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Introduzione

Congratulazioni per 'acquisto del sistema portatile di misurazione per la cordonatura. CREASY e
lo strumento adatto per controllare in maniera veloce ed efficace la cordonatura. Assieme al
software CREASY si possono misurare le caratteristiche della cordonatura e creare una relazione
di qualita in automatico.

Il software CREASY e disponibile in due versioni: Basic e PREMIUM.

Nel Menu Help trovate la possibilita per attivare funzione del Software inserendo un codice di
attivazione.

Versione PREMIUM

Questo manuale descrive tutte due le versioni avvisando sempre se una funzione fosse
disponibile solo nella versione PREMIUM. La versione Basic puo essere completata con le
funzioni della versione PREMIUM inserendo un codice upgrade nella finestra PREMIUM upgrade
che si apre nel menu <Guida>

3% CREASY PREMIUM UPGRADE — O ¥
Code 1: 786 | _
o oK 5% CANCEL
Code2: |18781 |

Il software offre delle funzioni aggiuntive attivando moduli di software.

Power Crease License

Questo modulo offre funzione di statistica e riferimenti anche per controllo del incavo e la
goffratura. Per attivare questa funzione & necessario inserire il codice nella finestra Power Crease
che si apre nel menu <Guida>

=& CREASY POWER CREASE — | *

Code 1: |27129

o oK 2% CANCEL

La funzione Power Crease € composta da un codice e un attrezzo meccanico per tenere piano |l
campione durante la misurazione del incavo o la goffratura.



E-GUIDE

La funzione E-GUIDE guida 'operatore nel misurare 100% di un’ area goffrata. Per attivare questa
funzione é necessario inserire il codice nella finestra E-GUIDE che si apre nel menu <Guida>

2 CREASY E-GUIDE FUMCTION

Code 1: |23951 |

o OK

| pod

2% CcaNCEL

La funzione E-GUIDE contiene il codice e la guida meccanica.

EGUIDE-PRO

L’opzione EGUIDE-PRO ¢ la versione con motore della funzione EGUIDE. Questo modulo offre
anche funzioni software come ad esempio la possibilita di salvare e caricare immagini di
scansione o la possibilita di visualizzare I'area di misura. Se PowerCrease € attivato sono
disponibili le funzioni per creare settaggi di riferimento per la goffrature e tacce specifiche per

controllare la goffratura.

=& CREASY E-GUIDE PRO FUNCTION

Code 1: |33997 |

o) oK

2% CANCEL

La funzione EGUIDE-PRO2 contiene il codice e la guida meccanica motorizzata.




3D View

Questo modulo offre funzioni per visualizzare la goffratura in 3D. Per attivare questa funzione é
necessario inserire il codice nella finestra 3D View che si apre nel menu <Guida>

2 CREASY VIEW 3D FUMCTION — O >

Code 1: |18067 |

o/ oK 2% CANCEL

Power Box License

Questo modulo offre funzioni di statistica e riferimenti anche per la scatola finita. Per attivare
guesta funzione e necessario inserire il codice nella finestra Power Box che si apre nel menu
<Guida>

2 CREASY BOX FUMCTION — O x

Code 11 |19097 |

o oK 2% CANCEL

La funzione Power Box & composta da un codice e un attrezzo meccanico per mettere in
posizione di lettura la scatola in modo veloce e preciso.

Laser Crease

Cordonatura puo anche creato usando un Laser che taglia una linea nella carta superficiale.
Inserite il codice per attivare la funzione.



2@ CREASY LASER CREASE FUMCTION — O >

Code 1@  |31217

o oK 5% CANCEL

Triangolo di emergenza tattile

Il modulo triangolo di emergenza tattile € una modalita di misurazione speciale per misurare il
triangolo di emergenza tattile utilizzando Creasy con EGUIDE-PROZ2. Il triangolo di segnalazione
tattile € un triangolo equilatero con una dimensione di circa 18 mm x 18 mm x 18 mm.

Inserire il codice di licenza per attivare la funzione.

S CREASY Tactile Warning Triangle FUMCTION - O >

Code 1 |EEE

o oK 2% CANCEL

Cutting

La funzione Cutting viene usata per controllare la qualita della taglia. Attivate la funzione
inserendo il codice.

S CREASY CUTTIMNG FUMCTION — O >

Code 1: 14073

o oK 5% CANCEL

La funzione é composta dal codice e una meccanica per tenere fermo la carta durante la lettura.

5 _

Creasing Rule License

Per misurare le dimensioni della lama occorre il modulo Creasing Rule. Per usare questa funzione
e necessario inserire il codice nella finestra Creasing Rule che si apre nel menu <Guida>



## CREASY RULE FUNCTION — d pod

Code 1 |EE

o oK 2% CANCEL

Importante: Questo manuale descrive la versione attuale del software e dello strumento. Ci
riserviamo il diritto di modificare sia il software che I'hardware senza preavviso.

Avvisi di sicurezza

ATTENZIONE

E assolutamente necessario di leggere questo manuale prima di usare lo strumento per evitare
rischi di sicurezza.

Avvisi di sicurezza

Se gli avvisi di sicurezza non vengono rispettati 'uso dello strumento pud risultare in misurazioni
errate, perdita di dati o danni fisici e finanziari.

e CREASY non puo essere usato in ambienti esposti a gas esplosivi.

e CREASY non puo essere usato in ambienti con forti campi elettromagnetici.

e CREASY puo essere usato con temperature tra 10°C (50°° F) e 40°C (104°F) CREASY
non puo essere esposto al sole per lunghi periodi.

e Non aprire il sensore CREASY ne il vano che contiene l'illuminazione di trasmissione. La
sua apertura porta ad una perdita della garanzia. Nel caso fossero necessarie riparazioni
contattate il Vs. rivenditore.

¢ Lo strumento deve essere usato solo da persone istruite che ne conoscono l'uso e il
funzionamento.

e CREASY va usato esclusivamente su campioni asciutti.

e CREASY deve essere protetto da sostanze chimiche, vapori aggressivi, ed influenze
meccaniche.

e Usare solo pezzi di ricambio originali

e Usare un imballaggio adatto per il trasporto.

e Lo strumento puo essere pulito con un tessuto asciutto.

Installazione

Riavviare il computer e aspettare fino tutti i processi di partenza del sistema operativo sono
terminati e il computer & pronto per essere usato.

Inserire la chiave USB a aspettare che venga riconosciuta dal sistema operativo.

Installazione del Software CREASY/PRO

Per installare il software avviare il programma ‘setup CREASY.exe’ che si trova sulla chiave USB.



L’installazione si avviera automaticamente.

\
|]’5l llzulugy Uiy Weyar Seigus Insial g Fold=r J L _|a

__ This will install the Yideology viewer and USE drivers on wour computer,
lg_“ ‘fou may choose a directory to hold the viewer Files:

Destination Folder

Browse. ..
Space required: 2.4ME
Space available: 20.9GB
Cancel Instal

Seguire le istruzioni e aspettare che I'installazione del driver sia terminata.
Collegare ora il cavo ad una porta USB 2.0 e attendere la fine dell’installazione.

Avviare I'applicazione
Fare un doppio click sull’icona del software.

L8h FR SIS

Una sola installazione del software puo essere usata con piu di un dispositivo. Copiate il file
<numero_seriale> CREASY.INI dalla chiavetta USB nella cartella di installazione. Se piu di un file
sono disponibili, il software apre la finestra di selezionamento del dispositivo:

## Selezionare il dispositivo EI@

00001_CREASY
00004_CREASY
00096 _CREASY

O

Selezionate il dispositivo e cliccate su anteprima.

52 ‘@‘

Selezionate Cancella per mantenere il dispositivo usato ultimamente.

Il dispositivo puo essere sempre selezionato cliccando su Menu Dispositivo/Selezionare
Dispositivo.

Questa e la finestra principale del programma che si aprira al lancio.
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A) Immagine catturata da essere analizzata

B) Disegno dell’astuccio con le posizioni da misurare
C) Anteprima della video camera

D) Funzioni e risultato grafico

E) Risultati numerici, statistica e rapporti di qualita

Simboli e funzioni del menu principale

e

P
= Misurare la goffratura di un nuovo astuccio durante il controllo qualita della produzione
(solo Power Crease)

Misurare un nuovo astuccio durante il controllo qualita della produzione

Misura la goffratura usando la tacca di goffratura (solo Power Crease)

=i

Misurare un nuovo astuccio piegato durante il controllo qualita della produzione (solo Power
Box Modul)

Salvare 'immagine catturata

i)

Caricare un’immagine catturata e salvata



pi)
m
T .l

Database di riferimenti

Hl

Statistica

Analizzare 'immagine

D) [

Visualizzare 'immagine EGUIDE-PRO in 3D (solo 3DView)

oL

unzioni accesso camera

Anteprima

sl

Catturare I'immagine

T

unzioni per la statistica

Nuova statistica
=1 Aggiungere la lettura attuale alla statistica e iniziare la collezione dati in automatico.
Calcola in automatico il valore medio, la deviazione standard, il valore minimo e il valore massimo.
Per interrompere la collezione dati basta cliccare su questo simbolo un’altra volta.

]

]

J Rimuovere l'ultima lettura dalla statistica.

Salvare i dati di misurazione in un file di testo da utilizzare in altre applicazioni

@ [

Copiare i dati di misura (con titolo se il tasto maiuscolo € premuto)

4

E

Convalidare e salvare dati. Crea un rapporto PDF.

P

Interrompere la misurazione di un astuccio.

oL

unzioni per il database di riferimenti
Aggiungere un nuovo riferimento al database.
Rimuovere un riferimento dal database.
Copiare un riferimento

Calcolare le dimensioni degli attrezzi.

S 5

Selezionare il layout di un astuccio (solo versione PREMIUM).



Misurazione valori di riferimento

!III
m
‘ y ‘

R

4 Apri Box Editor (solo versione PREMIUM)

Chiedi una proposta per i settaggi della camera ottimali per il materiale.

rimuovi tutti i riferimenti dal database.

b
m'
T

A Carica riferimenti da un altro database.

L

o

r
/7

/

N . . .
> | Salvare il database e chiudere la finestra.

&%

L J Cancella le modifiche e chiudi la finestra.

Copiare risultati

Premi CTRL+C per copiare le aree C+D+E. Usa incolla di un'altra applicazione per inserire
limmagine.

Configurazione del software
Selezionare Impostazioni del menu File. Selezionare Italiano sulla pagina Language.

Selezionare la lingua del software

g Settings ==

Language |Addihonal | Reparts | Software Configuration

Deutsch
Engiis
Espanal
Francais
Italiano
Japanese
Nederlands

Passwurd protection S

F'.assw-:urd protection . . . . . .
Selezionando la funzione ,Password protection‘ blocca la modifica di settaggi e

la modifica di dati di riferimento. Solo la lingua pu0 essere selezionata. Inserite <creasing> per
attivare o disattivare la funzione password protection.



