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O modelo mais vendido da SPEEDIO expandiu ainda

mais a gama aplicavel

A area de usinagem ampliada e o uso de um novo magazine de 28 ferramentas aumenta as
pecas-alvo, levando a integragao do processo.

O controlador CNC-D00 avangado melhora o desempenho ambiental e a produtividade.
Extensas especificagées estdao disponiveis para atender a uma ampla gama de aplicagées

de usinagem.

Cortando Desperdicios SPEEDIO

$§300Xd2 $500Xd2 S$700Xd2

specificagées ¢ _' . Eép@cificjgées

Especificactes basicas

12,000 Taxa de avango rapido (m/min) X/YIZ 50/50/56
Velocidade méxima do fuso (min-') Opcional: 10,000 alto torque S300Xd2 1,080 x 2,161
Opcional: 20,000, 27,000 Espago necessario no piso (mm) S500Xd2 1,560 x 2,081
S$300Xd2 X300 Y450 Z300 S700Xd2 2,050 x 2,081
Curso de cada eixo (mm) S$500Xd2 X500 Y450 Z300/380* S300Xd2 14/21
Capacidade total de armazenamento (pegas)
S700Xd2 X700 Y450 Z300/380* S500Xd2/S700Xd2 14/21/28

* Com o eixo Z é selecionada a especificagéo de 380 mm (opcional) Especificagéo de 5 eixos simultaneos (5AX) Disponivel
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. _ . Semicondutor
A variagcao malis extensa em sua classe fornece a

solucao mais adequada para qualquer tipo de aplicacao

Uma variedade de especificagdes esta disponivel com diferentes cursos do eixo X, tipo de fuso ou capacidade de
armazenamento de ferramentas.

A selegdo das melhores especificagdes para sua aplicagéo garante que o SPEEDIO fornega produtividade incomparavel para
clientes em qualquer setor.

Estrutura do Alimentador Suporte
7 Liga de aluminio Aco inoxidavel
AUtomoveI Tamanho: 600 x 250 x 12 Tamanho: 133 x 60 x 30

Médico

Placa 6ssea
Ti-6Al-4V
Tamanho 80 x 30 x 10

Carcaga do inversor Roda impulsora
Liga de aluminio Liga de aluminio
Tamanho: 400 x 280 x 150 Tamanho: diametro 44 x 21

Aeronave

Maquinario de construcao

Partes do assento
Liga de aluminio
Tamanho: 600 x 300 x 40

Chapa de valvula

Carcaga da caixa de engrenagens EV Lo
Valvula de grande porte para controle térmico Liga de aluminio Ago cromo—qlollbdenlo
Liga de aluminio Tamanho: 305 x 260 x 90 Tamanho: diametro 160 x 25

Tamanho: 230 x 170 x 40



R L o l Area de Usinagem

O aumento dos cursos dos eixos Y/Z e a mesa maior

expandem ainda mais a faixa de aplicacao

O aumento dos cursos dos eixos Y/Z, a mesa maior e a utilizagdo de um magazine de 28 ferramentas expandem a faixa de

aplicacdo para integracdo de processos, como usinagem multifacetada e producao de produto variavel e volume variavel.

Junto com a extensa faixa de especificagbes, a maquina responde a uma ampla variedade de usinagens.

Aumento do curso do eixo Y

O aumento do curso do eixo Y expande a faixa de pegas-alvo.

cursodoeixoY 400mm”~ P 450m

m

Mesa maior

A mesa maior expande a faixa de selegdo de dispositivos de fixagdo.

Especificagido de 380mm do eixo Z (opcional)*3

Além do curso padrao de 300 mm do eixo Z, é possivel selecionar o curso de
380 mm do eixo Z. O curso do eixo Z e a distancia entre a face da mesa e a
extremidade do nariz do fuso foram aumentados para manter uma ampla area
segura de usinagem no sentido do eixo Z e melhor a acessibilidade das

ferramentas.
*3: Nao ¢é possivel selecionar a especificagdo de 380 mm do eixo Z para o X300Xd2.

Curso do eixo Z

300mm(padrao) 380mm(opcional)

Distancia entre a face da mesa e a extremidade do nariz do fuso

180~480mm (padrao) 1 50~-530Mm (opcional

ssoorssooxs2 600x400” » 600 X450mm
S700Xd2 800x400" » 800 x450mm

N Y 3 i
Aumento do
curso do eixo Y

400mm™!
v

450mm
B S A

Mesa maior

400mm*!

456mm

*1: Valores do modelo anterior

Magazine de 28 ferramentas*?

Este magazine compacto tipo tambor atinge troca de ferramenta em alta velocidade. O

magazine pode ser selecionado a partir de um magazine de 14 ferramentas, 21 ferramentas

ou 28 ferramentas. O peso maximo total de ferramentas é de 4kg.

*2: Nao é possivel selecionar o magazine de 28 ferramentas para o S300Xd2.

Magazine de 28 ferramentas

Tamanho maximo de ferramenta 1 1 Om m
Peso maximo de ferramenta 4kg
Peso maximo total de ferramentas 35kg
Ferramenta - Ferramenta 0_73

+50mm o
i
300mm
Aumento do v

curso do eixo Z 380mm
- v e

+30mm Ponto mais baixo do fuso

150mm

- - .

* Quando for selecionada a esp;cificagéo de 380 mmdo eixo Y

Mesa rotativa T-200Ad (opcional)

E empregado um mecanismo de came de engrenagem de rolo. Em comparagao a um tipo de

engrenagem helicoidal, é possivel usinagem com indexag&o mais rapida com maior exatidgo. Otima

para integragao de processos no SPEEDIO.

Equipada com uma fungéo que ativa a indexacgéo da aceleragédo 6tima, baseada na inércia estimada.
0 a 180 graus tempo de indexacao

) Modo de fixagao
Eixo de

saida

Seguidor do
came
1.02s

Pré-carga Pré-carga
Modo de desbloqueio

Eixo de entrada 0 [ ] 45 S

Comega com
Baixa inércia - Z aceleracéao alta
Alta inércia -

* A fotografia mostra a especificagdo com eixo Z de 380 mm do S700Xd2.




CE LTl (o]0 Gl Produtividade

Busca incansavel de alta produtividade

Reducao de desperdicio otimizando o controle por meio do
desenvolvimento integrado de maquina/controlador

A otimizagao do controle com o novo controlador CNC-DO0O0 elimina todos os possiveis desperdicios de operagéo durante a usinagem.

Leva o desempenho da maquina altamente confiavel ao limite para entregar alta produtividade.

ATC ininterrupto

A troca de ferramenta de alta velocidade foi alcangada por partida/parada do
fuso mais rapida e otimizada, movimento para cima/para baixo do eixo Z e
operagédo do magazine. Ferramentas de até 3 kg podem ser trocadas no menor
tempo possivel, com posicionamento X/Y e com eixos adicionais.

Ferramentas de até 4 kg também podem ser trocadas com um aumento minimo

de tempo.

14/21 ferramentas 28 ferramentas 28 ferramentas

(ferramentas padrio) (ferramentas padrao) (ferramentas pesadas)
peramentz- 0.6S 0.7s 0.8s
Svace:  1.28 1.3s 1.4s

Cavaco*®

*1: Valores para a especificagdo de 300 mm do eixo Z.

