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Rozdziat 1 Wprowadzenie

Witamy! Gratulujemy zakupu systemu Pressco DecoSpector 360 ™! DecoSpector jest systemem
przeznaczonym do gruntownej kontroli jakosci 100% ozdobionej powierzchni puszek napojow.

System DecoSpector wykrywa na puszkach:
» wady wydruku (puste miejsca, plamy, zacieki, zle przyciete obciaggi itp.);
e zgodnos¢ kolorow ze specyfikacjg (odchyiki, za jasne, za ciemne, zanieczyszczenie);
 rejestracje koloréw (duszki, cienie, przejscia);
» brak warstwy nadruku (bezbarwnej lub biatej).

System DecoSpector koreluje wady z obciggiem drukarskim i bebnami, umozliwiajgc szybkie
namierzenie problematycznych obszaréw i wprowadzenie poprawek.

System skiada sie z interfejsu operatora z ekranem dotykowym, konsoli sterowniczej, tunelu
kontrolnego oraz przewodow potgczeniowych.

Informacje na temat instrukcji

Niniejsza instrukcja zawiera informacje na temat funkcji systemu, konfiguracji systemu,
korzystania z oprogramowania oraz specyfikacje techniczne. Jest przeznaczona dla uzytkownikow
na poziomie administratora.

Przestawia informacje niezbedne do obstugi prawidtowo zainstalowanego i zaprogramowanego
systemu DecoSpector 360. Obstuga niektorych funkcji maszyny wymaga specjalistycznego
przeszkolenia. Firma Pressco oferuje takie szkolenie i moze je przeprowadzi¢ w Panstwa
zaktadzie lub w siedzibie Pressco w Cleveland Ohio, USA. Aby uzyska¢ wiecej informacji, prosimy
skontaktowac sie z dziatem szkolen Pressco.

Niniejsza instrukcja:

 jest przeznaczona dla wersji oprogramowania 6.2.9

e jestuznawana za integralng cze$¢ maszyny i powinna by¢ dostepna do przysztych
konsultacji w czasie uzytkowania systemu w zaktadzie;

e obowigzkiem uzytkownika jest jej utrzymywanie w dobrym stanie, w miejscu suchym i tatwo
dostepnym dla upowaznionych operatoréw obstugujgcych system;

» opisuje technologie zastosowane w momencie sprzedazy i dostawy sytemu i nie jest
uznawana za niewystarczajgcg w przypadku wprowadzenia ulepszen technologicznych w
maszynie lub w ilustracjach

Powigzane publikacje:

e instrukcja oprogramowania DecoSpector 360, przeznaczona dla administratoréw i
zawierajgca opis wszystkich funkcji programowych systemu;

* instrukcja sprzetowa DecoSpector 360, zwana tez podrecznikiem technicznym, osobna dla
poszczegolnych rodzajow urzgdzen.

W niniejszej instrukcji moga sie pojawiaé nastepujace rodzaje ostrzezen:
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A NIEBEZPIECZENSTWO! - Komunikaty o niebezpieczeristwie ostrzegajg uzytkownika przed
okreslonymi okolicznosciami, ktére mogg doprowadzi¢ do odniesienia powaznych lub
Smiertelnych obrazen ciata. Komunikaty o niebezpieczenstwie podajg uzytkownikowi wazne
informacje, ktérych nalezy przestrzegac, aby zapobiec ryzyku obrazen.

A OSTRZEZENIE — Komunikaty ostrzegawcze zawierajg informacje, ktére muszg byé
przestrzegane, aby zapobiec obrazeniom ciata, utracie danych lub uszkodzeniom osprzetu.

A UWAGA — Wazne komunikaty zawierajgce informacje, ktdre muszg byc¢ przestrzegane, aby
zapobiec utracie danych, obnizeniu wydajnosci systemu lub uszkodzeniom osprzetu.

Uwaga: uwagi zawierajg specjalne informacje i sg wyodrebnione z gtdbwnego tekstu w
nastepujgcy sposob.

WAZNE — Komunikaty informujgce o wymaganiach, ktére muszg zostaé¢ spetnione w celu
ukonczenia lub zrozumienia zagadnienia lub zadania.
PORADA: Zawiera informacje pomocne do ukoriczenia zadania.

