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B A modern production plant and a skilled technical staff manufacture and test each individual machine following the highest
quality standards.

@ \Moderne Produktionsanlagen sowie eine sorgfaltige Endkontrolle jeder einzelnen Maschine nach einem festgelegten Ablauf durch hoch-
qualifiziertes Fachpersonal garantieren hichste Qualitét.

A proficient technical staff equipped with the B
most advanced 3D graphical stations and
powerful enigineering programs promote the
continual development and the constant innova-
tion of the entire range of products.

Eine effiziente technische Abteilung, ausgestattet mit @
modernsten Stationen mit dreidimensionaler Graphik
und potenten Kalkulationsprogrammen ermdéglicht
eine kontinuierliche Entwicklung und eine konstante
Innovation (ber die gesamte Produktlinien.
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W The realization of this new series of single line panel sizing centers is the result of our research, of our experience in the field and our knowledge gained
through numerous customers needs related to these machines which are destined for use during the first important stage of furniture processing, the
cutting phase. .

The extreme solidity, the adoption of simple solutions, the high cutting and positioning speeds, a long list of accessories used to customize the product
are the synthesis of the new SELCO 600 series panel sizing centers.
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,j @ Bei der Realisierung dieser neuen Serie von Plattenségen mit einer Schnittlinie haben wir intensiv die Ergebnisse unseres Studiums in die Praxis umgesetzt. Unsere

| detaillierten Erfahrungen und Erkenntnisse aus den zahlreichen Anforderungen beziiglich der Maschinenanwendung im Bereich ,Zuschnitt”, der fiir die Mébelfertigung

den ersten und gleichzeitig einen sehr wichtigen Schritt darstellt, haben wir hierbei einflieBen lassen.

i Die extreme Robustheit, diie solide Lésung, die hohen Geschwindigkeiten beim Schnitt und der Positionierung und eine Vielzahl von Zusatzausstattungen aus der eine
individuelle persénliche L&sung zusammengestellt werden kann, sind die Synthese der neuen SELCO Plattenaufteilzentren der Serie 600. ?
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EThe photo_ shows the WN 600 model with round-shaped air tables (Qel‘o atgnt): \ ‘ \

@ Auf dem Foto ist das Modell WN 600 mit det issentischen (patentiert) abgebil e& :
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B A permanent and up-to-date Training Center has been established with the goal of instructing and training not only Selco tech-
nicians, but also engineers from our representatives and customers.

@ Fin perfekt ausgestattetes Traningszentrum steht zur stdndigen Weiterbildung und Ausbildung des eigenen Personals, der Techniker unse-
rer Représentanten und des Personals unserer Kunden, zur Verfiigung.

' s E B The training consists of theoretical classes and
practical demonstrations on machines installed

and operational in our show-room.
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= ( © Die Ausbildung erfolgt schrittweise anhand theoreti-
scher und praktischer Demonstrationen an stindig
zur Verfligung stehenden Maschinen im Show-

Room.
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B The machine main base consists of a monobloc heavy duty normalized frame structure and strong supports assuring its perfect stability.
The saw carriage guideways are located on the monobloc structure thus assuring their perfect parallelism and rectilinearity. The guides are
ground and hardened to assure long durability and accuracy.

@ Das Maschinengrundgestell besteht aus einer soliden Monostruktur, spannungsfreigegliiht an robusten Supporten. Dies garantiert perfekte Stabilitét. Die
Rundfiihrungen sind am L-férmigen Haupttrager angebracht. Damit ist ein absolut paralleler und gerader Lauf des Sdgewagen garantiert. Alle Fiihrungen sind
gehdrtet und geschliffen um eine héchst mégliche Prézision und Lebenszeit zu erreichen.

H The drawing shows how the special base struc-
ture and the guideways positioning, covered by
international patent, assure the perfect weight
distribution of the saw carriage on the guides
themselves, thus eliminating possible deflection
which could negatively influence the cutting
quality. The absence of saw blade vibrations is
also assured by the top guide which is positio-
ned right beside the saw blade hub.

@ Die Zeichnung veranschaulicht deutlich den speziel-
len, durch internationale Patente geschitzten,
Aufbau des Maschinengrundgestells und die
Position der Fihrungen. Durch die absolute
gleichméBige Verteilung des Sdgewagengewichts
auf die beiden Fiihrungen wird jegliche Abweichung,
die die Schnittqualitdt negativ beeinflussen kénnte,
vermieden. Vorteilhaft ist auch die Position der obe-
ren Fiihrungsschiene die sehr Nahe am Ségelager
ist. Dadurch werden sdmtliche Vibrationen am
Ségeblatt vermieden.
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saw carriage

B The extremely linear movement of the saw car-
riage up to a maximum speed of 150 m/min, is
transmitted by a pinion with a precision helicoi-
dal rack and Brushless servomotor with digital |
technology, installed on the saw carriage itself. |
This fact ensures a real CNC control without any
use of sensors or microswitches. i

@ Der Antrieb des Sdgewagens, erfolgt tiber einen bur-
stenlosen Servomotor mit digitaler Technologie. Die
Maximalgeschwindigkeit betragt 100 m/min. Der
Motor ist direkt am Sdgewagen montiert. Dies ermo-
glicht die Steuerung als CNC-Achse ohne die
Verwendung von Sensoren oder Schaltern zur
Positionierung.

