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IMATRONIC 231

CNC-Steuerung mit integriertem PC;
optimal abgestimmt auf alle Anforderungen der Holzbearbeitung

Anbindung an CAD/
CAM und PPS
(Schreinerprg.) *
Uber

¢ DXF-

* FMC-

* Parameter-
Schnittstelle

Barcodeleser*

Netzanbindungen*

- Novell

- WINDOWS
LAN-Manager

- TCP/IP

- OS/2 LAN-Manager

CNC

Bedienfeld

- 14 Zoll Farbgrafikmonitor

- Aufldsung 640x480

- Volltastatur mit Kurzhubtasten
- Diskettenlaufwerk

Integrierter PC

- XX486 DX, 66 Mhz

- 16 MB Hauptspeicher

- Betriebssystem OS/2
mit OS/2 WIN

- Volle PC-Funktionalitat

- Die Softwarepakete IMAWOR
IMA-Service und die

Arbeitsliste laufen auf diesem PC

- Multiachs- und Multikanalsteuerung Warlzeu

- 3D-Linearinterpolation 9 g

- 2V D-Kreisinterpolation SPS Management

- Splineinterpolation* i

i gg::::jir;csoj:dnlj;h ilf!\:r:lftgrzs - Steuerung aller Maschinenfunktionen ﬁ .

< \ia s | 9 - Programmierung in Kontakiplantechnik 3
Gerf. eﬁgvsgmql 1L{ng - Umfangreiche Diagnosefunktionalitét ]

: N & ISC: ”'m; i : - Statusanzeige aller E/A (auch Uber LED) ~

e L e - Statusanzeige aller CNC-Parameter

- Einbindung von Hochsprachelementen e ration VoriC Proaratnriiaien |

maglich -
* Option



IMATRONIC 231
- Bedienoberflache -

| IMA Menue

2 IMA

IMATRONIC 231 v

r‘wm e OURDﬁﬂFLEX
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Softkeys
IMA-Arbeitsliste

Die zu bearbeitenden Auftrage (Werksticke) wer-
den mit der Stickzahl in die Arbeitsliste eingetra-
gen.

Die Abarbeitung erfolgt in der eingetragenen Rei-
henfolge. Jedes Werkstiick rutscht je nach Bearbei-
tungsstand in das entsprechende

Statusfeld der Anzeige:

- Fertig

- Aktiv (Werkstick wird z.Zt. bearbeitet)

- Auflegen (als néchstes Werkstick auflegen)

- In Warteposition aufgenommen

In der Arbeitsliste kénnen standig Anderungen

an den Datensdtzen (Ergéinzungen oder Streichun-
gen) vorgenommen werden, sofern sie nicht in Be-
arbeitung sind.

1A _Atboitsliste oo

| che-status

Programm Stiick L&nge Breite Dicke

Eir;gabe Arbeitsliste

Programn: |BEKD1301 |
Stiick: og J
Kante: ‘jrr . —
Lange:

Breite: L7

Dicke: 6.8 |

Ldschen |'vZari:li; ! VElnﬂigen i Wechsel %’ ﬁ\ﬂ)gen } 5“';;”2' i Kmte E o ;\ ;Qm I’

IMA-Menu (Startmend)

Vom Startmeni sind alle Funktionen der
Bedienoberflache tber Softkeys erreichbar.

CNC-STATUS
Der CNC-STATUS zeigt alle wichtigen Funktionen
und Zustande der CNC an.

Unter den Softkeys SERVICE und DATEI befinden
sich weitere Untermenipunkte, die individuell an-
gepaBt werden.

Z1 MA arbeitstiste i abt bl b ais N IR G i
|| cre-status

Programm Stlick L3nge Breite Dicke

Fertig:

Aktiv:

Aufleg:

2 5 ‘ L e = ”; oI T i
Loschen | Zei-ls i Einﬁigeng Vechsel I fnfigen |[Start 2 | Kente ; | | |
| j J | |

Eingabe in die Arbeitsliste

Nachdem eine Programmnummer eingetragen
wurde, erfolgt die Anzeige der Werkstickab-
messungen.

In die EINGABE ARBEITSLISTE wird danach die
Stickzahl eingetragen.

Uber den Menipunkt AUSWAHL erfolgt eine Aufli-
stung aller verfigbaren Werksticke

(Programme).



IMATRONIC 231

- Bedienoberflache -

[Wl_1& Arbeitstiste

Dateiauswahl

9.11.95
16.63.96
15,11.95
15.11.95
03.96

91354231, SRC
/RBLL. SRC
/ABL2 . SRC

Programm Stlick Ld

INETZTEST.SRC 11.16.95
‘

8 Dateden

[Tok ] | Editteren | [ Apbruch | i,

Ldschen

e = f f
lﬁnﬁiqen | store 2 1 Kante }3

2e1-t8 } Einflgen t Vechsel

Dateiverwaltung

Das umfangreiche Dateiverwaltungsmeni bietet die
Méglichkeit auf Festplatte, Diskettenlaufwerk und
CNC-Speicher Daten zu verwalten, kopieren, ver-
schieben und zu 1&schen.

Alle Datenbereiche und Laufwerke des Systems sind
anwdhlbar. Daten kénnen somit zwischen allen
Bereichen Gbertragen werden.

