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e Alta efficienza nella produzione
raggiunta con l'utilizzo dei cinque assi
controllati e interpolanti.

* Mandrini da 11 KW, con attacco
HSKG3, unita di elevata potenza
In grado di effettuare tutte le lavorazioni,
altrimenti gestibili solo attraverso
un numero elevato di unita e aggregati
supplementari.

* | avorazione altamente flessibile
Su tutte le sei facce del pezzo, grazie alla
possibilita di cambiare automaticamente

fino a 30 utensili disponibili a bordo
macchina.

ecco la risposta al cambiamento

e Risolte tutte le esigenze di foraturg
grazie alle nuove teste che possono
ospitare fino a 30 manarini verticali e 8

orizzontall.
e Vasta gamma di piani di lavoro, con

diverse dimensioni e tipo'odie combinabili
tra loro per risponaere >mente
ad ogni tipo di richiest:

e Un’interfaccia operat Diente {
windows e un “PGC off levate
prestazioni che comu ‘amente |
con un controllo nume icato, ?
assicurano una gestions ACcNINa ‘
altamente intuitiva e as- nente |

senza problemi. |
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| 4 struttura € stata stuaiata per garantire
~ell'assoluta precisione di lavorazion

| basamento autoportante In acciaio con se
n movimento della macchina. Le nervature e l'a
stabilita alla macchina e precisione nel tempo, I

Il gruppo mobile di lavorazione e COSl
' che lo costituiIscono

1assimo della

monoblocco a trave unica. Le part
sono elettrosaldate, per assicurare

L"\.r
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| N

e sla

| massimo della igid
n foratura sia n fresatura.

zione triangolare

]

+5 e dell’equilibrio dei carichi dinamici; cio sj tr

~ostituisce un solido e bilanciato supporto per
pia base di appoggio SONoO state progettate e realizzate Der
ogni condizione di lavoro

le Dam
ASSICUrgrg

ituito da un

rigidita torsionale anche con il passare degli anni.
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te, sfalsate rispetto al loro asse verticale

Per consent;
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la lavorazione. un equo bilanciamento dei carichl duranté




Se credi in un sistema di sicurezza CE
innovativo e pratico...

Tappeti

Questa soluzion
sensipili moqtss'
della macchina.

| tappetl sono Aot
Con sensorl, per m
si arresta Il ciclo di lavorazio
’operatore entri nel campo operativo
della macchina. Questo sistema

di sicurezza, cosiddetio attive
previene qualsiasi con‘fa‘*

EHFTF nento della ma
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Bumpers

Questo sistema prevede

delle protezioni installate attorno

al montante mobile e dotate di sensor
che arrestano immediatamente

la macchina qualora avvenga

un qualsiasi contatto con degli ostacoll.
La sicurezza dell’operatore viene
sempre salvaguardata, poiche
’eventuale contatto sara sempre
attutito dal materiale assorbente

di cui sono fatti i bumpers

e dall'immn edlato arresto della macchina

h.:i, .. >

Sesa sl i

i;__}u@fﬁ di pochi centimetri.
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| vantaggi dll questo sistema sono:
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pannelli di dimensioni piu grandi,
parita di campo di lavoro in X,
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Se pensi alla Vv
nella preparazione

hloccaaaio del panr
Tutte le diverse esigenze di bloccaggio dél pa
lavoro che Morbidelli offre:

velocita e alla flessibilitas
del piano di lavoro...

€ 0PZIoni de

elli sono risolte da

| Uam A
- |

Piano di lavoro con ventose Piano di lavoro Quick Set Up Sistem

Bdigiunzional Questo tipo di piano ha supportl Con in Jmatico ad altg
Queste ventose possono lavorare sia N alluminio che sono (;aratterizzaﬂ (Jal\a portata onibi | per il

al livello del piano di lavoro sia 25 mm totale assenza di tubi e connession blo;wf Z| particolari qual
sopra di esso, mantenendo in entrambi  pneumatiche, che possono causare telal, mc

| casi la possibilita di basculare lungo eventuall intralci nel posizionamento

'asse Z per un perfetto bloccaggio delle ventose. Le ventose, di differenti

del pannelli anche non completamente  dimensioni e altezze, sono sganciapill

planari. Il passaggio dalla posizione dal singoli supporti e possono essere

passa a quella rialzata é veloce gestite in relazione alle dimensioni dei

e semplice grazie ad un dispositivo pannelli in modo da concentrare il vuoto

situato in posizione ergonomica.

FAT (Full Automatic Table)

SOIo dove e necessario, aumentando
'efficacia del bloccaggio dei pezzi.

