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CIECIE | OBROBKA FRONTOW NA JEDNYM CNC

CENTRUM, KTORE

»NIE ZWALNIA"

W wielu urzadzeniach CNC przeznaczonych
dla branzy drzewnej i meblarskiej szybko$é
przetwarzania blokéw programu jest niewystar-
zajaca do wydajnego wykonywania zlozonych
bien, reliefow i trojwymiarowych grawerdw.
oduje to niepotrzebne zwalnianie i przy-
anie maszyny - co oprocz znacznego
czenia wydajno$ci powoduje jej drgania
ednio przekladajace si¢ na jako$¢ ob-
systemach sterowania maszyn Kimla
ano technologie dynamicznej analizy
, ktéra umozliwia przeanalizowanie
0 blokéw programu na sekunde i au-
ne dobranie odpowiednich predkosci
do zadanego ksztaltu $ciezki narze-
urzadzeniach Kimla narzedzie nie
je pojedynczych odcinkéw ruchu, tylko
e porusza si¢ po $ciezce wyznaczonej
program obrdbki. Ksztalt $ciezki narze-
jest analizowany réwniez pod wzgledem
y odérodkowej dzialajacej przy pokonywa-
iu tukéw. Analizujac te sile, réwniez mozna
sterowa¢ predkoscia, aby stopien optymalizacji
predkosci roboczej byl na najwyzszym pozio-
mie. Im maszyna jest 1zejsza i mocniejsze sg na-
pedy, tym predkosci pokonywania tukéw moga
by¢ wyzsze. Jest to powdd, dla ktérego firma
Kimla stosuje obustronny naped bramy o wy-
jatkowo duzej mocy. Koncowy efekt jest taki, ze
centra firmy Kimla obrabiajac skomplikowane
ksztalty, na przyklad na frontach meblowych, s3
w stanie wykona¢ detale nawet 10-krotnie szyb-
ciej niz inne urzadzenia.
- Chwalimy si¢ systemem sterowania, ktdry
jest wyjatkowy — podkresla Przemystaw Kimla.
- Kiedy klienci pytaja, w jaki sposob jestesmy
w stanie udowodnic¢, Ze nasze maszyny rzeczy-
widcie sg szybsze niz inne rozwiazania ofero-
wane na rynku, pokazujemy wilasnie obrébke
w oparciu o skomplikowang $ciezke narzedzia,
ktéra maszyna wykonuje w czasie znacznie
krétszym niz inne podobne urzadzenia. Bylo
to mozliwe rowniez dzigki szybkiej komunika-
¢ji interpolatora z serwonapedami. Sterowanie
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Janusz Bekas

Centra obrobcze CNC czestochowskiej firmy Kimla sq

wyjgtkowo szybkie, sztywne i stabilne. Majq tez wyjgtkowy

system sterowania, ze wzgledu na dynamicznq analize

odcinkéw ruchu narzedzia.

- Jest to rozwigzanie opracowane przez naszq firme, ktore

umozliwia nawet kilkakrotne zwiekszenie wydajnosci pracy,

szczegolnie przy wykonywaniu skomplikowanych ksztattow -

mowi Przemystaw Kimla, wtasciciel firmy.

Centra do nestingu firmy Kimla sq wyposazone w dwustrefowe stoty prézniowe.
For. Janusz Bekas

wykorzystuje nowoczesna technologie trans-
misji danych do napedéw RTE (ang. Real Time
Ethernet). Opracowalismy specjalny protokét
komunikacyjny, ktéry zapewnia mozliwosé
wielokrotnego zwigkszenia czgstotliwosci za-
dawania parametréw ruchu do serwonapedow.
A im czeéciej mozna wysyla¢ do serwonapedu
nowa pozycje zadang, tym dokladniej centrum
obrébcze jest w stanie odwzorowa¢ $ciezke ru-

chu narzedzia. Ponadto, nasz system sterowania

dzieki szybkiej komunikacji RTE umozliwia
zadawanie czterech parametréw ruchu naraz:
predkosci, pozycji, przyspieszenia i zrywu.
Dzieki temu serwonaped moze dokladniej $le-
dzi¢ zadang trase. Umozliwilo to réwniez po-
wstanie systemu sterowania, w ktérym w ogdle
nie ma podziatu ruchéw na robocze i ustawcze.
Btad dynamiczny caly czas jest niezmienny na
bardzo matym poziomie, niezaleznie od pred-

ko$ci ruchéw maszyny. Urzadzenie, ktorego



maksymalna predko$¢ wynosi 900 mm/s, moze
wykonywa¢ ruchy robocze réwniez z taka pred-
koscig. Dzigki tym rozwigzaniom, im bardziej
skomplikowany jest ksztalt $ciezki do wyko-
nania, tym maszyny Kimla uzyskuja wigksza

przewage nad innymi urzadzeniami.

