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GIBEN, Vorteile der Spezialisten

Durch die BemUhungen der Firma Giben, mdglichst schnelle und einfache
Lésungen zum Aufteilen von Platten zu entwickeln, hat sich ein wahrhaft
einzigartiger Kenntnisstand auf diesem Gebiet angesammelt.
Die Losungen sind das Ergebnis einer vorausschauenden Entwicklung auf
kunftige Erfordernisse der Anwender.

Giben Impianti, Giben America, Giben Australia, Giben Canada, Giben
do Brasil, Giben Deutschland, Giben de Espafa, Giben Scandinavia,
Giben U.K. sind Zeugen einer wichtigen Organisationsstruktur und
sichere Partner fur all diejenigen, die sich der 50-jahrigen Giben Erfahrung
und Technologie anvertraut haben.




Das Bild zeigt eine
STARMATIC —
G-DRIVE 2D. e

Auf dem Bild ist eine
STARMATIC
G-DRIVE 2D
in der Version DELUXE.




Die neue STARMATIC das echte Plattenaufteilzentrum.

Das STARMATIC- Modell zeichnet sich durch die Mdglichkeit der
Beschickung von vorne mit Spannzangen aus. Die schwimmend gelagerten
Spannzangen mit beweglichen unteren Fingern klemmen das Plattenpaket
fest bis zum letzten Besaumschnitt. Auflagetische unter dem Schieber,
ausgestattet mit Rollensegmenten verhindern eine Beschadigung der Platten
beim Weitertransport.
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STARMATIC 850

SAGEBLATTUBERSTAND

85-(100) mm

HAUPTSAGEMOTOR-

7,5-(11) kW

SAGEWAGEN-VORSCHUBGESCHW.

1-80 m/min.

SAGEWAGEN und
FUhrungssystem in symmetrischer
Dreieckform. Dieses Prinzip ist seit
mehr als 30 Jahren bei allen
GIBEN-Modellen im Einsatz und
ist hiermit ein Garant fur eine
gréBtmaogliche Biegefestigkeit,
Stabilitadt und lange Lebensdauer.
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SAGEBLATTUBERSTAND 100-(115) mm
HAUPTSAGEMOTOR 7,5-(11-13,2) kW

SAGEWAGEN-VORSCHUBGESCHW.

1+100-(130) m/min.

STARMATIC 850

Vibrationsfreier, kontinuier-
licher Vorschub. Die
Antriebskette wird zur
Vermeidung eines
seitlichen Verlaufens
gefuhrt. Ein Uber Feder-
kraft gespanntes
Vorschubsystem halt die
Kette automatisch auf
Spannung.

STARMATIC 1000
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Automatischer Seitenausrichter. Dank
dieser Vorrichtung bleibt das Paket bei Vor-
und Rickwartsbewegung des Schiebers und
wahrend des gesamten Querschnittvorganges
gleichbleibend bis nach Ausrichtung des
letzten Besdumschnittes ausgerichtet.

Automatische
Hoheneinstellung des
Ségeblattes entsprechend
der Pakethohe.




Elektronisch gesteuerter Schieber mit
obenliegenden Fuhrungstraversen. Die mit doppelten
unteren Spannzangenfingern ausgerulsteten
Spannzangen der Schubvorrichtung halten das Paket
wahrend des gesamten Aufteilvorganges bis zur
AusfUhrung des letzten Besdumschnittes fest.
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Das Paket wird wahrend dem gesamten
Aufteilzyklus fest gespannt. Beim letzten Schnitt
halten die Spannzangen das Paket so lange fest,
bis diese Aufgabe der Druckbalken tibernommen
hat. Dadurch werden selbst kleinste
unkontrollierte Bewegungen im Paket verhindert.

Auflagetisch unterhalb
des Schiebers mit
Rollenprofilen zur
Verhinderung von
Schéden an Platten mit
empfindlichen
Oberflachen.




—— Zubehor fiir die neue STARMATIC Baureihe

PF-Vorritzsage am Sdgewagen.
Aufsteigende Vorritzsage zur
Ausflihrung eines ausriBfreien Schnittes
bei bekanteten Werkstticken (post- und
sofgeformt).

(STARMATIC 1000).
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Elektronische Vorritzeinstellung flir die
Hbhen- und seitliche Einstellung bei
laufendem Werkzeug, mit visueller
digitaler Anzeige (STARMATIC 1000).

Laser Richticht.
Schnellspannsystem fiir den aser Richtlicht

Werkzeugwechsel (STARMATIC 850).
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Vorrichtung fur die Ausfihrung von
Nuten, auch mit wechselnden Tiefen
im automatischen Zyklus .
(STARMATIC 1000). Vorrichtung fiir den Zuschnitt von

Platten mit Uberstehenden Belagen.




