MAXIMA

Linienintegrierte Bohr- und Diibelanleimmaschine
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Der neuer Stand der Technik
an linienintegrierten
Bohrautomaten
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e Zuverlassigkeit ohne Vergleich
dank des robusten Rahmens
aus geripptem Schweifdstahl

e Hohere Technologie ohne Vergleich
mit echten Takten bis 30 Zyklen pro
Minute und extrem niedrigen Einstellzeiten

e Flexibilitat im Gebrauch ohne
Vergleich mit der Moglichkeit
zur Reduzierung der Rustzeiten auf Null

e Verarbeitungsqualitat der Platten
ohne Vergleich dank numerisch
gesteuertem vertikalem Vorschub

und regulierbarer Geschwindigkeit

der Bohrspindeln
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e Praktische Beschaffenheit

ohne Vergleich dank des
C.D.M.-Systems und der ergonomischen
Gestaltung der Bedienungselemente

e Einfachheit im Gebrauch
ohne Vergleich durch den
Einsatz neuer NC-Steuerungen,
die fur einen einfachen

und unmittelbaren

Gebrauch entworfen wurden

e Sicherheit fiir den
Bediener und Umweltschutz
ohne Vergleich

dank der Einrichtungen gemanf
EG-Vorschriften 89/392

MAXIMA

3




Beispiele fur

die Durchfithrung

von vertikalen

Bohrungen unten -

und oben, horizontalen {
" Bohrungen sowie '

das Einsetzen von Diibeln.

Konfigurierbar mit
vertikalen Bohraggregaten
unten und oben
sowie mit
horizontalen
Bohraggregaten.
Das Modell
kann innerhalb
der Linie mit

mit Einrichtungen fiir
das Einsetzen der
Diibel ausgestatteten
Maschinen integriert
werden.

MAXIMA C.D.M. -1

Fiir die Durchfiihrung von
vertikalen Bohrungen
unten und oben
zusammen mit
dem Einsetzen
der Dubel.

Das Modell
kann in Linie
mit anderen
Bohrautomaten
aufgestellt werden.




Hohere Technologie
ohne Vergleich

Die Aufteilung
der Produktion
in immer
kleinere Lose »
hat zu einer
Reduzierung

der durch-
schnittlichen
Durchlaufzeiten
einer herkommli-
chen linieninte-
grierten Bohrma-
schine von 70-80%
auf 40-50% unter
gunstigeren Umstanden,
in immer mehr Fallen jedoch
sogar auf 25-30% gefuhrt.

Das Einstellen der Maschine sowie das
RiUsten der Bohrkopfe nimmt viel Zeit in
Anspruch (35-40 Minuten).
Die ersten nach jedem
Werkzeugwechsel herge-
stellten Werkstucke mussen stets kontrolliert
werden, wodurch weitere toten Zeiten
entstehen. Bei gleichem Produktionsvolumen
kann es dadurch vorkommen, daf3 Maschinen,
die in der Vergangenheit im Falle grofder
Produktionslose sogar als nicht vollstandig
ausgenutzt betrachtet wurden, heute zu
Drosselstellen im Produktionsprozefd werden.

Diese Uberlegungen zusammen mit einer
sorgfaltigen Prifung der Marktanforderun-
gen haben uns zum Entwurf von Maxima ve-
ranlaf3t.

Detail einer Phase des Bearbeitungszyklus

Diese neue
elektronische,
linieninte-
grierte
Maschine hat
u nt e r
Uberwindung
der alten Tech-
nologien
perfekt Begriffe
wie Flexibilitat
und Produktivitat
in sich vereint. lhre
starken Seiten sind
extrem reduzierte
Ristzeiten (hohe Flexibilitat
wahrend der Bearbeitung) und
aufdergewohnlich hoher Produktionstakt
(Produktionsleistung bis 30 Zyklen pro Minute).