Uwagi dotyczace bezpieczenstwa

Podczas obstugi systemu lub pracy w poblizu systemu, nalezy przestrzega¢ nastepujgcych
zalecen bezpieczenstwa:

A OSTRZEZENIE — Mozliwo$¢ wyrzucania cze$ci moggcych uderzyé osoby i powodowad
obrazenia. Zachowac bezpieczng odlegtoS¢ od urzgdzen odrzucajgcych.

A OSTRZEZENIE — Mozliwo$¢ wystepowania nieostonigtych elementéw elektroniki oraz
elementdéw przewodzgcych. Pilnowac, aby drzwiczki szafki procesora/skrzynki rozdzielczej byty
zamkniete.

Ochrona przed wyladowaniami statycznymi

A Uwaga — Elementy elektroniczne mogg ulec uszkodzeniu na skutek wytadowarn
elektrycznoSci statyczney.

Przed wyjeciem, zamontowaniem lub obstugg jakichkolwiek komponentéw elektronicznych w
systemie kontroli, zawsze przestrzegaé ponizszych srodkéw ostroznosci:

e Zaktadac¢ antystatyczng opaske na reke, ktéra jest uziemiona do systemu kontroli.

e Stac na uziemionej, antystatycznej macie podtogowej i uktada¢ na niej ptytki obwodow
podczas jakiejkolwiek ich wymiany.

e Podczas przechowywania i transportu ptytki obwodow nalezy trzymac w antystatycznych
torebkach. Sprawdzic, czy torebka jest szczelnie zamknieta.



Rozdziat 2 Deklaracja zgodnosci DecoSpector 360

Deklaracja

Producent

Nazwa produktu

Normy harmonizacji,
z ktérymi
zadeklarowano
zgodno$¢:

Miejsce

Wymieniony produkt odpowiada nastepujgcemu unijnemu prawodawstwu
harmonizacyjnemu:

dyrektywie 2014/30/UE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 26 lutego
2014 w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw Cztonkowskich
odnoszgcych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej; oraz
dyrektywie 2014/35/EU Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 26 lutego
2014 w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich
odnoszgcych sie do sprzetu elektrycznego przewidzianego do stosowania
w okreslonych granicach napiecia.

Dokumentacja techniczna swiadczy o spetnieniu obowigzkowych
wymagan sprecyzowanych w Zatgczniku | powyzszej Dyrektywy.

Pressco Technology Inc. 29200 Aurora Road Cleveland, Ohio 44139-1847
USA

Niniejsza deklaracja zgodnos$ci zostata wydana na wytgczng
odpowiedzialnos¢ producenta.

DecoSpector 360™

EN 61326-1:2013 Wyposazenie elektryczne do pomiardw, sterowania i
uzytku w laboratoriach — Wymagania dotyczgce kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC) — Czes¢ 1: Wymagania ogolne

EN 61010-1:2010 Wymagania bezpieczenstwa dotyczgce elektrycznych
przyrzgddéw pomiarowych, automatyki i urzgdzen laboratoryjnych — Czes¢
1: Wymagania ogolne

Pressco Technology Inc. 29200 Aurora Road Cleveland, Ohio 44139-1847
USA

Podpisano: Fredrick F. Awig, wiceprezes dziatu inzynierii i operacji. Podpisano w imieniu Pressco

Technology Inc.

Signed for and on behaif of Pressco Technology Inc., 29200 Aurora Road, Cleveland, OH USA 44139:

]
%

0

VT ENL SoRpenons

Name, Position

Data: 22 czerwca 2016
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Pusta strona pozostawiona celowo
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Rozdziat 3 Informacje dotyczgce bezpieczenstwa

W niniejszym rozdziale zamieszczono informacje dotyczgce bezpieczenstwa, ktére nalezy
przeczyta¢ przed przystgpieniem do uzytkowania lub serwisowania systemu.

A OSTRZEZENIE — Ten produkt nie zawiera cze$ci dostepnych do serwisowania przez
operatora. Powierzy¢ wykonywanie czynnoSci serwisowych wykwalifikowanemu personelowi.
Aby zapobiec porazeniu pradem, nie otwierac drzwiczek szafki przy podtgczonym zasilaniu.

A OSTRZEZENIE — Pod zadnym pozorem nie nalezy ingerowac w zaplombowane cze$ci lub
urzgdzenia. Moze to spowodowac usuniecie zabezpieczen i doprowadzi¢ do powstania
potencjalnie niebezpiecznych warunkow.

