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The Techno family of machines includes
boring machines and automatic in-line
boring and dowel driving machines that
fully meet all series production
requirements and provide customized
solutions on the basis of customers' needs.

TECHNO SERIES
SERIE TECHNO

Die Maschinenserie Techno umfaBt automatische
Bohr- und Bohr -/Diibeleintreibmaschine fur
Fertigungsstralien fiir alle bei der Serienfertigung
anfallenden Anforderungen und bietet den
kundenspezifischen Erfordernissen angepalte,
personalisierte Losungen.
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fTechno series techno series

) JJJJJJJ!.-LUJJJ.I R R 1101
= .

FTW W

BORING
BOHREN

Compiete and moduiar solutions.
Komplette und modulares Lésungen

DOWELLING
VERDUBELN

Completion of in-line production.
Komplettierung der Bearbeitungen in FertigungsstraBen.
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BORING MACHINES
BOHRMASCHINEN

TECHNO LOGIC
TECHNO 7

BORING AND DOWEL DRIVING

MACHINES
BOHR-/DUBELEINTREIBMASCHINE

TECHNO INFOR
TECHNO SVEL

WORKING OF NARROW
COMPONENTS
LEISTENBEARBEITUNG

TECHNO INFOR LISTELLI
TECHMNO SVBL LISTELLI
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es techno series techno series

B high rate of prnllul:ll!ll‘l is ensured by the high speed reached
in panel mowen 1 4 i amnd the reduced cycle times -
also In case of complex boring patterns or schemes.

HIGH PRODUCTION CAPACITY
HOHE PRODUKTIVITAT

Die hohen Werkstiickbewegungsgeschwindigkeiten und die
auch bei komplexen Bohrbildern reduzierten Zykluszeiten
gewsahrleisten eine hohe Produktivitat.
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The continual use of horing heads with
96 mm wildth, patented and used in
Biesse machinery since 18983, is a
sSigmifi rermind of the wvalidity and
reliability of this successful component.

DESIGNS THAT REMAIN
RELIABLE IN TIME
BEWAHRTE ZUVERLASSIGKEIT
UBERZEUGENDE KONZEPTE

Spindie rotation speed of 4,000 vpm
guarantees a perfect finish -also vith

BORING QUALITY
OPTIMALE BOHRQUALITAT

Die Spindeldrehgeschwindigkeit ven 4000
Umdrehungen pro Minute gewihrleistet auch bei
durchgehenden Bohrungen sin optimales Resultat.

DPer srfolgreiche Einsatz von 26 mm breiten,
patentierten und seit 1983 verwendeten
Bohreinheiten bestitigt die Guiltigkeit und
Zuverlidssigkeit eines iliberzeugenden Konzeptes.
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through-holes. (
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Clients' requlrements are hbecoming more amd more specific. To
meeat =’ d=s careful studies arve madle of the particular
[ ¥ 1o ia reguired and solutions are subseguentiy
proposed Ffor ad hoo Tigguarala wwith special chuclts.

CUSTOMIZED DESIGNS
PERSONALISIERTE LOSUNGEN

Um optimals Lésungen fir die immer spezifischeren Anforderungen der Kunden
zu finden, werden sorgfaltige Analysen der Bohrbilder und detaillierte Studien
fur zielgerichtete Losungen und Sonderkspfe durchgefiithrt.
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Constant and relfiable prowi
ready Nk  iF br Heall or failures occur and fast
ship t of sg e paris o any location in the world.

¢ EFFECTIVENESS OF THE
BIESSE AFTER-SALES SERVICE
EIN LEISTUNGSFAHIGER
KUNDENDIENST

Ein effizienter Service garantiert auch nach dem Verkauf weltweit
fiir eine schnelle Reparatur und sine schnelle Ersatzteilelieferung.
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achines boring machines

Feed-in from a
production lime.
Beschickung von einer
Fertigungsstrale.

Panel-feed system wwilin

automatic lvading dewvices.
Beschickung durch automatische
Werkstiicl-Aufgabeveorrichtungen.

