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BENUTZERFREUNDLICHKEIT
UND KOMPAKTE GROSSE

DER MARKT VERLANGT

eine Veranderung der Produktionsprozesse,
die es gestattet, die groBtmogliche Anzahl an
Auftragen anzunehmen. Dabei miissen jedoch
hohe Qualitatsstandards und die individuelle
Gestaltung der Produkte mit schnellen und si-
cheren Lieferzeiten gewahrt bleiben.

BIESSE ANTWORTET

mit technologischen Ldsungen, die technolo-
gische Geschick sowie Prozess- und Materi-
alkenntnis untersttitzen und deren Wert her-
vorheben. Selco SK3 ist eine Baureihe von
Plattenaufteilsagen fir die Bedirfnisse von
kleinen und mittelstandischen Betrieben, da sie
spezifisch fUr die Einzelteilfertigung oder kleine
Chargen entwickelt wurde.



Z BIESSE

SELCO sks

” SCHNITTPRAZISION
” LEISTUNGSSTARKE, DIE IHRE KLASSE UBERTRIFFT
” BENUTZERFREUNDLICHKEIT UND OPTIMIERUNG
DER BEARBEITUNGEN
” EINFACHE UND SCHNELLE EINSTELLUNGEN
FUR KURZERE ZYKLUSZEITEN.




SCHNITTQUALITAT

Ein robustes, ausgewogenes Tragwerk
sorgt fiir maximale Stabilitat.
Ausgekliigelte Technologien
gewabhrleisten Prazision und Stabilitat.

Das Maschinenbett besteht aus einem soliden Tragwerk und
massiven Stahltragern, die seine perfekte Stabilitdt garantie-
ren. Die Gleitschienen des Schlittens gewahrleisten perfekte
Parallelitat, Geradlinigkeit und eine hervorragende Gewichtsver-
teilung des Sagewagens. Zusatzlicher mittlerer Trager fir die
Maschinengroe 3800mm x 3800mm.

v

Das Sageblatt ist durch die obere Fiihrung,
die unmittelbar neben der Spindel des Sa-
gehalters positioniert ist, absolut schwin-
gungsfrei.



Der Uberstand des Hauptsageblatts wird automatisch durch die numerische Steu-
erung je nach Dicke des zu schneidenden Pakets geregelt, wodurch bei allen Arbeits-
bedingungen stets die beste Schnittqualitat erzielt wird. Bei der Selco SK 3 ist der
automatische Sageblattliberstand zweistufig.

SELCO sks

v

Die extrem lineare Bewegung des Werk-
zeughalterschlittens wird durch einen
Ritzelantrieb und eine spiralformige
Zahnstange erreicht. Die Auslosung der
Bewegung erfolgt Uber einen biirsten-
losen Stellantrieb.

v

Die ausgezeichnete Schnittqualitat wird
durch unabhangige Auf- und Abstiegs-
bewegungen des Hauptsageblatts und
der Ritzsage erreicht.




LEISTUNGSSTARKE, DIE IHRE
KLASSE UBERTRIFFT

Einzigartige
technologische Losungen,
um die Prazisions- und
Flexibilitatsanforderungen
der anspruchsvolisten
Hersteller
zufriedenstellend
abzudecken.
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Die Andriickvorrichtung hat einen Einzelelementaufbau, der einen gleichmaRigen
und kontrollierten Druck auf das zu schneidende Plattenpaket gewahrleistet. Die
Offnung wird automatisch, je nach Dicke des Plattenpakets, optimiert, um eine aus-
gezeichnete Schnittqualitat zu erzielen und die Zykluszeit zu verringern.

v

Prazise und schnelle Positionierung der
Platten fir hochste Schnittgenauigkeit
dank des stabilen Schiebers, der durch ei-
nen Brushless-Motor angetrieben wird. Die
Gleitflache unterhalb des Schiebers ist mit
unabhangigen freilaufenden Rollen ausge-
stattet, um Abdriicke auf Platten mit emp-
findlichen Oberflachen zu vermeiden.




SELCO sk3

Die unabhangigen und selbstnivellie-
renden Zangen gewahrleisten ein si-
cheres Festspannen der Platten und
ermoglichen den kompletten Auswurf
der geschnittenen Pakete aulRerhalb der
Schnittlinie.

v

Perfekte Ausrichtung auch sehr diinner
und/oder biegsamer Platten. Dank des
Anschlags zur Seitenausrichtung, der
im Sagewagen integriert ist, wird die Zy-
kluszeit auf ein Minimum reduziert.



