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The Edge in Cutting

GANESH CYCLONE-32

TORNO CNC DE 7 EIXOS
COM SUB-FUSO E EIXOS “C” E “Y”

Capacidade da barra até 32mm, 6.000 RPM.
27 ferramentas sendo 11 ferramentas acionadas.
9 ferramentas de retrabalho estdo disponiveis.

Para uma peca inteira realizada em apenas uma operacao!



CYCLONE-32

O torno possui 7 eixos, capacidade para barras de até 32mm e cabecote mdvel “tipo suico”, sem bucha guia. Isso
facilita a configuracao rapida, permite maior concentricidade da peca e proporciona rigidez de corte superior em
comparagao com tornos convencionais do “tipo sui¢co”. O torno oferece ciclos de trabalho curtos, pois os fusos duplos
podem operar simultaneamente. O torno ndo requer o uso de barras retificadas ou bucha guia, como € necessario na
maioria dos tornos “tipo suico”. A auséncia da necessidade de barras retificadas e da bucha guia resulta em sobras de
barras muito mais curtas. Ambos os fatores representam uma economia substancial de custos, conservando material e
reduzindo o tempo de troca, 0 que aumenta a lucratividade.

O torno possui um total de 27 estacBes de ferramentas, o fuso principal pode utilizar 18 ferramentas sendo 4
ferramentas transversais acionadas, 3 ferramentas axiais acionadas, 6 estacdes para ferramentas de torneamento e 5
estacbes para ferramentas internas, todas em configuracdo de bloco. E possivel otimizar a capacidade de usinagem
utilizando ferramentas duplas nas estagdes de ferramentas internas. Os porta-barras de mandrilamento com insertos
duplos permitem mandrilamento de desbaste e acabamento, mandrilamento e torneamento, mandrilamento e
rosqueamento, com uma Unica posi¢éo de ferramenta, sem necessidade de inverséo do fuso. O contrafuso possui 9
estagOes de ferramentas, incluindo 4 esta¢des acionadas.

O fuso principal possui rolamentos superdimensionados de 110mm e um curso de 185mm no eixo X, além de um curso
de 490mm no eixo Y para usinagem fora do centro. O curso do eixo Z é de 165mm. Tanto o fuso principal quanto o
contrafuso possuem um eixo C de alto desempenho com contornos completos e 360.000 posi¢oes radiais (resolucéo
de 0,001 grau). As operacdes do eixo C facilitam a gravacéo e a usinagem de outros detalhes complexos da peca. O
carro porta-ferramentas de 5 esta¢cdes com didametro interno fixo utiliza buchas sélidas ou pingcas ER-20 para fixar as
ferramentas de corte. O contrafuso possui um curso de 292mm no eixo X, um curso de 295mm no eixo Z e um eixo C
rotativo completo com 360.000 posicdes radiais. Onze porta-ferramentas acionados por pingcas ER-20 est&o incluidos
com a maquina para hastes de ferramentas de até 13 mm.



Ferramentas do fuso principal

Total de 18 posi¢cdes de ferramentas, sendo 7 para ferramentas acionadas.

e 6.000 RPM, eixo C com 360.000 posi¢cdes, mandril de pingca Brown & Sharpe N°. 22 ou
Traub A-32 tipo "Dead-Length".

e Controle por servomotor de 4 eixos, X1, Y, Zle C1.
6 ferramentas de torneamento 12 mm x 12 mm.

e 5 ferramentas estaticas para trabalho na face utilizando mandris de pin¢a ER-20 ou
buchas de 25.mm.

o 4 fusos de ferramentas acionadas radiais superiores, 4.000 rpm, 2,0 HP, com mandris de
pin¢ca ER-20.

e 3fusos de ferramentas acionadas axiais, 4.000 rpm, 1,0 HP, com mandris de pinga ER-20.

Ferramentas do sub-fuso

Total de 9 posicdes de ferramentas de trabalho traseiras, sendo 4 ferramentas acionadas.

o Eixo “Y” 6.000 RPM, eixo C com 360.000 posi¢cdes, mandril de pingca Brown & Sharpe n®22
ou Traub “Dead-Length” A-32.

e Capacidade de usinagem de 3 eixos, X2, Z2 e C2.

e 4 estacOes de ferramentas acionadas ER-20 (ou estaticas para torneamento, fresamento,
furacdo e rosqueamento) para usinagem simultanea frontal e traseira.

o 5 ferramentas de furacdo/mandrilamento/rosqueamento estaticas —usando mandris de
pinca ER-20 com capacidade de de 25mm.

e 9 posicdes de ferramentas de usinagem traseira no total, com até 4 fusos acionados
usando mandris de pinca ER-20.

