FANUC

ROBODRILL 1FRADA

Aktivity firmy FANUC zacali uz v roku 19586, kedy
sa zacali rozvijat numerické riadiace systémy

a servo pohony. Od svojho zalozenia firma kladla
doraz na vyskum a vyvoj. Sidlo spolocnosti pre
vsetky aktivity v Eurdpe bolo zalozené v Lu-
xembursku v roku 1993. Nachadza sa v hom
technologické centrum pre vsetky produkty
FANUC, taktiez je odtialto koordinovany predaj
n&hradnych dielov a vSetky pozarucné sevisné
operacie.

Overend kvalita komponentov, vysoka spolahlivost
a kvalitny dizajn su z&rukou Uspechu spolo¢nosti
FANUC, ktord je jednym z veducich dodavatelov
pokrocilej technoldgie a suvisiacich produktov.

Filozofia FANUC

“Technologia ma svoju historiu - ale konstruktéri
nemaju ziadnu minulost: neustale musia
objavovat nové veci”

Na zaklade tohto principu v sidle spolo¢nosti
neustale prudia nové riesenia pre strojarske
produkty na vysokej Urovni.

Pouzitie centra FANUC Robodrill

Centra FANUC Robodrill st vyvinuté a vyrébané
Specialne pre automobilovy, elektrotechnicky

a grafitovy priemysel, pre obrabanie hlinika,
duralu, kompozitovych zliatin, grafitu a pod. Stroj
rovnako nachadza uplatnenie aj pri vyrobe foriem,
pripadne pri obrébani kalenych dielcov, kdekolvek
je potrebna vysoka kvalita obrobeného povrchu za
kratky cas.

Dodatocéné informacie

FANUC Robodrill je najpredévanejsim obrébacim
centrom s kuzelom ISO30/BT30 na svete.
Uzivatelia potvrdzuju prakticky bezporuchovost
tychto strojov aj po mnohych rokoch uzivania. Vo
firméch je mozné najst stroje 20-30 rokov stare,
ktoré stale dosahuju vysokud kvalitu presnosti.
Prakticky vsetky casti Apple zariadeni ako iPhone
¢i iPad sU obrabané na robodrilloch.
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Vysokorychlostné obrabacie
CNC centra FANUC ROBODRILL
pre skutoéné obrabanie vysokou rychlostou so $piékovou
kvalitou povrchu!

Centra FANUC Robodrill st vysokorychlostné obrabacie centra s vysokou
presnostou a efektivnostou, vyvijana a vyrébané Specidlne pre automobilovy,
elektrotechnicky a grafitovy priemysel. Su Speciélne vyvinuté pre vyrobu jemnych
sUciastok a pre obrébanie makkych materidlov: hliniku, duralu, kompozitovych zli-
atin, grafitu a pod. Rovnako vsak najdu svoje uplatnenie pri vyrobe foriem, pripadne
obrabani kalenych dielcov. Tieto stroje znesu aj tie najtvrdsie kritéria a merania!

Naviac sa vyznacuju vysokou spolahlivostou a nizkou poruchovostou, co mézeme
potvrdit aj na zaklade vlastnych skisenosti — stroje FANUC Robodrill vyuzivame vo
vyrobnej divizii BOST uz od roku 2006 a sme s nimi nadmieru spokojni.

S FANUCom zvladdnete vymenu nastroja za 1,8 sekundy. V zékladnej vybave je
pokracily CNC systém FANUC 31i-A v ¢eskom jazyku, aj s moznostou dialégového
programovania.



Pokroéilé riadenie s nahladom & HRV3 riadenie

Najnovsou a rychlejSou odozvou servo motora O je séria s extrémne presnym
impulznym kéderom s pouzitym rozlisenim 16.000.000 impulzov/otéacku. Je
kombinaciou pokrocilého riadenia s néhlfadom a HRV3 riadenim, ktoré su lidrom
pri digitalnych servo/vretenovych riadiacich technoldgiach, redukuju mozné
servo oneskorenie a umoznuju sledovat chybu pri vysokorychlostnom obrabani.

Material obrobku:
Nastroj:

Rezné podmienky:
Priemerny sklon:

hlinikova zliatina Zviacseny pohlad cirkulujucej pozicie
gulova fréza
S8000/F250

cca. 1 mm

S pokrocilou kontrolou nahladu
(1.00mm/div)

Né&stroj reze obrobok pri pojazde
oboch drah, smerujlcej dopredu aj
spatne;.

Bez pokrocilej kontroly nahladu
(1.00mm/div]

Né&stroj nereze obrobok pri pojazde
spatnej drahy.

