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1. Sicherheitshinweise

Die meisten Unfélle bei Nutzung, Wartung und Reparatur dieses
Produktes, werden durch Nichtbeachtung grundlegender
Sicherheitsregeln und Sicherheitsmallinahmen verursacht. Bei frihzeitiger
Erkennung gefahrlicher Situationen kann oftmals ein Unfall vermieden
werden. Die Benutzer mussen jederzeit auf mogliche Gefahren gefasst
sein. Aullerdem sollten alle Beteiligten Uber die zum Ausfuhren ihrer
Tatigkeit erforderliche Ausbildung, Fahigkeiten und Fertigkeiten sowie
uber das notwendige Werkzeug verfugen.

Unsachgemalle Bedienung, nicht ausreichende Wartung oder
unvorschriftsmallige Reparatur dieses Produktes, konnen gefahrliche
Situationen hervorrufen, die schwere oder sogar todliche Verletzungen
zur Folge haben.

Dieses Produkt darf nur von Personen bedient, gewartet oder repariert
werden, die ausreichend mit Bedienung, Wartung bzw. Reparatur dieses
Produktes geschult und vertraut sind.

In diesem Handbuch und am Produkt finden Sie Sicherheits- und
Warnhinweise. Bei Nichtbeachten dieser Gefahrenhinweise konnen Sie
oder andere Personen schwer oder sogar todlich verletzt werden.

Auf Gefahren wird durch das ,Gefahrensymbol®, gefolgt durch ein
~oignalwort®  wie ,GEFAHR®, ,WARNUNG* oder ,ACHTUNG"
hingewiesen. Hier ist das Gefahrensymbol ,WARNUNG" dargestellt.

A WARNUNG - Diese Warnung weist auf eine potenzielle Gefahr von
schweren Verletzungen hin.

Dieses Gefahrensymbol hat folgende Bedeutung:

Vorsicht! Hochste Aufmerksamkeit! Es geht um lhre Sicherheit!

Die konkrete Gefahr wird unter dem Symbol durch einen Text oder ein
Bildsymbol naher erlautert.



Handlungen, die zu einer Beschadigung des Produktes fuhren, werden
durch Symbole ,HINWEISE" am Produkt und in diesem Dokument
gekennzeichnet.

Optimas ist es nicht moglich, alle potenziellen Gefahrenumstande
vorauszusehen. Die Warnhinweise in diesem Dokument und am Produkt
decken daher nicht alle tatsachlich moglichen Gefahren ab. Falls
Werkzeuge, Vorgehensweisen, Arbeitsmethoden oder Bedienhandlungen
zum Einsatz kommen, die nicht ausdricklich von Optimas empfohlen
werden, liegt es in lhrer Verantwortung, fur lhre Sicherheit und der
Sicherheit anderer Personen zu sorgen.

Aullerdem liegt es an lhnen sicherzustellen, dass die von lhnen
gewahlten Verfahren bei Verwendung, Wartung bzw. Reparatur des
Produktes keine Beschadigungen des Produktes verursachen oder dazu
fuhren, dass eine Gefahr vom Produkt ausgeht.

Die Informationen, Vorgaben, Daten und Abbildungen in diesem
Dokument basieren auf dem Kenntnisstand zum Zeitpunkt der
Niederschrift. Die Angaben zu technischen Daten, Drehmomenten,
Dricken, Abmessungen und Anpassungen und die bildlichen
Darstellungen und sonstigen Sachverhalte kdnnen ohne Ankundigung
geandert werden. Diese Anderungen konnen sich auf die Bedienung des
Produktes und auf sonstige Arbeiten mit dem Produkt und am Produkt
auswirken. Stellen Sie vor Beginn jeglicher Arbeiten sicher, dass Sie Uber
vollstandige und aktuelle Informationen verfugen.

WARNUNG - Wenn Ersatzteile fur dieses Produkt bendtigt werden,
empfiehlt Optimas die Verwendung von Original-Ersatzteilen oder von
Ersatzteilen mit identischen technischen Daten, einschlieRlich, ohne
jedoch darauf beschrankt zu sein, physische Abmessungen, Typ,
Festigkeit und Material.

Bei Nichtbeachtung dieser Warnung kann es zu fruhzeitigen Ausfallen,
Schaden am Produkt und zu schweren oder sogar todlichen Verletzungen
kommen.
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WARNUNG - Bei aktivierter Automatiksteuerung kann sich die
Schneidkante der Maschine ohne Vorwarnung bewegen. Bei diesen
plotzlichen Bewegungen kann es zu Verletzungen von Personen in der
Nahe der Schneidkante oder zu Schaden an der Maschine kommen.
Bevor Sie die Maschine verlassen oder wenn jemand in der Nahe der
Schneidkante arbeitet, mussen Sie das Optimas PlanMatic immer
ausschalten. Stellen Sie die Schneidkante vor Verlassen der Kabine
immer auf dem Boden ab.

& WARNUNG — Wenn Sie beim Arbeiten mit angehobenem Schild unter die
Schneidkante des Schilds / Schar oder der Anbauteile gelangen, kann
eine unerwartete Bewegung des Schilds zu schweren oder sogar
todlichen Verletzungen fuhren. Es ist zwingend notwendig, stets einen
ausreichenden  Sicherheitsabstand zum  mdglichen Weg der
Schneidkante oder der Anbauteile einzuhalten.

& WARNUNG - Bei steilen Rampen oder sonstigen Arbeitsplattformen
besteht die Moglichkeit, dass Maschinen und Fahrzeuge aulier Kontrolle
geraten. Dabei konnen der Maschinenfahrer und andere Personen
verletzt werden und die Maschine kann Schaden nehmen. Erkundigen
Sie sich daher zu lhrer eigenen Sicherheit und zur Sicherheit anderer
Personen Uber das maximal zulassige Gefalle auf der Baustelle und
stellen Sie sicher, dass Sie dieses Maximum einhalten.

2. Bestimmungsgemalier Gebrauch

Die Maschinensteuerung des Optimas PlanMatic wurde flr Radlader und
Kompaktlader entwickelt. Sie steuert die Schneidkante in H6he und Neigung,
sowie weitere hydraulische Funktionen mit Hilfe von Sensoren. Das Optimas
PlanMatic unterstitzt verschiedene Hohensensortypen von unterschiedlichen
Herstellern.

Es dirfen nur Personen mit dem System arbeiten, die dieses
Benutzerhandbuch gelesen und verstanden haben.