Password: [iE_J

Insert Password: Ueasingﬂ

[ oK ] | Cancel

Definire il sistema di presentazione dati e le funzioni da usare

Aprire la pagina Altro per selezionare le seguenti funzioni:

e |l sistema di misura & in mm o in pollici.

e La rappresentazione dei risultati &€ con una cifra, due o tre cifre dopo la virgola.

e |l multi-crease & composto dal numero di rilievi. Inserendo 1 come numero risulta in un
riconoscimento automatico del numero di rilievi.

e La lettura precedente viene visualizzata con una linea rossa.

e La apertura della cordonatura & la dimensione misurata sulla superfice. Il software offre due
funzione. Selezionate apertura stretta se la interpretazione stretta deve essere applicata. In
generale I'apertura stretta viene usate se l'inizio e la fine dell'incavo non sono ben definite.

e Per superficie strutturate, lucide o stampate si puo applicare un filtro che toglie la struttura
della superficie dal profilo della cordonatura o del incavo per ottenere una ripetibilita
migliore. Un filtro toglie gli estremi di una curve ed allora possono apparire piccole
differenze tra una lettura senza filtro e una lettura con filtro. Dipende dalla applicazione
quale filtro € quello da usare. In generale si puo dire che per strutture piccole non si deve
usare un filtro mentre per strutture grandi con una superfice rumorosa € meglio usare un
filtro.

e Selezionare le funzioni disponibili nella finestra principale. Il numero delle funzioni puo
variare in relazione alle licenze attivate.

e Se la funzione Power Crease € attiva si puo selezionare un secondo filtro per letture di
incavo. La larghezza del incavo viene misurato a meta profondita. Con Power Crease
I'operatore pu0 selezionare il livello di misure come percentuale aggiungendo % al valore o
in micrometri non aggiungendo % al valore.



% |mpostazioni — O >

Language Alfro  Rapporto  Configurazione Software E-GUIDE
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Configurare i report

Aprire la pagina Reports.

Cliccando sulla cartella, si puo caricare il logo della vostra azienda che sara successivamente
stampato su ogni rapporto. E’ possibile inoltre inserire i dati anagrafici, che anch’essi saranno
stampati assieme al logo. E possibile salvare tutte le letture in un file di testo. Questa finestra offre
la possibilita di specificare il formato del punto decimale e di selezionare, se informazione
aggiuntiva viene salvato con i dati.



% |mpostazioni — O >

Language Alro  Rapporto  Configurazione Software E-GUIDE

Caricare Vs, LOGO 200% 75 pixel

CREASY| 5

-\

Inserire testo aggiuntivo

PERET GmbH, Forch Str. &, 39042 Vahrn
UID Nr. TTO266920211 - www.peret.it Hnfo@peret.it

Formato di archiviazione dei dati E-GUIDE
Separatore decmale Media Goffratura
=REF-...pm
(®)0.00 _
Preparare il processo
io,00 -

=

[ ]salvare la riga di intestazione
[] salvare la statistica
[]colonne

Mome file con lavaoro

Stampa il nome del file

Importante: Per salvare e ricaricare i valori della statistica durante la preparazione del
processo dovete selezionare ‘Salvare la riga di intestazione’.

Selezionate se la Media Goffratura sara calcolata. Selezionate se la percentuale di goffratura piu
forte di un certo livello sara visualizzata.

La funzione 3DView offre la possibilita di stampare 'immagine 3D sul report PDF. Selezionate
'opzione a destra in tal caso:

Dove vanno salvati i dati di riferimento e i report



La versione PREMIUM del software offre un'altra pagina per configurare le funzioni del software.

S Settings — O >
Language Additional Reports Software Configuration  E-GUIDE

Reference Database Configuration
Database File

[DATABASE (CREASY 2bs |

Edit References enabled
Embassing Patch
Databasze File
| .\DATABASE\PATCH. abs |

L

Reports

|:| Save Image Preview PDF
Auto select next crease

Reports Directory
K

N

Host Interface
(®) NONE (I TCPIP {_JHOT FOLDER

TCP IP Interface

HOSTTPlocathost | | TCPP Test | IP Address @ Send
|5endstring | Send ID
Connect

Disconnect : ?
SendImg

- Su questa pagina potete selezionare la cartella che contiene il database di riferimenti.
—' | Selezionate il file cliccando sul APRI.

% Importare dati dal database v3.x
g riparare il database.

E anche possibile di disabilitare I'operatore dell'installazione locale di modificare i dati del
database di riferimento. Usare questa possibilita in caso di una serie di installazioni locali in una
rete che usano un database di riferimenti in comune.




Se la funzione POWER CREASE e attiva, si puo selezionare la cartella dove si trova il database
per i riferimenti della goffratura.

Se la funzione POWER BOX ¢ attiva, si puo selezionare la cartella dove si trova il database per i
riferimenti dell’astuccio piegato.

Selezionate se il PDF deve essere visualizzato dopo aver misurato un lavoro.

Selezionate se il prossimo tipo di cordone é selezionato automaticamente dopo tutte le posizioni di
guello attuale sono stati misurati.

E anche possibile di selezionare la cartella dove il software salvera tutti i rapporti in PDF. In caso
di POWER CREASE attivo potete anche salvare le immagini originali in una cartella
\SetupRep\Img selezionando <Salva Immagine>

Per usare CREASY PREMIUM in rete esistono due protocolli: TCP-IP o HOT FOLDER. Per

ulteriore informazioni vedete la documentazione CREASY Host Interface.pdf.

Configurazione EGUIDE-PRO

Se la funzione E-GUIDE é attiva si pu0 selezionare i parametri da usare durante la misurazione

die un’area goffrata.
Start Delay (1000 | ms (@) O
Max Embossing (10 | %
@= VW O=An— pm
Plastic sheet thickness prm
Warp compensation IZI ;’.-"gﬂ.:ﬂﬁ

® O O O O O O O

toso] (1060 [(f)l ez mmE == @E (A

E-GUIDE

Awvio ritardato | [Tl ms . . . .
. Prima di partire la scansione appare un semaforo per dare
all'operatore la possibilita di prepararsi. | tempi delle fasi possono essere configurati.

Max Goffratura |10 2| % ) , . N
. Selezionate 'altezza della finestra che sara usato a calcolare la
profondita media della goffratura. 10% € un valore che da risultati buoni.

i

43 pm

M ym . . . N . .
. O ©=v per ottimizzare il processo € necessario comunicare al
software se saranno misurato colline o valli e la profondita aspettata. La profondita



aspettata tipicamente si calcola come 20%-50% piu alta che il valore di riferimento. Se ad
esempio dovete garantire una profondita di 50 micrometri, inserite 60-70.
= o]

5 del foglio di plasti _ L .
pessere fE Togln Al pese "™ EGUIDE PRO contiene un foglio di plastica che va

inserito tra cartone e carello per evitare che il cartone blocchi il carello durante il
movimento. Questo foglio fornito col EGUIDE-PRO ha uno spessore di 180 micrometri. Se
non usate un foglio, deselezionate la funzione.

Warp compensation |1 = 1_'5 : . . oo .
. ﬁﬁ% se viene selezionato il tipo di goffratura senza

riconoscimento dell'ordito del bordo, viene applicata una compensazione dell'ordito a
dimensione intera. L'intensita di questa compensazione puo essere configurata 0 =
nessuna compensazione e 10 = compensazione massima.

AR

se e richiesta.

Il grafico pud visualizzare I'area goffrata colorata. Attivate questa funzione

Seleziona la variante della goffratura

Il software puo essere configurato per misurare vari tipi di goffratura. Alcuni sono generici dove il
software non a informazioni sul contenuto della goffratura, ne e garantito che tutta la goffratura
viene catturata. Come alternativa puo essere usato una tacca predefinita.

E-GUIDE

o
Start Delay |5|3|:| | ms A

Max Embossing 10 [ | %

OV @emppy= (360 3 |Hm

DW
aE

O O O O

|LOGD|
Generic embossing : per calcolare la profondita della
goffratura serve sempre un area di superfice come livello zero.

o EEC Se la goffratura sta dentro i limiti dell’apertura di una altezza di 9mm e
larghezza massima di 70mm, selezionate la funzione sinistra, che & un attimino piu
precisa.



o) m Se la goffratura e piu alta di 9mm, pero all’inizio a alla fine della scansione si

trova superfice e I'oggetto pud essere allineato lascando superfice non goffrato
anche in basso, usate questa funzione.

o) [HGB Se la goffratura e piu alta di 9mm, pero all'inizio a alla fine della scansione si
trova superfice del cartono non goffrato, usate questa funzione.

=1 Per misurare strutture di goffratura su tutta I'area di scansione senza
applicare nessuna correzione di superfice, selezionate I'opzione a destra..

® O O

AE 3 B : : , .

| a (3 Embossing patch (Power Crease required): L’'uso di una tacca
predefinita fa il processo di controllo pit semplice e piu sicuro, perché non & necessario
selezionare i parametri giusti e il posizionamento del campione e piu facile..

o IEI Goffratura con due profondita. Questa tacca puo essere misurata
come goffratura positiva o negative con due altezze o due profondita.

Le dimensioni della tacca sono come segue:

9
8 ]']50 1,20
15 2 1o -
ol )
— —|
—]| H - |
= o0 = \:| &
| ~
N [
L L
—| B —
5
L J 1,20 2,70 2,70 1,2
Tacca di 8mm x 15mm Tacca di 9mm x 9mm

o Iﬁl Tacca con goffratura inversa dentro una goffratura.

E =

e Llwiaodl

Le dimensioni della tacca sono come segue:



2 3 45 25 _
19
—_ —1 |
— | 1
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1,5 12 1.5
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Tacca di 9mm x 15mm

Triangolo di emergenza tattile

A

Il triangolo di avvertenza tattile € piu grande dell'apertura dell'area di scansione piegata. Il
triangolo e posizionato in modo tale che la linea di base e una sezione delle spalle del triangolo
sinistro e destro siano all'interno dell'apertura.

Test e calibrazione dei parametri del motore del EGUIDE-PRO

e Se lafunzione EGUIDE-PRO ¢ attiva si puo selezionare parametri aggiuntivi da usare
durante la misurazione die un’area goffrata.
Goffratura

Serial Interface

O coml @ ComS
O com2 O comb
icom3 (O com?
O com# O coma

OF |

E-GUIDE-PRC Commands

feec

Scanning time 0.01mm
2 =BG

o Selezionate la porta seriale da collegare col strumento
o Cliccate sull'icona di collegamento per collegare
I

0.01m
0 400~0,60 "



o Cliccate GETID per ottenere la versione del Firmware dello strumento

. = =l
o Cliccate su l—“L“—I per muovere lo strumento.
o Cliccate su ' '< per muovere lo strumento in posizione home
o Cliccate su ' >!'"' per muovere lo strumento in una posizione predefinita con
una velocita predefinita:
0.01mm
Jsec
(5000 | 0.0 1mm
>
@)

La funzione ... da accesso alla configurazione dei parametri del EGUIDE-PRO. L’accesso &
previsto solo per 'uso del supporto tecnico ed € protetto da una password.

Le seguenti operazioni sono disponibili solo per EGUIDE-PRO. La distanza di movimento e
la velocita dipendono dalla tempistica del sistema operativo Windows e devono essere
tarati eseguendo la procedura test.

Lo Strumento EGUIDE-PRO2 misura la sua velocita e la distanza direttamente. Allora non
serve una calibrazione.

Sotto I'icona GETID trovate tre puntini. Cliccando su questi si apre la finestrina Specials.

Spedials

Scan Images

Feal Distance: 20mm | caLc :
Speed Factor \ﬁ,

Il software ha la possibilita di catturare fino 500 immagini durante la scansione. Qualche computer
vecchio con poca memoria potrebbe creare problemi. Ecco perché il software offre la possibilita di
ridurre il massimo di immagini ad esempio a 200.

A base del massimo di immagini, la distanza di scansione e la velocita minima il software calcola
un numero di immagini attuale e la velocita di movimento.

