
Pilarka formatowa pozioma GIBEN 
model Smart SP 80 3300×3350 

 

 



> Przeznaczenie maszyny  

Pilarka panelowa Giben Smart SP 80 jest przeznaczona do rozcinania p
yt drewnopochodnych, pojedynczo 
lub w pakietach, na formatki z r� cznym systemem sterowania lub wg programu rozkroju. 

> Charakterystyka maszyny. •        

Opis ogólny  

Pilarka Smart SP jest maszyn�  o jednej linii ci� cia, 
� cz� c�  w sobie wszelkie zalety maszyn produkowanych 
przez firm�  Giben, które gwarantuj�  spe
nienie wymaga�  klientów, zarówno w zakresie wydajno� ci i precyzji 
pracy, jak i niezawodno� ci podczas d
ugich okresów u� ytkowania. 

Konfiguracja standardowa. 
 

D
ugo��  ci� cia 3300 mm 
Skok popychaczy 3350 mm 
Wysoko��  p
aszczyzny pracy od posadzki 890 mm 
Wysoko��  wysuniecia pi
y 80 mm 
Otwarcie chwytaków 115 mm 
Ilo��  chwytaków 5 szt. 
Odleg
o� ci chwytaków od listwy bazowej 
68-368-968-2068-3068 [mm] 
Ilo��  podpórek rolkowych                               8 szt. 
Odleg
o� ci rolek od listwy bazowej 28-108-
328-478-1008-1628-2128-3128 [mm] 
Ilo��  sto
ów 3 szt. 
Minimalna grubo��  p
yt do wyrównania 
bocznego 

12 mm 

System sterowania G Vision 
Napi� cie zasilania 400 V; 50 Hz 
Systemy i urz� dzenia bezpiecze� stwa CE 
 Opis podzespo
ów maszyny 

PODSTAWA MASZYNY 

os
onie gazów, a nast� pnie 
Podstawa maszyny jest zbudowane z elementów stalowych, spawanych w 
obrabianych na wysoko-precyzyjnych obrabiarkach sterowanych numerycznie. 
Sztywno��  tak wykonanej struktury zapewnia perfekcyjn�  jako��  i wysok�  wydajno��  ci� cia oraz d
ugi okres 
u� ytkowania. 
Wielko��   podstawy,  jej  ci�� ar  oraz  sposób,  w  jaki  zosta
y  zaprojektowane  wszystkie  jej  elementy, 
zapobiegaj�  ewentualnym zmianom geometrycznym, co gwarantuje perfekcj�  ci� cia prostopad
ego. 
Dost� p do zespo
u tn� cego jest 
atwy ze wzgl� du na usytuowanie komory dost� pu do pi
y na ko� cu drogi 
ruchu wózka roboczego, poza polem roboczym. 
Stalowa   podstawa   sto
u   roboczego   jest   pokryta   wymiennymi   segmentami   wykonanymi   z tworzywa 
sztucznego. 

 



BELKA DOCISKOWA 

Maszyna Smart jest wyposa� ona w pojedyncz�  belk�  dociskow� , 
posiadaj� c�  wewn� trzn�  komor� . Dzi� ki takiej konstrukcji pakiet 
rozcinanych p
yt jest jednakowo zaciskany po obu stronach linii 
ci� cia, a wióry powstaj� ce podczas ci� cia nie wydostaj�  si�  na 
zewn� trz i mog�  by�  skuteczniej odessane. 
Dr�� ek   skr� tny,   znajduj� cy   si�    w   belce,   
� czy   dwa   jej 
naprzeciwleg
e ko� ce, gwarantuj� c równoleg
o��  podczas ruchu 
belki w gór�  i do do
u. 
Zaciskanie pakietu p
yt z pe
n�  si
�  nast� puje do ostatniego ci� cia 
okrawaj� cego. Ta szczególna w
asno��  wyst� puje dzi� ki otworom 
znajduj� cym si�  w belce. Chwytaki zwalniaj�  pakiet dopiero po 
zaci� ni� ciu go przez belk� . 
Otwory    dla    chwytaków     znajduj�      si�      w     nast� puj� cych 
odleg
o� ciach od listwy bazowej: 
68 - 218 - 368 - 518 - 768 - 968 - 2068 - 2568 - 3068 mm. 