Estimativa das condig6es de carga do magazine
Estima a inércia e a carga desbalanceada da ferramenta carregada no magazine e
configura o valor 6timo para a aceleragéo do eixo do magazine. Além disso,
atualiza automaticamente o valor até a aceleragéo 6tima estimada, até durante
operacdo programada.

Aproximadamente

10% menor
<Condigbes>
Especificagdo do magazine:
magazine de 28 ferramentas

_ Peso total das ferramentas: 24 kg
Estadonormal.  Quando for usada a fung@o (carga igual)

estimativa.

‘BjUBWELIS} B B0} Bp 0dwa |

Fuso de alta aceleragao/ desaceleragao

Usando um fuso de baixa inércia e um fuso de alta aceleracédo/ desaceleragao,

o motor atingiu partida e parada mais rapida do fuso.

Tempo de partida/ parada do fuso 0. 1 5S ou menos *Especificagéo

de alto torque.

Eixo Z de alta aceleragao

Como eixo Z se move com frequéncia, foi atingida a aceleragdo mais alta da

classe, contribuindo para a redugéo no tempo do ciclo.

Velocidade aperfeigcoada de abertura/

fechamento automatico de porta

Houve aperfeicoamento da velocidade de abertura/ fechamento automatico da
porta, possibilitando uma reducéo significativa no tempo de configuragéo.

Tempo de abertura/ fechamento automatico da porta 20% menor

Operagao simultanea

Foi reduzido o tempo desperdigcado com a execugéo simultdnea da troca de

ferramenta e posicionamento de X/Y e eixos adicionais.

Configuracao 6tima da aceleragao dos eixos X/Y

O peso da carga é estimado movimentando-se a mesa até o ajuste da

aceleracéo 6tima para os eixos X/Y.

Estimativa de peso da carga

Estimativa de peso da carga
Data e hora estimadas 2024/06/18 10:02:01

Configuracdes de peso da carga

Peso de carga da mesa kg

Notificacao de peso
de carga leve

Tabela de estimativa de peso da carga

Invalido

Baixa carga ) Altacarga
alta aceleragao baixa

[ Wikt Y

Comega com

N\

Sem fungao de apoio de aquecimento

Equipado com uma funcéo original de processamento de medi¢do que reduz o nimero de medigdes reais por meio de uma sonda de toque, de acordo
com o tamanho do deslocamento. O que elimina a necessidade da operagédo de aquecimento, minimizando os efeitos na produtividade para atingir

usinagem de alta preciséo.

Aquecimento ndao necessario

Operagao de aquecimento

'~

® O ®
Medicao por
sonda de toque  RELICEMERICLIENIME]
de medicao

Quantidade Emissoes
de produgao de CO2

Melhora em 10%

Operagéo de Sem fungéo de apoio Operagéo de

aquecimento de aquecimento aquecimento

*Valores tomados por amostra de usinagem de pegas por 8 horas.
O tempo da operagao de aquecimento é de uma hora.

10% menores

Sem fungao de
apoio de
aquecimento




CELIELTIEY ()Gl Capacidade de Usinagem

A extensao faixa de especificacoes do fuso e funcoes de NC

suportam uma ampla variedade de aplicagoes de usinagem

Ha uma grande variedade de fusos disponivel para atender a diversos setores, do automotivo aos semicondutores, pegas de

precisao e equipamentos de TI.

A Unidade NC atinge usinagem tridimensional de alta velocidade e alta precis&o ou usinagem simultanea de 5 eixos*.

* A usinagem simultanea de 5 eixos esta disponivel apenas nos S300/500/700Xd2-5AX.

Motor de fuso recém desenvolvido e de alta eficiéncia,
12.000 min-

As especificagdes do motor padrdo foram atualizados da 10.000 min™" anterior
para a recém desenvolvida 12.000 min-'. Na medida em que o torque do fuso é
mantido nas faixas de média e alta velocidade, esta nova consegue reduzir
ainda mais o tempo de usinagem durante a usinagem de alta eficiéncia de
aluminio ou ago a alta velocidade.

Caracteristicas de torque do motor

Especificagao de torque alto. (optional)

Torque maximo 92N *'m
Saida maxima 26.2kW

Especificagdo de 12.000 min-! (padréo)

Especificagio - Torque méximo 40N ‘m

padrio pot. maxima 1 8.9kW

Velocidade do fuso (min-') 10,000 12,000
Usinagem tridimensional de alta velocidade e precisdo usando o

Especificagdo de
torque alto

(w N) enbio].

40N ‘m

fuso de alta velocidade e o modo de alta precisdao

Além do controle servo altamente responsivo, a velocidade e resolugdo do processamento
servo sofreram um aperfeicoamento consideravel. Melhor controle original da usinagem
tridimensional, incluindo aumento da previsédo dos blocos e melhora da qualidade de
superficie com a fungéo de deslocamento de caminho suave, que atinge usinagem

tridimensional de alta velocidade e com alta preciséo.

Espec. do fuso de alta velocidade (opcional) 27.000 min-!

Modo de alta precisao Bl Previsao de 160 blocos
Modo de alta precisédo Bll (opcional) Previsido de 1.000 blocos

Usinagem simultanea de 5 eixos

Rigidez de fuso melhorada

Para especificagdes de alto torque 10.000 min-1 (opcional), o didmetro de r
suporte do fuso foi aumentado para melhorar a rigidez.
A maquina demonstra suas capacidades em uma grande variedade de

aplicagbes de usinagem, incluindo usinagem pesada de ago.

Forga de fixagao do fuso

Aumentou em 15%

Diametro de suporte do fuso (espec. de toque alto)

10% maior

Corte lateral

Quadratura de parede

A rigidez do fuso melhorada aperfeigoa
10% melhor do que do

a quadratura de parede durante o corte ;
modelo anterior

lateral e aumenta a quantidade de
AAumento de

corte.
(cm¥min) | 1,5 vezes da
o quantidade
s de corte
2
=
Q
&
Material: liga de aluminio a
L Ferramenta: fresa de ®
acabamento com diametro 16 8
Condigdes: S3950 min”! =3
L4 F1550 mm/min ®
A Modelo anterior S500Xd?

Equipado com diversas fung¢des, incluindo controle de ponto do centro de ferramentas e comando em submicron para atingir usinagem simultanea de 5 eixos de alta

velocidade e alta preciséo.

* Né&o é possivel alterar para linguagem de conversagéo para as especificagdes de 5 eixos simultaneos (5AX).
Velocidade de processamento
de segmentos de linha minuto

Controle de ponto do
centro de ferramentas

Equipado com controle de ponto do centro
de ferramentas, no qual a usinagem é feita
trocando o sentido da ferramenta em
relagéo a peca. Aceleragéo /
desaceleragdo 6tima com previsdo de até
1.000 blocos obtida com a usinagem
simultanea de 5 eixos.

A capacidade de CPU sofreu um aumento
consideravel para melhorar a velocidade de
processamento de segmentos de linha
minuto em quatro vezes em relagdo ao
controlador anterior. O que possibilita
processar dados CAM com tolerancia
pequena.