Durante la scansione EGUIDE-PRO muove il CREASY con la velocita calcolata verso destra
finché il numero di immagini calcolato sara catturato. La distanza reale adesso dipende dalla
velocita del computer. Il software offre la possibilita di calibrare il hardware al computer in uso
modificando il Speed Factor.

e Fissate il punto sinistro e muovete il carrello in posizione home sinistra.
¢ Rilasciate il punto destro e muovete il punto destro vicino il carello



e Adesso selezionate nella finestra principale una distanza di scansione di 50mm e fate
partire una lettura. | CREASY viene mosso lungo l'area di scansione e il software cattura il
numero di immagini calcolati. Il punto destra viene mosso a destra. Alla fine il CREASY
torna in posizione home automaticamente.

e Misurate la distanza reale tra carello e punto destra usando un righello e inserite il valore
nella finestra REAL DISTANCE.

e Cliccate su CALC per calcolare e salvare il SPEED FACTOR.

Versione 3.0.0 offre una procedura di calibrazione piu elevate. Se la nuova calibrazione é stata
eseguita, il vecchio tipo di calibrazione diventa obsoleto.

e Posizionate il carrello in posizione iniziale sinistra.
e Fissate il blocco destra 50mm distante dal carrello per limitare meccanicamente a distanza
di movimento a 50mm.

o — partite la calibrazione cliccando sull’icona di calibrazione.

La calibrazione puo durare 10-15 minuti. Non interrompete il processo di calibrazione. Una
barra verde visualizza il procedimento della calibrazione.

La calibrazione puo essere ripetuta quando pare necessario. Una calibrazione per
settimana garantisce una ripetibilita di distanza di scansione buona.

Anche dopo una calibrazione la distanza reale puo variare per alcuni mm per motivi di processi
attivi sul vostro computer.

Se Speed Factor e selezionato viene applicato la calibrazione lineare anziché quella non lineare.

Interfaccia XML

Le definizioni di riferimento possono essere scambiate tra installazioni utilizzando file XML. |
riferimenti possono essere salvati facendo clic sull'icona di esportazione nella pagina di
riferimento.

™
Il riferimento attualmente selezionato verra salvato nella cartella XML Output.

Il riferimento pud essere caricato nel database di riferimento utilizzando il pulsante di input XML.

EIN

La finestra di apertura del file aprira automaticamente la cartella di input XML. Selezionare il file
per caricare la specifica. Se esiste gia un riferimento con lo stesso nome memaorizzato nel file



XML, la specifica del riferimento verra sostituita dal riferimento XML. Se nel database non esiste
alcun riferimento con il nome del riferimento XML, il riferimento XML verra aggiunto al database.

La cartella di input XML e la cartella di output XML sono selezionate nella finestra delle
impostazioni. Nel campo memo viene stampato il file XML utilizzato piu recentemente.

g Settings - a X
language Additional Reports Software Configuration E-GUIDE XML Interface settings  User List

Input Hot Folder
4 |E: \PERETENTWICKLUNG\DELPHI\XE2_PROJECTS\CREASY \SOURCEXML MLIN \

- Qutput Hot Folder
! |E: \PERET\ENTWICKLUNG \DELPHIE2_PROJECTS\CREASY\SOURCEYXML MLOUT ‘

<?xml version="1.0" encoding="UTF-8" standalone="yes"? = -
<BOXREFEREMCE =

<MNAME >BOXXML < /NAME =

<BOXMAME »Finished Box </BOXNAME >
<CAMERACONIG >00000000-00000005 </CAMERACONMIG =
<FOLDINGREFERENCE »

<BEADWIDTHA >0,200</BEADWIDTHA >
<BEADWIDTHB 0,000 </BEADWIDTHE =
<BEADWIDTHC 0,000 </BEADWIDTHC =
<BEADWIDTHD 0,000 </BEADWIDTHD =
<BEADWIDTHE 0,000 < /BEADWIDTHE >
<BEADWIDTHF 0,000 < /BEADWIDTHF >
<BEADWIDTHG >0,000</BEADWIDTHG >
<BEADWIDTHTOL >0,000 </BEADWIDTHTOL >
<SYMMETRYA >0,000</SYMMETRYA >
<SYMMETRYB 0,000 </SYMMETRYE >
<SYMMETRYC >0,000 </SYMMETRYC >
<SYMMETRYD >0,000 </SYMMETRYD >
<SYMMETRYE 0,000 </SYMMETRYE >
<SYMMETRYF 0,000 </SYMMETRYF >
<SYMMETRYG>0,000</SYMMETRYG >
<SYMMETRYTOL>0,000</SYMMETRYTOL >
<AMNGLEA =0,090 < [ANGLEA >

<ANGLEB 0,090 </ANGLEE =

<AMNGLEC »0,000 < /ANGLEC >

<AMNGLED 0,000 </ANGLED >
<ANGLEE=0,000 < /ANGLEE >
<ANGLEF=0,000 < /ANGLEF =
<ANGLEG>0,000 </ANGLEG >
<ANGLETOL>0</ANGLETOL >
<RADIUSA=0,000</RADIUSA

<RADIUSE =0,000 < /RADIUSE >
<RADIUSC0,000</RADIUSC

<RADIUSD 0,000 </RADIUSD >
<RADIUSE=0,000</RADIUSE =

<RADIUSF 0,000 </RADIUSF =

<RANT GG AN < R ANT 56 7 : i

Superutente, Amministratore, Operatore

Il software Creasy supporta la configurazione dei permessi di accesso per tre livelli:
e Solo superutente
* Aggiungi utenti, rimuovi utenti, modifica i permessi degli utenti, reimposta la
password dell'utente
* Aprire un nuovo database
» Creare un nuovo database
« Attivare o disattivare le licenze
e Amministratore o Superutente
« Controllare le attivita per utente
Verifica del dispositivo
+ Editor di scatole
* Aggiungere, eliminare, modificare riferimenti
* Ingresso-uscita XML
e Operatore, Amministratore, Superutente
* Tutte le altre funzioni.

Aggiungi un nuovo utente



@ Settings — O >

Language Additonal Reports Software Configuration E-GUIDE XML Interface settings User List

I < = Bl * = a v X ru

Reset Password
User access level
Password expires in ... days (0 = never)
@ Superuser CI Administrator CI Operator
Mame PF¥File
»

Fare clic sull'icona + per aggiungere un nuovo record. Scrivere il nome dell'utente nel campo
Nome della tabella. Se e necessario aggiungere la firma digitale automatica ai report, immettere |l
nome PFXFile e il percorso per la firma. Fare clic sull'icona di controllo per confermare.

Se non é stato ancora definito un superutente, al primo utente verra automaticamente assegnata
l'autorizzazione di superutente.

Come regola generale in questa pagina é possibile configurare la scadenza della password.
Inoltre e possibile reimpostare le password esistenti.

Accesso al software tramite login utente

Una volta creati gli utenti, il software richiedera I'accesso dell'utente. La prima volta I'utente dovra
inserire una nuova password che rispetti le regole descritte nella finestra di login. Una volta
scaduta la password, all'utente verra nuovamente richiesto di inserire una nuova password.

@ CREASY Login - O >

User Lukas

Password

Please insert a new password. The password needs to be at least 6
characters long, contain uppercase characters, lowercase characters
and numbers. The password must be different to the 3 most recently
used passwords.

In qualsiasi momento, un altro utente puo accedere facendo clic sull'elemento di accesso dal
menu utente principale.

=& CREASY Folding Creasing Analyzer v6.1.0.0 5N 00096 (VG
File Tocls Device Help @ User

Login
?@&E?] ??_ED Action List

TUEEETTT T T
L'utente viene ora visualizzato nell'area dati del software creasy.

Setup Process  Production Quality Control - Embopa e =gty eport
[ standard unknown User Lukas
mm Act Averege ey Min

Bead height

L'utente che accede non puo essere sostituito da un nome casuale ed é preselezionato nelle
modalita di misurazione del lavoro.




Le attivita eseguite da un utente vengono raccolte in un database. Selezionare la voce dell'elenco
azioni dal menu utente per aprire il database.

aG# CREASY User Log — o X
NS

User Act Info DateTime SWversion
b Likas Logn New Password 16.01,202408:44:52 V6.1.0.0
E— . s
CrT— et e ras
o — L morms feras
T — L o e o
oo e Emsres fares

DEFAULT BOX BLANK XML CREATED 15012024 14,5718 ¥6.0.0.0
DEFALT  BOXBLANKXMLCREATED 15.01.2024 14:56:49 ¥6.0.0.0
Lukas Login 28.11.2023 13:46:2;

Lukas Login 28112023 13:42:27 V5.4.10.0
DEFALLT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED 19.11.2023 10:15:45 ¥6.0.0.0
DEFALLT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED 19.11.202309:56:48 ¥6.0.0.0
DEFAULT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED 19112023 09:5234 ¥6.0.0.0
DEFALLT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED 19.11.2023 09:51:27 ¥6.0.0.0
DEFALLT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED  SCORT 18.11.2023 15:42:47 ¥6.0.0.0
DEFALLT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED  NeuesMuster 18.11.202307:46:55 ¥6.0.0.0
DEFALLT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED  New Box Blank) 18.11.202307:4205 ¥6.0.0.0
DEFALLT BOX BLANK REFERENCE MODIFIED  CREASY-RCTest 16.11.2023 16:49:37 ¥6.0.0.0
DEFAULT EMBOSSING REFERENCE MODIFIED  New Box0 29.09,20230%:20:52 v6.0.0.0

[E:\P ERET\ENTWICKLUNG\DELPHINXE2_PROJECTS\CREASY\SOURCE\DATABASE\CRYUSERLOG.abs.

BE

=]

esportare i dati in un file di testo o in un foglio Excel
creare un database di archivio con i record correnti della tabella e svuotare la tabella.

riaprire un archivio.

Il database dei riferimenti
Il software CREASY offre la possibilitd di organizzare i valori di riferimento per vari tipi di lavoro in
un database. Il software CREASY puo gestire vari database, ognuno in un file singolo di tipo .abs.

Creare un nuovo database.

Selezionare ‘Nuove database’ dal menu principale. Inserire un nome non esistente e cliccare OK.
Il database sara creato e aperto automaticamente.

Aprire un database esistente.
Selezionare ‘Apri database’ dal menu principale. Selezionare un file esistente e cliccare OK.

L’astuccio pieghevole
Clicca sul simbolo ‘REF’ per aprire la finestra del database.



35 CREASY Folding Creasing Analyzer Banca dati di standard — O X

Astuccio pieghevole  Goffratura  Astuccio piegate  Bordo del taglio

Standardmn
muster Standard |Card board
Neueahuste i

euesMuster Spessore materiale 0.30 ® liela alle fib - 3« > ?
New Bax Blankd parallela alle fibre H

s e Larghezza lame (O ortogonale alle fibre = @OOD00OmCOm Ol (:)

Descrizione
mm —{Al— —[8}— {c}— o] [} {F}- {6}
. Profonditaincave [030 | [0.30 [[030 [[o30 [[o30 |[e30 [[o30 |*[0.00 |

Larghezzaincave [0.99 | [ 105 |05 |[105 |[0.00 |[o.0 |[oo0 |*[o.00 |

Riieve Incave Punteggio

L)

Atezzarlievo| 0.12 | [0.14 |[0.10 [[0.16 |[o00 {000 |[o.00 | %/ 0.05 |

Largh?&:g'ﬁ%‘;ﬂ 000 |[090 [[os0 |[o90 |[o00 [[ooo |[oo0 |=[o.10]

__ Piega®|150 [ (150 [[1s0  |[10 | [o |0 ||o |0 |
creasy
Filtro

—— :
: : IE % Annulla \\{ﬂ? OK

DAPERETN\ENTWICKLUNGYDELPHNXEZ_PROJECTS\CREASY\SOURCE\DATABASE\CREASY9.abs

L’immagine sopra visualizza tutte le funzioni disponibili nel software del CREASY se tutti i moduli
software sono attivi. Se un modulo non é attivo le relative funzioni non sono visibili.