Durch Filter werden Dateien selektiv angezeigt

z.B. nur *.SRC- oder *. CAM-Dateien.

NC-Speicher

Mégliche Operationen im NC-Speicher:
- Kopieren
- Editieren
- Loschen

Der NC-Speicher wird als virtuelles Laufwerk
(CNC:\) in die Dateiverwaltung eingeblendet.

Dateiauswahl

Der Eintrag der Prograrmme in die Arbeitsliste kann
auch Uber die Dateiauswahl durchgefihrt werden.
Uber diese komfortable Dateiauswahl werden die
zu bearbeitenden Programme durch Zeilenanwahl
in die Arbeitsliste Gbernommen.

Die Dateiauswahl bietet eine Ubersicht Gber alle
vorhandenen Programme. In dieser Dateiauswahl
ist es moglich eine verzeichnisibergreifende

Programmauswahl zu treffen.

CNC-STATUS

|ABL1.SRC 18.83.96

iabls:src

5.11,
IBARTEST.SRC 6.63.96
|BEKD1301.SRC  3.84.96
lein.src 7.83.96
INETZTEST.SRC  11.18.95

|
Frei:[ 83955 KB

I g Hoir. | L'cisd\enJSvstel I; Hene 1

|

Verzeich.

ilEditiaml Kopieren

|71 IMA Dateiverwaltung

e = CNC-STATUS |
[C:\NCDAT\=.? !
18061.8 12.83.96

18061.5 12.03.96 #330NCH2x
18885.8 12.83.96 3220NCx3x
18086.0 12.83.96 2330NCx2
18806.8 12.83.96 2330NCa2x
|8809.8 12.83.96 *33CNCx3%
19809.1 12.03.96 2230NCEEs
|8018.0 12.03.96 3230NC2x
|0611.8 12.83.96 33CNCE33
|8812.8 12.83.96 333CNCE*3x
|8814.8 12.83.96 *330NCEx3
18838.8 12.03.96 *%3CKC¥¥x
18031.8 12.83.96 *32CNCE22
18832.8 12.83.96 . F32CNCEx
18633.8 12.83.96 4600 B| |P633.0 s2:0NCER®
10834.8 12.03.96 3551 B| |8834.0 *330NC2x
18835.8 12.93.96 134 B| 6635.0 *33CNC2x2
19861.8 12.83.96 729 B| |9861.8 2230NCEEx
18083.8 12.83.96 3846 B| |0863.0 2x30NCExs
18885.8  12.83.96 2930 B|v/B669.0 ¥33CKCazs
E .55 Dateien Frei:l




IMAWOP
Werkstatt Orientierte Programmierung von IMA

Die Bedienoberfléche von IMA zum einfachen und schnellen Erstellen von Bearbeitungsprogrammen fir

Bearbeitungszentren unter Windows

 Volle Windowsfunktionalitét.

e Lauffahig auf der Maschinensteuerung.
* Variantenprogrammierung.

* Mitlaufende Fertigteilgrafik.

* Volle Maus- und Tastaturbedienung.

EIMAWOR 21
Dotei Beabeten Moschine Qptionen Fenster  Hife
st g

7 3 P REERCEE]

PrgKopf 2.1.03
Aufruf Fréser

HBE Einzel ~
HBE Einzel
Nuten
Lochreihe
Prog.Ende

IMAWOP 2.8

Dstel Bearbeten Maschine Optlonen Fenster  Hilfe

B4 ]
% ——
Kommentar KoM
Kommentar KoM
Linge L
Brehte :]

Pragramm-Kopf

AXVersatz
AYVersatz
Rohieliiinge
Rohteilbrelte
Auto.Lbsen J=1

Hole Kante Nr.
Auslihrbedingung  AFB

IMAWOP 2.8

Ien  Maschine Qptionen Fenster  Hilfe

HEREREEE

PROSPEKT.CAM:2 i B3

Startpunia X
Endpunkt X
1.Relhe Y
2.Relhe Y/
Raoster
Bahrtiefe
Durchmesser

100
LAENGE-SX
180

220

120

T 10

14

sX
EX
i
Yz
LR
;)
DM

]

e Postprozessor mit Bohroptimierung zur
Umsetzung in Maschinensprache nach
DIN 66025. »

e Werkzeugdatenverwaltung, auch als
PC-Version verfigbar.

Hauptmenu

Anwahl der Bearbeitungen Gber Symbole per
Funktionstaste oder Maus.

Programmkopf

Nahezu alle Eingabefelder der Bearbeitungs-
zyklen kénnen absolut oder variabel
programmiert werden.

Je Bearbeitungszyklus eine Ausfihrungsbedingung.

Bearbeitungszyklen

(Lochreihe)

Uber die Anwahl der Symbole stehen umfangreiche
und leistungsféhige Bearbeitungszyklen zur Verfi-
gung (siehe S. 10).



