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OPERA,
THE PACKAGING
REVOLUTION

Opera ist die einzige Verpackungslinie, die automatisch einen Karton
nach Maf} um ein Produkt herum aufrichtet und konstant hohe
Produktionsleistung bietet.

Dieses System wird somit allen Anforderungen in puncto Kostensenkung
und Umweltschutz gerecht.

Opera ist kompakt, arbeitet vollautomatisch und bietet die Moglichkeit,
einzelne oder auch mehrere Produkte in wenigen Sekunden nach Mal}
zu verpacken.

Dank des patentierten und innovativen Kartondesigns bietet Opera
maximalen Schutz fur die verpackten Produkte, insbesondere beim
Transport.

Schnelligkeit, Prazision und
Flexibilitat.
Malgeschneiderte Kartons
ohne Fullmaterial.

Panotec

Opera

ANWENDUNGSBEREICHE
E-COMMERCE
LOGISTIK

ERSATZTEILE
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VORTEILE

=

Spitzenleistung

%

maRgeschneiderte
Kartons fur Einzel- und
Mischkommissionen

=

Ressourcen-Optimierung

kein Fullmaterial

Opera
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exklusive, patentierte
100% umweltfreundliche
Verpackung

2

wirtschaftlich

&)

straffere Fertigungsablaufe

&

umweltschonend
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INHALT

technische Eigenschaften
das System

HMI Software

Optionals

Packgut




_ TECHNISCHE
EIGENSCHAFTEN

Leistung
Kartondesign

* Wellpappe

« Abmessungen & Layout
Datenaustausch

Panotec

LEISTUNG

Opera

SPITZENLEISTUNG

Beste Leistung im
Marktvergleich:

bis zu 13 Kartons
pro Minute*

Die Anlage kann von einem einzigen Bediener
betreut werden und stellt einen Karton in weniger
als 5 Sekunden her.

*Die Leistung kann je nach GroRe der zu fertigenden Kartons schwanken.



KARTONDESIGN

PATENTIERTER KARTON:
EINZIGARTIGES UND
FUNKTIONELLES
VERPACKUNGSDESIGN

Sowohl das Kartondesign
(kreuzférmig) als auch das
Aufrichtsystem von Opera sind
patentiert.

Der Karton wird aus einem
Kartonstreifen (FF400 und FF600)
zugeschnitten, wodurch weniger
Rohmaterial verbraucht und auch
weniger Abfall erzeugt wird.

max. Kartonmale:
600mm L/ 500mm W / 440mm H

min. Kartonmalfie:
m 200mm L/ 150mm W / 50mm H

10 Panotec

EASY-OPEN SYSTEM

Dank seines besonderen Designs und
dem einstellbaren System zum Auftragen
des HeilRklebers, kann der Karton leicht
und unbeschadet gedffnet und fur
Rucksendungen wiederverwendet werden.

4 VERSTARKTE KANTEN

Der Karton ist an allen vier Seiten verstarkt,
damit ein optimaler Transportschutz
gewahrleistet ist.

STABILITAT

Dank der verstarkten Kanten konnen die
Kartons problemlos gestapelt werden.

GUT GESCHUTZT

2-fache Kartonlagen an Boden und Deckel
sorgen fur eine doppelte Schutzschicht, so
dass das Packgut sicher verpackt ist.
Stabilitat ist somit garantiert.

Opera

STARKEN
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OPERA fertigt auch leere
Kartons mit offenem
Deckel und kann somit
auch als “Case Maker”
genutzt werden.

WELLPAPPE

Endloswellpappe in den Breiten
400 mm und 600 mm.

Viele Kartongrossen und nur 2
Wellpappebreiten

Mit nur 2 Wellpappebreiten kann ein sehr breites
Spektrum an KartongréfRen gefertigt werden.

Die optimale Kartonbreite wird durch einen
automatischen Beschicker ermittelt und der
Rohmaterialverbrauch wird somit auf ein Minimum
reduziert.

EINSTELLUNG
«LEERE KARTONS»

Diese Betriebsart bringt Vorteile:

Starke: 3mm
1. fUr zerbrechliches oder instabiles Packgut: Das Packgut
wird von Hand in den von Opera vorgefertigten leeren
Karton eingelegt, wobei Kartonzuschnitte bei Bedarf als Welle: B

Fullmaterial verwendet werden konnen.

2. um einen Lagerbestand an leeren Kartons fr Notfalle Grammatur' ,
oder besondere Fertigungsspitzen anzulegen. 370 bis 520g/m

Panotec

WELLPAPPE

Opera verwendet
Kartonbreiten (400 und
600 mm), die fur Hersteller
von Endloswellpappe
Standardformate sind.

