VER

CNC-GESTEUERTES
BEARBEITUNGSZENTRUM

Z.BIESSE



WETTBEWERBSFAHIG DURCH
TECHNOLOGIE UND LEISTUNG

DER MARKT VERLANGT

eine Veranderung der Produktionsprozesse, die
es gestattet, die groRtmadgliche Anzahl an
Auftragen anzunehmen. Dabei missen jedoch
hohe Qualitatsstandards und die individuelle Ge-
staltung der Produkte mit schnellen und siche-
ren Lieferzeiten gewahrt bleiben, damit auch die
Anspriiche der kreativsten Denker erfullt werden
konnen.

BIESSE ANTWORTET

mit technologischen Losungen, die technische
Fahigkeiten sowie Prozess- und Materialkennt-
nis unterstitzen und deren Wert hervorheben.
Rover A 12/15/18 ist das neue hochleistungsfa-
hige und flexible CNC-gesteuerte Bearbeitungs-
zentrum mit Gantry-Struktur flr den Kunden,
der in ein Produkt investieren will, das in der
Lage ist, jeden holzbasierten Werkstoff in kurzer
Zeit ohne LeistungseinbulRen zu bearbeiten. Das
Rover A 12/15/18 hat ein unschlagbares Preis-/
Leistungsverhaltnis, was es zu einer perfekten
Investition macht.



Z BIESSE

ROVER a12/15/18

” MAXIMALE PERSONALISIERUNG

” ERGONOMISCH, KOMPAKT UND ROBUST

” BAUTEILE AUS DEM SPITZENSEGMENT,
UM ZUVERLASSIGKEIT OHNE KOMPROMISSE
ZU GEWAHRLEISTEN

” EINFACHE, SCHNELLE UND SICHERE
ARBEITSBEREICH-BESTUCKUNG




GEEIGNET FUR EINE VIELZAHL
VON BEARBEITUNGEN

MIT 3, 4 UND 5 ACHSEN

Uneingeschrankte Bearbeitung:
Rover A eignet sich fiir die Herstellung von Elementen wie Fenstern,
Tiiren, Treppen, Arbeitsplatten, Einrichtungselementen und vielem mehr.




ROVER a12/15/18

TECHNOLOGIE MIT 5
INTERPOLIERENDEN ACHSEN
UND ENDLOSROTATION

Die kontinuierliche
Drehung der B-

und C-Achse der
5-Achsen-Fraseinheit,
die durch technologisch
hochmoderne Bauteile
ermaglicht wird,
garantiert maximale
Bearbeitungsgeschwin-
digkeit und Qualitat
des Endproduktes.




ERGONOMISCH,
KOMPAKT UND ROBUST

300,
Extrem kompakte Maschine, fiir eine optimale Einbindung in

das Produktionsgefiige. Ermoglicht dem Bediener stets den
Zugang zur Maschine von allen Seiten, unter absolut sicheren

Bedingungen.

Die neue Rover A 12/15/18 wurde entwickelt, um
maximale Leistung in einer extrem kompakten Grof3e
und mit minimalem Platzbedarf zu ermdglichen.



ROVER a12/15/18

il e

Die Rover A erweitert das Angebot und steigert das Leistungsniveau in der
Massivholzbearbeitung.

Durch die Gantry-Struktur, die aus dem Spitzensegment stammt, ist es in der
Lage, hohen Beanspruchungen bei der Bearbeitung standzuhalten und maximale
Zuverlassigkeit sowie die fiir die Massivholzverarbeitung typische Prazision zu
gewabhrleisten.




KOMPONENTEN
DER SPITZENKLASSE

Die Bauteile der Rover A 12/15/18 sind die gleichen, die fiir die Losungen
des Spitzensegments verwendet werden und gewahrleisten langfristig
gleichbleibende Leistungen.

Der neue Bohrkopf BHZ 29 2L ist mit
einer automatischen Schmierung

und einer hoch effizienten stabilen
Absaughaube fiir eine noch
sauberere Umgebung ausgestattet.
Er ist flissigkeitsgekiihlt, um hochste
Prazision zu gewahrleisten.

Automatische Schmierung Bohrkopf
BHZ 29 2L.

Das Kuhlsystem verringert die War-
meausdehnung des Bohrers und ga-
rantiert maximale Zuverlassigkeit und
Prazision.




ROVER a12/15/18

Frasspindeln, Bohrkopfe und Aggregate werden
von HSD, dem Weltmarktfiihrer im Bereich

der Mechatronik, fiir Biesse entworfen und
hergestellt. Sie garantieren hohe Leistungen,
kompakte Abmessungen und einen sehr hohen
Verarbeitungsstandard.

Die C-Torque-Achse ohne Zahnrader
ist aulerst steif, schnell in der Positio-
nierung und prazise, da es sich um eine
technische L6sung handelt, die keinem
Verschleily unterliegt.

