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Обрабатывающий центр с числовым программным управлением для нанесения и отделки
кромочного материала на криволинейные детали. Позволяет выполнять все операции по
отделке криволинейных деталей на одном станке: фрезерование, сверление, дополнительные
обработки, нанесение и отделка кромочного материала.

В базовую комплектацию станка включено:
Подвижная конструкция с колонной и двойная ось Y с независимыми каретками.
Автоматическая система смазки.
Дополнительная вакуумная система.
Вакуумная система рабочего стола ATS, разделенная на две рабочие зоны по Х и 2 зоны
фиксации по Х.
Разводка для суппорт-штанг.
Вакуумная система, соответствующая базе станка по типу и количеству насосов.
Числовое программное управление.
Стационарный персональный компьютер с видеокартой 3D и монитор LCD.
Воздушный кондиционер для электрошкафа.
Сертификация ЕС по нормам безопасности - требуется выбор устройств безопасности.
Защитные ограждения позволяют в определѐнных условиях загружать панели глубиной до 2100
мм.
Пользовательская документация.
Инструмент для технического обслуживания.
Удаленный пульт управления станком.

Кромкооблицовочная группа GU60L с клеевой ванночкой, установленной над клеевым роликом,
двойным прижимным роликом для нанесения кромки на внутренние радиусы до 30 мм,
датчиком для стыковки замкнутого кольца.

ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Обрабатывающие центры BIESSE серии Rover A EDGE разработаны для использования в
тяжелых режимах обработки, в частности для элементов из массива. Они характеризуются
повышенными рабочими характеристиками при работе по вертикали, для осуществления
операций по обработке инструментами и агрегатами деталей из массива и панелей большой
толщины.

Обрабатывающий центр может быть оснащен 2 независимыми осями Y, расположенными на
противоположных сторонах подвижной балки. Они позволяют сократить время перенастройки
при выполнении определенных типов обработки: во время работы обрабатывающей группы,
расположенной на каретке Y2, электрошпиндель на каретке Y1 может проводить смену
инструмента. Таким образом, по сравнению с обрабатывающим центром с одной осью Y
уменьшается время обработки и возрастает производительность.



Как гарантию качества своих продуктов и услуг, BIESSE получила в 1995 г. сертификат ISO 9001
и работает сейчас в соответствии с нормативами UNI EN ISO 9001:2015. Большая часть
технологических компонентов, использующихся на обрабатывающих центрах, произведены на
заводах группы BIESSE или на заводах мирового уровня, представленных в «Реестре
квалифицированных поставщиков» ("Albo Fornitori Qualificati") BIESSE, с которыми
осуществляется тесное техническое сотрудничество.

Цикл тестирования работ каждого обрабатывающего центра предусматривает следующие
фазы: Промежуточный контроль рабочих групп и элементов в сборе;
Непрерывный тест в режиме симуляции продолжительностью минимум 10 часов; Определение
точности и постоянства позиционирования осей X, Y1 и Y2 при помощи интерферометрического
лазера (норма VDI/3441);

Калибровка осей X, Y1 и Y2 при помощи компенсирующей функции ПО: значения, снятые
лазером во время калибровки, считываются ЧПУ, обрабатываются и передаются на приводы
осей для улучшения точности позиционирования;
Функциональные тесты сверления и фрезерования панелей, позиционированных по всем
начальным точкам станка.

СТРУКТУРА

При разработке элементов конструкции BIESSE использует пакет CAD для моделирования
конструкторских проектов, который позволяет выявлять деформации структуры, подверженной
статическим и динамическим нагрузкам. Для проектирования размеров и формы элементов
станка, наиболее подверженных нагрузкам, использовался программный пакет, позволяющий
проводить моделирование поведение готовых элементов в рабочих условиях, выделяя
наиболее подверженные нагрузкам области для усиления структуры.

Все эти характеристики гарантируют максимальную жесткость, высокую точность при
эксплуатации и высокое качество обработки даже в самых тяжелых режимах.

Станина

Станина изготовлена из электросварной конструкции с использованием утолщенных стальных
листов и укреплена соответствующим образом в наиболее подвергающихся нагрузкам точках.
Для обеспечения максимальной точности механические обработки осуществляются за один
проход.

Подвижная стойка



Подвижная продольная балка (ось X) состоит из каретки X и балки Y, выполненных из
электросварной конструкции: утолщенные стальные листы и рѐбра жѐсткости позволяют свести
к миниммуму деформации, появляющиеся во время работы обрабатывающего центра.

Поперечный и Вертикальный Суппорты

Поперечный (ось Y) и вертикальный (ось Z) суппорты изготовлены из легкого алюминиевого
сплава, укреплены и затем обработаны на специальном станке за один прогон.

ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ОСЕЙ

Моторизация и приводы

BIESSE применяет бесколлекторные двигатели с цифровой передачей команд. Цифровой
интерфейс между ЧПУ и приводами осей.
Цифровая система MECHATROLINK позволяет добиться следующих преимуществ:

Большая скорость при выполнении обработки, поскольку просчет траектории частично
осуществляется приводом, а не ЧПУ;
Высокая точность обработки благодаря возрастанию скорости обсчета;
Высокая надежность благодаря уменьшению проводки и защите от электрических помех,
возникающих в аналоговых системах;

Четкие сообщения диагностики непосредственно в системе управления, с последующим
сокращением времени простоя станка

Перемещение по осям X и Y

Для перемещения рабочей группы в продольном (ось Х) и поперечном (ось Y) направлении,
BIESSE в течение многих лет использует зубчато-реечную передачу, что позволяет получать
улучшенные параметры скорости и ускорения.
BIESSE использует зубчатые рейки с закаленными, отпущенными шлифованными зубьями и
редукторы точности с одной шестерней.

Система предварительного натяжения, установленная на шестерне, позволяет устранить
люфты при сцеплении для обеспечения текучести движения и максимальной точности при
позиционировании оси.
Зубчатые рейки и шестерни изготовлены по классу точности 6 (норма DIN 3962).

Перемещение по осям Z

Для перемещения рабочей группы в вертикальном направлении (ось Z), BIESSE использует
винты с бесконечной шариковой опорой и предварительно нагруженные червячные редукторы
для устранения зазоров и обеспечения повторяемости точности позиционирования.
Привод на винт передается с помощью упругой муфты.

Винты на бесконечной шариковой опоре выполнены по классу точности ISO 5.

Управление осями



На всех осях используются закаленные и стальные линейные направляющие и предварительно
нагруженные линейные подшипники с бесконечной шариковой опорой. Каждый линейный
подшипник оснащен 4 прокладками скольжения, 2 из которых внутренние и 2 внешние, для
защиты от пыли и/или от стружки. Расчѐт направляющих и значительное межцентровое
расстояние между ними обеспечивают точность и отличную отделку обработок, выполняемых
рабочими группами.

Централизованная система смазки

Для облегчения проведения профилактического обслуживания станка, предусмотрена система
централизованной смазки с 2 точками питания (питатели) и система автоматического
оповещения оператора, управляемая со стойки ЧПУ.
Система позволяет в заданный со стойки ЧПУ интервал времени автоматически выводить
сообщение о необходимости проведения смазки.

Используя нагнетательный масляный насос можно вручную подавать смазку к 2 питателям, из
которых она дальше попадает на:

Линейные подшипники линейных направляющих осей X, Y и Z Шестерни и зубчатую рейку
трансмиссии осей X и Y
Улитки винтов с бесконечной шариковой опорой трансмиссии оси Z

Автоматическая система смазки

В заданный с ЧПУ интервал времени насос автоматически распределяет смазочное вещество
без прерывания работы станка и без участия оператора на движущиеся элементы станка. Когда
количество смазочного вещества в резервуаре становится ниже минимального значения,
появляется сообщение на экране ПК.

Вакуумная система

Вакуумная система может быть использована в 2 рабочих зонах и 2 зонах независимой
блокировки по оси X.

Дополнительная вакуумная система

Позволяет фиксировать обрабатываемые детали посредством специальных контршаблонов - 2
зоны вакуума. В конце рабочего цикла вакуум снимается только с детали, подвергшейся
обработке. Специальный контршаблон остается зафиксированным на рабочем столе, что
позволяет установить на него следующую заготовку.

Включает 4 выхода слева и 4 справа для обработки в маятниковом режиме.

РАЗДЕЛЕНИЕ ВАКУУМНОЙ СИСТЕМЫ НА 2 РАБОЧИЕ ЗОНЫ ПО X И 2 ЗОНЫ ФИКСАЦИИ ПО
X

Включение отдельной зоны или обеих посредством ЧПУ в зависимости от максимального
размера по X активной программы.
Каждая рабочая зона может иметь начальную точку слева и справа.
Выбор системы осуществляется с помощью перключателя, расположенного на электрошкафу
и функциональных клавиш на экране.



Фиксация деталей при помощи педали.

Кроме того, входит также:
Разделение вакуумной зоны на 2 рабочие зоны, 1 левую и 1 правую
Пневматический клапан с вентилем для каждой каретки, выполняющий 2
функции:автоматическое выключение сжатого воздуха из систем фиксации при нажатии кнопки
разблокировки кареток и отключение системы сжатого воздуха на тех каретках, где не
установлены устройства пневматической фиксации.
2 педали, каждая из которых последовательно активирует 1 зону фиксации
Независимое управление рядами упоров:
система позволяет вручную включать с дистанционной консоли или с ЧПУ независимо от
выбранной начальной точки поднятие центральных, боковых и задних упоров, что позволяет
одновременно использовать несколько точек базирования деталей на станок

Пневматическая система для суппорт штанг

Пневматическая система для суппорт-штанг для двух независимых рабочих зон по Х.

КРОМКООБЛИЦОВОЧНАЯ ГРУППА GU60L В СБОРЕ, ДВОЙНОЙ ПРИЖИМНОЙ РОЛИК ДЛЯ
ВНУТРЕННИХ РАДИУСОВ ДО 30 ММ И ДАТЧИК ДЛЯ СТЫКОВ КРОМКИ для панелей толщиной
до 60 мм с двойным прижимным роликом.
Предусматривает ручную загрузку кромки без дополнительных магазинов для автоматической
загрузки.

Управляется с ЧПУ для использования прямых кромок (прямоугольное сечение) в рулонах.
При установке на рабочую голову с соединением посредством цепи, несущей кабели, что
позволяет выполнять полный поворот, кромкооблицовочная группа может наносить различные
типы кромки на панели, предварительно профилированные электрошпинделем самого
обрабатывающего центра.
Для отделки кромки необходимы специальные агрегаты, не входящие в кромкооблицовочную
группу, которые обеспечивают все функции станка для обработки кромки.

