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Wenn Wettbewerbsfahigkert
hedeutet, seine Produktivita
7U ernonen

Made In Biesse



Z BIESSE

Der Markt verlangt

eine Veranderung der Produktionsprozesse, die es
gestattet, die groBtmaogliche Anzahl an Auftragen
anzunehmen. Dabei mussen jedoch hohe
Qualitatsstandards und die individuelle Gestaltung der
Produkte mit schnellen und sicheren Lieferzeiten
gewahrt bleiben.

Blesse antwortet

mit innovativen technologischen Losungen fur

die Nesting-Bearbeitung. Rover A FT ist das neue
Bearbeitungszentrum fur Nesting-Bearbeitungen, das
Handwerkern und Kleinbetrieben die Technologie der
gehobenen Klasse anbietet.

» Hohe Prazision und dauerhafte Zuverlassigkeit.

» Die Erfahrung Biesse im Dienste des Handwerkers.

» Kompakt und ergonomisch.

» sBearbeitung von Platten kleiner und grofRer
Formate und unterschiedlichen Dicken.



Hochtechnologie
fur Qualitatsprodukte

b -
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- CNC-gesteuertes Bearbeitundszentrum
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Bearbeitungszentrum 1t
zanhlreiche Bearbeitunc

Rover A FT ermaglicht es, verschiedene Arten von

Bearbeitung durchzufihr

en und ein fertiges Produkt

zu erhalten, das vollstandig in einer einzigen Maschine
bearbeitet wurde.

Cl
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Hone Prazision una
dauerhafte Zuverlassigkeit

Rover A FT hat eine solide und ausgewogene Struktur,
die berechnet wurde, um hohere Beanspruchungen
bei der Bearbeitung bewaltigen zu kénnen, ohne die
Produktqualitat zu beeintrachtigen.

v

Das schwere, monolithische Maschi-
nenbett garantiert Soliditat ohne Vi-
brationen, fir eine gleichbleibende und
andauernde Produktqualitat.

v

Die Gantry-Struktur mit doppelter Mo-
torisierung wurde fiir gehobene Stan-
dards der Prazision und Zuverlassigkeit
bei der Bearbeitungsausfihrung entwi-
ckelt.

v

Hohere Motorleistungen steigern die
Beschleunigungen auf bis zu 4 m/s?
und die Geschwindigkeit auf bis zu
104 m/Min.




| | ROVEr AFT
Bearbeitung von Platten kleiner

Jund grofler Formate
JUnd unterschiedlichen Dicken.

Fortschrittliche Technologie des Arbeitstischs, um mit hochster Zuverlassigkeit
Platten verschiedener Art und GrofRe zu bearbeiten.

v

Multizonen-Technologie, die bei Bedarf
das Vakuum in einem kleineren Bereich
des Arbeitstischs konzentriert, um klei-
nere Werkstlicke zu positionieren und
den Vakuumverlust zu verringern.

Vakuum-Module, frei auf dem FT-Arbeitstisch positionierbar ohne Hilfe dedizierter
Verbindungen.

Maximaler Halt der Platte dank des fortschrittlichen
Vakuum-Verteilsysterms mit Lagerbereich im Inneren
des Arbeitstischs.



Die Erfahrung Biesse im
Dienste des Handwerke

Ein Forschungs- und Entwicklungsteam

plant hochmoderne Losungen um den
Marktanforderungen gerecht zu werden und eine
wegweisende, zuverlassige und leistungsstarke
Technologie zu bieten. Biesse verwendet die
gleichen hochwertigen Komponenten fiir a
Maschinen des Produktsortiments.

Elektrospindel, Bohrkopf und

Aggregate werden von HSD, dem
Weltmarktfuhrer der Branche, fur
Biesse entworfen und hergestellt.

v

C-Torque-Achse: praziser,
schneller, stabiler. /

Neuer Bohrkopf BH18 / 25L fur die
hochste Bohrleistung und Produktivitat
in seiner Kategorie.
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Aggregate
fUr jede Bearbeitungsart.

Rover AFT

Bis zu 32 Werkzeuge und Aggregate sind in der Maschine
verflgbar, ohne dass der Eingriff des Bedieners notwendig
waére, um die Bestiickung beim Ubergang von einer Bearbei-
tung zur anderen durchzufihren.

v

Das Gestell mit 6/8 Positionen ist eine
einfache und funktionelle Losung, wobei
der Platzbedarf aulerst kompakt gehal-
ten wird.

