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@ ROMI

En el proceso de transformacion continua de la
’ industria, es imprescindible tener ventajas que
\V/FAN S hagan que sus productos sean superiores a los

ofrecidos por los competidores.
P R O D U CT l V| DA D En este contexto, la incorporacion de nuevas
Y RENTABILIDAD tecnologias en su proceso de produccion,

principalmente a través de maquinas herramienta
PA R A S U mas modernas, rapidas y precisas, mejoran el

EMPRESAI rendimiento de su produccion.

Usted obtiene mayor calidad, productividad, eficiencia
y principalmente: beneficios superiores a los ya
alcanzados en su empresa!

Ofrecemos las maquinas herramienta de mayor rendimiento y la mejor
relacion calidad-precio del mercado. Nuestro compromiso con el desarrollo
constante de nuevas soluciones junto con nuestro espiritu de innovacién hacen
posible que fabriquemos equipos robustos, de alta calidad y tecnologfa. Con méas de
90 afios de experiencia y una presencia global, preservamos los valores que hicieron
de nuestros productos ser reconocidos mundialmente.

Ofrecemos un seguimiento completo en todas las etapas de su proyecto,
gracias a nuestros equipos técnico-comerciales, asi como de nuestro departamento
de finanzas, formacion, asistencia técnica especializada y repuestos.

Tener una maquina herramienta ROMI es tener la seguridad de disponer de un
equipo de dltima generacion, que le sea funcional en el presente y en el
futuro.

ROMI, le ofrece una solucién completa, mucho mas all4 de la compra de un
simple equipo: usted tendra la seguridad y la tranquilidad de contar con
el fabricante en todo momento, siempre que lo necesite. Puede contar con
nosotros para encontrar la solucion ideal que mejor se adapte a sus necesidades.
Nuestro objetivo principal: es hacer a su negocio aiin mas productivo y
rentable.

Entrenamiento

Asistencia técnica Repuestos




V4
LINEA ROMI DCM 620
- Nueva Generacion presenta
NUEVA GENERACION avanzados Centros de Mecanizado
Vertical de 5 ejes / 5 caras, disefiados para

Alta productividad con robustez, precision y tecnologia. mecanizados de piezas de geometrias simples y
complejas en alta velocidad. Su configuracion de

5 ejes / b caras, permite realizar el mecanizado
de piezas complejas en sélo un setup, lo que
reduce significativamente el tiempo de
mecanizado, con eficiencia, precision y
productividad.

ROMI DCM 620-5F (5 CARAS)

Cabezal 10.000 0 15.000 rpm

Cono del husillo ISO 40

Motor Principal 20cv / 15kW (10.000rpm)
(regime S6-40% - 10 min) 22cv / 16,5kW (15.000rpm)
Cambiador 30 herramientas

Mesa Rotativa 600 x 600 mm

CNC Siemens Sinumerik 828D

Qooeoceese

ROMI DCM 620-5X (5 EJES)

Cabezal 15.000 rpm
Cono del husillo ISO 40
Motor Principal
P (regime S6-40% - 10 min) 22cv / 16,5kW
- b Cambiador 30 herramientas
' Mesa Rotativa 600 x 600 mm

CNC Siemens Sinumerik One




COMPENSACION TERMICA
DEL EJE Z

ESTRUCTURA

ROBUSTEZ Y TECNOLOGIA

La calidad de los procesos de manufactura garantiza la confiabilidad y eficacia
operativa de las maquinas ROMI. Todas las méaquinas se inspeccionan con un
sistema laser para medir el posicionamiento y la repetibilidad. La verificacion '
del alineamiento de los ejes se realiza con un sistema Ball Bar, asegurando una largos periodos de trabajo.
interpolacion perfecta de los ejes By C.

Disefiadas en un sistema CAD 3D, las maquinas de la linea ROMI DCM tienen toda
su estructura dimensionada mediante software de célculo por elementos finitos
(FEA), lo que resulta en estructuras adecuadas para cada maquina.

A través de sensores instalados
en lugares estratégicos del equipo,
algoritmos matematicos corrigen la
posicion de los ejes Yy Z en tiempo real.
De esta manera, se obtienen resultados
dimensionales estables, incluso durante

Excelente proyecto de
aislamiento térmico, minimiza
los desplazamientos ocurridos por
la variacion térmica, ofreciendo alta
precision de posicionamiento  del
husillo y larga durabilidad del conjunte:

ESTRUCTURA de hierro fundido muy
robusta, que soporta el conjunto de mesa,
constituido por los ejes By C, y conjunto de
carro transversal y cabezal. Los ejes “X",
“Y"y “Z" poseen guifas lineales de rodillos,
que ofrecen alta rigidez, estabilidad,
precisién de posicionamiento y alta calidad
de acabado superficial para los procesos de
mecanizado, ofreciendo maxima eficiencia'y
productividad.

COJINETE DE APOYO
Garantiza total rigidez de la mesa en
operaciones con altas cargas.

|

MOTOR PRINCIPAL Directamente
MESA INCLINADA (EJE B) acoplado al cartucho del cabezal,

Soporta la mesa rotativa y permite su ofreciendo eficiencia en la transmisién de
posicionamiento de -110° hasta -50°. potencia y torque.