A UWAGA — Diody LED mogg emitowac szkodliwe promieniowanie optyczne. Nie wpatrywac
sie lampki i kontrolki.

Ostrzezenie o epilepsiji

| A OSTRZEZENIE: MOZLIWOSC WYSTAPIENIA EPILEPSJI

Niewielki procent os6b moze doswiadczac objawow epilepsji w przypadku kontaktu z migajgcym w
pewien sposéb swiattem. Kontakt z migajgcymi Swiattami w systemach kontroli wizualnej rowniez
moze wywotywac u takich osob objawy lub ataki epileptyczne. Migajgce swiatta mogg réwniez
wywotywaé objawy lub ataki epilepsji nawet u oséb, ktére nie doswiadczaty wczesdniej takich
objawow badz atakow. Jezeli operator lub osoba z rodziny operatora ma zdiagnozowang epilepsje
lub doswiadcza jakiegokolwiek rodzaju atakow, nalezy skonsultowac sie z lekarzem przed
rozpoczeciem pracy z maszyng.

NATYCHMIAST ZAPRZESTAC pracy i skonsultowa¢ sie z lekarzem, jesli w trakcie obstugi
maszyny wstepujg dowolne z ponizszych objawow:

e zawroty gtowy,

e zaburzenia widzenia,

» drgania mies$ni lub gatek ocznych,

¢ utrata Swiadomosci,

e dezorientacja,

 atak,

» dowolny mimowolny ruch lub skurcz.

Czynniki wywofujgce objawy epileptyczne sa rozne dla kazdego cztowieka. Najczesciej
wystepujgce czynniki:

e migoczace swiatta uzywane w systemach kontroli wizualnej lub alarmach
przeciwpozarowych;

e gry wideo lub audycje telewizyjne zawierajgce btyski o wysokiej czestotliwosci lub
zmieniajgce sie wzory kolorystyczne,;

e jasne, kontrastowe wzory, takie jak biate paski na czarnym tle;
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e migajgce biate swiatto, po ktérym nastepuje ciemnosc;

e stymulujgce obrazy wypetniajgce cate pole widzenia, na przyktad w przypadku zbyt matej
odlegtosci od telewizora lub monitora;

» niektdre kolory, takie jak czerwony czy niebieski.

W przypadku wystepowania czynnika, ktory moze wywofywaé objawy epilepsji lub nagfe

ataki:

e nie zamykac¢ oczu (moze to potegowac efekt migotania);

e nie patrze¢ bezposrednio na migoczgce swiatto lub zrédto czynnika;

» nie zakrywac jednego oka reka;

e nie odwracac sie od migoczgcych swiatet lub zrodta czynnika.

Symbole uzywane w systemie

Ponizsze symbole stosowane sg na lub w poblizu systemu Pressco. Nalezy by¢ Swiadomym
istnienia potencjalnych zagrozen.

Symbol

Znaczenie

UWAGA: Ryzyko zagrozenia. Przed przystgpieniem do uzytkowania
zapoznac sie z dotgczong dokumentacjg uzytkownika.

OSTRZEZENIE: Ryzyko porazenia pragdem

OSTRZEZENIE: Ryzyko porazenia wskutek wystgpienia wytadowania
tukowego

OSTRZEZENIE: Ryzyko porazenia prgdem

OSTRZEZENIE: Ryzyko poparzenia wskutek stycznosci z gorgcg
powierzchnig

OSTRZEZENIE: Ryzyko zmiazdzenia konczyny

Wt. (zasilanie)

Wyt. (zasilanie)

Prad przemienny

Podtgczenie przewodu uziemienia
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Arc Flash and Shock Hazard
Appropriate PPE Required

D so eparile ssnira or ogen covars wihaut
appreeiate perssnal Broteston equipnent

Failure ta comply masy resull n isjary e death!

PN

Rafer 1e WFFA TOE er misimum PPE reguinemsents.

A\

UPS voltage present when
pawer is off.

Cantact may cause ehectric shock
o baam.

Turn off ar disccnnect UPS
cutpist powar bifore servicineg.

UPS DISCONNECT.
Turn off UPS and
discennect UPS
output power cord

befare servicing.

This door Is electrically

interlocked:

= When lock s engaged,
live voltage present

within cabinet.
* To override interlock:

Shock and are flash explosion
hazards.

