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2A: Rover 18: boring head and optional
units

Rover 18: Bohrkopf und wahlweise
einseEbare Aggrcgate

28: Rover l8: height of tools
Rover 18: Abmessungen der

e i nsetz ba re n W erkze u g e

3A: Rover 18: layout ofthe boring head
and of the operat¡ng un¡ts

Rover 18: Schema des Bohrkopfes
und der Aggtegate

38: Rover 18: operating area layout
Rover 1 8: Arbeitsfeld pl a n
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6A: Manually adjustable panel supports
with pneumatic clamping
M an u el I a u sric htbare Werkstücka uf I a-
gen mit pneumatischer Blockierung

68: Universal jigs
Universelle Frâsauflagen

6C: Suction cup with Ø 60 mm, reducer
Sa u g n a pf m it Red u ziere i n saÞ. D u rch m.
@mm

6D: Special jig connected to auxiliary
out-let from vacuum system
Speziel le Frässch a blo ne mit
Anschluß am Hilfsausgang des
Vakuum-systems

7A

6C 7B

rtr

7A: Lowering pneumatical back and central
stops
Pn eu m atische a bse n kba re M ittel - u nd
Endanschläge

7B/7C: Manual front pushers for the
clamping of narrow pieces
Manuell positionierte
R ückansch láge zum Spa n nen
schmaler Teile

6A

:F

6D 7C



8A: Boring unit
Bohreinheit

8BzØ 12O mm. fixed grooving unit
Feste l\lutságe Durchm. 1Ð mm.

8G: Routers with 7,5 HP motor and MK2
Morse taper adapter
Fingerfräser mit 7,5 PS Motor und MK2
Anschluß
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å
1. Axes control cards

Ac h se nf u n kt i o n s k a rte n

2. Cooling fans
Kühlventilato¡en

3. Stabilized auto-transformer
Sta bi I isierter a utomatischer
Transformator

4. Digital inyerter
St ati sc h e r F re q u e n zu mf o rm e r

5. l/O interface
lnterface llO

ßi

The machining centres of the Rover series are
equipped with a stat¡c frequency converter
(inverter) which overcomes the limits of the
traditional rotat¡ng frequency converter pnd
gives further advantages such as:
- reduction of energy consumption;
- continuous adjustment of the tool rotating

speed within the available range;
- maximum available power even at low rota-

ting speed;
- digital connection to the N.C by means of

serial interface RS 422;
- safety of tools ensured by N.C. which imme-

diately stops the movement of the controlled
axes in case of motor rotating speed lowe-
ring, caused by an excessive effort;

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

- high reliability and complete lack of mainte-
nance;

- reduced overall dimensions and maximum
silentness.

*

Die Maschinen der Serie ROVER sind mit
einem statischen Frequenzumformer (UM-
RICHTER) ausgen¡stet, der die Begrenzun-
gen des traditionellen dynamischen Umfor-
mers (Drehumformer) überwindet und weitere
Vorteile bietet, wie z.B.:
- Senkung des Energieverbrauchs;
- kontinuierliche Regulierung der Drehgesch-

windigkeit innerhalb des verfügbaren Berei-
ches;

- maximale Leistung auch bei niedriger Dreh-
zahl:'

- digitale Verbindung mit der NO-Steuerung
mittels der seriellen Schnittstelle RS 422;

- die Werkzeugsicherheit ist von der NC-
Steuerung garantiert, die im Fall einer Ver-
langsamung der Motordrehgeschwindigkeit
durch übermässige Beanspruchung, d¡eAch-
sen blockiert;

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

- hohe Betriebssicherheit, keine Wartung er-
forderlich;

- kleineAusmasse und maximale Geräuschlo-
sigkeit.
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The NC 481 CNC is part of a new generation

"iirr"t¡""1 
.ontrols studied specially to offer

irr" O"tt p..f ottance possible on woodwork-

¡nãmac¡¡n"s as regards speed and precision'

iñe macr,ine functions are governed by sim-

åi"ã¿ "uty 
inttructionswhich can be carried

ãut in absolute safety and with reliability'

MONITOR
utonochromatic 9" monitor' A colour screen is

ãvailable at request with 640x400 resolution'

MULTISCREEN
Á soecial soft-key is enabled constantly in

order to allow the change from the AUTOMA-

nC or MANUAL operating mode to the EDI-

TOR mode for program writing and modifica-

tion. This ìs equivalent to having at your dispo-

sal, at any moment, two screens that can be

used independently: while the machine is

working, it is possible to carry out all the

operations like programming, inputand modi-

fication of the tool data, floppy disk manage-

ment, total graPhics, PLC debug.