MESA ROTATIVA (EJE C) CABEZAL Cartucho del  husillo
Permite el posicionamiento de las piezas en directamente acoplado al motor principal
cualquier posicion, 360° (directdrive), muy eficiente enlatransmision

de potencia y torque. Presenta las ventajas
de producir bajo ruido, eliminacién de
CARRO TRANSVERSAL Estructura holguras y vibraciones en comparacion
robusta, que soporta todo el conjunto del con el sistema de poleas y correa. Ofrece
cabezal. Con gufas lineales de rodillos, rotacién maxima de 10.000 rpm (*) 0 15.000

se apoya en zapatas con sistema de
blogueo que ofrecen alta rigidez y permite
desplazamientos en alta velocidad.

rpm, garantizando excelente rendimiento
adn bajo las mas severas condiciones de
corte a plena potencia.

(*) Sélo para ROMI DCM 620 - 5F
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EJE ROTATIVO (EJE C) Y EJE INCLINADO (EJE B)

ROMI DCM 620-5F - La mesa NC rotativa & inclinada ofrece
alta rigidez, garantizando precision del mecanizado 5 caras
con posicionamiento angular milesimal, logrando piezas muy
precisas.

ROMI DCM 620-5X - La mesa NC rotativa & inclinada
ofrece alta rigidez. Estd equipada con encoders angulares que
garantizan precision del mecanizado simultaneo en los 5 ejes
con posicionamiento en cualquier angulo, logrando piezas de
alta complejidades muy precisas.

ENCODER ANGULAR (EJEBYC)

Este segundo sistema de medicién proporciona a la maquina alta precision vy
repetibilidad de posicionamiento de los ejes rotativos, requerida en los procesos
de mecanizado de piezas complejas y precisas. El encoder efectda una lectura
directa de la posicion del eje en el cual estd instalado, enviando sefiales relativas
de la posicién angular del eje al CNC. La lectura de la posicién es directa y real,
de modo que no hay interferencia de cualquier erro do sistema de transmision da
mesa.

Caracteristicas de los ejes By C

Angulo de inclinacién del eje B: +110° a -50°
Angulo de rotacion del eje C: 360°
Ejes By C son accionados por motores independientes
Peso maximo admisible en la mesa, eje B y C: 500kgf
Rotacién de los ejes By C: 25 rpm
Fuerza de fijacion: eje B=4.500 N.m

eje C=2.500 N.m

MEDICION CINEMATICA

Mediante el software de medicion cinematica es posible identificar y ajustar el centro

de giro correcto de los ejes rotativos By C enrelacion con los ejes lineales X, Yy Z. De

esta manera, la maquina queda calibrada y con los errores cinematicos minimizados. El

ciclo de medicion se suministra junto con la maquina y es de facil y rapida ejecucion. La
compensacion cinematica es especifica y dedicada para cada maquina producida, realizada
en la puesta en servicio durante el proceso productivo en Romi. Para las rutinas de
mediciones cinematicas antes del mecanizado de piezas con mejores tolerancias, se requiere
la compra de los opcionales “esfera de calibracion” y “medicién/inspeccién de piezas”.

Inclinacién del eje B: -50° Inclinacién del eje B: 0° Inclinacién del eje B: +110°



HUSILLO CON LUBRICACION DE
AIRE-ACEITE (version de 15.000 rpm)

CABEZAL El sistema estd compuesto por una unidad

dedicada de aceite y otra para el tratamiento  Unidad de tratamiento

ALTO RENDIMIENTO Y PREC|S|ON del aire. A través de tuberias separadas, e

el aceite y el aire ingresan en una valvula
Husillo direct drive directamente acoplado al cartucho del mezcladora, y esta mezcla lubricante se
cabezal. Este sistema es muy eficiente permitiendo un dirige hacia los rodamientos del husillo.
alto rendimiento en las aceleraciones y deceleraciones. Ademas de ser conductor del aceite. el aire
Cuenta'con b,ajo el d.e rwdo, fingcidn de'holggras también contribuye al enfriamiento de los
y-amortiguacion de(las vibraciones. Asegura méas calidad .

rodamientos, lo que resulta en una menor

en las operaciongs con macho rigido. . I
: temperatura y un mejor rendimiento de Unidad o —
. ubricacién !
mecanizado.

Vélvula
d

Sistema de refrigeracion del cabezal
(version de 15.000 rpm) **

El cartucho del husillo y la brida de fijacién entre motor y
cartucho son enfriados por un sistema de recirculacion de
fluido de refrigeracion especifico para el cabezal, garantizando
la estabilidad térmica y geométrica del conjunto. La carcasa
del cabezal posee una cdmara que envuelve el alojamiento
del cartucho para la circulacion del fluido de refrigeracion.

El sistema de refrigeracion posee una unidad de refrigeracion
(intercambiador de calor aire-fluido), que provee la circulacion
del liquido de refrigeracion en la carcasa del cabezal,
extrayendo todo el calor generado por los cojinetes de
rodamiento del husillo. El sistema provee la reduccion de la
variacion de la temperatura entre el cabezal y el ambiente,
haciendo que la temperatura del cabezal se quede muy
proxima de la temperatura ambiente. Su gran ventaja es
la minimizacion de las variaciones térmicas de la carcasa,
garantizando el perfecto alineamiento del centro del husillo
en las operaciones de mecanizado que necesitan de alta
precision de posicionamiento del eje Z.

v
"L IPPReR| | —

Compensaciondeerrorde posicioneinclinacion—"“Sagcompensation”

Para maquinas en las que se mueven la masa del conjunto estructural y también
los ejes inclinados, hay un aumento de errores de posicion y angulares, impactando
directamente en la pieza mecanizada. Para minimizar estos errores, la compensacion
de posicion e inclinacion es un recurso que mejora el rendimiento geométrico de la
maquina. Esta compensacion se basa en una medida de “punto cero” de partida
y en mediciones de errores a lo largo del recorrido, resultando en una tabla de
compensacion. Durante el mecanizado, el eje en movimiento se compensa de manera
que interpola su movimiento con la tabla de compensacion. La compensacion es
especifica y dedicada para cada maquina producida, realizada en la puesta en servicio
durante el proceso productivo en Romi.