Nella versione base del software € possibile inserire 4 riferimenti A..D per specificare il processo
di cordonatura. Una per cordoni in parallelo alle fibre, una per cordoni ortogonali alle fibre e due
specificazioni per cordoni diagonali.

Rilievo, Round Corner, Beveled Edge, LaserCrease

La versione PREMIUM offre 7 specificazione per un astuccio. Tipicamente si misura l'interno
dell’astuccio perché il rilievo descrive piu dettagli del processo di cordonatura. E possibile di
specificare un cordone semplice o un round corner composto da fino a 7 cordoncini paralleli uno
positivo vicino uno negativo. Se la funzione PowerCrease € attiva, puo essere inserito anche un
riferimento per due cordoni paralleli che formano un angolo ‘Beveled Edge’. Sulla pagina Incavo si
inseriscono valori di riferimento per incavi (PowerCrease). Sulla pagina Punteggo quelli per il
punteggio (PowerBox).

E possibile di aggiungere o rimuovere settaggi di riferimento.

ok

Cliccare su + per aggiungere un nuovo riferimento.
Inserire i valori e confermare con OK.




J Cliccare su - per rimuovere un riferimento inserito/esistente.

E Cliccare su copia per inserire un riferimento copiando i dati di un riferimento esistente.

Per modificare i valori di un riferimento bisogna prima selezionare il riferimento dalla lista.
Modificare i valori e cliccare su OK per salvare le modifiche.

La dimensione del rilievo e dell’incavo pud variare secondo la direzione delle fibre nel materiale. I|
software offre quattro direzioni diverse (A), (B), (C), e (D). La versione PREMIUM del software
offre sette direzioni di riferimenti. | nomi dei riferimenti possono essere selezionati del operatore
col Box Editor (vedi sotto).

@) parallela alle fibre

ortogonale alle fibre

Puo essere selezionata pure la relazione della direzione delle fibre e la cordonatura.

A base del materiale, dello spessore del materiale e della dimensione delle lame per la
cordonatura puo essere calcolato un valore di riferimento per la larghezza dell'incavo della
controforma. Cliccate sull’icona del calcolatore per ottenere questi valori di riferimento.

aé
@) parallela alle fibre
Larghezza lame 1.50 ortogonale alle fibre

Spessore materiale 0,20

Selezionare i parametri della video camera da usare per questo materiale.

S|4 3

B 0O Ol

2
m Porre il dispositivo su una cordonatura tipica del materiale. Cliccare I'icona. Il software trova
in automatico il settaggio ottimale a conferma con un tono acustico.

Ci sono quattro set di valori di riferimento, uno per ogni direzione di (A), (B), (C), o (D), uno per
cordonature in parallelo alle fibre, uno per cordonature in ortogonale alle fibre e due diagonali.



Nella versione PREMIUM ci sono sette valori di riferimento e nomi dei cordoni possono essere
scelti liberamente usando il Box Editor. La versione PREMIUM offre la possibilita di usare
anteprime di astucci reali del lavoro assegnando le posizioni di lettura per ogni singolo set di
riferimento.

u Per assegnare un astuccio a un riferimento cliccare su <apri>

LJ \

] Default Box Standard Box Wrigley GUM

] [T 3
Standard Box

Cliccare sull'astuccio per selezionarlo.

\ﬁ‘ Se il Layout dell’astuccio non & disponibile nella lista, aprite il Box Editor cliccando
sull’icona del Box Editor. Inserite un layout. Selezionate il Layout come appena spiegato.

Inserite valori di riferimento e tolleranze.

Selezionate il filtro da applicare per misurare astucci di questo tipo. Un filtro toglie spicchi e angoli
stretti percio i valori di misura possono distinguersi leggermente tra una lettura con filtro e una
lettura senza filtro. Per superfici strutturati con fibre visive, superfici lucide o superfici stampate
I'applicazione di un filtro puo dare valori di lettura piu ripetibili. Se 'applicazione richiede la lettura
die oggetti piccolissimi &€ meglio non usare un filtro.

FEF e e e s . . . .
| valori di riferimento possono anche essere ottenuti misurando campioni. Cliccate I'icona

di misurazione della colonna e misurate le cordonature del tipo selezionato. Cliccate OK per
salvare i valori.



mm —{A|— —{B|— ¢}~ —[p|— e}~ {F]— G| 4

Profonditdincave  g,51 0,20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.05
Larghezza incavo  1.19 1.80 1.78 1.78 1.78 1.78 1.78 0.05
Altezzarelievo 0,15  0.20  0.15 0.0 013 0.18  0.25 0.03
Largheﬁsﬁlﬁg’ 155 137 145 180  L70 119 160 0.05
Piega® 120 120 120 120 120 120 120 127

. = ED EEDEDED

Fitre g =

Incavo

Se la funzione Power Crease € attiva, anche per gli incavi possono essere inserite riferimenti e
tolleranze.

incave
Profondita incave  0.18 .15 0,23 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05
Larghezza incavo 0.91 0.84 0.86 0.00 0.0a 0.00 0.00 0.51

(e [ |2 (] | [ 2 (2

50%, S Filtra 1p %

Per I'incavo anche il livello di misurazione della larghezza puo essere specificato. Inserite un
valore seguito da % per esprimere il livello come percentuale o un valore senza % per esprimere |l
livello come distanza in micrometri dal punto piu basso dell’'incavo.

Punteggio

Se la funzione PowerBox € attiva, anche per il punteggio possono essere inserite riferimenti e
tolleranze.



Punteggio 0.20 0.20 0.20 0,20 0.20 0.20 0.20 = 0.05

/N [ [ (2 ([ (B2 (B2 [

Specificate tolleranze diverse per ogni tipo die cordonatura.

Per rilievo, incavo e punteggio e possibile usare tolleranze diverse per ogni tipo. Se la funzione
non viene usata, la tolleranza per [A] vale per tutti i tipi [B, C, D, E, F, G]. Tolleranze diverse per
ogni tipo richiede un database di versione 4.6. Per modificare un database esistente Vecchio
occorre creare un database nuovo e importare tutte le specificazioni dal database attuale.

Inserite le tolleranze clickando su ‘..." viccino i nomi dei tipi.

lo.30 [|0.30 |*]0.00 |

lo.00 ||0.00 |*|0.00 |

|D.DD ||n.un |i|n.05|

Inserite | valori.

g CREASY Tolerances - O >
A B C D E F ]
Altezza rilievo 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
Larghezza rilievo 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
Piega® 10 10 10 10 10 10 10
Profondita incave 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Larghezza incavo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Punteggio 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
A= /i
ABCDEFG 2@ QJ"{

Riferimenti per la goffratura



La funzione Power Crease offre la possibilita di inserire riferimenti per la goffratura.
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. "ﬁj Distanza discansione| 10,0 |[17.5 |[16.0 |[s0.0 [[s00 [[s0.0 [[s0.0 |mm
Default Box PMIS0 =[] O O O O O O
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DAPERETNENTWICKLUNGYDELPHNKEZ_PROJECTS\CREASY\SOURCE\DATABASENCREASY0.abs
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L’opzione EGUIDE o EGUIDE-PRO use parametri per ottimizzare il risultato della scansione.
Questi parametri possono essere specificati su questa pagina.

Se un EGUIDE-PRO2 e connetto, c’é la possibilita di specificare la posizione di inizio scansione
come offset dalla posizione home. Se la definizione delle goffrature [A]..[F] contiene una posizione
sola per tipo e la funzione ‘Piega succesiva in automatico’ nelle impostazioni € attiva, le goffrature
vengono misurate tutte senza che I'operatore deve interagire.

Distanza di scansione

III Specificate la distanza da mouvere

= VW= [] definite se voleta misurare embossing ,colline‘ o debossing ,valli'.



6 | i -

(®) E-GUIDE-PRO

JEREEEE

Definite se e quanta superficie piatta € disponibile per correggere le distorsioni del cartone o se |l
riferimento € una tacca di controllo.

Se il riferimento € una tacca di controllo il valore A di riferemento per ogni posizione di lettura
riguarda sempre la parte piu profonda della tacca.

ONo  OEGUDE  @E-GUIDEFRO Definte lo strumento che usate per questo riferimento.

Riferimenti per I’'astuccio piegato
La funzione Power Box offre un database per controllare I'astuccio piegato.

5 CREASY Folding Creasing Analyzer Banca dati di standard ===
[ Astuccio pieghevole | Goffratura | Astuccio piegato |
[NewBoxo ]
Standard New Box0
255 [« [ 3

PO CEmOm Ol

Descrizione A

mm A {8}~ —{c}- o} e} HFl— 6}~ 4

Larghezza relievo 0,94 1.08 0.91 160 0.00 0,00 0.00 0.05
Simmetria 0,00 0.05 0.00 0.28 0.00 0.00 0.00 0.05
Angolo di piega 99° 102= 1o0o= 1o00= o= o= o= 5%
Raggio 0.91 1.00 0.88 178 0.00 0.00 0.00 0.00
Rotondita  0.07 0.10 0.07 0.18 0.00 0.00 0.00 0.10

(2] (2] (2] (2] [ 2] [ 2t [t
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E
Cliccare su OK per salvare le modifiche.

7

Riferimenti per la taglia
La funzione Cutting offre un database per controllare la taglia del foglio.

Cliccare su OK per salvare le modifiche e chiudere la finestra

% CREASY Folding Creasing Analyzer Banca dati di standard — O X

Astuccio pieghevole  Goffratura  Astuccio piegato  Bordo del taglio
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=]

molto buona
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non accetabile

4:[}:; —— @ 5% cancel o oK
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2|2 R|E

A

E

Cliccare su OK per salvare le modifiche.
=)

(] %i

Cliccare su OK per salvare le modifiche e chiudere la finestra




Importare dati di riferimento da un database globale (solo PowerCrease)

Se la opzione PowerCrease e attiva ci sono due funzioni in piu disponibili nel angolo sinistro in
basso.

@

Cliccando sull’icona CLEAR tutti | riferimenti dalla pagina attuale sono cancellati dal database
locale.

REF

VAN

Clicca sullicona Import per copiare riferimenti da un altro database globale. Il software chiede per
il nome del file del database globale. Il database globale deve essere in formatto versione 3.0.0 o
pit nuovo. |l software offre la possibilita di convertire il database direttamente.

| riferimenti del database globale sono visualizzate in due liste. La lista a sinistra contiene tutti i
riferimenti che non sono ancora disponibili nel database locale e che possono essere copiate. La
lista a destra contiene riferimenti che sono gia disponibili nel database locale.



% |mport folding box blank reference — O by
[] hhhhhh Card Board
b Larry Copy Sample 2
muster Larry
o R N | Bernard
[] Sample lukas
[] sampleBoxElank Andres
Card Board
IPEX

<= o<

Selezionate i riferimenti da importare.

4 cliccate su IMPORT per copiare | dati.

Box Layout Editor (solo versione PREMIUM)
Il Box Layout Editor puo essere accesso del Menu <Funzioni>

Aprire un Box Layout esistente o importarne uno da un disegno qualsiasi in formatto
JPG,JPEG,BMP o PNG. Il software legge anche formatto CFF2 che tutti i sistemi di costruzione
possono esportare. In tal caso le dimensioni assoluti sono disponibili ed il CREASY software aiuta
nel posizionamento delle posizioni di lettura.

