BIESSEROVER A EDGE

CNC-gesteuertes Kantenbearbeitungszentrum
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Z BIESSE

Der Markt verlangt

eine Veranderung der Produktionsprozesse,

die es gestattet, die groBtmaogliche Anzahl an
Auftragen anzunehmen. Dabel missen jedoch
hohe Qualitatsstandards und die individuelle
Gestaltung der Produkte mit schnellen und
sicheren Lieferzeiten gewahrt bleiben, damit
auch die Anspriche der kreativsten Architekten
erfullt werden konnen.

Blesse antwortet

mit technologischen Losungen, die
technische Fahigkeiten sowie Prozess- und
Materialkenntnis unterstitzen und deren
Wert hervorheben. Rover A Edge ist das
Kantenbearbeitungszentrum fUr die Herstellung
von Formteilen und das Anleimen von
Kantenmaterial mit einer einzigen, kompakten
und leistungsstarken Maschine.

Sie passt sich perfekt kleinen und groen
Schreinereien an, die Sondergroen
produzieren mussen oder fir die
Standardproduktionkleinerer LosgroRen.

¥ Maximaler Halt der Kante.
' Hervorragende Verarbeitungsqualitat.

' Individuelle Gestaltung der Maschine,
je nach Produktionsanforderungen.

' Reduzierung der Zykluszeiten und
teigerung der Produktivitat.

' Reduzierung der Riistzeiten.
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aximaler Halt
er Kante

v

Leimauftrag auf das Werkstlck, wie bei
Kantenanleimmaschinen fiir Produkti-
onslinien um die maximale Qualitat bei
der Verleimung zu gewahrleisten. Es
kénnen dinne oder transparente (3D)
Kanten zu den gleichen Bedingungen
dickerer und festerer Kanten verwendet
werden.

v

Die Zufuhr des Leims erfolgt ohne Tot-
zeiten im Granulatversorgungs-System
an der Anleimstation. Die Konservie-
rung des Leimgranulats, von dem nur
die zur Bearbeitung notwendige Menge
geschmolzen wird, garantiert die maxi-
male Performance des Leims, der seine
Klebeeigenschaften beibehalt.




Maximale Qualitat des Andrucks der Kante wahrend des Verleimens auf Formteilen
dank dem doppelten Andruckrollensystem.

Der Leim schmilzt in einem Teflon be-
schichteten Leimbecken mit senso-
riberwachtem Fillstand des Leims.
Ermaoglicht eine einfache und schnelle
Wartung und die komplette Kontrolle
der Leimmenge.

Schnellwechselsystem fiir dop-pelte
Andruckrolle mit reduziertem Durch-
messer. Die perfekte Andruckldsung,
um-schnell von der Verwendung stei-
fer Kanten auf das Anbringen von
Dinnkanten mit engen Radien umzu-
stellen.

ROVERA EDGE

v

Leichteres Anbringen der steifen Kan-
ten, auch bei Profilen mit engem Radi-
us, dank der Heizlampe an der Kante.

v

Videokamera (optional) fiir eine be-
qgueme Einstellung kritischer Materi-
alien oder Geometrien.

mit elek-
auch fur

Zusatzliche Leimbehalter
trischem Schnellverbinder
PU-Leimgranulate.



v

Bis zu 6 Kantenrollen immer verflighar
in der Maschine, flir eine schnelle Zu-
fuhr der Kanten.

v

Dinn- oder Dickkante, abgelangt oder
auf Rollen, mit automatischer oder ma-
nueller Beschickung.

v

Prazision und Wiederholbarkeit der
Bearbeitung dank des Sensors fiir ge-
schlossene Geometrien, der normale
Fertigungstoleranzenin der Produktion
korrigiert.