Boring on all sides of panel.
Bohren auf allen Werkstiickseiten.

||r
Minimerm and maximam dimensions of worlkable panels. 1
Kleinste und groBte Abmessungen der bearbeitbaren Werkstiicke.

* 250 for Techne 7/ *250 fir Tachno 7 _
=% Max widih for panel locking/ “*Max blockierbare Werkstiicksbreite. y -
=x*Uilith dewvice for the working of narrow components/ “**Mit Varrichtung fiir die Bearbeitung von schmalen Teilen. SURREERNBREEDR

BORING

/7

Possiliility of pariking hotiam

MAc H I N ES wertical heads on Lhe right ame
topy vertical heads on the 1oft.

Die unteren Vertikaleinheiten kénnen

BO R MASCI I I N E N rechts, die oberen Vertikaleinheiten
I I links geparkt werden.
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Piclcup wwikis
automatic devices for
panel outfeed.
Werkstickentnahme durch
automatische
Ausgabevorrichtungen.

min, 608-6407 |

Werking field for boring.
Bohrfeld.

* GO8 mm wwith 20 spindie
chuck/*608 mm mit
20-Spindligen Bohrkopf.

o 640 mm witih splitted
- 2310 spindles./

640 mm mit gespalteten
Bohrkopf mit 2x10 Spindeln.

Reference, clamping, veriical amd
horizental horimg.
Positionierung, Feststellung, Vertikal- und
I f Horizontalbohrung,

Send panels towards
bBorer/dowwel driwinng
machine.

Beférderung der Werkstiicke zur

Bohr-/Diibeleintreibmaschine. |
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TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN

v ———
Maximum boring 14 i
behween horizontal heads
Max. Bohrungsabstand zwischen den
Horizentalzinheiten

Maximum boring center distance
behween horizontal heads

Min. Bohrungsabstand zwischen den
Horizontaleinheiten

mn

mm

TECHNO TECHMO 7

LOGIC
v

3200

205

boring machines

W

3200

235

TECHNO LOGIC

s
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bohrmaschinen Hhols
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MNaximmeme boring elisk "Ea  VORY
betweaen first and Iast horizontal L]
spindle mm 608 608
Max. Bohrungsabstand zwischen erster

und letzter Horizontalspindel

Mimimum boring center distance TECHNO LOGIC
bethween wvertical heatls

Min. Bohrungsabstand zwischen den
Vertikaleinheiten

mm a6 a6

Normal center distance between spindles i 32 392
Normaler Mittenabstand zwischen den Vertikaleinheiten

Rotation speced of chucl

motors rp.am. SEOG S5O0 . 0]
Drehgeschwindigkeit der Motoren der Upvi

schwenkbaren Einheiten NENEIRDANENEREN)

Rotation speed of spindles ] il 4000 4000
Drehgeschwindigkeit der Spindeln UpM

Pouvrer of each motor in standard
units wwith 96 mm uvwidih HP
Leistung der einzelnen Motoren der (=73
96mm-Standardeinheiten

1.8 1.8

| of 1] i
units with 96 mume vwidih HP [

Leistung der einzelnen Motoren der (=124 = 3 TECHNO 7 i

g6mm-Standardeinheiten

Z2-section conveyor [optionall 55(50Hz) S55(50H=2)
Geschwindigkeit des Standardfirderers m/1’
und des 2-Btrechen-Forderers
(Sonderausstattung)

Speet of standard conveyor and 0 ( \ 1

66(60H=z) 66(60H=2)

N I of cycl writh 2-secikion

conveyor cicles/1' 20/25

Anzahl der Zyklen mit 2-Strecken- Zyklen/1' 20/25
Férderer

NMowem Esp il of drivwen

R-H horizomtal oamik

Varschubgeschwindigkeit der m/1! 3,2 32
motorgetriebenen rechten

Horizontaleinheit

Height of panel support from the BIESSE
egwonnmel mm 900 ‘900

Héhe des Arbeitstisches liber dem Boden
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' oring and dowel driving machines bohr-/dubeleintreibmaschinen Hholg
1

BORING AND DOWEL DRIVING MACHINES
BOHR-/DUBELEINTREIBMASCHINEN
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Feed-in from a boring line.
Beschickung von einer BohrstraBe.

