,
ValedoParatba.................. ... ... ... (12) 98139 0480 gé%anqul\gn de Egcas,dHegiéo
- . - - e Betim, Ibirite, Sarzedo,
:llla:j_SP (Goveran_e Ensino) ................. (11) 3670 0177 Filial Joinville, SC........... (47) 3433 1381 Brumadinho e Mério Campos . . . (31) 9122 5445
tendimento exclusivo para empresas Joinville e Oeste i iz
plblicas e instituigdes de ensino . ... .......... (1198383 7017 doestadode SC ... ..., ... 47) 9971 4081 ﬂg?i'zaoonﬂfR}gégggifﬁodfa%ijg
Filial Santa Barbara d'Oeste, SP (19) 3455 9735 Vale do ltajaf e Leste Santa, Santa Luzia, Pedro
Regido de Piracicaba (19) 98198 2165 doestadodeSC............. (47) 9971 4083 Leopoldo, Ribeirdo das Neves,
i A, 8 Matozinhos, Sete Lagoas
Regido de Campinas.......................... 19) 981955715 Criciuma e Sul do 4 Vale '
eoia0 ceLampinas nay estadode SC................ (48)8839 4118 Sabarg, Vale do Aco,
Regidode Jundiaf............ ... ... ... ..., (11) 98690 4452 Nova Lima e Zona da Mata. . . . . (31)9122 5468
Regido de Sorocaba .......................... (15) 98111 0524 Filial Porto Alegre, RS ...... (51) 3342 5066 Triangulo Mineiro ............ (16) 99761 0262
Filial Ribeirdo Preto, SP..................... (16) 3627 0999 Regidio Metropolitana R
Regido de Ribeirdo Preto, Sertdozinho, Batatais, de Porto Alegre e Sul Filial cu""_ha’ PR...... e (41) 3333 6341
Franca, Sdo Joaquim da Barra, Cajuru, Mococa, doestadodoRS ............. (51)9991 3519 Leste da regido metropolitana
S&o Jodo da Boa Vista e Tridngulo Mineiro. ... .. .. (16) 99761 0262 Caxias do Sul e de Curitiba e Sul do estado
Regido de Araraquara, Matdo, Monte Alto, Regido Serrana.............. (54) 9979 9271 ?)O Parzna R (41)9128 1935
Jaboticabal, Sdo Carlos, Bauru, Mogi Mirim, P F N 1 SR este da regido -
Itapira, Amparo, Jaguariuna, Ararase Leme . ... . .. (16) 99761 0263 asso Fundo e Nordeste metropolitana de Curitiba
doestadodoRS ............. (54) 9971 5111 o Gorai (41)9128 1934
Regido de Aracatuba, Presidente Prudente, € a.anpos Crals.
Sao José do Rio Preto, Votuporanga, Catanduva, Regides Norte e Oe§te
Marilia, Pompéia e Assis (16) 99761 0265 doestadodoParand.......... (44) 9141 3856

@ ROMI | WWW.ROMI.COM COMPREAGORA@ROMI.COM

Indastrias ROMI SA

Av Pérola Byington 56
Santa Bérbara d'Oeste SP
13453 900 Brasil

Rod. SP 304, Km 141,5

Santa Bérbara d'Oeste SP
13453 900 Brasil

ROMI Atendimento
América Latina

export-mf@romi.com

ROMI nos EUA
Erlanger, KY, EUA
sales@romiusa.com

Fone +55 (19) 3455 9620

Burkhardt+Weber ROMI na Alemanha
Fertigungssysteme GmbH Gross Gerau, Alemanha
Reutlingen, Alemanha sales@romi-europa.de
info@burkhardt-weberde  ROMI na Espanha

ROMI no México Barbera del Valles, Espanha
Cidade do México, México  info@romi.es

ventasmx@romi.com
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