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Prelucrare automata
pentru frezari, gauriri
sau filetari mai flexibile
WWW.FANUC.RO




Ridica pana la 2,3 tone - alegeti dintre peste
o suta de roboti cu capacitati de incarcare
; intre 1 kg si 2,3 tone.

Tnlocuieste pana la 8 pasi, inclusiv
pre-prelucrarea, rigidizarea,
finisarea si ficturing-ul cu o singura
masind EDM cu electrod ROBOCUT.

Celule de sudura multi-robot - sudura
automatizata usor datorita conectivitatii
perfecte si a interfetei unice CNC usor de
utilizat.

Pachete de fibra laser si CO, pentru |
taieri automatizate si eficiente.

Gardurile de protectie nu sunt
necesare -

Robotii colaborativi FANUC

permit integrarea usoara in spatiile
de lucru umane pentru o eficienta si
mai ridicata a productiei si cresterea
nivelului de sanatate si protectie a
muncii.

Preluare vizuala din cutie - ofera
robotilor capabilitatea de a
identificasi prelua piese libere si
chiar sipungi dintr-o cutie.

Reutilare in doar 0,7 secunde -
FANUC ROBODRILL, centrul nostru vertical
de prelucrare, este conceput pentru
eficienta maxima.
Solutia pentru aplicatiile de
precizie la viteza ridicata, cum
ar fi asamblarea, preluarea
si amplasarea, inspectarea si

Turnare prin injectie | ambalarea - Gama de roboti FANUC
electrica de precizie Tnalta - cu :L? SCARA.
Seria FANUC ROBOSHOT a-SiA. _—

Preluare, asamblare si sortare
ultra-rapide - gama de roboti delta
de la FANUC este ideala pentru
procesele de manipulare la viteza
ridicata care necesita un grad ridicat
| de flexibilitate.

Avand trei grupe principale de produse, FANUC este singura companie din
acest sector care dezvolta si produce intern toate componentele principale.
Fiecare detaliu, hardware si software, este supus unor controale stricte

de calitate ca parte a unui lant optimizat. Mai putine piese si optimizarea
tehnologiei fac solutiile FANUC sa fie fiabile, predictibile si usor de reparat.
Acestea sunt facute sa functioneze si sa va ofere cea mai mare durata de
functionare de pe piata.

Toate produsele FANUC - roboti industriali, sisteme CNC si masini CNC - impart
o platforma comuna pentru servo si control, asigurand o conectivitate perfecta

si simplificand foarte mult scenariile de automatizare completa. Deoarece toate
produsele au multe piese identice, gestionarea pieselor de schimb cu FANUC
este eficientd. In plus, standardele globale usureaza dezvoltarea international3
cu FANUC.
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FleX| b | l|tatea Intrece Inteligenta este noua putere Investitie sigura si de viitor
dimensiunea. Inteligenta S »
A~ v U Folosind strategii inteligente de prelucrare, Fiabilitatea legendara FANUC, impreuna cu
ROBODRILL obti leasi ( ilajel durile simple de il [ iva,
Intrece puterea bruta. mai puternice ntr-un timp mai scurt, ncferent mentin tmpul ds nactitat ta un vl minim

daca aplicatia presupune prelucrare de mare viteza, absolut. Si, datorita duratei lor de exploatare extrem
Utilajul ROBODRILL din noua generatie promite o calitate si o precizie inegalabile, cu costuri realizare de matrite sau prelucrare cu 5 axe. de indelungate, utilajele ROBODRILL ofera, de
orare excelente. Cu un timp imbatabil de schimbare a sculelor de 0,7 secunde si 0 magazie asemenea, o rentabilitate imbatabil3 a investitiilor.
capabila sa manipuleze scule cu o greutate de 4 kg, noua versiune avansata este cel mai rapid ’
si cel mai puternic centru de prelucrare vertical disponibil pe piata. Prezentand de departe cei
mai scurti timpi de ciclu la majoritatea operatiilor de prelucrare, toate utilajele ROBODRILL
sunt adevarate masini multifunctionale de mare viteza, ce ofera o performanta incredibila si o
eficienta imbatabila.

schimbator de scule ultrarapid

control optim al accelerarii
si decelerarii

magazie de scule foarte puternica

arbore principal BT30 foarte dinamic =] cea mai recentd tehnologie
servo si CNC

control rigid a actionarilor cu servomecanism

precizie si prelucrare
extraordinar de stabile

40 de ani
40 de tehnologie
ROBODRILL

Proiectat si construit in Japonia




* stare 02/2018 ** utilajele ilustrate sunt versiuni standard

Solutie multifunctionala pentru
nevoile tale de eficienta

Conceputa pentru a satisface orice nevoie, seria ROBODRILL a-DiB5 include sase modele complet
reproiectate in dimensiunile S, M si L, disponibile Tn versiuni standard sau avansate. Cu un control rigid al
actionarilor cu servomecanism si un arbore principal BT30 foarte dinamic, aceste utilaje multifunctionale
de mare viteza se preteaza pentru toate aplicatiile de prelucrare verticala, de la serii mici de productie,
ce necesita timpi de productie scurti, pana la productia in masa. Cu 240.000* utilaje instalate din 1972,
flexibilitatea sa atemporala si adaptabilitatea usoara fac ca ROBODRILL s3 fie cel mai bine vandut utilaj
din clasa sa.
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Modelele standard sau avansate sunt
disponibile in dimensiunile S, M si L. **

ROBODRILL versiune standard:
concentrare asupra eficientei

Utilajul ROBODRILL a-DiB5 in versiune standard este un utilaj
multifunctional, rapid, de inalta calitate. Cu o serie de optiuni diferite
pentru arborele principal din care puteti alege, este perfect pentru
aplicatii standard. Repetabilitatea excelenta face ca acest model sa fie
ideal pentru aplicatii precum gaurirea, alezarea si filetarea de mare
viteza in sectorul medical si de masini-unelte.