Silné stranky centier Fanuc Robodrill:

€ rychla a spolahlivd vymena nastrojov - ¢as vymeny
nastroja 1,8 sekundy

€  kompaktny ovladaci panel a 10,4" farebna LCD obrazovka

€ najnovsia technoldgia servo pohonov FANUC

€ inteligentné ovladanie konturovania

€  jednoduché obsluha s ovladacim systémom FANUC 31i-A

v ¢eskom jazyku s moznostou dialégového programovania
akceleracia viac ako 1,3 G
otacky vretena az 24 000 min’

rychloposuv 54 m/min
presnost upnutia 0,002 mm
dodavané s certifikdtom CE
HRV riadenie

makro B

nano interpolacia
helicka interpolacia
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24 mesacna zaruka

FANUC ROBODRILL
obrébacie centrum

Max. otacky vretien (ot./min.)
Pojazdy v osiach X/Y/Z (mm)
Maximalna dizka nastroja (mm)
Pracovny priestor X x Y (mm)
Maximalna hmotnost obrobku (kg)
Rychloposuv X/Y/Z (m/min.)

Max. vykon (kW)

Vymennik nastrojov
Typ nastrojov

Riadiaci systém

Hmotnost (kg)

termalna kompenzécia pri X,Y,Z

pracovny posuv 1-30 000 mm/min.

a-T21iFL

100-10000 / 24000
700 /400 /330
250
850 x 410
300
54
55/3.7
21 nastrojov

SK 30 DIN 68871 A,
JIS B 6339-1988 BT30, MAS
403-1882 P30T-1 (45°)

Fanuc 31i + Mgi
2100
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FANUC

Rychla a spolahliva vymena nastrojov

€  jednoduchy a spolahlivy patentovany
mechanizmus nastrojovej hlavy

€  &as vymeny nastroja (medzi dvoma
obrabacimi cyklami) 1,6s

¢ 21 nastrojov

HRYV ovladanie

V centrach je pouzity najnovsi servo motor rady
A iS s rychlou reakciou a vynimocne presnym
pulznym kéderom s 16 000 00O pulzami za
otacku. V kombinacii s HRV ovladanim, ktoré je
vedlcou technolégiou v digitédlnom servo ovladani
vretena, redukuje mozné servo omeskania

a umoznuje dosahovat ¢o najmensie mnozstvo
chyb pri vysokorychlostnom obrébani.

Posuv

Kompenzacia termalneho posunu

Kompenzacia termélneho posunu je vykonavana

v realnom case, sledovanim stavu vretena

a posunu osi a pocitanim predlzenia pozdlz kazdej
osi (prednost koampenzacie zavisi od pracovnych
podmienok).

Zaciatok cyklu Koniec cyklu

Zapnuta kompenzacia

Vypnuta kompenzacia

Sledovanie funkcie
osi X,Y,Z a vretena

Gulockova skrutka

Motor vretena

Hlava vretena



Nano interpolacia

je vysoko presna interpoléacia, ktora pocita hodnoty polohovania
v nanometroch dokonca aj vtedy, ked jednotka pouzitd v prikaze
na polohovanie je mikrometer. V spojeni s vysokopresnym
pulznym kéderom s rozlisenim 16 000 00O pulzov za otacku
implementuje nano interpolacia velmi jemny pohyb, ktory zvysuje
presnost obrabania povrchov.

Vynimoény obrabaci vykon

Umoznené je univerzélne obrabanie, vratane vrtania, zavitovania,
frézovania a profilovania.

Priklad obrabania s 10 000 ot/min vretenom (¥)

strednd uhlikova

Obrobok ocel hlinikova zliatina
Priemer vritania 25 30
Material HSS HSS
Otéacky vretena 318 637
Posuv (mm/min)* 80 319
S vodou nerieditelna > )
Chladivo Shindiasakvapaling chladiaca emulzia
Merac zatazenia % 175 180

strednd uhlikova

Obrobok . hlinikova zliativa
ocel

Velkost zavitu M20 M27

Stupanie zavitu 2,5 3

Otéacky vretena 240 590

Posuv (mm/min)* 600 1770

Chladivo VOdOl?' nerledltel_na chladiaca emulzia
chladiaca kvapalina

Trieda tolerancie 6H

* Vlystupny krutiaci moment pri nizsej rychlosti otacania, ktory je efektivny

pre ocelové obrobky a/alebo vritanie velkych otvorov, je zvyseny o 32%

— Komentna
interpolacia

=== Nano
interpolacia

0 >
3 6 9 w(um)

Vreteno so zvysenou rychlostou obréabania a vysokou akceleraciou
vyznamne redukuje ¢as obrabacich cyklov.

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

Obrobok strednda uhlikova hlinikova
ocel zliatina
Priemer vrtania 20 22
Material HSS HSS
Otacky vretena 398 1012
Posuv (mm/min)* 40 253
Chladivo vodou nerieditelna chladiaca
chladiaca kvapalina emulzia
Merac zatazenia % 140 125
Obrobok St'"ec'”oacgl,h"k""a hlinikova zliatina
Velkost zavitu M16 M24
Stupanie zavitu 2 3
Otéacky vretena 298 219
Posuv (mm/min)* 596 657

Chladivo VOdOL.J nemedltel_na chladiaca emulzia
chladiaca kvapalina

Trieda tolerancie 6H

(*) Udaj sa m6ze menit na zaklade podmienok obrébania
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