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FANUC

Filozofia FANUC

ROBODRILL Technolégia ma svoju histériu — ale konétruktéri nemaju ziadnu minulost: neustéale musia vynachadzat
nové veci.“ Na zaklade tohto principu je v sidle spolo¢nosti Fanuc na rozlohe 1,2 miliéna m2 vyvijany
neustaly prud novych rieSeni pre strojarske produkty na vysokej urovni.

FANUC JAPONSKO

Sidlo spolo¢nosti Fanuc pre vSetky aktivity

v Eurdpe bolo zalozené v roku 1991. Nachadza
sa tu technologické centrum pre vSetky
produkty Fanuc a taktiez vietky pozaru¢né
servisné operacie a predaj nahradnych dielov
je koordinovany odtialto.

Ostatné servisné centra v Europe.
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FANUC EUROPE, Neuhausen, Nemecko
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Skusenost s vyvojom a vyrobou obrabacich strojov

a-IF

Overena kvalita komponentov, vysoka spolahlivost a kvalitny dizajn — vzorec pre Uspech vytvoreny
spolo¢nostou Fanuc, jednym z veducich dodavatelov pokrocilej technoldgie a suvisiacich produktov.

Histoéria Robodrill od roku 1970

Tape Drill Model C

Tape Drill Model E

Tape Drill Model T

1970

ROBODRILL o-T10A

L

ROBODRILL a-T14iD

o IR RS

2007
Vyroba Robodrill-u
Vyrobna linka Robodrill v tovarni v Tsukube FANUC
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FANUC

Inteligentné vysokorychlostné
ROBODRILL

univerzalne CNC obrabacie centrum

FANUC ROBODRILL rady o-iF je vysokorychlostné univerzalne CNC obrabacie centrum
s kuzelom vretena velkosti 30 uréené na vysokopresnu a vysokoefektivnu vyrobu

FANUC

ROBODRILL

oereilE

1 | .
L]

330

S

500

Pojazd osi X = 500
Pojazd osi Y = 400
Pojazd osi Z = 330

FANUC

ROBODRILL



Oi-lE

|
K@
FANUC »
ROBODRILL B p
o-T2ibF. R
EEL NEECES
% AR
kb‘ AP |
??_P--’?J\?Saaﬂ .
LA /Tl 1 L il
/NN il
TARER i
AEEE i
JANEN i
INEN Ja
lAEm T
T i
. aumm fiitk
SSccCcamEgm - IS
. k _5-‘“\—5‘
A "
o
8 >
X 700
<
Z . .
Pojazd osi X = 700
Pojazd osi Y = 400 -
Pojazd osi Z = 330 & 1
FANUC »

il N NEEL]
=Tl =

v

N

|

s
| A

b LS

EEERERE

|

|

|

|

I

uA I
'f

|

|

A
an
[ L]
r
i
L]

A
o
8 %QQ
X 300
N
z Pojazd osi X = 300

Pojazd osi Y = 300 (+100)
Pojazd osi Z = 330

FANUC 5

ROBODRILL



FANUC

Silné stranky Standardného stroja
Vysoka rychlost a vysoka spolahlivost

ROBODRILL

- 4 © v
X Rychla a spolahliva Kompaktny ovladaci panel a
vymena nastrojov 10,4“ farebna LCD obrazovka
(0 * Jednoduchy a spo- Standardné zobrazenie na 10,4“ farebnej LCD
" lahlivy patentovany obrazovke spolu s jednoducho pouZitelnym
N a-_ mechanizmus nds- ovladacim panelom a malym mnozstvom
] troiovei hlav potrebnych klavesovych pokynov. Slot
. X Jovel y oo na pamatovu kartu je umiestneny na bocnej
v Cas vymeny nastroja strane ovladacieho panela, ¢im je umoznené
B . k (medzi dvomi obra- jednoduché narabanie s pamatovymi kartami.
bacimi cyklami) 1,6 s
* 21 nastrojov

Najnovsia technolégia
servo pohonov Fanuc

Inteligentné ovladanie konturovania

Zrychlenie/spomalenie je ovladané ¢itanim 30 blokov v Al kontirovom ovladacom
mdde vopred, ¢im sa zabezpeci vysoko presné a rychle obrabanie,

Servo motory ati s 16 000 000 impulzov za otacku.
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Jednoducha obsluha s ovladacim systémom FS-31iA5