Die 5-Achsen-Einheit mit 16,5 kW und

die Elektrospindel mit 19,2 kW, beide

mit 6 groRformatigen Keramiklagern,
gewabhrleisten hohen Abtrag und maximale
Feinbearbeitungsqualitat.
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BEARBEITUNGSMOGLICHKEIT AUCH
VON SEHR DICKEN WERKSTUCKEN

Der gesamte Arbeitsbereich wird von allen Fras- und Bohreinheiten abgedeckt
und garantiert dadurch maximale Effizienz.

Die Abdeckung des Bearbeitungsbereichs X und Y mit allen Werkzeugen
macht das Rover A extrem flexibel und versetzt es in die Lage, komplexe

und groRformatige Teile zu bearbeiten.

ROVER ERMOGLICHT

IN DER VERSION MIT
DOPPELTER Z-ACHSE
DIE POSITIONIERUNG
VON WERKSTUCKEN
MIT EINER DICKE BIS
275 MM.

IN DER VERSION MIT
EINZELNER Z-ACHSE
ERMOGLICHT SIE EINEN
WERKSTUCKDURCHLASS
MIT EINER DICKE BIS
245 MM.




ROVER a12/15/18

EINFACHE
WERKZEUGBESTUCKUNG
UND BREITE VERFUGBARKEIT
VON WERKZEUGEN

Revolver-Werkzeugmagazin mit 13/16 Platzen. Kettenmagazine mit 14/27 und 22/33 Platzen.

Fiir jede Art der Bearbeitung
stehen immer bis zu 56
Werkzeuge zur Verfiigung,
die automatisch von der
Arbeitsgruppe geladen
werden. Die groRe Zahl von
Werkzeugen, die immer in
den Magazinen bereitstehen,
eliminiert unproduktive Zeiten
durch Neubestiickung der
Magazine.

Der Pick Up Wechsler gestattet die Bestlickung der Magazine in —_—

der Maschine.
11



BENUTZERFREUNDLICHE
TECHNOLOGIE

Die Spitzentechnologie der weltweit am meisten
verkauften Bearbeitungszentren trifft auf die
Anforderungen in der Holzbearbeitung.

Die HSD-Arbeitseinheit mit 5 interpolierenden Achsen
mit 13 kW oder 16.5 kW Leistung und kontinuierlicher
Drehung um 360° auf der Vertikal-und Horizontalachse
ermoglicht die Bearbeitung von Werkstticken mit
komplexen Formen und garantiert dabei Qualitat,
Prazision und absolute dauerhafte Zuverlassigkeit.

Die Fraseinheiten mit 5 Achsen und 4 Achsen auf
unabhangigen Schlitten Y ermdglichen eine flexible
Fertigung aller Arten von Teilen sowie Werkzeugwechsel
ohne Beeintrachtigung der Zykluszeiten. Die hohen
Geschwindigkeiten der Achsen und Beschleunigungen
garantieren eine hohe Produktivitat.






EINFACHE, SCHNELLE
UND SICHERE __
ARBEITSBEREICH-BESTUCKUNG

Pneumatische Aufspannsysteme Uniclamp und Hyperclamp
mit Schnellentriegelung fiir stabiles und prazises Spannen.

T E E iSI3EFEE

.!'
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ROVER a12/15/18

Der Arbeitsbereich gewahrleistet das Aufspannen
von Werkstiicken jeder Form und Grofe.

Die Bestiickung des Arbeitsbereichs erfolgt einfach
und schnell.

Easy Zone
Zusatzliches Vakuumsystem fir ein
einfaches und schnelles Festspannen

mehrerer Elemente an der Maschine.

Multizonen

Ermdglicht das einfache und schnelle
Aufspannen mehrerer Elemente mit-
tels Vakuum oder pneumatisch mit
Uniclampbzw. Hyperclamp- Spannvor-
richtungen.

Aufspannsystem Aktivierung

Eine Lichtschranke an der Vordersei-
te des Maschinenbetts ermdglicht die
Aktivierung der Aufspannsysteme von
jedem Punkt der Maschine.

15



VERSCHIEDENE
POSITIONIERUNGSSYSTEME
DES ARBEITSBEREICHS AUF
BASIS JEDES EINZELNEN
PROZESSES

v

ATS (Advanced Table-Setting System)
Ermaglicht eine einfache und schnelle manuelle Posi-
tionierung der Spannsysteme.

SA (Set Up Assistance)

Ermaglicht eine einfache, schnelle und kontrollierte
manuelle Positionierung der Spannsysteme. Die im
Arbeitstisch vorhandenen Linearsensoren und die Kol-
lisionskontrollfunktion verringern die Kollisionsgefahr.

