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1 Einleitung

Dieses Kapitel enthalt Angaben zum Aufbau und zur Gliederung der Betriebsanleitung.
Es erleichtert Ihnen die Handhabung der Betriebsanleitung und ermdglicht den raschen Zugriff auf Informationen.

1.1 Betriebsanleitung

Die Krasser GmbH hat eine automatische Blechzuschnittanlage, die Centurio, flir den Zuschnitt im Feinblechbereich
hergestellt.

Gultigkeitsbereich

Die Angaben in dieser Betriebsanleitung beziehen sich auf die Maschine mit folgender
Identifizierung:

Hersteller: Krasser GmbH

Produkt: Centurio
Maschinen Typ: Stand Alone Version

Zielpublikum

Die Betriebsanleitung richtet sich an alle autorisierten Benutzer der Centurio.
Wir unterscheiden zwischen verschiedenen Benutzerrollen, da die Anforderung an die Benutzer je nach Tatigkeit, die Sie

ausfuhren sollen, variieren.

Zugriffhilfen

Diese Betriebsanleitung verfligt tber Zugriffshilfen, um Ihnen den raschen Zugriff auf gewiinschte Informationen zu
erleichtern:

Die komplette Information zu einem bestimmten Gebiet finden Sie dank der aufgaben- und
themenbezogenen Gliederung der Betriebsanleitung am einfachsten lber das Inhaltsverzeichnis.
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1.2 Organisatorische MaBnahmen

Sollten Sie Fragen haben, die sich nicht mit der Betriebsanleitung beantworten lassen, wenden Sie sich bitte direkt an den
Handler oder Hersteller.

Standort der Betriebsanleitung

Die Betriebsanleitung kann lhnen nur dienen, wenn diese jederzeit verfiigbar ist.
Bewahren Sie ein Exemplar deshalb stdndig am Einsatzort der Maschine, und zusatzlich ein
Exemplar im Biro auf.

Schutzausristung

Die erforderlichen persdnlichen Schutzausriistungen sind vom Betreiber bereitzustellen.

Hersteller und Kontaktadresse

Hersteller: Krasser GmbH
Gewerbeparkstrasse 77
A-8143 Dobl bei Graz
Austria / Europe
Tel.: +43 (0)3136 53344
Fax: +43 (0)3136 53344-15
E-Mail: office@krasser.at
Internet: www.krasser.at
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1.3 Technische Spezifikation

Die bestimmungsgemalie Verwendung der Centurio besteht im:

1 Langs- und querschneiden von Bandblechen
2 Richten von Bandblechen

Max. Coilblechbreite:
Min. Coilblechbreite Stand-Alone:
Minimale Schnittbreite:

Blechstérke Stahl bis 400 N/mm?:
Blechstarke rostfreie Metalle:

Blechstarke Kupfer:

Blechstarke Aluminium:

Maximale Schnittgeschwindigkeit:
Schnittgenauigkeit:

Schnittspaltverstellung:

Langsteilung:

Querteilen:

* ..abhédngig von Messereingriff Siehe Tabelle
** .Toleranz bei Langszuschnitt von (vgl. DIN/ISO 2768)

400-1.000mm

1.000-2.000mm:
2.000-4.000mm:
4.000-8.000mm:

Messerspezifikation:

1.250 mm (optional 1.500mm)

250 mm

75mm Spaltmesser zu Spaltmesser

(mind. 15mm Spaltmesser zu BlechcoilauRenkante)
0,4-1,5mm*

0,4-1,00 mm*

0,5-2 mm*
0,5-2 mm*
35 m/min

Siehe Tabelle unten**

0-0,3 mm (Material abhangig)

mittels 5 Rollenscheren (8 Stk. optional)
mittels Balkenschere (Rollenschere optional)

<+0,8mm
<+1,2mm
<+2,0mm
<+3,0mm

verarbeitbare Materialien: Blechstadrke [mm]
Anzahl der verwendeten SLElILE: Rostfreie Metalle bis 550 Aluminium .
Messer [AUpgirer L N/mm? [AIMg3] Zink
N/mm? &
4 0,5-2 0,4-1,5 0,4-1 0,5-2 0,5-2
6 0,5-1,5 0,4-1,25 0,4-0,8 0,5-1,5 0,5-1,5
7 0,5-1,25 0,4-1 0,4-0,7 0,5-1,25 0,5-1,25
8 0,5-1,0 0,4-0,8 0,4-0,6 0,5-1 0,5-1
Beispiel des Toleranzbereiches bei zugeschnittenen Blechen gemaR Klasse ,m“ ISO 2768
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1.4 Darstellungskonventionen
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Wir verwenden in dieser Betriebsanleitung einige Abkiirzungen und Markierungen zur
Kennzeichnung von Textabschnitten oder Hinweisen.
Sie finden diese Darstellungskonventionen in den nachfolgenden Abschnitten.

Warn- und Nutzungshinweise

Bitte beachten Sie die Bedeutung folgender Hinweise.

aufgrund der nicht vollstandigen Wirksamkeit der SchutzmafRnahmen
verblieben sind; Hinweise auf evtl. erforderliche Spezialausbildung und
personliche Schutzausristung.

f Vorsicht: Warnhinweis zur Unterrichtung der Benutzer tiber die Restgefahren, die

n Hinweis: Hinweis auf Nutzungsinformationen, welche dem
u Benutzer hilft, das Produkt technisch richtig und effizient einzusetzen,
oder Eigenschaften des Produktes verstehen zu kénnen.

Textmarkierungen

Kursivschrift
Beispiele und Definitionen werden kursiv geschrieben.

Unterstrichener Text
Untertitel werden unterstrichen, um die Kapitel Gbersichtlicher zu machen.

Fett Text:
Begriffe oder wichtige Textpassagen, die jedoch keinen Einfluss auf die Sicherheit haben, sind fett geschrieben.

Positionsnummern und Referenzen

Positionsnummern:
Teile in Abbildungen werden mit Nummern in einem Kreis angezeigt.

Verweise auf Positionsnummern:
Vor oder im Text verweisen wir auf Positionsnummern mit der gleichen Nummer in
einem Kreis. Sie bezieht sich auf das dazugehorige Bild auf der gleichen Seite ober -oder unterhalb des
Textabschnittes.

Querverweise auf Textstellen:
Querverweise auf Kapitel setzen wir in Klammer. Sie enthalten die entsprechenden Kapitelnummern.
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2 Sicherheitshinweise

Dieses Kapitel enthdlt Angaben zum sicheren Gebrauch und zur optimalen Nutzung der Centurio.

2.1 Ubersicht

Die Centurio birgt nur wenig Restgefahren, und ist durch instruierte Benutzer einfach und sicher zu bedienen. Mangelhaft
instruierte Benutzer kénnen jedoch durch Ihr Fehlverhalten Personenschaden sowie auch Sachschdaden verursachen. Dieses
Kapitel informiert Sie Gber das Sicherheitskonzept und die Voraussetzungen fiir eine sichere und optimale Nutzung der
Anlage.

Um die Sicherheit des Bedienpersonals zu gewahrleisten und um ein Verletzungsrisiko zu minimieren, ist die Centurio mit
entsprechenden Sicherheitselementen ausgeriistet. Gefahrenbereiche der Anlage sind entweder mit Schutzgitter versehen
oder werden durch entsprechende Schilder gekennzeichnet.

Das Schutzgitter darf aufgrund der Betriebssicherheit nicht entfernt werden.

Ebenso muss die Schutztiir (auBer beim Bestiicken) immer geschlossen und Gber Not-Auskontakt bewacht sein.

2.2 Sicherheitskonzept

Das Sicherheitskonzept regelt die Berechtigung zur Nutzung der Maschine und die Verantwortung der einzelnen Benutzer.
Die Centurio ist nach dem geltenden Stand der Technik und nach anerkannten sicherheitstechnischen Regeln konstruiert

und gebaut worden.
Die CE-Konformitat ist in der technischen Dokumentation dokumentiert und bestatigt.

Verwendungszweck der Centurio

Die Centurio ist flir den Einsatz entsprechend seiner bestimmungsgemaBen Verwendung
konstruiert und gebaut worden. Setzen Sie die Centurio fiir eine andere als die angefiihrte Verwendung ein, kann der
Hersteller fir hieraus entstehende Schaden nicht haftbar gemacht werden.

Bestimmungsgemalke Verwendung

Die bestimmungsgemalRe Verwendung der Centurio besteht im:

1 Langs- und querschneiden von Bandblechen
2 Richten von Bandblechen

Sachwidrige Verwendung

Jede andere als die ,,Bestimmungsgemale Verwendung” ohne schriftliche Einwilligung des
Herstellers oder der Betreiber, oder der Betrieb auBerhalb der technischen Einsatzgrenzen gilt als sachwidrig.

Verletzungsgefahr bei sachwidriger Verwendung der Maschine.

Halten Sie sich bitte exakt an die Instruktionen dieser Betriebsanleitung.
Betriebsarten
Sie kénnen das Gerat in zwei verschiedenen Modi betreiben ,Automatikbetrieb” und ,Handbetrieb”.

Automatikbetrieb
Das ist der Standardbetrieb. In diesem Modus kann das Lager mit Blechcoils bestlickt werden, welche durch die
Eingabe des Benutzers verarbeitet und auch wieder ausgelagert werden kénnen.
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Handbetrieb
In diesem Modus kdnnen einzelne Komponenten der Anlage separat eingestellt und bewegt werden. Dies ist
notwendig beim Einrichten, Inbetriebnahme, Wartung und Reparatur der Maschine, sowie bei samtlichen
Montagearbeiten.
Dieser Modus ist mit einem Passwort gesichert und darf nur von autorisierten und
eingeschulten Bedienern benutzt werden.

Benutzerrollen

Zur Gewahrleistung der Sicherheit stellen wir Anforderungen an die Benutzer des Systems, die unbedingt einzuhalten sind.
Nur Personen, welche den Anforderungen geniigen, sind berechtigt mit der Centurio zu arbeiten.

Betreiber
Der Betreiber ist der Vertragspartner des Herstellers. Der Hersteller kann ihn bei Erwerb des Systems rechtlich zu
Auflagen verpflichten.
Der Betreiber fiihrt die Maschine ihrer bestimmungsgemafen Verwendung zu, und
autorisiert Personen, die zur Arbeit an der Maschine in einer der definierten Benutzerrollen berechtigt sind.
lhm obliegt auch die Pflicht zur Instruktion der Benutzer.

Betriebstechniker
Der Betriebstechniker ist eine Fachkraft mit mechanischer und elektronischer
Berufserfahrung und Gibernimmt die Wartung und Reparatur der Maschine.

Bediener

Der Bediener nutzt die Maschine im Automatikbetrieb sowie in bestimmten Bereichen des Handmeniis. Er ist nicht
berechtigt, ohne technische Ausbildung Reparaturen oder Wartungsarbeiten an der Maschine vorzunehmen.
Seine Handlungen beschranken sich auf das Bestiicken der Anlage, sowie Zuschnittauftrage zu erledigen. Weiterhin
ist der Maschinenbediener verpflichtet die Ablaufe der Anlage zu beobachten, um bei Storungen bzw.
UnregelmaRigkeiten die geeigneten GegenmalBnahmen ergreifen zu kénnen.

Maschinenbediener kdnnen auch Auszubildende sein, miissen aber unbedingt durch einen Facharbeiter instruiert
worden sein, sowie wahrend der Benutzung der Anlage von diesem beobachtet werden.

Reinigungskraft
Die Reinigungskraft ist die Person, welche den Maschinenplatz ordnungsgemaR sauber hélt. Dies kann auch durch
den Maschinenbediener selbst geschehen. Die Reinigungskraft ist zuvor durch den Betreiber lber die Gefahren,
welche im Umgang mit der Maschine auftreten kénnen, zu informieren und gegebenenfalls auf mogliche
Schutzmallinahmen oder besondere Verhaltensregeln aufmerksam zu machen.

Gefahrenbereiche

Wir unterscheiden im Umgang mit der Maschine drei Gefahrenbereiche. Die Maschine und die Benutzer.

Maschine
Zum Gefahrenbereich Maschine gehort die gesamte Centurio.

Umgebung der Maschine
Zu diesem Gefahrenbereich zahlt das Umfeld der Centurio, soweit es durch die Anlage beeinflusst werden kann.
Dies gilt auch fir Transportwege zu und von der Maschine, fur die zum jeweiligen Verwendungszweck gehérenden
Betriebsmitteln sowie Drittpersonen.

Benutzer
Zu diesem Bereich zahlen alle Personen, welche mit der Centurio arbeiten.
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Verantwortungsbereich

Damit die Anlage sicher und gefahrlos betrieben werden kann, tragen die Benutzer die
Verantwortung fir bestimmte Gefahrenbereiche.

Betreiber
Der Betreiber tragt die Verantwortung fiir den Gefahrenbereich Benutzer. Er darf nur Benutzer zur Bedienung der
Anlage autorisieren, die alle Voraussetzungen an die Betreffenden Benutzerrollen erfiillen. Dazu achtet der
Betreiber auf folgende Punkte:

- Er stellt sicher, dass alle Benutzer die Betriebsanleitung gelesen und auch verstanden haben. Diese sollten dann
dementsprechend sicherheits- und gefahrenbewusst handeln.

- Er stellt sicher, dass keine unbefugten Personen Arbeiten an der Centurio ausfiihren.

- Er sorgt dafiir, dass die Benutzer tiber mogliche Risiken und Gefahren im Zusammenhang mit der Anlage informiert
werden.

- Er sorgt dafiir, dass das zu schulende oder sich im Rahmen einer Ausbildung stehende Personal unter standiger
Aufsicht einer instruierten und autorisierten Person steht.

- Ersorgt fir die Unterweisung moglicher Gefahren, welche beim Umgang mit der Centurio auftreten kénnen.

Betriebstechniker
Der Betriebstechniker tragt die Verantwortung fiir den Gefahrenbereich Maschine. Er sorgt daflir, dass die
Maschine jederzeit in einem technisch einwandfreien, sicheren und funktionstiichtigen Zustand ist.
Er wird autorisiert in den Supervisor Modus mittels Passworts einzusteigen. Der Betriebstechniker wird (iber die
Funktion- und die Gefahren des Serviceschalters aufgeklart und ist fiir diesen verantwortlich.

Bediener
Der Bediener tragt die Verantwortung fir alle Gefahrenbereiche, und hat sich vor dem Arbeitsbeginn (iber den
ordnungsgemafRen Zustand der Maschine und deren Umgebung zu vergewissern. Er tragt ebenfalls Sorge, dass er
beim Arbeiten an der Anlage nicht durch dritte Personen gefdahrdet oder behindert wird.

Allgemeine Sicherheitsbestimmungen

A Bitte beachten Sie die folgenden allgemeinen Sicherheitsbestimmungen:

- Befolgen Sie die Instruktionen dieser Betriebsanleitung.

- Beachten Sie zusatzlich zur Betriebsanleitung die gesetzlichen Auflagen und Bestimmungen zur Unfallverhitung und
zum Umweltschutz der Lénder, in denen Sie die Anlage betreiben.

- Nehmen Sie ohne schriftliche Einwilligung des Herstellers keine Anderungen an der Anlage vor.

- Der Stromkreis zwischen Netz und Anlage muss geerdet sein. (Schutzleiterkontakt)

- Das Gestell der Anlage muss geerdet sein.

- Die Centurio darf nur innerhalb der vorgegebenen Betriebs- und Umgebungsbedingungen betrieben werden.

- Achten Sie besonders darauf, dass keine Korperteile wie Finger oder Haare usw. oder Schmuck sowie lose
Gegenstdnde wie Kabel und Schlduche in die Anlage gelangen.
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- Es ist ausdriicklich verboten, die Anlage mit demontierten oder tberbriickten Schutzeinrichtungen wie Taster oder
Abdeckungen zu betreiben bzw. manipulieren. Eine Ausnahme bildet hier die seitliche Abdeckung, die Sie beim
Messerwechsel 6ffnen missen und nur von instruierten Betriebstechniker ge6ffnet werden.

- Bei Arbeiten (Reparatur, Messerwechsel, usw.) an der Anlage muss diese vorher ausgeschalten werden.

- Flr Reparaturen dirfen nur Originalersatzteile verwendet werden.
(Siehe Adresse in Kapitel 1, organisatorische MaRnahmen).

- Es dilrfen nur neue Sicherungen verwendet werden.
- Demontage der Abdeckungen und der Schutzzaun sind verboten.
- Nach jedem Eingriff in das Gerat ist vom Betriebstechniker ein Testlauf durchzufiihren.

- Eingriffe, bzw. Reparaturen an der Maschine dirfen nur von ausgebildeten Fachpersonal mit mechanischer
und/oder elektronischer Ausbildung vorgenommen werden (Betriebstechniker).

- BeiAusbau und Einbau der Messerpaare ist die Anlage auszuschalten und es sind schnittfeste Handschuhe zu tragen.
- Bei Arbeiten an der Centurio sind verpflichtend Sicherheitsschuhe der Klasse S3 zu tragen.

- Nur physisch als auch psychisch gesundes Personal darf die Anlage bedienen. Der Betreiber ist verpflichtet sein
Personal mit Sorgfalt auszuwédhlen und dieses einmal pro Jahr Uber die Sicherheitshinweise zu informieren.
AuRerdem verpflichtet sich der Betreiber die Arbeitsumgebung einmal pro Jahr zu evaluieren. Einschulungen diirfen
nur von Krasser GmbH Technikern durchgefiihrt werden. Es wird empfohlen einmal pro Jahr eine
Auffrischungsschulung von Krasser GmbH Personal durchfiihren zu lassen.
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Sicherheitsschilder an der Centurio

ﬁﬂﬁ& Gebotsschild:

Gebotsschild

Gebotsschild:

Gebotsschild:

Verbotsschild:

@

@ Verbotszeichen:
A Warnschild:
A Warnschild:
A Warnschild:
A Warnschild:
Warnschild:
Warnschild:

Warnschild:

Warnschild:

Gebrauchsanweisung beachten.

Gehorschutz benutzen.

Sicherheitsschuhe benutzen.

Handschuhe benutzen.

Zutritt fir unbefugte verboten.

Hineinfassen verboten.

Warnung vor einer Gefahrenstelle.

Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung.

Warnung vor Handverletzungen.

Warnung vor heiRer Oberflache.

Warnung vor schwebender Last.

Warnung vor Einzugsgefahr.

Warnung vor automatischem Anlauf.

Warnung vor Quetschgefahr.
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2.3 Restgefahren

Die Centurio bringt nur wenige Restgefahren mit sich. Beachten Sie die Angaben zu diesen und moglichen
Gegenmalinahmen in den folgenden Punkten:

A Gefahr des Stolperns bei unsachgemdfsem Verlegen von Leitungen

Verlegen Sie die Anschlussleitung des Netzes und der Druckluft so, dass niemand dariber
stolpern kann. Verlegen Sie diese in Kabelverrohrungen oder Kabelkandlen, wenn keine
Moglichkeit besteht Sie direkt von unten oder von oben an die Anlage heranfiihren zu kénnen.

@ @ Gefahr beim Hantieren mit dem Blech
- Beim Hantieren mit Blech sollten immer Handschuhe und Sicherheitshandschuhe bzw.

Q0

Sicherheitskleidung getragen werden. (Quetsch- und Schnittgefahren)

Gefahr beim Bewegen eines Blechcoils

Beim Hantieren mit den Blechcoils muss immer darauf geachtet werden, dass diese gesichert
sind und dass immer mit Handschuhen und Sicherheitsschuhen bzw. Bekleidung gearbeitet wird.
(Quetsch- und Schnittgefahr)

ist. Gute Schnittqualitat und Gratbildung beachten.

Gefahr von bereits geschnittenen und herabfallenden Blechen

Um in solchen Féllen Verletzungen zu vermeiden, immer
Sicherheitsschuhe tragen und alle Sicherheitshinweise befolgen.

Maschine gelangen.

@ Gefahr von Schnittverletzungen

. Beim Hantieren mit Blechen immer Sicherheitshandschuhe tragen.

Geschnittene Bleche nur dann von der Maschine entfernen, wenn diese gerade nicht in Betrieb
Tragen Sie Sicherheitshandschuhe beim Hantieren mit Blechen. Beriihren Sie nicht die
Querschere, wahrend die Anlage in Betrieb ist.

Gefahr von Verletzungen beim Beheben von einem Materialstau

m Gefahr von Verletzungen wéhrend dem Léngs- und Querschneiden von Blechen, wenn Sie aus der

Zu bearbeitende Materialien miissen eine bestimmte Resistenz und Starke haben. Schalten Sie
die Maschine aus, wenn Sie geschnittene Bleche entfernen und tragen Sie
Sicherheitshandschuhe.
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f Gefahr von ausfahrenden Blechstreifen

Folgen Sie den Sicherheitshinweisen und tragen Sie zu jeder Zeit Sicherheitskleidung.
Wahren dem Schneiden kénnen groRere Blechlangen aus der Maschine kommen, dazu
zusatzlich auf das akustische Signal der Maschine achten.

Der Bediener muss auch gewahrleisten, dass fiir die benétigten Zuschnittlangen genligend
Freiraum vor der Maschine vorhanden ist und dass auch aufgrund von Platzmangel oder
durch unangebrachtes Lagern von Gegenstdnden, wodurch in Verbindung mit
ausfahrenden Blechen Gefahrdungssituationen hervorgerufen werden, keine Personen zu
Schaden kommen.

E Gefahr von splitternden Druckfedern

Die unmittelbare Umgebung der Centurio ist von einem Zaun gesichert, welcher nicht
betreten werden darf, solange die Maschine in Betrieb ist. Bei Wartungsarbeiten darf nur
Personal, das von Krasser GmbH geschult wurde, die Anlage betreten.

Gefahr von Quetschungen wéhrend der Lagerung von geschnittenen Blechen oder wéhrend
der Installation und Inbetriebnahme

Folgen Sie den Sicherheitshinweisen und tragen Sie zu jeder Zeit
Sicherheitskleidung. Nur Krasser GmbH oder Personal das von
Krasser GmbH geschult wurde, darf die Centurio installieren und in
Betrieb nehmen.

f Gefahr beim Hantieren mit den Messern

Folgen Sie den Sicherheitsanweisungen. Nur Krasser GmbH oder Personal, das von Krasser
GmbH geschult wurde, darf die Centurio installieren und in Betrieb nehmen. Beriihren Sie
die Messer nie ohne Sicherheitshandschuhe. Bei Reinigungsarbeiten muss die Maschine
ausgeschaltet sein.

Gefahr von Stromschldgen beim Beriihren von Teilen unter Spannung

Alle Teile, die unter Spannung stehen sind im Schaltkasten verstaut. Nur qualifiziertes
Personal darf den Schaltkasten 6ffnen. Auf allen Schaltkdsten befinden sich Warnhinweise
beziglich der Hochspannung.

Alle Teile, die unter Spannung stehen sind im Schaltkasten verstaut.

