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ROBOSHOT cx-$B MINIMIERT DIEBETRIEBSKOSTEN s Vortlle it
UND STEIGERT DIE PROFITABILITT

e Bewahrte Zuverlassigkeit

Im Durchschnitt kostet der Betrieb einer ROBOSHOT Maschine nur 555 € pro Jahr (Teile und Service). « Hervorragende

Diese Analyse basiert auf Daten, die bei 11 Unternehmen aus der Medizin-, Automobil- und

Konsumgiiterindustrie erfasst wurden, die 98 ROBOSHOT Maschinen iiber einen Zeitraum von insgesamt Wiederholbarkeit
65 Jahren betreiben. Sehr niedrige Wartungskosten, auBergewdhnlich hohe Betriebszeit, weniger e Ultimative Prozesskontrolle
Komponentep und weniger Verschleil bedeuten, dass Bedenken hinsichtlich der Betriebskosten der * Sehr geringer
Vergangenheit angeharen.
Wartungsaufwand

* Niedrigste Betriebskosten

FANUC
ROBOSHOT

Ci-S1001B

Total cost of ownership (TCO) -
Es gibt viele Falle und Madglichkeiten der Berechnung

A d & U 5| B8

Urspriingliche Betriebs- Wartungs- Kosten fiir Produktions-

Kosten kosten kosten Ausfallzeiten kosten Restwert
Ahnlich wie Erstklassig Die Die Die Hoher
FANUC L . L . L .
ROBOSHOT Electric Injection energie- niedrigsten auf niedrigsten auf niedrigsten auf ~ Wiederver-
Moulding Machine effizient dem Markt dem Markt dem Markt kaufswert
Internationaler ElectriciMM MNP 09T 5109 hoher  25-30 % hher  10-20 % hoher 10-20 % hoher 1 \STe"
- - Mitbewerber als FANUC als FANUC als FANUC als FANUC
Sicherheitsstandard: als FANUC kaufswert
* In Ubereinstimmung mit EN IS0 20430:2020, :yg:?d“ll';/M Niedriger als  50-70 % hoher ~80-90 % hoher 50-70 % hoher 50-70 % hoher (919"
der internationalen Sicherheitsnorm fir CZmpetitors FANUC als FANUC als FANUC als FANUC als FANUC Kaufowert

Spritzgussmaschinen



GNC-PRAZISION FUR HOHERE PRODUKTIVITAT

Als weltweit fihrender Hersteller von Servomotoren und CNC-Steuerungen haben wir uns als

Experten fir Servotechnik und Werkzeugbau etabliert und sind damit ein fihrender Anbieter — * Erweiterte Funktionalitat des Bedienfelds
in der Branche. Modernste CNC-Technologie, wie sie sich in FANUC Bearbeitungszentren seit
langem bewahrt hat, macht aus der ROBOSHOT eine konkurrenzlose Losung fir das elektrische
SpritzgieBlen. Die Ergebnisse sind enorme Vielseitigkeit, hochste Prazision aller Bewegungen und o .
extrem kurze Zykluszeiten in der Herstellung héherer Stiickzahlen in konstant hoher Qualitat. * Zusatzliche Achsenbedienung

e Zusatzliche Tasten fir die Kernzug Bewegung
e Zusatzliche Tasten fiir das automatische Spannen

e Full HD 21,5" Touchscreen

¢ Split-Screen-Funktionalitat

e Wisch- und Aufziehgesten

e \erbesserte Reaktionszeiten

¢ Verbesserte Visualisierung

* Anzeige von Maschinenhandbiichern auf dem Bildschirm

¢ Anzeige von Bildschirmen von Drittanbietern und
P Peripheriegeraten tber VNC Add (optional)

-L:
i
J

.

¢ Erhohte Einspritzgeschwindigkeit
von bis zu 350 mm/s

* Optional ganz neue 550 mm/s
Spritzeinheit

FANUC
ROBOSHOT

CI=-S1001B

Neue Funktion:

. §chneckendrehmoment
Uberwachungsfunktion

e Al-Funktionalitat zur Vorhersage des
VerschleiBes der Riickstromsperre
Baugruppe

e Bis zu 4-Achsen-Servokernzugsteuerung

¢ Verbesserter Al-Auswerferschutz vollstandig integriert (optional)
e Verbesserte Auswerferbeschleunigung

e SP|-Auswerfer-Lochbild als Standard

Verbessertes Schmiersystem:
e Weniger Schmiermittel

¢ Langere Lebensdauer

¢ Geringere Betriebskosten

Hausinterne Servotechnik macht den Unterschied Perfektion aus lhrem Werkzeug!

Die Bewegungen der FANUC ROBOSHOT werden vollkommen von CNC gesteuerten Werkzeugvalidierung ist ein wesentlicher Teil des FANUC-Serviceangebots und wird in
Servoantrieben aus eigener Entwicklung und Fertigung kontrolliert. Damit erzielen unseren speziell ausgestatteten Technikzentren durchgefiihrt. Zeigen Sie uns |hr

wir nicht nur die schnellste Beschleunigung am Markt, sondern - zugunsten Werkzeug, und wir zeigen Ihnen, was die ROBOSHOT damit tun kann. Wir sind |hr
ultimativer Genauigkeit und auf3erordentlicher Zuverladssigkeit tiber alle Prozesse Partner bei der Wahl fiir zahlreiche Spritzgussverfahren und Anwendungen - immer

hinweg - auch hochprazise Bewegungs-, Positions- und Drucksteuerung. da und engagiert bei der Sache, wenn Sie uns brauchen.



WELTBESTE CNG ZUVERLASSIGKEIT

Basierend auf 65 Jahren kontinuierlicher Entwicklung, ist die weltweit zuverlassigste CNC das
Herzstiick jeder FANUC ROBOSHOT. Benutzerfreundlich und mit Standard-Schnittstellen
ausgestattet, garantiert sie schnelle Prozesszeiten und gleichbleibende Teilequalitat.

FANUC ist stolz darauf, standardmafig viele Datensoftware-Optionen anzubieten. Die a-SiB-Serie
wurde mit erweiterten Speicher- und Konnektivitatsoptionen entwickelt, um dem Endanwender
einen groBeren Nutzen zu bieten. Alarmprotokolle, Anderungshistorie- und Betriebsprotokolle
sowie Uberwachungsprotokolle wurden erheblich verbessert, um dem Endanwender eine grofe
Menge an Validierungsdaten zu liefern. In Verbindung mit dem ROBOSHOT-LINKi2-

— Panel iHPro-Konfiguration:
¢ 21,5" Farb-Touchscreen-Display
e Intuitiver iHMI-Bildschirm

¢ Einfache Dateneingabe und minimale Eingabe
Uber die Tastatur

® Verbesserte Schnittstelle zum
Roboterbetriebsbildschirm

e Unterstiitzung mehrerer Sprachen
e Alarmspeicher von 5.000 auf jetzt 50.000

Produktionsiberwachungspaket von FANUC steht dem Endanwender eine sehr flexible digitale « Protokoll der letzten Anderung von 10.000 auf

Speicher- und Uberwachungslosung zur Verfiigung, die bei der Planung, Uberwachung und jetzt 100.000

Steigerung der Produktivitat hilft. Im Zuge der zunehmenden Konnektivitat wurden zusatzliche — .

Ethernet-LAN- und USB-Anschliisse in die a-SiB-Serie integriert. B 00 o jetzt 100.000

¢ Prozessmonitor-Historie jetzt 40 Eintrage mit
100.000 Aufnahmen (Prozessiiberwachungsgraphen)

* LAN-Ports: von 1 bis 2 (Standardkonfiguration),
mehr als Option verfligbar

e USB-Anschliisse: von 1 auf 2 Anschliisse
erhoht (USB 3.0]

e Kompatibilitat mit Euromap 77

Einfache Wartung - friihzeitige Erkennung

Die intuitive visuelle Wartungsschnittstelle der FANUC CNC beschleunigt den Neustart
nach Service- und Wartungseinsatzen. Das integrierte Frilhwarnsystem erkennt
Fehler, bevor sie auftreten, und gewahrleistet optimale Prazision und konsistente
Qualitatsstandards.