ROVERA EDGE

LOsungen, die die |
Produktivitat der Maschine
ernonen.

v

Doppelte Y-Achse flir den raschen
Werkzeugwechsel und das Zuflhren
der Kanten ohne Totzeiten.

v

Zwei unabhingige Z-Ach-
sen, um verschiedene Arten von
Bohrkdpfenmit9,24o0der30Spindelnoder
Multifunktionseinheit effizient zu konfi-
gurieren.

v

Werkzeugmagazin mit 16 Positionen
fur Werkzeugwechsel, die wahrend des
Anleimens der Kante erfolgen.
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Individuelle Gestaltung

der Mascnineg, je nach
unterschiedlichen
Produktionsanforderungen

Ein spezialisiertes Team von Sales Engineers ist
in der Lage, die Produktionsanforderungen zu
ermitteln und die passendste Ausstattung der
Maschine zu finden.

e komplette Konfigur t n der Ar-
tg uppe ermoglicht e schle
e Bearbeitungen ohne O Itt

st des Produktes durchzufiihre

Konfiguration 4 Achsen.

v
Fin
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den
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Konfiguration 5 Achsen.

ROVERA EDGE

v

Die technologisch fortschrittliche Ar-
beitseinheit mit 5 Achsen ermdglicht
die Bearbeitung von Werkstiicken mit
komplexen Formen und gewahrleistet
dabei Qualitat und Prazision.
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Hone .
\Verarpertungsqgualitat

Biesse verwendet die
gleichen

hochwertigen
Komponenten

fiir alle Maschinen

der Produktreihe Rover.

v

Frasspindel, Bohrkopf und Aggregate
werden von HSD, dem Weltmarktfiihrer
im Bereich der Mechatronik, flr Biesse
entwickelt und hergestellt.

v

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




ROVERA EDGE

Maximale Sauperkelt
des Produktes
Jna der Werksta@

Motorisiertes Forderband zum
Abtransport von Spanen und
Bearbeitungsabfallen.

v

CNC-gesteuertes Spaneleitsystem
(Spaneleitblech).

v

Absaughaube mit 6 Positionen und
Geblaseeinheit zur Reinigung der
Platte wahrend der Nachbearbeitung
der Kante.




Reduzierung aer
Rustzelten

Der Arbeitstisch von Biesse garantiert
optimalen Halt des Werkstiicks sowie
einfaches und schnelles Aufspannen.

Menr als 1600 verkaufte
Bearbeitungszentren mit EPS.

v

Hyperclamp-Spannvorrichtung
fUr stabiles und prazises Spannen.

v

Uniclamp-Spannvorrichtung
mit pneumatischer Schnellentriege-
lung.

v

SA (Set Up Assistance)

Der Arbeitstisch mit unterstttzter Posi-
tionierung gibt dem Bediener an, wie die
Platte anzuordnen ist (Angabe der Po-
sitionen fur Arbeitstisch und Aufspann-
systeme) und schitzt den Arbeitsbe-
reich vor etwaigen Kollisionen mit dem
Werkzeug.

v

EPS (Electronic Positioning System)
Ermaoglicht es den gesamten Arbeits-
bereich in weniger als 30 Sekunden
automatisch neu zu konfigurieren. Das
System positioniert die Werkstlckauf-
lagen und Sauger mittels unabhan-
giger Motoren, d.h. ohne Einsatz der
Arbeitseinheit. Die Positionierung von
Werkstiickauflagen und Saugern eines
Bereichs wird ohne Totzeiten durch-
geflihrt, wahrend die Maschine auf der
anderen Seite arbeitet.



ROVERA EDGE

Man kann bis zu 28 Aggregate
und Werkzeuge in der Maschine
posItonieren. v/

Beim Ubergang von einer Bearbeitung
auf die andere ist ein Eingriff des Bedieners
fur die Werkzeugbestiickung nicht not-
wendig, dank der groRen Zahl von Werk-
zeugen und Aggregaten, die schon auf
der Maschine vorhanden sind.

Der Pick Up Platz gestattet die Be-
stlickung der Werkzeugwechsler in der
Ma-schine.