Die Rohmaterialkosten
sind daher im Vergleich

zu anderen Formaten
wesentlich geringer.




GRUNDFLACHE UND LAYOUT

LINEARES
DESIGN

Durch das linienférmige Design kann der vorhandene
Platz optimaler genutzt werden und die Anlage

kann leichter in einen bestehenden logistischen
Produktionsfluss eingebunden werden.

STANDARD LAYOUT MIT WELLPAPPE-SLOT
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DATENAUSTAUSCH

DATENUBERMITTLUNG

Es bestehen 2 Moglichkeiten zum
Datenaustausch uber Web Service

SYNCHRONE METHODE

Die Barcodes oder Identifikationsnummern werden erfasst,
wenn das Packgut in die Linie eingelegt wird.

ASYNCHRONE METHODE

Die Auftragsdaten werden im Voraus gesendet (mit
Standard-REST-Datenaustauschprotokoll, im Json-Format,
http-Kommunikation).

Wenn das Packgut an der Beschickungslinie ankommt,
wird der Barcode vom Handscanner erfasst und die zuvor
Ubermittelten Daten abgerufen.

IN DER STANDARDAUSFUHRUNG ENTHALTEN

Panotec Opera 17
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7 DAS SYSTEM

Mess-System

Fertigung von Kartons nach Mal}
automatische Zusammenfuhrung
Aufrichten, Verkleben und Verschliel3en
Verschluss des Deckels

Etikettierung und Gewichtskontrolle

Panotec

STATION 1

MESS-
SYSTEM

STATION 2

FERTIGUNG
VON KARTONS
NACH MASS

STATION 3

AUTOMATISCHE
ZUSAMMENFUHRUNG
PACKGUT/KARTON

Opera

Das zugefuhrte Packgut wird gescannt und
vermessen.

Die Malde werden an die nachste Station
ubermittelt, an der der mafRgefertigten Kartons
produziert werden.

Das besondere Design des Kartons sorgt fur

eine stabile Verpackung. Das Packgut rutscht
nicht im Karton hin und her und kann auch nicht
beschadigt werden.

Durch die Fertigung des Kartons nach Mal} wird
der Verbrauch von Endloswellpappe optimiert und
es muss kein Fullmaterial verwendet werden.

Das Packgut und die Rechnung werden
automatisch auf dem stabilen Kartonboden
eingelegt.

19



STATION 4

AUFRICHTEN,
VERKLEBEN UND
VERSCHLIESSEN

STATION 5

VERSCHLIESSEN
DES DECKELS

STATION 6

ETIKETTIERUNG
UND GEWICHTS-
KONTROLLE

20
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Der Karton wird auf allen Seiten um das Packgut
herum aufgerichtet, wobei die Form des Packguts
keine Rolle spielt.

D

Der Deckel wird mit HeilRkleber verschlossen.

Das Etikett wird automatisch auf dem Deckel des
Kartons angebracht und das Paket wird gewogen.




Software zur Produktionsverwe{l'tung und

Datenkontrolle von Opera.

Panotec

Eine neue Software, die auf dem Konzept des Human
Centered Design basiert. Sie ist vielseitig und stellt
nicht nur den Nutzer der Software, sondern auch das
System in den Mittelpunkt.

Ein benutzerfreundlicheres Bedienfeld sorgt fur
eine deutlich kurzere Einarbeitungszeit, macht die
Arbeit des Bedieners flexibler und minimiert das
Fehlerpotenzial.

* neue lcon-, Symbol- und Textverwaltung fur Farbenblinde

» Dashboard mit Informationen zu Produktionsleistung und Verbrauchsmaterial
» anpassbare Maschineneinstellungen

« Off-line Fertigung von offenen Kartons

« Berichte zu Produktion, Verbrauchsmaterial, Fehlermeldungen und
Maschinenleistung

» vorausschauende Wartung
* hochprazise Produktionssensoren

* Problembehebung mit Hilfe von pdf-Anleitungen und Video-Tutorials

Opera 23
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DASHBOARD: ANZEIGE VON
PRODUKTIONSDATEN UND
VERBRAUCHSMENGEN

Die Daten werden immer auf der Hauptseite angezeigt und geben
sofort einen Uberblick Gber die Anlagenleistung.

v [ D 0 1 = OFF-LINE
FERTIGUNG
VON OFFENEN
KARTONS

Ermdglicht die Fertigung
offener Kartons fur
zerbrechliches Packgut,

w— — - - das nicht in der
Verpackungslinie verpackt
werden kann.