Ovladanie vyroby a manazment nastrojov Funkcia obmedzenej

Dve pocitadla monitorujuce vyrobu a dve akumulaéné pocitadla su pouzitel- rotacie vretena

né na monitorovanie planovanej vyroby, zobrazenie aktualneho stavu, ukon- Moznost obmedzenia rychlosti ota&ania vretena pre
Cenie obrabania a pod. Tieto pocitadla su pre vyrobu nepostradatelné. Tak- kazdy nastroj na prednastavend hodnotu méze predist
tiez stav opotrebenia nastrojov méze byt sledovany funkciou manazmentu pogkodeniu nastrojov pri chybnom programe.

zivotnosti nastrojov, ktora bude zobrazena na rovnakej obrazovke.
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Nastavenie . .
Informécie o nastaveni az do po¢tu 30 mozu byt ulozené v paméti, taktiez Funkcia periodickej udrzby
ako aj suradnicovy systém obrobkov, kompenzaéné hodnoty, identifikacia Jednoducha obrazovka udrzby zobrazuje aktualny stav
programu atd. Automatické vyhladanie potrebnych udajov je k dispozicii opotrebovatelnych ¢asti a informuje o predpokladanej
jednoduchym vyvolanim suboru informacii. udrzbe.

QAL 1031 PG

IRl

Moznost upravy a vytvarania PMC

Rychly editor . . . - . Volitelna funkcia PMC, ktord umozfiuje jednoduché
Rychly editor na vytvorenie alebo editovanie programov je jednoduchy nas- ovladanie periférnych zariadenti je naingtalovana ako
troj zobrazeny na celej obrazovke. Je v iom mozné vykonavat operacie ako Standard. Podprogram je mozné jednoducho vytvorit
kopirovanie, presuvanie, vyhladavanie a pod. Pomocnik pre G kédy a M ko- a editovat na obrazovke so symbolmi. Tato funkcia

dy vam umozriuje efektivne programovat. Efektivne editovanie programov je obsahuje ako zakladné vybavenie 16 vstupnych a 16
taktiez mozné pomocou priameho vyberu G a M kddov z obrazovky. vystupnych signalov. Az 1024 vstupnych a vystupnych

signalov je k dispozicii ako volitelné prisluSenstvo.

FANUC
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Technické udaje

Robodril

Polozka

Kapacita

Pojazd osi X
Pojazd osi Y
Pojazd osi Z |
Maximalna dizka nastroja

Stol

Pracovny priestor (X x Y)
Maximalna hmotnost obrobku
Vzdialenost stola od vretena
Konfiguracia pracovného povrchu

o-T21iFs o-T21iF
300mm 500mm
300mm+100mm 400mm
330mm 330mm
190mm 250mm
630 x 330mm 650 x 400mm
200kg (konstantné zatazenie) 300kg (konstantné zatazenie)

a-T21iFL

700mm
400mm
330mm
250mm
850 x 410mm

300kg (konstantné zatazenie)

Vreteno

Rozsah rychlosti
Kaliber vretena

Posuv

Rozsah rychloposuvov
Pracovny posuv

Nastrojova hlava

Systém vymeny nastrojov
Typ nastrojov

Kapacita zasobnika nastrojov
Metdda vyberu nastroja
Maximalna hmotnost' nastroja
Cas vymeny nastroja

Motory

Pohon vretena

Presnost’

Presnost polohovania vretena
Opakovatelnost polohovania +-

250 do 580mm

100~10000/24000 ot/min
7/24 kuzel €. 30 (s ofukom)

Nastrojova hlava

3 T-drazky, velkost 14mm rozostup 125 mm

54 m/min (X,Y,Z)
1 az 30000 mm/min

SK 30 DIN 69871 A or JIS B 6339-1998 BT30, MAS 403-1982 P30T-1 (45°)

21 Nastrojov
Nahodna najkratSia cesta

2 kg/nastroj (celkova hmotnost: 22kg) / 3 kg/nastroj (celkova hmotnost: 33 kg)

1.6 s (ked je Specifikované 2 kg/nastroj)
5,5 kW/3,7 kW
0.006/300mm

0.002

Standardné vybavenie

Ovladacia jednotka FANUC 31i-A5

Zakladne ovladané osi (X,Y,Z)

Simultanne ovladané osi (3 osi)

Dvoijita bezpecnostna kontrola

HRV ovladanie/rychle HRV ovladanie

Rychlposuy, zrychlenie/spomalenie

Optimalny kratiaci moment, zrychlenie/spomalenie
Manualny posuv

Pamat podprogramov 1280 m (512 kB)