Кромкооблицовочная группа включает в себя следующее:

Клеевая ванночка, установленная над клеевым роликом.

Для нанесения термоплавкого или термопластичного (опцион) клея на облицовываемую
поверхность панели при помощи ролика с соответствующими насечками диаметром D=32 мм.
Ролик представляет собой кольцо большего диаметра, которое позволяет равномерно наносить
клей на панель, не повреждая ее верхнюю и нижнюю облицовку. Клеевая ванночка и ролик
нагреваются при помощи внутренних резисторов.

Температура может регулироваться при помощи независимых цифровых терморегуляторов для
ванночки и ролика.
Система с двойной наводкой, подпружиненной и пневматической, обеспечивает поддержку
ролика против кромооблицовываемой поверхности панели, т.о., чтобы получить отличное
качество нанесения клея.



Клеевая ванночка соответствующей емкости обеспечивает непрерывную циркуляцию клея, т.о.,
чтобы не снижать точность нанесения клея. Клей в гранулах подается в ванночку плавления
при помощи устройства, установленного на каретке, которое позволяет загружать клей в
скрытое время (во время выполнения фрезерования, сверления или отделки кромки)

Убирающийся сменный двойной прижимной ролик.

Система прижимных роликов активируется для поддержки кромки пневматическим устройством
активации, которое позиционирует его в точке начала цикла. Ролики покрыты силиконовой
резиной.
Двойной прижимной ролик для минимальных внутренних радиусов 30 мм легко
взаимозаменяем с опционными системами в целях получения различных характеристик.
Система прижима имеет два положения с автоматическим заданием по команде ЧПУ;
положение отвода служит для нанесения пластиковой гибкой кромки с небольшим радиусом;
выдвинутое положение служит для нанесения кромки большей жѐсткости или хрупкости, таких
как ламинат или кромка на древесной основе, с компромиссным решением по внутренним
радиусам, которые должны быть увеличены по причине увеличенного размера самой группы.
Выдвинутое положение влечѐт за собой нанесение клея и кромки на расстоянии, большем по
сравнению с положением отвода.

Щуп для отслеживания замкнутых контуров.

Тестер может использоваться для того, чтобы сделать непрерывным процесс производства
кромкооблицованных панелей с геометрией с замкнутым профилем, где соединение может
изменяться в зависимости от многочисленных внешних переменных; также может
использоваться для выполнения той же самой программы по прошествии времени.
Производимая партия должна иметь номинально одинаковые материал и профиль и
основываться на предварительно проверенной и отлаженной программе в соответствии с
предписаниями Руководства по эксплуатации, входящего в комплектацию станка. При
установке тестера на второй прижимной ролик упомянутого сменного комплекта, он сможет
быть легко заменен возможными другими версиями, имеющимися на станке и подходящими
для выполнения других функций; кроме того, при возможности отключения второго прижимного
ролика с ЧПУ, оператор сможет решить, когда возникнет необходимость его использования. При
стандартных условиях работы, материалах и формах детали щуп обеспечивает постоянство
соединения кромки с погрешностью +/- 0,1 мм на партию в 20 деталей, и если раскрытие
соединения кромки не превышает 2 мм по сравнению с исходной панелью. Эффективность
датчика и само функционирование сильно зависят от материалов, от выполненных
регулировок, от технического обслуживания механических компонентов и используемых в
работе материалов; по этой причине, пожалуйста, обратитесь к Руководству по эксплуатации
станка для получения более детальной информации и рекомендаций. При работе с системой с
механическим тестером, оснащенным пружиной, кромка должна иметь соответствующие
механические характеристики сопротивления. Необходимо внести правильные регулировки в
количестве и температуре клея, чтобы избежать попадания клея на датчик, что будет
препятствовать корректному считыванию; в этих случаях циклы очистки прижимной системы
будут выполняться с большей частотой.

Лампа нагрева кромки.



Лампа для нагрева кромки для облегчения выполнения операций на профилях с маленьким
радиусом с толстыми кромками.
Возможность регулировать с ЧПУ мощность излучения в зависимости от используемой кромк

Макс. потребляемая мощность 600 Вт.

Система подачи кромки.

Состоит из протяжного ролика с приводом от бесколлекторного двигателя, управляемого с ЧПУ
и бесприводного ролика с энкодером для подсчета с ЧПУ длины кромки. Подача кромки
осуществляется соответствующими роликами и направляющими из антифрикционного
материала.

Система отреза кромки.

Выполняет отрез в размер с наклоном 8° относительно перпендикуляра к поверхности кромки.
Тип кромкооблицовки может быть с открытым кольцом или с закрытым кольцом. Система
отреза основывается на использовании циркулярной пилы с приводом от электродвигателя.
Перемещение системы для отреза выполняется пневматическим устройством активации.

Макс. программируемая скорость вращения 12.000 оборотов/мин.

Ручная загрузка кромки

При использовании соответствующих переключателей и при остановке рабочего цикла
возможна ручная загрузка нарезанного кромочного материала правильной длины
непосредственно в группу кромкооблицовки с фронтальной части станка.

Основные характеристики
Толщина пластиковой кромки: 0,4 - 3 мм. *

Толщина деревянной кромки: 0,4 - 2 мм. *

Даже если механически возможно управлять кромками из массива древесины до 3,0 мм, опыт
Biesse подсказывает использовать максимальную толщину 2,0 мм и материалы, механически
подходящие к таковым применениям. Для достижения большей толщины технология Biesse
позволяет накладывать несколько слоѐв одного и того же материала; после каждого наложения
необходимо производить операцию кромкообрезки излишков кромки.

Необходимо, чтобы кромки из дерева или его производных имели уровень влажности и
температуру, соответствующие тому, что указано поставщиком кромки. Biesse рекомендует
держать материал в ячейках с искусственным климатом по крайней мере 48 часов перед
использованием на станке. По крайней мере, каждые четыре часа материал должен быть
кондиционирован заново. При необходимости использовать кромку из предварительно
нарезанных полосок массива дерева ограниченной длины важно проверять постоянство их
размеров с целью гарантировать их обработку на станке как в автоматических магазинах, так и
при ручной подаче.

Обеспечивается бОльшая гарантия сцепления при использовании деревянных кромок,
оснащенных Primer.



При использовании этого типа материала, не достигаются те же радиусы и рабочие
характеристики, что и получаемые с оптимальными кромками (пластиковыми).

Толщина кромки из ламината: 0,4 - 1,2 мм. *

Обеспечивается бòльшая гарантия сцепления при использовании кромок из ламината,
оснащенных Primer.
При использовании этого типа материала, не достигаются те же радиусы и рабочие
характеристики, что и получаемые с оптимальными кромками (пластиковыми). Эти материалы
часто получаются путѐм вырезания из полуфабрикатов больших размеров; в этом случае
важно, чтобы операция резки не нарушила размеров и плотности материала, что повлекло бы
за собой затруднения в работе на станке. При необходимости использовать кромки из
предварительно нарезанного ламината ограниченной длины важно проверять постоянство
длины в целях обеспечения их обработки на станке как в автоматических опционных магазинах,
так и при ручной подаче.

Максимальная ширина кромки: 65 мм.
Необходимо использовать кромку по крайней мере на четыре миллиметра шире относительно
толщины обрабатываемой панели.

Толщина панели:

Кромкооблицовка может выполняться на панелях толщиной от 10 до 60 мм; панели должны
иметь адекватные механические характеристики для того, чтобы выдерживать нагрузки систем
пневматических копиров и наносимых клеев. Для получения хорошего качества приклеивания и
стабильности результата рекомендуется использовать материалы комнатной температуры (см.
температуры необходимые для использования станка).

При выполнении финишной обработки размеры панелей зависят от агрегатов и установленных
систем, стандартное оснащение обычно позволяет обрабатывать:

Минимальный внутренний кромкооблицовываемый радиус: 30 мм*.

Для различных случаев необходимо использование дополнительных специальных опций.

Минимальный внешний обрабатываемый радиус пропорционален толщине и жѐсткости
материала накладываемой кромки *:

o 10мм с кромкой толщиной </= 1 мм;
o 20мм с кромкой толщиной от 2 мм;
o 30мм с кромкой толщиной от 3 мм.
o Кроме того, прижимная система кромкооблицовочной группы, располагаемая в выдвинутом
положении, позволяет наносить тонкие пластиковые кромки (толщиной не более одного
миллиметра) также и на соединения двух сторон под 90°; Кромка должна быть достаточно
гибкой, чтобы не быть подверженной изменениям цвета при механической деформации при еѐ
нанесении. Данный процесс позволяет наносить тонкие кромки также и на панели
прямоугольной формы или имеющие несколько линейных сторон, за один проход, что



значительно сокращает время изготовления детали. Внешние радиусы сопряжения сторон
должны быть на 0,1 мм больше толщины используемой кромки; качество отделки кромки и еѐ
адгезия к панели в значительной мере зависят от используемых материалов.

Минимальные размеры панели обрабатываемой на кромкооблицовке: 300 x 300 мм.

Указанные размеры зависят от оснащения станка для блокировки детали и от отделки кромки;
они также зависят от используемых материалов.

Минимальный внутренний диаметр при нанесении кромки:

350 мм с пластиковой кромкой толщиной меньше 1 мм и панелями макс. толщиной; 18 мм. При
увеличении этих двух переменных, пропорционально увеличится мин. внутренний
кромкооблицовываемый диаметр.

* Характеристики, максимальные толщина и высота наносимой кромки зависят от геометрии и
толщины панели и различаются в зависимости от типа кромки.Указанные размеры зависят от
оснащения станка для блокировки детали и от отделки кромки; они также зависят от
используемых материалов. На технику и параметры кромкооблицовки определяющим образом
влияет тип кромки и используемого клея.Рекомендуется использовать станок и материалы
(панели и кромку) в помещениях с постоянной температурой от 15° до 40°, в удалении от
дверей и потоков воздуха, которые могут вызвать резкие перепады температур. Для отделки
кромки (обрезки / циклевания кромки / снятия клея, торцовки кромки и закругления) см.
описания специальных агрегатов.

Удаленный пульт управления

Блок управления, позволяющий осуществлять и управлять основными функциями,
необходимыми при подготовке рабочей зоны, обрабатывающих механизмов и магазинов смены
инструмента.
Удалѐнный пульт управления имеет эргономический дизайн, удобный дисплей. Блок
укомплектован убирающимся захватом и магнитом, позволяющими легко укреплять блок на
ручках рабочих столов или на электрошкафе.