¢ GrofBbildschirm PANEL iHPro mit 21,5-Zoll-Display

* Flexible Anzeige je nach Funktion (Vollbild oder Simultananzeige)
e Intuitive Bedienung mit Wisch- und Multitouch-Unterstiitzung

e |ntuitiver iHMI-Startbildschirm

e Schnelle und einfache Dateneingabe

e Ethernet und USB Schnittstellen

e Ethernet and USB interfaces



ROBOSHOT-konnektivitat und -schnittstellen

Verbesserte Konnektivitat

ROBOSHOT-LINKi2

Verwaltung von Produktions- und Qualitatsinformationen

VNC (Virtuelles Netzwerk Computing)

Fernanzeige und -bedienung
des Bildschirms
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e Fernsteuerung von ROBOSHOT
e Sammlung von iRVision Bilddateien
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Analogeingang

) Hilfskommunikation
Eingang von Spannung oder Stromwert

Gesamtverwaltung des Einstellwertes
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ROBOSHOT-LINKi2

FERNUBERWAGHUNG MIT ROBOSHOT-LINK :2

ROBOSHOT-LINKi2 ist ein Produkt- und Qualitatsinformationsmanagement-Tool, das bis zu 1,000 ROBOSHOT-
Maschinen in Echtzeit von entfernten PCs oder Smart Devices aus verwaltet. Sie konnen auf ROBOSHOT-
LINKi2 Gber einen Webbrowser auf einem PC oder Tablet zugreifen und es auf dem neuen Split-Screen-Display
der a-SiB-Serie laufen lassen. Es kann alleine oder lber Euromap 63 oder 77 fiir alle Ihre zukiinftigen loT-
Anforderungen und mit bis zu 120 Monaten aufgezeichneter Daten angeschlossen werden.

Statusmonitor:

e Ermoglicht hohere Kosteneffizienz und
Produktivitat

e Transparentes Energiemanagement

e Uberwacht alle Prozessparameter und
Formbedingungen

e Upload und Download von Formdateien
e Produktivitat und Effizienzdaten

Qualitatsinformationen:
e Bietet Riickverfolgbarkeit und erweiterte
Qualitatsanalyse

e Untersuchung von Fehlerursachen und Wi
derholbarkeit der Formgebung

e Export von Prozessparameterinformationen
im CSV Format, vollstandig konfigurierbar

Diagnose:

e Alarmhistorie

¢ Bediener- und
Parameteranderungsaufzeichnung

e Fernzugriff auf die Maschine

e Kunststoff Granulat Auswertungstool zur
Optimierung der Prozessbedingungen




Leistungsstarke Spritzeinheit

Vielseitige SchlieBBeinheit

Die ROBOSHOT-Spritzeinheit verfligt iber eine Al-Dosiersteuerung, die eine variable
Schneckendrehzahl durch Drehmoment- statt Drehzahlregelung erreicht. Der Al Backflow
Monitor zeigt an, was im Inneren des Riickstromsperre passiert, so dass Sie das
Schliefverhalten sowie den Verschlei3zustand des Riickstromsperre iiberwachen konnen.
Der Al Pressure Trace kontrolliert die Druckkurve, um einen stabilen Spritzguss zu
gewahrleisten, selbst wenn ein interner Bruch auftritt. Fir das Mehrkomponenten-
Spritzguss kann die ROBOSHOT um eine zusatzliche horizontale und vertikale
Spritzeinheiten erganzt werden.

Die vielseitige SchlieBeinheit von ROBOSHOT verfiligt tGiber grof3ziigige Holmenabstande
sowie eine automatische Formhdoheneinstellung und eine optionale
Formhohenverlangerung. Die automatische SchlieBkraftoptimierung prift die minimale
SchlieBkraft und passt sie automatisch an. Das gibt Ihnen mehr Sicherheit und macht
eine manuelle Einstellung der Schliekraft iiberflissig.

Weitere Eigenschaften der Schlieeinheit sind:

¢ 5-Punkt-Kniehebelmechanismus

¢ Sehr stabile Aufspannplatten

¢ Auswerfersystem mit
Kugelumlaufspindel

e Optionale lineare Fihrungsschienen
® SPI Auswerfer Lochbildwechsel als

Weitere Eigenschaften der ROBOSHOT-Spritzeinheit sind: europaischer StandardEuropean standard

* Positionskontrolle mit einer Auflosung
von bis zu 10 Mikron

e Flexible Auswahl an Schnecken und
Zylindern

e 10 Stufen der Einspritzregelung von
Geschwindigkeit und Druck

e 6 Stufen der Nachdruckregelung
e 6 Stufen der Plastifiziersteuerung
¢ Prozessgrafikkurven sind Standard

Elektrisch angetriebene Achsen Erstklassige CNC-Zuverlassigkeit Sehr niedrige Wartungskosten

AuBerst konstanter Spritzguss

Jede FANUC ROBOSHQOT ist mit vier Servomotoren Kernstlick der FANUC ROBOSHQOT ist die, nach 65 mit minimaler Gewichtsabweichung durch: e Maximale Maschinenverfiigbharkeit,

ausgestattet. Zusatzliche Servomotoren sind als Option
fur einen vollintegrierten Servoelektrischen Kernzug
maoglich. Auf diese Art konnen die Bewegungen der
ROBOSHOT - Formschlief3- und -6ffnungsbewegung,
Auswerfer, Schnecke und Einspritzung - im Sinne
hochster Prazision getrennt, direkt und tragheitsfrei
gesteuert werden.

Jahren kontinuierlicher Entwicklung, zuverlassigste
CNC-Steuerung der Welt. Das anwenderfreundliche und
mit allen Standardsschnittstellen ausgestattete System
steht fur schnelle Verarbeitungszeiten und konstante
Teilequalitat.

e Prazise V/P-Umschaltung weniger Bauteile und geringerer Verschleif3

e Prazise Drucksteuerung in 1-Bar-Stufen
» Prazise Temperatursteuerung in 0,1 °C-Stufen
* Prazise Al-Druckprofilsteuerung

e Prazise Dosierregelungsfunktion
(einzigartig an FANUC Maschinen]

e Die niedrigsten Betriebskosten



DER EFFIZIENTE ALLESKONNER
FUR DIE UNTERSCHIEDLIGHSTEN BRANGHEN

Jeder produzierende Industriezweig hat seine eigenen Anforderungen an die Kunststoffverarbeitung.
ROBOSHOT erfiillt die meisten dieser Anforderungen durch seine Vielseitigkeit bei unterschiedlichsten
Verarbeitungsbedingungen. Mit einer Fiille von Standardfunktionen, die Ihnen helfen, optimale
Prozessbedingungen und hochste Wiederholgenauigkeit zu erreichen. Die ROBOSHOT-Spritzgussmaschinen
sind so konzipiert, dass sie schnell und einfach eingerichtet werden konnen und gleichzeitig ein hohes Maf3 an
Funktionalitat bieten. Sie bieten hochste Prazision beim Spritzguss, was zu hohen Produktionsertragen und
unschlagbarer Teilequalitat fiihrt. Die daraus resultierende Zuverlassigkeit und die niedrigen Wartungskosten
setzen den Standard fiir marktfihrende Gesamtbetriebskosten. Genau das, was lhre Branche braucht.
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Absolut konstantes dosieren Hochprazieses Umspritzen Riickverfolgbarkeit
Y 3otk dik el Riickverfolgbarkeit von Einlegeteilen historischer Produktionsdaten

Dosierung, die fiir die Herstellung kleiner, leicht gemaCht
hochpraziser Teile wie z.B. Flissigkristallpolymer-
Verbinder fir Leiterplatten erforderlich ist. Diese
Funktion prift das Volumen nach der Plastifizierung
und passt V-P und Dekompression automatisch an.
Die Produktqualitat wird durch

ein konstantes Plastifiziervolumen fiir Materialien
mit niedriger Viskositat, geringere
Gewichtsschwankungen der Teile und die
Vermeidung von Lufteinschliissen und Schlieren
verbessert.

Fir Be- und Entladeprozesse kann die ROBOSHOT Aufgrund der Beschaffenheit medizinischer Produkte
mit einem 6-achsigen FANUC Roboter, der mit i ist die Erfassung und Speicherung von Prozessdaten
FANUC iRVison ausgestattet ist erganzt werden, dem von entscheidender Bedeutung. Um dies zu

Produkt aus 30 Jahren Erfahrung mit intelligenten erleichtern, ist ROBOSHOT mit intelligenten
Vision-Systemen. Mit dieser Technologie Funktionen - wie Euromap 63 oder 77 und FANUC
ausgestattet, nimmt der Roboter die Einlegeteile auf LINKi2 - erhaltlich, die fur die Erfassung und

und positioniert sie mit einer erstaunlichen Speicherung von Daten auf einem Zentralserver und
Genauigkeit und Wiederholbarkeit. Diese Losung ist die vollstandige Riickverfolgbarkeit von Teilen
ideal fiir kleine Teile und erfordert keine externe ausgelegt sind.
Flhrung oder Fixierung.

