Erfolg durch neve Losungen:
Die Baureihe BIMA

Neuve Aufgaben in der Mébelpro-
duktion, die durch verénderte Stil-
richtungen im Design aufkamen,
haben zur Entwicklung der Baureihe
BIMA gefithrt und ihre Richtung von
Anfang an bestimmt.

Zur Ligna 1981 stellte IMA das erste
CNC-Bearbeitungszentrum  vor.
Mehr Flexibilitat beim Frasen von
KODTUFEH Und belm Bohreﬂ wdaren
das Ziel.

Immer mehr Funktionen kamen nach
und nach hinzu, so dafy wir heute zu
Recht von Komplettbearbeitung
sprechen. 1983 entwickelten wir die
erste BIMA, die im Durchlaufverfah-
ren arbeitete. 1987 wurde die Kan-
tenanleimung in den Bearbeitungs-
ablauf integriert.

Mit den Modellen BIMA 100, 300,
500 und 1000 prasentieren wir heute
ein breites Spektrum.

Fir jede Bearbeitung haben wir die
richtige Maschinengréfe. Wichtig
fur die Auswahl der Maschine ist
neben den Werkstickabmessungen
vor allem die Zahl der zu kombinie-
renden Bearbeitungsvorgénge.

Durch individuelle Bestickung mit
Aggregaten erhalt jeder Kunde die
BIMA, die seine Produktionsaufga-
ben optimal erfillt.
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Eine saubere Stobfuge wird erreicht,
indem ein Sensor den Beginn des
bereits angeleimten Kantenstreifens
prazise ermittelt. Die in das Aggre-
gat integrierte Kappsége schneidet
das noch freie Reststick exakt auf
Lange.

. Mit Schmelzkleber vorbeschichtete
Rundum-Kante mit kleinen Radien Furniere und Dick-PVC bis 3 mm kén-

; S e nen verarbeitet werden. Fir beson-
ders grofe Profiltiefen leimt die
BIMA mehrere Schichten des Kan-

tenmaterials ibereinander.
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Auch die komplette Nachbearbei-
tung erledigt die Maschine:

® Kappen

® Bindigfrasen oben und unten

® Profilieren von dicken Kanten

® Schleifen von Holzkanten
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Profilierte Massivholz-Kante

Bearbeitungstische nach Wehl

Der Bearbeitungstisch der BIMA  Laser zeigen programmgesteuert
kann den individuellen Anforderun-  Werkstickkontur und Saugerposi-
gen des Kunden angepaft werden,  tionen (Zusatzausristung).

da er statisch nicht in die Konstruk-

tion eingebunden ist.

Alternativ zu dem glatten Tisch mit
frei positionierbaren Vakuumsau-
gern (Bild linke Seitel werden auch
Rastertische mit Vakuumbohrungen
im Tisch eingesetzt (Bild unten).

Tastkufen fohren das Bindigfrasag-
gregat oben und unten. Prazise
mechanische Tastung ergéinzt so die
CNC, wenn es darum geht, die
Unregelméabigkeiten der verarbeite-
ten Platte auszugleichen.




Runde Mébelformen wirtschaftlich fertigen:
CNC-Kompleftbearbeitung mit der BIMA

bei der Fertigung nicht-rechtwinkli-
ger Teile ist von wachsender Bedeu-
tung fir die Wettbewerbsfahigkeit
in der Mdbelindustrie. Bearbeitungs-
vorgdnge, die nicht in der Ferti-
gungsstrafe vorgenommen werden
kénnen, verursachen einen groBen
Teil der Personalkosten.

Die traditionelle Produktion auf meh-

reren Einzelmaschinen ist nicht mehr

konkurrenztdhig:

® hoher Personclaufwand

@ geringe Flexibilitat  (Anfertigung
von  Schablonen),  schwierige
Ablauforganisation

® hoher Platzbedarf fir die Zwi-
schenlagerung

@ Cefchr der Beschadigung beim
innerbetrieblichen Transport

Computerunterstiitzung

fur die Erstellung der Werkstickpro-
gramme vervollsténdigt das Ratio-
nalisierungspaket.

Das NC-Programm fir ein Werk-
stick besteht aus der Werkstickgeo-
metrie und den fir die Bearbeitung
erforderlichen  Technologiedaten
wie Drehzahlen, Drehrichtung, Vor-
schubgeschwindigkeiten, ~ Werk-
zeugabmessungen und Anfahrwin-
keln.

Grafikdarstellung IMA-Diaprog

CNC-Komplettbearbeitung |6st die-

se Probleme:

® Das Werkstick wird nur einmal
aufgelegt und gespannt.

® Alle Bearbeitungsgénge erledigt
dieselbe  Maschine unmittelbar
nacheinander.

@ NC-Steverung ersetzt die traditio-
nellen Bearbeitungsschablonen.

@ FEinzelanfertigungen  sind  wirt-
schaftlich realisierbar.

