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Wenn Wettbewerbstanigkeit
mMaximale

Produktionskapazitat
pedeutet

Made In Biesse



Z BIESSE

Der Markt verlangt

eine Veranderung der Produktionsprozesse,

die es gestattet, die groRtmogliche Anzahl

an Auftragen anzunehmen. Dabei missen hohe
Qualitatsstandards und die kundenspezifische
Konfiguration der Produkte mit schnellen und
sicheren Lieferzeiten gewahrt und die Anspriiche der
hoch automatisierten Industrie erfullt werden.

Blesse antwortet

mit technologischen Losungen,

die technisches Geschick sowie Prozess- und
Materialkenntnis unterstitzen und deren Wert
hervorheben. SELCO WNA 7 ist eine fur die
BedUrfnisse der Mobelindustrie entwickelte Baureihe
von Plattenaufteilanlagen und zwei vollkommen
unabhangigen Schnittlinien und automatischer
ZuflUhrung. SELCO WNA 7 ist DIE innovative, in
Ihrem Segment konkurrenzlose Losung, wenn es um
Produktivitat und Flexibilitat geht.

4 Ausgezeichnete Schnittqualitat.

V' Prazise Bearbeitung groRflachiger Platten.

V' Maximale Produktivitit bei jedem Schnittplan.
V' Viele Konfigurationsméglichkeiten.

V' Perfekte Einbindung in automatisierte
Produktionslinien.




Aus Ronplatten
entstenen gro&amge
—rgebnisse
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Hervorragende
scnhnittqualitat

Solider Unterbau fiir perfekte Stabilitat,
ausgezeichnete Bearbeitungsqualitat und
dauerhafte Zuverlassigkeit.

v

Die optimale Gewichtsverteilung auf den
beiden Flhrungen sorgt fiir einen abso-
lut schwingungsfreien Betrieb und einen
perfekt geradlinigen Schnitt.

v

Die Deflexionvorrichtung kontrolliert die
Position und die Drehzahl des Sageblatts
und wirkt auf die Vorschubgeschwindig-
keit. Maximale Schnittqualitat, langere
Lebensdauer des Sageblatts und Re-
duzierung der Wartungskosten.

Die motorisierte Anhebung der
Sageblatter gewahrleistet eine
prazise und schnelle Einstellung
des Sageblattiiberstands.



SELCO WNA 7

Maximale Qualitat
des Endprodukts

Der doppelte Druckbalken, mit zwei unabhéngigen Tragern, ermdglicht da keine Off-
nungen flr die Spannzangen, einen gleichmaRigen, kontrollierten Andruck auf das zu
schneidende Plattenpaket und erzeugt eine geschlosse dichte Kammer bei den Be-
saumschnitten mit daraus resultierender effizienter Staubabsaugung.

Die Luft bedlste Schnittlinie erleichtert
das Bewegen empfindlicher Materialien.
Diese Eigenschaft reinigt gleichzeitig die
Flache vor und hinter der Schnittlinie.

v

Die Besdaumschnitte in Langsrichtung
werden (ber eine komplett automati-
sche, auf freilaufenden Rollen gleitende
Schleuse ausgeworfen.

Verschlusssyste der Schnitt-
linle, um _das Herabfallen der
Langsabschnitte zu vermeiden.



Prazise Bearbeltung

v

Der birstenlose Motor des robusten
Schieberwagens sorgt flr eine prazise
und schnelle Positionierung der Platten.
Die Gleitflache unterhalb des Schiebers
ist mit unabhangigen freilaufenden Rol-
len ausgestattet, um Abdriicke auf Plat-
ten mit empfindlichen Oberflachen zu
vermeiden.

Leistungsfahige Frontausrichter richten
automatisch das Plattenpaket gegen die
Spannzangen des Schiebers aus.




SELCO WNA 7
v

Der Anschlag fiir die seitliche Ausrich-
tung der Platten ist in den Quersage-
wagen integriert. Seine Beschaffenheit
ermdglicht die perfekte Ausrichtung
sogar von sehr diinnen und/oder flexi-
blen Platten und verkirzt dadurch die
Zyklusdauer auf ein Minimum.

v

Platten mit geringer Starke konnen vom
Hubtisch mit speziellen elektronisch
gesteuerten Abschiebeeinheiten be-
schickt werden. Eine Logik mit paten-
tierten Rickhaltepunkten verhindert
beim Abschieben das die darunterlie-
genden Platten nicht mit abgeschoben
werden.
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sSchnelle
Rustzelten

Patentierte Systeme fiir einfache, rasche
Einstellungen

v

Das ,Quick change” System ist die
schnellste, ergonomischste und si-
cherste Vorrichtung fir den werk-
zeuglosen Sageblattwechsel.

v

Schnelle und prazise Werkzeugein-
stellung durch die elektronische Regu-
lierung des Vorritzers mit der “Digiset”
Vorrichtung.



