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Wenn Wettbewerbsfanigkert
Massenproduktion aber
auch personalisierte

L Osungen bedeutet

Made InBiecse®™



Z BIESSE

Der Markt verlangt

eine Veranderung der Produktionsprozesse, die es
gestattet, die groBtmaogliche Anzahl an Auftragen
anzunehmen. Dabei mUssen hohe Qualitatsstandards
und die kundenspezifische Konfiguration der Produkte
mit schnellen und sicheren Lieferzeiten gewahrt

und die Ansprlche 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 8 ist eine Baureihe von
Plattenaufteilanlagen mit zwel vollkommen
unabhangigen Schnittlinien und automatischer
Zuflhrung, die speziell flr die BedUrfnisse der
GroRindustrie entwickelt wurde, die nicht nur in
grolRen Chargen produziert, sondern auch dynamisch
und kundenspezifisch in kleinen Chargen.

V' Absolute Produktivitit bei jedem Schnittplan.
V' Viele Konfigurationsmaoglichkeiten.

V' Perfekte Einbindung in automatisierte

Produktionslinien.

V" Extreme Bestandigkeit bei Dauerbearbeitungen

inmehreren Arbeitsschichten.
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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.

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.
Der wahrend des Schnitts nicht angehobene feste Motor des
Hauptsadgeblatts sorgt fir eine perfekte Ausbalancierung des
Sagewagens.



SELCO \WNA 8

Maximale Qualitat
des Endprodukts

Der doppelte Druckbalken, mit zwei unabhangigen Tragern, ermdglicht einen
gleichmaBigen, kontrollierten Andruck auf das zu schneidende Plattenpaket. Da
keine Offnungen fiir den Durchzug der Spannzangen vorhanden sind, entsteht eine
geschlosse dichte Kammer bei den Besaumschnitten mit daraus resultierender ef-
fizienter Staubabsaugung. /

Die luftbedliste 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.

Verschlusssystemder Schnittlinie, um
das Herabfaller"der Langsabschnitte zu



Prazise Bearbeltung

v

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

v

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

Die Gleitflache ist mit unabhangigen
freilaufenden Rollen ausgestattet, um
Abdrlcke auf Platten mit empfindlichen
Oberflachen zu vermeiden.




SELCO WNA 8

v

Der Seitenausrichter fir die Platten
ist an dem Quersagewagen integriert.
Seine Beschaffenheit ermdglicht die
perfekte Ausrichtung sogar von sehr
diinnen und/oder flexiblen 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 dass die darunterlie-
genden Platten nicht mit abgeschoben
werden.
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sSchnelle
Rustzelten

Patentierte Systeme fiir einfache, rasche
Einstellungen.

4

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

v

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



SELCO \WNA 8

v

Durch das System flr den roboterge-
steuerten Wechsel des Hauptsage-
blatts und die zugehdrige Software
erfolgt der Séageblattwechsel 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. Dies gestattet
eine Verringerung der Bestiickungszei-
ten, Probeschnitte und Fehlermoglich-
keiten und bringt eine Produktivitats-
steigerung sowie Kostensenkungen
beim Scharfen.

11



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. Bearbeitungsmaglichkeit
von Platten bis zu einer Grof3e von
5700 x 2700 mm.




Z BIESSE

'kwjdEsenww@nemw
lus ausfihren zu
rfekte Kombination

iIschem Genle.
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Vaximale Produktivitat
Del jledem Schnittplan

GroRe Auswahl an Konfigurationsmaglichkeiten
und Schnittplanen.

v

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




SELCO WNA 8

v

Differenzierter Querschnitt auch von
schmalen Streifen.

v

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.

15
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\Verringerung der

UNnd entladezerten

Auf Anfrage sind auch Speziallosungen
fur die Beschickung der Stapel sowie Zufiihrung
und Auswurf der Platten erhaltlich.

