Desistacch

Bearbeitungszentren
mit NC-Steuerung

MORBIDELLI



Wenn Sie solche Ergebnisse mochten...




...investieren Sie heute in die Technologie
von morgen u O r

427-430-432-436-444-455-467

* Hohere Verarbeitungsqualitat * Hochstgeschwindigkeit
dank groBer Leistung der Frisaggregate; mit Werkzeugwechsel chne Zeitverlust;
* Flexibilitat * Praktikabel und Flexibel
dank des automatischean Aufspannsysteme mit verschiedensten
Werkzeugwechsealsystems Typ Rapid 14; Ldsungen;
» GroBe Bohrleistung * Einfachstes Programmieren
mit verschiedenen Bohraggregaten mit CNC-Steuerung und Office-PC

bis 24 Spindeln;

* Drehachse Vector
fur Bearbertung ohne Grenzen;

unter Windows.




Wenn Sie einen besseren Ausgleich

und bessere Starre mochten...

Dia Struktur wurde dazu entwickslt, um ain Macdmum an Stame und Glsichgewicht dar cynamischan Balastungen
Zu gewahrieisten; dies drickt sich durch dis absclute Prizision der Bearbeitung sowehl beim Boheen als auch beirm
Frasen aus.

Das selbsttragande Maschinenbett aus Stahl mit deeiackigam Cuarschnitt stelll sine solide und ausgeglichens Stltre
fiir chier bewaglichen Teile der Maschine dar, Die Rippen und die breite Stitze wurden daru geplant und gebaut,
um Stabilitit fir die Maschineg und langinstige Prazision bei jeder Arbeitsbadingung Zu gewahrisstan,

Das bewegliche Arbeitsaggregat basteht aus einem
einzigen Block mit einam einzigen Trager.

Seine Bestandigile sind elekirisch geschweilit,

um &in Maxemum an Drehsteifigheit zu gewahoaisten,
auch im Laufe der Jahre.

Die Bewequng dar Achsen X, Y und Z erfolgt durch Der Lauf der beweglichen Aggregate erfoigt auf
birsteniose Moloren aul Kugelnickiaufschrauben; geschliffenen Prismenfibrungen, die gegendber ihrer
auf dizse Art sind Baschleunigungen und Abbremsen vertikalen Achse verschoben sind,

bis zu 5 m/sec2 mit absoluter Prazision bei dor um eanien genawen Ausglech der Belastungen wahrend
Positiorarung magich, Alle bewaghicha Teila weandan der Baarbeitung zu genwdhdeisten.

automatisch gaschrmert und sind somit wartundgsined




Universelle
Bestlickungsmoglichkeiten...

Konfiguration Double

Diar Tool-room aenthdlt bis ru 12 Werkzewge und ist daru gesignat, dis Werkzeuge
an den beiden vorderan Frasspindaln zu wechssin,

I char Zest, die awischen dam Ende ainar Flattenreihe und dam Beginn der nachloigendan

vargeht, wechselt der Tool-room in wenigen Sekunden die Werkzeuge an
den Frasspincden und die Maschineg st emet zur Arbeit berait,

Die Hauptfrisspindel hat gine konstante Leistung von 5,000 bis 18,003 1/min

Und garantiart eine dauverhafte Prizision und Zuverissigheit dank der Monobilockstruktur
mif inneram Uberdneck, der dag eindringen von Staub verhindert, Die Mdglichiet,

auch Winkelgetriebe einzussetzen, eraubt es effizienter, die Maschine flr
Horizontalbohrungen, schriiges und/oder interpolieres Horzontafrasen zu vervenden,

Cias Honzontafrasaggregat mil eanar Leistung von 3 Kw erlautd s, mit maximaks
Zuverl@ssigkeit und Schnaligkeit Schiosskastenfrisungen und schwerste horizontale
Baarbeiturgen durchauiuhng.,

Mit dern separaten Sdgeaggregat st es mdglich, Massivholz abzuhdngen und jede
Art won Warkstick zu formatieren, Dies it mdgich durch das groBe Sageblatt und
die automatische Drehung Ober CNC von 05907 oder Optional 0-360°.

A) Frasspindsd 11 Bw
Bl Frasspindel 6,6 Kw

G} Honzontalfrsmotor
mit Mutsige

[ Sagesggregat drehbar
Ober GHNC 0807

E} Bohrkoof mit 12 + 6
oder 18 + 6 Spindein

Fi Werkzeugwechsler
*Tood-room® mit Zugrfi
auf beide Frisspindsin

(A und B,

Konfiguration fir e
Herstellung klainer
Serien identischer
Werkstlicke, die
Wenwendung von owel
Werkzeugen

erfordern (Turen mit
doppeften Formiprofl,
Massvhotzarbeitan mit
Durchoangen im Geganiaul
und Glsschlad,
Tandemirdsen usw.).

