


1 ROMI DCM 620-5F 

Высокоэффективная технопоrия, дпя 
комппексной геометрии, обеспечивающая 
испопьзование оптимапьных стратегии 
обработки и повышение 
производитепьности при работе со 
спожными поверхностями. 

Завод16 

1 ROMI DCM 620-5Х 

ROMI DCM 620 Серии - современный многоцелевой вертикальный 
обрабатывающий центр с 5-осями / 5-стороннами, разработанный 
для обработки деталей как с простыми, так и сложными 
геометрическими поверхностями на высоких скоростях. Конфиrурация 
обработки с использованием 5-осей одновременно или 5-сторонней 
обработки позволяет обрабатывать сложные детали с одной установки. 
Это существенно снижает время обработки, повышает эффективность, 
точность и производительность. 
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Измеритепьные пинейки (опция) 
Оси Х, У и Z мoryr быть оснащены измерительными линейками (опция). 
Линейка обеспечивает высокую точность и стабильность 
позиционирования осей необходимые при обработке деталей высокой 
СЛОЖНОСТИ. 

Линейка позволяет производить непосредственное измерение положения, 
осей и отправляет сигналы в систему ЧПУ. Показания являются 
действительными и прямыми, поэтому исключается влияние возможных 
помех со стороны ШВП, вызванных нагреванием или расширением. 

·х 

Устройство автоматической 
смены инструмента 
Система УАСИ гарантирует высокую 
скорость и надежность в работе. 
Она оснащена магазином ВТ/ВВТ40, 
позволяющим использовать до 30 
инструментов. в целях облегчения 
установки и извлечения инструментов 
станок может быть оснащен боковой 
дверцей обеспечивающей доступ к 
магазину и панелью управления 
дпя ручного перемещения 
магазина инструментов. 
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ЛИНЕЙНЫЕ РОЛИКОВЫЕ НАПРАВЛЯЮЩИЕ 

Они обеспечивают высокую нагрузочную способность, жесткость и 
прочность даже в тяжелых условиях обработки. Направляющие 
позволяют производить быстрые перемещения с высоким 
ускорением и точностью за счет низкого коэффициента трения 
между рейкой и блоками. 

Преимущества nинейных наnравnяющих 

• Высокая жесткость и нагрузочная способность,
длительный срок службы

• Быстрые позиционирование осей,
минимальное время простоя и
повышенная производительность

• Низкое потребление смазки
• Простота в обслуживании
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./"' - -- СФЕРА.ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ (опция)
Сфера является эффективным'решением для проверки
положения вращающихся осей. За несколько минут, 
станок определяет наличие нарушений в положении и 
геометрии, которые могут вызвать несоответствие рабочих 
элементов и уведомляет о них оператора. 
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СФЕРА ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ И ДАТЧИК КАСАНИЯ

Система измерения/проверки детапей (опционально) 

Эта система позволяет пользователю сократить время наладки заготовок, а также процесса 
проверки, тем самым оставляя большее времени для эффективной обработки деталей. 

После выполнения измерений детали станок самостоятельно выполняет 
поднастройку, возможность этого обеспечивается тем, что координаты детали могут быть 
изменены в соответствии с указанной позицией, считанной датчиком и переданной 
в систему ЧПУ. 

Система позволяет производить проверку в процессе обработки для контроля 
размеров/положения детали и выполнять автоматическую корректировку в случае 
необходимости. 
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СФЕРА ИСХОДНОГО ПОЛОЖЕНИЯ И ДАТЧИК КАСАНИЯ

Система измерения/проверки детапей (опционально) 

Эта система позволяет пользователю сократить время наладки заготовок, а также процесса 
проверки, тем самым оставляя большее времени для эффективной обработки деталей. 

После выполнения измерений детали станок самостоятельно выполняет 
поднастройку, возможность этого обеспечивается тем, что координаты детали могут быть 
изменены в соответствии с указанной позицией, считанной датчиком и переданной 
в систему ЧПУ. 

Система позволяет производить проверку в процессе обработки для контроля 
размеров/положения детали и выполнять автоматическую корректировку в случае 
необходимости. 

134

135



ЧПУ Siemens Sinumerik 8280 (R0MI ОСМ 620-5F) 
ЧПУ Siemens Sinumerik 8280 оснащено 15.6" цветным сенсорным 
монитором с функционапьными клавишами дпя активации и 
выбора функции, USB портом, слотом для Compact Flash Card и 
интерфейсом Ethernet для связи с заводской сетью. Система 
обеспечивает высокую гибкость при загрузке программ и параметров. 

ЧПУ Siemens Sinumerik 8400 SL (R0MI ОСМ 620-5)() 
ЧПУ Siemens Sinumerik 8400 SL оснащена 19" цветной сенсорным 
монитором, USВ-портом и интерфейсом Ethernet для связи с заводской 
сетью. Система обеспечивает высокую гибкость при загрузке программ 
и параметров. 

Диапоrовое проrраммирование programGUI0E 
(программный Гид) 

Система диалогового программирования ProgramGUIDE облегчает 
создание программ за счет ввода данных через простые и понятные 
экраны и анимированные элементы, позволяющие безошибочно 
осуществлять ввод информации. Программирование упрощается 
благодаря циклам сверления, растачивания, нарезания резьбы и 
фрезерования, а также криволинейной профильной обработки. 
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вес инструмерта

инструментов в магазине

-

137

137



Рабочие схемы - Размеры в мм (") 

Размеры стола - Размеры в мм (") 

о 

Чертежи не в масштабе. 

-260 102 + 2&0 102 

RЗ28 
Макс. перемещение 
заготовки по оси В 

520 20 620 24 
Перемещение rю осм У 

321 12 6 

600 24 

Т-образные пазы 
детализация 

ПеремещенuеооосиХ 

:Ш\!!) .,... .._: 
30 1,18 

Центральный р 
детализация 

060 Н7 �:� 

• • •• 

Макс. размер заготовки 
настоле 

0340(134) 

052020 

Держатели - Размеры в мм (") 

Держатель: 
MAS 40З-ВТ40 

076 (З)(макс.) 

CПPMIIЫК3IOЩl!IIMH�eнmu 

0127{5)(макс.) 
Б�ПpllMЬll\i!IOЩIIXИHCJJ.IYllelllOB 
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