


Fur die Plattenaufteilanlagen stehen ‘

viele bewéhrte und individuell an-
paBbare Konzepte als fertige und
erprobte Losungen zur Verflgung:

Das Modell 17 und die Master
Winkelanlage mit Langs- und Quer-
schieber sowie das Modell 19 mit
zusatzlichem Ubergabeschieber
stellen flexible und schnelle Anla-
gen je nach Leistungsanforderun-
gen dar. Bei diesen Anlagen
kénnen auch Kopfschnitte ausge-
fuhrt werden.

Anlagenbeispiel i
Modell Master
mit Hubtisch-

beschickung und
Plattendreheinrichtung
Rotomaster — ==

Anlagenbeispiel
Modell 19
mit drei Sagen
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Giben Anlagenkonzepte

Ist der Kopfschnittanteil hoch, so
bieten die leistungsfahigen Anlagen
mit der Platten-Dreheinrichtung
Rotomaster mit einer Drehspann-
zange sowie die Winkelanlagen
17/19 mit einem speziellen Dreh-
schieber zusatzliche Kapazitat,
ohne manuellen Eingriff in den
BearbeitungsprozeB.

Eine weitere Kapazitatserhbhung
erfordert den Einsatz einer Kopf-
schnittsdge. In diesem Anlagentyp
Modell 19 sind drei Sagen jeweils
90 Grad zueinander angeordnet.

Anlagenbeispiel Modell 19

mit Vakuumbeschickung fir
duinne oder wellige Platten é »;

Mittels vorpositionierbaren MaB-
und Ubergabeschiebern und einer
speziellen Anlagenlogistik werden
die Bewegungsstrecken der Teile
auf ein Minimum reduziert.

Far hochsten Durchsatz bei Serien-
zuschnitten konzipiert ist das
Modell 19 mit 4 Sagelinien. Durch
diese Anlagenlogistik werden zwei
Querschnittséagen tber Puffer-
stationen von der Langs- und der
Kopfschnittsdge standig mit Mate-
rial versorgt. Dies bedeutet, dai3
beide Querschnittsdgen kontinuier-
lich fertige Teile ausstoBen kénnen.
Dies betragt je nach Schnittplan-
konstellation und gewahlter Schnitt-
héhe bis zu 40 mé/h.

__-_*(

Anlagenbeispiel Modell 19
mit vier Sagen

flr héchste Leistungen




Eine Computersteuerung

koordiniert die Funktionen der

Teilbereiche zu einer leistungs-
GIBEN-Anlagen fahigen Plattenaufteilanlage.

zum vollautomatischen Aufteilen
von Platten bestehen aus folgenden
Anlagengruppen:

1. Beschickungsbereich

T

I U [ CEn ) e |
[

¢
q’h.J'
%

=l [ 5
T REEE e e £
/ - d
L 4
V'S
&
® [ ] [ ] »
B
&
T
e P
i &
- »




Wie Mechanik und Elektrik sind
auch Elektronik und Software
hundertprozentige Giben-Produkte.

Sowohl bei der Einzelsége als auch
bei GroBanlagen setzt Giben auf
Computer- und PC-Steuerungen mit
hoher Integrationsfahigkeit in be-
stehende PPS-/BDE-Systeme. Im
dargestellten Beispiel einer GroBan-
lage mit vier Schnittlinien werden
die mechanischen Ablaufe

von zwei Computern gesteuert und
Uberwacht. Ein dritter Computer
steuert die Tunnelabstapelung. Alle
drei Computer sind miteinander ver-
knlpft. Eventuelle Fehlfunktionen
zeigt die Selbstdiagnose mit
Ursprungsangabe automatisch
Uber Bildschirm an.

Parameter fUr die Auftragsbearbei-
tung sind beispielsweise:

- Auftrags-Nr., Schnittbild-Nr.

- Plattenabmessungen, Stérke

- Gesamtanzahl der aufzuteilenden
Platten, Plattenanzahl pro Paket

- Materialart (Code-Nr. fir Lackie-
rung, Farbe, usw.)

- Kopfschnitt-Abmessungen,
Schnittanzahl :

- Langsschnitte, Schnittanzahl

- Querschnitte, Schnittanzahl

- Schnittbild-Ende

Alle Bewegungsabléaufe werden
automatisch entsprechend den
Plattenabmessungen bzw. den
programmierten Schnittbildern
gesteuert, zum Beispiel:

- Hubtisch-Hub

- Vakuum-Beschickung

- Plattenstapel-Ausrichtung

- Kopfschnitt-Einstellung

- Weg der Langs- und Quer-
schieber

- Sagewagen-Hub aller
Schnittlinien

- Weg der Ubergabeschieber

Die Programmierung wird

- manuell (jederzeit) oder
- selbsttatig tber die Schnittplan-
optimierung ausgefuhrt.