IMAWOP

Variantenprogrammierung

=[ IMAWOP 2.0

o

Dalei B:lrb:lh:n Maschinc_Oplioncn _ Eensler  Hille

CEL @:@IEEEI

[=TProsPeKT.cam]
Progresmm-Fopt

Autrut Fraser
Gerade

van Variablenname VARI1 LOCHREIHE

Gerade
Reeis GUZ

Wert WERT1 (100

Abtahren
Nuten

Variablenname VAR2 |[LOCHENDE

HEE X plus
HBE % minus

Wert WERT2 (150

HDE Einzel

Variablenname VAR3  |LOCHABST

HBE Einzel
Prog.Eade

Wert WERT3 [B-2460]

Variablenname VAR4

Wert WERT4

Variablenname VAR5

Wert WERTS

Ok | Abbruch| Seite? |

VOROK| Hitte |

(=] E3

[=1=

!E'@OI LR N: i

INUM |

311.9.-371.2

-200.7:263

=| IMAWOP 2.0 [~12]
Datel Maschine _Optionen _Fenster _Hille
=
DLl Al J[2]fep[ ]
0SPEKT.CAM{ ~ [~ ||[ =] PROSPEKT.CAM:2 -1~
Progracan-|
AUECUT Hlom)
Gerade
Gﬂm’ea Vermitieln Ja=1 MIT 0
¥
et Seite 3 Endpunkt Y YE Y1
:;‘; 55 Anbohrtiefe ABT 2
v
oz m g S Restbohrmad REM 4
EBE Eing
2000
vaxder Seltel
Bohrvorschub BY 800D
HBE Ein:
Prog.End Drehzahl s 3000
= Tostc Satz cin [Nein=1] ZNR -1
Messen Seite 1bis 4 MEB [
AusfUhrbedingung AFB 1
P
¥ B
FE e [ [ [ |

= TS ——
SRR « Moschine

)  Erechnete Beametungszet 65250c.

1 Minuten und § Sekunden

Cﬂmﬂmsn(mvuzﬁsmm)
BASten| 3 Abetsplon [SIMAWDP 21 RvscrogotsPckirs P | 7 2eimessung! -Point_| A Explorer - MAWDP 25

® 1318

Definition von Variablen

Uber die Funktion VARIABLENDEFINITION

sind die Programmvariablen zu definieren und es
besteht die Méglichkeit, Gber Formeln Berechnun-
gen durchzufihren, z.B. +, - ,/, *, sinus, cosinus,
tang usw..

Ausfihrungsbedingungen

Das Ein- und Ausblenden von Bearbeitungszyklen
ist durch Programmierung einer Ausfihrungs-
bedingung méglich. Hierfir stehen vergleichende
Funktionen zur Verfigung.

Vergleichende Funktionen:
- gleich

- ungleich

- grofler

- kleiner

- groBer gleich

- kleiner gleich

- und

- oder

Bearbeitungsdauer berechnen

Nach Erstellung des Bearbeitungsprogramms wird
eine Berechnung der Bearbeitungszeit durchgefihrt.

Die Bearbeitungszeit wird in Minuten und Sekun-
den angezeigt. Mit dieser Angabe ist es moglich
eine Auslastung der Maschine festzulegen (Option).




IMAWOP
Gratische Anzeige

L] L[] o
: Fertigteilgrafik und
LIGHAT {(CAM) - |
o Aggregatedarstellung
S ron, toima o
v ol et
g S : , . .
R R ] ] U Jede programmierte Aktion bzw. jeder Bearbei-
Hele Karte . . .
o, ST : N tungsschritt wird sofort grafisch dargestellt.
St Pl R
BT o v . i In der Fertigteilgrafik werden alle Bearbeitungs-
s g e Wl grellg g
g.;ifg,':g TEEv L ’/‘—"\g aggregate in den einzelnen Bearbeitungsschritten
%ﬁz e o B als solche abgebildet (Option).
B pEEvt
=8 EERG
E=E  pmwrsd
TR X
i -268.0:11020 {
Stort] [BAdobe Pogeblabe 55| 4 Explorer-Abutapits | i0lchar [fmnawor 21 RIS

Zoomen

| Ausschnitte aus der Fertigteildarstellung kénnen
gezoomt und die Bearbeitungsposition mit dem Cur-
sor ausgemessen werden. Die Zoomfunktion wird
Uber Mausbedienung ausgefihrt.
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Weitere Funktionen
Neben den hier aufgefihrten Méglichkeiten gibt es die normalen und bekannten
WINDOWS-Funktionalitaten:

* Bearbeitungszyklen - Kopieren und Einfigen
- Ausschneiden und Einfigen
- Block kopieren und einfigen
- Block verschieben
- Block in Datei speichern und einfigen

¢ Dateifunktionen Offnen, SchlieBen, Speichern

* Drucken von Programmibersicht und Grafik




IMAWOP

Programmierung von Konturzigen

=] IMAWOP 2.0 [-1z]

Dllzi Bearbelten  Moachine  Qptionen  Fenster  Hilfe ‘ stq rid efi n iti o n Fra Se n

[Proseen o =T ][ CEaEE = In der Startdefinition Frasen wird zu Beginn einer
Fopt

2 Kontur folgendes festgelegt:

= furtid | eiiser

Werzeugnummer  WZ 601
Spicgeiwerkzeuy  SW 602
1 1t Kontur Anfang X KAX 0
BESY BK=2  KonturAnfang¥  KAY 78 - We rkze ug

HBE Einzel

ochre ihe BK=0 Friatlete Z AZ -2
;L‘EE:‘;,"‘.E:‘ Eckenrunden global  EBglobal [0 & SfO ﬁp un k’r
P s s - Geschwindigkeit und Drehzahl

AZ[-] Korrektur 1072 BK

- Rechts-/ Links-/ Mittekorrektur
- Anfahr- und Eintauchbewegung

[[ox [ avbruch |[ senez | [vorok |[ hwe |

BET0 Thw [ [SlEEEd | ]

5 = 1201830 INUM

1 L Konturelemente

CELIBRP 7=k 1] : ]
~proseeroalsT < T t] Durch Aneinanderreihung von Konturelementen

Programm-Kopt = T~

e wird eine komplette Fraskontur erstellt.