SELCO \WNA 7/

v

Durch das System fir den roboterge-
steuerten Wechsel des Hauptsége-
blatts und die zugehdrige Software
erfolgt der Sageblattwechsel innerhalb
weniger Sekunden komplett automa-
tisch. Daraus resultieren eine prazise
Einstellung und kirzere Zykluszeiten.

v

Automatische Ausrichtung des Vorrit-
zers. Das patentierte System ist in der
Lage, den Vorritzer innerhalb weniger
Sekunden automatisch auf das neue
Sageblatt auszurichten.  Minimaler
Zeitaufwand fir Werkzeugbesttickung
und Probeschnitte und geringe Fehler-
maglichkeiten bewirken wiederum eine
Produktivitatssteigerung sowie Kosten-
senkungen beim Scharfen.
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Simultane .
Mehrfachbearbertung

System fiir die gleichzeitige Ausfiihrung von
unterschiedlichen Querschnitten, bestehend aus
zwei komplett voneinander getrennten Schiebern und
zwei leerlaufenden (nicht motorisierten), ganzlich
unabhangigen, Spannzangen.

Durch diese Losung lasst sich die Breite

der beiden Schieber, und damit ihr
Arbeitsbereich, verandern.
Bearbeitungsmaoglichkeit von Platten

bis zu einer GroRe

von 5700 x 2700 mm.

MULTI PUSHER

Frnebliche Verkirzung der
Bearbertungszerten

durch die Moglichkert :
die Spannzangen in einen Eifz
Zyklus mit jedern peliebigen
Schnittplan zu verbinden. Pefiek
Kombination aus OptimierungVven
Biesse und italienischern Genies



Z BIESSE
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Vaximale Produktivitat
Del jedem Schnittplan

Eine GroRRe Auswahl moglicher
Konfigurationen bei zu schneidenden
Schnittplanen.

v

Je nach Schnittplan kénnen sich die bei-
den freilaufenden Spannzangen, einzeln
oder zusammen, in die beiden Schieber
einklinken.




SELCO WNA 7

Differenzierter Querschnitt auch von
schmalen Streifen.

Durch den Zwischenbereich, der eine
ganze Platte aufnehmen kann, sind die
beiden Schnittstationen bei der Ausfiih-
rung der Schnittplane komplett unab-
hangig. Beide Bereiche sind zur Ganze
mit freilaufenden Rollen bedeckt, um die
Oberflache der Platten zu schonen.
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\Verringerung der
Plattenzufihrungs- und
entladezerten

fiir die Beschickung der Stapel sowie Zufiihrung
und Auswurf der Platten erhaltlich. /

Angetriebene oder freilaufende vorge-
lagerte Einlaufrollenbahnen gestatten
die Zuftihrung und den eventuellen seit-
lichen oder riickwartigen Auswurf der
Plattenstapel.

v

Vorgelagerte Einlaufrollenbahn auf zwei
Ebenen. Durch ihren geringen Platz-
bedarf am Boden ermdoglicht die zwei-
stockige Bauform der vorgelagerten Ein-
laufrollenbahn eine optimale Nutzung
des verfligbaren Raums, besonders in
Produktionsstatten mit zu wenig Platz
fur zwei nebeneinander verlaufende Rol-
lenbahnen.

v

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




SELCO WNA 7

Optimierte Zufiihrung und Abstapelung
bei groen Produktionsmengen

v

Die Drehstation ist in der Lage das Plat-
tenpaket ohne Reibung zu drehen. Die
patentierte Konstruktionsbauart dreht
die Platten immer zur Nullinie, sowohl
vor als auch nach der Drehung. Die Plat-
teneinspannvorrichtungen  verhindern
das Verrutschen des Pakets wahrend
der Drehung.

Frontalausrichter direkt an der Drehvor-
richtung. Zur automatischen Ausrich-
tung des Paketes nach dem Abschiebe

s m e

L i
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Platteneinspannvorrichtungen  verhin-  Viele Konfigurationsmaglichkeiten  fur
dern das Verrutschen des Pakets wah-  eine bequeme Abstapelung der Platten.

rend der Drehung.

