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Wprowadzenie

Gratulacje! Zakupili Panstwo wiasnie przenosny przyrzad do analizy przettoczen CREASY. Jest
to optymalne urzadzenie do szybkiej i wydajnej kontroli wykonania sktadanych pudetek.
Urzadzenie CREASY pozwala na pomiar charakterystyki przettoczen takich jak wysoko$¢,
szerokos¢ podstawy i symetria. Raport kontrolny w PDF jest generowany automatycznie.

Urzadzenie CREASY jest oferowane z oprogramowaniem w dwdch wersjach:

e Wersja Basic
e Wersja PREMIUM

W menu oprogramowania ,Pomoc” mozna uruchomi¢ modut oprogramowania.

Wersja PREMIUM

Niniejszy podrecznik wskazuje w odpowiednim miejscu, ktére z funkcji dostepne sg tylko w wersji
PREMIUM. Wersje Basic oprogramowania mozna w dowolnym momencie zaktualizowaé¢ do
wersji PREMIUM poprzez wprowadzenie kodu aktualizacyjnego. Aby uzyskaé¢ kod
aktualizacyjny, prosze skontaktowac sie ze swoim sprzedawcg. Kod aktualizacyjny nalezy
wprowadzi¢ w oknie Upgrade menu ,Pomoc”.

g CREASY PREMIUM UPGRADE — O X
Code 1: |786 | _
o/ Ok >4 CANCEL
Code2: |18781 |

Oprécz tego za posrednictwem opcjonalnych modutéw dodatkowych oferowane sg specjalne
funkcje pomiarowe, ktére aktywuje sie poprzez podanie kodu odblokowujgcego. Dodatkowe
moduty wymagajg posiadania licencji PREMIUM.

Licencja Power Crease

Ten modut oprogramowania oprocz funkcji statystyki zlecenia dla wypuktosci przettoczenia
oferuje takze statystyke zlecenia dla przettoczenia i wyttoczenia. Oprocz standardowych
parametrow przettoczenia takich jak gtebokosc¢ i szerokosé pokazywane mogg byc¢ takze
dodatkowe wtasciwosci profili przettoczen. Modut ten wigcza sie poprzez podanie kodu
odblokowujgcego w oknie Power Crease License menu ,Pomoc”.

=& CREASY POWER CREASE — | *

Code 1: |27129

o oK 2% CANCEL

Modut Power Crease sktada sie z kodu odblokowujgcego i naktadki sprzetowej, ktéra w przypadku
pomiaru przettoczenia lub wyttoczenia stuzy do utrzymywania probki pomiarowej w pozyciji
ptaskiej.
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E-GUIDE

Funkcje E-GUIDE tworzg mechaniczna prowadnica i kod odblokowujgcy. Funkcja ta umozliwia
wielokrotne przeciggniecie urzgdzenia CREASY na krotkim odcinku zawierajgcym wyttoczenie i
ustalenie w ten sposéb wartosci zmierzonej uwzgledniajgcej 100% powierzchni.

Modut ten wigcza sie poprzez podanie kodu odblokowujgcego w oknie E-GUIDE License menu
.,Pomoc”.

2 CREASY E-GUIDE FUMCTION — O >

Code 1: |23951

o OK 2% CANCEL

EGUIDE-PRO

EGUIDE-PRO jest napedzang silnikowo wersjg EGUIDE, ktéra oferuje dodatkowe funkcije
oprogramowania takie np. jak zapisywanie i wczytywanie skanéw lub prezentowanie obszaréw
wyttoczen wykorzystywanych do obliczenia gtebokosci wyttoczenia. Jesli odblokowana zostanie
takze licencja PowerCrease, dla ustalonych przez klienta wykrojéw podawaé mozna wartosci
zadane. W tym przypadku mozliwe jest takze stosowanie specjalnych pdl testowania wyttoczen.

Poda¢ kod odblokowujgcy EGUIDE PRO w oknie licencji EGUIDE-PRO menu ,Pomoc”.
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=# CREASY E-GUIDE PRO FUNCTION — d pod

Code 1: 33997

o) oK 2% CANCEL

Wersja EGUIDE-PRO jest dostarczana wraz ze stotem pomiarowym EGUIDE-PRO2.

Prezentacjaw 3D

Ten modut oprogramowania umozliwia prezentacje zeskanowanych przy uzyciu EGUIDE-PRO
wyttoczen. Modut ten wigcza sie poprzez podanie kodu odblokowujgcego w oknie 3D View
License menu ,Pomoc”.

=& CREASY VIEW 30 FUNCTION — O >

Code 1@ |13067

ol oK $4 CANCEL

Licencja Power Box

Ten modut oprogramowania oprocz funkgcji statystyki zlecenia dla wypuktosci przettoczenia
oferuje takze statystyke zlecenia dla gotowego oprogramowania. Modut ten wigcza sie
poprzez podanie kodu odblokowujgcego w oknie Power Box License menu ,Pomoc’.

=& CREASY BOX FUNCTION — O x

Code 1@ |19097

o oK $% CANCEL

Modut Power Box sktada sie z kodu odblokowujgcego i naktadki sprzetowej, przy pomocy ktorej
prébke pomiarowg mozna szybko i tatwo umiesci¢ w pozycji mierzenia.
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Laser Crease-nacinanie laserowe

Wielokrotne zagiecia mozna uzyskaé poprzez nacinanie wierzchniej warstwy papieru laserem.
Uzyskane w ten sposob naciecia mozna mierzy¢ przy pomocy modutu oprogramowania Laser
Crease. Aby skorzystac z tej funkcji, wprowadzi¢ kod odblokowujgcy Laser Crease.

=& CREASY LASER CREASE FUMCTION — O x

Code 1@ |31217

o OK 5% CANCEL

Cutting- ciecie

Modut oprogramowania Cutting oferuje funkcje umozliwiajgce kontrole czystosci krawedzi tngce;.
Gdy krawedzie tngce sg zanieczyszczone, dochodzi do nagromadzenia pytkow papieru, ktore
majg niekorzystny wptyw na drukowanie. Oprocz tego modut ten umozliwia takze pomiar
przettoczenia w przekroju.

Aby aktywowac funkcje, wprowadzi¢ kod odblokowujgcy.

2 CREASY CUTTIMNG FUMCTION — O x

Code 1: 14073

o oK 24 CANCEL

Modut Cutting sktada sie z kodu odblokowujgcego i uchwytu zapewniajgcego tatwe i powtarzalne
przyktadanie krawedzi papieru.

5 )

Pomiar linii przettoczenia

Mozna go aktywowac poprzez podanie kodu odblokowujgcego dla funkcji Creasing Rule.
Wprowadzi¢ kod w oknie Creasing Rule License menu ,Pomoc”.
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2@ CREASY RULE FUMCTION — O >

Code 1! |EE

o oK 5% CANCEL

WAZNE: Niniejszy podrecznik zawiera opis aktualnej wersji oprzyrzgdowania i
oprogramowania CREASY. Zastrzega sie mozliwo$c¢ wprowadzania w przysztoSci
rozszerzen i zmian.

Wskazoéwki bezpieczenstwa

UWAGA

Ze wzgledow bezpieczenstwa absolutnie koniecznym jest doktadne zapoznanie sie z trescig
niniejszego podrecznika i wszelkimi zawartymi w nim wskazowkami.

Ogdlne wytyczne dotyczgce bezpieczenstwa

Niestosowanie sie do wskazowek bezpieczenstwa moze prowadzi¢ do btednych pomiarow, utraty
danych lub fizycznych a takze finansowych szkéd.

e Urzgdzenia CREASY nie wolno uzywa¢ w srodowisku zawierajgcym wybuchowe gazy.

e Urzgdzenia CREASY nie wolno uzywac w zasiegu oddziatywania silnych pol
elektromagnetycznych.

e Z urzgdzenia CREASY mozna korzysta¢ w zakresie temperatur od 10°C (50°F) do
40°C (104°F). Urzadzenia CREASY nie wolno naraza¢ na dlugotrwate dziatanie
bezposredniego promieniowania stonecznego.

e Czujnika CREASY nie wolno otwierac. Nie zawiera on zadnych czesci wymagajgcych
konserwacji ze strony uzytkownika. Otwarcie urzadzenia powoduje utrate prawa do rekojmi
i gwarancji. W razie wystgpienia koniecznosci wykonania napraw, prosze skontaktowac sie
z punktem sprzedazy, w ktérym urzgdzenie zostato zakupione.

e Aby unikng¢ nieprawidtowej obstugi, urzgdzenie CREASY mogg obstugiwaé wytgcznie
przeszkolone osoby.

e Urzgdzenia CREASY uzywac wytgcznie z suchymi prébkami pomiarowymi.

e Chroni¢ urzadzenie CREASY przed substancjami chemicznymi, agresywnymi oparami
oraz silnymi mechanicznymi wstrzgsami lub oddziatywaniem.

e Stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i akcesoria.

e Przy wysytce uzyc oryginalnego opakowania.

e Obudowe urzgdzenia CREASY mozna czysci¢ suchg szmatka.

Instalacja

Ponownie uruchomi¢ komputer i zaczeka¢ do zakonczenia wszystkich rutynowych
procedur systemu operacyjnego.

Nastepnie umiesci¢ pendrive USB z oprogramowaniem CREASY w wolnym interfejsie USB i
poczekaé, az Windows rozpozna i zarejestruje pendrive USB jako pamie¢ masowg.
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Instalacja oprogramowania CREASY

Na pendrivie USB nalezy odnalez¢ program instalacyjny ,setup CREASY.exe”. Uruchomic go,
aby zainstalowaé oprogramowanie na twardym dysku komputera.

Na zakonczenie instalacji uruchamia sie procedura instalacji sterownikdw kamery.
Zainstalowac¢ takze sterowniki.

I
|ﬁ Yileulygyp Uriyar Yisyyar Sainns Inselbiion Fuldsr J L _|L3

his will install the Videology viewer and USB drivers on your computer.
'ou may choose a directory to hold the viewer files:

Destination Folder

Browse, .,
Space required: 2. 4MB
Space available: 20,9GE
Cancel Instal

Poczeka¢ do zakonczenia instalacji.

Poczekac¢ do zakonczenia instalacji sterownika. Dopiero woéwczas podtgczy¢ kabel USB do
wolnego portu USB2.0 w komputerze.

Uruchamianie aplikacji

A Uruchomi¢ CREASY .exe z katalogu instalacyjnego, za posrednictwem
[ Desktop Icon CREASY lub z menu Windows Start.
SR EESVIERE
Przy pomocy jednego oprogramowania obstugiwa¢ mozna réwniez kilka urzgdzen. W tym celu
skopiowa¢ do katalogu instalacyjnego na twardym dysku plik ,<numer seryjny>_ CREASY.INI". Po
uruchomieniu programu otwiera sie okno, z ktérego mozna wybra¢ podtgczone urzgdzenie.

=&* Gerdt auswahlen EI@

00001_CREASY
00004_CREASY
00096_CREASY

©)|

¥‘ Wybrac¢ urzgdzenie z listy i dla potwierdzenia klikng¢ przycisk podgladu.

&%

Zaznaczy¢ symbol przerwania, aby wybrac¢ ostatnio uzywane urzgadzenie.
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Przy uruchomionym oprogramowaniu mozna réwniez przetgczy¢ sie na inne urzgdzenie. W tym
celu w menu ,Urzadzenie” nalezy klikng¢ ,Wybor urzgdzenia”.

Okno giéwne i jego sekcje

r B
ags CREASY Folding Creasing Analyzer v1.5.2.0 SN 00096 PREMIUM (=& e
File Tools Device Help
2 |2 , == CREASY
N
= = -\J
D
F F
X
B B
E
¥ F
B X B
X —
A F B
< 0 » Default Box
@) Card board v v X Setup Process | Production Quality Control ] Quality Report |
RidocmiSorol i ik ot dbte] B oreld AN 2o
e e~ e
Creasing rule
= v - mm Act Average Max Min Std.Dev.
| AN
- A Bead height 0.136 0.106 0.136 0.050 0.048
i o . .54 4 .
1.547 mm Bead width 1.547 1.515 1.547 1.488 0.030
Left fold point 146° 151° 167° 139° 14.7°
Right fold point 139° 151° 167° 139° 14.7°
Symmetry 0.033 0.033 0.059 0.007 0.026
0.136 mm
146° 13 @x=/ c E G
B 2D F
OlmiSl=No] Nol~ NN
X:662 Y:372

A) Zapisany obraz

B) Definicja sktadanego pudetka
C) Podglad kamery

D) Funkcje analizy i wyniki

E) Dane liczbowe i raporty jakosci

Symbole w oknie gtéwnym

Funkcje na pasku glownego menu

-

O

.~ | Zapisanie aktualnego obrazu
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Wczytanie obrazu

— Otwarcie bazy danych wzorcow

Otwarcie okna statystyki

@ Analiza aktualnego obrazu

Prezentacja obrazu EGUIDE-PRO w 3D (modut 3D View)

Funkcje kamery

]

Uruchomienie podgladu
‘ Rejestracja obrazu

Funkcja ,,Ustawianie procesu” i ,,kontrola jakosci produkcji”

Ponowne uruchomienie statystyki

&

Aktualny pomiar i wszystkie kolejne pomiary zostajg dodane do statystyki.

Automatycznie obliczona i pokazana zostaje warto$¢ $rednia, maksymalna i minimalna.

Ponownie klikngé na ten symbol, aby przerwa¢ dodawanie pomiarow.

%1 Ostatnio dodany do statystyki pomiar zostaje z niej usuniety

o

apisanie zmierzonych wartosci statystyki w pliku

of
Akceptacja danych i wygenerowanie raportu jakosci

EIE

Przerwanie kontroli produktu
Funkcje bazy danych wzorcow

——

Zatozenie wzorcowego pudetka

Usuniecie wzorcowego pudetka z bazy danych

E Kopiowanie wzorcowego pudetka
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Obliczanie wymiarow narzedzia

Wybér wygladu pudetka (tylko PREMIUM1)

Kalibracja wzorca

Otwarcie edytora pudetek Box Editor (tylko PREMIUM)

Woczytanie propozycji ustawien kamery dla aktualnego materiatu

Usuniecie wszystkich wzorcow z bazy danych

| o)

SIS

Import wzorcéw z innej bazy danych

.,

Zapisanie bazy danych wzorcow i zamkniecie okna

e

Cofniecie zmian i zamkniecie okna

Funkcje kopiowania

Nacisng¢ kombinacje klawiszy Ctrl+C, aby zakres wynikéw (C+D+E) przekopiowac do schowka

Windows. Stamtgd mozna do przekopiowaé¢ do dowolnej aplikacji Windows.

Konfiguracja oprogramowania

Z menu gtdbwnego wybrac ,Ustawienia”. Na stronie ,Jezyk” wybrac jezyk.