== EndpunktX EX [1
Rrels GUZ Go EndpunktY EY |5
A canees EndpunkZz EZ [
HBE X% plus

HBE X minus

HDE Einzel 123

Lochzelhe

HDE Zinzel PX

Frog.Ende

[ox ][ abbruch ][ senez | [[vorok ][ hme |

: :
ﬁ!‘?EF“ o [PAPOPETA o [l [

e T Folgende Konturelemente stehen
zur Verfigung

Kieis IUZ

Radius R

(=
EndpunlaX  EX
Radius EndpunkdY  EY
ckenrunden EH

Radius R

Mittclpunkt 5 EndpunlaX EX
: Radiuz EndpunlaY  EY

7 Mitcipunia

<[x]|=

Kieis GUZ

=[<[x[=

EndpunkiX  EX

] ok | Abbmm] s:nez.l 5% EndpunklY  EY [y

EY Eckenrunden  EB

‘Winkel WG1
Gl
Linge 61 |y ° i
- Gerade im
Lol Ecenrunden EB D Winkel

[Tox ][ abbrueh ][ senez | [[vorox [ mme |
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Programm-
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Formatieren
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vertikal
Bohren
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hor. Bohren

horizontal

Bohren

Zyklen

Ende Prg.
Konturen- Sauger- Sonder- mit
bearbeitung position funktionen Parkpos.

Auswahlmenii

Einzel-
bohrung

Y- Reihe
kombiniert

vert. Bohren vert. Bohren

PREzzezs, ;
?
7

Yeerrrsrress,

\\\\

VV
Formatieren Formatieren
mit Fraser mit Sdge

GAPLITIIELTy
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7
%
5
Yoserererect

- - === zum
gm el o | P ] i
y CAM 10 i1l ISO
Messen CAM-Datei Aufruf Start Stop Prg. Halt  Definition Nullpunkt-
einbinden Unterprogr. Schleifen Schleifen mit Aus-  Variablen versch. +
(DIN) weichpos. Winkelrotation /
IS0 G59 i NC ! NC
smxr h y ED EIN AUS
tastend  Unterfrasen horizontal am Untermenii ISO- Nullpunkt- NC-AUS  Programmteil
Frasen Frasen Frasen Untermeni Konturenzug Programm verschiebung aufheben  ausblenden
verleimen und
CIIh Winkeldreh.
OBl e 71— "
5 & 4 9 10 il -
Schneiden Nuten Kreistasche Rechteck- Ausklinken Stulp- SchloB- Elipse =
tasche bearbeitung kasten 1
1 ! @m@
| 1l Falzen Kreistasche Rechteck- g
hor. Bohren hor. Bohren hor.Bohren hor. Bohren hor. Bohren Pos. yor |isien taSCh:;n o
X+ Richtung X- Richtung Y+ Richtung Y-Richtung universal Einzel-  Bohrgruppe von un )
bohrung
. : =
5 7 ls |9 :.
X- Reihe  Bohren iliber Lochreihe Lochreihe mit Topfband Pos. &'
kombiniert T-Nr. vertikal Eingabe Mitte Bohrgruppe e 3
Bohren vert. Bohren Vv Konturelement E
Y
=
Verleimen Kappen Biindig- Zieklinge Kante holen Technodaten
frasen Radius
m#” G2 g7 | 63 Tﬂ"GEN 1 G1O END
i 5 3 ibj’ Funktm
Linear Kreis im  Kreis gegen Tangente Lmear im Kontur Fliegende Kontur
Uhrzeiger-  Uhrzeiger- Winkel schlieBen  M-Funktion  abfahren
sinn sinn




IMAWOP / IMAwinCAD

Hilfe-System

Hintergrundinformationen zu jeder Eingabemaske

=

IMAWOP 21

Datel

Bearbeiten Maschine QOptionen Fenster Hiife

CEEE- [

8B_2253 (CADICAM,) - [88_2259.FMC]

Il PrgKopt 2.1.01
*Saugeraufruf
Verleimen
Gerade

Bogen UZ X
Gerade
[Abfahren

PrgKopt 2.1.01

Kommentar KoM |
Kommentar KOM
Lange L 984
Breite B 984
Dicke D 19
Splegeln J=1 SLN |0
Darstellung gesplegelt DSS |o