WÓZEK ROBOCZY Z ZESPO	EM PI	  

Korpus wózka roboczego jest wykonany z aluminium, co sprawia, � e jest 
on lekki, a przy tym sztywny. Wózek porusza si�  po dwóch cylindrycznych 
prowadnicach    o nad-wymiarowym     przekroju,     za     pomoc�     rolek, 
wyposa� onych w urz� dzenia na bie�� co oczyszczaj� ce prowadnice. 
W przekroju  poprzecznym  prowadnice  z  pi
�   tworz�   trójk� t,  którego 
podstaw�  s�  prowadnice. 
Dzi� ki   takiemu   uk
adowi   posuwu   wózka,   gdzie   ci�� ar   jest 
roz
o� ony równo na obydwie prowadnice, nie ma tu zjawiska 
odchylania tarczy tn� cej, spowodowanego skr� caniem struktury 
przez   zwisaj� cy   silnik   nap� dowy.   Jest   to   element   korzystnie 
odró� niaj� cy maszyn�  Smart od innych, ta� szych rozwi� za� . Konstrukcja 
ta nie jest   wra� liwa na efekt zu� ycia kó
 i prowadnic, wyst� puj� cy po 
wielu latach u� ytkowania maszyny. Ko
a maj�  przekrój „V”. 
Wszystkie   te   cechy   zapewniaj�    maksymaln�    sztywno��    i stabilno��  
podczas ci� cia. 

Opisany powy� ej uk
ad zosta
 opracowany i wdro� ony do zastosowania w 
poziomych pilarkach panelowych, 
przez firm�  Giben ju�  ponad 30 lat temu i sprawdzony w praktyce w setkach egzemplarzy tych maszyn. 

 

 



Posuw wózka roboczego jest nap� dzany za pomoc�  
a� cucha 
rolkowego.   System   ten   (stosowany   równie�    w   wi� kszych 
maszynach i systemach produkowanych przez Giben) pozwala 
montowa�  silnik nap� dowy i reduktor na zewn� trz podstawy 
maszyny, a przede wszystkim – nie bezpo� rednio na wózku 
roboczym. W ten sposób redukuje si�  niepotrzebn�  mas�  wózka 
i zapewnia  pozbawiony  drga�   jego  ruch.  Konstrukcja  ta,  w 
utrzymaniu   sprawno� ci,   nie   wymaga   specjalnych   kwalifikacji 
personelu obs
uguj� cego, a ponadto, w zwi� zku z zastosowaniem 
standardowego,    ogólnie    dost� pnego,    
a� cucha    rolkowego, 
ewentualne naprawy s�  
atwe do wykonania. 

 



Przed g
ówn�  pi
� , na wózku, znajduje si�  pi
a podcinaj� ca, która zapewnia wymagan�  jako��  ci� cia, bez 
wyrywania materia
u rozcinanego od spodu. 
Po wykonaniu ci� cia, zespó
 tn� cy powraca na pozycj�  spoczynkow�  poni� ej sto
u roboczego, umo� liwiaj� c 
na przygotowanie materia
u do nast� pnego ci� cia. 
D
ugo��  skoku ruchu wózka jest regulowana automatycznie w zale� no� ci od d
ugo� ci rozcinanego materia
u. 

Wymiana pi
 

Maszyna Smart jest wyposa� ona w specjalny, mechaniczny system 
mocowania pi
y g
ównej i podcinaj� cej. Wymiana pi
 jest 
atwa i 
szybka. Zwolnienie tarczy do wymiany polega na odblokowaniu 
specjalnego rygla za pomoc�  jednego klucza imbusowego. 

