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610/610V

4-Achs-Bearbeitungszentrum

fir maBgeschneiderte Losungen

BIMA-Zentrum
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Universal-
Bearbeitungs-
zenfrum

BIMA 610/610 V

Die BIMA 610 faf3t den neuesten
Stand der CNC-Technologie in
einer Maschinenbaureihe zusam-
men. Sie ist das Ergebnis einer
jahrelangen, konsequenten Weiter-
entwicklung der CNC-Technik — mit
dem Ziel, die Komplettbearbeitung
des Werkstickes in einer Auf-
spannung zu perfektionieren.
Dazu gehért insbesondere die in
das Bearbeitungszentrum inte-
grierte Kantenverleimung.

Die BIMA 610 ist im Baukasten-
system konzipiert und kann den
Wiinschen des Anwenders ent-
sprechend mit einer grofien Vielfalt
an Funktionen ausgestattet werden
und findet somit Anwendung als

* Reine Frdsmaschine mit 1 oder
2 Hauptspindeln in der Massiv-
holzbearbeitung im Anwendungs-
bereich
e Tirenfertigung
* Massivholz-Mabelfertigung

¢ Universalbearbeitungszentrum
im Anwendungsbereich
® Tirenherstellung
e Objektbau
e Ladenbau
* Mabelbearbeitung

* Verleimmaschine
im Anwendungsbereich
* Mébelindustrie
* Ladenbau
* Objekteinrichtungen
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CNC-Hauptspindel (7,5 kW, alternativ 12 kW) mit Tellerwechsler (12-fach, alternativ 18-fach)

ORI

Formatieren

Lochreihe bohren

Horizontalbohren

Schleifen

Horizontalfrasen Profilfrasen Gehrungsdgen Bénder bohren Kante anleimen



Ausfihrungsvarianten

BIMA 610 in der Ausfihrung mit durchgehender Tischplatte und
2 Hauptspindeln fir Mehrfachbelegung.
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Belegungsvarianten bei Einsatz von 2 Hauptspindeln.

Prazise und saubere
Bohrungen, auch auf
Daver, selbst aus-
ridfreie Durchgangs-
bohrungen sind

mit den einzigartigen
Bohraggregaten
moglich. 3-fach
gelagerte Bohrspindeln
drehen mit bis zu
9.000 UpM (Drehzahl
ist regulierbar von
6.000 -9.000 UpM)
und sorgen fir kurze
Bohrtakizeiten.

Ein weiterer Vorteil:
Die Aggregate sind
wartungsfrei — kein Ab-
schmieren erforderlich.

Die BIMA 610 kann optionell mit einem Spanetransport-
band ausgeristet werden. Spane und Reststicke werden
iber das Transportband automatisch entsorgt und stéren
so weder die Beschickung noch den Bearbeitungsablauf.

Horizontal-Bohrgetriebe

Vertikal-Bohrgetriebe

Fur die Anforderungen im Mobel-
bereich steht ein umfangreiches
Programm an Vertikal- und
Horizontal-Bohrgetrieben zur
Verfigung.
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Die rasche und komfortable Beschickung des
Bearbeitungszentrums ist ein wichtiges
Kriterium fur dessen Wirtschaftlichkeit.
Stickzahl T und kommissionsweise Fertigung
erfordern eine schnelle Positionierung der
Vakuumsauger. Hier bieten wir verschiedene
Losungen:

Saugerpositionierung |
mit Ristadapter |

Die Greifzange wird direkt aus dem Sauger-
Depot in die Hauptspindel eingewechselt.
Sie klemmt die schlauchlosen Vakuumsauger
und bringt diese Uber den Support an die
vorgesehene Position (siehe auch folgende

Abb.)

Drehbar iber die C-Achse

Fur die Werkstickspannung stehen unterschied-
liche Saugertypen in verschiedenen Grof3en
zur Verfigung. Der Vorteil: Kleinere Vakuum-
sauger konnen Uber die C-Achse der Haupt-
spindel jeweils um 90° gedreht werden

(sieche Abb.) — notwendig bei schmalen Werk-
stucken oder Werkstickausschnitten.

Schnelles Risten bei
Wechselfeldbeschickung:
LED-Risthilfe

Um die Vakuumsauger noch schneller zu
positionieren, sind an den Auflageschienen
LED-Leuchtbander angebracht. Die Sauger-
position wird Uber die Steuerung vorge-
geben.

So kann der Maschinen-Bediener —
wahrend die Maschine auf der einen
Belegseite ein Werkstick bearbeitet — die
Sauger auf der anderen Maschinenseite
bereits manuell positionieren. Es ensteht
keinerlei Zeitverlust fur RUstarbeiten!