(*) Lubricacién aire-aceite aplicado solo en la version 15.000 rpm. Para la version de 10.000 rpm, el rodamiento se lubrica con grasa permanente.
(**) Version 10.000 rpm - el sistema de enfriamiento del cabezal es opcional.



Mandril BT/DIN/CAT (*) - dimensiones en mm

Tirador de fijacion

BT = MAS 407-P40T-1

DIN = DIN 69872A tamafio 40
CAT = CAT40 I

Admisible para alojamientos
adyacentes vacios

Mandril:

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

(*) Cambiador de herramientas CAT es opcional

Para rotacion encima de 10.000 rpm @ 117 mm
(***) Para maquinas con sistema de refrigeracion por el centro del husillo los mandriles
porta barra y tiradores de fijacion deberan tener un agujero de pasaje para fluido refrigerante

Para rotaciones superiores a 10.000 rpm, se recomienda el uso de conos BBT. Independiente de
la rotacion, todas las herramientas deben ser balanceadas en G2.5

DETECTOR DE ROTURA DE HERRAMIENTA POR LASER (Opcional)

Este sistema, mediante un haz laser, realiza la deteccion de rotura de herramienta sin
contacto, obteniendo la identificacion de su estado durante el proceso de mecanizado.

Las mediciones pueden realizarse durante los procesos de corte y entre cambios de
herramientas, lo que permite la deteccidn a alta velocidad (rotacidn).

También permite realizar la sustitucion automatica de una herramienta desgastada
por otra equivalente disponible en el cambiador, evitando asf el desperdicio de piezas
cuando se combina con el administrador de vida Gtil de herramientas

SETEADO DE HERRAMIENTAS (Opcional)

Opcion Laser (*) / Opcion Optica - montada en la base (*)/ Opcion Optica - montada en el lateral de la mesa

Seteado de herramientas a través de la inspeccion automatica del didmetro y la longitud, con ajuste
automatico de medidas offset en la pantalla de correccién de herramientas del CNC, reduciendo

CAIVI BIADOR DE "_ =3 3 "R _ significativamente el tiempo de preparacion y de maquina parada.

La deteccion de herramienta dafiada es efectuada durante el proceso de mecanizado. Asi permite

H ERRAMIENTAS ’ efectuar la sustitucion automatica de una herramienta desgastada por otra herramienta equivalente
disponible en el cambiador, evitando pérdida de la pieza mecanizada al asociarla al administrador de

vida de herramientas.

-

Sistema con brazo articulado ATC ofrece rapidez y confiabilidad o ) . . .
en el cambio de herramientas. Posee magazine para mandriles Eliminacion de errores por introduccién manual de datos de herramientas en la pantalla de correccion

tipo BT / BBT 40, con capacidad para hasta 30 herramientas. del CNC.
Para la configuracion de medicion laser, debido a que es una medicion sin contacto a través de un

haz laser, las mediciones tienen un mejor tiempo de ciclo y una mayor robustez dehido al entorno de
mecanizado.

(*) Reduce el espacio de trabajo. Consultar el layout.



GUIAS LINEALES DE RODILLOS

Ofrecen alta capacidad de carga, rigidez y estabilidad, incluso
ESTABI LI DAD Y en las operaciones mas severas de mecanizado. Permiten
desplazamientos rapidos, precisos y altas aceleraciones debido
PRECISION al bajo coeficiente de friccion entre los rieles y los patines.
/

Beneficios de las guias lineales:

/ g 5 1 e Altarigidez, alta capacidad de carga y larga durabilidad

i .. . , - o R .
i : /4 e Posicionamiento rapido de los ejes, con minimos tiempos
o pasivos, aumentando la productividad

Bajo consumo de aceite de lubricacion
Facilidad de mantenimiento

REGLA OPTICA (opcional)

Este opcional ofrece a la maquina precision y repetitividad de posicionamiento
de los ejes, necesarios en los procesos de mecanizado de piezas complejas y de
precision. La regla hace una lectura directa de la posicion del eje en el cual esta
instalada y envia los datos concernientes a la posicién del eje al CNC. La lectura de
la posicion a través de la regla optica es directa de modo que no hay interferencia de
cualquier alteracién del paso del tornillo de esferas, causado por el calentamiento y
la dilatacion.

ESFERAS DE CALIBRACION (opcional)

Es una solucién eficiente para comprobar la
calidad del alineamiento y posicionamiento
de los ejes giratorios. En pocos minutos, la
maquina puede identificar y notificar los
alineamientos y geometrias deficientes que
pueden causar no conformidad en las piezas.

PALPADOR Y EL RECEPTOR OPTICO (OPCIONAL)

El uso de este sistema permite reducir los tiempos de preparacion
de piezas en la maquina, asi como en los procesos de inspeccion,
pudiendo disponer de méas tiempo para el mecanizado de las piezas.

Después de la medicion de una pieza o dispositivo, la propia maquina
realiza una auto-nivelacion, ya que las referencias del programa de
mecanizado pueden modificarse de acuerdo a la informacion de
posicionamiento leida por el palpador y reportada al CNC.