Einfacher Zugang fir die Be>stlickung
dank der Fronthaube, die geoffnet wer-
den kann. \/

Auswechseln der Bohrer einfach
und schnell dank des exklusiven
Schnellwechselsystems an  den
Spindeln.



-S kOnnen grole
—ormate bearpertet
werden

Die offene Fronthaube ermoglicht es,

sehr groRe Standardformate (bis 2100 Der kreuzfrmige Taster gestattet die
. . . Erfassung der Plattenabmessungen
mm in Y) auf die Maschine zu laden um mit hochster Prazision.

einen vorherigen Zuschnitt zu vermeiden
oder andere Bearbeitungen als die
Standardproduktion durchzufiihren.

v

Eine umfassende Auswahl von Ma-
schinentypen fUr die Bearbeitung von
Platten aller Gr63en, unter denen die
passendste ausgesucht werden kann.

Rover A 1632
Rover A 1643
Rover A 1659

00 2%




ROVERA EDGE

v

Zwei Maschinen in einer: Alle Funk-
tionen und die Qualitat einer echten
Flachtischmaschine werden durch das
CFT-System (Convertible Flat Table)
gewahrleistet und ermdglichen so Be-
arbeitungen von dinnen Platten, Ne-
sting oder Folding auf einer Konsolen-
maschine.



\aximale Sichernelt

(= =

TUr den Beqgiener

v

Sicherheit und Flexibilitat dank der
neuen Bumper, kombiniert mit den
Photozellen, ohne Platzbedarf am
Boden, mit dynamischer Pendelbear-
beitung.

v

Diese Losung ermdglicht es, eine 500
mm lange Platte in Pendelfunktion zu
laden.

Die beriihrungsempfindlichen Matten
gestatten der Maschine das Arbeiten
bei konstanter Héchstgeschwindigkeit.

Schutzgitter
MiIt Front-Zugangstur.

18



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

v

22  Ubereinanderliegende  Schichten
seitlicher Schutzbander zum Schutz
der Arbeitsgruppe, mobil, um mit ma-
ximaler Geschwindigkeit in vollkom-
mener Sicherheit zu arbeiten.

Fernbedienung fir eine direkte und so-
fortige Kontrolle durch den Bediener.

ROVERA EDGE



~unktionelles Desig

Die Schutzscheibe wurde aus
durchschlaghemmendem, transparentem
Polykarbonat entwickelt, um dem
Bediener maximale Sicht zu gewahren.
Durch die funffarbigen LEDs fiir die
Anzeige des Maschinenstatus konnen die
Bearbeitungsphasen bequem und absolut
sicher liberwacht werden.

INnnovative und essentielle
Asthetik zeichnet die
unverwechselbare ldentitat von
Blesse aus.

'talienisches Genie und
talienischer Geschmack perfekt
vereint.






Die Spitzentechnologie
wird erschwinglicn
und Inturtiv

bSolid ist eine CAD/CAM 3D-Software,
die es mit einer einzigen Plattform er-
maglicht, alle Arten von Bearbeitungen
durchzufiihren, dank der realisierten,
spezifischen Module.

v Planung mit wenigen Klicks und ohne
Einschrankungen.

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

v Fertigung eines virtuellen Prototyps des Werkstticks,
wobei Kollisionen vorausgesehen werden und die
Maschine optimal ausgestattet wird.

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

22 %
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Die Programmierung
des Kantenanleimens
vereinfachen

bEdge ist ein Plug-in von
bSolid, perfekt integriert,
fUr die Planung des
Kantenanleimens.

' Automatische Ausgabe der
Bearbeitungsabfolge beim Kantenanleimen.

v Implementierung der Grundkenntnisse
der Software je nach den Erfordernissen der
Bearbeitung.

v Vereinfachte Verwaltung der
Kantenanleimaggregate.
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/Zusammensteliung
der Arbeltsgruppe

Konfiguration 4 Achsen,

(00000000 0]e)
@)
o)
@)
N

)

Verfligbare Bohrkopfe von 9 bis 30 Positi- Fraseinheit mit Luft- oder
onen: BH30 2L - BH24 - BH9. Flissigkeitskihlung, HSK F63 und
Leistungen von 13,2 kW bis 19,2 kW.

