ONE
SERIES

CNC-ARBEITSZENTRUM
FUR DIE GLASBEARBEITUNG

‘) Biesse
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Master One ist das 3- oder 4-Achs (3 Achsen +C) Arbeitszentrum
fUr die Glasbearbeitung, das eine Vielzahl von Bearbeitungen mit
exzellenter Technologie und ohne jegliche Leistungseinbuf3en er-
moglicht. Master One ist unschlagbar in Bezug auf Qualitat und
Wettbewerbsfahigkeit und damit eine ideale Investition. Auf das
Wesentliche beschrankt und ergonomisch im Design, aber mit
allen Funktionen ausgestattet, ist Master One das ideale Arbeits-
zentrum fUr die GroBindustrie, die hohe Produktivitat verlangt,
aber auch ebenso fir den kleinen Handwerksbetrieb.



MASTER onesEries

” ZUVERLASSIG UND FUR VERSCHIEDENSTE
BEARBEITUNGEN GEEIGNET

” SCHNELL UND LEISTUNGSSTARK

” ABSOLUT EINFACHE BESTUCKUNG UND GROSSE
AUSWAHL AN WERKZEUGEN

” SICHER UND ERGONOMISCH

” GERINGER PLATZBEDARF

” EINFACH UND INTUITIV




FUR VERSCHIEDENSTE
BEARBEITUNGEN GEEIGNET

Master One ist in der Lage, vielfaltigste Bearbeitungen auszufiihren und dabei
dem Benutzer eine erstklassige Feinbearbeitungsqualitat zu garantieren.

IDEAL FUR JEDE BEARBEITUNGSART MIT 3 ACHSEN
v

Frasen.

Umfangschleifen und -polieren.




MASTER one series

v

Integriertes Bohren mit Helix-System.

v

Bohren von oben.

v

Obere Gravur.




SCHNELL UND LEISTUNGSSTARK

Die Bearbeitung auf drei Achsen garantiert hochste Zuverlassigkeit

und Prazision fiir die Herstellung von Tiiren, Tischen, Waschtischplatten,
Kiichenarbeitsplatten, Glas fiir Haushaltsgerate, fiir den Automobil-
Elektronik- und Inneneinrichtungssektor.

Komplettbearbeitung einer Tur: Frasen und Schleifen von Einkerbungen, peripheres Schleifen und Polieren.

Maximale Produktivitat durch die Moglichkeit mehrere Werkstiicke auf dem
selben Tisch zu bearbeiten.

v

Hochgeschwindigkeitsschleifen, das besonders vom Auto-
mobil- und Haushaltsgeratesektor verlangt wird.




MASTER one series

Bearbeitung mit Achse C.

Bohren von unten mit Aggregat. Gravieren mit Aggregat.

Bearbeitung mit 3 oder 4 Achsen.

Dynamic lock auf kleinem Werkstlick mit 30 mm. Dynamic lock auf groftem Werksttick mit 130 mm.

DAS INNOVATIVE, VON BIESSE PATENTIERTE DYNAMIC LOCK SYSTEM
ERMOGLICHT DAS BEARBEITEN, SCHLEIFEN UND POLIEREN VON KLEINEN
QUADRATISCHEN, KREISFORMIGEN ODER RECHTWINKLIGEN WERKSTUCKEN,
DIE FUR DEN BELEUCHTUNGS- UND EINRICHTUNGSSEKTOR TYPISCH SIND.
DANK MAXIMALER FLEXIBILITAT KANN DIE MASCHINE KANN DIE MASCHINE
WERKSTUCKE MIT ABMESSUNGEN VON 3300X1500 mm BIS 30X30 mm
BEARBEITEN.



REVOLUTIONARES
BOHREN

Helix ist das Werkzeug von Diamut, das in Kombination mit der Software
Biesse alle Grenzen der konventionellen Bohrsysteme iliberschreitet,

da es zum Bohren, Schleifen und Spitzsenken von Glasplatten bis zu 19 mm
nur ein einziges Werkzeug benatigt.

ENTWICKELTEUND
PATENTIERTE QUALITAT

Als von einem Expertenteam von Diamut und Biesse
geschaffene Innovation ist Helix System die perfekte
Verschmelzung von Hardware und Software, die auf
der gesamten Baureihe der Master-Arbeitszentren
Gestalt annimmt.

Der neue Standard

bei den Bohrvorgangen.