EPS (Electronic Positioning System)

Ermdglicht eine automatische und schnelle Positionie-
rung der Spannsysteme nach den geplanten Mafen.
Die Motoren und die Kollisionskontrollfunktion ermégli-
chen kontrollierte Positionierungen und verringern da-
durch die Kollisionsgefahr.

FPS (Feedback positioning system)
Weiterentwicklung des EPS-Systems. Es zeichnet sich
durch das Vorhandensein von Linearsensoren aus, die
es ermdoglichen, die Position der Aufspannsysteme
auch bei manuellem Eingriff des Bedieners jederzeit
zu kennen und ihre Positionierung duerst prazise zu
gestalten. Mit der Self-Learning-Funktion kénnen Vaku-
ummodule und pneumatische Spannzangen manuell
positioniert und ihre Quoten mit einem einfachen Be-
fehl automatisch im Programm gespeichert werden.

16



XPS.

ROVER a12/15/18

GESCHWINDIGKEIT UND

POSITIONIERGENAUIGKEIT

XPS - EXTREME POSITIONING
SYSTEM ist die leistungsfahigste
Losung auf dem Markt in

Bezug auf Geschwindigkeit

und Positioniergenauigkeit.
Ausgestattet mit einem Motor
fiir jeden Arbeitstisch und jeden
Schilitten, ermdglicht sie die
gleichzeitige Positionierung

aller Aufspannsysteme.
Zusatzlich zur Positionierung

der Vakuummodule und
pneumatischen Spannzangen ist
XPS in der Lage, den Bediener bei
den Ladephasen zu unterstiitzen
und die Werkstiicke wahrend

der Ausfiihrung des Programms
ohne manuellen Eingriff des
Bedieners zu bewegen.

Die serienmaflige MULTIZONEN-
Anlage gestattet, bis zu 16
voneinander unabhangige
Aufspannbereiche zu schaffen. —

17
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CFT:

ZWEI MASCHINEN IN
EINER, GARANTIERTE
WETTBEWERBSFAHIGKEIT

v

Durch das neue von Biesse entwickelte
CFT-System wird die Maschine héchst
flexibel und ermdglicht, jede Art von Ar-
beitsauftrag zu bearbeiten.

Der Wechsel von einer Maschine mit Konsolentisch auf eine Maschine mit durchgehendem Tisch erfolgt
dank der CFT-Module mit Schnellkupplung einfach und schnell.



ROVER a12/15/18

SEHEN SIE SICH
DAS VIDEO AN

Rover A 12/15/18 mit Konsolentisch, die
in eine Maschine mit durchgehendem
Tisch umgewandelt werden kann,
ermaglicht auch Bearbeitungsprozesse
wie Nesting, Folding, mit diinnen Platten
usw.

Das Schneiden im Nesting-Modus ermdglicht es, ausgehend
von einer groformatigen Platte, zugeschnittene Mafteile zu er-
halten. Die Einzelteile kdnnen im gegenlberliegenden Bearbei-
tungsbereich mit allen Bearbeitungen fertiggestellt werden, die
nicht auf einem durchgehenden Arbeitstisch ausfihrbar sind
(horizontale Bohrungen, Bearbeitungen mit Hinterschneidung
usw).

Bei einem Arbeitstisch mit numerisch gesteuerter Positionie-
rung erfolgt die Positionierung der Vakuummodule und der
Konsolentische automatisch ohne manuellen Eingriff des Be-
dieners.

19
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LOSUNGEN, DIE DIE VERWENDUNG
UNSERER MASCHINEN EINFACHER,
ERGONOMISCHER UND EFFIZIENTER MACHEN

o

EINE KONTROLLSTATION MIT
DOPPELTEM MONITOR
UND ETIKETTIERGERAT

Die Steuerung der Maschine
und das Drucken von Etiketten
ist an der selben
Kontrollstation moglich.

MOBILER DRUCKER AN

BORD DER KONSOLE

Der direkt mit dem PC
der Maschine verbundene
Drucker sorgt dank seiner

Position dafiir, dass man stets
alles Natige fiir die Etikettierung
griffbereit hat.




Z.BIESSE

Biesse hat eine Reihe von Losungen entwickelt, die den
Bediener in den verschiedenen Arbeitsphasen unterstiitzen
und die alltaglichen Aktivitaten vereinfachen.

myVA wird der virtuelle Assistent jedes Bedieners und bietet
Losungen.

TRAGBARES BAR UND QR-CODELESEGERAT

Ermoglicht das Laden von Programmen in die Liste,
das Auslesen der Informationen des Etiketts und das
Aktivieren der nachsten Arbeitsphasen.

Das Lesen eines QR- oder Strichcodes erfolgt auf sehr
schnelle und prazise Weise und lasst dem Bediener im
Unterschied zu einem klassischen Lesegerat

die Hande frei.
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MAXIMALE SICHERHEIT
FUR DEN BEDIENER

Die Biesse Maschinen sind so ausgelegt, dass
der Bediener ohne Gefahrdung arbeiten kann.

