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Z BIESSE

Der Markt verlangt

eine Veranderung der Produktionsprozesse,

die das Annehmen der groRtmoglichen Anzahl

an Auftragen gestattet. Dabei mussen jedoch

hohe Qualitatsstandards und die individuelle
Gestaltung der Produkte mit schnellen und sicheren
Lieferzeiten gewahrt bleiben, damit auch die
Anspruche der kreativsten Architekten erfUllt

werden konnen.

Biesse antwortet

mit technologischen Losungen, die technologische
Geschick sowie Prozess- und Materialkenntnis
unterstutzen und deren Wert hervorheben.

Rover C ist das neue Bearbeitungszentrum fur die
problemlose Fertigung von Maobeln, Treppen sowie
Komponenten von Fenstern und Turen jeder Form,
Grolde und Dicke.

Es wurde fUr schwere Bearbeitungsbedingungen
entwickelt, die den Einsatz von grolden Werkzeugen
und Aggregaten erfordern.

» Hohere Leistungen als der Marktstandard.
» Noch mehr Bearbeitungsmaoglichkeiten.

» Perfekte Ausfiihrung der Bearbeitungen.

» Reduzierung der Zykluszeiten fiir eine hohe
Produktivitat.

» Die Spitzentechnologie wird erschwinglich
und intuitiv.



Die Leistung trifft auf
die Prazision

- Rowverc

CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum






Honhere Lelstungen
als der Marktstandard

Auf dem Markt einzigartige technologische

Losungen um den Anforderungen von Produktivitat

und Flexibilitat der anspruchsvollsten Hersteller

gerecht zu werden. %

5-Achskopf mit 21,5 kW ab 8000 U/min,
der starkste auf dem Markt, welcher
komplexe Bearbeitungen ermaoglicht
und dabei Qualitat und Prazision ge-
wahrleistet.

v

Die auf der Rover C entwickelten Lésun-
gen ermoglichen schnelle Werkzeug-
wechsel mit kiirzeren Zykluszeiten.




Bearbelitung von besonders starken
Werkstucken, dank des
Durchlasses von 400 mm.

Rover

Durch die Kombination von 5 Achs-
und 4-Achsfrasspindel kann jede Art
von Produkt bearbeitet werden. Die
unabhangigen Y-Achsen ermaglichen
es, Werkzeugwechsel ohne Totzeiten
durchzufiihren und die groRe Zahl der
in der Maschine verflgbaren Werkzeuge
zu verwenden.

Vektorgeschwindigkeit der Achsen von
124 bis 156 m/1" und Beschleunigungen

von 3,5 bis 5 m/sec? fur hohe
Serienproduktionen.



—Xakte Leistung

Der neue 5-Achskopf ermoglicht die Durchfiihrung komp
Bearbeitungen und garantiert Qualitat und Prazision. Dul
Kombination von 5-Achs und 4-Achs kann jede Art von
Produkt bearbeitet werden. Die unabhangigen Y-Achsen,
die Werkzeugwechsel ohne Einfluss auf die Zykluszeiten
ermoglichen, sowie die hohen Geschwindigkeiten der Achse
und Beschleunigungen, garantieren eine hohe Produktivitat.

> -

HIGH [ ECHNOLOG

Auf dem Markt einzigartige
technologischen Losungen
Um den Anforderungen von
Produktivitat und Flexibilitat der
anspruchsvollsten Hersteller
gerecht zu werden. Perfekte
Kombination aus Innovation und
talienischer Genialitat.



Z BIESSE
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Groliere
Bearpeitungsmoglichkeiten

Die Technologie der neuen Rover C ermoglicht

die Bearbeitung von Werkstiicken mit komplexen
Formen und garantiert dabei Qualitat, Prazision und
dauerhafte Zuverlassigkeit.

y




ROover ¢
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Komplette Bearbeitbarkeit

grol¥er Platten

Der steife Aufbau der Maschine

und die Breite der Y-Achse ermdglichen
die Bearbeitung von Platten bis 1930 mm
mit allen verfligbaren Werkzeugen.

Zwei Maschinen in einer: Alle Funktionen und die Qualitat einer echten Flachtisch-
maschine werden durch den CFT (Convertible Flat Table) Arbeitstisch gewahrleis-
tet und ermaoglichen so Bearbeitungen von diinnen Platten, Nesting oder Folding auf
einer Konsolenmaschine.

v

Eine umfassende Auswahl von Ma-
schinentypen flr die Bearbeitung von
Platten aller Grof3en, unter denen die
passendste ausgesucht werden kann.

Rover C 1636
Rover C 1648
Rover C 1665
Rover C 1682
Rover C 1936
Rover C 1948
Rover C 1965
Rover C 1982




Perfekte Ausfunrung
der Bearbeitungen

Die Gantry-Struktur wurde fiir
gehobene Standards der Prazision
und Zuverlassigkeit bei der
Bearbeitungsausfiihrung entwickelt.