Pk ALL sscpirumarts in FEPATOE for uafy
e racicas a1 Paruced Protscaes Eapdprset |

DOE

Hazardous Voltage.

Ostrzezenie: ryzyko porazenia wskutek wystgpienia wytadowania
tukowego

Ostrzezenie: zasilacz UPS wytgczonego systemu jest pod napieciem

Ostrzezenie: odtgczenie zasilacza UPS

Ostrzezenie: blokada elektryczna

Niebezpieczenhstwo: ryzyko porazenia wskutek wystgpienia
wyftadowania tukowego

Ostrzezenie przed spawaniem tukowym

A OSTRZEZENIE: Nie wytgczenie osprzetu wizyjnego przed pracami spawalniczymi
wykonywanymi na linii produkcyjnej, na ktorej funkcjonuje rzeczony osprzet wizyjny, grozi
uszkodzeniem sprzetu — z naciskiem na enkodery.

Tabliczka produktu

Na ponizszej ilustracji pokazano przyktadowgq tabliczke, ktéra znajduje sie na poszczegoinych

podzespotach systemu.

-

1 ———»Model Number: Assy Enclosure DecoSpector 360

W

¥ System Number: XXXX
—»Enclosure Type (IPINEMA): 65/12
—Year of Construction: XXXX
—Short Circuit Current Rating (kA): 5 ) " .
- Electrical Diagram Wiring Index: 75005/F1662 Air Conditioner (A): 10 «— 10

Volts:120 4— 7
Phase: 1 Hertz: 50/604— 8

Inspection Module (A): 6 1:— 9

PRESSCO
Technology, Inc.

29200 Aurora Road g ‘ 1
Solon, Ohio 44139
440-498-2600

WWW.Dressco.com

Made in USA ‘

1) Nazwa podzespotu

2) Numer seryjny

3) Rodzaj

konsoli

4) Rok produkcji
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5) Warto$¢ znamionowa prgdu zwarciowego (kA)

6) Numer schematu instalacji elektrycznej (numer Pressco)
7) Zakres napiecia w woltach prgdu zmiennego

8) Zakres czestotliwosci w hercach (Hz)

9) Wartos¢ znamionowa natezenia prgdu modutu kontrolnego
10) Warto$¢ znamionowa natezenia prgdu klimatyzatora

11) Miejsce produkcji

Urzadzenia ostrzegawcze

System Pressco jest wyposazony w urzgdzenia ostrzegawcze, ktére sygnalizujg awarie systemu
lub usterki i ostrzezenia dla linii produkcyjnej. Nalezg do nich opcjonalny sygnalizator swietlny,
alarmy i wskazniki ekranowe oraz ostrzezenia akustyczne (w zaleznosci od systemu).

Alarmy

Alarmy programowane przez uzytkownika umozliwiajg nastawienie czasu trwania sygnalizacji
Swietlnej w opcjonalnym sygnalizatorze swietinym i sygnalizacji akustycznej przy spetnieniu
okreslonych kryteriow.

Oproécz sygnalizatora swietlnego, na ekranie wyswietla sie przycisk alarmu przy spetnieniu
okres$lonych kryteriow. Mozna klikng¢ na przycisk alarmu, aby usungc¢ alarm i wyswietli¢ bardziej
szczegotowe informacje o warunkach alarmu.

Sygnalizator swietlny

Opcjonalny sygnalizator $wietlny montuje sie na stupku w miejscu wyznaczonym przez klienta.

Sekcje kolorystyczne sygnalizatora odpowiadajg poszczegoélnym alarmom lub stanom
systemu. Dana sekcja kolorystyczna moze odpowiadac kilku alarmom.

Potencjalne zagrozenia

System Pressco zostat tak zaprojektowany, aby zminimalizowa¢ jakiekolwiek ryzyko uszkodzenia
ciata. Jednakze, nalezy pamietac, ze system wykorzystuje urzgdzenia do odrzucania wadliwych
produktow z linii produkcyjnej. Szafki elektryczne wigzg sie z ryzykiem porazenia pragdem, jezeli sg
otwarte.

Podczas obstugi systemu lub pracy w poblizu systemu, nalezy przestrzega¢ nastepujgcych
zalecen bezpieczenstwa:

A OSTRZEZENIE — Mozliwo$é wyrzucania cze$ci moggcych uderzyé osoby i powodowaé
obrazenia. Zachowac bezpieczng odlegto$c od urzgdzen odrzucajgcych.
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A OSTRZEZENIE — Mozliwo$é wystepowania nieostonietych elementéw elektroniki oraz
elementdéw przewodzgcych. Pilnowac, aby drzwiczki szafki procesora/skrzynki rozdzielczej byty
zamkniete.

