


Die 1959 gegrindete Firma MORBIDELLI ist
innerhalb kurzer Zeit zu einem Bezugspunkt in der
Branche der Werkzeugmaschinen zur
Holzverarbeitung geworden und hat im Lauf der Jahre

ein immer groBeres Sortiment an Modellen
angeboten, die entsprechend der effektiven
Kundenanspriiche entwickelt und verwirklicht

wurden. 1987 schlieBt sich die Firma der SCM
GRUPPE an und hat ihre Leaderrolle auf dem Markt
der numerisch gesteuerten Arbeitszentren gefestigt.
1995 st sie die erste der Herstellerfirmen von
numerisch gesteuerten Bohrungsmaschinen, die das
ISO 9001 Qualitatszertifikat erhalt.

Das Produktionssortiment beinhaltet:
NC-Arbeitszentren, Bohrungsmaschinen fiir
automatische ArbeitsstraBen, Arbeitszentren fiir
flexible Bohrungen, Arbeitszentren zur
Kantenanleimbearbeitung und Arbeitszentren
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Qualitat und Innovationen in NC Bohrsystemen

zum Einsatz von Beschléagen.

Um auch den individuellsten und anspruchsvollsten
Anfragen gerecht zu werden, bietet MORBIDELLI
auBerdem integrierte Bohrsysteme und
automatische Zellen, welche es jedem einzelnen
Kunden ermoglichen, sich eines personlich
gestalteten Produkts zu bedienen, das der eigenen
Produktionstypologie angepasst wurde.

Heute kann MORBIDELLI auf eine sehr flexible
Produktionsstruktur zahlen, die fortschrittliche
Technologien anwendet, mit zwei Werken und etwa
360 Angestellten. Die Firma ist in 120 Landern
vertreten und hat ein Verteilungsnetz, das aus Filialen,
Vertragshandlern und Vertretern besteht;
MORBIDELLI ist in der Lage Uberall einen kapillaren
Kundendienst, eine professionelle Beratung fur jede
Anlagenart und eine unvergleichliche Zuverlassigkeit
Zu bieten.




Das Werk von Morbidelli liegt in Pesaro, Italien.

Hier werden alle Arbeitszentren mit numerischer
Steuerung der Gruppe SCM konstruiert
und zusammengebaut.




GieBerei
Unsere Muttergesellschaft ist Inhaber
der viertgroBten GieBerei in Italien.
Dies ermdglicht es uns, eine komplette
Kontrolle Uber die Lieferungen,

die Kosten und die Qualitat

der Komponenten zu haben.

AuBer der GieBereiproduktion flr

die Firmen der Gruppe sind wir auch
Zulieferer von Dritten, wie Iveco,

Diesel Technology u.s.w.

Unsere Maschinen sind
das Ergebnis einer Reihe
von Arbeitsvorgéngen, die
alle innerhalb der Gruppe
SCM verwaltet werden.

Hierdurch ist fir die
Kontrolle der Qualitét,
die Flexibilitdt beim
Anpassen jeder Phase an
die Marktanspriiche und
der Focus auf Forschung
&Entwicklung garantiert.

Design
Die Grundplatten werden entworfen und
hergestellt, indem man die modernsten
Software CAD Programme verwendet, sie
haben eine solide Modellierung, die dazu in
der Lage ist, vorbeugend schon bei der
Entwurfphase die Beanspruchungs- und
Vibrationsfestigkeit zu testen.

Der Konstruktionsprozess der Grundplatten
ist komplett automatisiert, um immer
dieselbe Qualitat zu garantieren.



Schnitt und SchweiBen

Die Grundplatte wird aus einer 10 mm starken
Stahlplatte hergestellt, die mit numerisch
gesteuerten Maschinen, die Laser-Technologien
anwenden, entsprechend des Entwurfs
geschnitten werden.
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Laser-Technologie zum Schneiden
und NC-Maschinen zum Biegen,
um eine bessere Qualitat zu erzielen.




Author series

Technologie und Automation,
um das beste Endergebnis
zu erzielen, mit hoher
Produktivitat und
Dauerhaftigkeit.
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Als groBe metallmechanische Firma
verfiigen wir Uber die Kenntnisse
und die finanziellen Méglichkeiten,
um die fortschrittlichsten
Technologien zu verwenden, und
bei den gréBeren und komplexeren
Maschinen die qualitativen
Parameter festzulegen, Parameter,
die dann auch bei den kompakten
Modellen prézise ausfuhrt werden.

