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Trojosiowa obrobka elementow ha dwoch stotach

CENTRUM OBROBCZE | Szes¢ elektrowrzecion z automatyczna wymiana narzedzi

Konstrukcja i wyposazenie centrum obrébczego
SIGMA FAST 6W40 firmy FANUM zapewniajg
mozLliwos¢ prowadzenia wydajnej i doktadnej obrobki
elementow o skomplikowanych ksztattach.

Janusz Bekas

Centra obrobcze serii SIGMA, firmy FA-
NUM z Wielopola Skrzynskiego (woj.
podkarpackie), stuza do obrébki elemen-
tow wykonanych z drewna, materiatow
drewnopochodnych, kompozytowych,
tworzyw sztucznych oraz aluminium.
Przeznaczone s3 do szybkiej i wydajnej
obrébki bryt przestrzennych mocowa-
nych na szablonach. Nowatorskie po-
dejécie do konstrukcji maszyny CNC
zaowocowato stworzeniem zwartej kon-
strukcji, na ktérej mozna obrabiaé ele-
menty krzesel, stotéw, schodéw, a nawet
modele przestrzenne.

Dwa niezalezne stoty umozliwia-
ja ciagla prace bez przestojéow podczas
zaktadania/zdejmowania  obrabianych
elementéw. Gtowica obrdbcza o zwartej
i kompaktowej budowie pozwala za$ na
prowadzenie skutecznej obrobki detali
o skomplikowanych ksztattach.

Dwa sstoty i piec osi
W standardowym wyposazeniu centrum

posiada sze$¢ osi interpolowanych oraz
zwartg konstrukcje bramowa. Dzieki za-
stosowaniu kompaktowej gltowicy czte-
rowrzecionowej typu Dual Cross mozliwe
jest przyspieszenie czaséw obrobczych
elementéw obrabianych réznymi narze-
dziami. Oprocz dwdch niezaleznych sto-
16w, wyposazone sg w 0§ liniowa X, nape-
dzana poprzez listwy zebate, co umozliwia
szybsza i cichszg prace maszyny.

- Najczesciej tego typu maszyny wy-
korzystywane sq do produkcji elementéw
krzeset, stotow, tozek, schoddéw, form, mo-
deli —moéwi Kazimierz Skorupski, wspoét-
wtasciciel Fanum. — W praktyce wykonu-
jemy kilka réznych wersji tego centrum,
w zaleznoSci od zakreséw obrébczych
w osiach X. W tym roku, dla firmy Berotu
z Glinna k. Nowego Tomysla, produku-
jgcej meble dla sieci IKEA, wykonaliSmy
centrum SIGMA FAST 6W40 z pigcioma
osiami interpolowanymi, z mozliwoscig
obrébki trzyosiowej elementéw na dwdch
polach pracy o rozmiarach 2400 x 2400
mm, i w osi Z, na wysokos¢ do 250 mm.

Oba, niezalezne pola pracy zostaty wypo-
sazone w stoty podcisnieniowe rastrowe.

Maszyna posiada konstrukcje z po-
ziomej belki, obustronnie podpartej na
dwoch kolumnach, wykonanych z gru-
bosciennych ksztattownikow stalowych,
o profilu zamknietym, spawanych i od-
powiednio odprezonych. Na wyposazenie
ztozyly sie prowadnice szynowe i prze-
ktadnia zebatkowa napedu osi X.

Na belce zainstalowano gtowice z sze-
Sciomawrzecionamiobrébczymi, ustawio-
nymi w linii. Kazde z nich jest dodatkowo
przesuwane pneumatycznie w osi piono-
wej. Taki system umozliwia stosowanie
dowolnej konfiguracji obrobczej.

Konstrukcja suportu gtowicy robo-
czej wykonana zostata z ptyt i ksztattow-
nikéw stalowych oraz z odlewoéw alumi-
niowych. W interpolowanych osiach X
i Z ruch odbywa si¢ z udziatem tozysk
liniowych i prowadnic szynowych, a na-
ped stanowi serwomotor. Przenoszenie
napedu jest realizowane w osi X przez
uktad zebatkowy, z zebami sko$nymi,
za$ w osi Z—przez uktad: sruba-nakretka
kulowa. W tej osi zainstalowano ponadto
uktad zabezpieczajacy przed grawitacyj-
nym opadnieciem glowicy, w przypadku
zaniku napiecia zasilania elektrycznego,
oraz sitownik pneumatyczny do kom-
pensacji masy suportu.

fot. Fanum

Takze ita maszyna zostata wyposazona w obudowe sktadajaca sie z trzech Scian.

