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CNC-gesteuerte Plattenaufteilsagen
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Z BIESSE

Der Markt verlangt

eine Veranderung der Produktionsprozesse,

die das Annehmen der groRtmaoglichen Anzahl

an Auftragen gestattet. Dabei missen hohe
Qualitatsstandards und die individuelle Gestaltung der
Produkte mit schnellen und sicheren Lieferzeiten
gewahrt bleiben und die Anspriche der
hochautomatisierten Industrie erfullt werden.

Blesse antwortet

mit technologischen Losungen, die technisches
Geschick und Prozess- und Materialkenntnis
unterstiitzen und aufwerten. SELCO WN 7 ist das
Ergebnis kontinuierlicher Innovationen mit dem Ziel
die Produktivitat zu erhohen und eine umfassende
Bearbeitungsqualitat zu gewahrleisten. SELCO

WN 7 ist das Spitzenprodukt der Baureihe der
Plattenaufteilsagen mit einer Schnittlinie:
Leistungssteigerung bei immer kirzeren Zykluszeiten
zur Abdeckung der BedUrfnisse von mittelstandischen
und GroRbetrieben der Mobelindustrie.

V' Maximale Schnittqualitat.

V' Prazise Bearbeitung.

V' Einfache und schnelle Einstellungen.

V' Zufiihrungsoptimierung fiir groRe Volumina.

V' Produktivititssteigerung bis zu 60%.



Technologie
it hoher
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Maximale
scnhnittqualitat

Die solide Struktur des Maschinenbetts
garantiert Qualitat und konstante
Zuverlassigkeit dank einer perfekten
Bearbeitungsstabilitat.

Maximale Qualitat des Endprodukts dank des als Luftkis-
sentisch ausgestattetem Maschinenkorper fiir die Handha-
bung empfindlicher  Materialien.  Diese  Eigenschaft — bewirkt  zudem

eine stets saubere Flache direkt neben dem Sageblatt.

Der Abgleitschutz kontrolliert die Posi-
tion und die Drehzahl des Sageblatts
und regelt die Vorschubgeschwindig-
keit. Maximale Schnittqualitat, lange-
re Nutzungsdauer des Sageblatts und
geringere Wartungskosten.

v

Die optimale Ausgewogenheit und die
Gewichtsverteilung auf den beiden Fiih-
rungen gewahrleistet absolute Schwin-
gungsfreiheit und eine perfekte Recht-
winkligkeit des Schnitts.

Der motorisierte Sadgeblattaufstieg
gewahrleistet eine prazise
und schnelle Einstellung des

Séageblattiiberstands.



Die Drucksysteme sind mit einer effizienten
Absauganlage ausgestattet, die Schnittqualitat
gewabhrleistet und gleichzeitig den
Bearbeitungsbereich stets sauber halt.

SELCO WN 7
v

Die einzige Druckbalken ermdglicht
das Festspannen der zu schneidenden
Platten mit gleichmaRigem und kon-
trolliertem Druck wodurch eine hohe
Schnittqualitat gewahrleistet wird.

v

Die Zweigeteilter Druckbalken ~besitzt
eine eigenstandige, unabhangige Struk-
tur, die dank der fehlenden Offnungen fiir
den Durchgang der Zangen einen gleich-
maRigen und kontrollierten Druck auf
den zu schneidenden Plattenstapel aus-
bt und eine echte dichte Kammer bei
den Besaumschnitten entstehen lasst,
wodurch der Staub wirksam abgesaugt
werden kann.



Bearbertungs-
Drazision

Dank der in den Sagewagen integrierten seitlichen Anleger
lasst sich auch bei sehr diinnen und/oder flexiblen Platten
eine perfekte Positionierung und eine Verklrzung der Zyklus-
zeiten auf das Minimum erzielen.

Verschlusssystem der Schnitt-
linle, um das Herabfallen der
Langsabschnitte zu vermeiden.