Przewidziane uzytkowanie

Typ procesu - System Pressco jest przeznaczony do monitorowania proceséw wytwarzania
pojemnikéw i innych specjalnych proceséw produkcyjnych oraz wykrywania niezgodnych
produktow.

Przewidziane uzytkowanie - System Pressco zostat zaprojektowany i skonstruowany do
uzytkowania w zamknietym srodowisku przemystowym, zabezpieczonym przed dziataniem
czynnikéw atmosferycznych.

Wymagana przestrzen - System Pressco i jego czujniki muszg by¢ instalowane w miejscu
umozliwiajgcym bezpieczng i fatwg instalacje, zmiane rozmiaru, operacje uzytkowania i czynnosci
konserwacyjne.

Zakaz uzywania

A OSTRZEZENIE — Jezeli urzgdzenie nie bedzie uzytkowane zgodnie z przeznaczeniem, jego
zabezpieczenie moze sie okazac nieskuteczne. Urzgdzenie moze byc¢ uzytkowane wytgcznie w
normalnych warunkach (kiedy wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce sg nienaruszone).

0 Wazne: systemu Pressco NIE wolno uzywac do celdw innych niz wyraznie opisane w
rozdziale pod tytutem "Przewidziane uzytkowanie" powyzej.

Ponizsze zastosowania nie sg prawidtowe:
@ Uzytkowanie w Srodowisku wybuchowym
@ Uzytkowanie w srodowisku tatwopalnym

@ Uzytkowanie w wilgotnym lub mokrym srodowisku, o ile nie okreslono inaczej

Srodki ochrony indywidualnej

0 Wazne: oprécz ponizej podanych zalecen nalezy zawsze przestrzegac¢ zaktadowych zasad
bezpieczenstwa.

Jako minimum, zalecamy stosowanie ponizszych srodkéw ochrony indywidualnej (PPE):

@ Odziez ochronna
@ Rekawice ochronne
© Zatyczki do uszu lub nauszniki
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©

NN

Okulary ochronne

Obuwie ochronne

Bezpieczenstwo personelu

Ponizsze zasady majg na celu zapewnienie bezpieczenstwa personelu odpowiedzialnego za
obstuge i konserwacje maszyny.

Podczas pracy maszyny:

A
»

+

Do obstugi maszyny jest wymagany wytgcznie jeden operator. Pozostate osoby muszag
zachowywac bezpieczng odlegtosé.

Operatorzy muszg znac¢ wszystkie maszyny podtgczone do wyposazenia Pressco i
umie¢ obstugiwac wszystkie wytgczniki awaryjne.

Uwaga: wytgczniki awaryjne moga nie by¢ podtgczone bezposrednio do wyposazenia
Pressco, ale operatorzy muszg umiec z nich korzystac.

Przed uruchomieniem systemu Pressco operator musi sie upewnic, ze wszystkie
urzgdzenia bezpieczenstwa podtgczonych maszyn sg obecne i dziatajgce.

Nie uzywac ze zdjetymi ostonami bezpieczenstwa.

Operator musi by¢ maksymalnie skoncentrowany na wykonywanej pracy i zachowac
szczegolng ostroznos¢ podczas swojej zmiany. W przeciwnym razie, natychmiast
powiadomic¢ kierownika zmiany.

Podczas wykonywania czynnosci konserwacyjnych lub naprawczych:

Odtgczy¢ wytgcznik gtdéwny. Lokalizacje wytgcznikow podano w dziale Wigczanie
zasilania i Wytgczanie zasilania.

Przed uruchomieniem maszyny upewnic¢ sie, ze zadne osoby nie przebywajg w jej
poblizu.

Jesli konserwacja lub naprawa wymagajg odtgczenia lub usuniecia systemow
zabezpieczajgcych lub oston, czynnoé¢ ta musi by¢ wykonywana pod nadzorem
upowaznionego personelu, ktéry musi zapewni¢ ochrone przed uszkodzeniami ciata
lub zniszczeniem maszyny. Wszystkie ruchy maszyny muszg byc¢ realizowane z
ograniczong predkoscig i z jak najmniejszg liczbg ruchow.