The extreme precision and rigidity of the inde- H
pendent raising and lowering movements of saw
blades are obtained by means of ground and
hardened prismatic guides and precision linear
bearings.

Die extrem straffe Fiihrung und unabhdngigen @
Hubbewegungen der Sdgeblétter erfolgt iber
gehértete und geschliffene Prismenfihrungen und
hochprézisen Linearlagern.

B The main saw blade projection is automatically
adjusted in relation to the thickness of the stack
to be cut, thus obtaining the best cutting quality
under any working condition.

@ Der Sédgeblattiberstand wird automatisch in
Abhéngigkeit von der Paketehéhe gesteuert.
Dadurch wird, auch bei unterschiedlichen
Pakethéhen, immer die beste Schnittqualitét erreicht.
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B The special design of the saw carriage cover
allows easy access to the saw blade change
area.

@ Das besondere Design der Maschinenverkleidung
bietet einen gerdumigen und leichten Zugang zum
Wechseln der Sageblatter.

The extremely safe and fast replacement of the saw blades is H
obtained by means of the Selco “Quick change” system cove-
red by an international patent.

Der extrem schnell und sicher Wechsel der Werkzeuge erfolgt mit @ |
dem System Selco ,,Quick Change”, das durch ein internationales
Patent geschlitzt ist.

H The alignment of the scoring saw blade to the
main saw blade is safely carried out from outsi-
de the machine with saw blades in motion.

@ Die Einstellung des Vorritzer zur Hauptsége erfolgt
auBerhalb des Maschinenkérper bei laufenden
Werkzeugen und absoluter Sicherheit.
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B A heavy duty secondary pressure beam assures a firm clamping of the panels before the gripper opening on the last trimming ope-
ration. The main pressure beam acts on both sides of the cutting line close to the saw blade. The strong pressure beam action assu-
res the extreme compactness of the stack of panels thus obtaining an excellent cutting quality. Both steel pressure beams move
independently and their perfect parallelism with respect to the working table is assured by heavy duty torsion bars.

@ Ein robuster zweiter Druckbalken versichert eine feste Blockierung der Platten, bevor die Spannzangen beim letzen Besaumschnitt sich 6ffnen.
Der Hauptdruckbalken wirkt beidseitig der Schnittlinie direkt neben dem Ségeschnitt. Der hohe Druck versichert eine hohe Verdichtung des
Plattenpakets, was fiir eine gute Schnittqualitat wichtig ist. Die Konstruktion der Druckbalken ist aus Stahl, die Bewegungen sind unabhangig
und eine perfekte Parallelitét zur Arbeitsfldche wird durch eine robuste Synchronwelle erreicht. y :

s

ROELLU

o

B A flap protecting system, associated to an active
emergency protection bar, assures efficient acci-
dent prevention. The flap protecting system also
assures the maximum efficiency of the dust
extraction system (Certification FPH-AZ.: 001/97
dated june 13, 97).

| @ Eine Leiste mit unabhéngigen Segmenten als
Lammellenschutz, kombiniert mit einer aktiven Sicherheitsleiste,
ergibt eine effektive Unfallschutzvorrichtung. Der
Lamellenschutz mit unabhéngigen Segmenten gewéhrlei-
stet auch eine effiziente Leistung der Staubabsaugung
(Zertifikat FPH AZ.: 001/97 vom 13.06.1997).
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pusher and grippers

/

B The heavy duty pusher carriage is driven by a
Brushless servomotor with digital technology
under direct monitoring of the numeric control.
Its precise and parallel movement is ensured
by ground and hardened precision racks and
pinions to ensure durability and precision in
the course of time. An electronic encoder and
a double spring loaded pinion unit for the
recover of clearances read the positioning of
the pusher directly on the precision racks.