¢ design rigid si o masa incrucisata turnata, robusta
e intretinere usoara, datorita accesului direct la toate componentele

* exploatare usoara, datorita optiunilor de configurare intuitive,
rapide si simple

iHMI nou pentru usurinta maxima de utilizare si planificare completa
a intretinerii

ecran de intretinere dedicat - instructiunile simple asigura
repunerea rapida in functiune, dacd, de exemplu, se pierd punctele
zero din cauza datelor incorecte introduse de operator

detectare timpurie a problemelor, datorita unui sistem integrat de
atentionare timpurie, care ofera o asigurare imbunatatita a calitatii

presiune a agentului de racire de 70 de bari prin interior arbore
principal pentru gaurire neintrerupta a orificiilor adanci si cu
diametru mic

flexibilitate permanenta, datoritd unei game ample de componente

care se potrivesc nevoilor dumneavoastra, inclusiv mese rotative si
basculante

ROBODRILL versiune avansata:
extra-puternic si ultrarapid

Modelele avansate ADV ROBODRILL a-DiB5 sunt proiectate pentru
prelucrare de mare viteza si de ultima ora si stabilesc reperul de
performanta in clasa lor. Oferind un nivel maxim de precizie si
repetabilitate, sunt perfecte pentru serii de productie lungi, complet
automatizate, reprezentand o alternativa flexibila la utilajele mai mari.
Modelele avansate sunt prevazute cu o serie de functii foarte avansate,
care nu sunt disponibile la modelele standard.

Functii avansate suplimentare ale modelelor:
e schimbare a sculelor in 0,7 secunde pentru timpi de ciclu foarte rapizi

e capacitate de a manipula scule cu greutatea de 4 kg pentru sculele in
trepte

e cursa de 400 mm pe aza Z pentru piese mai mari si interferenta
scazuta intre scule si piesele de prelucrat




|

Secretul consta in viteza

Schimbarile de la scula la scula la modelele ROBODRILL @-DiB5 sunt extrem de rapide,
variind intre 0,9 secunde la versiunile standard si incredibilul timp de 0,7 secunde la
versiunile avansate. Timpul intre prelucrari este de 1,5 secunde la versiunile standard si de
1,3 secunde la versiunile avansate. Acesta este secretul utilajului nostru de mare viteza!

Evacuare imbunatatita a aschiilor

Pentru a maximiza timpul de functionare, seria ROBODRILL @-DiB5 a fost

echipatd cu optiuni de evacuare a aschiilor: de la rezervorul de agent de racire

si metodele de spalare a aschiilor la un sistem de conducte pentru agentul de

racire integrat in perete. Versiunile avansate minimizeaza interferenta

0 aschiilor cu un capac frontal in forma de clopot pentru axa Y. Ofera, de
asemenea, un capac optional complet capsulat pentru arborele principal, care

separa zona de prelucrare de mecanism.

Magazie mai puternica pentru scule mai mari

Modelele ROBODRILL in versiune avansata prezinta o magazie si mai
puternica. Oferind o flexibilitate si mai mare, acest lucru permite
schimbatorului de scule sa manipuleze scule de prelucrat personalizate, grele
de pana la 4 kg, obtinand concomitent timpi de schimbare a sculelor
ultrarapizi, de 1,1 secunde.

Schimbatorul de scule

La baza fiecarui utilaj ROBODRILL se afla un schimbator de scule de mare
viteza, brevetat, care poate transporta 21 de scule si care oferad cea mai buna
fiabilitate din clasa sa. Eficienta sa integrata consta in constructia metalica
solida si arborele principal BIG-PLUS BBT30. Acest lucru il face extrem de
rezistent la forte radiale siii permite sa asigure o prelucrare incredibil de
eficienta.




Control de inalta precizie

Cele mai fiabile CNC-uri din lume - FANUC 31:-B5 sunt inima
ROBODRILL-uluil. Usor de utilizat si usor de programat, acestea contin
douazeci de coduri M usor de configurat pentru a controla dispozitivele
suplimentare. Personalizari mai avansate sunt realizabile prin

intermediul functiei personalizate PMC. e———————— « afisaj color de 10,4”

e ecran iHMI intuitiv

e introducere usoara a datelor
si introducere minima de la
tastatura

e interfata Tmbunatatita a
ecranului de operare a robotului

e intretinere preventiva precisa

e programare automata usoara

e ecran de comanda usor de folosit
e accepta mai multe limbi

tastatura cu membrana usor de curatat
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functii optionale integrate pentru 5 axe

generator manual de impulsuri

compatibilitate optimizata a datelor

e interfata Ethernet
e interfata USB
* slot de card CF
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Indiferent ca este vorba de o configuratie noua sau de schimbarea numarului de unitati,
flexibilitatea inerentd a utilajului ROBODRILL va economiseste banii pentru o gama ampla
de aplicatii si industrii. Avand toate echipamentele necesare integrate, de la 3, 4 si 5 axe

Impartindu-va prelucrarea intre mai multe utilaje ROBODRILL, in loc s3 va bazati pe o masin
de transfer dedicatd, puteti sa beneficiati de un proces de fabricatie mai economic si de o
flexibilitate superioara in contextul schimbarii volumelor de productie. Inerent adaptabil,

simultane, flexibile, fiecare model a fost proiectat sa creasca odata cu nevoile dumneavoastra. — e ——— utilajul FANUC ROBODRILL reprezints, de asemenea, un adaos excelent pentru unitstile
dumneavoastrd de productie, deoarece il puteti utiliza pentru a absorbi cererea suplimentara,
eliberand centrele de prelucrare verticale mai mari pentru aplicatii cu volum de lucru superior.




FANUC ROBODRILL pentru

Industria auto

Productia Tn masa de piese pentru sectorul auto necesita un centru de prelucrare flexibil, care imbina

viteza cu precizia repetabila. Trebuie sa produca continuu piese perfecte cu un timp minim de inactivitate,
sa accelereze rapid si sa ofere timpi de ciclu rapizi. Pentru a maximiza disponibilitatea si a reduce costurile,
trebuie sa fie usor de intretinut si de exploatat. Monitorizarea integrata trebuie sa il facd complet previzibil
si sa asigure faptul cd procedurile de intretinere preventiva sunt intotdeauna orientate, prompte si necesare.
In contextul schimbarii rapide a seriilor de productie, trebuie s fie rapid si simplu de programat si de confi-
gurat. Facand toate aceste lucruri si mult mai mult, ROBODRILL se preteaza perfect pentru

aplicatiile auto.