Alle Kabel sind mit einem Trennschalter ausgestattet. Nur qualifiziertes Personal darf die
Schaltkdsten 6ffnen. Auf allen Schaltkdsten befinden sich Warnhinweise bezlglich der
Hochspannung.

Gefahr von Taubheit, hervorgerufen durch metallische Gerdusche wdhrend des
Schneidvorgangs oder bei der Lagerung von bereits geschnittenen Blechen

f Gefahr von Verletzungen im Falle eines Kurzschlusses

Gehorschutz muss sowohl vom Benutzer als auch vom Inbetriebnahme-Personal getragen
werden. Folgen Sie den Sicherheitshinweisen und den Warnungen.
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Gefahr von Unterkiihlung bei zu geringer Raumtemperatur

Der Raum muss eine Mindesttemperatur von 15° C haben.

Gefahr durch Lichtreflexion oder durch Laser Sensoren geblendet zu werden

Nur geschultes Personal darf die Lichtschalter verandern oder anpassen. Funktion muss von
geschultem Personal regelmaRig tiberprift werden.

Gefahr von Verletzungen oder Schdden am Bewegungsapparat durch Entfernung von
geschnittenen Blechen

Wir empfehlen eine Hebevorrichtung beim Entfernen von bereits geschnittenen Blechen zu
verwenden. Der Benutzer darf maximal ein Gewicht von 15 kg heben.

Gefahr von Gehdérschédden, Schnittverletzungen und Prellungen

Der Betreiber der Anlage ist verpflichtet die Sicherheitsbekleidung wie z.B.
Sicherheitsschuhe, Gehorschutz und Schnittschutzhandschuhe zur Verfligung zu stellen.
Einmal pro Jahr muss eine Evaluierung des Arbeitsplatzes stattfinden. Nur von Krasser
GmbH geschultes Personal darf die Centurio beniitzen, reinigen oder Wartungsarbeiten
verrichten.

Gefahr aufgrund eines Softwarefehlers von sich bewegenden Anlageteilen verletzt zu
werden.

Nur Krasser GmbH darf die Centurio installieren. Es ist verboten, die Anlage wahrend des
Betriebes zu betreten. Wird der Not-Aus betatigt, kann dieser nur mit Hilfe eines Schliissels
zurilickgesetzt werden.

Gefahr bei Beschleunigung oder Verlangsamung der Messer

Es ist verboten die Messer zu beriihren, wahrend die Anlage in Betrieb ist.

Verletzungen jeglicher Art aufgrund eines Stromausfalles

Es ist verboten in die Anlage zu betreten, solange Sie in Betrieb ist.

Gefahr von Verletzungen aufgrund einer nicht ordnungsgemdpfen Installation

Nur Krasser GmbH oder Techniker, die von Krasser GmbH geschult wurden, dirfen die
Centurio installieren und in Betrieb nehmen.

Veranderungen an der Maschine dirfen nur dann vorgenommen werden, wenn diese
vorher mit Krasser GmbH abgesprochen wurden.

Personal, das an der Inbetriebnahme beteiligt ist, darf nur Arbeiten verrichten, die von den
Krasser Technikern vorher bestatigt wurden.

Gefahr von Prellungen, Schnittverletzungen und Gefahr des Stolperns

Die Arbeitsumgebung muss sauber gehalten werden. Geschnittene Bleche sofort entfernen.
Es muss eine jahrliche Evaluierung stattfinden.
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f Gefahr von Stromschldgen im Falle von gebrochenen Kabeln

In solchen Fallen ist es verboten die Kabel zu berihren.

Gefahr der unbefugten Benutzung der Maschine

>

Die Centurio darf nur von Personal bedient werden, welches von Krasser GmbH eingeschult
wurde. AuBerdem ist das System mittels zwei Passwortern gesichert und der
Wartungsschalter kann nur mit Hilfe eines Schliissels betatigt werden. Der Hauptschalter ist
ebenfalls mit einem Vorhangeschloss gegen unbefugte Inbetriebnahme zu sichern.

Gefahr von Verletzungen aufgrund von unzureichender Einschulung

Einschulungen dirfen nur von Krasser GmbH Technikern durchgefiihrt werden und der
Betreiber ist verpflichtet einmal pro Jahr das Personal Gber die Sicherheitshinweise zu
informieren. Weiters muss die Arbeitsumgebung einmal pro Jahr evaluiert werden.

Gefahr von Verletzungen bei einer Kollision oder Entgleisung der Manipulatoren

Es ist verboten die Anlage zu betreten, wenn diese in Betrieb ist. Das Systemreset kann nur
durch einen Schlissel aktiviert werden, der nur flir verantwortliches Personal zuganglich ist.

T Gefahr von Verletzungen beim Einbringen von Einzelcoils mit Einschwenkvorrichtung

Nur korperlich und geistig gesundes Personal darf die Centurio bedienen. Beim Einbringen
von Einzelcoils missen Sicherheitsschuhe und Schnittschutzhandschuhe getragen werden.
Achten Sie darauf, dass Sie beim Einschwenken, Positionieren bzw. Einziehen des Bleches
nicht erfasst werden. Wahrend dem Schneiden diirfen sich keine Personen im Lagerbereich
befinden, Schutztiiren miissen geschlossen sein.

T Gefahr von Verbrennungen beim Beriihren von Getriebe- und Bremskomponenten

Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten muss darauf geachtet werden, dass erhitzte Getriebe
und Bremskomponenten nicht berihrt werden.

i Gefahr aufgrund von Erfassen, Schneiden und Quetschen durch nachlaufende Anlagenteile

Nur physisch als auch psychisch gesundes Personal darf die Anlage bedienen. Der Bediener
und Techniker, der mit der Anlage arbeitet, muss mit hochster Sorgfalt die Maschine
bedienen und muss auch im Normalbetrieb als auch bei Reparatur und Wartungsarbeiten
auf nachlaufende Anlagenteile bzw. auf unerwartete Bewegung von Maschinen- und
Anlagenteile achten.

lf-\ Gefahr durch menschliches Fehlverhalten

Nur physisch als auch psychisch gesundes Personal darf die Anlage bedienen. Der Betreiber
ist verpflichtet sein Personal mit Sorgfalt auszuwahlen und dieses einmal pro Jahr Uber die
Sicherheitshinweise zu informieren. AuRerdem verpflichtet sich der Betreiber die
Arbeitsumgebung einmal pro Jahr zu evaluieren. Einschulungen diirfen nur von Krasser
GmbH Technikern durchgefiihrt werden. Es wird empfohlen einmal pro Jahr eine
Auffrischungsschulung von Krasser GmbH Personal durchfiihren zu lassen.
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3 Bedienung der Konsole

Im folgenden Kapitel wird die Bedienung der Konsole genau erldutert.

3.1 Technische Daten

Ethernet-Anschluss

Spannungsversorgung

Das Compact Flash darf unter keinen Umstanden im Betrieb entfernt werden.
Das Compact Flash darf nur im spannungslosen Zustand von autorisierten A

Betriebstechnikern entfernt oder getauscht werden.
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3.1.1 Allgemeines

B&R ID-Code

Zulassungen

CE

uL

EAC

3.1.2 Display

Typ

Diagonale

Farben

Auflésung

Kontrast

Blickwinkel

horizontal

vertikal

Hintergrundbeleuchtung

Art

Helligkeit (dimmbar)

Half Brightness Time

Touch Screen

Technologie

Transmissionsgrad

OxE16A

Ja

cULus E115267
Industrial Control Equipment

Ja

TFT Farbe

15,6"

16,7 Mio.

HD, 1366 x 768 Pixel

1000:1

Richtung R = 85° / Richtung L = 85°

Richtung U = 85° / Richtung D = 85°

LED

typ. 40 bis 400 cd/m?

70.000 h

Projected Capacitive Touch (PCT)

>90%
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3.1.3 Einsatzbedingungen

Verschmutzungsgrad nach EN
61131-2

Schutzart nach EN 60529

Schutzart nach UL50

Verschmutzungsgrad 2

IP65 frontseitig
IP20 riickseitig (nur mit montiertem Linkmodul oder montierter
Systemeinheit)

Type 4X indoor use only frontseitig

3.1.4 Mechanische Eigenschaften

Front

Tragerrahmen

Design

Dichtung

Abmessungen

Breite

Hohe

Gewicht

Wartung / Instandhaltung

Bedienungshinweise der Konsole

Aluminium, lackiert

schwarz

3 mm fix eingebaute Dichtung

414 mm

258,5 mm

3850 g

Nicht mit spitzen Gegenstanden wie Kugelschreiber, Messer, etc. bedienen. Weiters keine schweren Gegenstinde

auf die Konsole legen.

Reinigung der Konsole

Zum Reinigen der Konsole ein feuchtes Tuch verwenden. Zum Befeuchten des Tuches nur Wasser mit
scheuerfreiem Spilmittel, Bildschirmreinigungsmittel oder Alkohol (Ethanol) verwenden. Das Reinigungsmittel
nicht direkt auf die Konsole spriihen, sondern zuerst auf das Tuch! Auf keinen Fall aggressive Losungsmittel,
Chemikalien oder Schmiermittel verwenden.

Information:

Reinigung ausschliefllich bei ausgeschalteter Anlage durchfiihren, damit beim Berlihren der Konsole nicht
unabsichtlich Funktionen ausgeldst werden!
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3.2 Betriebszustandsleuchten

Um zu erkennen in welchem Modus sich die Anlage befindet, ist auf dem Display eine Betriebszustandsleuchte montiert.
Dabei werden folgende Modi dargestellt:

- Rot blinkend: Stérung
- Griin leuchtend: bereit zum Manipulieren an der Anlage
- Grin blinkend: Prozess (Manipulation an der Anlage) wurde gestartet

3.3 Serviceschalter

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Der Serviceschalter wird betatigt, um bestimmte Service und Reparaturarbeiten durchfiihren zu kénnen. Er befindet sich
im Hauptschaltschrank, und ist nur mit einem Schliissel zu aktivieren. Der Serviceschalter darf nur durch autorisiertes
Servicepersonal aktiviert werden. Durch das Aktivieren dieses Schalters werden die Sicherheitsschalter der
Maschinenabdeckung und der Servicetiir deaktiviert, wodurch das Betreiben der Anlage in diesem Zustand nur durch
autorisiertes Servicepersonal gestattet ist, welche sich lber die Restrisiken und die Restgefahren der Anlage bewusst und
darauf eingeschult sind. Der Schliissel fir diesen Schalter ist so zu verwahren, dass nur befugte Personen
(Betriebstechniker) auf den Schlussel Zugriff haben.

T R M

A-] imar-condenzisg)

Srorage
Transpoxt
i
§

1HEE NUMIECH

Wartung / Instandhaltung

Bedienungshinweise des Touchscreens
Nicht mit spitzen Gegenstanden wie Kugelschreiber, Messer, etc. bedienen. Hierzu kénnen Sie optional ein
speziell fir Touchscreens konfektionierten Stift bei Krasser GmbH bestellen. Zudem keine schweren
Gegenstande auf den Touchscreen legen.

Reinigung des Touchscreens
Zum Reinigen des Touchscreens ein feuchtes Tuch verwenden. Zum Befeuchten des
Tuches nur Wasser mit scheuerfreiem Spilmittel, Bildschirmreinigungsmittel oder Alkohol (Ethanol)
verwenden. Das Reinigungsmittel nicht direkt auf die Konsole spriihen, sondern zuerst auf das Tuch! Auf
keinen Fall aggressive Losungsmittel, Chemikalien oder Schmiermittel verwenden.

Information:
Reinigung ausschlieRlich im , Putzbild” (dazu mehr in Kapitel 5.2.5.1) oder bei ausgeschalteter Anlage durchfiihren, damit
beim Beriihren des Touchscreens nicht unabsichtlich Funktionen ausgeldst werden!
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3.4 Betriebszustandsleuchten

Um zu erkennen in welchem Modus sich die Anlage befindet, ist auf dem Display eine Betriebszustandsleuchte montiert.
Dabei werden folgende Modi dargestellt:

- Rot blinkend: Stérung

- Orange leuchtend: Pause bei Schneidauftrag
- Grin leuchtend: bereit zum Schneiden

- Grun blinkend: Schneiden

3.5 Einschalten der Anlage bzw. des Displays

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und , Betriebstechniker” relevant!

Um einen Zuschnitt im Hauptmeni tatigen zu kénnen muss sichergestellt sein, dass der Hauptschalter (oben in blau
markiert) aktiviert ist. AnschlieBend mussen Sie warten, bis die Konsole hochgefahren ist. Nun kénnen Zuschnitte
konfiguriert werden.

Der Hauptschalter ist auch im ausgeschalteten Zustand mit einem Vorhangeschloss gegen unbefugte Inbetriebnahme zu
sichern!
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3.6 Not-Halt zuriicksetzen

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!
Wird ein Not-Halt ausgel6st, indem ein Not-Halt-Taster betatigt wurde, oder eine Maschinenabdeckung, eine Schutztir
geoffnet wurde, so befindet sich die Anlage im Fehler- bzw. Stérmodus und ist softwaretechnisch abgeschaltet. Um diesen

Not-Halt zu quittieren, miissen samtliche Schutzabdeckungen und Schutztiiren geschlossen werden. Anschlieend kann am
Display der Fehler quittiert werden (Kapitel 5.2.2).

3.7 Tastaturen

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und , Betriebstechniker” relevant!
Durch die Betéatigung einer Taste oder eines Feldes wird automatisch die notwendige Tastatur aufgerufen.
Es gibt drei Arten von Tastaturen:

1. Numerisch

2. Alphanumerisch
3. Auswahl

" - . :
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3.8 Felder

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!
Es gibt drei verschiedene Arten von Feldern:
1. Eingabefelder

2. Auswahlfelder
3. Bewegungsfelder

1. Eingabefelder

Die Eingabefelder dienen zur Eingabe von Zahlen.

Materialdaten

Zuschnitte

Hand-MenU

0 Einstellungen

Wenn Sie diese Felder bedienen, 6ffnet sich die nummerische Tastatur automatisch.

Nach dem Eingeben mit der nummerischen Tastatur, bestétigen Sie dies indem

Sie (—I driicken. Zum Abbrechen der Eingabe driicken.
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2. Auswahlfelder

Manche Felder sind als Auswahlfelder ausgefiihrt. Das heiflt, dass ein Element mit den Pfeiltasten aus einer vorgegebenen
Liste selektiert werden kann. Die Auswahltastatur wird getffnet, sobald eine solche Liste betatigt wird. Sollte die Liste langer
sein als angezeigt werden kann, so wird automatisch weiter geblattert bis das letzte Element angewahlt ist.

Sobald Sie ihr Zielelement erreicht haben, bestatigen Sie ihre Auswahl durch Betdtigung der Taste mit dem Hakchen.
Sollten Sie die Auswahl abbrechen wollen, betatigen Sie die Taste mit dem Kreuz.

MATERIALDATEN

. Filten nach:  Alle

NIRO ©,5mm B.5@ lecB.0
Neues Material B,30 610.8

STAHL SILEER B.56 1253.8
Verzinkt ©'4mm B.46 1660.8

3. Bewegungsfelder

Durch das Betatigen eines Bewegungsfeldes wird eine mechanische Bewegung ausgelost.

Die mechanischen Bewegungen werden in Echtzeit ausgefiihrt - eine Bestatigung ist daher nicht von Néten.

Fiir die Bewegung innerhalb eines bestimmten Bereichs, driicken und halten Sie das Feld, bis die gewiinschte Position
erreicht ist. Wenn ein Teil zwei mogliche Positionen besitzt (wie z.B. gedffnet oder geschlossen), wird durch Driicken des
entsprechenden Feldes das Teil ge6ffnet oder geschlossen, wie z.B. beim Offnen und SchlieRen des Klemmbalkens.

HANDMENU

Pneumatik

| c-ﬁ 'Sv:hmenkq:u:mr-e-"
z = |
| .. Rlarmrmeiner ‘
w -
| ats Erfugsklappe
L
E | Luffrnoroe s
< A
mz7 |
| _—'='- | Seliznfihung 1.5 _!bu:‘ L mim
- = = .
| r@; wasad ! A
| g | Triskwalzen ]
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4 Ubersichtsbild

Das Layout und die Funktionalitat des Ubersichtsmenis werden hier erldutert.

4.1 Ubersicht des Hauptmeniis fiir den Benutzer

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

Auf diese Bildschirme kann der Benutzer zugreifen. Der Bereich 0. bis 4. Ist ohne Passwort zuganglich.

3 T |
4 Mareriadaten m 1. Lagerabarseht W 4. tinre aufireg m

LAGERDBEERSICHT

ALE]
7. IMermztionan E

6. Emssterllunaen m

=

KRASSER o=
I

B TR Ok i iR
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4.2 Materialdaten bearbeiten

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

MATERIALDATEN

‘ Filtern nach:  |Alle W Alphabetisch
NIRO @,5mm B.50 legp.o
Nggﬂes Material ED_,S_E) _G_J:Q;O
PREFA MATTSCHWARZ 0.70 1002.0
STAHL SILBER .50 12532,0
Verzinkt @'4mm 0.40 1060.0

Material/ 2) (4 ) Breite ngi}STc‘jr'ke (:'Gj; schneid- fiefe
Stanl ‘ 1000.0 | mm 1.00 mm 1.10 mm
] = ) TN :
Richtwalze 1 Richtwalze 2 Richtwalze 3 t\E)/j Schnitt- spalt
2.50 mm 3.50 mm 4.50 mm 0.05 mm
- /.__\‘ 5 -
Luftm. Einzug Luftrm. Auszug { 7 | Ausrichten ( ;Spez Gew.
0.70 bar 7850.000 |t/m®

‘I’J.‘J\? "'l\l I1]{}
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Diese Liste zeigt alle Materialdaten, die derzeit in der Datenbank gespeichert sind. Durch Driicken auf diese Liste
offnet die Auswahltastatur, mit welcher der Benutzer auswéahlen kann, entweder ein Material aus der Liste zu
bearbeiten oder in eine freie Zeile neue Materialdaten einzufiigen.

Durch Driicken auf das weille Feld kann der Benutzer definieren welche Art des Materials geladen werden soll
(Kupfer, Aluminium, etc. ...)

Hier kann der Benutzer die Materialstarke eingeben.
Hier kann der Benutzer die Breite des Materials eingeben.
Hier kann der Benutzer das spezifische Gewicht in t/m? des Materials eingeben.

Diese Attribute sind Standardwerte fiir die Ausrichtung der Einheiten. Richteinheit, Schnittspalt und Schneidtiefe
miussen individuell fiir jedes neue Coil gemacht werden.

Hier kann der Bediener den Anpressdruck der Breitenausrichtung fir das jeweilige Material eingeben.
StandardmaRig ist der Druck auf 1,5 bar einzustellen.

Wird das Blech bei der Breitenausrichtung aufgewolbt, so ist der Druck zu hoch eingestellt und muss
runterjustiert werden. Wandert das Blech bei der Breitenausrichtung, so ist der Druck zu gering eingestellt und
muss hochjustiert werden.

Wenn Sie damit fertig sind, driicken Sie auf die Schaltflache ,,SchlieRen”. Dadurch speichert das System die eingegebenen
Daten und der Benutzer kommt zuriick zum vorherigen Bildschirm. Das neue oder bearbeitete Material ist nun in allen
wesentlichen Listen auswahlbar.
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5 Einstellungen

In diesem Kapitel wird das Systemmeni erklart. In den Unterkapiteln finden Sie Anweisungen fiir Einstellarbeiten und
Instandhaltung. Von Parametereinstellung bis zu Motor-Konfiguration — alles kann von hier aus gemacht werden. Einige
Bildschirme sind durch Passwérter geschiitzt, um sicherzugehen, dass nur autorisiertes Personal Anderungen vornehmen
kann.

5.1 Ubersicht der Einstellungen

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Das Bild unten zeigt das allgemeine Layout des Systemmens im Servicemodus. In den folgenden Unterkapiteln werden die
einzelnen Funktionen im Detail fiir die einzelnen Benutzer-Typen beschrieben. Im Systemmeni gibt es zwei Ebenen der
Sicherheit. Die Stufe 1 ist fiir das Aufsichtsorgan und nur mit dem Supervisor-Passwort anwahlbar.

Der Servicebereich ist das letzte Maf§ an Sicherheit und ist nur mit dem Service-Passwort anwahlbar.

EINSTELLUNGEN

KRASSER [

| [ [

Leistungsdaten

Code 0

Display
Benutzer

Sefiennummer | 127

Abb.:5.1.a
Ubersicht der Einstellungen

Die Supervisor-Ebene ermoglicht es dem Aufsichtsorgan das System im manuellen Modus zu betreiben,
Systemeinstellungen zu dndern und einsehen der internen System-Parameter.

Der Service-Bereich ist nur zuganglich fiir Service-Personal. Alle Parameter und Einstellungen fiir das System kdénnen hier
eingestellt werden. Falsche Einstellungen kénnen dazu flihren, dass es zu Verletzungen und materiellen Schaden kommen
kann und sollten daher nur durch autorisiertes Personal gedndert werden.
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5.2 Fiir den Benutzer

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

STATUSANIEIGE

Name Tugeifl | Wwheher Lagin |

 wer1 | Han e .| 00| IRO000E |
thar2 Loarded Ii HEA SN I 4 |

ser s Han.ter 'l PR T |
user4 . bt e .| T ] |

Auf die oben gezeigten Bildschirme kann im Supervisor und Servicemodus zugegriffen werden.
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5.2.1 Stérungen

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,,Bediener” und , Betriebstechniker” relevant!

INFORMATIONEN

A0 04 Esime Druc <l uft 1C.06.7022 G422
40 01 kI AUS ricat culttiert 1C.08.2022 C2:A12:32
A0 02 5 Erurg X Pos licrssztsor 1C.08.2022 08 42359
40 03 3-Grurg Y Pasficnzsssrsor 1C05.2022 CB42:39
oy
(1)
B

10.08.2022 11:00

Dieser Bildschirm zeigt dem Benutzer alle derzeitigen Fehler. Die Fehler sind farblich nach deren Dringlichkeit
geordnet.

Durch Driicken dieser Schaltflache werden alle nicht aktuellen Fehler geloscht. Die aktiven Fehler werden wieder
angezeigt.

Mit dieser Schaltflaiche gelangt der Benutzer zum Alarmarchiv, wo die letzten Fehler und Alarme gesichert sind.
Fir weitere Informationen zum Alarmarchiv gehen Sie bitte auf Kapitel 5.2.3.

Das Driicken dieser Schaltflache schlieSt das Fehlerbild und bringt den Benutzer zuriick zum Systemmen{i.

& @ & @

Erscheint eine Meldung, dass ein Not-Halt quittiert werden muss, so vergewissern Sie sich, dass alle Not-Halt-Taster
zuriickgesetzt sind und dass alle Abdeckungen und Schutztiiren geschlossen (und verriegelt) sind.

Anschliefend muss der im unteren Bild in blau markierten Reset-Button betatigt werden, der alle Not-Halt-Elemente
zurticksetzt.

AnschlieBend muss die ,Quittieren“-Taste betéatigt werden.
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5.2.2 Alarmarchiv

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und , Betriebstechniker” relevant!