11
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Wirtschattliche %
Produktior

Die Biesse Bearbeitungszentren fiir die
NestingBearbeitung ermaoglichen es, ein fertiges Produkt
zu erhalten, das auf einer einzigen, kompakten Maschine
zu einem wettbewerbsfahigen Preis bearbeitet wurde.
Die solide und ausgereifte Struktur der Maschine

wurde entwickelt, um hohere Beanspruchungen bei

der Bearbeitung bewaltigen zu konnen, ohne die
Produktqualitat zu beeintrachtigen und um die

maximale Feinbearbeitung an verschiedenen
Materialtypen zu gewabhrleisten.

L —
NESTINGSOLUTIONS c—
Hohere Produktivitat und L,;*" ;:i-
Effizienz durch Wahrung hoher
Qualitatsstan
| ieferzeiten.
Perfels .’:":"'zi.. |
Optimierung V&
talienischerm Ger
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Kompakt
UNd ergonomisch

mpaktesten Losungen
am Markt.

v

Die hintere Verkleidung kann geoffnet
werden um die Bestlickungszeiten zu
reduzieren.

v

Sie ermdglicht dem Bediener den Zu-
gang auf den drei Maschinenseiten und
garantiert maximale Ergonomie und Si-
cherheit.

Hohere Produktionskapazitat

Die Maschine kann mit der Pendelfunktion konfiguriert werden, um Platten auf den gegenulberliegenden Ausgangspunkten
abwechselnd zu bearbeiten und somit die Be- und Entladearbeiten ohne Ausfallzeiten durchzufiihren.




Konfigurierbarkeit

)

Fraseinheit von 13,2 bis 19,2 kW.

ROVEer AET

o

‘00000000000 °

Verfligbare Bohrkopfe von 10 bis 25 Posi-
tionen: BH25 L - BH18 - BH17 - BH10.

15



N die Produktionsablaute
ntegrierbar

Rover A FT kann an den Arbeitsablauf
entsprechend den Anforderungen des
Kunden angepasst werden.

v

Das Be- und Entladen erfolgt gleichzei-
tig und ermoglicht es dem Bediener, die
bearbeiteten Werkstlicke am Entlade-
band vollig sicher zu entfernen, wahrend
die Maschine schon an der nachsten
Platte arbeitet.

e d

v

Identifizierung und Nachverfolgbarkeit
der Platte im Produktionsablauf dank der
automatischen oder manuellen Etiket-
tierung.

16



ROVEr AFT
Der neue Sweeper-Arm stellt
keinerlei Beschrankung fur den
Ubergang des Werkstucks in Z dar.

Ladesystem der Platten mit Scheren- Der Beladetisch ermdglicht es, atmungs-
hubvorrichtung und automatische Aus-  aktive und nicht atmungsaktive Platten
richtung der Platte. Die Einfachheit des  von mehr als 9 mm Dicke zu laden und
Systems gewahrleistet seine Zuverlds-  diese Platten automatisch zu etikettie-
sigkeit auf lange Sicht. ren.

v

Stark reduzierte Maschinenstillstandzei-
ten dank des Abladebands, mit dem die
bearbeiteten Platten auRerhalb des Ar-
beitsbereichs der Maschine abgeladen
werden.

i
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Wettbewerbsfahige
ndividualitat

Biesse Systems ist ein Expertenteam, wenn es

um Produktionsprozesse im groen Mal3stab

geht. Biesse Systems bietet integrierte Zellen

und Anlagen, welche in der Lage sind, durch

Kombination der Massenproduktionsbediirfnisse

mit dem vom Endverbraucher verlangten hohm
Grad an Individualitat des Endproduktes, :
die Wettbewerbsfahigkeit der Kunden
Zu maximieren.

 PRODUCTIONMNES.

Malbgeschneigerte B€rtigung von
schlUsselfertigen Fabrikegs: bmdung VOon
Losungen der Biesse Group mit erganzenk
Softwareanwendungen und Maschinen, uper
300 installierte Anlagen weltweit. Perfekte
Kombination aus Erfahrung der Biesse Group
Jnd italienischem Genie.

