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WOODWORKING MACHINERY




OVER 464 is at the top of the

range of the BIESSE NC-
machining centres.
This machine combines the high
performance and FRODUCTIVITY
withan extraordinary VERSATILITY.
The presence of 4 NC-axes allows
the simultaneous execution of
multiple borings in two different
positions along axis Y, with a
travelling speed that is beyond
comparison among machines of
this kind.
The productivity can be increased
if the machineis equipped with NC-
positioned panel supports and
devices for the automatic panel
infeed and outfeed. J
With this composition the ROVER
464 is in fact able to work also in
line.
The large panel supporting area
and the option of using 7 different
positions for the Installation of
vertical and horizontal routers,
sanding units and grooving units
with automatic tool rotation allows
you to use the ROVER 484 for a
wide range of jobs even on panels
of different forms and dimensions.
Thanks to the simplicity of the NC-
programminng the task can be
carried out with the greatest of ease.

ie Maschine ROVER 464 ist das
Spitzenprodukt der CNC-
gesteuerten Arbeitszentren der Serie
ROVER des Hauses Biesse.
Diese Maschine verbindet héchste
Leistungsfahigksit und Produktivitat mit
einem Hochstmal an Flexibilitat.
Die Ausstattung mit zwei Bohrkopfen
und 4 gesteuerten Achsen erlaubt die
gleichzeitige Bearbeitung von
Lochreihenbohrungen in zwei unter-
schiedlichen Positionen entlang der Y-
Achse.
Die Verfahrgeschwindig-keit der
Achsen ist fiir Maschinen dieser Art
unvergleichlich.
Eine erhebliche Steigerung der

Produktivitat ist durch die erweiterte

Austattung mit NC-positionierten
Werkstlckauflagen und durch eine
automatische: Zufidhrung,
Positionierung und Ubergabe der
Werkstlicke maglich.

Mit dieser Ausstattung kann die
Maschine in elner Fertigungs-straBe
als Linienmaschine eingesetzt werden.
Das groBe Arbeitsfeld der Maschine
und die Maoglichkeit bis zu 7 ver-
schiedene Aggregate
(Frasen,Nuten,Schleifen) mit nc-
keontrollierten  Drehzahlen zu
installieren, erlauben mit der ROVER
464 eine breite SkaladerBearbeitungen
durchzufiihren.

Unterschiedlichste Abmessungen und
Formen kénnen mittels der einfachen
Programmierung milhelos bearbeitet
werden.










6A: Manually adjustable panel supporis
with pneumatic clamping
Manuell ausrichtbare
Werkstiickauflfagen mit
pneumatischer Blockierung

6C: Quifeed conveyor
Auslaufiibergabe

6F: N.C. positioning of the panel supports
6E: NC-gesteuerte Positionieruny der
Werkstiickauflagen
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6B: Suction cup with @ 60 mm. reducer
Saugnapf mit Reduziereinsatz
Durchm. 60 mm

6D: Supports with idle wheels
Auflage mit Leerlaufrddern




7A: Manual front pushers for the
:@ clamping of narrow pieces
Manuell positionierte Riickanschlige
zum Spannen schmaler Teile

7C: Universal jigs
Universelle Frédsauflagen

7E: Automatic front pushers
Automatische Riickanschlige

7B: Locking of narrow pieces by means
of pneumatic clamps
Vertikale Spannzylinder zum
Spannen extrem schmaler Teile

7D: Locking equipment
Spannsystem fiir Formteile

7F: Rotating pneumatic stop
automatically lowerad by N.C.
Drehbarer veriikaler Spannzylinder
mit automatischer Riickstellung liber
die NC-Steuerung




B8A: View of the 5 vertical routers:
3 routers with 8 HP motors aligned in
“¥" direction
2 routers with 7,5 HP motors aligned
in “X" direction
Ansichi der 5 vertikalen Fingerfrdser:
3 Fingerfraser mit 9 PS Motor in “Y”
Richtung ausgerichtet
2 Fingerfriser mit 7,5 PS Motor in “X”
Richtung ausgerichtet