ES STEHEN
VERSCHIEDENE
LOSUNGEN ZUR
VERFUGUNG

¥ Die neue Full Bumper Losung
ermoglicht den Zugang zum
Arbeitstisch auf allen Seiten. Diese
Losung ist die ergonomischste.

¥ Losung nur mit Trittmatten, schnell
und produktiv.

¥ L6sung mit Bumper und Fotozellen,
produktiv und ergonomisch.

Vollsténdig gekapselte Arbeitsgruppe. Die groRe aufklappbare Fronttiir, gewahr- Ubereinanderliegende Schichten seitli-
leistet maximale Sicht auf die Bearbeitung und bequemen Zugang zu den Ar- cher Schutzbander zum Schutz der Ar-
beitsgruppen. beitsgruppe.



OPTIMALE SICHT
AUF DIE ARBEITSGRUPPE,
UM ABSOLUT SICHER

ARBEITEN ZU KONNEN

Die LED-Innenbeleuchtung
gewahrleistet exzellente Sicht
fiir vollkommen sicheres Arbeiten.

ROVER a12/15/18

LED-Leiste mit 5 Farben flr die Ma-
schinenzustandsanzeige in  Echtzeit
ermaoglicht die Kontrolle des Maschinen-
zustands durch den Bediener zu jedem
beliebigen Zeitpunkt.

DIE TECHNOLOGIE
IM DIENSTE
DES NUTZERS

v

PC mit Windows Echtzeitbetriebssystem
und B_SOLID Softwareschnittstelle mit
Antikollisionssystem.

23
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MAXIMALE SAUBERKEIT
DES WERKSTUCKS
UND DER MASCHINE

Motorisiertes Férderband flir die Spanabfuhr.

Das Rover A verfiigt
iber verschiedene
optionale Losungen
zur automatischen
Reinigung des
Produkts und der
Maschinenumgebung,
durch die der Bediener
keine Zeit mit
Reinigungsarbeiten
verliert.

Wagen fir die Sammlung und
die Entfernung von Spanen und
Bearbeitungsabfallen.



ROVER a12/15/18

KURZE REINIGUNGSZEITEN
FUR MAXIMALE
PRODUKTIVITAT

Spaneleitblech mit Zwangsdurchfluss mit integrier-
tem Geblase, erhoht die Geschwindigkeit der Spane
innerhalb des Spaneleitsystems, verbessert die Sau-
berkeit der Maschine.

v

Mehrstufige Absaughaube mit 12 Positionen mit auto-
matischer Positionierung laut Programnm oder mit kon-
tinuierlicher numerisch gesteuerter Positionierung
(fiir 3/4-Achsen-Fraseinheit).

v

Mehrstufige Absaughaube mit 19 Positionen mit auto-
matischer Positionierung laut Programnm oder mit kon-
tinuierlicher numerisch gesteuerter Positionierung
(flr 5-Achsen-Fraseinheit).




HOCHMODERNE TECHNOLOGIE
IN GREIFBARER NAHE

" BPAD

WLAN-Steuerkonsole fir die Durchfth-
rung der Hauptfunktionen in den Vor-
bereitungsphasen des Arbeitsbereichs,
der Bestiickung der Arbeitsgruppen
und der Werkzeughaltermagazine.

BPad mit Kamera und Barcode-Lesege-
rat ein wertvolles Teleservice-Tool.

" BTOUCH

bTouch ist der neue 21,5"-Touchscreen
mit dem sich alle von der Maus und der
Tastatur ausgelibten Funktionen aus-
fihren lassen, im Sinne einer direkten
Interaktivitat zwischen Benutzer und
Gerat.

Perfekt integriert in die Schnittstelle der
B_SUITE 3.0 (und spétere Versionen),
optimiert fir Touch-Bedienung und
hochst einfache Verwendung der Funk-
tionen der in der Maschine installierten
Biesse Software.

@ eecco00|

—

BPAD UND BTOUCH SIND SONDERAUSSTATTUNGEN, DIE AUCH NACH DEM KAUF
DER MASCHINE ERWORBEN WERDEN KONNEN, UM DIE FUNKTIONEN UND DAS
HANDLING WAHREND DER MATERIALBEARBEITUNG ZU VERBESSERN.



ROVER a12/15/18

EFFIZIENTE PRODUKTION
OHNE GRENZEN

Rover ist perfekt in eine Linie mit Roboter und Be- und Entladesystemen
implementierbar. Sie stellt die ideale Losung fiir diejenigen dar,
die automatisierte Losungen fiir groRe Produktionschargen.

