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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 L&sungen 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 France, 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.



GIBEN bedeutet, als konstanten Bezugspunkt
einen personlichen, qualifizierten Berater
zu haben, der umfassende Dienste anbietet
und sich voll und ganz den spezifischen
Anforderungen des Kunden widmet.
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SCHULUNG BERATUNG QUALITAT
Schulungen er- Erfolgt, ausgehend Sémtliche

folgen produkt- von der Analyse Maschinen der
bezogen, um des aufzuteilenden  Firma Giben

mit Giben- Produktes, bis hin  wurden mit dem
Plattenaufteilan- * zur Beratung der  Ziel konstruiert und
lagen eine gesamten Proble-  gebaut, ein Maxi-
maximale matik mit Blick auf mum an

Nutzung mit ein wirtschaftliches Betriebssicherheit
dem vorhan- Ergebnis. Auf die  und Effizienz zu
denen Lei- verschiedenen bieten. Aus diesem
stungspotential Wirtschaftsraume  Grund werden sie

zu erreiche

und Bedingungen
der einzelnen

unterschiedlichsten
Qualitatskontrollen

Markte wird mit Rat  unterzogen und
und Tat auf die erflllen strengste
Winsche der Kun- internationale

den durch die Sicherheitsnormen.

Giben-Mitarbeiter
eingegangen.




Auf dem Bild ist eine
PRISMATIC SP G-DRIVE 3 D
in der Version

"DE LUXE ENCLOSURE"

mit SchiebetUr flr die seitliche
Beschickung der Stapel sowie
Verkleidungen.der
Luftkissentische abgebildet
(optional).
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Die neue PRISMATIC SP - das echte
Plattenaufteilzentrum.

Das Modell SP zeichnet sich durch die
Mdoglichkeit 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
Weitertrahspbrt.




Das Bild zeigt eine
PRISMATIC

in der Version

SP G-DRIVE 2D

mit Verkleidung am
Druckbalken (optional).
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N 0 :

Modernes Industrie-Design verbunden
mit modernster Technik

Zuverlassig

Sicher

Ergonomisch

Innovativ

Schoén

um damit besser arbeiten zu kdnnen.
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HAUPTSAGEMOTOR 7,5 kW (11kW)

SAGEWAGEN-VORSCHUBGESCHW. 1-100 m/min.

SAGEBLATTUBERSTAND

HAUPTSAGEMOTOR 11 KW (13,2 kW)
SAGEWAGEN-VORSCHUBGESCHW. | 1+130 m/min.
DURALUMINIUM

SAGEWAGEN

SAGEBLATTUBERSTAND 132 mm

HAUPTSAGEMOTOR 15 kW (18 kW)

SI"\GEWAGEN-VORSCHUBGESQHW. 1+-130 m/min.

Schnellspannsystem
far den
Werkzeugwechsel.

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

Vibrationsfreier, kontinuier-

licher Vorschub. Die

Antriebskette wird zur

Vermeidung eines
seitlichen Verlaufens

gefiihrt. Ein Uber Feder-

kraft gespanntes

Vorschubsystem halt die
Kette automatisch auf

Spannung.

GroBtmaogliche
Biegefestigkeit.
AuBerdem wird
jeder Neigung zur
Seitenlastigkeit bzw.
zum Abdriften des
Hauptsageblattes
von der perfekten
Schnittlinie ent-
gegengewirkt durch
die gleichméBige
und formschlissige
Seitenflihrung und
des idealen Drei-
ecks im System.

Maximale
Stabilitat.

Das Schwerpunkt-
zentrum des
Sagewagens liegt
genau unterhalb der
beiden Flhrungs-
bahnen und
verbleibt selbst
wéhrend des
Aufteilvorganges
unterhalb.

Minimierter
Abstand.
Aufgrund dessen,
daB das Sageblatt
an der Spitze des
Dreiecks positioniert
ist, wahrend alle an-
deren notwendigen
Bauteile des Wa-
gens im unteren
Dreieckbereich
plaziert sind, schafft
GIBEN die Mdéglich-
keit des geringsten
Abstands der Ar-
beitsflachen entlang
der Schnittlinie zum
Unterbau. Dies tragt
zur Biegefestigkeit
der Konstruktion
und der Schnitt-
préazision bei.