Per copiare una grafica da un file PDF selezionate I'area nel file, selezionate <copia
immagine> dell’Acrobat Reader e alla fine cliccate sull’icona incolla del Box Editor.




m Qualche volta | disegni di origine non hanno line abbastanza forti da essere copiati bene. In
tal caso usate la funzione <incolla con filtro> per ottenere immagini migliori.

Per caricare un astuccio predefinito nella libreria, aprite la libreria cliccando sull'icona LIB.

(T
- Per caricare un astuccio creato prima, aprite il database di astucci definiti cliccando I'icona.

2 CREASY Box Editor _ o %
brmp png ’ y ]
g Y LiIB
|Samp\eBox |

B
g |
CREASELINE  Embossing Folded Box

2 e

N

vuoto.

Cliccare sull'icona <nuovo> per rimuovere tutte le posizioni di lettura e creare un astuccio

lalelicliolielirlis)

Selezionare un tipo di misurazione.

Muovendo il mouse sopra I'astuccio grande visualizza I'anteprima della posizione di lettura
disegnando un quadrato.

B

Una volta la posizione e definitiva cliccare sul bottone sinistro del mouse per fissare la posizione di
lettura.



A,

La posizione é di tipo [A] ed € la prima posizione da misurare. Inserite un'altra posizione.

A

La posizione e di tipo [A] ed € la seconda posizione da misurare.

Continuare ad inserire tutte le posizioni [A], [B], [C] e [D] in questo modo.

2 CREASY Box Editor _ o %
brmp png , ' ]
g Y LiIB
|Samp\eBox |
ic ~ | |DKlebelzsche 7
L EI
c. = —

N

CREASELINE Embossing Folded Box

&= 7 e
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Un astuccio puo avere un incavo semplice o 2 incavi paralleli per formare un angolo ‘beveled
edge’ o piu di due incavi paralleli per formare un ‘Round Corner’ o pud essere un ‘laser Crease’.
Di che tipo si tratta deve essere specificato selezionando dal listino sotto il nome del tipo.

A Auto RC |A—'u'er1j|:al | E
Crease
Meveled |B+|u::rizu::n13l | B
B RC 3
RC 4 - |
CL e
C | Rz |l K
RC7
- LC |D—|<:Iebelasd‘|e | (.




Secondo il tipo viene visualizzato a colore differente:

A,
B
D.
D.

C.

‘Crease’ incavo (rilievo) semplice

‘Beveled’ doppio incavo (rilievo) per formare beveled edge

serie di incavi da riconoscere in automatico (Round Corner)

‘RC3’.’”RC7’ numero di incavi che formano Round Corner

‘LC’ Laser Crease.

@ Per rimuovere una lettura, selezionare la lettera corrispondente e poi cliccare X.

|.-5.-'I.l'erti|:a| | E‘
L
Per modificare il nome di un tipo di misurazione inserire il testo e

confermare cliccando sull’icona accanto.

Tutte le posizioni inseriti sono nominati col nuovo nome in automatico usando il primo carattere
del nuovo nome.

\@ Salvare la definizione dell’astuccio.

Posizione di misura per la goffratura (solo Power Crease)

Per definire le posizioni di misura per la goffratura procedete come prescritto sopra per la
cordonatura. Selezionate un astuccio e inserite posizioni A..G.

Per inserire la direzione della scansione premere il tasto del mouse sinistro e tenere premuto
mentre muovendo il mouse in direzione della scansione richiesta.



3G4 CREASY Box Editor - [m] X

= [O[ = E 7/

Salvate la definizione come definizione di goffratura

Aprite una definizione di goffratura esistente.

Posizioni di misura per un astuccio piegato (solo Power Box)

Per definire le posizioni di misura per la goffratura procedete come prescritto sopra per la
cordonatura. Selezionate un astuccio e inserite posizioni A..F
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Aprite una definizione esistente

ﬁﬂ Salvate una definizione

Proceduratipica per creare un riferimento.
—

=

° Apri la finestra del database di riferimenti

]
Ll

b

Creare un nuovo riferimento
nserire un nome per il riferimento

Inserire spessore materiale e larghezza lame e creare le dimensioni del attrezzo

Creare il Layout dell’astuccio usando il Box Editor se non ancora disponibile

Assegnare il Layout al riferimento selezionando dalla lista.

)0 |

Selezionare | parametric per la video camera.

REF . C e g . .. . . .
. Inserire i valori di riferimento per ogni tipo di cordonatura misurando campioni.

Inserire valori di tolleranza.
° Salvare il riferimento cliccando OK.



Collegare la camera e visualizzare I’anteprima

\@/ Cliccare anteprima per vedere I'anteprima dell'immagine.

Se il punto sinistro lampeggia significa che la camera é collegata correttamente e attiva.ll
pallino blu a destra identifica che il tasto dello strumento e stato premuto e il software cattura una
serie di immagini per I'elaborazione. Lo strumento non deve essere mosso.

Per misurare campioni piu scuri puo essere selezionato uno settaggio diverso. |l software offre 3
settaggi: bianco per campioni bianchi e chiari, grigio per campioni colorati, nero per campioni
scuri. La barra sotto pud essere usato per ottimizzare la chiarezza dellimmagine.

@ == [ ]
5|1 3

Funzioni di misura:

T
-
Misurare il rilievo della cordonatura

Misurare I'incavo della cordonatura (o della controforma)

1

Misura la doppia piega (Beveled Edge)

Misurazione Multi-Crease (Round Corner)

Laser Crease

Misurazione Punteggio

Misurare prima il rilievo e poi I'incavo e sovrapporre le due letture

Misurare la goffratura su area ampie

0

Misurare la goffratura su are strette come ad esempio testo

Misura la goffratura usando E-GUIDE

Misura la goffrature usando EGUIDE-PRO

Misurare la piega della scatola finita.



|

Misura la taglia

Misura la sezione del cordone

Se piu di 8 funzioni sono attivi visualizzate funzioni aggiuntivi cliccando sulle frecce

SR PN

o] 8| A

Fare una misurazione
e Cliccare su anteprima
e Selezionare la funzione di misurazione
e Porre 'apertura dello strumento ben centrato e in parallelo alla cordonatura.
e Premere il tasto dello strumento e non muovere lo strumento finché appare un'immagine
nella finestra principale.

Il software calcola in automatico i valori, e il risultato viene visualizzato sia graficamente e sia
numericamente.

Preparazione del processo
Durante la preparazione del processo il CREASY puo essere usato per ottimizzare il
posizionamento della lame. | valori misurati possono essere raccolti in una statistica.

Testando un nuovo materiale all'inizio non ci sono disponibili valori di riferimento. In questo caso
Standard non é selezionato.

| Leae WP Froweas | Production Quality Contr
[ standard Card Board
. Act

Bead height
Bead width

Riavviando le macchine per un lavoro con riferimenti definiti si usa Standard selezionato. In tal
caso le misurazioni sono paragonati coi riferimenti e se sono fuori tolleranza i valori sono
visualizzati in rosso.

\ﬂ Creare nuova statistica

Misurare il primo campione



B
‘— Aggiungere i valori misurati. Tutti i valori misurati saranno aggiunti successivamente. Il
valore medio, la deviazione standard, il valore massimo e il valore minimo sono calcolati in tempo
reale e poi visualizzati. Un nuovo click su questa icona interrompe la raccolta dati automatica.

_‘ Rimuovere l'ultima lettura dalla statistica.

i
N

Cliccare su OK per creare un rapporto in formatto PDF. Il rapporto viene salvato in
automatico e con la possibilita di essere stampato.

1
" | Salvare i dati di misurazione in un file testo. Importante: per ricaricare i dati e procedere
aggiungendo nuove letture il settaggio ‘Output Header’ nelle impostazioni deve essere
selezionato. Carricate i dati clickando su ‘Caricare valori di misurazione’

Misurazione del rilievo della cordonatura.

1.47mm 1.51mm 1.60mm
0.16mm 0.14mm 0.15mm
136° 141° 141° [ 142° 148° 147°

[ | [~ [ L

L’asse verticale é allungata per visualizzare meglio la struttura del rilievo e per vedere anche le
differenze minime. Nell’angolo in cima sinistra la relazione tra asse Y e asse X & indicata (esempio
sopra: Y:X=3.4:1).



La cordonatura ottimale teorica € visualizzata come area grigia. La misurazione attuale é
disegnata in nero. La larghezza del rilievo € indicato sopra al centro della finestra, mentre 'altezza
e gli angoli sono indicati vicino la curva grafica.

L’aumento di carta prodotto dalla cordonatura & misurato come Arc Lenght %

VN

— ARC
— BASE

(ARC-BASE)
BASE

Arc Lenght % = 100 x

La misurazione precedente e visualizzata in colore rosso.

La misurazione media e disegnata in colore blu.

Misurazione dell’incavo

E
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Eseguire una misurazione come sopra sul lato esterno dell’astuccio.



Profondita incavo = d

Mezza profondita incavo = d*50% = d’
Larghezza incavo a mezza profondita = w
Apertura interpretazione stretta = o’-w
Apertura interpretazione larga = O-w

La funzione POWER CREASE offre calcoli aggiuntivi per controllare I'incavo:

—

Sezione = A+B
Simmetria = B/(A+B)

f1=A/d1 2= B/d2
Profile = max(f1,f2)-min{f1,f2)

Misurazione manuale di rilievo e incavo.

||

Posizionare il mouse sul lato sinistro dell’incavo (o rilievo)




¥

Premere il tasto sinistro del mouse e tenerlo premuto fino la
fine della misurazione.

Tirare il mouse verso il lato destro dell'incavo (o rilievo).

Cliccare il tasto destro del mouse con tasto sinistro sempre
premuto.

Tirare il mouse verso il fondo dell'incavo (o cima del rilievo).

Mollare il tasto mouse per ottenere | valori di misurazione.

Controllo Multi-Crease
A

Selezionare l'attrezzo ‘multi crease’ per misurare piu pieghe. Un multi crease € un gruppo di
cordonature in parallelo a breve distanza che alla piega risulta in un unico angolo rotondato.
Selezionare il numero delle cordonature che compongono il multi crease.

w

A A

7 &

Selezionare 1 per attivare il calcolo automatico di numero e distanza delle cordonature.

Porre I'apertura ben centrata e premere il tasto dello strumento per fare una lettura.



=&

A== Ve

Altezza delle cordonature
Distanza tra due cordonature
Nella statistica vengono raccolti valori medi

Nella statistica vengono raccolti valori medie

Misurare doppio cordone (Beveled Edge)

v T

™

Per ottenere un Beveled Edge si usano due cordoni paralleli a piccola distanza. Il software puo
misurare un doppio cordone in una singola lettura se la distanza tra i cordoni non supera i 4 mm.

Centrate il doppio cordone nell’anteprima

Cliccate il tasto di misura per ottenere una lettura
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Per visualizzare ulteriori informazioni usate la barra a destra della tabella.
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—Piega destra
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Il software calcola altezza, larghezza, e pieghe dei due cordoni e la distanza e simmetria.

Laser Crease

v L

v

Laser Crease forma cordoni special. Per questo motivo il software offer una funzione per misurare

profondita e distanza in una sola lettura. Centrate le linee nella finestra d’anteprima.




Cliccate il bottone di misurazione per ottenere una lettura.
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Misurare il Punteggio

Y

|l punteggio & misurato sul campione piegato per aprire la linea. E molto importante di piegare
bene il campione su 45°. Si usa il PowerBox per misurare il Punteggio inserendo il campione nel

dispositivo e fissandolo col cubo di metallo.
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Il punteggio € la lunghezza del fianco piu corto dei due (linee in colore fucsia)
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E molto importante di piegare il campione in maniera bene perché una piega male rompe il
materiale e risulta in valori di misurazione non validi.

