Centro di lavoro a controllo numerico
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Grande flessibilita dovuta all’innovativo

sistema di cambio utensile

che opera senza i vincoli delle posizioni )

prefissate per le frese . Particolare del gruppo operatore

e che agisce su tutte le unita a bordo con guattro unita a bordo.

Massima versatilita
potendo montare
fino a quattro

unita operatrici

Qualita di finitura senza precedenti
grazie all'utilizzo di guide prismatiche
sui tre assi

Tradizione Morbidelli

coniugata con un innovativo telaio che
garantisce stabilita e precisione

in ogni condizione d'impiego

Facilita di programmazione

ed apertura totale verso I'esterno

grazie al controllo numerico

con interfaccia su personal computer

e monitor grafico ad alta risoluzione (TFT)
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Area di lavoro

Dati tecnici

1000 |

Dimensioni d’ingombro

Corsa asse Z

MK2-1320

15030-1335 |

I T [P

e e e

Area di lavoro con

- gruppi a fresare MK2

mm 3255 x 1320

- gruppi a fresare 1SO30

mm 3255 x 1335

- frese a disco

- gruppi a fresare posteriori

mm 3255 x 1380
mm 3255 x 765

- frese a disco posteriori

mm 3255 x 720

- unita di foratura

mm 3255 x 1090

Passaggio pannello (*)

mm 180

"Corse assi X, YeZ

mm 3300, 1470, 200

Dimensione massima
del pannello lavorabile

mm 3800
(in 2 posizionamenti)

Magazzino utensili
automatico (opt.)

sSu unita 6-9
hp ISO30

" Utensili disponibili

sul magazzino automatico

a

Motore gruppo a forare

3 Hp

Numero di giri éruppo a forare

40_QC_) Rpm

Potenza installata

KVAQ + 16

Pressione aria compressa

atm 6/7

Diametro attacco
aspirazione centralizzata

mm 200

Consumo aria per aspirazione

m3/h 3400

Velocita aria per aspirazione

m/sec 30

Capacita di vuoto

Pascal 3000

Peso totale

Kg 3000

(*) Lo spessore massimo lavorabile
e funzione dello spessore del pezzo
e della lunghezza dell’utensile utilizzato.

Le informazioni e i dati tecnici riportati in questo
catalogo possono riferirsi a soluzioni a richiesta, dif-
ferire nei diversi Paesi ed essere cambiati senza

preawviso.
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Area di lavoro con

- gruppi a fresare MK2

mm 3255 x 1320

- gruppi a fresare 1ISO30

mm 3255 x 1335

- frese a disco B
- gruppi a fresare posteriori

mm 3255 x 1380

mm 3255 x 765

- frese a disco posteriori

mm 3255 x 720

- unita di foratura

mm 3255 x 1090

Passaggio pannello (*)

mm 180

Dimensione massima

Corse assiX,YeZ

mm 3300, 1470, 200

del pannello lavorabile

mm 3800
(in 2 posizionamenti)

Magazzino utensili
automatico (opt.)

Su unita 6-9
hp ISO30

" Utensili disponibili

sul magazzino automatico

a

Motore gruppo a forare

3 Hp

Numero di giri gruppo a forare

4000 Rpm

Potenza installata

KVAQ -+ 16

Pressione aria compressa

atm 6/7

Diametro attacco
aspirazione centralizzata

mm 200

Consumo aria per aspirazione

m3/h 3400

Velocita aria per aspirazione

m/sec 30

Capacita di vuoto

Pascal 3000

Peso totale

Kg 3000

(*) Lo spessore massimo lavorabile
& funzione dello spessore del pezzo
e della lunghezza dell'utensile utilizzato.

Le informazioni e i dati tecnici riportati in questo
catalogo possono riferirsi a soluzioni a richiesta, dif-
ferire nei diversi Paesi ed essere cambiati senza

preawiso.