Die automatische Schmierung gewahr-  Der doppelte Antrieb entlang der X-Ach-

leistet eine standige Schmierung der se ermdglicht das Erreichen hoher Dreh-

wichtigsten Bewegungselemente der zahlen und Beschleunigungen, wobei

Maschine ohne Eingriff des Bedieners. hohe Prazision und Oberflachenqualitat
beibehalten werden.

Rover
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—unktionelles Design

Die Schutzklappe aus durchwurfhemmendem,
transparentem Polykarbonat wurde entwickelt,
um dem Bediener maximale Sicht zu gewahren.
Durch die fiinffarbigen LEDs fiir die Anzeige des
Maschinenstatus konnen die Bearbeitungsphasen
bequem und absolut sicher tiberwacht werden.

BIESSE IDENTITY

INnovative und essentielle
Asthetik zeichnet die
unverwecnselbare Identitat von
Biesse aus. Italienisches Genie
und italienischer Geschmack
perfekt vereint.




Z BIESSE
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Reduzierung der

/ykluszeiten fu
hohe Produktiv

Sofortige Maschinenbestiickung dank der
neuen Losungen fiir den Werkzeugwechsel,
mit denen mehr als 100 Werkzeuge

immer verfiigbar sind.

Cene
tat

v

Doppeltes Werkzeugmagazin mitfah-
rend in X mit 44-66 Positionen, fUr einen
schnellen Werkzeugwechsel und kirze-
re Bearbeitungszeiten. Es besteht die
Maoglichkeit, ein Sageblatt von 400 mm
Durchmesser aufzunehmen.

v

Senkrechtes Ketten-Werkzeugmaga-
zin auf Y-Achse mit 10-15 Positionen.



-

Einfacher Zugang flr die Bestlickung
dank der Fronthaube, die geoffnet wer-
den kann.

Der Pick Up Wechsler gestattet die Be-
stlickung der Magazine in der Maschine.

ROover ¢

v

Die unabhadngigen Y-Achsen ermogli-
chen es, Werkzeugwechsel ohne Totzei-
ten durchzufihren und die groRe Zahl
der in der Maschine verfiigbaren Werk-
zeuge zu verwenden. Der Shuttle im ver-
tikalen Kettenmagazin ermoglicht einen
raschen Werkzeugwechsel.

17
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Reduzierung der

Der Arbeitstisch von Biesse gewahrleistet
optimalen Halt des Werkstiicks
sowie einfaches und schnelles Bestiicken.

Module firr das Spannsystem Uniclamp-Spannvorrichtung mit pneu-
mit Vakuum. matischer Schnellentriegelung.

Bestuckungszeiten

Hypeclamp fir stabiles und prazises
Spannen.



Rover

v

SA (Set Up Assistance)

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

Mehr als 1500
Bearbeitungszentren mit EPS verkauft.

EPS (Electronic Positioning System)
Ermaglicht es den gesamten Arbeitsbereich automatisch und schnell neu zu konfigurieren. Das Sys-

tem positioniert die Werksttickauflagen und Sauger mittels unabhangiger Motoren, d.h. ohne Einsatz
der Arbeitseinheit. Die Positionierung von Werksttickauflagen und Saugern eines Bereichs wird ohne
Totzeiten durchgefihrt, wahrend die Maschine auf der anderen Seite arbeitet.

19



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

20 %
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Maximale Freinelt
pel der Planung

bWindows ist ein perfekt integriertes
Plug-in von bSuite fir die Planung von /fl
Fenstern und Turen. Indem es die Pla-

nungskapazitaten von bSuite nutzt, stellt

bWindows eine Reihe von unvergleich-

lichen Funktionen zur Verfligung.

Herstellung von Fenstern und Tiiren auch von
hochst komplexem Design.

Maoglichkeit, das herzustellende Produkt
in all seinen Komponenten und Eigenschaften
anzusehen.

Genaue Berechnung der Zeiten der Arbeitslisten,
die von einem Gesamtauftrag erzeugt werden.

22
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\aximale Sichernelt
fur den Bediener

D)

v

Die beriihrungsempfindlichen Tritt-
matten gestatten der Maschine das
Arbeiten bei Hochstgeschwindigkeit.

Sicherheit und Flexibilitat dank der neu-
en Bumper, kombiniert mit den Photo-
zellen, ohne Platzbedarf am Boden, mit
dynamischer Pendelbearbeitung.

Schutzgitter
mit Front-Zugangstur.

24
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Seitliche Schutzbander zum Schutz der
Arbeitsgruppe, mobil, um mit maxima-
ler Geschwindigkeit in vollkommener
Sicherheit zu arbeiten.