Wybér jezyka oprogramowania

age Settings = | O S

Language | Additional | Reports [ Software Configuration

Deutsch

Z

spanol
is

R
TS

I
]
&g
g

28]
g3

ai
taliano

ese
lerlands

Password protection 3
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| Password protection

Zmienianie ustawien i wzorcow mozna zablokowac¢. W tym celu wybra¢ pole ,Ochrona hasta”. W
ekranie dialogowym hasta wpisa¢ hasto <creasing>.

Password: I,&J

Insert Password: n:reasing|

[ Ok ] | Cancel |

M

Poza wyborem jezyka i zmiany wzorcéw nie mozna od teraz zmieni¢ zadnych
ustawien.

Wybér systemu mierzenia i uzywanych funkcji

e Na stronie ,Pozostate ustawienia” ustali¢ jednostke, w jakiej chce sie pracowac.

e Wybrac, czy po przecinku wyswietlana ma by¢ 1, 2 czy 3 cyfry.

e W przypadku pomiaru wielokrotnego przettoczenia mozna w tym miejscu wybrac liczbe
przettoczen, z ktérych wielokrotne przettoczenie sie sktada. Wybrac¢ 1, jesli chce sie, by o
liczbie przettoczen decydowato automatycznie oprogramowanie.

e Wybrac, czy chce sie, by poprzedni pomiar (historia) byt przedstawiany graficznie przy
pomocy czerwonej linii.

e Woybrac, sposdb pomiaru przettoczenia. ,Waski otwor” jest alternatywng interpretacijg
poczatku i kohca bigowania powierzchniowego. Dla wszystkich materiatéw, w przypadku
ktérych na gérnym koncu przettoczenia nie powstajg ostre krawedzie ( naciecia ), mozna
zastosowac ,Waski otwor”.

e Poprzez ustawienie natezenia filtra w zakresie od 0 do 10 mozna ustawi¢ widocznosc¢
powierzchni (wywotywang np. przez widkna ,nacisk, itp.). W tym miejscu nalezy zwrocié
uwage na to, ze filtr ostrosci zawsze wygtadza przebieg profilu, przez co ze wzgledu na
rézne ustawienia filtra pojawiac¢ sie moga niewielkie roznice w pomiarach. Przy pomiarze
bardzo matych elementéw zaleca sie ustawienie filtra na 0. W przypadku pomiaru bardzo
surowych lub btyszczgcych powierzchni filtr 10 moze zwiekszyé powtarzalno$¢ wynikow
pomiaru.

o Wybrac, jakie w gtbwnym oknie majg by¢ oferowane funkcje pomiaru. Dostepnos$é
funkcji pomiaru jest uzalezniona od aktywowanych licencji.

e Jesli aktywowany zostat modut Power Crease, dla pomiaru przettoczenia ustawi¢ mozna
swoj wiasny filtr. Oprécz tego mozna predefiniowaé poziom, na jakim ma by¢ mierzona
szerokos¢ przettoczenia. Poda¢ w tym miejscu wartos¢ zakonczong symbolem %, aby
wartos¢ poziomu wyrazona byta procentowo, lub wartos¢ bez symbolu %, aby odstep byt
wyrazony w bezwzglednych mikrometrach. Odstep ustala sie w oparciu o gtebokos¢
przettoczenia.
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Language ‘Weitere Einstellungen Reports  Software Konfiguration E-GUIDE
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Definiowanie raportow

Zaznaczyc¢ strone ,Raporty”.

Klikajgc na symbol otwierania wczyta¢ z twardego dysku logo swojej firmy, ktére pdzniej ma
pojawiac sie na raportach jakosci. Rozdzielczo$¢ logo jest automatycznie ustawiana na 200 *
78 pikseli.

W kolejnych wierszach wpisac dalsze dane firmy. Pojawiac sie one bedg w nagtéwku
raportow.
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2 Einstellungen

Language ‘Weitere Einstellungen Reports  Software Konfiguration E-GUIDE

Laden Sie Thr LOGO 200x78 pinel

CREASY| —

U

Geben Sie ihren Text ein

PERET GmbH, Forch Str. 6, 39042 Vahrn
UID Mr. ITO266920211 - www.peret.it Anfo@peret.it

Ausgabeformat E-GUIDE

Mittelwert Pragung

Dezimalpunkt
P =REF-...um

(® 0.00
0,00

Prozess einstellen

[ Kopfzeile ausgeben
[ ] statiztik auzgeben
[ ]spalten

Diateiname mit Auftrag
Dateiname ausgeben

Y/

Aby zapisane wartosci ponownie wczytaé do programu CREASY, nalezy je aktywnie

zapisacé przy pomocy ,,Tworzenie nagtéwka”.

Zaznaczy¢, czy uwzgledniona przy tym ma zostaé warto$é zmierzona ,Srednie wytloczenie” i

czesci wyttoczenia znajdujgce sie ponizej zdefiniowanego poziomu sing (>REF...).

Opcja 3DView umozliwia umieszczenie w raporcie PDF takze obrazu 3D. W tym celu nalezy

wybrac¢ trzecig opcje:
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I
Konfiguracja bazy danych referencyjnych

Wersja PREMIUM umozliwia dodatkowe ustawienia oprogramowania na stronie <Konfiguracja

oprogramowania>.

% Einstellungen i — O >
Language Weitere Einstellungen Reports  Software Konfiguration  E-GUIDE
Konfiguration der Referenzdatenbank
Datenbankdatei
D:\PERET\CREASY\DATABASE\CREASY . abs |
= g
Referenzen bearbeiten méglich
Reports
] Bild Speichern PDF anzeigen
M&chste Rille automatisch anwahlen
Verzeichnis fiir Berichte -
|D: \PERET\ENTWICKLUNG\DELPHIWE2_PROJECTS\CREASY\SOURCE !
Host Interface
(@) MONE ) TCPIP {_JHOT FOLDER
TCP IP Interface
HOSTIP | ocalhost | | Tcpp Test | TP Address O Send
|Sen|:|string | Send ID
Connmect
Disconnect
SendImg 7
Klikajgc symbol otwierania ' | i zaznaczajac plik, wybraé, gdzie baza danych wartosci

odniesienia ma zosta¢ zapisana.

EI Import danych z bazy danych v3.x do nowej bazy danej v4.3.
zZs

g Naprawa uszkodzonej bazy danych.
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L
Ustali¢, czy lokalna instalacja oprogramowania dopuszcza modyfikacje danych referencyjnych.
Mozliwos$¢ ta jest przydatna przede wszystkim w przypadku instalacji sieciowej, w ktorej rozne
lokalne instalacje korzystajg z tej samej bazy danych referencyjnych.

Jesli modut Power Crease jest aktywny, mozna w tym miejscu ustali¢ takze plik danych
referencyjnych wyttoczen.

Jesli wigczony jest modut Power Box, mozna w tym miejscu ustali¢ takze plik danych
referencyjnych gotowych pudetek.

Oprécz tego w wersji PREMIUM mozna ustali¢ w tym miejscu, gdzie zapisywane beda raporty
PDF. Sg one zapisywane w podkatalogach podanej tu $ciezki. Nacisniecie <Zapisz obraz>
powoduje zapisanie zarejestrowanych w formie plikéw JPG obrazéw w podkatalogu
\SetupRep\IMG.

Ustali¢, czy po wygenerowaniu raportu PDF plik PDF ma by¢ widoczny czy nie.

Ustali¢, czy przy pomiarze zlecenia po zmierzeniu wszystkich pozycji aktualnego typu
automatycznie wybrany ma zosta¢ kolejny typ przettoczenia.

Z wersji PREMIUM mozna takze korzystaé w sieci i komunikowac sie z aplikacjg serwera za
posrednictwem TCP-IP lub HOT FOLDER. Wiecej informacji na ten temat patrz CREASY Host
Interface.PDF

Ustalanie parametréw EGUIDE-PRO

Po odblokowaniu modutu E-GUIDE mozna na stronie EGUIDE skonfigurowac funkcje E-GUIDE:

E-GUIDE
O O
Startverzogerung |l ms

Max Praguna | 1p s %

Kunststofffolienstarke 180 4| um

O O O O O] O
[Loco| ftOGﬁ] ey | HE |83
Startverzégerung

o ™ Przed rozpoczeciem skanowania oprogramowanie pokazuje
wskaznik zmieniajgcy swojg barwe z czerwonego poprzez zétty na zielony, tak by
uzytkownik mogt sie przygotowaé na procedure skanowania. Dtugos¢ faz wskaznika
mozna dopasowac do potrzeb uzytkownika.

Max Pra Al o

o TeEE W tym miejscu nalezy wybrac rozmiar czerwonego okna na wykresie
ponizej, ktory nalezy wykorzystaé do obliczenia gtebokos$ci wyttoczenia. Z praktyki
wiadomo, ze dobrg wartoscig jest 10%.
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43 pm >

-

. O=VW= @=nAnm~ "™ Aby procedure rejestracji obrazu zoptymalizowaé pod
katem mierzonego materiatu, nalezy wybra¢ oprogramowanie, czy mierzone majg by¢
wypuktosci czy wklestosci i jakiej nalezy spodziewac sie réznicy wysokosci. Podac w tym
miejscu liczbe wynoszgcg od 20% do 50% powyzej docelowej wartosci wyttoczenia. Jesli
np. predefiniowana wartos¢ gtebokosci wyttoczenia wynosi 50 mikrometrow, podac tu
wartos¢ od 60 do 70.

Kunststofffolienstarke
. ns ienstar Hm Wersja EGUIDE PRO jest dostarczana z folig, ktorg

ktadzie sie pomiedzy wykrojem a elementem prowadzacym (, wozek” ) urzgdzenia
CREASY, aby zapobiec zatrzymaniu sie ,wo0zka” przy odstajgcych elementach wykroju.
Grubos¢ folii dostarczonej wraz z urzgdzeniem wynosi 180 mikrometréw. W przypadku
zastosowania innej folii nalezy grubos¢ dostosowac. Jesli nie korzysta sie z folii, nalezy
funkcje odznaczyc.

©c c Ol
o 'W oknie wynikéw wyttoczenie moze by¢ przedstawione jako zaznaczony

kolorem obszar. Wybra¢ zgdang funkcje.

Wybér rodzaju wyttoczenia

Oprogramowanie CREASY obstuguje rézne rodzaje wyttoczen. Niektére rodzaje wyttoczen majg
charakter generyczny, tzn. oprogramowanie nie zna wyglgdu i rozmiaru wyttoczenia.

Parametry wyttoczenia i powierzchni muszg zosta¢ automatycznie ustalone i powigzane ze sobg
na podstawie obrazu. Alternatywnie zastosowa¢ mozna element testowy wyttoczenia, ktory
mozna o wiele tatwiej ustawic i zmierzyc.

O] Q
Start Delay [s5op ms

Max Embossing |15 | %

O=VWV—  @= AN~ um

Plastic sheet thickness 180 &| um

[ o O o o Y @ o |

oss (100 |} e=||mm ==

GENERIC (PATCH

. AN J

E-GUIDE
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O O O O
[Loco|

J Generic embossing: Algorytm musi samodzielnie
zidentyfikowa¢ wyttoczenie i powierzchnie i na ich podstawie ustali¢ gtebokos$¢

wyt’focz

o) Nieodzownym parametrem przy obliczaniu gtebokosci wyttoczenia jest
powierzchnia kartonu. Najlepszg doktadnos¢ pomiaru uzyskuje sie, jesli
powierzchnia kartonu jest wieksza od zakresu pomiaru. Jesli tak jest, prosze
wybrac te opcje.

o m W niektorych przypadkach mierzone wyttoczenie nie miesci sie we wzierniku
urzgdzenia, ktére ma 9 mm wysokosci. Obiekt (np. tekst) mozna jednak wyréwnac
wzgledem linii podstawowej. Nalezy w tym przypadku uzy¢ funkcji ustalajgcej
wzorzec powierzchni na poczatku, na koncu i przy dolnej krawedzi.

0 Lm W niektorych przypadkach mierzone wyttoczenie nie miesci sie we
wzierniku urzadzenia, ktére ma 9 mm wysokosci i maksymalnie 70 mm dtugosci.
Do dyspozycji powinna by¢ powierzchnia kartonu przynajmniej na poczatku i na
koncu skanowanego zakresu. Jesli tak jest, prosze wybrac te opcje.

o %2229 Drobne struktury powierzchniowe obejmujgce catg powierzchnie mozna
zmierzy¢ przy pomocy opcji ,catkowicie po prawej stronie”. Nie oblicza i nie stosuje
sie przy tym zadnej korekty powierzchni.

O O

HE T3

Embossing patch (Power Crease required): Zastosowanie elementéw
testowych wyttoczenia znacznie upraszcza i zabezpiecza proces kontrolny, poniewaz
uzytkownik nie posiada zadnego wptywu na wybor parametréw i znacznie uproszczone
jest takze rozmieszczenie. Predefiniowane elementy testowe zawsze pokrywajg sie z
obszarem rejestracji urzgdzenia, przez co powierzchnie kartonu mozna ustali¢ z duzg
pewnoscig.

o ;A Wyttaczany element z dwoma gtebokosciami. Element ten mozna mierzy¢
zarowno jako wyttoczenie wkleste jak i wypukte.

I

Ustawic¢ niezbedne wklestosci lub wypuktosci narzedzia do wyttaczania zgodnie z
ponizszymi procedurami wymiarowania:
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15 2 1,5

o )
| \_\ ) 12,4 i
1,51,5 1515
uy|— o0 o
0 O g
l_77 4[ u)’
5 2 5 i ‘ ‘
15 ) | 4 _1.4_ 4
Pole testowe 8 mm x 15 mm Pole testowe 6 mm x 12,4 mm

o Iﬁl Pole testowe z wyttoczeniem wypuktym wewnatrz wyttoczenia wklestego.

g
s =

Ustawi¢ niezbedne wklestosci lub wypuktosci narzedzia do wyttaczania zgodnie z
ponizszg specyfikacjg wymiarow:

2 3 4,5 2,5

et —=t—— b= —=] s

1.3

11 1,5

11,51

1,51

N3 13,5

= 2'5 =
1.5 12 1,5

15

Pole tekstowe 9 mm x 15 mm z wyttoczeniem wklestym wewnatrz
wyttoczenia wypuktego

Test i kalibracja parametrow silnika EGUIDE-PRO

e Gdy aktywowana jest funkcja EGUIDE PRO, na stronie E-GUIDE mozna dokonac¢
dodatkowych ustawien lub skomunikowac sie z modutem EGUIDE-PRO.
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Pragung

Serial Interface

D coml @ com5
(icom2 () coms
com3 () com?
O com4 O coma

of

E-GUIDE-PRC Commands

150 0.0 1rrirri
A00 w0, 60 -

fzer

v Scanning time 0.0 1mm
| < < | > > |

o Woybraé interfejs COM, do ktérego podtgczony jest modut EGUIDE PRO.
Klikng¢ na symbol potgczenia, aby nawigzac¢ potgczenie z urzgdzeniem.

o Klikng¢ symbol GET ID, aby odczyta¢ wersje oprogramowania sprzetowego
EGUIDE PRO.