Ovladacia jednotka s 10,4“ farebnou LCD obrazovkou
10.4” color LCD

Dynamické grafické zobrazenie

Ethernetové pripojenie

Slot na paméatovu kartu

RS232 Interface

Zobrazenie obsahu diskety alebo pamatovej karty
Pocet registrovatelnych programov (1000)
Automatické mazanie

Vysoky stlp 100 mm

Osvetlenie

Stiahnutie pre tuhé zavitovanie

Vyvolanie podprogramu (M98(M198)/M99)
Makro B (G65, G66/G67)

Uzavreté cykly vitania (G73, 74, 76, 81 ~ G89/G80)
Rotéacia suradnicového systému (G68/69)
Obezna interpolacia R programovanim
Kontarové ovladanie | G05.1

Hélicka interpolacia

Preskocenie funkcie (G31)

Preskocenie viacerych krokov naraz (G31 P1~4)
Kontrola limitu pojazdu pred pohybom

UlozZena kontrola pojazdu 1

Pocitadlo produkcie Ulozena kontrola pojazdu 2 (G22/G23)
Zalohovanie parametra Voliteflné PMC

Pamét kompenzacie néstroja, kody C, D, H, geometria/opotrebenie nastroja Uprava makra v skuto€nom ¢ase

Tuhé zavitovanie M29 Manual Guide i

16 vstupnych/vystupnych signalov naviac
Multi jazykové zobrazenie

Kompenzacia teplotného posuvu (XYZ)
Editovanie v pozadi

RozSirené editovanie podprogramov
Vyber sudradnicového systéemu (G92)
Sdradnicovy systém obrobku (G52-G59)
Dodatok suradnicového systému obrobku 48 parov (G54.1)
Navrat do referenéného bodu (G28)
Prehravanie

Rychly editor

Nastavenie

Volitelné vybavenie

Chladenie stredom vretena

DIN nastroje (DIN 69871-A30)

Nastroje BBT

Vysoky stlp 0/200/300 mm
Vysokorychlostné vreteno 24 000 ot/min
Trojfarebny majak

Siroké dvere: 730 mm (Alpha -T21:F)
Siroké dvere: 1100 mm (Alpha a-T21iFL)
Automatické predné dvere

Automatické bo¢né dvere

Zakladny vrchny kryt

PIné vrchné krytovanie

Chladiaca jednotka (1001/200I)
Chladiaca jednotka s oplachom triesok (1001/2001)
Cistiaca jednotka drziaka nastroja
Ofukovanie triesok

Kryt nastroja

PreruSovany typ Upravy makra (M96/97)
NANO vyhladzovanie
Programovatelny zrkadlovy obraz (G51.1/G50.1)
Mierka a zrkadlovy funkcia (G51, G50)
Prikaz polarnej suradnice (G16/G15)
Kontarové ovladanie I

Expanzia blokov krok vopred
Automatické meranie dizky nastroja (G37)
Vysokorychlostné preskocenie (G31)
Meraci cyklus pre manual guide
Pridana vstupna/vystupna jednotka
Zalohovacia funkcia pre vypadok pradu

Pamat podprogramov 5120 m (2048 kB)
Polohovanie v jednom smere

Plna klavesnica

Rychly ATA datovy server (1 GB)

Cylindricka interpolacia (G07.1)

NURBS interpolacia (G06.2)

Kénicka/Spiralova interpolacia

Multi jazykové zobrazenie

Inverzné podavanie (G93)

Kompenzacia pozicie nastroja (G45 ~G48)
Dodatok suradnicového systému obrobku 300 parov
Trojrozmerna suradnicova konverzia (G68/G69)
Kopirovanie hodnoty (G72.1, G72.2)

1 alebo 2 ovladané osi

(simultanne kontrolované 4/5 osi)

5 funkcii TWP a TCP (G68.2 a dalSie)
Pamétova karta

Ethernet

Dalsie ovladacie opcie na poziadanie

InStalacia

Energeticky zdroj

Elektricky zdroj
Zdroj stlaceného vzduchu

200VAC+10 to 15% 3-phase,50/60Hz+-1Hz or 220VAC+10 to -15% 3-fazy,60Hz+-1Hz 10kVA
0.35 to 0.5 Mpa (0.5 Mpa je odporucany tlak) 0.13m3/min(pri atmosférickom tlaku)

Rozmery stroja

Vyska stroja
Pddorys stroja

2.336+-10mm (ak je vybavou stroja 100 mm vysoky stlp)
995x2,207mm
Cca 1,950Kg

1,565mmx2,027 mm
Cca 2,000Kg

2,115mmx2,027 mm
Cca 2,100Kg

8 FANUC
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Inteligentné ovladanie

Vysokorychlostné ovladanie

Interpolacia NURBS (opcia)

Funkcie ako zvonovité zrychlenie/spomalenie, prepinanie medzi
rychloposuvom/posuvom a rychloposuvy redukuju obrabacie ¢asy.

