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DIE ERSTE INVESTITION
FUR HOHES WACHSTUM

DER MARKT VERLANGT

eine Veranderung der Produktionsprozesse,
die es gestattet, die groBtmaogliche Anzahl an
Auftragen anzunehmen. Dabei mussen jedoch
hohe Qualitatsstandards und die individuelle Ge-
staltung der Produkte mit schnellen und siche-
ren Lieferzeiten gewahrt bleiben, damit auch
die Ansprlche der kreativsten Architekten erfllt
werden konnen.

BIESSE ANTWORTET

mit technologischen Losungen, die technische
Fahigkeiten sowie Prozess- und Materialkennt-
nis unterstutzen und deren Wert hervorheben.
Rover A ist das neue leistungsstarke und hoch-
flexible NC-gesteuerte Arbeitszentrum fur den
Kunden, der in ein Produkt investieren will, das
in der Lage ist, jeden beliebigen Elementtyp in
kurzer Zeit und zu einem verninftigen Preis zu
bearbeiten..




Z BIESSE

ROVER a12/15

” KUNDENSPEZIFISCHE AUSSTATTUNG, JE NACH
PRODUKTIONSANFORDERUNG

” ERGONOMISCH UND KOMPAKT
” PRAZISE UND LANGFRISTIG ZUVERLASSIG
” SICHER UND ERGONOMISCH FUR DEN BEDIENER.




MAXIMALE
ANPASSUNG

Rover A passt sich der Produktion jedes beliebigen Elements
an, wie beispielsweise Fenster, Tiiren, Treppen, Arbeitsplatten,
Einrichtungsgegenstande und vieles mehr.

Die durch technisch hochentwickelte
Komponenten ermdglichte kontinuierliche
Drehung der B- und C-Achse sorgt fiir ma-
ximale Bearbeitungsgeschwindigkeit und
hochste Qualitat des Endprodukts.




KOMPONENTEN
DER SPITZENKLASSE

Automatischen  Schmierung
Bohrkopf BH29 2L

v

Frasspindeln, Bohrkdpfe und
Aggregate werden von HSD,

se entworfen und hergestellt.

dem Weltmarktfihrer im Be-
reich der Mechatronik, fUr Bies-

ROVER a12/15
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Der neue Bohrkopf BH29 2L ist mit einer
automatischen Schmierung und einer
hoch effizienten stabilen Absaughaube
flir eine noch sauberere Umgebung aus-
gestattet. Er ist flissigkeitsgekthlt, um
hochste Prazision zu gewahrleisten.

INNOVATIVE
ZAHNRADLOSE
C-TORQUE-ACHSE,
PRAZISER,
SCHNELLER,
STABILER.



HOHE PRAZISION
UND DAUERHAFTE
ZUVERLASSIGKEIT

Rover A mit Gantry-Struktur ist auf hohe
Arbeitsbelastungen ausgelegt und garantiert
so fiir die Qualitat des Endprodukts.

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

Uniclamp-Spannvorrichtung
mit pneumatischer Schnellentriegelung.

VERSCHIEDENE ARBEITSTABELLEN NACH ANDEREN BEDURFNISSEN VERFUGBAR

ATS (Advanced Table-Setting System)
Ermdglicht eine einfache und schnelle
manuelle Positionierung der Verriege-
lungssysteme.

EPS (Electronic Positioning System)
Ermdglicht  eine  automatische und
schnelle Positionierung der Verriege-
lungssysteme nach den geplanten Ma-
Ren. Die Motoren und die Kollisionskon-
trollfunktion ermdglichen  kontrollierte
Positionierungen und verringern dadurch
die Kollisionsgefahr.

FPS (Feedback positioning system)

Weiterentwicklung des EPS-Systems
durch Hinzufligen von Linearsensoren,
die die Positionserkennung in Echtzeit
ermdglichen und dadurch die erfor-
derlichen Positionierungszeiten verrin-
gern.

SA (Set Up Assistance)

Ermaoglicht eine einfache, schnelle und
kontrollierte manuelle Positionierung der
Verriegelungssysteme. Die im Arbeitstisch
vorhandenen Linearsensoren und die Kol-
lisionskontrollfunktion verringern die Kolli-
sionsgefahr.




ROVER a12/15

GERATE ARBEITETISCH
EINFACH UND SCHNELL

Easy Zone
Zusatzliche Vakuumanlage
l fur ein einfaches und schnel-
les Festspannen mehrerer
Elemente an der Maschine.

