CHRONOS

Bohrmaschine und Scharnier- Einsetzvorrichtung

MORBIDELLI




Hohere
Bohrmaschine LeiStungel‘I bei

und Topfbander- Einsetzvorrichtung
der Bearbeitung
von Mobelturen
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e Hohere Produktionsleistung,
Durchfuhrung der Bohrungen gleichzeitig
zum Einsetzen der Topfbander

e Hohere Genauigkeit,
Gebrauch von Linear fuhrungen
und Kugelumlaufspindel

» Grof3ere Vielseitigkeit,
vier stets in der Maschine vorhandene
Ladevorrichtungen

o GrofSere Anpassungsfahigkeit,
Bohraggregat fur Topfbandern

und diesbezugliche untereinander
austauschbare Ladevorrichtungen
mit extrem reduzierten Zeiten




»
e Hohere Verarbeitungsqualitat,
“sanfteres” Bewegen der Werkstlcke
mittels elektronischer
Positionierungssysteme

e Einfacherer Gebrauch,
neue numerische Steuerung fur einen
einfachen und sofortigen Gebrauch

e Hohere Sicherheit und Umweltschutz,
Ausfuhrung gemafd EG-Richtlinie 89/392

Das Grundgestell besteht aus einer robusten
monolitischen Konstruktion aus entsprechend
verripptem Schmiedestahl, die imstande ist, al-
le Belastungen und Vibrationen, die wah-
rend der Bearbeitung auftre- i
ten, zu absorbieren.
Alle Bewegungen der
Arbeitsaggregate wer-
den durch burstenlose Motoren
und Kugelumlaufschrauben mit extrem
hoher Genauigkeit hergestellt. Die Ver-
stellungen langs der x- und y-Achsen erfolgen
Uber lineare Fuhrungen und Kugelumlauf-
Gleitschuhe fur maximale Genauigkeit bei der
Bearbeitung und maximale Zuverlassigkeit im

Laufe der Zeit.

Bearbeitungsbeispiele mit unteren
Vertikalbohrungen und Topfbander- einfuhrungen.




Die unifassende
Losung fiir Mobeltiiren

Falls Sie lackierte Tlren bzw. Fligel aus Glas, Chronos gestattet lhnen, fiir immer alle
Spanholz oder Massivholz etc., die sich Einschrankungen aus dem Weg zu raumen,
voneinander unterscheiden, bearbeiten und die Sie bis heute an der Annahme bestimmter
die Sicherheit haben muissen, diese Arbeitsauftrage gehindert haben.

nicht zu beschadigen. Gleichzeitig konnen Sie
lhre Ertrage dank eines
verbesserten und rationel-
leren Einsatzes lhrer
internen Ressourcen

erhéhen.

Falls Sie jegliche Art von
- Einschrankung beim Gebrauch
unterschiedlicher Scharnie-
rarten eliminieren wollen.

Falls dies die Probleme
sind, mit denen Sie taglich
zu tun haben, bietet lhnen
Chronos wie folgt:

- e Bearbeitung unterschiedlicher
Fligel mit hohen Produktionstakten;
e “sanftere” Bewegung der Werk-
sticke ohne Gebrauch von Anschlagen oder
mechanischen Spannvorrichtungen zur Vermei-
dung von Beschadigungen an den Oberflachen;

e rasche und einfache Verwaltung von
Topfbander Jeder Art.




Hoéhere Produktionskapazitat
und Genauigkeit ohne Vergleich
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Das Arbeitsag-
gregat umfafit
zwei unabhangi-
ge auf der x-, y-
und z-Achse
verstellbare

Bohrkopfe, einen
mit 3 Spannfuttem
sowie einen mit
9 Spannfuttern.
Diese sorgen
sowohl fur die
Durchfihrung

der Bohrungen
zum Anbringen
von Topfbander
als auch fir
eventuelle erganzende Bohrungen.

Der Entwurf des Bohraggregats mit 3
Spannfuttern fiir die Vorbereitung der
Scharniersitze war darauf ausgerichtet, ein
Auswechseln im Falle von unterschiedlichen
Beschlagen zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Platten zu gestatten.