Optimalne zrychlenie/spomalenie

Pocas polohovania je zrychlenie/spomalenie optimalne ovladané podla
kratiaceho momentu a rychlostnych charakteristik motora.

HRV ovladanie

Pouzity je najnovsi servo motor rady a is s rychlou reakciou a vynimoéne
presnym pulznym kéderom s 16 000 000 pulzami za otacku. A v kombinacii
s HRV ovladanim, ktoré je veducou technoldgiou v digitdlnom servo ovladani
vretena, redukuje mozné servo omeskania a umoznuje ¢o najmensie mnozstvo
chyb pri vysokorychlostnom obrabani.

Nano interpolacia je vysoko
presna interpolacia, ktora
pocita hodnoty polohovania
v nanometroch dokonca aj
vtedy, ked jednotka pouzita
v prikaze na polohovanie
je mikrometer. V spojeni
Y(um) s vysokopresnym pulznym
A koderom s rozlisenim
/ 16 000 000 pulzov za otacku
implementuje nano interpo-
lacia velmi jemny pohyb, ktory
zvySuje presnost obrabania
povrchov.

Nano interpolacia

1div=1nm

= : Konvenéna
interpolacia

== Nano
interpolacia

\

o = N W &

X(um)

Konturové oviadanie Il (opcia)

Toto ovladanie poskytuje vysokorychlostné a vysokopresné obrabanie ¢itanim
200 blokov vopred pri ovladani zrychlenia/spomalenia. Pocet blokov
nacitavanych vopred méze byt zvySeny az na hodnotu 1000. Takto mozno
obrabat vysokou rychlostou a s vysokou presnostou bez rychloposuvov.

10 FANUC
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Zakrivenia NURBS, ktoré sa stali rozSirenymi ako
metoda reprezentovania volnych oblukov, mézu byt

v programe Specifikované. Vysokopresna interpolécia
je vykonana na kazdom NURBS zakriveni, takze

je mozné dosiahnut jemne opracovany povrch velmi
blizky navrhnutému. Velkost programu méze byt taktiez
zredukovana v porovnani s programom obsahujicim

priame minutové liniové prikazy.
Poznamka) pre podporu NURBS interpolacie je vyzadovany CAM systém

NURBS interpolacia
>\/)\<
=
Standardna interpolaci

Prizkovany povrch Hladky povrch

Standardna interpolécia
(s toleranciou 5mm)

NURBS interpolacia

Nano vyhladzovanie (opcia)

Z programu obsahujiceho minuatové liniové segmenty
vytvorené CAD/CAM systémom je originalny zakriveny
povrch vyhodnoteny ako NURBS zakrivenie.
Vygenerované NURBS zakrivenia su interpolované

v nanometroch, takze je mozné dosiahnut jemne
opracovany povrch velmi blizky navrhnutému profilu.
Tym sa znizi pocet ruénych dokoncovacich operacii.

—
Bod
Specifikovany

v programe

Odhadnutie

originalneho

zakriveného
povrchu

Reprodukovany zakriveny
povrch nano vyhladzovanim

Zakriveny povrch
$pecifikovany minttovymi
liniovymi segmentami

Rychly data server (opcia)

Rychly data server uklada obrovské mnozstvo
obrabacich programov. Programy mézu byt
jednoducho presuvané pomocou FTP komunikacie.
CNC programy ulozené na ATA paméatovej karte
mozu byt editované.



Qi-1E

MANUAL GUIDE 1 Kompenzacia termalneho posunu

Kompenzacia termalneho
posunu je vykonavana

v realnom ¢ase sledovanim
stavu vretena a posunu osi
a poditanim predizenia
pozdiz kazdej osi (presnost
kompenzécie zavisi od | ==
pracovnych podmienok).

