- Quadro:
, das Werkstati-Zentrum
2 Maschinen
+ 1 Mann
= Montagefertige Mobel
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Das Quadro-Konzept

Vom Zuschnitt zum montagefertigen Mobel

Das Quadro-Konzept 5ffnet die
Tor zu modernster CNC-Bearbeitung.
Eine Technik, die gerade dem Innen-
ausbau dlle Méglichkeiten optimaler
Fertigung bietet.

Es besteht aus zwei prazise aufein-
ander abgestimmten Maschinen, mit
denen 1 Mann unterschiedlichste Teile
fur die Einzelanfertigung und den
Innenausbau herstellt. Wihrend auf
einer Maschine die Bearbeitung statt-
findet, kann auf der anderen das

Werkstiick bereits gewechselt werden.

So wurden die Teile fir das abgebil-
dete Sideboard in wenigen Minuten
von einer Person fertig bearbeitet.

Die QuadroForm, ein CNC-Bear-
beitungszentrum, faf3t die Funktionen
von vier Einzelmaschinen in einer
Einheit zusammen:

® Formatkreissage,

@® Bohrmaschine,

@® Oberfrdse,

@ Tischfrdse.

Abgerundet wird dieses schlissige
Konzept durch den QuadroMat,
dessen neuentwickelter Werkstiick-
Ricklauf neue Méglichkeiten und Vor-
teile bietet. Das Werkstick IGuft nach
dem Kantenanleimen automatisch
zum Bediener zuriick. Dabei erledigt
der QuadroMat nicht nur das
Kantenanleimen, sondern auch die
komplette Nachbearbeitung mit
Kappen, Bindig-, Profil- und sogar
Kopierfrasen.

Falzfrésen

Horizontalbohrungen

Einzeln abrufbare Bohrspindeln

Formatieren

Einzeln abrufbare Bohrspindeln

Der erste Schritt:
Formatieren, Frasen
und Bohren mit der
QuadroForm

Fir eine optimale, ausrififreie Kanten-
qualitét werden furnierte Teile mit der
Sage formatiert.

Der zweite Schritt:
Kantenanleimen mit
dem QuadroMat

Der hochentwickelte, automatische
Werkstiick-Riicklauf gibt das fertige
Werkstick nach der Bearbeitung
direkt an den Bediener zuriick.

Der QuadroMat verarbeitet
Kanten aus Dick-PVC bzw, ABS und
Furnier als Streifen oder von der
Rolle ebenso problemlos wie Massiv-
holzleisten bis zu 12 mm. Ausfihrliche
Informationen hierzu im Prospekt

SQuadroMat”.
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% IMA

HIGHTECH FUR HOLZ UND KUNSTSTOFF

Quadro:
die Zukunft liegt im
Werkstaft-Zentrum

2 Maschinen + 1 Mann
= Montagefertige Mobel

In nur wenigen Schritten schaffen
Mann und Maschinen montagefertige
Mébelteile.

In 2 Aufspannungen wird das Mébel-
teil komplett bearbeitet.

® 4-seitig besdumt und formatiert,
@® Rickwand genutet oder gefdlzt,
® Konstruktionsbohrungen

- vertikal,

- horizontal ausgefihrt,
® Lochreihen gebohrt,
® Kanten angeleimt.

Die Vorteile?
Das System spricht fir sich!ll

® Gebadllte Fertigungskapazitéiten
auf engstem Raum,

@ absolute Paf3- und MafBigenauig-
keit der Mcbelteile,

@ keine Transportschaden durch
Zwischenlagerung oder mehrfache
Maschinenbeschickung,

@ Erhohung der Fertigungsleistung,

® keine Probierphase beim Einristen
der Maschine,

® kirzeste Wege des Bedieners,

@® neue Moglichkeiten der Produki-
gestaltung,

@ Motivationssteigerung bei den
Mitarbeitern durch Umgang mit
modernster Technik,

@ geringere Energiekosten.

Und: Wahrend die Teile bearbeitet
werden, kann der Bediener schon die
Daten fiir den néchsten Auftrag in
die Maschinensteuerung eingeben.

