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Centro di lavoro a CNC
CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum




P @200 @

I
. - -

— — |
) . — '_m -
) J
[ — % s
\ I\ f— #
S

- L Bt Er——

MASSIME PRESTAZIONI IN
INGOMBRI RIDOTTI

Rover 22 & il centro di lavoro in grado di offrire al mercato
le migliori prestazioni in termini di
flessibilita,
produttivita,
affidabilita,

qualita,

sicurezza,
semplicita d'utilizzo.
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MASSIME PRESTAZIONI IN
INGOMBRI RIDOTTI

Rover 22 & il centro di lavoro in grado di offrire al mercato
le migliori prestazioni in termini di

flessibilita,
produttivita,
affidabilita,

qualita,

sicurezza,
semplicita d’utilizzo.
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Il costante successo del marchio
Biesse sui principali mercati
mondiali & rappresentato da un
patrimonio di conoscenze tecniche,
uomini e tecnologie con lo scopo di
ricercare e sviluppare soluzioni
costruitive sempre piu avanzate.

|
La qualita dei prodotti Biesse inizia gia dalla fase di | |
progettazione, dove viene utilizzato un pacchetto CAD per | |
modellazione solida, in grado di simulare le sollecitazioni | ‘
dinamiche generate durante le lavorazioni ed evidenziare le ,‘

PROGETTATA PER RESISTERE ALLE
SOLLECITAZIONI PIU SEVERE
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zone che necessitano di irrigidimento.
...ed affidabile.

Un'elevata affidabilita & garantita dalia scelta dei materiali, '
della qualita della componentistica e dagli oltre 140 test | i

interni che le macchine subiscono prima di essere consegnate

al cliente finale.
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Gli spostamentl sugli assi X e Y avvengono
a 100 m/1' con accelerazioni pari a 5 m/sec?
che permettono di raggiungere la velocita
massima in 0,3 secondi: prestazioni uniche
per questa categoria di macchine.

La movimentazione in Y avviene tramite vite

a ricircolo di sfere da 32 mm di diametro. [

La movimentazione in X & ottenuta tramite
cremagliera rettificata a denti elicoidali e
doppio pignone con recupero giochi.

Un dispositivo per la lubrificazione
automatica delle guide e delle viti garantisce
I'elevata affidabilita nel tempo di tutte le
parti in movimento.
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MASSIMA CONFIGURABILITA PER
OGNI ESIGENZA PRODUTTIVA

MAXIMALE KONFIGURIERBARKEIT FUR
JEDEN PRODUKTIONSANSPRUCH

CONFIGURAZIONE 1
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Configurazione 1

Pos.A

Elettromandrino 7,5/ 12 kW
Cambio utensile

Revolver 6/7 posizioni

Pos.B

Elettromandrino 7,5/ 12 kW
Unita di fresatura orizzontale
Lama 160 mm 0°-90°

Lama 180 mm 0°-90°

Unita di foratura

Nr. 20 mandrini con Lama diametro 120 mm

Konfiguration 1

Pos.A B
ektrospindel 12 kW

Werkzeugwechsel

Pos.B

Elektrospindel 7,

10, .Zl. tale Fraseinheit
Ségeaggregat 160 mm O°-90¢
Sdgeaggregat 180 mm O Of
Bohreinheit
20 Spindel mit Sdgeaggrega
Durchmesser 120 mm

Configurazione 2

Pos.A

Elettromandrino 7,5/ 12 kW
Pos.B

Elettromandrino 7,5/ 12 kW
Unita di foratura

Nr. 28 mandrini

Konfiguration 2
Pos.A
Elektrospindel 7,5 /

Pos.B

Elektrospindel 7,5/ 12 kW
Bohreinheit

28 Spindel
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L~ 30 LAVORAZIONI COMPLESSE IN TEMPI BREVI
Roverlr 22 SCHNELLE UND KOMPLEXE BEARBEITUNGEN

| Una nuova generazione di elettromandrini:

- 7,5 kW raffreddato ad aria

. - 12 kW raffreddate a liquido

| 11 4° asse interpolante, installabile anche in un secondo momento,
’ permette di ruotare aggregati in continuo su 360°




Forare e fresare senza interruzioni
Montato sul carro Z consente il cambio
utensile mentre la macchina esegue
altre operazioni riducendo i tempi di
lavorazione {Cambio utensile a revolver
a 6/7 posizioni).

