THE FACTORY AUTOMATION COMPANY

ROBODRILL rada a-DiB5

—Vysoko vykonné vertikalne obrabacie centrum
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Automatizovane obrabanie
pre vsestrannejsie frézovanie,
vrtanie a zavitovanie

WWW.FANUC.EU




Nosnost az 2,3 t - vyberte si jedného z viac
ako sto modelov s uzitocnym zatazenim v
; rozmedzi od 0.5 kg do 2,3 tony.

Nahradte az 8 krokov vratane
Ciastkového obrabania, vytvrdzovania
a dokoncovania s jednym ROBOCUT-
drotovym EDM strojom

Multi-robotové zvaracie bunky - lahko
automatizovatelné zvaranie vdaka bezproblémovému
prepojeniu a spoloc¢nej CNC platforme.

CO, laserove baliky pre efektivne |
automatizované rezanie laserom.

Nie je potrebné bezpecnostné oplotenie

- FANUC kolaborativne roboty umoznuju
[ahkU integraciu do pracovnych priestorov
pre este vacsiu vyrobnu efektivitu a
zlepsenie bezpecnosti a zdravia

Visual bin picking -

dava robotu schopnost vidiet,
identifikovat a vybrat volne
uloZené diely z palety.

Vymena nastroja za 0,7 sekundy -
FANUC ROBODRILL, nase vertikalne obrabacie
centrum, je navrhnuté pre maximalnu efektivitu.

RiesSenie pre vysoko rychlostné a
presné aplikacie, ako napr. montaz,
manipuldcia, kontrola a balenie -
séria robotov FANUC SCARA.

Vysoko precizne elektrické :L?
vstrekovanie - s FANUC ROBOSHOT a-SiA _—

Ultra rychle odoberanie, montaz a
triedenie - FANUC roboty série delta su
idealne prisposobené vysokej rychlosti
manipulacnych procesov, ktoré vyzaduju
velku vSestrannost.

S tromi hlavnymi produktovymi skupinami je spolo¢nost FANUC jedinou
spolocnostou vo svojom odvetvi, ktora vyvija a vyraba vSetky svoje hlavné
komponenty v rdmci podniku. Kazdy detail, ako aj hardvér a softvér, podlieha
prisnym kontroldm kvality ako sucast optimalizovaného retazca. Vdaka
mensiemu poctu dielov a Stihlej technologii robi spolo¢nost FANUC riesenia
spolahlivé, predvidatelné a [ahko opravitelné. Su vyrobené tak, aby fungovali a
poskytovali najdlhsiu Zivotnost na trhu.

VSetky produkty spolo¢nosti FANUC - priemyselné roboty, CNC systémy a CNC
stroje - zdielaju spolo¢nu servo a riadiacu platformu , poskytuju bezproblémové
prepojenie a robia automatizaciu skutocne jednoduchou. KedZe produkty zdielaju
rovnaké komponenty, manazment nahradnych dielov s FANUC je maximalne
efektivny. Taktiez globalne Standardy velmi ulahcuju medzindrodnu spolupracu s

FANUC.
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ovela vykonnejsie stroje za kratsi cas, a to bez absolutne minimalne odstavky. A vdaka mimoriadne|
ohladu na to, Ci potrebujete vysokorychlostné trvanlivosti sa stroje ROBODRILL vyznacuju tiez

Zariadenie ROBODRILL novej generacie slubuje bezkonkurencnu kvalitu a presnost pri obrabanie, vyrobu foriem alebo patosové obrabanie. bezkonkurenénou navratnostou investicii.

skvelych vykonoch za hodinu. Vymena nastroja trva 0,7 sekundy, to je neporazitelny vykon,

a revolverova hlava dokaze manipulovat s nastrojmi s hmotnostou 4 kg. Vdaka tomu je nova
pokrocila verzia najrychlejsim, i najsilnejsim vertikalnym obrabacim centrom na trhu.

Vdaka suverénne najkratsim cyklom u vacsiny operacii obrabania su vsetky stroje ROBODRILL
skutocne vysokorychlostné vSestranné stroje, ktoré ponukaju neuveritelny vykon a
bezkonkurencnu efektivitu.

Mimoriadne rychla vymena nastrojov

Velmi silna revolverova hlava |~ AR 4 ; optimalne riadenie
| ' - zrychlenia a spomalenia

Vysoko dynamické vreteno BT30 = \ najnovsie technoldgie
CNC a servopohonov

Riadenie pomocou pevného servopohonu

mimoriadne stabilné
obrabanie a presnost

rokov
4 0 technolagie
ROBODRILL

navrhnuty a kompletne
vyrobeny v Japonsku




* Stav k Februar 2018 ** stroje na obrazkoch su Standardné verzie

Viacucelove riesenie
k potrebam efektivity

Rada ROBODRILL a-DiB5 pozostavajuca zo Siestich kompletne prepracovanych modelov v rozmeroch

S, M a L, je navrhnuta tak, aby splnila vSetky vase potreby. Je k dispozicii v Standardnych alebo pokrocilych
verziach Tieto vysokorychlostné vSestranné stroje, ktoré s vybavené riadenim pomocou pevného
servopohonu a vysoko dynamickym vretenom BT30, st vhodné pre vSetky sposoby vyuZzitia vertikalneho
obrabania, od malych vyrobnych sérii vyZzadujlcich rychlu obratkovost po bezchybni sériovd vyrobu.
Strojov rady ROBODRILL bolo od roku 1972 instalovanych 240 000 * a vdaka svojej vSestrannosti,

ktora odola skuske casom, a lahkej adaptabilite ide o najpredavanejsi stroj vo svojej triede.
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Standardné alebo pokrocilé modely su k
dispozicii vo velkostiach S, M a L. **

ROBODRILL standardna verzia:
zamerany na efektivnost

Standartnu verziu stroja ROBODRILL a-DiB5 predstavuju rychle a
kvalitné stroje s vSestrannym vyuzitim. Vyberat mozete z mnozstva
roznych moznosti vretien, a preto je tento stroj dokonaly pre Standardné
sposoby pouzitia. Vdaka vynikajucej opakovatelnosti je tento model
idealny na pouzitie pre vysokorychlostné vrtanie, vyvrtavanie a rezanie
zavitov v odvetvi vyroby nastrojov a zdravotnickej techniky.

odolné prevedenie a robustny odlievany krizovy stol

jednoducha udrzba vdaka moznosti priameho pristupu ku vSetkym
dielom

lahka prevadzka vdaka moznosti rychleho, jednoduchého,
intuitivneho nastavenia

nové rozhranie iHMI je mimoriadne uzivatelsky privetivé a umoziuje
Uplné planovanie Gdrzby