@ FEin robuster Schieberwagen, angetrieben Uber
einen blrstenlosen Servomotor mit digitaler
Technologie, unter der direkten Kontrolle der CNC
Steuerung. Die prédzisen und parallelen
Bewegungen werden durch Ritzel und
Prézisionszahnstangen garantiert, die gehértet und
geschliffen sind, so ist eine bestandige anhaltende
Genauigkeit sichergestellt. Ein elektronischr.‘:
Drehgeber mit doppeltem Ritzel un<
Federvorspannung fir eine automatische
Spieleliminierung. Die Massabnahme erfolgt direkt
in der Prézisionszahnstange.
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The robust pneumatic grippers assure the firmH -_—
clamping of the stack of panels thus assuring a
h!gh movemept speed of the p_usher. Their spe- | — a i ————— 2
cial self-levelling structure avoids any UNAESIred s s s s s s s s——— —' ez
pressure of the lower surface of panels on the q i o=

working table. The grippers may be positioned
according to the different needs on the whole i
cutting length with pitches of 50 mm thanks to |®
the use of the double pressure beam and to the

special structure of the machine table.

Die robusten pneumatischen Spannzangen garantieren @ |
eine feste Spannung des Plattenpaket, was hohe |
Geschwindigkeiten fir die Positionierung des Schiebers
erméglichen. Durch  die  automatische
Niveauanpassung werden unerwiinschte
Beschédigungen an der Plattenunterseite durch die
Auflageflache vermieden. Die Position der
Spannzangen kann in Abhéngigkeit der geforderten
Anwendung in Intervallen von 50 mm erfolgen, dies
wird durch den doppelten Druckbalken und den spe-
Zziellen Aufbau des Auflagetisches erreicht.




B The front section of the machine is equipped
with air cushion tables rounded in their final part
to facilitate the rotation of the stacks of strips
from the rip to the cross area of the machine,
eliminating possible scratching or chipping on
the lower surfaces of panels (Selco Patent).

This shape makes the operator’s access to the
various areas of the machine easy, facilitating
his moving around the tables

©® Der vordere Bereich der Maschine ist mit
Luftkissentischen ausgestattet, die an den Enden
gerundet sind (Selco Patent) um das Drehen der
Pakete und Streifen von der Langsbearbeitung zur
Querbearbeitung zu vereinfachen. Dabei wird das
Risiko von eventuellen Beschéddigungen an der
Plattenunterseite vermieden. Die Lésung mit den
gerundeten Tischen erleichtert auch den Zugang fiir
den Bedliener in den verschiedenen Arbeitsbereichen.

The side aligning unit is powered and fully auto- H
matic: its positioning is monitored by the nume-
ric control in relation to the width of the panels
to be aligned. The aligning rollers provided with
independent guideways and movement devices
act on both sides of the cutting line during the
whole cross cutting operation of the machine.

Die Seitenausrichtereinheit ist motorisiert und kom- @
plett in den automatischen Ablauf integriert: Die £
Positionierung erfolgt automatisch (ber die
Steuerung in Abhédngigkeit der Plattenbreite die
auszurichten ist. Die beiden Rollen sind unabhéngige
Einheiten und arbeiten beidseitig der Schnittlinie in
Abhéngigkeit der Querschnittphase.

11
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A complete range of numeric controls offers the best choice in terms of performances and investment. All the controls assure the fully automatic monito-
ring of highly complex cutting patterns by means of the optimization of pusher, of saw carriage, of side aligner and lift table movements. The correct setting
of cutting speed in relation to the stack height, to the material nature and to trim cut width is also always assured. A powerful troubleshooting program
supplies complete messages on possible malfunctioning, therefore assuring a fast solution to the inconvenience which might occur.

Eine komplette Bandbreite von Steuerungen erlaubt die Auswahl zum besten Preis.- Leistungsverhéltnis. Mit allen Steuerung ist das Zuschneiden von komplexesten
Schnittpldnen méglich. Dabei werden die Bewegungen des Schiebers, Sdgewagens, Seitenausrichters und Hubtisches optimiert und minimiert. Es wird zusétzlich die
Vorschubgeschwindigkeit des Sdgewagens in Abhéngigkeit von der Pakethéhe, den Eigenschaften des Materials und der BesdumungsgréBe gesteuert. Ein leistungsfahi-
ges Diagnoseprogramm und Fehlersuchprogramm gibt eindeutige Fehlermeldungen im Klartext Uber die Ursache eines Fehlers zur schnellen Beseitigung des Problems.

SIHULAZ IONE
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H NC 400 numeric control with colour LCD 6” display, external mNC 410 numeric control with colour LCD 12” display (PC

3” 1/2 floppy disk driver and multitasking operating system. LAP TOP technology), 3” 1/2 floppy disk driver and multita-
sking operating system.
@ Numerische Steuerung NC 400 mit 6“ LCD Farbbildschirm, @ Numerische Steuerung NC 410 mit 12“ LCD Farbbildschirm (PC
externes 3” 1/2 - Diskettenlaufwerk und Multitasking Technologie Lap-Top), mit 3” 1/2 Diskettenlaufwerk und 3
Betriebssystem. Multitasking Betriebssystem. '_/,

m PC-based numeric control with colour 14” display at machine side
with “Windows NT”, “Windows 95” or “Windows 98” multitasking
operating system.