Hierdurch bekommt der
Endkunde immer einen
hochklassigen Qualitatsstandard
und kann auf die lange

= Lebensdauer der Maschine

‘@ 3nlen, dies alles zu einem
wettbewerbsfahigen Preis.



fst"&:,_t—\.m’#-‘ i Bearbeitung
= der Bohrkopfe

Auch in diesem
Fall garantiert
die einzigartige
Positionierung des
ZuU bearbeitenden
Stucks fur eine
perfekte Ausfluchtung
der Spindeln.
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Morbidelli hat viele Ressourcen in die numerisch gesteuerten Arbeitszentren
zur Metallbearbeitung investiert, um die Bearbeitungsphasen der Stlicke
maximal zu automatisieren. Diese MCM Maschine ist beispielsweise mit einer
Zone zum Wechseln der Paletten ausgestattet, von denen jede jeweils bis
zu 10 unterschiedliche Sticke enthalten kann. Diese Investition hat nicht nur
dazu beigetragen, die Qualitat der einzelnen Teile zu verbessern, sondern hat
auch zu einer beachtlichen Reduzierung ihrer Endkosten beigetragen.




Laser Kalibrierung

Die optischen MaBstébe gehdren der
Vergangenheit an. Alle unsere Maschinen
sind mit einem Laser kalibriert, um
maximale Prazision zu erzielen, die immer
gleichbleibend wiederholt werden kann.

Die Lasertechnologie wird auch
angewandt, um den Parallelismus zu
kontrollieren, sowie die Rechtwinkligkeit
und die Kantung zwischen Fuhrung und
FUhrung und zwischen den Fuhrungen
und der Grundplatte. Indem auch kleinen
Details groBe Aufmerksamkeit zukommt
wird fur Prézision ohne gleichen garantiert
und fUr eine viel langere Lebensdauer der
einzelnen Komponenten.
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Morbidelli schaltet mit der
Kontrollprozedur Uber Interferometer-
Laser jegliche Fehlerquelle bei den
\erschiebungen der drei Achsen aus.
Durch diese Methode werden alle
Spiele eliminiert, man erzielt eine
unvergleichliche Prazision und
Dauerhaftigkeit im Lauf der Jahre.




1 Auswuchtung, Stabilitat, Rigiditat Jmmm

Der Maschinenstander ist massiv: mehr
als 2000 mm hoch mit einem
Querschnitt von 455 mm x 455 mm .
-Seine Gestaltung, das Gewicht und die
interne Struktur sind das Ergebnis

der gleichen Studien und
Herstellungsvorgange, die fur die
Grundplatte angewendet werden.

Die Rigiditat des Standers ermoglicht
Bewegungen des Arbeitsaggregats

bei hoher Geschwindigkeit, ohne
unerwUnschte Beanspruchungen der
FUhrungen, der Zahnstange oder der
Kugelumlaufschraube.

Diese Struktur ermoglicht daher bei
hohen Geschwindigkeiten zu Frasen,
Schicht um Schicht, Jahr fur Jahr.

GleichmaBige Verteilung der
Beanspruchungen auf beide Fuhrungen: das
bedeutet, Uber eine ausgeglichene, stabile
und den hartesten Arbeitsumstanden
gewachsene Maschinenstruktur zu verfligen.
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Bohrkopf

FertigungsstraBe zum Vor-Zusammenbau
Alle Hauptbestandteile, elektrischer
Schaltschrank, Bohrképfe, Elektrospindeln,
werden innerhalb der Gruppe SCM
konstruiert.

Die Vorteile dieser Art vertikaler Integration
liegen in der Méglichkeit, dass Morbidelli
Produkte anbieten kann, die immer auf

dem neusten Stand sind.
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Vor-Zusammenbau
der Bohrkdpfe

Kontrolle aller vor-zusammengebauter

Komponenten

Alle vor-zusammengebauten Komponenten

B \werden vor der Montage an der Maschine
getestet, kontrolliert und Uberprft.
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ein(:;siezimillimetergenaue Prazision zu erzielen, muss
einzelne Komponente rigoros kontrolliert werden




Bohrkopf

\
— Die Bearbeitungsprazision ist
das Ergebnis der Stabilitat und
Rigiditat der Maschinenstruktur.

Die Auflage des Arbeitsaggregats lauft langs
der Y-Achse auf zwei THK Flhrungen, die
angemessen voneinander distanziert sind, um
eine perfekte Stabilitdt und Rigiditat zu bieten.
Auch der Lauf der Z-Achse erfolgt auf THK
FUhrungen, er wird von zwei pneumatischen
Kolben verwaltet und von einer
Kugelumlaufschraube, dies erméglicht eine
perfekte Auswuchtung und eine verminderte
Abnutzung des Systems zu erzielen.

Solide Konstruktion
Diese Stltzstange aus Stahl garantiert
fur eine maximale Rigiditat auch wenn
der Bohrkopf mit zahlreichen
Fraseinheiten ausgestattet ist.