MANUAL GUIDE i méze byt jednoducho pouzivany na
vykonavanie vSetkych operacii od vytvorenia programu
az po obrabanie na jednej obrazovke. Konvenény program
s pouzitim G kédov mdze byt fahko vytvoreny pomocou
grafického menu. Polohu otvorov mozno zadat jednoducho
bez vypoctov. Rychla redlna animovana simulacia s pevnym
modelom umozriuje jednoduchd simuléciu obrabania.

Koniec cyklu

Vypnuta kompenzacia

Posuv

Zapnuta kompenzécia

Sledovanie funkcie
osi X,Y, Z a vretena

/ Motor vretena

Hlava vretena

Gulickova skrutka

-4 L]
Bezpecnost
Vyskytnutie sa
CNC abnormalnej situacie
) CPU
'
 Signal rychlosti motora Vzajomna kontrola .
B L Vypnutie
« Signal spinaca medzi udajmi T
elektromagnetického a pohybom
zamku dveri Jb
Monitor
—
CPU )
Vyskytnutie sa

abnormalnej situacie

Nainstalovana je dvojita funkcia kontroly bezpecnosti, ktora
dvojnésobne monitoruje rychloposuvy, polohy a bezpecnostné
signly pouzitim dvoch CPU. Ziadna 8peciélna operécia ani dakaci
Cas pre vykonanie bezpecnostnej kontroly nie je potrebny. Spolo¢ne
s elektromagnetickym uzamykacim mechanizmom na kazdych
dverach zabezpecuije tato funkcia bezpeénost obsluhujiiceho
personalu bez znizenia efektivnosti prace.

Podla noriem ISO 13849-1 je zabezpecena Uroven ochrany 3.

Meraci cyklus pre dotykovu
sondu (Standard)

FANUC 11
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Univerzalne aplikacie
Univerzalne aplikacie, ktoré spifiaju Siroké poziadavky na obrabanie

Obrabanie ¢asti pre automobilovy priemysel

Velmi tuhy mechanizmus dosahuje efetivne frézovanie, vritanie a bocné
obrabanie. Multi povrchové obrabanie a konturovanie robi obrabanie dielcov
pre automobilovy priemysel jednoduchsim.

Elektrické suciastky a malé obrobky

Rychle pojazdy osi, vysoké otacky vretena a optimalne ovladanie zrychlenia/spomalenia prinasa efektivne obrabanie a redukované
Casy cyklov. Stroj je vhodny aj na obrabanie elektrickych suciastok a malych dielcov, od vysokorychlostného obrabania lahkych
kovov ako hlinik az po obrabanie nehrdzavejlcej ocele.

3D obrabanie

Vysokorychlostné a vysokopresné obrabanie zivicovych modelov, elektréd , foriem a presnych dielcov je mozné s rychlym
spracovanim. Fanuc 16i. NURBS interpolacia, NANO vyhladzovanie a super-minute liniovy segmentovy program prinasaju
hladko obrobené povrchy vyzadujice malé mnozstvo dokoncujucich prac v kratkom Case.

-
2

A
0

Sperky a medicinska technoldgia

12

Vdaka svojmu presnému vysokorychlostnému konturovaniu a opakovatelnému polohovaniu je Robodrill dobre znamym strojom
v S§perkarskom a medicinskom priemysle.
'—“L»,, —
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Vysoka presnost’

Vysokopresna indexacia je mozna pouzitim uzavretého cyklu

Rychle a vykonné vreteno Pridavné zariadenia

™ |
e

Pridavné zariadenia ako napriklad
meracie zariadenie je mozne
jednoducho nakonfigurovat vdaka
Standardnému vstupno/vystupnému
systému.

¢ Vreteno je priamo spojené s motorom

¢ MensSia naro¢nost na udrzbu vdaka mazanym loziskam

¢ Vysoko rychle a presné gulickové loziska pouzité
na vysokorychlom vretene.

e Vystupny krutiaci moment pri nizkych otackach, ktory je f
efektivny pre ocelové obrobky a/alebo vrtanie otvorov velkych
rozmerov je zvySeny o 32%

~—E

Vykon vretena (10,000 min) Vykon vretena (24,000 min™) \

10 min. pretazenie (S3 25%) '_ : 10 min. pretazenie (S3 25%)

5
§ 4 . Kontinuélna prevadzka ,;-\ 8
i | Simultanne 4/5 osé obrabani
é , _é i O Kontinualna prevadzka Imu an ne ose o ra anle
< , B !