Helix System entstand aus dem
Wunsch, ein revolutiondres Bohrsys-
tem zu entwickeln, das der Markt bis
dato noch nicht bietet. Zweck dieses
Systems ist es an bis zu 19 mm starken
Glasplatten Senkbohrungen am oberen
und unteren Teil mit nur einem einzigen
Werkzeug auf CNC-gesteuerten Ma-
schinen durchzufihren.



MASTER ONE SERIES

INTEGRIERTES BOHRSYSTEM
/

Ein innovatives, von einer dedizierten
Software gesteuertes Werkzeug.

v

¥ Hohe Verarbeitungsqualitat.

¥ Halbierte Bearbeitungstoleranzen.

¥ Bohrungen unterschiedlicher
Durchmesser mit nur einem
Werkzeug.

O — ¥ Auch auf Verbundglas einsetzbar.

¥ Integrierte Spitzsenkungen oben
% und unten.

¥ Bearbeitung an jeder beliebigen Stelle
i der Platte mdoglich.

% ” Luftstol® zum Reinigen des
- Werkzeugs nach der Bearbeitung.

1_Bohrvorgang mit spiralformiger 2_Seitliches Schleifen
Bewegung

O O
| S %

3_Spitzsenken unten 4_Spitzsenken oben
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ZUVERLASSIGETECHNOLOGIE

Die Master Serie ist mit Spindeln von HSD ausgerUstet, einem
weltweit im Sektor fihrenden Unternehmen und Teil der Bies-
se Gruppe, die hohe Leistungen, kompakte Abmessungen und
dulerst hohe Standards der Feinbearbeitungsqualitat garan-
tieren.

¥ + 60 % Lebensdauer der Spindel und verringerte Gerausch-
entwicklung
dank 4 keramischen Lagern, die eine bessere Bestandigkeit ge-
genliber mechanischer Beanspruchung garantieren.

¥ Hohere Zuverlassigkeit
dank der Verwendung von rostfreiem Stahl und der Spindel-
welle mit 55 mm Lange.

Optionale Glykolkiihlung mit geschlosse-
nem Kreislauf, die langfristig gleichblei-
bende Leistung und hochste Bestandigkeit
gegen maximale Bearbeitungsbeanspru-
chungen garantiert.

1. Fluid mit hoher Temperatur
(Kihlsystem mit Warmetauscher).

2. Betriebsmedium bei niedriger
Temperatur

DPC (patentiert) - Verteiler mit kontrol-
liertem Verlust

Patentiertes System, um die grofite Zu-
verldssigkeit und langfristige Lebensdau-
er dank des innovativen Dichtungssys-
tems ohne mechanischen Kontakt zu
garantieren.

v

Der Arbeitstisch der Maschine besteht
aus einer ausgesprochen starren Kon-
struktion, auf der ein vollflachiger Ar-
beitstisch aus abgerichtetem Aluminium
angebracht ist, um ein optimales Gelin-
gen der Bearbeitungen sicherzustellen.
Die Maschine kann fiir das Arbeiten in
zwei Stationen vorgeristet werden.



MASTER one series

HOCHWERTIGE BAUTEILE
FUR KOMPROMISSLOSE ZUVERLASSIGKEIT

v

Garantierte Zuverlassigkeit

Master One ist mit dem integrierten automatischen Schmier-
system der Bewegungsachsen ausgestattet, um jeden Tag
eine konstante und prazise Wartung zu garantieren, zum
Schutz der gesamten Mechanik und aller Bauteile.

v

Ritzel und Zahnstange zum Bewegen entlang der X- und
Y-Achse flir mehr als verdoppelte Geschwindigkeit und Be-
schleunigungen,. Die Zahnstangen mit spiralférmigen Zéhnen
gewahrleisten maximale Zuverlassigkeit.

Die serienmalige Klimaanlage fiir den Schaltschrank ist per-
fekt geeignet, um alle elektrischen und elektronischen Bauteile
der Maschine im einwandfreiem Zustand zu erhalten.

11
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ABSOLUT EINFACHE
BESTUCKUNG UND GROSSE
AUSWAHL AN WERKZEUGEN

Master One bietet die Moglichkeit die Maschine mit einer hohen Anzahl an fiir
jede Bearbeitungsart bereiten Werkzeugen mit automatischer Zufiihrung tiber
die Arbeitsgruppe auszustatten.