Ol | o)

] N/
Horizontale Fraseinheit Vertikale Fraseinheit von 6 kW. Multifunktionseinheit
mit 1 oder 2 Ausgangen. mit 360°-Drehung.




ROVERA EDGE
Konfiguration b Achsen.

@)
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5 Achsen 13 kW — HSK F63.  Verflighare Bohrkdpfe von 9 bis 30
Positionen: BH30 2L - BH24 - BH9.

27
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Hone .
\Verarbertungsqualitat

Aggregat Radiusziehklinge - Leimzieh-
klinge R30.

Aggregat oder Multifunktion btindig fra-
sen - Radiusziehklinge - Leimziehklin-

ge.



ROVERA EDGE

—
.

Doppelt getastetes Biindigfrasaggre- Abblasdiisenaggregat.
gat.

Abblaseinheit. Abblaseinheit mit kalter oder warmer
Luft.

/

29
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Aggregate fUr jede
Bearbeltungsart

Die Multifunktionseinheit, die stufenlos
Uber die CNC 360° positioniert werden
kann, kann Aggregate fir die Durch-
flhrung spezifischer Bearbeitungen
aufnehmen (Schlosskasten, Sitze fur
Schloss, Sitze fiir Scharniere, horizon-
tale Tiefbohrung, Kappen usw.).

v

Horizontaler Motor mit 1 oder 2
Ausgangen fUr Schlossausspa-
rungen und horizontale Bearbei-
tungen.

v

Vertikaler fester
Motor flr zusatz-
liche Frasbearbei-
tungen (Slot, ge-
gen Splitter, ...).



ROVERA EDGE

| osungen zum Auf-
Jnd Abladen

Biesse ist in der Lage, zahlreiche integrierte
Losungen zu liefern je nach

den spezifischen Produktions-,
Automatisierungs- und
Platzanforderungen.

v

RBO WNR ist die ideale Maschine flr
automatisierte  Hochleistungsprodukti-
onsstralen. Dieses flexible Modell, mit
vollstandig automatischer Maschinen-
einstellung, kann auch mit Hubplatten
und mechanischer Plattentrennvorrich-
tung kombiniert werden.

31



echnische Daten

H MAX

X Pendelbearbeitung, Pendelbearbeitung, Y Werkstiickabmessung | Werkstiickabmessung
mit Matten mit Bumper und standard optional
Photozellen
mm / inch mm / inch mm / inch mm / inch mm / inch mm / inch
Frasen 3280/ 130 1100/ 44 1100/ 44 1580/ 63 1900/ 75 2100/ 83
Rover A 1632 EDGE
Kantenanleimen 2300 /91 Einzelbereich | Einzelbereich 1540/ 61 1900/ 75 2100/ 83
Frasen 4320/ 170 1620/ 64 1620/ 64 1580/ 63 1900/ 75 2100/ 83
Rover A 1643 EDGE
Kantenanleimen 3300/ 130 600/ 24 1100/ 44 1540/ 61 1900/ 75 2100/ 83
Frasen 5920/ 233 2420 /96 2420 /96 1580/ 63 1900/ 75 2100/ 83

Rover A 1659 EDGE
Kantenanleimen 4900/ 193 1400/ 56 1900/ 75 1540/ 61 1900/ 75 2100/ 83




