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CENTRI DI LAVORO
A CONTROLLO NUMERICO

Z.BIESSE



COMPETITIVA
PER TECNOLOGIA
E PERFORMANCE

IL MERCATO CHIEDE

un cambiamento nei processi produttivi che
consenta di accettare il maggior numero di
commesse possibili. Tutto cid mantenendo
alti standard di qualita, personalizzazione dei
manufatti con tempi di consegna rapidi e certi
e soddisfacendo le richieste degli architetti piu
creativi.

BIESSE RISPONDE

con soluzioni tecnologiche che valorizzano e
supportano l'abilita tecnica e la conoscenza dei
processi e dei materiali. Rover A 12/15/18 ¢ |l
nuovo centro di lavoro a controllo numerico con
struttura Gantry ad elevate prestazioni e flessi-
bilita, pensato per il cliente che vuole investire in
un prodotto in grado di processare qualsiasi tipo
di elemento in tempi brevi senza alcun compro-
messo di performance. Rover A 12/15/18 van-
ta un rapporto imbattibile in termini di qualita
e competitivita sul mercato che la rendono un
perfetto investimento.



Z BIESSE

ROVER a12/15/18

” MASSIMA PERSONALIZZAZIONE
” ERGONOMICA, COMPATTA E ROBUSTA
” COMPONENTISTICA TOP DI GAMMA
PER GARANTIRE AFFIDABILITA SENZA COMPROMESSI
” ATTREZZAGGI AREA DI LAVORO
IN MODO SEMPLICE, VELOCE E SICURO




ADATTA A UNA VASTA
GAMMA DI LAVORAZIONI
A 3,4 E5ASSI

Nessun limite di lavorazione:
Rover A si adatta alla produzione di qualsiasi elemento, come finestre,
porte, scale, top, elementi di arredo e tanto altro.




TECNOLOGIA

A 5 ASSI INTERPOLANTI
CON ROTAZIONE
CONTINUA

ROVER a12/15/18

La rotazione continua
dell'asse B e C dell’'unita
di fresatura a 5 assi,
permessa da componenti
tecnologicamente
avanzati, garantisce
massima velocita

di lavorazione e qualita
del prodotto finito.




ERGONOMICA,
COMPATTA E ROBUSTA

360,

Centro di lavoro estremamente compatto,

pensato per adattarsi al meglio allo spazio produttivo.
Permette all'operatore di accedere sempre alla macchina
su tutti i lati, in totale sicurezza e senza ostacoli a terra.

Rover A 12/15/18 é studiata per rendere disponibili
le massime prestazioni in una soluzione
estremamente compatta e con il minimo ingombro.



ROVER a12/15/18
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Rover A potenzia la sua gamma, aumentando le prestazioni
nella lavorazione del massello.

Grazie alla struttura Gantry, ereditata dalla gamma superiore
riesce a sopportare elevati sforzi di lavorazione garantendo massima
affidabilita e precisone tipica della lavorazione del massello.




COMPONENTISTICA
TOP DI GAMMA

La componentistica di Rover A 12/15/18 & la medesima
usata nelle soluzioni di alta gamma, garantendo performance
costanti nel tempo.

La testa a forare BHZ 29 2L e dotata
di lubrificazione automatica

e raffreddamento a liquido

per garantire la massima affidabilita
e precisione. La cappa di aspirazione
in metallo a discesa pneumatica
garantisce la massima efficacia

nel tempo.

Lubrificazione automatica unita di fora-
tura BHZ 29 2L.

Il sistema di raffreddamento riduce la
dilatazione termica della foratrice e
garantisce massima affidabilita e pre-
cisione.




ROVER a12/15/18

Le unita di fresatura, di foratura e gli aggregati sono
progettati e realizzati per Biesse da HSD, azienda
leader mondiale nel settore, garantiscono elevate
potenze, dimensioni compatte e altissimi standard
di finitura.

'asse C Torque privo di ingranaggi ri-
sulta molto rigido, rapido nei posiziona-
menti e preciso in quanto e una soluzio-
ne tecnica non soggetta ad usure.