Rickseitiges Werkzeugmagazin mit 23 Positionen.

Werkzeugwechsel bis 10"

Die schnellste Losung im Glassektor dank des am Kopf einge-
bauten Revolvermagazins mit 8 Positionen (6 Positionen mit
Achse C).




MARIS ERR @k series
KURZE RUSTZEITEN

Um bis zu 20% kiirzere Riistzeit im Vergleich zum standardmaBigen System
Der kreuzformige Laser flihrt den Bediener beim Positionieren von Saugnapfen und Anschlagen und verkirzt die Ristzeiten
am Arbeitstisch.

Der Laserprojektor gibt die Position aller Saugnapfe oder der
Form des Werksttlicks, das auf dem Arbeitstisch platziert wird,
wieder, vermeidet das Bewegen des Kopfes und sorgt fir eine
einfache und schnelle Vorbereitung des Arbeitsbereichs.

e m N B 8
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TION_

INTERMAC TECHNOLOGY

Die umfassenden technologischen Inhalte der
weltweit meist verkauften Arbeitszentren kommen
den Einsatzanforderungen der Steinindustrie
entgegen.

Mit Aggregaten ausgestattete dreiachsige
Konfigurationen, die in der Lage sind, eine Vielzahl an
Bearbeitungen zu verwalten.

Die Komponenten aller Konfigurationen sind die
gleichen, die fiir die Losungen des Spitzensegments
verwendet werden.
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HOHE PERFORMANCE

Maximale Beschleunigung und Geschwindigkeit der Achsen wodurch die
Arbeitszeiten minimiert und die Zykluszeiten reduziert werden.

UNENDLICH ROTIERENDE ACHSE C FUR DIE FLUSSIGE UND PRAZISE,
EINFACH PERFEKTE AUSFUHRUNG KOMPLIZIERTESTER BEARBEITUNGEN.



GLEICHBLEIBENDE
QUALITAT

Verstarker des externen Wasserdrucks

Es handelt sich um einen kreisférmigen, mit kleinen Disen
ausgestatteten Kranz, die den externen Wasserdruck erho-
hen. Anhand einer vertikalen Bewegung in drei Positionen
garantiert diese Vorrichtung, dass der Auftreffpunkt des Was-
sers unabhangig vom Radius und der Hohe des Werkzeugs
stets ideal ist. Ideal fUr Bearbeitungen mit hoher Geschwin-
digkeit wie in der Automobil-, Haushaltsgerate- und Elektro-
nikbranche. Dank der automatischen Hohenregulierung bleibt
die Einstellung auch bei Verwendung von gestapelten Schleif-
scheiben immer einwandfrei.

MASTER one series

v

Lesevorrichtung gedrehter Nullpunkt

Automatisches System zum Erkennen der korrekten Null-
punktposition auf typisch quadratischen oder rechtwinkligen
Glasflachen, wodurch die Bestiickungsarbeiten durch die Ma-
schine vereinfacht und die Verarbeitungszeiten verkirzt wer-
den.

GLASSTARKE GESCHWINDIGKEIT STEIGERUNG

STD
4 mm 18 m/min +40 % (bis zu 256 m/min)
10 mm 2,5 m/Min +60 % (bis zu 4 m/min)
19 mm 1,8 m/Min +66 % (bis zu 3 m/min)




18

EINFACHE UND SCHNELLE
ARBEITSVORGANGE

Die Abrichter sind in der Nahe des Arbeitsbereichs positioniert und gestatten
einfache und schnelle Vorgange zum Schleifen der Werkzeuge, um stets beste
Qualitat und Schnelligkeit bei der Ausfiihrung zu garantieren.

v

Master One kann mit dem mechani-
schen Presetter ausgerlstet werden,
der dank des vollkommen automati-
schen Systems bei groiter Einfachheit
und Schnelligkeit eine stets prazise und
aktualisierte Messung der Werkzeuge
wahrend der Bearbeitungsverfahren
ermaoglicht, so dass jegliche Fehler von
Seiten des Bedieners vermieden werden.

Bohrerabrichter

Der Abrichter befindet sich in der Nahe
des Arbeitsbereichs zum sofortigen
Schleifen der Werkzeuge, um stets die
beste Qualitat und eine schnelle Ausfiih-
rung zu gewahrleisten.