18
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Schlanke und effiziente
Produktionstiusse

Winstore 3D K3 ist ein automatisches Magazin fiir die optimierte Plattenver-
waltung in Unternehmen, die ihre Produktivitat erhohen muissen. Es garantiert
kirzere Produktionszeiten und geringere Produktionskosten.

» Schnelle Kapitalrendite dank hoherer Leistung
und Kostenverringerung.

» Optimierung des Produktionsflusses.

» Integration der Produktionsanlage.



Rover AFT

Mit Winstore 3D K3 kann man jederzeit Uber die zu bearbeiten-
de Platte verflgen, ohne haufige Stapelwechsel. So wird eine
betrachtliche Steigerung der Produktivitat der Zelle im Vergleich
zu Losungen erzielt, die die Stapelzufiihrung durch Gabelstap-
ler vorsehen.

» Verkiirzung der Lieferzeiten.

» Verringerung der Lagerbelegung.

» Verringerung des Arbeitskraftebedarfs.
» Abfallreduzierung.

» Geringere Beschadigungsgefahr der Platten.

21



Hochmoderne Technologie
N greffbarer Nahe

HPac

WLAN-Steuerkonsole  fir die  Durch-
fiihrung der Hauptfunktionen in den Vor-
bereitungsphasen des Arbeitsbereichs,
der Bestlickung der Arbeitsgruppen und
der Werkzeughaltermagazine.

BPad mit Kamera und Strichcodelesegerat
ein wertvolles Teleservice-Tool.

DTouch

bTouch ist der neue 21,5"-Touchscreen
mit dem sich alle von der Maus und der
Tastatur ausgelbten Funktionen aus-
fhren lassen, im Sinne einer direkten In-
teraktivitat zwischen Benutzer und Gerat.
Perfekt integriert in die Schnittstelle der
bSuite 3.0 (und spé- tere Versionen), op-
timiert fUr den taktilen Gebrauch, optimal
und hochst einfache Verwendung der
Funktionen der in der Maschine installi-
erten Biesse Software.

bPad und bTouch ist
eine Sonderausstattung,
die auch nach dem

Kauf der Maschine
erworben werden kann,
um die Funktionen

und die Benutzung der \
verfligbaren Technologie

zu verbessern. |

Qeecco00]

&
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Industry 4.0 ready

Z BIESSE

Industrie 4.0 ist der
neue, auf den digitalen
Technologien beruhende
Meilenstein der Industrie
bei Maschinen, die

zu den Unternehmen
sprechen. Die Produkte
konnen selbststandig in
Produktionsprozessen,
die durch intelligente
Netzwerke verbunden
sind, untereinander
kommunizieren und
interagieren.

Biesse ist es ein groRBes Anliegen die
Werke unserer Kunden in Echtzeit-Fab-
riken zu verwandeln, die bereit sind die
Chancen der digitalen Fertigung zu
gewabhrleisten. Intelligente Maschinen und
Software werden unverzichtbare Hilfsmit-
tel, die weltweit die tagliche Arbeit all jener
erleichtern, die Holz und andere Werkstof-
fe bearbeiten.

4.0 READY

23



service 4.0

Biesse hat ein reichhaltiges
Serviceangebot entwickelt, um durch die
Verbesserung der betrieblichen Effizienz
und durch Kosteneindammung die
Leistungsstarke der Maschinen und die
Produktivitat der Kunden zu erhohen.

An den Maschinen
angebrachte Sensoren
und Vorrichtungen
ermoglichen die Erstellung
eingehender Analysen,

die liber Bedientafeln

fiir Mobilgerate einfach
angezeigt werden konnen.

Servicepaket

loT Biesse

» Erweiterter und vorrangiger Kundendienst.

» Standige Verbindung mit dem Kontrollzentrum von Biesse.

» Direkte Uberwachung der Maschinenleistung Uber eine
spezifische App.

» Analyse der Maschinenstillstande, Ferndiagnose und
Storungspravention.

» Funktionelle Kontrolle und technische Inspektion vor Ort
innerhalb der Garantiezeit.

24
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Z BIESSE

v
Y Bildschirm zur
5 IR ST Connected Machines Uberwachung der an das
T e R A Biesse Kontrollzentrum
G, Tl T e o angeschlossenen
-8 ® g Maschinen.
ik T ,_'-M - [ .
e , Bl =
e L o @
X = ety - /

Bildschirm fiir die
Kontrolle der einzelnen
Maschinenteile.