17



Wettbewerbsfanige
ndividualitat -

Biesse Systems ist ein Expertenteam, wenn es /

um Produktionsprozesse im grolRen Mal3stab

geht. Biesse Systems bietet integrierte Zellen und %
Anlagen, welche in der Lage sind, durch Kombination =~
der Massenproduktionsbediirfnisse mit dem vom ==
Endverbraucher verlangten hohen Grad //A»
an Individualitat des Endproduktes, :
die Wettbewerbsfahigkeit

der Kunden zu maximieren.

LA



BIESSESYSTEMS

RODUCTION LINES

ehneiderte Fertigung von

Usseltertigen Fabriken, EInbindung

Yo Losungen der Biesse Group mit
ergarzenden Softwareanwendungen

Arid Masehinen, uber 300 installierte

Anlagen weltwelt. Perfekte

Kombinatiop-aus Erfahrung der Biesse
Graue-dpestafiepischem Genie. /

g
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Benutzerfreundlichkelt
und Funktionalitat

Die numerische Steuerung garantiert die vollkommen automatische Verwaltung
der Schnittplane und optimiert die Achsenbewegungen (Schieber, Sdgewagen und
Seitenausrichter). Sie stellt den korrekten Sageblattiiberstand gegeniiber dem auf-
zuteilenden Paket sicher, berechnet die beste Schnittgeschwindigkeit aufgrund der
Pakethche und der Besaumschnitte und tragt dazu bei, immer die bestmdgliche
Schnittqualitat zu erreichen.
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Grafische Echtzeitsimulation mit Meldungen und Infor-
mationen fUr den Bediener.

Leichte Programmierung der Schnittplane.
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Ein wirksames Diagnose- und Fehlersuchprogramm lie-
fert vollstandige Informationen (Fotos und Texte) und
stellt eine rasche Losung eventueller Probleme sicher.

Eine moderne Statistiksoftware ermdglicht die Verar-
beitung der produktions- und maschinenbetriebsspezi-
fischen Daten.
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SELCO WNA 7

v

OptiPlanning

Software fir die Optimierung der aus-
gearbeiteten Schnittplane, sodass die
Gesamtbearbeitungskosten  hinsicht-
lich der effektiven Materialkosten und
Aufteilungszeiten minimiert werden.

v

Smart Stacking

Die Software erleichtert dem Ma-
schinenbediener, auch durch grafi-
sche Hilfe, das Entnehmen der un-
terschiedlichen  Plattenstapel ~ von
der Queraufteilsagen.

v

Etikettierung

Eine Spezialsoftware gestattet die Er-
stellung von individuell destalteten Eti-
ketten und deren Druck in Echtzeit direkt
an der Maschine:Die verfligharen Infor-
mationen korhen auch als Barcode ge-
druckt wefden.
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Perfekte Einbindung
N automatisierte
Produktionslinien

Biesse ist in der Lage zahlreiche integrierte

Losungen zu liefern, je nach den spezifischen
Produktions-, Automatisierungs- und
Platzanforderungen.

v

Winstore
Automatische Losungen fur die Beschi-
ckung der Plattenaufteilzellen.

v

Lifter
Briickenabstapelung fiur Plattenaufteil-
zellen.

v

Plattenaufteilanlage mit automatischer
Abstapelung flr grofte Chargen.

22




SELCO \WNA 7

Technische Daten

WNA 730-750

4500X2200 4500X3000 5900X2200 5900X3000
A 5460 6140 5460 6140
B 11680 12680 11680 12680
C 9580 9580 13080 13080
WNAR 730-750
4500X2200 4500X3000 5900X2200 5900X3000
A 5460 5460 5460 5951
B 15860 16680 17210 19060
C 9580 9580 10680 10970
Maximaler Uberstand Unterbau mm 127 152
Motor Hauptsageblatt kW/Hz 18,5-21,3/50-60 22-26/50-60
Motor Vorritzer kW/Hz 22-26/50-60

Verschiebung des Sageblattschlittens

Brushless-Motor

Geschwindigkeit des Sageblattschlittens

m/min 1-185

Verschiebung des Schiebers

Brushless-Motor

Geschwindigkeit des Langsschiffs m/min 90
Geschwindigkeit des Feuerschiebers m/min 90
Hohe Arbeitstisch mm 1040
Zufiihrungsleitung mm 630

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

A-bewerteter Oberflachen-Schalldruckpegel
(LpfA) wéahrend der Bearbeitung am Bediener-
platz bei einer Maschine mit Drehschieberpum-
pen LpfA=83dB(A) LwA=106dB(A) A-bewerteter
Schalldruckpegel (LpfA) am Bedienerplatz und
Schallleistungspegel (LwA) wahrend der Bear-
beitung bei einer Maschine mit Klauenpumpen
LwA=83dB(A) LwA=106dB(A) Messunsicherheit
K dB(A) 4.