3. Geratebeschreibung

Die Kernkomponenten des Systems sind Bedieneinheit, Regeleinheit und die
jeweilig eingesetzten Sensoren.

1.1. Bedieneinheit 2 1
1 = Offset Rechts 3
2 = Sensorwahl: H6he/Neigung Rechts/Links
3 = Offset Links 4
4 = Anzeige Automatikbetrieb Links S
Aktiv: Grine LED an 6
5 = Anzeige Manueller Betrieb Links
Aktiv: Gelbe LED an 7
6 = LED-Hohen-Anzeige Links 8

Oben/Unten: Gelbe LEDs, Mitte: Griine LED
7 = Sollwert Links einstellen

8 = Side-Shift-Automatik Links
Aktiv: Gelbe LED an

9 = Proportionaler Joystick mit
- blau - Automatik/Manuell-Schalter
- grun - Schalter 0 Stellung
- gelb — Hydraulische Klappschaufel (Optional) 49
10 = Hydraulisch verstellbare Seitenklappen
offnen/schlieen
11 = Anzeige Automatikbetrieb Rechts
Aktiv: Grine LED an
12 = Anzeige Manueller Betrieb Rechts
Aktiv: Gelbe LED an
13 = 3-zeiliges LC-Display
14 = LED-HOhen-Anzeige Links
Oben/Unten: Gelbe LEDs, Mitte: Grine LED
15 = Sollwert Rechts einstellen
16 = Seitenvorwahl Automatik-Betrieb
Rechts und/oder Links
17 = Side-Shift-Automatik Rechts
Aktiv: Gelbe LED an
18 = EIN/AUS + SETUP

11
12
13
14

15
16

17

18



Benutzerhandbuch

Optimas PlanMatic

[1] + [3] Offset Rechts oder Links

Mit den Tastern [1] oder [3] wird der Sollwert des jeweiligen aktiven Sensors
eingestellt bzw. von der urspriinglichen Referenz (Mitte oder Nullpunkt)
verschoben:

- Sollwert fur die Querneigung einstellen
- (Offset-) Hohe fur Laserempfanger oder Ultraschallabtaster einstellen

Die Schrittweite der Verstellung des Hohenwertes ist in 1 Millimeter bzw. 0,1%.
Durch Driucken und Halten der Pfeil-nach-oben-Taste lauft der Offset-Wert
nach oben, und der Pfeil-nach-unten-Taste nach unten.

Siehe Kapitel 5.2.

[2] Sensorwahl: H6hen- und/oder Neigungssensor Rechts/Links

Durch mehrfaches Dricken des Tastschalters [2] werden die Sensoren
ausgewahlt, die auf die automatische Steuerung wirken sollen. Diese werden
am rechten bzw. linken Rand des LC-Displays [13] durch Symbole dargestellt:

- Rechts: HOhensensor + Links: Hohensensor, oder
- Rechts: Hohensensor + Links: Neigungssensor, oder
- Rechts: Neigungssensor + Links: Hohensensor

Siehe Kapitel 5.3.

[4] + [5] oder [11] + [12] Automatik-Manuell-Anzeige Links/Rechts

Auf jeder Seite vom LC-Display befinden sich zwei Leuchtdioden flr die
Automatik/Manuell (A/M) Anzeige. Die grinen LEDs [4] oder [11] leuchten im
automatischen Betrieb, und die gelben LEDs [5] oder [12] leuchten im
manuellen Betrieb. Die Voreinstellung der Seite(n) fir den Automatikbetrieb
erfolgt mit Taster A/M [16]. Das Umschalten zwischen manuellem und
automatischem Betrieb erfolgt mit dem blauen Taster am Joystick.



[6] + [14] LED-HO6hen-Anzeige Rechts/Links

Die LED-Anzeigen [6] und [14] zeigen an, ob sich die Schneidkante des
Planierschildes auf Sollhthe befindet. Die mittlere griine LED leuchtet.

Wird zu wenig Material abgetragen, leuchten die oberen gelben LEDs auf; bei
zu viel Materialabtrag leuchten die unteren gelben LEDs.

[7] + [15] SET: Sollwert Rechts/Links einstellen

Mit dem Tastschalter [7] oder [15] wird eine Referenz-H6he oder -Neigung
(Nullpunkt) Gbernommen. Einige Sensoren haben zuséatzliche Einstell-
maoglichkeiten, die auch mit diesem Taster kontrolliert werden.

Siehe Kapitel 5.5.

[8] + [17] SSL/SSR: Side-Shift-Automatik Rechts/Links

Ultraschallabtaster mit drei und mehr Sensorkoépfen konnen tber einer Schnur
oder Spanndraht meist sowohl die Hohe, als auch den seitlichen Abstand
erkennen. Durch Driicken der SSL/SSR Taster [8] oder [17] wird die Side-
Shift-Automatik aktiviert. Die gelbe LED leuchtet auf. Bei hydraulisch
verstellbaren Seitenklappen werden diese nun automatisch getffnet oder
geschlossen, sodass der Abstand zur Schnur bzw. Spanndraht gleichbleibt.
Erneutes Driicken der Taster [8] oder [17] schaltet die Automatikfunktion aus.

[9] Joystick

Der proportionale Joystick [9] wird benutzt, um die hydraulischen Funktionen
von Hand zu steuern. Die Empfindlichkeit und Richtung kann eingestellt
werden.

Der blaue Taster schaltet die automatische Hoéhenflihrung ein und aus.
Der griine Taster aktiviert die 0-Stellung.

Der gelbe Taster steuert die Hydraulische Klappschaufel (optional).
Siehe Kapitel 5.6. und 5.7.
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[10] Kipptaster Rechts/Links fur Planierschild-Seitentiren

Die Kipptaster [10] werden benutzt, um hydraulisch verstellbare Seitenklappen
manuell zu 6ffnen bzw. zu schliel3en.

Der linke Taster steuert die linke Klappe. Kippen nach links bewirkt das
Offnen, und nach rechts das SchlieRen der Seitenklappe. Entsprechend
steuert der rechte Kipptaster die rechte Klappe: Kippen nach rechts 6ffnet die
Klappe, nach links schliel3t sie wieder. In der Schalter-Mittelstellung ist die
Seitenklappe fix.

[13] Hintergrund beleuchtetes, dreizeiliges LC-Display

In der oberen Zeile wird angezeigt, ob die rechte, linke oder beide Seiten flr
den Automatikbetrieb vorgewéahlt sind: In der rechten bzw. linken Ecke
erscheint jeweils der GrofRbuchstabe A.