*

High-pressure, glue-injection system. !

Reliability amnd safely in doweiling phiase

wrniins

- maximum working pressure of 11 kar

- sensors for maonitoring of system pressiare '
lewvel and gliie level in reservoir

- minimaim regiuirements for cleaning-

Refer y ©F pimey, wertical
Boring and douvwelling.
Paositienierung, Feststellung,
Vertikalbohrung und Verdiibelung.

Hochdruck-Leimeinspritzanlage. Zuverlassiges und

sicheres Verdilibeln dank:

- max, Arbeitsdruck von 11 Bar

- Sensoren fur die Messung des Anlagendruckes und
des Leimstandes im Tank

- minimalem Reinigungsaufwand.

% 250 for Techmo 7/ °250 fir Techno 7.
W Miax wwidth for panel locking/ ~*Max blockisrbare Warkstiicksbraite.

Farilith device for the working of narrouw components/ *“*Mit Vorrichtung fiir die Bearbeitung veir-schmalen Teilen

Iinimum and maxinum dimensions of workable panels. FPENEEEEEERUENEN
Kleinste und groBte Abmessungen der bearbeitbaren Werkstlicke.
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Giue-injection system.
Leimeinspritzsystem. ﬁ
Picksp with automatic
devices for unloading /
staciking of panels.
Entnahme der Werkstlicke
durch automatische
Ausgabevorrichtungen.
!
il
Working field for borimeg = .
and dovwelling. I Possibility of usa of |
Bohr- und Verdiibelungsfeld. 4 dowrels w/ 2 different |
diameiers: 8-10 mm |
[standardl, 6-8 mm, i
TO-12 .
Maglichkeit des Einsatzes von !
4 Diibeln mit zwei |
verschiedenen Durchmessern: |
‘8-10 mm (Standard), 6-8 mm, i
10-12 mm. H ‘
|
]llllllll ENEEERARNNENENNEREENEND ‘
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TECHNICAL DATA
TECHNISCHE DATEN

_?— —
Maximum boring center distance
betwween horizonktal heads

Max. Bohrungsabstand zwischen den
Horizontaleinheiten

Minmimmanm boring center distance
betwween horizontal heads

Min. Bohrungsabstand 2wischen den
Horizontaleinheiten

Maximumnm center distance
between dowel inserier
Max. Mittenabstand zwischen den
Diibelemtreaibern

Minimum boring center distance
betuwween wertical heads

Min. Bohrungsabstand zwischen den
“ertikaleinheiten

Normal center iflistance hetween
spindies
Normaler Mittenabstand zwischen den Spindein

Center distance bhetuwween
dowel-insertion units
Mittenabstand zwischen den
Duabeleintreibeinlielten

Maximum number of dourel
inserters per side

Max. Anzahl van Dibeleintraibem
pro Seile

Working pressure of glue
reservoirs

Belriebsdruck des

lLeimtanks

Giue pump for high-pressure
injection system [optionall
Leimpumpe der Hochdruck-Spritzanlage
(Sonderausstattung)

Rotation speed of chuclk
moiors

Drehgeschwindigksit der Motoren der
schwenkbaren Einheiten

Rotation speed of
spindies
Drehgeschwindigkeit der Spindeln

Pouwer of each motor in standard
anils vwwith 96 mm uridil

Leislung der einzelnen Motoren der

95mm Standardeipheiten

Power of each motor in standavd
unnits vwith 150 mm vwiciti

Leistung dor einzelnen Motoren der
180mm-Standardeinheiten

Speed of standard convevor amd
2-section conveyor Loptionall
Geschwindigkail des Slandardférderers und
des 2-Slrecken-Farderars
(Sonderausslatting)

Height of pane! support from the
grommnd
Hahe des Arbeitstisches tber dem Boden

mm

mm

mim

mm

o

n
Stk.

bar

Verhaltnis

rp.m.
Up

rp.m.
UpM

HP
PS

HP

PS

m/1

mm

|
TECHNO
| INFOR |

e

3200

205

672
=153

32

32

2.5-3

2800
4000

1.8

55(50H=2)
6G(60H=)

200

TECHNO
SVBL

ﬁ—

3200

235

872

86

32

32

2,5-3

2800

4000

55(50H=z)
B66(60H=z)

200

TECHNO

SVBL

TECHNO

SVBL
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configurations for narrow compone

Nutomatic feed from a worlk lime.
Automatische Beschickung aus einer
Fertigungsstrae.

futomatic feed from narrour
componenis loader.
Automatische Beschickung vom
Leistenmagazin.