Lunita 5 assi da 16,5 kW e I'elettromandrino
da19,2 kW, entrambi con 6 cuscinetti ceramici
di grosse dimensioni, garantiscono elevate
asportazioni e massima qualita di finitura.
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POSSIBILITA DI LAVORARE
GRANDI SPESSORI E FORMATI

Lintera area di lavoro é coperta con tutti i gruppi di fresatura e foratura
garantendo massima efficienza ed ergonomia.
La copertura del campo di lavoro X e Y con tutti gli utensili rende Rover A
estremamente flessibile ed in grado di processare pezzi complessi

e di elevate dimensioni.

ROVER A NELLA
VERSIONE A DOPPIO
ASSE Z CONSENTE IL
POSIZIONAMENTO DI
PEZZI CON SPESSORE
FINO A 275 MM.

NELLA VERSIONE
A SINGOLO ASSE Z
CONSENTE UN
PASSAGGIO PEZZO
DI SPESSORE FINO
A 245 MM.



ROVER a12/15/18

SEMPLICITA
DI ATTREZZAGGIO .
E AMPIA DISPONIBILITA
DI UTENSILI

Magazzino utensili a rastrelliera 12/23 posizioni. Magazzino a revolver 8 posizioni.

Magazzino utensili a revolver 13/16 posizioni. Magazzini a catena 14/21 e 22/33 posizioni.

Fino a 56 utensili sempre
disponibili per ogni tipo

di lavorazione con carico
automatico mediante il gruppo
operatore. Lelevato numero

di utensili sempre pronti

nei magazzini elimina i tempi
non produttivi dovuti

al riattrezzaggio dei magazzini
stessi.

Il Pick Up permette di attrezzare i magazzini a bordo macchina. —_—
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TECNOLOGIA PRATICA

L'alta tecnologia dei centri di lavoro piu venduti
al mondo incontra le esigenze d'uso di chi lavora
il legno.

L'unita operatrice a 5 assi interpolanti HSD

con potenza fino a 16.5 kW e rotazione di 360°

In continuo sugli assi verticale e orizzontale, consente
la lavorazione di pezzi con forme complesse,
garantendo qualita, precisione e totale affidabilita

nel tempo. | gruppi di fresatura a 5 assi e 4 assi
disposti su carri Y indipendenti consentono

di produrre in maniera flessibile ogni tipo di elemento
e di esequire le operazioni di cambio utensili senza
pesare sui tempi ciclo.

Le elevate velocita degli assi e le rapide accelerazioni
garantiscono un‘alta produttivita.






ATTREZZAGGI AREA
DI LAVORO IN MODO
SEMPLICE, VELOCE E SICURO

Sistemi di bloccaggio pneumatico Uniclamp e Hyperclamp
a sgancio rapido per bloccaggi rigidi e precisi

TR ILIEEIBEE
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Larea di lavoro garantisce il bloccaggio

di pezzi di qualsiasi forma e dimensione.

Lattrezzaggio dell'area di lavoro
risulta semplice e veloce.

ROVER a12/15/18

Easy Zone

Impianto di vuoto supplementare utiliz-
zato per un bloccaggio semplice e rapi-
do di uno o pit elementi sulla macchina.

Multizona
Consente il bloccaggio tramite vuoto
o morse Uniclamp e Hypercamp di piu
elementi in modo semplice e rapido.

Attivazione sistemi di bloccaggio
Una linea di fotocellule posta sul lato
frontale del basamento consente [at-
tivazione dei sistemi di bloccaggio da
qualunque punto della macchina.



DIFFERENTI SISTEMI DI
POSIZIONAMENTO DELLAREA
DI LAVORO IN BASE AD OGNI
SINGOLO PROCESSO

v

ATS (Advanced Table-Setting System)
Permette un posizionamento manuale semplice e ra-
pido dei sistemi di bloccaggio.

v

SA (Set Up Assistance)

Permette un posizionamento manuale semplice, ra-
pido e controllato dei sistemi di bloccaggio. | sensori
lineari posti sui piani di lavoro e la funzione di controllo
collisioni riducono il rischio di collisioni.

v

EPS (Electronic Positioning System)

Permette un posizionamento automatico e rapido dei
sistemi di bloccaggio alle quote programmate.

I motori posti sui piani di lavoro e la funzione di con-
trollo collisioni permettono posizionamenti controllati,
riducendo il rischio di collisioni.