In der zweiten Zeile sind die Symbole der jeweils fur die Steuerung aktiven
Sensoren sowie die Hohen- bzw. Neigungs-Sollwerte angezeigt.

Die dritte Zeile gibt die Ist-Messwerte der Sensoren an. In der Zeilenmitte wird
der Langsneigungswert angezeigt.

[16] Seitenvorwahl Automatikbetrieb Rechts und/oder Links

Mehrfaches Betatigen des Tasters [16] wahlt die Steuerungsseite(n) flr den
automatischen Betrieb aus. Es erscheint der Grof3buchstabe A in der linken
und/oder rechten Ecke der ersten Zeile des LC-Displays.

Siehe Kapitel 5.4.

[18] Setup Ein- und Ausschalter

Der Taster [18] schaltet die Steuerung ein. Ein Piepsignal ertdnt. Die
Steuerung ist nach Initialisierung und Selbsttest fiir den normalen Betrieb
bereit.

Erneutes Driicken des Tasters [18] 6ffnet das SETUP-Menu. Hier kdbnnen
unterschiedliche Parameter vom Benutzer eingestellt werden. Es kdnnen
abgespeicherte Maschinendaten und Konfigurationen geladen bzw.
wiederhergestellt werden.

Siehe Kapitel 6.



Durch nochmaliges kurzes Driicken des Tasters [18] springt man in den
normalen Betriebsmodus zurtick.

Ein langes Dricken und Halten des Tasters [18] fur mehr als 3 Sekunden
schaltet die gesamte Steuerung aus. Die Anzeige bestatigt dies mit
,Goodbye".

3.1. Regeleinheit (Steuergerat)

Basic Standard Edelstahl-Schutzgehause
Zwei-Kanal-Regler Multi-Kanal-Regler far Regler

Ausgange Regeleinheit

1 = Hohensensor rechte Seite 1

2 = Spannungsversorgung und
Bedieneinheit (Kabine) 3

3 = Ausgang fiir den externen 4
Neigungssensor

4 = Ausgang fur Hydraulikventile

5 = H6hensensor linke Seite
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4. Inbetriebnahme

Bevor Sie das Optimas PlanMatic in Betrieb nehmen, stellen Sie sicher, dass
alle Steckverbindungen gesteckt und die H6hen- und Neigungssensoren
angeschlossen sind. Gerat ist auf 12 Volt Stromversorgung eingestellt! Sollte
das Tragergerat mit 24 Volt arbeiten muss ein Umformer eingesetzt werden.

WARNUNG - Vergewissern Sie sich, dass sich keine Personen im
Gefahrenbereich der Schneidkante befinden.

Beim Verlassen der Maschine missen Sie das OPT 200-System immer
ausschalten. Stellen Sie die Schneidkante immer auf dem Boden ab.

Beispiel:

Der Wind konnte einen losen Gegenstand, der sich auf der Maschine
befindet (eine Tasche), umwehen. Der Gegenstand fallt auf den Joystick.
Die Schneidkante bewegt sich und kann dabei Personen tddlich
verletzen.

4.1. Einschalten

Dricken Sie den Taster [18] bis ein Piepsignal ertont und samtliche LED
aufleuchten. Das System schaltet ein. Im Display wird der Name des
Produktes und des Herstellers angezeigt.

Danach prift das Optimas PlanMatic, welche Sensoren angeschlossen sind.
Die gefundenen Sensoren werden auf dem Display mit Hilfe von kleinen
Symbolen dargestellt:

! Ultraschallempfanger

> Langs- und Querneigungssensor



m Laserempfanger

? Sensor nicht gefunden

Wird ein Sensor nicht gefunden, dann erscheint ein Fragezeichen auf dem
Display.

Diagnosefunktion

Die Steuerbox gibt Fehlercodes und Fehlermeldungen zur Problembehebung
bei Systemfehlern aus. Tritt ein Problem auf, erscheint eine Fehlermeldung auf
dem LC-Display. Die Kenntnisnahme der Fehlermeldung muss mit dem blauen
Taster am Joystick [9] bestatigt werden.

4.2. Offset Taster

Die Funktion der Offset-Taster [1] oder [3] ist abh&ngig vom gewahlten
Sensortyp (Taster [2] Sensorwahl: Hohen- oder Querneigungssensor Rechts
und/oder Links).

4.2.1. Querneigung

Ist der Querneigungssensor ausgewahlt, dann wird mit dem Offset-Taster der
Wert fur die gewlnschte Neigung eingestellt. Der Wert und die Richtung der
Neigung wird auf dem Display in Prozent angezeigt. Ist kein
Querneigungssensor angeschlossen, wird ein Fragezeichen (?) dargestellt.
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4.2.2. HOhensensor

Wird mit einem Hohensensor (Laser- oder Ultraschallempfanger) gearbeitet,
so wird mit den Offset-Tastern [1] oder [3] ein Versatz zur Nulllage eingestellt.

4.3. Sensor Auswabhl

Mit dem Taster [2] werden die Sensoren ausgewahlt, die auf die automatische
Steuerung wirken sollen. Erneutes Dricken wechselt zwischen den folgenden
Betriebszustanden:

- Beide HOhensensoren wirken auf die linke und rechte Seite der Steuerung.

- Der Neigungssensor wirkt auf die linke und der rechte HOhensensoren auf
die rechte Steuerungsseite.

- Der Neigungssensor wirkt auf die rechte und der linke Hohensensor auf die
linke Steuerungsseite.

Taster [2] Nach 1 x Drlcken Erneutes Drucken
Einschalten
\ Sensoren ‘ Hohe / Hohe Neigung / Hohe Hohe / Neigung \
Tabelle 4.3.1

Ist der HOhen- oder Neigungssensor nicht vorhanden oder wird dieser nicht
erkannt — etwa beim Auswechseln mit dem Sensor eines anderen Herstellers
(der ein anderes Kommunikationssignal nutzt) -, so wird im Display ein
Fragezeichen (?) angezeigt.



4.4. Seitenvorwahl automatischer Betrieb

Der Taster [16] wahlt die Steuerungsseite(n) fiir den automatischen Betrieb.