Включает также кнопку аварийной остановки, 2 потенциометра и мембранные для клавиши для
доступа к меню, отражаемым на дисплее 3 программируемые клавиши для немедленного
доступа к наиболее часто используемым функциям.
Позволяет оператору:

Калибровать оси
Осуществлять вручную перемещение по осям
Регулировать скорость перемещения по осям через потенциометр
Управлять опусканием и подъемом шпинделей сверлильной головы для установки свѐрл
Проводить фиксацию и освобождение инструмента в электрошпинделе
Управлять опусканием и подъемом кожуха вытяжки во время рабочего цикла для визуального
контроля обработки пробной заготовки
Выводить всю информацию для настройки рабочей зоны: координаты положения рабочих
столов по оси Х, координаты положения кареток по Y, тип вакуумного модуля, установленного
на каретке и его угловое положение



Отслеживать состояние сигналов ввода-вывода
Включать конвейер удаления стружки и обрезков
Производить смену инструмента.

* При наличии переключателей для выбора зон блокировки функционирование последних
отключено.

ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СИСТЕМА

На станке установлены устройства управления (например, блоки электроклапанов, модули
ввода/вывода и.т.д.), которые крепятся недалеко от командных устройств, и включают
необходимые электронные контуры для интерфейса с передающей шиной; это позволило
упростить электрическую систему и облегчить тем самым диагностирование и обслуживание со
стороны технического персонала.

Электрошкаф

Станок может работать при 380/400/415 В - 50/60 Гц.
Электрошкаф и его модули соответствуют нормативам CEI EN60204-1 и CEI EN60439-1
Дополнительный трансформатор передает напряжение питания на ПК, кондиционер воздуха и
компоненты, работающие под напряжением 220V, что позволяет работать системе без
выделенной на отдельном проводе нейтрали.
Электронное оборудование работает на постоянном токе 24 В.

ИНВЕРТОР

Инвертор для электрошпинделя и сверлильной головки с мощностью, соответствующей
выбранному типу конфигурации.
Cтатический преобразователь частоты.
Устройство включает:

Дисплей для вывода значения частоты
Дисплей для вывода значения скорости вращения инструмента Дисплей для диагностики в
случае неисправности
Автоматический контроль над замедлением вращения инструмента Тормозное сопротивление
Регулирование через ЧПУ скорости вращения инструмента

Воздушный кондиционер для электрошкафа



Позволяет получать:
Качественную работу всех электронных частей электрошкафа даже в условиях высоких
внешних температур до 40°C (104° F);
Высокую защиту от пыли, поскольку электрокабина не вентилируется и практически
герметична

Система управления

Числовое программное управление

Система управления BH660 полностью на базе ПК.
Благодаря новой технологии Biesse WRT (Windows Real Time), которая расширяет
функциональные возможности операционной системы Windows для работы в реальном
времени, управление станком производится непосредственно с ПК, что позволяет избежать
применения лишнего аппаратного обеспечения.
Программное обеспечение для стойки ЧПУ находится непосредственно на ПК, приводя к
облегчению архитектуры системы управления с вытекающими отсюда улучшениями по
надежности и техническим характеристикам.

Стационарный персональный компьютер . Основные технические характеристики:

CPU Intel Core I7
Память RAM 8 Гб
Жѐсткий диск 128 SSD GB или более
Графическая карта
Монитор LCD
Клавиатура
Мышь
Порты USB
Карта ethernet для сетевого соединения с ПК из офиса

Приведенные технические характеристики могут быть со временем улучшены.
Поскольку ПК станка выполняет функцию системы ЧПУ, BIESSE не позволяет установку на ПК
дополнительного не одобренного ПО. В противном случае гарантия на оборудование не
распространяется.

Программное обеспечение

Отчет о статистике

Это область программного обеспечения, в которой сохраняются события, произошедшие на
станке, с целью проведения мониторинга для надежности.
Область статистики может быть сконфигурирована индивидуально клиентом, и т.о.
обеспечивает регистрацию специфических событий, таких, как, например, инструментальное
оснащение станка, контроль за выполнением обработок, разрешенные паузы, циклы смазки и
т.д.

Функция возврата к профилю



Позволяет возобновить прерванную обработку в случае аварийной остановки. Программа
возобновляет работу с того момента, когда была прервана, следуя особой программе
восстановления. Обработка может быть возобновлена, если аварийная остановка станка была
спровоцирована во время:

Обработки электрошпинделем
Цикла сверления
Распила пилой
Автоматической смены инструмента на ленточном или револьверном магазине

Любого перемещения, управляемого строками кода ISO

Ввод этой функции позволяет завершить обработку детали, не выбрасывая ее, что приводит к
сокращению расходов особенно в случае работы с ценными материалами (редкие сорта
дерева и др.). Это также дает ощутимую экономию времени при наличии долго выполняемых
программ. Функция не используется в процессах нанесения кромки.

Функция просчитывания хода инструмента ЧПУ запоминает длину хода каждого фрезерного
инструмента для ее сравнения с максимальным значением, установленным оператором.
При достижении этого максимального значения на экран выводится предупреждающее
сообщение.

Это сообщение будет выводиться каждый раз при использовании инструмента, превысившего
максимальный лимит хода.

Система телесервиса

Позволяет мгновенно получать по сети прямой доступ к стойке ЧПУ станка.
Таким образом, позволяет проверить данные станка, программы пользователя, сигналы
ввода/вывода, переменные системы, а также устанавливать обновленные версии ПО, что
позволяет:

Проводить диагностику в реальном времени
Быстро решать проблемы
Значительно уменьшить время простоя
Устанавливать обновленные версии ПО в реальном времени

* Телесервис бесплатный на период гарантии станка.

Список прилагаемой документации

Инструкции по установке
Инструкция по использованию оборудования и комплектующих Инструкции по использованию
программного обеспечения Электрические и пневматические схемы
CD InDocs, содержащий также каталог запчастей
Акт о проведении тестирования и контроля

ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ



Устройство для установки и снятия инструментов из патронов
Набор ключей
Масляный насос
Консистентная смазка для направляющих, шестерней и зубчатых реек Консистентная смазка
для сверлильной головы и агрегатов

Обрабатывающий центр с Числовым Программным Управлением ROVER A EDGE 1643

Обрабатывающий центр с числовым программным управлением с одним электрошпинделем с
4 или 5 интерполируемыми осями и второй рабочей группой для кромкооблицовки
криволинейных панелей. Рабочее поле главного электрошпинделя - правая ось Y (*):
X = 4.320 мм; X маятниковый = 1.620 мм; Y = 1.600 мм;

Z = 200 мм
Рабочее поле группы кромкооблицовки - левая ось Y (*):
X edge = 3.300 мм; Y edge = 1.500 мм; Z edge=60 мм;
X edge маятник с чувствительными ковриками безопасности (опция) = 600 мм;
X edge маятник с бамперами и фотодатчиками безопасности (опция) = 1.100 мм.
(*) Детальную техническую информацию см. в соответствующих чертежах; приведѐнные
значения могут изменяться в зависимости от выбранных конфигурации и оснащения

Нормативы безопасности по нормам ЕС, с бампером и двойным фотоэлектрическим барьером.
Соответствуют:
· Директиве по оборудованию 2006/42/CE;

· Директиве электромагнитного соответствия 89/336/CEE с последующими
поправками;
· Директиве по низким напряжениям 73/23/CEE с последующими поправками.
Бамперы, расположенные на обшивке станка, производят немедленную
остановку в случае столкновения с оператором.
Кнопка запроса возможности входа ограничивает скорости по осям в
соответствие с нормативами и позволяет входить в рабочую зону в полной
безопасности, с активацией работы станка в маятниковом режиме.
Вертикальный фотоэлектрический барьер немедленно остнанавливает станок и рабочие столы
с автоматическим позиционированием в случае, когда оператор случайно входит в рабочую
зону. При выходе оператора из защищаемой зоны при нажатии кнопки СТАРТ станок
продолжает обработку с той точки, на которой он остановился.
Горизонтальный барьер с фотоэлементами проверяет наличие персонала в опасной зоне в
момент запуска программы, обеспечивая ещѐ один уровень безопасности также в отношение
иных лиц, кроме оператора. Эти фотоэлементы отключаются в момент исполнения программы,
предотвращая ошибочную аварийную остановку при вылете стружки или обрезков.
Другие устройства безопасности:
· панель из ударопрочного поликарбоната сзади и боковая сетка;
· контроль программного обеспечения для защиты оператора в режиме выполнения обработки;
· аварийный тросик перед станиной;
• защитный шумопоглощающий кожух рабочей головы, выполненный из несущих и защитных
профилей, барьер толщиной 16 мм из 22 наложенных слоев шторок ПВХ, прозрачная панель из
поликарбоната, обеспечивающая полную безопасность и максимальную видимость; Барьер и
гибкие шторки поднимаются автоматически, когда рабочие не работают;
· кнопка аварийной остановки на стойке ЧПУ
· кнопка аварийной остановки на кнопочной панели.



* Включает вертикальное перемещение шторок.
* Исключает возможность маятниковой обработки, когда размер загружаемой детали по Y
превышает 1620 мм.
* Для Rover A 1432/1443/1459 и Rover A 1632/1643/1659.
* Требуется кожух рабочией группы для Y = 2100 мм.
* Включает замену боковых ограждений на сетчатые металлические ограждения высотой 2
метра

Группа бесперебойного питания (UPS) для ПК станка.

8 столов ATS - 32 каретки

Код включает:
- 2 алюминиевые балки (1 лев и 1 прав.), по которым перемещаются боковые упоры.
- 8 алюминиевых рабочих столов. Перемещение столов происходит по закаленным
шлифованным линейным направляющим на башмаках с бесконечной шариковой опорой.
Блокировка происходит по обеим линейным направляющим, передней и задней, с помощью
четырех пневмоцилиндров. Команда даѐтся с кнопки в передней части рабочего стола.
Перемещение кареток происходит по стальным направляющим, расположенным над
экструдированным элементом.
- 1 метрическая линейка по оси X для правильного позиционирования рабочих столов.

- 8 метрических линеек по оси Y для правильного позиционирования систем удержания
деталей.
- 32 каретки 132x132xH41.5 мм, оснащѐнных независимой пневматической блокировкой,
которые могут размещать вакуумные модули и пневматические зажимы. Кроме того, каждая
каретка позволяет осуществлять поворот с шагом 15° вакуумных модулей, идеальное решение
для фигурных деталей.
- 32 заглушки для закрытия кареток без контршаблона.