|vorok]| ire |

Aufruf
in der
Eingabemaske
oder lber
Meni

I 7 O O N O B

| -303.0 : 1605.0 | INUM |
== IMAWOP HIlL FE =
Datel Bearbelten Lesezeichen 2
" Diiner JabA2t  [BDuck | | Inhaht_[Suchen [ Zuriick | Bisher [Glossar] << | 3> |
Inhalt + ; ;
& Inhalt —| Programmkopf Masken
- Bedienung allgemein
H3 Programmkopf allgemein HAURIERS f.
[® Programmkopf ellgemein Fenster 1 =
[® Progremm Ende
B Beispiel DIN-Programm Definition der Werksttckabmessungen (Fertigteilmae) in mm.
S Formatbearbeitung
— Vertikal Bohren Léange L: Fertigteilmal in mm; Bezug = X-Achse.
—C Horizontal Bohren Eintrag definiert die Variable L
& Zyklen
Xg"“‘”’e"be”be“““g Breite B: Fertigteilmar in mm; Bezug = Y-Achse.
auger : < . B
| @ Untermenii Verisimen Eintrag definiert die Variable B
g g"terme"" Ronurzug Dicke D: Fertigteilmar in mm; Bezug = Z-Achse.
onderfunktionen Eintrag definiert die Variable D
L Untermenii DIN-Eingabe Inrag definiert die Variable
Spiegeln J =1: 1 = spiegeln
0 = nicht spiegeln
Darstellung gespiegelt: 1 = Darstellung wird gespiegelt.
0 = Darstellung wird nicht gespiegelt.
Achtungl!
Diese Funktion ist nur zum Ansehen der gespiegelten
Darstellung
Fenster 2
AX-Versatz AX: Interne Nullpunkiverschiebung in X-Richtung in mm.
Eine Nullpunktverschiebung ist erforderlich, um nicht rechtwinklige
Werkstucke rechtwinklig zu fertigen.
= AXund AY werden als Variable dellariert (RL L+AX+AX)
\ !nhﬂh ‘Agud'len/\ !ndex A —l:is‘en / AN N mem b BN, Lk o s L P el biob s ma tem N TV abedy o : - i‘

11
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Leistungsfdahige Branchenlésungen ergénzen
IMAWOP und IMAwiInCAD individuell

Losungen
fiir:

TOren
Arbeitsplatten
Korpusse
Fenster
Treppen
Fronten

L B B B B B

zu den einzelnen Lésungen steht weiteres
Informationsmaterial zur Verfigung |

Tiren

B Formatieren

B Ausschnitt frasen

B Schlof3kasten bearbeiten
B Bander bearbeiten

B Falzen

Fenster

B Formatieren

B Falzen

B Verbinder frasen
B Zapfen bearbeiten

[R5 Gosbomn Horchio Ostoom Fermms e
DT ALK

I

[AdHoch RO Mz | Konstukion T 3me0.420




Arbeitsplatten
B Formatieren
B Eckverbindungen frasen
B Unterfrasen
B Ecken ausstechen
B Ausschnitte frasen
B Sauger positionieren

18] +20 N8
|

=
1A

T

I 3 o

et
0

romy

Treppen

B Formatieren
B Wangen frdsen
B Stufen bearbeiten

i ﬂ}ihlﬁ

ikl

0 0

o[ L T
go®

AR

=

Diosos Dokument speichom

Korpusse

B Formatieren

B Nuten

B Falzen

B Konstruktionsbohrungen
B Lochreihe

+ Korpuskopf -0 I

Korpushshe (G750
Kerpusbreite KB |600
Korpustiefe KT |560
Materialstike D (19

Anschlagrichtung DI |1

KB

Anschlag-  Dilinks =1
richtung:  DiRechts =2

ok | Abbruch[ Seite 2 | Seite 3 | yoaox] Hille |

Fronten

B Formatieren

B Griffmuscheln frasen
B Topfbdnder bohren
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Schnittstellen zu IMAWOP und IMAwiIinCAD

DXF-Schnitistelle* Einlesen von Grafiken und
STICHELN Bildern in IMAWOP
Alle Linienelemente kénnen
mit einem Werkzeug abgefahren
werden.
Beispiel einer zu libertragenden Grafik
DXF-Schnittstelle* Uber Layertechnik im DXF-Format

und Steuerdateien im IMAWORP sind nahezu alle Bearbei-
tungsfunktionen, die IMAWQOP bietet, ansprechbar
(5. 5. 18).

KOMPLETTBEARBEITUNG

Parameter-Schnitistelle* In erster Linie zur Anbindung von PPS-Systemen geeignet.
Durch die Ubergabe von Parametern (Sticklistendaten) in ein

vorhandenes IMAWOP-Variantenprogramm entsteht ein neues
Bearbeitungsprogramm, mit allen Regeln und Bedingungen,
die in der IMAWOP-Grundvariante festgelegt wurden.

FMC-Schnitistelle* Datenibernahme im neutralen IMA-Format. Dieses
Datenformat erméglicht die Ubernahme aller Programmdaten,
Geometriedaten und Technologiedaten.

* Alle Schnittstellen kénnen auch im Batchlauf realisiert werden.

Leistungsfahige Schnittstellen mit neutralen Datenformaten (DXF, FMC, Parameter) machen
IMAWOP und IMAWInCAD zum offenen System fir alle Anwender.