@ PC mit 14“ Bildschirm als numerische Maschinensteuerung mit Multitasking
Betriebssystem Windows NT , Windows 95 oder Windows "98.




numeric control

% SELCO PATTERN EDITOR

BIESSE GRoUP
19/03/98  ©5:43:49

244060 Stack Height a
122008 Rip cut speed a
Trin cuts.. Enter | |Thickness....... 16.60 Cross cut speed. 0.

Added parts chart | Enter |

CODES CHART
DIMENS QT

T B T S S N W 500.60 +720.80

780.08 +91.28

700.09 +15.60

450.88 +626.80

608.68 +22.48

48000 +300.08

250.90 +45.60

280.00 2 +35.60

0.00 +0.00

Program nam RNT Length. ..
Information Enter Width. .

B 157 .00

1 Start®| 2 Stop®| 3 Rstrt®| 4 Sin®| 5 = 6 File®| 7 Ins®| 8 Del®| 9 nenu'§ 18 Help®

W Easy programming even of extremely complex cutting pat-
terns.

.Einfache Programmierung von Schnittbildern, auch bei extrem
komplexen Plédnen.

)| MANUAL CUTS F=1607
4

o . b

ey WSELCO Front trin cut dinension.....

\/ [ABSOLUTE POSITION=2448.80 anel At e e
v INCREWENTAL CUT=509.68,0-3 Short manual cross cut width.
GROOVE=388.08,0-1,13.0x18.8 Long manual cross cut width..

EJECTION AND NEV CYCLE Material sensor position.....

Groove width....

Groove depth. .
Cutting speed...

| PHASE: GROOVE

1 Abs"| 2 Abs+"| 3 | 9 Menu®| 18 Help®

B New interactive program for easy and fast execution of cuts
and grooves even on offcuts.

'leues interaktives Programm zum einfachen und schnellen
~Ausfiihren von Schnitten und Nuten auch fiir Resteaufteilung.

% SELCO MACHINE MAINTENANCE
e seisiet

TIPO MANUTENZIONE-TARGET

1 Discharge uater from compressed air filter... 8
2 Clean machine bed with compressed air gun.... 8
3 Clean photocell reflectors on lift table platform. 8
4 Compressed air lubrication £ill up filter oil..... 48
§ Clean saw carriage unit with conpressed air gun... 48
6 Remove suarfs inside the machine on sau carriage path 10
7 Clean air cooling filters on electrical cabinet..... 88
8 Clean air cooling filters on numeric control cabinet 128
9

Clean the inside of grippers removing possible suarfs...... 88
18 Clean with air gun vertical moving pressure beam components 168

"
B

General cleaning of the whole turning station area..
12 General check on the dust extraction outlets........
13 Control oil level of the turning station hydraulic unit....

14 Lubricate with grease the bronze nuts of the lift table.... 168
15 Lubricate uith grease the 1ift table screws botton bearings 988
16 Control the tensioning of the 1ift table drive chain....... 988
17 Control the tensioning of the saw blades belts............. 988
18

19
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HE Complete program of preventive maintenance with clear
messages for the operator on the ordinary interventions to
be carried out.

@ Komplettes Programm fir eine vorbeugende Wartung mit
Informationen im Klartext (ber die durchzufiihrende
Wartungsarbeit.

SIMULATION "
% SELGO .
s oaszerts

Program name.... F-FURNIT Length. 3668.00 Stack Height.... 99.88
QUANTITY 3 Width. . o 1830.08 Rip cut speed... 58.00
EXECUTED 8 Thickness....... 12.09 Cross cut speed. 68.088

Turn No.2 strips - 2 overlay. 1 at side
Dimensions: S50.00x3660.00

| Wl Finished W 1o process Ml Vaste Remain ]

|

3660. 00x600. 00
3660. 00x550. 00

* 3
x 3
* 3 3660.00x550.00
S 3 3660.00x76.80

" 9 Prev®| 16 He1p®

W Real time graphic simulation of cutting phases with messa-
ges and complete information for the operator.

@ Eine graphische Echtzeitsimulation mit den einzelnen Phasen des
Zuschnitt mit Meldungen und sémtlichen Informationen fiir den Bediiener.

BIESSE GROUP
19/63/98 86:24:47

%S 0 SEQUENCE MODE

Connent . . . (IS0

SEQUENCE PROGRAN
Dimens. Qty. Codes Rear trim cut dimension...
0158.88 81 Panel width...

ey Groove widt
160868

800888 EJECTION grooveidepticl
Short manual cross cut w

Long manual cross cut width....
Quantity
Cutting speed...
Panel length for back load
Panel thickness ...

Stack height .