Werkstait-Zentrum QUADRO -
Zukunft mit dem IMA-System.
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Yom
Plattenzuschnit
zum fertigen
Mobelteil

Nuten

Lochreihe

Finzeln abrufbare Bohrspindeln

Einzeln abrufbare Bohrspindeln

Das Formatieren kunststoff-
beschichteter Teile erfolgt mit
Frésern, die eine optimale

Kantenqualitéit gewdahrleisten. Mit dem QuadroMat aufgeleimte

Kunststoffkanten kénnen sich sehen
lassen. Das Detail-Foto zeigt sowohl
,Einsicht” in die gefréste Kanten-

|/
v IMA
quallitat als auch ,Ansicht” der auf- ‘

geleimten PVC-Kante. HIGHTECH FUR HOLZ UND KUNSTSTOFF

Formatieren
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Eckbank-Wange. Korpus-Bristung. Treppenwange. Rahmentir mit Fillung. Schubkastenblende aus MDF. Schrankwand mit durchlaufendem

Eine sauber geschlossene Bristung Zahlreiche Elemente fir den Treppen- [ Saubere Frasungen in Massivholz Auch die Verarbeitung moderner Furnierbild.

wird bei Dickkanten mit der Strecken- bau lassen sich rationell auf der fertigt die QuadroForm mit dem MDF-Platten ist fir die QuadroForm  Durch Aufteilung mit der Formatsége

steverung des QuadroMat erreicht.  QuadroForm fertigen. Rechts- und Linkslauf ihrer zwei Fras-  kein Problem. der QuadroForm ist ein durchlaufen-
spindeln. des Furnierbild sichergestell.

Quadro
Vielseitiger und
flexibler Einsatz

Arbeitsplatten fir Kichenmabel mit Eckverbindung der Arbeitsplatten. Postforming-Element.
ﬁﬁ;?nn_men for Kochfelder und Spol- Mit PVC-Kante versehene Post-

forming-Teile werden auf dem
QuadroMat in einem Arbeitsgang
% bearbeitet.

% IMA

HIGHTECH FUR HOLZ UND KUNSTSTOFF
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Sekundenschnell positionieren
mit schlauchlosen
Vakuum-Spannblocken

Fir die sichere Werkstick-Spannung
stehen 6 Werkstickirager zur Ver-
figung. Die 2 GuBeren Werkstiick-
trager sind fest mit dem Maschinen-
bett verbunden - die restlichen 4
lassen sich frei Uber den gesamten
Arbeitsbereich positionieren. Pneu-
matisch festgeklemmt haben sie die
Bearbeitung fest im Griff.

Auch die Vakuum-Spannblécke
bendtigen keine mechanische Arretie-
rung. Und auch sie sind wiederum
frei und schnell auf den Werkstiick-
tréigern positionierbar. lhre Anzahl
kann beliebig gewdhlt werden - je
nach Grofie des zu bearbeitenden
Teils.

Schmalteile kénnen problemlos durch
den Einsatz von Spezialsaugern um-
fréist werden. Das IMA-System &8t
hier keine Winsche offen!

Intelligente Ventile
statt storender
Schlduche

Schmalsauger fir min. Werkstickgrofie
70x140 mm.

Bearbeitung von Uberlangen Teilen.

Aufteilen, Formatieren und anschlieBende
Komplettbearbeitung einer Mobelfront.

Mehrfach-Belegung bei Kleinteilen durch
zusétzliche Anschlagreihe.

Die Werkstuckspannung
und ihre Moglichkeiten

% IMA

HIGHTECH FUR HOLZ UND KUNSTSTOFF
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Die Bearbeitungs-
moalichkeiten B
auf einen Blick

Formatieren

Bohrkopf mit 11 Spindeln

in Y-Richtung, einzeln abrufbar,
alle rechisdrehend,

Drehzahl regelbar bis 9.000 UpM.