8B: View of the three routers with 9 HP
motors
Ansicht der drei Fingerfrdser mit 9 PS
Motar

8C: Single outlet horizontal router
Horizontaler Fingerfrdser mit einer
Spindel

8D: Brass fittings insertion unit '
Spezialaggregat zum Einsetzen von

Buchsen




9A: @ 160 mm grooving unit can be
rotated through 90 for grooving in X
and Y directions
Nutsige Durchm. 160, 90° drehbar
zum Nuten in X und Y Richtung

9D: Sanding unit
. Schieifaggregat

9B: Horizontal router with two opposed
outlets for routings in X or Y direction
Horizontaler Fingerfrdser mit
entgegengegenseizen Spindeln fiir
Frasungen in X oder Y Richtung

9E: Router equipped with mechanical
copier
Fingerfriaser mit mechanischem
Kopierer

9C: Hinge boring unit
Bohreinheit fiir Beschiige

9F: Thickness detecting device
Tastvorrichtung zur Ermittlung der
Werkstiickstérke
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11A: System 32 vertical borings carried
out with the two independent
operating units
Vertikale Bohrungen System 32, mit
den 2 unabhingigen
Arbeitseinheiten durchgefiihrt

11B: Horizontal boring of a narrow piece
with clamping by means of
pneumatic clamps
Horizontales Bohren eines schmaien
Teiles mit Spannen
mittels vertikaler Spannzylinder I

11C: Routing carried out with the use of
special jigs
Frasarbeit mit Einsatz spezieller
Frésschablonen
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12B

12A: 1) Detail of the cylindrical bars for

the sliding of the “X” axis

2) Detail of the linear guides

3) Details of the ground ball screws

1) Detail der zylindrischen Stangen
fiir Gleiten der “X" Achse

2) Detail der linearen Fiihrungen

3) Detail der geschiiffenen
Kugelumlaufspindeln

12B: Linear guide - pad with ball runners
Lineare Fithrung -
Kugelumlaufgleitschuh

12C: Outline of the ball screw functioning {
principle
Schema der Funktion der

Kugelumiaufspindel [

The machining centre ROVER 464 usas minu-
te precision linear guides coupled with ball
runners for the movement of the “Y" and "U"
transverse axes.

The longltudinal "X" axis, on the other hand,
moves along cylindrical bars on ball sleeves.
As regards the movement along the vertical
“Z" axis, it is equipped with 4 cylindrical guide
bars which slide on bronze bushings.

Das Arbeitszentrum ROVER 464 benutzt fiir
das Gileiten der Achsen “Y" und "U" lineare
Fihrungen mit Kugelunmlaufgleltschuhen.
Die Bewegung der Langsachse "X" dagegen
erfolgt durch zylindrische Kugelumlauflager.
Fiir die Versiellung entlang der vertikalen “Z"
Achsewurden 4 zylindrische Flihrungsstangen
benutzt, die in Branzeblchsen gleiten.




The movement of the operating units is attained
by means of;

- "brushless" motors (1)

- a system with ground helical rack (2) and
double pinion device for the "X™ axis (3);

- "brushless” motors on ball screws for the
YUOUU" and *Z2" axes.

electricmotors and the traditional direct current
motors is the absence of the brushes.

The mechanical type switchingisthen replaced
by an electronic type switching which gives
you considerable advantages as far as
performance is concerned.

In particular it allows you to. overcome many of
the following werking limitations which
characterize the direct current motors which
are normally used for driving the axes in the
machining centres:

Die biirstenlosen Servomotore unterscheiden
sich von den traditionellen Gleichstrom-
motoren vor allem dadurch, daf Keine
verschleiBreichen Kollektorbiirsten verhanden
sind.

Die elekironische Regelung dieser Motore,
ohne Jeden mechanischen EinfluB, hat grofie
Vorteile, speziell in Hinsicht der Leistungs-
fahligkeit.