REDUZIERUNG
DER RUSTZEITEN

Bis zu 39 Platze um jederzeit viele
Werkzeuge zur Verfiigung zu haben.

Gestell-Werkzeugmagazin
12\23 Platze mit integriertem Pickup.

Die Austauschmoglichkeit
zwischen dem Gestell- und dem
Revolver-Werkzeugmagazin
beschleunigt den Werkzeugwechsel
und macht die Maschine
produktiver.

Revolver-Werkzeugmagazin
mit 13/16 Platzen.




BEARBEITUNGSMOGLICHKEIT
AUCH VON SEHR DICKEN
WERKSTUCKEN

Der gesamte Arbeitsbereich ist mit allen Fras- und Bohreinheiten bedeckt
und garantiert dadurch maximale Effizienz.

DER WERKSTUCKDURCHGANG VON 245 MM MACHT DIE ROVER A AUSSERST

FLEXIBEL UND ERMOGLICHT DADURCH AUCH DIE BEARBEITUNG DICKER
WERKSTUCKE.

Eine umfassende Auswahl von Maschi-
nentypen flr die Bearbeitung von Platten
aller GroRen, unter denen die passendste
ausgesucht werden kann.

¥ Rover A 1232
¥ Rover A 1242
¥ Rover A 1256
¥ Rover A 15632
¥ Rover A 1542
¥ Rover A 1556
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BENUTZERFREUNDLICHE
TECHNOLOGIE

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

Der 5-Achskopf von HSD mit 13 kW Leistung und
endloser Drehung um 360° auf den Vertikal- und
Horizontalachsen ermdglicht die Bearbeitung

von Werkstiicken mit komplexen Formen und
garantiert dabei Qualitat, Prazision und dauerhafte
Zuverlassigkeit.
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MAXIMALE SICHERHEIT
FUR DEN BEDIENER

3060,
Die Biesse Maschinen sind so ausgelegt,
dass der Bediener in vollkommener
Sicherheit arbeiten kann.

Es stehen verschiedene Losungen zur
Verfiigung:

Die neue Full Bumper Lésung ermag- |
licht den Zugang zum Arbeitstisch auf
allen Seiten. Diese Losung ist die ergo-
nomischste.

Losung nur mit Trittmatten, schnell und
produktiv.

Losung mit Bumper und Fotozellen, pro-
duktiv und ergonomisch

Integraler Schutz der Arbeitsgruppe. Die groRe aufklappbare Luke, gewahrleistet Ubereinanderliegende Schichten seitli-
maximale Sicht auf die Bearbeitung und bequemen Zugang zu den Arbeitsgruppen. cher Schutzbander zum Schutz der Ar-
beitsgruppe.



ROVER a12/15

DIE TECHNOLOGIE IM DIENSTE
DES NUTZERS

v

PC mit Windows Echtzeitbetriebssy-
stem und bSolid Softwareschnittstelle
mit Antikollisionssystem.

OPTIMALE SICHT AUF
DIE ARBEITSGRUPPE,
UM ABSOLUT SICHER
ARBEITEN ZU KONNEN

LED-Leiste mit 5 Farben fur die Ma-
schinenzustandsanzeige in  Echtzeit
ermdglicht die Kontrolle des Maschi-
nenzustands durch den Bediener zu je-
dem beliebigen Zeitpunkt.



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 Strichcodelese-
gerat 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
bSuite 3.0 (und spa- tere Versionen),
optimiert fiir den taktilen Gebrauch, op-
timal und hochst einfache Verwendung
der Funktionen der in der Maschine ins-
tallierten Biesse Software.

@ eecco00|

—

BPAD UND BTOUCH IST EINE SONDERAUSSTATTUNG, DIE AUCH NACH DEM
KAUF DER MASCHINE ERWORBEN WERDEN KANN, UM DIE FUNKTIONEN UND DIE
BENUTZUNG DER VERFUGBAREN TECHNOLOGIE ZU VERBESSERN.



INDUSTRY 4.0 READY

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 groRes Anliegen die
Werke unserer Kunden in Echtzeit-Fa-
briken zu verwandeln, die bereit sind
die Chancen der digitalen Fertigung zu
gewahrleisten. Intelligente Maschinen
und Software werden unverzichtbare
Hilfsmittel, die weltweit die tagliche Ar-
beit all jener erleichtern, die Holz und
andere Werkstoffe bearbeiten.

4.0 READY
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FUNKTIONELLES DESIGN

Innovative und essentielle Asthetik zeichnet
die unverwechselbare Identitat von Biesse aus.