Die Montageplatte jeder Einheit besteht
aus zwei Fuhrungen, die auf einer
groBziigigen Auflage montiert sind,
um bei jeglicher Bearbeitungsart
eine maximale Rigiditat
Zu garantieren.
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Die neuen Kopfe mit 30 Spindeln wurder
entworfen, um eine groBere Umdrehungs
pro Minute zu erzielen; dies garantiert fur

schnellere Bearbeitungszyklen-beim-Boh
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Die pneumatischen Ventile sind jetzt von
kontrolliert und kénnen daher leichter erreic
werden.
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Im Bohrkopf integriertes
Absaugungssystem, um die
Spéne so nah an der Bohrstelle
wie mdglich abzusaugen.

RAING

Das neue integrale Lager garantiert
fUr eine langere Lebensdauer,
weniger Reibung und eine
Rotationsgeschwindigkeit von bis
zu 6000 Umdrehungen pro Minute.
AuBerdem wird das Auswechseln
der Spindeln durch diesen neuen
Lagertyp erheblich erleichtert

und schneller.




 Elektrospindel Power 2000

Die Maschinen von
Morbidelli arbeiten viele
Stunden im Frasvorgang,

vielleicht sind es sogar mehr als

beim Bohren. Das bedeutet, dass nur
Elektrospindeln bester Qualitat und
Zuverlassigkeit diesen Ansprichen gerecht

werden koénnen. Die neue Power 2000 ist eine

Garantie fur Leistung und Zuverlassigkeit: 10 PS

und 15 PS Motoren mit HSK Anschluss und
Flussigkeitskuhlung. Wie aus dem grafischen Schaubild
hervorgeht, beginnt die Leistung des Motors schon bei
niedrigen Drehzahlen, um eine Leistung von bis zu 18.000
Umdrehungen zu erreichen. Hierdurch ist es moglich,

die Werkzeugrotation den Eigenschaften des bearbeiteten
Materials anzupassen. P |
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Die neuen Elektrospindeln sind mit
schnellldsenden elektrischen Anschliissen
ausgestattet, um, falls notwendig, muhelos
ausgewechselt werden

zu konnen. Eine weitere Besonderheit

ist die interne Selbst-Ausrichtung

der Elektrospindel: das bedeutet, dass

die Kalibrierung nicht mehr notwendig ist,
wenn die Elektrospindel ausgewechselt wird.




Die 4. Achse (oder C Achse) ist seit
1995 eine Eigenschaft unserer ‘
Maschinen. Eine Zahnstange, also
kein Riemen, ermoglicht es, dass
bei den Rotationsphasen um 360°
absolut keine Spiele vorhanden sind.
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Arbeitstische

Vielféltige L6sungen bei den Arbeitstischen.

Hochversetzte Saugnépfe, um das
Werkstlck bei den Formbearbeitungen
zu blockieren.

Multifunktions-Saugnépfe,
die nicht nur durchgehende
Bohrungen ermdoglichen,
sondern auch
heruntergesetzt werden
kénnen, um den schwereren
Werkstlcken eine maximale
Stabilitéat zu garantieren.

In diesen Abbildungen ist die Maschine mit einem Laser-
System ausgestattet, das die sehr schnelle und fehlerfreie
Positionierung der Saugnéapfe in der exakten Hohe
ermoglicht, oder dazu dient das Werkstlck auf dem Tisch
zu positionieren, ohne die Endanschléage zu verwenden.
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Arbeitstisch Quick Set Up e




Der elektrische Schaltschrank ist mit einem Personal
Computer flrs Blro ausgestattet.  *
Dies bietet eine Reihe von Vorteilen, unter anderem:

e Sehr groBer Ram-Speicher zum Installieren jeglichen
Programms und um die Vorgé&nge schneller zu machen

e Fahigkeit zum Verwalten von CAD/CAM, zum Zeichnen
und Programmieren direkt an der Maschine

e Moglichkeit des schnellen Ersetzens bei Defekten,
eventuell auch mit einem Laptop

e Moglichkeit zum Anschluss von Druckern, Scannern,
Strichkodelesern, Strichkodedruckern und jeglicher Q‘v?:
anderen peripheren Vorrichtung, die nutzlich sein kann.




X Schnittstelle Windows R

Eine Schnittstelle, die voéllig auf dem Windows Arbeitssystem basiert

aste
 OM C OM+GOTOERR
0P € OP+GOTO+ERR

[ U [mmEQQ]

IC o0 [0 Al T v
B[ e[ e
A

T Too 5 (CTUNDRCALMLUNG Toc2
T Toolso (BORINGBIT)

1

]

1

Todl53 (BORING BIT) 4
Tedl60 (BORING 8IT)
Tool61 (BORING BT )
@ Tools (sawMLLNG ToOL)
UtensiEsteni
— @ ToolE1 (sawMLLNG TOOL)
- F ToolE2 (CYUNDRICAL MILUNG Tat

View Window_He

T TodE3 (BORINGAIT) rglaion fp ] 1 iep.

