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GIBEN, Vorteile der Spezialisten. Durch die Bemuhungen der Firma GIBEN, moglichst
schnelle und einfache Lésungen zum Aufteilen von Platten zu entwickeln, hat sich ein
wahrhaft einzigartiger Kenntnisstand auf diesem Gebiet angesammelt. Die Lésungen sind
das Ergebnis einer vorausschauenden Entwicklung auf kiinftige Erfordernisse der Anwender.
Gegenwartig sind 8.000 GIBEN-Einlinienanlagen und mehr als 1.000 Winkelanlagen weltweit
installiert und im Einsatz - ein Beweis fir eine gefestigte Marktflihrerschaft.
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QUALITAT
Samtliche
Maschinen der
Firma Giben
wurden mit dem
Ziel konstruiert
und gebaut, ein
Maximum an
Betriebssicherheit
und Effizienz zu
bieten. Aus

diesem Grund
werden sie
unterschiedlichsten
Qualitdtskontrollen
unterzogen und
erfilillen strengste
internationale
Sicherheitsnormen.

BERATUNG
Erfolgt, ausgehend
von der Analyse
des aufzuteilenden
Produktes, bis hin
zur Beratung der
gesamten
Problematik mit
Blick auf ein
wirtschaftliches
Ergebnis. Auf die
verschiedenen
Wirtschaftsrdume
und Bedingungen
der einzelnen
Markte wird mit
Rat und Tat auf
die Wiinsche der
Kunden durch die
Giben-Mitarbeiter
eingegangen.

SCHULUNG
Schulungen
erfolgen
produktbezogen,
um mit Giben-
Plattenaufteilanlagen
eine maximale
Nutzung mit dem
vorhandenen
Leistungspotential
zu erreichen.




GIBEN bedeutet, als konstanten Bezugspunkt einen persénlichen,
qualifizierten Berater zu haben, der umfassende Dienste anbietet und
sich voll und ganz den spezifischen Anforderungen des Kunden
widmet. '
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DURALUMINIUM - SAGEWAGEN

SIGMATIC 101

o R e 2e|
SAGEBLATTUBERSTAND 100 mm
HAUPTSAGEMOTOR 7,5 kW (11 kW)
SAGEWAGEN-VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT | 8:60 m/min.

SIGMATIC 201

SAGEBLATTUBERSTAND | S " 110 mm
HAUPTSAGENOTOR 1 KW (13,5 kW)
SAGEWAGEN-VORSCHUBGESCHWINDIGKETT 10100 m/min.

‘ o
SAGEBLATTUBERSTAND 132 mm
HAUPTSAGEMOTOR 15 kW (18,7 kW)

SAGEWAGEN-VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT 10+100 m/min.|

Duraluminium-
Sagewagen 201 und
301. Der verwendete
AluminiumgufB
erméglicht den
Hochgeschwindig-
keitslauf des
Sagewagens; seine
Stabilitat und
Biegefestigkeit
entspricht der eines
Wagens aus Stahl
bei reduziertem
Gewicht.

Schnellspannsystem
fiir den
Werkzeugwechsel.

SAGEWAGEN' und Fihrungssystem in symmetrischer
Dreieckform. Dieses Prinzip ist seit mehr als 30 Jahren bei
allen GIBEN-Modellen im Einsatz und ist hiermit ein Garant
fur eine groBtmaogliche Biegefestigkeit, Stabilitdt und lange
Lebensdauer.

Vibrationsfreier, kontinuierlicher Vorschub. Die Antriebskette wird zur
Vermeidung eines seitlichen Vorlaufs gefiihrt. Ein federbelastetes
Transmissionssystem hélt die Kette automatisch auf Spannung.

Elektronische
Vorritzerein-
stellung fiir

die H6hen- und
seitliche
Einstellung bei
laufendem
Werkzeug, mit
visueller digitaler
Anzeige (Variante).

GroBtmogliche
Biegefestigkeit.
AuBerdem wird jeder
Neigung zur
Seitenlastigkeit bzw.
zum Abdriften des
Hauptsageblattes von
der perfekten
Schnittlinie
entgegengewirkt durch
die gleichméaBige und
formschlissige
Seitenflihrung und des
idealen Dreiecks im
System.