Рабочий стол SA (Set-Up Assistant).

Система ручного позиционирования элементов рабочего стола при помощи световых
индикаторов, показывающих направление и позицию.
Система, запатентованная Biesse, включает в себя:
- датчики на каждом столе и вдоль оси X рабочей зоны

- магнитная лента на каждой каретке и на каждом рабочем столе
- рукоятки столов ATS со звуковым сигналом и светодиодной индикацией
направления и достигнутого положения
- устройство, показывающее направление для позиционирования кареток, установленное на
каждом рабочем столе
-· 2 штанги для позиционирования задних кареток
Система в зависимости от программирования рабочих столов на программном интерфейсе
даѐт подсказки оператору в отношении направления перемещения каждой каретки и
сигнализирует при помощи зелѐного светодиода и акустического сигнала о достижении нужного
положения с точностью +/- 1,5 мм.
* Общее количество зависит от количества столов, устанавливаемых на станок



Система пневматической фиксации, разделѐнная на 2 рабочие зоны по X

Добавляет систему сжатого воздуха, которая позволяет иметь на каждой каретке как вакуумную
систему для блокировки деталей с помощью вакуумных модулей, так и систему сжатого воздуха
для использования пневматических систем блокировки, таких, как захваты и выравниватели.
* Для станков с одной или двумя рабочими зонами

Упоры задней линии с ходом 115 мм и удлинителем на 25 мм

Упоры с пневматическим отводом, управляемые с ЧПУ, со стержнем диаметром 22 мм для
гарантии максимальной жѐсткости, все упоры подготовлены к установке тисков, устройств
установки для панелей с выступающей облицовкой, а также датчиков определения опускания
упоров.
* * Общее количество зависит от присутствующих на станке

Упор промежуточной линии, располагаемый на координате 670 мм с ходом 140 мм.

Упоры с пневматическим отводом, управляемые с ЧПУ, со стержнем диаметром 22 мм для
гарантии максимальной жѐсткости, все упоры подготовлены к установке тисков, устройств
установки для панелей с выступающей облицовкой, а также датчиков определения опускания
упоров.
* Общее количество зависит от числа столов, присутствующих на станке.

4 боковых упора с ходом 140 мм (2 правых + 2 левых) с пневматической системой.

Упоры с пневматическим отводом, управляемые с ЧПУ, со стержнем диаметром 22 мм для
гарантии максимальной жѐсткости, все упоры подготовлены к установке тисков, устройств
установки для панелей с выступающей облицовкой, а также датчиков определения опускания
упоров.
Упоры позиционируются вручную вдоль оси Y.
* Выбор данного кода обязателен для всех моделей станков

2 дополнительных центральных упора с длиной хода 140 мм (1 правый + 1 левый).

Необходимы боковые упоры (ход 140 мм) c пневмосистемой.

4 съѐмных центральных упора с ходом 140 мм (2 правых + 2 левых) c пневмосистемой.

Упоры крепятся на специальные быстросъемные балки.
Упоры с пневматическим утапливанием, управляемые с ЧПУ, со стержнем диаметром 22 мм
для гарантии максимальной жѐсткости , все упоры подготовлены к установке устройств для
блокировки узких деталей, устройств установки для панелей с выступающей облицовкой, а
также датчиков безопасности для проверки опускания упоров.
Упоры позиционируются вручную вдоль оси Y

2 дополнительных центральных упора с ходом 140 мм (1 правый + 1 левый).

Необходимы центральные упоры (ход 140 мм) c пневмосистемой.



Датчик для проверки опускания упоров

Выбирать один датчик для каждого упора.
Для столов FT с системами загрузки и выгрузки и с соответствующими предустановками
датчики уже входят в комплект поставки.

6 суппорт-штанг для модулей H=74 мм.

Суппорт-штанги с управлением от ЧПУ облегчают загрузку и разгрузку тяжелых и/или
крупногабаритных деталей.
Каждая суппорт-штанга может нести до 36 кг веса (при давлении в системе 7 бар).
Включает пневматическую разводку.

Лопастной вакуумный насос с производительностью 100 м3/ч с масляной смазкой

* Функционирование при помощи лопастей, смазанными маслом.
Производительность 100 м3/ч при 50 Гц и 120 м3/ч при 60 Гц.
Производит высокую степень разрежения благодаря смазке вращающихся частей, что
поддерживает низкую рабочую температуру.
*Необходима соответствующая вакуумная система

Вакуумный модуль - Размер 132x146 - H74 мм с поверхностью с высоким коэффициентом
трения и установленным уплотнением для вакуума. Поверхность модуля с высоким
коэффициентом трения обеспечивает надѐжную фиксацию, благодаря также большой площади
приложения вакуума.

Уплотнение, легко заменяемое, располагается по внешнему периметру модуля с целью
увеличить поверхность приложения вакуума и запрессовывается в соответствующий канал во
избежание отсоединения при перемещении панели.

Каждый вакуумный модуль легко снимается и позиционируется на каретке с шагом 15°.
Общая высота вместе с кареткой 115,5 мм.

Вакуумный модуль размером 132x75 - H74 мм с поверхностью с высоким коэффициентом
трения, установленным уплотнением для вакуума и резиновыми кольцами для улучшения
удержания деталей при наличии боковых нагрузок.

Общая высота каретки вместе с вакуумным модулем составляет 115.5 мм. Позволяет работать
с инструментами и агрегатами достаточно внушительных размеров, при наличии толстых
обрезков и с 5-осевой рабочей группой. Каждый модуль легко снимается и позиционируется на
каретке с интервалами 15°. Поверхность модуля с высоким коэффициентом трения
обеспечивает надѐжную фиксацию, благодаря также большой площади приложения вакуума.

Необходимы упоры с длиной хода 140 мм, возможные устройства Uniclamp H=74 и подъемники
для вакуумных модулей H=74.
Несовместимы с вакуумными модулями и устройствами Uniclamp H=48 мм.



Вакуумный модуль размером 132x54 - H74 мм с поверхностью с высоким коэффициентом
трения, установленным уплотнением для вакуума и резиновыми кольцами для улучшения
удержания деталей при наличии боковых нагрузок.

Общая высота каретки вместе с вакуумным модулем составляет 115.5 мм. Позволяет работать
с инструментами и агрегатами достаточно внушительных размеров, при наличии толстых
обрезков и с 5-осевой рабочей группой. Каждый модуль легко снимается и позиционируется на
каретке с интервалами 15°. Поверхность модуля с высоким коэффициентом трения
обеспечивает надѐжную фиксацию, благодаря также большой площади приложения вакуума.

Необходимы упоры с длиной хода 140 мм, возможные устройства Uniclamp H=74 и подъемники
для вакуумных модулей H=74.
Несовместимы с вакуумными модулями и устройствами Uniclamp H=48 мм.

Транспортировочный конвейер для стружки и отходов.

Обеспечивает автоматический вывод стружки и отходов, направляя их внутрь сборного
контейнера с конвейером, расположенного с правой стороны станка.
Контейнер оснащен роликами для легкого снятия при необходимости опорожнения.

Рабочая группа с 5 осями интерполяции 13 кВт (17.4 Л.С.), с патроном HSK F63, с жидкостным
охлаждением.
Это устройство позволяет электрошпинделю интерполировать по 5 осям с
помощью ЧПУ. Бесколлекторный двигатель с цифровым управлением и редуктором Harmonic
Drive обеспечивают отсутствие люфта при ориентации
рабочей группы. 5-осевой оперативный блок крепится непосредственно к
вертикальному суппорту (ось Z) без промежуточных пневматических шарнирных
соединений и, следовательно, без дополнительных погрешностей, которые могли
бы негативно отразиться на жесткости группы и на точности обработки. Благодаря
компактности группы можно производить обработки в зонах детали, не доступных
другим типологиям 5-осевых оперативных блоков, присутствующих на рынке.
Электрошпиндель оснащен 2 передними керамическими подшипниками и 2
задними, предназначенными для выполнения высокоскоростной обработки, и
имеет систему герметизации для защиты от пыли и систему внутреннего воздушного обдува
для очистки конуса патрона на этапе смены инструмента. Для оптимального рассеивания
производимого электрошпинделем во время обработки тепла используется станция с
охлаждающей жидкостью. 5- осевой оперативный блок не требует периодической смазки,
поскольку его компоненты имеют пожизненную смазку.

Имеются 3 канала сжатого воздуха, располагаемые внутри рабочей группы, позволяющие
использовать агрегаты для отделки кромки с 3 воздушными каналами, копиры, агрегаты с
продувкой и т. п. Электрошпиндель имеет внутреннюю систему защиты, включающую в себя:
- датчик контроля вибрации, порождаемой инструментом, для проверки балансировки этого
инструмента и усилий, возникающих при обработке;

- датчик для мониторинга температуры двигателя;
- датчик для мониторинга температуры передних подшипников.



Если одно из контролируемых значений превышает первый порог безопасности, на экране
появляется предупреждение. При отсутствии принятых мер и превышении второго порогового
значения станок останавливается во избежание повреждения электрошпинделя.
Основные характеристики:
- 11 кВт ( 15 Л.С.) постоянно при скорости от 12.000 до 20.000 об/мин в режиме S1.
- 13 кВт ( 17.4 Л.С.) постоянно при скорости от 12.000 до 20.000 об/мин в режиме S6.
Maксимальная скорость вращения: 24.000 оборотов/минуту.
- Ход оси C: постоянное вращение 360°.
- Скорость вращения оси C: 18 оборотов/минуту.
- Ход оси B: постоянное вращение 360°.
- Максимальный угол отклонения от прямого: - 10°
- Скорость вращения оси B: 18 оборотов/минуту.

Для того, чтобы запрограммировать обработки, требующие применения 5-осевой рабочей
головы при угловом позиционировании, можно использовать bSolid или BIESSEWORKS
ПРОДВИНУТЫЙ, которые позволяют:
- определить "виртуальную" сторону, ориентированную в пространстве и запрограммировать
выполняемые на этой стороне обработки;

- определить ориентацию группы и выполнить ее угловое позиционирование.

Для того, чтобы запрограммировать обработки, требующие применения 5-осевой рабочей
головы с интерполяцией по 5 осям, необходим bSolid с дополнительным модулем для
обработки по 5 осям или другой специальный пакет программного обеспечения, выбираемый из
имеющихся на рынке, но утвержденный компанией BIESSE S.p.A. Это программное
обеспечение включает в себя также угловое позиционирование группы.