Konserwacja lub naprawa podzespotow elektrycznych moze by¢ wykonywana
wytgcznie przez upowazniony i przeszkolony personel. Podczas préb dziatania przy
podtgczonym zasilaniu nalezy Scisle przestrzegac okreslonych zasad.

Personel pracujgcy na wyzej potozonych czesciach maszyny musi zaktadac uprzgz i
podczepiac jg do konstrukcji maszyny, a takze poruszac sie z najwyzszg ostroznoscig.

Nigdy nie nalezy wykonywa¢ smarowania ani konserwacji na czesciach
mechanicznych podczas pracy maszyny.

Dla wtasnego bezpieczenstwa nie nalezy:
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® Otwiera¢ oston bezpieczenstwa podczas pracy maszyny

® Wykonywac konserwaciji i naprawy podczas pracy systemu

® Opieraé sie o maszyne

@ Siadac na podzespotach maszyny

@ Uzywac maszyny do celéw innych niz opisane w niniejszym podreczniku
® Modyfikowa¢ czesci maszyny

® Pozwala¢ niewykwalifikowanemu personelowi na obstugiwanie lub wykonywanie czynnosci
konserwacyjnych na maszynie

Podnoszenie ciezkich elementéw

A UWAGA: Niektére podzespoty sg ciezkie. Zastosowac¢ odpowiednie srodki ostroznosci, aby
zapobiec obrazeniom ciata lub uszkodzeniu wyposazenia. Jesli operator nie jest w stanie
samodzielnie podnie$¢ danego urzgdzenia, nalezy poprosi¢ o pomoc inng osobe lub uzyc
odpowiedniego podnosnika

Podzespoty nie sg wyposazone w uchwyty do podnoszenia. Nalezy pamietac, aby:
e Podnosic urzgdzenia, chwytajgc je od spodu - nie chwytaé za przewody, wsporniki ani inne
wystajgce elementy
* Nie dotykac palcami soczewek czujnika, aby nie zabrudzi¢ wyposazenia
» Wszystkie czynnosci wykonywac powoli

A OSTRZEZENIE — Szafki systemu Pressco NIE mogg by¢ podnoszone przez jedng osobe.
Uzywac¢ mechanicznego dzwignika lub poprosi¢ drugg osobe o pomoc.

® Nie skrecac ciata podczas przenoszenia tadunku. Wykonywac niewielkie kroki i stopniowo
zakrecac¢ az do osiggniecia wtasciwej pozyciji.

Aby bezpiecznie podnies¢ urzadzenie:
1. Stangc¢ w poblizu fadunku i ustawi¢ sie w centralnej pozycji ze stopami rozstawionymi na
szerokos¢ ramion.
Napig¢ miesnie brzucha.
Trzymajgc wyprostowane plecy, zgig¢ kolana i kucngc.
Mocno chwyci¢ tadunek dwoma rekami.

ok owh

Przytrzymujgc tadunek w poblizu ciata, uzy¢ miesni ndg i wstac, podnoszgc tadunek z
podtogi. Podczas tej czynnosci plecy powinny pozosta¢ wyprostowane, a do podnoszenia
tadunku nalezy uzywac wytgcznie miesni nég.
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6. Aby ustawic tadunek w odpowiednim miejscu, zgig¢ kolana i uzywajgc wytgcznie miesni nog,
opuscic tadunek.

Upowaznieni uzytkownicy

Wyszkoleni operatorzy, mechanicy i konserwatorzy instalacji elektrycznych oraz kierownicy
zaktadu sg uznawani za upowaznionych uzytkownikéw systemu Pressco. Uzytkownicy powinni
uwaznie przeczytac informacje zamieszczone w niniejszym podreczniku. Kierownik zaktadu musi
dopilnowag, aby przestrzegano wszystkich zalecen bezpieczenstwa zamieszczonych w niniejszym
podreczniku.

A OSTRZEZENIE: Dopuszczanie pracownikéw nieznajgcych procesu produkcyjnego do
obstugi systemu Pressco moze skutkowac powstaniem zagrozenia.

W razie niejasnosci dotyczgcych jakiejkolwiek czesci niniejszej instrukcji, skontaktowac sie z
dziatem wsparcia technicznego Pressco.

