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I N D EX | GU1000 / GU1500 / GU2000
~ GFG450 |/ GFGL450

Tornos CNC

e Didimetro de Volteio = até 660 mm
» Comprimento Tornedvel = até 2000 mm
e Didmetro de Placa = até 600 mm

I N D EX Comando Numérico
*Siemens Sinumerik

FRauB o GE Fanuk 21i - TA



INDEX GU

Tornos universais com controles numéricos,
para trabalhos em placa, barras ou eixos.

Contraponto e luneta com movimento
independente, para trabalhos entre centros.

Porque

Por que os usuarios dos Tornos:Index CNC conseguem produzir a custos mais favoraveis e resolver problemas de pequenas
quantidades, numa gama mais diversificada de opgdes de trabalho de uma forma econémica e tecnicamente superior ?

Os Tornos Index CNC foram projetados detalhadamente para explorar ao mdximo as vantagens técnicas do CNC.
Todos os componentes da maquina foram concebidos de forma a assegurar que a precisdo viabilizada pela capacidade de
resolugéo do controle numérico seja completamente atendida, também, no aspecto mecanico do equipamento. Rigidez
estéatica e dindmica insuperaveis, alta performance e a utilizagdo das mais modernas ferramentas de corte facilitam alta
remocao de cavacos. A excepcional estabilidade térmica garante precisdo nas pecas produzidas durante longos periodos de
trabalho continuo.O cabecote revélver se diferencia por seu 6timo arranjo geométrico, muitas ferramentas, velocidades rapidas
e pequenos tempos de indexagdo. O sistema de montagem de ferramentas, VDI 3425, o uso de ferramentas padrées e meios
de fixag&o para barras e trabalhos em placa, resultam em tempos de preparacdo minimos e, consequentemente, maior
produtividade. Desta forma, os Tornos CNC Index, atendem a todos os requisitos para se obter a maxima lucratividade
combinada a constante qualidade dos trabalhos.

INDEX GFG

Tornos com controle numérico para
trabalhos em placa e barras.

Com todas as vantagens do projeto
construtivo do modelo GU, mas
exclusivamente para trabalhos em
pegas curtas sem contra ponta e luneta. T

-




INDEX GU

Trés versdes para distancias
entre pontas entre 1000mm até
2000mm, estao disponiveis.

TRANSMISSAO DIRETA

Na versdo com transmissao direta, a caixa
da arvore é movida diretamente a partir do
motor de corrente alternada através de
correias. Dependendo do trabalho
requerido, pode se escolher uma das trés
transmissoes disponiveis:

25 - 2500rpm

31.5 - 3150rpm

40 - 4000 rpm

OLEITO DAMA QUINA,

UMA UNIDADE RIGIDA EROBUSTA

Mamtado diretamente sobre o leito da

m..,dina estdo: o sistema do cabegote revolver, o eixo arvore e, no modelo GU, todo o conjunto do contra ponto e a base da luneta.
Todos os demais componentes, tais como o sistema hidraulico, unidade do motor, etc., estéo fixados na base, separadamente do
leito da maquina. Assim, evita-se a transmissao de calor e vibragdo nas pecas produzidas. O leito tem inclinagdo de 60°, o que
oferece condigcGes favoraveis para a eliminagao de cavacos e do 6leo refrigerante de corte.

o

GUIAS TEMPERADAS ERETIFICADAS '
As guias altamente resistentes e retificadas, séo fixadas no leito da maquina por um processo especial.A distancia entre as guias
permlte regidez e 6timas condi¢des de deslizamento dos carros. ASSIm garante-se preciséo durante a usinagem e vida util das

guias.

FUSO DE ESFERA RE-CIRCULANTE PRE-TENCIONADO COM ROLAMENTOS EM AMBAS AS EXTREMIDADES

Um pré-requisito importante para transmissées com grande forga e alta precis&o.Os fusos sdo montados para garantir
transmissoes livres de atrito.Desta forma, o peso do conjunto do cabecote revélver ndo exerce influéncia sobre a precisdo nas
medidas transversais da pega produzida.

LEITO PRINCIPAL DE FORMA TUBULAR
Leito de estruturas tubulares projetados a partir dos mais modernos meios cientificos, sem emendas em regiées mais solicitadas

garantem maior rigidez e resisténciaem trabalhos que exercam envergadura e torgéo.