Zahnriemen fiir
den Antrieb der
Hauptsédge und
des Vorritz-
aggregates.

Der Zahnriemen be-
wirkt eine bessere
Ubertragung der
Antriebsleistung des
Motors und verhin-
dert einen Rutsch-
Effekt. Da er nicht
gespannt werden
muB3, verflgt er Uber
eine langere Le-
bensdauer. Die Rie-
men lassen sich
mUhelos aus-
tauschen.

Automatische
Schnittldngen-
steuerung des
Sagewagens
gemas den
Plattenab-
messungen.
Hierdurch wird ein
unnétiger Leerweg
des Sagewagens
vermieden und die
Produktivitat der
Plattenaufteilanlage
erhoéht. Die Ein-
stellung der
Sagewagenge-
schwindigkeit wird
direkt Uber die Be-
dieneinheit durch-
geflihrt / Vorschub.
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Minimale
Sagestaubkonzentration
im Arbeitsbereich der
Plattensage.

Geteilter und unabhingig arbeitender Druckbalken.
Neben dem sicheren Festhalten des Pakets und gleichmaBigen
Druck, selbst bei Durchfihrung des letzten Besdumschnittes,
erlangt diese Konstruktion eine optimale S&gestaubabsaugung.

Die beiden
Druckbalken
arbeiten getrennt
auf jeder Seite
entlang der Schnitt-
linie und Uben dabei
den erforderlichen
Druck auf das
Plattenpaket aus.

Eine innenlie-
gende Torsions-
welle verbindet
beide Enden des
Druckbalkens und
gewahrleistet somit
den perfekten
Parallellauf bei Hub-
und Senk-
bewegungen.

Festhalten des
Pakets selbst bei
Durchfiihrung
des letzten
Besdumschnitts.
Dank GIBEN-
System 6ffnen die
Spannzangen erst,
nachdem der vor-
dere Druckbalken
das Plattenpaket
sicher auf dem Ar-
beitstisch 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
glinstig fiir sehr
schmale
Besdumschnitte.
Wahrend das Paket
von einer Druckbal-
kenhélfte gehalten
wird, senkt sich die
andere auf den Ar-
beitstisch ab und
bildet einen ge-
schlossenen Ab-
saugkanal, wodurch
eine wirkungsvollere
Sagestaubab-
saugung auf dem
Arbeitstisch gewahr-
leistet und undefi-
nierter Spaneflug
verhindert wird.



Seiten-
ausrichter mit
einer vulkani-
sierten Rolle
auf der hin-
teren Seite
des Druckbal-

kens. Um eine

Beschadigung
der Kanten
auszuschlieBen,
hebt sich der
Seitenausrichter
nicht senkrecht,
sondern

diagonal an.

Dieses
System er-
maoglicht ein
gleichmagi-
ges Ausrichten
und erlaubt eine
schnellere An-
steuerung des
Schiebers. Da-
durch werden
Totzeiten

unterbunden.

 Keine
mechani-
sche Be-
schrénkung
des Besdum-
schnittes und
Teileformats.
Dies wird
dadurch er-
moglicht, dafi
die Spannzagen
Uber die
Schnittlinie
fahren und
positionieren

kdénnen.
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Automatische
Hoheneinstellung des
Ségeblattes entsprechend
der Pakethdhe.

Auf Anfrage ist der

Seitenausrichter

mit 2 anhebbaren

und unabhangig
voneinander
ansteuerbaren
Rollen vor und

hinter der Schnitt-

linie lieferbar.

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

Speziell kon-
struierte schall-
dampfende
Seitenab-
deckungen; sie
ermdglichen
trotzdem einen
bequemen
Zugang zu allen
Anlagenbe-
reichen.

Giben 15



Perfekte
Parallelfiihrung
des Schiebers.
Der in der Mitte des
Schiebers angeord-
nete Motor Uber-
tragt seine Antrielbs-
kraft mit Hilfe zweier
groB dimensionier-
ter Wellen auf die
Ritzel. Die Ritzel
greifen direkt in die
beidseitig auBenlie-
genden Prazisions-
zahnstangen ein
und gewahrleisten
auf diese Weise eine
perfekte Mechanik
mit dem Ziel einer
hohen
Wiederholgenauig-
keit und Prézision.