Ciine Vermicht auf einen
umfangreichan
Werkzeugwechsler und auf
die Leistung won Hwal
Fusdtzlichan Aggragalan,




Universelle
Bestlickungsmoglichkeiten...

Konfiguration Universal

Der Werkzeugwechsler, der den Werkzeugwechsel ausiuh wihrend mil andcanen

Aggregaten gearbeitel wird, macht diese Maschine ideal fir Zidieferer, Herstaber von Tiren,

Toren, Schrinken urd Algemeanem innenausbau.

Die Hauptfrisspindel shrt eine konstante Lesstung von 9.000 bis 18,000 1/min.

und garantiert aine daverhafie Prizision und Zuveridesighedt dank der Monoblockstrugctur
mit innerarm Uberdruck, der das eindrirgen von Staub werhinden

D Miglichkeit, auch Winkelgetriebe einzusetzen, erdaubt es effitenter, die Maschine
fiir Horizontalbohrungen, schrages und/oder interpoliertes Horizontalfrisen zu verwendan

Das Horzontalfrisaggregat mif einer Leistung von 3 Kw eraubt a3, mil madrmalers
Fuverissigheit und Schnaligkeit Schiosskastenirisungen und schwersta horizontale
Baarbeitungen durchzuflbnan

Wit dem separaten Sigeaggregat ist es méglich, Massvholz abruhangen und jeds
Art von Werkstick mu formatienan, Dies st magich durch das groe Sageblatt und
die automatische Drehung Ober CNC von 00907 oder Optional 0-380°.

Al Frasspimcal 7.5 KW mit
Werkzaupeechskss Rapd 10
B} Horizontalirdsmolor

mit Mutsdoe

) Sdaeaggredat drahibsr
(ioar CRC 00807

O} Bohrkoegpd rmit 10 4+ 4
Spinden,

Flexible und produktive
Zusammensetzung dank
der 10 Werkzeugs
tdecken das gesamie
Arbaitsleld ab) und der 2
unabhangigen Einheden
fir spezislie Arwendungen
Emplehlenswert fir alle,
die sehr individuell und
variabel produzieren.
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Konfiguration Mix
’

Der Werleugwechsier Rapid 6, der den Werkzeugwechsel ausfihe wihnend mit andanen
Aggregaten gearbeitel wird, macht diese Masching ideal fir Zulefersr, Herstelier
von Schrinkan und aligemmeineon Inrenaustau,

Dia Hauptfriisspindel hat eine konstante Leistung von 12000 bis 24000 1/min, und
garantiar eing daverhafte Prazision und Zuverissigheit dank der Monoblockstrulkdur

mit innenem Uberdnuck, der das eindringen von Staub verhindert,

Die Moghchkeit, auch Winkelgetriebe einzussizen, eraubt ez effizentar, die Masching
filr Hosizontalboheungen, schriges undfoder interpoartes Horzontalir&san 2u vensandien

Das Horzontalfrasaggregat mit ainar Laistung von 3 Kw erdaut a3, mil masemaler
FunvertAssighait und Schneligkeit Schiosskastenfrasungen und schwersta horizontale
Baarbaiturngen dischzutuhnen

&) Sigeaggregal drehbar
Cibsar CHC 0907

B} Frasspindel 8,6 KW mit
Werkzaugwechslar Rapid &
ccler Rapsd 12

) Horizantalirasmoton

it Mutsage

N Bobwkopd mit 12 + 6 odhed
1B + B Spindein

Flexibler Aufbau der
Arbatsainheit fir
verschiedene Arbeiten ohne
Mealbestickung des
Werkzeugmagazing
Zusatzich sin Sageaggregat
vorne, das den gesamien
Arbeltsbersich in der

Tiefa abdeckt. Des ist

die idesls Ldsung zum
formnaticnen awch won
grofdimensionierien Plattan,

Wit dermn separaten Sageaggregat ist es mighich, Massivholz abzuhdngen und jede Art von
Werkstick zu formalieren, Dies ist médglich durch das grofle Sagebialt und die audomatischa
Drehung Ober CNC von (V90" oder Optional 0-380°




Wenn Sie an Geschwindigkeit und an Flexibilitat

bei der Vorbereitung des Arbeitstisches denken...

Durch die verschiedenen Optionen der Arbeitstische, die Produktpalette
der Firma Morbidelli bietet, werden samtliche unterschiedlichen Bedlrfnisse
beim Aufspannen der Platten geldst:

Arbertstisch mit
Multifunktionssaugnaplen.