Maximale Stabilitat.
Das
Schwerpunktzentrum
des Sagewagens liegt
genau unterhalb der
beiden
Fuhrungsbahnen und
verbleibt selbst
wahrend des
Aufteilvorganges
unterhalb.

Minimierter Abstand.
Aufgrund dessen, daf3
das Sageblatt an der
Spitze des Dreiecks
positioniert ist,
wahrend alle anderen
notwendigen Bauteile
des Wagens im
unteren Dreieckbereich
plaziert sind, schafft
GIBEN die Moglichkeit
des geringsten
Abstands der
Arbeitsflachen entlang
der Schnittlinie zum
Unterbau. Dies tragt
zur Biegefestigkeit der
Konstruktion und der
Schnittprazision bei.

Zahnriemen fiir den
Antrieb der
Hauptsédge und des
Vorritzaggregates.
Der Zahnriemen
bewirkt eine bessere
Ubertragung der
Antriebsleistung des
Motors und verhindert
einen Rutsch-Effekt.
Da er nicht gespannt
werden muf3, verfugt
er Uber eine langere
Lebensdauer. Die
Riemen lassen sich
miulhelos austauschen.

Automatische
Schnittlangen-
steuerung des
Sagewagens geman
den
Plattenabmessungen.
Hierdurch wird ein
unnotiger Leerweg des
Sagewagens
vermieden und die
Produktivitat der
Plattenaufteilanlage
erhoht.

Die Einstellung der
Sagewagengeschwin-
digkeit wird direkt tber
die Bedieneinheit
durchgefihrt/Vorschub.



Die beiden
Druckbalken
arbeiten getrennt
auf jeder Seite

Geteilter und unabhéngig arbeitender Druckbalken. Neben esgﬂif;? dﬁﬁ.:a e
y dem sicheren Festhalten des Pakets und gleichmafigen Druck, tber daba dan
~ selbst bei Durchfiihrung des letzten Besdumschnittes, erlangt eDrforﬁerli?hden
diese Konstruktion eine optimale Ségestaubabsaugung. S

Eine innenliegende
Torsionswelle
verbindet beide
Enden des
Druckbalkens und
gewahrleistet somit
den perfekten
Parallellauf bei

Hub- und
Senkbewegungen.

Festhalten des
Pakets selbst bei
Durchfilihrung des
letzten
Besdumschnittes.
Dank GIBEN-
System 6ffnen die
Spannzangen erst,
nachdem der
vordere
Druckbalken das
Plattenpaket sicher
auf dem Arbeitstisch
geklemmt hat,
wahrend der hintere
Druckbalken erst
dann absenkt,
nachdem der
Schieber aus dem
Gefahrenbereich ist.
Die Platten kénnen
dadurch ohne
Zusatzeinrichtungen
komplett aufgeteilt
werden.

Die geteilte
Konstruktion des
Druckbalkens
erweist sich als
besonders giinstig
fiir sehr schmale
Besdumschnitte.
Wahrend ein Paket
von einer
Druckbalkenhélfte
gehalten wird, senkt
sich die andere auf

Minimale
Séagestaubkonzentration
im Arbeitsbereich der
Plattensége.

Speziell konstruierte itsti
sgh:IIleciéim(:;:n:tle ; Automatische Hoheneinstellung des Ségeblattes entsprechend der 3§3 siligz;ti[iﬁg: L
Seitenabdeckungen; \ Pakethdhe. geschlossenen
sie ermdglichen | Absaugkanal
- | < 2 ARARRN L 2
g:tzdem einen - N/ i) }»m.v,mh wodurch eine
5 quemen 7 g B RRCTLLITTIN wirkungsvollere
Aﬂ?:ngnzg a!le: i , . ‘ l S \..r,\,/r" Sagestaubabsaugung
9 reichen. i‘ : T —— auf dem Arbeitstisch
-8 gewahrleistet und
4 undefinierter
1 Spaneflug verhindert
wird.
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. letzten Schnitt