Abnahme des
Pakets vom
Hubtisch im
Schnelltakt. Das
untere Ansatzstlck
der Spannzangen
ist versenkt. Die
Spannzangen Uber-
nehmen bei unteren
versenkten Spann-
zangenfingern das
Paket vom Stapel
und schieben es
ohne anzuhalten auf
die Aufnahmetische
zur vorderen Aus-
richtung weiter. Die
Spannzangen
klemmen das Paket
erst nach der vor-
deren Ausrichtung.

Das Paket wird
wihrend dem
gesamten
Aufteilzyklus fest
gespannt.

Beim letzten Schnitt
halten die Spann-
zangen das Paket
so lange fest, bis
diese Aufgabe der
vordere Druckbal-
ken UGbernommen
hat. Dadurch wer-
den selbst kleinste
unkontrollierte Be-
wegungen im Paket
verhindert.
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Es besteht die
Maoglichkeit die
Spannzangen
anzuheben, um
Uber das bereits
beschickte
Plattenpaket zu
fahren.

Auf Anfrage ist
die Lieferung
einer Spezial-
vorrichtung zum
Beschicken
dinner und
welliger
Materialien
moglich.

Maximale Prazision der
Schieberbewegungen. Die
Schieberposition wird Uber
einen im Schieber angebrach-
ten Drehgeber gesteuert; die
Werte werden Uber einen
direkt mit den Zahnstangen
verbundenen Zahnkranz
abgenommen.




Das Bild stellt eine
PRISMATIC
in der Version

SPT G-DRIVE

mit Verkleidung am
Druckbalken
(optional) dar.
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Die neue PRISMATIC SPT - ein echtes
Plattenaufteilzentrum.

Das Modell SPT zeichnet sich durch die Méglichkeit
der automatischen Beschickung vom Hubtisch mit
dem Schieber und den Spannzangen aus. Sie ist
die einzige Anlage auf dem Markt, die eine hohe
Geschwindigkeit wahrend des Aufteilbetriebs und
der Beschickung aufgrund des patentierten
Spannzangensystems ermdoglicht. Die unteren
Spannzangenfinger sind versenkbar, wodurch der
Plattenstapel ohne den Einsatz von
Ubergabevorrichtungen oder anderen Hilfsmitteln
vom Hubtisch beschadigungsfrei tUbernommen
werden kann.

18 Gilken




Das Bild stellt eine
PRISMATIC SPT G-DRIVE 2D

in der Version

"DELUXE ENCLOSURE"

mit SchiebetUr fir die seitliche Beschickung
der Stapel sowie Verkleidungen der
Luftkissentische dar (optional).

Giken 19
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o Elektronisch gesteuerter Schieber mit obenliegenden
| FUhrungstraversen. Die mit doppelten unteren Spannzangenfingern
ausgerusteten Spannzangen der Schubvorrichtung halten das Paket
wahrend des gesamten Aufteilvorganges bis zur Ausfiihrung des
letzten Besdaumschnittes fest.

Ililiiii.l ,
FEEEEEEEEENE |

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

An den Spannzangen an der demzufolge keine
Prismatic SPT sind die unteren Totzeiten.
Spannzangenfinger ein-

schwenkbar und erméglichen
dadurch ein schnelles
Abschieben des Plattenpakets
vom Plattenstapel ohne
zusétzliche Vorrichtung.




Zubehor flir die neue Prismatic Baureihe

Vorrichtung flr
Gehrungsschnitte.

r——

PF-Vorritzsdige am Sagewagen.
Aufsteigende Vorritzsage zur
Ausflihrung eines ausriBfreien Schnittes
bei bekanteten Werkstiicken (post- und
softgeformt).

Zusétzliches
Kopiersédgeaggregat flr
den ausriBfreien Schnitt bei
bekanteten Werkstlcken
Elektronische (post- und softgeformt).
Vorritzein-
stellung fur die )
Hbhen- und
? seitliche
“ | 2| | T | ‘l‘ | 5| | |Einstellung bei
VIt aufendem
AR AR AR RN R Werkzaug, rit
visueller digitaler
Vorrichtung fiir die Ausfiihrung Anzeige.

von Nuten, auch mit
wechselnden Tiefen im
automatischen Zyklus.