Necessary material..........

szop'} 3 Rstrt®| 4 | Del®| 9 Menu®| 10 Help®

B Easy programming and immediate execution of a cut or
groove sequence with scale display of the material required.

@Einfache Programmierung und sofortige Ausfuhrung von
Schnittsequenzen mit oder ohne Nuten, mit einer maBtablichen
Anzeige des benétigten Material.

BIESSE CRoUP

% SELCO STATISTIC ELABORATION F-168
% SELCO R

Start wait Machine  Machine Work lists Programs Sequence

Machine Manual

in Start  cucle in Stop in Energency

Machine suitch on total tinme .. 15449 L . A
Processed material theor. volune/h . 56.60 e it o0y
Processed material effective volume/h 48.19 Conputationttrontdat
Theoret. cycle/h executed 88.38 [16%12/41997]
Effective cycli/h executed 62.70 | to day

Panels per cycle (average value). 5177 [10%12141597]

Linear nt. cut per blade ...... 0.8 |
Blade duration hours .......... 0.08

1 Time® %l 9 Prev| 18 Help®

' EMemorization of all events and operating conditions with
possiblity of creating statistics concerning the machine pro-
duction and working.

@ Speichert alle Ereignisse und Zustande der Maschine mit der
Méglichkeit der Erstellung einer Produktionsstatistik und der
Ermittlung der Maschinenleistung.
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WNT 600

B The photo shows the WNT 600 model with automatic loading of panels from lift table. .
@ Auf dem Foto ist das WNT 600 mit automatischer Beschickung der Platten vom Hubtisch abgebildet. ‘ : o " —
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lift table features

H The lift table consists of a strong frame raised and kept
perfectly levelled by four bronze volutes and steel
screws simultaneously moved by a gear box. The elec-
tronic monitoring of lift table allows the perfect coun-
ting and lifting of the stack. The raising frame of the lift
table is equipped with idle rollers to allow the side or
rear loading of the pile.

@ Der elektrisch gesteuerte Hubtisch besteht aus einem soli-
den Rahmen der parallel (ber 4 Spindeln mit
Bronzemuttern und einem Getriebemotor angehoben wird.
Die elektronisch gesteuerte Anhebung des Hubtisches
ermdglicht eine exakte Trennung der abzuschiebenden
Platten vom Stapel. Der Hubrahmen des Hubtisch ist mit
nicht angetriebenen Rollen ausgestattet fiir den
Materialeinlauf von der Seite oder Hinten.

)

B The special double-level loading logic including the use of a mobile station and special pushing points highly reduces the taking over time of
the stack of panels to be cut. Thanks to this special logic, the lift table prepares the following stack to be cut, as soon as the pusher has effec-
ted the taking over cycle.

@ Die besondere Logik der Beschickung mit zwei Ebenen, die aus der Kombination einer beweglichen Auflagefldche und beweglichen Schubpunkten
besteht, erméglicht eine drastische Reduzierung der Beschickungszeit eines Plattenpakets. Dies wird durch eine spezielle Logik erreicht, das ndchste
Paket wird sofort nach der Entnahme des zu bearbeitenden Pakets durch den Schieber, bereits auf dem Hubtisch vorbereitet.




B Robust front aligning devices align the stack of panels against the pusher grippers.

@ Leistungsfahige Frontalausrichter richten das Plattenpaket gegen die Spannzangen am Schieber aus.

'
The station connecting the lift table to the cut- B
ting line is equipped with idle independent rol-
lers to avoid scratching on panels with delicate
surfaces.

Die Verbindungsfidche vom Hubtisch zur Schnittlinie
ist mit freilaufenden und unabhéngigen Rollen ausge-
stattet. Hierdurch werden Beschédigungen an der
Plattenunterseite vermieden.
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% SELCO SCORING ADJUSTMENTS 00 | B Electronic adjustment of scoring saw blade by

BIESSE CROUP.

1 T __ means of the Digiset device. This system is used

to memorize and recall the aligning positions of
1 SAW BLADE SET 10 saw blade sets, thus making extremely fast

Tl SRS and precise the saw blade adjustment.
_n -8.55
SEL. IV e 55 [ 0.5 ]

5 +91.88 -88.55

@ Elektronische Einstellung des Vorritzer (ber die
Digiset Einrichtung. Das System beinhaltet auch die
Speicherung der Position von 10 Werkzeugsétzen
um die Einstellungszeit zu reduzieren und die
Einstellung prézise durchzufiihren.

Increnmental-Decremental step....... 8.85
Preset position..............ooounn +8.88

HPFS option for post, soft-formed panels. "]
special numeric control program allows the
perfect scoring of both entrance and exit
points, avoiding the chipping of fragile and
delicate materials (Selco patent).