MEMORY
The minimum valueof the RAM memory in the
CNC of the basic machine is 32 Kb, this is

completely at the d¡sposal of the user for the
programs.
This memory can be extended considerably
by adding extension cards.
PROGRAMMING
The Aided Geometric Programming offers a
set of graphic aids which are easy to under-
stand and r.vhich make the dialogue between
the user arrd the CNC easier.

Die NC 481 CNC gehört zu einer neuen Genera-
tion von NC- Steuerungen und wurde speziell
entwickelt fûr größtmögliche Pråizision und Ge-
schwindigkeil von Holzbearbeitungsmaschinen.
Die Verwaltung aller Maschinenfunktionen er-
folgt durch Eingeben einfacher Befehle und unter
Bedingungen absoluter Sicherheit und Zuverläs-
sigkeit.
MONITOR
Monochromatischer g" Monitor. Ein Farbbild-
schirm mit 640x400 Auflösung ist auf Anfrage
erhältlich.
MULTISCREEN
Eine spezielle Softkey-Taste ist ständig aktiviert,
um das Wechseln von der Betriebsart AUTOMA-
TIK oder MANUELL in die Betriebsart EDITOR
zum Erstellen oder Ändern von programmen zu
ermöglichen. Das ist vergleichbar mit dem per_
manenten Vorhandensein von 2 Bildschirmen,
die unabhangig voneinander benutzt werden
Konnen: während die Maschine arbeitet, ist es
möglich, Arbeiten wie programmieren, Eingeben
oo-er Andern der Werkzeugdaten, Verwaltung der
ursl(etten. kom plette Graf i k, pLC_ Debug duich-
zuführen.
SPEICHER
D_er minimale Wert des RAM Speichers ist 32 Kbun0!ehört zur Standardausführung der Maschi_
ne. D¡eser steht dem Benutzer ausschließlich zurrrogra.mmserstellung zur Verfügung und kann
mlt Hilfe von Elektronikkarten erheblich erweitertwerden.
PROGRAMMIERUNG

l,::^.s^::t:tli*h-unterstützte programmieren

;:"å"åi ffi ff T.'J"3l5iï'lT,ïö :f,i.å:ï

lndependent of the type of dimensions used in
the draw¡ng, the input of the respective data is
guided bythewindowsand thetables in which
the variables appear that are to be ¡nput.
The drill-bit and route OPTIMIZER choose the
tools and the shortest route to be followed.
Further effective and flexible programming
instruments are offered by the PARAMETRIC
PROGRAMMING, using the option of condi-
tional jumps (JUMP) and by the use of inner
and outer subroutines.
The TRAGE function is achieved by means of
the ZOOM of the graphics, which during the
programming is automatically on-line.
THE TOOL RADIUS CORRECTION is acti-
vated on a chosen plane.
The control of the tool feed speed is related to
the tool profile.
THE CIRCULAR INTERPOLATION is acti-
vated on two chosen axes.
The helicoidal interpolation is possible along
the three axes because the linear interpolation
is active on the three axes all the time.
The M.D.l. function allows the direct input of
the posit¡ons to be reached by continous and
incremental movements.
The safeÇ routines are active all the time and

Steuerung und Benutzer vereinfachen.
Unabhängig von den in derZeichnung benutzten
Dimensionsarten wird das Eingeben der entspre-
chenden Daten durch Fenster und Tabellen, in
denen die auszufüllenden Variablen erscheinen,
geleitet.
Die Bohr- und Fräs- OPTIMIERUNG wählt die
Werkzeuge und küzesten Verfahrwege.
Ausserdem werden effeKive und flexible Prog-
rammierh¡lfen durch das PARAMETER - PROG-
RAMMIEREN angeboten, wobei zusätzlich noch
Programmsprungfunktionen und die Anwendung
von Unterprogrammen und FesÞyklen mögl¡ch

sind.
Die Ablaufverfolgung (IRACE-FUNKTION) wird
durch Vergrössern der Grafik (ZOOM-Funktion)

eneicht, die während des Programmierens auto-
matisch on-line ist.

DiE FRÄSER.RADIUS-KORREKTUR WiTd AUf

einer zu wählenden Ebene aktiviert. Die Stele-
rung der Werkzeugvorschubgeschwindigkeit ist

abhängig vom Werkzeugtyp.
D¡E KREISFöRM¡GE INTERPOLATION WiTd AUf

zwei gewählten Achsen aktiviert.
Die schraubenförmige lnterpolation ist entlang

der drei Achsen möglich, weil die lineare lnterpo-
lation immer auf drei Achsen aktiv ¡st.

each breakdown or error is immediately si-
gnalled on the screens by means of DIAGNO-
STICS codes and messages for the operator.
The P.L.G. is ¡ncorporated in the numer¡cal
control and it allows the recording and the di-
splay of the inpuVoutput states of the machi-
ne.
OWÊRRIDE
The regulation of the tool feed speed can be
governed bythe software and by means ofthe
manual override. The speed of the spindles
can be controlled by the software.
CONNECTIONS
Three configurable serial ports allow the con-
nect¡on with the personal computer or with
any other external peripheral, whether it is an
optical reader or a printer, without any distan-
ce lim¡t.
Furthermore, a connection via modem can be
activated with the Biesse Service centres with
the possibility of access to the memories of
the NC (P.L.C., working programs) for display
and/or modification interventions.
FLOPPY DISK
A 1,44 Mb floppy disk is part of the standard
equipment of the CNC.
Although the floppy disk is not indispensable
forthe machime working, it is a useful memory
aid for the data duplication and transmission
operations.