Ademas, permite la inspeccion en el proceso de trabajo al supervisar
la posicion dimensional y de la pieza, efectuando la correccion
automatica en caso de necesidad.




TRATAMIENTO
DE VIRUTAS

ELIMINACION COMPLETA DE LOS
RESIDUOS DEL MECANIZADO

La inclinacién acentuada de la base y las bandejas
permite que las virutas fluyan hacia la cinta
transportadora de virutas.

Transportadores de virutas (opcionales)

. — — Material
Tipo de virutas 7
Model @) - Acero  Aluminio  Noferrosos
QUCHD Espiralado o largo Fino y corto (broncey latén)
TCE (estera articulada metalica) o X o X X
TCA (estera de arrastre) X Q O (@) (@)
TCL (virutas flotantes) o (@) Q Q (@)
© Indicado QO Parcialmente indicado X Noindicado

Hierro
Fundido

X

O

TCA: virutas con dimensiones inferiores a 0,5 mm pueden contaminar el tanque y exigir limpieza frecuente / conglomerados de virutas o virutas de

dimensiones superiores a 50 mm pueden bloquear el extractor
TCE: virutas cortas con dimensiones inferiores a 5 mm pueden contaminar el depésito y exigir limpieza frecuente
TCL: virutas con dimensiones inferiores a 0,5 mm pueden contaminar el depdsito y exigir limpieza frecuente




Especificaciones técnicas

Cabezal vertical

Cono del husillo

Rango de velocidad (versién 10.000 rpm)
Rango de velocidad (version 15.000 rpm)
Avances

Avance rapido (ejes X/ Y / Z)

Avance de corte programable

Rotacién méxima de los ejes By C
Recorridos

Recorrido del eje X

Recorrido del eje Y

Recorrido del eje Z

Distancia entre nariz del husillo y mesa
Angulo de rotacion eje B

Angulo de rotacion eje C

Mesa rotativa

Superficie de la mesa (cuadrado)
Namero de ranuras “T"

Ancho de las ranuras “T" x distancia
Agujero de la guia central

Dimensiones méximas de las piezas en la mesa (*)

Peso admisible (distribuidos uniformemente)

Cambiador de herramientas con brazo articulado

Capacidad de herramientas
Didmetro méximo de la herramienta

Didmetro méximo de la herramienta
(con adyacentes vacios)

Longitud méxima de la herramienta

Peso méximo de la herramienta

Peso maximo admisible en magazine

Mandril de la herramienta

Potencia (10.000 rpm)

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

Potencia total instalada

Potencia (15.000 rpm)

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

Potencia total instalada

Dimensiones y pesos (**¥)

Altura (recorrido maximo)
Area ocupada (frente x lateral)

Peso neto

(*) Consultar opciones en el layout de trabajo (pagina 21)

(**) Opcional
(***) Maquina sin opcionales

1SO
rpm

rom

m/min
m/min

rpm

mm
mm
mm
mm

grados

grados

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

ROMI DCM 620-5F

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 0 @520 x 330 altura
500

30
75

Hasta 10.000 rpm = 127
Superior a 10.000 rpm =117

250
7
150
BT o DIN / CAT (*%)

20/15
13,5/10
50

22/16,5
15/11
50

2.963

Version 10.000rpm = 3.559 x 3.642
Version 15.000rpm = 3.559 x 4.476

9.100

ROMI DCM 620-5X

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 o @520 x 330 altura
500

30
75

Hasta 10.000 rpm = 127
Superior a 10.000 rpm = 117

250
7
150
BT o DIN / CAT (*¥)

22/16,5
15/ 11
50

Q

Equipos estandar

Cabezal con cono del husillo 1ISO-40,
interfaz de la herramienta BT/BBT-40 o
DIN-40

Avance répido en los ejes X, Yy Z de
36000 mm/min

CNC Siemens 828D, con monitor color de
15,6” (ROMI DCM 620-5F)

CNC Siemens Sinumerik One, con monitor
color de 19" (ROMI DCM 620-5X)
Cobertura completa contra virutas y
salpicaduras

Compensacion térmica eje Z

Recorrido longitudinal del eje X de 620 mm,
recorrido transversal del eje Y de 520 mmy
recorrido vertical del eje Z de 470 mm
Documentacion completa del producto
ROMI en una memoria USB

Eje B con posicionamiento de +110° a -50°
Eje C con posicionamiento en 360°
Encoder angular para ejes “B" y "C”
Rango de rotacion de 10 a 10000 rpm, con
un torque maximo de 82 Nm (ciclo S6 al
40%) (ROMI DCM 620-5F)

Rango de rotacion de 15a 15000 rpm, con
un torque maximo de 82 Nm (ciclo S6 al
40%)

Motor principal AC de 20 cv (15 kW) en

régimen S6-40% - 10 minutos (versién de
10.000 rpm)

Motor principal AC de 22 cv (16,5 kW) en
régimen S6-40% - 10 minutos (versién de
15.000 rpm)

Guia lineal de rodillos en los ejes X, Yy Z
Interfaz para sistema de preajuste de
herramientas con sensor dptico y/o para
sistema de medicién/inspeccion de piezas
Instalacién eléctrica para alimentacién en
380 vca, 50/ 60 hz

Juego de llaves para operacion de la
méaquina

Juego de tornillos y tuercas de nivelacion
Junta rotativa para refrigeracion interna
Luminaria tubular de LED

Cojinete para apoyo de la mesa

Mesa giratoria de 600 x 600 mm con
capacidad de carga uniformemente
distribuida de 500 kg