Uktad bramowy

i szes¢ elektrowrzecion

Moc kazdego z szeSciu elektrowrzecion,
zautomatycznawymianganarzedzi, wynosi
7,5 kW, amaksymalna szybko$¢ obrotowa—
24 000 obr./min. Sg one chtodzone powie-
trzem i sterowane falownikami Yaskawa.
Zastosowano tozyska ceramiczne.

W obu stotach roboczych, w interpolo-
wanej, podwojnej osi Y zastosowano naped
Z Serwomotoru, a przeniesienie napedu —
przez uktad zebatkowy z zebami skosnymi.
Ich zakres ruchu zalezny jest od trybu pra-
cy centrum. Na stotach mozna pracowaé
naprzemiennie lub jednoczesnie, réwnole-
gle na obu stotach, w systemie ,,tandem”.

Uktad bramowy obrabiarki zapewnia
doskonatg sztywno$¢ oraz mozliwo$¢
obrobki przestrzennych detali az pieciu
stron z jednego zatozenia.

Pyt nie wnika do szafy
sterowniczej

Szafa
elementy oraz podzespoty elektryczne
i elektroniczne, potrzebne do sterowa-
nia praca maszyny. Jest odpowiednio

sterownicza zawiera wszelkie

uszczelniona i schtadzana przez wy-
mienniki ciepta, wiec pyt nie wnika do
wnetrza. Zastosowano zreszta klimaty-
zator, zeby w skrajnie niesprzyjajacych
warunkach zewnetrznych zapewnié¢
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elektronicznym uktadom sterowania
optymalne warunki pracy.

Na przedniej $cianie szafy umiesz-
czone s3 wszystkie elementy sterownicze
potrzebne do obstugi maszyny. Ponadto
do przeprowadzania préb obrdobki stuzy
przenosny, reczny pulpit sterowniczy, wy-
posazony w regulator szybkosci, przyciski
wyboru funkceji i wytacznik awaryjny.

W szafie sterowniczej zlokalizowano
réwniez komputer PC, stuzacy do przecho-
wywania gotowych programéw obrobczych
oraz komunikacji operatora z maszyna.

Pracaw systemie czterech
interpolowanych osi
— Konstrukcja i wyposazZenie tego centrum
obrébczego Fanum zapewniajg mozliwosé
prowadzenia wydajnej i doktadnej obrébki
elementéw o skomplikowanych ksztattach
—moéwi Kazimierz Skorupski. — Zapewnia
to w petni cyfrowy, numeryczny sterownik
oraz wspotpracujgce z nim uktady sterowa-
nia osiami interpolowanymi, wyposazone
w serwomotory z enkoderami. Dzigki temu
maszyna wykonuje prace w systemie czte-
rech, w petni interpolowanych osi CNC.
Gtéwne funkcje sterownika CNC to ko-
rekta narzedzia w 3D, wygodne programo-
wanie przebiegu obrébki, kontrola zakresu
ruchu narzedzia, dzigki wizualizacji na
ekranie monitora, kompensacja promienia
oraz dtugoéci narzedzia w obszarze robo-
czym oraz programowanie, w odniesieniu
do punktu $rodka czota narzedzia. Ta ostat-
nia funkcja TCP pozwala na obrdét wokoét
wszystkich osi interpolowanych, nie zmie-
niajac potozenia ww. punktu w przestrzeni.
Sterownik dbaréwniez o odpowiedni
obrét obrabianego profilu, automatyczna
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orazzodlewéw aluminiowych.

regulacje ruchu posuwu na krawedziach,
dla zachowania wtasciwych parametrow
obrdbki, o programowanie wykonywania
symetrycznych operacji obrobczych, na-
zywane ,lustrzanym odbiciem”, ale tak-
Ze 0 ulatwienie programowania obrobki
elementéw o tych samych ksztattach, ale
innych wymiarach, co w produkcji me-
blarskiej jest dosy¢ powszechne.

— Przy tak wielofunkcyjnej maszynie
— dodaje wspodtwtasciciel — istotna jest
takze funkcja przebiegu prébnego, dla
symulacji obrébki, przy uzyciu napisa-
nego programu, w celu przetestowania
jego prawidtowego dziatania, bez ryzy-
ka zaistnienia kolizji pomiedzy podze-
spotami maszyny.