Weiterhin werden wviele funktionelle
Beschrankungen der Gleichstrom-motore,
die traditionell fir den Antrieb der Achsen
benutzt werden, uberwunden:

- eingeschrénkte elektrische Leistungen

- Verschlei des Rotors

Die Verstellung der Bohrképfe erfolgt durch;
- “biirstenlose” Motore (1);

- ein System mit geschliffener
schraubenférmiger Zahnstapge (2) und
Doppelritzel fiir die "X” Achse (3);

- "blrstenlose” Motore und Kugelumlauf-
spindeln fir die Achsen "Y", “U” und “Z2".

- limited electric performance;

- wear of the electric rotating parts;

- problems with the dissipation of heat
generated during the warking,

The "brushless” motors give the highest
performance available today with respect to
their dimensions for the following reasons:

- no warming up of the rotor;

-no limitations on the electric switching.
The special construction features of these
"electronic” motors offer the following
-advantages:

- Energieverluste und Probleme bei der
- Abfiihrung, durch die entstehenden Abwérme
der Motore.

Die biirsteniosen Servomatore sind durch die

heutzutage hochste verfugbare Leistung im

Verhdltnis zu den Abmessungen
gekennzeichnet.

Folgende Grlnde sprechen flir diesen
Motortyp:

- Keine Warmeentwicklung des Rotors

- keine Einschrankungen in der elektr.
Regelung Die besonderen konstruktiv
bedingten Eigenschaften dieser Matorebieten
weiterhin folgende Vorteile:

- optimales Verhditnis Lelstung /Gewicht

- high power/weight ratio;

- high rate of acceleration;

- the minimum of maintenance;

- reduced noise level;

- ability to work in "difficult” environments.
The use of the “brushless" motors on the
ROVER 464 machining cenire allows the
positioning of the working units at high rate of
acceleration and deceleration.

The consequent reduction in the ramp time
leads to a reduction in the working times and
hence, an increase in productivity.

- hohe Beschleunigungswerte

- minimaler Wartungsaufwand

- niedriger Larmpegel

- hohe Betriehssicherheit auch unter extremen
Einsatzbedingungen.

Durch die Verwendung dieser Motore fiir das
Arbeitszentrum ROVER 464 ist die
Positionierung der Bohrképfe mit hohen
Beschleunigungs-und Bremswerten maaglich.
Die hieraus resultierenden sehr kurzen Zeiten
zum Erreichen der Maximalgeschwindigkeit
und zum Abbremsen des Bohrkopfes
reduzieren die Arbsitszeiten erheblich und
tragen damit wesentlich zur Erhéhung der
Produktivitat bei. '
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1. Override for the manual adjustment of
the feeding speed
Override zur Regulierung der
Vorschubgeschwindigkeiten

2. Soft-keys
Soft Keys

3. Scroll-cursor
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4. Floppy-disk
Floppy Disk
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The RT 480 CNC is part of a new generation
of numerical controls studied specially to offer
the best performance possible on woodwork-
ing machines as regards speed and precision.
The machine functions are governed by sim-
pleand easy instructions which can be carried
out in absolute safety and with reliabllity.
MONITOR

Monochromatic 12" monitor, A colour screen
is available at request with 640x400 resolu-
tion.

MULTISCREEN

A special soft-key is enabled constantly in
order to allow the change from the AUTOMA-
TIC or MANUAL operating mode to the EDI-
TOR mode for program writing and modifica-
tion. This is equivalent to having at your dispo-
sal, at any moment, two screens that can be
used independently: while the machine is
working, it is possible to carry out all the
operations like programming, input and modi-
fication of the tool data; floppy disk manage-
ment, total graphics, PLC debug.

MEMORY

The minimum value of the RAM memory in the
CNG of the basic machine is 96 Kb, this is
completely at the disposal of the user for the
programs.

This memory can be extended censiderably
by adding extension cards.
PROGRAMMING

The Aided Geomestric Programming offers a
set of graphic aids which are easy to under-
stand and which make the dialogue between

Die RT 480 CNC gehdrt zu einer neuen Genera-
tion von NC- Steuerungen und wurde speziell
entwickelt fiir groBtmagliche Prézision und Ge-
schwindigkeit von Holzbearbeitungsmaschinen.
Die Verwaltung aller Maschinenfunktionen er-
foigt durch Eingeben einfacher Befehle Lind unter
Bedingungen absoluter Sicherheit und Zuverls-
sigkeil.