22 Giken Gilben 23




Die zuvor beschriebenen Modelle SP - SPT zeigen die von
unseren Kunden weltweit meistverlangte Ldsung, es stehen
allerdings noch weitere Lésungen zur Verfligung.

Das Modell PF zeichnet sich als realisierte
Version sowohl zum Aufteilen einzelner
Platten mit Soft- oder Postformingkanten
als auch mit geraden, bereits mit
Kantenmaterial versehenen Platten aus. {
Dieses Modell kann als Einzelanlage oder i
in einer Linie eingesetzt werden. Im letzteren Fall garantiert die .
Anlage eine hohe Produktionsleistung, die je nach
Anforderungsspektrum des Kunden schwankt.

VAKUUM

In der Zeichnung ist eine
Plattenaufteilsdge Prismatic
mit Vakuumbeschickung
abgebildet. Dieses System
zeichnet sich durch die hohe
Geschwindigkeit, aber auch
der Mdoglichkeit aus, von
unterschiedlichen Stapeln,
verschiedenste Materialien in
Stérke und Farbe beschicken
zu kdnnen.

Das Bild stellt eine Prismatic PF
in Rechtsausfihrung
(Sonderversion) dar;

mit G-DRIVE-Programmsteuerung,
seitlicher Beschickungsstation und
vorderen Luftkissentischen.

Uber die Steuerung wird die
Beschickung auch in den Achsen
X und Z sowie die Drehung
gesteuert.

PRISMATIC PF Drehvorrichtung
KXY Giben hat ein einfaches ™ o+ = &
1600 2?28 gggg J System zur 90°-Drehung des
7150 110522 Plattenpaketes flr

Kopfschnitte auf der Anlage
entwickelt. Die Drehung
erfolgt mittels der
aufeinander abgestimmten
Bewegungen auf dem
Schieber und einer
beweglichen Ausrichtrolle.

P
5045
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Optimale Zuganglich-
keit und Ergonomie der
Bedieneinheit. Die
Bedienelemente und
die Tastatur sind in
einem 180-Grad-
drehbaren Schwenkpult
an der Winkelan-
schlagseite eingebaut.

26 Gitken
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Die G-DRIVE Steuerung mit Multi-
Tasking auf PC-Basis fur die
Schnittbildprogrammierung, Schnittbild-
verwaltung und Uberwachung der Gesamt-
anlage. Diese innovative technische Losung
namens G-Drive verwendet einen PC nicht
nur als Oberflache und Visualisierung fur
den Bediener (Programmierung und Dar-
stellung von Schnittbildern, Meldungen, Dia-
gnose 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, ein-
fache Programmierung, Minimierung der
Zykluszeiten, Diagnose, Echtzeitsimulation,
Netzwerkanbindung maglich, Farbmonitor.
Ubertragung von Schnittbildern online
moglich (auf Anfrage), Anbindung an Giben
Optimierungssoftware Optisave.

Infrarot-Fernbedienung flr
Start/Stop Zyklus (auf Anfrage).

Giben 27
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~ PLC OFF-LINE TIME 16:16
Vdj J ‘ To load: (]

Loaded:
Stack height:

[

v (P
Board: Stack height: 1

Fb: Pusher Speed 38,8 n/min
F3: /Pattern/Stack/Batch/Manual

Fi: Exec /Cancel/Sinulate Fi8: Main nenu/StwtuS display

Software "R.T.G. 2 D" mit
zweidimensionaler Simulation der

Maschinenzyklen. Auf dem Bildschirm
werden maBstablich die Maschine und
der Schnittplan zweidimensional ;
angezeigt. Wéhrend des ’
Aufteilzyklusses werden in Echtzeit die ' : S Pattern i

Bewegungen der Maschine und die
Bewegungen der Platten und Teile
.!. simuliert.

Job w Pattern l_

SESSION-Piece-B...........
015 : 2 *1000,0 x1000,0

F3: @Y Pattern/Stack/Batch/Manual

Pl Execgidly Cancel Sinulateg hILy

Software "R.T.G. G-DRIVE" mit
grafischer und maBstablicher
Darstellung des Schnittplanes.
Wahrend des Aufteilzyklusses werden
die geschnittenen Teile gekennzeichnet.

