AUTHOR 502

NC-gesteuertes Bohr- und Fraszentrum

MORBIDELLI
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Bewegungen des Arbeitsaggregats mit Hilfe ho-
chst praziser Kugelumlaufschrauben. Gleiten
auf zylindrischen Prazisionsfuhrungen, die Stabi-
litat und perfektes Gleichgewicht angesichts der
verschiedenen Arbeitsgewichte gewahrleisten.

Warmeaustauscher auf
dem Schaltschrank, dank
dessen die Temperatur
niedriger und gleichformi-
ger ist und keinerlei
Staub oder Feuchtigkeit
eindringen kénnen. Brau-
cht im Unterschied zu
den traditionellen Syste-
men mit direkter Ventila-
tion nicht gewartet zu
werden.




Das Bearbeitungs-
zentrum - ein
Freund

Die Author 502 stutzt sich auf die Erfahrungen
Tausender von Morbidelli Bearbeitung-
szentren, die in allen Teilen der Welt
zum Teil unter schwierigsten Ein-
satzbedingungen benutzt werden.

Dank der Leistung der Frasaggregate,
der Anordnung der Werkzeuge im Ar-
beitsaggregat und ihrer absolut

neuartigen, NC-gesteuerten Verwal-
tung ist die Bearbeitungsflexibilitat beachtlich.

Die Author 502 ist deshalb die ideale Maschi-
ne fur Firmen, deren Produktion diversifiziert
ist, die nur geringe Mengen herstellen, haufig
wechselnde Stiickzahlen aufweisen und de-
ren Produkte kundenspezifisch sind.

Auf Grund der Moglichkeit, auf einer einzigen
Maschine eine Vielzahl von Bearbeitungsarten
- vom Absdaumen Uber das Bohren bis zum Fra-
sen von Paneelen sowie Holzblécken -durch-
zufUhren, werden Produktionsvielfalt und so-
mit auch Produktionskapazitat der Firma ent-
scheidend erhoht.

Die unmittelbare Folge sind spiirba-
re Zeitersparnis, Produkte von
hoherem Fertigkeitsgrad, Reduzie-
rung der fiir den Produktionsprozefd
erforderlichen Arbeitskrifte sowie, letztendli-
ch, hoherer Gewinn.




Gewéhrleistung vielfalti-
ger Einsatzmoglichkeiten

Das Arbeitsaggregat der Author
502 wurde so entwickelt, dafd
die Maschine unter allen er-
denklichen Einsatzbedingun-
gen vielseitig benutzt wer-
den kann.

Das gesamte Arbeitssag-
gregat gleitet auf zylindri-
schen FUhrungen aus
gehartetem Stahl, bewegt
sich auf der X-, Y-und Z-Ach-
se mit Hilfe von Kugelumlauf-
schrauben, die so angebracht
sind, daf3 die Bewegungen
flieBend sind und die Geschwin-
digkeit schnell erhéht werden
kann; zum Vorteil der Bearbei-
tungsgeschwindigkeit, Qualitat
und Prazision.

Die Einheit besitzt die folgenden Arbeitsaggre-
gate: ¢ 9 autonome Vertikalspindeln, die
sowohl die Montagebohrungen als auch die
Bohrungen fur die Ablagen ausfuhren kéonnen;
e bis zu 3 horizontale Spindeln fur die X- und

Allgemeine Ansicht
des Arbeitsaggregats
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Y-Achse; e bis zu 2 Aggregate fur
Fertigungen mit Finger Vertikal-
frasen sowie Scheibenfrasen,
Ziehschleifwerkzegen und an-
deren Einhten.
Die Author 502 benutzt Fra-
saggregate mit einem I1SO
30 Anschluf3, die zum sch-
nellen Auswechseln der
Werkzeuge eine pneumati-
sche Vorrichtung sowie zum
Festellen der Spindelkegel
ein spezielles Sicherheitssy-
stem (High Security System, pa-
tent pending) besitzen.
Diese Lésung hat die folgenden
Vorteile: ¢ extrem leichtes Au-
e si-

swechseln der Werkzeuge;
cheres Loschen der UmruUstzeiten der Fra-
seinheiten; ¢ Wegfall der Kontrollen hinsichtli-
ch der tatsachlichen Lange der verwendeten
Werkzeuge; e Moglichkeit, eine héhere Anzahl
von Werkzeugen mit NCgesteuerter Verwaltung
zu benutzen.