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

Maximale Sicht der Bearbeitung.
LED-Leiste mit 5 Farben fir

die Anzeige des Maschinenstatus
in Echtzeit.

Rover




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. I

g es_co0c]

&
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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

27
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Kundenspezifische
Ausstattung, je nach
Produktionsanforderung

Fraseinheit mit Luft- oder 5-Achs-Fraseinheit mit

Flissigkeitskiihlung und Leistungen von 13-16,5 -
Leistungen 21,5 kW.
bis 19,2 kW.

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



Rover
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\Verarbeltungsqua

Frasspindeln, Bohrkopfe und Aggregate werden
von HSD, dem Weltmarktfiihrer im Bereich der
Mechatronik, fiir Biesse entwickelt und hergestellt.

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

.

tat

Der neue Bohrkopf BH 30 2L ist mit
einer automatischen Schmierung und
Absaugung aus Metall fUr eine langere
Lebensdauer ausgestattet. Er ist flis-
sigkeitsgekUhlt, um hochste Prazision
zu gewahrleisten.

Die Multifunktionseinheit, die stufenlos
auf 360° Uber die CNC positionierbar ist,
kann Aggregate flir die Durchflhrung
spezifischer Bearbeitungen aufnehmen
(Schlosskasten, Sitze flr Scharniere,
horizontale Tiefbohrung, Kappen usw.).



Rover

Aggregate fur
|ede Bearbeltungsart
= -#f?" EEQ

#1 o
2 a
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Maximale Sauberkelt

O

U

es Produktes
Nd der Werkstatt

Motorisiertes Forderband zum
Abtransport von Spanen und
Bearbeitungsabfallen.

v

CNC-gesteuertes Spaneleitsystem
(Spaneleitblech).

v

Absaughaube einstellbar
auf 6 Positionen (fiir 4 Achsen) und auf
13 Positionen (fur 5 Achsen).



Rover

Technische Daten

Bearbeitungsbereiche

X z
ROVER C 1636 3625 1650 400
ROVER C 1648 4825 1650 400
ROVER C 1665 6505 1650 400
ROVER C 1682 8125 1650 400
ROVER C 1936 3625 1950 400
ROVER C 1948 4825 1950 400
ROVER C 1965 6505 1950 400
ROVER C 1982 8125 1950 400
Platzbedarf
X CE Matten Y CE Matten X CE Bumper Y CE Bumper H H MAX
5 Achsen | 4 Achsen
ROVER C 1636 8121 6547 8361 6530 2000 3370 3040
ROVER C 1648 9334 6547 9574 6530 2000 3370 3040
ROVER C 1665 11027 6547 11267 6530 2000 3370 3040
ROVER C 1682 12720 6547 12930 6530 2000 3370 3040
ROVER C 1936 8121 6567 8361 6530 2000 3370 3040
ROVER C 1948 9334 6567 9574 6530 2000 3370 3040
ROVER C 1965 11027 6567 11267 6530 2000 3370 3040
ROVER C 1982 12720 6567 12930 6530 2000 3370 3040

Technische Daten und Abbildungen sind nicht verbindlich. Einige Fotos konnen Maschinen mit Sonderausstattungen wiedergeben. Biesse

Spa behalt sich das Recht vor, etwaige And

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

erungen ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

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



SOPHIA IST DIE IOT-PLATTFORM VON BIESSE, DIE DEN
KUNDEN ZU EINER GROSSEN VIELFALT AN LEISTUNGEN
VERHILFT, UM DIE ARBEIT ZU VEREINFACHEN UND
RATIONELL ZU VERWALTEN.

SIE BASIERT AUF DER MOGLICHKEIT INFORMATIONEN
UND DATEN UBER DIE VERWENDETEN TECHNOLOGIEN
IN ECHTZEIT ZU UBERMITTELN, UM DIE LEISTUNG

UND PRODUKTIVITAT DER MASCHINEN UND ANLAGEN
ZU OPTIMIEREN. SIE BESTEHT AUS ZWEI BEREICHEN:
IOT UND PARTS.
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Dank der I O T -Funktionen hat der Benutzer mit der Ferndiagnose, der Analyse
der Maschinenstillstande und der Stérungsvorbeugung maximale Einsicht in die
spezifischen Leistungen der Maschinen.

PARTS ist das neue Web-Portal fiir Ersatzteile, das unseren Kunden die
Méglichkeit gibt, iber einen persénlichen Account durch alle Informationen in
Bezug auf die getatigten Kaufe zu navigieren, direkt einen Einkaufswagen zum
Erwerb von Ersatzteilen zu nutzen und die Abwicklung zu verfolgen.

i >
BIESSE e @dCCENTUIrE




it Fachpersonal von
ad/oder

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.

9 2 O/ / der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb
O 24 Stunden bearbeitet.