Misurazione sezione traversale

v

—

Misurare il rilievo, girare il campione per 180° in direzione contro orologio e misurare I'incavo. I
software visualizza la sezione traversale.



0.09mm

164" 171°

A.

Misurare la goffratura

i~
Selezionare la funzione Goffratura

Porre la aperture del CREASY in modo tale che il materiale base e la goffratura siano visibili
simultaneamente. Cliccare il tasto dello strumento per fare una misurazione.

0 CREASY Folding Creasing Analyzer v10.24

B Tools Device 4

=

CREASY
\J
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Misurare la goffratura in modo manuale:

j

linea nera in alto. La
izionamento.

Posizionare il mouse ne

linea orizzontale ita il

3

Premere il tasto sinistro del mouse e tenerlo premuto
durante la procedura di misurazione

Posizionare il mouse sul secondo livello visibile sempre col
tasto mouse sinistro premuto.




o e
j I Lasciare il tasto sinistro del mouse per ottenere | risultati.

Misurare una serie di livelli:

Posizionare il mouse nel centro della linea nera in
alto. La linea orizzontale facilita il posizionamento.

\

ll,l':?

Premere il tasto sinistro del mouse e tenerlo premuto

* durante la procedura di misurazione
S
Posizionare il mouse sul secondo livello visibile
> sempre col tasto mouse sinistro premuto.

Confermare il secondo livello cliccando il tasto mouse
destro sempre col tasto mouse sinistro premuto. La
differenza dei livelli sara visualizzata nell'immagine.

Inserire tutti il livelli in questo modo.

A

Standard Card Board Lasciare il tasto sinistro del mouse per ottenere il

S mm Act valore medio nella tabella.
L Embossing 0.064

Misurare una goffratura strutturata

In tanti casi la goffratura € composta da strutture piccole come ad esempio testo, disegni ecc.
senza una linea dritta di una certa lunghezza, necessaria per una misurazione come prescritto
sopra. Per misurare questo tipo di goffratura pud essere usato la seguente funzione:

e

Posizionate I'apertura dello strumento sopra I'oggetto goffrato. Movete lo strumento leggermente
finché la goffrature € ben visiva nella finestra d’anteprima.



Cliccare il tasto di misura dello strumento. Il software cattura ed analizza un image visualizzando |l
livello medio (linea rossa) e tutti i livelli visivi.

Il livello con la massima differenze col livello medio e visualizzato in rosso.

-0.043 mm 0.017 mm -0.057 mm 0.011 mm

-0.071 mm

| valori in posizione alta sono le differenze di altitudine tra il livello attuale e il livello medio. Il valore
grande e la differenza tra il livello attuale e i due livelli accanto.

L’esempio misura una profondita massima della goffratura di -0.071mm calcolata come segue:

0,017mm + 0.011mm
2

—0.071mm = —0.057 —

La profondita massima sara copiata nella tabella di misurazioni in automatico.

Standard Card Board
M Act
Embossing -0.071

Misurate su alcuni posizioni dentro I'oggetto goffrato a calcolate la statistica.

Standard Card Board
mm Act Average  Max Min Std.Dev.
Embossing -0.078 -0.072 0.o00 -0.078 0.005

In caso di valori negativi (Embossing) il valore MIN e quello da usare per controllare la produzione.
In caso di valori positivi (Debossing) il valore MAX & quello da usare per controllare la produzione.



E ricomandato di misurare I'interno dell'astuccio o un’area senza stampa retinata per escludere
impatto di punti stampati al risultato di misurazione.

ATTENZIONE: il calcolo di goffratura (Debossing, Embossing) é differente da quello per la
cordonatura (Bead,Crease).

Mentre la geometria della cordonatura é considerata rotonda e I’altezza massima viene
visualizzata, quella della goffratura é considerata piatta e I’altezza media viene visualizzata.

Per questo motivo la funzione della cordonatura da valori maggiori di quella della

gofratura.
/TN T 11
\]/ \Lt ¥V

Bead Crease Debossing Embossing

Misurazione della Goffratura con E-GUIDE

‘ — H _‘¢ ‘
AN || A~

E-GUIDE da un controllo di 100% della goffratura.

Configurazione di E-GUIDE

Posizionate I'astuccio sul tavolo di misura e fissatelo leggermente coi magneti. Rimuovete il
CREASY.

k.

Posizionate I'astuccio ben centrato nel finestrino di lettura.

Muovete il carrello di lettura finché I'inizio della goffratura &€ ben posto e fissate la posizione con la
vite.




Create le posizioni di appoggio per I'astuccio con magneti per facilitare il cambio di campione.
Inserite il CREASY nel carrello.

L’anteprima visualizza la correttezza del posizionamento del campione. Muovete il carrello in
posizione iniziale. L’anteprima deve visualizzare una linea piatta. Muovete il carrello in posizione
finale. Anche in questa posizione I'anteprima deve visualizzare una line piatta. Questo e
importante perché questa posizione viene usata come riferimento di superficie.

G !
I

W ]
I A

OK non OK

Se non ci fosse abbastanza superfice piatta per I'apertura massima, potete selezionare un
apertura piu stretta dalla lista

Distanza di scansione mm

Apertura |#.0mm ~

Max

3.0 mm
7.5 mm
5.5 mm
&.0 mm
5.5 mm
5.0 mm

Adesso muovete il carrello sopra la goffratura e guardate I'anteprima.



LOGO

In caso di settaggio con logo minore dell’apertura dellCREASY o0 se misurate una tacca

di goffratura |!E| | El , la goffratura deve stare dentro il rettangolo blu. La parte a sinistra e
a destra del rettangolo blue deve essere superficie del cartone.

Lk

] Se come riferimento viene usato soltanto la parte iniziale e quella finale della scansione,
non e necessario che la goffratura stia dentro il rettangolo blu. Comunque puo essere utile di
posizionare la parte frontale della goffratura in line con la linea verticale a sinistra per ritrovare la
stessa posizione la prossima volta in modo facile e ripetibile.

V

La larghezza della apertura
Per ridurre la larghezza della apertura selezionate la larghezza nella lista.

8.0 mm
7.5 mm
7.0 mm
0.5 mm
6.0 mm
5.5 mm
5.0 mm

Average Embaossing

Scanning distance

Scanning aperture | max e




Misurazione di goffratura con E-GUIDE

H

45%

Posizionate I'astuccio

Muovete il CREASY in posizione iniziale
Cliccate il tasto di misurazione sullo strumento.
Aspettate il semaforo verde

EGUIDE : Muovete il CREASY a velocita bassa in direzione della posizione finale
sincronizzando la posizione con la posizione visualizzata sul video. .

EGUIDE-PRO: lo strumento si muove in automatico catturando immagini. La finestra di
progresso visualizza anche i parametri di scansione

o Misurazione Ad-hoc o misurazione con valori di riferimento
Colline o valli

©)
o Riferimento di superfice
o Lunghezza di scansione (indicativo)
Ad-hoc
=N
42% M
.EIIImm

o Durante il movimento a destra la scansione puo essere interrotta cliccando sul
cerchio nero in alto.

EGUIDE-PRO2: lo strumento si muove in posizione HOMO o se specificato in posizione di
partenza per la scansione. Da li lo strumento si muove a velocita costante attraverso la
goffratura. Per distanze corte fino a 25mm la frequenza di lettura € 0.05mm. Per distanze
medie tra 25mm e 50mm la frequenza di lettura € 0.1mm. Per distanze piu lunghe da
50mm fino a 100mm la frequenza si calcola dalla distanza con la formula distanza/500mm.



e Alla fine della misurazione il software crea in automatico
o Un’immagine 3D basato su 200 immagini catturati con 1280 misurazioni di profondita
ognuno e
o Un valore medio di profondita dei 10% localita piu profondi (alti)

IMPORTANTE: Non premere troppo il CREASY durante la misurazione sul campione per

evitare distruggere la goffratura.

Controllo di 100% della goffratura — cosa significa?

EMBOSSING
Average Height of the area
Above the 10% plaine

DE-BOSSING
Average Depth of the area
Below the 10% plaine

Cliccate col tasto sinistro del mouse dentro I'immagine grigio per visualizzare la goffratura locale.
Cliccate i simboli sinistra e destra .* '* | per visualizzare quella precedete o quella successiva.
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reasing rule

mm Act Average Max Min Std.Dev.
10% Max Embossing 0,043
= 40 pm 26%
= 30 pm 65%
= 20 pm 100%

-

ST A n
Sy AP

Scanning distance rnm ‘ ?D %
! I

R -

Cl=fel=1s]"1e] TS 2

X514 Y49 13391 msec

L’area rossa e visualizza il livello die 10% max goffratura. La linea verde il la profondita di
riferimento o 20 micron se un riferimento non c’é.

Muovete il mouse alla posizione iniziale sinistra della sezione orizzontale e premete il tasto sinistro
del mouse. Tenete premuto il tasto mentre muovete il mouse verso il punto finale a destra. Dopo
aver rilasciato il tasto viene visualizzato una sezione orizzontale.



nello stesso modo potete selezionare I'area per ricalcolare i valori di misurazione.
Cliccate sul simbolo CALCOLATRICE per calcolare un risultato escludendo 'area al di fuori della
sezione. Per calcolare un risultato devono essere almeno 100 immagini reali dentro I'area

selezionato. Se sono meno il calcolo viene fatto su tutto I'immagine.

X589 Vil 13391 msec
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= 40 pm 26%
= 30 pm 65%
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Se usate le tacce predefinite non &€ necessario di configurare i parametri della scansione.

® 0 0
=E| (3= [3E

IL software trova automaticamente le zone di goffratura e calcola profondita e altezza.
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(O Controforma cordonatura _"_ - A f— \ [(standard unknown

O Lame
Y ‘ x mm Act Media Manx Min Dev.5td.
/\ Goffratura A

- )
- :_D E ’ B T
i B

X1121 ¥:278  scanning 20mm 200Pwr 35lmg 2Fps 571um HHPatch EGS

Triangolo di emergenza tattile

JAN

Il triangolo di avvertenza tattile & piu grande dell'apertura dell'area di scansione piegata. Il
triangolo e posizionato in modo tale che la linea di base e una sezione delle spalle del triangolo
sinistro e destro siano all'interno dell'apertura.

VAN

La finestra di anteprima nell'angolo in basso a sinistra mostra linee blu che consentono di allineare
correttamente il campione.

L ——

Fare clic sul pulsante Creasy o sul pulsante Cattura del software per avviare il processo di
scansione.
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Il software eseguira automaticamente la scansione dell'area e catturera I'immagine 3D. Verranno
misurate 3 sezioni trasversali A, B e C come visualizzato nella finestra principale.

View 3D

La funzione VIEW 3D si apre cliccando I'icona 3D dopo una scansione valida di una goffratura.

L’ulima scansione sara visualizzata in una finestra in 3D.



g 3D Simualtion - m} X

Le seguenti funzioni possono essere usati per ottimizare la visualizzazione.

L O

cambiare la grandezza

€ | muovere I'oggetto

girare avanti e indietro

girare destra / sinistra

ingrandire la profondita artificialmente per visualizzare piu dettagli

Cliccare I'icona per resettare i valori standard di visualizzazione.



L'immagine 3D pud essere in gradi di grigio o in colori che esprimono la profondita.

g 3D Simualtion = O X

8, ¢ 5 $0 iy

L'immagine pud essere salvato in formatto JPG, PNG o BMP.

Selezionate le dimensioni del file

PIXEL: | 1000x500 =

Cliccate SALVARE.