Fir volle Transparenz und uberlegenes
Qualitadtsmanagement verfiigt ROBOSHOT uber
bis zu 16 Multi-Werkzeuginnendruckkanale,
Uberwachung der Kavititenausbalancierung und
Speicherung historischer Produktionsdatenerfassung.
Um Kosten zu sparen, eine einfachere Bedienung zu
gewahrleisten und externe Komponenten zu
minimieren, erfolgt die Uberwachung iiber die CNC.
Sie wahlen einfach die gewlinschte Teilequalitat aus.
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Mit einer Fiille an Funktionen speziell zur Lésung von Problemen -

wie Entgasung oder Schwankungen der Dosierzeit und des Volumens -
eignet sich die FANUC ROBOSHOT ideal fir die Automobilteilen in
grofBen Serien. Als zuverldssigste Maschine am Markt produziert die
ROBOSHOT unermidlich Teil fir Teil fehlerfrei und das bei exzellenten
Zykluszeiten und geringem Wartungsbedarf. Und weil sich die
Produktionsablaufe in der Automobilindustrie haufig andern, bietet

die ROBOSHOT mit Schnecken in 6 verschiedenen Grdfien, eine
einzigartige Vielseitigkeit in einer einzigen Maschine.

FaNUC RoBOSHOT fir die Elektroindustrie

Die Herstellung einer groflen Anzahl kleiner elektrischer Komponenten
erfordert Geschwindigkeit und Wiederholungsgenauigkeit. Die
Beschleunigung der elektrischen Servomotoren von ROBOSHOT ist ideal
fur die Herstellung von diinnen Wanden, die bei elektrischen Bauteilen
oft erforderlich sind. Dariiber hinaus kompensieren die intelligenten
Funktionen von ROBOSHOT Viskositatsanderungen, wahrend die aktive
Gasentliftung die Qualitat weiter verbessert.

FANUC ROBOSHOT fir die Bau= und Mobelindustrie

Bei der Herstellung von Bauteilen fir die Bau- und Mobelindustrie ist
unter anderem eine prazise Temperaturfiihrung erforderlich. Mit dem
vollstandig in den Betrieb der ROBOSHOT Maschinen integrierten
HeiBkanalregler profitieren die Anwender von einer hochprazisen
Temperaturregelung. Die Geschwindigkeit und Wiederholgenauigkeit der
ROBOSHOT Maschinen sind weitere Attribute, die bei der Produktion von
kleinen Bauteilen wie Mauerankern, Packern, Unterlegplatten und
Dibeln von Vorteil sind.

%-s.a

Qualitat, Zuverlassigkeit und Wiederholbarkeit sind bei der

Herstellung von Medizinprodukten von entscheidender Bedeutung.

Die Transparenz vieler medizinischer Produkte bedeutet zum Beispiel,
dass man sich mit Gasentweichung und Viskositatsanderungen
auseinandersetzen muss. Hier wirken die Funktionen Voreinspritzung
und Al-Dosiersteuerung diesen Problemen entgegen und gewahrleisten
Konsistenz. Darlber hinaus koannen ROBOSHOT Benutzer mit 6
verschiedenen Schnecken als Standard problemlos unterschiedliche
Produkte verarbeiten.

FANUC ROBOSHOT fiir die Optische Industrie

Das Spritzgief3en von Produkten fiir die Optikindustrie bringt einige

besondere Herausforderungen mit sich. Im Gegensatz zu Standard-
Spritzgussverfahren sind die Einspritzgeschwindigkeiten sehr langsam

und die Wande oft dick. ROBOSHOT ist in der Lage, langsame Prozesse i..:
mit hochster Prazision zu steuern und bietet den Herstellern hier grofie
Vorteile. Hochdruck und eine prazise Regelung der

Einspritzgeschwindigkeit bis zu 0,5 mm pro Sekunde, sowie eine hohe

Einspritzleistung, bieten weitere Vorteile. Ebenso wie eine optimierte =
Schrauben- und Zylindertechnik fir transparente Materialien. ﬁ_“
-

Die vielseitigen und effizienten ROBOSHOT Maschinen bieten viele
Vorteile bei der Herstellung von Produkten fir die Konsumgiiter- und
Verpackungsindustrie. Maschineneigenschaften wie Geschwindigkeit
und Konsistenz, gepaart mit kosteneffizientem Betrieb und auflerst
geringem Wartungsaufwand, bedeuten fir OEMs und Lohnfertiger, die
diesen Sektor bedienen, einen echten Wettbewerbsvorteil.



VIELSEITIGKEIT FUR ALLE ANWENDUNGEN

Die FANUC ROBOSHOT ist mit SchlieBkraften von 150 kN bis 5000 kN erhaltlich und eignet sich
damit fur jede noch so einfache oder anspruchsvolle Aufgabe. Eine besondere Starke der ROBOSHOT
ist ihre vielfaltige Einsetzbarkeit. Eine Maschine - unendliche Mdglichkeiten.

Diese Spritzgussmaschine verfugt sowohl Gber das notwendige Feingefiihl zur Herstellung filigraner
Kameralinsen als auch die Kraft fir den Spritzguss robuster Batteriegehduse. Dank des

grofiziigigen Ausstattungsumfangs konnen bereits mit der Standard-ROBOSHOT Spezialteile wie
Mikrobauteile, Gehduse und sogar Metall- und Keramikteile produziert werden.

Diinnwandige Formteile Lichtleiter
0,1 mm Hochgeschwindigkeits
Spritzeinheiten mit
Einspritzgeschwindigkeit bis zu

ssomm/s |

Multi-Komponenten-Spritzguss
Vertikale und L-Position-
Spritzeinheiten

Prazisionsspritzgiefen

MIM/CIM

MikrospritzgieBen

Wiederholbare Schussgewichte ab ~> iy . l\
o

0,1g
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- DERWEG ZUR NAGHHALTIGKEIT

Bildschirm fiir den Stromverbrauch

Diese Funktion, die serienmafig mit einer Energieanalyseseite ausgestattet ist, zeigt auf,
wo wahrend des Zyklus Energie verbraucht wird, und ermaglicht es Ihnen, den Verbrauch zu
optimieren und regenerative Energie zu ermitteln. Dies tragt auch zur CO2-Reduzierung und
zum okologischen FuB3abdruck bei.

5. 00
R Date 2/3 16:00
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— Servo @, 0g
5 3. 98 — Heater 1.28 =
§ 3 00 — Other 9.25
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L] min
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Heater [ ] M Hold temp I Heater On
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Energiekosten
senken

Energiekosten
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Einsparung bis zu

Einsparung bis zu
50-70 % 5-10 %



Effizienzhighlights der ROBOSHOT

Die Vorteile von FANUC Formen-
und Auswerferschutz fur Sie:

e Keine Beschadigung der Werkzeuge
e Keine Reparaturkosten
e Keine teure Ausfallzeit

e Sehr einfache Einrichtung - einfach
aktivieren und die Maschine wird die
Grenzen selbst bestimmen

e Keine Auswirkung auf die
Bewegungsgeschwindigkeit

Maximaler Formen- und Auswerferschutz

Der FANUC Formen- und Auswerfschutz bietet den besten Werkzeugschutz am Markt.
Im Sinne kurzer Ausfallzeiten erkennt diese Funktion sogar, wenn Schmierung erforderlich
oder das Werkzeug verschlissen ist.

Formen- und Auswerferschutz in beide Richtungen

Bei einem unvorhergesehenen Ereignis schiitzt die ROBOSHOT die Form wéhrend des gesamten
Offnungs- und Schliefizyklus - ihre einzigartige Formenschutzfunktion misst das Motordrehmoment
und stoppt die Maschine bei Widerstand sofort. Dieselbe Technologie iberwacht auch die

| _re.e]
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Vorwarts- und Riickwartsbewegung des Auswerfers. g
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Zuverldssiger Schutz nicht auf Kosten der Geschwindigkeit . — 3 i
Anders als der Schutz bei hydraulischen Systemen hat die Formenschutzfunktion der ROBOSHOT
keinen Einfluss auf die SchlieBgeschwindigkeiten. Ihr hochschnelles Reaktionsvermogen bezieht sie
von den elektrischen Antrieben. Fir die gesamte Formenbewegung sind ebenso SchlieBtoleranzen

programmierbar.