FPS (Feedback positioning system)

Evoluzione del sistema EPS. Si distingue per la presenza
di sensori lineari che permettono di conoscere sempre la
posizione dei sistemi di bloccaggio, anche in caso di inter-
vento manuale dell'operatore, e di rendere estremamente
precisi i posizionamenti dei sistemi di bloccaggio. La fun-
zione Self Learning permette di posizionare manualmente
i moduli del vuoto e le morse a bloccaggio pneumatico e
di memorizzare automaticamente le loro quote all'interno
del programma tramite un semplice comando.
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ROVER a12/15/18

XPS. VELOCITA
E PRECISIONE
DI POSIZIONAMENTO

XPS - EXTREME

POSITIONING SYSTEM

e la soluzione

piu performante sul mercato

in termini di velocita

e precisione di posizionamento.
Dotato di un motore

per ogni piano di lavoro

e per ogni carrello, permette

il posizionamento simultaneo

di tutti i sistemi di bloccaggio.
XPS oltre a posizionare

i moduli del vuoto e le morse

a bloccaggio pneumatico,

e in grado di aiutare l'operatore
nelle fasi di carico, di spostare

| pezzi durante I'esecuzione

del programma senza intervento
manuale dell'operatore.
Limpianto MULTIZONA, di serie,
permette di creare fino a 16 zone
di bloccaggio tutte indipendenti.

17



CFT:

DUE MACCHINE IN UNA,
COMPETITIVITA GARANTITA

Passare da una macchina con piano a barre ad una macchina con piano continuo
e semplice e veloce grazie ai moduli CFT ad innesto rapido.

18

v

Il nuovo sistema CFT progettato da
Biesse rende la macchina altamente
flessibile, permettendo di processare
qualunque commessa di lavoro.



ROVER a12/15/18

GUARDA IL VIDEO

Rover A 12/15/18 con piano a barre,
convertibile in macchina con piano
continuo, consente di affrontare
anche lavorazioni di nesting, folding
e pannelli sottili.

La sezionatura in modalita nesting consente di ottenere pezzi
a misura gia squadrati partendo da un pannello di grandi di-
mensioni. | singoli pezzi possono essere completati nell’area
di lavoro opposta, con tutte quelle lavorazioni non eseguibili su
un piano di lavoro continuo (fori orizzontali, lavorazioni in sotto-
squadro, ecc.).

In presenza di un piano di lavoro con posizionamento a controllo
numerico, il posizionamento dei moduli del vuoto e dei piani a
barra avvengono in maniera automatica senza l'intervento ma-
nuale dell'operatore.

19
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SOLUZIONI CHE RENDONO PIU SEMPLICE,
ERGONOMICO ED EFFICIENTE
LUTILIZZO DELLE NOSTRE MACCHINE.

i

STAZIONE UNICA DI
CONTROLLO CON DOPPIO
MONITOR ED ETICHETTATRICE

In un unico punto di comando

e possibile governare la macchina
e stampare le etichette, utili
all'identificazione dei pezzi.

La soluzione aumenta
incredibilmente I'ergonomia

della macchina.

STAMPANTE A BORDO
CONSOLLE MOBILE

La stampante, collegata
direttamente al PC della
macchina, grazie alla sua
posizione, permette di avere a
portata di mano tutto

il necessario per l'etichettatura.




Z.BIESSE

Biesse ha sviluppato una serie di soluzioni,

che assistono l'operatore nelle varie fasi di lavoro,
semplificando le attivita quotidiane.

myVA, diventa |'assistente virtuale di ogni operatore.

LETTORE CODICE A BARRE E QR INDOSSABILE

Permette di caricare in distinta programmi,

leggendo le informazioni contenute nell'etichetta,
attivando le successive fasi di lavorazione.

La lettura di un codice QR code o a barre avviene

in maniera molto veloce e precisa lasciando all'operatore
le mani libere a differenza di un lettore classico.
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PROTEZIONE
E SICUREZZA IN TUTTE
LE LAVORAZIONI

Le macchine Biesse sono progettate
per lavorare in totale sicurezza.

DIVERSE SOLUZIONI
DISPONIBILI

¥ Soluzione full bumper permette
di accedere al piano di lavoro su tutti
i lati, la pi ergonomica.

¥ Soluzione con tappeti, veloce
e produttiva.

¥ Soluzione bumper piu fotocellule,
produttiva ed ergonomica.

L'ampio sportello apribile garantisce la massima visibilita di lavorazione e facilta Strati sovrapposti di bandelle laterali a
di accesso ai gruppi operatori per l'attrezzaggio. protezione del gruppo operatore.