@)

o) <)) Modutem EGUIDE PRO mozna poruszac lub zatrzymac go klikajgc na
symbol ,w lewo”/,stop”/,w prawo”.

o Klikng¢ symbol HOME, |< przesungé wozek pomiarowy do pozycji HOME.

o Kliknigcie symbolu MOVE_TO powoduje przesuniecie ,wbdzka” pomiarowego z
predefiniowang predkoscig do ustalonego wczesniej potozenia.

0.01mm

fsec

0.01mm

>|

Klikniecie symbolu -+ umozliwia naszemu serwisowi dostep do konfiguracji parametrow
sprzetowych EGUIDE- PRO. Funkcja ta jest zabezpieczona hastem i nalezy z niej korzystaé
wytgcznie we wspotpracy z naszymi serwisantami.

Wymienione ponizej czynnosci sg niezbedne lub dostepne jedynie wowczas, gdy
podtaczony jest modut EGUIDE-PRO. Odlegtosé do przebycia i predkos¢ zaleza od
charakterystyki czasowej Windows, dlatego tez moze dochodzi¢ do wahan.

Modut EGUIDE-PRO2 jest wyposazony w enkoder potozenia i reguluje predkos¢ jazdy
automatycznie. Dzieki temu odpada koniecznos¢ dostrajania charakterystyki czasowej
Windows.

Pod symbolem GETID mozna znalez¢ trzy punkty. Ich klikniecie umozliwia dokonanie
dodatkowych ustawien.
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Spedials

Scan Images
Real Distance: 20mm |cALC

Speed Factor | 13,60 @

Oprogramowanie obstuguje do 500 przekrojéw na skan. Na bardzo powolnych komputerach, gdy
zarzgdzanie pamiecig odbywa sie powoli lub giéwna pamiec jest mata, moze prowadzi¢ to do
probleméw. Mozna woéwczas zmniejszy¢ maksymalng liczbe obrazéw (np. do 200).

Na podstawie maksymalnej liczby obrazéw, skanowanego odcinka i minimalnej predkosci
oprogramowanie oblicza faktyczng liczbe przekrojow rejestrowanych w czasie skanu oraz
predkos¢ jazdy.

W czasie skanu ,w6zek pomiarowy” przesuwa sie z szacunkowg predkoscig w prawo, dopdki nie
zostang zarejestrowane wszystkie obrazy. Jesli komputer jest przecigzony wykonywaniem w tle
innych zadan, moze to czasami trwac dtuzej, a czasami krocej. Skutkuje to niedoktadnoscig
pokonywanego odcinka, ktére jednak nie ma zadnego istotnego wptywu na wynik pomiaru. Jesli
odcinek pokonywany przez ,w6zek pomiarowy” jest zawsze za dtugi lub za krétki, dostosowujgc
czynnik predkosci mozna dokonac jego dodatkowej kalibracji.

e Przymocowac¢ srubg pozycje krancowg i przesungc¢ ,wbozek” w lewe potozenie krancowe.

e Poluzowac¢ $rube prawej pozycji krancowej i dosung¢ punkt mocowania do , wbzka”.

e UstawiC odcinek skanowania w gtdwnym oknie na 50 mm i wykona¢ skan.

e ,W0zek” przesuwac sie teraz bedzie w prawo, dopoki nie zostang zarejestrowane
wszystkie obrazy. Prawy punkt krancowy bedzie przesuwat sie przy tym wraz z
,wWozkiem”. Na zakonczenie skanowania ,wbzek pomiarowy” powraca w swoje lewe
potozenie krancowe.

e Zmierzyc teraz linijkg faktyczny odstep pomiedzy prawg pozycjg krancowg a ,wozkiem”
pomiarowym i podac jego wartos¢ w polu ,Faktyczna odlegtosc¢”.

e Nacisng¢ CALC, aby obliczy¢ czynnik predkosci.

Wersja 3.0.0 i nowsze oprogramowania zapewniajg dokfadniejszg kalibracje odcinka. Jesli
zostanie ona przeprowadzona, poprzednie kalibracje nie sg juz potrzebne.

e Przesung¢ ,wbozek pomiarowy” do lewego ogranicznika.
e Unieruchomié prawy ogranicznik w odlegtosci doktadnie 50 mm od prawego kohca ,wdzka
pomiarowego”. W ten sposéb ogranicza sie dtugos¢ drogi do 50 mm.
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— Uruchomi¢ teraz procedure kalibracyjng naciskajgc symbol kalibracji.
e Kalibracja zajmuje 10-15 minut. Nie przerywac kalibracji. Po zielonym pasku postepu
mozna sie zorientowag, ile kalibracji zostato juz zakonczone.
o Kalibracje mozna w kazdej chwili powtérzyc.
¢ Dla uzyskania odpowiedniej doktadnosci pozycjonowania zaleca sie wykonywac kalibracje
raz w tygodniu.

Odcinek moze sie o pare mm rézni¢, nawet jesli kalibracja zostata skutecznie wykonana. Zalezy
to od stopnia obcigzenia komputera wykonywanymi w tle procesami.

Po wybraniu wspotczynnika predkosci zastosowanie ma proste, liniowe dostosowanie predkosci.

Baza danych referencyjnych

Oprogramowanie CREASY umozliwia zapisywanie wartosci referencyjnych w bazie danych typu
»<Absolute Database”. Dane sg zapisywane w pojedynczej bazie danych w formacie .abs, co
ufatwia przenoszenie na inne komputery. Oprogramowanie CREASY umozliwia stosowanie kilku
baz danych.

Zakfadanie nowej bazy danych

Wybrac¢ z gtébwnego menu funkcje ,Plik/nowa baza danych” i w pojawiajgcym sie oknie wybraé
nowg nazwe bazy danych. Tworzona jest nowa baza danych, ktéra automatycznie otwiera sie.

Otwieranie istniejgcej bazy danych
Wybrac¢ z gtdbwnego menu funkcje ,Plik/otworz baze danych” i wybrac istniejgcy juz plik bazy
danych. Klikng¢ OK i baza danych otworzy sie.

Klikng¢ symbol bazy danych wzorcow, aby otworzy¢ odpowiednie okno dialogowe.

Projekty wykrojow opakowania
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D:APERET\ENTWICKLUNG\DELPHNXEZ_PROJECTS\CREASY\SOURCE\DATABASE\CREASY9.abs

W zaleznosci od tego, jakie aktywowane zostaty funkcje i moduty oprogramowania, w oknie tym
mogg by¢ dostepne lub nie opcje.

Strona wykroju pudetka umozliwia okreslenie parametrow procesu bigowania wykroju. Mozna
wowczas w wersji podstawowej zdefiniowac 4 rézne specyfikacje wykroju (A..D), gdzie jedna
specyfikacja odnosi sie do przettoczeh wzdtuz widkien, jedna do przettoczen w poprzek widkien,
a dwie do przettoczen przekagtnych.

Wypuklosé przettoczenia, zaokraglony naroznik, scieta krawedz i nacinanie
laserowe

Wersja PREMIUM oferuje dla pojedynczego wykroju 7 roznych specyfikacji. Generalnie zaleca
sie pomiar strony, po ktorej przettoczenie jest wypukte, tzn. wewnetrznej strony pudetka,
poniewaz wypuktos¢ przettoczenia mowi znacznie wiecej o procesie niz strona bigowania. Jako
przettoczenie/zgrubienie zdefiniowane moze zostac proste zgrubienie, ale takze grupa
przettoczen tworzgca zaokrgglony naroznik, gdzie obok siebie wyttaczane sg niewielkie dodatnie
i ujemne przettoczenia, aby przy sktadaniu zachowac¢ zaokragglong krawedz. Dodatkowo opcja
PowerCrease umozliwia pomiar podwojnych przettoczen, ktore przy sktadaniu tworzg faze
(Scietg krawedz). Okres$lone i zmierzone przy pomocy CREASY mogg zosta¢ w tym miejscu
takze przettoczenia wygrawerowane (opcja LaserCrease). Ostatecznie na stronie Crease mozna
okresli¢ parametry przettoczenia samemu (PowerCrease) lub na stronie gtebokosci naciecia
zdefiniowac¢ do 7 specyfikacji naciecia (PowerBox).

Mozna utworzy¢ swojg wiasng baze danych pozwalajgcg na dodawanie lub usuwanie danych
referencyjnych.
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Nowe dane referencyjne dodaje sie klikajgc symbol plusa.

——

- Dane referencyjne kasuje sie klikajac symbol minusa. @
Kopiowanie danych referencyjnych

Wybrac¢ dane referencyjne z listy, w razie potrzeby zmieni¢ wartosci i klikngé symbol OK.

Wymagania dotyczgce zgrubienia (wypuktosci przettoczenia) i samego przettoczenia, a takze
kanatu przettoczenia, zmieniajg sie w zalezno$ci od ustawienia przettoczenia wzgledem wtokien
materiatu. Baza danych referencyjnych obstuguje 4 ustawienia (A), (B), (C) i (D). W wersji
PREMIUM oprogramowania obstugiwanych jest 7 ustawien lub typéw przettoczenia, przy czym
typom tym w edytorze pudetek mozna nadawa¢ dowolne nazwy.

A liegt
@) parallel zur Faser

") orthogonal zur Faser

Typy przettoczen (A) i (B) sg przy tym ustawione wzgledem widkna rownolegle lub prostopadle.
O faktycznym ustawieniu oprogramowanie jest informowane za posrednictwem odpowiedniego
przetgcznika. Przyjmuje sie, ze B jest zawsze prostopadie do A.

b

o Klikajgc na symbol utworzy¢ nowe dane referencyjne.

e W polu nazwy nada¢ nowg nazwe.

o Wybrac¢ ustawienie przettoczenia A wzgledem wtdkna.

e Oprogramowanie CREASY oferuje prosty kalkulator z zaleceniami dotyczgcymi
gtebokosci i szerokosci rowka antybigi, ktére zalezg od grubosci materiatu, szerokosci
listwy bigujgcej i utozenia wtdkien. Wprowadzi¢ dane i klikng¢ symbol kalkulatora.

ialstarke A liegt I
LREEEE 0.20 @) langs der Faser
Rilmesserbreite 1.50 quer zur Faser

Wybrac¢ ustawienia kamery, jakie majg zosta¢ zastosowane do pomiaru tego materiatu.
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2
(‘ -
\‘J—‘ Umiesci¢ urzgdzenie na typowe zgrubienie mierzonego materiatu. Klikngc¢ te funkcje i
oprogramowanie automatycznie wyszuka najlepsze ustawienie. Gdy ustawienie zostanie
znalezione, oprogramowanie potwierdzi to sygnatem akustycznym.

Dla kazdego ustawienia (A), (B), (C) i (D) mozna teraz predefiniowa¢ wartosci zadane.

Wersja PREMIUM oprogramowania CREASY Software umozliwia umiesci¢ wartosci
odniesienia na siedmiu réznych przettoczeniach i wybra¢ w edytorze pudetek dowolne
oznaczenie przettoczen.

Powigza¢ wyglad pudetka z danymi referencyjnymi. W wersji Basic do dyspozycji jest jedynie
standardowy wyglad.

u Klikng¢ symbol otwarcia, by otworzy¢ liste dostepnych wygladdw.

AT

1] Default Box Standard Box Wrigley GUM

« T 3

Standard Box

Wyglad z listy wybiera sie klikajgc na odpowiedni wyglad lewym przyciskiem myszy. Aby dodaé
wyglad do danych referencyjnych, klikngé OK.

\@ Jesli nie ma jeszcze do dyspozycji zadnego wygladu pudetka, mozna otworzy¢ edytor
pudetek klikajgc na jego symbol. Stworzy¢ wyglad i doda¢ go do aktualnych danych
referencyjnych w sposob opisany powyzej.

Poda¢ wartosci zadane i tolerancje i potwierdzi¢ je kliknieciem myszg na symbol OK.

Wybrac teraz jeszcze, z jakim filtrem ostrosci pomiary majg by¢ wykonywane. Prosze zwréci¢ w
tym miejscu uwage na to, ze surowe, btyszczgce lub zadrukowane powierzchnie czesto pozwalajg
uzyskac lepszg powtarzalnosc, gdy ustawiony jest wysoki filtr. Jesli jednak delikatnych struktur nie
mozna wyeliminowag, filtr musi pozosta¢ wytgczony (wartos¢ = 0).

= Wartosci referencyjne mozna uzyskacé takze przy pomocy pomiaréw na dobrych

wzorcach. Klikng¢ w tym celu symbol pomiaru referencyjnego danej kolumny. Wykonac¢ teraz
kilka pomiaréw na zgrubieniach danego ustawienia. Klikng¢ OK, aby wczyta¢ nowe wartosci i
zapisac¢ dane referencyjne.
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mm —{a}— —{B}— —{c}— —{pj— e} {Fl— {6} 4

Muttiefe g,51 0,20 0.20 0.20 0.20 Q.20 0.20 0,05
Muthreite 1,19 1,80 1,73 1,78 1,73 1,78 1.78 0,05
Rippe | Rille
Rippenhshe 0.15 0.20 0.15 0.10 0.13 0.18 0.25 0.03
Rippenbreite
[ Abstand 155 1,37 1,45 1,60 1,70 1.19 1,60 0.05
Faltkante® 120 120 120 120 120 120 120 127

. I EEE ED

Filter

A

Przettoczenie

Jesli aktywny jest modut Power Crease, wartosci zadane i referencyjne
predefiniowane moga by¢ takze dla przettoczenia.

[ rippe | Rile

Rillentiefe 0.18 0.1a 0.23 0.00 0.00 0.00 0.00 0.05

Rillenbreite 0.91 0.54 0.86 0.00 0.00 0.00 0.00 0.51

] [ [ 2 (e [ [ (2

50% N\ Fiter 10 &

Ewentualnie wybrac¢ takze poziom, na ktérym mierzona ma by¢ szerokos¢ przettoczenia.

Glebokosci naciecia
Gdy aktywny jest modut oprogramowania PowerBox, warto$ci zadane i referencyjne
predefiniowane mogg byc¢ takze dla gtebokosci naciec.
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Ritztiefe 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 = 0.05

/N (24 (2 (Eo ) (o] (] (B2 (B2

Ustawianie pojedynczych tolerancji

Dla kazdego typu zgrubienia, przettoczenia i gtebokosci naciecia mozna predefiniowac¢ wtasng
tolerancje. Jesli funkcja ta nie jest uzywana, tolerancja wybrana dla [A] obowigzuje takze w
przypadku wszystkich innych typéw (BCDEFG). Aby skorzystac z tej funkcji, zainstalowana musi
by¢ baza danych wersji 4.6. Jesli zainstalowana jest baza danych starszej wersji, mozna jg

aktualizowac do nowej wersji poprzez stworzenie nowej bazy danych i zaimportowanie rekordow z
istniejgcej bazy danych.