MELDEARCHIV

40 04 ke ne Drucklut [OCE2002 08:44:17
4201 HNOTALS recht quifierr |OCE 2022 D347
4202 Sidrung £ Posiionssernsor |QCE 2022 DA 17

47103 Sterang ¥ Postonssensne OO 022 DA TT

(42 04 Besrier Drucklul 1008 2022 D3:42:30

14 EiFs
1QCE.2022 034237

4 CECE AP N5 K32
4 U0 Penutzer argemehe et U0 L DA 5407
41 07 Berwlzon abgsimeslds] CoC8 2022 0.44.50
41 [0 Benutrer argomesient CECE 7027 N2:44:48
4204 Fenes Dasckivt O L8022 3250

Abb.:5.2.3.a
Das Alarmarchiv

Das Alarmarchiv zeigt dem Benutzer die letzten Alarme inklusive des Datums, der Zeit des Auftretens, die betriebliche
Fehlerkennzahl und den Namen des Fehlers.

Rot markierte Felder stellen aktuell bestehende Stérungen dar.

Blau markierte Felder stellen jene Stérungen dar, welche durch den Quittier Taster quittiert wurden, aber noch immer
vorhanden sind.

Weilte Felder stellen Stérungen dar, welche erfolgreich quittiert wurden.

Durch Driicken der “SchlieBen”-Taste kommen Sie zum Fehlerbildschirm zurlick.
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5.2.3 Statusanzeige

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

STATUSANZEIGE
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Abb.:5.2.4.a
Die Statusanzeige

Dieser Bildschirm ist ein schnelles Mittel zur Lokalisierung und Korrektur von Fehlern und kann zum Zuriicksetzen und
Neupositionieren der programmierten aktuellen Position bestimmter Motoren verwendet werden. Diese Funktion ist nur
im Servicemeni maoglich.

Abkdrzung Name L?rweiﬁéfm ;eﬁsgelﬁch
RW1 Richtwalze 1

RW2 Richtwalze 2

RWS3 Richtwalze 3

MM Messermanipulator

MG Messergreifer

MW Messerwelle- Abhebung
SV Schnittspaltverstellung
HA Hauptantrieb

o]V Quermesser

DR Drucker

FAX Fahrantriebmotor

HAY Hubantriebmotor

Wird ein Rollenquermesser (Abkiirzung QM) verwendet, so wird der Motor im System verwendet und der Reset ist auch
moglich!
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Nur riicksetzbare Motoren sind anwahlbar (Siehe obere Tabelle). Zum Neupositionieren finden Sie den erforderlichen
Motor in der oberen Tabelle (Abb.: 5.2.4.a) und driicken Sie auf das blaue Feld mit der entsprechenden Abkirzung. Wird

das blaue Feld gedriickt, so kann der Motor neupositioniert werden.

Beim Zuriicksetzen der Motorposition (Einstellung der aktuellen Position auf null) nimmt das System den aktuellen internen
Inkrementalzdahlwert der Motoren und nutzt diese Nummer als Offset. Alle berechneten Entfernungen werden diese
Position als Ausgangspunkt verwenden. Es ist jedoch nicht immer notwendig oder praktisch, den Motor in eine neue
Nullstellung zu bringen. In einem solchen Fall kdnnen Sie statt dem Nullsetzen in einer jeweiligen Position, den Motor in
eine bekannte Position bringen und die Position auf den bekannten Wert setzen. Das System berechnet dann die neue

Nullposition

automatisch.

STATUSANZEIGE
. N EE EE N e - W - 0 - W] e c W - N - W ] MM
BiS/F loiss | A5/ Joiss | £ | | BIS/F
5/ C.oo | -1, S 00, | coz| 5;1 0.0 | JEn EH
WG ¢ J[ o T r J7 ] bW = J[ e I - T P . Ha
BS/E B B/S/F [pss | B/5/F [ | b5/~
e _ caol 001 s ij[__ x| 511 cooa | oct l-i'.fﬁl
Gt _57' T N ﬂﬁ e Ws W W e C{}}
B/S/t | | 13 | 250k /50
il oof oz 5 o), | i1 000 | 170 &l
o HE KN EE HAY 0 W r ! e [ - 0 W
RASJF | | BIST BT feooa |
s rnn[ 25238 | 5 :Jm_L 55,77, /i _ on|| 4zzsras
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B/SIF | |.'1".(|I’! | B‘K’»‘T I } | E-Esfsh, S-5at.e, F-Fehe® | 1 )
54 uo] s 5 co] 2% O — 0.0

Es kann eine Menge falsch gemacht werden. Anderungen miissen mit groBter Sorgfalt und Genauigkeit von qualifizierten
Technikern gedndert werden.

(b In diesen zwei Feldern werden die zwei letzten Fehlernummern angezeigt.

% Durch das Driicken dieser Schaltflache gelangt der Benutzer zuriick auf den Fehlerbildschirm.

A

WARNUNG! Eingabe falscher Positionen kann dazu fiihren, dass das System schweren
Schaden nimmt! Alle Anderungen kénnen nur von qualifizierten Technikern vorgenommen

werden!
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5.2.4 Leistungsdaten

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,,Bediener” und ,Betriebstechniker relevant!

LEISTUNGSDATEN

Gesamliaulzel Collwechsel: 197 Software Version: V1.234.3
Lénge: 581 m| [schnitte: 1218 Messerw.: 2620 |Auslieferung:

IM1: om| |m2 om| M 131 m]| |ma 131 m
M3 132m| [ms: am| Mz om| |ms: 0m
Seit Ricksetzten: ‘Coilwec nsel: 11 l RUckseizen
Lange: 132m| [sehrite: 45 |Messerw..  1918] [Reser: D01.01.1970
M1 om| |mz: Om  [M3: 131 m| [me 131 m
[Ms: 132m | [me: sm  |M7 om| |ms: 0m

Im Bildschirm der Leistungsdaten kdnnen die Daten der Maschine abgelesen werden.

Im oberen Bereich ist immer die Gesamtlaufzeit aufgezeichnet (ab Lieferung der Anlage). Im unteren Bereich kénnen die
Werte zuriickgesetzt werden. Dies kann sinnvoll sein, wenn zum Beispiel ein Messerservice an der Anlage durchgefiihrt
wurde oder um eine bestimmte Periode abzulesen.

M1 — M8: beschreibt die Messerpaare und deren Laufmeter an der Anlage.
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5.2.4.1 Spracheinstellungen und Einheitensystem

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,,Bediener” und ,Betriebstechniker relevant!

DISPLAY

Sprache
Deutsch |T
Erheitensystem | | Zeit

Merisch v 07| |03 ||2023 |08 [] 46

Spracheinstellungen

Hier kann der Benutzer seine Sprache und das Einheitensystem auswahlen.
Nachdem Sie die Sprache und Einheit ausgewahlt haben, driicken Sie die ,,SchlieRen”-Taste um die Auswahl zu bestatigen.

Weiters kann das Display kalibriert werden und die aktuelle Zeit im System eingestellt werden.
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5.2.5 Externe Schnittstellen

Grundlegend gibt es mehrere Arten von externen Schnittstellen zur Zuschnittauftragsiibermittlung.

Es bestehen die folgenden Schnittstellenoptionen:
1. Anbindung durch Software Dritt-Anbieter. Die Schnittstelle zur Software BENDEX der Fa. Microsea ist vielfach am
Markt in Anwendung. Nahere Details hierzu kdnnen gerne beigestellt werden.
2. Anbindung via API- Schnittstelle durch direkte Auftragsiibermittlung von Kundensoftware.
Es gibt bestehende Anbindungsanleitungen, welche bei Bedarf gerne beigestellt werden.
3. Optimizer Software von KRASSER GmbH.

Sofern eine Rollenquerschere bei der Zuschnittmaschine verwendet wird, ist eine der oben genannten Softwaresysteme
notig, um innerhalb eines Schneidauftrag Blechstreifen mit unterschiedlichen Langen zuschneiden zu kénnen. (Partieller
Zuschnitt.)

Physikalisch erfolgt die Schnittstelle Gber ein LAN-Kabel welches im Ethernet-Verteiler (,,Hub“) der Maschine angeschlossen
wird.
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5.2.5.1 OPTIMIZER Software Startanleitung und Allgemeines:

Die OPTIMIZER Software ist eine webbasierte Software (keine Cloud basierte Losung). Der Zugang zu der OPTIMIZER
Software erfolgt liber einen beliebigen PC oder Notebook im Firmennetzwerk. Der Zugriff auf die OPTIMIZER Software
erfolgt Uiber den Internetbrowser mit der IP-Adresse des Pocket-PC, auf dem die OPTIMIZER Software installiert ist. Der
Zugriff auf die OPTIMIZER Software kann von beliebigen / unterschiedlichen PC-Arbeitsplatzen innerhalb des
Firmennetzwerks erfolgen.

Ein zeitgleicher Zugriff von unterschiedlichen Teilnehmern / PC-Arbeitsplatzen ist zu vermeiden.

Die Zuschnittmaschine, auf welche Auftrage Gbermittelt werden und der Pocket PC, auf welchem die OPTIMIZER Software
installiert ist, missen sich ebenfalls im selben Firmennetzwerk befinden.

Der Pocket PC kann sich 6rtlich in einem Biliroraum oder direkt an der Zuschnittmaschine befinden.

Die IP-Adresse der Zuschnittmaschine ist im Internetbrowser mit der Endung ,,/opt“ einzugeben. Bsp: 192.168.1.60/opt
Zur optimalen Darstellung und Performance ist der Internetbrowser ,GOOGLE CHROME"” bevorzugt und verifiziert.

Nach dem Bestatigen der IP-Adresse gelangen Sie direkt auf die Benutzeroberflache unserer Optimizer Software.

Es wird empfohlen einen Link am Desktop bzw. den Link der OPTIMIZER Software im Internet-Browser als Favorit anzulegen.
Die exakte IP-Adresse der OPTIMIZER Software dndert sich je Installation und wird noch bekanntgegeben/eingerichtet.
Durch die Eingabe der IP-Adresse am PC-Arbeitsplatz oder Notebook, wird automatisch auf die OPTIMIZER Software
zugegriffen. Die OPTIMIZER Software greift durch die eingerichtete IP-Adresse der Zuschnittmaschine direkt auf die
Zuschnittmaschine zu.

Allgemeine Anleitung:
Folgende Ansicht zeigt die OPTIMIZER Software Oberflache direkt nach dem 6ffnen / starten.
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Die OPTIMIZER Bildschirme sind grundlegend als geteilter Bildschirm aufgebaut mit einem oberen und unteren
Bildschirmbereich.

Der obere Teil des Bildschirms ist fiir die Anzeige der einzelnen Menii-Seiten vorgesehen und der untere Teil der Anzeige
fur die ,,Ubersicht“ bzw. ,,Info“.

Die Trennlinie bzw. GrofRe der oberen und unteren Bildschirmansicht kann mit Klick auf die Trennlinie verschoben werden.

Alle aktuell gedffneten Registerkarten werden nebeneinander, ganz oben im Bildschirm, unter der Internet-Adressleiste
angezeigt.

Die einzelnen Registerkarten (Menii-Seiten) kénnen durch Anklicken der Uberschrift der gewiinschten Seite (Menii) am
unteren Rand der OPTIMIZER Seite oder in der bereits ge6ffneten Registerkarteniibersicht ganz oben im Bildschirm, unter
der Internet-Adressleiste angezeigt.

Die aktuell verwendete Registerkarte (angezeigte Seite) wird BLAU hervorgehoben.
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Fiir die Export-Funktionen konnen die Speicherorte der Excel-Exports aus der OPTIMIZER Software (Farbe, Material,

Standardteile, Teile, Kunden) individuell festgelegt werden. Hierflir wird in den System-Einstellungen des Internet-Browsers
folgende Einstellung empfohlen:
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In den einzelnen Registerkarten (Men(-Seiten) kénnen die Eintrédge nach einer anderen Anordnung / Reihenfolge sortiert
werden. Zum Sortieren der Eintrige in einer anderen Anordnung / Reihenfolge muss lediglich in das graue Uberschriftenfeld
geklickt werden. Beim ersten Klick in das graue Uberschriftenfeld aufsteigend sortiert angezeigt, beim zweiten Klick in das
graue Uberschriftenfeld wird absteigend sortiert angezeigt.
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Z. B. Klickt man in die graue Uberschriftenfeld der Spalte , Breite”, werden die eingetragenen Zeilen der Reihe nach mit den
aufsteigenden Breiten sortiert angezeigt.
Per Doppelklick auf die Uberschrift eines TABs in der OPTIMIZER Software wird dieses Feld nach unten maximiert und l3sst
den geteilten Bildschirm mit der Seite ,Ubersicht“ und ,,Informationen” verschwinden.
Durch erneuten Doppelklick auf die Uberschrift eines TABs (in BLAU) kann die Registerkarte (angezeigte Seite) wieder
minimiert werden bzw. die Seiten ,Ubersicht“ und , Informationen” wieder eingeblendet werden.

Wenn man in eine Zeile klickt, um Eintrdge oder Anderungen durchzufithren, wird diese Zeile in der Farbe BLAU hinterlegte.
Um diese Zeile abzuwahlen = nicht mehr auszuwaéhlen ist die Taste ,STRG“ zu dricken und mit der Maus in die Zeile zu
klicken. Dadurch wird die Zeile nicht mehr in der Farbe BLAU angezeigt.

Die Scroll-Funktion (Bildbereich nach oben und unten schieben) erscheint erst, wenn man mit der Maus in das jeweilige
Bild/Fenster geht.
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VORLAGEN:

Die Excel-Vorlage Listen dienen als standardisierte und kompatible Vorlage-Listen fiir einen Import und universelle
Schnittstelle in die OPTIMIZER Software.

Das EXCEL-Format = XML-Files erméglichen einen schnellen und praktikablen Weg um Informationen/Daten in die
OPTIMIZER Software einzubringen und ermdglicht die Vernetzung mit anderen Softwaresystemen und Maschinensystemen
(Biegemaschinen, Laser, Stanzen,...), welche einen EXCEL-format Export bieten / generieren kénnen.

Die folgenden Excel-Import Vorlagen werden zur Verfligung gestellt werden oder kdnnen von der OPTIMZER Software als
Vorlage exportiert werden:

-Kunden Vorlagen -Excel-Liste

-Standardteil Vorlagen- Excel-Liste

-Farben Vorlagen- Excel -Liste

-Material Vorlagen- Excel- Liste

-Zuschnittteil Vorlagen - Excel- Liste

In der ,, Zuschnittteil-Vorlagen- Excel-Vorlage“-Liste wird nur die Spalte ,,Material“ mit der Materialbezeichnung als
verwendetes Material relevant. Die Spalten ,Farbe” und , Starke” sind nur Filterfelder da diese keinen relevanten Einfluss
auf die Zuschnittausfilhrung bzw. die Maschinenzuschnittparameter haben.

EXCEL-Import Vorlagen diirfen nur in Absprache modifiziert werden, um einen fehlerfreien Datenimport zu
gewabhrleisten. Die Excel-Import Vorlagen kdnnen an einem beliebigen Speicherort mit beliebigem File-Namen innerhalb
des Firmennetzwerkes zur weiteren Verwendung abgelegt werden.

Bei einem Optimierungsvorgang kénnen Teile auch (90°) rotiert werden fiir ein optimales
Verschnittoptimierungsergebnis, sofern in der , Zuschnittteil-Import Vorlage” ein Eintrag in der Spalte , Rotieren”
vorhanden ist (egal welche Zeichen).

Es wird jedoch keine Rotation zugelassen, sofern , kein Eintrag” oder der Wert ,,0“ in der Spalte ,Rotieren” vorhanden ist.

In der , Teil-Import Vorlage” sollen keine Teile ID Nummern vergeben werden. Eine Teile-ID Nummer wird bei dem
Import-Vorgang automatisch von der OPTIMIZER Software vergeben. Eine vorab Vergabe einer Teile-ID Nummer in der
»Zuschnittteil -Import-Liste” kann zu doppelten Teile-ID Nummern fiihren, was vermieden werden soll.

In der Spalte , Ldnge +-, und in der Spalte ,Breite +-, der ,STANDARD TEILE-Liste” werden die tolerierten Maximalwerte
und Minimalwerte eingetragen. Sofern keine Maximalwerte und Minimalwerte eingetragen werden, wird nur die exakte
Lange und die exakte Breite herangezogen.

Sofern bei einem Standardteil in der ,STANDARD TEILE-Liste” kein Material eingetragen / zugeordnet wird, wird diese
Standardeteil fir alle Materialien vorgeschlagen.
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2 |OPTIMIZER matcrial template / Materlal Vorlage
4 |name enlnr thickness euf depth clrarance E ing density [Ih [/ seqft] nate
4 |Mame Farbe Starke _|Schneidtiete Schnittspalt Richten Dichte [_kg,‘ m‘! Motz
5 |Material 1 Farme 1 Starke 1 cutdspth 1 clzsrzrce 1 straightening 1 Cichtel Notizl
G |Material 2 Fare 2 Starke 3 cutdepth 2 clzsrsrce I straightening 2 Cichte 2 Matiz 2
7 |Material 3 Farfue 3 Starke 2 cutdspth 3 clzsrzrce 3 straightening 3 Cicht=3 Motz 3
8 |Material 4 Farbe d Starke d cutdepthd clazrznced straightening 4 Cichte 4 Motizd
2 |Katerial 5 Farke 5 Starke 5 cutdepth 5 clesrsroe & straightening 5 Cichte 5 Motz 5
10 | Malerial 6 Fatbe £ Slarke § vul Juplh & clesianme s = Lraiphilening 6 Cithla 6 MWoulic 6
11 | Waterial 7 Fathe 7 Slarke 7 cul dupth 7 clusrzim 7 s Lraipfilening 7 Cidhla 7 MWulie 7
12 |Wlalerial 8 Faibe & Slarke § vul duplh § s Lraiphilening 8 Cichla g MWuliz 8
13 | Malerial 9 Fathe 3 Slarke 3 culdapth 3 slraiphlening 9 Didiled Woliz 9
14 | Waterial 10 Faitbe 10 Slarke 10 vul duplh 10 clusisno 10 s Lraiphilening 10 Civhle 10 Wuliz 10
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Relevante Maschinen- und Prozessdaten, welche noch nicht in den OPTIMIZER Software Vorlagen angelegt wurden
(Materialtypen,...) oder Werte auBerhalb der Zuschnittmaschinen-Limits liegen (Zuschnittbreite max. Uberschritten,
Blechstarke max. Gberschritten), werden bei einer Eingabe oder Import in der Zelle in der Farbe ROT markiert.

Nicht relevante Maschinen- und Prozessdaten, welche noch nicht in den OPTIMIZER Software Vorlagen angelegt wurden
(Farbe,...) oder Werte die nicht relevante maschinen- und Prozessdaten aulRerhalb der Zuschnittmaschinen-Limits liegen
(Kunde, Lieferadresse,...), werden bei einer Eingabe oder Import in der Zelle in der Farbe GELB markiert.

Etwaige Maschinen-Limits werden bei Eingaben in die EXCEL Vorlagen nicht beriicksichtigt. Erst in der OPTIMIZER Software
werden die Eingabedaten kontrolliert und bei Maschinenlimitiiberschreitung oder Fehlinformationen ROT / GELB markiert.
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i} coien np Testmatera a5 2510 0o 4 =
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i a2 wshaps pro’ ke Testmater sz ns Ein 340 4 [

=

Impor:
14|
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Dadurch wird libersichtlich angezeigt, wenn gewisse Werte noch nicht angelegt sind und in den OPTIMIZER Datenbanken
noch ergdnzt oder korrigiert werden miussen.

Falls keine EXCEL Vorlagen-Listen vorhanden sind, kann man auch die ,EXPORT” -Funktion der einzelnen Registrierkarten
nutzen, um einen Excel-Export zu erstellen und damit eine Excel-Vorlage zu exportieren. Diese Excel-Liste kann an einem
beliebigen Speicherort abgelegt/gespeichert werden.

Spezielle EXCEL-Vorlagen oder das Einlesen von kundenseitig bestehenden EXCEL Exportlisten aus bestehenden ERP-
Systemen oder bestehenden Produktionsplanungen kann nach Absprache und Aufwand umgesetzt werden.
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EINSTELLUNGEN:

Die Einstellung in dieser Ubersichtsliste beinhalten die Grundeinstellungen der OPTIMIZER Software. Diese sollten vor der
Benlitzung der Optimizer Software an Ihre Bedtrfnisse angepasst / eingestellt werden.

Ein Anpassen und Adaptieren der Einstellungen kdnnen bei Bedarf jederzeit vorgenommen werden.

In der Einstellungsiibersicht ist die Maschinenkonfiguration (ausgefiihrte Maschinenoptionen) ersichtlich.

& Telle € Stardssd Teile W

" L]

Narre Virt Centurio

Etikett Layout Latbsilavout{nuil) — : ) y
» Richtsinheit/ Straightaner +

Etikett Code QRCude = Drucker / Printer: &

Sprache Garman + Rollenschere ! Roller shear:
* Spaltmesser / Slitting knives:S

Randlirmit Gherschrelbbar =

Randlimit [mm] 15

Einhaiter Metric

Job Standardwerta #sot{soptimizedlob.ram...

Etiketten Layout:

Zeigt das ausgewdhlte Standard-Etikett an welches aus der ,Etiketten-Vorlage” verwendet werden soll.

Unter Einstellungen kann ein Standardetiketten-Layout definiert werden. Dadurch wird diese gewahlte Etiketten-Layout-
Vorlage verwendet, wenn kein explizites anderes Etiketten-Layout beim Ubermitteln von Schneidauftrdgen an die
Zuschnittmaschine ausgewahlt wird.

Etikett Code:
Als Etiketten Code kann wahlweise ein Barcode oder QR-Code ausgewahlt werden. Die Codegenerierung der
Teilenummer (=ldentifikationsnummer) wird dadurch nach der gewahlten Auswahl ausgefiihrt (Barcode oder QR-Code).

Sprache:
Man kann die Sprache DEUTSCH oder ENGLISCH wahlen. Nach der Umstellung wird der OPTIMIZER neu geladen.

Randlimit Gberschreibbar:

Man kann JA oder NEIN anklicken. Bei ,JA” hat mein im Optimierungsauftrag die Auswahlmoglichkeit (auf eigenes Risiko)
das Maschinenrandlimit = Reststreifenbreite zu ignorieren. Bei ,NEIN“ wird diese Auswahlmoglichkeit bei einem
Optimierungsauftrag nicht angezeigt.

Randlimit:
Der Standardwert betragt 15mm. Der Wert konnte auch abgedndert werden. Ist nicht empfohlen.