Nach dem Einschalten ist die linke und rechte Seite fur die automatische
Steuerung freigegeben. Das Dricken des Tasters schaltet die rechte
Steuerungsseite aus; die linke Seite ist fur den Automatikbetrieb bereit.
Erneutes Driicken schaltet die rechte Seite frei; die linke Seite ist nunmehr
deaktiviert. Nochmaliges Betéatigen des Tasters [16] aktiviert wieder beide
Seiten fur die automatische Steuerung.

Taster [16]  Nach Einschalten ‘1 x Driicken Erneutes Driicken
Links: Automatik Automatik Manuell

Rechts: Automatik Manuell Automatik
Tabelle 4.4.1

Mit dem blauen Taster auf dem Joystick [9] wird die freigegebene Seite fir
den automatischen Fihrungsbetrieb ein- und ausgeschaltet.

4.5. Sollwert fir Hohe und Neigung setzen

Ein kurzes Betatigen der Tastschalter [7] + [15] stellt die Sollwerte (,nullt)
relativ zur Referenz flr den jeweils rechts und links gewahlten Sensor ein.

Uber ein langes Driicken (> 3 Sekunden) der Tastschalter [7] + [15] kann man
spezielle Funktionen einstellen, die vom ausgewahlten Sensor abhéngig sind.
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In der Tabelle 4.5.1 sind alle Kombinationen zusammengefasst.

Sensortyp Kurz betatigen > 3 Sek. betatigen
[ e e T o e Offset als Sollwert Hohe in die Mitte zurticksetzen

prang ubernehmen (Offset = 0)
UItraschaIIt_ampfanger Qﬁset als Sollwert Héhe als Referenz nullen
(Mono-Sonic) ubernehmen

Setup Menu aufrufen:

Ultraschallempfanger Offset als Sollwert } Sc.:.hnur
(Tri-Sonic) ibernehmen - Flache

- Referenzhohe einstellen

Ist-Neigung als Sollwert

uerneigungssensor Gefalle Wechsel B
Q gung ubernehmen

Tabelle 4.5.1

4.6. Funktionswahl Joystick

Standardmalfig wird durch Bewegen des Joysticks nach vorn oder zurlck das
Planierschild angehoben oder abgesenkt.

Der blaue Taster auf dem Joystick schaltet den Automatikbetrieb ein und aus.
Wird die grine Taste gedrickt, so fahrt das Schild automatisch in die
Mittelstellung. Der gelbe Taster ist oft nicht belegt, kann jedoch so eingerichtet
werden, dass mit dem Joystick Zusatzfunktionen (wie z. B. hydraulische
Klappschaufel) gesteuert werden konnen. Siehe Installationshandbuch.

4.7. Joystick

Der proportionale Joystick [9] Ubertrdgt die manuellen Bewegungen auf
den/die Zylinder.

Die Geschwindigkeit, mit der sich die Zylinder bei manueller Betatigung
bewegen, kann fur jede Funktion einzeln eingestellt werden. Die Richtung, in
der sich der Zylinder bewegt, kann ebenfalls einzeln eingestellt werden. Siehe
Installationshandbuch.



5. Setup
5.1. Setup Menu

Das Setup Menu ist in zwei Berechtigungen unterteilt.

NORMAL MODE

Im normalen Modus kann der Fahrer der Maschine Einstellungen verandern.
Es sind nur die Parameter zugéanglich, die fir das Arbeiten mit dem System
benétigt werden. Alle Parameter, die zum Einrichten und Kalibrieren der
Maschine benoétigt werden, sind gesperrt. AulRerdem konnen die
gespeicherten Maschinendatensétze nicht verdndert oder {berschrieben
werden.

EXPERT MODE

Im Experten-Modus sollen Einstellungen nur vom autorisierten Service-
Personal oder von sehr erfahrenen Anwendern mit spezieller Einweisung und
Schulung vorgenommen werden. Mit dieser Berechtigung konnen Sie alle
Parameter der Regelung verandern.

WARNUNG - Fehlerhafte Einstellungen konnen die Maschine oder die
Steuerung beschadigen, Sachschaden und/oder Personen-schaden bei
Dritten  verursachen. Weder Hersteller, noch Vertriebs-partner
ubernehmen Haftung fur nicht autorisierte Eingriffe und Versuche,
Einstellungen oder Kalibrierungen eigenmachtig zu verandern.

Der Experten-Modus wird in diesem Benutzerhandbuch nicht weiter
beschrieben. Sie finden Details im Installationshandbuch.
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Setup Menl normaler Modus einschalten: A OPTIMAS A |

Den Taster [15] wahrend des normalen Betriebes kurz ¥** SETUP ***
betatigen. Im Display erscheint: NORMAL MODE NORMAL MODE

Nach etwa zwei Sekunden wird der Maschinenname

angezeigt A OPTIMAS A |

: SO y OP200 050617
Der Benutzer befindet sich jetzt im Setup Ment und Betriebsart

kann sich mit dem Joystick durch das Menu bewegen.

5.2. Setup Menu: Navigieren mit dem Joystick

Der Joystick wird benutzt, um sich durch das Setup Ment zu bewegen und um
Parameter zu &ndern.

Joystick nach oben oder unten bewegen:
- MenU Punkt auswéahlen
- Parameter einstellen, andern oder auswéahlen

Joystick nach links bewegen:
- Abbrechen, Anderung nicht speichern

Joystick nach rechts bewegen:
- Bestatigen, Anderung speichern



5.3. Betriebsart einstellen

Unabhangiger Offsetmodus
A OPTIMAS A |

Beim unabhangigen Offsetmodus wirkt sich der Offset- Betriebsart
Taster [3] nur auf die linke Seite und der Offset-Taster unabhi. Hohe
[1] nur auf die rechte Seite der Steuerung aus.

Gekoppelter Offsetmodus

Beim gekoppelten Offsetmodus missen zwei gleiche ENEEeY-RdIVI -3\ |
Hohensensoren angeschlossen sein. Die Offset-
Taster [3] und [1] wirken gleichzeitig auf die linke und
rechte Steuerungsseite. Der HoOhenversatz (Offset)
vom linken und rechten H6hensensor ist immer gleich
grol3.

Betriebsart
gekopp. Hohe

Wird der Taster [2] auf Neigungssensor geschaltet,
dann wird automatisch auf unabhangige Héhe umgeschaltet.

Automatische Kopplung

Bei automatischer Kopplung erkennt das System IEASRSALLLSENS
selbstandig, ob zwei Lasersensoren ausgewahlt sind. Betriebsart

In diesem Fall wird automatisch der gekoppelte automatisch
Offsetmodus aktiviert.