Panotec

VORAUSSCHAUENDE
WARTUNG

Effektiveres
Instandhaltungsmanagement
fur die verschiedenen
Komponenten der Anlage.

HOCHPRAZISE
SENSOREN

Produktionssensoren, die,
Betriebsstorungen erkennen
und beheben.

FEHLERBEHEBUNG
DURCH PDF-
ANLEITUNGEN UND
VIDEO TUTORIALS

Behebung von Fehlermeldungen
und Stérungen mit neuen pdf-
Anleitungen, Video-Tutorials
oder durch Erstellen eines
Service-Tickets.




MASCHINEN- UND PRODUKTIONSBERICHTE

Berichte zur Erfassung des Produktionsverlaufs und aller flr Opera
relevanten Betriebsdaten.
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Maschinenleistung im Uberblick
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OPTIONAL

IN DER STANDARDAUSFUHRUNG
INBEGRIFFEN

» Etikettierung

» Oversize Erkennung
» Abfallentsorgung

* Gewichtskontrolle

ZUSATZLICHE EXTRAS

» Kundenspezifische Infeed-Systeme
* Beilage von Rechnungen
* Optimierungs-Software

Panotec

IN DER STANDARDAUSFUHRUNG INBEGRIFFEN

ETIKETTIERUNG

Das Etikett wird vollautomatisch
gedruckt und angebracht.

Das Versandetikett im Format A5*
(148x210mm) wird als Standard-
ZPL-Format erstellt. Das Etikett
wird mittig auf dem Deckel
angebracht. Auf Anfrage kann ein
weiterer Etikettendrucker
installiert werden, der das Etikett
auch seitlich anbringt.

OVERSIZE
ERKENNUNG

Die Oversize Kontrolle erfolgt an
der ersten Station wahrend des
Messvorgangs. Wenn

das Produkt nicht den
Maldvorgaben entspricht, wird
es automatisch an den Bediener
zuruckgeleitet.

Opera

*andere Formate erhaltlich nach Absprache.

29
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ABFALLENTSORGUNG

Durch das besondere Kartondesign wird die
Abfallmenge stark reduziert.

Die geringe Menge an Abfall wird zerkleinert
und Uber ein Forderband automatisch seitlich
aus der Anlage abtransportiert.

Die Zuschnitte konnen in einen
Sammelbehalter geleitet und bei Bedarf als
Fullmaterial verwendet werden.

GEWICHTSKONTROLLE

Opera kann Packstiicke bis zu einem
Hochstgewicht von 30 kg verpacken. Die
Kartons werden an der letzten Station
gewogen, nachdem der Deckel geschlossen
und das Etikett angebracht wurde.

Die Gewichtsangaben werden zur Kontrolle
und Ablage an das Verwaltungssystem des
Kunden Ubermittelt.

Panotec

ZUSATZLICHE EXTRAS

BEILAGE VON
RECHNUNGEN

Die Anlage kann mit einem System ausgestattet
werden, das automatisch Dokumente druckt und in
den Karton einlegt.

Das Dokument wird auf dem Boden des offenen
Kartons eingelegt, und das Packgut wird
anschlie3end darauf positioniert.

Dokumente werden im Format A5 (148x210mm) in
schwarz-weil} gedruckt.




KUNDENSPEZIFISCHE
INFEED-SYSTEME

Far Mischkommissionierungen oder Auftrége, die eine e Infeed-Linie mit mehreren Aufbereitungsstationen und Oversize Ausfuhrsystem

besondere Vorbereitung erfordern (z.B. zusatzliches

Schutzmaterial), hat Panotec kundenspezifische Infeed-
Linien entwickelt, die maximale Leistung bieten.

WASTE COLLECTION AREA

1
T

Diese Infeed-Linien konnen unterschiedlich gestaltet sein | il |
und werden an die raumlichen Gegebenheiten des Kunden : _ N TH: /

angepasst. eoas = | | ] E]E:“ ﬂ .
Sie kdnnen mit einer oder mehreren . o B 7 T
Aufbereitungsstationen ausgestattet werden, je nach - /
erforderlicher Leistung und Art der Produkte, die verpackt
werden mussen.

2| | ProDUCT |
LOADING |
\| | AREA PICKING KART
|

ﬁ@

Beispiele von Infeed-Linien in verschiedenen Ausfiihrungen:

PICKING KART

0 Infeed-Linie mit 2 Aufbereitungsstationen und motorisierter Férdertechnik | eroover [N

pu’,mN‘k KART | LOADING ||
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WASTE COLLECTIO!