Narrouw componenis load/ unioasd
sysiem.
Leisten-Auf-/Ausgabesystem.

min 50 . ) E— —
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l:c?nlev distance hehween dowels.

WMamimum and maximum sSimensions of narreuw components.
Mittenabstand zwischen den Diibeln. E

Kleinste und groBte Abmessungen der Leisten.

CONFIGURATION
FOR NARROW
COMPONENTS
ANWENDUNGEN FUR
LEISTEN

Clamping of narrouw componenits
For hovizontal and vertical boring.
Festellen der Leiste zum Heorizental- und
Vertikalbohren.

v

componenis for glue injection
and insertion of dowels.

Feststallen der Leiste fiir die
Leimeinspritzung und die

Clamping of narrouws I I
Diibeleintreibung. |

IFAN AN NN NN EE R DRSO AN NN NN NSNS DS EEERE RN

High-pressare glue-injaction
sysiems.
Hochdruck-Leimeinspritzaniage.

Solalion for combiined
bBoring and douvwelling.
Ldésung fur kombiniertes
Bohren/Verdibeln.

{1 BRI S EEENNNEEEEEEEDBNEEEEEEERERAN

ARiitomatic narroyy components
cut-food dewice.

Automatische
Leistenausgabevorrichtung.
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meclumng

configurations for narrouw compone anwendungen

TECHNO INFOR
LISTELLI! —

TECHNICAL DATA o | TEGHNO
INFOR =~ SVBL . : i
| TECHNISCHE DATEN | LISTELLI | LISTELLI v ‘ ; y ~ - B : R
= — v v . T e
Maximum boring and dovwelling
| { L] betvwesnm
horizontal heads

Masx: Bolrungs-/Dibeleintreibungsabstand
swischen den Harizontaleinheiten

mm 3200 3200

Niinmimuwin boring and douvrelling

center distance betuween

horizontal heads mm 250 250
Min. Bohrungs-/Dibeleintreibungsabstand

zwischen den Horizonlaleinhesiten

Maximum center distance

betwween dowel inserter T 192 192
Max. Mittenabstand zwischen den

Dabeleintreibam

Minimum boring center distance
between vertical heads
| Min. Bohrungsabstand zwischen den
Vertikalsinheiten BEEE il
Standard number of spindies of
horizontal heads w
Standardanzahl von Spindeln fiir die Stk.
Haorizontaleinheiten

Normal center distance hehween
spindies
Normalar Mittenabstand zwischen den Spindeln

Center distance betwween
dowel-insertion units s

32
Mittenabstand 2wischen den il e
Dabeleintreibeinheiten

Maximum number of dowel == . TECH No

inserters per side

i Fi\:::xéggam von Dithelsintreibern Stk. SVB L
LISTELLI

Working pressure of gius

| reservoirs bar 2.5-3 2.,5-3
Betriebsdruck des
Leimtanks

Glue pump for high-pressure .

injection s Lopti 15} relation 3 :
¥ s . Veshaihok 2:1 259

Leimpumpe der Hochdruck-Spritzanlans s

(Sonderausslattung)

Rotation speed of chucl

motors Ep-m.  san0 2800
Drehgeschwindigkeit der Maotoren der UpM

schwenkbaren Einheiten

Rotation speed of np.m.
spindles UpM 480 2400
Drahgeschwindigkeit der Spindeln

Pouwer of each motor in standard

umits with 96 mm width HP 5 e
l.oistung der einzelnen Moloren der PS & v
gEamm-Standardeinheiten

Powrer of each motor in standarad

umnits with 150 mm width HP a z
Leistung der einzelnen Motoren der PS
150mm-Slandardsinheiten