Bei anderen Konstellationen von aktiven Sensoren

wird automatisch der unabhangige Offsetmodus eingestellt.
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5.4. Ventilgeschwindigkeit
Verwenden Sie das Menlu Ventilgeschwindigkeit, um die Arbeits-
geschwindigkeit der automatischen Schildbewegung einzustellen.

Die Ventilgeschwindigkeit fir Hohen- und Neigungssensor kann unabhangig
voneinander eingestellt werden.

Hoéhe A OPTIMAS A |

Wahlen Sie das Untermeni Hohe, um die Ventilgeschw.
Arbeitsgeschwindigkeit fur alle HO6hen-sensoren Hohe
einzustellen. Bestatigen Sie Ihre Auswahl.

A OPTIMAS A |

Fur die Arbeitsgeschwindigkeit kann ein Wert zwischen Eingabe
1% und 100% eingestellt werden. Hohe 70%

Neigung A OPTIMAS A |

Wahlen Sie das Untermeni Neigung, Ventilgeschw.
um die Arbeitsgeschwindigkeit far den Neigung
Querneigungssensor einzustellen. Bestétigen Sie lhre

Auswabhl.

A OPTIMAS A |

Fur die Arbeitsgeschwindigkeit kann jetzt ein Wert

zwischen 1% und 100% eingestellt werden. Eingabe

Neigung 50%
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Wird die Ventilgeschwindigkeit zu schnell (hoher Wert) eingestellt, kommt das
Schild nicht zur Ruhe. Es bewegt sich standig auf und ab.

Wird die Ventilgeschwindigkeit zu langsam (niedriger Wert) eingestellt, gibt es
lange Wellen im Planum. Die Hydraulik regelt zu langsam.

HINWEIS

- Die richtige Einstellung der Ventilgeschwindigkeit ist auch vom Zustand der
Maschine (Spiel in den Gelenken) und vom Material, das eingebaut wird,
abhangig.

- Mit Hohensensoren kann die schnellste Arbeitsgeschwindigkeit erreicht
werden.

5.5. Toleranz

Verwenden Sie das Menu Toleranz, um das Totband N3V |
der Steuerung einzustellen. Befindet sich die
Schneidkante von der Schar innerhalb der
eingestellten Toleranz, wird die Hydraulik der
Maschine nicht angesteuert.

Toleranz
Hohe 3.0mm

Die Toleranz kann zwischen 0,5 mm und 50 mm eingestellt werden.

Wird ein Wert von 10 mm eingestellt, darf sich die Schneidkante innerhalb von
+ 5 mm bewegen.

Die Leuchtdioden [6] + [14] leuchten grin, wenn sich die Schneidkante
innerhalb der eingestellten Toleranz befindet.

HINWEIS - Eine zu klein eingestellte Toleranz hat zur Folge, dass sich das
Schild standig auf und ab bewegt. Dadurch steigt der Verschleil3 an der
Hydraulik und an der Maschine. Aul3erdem wird mehr Kraftstoff verbraucht.
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5.6. Audio

Im Meni Audio wird das Tonsignal ein- und EEFNEEFGY-LTPRE
ausgeschaltet.

o . . . Audio
Ist Audio aktiviert, ertont bspw. ein akustisches Signal, Ein

wenn der Laser-empfanger den Laserstrahl nicht mehr
empfangt oder der Ultraschallempfanger seinen
Arbeitsbereich Uberschreitet.

5.7. Wiederherstellen

Das Optimas PlanMatic kann bis zu 46 A OPTIMAS
Maschinendatensatze speichern.

Wiederherstellen
Mit dem MenU Wiederherstellen wird ein Datensatz | 46:0P200 050617

aus dem Datenspeicher in den Arbeitsspeicher
geladen.

Wahlen Sie dazu einen der 46 vorhandenen Datensatze aus und bestatigen
diesen.

Eine Kopie von diesem Datensatz wird in den Arbeitsspeicher geladen. Die
Daten im Arbeitsspeicher bleiben auch erhalten, wenn die Anlage
ausgeschaltet wird.

Die Datensatze werden i. d. R. nach Installation, Einrichtung und Kalibration
des Optimas PlanMatic fur das jeweilige Planierschild abgespeichert. Siehe
Installationshandbuch.
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6. Arbeiten mit der Querneigung

Im Neigungsbetrieb wird die Querneigung der Schneidkante mit Hilfe eines
Neigungssensors gesteuert.

Soll mit der linken Schneidkante die Querneigung gesteuert werden, betatigen
Sie einmal den Taster [2] fur die Sensorauswahl. Das Symbol [] erscheint in
der linken Ecke der ersten Zeile im LC-Display. Die linke Seite steuert dabei
die Querneigung und die rechte Seite die HOohe. Die H6he kann manuell mit
dem Joystick oder tber einen Ho6hensensor kontrolliert werden,

siehe Kapitel 7 + 8.

Soll hingegen mit der rechten Schneidkante die Querneigung gesteuert
werden, betéatigen Sie den Taster [2] fur die Sensorauswahl zweimal. Das
Symbol [ erscheint in der rechten Ecke der ersten Zeile im LC-Display. Die
rechte Seite steuert nun die Querneigung. Die linke Seite kann manuell mit
dem Joystick oder Uber einen Hohensensor die Hohe steuern,

siehe Kapitel 7 + 8.

1. Die Steuerbox mit dem Schalter [18] einschalten. Beide Leuchtdioden
[5] + [12] fir den manuellen Betrieb missen leuchten.

2. Den Taster [2] ein- oder zweimal dricken, um die Seite fur die
Querneigung auszuwahlen. In der ersten Zeile des Displays erscheint
links [ oder rechts [.

a. Soll nur die Querneigung der Schneidkante automatisch
gesteuert werden, betatigen Sie den Taster [16] fur die
.~oeitenvorwahl automatischer Betrieb® ein- oder zweimal. Im
Display sehen Sie links ,A [" oder rechts ,[1 A", wahrend in der
anderen Ecke das Symbol ,A“ fur den automatischen Betrieb
deaktiviert ist. Die Hohe der Schneidkante wird manuell mit dem
Joystick gesteuert.

b. Soll die Querneigung und die Hbhe automatisch gesteuert
werden, muss in beiden Ecken der oberen Zeile des Displays ein
LA stehen. Falls nicht, drucken Sie den Taster [13] bis das
gewlnschte Ergebnis angezeigt wird. Die Hohe wird selbsttatig
uber einen H6hensensor kontrolliert, siehe Kapitel 7 + 8.
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4. Die Querneigung mit den Offset-Pfeiltasten [1] oder [3] fur die linke bzw.
rechte Seite einstellen. Der Wert der Neigung wird in Prozent angezeigt.
Die Richtung der Neigung wird mit dem Vorzeichen vor dem Prozentwert
und einem kleinen Symbol [ oder [ in der zweiten Zeile auf dem
Display dargestellt.