При программировании bSolid проверяет наличие возможных столкновений движущихся частей
с рабочим столом (включая зафиксированную панель).
Не существует никакого контроля за оснащением рабочих столов станка, оператор должен в
любом случае проверять возможные риски столкновений.

* Требуется ПО bSolid или другой одобренный программный пакет для программирования
рабочей головы с 5 осями

* Требуются датчики на все пневматические упоры
* Требует наличия системы охлаждения: станции с охлаждающей жидкостью или
теплообменника * Требуется наличие хотя бы одного автоматического магазина инструмента
или Pick-Up

Фланец для предустановки Оперативного Блока с 5 междуполюсными осями для установки
агрегатов
Фланец, установленный на электрошпиндель Оперативного Блока с 5 междуполюсными осями,



оснащенный 4 коническими гнездами, расположенными под 90°, для захвата и использования
агрегатов. *Агрегаты могут использоваться только с электрошпинделем в вертикальном
положении

* Требуется Рабочая голова с 5 интерполирующимися осями
* Потенциальное использование агрегатов, не указанных в прайс-листе Biesse, может повлечь
отказ в гарантии на электрошпиндели и связанные с ними органы.

Теплообменник для охлаждающей жидкости.

Обеспечивает охлаждение оперативного блока с 5 междуполюсными осями и сверлильной
головки с жидкостным охлаждением.
Теплообменник поддерживает рабочую температуру 5-осевого оперативного блока и
сверлильной головки с жидкостным охлаждением в стандартных пределах и обеспечивает ее
более длительный срок службы даже в сложных рабочих условиях.

Рабочие температуры теплообменника находятся в диапазоне между +5°C и +40°C. Мощность:
660 Вт.

* Недоступно для Канады и США.

Предустановка для дефлектора с пневматическим датчиком на 4 или 5-осевую группу.

Требуется Ось C.
Код включает в себя пневматическую разводку для определения наличия дефлектора.
При наличии нескольких электрошпинделей необходимо указать, на какой именно
электрошпиндель (разъѐм) должна быть установлена предустановка.

Продувочная группа для очистки панели перед кромкооблицовкой. Используется для
конфигураций, оснащенных только одним электрошпинделем.
Группа позволяет выполнять очистку панели (выполнять после этапа фрезерования). Т.о.,
позволяет сократить количество смен инструмента и, следовательно, время обработки.
* требует наличия сверлильной головы

Станция очистки агрегатов для чистовой отделки кромки для Конфигураций 1, 3 или 6 при
помощи автоматической подачи соответствующих очищающих жидкостей.
Активация производится при помощи ЧПУ. Время, затрачиваемое на операцию, зависит от
конфигурации и от произведѐнных настроек. Система позволяет поддерживать агрегат в
чистоте от клея и от отходов обработки в течение более длительного времени и,
следовательно, увеличивать время его производительной работы. Рекомендуется применять
тогда, когда планируется эксплуатировать станок в несколько рабочих смен.

* Для конфигураций 1 и 3 станка Rover B Edge * Для конфигурации 6 станка Rover C Edge

Дополнительная каретка Z для рабочих групп, управляемая независимой осью Z.



Необходимо для способности нести сверлильную голову или мультифункциональную группу
или горизонтальный двигатель в дополнение к основной рабочей группе. Имеет свою
независимую ось Z, управляемую с ЧПУ при посредстве бесколлекторного двигателя и
бесконечной шариковой опоры, что приводит к увеличению производительности и скорости
операций по Z.

* Невозможна установка в будущем

Сверлильная головка BH 24 L

Рабочий блок может размещать до 24 независимых инструментов для выполнения одинарных и
множественных сверлений на 5 сторонах детали, а также выборки пазов пилой по Х на верхней
стороне детали.
Шпиндели вращаются с чередованием вправо/влево посредством точных зубчатых
механизмов со шлифованными винтовыми зубьями, обеспечивающими максимальную точность
и бесшумность использования.

Голова включает:
- кол-во: 13 независимых вертикальных шпинделей с межосевым расстоянием 32 мм (8
шпинделей расположены по оси X и 5 по оси Y)
- кол-во: 5 независимых горизонтальных шпинделей с двойным выходом, с межосевым
расстоянием 32 мм, 3 из которых расположены по оси X и 2 - по оси Y.
- кол-во: 1 циркулярная пила диам. 120 для пазов по направлению вдоль оси X (полезный рез
25 мм) Используется 1 двигатель с приводом от инвертора (мощность: 1,7 кВт на 2800
оборотов/мин. - 3 кВт на 6000 оборотов/мин.): скорость вращения шпинделей до 6000
оборотов/мин. для быстрого выполнения циклов сверления и сокращения времени обработки.
Кроме того, есть возможность выбора скорости вращения в зависимости от используемого
инструмента и материала.
* На станке с 2 независимыми осями Z требуется дополнительная каретка Z.
* Проверять совместимость с Мультифункциональными Группами на некоторых моделях
станков
* Если данная голова присутствует совместно с устройством считывания начальной точки
панели, горизонтальный шпиндель по оси X, ближайший к оператору, не может оснащаться по
направлению вправо (по X+).

16-позиционный револьверный магазин инструментов на суппорте X

Расположен на суппорте X, позволяет размещать до 16 инструментов, доступных в любой точке
станка и производить смену инструмента за короткое время.
Технические характеристики:
- Межосевое расстояние между держателями инструмента: 114 мм

- Количество устанавливаемых инструментов: 16
- Устанавливаемые агрегаты: см. чертеж магазина
- Максимальный диаметр инструмента: см. чертеж магазина
- Макс. длина инструментов: см. чертеж магазина
- Максимальный вес инструмента или агрегата с инструментом: 7,5 кг



- Общий максимальный вес: 55 кг
При использовании стандартного дефлектора стружки необходимо снять
две вилки из позиций, прилегающих к позиции установки.
* Несовместимо с 14 или 21-позиционным цепным магазином инструментов
на суппорте Х
* На Rover B только для конфигураций 1 и 3
* На станках Rover B Edge доступен для Конфигураций 1, 3, 4, 5; в Конфигурациях 4 и 5 не
позволяет производить одновременную смену

PUR клей в гранулах. Система для использования PUR клея в гранулах; для
кромкооблицовочной группы GU60L.
Разрешено использование PU клея в гранулах пригодного для использования в
обрабатывающих центрах с открытой клеевой ванночкой. Всегда возможно использование
клей-расплавов EVA в гранулах, используя стандартное оснащение станка.
Поставляется:
- дополнительная клеевая ванна для ПУ клея; подготовленная для использования
электрических соединений, нагревательных резисторов, термопар и датчиков.
- система контроля температуры клеевой ванны и клеевой ролик разработанный для работы с
различными типами клея.
- емкость для пополнения гранул ПУ клея
- набор безопасности для оператора, включающий маску и перчатки.
PU клей позволяет изготавливать детали, которые имеют значительную стойкость к влажности
и температуре, поскольку во время их использования они вступают в необратимую реакцию с
влажным воздухом. Эти свойства делают данный тип клея пригодным в производстве мебели
для улиц, кухонь и ванных комнат обеспечивая безупречную стойкость к влаге, даже при
наличии тепловых источников. PU клеи в гранулах, предназначенные для использования с
обрабатывающими центрами с открытыми клеевыми ванночками, позволяют замедлить время
реакции, делая возможным их использование в промышленной сфере.
Обращайтесь к Руководству по эксплуатации для получения информации о характеристиках и
типологии клея, протестированного и рекомендуемого Biesse; принимая во внимание, что его
характеристики и свойства при нанесении кромки ниже по сравнению с клеем типа ЭВА, в
особенности при использовании панелей с очень малыми внутренними и внешними радиусами,
когда нанесѐнная кромка имеет склонность отходить от панели по механическим причинам.
Необходимо иметь ввиду, что чтобы избежать необратимое застывание клея, которое вызовет
отказы внутренних узлов станка, нужно выполнять цикл очистки при помощи подходящих
очистителей, описанных поставщиком клея.
В конце постоянного использования станка и, следовательно, непрерывного расхода PU клея,
можно оставить станок максимум на 12 часов (данные предоставляются поставщиком клея) без
проведения процедуры очистки; при простое более этого времени, необходимо производить
цикл очистки. Оборудование станка может упростить эту процедуру за необходимое время.
Обработанные панели должны укладываться соответствующим образом не в контакте друг с
другом, потому что реакция клея не закончится с обработкой на станке, а будет продолжаться
следующие 24 часа (в зависимости от использованного клея и условий среды, включая
влажность воздуха). Штабелировка панелей, особенно одинаковой формы и при
непосредственном контакте друг с другом, может порождать необратимое склеивание между
ними и нарушать качество отделки обработанных панелей; клеевой шов должен быть как
следует отциклѐван или очищен с помощью соответствующих автоматических циклов и
щѐточных агрегатов (не входят в комплект поставки) или вручную. Перемещение панелей
должно выполняться таким образом, чтобы избежать воздействия на наклеенную кромку.
Использование PU клея требует соответствующей подготовки операторов не только техниками



Biesse во время установки станка, но и поставщиками исходных материалов.
Использование PU клея требует соответствия установленным правилам, как указано
поставщиками этого клея.
Использование PU клея требует выполнения цикла очистки в случаях продолжительных
производственных пауз.
PU клей после контакта с воздухом в течение нескольких часов, даже если не имел место
нагрев и использование, становится не пригодным для использования, за исключением случаев
хранения в условиях, описанных поставщиком клея.

Магазин кромок для 2 рулонов, расположенный на каретке X станка.

Позволяет осуществлять предварительную загрузку или смену кромки в автоматическом
режиме с ЧПУ в том числе во время выполнения операций электрошпинделем или
сверлильной головкой, что сокращает общее время обработки.
Может использоваться также с магазином кромок, расположенном с внешней стороны станка
для обеспечения автоматического управления бОльшим количеством рулонов.

Смены рулонов может выполняться при приостановке обработок. Макс. диаметр рулона: 800
мм.
* Макс. высота кромки: 65 мм
* Несовместимо с цепными магазинами инструментов

Инструмент для закругления и торцевания кромки на углах.