Die Funktion M.D.l. ermöglicht die direkte Ein-
gabe der zu erreichenden Positionen durch ab-
solute oder inkrementale Bewegungen. Die Si-
cherheitsroutinen sind immer aktiv und jedes
Unterbrechen oder Fehler eines Programmes
wird sofort auf dem Bildschirm durch DIAGNO-
STIK-Fehlercodes des Prüfprogramms für den
Maschinenbediener angezeigt.
Das PLC ist in die NC-Steuerung integriert und
ermöglicht die Aufnahme und Darstellung der
Lage des lnpuVOutput der Maschine.
OVERRIDE
Die Regulierung des Achsvorschubes kann durch
die Software bzw. manuellen Override gesteuert
werden. Die Geschwindigkeitsregulierung der
Spindel, kann durch die Software verstellt wer-
den.
VERBINDUNGEN
Drei serielle Ausgänge erlauben die Verbindung
mit dem Personalcomputer, oder mit jedem an-
deren Anschlußgerät, sei es ein optischer Leser
oder ein Drucker, ohne Beschränkung der Entfer-
nung. Außerdem kann durch ein MODEM eine
Verbindung mit den Biesse Servicê Centers her-
gestellt werden, mit der Möglichkeit, Zugangzu
dem Speicher der NC (P.L.C. Arbeitsprogramme)
zu haben, für Display und/oder Anderungsinter-
ventionen.
FLOPPY DISK
Ein Diskettenlaufwerk von 1,44 Mb ist Teil der
Standard-Ausstattung der CNC Steuerung.
Auch wenn das Diskettenlaufwerk für die Funk-
tion der Maschine nicht notwendig ist, bietet es
einen hilfreichen Speicher bei der Vervielfälti-
gung und Übertragung von Daten.

s

looooooo
HHBIESSE

1. Override for the manual adjustment of
the feeding speed
Ovenide zur Regulierung der
Vorsc h u bgesc hw i n d i g keiten

2. Soft-keys
Soft Keys

3. Floppy disk
Floppy disk
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198

19C

The ROVERCAD system has been studied
specially for wood processing so that patterns
with profiling, cutting and boring may be exe-
cuted with the maximum rapidity and preci-
sion.
The data input can be carried out by means or
the keyboard, or the graphic tabulator of the
drawing board with digitizer.
This instrument is particularly useful for the
reading of complicated profiles obtained from
sample pieces or from drawings without di-
mensions.

Das System ROVERCAD ist speziell für die
Holzverarbeitung erarbeitet worden, so daß
Werkstücþeichnungen mit Profilfräsen, Nut-
sägen und Bohren mit höchster Geschwindig-
keit und Genauigkeit ausgeführt werden kön-
nen.
Die Dateneingabe kann mittels Tastatur, Gra-
fiktablett (m¡t Stift oder Maus), oder über ein
Zeichenbrett mit Digitaliesiervorrichtung er-
folgen.
Diese letzte Methode ist besonders hilfreich
für die Übernahme komplizierter Musterwerk

To check the drawing obtained, you have a
three-dimensional simulation of the worked
p¡ece at your disposal, which can be rotated
on the video.
By means of the ROVERCAM postprocessor
module contained in the software package
the geometrical information is translated into
working programs ready to be executed by
the machine.
The programs generated by the postproces-
sor can be organized in working lists which are
filed or sent in sequence to the machines for

stücke oder Zeichnungen ohne Vermaßung.
Die Zeichnung kann mit Hilfe einer dreidimen-
sionalen Simulation des bearbeiteten Werk-
stückes, das im Raum gedreht werden kann,
geprüft werden.
Von dem, im Software -Paket enthaltenen
Postprocessor ROVERCAM, wird die geome-
trische lnformation in das Arbeitsprogramm
übersetzt, welches von der Maschine dann
direkt abgearbeitet werden kann.
Mit einer ROVERCAD Station ist es möglich,
die Produktion mehrerer ROVER Maschinen

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

zu verwalten und die entsprechenden Ma-
schinendaten, Programme und Produktions-
statistiken der einzelnen Steuerungen zu
erhalten.
Das ROVERCAD hat die Fähigkeit, Zeichnun-
gen in Form von DXF- Files von anderen CAD-
Systemen zu übernehmen.