CRRBERTURA TELESCOPICA NA AREA DE TRABALHO

Tee . a parte mecanica é protegida por uma cobertura telescépica, a fim de garantir a maxima protegao contra cavacos e éleo de
refrigeragdo.Como protecéo adicional, safadores sao instalados nas guias para proteger suas superficies e garantir lubrificacdo
permanente. Trata-se de um requisito importante quanto a preciséo e seguranga operacional, garantindo elevada vida util das

guias.

CONTATO EM TRES PONTOS
O leito tubular da maquina apoia-se apenas sobre trés pontos na base da mesma.lsto permite uma montagem desnivelada.

O sistema de apoio do leito sobre a base em trés pontos possibilita a instalagdo da maquina no chao da fabrica, dispensando
fundacgdes especiais e desperdicio de tempo para alinhamentos e nivelamentos.

MOTOR COM CAIXA DE CAMBIO

DE QUATRO MARCHAS

A partir do motor de corrente alternada, torque constante é
exercido sobre toda a gama de velocidades do fuso
principal.Se uma alta rotagdo for necessaria para
pequenas pegas, ou se um maior torque for necessario
para pecas de grande porte, precisa-se de uma caixa de
cambio.Ela propicia alteragbes da rotacdo do fuso
principal onde se aumenta o torque quando necessitamos
de baixas rotacées.Assim um maior poder de arranque de
cavacos é possivel por meio de uma vasta gama de
velocidades.

A troca das quatro marchas pode ser executada
automaticamente através do programa CNC, durante a
usinagem de pecas, sem a intervencao do operador.




REVOLVER ADEQUADO ESPACIALMENTE

O cabecote revolver é inclinado axialmente e radialmente e agrega as vantagens de
um revélver radial aqueles do tipo tambor. Este tipo de cabegote revélver permite
montara mais favoravel disposicdo de ferramentas para uma maquina universal.
Este revélver é travado por um sistema denteado proporcionando absoluta
seguranca e precisdo no posicionamento. As forgas exercidas durante a usinagem
ocorrem na mesma direcao do sistema de travamento, aumentando sua rigidez.

A construcdo extremamente robusta do revolver e das guias, garantem a absorgédo
eficaz das forcas de corte. Posicionamento e estabilidade constantes das
ferramentas sédo possiveis em qualquer posicdo desejada.

O cabecote revolver e os porta ferramentas sao de facil acesso ao operador e
simplifica a inspecao rapida, a troca das ferramentas e dos insertos.

EIXO ARVORE TERMO SIMETRICO

O eixo arvore esta localizado na area central do fuso. Devido ao
projeto simétrico do fuso, qualquer dilatag&o térmica gerada durante o
torneamento ocorrem perpendicularmente ao plano de ferramenta, o
que praticamente nao exerce nenhum efeito sobre o didmetro da peca
torneada.

Esta simetria térmica é assegurada em ambas as versdes com caixa
de cambio ou transmissao direta do motor ao fuso.

PRECAUCOES QUANTO A SOBRECARGA

A caixa da arvore é apenas assentada e fixada na base da maquina
por atrito. Qualquer esforco inesperado pode desalinhar a caixa da
arvorel, que, por sua vez, podera serrealinhada rapidamente.

MEIOS DE FIXAGAO

Estdo disponiveis, placas macicas ou ocas de até 600mm de
diametro, com ou sem compensacao de forga centrifuga. Com as
placas ocas, tanto os trabalhos em placa como em barras podem ser
realizados. Em ambos os casos a fixagao € hidraulica, através de um
cilindro oco ou fechado.

Caso a placa nao admita a rotacdo maxima, pode-se programar

uma limitagdo da rotacao do fuso, através do programa CNC.

FUSO DE TRABALHO PROJETADO PARA MAQUINA CNC

® Fuso detrabalho extremamente rigido e robusto, com grande diametro de rolamento dianteiro.

® Montagem com 5 rolamentos de eixo de precisé@o e lubrificacao especial permanente. Desta forma, a geragéo de calor é minima.

@ Altas velocidades garantem usinagens econdmicas e otimizadas desde os menores aos maiores esforgos.

@ A capsula do inserto intercambiavel, permite um trabalho facil na troca dos mesmos.A caixa da arvore com rolamentos super
dimensionados e o conjunto do cabecote revolver formam uma estrutura completamente perfeita.
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CONTRA-PONTO-GU

O conjunto do contra-ponto também oferece
vantagens consideraveis:

@Devido as guias separadas, o contra-ponto e a
luneta podem ser posicionados
independentemente dos movimentos do
cabecote revolver.