Aby wprowadzi¢ pojedyncze tolerancje, klikng¢ trzy punkty obok oznaczenia typu.

lo.30 [|0.30 |*]0.00 |

lo.00 ||0.00 |*|0.00 |

||:|.n|:| ||n.|:uj |i|n.05|

Podac tolerancje dla roznych typow.

5 CREASY Tolerances — O *
A B o D E F G
Rippenhihe 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
Rippenbreite 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10
Faltkante® 10 10 10 10 10 10 10
Rillentiefe 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Rillenbreite 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Ritztiefe 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
A-> b
ABCDEFG < S
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Dane referencyjne wytfoczenia

Oprocz tego modut Power Crease umozliwia zarzgdzanie danymi referencyjnymi i tolerancjami

wyttoczenia.

DAPERETV\ENTWICKLUNG\DELPHINXE2_PROJECTS\CREASYV\SOURCE\DATABASE\CREASY50.abs

¢ CREASY Folding Creasing Analyzer Standards Datenbank - O >
Faltschachtelzuschnitt  Pragung  Fertige Faltschachtel  Schnittkante
Embossing
— Standard PMIS0
5« >
(.?
Clufel=le]-Tol ] <
Beschreibung
mm 1A {8}~ {c}— o} fe}— frF}— fc}- .+ -
Pragung A[0.05 | [0.05 |[0.05 |[00s |[o0s [[o.05 |[o.s |
_ a : Préagung B
Nisk B REE-100%)0  ffp o Jo Jo fp [p ]
= = === E
' E-GUIDE
_ Startpositon| 10 || 145 [[1250 [[00 |[o0 [[00 [[00 [mm
Wﬂj Scanstrece| 100 ||175 |[160 |[50.0 |[s500 [[s00 |[50.0 |mm
Defait Box PMIS0 =N A [] O O O O O O
|06l e ] ] ¢
Ono (OE-GUIDE (@) E-GUIDE-FRO
CG:. —
% Cancel \\r_,':'i 0K

25

Modut EGUIDE i EGUIDE-PRO oferujg mozliwos¢ ustalenia parametrow skanowania
sktadanego pudetka. Sg one automatycznie wczytywane w czasie wykonywania pomiaru.

Po podtaczeniu urzgdzenia EGUIDE-PRO2 mozna ustali¢ pozycje startowg jako kompensacje
pozycji poczgtkowej. Jesli dla kazdego typu wzorca zdefiniowany zostanie tylko jeden temat
wyttoczenia i w ustawieniach wybrana zostanie opcja ,automatyczny wybdr nastepnego
przettoczenia”, to w czasie pomiaru wyttoczenia bedg automatycznie mierzone jedno po drugim
bez koniecznosci uruchamiania poszczegodlnych procedur pomiarowych przez uzytkownika.

5 Strecke
e Zdefiniowac odcinek, jaki dla tego wyttoczenia ma zostac przejechany.

=MW [ Poinformowac system, czy mierzone majg by¢ wypuktosci (zaznaczone) czy

wklestosci.

CREASY Manual DE.docx

28 /80 10/30/2018




o - | i~

(Mo  (JE-GUIDE (@) E-GUIDE-PRO

Poinformowac, w jakim stopniu system dysponuje informacjami o powierzchni, aby moc
wyréwnac zakrzywienie kartonu.

ONo  OFEGUDE  @EGUDEFRO Zdefiniowac, z jakim chce sie pracowaé urzgdzeniem.

Dane referencyjne gotowych pudetek

Jesli aktywny jest modut Power Box, mozna wprowadzi¢ wartosci referencyjne gotowych
pudetek.

35 CREASY Folding Creasing Analyzer Standards Datenbank f=e ==
| Faltschachtelzuschnitt | Pragung | Fertige Faltschachtel
NewBoxo |
Standard Mew Box0
255 [ ) ’

POO0CEOm Ol

Beschreibung N

nn A B [ o {F- {F- E- «
Rippenbreite 0,94 1.08 0.91 1.60 0.00 0.00 0.00 0.05
Symmetrie 0,00 0.05 0.00 0.28 0.00 0.00 0.00 0.05
Offnrungswinkel 9= 1nz= 100= 100= o= o= o= 5=

Radius 0,91 1.00 0.88 1.78 0.00 0.00 0.00 0.00
Rundheit 0,07 0.10 0.07 0.13 0.00 0.00 0.00 0.10

E E=E ===

DEFALLT BOX Filter o %

\:G:\ H [ —] H IE ‘ $% cancel ‘ o oKk

ACREASY FBOX.bt

=

Klikng¢ OK, aby zapisa¢ zmiany w aktualnym rekordzie.
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Klikng¢ symbole pamieci, by zapisa¢ baze danych i zamkng¢ okno.

=y

Dane referencyjne krawedzi tngcych

Jesli aktywna jest funkcja krawedzi thgcej, predefiniowa¢ mozna wartosci zadane i tolerancje
zwigzane z jakoscig krawedzi thgcych.

3G CREASY Folding Creasing Analyzer Standards Datenbank — O *

Faltschachtelzuschnitt  Prégung Fertige Faltschachtel  Schnittkante

E}(c&l;:lent Standard Acceptable 255 | < >
00
@O O000® Om Ol
Beschreibung

m —O— B R -6 -+

Rz:[300 [[400 [[s00 |[en0 | [10.0]| sehrqut

qut
akzeptabel
nicht akzeptabel

:[F —— IE % Cancel \\ﬁ CK

D:APERET\ENTWICKLUNG\DELPHINXEZ_PROJECTS\CREASYVSOURCEVCREASY CUTTING. bet

Mozna wowczas dla kazdej strony nacietego arkusza podaé jedng wartos¢ zadang i 4 zakresy
toleranciji.

Klikng¢ OK, aby zapisa¢ zmiany w aktualnym rekordzie.
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Klikng¢ symbole pamieci, by zapisa¢ baze danych i zamkng¢ okno.

=y

r

Y/

Import danych referencyjnych z ogélnej bazy danych (tylko PowerCrease)

Gdy aktywny jest modut PowerCrease, w oknie danych referencyjnych do dyspozycji sg dwie
funkcje.

Funkcja CLEAR stuzy do usuniecia wszystkich danych referencyjnych aktualnej strony (wykrogj,
wyttoczenie, gotowe pudetko).

REF

A

Funkcja importu umozliwia wczytanie danych referencyjnych z innej bazy danych. Baza danych
musi mie¢ przy tym wersje v3.0.0 lub nowszg. Uzytkownik zostaje wezwany do wybrania pliku
bazy danych. Jesli jest ona zapisana w starym formacie, mozna jg przekonwertowac¢ do nowego
formatu.

Wdane referencyjne sg pokazywane w formie dwéch list. Lista po lewej stronie zawiera dane,
ktére nie sg zawarte w lokalnej bazie danych, przez co mogg zosta¢ zaimportowane. Prawa lista
zawiera dane, ktére znajdujg sie juz w obu bazach danych.

Wybrac¢ dane referencyjne, ktére majg zosta¢ zaimportowane.
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2 |mport folding box blank reference — O
hhhhhh Card Board
w1 Larry Copy Sample 2
w1 muster Larry
v Bernard
Sample lukas
SampleBoxBlank Andres
Card Board
IPEX
— 3

4 Klikng¢ symbol importu, aby zaimportowaé wybrane wzorce.

Klikng¢ symbol przerwania, aby zamkng¢ okno bez importowania wzorcéw.

Edytor projektu skladanego pudetka (tylko wersja PREMIUM)

Z menu narzedzi wybra¢ edytor pudetek.

Wybrac¢ ten symbol, aby otworzy¢ istniejgcy wyglad pudetka lub zaimportowa¢ dowolny

plik wygladu pudetka w formacie JPG, JPEG, BMP lub PNG jako podstawe nowego wygladu
pudetka. Oprogramowanie CREASY obstuguje takze format CFF2. Eksport CFF2 obstugujg

wszystkie popularne programy konstrukcyjne. CFF2 zawiera bezwzgledne wymiary, aby

oprogramowanie CREASY mogto wspomoc uzytkownika przy pozycjonowaniu zmierzonych

pozyciji.
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Ewentualnie w pliku PDF lub innego formatu mozna zaznaczy¢ obszar, ktéry nalezy
przekopiowac do schowka i poprzez klikniecie symbolu dodawania doda¢ do obszaru rysowania
edytora pudetek.

&

Jesli projekt nie posiada czytelnych konturéw, odwzorowanie w obszarze rysowania
mozna poprawi¢ poprzez zastosowanie filtréw graficznych. Zaznaczy¢ obszar w pliku zrodtowym
i skopiowa¢ go do schowka. Klikng¢ symbol ,dodac po przefiltrowaniu”, aby doda¢ grafike do
obszaru rysowania edytora pudetek.

c
4

Weczyta¢ predefiniowany projekt z biblioteki klikajgc symbol LIB i zaznaczajgc symbol.

)

Otworzy¢ wczesniej utworzony wykroéj, wykonacé jego edycje i zapisac definicje pudetka.

2 CREASY Box Editor - [m] X

i o o o 7/

|Samp|eEnx |

B

= == z
& |0
CREASELINE  Embossing Folded Box

77 dim

D Zaznaczy¢ symbol CLEAR, aby skasowac podane wczesniej pozycje pomiarowe i
utworzy¢ pusty wyglad.

alelicliolielrlis)

Wybrac typ przettoczenia, dla ktérego chce sie ustali¢
pozycje pomiarowe.
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Przy przesuwaniu kursora, w duzym oknie podglgdu wyswietlany jest jako podglad kwadrat.

=t

Ustawi¢ kwadrat podgladu w pozycji pomiarowej i nacisngc lewy przycisk myszy, by ustali¢

pozycje pomiarows.

=i

Nowa pozycja zostaje zapisana na pudetku i oznaczona typem [A] i serig [1]. Podac¢ kolejng

pozycje:

o

Pozycja ta otrzymuje automatycznie numer 2.

Dodac¢ w ten sposéb wszystkie pozycje pomiarowe [A]. Nastepnie wybraé nastepny typ
przettoczenia i dodac pozycje pomiarowe analogicznie dla [B], [C] i [D].

¢ CREASY Box Editor

- O

v/

X

|SampIeBDx

A

=]
Elpubl

B

C

D

;
-
aiis

CREASE LINE

H

[ (=

Auto RC ~ | |A-Vertical B
o
Beveled ~ |B-Horizontal B
o

e @
]

Embossing  Folded Box

e
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Mozna stworzy¢ pudetko z r6znymi typami przettoczeh. Dla jednego i tego samego pudetka
zastosowa¢ mozna do tego proste przettoczenia, podwojne przettoczenia do scietych krawedzi lub
wielokrotne przettoczenia do zaokraglonych naroznikow. Stosowac¢ mozna takze przettoczenia
grawerowane laserowo. Typ przettoczenia wybiera sie z listy pod nazwg typu.

A | [utoRe v] [Avertal =
Creasze

p | Eiftieml Pl (g
RC 3
RC 4 ||:.|_ che |
RC 5 -

C RCE Ef
RC7

- LC D-Klebelasche Ire

W zaleznosci od rodzaju przettoczenia pozycje pomiarowe sg przedstawiane w réznych kolorach.

A,
B:
D.

,Crease” dla prostych przettoczen

,Beveled” dla podwojnych przettoczen (Scietych krawedzi)

,2Auto RC” dla wielokrotnych przettoczen z automatycznym rozpoznawaniem liczby
przettoczen (zaokrgglonych naroznikéw)

D.
C.

,RC3".. ,RC7” dla wielokrotnych przettoczen z podaniem liczby (zaokrgglonych naroznikow)

,LC” dla wielokrotnych, laserowo grawerowanych przettoczen.

@ Narzedzie kasowania umozliwia usuwanie pojedynczych pozycji pomiarowych, co robi sie
klikajgc pozycje pomiarowg lewym przyciskiem myszy.

|.-5.-Il'erti|:.al | 4
Oznaczenie grupy pozycji pomiarowych mozna zmieni¢ poprzez wpisanie
tekstu do znajdujgcego sie obok pola tekstowego i potwierdzenie tego symbolem potwierdzenia.

Wszystkie podane dotychczas pozycje zostajg automatycznie zaktualizowane, przy czym
wyswietlana jest pierwsza litera nazwy.

\%/ Zapisac wyglad pudetka pod nowg nazwag.
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L
Okreslanie pozycji pomiarowych wyttoczenia (tylko Power Crease)

Przy podawaniu pozycji pomiarowych wyttoczenia nalezy postepowac tak samo jak przy
podawaniu pozycji pomiarowych przettoczen. Wybra¢ wyglad i ustawi¢ specyfikacje A..G przy
pozycjach wyttoczen.

Aby zdefiniowac¢ odcinek do przeskanowania, klikng¢ pozycje poczatkowg i przy wcisnietym
lewym przycisku myszy przeciggng¢ kursor w kierunku, w jakim wyttoczenie ma zostac
przeskanowane. Jesli jednoczesnie na klawiaturze wcisniety zostanie klawisz Ctrl, dopuszczone
zostang jedynie kierunki poziome i pionowe.

g CREASY Box Editor - m} X
[ 7/
|KONTOR embossing \
A P =
B L =
: C—
D P =
E R
= F =
G =

CREASE LINE {Embossing | Folded Box

A

%I Zapisac definicje jako wzér pozycji wyttoczenia
]

—"| Otworzy¢ zdefiniowany wcze$niej wzér wyttoczenia.

Ustalanie pozycji pomiarowej gotowego pudetka (tylko Power Box)

Przy podawaniu pozycji pomiarowych gotowego pudetka nalezy postepowac doktadnie tak samo
jak w przypadku podawania pozycji pomiarowych przettoczen. Wybra¢ wyglad i ustawi¢
specyfikacje A..F w pozycjach pomiarowych.
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2 CREASY Box Editor - [m] X

=[] [ 7/

|F\n|shed Box |

. C—
CH—
R
R
—
—
O

(]
=]

B

C

D

E

F

G

_ &g |0
|c_| B ‘@’ CREASELINE Embossing | Foided Box’}
B (T

_.i.l_’

Otwieranie istniejgcej definiciji

@ Zapisanie istniejgcej definicji

Typowa procedura przy tworzeniu wzorca

—

. Otworzy¢ biblioteke danych referencyjnych.