Personalizowane
oprogramowanie
Kazda z maszyn wykonywanych przez Fa-
num jest obecnie wyposazana w personali-

Konstrukcja suportu gtowicy roboczej wykonana zostata z ptyt i ksztattownikéw stalowych

zowangwersj¢ oprogramowania VisioCNC,
opracowanego przez tego producenta.

— Podstawowymi funkcjami tego opro-
gramowania — wylicza rozmdéwca — jest
wykrywanie, juz na etapie projektowania,
ewentualnych kolizji narzedzi, optymali-
zacja ruchéw jatowych gtowicy roboczej,
podczas przejS¢ od jednej operacji do na-
stepnej. VisioCNC stuzy takze do wykry-
wania limitéw osi maszyny oraz odzwier-
ciedlania wszystkich funkcji sterownika
numerycznego OSAL Wykorzystywany jest
takze do okreslania czaséw obrébczych
poszczegblnych programow oraz w przy-
padku potrzeby szybkiej zamiany kolejno-
Sci wykonywania poszczegdlnych operacji.
Programista, po napisaniu programu do
obrdbki okreslonego detalu, juz na ekranie
swojego komputera, uruchamiajgc funkcje
wizualizacji, moze sprawdzi¢ dziatanie
programu i wprowadzié¢ ewentualne korek-
ty czy zoptymalizowaé ruchy maszyny.

__fot. Fanum

Konstrukcja i wyposazenie tego centrum obrébczego Fanum zapewniaja mozliwosé prowadzenia

wydajnej i doktadnej obrébki elementéw o skomplikowanych ksztattach, na dwéch stotach.

Ta innowacja pozwala na szybka ko-
rekte dtugosci oraz $rednicy narzedzia,
szybki import wygenerowanych wczesniej
programéw, w celu uzycia ich do wykony-
wania poszczeg6lnych elementéw meblo-
wych, podczas pracy nadwoch stotach oraz
na wyeliminowanie ryzyka kolizji gtowicy
roboczej z obrabianym materiatem czy tez
z innymi cze$ciami maszyny.

Zadowoleni klienci nie maja
watpliwosci
Jak wiekszo$¢ maszyn Fanum, takze ta
zostata wyposazona w komplet urzadzen
zabezpieczajacych, takich jak ogrodzenie
zewnetrzne, chroniace przed przypadko-
wym dostepem do pola roboczego, oraz
w obudowe sktadajaca sie z trzech Scian
— czotowej i dwdoch bocznych.

Jesli chodzi o parametry robocze, to
w tej konkretnej konfiguracji skok robo-
czy w osi X wynosi 4000 mm, w osiach P

iG—3000 mm, aw osiach pionowych —Z1
iZ2 —-250 mm. Przewidziano dodatkowy
zakres recznej regulacji wrzecion w gra-
nicach +/-10 mm oraz maksymalna szyb-
ko$é ruchu w osiach XiY - 60 m/min, za$
w 0si Z — 40 m/min.

Centrum posiada centralny, progre-
sywny system smarowania, sterowany
sterownikiem numerycznym. Catkowita
mc zasilania to 50 kW, ale $redni pobor
mocy okreslono na 35 kW. Jej gabaryty to
9500 X 5600 X 2500 mm.

— Jest to juz kolejne nasze centrum
obrdébcze, dostarczone temu producen-
towi mebli — podkresla Kazimierz Sko-
rupski. — Zwazywszy, ze jest to firma ce-
nigca solidnosé i niezawodno$¢ maszyn,
wybér naszej firmy, jako wykonawcy
i dostawcy kolejnego centrum obrébcze-
go, $wiadczy, iz zadowoleni klienci nie
majq wqtpliwosci, gdzie zaopatrzy¢ sie
w kolejne centra obrobcze.

SIGMA L

Polski producent maszyn CNC
do drewna aluminium
i tworzyw sztucznych

Ponad 100 maszyn
5-osiowych
w Polsce

Radosnych i spokojnych,
petnych ciepta i nadziei
Swigt Bozego Narodzenig,
wszelkiej pomysinosci,
osiggniecia sukcesow,
cierpliwosci i wytrwatosci
w realizacji planéw
oraz dalszej owocnej
wspoipracy
w nadchodzgcym Roku.
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SIGMA OMEGA VT

Fanum Skorupski - Wojcik Sp. J.

e-mail: info@fanum.pl

www.fanum.pl

POLSKA MYSL TECHNICZNA
W NAJLEPSZYM WYDANIU