BENUTZERFREUNDLICHKEIT
UND OPTIMIERUNG
DER BEARBEITUNGEN

Die numerische Steuerung 0SI (Open Selco Interface) garantiert die vollkommen automatische Verwaltung der Schnittplane
und optimiert die Achsenbewegungen (Schieber, Sagewagen und Seitenausrichter). Sie stellt den korrekten Ségeblattiiberstand
gegentber dem aufzuteilenden Paket sicher, berechnet die beste Schnittgeschwindigkeit aufgrund der Pakethohe und der Be-
sdumschnitte und tragt dazu bei, immer die bestmdgliche Schnittqualitét zu erreichen.
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Leichte Programmierung der Schnittplane. Grafische Echtzeitsimulation mit Meldungen und Informati-

onen flir den Bediener.

Interaktives Programm fiir die einfache und schnelle Ausfiih- Ein wirksames Diagnose- und Fehlersuchprogramm liefert
rung von Schnitten und Nuten auch bei Rest-Platten. vollstandige Informationen (Fotos und Texte) und stellt eine
rasche L&sung eventueller Probleme sicher.
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Etikettierung

Eine Spezialsoftware er-
moglicht die Erstellung
von individuell gestalteten
Etiketten und deren Druck
in Echtzeit direkt an der
Maschine.

SELCO s«ks

v

OptiPlanning

Software fir die Optimierung der ausge-
arbeiteten Schnittplane, sodass die Ge-
samtbearbeitungskosten hinsichtlich der
effektiven Materialkosten und Auftei-
lungszeiten minimiert werden.

v

Quick Opti

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

v

Barcode-Scanner

Vorrichtung zum automatischen Aufru-
fen der Bearbeitungsplane fur die Auto-
matisierung und Verwaltung der wieder-
verwendbaren Schnittreste.
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TECHNISCHE
DATEN

SELCO SK 3 3200x3200 3800x3800

A mm 5240 5840
B mm 6600 7200
c mm 3640 4240

370
Maximaler Sageblattiiberstand mm / inch 90/3.54
Motor Hauptsageblatt kW (HP) 11(15)
Motor Vorritzer kW (HP) 2,2 (3)
Verschiebung des Sageblattschlittens Brushless-Motor
Geschwindigkeit des Sageblattschlittens m/min - ft/min 1-120-1-394
Verschiebung des Schiebers Brushless-Motor
Geschwindigkeit des Schiebers m/min - ft/min 60-197

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

A-bewerteter Oberflachen-Schalldruckpegel (LpfA) wahrend der Bearbeitung am Bedienerplatz bei einer Maschine LpfA=83dB(A) LwA=106dB(A) A-bewerteter Schalldruckpegel (LpfA) am
Bedienerplatz und Schallleistungspegel (LwA) wahrend der Bearbeitung bei einer Maschine 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 ISO 3746: 2009 (Schallleistung) und UNI EN ISO 11202: 2009 (Schalldruck am Bedienerplatz) mit Plattendurch-
lauf. Die angegebenen Gerauschwerte sind Emissionspegel und daher nicht unbedingt sichere Pegel beim Betrieb. Obwohl ein gewisses Verhéltnis zwischen Emissionspegeln und Aussetzungs-
pegeln 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, umfassen die Dauer der Aussetzung, die Eigenschaften des Arbeitsraums sowie weitere Staub- und Larmquellen, 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
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DIE TECHNOLOGIE VON BIESSE BEGLEITET
DAS WACHSTUM DER STECHERT-GRUPPE

,Auf 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 Tlrschlos-
ser begann, zahlt heute zu den grofiten
Lieferanten von Objekt- und Birostihlen
sowie Stahlrohrmaobeln weltweit. Hinzu
kommt seit 2011 die Kooperation mit
der WRK GmbH, einem internationalen
Spezialisten fiir Podestkonstruktionen,
Horsaalgesttihl und Triblinensysteme,
die mit Stechert Uber die gemeinsame
Vertriebsgesellschaft STW verbunden
ist. Fr die Verantwortlichen bei Stechert
ist diese erfolgreiche Entwicklung kein
Grund, die Hande in den Schol zu legen.
Im Gegenteil, am Standort Trautskirchen
investiert das Unternehmen derzeit kraf-
tig, um seine Fertigung noch effizienter
und profitabler zu gestalten. Bei der Su-
che nach einem neuen Maschinenpart-
ner fiel die Wahl der Betriebsverantwort-
lichen auf den italienischen Hersteller
Biesse. ,Fir das Projekt haben wir Ma-
schinen ausgewahlt, die bereits einige
Optionen beinhalten und schon fiir Au-
tomations-Features vorbereitet sind",
erlautert Roland Palm, Gebietsverkaufs-