ROVERA EDGE

X
CE Plattenabmessung X mit Magazin Y H H MAX 4 Achsen |H MAX 5 Achsen
externe Kanten
mm / inch mm / inch mm / inch mm / inch mm / inch mm / inch mm / inch
rqitg%a/ggn 7045/278 7884/311 5387/213 2000/ 79 2400/95 2700/107
Rover A 1632 EDGE mz'ﬁ g"o"jgg” 7045/278 7884/311 5387/213 2000/ 79 2400/95 2700/107
mit Bumper und
Photozellen 7045 7884 5437/214 2000/ 79 2400/95 2700/107
2100/83
ﬂ'g%ﬁgg” 8078/319 8917/352 5187/205 2000/ 79 2400/95 2700/107
Rover A 1643 EDGE ”;ﬁ (l\]/loe}ggn 8078/319 8917/352 5387/213 2000/ 79 2400/95 2700/107
mit Bumper und
Photozellen 8078/319 8917/352 5437/214 2000/ 79 2400/95 2700/107
2100/83
r‘}ig%"ﬁg” 9681/382 10520/415 5187/205 2000/ 79 2400/95 2700/107
Rover A 1659 EDGE mz'ﬁ %ﬁgg” 9681/382 10520/415 5387/213 2000/ 79 2400/95 2700/107
mit Bumper und
Photozellen 9681/382 10520/415 5437/214 2000/ 79 2400/95 2700/107
2100/83

Die Messung erfolgte unter Einhaltung der Normen UNI EN 848-3:2007, UNI EN 1SO 3746: 2009 (Schall-
leistung) und UNI EN 1SO 11202: 2009 (Schalldruck am Bedienerplatz) mit Plattendurchlauf. Die angege-
benen Gerauschwerte sind Emissionspegel und daher nicht unbedingt sichere Pegel beim Betrieb. Ob-
wohl ein gewisses Verhaltnis zwischen Emissionspegeln und Aussetzungspegeln besteht, kann dieses
nicht zuverlassig dazu verwendet werden, um festzulegen, ob weitere SchutzmaBnahmen erforderlich
sind oder nicht. Die Faktoren, die den Pegel bestimmen, dem die Arbeitskrafte ausgesetzt sind, umfassen
die Dauer der Aussetzung, die Eigenschaften des Arbeitsraums sowie weitere Staub- und Larmquellen,
wie zum Beispiel die Anzahl der Maschinen und weitere Arbeitsvorgange in der Nahe. In jedem Fall ge-
statten diese Informationen dem Maschinennutzer eine bessere Gefahren- und Risikobewertung.

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

33
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Made With Blesse

Die Technologie der Biesse Gruppe
unterstitzt die Produktionsleistung
der groRten Mobelhersteller

weltweit

"Wir waren auf der Suche nach einer
Losung, die so innovativ sein sollte,
dass sie allen unseren Anforderungen
gleichzeitig entsprach”, erklart der
Produktionsleiter eines der groRten
Mobelhersteller der Welt.

“Ein GroRteil unserer Produktion wurde
schon mit CNC-Maschinen hergestellt,
aber heute entsteht 100 Prozent unserer
Herstellung mit diesen Technologien.
Daraus  die  Notwendigkeit, die

Produktionskapazitatzuerhohen. Biesse
hat eine L6sung angeboten, die uns gut

gefallen hat, eine regelrechte Linie von
automatischen  Bearbeitungszentren
und Lagern. Innovativ, faszinierend und
ausgesprochen leistungsfahig.

Mit  Biesse  haben  wir eine
“schlisselfertige” Losung bestimmt, die
in festgelegten Zeiten zu entwickeln, zu
bauen, zu testen, zu installieren und in
Betrieb zu setzen war".

Quelle: aus einem Interview mit dem
Produktionsleiter eines der groBten
Mébelhersteller der Welt.




Blesse Group

| / 1 Industriegruppe, 4 Business-Bereiche und 8 Produktions-
ﬂ standorte.

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

\/\/ h @ re / 30 Filialen und 300 ausgewahlte Agenten und Handler.
W | J[ h / 80% auslandische Kunden.
\/\/e / 2700 Mitarbeiter weltweit.

Biesse Group ist ein multinationales Unternehmen,
das flhrend 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 an der Borse im STAR-Segment
notiert.

ZBIESSEGROUP

%BIESSE ~~ ZINTERMAC ~ ZDIAMUT ~ MECHATRONICS
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