Die Schutzklappe aus durchwurfhemmendem,
transparentem Polykarbonat wurde entwickel,
um dem Bediener maximale Sicht zu gewahren.
Durch die flnffarbigen LEDs fur die Anzeige des
Maschinenstatus konnen die Bearbeitungsphasen
bequem und absolut sicher tberwacht werden.



ZBIESSE
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LOSUNGEN ZUM AUF-

UND ABLADEN

Automatisierte Zelle fiir die Bearbeitung

einer Platten- oder Turencharge.

Synchro ist eine Beschickung/Ausgabe, 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 Arbeitszentrums auch die Anweisungen fir die Syn-
chro-Steuerung 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 Veredelungen

Erhéht die Zuverlassigkeit und Wiederholbarkeit des automa-
tischen Betriebszyklusses der Zelle auch bei vorhandenem
atmungsaktivem Material oder solchem mit speziellen Vere-
delungen, das oft keinen 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 fir den
Formatwechsel

» Verringerung der StoRgefahr durch falsche Handgriffe
bei der Besttickung.



ROVER a14/16

Synchro kann durch die Bezugsvorrichtung

des Stapels und den Vorfluchtungszyklus der
Platte, der in verdeckter Zeit wahrend das Rover
Arbeitszentrum die vorherige Platte bearbeitet,
durchgefiihrt wird, Stapeln mit unterschiedlich
groRen Platten bearbeiten.

Strichcode-Lesegerét fir die automati-
sche Ubermittlung des Bearbeitungspro-
gramms des Rover Arbeitszentrums.

Spezifische Konfiguration fur die gleich-
zeitige Beschickung/Ausgabe von 2
Platten fir maximale Produktivitat des
Arbeitszentrums:

¥ O Bediener

¥ 1 Bearbeitungsprogramm

¥ 2 Platten

19



MAXIMALE SAUBERKEIT
DES PRODUKTES
UND DER WERKSTATT

Motorisiertes Forderband zum Abtransport von
Spanen und Bearbeitungsabfallen.

CNC-gesteuertes Spaneleitsystem (Spaneleitblech). Einstellbare Absaughaube mit 8 Positionen (fiir
4-Achs) oder 12 Positionen ( fiir 5-Achs).

20



ROVER a12/15

ZUSAMMENSTELLUNG
DER ARBEITSGRUPPE

4-Achs-Fraseinheit mit einer Leistung bis zu 19,2 kW. 5-Achs-Fraseinheit mit einer Leistung
von 13 kW.

Horizontale Fraseinheit Vertikale Fraseinheit.
mit 2 Ausgangen. Motorleistung 7,2 kW
Motorleistung 6,0 kW

Die FlUssigkeitskihlung sorgt fur

maximale Zuverlassigkeit.

21
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TECHNISCHE

DATEN

ARBEITSBEREICH
X Y z
Rover A 1232 mm 3140 1260 245
Rover A 1242 mm 4140 1260 245
Rover A 1256 mm 5540 1260 245
Rover A 1532 mm 3140 1560 245
Rover A 1542 mm 4140 1560 245
Rover A 1556 mm 5540 1560 245
GESCHWINDIGKEIT
X Y Vector
Tapis m/min 60 60 85
Photozellen + bumper m/min 60/ 25 60 85/65
Full bumper m/min 25 60 65

PLATZBEDARF FULL BUMPER

Plattenabmessung X2 X1 Y2 Y1 H
Rover A 1232 mm 1350 7126 6626 4549 3549 2600
Rover A 1242 mm 1350 8126 7626 4549 3549 2600
Rover A 1256 mm 1350 9526 9026 4549 3549 2600
Rover A 1532 mm 1650 7126 6626 4849 3849 2600
Rover A 1542 mm 1650 8126 7626 4849 3849 2600
Rover A 1556 mm 1650 9526 9026 4849 3849 2600




ROVER a12/15

PLATZBEDARF UMZAUNUNG

UND TRITTMATTEN Plattenabmessung X Y H
Rover A 1232 mm 1350 6383 4822 2600
Rover A 1242 mm 1350 7383 4822 2600
Rover A 1256 mm 1350 8783 4822 2600
Rover A 1532 mm 1650 6383 5122 2600
Rover A 1542 mm 1650 7383 5122 2600
Rover A 1556 mm 1650 8783 5122 2600

PLATZBEDARF

PHOTOZELLEN + BUMPER Plattenabmessung X Y H
Rover A 1232 mm 1350 7286 4884 2600
Rover A 1242 mm 1350 8286 4884 2600
Rover A 1256 mm 1350 9686 4884 2600
Rover A 1532 mm 1650 7286 5184 2600
Rover A 1542 mm 1650 8286 5184 2600
Rover A 1556 mm 1650 9686 5184 2600

H MAX = 2970 mm

H Umzaunung = 2000 mm

ARBEITSBEREICH SYNCHRO

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

(*) Die Mindest- und Héchstwerte kdnnen je nach der Konfiguration von Synchro
und des Rover Arbeitszentrums, mit dem Synchro verbunden ist, variieren.