Dost� p do mechanizmu ustawiania pi
y podcinaj� cej, zarówno w 
kierunku poziomym jak i pionowym, jest 
atwy i wykonywany z 
zewn� trz obudowy maszyny, za pomoc�  specjalnego narz� dzia 
(dostarczanego z maszyn� ). 
Dzi� ki temu, � e zespó
 roboczy jest schowany pod obudow�  
zabezpieczaj� c� , mo� na dokonywa�  precyzyjnego ustawiania bez 
potrzeby wy
� czania nap� du pi
y, co znacznie skraca czas 
ustawiania maszyny. 

DANE TECHNICZNE ZESPO	U TN � CEGO 
 

Wielko��  wersja SP 80 

Maksymalne wysuni� cie pi
y ponad sto
em 80 mm 

Moc silnika nap� du pi
y g
ównej 7,5 kW 

Moc silnika nap� du podcinaka 1,5 kW 

� rednica pi
y g
ównej Ø 330 mm 

� rednica pi
y podcinaj� cej Ø 180 mm 

� rednica wrzeciona pi
y g
ównej Ø 50 mm 

Szybko��  posuwu wózka roboczego 5÷80 m/min. 

Szybko��  powrotu wózka roboczego 80 m/min. 

Moc silnika nap� du posuwu wózka 0,75 kW 

� rednica dolnego przy
� cza odpylania (1 szt.) Ø 200 mm 

� rednica górnych przy
� czy odpylania (1 szt.) Ø 75 mm 

 

 



ZESPÓ	 POPYCHACZY  

Belka, z zamontowanymi na niej popychaczami, porusza si�  po stalowych prowadnicach, które zapewniaj�  
jej idealn�  równoleg
o��  do linii ci� cia. Nap� d ruchu belki jest przenoszony za pomoc�  podwójnego uk
adu 
ko
o z� bate - listwa z� bata, na obydwie strony. Silnik pr� du przemiennego, nap� dzaj� cy ruch belki, jest 
zamontowany po � rodku jej d
ugo� ci, a nap� d do kó
 z� batych jest przekazywany za pomoc�  wa
ków. Listwy 
z� bate s�  zamocowane do górnej ramy maszyny, a ko
a z� bate do podstawy na belce z popychaczami. Ten, 
idealnie wywa� ony mechanizm, gwarantuje powtarzalno��  ruchu popychaczy. Kierunek ruchu i jego szybko��  
jest sterowana za pomoc�  falownika, a aktualna pozycja belki jest odczytywana przez obrotowy enkoder. 
Dok
adno��  pozycjonowania popychaczy : +/- 0,2 mm. 
Ruch popychaczy jest optymalizowany na podstawie wymiarów rozcinanego materia
u, w celu zapobie� enia 
niepotrzebnym przebiegom i wynikaj� cym z tego stratom produkcyjnym. 

DANE TECHNICZNE ZESPO	U POPYCHACZY  
 

D
ugo��  skoku popychaczy 3350 mm 

Ilo��  chwytaków 5 szt. 
Odleg
o� ci chwytaków od listwy bazowej 68-368-968-2068-3068 [mm] 

Ilo��  podpórek rolkowych 8 szt. 
Odleg
o� ci rolek od listwy bazowej 28-108-328-478-1008-1628-2128-3128 [mm] 

Szybko��  posuwu belki z popychaczami 1÷25 m/min. 

Szybko��  powrotu belki z popychaczami 60 m/min. 

Moc silnika nap� du posuwu belki 2,2 kW (sterowany falownikiem) 

UWAGA:       ilo��  i po
o� enie wszystkich chwytaków oraz podpór rolkowych musz�  
by�  ustalone przy zamówieniu maszyny. 

CHWYTAKI 
Chwytaki   s
u��    do   trzymania   materia
u   rozcinanego   podczas   cyklu 
roboczego.   Podczas   wykonania   ostatniego   ci� cia   chwytaki   pozostaj�  
zaci� ni� te a�  do chwili, gdy belka dociskowa opadnie na rozcinany pakiet. 
Dopiero  w  tym  momencie  chwytaki  otwieraj�   si�   i odsuwaj� ,  w  celu 
umo� liwienia wykonania ci� cia. W zwi� zku z tym, nie istnieje fizyczne 
ograniczenie minimalnego wymiaru ostatniego ci� cia. Jest ono uzale� nione 
tylko od konieczno� ci uzyskania w pe
ni obrobionej, ostatniej kraw� dzi 
pakietu. 
Do podparcia pakietu p
yt s
u��  listwy wyposa� one w rolki. Znajduj�  si�  
one na poziome w
a� ciwego sto
u roboczego, pod poruszaj� c�  si�  belk�  z 
chwytakami. 