MASTER one series

Die Abrichter machen Master One auch bei den langeren Bearbeitungen
vollkommen automatisch und vereinfachen die manuellen Vorgange.

v

Schleifscheibenabrichter.

Der Abrichter befindet sich in der Ndhe
des Arbeitsbereichs zum sofortigen Ab-
richten der Polierscheibe, um stets die
beste Polierqualitat zu gewahrleisten.

v

Diamantscheibenabrichter.

Der Abrichter befindet sich in der Nahe
des Arbeitsbereichs zum sofortigen Ab-
richten der Diamantscheibe, um stets
die beste Performance und Bearbei-
tungsgeschwindigkeit zu gewahrleisten.

19
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SICHER UND ERGONOMISCH

Biesse richtet seit jeher sein Augenmerk in hohem Male auf die Themen der

Sicherheit und der Gesundheit ihrer Kunden. Der Schutz des Bedienpersonals
wahrend der Bedienung der Maschine ist von ausschlaggebender Bedeutung,
um eventuellen Unaufmerksamkeiten oder Fehlern vorzubeugen, die Ursache
von Storungen und/oder Unfallen sein konnen.

¥ Ergonomische frontale Schutzeinrichtungen ” Vollkommen in die Maschine integrierte und durch
nach CE-Vorschriften: geschlossen Klappen geschiitzte elektrische und

* Seitliche und riickwartige Schutzeinrichtungen pneumatische Anlage.
aus entsprechend mit speziellen ¥ Unzuganglichkeit der beweglichen Teile der Maschine.
Korrosionsschutz-Lackierzyklen behandeltem ¥ Saubere Arbeitsumgebung (Wasser und
Metallwerkstoff- Bearbeitungsriickstande gehen nicht verloren).

” Verringertes Niveau der Larmbeladstigung in vollem
Einklang mit der Maschinenrichtlinie.

Sicherheitselektroschloss mit ergonomischem, integriertem  Der Ausgleichkolben sorgt langfristig fir hohere Zuverlassig-
Tastenpult zum Offnen der Tiren und Starten der Bearbeitung  keit und Sicherheit, indem er das Gewicht des Kopfes tragt
fir maximale Schnelligkeit und Bedienerkomfort. und fUr eine geringere Beanspruchung des Motors sorgt.

Maoglichkeit die Bearbeitung in
zwei Stationen mit zwei Pedalen
durchzufihren.




Die Einhaltung der Maschinenrichtlinien und
der in Bezug auf Sicherheit und Gesundheit
am Arbeitsplatz geltenden gesetzlichen
Bestimmungen sind unabdingbare
Voraussetzungen fiir die Gewahrung
jeglicher Finanzierungen.

-
o
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MASTER oneseries

GroRte Bequemlichkeit bei den Vorgangen dank eines
optionalen PDA, um Folgendes zu ermdoglichen:

¥ Schnelles und einfacheres Positionieren der
Anschlage und Saugnapfe auch dank der
Maoglichkeit der Bestlickung des Arbeitstisches
bei gedffneten Tiren.

¥ Setup der Werkzeuge dank maximaler Steuerung
des Bearbeitungskopfs direkt auf dem zu
bearbeitenden Werkstiick vereinfacht.

¥ Keine Schranke zwischen Bediener und Master.

¥ Steuerung der Bearbeitungsgeschwindigkeit.

¥ Notaus-Taste stets in Reichweite der Hand
des Bedieners.

¥ Taste fUr Start, Pause und Wiederaufnahme
der Bearbeitung.

Die optionale 4-farbige Sicherheitsampel kennzeichnet
und zeigt den Zustand der Maschine an.

Integrierte Steuertafel mit optionalem Touchscreen auf
der linken Seite der Maschine mit Installationsmaglich-
keit auch auf der rechten Seite.

21
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GERINGER PLATZBEDARF

Master One hat kompakte Abmessungen fiir weniger Platz-
bedarf im Werk.

Maximale Maschinenhdhe 2550 mm

Die abgesenkte Kette gewahrleistet Kompaktheit und weniger Platzbedarf, wodurch die Maschine auch bei geringen Hohen-
verhaltnissen installierbar ist.



MASTER one series

EINFACH UND INTUITIV
IM GEBRAUCH

Maximale Benutzerfreundlichkeit dank der ergonomischen Konsole und der zugehdrigen Bedienerschnittstelle. Der Einsatz
eines PC mit Windows Betriebssystem garantiert eine extrem einfache und intuitive Verwendung von Seiten des Bedieners und
ermaoglicht die CAD-CAM Programmierung direkt an der Maschine.