Auszug aus den méglichen und realisierten Anbindungen

— ~ === [COBUS - |
| N @ | lPhncald [z

BRANCHENLOBUNGEN

CONSULTING ConCept. /

\ JCHRE I NER
PLUS

;r Thiesbrummel

Technologiezentrum
CAD
CAM

Girersion . Hamm - Lippstagl- Manohiemn Aachen
< 0S Datensysteme GmbH

\

9

Gesellschuft fur EDV-Systeme ffm

DATENSVSTEME GIABN

==

=aass

==
( - BORM-INFORMATIK
T #f din Zokuns ugaschhitten

DIZKT

CNC-Systeme GmbH

3CAD @ netnice

esellscbaft fur Tertiguegaerientiniie Soltwererechnalogion ntH

- IMAWINGAD
Datel Bearbeften Maschine Qptionen Fenster ulnc
SEIE T :
XIX[= STRAFI (can)-[[~[=][=] STRAF1 (CADICAM] [STHAF'I FMC)
7 |Caye; Howm = ¥

TP P
e
LR
4
i
ya S

.
[ fmcess < S
et 5| neutrale (_imAwoP )
eto
mi Datenformate| _
LY B T Ny
st o = - DXF il
el o , - - FMC VESTO_1 (CADICAM)- [WESTO_1.FMC] [-[=
porane
;:*-““ 5 v - Parameter
: : \ —'_/
| x:t UE » AF
TAd Guor R10 [E) TKonstruktion T 300 eceevz w !
: NEr 4
(_IMAwinCAD ) Erw 2
e
sies
e,
Bogen GUI Ge
Garade X =3
Bogen GUI Ce
Gerade E
. W
Gerade X = 4
erade X = 4 V4 ’\
: E: A
erade X - 5 1 A
oguc :: L —
- =
B Ede1 [ [ 1T [ T 1
-358.0 :877.0 NUM |




16

IMAwinCAD

IMAWOP + CAD

Werkstatt Orientierte Programmierung mit integrierten CAD-Funktionen

Softkeys =~ Programmfenster Programmfenster
CAD CAD IMAWOP
|3 NCAD

Datei Bearbeiten Mas¢hine Optionen Fenster Hilfe

-Il EIEE LS = Y I | e v P
—_u_l -1

. - |O§ X {

/(’ 5‘/ Gerade _:I
=] Gerade

Dwm ibfahren

Q‘@ Bohren ::m Y

— 11— Bohren in|X

C‘& Bohren in|X

ol et

Gerade
1 Gerade K
v'“,j Ereis IUZ

il Kreis IUZ

o | Nuten + 4 T ? Y
~———=—— Bohren in|X ‘ﬂkséghﬁu_:)
X! Verleimen

i
Y 4 'L.,,.

[ A4 Quer | IrR10 [M1:2 | Konstruktion [ 1357.0:4930 R e

Alle im IMAWORP verfiigbaren Funktionen lber eine Softkeyleiste per Maus anwahlbar

* Volle IMAWOP-Funktionalitat

* Umfangreiche 2-D CAD-Funktionen
- Layertechnik
- Parallelkontur

* IMAWOP- und CAD- Programmierung an einem Werkstiick

* Volle Kompatibilitét zwischen IMAWOP und IMAwinCAD

e DXF Zeichnungen einlesbar

* Vollsténdige Variantenprogrammierung wie im IMAWOP;
auch bei CAD-Funktionen

* Grdfische Darstellung der Bearbeitungsaggregate (Option)

* Gleicher Postprozessor wie bei IMAWOP

Beispiel
Bearbeitungsablauf
Verleimteil mit
grafischer Darstellung
des Aggregates



Beispiel
Funktion "Nuten"

Gleiche Funktionalitat
wie im IMAWQOP

@ » Verrunden einer Kontur
sl « Kontur abarbeiten
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IMAwiIinCAD

IMAWOP + CcAD
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CAD-Funktionen (auszugsweise)

=i Rechteck in Linienelement auflésen
=] @ * Kreis aus Radius und Mittelpunkt
f * Kreisbogen aus Radius und 2 Punkten
~F

* Kreisbogen aus 3 Bogenpunkten

DXF einlesen

&

o

y * Parallele Linie im Abstand
Z / * Parallele Linie durch einen Punkt

* Senkrechte auf Linie aus Abstand und Lénge
E » Tangente an Kreis durch einen Punkt

* Brechen von Elementen

e

* Kreisbogen aus Mittelpkt. und 2 Bogenpkt

Q * N-Eck aus zwei Eckpunkten

« Tangentieller Konturzug

i)

({}

O - Kreis aus 2 Bogenpunkten LT _1\1 * BemaR. 2 Punkte X Y
W
« Kreis Tangentiell an 3 Elementen s * Punktkoordinaten

4.

xT

Neben den im IMAWOP optionell verfiigbaren DXF-Schnittstellen wie DXF-STICHELN und
DXF-KOMPLETTBEARBEITUNG ist im IMAwinCAD folgende Funktionalitat standardméBig vorhanden:

e Einlesen von DXF-Daten (Geometrie-Daten)

* Die DXF-Zeichnungen kénnen im IMAwinCAD fiir die Funktion Frésen, Verleimen,
Bundigfrasen und Ziehklinge verwendet werden.

* In jedem IMAWOP-Symbol ist es méglich, auf die Punkte der Zeichnung zuriickzugreifen.
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DXF-Schnittstelle Komplettbearbeitung
IMAWOP und IMAwinCAD in Verbindung mit AutoCAD

DXF-Dateien in AutoCAD einlesen

AuloCAU LT SEITE

[l E 7 1)
[ ==4ls)

AEIEE S

Im IMAWORP gibt es optional die Maglichkeit,
DXF-Dateien einzulesen.