U &>

‘ @ Funktion PFS zum Zuschnitt von Soft.- und
Postforming Streifen. Ein spezielle Funktion
der Steuerung ermdglicht einen perfekten
Schnitt beim Eintritt und auch beim Austritt
des Sageblatt, somit werden Ausbriiche am
Material vermieden (Patentiert).

Device for angle cuts with fixed positions at @ |
15°/22,5°/30°/45°, or unlimited adjustment and
reading on digital display.

Vorrichtung  zur  Durchfiihrung  von @
Gehrungsschnitten mit festen Positionen von 15,
22,5, 30 und 45° oder variablen Positionen tiber |
die digitale Anzeige eingestellt. i

HEDevice for the automatic execution of grooves
whose width may be programmed by the numeric
control. The groove depth may be manually adju-
sted from outside the machine with saw blades in
motion or by means of an electronic device.
Adjustment field may change from 0 to 30 mm.

~ @System fur die Ausfuhrung von Nuten, wobei die
Nutbreite liber die Steuerung programmiert wird. Die
Nuttiefe  kann manuell  auBerhalb der
Maschinenverkleidung bei laufendem Werkzeug einge-
stellt werden oder (ber eine elektronische Verstellung
mit der Steuerung. Die Nuttiefe kann von 0- 30 mm
eingestellt werden.




H Laser device to clearly identify the cutting line
on the panels to be cut.

@ Laserrichtlicht zur eindeutigen Kennzeichnung der
Schnittlinie auf der zu schneidenden Platte.

Finger system for cutting panels, even in stacks @ i
with overhanging edges. The fast replacement
of fingers is ensured by a Selco patented
system.

Anschlédge fir den Zuschnitt von Platten mit ber- @
stehenden Beldgen, auch im Paket méglich. Die
Anschldge kénnen schnell gewechselt werden, das
System ist durch ein Patent geschiitzt.

M Special automatic ejecting devices allow the ejection
of the stacks of panels cut and of the trim cuts
beyond the cutting line and out of the pressure beam
working area, facilitating both the movement of the
strips and the unloading of the trim cuts produced.

@ Spezielle automatische AusstoBer schieben die geschnit-
tenen Platten und die Besdaumlinge Uber die Schnittiinie
und aus dem Arbeitsbereich des Druckbalkens. Dies erlei-
chtert die Bewegung der Streifen und die Entnahme der
erzeugten Besdumlinge.

19



Special floating pushing points, with electronic counting of the stack H
height, allow the taking over of thin and wavy material panels from the
top of a pile

Spezielle oszillierende Schubpunkte, mit elektronischer Einstellung der @
Paketh6he, ermdglichen die Entnahme von diinnen und welligen Platten von
einem Plattenstapel.

W A special taking over logic and stopping devices (Selco patent) avoid that the thin material panels below the actually loa-
ded stack are drawn by friction during the loading cycle.

| @ Eine spezielle Logik bei der Plattenentnahme, ergénzt mit Riickhaltepunkten (Selco Patent), verhindert eventuelle ungleiche Entnahmen
von Platten bei der Abschiebung des Plattenpaket.

0)




optional lift table

|

|
B Turning station (Selco patent) for the automatic
execution of head cuts patterns rotating the stack
of panels without any friction with the machine

table. Thanks to its special construction logic the

stack of panels is always aligned to the zero point
before and after the rotation.

@ Drehstation (Selco Patent) fur die automatische
Ausfiihrung von Kopfschnitten, die in der Lage ist die
Platten ohne Reibung auf dem Auflagetisch zu drehen.
Dank der gewéhlten Konstruktionslésung wird erreicht da3
die Platten immer zur Nullinie ausgerichtet sind, sowohl
vor und als auch nach der Drehung.

Infeed conveyors with idle or powered rollers H
allow the loading and side or rear unloading of
the stack of panels. On request special solutions
are available for the movement of piles and to
permit the introduction and removal of panels at
90° degrees.

Rollenbahnen mit freilaufenden oder motorisierten @
Rollen erméglichen das Einfahren und Ausfahren
von Plattenstapeln. Auf Anfrage sind weitere
Lésungen méglich, wie zum Beispiel eine
Winkelibergabe.
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software

The programs available allow the optimization of cutting patterns and of the whole flow of information ensuring significant cost reduction of the whole cut-

ting area.