Fiir mehr Informationen:

Scannen Sie den Code ein, um das
einzigartige FANUC Formenschutzsystem Al Formenschutz
in Aktion zu sehen. -




Effizienzhighlights der ROBOSHOT

Optimale
SchlieBkrafteinstellung und
weniger Teileausschuss

Die FANUC-Funktion Schlief3krafteinstellung prift und stellt
automatisch die kleinste Schliefkraft ein - die Sicherheit ist
hoher, und die SchlieBkraft braucht nicht manuell eingestellt
zu werden.

Ihre Vorteile von der FANUC
SchlieBkrafteinstellung:

* Reduzierter Werkzeugverschleif3

e Langere Lebensdauer der Maschine
 Reduzierter Teileausschuss

e Geringerer Energieverbrauch

e Kiirzere Ristzeiten

FANUC-CNC-gesteuerte,
sensible Voreinspritzung

Die ROBOSHOT besitzt eine Voreinspritzfunktion.
Die Zeit zwischen Einspritzen und Aufbau der
SchlieBkraft ist frei programmierbar - ideal fir
komplexe Aufgaben wie die Lichtleiterfertigung und
eine zuverldssige Losung fir die Entliftung Gber die
Trennebene.

Einzigartige
Prozesssteuerung und
VerschleiBuberwachung

Der FANUC Backflow Monitor ist eine Riickstromiiberwachung,
die die Vorgénge an der Schneckenspitze zeigt und die
Uberwachung des Schlief3verhaltens sowie des
VerschleiBzustands an der Riickstromsperre ermoglicht.
Ebenso wird der Spritzvorgang als Kurve im Bildschirm
dargestellt, sodass bei UnregelmaBigkeiten die Parameter
kontrolliert und geandert werden kdnnen. Der Anwender
sieht unmittelbar den Effekt der Prozesszustandsanderungen
auf das Schliefverhalten der Riickstromsperre. So kann der
fortschreitende Verschleif3 aufgezeichnet werden, ohne
aufwendige, praventive Wartungsarbeiten am
Einspritzzylinder vornehmen zu missen.

Konstantes Teilegewicht -
kein Dekompressionshub
notwendig

FANUC Precise Metering 2+3 ist eine Zusatzfunktion, die den
unkontrollierten Volumenstrom zwischen Ende der
Plastifizierung und Dekompression vermeidet.

Precise Metering 2 bietet hohere Dekompressionskontrolle
wahrend der umgekehrten Drehung der Schnecke nach der
Plastifizierung, wahrend Precise Metering 3 das Volumen
nach Plastifizierung prift und die automatische V/P-und
Dekompressionseinstellung durchfuhrt. Im Automatikmodus
brauchen keine Parameter eingestellt zu werden - einfaches
Einschalten geniigt!

Neue verbesserte Backflow Monitor
Funktion:
o Visuell besser fir den Bediener

e Mit Beispielbildschirmen




Effizienzhighlights der ROBOSHOT / spezialisierte Prozesse

MULTH-KOMPONENTEN SPRITZGUSS

Sie kdnnen ROBOSHOT fiir den Multi-komponenten Spritzguss verwenden, indem Sie vielseitige und einfach

zu integrierende vertikale und horizontale Spritzeinheiten hinzufligen. Diese fortschrittliche Spritzgusstechnik
ermoglicht es Ihnen, drei verschiedene Komponenten gleichzeitig zu spritzen. Diese zusatzlichen Spritzeinheiten
ermaglichen es, zwei oder drei verschiedene Komponenten in einem Produktionslauf zu spritzen. Ausgeristet mit der
neuesten, leistungsstarken FANUC CNC garantieren die zusatzlichen Einspritzeinheiten

dieselbe Prazision und Zuverlassigkeit wie die ROBOSHOT Maschine.

v ]

Ihre Vorteile:

* Voll integrierte FANUC CNC
e Einfache Umriistung

e Flexible Konfiguration

e Turnkey Losungen

* Hohe Kosteneffizienz

FANUC ROBOSHOT FANUC ROBOSHOT
SI-20A SI-300HA
Element Einheit Spezifikation Spezifikation
Schneckendurchmesser mm 14 16 18 20 22 26 28 32 36 40
Schneckenweg mm 56 56 75 75 75 95 95 128 144 144
Maximales Einspritzvolumen cm? 9 " 19 24 29 50 58 103 147 181
Maximale Einspritzgeschwindigkeit mm/s 300 330
Max. injection pressure ) B B B ) )
(Hoch-Druck Modus) MPa 340 320 270 220
Maximaler Einspritzdruck MPa 200 180 140 130 120 260 240 220 190 160
Maximaler Nachdruck MPa 180 160 120 110 100 260 220 200 170 160
Maximaler Volumenstrom cm®/s 46 60 76 94 114 175 203 265 335 414
Maximale Geschwindigkeit el
der Schneckendrehzahl min 250 450
Maximale Diisenanlagekraft kN 3(0.3tonf) 15 (1.5tonf)
Zylinder 3 3
Anzahl der Heizungen
Dise 1 1
Warmekapazitat kW 2.4 2.8 3.1 3.5 3.8 6.5 7.2 8.4 9.1 9.9

= 0.65 (Spritzeinheit)

SRR R ton = 0.15 (Steuerungseinheit)

ca. 2.0

Vertikale Spritzeinheit
ROBOSHOT SI-20A

Diese vertikale Spritzeinheit kann auf der ROBOSHOT
installiert werden. Zwei verschiedene Typen von
Einheiten konnen an einen Maschinenbereich von 100
Tonnen bis 300 Tonnen angepasst werden. Ausgestattet
mit der neuesten CNC-Steuerung von FANUC bietet die
Einheit eine stabile, prazise Formgebung und ist in einem
platzsparenden Schaltschrank untergebracht.

Eigenschaften und Vorteile:
¢ Gesteuert von der neusten FANUC CNC Steuerung

¢ Gleiche Genauigkeit und Wiederholbarkeit wie
jede andere ROBOSHOT

e Kann auf den akutellen ROBOSHOT Modellen
installiert werden

e Integrierter Bildschirm auf der ROBOSHOT
e Kann direkt vom ROBOSHOT iHMI gesteuert werden

Horizontale Spritzeinheit
ROBOSHOT SI-300HA

Die horizontale Spritzeinheit kann seitlich an die
ROBOSHOT a-SiA angebunden werden. Optional ist eine
Steuerung fur Dreheinheiten verfiigbar. Die Anbindung
an die ROBOSHOT a-SiA Serie ist flexibel und einfach.

Eigenschaften und Vorteile:

e Gesteuert von der neusten FANUC CNC Steuerung

¢ Gleiche Genauigkeit und Wiederholbarkeit wie jede
andere ROBOSHOT

e Zwischen unterschiedlichen ROBOSHOT Modellen
austauschbar (optionale Hardware am Gerat
erforderlich)



Effizienzhighlights der ROBOSHOT / spezialisierte Prozesse

Keramik-Spritzguss
Metall-Spritzguss

GrofRe Auswahl an Schnecken- und
Zylinderkombinationen und Anforderungen fiir alle
Maschinenmodelle.

Merkmale und Vorteile:

* Hohe Prazision beim Spritzguss

* Hohe Stabilitat und Wiederholgenauigkeit bei
geringem Staudruck

* Hochprazise Geschwindigkeitsregelung
(Einspritzen, SchlieBen/Auswerfen)

e Voreinspritzfunktion
¢ Vor-Auswerfer-Funktion

s
F‘ w Al - Kiinstlich intelligente Funktionen:

- e Al-Dosiersteuerung - Stabilisierung fir

T die Plastifizierung

e Al Druckprofilverlaufskontrolle - Stabilisierung
der Spritzgussqualitat

e Gussqualitat

e Al Auswerfer- und Formenschutz

e Stabilitat und Wiederholbarkeit fiir niedrigen
Staudruck

Duroplast-Spritzeinheit

LSA TEGHNOLOGIE

Spezielle Schnecken-Zylinder-Kombinationen mit
Duroplast Spezialdisen

Die Flussigsilikonkautschuk-Technologie wird heute fiir Regensensoren oder Lichtleiter im Automobilbereich,
optische Linsen und medizinische Produkte eingesetzt. Das Anwendungsspektrum fiir LSR-Formteile nimmt extrem
zu. FANUC als Pionier fir hochprazise Spritzgussmaschinen kombiniert angepasste LSR-Plastifiziereinheiten und
verfahrensspezifische Optionen zu einem herausragenden System fiir LSR-Spritzgie3l6sungen.