Il gruppo operatore comprende:

* 12 mandrini verticali
indipendenti, disposti
lungo I'asse X

e 7 mandrini verticali
indipendenti, disposti
lungo I'asse Y

¢ 4 mandrini orizzontali (2+2)
per fori in direzione X

¢ 2 mandrini orizzontali (1+1)
per fori in direzione Y

‘_ EB‘. Solo su versione Author 600

da una robusta struttura
contenente i singoli mandrini
che scorrono in camicie di
bronzo perfettamente
rettificate.

Dopo aver raggiunto la
posizione di lavoro azionati
da cilindri pneumatici,

i mandrini operano tramite
la vite a ricircolo di sfere
che gestisce la corsa
attiva di foratura.

o

La nuova configurazione del mandrino

a forare basata su un cuscinetto integrale
(brevettato) permette di raggiungere velocita
di rotazione fino a 5000 rpm e livelli di
silenziosita mai ottenuti.

L'innalzamento del numero di giri dei
mandrini consente, inoltre, di ottenere:

* migliore finitura
* maggiore velocita di
avanzamento dell’asse Z
¢ minore tempo di lavorazione sul pannello

Viene cosi ad innescarsi un circolo virtuoso

dagli indubbi effetti positivi, poiché:

¢ La qualita dei fori migliora con I"'aumentare
del numero di giri dei mandrini

e |La elevata velocita di rotazione permette
ai mandrini di scendere velocemente
senza rovinare il pannello

e A parita di incrementi di velocita di
avanzamento dei tre assi, quelli relativi
all'asse Z si traducono maggiormente
in risparmio di tempo e quindi in aumenti
di produttivita N

Per garantire la massima flessibilita di
impiego il nuovo gruppo operatore &
predisposto per I'installazione di gruppi
opzionali: 4 su A500S, 2 su AGOOKS e 6 su
A600 per qualsiasi lavorazione di profilatura,
levigatura, fresatura in genere e taglio.

b

In particolare sono disponibili:

¢ elettromandrino da 10 HP con RAPID 10 (AGOOKS e AG00)

e unita a fresare con motore fino a 9 HP

e sistemi di cambio rapido degli utensili, attacco 1SO 30,
per un veloce e flessibile utilizzo della macchina

e frese a disco con motore fino a 4 HP con diametro fino

a 200 mm, orientabili da 0° a 360° manualmente o da CN
e frese a candela orizzontali per lo scasso di porte e portoni

e altre unita specifiche idonee ad affrontare particolari
esigenze di lavoro

Disponibile su:

Author 500 S

Author 600 KS

L'unita di foratura & costituita

Author 600




NUOVO SISTEMA DI ASPIRAZIONE
INTEGRATO NELLA TESTA

DI FORATURA

| nuovi gruppi a forare a 18 mandrini
integrano, nella struttura della testa,
I'aspirazione trucioli.

L'idea ispiratrice di questa innovazione é
di prelevare il residuo delle lavorazioni il
piU vicino possibile al punto in cui viene
prodotto.

A tal fine é stata studiata un'aspirazione
divisa in due sezioni con due bocchette
separate per la fila di mandrini lungo
I'asse X e lungo I'asse Y.

Le due bocchette si riuniscono in un
unico condotto ricavato all'interno

della struttura in alluminio

del gruppo a forare.

Semplicita, efficacia € minimi ingombri
sono i principali vantaggi di questa
importante innovazione.

Pispeniie s Author 500 S | Author 600 KS| Author 600

1§

ATTACCO RAPIDO DE| MANDRINI

| gruppi a forare possono essere equipaggiati
con mandrini ad attacco rapido.

Le punte non dovranno pil essere avvitate,
ma basterad semplicemente agganciarle grazie
ad un meccanismo brevettato che assicura
una perfetta tenuta dell’'utensile durante

la fase di selezione dei mandrini.

Questo dispositivo consente di ottenere

una piu agevole e rapida operazione

di attrezzaggio del gruppo che si riflette

in un risparmio di tempo fino al 75%.