Die G-DRIVE Steuerung mit Multi-Tasking auf PC-Basis flr die
{ Schnittbildprogrammierung, Schnittbildverwaltung und Uberwachung der Gesamt-
Anlage. Diese innovative technische Lésung namens G-Drive verwendet einen
PC nicht nur als Oberflache und Visualisierung fur den Bediener (Programmierung
und Darstellung von Schnittbildern, Meldungen, Diagnose usw.), sondern auch
fUr die direkte Kontrolle der gesamten komplexen Funktion der Anlage in Echtzeit.
Dadurch wird die SPS nur als Ein- und Ausgabeinstrument verwendet. Maximale
Automatisation, einfache Programmierung, Minimierung der Zykluszeiten,
Diagnose, Echtzeitsimulation, Netzwerkanbindung moglich, Farbmonitor.
Ubertragung von Schnittbildern online moglich (auf Anfrage), Anbindung an
I Giben Optimierungssoftware Optisave.

Infrarot-
Fernbedienung
fUr Start/Stop
Zyklus (auf

Anfrage).

P Optimale Zuganglich-

’ keit und Ergonomie der
Bedieneinheit. Die
Bedienelemente und
die Tastatur sind in
einem 180-Grad-
drehbaren Schwenkpult
an der Winkelan-
schlagseite eingebaut.
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Software "R.T.G. G-DRIVE" mit
grafischer und maBstablicher
Darstellung des Schnittplanes.
Wahrend des Aufteilzyklus werden die
geschnittenen Teile gekennzeichnet.

Loaded : 1
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Software "R.T.G. 2 D" mit

zweidimensionaler Simulation der
Maschinenzyklen. Auf dem Bildschirm
werden maBstéblich die Maschine und
der Schnittplan zweidimensional
angezeigt. Wahrend des Aufteilzyklus

werden in Echtzeit die Bewegungen

)

der Maschine und die Bewegungen
der Platten und Teile simuliert.

Giken

<

N

Parameterliste durch Bediener
anderbar.

Graphische Anzeige des
Schnittbildes.

Giben

Fehleranzeige in verschiedenen
Sprachen.

Standige Diagnose und Klartext-

Schnittplanzusammenfassung.

PLC OFF-LINE

Input/Output Status.
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Software "R.T.G. 3 D" mit dreidimensionaler Simulation
der Maschinenzyklen. Auf dem Bildschirm werden
maBstéblich die Maschine und der Schnittplan
dreidimensional angezeigt. Wahrend des Aufteilzyklus
werden in Echtzeit die Bewegungen der Maschine und
die Bewegungen der Platten und Teile simuliert.
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Die Optimierungssoftware Giben OPTISAVE, ist ein weiterer Beweis fur die
fuhrenden Giben Technologien. Durch die Optimierung werden Schnittpléane errechnet
unter Berticksichtigung des Verschnittes, der Sagekosten, der Ségezeiten und die o

Kosten des eingesetzten Materials. e
Fensteraufbau - Verbindungen zu Hauptrechner und Sagerechner ;;
Netzwerkeinbindung - Batch Arbeitsweisen - Etikettendruck in Fertigungsfolge mit 5’"‘3%}
Barcode - Lagerverwaltung (Platten, Reste, Kannteile) - Optimierung von Arbeitsplatten 9

und Streifen - Planung, Organisation und Steuerung der Abstapelung -

Kostenberechnung. :
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FACTORY

Machine
controller

Label
printing

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

MODESTY PANEL QT.1 1800x450x15
DRAWER FRONTS QT.3 400X100X15
END PANEL Q1.2 400X600X15
A TABLE TOP QT.1 1800X900X18
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JOB 1
'MODESTY PANEL 1800X450X15
DRAWER FRONTS 400X100X15
END PANEL 400X600X15
DOOR 450X960X15
DOOR 300X720X15

OPTIMIZATION JOB 1
CUTTING PATTERN JOB 1
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DOOR Qt.2 450X960X15
SIDE Q1.2 960X320X18
BOTTOM Q.1 900X320X18
REAR  Qt.1 960X900X4
B TOP  Qrl 900X320X18

450 450 320

DECiSION QUANTITY FOR UNIT A-B-C
SPLIT TO JOBS

JOB 2
TABLE TOP 1800X900X18
SIDE 960X320X18
BOTTOM 900X320X18
TOP 900X320X18
SIDE 320X720X18
TOP 300X320X18
BOTTOM 300X320X18