Software "R.T.G. 3 D" mit dreidimensionaler Simulation
[ der Maschinenzyklen. Auf dem Bildschirm werden
) maBstablich die Maschine und der Schnittplan
dreidimensional angezeigt. Wahrend des Aufteilzyklusses
Graphische Anzeige des werden in Echtzeit die Bewegungen der Maschine und

[
L

Schnittbildes. Schnittplanzusammentfassung. die Bewegungen der Platten und Teile simuliert.

Sténdige Diagnose und Klartext-
Fehleranzeige in verschiedenen  Input/Output Status.
Parameterliste durch Bediener ~ Sprachen.

anderbar.

Giken 29
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Die Optimierungssoftware Giben OPTISAVE, ist ein weiterer Beweis fur die fUhrenden
Giben Technologien. Durch die Optimierung werden Schnittplane errechnet unter
Berucksichtigung des Verschnittes, der Sagekosten, der Sagezeiten und die Kosten des
eingesetzten Materials.
Fensteraufbau - Verbindungen zu Hauptrechner und Sagerechner - Netzwerkeinbindung
- Batch Arbeitsweisen - Etikettendruck in Fertigungsfolge mit Barcode - Lagerverwaltung
(Platten, Reste, Kannteile) - Optimierung von Arbeitsplatten und Streifen - Planung,
Organisation und Steuerung der Abstapelung

OFFICE

Board data ==

Optimisation
Parameter
Machine
Parameter

Production list| =>

=

DOOR ~ 6OOX720X15 Q.1

statisti

=

DOOR ~ 450X960X15 Q1.2

DOOR  300X720X15 Qt.1

SIDE  580X720X18 Q1.2 B SIDE 960X320X18 Q1.2 SIDE  320X720X18 Q1.2
BOTTOM 600X580X18 Qr.2 BOTTOM 900X320X18 Qt.1 BOTTOM 300X320X18 Qt.1
A REAR  600X720X4 Q1.1 REAR  960X900X4 Qt.1 REAR  300X720X4 Qt.1
I TOP  900X320X18 Qt.1 CTOP 300X320X18 Qt.1
960
720
600 580 450 450320 320
rDE(ISION QUANTITY FOR CABINET 1,2,3 |
[
| SPLITTO LIST N.1, N.2, N.3 |
|
[ | |
LIST 2
SIDE
LisT 1 ig‘%’,‘éﬁ:”““ LIST 3
DOOR  430X960X13 600X580X13 REAR  560K000Kd
DOOR  300X720X15 SIDE _ 960X320X18 REAR  300X720X4
OTTOM
900X320X18
TOP
OPTIMISATION LIST1 OPTIMISATION LIST 2 OPTIMISATION LIST 3
CUTTING PATTERN LIST 1 CUTTING PATTERN LIST 2 CUTTING PATTERN LIST 3
1 1 1
| | =30 | [ =30 | I =30
[ | I
T I T
| N (Y [ A RS ) W i T TR 1 ! ) I
o o o [ s o [ |
[ [ =16 | [ =16 [ |=16
=9 9 =9
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LABELING OFF - LINE

CUTTING OPERATION
LABELING ON - LINE

Kostenberechnung.
FACTORY
Machine
controller

Label
printing

Optisave Schnittplanoptimierungssoftware und
Datentbertragung zu CNC Steuerungen der

Maschine ist jederzeit moglich.

Giken

Giken

21y:1/00035 Label: 0002

CHERRY CHIP.
nowiem o Thick

Lengtn
383.0x 42,0150

Program #
16415

| —————e

Giken

Qty:1/00035 Label: 0002
16

415
CHERRY CHIP.

Length  Width  Thick.
383,0 X 342,0 x 15,0

Auf Anfrage
besteht die
Maoglichkeit
Etiketten in

Qty:1/00076 Label: 000

16122 OAK
L width  Thiex

Lengtn en
250,0 x 3750 x 15,0

LTI

Fertigungsfolge zu

drucken.