Adaugarea de dispozitive
de fixare

Pentru integrarea mai flexibila a dispozitivelor de
fixare, panoul de comanda este disponibil cu 220
de functii PMC optionale si poate fi personalizat
pentru a include butoane si lumini dedicate. O
functie PMC suplimentara le permite operatorilor
sa creeze propriile optiuni I/0. Pentru a asigura
un timp maxim de functionare, prinderea
dispozitivelor de fixare se realizeaza in mod
automat, iar procesul este confirmat de senzori.

Automatizare usoara

Datorita unei interfete directe cu robotul - pentru
24 de ore de productie automatizata, costuri
scazute, exploatare usoard a sistemului CNC si
comunicare prin mai multe interfete, inclusiv
PROFIBUS si FL-net.

Timpi de ciclu mai scurti

Optimizati-va programele si reduceti timpii de
ciclu folosind cele mai recente tehnologii CNC si
de comanda servo, cum ar fi filetarea rigida de
mare vitezd FSSB, suprapunerea inteligenta si
reducerea timpului de control.

Proces stabil

Ciclul de masurare si functionalitatea de
gestionare a sculelor asigura monitorizarea
eficientd a sculelor pentru procese si mai stabile
- schimbator de scule complet fiabil pentru
lucrul perfect in cele mai stabile procese.
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Aplicatiile din sectorul electric si din industria ceasurilor necesita adesea gaurirea de orificii minuscule Tn

componente de precizie, cum ar fi carcasele sub forma de disc si placutele ceasurilor. Pentru a realiza acest

lucru, ROBODRILL este prevazut cu un arbore principal echilibrat fin, pentru a asigura un nivel foarte ridicat

de precizie repetabila. Pentru a maximiza precizia la aplicatiile de acest tip, ROBODRILL include, de I

asemenea, o unitate de curatare a sculelor. Curatand atat scula, cat si arborele principal, in timpul
schimbarilor de scule, aceastd functie iImbunatateste considerabil repetabilitatea.
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Arbore principal de mare viteza Comanda servo HRV+ Gaurire si filetare de precizie

Tn aplicatii ce necesitd orificii cu diametru mic,
ciclurile de gaurire prin scobire si functia de
control a invatarii FANUC Learning Control reduc
timpii de ciclu si asigura productia continua,
impecabila.

Comanda servo HRV+ utilizeaza encodere de
fnalta rezolutie si controlul arborelui principal
pentru a asigura calitatea suprafetei la nivel
nanometric ceruta in sectorul electric si in
industria ceasurilor. Utilizand o accelerare si o
decelerare fara intreruperi pentru a reduce la
minimum erorile de suprareglare a axei, acesta
reduce, de asemenea, tolerantele pentru forma
pieselor, limitand intarzierile accelerarii/
decelerarii si decalajul servomecanismului.

Oferind un nivel maxim de precizie, viteza si

stabilitate, arborele principal de mare viteza al )
utilajului ROBODRILL se preteaza perfect pentru
sculele cu diametru foarte mic utilizate Tn
sectorul electric si in industria ceasurilor. Echipat
cu agent de racire prin arborele principal, cu o
presiune de 70 de bari, pentru gaurire mai rapida
si 0 indepartare imbunatatita a aschiilor, accepta,

. de asemenea, cicluri speciale de gaurire si
filetare pentru productivitate imbunatatita.




FANUC ROBODRILL pentru
industria medicala

In ciuda complexitatii lor, implanturile si echipamentele medicale necesits adesea finisaje la standarde
extrem de ridicate. ROBODRILL este prevazut cu o serie de functii diferite, concepute sa reduca considerabil
timpii de ciclu si sa simplifice realizarea unor astfel de suprafete perfecte. Printre acestea se numara
functiile pentru prelucrari in 5 axe, cum ar fi TCP uniform de mare viteza (o functie care imbunatateste
considerabil calitatea suprafetelor, compensénd directia sculelor pentru a evita benzile), Control punct
central scula (TCP) si Plan de lucru inclinat.

Prelucrare robusta Functii cu 5 axe (TCP/TWP)

Ideala pentru operatiile de prelucrare cu 5 axe, ce presupun doud axe rotative care invart piesa de prelucrat,
functia Punct central unealta uniform (TCP) asigura o programare mai usoara, un timp de ciclu imbunatatit si o
calitate superioara a finisajului suprafetei. Acest lucru se realizeaza prin corectarea orientarii sculei si
uniformizarea pozitiilor de programe. Pentru prelucrarea cu ,3+2" axe, functia Plan de lucru inclinat (TWP) oferd
0 programare usoara si rapida a configurarii. In momentul definirii Planului de lucru inclinat, un ecran de
ghidare pentru introducere asigura vizualizarea, pentru a-l ajuta pe operator, solicitdnd datele necesare intr-o
caseta de dialog.

Arbore principal de mare viteza

Prelucrarea materialelor foarte dure, utilizate
frecvent in sectorul medical, cum ar fi inoxul si
titanul, la niveluri ridicate de precizie necesita un
centru de prelucrare robust. Suprafata mesei
utilajului ROBODRILL ofera rigiditatea superioara
impusa de acest tip de prelucrare, ceea ce
fnseamna nu numai o precizie maxima, ci si o
durata de exploatare mai mare a sculelor.

Oferind un nivel maxim de precizie, viteza si
stabilitate, arborele principal de mare viteza al
utilajului ROBODRILL se preteaza perfect pentru
sculele cu diametru foarte mic utilizate in
sectorul medical. Echipat cu agent de racire prin
arborele principal, cu o presiune de 70 de bari,
pentru gaurire mai rapida si o indepartare
imbundtatita a aschiilor, accepta, de asemenea,
cicluri speciale de gaurire si filetare pentru
productivitate Tmbunatatita.




FANUC ROBODRILL pentru
Industria de fabricare a sculelor

Producerea de scule necesit3 o stabilitate ridicata de prelucrare pe perioade prelungite. in acelasi timp, se

rezuma la precizie si la calitatea suprafetei. FANUC ROBODRILL oferd combinatia perfecta intre prelucrarea
de inalta precizie, de mare viteza si pozitionarea precisa, repetabila. Acest lucru il face sa reprezinte solutia
ideala pentru aplicatii de mare volum din sectorul de fabricare a matritelor si a sculelor. Precizia este

IS

Compensarea Servo.