FET (Fast Electronic Table)

Soluzione Per attrezzare un semipiano della macchind
mentre la stessa operativa sull'altra meta; i tempi @
queS’['Qperazione sONo quindi coperti dal ciclo di lavoro a
macchina, che non risulta mai interrotto.

ella
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Nesting Vantaggi
Based s Riduzione degli scarti,

Manufacturing s Drastico abbassamento del “Time to Market” potendo lavorare
sulla singola commaessa,
¢ Ciclo di produzione dei singoli pezzi notevolmente piu breve.
¢ Aumento della qualita del prodotto finito por la minor manipolazione dei pezz
e grazie all'utilizzo di una sola macchina,
¢ Riduzione dei magazzini di semilavorati; si produce solo sul venduto
o Soluzione qguasi completamente automatizzablle e, quindi,
con riduzione dell'impiego di manodopera.
e Diminuzione dei macchinari che intervengono nel ciclo produttivo con Conseyuc e
riduzione degli investimenti in attrezzature e dell'incidenza dei costi fissi.

e

Piano di lavoro in alluminio con bloccaggio a depressione per
lavorazioni nesting, grazie al quale é possibile produrre tutti |
pezzi per un determinato manufatto (cucina, armadio, scrivania o
altro) ottimizzando I'uso di uno o piu fogli di materiale (MDF,
truciolare, multistrato).

L L
*****

Lo spintore risponde all’esigenza di spostare fuon dalla
macchina il pannello lavorato, in modo facile ed automatico.
Questo aggregato, montato direttamente sul trave mobile, spinge |
pezzi lavorati su un piano d’appoggio. collocato all'estremita
destra della macchina, liberanclo e pulendo - grazie ad un

diSpOSitiVO di aspiraZione 111 * 1l | YT '!:1 !.-Lp‘-, Oral ONe
successiva. L'operatore puo. © Here alla
SiStemaZione dei pQZZi finitl s {CUI Fa 11 tempo

mentre la macchina continua !




Se cerchi

la flessibilita a 360°...

X5 e un gruppo compatto di fresatura a 5 assi con &
potenza di 11 Kw raffreddato a quuug:i_o e una test_a |
foratura con 11/12 mandrini verticali indipendenti, 4

orizzontali in X e 2/4 orizzontali in Y.

| vantaggi principali dell’'unita di fresatura urﬂvgrrr-aa!u SONO la
possibilita di lavorare ad una distanza minima di I&i} mm dal
piano di lavoro (unica nella categoria) ed il mantenimento del
centro ai rotazione del gruppo sempre nel vertice
aell’'utensile impiegato.

lutto cio si traduce in dimensioni contenute dell’unita di

pantografatura e prestazioni eccezionali in termini di
potenze e aree di lavoro.

Questo concetto di flessibilita supera le attual configuraziont
ael centri di lavoro convenzionali e apre NuUovi orizzonti al
produttori di mobili che devono adattarsi rapidamente alle

richieste dei clienti.

XS riduce ulteriormente i tempi di esecuzione delle
lavorazioni, rispetto alle soluzioni tradizionali. ed evita inutili
campi utensile venendo meno la necessita d impiego d
aggregatl dedicati per lavorazioni particolari.

elevato di utensili, la Tool Room
con 12 posti montata direttamente
sul montante mobile in asse X, rende
sempre disponibile tutto il necessario
per lavorazioni che richiedono profill
diversi.

L'unita X5 puo ruotare di 640° nel

plano

X/Y e di 270° nello spazio p«

consentire forature. tagli e fresature

a.71:0°
del pe

SOtto il piano ortogonale
ZZ0 In lavorazione.



e

Eliminata in modo definit:

di intervenire manualmente |

sostituire il set di utensili a b
macchina tra un cambio di proc

ed il successivo, grazie alla nuove too
room a 24 posti che accontenta le piu
diverse csigenze d pantografatura.
Entramb | pantografi possono
prelevaic ~utomaticamente dalla
stessa tool-room, in modo da
ottimizzare, diminuendoli, i tempi di

cambio utensile.

XS Evolution ¢ il naturale svilupopo d
una macchina gta dl per se ;thg-)leq
e aﬁﬁdabl\e. che vuole rssoonderé 31&
?Slgenze di una alieme\a'ché o!firé'la:*
ﬂesabxht“a a 360°", cerca ur“.é i
dxsporjlbliité ancora maggioré di
utensili a bordo macchina, sia per
quanto riguarda la foratura che \1a |
pantografatura. || campo di lavoro in
_Y da 1780 mm la rende la soluzione
deale per qualsiasi lavorazione, dal J
n”QbHe per |'ufficio all arredo su‘
misura.

seconda unita di

1Y : 1 Llr
tura ¢ /11 KW, che
UL NOQO
n Maqazzing

lavo

sostansia

tempi di recupe
piu brevi.