HOHERE PRODUKTIVITAT
UND VERRINGERUNG DER PRODUKTIONSKOSTEN:

¥ Maoglichkeit der Bearbeitung mit Doppelstation bei hauptzeitparallelem Laden und Entladen des Werkstiicks.
¥ Verkiirzung der Arbeitszeit fiir den technischen Bediener.

¥ Vereinfachung der Arbeit fiir den technischen Bediener.
» Bearbeitungen ohne Uberwachung und ohne zeitliche Grenzen rund um die Uhr an sieben Tagen der Woche. —_—
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LOSUNGEN ZUM AUF-

UND ABLADEN

Automatisierte Zelle fiir die Bearbeitung

einer Platten- oder Tirencharge.

Synchro ist eine Be- und Entladeeinheit, die das Rover Arbeits-
zentrum in eine automatische Zelle verwandelt, um Plattensta-
pel autonom, ohne Bediener zu produzieren:

¥ keine Beschadigungsgefahr beim Hantieren mit schweren
Platten, die den Einsatz von 2 Bedienern erfordern

¥ benutzerfreundlich, weil das Bearbeitungsprogramm des Ar-
beitszentrums auch die Anweisungen fir die Synchro-Steue-
rung enthalt

¥ kompakte Abmessungen, Anordnungsmaoglichkeit auf der
linken oder rechten Seite des Arbeitszentrums

¥ in verschiedenen Konfigurationen erhaltlich, je nach Ab-
messungen der zu bearbeitenden Platten und Anordnung
der Stapel

Vorrichtung fiir die Entnahme von atmungsaktiven Platten
oder mit speziellen Beschichtungen

Erhoht die Zuverlassigkeit und Wiederholbarkeit des auto-
matischen Betriebszyklusses der Zelle auch bei atmungsak-
tivem Material oder solchem mit speziellen Beschichtungen,
das oft einen Schutzfilm hat.

Plattenentnahmevorrichtung mit automatischer
Positionierung der Saugnapfstangen
Je nach Abmessungen der zu entnehmenden Platte:

» kein Eingriff des Bedieners zum Einsetzen oder Entfernen
der Saugnapfstangen

» drastisch verringerte Stillstandzeiten bei Formatwechsel

» Verringerung der StoRgefahr durch falsche Handgriffe
bei der Bestlickung



ROVER a12/15/18

Synchro kann durch die Ausrichtvorrichtung des
Stapels und den Vorpositionierungnszyklus, der
im Hintergrund wahrend die CNC Bearbeitung
stattfindet, Platten unterschiedlicher Dimensionen
verarbeiten.

Barcode-Lesegerat fur die automati-
sche Ubermittlung des Bearbeitungs-
programms des Rover Arbeitszentrums.

Spezifische Konfiguration fr die gleich-
zeitige Beschickung/Ausgabe von 2
Platten flir maximale Produktivitdt des
Arbeitszentrums:

¥ 0 Bediener
¥ 1 Bearbeitungsprogramm
¥ 2 Platten

29
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ZUSAMMENSTELLUNG
DER ARBEITSGRUPPE

4-Achsen-Fraseinheit mit Leistung bis 19,2 kW mit Luft- oder 5-Achs-Fraseinheit mit Leistungen bis 16,5 kW.
Flissigkeitskihlung.

| o \ :
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Verflgbare Bohrkdpfe von 9 bis 29 Positionen:
BHZQ-BHZ 17 L-BHZ 24 L-BHZ 29 2L.

L_: 7N ’ //
:1 :]s | O ) i
' @ \N_/ \.
Horizontale Fraseinheit Vertikale Fraseinheit Multifunktionseinheit
mit 2 Ausgangen. Motorleistung Motorleistung 7,2 kW. mit 360°-Drehung.

6 kW. Die Flussigkeitskihlung sorgt
fr maximale Zuverlassigkeit.



ROVER a12/15/18

AGGREGATE FUR JEDE
BEARBEITUNGSART

BESSERE VERARBEITUNG,
HOHERE PRODUKTIVITAT

Horizontaler Motor mit 2 Ausgangen Vertikaler Die Multifunktions-Gruppe,

flr Schlossaussparungen und fester Motor die stufenlos Uber NC auf 360°

horizontale Bearbeitungen. fUr zusatzliche positioniert werden kann, kann
Frasbearbeitungen Aggregate fir die Durchfiihrung
(Slot, gegen spezifischer Bearbeitungen
Splitter, ...). aufnehmen (Aussparung fur

Schloss, Sitze flir Scharniere,

horizontale Tiefbohrung, —

Kappen usw.).
31
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TECHNISCHE

DATEN

ARBEITSBEREICH « v . .
Rover A 1232 mm 3140 1260 245 275
Rover A 1242 mm 4140 1260 245 275
Rover A 1256 mm 5540 1260 245 275
Rover A 1532 mm 3140 1560 245 275
Rover A 1542 mm 4140 1560 245 275
Rover A 1556 mm 5540 1560 245 275
Rover A 1832 mm 3140 1860 245 275
Rover A 1842 mm 4140 1860 245 275
Rover A 1856 mm 5540 1860 245 275