STECHERT.DE

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 ,WNT 710" ,Denn”, erklart
Schreinermeister Martin Rauscher, ,wir
wollen auch 590 Meter grofte Platten
verarbeiten konnen, um unseren Ver-
schnitt moglichst gering zu halten.” Die
normalen rechteckigen Platten flr Ti-
sche oder Wandpaneele werden mit der
,Air-Force-System"-Technologie  direkt
zur Kantenanleimmaschine ,Stream”
gebracht. Die Biesse Kantenanleimma-
schine verfligt Uber ein Aggregat, das
beschichtetes  Kantenmaterial  nicht
mehr mit einem Laserstrahl, sondern mit
Heilluft aktiviert, um sogenannte Nullfu-
gen zu erhalten. ,Die Qualitat steht dem
Laser-System in nichts nach, im Gegen-
teil: Bei einer Anschlussleistung von 7,5
kW fallen viel geringere Kosten pro Lauf-
meter an’, betont der Biesse Gebietsver-
kaufsleiter.

,Wir wollen auch gerUstet sein, wenn wir
selber Belage verpressen und deswegen
Platten kalibrieren missen’, meint Mar-
tin Rauscher. ,Das gleiche gilt natirlich

flir massives Holz und fiir Multiplex-Plat-
ten, die einen Feinschliff bendtigen, be-
vor sie auRer Haus lackiert werden. Die
Schleifmaschine ,S1" von Biesse ist auf
beide Schliffarten ausgelegt. Um den An-
forderungen der Zukunft gerecht werden
zu konnen, stehen in der Trautskirchener
Werkhalle auch zwei CNC-gesteuerte
Bearbeitungszentren von Biesse: eine
,Rover C 965 Edge" und eine ,Rover A
1332 R’, die sich optimal erganzen.

Die Stechert-Gruppe will kiinftig auch
verstarkt innovative Losungen fir den
Innenausbau mit kompletten Systemen
fr Wande, Decken, Boden und Podeste
vertreiben. Zum Plattenaufteilen hat die
Gruppe eine ,Sektor 470" gekauft. Fir
die weiteren Bearbeitungen fiir Geome-
trie, Nut und Feder sowie Bohrungen und
Flachen-Einfrasungen gibt es zwei Bies-
se Bearbeitungszentren, eine ,Arrow"
fir 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




Direkte und sofortige Koordinierung zwischen Kundendienst und Ersatzteil-
Abteilung bei Serviceanforderungen. Unterstiitzung der Kunden mit Personal
von Biesse in der Niederlassung und/oder beim Kunden.

BIESSE SERVICE

¥ Installation und Start-up von Maschinen 500

und Anlagen.

9 Biesse Field Techniker in Italien und weltweit.

¥ Schulungszentrum fur die Ausbildung der

Field Biesse Techniker, der Filialen, der 50

Handler und direkt bei den Kunden. Biesse Techniker arbeiten in Tele-Service.
¥ Uberholung, Upgrade, Reparatur,

Wartung. 550

. . zertifizierte Servicetechniker fiir Handler.
¥ Troubleshooting und Ferndiagnose.

¥ Upgrade der Software. 1 20

mehrsprachige Fortbildungskurse jedes Jahr.
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Z BIESSE

Die Biesse Gruppe fordert, pflegt und entwickelt direkte und konstruktive Beziehungen mit dem Kunden, um
seine Anforderungen besser zu verstehen, und um die Produkte und den Aftersales-Service zu verbessern.
Dazu hat Biesse zwei spezielle Bereiche eingerichtet: Biesse Service und Biesse Parts.

Sie nutzt dazu ein globales Netzwerk und ein hochspezialisiertes Team und bietet tiberall auf der Welt Kun-
dendienst und Ersatzteile fiir Maschinen und Komponenten Onsite und Online rund um die Uhr an.

BIESSE PARTS

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

¥ Unterstlitzung bei der Identifizierung des
Ersatztells.

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

¥ Optimierte Bearbeitungszeiten dank
des globalen und weitverzweigten
Verteilungsnetzes mit dezentralen und
automatisierten Lagern.

o
92%
der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb
24 Stunden bearbeitet.

(o)
96%
der Bestellungen innerhalb des angegebenen
Datums bearbeitet.

100

fiir die Ersatzteile zustandige Angestellte in Italien
und weltweit.

500

taglich abgewickelte Bestellungen.
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" BIESSEGROUP.COM

Vernetzte Technologien und optimaler
Service fiir maximale Effizienz

und Produktivitat, die dem Kunden
neue Maglichkeiten eréffnen.

ERLEBEN SIE DIE
ERFAHRUNG DER BIESSE
GROUP AUF UNSEREM
INTERNATIONALEN CAMPUS.

Z BIESSEGROUP
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