L s

Server de date ATA

Functia de uniformizare Prelucrare de mare putere Comanda servo HRV+

Comanda servo HRV+ utilizeaza encodoare de
nalta rezolutie si o comanda pentru arborele
principal pentru a asigura calitatea suprafetei la
nivel nanometric ceruta in sectorul de fabricare
a sculelor. Utilizand o accelerare si o decelerare
fara intreruperi pentru a reduce la minimum

erorile de suprareglare a axei, acesta reduce,

de asemenea, tolerantele pentru forma pieselor,
limitand Tntarzierile accelerarii/decelerarii si

decalajul servomecanismului.

Functiile de prelucrare de pe sistemul CNC Spatiu de stocare de pana la 4 GB pentru

FANUC, cum ar fi Artifical Intelligence Contour . programe CAD/CAM. Fisierele sunt usor
Control (AICC, Control al conturului cu inteligenta & transferabile de la un computer gazda la serverul
artificiala) si Nano Smoothing, creeaza suprafete ‘ de date, cu programe de piese pentru mai multe
=
-y

Pentru operatii de prelucrare de mare rezistenta,
care produc multe aschii, cum ar fi prelucrarea
matritelor din blocuri de otel dur, este disponibila
o versiune ROBODRILL de mare putere. Echipata
cu un arbore principal puternic, o structura
robusta a utilajului si o descarcare excelenta a
aschiilor, aceasta versiune este, de asemenea,
disponibila cu optiuni de spalare a aschiilor din
perete, ceea ce prelungeste considerabil ciclul
de intretinere.

uniforme perfecte si elimina necesitatea , utilaje ce pot fi gestionate dintr-o singura locatie,
proceselor de finisare manuala la unele aplicatii.
In mod similar, AICC I/Il permite prelucrarea de

naltd precizie la viteze optime, eliminand erorile,
sporind ratele de avans si obtinand suprafete
perfecte.

ceea ce il face ideal pentru stocarea programelor.




Detalii despre eficienta ROBODRILL

Prelucrare
flexibila
cu b axe

Pentru a transforma ROBODRILL intr-un
utilaj cu 5 axe, tot ce trebuie sa faceti
este sa adaugati echipamentul hardware.
Cerintele legate de CNC si controlul
simultan cu 5 axe, precum indexarea

si functionarea simultana, sunt deja
integrate in sistemul CNC. Optiunile
inteligente, cum ar fi seturile de date
citite in avans, functiile de interpolare si
nivelare inteligenta va permit sa produceti
rapid si cu precizie matrite, electrozi

si alte piese 3D de calitate superioara.
Aceasta inseamna eficienta integrata.

it

il

Masa rotativa FANUC ROBODRILL DDR:B -
axa ideala de completare

FANUC ROBODRILL DDR-TiB - solutia pentru
piese de pana la 200 kg

in functie de aplicatie, putem echipa utilajul
dumneavoastra ROBODRILL cu un sistem al axei de
rotatie DDR-T extrem de rigid, care prezinta toate

Datorita motorului de actionare directad si a rigiditatii
imbunatatite pentru prelucrarea la un nivel superior
de precizie, masa rotativa FANUC ROBODRILL DDRiB

Prelucrare de mare rezistenta

Utilajul ROBODRILL nu se preteaza numai pentru piese mici. Datorita arborelui principal puternic si structurii rigide
de pe utilajul ROBODRILL, acesta este, de asemenea, ideal pentru aplicatii de prelucrare de mare rezistenta, inclusiv
operatii de mare viteza ce produc multe aschii. Utilajul ROBODRILL este chiar compatibil cu scule cu diametru mare,
gasite de regula pe utilajele mai mari.

reprezinta axa suplimentara perfecta pentru utilajul
dumneavoastra ROBODRILL. Printre avantaje se
numara timpul de indexare de numai 0,55 secunde,
prinderea ultrarapida si un cuplu de prindere de 700
Nm. Extrem de precisa si fiabila, masa DDRiB ofera
un raport calitate/pret invincibil.

avantajele mesei rotative DDR si include un arbore
principal auxiliar si console in L. Rigiditatea sa
imbunatatita asigura niveluri si mai mari de precizie
la prelucrare. Tot ce trebuie sa faceti este sa
adaugati placa pentru dispozitivele de fixare.
Designul practic al sistemului DDR-T asigura faptul
ca deplasarea existenta a axei X rdmane la fel ca in
cazul designului cu 3 axe. Cuplul de prindere pe
DDR-TiB este de 1.100 Nm.

Capacitate de prelucrare

Specificatie arbore principal

Arbore principal cu cuplu mare

Arbore principal cu accelerare ridicata
Arbore principal de mare viteza

Gaurire Filetare Gaurire Filetare
Prelucrare Diam. scula de gaurire . Diam. scula de filetare : Diam. scula de gdurire ;: Diam. sculd de filetare
(mm) x Avans (mm/rot.) : (mm) x Avans ([mm/rot.) : (mm) x Avans (mm/rot.) : (mm] x Avans (mm/rot.)
Otel carbon C45 Dia.30 x 0.15 M20 x 2.5 Dia.20 x 0.10 M16 x 2.0
©
E Fonta Dia.30 x 0.30 M27 x 3.0 Dia.20 x 0.25 M22 x 2.5
C
=
Aliaj de aluminiu turnat sub presiune Dia.32 x 0.40 M30 x 3.5 Dia.22 x 0.25 M24 x 3.0




Detalii despre eficienta ROBODRILL

Monitorizare la distanta cu
ROBODRILL-LINKi

Echipat cu o noud interfata grafica, LINKi este un instrument actualizat de gestionare a informatiilor privind calitatea
si productia, care va permite sa monitorizati starea utilajului, precum si conditiile de functionare a pana la 100 de
utilaje ROBODRILL in timp real, de pe PC-uri sau dispozitive inteligente la distantd. Sunt disponibile informatii
specifice pentru fiecare aplicatie de prelucrare si se pot trimite notificari push catre diferite dispozitive. Interfata
intuitiva si extrem de usor de folosit va ofera acces la functii de intretinere preventiva, precum si la consumabile si la
servicii de reparatie.