SELCO WN 7

v

Der robuste, mit einem burstenlosen
Motor ausgestattete Schieber positio-
niert die Platten prazise und schnell. Die
Gleitflache unterhalb des Schiebers ist
mit unabhangigen freilaufenden Rollen
ausgestattet, um Abdrlcke auf Platten
mit empfindlichen Oberflachen zu ver-
meiden.

v

Die unabhadngigen und selbstnivellie-
renden Zangen gewahrleisten eine si-
chere Festspannung und Fluchtung des
Plattenpakets. Ihre besondere Struktur
und die Maschinenlogik ermaoglichen
den vollstandigen Auswurf der ge-
schnittenen Plattenstapel aulerhalb
der Schnittlinie. Auf diese Weise wird
sowohl deren Handhabung als auch der
Auswurf der Besdumschnitte erleich-
tert.

v

Leistungsfahige Frontausrichter richten
automatisch das Plattenpaket gegen
die Spannzangen des Schiebers aus.
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Jmrustung
N wenigen Sekunden

Patentierte Systeme fiir einfache und schnelle Einstellungen.

Das Schnellwechselsystem ist die
schnellste, ergonomischste und si-
cherste Vorrichtung flr den Séage-
blattwechsel ohne Zuhilfenahme eines
Werkzeugs.

Dank des robotergesteuerten Wechselsystems des Hauptsageblatts und der zuge-
horigen Software lasst sich das Sageblatt in wenigen Sekunden komplett auto-
matisch auswechseln. Damit ist neben einer prazisen Einstellung die Verkirzung
der Zykluszeiten gewahrleistet.

Schnelle und prazise Werkzeugein-
stellung durch die elektronische Re-
gulierung des Vorritzers mit der Digi-
set-Vorrichtung.

Automatische Ausrichtung des Vorrit-
zers. Das patentierte System ist in der
Lage, den Vorritzer innerhalb weniger
Sekunden automatisch auf das neue
Sageblatt auszurichten. Dies gestattet
eine Verringerung der Bestlickungszei-
ten, Probeschnitte und Fehlermdglich-
keiten und bringt eine Produktivitats-
steigerung sowie Kostensenkungen
beim Scharfen.



SELCO WN 7

Optimierte Zufuhrung
fUr grof3e Volumina

Auf Anfrage sind auch Speziallosungen fiir die
Handhabung der Stapel und die Zufiihrung den
AusstoR der Platten erhaltlich. J

Die Drehstation ist in der Lage den Plat-
tenstapel so zu drehen, dass er vor und
nach der Drehung auf den Bezugspunkt
ausgerichtet bleibt. Die Vorrichtungen
zum Festspannen der Platten verhin-
dern das Verrutschen des Stapels wah-
rend der Drehung.

v

Durch den speziellen Aufbau des Hub-
tischrahmen wird das direkte Beladen
mit Hilfe eines Staplers ermdglicht.

v

Motorisierte oder leerlaufende vorgela-
gerte Einlaufrollenbander ermdglichen
die Zuflhrung und den eventuellen seit-
lichen oder riickwartigen Auswurf der
Plattenstapel.

Vorgelagerte Einlaufrollenbahn auf zwei
Ebenen. Durch ihren geringen” Platz-
bedarf am Boden ermdglicht die zwei-
stockige Bauform der” vorgelagerten
Einlaufrollenbahn eine optimale Nutzung
des verfligharen"Raums, besonders in
Produktionsstatten mit zu wenig Platz
flr zwei-nebeneinander verlaufende Rol-
lenbahnen.
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/wel Plattenauftellsagen
neiner

Der Twin Pusher, ein exklusives Patent fiir alle
Plattenaufteilsagen von Biesse, besteht aus zwei
sich erganzenden Schiebern. Ein Zusatzanschlag
ermoglicht das unabhangige Aufteilen von bis zu
1200 mm breiten Streifen.