Bearbeitung ohne Ur

APIDO ED AFFIDABILE
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Veloce e capiente.

Cambio utensile in grado di ospitare
aggregati ed utensili di grandi
dimensioni indispensabili per lavorazioni
complesse e grosse asportazioni
{Cambio utensile a revolver a 10
posizioni).




D A o ATS: UNA SOLUZIONE PER OGNI ESIGENZA
Rover 22 ATS: EINE LOSUNG FUR JEDEN ANSPRUCH

Fissare e rimuovere scomode attrezzature, sono problemi che appartengono al passato
L'innovativo piano di lavoro ATS (Advanced Table-setting System) & un brevetto esclusivo Biesse.
Consente di bloccare rapidamente pezzi di qualsiasi forma e dimensione e di ridurre drasticamente i tempi di attrezzaggio.

Das Montage und Demontage von umstandlichen Spannvorrichtungen ist ein Problem, das der Vergangenheit angehort

i Arbeits S e-setting Syster it ‘ F Biesse. Dieses Sys
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Sbattentatura

Formfrasen von Tiiren und Fenster

Scasso per serratura

Foratura inclinata per anube. .

GRANDE POTENZIALITA D'IMPIEGO
GROBES ANWENDUNGSPOTENTIAL

LAYORAZIONE DI PORTE
BEARBEITUNG VYON TUREN

»}




Lavorazione del gradino
Bearbeitung der Stufe

Lavorazione del montante laterale
e del corrimano

Soluzioni software per la progettazione

Biesse utilizza pacchetti software specializzati
per la progettazione delie scale e per la
trasformazione automatica dei disegni in
programmi per il CN delia macchina.







Visualizzatori delle quote di posizionamento
delle controsagome e dei piani di lavoro.

ATS: INNOV

'YINTa
¥INS /v

RIFERIMEI\.T_O DEI PEZZI

AZIONE NEL BLOCCAGGIO E

=Yt ¥ VI -*nna'-n'n"'ﬂn‘:‘

--.\f-—*. mivivD Iy UIvL) mIvl L\

-
-
—

-
L




il ~p-
DY 7=1"
= { W\
7 % | ]

UNICLAMP (BREVETTATO):
LA MIGLIOR SOLUZIONE PER LA
PRODUZIONE DI SERRAMENTI |
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Q(yar D7 SICUREZZA SENZA COMPROMESS!
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Biesse ha recepito scrupolosamente le indicazioni riportate
nella Direttiva Macchine 89/392 relativamente alla sicurezza
dell’ambiente di lavoro ed all’ergonomia dell’operatore.
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Rover 22 in allestimento CE
Rover 22 in CE-Ausstattung




CAMPO DI LAVORO
X

Y

Passaggio pezzo

Corsa asse X

Corsa asse Y

Corsa asse 7

Velocita assi X/ Y / Z

UNITA DI FORATURA

Mandrini foratura verticale
Mandrini foratura orizzontale
Potenza motore

Diametro gruppo lama
Potel:lza motore lama

UNITA DI FRESATURA
Attacchi

Rotazione max |SO30/HSKF63
Dimensione codolo utensile

UNITA FRESATURA
ORIZZONTALE

Rotazione max

UNITA LAMA 0°-90°
Diametro

UNITA LAMA 0°-90°
Diametro

INVERTER

MAGAZZINI UTENSILI

Posti nei magazzini utensili
Diametro max utensile
Pompa del vuoto
DIMENSIONI PER TRASPORTO