Kantenverleimung 360° auf Stof3

B

1987 stellt IMA als erster Hersteller der Kantenverleimung erfordert von der
Welt ein Bearbeitungszentrum mit Maschine Prazision im Detail und vom
Kantenverleimung auf der LIGNA in Anwender Kenntnisse Uber Kleber und
Hannover aus und wird somit zum Pionier ~ Materialeigenschaften, damit auch auf
der Kantenverleimung bei Bearbeitungs- Daver ein zuverlassiges und einwand-
zentren. Seitdem wurden mehrere hundert  freies Ergebnis erreicht wird. Wir bieten
Maschinen in der Mabelindustrie instal- lhnen hierbei nicht nur eine einfache
liert und die damit gewonnenen Erfahrun-  Standardlésung, sondern beraten Sie
gen konsequent in einem grofen Fundus umfassend Uber die unterschiedlichen
an Verleimtechniken umgesetzt, der bis Méglichkeiten — und damit die fir lhre
heute unerreicht ist. Anwendung passende L3sung.
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Zyverlissig durch Prézision
im Detail

Damit das Verleimteil auch auf Dauver
zuverl@ssig arbeitet, haben wir bei der
Pneumatik-Versorgung stérende und
stérungsanfallige Pneumatikschléuche
enffallen lassen. Die Pneumatikversorgung
des Verleimteils wird Gber einen mechani-
schen und somit storungsfreien Drehverteiler
vorgenommen. Die achsmittig liegenden
Energieversorgungsleitungen sind vor
Hitzebeschadigungen geschitzt.

Wichtig fir die Verleimung bei engen,
kleinen Radien ist die Vorschubregulierung
des Kantenmaterials. Ein AC-Servomotor
sorgt dafir, daf’ bei engen Kurven und
kleinen Radien der Vorschub gegen Null
reguliert werden kann. So ist die feste
Haftung der Kante am Werkstick gewahr-

leistet. 410

Verleimteil, 4 Seiten auf Sto3 mit Kleberdirekt-
auftrag

2

tete Kanten

Verleimteil, 3 Seiten, fir vorbeschichtete
Kanten

Verleimteil, 4 Seiten auf Stof, fiir vorbeschich-

Die richtige Losung
fir lhre Anwendung

werden:

e Verleimteil fir vorbeschichtetes

Kantenmaterial

* Verleimteil mit Direktbeschichtung
des Kantenmaterials innerhalb des

Verleimteils

Diese beiden Varianten kdnnen in der

Version

* Rundumverleimung 360° auf Stol3

oder
e 3-seitig Verleimung
verwendet werden.

An der BIMA 410 V kénnen unter-

schiedliche Verleimaggregate eingesetzt



Von der manvellen
zur vollautomatischen CNC-Programmerstellung

Komfortabel mit ‘Windows’:
IMAWOP

IMAWORP ist eine werkstattorientierte
Bedienoberflache, lauffahig unter
Windows. Mit IMAWOP steht eine sehr
komfortable Bedienoberfléche auf
Maschinenebene zur Verfigung, die keine
CNCKenntnisse erfordert.

Sie beinhaltet umfangreiche Bearbei-
tungsmakros fur alle Werkzeug- und
Aggregatetypen sowie eine Werkzeug-
verwaltung.

Jede programmierte Aktion wird sofort
grafisch dargestellt. Ein integrierter
Postprozessor erzeugt ein ablauffahiges
CNC-Programm mit Wegoptimierung.

Anwendungsméglichkeiten im Netzwerk

IMAWOP

(externer Programmierplatz)

Datei Bearbeiten M

Optionen _Fenster _Hife
FPHIEEEE-CEIE] |
VERL_RA (CAD) - [VERL_RA.FMC] = VERL_RA (CAM) - [VERL_RA.FM -[- |
ame = Foratruket ¥ Cayer Wame = WC-Progtan T i[E
Name = Nase r-o L |fecogresmxope 0.2 L
Varder 4
varace
vardee
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{Autruf Frasec + ‘
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=
IMAWOP)

PPS-System
z.B. OSD}, Kuhnle etc.

Teleservice

Station IMA _

) =
IMA Obsject (3D)
Automatische Programm:-
erstellung mit 3-dimensionalem

CAD/CAM

IMAWOP bzw. IMAWINCAD

Automatische Programmerstellung
2-dimensional

Modem | " i -
Zugriff auf SPS,
=) CNC-Programme
(&) und
Statusmeldungen
ISDN

Barcode-Leser

Programmaufruf
an der Maschine mit
Barcode-Leseeinrichtung
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IMA Maschinenfabriken
Klessmann GmbH

D-32292 Libbecke, Postfach 1246
D-32312 Libbecke, Industriestr. 3
Telefon 05741/331-0

Telefax 05741/4201