OptiPlan - SELCO S p A - [004]
B8 Fie Modiica Parametii Panneli Soluzione Esegui Finestia 2
CICICTNNE
[Soluzione 1 [Ditmizzata] =] Produre CPOUT
Risutai | Soltoformai | Panneli  Schemi | Tempo Tagio | Fie | Sommaio |
14| 4| » | W | Schema 2/85: LA - Pannelo 1 (1860 0x5600.0 mm) - 2¢ - Produzione 88%
4 ] IE 5 5 R 9 9 9
4 4 IR 5 5 R ] ] 9
b5 36
M (B8 38, 24 J " n B
2 b5 36 36 > B
= 36 ¥ ||F— e
5 36 1 1 65|
e 1 e | I O B
} 5 a6 35| |f3s 2 | 24 j}sj 24 28 |83 «_gg 835,
Y 45 46 [3|hsl 71 ] o | | —vy 48 193783183
24
6 46 = 71 | bil ] a8 83183°
65|65 71 { ,,,,,, o 24 28 | 3
48 46 lg4 | g4 il il b 48 831837
LgAwin| ySelco | (1 inmagine - Paint |[E2 optiPtan - SELCO S 5. 9 172

HOPTI-PLANNING: Optimization software for cutting patterns,
processed in order to minimize the total working cost, in relation
to the actual material cost and to cutting time. Cutting lists may
be manually set or imported by ASCII file.

©® OPTI-PLANNING: Software zur Optimierung von Schnittbildern, es
werden die Gesamtkosten berticksichtigt, in Abhéngigkeit der effekti-
ven Materialkosten und der Bearbeitungszeit. Die Eingabe der
Zuschnittlisten kann manuell erfolgen, oder (ber einen ASCII
Schnittstelle aus anderen Anwendungen importiert werden.

w SELEO  CPUINK
Dowrloadng Djsplay Slatisics Parameters Version Exit

lIx

[DOWHLOADING. ]
AVAILABLE SELECTED

JOBS JOBS
074 = 014 o]
015 015

i SELCO M= 018 “044*
013 046~
021 091~
022 106

CABLE TRANSM. ] DISKCOPY DELETE ] ;gg

MESSAGES

-

SELCO
customen: FFIRNTIRE

MATERIAL: MDHB

[N

oare:  (H/02/108

JOB:

n

cews 00 SO0

evee: 1010

SELCO
REST PANEL

B LABELLING: A special software (for NC 410

oate: OHOL/H08

vew: 1234.00 < 4321.00
MATERIAL: cHlPquHD THICKNESS: 1 5 . 0 0

and PC-based controls) allows the generation
of customized labels and real time printing of
the same at the machine side. The informa-
tion available may be printed also with bar
code (code 39; interleaved 2/5; 128; 93).

@ ETIKETTEN: Uber eine spezielle Software (fiir die
Steuerungen NC 410 und PC) besteht die
Méglichkeit Etiketten frei zu editieren und diese
zeitgleich mit dem Zuschnitt an der Maschine zu
drucken. Die Informationen auf der Etikette kén-
nen auch als Barcode ausgedruckt werden
(Code 39; interleaved 2/5; 128; 93).

BEOP LINK: Downloading software from the office to the machine.
This software is used to transfer by 3” 1/2 flopppy disk or by cable
the cutting patterns and relevant information generated by NC
EDIT or OPTI-PLANNING. Special softwares for downloading from
commercial optimization softwares are available on request.

@ OP LINK: Software fiir die Datentibertragung vom Biro zur Maschine.
Die Ubertragung kann mit 3” 1/2 Disketten oder iber Kabel erfolgen. Es
werden alle relevanten Daten Ubertragen welche von NC EDIT und OPTI-
PLANNING erzeugt werden. Auf Anfrage besteht auch die Méglichkeit
mit unseren Softwareprogrammen Daten aus anderen kommerziellen
Optimierungsprogrammen auf unsere Steuerung zu Ubertragen.

v

#SELCO

i g

*—

s

software

Die verfiigbaren Programme reichen von der Optimierung der Schnittpléne bis hin zur Materialverfolgung um den InformationsfluB in der Fertigung zu verbessern. Dies

reduziert die Produktionskosten.

QF WORKLIST
% SELCO -
10/12/97 10:12:47

Work list name o 883

B chipb-£12/97

WORKLIST CHART

N PROGRAM qry cut OPTIONS COMMENT
091 883081 5274 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 49881958
002 883082 458 BIPAN3 :3.8BTRUCIOLARE 5688x2208
093 883083 438 BIPAN3:3.@BTRUCIOLARE 4988x1958
084 883084 361 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 49881958
085 883085 358 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 45088x1868
086 883086 318 BIPAN3:3.BBTRUCIOLARE 45881868
087 883007 231 BIPAN3:3.8BTRUCIOLARE 5688x2200
098 883008 178 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 5688x2200
099 883089 178 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 49808x1958
918 883818 158 BIPAN3:3.BBTRUCIOLARE 5658x1898
811 883811 135 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 52088x1898
912 883812 138 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 52688x1898
813 883013 138 BIPAN3:3.8BTRUCIOLARE 5268@8x1898

083814 138 BIPAN3:3.BATRUCIOLARE 56882200

083815 93 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 5658x1898

083816 BIPAN3:3.88TRUCIOLARE 4988x1950

L] u LI | Bl 5 List® 6 File®| 7 Ins® 8 Del® 9 Menu®| 18 Help®
1 2 & |

ENC EDIT: Software for the programming and memorization of
cutting patterns on the PC in the office. A “batch” program
allows the generation of worklists by selecting cutting patterns
and assigning the respective quantity of panels to be cut.