Merkmale und Vorteile:

* Hohe Prazision beim Spritzguss

* Hohe Stabilitat bei niedrigen
Einspritzgeschwindigkeiten

e Stabile Temperaturregelung

e Gasreduzierung mit Voreinspritzfunktion

e Vor-Auswerfer-Funktion

Das FANUC Paket fiir LSR-SpritzgieBen umfasst:

e Zylindermodule mit modifizierten Schnecken und Dichtungen fir LSR
e Verschlussdisen fir LSR

¢ Integrierte Werkzeugheizsysteme

e Schnittstellen zu spezieller Peripherie

¢ Vollstandig integriertes Vakuumsystem

Al - Kiinstliche Intelligenz Merkmale:
¢ Al-Dosiersteuerung

e Al Druckprofilverlaufskontrolle

e Al Auswerfer- und Formenschutz




FANUC ROBOSHQOT-Serie

WAHLEN SIE DAS PASSENDE MODELL
FUR IHRE ANWENDUNG

SchlieBkraft

Maximale und minimale Formhohe doppelte Platte
Maximale und minimale Formhdhe Einzelplatte
Schlieiweg

Durchmesser des Zentrierrings

Holmabstand, HxV

PlattengroBe, HxV

Auswerferpunkt / Auswerferkraft / Auswerferhub

SCHLIESS-
EINHEIT

Schneckendurchmesser
Einspritzhub
Max. Einspritzvolumen

Max.
Max
Max
Max
Max
Max

. Einspritzgeschwindigkeit 350

. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

. Einspritz- und Haltedruck fir W/C-Spritzeinheit
. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
. Einspritzdurchfluss

. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte
Max. Einspritzgeschwindigkeit 550
Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max
Max
Max
Max
Mas
Max
Max
Max
Max

EINSPRITZHUB

. Einspritz- und Haltedruck fir W/C-Spritzeinheit
. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
. Einspritzdurchfluss

. Schneckendrehzahl

chinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

. Einspritzgeschwindigkeit 600

. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

. Einspritz- und Haltedruck fir W/C-Spritzeinheit
. Einspritz- und Haltedruck fir PAL-Spritzeinheit

Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte
Max. Einspritzgeschwindigkeit 800

Max
Max
Max
Max
Mas

. Einspritz- und Haltedruck fir W/C-Spritzeinheit
. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
. Einspritzdurchfluss

. Schneckendrehzahl

chinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

kN | tonf

Punkt/kN (tonf)/ mm
mm
mm
cm?®
mm/s
MPa
MPa
MPa
cmd/s

min-'

mm/s
MPa
MPa
MPa

cm®/s
min-'

mm/s
MPa
MPa
MPa

cmd/s
min-"!

mm/s
MPa
MPa

cmd/s

min-'

«-S15iB

[L]

1525

14
56

250
250
123

150 | 15
260-130
160
? 60
260 x 235
355 x 340
1/71(0.7)/50
16
56
1

800
250
250
160
450
=15

2499

18 14
75 56
19 9
250
250
92
230
230
203

1531

16
56
1

330
280
250

120

«-S30iB

300 |30
330-150

230

? 100
310 x 290
440 x 420

1/8(0.8)/60

18
75
19

600
300
280
260
152
450
=2.0

20 22 18

75 75 75

24 29 19
300
280
260
89
300
280
260
139

270 220

270 220

188 228

1544
=

«-S50iB

500 | 50 / Erhoht (650 | 65)
350-150 / Erhéht (400-150)
410-210/ Erhoht (460-210)

20
75
24

360
310
280
109

330
310
280
172

250
@125
360 x 320
500 x 470

22 26

75 95

29 50
350

340
290
260
133

290
240
210
185

450
291=285
550

280
260
209
450

200
190
292

2.91=285

5/20(2.0) / Erhoht 60 (6.0) / 70

28
95
58

250
220
190
215

170
170
338

32
95
76

190
180
150
281




FANUC ROBOSHQOT-Serie

WAHLEN SIE DAS PASSENDE MODELL

FUR IHRE ANWENDUNG

SCHLIESS-
EINHEIT

EINSPRITZHUB

SchlieBkraft

Maximale und minimale Formhohe doppelte Platte
Maximale und minimale Formhdhe Einzelplatte
Schliefiweg

Durchmesser des Zentrierrings

Holmabstand, HxV

PlattengroBe, HxV

Auswerferpunkt / Auswerferkraft / Auswerferhub
Schneckendurchmesser

Einspritzhub

Max. Einspritzvolumen

Max. Einspritzgeschwindigkeit 200

Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 200 (Hohe Belastung)

Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 350

Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 350 (high pressure)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 550

Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit

Max. Einspritz- und Haltedruck fir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

kN | tonf

Punkt/kN (tonf)/ mm
mm
mm
cm?®
mm/s
MPa
MPa
MPa
cmd/s

min-'

mm/s
MPa
MPa
MPa

cm’/s
min-'

mm/s
MPa
MPa
MPa

cm®/s
min-"!

mm/s
MPa
MPa

cm’/s

min-'

mm/s
MPa
MPa
MPa

cmd/s
min-'

22
75
29

340

290

260
76

340
290
260
133

340
290
260
209

«-S100iB

1636
il

12337 N 4482

1000 | 100 / Erhaht (1250 | 125)
450-150 / Erhéht (550-150)
520-220 / Erhéht (620-220)

350

7125

460 x 410

660 x 610
5/25(2.5) / Erhoht 60 (6.0) / 100
26 28 32 36 40
95 95 128 144 144
50 58 103 147 181

200
340 320 270 220 -
290 270 250 190 160
260 240 220 190 160
106 123 160 203 251

300
44| =425
200 (Hohe Belastung)
- - 270 220

- - 250 200 180
- - 220 200 180
= = 160 203 251
= = 450
4.4 | =425
350
340 320 270 220 -
290 270 250 190 160
260 240 220 190 160
185 215 281 356 439
450
44|=4.25

550
260 220 170 = =
260 220 170 - -
292 338 442 - -
450
4.4 | =425

26
95
50

340
290
260
106

340
290
260
185

260
260
292

«-S130iB

N 4620

1300 | 130

570-200 / Erhéht (670-200)

400
@125
530 x 530
730 x 730
5/25(2.5)/100
28 32 36 40
95 128 144 144
58 103 147 181
200
320 270 220 -
270 250 190 160
240 220 190 160
123 160 203 251
300
4.9
200 (Hohe Belastung)
- 270 220 -
- 250 200 180
- 220 200 180
- 160 203 251
- 450
4.9
350
320 270 220 -
270 250 190 160
240 220 190 160
215 281 356 439
450
4.9
550
220 170 - -
220 170 - -
338 442 - -
450
4.9

a-S150iB (kleine Kapazitat)

zd K J
1458 4490
1500 | 150 / Erhoht (1800 | 180)
500-200 / Erhoht (600-200)
575-275 / Erhéht (675-275)
440
? 160
560x 510
800 x 750
5/35(3.5) / Erhoht (80 | 8.0) / 150
22 26 28 32 36 40
75 95 95 128 144 144
29 50 58 103 147 181

44
160
243

200 (Hohe Belastung)

= = = 270 220 =
- - - 250 200 180
- - - 220 200 180
= = = 160 203 251
= = = 450
6.41=6.15
350
340 340 320 270 220 -
290 290 270 250 190 160
260 260 240 220 190 160
133 185 215 281 356 439
450
6.41=6.15

350 (high pressure)

= = = 290 260 210
= = = 230 220 210
= = = 281 356 439

- - - 450
651~6.25
550
340 - : 5 5 g
290 260 220 170 - s
260 260 220 170 - -
209 292 338 442 - -
450 - -
6.41=6.15

170
170
532
400




FANUC ROBOSHQOT-Serie

WAHLEN SIE DAS PASSENDE MODELL

FUR IHRE ANWENDUNG

SCHLIESS-
EINHEIT

EINSPRITZHUB

SchlieBkraft

Maximale und minimale Formhohe doppelte Platte
Maximale und minimale Formhdhe Einzelplatte
Schlieiweg

Durchmesser des Zentrierrings

Holmabstand, HxV

PlattengroBe, HxV

Auswerferpunkt / Auswerferkraft / Auswerferhub
Schneckendurchmesser

Einspritzhub

Max. Einspritzvolumen

Max. Einspritzgeschwindigkeit 200

Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 270 (Hohe Belastung)
Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 280 (Hohe Belastung)
Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 350

Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

kN | tonf

Punkt/kN (tonf)/ mm
mm
mm
cm®
mm/s
MPa
MPa
MPa
cm’/s

min-'

mm/s
MPa
MPa
MPa

cm’/s
min-'!