Einheit fUr vertikale Frasarbeiten mit MK2 Anschliuf A

Scheiben- p
frasaggre-
gat mit auto-
matischer
Blattrotation

A Einheit fur vertikale Frasarbeiten mit
LEUCO-Anschluf3

4 Einheit zur
Ermittlung
der Paneelab-

messungen
mit vertikalem
und horizonta-
lem Taster




Schwimmkopf p -
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Prazisionsarbeiten
auf der gesamten

Paneeloberflache
1

Schleifaggregat p

4 Einheit fur

V¥ "Intelligentes" Absaugsystem, mit dem die Sage-
spane zentral nur an den tatsachlich arbeitenden Ag-
gregaten entfernt werden. So wird nicht nur der
Stromverbrauch reduziert, sondern wird vor allem der
Arbeitsbereich in gesundheitlicher Hinsicht sicherer.

vertikale
Frasarbeiten
mit LEUCO-
Anschluf3
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Bohrer fur Vertikalbearbeitungen

Bohrer fur Horizontalbearbeitungen

Nutfrasen fur Gruppen mit 0°/90°

-Schwenkung Uber CNC- Steuerung

Werkzeug fur vertikale Frasbearbeitungen

Werkzeug fur vertikale Frasbearbeitungen

Werkzeug fur vertikale Frasbearbeitungen

Aufnahme mit Einsatz Typ LEUCO PS 25

1
2
3 Nutfrasen fur Gruppen
mit manueller Schwenkung
4
5
mit Zylinderschaft
6
mit Schaft Typ MK2
7
mit Schaft Typ LEUCO PS 25
8 Aufnahme mit Einsatz Typ MK2
far Werkzeuge mit Zylinderschaft
9
fur Werkzeuge mit Zylinderschaft
10

Aufnahme mit Einsatz Typ ISP-30
fur Werkzeuge mit Zylinderschaft




Garantierte Leistungen
mit dem Universal
-Arbeitstisch

A Beweglichkeit auf runden Fihrungen
mit 4 Kugelumlaufhilsen

A Distanzsticke mit Schnellanschluf3 A Spezialanschlage fur Werkstucke
auf VakuumSpannvorrichtungen mit Uberstehenden Randern

A Vorrichtungen zum leichteren A Einspannen des Werkstlcks mit Hilfe
Aufladen schwerer Werkstlcke von Verlangerungen auf den Endanschlagen
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A Vakuum-
Spannvorrichtungen, |
in Aluminiumglssen
gefertigt, mit
Doppellauf-Walzen,
damit auch nicht
ganz ebene Paneele
sicher eingespannt
werden

~
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A Zusatzliche Leitungen zum Sammeln der Holz
pane, im Maschinenuntergestell zur Reduzierung
der Staubemission eingebaut

A Spezielle Einspannvorrichtungen
fur spezielle Arbeitsanforderungen

A Moglichkeit, jeden Werkstucktyp
auf dem Tisch einzuspannen



Gewéhrleistung elektro-
nischer High-Tech und
einfacher Bedienung

Die Steue-
reinheit der
Author 502
ist die neue-
ste der MIOR-
BIDELLI-TRIA
Serie. lhre te-
chnischen
Haupteigen-
schaften
sind wie
folgt:

° Numeri-
sche Steue-
rung mit 32-
Bit-Mehrpro-
zessor fur
hohe Fertigungsgeschwin-
digkeiten und hohe Re-
chenleistung;

e Bildschirm 10" mit hoher graphischer Auflo-

‘sung (VGA) mit 16 Grautdnen zur Verbesserung

des Bedienungs- und Programmierkomforts;

e Ergonomische erweiterte Tastatur mit 16
Funktionstasten fur den direkten Zugriff auf die
wichtigsten Arbeitssteuerungen;

e Disketten-Laufwerk, MS-DOS-kompatibel;

e Benutzer-RAM-Speicher 256 KB, bis zu 1 Mb
erweiterbar;

e PLC-Karte;

e 2 serielle Ports;

e Onlinee®Rechner;

e Manuelle Korrekturmoglichkeit der Geschwin-
digkeit im Vergleich zu der eingegebenen;

e "Multitasking'-Funktion,
um programmieren oder je-
denfalls alle numerischen
Kontrollfunktionen auch
dann benutzen zu kénnen,
wenn die Maschine noch ar-
beitet oder wenn ein Notaus
eingetreten ist;

e Linear- und Kreisinterpola-
tion auf den drei Ebenen, li-
near im Raum, spiralformig 1

Coordinata %1
Coordinata i
Lungh L
Veloci

A Numerische Kontrolle MORBIDELLI-TRIA

V¥V Graphische Hilfen

auf der
gewahlten
Ebene;

e Gesteuer-
ter Editor in
jeder Pro-
g r a m -
mierphase,
auch fur nicht
speziell au-
sgebildete
Operatoren
leicht benutz-
bar;

e Graphische
und syntakti-
sche Hilfen
sowohl fur Bohr- als auch
Frasarbeiten;

e Parametrisches Programmieren, mit der das
Programm automatisch auf den neuesten Stand
gebracht werden kann, wenn die Abmessungen
des zu bearbeitenden Werkstuck abgewandelt
werden;

e Optimierung der Bohrstrecke zur Reduzierung
der zur Bearbeitung des Werkstucks erforderli-
chen Zeit;

e Komplette Verwaltung der angebrachten Werk-
zeuge (Bohr-, Frasaggregate u.s.w.), damit das
fur die gewunschte Bearbeitung geeignetste
Werkzeug leicht zugewiesen werden kann;

e Graphische Hilfe zur Positionierung der Ar-
beitstische und der pneumatischen Einspann-
vorrichtungen fiir die Werkstiicke, zum leichte-
ren Umrusten der Maschine
bei aufeinanderfolgenden
Fertigungen;

e Graphische Visualisierung
der Konfiguration der Arbeit-
seinheit;

e Graphische Visualisierung
des in Bearbeitung befindli-
chen Werkstiicks, um das
Programmergebnis schnell
und wirksam prifen zu kon-




nen;
e Simulierte Ausfiihrung,
fur eine weitere Pro-

grammkontrolle vor Produk-
tionsbeginn;

e Zoom-Funktion, fUr eine
genaue Kontrolle spezieller
Bearbeitungsphasen;

e Prufung des in Bearbei-
tung befindlichen Profils,
d.h. Kontrolle, ob eine na-
chfolgende Bearbeitung ni-
cht von einer zuvor vom Pro-
gramm ausgefuhrten beeintrachtigt wird;’

e Moglichkeit, das Paneel an einer anderen Stel-
le zu wechseln, um Bohrungen an schragen oder
krummen Seiten durchzufuhren;

e Ausfithrung von Listenprogrammen mit Hilfe
der Tastatur, entsprechend den gewulnschten
Produktionslosen;

e Verwaltung des Balkencodelesers;

e Moglichkeit, die Arbeitsgeschwindigkeit einzu-
stellen, um entsprechend dem gewlnschten

Sinboli

A Detail der Werkzeugverwaltung

Bearbeitungstyp die bestmo-
gliche zu wahlen;

e Automatische Kontrolle
der Arbeitsgeschwindigkeit
auf komplexen Strecken, da-
mit entsprechend der Werk-
zeugstrecke immer die be-
ste gewahlt wird;

e Funktion z'ur Unterbre-
chung des Frasvorgangs,
mit der ein Frasvorgang un-
terbrochen werden kann, oh-
ne daf® das in Bearbeitung
befindliche Werkstlick beschadigt wird; das Pro-
gramm setzt an dem Punkt wieder ein, an dem
es unterbrochen wurde;

e Eigendiagnose und Meldung von Fehlern und
moglichen Defekten mit Hilfe von Alarmmeldun-
gen in der einfach verstandlichen Benutzerspra-
che:

e Bedienerschnittstelle in der Benutzerspra-
che.