T TWINPUSHER,

i i =
Produktivitasseigerung bis zu
(e, Optimales Managerrient
der Produktions®tzen und
Ko rendite bereits im erste
Jahr. Perfekte Konaaaation aus
Optimierung von Biesse und B
talier™®em Genie . -
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Produktivitats-

D

Zwei
auf e

stelgerung

S 7U 60%

unabhangige Schnittstationen
iner einzigen Plattenaufteilsage.

v

Zuséatzlicher Schieber bestehend aus
zwei unabhangigen, CNC-gesteuerten
Zangen mit seitlicher Positionierung.
Das Vorhandensein eines Zusatzan-
schlags gestattet das unabhangige
Aufteilen von bis zu 1200 mm breiten
Streifen.

v

Differenzierter Querschnitt auch
von schmalen Streifen.



SELCO WN 7

v

Queraufteilung des letzten Streifens
wahrend der nachste Platten-Stapel be-
schickt oder gedreht wird.

Quer- und Langsaufteilung in einem
einzigen Bearbeitungszyklus.
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Wettbewerbstanige
Individualitat

Biesse Systems ist ein Expertenteam, wenn es
um groflachige Produktionsprozesse geht.
Biesse Systems bietet integrierte Zellen und
Anlagen, die in der Lage sind, durch Kombination
der Massenproduktionsbediirfnisse mit

dem vom Endverbraucher verlangten hohen
Grad an Individualitat des Endproduktes, die
Wettbewerbsfahigkeit der Kunden

ZU maximieren.




SELCO \WN7

PRODUCTION LINES

eschnelderte Fertigung von
schitsselfertigen Fabriken, Einbindung
von Losungen der Biesse Group mit
erganzenden Softwareanwendungen
undMaschinen, Uber 300 installierte
Anlagen weltwert. Perfekte

Kombination aus Erfahrung der Biesse
o ltalienischem Genie /

17
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-Ine ANtwort

auf jede Anforderung

v

Software und elektronische Vorrich-
tungen zum Ausfiihren von Fenster-
schnitten und Nuten an Platten. Spei-
cherungsmaoglichkeit der Plane in der
numerischen Steuerung.

System flr die automatische Ausfih-
rung von Nuten, deren Breite mittels der
numerischen Steuerung programmiert
werden kann. Die Nuttiefe kann entwe-
der manuell auften am Maschinenkorper
bei laufenden S&geblattern oder durch
eine elektronische Vorrichtung einge-
stellt werden.

v

Platten mit geringer Starke konnen vom
Hubtisch mit speziellen elektronisch ge-
steuerten Abschiebeeinheiten beschickt
werden. Eine Logik mit patentierten
Ruckhaltepunkten verhindert beim Ab-
schieben das die darunterliegenden Plat-
ten nicht mit abgeschoben werden.



Technologische Lésungen
fiir jede Bearbeitungsanforderung.

SELCO WN 7

v

Automatische Vorrichtung flir Schrag-
schnitte.

v

PFS-Funktion fir die Ausflhrung von
Schnitten von Soft- und Postform-Plat-
ten. Ein Spezialprogramm der numeri-
schen Steuerung gestattet das perfekte
Einschneiden sowohl des Eintrittspunk-
tes als auch des Austrittsprofils.” Das
Ausbrechen spréder und empfindlicher
Materialien wird vermieden (patentiert).

19
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-Infachhelt unc
-unktionalitat

Die numerische Steuerung OSI (Open Selco Interface) garantiert die vollkommen
automatische Verwaltung der Schnittplane und optimiert die Achsenbewegungen
(Schieber, Sdgewagen und Seitenausrichter). Sie stellt den korrekten Sdgeblattiiber-
stand gegentber dem aufzuteilenden Paket sicher, berechnet die beste Schnittge-
schwindigkeit aufgrund der Pakethohe und der Besdumschnitte und tragt dazu bei,
immer die bestmogliche Schnittqualitat zu erreichen.
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Leichte Programmierung der Schnittplane. Grafische Echtzeitsimulation mit Meldungen und Infor-

mationen flir den Bediener.