Plattenzufdhrungs-

v

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

v

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
fur zwei nebeneinander verlaufende Rol-
lenbahnen.

v

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



Optimierte Zufiihrung und Abstapelung
bei groRen Produktionsmengen.

SELCO WNA 8

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.

v

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

Viele Konfigurationsmdoglichkeiten fiir
eine bequeme Abstapelung der Platten.

17




Wettbewerbstanige
Individualitat

Biesse Systems ist ein Expertenteam, wenn
es um groBflachige Produktionsprozesse
geht. Biesse Systems bietet integrierte Zellen ~
und Anlagen, welche in der Lage sind, durch -
Kombination der Massenproduktionsbediirfnisse
mit dem vom Endverbraucher verlangten hoh i




/ BIESSESYSTEMS

RODU ES
"3 —

Maltgesennelderte Fertigung von

schitisseliertigen Fabriken, Einbindung von
LOsungerder Biesse Group mit erganzenden
Softwareanwendungen und Maschinen, Uber

00 Installierte Anlagen weltwelt.

Perfekte Kompieati@eaus Erfahrung der /

N Biesse-Broup il ialihischem Genie.
- b —— — = b
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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.

Grafische Echtzeitsimulation mit Meldungen und Infor-
mationen fUr den Bediener.

I -

= - - -

Ein wirksames Diagnose- und Fehlersuchprogramm  Eine moderne Statistiksoftware ermoglicht die Verar-
liefert vollstandige Informationen (Fotos und Texte) und  beitung der produktions- und maschinenbetriebsspe-
stellt eine rasche Losung eventueller Probleme sicher. zifischen Daten.
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SELCO WNA 8

v

OptiPlanning.

Software fUr 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 Maschinen-
bediener, auch durch grafische Hilfe, das
Entnehmen der unterschiedlichen Plat-
tenstapel von der Queraufteilsagen.

v

Etikettierung

Eine Spezialsoftware gestattet die Erstel-
lung von individuell gestatteten Etiketten
und deren Druck in Eehtzeit direkt an der
Maschine. Die veffligbaren Informatio-
nen konnen alch als Barcode gedruckt
werden.

21




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 8

Technische Daten

WNA 830-850

4500 X 2200 4500 X 3000 5900 X 2200 5900 X 3000

A 6040 6540 6040 6540

B 14220 16320 14220 16320

C 9680 9680 11080 11080

WNAR 830-850
4500 X 2200 4500 X 3000 5900 X 2200 5900 X 3000

A 6040 6540 6040 6540

B 16740 18320 17620 16320

Cc 9680 9680 11080 11080

830 850

Maximaler Uberstand Unterbau mm 177 192
Motor Hauptsageblatt kW/Hz 30-36/50-60 37-44/50-60
Motor Vorritzer kW/Hz 2,2-2,6/50-60
Verschiebung des Sageblattschlittens Brushless-Motor
Geschwindigkeit des Sageblattschlittens m/min 1-160
Verschiebung des Schiebers Brushless-Motor
Geschwindigkeit des Langsschiffs m/min 90
Geschwindigkeit des Feuerschiebers m/min 90
Hohe Arbeitstisch mm 1165
Hohe Arbeitstisch mm 830 - 730 bei 5900
Druckluftbedarf bar 6,5-7
Durchschnittlicher Druckluftbedarf NI/min 2860 (WNA) - 3000 (WNAR)
Sauganlage m3/h 17760 (26 m/s)

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

A - bewerteter Oberflachenschalldruckpegel (LpfA)
wahrend der Bearbeitung am Bedienerplatz bei
einer Maschine mit Drehschieberpumpen Lpa =
82db(A) LwA=107dB(A) A-bewerteter Schalldruck-
pegel (LpA) am Bedienerplatz und Schallleis-
tungspegel (LwA) wahrend der Bearbeitung bei
einer Maschine mit Klauenpumpen LwA=82dB(A)
LwA=107dB(A) Messunsicherheit K dB(A) 2.