Utworzy¢ nowe dane referencyjne wzorzec.
¢ Nadaé nazwe.

. Podac¢ grubos¢ materiatu i szerokos¢ listwy oraz obliczy¢ wymiary
narzedzia.

. W razie potrzeby stworzy¢ przy pomocy edytora pudetek nowy wyglad.

Wybra¢ wyglad z listy.
?
Wybrac¢ ustawienia kamery.

. ZmierzyC teraz po kolei referencyjne pudetka lub bezposrednio
wprowadzi¢ wartosci referencyjne.
Podac tolerancje.
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. Zapisa¢ nowy wzor klikajgc OK.

Inicjalizacja kamery i uruchamianie podgladu

Klikng¢ symbol podgladu, aby uzyskac¢ podglad.

© 0 Migajgcy punkt po lewej stronie sygnalizuje, ze kamera jest podtgczona i aktywna. Punkt
po prawej stronie sygnalizuje, ze wcisniety zostat przycisk na urzgdzeniu CREASY i rozpoczat sie
proces rejestracji obrazu. Obraz jest automatycznie analizowany i pokazywane sg wyniki.

Wybrac¢ teraz ustawienie jasnosci mierzonego materiatu.

@O0 Om Om O 5|« r

Funkcje pomiaru:

Pomiar zgrubienia (wypukfosci przettoczenia)

i3

Pomiar charakterystyki przettoczenia

Pomiar podwadjnego przettoczenia (Scietej krawedzi)

Pomiar wielokrotnego przettoczenia (zaokrgglonego naroznika)
Nacinanie laserowe

Pomiar gtebokosci nacie¢

Pomiar zgrubienia i przettoczenia i naktadanie sie na siebie pomiaréw

Pomiar duzych powierzchni wyttoczenia z krawedzig

LLBNEB

Pomiar matych powierzchni wyttoczenia jak np. tekstu

Pomiar wyttoczen przy uzyciu E-GUIDE

Pomiar wyttoczen przy uzyciu EGUIDE-PRO

>4

Pomiar krawedzi ztozonych pudetek.
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|

Pomiar krawedzi thgcej

Pomiar przekroju przettoczenia

Jesli aktywowanych zostanie wiecej niz 8 funkcji, pozostate funkcje mozna przesungc¢ w pole
wyboru strzatkami.

bl | e AN =

o e el o P

Wykonywanie pomiaru
e Klikng¢ podglad, jesli w oknie podgladu [A] podglad nie jest widoczny.
e Wybrac funkcje pomiaru.
e Ustawic urzgdzenie CREASY réwnolegle lub centralnie do przettoczenia lub zgrubienia.
e Nacisng¢ przycisk urzgdzenia CREASY. Zarejestrowany zostanie obraz, ktére zostanie
wyswietlony w oknie.

W zaleznosci od wybranej funkcji oprogramowanie automatycznie oblicza zmierzone wartosci i
pokazuje je w formie graficznej i tabelarycznej w poszczegélnych sekcjach i na wyswietlaczu.

Ustawianie procesu

Proces przettaczania ustawia sie dokonujgc pomiaru w kliku miejscach i analizujgc statycznie
zmierzone wartosci.

Gdy testuje sie nowy materiat lub wykroj, zazwyczaj nie ma do dyspozycji wartosci zadanych. W
tym przypadku nie wybiera sie danych referencyjnych.

Ll WP oS | Production Quality Contr
| | [standard Card Board
...... Act

Bead height
Bead width

Jesli do dyspozycji sg juz wartosci zadane i maszyna sztancujgca powinna zosta¢ ustawiona
zgodnie z tymi wartosciami, prosze wybra¢ dane referencyjne. Aktualne pomiary sg w tym
przypadku porownywane z wartosciami zadanymi i tolerancjami i w przypadku zbyt duzego
odchylenia wartosci zapalajg sie na czerwono.

M Uruchamianie nowej statystyki
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Pomiar w jednym miejscu

@ Dodac aktualny pomiar do statystyki. Wszystkie kolejne pomiary sg dodawane do
tatystyki automatycznie, dopoki nie kliknie sie tego symbolu po raz drugi.

n

it

" | Skasowac¢ ostatni pomiar ze statystyki.

A

Klikng¢ symbol OK, aby wygenerowac i wydrukowac raport jakosci.

Klikng¢ symbol zapisywania, aby poszczegoélne wartosci zmierzone zapisa¢ w pliku
tekstowym z rekordami rozdzielonymi tabulatorem. Wazne: Aby dane w pdzniejszym czasie
ponownie wczyta¢ i dodacC kolejne pomiary, w ustawieniach nalezy wybra¢ "Nagtowek
wyjsciowy”.

Pomiar zgrubienia (wypukfosci przetloczenia)

1.47mm 1.51mm 1.60mm
0.16mm 0.14mm 0.15mm
136° 141° 141° [ 142° 14g° 147°

M | |’ r |

Obraz jest graficznie wydtuzony wzdtuz pionowej osi (Y) o wspétczynnik podany w lewym gornym
rogu (na powyzszym przykfadzie Y:X = 3.4 :1). Wydtuzenie to utatwia ocene ksztattu i
zidentyfikowanie niewielkich roznic w wysokosci zeberek i ksztatcie.

Optymalne wedtug danych referencyjnych przettoczenie jest przedstawione w formie szarego
tta. Aktualny pomiar jest przedstawiony na czarno. Szeroko$¢ przettoczenia jest podana przy
gornej krawedzi wykresu. Aktualna wysokos$¢ przettoczenia jest przedstawiona obok linii
przettoczenia. Pokazywane sg takze katy punktdéw zginania po lewej i prawej stronie.
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Symetrie stanowi odstep punktu przeciecia prostopadtej w najwyzszym punkcie zgrubienia na

linii bazowej od srodka zgrubienia.

Powstaty wskutek przegniatania nadmiar papieru mozna zmierzy¢ jako dtugosc¢ tuku (%

dtugosci tuku).

N

— ARC
— BASE

(ARC-BASE)
BASE

Arc Lenght % =100 x

Wczesniejszy pomiar zaznaczony jest czerwong linig.

Srodkowy pomiar ze statystyki jest zaznaczony niebieska linig.

Pomiar przetfoczenia

'F\‘r' CREASY Folding Creasing Analyzer v1.5.6.0 SN 00096 PREMIUM l = | E ] |
Datei Tools Gerdt Hilfe
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Mierzona i pokazywana jest gtebokos$¢ przettoczenia.
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Gtebokosc¢ przettoczenia = d

Potowa gtebokosci przettoczenia = d*50% = d
Szerokos¢ przettoczenia na potowie wysokosci = W
Otwarcie — wagska interpretacja = o'-W

Otwarcie — szeroka interpretacja = O-W

Modut oprogramowania Power Crease oferuje dodatkowe wartosci zmierzone do oceny
przettoczenia:

\Li//—

Przekroj = A+B
Symetria = B/(A+B)

Reczny pomiar przettoczenia
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Ustawi¢ kursor po lewej stronie przettoczenia
(lub zgrubienia)

Nacisngc lewy przycisk myszy i przytrzymac go
W pozycji wcisniete;j.

¥

Przeciggngc teraz kursor na prawg strone
zgrubienia (lub przettoczenia).

¥

Klikng¢ prawy przycisk myszy bez zwalniania
lewego przycisku myszy.

Przeciagng¢ teraz kursor na sp6d przettoczenia
lub na najwyzszy punkt zgrubienia.

YX=3.01 Zwolnic¢ przycisk myszy. Wyswietlony

j zostaje wynik.

Przettoczenie wielokrotne (zaokraglony naroznik)

i

Zaokrgglone narozniki (round corner) uzyskuje sie przy pomocy bezposrednio sgsiadujgcych ze
sobg przettoczen. Liczbe przettoczen mozna predefiniowaé w ustawieniach.

hd

"2 a

4l

Jesli wybierze sie tu 1, o liczbie przettoczen decyduje automatycznie oprogramowanie.

Ustawi¢ CREASY centralnie, tak by w oknie podgladu widoczne byty wszystkie przettoczenia i
zgrubienia.
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% CREASY Folding Creasing Anslyzer v1 20,0 SN 00001 =

CREASY

Wysokos¢ zgrubienia

W tabeli statystyki uymowana jest srednia wysokos$¢ i sredni odstep.

Podwdjne przetioczenie (Scieta krawedz)

v v

™

Odstep pomiedzy zgrubieniami

Krawedz z fazg (Scieta krawedz) uzyskuje sie przy pomocy dwdch sgsiadujgcych ze sobg linii
bigujgcych. W ramach jednej procedury pomiarowej oprogramowanie CREASY jest w stanie

zmierzy¢ podwdjne przettoczenia do odstepu miedzy przettoczeniami 4 mm.

Ustawi¢ podwojne przettoczenie centralnie, tak by po lewej i prawej stronie okna
podgladu zachowany zostat mniej wiecej taki sam odstep od zgrubienia.

Aby rozpoczg¢ mierzenie nacisngc teraz przycisk pomiaru.
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3@ CREASY Folding Creasing Analyzer v2.0.0.0 SN 00096 PREMIUM - [m] X

Datei Tools Gerdt Hilfe
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Przy pomocy paska przewijania wyswietli¢ w tabeli pozostate wartosci zmierzone.

mm Act L]
+—Linke Faltkante 134%
«—Rechte Faltkante 130°
—Rippenhihe 0,196
—Rippenbreite 1.120
—Linke Faltkante 132%
—Rechte Faltkante 123®
Abstand 3.808
Symmetrie 0,037 o

Dla obu zgrubien oprogramowanie kazdorazowo mierzy wysokos$¢, szerokosé i kat
skfadania, a takze odstep pomiedzy przettoczeniami i symetrie.

Laser Crease-nacinanie

L L

RAS

Przettoczenia powstajgce w wyniku nacinania laserowego majg szczegolny ksztatt.
Dlatego tez oprogramowanie CREASY oferuje specjalng funkcje mierzenia.
Wysrodkowac przettoczenia w oknie podgladu, tak by po obu stronach widac¢ byto mniej
wiecej tyle samo ptaskiego kartonu.
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Nacisngc¢ przycisk pomiaru, aby rozpoczg¢ procedure mierzenia.

aga CREASY Folding Creasing Analyzer v2.0.0.0 SN 00096 PREMIUM - a X
Datei Tools Gerdt Hilfe
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Pomiar gtebokosci naciecia
Pasl

Gtebokosc¢ naciecia mierzy sie przy ztozonej probce pomiarowej. Ztozenie powoduje otwarcie
szczeliny i przy bocznej dlugosci mozna odczyta¢ gtebokos¢ naciecia. Wazne przy tym jest, by
przy sktadaniu zachowaé odpowiednig ostroznos¢ i nie uszkodzi¢ mierzonej probki. Zbyt mocne
ciggniecie lub krzywe sktadanie powoduje rozerwanie widkien i skutkuje niewaznymi wynikami.

Do sktadania stuzg narzedzia PowerBox a do unieruchamiania metalowe kostki. Kat sktadania
wynosi 45°.
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43¢ CREASY Folding Creasing Analyzer v1.8.0.0 SN 00096 PREMIUM =& ]
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Wskazywana gtebokos¢ naciecia odpowiada dtugosci krotszego prostego odcinka obu krawedzi
otwarcia (rozowych linii)

Gtebokos¢ naciecia mozna zmierzy¢ wytgcznie w przypadku czysto ztozonych wzoréw.
W przypadku nieudanych, rozerwanych wzoréw zmierzone wartosci sg niewazne.

Pomiar wypuktosci i wklestosci duzych powierzchni
=
Zaznaczy¢ funkcje wypuktosci/wklestosci, aby zmierzy¢ wypuktos¢ lub wklestosc.
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CRERASY

Reczny pomiar réznic wysokosci:

Przesuna¢ kursor w srodek gérne go

* poziomu.

P Nacisngc¢ lewy przycisk myszy i przytrzymac
7 go w pozycji wcisnietej.

o Przy wcisnietym lewym przycisku myszy

umiescic kursor w srodku dolnego
poziomu.

Zwolni¢ teraz przycisk myszy. Wyliczony i
wyswietlony zostaje wynik.

Pomiar wielokrotnych r6znic wysokosci:

Umiesci¢ kursor na pierwszym poziomie.

* Przyblizong pozycje pokazuje pozioma

o Nacisngc¢ lewy przycisk myszy i przytrzymaé
7 go W pozycji wcisnietej.

. Umiesci¢ teraz kursor na drugim poziomie.
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Potwierdzi¢ pozycje kliknieciem prawego

przycisku myszy przytrzymujgc lewy
& przycisk myszy w pozycji wcisniete;j.
' Rd&znica wysokosci jest ustalana
automatycznie i pokazywana na obrazie.

Potraktowac¢ w ten sam sposob
wszystkie pozostate poziomy.

T em—

= Standard Card Board Gdy tylko lewy przycisk zostanie
0 mm Act zwolniony, ustalona zostanie srednia
& Embossing 0.064 roznica wysokosci, ktora zostanie

wprowadzona do tabeli.

Pomiar cienkich wyttoczen

Czesto skontrolowane muszg zostaé wyttoczenia elementéw o drobnej strukturze takich jak np.
tekst, loga, zakrzywione linie, tak by w ramach zarejestrowanego obrazu widocznych byto kilka
przekrojéw w roznych potozeniach, stad tez prosty, liniowy pomiar nie ma sensu. Istotne
znaczenie ma przy tym zawsze najgtebsze (lub najwyzsze) wyttoczenie. Do analizy wyttoczen o
drobnej strukturze wybrac¢ funkcje wyttoczen strukturowych.

o

Umiesci¢ teraz otwor pomiarowy nad wyttoczonym obiektem. Przesuwaé urzgdzeniem
nieznacznie w te i z powrotem, az w oknie podgladu pojawig sie dobre wyttoczenia.

Nacisngc teraz przycisk pomiaru na urzgdzeniu. Oprogramowanie rejestruje teraz obraz i mierzy
wszystkie dodatnie i ujemne odstepy wzgledem sredniej powierzchni, ktora jest przedstawiona w
formie czerwonej poprzecznej linii.

Najwieksze odchylenie od srodkowej linii jest automatycznie wyswietlane na czerwono i
dla maksymalnego wyttoczenia obliczana jest bezwzgledna réznica wysokosci.
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-0.043 mm 0.017 mm -0.057 mm 0.011 mm

-0.071 mm

Niewielkie wartosci zmierzone przy gornej krawedzi pokazujg srednie odstepy danego poziomu
od Srodkowej linii. Duza wartos¢ zmierzona odpowiada bezwzglednej roznicy wysokoSci
wyttoczenia wzgledem sgsiednich poziomdw.