Die Benutzerschnittstelle in der Windows-Umgebung bietet folgende Mdglichkeiten:
» einfaches Einstellen der Arbeitsliste um die Produktion besser zu optimieren;

» schnelles Verwalten der Arbeitsnullpunkte und der Parameter der Werkzeuge;,

» Ansicht der Ausfiihrungszeit fur jedes Werkstick.
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Optionales Strichcode-Lesegerat zum
automatischen Laden der Programme
in die Liste und um Bedienerfehler zu
vermeiden.




EFFIZIENTE PRODUKTION
OHNE GRENZEN

Die Master Serie ist perfekt in eine Linie mit Robotern und Be- und
Entladesysteme integrierbar. Sie stellt die ideale Losung fiir diejenigen dar,

die automatisierte Losungen fiir die Produktion von groen Chargen benatigen
wie im Fall von Haushaltsgeraten, Automobilen, Elektronik und Einrichtungen.

MASTER gestattet die Steigerung der
Produktivitat und die Senkung der
Produktionskosten dank Folgendem:

» Moglichkeit der Bearbeitung mit
Doppelstation
bei hauptzeitparallelem Be-
und Entladen des Werkstucks.

» Verkiirzung der Arbeitszeit fiir den
technischen Bediener

» Vereinfachung der Arbeit fiir den
technischen Bediener,
der sich nur noch um die Handhabung
der Auflagebdcke zu Beginn A und
am Ende der bearbeiteten Charge
kiimmern muss.

» Bearbeitungen ohne Uberwachung
und ohne zeitliche Grenzen rund um
die Uhr an sieben Tagen der Woche

INDUSTRY4.0READY

Industrie 4.0 ist der neue, auf den digitalen
Technologien beruhende Meilenstein der
Industrie bei Maschinen, die zu den Unter-
nehmen sprechen. Die Produkte konnen
selbststandig in Produktionsprozessen, die
durch intelligente Netzwerke verbunden
sind, untereinander kommunizieren und in-
teragieren.

Der Einsatz von Biesse konzentriert sich da-
rauf, die Fabriken unserer Kunden in Realti-
me Factories zu verwandeln, die bereit sind,
Maoglichkeiten des Digital Manufacturing zu
garantieren, bei dem intelligente Maschinen
und  Softwareprogramme unverzichtbare
Mittel werden, die die tagliche Arbeit derje-
nigen erleichtern, die in aller Welt Glas, Stein,
Metall und vieles mehr bearbeiten. Unsere
Philosophie ist zweckmaRig: Liefern kon-
kreter Daten fir die Unternehmer, um ihnen
dabei zu helfen, die Kosten einzudammen,
die Arbeit zu verbessern und die Prozesse zu
optimieren.

24



SOPHIA

MEHRWERT DURCH DIE MASCHINEN

Sophia ist die digitale loT-Plattform von Biesse, die unseren Kunden Zugang zu einem breiten
Angebot an Serviceleistungen verschafft, um das Arbeiten effizient und einfach zu gestalten.

OSERVICE O PROAKTIVITAT O ANALYSE

‘) Biesse
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IC:DIEGEBALLTEERFAHRUNG
MIT GLAS IN EINER EINZIGEN
SOFTWARE

UBER 7.500 INSTALLIERTE PAKETE IN 180 LANDERN: ICAM

IST DIE WELTWEIT MEIST GENUTZTE CAD/CAM-SOFTWARE FUR
DEN EINSATZ IM GLASBEREICH. DIE ERFAHRUNG MIT ICAM
UND DIE ZUVERLASSIGKEIT DIESER SOFTWARE FUHRTEN

ZUR ENTWICKLUNG VON IC.

” ERNEUERTE INTUITIVE GRAFIKSCHNITTSTELLE, EINFACH UBER
SELBSTLERN-KONZEPTE ZU ERLERNEN OHNE KOMPROMISSE
BEI FUNKTION UND PROGRAMMIERUNGS- FLEXIBILITAT

” STABILE UND ZUVERLASSIGE PLATTFORM

” OPTIMIERTE RECHENLEISTUNG DURCH EINSATZ
MODERNSTER ENTWICKLUNGSTECHNOLOGIEN

¥ MODERNE SCHNITTSTELLE: ahnlich den modernsten Apps, mit Touchscreen verwendbar.