@0 movimento do contra-ponto é realizado por
arraste através do conjunto do cabecote-
revolver. Para garantir este posicionamento o
carro do contra-ponto e a base da luneta séo
arrastados sobre as guias por um pino
localizado no conjunto do cabecote-revélver.O
posicionamento do carro do contra ponto & feito
rapidamente e também automaticamente, via
programa CNC.

@A montagem do eixo do contra-ponto, é idéntico a
montagem da arvore principal, com respeito a
exatiddo, precisdao, comportamento em
velocidade, e sustento de carga.
Particularmente os sete rolamentos montados

o eixo contra ponto, servem para absorver as
forcas radiais e especialmente as grandes
forcas axiais.

@®Um circuito automatico e hidraulico, garante a
distribuicdo consistente e definida da carga
solicitada, entre os rolamentos traseiros e
dianteiros.

@Capacidade de compensacéo da linha de centro
do contra ponto na direcdo radial, para
equilibrar a deformagdo elastica durante a
usinagem. Compensagédo automatica do
comprimento por acumulador de presséo.

@Fixacio hidraulica do carro do contra ponto nas
guias.

@Fixacdo estatica do carro do contra ponto na
direcdo axial, além da fixagdo hidraulica,
firmemente através de freio trava

.E’;gsséo de fixagaéo do mangote, regulada através
\. . O0reguladorde press&o.




SIS TEMA DE FERRAMENTAS INSUPERAVEL

@®Revolver de 8 estagbes, com duas montagens de ferramentas por estagéo;
Total de 16 ferramentas simultaneas ficam disponiveis durante o ciclo da
usinagem. Ferramentas rotativas também podem serinstaladas.

@Usinagem livre de interferéncias pelo arranjo das ferramentas no
cabecote,sendo usado uma fileira para ferramentas de usinagem
externa e a outra fileira para ferramentas de usinagem interna.

Isto significa:

@®Programacao simples, ja que se pode evitar perdas de tempo na andlise de
possiveis colisbes.

@®Pequenos tempos mortos durante a troca de ferramentas, ja que o
cabecote revoélver pode ser posicionado proximo a pega, para sua
indexagdo. Este por sua vez, permite o giro automaticamente pelo
sentido menor emrelagao a proxima ferramenta.

@O cabecote, permite a melhor condicdo de montagem das ferramentas.
Assim, ferramentas internas até 400mm de comprimento podem ser
usadas sem restricdes, em conjunto com ferramentas de usinagens
externas até proximo aos pontos de fixacéo.

Montagem do porta-ferramentas com haste cilindrica (VDI 3425) facilita a

troca rapida e precisa de ferramentas e fixacéo rigida em ambas as

dire¢des axiais e radiais.

LUNETA GU

Torneamento em pecas delgadas, ou eixos longos, onde
a usinagem interna também é necessaria, exigem o uso
de uma luneta.

Caracteristicas especiais:

@ 1-Auto-centralizacéo hidraulica, ou seja, a montagem
e o suporte da pega de trabalho, ocorre com
centralizacao perfeita.

2-Fixacéo e remogéo rapida, ja que a fixagéo ¢é feita por
meio de apenas 4 parafusos. As demais conexdes
sdo feitas por meio de engates rapidos.

3-Fixacao rigida, operada hidraulicamente tanto na
fixacdo da prépria luneta, como na fixagdo da base
da mesma nas guias da maquina.

4-Movimentacdo automatica nas guias, pelo programa
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CONTROLE NUMERICO
Caracteristicas gerais:

@Programacao em paralelo com a usinagem.

@ nterpolagio linear e circular.

@Bloco a bloco, velocidade de teste, cancelamento de avangos e rotagdes, procura de bloco, parada programada.

@Interpolagéo circular fornecendo o raio.
@®Programag&o no sistema absoluto ou incremental,em coordenadas métricas ou polegadas.
@Programacéo em raio e didmetro.

@ Aceleracio e desaceleragdo automatica.

@ Compensacao do raio de corte da ferramenta.
@Ciclos de usinagem.

®FuncdesM, S, T.

@ Insercio automatica de raios e chanfros. Linguagem de programagéo de acordo comanorma DIN e ISO.
@Programacéo de avancos de usinagem em mm por rpm ou mm por minuto.

@Programacéo de ciclos fixos(sub-rotinas ou sub-programas)

@Operacio logica e aritmética.

@ Sistema de auto-diagndstico
CNC-SIEMENS SINUMERIK 840C

@110 corretores de ferramentas.
@700 parametros programaveis.