Horizontal-Bohraggregat,
2 Spindeln in X- und

2 Spindeln in Y-Richtung,
6.000 UpM.

Einzeln abrufbare Bohrspindeln

Einzeln abrufbare Bohrspindeln

Horizontalbohrungen

Horizontalbohrungen

Format- und Nutséige,
um 90° programmgestevert

Lochreihe

schwenkbar.
Drehzahl regelbar von 6.000 bis Bohrkopf mit 7 Spindeln
9.000 UpM. in X-Richtung, einzeln abrufbar,

alle rechtsdrehend,

Leistung 2,7 kW bei 150 Hz.
Drehzahl regelbar bis 9.000 UpM.

Einzeln abrufbare Bohrspindeln

2 Oberfrésaggregate,
Drehrichtung wéhlbar.
Drehzahl stufenlos regelbar bis
18.000 UpM.

Leistung 5 kW bei 300 Hz.

Formatieren

¥ A - B

.

Profilfréisen

Topfband bohren

Ausfrasungen -

Abplatten Falzfréisen

wwwnhc@echsmannn@@m‘ |




Prazision auch im Detail

Arbeitsbereich und
Verfahrgeschwindigkeit
Echte 3.000 mm lange und
1.000 mm breite Werkstiicke
kénnen allseitig bearbeitet
werden. Alle Aggregate sind
an einem beliebigen Punkt

innerhalb dieses Arbeitsberei- .

ches einsetzbar. Dies ermdg-
licht, selbst noch die Vorder-
kante eines 1.000 mm breiten
Werkstiickes mit Bohrungen,
Nuten oder Félzen zu ver-
sehen. Der Vorteil des Systems
liegt in der Konstruktion des
Supports, der sich selbst bei
einer Verfahrgeschwindigkeit
von 80 m/min. konstant stabil
zeigt.

Formfrdsen

Drehzahlregulierung

Der elekironische Frequenzumrichter der

QuadroForm erméglicht die optimale
Schnittgeschwindigkeit an allen Bearbei-
tungswerkzeugen.

Schleifen

So kénnen auf den Frasspindeln Fréiswerk-
zeuge mit 18.000 UpM (300 Hz), aber
auch Schleifwerkzeuge mit 1.500 UpM

arbeiten.

Prismenfiihrung

Absolut maBgenaue und qualitativ hoch-
wertige Werkstiicke werden durch Linear-
Prismenfihrungen erreicht. Diese im Werk-
zeugmaschinenbau verwendeten Fishrun-

gen gewdhren auch noch nach Jahren
hohe Mafigenauigkeit.

e

Antrieb

Prézise und saubere Bohrungen, selbst
ausriBfreie Durchgangsbohrungen sind ein
weiteres Ergebnis des konsequent ent-
wickelten Systems.

Mit 3-fach gelagerten Bohrspindeln wird
eine Drehzahl von bis zu 9.000 UpM
erreicht — und damit eine hohe Vorschub-
geschwindigkeit in der Z-Achse ermdglicht.

Technische Daten

Quudrol’orm

5600

Vorschubsteuerung
Ausrif3freie Durchgangs-
bohrungen werden mit der
programmierbaren Steverung
der Z-Achse erreicht. In der
Praxis bedeutet dies schnelles
Bohren bei langsamem
Bohreraustritt.

co. 1200

Gewicht

ElektroanschluB
3/N 50 Hz, 380V, 35 A

Druckluft
Anschluf3

min. Druck

Verbrauch ca. 1015 NL/Werkstiick

- N[
— - §
rmH mn \
, == 4 1
\ ° ¥
i —
ca. 3.600 kg | WerkstiickmaBe Absaugung
L . Anschluf3 & 200 mm
ange min. 150 mm Luftbedarf ca. 3.500 m3/h
max. 3.000 mm Luftgeschwindigkeit ca. 30-35 m/s
Breite min. 150 mm
1.000 Verfahrgeschwindigkeit
/2" s P g 80 m/min.
6 bar Dicke min. 10 mm Y-Achse 60 m/min.
max. 60 mm Z-Achse 25 m/min.
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WOODSTEP ist eine speziell fir den
holzverarbeitenden Betrieb ent-

wickelte Software. Sie verlangt keine

Programmierkenntnisse und ist in

kurzer Zeit erlernbar. In WOODSTEP

sind alle am Werkstiick durchfiihr-
baren Arbeitsgéinge enthalten, die
schrittweise aufgerufen werden.
Der Maschinenbediener program-
miert im Dialog mit dem Bildschirm
den Bearbeitungsvorgang.