mm/s
MPa
MPa
MPa

cmd/s
min-"!

mm/s
MPa
MPa
MPa

cmd®/s

min-'

32
150
121

310
280
160

380
310
280
217

380
310
280
281

«-S150iB

v

1500 | 150 / Erhsht (1800 | 180)
500-200 / Erhaht (600-200)
575-275 / Erhoht (675-275)
440
@ 160
560 x 510
800 x 750
5/35(3.5) / Erhoht (80 | 8.0) / 150
36 40 44 48 52
150 150 176 176 208
153 188 268 318 442
200
310 260 220 190 160
280 260 220 190 160
203 251 304 361 424
300
7.05]=6.8
270 (Hohe Belastung)
345 320 280 - -
310 280 260 230 200
280 280 260 230 200
274 339 410 488 573
400
7.21=6.95

350
345 - - - -
310 280 240 190 160
280 260 220 190 160
356 439 532 633 743
400
7.21~6.95

1931

32
150
121

310
280
160

380
310
280
217

380
310
280
281

«-5220iB

5890

2200 | 220tonf

650-250 / Erhéht (750-250)

36
150
153

310
280
203

345
310
280
274

345
310
280
356

550
? 160
650 x 650
900 x 900
9/35(3.5)/150
40 A 48
150 176 176
188 268 318
200
260 220 190
260 220 190
251 304 361
300
8.7
270 (Hohe Belastung)
320 280 -
280 260 230
280 260 230
339 410 488
400
8.85

350
280 240 190
260 220 190
439 532 633

400

8.85

52
208
442

160
160
424

200
200
573

160
160
743

56
208
512

172
172
665

140
140
862

32
150
121

380
310
280
225

380
310
280
281

1942
——

«-5250iB

2500 | 250 / Erhoht (3000 | 300)

650-300 / Erhoht (750-300)

36
150
153

345
310
280
285

345
310
280
356

600
@160
710 x 635
1030 x 960
9 /80(8.0) /200
40 44 48
150 176 176
188 = 268 318

280 (Hohe Belastung)

320 280 -
280 260 230
280 260 230
351 425 506

400

12.5

350

280 240 190
260 220 190
439 532 633
400
12.5

52
208
442

200
200
594

160
160
743

56
260
640

172
172
689

140
140
862




FANUC ROBOSHQOT-Serie

WAHLEN SIE DAS PASSENDE MODELL

FUR IHRE ANWENDUNG

SCHLIESS-
EINHEIT

EINSPRITZHUB

SchlieBkraft

Maximale und minimale Formhohe Einzelplatte
Schlieweg

Durchmesser des Zentrierrings

Holmabstand, HxV

Plattengrofle, HxV

Auswerferpunkt / Auswerferkraft / Auswerferhub
Schneckendurchmesser

Einspritzhub

Max. Einspritzvolumen

Max. Einspritzgeschwindigkeit 160

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 240 (Hohe Belastung)
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 270

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 280 (Hohe Belastung)
Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

Max. Einspritzgeschwindigkeit 350

Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus)

Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit
Max. Einspritzdurchfluss

Max. Schneckendrehzahl

Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte

kN | tonf

Punkt/kN (tonf)/mm

mm
mm
cm?®

mm/s
MPa
MPa

cm’/s

min-'

mm/s
MPa
MPa

cm’/s
min-'

mm/s
MPa
MPa

cm’/s
min-"!

mm/s
MPa
MPa
MPa

cm’/s
min-"!

mm/s
MPa
MPa
MPa

cmd®/s

min-'

a-S300iB (kleine Kapazitat)

32
150
121

380
310
280
225

380
310
280
281

1942

6377

3000 | 300/ Erhoht (3500 | 350)
650-300 / Erhoht (750-300)

600
0 160
810x 710
1130 x 1030
9/80(8.0) /200
36 40 44 48
150 150 176 176
153 188 268 318

280 (Hohe Belastung)

345 320 280 =
310 280 260 230
280 280 260 230
285 351 425 506

400

13.7

350
345 = = =
310 280 240 190
280 260 220 190
356 439 532 633

400

13.7

52
208
442

200
200
594

160
160
743

56
260
640

172
172
689

140
140
862

1942

40
150

188 268 318 442

280
280
301

280
280
339

«-S300iB

6962

3000 | 300/ Erhaht (3500 | 350)

44
176

280
280
364

280
280
410

650-300 / Erhoht (750-300)
600
? 160
810x 710
1130 x 1030
9/80(8.0)/200

48 52 56 64

176 208 260 260
640 836

240 (Hohe Belastung)
270 240 225 175
270 240 225 175
434 509 591 772
400
14.2
270
270 240 225 175
270 240 225 175
488 573 665 868
400
14.2

68
260
944

155
155
871

155
155
980

72
260
1059

135
135
977
300

135
135
1099
300

«-S300iB (grofe Kapazitat)

1942

b4
280
901

220
220
514

3000 | 300/ Erhaht (3500 | 350)
650-300 / Erhoht (750-300)

400

o 7607

600
? 160
810x 710
1130 x 1030
9/80(8.0)/200
68 72
300 320
1090 1303
160
200 185
200 185
581 651
300
14.9

80
320
1608

150
150
804
200




«-S450iB

a-S450iB (ultra kleine Kapazitat) a-S450iB (kleine Kapazitat) a-S450iB (groBe Kapazitat)

FANUC ROBOSHQOT-Serie

WAHLEN SIE DAS PASSENDE MODELL
FURIHRE ANWENDUNG

8328

SchlieBkraft kN | tonf 4500 | 450 / Erhéht (5000 | 500) 4500 | 450 / Erhéht (5000 | 500) 4500 | 450 / Erhoht (5000 | 500) 4500 | 450 / Erhoht (5000 | 500)
o — Maximale und minimale Formhdhe Einzelplatte mm 1000-350 1000-350 1000-350 1000-350
tlﬂ b Schlieweg mm 900 900 900 900
3 % Durchmesser des Zentrierrings mm ? 200 @ 200 @ 200 ? 200
E:, b Holmabstand, HxV mm 920 x 920 920 x 920 920 x 920 920 x 920
v Plattengrdfie, HxV mm 1300 x 1300 1300 x 1300 1300 x 1300 1300 x 1300
Auswerferpunkt / Auswerferkraft / Auswerferhub Punkt/kN (tonf) /mm 17 /150 (15.0) / 250 17 /150 (15.0) / 250 17 /150 (15.0) / 250 17 /150 (15.0) / 250
Schneckendurchmesser mm 40 44 48 52 56 48 52 56 b4 68 72 b4 68 72 80 68 72 80 90 100
Einspritzhub mm 150 176 176 208 260 176 208 260 260 260 260 280 300 320 320 300 320 360 360 360
Max. Einspritzvolumen cm?® 188 268 318 442 640 318 442 640 836 944 1059 901 1090 1303 1608 1090 1303 1810 2290 2827
Max. Einspritzgeschwindigkeit 160 mm/s 160
Max. Einspritz- und Haltedruck fir W/C-Spritzeinheit MPa 220 200 185 150
Max. Einspritz- und Haltedruck fir PAL-Spritzeinheit MPa 220 200 185 150
Max. Einspritzdurchfluss cm?/s 514 581 651 804
Max. Schneckendrehzahl min-'! 400 300 200
Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte t 25.9
Max. Einspritzgeschwindigkeit 180 mm/s 180
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit MPa 280 280 250 200 160
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit MPa 280 280 250 200 160
Max. Einspritzdurchfluss cm’/s 653 732 904 1145 1413
Max. Schneckendrehzahl min-! 200
Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte t 29.7
Max. Einspritzgeschwindigkeit 240 (Hohe Belastung) mm/s 240 (Hohe Belastung)
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit MPa 270 240 225 175 159 135
g Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit MPa 270 240 225 175 155 135
E Max. Einspritzdurchfluss cmd/s 434 509 590 772 871 977
= Max. Schneckendrehzahl min’ 400 300
E Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte t 25.2
%’ Max. Einspritzgeschwindigkeit 270 mm/s 270
w Max. Einspritz- und Haltedruck fiir W/C-Spritzeinheit MPa 270 240 225 175 155 135
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit MPa 270 240 225 175 199 135
Max. Einspritzdurchfluss cm?/s 488 573 665 868 980 1099
Max. Schneckendrehzahl min-'! 400 300
Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte t 25.2
Max. Einspritzgeschwindigkeit 280 (Hohe Belastung) mm/s 280 (Hohe Belastung)
Max. Einspritzdruck (Hoch-Druck Modus) MPa 320 280 - - -
Max. Einspritz- und Haltedruck fur W/C-Spritzeinheit MPa 280 260 230 200 172
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit MPa 280 260 230 200 172
Max. Einspritzdurchfluss cm?/s 351 425 506 594 689
Max. Schneckendrehzahl min-'! 400
Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte t 24.8
Max. Einspritzgeschwindigkeit 350 mm/s 350
Max. Einspritz- und Haltedruck fir W/C-Spritzeinheit MPa 280 240 190 160 140
Max. Einspritz- und Haltedruck fiir PAL-Spritzeinheit MPa 260 220 190 160 140
Max. Einspritzdurchfluss cm’/s 439 532 633 743 862
Max. Schneckendrehzahl min-! 400
Maschinengewicht Doppelplatte | Einzelplatte t 24.8