Panel de operaci6n auxiliar manual
(handwheel) con funciones de manivela y
JOG paralosejesX,Y,Z,BeC

Panel eléctrico con climatizacion centrifuga
y presion positiva

Puerta principal con traba eléctrica de
seguridad

e Rotacion de los ejes By C de 25 rpm (sin
carga en la mesa)

e Sistema de refrigeracion del cabezal
(Version de 15.000 rpm)

e Sistema de lubricacién centralizada
automaética con filtro de linea para guias y
tornillo de esferas

e Sistema de refrigeracion de corte con
bomba de 5 bar y tanque (capacidad de
2001)

e Sistema neumdtico para limpieza del cono
del husillo y desbloqueo de la herramienta

e Sistema hidraulico para extraccion de la
herramienta

e Sistema “Romi Connect” de comunicacién
entre la maquina y Romi

e Depdsito de refrigerante de 480 litros
desmontable para la instalacion del
transportador de virutas externo

e (ontador de horas de funcionamiento de
la maquina

e (Cambiador automatico de herramientas
(TAF) con magazine de 30 herramientas
BT/BBT40 o DIN40

e Pintura estandar: esmalte epoxi
texturizado azul Munsell 10B-3/4 y tinta
epoxi a polvo texturizado gris Ral 7035

Equipos opcionales*

Transportador de virutas de cinta
articulada metalica (TCE) (A)
Transportador de virutas de cinta de
arrastre (TCA) (A)

Transportador de virutas longitudinal con
cinta y filtro (TCL) (A)

Aire acondicionado para el panel eléctrico
Autotransformador para red de 200 - 250
Vca o de 360 - 480 Vca, 30 kVa

Bomba de alta presidn para refrigeracion
por el centro del husillo de 7 bar 0 15 bar
(B)

Sistema de refrigeracion a través del
centro del husillo con unidad externa que
incluye una bomba de alta presion (20 bar
o0 70 bar) (B)

Filtro de hoja para unidad externa de alta
presion 20 bar (F)

Apagado automatico de la maquina
después del final del turno (autoapagado)
Esfera de calibracion (D)

Cierre superior fijo del drea de mecanizado
(C)

Cierre superior mévil del &rea de
mecanizado (C)

Filtro de humo (E)

Puerta automatica lateral derech

Interfaz electro electrénica (version de

10.000 rpm)

Interfaz para cédigo M externo (G)
Interfaz para dispositivo de sujecién con 2
vias hidréulicas

Pintura especial

Separador de aceite / refrigerante (oil
skimmer)

Sistema de deteccion de rotura de
herramienta por laser (G)

Sistema de extraccion de neblina (B)
Sistema de medicién / inspeccién de piezas
Sistema laser de seteado de las herramientas
()

Sistema de preset de herramientas
mecanico (opcién montada en la base o en
la mesa)

Sistema de limpieza neumética durante el
mecanizado

Transductor lineal de posicion (regla dptica)
ejesX,YyZ

Lémpara indicadora de estatus (3 colores)
Sistema de enfriamiento de la carcasa del
cabezal (version de 10.000 rpm)
Cambiador de herramientas con brazo
automatico (ATC) + Magazine con
capacidad para 30 herramientas CAT-40,
en lugar del estandar

Sistema de limpieza para el drea de trabajo

(*) Contéctenos para obtener el layout de la maquina con opcionales

con bomba de 5 bar

e Pistola de lavado con bomba individual
(wash gun) (G)

e Filtro magnético para el depésito de
refrigerante

e Juego adicional de manuales del producto
ROMI en formato electrdnico

e Juego adicional de manuales del producto
ROMI en papel.

Nota:

(A) Opcional de eleccidn obligatoria

(B) Requiere la compra del articulo “Cierre superior
del drea de mecanizado” - fijo o mévil

(C) Se recomienda la compra del articulo “Sistema
de extraccion de neblina”

(D) Requiere la compra del articulo “Sistema de
medicion/inspeccion de piezas”

(E) Requiere la compra del articulo “Sistema de
extraccion de neblina”

(F) Requiere la compra del articulo “Sistema de
refrigeracion a través del centro del husillo con
unidad externa con bomba de alta presidn de 20
bar”

(G) Requiere la compra del articulo “Interfaz electro
electronica (version de 10.000 rpm)”



Dimensiones de la maquina (dimensiones en mm)

2.963 - Altura maxima sin tapa superior / colector de niebla / filtro
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(*) Consultar opciones en el layout de trabajo (pagina 21)

Dimensiones de la mesa (dimensiones en mm)
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Detalles de la ranura tipo “T"
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Recorrido eje Y

ROMI DCM 620-5F
(version 10.000 rpm)
Régimen S6 - 40% - 10 min

cv / kW

rpm

2.000 -

Los dibujos no estan en escala
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Recorrido eje X

Dimensiones maximas de la
pieza admisible sobre la mesa

Dimensiones maximas de la
pieza admisible sobre la mesa

(Con opcionales de 'Laser Tool Presetter'y '
Optical Presetter fijo en la base)
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Graficos de poténcia

ROMI DCM 620-5F/ ROMI DCM 620-5X

(version 15.000 rpm)
Régimen S6 - 40% - 10 min

cv / kW
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Caracteristicas del CNC
ROMI DCM 620-5F
Siemens 828D

1-
°

Recursos y Rendimiento del CNC

Pantalla de 15,6"

Precision de 80 bits NANO FP

Advanced Surface para aplicaciones de
moldes y matrices

Tiempo de procesamiento por bloque - ~1
ms

Bloques de Look Ahead => 450
Aceleracién limitada con Jerk Control
Compensacion de error de segmento
Acciones sincronizadas y funcion de salida
auxiliar de alta velocidad

Idiomas: Portugués, Inglés, Espafiol,
[taliano, Alemén, Francés

Interfaz Ethernet

Interfaz USB

Interfaz CF Card

Contador de piezas, tiempo de ciclo de
mecanizado y reloj

Funcion calculadora

Medicién Automatica de la Cinemética de
la Méquina

Compensacién de error de posicion e
inclinacién (Sag compensation)

Ciclos de Medicién Automatica

2 - Recursos de Programacion
L]

Directorio clasificado por programas,
subprogramas y ciclos

Programacion en Cédigo G SINUMERIK
con comandos de alto nivel.