Maksymalng gtebokos¢ wyttoczenia 0,071 mm obliczono na powyzszym przyktadzie w nastepujgcy
sposob:

0,017mm + 0.011mm
2

—0.071mm = —0.057 —

Przedstawiona na zdjeciu maksymalna gtebokosc¢ wyttoczenia zostaje uwzgledniona w tabeli
wartosci zmierzonych.

Standard Card Board
mm Act
Embossing -0.071

W przypadku obiektow o bardzo drobnej strukturze zaleca sie przeprowadzenie pomiaru w kilku
miejscach i zebranie zmierzonych wartosci w statystyce.

Standard Card Board
mm Act Average Max Min Std.Dev.
Embossing -0.078 -0.072 0.oo0 -0.078 0.005

W przypadku wypuktosci (wartosci ujemne) najbardziej reprezentatywng do kontroli wyttoczenia w
produkcji jest warto§¢ MIN.

W przypadku wklestosci (wartosci dodatnie) najbardziej reprezentatywng do kontroli wyttoczenia w
produkcji jest wartos§¢ MAX.

Wyttoczenia generalnie zaleca sie kontrolowa¢ po wewnetrznej stronie pudetka lub na
powierzchniach o jednorodnym kolorze, tak by wykluczy¢ wptyw punktoéw docisku na wynik.

UWAGA: Obliczanie wypuktosci i wklestosci zasadniczo rézni sie od obliczania
wypuktosci przettoczenia (zgrubienia, bead) lub przetloczenia (crease).

Przyjmuje sie, ze zgrubienie lub przettoczenie ma okragty ksztatt, dlatego tez pomiar
wysokosci lub gtebokosci odnosi sie do najwyzszego lub najnizszego punktu.
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Przyjmuje sie, ze wypukltosci i wklestosci sg ptaskimi wypuktosciami lub wgtebieniami,
dlatego tez pomiar wysokosci lub glebokosci odnosi sie do sredniej wysokosci lub
gtebokosci sredniego zakresu wyttoczenia.

Dlatego tez wartos¢ zmierzona wypuktosci/wklestosci jest zazwyczaj mniejsza od
zmierzonej wartosci zgrubienia/przettoczenia.

/I\ 1 ¢
NG VY

Zgrubienie  Przettloczenie Wklestos¢  Wypuktos¢

Pomiar wyttoczenia przy pomocy E-GUIDE |lub EGUIDE PRO

| =]

E-GUIDE obstuguje 100-procentowg kontrole wyttoczenia.

Konfiguracja E-GUIDE

Utozy¢ wykréj na stole pomiarowym i przymocowac¢ go magnesami. Zdjg¢ urzadzenie
CREASY z uchwytu i przytozy¢ uchrwyt do wykroju.

k.

Porusza¢ wykrojem pod uchwytem w taki sposéb, by otwor pomiarowy byt dobrze wysrodkowany
nad wyttoczeniem.

ez §
£

Poruszaé teraz uchwytem w taki sposéb, by pozycja startowa wyttoczenia zostata
odpowiednio ustawiona w oknie pomiarowym. Unieruchomi¢ tg pozycje $ruba.
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Poruszac teraz uchwytem w taki sposob, pozycja korcowa wyttoczenia zostata
odpowiednio ustawiona w oknie pomiarowym, i unieruchomic jg drugg srubg.

Przymocowac ogranicznik wykroju magnesami, aby méc pozniej ustawiac¢ wykroje szybko w
odpowiedniej pozyciji.

Umiescic¢ teraz urzadzenie Creasy w uchwycie.
Obserwujgc okno podgladu mozna kontrolowa¢ prawidtowe potozenie probki pomiarowe;j.

Pozycja poczatkowa i kon\cowa powinny pokazywac ptaskg linie. W tym miejscu nie moze by¢
zadnego wyttoczenia, poniewaz pozycje te sg wykorzystywane jako wzorzec powierzchni.

I%I—l

Prawidtowo Nieprawidtowo

Przesungc teraz wbzek z urzgdzeniem CREASY po wyttoczeniu i obserwowac¢ podglgd. Wézkiem
mozna poruszac recznie przytrzymujgc w pozycji wcisnietej przycisk odblokowujacy.

— Jesli korzysta sie z uniwersalnego wzorca lub mierzone jest pole testowe wyttoczenia
[! E| [ﬂ | wyttoczenie musi znajdowaé sie wewnatrz niebieskiej ramki. Obszar znajdujgcy sie
na lewo i na prawo od ramki musi by¢ ptaski, poniewaz jest on wykorzystywany do obliczania
powierzchni.
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b Gdy pracuje sie z ustawieniem, gdzie na poczatku i na koncu skanowanego
odcinka spodziewac sie mozna wzorca powierzchni, poniewaz logo jest wieksze od otworu
pomiarowego, obszary poza niebieskg ramkg nie mogg byc¢ ptaskie.

Mimo to zaleca sie tak ustawi¢ wyttoczenie, by dolny koniec pokrywat sie z lewg krawedzig
niebieskiej ramki. Dzieki temu ponowne ustawienie wyttoczenia jest fatwiejsze i bardziej
powtarzalne.

F—
—

Ustalanie otworu pomiarowego
Szerokosé otworu pomiarowego mozna zmniejszy¢. Wybra¢ w tym celu wartos$¢ z listy.

8.0 mm
7.5 mm
7.0 mm
5.5 mm
6.0 mm
5.5 mm
5.0 mirm

Average Embossing

Scanning distance

Scanning aperture | max o
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Pomiar przy pomocy E-GUIDE

.
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e Ustawi¢ wykro;.

e Umiescic¢ urzgdzenie w pozycji startowe;.

e Nacisng¢ krotkotrwale przycisk pomiaru, aby rozpoczgé proces mierzenia. Nastepnie
przycisk pomiaru mozna znowu zwolnic.

e Poczekac, az wskaznik Swietlny zmieni kolor na zielony.

e EGUIDE: Przesungc teraz urzadzenie CREASY w kierunku pozycji koncowe;.

Pokonywang droge pokazuje na ekranie pasek postepu.

e EGUIDE-PRO: W czasie, gdy urzadzenie CREASY przesuwa sie automatycznie po
wyttoczeniu, rejestrowane sg obrazy. Oprdcz tego pasek postepu pokazuje parametry:

o

Dorazny pomiar lub pomiar ze wzorcem

o O O

Pomiar wysokosci lub gtebokosci
Potozenie wzorca powierzchni
Przebytg drogg (w przyblizeniu)

42%

o Dopdki urzgdzenie CREASY przemieszcza sie w prawg strone, proces skanowania
mozna przerwac klikajgc lewe gorne kotko. Jesli obliczanie juz sie rozpoczeto,
procedury nie mozna juz przerwac.

e EGUIDE-PROZ2: Urzgdzenie CREASY ustawia sie w pozycji HOME lub w ewentualnie
predefiniowanej pozycji poczatkowej tematu wyttoczenia. Stamtgd urzgdzenie CREASY
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I
przesuwa sie ze statg predkoscig po linii wyttoczenia i rejestruje obrazy przekrojow. W
przypadku krétkich odcinkéw < 25mm czestotliwosé prob wynosi 0,05 mm. W przypadku
Srednich odcinkéw o dtugosci od 25 mm do 50 mm czestotliwo$¢ prob wynosi 0,1mm. W
przypadku dtugich odcinkéw o dtugosci od 50 mm do 100 mm czestotliwo$¢ préb
pozostaje w liniowym stosunku do odcinka i mozna jg obliczy¢ jako odcinek/500 mm.

e Na zakonczenie procedury pomiarowej oprogramowanie automatycznie oblicza:
o Obraz 3D na podstawie maks. 200 pojedynczych obrazéw, kazdy
z 1280 pomiarami gtebokosci; oraz

o Glebokosc¢ wyttoczenia jako $rednig 10% najnizej (najwyzej) potozonych segmentow.
WAZNE: Nie dociskaé urzadzenia CREASY do wykroju, lecz lekko je po nim przeciagnaé.
W przeciwnym razie wyttoczenie ulegnie zmiazdzeniu.

100% kontroli wyttoczenia — co to oznacza?

- WYPUKLOSC
Srednia wysoko$¢ obszaru
powyzej poziomu 10%

_ WKLESLOSC
Srednia wysokos$¢ obszaru
ponizej poziomu 10%

Klikng¢ lewym przyciskiem myszy w polu szarych warto$ci, aby wyswietli¢ przekroj. Klikngé
symbol w lewo/w prawo . " aby wyswietlié poprzedni lub nastepny przekroj.
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A CREASY Folding Creasing Analyzer v1.8.10.0 SN 00096 PREMIUM - [m] X
File Tools Device Help
# | [#0p | [#, . ~ CREASY
G I\
o = == \J
= —
I ~ [ ¥, ] e 2 ~
[ 1% .
L
- . -
- ' -
0.038 mm
v
< >
(®) Card board v v 3 Setup Process  Production Quality Control  Quality Report
5 ~\ ——
82'539"9 d'la"‘"e' VWV [standard New Box1
reasing ruie
) mm Act Average Max Min Std.Dev.
10% Max Embossing 0.049
> 40 pm 26%
> 30 pm 65%
> 20 pm 100%
Scanning distance (39 [&|mm [ | === : b [] —
el =
Cl=Yel=Yol=To] ] - - o |< >
X514 V:49 13391msec

Czerwony obszar opisuje poziom maks. 10%. Zielona linia odpowiada zadanej wartosci
gtebokosci lub gtebokos¢ 20 mikrometrow o ile takie zostaty ustawione.

Przesuna¢ kursor do lewego poczatku pokazywanego zakresu. Nacisnag¢ lewy przycisk myszy i
przytrzymujac go w pozycji wcisnietej umiesci¢ go na prawym koncu pokazywanego zakresu.
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I
Po zwolnieniu lewego przycisku myszy rysowany jest przekréj w podanym kierunku.

W ten sposob mozna réwniez wybrac¢ zakres, jaki ma zosta¢ uwzgledniony przy
obliczaniu zmierzonych wartosci. Klikng¢ symbol kalkulatora, by uruchomi¢ ponowne liczenie
ignorujgce zakresy lezgce na zewnatrz. Wybrany odcinek musi przy tym obejmowac co najmniej
100 zarejestrowanych obrazow przekrojow. W przeciwnym razie do obliczenia wykorzystywany

jest caty obraz.

A CREASY Folding Creasing Analyzer v1.8.10.0 SN 00096 PREMIUM - [m] X
File Tools Device Help
# # # i > S CREASY
= =
: . EEEEE [
@ OCreasmg = mm Act Average Max Min Std.Dev.
10% Max Embossing 0.049
> 40 pm 26%
> 30 pm 65%
> 20 pm 100%
canning distance A |mm — -
, —=-e8~ 5| HHHRIE -
©@0OoOeOm ' - < >
X:589 Y:1 13391msec
Pomiar pdl testowych nie wymaga podawania zadnych dodatkowych parametrow.
Preselekcja niezbednych parametrow nastepuje automatycznie.
® O o
@E =] [3E
Oprogramowanie znajduje zakresy wyttoczenia samoczynnie i oblicza dwie gtebokosci lub
wysokosci wyttoczenia automatycznie.
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A CREASY Folding Creasing Analyzer v4.0.0.0 SN 00096 PREMIUM

Datei Tools Gerdt Hilfe

4 200 a0==

- [m] X

CREASY

©@oOoOelOm

X:94 Y:2 scanning 20mm 200Pwr 35Img 2Fps 571pym

?
5|< > <

HHPatch.EGS

< >
e (®Karton v - [ ] Prozess einstellen  Qualitatskontrolle der Produktion Qualitatsbericht
: —_—N || TN || AN
8 Rillungsnut ==& || Ostandard unknown
Rillmesser
@ = v O v mm Act Mittelwert Max Min Std.Abw.

- S‘ W~ /\ Pragung A

Prégung B

Prezentacjaw 3D

Opcje View 3D mozna otworzy¢ klikajgc na symbol 3D na pasku gtbwnego menu, o ile

dostepny jest wazny wynik skanu.

Otwiera sie okno View 3D i pokazywany jest ostatni skan w 3D.
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g 3D Simualtion - (m} X

“@' = 9 = 0 ~ 7 e 58 ym 115um PIXEL: 1000x500 | |
O O L < |

Rézne funkcje umozliwiajg dopasowanie wyswietlanego obrazu pod wzgledem rozmiaru i
dtugosci do potrzeb oglgdajgcego.

L O

Zmiana rozmiaru obiektu

£ N ¥

p ~

Przesuwanie obiektu

Przechylenie obiektu

]

Obracanie obiektu

W
£ > W
=
v Sztuczne powiekszenie gtebokosci w celu uwydatnienia szczegétow
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Klikniecie na symbol powoduje przywrécenie wartosci domysinej.

Obraz 3D moze by¢ przedstawiony w odcieniach szarosci lub w kolorze, przy czym odcien
szarosci lub kolor odpowiada gtebokosci zmierzonej w najwyzszym punkcie.

g 3D Simualtion - O X

n 9 ~ OT ET OOW. s8m 115pm PIXEL: |1000x500 |
€ o #0800 o m—— ]

Przedstawiony obraz mozna zapisa¢ w formacie JPG, PNG lub BMP. Wybrac z listy

rozmiar obrazu w pikselach.

PIXEL: | 1000x500 -~

Klikng¢ symbol zapisywania.

=

Zamkng¢ okno poprzez klikniecie symbolu OK.

Y/

Kontrola krawedzi sktadanych pudetek

CREASY Manual DE.docx 60 /80 10/30/2018
S



Klikng¢ na urzgdzeniu CREASY ogranicznik katowy, aby utworzy¢ kat 45° dla
sktadanego pudetka. Dosungc teraz pudetko do ogranicznika.

Klikng¢ ewentualnie symbol podglgdu, aby w oknie podgladu uzyska¢ podglad. Poruszajgc
pudetkiem upewnic sie, ze widoczna jest cata krawedz pudetka. Rozdzielczos¢ kamery wzdtuz
osi pionowej jest wieksza niz wzdtuz osi poziomej, tak by odpowiednio zmierzy¢ mozna byto
takze niewielkie nierownosci. W przypadku pomiaru kata oznacza to, ze kat 90° pokazywany jest
ostrzej (ok. 60°). Wszystkie obliczenia sg jednak korygowane o réznice w rozdzielczosci.