1 und Abbildungen sind nicht verbindlich. Einige Fotos kénnen Maschinen mit Sonderausstattungen wiedergeben. Biesse Spa behélt sich das Recht vor, etwaige Anderungen
nkindigung vorzunehmen

cr
t. Die Faktoren
ler m B
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DIE SPITZENTECHNOLOGIE |
WIRD ERSCHWINGLICH

UND INTUITIV

” Planung mit wenigen Klicks.

” 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.

” Simulation der Bearbeitung mit Berechnung der Ausfiihrungszeit.
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DIE IDEEN NEHMEN FORM
UND SUBSTANZ AN

B_CABINET IST EINE EINZIGARTIGE LOSUNG FUR DIE STEUERUNG
DER MOBELPRODUKTION VON DER 3D-PLANUNG BIS ZUR
UBERWACHUNG DES PRODUKTIONSFLUSSES.

ERMOGLICHT DEN DESIGNENTWURF EINES RAUMS UND

DEN SCHNELLEN WECHSEL VOM ENTWERFEN SEINER
EINZELNEN ELEMENTE ZUM ERSTELLEN FOTOREALISTISCHER
KATALOGBILDER, VOM ERZEUGEN TECHNISCHER DRUCKE BIS

ZU BEDARFSBERICHTEN, ALLES IN EINER EINZIGEN UMGEBUNG.

B_CABINET FOUR (ZUSATZLICHES MODUL) VEREINFACHT DIE
STEUERUNG ALLER ARBEITSPHASEN (SCHNEIDEN, FRASEN,
BOHREN, KANTENANLEIMEN, ZUSAMMENBAU, VERPACKUNG)
MIT NUR EINEM KLICK.

B_CABINET FOUR BEINHALTET EINE EIGENE UMGEBUNG FUR DIE
FORTSCHRITTSUBERWACHUNG DER PRODUKTIONSPHASEN IN
ECHTZEIT. ERMOGLICHT DAHER EINE KOMPLETTE KONTROLLE
DES BESTELLSTATUS, PHASE FUR PHASE, DURCH GRAFIKEN
UND 3D-ANSICHTEN.

26
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S PHIA

MEHRWERT DURCH DIE MASCHINEN

SOPHIA ist die lot-Plattform von Biesse, die in
Zusammenarbeit mit Accenture entstand und den
Kunden zu einer groBBen Vielfalt an Leistungen verhilft,
um die Arbeit zu vereinfachen und rationell zu verwalten.

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
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RPARTS

Direkte und sofortige Koordinierung
zwischen Kundendienst und
Ersatzteil-Abteilung bei
Serviceanforderungen. Unterstiitzung
der Kunden mit Personal von Biesse
in der Niederlassung und/oder beim
Kunden.

BIESSE SERVICE

¥ Installation und Start-up von Maschinen 500

und Anlagen.

9 Biesse Field Techniker in Italien und weltweit.

¥ Schulungszentrum fur die Ausbildung der

Field Biesse Techniker, der Filialen, der 50

Handler und direkt bei den Kunden. Biesse Techniker arbeiten in Tele-Service.
¥ Uberholung, Upgrade, Reparatur,

Wartung. 550

. . zertifizierte Servicetechniker fiir Handler.
¥ Troubleshooting und Ferndiagnose.

¥ Upgrade der Software. 1 20

mehrsprachige Fortbildungskurse jedes Jahr.



Z BIESSE

Die Biesse Gruppe fordert, pflegt und entwickelt direkte und konstruktive Beziehungen mit dem Kunden, um
seine Anforderungen besser zu verstehen, und um die Produkte und den Aftersales-Service zu verbessern.
Dazu hat Biesse zwei spezielle Bereiche eingerichtet: Biesse Service und Biesse Parts.

Sie nutzt dazu ein globales Netzwerk und ein hochspezialisiertes Team und bietet tiberall auf der Welt Kun-
dendienst und Ersatzteile fiir Maschinen und Komponenten Onsite und Online rund um die Uhr an.