Einheiten:

Man kann zwischen Metrisch und Imperial (Z6llig) wahlen. Nach der Umstellung wird der OPTIMIZER neu geladen.
Job Standardwerte:

In diesem Feld kdnnen Standardeinstellungen im Optimierungsauftrag eingestellt werden.
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TEILE:
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Die Teile-Liste ist das wichtigste Arbeitsblatt der OPTIMIZER Software in welches alle gewiinschten Teile mit den
zugehdrigen Daten eingetragen / zugeordnet werden, bevor diese verschnitt-optimiert an eine Zuschnittanlage zu
Zuschnitt Gbermittelt werden.

Die gewiinschten Teile kénnen jeweils nach Bedarf in diese Teile-Liste eingetragen werden oder aus einem EXCEL-Import
hochgeladen werden. In dieser Liste kdnnen auch Teile aus der Vergangenheit gesucht und wiederverwendet werden
(erneut zugeschnitten werden).

Es wird empfohlen nicht mehr bendtigte Teile aus der Teileliste zu I16schen, um diese Liste stets in einem aufgerdumten
und benutzerfreundlichen Zustand zu halten.

Mit Klick auf die Zeichen ,<<“ /,>>“ kdnnen Spalten ausgeblendet oder eingeblendet werden.

#
Die # ist eine interne Teilenummer in der OPTIMIMIZER Software fiir die interne eindeutige Zuordnung. Die Nummer in
der Spalte ,#“ wird bei doppelter Vergabe GELB markiert, da diese ID-Nummer nur einmalig vorkommen sollte

(eindeutige Zuordnung).

1D #2:

Die ID # 2 ist eine Zuordnungsnummer in einem separaten Maschinensystem oder separaten Softwaresystem. Damit kann
der Zusammenhang / Zuordnung in einem anderen System geschaffen werden. Die Nummer in der Spalte ,,ID #2“ wird bei
doppelter Vergabe GELB markiert, da diese ID-Nummer nur einmalig vorkommen sollte (eindeutige Zuordnung).

Z.B wird diese Nummer von einer Biegemaschine vorgegeben, um auf ein Biegeprogramm zuzuordnen zu kénnen.

Name:
Der ,Name“ (= Bezeichnung des Teiles) kann frei gewahlt und kann mehrfach verwendet werden.

Allgemeine Anmerkung zu ,,Material“, ,Farbe” und ,Starke:

Die Daten , Material”, ,Farbe” und ,Starke” missen jeweils vorab in den jeweiligen Datenvorlagen , Material“, ,,Farbe”
angelegt sein. (siehe unten) Bei der Auswahl des Materials werden die restlichen Informationen (,,Farbe”, ,Starke”
automatisch ausgefiillt, wenn diese in der Materialvorlage hinterlegt sind.

Die Felder ,Material“, , Farbe” und ,Stirke” dienen zusatzlich als Filterfunktion, womit die Auswahl limitiert wird, sofern
diese Werte eine Datenvorlage eingetragen sind.

Material:

In der Spalte Material wird ein Material fiir den Teil definiert. Wenn diese Zelle leer bleibt, wird der Teil fiir alle
Materialien vorgeschlagen. Wenn ein Material eingetragen wird, wird der Teil nur fiir das ausgewahlte Material
vorgeschlagen. Beim Klick in die Materialzelle, erscheint ein Drop-down Mend, aus dem die angelegten Materialien
ausgewahlt werden kdnnen (sofern zuvor Materialien in der Vorlagenliste angelegt wurden)
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Farbe:

In der Spalte Farbe wird eine Farbe fiir den Teil definiert. Wenn diese Zelle leer bleibt, wird der Teil fiir alle Farben
vorgeschlagen. Wenn eine Farbe eingetragen wird, wird der Teil nur fir das ausgewahlte Farbe vorgeschlagen. Beim Klick
in die Farbenzelle, erscheint ein Drop-down Menii, aus dem die angelegten Farben ausgewahlt werden kénnen (sofern
zuvor Farben in der Vorlagenliste angelegt wurden)

Starke:

In der Spalte Starke wird eine Blechstarke fiir den Teil definiert. Wenn diese Zelle leer bleibt, wird der Teil fiir alle
Blechstadrken vorgeschlagen. Wenn eine Blechstarke eingetragen wird, wird der Teil nur flr das ausgewahlte Blechstarke
vorgeschlagen. Wenn ein Material ausgewahlt wird, wird automatisch auch die zugehorige Blechstarke aus der
Vorlagenliste eingetragen.

Lange:
Die Spalte Lange definiert die Lange des Teils

Breite:
Die Spalte Breite definiert die Breite des Teils

Stiick:
Die Spalte definiert die erforderliche Stiickzahle dieses Teils.

Rotieren:

Die Spalte ,Rotieren” kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung wird im Optimierungsprozess bzw. der
Zuschnittlayout-Generierung wird der Teil in 90° gedrehter Ausfiihrung ebenfalls als 2te Option beriicksichtigt (sofern
moglich/sinnvoll) fiir einen Zuschnitt mit minimalen Verschnittanteil. Somit wird beim Drehen die Linge zur Breite und
umgekehrt. Bei Deaktivierung wird der Teil nur in seinem eingegebene Ladngen- und Breitenangaben berticksichtigt. Breite
= Breite und Lange = Lange. Dies ist wichtig, falls das Material eine gewisse Oberflachenstruktur aufweist und diese
beibehalten werden muss.

Kunde:
In der Spalte Kunde kann ein Kunde eingetragen oder aus der Kunden-Vorlagenliste ausgewahlt werden, sofern Kunden
vorab in der Kundenvorlage angelegt wurden. (siehe unten)
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Lieferadresse:
In der Spalte Lieferadresse kann eine Lieferadresse eingetragen oder aus der Lieferadressen-Vorlagenliste ausgewahlt
werden, sofern Lieferadresse vorab in der Kundenvorlage angelegt wurde. (siehe unten)

Optisien = Kincendaten .
Motz
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Notiz:
Ist ein Feld fur frei wahlbare Notizen / Eintrage. Z.B. Verwendung des Teiles, besondere Anmerkungen,...
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Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

NEUE ZEILE Zum Anlegen einer neuen Eintragszeile

Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt), wird diese
kopiert. Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, ohne eine vorab angewahlte Zeile, wird einfach nur eine neue
Zeile fur Dateneintrage angelegt.

EINTRAGE LOSCHEN Zum Loschen einer Antragszeile. Die Zeile muss zuvor angeklickt werden.

IMPORT Zum Importieren einer Teileliste als EXCEL Datenliste.

OPTIMIEREN Zum OTIMIEREN der ausgewadhlten Zuschnittteile in einem optimierten Zuschnittauftrag.
DRUCKEN Zum Drucken der Teilliste durch einen Drucker.

Uber diese Funktion kénnen die Zuschnittteile-Informationen der Teilevorlagen in einer Druckansicht dargestellt und
ausgedruckt werden. Durch das Driicken des Drucken-Symbols 6ffnet sich ein neuer TAB, welcher wiederum in gewohnter
Form (Strg + P) an einen Drucker Gbermittelt werden kann.

EXPORT Zum Exportieren der Teileliste als EXCEL Datenliste.
RUCKGANGIG Zum Riickgingigmachen eines Arbeitsschrittes.
WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Idealerweise sollten die Materialdaten, Farben, Kundendaten und Lieferdaten fiir einen Zuschnittteil bereits vorab in den
einzelnen Datenvorlagen des OPTIMIZERS angelegt sein.

Wenn diese Daten bereits vorab angelegt sind, erscheinen die Materialdaten, Farben, Kundendaten und Lieferdaten beim
Klicken in die jeweilige Zelle als Auswahlfenster (Drop-Down Men).
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OPTIMIEREN:

Mit der Funktion ,, Optimieren” wird aus den gewlinschten Teilen (Markieren) ein bestmdgliches Zuschnittlayout mit

minimalem Verschnitt erstellt. Einzelne oder mehrere Teile kdnnen, wie lblich mit “shift Taste” oder “Steuerung
Strg

Taste” ausgewadhlt werden, um in einen gemeinsamen Zuschnittauftrag zu kombinieren.

Die Zuschnittlayout- Berechnung berlicksichtigt etwaige Prozess- und Maschinenkriterien (Seitliche Einschnitte, minimale
Streifenbreiten, ...). Sofern ein Zuschnittergebnis nicht den gewlinschten Zuschnittlayout- Ergebnissen entspricht, kann
diese an den Support der KRASSER GMBH Ubermittelt werden zur Erlduterung des Ergebnisses oder einer weiteren
Optimierung des Berechnungs- Algorithmus. Zuschnittlayout- Ergebnisse kdnnen aber auch selbst adaptiert werden.
(siehe unten)
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Allgemeine Anmerkung.
Nach einem Offnen der OPTIMIZER Software kann es zu lingeren Verschnittoptimierungs-Berechnungszeiten kommen
aufgrund von Software-Initialisierungsprozessen im Hintergrund.

Name:
Fir den erstellten Auftrag ist ein Auftragsname zu vergeben. Mit diesem Auftragsnamen ist dieser Zuschnittauftrag in
weiterer Folge an der Zuschnittmaschine und in der Zuschnitthistorie zu finden.

Materialbreite:

Bei der Erstellung eines Zuschnittauftrages ist die Materialbreite des verwendeten Rohmaterials (Coilbreite oder
Plattenbreite) einzugeben. Wenn die Materialdaten von der Zuschnittmaschine hochgeladen wurden und die Verbindung
mit einer Zuschnittmaschine mit automatischem Coillager gegeben ist, kann die Maschine auch die Coilbreite eines
Zuschnittmaterials an der Maschine erkennen und darauf hinweisen.

Die Menge des an der Maschine verfliigbaren / vorhandenen Materials ist im OPTIMIZER nicht ersichtlich (kein Abgleich
der Lagermenge).

Durch die Optimierung mit unterschiedlichen Materialbreiten fiir einen Zuschnittauftrag wird es zu unterschiedlichen
Verschnittergebnissen kommen. Sofern von dem geforderten Material mehrere unterschiedliche Coilbreiten im Coillager
vorhanden sind, sollte man die Verschnittoptimierung eines Zuschnittauftrages fiir unterschiedliche Coilbreiten
durchfiihren um einen Minimalen Verschnitt = ideale Coilbreite zu evaluieren.
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Min. Ldnge Rest:
Bei dieser Funktion werden schmale Reststreifen (keine Zuschnittteile) nach der eingegebenen Lange quergeschnitten,

um zu lange Reststreifen zu vermeiden und die Entsorgung zu vereinfachen. Funktion ist nur bei Rollenquerschere
verfligbar.

Etikettenvorlage:
Weiters kann in der Auftragserstellung eine Etikettenvorlage gewahlt werden. Sofern keine explizite Etikettenvorlage

gewahlt wird, wird die unter den Einstellungen gewahlte Etikettenvorlage verwendet.

Weitere Auswahlfelder in der Auftragserstellung eines Zuschnittauftrages sind:

-Modus = Optimierungsalgorithmus:

Man kann zwischen SCHNELL / MITTEL / GRUNDLICH wiahlen.

Diese Einstellung beeinflusst die Dauer und Art des Berechnungs-Algorithmus.

Je hoher der gewahlte Grad der Berechnung, desto langer kann die Berechnung eines optimalen Zuschnittlayouts dauern.
Bei den jeweiligen einfacheren Berechnungsalgorithmen kommt es zu vereinfachten und abgekiirzten
Berechnungsmethoden, welche aber unter Umstanden einen etwas héheren Verschnittanteil aufweisen. Der Modus
SCHNELL wird empfohlen da die Unterschiede zu den Ergebnissen mit den genaueren Berechnungsalgorithmen meist
ohnehin ident sind.

-Etiketten:

Man kann zwischen KEINE / MANUELL / AUTO wihlen.

Diese Funktion ist nur relevant, sofern ein Etikettendrucker an der Maschine vorhanden ist.

Bei der Auswahl KEINE werden bei diesem Zuschnittauftrag keine Etiketten gedruckt (auch wenn ein Etikettentyp als
Standardeinstellung gewahlt wurde). Hiermit ist die Etikettier-Funktion deaktiviert, auch wenn die Etikettier-Funktion an
der Zuschnittmaschine aktiviert ist.

Bei der Auswahl MANUELL wird die Auswahl (Aktivierung oder Deaktivierung) des Maschinenbedieners an der
Zuschnittmaschine verwendet/durchgefiihrt und somit nicht von der OPTIMIZER Software vorgegeben.

Dies bedeutet, wenn an der Zuschnittmaschine die Etikettierung aktiviert ist, wird die Etikettierung durchgefiihrt und
wenn sie deaktiviert ist, wird die Etikettierung nicht durchgefiihrt.

Bei Auswahl AUTO wird ein Etikett automatisch mit dem Zuschnittauftrag ausgedruckt. Dies bedeutet, dass unabhangig
von der Auswahl des Maschinenbedieners an der Zuschnittmaschine ein Etikett gedruckt wird (sofern ein Drucker an der
Maschine vorhanden und eingeschalten ist). Dies bedeutet, dass die OPTIMIZER Software den Druck aktiviert.

-Sortieren:

Man kann zwischen EFFIZIENZ und KUNDE wahlen.

Die Sortierfunktion bzw. Anordnung der einzelnen Zuschnittteile kann auf 2 unterschiedliche Arten erfolgen. Unter der
Auswahl , Effizienz“ ist ein minimaler Verschnittanteil die hochste Priorisierung. Unter der Auswahl , Kunde” werden die
Zuschnittteile eines Auftrags aus ein- und demselben Material, je nach Kunde zusammengefasst und innerhalb des
Kunden verschnittoptimiert, fiir minimalen Verschnitt innerhalb der einzelnen Kunden.

Somit werden die Zuschnittteile der Kunden zusammengefasst und nicht flir mehrere Kunden untereinander vermischt.
Die Priorisierung bzw. die Reihenfolge nach Kunde, wird in den meisten Fallen zu einem hoheren Schrottanteil fihren,
resultiert jedoch in einer leichteren Abarbeitung / keine Teile zuordnen bzw. sortieren auf die unterschiedlichen Kunden
nach dem Zuschnitt.

-Pausieren nach:

Man kann zwischen SCHNITT und AUFTRAG wahlen.

Diese Funktion bestimmt, das Pausieren nach jedem durchgéngigen Querschnitt = ,SCHNITT” oder eben das Stoppen erst
nach jedem gesamten Auftrag = AUFTRAG (mehrere Blechzuschnittlagen tibereinander). Achtung: Auch auf der
Zuschnittanlage kénnen diese Parameter eingestellt werden.
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-Randlimit:

Man kann zwischen MATERIALBREITE, RANDLIMIT IGNORIERT und PRAZISE wihlen.

Diese Funktion erscheint nur, wenn unter dem Menipunkt Einstellungen ,,Randlimit Gberschreibbar” ausgewahlt wurde.
Diese Funktion bestimmt, ob die Maschine die Randlimits auf die gesamte Coilbreite automatisch bericksichtigen soll
oder diese ignoriert werden sollen.

Bei der Einstellung ,,MATERIALBREITE” wird ein Streifenzuschnitt auf die gesamte Coilbreite erlaubt (es wird davon
ausgegangen, dass die Coilbreite exakt dem Nominalwert (zB exakt 1250mm) entspricht oder die Schwankung der
Coilbreite fiir den letzten Streifen zur exakten Coilbreite zugelassen wird, da in diesem Fall kein letztes Spaltmesser
innerhalb des minimalen Randstreifenlimits (15mm) gesetzt wird.

Bei der Einstellung ,,RANDLIMIT IGNORIERT“ wird das letzte Spaltmesser prazise auf die Zuschnittbreite gelegt und der
minimale Randsteifen wird ignoriert. Da die minimale Reststreifenbreite ignoriert wird, kann es hierbei zur
Beeintrachtigung der Schnittqualitat bzw. Prozesssicherheit kommen (Blechstau nicht ausgeschlossen). Dadurch erhalt
man zwar genau die exakten ZuschnittgréBen und hat den minimalsten Verschnittabfall, riskiert aber einen Blechstau
oder eine schlechte Zuschnittqualitat.

ACHTUNG! Bei dieser Einstellungswahl muss wahrend dem Zuschnitt an der Zuschnittmaschine darauf geachtet werden,
dass sich die schmalen Reststreifen beim Zuschnitt nicht in der Anlage verklemmen bzw. die Schnittqualitdt akzeptabel ist.

Bei der Einstellung ,,PRAZISE“ bedeutet, dass die Zuschnitteile prazise zugeschnitten werden und das Prozessbedingte
minimale Randlimit beriicksichtigt wird. Das heit, es wird kein Spaltmesser innerhalb des minimalen Maschinenrandlimit
positioniert (Standard >15mm). Dies kann dazu fiihren, dass ein Zuschnittteil welches bei dem ein Spaltmesser innerhalb
des Minimalreststreifenbreite fallen wiirde, in den ndchsten Zuschnitt gelegt wird.

Sofern unterschiedliche Materialtypen (Material, Starke oder Farbe) innerhalb eines Auftrages vorkommen, werden
einzelne Zuschnittauftrage fiir jedes einzelne Materialkriterium gesondert erstellt. Nach einer gewissen

Berechnungsdauer wird das errechnete Zuschnittlayout fiir jedes Material separat angezeigt.

Sobald ein Zuschnittlayout erstellt wurde, wird dieser Auftrag auch in der Auftragshistorie (Ubersicht) mit dem Status
L»Entwurf” angezeigt.

Die Einstellung ,,MATERIALBREITE"” wird empfohlen.
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UBERMITTLUNG eines verschnittoptimierten Zuschnittauftrages an die Zuschnittmaschine:
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Nachdem ein Auftrag verschnittoptimiert und erstellt wurde, wird das Zuschnitt- Layout angezeigt (bei groRen Zuschnitt-
Layouts wird das optimierte Zuschnittbild in zwei bzw. mehreren Bahnen untereinander angezeigt) und kann nachtraglich
bearbeitet und/oder an die Zuschnittmaschine gesendet/Ubermittelt werden.

Beim Auswahlen (anklicken) von Teilen wird die Teilebezeichnung in einer FuBzeile eingeblendet. Dadurch kann man die
Teilebezeichnung (Teilenummer) auch von kleinen Teilen sehen. Mehrere Teile konnen angewahlt werden.

Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

TEIL HINZUFUGEN Hiermit kann ein zuséatzlicher Zuschnittteil mit frei wahlbaren Abmessungen hinzugefiigt
werden. Beim Anklicken des TEIL HINZUFUGEN, wird ein Eingabefenster gedffnet zur Eingabe der Zuschnittteildetails fiir
dieses Material.

Tedle heneulipen

[+] i tange | Pl %k
Heug Tele '} i T 1
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TEILE KOPIEREN Hiermit kann ein Zuschnittteil im Zuschnittauftrag kopiert = hinzugefligt werden. Es muss ein
Teil im Zuschnittauftrag ausgewahlt werden, um die Funktion TEIL KOPIEREN verwenden zu kénnen.

TEILE LOSCHEN Hiermit kann ein Zuschnittteil im Zuschnittauftrag [6schen = entfernen. Es muss ein Teil im
Zuschnittauftrag ausgewahlt werden, um die Funktion TEIL LOSCHEN verwenden zu kénnen.

TEILE RUCKSETZEN Beim Anklicken dieser Funktion werden alle manuell durchgefiihrten Anderungen riickgéngig
gemacht und auf die urspriingliche Optimierung zuriickgesetzt.

DRUCKEN Zum Drucken des Zuschnittauftrages durch einen Drucker.

Uber diese Funktion kann der Zuschnittauftrag (das Zuschnittbild und eine Liste der Zuschnittteile) als Ubersicht -
Informationen fir die Produktion ausgedruckt werden. Hiermit wird der Zuschnittauftrag in einer Druckansicht dargestellt
und kann ausgedruckt werden. Durch das Driicken des Drucken-Symbols 6ffnet sich ein neuer TAB, welcher wiederum in
gewohnter Form (Strg + P) an einen Drucker (ibermittelt werden kann.

ETIKETTEN DRUCKEN Zum Drucken der Etiketten des Zuschnittauftrages durch den Etikettendrucker.

Uber diese Funktion kdnnen alle Etiketten der Zuschnittteile in diesem Zuschnittauftrag ausgedruckt werden / an den
Etikettendrucker geschickt werden.

Wenn die (Strg-Taste) gedriickt wird und die Funktion ETIKETTEN DRUCKEN, wird eine Ansicht der Etiketten am
Bildschirm angezeigt. (dies kann verwendet werden, um die Etiketten der Zuschnitteile anzusehen).

RUCKGANGIG Zum Riickgdngigmachen eines Arbeitsschrittes.

WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Standardteile, sofern diese in Verschnittbereichen vorgeschlagen werden, eodardeliecm [linnfi=s wihiin @3
sind in der Farbe BLAU markiert. il Zizamlicha Info bler wenn LOSUrg Susaawani

%

Per Doppelklick auf ein blaues Feld, werden die méglichen Standardteile
angezeigt und hinzugefiigt werden. Wenn es mehrere
Standardteilmdglichkeiten gibt, konnen die passenden aus einer
Auswahlliste gewahlt werden.
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AulRerdem konnen die Grundeinstellungen der Optimierung unter 1
»OPTIONEN“ Uiberarbeitet werden (Optimierungsgrad, Etikettieren, SR
Sortieren, Pause nach,...), was wiederrum zu einem erneuten 2
Optimierungsprozess fiihrt.
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Eine Anderung des Zuschnittlayouts hat immer eine Neuberechnung des
Zuschnittlayouts zufolge. Durch die , Teile riicksetzen“-Funktion kann das
Zuschnitt-Layout trotz manuell durchgefiihrter Anpassungen in die
urspriingliche Version des optimierten Zuschnittlayouts riickgesetzt
werden.

Durch die Funktion , Riickgangig” und ,, Wiederholen” kdnnen die letzten
durchgefiihrten Schritte riickgdngig gemacht werden oder wiederhergestellt werden.

Je Zuschnitt-Layout wird eine Auswertung bzw. Analyse erstellt und die Zuschnittauftagsinformationen oben als Ubersicht
angezeigt.

In dieser Analyse / Information werden folgende Daten angezeigt:

MATERIAL: Zeigt das Material fr welches dieser Zuschnittauftrag durchgefiihrt wurde.
BREITE: Zeigt die Coilbreite fur welches dieser Zuschnittauftrag optimiert wurde.
ABFALL: Zeigt den Verschnittanteil dieses Zuschnittauftrages in %.

GUT: Zeigt die Flache der Gutteile dieses Zuschnittauftrages in m?

GEWICHT: Zeigt das Gesamtgewicht der Gutteile dieses Zuschnittauftrages in m?

ACHTUNG! Das Gewicht wird nur berechnet, sofern das korrekte spezifische Gewicht in den Materialien eingegeben
wurde.

GESAMT: Zeigt die Fliache des gesamten Zuschnittauftrages in m? (Gutteile und Verschnittanteil=
Gesamtverbrauch)

Weiters werden die gewahlten Spezifikationen fiir die Optimierung angezeigt.

SORTIEREN Zeigt die getroffene Auswahl der Sortierung fiir diesen Zuschnittauftrag.

PAUSE Zeigt die getroffene Auswahl der Pausierung fiir diesen Zuschnittauftrag.