Monitor de stare Rezultatele de exploatare Diagnosticare

e monitorizarea amplasarii e Rezultatele de exploatare ale grupului e istoricul alarmelor

* monitorizarea dispozitivelor / * Rezultatele obtinute din prelucrare e istoricul programelor
monitorizarea in detaliu a de prelucrare

dispozitivelor

Economii importante de
energie

FANUC ROBODRILL asigura economii considerabile de energie comparativ
cu utilajele concurente mai mari. Pe ldnga numeroasele functii inteligente
concepute sa reduca consumul de energie, fiecare componenta a fost aleasa
pentru a oferi cel mai inalt nivel posibil de performantd cu un consum minim
de energie. Energia utilizata de servomecanisme, arborele principal si
dispozitivele periferice este calculatd de software si afisata pe ecranul cu
economie de energie, ceea ce va permite sa monitorizati si sa optimizati
consumul de energie.

Timp de functionare
maxim

Tntretinere simpla - detectare timpurie: interfata intuitiva de intretinere
vizuald a sistemului CNC 31i-B5 de la utilajul ROBODRILL faciliteaza
repunerea mai rapida in functiune dupa operatiile de service. Sistemul
integrat de atentionare timpurie identifica erorile inainte de a se produce,
asigurand o precizie maxima si standarde de calitate consecvente.

]

Avantaje de eficienta pentru
dumneavoastra

e acces general usor pentru roboti

¢ pachete de pornire rapida si simpla cu roboti de
supraveghere

e usi frontale si laterale automate, de mare viteza,
care se deschid in numai 0,8 secunde

¢ interfete flexibile

Proiectat pentru automatizare simpla

Designul compact al utilajului ROBODRILL si accesibilitatea usoard de pe toate partile il fac sa fie ideal pentru
supravegherea fara probleme a utilajelor. Robotii de supraveghere pot fi adaugati cu usurinta, datorita pachetelor de
pornire rapida si simpla. Toate produsele FANUC folosesc acelasi limbaj si impart o platforma servo si de control
comuna, ceea ce simplifica extrem de mult procesul de instruire si exploatare. Pentru scenarii de automatizare mai
complexe, apelati la cuprinzatoarea retea FANUC de parteneri europeni dedicati care detin know-how-ul si expertiza
tehnica de care aveti nevoie pentru a crea solutia ideald pentru unitatea dumneavoastra de productie - indiferent de
aplicatie sau industrie.



Functii standard
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MANUAL GUIDE i

Menit sa reduca timpul total necesar pentru a pune o
schitd in productie, FANUC MANUAL GUIDE i este
prevazut cu o interfatd grafica de utilizare (GUI)
ergonomica si pictograme intuitive. Utilizatorii
beneficiaza si de programarea asistata si
conversationala a ciclurilor de prelucrare,
programarea si simularea usoara a pieselor.

w0

Ecran rapid

Pentru a va economisi timpul, panoul de comanda
al utilajului ROBODRILL include patru ecrane rapide
pentru programare si intretinere rapide.

Acestea includ ecrane pentru:

e editarea rapida a programului CNC

e setdri de compensare a coordonatelor si a sculelor
- inclusiv posibilitatea de a proteja si restaura datele

e setari de functionare a utilajului - inclusiv moduri
de prelucrare si de energie in functie de program

e setdri de intretinere - inclusiv restaurarea magaziei
de scule si stabilirea referintelor pentru motor

Functie de setare a modului de prelucrare

Folosind aceasta functie, puteti seta si optimiza
modurile de prelucrare si de energie in functie de
program. Parametrii servomecanismului pot fi
modificati pentru a se potrivi cu conditiile de
prelucrare si cu parametrii modului de prelucrare
modificati prin M-Code n timpul prelucrarii, pentru
a crea cele mai bune conditii posibile pentru proces.

Ghidare de intretinere preventiva

Oferind o prezentare generald completd a functiei

de detectare a scurgerilor de la utilajul ROBODRILL,
ecranele de ghidare pentru intretinere semnaleaza din
timp problemele legate de rezistenta izolatiei si de
scurgerile de curent, evitand, astfel, defectiunile prin
indicarea necesitatii intretinerii preventive. in mod
similar, ecranele sprijina intretinerea periodica prin
programe si mementouri. Aceste procese pot fi,

de asemenea, personalizate cu usurintd, pentru

a se potrivi nevoilor dumneavoastra specifice.
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PMC personalizat

Unitatea PMC personalizata a utilajului ROBODRILL
prezinta programe LADDER usor de creat pentru
dispozitive periferice, inclusiv posibilitatea de a seta si
personaliza semnalele 1/0 ale programului LADDER.
Panoul sau de comanda personalizat include
posibilitatea de a monitoriza starea dispozitivelor
periferice, de a controla pornirea/oprirea la
programele de prelucrare, de a crea pornirea/oprirea,
comutarile lampilor si de impulsuri. Folosind panoul,
dispozitivele periferice pot fi construite si intretinute
usor si fara costuri mari.

Compensarea transferului termic Al

Usor de setat, aceasta functie reduce semnificativ
timpii de incalzire ai utilajului si asigura prelucrarea
de precizie in conditii de crestere a temperaturii care
pot afecta precizia dimensionala. Monitorizand starea
de functionare a arborelui principal, functia regleaza
procesul de prelucrare pentru a compensa orice
alungire aparuta.

Lista de functii standard
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15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

36.

37.