Klikniecie przycisku pomiaru urzadzenia dostarcza wynik pomiaru kata.

ag# CREASY Folding Creasing Analyzer v1.5.9.0 SN 00096 PREMIUM

o] E e
Datei Tools Gerdt Hilfe

D=EEL =

—w

MyBoxBlank

Prozess einstellen | Qualits

mm Act Mittelwert  Max Min Std.Abw.
Rippenbreite 0.9%9

Symmetrie 0.040
Offnungswinkel 92°

- —— BE BE -

dz]® 6w e @ ema]a]~=
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Szerokos¢ zgrubienia = dlugos¢ odcinka D

Symetria = odstep punktu przeciecia prostopadtej C od punktu AB na odcinku D wzgledem
Srodka odcinka D

Kat ztozenia = kgt pomiedzy odcinkiem A i B wedtug wspotrzednych (skorygowany o wszystkie
projekcje)

Kontrola gotowego pudetka przy pomocy Power Box

Power Box oferuje dodatkowe funkcje pomiaru

e Promien
e Okraggtos¢

\
\‘_ ___“—%.030 / 1.000
R L
S

Promieh mozna predefiniowa¢ w polu promienia.

Radius 1,00

Jesli pole to jest puste, promien jest automatycznie ustalany jako promien kota pomiedzy
obydwiema wyliczonymi stycznymi. W przypadku pracy z wzorem, predefiniowany jest zawsze
promien wzoru.

Okragtoscig jest roznica powierzchni realnego zakrzywienia wzgledem doskonatego kotfa (patrz
zielony wykres odchylen na powyzszym przyktadzie).
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Kontrola wielokrotnego przettoczenia (Multi Crease)

(o]

Aby w przypadku sktadanych pudetek uzyskaé zaokraglone krawedzie lub krawedzie z fazg,
stosuje sie przettoczenia wielokrotne, przy czym w niewielkich odstepach od siebie przettoczenia
sg rownolegle wttaczane w materiat. Urzgdzenie CREASY oferuje tu funkcje pomiarowg Multi
Crease. W oknie ustawien wybrac¢ liczbe przettoczen tworzgcych przettoczenie wielokrotne.

L

VY Y

Uk

Ustawi¢ wartos¢ na 1, aby automatycznie okreslic¢ liczbe i odstepy przettoczen.

Zaznaczy¢ funkcje pomiaru Multi Crease, umiesci¢ otwor pomiaru centralnie na zgrubieniach i
nacisngc¢ przycisk na urzgdzeniu pomiarowym.

‘46% CREASY Folding Cressing Ansiyzer v1.200 5% 00001 B

CREASY
&)

Wysokos¢ zgrubienia

Odstep pomiedzy zgrubieniami

Statystyka pokazuje zaréwno srednig wysokosc¢ przettoczenia jak i sSredni odstep pomiedzy
zgrubieniami.

Pomiar krawedzi cietych (Cutting)

Tylko ostre linie tngce gwarantujg czyste krawedzie ciete. Czystos¢ krawedzi cietych ma wptyw
na pytki papieru w maszynie drukarskiej, a przez to bezposredni wptyw na jakos¢ druku. Z tego
powodu powinno sie cigé mozliwie jak najbardziej gtadkie, mato wystrzepione krawedzie i w pore
wymieniac linie thgce. Jakos¢ krawedzi mozna zmierzy¢ przy pomocy funkcji krawedzi cietych.

_rh_
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Na liscie funkcji wybra¢ symbol krawedzi tngcych.

by

Krawedz cietg mozna skontrolowac¢ na dwa sposoby: od gory (lewy obraz) lub od przodu. Wazne
jest, by zdecydowac sie na jeden rodzaj i dla uzyskania poréwnywalnych wartosci zmierzonych
przeprowadzac kontrole zawsze w ten sam sposéb.

Zamontowac uchwyt krawedzi cietych pod urzgdzeniem CREASY. Przesuwajgc go do przodu lub
do tytlu wyréwnac go, tak by obraz krawedzi cietej byt ostry.

354 CREASY Folding Creasing Analyzer v4.0.0.0 SN 00096 PREMIUM

|
[m]
X

Datei Tools Gerdt Hilfe

22008 02=E U

(@ Karton v - ] Prozess einstellen  Qualitatskontrolle der Produktion  Qualitatsbericht
ORillungsnut — N S NN
S Act Mittelwert M Mi Std.Ab
Y pm c ittelwer lax in .Abw,
=R/ v
O] = /\ Ra
® U =
Rz
Al R)=
=Y =19 POF o)
H || B d;
OO0 OmOmOw  5/< 2 < >
X120  Y:0 scanning 20mm 200Pwr 269Img 15Fps 74pm HHPatch.EGS

Po wyréwnaniu krawedzi unieruchomic¢ uchwyt przy pomocy sruby mocujgce;.
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Nacisngc¢ przycisk pomiaru lub uruchomic procedure pomiaru przy pomocy symbolu pomiaru

oprogramowania.

5 CREASY Folding Creasing Analyzer v4.0.0.0 SN 00096 PREMIUM

Datei Tools Gerdt Hilfe

gRAaE0e=E

- m} X

CREASY
\J

(@ Karton

?
@0 OoOelOmOw@ 5/< 2
X:196  V:333  scanning 20mm 200Pwr 269Img 15Fps 74um

Prozess einstellen  Qualitatskontrolle der Produktion Qualitatsbericht

E ]
OnRilungsnut N
O Rillmesser Act Mittelwert ~ M;
v Hm \C ittelwer lax
=Ry= v £ /\
L “ww~ Ra 4.4
O O
Rq 57
Rz 19.7

<
HHPatch.EGS

Min

Std.Abw.

Oprogramowanie analizuje krawedz i podaje trzy wartosci zmierzone:
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S
Symbolem D oznaczona jest linia bazowa.

Jako linia bazowa uzyta moze byc¢ liniowa prosta regresyjna przechodzgca przez wszystkie
punkty pomiarowe lub faktyczny przebieg papieru w formie przyblizonego zakrzywienia krawedzi
papieru. Jesli w ustawieniach zaznaczona zostanie opcja ,Kompensacja fali”, ustalane i
zastosowane zostaje zakrzywienie. Oznaczenia wartosci zmierzonych pokazujg to przy pomocy
symbolu (w).

Cutting

|:| Wawve compensation

Kontrola przettoczen w ramach codziennej produkcji

iy
. Klikng¢ symbol ,Nowe opakowanie”, aby uruchomi¢ pomiar nowego pudetka.

Poda¢ numer zlecenia i wybrac definicje wzoru. Nastepnie wpisa¢ nazwisko osoby obstugujgce;j.

=i Bitte geben 5ie die Identifikatiocnsnurmm... E'@
# II Job

i |l @ Karton Rippe

- ~ Karton Rille

" Rillungsnut

Bitte geben Sie die Identifikationsnummer ein

=
Wahlen Sie bitte den Standard aus x
Card Board

Benutzer

Klikng¢ symbol OK.

CREASY Manual DE.docx 67 /80 10/30/2018




@ Klikng¢ symbol przerwania, aby przerwa¢ wykonywanie procesu.

Automatycznie wybrana zostaje funkcja pomiaru przettoczenia. Na wycinku automatycznie wybrane

zostaje okno zlecenia.

Jesli chce sie skontrolowac przettoczenie, wybrac przettoczenie kartonu (tylko Power Crease).

Jesli chce sie skontrolowac rowek kontrbigu, wybrac rowek kontrbigu (tylko wersja BOBST).

Wybrac¢ ustawienie mierzonego przettoczenia poprzez klikniecie symbolu A,B,C lub D. Na

poczatek wybrac A.

A}

Wersja podstawowa oprogramowania zawsze pokazuje tylko podstawowy wzér opakowania.

Wersja PREMIUM pokazuje wzor pudetka nalezgcy do danych referencyjnych, przy czym
widoczne sg tylko pozycje pomiarowe [A]. Pozycje pomiarowe typu [B], [C] i [D] sg niewidoczne.

54 CREASY Folding Creasing Analyzer v1.7.0.0 SN 00096 PREMIUM

File Tools Device Help

S EE =

=) B

©) Card board

Creasing rule

=3 [Eem =5

CrREASY

MyBoxBlank

Standard
User

A= parallel to fibers

1.633 mm
A
mm
Bead height
Bead width
Left fold point
Right fold point
Symmetry

0.105 mm

Identification Number

123

1”5%9_,8 Process | Production Quality Control Quality. ,Rf‘,m’tl

Card Board

AVG

1.465
157°
152°
0.080

SDEV  AVG
0.010

0.236

15.3°

9.3°

0.054

SDEV  AVG

SDEV  AVG SDEV

ZmierzyC¢ teraz mozliwie jak najwiekszg liczbe przettoczen typu A. Automatycznie obliczone i
wyswietlone zostajg wartos¢ srednia i standardowe odchylenie.

Klikajac B wybrac¢ teraz typ B.

B

(A)
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W wersji PREMIUM pokazywane sg teraz tylko pozycje pomiarowe typu [B].

Zmierzy¢ teraz mozliwie jak najwiekszg liczbe przttoczen typu B. Automatycznie obliczone i
wyswietlone zostajg wartosc srednia i standardowe odchylenie.

Z przettoczeniami typu C lub D nalezy postgpi¢ tak samo. Wersja PREMIUM oprogramowania

obstuguje siedem typdw. Przewing¢ w prawo, aby zobaczy¢ dodatkowe typy.

| Setup Process | Production Quality Control | Quality Report|

Identification Mumber 123
Standard Card Board
User

A= parallel to fibers

=

1| 1]

Warto$ci nie mieszczgce sie w granicach tolerancji sg zaznaczone kolorem czerwonym.

CREASY Manual DE.docx 69 /80
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ITim ANG SDEV AVG SDEV AVG SDEV
Bead height o074 0,000 popoFs 0,000 ppo7Fs 0,000
Bead width 1,174 0.053  1,77¢ 0.000 {1,775 0.000
Left fold point 164* 1.5% 163* 0.0= 163° 0.0®

Right fold paint 156% 1.8% 157= 0.0= 157= 0.0®

Symmetry 0.072 0,023 0,053 0,000 0.053 0.000

% Klikng¢ ,Skasuj’, aby usung¢ ostatni pomiar ze statystyki.

Klikng¢ symbol OK, aby wygenerowac raport jakosci.

[[=8E

4

AVG
0.075
1,229
163%
156%
0.050

SDEV
0.000
0.004
0.0=
0.1=
0.004

@ Klikng¢ symbol ,Nowy”, aby pomiar sktadanego pudetka rozpocza¢ od poczatku.

% Klikng¢ symbol przerwania, aby zrezygnowaé ze zmierzonych wartosci.

10/30/2018



! Klikng¢ symbol zapisywania, aby poszczegdlne wartosci zmierzone zapisa¢ w pliku
tekstowym z rekordami rozdzielonymi tabulatorem.

Dla przettoczenia i rowka kontrbigu przebieg jest identyczny. Jedynie wartosci zmierzone réznig
sie od siebie.

Kontrola wyttoczenia w ramach codziennej produkcji (tylko Power
Crease)

Klikng¢ symbol ,Nowe pudetko”, aby rozpoczgé pomiar nowego pudetka. Poda¢ numer zlecenia i
wybra¢ definicje wzoru. Nastepnie poda¢ nazwisko obstugujgcego.

=& Bitte geben Sie die Identifikationsnumm... EI@

ity

—

Bitte geben Sie die Identifikationsnummer ein

123

-
Wahlen Sie bitte den Standard aus %
Mew Box0 -

Benutzer j )

Postepowacé tak samo jak w przypadku pomiaru przettoczenia. W tym celu wybraé najpierw
pozycje pomiarowg (A..F) i wykonac w niej kilka pomiaréw. Automatycznie okazywana jest
wartos¢ MAXIMUM, poniewaz maksymalna gtebokos¢ lub wysokosé wyttoczenia jest miarg jego
jakosci.

0/1 0/1 /2 0fo
D Al B c o
mm MAX MAX MAX MAX
Embaossing 0.042 0.041 0.041 0.041
De-bossing 0.000 0.000 0.000 0.000

Jesli aktywowana jest funkcja E-GUIDE i wzorzec jest wzorcem E-GUIDE, warto$ci zmierzone
wyttoczenia sg zbierane przez E-GUIDE w tabeli.

o1 oz o

11
: —{ab— c] o]
mim AVG SDEV  AVG SDEV  AVG SDEV  AVG SDEW
10%: Max Embossing 0,047 | 0,000
Average Embossing 0,025 0,000
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&

Klikng¢ symbol ,Nowy”, aby pomiar sktadanego pudetka rozpocza¢ od poczatku.

i

: Klikng¢ ,Skasuj’, aby usung¢ ostatni pomiar ze statystyki.

Klikng¢ symbol OK, aby wygenerowac raport jakosci.

A

Klikng¢ symbol przerwania, aby zrezygnowac ze zmierzonych wartosci.

i

. —  Klikng¢ symbol zapisywania, aby poszczegdlne wartosci zmierzone zapisac w pliku
tekstowym z rekordami rozdzielonymi tabulatorem.

Kontrola gotowego pudetka w ramach codziennej produkcji (Power
Crease + Power Box)

Ch

Klikng¢ symbol ,Nowe pudetko”, aby rozpoczgé pomiar nowego pudetka. Poda¢ numer zlecenia
i wybra¢ definicje wzoru. Nastepnie podaé nazwisko obstugujgcego.

i Bitte geben Sie die Identifikationsnumm... [ = || & |25

Bitte geben Sie die Identifikationsnummer ein
123

-
Wahlen Sie bitte den Standsrd sus X
Mew Box0 -

Benutzer

Lukas

Zmierzy¢ po kolei krawedzie wedtug kolejnosci ustalonej przez oprogramowanie.
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45é CREASY Foldmg Creasing Analyzer v1.7.0.0 SN 00096 PREMIUM o= ]

CREASY
\J

EiEd

» Finished Box

O (@B

4/4 0/4 0/4 0/0
) AN L [
mm AVG SDEV  AVG SDEV  AVG SDEV  AVG SDEV
Bead width 0.579 0.004
Symmetry 0.061 0.002
Folding angle 97° 0.0°
Roundness 0.071 0.000

}7segup prucesg Production Quality Control ;Quahty Report

Identification Number 123
Standard New Box0
User

@
. — ‘
Oepi@im - 10

X321 Y278

Klikng¢ symbol ,Nowy”, aby pomiar sktadanego pudetka rozpoczg¢ od poczatku.
Klikng¢ ,Skasuj’, aby usung¢ ostatni pomiar ze statystyki.

Klikng¢ symbol OK, aby wygenerowac raport jakosci

\%\ﬂ\@\ &

Klikng¢ symbol przerwania, aby zrezygnowac ze zmierzonych wartosci.

i

Klikng¢ symbol zapisywania, aby poszczegodlne wartosci zmierzone zapisac¢ w pliku
tekstowym z rekordami rozdzielonymi tabulatorem.