RUTOMAT LK

i
0
F2
:
b Al

Programmbkopf

In diesem Schritt werden die Grund-
daten, némlich Werksticklénge,
-breite, -dicke und &hnliche Werte
festgelegt.

#1HA BOHREN HODUL-ST

UBERHAHNE

Bohrmodul

Eingabe der Bohrtiefe und Position
des Bohrlochs in X-Y-Richtung. Das
Modul ist fir Grund- und Durch-
gangslécher verwendbar.

[ EERA
[ padi B
ICRRITITIN

RUTOMAT LK

HORIZONTAL -

BOHREH 1HA
L

5l —|

E)

|| UBERNAHHE |

Horizontal-Bohren

Anwahl der Seiten, die mit Bohrungen
versehen werden sollen (1-4). Ein-
gabe der Anzahl der Bohrungen mit
Bohrlochhshe und -tiefe.

Mit WOODSTEP
Schritt fur Schritt
zum Mobeltell...

" AUTOMATIK

Fréisen

Einfache Anwahl des zum Einsatz
kommenden Frasaggregates. Vor-
gabe der Verfahrweglénge sowie

Drehzahl.

Fertigteildarstellung

Fertigteildarstellung

Anhand der Fertigteildarstellung kann
zu jedem Zeitpunkt der Stand der
Programmierung kontrolliert werden.

Zo0n

* 1IN~ FRAESEN KREISBOGEN

Konturfrésen

Das Programmieren von Formteilen
wird durch vorhandene Konturzyklen
erleichtert, die nach DIN-Code (DIN
66025) erweiterbar sind.

'

RESET

wiotn | o | aitmeen | enitbken | PG | RN | S

Jobliste

Die erstellten Programme werden in
der Jobliste in die Reihenfolge der
Bearbeitung gebracht. Anderungen
in der Bearbeitungsreihenfolge sind
Uber Tastenbedienung schnell durch-
gefihrt.

www.hoechsmann.cony




IMA-CAD / CAM

Software-Bausteine

Von der Angebotszeichnung zur Maschinenprogrammierung

Bar-Code

Mit der Bar-Code-Lesepistole kénnen
Programme direkt in die Jobliste ein-
getragen werden.

) Baelisfe in21
) gt 1
)

Tarsehad

Dialog-Software
BIMA EDI

Mit BIMA EDI erfolgt die WOOD-
STEP-Programmierung in der Arbeits-
vorbereitung oder Meisterei auf
einem separaten PC.

Die Daten werden Online oder per
Diskette in die Maschinensteuerung
Ubertragen.

By
PMasiec 0,881 Orihoisus Scheitd - 108,0

Auf die speziellen Bedirfnisse der
Holzbearbeitung - Ségen, Frdsen,
Bohren — ist das IMA-CAD / CAM-
System zugeschnitten. Yon der im
Computer erstellten Zeichnung bis zur
Maschinenprogrammierung werden
dlle erforderlichen Arbeitsschritte
erledigt.

CAD / CAM
Bohrprozessor-
Programmierung

Komfortable einfache Programmie-
rung durch graphisches Uberfahren
des gezeichneten Werkstiickes mit
dem Support am Bildschirm. Die
Bearbeitungsvorgange werden mit
der Mouse angewdihli.

CAD / CAM
Varianten-
programmierung

Im Variantenprogramm werden wie-
derkehrende Bauteile mit gleichen
Konstruktionsdetails — z. B. Schrank-
seiten und -tiren, Einlegebdden,
Schubladen ete. — hinterlegt. Das
jeweilige Bauteil, am Bildschirm auf-
gerufen, kann in den Parametern
Lénge, Breite, Dicke, Anzahl der
Bohrlécher uy.a.m. den vorgegebe-
nen Werkstickmafen angepaf3t
werden.

Www.hoechsmann.Com