T L LLaLL L] [T, 1

Die direkte Verbindung zu Biesse gewabhrleistet erhebliche Vorteile

» Optimierung der Betriebseffizienz und der Betriebsqualitat.
» Deutliche Verkurzung der Reparaturzeiten.

» Bessere Vorhersehbarkeit der Maschinenstillstande.

» Fernaktualisierung der Software.

60 Minuten maximale Dauer fiir die Verwaltung eines Maschinenstillstands.
o
Verkiirzung der fiir die Diagnose erforderlichen Zeit um 80 7.

Verkiirzung der Stillstandszeiten um 500/0.

25



Die Spitzentechnologie
wird erscnwinglicn
JUnd intuitiv

bSolid ist eine CAD/CAM 3D-Software,
die es mit einer einzigen Plattform er-
moglicht, alle Arten von Bearbeitungen
durchzuflhren, dank der fiir vertikale
Module realisierten, spezifischen Mo-
dule.

Planung mit wenigen Klicks und ohne
Einschrankungen.

Simulation der Bearbeitungsablaufe
fiir eine Vorschau auf das gefertigte Werkstiick
und bessere Anleitung bei der Gestaltung.

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

Sehen Sie sich den Spot bSolid an: youtube.com/biessegroup

K




nSolid
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Weniger Zeitaufwanc
Jnd Verscnwendung

bNest ist das spezifische Plugin von
bSuite fur die Nesting-Bearbeitung. Zum
einfachen Organisieren der eigenen Ne-
sting-Projekte mit weniger Materialver-
brauch und kirzeren Bearbeitungszeiten.

Verringerung der Produktionskosten.
Arbeitsvereinfachung fiir den Bediener.

Einbindung in die betriebliche Software.
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Die |[deen nenmen Form
JNad Supbstanz an

bCabinet ist das Plugin von bSuite fir
die Projektentwicklung der Mablierung.
Es erlaubt, das Design eines Raumes
auszuarbeiten und schnell die einzelnen
Elemente zu finden, aus denen er
besteht.

Es erlaubt, auf extrem einfache Weise die einzelnen
Mobel oder die komplette Moblierung von Raumen
zu designen.

Maximale Integration mit bSuite, um mit wenigen
Klicks von der Planung bis zur Produktion zu
gehen.

Komplette Kontrolle und maximale Optimierung
des Entwicklungsprozesses und der Verwirklichung
der Moblierung, um die maximale Effizienz

zu erreichen.

30



HCabine

bCabinet
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\aximale Sichernelt
Tur den Bediener

Die Biesse Maschinen sind so ausgelegt,
dass der Bediener in vollkommener Sicherheit
arbeiten kann.

v

Integraler Schutz der Arbeitsgrup-
pe. Maximale Sicht der Bearbeitung.
LED-Leiste mit 5 Farben fir die Anzeige
des Maschinenstatus in Echtzeit.

v

Maximale Sicherheit und Zuverlassig-
keit auf lange Sicht dank der neuen, mit
den Photozellen kombinierten Bumper
ohne Einschrankung der Zugangsfrei-
heit und ohne mechanischen Verschleild.

Ubereinanderliegende Schichten seit-
licher Schutzbander zum Schutz der
Arbeitsgruppe, mobil, um mit maximaler
Geschwindigkeit in vollkommener Si-
cherheit zu arbeiten.




Rover AFT

Maximale Sauberkelt
des Produktes
Jnd der Werkstatt

Es sind verschiedene optionale Reinigungslosungen
der Platte und der Maschinenumgebung

erhaltlich, durch die der Bediener keine Zeit mit
Reinigungsarbeiten verliert.

v

In 6 Positionen einstellbare Absaug-
haube.

Absaugung von unten zwischen der
Maschine und dem Abladeband.

Zusdatzlicher Absaugkit fiir Ablade-
band, bestehend aus 2 Absaughauben,
eine im oberen Teil des Abladebands
und die andere am Ende des Bands.