In Verbindung mit der DXF-Funktion stellt IMA fur
AutoCAD und AutoCAD LT* eine Prototypzeichnung
zur Verfigung.

Diese Zeichnung enthdlt alle Informationen, die fur
die Bearbeitung notwendig sind.

Zusatzlich wird im IMAWOP eine Steuverdatei

eingerichtet.

Grafische Informationen im AutoCAD zuordnen

Im AutoCAD werden mit der Funktion
EIGENSCHAFTEN ANDERN die grafischen
Informationen aus der Zeichnung zum Layer
der IMA Prototypzeichnung zugeordnet.

Im IMAWORP stehen dem System, Gber Layer
und Steuerdatei, alle fir die Bearbeitung er-
forderlichen Daten zur Verfigung.

Die Layerinformationen und die Steverdatei
kénnen vom Kunden individuell

erstellt werden.

(Layer=Bearbeitungsschritt, hier Konturzug).

Datel _BearbefienZeichnen B ayquciicr Layer: 0

[CEREBPIERIOTETF] Layemame Status  Farbe  LUnientyp
o Ein . . . . Well  CONTINUOUS
= HORI_BOHREN_p_T21 Ein . ... Blaw
HORI_BOHREN_160_T21 Ein . ... Blu  CONTINUOUS
HORI_BOHREN_270_T21 Ein . . .. Blau  CONTINUOUS

HORI_BOHREN_30_T21 Ein . . . . Bleu CONTINUOUS!

CONTINUDUS
CONTINUOUS
CONTINUOUS
CONTINUDUS

PLON : ]

1

4 =

>

Dhjekie wahlen. 1 gelunden
Objekie wohlen:

DXF-Programme im IMAWOP editieren

Die Gber DXF-Schnittstelle eingelesenen
Programme werden bei Bedarf im IMAWOP

editiert bzw. erganzt.

Uber die DXF-Schnittstelle ist die Kopplung zu fast
allen CAD-Systemen maglich.
IMAWORP verarbeitet alle AutoCAD kompatiblen

DXF-Dateien mit Layerinfomationen.

* AutoCAD und AutoCAD LT sind eingetragene Warenzeichen
derAutoDesk Inc.



IMOS CAD/CAM

In einem Schritt vom Raumplan in die Fertigung

Konstruktion

Als erstes CAD/CAM-System schafft IMOS die direkte
Verbindung von Zeichnung, Konstruktion und
Datenbank.

Die dafir notwendigen Informationen werden automa-
tisch aus Konstruktionsprinzipien erzeugt:

* Aus Materialien, Beschichtungen, Kanten und
Profilen werden Bauteile generiert.

* Beschlage und Verbindungselemente mit
Bearbeitungsinformationen werden automatisch
gesetzt.

* Figene Konstruktionsprinzipien kann der
Anwender zu Artikelbibliotheken zusammen-
stellen.

e Kundenspezifische Problemstellungen lassen
sich in kirzester Zeit komplett bearbeiten.

Maschinenanbindung

BIMA QuadroForm
BIMA 610 (V)
BIMA 810 (V)

Vom IMOS werden Bearbeitungsprogramme auf Basis
hinterlegter Fertigungs- und Konstruktionszeichnungen
automatisch erzeugt und im IMAWOP bzw.
IMAwinCAD Dateiformat FMC ibergeben. Damit ist
eine direkte Kopplung des IMOS-Systems mit der
Maschine méglich.

...weitere Informationen zu diesem Thema Uber
Dr. S. Prekwinkel GmbH, Einsteinstr. 11 32052 Herford
Te.: 05221 97005 Fax.: 97009

IMOS

E [thap]

B m-h-u-wmz-sm‘ Bomatry Agden Qptonen 2 ‘,,_,_J'l
DsElsy|teedo-|elalseelyrgjaaa)r] +bntaLrsid
elFsrTenmaw DB =l——wum  JaslE Jacaca L ARA

l
m&
1

-

Prasentation

Mit IMOS kénnen sowohl Einzelmébel als auch
komplette Raumplanungen als Ansicht, Grundrifi oder
als 3D-Darstellung in jeder beliebigen Perspektive
prasentiert werden:

* Raumplanung im IMOS-Architekturmodul

* Schnelle Visualisierung durch ein neues
Performance-Modul

e Bibliotheken zur Verwaltung héaufig bendtigter

Elemente

e Ubernahme von Herstellerdaten

* Photorealistische Darstellung und Video-

Animation

IMAWOP / IMAwWIinCAD

Datei Boarbeten Maschine Upbonen Fenster Hife

N
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Ferndiagnosesystem (Teleservice)

Ferndiagnose durch direkte Datenverbindung
zwischen der Servicestation im Hause IMA
und der Kundenmaschine.

Das Softwarepaket Ferndiagnose erméglicht es
folgende Aktionen von der IMA-Servicestation aus

Servicestation
im Hause IMA

durchzufGhren:

* Maschinenstatus kontrollieren

e SPS-Programme analysieren und éndern

e CNC-Programmierung unterstitzen

* Programmierfehler erkennen und beheben
* Daten Gbertragen

* Bedienoberflache kontrollieren

Fur die Ausfihrung der Ferndiagnose sind
an der Maschine zwei Telefonanschlisse
erforderlich:

* Ein AnschluB} fir ein Modem fiir den Zugriff auf die

Maschinensteuerung.