Interaktives Programm fiir die einfache und schnel-  Ein wirksames Diagnose- und Fehlersuchprogramm lie-
le Ausfihrung von Schnitten und Nuten auch bei  fert vollstandige Informationen (Fotos und Texte) und
Rest-Platten. stellt eine rasche Losung eventueller Probleme sicher.
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SELCO WN 7

v

OptiPlanning.

Software fiir die Optimierung der aus-
gearbeiteten Schnittplane, sodass die
Gesamtbearbeitungskosten hinsichtlich
der effektiven Materialkosten und Auf-
teilungszeiten minimiert werden. Die
Sticklisten konnen manuell (Data in-
put) eingestellt oder mittels ASCII-Datei
(Data import) importiert werden.

v

Quick Opti.

Einfache und intuitive Software fir die
Optimierung der Schnittplane direkt an
der Maschine.

v

Etikettierung.

Eine Spezialsoftware gestattet die Er-
stellung von individuell gestalteten Eti-
ketten und deren Druck in Echtzeit direkt
an der Maschine: Die verfligbaren Infor-
mationen konhen auch als Barcode ge-
druckt werden.

21
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Technische Daten

WN 710-730-750

3800X3200 4500X4500 5900X5700
mm mm mm
6370 7070 8470
7070 8370 9570
4210 4910 6310

WNT 710-730-750

-
S

3800X2200 4500X2200 4500X3000 5900X2200 5900X3000
mm mm mm mm mm
6370 7070 7070 8470 8470
9320 9320 11120 10320 11120
4210 4910 4910 6310 6310




SELCO WN 7

WNTR 710-730-750

4500X2200 4500X3000 5900X2200 5900X3000

mm mm mm mm
A 7070 7070 8470 8470
B 11570 12920 12920 14270
C 4910 4910 6310 6310

710 730 750

Maximaler Sageblattiiberstand mm 107 127 152
Motor Hauptsageblatt kW/Hz 18,5-21,3/50-60 22-26,8/50-60
Motor Vorritzer kW/Hz 2,2-2,6/50-60
Verschiebung des Brushless-Motor
Sageblattschlittens
Geschwindigkeit des m/min 0-150 0-185
Sageblattschlittens
Verschiebung des Schiebers Brushless-Motor
Geschwindigkeit des m/min 90 90/130 130

Schiebers

Technische Daten und Abbildungen sind nicht verbindlich. Einige Fotos kdnnen Maschinen mit Sonderausstattungen wiedergeben. Biesse
Spa behilt sich das Recht vor, etwaige Anderungen ohnevorherige Ankiindigung vorzunehmen.

A-bewerteter Oberflachen-Schalldruckpegel Die Messung erfolgte unter Einhaltung der Normen UNI EN 848-3:2007, UNI EN ISO 3746: 2009 (Schall-
(LpfA) wahrend der Bearbeitung am Bediener- leistung) und UNI EN ISO 11202: 2009 (Schalldruck am Bedienerplatz) mit Plattendurchlauf. Die angege-
platz bei einer Maschine mit Drehschieberpum- benen Gerauschwerte sind Emissionspegel und daher nicht unbedingt sichere Pegel beim Betrieb. Ob-

pen LpfA=83dB(A) LwA=106dB(A) A-bewerteter wohl ein gewisses Verhaltnis zwischen Emissionspegeln und Aussetzungspegeln besteht, kann dieses
Schalldruckpegel (LpfA) am Bedienerplatz und nicht zuverldssig dazu verwendet werden, um festzulegen, ob weitere SchutzmaRnahmen erforderlich
Schallleistungspegel (LwA) wahrend der Bear- sind oder nicht. Die Faktoren, die den Pegel bestimmen, dem die Arbeitskrafte ausgesetzt sind, umfas-
beitung bei einer Maschine mit Klauenpumpen sen die Dauer der Aussetzung, die Eigenschaften des Arbeitsraums sowie weitere Staub- und Larm-
LwA=83dB(A) LwA=106dB(A) Messunsicherheit quellen, wie zum Beispiel die Anzahl der Maschinen und weitere Arbeitsvorgédnge in der Nahe. In jedem
K dB(A) 4 Fall gestatten diese Informationen dem Maschinennutzer eine bessere Gefahren- und Risikobewertung.