33
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Technische
Daten :

Bearbeitungsbereiche und Hohe Z

Pendelfunk-
X Y tion z H H max
KEINE Aufhdngung

Rover A FT 1224 mm 2465 1260 - 170 980 2445
Rover A FT 1531 mm 3100 1560 1120 170 980 2445
Rover AFT 1536 mm 3765 1560 1450 170 980 2445
Rover AFT 1836 mm 3765 1875 1450 170 980 2445
Rover A FT 2231 mm 3100 2205 1120 170 980 2445
Rover A FT 2243 mm 4300 2205 1720 170 980 2445
Achsendrehzahl X/Y/Z m/min 85/60/20

Vektorgeschwindigkeit m/min 104

Platzbedarf Stand alone

Zugang von 3 Seiten NCE CE NCE CE

Rover AFT 1224 mm 6309 6567 4760 5117
Rover A FT 1531 mm 6949 7207 5010 5387
Rover AFT 1536 mm 7609 7867 5010 5387
Rover AFT 1836 mm 7609 7867 5210 5687
Rover A FT 2231 mm 6949 7207 5510 6060
Rover A FT 2243 mm 8130 8385 5510 6060
Frontaler Zugang NCE CE NCE CE

Rover AFT 1224 mm 6475 6525 4502 4734
Rover AFT 1531 mm 7075 7155 5002 5064
Rover AFT 1536 mm 7775 7828 5002 5064
Rover AFT 1836 mm 7775 7828 5197 5334
Rover A FT 2231 mm 7075 7155 5497 5724
Rover A FT 2243 mm 8320 8338 5497 5724

Technische Daten und Abbildungen sind nicht verbindlich. Einige Fotos kdnnen Maschinen mit Sonderausstattungen enthalten. Biesse Spa behdlt sich das Recht vor,
etwaige Anderungen ohne vorherige Ankindigung vorzunehmen

Bewerteter Schalldruckpegel A (LpA) wahrend der Bearbeitung am Bedienerplatz bei einer Maschine mit Drehschieberpumpen Lpa=79dB(A) Lwa=96dB(A) bewerteter
Schalldruckpegel A (LpA) am Bedienerplatz und Schallleistungspegel (LwA) wahrend der Bearbeitung in einer Maschine mit Klauenpumpen Lwa=83dB(A) Lwa=100dB(A)
Messunsicherheit K dB(A) 4



Rover AFT

JU

Platzbedarf nur Entladeband

L

Entladeband NCE CE NCE

Rover AFT 1224 mm 8135 8155 4502 4734
Rover AFT 1531 mm 9280 9339 5002 5064
Rover AFT 1536 mm 10644 10674 5002 5064
Rover AFT 1836 mm 10644 10674 5197 5334
Rover A FT 2231 mm 9280 9339 5497 5724
Rover A FT 2243 mm 11701 11729 5497 5724

Platzbedarf Nestingzelle

Nestingzelle Typ A NCE CE NCE CE

Rover AFT 1224 mm 10065 10011 4502 4734
Rover A FT 1531 mm 12420 12440 5002 5064
Rover A FT 1536 mm 13769 13773 5002 5064
Rover AFT 1836 mm 13780 13773 5197 5334
Rover A FT 2231 mm 11787 11814 5497 5724
Rover A FT 2243 mm 15451 15398 5497 5724
Nestingzelle Typ B NCE CE NCE CE

Rover AFT 1224 mm 13255 12887 4807 4795
Rover AFT 1531 mm 15620 15280 5107 5102
Rover AFT 1536 mm 16959 16619 5107 5102
Rover AFT 1836 mm 16959 16619 5307 5372
Rover A FT 2231 mm 15054 14690 5802 5804
Rover A FT 2243 mm 18666 18304 5802 5804

3746: 2009 (Schallleistung) und UNI EN I1SO 11202: 2009 (Schalldruck am Bediener-
gel und daher nicht unbed sichere Pegel beim Betrieb. Obwonhl ein gewisses Verhalt-
nis zwischen Emissionspegeln und Aussetzung nicht zuverlassig dazu verwendet werden, um festzulegen, ob weitere SchutzmaRnahmen
erforderlich sind oder nicht. Die Faktoren, die den Pegel bestimmen, dem die Arbeitskrafte ausgesetzt sind, umfassen die Dauer der Aussetzung, die Eigenschaften des

sraums sowie weitere Staub- und Larmauellen, wie zum Beispiel die Anzahl der Maschinen und weitere Arbeitsvorgange in der Nahe. In jedem Fall gestatten diese
Informationen dem Maschinennutzer eine bessere Gefahren- und Risikobewertung

Die Messung erfolgte unter Einhaltung der Normen UNI EN 848-3:2007, UNI EN

platz) mit Plattendurchlauf. Die angegebenen Gerduschwerte sind Emiss
pegeln besteht, kann die

35



Vice & Parts

e und sofortige Koordinierung zwischen
tzteil-Abgeilung bei

it Fachpersonal von

esse in der Niedeflassuf@ und/oder
eim Kunden.

