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Giben Flattenaufteilsagen haben das
"B Systern” (PM = "Pinze Mobdi, aul
Beutsch verfahroare Spannzangen) &in
nedes, revolutionares System, ber dem
die hpannzangen entlang der X=Achse
(paraliel zum Schieber), und der Y-Acrse
iparallel zumVWinkelansehiag) verfahren
werden kannen, Die Spannzangen
positionieren sich, gestevert durch die
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e einzelnen Fositionen werden
aptimal, abhingig vom jeweiligen
Schnitiolan, angesteyert {Abmessungen
des Rohmaterials, der Schritisequenz,

der Braite der Streifen- ung gar

eweailipsn [2iie). Auf Grund der durch G=Dirive €@
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PM SYSTEM = NO LIMITS

Neues System mit verfahrbaren
Spannzangen und automatischer
Positionierung .

Purch das System der automatisch
werfahrbaren Spannzangen eignet sich die

Plattenaufieilanlage besonders in den
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Spannzangen zls Grundelemente kinnen
an die verschiedenen Formate und Arten
Platten und Streifen angepasst werden
Die Spannzange wurde als robotsierte
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antlang der Langsachse des Schisbers (X
und der Querachse (Y) gesteuert werder
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menr hinsichtiich der mit der Maschine
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ausiuhrbaren Schnmittplane, da mit gem
M System die “kritischen Zenen’ durch
fest positionierte Spannzangen beseitigt
wurden. Reststiicke, -;-.“:I::u'.i' n kieinen
Abmessungen; konnan eptimiert und

eisiil werden,

Langfristige Lﬁsung

Bei Anderung der Anforderun
Plattenformat ist kein Austausch oder sine
Madifizierung der Maschine notwendig
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sinnigartigen Maschine, Das PM Systam ist
=¢ System mit computergesteusrten
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Die neue GIBEN Y-3000 SPT “Stand der
Technik® der Plattenaufteiltechnologie.
Das Modell 5PT steht fiir die Version mit
automatischer Beschicking mittels Hubtisch

sowie Schieber mit verfahrbaren Spannzangen.
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Maschine sind weiters
Vorteie des
Betriebssystemns
Wirdows N T™,
Maximale:
Automatisierung,
einfache
Programmierung und
E-infg;l':-e Bedienung auf
Grund des
Betrielbssystems;
Mimimierung der
Zyrluszeen,
dutomatische
Catentibertragung
mitiels '
Pletawerkanbindung
pder Disketten und
Anschluss eings
Etkettendruckers; |5
Bildschirm; Verwendung
gines Standard- PC und
somit ginfacher;
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