BIESSE PARTS

¥ Original-Biesse-Ersatzteile und individuell
auf das Maschinenmodell abgestimmte
Ersatzteil-Kits.

¥ Unterstlitzung bei der Identifizierung des
Ersatztells.

¥ 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.

o
92%
der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb
24 Stunden bearbeitet.

(o)
96%
der Bestellungen innerhalb des angegebenen
Datums bearbeitet.

100

fiir die Ersatzteile zustandige Angestellte in Italien
und weltweit.

500

taglich abgewickelte Bestellungen.
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IVIADE
WITH
BIESSE

DIE TECHNOLOGIEN DER GRUPPE BIESSE
BEGLEITEN DIE INNOVATIVE STARKE

UND DIE UMFASSENDEN
QUALITATSPROZESSE DER LAGO

In der konkurrenzintensiven Szenerie des
Wohndesigns behauptet Lago seine Po-
sition als aufstrebendes Markenzeichen
durch inspirierende Produkte und Offen-
heit fUr das IneinanderflieRen der Bereiche
von Kunst und Business, kombiniert mit
der unausgesetzten Forschung fir eine
nachhaltige Entwicklung. ,Wir haben eine
Reihe von Projekten, oder besser gesagt
Konzepte, entwickelt," so Daniele Lago,
,die fr Lago, wie wir es heute kennen, Pate
gestanden haben: Das Design soll eine kul-
turelle Vision der gesamten Business-Ket-
te darstellen, und nicht nur des einzelnen
Produkts”. “Flexibilitat ist das Schliissel-
wort bei Lago - bemerkt Carlo Bertacco,

LAGO.IT

der Produktionsleiter. Wir haben begon-
nen, das Konzept einzufiihren, nur mit dem
Verkauften zu arbeiten. Das hat es uns er-
moglicht, den Platz einzuschranken und
die Fabrik von Anfang an zu leeren”. "Die
Maschinen, die wir gekauft haben - erzahlt
Bertacco weiter - sind tolle Anlagen, eine
geringe Investition fUr das, was sie bieten,
und sie stehen fir eine Wahl der Produk-
tionsphilosophie. Wir sprechen von einem
bestimmten Produktionsvolumen mit La-
go-Qualitdt und davon, die kundenspezifi-
schen Arbeiten so spat wie mdglich vorzu-
nehmen und wenn der Kunde sie verlangt,
das heilt die Grundprinzipien der schlan-
ken Produktion”.

Quelle: IDM Industria del Mobile Lago, unser Kunde
seit 1999, ist eine der angesehensten Marken

fiir Inneneinrichtung des italienischen Designs
weltweit.




DOPPELTE ARBEIT FUR DIE BIESSE
TECHNOLOGIE BEI MCM

Eines der Geheimnisse fiir die Rechtferti-
gung der Investitionskosten in eine flexi-
ble Technologie, die Arbeitskosten spart,
liegt darin, sie stets aktiv zu halten. MCM
Inc. aus Toronto ist es gelungen. Um die
Investitionsrentabilitat einiger ihrer vielen
NC-gesteuerten Maschinen zu maximie-
ren, hat die Gesellschaft Maschinen ge-
kauft, die sowohl zum Herstellen von Kom-
ponenten fir ihre personalisierten Projekte
fur Blros und Einkaufszentren, als auch
fUr die Erzeugung von Schalldéammplatten
flir Decken, die das Unternehmen fiir eine
andere Firma herstellt, verwendet werden
kénnen. Viele der Maschinen, die im MCM
Werk doppelt eingesetzt werden, tragen
das Biesse Logo.

“Flr unsere Gesellschaft ist es eine perfek-
te Kombination, da die CNC-Bearbeitung
fur die Schallddmmungsprodukte relativ
einfach ist; es geht nur darum Locher zu
bohren,” meint Gregory Rybak, der das Un-
ternehmen MCM 2001 gegriindet hat. Das
Akronym steht fir Millworks Custom Ma-
nufacturing. “Aber die Verfligbarkeit dieser
Technologie hilft uns sehr bei der MaRar-
beit, insbesondere wenn es um besonders
komplexe Formen und Profile geht. Mit
den Platten zur Schallddmmung von De-
cken lasten wir unsere Kapazitat voll aus,
deshalb konnen wir es uns erlauben, all
diese Maschinen zu haben. Wenn es nur
um die MaRarbeit ginge, hatten wir sie nie
alle kaufen kénnen.”