Unternehmen auf dem Mo6-
belsektor generell sowie
Dritten gestattet die neue
Morbidelli insbesondere wie folgt:

e Halbierung der Riuistzeiten

e Verdoppelung der Produktivitat des
Unternehmens

e Erhohung der Gewinnspannen am Erzeugnis
und Reduzierung des Verkaufspreises zur
Erh6hung der eigenen Marktanteile

e Annahme von Auftragen auch Uber kleine
Produktionslose

e personliche Gestaltung der Maschine fur
jeden einzelnen Auftrag

e Kurzung der RuckflufRzeiten der Investition dank
geringe kosten fiir jede Produktionseinheit




Flexibilitat im Gebrauch
ohne Vergleich

Dank der beim Entwurf von
Maxima angewandten
technischen Losungen war
es moglich, jede einzelne
Bearbeitungsphase der _ _|_ _|_ _|_ _
Maschine extrem flexibel
und vielseitig zu gestalten. V2>V1=V3

Dank des entsprechend fur das Abstellen
der Arbeitsaggregate aufderhalb des
Bearbeitungsbereiches dimensionierten
Rahmes ist das Umrlsten der Maschine
wahrend des Produktionszyklus moglich.
Somit entstehen keine toten Zeiten mehr.

Der Einsatz von speziellen Bohrkopfen
mit Schnelleinspannung (Q.R.H.,
Quick Release Head; patent pending
Morbidelli), die im voraus auf3erhalb
der Maschine ohne Unterbrechung
des Betriebszyklus gerlustet werden
kdénnen, ermoglicht eine drastische
Reduzierung der Stillstandszeiten der
Maschine mit konsequenter Einsparung
bei den Produktionskosten.

A Ausfuhrung
einer Durchbohrung Abstellen der Bohraggregate

Die herausziehbaren Arbeitstische
versichern eine beispielslose
Vielseitigkeit. So kann man vertikale
Bohrungen in der Nahe der PlattenaufRenkanten
durchfihren, ohne an den Gestellen der hori-
zontalen Bohrkopfe anzustof3en.

Der Zugang zum vorderen Teil wird durch die
Holzspanner mit hinterer Ausklinkvorrichtung,

Y < Detail der Q.R.H.
-Bohrkopfe

MINIMALER
RUCKLAUF

Wahrend der Bearbeitungsphase offenbart
sich die grofRe Vielseitigkeit von Maxima.
Die Vorschubgeschwindigkeit der
Bohraggregate kann in Richtung der
z-Achse elektronisch reguliert werden.
Diese Losung gestattet Prazision und hohe
Verarbeitungsqualitat der Bohrungen, da
somit die Eingabe- und Ausgabegeschwin-

die seitlich abgestellt werden
kdnnen, garantiert. Dank
dieser kann die Maschine
auch fur die Bearbeitung von
Werksticken mit kleinsten
Abmessungen eingesetzt
werden.

digkeit des Werkstlicks gegenuber der
Durchlaufgeschwindigkeit der Platte va-
rilert werden kann.

Zusatzlich kann man den Rucklauf der
Bohraggregate regulieren, was einen
groen Vorteil in Hinblick auf geringe-
re Zykluszeiten verspricht.

V¥V Bereich fur das seitliche

NIORBIDELLI




. organen (z.B. Kegeltriebe), die

Qualitat der Platten
ohne Vergleich

Die Verarbeitungsqualitat der
Platten wird durch raffinierte
mechanische Loésungen
gesichert. Die Rahmenkon-
struktion von Maxima aus
geripptem Schweif3stahl
absorbiert problemlos

die wahrend der Bear-
beitung auftretenden
Vibrationen. Die Aggre-

gate sind mit koaxialen
Motoren an den Spin-

deln ausgestattet. Die
Bewegung wird direkt auf

die Bohrkopfe Ubertragen.
Dies gestattet die Eliminie-
rung von Zwischenantriebs-