0 Wazne: zaden pracownik nie powinien obstugiwac systemu poza wtasnym zakresem
kompetencji i odpowiedzialnoSci.

Prawidlowa obstuga: - Do obstugi systemu wymagany jest wytgcznie jeden pracownik. Operator
powinien znajdowac sie przed monitorem interfejsu uzytkownika lub konsoli sterowniczej (jesli
dotyczy).

Naprawy: - Jakiekolwiek naprawy systemu mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez personel
techniczny Pressco Technology Inc. lub inny serwis upowazniony przez Pressco Technology Inc.

Stosowanie czesci zamiennych

Z wymiang czes$ci wigzg sie nastepujgce ograniczenia:

A OSTRZEZENIE — Stosowanie czesci zamiennych, ktére nie sg zgodne ze specyfikacjami
Pressco, moze zagrozi¢ bezpieczenstwu i efektywnosci systemu firmy Pressco.

o Stosowanie czesci niezgodnych ze specyfikacjami Pressco jest zabronione. Dotyczy to w
szczegolnosci sytuacii, kiedy czesci zawierajg lub sg potgczone z urzgdzeniami
bezpieczenstwa.

e Przed wznowieniem produkcji nalezy sie upewnic, ze prawidtowo dziatajg wszystkie
urzgdzenia bezpieczenstwa.

Pressco Technology Inc. nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci, jesli powyzsze zalecenia nie bedag
przestrzegane.

Aby uzyskac liste czedci zamiennych, skontaktowac sie z Dziatem obstugi klienta Pressco.

Technicy Pressco mogg udziela¢ pomocy klientom w ich wiasnych zaktadach, aby rozwigzywac
problemy mogace wystgpi¢ podczas uzytkowania i konserwacji systemu.
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Niniejsze urzgdzenie zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie z normg EN61010-1 (2010)
Wymagania bezpieczenstwa dotyczgce elektrycznych przyrzgdow pomiarowych, automatyki i
urzgdzen laboratoryjnych i zostato dostarczone w stanie gwarantujgcym bezpieczne uzytkowanie.
Dokumentacja z instrukcjami zawiera informacje i ostrzezenia, ktérych nalezy przestrzegac, aby
zapewnic bezpieczne uzytkowanie i wkasciwy stan urzgdzenia.

Wymiary

W kolejnych rozdziatach podano wymiary szafki DecoSpector, modutu kontrolnego i ramy
serwisowe;.

Wymiary konsoli sterowniczej Deco
Niniejszy rysunek przedstawia wymiary szafek o numerach 77769 77770.
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Wymiary podano w calach. Liczby w nawiasach podano w milimetrach.
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Wymiary modutu kontrolnego Deco

60.96 cm
[24 in]
7112 cm
[28 in]
A IDECOSPECTOR 3@@“&}:’
47 .24 cm
[18.6 in]

[ prESsco

Masa (bez ramy serwisowej) = 56,7 kg [125 Ib]

| Uwaga: wymiary nie obejmujg ztgczy

UWAGA — Przedmiot jest ciezki. Przed przystapieniem do przenoszenia niniejszego
urzgdzenia zapoznac sie z rozdziatem dotyczgcym podnoszenia ciezkich elementow.
"Podnoszenie ciezkich elementow" na stronie 18

Wymiary ramy serwisowej Deco

84.5cm
P 1
?363_7059%'"] » [33.27 in]
= i
¢ . v - . 30.5¢cm
©1F [12.01in]
b

Masa (bez modutu kontrolnego) = 70,3 kg [155 Ibs.]
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Warunki srodowiskowe

System DecoSpector 360™ zostat zaprojektowany do bezpiecznego uzytkowania w
nastepujgcych warunkach srodowiskowych:

Uwaga: prosimy o kontakt z Pressco Technology Inc., jesli warunki Srodowiskowe sg inne niz
podane.

Wytacznie uzytkowanie wewnatrz
pomieszczenia

Uzytkowanie wewnatrz / na zewnatrz pomieszczenia

Wysokos¢ Do 2000 metréw
Temperatura robocza 5°C do 50°C
Temperatura przechowywania 0°C do 70°C

Maksymalna wilgotnos$¢ wzgledna
80% dla temperatur do 31°C
zmniejszajgca sie liniowo do 50%
wilgotnosci wzglednej przy 50°C
Wahania napiecia do £10%
napiecia nominalnego

Przepiecie przejsciowe normalnie
wystepujgce w sieci ZASILANIA

Wilgotnos¢

Zasilanie sieciowe

Stopien ochrony przepieciowej UWAGA: Normalny poziom
przepiec przejsciowych to kategoria

Il wytrzymatosci udarowej
(przepiecie) IEC 60364-4-443.
Niniejsze urzgdzenie jest
przeznaczone do uzytkowania w
kategorii Il instalacji i przy stopniu
zanieczyszczenia 2 zgodnie z
odpowiednio EN61010-1 i
EN60664.