ROVER a12/15/18

MASSIMA VISIBILITA

DEL GRUPPO OPERATORE
PER LAVORARE IN TOTALE
SICUREZZA

L'illuminazione interna a LED Banda LED a 5 colori indicanti lo stato
. ) e p g della macchina in tempo reale permette

garantlsce un'eccellente visibilita il controllo dello stato macchina da parte

per lavorare in piena sicurezza. dell'operatore in qualsiasi momento.

LA TECNOLOGIA
A SERVIZIO
DELLUTILIZZATORE

v

Nuova consolle mobile con sistema
operativo Windows realtime e interfac-
cia software B_SOLID comprensiva di
sistema anticollisione.
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SOLUZIONI EFFICIENTI
PER UNA FABBRICA
IMPECCABILE

'h --,*

'i:

Tappeto motorizzato per I'evaquazione trucioli.

Rover A dispone

di diverse soluzioni
opzionali di pulizia
automatica del prodotto
e dell'ambiente
circostante alla macchina
che permettono
all'operatore di non
perdere tempo nelle
operazioni di pulizia.

Carrello per la raccolta
e la rimozione
di trucioli e sfridi.
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ROVER a12/15/18

TEMPI DI PULIZIA RIDOTTI
PER GARANTIRE MASSIMA
PRODUTTIVITA

Deflettore a flusso forzato con soffiatore integrato,
aumenta la velocita del truciolo all'interno del defletto-
re, migliorando la pulizia della macchina.

v

Cuffia di aspirazione multistep a 12 posizioni con posi-
zionamento automatico da programma o con posizio-
namento continuo a controllo numerico

(per unita di fresatura a 3/4 assi).

Cuffia di aspirazione multistep a 19 posizioni con posi-
zionamento automatico da programma o con posizio-
namento continuo a controllo numerico

(per unita di fresatura a 5 assi).




LA TECNOLOGIA PIU EVOLUTA
A PORTATA DI MANO

" BPAD

Consolle di controllo Wi-Fi per svolgere le
funzioni principali necessarie nelle fasi di
preparazione dell'area di lavoro, di attrez-
zaggio dei gruppi operatori e dei magazzi-
ni portautensili.

bPad e un valido strumento di supporto
di teleservice grazie alle funzionalita di
camera e lettura codice a barre.

" BTOUCH

Nuovo schermo tattile da 21,5" che per-
mette di eseguire tutte le funzioni svolte
dal mouse e dalla tastiera garantendo
un'interattivita diretta tra utente e dispo-
sitivo. Perfettamente integrato con l'in-
terfaccia della bSuite 3.0 (e successive),
ottimizzata per un utilizzo touch, sfrutta
al meglio e con la massima semplicita le
funzioni dei software Biesse installati in
macchina.

@ eecco00|

—

BPAD E BTOUCH SONO OPZIONALI CHE POSSONO ESSERE ACQUISTATI
ANCHE IN POST-VENDITA PER MIGLIORARE LE FUNZIONALITA E LUTILIZZO
DELLA TECNOLOGIA A DISPOSIZIONE.
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PRODUZIONE
EFFICIENTE SENZA LIMITI

La gamma Rover & perfettamente integrabile in linea con Robot e sistemi
di carico e scarico. Rappresenta la soluzione ideale per chi necessita
di soluzioni automatizzate per produzioni di grandi lotti.

AUMENTO DELLA PRODUTTIVITA
E RIDUZIONE DEI COSTI DI PRODUZIONE GRAZIE A:

* Possibilita di lavorare in doppia stazione con carico e scarico del pezzo in tempo mascherato.
¥ Riduzione del tempo di lavoro per il tecnico operatore.

» Semplificazione del lavoro per il tecnico operatore.
¥ Lavorazioni senza presenza di supervisione e senza limiti di tempo, 24h su 24h e 7 giorni su 7. —_—
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SOLUZIONI
DI CARICO E SCARICO

Cella automatizzata per la lavorazione di un lotto
di pannelli o porte.

Synchro & un dispositivo di carico/scarico che trasforma il
Centro di Lavoro Rover in una cella automatica, per produrre in
autonomia una pila di pannelli senza necessita dell'operatore.