GESCHWINDIGKEIT

X Y Vector
Trittmatten m/min 60 60 85
Lichtschranken + bumper m/min 60/25 60 85/65
Full bumper m/min 25 60 65

PLATZBEDARF FULL BUMPER Plattenabmessung X1 X2 Y1 Y2
Rover A 1232 mm 1350 6716 7116 3589 4589
Rover A 1242 mm 1350 7716 8116 3589 4589
Rover A 1256 mm 1350 9116 9516 3589 4589
Rover A 1532 mm 1560 6716 7116 3889 4889
Rover A 1542 mm 1560 7716 8116 3889 4889
Rover A 1556 mm 1560 9116 9516 3889 4889
Rover A 1832 mm 1880 6716 7116 4200 5200
Rover A 1842 mm 1880 7716 8116 4200 5200
Rover A 1856 mm 1880 9116 9516 4200 5200




ROVER 12115118

PLATZBEDARF UMZAUNUNG

UND TRITTMATTEN Plattenabmessung X Y
Rover A 1232 mm 1350 6475 4927
Rover A 1242 mm 1350 7508 4927
Rover A 1256 mm 1350 8908 4927
Rover A 1532 mm 1560 6475 5227
Rover A 1542 mm 1560 7508 5227
Rover A 1556 mm 1560 8908 5227

PLATZBEDARF

PHOTOZELLEN + BUMPER Plattenabmessung X Y
Rover A 1232 mm 1350 7358 4927
Rover A 1242 mm 1350 8358 4927
Rover A 1256 mm 1350 9758 4927
Rover A 1532 mm 1560 7358 5227
Rover A 1542 mm 1560 8358 5227
Rover A 1556 mm 1560 9758 5227
Rover A 1832 mm 1880 7538 5536
Rover A 1842 mm 1880 8538 5536
Rover A 1856 mm 1880 9938 5536

HMAX =2970 mm

H Umz&unung = 2000 mm

ARBEITSBEREICH SYNCHRO

Lange (min/max) mm 400/3200*
Breite (min/max) mm 200/2200*
Dicke (min/max) mm 8/160
Gewicht (1 Platte/2 Platten) Kg 150/75
Nutzhdhe des Stapels mm 1000
Stapelhohe vom Boden (inklusive Europalette 145 mm) mm 1145

(*) Die Mindest- und Héchstwerte konnen je nach der Konfiguration von Synchro
und des verbundenen Rover Arbeitszentrums, variieren.
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DIE SPITZENTECHNOLOGIE |
WIRD ERSCHWINGLICH =

UND INTUITIV

” Planung mit wenigen Klicks.

” Simulation der Bearbeitungsablaufe fiir eine Vorschau
auf das gefertigte Werkstiick.

” Fertigung eines virtuellen Prototyps, wobei Kollisionen
vorausgesehen werden und die Maschine optimal eingesetzt wird.

” Simulation der Bearbeitung mit Berechnung der Ausfiihrungszeit.
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DIE DIGITALISIERUNG
DER PROZESSE

ENTWERFEN, SIMULIEREN, PLANEN, REALISIEREN

Die digitale Revolution hat einen epochalen Wandel ausgelGst, der auf technologischen Innovationen beruht, die sowohl die
Produktionssysteme, die Unternehmen und den Markt betreffen als auch die Beziehung zwischen ihnen und den Menschen.
Software und Verwaltungsprozesse werden in Echtzeit integriert, und die neuen Technologien sorgen dafiir, dass die
Wettbewerbsfahigkeit von Unternehmen zunehmend von Produktionsgeschwindigkeit und -flexibilitat abhangt.

Der Markt verlangt nach Software, die die Komplexitat bei der Verwendung und Programmierung der Maschinen so weit wie
maglich beherrschbar macht und die tagliche Arbeit vereinfachen kann, indem sie die Vorteile gewahrleistet, welche von der
aktuellen Weiterentwicklung unterstiitzt wird.

Das Unternehmen Biesse reagiert auf die Marktanforderungen, indem es zum Einen die Konzepte der Fabrik 4.0 fiir sich
interpretiert und sich zu eigen macht und zum Anderen Software entwickelt, die anhand der genauen Beobachtung der
Arbeit, die der Kunde taglich verrichtet, konzipiert und mit einfachen Schnittstellen versehen wird, die den taglichen
Gebrauch der Maschine praktischer machen soll.