Baureihe ROBOSHOT «-SiB
Verfugbare Eigenschaften

Display & Input

21,5" HD Touchscreen Anzeige

Gleichzeitige Anzeige von Einstellungsbildschirm, Uberwachungsbildschirm und ROBOSHOT-LINKi2
23 Sprachen - wahlbar

Numerische Eingabe, inkrementelle Eingabe & Zeicheneingabe in 23 Sprachen

Verwaltete Eingabe - 200 Bediener mit Passwort und Speicherung im Bedienerprotokoll
Bedienerverwaltung mit ID-Karte anstelle eines Passworts

Personalisierung der Meniitasten

Einstellung von Profilablaufen - Einspritzen, Nachdruck, Plastifizieren, Werkzeug 6ffnen/schliefen, Aus-
werfen und Temperatur

Verbesserte grafische Benutzeroberflache - Startbildschirm

Kontextsensitive Hilfefunktion fir Einstellungen, Signale und Alarme

Anzeige des Bediener- und Wartungshandbuchs auf dem iHMI-Bildschirm

VNC-fahiges Gerat fiir den Fernbetrieb eines VNC-verflighbaren Gerats

Einspritzung & Plastifizierung

10 Stufen der Einspritzdruck- und Geschwindigkeitsregelung

4 Modi fir das Einspritzverhalten - wahlbar

Umschaltmodus nach Position, Druck, Zeit, Werkzeuginnendruck, Disendrucksignal oder Fiillposition
6 Stufen der Nachdruck- & Zeitsteuerung einschlief3lich Nachdruckgeschwindigkeitssteuerung
6 Stufen der Plastifizierung - Schneckendrehzahl- und Staudruckregelung

Automatische Leerspritzfunktion

Sequentielle Anderung der automatischen Leerspritzbedingung
Rickflussverhinderungssteuerung - prazise Dosierung in zwei Modi

Al [Kiinstliche Intelligenz) Dosiersteuerung

Al (Kiinstliche Intelligenz) Druckprofilverlaufskontrolle - Einspritzdruck

Al (Kinstliche Intelligenz) Druckprofilverlaufskontrolle - Werkzeuginnendruck und Diisendruck
Automatisches Start up Parameter-Modus

Werkzeug / Auswerfer

6 Stufen des SchlieBens und 5 Stufen des Offnens iiber Geschwindigkeits- und Positionskontrolle -
automatische Beschleunigungskontrolle

10 Stufen der Auswerfersteuerung, 2 Stufen des Auswerfers und 4 Vorlagen der Auswerferbewegungssteuerung
Entformung im Werkzeug - Vorauswerferfunktion

Hochauflosende Vorauswerferfunktion

Automatische Formhdhenverstellung mit SchlieBkraftsensor

Prazise SchlieBkraftkontrolle - automatische Anpassung und Optimierung
Werkzeug Kompressionsfunktion

Auswerfer-Kompressionsfunktion

Automatische Produktionseinrichtungsfunktion - reduzierte Einrichtungszeit
Al-Formenschutz, kompletter Werkzeugoffnungs- und -schlieBhub

Al Auswerferschutz, kompletter Vorwarts- und Riickwartshub
Voreinspritzen - Gleichzeitige Schlie3- und Einspritzbewegung
Voreinspritzungsfunktion mit einer Auflosung von 0,001 Sekunden
Gleichzeitiger Auswerfer vorwarts mit Werkzeugoffnung

Gleichzeitiges Offnen der SchlieBeinheit und Plastifizieren

Auswerfer-Uberbriickungsfunktion - gleichzeitiger Auswerfer-Riickzug beim SchlieBen der SchlieBeinheit

Standard

Option

Baureihe ROBOSHOT «-SiB
Verflugbare Eigenschaften

Datenspeicherung, Funktionen und Software
Speicher fiir Formdateien - 500 Dateien
Speicherung von Formdateien auf einem USB-Gerat
Bildschirmerfassung auf USB-Gerat

Prozessiiberwachung - Zyklusalarme, Teileausleitung fir 40 Artikel Trenddiagramme 100.000 Zyklen
Prozessiiberwachung

Alarm zur Berurteilung der Prozessiiberwachung

Alarmprotokoll - 50.000 Protokolle, exportierbar im CSV-Format

Log Management - Parameteranderungsprotokoll 100.000 Ereignisse, exportierbar im CSV-Format
Log Management - Betriebsanderungsprotokoll 100.000 Ereignisse, exportierbar im CSV-Format
Produktionsmanagement - Behaltermanagement, Zahlerstoppfunktion, Berechnung des Produktionsendes
Alarm bei guter Produktrate - Zyklusende-Stopp

Vorbeugende Wartung - Belastung und Temperatur der Maschine

Al-Riickflussiiberwachung durch maschinelles Lernen - Anzeige Verschleif3 der Riickstromsperre
Zykluszeitanalyse und -anzeige - Zeitdiagramm

Prozessgrafik - Wellenformanzeige mit wahlbaren Parametern

Uberwachung und Anzeige des Stromverbrauchs

Signalausgang fiir manuelle oder intervallgesteuerte Abtastung (Zahlung oder Zeit)
Schnittstellen / Eingdnge / Ausgange (weitere Schnittstellen sind verfiigbar)

12 Eingange Maschinenstatus

8 Ausgange Maschinenstatus

2 Ethernet-Anschliisse - 100Base-TX/1000Base-T

Ethernet-Hub 5 Anschlisse

2 USB-Anschlisse - 3.0/2.0/1.1

Benutzerdefinierte Signalfunktion 32 Punkte Zeicheneingabe des Signalnamens

Konfigurierbare Kernfunktion - maximal 6 Systeme verfiigbar

E67 roboterschnittstelle

E67/73 Roboterschnittstelle fiir die Entnahme von Teilen von der Gegenbedienseite
Kernschnittstelle mit 12 Ausgangen & 8 Eingangen

Nadelverschluss-Schnittstelle 8 Kreise

Nadelverschlussschnittstelle 16 Kreise

Monitor-Kamera-Schnittstelle, die mit dem Auswerfer verriegelt ist, ist verfligbar

Datenkommunikation mit Hilfe eines SPI-Protokoll - Werkzeugtemperatur, Materialtrockner,
Trichterlader & Kiihler

Datenkommunikation mit Hilfe eines SPI-Protokoll - Hei3kanal

Schlechtteilauswurf-Funktion

Zyklusstopp durch externes Signal. Sofortiger Stopp, Stopp am Zyklusende oder nur Anzeige
Alarmsignaleingang - Zyklusstopp durch externe Signale

Ausgabe des Schusszahlers iiber 4 Binarpunkte der Binardaten

Werkzeug-ID-Signalausgabe liber 8 bindre Datenpunkte

Analogeingang Externer Sensoranschluss Spannung oder Strom, max. 2 Karten und 4 Eingangssignale
Prozessgrafikdatenausgabe durch Spannung - Analogausgange max. 4 Signale wahlbar

Zusatzliche Achsensteuerung - Bis zu 4 Servokerne steuern & positionieren tiber FANUC Servotechnik

ROBOSHOT-LINKi2 Produkt- und Qualitditsmanagementsystem - verfligbar fiir 20 oder 1000 Gerate

Standard

Option



Heben von bis zu 2,3 Tonnen - Wahlen Sie aus
tiber 100 Robotern mit Nutzlastkapazitaten von
1 kg bis 2,3 Tonnen aus.

FANUC ROBOCUT
Drahterodiermaschine fiir
Formenbau, Werkzeugbau und
Schneiden von Teilen.

Multi-Roboter-Schweifizellen - einfaches automatisiertes
Schweiflen dank nahtloser Konnektivitat und einer einzigen
benutzerfreundlichen CNC-Schnittstelle.