Specialna obrazovka pre Udrzbu - jednoduché pokyny zaistujd rychlu
napravu, ked napriklad obsluha chybnym zadanim sp6sobi stratu
nulovych bodov

vCasna detekcia problémov vdaka integrovanému systému véasného
varovania je zarukou este vyssej kvality

kvapalinové chladenie stredom nastroja pri tlaku chladiacej kvapaliny
70 barov umoznuje nepretrzite vitat hlboké otvory Ci otvory s malym
priemerom

flexibilita vdaka irokému sortimentu stciastok naplRajucich vage
potreby, vratane otocnych a naklapacich stolov

ROBODRILL rozsirena verzia:
mimoriadne silny a super rychly

Pokrocilé modely ROBODRILL «-DiB5 ADV st urcené pre Spickové
vysokorychlostné obrabanie a vo svojej triede st meradlom vykonu.
Ponukaju absolUtnu presnost a dokonall opakovatelnost a su idealne
pre plne automatizovanu vyrobu. Predstavuju véestrannu alternativu k
vacsim strojom. Pokrocilé modely sa dodavaju s radom vysoko
vyspelych funkcii, ktoré u Standardnych modelov nie su k dispozicii.

Doplnkové pokrocilé funkcie modelu:

¢ Vymena nastroja za 0,7 sekundy umoznuje dosahovat mimoriadne
rychle cykly

e schopnost manipulovat so 4 kg viacstupfiovymi nastrojmi

¢ Os Z ma vysku 400 mm, co umoznuje obrabat vacsie diely a zaistuje,
Ze si nastroje a obrobky menej prekazaju.
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Tajomstvo spociva v rychlosti

Vymeny nastrojov su pri modeloch ROBODRILL a-DiB5 extrémne rychle - u Standardnych
verzii trvaju 0,9 sekundy, u pokrocilych verzii potom neuveritelnych 0,7 sekundy. Merané od
obrabania k obrabaniu to znamena 1,5 sekundy u Standardnych modelov a 1,3 sekundy u
pokrocilych modelov. Tu sa skryva tajomstvo nasho rychleho stroja!

Zdokonalené odstranovanie odstiepkov

Zariadenia rady ROBODRILL @-DiB5 su v zaujme maximalizacie doby prevadz-
kyschopnosti vybavené celou radou moznosti odstranovania odstiepkov: od
nadrze s chladiacim médiom a metédami odplavovania odstiepkov, po potrubny
systém pre stroje so stenovym kvapalinovym chladenim. Pokrocilé verzie mini-
0 malizuju problémy s prekazajdcimi odStiepkami pomocou kupolového predného
krytu osi Y. K dispozicii je tiez volitelny plne uzavrety kryt vretena, ktory oddelu-
je oblast, kde prebieha obrabanie, od mechanizmu.

Silnejsia revolverova hlava pre vacsie nastroje

Pokrocilé modely strojov ROBODRILL sa vyznacuju este silnejSou revolverovou
hlavou. Tento rys, ktory pontka este vacsiu vsestrannost, umoznuje, aby systém
pre vymenu nastrojov zvladal i tazké Specialne obrabacie nastroje s hmotnostou
az 4 kg, ale aby aj nadalej boli dosahované mimoriadne kratke casy vymeny
nastrojov (1,1 sekundy).

Systém pre vymenu nastrojov

Srdcom kazdého zariadenia ROBODRILL je patentovany vysokorychlostny sys-
tém pre vymenu nastrojov, ktory pojme 21 nastrojov a pontka vo svojej triede
bezkonkurencnu spolahlivost. Jeho efektivita z vyroby spociva v robustnej kovo-
vej konstrukcii a vretene BIG-PLUS BBT30. Tieto prvky zaistujd, Ze mimoriadne
dobre odolava radialnych sildm a umoznuje vykonavat neuveritelne efektivne
obrabanie.



Velmi presne riadenie

V centre pozornosti je najspolahlivejSi CNC FANUC 31i-B5 ROBODRILL.
UZivatelsky prijemny a lahko programovatelny, obsahuje dvadsat

lahko konfigurovatelnych M-kddov na ovladanie dalSich zariadeni.
DalSie prispdsobenie je mozné dosiahnut prostrednictvom vlastnej

funkcie PMC. e—————— e Farebnd obrazovka

s uhloprieckou 10,4"
Karta CF ¢ Intuitivna obrazovka rozhranie iHMI
¢ [ lahké zadavanie dat a minimalizacia
zadavania z klavesnice
¢ VylepSené rozhranie ovladace;
obrazovky robota

¢ Precizna prediktivna udrzba

¢ Jednoduché programovanie
automatickej prevadzky

¢ [ahko pouzitelna ovladacia
obrazovka

e Podporuje viac jazykov

Membranova klavesnica, ktera sa lahko Cisti

s & I B sz
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Integrované funkcie 5 osi (volitelny doplnok)

Manualny generator impulzov

Optimalizovana kompatibilita dat

e Ethernetové rozhranie
¢ Rozhranie USB
¢ Slot na kartu CF
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— Sloboda prisposobivosti

Nezalezi na tom, i ide o novu instalaciu alebo zmenu poctu zariadeni: vSestrannost, ktort ma

systém ROBODRILL v génoch, vdm usetri peniaze v rade roznych spésobov pouZitia a odvetvia.

Kazdy model ma vSetko uz integrované, napriklad flexibilitu 3, 4 a 5 simultannych osi, a je
navrhnuty tak, aby rastol s vasimi potrebami.

Ak rozlozite obrabanie na viac strojov ROBODRILL namiesto toho, aby ste sa spoliehali na
jeden Specialny stroj, dosiahnete zlacnenie vyroby a zvysenie flexibility, o je vzhladom na
meniace sa objemy vyroby vyhodné. Adaptabilné systémy FANUC ROBODRILL tiez predstavuju
vynikajlci doplnok vasich vyrobnych zariadeni, pretoze ich moZzete pouZit pre plnenie dopytu
nad plan, co vdm umozni uvolnit si vacsSie vertikalne obrabacie centra pre velké zakazky.