¥ elimina i rischi di danneggiamento nella manipolazione
di pannelli pesanti, che richiedono l'intervento di 2 operatori

¥ & semplice da utilizzare, perché il programma di
lavorazione del Centro di Lavoro contiene anche le
istruzioni per il comando di Synchro

¥ ha ingombri contenuti e pud essere posizionato a sinistra o
a destra del Centro di Lavoro

¥ & disponibile in varie configurazioni, a seconda delle
dimensioni dei pannelli da manipolare e della disposizione
delle pile.

Dispositivo per il prelievo di pannelli traspiranti Dispositivo di prelievo del pannello con posizionamento
o con nobilitazioni dedicate automatico delle barre porta-ventose

Aumenta l'affidabilita e la ripetibilita del ciclo di funzionamen-  In funzione delle dimensioni del pannello da prelevare:

to automatico della cella anche in presenza di materiali traspi-
ranti o con nobilitazioni dedicate, spesso provviste di pellicola
protettiva.

» non necessita di intervento dell'operatore per aggiungere
o rimuovere le barre porta-ventose
» tempi inattivi drasticamente ridotti per eseguire cambi formato
» riduzione dei rischi di urto causati da errate operazioni
di attrezzaggio.



Synchro puo lavorare pile di pannelli di dimensioni
differenti 'uno dall’altro, grazie al dispositivo per il
riferimento della pila ed al ciclo di pre-allineamento
del pannello, che viene eseguito in tempo
mascherato mentre il centro di lavoro Rover esegue
la lavorazione del precedente pannello.

ROVER a12/15/18

e —

2
-
a B

E r
. .

Lettore codice a barre per l'invio auto-
matico del programma di lavorazione
del Centro di Lavoro Rover.

Configurazione dedicata per il carico/
scarico simultaneo di 2 pannelli, per
massimizzare la produttivita del Centro
di Lavoro:

¥ 0 operatori
¥ 1 programma di lavorazione
¥ 2 pannelli

29
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COMPOSIZIONE
DEL GRUPPO
OPERATORE

Unita di fresatura a 4 assi con potenze fino a 19,2 kW Unita di fresatura a 5 assi con potenze fino a 16,5 kW.
con raffreddamento ad aria o a liquido.

(e

@PeEeO®®

Unita di fresatura orizzontale Unita di fresatura verticale Multifunzione con rotazione 360°.
a 2 uscite Potenza motore 7,2 kW.

Potenza motore 6 kW raffreddato

a liquido.
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AGGREGATI PER ESEGUIRE
OGNI TIPO DI LAVORAZIONE

ELEVATA QUALITA DI FINITURA,
ALTA PRODUTTIVITA

L

Motore orizzontale a 2 uscite Motore verticale Il gruppo multifunzione

dedicato a scassinature e lavorazioni  fisso dedicato a la-  posizionabile in continuo su 360° da

orizzontali. vorazioni accessorie  CN, puo ospitare aggregati per l'e-
di fresatura (slot, an-  secuzione di lavorazioni specifiche
tischeggia, ...). (incasso per serratura, sedi per cer-

niere, foratura orizzontale profonda,
intestatura, ecc.).

31
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DATI
TECNICI

CAMPI DI LAVORO

X Y 12 27
Rover A 1232 mm 3140 1260 245 275
Rover A 1242 mm 4140 1260 245 275
Rover A 1256 mm 5540 1260 245 275
Rover A 1532 mm 3140 1560 245 275
Rover A 1542 mm 4140 1560 245 275
Rover A 1556 mm 5540 1560 245 275
Rover A 1832 mm 3140 1860 245 275
Rover A 1842 mm 4140 1860 245 275
Rover A 1856 mm 5540 1860 245 275

VELOCITA X Y Vettoriale
Tappeti m/min 60 60 85
Bumper + fotocellule m/min 60/25 60 85/65
Full bumper m/min 25 60 65
INGOMBRI FULL BUMPER ;ﬁ[‘cﬁ':l‘; X1 X2 % v2

Rover A 1232 mm 1350 6716 7116 3589 4589
Rover A 1242 mm 1350 7716 8116 3589 4589
Rover A 1256 mm 1350 9116 9516 3589 4589
Rover A 1532 mm 1560 6716 7116 3889 4889
Rover A 1542 mm 1560 7716 8116 3889 4889
Rover A 1556 mm 1560 9116 9516 3889 4889
Rover A 1832 mm 1880 6716 7116 4200 5200
Rover A 1842 mm 1880 7716 8116 4200 5200
Rover A 1856 mm 1880 9116 9516 4200 5200