¥ EXTREME BENUTZERFREUNDLICHKEIT: Gefiihrte Planung in 5 Schritten.
Von der Zeichnung zur Maschine in wenigen Sekunden.

¥ VOLLKOMMENE KONTROLLE DES PLANUNGSPROZESSES VON DER ZEICHNUNG ZUM
FERTIGEN WERKSTUCK.

» PASSENDE LOSUNGEN FUR SERIEN- UND/ODER BATCH-ONE-PRODUKTIONEN:
Verwaltungsmaglichkeit von Modellbibliotheken, einschliellich parametrische.

* AKTIVER KUNDENSERVICE AN DER SEITE DES KUNDEN:
IC ist mit “AIC Log"-Technologie ausgestattet: bei einem Problem, und/oder wenn
Unterstilitzung notig ist, kann der Biesse-Service in Playback die ausgefiihrten Vorgange
durchgehen und schnell eingreifen.
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IC: SIEHT, PLANT,
REALISIERT

Die Software empfiehlt die richtige Abfolge
der 5 Schritte fiir die Planungsphasen.

1. VEREINFACHEN
2. IDENTIFIZIEREN
3. ANWENDEN

4. VERARBEITEN
5. AUSFUHREN

l:r__ - - Is
— -? [ — |
4-—-
o
x
a
a .
T
Fas -
L
" 8
=
-E |
|-
4
SUUH
)4
o\ W

v

VEREINFACHEN

Bei diesem Schritt kann eine importierte
Zeichnung vereinfacht, die fir die
Bearbeitung ntitzlichen Geometrien kénnen
festgelegt und etwaige Fehler korrigiert
werden.

v

IDENTIFIZIEREN

Das in der Maschine zu bearbeitende Glas ist
ausgehend von der zuvor ausgearbeiteten
Zeichnung oder durch Angabe seiner
Abmessungen einfach zu identifizieren.

v

ANWENDEN

Uber ein einfaches Drag&Drop kénnen

auch Zusatzelemente wie Einschnitte und
Beschlage parametrisch am Werkstlick
angebracht werden. Diese Elemente konnen
einfach hinzugefiigt und vom Kunden
individuell gestaltet werden.
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IC VEREINFACHT AUTOMATISCH KOMPLIZIERTE
ZEICHNUNGEN, IDENTIFIZIERT DAS ZU
BEARBEITENDE GLAS UND ALLE VORGANGE
FUR SEINE HERSTELLUNG.

"IC

v

VERARBEITEN

Mit einem Klick werden die Geometrien
automatisch verarbeitet: die Kreise werden
Bohrungen, die Profile werden Frasungen,
das Glas wird geschliffen; die Layer konnen
speziellen Bearbeitungen zugeordnet werden.

v

AUSFUHREN

Das Werkstlck wird vorbereitet, um in der
Maschine ausgefiihrt zu werden.

Es werden die Schlittenpositionen berechnet
und die notigen Saugnapfe aktiviert.
Maoglichkeit eines manuellen Eingriffs

mit der Kollisionskontrolle.

v

IC BATCH

Maoglichkeit automatisch eine Liste von
Zeichnungen zu importieren und zu
programmieren (im Standardformat DXF,
DWG oder IC) und direkt in die Maschine
zu schicken. Anderungsmaglichkeit der
Werkstticke nach der automatischen
Berechnung.



KUNDENBETREUUNG
NACHHALTIGE

SERVICES bietet unseren Kunden eine Vielzahl an Moglichkeiten.

o) 5 MODERNE DIAGNOSEMOGLICHKEITEN
Wir stehen Ihnen digital und mit Hilfe modernster i10T-
R 5 -
Losungen zur Verfligung.

X\ WELTWEITES NETZWERK

] Wir sind mit 39 Filialen, mehr als 300 zertifizierten
Handlern in 120 Landern sowie Ersatztelllagern in
Amerika, Europa und dem Fernen Osten vor Ort.

_—g . SOFORT VERFUGBARE ERSATZTEILE
_o_g Feststellung, Versand und Lieferung von Ersatzteilen
schnell und fiir jeden Bedarf.

Zahlreiche standardisierte und kundenindividuelle
B8  Schulungen sind vor Ort bei unseren Kunden, online oder
In unseren Schulungszentren maglich.