MONITOR

Monochromatischer 12" Monitor. Ein Farbbild-
schirm mit 640x480 Auflésung ist auf Anfrage
erhaltlich.

MULTISCREEN

Eine spezielle Softkey-Taste ist standig aktiviert,
um das Wechseln von der Betriebsart AUTOMA-
TIK ader MANUELL in die Betriebsart EDITOR
zurn Erstellen oder Andern von Programmen zu
ermoglichen. Das ist vergleichbar mit dem per-
manenten Vorhandensein von 2 Bildschirmen,
dle unabhingig voneinander benutzt werden
kénnen: wahrend die Maschine arbeltet, ist es
miglich, Arbeiten wie Programmieren, Eingeben
oder Andern der Werkzeugdaten, Verwaltung der
Disketten, komplette Grafik, PLC-Debug durch-
zuftihren.

SPEICHER

Der minimale Wert des RAM Speichers ist 36 KB
und gehart zur Standardausfiihrung der Maschi-
ne. Dieser steht dem Benutzer ausschlieBlich zur
Pragrammserstellung zur Verfiigung und kann
mit Hilfe von Elektronikkarten erheblich erweitert
werden.

PROGRAMMIERUNG

Das geometrisch-unterstiitzte Programmieren
bietet eine Reihe graphischer Hilfen an, die leicht-
versténdlich sind und den Dialog zwischen

the user and the CNC easier.

Independent of the type of dimensions used in
the drawing, theinput of the respective data is
guided by the windows and the tables inwhich
the varlables appear that are to be input.
The drill-bit and route OPTIMIZER choose the
tools and the shortest route to be followed.
Further effective and flexible programming
instruments are offered by the PARAMETRIC
PROGRAMMING, using the optlon of condi-
tional jumps (JUMP) and by the use of Inner
and outer subroutines.

The TRACE function is achieved by means of
the ZOOM of the graphics, which during the
programming is-automatically on-line.

THE TOOL RADIUS CORRECTION is acti-
vated on a chosen plane.

The control of the taol feed speed is related to
the tool profile.

THE CIRCULAR INTERPOLATION is acti-
vated on two chosen axes.

The helicoidal interpolation is possible along
thethree axes becausethe linearinterpolation
is active on the three axes all the time.

The M.D.L. function allows the direct input of
the positions to be reached by contineus and
incremental movements.

Steuerung und Benutzer vereinfachen,
Unabhéngig von den in der Zeichnung benutzten
Dimensionsarten wird das Eingeben der entspre-
chenden Daten durch Fenster und Tabsllen, in
denen die auszufillenden Variablen erscheinen,
geleitet.

Die Bohr- und Fréas- OFTIMIERUNG wahit die
Werkzeuge und kiirzesten Verfahrwege,
Ausserdern werden effektive und flexible Prog-
rammierhilfen durch das PARAMETER - PROG-
RAMMIEREN angeboten, wobej zusatzlich noch
Programmsprungfunktionenunddie Anwendung
von Unterprogrammen und Festzyklen méglich
sind.

Die Ablaufverfolgung (TRACE-FUNKTION) wird
durch Vergrossern der Grafik (ZOOM-Funktion)
erreichit, die wihrend des Programmigrens auto-
matisch on-line ist.

Die FRASER-RADIUS-KORREKTUR wird auf
einer zu wihlenden Ebene aktiviert, Die Steue-
rung der Werkzeugvorschubgeschwindigkeit ist
abhéngig vom Werkzeuatyp.

Die KREISFORMIGE INTERPOLATION wird auf
zwei gewéhlten Achsen aktiviert.

Die schraubenformige Interpolation ist entlang
der drel Achsen méglich, well die lineare Interpa-
lation immer auf drei Achsen aktivist.