Perfekte
Parallelfiihrung
des Schiebers.
Der in der Mitte
des Schiebers
angeordnete Motor
Ubertragt seine
Antriebskraft mit
Hilfe zweier gro3
dimensionierter
Wellen auf die
Ritzel. Die Ritzel

Der Riicklauf des

greifen direkt in die Querschiebers
beidseitig erfolgt mit
auBenliegende Pra- angehobener
zisionszahnstangen Schiebertraverse.
ein und Um die bereits

langsaufgeteilten
Streifenpakete
zu libernehmen.

gewahrleisten auf
diese Weise eine
perfekte Mechanik
mit dem Ziel einer
hohen
Wiederholgenauig-
keit und Préazision.

Abnahme des
Pakets vom
Hubtisch im
Schnelltakt. Das
untere Ansatzstlick
der Spannzangen
ist versenkt. Die
Spannzangen
Ubernehmen bei
unteren versenkten
Spannzangenfingern
das Paket vom
Stapel und schieben
es ohne anzuhalten
auf die
Aufnahmetische zur
vorderen
Ausrichtung weiter.
Die Spannzangen
klemmen das Paket
erst nach der
vorderen
Ausrichtung.

Das Paket wird
wéhrend dem
gesamten
Aufteilzyklus fest
gespannt. Beim

halten die

Spannzangen das Der Querschieber iibernimmt das
Paket so lange fest, Streifenpaket vom Ubergabetisc_h und
bis diese Aufgabe positioniert es fiir die Querschnitte.

der vordere
Druckbalken
Ubernommen hat.
Dadurch werden
selbst kleinste
unkontrollierte
Bewegungen im
Paket verhindert.




Elektronisch gesteuerter Schieber mit auBBenliegenden
Flhrungstraversen und pneumatischen Spannzangen. Die
Spannzangen am Schieber sind mit Stahlgehduse und mit
doppelten unteren Spannzangenfingern ausgeristet. In
Verbindung mit der schwimmenden Spannzangenlagerung
wird ein optimales Spannen Uber den gesamten Zyklus
gewahrleistet bis zum letzten Besdumschnitt.

Die Spannzangen am
Langsschieber sind mit
einem einschwenkbaren
unteren Spannzangenfinger
ausgestattet. Dadurch kann
vom Hubtisch schnell und
sicher ohne zusétzliche
Aggregate abgeschoben
werden.

Optimierte
Bewegungen des
Schiebers
entsprechend der
Plattenabmessungen
zur Vermeidung
unnotiger
Hubbewegungen und
demzufolge keine

Auf Anfrage ist die Totzeiten.
Lieferung einer

Spezialvorrichtung

zum Beschicken

diinner und

welliger Materialien

moglich.




Obenliegender
Seitenausrichter
mit 2 Rollen
welche mit Vulculan
beschichtet sind.
Jeweils einzeln
anhebbar, montiert
auf einer separaten
Flhrung Uber dem
Druckbalken.

Mindestens 2
Seitenausrichtrollen
sind immer
gleichzeitig am
Material bis zum
letzten Schnitt.
Bei diesem Schnitt
wirkt die
Seitenausrichtrolle
vor dem
Druckbalken.

Seitenausrichter,
tiberwacht, einzeln
heb- und senkbar.
So wird vermieden,
daf3 der Schieber
seine
Geschwindigkeit
verlangsamen muB,
wahrend die
Ausrichtrolle in die
jeweilige
Ausgangslage fahrt.

Die Seitenausrichter
werden nur einmal
pro Queraufteil
zyklus aktiviert.
Sie bleiben am
Streifenpaket
wahrend der
gesamten
Queraufteilung ohne
zusatzliche
Ausrichtzyklen.
Dadurch werden
Wartezeiten
vermieden.

Automatische
Vorrichtung zur
Entsorgung der
Langsbesiumlinge.

Ein beweglicher
Ubergabetisch
entnimmt
automatisch die
Streifenpakete von
der Schnittlinie der
Léngsséage.

Vorrichtung zum
AusstoB3en der
hinteren Besaumlinge
(Option).

Die Auflageflachen fiir die Platten im
Querschieberbereich sind in der
Grundausfiihrung mit Teppich belegt.
Auf Anfrage sind auch die
Auflageflachen in Sondermaterialien
méglich.