PNEUMATYCZNE URZ� DZENIE WYRÓWNUJ� CE 
Maszyna jest wyposa� ona w urz� dzenie wyrównuj� ce pakiet p
yt. P
yty s�  
dociskane z boku do listwy bazowej za pomoc�  dwóch rolek o � rednicy 55 
mm i pe
nej wysoko� ci. Rolki s�  zamontowane na górnej ramie maszyny, 
po obu stronach linii ci� cia. Ruch do do
u odbywa si�  po skosie, w taki 
sposób, � e rolki nie dotykaj�  materia
u, zanim nie znajd�  si�  w dolnym 
po
o� eniu. Zapobiega to ewentualnemu uszkodzeniu kraw� dzi p
yt. 
Gdy cykl ci� cia zbli� a si�  do ko� ca, rolki wyrównuj� ce odsuwaj�  si�  do góry 
automatycznie, równie�  w sposób bezpieczny dla kraw� dzi materia
u. 
Zakres ruchu rolek wyrównuj� cych: 55÷1250 mm. 
Minimalna szeroko��  pakietu, który mo� e by�  wyrównany: 70 mm. 

 

 



STO	Y PNEUMATYCZNE  

Przednia strona maszyny jest wyposa� ona w sto
y 
manipulacyjne (od strony operatora). Sto
y te posiadaj�  
system nadci� nienia powietrza, które wyp
ywa z wn� trza 
komory sto
ów, przez otwory znajduj� ce si�  w ich 
powierzchni, sprawiaj� , � e pakiety p
yt w efekcie poruszaj�  
na poduszce powietrznej. Dzi� ki temu manipulowanie 
pakietem p
yt jest dla operatora 
atwe i efektywne. System 
pneumatyczny jest wyposa� ony w jeden wentylator 
wysokiej wydajno� ci, znajduj� cy si�  za 
o� em roboczym 
maszyny. System ten umo� liwia operowanie pakietem na 
ka� dym stole w tym samym czasie, redukuj� c ha
as i 
zu� ycie energii. 
 

Moc silnika wentylatora 2,2 kW 
Wymiary sto
ów (3 szt.) 1300×510 mm (ka� dy) 

PANEL STEROWANIA 

Panel sterowania jest zaprojektowany w sposób ergonomiczny 
i 
atwo-dost� pny. 
Panel sterowania i zespó
 programowania jest zamontowany na 
obracanej   podstawie,   w sposób   zmniejszaj� cy   do   minimum 
mo� liwo��      uszkodzenia     podczas     wykonywania     czynno� ci 
roboczych,   jak   np.   manipulowanie   pakietami   obrabianego 
materia
u. 
Panel    sterowania    jest    równie�     wyposa� ony    w wy
� cznik 
awaryjny. 

URZ� DZENIA BEZPIECZE	 STWA 

Opisana w niniejszej ofercie maszyna jest skonstruowana w oparciu o obowi� zuj� ce w Unii 
Europejskiej normy dotycz� ce bezpiecze� stwa obejmuj� ce oznaczenie znakiem 

W sk
ad tego wyposa� enia wchodz�  m.in. nast� puj� ce elementy: 
- ogrodzenie zewn� trzne; 
- listwa wy
� czaj� ca przy belce dociskowej dzia
aj� ca przy opuszczaniu belki; 
- segmentowa kurtyna z tworzywa sztucznego odgradzaj� ca lini�  ci� cia; kurtyna ta ogranicza dost� p do linii 
ci� cia podczas wykonywania cyklu roboczego, ponadto zapobiega rozprzestrzenianiu si�  py
u podczas ci� cia; 
- pokrywa pi
y, której otworzenie, np. dla wymiany pi
, jest mo� liwe tylko wtedy, gdy pi
y s�  ca
kowicie 
zatrzymane; 
- wózek roboczy z pi
ami mo� e wykona�  ruch powrotny tylko wtedy, gdy pi
y znajduj�  si�  poni� ej sto
u 
roboczego; 
- wy
� cznik awaryjny jest umieszczony w miejscu 
atwo dost� pnym dla operatora. 