5. Die Maschine in Arbeitsposition bringen.
6. Zur automatischen Steuerung des Arbeitswerkzeugs den blauen Taster

am Joystick driicken. Die Leuchtdioden [4] + [11] zeigen an, dass das
System im automatischem Betrieb arbeitet.

& ACHTUNG - Es kommt zu Schildbewegungen. Achten Sie auf Personen
im Gefahrenbereich. Es kann bei fehlerhaften Einstellungen zu heftigen
Schildbewegung kommen. Halten Sie genugend Abstand zu anderen
Gegenstanden und Personen.

7. Einen kleinen Bereich mit der eingestellten Neigung planieren und
kontrollieren.

& ACHTUNG - Beim Verlassen der Maschine das System ausschalten.

8. Am Ende der Arbeiten das System durch langes (> 3 s) Driicken des
EIN/AUS/SETUP-Tasters [18] ausschalten.
Die aktuellen Einstellungen werden beibehalten und kénnen beim
nachsten Einschalten des Systems wiederverwendet werden.

Gefallewechsel

Dreht sich die Maschine um 180 Grad, muss sich die Richtung der
Querneigung auch andern z.B. von +2.0% auf -2.0%. Driicken der Taste SET
[7] oder [15] kehrt das Vorzeichen der Querneigung (links oder rechts) um.
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7. Arbeiten mit dem Laserempféanger

Es gibt Laserempfanger mit und ohne Nullpunktverschiebung. Letztere haben
eine feste (starre) Mitte. Bei linearen Empfangern mit Nullpunktverschiebung
hingegen kann die Sollhéhe (Null, Mitte) mit der gegebenen Auflésung meist
Uber das gesamte Empfangsfenster verschoben werden, d. h. ein beliebiges
Offset (H6henversatz) eingestellt werden. Im Nachfolgenden wird jedoch die
Arbeitsweise mit zwei Laserempfangern ohne Nullpunktverschiebung
beschrieben.

Um sicherzustellen, dass die Maschine auf Sollhdhe arbeitet, sind
Schild/Schneidkante auf eine bekannte Hohenreferenz (eine Hohenmarkierung
oder einen Hohenpflock) relativ zur Laserebene zu setzen.

1. Den Rotationslaser und die Laserempfanger aufbauen. Laser
einschalten und gemalfld der erforderlichen Anwendung konfigurieren
(Planum, Gefélle, Achsausrichtung).

2. Die Steuerung mit dem Schalter [18] einschalten.

3. Priifen Sie, ob die Laserempfangersymbole T rechts und links in der
zweiten Zeile des Displays angezeigt werden; gegebenenfalls mit Taster
[2] fur die Sensorauswahl einstellen. Beide Leuchtdioden [5] + [12] flr
den manuellen Betrieb missen leuchten.

4. Prufen Sie, ob rechts und links in der oberen Zeile des Displays ein A"
fir den automatischen Betrieb vorgewahlt ist; gegebenenfalls durch
mehrfaches Betatigen des Tasters [16] beide Seiten fir den
automatischen Betrieb vorwahlen. Wenn nur eine Seite der
Schneidkante gesteuert werden soll, dann aktivieren Sie mit Taste [16]
nur die Seite, die automatisch geregelt werden soll. Die andere Seite
wird dann manuell gesteuert.

5. Die Schneidkante unter dem rechten oder linken Laserempfanger auf
Sollhdhe positionieren (Hohenmarkierung/Hohenpflock).
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HINWEIS - Fur die bestmogliche Genauigkeit, das Planierschild in
Arbeitsposition auf Sollh6he setzen, d. h. das Arbeitswerkzeug sollte, wenn
maoglich, auf dem Boden aufliegen und sich auf einer Hohe mit der Kette bzw.
den R&dern der Maschine befinden.

6. Den linken - oder rechten - Laserempfanger so lange nach oben/unten

schieben, bis die Mitte erreicht und durch einen zumeist grtiinen LED-
Balken angezeigt wird. Den Laserempfanger fixieren.

. Mit einem MalRband das Mal3 von der Schneidkante bis zur Mitte-

Markierung des ersten Laserempfangers auf den zweiten Ubertragen.
Beide Laserempfanger miussen den gleichen Abstand zur Schneidkante
haben.

. Die Maschine in Arbeitsposition bringen. Die Laserempfanger missen

sich im Empfangsbereich befinden (LEDs der HOhenanzeige leuchten).

. Zur Aktivierung der automatischen Steuerung des Schildes den blauen

Taster am Joystick drticken. Die Leuchtdioden [4] + [11] zeigen an, dass
das System automatisch regelt.

ACHTUNG - Es kommt zu Schildbewegungen. Achten Sie auf Personen
im Gefahrenbereich. Es kann bei fehlerhaften Einstellungen zu heftigen
Schildbewegung kommen. Halten Sie genugend Abstand zu anderen
Gegenstanden und Personen.

Einen kleinen Bereich mit der eingestellten Hohe planieren.
Das System wieder auf manuellen Betrieb schalten.

Den planierten Bereich mit Messlatte und Handempfanger
tberprifen.

& ACHTUNG - Beim Verlassen der Maschine das System ausschalten.
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Wenn das Planum noch nicht im Toleranzbereich liegt, kann der
Rotationslaser mittels Kurbelstativ auf die passende HOhe gebracht
werden, oder aber beide Laserempfanger um das jeweils gleiche Mal3
mechanisch verschoben werden.

HINWEIS — Lineare Laserempfanger bieten hier einen klaren Anwen-
dungsvorteil. Bei ihrem Einsatz kdnnen Sie sowohl die passende Hohe von
der Kabine aus setzen (d. h. den Nullpunkt verschieben), als auch mit den
Offset-Pfeiltasten  eine  neue  Referenzhbhe  festlegen,  bspw.
+ 5 cm wenn zu viel Material vor dem Schild liegt und zuné&chst einmal
weggeschoben werden soll. Sie muissen zur Einstellung der neuen
Referenzhohe die Kabine nicht verlassen (und benétigen auch kein
Kurbelstativ fiir den Rotationslaser).