RANDLIMIT Zeigt die getroffene Auswahl des Randlimit fur diesen Zuschnittauftrag.

Copyright © 2018 Krasser GmbH | Betriebsanleitung | KRASSER-Centurio | Stand: 07.08.2025 50-112



KRASSER
I

Durch die Funktion ,,SENDEN“ wird der Auftrag mit den gewahlten Einstellungen an die Zuschnittmaschine gesendet und
der Status dieses Auftrages dndert sich in der ,,Ubersicht” = Auftragslistenhistorie (unteres Bildschirmfeld) von ,, Entwurf”
auf ,Auf Maschine GESENDET".

Der Auftrag kann nun nicht mehr in der OPTIMIZER Software bearbeitet werden und erscheint als neuer Zuschnitt-Auftrag
an der Zuschnittmaschine. An der Zuschnittmaschine kénnen nachtréglich ebenfalls Anderungen des Zuschnittauftrages
vorgenommen werden, sofern dies vom Anlagenbediener erwiinscht ist.

Ein bereits Ubermittelter Zuschnittauftrag kann erneut aus der Auftragslistenhistorie gedffnet werden. Dies ist relevant,
sofern man einen Zuschnittauftrag erneut zuschneiden mochte oder 6ffnen moéchte, um diesen zu adaptieren / diverse
Teile aus diesem Zuschnittauftrag erneut optimieren und zuschneiden méchte.

Adaptieren oder neu an die Zuschnittmaschine senden geht nur, wenn der ,, Auftrag kopiert” wurde. Ein bereits
Uibermittelter Auftrag kann in der Ubersicht nicht adaptiert werden.

In der ,Ubersicht” = Auftragslistenhistorie gibt es den Status ENTWURF / AUF MASCHINE / COMPLETE / INCOMPLETE.
Damit sieht man den Status eines jeden Auftrages in der Ubersicht.

Die Auftrage kdnnen auch aus der Ubersicht geldscht werden, wenn diese nicht mehr benétigt werden oder um eine
Ubersichtliche Arbeitsweise zu gestalten bzw. die Datenmenge im Speicher gering zu halten (empfohlen).

An der Zuschnittmaschine erfolgreich abgeschlossenen oder abgebrochene = fehlerhafte Auftrage werden mit einem
Datumsstempel angezeigt, um die das Fertigstellungsdatum an der Maschine zu sehen / zu dokumentieren.
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MATERIAL:

Die Material Vorlage-Liste ist eine der wichtigsten Vorlagen der OPTIMIZER Software und soll alle verwendeten
Materialien und verwendeten materialrelevanten Daten beinhalten, welche den Teilen in der Teilelbersicht zugeordnet
werden kénnen.

Die gewiinschten Materialien kénnen jeweils nach Bedarf in diese Teile-Liste eingetragen werden oder aus einem EXCEL-
Import hochgeladen werden. Auch das ,Hochladen” von der Zuschnittmaschine ist eine Moglichkeit, um die an der
Maschine angelegten Materialien in die OPTIMIZER Liste einzutragen und somit nicht eintippen zu miissen.

Es wird empfohlen, diese Material-Vorlage einmalig vor Benutzungsstart zu Befiillen und bei Bedarf in der weiteren
Verwendung zu adaptieren. Es wird weiters empfohlen Materialien aus der Material Vorlage zu 16schen, sofern diese
nicht weiterverwendet werden sollen bzw. Materialien regelmaRig zu aktualisieren, um die Vorlage stets in einem
aufgerdumten und benutzerfreundlichen Zustand zu halten.

Es wird empfohlen die Materialien mit der Funktion ,HOCHLADEN” von der Zuschnittmschine in die Materialliste
hochzuladen / zu Ubernehmen.

In dieser Vorlageliste kbnnen Materialien als Vorlagen angelegt werden. Die Materialien sind maschinenrelevante
Parameter und missen zwingend in der Materialdatenbank vorangelegt sein, bevor diese in einem Zuschnittteil oder
Standardteil ausgewahlt werden kénnen. In der Materialvorlagen werden alle verwendeten Materialien aufgelistet.

Name:

Der ,,Name” = Materialname ist zwingend erforderlich und definiert den Bezug zum Material, das fiir einen Zuschnitt
verwendet werden soll. Alle weiteren Daten /Einstellungen werden bei einem Zuschnittaufttrag dem Material
zugewiesen.

Farbe:
Die ,,Farbe” ist kein zwingend notwendiger Eintrag und ist nur eine Filter/Sortierfunktion. Wenn Farben bereits vorab in
der Farbvorlagen angelegt wurden, sind diese mit einem drop-down Menu auszuwahlen.

Stérke:
Die ,Starke” ist die Materialstarke und ein wichtiges Feld.

Schneidtiefe:

Die ,Schneidtiefe” muss in der OPTIMIZER Software nicht angelegt werden, da dieser Wert auf der Zuschnittmaschine
ohnehin je Material angelegt ist.

Beim ,Hochladen” wird der Wert, welcher in der Zuschnittmaschine eingegeben ist hochgeladen und in der OPTIMIZER
Software eingetragen/Uberschrieben.

Wenn ein Wert flr die ,, Schneidtiefe” in die OPTIMIZER Software eingetragen ist und ein Auftrag mit diesem Material an
die Zuschnittmaschine geschickt wird, wird trotzdem der Wert der Schneidtiefe welcher an der Zuschnittmaschine
eingetragen/hinterlegt ist, verwendet.

Mit der Funktion ,Senden” kdnnen die Einstellwerte der Materialien von der OPTIMIZER Software an die
Zuschnittmaschine gesendet werden und hiermit die Materialeinstellwerte an der Maschine liberschrieben werden.
= nur in absoluten Ausnahmefillen empfohlen.
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Schnittspalt:
Der ,,Schnittspalt” muss in der OPTIMIZER Software nicht angelegt werden, da dieser Wert auf der Zuschnittmaschine

ohnehin je Material angelegt ist.

Beim ,,Hochladen” wird der Wert, welcher in der Zuschnittmaschine eingegeben ist hochgeladen und in der OPTIMIZER
Software eingetragen/lberschrieben.

Wenn ein Wert fiir den Schnittspalt in die OPTIMIZER Software eingetragen ist und ein Auftrag mit diesem Material an die
Zuschnittmaschine geschickt wird, wird trotzdem der Wert des Schnittspalt welcher an der Zuschnittmaschine
eingetragen/hinterlegt ist, verwendet.

Nur mit der Funktion , Senden” kénnen die Einstellwerte der Materialien von der OPTIMIZER Software an die
Zuschnittmaschine gesendet werden und hiermit die Materialeinstellwerte an der Maschine (iberschrieben werden.

Richten”:
Der ,Richtwert” =, Richten” + ,Richtwert 2“ + ,, Richtwert 3“ missen in der OPTIMIZER Software nicht angelegt werden,
da dieser Wert auf der Zuschnittmaschine ohnehin je Material angelegt ist.
Beim ,Hochladen” wird der Wert, welcher in der Zuschnittmaschine eingegeben ist, hochgeladen und in der OPTIMIZER
Software eingetragen/Uberschrieben.
Wenn ein Wert flr den Schnittspalt in die OPTIMIZER Software eingetragen ist und ein Auftrag mit diesem Material an die
Zuschnittmaschine geschickt wird, wird trotzdem der Wert des Richtwertes welcher an der Zuschnittmaschine
eingetragen/hinterlegt ist, verwendet.
Nur mit der Funktion ,Senden” kénnen die Einstellwerte der Materialien von der OPTIMIZER Software an die
Zuschnittmaschine gesendet werden und hiermit die Materialeinstellwerte an der Maschine liberschrieben werden.

Kg/m?2:

Dieser Wert ist nicht zwingend erforderlich, aber wichtig, wenn man das Gesamtgewicht des Zuschnittauftrages angezeigt
haben mdéchte oder das Gewicht fiir Verbrauchs-, Verrechnung-, oder Lagerstand-Ermittlungen und Aufzeichnungen
bendtigt.

Notiz:
Ist ein Feld fur frei wahlbare Notizen / Eintrdge. Z.B. Materialnummern, Materialbestellnummern, Kunden-
Materialbezeichnungen, ...

Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

NEUE ZEILE Zum Anlegen einer neuen Eintragszeile

Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt), wird diese
kopiert. Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE“ angeklickt wird, ohne eine vorab angewahlte Zeile, wird einfach nur eine neue
Zeile fur Dateneintrage angelegt.

EINTRAGE LOSCHEN Zum Loschen einer Antragszeile. Die Zeile muss zuvor angeklickt werden.
IMPORT Zum Importieren einer Materialliste als EXCEL Datenliste.
SENDEN Zum Senden / Ubermitteln der Materialliste von der OPTIMIZER Software an die

Zuschnittmaschine.
ACHTUNG! Durch diese Funktion werden die Materialwerte in der Materaildatenbank and der
Zuschnittmaschine lGberschrieben.
HOCHLADEN Zum Hochladen / Ubertragen der Materialliste von der Zuschnittmaschine in die OPTIMIZER
Software.
Durch diese Funktion werden die Materialwerte von der Materaildatenbank der
Zuschnittmaschine in die OPTIMIZER Software hochgeladen und Uberschrieben.
DRUCKEN Zum Drucken der Materialiste durch einen Drucker.
Uber diese Funktion kénnen die Materialliste-Informationen in einer Druckansicht dargestellt und ausgedruckt werden.
Durch das Driicken des Drucken-Symbols 6ffnet sich ein neuer TAB, welcher wiederum in gewohnter Form (Strg + P) an
einen Drucker ibermittelt werden kann.

EXPORT Zum Exportieren der Materialliste als EXCEL Datenliste.
RUCKGANGIG Zum Riickgdngigmachen eines Arbeitsschrittes.
WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Idealerweise sollten die Materialdaten in der Materialliste des OPTIMIZERS angelegt sein, sodass das Material beim
Anlegen eines Teiles bereits als Auswahlfenster (Drop-Down Meni) zur Verfligung steht.

Einzelne Spalten kénnen durch Klicken in die Uberschriftzeile auf oder absteigend sortiert werden. Die Scroll-Funktion
(Bildbereich nach oben und unten schieben) erscheint erst, wenn man mit der Maus in das jeweilige Bild/Fenster geht.
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FARBE:

Die Farbenvorlage-Liste ist eine Farb-Vorlage und soll alle Farben beinhalten, welche den Teilen in der Teile-Vorlage und
Standardteilen in der Standardteil-Vorlage zugeordnet werden kénnen.

Die gewiinschten Farben kdnnen jeweils nach Bedarf in diese Farben-Liste eingetragen werden oder aus einem EXCEL-
Import hochgeladen werden.

Es wird empfohlen, diese Farben-Vorlage einmalig vor Benutzungsstart zu Befiillen und bei Bedarf in der weiteren
Verwendung zu adaptieren. Es wird weiters empfohlen Farben aus der Farben-Vorlage zu I6schen, sofern diese nicht
weiterverwendet werden sollen bzw. Farben regelmaRig zu aktualisieren, um die Vorlage stets in einem aufgerdumten
und benutzerfreundlichen Zustand zu halten.
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Die Farben sind keine maschinenrelevanten Parameter, sondern dienen ausschlieflich als Auswahl- bzw. Filterkriterium.

Name:
Der ,Name“ der Farbe ist zwingend erforderlich und definiert den Bezug zur Farbe, welche fir einen Zuschnitt verwendet
werden soll.

Notiz:
Ist ein Feld fur frei wahlbare Notizen / Eintrdge. Z.B. Farbennummer, Verwendungszwecke,...

Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

NEUE ZEILE Zum Anlegen einer neuen Eintragszeile

Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt), wird diese
kopiert. Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE“ angeklickt wird, ohne eine vorab angewahlte Zeile, wird einfach nur eine neue
Zeile fur Dateneintrage angelegt.

EINTRAGE LOSCHEN Zum Loschen einer Antragszeile. Die Zeile muss zuvor angeklickt werden.
IMPORT Zum Importieren einer Farbenliste als EXCEL Datenliste.
DRUCKEN Zum Drucken der Farbenliste durch einen Drucker.

Uber diese Funktion kénnen die Farbenliste-Informationen in einer Druckansicht dargestellt und ausgedruckt werden.
Durch das Driicken des Drucken-Symbols 6ffnet sich ein neuer TAB, welcher wiederum in gewohnter Form (Strg + P) an
einen Drucker Gbermittelt werden kann.

EXPORT Zum Exportieren der Farbenliste als EXCEL Datenliste.
RUCKGANGIG Zum Riickgdngigmachen eines Arbeitsschrittes.
WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Einzelne Spalten kénnen durch Klicken in die Uberschriftzeile auf oder absteigend sortiert werden.

Die Scroll-Funktion (Bildbereich nach oben und unten schieben) erscheint erst, wenn man mit der Maus in das jeweilige
Bild/Fenster geht.
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STANDARDTEILE:

Die Standardteile Vorlage soll alle Standardteile mit ihren relevanten Daten beinhalten, welche im
Verschnittoptimierungsprozess automatisch vorgeschlagen werden sollen.

Die Standardteile-Liste kann niitzlich sein, um den Schrottanteil zu reduzieren.

Die Standardteil Funktion ermoglicht somit Blechteile mit bestimmten Abmessungen aus Reststreifen zu schneiden um
den Verschnitt (Schrottanteil) zu minimieren oder um eine einheitliche und praktikable Blechteillagerhaltung zu erzielen
(Zuschnitt auf standardisierte wiederkehrende Blechteilabmessungen in Ihrem Betrieb).

Als Standardteile kénnen Blechabmessungen definiert werden, welche wiederkehrend zur weiteren Verwendung bendtigt
werden. Diese Standardteile werden im Verschnitt, sofern die Dimensionen und das vorselektierte Material passend sind,
automatisch vorgeschlagen. Sofern kein Material definiert wurde, wird dieses Standardteil mit den hinterlegten
Dimensionen bei allen Materialien vorgeschlagen. Dasselbe gilt auch fiir die Blechstarke und Farbe. Dies bedeutet, wenn
eine der Zusatzspezifikationen (Material, Starke, Farbe) nicht definiert sind (Zelle ist leer), beriicksichtigt die Software dies
als nicht zwingende Bedingung.

Die gewiinschten Standardteile kdnnen jeweils nach Bedarf in diese Standardteile-Liste eingetragen werden oder aus
einem EXCEL-Import hochgeladen werden.

Es wird empfohlen nicht mehr bendtigte Standardteile aus der Standardteileliste zu I16schen, um diese Liste stets in einem
aufgerdumten und benutzerfreundlichen Zustand zu halten.
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Name:

Der ,Name“ (= Bezeichnung des Standardteiles) kann frei gewahlt und kann mehrfach verwendet werden.

Die Daten , Material”, ,Farbe” und ,Starke” missen jeweils vorab in den jeweiligen Vorlagen ,Material“, ,,Farbe” angelegt
sein. (siehe unten) Bei der Auswahl des Materials werden die restlichen Informationen (,,Farbe”, ,Starke” automatisch
ausgefullt, wenn diese in der Materialdatenbank hinterlegt sind.

Die Felder ,Material“, , Farbe” und , Stirke” dienen zusatzlich als Filterfunktion, womit die Auswahl limitiert wird, sofern
diese Werte eine Vorlage eingetragen sind.

|u

Lange:
Die Spalte Lange definiert die Ldnge des Standardteils

Breite:
Die Spalte Breite definiert die Breite des Standardteils

Rotieren:

Die Spalte ,Rotieren” kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung wird im Optimierungsprozess bzw. der
Zuschnittlayout-Generierung wird der Standardteil in 90° gedrehter Ausfiihrung ebenfalls als 2te Option beriicksichtigt
(sofern méglich/sinnvoll) fiir einen Zuschnitt mit minimalen Verschnittanteil. Somit wird beim Drehen die Lange zur Breite
und umgekehrt. Bei Deaktivierung wird der Standardteil nur in seinem eingegebene Langen- und Breitenangaben
bericksichtigt. Breite = Breite und Lédnge = Lange. Dies ist wichtig, falls das Material eine gewisse Oberflachenstruktur
aufweist und diese beibehalten werden muss.
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Linge +/- und Breite +/-:

In den Spalten , Lange +/-, sowie ,Breite +/-, kann ein Toleranzbereich der Langen- und Breitenberechnung eingegeben
werden, sodass die Standardteile auch innerhalb dieses Toleranzfeldes abweichen kénnen.

Wenn die Standarteile eine exakt definierte Linge oder Breite aufweisen mussen, sind die Felder ,Ldnge +/- und Breite
+/-,, nicht zu befillen (missen leer sein). Beim Anklicken der Zelle, erscheint ein Eingabefenster fiir Minimalwert und
Maximalwert.
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Material:

In der Spalte Material wird ein Material fiir den Standardteil definiert. Wenn diese Zelle leer bleibt, wird der Standardteil
flr alle Materialien vorgeschlagen. Wenn ein Material eingetragen wird, wird der Standardteil nur fiir das ausgewahlte
Material vorgeschlagen. Beim Klick in die Materialzelle, erscheint ein drop-down Menii, aus dem die angelegten
Materialien ausgewahlt werden kénnen (sofern zuvor Materialien in der Vorlagenliste angelegt wurden)

Farbe:

In der Spalte Farbe wird eine Farbe fiir den Standardteil definiert. Wenn diese Zelle leer bleibt, wird der Standardteil fir
alle Farben vorgeschlagen. Wenn eine Farbe eingetragen wird, wird der Standardteil nur fiir das ausgewahlte Farbe
vorgeschlagen. Beim Klick in die Farbenzelle, erscheint ein drop-down Menli, aus dem die angelegten Farben ausgewahlt
werden kénnen (sofern zuvor Farben in der Vorlagenliste angelegt wurden)

Starke:

In der Spalte Starke wird eine Blechstarke fiir den Standardteil definiert. Wenn diese Zelle leer bleibt, wird der
Standardeteil fir alle Blechstarken vorgeschlagen. Wenn eine Blechstarke eingetragen wird, wird der Standardteil nur fir
das ausgewahlte Blechstarke vorgeschlagen. Wenn ein Material ausgewahlt wird, wird automatisch auch die zugehorige
Blechstarke aus der Vorlagenliste eingetragen.

Notiz:

Ist ein Feld fur frei wahlbare Notizen / Eintrage. Z.B. Verwendung des Standardteiles, Regalfach fur die Ablage,...

Falls flir Standardteile eine spezielle Bezeichnung oder Nummerierung erwiinscht ist, kann diese fiir Standardteile in der
Zelle ,Notiz“ eingetragen werden und wird hierdurch als Notiz auf das Etikett gedruckt.
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Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

NEUE ZEILE Zum Anlegen einer neuen Eintragszeile

Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt), wird diese
kopiert. Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, ohne eine vorab angewahlte Zeile, wird einfach nur eine neue
Zeile fur Dateneintrage angelegt.

EINTRAGE LOSCHEN Zum Loschen einer Antragszeile. Die Zeile muss zuvor angeklickt werden.
IMPORT Zum Importieren einer Standardteileliste als EXCEL Datenliste.
DRUCKEN Zum Drucken der Standardteilliste durch einen Drucker.

Uber diese Funktion kénnen die Zuschnittteile-Informationen der Standardteilevorlagen in einer Druckansicht dargestellt
und ausgedruckt werden. Durch das Driicken des Drucken-Symbols 6ffnet sich ein neuer TAB, welcher wiederum in
gewohnter Form (Strg + P) an einen Drucker (ibermittelt werden kann.

EXPORT Zum Exportieren der Standardteileliste als EXCEL Datenliste.
RUCKGANGIG Zum Riickgdngigmachen eines Arbeitsschrittes.
WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Idealerweise sollten die Materialdaten, Farben fiir einen Standardteil bereits vorab in den einzelnen Vorlagenlisten des
OPTIMIZERS angelegt sein.

Wenn diese Daten bereits vorab angelegt sind, erscheinen die Materialdaten und Farben beim Klicken in die jeweilige
Zelle als Auswahlfenster (drop- down Mend).

Einzelne Spalten kénnen durch Klicken in die Uberschriftzeile auf oder absteigend sortiert werden.

Die Scroll-Funktion (Bildbereich nach oben und unten schieben) erscheint erst, wenn man mit der Maus in das jeweilige
Bild/Fenster geht.

Wenn mehrere unterschiedliche Standardteile in einem Restzuschnittbereich eines Schneidauftrages moglich sind,
werden diese in einer Auswahlliste angezeigt. Bereiche eines Zuschnittlayouts von einem Auftrag in denen Standardteile
untergebracht werden kénnen, werden in BLAU markiert und farben sich GRUN, wenn man einen bestimmten
Standardteil fir diesen Bereich ausgewahlt hat.
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KUNDEN:

Die Kunden Vorlage ist eine Vorlage der Kundenkontakte und soll alle Kunden und Kundenrelevanten Daten beinhalten,
welche den Teilen in der Teilelibersicht zugeordnet werden kénnen.

Die gewiinschten Kunden kénnen jeweils nach Bedarf in diese Teile-Liste eingetragen werden oder aus einem EXCEL-
Import hochgeladen werden.

Es wird empfohlen, diese Vorlagen einmalig vor Benutzungsstart zu Befiillen und bei Bedarf in der weiteren Verwendung
zu adaptieren. Es wird weiters empfohlen Kunden aus der Kunden Vorlage zu l6schen, sofern diese nicht weiterverwendet
werden sollen bzw. Kundendaten regelmaRig zu aktualisieren, um die Vorlage stets in einem aufgerdumten und
benutzerfreundlichen Zustand zu halten.

In diesem Menlpunkt konnen Kunden, Kundenadressen, Lieferadressen sowie Notizen als Kunden-Datenbank angelegt
werden. Alle in der Kundendatenbank angelegte Kunden kénnen in der Zuschnittteile-Liste ausgewahlt und einem Teil
zugeordnet werden. Einem Kunden kénnen mehrere Lieferadressen zugeordnet werden.

In der Teile-Liste kdnnen fir einen bestimmten Kunden nur die zugewiesenen Lieferadressen ausgewahlt werden.

Kundenadressen- und Lieferadressen- Vorlagen erscheinen beim Klicken in die jeweilige Zelle.

Kunden und Lieferadress-Informationen sind keine prozessrelevanten Daten. Die Felder der Kunden und Lieferadressen
kénnen daher auch leer bleiben und sind nicht zwingend erforderlich fiir die Abarbeitung eines Auftrages.

Eine ausgewahlte Zeile wird blau angezeigt. Man kann diese mit der ,,Strg-Taste” und erneutem Klicken in die Zeile die
ausgewadbhlte Zeile abwahlen /verlassen.

a Mame Adrosse Licferadrosse Madz
Heue Zeile ~ystamar 1 custamar 1, streaet 1, 241
customer CREATIVE riistomer, rame street 12

Eintrige Idschan

-

=

L
Impaort

&

Drucken

e

Faxpoat

|
Riickodnugig

Name:
Der ,Name” des Kunden definiert den Kundennamen.

Adresse:
Die ,Adresse” zeigt die Adresse des Kunden und es kann nur eine Anschrift eingegeben werden.