INGOMBRI

RETI TAPPETI Pannello

caricabile X Y

Rover A 1232 mm 1350 6475 4927
Rover A 1242 mm 1350 7508 4927
Rover A 1256 mm 1350 8908 4927
Rover A 1532 mm 1560 6475 5227
Rover A 1542 mm 1560 7508 5227
Rover A 1556 mm 1560 8908 5227

INGOMBRI

FOTOCELLULE BUMPER Pennello X v
Rover A 1232 mm 1350 7358 4927
Rover A 1242 mm 1350 8358 4927
Rover A 1256 mm 1350 9758 4927
Rover A 1532 mm 1560 7358 5227
Rover A 1542 mm 1560 8358 5227
Rover A 1556 mm 1560 9758 5227
Rover A 1832 mm 1880 7538 5536
Rover A 1842 mm 1880 8538 5536
Rover A 1856 mm 1880 9938 5536

HMAX =2970 mm
H reti = 2000 mm

CAMPI DI LAVORO SYNCHRO
Lunghezza (min/max) mm 400/3200*
Larghezza (min/max) mm 200/2200*
Spessore (min/max) mm 8/150
Peso (1 pannello/2 pannelli) Kg 150/75
Altezza utile della pila mm 1000
Altezza pila da terra (incuso Europallet 145 mm) mm 1145

(*) ivalori Min e Max possono variare a seconda delle configurazioni di Synchro
e del Centro di Lavoro Rover al quale Synchro é asservito

ROVER 12115118

Dati tecnici ed illustrazioni non sono impegnativi. Alcune foto possono riprodurre macchine complete di opzionali. Biesse Spa si riserva il diritto di apportare eventuali modifiche senza preavviso
Illivello di pressione sonora corretto, dalla posizione operatore & di: LP = 78 dB (A), durante la foratura. LP = 78,5 dB (A), durante la fresatura. Il livello di potenza sonora é di: LWA = 93,5 dB, durante

la foratura. LWA = 95,5 dB, durante la fresatura. Fattore di incertezza K = 4 dB.

Il rilevamento é stato eseguito rispettando la norma UNI EN ISO 3746, UNI EN ISO 11202, UNI EN 848-3 e successive modifiche. | valori di rumorosita indicati sono livelli di emissione e non rap-
presentano necessariamente livelli operativi sicuri. Nonostante esista una relazione fra livelli di emissione e livelli di esposizione, questa non puo essere utilizzata in modo affidabile per stabilire
se siano necessarie 0 meno ulteriori precauzioni. | fattori che determinano il livello di esposizione a cui € soggetta la forza avoro comprendono la durata di esposizione, le caratteristiche del
locale di lavoro, altre fonti di polvere e rumore ecc., cioé il numero di macchine ed altri processi adiacenti. In ogni caso, queste informazioni consentiranno all'utente della macchina di effettuare

una migliore valutazione del pericolo e del rischio.
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LALTA TECNOLOGIA
DIVENTA ACCESSIBILE

E INTUITIVA

” Progettazione in pochi click.

” Simulazione della lavorazione per vedere in anteprima il pezzo
ed essere guidato nella sua progettazione.

” Realizzazione del pezzo in anteprima in una macchina virtuale,
prevenendo collisioni e attrezzando la macchina al meglio.

” Simulazione della lavorazione con calcolo del tempo
di esecuzione.
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LA DIGITALIZZAZIONE
DEI PROCESSI

La rivoluzione digitale ha generato un cambiamento epocale basato sull'innovazione tecnologica che coinvolge i sistemi
produttivi, le imprese, il mercato e il rapporto tra questi e 'uomo. In tempo reale si integrano software e processi gestionali e
le nuove tecnologie fanno in modo che la competitivita delle imprese dipenda sempre pil da rapidita e flessibilita produttiva.

Il mercato chiede software in grado di controllare il pii possibile la complessita dell'uso e della programmazione delle
macchine, che possano semplificare il lavoro quotidiano garantendo i vantaggi che I'evoluzione attuale ha supportato.

Biesse, interpretando e facendo propri i concetti di fabbrica 4.0, risponde alle richieste del mercato sviluppando software
concepiti osservando da vicino il lavoro che svolge il cliente ogni giorno, con interfacce semplici, realizzate per rendere
pratico l'uso quotidiano della macchina.