13. Am Ende der Arbeiten das System durch langes (> 3 s) Dricken
des EIN/AUS/SETUP-Tasters [18] ausschalten.
Die aktuellen Einstellungen werden beibehalten und konnen beim
nachsten Einschalten des Systems wiederverwendet werden.
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8. Arbeiten mit dem Ultraschallabtaster

Mit dem Optimas PlanMatic kénnen eine Vielzahl an Sensorkombinationen
verwendet werden. Da in diesem Handbuch nicht alle Variationen beschrieben
werden konnen, erklaren wir in diesem Kapitel die Variante linke Seite
Querneigung und rechte Seite Ultraschallabtaster.

Ultraschallsensoren mit mindestens drei Ultraschallkdpfen sind in der Lage,
sowohl den Abstand zu Schnur oder Untergrund zu messen, als auch Signale
zur seitlichen Fihrung Uber der Schnur zu geben. Damit kdnnen bspw.
hydraulisch verstellbare Seitenklappen eines Planierschildes automatisch auf
seitlichen Sollabstand zur Schnur gehalten werden.

Beim Einsatz von diesen Multi-Sonic-Sensoren mussen Sie die Betriebsart fir
den Ultraschallabtaster eingeben:

- Schnur: Es wird sowohl die H6he zur Schnur abgetastet, als auch der
seitliche Abstand zu ihr. Sind am Arbeitsgerat hydraulisch verstellbare
Seitenklappen oder andere Vorrichtungen vorhanden, mit denen Sie den
TriSonic seitlich steuern konnen, wird die seitliche Richtung vom
Ultraschallabtaster so gesteuert, dass er immer mittig Uber der Schnur
positioniert ist.

- Flache: Es wird nur die Hohe zum Untergrund (planierte Fahrbahn,
Rinne, Randstein) abgetastet.

1. Die Steuerbox mit dem Taster [18] einschalten.

2. Den Taster [2] fur die Sensorauswahl einmal driicken. In der zweiten
Zeile im Display erscheint links das Symbol fir die Querneigung [ und
rechts fur den Ultraschallsensor®. Beide Leuchtdioden [5] + [12] fur
manuellen Betrieb missen leuchten.

3. Prifen Sie, ob rechts und links in der oberen Zeile des Displays ein ,A"
fur den automatischen Betrieb vorgewahlt ist; gegebenenfalls durch
mehrfaches Betatigen des Tasters [16] beide Seiten fir den
automatischen Betrieb vorwahlen.
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4. Der Sensor wird nur einmal auf das Schild kalibriert (Nullabgleich). Dabei
wird die Hohendifferenz des Sensors zur Schneidkante genullt. Dazu:

- Die rechte Schneidkante auf Arbeitshbhe positionieren. Der
Ultraschallsensor muss dieselbe Hohe (Flache) abtasten.

- Die rechte SET-Taste [6] betatigen und fir mehr als drei Sekunden
gedruckt halten. Das Menu ,Sonic Tracer” erscheint.

- Bewegen Sie den Joystick zum Nullabgleich bis zum obersten
Mendpunkt ,Ref. Hohe einstellen®. Den Joystick zum Abspeichern
des Wertes nach rechts bewegen. Im LCD erscheint zunéchst
2Wait ...“ und dann ein ,OK*“ zur Bestatigung.

5. Wahlen Sie nun, ob Sie Uber der Schnur oder Flache arbeiten.

- Die rechte SET-Taste [15] betatigen und fir mehr als drei
Sekunden gedruckt halten. Das Menu ,Sonic Tracer” erscheint.

- Bewegen Sie den Joystick auf den Menupunkt
I. Flache, bzw.
ii. Schnur

Den Joystick zum Bestatigung der Wahl nach rechts bewegen.

6. Wenn die Bohle auf Arbeitshdhe ist und der Taster Uber der Schnur oder
der Referenzflache, dann wird diese Hohe mit einem kurzen Tastendruck
auf die SET Taste ibernommen. Der TriSonic misst die Hohe und zeigt
diese auf dem Display (oberste Zeile). Nach dem Setzen der Sollhéhe
hat der TriSonic ein festes Regelfenster von +/- 7cm. Er reagiert dann
nicht mehr auf Objekte, die sich auf3erhalb des Arbeitsbereiches
befinden, z. B. der Kopf der Fluchtstange.

29



Benutzerhandbuch

Optimas PlanMatic

7. Wenn die Bohle nicht auf Arbeitshéhe ist, kann diese — nach erfolgtem
Nullabgleich - Gber die Offset Taste [1+3] eingestellt werden. Die
Sollhohe ist der Abstand zwischen Schneidkante und Schnur/Flache.

8. Den Wert flr die Querneigung mit der linken Offset-Pfeiltaste [3] auf die
gewulnschte Neigung einstellen.

9. Die Maschine in Arbeitsposition bringen. Die Schnur oder die
Abtastflache muss sich im Empfangsbereich des Ultraschallabtasters
befinden (LEDs der H6henanzeige leuchten).

HINWEIS — Sie kdnnen die automatische Side-Shift-Funktion verwenden,
wenn Sie mit dem Tri-Sonic-Sensor Uber einer Schnur arbeiten und
hydraulisch verstellbare Seitentliren am Planierschild haben. Diese
Funktion bewirkt, dass sich die Seitenklappen selbsttatig 6ffnen und
schliefen und so den seitlichen Abstand zur Schnur konstant halten. Die
automatische Side-Shift-Funktion wird aktiviert, indem Sie die Side-Shift-
Links-Taste (SSL) [8] bzw. die Side-Shift-Rechts-Taste (SSR) [17] driicken.
Die entsprechende gelbe LED leuchtet auf. Zum Deaktivieren SSL/SSR
erneut dricken; die LED erlischt.

10. Zur automatischen Hohensteuerung des Planierschildes den blauen
Taster am Joystick driicken. Die griinen Leuchtdioden [4] + [11]
zeigen an, dass das System im automatischem Betrieb arbeitet.

& ACHTUNG — Es kommt zu Schildbewegungen. Achten Sie auf Personen
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im Gefahrenbereich. Es kann bei fehlerhaften Einstellungen zu heftigen
Schildbewegung kommen. Halten Sie genugend Abstand zu anderen
Gegenstanden und Personen

11. Einen kleinen Bereich mit der eingestellten Hohe planieren.
12. Das System wieder auf manuellen Betrieb schalten.

13. Den planierten Bereich Uberprifen.



& ACHTUNG - Beim Verlassen der Maschine das System ausschalten.