Leistung aufnehmen, versch-
leiRanfallig sind und vermehrten
Larm bedeuten. Der Bohrkopf ist
perfekt auf den entsprechenden Motor

zentriert, um zu gewahrleisten, daf3 die Bela-

stungen gleichmagig verteilt werden, keine A Direkter Antrieb der Bohrkopfe
Durchbiegungen auftreten und an allen Spin-

deln dieselbe Drehzahl vorliegt (geringer und

gleichmagiger Verschleif3 aller Getriebe). Alle

Verstellungen der Arbeitsaggregate a\l);f der x-

Ebene sowie der Bohrkopfe langs der y-Achse V¥ Verfahren auf prisamtischen FUhrungen
erfolgen auf linearen Fiihrungen
mittels Kugelumlaufgleit-
schuhen. Die FUhrungen sind so -
positioniert, daf3 eine perfekte
Auswuchtung und folglich Prazi-
sion im Laufe der Zeite gewahr-
leistet werden. Auch bei Ande-
rung der Werkstiicktypen
(Spanholz, MDF, Furnierplatten
etc.) bleibt dank der Moglichkeit
zur Regulierung der Spindeldreh-
zahlen (zwischen 3000 U/min
und 6000 U/min durchgehend)
iiber einen statischen Drehmo-
mentwandler sowie der Vor-
schubgeschwindigkeit der Plat-
tenfordervorrichtung die Verar-
beitungsqualitat immer gleich.




Praktische Beschaffenheit
ohne Vergleich
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...................

Eine richtige
Revolution
stellt das
neue compu-
terisierte
System fiir
eine einfache,
rasche und
fehlerlose Po-
sitionierung
der unteren
und oberen
Vertikalaggre-
gate sowie der
Bohrkopfe dar.
Mit dem COMPUTER
DRIVEN System visua-
lisiert das vordere
Display einer jeden Gruppe

die Bearbeitungsmafe, die auf

Null gestellt werden, sobald der

Bediener die Gruppe sowie die Bohrkopfe in A Vertikal-Bohraggregate

die endgultigen Positionen verfahrt.

Nachdem man das Programm einmal abgerufen

hat, sind keine Berechnungen oder Kontrollen

mehr erforderlich. Der Bediener muf3 einfach

nur die Gruppen oder die Bohrkopfe in der richtigen ¥ Zweigeteilte Horizontalbohrkdpfe
Richtung verfahren,
bis die auf dem
Display visualisierten
Werte auf Null
gestellt sind.

Die numerische
Steuerung kontrol-
liert, ob alle Grup-
pen  und die
Bohrképfe richtig
positioniert worden
sind und der Bear-
beitungszyklus
gestartet werden
kann.




Digitale
Anzeigeeinheiten und
Konstruktionsdetails

der vertikalen

Bohrgruppen

Display fur die
Visualisierung der
Positionierungs-
mafde auf der

X- und y-Achse
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Prismatische
FUhrungen langs
der x- und y-Achse
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Tastatur far die
Dateneingabe
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far Verfahren langs :
der x-Achse /

Festspannen
des Aggregats
an der x-Achse

Blockierung
der 0/90°-Drehung
der vertikalen

Bohrkopfe

Festspannen
der vertikalen :
Bohrkopfe r 4 1.Y.... T 3q
an der y-Achse M




Einfachheit

ohne Vergleich

Alle Bearbeitungsphasen der Maschine werden
Uber eine numerische Steuerung der Serie
MORBIDELLI-TRIA gesteuert, ein fortschrittliches
Steuergerat, das fur einen einfachen und
augenblicklichen Gebrauch auch durch Bediener,
die keine Programmierexperten sind, entworfen
wurde.

Die Schalttafel ist an einem beweglichen Pult
fur maximalen Arbeitskomfort unter jeglicher
Bedingung angebracht.