38.
39.
40.
41.

iHMI nou

arbore principal cu cuplu mare 10K
capac superior de baza

iluminat interior cu LED

lubrifiere automata cu ulei

Dual Check Safety (DCS)

afisaj grafic dinamic LCD color de 10,4”
selectie multipla de limbi

panou alfanumeric pentru operator

. generator manual de impulsuri

. interfata I/0 de date (USB, PCMCIA, Ethernet)

. ecran rapid (ROBODRILL HMI)

. ghidare de intretinere preventiva

. functie I/0 externd (terminal l/Q liber DI16/D016, 20

de coduri M-Code libere)

functie PMC LADDER personalizata

functie de panou personalizat pentru operator
contor de productie

editor rapid

compensarea transferului termic Al (axe X/Y/Z)
functie de setare a modului de prelucrare
functie de economisire a energiei

MANUAL GUIDE i

simulare program

editare in fundal

cicluri gata de utilizare pentru gaurire

filetare rigida de mare vitezd FSSB

orientarea arborelui principal (M19)

accesare program secundar (M98[M198]/M99)
comanda macro personalizata

omitere optionala bloc

omitere la viteza ridicata

Al Contour Control

interpolare elicoidala

rotire sistem de coordonate (G48)

spatiu de stocare programe de piese de 512 KB
(optional péan3 la 8 MB)

numar de programe inregistrabile 1.000 (optional
pana la 4.000)

adaugare de sistem de coordonate pentru piesa de
prelucrat 48 de perechi (optional pana la 300)

memorare compensare scule C

comanda servo HRV+

functie de suprapunere transversala rapida
sistem de scule BIG-PLUS (BBT30)/DIN (SK30)



Functii optionale

Interfata suplimentara pentru axe (4/5 axe)

Sistemul standard 31i-B5 CNC contine deja
functionalitatea necesara pentru a transforma
ROBODRILL intr-un utilaj cu 5 axe. Tot ce trebuie sa
addugati este echipamentul hardware si optiunea de
software. Capacitatea de control simultan cu 5 axe
este deja integrata in sistemul CNC. Diverse mese
rotative de la terti pot fi, de asemenea, montate pe
utilajul ROBODRILL, folosind un servo-amplificator
suplimentar si un conector de cabluri. La aplicatiile
care necesita mese rotative, indexarea planului de
lucru inclinat FANUC simplificd, de asemenea, extrem
de mult programarea orificiilor si a decupajelor in
planuri inclinate.

Functii de uniformizare

Functionalitatea Nano Smoothing a utilajului FANUC
ROBODRILL reduce nevoia de finisare manuala din
cadrul proceselor, cum ar fi prelucrarea matritelor,
care necesita suprafete sculptate. Extinderea citirii in
avans a blocurilor face posibila prelucrarea de mai
mare precizie in cadrul proceselor, cum ar fi
prelucrarea stantelor si matritelor care presupune
prelucrarea de piese cu forme complexe definite de
numeroase blocuri mici de programe. Al Contour
Control I/Il permite prelucrarea de Tnalta precizie

la viteze optime, eliminand erorile si sporind ratele
de avans.

Interfata cu robotul 2

Interfata cu robotul 2 FANUC permite construirea
simpla si economica a unei celule de prelucrare tinand
cont de siguranta. Puteti conecta cu usurinta patru
utilaje ROBODRILL si un ROBOT fara un controler
suplimentar de sistem - software-ul complet de
control este inclus in unitatea PMC ROBODRILL.

in plus, controlerul robotului accepta o usa laterala
automata sau o usa frontala automata.

Sistem cu sonda tactila

Pentru masurarea exacta a sculelor si a pieselor de
prelucrat, precum si pentru monitorizarea ruperii
sculelor fara contact, ROBODRILL poate fi echipat cu
sonde tactile si dispozitive de masurare de ultima ora
de la terti.

Al Tool Monitor

Functia Al Tool Monitor monitorizeaza sarcina aplicata
pe arborele principal in timpul prelucrarii orificiilor si,
pentru a preintampina defectiunile, emite o alarma in
cazul in care se depdsesc parametrii de sarcina.
Conceputd sa preintampine defectiunile si perioadele
costisitoare de inactivitate, aceasta functie opreste
automat utilajul in cazul in care apare o defectiune.

Interfete de retea

Conectarea n retea a utilajului ROBODRILL cu
computere personale si roboti se realizeaza usor
prin Ethernet. ROBODRILL accepta diverse tipuri
de retele de cdmp si conexiuni, cum ar fi /0 Link,
PROFIBUS-DP si FL-net.

Lista de functii optionale

1.

& @ &> @9

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.

20.
21.
22.

23.
24.

25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
5E

34.
35.
36.
37.
38.
39.

arbore principal cu accelerare ridicata 10K/arbore
principal de mare viteza 24K

agent de racire prin centru arbore principal cu
presiune de 70 bari

coloana Tnaltata (de pana la +300 mm)
interfatd pentru axe suplimentare (4 axe/5 axe)
masa rotativa cu actionare directa DDR/DDR-T

diverse optiuni pentru agentul de racire (spalare
aschii/agent de racire CT/curatare con scule)

usa frontald si/sau usa laterald automata

usa frontald cu deschidere ampla
(M: 730 mm/L: 1.100 mm]

fereastra laterald de protectie Tmpotriva stropilor
(fereastra cu cadru CE])

aparatori pentru imbunatatirea spalarii aschiilor
capac superior complet inchis

lubrifiere automata

lampa de semnalizare

functie de detectare a uzurii sculelor

Al Tool Monitor

sistem de sonda tactila (Renishaw/BLUM]
functie interfata 2 cu robotul

interfatd de retea (Fast Ethernet, FL-net, PROFIBUS,
Devicenet, I/0 Link etc.)

diverse module I/0 suplimentare pentru functia PMC
personalizata

server de date rapid de 2 GB sau 4 GB
Al Contour Control Il

prelucraredemarevitezasicitireinavansanticipataa
blocurilor (1.000 de blocuri)