Инструмент с диаметром 60 мм с патроном HSK F63, укомплектованный 8 напайными ножами,
установленными с возможностью обратного вращения. Траектория инструмента управляется
ЧПУ, поэтому он может использоваться в том числе и по углам с переменным радиусом без
копиров; кроме того, возможно исполнение различных операций торцевания и закругления без
необходимости производить смену инструмента. При исполнении торцевания деликатных
материалов или сложных профилей рекомендуется использовать резку пилой. Качество
отделки зависит от материалов, изменения их размеров и от обрабатываемых профилей.
Условия применения должны проверяться в технической документации по эксплуатации
используемого станка.

Патрон с переходником HSK F63, со встроенным фланцем, для пильных дисков, применяемых
в 5- осевых группах
Основные характеристики:
- Диаметр фланца: 100 мм

- Крепление инструмента посредством фланца и протяжного штифта
- Направление вращения: правое или левое в зависимости от установки пилы - В комплекте
имеются ключи для инструментального оснащения



Пила диаметром 300 мм для конуса со встроенным фланцем

- Фиксация при помощи фланца и потайных винтов - Количество зубьев: Z=24
- Толщина пилы: 3.2 мм
- Maксимальная скорость вращения: 5.800 об/мин

*Для рабочей группы с 5 осями

Комбинированный агрегат: кромкообрезка / цикля / клеевой скребок EF60B с полным
комплектом инструментов для толщины 2,0 мм.
Имеет систему контроля факта раскрытия цанги. Для обработки панелей толщиной от 16 мм до
60 мм. Минимальный радиус вогнутости 30 мм. Крепление HSK F63. * Требуется Рабочая
голова, интерполирующаяся с вращением на 360° (Ось C) или фланец предустановки
электрошпинделя для монтажа агрегатов с тремя каналами подачи сжатого воздуха.

Обеспечивает выполнение полной финишной обработки кромки без необходимости смены
агрегата в главном электрошпинделе для исполнения различных операций и, следовательно,
без потери времени на смену инструмента.
Может производить финишную обработку кромки, интерполируя при непрерывным вращении
на 360° для обеспечения надлежащего
отслеживания профиля панели.
Включает в себя контроль факта раскрытия цанг во избежание
столкновения с обрабатываемой панелью при отсутствии еѐ раскрытия,
порождаемого проблемами в пневмосистеме или в каналах подачи
сжатого воздуха, которые управляют открытием и закрытием этих цанг.
Максимальная скорость вращения 14.000 об/мин. с передачей через
магнитную муфту без механического контакта. Передача посредством
магнитной муфты, кроме того, что позволяет получать более высокие
значения скоростей вращения вала, обеспечивает также более высокую надѐжность агрегата.
Обработки по циклеванию кромки и удалению излишков клея клеевым скребком производятся
одновременно за один проход на большинстве участков траектории; это позволяет устранить
один цикл обработки, что в свою очередь увеличивает производительность.

Вертикальные копиры со встроенной продувкой позволяют значительно уменьшить царапание
поверхности панели и удалить возможно присутствующие отходы обработки, что делает их
применение особенно уместным при обработке деликатных или глянцевых поверхностей (с
участием также поставляемых в комплекте копиров из полицеина), а также имеющих
наклеенную защитную плѐнку (рекомендуется исполнение пробных операций для оценки
исполнимости).

Дефлекторы, поставляемые с агрегатом, позволяют улучшить управление выходящей
стружкой, увеличивая автономность работы станка во время рабочей смены. Характеристики
дефлекторов улучшаются при использовании жѐстких вытяжных кожухов, предназначенных для
вытяжки пластиковой стружки.



Зона, предназначенная для циклевания, имеет систему продувки, позволяющую лучше удалять
стружку, получаемую при обработке.
Стандартное оснащение позволяет обрабатывать тонкую кромку (от 0,4 до 0,8 мм) и толстую
кромку толщиной до 3 мм при их нанесении на панели толщиной от 16 до 60 мм в зависимости
от установленного инструмента.

Опциональное оснащение, включающее в себя систему скользящего копирования для меньшей
толщины , позволяет обрабатывать толщины от 10 до 60 мм с использованием стандартных
фрез для кромкообрезки (при нанесении кромки толщиной 3 мм минимальная толщина
обрабатываемой панели становится 12 мм).
Клеевой скребок, входящий в состав данного агрегата, может использоваться для чистовой
отделки нанесѐнной ранее при помощи соответствующего агрегата тонкой кромки до
минимального внутреннего радиуса 18 мм.

Основные характеристики агрегата:
Агрегат ориентируется непрерывно на 360° посредством интерполирующейся оси С или
фланца с 3 воздушными каналами.

Крепление HSK F63
Ручная смена инструмента в агрегате.

Условия эксплуатации, технического обслуживания и замены инструмента или опционов
уточнить по технической документации конкретного станка.
Требуется Рабочая голова, интерполирующаяся с вращением на 360° (Ось C) или фланец
предустановки электрошпинделя для монтажа агрегатов с тремя каналами подачи сжатого
воздуха.
* Требует наличия алюминиевой вилки для размещения инструментов и агрегатов весом более
7,5 кг * При совместном наличии агрегата предыдущего поколения EF60A функция контроля
раскрытия цанг ингибируется, чтобы позволить работу с применением обеих решений.

* Требуемый минимальный отступ панели от края вакуумного модуля ок. 35 мм.

* Минимальный внутренний механический радиус на угле 90°: 30 мм
* Минимальный внешний механический радиус на угле 90°: что эквивалентно толщине кромки
+ 0,1 мм * Внутренний и внешний радиусы зависят от толщины и типа кромки.
* Для достижения корректного функционирования рекомендуется настройка агрегата таким
образом, чтобы получить корректное копирование как по вертикали, так и по горизонтали;
Наносимая кромка должна быть шире как минимум на 5 мм толщины самой панели.

Группа состоит из следующих модулей:



Модуль циклевания и снятия излишков клея.

Оснащен тремя копирами для компенсации погрешностей детали, выполняет отделку кромки и
удаление излишков клея на верхней и нижней сторонах панели.
При установке на рабочую группу на 360° с управлением посредством ЧПУ, выполняет
обработку, следуя запрограммированного профиля.

Циклевальный инструмент не входит в комплект поставки, в то время как пластины для
клеевого скребка включены в поставку агрегата.
В комплект поставки включены 2 дополнительных вертикальных копира, покрытых
полицеином, для обработок панелей с деликатной облицовкой

Кромкообрезное устройство.

Оснащено тремя копирами для компенсации погрешностей детали, выполняет снятие излишков
кромки на верхней и нижней сторонах панели. Горизонтальный копир качения позволяет
сохранять в целости кромку, в особенности при наличии защитной плѐнки, нанесѐнной на эту
кромку.
Макс. скорость вращения 14.000 об./мин.; вращение передаѐтся при помощи пары магнитов,
которые позволяют снизить вибрацию и механический износ.
Напайные фрезы с 6 ножами позволяют использовать высокие скорости подачи и уменьшить
время обработки.
При установке на рабочую группу на 360° с управлением посредством ЧПУ, выполняет
обработку, следуя запрограммированного профиля.
Инструменты включены в комплект поставки.
В комплект поставки включены 2 дополнительных вертикальных копира, покрытых
полицеином, для обработок панелей с деликатной облицовкой.

Предустановка в электрошкафу обрабатывающего центра для интеграции с Synchro.

Позволяет производить электротехническое соединение Synchro и обрабатывающего центра
Rover. Необходимо как для одновременной установки Rover + Synchro в производственной
ячейке, так и для последующей интеграции с Synchro.
Включает в себя следующее:

- электротехнические компоненты для кабельного соединения между электрошкафами Synchro
и Rover
- HUB ETHERCAT для соединения модулей входных и выходных сигналов в электрошкафу
Synchro - станция системы безопасности и соответствующие ПЛК для управления входными и
выходными сигналами обмена с Synchro



* Требуется наличие обрабатывающего центра Rover в конфигурации по нормативам ЕС
Требует наличия станка Rover c вакуумным насосом производительностью 250 м3/ч
* Несовместимо с электротехнической предустановкой для обмена данными с
обрабатывающим центром Rover с роботом для загрузки и выгрузки

bTouch - Сенсорный монитор

bTouch в сочетании с интерфейсом bSuite 3.0 (или последующие версии) оптимизирован под
сенсорное управление, обеспечивающее полноценное пользование программным
обеспечением BIESSE.
Данное решение позволяет производить простое и интуитивное пользование программным
обеспечением, установленном на станке. Сенсорный экран заменяет функции мыши и
клавиатуры, обеспечивая прямое взаимодействие между пользователем и устройством.

Возможно, в частности:
Создавать любую программу CAD (в том числе параметрическую),
включающую геометрии и обработки;
Увеличивать, сдвигать и поворачивать объекты (деталь, станок, инструменты и т. п.),
имеющиеся в области CAD/CAM;
Оснащать магазины простым "перетаскиванием" в предназначающееся место; Подготавливать
станок для корректного позиционирования детали (оснащение станка), перемещая рабочие
столы и каретки в желаемое положение;
Отправлять программу в рабочий список, изменять еѐ параметры и направлять в ЧПУ для
последующей обработки;
Управлять всеми командами, имеющимися на сенсорной консоли.

Технические спецификации сенсорного монитора: Дисплей: 21,5’’ 16:9;

Максимальное разрешение: 1920 x 1080 (Full HD) при 60 Гц; * Требует bSuite 3.0 или
последующих версий

bPad - Беспроводной пульт дистанционного управления взамен пульта дистанционного
управления, поставляемого в базовой конфигурации станка.
Беспроводной пульт дистанционного управления Wi-Fi с поиском наиболее качественного
канала Wi-Fi из доступных (2.4 или 5 GHz). Пульт управления bPad, позволяющий осуществлять
и управлять основными функциями обрабатывающих механизмов и магазинов смены
инструмента, необходимыми при подготовке рабочей зоны. Консоль удалѐнного управления
Wi-Fi имеет эргономичную форму (позволяет производить использование только одной рукой) и
цветной дисплей диагональю 4.3 дюймов разрешением 800 x 480 (не сенсорный).

Имеет утапливаемый крючок и магнит, что полезно для позиционирования пульта на ручках
рабочего стола или на электрошкафу.



bPad имеет сертификат TUV (Safe integrity level (SIL) 3), что делает его столь же надѐжным, что
и проводная консоль.

Возможно его непрерывное использование в течение 8 часов (для более длительной работы
необходимо устанавливать его на зарядку).
Для того, чтобы использовать bPad и управлять станком, необходимо, чтобы консоль имела
уровень зарядки не менее 10% и чтобы пульт не был вне зоны покрытия, в противном случае
станок перейдѐт в состояние аварийного отключения. При удалении из зоны покрытия
раздастся соответствующий акустический сигнал.