F BREITES SCHULUNGSANGEBOT

WERTVOLLE SERVICES
DDDI] Ein umfassendes Angebot an Services und Software
fUr die kontinuierliche Verbesserung der Leistungen
unserer Kunden.




EXZELLENTES SERVICE-NIVEAU

+550

+100

VB Lelie

80%

\

88%

HOCHSPEZIALISIERTE
TECHNIKER UNTERSTUTZEN
WELTWEIT UNSERE KUNDEN

EXPERTEN STEHEN
UNSEREN KUNDEN UBER
FERN- UND TELESERVICE
ZUR VERFUGUNG

ARTIKEL SIND IN UNSEREN
ERSATZTEILLAGER
VORRATIG

DER ANFRAGEN KONNEN
ONLINE VIA TELESERVICE
GELOST WERDEN

DER FALLE KONNEN DURCH
UNSERE TECHNIK BEIM
ERSTEN EINSATZ VOR ORT
GELOST WERDEN

90%

12|

92%

\

+5.000

1\

96%

\

DER FALLE AUFGRUND EINES
MASCHINENSTILLSTANDES
WERDEN MIT EINER
REAKTIONSZEIT UNTER 1
STUNDE BEANTWORTET

DER
ERSATZTEILBESTELLUNGEN
WERDEN INNERHALB VON 24
STUNDEN BEARBEITET

PRAVENTIVE
WARTUNGSBESUCHE

DER
ERSATZTEILBESTELLUNGEN
WERDEN INNERHALB DES
ANGEGEBENEN DATUMS
BEARBEITET
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TECHNISCHE DATEN

Master One Master One C
Maximale GroRe des bearbeitbaren Werkstiicks
(8-Achsen-Schleifen mit Werkzeug Durchmesser mm 3300x1500 3300x1500
100 mm)
Hub Achse Z mm 285 285

Maximaler Platzbedarf der Maschine

Hub Achse C

Maximale Achsengeschwindigkeit (X -Y - 2)
Hohe Arbeitstisch

Leistung der Elektrospindel in S1
Maximale Drehzahl Elektrospindel
Werkzeugspannfutter

Maximaler Werkzeugdurchmesser
Ortsfestes Werkzeugmagazin
Werkzeugmagazin Kopfrand (Option)
Arbeitsluftdruck

Max. Luftverbrauch

Interner Wasserverbrauch

Geforderte Leistung

L: 7650 (offene Tiren und
Vakuumwanne)
L: 7050 (geschlossene
Turen und Vakuumwanne)

mm L: 6200 (geschlossene
Turen ohne Vakuumwanne)
W: 4100
H: 2550
m/min 70-70-19
mm 740
kw 92
Umd/min 12000
ISO 40
mm 150
Positionen 23
Positionen 8
bar 7
NI/min 200
|/min 10,5
kW 20

L: 7650 (offene Tiren und
Vakuumwanne)
L: 7050 (geschlossene
Tiren und Vakuumwanne)
L: 6200 (geschlossene

Turen ohne Vakuumwanne)

W:4100
H: 2550

(0]
70-70-19
740
92
12000
IS0 40
150
23

200
10,5
20

* Die maximal bearbeitbare Groke hangt von den am Arbeitstisch installierten Sonderausstattungen ab.

Technische Daten und Abbildungen sind nicht verbindlich. Einige Fotos kénnen Maschinen mit Sonderausstattungen enthalten. Biesse Spa behélt sich das Recht vor, etwaige Anderungen ohne

vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

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

Die Messung erfolgte unter Einhaltung der Normen UNI EN 848-3:2007, UNI EN ISO 3746: 2009 (Schallleistung) und UNI EN 1SO 11202: 2009 (Schalldruck am Bedienerplatz) mit Scheibendurch-
lauf. Die angegebenen Gerduschwerte sind Emissionspegel und daher nicht unbedingt sichere Pegel beim Betrieb. Obwohl ein gewisses Verhéltnis zwischen Emissionspegeln und Aussetzungs-
pegeln besteht, kann dieses nicht zuverlassig dazu verwendet werden, um festzulegen, ob weitere Schutzmanahmen erforderlich sind oder nicht. Die Faktoren, die den Pegel bestimmen, dem
die Arbeitskrafte ausgesetzt sind, umfassen die Dauer der Aussetzung, die Eigenschaften des Arbeitsraums sowie weitere Staub- und Larmquellen, wie zum Beispiel die Anzahl der Maschinen
und weitere Arbeitsvorgange in der Nahe. In jedem Fall gestatten diese Informationen dem Maschinennutzer eine bessere Gefahren- und Risikobewertung.