FANUC ROBODRILL pre
automobilovy priemysel

Sériova vyroba dielov pre automobilovy priemysel vyzaduje vSestranné obrabacie centrum, ktoré spaja
rychlost s presnou opakovatelnostou. Taky stroj musi nepretrzite vyrabat bezchybné diely s minimalnymi
odstavkami, rychlo zrychlovat a dosahovat kratkych casov na cyklus. V zaujme maximalizovat dostupnost a
znizenia nakladov sa taky stroj musi lahko udrziavat aj ovladat. Vdaka integrovanému monitorovaniu by mal
byt plne predvidatelny a zabezpecovat, aby bola vZdy a v€as venovana pozornost nevyhnutnym postupom
preventivnej Udrzby. Vzhladom na rychle zmeny vyrabanych suciastok je potrebné, aby nastavenie a
programovanie stroja bolo rychle a jednoduché. Systém ROBODRILL toto vSetko - a nielen to - dokaze,

a preto je pre pouzitie v automobilovom priemysle idealny

Pridavanie pripravkov

V zaujme flexibilnejsej integracie pripravkov

je k dispozicii ovladaci panel s 220 volitelnymi
funkciami PMC, ktory je mozné upravit tak,

aby obsahoval Specialne tlacidla a kontrolky.
Doplnkova funkcia PMC umoznuje obsluhe
vytvarat vlastné moznosti vstupu / vystupu.

S cielom maximalizovat prevadzkyschopnost

sU upinacie pripravky automaticky zabezpecované
a proces je potvrdzovany pomocou senzorov.

Jendoducha automatizacia

Vdaka priamemu rozhraniu robota mozno
dosahovat 24hodin prevadzky bez ludskych
zasahov, nizsich nakladov, jednoduchého
ovladania CNC a komunikacii prostrednictvom
viacerych rozhrani, vratane PROFIBUS a FL-net.

Rychlejssie cykly

S vyuzitim najnovsich technoldgii CNC a
servoriadenia, ako je pevné rezanie zavitu FSSB,
inteligentné presahy a skracovanie doby jazdy,
mozete optimalizovat svoje programy a skracovat
cykly.

Stabilny proces

Funkcia merania cyklov a spravy nastrojov
zaistuje efektivne monitorovanie nastrojov a este
stabilnejSie procesy: systém na vymenu nastrojov
funguje bez problémov a absolutne spolahlivo vo
vacsine stabilnych procesov.




elektricky a hodinarsky priemysel .
V elektrotechnickom a hodinarskom priemysle je asto nutné vitat velmi malé otvory do presnych stciastok,

napriklad do puzdier diskovych jednotiek ¢i suciastok hodiniek. Za tym Gcelom je systém ROBODRILL vyba-

veny jemne vyvazenym vretenom, ktoré zaistuje vysoku presnost a opakovatelnost. V tychto pripadoch musi

byt presnost Co najvyssSie, a preto zariadenie ROBODRILL obsahuje aj jednotku pre Cistenie nastroja. Tato

funkcia, ktora vykondva Cistenie nastroja aj vretena pocas vymeny nastroja, dokaze ohromnym spésobom
opakovatelnost dalej zvySovat.
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Presneé vrtanie a rezanie
zavitov

Vysokorychlostné vreteno Servoriadenie HRV+

Servoriadenie HRV + vyuziva kddery s vysokym
rozliSenim a riadenie vretena na dosiahnutie
kvality povrchu na” nano “Grovni, ako sa to v
elektrotechnickom a hodinarskom priemysle
vyzaduje. Plynulé zrychlovanie a spomalovanie
pomaha minimalizovat chyby prebehu na osiach.
Tiez znizuje odchylky pri formovani dielov
potlacenim oneskorenia zrychlenia / spomalenie
a oneskorenia serva.

Vysokorychlostné vreteno systému ROBODRILL,
ktoré sa vyznacuje maximalnou presnostou, )
rychlostou a stabilitou, sa vyborne hodi na
nastroje s velmi malymi priemermi, ktoré sa
pouzivaju v elektrotechnickom a hodinarskom
priemysle. Tieto modely su vybavené systémom
kvapalinového chladenia cez vreteno o tlaku 70
barov. Vysledkom je rychlejSie vrtanie a lepSie
[ odstranovanie odstiepkov. NavySe mozno
dosiahnut vysSiu produktivitu pomocou

Specialnych cyklov vrtania a rezania zavitov.

Tam, kde je potrebné vrtat otvory s malym
priemerom, mozno cykly skratit vyuzitim cyklov
pre vitanie drobnych a plytkych otvorov a systému
riadenia podla u¢enia FANUC Learning Control.
Tieto postupy tiez zaistuju bezchybnu nepretrzitu
vyrobu.




FANUC ROBODRILL pre
zdravotnicky priemysel

Napriek svojej zloZitosti ¢asto zdravotnicke zariadenia a implantaty vyZzaduju povrchovu Upravu zodpovedajlcu
mimoriadne narocnym Standardom. Systémy ROBODRILL sa dodavaju s celym radom réznych funkcii, ktoré
maju dramaticky skracovat doby cyklov a ulahcit dosiahnutie dokonalych povrchov. Patri medzi ne funkcia

5 osi, napriklad vysokorychlostné plynulé TCP (funkcia, ktora dramaticky zlepSuje kvalitu povrchu
kompenzaciou smeru nastroja, ¢im sa brani vzniku “prizkovaného” povrchul, ovladanie bodov stredného
nastroja (TCP) a naklonend pracovna rovina.

Funkcia 5 -osého obrabania (TCP / TWP)

Funkcia TCP s vyhladzovanim (Tool Centre Point - stred néstrojal, ktoré sa idealne hodi k operaciam patosého
obrabania vyuzivajucim dve rotacné osi, ktoré otaca obrobkom, ponuka lahSie programovanie, kratSiu dobu cyklu
a vyssiu kvalitu povrchu. Tieto vysledky sa dosahuju korekciou orientacie nastroja a vyhladenim programovych
pol6h. Pri obrabani v rezime "3 + 2" osi moZno vyuZit funkciu TWP (Tilted Working Plane - naklonena pracovna
rovinal, ktora pontika moznost jednoduchého a rychleho programovania.

Pri definovani naklonenej pracovnej roviny sa na obrazovke s pokynmi pre zadavanie dat zobrazuje vizualizacia,
ktora obsluhe pomaha pri zadavani potrebnych dat.

Vysokorychlostne vreteno Obrabanie tvrdych materialov
Vysokorychlostné vreteno systému ROBODRILL,
ktoré sa vyznacCuje maximalnou presnostou,
rychlostou a stabilitou, sa vyborne hodi na
nastroje s velmi malymi priemermi, ktoré sa
pouzivaju pri vyrobe zdravotnickej techniky. Tieto
modely st vybavené systémom kvapalinového
chladenia cez vreteno o tlaku 70 barov.
Vysledkom je rychlejSie vrtanie a lepsie
odstranovanie odstiepkov. NavySe mozno
dosiahnut vyssiu produktivitu pomocou
Specialnych cyklov vrtanie a rezanie zavitov.