Conveyor speed M/ 55(50H=z) 55(50Hz)
Geschwindigkeil des Forderers 66(60Hz) 66(60H=2)

Helght of panel support from the
ground mm 900 Q00

Héhe des Arbellstisches (ber dem Boden




. precision boring
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VERTICAL BORING HEAD, WIDTH

96 mm (patented)
96 MM BREITE VERTIKALBOHREINHEIT ¢atentier

Front adjustment of position of chuciks in
direction of mowvement wikth metric scale

Boring depih adjustment

2| Hydraulic brake fravel adjustment (optionall

fopiionall
| Backstrole adjustment

| Netric counter for positioning of boring unik
along the heam. Reading 0.1 mm

7| Longitudinal movement of head

2| Manwal raising of boring wnit

o Pneumatic clamping of motor head and chuck
rotation

N Poneumatic adjustment of boring unit spee:d

Vordere Einstellung der Position der Kopfe in der
Vorschubrichtung mit metrischer Ablesung

2| Einstellung der Bohrtiefe

Einstellung des Hubes der hydraulischen Bremse
{Sonderausstattung)

Hyrdaulische Regelung der Geschwindigkeit der Bohreinheit
(Sonderausstattung)

&

;| Einstellung des Rickwértshubes QD}

Metrischer Z3hler fir die Positionierung der Bohreinheit

6
- entlang dem Querbalken. Ablesung 0,1 mm

Langsverschiebung der Einheit

L]

FANEEN RN RN R DN TSN NN N AR EER Manuelles Anheben der Bohreinheit

Pneumatische Feststellung der Einheit, der Motoren und der

= Baising on 4 colismns

= Limited diss n working table Drehung der Képfe
and motor-holding slide P . N .
« Mokors in horizontal position: 0 Bzie\:-‘:i‘:::;he Regelung der Geschwindigkeit der

4,000 epan. and pouwer can be increased
wuithin dimensional area of 96 mm.

ADVANTAGES
VORTEILE

i e Anhebung auf 4 Saulen
| = Begrenzte Distanz zwischen Arbeitstisch und
Motorenschlitten.
= Horizontal gelagerte Motoren: 4000 UpM und bei
96 mm inkrementierbare Leistung

a Hydraulic adjusiment of boring unit speed {\\



) . PRECISION
&l BORING
‘ PRAZISES BOHREN

Forced lubrication systemm.
Zwangschmierung.

Lusbsywrificamnt.
Schmiermittel.

Compressed air.
| PreRluft,

Detaill of overlead stop for Techne 7
and Techns SYEBL.

Spezieller Anschlag von oben fiir Techno 7
und Techno SVBL.

(AN NN DN N AP NN NN

Tap clamps for Techno 7
and Techno SVYEBL.

Obere Werkstiickspanner fiir
Techno 7 und Techno SVBL.

Top clamps for Techno Logic
and Techno Infor.

Obere Werkstliickspanner fiir
Techno Logic und Techno Infor,

I Harizomial headl

2 Front pushers

3 Rack wriith remowvable teetis
4 Bar clamp

5 Stops In canuveyor

6 Tap rertical head in paricdng area

I  Horizontaleinheit
Vorderananschlage
Rechen mit abnehmbaren Zahnen

4  Spannbriicke

5 Anschléage im Forderer

5 Obere Vertikaleinheit in Parkposition
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FAST, EASY TOOLING-UP
SCHNELLES UND EINFACHES

BESTUCKEN

Fast chuclk replacement/Schnellwechsel der Kopfe.

Unlocicing
Entsperrung

Raising
Anheben

Rotation
Drehen

Fromnit section of vertical
head with dewvice for Fast
replacement of chuclcs.

Front der Vertikaleinheit mit

Schnellwechselvorrichtung fiir
die Kapfe.

HOOUNOS-, iy QERORUORS

BERERE

tooling-up fast, easy toolingj-up

Release
Ausldsen

! Front chuclz release

2 Bachk chuclc release

Head release
Raising of head I

1 Entsperrung des vorderen Kopfes

2 Entsperrung des hinteren Kopfes |
: Entsperrung der Einheit ﬁ
4 Anheben der Einheit '.

nll]linlnunnlmmn@: [

Eenll

Sk favdl and spe
chuclcs wwith standard |
comgling zmd |
guicli-change aidapier.