Aumento
de quatro
vezes

CNC-CO00 (Anterior) CNC-D0O0

Aumento de produtividade

Além da caracteristica compacta do BT30, o processamento original de previséo de
aceleragdo/ desaceleragdo maximiza o desempenho da maquina (velocidade e
aceleracdo maximas) para obter usinagem simultanea de alta velocidade de 5 eixos.
Comparagao com o tempo de ciclo em relagdo a um BT40 MC de concorrente

Peca: Roda impulsora
e Cerca de 60%
S menor

>

0210 op odwa

BT40 MC do concorrente  §500Xd2-5AX

Video de usinagem

Escaneie ou
clique

&

0Z &7

|
LZ

7T

Estimativa das

condigoes de X3

carga do magazine 2

Ajusta o valor 6timo para a g% SomEart

aceleracéo do eixo do ¢

6
magazine. ﬁ‘ : 27, 2_8__1

I

Fuso Al

Ji
A forca de fixagdo foi melhorada para aperfeigoar a forca de
retencdo da ferramenta.

Coluna

A topologia é usada para o formato da c¢
Reduz a influéncia de vibragdes externas

Mesa da méquina qualidade da superficie usinada.

O tamanho da mesa foi expandido para
até 450 mm de comprimento. E possivel
carregar dispositivos de fixagcdo de até
400 kg.

A T Formato tipo tet: e melhora o desempenho

na evacuagao de cavacos, sendo usada para

Motor dos eixos X/Y Base

Com um codificador de alta resolugao e

Motor do eixo Z

A aceleragéo de até 2,2 G contribui

para a reducgdo no tempo do ciclo.

Tampa telescépica

aperfeigoar a confiabilidade.

A estrutura de nervura foi otimizada por meio de analise de

topologia. A rigidez quando afetada por vibragées externas

configuracao de aceleragao 6tima, atinge alta foi melhorada

velocidade e alta precisao.

(]

Exemplo de usinagem de material dificil de cortar Ferramenta: Fresa de corte @ 80

Aco inoxidavel N° de revolugdes [n] 597 min-! Avanco [vf] 477 mm/min (18,8 in./min)
SUS316L
Largura do corte [ae] 56 mm (2,20 in.) Profundidade do corte [ap] 2,5 mm (0,10 in).

Aco pré-endurecido N° de revolugoes [n] 597 min! Avango [vf]

NAK80
Largura do corte [ae] 56 mm (2,20in.) Profundidade do corte [ap] 2,5 mm (0,10 in).
* Valores para a especificagao de torque alto. A capacidade de usinagem acima pode ndo ser atingida
conforme as condigdes, incluindo ambiente de utilizagao, ferramentas em uso e liquido refrigerante.
* A capacidade de usinagem da mesa é fornecida na pagina 22.
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CE LD 0PIl Confiabilidade

Confiabilidade mantém a produtividade alta

As fungdes de manutengao foram aprimoradas para prevenir falhas da maquina, com medidas para retirada de cavacos de
forma a reduzir defeitos de usinagem. Evitando dessa forma paralisagbes da maquina, o que mantém a produtividade alta

nos locais de producéo.

Funcdes de manutengao aprimoradas

A maquina vem equipada com diversas fungdes que podem evitar possiveis defeitos nos locais da produgéo diaria, como problemas com cavacos, abrasdo de

ferramentas, omissao de instalagéo de ferramenta e reusinagem da mesma peca. Essas fungdes contribuem para a reducéo no desperdicio de recursos nos locais

de produgéo.

Sistema de limpeza de ferramenta (opcional)

O numero de furos de descarga e o angulo destes

furos foram otimizados de

forma a reduzir de modo significativo a vazdo de descarga. O que resultou em

um aumento de trés vezes na capacidade de limpeza em comparagéo ao

modelo anterior. Ao selecionar CTS, o liquido refrigerante para limpeza de

ferramentas é descarregado da bomba CTS, consumindo menos ar do que na

limpeza de ferramenta assistida a ar.

* Se CTS nao for seleci

A

ada a limpeza de ferramenta assistida a ar ¢ usada.
) :

Capacidade de limpeza *

Aumento em
cerca de 3
vezes

Modelo  §500Xd2

anterior

* Em comparag&o com a taxa de remogéo de graxa

aplicada ao bico cénico

Monitoramento de ferramenta ATC

Verifica a presenga da ferramenta no fuso antes e

depois da troca de

ferramentas, ferramenta acima do fuso, mudancga posicional de chaveta de

ferramenta etc. sem usar um sensor.

e

AER
COMPAET aacuinG =

b al

Verificagdo de ferramenta no fuso

Desvio de posigao da chaveta

Funcao de deteccao de cavacos

Cavacos aprisionados entre o fuso e o suporte durante ATC séo
detectados sem o uso de um sensor. Detectar todos os cavacos
aprisionados durante ATC evita a transmissao de defeitos.

Monitoramento de carga da usinagem

A carga de usinagem aplicada ao fuso € monitorada para a emisséao
de um alarme quando a carga néo estiver dentro do valor pré-definido.

o

>oyiry

Display de configuragdo

Limite
superior

~ Limite
inferior

Imagem de configuragao

Prevencao de problemas com cavacos

Por meio da evacuacéo/ remogéo de cavacos, evita
problemas com cavacos, aprimorando a confiabilidade.

O aumento no numero de bocais de chuveiro para
cavacos e a revisao do diametro da tubulagao
melhoraram o desempenho da evacuagéo de cavacos.

Intervalos e diametro da tubulagao
revisados
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DESIGN
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Tool |iF

Equipado com controlador “CNC-D00”
Usabilidade aprimorada com painel de toque LCD de 15 polegadas

E possivel a operacao intuitiva com aplicativos e o display de painel de toque vertical. As funcdes relevantes ficam agrupadas de

00:00:16

acordo com a finalidade, como configuracéo e usinagem, levando a uma operacao eficiente. Os estados de producéo e
operagao séo visualizados, permitindo entendimento mais rapido. E possivel a operacéo livre de desperdicio na configuragéo,
ajuste da usinagem e no processo de recuperagio, levando a uma eficiéncia de trabalho aperfeicoada e melhora da taxa de

operagao.

Display inicial Interface de usuario

Equipada com aplicativos de apoio com melhor operabilidade e visibilidade

As informagdes n ari r r a m n r ~ - . - -
s informacdes necessarias para a produg&o, como contador de pegcas e agrupando fungdes relevantes e facil visualizagdo, além de varios acessorios

vida da ferramenta séo coletadas no display inicial. Ha teclas de atalho (teis (calculadora, bloco de notas, visualizador de arquivos etc.). E possivel a

nfigur: r r m frequénci ibilitan = . . .
configuradas para acessar os usados co equéncia, possibilitando operagdo em displays convencionais no painel de toque. Com estas, houve

abrir com um toque. - -
q melhora consideravel na usabilidade.

Tempo de usinagem

restante/ transcorrido

Contador de pegas
Programa

Vida da ferramenta
Aplicativos de apoio/
teclas de atalho

Teclas do display

Lista de aplicativos de apoio

. Apoio de ’l..ﬂ Apoio de ajuste de Apoio de produgio
configuracio il usinagem

Equipado com fungdes para configuragdo Equipada com funcdes para efetuar de forma facilo  Equipada com fungdes para melhorar a taxa de Equipado com fungdes para evitar falhas ou

facilitada, como o aplicativo de ferramenta ATC, ajuste 6timo da usinagem de modo a melhorar a operag&o, como o monitoramento de ferramentas  assegurar uma recuperagao rapida, como

que possibilita que todas as configuragdes de produtividade, como o aplicativo de ajuste de em tempo real, de modo a eliminar defeitos, notificagdo do tempo de manutencao, -
ferramentas do magazine sejam feitas em um parametros de usinagem, que possibilita ao usuario  exibigdo do desempenho de produgéo, consumo exibicao de detalhes quando ocorre um Esccalir:;el:: B
dlsp\ayj ;.)rog.ramagao de menu que pos.5|b|I|ta ajustar com facilidade parametros de acordo com os ~ de energia etc. na forma de grafico e as fungdes alarme e orientagéo para a operagéo de f '’ ) o

ao usuario criar programas de NC seguindo as detalhes de usinagem da maquina e uma fungaode  de CLP/ rede para atender aos requisitos dos ~ I L34 ) o0

) ] ) ; ) recuperagao/ verificagio. e e

instrugées no display e a fungéo de ajuda no exibir/ salvar a forma de onda de carga da equipamentos periféricos e de automagéo.

display. usinagem.