Velmi presné obrabanie tvrdych materialov,
napriklad nerezovej ocele a titanu, s ktorymi sa
Casto stretavame prave vo vyrobe zdravotnicke;
techniky, vyZzaduje Specializované centrum pre
obrabanie tvrdych materialov. Povrchovy stol
systému ROBODRILL zaistuje vysSSiu tuhost,
ktora je pre tento druh obrabania nutna, co
potom znamena nielen maximalnu presnost,
ale aj pred(Zenie Zivotnosti nastroja.




FANUC ROBODRILL pre
vyrobny priemysel nastrojov

Pri vyrobe nastrojov je nevyhnutna vysoka stabilita pri obrabani, a to po dlhsSiu dobu. To isté plati, pokial ide

o presnost a kvalitu povrchu. Systém FANUC ROBODRILL ponuka dokonald kombinaciu vysokorychlostného
presného obrabania a presného a opakovatelného polohovania. Vdaka tomu ide o idealne riesSenie pre pouzitie
pri vyrobe foriem a nastrojov, kedy je potrebné pracovat s velkymi objemami. Presnost dalej zvySuju
inteligentné funkcie ako nano vyhladzovanie, vysokorychlostné plynulé TCP alebo servo kompenzacie.

L s

Funkcia vyhladzovania Datovy server ATA Vysoko vykonné obrabanie Servoriadenie HRV +

‘ Obrabacie funkcie systémov FANUC CNC, Ulozisko pre programy CAD / CAM s velkostou a7 Pre narocné operacie obrabanie, kde vznika velké
napriklad konanie podla kontury s vyuzitim : 4 GB. Subory je mozné lahko preniest z mnozstvo odstiepkov, napriklad obrabanie foriem
umelej inteligencie (AICC) a nano vyhladzovanie, ' hostitelského pocitaca na datovy server, z blokov z tvrdej ocele, je k dispozicii vysoko
vytvara dokonale hladké povrchy a eliminuju . . programy na vyrobu dielov pre viac strojov je vykonna verzia systému ROBODRILL. Tato verzia
nutnost procesov ru¢ného dokoncovania, ktoré ‘ mozné spravovat z jediného miesta, ktoré je tak je vybavena silnym vretenom, ma spevnend

konstrukciu a velmi vykonny systém pre

odstranovanie odstiepkov. Je k dispozicii aj
varianta vybavena zariadenim pre odplavovanie

‘\‘_\ odstiepkov od steny, ¢o vyrazne predlzuje cyklus

udrzby

Servoriadenie HRV + vyuziva kédery o vyso-

kom rozliSeni a riadenie vretena na dosiahnu-

tie kvality povrchu na .nano” Grovni, ako sa

to v nastrojarskom priemysle vyzaduje. Ply-

nulé zrychlovanie a spomalovanie pomaha
minimalizovat chyby prebehu na osiach. Tiez
znizuje odchylky pri formovani dielov potlacenim
oneskorenia zrychlenie / spomalenie a oneskore-
nia serva.

boli u niektorych sposobov pouzitia nevyhnutné.
Podobne konanie podla kontury s vyuzitim Al vo
variante | a Il umoznuje vysoko presné obrabanie
pri optimalnej rychlosti obrabania, eliminaciu
chyb, vyssiu rychlost posuvu a dosiahnutie
dokonalého povrchu.

idedlnym UloZiskom programov.




Efektivita systému ROBODRILL

Rotacny stol FANUC ROBODRILL DDRiB - idealne
pridavna os

Vdaka motoru pre priamy pohon a vySsej tuhosti
zaistujlce presnejSie obrabanie, predstavuje stol
FANUC ROBODRILL DDRiB idealne doplnkovu os pre
vas systém ROBODRILL. Vyhody zahfhaju dobu
indexacie iba 0,55 sekundy, mimoriadne rychle
upinanie a krutiaci moment svorky 700 N-m. Stoly
DDRIB, ktoré su extrémne presné a spolahlivé,
ponUkaju bezkonkurencny pomer hodnoty a ceny.

Vsestranne
patosove
obrabanie

Ak chcete svoje zariadenie ROBODRILL
zmenit na patosové obrabacie zariadenie,
nepotrebujete nic viac nez doplnit hardware.
Simultanne riadenie 5 osi a poziadavky
sUvisiace s CNC, napriklad indexovanie

a simultanne operdacie, su uz stcastou
CNC. Vdaka inteligentnym funkciam, ako
je predvidanie datovych sad , interpolacia a
inteligentny vyhladzovanie, moZete vyrabat
formy Spickovej kvality, elektrddy aj iné
trojrozmerné sUcasti rychlo a presne.
Prave to je efektivita z vyroby.

it
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FANUC ROBODRILL DDR-TiB -
riesenie pre suciastky do hmotnosti az 200 kg

V zavislosti na sposobe pouzitia méZzeme vas systém
ROBODRILL vybavit systémom s mimoriadne pevnym
capom DDR-T, ktory ma vSetky vyhody rotacného
stola DDR, ale zahrna aj podporné vreteno a podpery
v tvare L. VySSia tuhost tejto konStrukcie zaistuje este
lepSiu presnost obrabania. Vsetko, Co treba od vas,

je pridat upevnovacie dosku. Prakticka konstrukcia
systému DDR-T zaistuje, Ze existujlci rozsah pohybu
osi X zostava oproti trojosovému prevedeniu
nezmeneny. Upinaci moment pri systéme

DDR-TiB ¢ini 1100 N-m.

Narocne obrabanie

ROBODRILL nie je urceny len na obrabanie malych dielov. Vdaka silnému vretenu a tuhej konstrukcii je systém
ROBODRILL idealny aj pre narocné operacie obrabania, vratane vysokorychlostnych operacii, pri ktorych vznika velké
mnozstvo odstiepkov. Systém ROBODRILL tiez zvladne pouzitie nastrojov o velmi velkom priemere, ktorych pouzitie sa

Moznosti obrabania

Vreteno s vysokym zrychlenim

specifikacie vretena Vysokorychlostné vreteno

Vreteno pre vysoky krutiaci moment

i Priemer Priemer Priemer Priemer
Obrabanie vrtacieho nastroja (mm) x  : nastroja pre rez zvitov (mm) x i  vrtacieho néstroja (mm) x : nastroja pre rez zavitov (mm) x
rychlost posuvu (mm/ot.) rychlost posuvu (mm/otacka) rychlost posuvu (mm/ot.) rychlost posuvu (mm/otacka)
Uhlikova ocel C45 Dia.30 x 0.15 M20 x 2.5 Dia.20 x 0.10 M16 x 2.0
‘"
5 Seda liatina Dia.30 x 0.30 M27 x 3.0 Dia.20 x 0.25 M22 x 2.5
C
=
Liata hlinikova zliatina Dia.32 x 0.40 M30 x 3.5 Dia.22 x 0.25 M24 x 3.0




Efektivita systému ROBODRILL

Vzdialene monitorovanie
pomocou funkcie ROBODRILL-Linki

Linki je aktualizovany nastroj pre spravu informacii o vyrobe a kvalite, ktory je vybaveny novym grafickym rozhranim
a umoznuje monitorovat stav az 100 strojov ROBODRILL a prevadzkovych podmienok v realnom case zo vzdialeného
pocCitaca alebo chytrého mobilného zariadenia. Pre kazdu obrabaciu Glohu su k dispozicii konkrétne informacie a je

mozné rozosielat oznamenia na rozne zariadenia. Mimoriadne uzivatelsky privetivé a intuitivne rozhranie vam dava

pristup k funkciam preventivnej Gdrzby, rovnako ako pre spotrebny material a opravam.