Standard- und Sonderkdpfe mit |
StandardanschluBB und Anschlui 1
fir Schnellwechsel.

Lefit and right-hand bhits
wwith guiclz change bt |
holders. |

Linke und rechte Bohrer mit
Bohrerhaltern mit
Schnellwechsalfuttern, !
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Right-fiand unit raised to allow for paricnng
of hottom vertical heads withot removing
the panel supporis.

Durch das Anheben der rechten Seite kdnnen die
unteren Vertikaleinheiten ohne Abnehmen der Auflagen
geparkt werden.

T recio 9
LoGit *
i LT
¢ ,‘- [+] Inverter for adjastment of conveyor
- speed.
P88 Inverter fir die Regelung der Geschwindigkeit der
Farderer.
e i dg¢ Control b ol wrikth el rouic positioney
: with 3 controlled axis (standardl.
eOPNN 000 00D Steuerpult mit elektroniskem Positionier mit drei
oo faoa gesteuerten Achsen (serienméaBig).
©
(NN W] OO0 , NN NS I NEE DN ENONNEEDNEDNNENEEDEEDR
He @
=" I ‘
l

NMotor-driven movement of heads and chacics.
Motorisierter Vorschub von Einheiten und Képfen.
|



tcomplete configurations for clients

COMPLETE
CONFIGURATIONS FOR

CLIENTS
KOMPLETTE LOSUNGEN
FUR DEN KUNDEN
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Unit for hack, horizontal boring operations. @-\
Einheit fiir hintere Horizontalbohrungen.

EFEEENNENEEENERERRNERN)

Dewvice Tor

longitudinal milling ‘/
IX axis).

Vorrichtung fiir

Langsfrasungen (Achse X. |

LR B
ABAE sesRwe
200 seunne

Mowvement of machine on tracks

A with transfer for machine
HH replacement.
f— Verschieben der Maschine auf den Gleisen !l

—

mit die Maschine ersetzendem Ubergabe.

TECHNG Logre




/23

Machine with mobile right-hand
unit on the wpper haanmi.
Maschine mit auf dem oberen
Querbalken verstellbarer rechter Seite.

Doublie boring station.
Anlage fur Taktvorschub.

A ENENREA RN ENEER RN AN RN SRR NN RN AN EN

SAFE PRODUCTION
SICHERHEIT AM ARBEITSPLATZ |

FProtecltion wilth suvrolimnding
enclostires for standarid Techno
machines. This is opitional in
countries without regulaticns
of compliance with EU
directives or standards.
Configuration for Techno-Logic/
Techno Infor line witi M.C.
sysitem in acoorilance it
Euniropean Directive for
NMachinery S9/392/EEC.

Schutzabsperrung fiir die Maschinen der
Serie Techno; fiir Bestimmunglander, in
denen nicht die europiischen
Bestimmungen gelten, als
Sonderausstattung lieferbar.
Konfiguration fur die Linie Techno Logic
- Techno Infor mit NC gem.
Maschinenrichtlinie 89/392/EWG.

Noise rediiciion.
Reduzierung der Liarmemission.

Protecticn fiom dust.
Staubschutzeinrichtung.



Microprocessor S0436 with 66 MHz

Bicsse soffurare offers all the asdvantages of the Windows environment and the mouse

mialies the learnimm p ier and faster. The Tooling System mosiule sllows the

user to define the Boring Table and o generate the informalion necessary for the

positioning of uniis and tooling-wp on the hasis of geometrical and technical daia.

The Tooling System can also be used uwith machines that are noi governed by a
nerical-control sy i allo for printing of il technical data relaling o

toalimg-wp and wnit positioning n a graphic format used by the operalor.

The Wood Master module, developed for N-C. machinery allows for automatic craation

of the program used for automatic positioning of the ically-« troliied a »

organization of a worls list amd extraction from the M.C. system of production Statistics.