Ciclo de soporte tecnolégico para
programas en Cédigo G SINUMERIK
Programacién conversacional SHOPMILL
Configuraciones de alta velocidad para
aplicaciones de moldes y matrices
Llamada de subprograma

Busqueda de blogue de programa
Edicion de programas durante el
mecanizado

Edicion simultanea de 2 programas
Cantidad de programas en memoria = 750
Memoria de asignacién de programas =
10 MB

Carga y guardado de programas
Creacién y edicién de programas.
Interpolacion lineal, circular y helicoidal
Fresado de cavidades circulares
Fresado de cavidades rectangulares
Fresado de resaltes rectangulares o
cilindricos

Fresado de cara

Fresado de perfil

Tiempo de permanencia

3 - Funciones de Avance

Control Simultaneo de 4 Ejes (Requiere
Mesa Giratoria Interpolada)

Avance en mm/min o pulg/min

Avance en mm/vuelta o pulg/vuelta

e  Control de Avance y Posicionamiento o

Preciso en las Esquinas o

e  Modo de Parada Exacta °

L]

4 - Funciones Graficas: o

e  Sistema de Ayuda Grafica en Linea o
e  Simulacién Gréfica de Mecanizado

e  Simulacién 3D o

5 - Sistemas de Coordenadas: o

e  Seleccion de Planos de Trabajo
e  Sistema de Coordenadas de Trabajo - 100
Pares de Correccién

e  Sistema de Coordenadas de Maquina o
e  Presetdel Sistema de Coordenadas de
Pieza °

e  Sistema de Coordenadas de Trabajo Local

Ciclo Fijo de Roscado con Machuelo Rigido
Ciclo Fijo de Fresado de Roscas

Rosca con Machuelo Auto-Compensador
Ciclo de Grabado de Caracteres

Rosca con Machuelo Rigido

Destacado en |a Sintaxis de Programacién
y Uso de Atajos (ctrl C, ctrl V, etc...)
Variables de Usuario (pardmetros R) con
Comentario

Interpolacion Cilindrica (Requiere Mesa
Giratoria Interpolada)

11 - Formato de Programacion - Serie 828D

Formato de Programacion ISO para el
Comando 828D
Programacién Conversacional SHOPMILL

12 - Operaciones de Ejecucion:

6 - Valores de Coordenadas y Dimensiones:

e  Medidas y Velocidades en Pulgadas o o
Métrico °

e  Programacién en Modo Absoluto e o
Incremental C

e |Interpolacién Lineal y Circular en o
Coordenadas Polares °

e Funcién de Escala de la Pieza o

e Funcién de Compresion de Bloques °
“Compcad” y “Advanced Surface” o

e Funcién de Espejo de la Pieza

e  Sistema de Rotacidn del Plano de o
Coordenadas

e  Transferencia de Origen de Coordenadas o

7 - Funciones del Husillo:
e Designacion del Husillo en rpm (cdigo S)
e  Posicionamiento Angular del Husillo
°
8 - Funciones Aplicadas a la Herramienta: o
e  (Compensacion de Radio de Herramienta °
e Medicién Manual de Longitud y Radio de o
la Herramienta
e Medicién Automatica Programada de la
Longitud de la Herramienta °
e Archivo de Resultados de Mediciones
e 1024 Pares de Correctores de Herramienta
para Longitud y Didmetro
e  (estién de Herramientas con Lectura de
Nombres de las Herramientas o
e  (Gestor de Vida de Herramientas

- Macro:
Programacién Paramétrica
Macros y Variables de Usuario
Variables del Sistema

e o o ©

10 - Funciones para Simplificacion de
Programa:

e  (iclo 800 - Mesas Rotativas

e  (iclos Fijos de Perforacion, Mandrinado y °

Roscado
e  Patrén Lineal y Circular de Orificios
e Patrén de Cuadricula de Orificios °
e  Patron Circular de Ranuras Rectas y

Circulares

e  Patrén Circular de Oblongos

Modo JOG de Movimiento

Modo Volante Electrénica

Modo MDA

Modo en Automatico

Modo Bloque a Bloque

Modo Parada de Programa

Modo Parada Opcional de Programa
Modo Operaciones de Prueba de Programa
modo Omisién de Bloque ( /)
Referenciacion de los Ejes a Través del
Programa

Retraccion y Reposicionamiento de la
Herramienta en JOG (Tecla REPOS)
Modo Reinicio de Ejecucion de Programa
Operacion Automética de Programa de la
Memoria o Remoto

13 - Funciones de Mantenimiento:

Funciones de Alarma y Diagndstico
Paro de Emergencia

Plan de Mantenimiento Inteligente
Sinéptico de Alarmas / Fallos Intuitivo

14- Funciones Integradas de Seguridad:

Funciones de seguridad personal y para la
méaquina en el drive:

- Desconexién segura de torque (STO)

- Control de freno seguro (SBC)

- Parada segura (SS1)

Funciones de seguridad complementarias:
- Desconexién segura de torque (STO)

- Parada segura 1 (SS1)

- Parada segura 2 (SS2)

- Parada de operacion segura (SOS)

- Velocidad limitada segura (SLS)

- Monitoreo de aceleracion (SAM) / Rampa
de frenado segura (SBR)

- Monitoreo de velocidad segura (SSM)

- Limite de posicién segura (SLP)

- Direccion segura del movimiento (SDI)
Médulo de freno seguro (SBM): control

de freno seguro (SBC) y prueba de freno
seguro (SBT)

Médulo para control de las funciones
complementarias de seguridad (TM54F)

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

1- Recursos y Rendimiento del CNC

Pantalla 24" Multitoque

Precision de 80 bits NANO FP

Advanced Surface para aplicaciones de moldes
y matrices

Tiempo de procesamiento por bloque =~ 0.3 ms
Bloques de Look Ahead => 1000

Aceleracion limitada con Jerk Control
Compensacion de error de segmento

Acciones sincronizadas y funcién de salida
auxiliar de alta velocidad

Idiomas: Portugués, Inglés, Espafiol, Italiano,
Alemén, Francés

Interfaz Ethernet

Interfaz USB

Interfaz CF Card

Contador de piezas, tiempo de ciclo de
mecanizado y reloj

Funcién calculadora

Medicién Automatica de la Cinemética de la
Maquina

Compensacién de error de posicién e inclinacion
(Sag compensation)

Ciclos de Medicién Automatica

1.1 - Paquete de 5 Ejes
L]

Paquete de Mecanizado de 5 Ejes
Interpolacion de 5 Ejes Simultaneos
Interpolacién Spline

Transformacion Cilindrica — TRANSMIT
Transformacion de 5 Ejes con Orientacion de la
Herramienta — TRAORI

Compensacion de Longitud de Herramienta para
Maquina de 5 Ejes

Compensacion de Radio de Herramienta 3D
Retraccién Dirigida de la Herramienta

Funcion Punto de Centro de la Herramienta
Remota

Suavizado en Cambio de Orientacion — ORISON
Control de Movimientos “Advanced Surface”
Top Surface

Top Speed Plus

Medicién Automética de la Cinematica de la
Maquina

Ciclos de Medicion Automética

Simulacién 3D

Simulacion en Tiempo Real

Programacion Paso a Paso de ShopMill
Deteccion de Material Residual

Lectura de Archivos DXF

Ampliacién de la Memoria de Usuario
Ejecucion de Programas en Dispositivos de
Almacenamiento Externos

—Recursos de Programacion

Directorio clasificado por programas,
subprogramas y ciclos

Programacion en Cédigo G SINUMERIK con
comandos de alto nivel

Ciclo de soporte tecnolégico para programas en
Cédigo G SINUMERIK

Programacion conversacional SHOPMILL
Intérprete Incorporado de Cadigo ISO
Configuraciones de alta velocidad para
aplicaciones de moldes y matrices

Llamada de subprograma

Buisqueda de bloque de programa

Edicién de programas durante el mecanizado
Edicién simultanea de 2 programas

Cantidad de programas en memoria = 1000

e o o o o B e o 0o o W
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Memoria de asignacion de programas = 10 MB
Carga y guardado de programas
Creacién y edicién de programas
Interpolacién lineal, circular y helicoidal
Fresado de cavidades circulares
Fresado de cavidades rectangulares
Fresado de resaltes rectangulares
Fresado de resaltes circulares

Fresado de resaltes multi-faces
Fresado de cara

Fresado de perfil

Tiempo de permanéncia

- Funciones de Avance

Control Simultaneo de 5 Ejes

Avance en mm/min o pulg/min

Avance en mm/vuelta o pulg/vuelta

Control de Avance y Posicionamiento Preciso en
las Esquinas

Modo de Parada Exacta

—Funciones Graficas

Elementos Animados - Soporte Dindmico para
Ciclos

Sistema de Ayuda Gréfica en Linea
Simulacién Gréfica de Mecanizado
Simulacién 3D

Visualizacién Répida de Moldes y Matrices

— Sistemas de Coordenadas

Seleccion de Planos de Trabajo

Sistema de Coordenadas de Trabajo - 100 Pares
de Correccion

Sistema de Coordenadas de Maquina

Sistema de Coordenadas de Trabajo Local
Preset del Sistema de Coordenadas de Pieza

—Valores de Coordenadas y Dim

Sistema de Medidas y Velocidades en Pulgadas
0 Métrico

Programacion en Modo Absoluto e Incremental
Interpolacion Lineal y Circular en Coordenadas
Polares

Funcién de Escala de la Pieza

Funcién de Compresidn de Bloques “Compcad”
y "Advanced Surface”

Funcién de Espejo de la Pieza

Sistema de Rotacion del Plano de Coordenadas
Transferencia de Origen del Sistema de
Coordenadas