Monitor stavu Vysledky prevadzky Diagnéza
e monitorovanie umiestnenia * vysledky prevadzkovych skupin e histdria alarmov
* monitorovanie zariadenia / * vysledky obrabania s histéria programu

detailné sledovanie zariadenia

Vyznamne uspory energie

V porovnani s hlavnymi konkurentmi ponika FANUC ROBODRILL vyznamné
Uspory energie. Okrem pocetnych inteligentnych funkcii navrhnutych s cielom
dosiahnut zniZenie spotreby energie bola tiez kazda slcast stroja vybrana tak,
aby dosahovala maximalneho mozného vykonu za minimalnu energiu.
Elektrina spotrebovana servom, vretenom a periférnymi zariadeniami sa
zobrazuje na obrazovke pre Uspory energie, kde mdZete spotrebu energie
monitorovat a optimalizovat.

Maximalna doba
prevadzkyschopnosti

Jednoducha ddrzba a véasna detekcia: intuitivne vizualne rozhranie pre Gdrzbu,
ktorym je systém 317-B5 CNC ROBODRILL vybaveny, umoznuje rychlejsiu
obnovu chodu po servisnych tkonoch. Integrovany systém vcasnej vystrahy
identifikuje chyby este pred tym, ako nastand, ¢im zaistuje maximalnu presnost
a dosledné normy kvality.

Prinosy pre vasu efektivitu

e |'ahky pristup pre roboty zo vsetkych stran

e Balicky pre rychle a jednoduché uvedenie do prevadzky
robotov pre nakladanie a vykladanie

e Vlysokorychlostné automaticka predné a bocné dvierka,
ktoré sa otvoria len za 0,8 sekundy

e VSestrané rozhranie

Navrhnute pre lahku automatizaciu

Kompaktné prevedenie a lahka pristupnost systému ROBODRILL zo vSetkych stran je zarukou lahkej integracie do
systému s robotickym nakladanim a vykladanim. Vdaka nasim balickom pre rychle a jednoduché uvedenie do prevadzky
je doplnenie robotov pre nakladanie a vykladanie jednoduché. VSetky vyrobky FANUC hovoria rovnakym jazykom a
zhoduju sa aj ich serva a riadiace platformy - to nesmierne ulahcuje ucenie i prevadzku. U narocnejSich scenarov
automatizacie sa mozete spolahnit na eurdpsku siet Specializovanych partnerov, ktori maju potrebné know-how

a odborné zrucnosti, aby vam vytvorili idealne rieSenie pre vasu prevadzku, nech uz je vasim odvetvim cokolvek.



Standartné funkcie
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Systém MANUAL GUIDE i

Systém FANUC MANUAL GUIDE aj je navrhnuty na
skratenie celkovej doby od vykresu do vyroby a pontka
ergonomické grafické uzivatelské rozhranie (GUI)

a dalej vyuziva uzivatelsky privetivy systém ikon.
DalSie vyhody pre uzivatelov zahffaju asistovanie

a konverzacné programovanie cyklov obrabania,

lahké programovanie dielov a simulacie.

w0

Obrazovka Quick Screen

Ovladaci panel systému ROBODRILL obsahuije Styri
obrazovky Quick Screen, ktoré umoznuju systém
rychleho programovania a vykonavaju jeho Gdrzbu.
Jedna sa o obrazovky pre:

* Rychle editacie programu CNC

e spravne nastavenie suradnice a kompenzacie
nastroja-vratane moznosti chranit a obnovit data

» spravne nastavenie PREVADZKY stroja - Vratane
obrébacich a energetickych rezimov podla programu

e spravne nastavenie Udrzby - Vratane obnovy
revolverovej hlavy a referencnej polohy motora
- vratane moznosti chranit a obnovit data

Funkcia nastavenia rezimu obrabania

Pomocou tejto funkcie je mozné nastavit a
optimalizovat obrabacie a energetické rezimy podla
programu. Parametre serva je mozné menit, aby
vyhovovali podmienkam obrabania a parametrom
obrabacieho rezimu zmenenym pomocou kédu M
pocCas obrabania na vytvorenie ¢o najlepSich
podmienok pre dany proces.

Pokyny k preventivnej Gdrzbe

Obrazovky s pokynmi k tdrzbe systému ROBODRILL
ponukaju kompletny prehlad funkcie detekcie tnikov a
umoznuju vcas reagovat na problémy v oblasti odporu
izolacie a unikajlceho pridu, vdaka ¢omu mozno
pomocou preventivnej idrzby predchadzat porucham.
Podobne obrazovky podporuju pravidelnd udrzbu
pomocou planov a pripomienok. Tieto procesy je
potom mozné lahko prisposobit vasim konkrétnym
potrebam.
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Vlastné PMC

Vlastné PMC systému ROBODRILL umoznuje lahko
vytvarat programy LADDER pre periférne zariadenia,
napriklad je mozné nastavovat vstupy a vystupy
programu LADDER a prisposobovat vstupné a
vystupné signaly. Vlastny kontrolny panel sa vyznacuje
moznostou monitorovania stavu periférnych zariadeni,
moznostou ovladat zapinanie / vypinanie programov
obrédbanie, vytvarat zapinanie / vypinanie, kontrolky
alebo pulzné spinace. Panel umoznuje lahko a
financne nenarocnym spdsobom konstruovat

a udrziavat periférne zariadenia.

Al funkcia kompenzacie zmeny rozmerov vplyvom
teploty

Tato funkcia, ktora sa lahko nastavuje, vyznamne
skracuje dobu zahrievania stroja a zaistuje presné
obrabanie aj za podmienok rastlcej teploty, ktora inak
moze mat negativny dopad na presnost rozmerov. Na
zaklade monitorovania prevadzkového stavu vretena
tato funkcia upravuje proces obrabania tak, aby
kompenzovala akékolvek zmeny rozmerov vplyvom
teploty, ku ktorym dochadza.