Diase Saugnipds kinnan sowdhl

aufl der Ebene des Arbeitstisches als auch
0 mm daniber arbaitan, woba in Baiden
Falian dia MMOglchiosit gegeben ist, enilang
der Z-Achse nu schwingen, diaemil sech
nicht vollkomimen abenes Platioen porfokd
pasnannt werdan Ennen, Do LUbangandg
won dher unkeran o ehohien Shelung 51
dank ainar Yorrichiung, dis in
-:gr!_]n_:n:_1|1'|::.r_'|'u1' Shelung andgaebracht s,
st ungd avdach

FAT (Full Automatic Tabdae), Em volauiomalischer Tisch,

char mit Haltérungen und Saugaiipion aesgestatiol s wnd imstande
isf, shch in wanigen Satounden inoder e die batrellienda
Baarbeitung ndtiga Konfiguralion zu postioniemgn,

Quick Set Up Arbeitstisch,

s At von Thsch hat Holerungen

s Adorrinkum, e durch die wolls1andge
Abwesaantst von Schifiuchan und
preurTatschaen Vierbindungen, de gveniue
Hindernigag bl der Posonionng daer

E.'.ll.lgl e darstedion inmen, gesannpascimat

zind, D Sougniipin, de uniorschisdliche GriiBan

] FiGhen Peaien, KOs won e Sinzeinen
Haltsrungen abginommien und ja rach Grife
char Plalien angeswenoel wendon, soExes das
Waanam rur dorl lonzeniriert wind, wo =3 ndlig
i, was che Efeldidtin beim Spannan der
Werksiockn erbadhl

Speriglle Systeme, Mt eine

P iEkcanlage i hoher Lessiung sind
fir das Spannen von Einzeficilen wie
Rahrnen, Stander usw, veniugioar,

FET (Fast Electronic Tabla), Dia Lisung, um s
Halntisch dar Maschins ausamurision, wilbrend dis Masching
auf dar andaren Halfta artsaital; dia Zeiten fir duspn WVorgang
liegen also innerhal des Arbaitsnykius der Masching,

dar dacuren e umerbrochen wid,
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Nesting Vorteile
Based » Herabsetzung von den Materialabfillen,

0 * Drastisches Herunlerlassen von “Time o Market™, wenn man aul oo eindachaen
Mm‘ufactun ng Avferad arbesten lann,

» Fartigungsablaut den eintachen Sticke beachilich kurzer,

o Steigerung der Cualitdl des fertiges Produkt dank dar gerings Bearbailung dor Sticks und dans
er BenutZung Siner &nzioe Masching.

¢ Herabsetrung der Lagers von den Halbfertigprodukbe; man peodusent mur aul dem Woma

¢ L Gsung fast wolstand aulomalisert wnd, daber, mit deér Herabselzung von dam
Einsalz von der Arbailskralt.

¢ Vesminderung der Maschenen, die im Ferigungsablauf teilnshmen, mit konsequent
Herabsetzung won den Eindechiungsanlagen und vom Einfall der festen Kosten,

Danke der Aluminium Bearbeitungstisch

imit Miederdruckung Blockierung) tst s maglich “nesting®
Bearbeitungen zu machen; es k=t such mbgich alle Sticke
fir eine bestimmta Manufaktureare (Kiche, Schrank,
Schraibtisch ader anders) machan, mit dar Optimierung
v Gabrawch von ain cder mehe Werksilckplatta wia MOF,
Spermspanplatie, Mehrschichtigplatte, waw.

Diie fertige Werksticke werden aufomatisch und lelchi

von den Seitenandricker auBer der Maschine verlegt.

Dias Aggragat B Gber dan bewagicha Trager monfiart,

ured @5 Schiebt die fertige Wedksticke and einer Aufiagefidche
if ey rchile Seite der Meschine, Das Agogrega! befrait und redgl
iy Baswbeaitungsiicha fir ndchsta Bearbatungan, durch ana
Absa pecrmichitung, Der Badisnungsmann kann dis fertigs
Warkstilcke ohne Zeitveriust ondnen, wihend de Masching lufi

i Bpar bt Lnoen wiklor,




Wenn Sie eine einfache NC-Steuerung
und eine sofortige Programmierung wunschen...

Die Morbidelli Bearbeitungszentren sind mit einer neu entwickelten NC-Steuerung
und mit einer Schnittstelle ausgestattet, die ein Personal Computer ist.

Diesa Losung Sichar oem Badienar aina
unvergleichlichen Grad an Vertrautheit
urdd einen Anwendungskomion
ahnegheichen, woddreh seine Aufgabe
und dig Anwendung der Masching
erlgichtert werdan.

Dea blorbidelk Software arbestat in ar
Windows Umgebung fir sine enfache
und wirkungseolle Programmigrung,

O Softwars wurde unier Barucksachbgundg
der Badlrnisse und Anforderungen

diar Parson entwickell, da prograrmimenan
miss, agal, ob s Nun 8N enanrenes
Badienar ist oder jemand,

dhar 2urm arsien Al ma Snsm
Baarbaitunoaaentnem arbaiat.