Nano Smoothing/Nano Smoothing 2

comanda punct central scula (TCP/TCP uniform
de mare viteza)

compensare 3D scula

conversie sistem de coordonate 3D

comanda de indexare a planului de lucru inclinat
compensare dispozitiv de fixare dinamic masa rotativa
interpolare NURBS

interpolare conica/spiralata

interpolare cilindrica

comanda coordonate polare

deviatie pozitie scule/scalare/imagine oglinda
programabila

pozitionare pe o singura directie

ciclu de gaurire orificii mici prin ciocnire
comanda de invatare pentru prelucrarea pieselor
functie de gestionare scule pentru ROBODRILL
modul de alimentare de rezerva

mai multe functii hardware/software CNC FANUC la
cerere
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ROBODRILL Seria a -DiB a -D21SiB5 a -D21MiB5 a -D21LiB5
Curse pe X/Y/Z mm 300 x 300 (+100) x 330 500 x 400 x 330 700 x 400 x 330
1 1480 )
d L Lungime max. sculd (0-24,000 rpm) mm 190 250
S e C’T Diametru max. scula mm 80
Y Dimensiune mas3 mm 630 x 330 650 x 400 850 x 410
: Tncdrcare max. mas3 kg 200 300
,,,,,,,,,,,,,,, |
i T @‘ Greutate max. sculd (0-24,000 rpm) kg 3
250 |
I - Distanta de la varful arborelui principal la mas3 (cu HC100) mm 250-580
i g
Iz Controler 31i-B5
% 420 $) Turatie arbore principal rgm 10000 | 24000
4 : a & 250 incarcare arbore principal 10.000 rpm (1 min.) Nm | kW 80 14.2
= Tncarcare arbore principal 10.000 rpm (functionare continu3) Nm | kW 13.6 1 4
& N X
ﬂ‘i; — Incarcare arbore principal 24.000 rpm (1 min.) Nm | kW 35]26
540 7 Incarcare arbore principal 24.000 rpm (functionare continu3) Nm | kW 7.515.5
Avans rapid pe toate axele m/min 54
2100 Avans de prelucrare programabil mm/min 30000
L |
! I Accelerare X/Y/Z [G] (inc&rcare mas& 100 kg, scula de 2 kg) 1.6/1.2/1.6 1.4/1.0/1.6
— - i Numar de scule 21
\\\”/‘ g Timp de schimbare scule (scula de 2 kg) (intre prelucrari) s 1.6
Con arbore principal BT30/SK30 DIN 69871A °
- {B Con arbore principal BBT30 o
- Precizie bidirectionala de pozitionare pe axe
2 g (150230-2:1988) mm <0006
= Repetabilitate bidirectionald de pozitionare pe axe
(150230-2:1997,2006) mm < 0004
1é Consum presiune de aer i L/min | Mpa 150 | 0.35-0.55
ol 250
o ‘I_’ Greutate utilaj/cu DDR-TiB 2/2.2 2/2.2 2.1/2.3
ﬁ \‘\ l
|~ i
840 380 Capacitate arbore principal Capacitate arbore principal Capacitate arbore principal
10.000 min-" (cuplu ridicat] 10.000 min*" (accelerare ridicata) 24,000 min-' (viteza ridicata)
15 r . ) o 30 1 mi inals 30 1 mi t inal3
2 1 min. putere nominald min. putere nominala min. putere nominala
25 25
= w0t = =
g g 15 E 15
L 2650 J = / S 5 ; 5
I il 5 1 Putere nominald continua 10 P inals - 10 ) .
- : - utere nomlr}]a a continua Putere nominala continua
5 i 5 v T 2~ :
“~ T | L
NS 8 ® 2000 z.uun 6000 8000 10000 o 2000 4000 6000 8000 10000 o 6000 12000 18000 24000
i \'.,'/ TURATIE MAX. ARBORE PRINCIPAL TURATIE MAX. ARBORE PRINCIPAL TURATIE MAX. ARBORE PRINCIPAL
i
r—— .
o 1 % . . .
250 ' | ' ! cuplul nominal 1 min. cuplul nominal 1 min. cuplul nominal 1 min.
: g § 60 30 30
KE[ 420 ® ; 40 ; 20 : 20
: g : :*{5 250 3 Cuplulr:wminal 3 3
j ® 1 2 continuu Cuplul nominal continuu ’ Cuplul nominal continuu
] 13.6 — 75 ;
=
+ ;Il - 0 0 2000 4000 6000 8000 10000 0 0 2000 4000 6000 8000 10000 0 0 6000 12000 18000 24000
840 655

TURATIE ARBORE PRINCIPAL TURATIE ARBORE PRINCIPAL

TURATIE ARBORE PRINCIPAL

@ Disponibil o Optional



Date tehnice modele avansate

@ Disponibil o Optional

a -D21SiB5abv ROBODRILL Seria a - DiBaov a-D21SiB5av @ -D21MiB5aov & -D21LiB5a0v
Curse pe X/Y/Z mm 300 x 300 (+100) x 400 500 x 400 x 400 700 x 400 x 400
3 2090 130 1 1480 |
—r d L Lungime max. sculd (0-24,000 rpm) mm 190 250
TN o - Diametru max. scula mm 80
R i — ] oY Dimensiune mas3 mm 630 x 330 650 x 400 850 x 410
_ : Incarcare max. mas kg 200 400
I | I % e ] e — Wi
9 0& B - = i T Greutate max. sculd (0-24,000 rpm) kg 4
ﬂgg gg 2 5l wl & 250 i
5& 5& = NS i o Distanta de la varful arborelui principal la masa (cu HC100) mm 180-580
03 Vg g S 5 |8 s g
%9 |4 s & g Iz Controler 31i-B5
525 % 420 ($) Turatie arbore principal rgm 10000 | 24000
” U : 376 & BT incarcare arbore principal 10.000 rpm (1 min.] Nm | kW 80| 14.2
= A& ® 1 -
= = o | Incarcare arbore principal 10.000 rpm (functionare continu3) Nm | kW 13.6 | 4
= 2 - SN 2
1080 :;égld 2 = ! 1312%8::} ! e — Incarcare arbore principal 24.000 rpm (1 min.) Nm | kW 35]26
840 ’70 P o : B
Incarcare arbore principal 24.000 rpm (functionare continua) Nm | kW 7388
Avans rapid pe toate axele m/min 54
a - D21MiB5apv 2100 Avans de prelucrare programabil mm/min 30000
L |
! I Accelerare X/Y/Z [G] (incarcare masa 100 kg, scula de 2 kg) 1.6/1.2/1.6 1.4/1.0/1.6
1 1615 ! 58 1920 130
r | _ e i Numar de scule 21
_____ﬁ __________ N / 2 Timp de schimbare scule (scula de 2 kg) (intre prelucrari) s 1.3
all - Con arbore principal BT30/SK30 DIN 69871A °
I =5 Con arbore principal BBT30 °
- — ; p p
E % o Precizie bidirectionald de pozitionare pe axe
7 ! 5 o8 o g (150230-2:1988) mm < 0.006
. % § § § = Repetabilitate bidirectionald de pozitionare pe axe
%% gsig 572 (150230-2:1997,2006) i SRl
DL TS 8 S
8§ 8 4 Consum presiune de aer = L/min | Mpa 150 | 0.35-0.55
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v |
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2 1 min. putere nominald min. putere nominata min. putere nominala
25 i 25
o - D21 LiBSADV = 10 | = 2 = 2
; E B E 15
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Mese tehnice DDRiB/DDR-TiB