PRISMATIC SP
K | X Y
3300 | 3350 | 6720
3350 | 6720

3800 14100 [ 7420
4100 | 7420
4500 1550 [ 7920
5700 | 5800 | 9170

X

2187

1420

“:

PRISMATIC SPT

K

X 1Y

3300

1600 | 8170

1600 | 8170

3800

2200 | 8690

4500

1600 | 8150

2200 | 9470

2200 |10020

5700

2700 [10550

2187

1425 K 1420

Technische PRISMATIC? H100 PRISMATICZ H115 PRISMATIC 301
Daten Hz 50 Hz 60 Hz 50 Hz60 Hz 50 Hz60
Ségeblattliberstand 100 mm 3,9" 115 mm 4,4" 132 mm 52"
Sagewagen
0 Vorschubgeschwindigkeit 1+100 m/min. 3+328 ft/min. 1+130 m/min.  3+427 ft/min. 1+130 m/min.  3+427 ft/min.
1 Rucklaufgeschwindigkeit 100 m/min. 328 ft/min. 130 m/min. 427 ft/min. 130 m/min. 427 ft/min.
Hauptsageblatt @ 400 mm. @15,7" @ 430 mm. a17" @ 470 mm. 218,5"
1 Motor 7,5-(11) kKW  9-(13,2) kW 11-(18,2) kW 13,2 - (16) kW 15-(18) kW 18- (22) kW
\orritzer @ 215 mm. @ 8,4" @215 mm. @ 8,4" @215 mm. @ 8,4" '
1 Motor 2,2 kW 2,6 kW 2,2kW 2,6 kW 2,2 kW 2,6 kw
Schieber
Q Eilvorschub (*) 1+60 m/min.  3+197 ft/min. 1+60 m/min.  3+197 ft/min. 1+60/min. 3+197 ft/min.
Q Ricklauf (*) 60 m/min. 197 ft/min. 60 m/min. 197 ft/min. 60 m/min. 197 ft/min.
Absaugung
3 Luftgeschwindigkeit 30+35 m/sec. 98+115 ft/sec. 30+35 m/sec. 98+115 ft/sec. 30+35 m/sec. 98+115 ft/sec.
[ Absaugstutzen @ 200 mm a7,8" @200 mm a7,8" @ 200 mm 078"

@115 mm @ 4,5" @115 mm @ 4,5" @115 mm 3 4,5"
Druckluft
J Druck 5+6 bar 5+6 bar 5+6 bar 5+6 bar 5+6 bar 5+6 bar
J Konsum 20+30 I/min.  20+30 I/min. 20+30 I/min.  20+30 I/min. 20+30 I/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.

DIE MASCHINEN UND TECHNISCHEN DATEN KONNEN JE NACH IN DEN

VERSCHIEDENEN LANDERN GELTENDEN SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
UNTERSCHIEDLICH SEIN.

UNSER GESELLSCHAFT BEHALT SICH VOR, ETWAIGE ABANDERUNGEN

VORZUNEHMEN, D. H. WENN DIESE ABANDERUNGEN DEN LIEFERWERT NICHT
BEEINTRACHTIGEN. SONDERN DEM PERFEKT|ONSZWECK DIENEN UND DIE

MASCHINENLEISTUNGEN UNBEEINTRACHTIGT GARANTIEREN.

PRISMATIC ist entsprechend
den europdischen
Sicherheitsnormen (CE-Zeichen)
mit Schutzvorrichtungen
ausgestattet. Unter
Bertcksichtigung dieser Norm
wird die Maschine mit
Schutzgittern oder der Verkleidung
"DELUXE ENCLOSURE" geliefert.
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GIBENAMERICA .
PANEL SIZING MACHINES AND SYSTEMS
NORCROSS, GA 30071 - USA
Ph. 770-448-9140 - Fax 770-448-9133

GIBENAUSTRALIA rr.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 cr.
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 ..
INDUSTRIELLE LOSNINGER
DK-5260 ODENSE S - DENMARK
Ph. 0045-65-958262 - Fax 0045-65-959449

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

HEAD OFFICE:

GIBEN INTERNATIONAL s;a

PANEL SIZING CENTRES
40065 PIANORO - BOLOGNA - ITALIA
Ph. +39-0516516400 - Fax +39-0516516425
E-mail: info@giben.it

www.giben.com
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- FAENZA STAMPA: LABANTI&NANNI - BO

CONCEPT: CAMPOVISIVO