~Wesentliches Merkmal der Giben-

Steuerung und Datenverbund ist
ein DatenfluB zwischen Schnitt-
optimierung, Maschinensteuerung
und Abstapelsteuerung. Speicher-
probleme kénnen hier nicht auf-
treten, weil erledigte Auftrdge nach
Rickmeldung an die Arbeitsvorbe-
reitung - Giben Schnittplanopti-
mierungs-Software OPTISAVE -
automatisch geldscht werden.

Programmierung und Maschinen-
steuerung laufen Uber das Giben
Multitasking parallel. So entstehen
keine rechnerbedingten Warte-
zeiten.

— | Geuahlter Job und Plan
MHax.Paket Zu laden:total
Unterbrech. Besch.= §

Aktuell Plan: geladen zu laden
Hubtisch Querschieber

Masse-)PC2 Laufende SP Nunmer

F18: Menii/Status Gnzeige
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Fur die Beschickung der Anlagen
verfugt Giben Uber viele speziell
angepaBte Varianten, um die
Maschinen kontinuierlich und somit
ohne Stillstandszeiten beschicken
zu kénnen:

1. Beschickungswagen

Die auf Schienen verfahrbaren und
mit angetriebenen Rollen ausge-
risteten Wagen versorgen die
Beschickungsaggregate standig mit
Plattenstapeln ebenso die automati-
sche Schonplattenentsorgung.

Dies gewahrt eine sténdige
Beschickungsbereitschaft und
vermeidet Wartezeiten der Anlage.

2. Vakuumbeschickung

Mit dem Vakuumaggregat werden
beschichtete oder empfindliche
Platten einzeln von Hubtischen zur
Plattenausrichtstation befordert.

Der Hubtisch mit dem Plattenstapel
wird automatisch auf Beschickungs-
niveau gehalten. Hier hebt ein Eck-
anheber die Platte an, gleichzeitig
wird-Luft unter die-Platte-geblasen.
Das Vakuum senkt sich auf die
Platte und saugt die oberste Platte
an. Bei diesem Vorgang wird ver-
mieden, daB zwei oder mehrere
Platten angesaugt werden.
Geringste Wege der Vakuumsauger
realisieren-hohe Beschickungs-
leistungen:

Das Vakuumaggregat mit Servoan-
trieben besteht aus einem Rahmen
mit einzeln aufgehangten Saugnép-
fen. Jeder Saugnapf hat ein eigenes .
Ventil, das sich 6ffnet, sobald der
Saugnapf auf die Platteraufsetzt.

Das Vakuumaggregat ist als ge-
trennte Einheit zur Anlage montiert,
damit keine stérenden Vibrationen
tibertragen-werden und eine hohe
MaBprazision-erreicht wird.

Vakuumbeschickung, Eckanhebung mit
gleichzeitiger Luftausblasung-unter die
angehobene Platte



3. Plattenausrichtung

Exakt in L4ngs- und Querrichtung
ausgerichtete Plattenpakete sind
Voraussetzung fur prazise Schnitte.
Das ist die Aufgabe der-Ausrichtsta-
tion. Bei Bedarf kénnen hier mehre-
re Platten gleichzeitig ausgerichtet
werden. Zur Vermeidung von Tot-
zeiten werden die Ausrichter auf
verschiedene PlattengréBen tber
die Computersteuerung vor-
positioniert.

4. Ubergabeeinrichtung

Als Bindeglied-zwischen der Paket-
bildestation und der-Anlage dient
ein Ubergabeschieber.mit.Spann-
zangen. Dieser transportiert das
fertig ausgerichtete Paketin den
Zuschnittbereich, wo es von-den
jeweiligen Positionsschiebern tiber-
nommen wird-Bei-dieser Methode
bleiben die Platten ausgerichtet und
die Verfahrwege auf der Anlage
sind so gering wie nétig.

Hubtischbeschickung, Abschieben
der Platten mit Spannzangen

5. Hubtischbeschickung

Als weitere Beschickungsvariante
steht die direkte Hubtischbe-
schickung zur Verfigung. Dabei
werden die Plattenpakete abgezahlt
und -mit den - Spannzangen-auf die
Anlage geschoben. Fiir diinne und
wellige Platten existiert ein speziel-
les, patentiertes Aggregat, um auch
diese Pakete direkt vom Stapel ab-
zuschieben.