The safety routines are active all the time and
each breakdown or error is immediately si-
gnalled on the screens by means of DIAGNO-
STICS codes and messages for the operator.
The P.L.C. is incorporated in the numerical
contral and it allows the recording and the di-
splay of the input/output states of the machi-
ne.

OVVERRIDE

The regulation of the tool feed speed can be
governed by the software and by means of the
manual override. The speed of the spindles
can be controlled by the software and by
means of manual overtide.

CONNECTIONS

Three canfigurable serial ports allow the con-
nection with the personal computer or with
any other external peripheral, whether it is an
optical reader or a ptinter, without any distan-
ce limit.

Furthermore, & connection via modem can be
activated with the Biesse Service centres with
the possibility of access to the memories of|
the NC (P.L..C., working pragrams) for display
and/or modification interventions.

FLOPPY DISK (
A 1,44 Mb floppy disk is part of the standard
equipment of the CNC.

A second floppy disk can be installed at re-
quest.

Although the floppy disk is not indispensable
for the machime working, itis a useful memory
aid for the data duplication and transmission
operations.

Die Funktion M.D.l. erméglicht die direkte Ein-
gabe der zu erreichenden Positionen durch ab-
solute oder inkrementale Bewegungen. Die Si-
cherheitsroutinen sind immer akliy und jedes
Unterbrechen oder Fehler eines Programmes
wird sofort auf dem Bildschirm durch DIAGNO-

STIK-Fehlercodes des Priifprogrammis fir den'_)

Maschinenbediensr angezeigt.

Das PLC ist in die NC-Steuerung integriert und

ermoglicht die Aufnahme und Darstellung der{
Lage des Input/Output der Maschine.
OVERRIDE

Die Regulierung des Achsvorschubes kann durch
die Software bzw. manuellen Override gesteuert
werden. Die Geschwindigkeitsregulierung der
Spindel, kann ebentalls durch die Software bzw.
manuellen Override verstellt werden.
VERBINDUNGEN

Drei serielle Ausgénge erlauben die Verbindung
mit dem Personalcomputer, oder mit jedem ap-
deren AnschluBgerat, sel es ein optischer Leser
oder ein Drucker, ohne Beschrankung der Entfer-
nung. AuBerdem kann durch ein MODEM eine
Verbindung mit den Biesse Service Centers her-
gestelit werden, mit der Moglichkelt, Zugang zu
dern Speicherder NC (P.L.C. Arbeitsprogramme)
zu haben, fiir Display und/oder Anderungsinter-
ventionern.

FLOPPY DISK

Ein Diskettenlaufwerk von 1,44 Mb ist Teil der
Standard-Ausstatiung der CNG Steuerung.

Ein zweites Diskettenlaufwerk kann auf Anfrage
installiert werden. Auch wenn das Diskettenlauf-
werk flir die Funktion der Maschine nicht notwen-
digist, bietet es einen hilfreichen Speicher beider
Venvielfdltigung und Ubertragung von Daten,

LN




NETWORK

_ ,Iln
IIII| IIII
==

8 g
| =3
LD\,




1. Axis control cards
Achsenfunkionskarten

2. Cooling fans
Kiihlventilatoren

3. Stabilized auto-transformer
Stabilisierter automatischer
Transformator

4. Digital inverter
Statischer Fregquenzumformer

5. I/0 interface
Interface 11O

e
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The machining centres of the Rover series are

equipped with a static frequency converter q

{inverter) which overcomes the limits of the

traditional rotating frequency converter and

gives further advantages such as:

- reduction of energy consumption;

- continuous adjustment of the tool rotating
speed within the available range;

- maximum available power even at low rota-
ting speed;

- digital connection to the N.C by means of
serial interface RS 422;

- safety of tools ensured by N.C. which imme-
diately stops the movement ofthe controlled
-axes in case of motor rotating speed lowe-
ring, caused by an excessive effort;

- extremely low accelerating/decelerating ti-
mes (about 3 sec.); '