Verbindungstisch von der Lingssédge zu der Quersége.
Dieser Bereich ist so ausgelegt, da3 2 Plattenléngen
aufgenommen werden kénnen. Dadurch wird es ermdglicht,
daB an beiden S&geaggregaten zeitgleich gearbeitet werden
kann.

SEITENAUSRICHTER.

Die Seitenausrichter mit
absenkbaren Rollen sind vor-
positionierbar, die Zuschaltung
erfolgt automatisch wéhrend des
Vorlaufes der Streifenpakete zur
Querségenlinie.

Die Streifenpakete werden
wiéhrend der gesamten
Querbearbeitung ohne
Unterbrechung gegen den
Winkelanschlag ausgerichtet.

FRONTALAUSRICHTUNG.

Uber ein durchgehendes Lineal werden die
Streifenpakete gegen den Querschieber
ausgerichtet. Nach der Frontalausrichtung
erfolgt die Klemmung durch die

Spannzangen. Cikes 17
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Die neue SIGMATIC,
ein vollautomatisches
Plattenaufteilzentrum.

Auch diese Winkelanlage beweist die technische
Vorreiterrolle von GIBEN, wie sie weltweit bekannt
ist, durch zeitgleiche Bearbeitung an der Langs-
und der Quersidge vom Plattenstapel in einem
vollautomatischen Zyklus. Nicht die héchsten
Geschwindigkeiten sind ausschlaggebend fir eine O
hohe Schnittleistung, sondern eine optimale ‘ B v T
Abstimmung der einzelnen Aggregate, bei ;
héchster Genauigkeit und Schnittqualitét. Dies
sind Hauptmerkmale der GIBEN Anlagen.

Die Abbildung zeigt die Winkelanlage SIGMATIC STD
mit PIOS Il Steuerung und einer Vorstapelrollenbahn.
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System zum Drehen von Plattenpaketen fiir die Ausfihrung von
Kopfschnitten mit der Langssage. Die Drehung erfolgt Uber eine
Abstimmung einer drehbaren Zange zu einer beweglichen Rollen.
Dieselbe Vorrichtung dreht die Plattenpakete nach dem Kopfschnitt
in die Ausgangslage zurlck. Die Ausrichtung zum Nullpunkt bleibt
bei diesem System immer erhalten.

Die Abbildung zeigt die Winkelanlage SIGMATIC SR in
Rechtsausfiihrung, mit Auflageflachen in HMW Pe.
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Riickdrehung um 90° der
Plattenpakete nach dem
Kopfschnitt, in die
Ausgangsposition, um
die Langsschnitte
auszufiihren.

Drehung um 90° der
Plattenpakete fiir die
Ausfiihrung von einem
oder mehreren
Kopfschnitten.

Drehbare
Spannzange
fir die

Drehung der
Plattenpakete. |

Giken 19



Beschickung
mit Vakuum
mit Entnahme
der Platten
vom Boden
(Variante).

Beschickung mit
Mangelwalze und
Vakuum (Variante).

ZUSATZLICHE POSITION (Variante). Der Saugwagen Weg
kann verldngert werden, um die Schonplatten auszuschleusen
oder wahlweise auch als zuséatzliche Beschickungsstation
verwendet werden.

>

Vakuumbeschickung fiir die automatische Plattenbeschickung.
Dieses System findet seine Anwendung fir die Beschickung von
besonders empfindlich beschichteten und diinnen Platten. Die Grund-
konstruktion der Beschickung ist vollig unabh&ngig von der Ségeanlage
montiert, um keine Vibrationen zu Ubertragen.

In der SIGMATIC SV sind im Standard enthalten: Eine Beschickungs-
hebebiihne, Ausrichtgruppe zur Paketbildung und der Ubergabeschie-
ber zum Schieberbereich.

Eckenanheber zur
Plattenvereinzelung

vor der Aufnahme
durch den Saugrahmen.

Ausrichtbereich zur
Paketbildung.

