WERKZEUGMASCHINEN

FANUC ROBODRILL High-Speed-CNC-Bearbeitungs-
zentren in drei verschiedenen GroBen:

ZUm

entwickelt

Bewdhrtes verfeinern um Geschwindigkeiten, Prazision und Prozess-
Sicherheit zu erhdhen, aber Betriebskosten zu senken: dieser Forderung

sind die Ingenieure bei Fanuc in Japan gefolgt (Anm.: in Osterreich durch die
precisa CNC-Werkzeugmaschinen GmbH vertreten), als sie die Baureihe der
FANUC ROBODRILL High-Speed-CNC-Bearbeitungszentren weiterentwickelten.

Der Anwender kann aus insgesamt drei
Modellen - mit 21 Werkzeugen im Werk-
zeugwechsler — in drei GréRen, ndmlich
S (small), M (medium) und L (large), die
passende fiir seine Produktion wahlen.
Anders als die durchschnittlich 10 pm
vergleichbarer Systeme in ihrer Klasse
weist die neue Generation eine sichere
Positioniergenauigkeit von 6 pm auf.
Auch ist ihr ,Footprint” (Abmessungen
inkl. Wartungsflaichenbedarf) mit 3.100
x 3.000 mm geringer und ihr Gewicht
mit 2.000 kg vergleichsweise leichter.

Auch in puncto Leistungsaufnahme ist
sie laut Fanuc Klassenbeste. Im Ein-
klang mit den Verbesserungen der Ma-
schinentechnik bzw. der Software wur-
den Energiesparpotenziale identifiziert
und umgesetzt. Ein leuchtendes Bei-
spiel ist die Beleuchtung im Maschinen-
raum: Neon gehort der Vergangenheit
an, die stromsparende LED-Helligkeit
ist jetzt Standard.

Die wesentlichen Anwendungs-Vorteile
der ROBODRILL a-D21iA5 Baureihe
sind in der neuen FANUC 31i-B5 CNC-
Steuerung zu finden. Der Anwender
verfiigt tiber ein Maschinen-Manage-
ment aus einer Hand, das mit einer
15 % schnelleren Reaktionszeit und
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einer Verfiigbarkeit von 99,99 % auf-
wartet. Neu sind die Achsverstarker fiir
schnellere und prazisere Ansteuerung.
Dies bedeutet hohere Beschleunigungs-
zeiten der Spindel und der Achsmo-
toren und damit eine deutlich verbes-
serte Prozess-Dynamik mit kiirzeren
Reaktionszeiten der Maschine bzw. der
Steuerungselemente. Dabei wurde das
bewidhrte Manual Guide i zur Dialog-
Programmierung beibehalten.

Fehleranalysen mit
Beseitigungshinweisen

Hinter der sogenannten Smart Trouble
Shooting Funktion wartet eine Fehler-
Analyse und -Beseitigung. Der Bediener
kann den jeweiligen Status am Bild-
schirm abrufen und erhalt hier im Even-
tualfall Details iiber Ursachen sowie
Hinweise zur Behebung, ohne lange im
Bedienerhandbuch suchen zu miissen.

Hinzugekommen ist auch die Fehler-
analyse namens Leakage Detection
Funktion, um allen Eventualitaten vor-
zubeugen. Sie erkennt sofort anormale
Kabel- bzw. Ubertragungs-Situationen.
Bei sehr haufigen Achsbewegungen
werden selbst Kabel hochster Qualitat
mit der Zeit Materialermiidung und Ver-
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Bewéhrtes verfeinern: Bei allen drei Model-
len der FANUC ROBODRILL High-Speed-
CNC-Bearbeitungszentren D21iA5 wurde
das bewahrte Manual Guide i zur Dialog-
Programmierung beibehalten. Der Anwender
kann aus insgesamt drei Modellen — mit 21
Werkzeugen im Werkzeugwechsler — in drei
GroBen, nadmlich S (small), M (medium) und
L (large), die passende fir seine Produktion
wabhlen. (links M, rechts S)

schlei ausgesetzt. Eine Bildschirmseite
der LD-Funktion zeigt im Eventualfall
den jeweiligen Ort und Zustand sofort
an und gibt Hinweise zur Losung bis hin
zur Bestell-Nummer des Ersatzteils.

High-Speed nach Wimpernschlag

Merklich starker ist nun die Leistung
des Spindelmotors: Sein Drehmoment
wurde von 70 auf 78 Nm erhoht. Das
Modell mit einer 24.000 min™- Spindel
erhielt eine Leistungsverbesserung von
11 auf 26 kW. Innerhalb des Spindel-
Programms sind eine Hochbeschleu-
nigungsspindel mit 10.000 min? sowie
eine Hochgeschwindigkeitsspindel mit
24.000 min? neu hinzugekommen. Die
Hochbeschleunigungsspindel erreicht
ihren Spitzenwert in nur 0,2 seks (!).
Dies ist besonders wirkungsvoll bei
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standigen Bewegungs- und Richtungswechseln, wie
sie beispielsweise beim Gewindeschneiden iiblich
sind.

Mithilfe der FFSB High-Speed-Verbindung mit neu-
em Bus-System wird eine schnellere Ansteuerung und
hochst prazise Synchronisation beim Gewindeschnei-
den erzielt. FFSB verhindert samtliche Abweichungen
der Spindelsteigung zur Drehzahl und erhéht damit die
Standzeiten der Werkzeuge erheblich.

Im sogenannten Rapid Traverse Block Overlap wird
— bei unterschiedlichen Achsbewegungen — nicht am
Stillstand bzw. Nullpunkt gestoppt. RTBO fithrt zu
Uberschneidungen der Bewegungen und optimiert so-
mit die Positionierzeiten. Diese Funktion ist besonders
attraktiv bei der Fertigung von Teilen in mittleren und
groRen Serien.

Das Machine Mode Setting ist insbesondere fiir den
Werkzeugbau interessant. Ohne Eingriff in die Parame-
trierung kann der Bediener per Soft-Keys auswahlen,
welche Option gewiinscht ist — anfanglich grob vor-
schruppen bis hin zum Finishing in sehr hohen Qua-
litatsstufen.
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