=

Chiudere la finestra

Y/

Controllare I’astuccio piegato

Applicare I'accessorio per la misurazione di angolo allo strumento. Quest’ accessorio garantisce il
posizionamento dello strumento sull’astuccio in un angolo di 45°. Un astuccio di alta qualita deve
essere in una lettura di circa 90°.




Nella finestra di anteprima deve essere visibile tutta I'area di bordo del astuccio. Siccome
'immagine ha una risoluzione verticale piu a paragonare con quella in direzione orizzontale,
I'angolo visualizzato nella finestra di anteprima ha un angolo piu stretto di quello reale. Questo
effetto aiuta ad ottenere una misurazione dell’altezza molto piu precisa.

Premere il tasto dello strumento per catturare e analizzare I'immagine.
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@) Cartone ‘ - H . H . H _: ‘ Preparare il processo | Controllo qualits della produzione | Relazione di qualita
= v mm Act Media Max Min Dev.Std.
—— | A~
== ‘ H ‘ /\ Larghezza relievo 0.999
Simmetria 0.040
Angolo di piega 927
E 'fT‘ PO _—
BE BE
5 [« v — —
O 0@ O COld
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Larghezza bordo = lunghezza linea D

Simmetria = distanza del punto d’incontro tra le due linee C e D dal centro della linea D.
Angolo di piega = angolo tra le due line A e B calcolati so coordinati del mondo reale.



Controllare I’astuccio piegato con Power Box

Power Box da ulteriori informazioni sulla qualita della piega

e Raggio
e Rotondita

N — cos—
N T—0.030 / 1.000
pr

o

Il Raggio puo essere predefinito nel campo.

Radius 1 o

Se non é stato inserito un raggio, il raggio € calcolato come raggio del cerchie che sta tra le
due lati del astuccio. Se e selezionato un riferimento, il raggio definito nel riferimento & usato

come raggio per i calcoli.

La rotondita e la differenza tra il cerchio perfetto e la curva della piega dell’astuccio. Vedi

anche sopra I'area verde.

Controllo della taglia (Cutting)

La qualita del coltello definisce la qualita del taglio. Se il taglio non & preciso la carta produce
polvere durante la stampa che puo influenzale la qualita della stampa.

_rh_

Selezionate la funzione del taglio.



[T

La carta puo essere positionata in due positioni. Usate sempre la stessa per ottenere valori di
lettura repetibili.

Montate il blocco sulla parte di sotto del CREASY e cercate una posizione che visualizza la taglia
in modo preciso.

|
O
X
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Fisste la posizione usando la vite.
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Fate una misurazione.
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Il software calcola tre valori di qualita.
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D a linea di base. Nei settaggi potete selezionare se D e la linea di regressione o il bordo reale
della carta. Se Wave Compensation i nomi dei valori contengono (w).

Cutting

|:| Wave compensation

Controllo della cordonatura durante la produzione

i
\_/ Iniziare con la misurazione di un nuovo astuccio.

Inserire il codice d’identificazione e selezionare il riferimento dalla lista. Inserire il nome
dell’operatore.

f "

2 Inzerire il codice d'identificazione E@

i [l @) Cartone Relievo

L Cartone Incavo

Controforma cordanatura

Inserire il codice didentificazione

Card Board -

Utente

HOST '
Selezionare il riferimento standard x

Cliccare OK per continuare.

@ Cliccare CANCEL per interrompere.
La misurazione del rilievo viene fatta in automatico, e si aprira una pagina del lavoro.
Se volete misurare l'incavo, selezionate Cartone Incavo (solo versione Power Crease)

Se volete misurare la controforma selezionate Controforma cordonatura (solo versione BOBST)



Selezionare il gruppo (A) delle cordonature.

Y (B)

Misurare le cordonature in direzione A. Il software calcola il valore medio e la deviazione standard

in automatico.

La versione Base visualizza sempre I'astuccio standard con posizioni di lettura standard.

La versione PREMIUM carica I'astuccio del riferimento selezionato e visualizza solo le posizioni di

lettura [A]. Le posizioni [B], [D], e [C] rimangono invisibile a questo momento.
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@ Creasing rule
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0.105 mm
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MyBoxBlank

Identification Number
Standard
User

A= parallel to fibers

A

mm

Bead height
Bead width
Left fold point
Right fold point
Symmetry

Al

Card Board

24

Setup Process | Production Quaiity Control | Quality Repart |

DH

s o s

AVG
0,098
1465
157=
152=
0.080

SDEV  AVG
0.010

0.236

15.3%

9.3¢

0.054

SDEV

AVG SDEV  AVG SDEV

Misurare tutte le posizioni dell’astuccio come predefinita durante la specificazione del riferimento.
Valore medio e deviazione standard sono calcolati in automatico.

Selezionare il gruppo (B) di cordonature. Solo le posizioni [B] sono adesso visibili.




Misurare le cordonature in direzione B. Il software calcola il valore medio e la deviazione standard
in automatico.

Proseguire nello stesso modo con cordonature C e D. Per visuallizzare le cordonature aggiuntive
della versione PREMIUM usare la barra in basso.

| Setup Process | Production Quality Control | Quality Report |
Identification Mumber 123
Standard Card Board
Lser B,
A= parallel to fibers ‘ ﬂ H E_.;.:‘% H % H N E] ‘
4f4 2/2 2/2 4/4
D Al 8] c— o
ITim ANG SDEV AVG SDEV AVG SDEV AVG SDEV
Bead height o.o74 0,000 popoFs 0,000 poo7s 0,000 0075 0,000
Bead width 1,174 ©.053 1,776 0,000 17276 0.000 1,770 0,004
Left fold point 164 1.5% 163% 0.0= 163® 0.0® 163* 0.0=
Right fold point 156% 1.8% 157% 0.0= 157® 0.o® 156*® 0.1®
Symmetry 0.072 0023 0,053 0,000 0,053 0.000 0050 0,004
1| 1] [ b

Valori fuori tolleranza vengono visualizzati in rosso.

@ Cliccare NUOVO per ricominciare di misurare daccapo.

j Cliccare Cancelli per rimuovere l'ultima lettura

j Cliccare OK per creare un report PDF

2| |le&)

j Cliccare CANCEL per chiudere senza creare un report.

Salvare i dati di misurazione in un file testo.

Per incavo o controforma la procedure € sempre quella. Solo i valori di misurazione sono adattati.



Controllo della goffratura durante la produzione

sy

Iniziare con la misurazione di un nuovo astuccio. Inserire il codice d’identificazione e selezionare il
riferimento dalla lista. Inserire il nome dell’operatore.

=& Inserire il codice d'identificazione EI@

ity

—

Inserire il codice didentificazione

Selezionare il riferimento standard %
MNew Box0 -
-

Procedete nella stessa maniera come per la cordonatura. Selezionate la posizione di lettura (A..F)
e fate delle lettura su questa posizione. Selezionate la posizione successiva e continuate fino tutte
le posizioni sono misurati.

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

In caso di goffratura il valore massimo e quello piu importante.

Se E-GUIDE e attivato e il riferimento selezionato € E-GUIDE, i valori misurati con E-GUIDE sono
copiati nella tabella.

o1 o2 op

1/1
B —{al— = D]
mrm AVG SDEV  AVG SDEV AVG SDEV AVG SDEV
10% Max Embossing 0,047 0,000
Average Embassing o.025 0,000

E Cliccare NUOVO per ricominciare di misurare daccapo.

j Cliccare Cancelli per rimuovere l'ultima lettura

b

Cliccare OK per creare un report PDF



=

Cliccare CANCEL per chiudere senza creare un report.

i

Salvare i dati di misurazione in un file testo.

Controllo della tacca di goffratura durante la produzione (Power
Crease)

Iniziare con la misurazione di un nuovo astuccio. Inserire il codice d’identificazione e selezionare il
riferimento dalla lista. Inserire il nome dell’operatore.

A |nserire il codice d'identificazione — O X

Inserire il codice didentificazione

= v
Selezionare il riferimento standard

Patch b
Utente

Lukas |

Posizionate la tacca e fate un a lettura della tacca. | dati di misure sono inseriti automaticamente

nel database con 'area piu profonda nella colonna A e I'area meno profonda nella colonna B
indipendentemente dall’orientamento della tacca.

Se i valori sono in tolleranza un cerchio verde segnala che tutte e ok, se sono fuori tolleranza una
cerchio rosso segnala un problema di goffratura.
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Controllare I’astuccio piegato durante la produzione (Power Crease

+ Power Box)

Iniziare con la misurazione di un nuovo astuccio. Inserire il codice d’identificazione e selezionare il

riferimento dalla lista. Inserire il nome dell’'operatore.

0% Please enter the dentification Number [ = || = ][]

# =)

Please enter the Identification Mumber

Please select your Standard %
New Box0 -

User

Lukas

Misurate le pieghe come richiesto dal software.




= CREASY Foldmg Creasing Analyzer v1.7.0.0 SN 00096 PREMIUM E@

cCrREASY

7 %6 m RV

» Finished Box

Creasing rule Standard Hew Box0

B =RE

Radius g1 44
. e F R I
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Bead width 0,579 0,004

Symmetry 0.061  0.002

Falding angle 97 0.0°

Roundness 0071 0,000

0
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Creasing channel /\ Identificaton Number 123

]
oepCcEcmom 1 < = =

X321 Y278

Cliccare NUOVO per ricominciare di misurare daccapo.

Pﬂ\%ﬂ\

Cliccare Cancelli per rimuovere l'ultima lettura

Cliccare OK per creare un report PDF

x|

Cliccare CANCEL per chiudere senza creare un report.

i

Salvare i dati di misurazione in un file testo.
Controllare il taglio durante la produzione (Power Crease + Cutting)

(i

Iniziare con la misurazione di un nuovo astuccio. Inserire il codice d’identificazione e selezionare il
riferimento dalla lista. Inserire il nome dell'operatore. Inserite il numero di fogli e il numero di
letture per bordo.



2 Inserire il codice d'identificazione — O x

Inserire il codice d'identificazione

| v

|SE\EziunarE il riferimento standard ‘

[Acceptable ~]

Utente %
| |

MNumera di fogli

/

Misurate il bordo dei fogli come richiesto dal software.

Misure per bordo

¢ CREASY Folding Creasing Analyzer v4.0.0.0 SN 00038 PREMIUM

Eile Funzioni Dispesitive Guida

i g ] = = =

A
|
=
(] +
© CUTTING
< >
o (®) Cartone ] ‘q‘;//:; Preparare il processo  Controlle qualité dellz produzione  Relazione di qualits
() Controforma cordonatura —y, o y -
Codice didentificazione
O tame undefined
Standard Acceptable
Utente N |[5 "
PATCH1/2 LJ _D % 2 B
1/2 0/2 0f2 of2
et eew [ [RE
um AVG  SDEV REF  TOL  ayG  SDEV  AVG  SDEV
{‘\d ’ ‘_M Rz 20.1 0.0 30,0 10,0
2SNk P R
\.V bR i, L e
W ﬁul.‘,;l.f =
?
@0 O0o00mOmOwm  5/¢ > < >
X205 Y423 scanning 20mm 200Pwr 2691mg 15Fps 74pm

Alle fine di un foglio cliccate ‘nuovo foglio per procedere col foglio successivo.

b

.

E Cliccare NUOVO per ricominciare di misurare daccapo.

H

j Cliccare Cancelli per rimuovere l'ultima lettura del foglio attivo

b

Cliccare OK per creare un report PDF



=

Cliccare CANCEL per chiudere senza creare un report.

i

Salvare i dati di misurazione in un file testo.

Statistica

[ &
ie—

AT

Aprire la finestra della statistica.