ARBEITSBEREICH CONF.1 CONF.2
X mm 3060 2971
Y mm 1080 1080
Werksttickhdhe (Durchlass) mm 155 155
Achsenhub X mm 3436 3436
Achsenhub Y mm 1480 1480
Achsenhub Z mm 250 250
X /1Y | Z Achsengeschwindigkeit m/min. 100/100/30
BOHREINHEIT

Vertikalbohrspindeln n. 14 20
Harizontalbohrspindeln n. 6 8
Motorleistung kW 3 Y74
Durchmesser Sageaggregat mm 120
Motorleistung der Sageaggregat kW 3
FRASAGGREGAT KW 75112
Aufnahmesystem Tipo ISO 30/ HSK F&63
Max. Drehzahl ISO30/HSKF&3 Rpm 24.000/ 20.000
Durchmesser des Werkzeugschaftes  mm 6=25
HORIZONTALE FRASAGGREGAT kW 3.7

Max. Drehzah! Rpm 18.000
SAGEAGGREGAT 0°/90° kW 3.7
Durchmesser mm 180
SAGEAGGREGAT 0°/80° KW 3
Durchmesser mm 160
INVERTER kW 11
WERKZEUGMAGAZINE

Platze in den Werkzeugmagazinen n. 17

Max. Werkzeugdurchmesser mm 160
Vakuumpumpe m*/h 100
TRANSPORTMARBE cm 510 X 220 X 240 (h)

il Y
i

inch,
inch.
inch.
inch.
inch.
inch.
feet/min.

n.
n.
HP
Inch.
HP
HP
Type
Rpm
Inch.
HP

Rpm
HP
Inch.
HP
Inch.
HP

n.
Inch.
CFM
feet

CONF.1
120.5
42.5
6.1
13.63
58.3 58.3
9.8 9.8
328/328/98

CONF.2
117
42,5
6.1
13.53

14 20
6 8
2.3

10,2/16.,3
ISO 30/ HSK F63
24.000/20.000
0.23 +1

5

18.000

16.7 X 7.2 X 7.9 (h)
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Ambiente editor per foratura e fresatura
Editor fiir Bohren und Frésen

CONTROLLO NUMERICO E SOFTWARE

NUMERISCHE STEUER ] NETWADE

1EK] MU NUIVG ._..\r._. ..... prNC

Rover 22 & dotata di un potente controllo numerico che unisce alte prestazioni ad
una grande semplicita d’utilizzo. Lesclusivo sistema Mechatrolink di governo digitale
degli assi garantisce precisione ed affidabilita eliminando le interferenze tipiche
dei sistemi analogici.

Rover 22 nit einer leistungsféhige ischen Stel 4

Funktionen ausgestattet. Das Mechatrolink

Achsensteue ung gara 1tiert Prazisio y V4 gKe { S s
Systeme typischen Interferenzen t ]

Statistica Software per la lavorazione di serramenti

E' uno strumento di facile utilizzo
dedicato alla progettazione e
realizzazione di serramenti ad arco e
lineari con ampia liberta di scelta dei
modelli.

Permette il monitoraggio della produttivits e
la manutenzione programmata, grazie
all’acquisizione automatica dei dati relativi
alla produzione ed alle ore di lavoro dei
componenti macchina.

Statistik a Software fiir die Bearbeitung von
Dank der automatischen Erfassung der Fenstern und Tiiren
Produktions-und der Arbeitsstund S

einzelnen Maschinene
Uberwachung der Daten
erfolgen. Ausserdem

gesi;-;'s.';:.-r

we
Wartungszyklen vist

NC 500

Controllo numerico dotato di un PC di interfaccia utente con sistema operativo Windows
per garantire la massima semplicita di utilizzo. Questa soluzione offre una totale
connettivita con sistemi di rete reperibili sul mercato. |l PC viene fornito con 2 anni di
garanzia in tutto il mondo e scheda di rete di serie.

E’ fornito di un’editor assistito per la programmazione parametrica delle lavorazioni.
Integra funzioni Cad per la definizione dei profili e permette I'importazione di file in
formato dxf e cid. E’ possibile definire la posizione dei piani di lavoro tramite il mouse
ed inviarla direttamente alia macchina. E' possibile I'utilizzo di un lettore codice a batre
per 'attivazione automatica dei programmi.