20 Giken

Die Abbildung zeigt den
Beschickungsbereich der
Winkelanlage SIGMATIC SV.
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Vereinzelung und Abstapelung mit manueller
Stapelzusammenstellung. Es gibt die verschie-
densten Lésungen und Ausfihrungen mit Luftkis-
sentischen und Hebebihnen, welche kundenspe-
zifisch abgestimmt werden. FixmaBpakete wer-
den zu einem individuellen Stapel gebildet.

i
QT

A

1 A

Beispiel einer halbautomatischen Abstapelung mit

Luftkissentischen und 6 elekiromechanischen Hebebiihnen
(grubenlose Aufstellung und Geschwindigkeit bei Heben und

Beispiel einer
halbautomati-
schen
Abstapelung mit

Luftkissentischen |

und vier
hydraulischen
Hebebiihnen
(zwei
feststehende
und zwei
verfahrbare).

22 Giben

Senken von 5 m/min).

Die Abbildung zeigt eine Losung fiir die Teilevereinzelung und
Abstapelung der geschnittenen Fixmasse.



Die Optimierungssoftware Giben OPTISAVE, ein weiterer Beweis
fur die fuhrenden Giben Technologien. Durch die Optimierung
werden Schnittplane errechnet unter Berlcksichtigung des
Verschnittes, der Sagekosten, der Ségezeiten und die Kosten des
eingesetzten Materials.

Fensteraufbau - Verbindungen zu Hauptrechner und Ségerechner -
Netzwerkeinbindung - Batch Arbeitsweisen - Etikettendruck in
Fertigungsfolge mit Barcode - Lagerverwaltung (Platten, Reste,
Kannteile) - Optimierung von Arbeitsplatten und Streifen - Planung,
Organisation und Steuerung der Abstapelung - Kostenberechnung.

FACTORY

Machine

Optimisation
Parameter

Machine
Parameter

Production list

Optisave Schnittplanoptimierungssoftware und
Datentiibertragung zu CNC Steuerungen der
Maschine ist jederzeit moglich.

3 DOOR  450X960X15 QL2 DOOR  300X720X15 Q.1
0 BeRRa SIDE _ 960X320X18 Q12 SIDE _ 320X720X18 QL2
BOTTOM G00XS80X18 Q1.2 A BoTTOM SKOXE0XIE QLT BOTTOM 300KZ0X18 Qi1
S TOP  900X320X18 QL1

PATTERN DATH F1-CHERRY18 HNunLock i

Job Patt. Qty. Length Width Thick. Waste Sq.Mt. Cu.Mt. Cycle Stacks Time

1 %3660 x EEIMx-18 6,57«

'DECIS|0N QUANTITY FOR CABINET 1,2.3J 6,7 0,12 664

Din

[ SPLIT TO LISTN.1, N.2, N.3 ‘

LIST1 | LIST2 LIST3

DOOR  600X720X15 SIDE  580X720X18 REAR  600X720X¢
DOOR  450X360X15 BOTTOM  60OXS80X18 REAR  950X900X¢
DOOR  300X720X15 SIDE  860X320X18 REAR  300X720%¢
BOTTOM  900X320X18
ToP 900X320X18

SIDE 320X720X18
BOTTOM  300X320X18
ToP 300X320X18

|7OPTIMISATION LIST 1 ] [ OPTIMISATION LIST 2 i OPTIMISATION LIST 3
T T

icumNG PATTERN LIST 1 |curT|NG PATTERN LIST 2
| | I
- T T
L[ ' II =30 T =30 T T =30
I I [
| | |
i T T
[ ] =16 =16 [ T [ ]=16
I [
| |
l Gilken Gilen
=9 =9 =9

| 16122 OAK CHERRY CHIP.

Lengtr  Wiath  Thick Lengtn  Width  Thick
50,0 x 375,01 15,0 83,0x M2,0%15,0

[LABEUNGOFFUNE]

(AN =

|

‘ CUTTING OPERATION

LABELING ON-LINE

SORTING |

Auf Anfrage
besteht die
Moglichkeit
Etiketten in

Fertigungsfolge

zu drucken.

Giken
Qty:1/00035 Lebel: 0002
16413
CHERRY CHIP.