@Bloco de execugéo ¢/ armazenamento simultaneo.
@®EixoC. .
®\emoria de disco rigido de 540 Mbytes. 5 O . nE
@®Memoria RAM de 1 Mbyte. <
@®Video de 10 polegadas.

@\onitor colorido.

CNC - SIEMENS SINUMERIK 810D

-
@. rretores paracadaferramenta.

@700 parametros programaveis.

@®Bloco de execucdo ¢/ armazenamento automatico
@®EixoC

@\lemoéria principal de 1.5 Mbytes

@Videode 10 polegadas

@ Monitor colorido

CNC-FANUC 21i-TA

@até 64 corretores de ferramentas.
@ 1000 parametros programaveis.

@®Bloco de execugéo ¢/ armazenamento automatico ;

»ﬁﬂﬂﬁﬂﬁ!
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®EixoC. o  zEEDEEEEE

@®Disco rigido opcional. : ey  E.p.DpEEED
@®Memdria principal de 64 Kbytes. L e L ﬁ. gﬁﬁgl

@®Video de 10.4 polegadas.
@ Monitor monocromatico ou colorido.




ESPECIFICAGOES GERAIS
Capacidade: GFG 450 GU 1000 GU 1500 GU 2000
GFGL 450

Diametro de torneamento, nominal mm 425 425 425 425
Diametro maximo de torneamento mm 600 600 600 600
Diametro maximo de volteio mm 660 626 626 626
Diametro de volteio sobre o carro transversal mm 425 425 425 425
Comprimento maximo de torneamento mm 545(1000)" 1000 1500 2000
Curso longitudinal (eixo Z) mm 545(1045)* 1090(1045)' 1600(1545)' 2010
Curso Transversal (eixo X) mm 430 430 430 430
Arvore principal
Poténcia do motor AC:
Com CNC Fanuc Kw 40
Com CNC Siemens Kw 45
Revolver de Ferramentas
Cabecote com duas fileiras para montagem de ferramentas
Quantidade de estagoes: 08
Quantidadettotal de ferramentas: 16
Tipo de fixacao (haste cilindrica - VDI 3425) mm 40
Acionamento dos Eixos
Deslocamento rapido em X e Z - maximo m/min. 12/12
Forga de avancgo - Eixo Z N 22000
Forga de avango - Eixo X N 12000
Fuso de Trabalho (Opcionais)
Diametro de passagem da arvore mm 100/160 65/100/160
Diametro externo de placas de fixacdo mm 500/500(600) 315/500/500(600)
Diametro externo da arvore no mancal dianteiro mm 160/220 ~130/160/220 -\
Rotagcdo maxima do arvore rpm 2800/2250 4000/2800/2250 '
Nariz do fuso (Norma) DIN 55027/55021° Cil. 185/DIN 55027/DIN 55021° )
Contra-Ponto
Diametro do mangote mm - 100 120
Curso do mangote mm = 100 190
Alojamento centrante - SK 30 SK 40
Forga do mangote N - 14000 21450
Sistema de fixagéo - Hidraulico
Dimensodes Principais

1100
Altura do centro de rotagé@o do piso mm )
Area ocupada - aproximadamente mm 4202x2060

(5185x2060)° 5185x2060 6140x2060 6810x2060
Altura mm 2150
Peso (sem transportador de cavacos) Kg 6800°, 8800* 9000* 9800*
(8800)
Especificagbes sujeitas a alteragdes.
*Medidas aproximadas.
-~

Equipamentos Opcionais

Cilindro de fixagao oco
Alimentador de barras

Leitor de disketes

Puxador de barras

Luneta

Variagao eletronica de velocidade
Presséo dupla de fixagdo

Ejetor de pegas do fuso

Caixa de cambio de 4 marchas (2)
Régua 6pticanoeixo X

Bomba de refrigeragéo reforcada

Obs.: ' Para versdo com caixa de cambio;

Arcondicionado no armario elétrico

Medigao de pecas durante a usinagem

Medic&o externa de pegas durante a usinagem
Medicao externa de pecas, interligadas como CNC
Sistema de carga e descarga automatico

Sistema de vida Gtil de ferramentas
Equipamentode posicionamento do fuso

EixoC

Ferramentas acionadas

Porta frontal automatica

Equipamentode pré-set de ferramentas
Exaustor de fumacga

*Padrdo no GFG 450 e GFGL 450; *Similar anorma DIN 55021;
“Paramodelo GFGL 450;
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