Zoznam standartnych funkcii

Nové rozhranie iHMI

Vreteno pre vysoky krutiaci moment, 10 tisic ot./min.
Zakladny horny kryt

Vnutorné osvetlenie pomocou LED

Automatické olejové mazanie

Dvojita bezpeénostna kontrola (DCS)

10,4" farebny dynamicky graficky LCD displej

Vlyber z viacerych jazykov

9. Alfanumericky obsluzny panel

10. Manualny generator impulzov

11.Rozhranie pre vstup/vystup dat
(USB, PCMCIA, Ethernet)

12. Obrazovky Quick Screen (ROBODRILL HMI)
13. Pokyny k preventivnej Udrzbe

14. Funkcia externého vstupu / vystupu (Volné svorky
vstupu / vystupu DI16 / DO16, 20 volnych kddov M)

15. Vlastny PMC LADDER

16. Funkcia vlastného obsluzného panelu

17. Pocitadlo vyroby

18. Quick Editor

19. Al funkcia kompenzacie zmeny rozmerov vplyvom
teploty (os X /Y / Z)

20. Funkcia nastavenia rezimu obrabania

21.Energeticky Usporny rezim

22.Systém MANUAL GUIDE aj

23.Simulacia programu

24. Upravy na pozadi

25. Predpripravené cykly pre vrtanie

26.Vlysokorychlostné rezanie zavitov do tuhych
materialov FSSB

27.0rientacia vretena (M19)
28.Volanie podprogramu (M98 [M198] / M99)
29.Vlastné makro

= e @l s e =

30. Volitelné preskocenie bloku

31. Vysokorychlostné preskocenie
32.Al - kontrola konttry

33. Skrutkovita interpolacia
34.0tocenie systému suradnic (G68)

35. Velkost Uloziska pre program obrabanie stcasti
512 KB (Volitelne az 8 MB])

36. Pocet programov, ktoré mozno nahrat 1000
(Volitelne az 4000)

37. Pridanie systéme stradnic obrobku - 48 parov
(Volitelne aZ 300)

38. Pamat pre posun nastroja C

39.Servoriadenie HRV +

40. Funkcia prekrytia pri rychlom posuve
41.Nastrojovy systém BIG-PLUS (BBT30) / DIN (SK30)



Volitelneé funkcie

Rozhranie pre doplnkovu os (4/5 os)

31i-B5 CNC v standardnom prevedeni doposial
obsahuje funkcie potrebné k prestavbe systému
ROBODRILL na patosovy stroj. Jediné, ¢o potrebujeme,
je doplnenie hardvéru a softvéru. MozZnost
simultanneho riadenia 5 osi je doposial sucastou CNC.
K systému ROBODRILL mozZno tiez instalovat rozne
otocné stoly inych vyrobcov pomocou servo
zosilhovaca a kablového konektora. Pri pouziti
naklapacich a otocnych stolov je tiez mozné vyuzit
systém indexovania naklonenej pracovnej roviny
FANUC, ktory velmi ulahcuje programovanie vrtanie
otvorov v naklonenych rovinach.

Funkcia vyhladzvanie

Funkcia nano vyhladzovanie systému FANUC
ROBODRILL znizuje nutnost vyuzivat proces ruc¢ného
dokoncovania, ¢o byva ¢asto potrebné pri obrabani
foriem, ktoré musia mat Specialne tvarovany povrch.
Rozsirenie o funkciu ocakavanych blokov umoziuje
vysoko presné obrabanie pri procesoch, ako je
obrabanie foriem, kedy sa spracovavaju zlozité tvary
definované velkym mnoZzstvom malych programovych
blokov. Riadenie podla kontury s vyuzitim Al vo
variante | a Il umoZiuje vysoko presné obrabanie pri
optimalnej rychlosti obrabania, eliminaciu chyb a
vysSiu rychlost posuvu.

Robotické rozhranie 2

Robotické rozhranie 2 od spolocnosti FANUC
umoznuje lahko a financ¢ne nenarocnym spésobom
vybudovat obrabaciu bunku s bezpecnostnymi
prvkami. Mozete lahko prepojit Styri jednotky
ROBODRILL a jedného ROBOTA bez nutnosti zaradenia
dalSieho konania - riadiaci softvér v sebe uz ma
ROBODRILL PMC. Okrem toho riadenie robota
podporuje automatické bocné dvierka alebo
automatické predné dvierka.

Systém dotykovych sond

Pre presné meranie nastrojov a obrobkov a
bezkontaktné monitorovanie poSkodenia nastroja je
mozné systém ROBODRILL vybavit modernymi
dotykovymi sondami a zariadeniami pre meranie
nastrojov od inych dodavatelov.

Al monitorovanie nastroja

Funkcia Al monitorovanie nastroja monitoruje
zatazenie na vretene pocas obrabania otvorov.

Pri prekroceni parametrov zatazenia funkcie v zaujme
predchadzania poskodenia generuje chybovy stav.
Tato funkcia, ktorej cielom je zabranit tomu, aby
dochadzalo k poskodeniu a nakladnym odstavkam,
stroj automaticky zastavi.

Sietové rozhranie

Zapojenie systému ROBODRILL do siete s osobnymi
pocitacmi a robotmi mozno vykonat lahko pomocou
ethernetovej siete. ROBODRILL podporuje rozne typy
sieti a pripojenie, napr. |/ O Link, PROFIBUS-DP a
FL-net.

Zoznam volitelnych funkcii

1. Vreteno s vysokym zrychlenim (10 tisic)
Vysokorychlostné vreteno (24 tisic)

2. Systém kvapalinového chladenia stredom nastroja
pri tlaku 70 barov

Vysoky stipik (aZ +300 mm)

Rozhranie pre doplnkovi os (4/5 os)

Oto¢ny st6l DDR / DDR-T s priamym pohonom
Rézne varianty chladiacej kvapaliny (Odplavovanie
odstiepkov / chladiaca kvapalina CT / Eistenie
kuzela nastroje)

Automatické predné a / alebo bocné dvierka

8. Predné dvierka s Sirokym otvorenim (M: 730 mm /
L: 1100 mm)

9. Bocné okienko na zabrane proti ostriekaniu
(mreZové okienko CE)

10. Vylepsené kryty pre odplavovanie odstiepkov
11. Plne uzavrety horny kryt

12. Automatické mazanie

13. Kontrolka signalu

14. Funkcia detekcie opotrebenia nastroja

15. Al monitorovanie nastroja

16.Systém dotykovych sond (Renishaw / BLUM)
17. Funkcia robotického rozhrania 2

18.Sietové rozhranie (Fast Ethernet, FL-net,
PROFIBUS, Devicenet, | / O Link a pod.)