NC 500

Diese "Jrvm' che Steuerung ist mit einem PC mit opss) Wind al
Bedienerschnittstel le ausgestattet, un ] G (

Diese LOsung bietet Anschlussmoglic 1 an die auf de be ten
AJV...L‘V‘V’C’"‘VJtv en er PC einer weltweiter 12

einer serienm 'ge l Netzwerkk c ert.

Es wird ein E fitor fiir die Parameterprogrammierung Bearbeitungen geliefe
erganzt die Cad-Funk zur B : 0

es, Dateien im Format dxf und cid zu importie

Die Position der Sat ger und Spa chtunge [
direkt an die Maschine (ibermittelt werden. Es ist m el egerit 1

Cad completo di tutte le funzioni di disegno tecnico




NC 1000

Controllo numerico dotato di un PC di interfaccia utente con sistema operativo Windows per
garantire la massima semplicita di utilizzo. Questa soluzione offre una totale connettivita con
sistemi di rete reperibili sul mercato. Il PC viene fornito con 2 anni di garanzia in tutto il mondo.
La programmazione parametrica di forature, tagli di lama e pantografature complesse &
notevolmente semplificata grazie ad un potente editor grafico a finestre. E’ possibile definire
la posizione dei piani di lavoro tramite il mouse ed inviarla direttamente alla macchina.

La disponibilita del linguaggio 1SO di programmazione garantisce una completa apertura verso
i Cad/Cam esterni. E" possibile I'utilizzo di un lettore codice a barre per I'attivazione automatica
dei programmi.

XNC Compact

Controllo numerico con architettura basata su PC industriale. La tastiera ed il mouse
industriale sono integrati nel pannello operatore.

La programmazione parametrica di forature, tagli di lama e pantografature complesse
& notevolmente semplificata grazie ad un potente editor grafico a finestre E’ possibile
definire la posizione dei piani di lavoro tramite il mouse ed inviarla direttamente alla
macchina.

La disponibilita del linguaggio 1SO di programmazione garantisce una completa
apertura verso i Cad/Cam esterni.

E' possibile I'utilizzo di un lettore codice a barre per I'attivazione automatica dei
programmi.
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Pantografatura Attrezzaggio del piano




TELESERVICE E VIDEODIAGNOSI:
SOLUZIONI IN TEMPO REALE

v M ik =

Teleservice e Videodiagnosi offrono la soluzione pill avanzata ed efficiente per un
servizio veloce ed efficace.

Teleservice permette al tecnico di intervenire dalla sede direttamente sul controllo
numerico attraverso una connessione via modem.

Il modulo videodiagnosi, attraverso I'utilizzo di una telecamera, consente di
trasmettere in tempo reale immagini a colori al Service relative alla macchina o
al pezzo da lavorare.

Vantaggi:

- miglioramento della qualita del servizio.

- eliminazione dei rischi di incomprensione
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un’efficiente servizio di consulenza ed assistenza post vendita.

Il gruppo Biesse & strutturato in quattro divisioni ciascuna delle quali si articola in unita produttive dedicate a singole linee

di prodotto:

La DIVISIONE LEGNO sviluppa e produce macchine per I'industria del mobile e dei serramenti ed offre una gamma di !
solu2|on| per I |ntero CICIO di lavorazione |ndustr|a|e del Iegno e del suoi denvatl

La DIVISIONE VETRO E MARMO realizza macchine destinate alle aziende di trasformazione del vetro, marmo e |
pletre naturall e plu in generale aII mdustrla dell’ arredamento dell'edilizia strutturale e dell’ automoblle

iR IND M/

La DIVISIONE SISTEMI fornisce soluzioni di ingegneria ed impianti “chiavi in mano” ai clienti che devono risolvere
c_qmplessi problemi di_produ;ione, tecnologia e Iggjstica.

La DIVISIONE MECCATRONICA progetta e produce componenti tecnologicamente avanzati ad alta precisione sia per il gruppo

che per il mercato esterno.