Equipado com fung6es que apoiam a conexao com diversos

equipamentos periféricos ou de automagao
Rede

Envio/ recepgao de arquivos ou monitoramento via FTP ou HPPT.
Compativel com OPC UA, um padrao de troca de dados para comunicagao industrial.

Além do barramento de campo convencional, é possivel comunicagado de dados via Ethernet Industrial,
como EtherNet/IP e PROFINET. E possivel visualizar os resultados de produgio/ operagido na maquina
em um navegador no PC.

i
b
%
£

Abertura lateral (opcional)

Assumindo a cargal descarga de pecas pela abertura lateral feita por robods, foi preparada uma abertura
lateral para facilitar a automacao. r.

* E necessaria uma cerca de seguranga. Além disso, esta opgdo pode nao estar disponivel conforme a especificagdo da maquina ou destino de

Configuragéo de ferramenta ATP Aplicativo de exibigao de forma de onda Aplicativo de desempenho de produgo Aplicativo de apoio de recuperagéo remes e

L &
O iF Design Award é um prémio de projéto internacional estabelecido em 1953 pelo Férum Internacional de Projeto
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Desempenho Ambiental

$300/8500/S700Xd2

SPEEDIO
Blue Technology

A eliminagdo dos elementos de desperdicio nos locais de produgao leva a redugéo das emissdes de gases de efeito estufa, tais

como dioxido de carbono e metano. O projeto 6timo e compacto da Brother reduz o tempo, recursos e energia desperdicados

durante a usinagem de pecas.

Direcionamos esforgos para reduzir o impacto ambiental ao conduzir uma avaliagéo do ciclo de vida do produto, que avalia de

forma quantitativa o impacto ambiental de cada estagio de produgéo, transporte, uso, descarte e reciclagem.

Reducao da energia desperdigada

Economia de energia

Novas funcdes, incluindo a operagdo de economia de energia da ducha de lavagem, modo de
economia de energia e funcédo de apoio sem aquecimento foram incorporadas para reduzir de
forma significativa o consumo de energia em comparagdo ao modelo anterior. Junto com
diversas tecnologias para economia de energia, como regeneragao de forga e motores de

fuso de alta eficiéncia, o consumo de energia é surpreendentemente baixo.

Aproximadamente
30% menor

0|10 Jod eibisus ap ownsuo)

$500Xd1 $500Xd2

0 consumo de energia é 30% menor do que o do modelo anterior

* Valores tomados por programa de amostragem simples criado pela Brother com a “operagéo de economia de
energia da ducha de lavagem” ativada.

Modo de economia de energia

Foi adicionada uma fungéo para ligar / desligar de forma simultanea
as fungdes de economia de energia. E possivel personalizar os itens
a ligar / desligar.
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Luz de trabalho, bomba de liquido refrigerante
etc. sdo desligados de forma simultanea.

Energy saving

Modo de economia
de energia ativado

*Modo de espera

*Bomba de liquido refrigerante
*Ducha de lavagem

*Luz de trabalho

«Display desligado

E possivel personalizar

Operagao de economia da ducha de lavagem

Essa fungdo controla a temporizagéo de liga / desliga da bomba da ducha de
lavagem. A operacgdo é comutada por meio de parametros conforme a quantidade
de cavacos descarregados, contribuindo para a economia de energia das bombas

da ducha de lavagem, que consomem quantidades significativas de energia.

Ducha de lavagem
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|
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SiStema de Reutilizagao
regeneragao de G

. '_F @ Energia ger:
energia . e meatpers

Equipado com um sistema de
regeneracao de energia que
recicla a energia gerada na
desaceleragdo do motor servo.

.

Aplicativo de consumo de
energia

Motores servo, bombas e outros
equipamentos ficam agrupados e exibidos
conforme a finalidade. E possivel calcular
para cada ciclo.

Motor de fuso de alta eficiéncia
Bomba com economia de
energia

Luz de trabalho LED

A Blue Technology SPEEDIO resolve nos locais de producao os quatro elementos do desperdicio

Reducgao do tempo desperdigcado

Ha redugéo do tempo desperdigado, minimizando o tempo
sem corte no tempo do ciclo de usinagem e reduzindo o

tempo de configuragéo e o tempo de parada.

Economia de ar

A purga de ar, sopro de ar do fuso e outras fungdes relacionadas ao ar foram
revisadas e otimizadas para eliminar qualquer desperdicio. Em comparagéo ao
modelo anterior, o consumo de ar apresenta reducéo significativa mantendo ao
mesmo tempo a confiabilidade.

Aproximadamente
20% menor
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O consumo de ar ¢ 20% menor do que o do modelo anterior

* Valores tomados com a execugao do programa de amostragem criado pela Brother

Sopro de ar do fuso

A temporizacéo de partida e parada do
sopro de ar durante a troca de
ferramentas foi otimizada para reduzir
o consumo de ar.

Purga de ar

A estrutura do labirinto foi reforcada
na face final do fuso para reduzir o
consumo de ar.

Anélise do fluxo de ar da face final do fuso

Reducao de recursos desperdigados

Reducao de recursos desperdigados

Tanque com filtro ciclone e sem consumiveis

(opgéao especial para CTS)

O liquido refrigerante limpo retorna ao tanque limpo por meio de outro tanque
com um filtro ciclone, que remove cavacos finos.

O liquido refrigerante é mantido limpo dessa forma, de modo a reduzir a

frequéncia da troca do filtro e aumentando a vida de servigo da bomba.

(2) Liquido
refrigerante limpo

(1) Liquido
refrigerante sujo I

—

(3) Drenagem

Lubrificador de éleo / graxa automatico que otimiza
o consumo (opcional)

A quantidade consumida e a temporizagdo sao otimizadas por meio do
lubrificador automatico de 6leo / graxa.
E possivel minimizar a mistura de 6leo com liquido refrigerante

Lubrificador de dleo automatico Lubrificador de graxa automatico
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Tanque de liquido refrigerante

E possivel selecionar de 50 L, 100 L, 150
L ou 200 L, de acordo com a finalidade.
Caso seja necessaria uma especificagdo
CTS maior que 1,5 MPA, esta podera ser
elaborada de forma personalizada.

Ducha de lavagem

A tubulagdo da ducha de lavagem fica
localizada na segéo superior dentro da
maquina para um fluxo mais eficiente e os
bocais de chuveiro flexiveis podem ser
direcionados para o lado da tampa da
maquina ou sec¢des nas quais ha tendéncia
de acumulo de cavacos.

Coluna estendida

(150 mm, 250 mm)

Ha colunas estendidas de 150 mm e 250
mm disponiveis para atender as
necessidades dos clientes..