Length  Width  Thick.
3830 x 342,0 x 15,0

Giken 23



Die PIOS-Steuerung ist ein spezieller Microprozessor fir die Schnitt-
bildprogrammierung, Schnittbildverwaltung und Uberwachung der
Gesamtanlagen. Bei der manuellen Eingabe der Schnittdaten wird
der Bediener Schritt fir Schritt vom Microprozessor gefiihrt, graphi-
sche Schnittbildanzeige im MaBstab zum Schnittbild, Ausfliihrung von
Sequenzen von verschiedenen Schnittbildern, maximale Automatisa-
tion, Minimalisierung der Zykluszeit, Diagnose, Wartungssystem und
Wartungsintervallanzeige, automatische Datenlbertragung der Schnitt-
bilder (auf Anfrage), Anbindung mit Giben Optisave, “monochrom Di-
splay” elektrolumizierend mit hoher Zuverlassigkeit.

Optimale Zuganglichkeit
und Ergonomie der
Bedieneinheit.

Die Bedienelemente und
die Tastatur sind in einem
180-Grad-drehbaren
Schwenkpult an der
Winkelanschlagseite
eingebaut.

Detailansicht des Wartungssystem und der
Wartungsintervallanzeige mit Sdulendiagramm
fiir die einzelnen Funktionsbereiche.

24 Giben



Die G-DRIVE Steuerung mit Multi-Tasking auf PC-Basis fiir die Schnittbild-
programmierung, Schnittbildverwaltung und Uberwachung der Gesamtanlage.
Diese innovative technische L6sung namens G-Drive verwendet einen PC nicht
nur als Oberflache und Visualisierung fiir den Bediener (Programmierung und
Darstellung von Schnittbildern, Vermeldung, Diagnose usw.), sondern auch fir
die direkte Kontrolle der gesamten komplexen Funktion der Anlage in Echtzeit.
Dadurch wird die PLC nur als Ein- und Ausgabeinstrument verwendet. Maxima-
le Automatisation, einfache Programmierung, Minimierung der Zykluszeiten,
Diagnose, Echtzeitsimulation, Netzwerkanbindung madglich, Videodisplay in Far-
be. Ubertragung von Schnittbildern online méglich (auf Anfrage), Anbindung an
Giben Optimierungssoftware Optisave.

AllsBliclipfE
Flainjijv
PENDING ALARM cP PLS. CALIBRATE: F5 R ¢ F6-C 5 c
KfLEm
Plaflrfs]T
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4Preventive maintenance zfi il
S¥Haiting for boardpiles 7 > = T
6-Unloading queue N - / N
7-o Job @) 6@ (=
B-tlechanical failure 12053 -
9-Electrical failure T
4 5 6 =
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7 8 9 0
F1 ) F2 | F3 || Fa Fs |l Fe | F7 || F8 Fo i Fio fl F11 |l F12 .,..:, WS2001/V14
Gikert || il ; Giben |
i i\ HE » PATIERN DATA Ensenbles F2-LAB4299A NunLock ‘
ML et (SOOIt L Ot T ene, n125-145 H ‘ Job Patt. Qty. Length Uidth Thick. Vaste Sq.Mt. Cu.Mt. Cycle Stacks Time i
Eﬁg goceoess poobaso eabiooon Soisnots soleccei ooeseace Asccoas w | sor oy sa Board type  CHERRY cHIP Thickness 15 } 4299 2 - - 3%305 x195 x19 7,58 16,9 0,32 20s 1 50
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|| Gemaaiss sssseasa dsoenan oososeso sasseria obiic caaaaaoo samunase } iaEaec - 5 RV i 15 2 |||
E:':'..'E ﬁE s SRS Lt e e g 1693.5 180 8 0 16830 { zsn |
8 8 Beaesess ebeesash oeseasao 8AsB0e0e godsssny < Saade %60 1830 , amy orpmoar I 2=
80098888 8886RAEE Soanonon Dabaonn B 3 i § - oo ‘ | Z o
e ponaanes goschons goooanst e 3 @ Bl i | 3
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‘ ™ 210 % Z7 = 16829 | \ [ Press ¥9 for nore dctatiea infornation [Pattern nunber, 1-99
Stﬁndige Diagﬁose und Klartext-Fehleranzeige in Schnittplanzusammenfassung. Graphische Anzeige des Schnittbildes.
verschiedenen Sprachen.
Gieen || RTG (Real Time Graphic).
e i R e o) B Auf dem Display werden
e - | oy e 2 5
T S } ey das Layout der Plattensége
Slih il S sowie die Schnittbilder
I il 115.0 ‘ maBstabger
1] —— sis 3k | g el
it T 16154 ‘ wiedergegeben. Beim
‘ ‘ = e =l Ausfiihren des Schnittes
B | it i 1 A [ | werden die Schnittablaufe
‘ ‘ | mmmer e, ) e e und Bewegungen der
: Platten sowie die