Oggi il gruppo Biesse conta 2069 dipendenti ed una superficie produttiva
di 106.000 metri quadrati in Italia ed Austria.
il Fin dalla sua costituzione, avvenuta nel 1969, il Gruppo Biesse si &

| contraddistinto sul mercato mondiale per la forte crescita e per la decisa
volonta di divenire un partner globale per le imprese dei settori in cui opera.

Il gruppo Biesse commercializza i propri prodotti attraverso una rete capillare
di 150 rivenditori e 14 filiali localizzati nei mercati maggiormente industrializzati,
Mediante questa rete Biesse garantisce ai propri clienti, in tutto il mondo,




BIESSE BRIANZA Srl

- Saraeno (Mitano)

Tell +39/0362 222518 Fax +32 0362 221599
E-mail: biessecm@hiessebinianza com

Wivw. hiesse com

BIESSE TRIVENETO Sil

Codoene (Trelvsn)

Teli +39.0438 795700 _Fax+34 0438 785722
E-mail: ufficio.commergialadibiassateiv.it
WivwLLiessE. Cam

BIESSE ASIA Pie. Lid.

Singapore

Tel. #65 368 2632 Fax 465368 1969

E mail: maiii@higsse- asr:l_r.rum.,g

Tangerang, Indonesia

Tel, 46221 5470534 Fax +6¢2 21 5470636

BIESSE AMERICA Inc.

Charlotte, North Carplina

Tel. +1 704 357 3131 _Fax +£1' 704 357 3130
E-mail: sales@bjesseisa, com
Grand Rapids, Michigan
G4:0990 Fax 1 616 554 9880
www.biesseusa.com

BIESSE CANADA Inc.

Terrebonne, Qudhee

Tel, +1 450 477 0484 Fax +1 450 477 0284
E-mail; sales@biessacanada.com

auga, Ontario
del. 41905 795 0220 Fax +1 ‘H;H 564 4939
I; npatico.ca

. sh-Golumiya

Tel 41 604 BRH 1754 f.b’ :], G0d 588 1745
E-trail: hiessev@direct.ca

BIESSERVICE SCANDINAVIA
Erminaboda, Svezia
Tel, +46 471 25170 Fax +46 471 25107

Tell +1 GIG B

BIESSE UK Ltd.

Daventoy, Northants

Tel: +44:1327 300366 _Fax +44 1327 705150
E-mail: bigsse ukiEbissse co.uk

Wi, biesse o, Uk

BIESSE DEUTSCHLAND GmbH

Elchingen

Tel. +49 (017308 96060 Fax +49(0)7308 950666
E-mail: biesse.sued@bjesse. de

Loghne

Tel. +49 (G)5731 MABT0_Fax +49 (0)6731 744 B71 1
E-mail: biesse.nord@blessa.de

BIESSE FRANCE

Chapennay, Lyon

Tal, +33 (0)1478.967329 Fax +33 (0)478 9657330
E-mail: |JI".§‘>‘.: graupetrance@hiesse-groupetrance.ir
wwiw, hiesse-groupefrance. fr

BIESSE IBERICA SL
HcJ,thuP HPEH;'F':I;H

i-_ mail: th’:_J_“_‘-'[JI‘"T'\: £5
wiow liesse 85

BIESSE RUSSIA

Reprass I':ﬂl‘.r“ Office

95h5661 Fax+7 095
E-mail: salos@binsse ()

Tel. +7.095

61100 Pesaro [talia

Localita: Chiusa di Ginestreto _ Via della Meccanica 16
Tel. +39.0721.439.160 Fax +39.0721.453248
sales@biesse, it www biesse,.com

Biesse in the World

impegnativi. Biesse Spa sl risena il
dintto di apportare eventuall
modifiche senza praawiso,

Biesse Spa behalt sich das Recht vor,
Ardderunzen an ofen Frodukten tund
Unferlazen ofire Ankimdisung
vorzunetimeon. Do Abbiidungen sind
riritt \etbaiciich.
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