Selezionare il sistema di misura (relievo, incavo o goffratura), lo standard e il periodo per calcolare
la statistica. Selezionare il codice di identificazione. Quest’ultimo pud anche essere selezionato
con wild cards come *’ per ottenere una statistica su un gruppo di codici.

@ Cartone Relievo | Goffratura
) Cartone Incavo
Standard: Card Board -
Da 01.01.2013 B~
Per 27.05.2014 [Ehg
Codice didentificazione  Samplejob -
Funzioni; Card Board samplejob

A: parallela alle fibre

Cliccare su quest’icona per calcolare la statistica. Tutti i codici sono indicati nella lista. Il
valore medio e la deviazione standard sono calcolati e successivamente visualizzati. Il grafico
visualizza pure 'andamento dei valori nel tempo.



F hl
ag Statistica E@Iﬂ

Statistica | Relazione di qualita

(@ Cartone Relievo () Goffratura
0.5 — () Cartone Incavo
45 | HH
0.4 LI‘T':H Standard:  Card Board -
0.35 4 T
o L mm Da 01.01.2013 B~
& 03 ) G
T N per  27.05.2014 B~
= 0.25
E 02 Codice d'identificazione  Samplejob -
% O e Bl e e e g e | Funzon: Cord Board Sampleih
s A: parallela alle fibre
041
0.05
0 T T T T T T T T T T T T T £ 62
0318 0825 0335 0945 0555 0905 0915 0928 0235 0348 0958 1008 1018 ;
= = = = ol ol ol mm Media Max Min Dev.5td.
VEBAVOBEVN@CV®D[ DE] BF IGI
A Altezza relievo 0.186 0200 0170 0.010
3 A Larghezza relievo 1.357 1.370 1.340 0.010
B Altezza relievo 0.184 0200  0.170  0.010
2.5 B Larghezza relievo 1.355 1.370 1.340 0.011
C Altezza relievo 0.183 0200 0170 0.011
% 21 C Larghezza relievo 1.356 1.370 1.340 0.011
E D Altezza relievo 0.186 0200  0.170  0.011
O O O O O O O T O T O T . e 1357 |10 |13 |00
-E‘ E Altezza relievo
5
-

E Larghezza relievo
F Altezza relievo

F Larghezza relievo

o G Altezza relievo
T T T T T T T T T T T T T
0318 08528 0535 0345 0555 0205 0913 0925 09:38 0945 0955 1003 1018 G Larghezza relievo

FlAFlBFlcFlDI‘DEI‘lFI‘Io' ‘ H ‘
o /

Statistica di tacca di goffratura

Selezionate Tacca di goffratura, lo standard, il periodo e il codice e cliccate sul icona statistica per
ottenere una statistica

() Cartone Rilievo () Goffratura
() Cartone Incaveo (®) Tacca di goffratura
() Controforma cordon
O Cartone Punteggio O Astuccio piegato
Standard: | Patch i
Da (03.04.2013 EN
Per [03.04.2013 EN
Codice didentificazione | 123 L

Questa funzione calcola i parametri di Compliance

PATCH B Compliance:

¥ 64, 1um
o 6, Tum
(% + 1.8 o) 76, 2um
(x -1.8 o) 52, Oum
Count: 41




=)

Salvate i valori in una tabella txt o una tabella EXCEL.

Selezionare un lavoro e visualizzare il report associato.
Muovere il mouse sopra un punto nel grafico.

e
2"

ra

Cliccare il tasto sinistro e il report si aprira in automatico ed essere stampato.

Creare un report complessivo

AN
Cliccare su Statistica PDF per creare il report con tutti i dati misurati durante il lavoro.

- .
g+ Statistica [E=EE

isti Relazione di qualita _ _
Slatslic N | (@) Cartone Relievo () Goffratura
— () Cartone Incavo
CREASY STATISTIC REPORT Far
P e R R Y
i Standard:  Card Board -
— (]
T o |
Colleedldatadde Beard < [e] [¢] LT"| Da 01.01.2013 (kg
iy e
- 5[ per 27.05.2014 B~
e
1zm Codice d'identificazione  Samplejob -
\m
:E Funzioni: Card Board Samplejob
1 A: parallela alle fibre
# 62
mm Media Max Min Dev.Std.
A Altezza relievo 0.136 0,200 0.170 0.010
A Larghezza relievo 1.357 1.370 1.340 0.010
B Altezza relievo 0.184 0,200 0.170 0.010
619 0326 0306 (6 (633 (S (603 0926 0T (58 (63 1006 1096 B Larghezza relievo 1.355 1.370 1.340 0.011
[Fe+FocFacFecracrerro:] C Altezza relievo 0.188 0.200 0.170 0.011
C Larghezza relievo 1.356 1.370 1.340 0.011
D Altezza relievo 0.136 0,200 0.170 0.011
D Larghezza relievo 1.357 1.370 1.340 0.010
E Altezza relievo
E Larghezza relieva
F Altezza relievo
0619 0338 DEEM OX4E 063 OX06 O0X1E OXB 03B (Gl 0GR 100 1DIE _
[Fasrwcracemor o mrms) F Larghezza relieve
G Altezza relievo
G Larghezza relievo

Misurazione delle Lame

Seleziona Lame per usare la funzione per misurare le lame.



() Card board

@ (®) Creasing rule

o QO

Due funzioni saranno disponibile.

Usate questa funzione per misurare lame di alta profondita.

Usate questa funzione per misurare lame di poca profondita.

Questa funzione misura lame in parallelo. Se il numero di lame & maggiore di 2, la media delle
lame in centro & calcolato e copiato nella tabella. Il valore sopra € l'altezza della lama, quello sotto
tra <> la larghezza della lama a un livello di 95% dell’altezza della lama.



A CREASY Folding Creasing Analyzer v5.1.8.0 SN 00096 PREMIUM - O X

Eile Funzioni Dispositivo Guida

FRgRn PoeRE0 =T

0.295
oo 0.287
Sesne Ao <0:1205MNN  <0-12(58 <0128

L
L“)v

- ~ o

228 ZaN (O cartone n* v Preparare il processo  Controllo qualita della produzione ~ Tacca di goffratura  Relazione di qualita
O Controforma cordonatura n =N\ [Jstandard Samplebox =

@ Lame

mm Act Media Max Min Dev.Std.

0.294

Altezza lama

® O O
Larghezza lama 0.121

A A A

?
@O O@OmOw  5/< >
X184 Y:17 SCAN 22,0mm 200PWR 342IMG 15F/s 64pm/F

Le funzioni devono essere attivate nelle impostazioni.

Verifica dello strumento
Nella valigetta dello strumento si trova una piastra di riferimento in plastica, che su un lato offre un

rilievo standardizzato e sull'altra un incavo.
Aprire la finestra di Verifica dal Menu Dispositivo/Verify.

Inserire i valori di riferimento che si trovano sulla piastra, nei relativi campi. Misurare il rilievo della
piastra e successivamente l'incavo.

Se entrambe le letture sono in tolleranza é possibile creare un rapporto PDF e stamparlo.



P

3@ Verify CREASY

CREASY VERIFICATION CREASY
\J

1206201312238

CREASY Cressing Aralyzer Serial Nurmber: 00001

Helght 0.622 o&rs+a01
LULLY ) 2014 ZOm+Ham

QI

[©

it

Height 0.582 0.575 pr—
Width 2014 2000 p——

Depth 0.569 0.57 =

Verifica High Resolution (solo versione PREMIUM)

Il CREASY STEP WEDGE ¢ offerto come optional per ottenere una comparabilita migliore tra uno
strumento e l'altro per tanti anni. Tramite una tabella Look-Up la re-calibrazione dello strumento
puo esser fatto.

Aprite la funzione tramite il punto Menu ‘Verify Scale’ che si trova nel Menu ‘Dispositivo’

Inserite i valori di riferimento che trovate sul CREASY STEP WEDGE nella colonna a
sinistra partendo col valore minore. Cliccate SALVARE per salvare i valori.

Cliccate su ‘rimuovi’ per rimuovere i valori vecchi dalla tabella. Misurate ogni tacca
cominciando con quella piu bassa. Nel grafico a sinistra saranno disegnati la curva blu con i valori
assoluti e la curva rossa con le deviazioni.

Se le differenze fossero fuori tolleranza, cliccate LUT per aggiornare la tabella.

Cliccate REPORT per creare una relazione in formatto PDF.
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wms Verify CREASY =S
- r = CREASY VERIFICATION ,:"“,‘.
O Qﬂ PERET Omb H, Forch 2 .5, E04Zvehm e
Ul . MIESEETE 1 - wwwpere 1 -Hdgoere 1 —
051120131 =247 PERE'-
CREASY Creasing Anatyzer Serial Humber: 00001
CREASY sn: 00001 REF Height DIFF
Iy 0052 no5z 0000
ooet o081 000D
STEP | REF Eicichtaey IDIED = 0108 0108 o000
1 0.052 0.052 0.000 i : 0203 0203 0000
o
2 0.081 0081 0.000 0308 0308 0000
0395 0395 0000
3 0.109 0109 0.000 IR
=) 0 500 0500 0000
4 0.203 0.203  0.000
WT B3
5 0.308 0308 0.000
6 0.398 0.398  0.000
-- 7 0.500 0.500  0.000
H R s,
_ IR T
-0, : . R S 08.11.2013
0 01 02 03 04 05 06
= Height — Height Diff | Tr—

EGUIDE-PRO verificare la misurazione di goffratura

Come opzione é disponibile un riferimento di goffratura in plastica con il nome EGUIDE-PRO
TARGET. Questo TARGET serve per verificare la lettura di goffratura e ottenere risultati
paragonabili tra vari strumenti. Il target offre due tacche con profondita diversa, scritta su
un’etichetta sul target. Questo TARGET puo essere usato per la verifica ma anche per un
allineamento tra strumenti.

Prima di usare il TARGET, questo deve essere pulito per essere sicuro che non ci sia polvere
nelle aree profonde del TARGET.

Posizionate il TARGET come nel immagine seguente:

Selezionate Verify EGUIDE-PRO dal Menu principale.



#& Verify EGUIDE-PRO — O ¥

@

Depth

D -
Depth2

D -

QI

QI

Inserite | valori di riferimento scritti sul TARGET. Muovete il TARGET in posizione iniziale della
prima tacca.

= Partite una scansione cliccando sull'icona vicino il valore di riferimento. Lo strumento fa la
scansione su una distanza di 40mm e deve fermarsi tra la fine della linea orizzontale e il
punto iniziale della seconda tacca. Se fosse fuori, eseguite una calibrazione di distanza
prima di continuare.

= Addesso muovete il carello in posizione iniziale della seconda tacca. Eseguite una
scansione. Se lo strumento € ben allineato vengono visualizzate due rettangolari verdi.
Create un REPORT PDF.

Se siete fuori tolleranza pulite il TARGET e ripetete la lettura. Se siete ancora fuori tolleranza
potete allineare lo strumento cliccando sui tre punti (...) sotto 'immagine di scansione.

Creare il Report.



Inserite la password

Paszword: hod

Insert Password: |eguidepm |

Adesso sono disponibili due funzioni aggiuntive.

Cliccate zu RESET per caricare la calibrazione originale dello Strumento.
Misurate tutte e due le tacche come prescritto sopra.

Cliccate su TARGET per allineare

Misurate tutte e due le tacche per verificare.

Adesso dovrebbero essere allineate e visualizzare rettangolari verde.
Create il REPORT.

CREASY VERIFICATION CREASY
EGUIDE—PRQ Embossing U

IR AT TR

CREASY Serial Number: 00096

Deptn 0.061 0.081 +-0.004 -.-.-"-.-. ——

Depth2 0.153 0.196 +/-0.004
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