Der Bohrkopf mit drei Spannfuttern ist mit
einer pneumatischen Ausklinkvorrichtung fur
einen vollstandigen Hub langs der y-Achse des
zweiten Bohrkopfes ausgestattet.

A Topfbander-Einsetzeinheit



Auf Wunsch kann ein Bohrkopf mit drei wahrend der andere am gewunschten Maf3
Spannfuttern mit vom Standard positioniert wird.

abweichendem Achsabstand,
selbstverstandlich in Abhangigkeit
von dem anzubringenden
Topfbander, geliefert
werden.

Diese Technik gestattet eine
Optimierung des Betriebs-
zyklus, wobei die Pro-
duktionszeiten auf ein
Minimum: reduziert wer-
Die verbleibenden den.
Arbeitsvorgange
betreffend Bohrung,
Vorbereitung der
Griffsitze sowie
der Sitze fir die
Gummistopfen etc.
werden mit einem
Bohrkopf mit 9
unabhangigen
Spannfuttern
gleichzeitig zum
Einsetzen von Topfban-
der durchgeflhrt.
Die Bearbeitungszeiten
kédbnnen dadurch auf ein
Minimum reduziert werden.

Eigene an den
Bohrkopfen ange-
brachte Absaug-
hauben ermaogli-
chen die Beseiti-
gung des Dbei
der Bearbeitung
entstehenden
Staubs, was eine
Verbesserung der
Arbeitsumgebung
bedeutet.

Bewegt wird das Aggregat langs der x- und

y-Achsen durch die numerische Steuerung. A Bohraggregat mit neun Spannfuttern
AuBBerdem sind bulrstenlose Motoren

vorgesehen,
die maximale
Bearbeitungs-
genauigkeit FORAINSDI
und Zuverlas- A T
sigkeit im
Laufe der Zeit
garantieren.

#155AGH | i Crerm 2f woproo |

Beide Aggregate
arbeiten ver-
tikal von unten
nach oben, um
ein besseres
Abfiihren der
Spane zu ge-
statten. Die
Verstellungen

langs der x-, y-
und z-Achsen’
erfolgen

an Linear-
Anschlagen mit
Kugelumlaufschrauben. A Detail der Niederhaltereinheit

Die beiden Bohrkopfe werden vollkommen
unabhangig voneinander gesteuert. Sie
kédnnen entweder gleichzeitig bohren oder es
ist auch moglich, daf ein Bohrkopf bohrt,

.



Gréﬁer’e Bearbeitungsqualitét

bei jedem Turentyp

Das Transportsystem A\
der Werkstiicke v,
umfafit zwei motorisierte
Riemen, von denen einer .
an der festen am Grundgestell
verankerten Wand, der andere
entgegengesetzt angebracht
sind. A elektronische
Letzterer bewegt sich auf Ablesevorrichtungen der
. ) . Werkstlckpositionierung
prismatischen FUhrungen.
Auf diese Weise wird die
Platte an beiden Seiten gehalten.
Der einwandfreie Transport
wird durch die Riemenzahne
gewabhrlei-
stet, die ein
Verrutschen
verhindern.
Der erfolgte
Einlauf des
Werkstlcks
wird der
Maschine
von der nu-
merischen
Steuerung
uber einen
am Einlauf
angebrachten
Sensor ge-
meldet.
Die Steue-

V Detail
der motorisierten Riemen

rung sorgt automatisch
Uber eine Reihe von
elektronischen Ablese-
vorrichtungen auch fiir den
Vorschub des Werkstiickes
in Abhangigkeit von den
verschiedenen Bearbeitung-
sphasen.
Die vollkommen elektronische
Steuerung der Werkstiickpo-
sitionierung durch die numeri-
sche Steuerung gestattet die
Eliminierung der Endanschlage.