 

 

 



OGÓLNE INFORMACJE TECHNICZNE 

- Konstrukcja maszyny zgodna z europejskimi normami „CE”; 
- Silniki elektryczne s�  wykonane wed
ug normy IP55; 
- Wyposa� enie elektryczne jest zgodne z normami IEC; 
- Wymagane ci� nienie spr�� onego powietrza – 6 bar, zapotrzebowanie – 30 Nl/min; 
- Wymagana wydajno��  systemu odpylania: ok. 4500 m3/h, szybko��  powietrza 30÷35 m/s; 
- Napi� cie zasilania: 400V / 50 Hz; 
- Napi� cie sterowania: 24 V; 
- Maszyna malowana w kolorze: 
 

• cz�� ci g
ówne RAL 7035 (jasno szary); 
• cz�� ci ruchome RAL 5005 (niebieski). 

STEROWANIE MASZYNY 

Sterownik GIBEN GVISION  

Giben GVISION jest sterownikiem nowej generacji, opartym na systemie operacyjnym MS Windows. 
GVISION 
� czy w sobie 
atwo��  i dost� pno��  systemu MS Windows z najlepszymi cechami sterowników 
maszynowych Giben, takimi jak przyjazny dla operatora system wymiany informacji. 
	atwy w obs
udze interfejs u � ytkownika tradycyjnie charakteryzuje sterowniki Giben. Sterownik GVISION 
oprócz tych sta
ych cech, posiada równie�  now�  form�  wzornicz� . Podstawowe, najcz�� ciej u� ywane funkcje, 
zosta
y po
� czone, a ich obs
uga uproszczona. Zosta
y te�  dodane nowe, wizualne wskazówki, które 
pomagaj�  operatorowi w obs
udze komputera. 
Tworzenie schematu ci � cia r� cznie, za pomoc�  wprowadzania 
danych z klawiatury, jest wspomagane graficznie z widokiem i 
dodatkowymi informacjami: 
- Nowy schemat ci� cia mo� e by�  tworzony lub importowany, podczas 
wykonywania przez maszyn�  cyklu pracy; 
- Przebieg wykonywanego cyklu pracy jest pokazywany na ekranie; 
- GVISION wspomaga operatora w czasie rzeczywistym; graficzne, 
kolorowe przedstawienie planu pracy, wskazuje jak manipulowa�  
materia
em na sto
ach pomocniczych; 
- Szybko��  ci� cia jest ustalana automatycznie na podstawie 
szeroko��  ci� cia wyrównuj� cego i wysoko��  pakietu p
yt. 
Aplikacja, obs
ugiwana intuicyjnie, zarz� dza danymi dotycz� cymi obróbki, takimi jak: 
- format oraz ilo��  materia
u przeznaczonego do obróbki; 
- jako��  materia
u wej� ciowego; 
- schemat ci� cia; kody programu i rozmiary. 
Inne cechy oprogramowania:  
- program ci� cia, widok schematu, import i eksport danych; 
- automatyczne obliczenie pierwszego i ostatniego ci� cia; 
- mo� liwo��  zaprogramowania wykonywania rozkroju wg jednego schematu lub sekwencji schematów; 
- sterownik GVISION zarz� dza  procesem  i  ruchami  roboczymi, ilustruj� c graficznie stan  parametrów i 
sprawdza, czy wymagane ruchy zosta
y zako� czone. 

W	A � CIWO� CI SPRZ� TOWE 

Komputer typu PC zawiera zainstalowany system MS XP i jest wyposa� ony w klawiatur� , myszk�  i monitor. 
Wraz z maszyn�  jest dostarczana p
yta CD zawieraj� ca system GVISION

 



 