Biesse Service

» Installation und Start-up von Maschinen und Anlagen.

< » Training Center fur Biesse Techniker, Filialen, Handler
und Kunden.

» Uberholung, Upgrade, Reparatur, Wartung.
» Troubleshooting und Ferndiagnose.

» Upgrade der Software.

5 O O / Biesse Field Techniker in Italien und weltweit.

5 O / Biesse Techniker arbeiten in Tele-Unterstiitzung.

5 5 O / zertifizierte Servicetechniker fiir Handler.
/‘ 2 O / mehrsprachige Fortbildungskurse jedes Jahr.

36



Z BIESSE

Die Biesse Gruppe fordert, pflegt und
entwickelt direkte und konstruktive Be-
ziehungen mit dem Kunden, um seine
Anforderungsprofile effizienter umzu-
setzen, und um die Produkte und den
Aftersales-Service zu verbessern. Dazu
hat Biesse zwei spezielle Bereiche einge-
richtet: Biesse Service und Biesse Parts.

Sie nutzt dazu ein globales Netzwerk
und ein hochspezialisiertes Team und
bietet tberall auf der Welt Kundendienst
und Ersatzteile fiir Maschinen und Kom-
ponenten Onsite und Online rund um die
Uhran.

Blesse Parts

» Original-Biesse-Ersatzteile und individuell auf das
Maschinenmodell abgestimmte Ersatzteil-Satze.

» Unterstltzung bei der Identifizierung des Ersatzteils.

» Vertretungen der Kurierdienste DHL, UPS und GLS im
Ersatzteillager von Biesse und mehrere Abholungen taglich.

» Optimierte Bearbeitungszeiten dank des globalen

und weitverzweigten Verteilungsnetzes mit dezentralen
und automatisierten Lagern.

870/ / der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb
O 24 Stunden bearbeitet.

9 5 O/O / der Bestellungen innerhalb des angegebenen Datums

bearbeitet.

" O O / fur die Ersatzteile zustdndige Angestellte in Italien
und weltweit.

5 O O / taglich abgewickelte Bestellungen.
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Made With Biesse

Maton und Biesse

machen zusammen Musik.

Mit mehr als 1200 Gitarrenmodellen,
die fur Tausende professionelle Musiker
produziert wurden, bestatigt sich Maton
Guitars auf der Welt, und hat einen wirklich
grollen Erfolg in Australien. “Die beste Gi-
tarre ist diejenige, die der Markt verlangt”
sagt Patrick Evans, Verantwortlicher fur
die Produktentwicklung von Maton. Die
fortlaufende Entwicklung der Herstel-
lungstechniken und die Suche nach einer
geeigneten Software haben Maton dazu
gebracht, neue Losungen zu suchen, wel-
che am besten zu den eigenen Anforde-
rungen passen. Nachdem viele Hersteller
untersucht wurden, hat Maton, im Jahr
2008, Biesse gewahlt. Maton verlangt
eine Mischung aus produktiven Techno-
logiebedurfnissen und handwerklichem
Geschick, um die maximale Stufe der
Qualitat und Leistung zu erzielen. Eine
grolle Gitarre ist sowohl ein Kunstwerk,
als auch ein optimales Musikinstrument.
Um diese beiden Ergebnisse zu erreichen,
muss man die geeigneten Instrumente fir
schwere und leichte Bearbeitungen haben,
um 3D-Profile auszufiihren und mit mini-
malen Tolleranzen zu arbeiten. Biesse hat
Maton fortschrittliche Lésungen fur die Be-
arbeitungsprozesse geliefert, welche dem
Produkt die Qualitat hinzufiigen und auch
mehr Zeit den manuellen Endbearbeitun-
gen erlauben, wodurch die Einzigartigkeit
des Produktes gewahrleistet wird. Im Jahr