Luz de sinal (1, 2 ou 3 lampadas)
Séao usadas lampadas LED. Néo é
necessaria manutengdo. Podem ser
inclinadas para melhorar a visibilidade.

Refrigeracdo através do fuso
(CTS)

E possivel selecionar de 3,0 MPa ou 7,0
MPa. Bomba e tanque n&o inclusos.

£ CLENR T ST
Sistema de limpeza de ferramentas
A alta presséao de descarga e a vazao
poderosa removem os cavacos aderidos ao
suporte. Com CTS selecionada, é usada a
limpeza direta da ferramenta da bomba, na
qual o liquido refrigerante é descarregado
diretamente da bomba CTS. Para outras
especificagdes, é usada a limpeza de
ferramentas assistida a ar.

Tampa superior

O fechamento da abertura no topo evita o
respingo de liquido refrigerante ou projecéo
de cavacos para fora da maquina. Ha um
furo para o coletor de névoa.

Lubrificador de 6leo automatico

Aplica de forma regular o éleo em todos os
pontos de lubrificagéo nos trés eixos.

Bocal de liquido refrigerante de
coluna
Remove de forma eficiente cavacos em e ao

redor da pega para evitar o acimulo de
cavacos.

Tubulagdo de teto

Unidade de valvula de chuveiro de
acessorios

Consiste em valvulas de lavagem de
dispositivos de fixagdo e tubulagao até o teto
da maquina. A tubulagéo a partir da maquina
até o local necessario deve ser preparada
pelos clientes.

Tampa lateral com janela
transparente, lado Ginico

A iluminacgéo externa é levada para dentro da
maquina, tornando-a mais iluminada e
melhorando a visibilidade.

Lubrificador de graxa automatico

Aplica de forma regular graxa em todos
os pontos de lubrificagdo nos trés eixos.
*O engraxamento manual é necessario

para o modelo de especificagdo padréo.

Bocal de liquido refrigerante do
cabegote

E possivel aplicar de forma confiavel o
liquido refrigerante na se¢do de usinagem
na medida em que ferramenta e bocais
estejam ajustados em operagéo.

Sensor de area

Séo usados sensores dpticos. Os sensores
de area s&o usados para evitar o
aprisionamento de operadores na porta
automatica.

Abertura lateral

Assumindo a carga/ descarga de pegas de
trabalho pela lateral feita por robés, foi
preparado uma abertura lateral para
facilitar a automacao.

* E necessaria uma cerca de seguranca.
Além disso, esta opgao pode ndo estar
disponivel dependendo das especificagdes
da maquina ou destino da remessa.

Pistola de limpeza
Ajuda a limpar a pega ou cavacos dentro
da maquina apos a usinagem.

Yo

Luz de trabalho (1 ou 2)

Séo usadas lampadas LED para aumentar
a vida util das lampadas e economizar
energia.

*Instaladas no lado direito ou esquerdo da
maquina..

Porta automatica com painel de
interruptor de 10 furos

E usada uma porta acionada a motor,
obtendo-se operagéo suave.

Detector de quebra de ferramenta,
tipo de toque

Ha disponivel um detector de quebra de
ferramenta do tipo interruptor de toque.
*Nao pode ser usado para a medi¢édo do

comprimento da ferramenta.

Interruptor de protecao de

dados, tipo chave T

Mesa rotativa T-200Ad

A redugéo na largura do corpo mantém
segura uma area maior de dispositivo de
fixagdo. O uso do mecanismo de came de
engrenagem de rolo atinge alta
produtividade, alta preciséo e aumenta a vida
de servigo.
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Marca de alinhamento de origem

As marcas de alinhamento de origem do
alinhamento dos eixos X/Y/Z indicam com

Painel de interruptores (8 furos

ou 10 furos)

Diversos interruptores, como os interruptores de
abertura e fechamento da porta automatica, sao
instalados em locais especificos. O painel de
interruptores (8 furos) também esta disponivel, de
modo que ¢é possivel alterar a posi¢ao do conector
de pulso manual.

Potenciémetro do fuso
E possivel alterar a velocidade do fuso
sem alterar o programar.

Tomada de 100 V na caixa de
controle

Mudar o nivel de operagéo é ativado ou
desativado com a chave.

®  Tanque de liquido refrigerante
1)  Tanque de liquido refrigerante, 50 L

Tanque de liquido refrigerante, 100 L
Tanque de liquido refrigerante, 150 L
Tanque de liquido refrigerante, 150 L para bomba
CTS de 1,5 MPa com filtro ciclone.

5) Tanque de liquido refrigerante, 200 L para bomba

CTS de 1,5 MPa com filtro ciclone

Tubulagéo da refrigeragéo através do fuso (CTS), maximo
3,0 MPa.
Tubulagéo da refrigeragéo através do fuso (CTS), maximo
7,0 MPa.

Bocal do liquido refrigerante do cabegote.
Junta rotativa (6 aberturas)

Ducha de lavagem
Sistema de limpeza de ferramentas

Unidade da valvula do chuveiro de acessérios

Pistola de limpeza

Cesto de malha para coleta de cavacos (2 pegas)
Tampa superior
Tampa lateral com janela transparente, lado direito
Tampa lateral com janela transparente, lado esquerdo
Porta dobravel (porta dupla)

Luz de trabalho (1 ou 2 lampadas

Luz de sinal (1, 2 ou 3 lampadas)

Lubrificador de 6leo automatico

Lubrificador de graxa automatico
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® 6 0 06 0 06 0 0 0 0 0 0 0 0 o

clareza as posigoes de origem.

® 0o 0000

Ha uma tomada de 100 V instalada a direita
dentro da caixa de controle.

Porta automatica com painel de interruptores de 10 furos
Sensor de area
Abertura lateral
Painel de interruptores (8 furos ou 10 furos)
Gerador de pulso manual com interruptor de ativagéo
Conector e gancho para o gerador de pulso manual com
interruptor de ativagdo
Detector de quebra de ferramenta, tipo de toque
Conector de 25 pinos RS232C na caixa de controle
Potenciémetro do fuso
Circuito mestre ligado
Interruptor de prote¢éo de dados, tipo chave
Tampa de protegdo para o magazine de 14/21/28
ferramentas
Conjunto de etiquetas de nomes de pegas
Tampa da alavanca do disjuntor
Marca de alinhamento de origem
Tomada de 100 V na caixa de controle
Expanséo de 50 A da alimentagéo
Caixa do transformador
Cor especificada.
Conjunto de placa EXIO

1) Placa EXIO, entrada 32/ saida 32, adicional n°® 1

2) Placa EXIO, entrada 32/ saida 32, adicional n® 2
Software de programacéo do CLP para D00

Gerador de pulso manual

E fornecido um cabo para o gerador de
pulso manual, facilitando a configuragéo.
Equipado com interruptores de parada de
emergéncia e de ativagao.

Circuito mestre ligado

E possivel instalar o circuito e interruptor
de mestre ligado.

*E necessario pedir separadamente um
painel de interruptores (8 furos ou 10
furos).

Expanséao da alimentagao de 50 A
E possivel aumentar a capacidade do
disjuntor principal de 30 A para 50 A. O
tamanho da fiagdo relevante aumenta de
forma proporcional. H4 um bloco de terminais
instalado para a alimentacéo de
equipamentos externos sob o disjuntor
principal.