- high reliability-and complete lack of mainte-
nance,

- reduced overall dimensions and maximum
silentness. ' ﬂ

s

Die Maschinen der Serie ROVER sind mit

einem statischen Freguenzumformer (UM-

RICHTER) ausgerdlstet, der die Begrenzun-

gen des traditionellen dynamischen Umfor-

mers (Drehumformer) berwindet und weiters

Vortelle bietet, wie z.B.:

- Senkung des Energieverbrauchs;

- kontinuierliche Regulierung der Drehgesch-
windigkeit innethalb des verfiigbaren Berei-
ches;

- maximale Leistung auch bei niedriger Dreh-
zahl;

- digitale Verbindung mit der NC-Steuerung
mittels der seriellen Schnittstelle RS 422;

- die Werkzeugsicherheit ist von der NC-
Steuerung garantiert, die im Fall einer Ver-
langsamung der Motordrehgeschwindigkeit
durch libermaessige Beanspruchung, die
Achsen blocklert;

- niedrige Beschieunigungs- und Bremszeiten
(etwa 3 Sekunden);

- hohe Betriebssicherheit, keine Wartung er-
forderlich;

- kleine Ausmasse und maximale Gerduschlo-
sigkeit.
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The ROVERCAD system has been studied
specially for wood processing so that patterns
with profiling, cutting and boring may be exe-
cuted with the maximum rapidity and preci-
sion.

The datainput can be carried out by means or
the keyboard, or the graphic tabulator of the
drawing board with digitizer. u

This instrument is particularly useful for the
reading of complicated profiles obtained from
sample pieces or from drawings without di-
mensions.

Das System ROVERCAD ist speziell fir die
Holzverarbeitung erarbeitet worden, so daf
Werkstiickzeichnungen mit Profilfrasen, Nut-
saegen und Bohren mit hochster Geschwin-
digkeit und Genauigkeit ausgeflihrt werden
kannen.

Die Dateneingabe kann mittels Tastatur, Gra-
filtablett (mit Stift oder Maus), oder iiber ein
Zeichenbrett mit Digitaliesiervorrichtung er-
folgen.

Diese letzte Methode ist besonders hilfreich
fur die Ubernahme komplizierte Musterwerk-

To check the drawing obtained, you have a

three-dimensional simulation of the worked:

piece at your disposal, which can be rotated
on the video.
By means of the ROVERCAM postprocessor

module contained in the software package

the geometrical information is translated into
working programs ready o be exscuted by
the machine.

The programs generated by the postproces-

sorcan beorganized inworking lists which are

filed or sent in sequence to the machines for

stiicke oder Zeichnungen ohne VermaBung.
Die Zeichnung kann mit Hilfe einer dreidimen-
sionalen Simulation des bearbeiteten Werk-
stlickes, das im Raum gedreht werdsn kann,
gepriift werden.

Von dem, im Software -Paket enthaltenen

Postprocessor ROVERCAM, wird die geome-
trische Information in das Arbeilsprogramm
Ubersetzt, welches von der Maschine dann
direkt abgearbeitet werden kann.

Mit einer ROVERCAD Station ist es moglich,
die Produlction mehrerer ROVER Maschinen

€

execution.

By means of a single ROVERCAD station jt is
possible to oversee the production of several
ROVER machines and to receive the machine
data, the programs and the production stati-
stics from the respective numerical controls,
ROVERCAD is able to receive drawings in
form of DXF files coming from other CAD
systems.

zu verwalten und die entsprechenden Ma-
schinendaten, Programme und Produktions-
statistiken der einzelnen Steuerungen zu
erhalten. _ _

Das ROVERGAD hat die Fahigkeit, Zeichnun-

genin Form ven DXF- Files von anderen CAD-

Systemen zu ibernehmen.
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Rover 464: Schema des Bohrkopfes