Die Haupteigenschaften der numeri-
schen Steuerung sind wie folgt:

e 32-Bit-Multiprozessor fur hohe
Ausfuhrungsgeschwindigkeiten
und grof3e Rechnerleistungen;
e Multitasking fUr die gleichzeitige
Durchfuhrung mehrerer
Funktionen;

e 14” Farbmonitor mit sehr
hoher graphischer Auflo-
sung (VGA) fur maximalen
Komfort bei Gebrauch und
Programmierung; integrierter
blendfreier Bildschirm;

e erweiterte alphanumeri-
sche Tastatur mit 18 Funk-
tionstasten;

e MS-DOS kompatibles
Disketten-Laufwerk;

e 512 Kb RAM Benutzerspeicher,
erweiterbar auf 1 Mb;

e integrierter PLC;

e 2 serielle Ports;

e gefUhrter Editor;

e bis zu 14 gesteuerte Achsen;
e elektronische Steuerung der Bohrtiefe;
e CNC unterstutzte Positionierung der
Endanschlage;

e optimierte Steuerung der Bohrgeschwin-
digkeit in Vertikalrichtung fur die DurchfUhrung
von durchgehenden Bohrungen zur Gewahrlei-
stung einer hohen Bearbeitungsqualitat;

e optimierte Riicklaufsteuerung; die Bohrkopfe
werden nach Austreten aus der Platte zur
Reduzierung der Bohrungszeiten immer auf
minimaler Distanz vom Werkstuck gehalten;

e Vorkontrolle der Positionierung der
Bohraggregate;
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A Details des beweglichen Bedienungspults




e elektronische Steuerung aller Ausrustungen; ¥V Numerische MORBIDELLI-TRIA Steuerung

e Optimierung der Bearbeitungen innerhalb
der Linie fur stets maximale
Leistungen;

e automatischer Einstellzyklus beim
Einschalten (z-Achse);

e Ein- und Ausschaltung der Motoren,
die nur dann in Betrieb genommen werden,
wenn dies erforderlich ist (geringerer
Verschleifd sowie geringere
Larmentwicklung);

° Zahlung der bearbeiteten
Werkstiicke

CAD-CAM Morbidelli

Vom Entwurf zum Endprodukt
in wenigen Sekunden

Dank der Anwendungsmadglichkeit der neuen

Morbidelli-Programmiersysteme war das
8 Position

Riisten einer linienintegrierten Maschine E B roition
noch nie zuvor so einfach. Das CAD-System { ;Z%fl::
der Programms gestattet die Erstellung einer ! §| Diameter:

Platte, wozu man alle Bearbeitungen eingibt.
Gleichzeitig sorgt der CAM-Teil: g

e fiir die automatische Positionierung der
Bohrkopfe fur alle betroffenen Bearbeitungs-
seiten e fiir die Kontrolle der Durchfiihr-
barkeit der Bohrungen ¢ fiir die Anzeige der
Inkompatibiltat mit der Maschinenkonfigura-
tion e fiir die Berechnung der Ausriistung der
Bohrkoépfe fur die DurchfiUhrung der gewun-
schten Bearbeitung e flir den
Ausdruck einer zusammenfassenden§
Seite mit Angabe der erforderlichen

Zeichnung

A Detaillierte Informationen zu jeder Angabe in der

Ausrlustung zur Vereinfachung de
Eingriffe an der Maschine.
Die gewohnlichen empirischen Versuche

1A

2A

- SET UP REPORT -

3A

zur Maschinenkonfiguration sind nicht
mehr notwendig. Dies fiithrt zu reduzierten
Stillstandszeiten und folglich zu
vermehrter Produktionsleistung. Die
CAD-CAM-Programme von Morbidelli-Aspan
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kénnen im Verbund mit Informationssystemen
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des Unternehmens arbeiten. Dies gestattet
eine umfassende Integration der Maschinen-
verwaltung mit der Werksverwaltung.
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Sicherheit
ohne Vergleich

tioniert ist, kann der Bediener die
Maschine in Betrieb setzen.

Maxima wurde unter strikter

Beachtung der seit 1. Januar 1995
geltenden, von der Européaischen
Gemeinschaft erlassenen Normen (EG- Die elektrische Anlage wurde anhand
Vorschriften 89/392) gebaut. abgenommener Klemmbretter sowie einer
vorschriftsmandigen Verkabelung den Vorsch-
riften der Richtlinie angepafd3t. Die Antriebe
und Druckluftleitungen wurden neu gezeichnet

und vom elektrischen Teil getrennt.