Die Messung erfolgte unter Einhaltung der Normen UNI EN 848-3:2007, UNI EN 1SO 3746: 2009 (Schall-
leistung) und UNI EN 1SO 11202: 2009 (Schalldruck am Bedienerplatz) mit Plattendurchlauf. Die angege-
benen Gerauschwerte sind Emissionspegel und daher nicht unbedingt sichere Pegel beim Betrieb. Ob-
wohl ein gewisses Verhaltnis zwischen Emissionspegeln und Aussetzungspegeln besteht, kann dieses
nicht zuverldssig dazu verwendet werden, um festzulegen, ob weitere SchutzmaRnahmen erforderlich
sind oder nicht. Die Faktoren, die den Pegel bestimmen, dem die Arbeitskrafte ausgesetzt sind, umfas-
sen die Dauer der Aussetzung, die Eigenschaften des Arbeitsraums sowie weitere Staub- und Larm-
quellen, wie zum Beispiel die Anzahl der Maschinen und weitere Arbeitsvorgange in der Nahe. In jedem
Fall gestatten diese Informationen dem Maschinennutzer eine bessere Gefahren- und Risikobewertung.



Direkte und sofortige Koordinierung zwischen
Kundendienst und Ersatzteil-Abteilung bei
Serviceanforderung

Unterstiitzung der Kupdélumit Personal von Biesse
in der Niederlassung und/@der beim Kunden.

Blesse Service

¥ Installation und Start-up von Maschinen und Anlagen.

V' Training Center fiir die Ausbildung der Field Biesse Techniker,
der Filialen, der Handler und direkt bei den Kunden.

' Uberholung, Upgrade, Reparatur, Wartung.
' Troubleshooting und Ferndiagnose.

' Upgrade der Software.

6 O O / Biesse Field Techniker in Italien und weltweit.
6 O / Biesse Techniker arbeiten in Tele-Service.

5 6 O / zertifizierte Servicetechniker fiir Handler.

’I 2 O / mehrsprachige Fortbildungskurse jedes Jahr.
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Z BIESSE

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 zwel spezielle Bereiche einge-
richtet: Biesse Service und Biesse Parts.

Sie nutzt dazu ein globales Netzwerk
und ein hochspezialisiertes Team und
bietet Giberall auf der Welt Kundendienst

und Ersatzteile fiir Maschinen und Kom-
ponenten Onsite und Online rund um die
Uhr an.

Blesse Parts

4 Original-Biesse-Ersatzteile und individuell auf das Maschinenmodell
abgestimmte Ersatzteil-Kits.

' Unterstiitzung bei der Identifizierung des Ersatzteils.

' Vertretungen der Kurierdienste DHL, UPS und GLS im
Ersatzteillager von Biesse und mehrere Abholungen taglich.

' Optimierte Bearbeitungszeiten dank des globalen

und weitverzweigten Verteillungsnetzes mit
dezentralen und automatisierten Lagern.

87 O/ / der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb 24
@) Stunden bearbeitet.

9 6 O/ der Bestellungen innerhalb des angegebenen Datums
@) / bearbeitet.

’I O O / fiir die Ersatzteile zustandige Angestellte in Italien und
weltweit.

6 O O / taglich abgewickelte Bestellungen. /
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Made With Biesse

Die Technologie von Biesse begleitet
das Wachstum der Stechert-Gruppe

,Auf diesen Stihlen 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

v | / 1 Industriegruppe, 4 Business-Bereiche und 8 Produktions-
ﬂ standorte.

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

\/\/ h e re / 33 Filialen und 300 ausgewahlte Agenten und Handler.

- Kunden in 120 Landern, Einrichtungshersteller und Designer,
\/\/ | J[ h / Fenster und Tiiren, Komponenten fiir den Bau, die Schifffahrt
und die Luftfahrt.

\/\/e / 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

%BIESSE ~~ ZINTERMAC ~ ZDIAMUT _~ MECHATRONICS
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