TOTAL: 27 posicdes de ferramentas — com 11 ferramentas acionadas

Furos para ferramentas de 5 a 25 mm para sub-eixo.
(Perfuracao / Sondagem)

Ferramentas de toreamento:
6) Haste de 1/2* ou 5) Haste de 5/8°

4 Porta-ferramentas radials acionadas ER-20
(Fresagem, furacio e rosqueamento)

Sub-exo
Traub A-32 Comprimento morto 1-1/4* de didmetro

ATTTTTTA

3ER-20
Pontaferramentas axisis acionadas

(Fresagem, furaclo e rosqueamento)

Suporie de feramenta axisl de 58 25mm _____————

-
{Furagao, Rosgueamento @ Mandriamento) -
z2

Eixo principal
Traub A-32

1-1/4" (1-3/8" opcional)

4 suportes ER-20Tools para subfuso
Rotativo ou estaclonario
(Perfuracao, mandrilamento e lorneamento)



Especificagdes de projeto do Torno CNC GANESH CYCLONE-32

Base de maquina

A base e o chassi da maquina, em peca Unica e robusta, com tubo de torque, sao feitos de
ferro fundido de alta densidade com tratamento Meehanite e possuem nervuras reforcadas
para aumentar a rigidez lateral e maximizar a absorgéao de tensdes durante o torneamento.
A estrutura em tubo de torque garante que nao ocorra tor¢cdo no chassi durante cortes
pesados ou como resultado da migracao térmica. O chassi fundido com centro de
gravidade baixo pesa 2.722kg e seu design proporciona excelente controle de vibragao,
resultando em acabamento superficial superior e maior vida Gtil da ferramenta. A maquina
montada pesa mais de 3.548kg, tornando-a a mais pesada de sua categoria.

Guias Lineares de Precisdo

Todos os cinco eixos lineares (X, Y, Z, X2 e Z2) utilizam
guias lineares de esferas de alta resisténcia para garantir
resultados de usinagem de alta precisdo e desempenho
eficiente. As altas taxas de deslocamento reduzem o tempo
0cCioso e as caracteristicas de baixa aderéncia/deslizamento
do projeto das guias lineares garantem uma definicédo
superior de formas complexas da peca, pois 0s eixos
seguem com precisdo os comandos do contorno de
controle.

Fusos de Esferas e Rolamentos:

Os fusos de esferas de alta qualidade com porca dupla sdo ancorados duplamente para garantir alta precisé@o e longa vida util. As porcas dos
fusos de esferas séo pré-carregadas e lubrificadas a forca, e, juntamente com as guias lineares, séo alinhadas a laser durante a montagem da
magquina. O torque de rotagdo do fuso de esferas é verificado em todo o curso para garantir um alinhamento preciso e sem travamentos,
minimizando o desgaste e limitando a migracéo térmica para assegurar alta precisédo de usinagem.

Eixo da Maquina:

O eixo da maquina possui 5 rolamentos de alta qualidade Classe 7 (P4) de 110mm, sendo 3 dianteiros e 2 traseiros, lubrificados
permanentemente. Os eixos s@o balanceados dinamicamente para eliminar vibragdes, proporcionando melhor acabamento superficial e maior
precisdo na usinagem. Essa atengéo extra aos detalhes na montagem resulta em um eixo com maior concentricidade, que gera menos calor e
mantém uma vida Util operacional mais longa. Cada eixo passa por um teste de 72 horas antes da montagem, que registra quaisquer gradientes
térmicos ou vibragdes. Esse processo garante muitos anos de uso produtivo sem problemas. O eixo é acionado por uma correia de transmissao
com multiplas ranhuras e deslocamento lateral para aumentar o torque de corte e proporcionar uma remog¢ao de metal mais eficiente em uma
ampla faixa de velocidades do eixo.

Motor do Eixo:

Os eixos sao acionados por motores Mitsubishi de alta confiabilidade, projetados especificamente para aplicagdes em méaquinas-ferramenta de
servigo pesado. Os motores séo balanceados com uma precisdo de 5 microns para proporcionar acabamentos superficiais de Ultima geragao.
Projetados com menor inércia do rotor do que os motores de indugdo padrdo, apresentam um eixo de saida de grande didmetro e rolamentos
radiais de alta resisténcia para uma longa vida Util. Isso significa taxas de aceleracdo e desacelera¢do mais rapidas e tempo de ciclo reduzido,
aumentando a produtividade. O motor Mitsubishi € combinado com um mdédulo servoamplificador Mitsubishi que fornece corrente variavel ao
motor do eixo, garantindo alta confiabilidade e precisdo no posicionamento angular para um posicionamento superior de inicio de rosca, gravacao
e outras usinagens com ferramenta acionada, onde a angularidade precisa é essencial para a definicdo exata da forma da peca.