Stapelbeschickung per Beschickungswagen
und drei Hubtischstationen
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Mangelwalze zur Einzelbeschickung
mit diinnen, welligen Platten

6. Mangelwalze

Speziell fir dinne MDF/HDF-Platten
wurde die Mangelwalze konzipiert.
Mit dieser Vorrichtung kénnen die
Platten-einzeln-und sehr schnell-in
die Anlage beschickt werden.



Schnittbereich

Aus den optimierten Aufteilplanen
ergibt sich eine Mindestzahl an
Kopf-, Langs- und Querschnitten.
Sie bestimmt die Eckdaten flr Art,
Anzahl und Ausstattung der Sage-
anlage.

1. Kopfschnittbereich(e)

Im rechten Winkel zur Beschickungs-
linie Gbernimmt der Kopfschnitt-
schieber das Paket und positioniert
es flir die KopfschnittmaBe. Die
Kopfschnittportioner? werden Uber -
eine Dreheinrichtung der/Quersage
zur Fertigaufteilung zugefii i,

.k\ 2N ‘ : $ Plattendreheinrichtung im Puf'ferbereich3

Plattendreheinrichtung Rotomaster im = - Zwischen den Querségen befinden
. Zufuhrberei : sich Pufferstationen. Im Anlagen-
£ - : — f schema stehen insgesamt sechs
3. Querschnittbereich(e) und | gyationen fiir den Queraufteilbereich
Pufferzone(n) 1l ~zur Verfugung. Dies hat zur Folge,

2. Langsschnittbereich(e) Jenach Anlagenauslegung kénnen  daB die Quersagen standig mit

ST R e R | R e oder mehrere Quersagen Material versorgt werden kénnen
Bei Aufteilplanen ohne Kopfschnitt |, 514 esehen werden; die allgemein  und eine kontinuierliche Produktion
wird das Paket linear vom Langs- || |jm, g0.Grad-Winkel zur Langssage ~ moglich ist.

peliDiu; b Wi B (Il ‘angeordnet sind. Ein Auflagetisch

Langssage zugefuhrt.-Von- dieser | ]

snt als Bindeglied zwischen

kénnen' h pw‘_fiarallell zu den Kopf- 5
schnitten am Hauptstiick die Langs- =
schnitte ausgefiihrt werden. {

agen, Ubergabeschieber
hmen den Transport.




Highlights der Giben-Sagen
MaBstéabe fiir Schnittprazision

Bei allen Sagen sind Mechanik,
Elektrik und Elektronik made by
Giben. Das Resultat sind Sagen in
hoéchster Qualitét, perfekter Funkti-
on auf hohem technischen Niveau.
Weitere Highlights sind:

Abklappbare Maschinentische

Die Maschinentische werden Uber
die Steuerung nach jedem Besaum-
vorgang automatisch abgeklappt
und wieder /geschlossen. Besaum-
linge und Restschnittstreifen fallen
nach unten auf ein Transportband.
Das Abklappen verkurzt die Taktzeit
ganz erheblich, weil'der Schieber
sofort nach der Positionierung des
letzten Schnittes zurtickfahren kann
um das nachste Plattenpaket abzu-
holen.

Geteilter Druckbalken

Zwei unabhangig wirkende Druck-
balken pressen das-Plattenpaket
wahrend des Aufteilens bis zum
letzten Schnitt Gber die ganze
Lange fest auf den Maschinentisch.
Umspannen oder eine Restschnitt-
einrichtung werden erspart.

Automatische Uberstands-
regulierung

Sie paBt die Sdgehdhe-automatisch
an die Pakethéhe an und sorgt bei
jeder Pakethohe fir einen optimalen
Eingriffswinkel des S&geblattes.

Abklappbarer Maschinentisch

Auflagetische und Schnittkanal-
leisten

mit einer Erhéhung zur Schnittlinie
hin. Dadurch 6ffnet sich das Materi-
al wahrend des Schnittes nach
oben hin und der aufsteigende
Zahn des Sageblattes kann die
Oberkante der Platte nicht bescha-
digen.

Maschinenbett

mit minimalem Abstand der Sage-
welle zum Maschinentisch. Mit
geringstmdglichem Séageblatt-
durchmesser wird so ein hochst-

maoglicher Uberstand erreicht - max.