Vice & Parts

8 und sofortige Koordinierung zwischen
endienst und Eggatzteil-Afteilung bei
iceanforderung
erstiitzung der it Personal von
esse in der Niedéflassu nd/oder
8im Kunden.

Blesse Service

' Installation und Start-up von Maschinen und Anlagen.
- 4 Training Center fur die Ausbildung der Field Biesse
Techniker, der Filialen, der Handler und direkt bei
den Kunden.
4 Uberholung, Upgrade, Reparatur, Wartung.

' Troubleshooting und Ferndiagnose.

4 Upgrade der Software.

5 O O / Biesse Field Techniker in Italien und weltweit.
6 O / Biesse Techniker arbeiten in Tele-Unterstiitzung.
5 6 O / zertifizierte Servicetechniker fir Handler.

1 2 O / mehrsprachige Fortbildungskurse jedes Jahr.

24



Die Biesse Gruppe fordert, pflegt und
entwickelt direkte und konstruktive Be-
ziehungen mit dem Kunden, um seine
Anforderungen besser zu verstehen,
und um die Produkte und den After-
sales-Service zu verbessern. Dazu hat
Biesse zwei spezielle Bereiche ein-
gerichtet: Biesse Service und Biesse
Parts.

Sie nutzt dazu ein globales Netzwerk
und ein hochspezialisiertes Team
und bietet Uberall auf der Welt Kun-
dendienst und Ersatzteile fir Maschi-
nen und Komponenten Onsite und On-
line rund um die Uhr an.

Z BIESSE

e

Blesse Parts

<< K

Original-Biesse-Ersatzteile und individuell auf das Maschinenmo-
dell abgestimmte Ersatzteil-Satze.

Unterstltzung bel der Identifizierung des Ersatzteils.

Vertretungen der Kurierdienste DHL, UPS und GLS im Ersatzteilla-
ger von Biesse und mehrere Abholungen taglich.

Optimierte Bearbeitungszeiten dank des globalen und weitver-

zweigten Verteilungsnetzes mit dezentralen und automatisierten

Lagern.

S7%
90%
100

der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb 24
Stunden bearbeitet.

der Bestellungen innerhalb des angegebenen Datums
bearbeitet.

fiir die Ersatzteile zustandige Angestellte in Italien und
weltweit.

6 O O / taglich abgewickelte Bestellungen.

25
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Made With Biesse

Die Technologie von Biesse begleitet
das Wachstum der Stechert-Gruppe

JAuf diesen Stiihlen sitzt die Welt" lautet
das Firmenmotto der Stechert-Gruppe
und man darf es gerne wortlich nehmen.
Was vor 60 Jahren mit einem kleinen
Fertigungsbetrieb fiir Kinderwagen-Zier-
leisten, Mobelbeschlage und Turschlos-
ser begann, zahlt heute zu den grofiten
Lieferanten von Objekt- und Birostlhlen
sowie Stahlrohrmdébeln weltweit. Hinzu
kommt seit 2017 die Kooperation mit der
WRK GmbH, einem internationalen Spe-
zialisten fir Podestkonstruktionen, Hor-
saalgesttihl und Triblnensysteme, die
mit Stechert Uber die gemeinsame Ver-
triebsgesellschaft STW verbunden ist.
Fir die Verantwortlichen bei Stechert
ist diese erfolgreiche Entwicklung kein
Grund, die Hande in den SchoR zu legen.
Im Gegenteil, am Standort Trautskir-
chen investiert das Unternehmen der-
zeit kraftig, um seine Fertigung noch ef-
fizienter und profitabler zu gestalten. Bei
der Suche nach einem neuen Maschi-
nenpartner fiel die Wahl der Betriebsver-
antwortlichen auf den italienischen Her-
steller Biesse. ,Fir das Projekt haben wir
Maschinen ausgewahlt, die bereits eini-
ge Optionen beinhalten und schon fir
Automations-Features vorbereitet sind",
erlautert Roland Palm, Gebietsverkaufs-

http:/www.stechert.de

K

leiter bei Biesse. Es wurde ein effizienter
Produktionsablauf geschaffen, wodurch
die Mitarbeiter bereits nach einer kurzen
Einarbeitungsphase die volle Leistung
bringen konnten.