14. Wenn das Planum noch nicht im Toleranzbereich liegt, l&sst sich mit
den rechten Offset-Pfeiltasten [1] die H6he korrigieren.
Die Neigung wird mit den linken Offset- Pfeiltasten [3] ge&ndert.

15. Am Ende der Arbeiten das System durch langes (> 3 s) Driicken des
EIN/AUS/SETUP-Tasters [18] ausschalten.

Die aktuellen Einstellungen werden beibehalten und kénnen beim
nachsten Einschalten des Systems wiederverwendet werden.
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9. Fehlermeldungen

32

El
E2
E3
E4
ES
E6
E7

Betriebsspannung
Uberstrom

CAN Bus Fehler
RS485 Bus Fehler
Steuereinheit
Bedieneinheit

Ventil Fehler

E10 Abmessungen prifen



10. Technische Daten*

Betriebsspannung: 12 Volt DC

Stromaufnahme maximal 15 A
Umgebungstemperatur -5 bis +60 °C
Luftfeuchtigkeit: 5 bis 95 % nicht kondensierend
Schutzklasse bei gesteckten Steckverbindern: IP65
Ausgéange Hydraulik PC und PT = 8 mal 5A
Ausgange Hydraulik PV = 6 mal (25% bis 75%) * Ub
Ausgange Spannungsversorgung = 4 mal 5A
Eingdnge analoge = 8 mal 0 bis 32V

CAN Datenbus = 3 mal 250 kBaud, 1 mal 125 kBaud
RS485 Datenbus = 1 mal

* Irrtimer und Anderungen vorbehalten
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11. Gewahrleistung
Die Gewahrleistungsfrist des Gerates betragt 12 Monate ab Kaufdatum.

Optimas gewahrleistet, dass das PlanMatic fur die Dauer von einem Jahr frei
von Material- und Fertigungsfehlern ist.

Im Gewahrleistungsfall repariert oder ersetzt Optimas oder das autorisierte
Service-Center alle defekten Teile, die von der Gewdahrleistung abgedeckt
werden, im Herstellerwerk oder am Erflllungsort nach eigenem Ermessen.

Reisekosten und Tagesspesen zum und vom Reparaturort, wenn dieser vom
Erfallungsort abweicht, werden dem Kunden zum jeweiligen Tagessatz
berechnet, falls erforderlich.

Von der Gewéhrleistung ausgenommen sind Schaden, die auf
unsachgemafien Gebrauch oder nicht autorisierte Eingriffe — auch durch Dritte
- zurlckzufuhren sind.

Durch Nutzung des Optimas PlanMatic wird eine Uberpriifung mit anderen
Messmitteln nicht ausgeschlossen.

FUr Schéaden, die durch Messfehler oder Bedienungsfehler des Anwenders
entstehen, wird keine Haftung tbernommen.
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12. CE-Konformitat

Das OPT 200 erfiillt die Anforderungen der EU-Richtlinien:

CENELEC EN 50 081-1, Ausgabe Juli 1993; Elektromagnetische
Vertraglichkeit; Fachgrundnorm Stéraussendung.

EN 55 014, 2006
EN 13 309, 2010
EN 55 022, 1997, KI. B

CENELEC EN 50 082-2, Ausgabe 1997; Elektromagnetische Vertraglichkeit;
Fachgrundnorm Stoérfestigkeit.

Die Konformitat des OPT 200 mit den oben genannten Richtlinien wird durch
das CE-Zeichen bestatigt.

13. Entsorgung

Das Gerat darf gemal Elektro- und Elektronikgerategesetz (ElektroG) nicht
Uber die Restmdlltonne entsorgt werden!

Soll das Gerat entsorgt werden, senden Sie dieses direkt an den Hersteller
oder autorisierten Vertriebspartner (ausreichend frankiert) oder bringen Sie es
an eine kommunale Sammelstelle.

Dort wird das Gerat fachgerecht und umweltschonend entsorgt.

Hersteller Steuerbox:
HE-Tronic GmbH

Vertrieb & Service:
Optimas GmbH
Industriestr. 12
26683 Saterland
04498 — 9242-0

info@optimas.de

www.optimas.de
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Optimas ~

Optimas Maschinenfabrik H. Kleinemas GmbH %‘ ——
Industriestrae 12, DE-26683 Saterland-Ramsloh (o)

EG-Konformitatserklarung
im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anh. Il 1. A

Hersteller In der Gemeinschaft ansdssige Person, die
bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen
Optimas Maschinenfabrik GmbH zusammenzustellen:
Industriestralie 12 Eugen Jungmann B. Eng.
DE — 26683 Saterland-Ramsloh Optimas GmbH
Industriestr. 12
26683 Saterland

Beschreibung und Identifizierung der Maschine

Produkt /Erzeugnis

Typ
Seriennummer

Es wird ausdriicklich erklart, dass die Maschine allen einschligigen
Bestimmungen der folgenden EG-Richtlinien entspricht.

2006/42/EG Richtlinie 2006/42/EG des Européischen Parlaments und des
Rates vom 17. Mai 2006 (iber Maschinen und zur Anderung
der Richtlinie 95/16/EG(Neufassung) (1)

2006/95/EG Richtlinie 2006/95/EG des Europaischen Parlaments und des
Rates vom 12. Dezember 2006 zur Angleichung der
Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten betreffend elektrische
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter
Spannungsarenzen (kodifizierte Fassung) (1)

Fundstelle der angewandten harmonisierten Normen entsprechend Artikel 7
Absatz 2

EN 60204-1:2006/AC:2010 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrlstung von
Maschinen - Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 1SO 12100:2010-11 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobewertung und Risikominderung(1SO 12100:2010)

EN ISO 4413:2010 Fluidtechnik — Allgemeine Regeln und sicherheitstechnische
Anforderungen an Hydraulikanlagen und deren Bauteile

(1ISO 4413:2010) . :
f)>. Optimas

71 Ma inenfabrik H. Kleinemas GmbH
Inddstfiostr. 12 + 26683 Sarer fd-Ramsloh
Tef: Oféa GB (N2 -0« F -

n. W Lplimas ¢ .‘~" A

\ ¢ )

Saterland, ‘
Ort, Datum Sascha Brinkmann
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