® Rede industrial
1) CC-Link, estagdo mestre
2) CC-Link, estagéo de dispositivo remoto
3) PROFUBUS DP, escravo
4) DeviceNet, escravo
5) PROFINET, escravo
6) EtherNet/ IP, escravo
® Expansdo de memoria de 3 Gbytes *1
® Modo Bl de alta preciséo (previsao de 1.000
blocos, compensagéo suave de caminho)
® Comando submicron *1 *2
® Macro tipo interrupgdo
® Compensagio de acessorio rotativo
® Configuragao de coordenadas de recurso *1 *3
® |nterpolagéo involuta

*1. Padrao nos S300/S500/S700Xd2-5AX.

*2. Ao usar o comando submicron, a alteragao para o
programa de linguagem de conversagao fica desativada.
*3. Ha restrigdes na configuragao do eixo.
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UETIET (VI E specificagcdes da maquina Especificagées da Unidade NC/Fungdes NC SRE{JUEE{ Y1)

Especificagdes da maquina Especificagoes da unidade NC

S$300Xd2 S$500Xd2 S700Xd2 <<8300Xd2/ S500Xd2 / S700Xd2>> <<S300Xd2-5AX / S500Xd2-5AX / S700Xd2-5AX>>
$300Xd2 RD *9 $500Xd2 RD *9 $§700Xd2 RD *9 Modelo de CNC CNC-D00 Modelo de CNC CNC-DO00v (DB)
ltem S$300Xd2-5AX $500Xd2-5AX §700Xd2-5AX Eixos de controle 5 eixos (X, Y, Z, 2 eixos adicionais) Eixos de controle 5 eixos (X, Y, Z, 2 eixos adicionais)
* X * - ~ ~ P— - - - ———
$300Xd2-5AX RD *9 $500Xd2-5AX RD *9 $700Xd2-5AX RD *9 Eixos controlados 5 eixos (X, Y, Z, 2 eixos adicionais) Eixos controlados 5 eixos (X, Y, Z, 2 eixos adicionais)
simultaneamente simultaneamente
Unidade CNC <<S300/S500/S700Xd2>> CNC-D00 (posicionamento) (posicionamento)
<<S300/S500/S7000Xd2-5AX>> CNC-D00v(DB) Eixos controlados Linear: 4 eixos (X, Y, Z, 1 eixo adicional) Eixos controlados Linear: 5 eixos (X, Y, Z, 2 eixo s adicionais)
o simultaneamente Circular: 2 eixos simultaneamente Circular: 2 eixos
Cursos Eixo X mm(pol.
. (pol) 300(118) | 500 (19,7) \ 700 (27,6) (interpolagéo) (interpolagéo)
EixoY mm(pol.) 450 (17,7) Eixos controlados Linear: 4 eixos (X, Y, Z, 1 eixo adicional Eixos controlados Linear: 5 eixos (X, Y, Z, 2 eixo s adicionais)
EixoZ mm(pol.) 300 (11,8) 300 (11,8) 380 (15,0) 300 (11,8) 380 (15,0) simultaneamente Circular: 2 eixos simultaneamente Circular: 2 eixos
s ’ . 8 = — o . ~ = ————— - - e — -
Distancia entre a face da mesa e a extremidade do nariz do fuso mm(pol.) 180 ~ 480 (7,1 ~ 18,9) | 180 ~ 480 (7,1 ~ 18,9) | 150 ~ 530 (5,9 ~ 20,9) | 180 ~ 480 (7,1 ~ 18,9) | 150 ~ 530 (5,9 ~ 20,9) (interpolagéo) Helicoidal / conico: 3 eixos (X, Y, Z) (interpolagéo) I';':e“:;lgil /Z(Je?;ézoé;gg(:;s(;i eixos lineares + 1 eixo adicional, 2 eixos
Mesa Tamanho da area de trabalho mm(pol.) 600 x 450 (23,4 x 17,7) | 800 x 450 (31,4 x 17,7) Incremento minimo de 0,001 mm, 0,0001in., 0,001 grau. Incremento minimo de 0,0001 mm, 0,00001 in., 0,0001 grau.
Capacidade maxima de carga (carga uniforme) kg(lbs) * * * erlﬂrada~ o er.mada. s
250300 "6] (551 [661 *6]) 250 [400 *6] (551 [881 *6]) Dimensao maxima +/- 999999,999 mm +/- 99999,9999 pol. Dimensdo maxima +/- 999999,999 mm +/- 99999,99999 pol.
Fuso Velocidade do fuso min- o N o i N - programavel _programavel
Espemflcar{oes de_12.0|02 m1|r(1) Bg& 1.21?010’ efg%%gcagoes_(fgpcngnal) o) l20.0|0(:‘m|2n 10:)(; 2090? ezpeggg:agge§de Display Display de toque LCD a cores de 15 polegadas Display Display de toque LCD a cores de 15 polegadas
ERDES (°p,°'°"a) e 10.009 min-: . ,gsgem jeacesionclonallidg ATl ) = 2 (0dole Capacidade de memodria 500 Mbytes, 3 Gbytes (opcional) (Capacidade total do programa e Capacidade de memodria 3 Gbytes (Capacidade total do programa e banco de dados)
possivel selecionar as especificagdes de 27.000 min-! para modelos com especificagdes de eixo Z de 380 mm banco de dados)
Comunicagdo externa Interface de memoria USB, Ethernet, RS232C (opcional) Comunicagéo externa Interface de memoria USB, Ethernet, RS232C (opcional)
Velocidade durante o rosqueamento min- Maxima 6.000 (especificagdes de 27.000 min-': maxima 8.000) N° de programas 4.000 (capacidade total de programa e banco de dados) N° de programas 4.000 (capacidade total de programa e banco de dados)
Furo cénico 7/24 conico N° 30 registraveis . _ _ registraveis _
Fuso de contato duplo BT (BIGPLUS) Opcional Formato de programa Lg\r%:ﬁegﬁg; NC, linguagem de conversagéo (alterada por Formato de programa Linguagem NC
Refrigeragéo através do fuso (CTS) Opcional (CTS néo pode ser selecionado para modelos de especificagao de 27.000 min™) Conversao de programa em linguagem de conversagéo para Linguagem de conversagao n&o disponivel
Taxa de avango Taxa de avanco rapido (area XYZ) m/min(pol./min) 50 x 50 x 56 (1.969 x 1.969 x 2.205) programa em linguagem NC disponivel
Taxa de avango de corte mm/min(pol/min) X,Y,Z: 1 ~30.000 (0,094 ~ 1,181) *7
Unidade ATC Tipo de cone da ferramenta MAS-BT30 * “Eixos de controle” e “eixos controlados simultaneamente” indica o numero maximo de eixos
Tipo pino de tragéo *4 MAS-P30T-2 que diferira conforme o destino da remessa ou as especificagdes da maquina.
Capacidade de armazenamento de ferramentas Pegas 14/21 14121728 * Ethernet é uma marca registrada da Xerox Corporation nos Estados Unidos.
Max. comprimento da ferramenta mm(pol.) 160 (6,3) [21
ferramentas] 250 (9,8) 250 (9,8) ~
[14 ferramentas] Fun goes N C
Max. didmetro da ferramenta mm(pol.) 110 (4,3)
Max. peso da ferramenta *1 kg(lbs)
3,0 (6,6) [4,0 (8,8) *10]/ ferramenta, (PESO TOTAL DE FERRAMENTAS: 25 (55,1) para 14 ferramentas, 35 (77,2)
para 21 ou 28 ferramentas) Operagao Operagdo a seco Manutengdo Fungdo de retorno de toque Calculadora
Bloqueio da maquina Registo do status Atalho do registro
Método de selegao de ferramenta Método de atalho aleatdrio Reinicio do programa Registro de alarmes Display desligado
Tempo df tfroca  de Ferramenta a ferramenta S 0,6/0,7 (14 ou 21 ferramentas / 28 ferramentas) Potencidmetro de avango rapido Registro de operagdes Fungdes limitadasa  Programagio do menu
ferramenta *5 Cavaco & cavaco s Especificagdes do eixo Z de 300 mm: 1,2/1,3 (14 ou 21/28 ferramentas). Especificagdes do eixo Z de 380 mm: Potenciometro de avango de corte Notificagdo de manutengio linguagem NC Sistema local de coordenadas
1,3/1,4 (14 ou 21/28 ferramentas) Edigéo do fundo Medigdo da resisténcia da isolagdo do motor Sistema expandido de coordenadas da pega