Lig grafischen Hillen srmoghchen es,
ALCH iy il cer r"-"l:l;fl.'i'l'lr"ﬂ:lr'.l"lﬂ

#u beginnen, ohne tiaflere Kennbrsss won
Compubern zu haban; gleschzahn nabean

AUCHh teganegan, e Dersts erfahranss sind,

ahwas Vertrautes vor sich; a5 sind keina

AEBrichan ."-'-.I'IE'.-'-?l'lgl.ll'l:r?fl g, Wrm mdd

Fi'.-:-'\.ll?f'!'.ﬂ U amen, und man kann sofort
alls desr walen I-.#g_:;lr:i"l-:ﬁlgn girschitnam

Telasandcn Fur Famaariung

Haupteigenschaften
der Hardware (PC)

= Progresssy Param dmes, 2.0 (3HE)

= Farbsmanilor 157

= Tastatur urd Maus

= Harddisk (mim, B0 GiE)

o |_aufverk Diskatle 37152 (1,44 M)

s | aubweik CO-BOR tmen, 45x)

s AN Spescher (min, 256 kM)

= 7 eanile Schnillstadlen, 1 parakess
Schnittsiaba, 4 LUsH Schmbishetan
[wrm Ansciduss pader A wan axiamam
Gordil: Barsodenisioke, Modam, Ducker,
SCANNST uswL)

& Malpwerkkarte (Ont), Audiokserte {0Opnt)
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Haupteigenschaften Software

= Batrishsumgebung Windows mit Funklionen wie: Koperen,
Ensatzen, Andern, Loschen, Bgenschaften, Pull-down-Mand,
Schaedrmend mit rechier Meustasle, multiples Sfnen mehmerer
Fiarmier use.,

= Stpuenmng der Wearkzeughestiickung mit Anzebge des
Waerlezaugs und grafischen Bifen nur Vameldung
wvoin Datensingabedahlanm;

* Dorpdtar DXF - Impost;

+ Bohr- und Frisoptimienung; Grafische Hiltan;
oum verginiachen der Bob- und Frisbefshie

» Grafische Anzeige des zu bearboitenden Werkstiicks,
uim ena achinelie Konirode diss Prodramenergebnissas
dunchilihren zu kifinnan,

* Paramalerprogrammianung, um das Programm des
Plattengrife anmpassen ohne B Neuas

PLETD AW AT TN, M50 sE LP
HEETIY

BLICRS TR H‘m-“: mrrand deng aecmes =

LML e oy ‘i el yitigy i o Follnly
L e i

= Programm zu schieiben; Erstelung won Makros
in wemigen Minuten;

= Ersteliung won Programmblocks, die 0 andes Programma
kopiart werdan;

= Selbsidiagnose und Anzesge eventusller Fehler mit Online-
Banutrarhandbuch 2um enfachan Verstindnis und 2
Lés=ung dear Fehler;

= Grafische Hilfe beim Positionieren der Vakuumsaugar,

» Frograrmmausfibrung mit Barcode,




CE-Sicherheitssystem glauben...

Wenn Sie an ein innovatives und praktisches

Bumpars
Dhoshs Systorm Sieht Schulreomchiungen wor, e urmn den Dewaglichen Stander henum
mantiort sind wid md Sansonn ausgestabel sind, dia Masching solon anhatan,
ladls g BN Barirung mit Hindeomssson staitindat, Die Sicherheit des Bedianers st
immeir gewdhrigistet, da sine eveniuelle Berurung rmmedr durch das dampdende Malenis
aus dam die Bumpers gefertigl snd, und durch das sododige Anhalten der Masching
innerhat won wenigen Jenbrmedcem: gesmilchen] wand
D Woriosle CGBeses Syshems sind:
« Armeendueng der Maschime mif ihrer hdchsten Produktionskaparilil onne ungeswolie
Linterbrschundgen des Arbeitanddus:
o RAGglchiosd der Pendelbearbeitung von Platien mit grodenan
Abmeéssunpen Dal gleschern Arbalshensich aul X im Vernatnis 2u der Losung mit Matian,

Trittmatten

Dhese LOsung siehl dré “ampindicha
Iriitmatien wor, e sich an dar Frontsata
der Maschime bafindan. Dwe Melten sind mi
enes Vomichiung mit Sensoren
ausgasiaiiel, wodech der Arbeliszykius
anhial, wenn der Badener den
Agipaiisbaneech dar Maschng Detnt.
(He=es SonEraniie skt
Sacharhaitsgysiam verhindert jagliche
Berdhnmg 2wischan den Desmeglchan
Teden der Maschine und dem Badener,

Raumbedarfsmale

B300.10700

£y




Technische

Angaben
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