B.C




"B_CABINET

a "B_CABINET

a "B_.CABINETPLANNER

a "B_.CABINETFOUR

a "B CABINETUP

B_CABINET UP IST EINE ANDROID-ANWENDUNG, DIE FUR MOBILE GERATE,

DIE SPEZIELL FUR DIE SUITE-SOFTWARE BESTIMMT SIND, ERHALTLICH

IST. SIE ERMOGLICHT DIE ELIMINIERUNG ALLER FESTEN HARDWARE-
INSTALLIERUNGEN UND GARANTIERT EINE KONSTANTE UND MOBILE ANZEIGE
DER ARBEITSAUSFUHRUNG, MOGLICHER AUSFALLE UND DETAILLIERTER
INFORMATIONEN.

37



S PHIA

MEHRWERT DURCH DIE MASCHINEN

Sophia ist die digitale loT-Plattform von Biesse, die
unseren Kunden Zugang zu einem breiten Angebot an
Serviceleistungen verschafft, um das Arbeiten effizient
und einfach zu gestalten.

Die Plattform gestattet den Versand von Informationen
und Daten zu den verwendeten Technologien in Echtzeit,
um die Leistungen und die Produktivitat der Maschinen
und der Anlagen zu optimieren.



10% KOSTENSENKUNG

10% MEHR
PRODUKTIVITAT

50% VERKURZUNG DER
STILLSTANDZEIT DER MASCHINE

80% VERKURZUNG DER
DIAGNOSEZEIT EINES PROBLEMS

[ ]
10T
SOPHIA

loT - SOPHIA bietet mit der Ferndiagnose,

der Analyse der Maschinenstillstande und der
Stérungsvorbeugung maximale Einsicht in die
spezifischen Leistungen der Maschine.

Der Service bietet auch die standige Verbindung
mit dem Kontrollzentrum, Anrufeinbindung in die
Client-App mit prioritdrem Meldungsmanagement
und einen Inspektionsbesuch zur Diagnose- und
Leistungsiiberpriifung innerhalb der Garantiezeit.
Durch SOPHIA kommt der Kunde in den Genuss
einer vorrangigen technischen Kundenbetreuung.

Z BIESSE

PARTS

SOPHIA

PARTS SOPHIA ist das neue, einfache, intuitive
und personalisierte Tool von Biesse fir die
Ersatzteilbestellung.

Das Portal bietet Kunden, Hdndlern und
Niederlassungen die Gelegenheit, mit einem
individuellen Account zu navigieren, die stets
aktualisierten technischen Unterlagen fir

die gekauften Maschinen einzusehen, einen
Ersatzteil-Einkaufswagen zu erstellen, mit
Anzeige des Lagerbestands in Echtzeit und der
entsprechenden Preisliste und den jeweiligen
Stand der Bestellung zu lGiberwachen.

>
nmmemae @CCENALUNE




KUNDENBETREUUNG
IST GANZ

UNSER STIL

SERVICES ist eine neue Erfahrung fiir unsere Kunden, um einen
neuen Wert zu bieten, der nicht nur aus der hervorragenden
Technologie besteht, sondern aus einer immer direkteren
Verbindung zum Unternehmen, den beruflichen Kompetenzen,
die es ausmachen und der Erfahrung, die es auszeichnet.

MODERNE DIAGNOSTIK
Digitale Kanale fUr die Online-Interaktion aus der Ferne
24/7. Stets rund um die Uhr Onsite einsatzbereit.

WORLDWIDE-NETZWERK

39 Filialen, mehrals 300 zertifizierte Agenten und Handler
in 120 Landern und Ersatzteillager in Amerika, Europa
und dem Fernen Osten.

SOFORT VERFUGBARE ERSATZTEILE
Feststellung, Versand und Lieferung von Ersatzteilen fr
jede Anforderung.

FORTGESCHRITTENES SCHULUNGSANGEBOT
Viele Schulungsmodule vor Ort, online und im Kursraum
fUr personalisierte Wachstumspfade.

WERTVOLLE SERVICES

Ein umfassendes Angebot an Services und Software
fur die kontinuierliche Verbesserung der Leistungen un-
serer Kunden.