ESPECIFICAGOES

Fuso Principal:

Rota¢do maxima / Rolamentos do fuso:

Motor do Fuso:

Encaixe da pinga:

Diametro interno do Fuso:

Didametro méaximo da barra:

Curso do eixo X:

Curso do eixo Y:

Curso do eixo Z:

Velocidade de avango rapido:

Unidade minima de entrada:

Posi¢Bes de ferramentas de torneamento externo (OD):
PosigBes de ferramentas de torneamento interno (ID)
Tamanho da ferramenta de torneamento externo (OD):
Diametro do alojamento da ferramenta de torneamento interno (ID):

Altura do centro do Fuso:

Sub-fuso:

Rotagdo / rolamentos do Sub-fuso:

Motor do Sub-fuso:

Encaixe da pinga:

Diametro maximo da barra:

Curso do eixo X:

Curso do eixo Z:

Unidade minima de entrada:

Diametro do alojamento da ferramenta de torneamento interno (ID):
Bico de sopro de ar:

Ejetor de pegas acabadas:

Ferramentas acionadas:

Ferramentas acionadas no carro transversal:
Ferramentas acionadas no carro frontal:

Ferramentas acionadas axiais no Sub-fuso:

Tamanho da pinga da ferramenta acionada:

RPM méx. para ferramentas acionadas:

Dimens&es da maquina:

Comprimento da maquina:
Profundidade da maquina:

Altura da méaquina: 80”

Peso da maquina:

Bomba de refrigeracdo:

Capacidade do tanque de refrigeragdo:
Distribui¢do de lubrificagdo:

Requisitos de energia da maquina:

Requisitos de ar comprimido:

DA MAQUINA: CYCLONE-32

6.000 RPM / 5 rolamentos (3 dianteiros, 2 traseiros), didmetro de 110 mm
10 HP (7,5kW), 3.000 RPM, relagdo de polia 2:1
Brown & Sharpe N2. 22 ou Traub A-32

37mm

32mm

185 mm

490 mm

165 mm

X, Y, Z: 30m/min

0,01 mm

6 ferramentas (12mm)

5 ferramentas

12mm (16mm opcional)

25mm

1.015mm

6.000 RPM / configuragdo de 4 rolamentos (par Quad-Duplex)

5 HP (3,6kW), 3.000 RPM, relagdo de polia 2:1

Brown & Sharpe N2. 22 ou Traub A-32

31,75mm na pinga (passagem de 27,5mm)

293mm

295mm

0,001 mm

25mm

Incluido

Incluido

Rolamentos didmetro de 42mm

4 ferramentas acionadas ER-20, 4.000 RPM, 2,0 HP (1,5 kW)

3 ferramentas acionadas ER-20, 4.000 RPM, 1,0 HP (0,75 kW)

4 ferramentas acionadas axiais ER-20, 4.000 RPM, 1,0 HP (0,75 kW)

(1 ferramenta acionada radial pode ser substituida no bloco de ferramentas do sub-fuso)
Pinga ER-20, capacidade para haste de ferramenta de %" (0,5-13 mm)
4.000 RPM

2.420 mm (914,4mm para o transportador de cavacos)

1500 mm

1985mm

3.628kg

Duas bombas de refrigeragdo de 50 psi e 3/4 HP (para fuso principal e sub-fuso)
Tanque de 80 galGes, com sensor de confirmagdo de fluxo de refrigeragdo
Lubrificagdo de guias distribuida a 3—6 cc / ciclo de 15 minutos

220 VCA 5%, 63 A, trifasico, 60 Hz

85 PSl a 10 CFM para coletor de pegas, ejetor de pecgas e sopro de ar



Desenhos de folga da ferramenta do fuso principal

Vista lateral Vista frontal
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Desenhos de folga da ferramenta do sub-fuso

Vista superior
— No topo
Vista lateral -
Abaixo
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DIMENSOES DA MAQUINA
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Dimensfes da maquina: Comprimento 257cm, Largura 173cm, Altura 203cm
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Ganesh Super 900T - Controle CNC Multitarefa Avangado
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 Controle baseado em PC com 256 MB de memdria, 96 pares de compensacao de ferramentas e um monitor LCD
colorido de 15”. « Programas como o consagrado controle Mitsubishi Meldas.

* Verificagdo do programa usando o recurso de retragao do volante MPG para avancar e retrair os movimentos do eixo
na velocidade de rotacao do volante, mantendo um alto nivel de controle do processo.

* Trajetdria da ferramenta exibida em uma sobreposicdo multicolorida mostrando cada ferramenta « Gerenciamento da

vida util da ferramenta, verificacdo do
cbdigo do programa e auxilio de alarmes.

» Mais de 20 ciclos padrao predefinidos para desenvolvimento eficiente de programas * Sincronizagao servo avancada
de furagdo e rosqueamento para tempos de ciclo mais curtos ¢ Interpolagao cilindrica transforma a trajetéria de corte
de um plano para um cilindro gravacao etc.

* Interpolacdo de coordenadas polares para sincronizar o movimento do eixo linear com o movimento rotativo da peca.

» Diagrama de escada para avaliacao e diagndstico abrangentes das condi¢gdes da maquina. * Paginas de
configuracdo de pardmetros por layout de grupo com descricdo completa em texto claro.

* Armazenamento de nomes de arquivos NC com registro completo de hora de inicio, tempo total e quantidade de
saida. « Conectores RS-232 (DB-25) e Ethernet RJ-45. « Leitor de cartdo Compact Flash para cartbes de memadria de

até 1 GB.