B_CABINET SUITE E UN INSIEME INTEGRATO DI SOFTWARE

B C PER GESTIRE LA PRODUZIONE DI MOBILI, DALLA PROGETTAZIONE 3D
A ALLA PIANIFICAZIONE DEL PROCESSO, FINO AL MONITORAGGIO

DEL FLUSSO PRODUTTIVO.
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"B_CABINET

a "B_CABINET

a "B_.CABINETPLANNER

a "B_.CABINETFOUR

a "B CABINETUP

B_CABINET UP E UN'APPLICAZIONE ANDROID, DISPONIBILE

PER DISPOSITIVI MOBILI, DEDICATA Al SOFTWARE DELLA SUITE.

PERMETTE DI ELIMINARE TUTTI | SUPPORTI FISSI HARDWARE

GARANTENDO VISIBILITA COSTANTE E MOBILE DELL'ESECUZIONE

DELLE LAVORAZIONI, EVENTUALI GUASTI E INFORMAZIONI DI DETTAGLIO. —_—

37



S PHIA

PIU VALORE DALLE MACCHINE

Sophia é la piattaforma loT di Biesse che abilita i propri
clienti a una vasta gamma di servizi per semplificare
e razionalizzare la gestione del lavoro.

Permette di inviare in tempo reale informazioni e dati
sulle tecnologie in uso per ottimizzare le prestazioni
e la produttivita delle macchine e degli impianti.



10% TAGLIO DEI COSTI

10% AUMENTO .
DELLA PRODUTTIVITA

50% RIDUZIONE DEL TEMPO
DI FERMO MACCHINA

80% RIDUZIONE DEL TEMPO
DI DIAGNOSTICA DI UN PROBLEMA

[ ]
10T
SOPHIA

loT SOPHIA offre la massima visibilita delle
specifiche performance delle macchine con

la diagnostica remota, I’'analisi dei fermo macchina
e la prevenzione dei guasti. Il servizio include

la connessione continua con il centro di controllo,
la possibilita di chiamata integrata nella app cliente
con gestione prioritaria delle segnalazioni e una
visita diagnostica e prestazionale entro il periodo
di garanzia. Attraverso SOPHIA, il cliente usufruisce
di un’assistenza tecnica prioritaria.

Z BIESSE

PARTS

SOPHIA

PARTS SOPHIA ¢ il nuovo strumento facile, intuitivo
e personalizzato per ordinare i Ricambi di Biesse.

Il portale offre a Clienti, Dealers e Filiali
I'opportunita di navigare all’interno di un account
personalizzato, consultare la documentazione
sempre aggiornata delle macchine acquistate,
creare un carrello di acquisto ricambi con
indicazione della disponibilita a magazzino

in tempo reale e il relativo listino prezzi

e di monitorare Pavanzamento dell’ordine.

>
namzonecn @CCENALUNE




CUSTOMER CARE
E IL NOSTRO

MODO DI ESSERE

SERVICES é una nuova esperienza per i nostri clienti, per offrire
un nuovo valore composto non solo dall’eccellente tecnologia
ma da una connessione sempre piu diretta con l'azienda,
le professionalita che la compongono e l'esperienza che la
caratterizza.

o] 5 DIAGNOSTICA AVANZATA
=) Canali digitali per interazione da remoto on line 24/7.

~o Sempre pronti ad intervenire on site 7/7.
X\ RETE WORLDWIDE
ﬁ\ 39 filiali, pit di 300 agenti e rivenditori cerificati in 120
paesi e magazzini ricambi in America, Europa e Far East.
:g: RICAMBI SUBITO DISPONIBILI
-o—g Identificazione, spedizione e consegna di parti di ricambio

per ogni esigenza.

OFFERTA FORMATIVA EVOLUTA
Tanti moduli formativi on site, on line e in aula per percorsi
di crescita personalizzati.

ol

SERVIZI DI VALORE
Un'ampia gamma di servizi e software per il migliora-
mento continuo delle performance dei nostri clienti.

o
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SERVICES

ECCELLENZA NEL LIVELLO DI SERVIZIO

+550

+100

\

+50.000

80%

88%

TECNICI NEL MONDO

ALTAMENTE SPECIALIZZAT],
PRONTI AD ASSISTERE
| CLIENTI IN OGNI ESIGENZA

ESPERTI IN CONTATTO
DIRETTO DA REMOTO
E TELESERVICE

ARTICOLI'IN STOCK

NEI MAGAZZINI RICAMBI

DI RICHIESTE SUPPORTO

RISOLTE ON-LINE

DI CASE RISOLT!