OPTIMIZATION JOB 2
CUTTING PATTERN JOB2
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LABELING OFF - LINE

DOOR  Qt.1 300X720X15
SIDE Q.2 320X720X18
BOTTOM Qt.1 300X320X18
REAR  Qt.1 300X720X4
c TOP  Qt.1300X320X18

300 320

JOB 3
REAR  600X720X4
REAR  960X900X4
REAR  300X720X4

OPTIMIZATION JOB 3
CUTTING PATTERN JOB 3
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Auf Anfrage
besteht die
’ Moglichkeit
et Etiketten in
Fertigungsfolge
zu drucken.
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STARMATIC
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3350 | 6810
3800 4100 [ 7560 [ ]]
4100 | 7560
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Giben’ :
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L1414 K 1392
 iische STARMATIC 850 STARMATIC 1000
Daten Hz 50 Hz 60 Hz 50 Hz60
Sageblattiiberstand 85-(100) mm 3,3"-(3,9") 100-(115) mm 3,9'-(4,4")
Ségewagen
@ \/orschubgeschwindigkeit 1+80 m/min. 3+262 ft/min. 1+100-(1+130) m/min. 3+328-(3+427) ft/min.
@ Rucklaufgeschwindigkeit 80 m/min. 262 ft/min. 100-(130) m/min. 328-(427) ft/min.
b iesgsblatt @360-400)mm. @ 14,.2"(15,7") @400-430)mm.  @15,7-(17")
® Motor 7,5-(11) kW 9- (13,2 kW 75-(11-132 kW 9-(13,2-16) kW
: @160 mm. 263" @215 mm. 284"
\orritzer / )
® Motor 1,1kw 1,3 KW 2,2kW 2,6 KW
= Lol 1460 m/min. 34197 fimin. 160 m/min. 3:197 fUmin.
® Eilvorschub () 60 m/min. 197 fUmin. 60 m/min. 197 ft/min.
@ Rucklauf (*)
Absaugung
@ Luftgeschwindigkeit 30+35 m/sec. 98+115 ft/sec. 30+35 m/sec. 98+115 ft/sec.
@ Absaugstutzen @ 200 mm 278" @200 mm S G 8t
@115 mm @4,5" @115 mm 245"
Druckluft
@® Druck 5+6 bar 5+6 bar 5+6 bar 5+6 bar
@ Konsum 20+30 I/min. 20+30 I/min. 20+30 |/min. 20+30 I/min.

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

STARMATIC st
entsprechend den
europdischen
Sicherheitsnormen
(CE-Zeichen) mit
Schutzvorrichtungen
ausgestattet. Unter
Berticksichtigung
dieser Norm wird die
Maschine mit
Schutzgittern geliefert.

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

UNSERE GESELLSCHAFT BEHALT SICH VOR, ETWAIGE ABANDERUNGEN VORZUNEHMEN, D. H. WENN DIESE ABANDERUNGEN DEN LIEFERWERT NICHT
BEEINTRACHTIGEN SONDERN DEM PERFEKTIONSZWECK DIENEN UND DIE MASCHINENLEISTUNGEN UNBEEINTRACHTIGT GARANTIEREN.
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IN THE WORLD

GIBENAMERICA c.
PANEL SIZING MACHINES AND SYSTEMS
NORCROSS, GA 80071 - USA
Ph. 770-448-9140 - Fax 770-448-9133

GIBENAUSTRALIA erv.o
PANEL SAWS AND ANGULAR SYSTEMS
SOMERTON PARK SA 5044-AUSTRALIA
Ph. 08-8358-0011 - Fax 08-8358-0022

GIBENdoBRASIL
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS LTDA.
CEP. 81450-080 CURITIBA - PR - BRASIL
Ph. 041-3471030 - Fax 041-3471121

GIBENCANADA
PANEL SIZING MACHINES AND SYSTEMS
WEIR, QUEBEC CANADA, JOT 2V0
Ph. 819-687-3234 - Fax 819-687-8466

GIBENDEUTSCHLAND cuox.
MASCHINEN UND ANLAGEN
ZUM AUFTEILEN VON PLATTEN
D - 72186 EMPFINGEN
Ph. 07485-99803-0 - Fax 07485-99803-23

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

GIBENSCANDINAVIA .s.
INDUSTRIELLE LOSNINGER
DK-5260 ODENSE S - DENMARK
Ph. 0045-65-958262 - Fax 0045-65-959449

N U s K- LIMITED

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

HEAD OFFICE:

GIBENIMPIANTI spa
PANEL SIZING MACHINES AND SYSTEMS
40065 PIANORO - BOLOGNA - ITALIA
Ph. +39-0516516400 - Fax +39-0516516425
E-mail: gibenimpianti@giben.it

www.giben.it
www.giben.com

Stampa: LABANTI & NANNI - BO

Progetto grafico: CAMPOVISIVO

o
=3
S
1
o
O]
=
=
w
X
==
<
=
>
o
o
o