Grofdere Vielseitigkeit bei
der Verwaltung
der Topfbander
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Falls die

Das Aggregat

far das Ladevorrich-
Einsetzen der tungen mit
Topfbander demselben

Topfbandtyp
arbeiten, erfafdt
ein eigens dafiir
vorgesehenes
System, wenn ein
Speicher leer ist
und schaltet automa-

umfafdt ein
mechanisches
Drucksystem
sowie Ladevorrich-
tungen fUr Schamiere.
Das Drucksystem !
ist im Inneren des 4 \

Grundgestells untergebracht 0{_, / tisch auf den nachsten
und umfaf3t einen mechani- @ . um.

schen von einem Druckluftzylinder

gesteuerten Stempel. Im Falle von Ladevorrichtungen mit
Die Ladevorrichtungen (max. 4) unterschiedlichen Scharniertypen
sind mit einem innovativen Befe- A austauschbare sorgt die numerische Topfban-
stigungssystem ausgestattet, et dertypen sorgt die entsprechende
das eine rasche Auswechslung Positionierung der Speicher und
derselben erméglicht. Dies Stempel fir den Einsatz des
garantiert grofe Vielseitigkeit gewunschten Modells.

sowie hohe Produktivitat.

Dank dieser LOosung ist eine Anpassung in
extrem kurzer Zeit an die durch die jeweiligen
Gestaltungsformen der Tur bedingten unter-
schiedlichen Anforderungen maéglich.

Die Ladevorrichtungen bewegen sich automatisch
langs der x-Achse. Die Bewegung wird durch
die numerische Steuerung der Maschine
gesteuert.

.




Einfacherer
Gebrauch

Alle Haupt-
bearbei-
tungspha-
sen der Ma-
schine wer-
den durch
eine numeri-
sche Steue-
rung der

e 2 serielle
Ports

e Hilfseditor

e syntaktische
Hilfen Z Ul
graphischen

lllustrierung

der durch-
zufuhrenden

Serie MOR-
BIDELLI

einen ex-|
trem fort-'
schrittlichen
Controller, gesteuert.
Beim Entwurf wurde auf
einen einfachen und
sofortigen Gebrauch auch durch Bediener
Wert gelegt, die keine Programmierungsex-
perten sind.

Die Haupteigenschaften sind wie folgt:

e 32-Bit-Mehrprozessorsystem fur schnelle
Laufzeiten und hohe Rechenleistung

e Multitasking zur gleichzeitigen DurchfUhrung
mehrerer Funktionen

e Monochromatischer Monitor 10” mit
extrem hoher grafischer Auflosung (VGA) fur
maximalen Komfort bei Gebrauch und
Programmierung

e integrierter Antireflexions-Bildschirm

e alphanumerische Tastatur mit 18
Funktionstasten

e Diskettenlaufwerk, MS-DOS kompatibel

e Betreiber-RAM-Speicher 256 kb, erweiterbar
auf 1 Mb

e integrierter PLC
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A numerische Steuerung MORBIDELLI-TRIA

Operationen
und der ein-
zugeben-

= den Werte

A S EESISEY « Werk-

stiickbezug sowohl

vorne als auch hinten zur

Eliminierung eventueller

Gro3enunterschiede

wahrend der Bearbeitung

e automatische Verwaltung von Spiegelplatten

fur eine augenblickliche Umristung auf die

einzelnen Werkstlucke

e Durchfithrung von Programmlisten

entsprechend den gewunschten Produktionslosen

e Parameter-Programmierung fur eine sofortige

Anpassung des Bearbeitungsschemas bei

Anderung der Werkstiickabmessungen

e integrierte Optimiervorrichtung fiur die

Durchfuhrung der Bearbeitung mit der geringst

moglichen Zyklusanzahl.



Morbidelli
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Hochwertige

Maschinen und

Leistungen
fur die
moderne
Fertigung
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Hohere Sicherheit
und Umweltschutz

Die Chronos wurde unter strikter Beachtung AufRerdem wurden Absaugsysteme hergestellt,
der diesbezuglichen seit 1. Januar 1995 die eigens flur die Eliminierung des Problems
geltenden, von der EG erlassenen Vorschriften der Spaneaufsammlung entworfen wurden.