FRONTY SZYBCIEJ OBRABIANE
Jesli chodzi o produkcje frontéw meblowych, to
centra obrébcze CNC firmy Kimla mozna wy-
korzysta¢ do obrdbki nestingiem, a nastepnie
do wykonywania obrébki profilowej frontéw.
Maszyna rozkrawa frezem trzpieniowym plyte
lub standardowa formatke na wylot, a pézniej
frezami profilowymi wykancza krawedzie, pro-
file, wykonuje zdobienia kasetonowe i ewentu-
alne dodatkowe obrdbki. Wszystko na jednym
centrum. Jest to rozwigzanie, ktére umozliwia
wykonywanie gotowych frontéw meblowych,
bez konieczno$ci wstepnego formatowania plyt.
Taka maszyna pozwala zoptymalizowaé pro-
ces wykonywania frontéw mebli kuchennych
i praktycznie wyeliminowa¢ jedno stanowisko
obrdébki, czyli pilarki i obstugujacego ja pracow-
nika. Mozliwo$¢ wykonywania rozkroju na ma-
szynie CNC ogranicza réwniez ilos¢ odpadéw,
poniewaz, w odrdznieniu od pilarki formatowej,
nie trzeba wykonywa¢ cig¢ do konca, gdyz CNC
moze w dowolnym miejscu zakonczy¢ wycina-
nie i zmieni¢ kierunek ruchu.

W przypadku obrébki frontéw z wezedniej wycie-
tych formatek dobrym rozwigzaniem jest zakup
maszyny znacznie mniejszej, ale dwustanowi-
skowej, z dostepem od jej przodu (dwa stanowi-
ska pracy znajduja si¢ od frontu urzadzenia).

- Takie rozwigzanie umozliwia zwiekszenie
efektywnos$ci w stosunku do maszyny jedno-
stanowiskowej — twierdzi Przemystaw Kimla.

Material moze by¢ mocowany na centrum na roz-

rekloma

' Wrzeciona montowane w centrach CNC majg moc od 7 do 20 kW.

For. Przemystaw KimLA

ne sposoby. W maszynach do nestingu najcze$ciej
wykorzystywany jest stét prozniowy typu matrix.
Doskonale spisuje sie przy mocowaniu ptyt MDF
i widrowych. Jesli natomiast wymagana jest ob-
rébka w pewnym dystansie od stolu, stosujemy
sprawdzone rozwigzania z przyssawkami préz-

niowymi niemieckiej firmy Schmalz.

UNOSZENIE NA PODUSZCE
POWIETRZNEJ

Wrzeciona montowane na centrach obréb-
czych firmy Kimla majg moc od 7 do 20 kW,
predkos$¢ 24 000 obr./min i s3 wyposazone
w system automatycznej wymiany narzedzia
z magazynem dostepnym w wersji liniowej lub
obrotowej. Istnieje mozliwo$¢ wybrania wersji
czteroosiowej ze sterowang osig C i agregatami
katowymi, co pozwala na obrobke narzedzia-
mi poziomymi oraz pitami.
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Centra do nestingu firmy Kimla sa
sazone w dwustrefowe stoly préznio
pewniajace mozliwo$¢ obrobki i zalg
materialu w jednym czasie. Do uzys
prézni wykorzystywane sa pompy fir|
ker, o wydajnosci 250 lub 500 m?®/g
one wyjatkowo ciche i moga sta¢ be
nio przy maszynie). Preferuje si¢ rag
pompy po 250 m*/godz. niz jedng o w
500m*/godz. Jezelinie potrzeba duzejw
$ci, wystarczy, Ze pracuje jedna pompa,
temu oszczedza si¢ sporo energii. Nakla
materialu i zdejmowanie obrobionych d
ulatwiono poprzez pompowanie powiet
do kanaléw prozniowych nieaktywnej sek
powodujac unoszenie materialu na podusz-
ce powietrznej. To innowacyjne rozwigzanie
zostalo opracowane w czestochowskiej firmie
i wdrozone w jej obrabiarkach CNC. .

Produkcja frontow z nestingiem i profilowaniem
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