Kontrola krawedzi thgcej w produkcji (Power Crease + Cutting)

]

Klikng¢ symbol ,nowe arkusze”, aby rozpoczg¢ pomiar szeregu arkuszy. Poda¢ numer zlecenia i
wybra¢ definicje wzoru. Nastepnie poda¢ nazwisko obstugujgcego. Podac, ile arkuszy ma zostaé
zmierzonych (wielkos¢ fragmentu) i ile ma by¢ wykonanych pomiaréw na strone.
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%5 Bitte geben Sie die |dentifikation..  — O >

Bitte geben Sie die Identifikationsnummer ein
| V]

Wahlen Sie bitte den Standard aus

|Acceptable - |

Benutzer x
| |

Patch Gréfie

Messungen pro Kante

Zmierzy¢ pozycje pomiarowe. Oprogramowanie pokazuje, ktora krawedz ma zostaé¢ zmierzona.

A CREASY Folding Creasing Analyzer v4.0.0.0 SN 00096 PREMIUM
Datei Tools Gerdt Hilfe

— a X
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(®Karton [] =y=
ORillungsnut S 7'y
ORillmesser

?
©@oOoOalmOwm 5/« %
X:269  Y:300 scanning 20mm 200Pwr 269Img 15Fps 74um

)
-
=
v CUTTING

>

Prozess einstellen  Qualitatskontrolle der Produktion  Qualitatsbericht
Identifikationsnummer undefined

Standard Acceptable

Benutzer )\i (o= = oo

PATCH 1/2 L; ; u @ R @ B

202 202 22 12

—{if— —{F— —{x— EECE

pm AVG SDEV  AVG SDEV  AVG SDEV  AVG SDEV

Rz 20.0 0.6 20.4 0.0 19.6 0.1 20.3 0.0

< >

Gdy mierzone zostang juz wszystkie krawedzie i pozycje krawedzi arkusza, wybraé

nastepny arkusz klikajgc symbol ,nastepny arkusz”.

3
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Dl ENE]

i

Klikng¢ symbol ,Nowy”, aby pomiar arkuszy rozpoczg¢ od poczatku.

Klikng¢ ,Skasuj’, aby usungc¢ ostatni pomiar aktualnego arkusza ze statystyki.
Klikng¢ symbol OK, aby wygenerowac raport jakosci.

Klikng¢ symbol przerwania, aby zrezygnowac ze zmierzonych wartosci.

tekstowym z rekordami rozdzielonymi tabulatorem.

Statystyka

H——1
A

il

Wybrac¢ procedure pomiarowg (zgrubienie, przettoczenie, wyttoczenie).

Z listy danych referencyjnych wybraé wzo6r, jaki ma zosta¢ zastosowany.

Otworzy¢ okno statystyki.

Klikng¢ symbol zapisywania, aby poszczegolne wartosci zmierzone zapisa¢ w pliku

Wybrac¢ przedziat czasowy, z jakiego majg pochodzi¢ raporty jakosci wykorzystane do celéw

statystycznych.

Wybra¢ numer zlecenia. Uzy¢ mozna takze symboli wieloznacznych (np. *).

@) Karton Rippe
N 1 Karton Rille

Standard:

Van

Bis

Identifikationsnummer

Tools: Card Board
A: langs der Faser

has
(=4}
%]

A——1

AT

=

) Prégung

Card Board

01.01.2013
27.05.2014

Samplejob

Samplejob

Klikng¢ symbol statystyki. Obliczona zostaje statystyka. Wyswietlone zostang wszystkie

Zlecenia uwzglednione w statystyce. Obliczona i wy$wietlona zostanie warto$¢ srednia,
standardowe odchylenie, wartos¢ maksymalna i wartoS¢ minimalna.
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I
Wartosci zmierzone zostajg przedstawione w formie graficznej.

- ~
g Statistik = S,
Statistk lititsberi _ §
QL icht (@) Karton Rippe () Prégung
0.5 — (7) Karton Rille
045 H
044 a4 Standard:  Card Board -
(B
035 I
] g| Von 01012013 B~
M AC
£ 039 ! '
2 5 fe Bis 27.05.2014 B~
= 025
= Identifikationsnummer  Samplejob -
& 024
Tools: Card Board Samplejob
0154 A: ings der Faser
01
005
o T T T T T T T T T T T T T # 62
0818 0828 0838 0548 0856 0308 0918 0926 0338 0945 0458 10:08 1018 =
= = = = = = = mm Mittelwert Max Min Std. Abw,
VEBAVOENVNECWBD E F I .
= o bl = o = = ARippenhihe 0.185 | 0.200 0.170  0.010
34 A Ripperbreite 1.357 1.370 1340 0.010
B Rippenhihe 0,184 0,200 0.170 0.010
25 E Rippenbreite 1.355 1.370 1.340 0.011
C Rippenhihe 0.188  0.200 0,170 0.011
o 2] C Rippenbreite 1.35 1.370 1340 0.011
E D Rippenhihe 0.186  0.200 0,170 0.011
L OO T O A A O O OO T O O T OO DR L3y L5 | 130 00w
o
g E Rippenhihe

E Rippenbreite
F Rippenhihe

05 4
F Rippenbreite
o G Rippenhéhe
T T T T T T T T T T T T T ) .
0518 0525 0535 0345 0355 0208 09158 0925 0935 09458 0958 10:05 1018 G Rippenbreite

WlAVlBchVlDFDEFIFFIe. S
_

Wybor i podglad raportu

Lewym przyciskiem myszy klikng¢ kwadrat, ktérego ma dotyczy¢ wyswietlany raport.

.
j‘/

W oknie zostaje wyswietlony raport, ktéry mozna wydrukowac.

Wygenerowanie raportu z catego zlecenia

. Klikng¢ symbol raportu w oknie statystyki, aby na temat wybranych zleceh wygenerowaé
zbiorczy raport. Mozna go wydrukowac.
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=
g Statistik

™)

Statistk | Qualitatsbericht |

CREASY STATISTIC REFORT T3
R T TS e Lo
LTSI PPEIRETY

ekt ummar £clings da Fesar |
=y EAC

619 WIE I (6W (65 O 9 028 (2E 09H 098 008 1018

F®iF@EF@cEF®oT@eE _IrI—Ici

D619 EIE (6 0R4E 063 0906 W1E 06 0938 0GR 0U6E 100 DR

F®iF@EF@cEF®or@eE _IrI—Ici

1=r

1=t

T ol

L],
o

Tools: Card Board
A: lings der Faser

# 62

mm

A Rippenhihe
A Rippenbreite
B Rippenhihe

E Rippenbreite
C Rippenhéhe

C Rippenbreite
D Rippenhihe

D Rippenbreite
E Rippenh&he

E Rippenbreite
F Rippenhihe

F Rippenbreite
G Rippenhéhe

G Rippenbreite

(@ Karton Rippe
() Karton Rille

() Pragung

Standard:  Card Board

Von  01.01.2013 B~

Bis 27.05.2014 [E1hd

Identifikationsnummer  Samplejob -

Samplejob

Mittelwert Max Min Std. Abw.
0.186 0.200 0.170 0.010
1.357 1.370 1340 0.010
0.154 0,200 0.170 0.010
1.355 1.370 1.340 0.011
0.138 0,200 0.170 0.011
1.356 1.370 1340 0.011
0.136 0,200 0.170 0.011
1.357 1.370 1340 0.010

Pomiar linii bigujacej w wykrojnikach wytrawianych

Wybrac linie bigujgca, aby aktywowac funkcje.

() Card board

© [Ocmm]
ON®

Wybrac te funkcje pomiarowg, aby zmierzy¢ wysokosc linii bigujgce;.

Wybrac te funkcje, aby zmierzy¢ ptaska linie bigujgca.
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Obie funkcje wymagajg aktywacji w ustawieniach.

Weryfikacja urzadzenia

Urzgdzenie CREASY jest dostarczane z ptytkg wzorcowg z tworzywa , ktéra stuzy do
sprawdzania jego funkcjonowania.

Poprzez zaznaczenie funkcji ,Weryfikacja” z menu narzedzi otworzy¢ narzedzie weryfikacyjne.
Wprowadzi¢ do obu pdl wartosci referencyjne podane na ptytce.

Umiesci¢ urzadzenie CREASY na odwrotnej stronie przettoczenia na ptytce i dokona¢ pomiaru.
Nastepnie umiescic je po stronie przettoczenia ptytki i dokonac¢ pomiaru.

Jesli oba pomiary mieszczg sie w granicach tolerancji, mozna wygenerowac i wydrukowac
pozytywny raport kontrolny w formacie PDF.

2 Verify CREASY

CREASY VERIFICATION CREASY

12053 12338

CREASY Crezssing Armlyzer Serial Hurber: 00001

Helgh! 0.622 Osis+ 0o
[ull] ] 2.014 ZOm+Ham

elfifE]

Height 0.582 0.575 —
Width 2014 2.000

Depth 0.569 0.57 =
[ - 171 | | A
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I
Weryfikacja wysokiej rozdzielczosci (tylko wersja PREMIUM)
Jako opcje mozna naby¢ narzedzie referencyjne CREASY STEP WEDGE, aby zapewnic

jeszcze lepszg synchronizacje urzgdzenia na przestrzeni lat. Dzieki tabeli referencyjnej mozna
poszczegolne urzadzenia zawsze ze sobg zsynchronizowac.

Otworzy¢ w tym celu okno kalibracji wybierajgc z menu ,Urzadzenie” punkt ,Weryfikacja skali”.

\j Zaczynajgc od najmniejszej wartosci, wprowadzic teraz w lewej kolumnie tabeli wartosci
referencyjne podane na CREASY STEP WEDGE. Aby zapisa¢ wartosci referencyjne, klikng¢
symbol zapisywania.

xS

M Klikng¢ symbol nowego uruchomienia, aby usungc¢ z tabeli zmierzone ewentualnie
wczesniej wartosci. Zmierzy¢ teraz krok po kroku pozycje referencyjne rozpoczynajgc od
najnizszej. Wysokos¢ bezwzgledna i odchylenie od wartosci referencyjnej sg przedstawiane
graficznie w czasie rzeczywistym jako niebieska lub czerwona linia.

M W przypadku wykroczenia poza granice tolerancji mozna dla urzgdzenia wygenerowac i
zapisaC nowg wartos¢ LUT klikajgc na symbol LUT. LUT gwarantuje zgodnos$¢ urzadzen w
dtuzszym okresie czasie.

Y
! Klikajgc symbol REPORT mozna wygenerowac i zapisac raport PDF.

ams Verify CREASY (=] B [

= CREASY VERIFICATION je
m w" PR T ontroe 5, TV R
U Wr. MIESEER 1 - wwswpere 11 -HrkGuemr 1 t
B.1201311 5807 FEREI
" — CREASY Creasing Analyzer Serial Humber: 00001
CREASY sn: 00001 ) REF Height DIFF
@ 0052 0052 0000

‘& 0.081 (L 0oon
sTEP | REF ficichiauy | NiFE b 0.108 0108 0000
1 0.052 0.052  0.000 ke 0.203 o203 o000
2 0.081 0.081 0.000 0.302 o208 o000
0393 039 anon
3 0.109 0.109 0.000 IR
) 0.500 0500 0000
4 0.203 0.203 0.000
T DEA1A13
5 0,308 0,308 0.000
3 0.398 0.398 0.000
- 7 0.500 0.500 0.000
e I : ; ; : T 06.11.2013 T
! . . | . . | PASS
0 04 02 03 04 05 08
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Weryfikacja pomiaru przetfoczenia przy pomocy EGUIDE-PRO
EGUIDE-PRO TARGET jest opcjonalnym narzedziem do EGUIDE-PRO. EGUIDE-PRO TARGET
umozliwia poréwnywanie réznych urzgdzen ze sobg w zakresie pomiaru wyttoczen i wzajemne;j
synchronizacji. EGUIDE-PRO Target posiada dwie frezowane sekcje z roznymi gtebokosciami,
ktére mozna przy pomocy CREASY i EGUIDE-PRO zeskanowac jedna po drugiej, pomierzy¢, a
nastepnie porownac wyniki z wartosciami podanymi na TARGET.

Przed uzyciem EGUIDE-PRO TARGET upewnic sie. ze jest czysty i wolny od czgsteczek kurzu
(ktére nalezy wydmuchac lub odessac). Oprécz tego przed weryfikacjg wyttoczenia nalezy
przeprowadzi¢ kalibracje pokonywanego odcinka.

Ustawi¢ EGUIDE-PRO TARGET w sposob przedstawiony na ilustracji ponizej.

Wybrac teraz z gtbwnego menu pozycje ,Weryfikacja EGUIDE-PRO”.
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=& Verify EGUIDE-PRO — O X

—

e

@

Depth D

QI

Depth2

QI

W odpowiednie pola okna wpisa¢ wartosci referencyjne podane na EGUIDE-PRO TARGET.
PO e

© Umiescic teraz urzadzenia CREASY na pierwszej linii startowej i uruchomi¢ procedure
pomiaru. Przeskanowanych zostanie 40 mm. Dopilnowa¢, by ,w6zek pomiarowy”
zatrzymat sie pomiedzy koncem poziomej linii a pozycjg startowg drugiego skanowanego
odcinka.

& Teraz przesungc¢ urzgdzenie CREASY do pozyciji startowej drugiej linii. Uruchomi¢ procedure
pomiaru. Jesli wyniki pomiaru pokazywane sg tylko na zielono, urzgdzenie dziata prawidtowo
i mozna wygenerowac raport weryfikacyjny w formacie PDF.

Wygenerowac raport.
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Jesli jakis znacznik zapali sie na czerwono, powtdérzy¢ nalezgcy do niego pomiar. Ewentualnie
przeczysci¢ wczesniej jeszcze raz EGUIDE-PRO TARGET. Jesli wskazanie wcigz bedzie miato
kolor czerwony, urzadzenie mozna dostosowac nastepujgco.

Lewym przyciskiem myszy klikng¢ na trzy punkty ,...” pod obrazem SCAN. Pojawi sie pytanie

o hasto.

Password:

Insert Password: |eguidepro

Po podaniu hasta pojawig sie dwie dodatkowe funkcje.

RESET ED

Klikng¢ RESET, aby przywrdci¢ ustawienia fabryczne urzadzenia.

W obu polach testowych wykonac¢ test SCAN. Ewentualne czerwone znaczniki
zignorowac. Klikng¢ znak TARGET, aby przystgpi¢ do dostosowania.
Ponownie przeprowadzi¢ w obu polach testowych test SCAN.

Teraz wyniki pomiaru pokazywane bedg tylko na zielono.

Wygenerowac raport PDF.

CREASY VERIFICATION
EGUIDE-PRO Embossing

CREASY Serial Number: 00096

Depth 0.051 0.061 +/-0.004

Depth2 0.199 0.198 +/-0.004

DAPERETIENTWICKLUNCADELPHIEL_PROJECTE\CREAS ISOURCEICAL Reponsi00008_EQUIDE 211 B0E20_00S0SS pef

CREASY
\J

EGUIDE
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