Schnittieistung.

Sagewagen

Sagewagen

Ein beidseitig gefuhrter Sdgewagen
steht fir hdchste Langzeit-Schnitt-
stabilitat. FUr ausriBfreien Schnitt an
der Unterkante sorgt ein elek-
tronisch gesteuerter Vorritzer mit
separatem Antrieb.

Antrieb

Mit robusten Servo-Drehstrommoto-
ren fur alle Aggregate hat sich
Giben hier fur ein Optimum an
Zuverlassigkeit und Wirkungsgrad
entschieden.
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Die Abstapelung hat erheblichen
EinfluB auf die Anlagenleistung. Ihre
Auslegung hangt von der Zahl der
Schnittlinien ab.

Fur die Entsorgung der Anlagen mit
zwei bis vier Schnittlinien halt Giben
jeweils passende und leistungsfahi-
ge Abstapelungen bereit. Dies er-
streckt sich vom manuellen Ab-
stapeltisch fur einen Bediener bis
hin zur vollautomatischen
Abstapelung mit Paketbildung.

1. Handabstapelung

Die einfachste Form der Handab-
stapelung sind Luftkissentische
nach der Séage. Bei groBeren :
Anlagen mit mehreren Sagen-und
Transporteinrichtungen sind Mehr-
Personen-Arbeitsplatze in Linien-
oder U-Form mit niveaugesteuerten
Abstapelbiihnen vorteilhaft. Auf——
diese werden die Teile je nach
Stapelzuweisung abgeschoben.

Die Abstapelinformationen kénnen |

dem Bediener bei zentral gesteuer-
ten Anlagen per Bildschirm ange-
zeigt werden.

2. Keilabstapelung

Fur Vollformatabstapelung (logi-
sche und Buntschnittplane) Gber

die Quersége. Dabei wird das ge-—
samte Schnittbild auf einem linear— -

angeordneten Keiltisch gesammelt |
und unverandert auf einem Hub-
tisch abgestapelt.

Die Vereinzelung der Pakete kann
Uber einen separaten Transport-—
wagen, ausgertstet mit allseits
drehbaren Rollen, auf die verschie-
denen Rollengénge oder Abpack-
stationen geschehen.

:‘ Handabstapelung mit Luftkissentischen in
iNU-Form |} | 1| -

=0y

Handabstapélung mit Rollenbahn-Pufferzone
zwischen Séage und Luftkissentischen

GroBanlage mit zwei Handabstapelplétzen in
der Mitte, im Hintergrund Tunnelabstapelung

Keilabstapelung

11
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Oben:
Zufuhr-Rollenbahn Uber den Abstapel-
stationen.

Mitte, vonroben nach unten:
Tunnelabstapelung auf einem Spindel-
Hubtisch bis zur Ubergabe des fertigen
Stapels mit unterer und oberer Schonplatte
auf die Rollenbahn zur Abbindestation.

Rechts:
Tunnelabstapelung mit vier Stationen.

3. Tunnelabstapelung

Ein Hochleistungssystem mit voll-
automatischer Sortierung und Ab-
stapelung der aufgeteilten Format-
teile auf Kommissionsbasis. Diese
individuell konzipierten Abstape-
lungen sind Giben-Spitzenprodukte
flr absolute Hochstleistungen.

Der Tunnelabstapelung vorgelagert
sind Pufferstrecken, welche die
unterschiedlichen Zeitfaktoren von
Sé&ge und Tunnel ausgleichen.

Auch bei den Ubergabe- und
Transportvorrichtungen verfugt
Giben Uber alle Lésungen nach
dem neuesten Stand der Technik:
Verteiltische, Riemenfordertische,
Drehstationen, Ubergabeschieber
bis hin zum Roboter.

Eine Tunnelabstapelung besteht
aus-mehreren-Abstapelstationen.
Uber eine dariiber angeordnete, in
der Breite verstellbare Rollenbahn
wird die angewahlte Abstapelstation
fixiert. Abgestapelt wird von oben
auf einen Spindel-Hubtisch. Ist die

programmierte Stapelhohe erreicht,
senkt sich der Hubtisch. Ein Uber-
gabeschieber férdert den Stapel auf
eine Stapelbildestation, wo mehrere
Stapel hinter- und nebeneinander
gebildet werden konnen. Danach
wird das Paket auf eine Schonplatte
abgesetzt und Uber Rollenbahnen
zur Abbindung und zum Versand
transportiert.

13
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