Laser-Losungen fir effizientes, |
automatisiertes Laserschneiden.

Keine Sicherheitszaune notwendig

- Kollaborative Roboter von FANUC
ermaglichen eine einfache Integration in
Arbeitsstationen, um eine noch hohere
Fertigungseffizienz und verbesserte
Gesundheit und Sicherheit zu erreichen.

Visuelles Bin-Picking - ermdoglicht
Robotern die Identifizierung und Auswahl
von losen Teilen und sogar Beuteln aus
einer Kiste.

Umristung in nur 0,7 Sekunden -

FANUC ROBODRILL, unser vertikales
Bearbeitungszentrum, ist fir eine maximale
Effizienz ausgelegt.

Hochgeschwindigkeitsanwendungen,
wie Montage, Pick-and-Place,
Inspektion und Verpackung - die
SCARA Roboterserie von FANUC.

Hochprazises, elektrisches
Spritzgieflen - mit der FANUC

ROBOSHOT.
0pt|m!erter Extrem schnelles Auswahlen, Montieren und
Energieverbrauch - Sortieren - Die Delta-Roboter von FANUC eignen
intelligentes sich ideal fir Handhabungen mit héchster

Geschwindigkeit, die einen hohen Grad an
Vielseitigkeit erfordern.

Energiemanagement
9 g9 y.

Mit drei Kernproduktgruppen ist FANUC das einzige Unternehmen in

seinem Sektor, das alle seine Hauptkomponenten selbst im eigenen Hause Alle Produkte von FANUC - Industrieroboter, CNC-Systeme und Maschinen

entwickelt und herstellt. Jedes Detail, sowohl Hardware als auch Software,
wird strengen Qualitatskontrollen unterzogen, die Teil einer optimierten
Produktionskette sind. Weniger Teile die schlanke Technologie sorgen

fur zuverlassige, vorhersehbare Losungen und einfache Reparaturen. Sie
wurden fir lange Laufzeiten entwickelt und bieten sogar die langste Laufzeit
der Branche.

- nutzen eine gemeinsame Servo - und Steuerungsplattform, die fir eine
nahtlose Anbindung sorgt und die vollstandige Automatisierung ganz
einfach macht. Da alle Produkte einheitliche Teile nutzen, ist das Ersatzteil-
Management bei FANUC extrem effizient. Globale Standards ermdoglichen
auflerdem eine reibungslose Internationalisierung mit FANUC.



Effizienzhighlights der ROBOSHOT

ENTWICKELT FUR EINFAGHE AUTOMATISIERUNG

Das FANUC Quick & Simple Startup Robotisation Package (QSSRP) erméglicht es Ihnen, in wenigen
Schritten Handling-Roboter zu installieren. Leichter Roboterzugang zum Entladen der
Komponenten und ein ergonomisch gestalteter Arbeitsbereich sorgen fir einen einfachen Zugang
zur Maschine. Ein weiteres Plus: Alle FANUC-Produkte sprechen die gleiche Sprache und verfiigen
lber eine gemeinsame Servo- und Steuerungsplattform - etwas, dass das Erlernen und Bedienen
extrem einfach macht.

Ihre Effizienz-Vorteile:

e | eichte Roboterzuganglichkeit

¢ Einfache Plug-and-Play-Konnektivitat

¢ Schnelle und einfache Inbetriebnahme der Robotisierung QSSRP

¢ Nahtloses Be- und Entladen oder Platzieren von Beilagen

¢ Schlisselfertige Losungen

¢ Sehr genaue und wiederholbare Platzierung der Einsatze ohne mechanische Fiihrungen
» Wiederholgenauigkeit von +/-0,01 mm (je nach Robotermodell)

Visuelle Fehlererkennung:

¢ Das integrierte Bildverarbeitungssystem von FANUC,
iRVision, identifiziert Teilefehler anhand der Kavitat

e Visuelle ldentifizierung von Teilefehlern oder winzigen Fehlern
wie einem einzelnen Punkt in einer Gruppe von Teilen

» Keine Revalidierung des Produktionsprozesses notwendig

e Erhebliche Zeitersparnis

e Nur 1 Kamera fir mehrere Kavitaten erforderlich

Teileplatzierung und Orientierung:

e FANUC's iRVision bietet eine einfache Ldsung fiir
die Teileplatzierung

e Inspektion jedes Teils auf einem Forderband

e Automatische ldentifizierung der Kavitat

e Eine sofortige Entscheidung wird getroffen




EFFIZIENTER WELTWEITER FANUG SERVICE

Wenn Sie uns brauchen, sind wir fir Sie da. Das umfassende FANUC Netzwerk hilft Ihnen bei
Vertriebsfragen, bietet Unterstiitzung und Kundenservice - jederzeit und weltweit verfiigbar.
Ganz gleich, welche Sprache Sie sprechen: Es gibt immer einen zuverlassigen Kontakt in

N

lhrer Nahe, der Sie versteht.

Kein ungeplanter Stillstand:
FANUC Wartungsdienste

Um die Gesamtbetriebskosten
zu senken und |hre laufende
Produktion so wenig wie
moglich zu beeintrachtigen,
bieten wir lhnen spezielle
Serviceleistungen zu
vorbeugender und
vorausschauender Wartung
sowie reaktivem Service. Egal,
wie |hr Produktionsszenario
aussieht: Wir sorgen dafir,
dass die Verfuigbarkeit lhrer
Maschine so hoch wie madglich
ist und die Ausfallzeiten auf

ein Minimum reduziert werden.

Praxisorientiertes Training
in der FANUC Akademie

Die komplett neu gestaltete
FANUC Akademie bietet Ihnen
alles, was Sie brauchen, um
lhre Mitarbeiter zu den Besten
lhres Fachs zu machen. Von
Einfihrungskursen fiir
Anfanger bis zu
mafgeschneiderten
Programmen fiir Experten —in
einer hochmodernen
industriellen Lernwelt fir
praxisnahe Schulungen an
realistischen, industrienahen
Applikationen. Mit einem
einzigartigen
Kooperationskonzept und
namhaften Partnern der
Automatisierungsbranche steht
die FANUC Akademie fiir
mafgeschneidertes, effizientes
Hands-on-Training

unserer Produkte und ihrer
Schnittstellen.

Ersatzteile in OEM-Qualitat
iiber die gesamte
Lebensdauer lhrer Maschine

Solange |hre Maschine ihren
Dienst verrichtet, versorgen
wir Sie mit Ersatzteilen in
Originalqualitat. Mit tiber 20
Reparaturzentren in Europa,
erfahrenen Servicemitarbeitern
und Onlinezugriff auf den
FANUC eStore inklusive
Verfugbarkeits-prifung

halten wir [hre Maschinen am
Laufen - was immer auch
passiert.

FANUC Assisted Reality (FAR)
Maximieren Sie die
Betriebszeit durch
Fernsuppor

Mit Hilfe von FAR konnen wir
eine umfassende Ferndiagnose
durchfiihren, bevor wir unsere
Servicetechniker zum Standort
schicken. Wir konnen Techniker
auch wahrend des
AufBlendienstes aus der Ferne
unterstiitzen oder sogar
direkten Support leisten, um
dem Kunden bei der Behebung
eines Problems zu helfen. In
vielen Fallen hat diese Fahigkeit
bereits dazu beigetragen,
Ausfallzeiten zu reduzieren. In
anderen Fallen brauchte der
Techniker dank der
verbesserten

Ferndiagnose nicht einmal den
Kundenstandort aufzusuchen.
FAR hilft, Kosten zu sparen, da
wir einfache Probleme oder
Bedienungsfehler oft aus der
Ferne beheben konnen.

Erweiterte Garantie von
24 Monaten bis zu

5 Jahren,

auf Anfrage.

99.98%

-ige Ersatzteil-
verfligbarkeit

2417

Unterstutzung

Aftersales-Unter-
stiitzung

(Garantie, erweiterte Vertrage,

WWW.FANUC.EU/SERVICE




FA
CNCs,

Antriebssysteme,

Zubehor und
Software

ROBOSHOT

Spritzguss-
maschinen

ROBOTER

Industrielle und
kollaborative
Roboter, Zubehor
und Software

ROBOCUT

Drahterodier-
maschinen

ROBODRILL

Kompakte CNC-
Bearbeitungs
zentren

loT

Industrie 4.0
Losungen

FANUC

tion

Entdecken Sie das weltweit
grofte Produktangebot

fiir die industrielle
Automatisierung:
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