Lieferadresse:
Die , Lieferadresse” zeigt die Lieferadressen des Kunden und es kdnnen mehrere Lieferadressen eingegeben werden.

Notiz:
Ist ein Feld fur frei wahlbare Notizen / Eintrége. Z.B. bevorzugte Lieferart, Abholung,...
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Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

NEUE ZEILE Zum Anlegen einer neuen Eintragszeile

Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt), wird diese
kopiert. Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE“ angeklickt wird, ohne eine vorab angewdhlte Zeile, wird einfach nur eine neue
Zeile fur Dateneintrage angelegt.

EINTRAGE LOSCHEN Zum Loschen einer Antragszeile. Die Zeile muss zuvor angeklickt werden.
IMPORT Zum Importieren einer Kundenliste als EXCEL Datenliste.
DRUCKEN Zum Drucken der Kundenliste durch einen Drucker.

Uber diese Funktion kénnen die Kundenliste-Informationen in einer Druckansicht dargestellt und ausgedruckt werden.
Durch das Driicken des Drucken-Symbols 6ffnet sich ein neuer TAB, welcher wiederum in gewohnter Form (Strg + P) an
einen Drucker Gbermittelt werden kann.

EXPORT Zum Exportieren der Kundenliste als EXCEL Datenliste.
RUCKGANGIG Zum Riickgéngigmachen eines Arbeitsschrittes.
WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Einzelne Spalten kdnnen durch Klicken in die Uberschriftzeile auf oder absteigend sortiert werden.

Die Scroll-Funktion (Bildbereich nach oben und unten schieben) erscheint erst, wenn man mit der Maus in das jeweilige
Bild/Fenster geht.
Beim Klicken in die Zelle ,,Adresse” 6ffnet sich ein Eingabefeld mit den méglichen Eingabefeldern.

(&5

& v

lame Dachbau Kubar
Strass Eckoasse

PLZ 6050

Stadt Wien

Bundesland | yyjan

Land Cisterreich

Lal g Cancel Entfernsn

Beim Klicken in die Zelle , Lieferadresse” 6ffnet sich ein Eingabefeld mit den méglichen Eingabefeldern.

® onaehngen  @waens | @ ot

Adresss Ueferadresse otz

Dachtau Huoer, Echgasss.

Licteradrosse

[+] Y SuEsse ALE Stadt Bundesland Land
Meue Zote

K Cance
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ETIKETT VORLAGEN:

Die Etiketten Vorlage ist eine Vorlage von unterschiedlichen Etikettenlayouts / Druckvorlagen, welche in den
Schneidauftragen ausgewahlt werden kénnen.

Die gewiinschten Etiketten-Vorlagen kbnnen jeweils nach Bedarf in dieser Etiketten-Liste eingetragen/erganzt werden.

Es wird empfohlen, diese Vorlagen einmalig vor Benutzungsstart zu Befiillen und bei Bedarf in der weiteren Verwendung
zu adaptieren. Es wird weiters empfohlen Etikettenlayouts aus der Etiketten Layout Vorlage zu |6schen, sofern diese nicht
weiterverwendet werden sollen bzw. Etiketten Layouts regelmaRig zu aktualisieren, um die Vorlage stets in einem
aufgerdumten und benutzerfreundlichen Zustand zu halten.

In diesem Menupunkt kdnnen Etiketten-Vorlagen (Etiketten-Druck Layout) als Vorlage erstellt werden. Mit
unterschiedlichen Bezeichnungen kénnen unterschiedliche Vorlagen angelegt und kiinftig verwendet werden. Sie kénnen
aus einer standardisierten Etiketten-Vorlagen wahlen, oder lhre eigenen Vorlagen erstellen, wobei wir Sie gerne bei der
Erstellung von Vorlagen nach Ihren speziellen Anforderungen nach Aufwand unterstitzen.

Achtung: Nur dem System bekannte Informationen kénnen im Etikett dargestellt werden.

Folgende Informationen kénnen grundlegend auf einem Etikett dargestellt werden:
-Teile Identifikationsnummer (ID#1)

-ldentifikationsnummer flr Folgeprozessmaschine (ID#2 = Vernetzung mit anderen Software- und Maschinensystemen)
-Teilenummer / Teilebezeichnung

-Material

-Farbe

-Materialstarke

-Lange / Breite des Zuschnittteils

-Kundenname

-Kundenanschrift

-Lieferadresse

-Notiz

-Code (Barcode oder QR-Code)

-Logo (Laut ausgewahlter Logo-Vorlage)

-Stlickzahl
& LCtiketten ! &
ﬂ Name Vorlaga
MNeue Zeile PeltitalcLong <Vorlage >
= Jorns <vorlage >
[ ]
Eintréige ldschen  Krasser

Peititale White <Vorlage >
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Alle aktuell gedffneten Registerkarten werden nebeneinander, ganz oben, unter der Internet-Adressleiste angezeigt.
Die aktuell verwendete Registerkarte (angezeigte Seite) wird BLAU hervorgehoben.

Name:
Der ,Name" des Etiketts definiert den Namen der Etikett-Vorlage / Etikett-Layout.

Vorlage:
Beim Klicken in die Zelle ,Vorlage” wird ein Eingabefenster / Programmierfenster gedffnet. In dem Eingabefenster /
Programmierfenster kann das Etikettenlayout erstellt und adaptiert werden kann.

Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

NEUE ZEILE Zum Anlegen einer neuen Eintragszeile

Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt), wird diese
kopiert. Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, ohne eine vorab angewahlte Zeile, wird einfach nur eine neue
Zeile fir Dateneintrage angelegt.

EINTRAGE LOSCHEN Zum Loschen einer Antragszeile. Die Zeile muss zuvor angeklickt werden.
RUCKGANGIG Zum Riickgdngigmachen eines Arbeitsschrittes.
WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Einzelne Spalten kénnen durch Klicken in die Uberschriftzeile auf oder absteigend sortiert werden.

Die Scroll-Funktion (Bildbereich nach oben und unten schieben) erscheint erst, wenn man mit der Maus in das jeweilige
Bild/Fenster geht.
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ETIKETTEN BILDER:

In diesem MenUpunkt kdnnen Etikettenbilder (etwaige Logos oder andere Grafiken) hochgeladen und einer Etiketten-
Bild-Bezeichnung zugeordnet werden. Diese Etikettenbilder werden anhand der Bezeichnung in der gewahlten Etiketten
Vorlage automatisch eingefiigt.

Logos und Grafiken, die auf das Etiketten gedruckt werden sollen, kdnnen nur als ,,PNG“-File oder ,,JPG“-File hochgeladen
werden.

Es wird empfohlen, diese Etikettenbilder einmalig vor Benutzungsstart hochzuladen und nur bei Bedarf in der weiteren
Verwendung zu adaptieren.

Alle aktuell gedffneten Registerkarten werden nebeneinander, ganz oben, unter der Internet-Adressleiste angezeigt.
Die aktuell verwendete Registerkarte (angezeigte Seite) wird BLAU hervorgehoben.

[ B RRLES EER T T x |4

& ) A Bicht sicher | 192.168 1.60/0p:

@ Einstellungen m & Etikettan Vorlagen R— & stindord ]
@ MName gild

Neue Zelle Logo KRASSER
GmbH

[}
Eintrage léschen
KRASSER

-

LOGC Test

Name:
Der ,Name* des Bildes definiert den Namen der Bild-Vorlage / Logo-Vorlage.

Bild:
Beim Klicken in die Zelle ,,Bild“ wird ein Datenimportfenster ge6ffnet. Damit kann ein Pfad angegeben /ausgewahlt
werden unter dem das gewlinschte Bild / Logo zu finden ist und aus diesem Pfad in den Optimizer hochgeladen werden.

Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

NEUE ZEILE Zum Anlegen einer neuen Eintragszeile

Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE” angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt), wird diese
kopiert. Wenn das Symbol ,NEUE ZEILE“ angeklickt wird, ohne eine vorab angewahlte Zeile, wird einfach nur eine neue
Zeile fiir Dateneintrage angelegt.

EINTRAGE LOSCHEN Zum Loschen einer Antragszeile. Die Zeile muss zuvor angeklickt werden.
RUCKGANGIG Zum Riickgdngigmachen eines Arbeitsschrittes.
WIEDERHOLEN Zum Wiederherstellen eines Arbeitsschrittes.

Einzelne Spalten kénnen durch Klicken in die Uberschriftzeile auf oder absteigend sortiert werden.

Die Scroll-Funktion (Bildbereich nach oben und unten schieben) erscheint erst, wenn man mit der Maus in das jeweilige
Bild/Fenster geht.
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UBERSICHT:

Ein Doppelklick auf die Uberschrift des TAB ,,Ubersicht” und , Informationen” l4sst dieses Menii (Seite) nach oben hin
maximieren und lasst den geteilten Bildschirm mit den oben angeordneten TABs verschwinden.

Durch erneuten Doppelklick auf des TAB ,,Ubersicht” und , Informationen” kann diese Registerkarte (angezeigte Seite)
wieder minimiert werden bzw. die oberhalb angeordneten TABs wieder eingeblendet werden.

Die ,,Ubersicht” ist im unteren Bildschirmbereich (unter der Trennlinie) angezeigt.

Die ,,Ubersicht” zeigt die Historie der erstellten und verarbeiteten Zuschnittauftriage. Einzelne Auftrige kénnen aus dieser
Ubersichtsliste kopiert oder geléscht werden.

Alle Auftragsentwiirfe bleiben in der Ubersicht bestehen, solange sie nicht geléscht werden.

Folgende Status Moglichkeiten gibt es:

LEntwurf jeder erstellte Optimierungsauftrag ist mit dem Status ,,Entwurf” zu sehen. (bis er den Status dandert oder
geldscht wird)

,Auf Maschine” jeder auf die Zuschnittmaschine gesendete Zuschnittauftrag ist mit dem Status , Auf Maschine” zu sehen.
(bis er den Status andert oder geléscht wird)

,Zugeschnitten” jeder abgeschlossene / zugeschnittener Optimierungsauftrag ist mit dem Status ,,Zugeschnitten” zu
sehen. (bis er den Status dndert oder geldscht wird)

»Abgebrochen” jeder abgebrochene / nicht vollstdndig abgeschlossene Optimierungsauftrag ist mit dem Status
»Abgebrochen” zu sehen. (bis er den Status dndert oder geléscht wird)

In der Spalte ,Gesendet”: Ist das Datum und die Uhrzeit der Zuschnittauftrag-Ubermittlung zu sehen.
In der Spalte ,Fertig”: Ist das Datum und die Uhrzeit eines abgeschlossenen Zuschnittauftrag zu sehen.

Die Farbe des Auftragsstatus wird ebenfalls gedndert, wenn sich der Status andert.

Als Standardfunktion ist folgendes moglich:

AUFTRAG LOSCHEN Zum Loschen einer oder mehrerer Auftragszeilen. Die Zeile oder mehrere Zeilen miissen zuvor
angeklickt werden. Geldschte Auftrage werden nur in der Ubersicht der OPTIMIZER Software geldscht. Gesendete
Auftrige an die Zuschnittmaschine werden beim Léschen nur aus der Ubersicht der OPTIMIZER Software gel6scht, jedoch
nicht an der Zuschnittmaschine.

AUFTRAG KOPIEREN Zum Kopieren eines Auftrages

Wenn das Symbol ,AUFTRAG KOPIEREN“ angeklickt wird, wahrend eine bestehende Zeile markiert ist (blau hinterlegt),
wird diese kopiert. Kopiert bedeutet, dass dieser Auftrag erneut als Optimierungs-Entwurf erstellt wird und in weiterer
Folge bearbeitet oder unbearbeitet als neuer Auftrag nochmals an die Zuschnittanlage Gbermittelt werden kann.

B Tels X
o Materiabdaton = el Uotionen = Kandead:
= # ks Mame
Mgz 2ale Material Faze Stirks Linge bredte St< Rotleren®  Kumde
3 pavdile cweatie L ikl T Waleldank 1 Wi i
2irkD, T Wnlrhiark s i ?=a
714 Akl T Wnkrbiank 1 M 2]
= 1 1703 Feslimalsiia 2 1 2006] 1000
.
Lk _|
) APy Kuele Tebe Slalus Gusarrhd Furtly
duftreg Hschen A4 B, b1, by Erteurt
EJ a8 Bk, b3, 6T ErTaurt
faifirag bopkeren LUl 3¢ Bk, B1,5m Ertesrf
= Sk, 615 Crdmuirt

ot
Ertwurf
Ertaufm
EfraufT

Ertwurf

Ertwurf

Copyright © 2018 Krasser GmbH | Betriebsanleitung | KRASSER-Centurio | Stand: 07.08.2025 63-112



KRASSER
I

INFO:

Die ,Info” ist als separater Blatt im unteren Bildschirmbereich (unter der Trennlinie) angezeigt.
Die ,,Info” zeigt Hinweise / Informationen zu der jeweils oben angezeigten = aktiven Registrierkarte / Menuseite an.

g Teile =
o # ID#2 Name
Neue Zeile
212 profile creative L
= 213 profile creative 1
214 profile creative T
1 1702
=

m Ubersichi

Materialdaten

Material Farbe
ZinkD, 7 Walrhlank
ZinkD, 7 Walvblank
ZinkD, 7 Walzblank

Testmaterial2

Teile

Cie Teile-Liste st das wichtigste Arbeitshblatt der OPTIMIZER software in weldhes alle gewiinschten Telle mit den zugehéirigen

Cie gewilnschten Teile kinnen jeweils nach Bedarf in diese Teile-Liste eingetragen werden oder aus einem EXCEL-Impaort hoc

Es wird empfohlen nicht mehr bendtigte Teile aus der Teileliste zu l6schen um diese Liste stets in einem aufgerdumten und b

In diesem Meanilpunkt werden die erforderlichen Zuschnitttzile in den OPTIMIZER Software eingegeben. Die Nummer in der
Cer ,Mame® (= Bezeichnung des 2uschnittieils) kann frei gewdhit und kann mehrfach verwendet werden,

«Material®, .Farbe® und Stdrke® milssen jewsils vorzb in den jeweiligen Datenbanken angelegt sein. Bei der Auswahl des M
Infermation ,Schnittspalt”, Schneidtiefe” und ,Richten") werden intern (ohne Anzeige dieser) fir dieses Material Gbernomn

eingelragen sind.

Die Spalte  Rotieren” kann aktivierl oder deaktiviert werden, Bei Aklivierung wird im Oplimierungsprozess bow, der Zuschnil
miinimazlen Verschniltanteil, Somit wird beim Drehen die Lanee cor Breite und umeekehr L, Bei Deaklivierume wird der Tell nur
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5.2.6 Drucker

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

EHANDMENU
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@k | O = O
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a Test-Druck Néchstes

=

('\,_/) Positlan 1. Etlkett s00 mm

01.03.2021 12:00

EEEHHEE & 6 & O

Mit Betatigen dieser Schaltfliche wird der Drucker aktiv geschalten. Leuchtet das quadratische Feld weiR, so ist
diese Schaltflache nicht aktiv geschalten. Leuchtet es griin, so ist diese Schaltflache aktiv.

Mit Betatigen dieser Schaltflache wird auch der Reststreifen bedruckt. Leuchtet das quadratische Feld weiB, so ist
diese Schaltflache nicht aktiv geschalten. Leuchtet es griin, so ist diese Schaltflache aktiv.

Mit Betatigen dieser Schaltflache wird nur der erste Zuschnitt bei gleichen Wiederholungen der Druckauftrage
bedruckt. Leuchtet das quadratische Feld weil, so ist diese Schaltfliche nicht aktiv geschalten. Leuchtet es griin,
so ist diese Schaltflache aktiv.

Mit Betatigen dieser Schaltflache wird nur der letzte Zuschnitt bei gleichen Wiederholungen der Druckauftrage
bedruckt. Leuchtet das quadratische Feld weiR, so ist diese Schaltflache nicht aktiv geschalten. Leuchtet es griin,
so ist diese Schaltflache aktiv.

Diese Taste schaltet die Ventilatoren ein und aus.

Mittels dieser Taste bewegt sich das Etikettenband nach links.

Mittels dieser Taste bewegt sich das Etikettenband nach rechts.

In diesem Feld sieht man die Ist-Position vom Etikettenband.

Mittels dieser Taste wird das Band hinunter gedriickt.

Mittels dieser Taste wird das Band wieder hochgefahren.

Mit dieser Taste wir automatisch ein Testdruck vom Etikettierer durchgefiihrt.
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5.3 Fiir den Supervisor

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

SIGNALE

EINSTELLUNGEN

g aken iy

Ty ! i i

Em— m rs——
[—— ' P

| [—

Der Supervisor-Bereich und die Untermenis davon sind nur mit dem richtigen Passwort zuganglich.
Supervisors kénnen das Datum und die Uhrzeit sowie den Systemnamen dndern - und Sie haben Zugriff auf den manuellen

Modus.
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5.3.1 Der Supervisor Bildschirm

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

HANDMENU

Coilmanipulator

[ETyTEE - ]
@|_snepotion | 70|/
Calgrenas

EINSTELLUNGEN

KRASSER
1]

Dies ist das Systemmen, wenn man sich als Supervisor angemeldet hat. Der Supervisor kann in diesem Menii das Datum,
die Zeit und den Systemnamen andern sowie im Handbetrieb und im Messerwechselbetrieb fahren und Parameter

anschauen.

Durch Driicken der ,,Generalreset”’-Taste macht das System einen Software-Reset.
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5.3.2 Handbetrieb Richteinheit

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

HANDMENU

L] - .
Richteinheit
/T\ Richtwalze 1 SchlieBen S mm J-Madton
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Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie die Richteinheit im Handbetriebsmeni als Supervisor auswahlen.
% Mit diesen Tasten konnen Sie die Richtwalze 1 (in Arbeitsrichtung gesehen) verstellen.
% Mit diesen Tasten kdnnen Sie die Richtwalze 2 (in Arbeitsrichtung gesehen) verstellen.

(3'3 Die weillen Felder zeigen die Istwerte der Eintauchtiefe in der ausgewahlten Einheit an.
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5.3.3 Handbetrieb Schneideinheit

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Schneideinheit
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Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie Langsteilen im Handbetriebsmend als Supervisor auswahlen.
Diese zwei Tasten 6ffnen oder schlieRen die Obermesserwelle automatisch in ihre Endposition.
Diese zwei Tasten 6ffnen oder schlieRen die Obermesserwelle im Tippbetrieb.

Mit diesen Tasten wird der Hauptantrieb vorwarts oder riickwarts gestartet.

Wenn man in das weiRe Feld driickt, 6ffnet eine numerische Tastatur, mit der Sie die Lange in mm angeben,
die Sie fahren wollen.

Mit diesen Tasten konnen Sie den Messergreifer ganz eintauchen od. austauchen.
Mit diesen Tasten konnen Sie den Messergreifer im Tippbetrieb eintauchen od. austauchen.
Mit diesen Tasten kénnen Sie den Schnittspalt im Tippbetrieb verstellen.

Mit diesen Tasten konnen Sie den Schnittspalt auf Minimum od. Maximum verstellen.

@OEE & OFC
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5.3.4 Handbetrieb Querteileinheit

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

HANDMENU

Querschere

Tippbetiicb

Nullschnitt ‘ Ausfihren ‘ I_IG (2)

Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie die Querteileinheit im Handbetriebsmenii als Supervisor auswahlen.
% Mit diesen Tasten kénnen Sie die Querteileinheit im Tippbetrieb bewegen.

% Wenn Sie die graue Taste driicken, macht die Anlage einen Nullschnitt.
Das heiRt die Querteileinheit fahrt einen ganzen Zyklus.
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5.3.5 Handbetrieb Querteileinheit mit Rollenscheren

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

HANDMENU |

| Rollenschere

MNiederhalter

Rellenmesser

O-=rsitio

spEichem

O-Fozllon =-50
{1rmAbetanz von
rnz Tms o potha )

(8] MNulschnitt Ausflhren

Testaufirag Erhﬂm@aﬁ 1-12-2023

Fehlar boe Tewsdjob

o

01.03.2021 12:00

Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie die Querteileinheit im Handbetriebsmeni als Supervisor auswahlen. Dieses Bild zeigt
die Querteileinheit mit einer Rollenschere. Dies ist eine Option zur Querteileinheit von Kapitel 5.3.10.

Q} Durch Driicken dieses Feldes wird das Rollenmesser in das Blech eingetaucht.

Durch Dricken dieses Feldes wird das Rollenmesser aus dem Blech ausgetaucht.

Durch Driicken dieses Feldes verfahrt das Rollenmesser nach links.

Durch Dricken dieses Feldes verfahrt das Rollenmesser nach rechts.

& @ &

In diesem Feld wird die Ist-Position des Rollenmessers angezeigt.

Durch Driicken dieses Feldes wird der Klemmbalken nach oben gefahren.

Durch Driicken dieses Feldes wird der Klemmbalken nach unten gefahren.

e @ 6

Wenn Sie die graue Taste driicken, macht die Anlage einen Nullschnitt.
Das heilst die Querteileinheit fahrt einen ganzen Zyklus.

&
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5.3.6 Messerwechsel

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie die ,,Messerwechse

&
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e Qee 3)
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-Taste im Systemmen als Supervisor auswahlen.
Mit diesen Tasten konnen Sie den Schnittspalt auf Minimum od. Maximum verstellen.

Mit diesen Tasten kénnen Sie den Messermanipulator nach links od. nach rechts verstellen.

Diese zwei Tasten heben oder senken die Obermesserwelle automatisch in ihre Endposition.

Wenn Sie in dieses Feld driicken, kdnnen Sie mit der numerischen Tastatur eines der Messer eingeben.
Der Manipulator fahrt dann auf diese Position.

In diesem Feld konnen Sie die Ist-Position des Messermanipulators ablesen.

Wenn Sie in dieses Feld driicken, kdnnen Sie mit der numerischen Tastatur die Geschwindigkeit des
Messermanipulators festlegen.

In diesen Feldern kdnnen Sie die aktuelle Ist-Position fiir das jeweilige Messer libernehmen.

Wenn Sie in eines dieser Felder driicken, kénnen Sie mit der numerischen Tastatur eine Position in mm eingeben,
die von der Blechnulllinie aus gerechnet fir ein bestimmtes Messer Glbernommen wird.

Copyright © 2018 Krasser GmbH | Betriebsanleitung | KRASSER-Centurio | Stand: 07.08.2025 72-112



KRASSER
I

5.3.7 Parameter

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

MASCHINENPARAMETER

Masch'i nen Konf'i gu"at'i e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et e e it et e e

1 Ventilkonfiguration

Langsteilen vorhanden
Querteilen vorhanden 1.00 bool
Richteinheit vorhanden 1.00 bool

Lagermanipulator vorhanden .00 bool
Quermanipulator vorhanden 0.00 bool
Abcoilen von unten sperren 1.00 bool
Arbeitskonfiguration 0.00 bool
Sonderauftrag beendet 0.00 bool

[0 I I I, NS, B S VR 0

Ventilkonfiguration

K_ N KN K= EE 11.08.2022 08:51

Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie die ,,Maschinenparameter” im Handbetriebsmen als Supervisor auswahlen.