T ToolE4 (TRACER) Stendedlaon il [0 oA 5

LIRS T ,,—" wn.d 500 e AR R L L
- o o e

PLC22: AWAITING TOOL MAGAZINE UP
POSITION

DESCRIPTION: an error is activated during automatic or
manual moyement of the tool magazine.

CAUSE: a microswitch is broken.

SOLUTI ace the microswitch.

CAUSE: the magnetic limit switch connecting cable is broken.

SOLUTION: replace the cable.
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Zahlreiche Optionen, um eine
den Anspriichen des Kunden
angepasste Maschlne zu konstruieren
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Hinterer Tool Room
= HY | : / Nun ist es nicht mehr notwendig, sténdig
\< e "o i Ausriistungen durchzufihren, wenn die

' 1 i = Bearbeitungsart gewechselt wird. Neben den 23
innerhallb der Maschine zur Verfigung stehenden
Werkzeugen, kann diese mit einem hinteren Tool
Room mit 12 Positionen ausgestattet werden.
Die numerische Steuerung verwaltet die
Austauschbarkeit zwischen den Werkzeugen, die
sich im Tool Room und im Rapid innerhalb des
Arbeitsaggregats befinden.

O

Dedizierte Einheiten o
Horizontale Einheiten mit 5 PS Leistung und
Automatikrotation von 0/360° sind das, was "
notwendig ist, wenn man fUr langere Zeit komplexe
Bearbeitungen durchflihren will.

Die Aggregate mit Eckvorgelege bieten eine
reichhaltige Benutzungsvarietét sind jedoch nioht

Optimale und zentralisierte
Absaugung

Dieses System ermdglicht eine
groBe Effizienz, indem die nicht
verwendeten Motoren
ausgeschlossen werden.

Die gesamte Absaugleistung wird
daher nur auf die Einheit konzentriert,
die gerade arbeitet.

Zentralisierte Schmierung
Ermoglicht zu jeder Zeit die

Schmierung jedes lebenswichtigen
Teils der Maschine.




Zwei Elektrospindeln

von 10 PS oder 15 PS,
eine auf der Frontseite

und eine auf der Ruckseite
des Bohrkopfs, das bedeutet
eine groBere Flexibilitat

und Produktivitat, mit der
Maoglichkeit gleichzeitig

mit zwei Frasen zu arbeiten.

Rapid 10/ Rapid 14
Wenn die Komplexitat des zu bearbeitenden
Stlickes die Verwendung von mehreren

. Werkzeugen erfordert, ist es moglich die
Elektrospindeln mit 10 PS und 15 PS mit
dem System zum Werkzeugwechsel Rapid

. auszustatten, das direkt innerhalb des Kopfes

montiert ist und Uber 10 oder 14 Werkzeuge
verfugt.

Doppelt Rapid 10

Zwei Elektrospindeln mit 10/15 PS im
vorderen Teil des Bohrkopfs zu haben, von
denen beide Uber das System zum schnellen
Werkzeugwechsel Rapid 10 verfugen,
bedeutet, die nicht produktiven Zeiten
drastisch zu verringern, da man Uber eine
hohe Anzahl an Frasen verfugt, die die
gesamte Arbeitsflache abdecken kdnnen.




Zahlreiche Optionen, um die Maschine entsprechend —
der Anspriiche des Kunden zu konstruieren

Aktives Sicherheitssystem mit
drei Bandern, die mit Sensoren
ausgestattet sind, welche

den Arbeitszyklus unterbrechen,
falls der Bediener sich innerhalb
des Arbeitsfeldes befindet.
Dieses System verhindert
jeglichen Kontakt zwischen

den Teilen der Maschine,

die in Bewegung sind, und dem
Bediener. Die Sensoren werden
nur dann aktiv, wenn der
bewegliche Wagen in die Zone
eindringt, wo der Bediener
gerade damit beschéaftigt ist,
das Stlick zu positionieren.

Stahlrad zum
Antrieb und

Teflonrad zur
Schmierung.

Morbidelli ist die einzige Firma, die dem
Kunden die Wahl zwischen zwei
Bewegungssystemen 1&ngs der X Achse
ermdglicht: Kugelumlaufschraube oder Rad
und Zahnstange.Beide Optionen garantieren
fUr maximale Zuverlassigkeit und Prézision
bei allen Arbeitsbedingungen.




_Ferngeleitete Diagnose und Teleassistenz g

‘ Mit dem Teleassistenz-Service kann die Maschine
| mit dem Kundendienstzentrum von Morbidelli verbunden
werden. ;

Morbidelli Werk
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