+550

+100

\

+50.000

80%

HOCHSPEZIALISIERTE
TECHNIKER STEHEN AUF
DER GANZEN WELT BEREIT,
UM KUNDEN BEI ALLEN
ANFORDERUNGEN ZU
UNTERSTUTZEN

EXPERTEN IN DIREKTEM
KONTAKT UBER FERN- UND
TELESERVICE

LAGERNDE ARTIKEL
IN DEN ERSATZTEILLAGERN

ONLINE GELOSTE
ASSISTENZANFRAGEN

GELOSTE FALLE BEIM
ERSTEN EINGRIFF VOR ORT

90%

I
92%

-

EXZELLENTES SERVICE-NIVEAU

SERVICES

AN FALLEN WEGEN
MASCHINENSTILLSTAND,
MIT ANTWORTZEIT
INNERHALB 1T STUNDE

DER
ERSATZTEILBESTELLUNGEN
WEGEN
MASCHINENSTILLSTAND
INNERHALB VON 24
STUNDEN BEARBEITET

PRAVENTIVE
WARTUNGSBESUCHE

DER
ERSATZTEILBESTELLUNGEN
INNERHALB DES
ANGEGEBENEN DATUMS
BEARBEITET




IVIADE
WITH
BIESSE

FUR EIN REVOLUTIONARES UND GLEICHZEITIG
BEWUSSTES DESIGN

Ein bewusstes Design, das die Gesellschaft
versteht und sie auf kunstvolle Weise zum
Besseren verandert. So kann man die Missi-
on von Lago, einem 1976 gegriindeten Mobe-
lunternehmen, zusammenfassen, das zwei
einfache Konzepte in seiner DNA verankert
hat: Neugier und hohe Qualitat.

Die gemeinsame Basis fur die Zusammenar-
beit zwischen der Biesse Group und Lago, die
die historische Partnerschaft zwischen dem
Mobel- und dem Tischlereisektor verstarkt, ist
das Alliance-Projekt: ein Zusammenschluss
von Marken, Personen und Unternehmen, die
beschlossen haben, das Designunternehmen
aus Venetien auf der Reise, die von Respekt fur
unseren Planeten, uns selbst und unsere Zu-
kunft gepragt ist, zu begleiten. Die historische
Partnerschaft wird durch die innovative Ferti-
gungsanlage bestétigt, die Biesse zusammen
mit Lago entwickelt hat und durch die der Pro-
duktionsstandort vollstdndig umstrukturiert
wurde. Das Ergebnis ist die Eingliederung einer
neuen Batch One-Anlage in die bestehende
Fertigung, im Geiste der Personalisierung, Ge-
schwindigkeit und Flexibilitat. Die Anlage weist
eine neue Kantenanleimmaschine mit Stream
MDS und Winner W1, eine neue Bohrzelle mit

Skipper 130 und eine neue Selco WNR 650
Plattenaufteilanlage auf, die mit Winstore 3D
K1 verbunden ist, welches das gesamte zu ver-
arbeitende Material auf intelligente Weise steu-
ert. ,Das Hinzufligen des ,Batch One'-Prozes-
ses unterstiitzt die Umsetzung der von Lago
vorgegebenen ,Just-in-Time"-Ziele, wodurch
die fir die Zwischenprodukte und Rohstoffe
bendtigten Lagerraume reduziert werden. Au-
Rerdem fihrt dies zu einer Verringerung des
Ausschussmaterials und einer Verbesserung
der Produktqualitdt. Mehr noch, es verbes-
sert die Effizienz, reduziert die Lieferzeit und
bietet eine vollstandige Kontrolle Uber den
Produktionsfluss’, erklart Mauro Pede, Sales
Director von Biesse Systems. ,Die jetzigen
Investitionen haben uns eine neue Flexibilitat
bei der Produktion ermdglicht, die wir fir eine
verbesserte Produktionsgeschwindigkeit und
eine noch groRere Anpassung des Sortiments
an die Kundenwiinsche nutzen werden,” fligt
Daniele Lago hinzu. Carlo Bertacco teilt diese
Auffassung: ,\Wir schlieBen eine Erweiterung
um 2.500 m2 ab, um noch schneller und fle-
xibler zu sein und gleichzeitig den hohen
Qualitatsstandard zu wahren, fir den Lago
bekannt ist. Dies ist eine Entwicklung, die sich

stark auf Technologie stiitzt: Ich beziehe mich
hierbei auf eine der besonders wertvollen Ma-
schinen, die wir von Biesse erworben haben
— eine kleine ,Brema Eko'. Diese ist nicht nur
auRerst flexibel, sondern erlaubt es uns auch,
einige Arbeitsschritte wesentlich zu vereinfa-
chen, da wir lackierte Teile bearbeiten kénnen,
ohne eventuelle Beschadigungen beflrchten
zu mussen. Dies ist der Beweis, dass man mit
klaren Ideen und einem prazise organisierten
Arbeitsfluss einfache Ldsungen finden kann,
die ausgezeichnete Ergebnisse erzielen.”

LAGO IST DER
AUFFASSUNG, DASS
DESIGN DURCH DEN
MENSCHEN, DIE
MENSCHLICHKEIT
UND EMPATHIE
GEPRAGT SEIN MUSS.

4 4

Daniele Lago
Eigenttimer

LAGO.IT




I I V E BIESSEGROUPCOM

THE EXPE
R

Vernetzte Technologien und optimaler Service
fiir maximale Effizienz und Produktivitat,
die dem Kunden neue Moglichkeiten eroffnen.

ERLEBEN SIE DIE ERFAHRUNG
DER BIESSE GROUP AUF UNSEREM
INTERNATIONALEN CAMPUS

Z BIESSEGROUP
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