0 o3 N n q

150 2500] MU M08  aoco 1mo00 24000 ¢ Pridavné ovladanie 1/2 osi je mozné pridat za ucelom

Qécky vretena(min’) Otédky vretenamin') simultanneho ovladania konttrovania pomocou az 4 alebo 5 osi

* Vysokopresna indexacia je umoznena pouzitim uzavretého cyklu
e S ovlddanim Fanuc 31i-MB je mozné ovladat jednu alebo dve

Vreteno osi naviac
Vreteno Chladenie | BT nastroje DIN nastroje B:]Gé;f:'sgs * Indexova tabulka sa méze pouzit na multi povrchové obrabanie
Externé chladenie P B ;
A - Ano Ano Ano
10,000 min Chladenie (BT30) (DINB9871-A30) (BBT30)
stredom vretena
Externé chladeni ) ) )
" erne Cl a‘ enie Ano Ano Ano
24,000min Chladenie (BT30) (DING9871-A30) (BBT30)
stredom vretena

Vysokorychlostné tuhé zavitovanie

¢ Max. zavitovanie do 8 000 ot/min (pri 24 000 ot/min vretene)
/5 000 ot/min (pri 10 000 ot/min vretene)
e Znizeny Cas zavitovacieho cyklu rychlou extrakciou

Obrabanie s pouzitim Stvrtej osi 3D obrabanie s pouzitim

Stvrtej a piatej osi

Vynimoény obrabaci vykon

Univerzalne obrabanie je mozné, vratane vrtania, zavitovanie,
frézovania a profilovania.

Priklad obrabania s 10 000 ot/min vretenom (*1)

Vreteno so zvySenou rychlostou obrabania a vysokou
akceleraciou vyznamne redukuje ¢as obrabacich cyklov.

Priklad obrabania s 24 000 ot/min vretenom (*1)

Obrobok | Stredna | Hlinikova || Obrobok | Stredna | Hlinikova Obrobok | Stredna | Hlinikova || Obrobok | Stredna | Hlinikova
uhlikova | zliatina uhlikova | zliatina uhlikova | zliatina uhlikova | zliatina
ocel ocel ocel ocel
Priemer vitania 25 30 Velkost zavitu M20 M27 Priemer vitania 20 22 Velkost zavitu M16 M24
Material HSS HSS Stdpanie zavitu 2,5 3 Material HSS HSS Stlpanie zavitu 2 3
Otécky vretena 318 637 Otécky vretena 240 590 Otécky vretena 398 1012 Otécky vretena 298 219
Posuv (*2) 80 319 Posuv (*2) 600 1770 Posuv (2) 40 253 Posuv (2) 596 657
Chladivo Vodou Chladiaca Chladivo Vodou Chladiaca Chladivo Vodou Chladiaca Chladivo Vodou Chladiaca
nerieditelna emulzia nerieditelna emulzia nerieditelna emulzia nerieditelna emulzia
chladiaca chladiaca chladiaca chladiaca
kvapalina kvapalina kvapalina kvapalina
Merag zatazenia % 175 180 Trieda tolerancie 6H Mera¢ zatazenia % 140 125 Trieda tolerancie 6H
(*1) udaj sa méze menit na zaklade podmienok obrabania
. P s e s as . . . *0) © . P
* Vystupny krutiaci moment pri niz8ej rychlosti otacania, ktory je efektivny pre ocelové (*2) jednotka: mm/min
obrobky a/alebo vftanie velkych otvorov je zvy$eny o 32% FANUC 13
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Robotizacia, sietovanie a systémova integracia

Robotickeé riesSenia

¢ S obrazovkou zobrazujucou
funkcie robota pridaného
k Robodrillu je mozné ovladat
robot, otvarat a zatvarat
automatické boc¢né dvere
a sledovat status systému

e Uzamykanie s ohladom
na bezpecnost

7

Vybavenie stroja

Ofukovanie triesok Chladiaca jednotka Vrchné krytovanie Chladiaca jednotka Chladenie stredom vretena
s oplachom triesok (nadrz)
(oplachovacia pistol
je suc¢astou dodavky)

Priamy pohon osi L
FANUC DDR 260i

Signalny majak Automaticky menic¢ paliet pre T21iF a T21iFL
(rozmery palety 500(700)x390)

14
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FANUC Robodrill predajna a servisna siet

FANUC zarucuje predaj a servis top-kvality s najrychlejSou odozvou cez najblizSiu lokalnu pobocku.

(]
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BOST SK, a.s.
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tel.: +421 32 7417 301
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