DER UNVERWECHSELBARE ABDRUCK
DER MASTER CNC-MASCHINEN

Zytronic, Hersteller von taktilen Technolo-
gien und Touchscreen-Lésungen wahlt die
ausgekliigelte Technologie der Intermac
Arbeitszentren, um ein Nutzererlebnis auf
hochstem Niveau zu gewahrleisten. Beim
Tippen auf dem Touchscreen eines belie-
bigen elektronischen Gerats, um ein Zugti-
cket zu kaufen, Geld an einem Bankomat
abzuheben, ein Getrénk zu kaufen oder am
Spielautomat zu spielen, ist die Reaktions-
zeit der wichtigste Parameter, der die Zufrie-
denheit eines Benutzers bei der Interaktion
mit einer elektronischen Vorrichtung be-
stimmt. Deshalb entwickelt Zytronic inno-
vative und patentierte taktile Technologien,
die das Unternehmen seit Uber 15 Jahren
zum Marktftihrer im Bereich der Touch-
screen-Losungen macht. Da ein so breit
gefacherter Markt bedient wird, muss das
Unternehmen eine groRe Flexibilitat bei der

Herstellung verschiedenster Bildschirmfor-
mate entwickeln, und Intermac hat sich im
Laufe der Zeit als perfektes Unternehmen
herausgestellt, das in der Lage ist eine Tech-
nologie zu liefern, die Qualitat, Prazision und
einwandfreie Feinbearbeitung garantiert.
Zytronic und Intermac verbindet eine lang-
jahrige Zusammenarbeit, die auf gegensei-
tiger Wertschatzung und Vertrauen beruht.
Zytronic besitzt bereits zwei Intermac Ma-
schinen: eine Master 33 und die beriihmte
Compact Edge, die sich im Laufe der Zeit als
die richtige Wahl erwiesen haben, denn sie
gewahrleisten Zuverlassigkeit und Qualitat.
Der Produktionsleiter Adrian Leyland erklart:
“Wir missen unseren Kunden einzigartige
Produkte anbieten kénnen, die ein Nutzerer-
lebnis auf hochstem Niveau bei der Interak-
tion mit der Touch-Technologie gewahrleis-
ten. Die Touchscreens werden auch immer

groRer und ihre Formen komplexer, deshalb
ist die Flexibilitat, die die Master 23 fur die
Glasbearbeitung garantiert von grundle-
gender Bedeutung, damit wir das Ergebnis
erzielen, das wir erreichen wollen”. All diese
Grinde waren ausschlaggebend, dass un-
sere Wahl wieder auf Intermac gefallen ist.
Eine Entscheidung, die den Erfolg von Zytro-
nic am Markt, der bereits durch eine lange
Erfahrung im Bereich der Glasbearbeitung
gefestigt war, noch weiter verstarkt hat. Der
Vertriebs- und Marketingdirektor lan Crosby
fligt hinzu: “Unsere Kunden verlangen im-
mer Gfter rahmenlose Touchscreens, auch
in diesem Fall hilft uns die Master 23 die
richtige Lésung zu finden und die Konkur-
renz zu Ubertreffen. Die Herausforderung
ein Nutzererlebnis auf hochstem Niveau zu
garantieren, haben wir dank der Intermac
Technologie sicher gemeistert”.




In [talien gegrundet,
in der Welt zuhause.

Wir vereinfach
Fertigungspro
bringen damit
jedes Material
Strahlen.

‘) Biesse



Wir sind ein internationales
Unternehmen, das auf die
Herstellung von integrierten
Fertigungsanlagen und
Maschinen flr die Verarbeitung
von Holz, Glas, Stein, Kunststoff,
Verbundwerkstoffen und

den Materialien der Zukunft
spezialisiert ist.

Mit unserer tief verwurzelten
Kompetenz, die durch ein standig
wachsendes weltweites Netzwerk
gestarkt wird, unterstltzen wir Ihre
geschaftliche Entwicklung und
befllgeln Ihre Fantasie.

Meister der Materialien - seit 1969.

en lhren

Zess und

das Potenzial
S zZzum

Betreten
Sie die Welt von Biesse.

biesse.com
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