Grébiﬁéche 6érsteilung der Teilevereinzelung und Graphische Begieneﬁﬁhrung in Echtzeit fir alle Aggregate in Echtzeit

des Abstapelungsbereiches. Bewegungsablaufe. simuliert. Dank diesem
grafischen Display wird die
Bedienperson Schritt fiir
Schritt durch die
auszufiihrenden
Arbeitsgange gefiihrt.



Mikroprozessor MCL fir Schnittbildprogrammierung,
Schnittbildverwaltung fiir die Programmierung und Uberwach-
ung der Gesamtanlage. Die Schnittbildeingabe erfolgt unter
Flhrung durch das Display. Bei der Eingabe wird der
Bediener Schritt fiir Schritt durch die MCL gefuhrt. Dabei wird
das Schnittbild graphisch dargestellt. Wahrend der Eingabe
der SchnittmaBe erhalt der Bediener die Information wieviel
Material noch zur Verfugung steht.

Ubertragung von Schnittbildern online méglich (auf Anfrage),
Anbindung an Giben Optimierungssoftware Optisave.
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Diagnose Funktion.
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SIGMATIC SR

SIGMATIC SV

KL KT L T KL KT L T KL KT L T

3800 | 1600 | 10705 | 9400 3800 [ 1600 | 10705 | 13000 3800 [ 1600 | 10705 | 12200

3800 [ 2200 | 10705 | 11200 3800 [ 2200 | 10705 | 14200 3800 [ 2200 | 10705 | 14200

4500 | 1600 | 11405 | 9400 4500 [ 1600 | 11405 | 13500 4500 [ 1600 | 11405 | 12200

4500 | 2200 [ 11405 | 11200 4500 [ 2200 | 11405 | 14700 4500 | 2200 | 11405 | 14200

4500 [ 2700 [ 11405 | 12700 4500 | 2700 [ 11405 | 15700 4500 | 2700 | 11405 | 16200

5700 | 2200 | 13105 | 11200 5700 [2200 | 13105 | 15700 5700 | 2200 | 13105 | 14200

5700 | 2700 | 13105 | 12700 5700 | 2700 | 13105 | 16700 5700 | 2700 | 13105 | 16200
Daten

Hz 50 Hz 60 Hz 50 Hz 60 Hz 50 Hz 60
. " €1
Ségeblattiiberstand 100 mm 3,9” 110 mm 4,3” 132 mm 5,2”
Séageblattwagen
[] Vorschubgeschwindigkeit 8+60 m/min. 26+197 ft/min. 10+100 m/min. 32+328 ft/min. 10+100 m/min. 32+328 ft/min.
[ Ricklaufgeschwindigkeit 60 m/min. 197 ft/min. 100 m/min. 328 ft/min. 100 m/min. 328 ft/min.
Hauptségeblatt @ 400 mm 9 15,7” © 430 mm 917" O 470 mm 2 18,5”
] Motor 75-(11) kW 9-(13,2) kW 11 - (13,5) kW 13,2 - (16) kW 15 - (18,7) kW 18 - (22,5) kW
Vorritzer @ 160 mm 2 6,3” 2215 mm o 8,4” @ 215 mm 9 8,4”
] Motor 1,1 kW 1,3 kW 2,2 kW 2,6 kw 2,2 kW 2,6 kW
Verschiebung des Schieber
] Eilvorschub (*) 1+40 m/min. 4+131 ft/min. 1:40 m/min. 4+131 ft/min. 1+40 m/min.  4+131 ft/min.
] Rucklauf () 55 m/min. 181 m/min. 55 m/min. 181 m/mn. 55 m/min. 181 m/min.
Absaugung
[J Angesaugte 30+35 m/sec. 98:115 ft/sec. 30+35 m/sec. 98:115 ft/sec. 30+35 m/sec. 98+115 ft/sec.
[ Luftgeschwindigkeit @ 200 mm 978" © 200 mm 9748” © 200 mm 978"
Absaugstutzen 2115 mm 94,5 2 115 mm 94,5 @ 115 mm 94,5