0!
9

Wenn Sie in dieses Feld driicken, kénnen Sie mit der numerischen Tastatur direkt den gewiinschten Parameter
anwadbhlen.

In diesem Feld werden die Parameterwerte angezeigt. Wenn die Anzeige grau hinterlegt ist, kann man den Wert
in diesen Modus nicht dndern. Ist der Wert weil8 hinterlegt, so kann auch in diesem Modus der Wert geadndert
werden.

,,Coil klein” und ,,Coil groR” Button

Da es vorkommt, dass grofRe und kleine Coils unterschiedliche Parameter haben, kann man diese mittels der zwei
Buttons umschalten. Dass es unterschiedliche Werte fiir Parameter gibt, Sieht man daran, dass in der letzten Zeile
ein X steht. Der Button mit dem griinen Schloss ist gerade aktiv. In unserer Abbildung 5.3.14.a sind die Parameter
fir die kleinen Coils aktiv.

Mittels des ,,Ubernehmen”-Buttons kann man den gednderten Wert speichern.
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5.3.8 Motoren

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

MOTORPARAMETER

Motor Richtwalze 1 [RW1]
2160 RW1 Positionsoffset 1.70
2101 RW1 Positionsfaktor 143000.00

2102 RW1 Geschwindigkeitsfaktor 1.00

2103 RW1 Minimum Position -1.00 mm

2104 RW1 Maximum Position 30.00 mm

2105 RW1 Manuellmodus Schrittweite 0.50 mm

2106 RW1 Manuellmodus Geschwindigkeit 1 200.00 mm

2187 RW1 Manuellmodus Geschwindigkeit 2 500.00 mm

2108 RW1 In-Position Zeit 150 ms

Thr e
RW1 Positionsoffset :\2’/; 1709320.0000

irs

Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie die ,Motorparameter” im Handbetriebsmeni als Supervisor auswéhlen.

(:b Wenn Sie in dieses Feld driicken, kdnnen Sie mit der numerischen Tastatur direkt den gewiinschten Parameter
anwahlen.

% In diesem Feld werden die Parameterwerte angezeigt.
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5.3.9 Extra Parameter

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

EXTRA PARAMETER

Ubernehmen

Aufwickler========================================================================3

5000 AW, vorhanden

6001 AW, Lange Einziehen

6002 AW, Manuelle Geschwindigkeit FU 15000.00

6003 AW, Initiale Automatik Hauptmotorgeschwindgkeit 20,00 %

6004 AW, Verstellungsschritt Geschwindigkeit Hauptmotor 5,00 %

6005 AW, Verknupfungsfaktor Hauptmotor 31.60

6006 AW, Offset Umrechnung Distanzsensor 50.00 mm

6007 AW, Faktor Umrechnung Distanzsensor 0.06

5008 AW, Untere Grenze Schlaufe 220.00 mm

AW, varhanden || otelgres |E) 0.0000
(\i D - 1 - rocLs

@k

11.08.2022 09:.04

* e Nl

Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie die ,,Extra Parameter” im Handbetriebsmen als Supervisor auswahlen.

)
&)

Wenn Sie in dieses Feld driicken, kdnnen Sie mit der numerischen Tastatur direkt den gewiinschten Parameter
anwadbhlen.

In diesem Feld werden die Parameterwerte angezeigt. Wenn die Anzeige grau hinterlegt ist, kann man den Wert
in diesen Modus nicht dndern. Ist der Wert weil8 hinterlegt, so kann auch in diesem Modus der Wert geadndert
werden.

,,Coil klein” und ,,Coil groR”-Button

Da es vorkommt, dass grofRe und kleine Coils unterschiedliche Parameter haben, kann man diese mittels der zwei
Buttons umschalten. Dass es unterschiedliche Werte fiir Parameter gibt, Sieht man daran, dass in der letzten Zeile
ein X steht. Der Button mit dem griinen Schloss ist gerade aktiv. In unserer Abbildung 5.3.16.a sind die Parameter
fir die kleinen Coils aktiv.

Mittels des ,,Speichern”-Buttons kann man den gedanderten Wert speichern.
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5.4 Die Service-Ebene

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

EINSTELLUNGEN

KRASSER
1]

Die Serviceebene ist nur fiir autorisiertes Service-Personal zugénglich. Anderungen der Parameter und Einstellungen in
dieser Ebene kénnen Verletzungen und Schaden an der Maschine und seiner Umgebung verursachen.

Es sollte fiir niemanden notwendig sein, diese Einstellungen und Parameter zu dndern. Im Allgemeinen ist die Regelung
dieser Werte nur wahrend der Installation des Systems notwendig.

Wenn der Bedarf entsteht, eine Einstellung zu dndern, so kontaktieren Sie bitte einen Servicebetrieb
oder den Hersteller.

HIER KEINE ANDERUNGEN DURCHFUHREN - NUR FUR QUALIFIZIERTES DIENSTPERSONAL RESERVIERT!

Das Handbetriebsmenii sowie Parameter-, Motoren- und Manipulator Meni ist gleich wie im Supervisor Ment zu bedienen.
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5.5 Hinzufiigen von einem Material in die Materialdatenbank

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

In diesem Bild kénnen Sie ein neues Material zur Datenbank hinzufligen oder ein Bestehendes verdandern. Um ein neues
Material hinzuzufigen, klicken Sie auf die Liste und bewegen mit der Auswahltastatur den Balken in die letzte leere Zeile.
Driicken Sie jetzt die Enter-Taste um die neue Zeile anzunehmen.

‘ Filtern nach: ‘Alle ' Alphabetisch

|

NTRQ @,5mm Q.50 leoa.t
Neues Material .30
PREFA MATTSCHWARZ 0.78
STAHL SILBER @.50
Verzinkt 8'4mm Q.40

‘ Marterial Breite Stérke Schneid- tiete |
Stahl ’ 0.00 Hmm ! 0.00 |(mm ‘
| .
‘ Richtwalze 1 Richtwalze 2 Richtwalze 3 Schnitt- spalt |
0.00 | mm ‘ 0.00 mim ‘ ’ 0.00 ‘ mm ! 0.00 mm
Luftm. Einzug Luftm. Auszug Ausrichtan Spez.Cew.
0.00 ‘ bar 0.Q0 bar 0.00 bar 0000 ||t/m®
| L |

04.03.2023 07:15
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New material

Waterial

Width

Thickness

Cutting depth

steel W

Q.0 ” mrmn

=l

e

Straight. 1

Straight. 2

Straight. 3

Clearance

0.00 H rmm

0.00 Hmm‘

Q.00 ‘mm

Press

Adiust

Weight

0.0 ‘ 0.000 1m?|

09.07.2024 14:59

Nachdem eine leere Zeile ausgewahlt wurde, fillen Sie die Eingabekasten in dem unteren Teil des Bildes gemaR den
Spezifikationen des Coils aus. Um der Datenbank mehr Material hinzuzufligen, einfach die oben erwdhnten Schritte so oft
wie notwendig wiederholen.

Fir die Voreinstellungen der Richtwalzen, Schnittspalt und Schneidtiefe konnen in den dafiir vorgesehenen Eingabefeldern
folgenden Bereiche eingegeben werden:

- Material: Auswahlen des verwendeten Materials aus dem pull-down Menii

- Coilbreite: Exaktes Messen und eingeben der Coilbreite ist erforderlich, da die Maschine
die Coilbreite und Position des Coils Gberpriifen und bei zu groBen Abweichungen
eine Fehlermeldung ausgibt.

- Starke: Die exakte Coilmaterialstarke ist hier einzugeben.

- Richtwalzen (Eintauchtiefe): 0-30mm

Die Eintauchtiefe der Richtwalzen hangt von vielen Faktoren ab (z.B. Anzahl der
Richtrollen, Materialdicke, Material, Raumtemperatur, Stdrke der zuvor
verursachten plastischen Verformung, Richtung der plastischen Verformung ...)
und kann deswegen erst beim direkten Einstellen an der Maschine durch
mehrere Testschnitte festgelegt werden.

- Schnittspalt: 0,05-0,7 mm

Der Schnittspalt kann fir die erste Eingabe folgendermaRen ermittelt werden:

Blechstirke/10 ->z.B. 1 mm/10 = 0,1 mm

- Schneidtiefe: 0—-4mm
Die Schneidtiefe kann fiir die erste Eingabe folgendermaRen ermittelt werden:
Blechstdarke + 0,2 mm ->z.B. 1 mm+0,2 mm=1,2 mm
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- Ausrichten: Unter Ausrichten kann der Bediener den Anpressdruck der Breitenausrichtung
fir das jeweilige Material eingeben. StandardmaRig ist der Druck auf 1,5 bar
einzustellen.

Wird das Blech bei der Breitenausrichtung aufgewolbt, so ist der Druck zu
hoch eingestellt und muss runterjustiert werden. Wandert das Blech bei der
Breitenausrichtung, so ist der Druck zu gering eingestellt und muss
hochjustiert werden.

- Andricken:

(nur bei verstarktem Einzugsystem) Unter Andricken kann der Bediener den Anpressdruck der Anpresswalze
einstellen. Die Anpresswalze ist auf einem pneumatisch betatigten Mechanismus
mit Walzen (gelb) und presst die Walzen gegen das Coil um einem Lésen der
Coilwicklungen weitestgehend entgegenzuwirken.

Der Druck sollte nicht zu hoch sein und sollte als Richtwert im allgemeine
zwischen 1 und 3 bar liegen.
- Spezifisches Gewicht:

(nur bei verstarktem Einzugsystem) Das spezifische Gewicht ist einzugeben sofern die Option Berechnung des

Coilgewichts bei Ihrer Maschine ausgefiihrt ist.

Schnittparameter fiir die erste Eingabe:

suhimil LparameLer
o rul::.rk: Schrkepah [mm] Schraldoas [nm]
[mm
0 nrs 6=
.0 2.0 053
a3 L% LE
2,15 0,05 0 &5
0 nrs Ry
2.5 a1} 3,75
0,65 S 085
1.7 . g
0,35 [0V 3,95
L] L% 3
2,25 RES La5
LE n.ra 11
1 0.1 12
L] LI 1.
1.1 KR 13
8 L L1010 ix
1,2 L P 14
1,35 Ll L4
1.3 .13 1F
| L 01 155
1.3 1,14 1k
L5 0,LE 165
15 115 17
| L] L1k 1.3
L5 0,16 1F
1.F5 ri=F RS
1.7 1 1.5
1,45 L,ivs 19
1.3 a,18 3
175 riEF 705
1.2 0,10 21
1,55 Ll 2,15
7 S 33
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Die in der Tabelle angegebenen Werte sind fiir den moglichen Blechstarkenbereich der unterschiedlichen Materialien
gemaR der technischen Spezifikation (Kapitel 1.3) zu bericksichtigen.

Dieser Bereich kann fiir die erste Eingabe der Materialdaten verwendet werden, muss aber getestet und nachjustiert
werden, bis die Werte richtig abgestimmt sind.

Die restlichen Werte (Material, spezifisches Gewicht, Starke, Breite) miissen von der technischen Spezifikation des Bleches
Ubernommen werden.

Nachdem alle Daten eingegeben wurden, driicken Sie einfach die ,Schliefen”-Taste rechts unten am Bild um die
Anderungen zu speichern und zum vorherigen Bild zuriickzukehren.
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5.6 Bearbeiten von einem Material in der Materialdatenbank

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

Um ein Material in der Materialdatentabelle zu bearbeiten, wahlen Sie die Materialdatentabelle aus und benutzen die
Auswahl-Tastatur, um das Material auszuwdhlen. Nachdem das erforderliche Material hervorgehoben ist, driicken Sie die
Enter-Taste um die Auswahl zu bestatigen.

PREFA MATTSCHWAR!Z

Material Breite Starke Schneid- tiefe
Stanl ‘ ‘ 1002.0 Hmm_ ’ 0.70 | n_wrr:‘ ‘ 0.70 r;lm‘
Richtwalze 1 Richtwalze 2 Richtwalze 3 Schnitt- spalt
S50 ‘;mm 4.50 ‘ mm 0.00 mm 0.02 mm ‘
Luftm. Einzug Luttm. Auszug Ausrichten Spez.Gew.
2.00 | bar 1.20 bar | 0.70 | bar ‘ 0.000 I'h’m3

STAHL 2.00

Material Width Thickness Cutting depth

Sieel vJ 1252.3 200 220

Straight. 1 Straight. 2 Straight. 3 Clearance

200 ‘ 3.00 "T‘I’T‘I 4.00 0.028 Hmrr"

Fress Welght

0.000 ||t/m?®|
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Nachdem die erforderliche Zeile ausgewahlt wurde, bearbeiten Sie die Werte in den Eingabekadsten auf dem unteren Teil
des Bildes. Wenn Sie mehr Materialdaten in der Datenbank bearbeiten wollen, wiederholen Sie einfach die oben erwahnten
Schritte so oft wie nétig. Nachdem die ganzen Werte korrigiert wurden, driicken Sie einfach die ,Schliefen”-Taste, um die
Anderungen zu speichern und zum vorherigen Bild zuriickzukehren.

Noch eine letzte Warnung: Seien Sie vorsichtig, was Sie dndern! Sobald die Anderungen gemacht wurden, sind
diese gespeichert. Alle vorherigen Daten werden (iberschrieben und gehen verloren.
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5.7 Starten eines Einzelauftrages

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

Wenn Sie auf dem ,,Ubersicht”-Bild die Taste ,Zuschnitte” driicken, kommen Sie auf das Einzelbild.

HAUPTMENU

R
[ [ [

l Hand-MenU

Einstellungen

EINZELAUFTRAG

Auftragsname
Material Platz-Nr. ;
Wiederholen Nachschnitt _ mm
Folie s

Restbrsite areifen 8 Streffen 7 Streifen & Sireifen 5 Streifen 4 Sireifen 3 Strelfen 2 Strelfen |

Unter Auftragsname konnen Sie fiir den Auftrag einen Namen eingeben. Unter Material kénnen Sie das Coil auswahlen,
welches verwendet werden sollte oder bei Stand-Alone Maschinen welches hinten in die Anlage eingebracht wurde.
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p WARNUNG! Beim Hantieren mit Blechen immer Sicherheitsbekleidung tragen (Schuhe,

@ m Handschuhe etc.). Der Betreiber der Anlage ist verpflichtet die Sicherheitsbekleidung zur
%] Verfligung zu stellen.

@ Geschnittete Bleche nur entfernen wenn die Maschine nicht in Betrieb ist.

Um Taubheit zu vermeiden, tragen Sie einen Gehorschutz.
Die Arbeitsumgebung muss sauber gehalten werden und muss einmal pro Jahr evaluiert werden.

" Filter nach: VH Alphabetisch

. : reife sewicht
“ Material 301

1 Verzinkt 8'4mm 9.48 1060.8 1648
2 PREFA MATTSCHWARZ 8.70 1002.0 626
3 NTRO @,5mm 8.50 1000.0 715

04.03.2023 07:44

Beim Auswahlen des Materials durch Klicken auf das Materialfeld, wird die Materialliste angezeigt. In diesem Bildschirm
kann entweder nach Platznummer (1. Spalte) oder nach Materialnamen ausgewdahlt werden. Durch Klicken auf das Feld
Ubernehmen, werden alle Materialdaten flir das Material dem Einzelauftrag zugeordnet und geladen.

Nachdem das erforderliche Material ausgewahlt wurde, tragen Sie die Linge und Wiederholungen in den zwei
Auswabhlfeldern ein. Durch Driicken der weiBen Felder wird automatisch die numerische Tastatur eingeblendet.
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EINZELAUFTRAG

Auftragsname
Material Platz-Nr.

Wiederholen

Restbreite Srreifen 8 StreTfen 7 Streifen & Slreffen 3 || Streifen4 Streffen 3 Streffen 2 Strelfen |

Abb.:6.11.g
Eingabe der Zuschnittldange und Wiederholungen

| SINGLE CUT ORDER

Crder nome
Material Flace Mo.

Lergth lero-cut

Repeat Aftercut

Fall

=emar T ¥ , 3 - Shps 2
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Fir die Schnitt-Streifen Eingabe driicken Sie unterhalb der Streifen das weiRe Feld und geben Sie mittels der numerischen
Tastatur die Streifenbreite ein.

Nachdem die erforderlichen Daten eingegeben wurden, sehen Sie unter der Restbreite die restliche Blechbreite vom Coil
und optisch die Streifenanzahl angegeben. Der Reststreifen darf nicht im Minusbereich liegen. Ansonsten wird eine Storung
angezeigt.

Mochte ein Blech mit einer Folie versehen werden, so muss das leere weiRe Kastchen im ,Folie“-Feld betatigt werden. Mit
dem zweiten weiRen Feld kann die Nummer der gewiinschten Folie, d.h. die gewlinschte Rolle (falls mehrere Rollen
vorhanden sind) ausgewdhlt werden.

Weiters kdnnen noch der Nullschnitt (Schnitt vor dem ersten Zuschnitt) sowie der Nachschnitt (Schnitt nach dem letzten
Zuschnitt) eingestellt werden. Dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich und kommt auf den gewtiinschten Ablauf an.

Wenn alle Schneidedaten eingegeben wurden, kénnen Sie den Auftrag mittels der ,Start”-Taste starten.

Es wird nochmals nachgefragt, ob Sie diesen Einzelschnitt schneiden wollen. Wenn die Daten richtig sind, driicken Sie
die ,Ja”-Taste und die Anlage arbeitet den eingegebenen Auftrag ab.
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5.8 Schneiden im Auftragsmodus

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

Mochten Sie mehrere Einzelauftrage auf einmal abarbeiten, so kdnnen Sie das im , Auftrage”-Modus eingeben. Sollten in

0| Drueker
| W

der Liste noch alte Auftrage vorhanden sein, kdnnen Sie diese mittels der ,,Léschen”-Taste entfernen.

1 25230229 158207 Verzinkt @'4mm ©.400 1060.0 3C000.0 8]

Restbreite streifen 8 Sirsfen 7 ‘ Streifen & Sirsifen 5 Streifer: 4 Sireifen 3 Stredfen 2 Strsfen |

0.0 0.0 0.0 0.0 00 250.6 250.6 250.6

Damit Sie neue Auftrage hinzufligen konnen, muss die ,Neu”-Taste betatigt werden.
Nachdem Sie die ,Neu”-Taste betétigt haben, wird ein neues Bild aufgemacht, wo Sie Schneidauftrage eingeben kénnen.

Auftragsname
Material Platz=Nr.
Lange mm MNullschnift

Wiedsrhalen

FD"E “-Mhrll:

Fediorel= | Sheiten B H shreifen S || Sirefen s H Sireber o H Ahreiren 4 \ Sireifen S ‘ Shreren | Strefen | ‘
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Mochte ein Blech mit einer Folie versehen werden, so muss das leere weiRe Kastchen im ,Folie“-Feld betatigt werden. Mit
dem zweiten weiRen Feld kann die Nummer der gewiinschten Folie, d.h. die gewlinschte Rolle (falls mehrere Rollen
vorhanden sind) ausgewdhlt werden.

Mittels der ,Speichern”-Taste wird die Eingabe gespeichert und mittels ,Schliefen”-Taste kommen Sie wieder in das
,Auftrage”-Bild zurlick.

Mochten Sie weitere Einzelschnitte eingeben, missen Sie diese Eingabe wiederholen.

Nachdem Sie alle Einzelauftrdage eingegeben haben, kann mittels der ,Neu”-Taste ein neues Bild aufgemacht werden, wo
Sie Schneidauftrage eingeben kénnen.

Mittels der ,Speichern”-Taste wird die Eingabe gespeichert und mittels ,SchlieRen”-Taste kommen Sie wieder in das
LAuftrage”-Bild zurick.

Mochten Sie weitere Einzelauftrage eingeben, miissen Sie diese Eingabe wiederholen.

Haben Sie alle Einzelauftrage eingegeben, so kann man Einzelauftrage auch Vorziehen damit Einzelauftriage anders
gestaffelt geschnitten werden.

Criositung

Neu Bearbelten
Restbreite | streifen 8 Sirefen 7 Streifer &
250.20 0.0 0.0 0.0

Es wird nochmals gefragt, ob Sie diesen Schnitt vorziehen wollen. Mittels der ,Ja”-Taste wird der Zuschnitt vorgezogen.

Mittels der ,Bearbeiten”-Taste kdnnen Sie den orange hinterlegten Zuschnitt nochmals bearbeiten bzw. Anderungen
vornehmen.

In diesem Bild kénnen Sie den Zuschnitt dndern und mittels der ,Speichern”-Taste abspeichern.

Nachdem Sie alle gewlinschten Daten eingegeben und angepasst haben, kann der Auftrag mit , Start” gestartet werden.
Es wird nochmals gefragt, ob Sie diese Auftragsbearbeitung starten wollen. Mittels der ,Ja”-Taste wird die
Auftragsbearbeitung gestartet. Nach dem Starten des Auftrages wird der Bildschirm der ,Verarbeitet Auftrage”
automatisch geoffnet.
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5.9 Bedienen des ,Laufender Auftrag” Bildes

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrollen ,Bediener” und ,Betriebstechniker” relevant!

Wenn das System mit dem Schneiden anfdngt, wechselt das Bild zum ,Laufender Auftrag” Bild. Dieses Bild liefert
statistische Informationen Uber den jetzigen Auftrag und erlaubt einige Korrekturen der Systemparameter. AuBerdem
erlaubt es dem Benutzer zu pausieren und das System falls notwendig aufzuhalten.

LAUFENDER AUFTRAG

Auftragsname: ; ‘
Material: INIRO BLANK |
~ichtwalze 1 Schrittgeschwindigkelt Geschnitten
+q)_ | 0.0 +@_ || 100 @ 0
Richiwalze 2 Fintauchliefe (@ 71 Schneiden
+ | - 0.0 ﬁ - 2.0 0
Richtwalze 3 Zuschnittiénge La&ngenzdhler
+| - | 01 qu-? = 0.0 ® 0.0 i

Abb.: 6.14.a
Laufender Auftrag

Job name: 20240704 163029

Marernial: STAHLO.6

Straightening roll 1 | Cutting speed Already cut To cut

4 | - 00mmn | _ H 100 = 0

Straightening rell 2 Cutting depth Length counter | Part length
+ = 2.0mm [ = | -2.0mm 0.0 mm 0.0 v

Straightening rell 3 : Length counter Press
' 0.0rmm 0.0 0.0 her 0.0 bor
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o @6 ® @

Das Driicken dieses Tasters ermoglicht Thnen das Richten wahrend dem Schneiden zu verandern. Wird das Blech
zu wenig gerichtet, so miissen Sie die Taste mit dem + driicken. Diese Anderung kann fiir das Material gespeichert
werden (Siehe Button: ,In Material speichern®)

Mittels dieser Taster kdnnen Sie die Eintauchtiefe der Messer nachstellen. Dies kann zu einem besseren
Schnittergebnis fiihren. Diese Anderung wird nur fiir dieses Blech im Lager gespeichert. Sollte ein Blech aufgrund
der Abnitzung der Schneidringe nicht mehr geschnitten werden, so kann die Eintauchtiefe erhoht werden, um
unter Umstdanden wieder einen Schnitt zu ermoglichen. ACHTUNG: Die Langsmesser miissen dennoch
ausgetauscht/nachgeschliffen werden. Diese Anderung kann fiir das Material gespeichert werden (Siehe Button:
»In Material speichern”)

Mittels dieser Taster konnen Sie die Lange der Streifen korrigieren. Mittels der + Taste wird das zu schneidende
Blech langer zugeschnitten.