MCM besitzt so viele Biesse Maschinen,
dass Rybak meint, er habe aufgehdrt zu
zahlen. Er zahlt dann schnell 11 Biesse

Maschinen auf: 5-Achs CNC Rover C9
Bearbeitungszentrum mit  Kombitisch;
5-Achs CNC Rover A Bearbeitungszentrum
mit Kombitisch; Zwei CNC Nesting-Fraser
Rover B7 mit Flachtisch; Rover G5 Bearbei-
tungszentrum mit Flachtisch; CNC Rover S
Bearbeitungszentrum mit Flachtisch 4x8;
Arbeitszelle CNC Rover A 1536G fir Nes-
ting-Bearbeitungen; Bohrzentrum Skipper
100, Sieger bei einem IWF 2006 Challen-
gers Award; Zwei Selco Aufteilmaschinen
mit Stream Kantenanleimmaschine. Ry-
bak verweist stolz auf die Mdglichkeiten
von MCM maRgeschneiderte Projekte fir
Buros und Einkaufszentren zu realisieren,
die viele Mitbewerber nicht in der Lage sind
zumanagen. Neben der reichhaltigen tech-
nologischen Ausstattung fur die Holzbear-
beitung verfiigt MCM Uber Kapazitéten fr
die personalisierte Furnierschichtung, Gber
ein ca. 3.500 m2 groRes Metallbearbei-
tungszentrum und Uber ein ca. 42,5 Meter
langes Feinbearbeitungssystem im Linien-
verbund. Der jlngste Biesse Neuzugang
bei MCM ist das Flachtisch-CNC-Bearbei-
tungszentrum Rover S. Es wird vorwiegend
zusammen mit dem Skipper fir die Her-
stellung von Schallddmmplatten fiir De-
cken verwendet, aber manchmal kommt
es auch fir die Herstellung von Werkstu-
cken flr unsere Einkaufszentrumsprojekte
und fur Buros zum Einsatz.

‘Die Herstellung von Schalld@ammplatten
ist ein sehr einfaches Verfahren,” meint
Rybak. “Der Skipper hat 62 Bohrkopfe, um
fiir die Schallddmmung mehrere Ldcher
gleichzeitig in die furnierten MDF-Platten

zu bohren. Wahrend der Skipper eine Plat-
te bebohrt, verwendet derselbe Bediener
das Rover S Bearbeitungszentrum, um die
andere Seite der Platte zu bebohren. Das
macht den Vorgang flissig und produkti-
ver" Das Rover S Bearbeitungszentrum,
das auch fiir die Herstellung von Werk-
stlicken aus Plastik und Nichteisenmetall
verwendet wird, hat die Arbeit von einer
der beiden CNC-Nesting-Fraser Rover B
von MCM tbernommen. Die beiden Rover
B Maschinen werden jetzt fUr die mal-
geschneiderten Produkte verwendet. Die
5-Achs-Frase Rover C9 mit Flachtisch ist
ein weiteres Beispiel fir eine Maschine,
die sowohl fir die Massenproduktion als
fir malRgeschneiderte Arbeiten eingesetzt
wird. “Die C9 ist eine kombinierte Maschi-
ne, die wir fir das Schallddmmungspro-
dukt verwenden, die aber hauptsachlich
fir die dreidimensionalen Werkstlicke
verwendet wird. Vor kurzem haben wir
die C9 zum Zuschneiden eines Gelanders
verwendet, das Uber drei Stockwerke ei-
nes Blrogebaudes fuhrt" Das Gelander
wurde an ca. 2-3/8 Zoll dickes massives
Eichenholz angeleimt. Der obere Teil des
Gelénders jedes Treppenabsatzes hatte
ein ziemlich komplexes spiralférmiges
Design. “Die 5-Achs-Maschinen weisen
die grélte Leerlaufzeit auf; wir setzen sie
nur zu 20% der Zeit ein,” erklart Rybak.
‘Aber ohne die 5-Achs-Funktion wirden
wir nicht mehrin der Lage sein, viele Werk-
stlicke, wie Gelander, zu produzieren. Auch
wenn das Kosten verursacht, lohnt es sich
flr uns.”

DIE HOCHZEIT WAR EINE GUTE ENTSCHEIDUNG. BIESSE IST EIN
WELTWEITER LIEFERANT UND WAR IN PUNCTO KUNDENDIENST
UND UNTERSTUTZUNG UBER ALL DIE JAHRE EIN GUTER PARTNER.
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Gregory Rybak
Griinder
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