Die Messung erfolgte unter Einhaltung der Normen UNI EN 848-3:2007, UNI EN 1SO 3746: 2009 (Schall-
leistung) und UNI EN ISO 11202: 2009 (Schalldruck am Bedienerplatz) mit Plattendurchlauf. Die angege-
benen Gerduschwerte sind Emissionspegel und daher nicht unbedingt sichere Pegel beim Betrieb. Ob-
wohl ein gewisses Verhaltnis zwischen Emissionspegeln und Aussetzungspegeln besteht, kann dieses
nicht zuverlassig dazu verwendet werden, um festzulegen, ob weitere SchutzmaBnahmen erforderlich
sind oder nicht. Die Faktoren, die den Pegel bestimmen, dem die Arbeitskréfte 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 Arbeitsvorgénge in der Nahe. In jedem Fall ge-
statten diese Informationen dem Maschinennutzer eine bessere Gefahren- und Risikobewertung.



Service & Parts

Direkte und sofortige Koordinierung zwischen
» Kundendienst und Ersatzteil-Abteilung bei
® Serviceanforderung
* " Unterstlitzung der Kmmit Personal von
Biesse in der Niederlassu d/oder
peim Kunden.

b

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.

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

5 6 O / zertifizierte Servicetechniker fiir Handler.

’I 2 O / mehrsprachige Fortbildungskurse jedes Jahr.

24



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 zwei spezielle Bereiche einge-
richtet: 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.

Blesse Parts

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.

<< K

Optimierte Bearbeitungszeiten dank des globalen und weitver-
zweigten Verteilungsnetzes mit dezentralen und automatisierten

Lagern.
87 O/ der Bestellungen bei Maschinenstillstand innerhalb 24
@) Stunden bearbeitet.
9 6 O/ der Bestellungen innerhalb des angegebenen Datums
O bearbeitet.
’I O O 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

,Auf diesen Stihlen sitzt die Welt" lautet
das Firmenmotto der Stechert-Gruppe
und man darf es gerne wortlich neh-
men. Was vor 60 Jahren mit einem
kleinen Fertigungsbetrieb fir Kinder-
wagen-Zierleisten, Maobelbeschlage
und Tirschlosser begann, zahlt heute
zu den groRten Lieferanten von Objekt-
und Burostihlen sowie Stahlrohrmao-
beln weltweit. Hinzu kommt seit 2011
die Kooperation mit der WRK GmbH,
einem internationalen  Spezialisten
fir Podestkonstruktionen, Horsaal-
gestuhl und Triblnensysteme, die mit
Stechert Uber die gemeinsame Ver-
triebsgesellschaft STW verbunden ist.
FUr 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 ,WNT 710" ,Denn’, erklart
Schreinermeister Martin Rauscher, ,wir
wollen auch 590 Meter groRe Platten
verarbeiten koénnen, um unseren Ver-
schnitt maoglichst gering zu halten.”
Die normalen rechteckigen Platten
fir Tische oder Wandpaneele werden
mit der ,Air-Force-System“-Technolo-
gie direkt zur Kantenanleimmaschine
,Stream" gebracht. Die Biesse Kan-
tenanleimmaschine verflgt Uber ein
Aggregat, das beschichtetes Kanten-
material nicht mehr mit einem Laser-
strahl, sondern mit HeiRluft aktiviert,
um sogenannte Nullfugen zu erhalten.
,Die Qualitat steht dem Laser-System
in nichts nach, im Gegenteil: Bei einer
Anschlussleistung von 7,5 kW fallen viel
geringere Kosten pro Laufmeter an", be-
tont der Biesse Gebietsverkaufsleiter.
,Wir wollen auch geriistet sein, wenn
wir selber Beldge verpressen und des-
wegen Platten kalibrieren  missen”,
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 ausge-
legt. Um den Anforderungen der Zukunft
gerecht werden zu kénnen, 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
flr 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”
fiir 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 konnen.

Quelle: HK 2/2074



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.

34 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.

3.200 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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