and of the operating units
und der Aggregate

Ansicht der Bohrkopfe

22A: Rover 464: layout of the boring head

23A: View of the boring units




STROKE ON "Z" AXIS 150 MM.
VERSTELLUNG DER "Z" ACHSE 150 MM.
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SPECIFICATIONS TECHNISCHE DATEN
= N.C. Machining center - NC-ge tas Art um
= Working field: X axis 3210 mm. - Nuetliches Arbeitsfald: Achse X 3210 mim.
Y axis 1300 mm. Achse ¥ 1300 mm.
- Stroke on Z axis: 150 mm. - Lauf der Achse Z ; 150 mm.
- Max depth for through borings: 50 mim. - Max, Tiefe fuer passierende Bohrungen : 50 mm.
- Max programmable speed: - Max. programmierbare G windigkeit :
X axis 75 m./1" Achse X : 75 m./M
d 0 Y axis 60 m./1" Achse Y : B0 m.f1"
<, Z axis 15 m./1' Achse Z; 15 m.J/1'
- Power of the 4 motors for boring units: 1,8 Hp - Leistung der 4 Motoren der Bohreinheiten
- Number of spindles for vertical borings: 43 1,8 HP
Number of spindles for harizontal borings on - Spindelanzahl fuer vertikale Bohrungen : 43
the 4 panel sidss: 14 - Spindelanzahl fuer horizontale Bohrungen
- Spindles rotation speed: 4000 rpm an deon 4 Werkstueckseiten ; 14
- Drill-bit coupling: oylindrical shafl @10 mm. - Umdrehungszahl der Spi n: 4000 U/t
- Inverier: 7,5 Kw - Bohreraufnahme: zylindrischer Schafl o 10 mm.
- Possibility to fit routers - Invertar (statischer Freg wmer) : 7,6 KW
- Power/rotation speed: - Anbaumoeglichkeit von Fingetiraeser
7.5 Hp/12000+24000 rpm - Leistung und Geschwindigkeit:
9 Hp 1200024000 rpm 7.5 HP/12000=-24000 U/1!
- Conneciions: Morse-laper MK2 shank 9 HP/12000-24000 U/1'

collet @ 9,5 mm. = 20 mm.
LEUCO @ 25 mm.

- Possibility to fit grooving unit: @120 mm.
- Power/rotation spead: 3 Hp/12000 rpm

- Possibility to fit 0°-80" indexed grooving unit
~ ©180mm.
- Power/rolation speed: 3 Hp/12000 rpm
~ Installed power: 25 KW
- Warking air pressure: 6 har
- Alr connection: 1/2" G
-G p of comp 1 =ir: 250 NIJ1'
= Sockets for chip suction: .1 = & 200 mm.
- Air coensumption for suction: 3400 m3/h.
- Capacity of vacuum pump: 40 m3/h.
- Machine welight: 5400 kg,
- Dverall dimensions: om, 570x331x254H

The data and characieristics of products are not
binding.

Biesse SpA reserves the rightto make
medifications with ne notica,

- Aufnahme : Morsekonus MK2
Spannzange o 8,5 mm, + 20 mm.
LEUCO o 25 mm.
- Anb glichkeit von Nulsaeg o 120 mm.
- Lei g und Geschwindigkeil: 3HP/12000 U/1'
- Anb: eglichkeit ven Nutsaege 0--90"
o 160 mm.
- Laistung und Geschwindigkeit: 3HP/12000 U/1*
- Installierte elektrische Leislung : 25 KW
- Arbaitsluftdrucik : 6 bar
- Verbindungseiniass fuer das Lullnetz: 12" G
- Luftdruckverbrauch: 250 NIJ1'
- Stutzen fuer Absaugung: Nr. 1 - o 200 mm.
- Luftverbrauch fuer Absaugung : 3400 m3/h.
- Leistungsfaehigheit der Vakuumpumpe : )
40 ma/h.
- Maschinengewicht: 5400 Kg,
- Ausmasse: cm. 570x331x254H

Diese Daten und Kennzeichen der Produkie sind
nicht verbindlich.

Die Firma BIESSE S.p.A. behdlt sich das Recht
vor, lle Anderungen ohne Ankiindi

vorzunehmen.
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woodworking machinery
61100 Pesaro via Toscana 75
T.0721/4391
Telex 560308 BIESSE |
Telex uff. assistenza: 561221 BSSERV
Telefax 0721/453248 uff. commerciale/amministrativo
Telefax 0721/451820 uff. assistenza
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