Am Anfang der Produktion steht die
Plattensage ,2WNT 710". ,Denn’, erklart
Schreinermeister Martin Rauscher, ,wir
wollen auch 590 Meter groRe Platten
verarbeiten konnen, um unseren Ver-
schnitt maoglichst gering zu halten.”
Die normalen rechteckigen Platten
flr Tische oder Wandpaneele werden
mit der ,Air-Force-System“-Technolo-
gie direkt zur Kantenanleimmaschine
,Stream” gebracht. Die Biesse Kan-
tenanleimmaschine verfiigt Uber ein
Aggregat, das beschichtetes Kanten-
material nicht mehr mit einem Laser-
strahl, sondern mit HeiBluft aktiviert,
um sogenannte Nullfugen zu erhalten.
,Die Qualitat steht dem Laser-System in
nichts nach, im Gegenteil: Bei einer An-
schlussleistung von 7,5 kW fallen viel ge-
ringere Kosten pro Laufmeter an’, betont
der Biesse Gebietsverkaufsleiter.

,Wir wollen auch gerUstet sein, wenn
wir selber Belage verpressen und des-
wegen Platten kalibrieren miussen”,
meint Martin Rauscher. ,Das gleiche

gilt nattrlich fir massives Holz und fur
Multiplex-Platten, die einen Feinschliff
bendtigen, bevor sie auler Haus lackiert
werden. Die Schleifmaschine ,S1" von
Biesse ist auf beide Schliffarten aus-
gelegt. Um den Anforderungen der Zu-
kunft gerecht werden zu konnen, stehen
in der Trautskirchener Werkhalle auch
zwei CNC-gesteuerte Bearbeitungszen-
tren von Biesse: eine ,Rover C 965 Edge”
und eine ,Rover A 1332 R’, die sich opti-
mal erganzen.

Die Stechert-Gruppe will kiinftig auch
verstarkt innovative Losungen fiir den
Innenausbau mit kompletten Systemen
fir Wande, Decken, Boden und Podeste
vertreiben. Zum Plattenaufteilen hat die
Gruppe eine ,Sektor 470" gekauft. Fir
die weiteren Bearbeitungen flir Geomet-
rie, Nut und Feder sowie Bohrungen und
Flachen-Einfrasungen gibt es zwei Bies-
se Bearbeitungszentren, eine ,Arrow"
fur Nesting-Anwendungen, eine ,Rover
B 440" und seit Neuestem auch eine
5-Achs-Maschine, das Bearbeitungs-
zentrum ,Rover C 940 R", um vor allem
dreidimensional geformte Wand- und
Deckenpaneele herstellen zu kdnnen.
Quelle: HK 2/2014



Blesse Group

‘ n .~
How .~
Where .~
With .~
We .~

1 Industriegruppe, 4 Business-Bereiche
und 8 Produktionsstandorte.

14 Mio. €/Jahr in R&D und 200 angemeldete Patente.

33 Filialen und 300 ausgewahlte Agenten und Handler.

Kunden in 120 Landern, Einrichtungshersteller
und Designer, Fenster und Tiiren, Komponenten
fiir den Bau, die Schifffahrt und die Luftfahrt.

3000 Mitarbeiter weltweit.

Biesse Group ist ein multinationales Unternehmen,
das flihrend in der Technologie zur Bearbeitung von
Holz, Glas, Stein, Kunststoff und Metall ist.

Es wurde 1969 von Giancarlo Selci in Pesaro
gegriindet und ist seit Juni 2001 an der Borse im
STAR-Segment notiert.

ZBIESSEGROUP
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