Service FANUC eficient
in toata lumea

Masa rotativa FANUC ROBODRILL DDRiB Specificatii
o : : e Oriunde aveti nevoie de noi, reteaua noastra extinsa FANUC ofera servicii de comercializare, asistenta si service
Metod3d de actionare Actionare directa . A o A R . . A . .. L
; : 4 pentru clienti in toata lumea. In acest fel, puteti fi siguri ca aveti intotdeauna la dispozitie un reprezentant local
Motor Servomotor sincron incorporat DiS 50/300-B o o g ! !
e s : m care vorbeste limba dumneavoastra.
Sarcind nominala in regim neintrerupt 46 Nm :
Cuplu maxim 275 Nm
Viteza de rotatie masa 200 min"' 1 300 min"!
Detector Senzor Absolut AlphaiCZ 512A
Increment minim de intrare 0.0001 grade (IS-C : X
Precizie de ind 00028g d ([ 10]] . ASlStenta
recizie de indexare +0. grade (£10s Piese de schimb d
0
Metod3 de prindere Presiune de aer + arc 99.9% disponibile WWW.FANUC.EU/SERVICE
700 Nm pentru o presiune a aerului de 0.5 MPa
Cuplu de prindere 500 Nm pentru o presiune a aerului de 0.35 MPa
100 Nm cand presiunea aerului este opritd
Inertie piesa rotativa J =0.04 kgm2 [GD2 = 0.16 kgf m2] . O =
. L J=1.0kg m2 [6D2 = 4.0 kgf m2] | o - s orn e W
Inertie permisa piesd de prelucrat [kgm?2] J=0.25 kg m2 [GD2 = 1.0 kgf m2] : ,t - - :4 Al 2 ’ <
= ~ & g e T W,
. . . @90 mm e e ~ B
Diametru exterior arbore principal - - : - . , . e b A — 5
@ 140 mm cand placa de capat (optionald) este montata ¢ P b o o~ g ;
B ", . 2ic%
. P o @ 46 mm g : )_, ) o ~—at.
Diametru orifi ciu arbore principal - . i . - pat. —gaa, B " e It~ oG
@ 55 mm cand placa de capat (optional&) este montata o :‘_’ ) - -
s ! E =l % =,
Inaltime centru 150 mm LY , /.- - -
Greutate corp principal 80 kg % 2 { % <& -
Capacitate de incarcare maxima 100 kg | 25 kg = - oy .:'r \‘.\.»" } A
- - ._\‘. 2.
L-r y '\.l".\\ﬁ,{‘. A
i L i,
2 [
'
Moment de sarcind permis F FxL=600Nm 7
- f ' '
gl 3 -
f y »
"{d-:‘u__‘.-.
FANUC ROBODRILL DDR-TiB X300 X500 X700 Productivitate eficienta pe Instruire eficienta: Aprovizionare eficienta:
termen lung: Servicii de Academia FANUC Piese de schimb OEM pe toata
Cuplu de prindere 1.100 Nm (pentru o presiune a aerului de 0,5 MPa) ’intre;inere FANUC durata de exploatare
Razd de strunjire ¢ 310 mm @ 410 mm Academia FANUC ofera tot
Numr de porturi pentru console [optional) 6 (ulei/aer) Pentru a reduce la minimum ceva t[ePg|e penFr.uv . Atat timp cat uplajulA .
Viters de rotire macs 200 min 200 in1 1100 mmina 1100 mim |m_pactul asupra prodgc;|e| sia |mb.unatat|rea abllltatllorv . dymneavoastra gste in funcpune,
oo S S0 00 ke 1180 e 1200 utiliza la maximum utilajul echipelor dumneavoastra si va vom furniza piese de schimb
_ a?ac'téte ¢ Incarcare maximsa g g g g dumneavoastra, oferim servicii cresterea productivitatii - de la originale timp de cel putin 25 de
Inertie permisa piesa de prelucrat [kgm2] J=05 J=101J=151J=20 de intretinere concepute pentru a programele introductive pentru ani. Cu peste 20 de centre de
inaltime centru 200 mm 260 mm reduce costul total de exploatare incepatori, la cursuri piese de schimb in toata Europa,
Greutate corp principal 155 kg 190 kg 200 kg (TCO) al utilajului particularizate in functie de ingineri de service dedicati si

DDRiB

DDR-TiB

Placa de suport nu este inclusa.

dumneavoastra. Indiferent de
scenariul dumneavoastra de
productie, solutiile FANUC va
mentin utilajul in functiune prin
intermediul procedurilor de
intretinere dedicate preventive,
predictive si reactive, care
maximizeaza timpul de
functionare si mentin timpul de
inactivitate la un nivel minim.

nevoile utilizatorilor specializati
si aplicatiile specifice. Oferta
larga de instruire cuprinde
programe de Tnvatare rapida si
eficientd, instruire la locul de
munca sau instruire polivalenta
cu privire la utilaje.

acces online direct la magazinele
FANUC, verificari de stocuri si
comenzi online, va ajutam sa va
continuati activitatea indiferent
ce se intampla.



0 platforma servo si de control comuna -
Oportunitati nelimitate
THAT's FANUC!
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WWW.FANUC.RO

SISTEME CNC ROBOTI ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT loT

Comenzi, sisteme Roboti industriali, Utilaj EDM cu fir Centru de frezare Utilaj electric CNC Solutii
de actionare, accesorii si cu comanda CNC CNC pentru turnare prin Industry 4.0
sisteme laser software integrala injectie




