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Оборудование и инструмент
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«Всё – в одном»
Желание – знакомое каждому ме-

бельщику, ведь производственные 
площади не безграничны. Понимая 
это, разработчики оборудования ве-
дут постоянный поиск в направлении 
«универсализации» своей продук-
ции. Например, итальянская фирма  
Morbidelli продемонстрировала в этом 
году «гибкий» шестисторонний свер-
лильный центр, способный осущест-
влять сразу несколько видов сверле-
ния. В состав центра Unix KBT могут 
быть включены различные рабочие 
группы инструментов для выполнения 
подготовительных операций перед 
сборкой мебели. Среди таких опе-

раций – сверление деталей с шести 
сторон с одновременным локальным 
фрезерованием, а также сверление 
отверстий для последующей установки 
крепёжной фурнитуры. Для обработ-
ки фасадов центр оснащается специ-
альной сверлильной группой, предна-
значенной для подготовки отверстий 
под петли и другие элементы (ручки, 
ограничители и др.). Увеличить произ-
водительность при обработке пластей 
деталей можно, установив ещё до 4-х 
независимых сверлильных групп с 15, 
21 или 24 шпинделями. А поскольку все 
группы управляются независимо, ста-
новится доступной реализация разных 

схем сверления. Возможна также уста-
новка фрезерного агрегата и/или пиль-
ного узла. Станок позволяет работать 
с любым типом мебельной фурниту-
ры. Он способен также устанавливать 
шканты на клей и пропиливать пазы 
под заднюю стенку. 

Станок для изящных конструкций

Новинку для России – трубогибочный 
автомат RFV с целым рядом уникальных 
качеств представила испанская фирма 

INECO. Обычно трубогибочная машина 
может работать только одним из не-
скольких способов: намоткой, обкат-
кой, вальцовкой и т. п., осуществляя 
гиб на маленький или большой радиус. 
Разработка же испанских станкострои-
телей объединяет в себе возможности 
различных методов гибки, так как спо-
собна выполнять множество гибов на 
различные радиусы на одном изделии 
или изменять радиус гиба изделия пря-
мо в процессе обработки трубы. Так, 
при гибе минимальных радиусов (от по-
лутора диаметров трубы) используется 
дорновая гибка методом намотки с воз-

можностью установки трёх комплектов 
оснастки одновременно. А если на том 
же изделии необходимы и большие ра-
диусы, то оснастка автоматически ме-
няется, после чего машина будет гнуть 
деталь уже методом обкатки на любой 
заданный радиус в пределах от 5 диа-
метров трубы. Все характеристики гиба 
задаются автоматически, а способ их 
изменения в процессе обработки тру-
бы можно запрограммировать. Поэтому 
машина позволяет быстро производить 
такие сложные детали, как, например, 
каркасы венских стульев или другие  
изящные конструкции.