HARDWARE & SOFTWARE
HARDWARE & SOFTWARE

Das Biesse-Softwareprodukt zeichnet sich durch die fir Windows charakteristischen Vorteile aus. Die
Benutzung der Maus macht das Erlernen und die Benutzung des Software-Paketes besonders einfach. Das
Modul Tooling System ermaglicht die Erstellung der Bohrtabelle und die Erzeugung der fiir die Positionierung
der Einheiten und die Bestiickung erforderlichen Informationen auf der Grundiage der geometrischen und
technologischen Informationen.

Das Tooling System kann auch fur Maschinen chne numerische Steuerung eingesetzt werden, und gestattet
das Ausdrucken aller techniologischer Daten der Bestiickung und der Positionierung der Einheiten in
grafischer Form flir den Bedienungsmann.

Das Modul Wood Master fiir die numerisch gesteuerten Maschinen ermaglicht die automatische Erstellung
des Positionierungsprogrammes der numerisch gesteuerten Achsen, die Aufstellung einer Arbeitsliste und
das Erhehen der Daten fir die Produktionsstatistik durch die NC.

TOOLING

SYSTEM |

r.

Chuck Editor Tooling Machine Panel Editor

e ot .r

Editor Configuration
Chucl drauwwimg Nssisted toolingg-up Machine daia Panel dravuimgg
mocdulie. module. configuration. module.
Modul fir die Meocdul fiir die geleitete Maschinendatenkon- Moadul fiir die
Zeichnung der Kopfe. Bestiickung. figurator. Werkstiickszeichnung.

wWOoOD
MASTER

12"-Farbbildschirm
VGA-Bildschirmkarte
Mikroprozessor 80486 mit 66 MHz
4 MB RAM erweiterbar

240 MBE Festplatte
Diskettenlaufwerk 3,5"

Serieller Port RS 232

2" colour monitor
VGA wibdeo card

4 NMbyte RAM, expansibie
240 NMbyte Hard Disk
=,5" Floppy Disk drive
Serial port RS 222 =
Paraliel porkt for printer Paralleler Port fiir Drucker
Windouws 2.1% enviromment @ Betriebssystem Windows 3.1@
Integrated PLC Integrierte SPS
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software & hardware

IEnE

Digitlizing sirawings
on a PC with
dedicated CADR
system [BIESSE-CAD
323 and ranning an
interface with the
Techno soffvware
Pprodonct.
Digitalisiorung der
Zeichnungen aufl PC mit
dediziertem CAD
(BIESSE-CAD 3) und
Verbindung mit dem
Techno-Softwareprodulkt.

CUSTONMER
WERK DES KUNDEN

Creating amd Sawimneg
dravvings, dalta amd
Programs.

Erstellung und
Speicherung von
Zeichnunpen,
Infarmationen und
Pragrammen.

in-put

Programming
and dravving
directiy vvith
the PC.
Programmicrung
und Zeichnen direkt
auf PC.

ON-LINE

' Transmission
from/to the M.C.
systemn in a
nefvworlt or using
disketies.
Ubertragung von/an
NC mit Netz oder
Disketten.

Plotting dravwings.

Flotting der Zeichnungesn..

Printing dravvings
amd Rooling-wugp
sheeis.

Ausdruck der Zsichnungen

und Bestldchkungsblatter.

MODEM

R diag i

Loading and sawing
programs from N.C. on
disiteties, via a
neivworic vwwith PCs or
serial connection.

Laden und Ablegen dar
Programme von NC auf
Disketten oder dber Metz mit
PC oder sericlle Schnittstelle.

out-put

via a

link using a teleph

¥ Nime.
Ferndiagnose (ber Modem/Telefon.

TELEASSISTANCE <

FERNWARTUNGSSERVICE |

BIESSE P
BIESSE gy ==

Primting
dravvings amd
tooling-wp
sheets.

Ausdruck der
Zeichnungen und
Bestickungshiatier.