BOX EXIT
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PRODUCT
LOADING

Die Beschickungsstationen sind mit Arbeitstischen
ausgestattet, die Uber entsprechende Messanschlage
verfugen und an denen auch die erforderlichen
Full-/Schutzmaterialien vorhanden sind, die zur
Auftragsvorbereitung erforderlich sind.

Die Beschickungslinie kann mit einer Ausfuhrbucht far
Oversize Produkte ausgestattet werden (Beispiel 3).

O
08e

Die vorbereiteten Auftrage werden mit Hilfe eines vor der
Abladestation aufgestellten Mess-Systems vermessen.
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WASTE COLLECTION AREA \
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PACKGUT

* Einzelartikel

* Mischkommissionierung
« zerbrechliches Packgut
« unregelmafige Formen
* instabile Produkte

EINZELNE ARTIKEL

Opera kann Packgut jeder Art und
Form verpacken.

MISCHKOMMISSIONIERUNG

Der Karton wird um die Produkte
herum aufgerichtet, ohne dass diese
im Karton hin und her rutschen oder
herausfallen konnen.

Panotec Opera




ZERBRECHLICHES
PACKGUT

Mit Opera kénnen auch
zerbrechliche Artikel, wie zum
Beispiel Teller und Glaser
verpackt werden. Es empfiehlt
sich, diese Produkte mit
Schutzmaterial zu umwickeln,
bevor sie in die Anlage
eingefuhrt werden.

UNREGELMASSIGE
FORMEN

Auch Produkte mit
unregelmaligen Formen
kénnen problemlos mit Opera
verpackt werden.

INSTABILE
PRODUKTE

Instabile Produkte kdnnen
verpackt werden, wenn sie auf
Kartonunterlagen oder in kleine
Schutznetze gelegt werden.
Dies verleiht ihnen einen festen
und stabilen Halt, wahrend

sie durch die Anlage beférdert
werden.

36
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SCHNELLE
INSTALLATION UND
INBETRIEBNAHME

Die Anlage ist so konzipiert, dass sie in kirzester Zeit
installiert und in Betrieb genommen werden kann.

Opera ist in 5 Blocke zerlegbar, die mit zwei LKWs
transportiert werden kdnnen.

Nach der Anlieferung am Installationsort werden die 5
Blocke innerhalb von 4 Tagen wieder zusammengebaut
und verkabelt, und die Anlage kann in Betrieb genommen
werden.

Inbetriebnahme der Anlage und Schulung erfolgen dann
innerhalb von 3 Wochen.

nur 4
Tage

SCHULUNG
UND
KUNDENDIENST

Unsere qualifizierten Techniker und
Ingenieure bieten unseren Kunden
spezielle Schulungen, damit Opera
korrekt und sicher betrieben werden kann.

Es werden verschiedene
Schulungsebenen angeboten, je nach

Tatigkeiten, die von den Mitarbeitern
auszufuhren sind: Maschinenbediener,
Wartungstechniker, Supervisor.

Dadurch wird fir die jeweilige

Tatigkeit eine angemessene Schulung
gewabhrleistet. Durch eine abschliefende
Bewertung der erworbenen Kenntnisse
kann festgestellt werden, ob eine
zusatzliche Schulung erforderlich ist,
damit der Kunde korrekt und selbstandig
arbeiten kann.

Unsere Servicepartner vor Ort nehmen
ebenfalls an regelmaigen Wartungs-
und Serviceschulungen teil, damit sie
immer auf dem neuesten Stand in puncto
Technik und Software sind. Dies ist
unerlasslich, da wir unseren Endkunden
qualifizierte und zertifizierte Fachkrafte
zur Verfugung stellen mdéchten, die die
Anlage eigenstandig, effizient und sicher
bedienen konnen.

Opera ist auferst
zuverlassig und bietet
hohe Leistungsfahigkeit
und langfristige
Betriebsbereitschaft.

Das Serviceteam von Panotec
verfugt Uber spezialisierte
Fachkrafte, die fur Service
und Wartung zustandig sind.
Wartung und Service erfolgen
sowohl per Fernzugriff als
auch vor Ort, und das auch
rund um die Uhr.

Uber das Online-
Serviceportal kdnnen unsere
Servicetechniker in Echtzeit
alle Serviceanfragen,
allgemeine Anfragen und
Ersatzteilanfragen einsehen
und bearbeiten.
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