http://www.maton.com.au

K

1995 haben sie die erste CNC-Maschine in-
stalliert. Jetzt haben sie zwei Nesting-Be-
arbeitunszentren, die gleichzeitig arbeiten.
Rover C ist die ideale Maschine mit hoher
Prazision flur die Nesting-Bearbeitungen,
aber auch fir die Verwirklichung komple-
xer Formen, wie diejenigen der einzigar-
tigen Gitarren von Maton. Die Kabine der
neu entwickelten Maschine bietet eine
ausgezeichnete Sicht aller Bearbeitungs-
einheiten. Biesse ist nicht nur ein Hersteller
von Maschinen, um Kichen herzustellen.
Die eindrucksvolle Breite der Maschinen
ist in der Lage, vielseitige Materialien und
Produkte zu bearbeiten. “In kreativen Han-
den’, sagt Patrick Evans, “wird Biesse das
Instrument des Handwerkers. Wichtig ist,
die richtige Maschine zu finden, um das
zu tun. Wir haben entdeckt, dass man mit
einer Maschine von Biesse mehr machen
kann, als wir dachten”. Maton benutzt die
beiden Maschinen von Biesse auch, um
Prototypen neuer Produkte, die komplizier-
testen Formen und um fast jedes einzelne
Teil herzustellen, aus dem eine Gitarre von
Maton besteht. Patrick sagt, dass sie die
CNC von Biesse auch bei den komplizier-
testen Teilen mit hohen Geschwindigkeiten
arbeiten lassen, wie z.B. die Uberragende
Tastatur. “Wir bendtigen eine Flexibilitat,
die erlaubt, schnell von einem Modell auf
ein anderes Modell zu wechseln und Bies-
se erlaubt, dies auf effiziente Weise zu tun.”

Biesse gibt dem Benutzer die Freiheit der
Kreativitat, um praktisch jedes Konzept
schnell und effizient zu produzieren. “Mit
den CNC Biesse’, sagt Patrick, “konnen
die Ideen sehr schnell umgesetzt werden.
Dank der Flexibilitat des Maschinenange-
bots von Biesse konnen zwei Prototypen
Tastaturen in sieben Minuten produziert
werden! Wenn sie von Hand gefertigt wir-
den, wirde dies einen ganzen Tag dauern.
Dank der Benutzung der Maschinen von
Biesse war es dieses Jahr maoglich, acht
neue Gitarrenmodelle zu realisieren”. Die
Einflihrung der Maschinen von Biesse hat
Maton erlaubt, der Qualitats-Endbearbei-
tung mehr Zeit und der Bearbeitung der
einzelnen Teile weniger Zeit zu widmen.
Jede Endbearbeitung einer Gitarre von Ma-
ton erfolgt von Hand durch ein spezielles
und qualifiziertes Team. Maton hat bewie-
sen, dass es moglich ist, in Australien, aus
australischem Holz und mit fortschrittli-
chen Technologien eine Gitarre exzellenter
Qualitat zu produzieren, die auf der ganzen
Welt bekannt ist. Maton weil} genau, wie
man ein einzigartiges Produkt seiner Art
entwickelt und baut, eine gute Gitarre. Und
mit Biesse als wertvoller Partners werden
die besten Gitarren der Welt ins Leben ge-
rufen.

Auszug aus dem Interview mit Patrick Evans, Ver-
antwortlicher fiir die Produktentwicklung von Maton
Guitars - Australien
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1 Industriegruppe, 4 Business-Bereiche
und 9 Produktionsstandorte.

14 Mio. €/Jahr in R&D
und 200 angemeldete Patente.

37 Filialen und 300 ausgewahlte
Agenten und Handler.

Kunden in 120 Landern, Einrichtungshersteller
und Designer, Fenster und Tiiren, Komponenten
fiir den Bau, die Schifffahrt und die Luftfahrt.

3.800 Mitarbeiter weltweit.

Biesse Group ist ein multinationales Unternehmen,
das fihrend in der Technologie zur Bearbeitung von
Holz, Glas, Stein, Kunststoff und Metall ist.

Es wurde 1969 von Giancarlo Selci in Pesaro
gegriindet und ist seit Juni 2001 notiert.
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