Die Maschine ist an
den 4 Seiten abge-
deckt, um einen
Zugang, wahrend
der Bearbeitungs-
phasen 7Z(U]
verhindern und
den Bediener
vor ausgestofie-
nen Werkzeug-
teilen bzw.
Werkstucken zu
schutzen.

An der Maschinen-

vorderseite ist ein fotoelektri-
sches Sicherheitssystem angebracht,
das den Betrieb augenblicklich anhalt,
sobald sich der Bediener in den Bearbeitungs-
bereich begibt.

Die rechte und linke Seite sind je durch Generelle Ubersicht Uber die Schutzabdeckungen
eine Kabine mit Schiebetiiren geschutzt,
um einen einfachen Zugang zu den
geparkten Aggregaten wahrend der
RuUstphasen zu gestatten.

Im hinteren Teil der Maschine ist
ein auf Radern fahrbarer
Alu-Tisch mit Polyzene-
Platten untergebracht.
Nur wenn er richtig posi-




min 32
max 96

Absauganschlisse

3250

Arbeitsbereiche

MIN 230 = MAX 3200

MIN 96
—>

672

" Absauganschlisse

@100

MAX. 2500

e Druckluftanschlisse G Stromanschlusse

672

min 32
max 96

Technische Daten

Min. Bohr- bzw. Verdubellange

230 mm
Max. Bohr—pzw. Verdubellange
3200 mm
Hohe des Arbeitstisches
938 mm

Motorleistung der Vertikalgruppen

1,9+1,9 HP con INVERTER
Mindestannaherung zwischen
den Vertikalgruppen 96 mm
Max. Abstand zwischen Dubel-Dusen

736 mm
Min. Abstand zwischen parallelen Bohrkopfen

124 mm
Max. Abstand zwischen parallelen Bohrképfen

608 mm

Ausschlag des Endanschlags
+32/-160 mm

max. Anzahl der Vertikalgruppen
12 + 4

Drehzahl der Bohrspindeln

3000/6000 - 9000
Leistung der Motoren der Platten-
Transportvorrichtungen
Geschwindigkeit der Platten-

HP 0,35/0,5

Transportvorrichtungen (bei 50 Hz) m/min 70
Max. Hub des Forderers vom seitlichen Anschlag
300 mm
Leistung der Dubel-Zufuhrer
WATT 300
Max. Anzahl der Dubel-Einsetzvorrichtungen
pro Seite 6
Betriebsdruck
6+=7 atm
Luftgeschwindigkeit der Spaneabsaugung
25 m/sec
Hub der z-Achse
100 mm
Leistung des Motors der z-Achse
Nm. 2
max. Bohrgeschwindigkeit
m/min 7,5
RuUcklaufregulierung der z-Achse
. 70 mm
Bohr- und Verdubelungsdruck
Kg 400
Min. Plattenstarke
10 mm
Max. Plattenstarke
70 mm
Min. Plattenbreite
150 mm
Max. Plattenbreite
800 mm

Die in diesem Katalog enthaltenen Informationen
und technischen Daten sind fur individuelle
Lésungen verwendbar und kénnen von Land zu
Land unterschiedlich ausfallen. Anderungen
kénnen ohne Voranklindigung ausgeflihrt werden.



Morbidelli
Zuverlassigkeit, Sicherheit
und Service in allen Teilen dver Welt

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-

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

Beziehungen zu den Kunden tagta- nalitdt und Einsatzbereitschaft der
glich neu aus. Mitarbeiter .
Uberall in der Welt kann man auf Morbidelli Wer Morbidelli kennt, weif3 das.

Qualitats- ¥ V¥ Hochwertige
prafang im Werk Maschinen
und Leistungen
fur die moderne
Fertigung

CUSTOMER OFFICE

PRODUCTION |
PLANNING |




MORBIDELLI

Borhrmaschinen
und
CNC-systeme

fiir die

Holzbearbeitung

Morbidelli spa

via Fermo, 33
61100 Pesaro - Italy
Tel. 0721 /4451
Fax 0721/22868

Telex 560136 VIORBI |
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