19.R6zne doplnkové moduly vstupov / vystupov
pre vlastné PMC

20. Rychly datovy server 2 GB alebo 4 GB
21.Riadenie podla kontury s vyuzitim Al vo variante Il

22.Vlysokorychlostné spracovanie a rozsirenie
predvidanie blokov (1000 blokov)

23.Nano vyhladzovanie / Nano vyhladzovanie 2

24.Riadenie podla stredu nastroja
(TCP / vysokorychlostné TCP s vyhladenim

25. Kompenzacia nastroja 3D

26. Konverzia systému suradnic 3D

27.Prikaz indexovanie naklonenej pracovnej roviny
28. Dynamicky posun pripravku pre rotacny stol
29. Interpolacia NURBS

30. Kénicka / Spiralova interpolacia

31. Cylindricka interpolacia

32. Prikaz pre polové suradnice

33. Posun polohy nastroja / $kalovanie /
programovatelny zrkadlovy obraz

34. Jednosmerné polohovanie

35. Cyklus vitanie malych a plytkych otvorov

36. Riadenie ucenia pre obrabanie dielov

37. Funkcie spravy nastrojov pre ROBODRILL

38.Zalozny modul pre pripad vypadku napajania

39. Dalgie hardvérové / softvérové funkcie FANUC CNC
k dispozicii na vyziadanie
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Technickeé udaje - standardné modely

® Dostupny o Volitelny

a -D21SiB5 ROBODRILL rada a - DiB a-D21SiB5 a -D21MiB5 a-D21LiB5
Pojazd X/Y/Z mm 300 x 300 (+100) x 330 500 x 400 x 330 700 x 400 x 330
5 2070 130 1 1480 | :
—f J L Max. dlzka nastroja (0-24 000 ot./min.) mm 190 250
. 7 ] - Max. priemer nastroja mm 80
e — T 5 Y ? Velkost stola mm 630 x 330 650 x 400 850 x 410
_ : Max. zatazenie stola kg 200 300
| | I % =] e [
71 = = | = i Max. hmotnost nastroja (0-24 000 ot./min.) kg 3
9\ 2
A P | |
o = 8w | - zdialenost od hrotu vretena ku stolu (s mm =
@ 53 o 8 = Vzdialenost od h ku stolu (s HC100) 250-580
7 gl s ] 8 s &
24|44 g g |= g Riadenie 31i-B5
525 - % 420 ($) Rychlost vretena rqm 10000 | 24000
ja] atazenie vretena ot./min. (1 min. m .
- z 10000 ot./min. (1 min)  Nm | kW 80114.2
s 8
= = = Zatazenie vretena 10 000 ot./min. [trvaly provoz) Nm | kW 13.6 | 4
2 g | | NG
1080 :;égt} 2 ® L s :;égld L ”"’L —= Zatazenie vretena 24 000 ot./min. (1 min.) Nm | kW 3526
540 70 Zatazenie vretena 24 000 ot./min. (trvaly provoz) Nm | kW 7.515.5
Rychly posuv vo vSetkych osiach m/min 54
« -D21MiB5 2100 Programovatelny rezny posuv mm/min 30000
L |
! I Zrychlenie X /Y / Z [G] (zataZenie stola 100 kg, nastroj 2 kg) 1.6/1.2/1.6 1.4/1.0/1.6
1 1615 ! 57 1900 130
r | . /_ i Pocet nastrojov 21
_____— __________ N / g Doba vymeny nastroja (nastroj 2 kg) (od obrabania po obrabanie) s 1.6
|:1|_| = Drziak vretena BT30 / SK30 DIN 69871 °
I _| =8 Drziak vretena BBT30 o
3 _ § o Presnost polohovania
7 g I o g (150230-2:1988) mm Sl
N 5 = Opakovatelna presnost
%% egls| 8 &g (150230-2:1997,2006) mm < 0.004
DL - & & S
(] 3 i potreba stlaceneho vzduchu min | Mpa .35-0.
5 8 2 PN S ba stlaceného vzduch L/min M 150 | 0.35-0.55
8 o gl 250
S & - Hmotnost stroja/s DDR-TiB 2/2.2 2/2.2 2.1/2.3
B I
ﬁ \‘\ l
: o [ S R
| 3 3 |25 1340 J | 8w | 380 Rychlost vretena Rychlost vretena Rychlost vretena
e E A 10 000 ot./min. (Vysoky kratiaci moment]) 10 000 ot./min. (vysoké zrychlenie) 24 000 ot./min. (vysokorychlostné vreteno)
b r i W g S0 menovity vykon 1 min 30 menovity vykon 1 min
42 menovity vykon 1 min
25 i 25
o - D21 LiBS = 10 = 20 =
2 ; 15 % 15
| 2165 | 57 1900 130 L 2650 | S | / ) i z =
[ | —1 i I 1 Trvaly menovltjy vykon ‘ Trvaly menov;ity T / P yykon
"""""""" _ 5 5 pof
F=||_| - @ _\\\\ /~ T 8 ® innu z.uun ujmu Bljl]l] 10000 Y 2000 4000 éUDUEUUD 10000 * Y 6000 12000 18000 24000
1 : i \'.,'/ MAX. OTACKY VRETENA (MIN"') MAX. OTACKY VRETENA (MIN"") MAX. OTACKY VRETENA (MIN")
i
wald: |l | | @ =
%%% & 3 B %% @ i @ \ Menovity kritiaci moment 1 min @ D[ N :
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=HREREE = o w
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Technickeé udaje - pokrocilé modely
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ROBODRILL rada « - DiBabv a -D21SiB5apv a -D21MiB5apv a -D21LiB5apv
Pojazd X/Y/Z mm 300 x 300 (+100) x 400 500 x 400 x 400 700 x 400 x 400
Max. dizka nastroja (0-24 000 ot./min.) mm 190 250
Max. priemer nastroja mm 80
Velkost stola mm 630 x 330 650 x 400 850 x 410
Max. zatazenie stola kg 200 400

Max. hmotnost nastroja (0-24 000 ot./min.) kg 4

Vzdialenost od hrotu vretena ku stolu (s HC100) mm 180-580

Riadenie 31i-B5

Rychlost vretena rgm 10000 | 24000

Zatazenie vretena 10 000 ot./min. (1 min.) Nm | kW 80| 14.2

Zatazenie vretena 10 000 ot./min. (trvaly provoz) Nm | kW 13.6 | 4

Zatazenie vretena 24 000 ot./min. (1 min.) Nm | kW 35126

Zatazenie vretena 24 000 ot./min. (trvaly provoz) Nm | kW 7388
Rychly posuv vo vSetkych osiach m/min 54