Включает в себя следующее:
Грибовидная кнопка аварийного отключения

Кнопка активации

Кнопки для доступа к основным функциям меню

Джойстик, позволяющий двигать курсором для навигации по меню

Два энкодера для управления перемещениями

Фотокамеры и видеокамера

База для автоматической подзарядки

Кнопка выключения

Подсоединение базы к ПК при помощи USB

Позволяет оператору:

Калибровать оси

Осуществлять вручную перемещение по осям

Регулировать скорость перемещения по осям при помощи энкодера

Управлять опусканием и подъемом шпинделей сверлильной головы для установки свѐрл

​

Управлять опусканием и подъемом кожуха вытяжки во время рабочего цикла для
визуального контроля обработки пробной заготовки

​



Выводить всю информацию для настройки рабочей зоны: координаты положения
рабочих столов по оси Х, координаты положения кареток по Y, тип вакуумного модуля,
установленного на каретке и его угловое положение

​

Отслеживать состояние сигналов ввода-вывода

​
Включать конвейер удаления стружки и обрезков при их наличии

​

Производить смену инструмента

​

Фотографировать (фотокамера на 5 мегапикселей, разрешение фотоснимков 960x720,
цвета 24 бит)

​

Считывание штрих-кодов и QR-кодов

UPC-A
UPC-E
EAN-8
EAN-13
ITF
Code 39
Code 93
Code 128
Codabar
QR Code
Data Matrix
Aztec (beta)
PDF 417 (beta) MAXICODE
RSS-14
RSS-14 RSS-EXPANDED UPC/EAN EXTENSION

* Функция считывания штрих-кода, совместимая только с версиями bSolid 3.0 или выше
* Требует наличия ОС Windows 7 или новее на ПК станка
* Требует установленной версии WRT 11 или новее
* Данная опция недоступна в версии с кабелем
* Несовместимо с проводным пультом дистанционного управления

bSolid

Программное мультидокументальное приложение, работающее в среде Windows и
позволяющее проектировать готовую продукцию, задавать обработки, рабочий стол, симуляцию



обработки на трѐхмерной модели станка и генерировать необходимые программы.
Имеет следующие функции:

- Среда CAD 2D, располагающая следующим:
Команды для задания геометрии и текстов на двумерных поверхностях, с типичными
средствами черчения (линии, полилинии, дуги, круги, эллипсы, многоугольники) и
редактирования (перемещение, поворот, масштабирование, симметричное копирование и т. д.)
Средства показа размеров
Задание персонализированных сторон: вертикальных, наклонных и криволинейных, на основе
начерченной геометрии
Параметрический способ (возможность соединять объекты при помощи формул и условий)
- Общие средства управления (копировать, вставлять, вперѐд-назад) и показа проекта (zoom,
вращение вида, виды по заданным сторонам), постоянно доступные
- Импорт файлов в формате DXF, CIX и BPP
- Команды для задания фрезерований, сверлений и резов по плоским вертикальным,
горизонтальным и наклонным
и криволинейным поверхностям с возможностью производить обработку по двумерной
поверхности упрощѐнным способом (с последующим управлением обработки по 4 осям)
- Команды для создания простых двумерных выборок (так же, как реализация вырезов по
детали)
- Мастер создания программ: инновационное управление для автоматического создания
программ на основе правил автоматической синхронизации геометрии и инструмента
- Независимое управление несколькими станками
- Управление обработками 5-осевой головы только при позиционировании
- Управление циклами ощупывания
- Создание пользовательских макросов
- Трѐхмерная симуляция обработки детали с показом удаления материала
- Среда управления инструментами, имеющая:
Персонализированное создание инструмента (фрез, свѐрл, пил и их трѐхмерной формы)
Задание и оснащение агрегатов (как из прайс-листа, так и обобщѐнных)
Задание дефлекторов
Средства копирования и поиска инструментов (фрез, свѐрл и пил), агрегатов или дефлекторов
Задание последовательностей обработок
Среда для задания правил автоматической обработки
- Графическая трѐхмерная среда для оснащения станка: позволяет оснащать или освобождать
магазины с мгновенным показом габаритов инструментов, агрегатов и дефлекторов
- Графическая трѐхмерная среда оснащения рабочих столов, включающая в себя:
Вид трѐхмерной реальной и точной модели используемого станка
Управление магазином вакуумных модулей и зажимов
Реалистичное позиционирование рабочих столов и кареток станка
Полуавтоматическое оптимизированное позиционирование рабочего стола с
соответствующими параметрами конфигурации
Эта команда является вспомогательной и не заменяет собой оснащение, так как имеет
некоторые ограничения.
Поэтому рекомендуется всегда производить симуляцию программы на станке перед еѐ
исполнением)
- Реалистичная симуляция обработки детали на рабочем столе станка способна:
Симулировать реальную динамику станка без физического запуска в работу
Симулировать в 3D обработку детали с показом удаляемого материала
Проверять любой тип столкновений между любыми элементами станка: инструменты,
электрошпиндели, агрегаты, рабочие столы, каретки, присоски, зажимы Uniclamp и
обрабатываемые детали, предотвращая любую возможную ошибку при реальной обработке (не



существует никакого типа реального контроля оснащения рабочих столов на станке: типология
контршаблонов и их расположение производится силами пользователя
Расчѐт реального времени изготовления детали на станке

* Рекомендуемые характеристики для ПК, устанавливаемого в офисе: · PC Intel Core duo i7 3,4
ГГц или выше

· 8 Гб RAM
- Жесткий диск 128 GB (SSD) или выше
· Видеокарта nVidia 256 Мб RAM
· Разрешение 1680x1050 16M цветной
· Минимально 5 Гб свободной памяти на жѐстком диске

bEdge - Модуль для нанесения и отделки кромки.

Модуль для нанесения и отделки кромки с кромкооблицовочной группой и рабочей головой с 4
или 5 осями; управляет перемещением 4 осей (X,Y,Z,C) с интерполяцией.
Не включается интерполяция наклона (ось B) даже при наличии 5-осевой рабочей головы, для
чего требуется дополнительный модуль.
* bEdge требует наличия модуля bSolid

bSolid - модуль Импорта сторонних форматов

Модуль импорта файлов.
Модуль позволяет производить открытие файлов с их показом в геометрии 2D и 3D в среде
CAD проектирования, чтобы имелась возможность подтвердить или отредактировать их перед
началом обработки.

Описание формата Расширение StereoLithography File STL
Point text file PNT
Laser Scan Text file DAT

Virtual Reality Modeling Language VRML Laser Image TAS
3dXml format 3DXML
AutoCad DWG

ACIS format SAT SAB
ASAT
ASAB



Catia V4 MODEL EXP
SESSION

Catia V5 & V6 CATPart CATProduct
CGR

IGES Initial Graphics Exchange Specification IGS IGES

Inventor IPT IAM

Nx & Nx Direct Format PRT ParaSolid X_T

XMT_TXT X_B XMT_BIN

SolidEdge ASM PAR
PSM

SolidWorks SLDPRT

SLDASM
Step format STP

STEP VDA-FS VDA

bSolid - Проектирование поверхностей

Модуль для проектирования поверхностей.
Модуль имеет команды для создания поверхностей в пространстве
следующими способами:
· экструзия геометрии
· экструзия по траектории геометрии
· вращение вокруг оси
· создание из нескольких сечений (skin)
· соединение разомкнутых сечений по 4 соседним сторонам
· экструзия по 2 сечениям
· экструзия по 2 сечениям вдоль траектории
*Для обработки спроектированных поверхностей требуется наличие хотя бы одного из
следующих модулей:
· bSolid – 3-осевые обработки
· bSolid – 5-осевые обработки (для станков с 5-осевой рабочей группой)

bSolid - Поверхность с изображения

Модуль для создания поверхностей с изображений, путем отслеживания тона точек и процесса
"выдавливания" двухмерных закрытых геометрий Модуль имеет команды для создания
поверхностей в пространстве следующими способами:



· импорт файлов изображений в форматах BMP, JPG
· импорт файлов, полученных путѐм заполнения в точках (.PNT) или при помощи лазера (DAT)
· создание из замкнутой двухмерной геометрии процессов "выдавливания“ *Для обработки
спроектированных поверхностей требуется наличие хотя бы одного из следующих модулей:
· bSolid – 3-осевые обработки
· bSolid – 5-осевые обработки (для станков с 5-осевой рабочей группой)

bSolid - 3D Гравировки

Модуль для гравировок на двумерных изображениях.
Требуется использование инструмента конической формы, будут последовательно
производиться перемещения интерполяции по 3 осям X,Y,Z, что, в свою очередь, даѐт эффект
“живого угла”.

bSolid – 3-осевые обработки
Модуль для выполнения чистовых обработок поверхностей предназначенным для этого
инструментом, и интерполяции по 3-м осям X, Y, Z.
Модуль включает в себя команды для придания определѐнной поверхности переработки и
чистовой обработки параллельной, радиальной, концентрической типологии, а также с
постоянным Z и с отслеживанием кривой.
*Моделирование поверхностей, обработка которых возможна при помощи этого модуля,
требует как минимум одного из следующих модулей:
bSolid - модуль Импорта сторонних форматов
bSolid - Проектирование поверхностей
bSolid - Поверхность с изображения

bSolid 5-осевые обработки

Модуль для обработки поверхностей при помощи 5-осевой рабочей группы и интерполяции по
всем 5-ти доступным осям (X,Y,Z,C,B).
Модуль включает в себя следующие команды:
· придание трѐхмерной поверхности черновой и чистовой обработок

· растягивание или проецирование по криволинейной поверхности траектории, лежащей на
плоскости
· отслеживание кривой 2D или 3D инструментом любого типа Приданные обработки позволяют
использовать непрерывно головы с 5 осями во время обработки.

Для черновой и чистовой обработки поверхностей по 3 осям на станке,
оснащѐнном рабочей головой с 5 осями, рекомендуется также выбирать модуль обработки с 3
осями. *Моделирование поверхностей, обработка которых возможна при помощи этого модуля,
требует как минимум одного из следующих модулей:
bSolid - модуль Импорта сторонних форматов
bSolid - Проектирование поверхностей



bSolid - Поверхность с изображения
*Требуется станок с рабочей головой с 5 интерполирующимися осями

Подсоединение к "магазину вещей" - SOPHIA

Позволяет определять, отображать, а при необходимости и разрешать проблемы,
обнаруженные Клиентом при использовании станка, а также планировать на основе
полученных данных соответствующие операции по техническому обслуживанию, ремонту и
приобретению запасных частей. В частности, позволяет производить следующее:

a) Удалѐнная диагностика силами специализированной команды, предназначенной для
мониторинга подсоединѐнного станка;
b) Мобильное приложение с отображением специфических характеристик станка.