Se desideri un controllo _numerilci) semp|
e una programmazione immediata...

_ . . 1 Controllo Numerico
| centri di lavoro Morbidelli sono e(:]_UIpc’ilgg,'aJFI an 3: Personal Computer.
di nuova concezione, con interfaccia costituita aa

lale soluzione assicura all’operatore un | Software e stato realizzato tenendo

grado di familiarita incomparabile e conto delle esigenze e delle richieste d

un comfort d’utilizzo senza eguali chi deve programmare, sia esso ur

age.\.loland't:) Il S;:f_’ Co_mp't‘zl e-” | gpe;?igos egpirto S S"’ﬁ]‘[ allgls‘,ua PG Dispositivo di controllo remoto
fac:htﬁpdoo nell'impiego della Sp a Con un centro di lavoro. per la gestione delle principal
macchina. Gli aiuti grafici consentono di niziare la  funzioni della macchina.

Il software Morbidelli lavora in programmazione anche in modo

ambiente Windows per una INtuitivo, senza essere profondi
programmazione semplice ed conoscitori di Caratteristiche principall
efficace. computer; allo stesso tempo anche chi hard

. ha gia una confidenza maggiore s dardware

trovera nella condizione di avere di * Processore Intel (2.0 GHz o superiore);

fronte qualcosa di familiare, che non
richiedera sforzi aggiuntivi per

assimilare nuov; sistemi e sary

* Monitor a color
* [astiera e mouse

® Hard disk da 4( rore);
Immediatamente in grado d * Unita floppy d 1/2 (1,44 Mb);
| apprezzarne tutte le forti potenzialita. * Unita CD RO!
* Memoria RA periore );
* 2 porte seri: 4,
B 4 porte USE to a qualsias
tipo di periferica: | ce a barre,
modem, stampante, . Q00..)!

* Scheda di rete (opt.), scheda audio.
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(OLL TION  replace the miCroswitc

CAUSE . the magnetic lumil switch connecimy cable s Sroken

SOLUTION replace the cable

[®] toox [SIIA] 1 o1 |o15|esexinesm |l ]
st ABSE OO &) | Jamhebidoy I3 Aciobat Reader -PL.

e Realizzazione di macro in pochi minuti, utilizzando |a
programmazione parametrica;
di p u finestre, ecc.; o Realizzazione di blocchi di programmi da inserire all interno

}d'—.m#

'.-I"rq ._,_l_.‘

'.: ..--:‘1."

Mn e de'ill’utenSlle e di altri programm;

"||

o Autodiagnosi e segnalazione di eventuall errori O POSssIoIl
avarie attraverso messaggi di allarme nella lingua dell utente,
con manuale on line per consentire una rapida comprensions
e risoluzione dello stesso:

e Aiuto grafico al posizionamcnio del supporti di lavoro 99
evitare collisioni con gli utens | ) | -- :‘. h...;
passanti nonche per ell che direttamente
sulla macchina;

e Esecuzione del programin:

[
o
¥
i
-




Area di lavoro

Author X5-36 Author X5-44 Author X5-55
Author X5-30 e 4940 | ipen
® | 1 .y
: !mm)) ?;;; g 3660 | 4400 | 2000
X1 (mm S : I _ 4 3( YR
X2 (mm) 4 1455 _1530 L =2 | e ‘ s L 328¢
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SINCERT

C=RM=T

' DIGESTIONE
CERTIFICATO

Dati tecnicl

REG. N 0S1V/A
UNI EN ISO 9001:2000

Velocita movimentazione asse X m/m| 40/50/80 ' 40/50/80 m

" \Velocita movimentazione asse Y m/m| 45/80 45/80 Area di lavoro asse Y - fresatura M 1240 1780
Velocita movimentazione asse Z m/m 22,9 22,5 Passaggio pannello mm 180 180

_ Potenza motori elettromandrini RN 5 11,0 | 75571140 Corsa asse Y mm 1420 1920

: Diametro massimo lama__ mm 26" | 220 Corsa asse Z mm 400 400
N° giri al minuto punte a forare rpm | 4500/6000 |4500/6000  Consumo aria aspirata m3/h 5600 5600
N° mandrini verticali 11712 18/30 Diametro condotto
N° mandrini orizzontali # 6/8 | 6 aspirazione centralizzata mm| 250/300 250/300
Utensili disponibili su tool-room 12 12/24 Potenza installata KW 20 + 30 | 29 = 39-”-?
Utensili disponibili su Rapid : 6 e 6000/ 4000 + 6O

; Corsa utens
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