- Funciones del Husillo

Designacion del Husillo en rpm (cédigo S)
Posicionamiento Angular del Husillo

- Funciones Aplicadas a la Herramienta

Compensacion de Radio de Herramienta

1500 Pares de Correctores de Herramienta para
Longitud y Didmetro

Medicion Manual de Longitud y Radio de la
Herramienta

Medicién Automética Programada de la
Longitud de la Herramienta

Archivo de Resultados de Mediciones

1024 Pares de Correctores de Herramienta para
Longitud y Didmetro

Gestion de Herramientas con Lectura de
Nombres de las Herramientas

Gestor de Vida de Herramientas

Funcién de Cargar/Descargar para una
Asignacion Sencilla de la Revista

9 - Macro

Programacién Paramétrica

Macros y Variables de Usuario
Variables del Sistema

10 - Funciones para Simplificacion del
Programa

Ciclo 800 - Mesas Rotativas

Ciclos Fijos de Perforacion, Mandrinado y
Roscado

Patrén Lineal y Circular de Orificios

Patrén de Cuadricula de Orificios

Patrén Circular de Ranuras Rectas y Circulares
Patron Circular de Oblongos

Ciclo Fijo de Roscado con Machuelo Rigido
Ciclo Fijo de Roscado con Machuelo Auto-
Compensador

Ciclo Fijo de Fresado de Roscas

Chaflando y Redondeo de Esquinas
Programacion en Imagen Espejo

Interpolacién Cilindrica

Ciclo de Grabado de Caracteres

Destacar en la Sintaxis de Programacién y Uso
de Atajos (ctrl C, ctrl V, etc...)

Variables de Usuario (pardmetros R) con
Comentario

11 - Formato de Programacion

Programacién en cédigo G SINUMERIK
Programacion Conversacional SHOPMILL
Formato de Programacién ISO

12 - Operaciones de Ejecucion

Modo JOG de Movimiento

Modo Manivela Electrénica

Modo MDA

Modo en Automatico

Modo Bloque a Bloque

Modo Parada de Programa

Modo Parada Opcional de Programa
Modo Operaciones de Prueba de Programa
Modo Omision de Bloque (/)
Referenciacion de los Ejes a Través del
Programa

Retraccién y Reposicionamiento de la
Herramienta en JOG (Tecla REPQS)
Modo Reinicio de Ejecucion de Programa
Operacion Automética de Programa de la
Memoria o Remoto

13 — Funciones de Mantenimiento

14-F
L]

Funciones de Alarma y Diagnéstico

Paro de Emergencia

Plan de Mantenimiento Inteligente
Sinéptico de Alarmas / Fallos Intuitivo
Diagnostico via Trace: CNC, PLC e Drivers

unciones Integradas de Seguridad

Desconexion segura de torque (STO)
Control de freno seguro (SBC)

Parada segura (SS1)

Parada segura 2 (SS2)

Parada de operacion segura (SOS)
Velocidad limitada segura (SLS)
Monitoreo de velocidad segura (SSM)
Monitoreo de aceleracion (SAM) /
Rampa de frenado segura (SBR)
Limite de posicion segura (SLP)
Cémaras de Seguridad (SCA)
Direccion segura del movimiento (SDI)
Prueba de freno seguro (SBT)
Seguridad Integrada en el PLC (F-PLC)

15 - Sistema de Control de Energia

Control Energy - Operacién Eficiente de la
Maquina



PRESENCIA GLOBAL

ROMI - ALEMANIA

ROMI-UK—— @

ROMI - ITALIA

¢ . ROMI - FRANCIA ———= @) =
T ROI\/II-ESPANAi.@ Q
. @ .+ ROMI-ESTADOS UNIDOS
@Q > RomI-MEXICO
o0
( ]
®0
[ ]
[ ]
o °
[ )
[ o o . °
[ ]
. @ RoMmI-BRASL
[
L ]

Espaiia

Italia

;[T

Alemania

@ romit | oo

ROMI S.A.

Rod. SP 304, Km 141,5
Santa Barbara d'Oeste SP
13459 057 Brazil

+55 (19) 3455 9000

Latin America
+55(19) 3455 9642
export-mf@romi.com

Burkhardt+Weber Shanghai

Burkhardt+Weber
Fertigungssysteme GmbH
Burkhardt+Weber-Strasse 57
72760 Reutlingen, Germany
+497121 3150
info@burkhardt-weber.de
www.burkhardt-weber.de

ROMI BW Machine Tools Ltd
1845 Airport Exchange Blvd
Erlanger KY — 41018 USA
+1(859) 647 7566

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

sales@romiusa.com
Www.romiusa.com

ROMI Europa GmbH
Burkhardt+Weber-Strasse 57
72760 Reutlingen, Germany
+497121 315-604
sales@romi-europa.de
www.romi-europa.de

ROMI France SAS

Parc de Genéve, 240

Rue Ferdinand Perrier 69800
ST Priest

+33437256070
infos@romifrance.fr
www.romifrance.fr

Especificaciones técnicas sujetas a alteraciones sin previo aviso.
Consulte disponibilidad y caracteristicas técnicas de los productos para su pais.

México

ROMI Machines UK Limited
Leigh Road

Swift Valley Industrial Estate
Rugby CV21 1DS

+44 1788 544221
sales@romiuk.com
www.romiuk.com

ROMI Maquinas Espaiia

C/ Telemética, 9 - Poligono
Industrial La Ferreria - 08110
Montcada | Reixac - Barcelona
+34 93719 4926
info@romi.es
www.romi.es

Alemania - B+W

China - B+W

ROMI en México

Condominio Parque Arista, Calle

Gral. Mariano Arista 54, bodega 19

Col. Argentina Poniente, Miguel Hidalgo
C.0. 11230, COMX, México

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

ROMI Italia Srl

Via Morigi, 33 — 29020
Gossolengo (PC) — Italy

+39 0523 778 956
commericale@romiitalia.it
www.romiitalia.it

@ BW-CHINA
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