Programovatelny rezny posuv mm/min 30000

Zrychlenie X /Y / Z [G] (zataZenie stola 100 kg, nastroj 2 kg) 1.6/1.2/1.6 1.4/1.0/1.6

Pocet nastrojov 21
Doba vymeny nastroja (nastroj 2 kg) (od obrabania po obrabanie) s 1.3
Drziak vretena BT30 / SK30 DIN 69871 °
Drziak vretena BBT30 °

e

leoz0zngro00s ™ <0.004

Spotreba stla¢eného vzduchu : L/min | Mpa 150 | 0.35-0.55
Hmotnost stroja/s DDR-TiB 2.2/2.4 2.2/2.4 2.3/2.5
Rychlost vretena Rychlost vretena Rychlost vretena

10 000 ot./min. (Vysoky kratiaci moment])
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menovity vykon 1 min
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10 000 ot./min. (Vysoké zrychlenie)
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24 000 ot./min. (Vysokorychlostné vreteno)

O RRNT (kW)
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Technické stoly DDRiB/DDR-TiB

Efektivny servis FANUC
na celom svete

Otocny stol FANUC ROBODRILL DDRiB Specifikacie
L ; Nezalezi na tom, kde nas potrebujete. Rozsiahla siet FANUC zabezpecuje predaj, podporu a zakaznicky servis po
Sposob riadenia Priamy pohon v - v~ aq z z o 2@
; ; : celom svete. Mozete tak mat istotu, ze vzdy najdete kontaktnu osobu, ktora bude hovorit vasim jazykom.
Motor Synchrénne vstavany servomotor DiS 50/300-B
Priebezné hodnotenie 46 Nm
Maximalny tocivy moment 275 Nm
Rychlost otacania stola 200 min-' 1 300 min"'!
Detektor Absolutny snimac AlphaiCZ sensor 512A
Najmensi programovatelny prirastok 0,0001 stuprit (1S-C) . Podpora
o) s
Presnost indexovania +0,0028 stupnd (£10 s) 0 V 99.7% prlpadov i
Sposob upinania Tlak vzduchu + prufina 99.7% 1 e oprava vykonana 2 4 7 WWW.FANUC.EU/SERVICE
700 Nm pre tlak vzduchu 0.5 MPa ha prvykrat:
Moment brzdiaci 500 Nm pre tlak vzduchu 0.35 MPa
100 Nm pri vypnutom tlaku vzduchu
Zotrvacnost rotacnej ¢asti J=0,04 kgm2 [GD2 = 0,16 kgf m2] . =
) , _ J=1,0kg m2 [GD2 = 4,0 kgf m2] | o -
Pripustna zotrva¢nost obrobku [kgm?2] J=0.25 kg m2 [GD2 = 1,0 kgf m2] : ,t - - s =
. @90 mm P e " gpn
Vonkajsi priemer vretena - ; ; - : , . e oy
@ 140 mm, ked'je namontovana koncova doska (volitelna) ¥ 1.5 o e x ;
: @ 46 mm o : ): . ' -~
Priemer otvoru vretena = ; z i At g, € " o IT— o
@ 55 mm, ked'je namontovana koncovéa doska (volitelna) LT o P -
0 ! ¥ T 5 -
Vyska stredu 150 mm 'Y Sy ,l" e -
Hmotnost hlavnej Casti stroja 80 kg % 2 1 m. o -
Maximalna nosnost 100 kg | 25 kg 4 .:'r f.\.»" } A
b " W - il
L-r y '\.l".\\ﬁ,{‘. A
i L i,
L - ¥ .
.
Pripustné zatazenie momentu F FxL=600Nm 7
- f ' '
f ’ i J
"{d-:‘u__‘.-.
FANUC ROBODRILL DDR-TiB X300 X500 X700 Efektivne dlhodoba produktivita: Efektivny vycvik: Efektivne zasobovanie:
FANUC Sluzby Gdrzby Akadémia FANUC Originalne nahradné diely po
Brzdiaci moment 1100 Nm (pri tlaku vzduchu 0,5 MPa) celu dobu zivotnosti
Maximalne @ otacanie ¢ 310 mm @ 410 mm V zaujme minimalizacie vplyvu Akadémia FANUC ponuka vsetko,
Poet portov konzoly [volitelne) 6 [oil/air) na vyropu a vyuzitie vasho stroja o potrepujete, ak chcete széit’ Po c.elu dobu, po ktord bude vas
Rychlost otéZania stola 200 min 200 in1 1100 mmina 1100 mim na maximum pE)nukame s,luzby z’rucnostl a’produ,ktlwtu svojich stroj v pre\llad.zk.e,,vam b’udeme,
Mot ; S0k 100 ka1 150 ke 1200 1 udrzby, ktore su navrhnute s timov - od Uvodnych programov poskytovat originalne nahradne
aximainanosnos g g g J cielom zniZit celkové naklady na pre zaciatognikov po kurzy $ité na diely, prinajmen&om po dobu
Pripustna zotrvacnost obrobku [kgm?’] J=05 J=1.01J=151J=20 vlastnictvo vasho stroja. Nech uz mieru pre expertnych uzivatelov 25 rokov. Vzhladom na to, Ze
Vy&ka stredu 200 mm 260 mm je vasim vyrobnym programom a Specialne sposoby pouzitia. mame viac nez 20 centier pre
Hmotnost 155 kg 190 kg 200 kg cokolvek, rieSenie FANUC Rozsiahla ponuka vzdelavania nahradné diely v celej Eurdpe,

DDRiB

DDR-TiB

Vykyvna doska nie je zahrnuta.

zabezpedi, Ze vase stroje budu

v chode pomocou Specialnych
postupov preventivnej,
prediktivnej a reaktivnej Gdrzby.
Dosiahnete tak maximalnej doby
prevadzkyschopnosti a odstavky
budu Gplne minimalne.

zahrna rychle a Gc¢inné ucenie,
Skolenia na pracovisku alebo
vycvik pre viac roznych strojov.

Specializovanych servisnych
technikov aj priamy online
pristup k predajniam FANUC s
moznostou kontroly dostupnosti
a objednavania, udrzime vase
stroje v chode, nech sa stane
Cokolvek.



Spolocne servo-pohony a jedna riadiaca

platforma - Nekonecne prilezitosti
THAT's FANUC!
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WWW.FANUC.SK

FA ROBOTY ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT

CNC riadiace Priemyselné roboty, CNC riadené Kompaktné Elektrické
systémy, Servo Prislusenstvo elektroerozivne CNC obrabacie CNC vstrekovacie
pohony a Lasery a Software drotové rezacky centra stroje

Vyhradzujeme si pravo na technické zmeny bez predchadzajlceho upozornenia. Vsetky prava vyhradené. ©2022 FANUC Europe Corporation
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