Mit dem Programm IMA-Diaprog
werden die Geometriedaten fir alle
Bearbeitungszyklen (z.B. Konturfra-
sen, Kante anleimen etc.) nachein-
ander eingegeben. Hdautig bens-
tigte Technologiedaten sind in einer
Datenbank hinterlegt. Diese praxis-
gerechte Lésung zur Programmie-
rung geometrisch einfacher Werk-
sticke verkirzt die Einarbeitungszeit
und erleichtert die Programmierung.
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Men0 im Programm IMA-Diaprog

Das zusdizlich angebotene Soft-
ware-Paket IMATRONIC-CAM bie-
tet einen komfortablen Weg zur
Umsetzung einer Werkstickzeich-
nung in ein NC-Programm. Die
Werkstickzeichnung wird mit dem
zugehdrigen oder einem kompati-
blen CAD-Programm erstellt, die
Geometriedaten einfach dbernom-
men: Der komfortable Weg zur Pro-
grammierung geometrisch kompli-
zierter Werksticke.

Imatronic-CAM

Umfangreiche Kompletthearbeitung mit
automatischem Werkzeugwechsel

Durch die Kombination der Hauptar-
beitsspindel mit dem automatischen
Werkzeugwechsler kann die BIMA
1000 zwischen bis zu 40 verschiede-
nen Werkzeugen ohne manuellen
Eingriff programmgestevert wech-
seln.

Die gekihlte Hauptarbeitsspindel
kann in allen Drehzahlbereichen in
Links- und Rechtslauf programmiert
werden. |hre sieife Lagerung und die
schwere Ausfihrung des Supports
ermaglichen eine hervorragende
Prazision, hohe Vorschubgeschwin-
digkeiten und Zerspanleistungen.

Damit laht sich ein breites Spektrum
verschiedener Bearbeitungen ab-
decken:

@ Konturfrésen innen und aufen

@ Profilfrésen in allen Varianten

® Schleifen der vorgefrésten Kanten
® Bohren

Eine exakte Zentrierung des Werk-
zeugs bei hoher Einzugskraft bietet
die Spanneinrichtung mit  dem
genormten Steilkegel SK 40. Der
Werkzeugwechsel  dauert  nur
wenige Sekunden.

Auch ein Horizontal-Behraggregat
und eine Sage zum Nuten in der
Oberfléche sind in das Werkzeug-
Wechselsystem integrierbar. Der
Winkel, unter dem diese Aggregate
arbeiten, ist voreinstellbar. Fir Bear-
beitungen unterfrei programmierba-
rem Winkel stehen separate Aggre-
gate zur Verfigung.

Zusatzaggregate  mit  eigenem
Antrieb vervollstéindigen das Bear-
beitungsspektrum. Eine Ubersicht fin-
den Sie auf Seite 6.

Werkzeugwechsel



LZusalzaggregate

Zusatzaggregate ergdnzen die Komplettbearbeitung,

wo die Integration in das Werkzeug-Wechselsystem

nicht moglich ist:

® Aggregate mit senkrechter NC-Schwenkachse, wie die
hier gezeigte Universalsége und das Horizontalbohr-
aggregat

® Reihenbohrgetriebe mit einzeln abrufbaren Spindeln
zum schnelleren Bohren von lochreihen und Konstruk-
tionsbohrungen

® Mefitaster

® Beschlageinsetzaggregate

@® Kantenanleim- und Bundigfrésaggregat

Horizontalbohraggregat fur Bohrungen unter frei wahl-

barem Winkel (360°)

Support mit Zusatzaggregaten

Der Mebtaster (Bild links) Gberprift vor Beginn der Bear-
beitung, ob das Werkstick innerhalb der MaBtoleranz
liegt, und ob es korrekt aufgelegt wurde. Auberdem wer-
den die tatséchlichen Werkstickabmessungen ermittelt
und in das NC-System Ubernommen. Damit wird ein
Mabbezug zu der Kante hergestellt, die fur die Qualitat
des fertigen Mébels entscheidend ist.

MeBtaster

Technische Daten

BIMA 1000 Universal
mit Kantenanleimaggregat
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Grundmaschine

Verfahrweg in X-Richtung max. 6500 mm
Y-Richtung max. 1900 mm
Z-Richtung max. 400 mm

Vefahrgeschwindigkeiten im Eilgang

X-Achse max. 50 m/min

Y-Achse max. 40 m/min

Z-Achse max. 20 m/min

Bahnbetrieb max. 20 m/min

Antrieb mit Drehstrom-Servomotoren Uber

spielfreie Kugelumlaufspindeln in allen Achsen

Max. WerkstickmaBe

Typ Universal
Typ Oberfrase

ca. 1600 x 5000 mm
ca. 1750 x 7500 mm

Hauptarbeitsspindel

Antriebsleistung 10 kW
Drehrichtung programmgesteuvert rechts und links
Drehzahl 0-16000 U/min
Absaugung

Volumen je nach Ausstattung 130-250 m*/min

Strémungsgeschwindigkeit 35 m/s

7% IMA
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- BIMA 1000 Oberfriise
mit zwei Fréisspindeln
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Werkzeugwechsler
Anzchl Werkzeugplatze 20 oder 40
Werkzeugaufnahme Kassetten fur Steilkegel SK 40

Werkzeugdurchmesser bei Vollbelegung  max. 63 mm
auf den festen Platzen ca. 150 mm

Elektrodaten
Stromversorgung 380V, 50 Hz
Anschlubwert je nach Bestickung ca. 30-60 kW

Gewichte

Grundmaschine
je nach Ausstattung

ca. 2000-12000 kg

Technische Anderungen vorbehalten