9 6 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

Die Technologie von Biesse begleitet
das Wachstum der Stechert-Gruppe

,Auf diesen Stihlen sitzt die Welt" lautet
das Firmenmotto der Stechert-Gruppe
und man darf es gerne wortlich nehmen.
Was vor 60 Jahren mit einem kleinen
Fertigungsbetrieb flr Kinderwagen-Zier-
leisten, Mobelbeschlage und Turschlos-
ser begann, zahlt heute zu den groften
Lieferanten von Objekt- und Burostihlen
sowie Stahlrohrmobeln weltweit. Hinzu
kommt seit 2011 die Kooperation mit
der WRK GmbH, einem internationalen
Spezialisten flir Podestkonstruktionen,
Horsaalgestihl und Triblnensysteme,
die mit Stechert Uber die gemeinsame
Vertriebsgesellschaft STW verbunden
ist. Fur die Verantwortlichen bei Stechert
ist diese erfolgreiche Entwicklung kein
Grund, die Hande in den Schol’ zu legen.
Im Gegenteil, am Standort Trautskirchen
investiert das Unternehmen derzeit kraf-
tig, um seine Fertigung noch effizienter
und profitabler zu gestalten. Bei der
Suche nach einem neuen Maschinen-
partner fiel die Wahl der Betriebsverant-
wortlichen auf den italienischen Herstel-
ler Biesse. ,Fur das Projekt haben wir
Maschinen ausgewahlt, die bereits ei-
nige Optionen beinhalten und schon fiir
Automations-Features vorbereitet sind",
erlautert Roland Palm, Gebietsverkaufs-

http:/www.stechert.de

leiter bei Biesse. Es wurde ein effizienter
Produktionsablauf geschaffen, wodurch
die Mitarbeiter bereits nach einer kurzen
Einarbeitungsphase die volle Leistung
bringen konnten.

Am Anfang der Produktion steht die
Plattensage ,WNT 710". ,Denn”’, erklart
Schreinermeister Martin Rauscher, ,wir
wollen auch 590 Meter grolte Platten
verarbeiten konnen, um unseren Ver-
schnitt moglichst gering zu halten.” Die
normalen rechteckigen Platten fir Ti-
sche oder Wandpaneele werden mit der
LJAir-Force-System“-Technologie  direkt
zur  Kantenanleimmaschine ,Stream”
gebracht. Die Biesse Kantenanleimma-
schine verflgt Uber ein Aggregat, das
beschichtetes  Kantenmaterial  nicht
mehr mit einem Laserstrahl, sondern mit
Heilbluft aktiviert, um sogenannte Nullfu-
gen zu erhalten. ,Die Qualitat steht dem
Laser-System in nichts nach, im Gegen-
teil: Bei einer Anschlussleistung von 7,5
kW fallen viel geringere Kosten pro Lauf-
meter an’, betont der Biesse Gebietsver-
kaufsleiter.

,Wir wollen auch geristet sein, wenn wir
selber Belage verpressen und deswegen
Platten kalibrieren muissen’, meint Mar-
tin Rauscher. ,Das gleiche gilt nattrlich

flir massives Holz und fiir Multiplex-Plat-
ten, die einen Feinschliff bendtigen, be-
vor sie auller Haus lackiert werden. Die
Schleifmaschine ,S1" von Biesse ist auf
beide Schliffarten ausgelegt. Um den An-
forderungen der Zukunft gerecht werden
zu konnen, stehen in der Trautskirchener
Werkhalle auch zwei CNC-gesteuerte
Bearbeitungszentren von Biesse: eine
,Rover C 965 Edge” und eine ,Rover A
1332 R’, die sich optimal erganzen.

Die Stechert-Gruppe will kinftig auch
verstarkt innovative Losungen flr den
Innenausbau mit kompletten Systemen
fir Wande, Decken, Boden und Podeste
vertreiben. Zum Plattenaufteilen hat die
Gruppe eine ,Sektor 470" gekauft. Fir
die weiteren Bearbeitungen flir Geome-
trie, Nut und Feder sowie Bohrungen und
Flachen-Einfrasungen gibt es zwei Bies-
se Bearbeitungszentren, eine ,Arrow"
fUr Nesting-Anwendungen, eine ,Rover
B 440" und seit Neuestem auch eine
5-Achs-Maschine, das Bearbeitungszen-
trum ,Rover C 940 R”, um vor allem dreidi-
mensional geformte Wand- und Decken-
paneele herstellen zu konnen.

Quelle: HK 2/2014



Blesse Group

n .~
How
Where .~
With .~
We .~

1 Industriegruppe, 4 Business-Bereiche
und 9 Produktionsstandorte.

14 Mio. €/Jahr in Forschung und Entwicklung
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.

4.000 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.

ZBIESSEGROUP

%BIESSE ~~ ZINTERMAC ~ ZDIAMUT _~ MECHATRONICS
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