* Ein AnschluB fir Telefon oder Funktelefon zur
Ubermittlung von Anweisungen an den
Maschinenbediener.

(Die o. a. Leistungen regelt ein Ferndiagnosevertrag)

Weitere Méglichkeiten der Datenanbindung/Kommunikation
per Telefon:

* Mailbox ((05741/331-289)

* Compuserve ( 101606,324)

Modem
[E}

1
Telefon

7

5

Telefon




AV-Programmierung und Vernetzung

Alle IMA-Programmsysteme und die Maschinensteuerung sind fir Netzanbindungen
ausgelegt.

Nahezu alle Netzwerke sind méglich:

* WIN-LAN-Manager

* Novell 3.11, 3.12, 4.1
* TCP/IP

e OS/2 LAN-Manager

Die IMA-Programmsysteme kénnen sowohl im Netz als auch lokal betrieben werden. Bei Betrieb im
Netzwerk werden in der Regel alle Programmdaten zentral auf dem Server abgelegt . Somit ist auf der
Maschine der direkte Datenzugriff, z.B. auf in der AV erstellte Programme méglich. Eine einfache Netzwerk-
kopplung ist die direkte Verbindung zwischen Maschine und AV-PC (ohne Server).

Ferndiagnose Gber
Beispiel fir eine mégliche Netzkonstellation die IMA-Servicestation

Kontrolle und Anderung aller
Funktionen

PPS AutoCAD Server
Branchenlésung (zentrale Daten)

Barcode

IMAWOP

21
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Manuelle und automatische Saugerpositionierung

*® % H » »

- for alle Risthilfesysteme -

B INAWOP 21 MEIE]
Dalei Beatbeiten Maschine Oplionen Fenster Hile

[EL S []E

| W pRosPERs (eI ES B e __ BEED
Layer -l

PrgKopf 2.1.03

*Saugeraufruf \/\
hufruf Fréser \
Gerade
Gerade
Kreis GUZ
Kreis GUZ e < 4
Gerade / \)
Gerade D
s J
B £\

Abfahren

Bohren in Y
Bohren in X
Bohren in X

Nuten B 4 . . . 3
Bohren in X I A
Verleimen

4 3

Gerade

Gerade | Ne

Kreis IUZ
Gerade
Gerade
Abfehren

Bundigfrésen
Gerade

Automatische Berechnung der Saugerposition
(Alle Bearbeitungen am Werkstiick werden bericksichtigt)

Beriicksichtigung der Werkzeuggeometrie innerhalb
und auBerhalb des Werksticks

Automatische Erkennung von Durchgangsbearbeitungen
Saugertyp frei wahlbar

Drucken der Saugerkoordinaten in Form eines Einrichteblattes
Manuelles Verschieben der Sauger Gber Funkfionstasten

Datenausgabe fir alle Rusthilfesysteme




RUsthilfesysteme

r

\

Adapter positioniert Sauger

Achsristtisch positioniert
Sauger und Traverse

LED-Leuchtleiste zeigt
Saugerposition an

(
Punktlaser zeigt
Saugerposition an
7 Wi A
- J

r

Konturlaser zeigt Saugerposition
und Fertigteilkontur an

Laser

~N
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IMA - HighTech fir Holz und Kunststoff

IMA - ein Unternehmen der IMA AG - ist fGhrend im Spezialmaschinenbau fir die Mébelindu-
strie und das Handwerk. Auf einer Produktionsflache von etwa 21.000 m2 werden im Libbecker
Industriegebiet mit ca. 750 Mitarbeitern hochtechnisierte Holzbearbeitungsmaschinen gefertigt.

Die Produktionspalette von IMA umfaf3t CNC-Bearbeitungszentren fir Industrie und Handwerk;
die BIMA-Reihe umfaflt Maschinen unterschiedlichster Ausfuhrung. Eine umfassende Lésung
bietet u.a. die Komplettbearbeitung durch eine in das Bearbeitungszentrum integrierte automa-
tische Kantenanleimung.

Ein weiterer Zweig der Produktion sind Kantenverleim- und -nachbearbeitungsmaschinen in
einseitiger und doppelseitiger Ausfuhrung inklusive der dazugehérigen Steuerung und Elektro-
nik (IMATRONIC). Von der Einzelmaschine bis zur kompletten FertigungsstraBe kommt alles aus
einer Hand. Die Kantenbearbeitungsmaschinen der COMPACT- und QuadroMat-Serie sind
ganz speziell auf die Belange des Handwerks zugeschnitten.

IMA ist immer ein Pionier fir neue Fertigungsverfahren gewesen. Auch in Zukunft wird hier mit
viel Engagement und Energie an der Weiterentwicklung der bestehenden Produkte gearbeitet.
Daneben ist die Entwicklung neuer Fertigungsverfahren ein weiterer Schwerpunkt, um den An-
forderungen des Marktes gerecht zu werden.

lhre Ansprechpartner zum Thema IMATRONIC 231 bei IMA

@ 05741/331 +

Herr Redeker # 131

Herr Schmée # 109

.............................................. Herr Klocker # 272

% IMA

IMA Maschinenfabriken
Klessmann GmbH

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

Telefax 05741 /4201