Mittels dieser Taster koénnen Sie die Geschwindigkeit der Zuschnitte regeln. 100% sind 35m/min
Schnittgeschwindigkeit.

In diesem Feld wird die geschnittene Lange angezeigt.

In diesem Feld werden die noch ausstehenden Zuschnitte angezeigt. Durch Driicken dieses Feldes kann die Anzahl
mit der numerischen Tastatur gedandert werden.

In diesem Feld wird die Anzahl der geschnittenen Bleche angezeigt.

Wenn der Auftrag beendet ist, bleibt das Bild unverdndert, bis man die ,Schliefen”-Taste driickt. Es ist moglich, die
,SchlieBen”-Taste auch zu driicken, wahrend das System noch einen Auftrag bearbeitet. Dadurch ist es dem Benutzer
moglich, weiter Auftrage einzugeben, wahrend das System den Auftrag bearbeitet.

Um das Bild wieder zu 6ffnen, nachdem es geschlossen wurde, auf den Text ,,Hauptmenii“ rechts oben am Bildschirmrand.
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5.10 Bedienung bei Stand-Alone System

Unter den folgenden Unterpunkten wird die Bedienung der Stand-Alone Maschinentype erlautert. Weiters werden auch
im Folgenden die Eigenschaften und Allgemeine Informationen der Stand-Alone Maschinentype angefiihrt.

5.10.1 Allgemeine Informationen zu Stand-Alone Maschinensystem

Fiir die Zufiihrung des Blechmaterials in die Anlage gibt es im Wesentlichen 3 verschiedene Méglichkeiten:

1. ZuflGihrung lber Coilwagen oder Coilgesteller

(Siehe auch Optional angebotene Coil-Ausrichteeinheit von KRASSER GmbH fiir einfachere Handhabung)
2. Zufiihrung liber angetriebenen Abcoiler
3. Zufiihrung lber ein Lagersystem

Bei Stand-Alone betriebenen Blechzuschnittmaschinen, und einem Coilgewicht ab
1,1 Tonnen ist ein Abwickler mit Vorspannungs-/Schlaufen-Regelung, fiir einen
kontinuierlichen Zulauf, zwingend erforderlich. Bei Abwicklung von Coils, die nicht
angetriebene Coilplatze haben, muss vom Bediener eine addquate Coilbrems-
Einstellung sichergestellt werden.

Das jeweilige Blech muss korrekt ausgerichtet und manuell in die Einzugseinheit der
Schneidanlage gefiihrt werden. Eine falsch eingestellte Bremskraft von
beigestellten Abcoilgerdten oder das falsche Ausrichten eines manuellen
Coilplatzes kann zu Ungenauigkeiten von Maflen und verstarkter Abnutzung der
Maschine fiihren.

Motorisierte Abcoiler kdnnen optional angeboten werden.

Die Abcoileinheit von Coil (decoiler) bei Stand-Alone Ausfiihrungen ist nicht im Lieferumfang enthalten und liegt im
Verantwortungsbereich des Auftraggebers. Unterstiitzung bei der Integration der Abwickeleinheit des Auftraggebers kann
bei der Inbetriebnahme durchgefiihrt werden. Sofern die Abwickeleinheit mit der Schneideinheit kommuniziert, miissen
die Schnittstellen zur Anbindung vor der Beauftragung vorab im Detail abgestimmt werden.

Eine Grube im Hallenboden fir die Schlaufenregelung des Blech-Coils ist bei Stand-Alone Blechzuschnittsystemen
Ublicherweise nicht erforderlich. Bei Blechzuschnittmaschinen mit automatischem Coillager ist eine Bodengrube von rund
300mm Tiefe fir die Verarbeitung von Coilaussendurchmesser > 900mm zur Schlaufenregelung erforderlich.

Mit der Centurio-Stand-Alone Maschine kdnnen auch Blechplatten im ,Platten-Modus” verarbeitet werden. Im
Plattenmodus kann es beim letzten Blechabschnitt zu seitlichem Verlaufen des Blechs kommen da Uber diese Lange keine
Seitenflihrung besteht. Daher muss beim Verarbeiten von Blechplatten auf eine Filhrung der Bleche nach dem Spaltvorgang
geachtet werden da die einzugsseitige Seitenfiihrung von Blechplatten rund 700mm vor dem Spalten endet und somit fir
die Restlange von 700mm keine maschineninterne Seitenfiihrung besteht. Aus diesem Grund wird darauf hingewiesen, dass
eine Einhaltung der angegebenen Toleranzen beim Verarbeiten von Platten nicht garantiert werden kann. Im ,Platten-
Modus“ kdnnen nur gesamte Blechplatten von Anfang bis Ende gespalten werden und nicht quergeschnitten werden, da
kurze Blechplatten bei einer Restlange von 1,2m von der Seitenfliihrung und Blecherkennungssensor herunterlaufen.
(Distanz von Querschere bis zur Seitenfiihrung)

Eine Stand-Alone Schneidanlage kann nachtraglich auf eine Zuschnittanlage mit automatischem Coillager umgeristet
werden. Die Maschinenausfiihrung mit automatischem Coillager ist zusatzlich mit einer Einzugsklappe und einem
Klemmbalken-Offnungsmechanismus ausgestattet.
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5.10.2 Ablauf mit Centurio Stand-Alone Anlage

Die Grundlegenden Eigenschaften fiir den Zuschnitt mit einer Blechzuschnittanlage ohne Lager unterscheiden sich nur in
der Zufihrung des Coilblechmaterials und dem moglichen Zuschnitt von Plattenware.

Der Vorgang fur den Ablauf der Blechzufiihrung wird im Folgenden dargestellt und erklart.

Um die Verstandlichkeit zu erleichtern, kann ein Video zur Stand-Alone Ausfiihrung Gbermittelt werden.

Der Verantwortungsbereich der Krasser GmbH liegt lediglich fiir den Lieferumfang der KRASSER GmbH.

Folgende Schritte miissen fiir das manuelle Einbringen der Blechcoils durchgefiihrt werden: (Diese Anleitung kann bei
Spezialanwendungen abweichen)
1. Sicherstellen, dass die Anlage per Hauptschalter eingeschalten ist. AnschlieBend warten, bis die
Maschinensteuerung vollstandig hochgefahren ist.
2. Quittieren der blau leuchtenden NOT-AUS-Quittier-Taste.
3. Die Maschine muss sich fiir die nachsten Arbeitsschritte im AUTO-Modus = im Einzelzuschnitt-Bildschirm oder
Auftragszuschnitt-Bildschirm befinden (nicht im Handbetrieb)

Nun kann das Blech Giber den Zufiihrtisch/Einzugstisch zugefihrt werden.
a) Legen Sie das Blech auf den Zufiihrtisch/Einzugstisch und schieben Sie das Blech auf den Rollen des
Zufuhrtisch/Einzugstisch in Prozessrichtung bis etwas nach dem Messrad vor!

b) Nach der Positionierung des Blechs muss die Breitenausrichtung aktiviert werden. Diese fiihrt das Blech gerade
entlang der O-Linie in die Anlage. Dazu den Kippschalter auf Stellung ,1“ stellen. Achten Sie darauf, dass Nichts
zwischen der beweglichen Seitenfiihrung und der BlechauRenkante liegt. Nachdem die Seitenfiihrung vollstandig
am Blech anliegt, das Blech per Hand so weit in Prozessrichtung nach vorne schieben, bis es nicht mehr weiter
nach vorne geschoben werden kann (Blech steht an den geschlossenen Triebwalzen an).

c) Dricken Sie den Knopf ,FORWARD" und halten Sie ihn gedriickt. Wahrend dem Driicken des Knopfes wird der
Hauptantrieb aktiviert, welcher das Blech in die Maschine fordert, bis die Blechvorderkante den
Positionsreferenzsensor in Prozessrichtung erreicht. Der Hauptantrieb bleibt selbst driicken des Knopfes von selbst
stehen, wenn der Sensor erreicht wird. Damit ist das Blech in Prozessrichtung ausgerichtet.

d) Halten sie denselben ,,FORWARD“-Knopf erneut fiir rund 3 Sekunden gedriickt. Dadurch wird der pneumatische
Blech-Halter (unter dem Messrad) aktiviert und klemmt das eingebrachte Blechmaterial in der Maschine.

Nun leuchtet auch die griine Lampe am Display und das Blech wurde richtig eingebracht und kann losgelassen
werden (Muss von Hand nicht mehr vor dem Herausfallen gesichert werden.)

Ein neuer Zuschnittauftrag kann nun am Maschinendisplay eingegeben werden.

Um das Blechmaterial nach dem erfolgten Zuschnitt fir einen Materialwechsel zu entfernen, ist lediglich der Kippschalter
von der Stellung ,1“ auf die Stellung ,,0“ zu legen. Dies soll nicht wahrend einer automatischen Maschinenbewegung
durchgefiihrt werden. Halten sie das Blechmaterial mit einer Hand
(niederdriicken auf den Zufiihrtisch) wenn Sie den Kippschalter auf Stellung
,0“ schalten um ein Herausfallen des Coilblechmaterial aus der Maschine
zu vermeiden.

Der Hauptschalter ist auch im ausgeschalteten Zustand mit einem
Vorhdngeschloss gegen unbefugte Inbetriebnahme zu sichern!
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6 Messerverstellung
In diesem Kapitel wird die Messerverstellung und die moglichen Einstellungen erldutert.

6.1 Messerwechselmenii

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

5.7. Handmen( Messerwechse|

| Piiiioe |
Wussze 5
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|
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Auf dieses Bild gelangen Sie, wenn Sie im Handmen auf die Seite des Messerwechsel blattern.

Mit diesen Tasten kdnnen Sie den Schnittspalt auf Minimum (SchlieBen) od. Maximum (Offnen) verstellen.
Mit diesen Tasten konnen Sie den Messermanipulator nach links od. nach rechts verstellen.

Mit diesen Tasten kann die Messerwelle abgehoben (Offnen) oder Eingetaucht (SchlieRen) werden.

Mit diesem Button werden die Langsmesser auf die Messerwechselposition gestellt. Diese Position befindet sich
in Produktionsrichtung auf der rechten Seite. Durch diesen Vorgang wird ein Tausch der Langsmesser beschleunigt.

Wenn Sie in dieses Feld driicken, kdnnen Sie mit der numerischen Tastatur eines der Messer eingeben.
Der Manipulator fahrt dann auf diese Position.

In diesem Feld konnen Sie die Ist-Position des Messermanipulators ablesen.

@ 6 OO

Copyright © 2018 Krasser GmbH | Betriebsanleitung | KRASSER-Centurio | Stand: 07.08.2025 93-112



KRASSER
I

Wenn Sie in dieses Feld driicken, konnen Sie mit der numerischen Tastatur die Geschwindigkeit des
Messermanipulators festlegen.

&

Wenn Sie in eines dieser Felder driicken, kdnnen Sie mit der numerischen Tastatur eine Position in mm eingeben,
die von der Blech-Nulllinie aus gerechnet fiir ein bestimmtes Messer Gibernommen wird.

&

@J In diesen Feldern kdnnen Sie die aktuelle Ist-Position fiir das jeweilige Messer Gibernehmen.
IlAchtung, falsche Bedienung kann die Anlage zerstoren!!

Zwischenabstinde der Messer miissen mindestens 75mm entsprechen!
Falsche Bedienung kann die Anlage beschadigen!
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6.2 Messerverstellen im Messerwechselmenii

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Mochte man zu Testzwecke ein oder mehrere Messer verstellen, so muss folgendes gemacht werden.

Mittels der blau gekennzeichneten Tasten kann die Position des jeweiligen oberhalb stehenden Messers verandert werden.
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6.3 Messer suchen und speichern

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Sollte die Position von einem Messer auf der Welle nicht mit der Position im Messerwechselmenid (Bildschirm)
Ubereinstimmen so kann/muss die Messerposition neu gespeichert werden.
Damit man Messerpaare neu speichern kann, miissen vorab einige Einstellungen vorgenommen werden.

Ist die Obermesserwelle abgehoben, missen Sie bei Punkt 1 beginnen. Ist die Messerwelle noch eingetaucht, beginnen Sie
mit Punkt 3.

1. Der Schnittspalt der Messer muss zuerst durch Driicken des Tasters ,,Schnittspalt 6ffnen” ge6ffnet werden. Siehe blaue
Markierung unten.

5.7. Handmenu Messerwechse|

HANDMENU

Messerwechsel

Wesmor 5 | Mcxer ¥ Moo b Mower 5 Mogora Meor 3 Nescr2 | fbmor |

2. Es muss sichergestellt werden, dass zwischen den Messerringen ein Abstand besteht.

die Anlage beschadigen!

R1X) g

Abb.: 7.3.b
Schnittspalt

' Achtung, wenn dieser nicht vorhanden ist, kann eine Fortsetzung
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3. Ist sichergestellt, dass kein Messerpaar liberlappt (Spalt zwischen Messerringen) so kann die Obermesserwelle mittels
der Taste ,Messerwelle eintauchen” auf Endposition gefahren werden.

5.7. Handmen( Messerwechse|

HANDMENU

4. Nach diesen Schritten ist zu kontrollieren, ob die jeweiligen Ober- und Untermesser einen Spalt von ca. 1/36” (0.7mm)
aufweisen. Sollte dies nicht der Fall sein, so miissen diese hdndisch positioniert werden.

Abb.: 7.3.d
Kontrolle des Schnittspaltes
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5. Sind alle Messerpaare in Relation zueinander ist die tatsachliche Position mittels der Tasten ,Messermanipulator links
oder rechts” anzufahren.

A‘i Messergreifer muss bei diesen Anwendungen in Grundposition sein, sonst kann die Anlage beschadigt werden!

5.7. Handmenu Messerwechse]

Fosidion Psiton
Megord Naer X

Mit dem Messermanipulator zu einem Messerpaar fahren, bis die Position vom jeweiligen Messerpaar und
Messermanipulator ibereinstimmen.

Abb.: 7.3.f
Anfahren der Positionen mittels Messermanipulator
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6. Passt die Position des Messermanipulators mit dem jeweiligen Messer liberein, so kann man im Messerwechselmeni
das jeweilige Messer speichern, in dem die , Speicher”-Taste vom Feld ,,Position Messer X" betétigt wird.

5.7. Handmen( Messerwechse|

HANDMENU

Stimmen alle Messerpositionen, kann der Ablauf mittels der Messerverstellung (Kapitel 7.2) getestet werden.
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6.3.1 Rollenschere auf die Nulllinie einstellen

Abb.:7.3.1.a
Rollenschere auf Nulllinie einstellen

Geht die Position der Rollenschere verloren, oder muss beim erstmaligen Einrichten positioniert werden, so muss im
Tippbetrieb oder mit der Hand die Rollenschere auf die im oberen Bild dargestellte Position gefahren werden. Die exakte
Position muss hierfiir 125mm zwischen den dargestellten Kanten betragen. Ist die genannte Position eingestellt worden,
so muss in der Statusanzeige (Kapitel 5.2.4) der Ist-Wert der Rollenschere auf ,,-52“ gesetzt werden. Nach dem Setzen dieses
Wertes missen die Parameter (Kapitel 5.3.14) und Motorparameter (Kapitel 5.3.15) gespeichert werden.
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6.3.2 Messermanipulator auf die Parkposition einstellen

Abb.:7.3.2.a
Messermanipulator auf Parkposition einstellen

Geht die Position des Messermanipulators verloren, oder muss beim erstmaligen Einrichten positioniert werden, so muss
im Tippbetrieb oder mit der Hand der Messermanipulator auf die im oberen Bild dargestellte Position gefahren werden.
Die exakte Position muss hierfiir 77mm zwischen den dargestellten Kanten betragen. Ist die genannte Position eingestellt
worden, so muss in der Statusanzeige (Kapitel 5.2.4) der Ist-Wert des Messermanipulators auf ,,-228“ gesetzt werden. Nach
dem Setzen dieses Wertes missen die Parameter (Kapitel 5.3.14) und Motorparameter (Kapitel 5.3.15) gespeichert werden.
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6.4 Messer Storungen
Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!
6.4.1 Messermanipulator kann Messer nicht verriegeln oder 6ffnen

Wenn der Messermanipulator ein Messer nicht verriegeln oder 6ffnen kann, kann die Rutschkupplung am Messergreifer
mit vier Schrauben ge- oder entspannt werden.

Abb.:7.4.1.a
Spannen bzw. Entspannen der Rutschkupplung

Achtung, nur kleine Korrekturen vornehmen danach einen Testablauf durchfiihren!!
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6.4.2 Messer konnen nicht verstellt werden

Sollte der Messermanipulator ein oder mehrere Messerpaare nicht verstellen, muss man zwei Sachen Gberprifen.

1. Uberpriifen Sie, ob die Schrauben beim Messergreifer fest sind, andernfalls fester stellen.

Abb.:7.4.2.a
Uberpriifung der Schrauben beim Messergreifer

2. Uberpriifen Sie, ob die Messerwellen rein von Schmutz und leicht eingedlt sind. Fiir das Einélen der Messerwellen nur
Spezial-Ol von der Firma Krasser GmbH verwenden. Sollte ein falsches Ol verwendet werden, kann es zu Problemen mit
den Messern kommen.

Abb.:7.4.2.b
Messerwellen
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7 Wartung

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Wartungsanleitung

Richtig durchgefiihrte Wartungsarbeiten zum richtigen Zeitpunkt sind eine Grundbedingung fiir den zuverlassigen Betrieb
der Anlage. Im Vergleich mit Reparaturkosten, die sich als Folge mangelnder Wartung ergeben, sind Wartungskosten relativ
gering. Die wichtigen MaRnahmen sind die, die Sie selbst ausfiihren kénnen, die Schmierung und die Uberpriifungs- und
Einstellarbeiten miteinschlieBen.

Die angegebenen Wartungsintervalle gelten fiir durchschnittliche Betriebsbedingungen. Bei unglinstigen, schweren
Arbeitsbedingungen und 3-Schichtbetrieb muss die Wartung nattrlich entsprechend haufiger durchgefiihrt werden.

Bei Nichteinhaltung der Wartungsintervalle erlischt der Garantieanspruch.

7.1 Wartungsiibersicht

In diesem Wartungs- Kapitel werden die notwendigen Reinigungs- und Schmierarbeiten der Anlage erklart.

Warnung! Verletzungsgefahr: Unsachgemafle Wartungsarbeiten kdnnen zu schweren Personen- bzw.
Sachschdaden fuhren. Diese Arbeiten dirfen nur durch autorisiertes, unterwiesenes und mit der

t f s Arbeitsweise der Maschine vertrautes Personal unter Beachtung samtlicher Sicherheitsvorschriften
ausgefihrt werden

Wird die Anlage nicht nach den vorgeschriebenen Wartungsintervallen gewartet, erlischt die gesetzliche Gewahrleistung
und jeglicher Garantieanspruch.

Warnung! Gefahr durch elektrischen Strom: Arbeiten an elektrischen Einrichtungen diirfen nur durch
qualifiziertes Fachpersonal unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften ausgefiihrt werden.
In der Wartung sind folgende Punkte enthalten:
- Sichtkontrolle
- Reinigung
- Schmierung

Sichtkontrolle:
Die Sichtkontrolle darf nur bei ausgeschalteter Anlage durchgefiihrt werden.
Durch eine sorgfaltige Sichtkontrolle konnen defekte bzw. verschlissene Teile erkannt und ersetzt werden.
Das Ersetzen von defekten oder verschlissenen Teilen darf nur von autorisiertem und unterwiesenem
Personal durchgefiihrt werden.

Reinigung:
Die Reinigung der Anlage darf nur bei ausgeschalteter Anlage durchgefiihrt werden.
Die Reinigung sollte nur mit einem sauberen Tuch und sanften Reinigungsmitteln erfolgen. Spitze- oder
scharfe Hilfsmittel sind nicht erlaubt.

Schmierarbeiten:
Schmierarbeiten diirfen nur bei ausgeschalteter Anlage durchgefiihrt werden.
Das Schmieren der Anlage darf nur mit dem dafiir vorgesehenen Fett durchgefiihrt werden. Uberschiissiges
Schmiermittel muss entfernt und ordnungsgemald entsorgt werden. Die Schmiernippel vor dem Ansetzen
der Fettpresse stets sdubern Schmierfett in angemessenen Mengen verwenden.
Uberschmieren fiihrt zu Beschadigung!!
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7.2 Ubersicht der Anlage

Die Anlage besteht aus mehreren Anlagenteilen:
- Spaltanlage (Bild 8.2.a)

Abb.:8.2.a
Spaltanlage

Copyright © 2018 Krasser GmbH | Betriebsanleitung | KRASSER-Centurio | Stand: 07.08.2025 105-112



KRASSER
I

7.3 Wartung, Kontrolle, Reinigung

Die Wartung, Kontrolle und Reinigung wird in unterschiedlichen Intervallen durchgefiihrt.
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7.4 Schmierplan

- Spaltanlage (Bild 8.4.a)

Abb.:8.4.a
Spaltanlage
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7.5 Eigenschaften (typische Werte) verwendeter Ole und Fette

Ol fiir Messerwellen

Gleitol
Viskositat bei 40°C 68
Viskositat bei 100°C 8,6
Viskositatsindex 96
Stockpunkt 212
Massendichte bei 15°C 0,882

Schmierfett fiir alle anderen Schmierstellen

Lagerfett auch fur Guillotine
Betriebstemperatur -20°C - + 150°C
kurzfristig +200°C
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8 Transportvorschriften

Dieses Kapitel ist fiir die Benutzerrolle ,Betriebstechniker” relevant!

Um ein sicheres Rangieren fiir den Transport mit den einzelnen Anlagenbaugruppen zu ermdoglichen, missen die im
folgenden erlauterten Transportvorschriften eingehalten werden.

8.1 Transportvorschriften fiir Centurio

Beim Rangieren mit einem Stapler, muss folgendermaRen vorgegangen werden:
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Beim Niederzurren der Anlage missen die Zurrgurte an folgenden Stellen angebracht werden:

Um ein richtiges Niederzurren zu ermoglichen, darf die Centurio nicht wie in den folgenden Bildern dargestellt verzurrt
werden:
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9 Ersatzteilliste

Sollte es notwendig sein ein Ersatzteil fiir das Centurio System zu kaufen, sehen Sie auf den folgenden Seiten die
Ersatzteillisten.
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