Motor elétrico Motor do eixo principal (10 min/ continuo) 2 kW Especificagdes de 12.000 min-': 10,1/ 7,0, especificagdes (opcional) de 20.000 min-': 7,4 /5,1 Instantdneo de imagem Filtro de lavagem de ferramentas com detecgdo de obstrugdo Posicionamento unidirecional
R | T P T Nivel de operagdo Codificador sem bateria Avango de tempo inverso
_ . SpeEiEpes e g elia (el 1 llis TRl CpeaieE e S i D 2 LI Spiey Tecla de sinal de entrada externo Teste de carga do freio Entrada de dados programavel
Motor de alimentagéio do eixo kw Eixos X, Y: 1,0 Eix0 2: 2,0 Tecla de atalho Automético / rede Computador remoto Compensagdo de comprimento da ferramenta
Fonte de energia Fonte de energia De 200 VCA a 230 VCA +/- 10%, trifasico, 50 / 60 Hz +/- 2% < Opcional > OPC UA Compensagdo do cortador
Capacidade de energia (continua) KVA Especificagbes de 12.000 min-' 10,4 , especificagdes (opcional) de 20.000 min-': 10,4 Potencidmetro do fuiso Notificagdo automatica Escala
) - ) ) ) ~ N N Programagdo Absoluta / incremental CLP integrado (LD / ST / FBD) Imagem espelhada
Especificagdes de toque alto (opcional) de 10.000 min-': 10,4, especificagdes (opcional) de 27.000 min-': 10,4 e .
i ~ Polegadas / métrica < Opcional > Chamada de subprograma externo
iomecimen ool FIEESEDED a'[ '_eg“'a' MPE_‘ 0,4~ 0,6 (valorrecomendado 0,5 MPa *8) Configuragdo do sistema de coordenadas CC-link, estagdo mestre Macro
Fluxo necessario L/min 40 (especificagdes de 27.000 min™": 115) Canto C / CantoR CC-Link, estagio de dispositivo remoto Operagio de fita / operagdo de carga FTP
Dimenses da maquina  Altura mm(pol.) EspecificagSes do eixo Z de 300 mm: 2.529 (99,6) Especificagdes do eixo Z de 380 mm: 2.568 (101,1) Transformagéio rotacional PROFIBUS DP, escravo Fungdo de salto milltiplo
Espago necessério *11 [com a porta da unidade de controle aberta] ~ mm(pol.) 1080 x 2161 [2.999] Toque sincronizado DeviceNet, escravo < Opcional >
(;12 5% 85.1 [11‘8 1) 1.560 x 2.081[2.919] (61,4 x 81,9 [114,9]) 2.050 x 2.081[2.919] (80,7 x 81,9 [114.9]) Subprograma PROFINET, escravo Comando submicron *2 *5
Display grafi EtherNet/ IP, M tipo int A
Peso [com BV7-87Ad] kg(lbs) 2350 (5 181 ) [2 650 _ 1spvaf/ya 1CO _ _ _ e‘r & escrav(') i acro tipo 1.n Cl’l’upcaor ) .
- (5‘843)] . 2.400 (5.292) [2.700 (5935)] 2.550 (5.622) Medigio Medigdo automética de peca *1 Economia de energia Desligamento automatico Compensagio de acessorio rotativo
— — — - — Medigdo de comprimento da ferramenta Modo de espera Confi 30 de recurso de denadas *3 *5
Preciséo *3 Precisao do posicionamento dos eixos bidirecionais (1I502302: 1988) mm(pol.) 0,006 ~ 0,020 (0,00024 ~ 0,00079) - - — - L . . . ..
L . . . . ’ ’ ’ ’ Alta velocidade e alta Ajuste de parametros de usinagem Liquido refrigerante automatico desligado Interpolagdo involuta
?gfjnbmdade do posicionamento dos eixos bidirecionais (1S02302: mm(pol.) Menor que 0,004 (0,00016) precisdo Modo de alta precisdo AIII Luz de trabalho automatica desligada Fungdes limitadasa ~ Programa de operagio
) ! ’ Modo de alta precisio BI (previsio de 160 blocos) Atraso da ducha de lavagem desligado linguagcnldc*é Agendar programa
Porta da frente Duas portas Compensagdo de folga Operagdo de economia de energia da ducha de lavagem conversagao Selegdo automética de ferramenta
Acessorios padréo Ponto de controle do centro de ferramentas *3 *4 Modo de economia de energia Configuragdo da condigdo de corte automatico
Manual de instrugdes (DVD, 1 conjunto), parafusos de nivelamento (4 pegas), placa de nivelamento (4 pegas) iﬂ:ﬂ:‘o") de 1000 blocos, compensagio suave de
. . . . . . . . < Opcional > Aplicativos de apoio Pardmetros de ajuste da maquina Configuragio de compensagio automdtica do comprimento
*1. O peso real das ferramentas depende da configuragéo e do centro de gravidade. As figuras mostradas neste manual s&o apenas para referéncia. *2. A saida do motor do fuso difere g Ferramenta ATé d dafefam:ma pensae P
dependendo da velocidade do fuso. *3. Medido de acordo com as normas ISO e as normas Brother. Entre em contato com o distribuidor local para detalhes. *4. As especificagdes da Brother X X § N ~ -
N L K § ~ i . L. K R i ~ K Modo de alta precisio BII (previsdo de 1000 blocos, Vida da ferramenta Configuragdo da compensagdo do corte automatico
sdo aplicaveis para pinos de fixagéo para CTS. *5. Medido de acordo com JIS B63369 e MAS0111987. *6. E necessario o ajuste de parametros. (O ajuste da aceleragéo e da velocidade de compensagio suave de caminho)
posicionamento também sofrem alteragédo de acordo com o peso.) *7. Ao usar o modo B de alta precisdo. *8. A pressao de ar regular varia conforme as especificagdes da maquina, detalhes do Monitoramento i de carga de usi Display de forma de onda Calculo automético de entrada de niimero desconhecido
programa de usinagem ou uso de equipamentos periféricos. Maquinas equipadas com dispositivo de detecgéo de realocagao vém com “RD” no final do nome do modelo. *10. E necessario Monitoramento de ferramenta ATC IDEEEO (DRI Controle da ordem de usinagem
" ~ ~ . = " . = X . . " S Lo Previsio de sobrecarga Consumo de energia
alterar a configuragéo dos parametros. (O tempo de indexagdo do magazine de ferramentas sofrera alteragéo.). Ndo é possivel disponibilizar o peso méaximo de ferramenta de 4,0 kg para as = = X N
” ~ . - . . . Display de forma de onda / saida de forma de onda Apoio de recuperagio
especificagdes de 27.000 min-1. *11. O valor ndo inclui o tanque de liquido refrigerante. a0 cartdo de memoria
Sistema de compensagdo de expansdo térmica II (eixos Inspecao
- Leia os manuais de instrugdes e manuais de seguranca antes de usar os produtos Brother para sua prépria seguranga. . X,YeZ)
Ao usar liquido refrigerante a base de 6leo ou quando houve risco dos materiais de usinagem causarem incéndio (por exemplo, magnésio, resina), os clientes devem implementar as medidas Display de desempenho de produgio CIP
Vida da ferramenta / ferramenta sot 1 Sem funcéo de apoio de aquecimento

de seguranga apropriadas contra incéndios. Para duvidas adicionais, entre em contato com nosso representante de vendas. Fungdo de detecgdo de cavacos Visualizador de arquivos,