Более подробное описание приведено ниже.

Сервис “Sophia” будет обновляться автоматически на возмездной основе по цене прайс-листа
на пакет “Sophia”, за исключением случая уведомления о расторжении соглашения на
предоставление данной услуги не позднее 30 дней до окончания срока еѐ действия.
Цена на возобновление услуги может претерпевать изменения в зависимости от условий
рынка или затрат на производство, персонал и связанные с этим услуги, а также от возможных
изменений законодательных требований, влияющих на цену продаж.

* Требуется:
- Подсоединение к сети интернет,
- Онлайн-регистрация на сервере услуги, как указано в руководстве пользователя или в
отдельном документе, предоставленном Клиенту.

ДЕТАЛЬНОЕ ОПИСАНИЕ УСЛУГ

Дистанционная диагностика - высокопроизводительный доступ с целью диагностики благодаря
постоянному потоку данных (24 часа в сутки), создаваемому лицензированным программным
обеспечением (без эксклюзивных прав, не переносимым в другое место и предварительно
установленным на станке), производящим постоянный мониторинг условий работы и
параметров процессов, производимых на станке. Эти данные передаются по сети интернет
(затраты на аппаратное подключение и стоимость трафика относятся на счѐт клиента) через
облачную платформу и поступают в распоряжение Клиентской Службы через удалѐнный
доступ.

Расширенный Сервис - улучшенные услуги: более быстрый доступ и способ его осуществления
посредством следующего:
a) увеличение приоритета Клиентского Сервиса;
b) удалѐнный доступ, активируемый непосредственно с помощью приложения, способного
получать прямой доступ к службе телефонной поддержки;

c) приоритетная телефонная поддержка со стороны Клиентской Службы в случае остановки
станка.



Mobile APP - программа дистанционного мониторинга и диагностики Станка, доступная на
компактных мобильных устройствах (с предоставлением лицензии на одно устройство, не
эксклюзивной и не переносимой на другие аппараты; условия работы необходимо проверять
при первом использовании), предоставляемая в пользование Клиенту в синтетическом виде на
основе данных, собранных и обработанных с помощью удалѐнного доступа, с возможностью
выборочных оповещений о событиях, которые поставщик считает необходимыми представить
особому вниманию Клиента; прямой доступ к Клиентскому Сервису.

УПРАВЛЕНИЕ ДАННЫМИ

Технические данные и информация, относящиеся к сервису “Sophia”, могут быть собраны и
использованы Biesse в рамках исполнения данной услуги, а также применяться в обобщѐнной
статистической форме для предоставления, улучшения и общего развития продукции, услуг и
технологий Biesse.

ПРЕДВАРИТЕЛЬНО УСТАНОВЛЕННОЕ ПРОГРАММНОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ

Условия использования программного обеспечения BIESSE (или третьих сторон – держателей
лицензии) должны проверяться при первом использовании станка. Программное обеспечение
имеет лицензию без прав эксклюзивности и должно использоваться только для приобретѐнных
станков, не допуская переноса или вторичной передачи лицензии третьим лицам.
Собственность на программное обеспечение и все права, не переданные в явном виде,
являются и будут оставаться в распоряжении BIESSE (или третьих лиц - поставщиков
программных продуктов).

* Необходимо проверять покрытие зоны

Sophia - диагностический выезд специалистов головного центра IoT.

Сервис, доступный только для Покупателей Сервисного Мультимедийного Пакета “Sophia”,
включающего в себя:

​
a) Инспекционный визит для диагностики и контроля характеристик станка в течение
двенадцати месяцев с момента установки,

b) Отчѐт о характеристиках на основании считанных данных.

Более подробное описание приведено ниже.

Сервис “Диагностический Визит IoT - Sophia” должен предоставляться Покупателю: a) в первый
год использования Мультимедийного Сервиса “Sophia”, b) в течение (но не позднее) последних
2 (двух) месяцев сервисного покрытия (по предварительной договорѐнности с Покупателем).
Всѐ указанное выше действительно при отсутствии иных письменных договорѐнностей.



ДЕТАЛЬНОЕ ОПИСАНИЕ УСЛУГ

Инспекционный выезд - операция по анализу состояния станка путѐм выезда
специализированного техника, исполняемая на фабрике Покупателя и нацеленная на
диагностическую проверку и контроль характеристик этого станка путѐм визуального осмотра
совместно с данными, полученными дистанционно, на основании чего составляется Отчѐт о
характеристиках. Выезд производится в течение 2 (двух) месяцев до истечения периода
гарантии по предварительному согласованию с Покупателем. Не включает в себя операции,
сопряжѐнные с физическим воздействием на станок, такие как внесение изменений в
конструкцию, техническое обслуживание, смазка, очистка, обновление или настройки.

От Покупателя требуется содействие, необходимое для исполнения и завершения Визита, в
том числе путѐм подготовки фабрики согласно полученным указаниям, технической поддержки
и предоставления необходимых средств и оборудования.
Всѐ вышесказанное требуется: в течение времени, необходимого для исполнения работ и в
соответствии с законодательством в области охраны здоровья и техники безопасности на
рабочем месте, что является необходимым условием для исполнения Выезда.

Отчѐт о характеристиках - обобщѐнный отчѐт, передаваемый Покупателю, составленный по
итогам Инспекционного Выезда на основании архивных данных, имеющихся в распоряжении, и
информации, собранной в реальном времени при помощи Удалѐнной Диагностики; предметом
отчѐта является следующее: a) анализ на основании мониторинга "состояния здоровья" станка,
b) анализ характеристик станка, c) оперативные рекомендации в качестве альтернативной
программы технического обслуживания, отличной от традиционной.

Предустановка под RAY FORCE SYSTEM для станка Rover Edge с кромкооблицовочными
группами GU60L.
* требует установки дополнительного оборудования для применения технологии Ray Force
System.

Оборудование RAY FORCE SYSTEM мощностью 2,8 кВт для обработки панелей толщиной от
16 до 40 мм.
Минимальный внутренний радиус 80 мм. Включает в себя вторую систему, готовую к
использованию, включающую также подсоединение электропитания и сжатого воздуха, а также
предварительно установленные лампы.

Технология нанесения кромки с помощью плавления функционального слоя, нанесѐнного на
материал кромки. Группа плавления мощностью 2,8 кВт, регулируемая ЧПУ, имеет 4
инфракрасные лампы. Система, взаимозаменяемая с традиционной технологией нанесения
кромки с помощью клея; Время, необходимое на ручную смену устройств, обычно составляет



30 минут. Стандартная технология способна поддерживать все предусмотренные функции и
опции для клея ЭВА, APAO, ПУР в гранулах или ПУР в картриджах.

Кромка должна иметь функциональный слой, который непрерывно покрывает всю поверхность
материала и предназначен для плавления с помощью указанного источника энергии; этот слой
обычно совместим с другими энергетическими и технологическими средствами плавления,
такими как Air Force System или лазер, и может быть расплавлен также и ими. Толщина этого
функционального слоя обычно составляет 0,15 - 0,2 мм и должна быть непрерывной для
обеспечения высокого качества адгезии к панели. Обычно применяется кромка ПП, АБС или
ПВХ.
Технология RFS может использоваться со всеми присутствующими на рынке панелями на
основе древесины, такими как ДСП, МДФ или многослойные панели.
Характеристики кромки зависят от всѐ того же используемого материала, однако устройства
системы Ray Force System при наличии корректных материалов и программных настроек могут
обеспечивать соответствие следующим механическим характеристикам:
- Толщина панелей от 16 до 40 мм

- Толщина кромки в зависимости от установленной еѐ направляющей
- Минимальный внешний радиус сопряжения между двумя взаимно-противоположными
сторонами (механическая характеристика): 10 мм при корректной гибкости материала, обычно
для кромок максимальной толщиной 1 мм.
- Минимальный внутренний радиус сопряжения между двумя взаимно-перпендикулярными
сторонами: 80 мм
- Скорость процесса кромкооблицовки - от 2 до 10 м/мин.
Скорость кромкооблицовки и мощность ламп должны задаваться в зависимости от цвета и
материала кромки, а также от характеристик и формы панели.
Данные по настройке программы могут сохраняться в базе данных программного обеспечения
в целях архивации ноу-хау клиента и использования в подобных же условиях с другими
программами.
Все другие операции процесса являются стандартными: фрезерование, продувка поверхности
панели перед кромкооблицовкой, обрезка верхних и нижних свесов кромки с последующим еѐ
циклеванием и закруглением или торцовкой на углах; они могут исполняться с помощью
стандартных устройств, устанавливаемых на станках Biesse с ЧПУ; имеется возможность
задавать в зависимости от различных характеристик кромки направление вращения и скорость
кромкообрезных инструментов. Biesse предлагает некоторые опциональные технические
решения в целях достижения более высоких уровней качества внешней отделки при обработке
очень деликатных поверхностей, такие как группа разбрызгивания антиадгезионной жидкости.
Рекомендуется в этих случаях обращаться к менеджерам по продукции Biesse.
Ray Force System - это технология нанесения кромки на фигурную поверхность в целях
дополнения процессов нанесения кромки на прямолинейные боковые стороны с
использованием технологии Biesse Air Force System.
Для станков Rover B Edge.

* Требуется предустановка для использования технологии RFS
* Требуется выбор системы направляющих кромки для RFS
* Требуется применение системы металлического ролика для RFS
* Требуются дополнительные 4 дня на установку, прибавляемые к стандартному времени ПНР
станка



Устройства для монтажа направляющей кромки для RAY FORCE SYSTEM с ручной
регулировкой для кромки толщиной от 1,0 до 2,2 мм.
Другие характеристики находятся в зависимости от оборудования, которым оснащѐн станок.

* Несовместимо со станками, имеющими автоматическую направляющую кромки

* Требует наличия станка Rover Edge с оборудованием RAY FORCE SYSTEM

Система прижатия кромки с двойным прижимным роликом для оборудования RAY FORCE
SYSTEM.
Металлический основной прижимной ролик с подсоединениями электропитания и сжатого
воздуха и механической быстросъѐмной системой крепления.

* Требует наличия станка Rover Edge с кромкооблицовочными группами GU60L или GU60C с
технологией RAY FORCE SYSTEM