Morbidelli CAD-CAM

In wenigen Sekunden

von einer Ildee zum fertigen Produkt

Vielleicht ist nie einfacher gewesen zu zeichnen
als in dem von Morbidelli hergestellten CAD-
Programm, das '"'mafdgerecht” fiir den Einsatz
im Mobelsektor konzipiert worden ist. Die Pro-
grammbenutzung ist einfach, weil dank des
hohen Programmniveaus die Arbeit wiederholt,
angeleitet und kontrolliert werden kann.

Die Zeichnungsdaten kdénnen direkt mit Hilfe der
Tastatur, der Steuerkugel oder der graphischen
Tafel eingegeben werden. Sie kénnen auch, au-
sgehend von einer Probe oder einer Zeichnung
ohne Maflangaben, mit Hilfe eines Digitalisie-
rungsgerates (Digitizer) ermittelt werden.

Die Zeichnung wird vollig automatisch ins Pro-
gramm ubersetzt. AuRerdem pruft der von Mor-
bidelli hergestell-
te CAM in kurze-
ster Zeit, ob die
gewlnschten Ar-
beiten von der
Maschine vorsch-
riftsmaRig au-
sgefuhrt werden
koénnen. Ggf. wer-
den physikalische
Grenzen angege-
ben, wird ange-

Kundenspezifischer
AutoCAD®

zeigt, ob die Werkzeuge richtig gewahlt sind oder
ob Informationen fehlen, wie die Fehler behoben
werden. AufRerdem wird die Arbeit graphisch si-
muliert.

Selbstverstandlich kann das Maschinenpro-
gramm zur bestmoglichen Reduzierung der Ar-
beitszeit optimiert werden.

Die auf dem CAD der Firma Morbidelli herge-
stellten Dateien sind volilstandig autoCAD(R)-
kompatibel. So kdnnen sie direkt fur andere
Zwecke eingesetzt werden, ohne daR Ubertra-
gungsfehler auftreten.

Wenn die Zeichnungen bereits in .DWG- oder
.DXF-Dateien oder im ASCII-Code gespeichert
sind, kdbnnen sie direkt importiert werden. Die
hohe Leistung
dieses Pro-
gramms besteht
aus einem ho-
chwertigen
graphischen Inter-
face, das es ex-
trem einfach, er-
gonomisch und
leistungsstark
macht.

Graphische
Simulation
der Bearbeitung

v




Bearbeitungsbeispiele
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Dank der zahlreichen einsetzbaren
Werkzeuge und ihrer angemesse-
nen Anordnung kdénnen alle
erforderlichen Arbeiten (Forma-
tieren, Bohren u.s.w.) an allen
Paneeltypen ausgefuhrt wer-

den.

Benutzung der verschiedenen Arbeitsbereiche der Maschine

" lOocoooooo0 0000000
o o
) 0000000

©000000000000000000

Qoooo0oo0000 @& Woooo0o000000

() o

Qooococooco0o0o0 0000000000

o o
o o
[©) (e)

©00000000 00




Abmefiungen
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MIN 500

o AbsauganschlUsse
G StromanschlUsse

Q Druckluftanschlisse

Z Achsehub




Bearbeitungsbeispiele Technische Daten

BearbeitungsgrofRe (Frasen)
2823x980 mm

Bearbeitungsgrof3e (Bohren)
2823x829 mm
BearbeitungsgrofRe (Mit allen Werkzeugen)
2600x651 mm
Max. Plattenstarke (Durchlass) (*)

2910

80 mm
Rampenbeschleunigung (VO+Vmax)
400 ms
Vektorielle Achsengeschwindigkeit
75 m/min
Horiz. Frasaggregat
9 HP
Nutaggregat
3 HP
Bohraggregat
4 HP