Bloco de notas

- Deixe 700 mm entre maquinas como espago de manutengéo. r
« Ao exportar nossa maquina junto com a mesa rotativa composta (incluindo os casos nos quais had uma mesa rotativa encomendada para instalagéo no exterior), como uma maquina de acordo

com a Linha 2 da Tabela Apensa 1 da Ordem de Controle de Comércio de Exportagao, ou exportar o S300/S500/S700Xd2-5AX, um dispositivo de deteccédo de realocagao ¢é instalado na

maquina, dependendo do pais de destino. Apds a realocagéo da maquina com o dispositivo de detecgo, a maquina fica bloqueada e qualquer operago temporariamente impossivel. Informe *1. Os usudrios precisam preparar os instrumentos de medig&o. *2. Ao usar o comando submicron, a mudanga para o programa de linguagem de conversagao é desativada. *3. Ha restrigdes na configuragéo dos eixos.
seu distribuidor local de realocagdo de maquinas antecipadamente e faga o pedido para a operagéo de liberagdo da maquina realocada. *4. Disponivel apenas nos $300/S500/S700Xd2-5AX. *5. Padréo nos S300/S500/S700Xd2-5AX. *6. Linguagem de conversagao nao disponivel nos S300/S500/S700Xd2-5AX.

Para operar nossa maquina com uma mesa rotativa com eixo adicional instalada separadamente no exterior apés exportar a maquina, é necessario um procedimento para ativar o eixo da

mesa rotativa. Informe o seu distribuidor local sobre esses processos antecipadamente, pois € necessario executar o procedimento pré-determinado para fazer a ativagdo. Além disso, para

exportar a alguns paises e regides diferentes de paises do “paises do Grupo A”, ndo é possivel instalar uma mesa rotativa composta separadamente no exterior apds exportar a maquina.

Assegure em obter uma licenga de exportagdo para a maquina, juntamente com a mesa rotativa composta antes da remessa.

*O tipo de liquido refrigerante pode apresentar influéncia significativa no ciclo de vida da maquina. E recomendavel usar liquido
refrigerante de alta lubrificagdo (tipo emuls&o). Nao use liquido refrigerante tipo solugéo quimica (tipo sintético), pois pode danificar
a maquina.

*Ao usar a fungédo CTS (refrigeragao através do fuso), ndo use liquido refrigerante inflamavel (por exemplo, tipo a base de 6leo).



Dimensodes externas EEEMJEHUIE DGR
*Verifique as vistas externas ou diagramas de interferéncias fornecidos pela Brother ao projetar dispositivos de fixagao ou verificar por interferéncias.
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Locais globais de servigos

Centro de tecnologia Brother Chicago

BROTHER INTERNATIONAL CORP.

2200 North Stonington Avenue, Suite 270, Hoffman Estates, IL 60169, EUA
TELEFONE: (1) 224-653-8415 FAX: (1) 224-653-8821

Centro de Tecnologia Brother Queretaro
BROTHER INTERNATIONAL DE MEXICO, S.A. DE C.V.

Calle 1 N° 310 Int 15, Zona Industrial Jurica, Parque Industrial Jurica,
Queretaro, QRO C.P. 76100 México

TELEFONE: (52) 55-8503-8760 FAX: (52) 442-483-2667

Centro de Tecnologia Brother Frankfurt
BROTHER INTERNATIONAL INDUSTRIEMASCHINEN GmbH
Hoechster Str.94, Liederbach, Alemanha

TELEFONE: (49) 69-977-6708-0 FAX: (49) 69-977-6708-80

Centro de Tecnologia Brother Bangkok

BROTHER COMMERCIAL (TAILANDIA) LTD.

317 Pattanakarn Road, Pravet Sub-District, Pravet District, Bangkok 10250,
Tailandia

TELEFONE: (66) 2321-5910 FAX: (66) 2321-5913

Centro de Tecnologia Brother Bengaluru

BROTHER MACHINERY INDIA PVT LTD.

SB-11-112, 1%t State, 2" Cross, Peenya Indl Estate, Bengaluru — 560058
Karnataka, india

TELEFONE: (91) 80-470503355

Centro de Tecnologia Brother Gurugram
BROTHER MACHINERY INDIA PVT LTD.

Plot No. 60, Sector 34, HSIIDC, Gurugram, Haryana 122001, india
TELEFONE: (91) 0124-4449900

As especificagdes podem estar sujeiras a alteragcdo sem aviso..

BROTHER INDUSTRIES, LTD.

Divisao de Negdcios de Maquinario

1-5, Kitajizoyama, Noda-cho, Kariya-shi, Aichi-ken 448-0803, Japao
https://www.brother.co.jp

Centro de Tecnologia Brother Shangai
BROTHER MACHINERY SHANGAI LTD.

Unit 01, 5/F., N° 799, West Tianshan Rd.,

ChangNing District Shangai 200335, China

TELEFONE: (86) 21-2225-6666 FAX: (86) 21-2225-6688

Centro de Tecnologia Brother Dongguan
BROTHER MACHINERY SHANGAI LTD.

Room 103, Building 1, N° 2 Nanbo Road,

Songshan Lake District, Dongguan City, Guangdong Province, China
TELEFONE: (86) 769-2238-1505 FAX: (86) 769-2238-1506

Centro de Tecnologia Brother Chonggqing
BROTHER MACHINERY SHANGAI LTD.

Room 30, 31, N° 104 Cuibai Road, Dadukou District,
Chongging Province, 400084, China

TELEFONE: (86) 23-6865-5600 FAX: (86) 23-6865-5560

Centro de Tecnologia Brother Niongbo

BROTHER MACHINERY SHANGAI LTD.

1F, Building 1, N° 102, Hongtang South Road West Section, Jiangbei District,
Ningbo City, Zhejiang Province, China

TELEFONE: (86) 574-87781232 FAX: (86) 574-88139792

Centro de Tecnologia Brother Nanjing

BROTHER MACHINERY SHANGAI LTD.

Room 106, Building 02, Tian An Cyber Park, N° 36, Yongfeng Avenue,
Qinhuai District, Nanjing City, Jiangsu Province, China

TELEFONE: (86) 25-87185503 FAX: (86) 25-8718-5503

Os niimeros entre parént () sdo os cédig
Confira aqui informagdes detalhadas e as E
informagdes mais recentes da base. r
=

https://machinetool.global.brother/ 0]

As informagdes neste catalogo estao atualizadas até agosto de 2024, versao 2408.

dos paises.
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