In diesem Sinn wurde jeder Bohrkopf
mit entsprechenden Absaughauben
ausgestattet.

hergestellt (EG-Richtlinie 89/392).

Die Maschine ist an den 4 Seiten
durch Plexiglas- Abdeckungen
geschiitzt, die von einer am

Grundgestell befestigten Alu-

Konstruktion getragen werden.

Aufgabe der Schutzabdeckungen ist
es, den Zugang zur Maschine wahrend
der Bearbeitungsphasen zu verhindern
sowie den Bediener vor ausgestofRenen
Werkzeug- oder Werkstlckteilen zu schitzen.

Um den Zugang zu den Arbeitsaggregaten
nicht zu behindern und um
andere Eingriffe bei
stillstehender Maschine zu
gestatten, koénnen die
Abdeckungen vom Bediener
aus gesehen an der rechten
Seite geoffnet werden.

Auch die elektrischen Teile
wurden den Vorschriften der
Richtlinie angepafdt. Dazu
wurden zugelassene Klemm-
bretter sowie eine effiziente
Verkabelung sowohl in der
Maschine als auch im Inne-
ren des Schaltschranks
vorgesehen. Nicht zu letzt wurden
die Einrichtungen von den pneumatischen
Bauteilen getrennt.

GrofRes Augenmerk wurde schliefdlich auf
Verbesserungen gelegt, um die akustische
sowie die durch Staub verursachte Umweltbe-
lastung zu reduzieren.

Zur Erreichung dieses Resultats wurden A Schutzkabine gemafd EG-Vorschriften
spezielle Motoren fur die Verstellungen langs

der Achsen eingesetzt, die eigens zur Reduzierung

des Schallpegels entworfen wurden.

-
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Technische Daten
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Platten bearbeitungslange AbsangluftVerbrauch
max 3000 mm 1200 m3/h
Platten bearbeitungslange Ansauggeschwindigkeit
min 300 mm . 30 m/sec
Platten bearbeitungsbeite Wassersaule unterdruck
max 700 mm 2800 Pa
Platten bearbeitungsbeite Drehstromauschluf3
min 110 mm 380 V - 50 Hz
Platten bearbeitungstarke Leistung
max 40 mm 13+17 KVA
Platten bearbeitungstarke Gesamtgewicht
min 12 mm 3000 Kg
Zentraler absangstutzen
9120 mm Die in diesem Katalog enthaltenen Informationen
Luftrucis und technischen Daten sind fdr individuelle
BT atm Lésungen verwendbar und kénnen von Land zu
Lutwerhrateh , Land unterschiedlich ausfallen. A'nderungen
47 NL/1 kénnen ohne Vorankdindigung ausgeflihrt werden.
Abmefiungen
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o AbsauganschlUsse

Q Druckluftanschlisse

G StromanschlUsse




Morbidelli

Zuverlassigkeit,

Sicherheit

und Service '
in allen

Teilen

der Welt

bauen; auf die

Leistung-

sfahigkeit, die
Qualitat und die Si-
cherheit der Maschi-
nen, auf den Kunden-
Service und die Verfug-
barkeit von Ersatzteilen, auf
die Kompetenz, Professionalitat
und Einsatzbereitschaft der Mitarbei-

Hinter jeder Ma-
schine Morbidelli
verbirgt sich eine
lange technologi-
sche Tradition, Qua-
litat und Seriositat: Auf
diesen Pfeilern bauen die
Morbidelli-Mitarbeiter in der
Fabrik und im Verkauf die Be-
ziehungen zu den Kunden tagtaglich

neu aus. ter .
Uberall in der Welt kann man auf Morbidelli Wer Morbidelli kennt, weif3 das.

Qualitats prufungsgebiet v ¥ Einzelheit von einer der Montagelinien




MORBIDELLI

Borhrmaschinen
und
CNC-systeme

fur die

Holzbearbeitung

Morbidelli spa

via Fermo, 33

61100 Pesaro - Italy
Tel. 0721 /4451

Fax 0721 /22868
Telex 560136 MIORBI |

ACANTO = RAMBERTI