Drehzal Elektrospindel

1 9000+24000 Rpm
Drehzal Nutaggregat
o 6000 Rpm
Zentraler Absaugstutzen
@ 100 mm
| Luftdruck
| 6+7 atm.
| Verbrauch Druckluft
300 NL/1'
Verbrauch Absangluft
- 3400 m3/h
ansauggeschwindigkeit
30 m/sec
980  ynterdruck Wassersaule
3000 Pa
Drehstromauschluf3
380 V - 50 Hz
Leistung
9+16 Kw
Gesamtgewicht
2500 Kg
(*) Die max. Bearbeitungsstarke hangt von

den auf das Arbeitsaggregat montierten Einhei-
ten undder Werkzeuglange ab.

Die in diesem Katalog enthaltenen Informatio-
nen und technischen Daten sind fir individuel-
le Lésungen verwendbar und kénnen von Land
zu Land unterschiedlich ausfallen. /inderungen
kénnen ohne Vorankiindigung ausgeftihrt wer-
den.




Garantierter
Bedienerschutz

Die Author 502 wurde unter strengster Beach-
tung der von der Europaischen Gemeinschaft er-
lassenen, seit dem 1. Januar 1995 gelten-

den Normen (EG-Richtlinien 89/392)
entwickelt.

Um den Bediener zu schutzen, wenn
sich Werkzeuge aus ihrem Sitz 16-
sen, wenn sich gerade in Bearbei-
tung befindliche Werkstucke oder Tei-
le von ihnen aus der Maschine gewor-
fen werden, sind die folgenden Vorrich-
tungen an der Maschine angebracht:

e Auf der rechten und linken Seite des Arbeit-
saggregats eine Doppelreihe vertikaler Kunst-
stoffbander, zueinander versetzt. Um das auto-
matische Auswechseln des Werk-
zeugs nicht zu behindern und da-
mit die Paneele, die gerade bear-
beitet werden, nicht beschadigt
werden, heben sich die seitlichen
Bander zusammen mit den Arbeit-
saggregaten.

e Auf der hinteren Kopfseite ist ei-
ne Metallplatte angebracht, die
den Arbeitstisch beruhrt.

e Auf der Vorderseite des Kopfes
schitzt eine fest auf der Ab-
deckung der Arbeitsaggregate
angebrachte Vorrichtung mit
PUR-Schaum-beschichteten Ele-
menten den Bediener vor Stofden.
Ein in den Elementen befindlicher
Aufnehmer unterbricht bei jeder
BerUhrung augenblicklich den Ma-
schinenbetrieb.

A Detail der seitlichen Schutzbander

AufRerdem sind die linke, rechte sowie die Hin-
terseite von einem Schutznetz abgedeckt, damit
niemand den Arbeitsbereich der Maschine betre-
ten kann.

Auch die Elektroanlage efrfiillt die EG-Richtlinie,
indem geprifte Klemmbretter sowie genormte
Kabel benutzt wurden. Die Antriebe und Druck-
luftleitungen sind neu entworfen worden und
vom elektrischen Teil getrennt.
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Zuverlassigkeit, Sicherheit
und Service in allen Teilen der Welt

Hinter jeder Ma-
schine Morbidelli
verbirgt sich eine
lange technologi-
sche Tradition, Qua-
litat und Seriositat:
Auf diesen Pfeilern
bauen die Morbidelli-Mitar-
beiter in der Fabrik und im

bauen; auf die
Leistungs-
fahigkeit, die Qua-
litat und die Si-
cherheit der Maschi-
nen, auf den Kunden-

Service und die Verfug-
barkeit von Ersatzteilen,
auf die Kompetenz, Professio-

Verkauf die Beziehungen zu den nalitat und Einsatzbereitschaft der
Kunden tagtaglich neu aus. Mitarbeiter .
Uberall in der Welt kann man auf Morbidelli Wer Morbidelli kennt, weifd das.

Qualitats- V¥ V¥ Hochwertige

prifing im Werk Maschinen
und Leistungen
fur die moderne
Fertigung

CUSTOMER FACTORY
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