@ \C EDIT: Software zur Erstellung und Speicherung von Schnittbildern
auf einem PC im Bliro. Ein Batch Programm erméglicht die Erstellung
von Listen von unterschiedlichen Schnittbildern und die Plattenanzahl
kann modifiziert werden.

,Vé 0 lsa

@ TELESERVICE: Eine Verbindung Uber eine
Telefon und Modem erméglicht die
Kontrolle der Maschine und die Suche von
Fehlern direkt aus dem Selco
Servicezentrum.
\ ©

%S PROGRAM STATISTICS
BIESSE CRoUP |
10/12/97 10:11:26
Totall valus oW «cisisesssssinmnvnis .05
Volume/h teorico cm .... 1.22
Volume/h effettivo cn .. 1.07
Total cycles executed 1
Theoretical cycles/h executed 22.78
Actual cycles/h executed 20.11
Tatall panels e s o ieniin s ouie 1
Panels per cycle (average value)... 1.08 otooy
Metres cut ..ottt it 9.33 Sadi]

Machine Start wait Machine Machine

in Start cycle in Stop in Emergency

EXECUTED PROGRAM LIST hedin idate
83/89/1997
Statistics end date
84/12/1997
Elaboration from

[ 317 9%1957]
to
"al12/41997]

Progran Date & begin time Date & end time

I NAPOLEON 81/18/1997 13:38:58 _ @1/18/1997 13:33:49

B NC STAT: Software used to download and process in a detailed
and customized way (in the office PC) the statistical data memo-
rized by the machine numeric control.

@ \C STAT: Software zur Ubertragung der an der Maschinensteuerung
gespeicherten Produktionsdaten. Damit kénnen detaillierte
Produktionsstatistiken an einem PC erstellt werden.

BETELESERVICE: A phone and modem
connection allows the machine monito-
ring and troubleshooting directly from
the Selco Service Department.




e e SSHEHEEeeS

| o

lay-out WN 600
/ j— )

(21- 47) 6512
(7- 872340 (10"- 67) 3195 i
(2-107,__861
5 8
4 2 1
! __T
L
A
g @ ;
wn m b=
1 "
' &
T
| L )
: WN 3800 x 3200 i
e I N 4
“F
wm
‘C!_)
o (b'- 47) 1333
(29-3) 8912
(7-871 2340 (18'-6") 5650 .
(210", 861
o g 3200
i |
- ?150
I, . $100 Y
o 5 — I
3 e P .
5 2ol —
| i
| = NN
o g | ]
5@ . '
n m | — 3
. 0| &
l 4] ¥
! . 8
| 4
l 1
| |
= = WN 5600 x 5600
£ | |
: :
[¥5]
©
i (4'-6") 1333
MODELS | MAIN SAW BLADE PROJECTION MAIN SAW BLADE MOTOR SCORING SAW BLADE MOTOR USAW CARRIAGE TRAVERSE MOVEMENT | SAW CARRIAGE FEED SPEED
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LAYOUTS AND DESIGN MODIFICATIONS RESERVED. ZEICHNUNGEN UND AENDERUNGEN VORBEHALTEN
SAW CARRIAGE RETURN SPEED PUSHER TRAVERSE MOVEMENT MAXIMUM PUSHER SPEED COMPRESSED AIR CONSUMPTION DUST EXTRACTION
SAGEWAGEN RECKLAUFGESCHWINDIGKEI ANTRIEB DES SCHIEBERS MAXIMALE SCHIEBER GESCHWINDIGKEIT | DRUCKLUFTBEDARF ABSAUGUNGSDATEN
150 m/min 60 m/min 240 Nl/mm 25-30 m/SBJC
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4921/ 197 ft/min 87 pS| 3000 - 3590 cuft/min
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LAYOUTS AND DESIGN MODIFICATIONS RESERVED. ZEICHNUNGEN UND AENDERUNGEN VORBEHALTEN
MODELS | MAIN SAW BLADE PROJECTION MAIN SAW BLADE MOTOR SCORING SAW BLADE MOTOR USAW CARRIAGE TRAVERSE MOVEMENT | SAW CARRIAGE FEED SPEED Savl
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PANEL SIZING CENTERS
Via della Meccanica, 16 - 61100 Pesaro (ltaly)

Tel. (+39)-(0)721/4411
Fax (+39)-(0)721/441276
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http://www.biesse.it
e-mail: selco.sales@biesse.it
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