CON IL PRIMO INTERVENTO

ON SITE

90%

I
92%

DI CASE PER MACCHINA
FERMA, CON TEMPO
DI RISPOSTA ENTRO 1 ORA

DI ORDINI RICAMBI
PER MACCHINA FERMA
EVASI IN 24 ORE

VISITE DI MANUTENZIONE
PREVENTIVA

DI ORDINI RICAMBI EVASI
ENTRO LA DATA PROMESSA



IVIADE
WITH
BIESSE

PER UN DESIGN

RIVOLUZIONARIO MA CONSAPEVOLE

Un design consapevole che legge la socie-
ta ed é capace di trasformarla, in meglio.
Puo essere sintetizzata cosi la missione di
Lago, azienda di arredamento fondata nel
1976 che ha nel dna due concetti semplici:
la curiosita e il fare bene.

Ad unire Biesse Group e Lago, rafforzando-
ne ancor di pit la partnership ormai storica
che unisce il mondo della lavorazione del le-
gno e quello dell'arredo, c'e I'adesione al pro-
getto Alliance, I'insieme di brand, aziende e
personalita che hanno deciso di intrapren-
dere insieme all'azienda di design veneta il
percorso di rispetto nei confronti del nostro
pianeta, nei confronti di noi stessi e del do-
mani. Un rapporto di collaborazione storica
che si & concretizzato nell'ideazione dell'in-
novativo impianto di produzione che Biesse
ha sviluppato insieme a Lago, riorganizzan-
do completamente il sito produttivo.

Il risultato & l'inserimento di un nuovo im-
pianto Batch One all'interno del contesto
produttivo esistente, contrassegnato da
personalizzazione, flessibilita e velocita.
Limpianto conta una nuova cella di squa-

drabordatura con Stream MDS e Winner W1,
una nuova cella di foratura con Skipper 130
e una nuova sezionatrice Selco WNR 650
collegata a Winstore 3D K1 che gestisce
tutta il materiale da processare in maniera
intelligente. «Llinserimento del processo
“batch one" rafforza il “just in time" che I'a-
zienda Lago si &€ data come obiettivo, per-
mettendo una riduzione dei magazzini de-
dicati al semilavorato e alle materie prime,
riducendo inoltre gli scarti e aumentando la
qualita del prodotto.

In pit, migliore efficienza, riduzione dei
tempi di consegna e un pieno controllo del
flusso di produzione» illustra Mauro Pede,
Biesse Systems sales director.

«l nuovi investimenti ci hanno portato ad
una nuova flessibilita produttiva che con-
tinuera ad essere implementata, per una
rinnovata velocita di realizzazione ed una
ancora maggiore personalizzazione della
gamma» approfondisce Daniele.

Gli fa eco Carlo Bertacco, responsabile della
produzione: «Stiamo ultimando un amplia-
mento di altri 2.500 metri quadrati per esse-
re ancora piu flessibili e veloci, mantenendo

I'altissimo grado di qualita che contraddi-
stingue Lago. Una equazione nella quale la
tecnologia gioca un ruolo importantissimo:
penso a una delle macchine pil interessan-
ti che abbiamo acquistato da Biesse, una
piccola Brema Eko che non solo & estrema-
mente flessibile, ma ci permette di semplifi-
care e di molto alcuni passaggi, perche pos-
siamo lavorare il verniciato senza alcuna
preoccupazione che possa rovinarsi.

E la dimostrazione che quando ci sono idee
chiare e una precisa organizzazione dei
flussi di lavoro si possono trovare soluzioni
semplici che danno ottimi risultati».

IL DESIGN PER LAGO
DEVE ESSERE
GUIDATO DALLUOMO,
DALLUMANITA

E DALLEMPATIA

4 4

Daniele Lago
Fondatore

LAGO.IT




I I V E BIESSEGROUPCOM

THE EXPE
R

Tecnologie interconnesse e servizi evoluti
in grado di massimizzare l'efficienza e la
produttivita, generando nuove competenze
al servizio del cliente.

VIVI LESPERIENZA
BIESSE GROUP NEI NOSTRI
CAMPUS NEL MONDO

Z BIESSEGROUP
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