J
|

-y e
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Layout TECHMO LOGIC - TECHNO INFOR
Layout TECHNO LOGIC - TECHNO INFOR

Top view
Darstellung im Grundr3
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600
PANEL
ELECTRICAL CONMNECTION @T\

. STROMANSCHLUB

CLUIP FOR MIACHINE EARTHING |
MASCHINENERDUNGSKLEMME
— - |

COMPRESSED AIR CORNNECTION '
DRUCKLUFTANSCHLUB
1" - TECHNO LOGIC, TECHNO INFOR

TECHNO LOGIC
TECHNO INFOR |

CUP SUCTIONR CONNMNECTION
B 115 nund
ABSAUGUNGSANSCHLUB (D. 115 mm)

SUPPORTING FOOT (o 100 mm3
STUTZFUS (. 100 mm)
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Front view
Vorderansicht
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600 - 200 = 300
5574
TECHNIICAL DATA TECHNO| TECHNO
TECHNISCHE DATEN LOGIC INFOR
Chip suction - conneciicon Frert el 115 115
Absauganschlui
Compressed aly - worlting pressure 5
Betriebsdruck Druckluft R R 67
NTC cabinelk - welght
Gewicht des NC-Schrankes kg 2200 10200
Machine without units -~ welght -0
Gewicht der Maschine ohne Einheiten kg S500 3700
Unit £96 mm) - average weight
Durchschnittliches Gewicht einer mm 130 130
gomm-Linheit
Owerall dimensions vwithot
front and rear transfer e 558%225 558x225
Abmessungen ochne vordere und
hintere Ubergahe
Dimensions for shipmemnt 558x 558x
Abmessungen fiir den Versand LLLLLY 210x 210x
195h 205h

Verpackung

Tion technical information
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technische informationen

Layout TECHNO SVBL - TECHMNO 7
Layout TECHNO SVBL - TECHNO 7

TECHNO SVBL
TECHNO 7

Top view o
Darstellung im GrundrB3 $
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o 600
PANEL T -

ELECTRICAL CONIMECTION
STROMANSCHLUG

CLIP FOR NIACHINE EARTHING

| MASCHINENERDUNGSKLEMME

CONMPRESSED AIR COMMECTION
DRUCKLUFTANSCHLUB

| 1/2" - TECHNO 7, TECHNO SVBL

CLIP SUCTION CORNWECTION
G 115 mml

| ABSAUGUNGSANSCHLUB (D. 115 mm)

SUPPORTING FOOT [o 100 mm]l

STUTZFUS (D. 100 mm)
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Side view
Seitenansicht
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Front view

Vorderansicht N // \\ /,’
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|
TECHNIICAL DATA TECHNO TECHNO
TECHNISCHE DATEN SVBL 7 f
'|
Chip suction - connection
e Absauganschlud oami St Lk ||
[
I
Compressed alr - working pressure . 2 T -
Betriebsdruck Druckluft R &7 |I
NEC cabinet - weight !:
Gewicht des NC-Schrankes kg 10200 iptelely |
i
NMachine withowE anits - weigiht kg 2700 2500
Gewichl der Maschine ohne Einheilen
Umit [DE sl - average weinght .
Durchselhinittliches Gewicht einar mim 130 130 !
B8mimy Einheait
Owerall dim (1 wirikin
Tfront and rear fransfer :
Abmessgngen ohne vordere und ALLL BA8X225 548x225
hintere Ubergabs
Dimensions for shipment 548x 548x
Abmessungen fir den Versand LELLLE 210x 210x
Verpackung 198h 155h
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Arbeitsfeld

Working field

min 100 - max 485

35-670

20|86
l1 |

min 32 - mox 64

|
(oo#ooooooe)— -

670

min 205 ( TECHNO LOGIC- TECHNO INFOR | - max 3200

OOOOOO+OO)
y

PANEL

'
.
o}

|
_L -
| -80__In
1| _ tzero) O __IW
l +20__Ip
: min +185 —{,
ooooooc’ _____ o |__|

&OOOOOOWQ
'

L

max +1200 —{,
L

:

min 235 { TECHNG 7 - TECHND SVBL ) - max 3200

Technical data and illustrations are not binding. Biesse Spa reserves
the right to carry out modifications without any previous notice.

tion technical information
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Die technische Daten und Abbildungen sind nicht verbindlich.
Biesse Spa behalt sich das Recht vor, eventuelle Anderungen
ohne Ankiindigung vorzunehmen.
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