Disponibile su: Author Author Author |Author |Author | Author
400 500 500 S 600 K 600 KS | 600
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CONTROLLO NUMERICO
MORBIDELLI

L’unita di governo
MORBIDELLI - KVARA
€ costituita da un
Personal Computer
industriale collegato
ad un avanzato
controllo numerico
che gestisce in tempo
reale tutte le
operazioni

della macchina.

e Possibilita di collegare la macchina a qualsiasi programma e rete software aziendale;
* Facile connessione con qualunque tipo di periferica esterna - quali stampanti, mouse,
lettori di codici a barre, tastiere, video, ecc.;
e Lavorare in ambiente Windows® per garantire la totale compatibilita
con gli standard presenti sul mercato;
* Importazione diretta di files tipo .DXF e ASCII per facilitare la programmazione
ed evitare I'uso di altri software per la “traduzione”;
e Connessioni ai dispositivi input/output della macchina per mezzo di fibre ottiche
che garantiscono I'immunita ai disturbi;
e |llimitata modularita dell'architettura con possibilita di ampliare le capacita hardware
aumentando RAM, Hard Disk e altre prestazioni a prezzi estremamente competitivi.

L’utilizzo di questa
struttura hardware
consente di rendere
disponibili numerosi
vantaggi, i pil
significativi sono:

éESB’

i
111:01

Disponibile su:
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Caratteristiche hardware

¢ monitor LCD VGA tipo STN
o TFT con schermo a colori

(opzionale su alcuni modelli) ad alta risoluzione grafica;

tastiere alfanumerica ergonomica
con fino a 18 tasti funzione
per selezionare le operazioni principali;

» floppy disk drive da 1,44;

* microprocessore tipo Pentium®;

* RAM e Hard Disk espandibili a vari livelli
(opzionale su alcuni modelli).

Caratteristiche software

interpolazione lineare e circolare nei tre piani;
visualizzazione grafica delle unita di lavoro

e degli utensili per associare facilmente

quello pil idoneo alla lavorazione richiesta;
calcolatrice in linea, con trasferimento diretto dei dati
sul programma per evitare errori di calcolo

e/o imputazione;

aiuti sintattici sia per le operazioni di foratura

che di fresatura;

programmazione parametrica, che permette

di aggiornare automaticamente il programma quando
vengono variate le dimensioni del pezzo da lavorare;

e CAD integrato per programmare disegnando;
ottimizzazione simultanea, su tutte le facce

del pannello, del percorso del gruppo operatore

e delle sue “calate”, con conseguente riduzione

del tempo di lavorazione del pezzo;

visualizzazione grafica REAL TIME delle lavorazioni
per poter eseguire un controllo rapido ed efficace

del risultato del programma;

animazione grafica, durante la lavorazione del pezzo,
con visualizzazione dei movimenti delle unita di lavoro
e delle operazioni eseguite;

¢ aiuto grafico al posizionamento dei supporti di lavoro
per evitare collisioni con gli utensili in caso di forature
e/o fresature passanti nonché per eliminare le prove
empiriche direttamente sulla macchina;

® esecuzione di singoli programmi o liste,

secondo i lotti di produzione, per mezzo della tastiera,
di collegamento seriale e BARCODE;

controllo automatico della velocita di lavoro

Su percorsi complessi, per assicurare sempre

quella migliore in funzione del percorso utensile;
funzione HOLD permette di arrestare la esecuzione

di un'operazione senza rovinare il pezzo in lavorazione;
la ripresa del programma awiene dal punto esatto

in cui é stato fermato;

OVERRIDE doppio per regolare separatamente

le velocita di movimento a vuoto e in lavoro

rispetto a quella impostata nel programma;
autodiagnosi e segnalazione di eventuali errori

0 possibili avarie attraverso messaggi di allarme

nella lingua dell’'utente, per consentire

una rapida comprensione dello stesso;

single step per I'esecuzione con comando manuale
dei singoli passi di programma.

Le informazioni e i dati tecnici riportati in questo catalogo
possono riferirsi a soluzioni a richiesta, differire
nei diversi Paesi ed essere cambiati senza preawiso
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