Druckluft
] Druck 536 bar 5+6 bar 5+6 bar 516 bar 5+6 bar 5+6 bar
] Konsum 100+120 I/min. 100+120 I/min. 100120 I/min. 100120 I/min. 100+120 I/min. 100+120 I/min.

(*) Die Schiebergeschwindigkeit kann verandert sein. Der angegebene Wert entspricht einem Parameter, der bei Priifung der Maschine zu bestimmen ist.
Diese Werte sind einstellbar und je nach Landervorschriften verschieden.

4 Cal-\é.-/-‘okcpaae_ AAS b,

DIE MASCHINEN UND TECHNISCHEN DATEN KONNEN JE NA-
CH IN DEN VERSCHIEDENEN LANDERN GELTENDEN
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN UNTERSCHIEDLICH SEIN.

UNSERE GESELLSCHAFT BEHALT SICH VOR, ETWAIGE ABANDE-
RUNGEN VORZUNEHMEN, D.H. WENN DIESE ABANDERUNGEN DEN
LIEFERWERT NICHT BEEINTRACHTIGEN, SONDERN DEM PERFEK-
TIONSZWECK DIENEN UND DIE MASCHINENLEISTUNGEN UNBE-

EINTRACHTIGT GARANTIEREN.
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Giben

GIBENIMPIANTI ...
MACCHINE E IMPIANTI DI SEZIONATURA
40055 PIANORO - BOLOGNA - ITALIA
Ph. 0039-51-6516400-Fax 0039-51-6516425
Telex 510437

GIBENAMERICA ..
PANEL SIZING MACHINES AND SYSTEMS
NORCROSS, GA 30071 - USA
Ph. 770-448-9140 - Fax 770-448-9133

GIBENAUSTRALIA .
PANEL SAWS AND ANGULAR SYSTEMS
WELLAND SA, AUSTRALIA 5007
Ph. 08-346-4884 - Fax 08-346-0488

GIBENdoBRASIL
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS LTDA.
CEP. 80.000 CURITIBA - PR - BRASIL
Ph. 041-3471030 - Fax 041-3471121 - Telex 415522

GIBENCANADA ..
PANEL SIZING MACHINES AND SYSTEMS
Weir, Québec Canada, JOT 2V0
Ph. 819-687-3234 - Fax 819-687-8466

GIBENDEUSCHLAND ...
MASCHINEN UND ANLAGEN
ZUM AUFTEILEN VON PLATTEN
D-72186 EMPFINGEN
Ph. 07485-1041 - Fax 07485-1058

~ GIBENdeESPANA ..
MAQUINAS E INSTALACIONES PARA SECCIONAR
08015 BARCELONA - ESPANA
Ph. 93-4237993 - Fax 93-4260469

GIBENFRANCE ..-.
MACHINES ET INSTALLATIONS DE DECOUPE
78156 LE CHESNAY CEDEX - FRANCE
Ph. (1)-60755547 - Fax (1)-60755561

GIBENSCANDINAVIA. ..

MASKINER OG ANLAEG FOR TRAEINDUSTRIEN
DK-5260 ODENSE S - DENMARK

Ph. 0045-65-958262 - Fax 0045-65-959449 - Telex 59667

GIBEN U-K- LIMITED

PANEL SAWS AND ANGULAR SYSTEMS
NG7 2NN - NOTTINGHAM
Ph. 0115-986-2150 - Fax 0115-986-2159
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