194:1. Metal protection barrier
Metalschutzgitter

1 9A: 2, lntederence photocells
I nte rf e re n zp h otoze I le

198: Photocell detail
Detail der Photozelle

194:3. Emergency cord
Not-Aus-Leine

l9A: 4. Safety bar
Sicherheitsstange

'l9C: Rover 18 overall layout of the
machine

Rover 18 Abmessungen der
Maschine

tR50

¡

Air connection
Ø

Socket for chip suction
der Absaugung
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ROVER l8 (specifications) ROVER l8 ffechn¡sche Daten)

- Nc-gesteuertes Arbeitszêntrum- N.C. Machin¡ng center
- Work¡ng f¡eld:

X ax¡s 2310 mm.
Y ax¡s 628 mm.

- Slroke on Z ax¡s: 90 mm.
- Max depth tor through boíngs: 50 mm.
- Max programmable spæd:

X ax¡s 80 m./l'
Y axis 65 m./1'
Z ax¡s 12,5 m.l1'

- Power ol themotor for boring unit 2,3 Hp
- Numbe¡ of sp¡ndles for vèrt¡cal borings: 12
- Number of spindles for horizontal borings: 4
- Sp¡ndles rotat¡on spæd: /rc00 rpm
- Drill-bit coupling: cyl¡ndriæl shaft ø l0 mm.
- lnverten 7,5 KW
- Possibility to fit 1 router

- Power/rotat¡on spæd:
5 Hp/1ãrO0*24O00 rpm

- Connect¡ons: More-taper MK2 shank
collet ø 9,5 mm. : 20 mm'
LEUCO ø 16 mm. - ø25ññ.

- Nütl¡chesArbe¡tsfeld:
Achsex 2310mm.
AchseY 628mm.

- Lauf der Achse z; 90 mm.
- Mãx. T¡efe fi¡r Durchbohrungen: 5{) mm,
- Mil. programmierbare Geschwind¡gke¡t:

Achse X: 8O m./1'
Achse Y; 65 m./1'
Achse f 12,5 m.t1'

- Leistung des Motors der Bohre¡nheit 2,3 HP
- Spindelanzahl fi¡r vert¡kale Bohrungen: 12
- Spindelanzahl fi¡r horizontale Bohrungen: 4
- Umdrehungszahl der Sp¡ndeln: 4(x)O U/l'
- Bohreraufnahme: zyl¡ndrischer S€haft:ø l0 mm.
- lnverter (stat¡scher Frequenzumformerl: 7,5 KW
- Anbaumögl¡chkeit von F¡ngerfrãser

- Le¡stung und Geschw¡nd¡gke¡t
5 HP/12000+24O0O U/l'

- Aufnahme: Moreekonus MK2
Spannzange Ø 9,5 mm. + ã) mm.
LEUCO

- Pos¡bility fo fit groov¡ng unit:
- Power rotation/speed:

- lnstalled powen

ø1mññ.
2,3 Hp/g$O rpm

20 KW
6 bar

112" G

- Anbaumöglichke¡t einer Nutsäge: ø 12O mm.
- Leistung und Geschw¡nd¡gke¡t:

2,3 HPl9500 U/l'
- lnstallierte elektr¡sche Le¡stung: ã) KW
- Arbe¡tsluftdruck 6 bar
- Verb¡ndungse¡nlasfi¡rdas LuftneÞ¿ 112^ G
- Luftdruckverbrauch: ?O NUI'
- Stutzen fi¡r Absaugung: Nr. I - ø l5() mm.

(ø 2OO mm. mil fräsaggregat)
- Luflverbrauch tür d¡e Absaugung: 3Í160 m3/h,
- Le¡stungsfãh¡gkeit der
Vakuumpumpe: ¡O m3/h.

- Masch¡nengew¡cht 2300 Kg.
- Ausmasse: cm.380x270x16oH

- Air connection:
- Consumption ot compresed
- Sockets for chip suction:

ai.i 70 Nl/1'
n. 1-ø15Omm-

(ø 20O mm. with router)
- Air consumption for suct¡on: 3360 m3/h.
- Capacily ot vacuum p!mp: ¡lO m3/h.
- Machineweight 23@kg.
-Overalld¡mens¡ons: cm.38Ox270x16OH

The data and characteristiG of products are not
b¡nd¡ng. Biesse SpA reseryes thè right to make
modiñ€tions w¡th no not¡ce.

D¡ese Daten und Kennze¡chên der Produk:e sind
n¡cht Yerb¡ndl¡ch.
D¡e F¡ma BIESSE S.p.A. behãlt sich das Recht
yor, eyfituelle Ânderungen ohnè AnkÛndigung
vouunehmen.