Stopien zanieczyszczenia

A OSTRZEZENIE — Produkt nalezy do Klasy A. W srodowisku domowym produkt moze
powodowac zaktocenia radiowe. W takim przypadku uzytkownik jest zobowigzany do podjecia
odpowiednich dziatan.

Parametry elektryczne

Ponizej znajdujg sie parametry specyfikacji technicznej konsoli sterowniczej DecoSpector 360™:

. : Specyfikacja o
Konfiguracja — ukiad 120 V Specyfikacja — uktad 230 V

Zakres napiecia 120 Vac 230 Vac
Czestotliwosc¢ 50/60 Hz 50/60 Hz

10 Adla 6 A dla klimatyzatora
Natezenie

klimatyzatora 4 A dla systemu kontrolnego
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. . Specyfikacja _
Konfiguracja — ukiad 120 V Specyfikacja — uktad 230 V

6 Adla
systemu
kontrolnego

Poziom cisnienia akustycznego

Poziom dzwieku (opcjonalnego) sygnatu dzwiekowego sygnalizatora swietlnego wynosi
maksymalnie 105 dB w odlegtosci 1 metra przed sygnatem. Stosowac¢ odpowiednie urzgdzenia do

ochrony stuchu, okreslone w zaktadowych instrukcjach bezpieczenstwa.
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Ta sekcja zawiera informacje na temat wymogdw instalacyjnych oraz czynnosci
przygotowawczych, ktére nalezy wykonac przez zainstalowaniem systemu.

Zalecenia przed przystapieniem do instalacji

Przed zainstalowaniem maszyny, instalator Pressco, razem z klientem (lub jego przedstawicielem)
powinni skontrolowac ponizsze warunki w miejscu zainstalowania maszyny:
e Prace wymagane w kontrakcie w zakresie instalacji maszyny zostaty przeprowadzone

e Schemat z planem zaktadu opisujgcy miejsce zainstalowania maszyny jest koncowym
planem zatwierdzonym przez Pressco Technology Inc.

e Przestrzen i wysoko$¢ wymagane dla instalacji sg dostepne

» Wytgcznie podzespoty wigczone do schematu instalacji znajdujg sie na obszarze, na ktérym
maszyna bedzie zmontowana. Upewnic¢ sie, ze zadne maszyny ani podzespoty moggce
wstrzymacé lub utrudni¢ montaz nie zostaty dodane na p6zniejszym etapie. W takim
przypadku natychmiast skontaktowacé sie z personelem technicznym projektu Pressco, aby
zorganizowac odpowiednie rozwigzanie problemu.

Przed zainstalowaniem maszyny nalezy:
e Przetransportowac¢ maszyne w opakowaniu na miejsce instalacji, aby zminimalizowa¢ ryzyko
jej uszkodzenia

e Ostroznie zdjg¢ opakowanie i sprawdzi¢, czy podzespoty nie sg uszkodzone

e Sprawdzi¢ dokrecenie podzespotdéw mechanicznych, poniewaz mogty ulec poluzowaniu
podczas transportu

e Przygotowac linie zasilania sprezonym powietrzem. Przed wykonaniem koncowych
podigczen upewnic sie, ze rury sg czyste i wolne od zanieczyszczen.

Wskazoéwki dotyczace Czynnosci bezpiecznego montazu

0 WAZNE - Kierownik zaktadu odpowiada za zapewnienie, by wszystkie etapy montazu zostaty
wykonane w sposob bezpieczny i zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Na kierowniku zaktadu spoczywa rowniez obowigzek upewnienia sie, Zze wszyscy cztonkowie
personelu zaangazowani w czynnosci montazu przestrzegali wspomnianych przepisow.

Wysytka i przemieszczanie

Pressco Technology Inc. wysyta niezmontowane podzespoty w skrzyniach chronigcych zawarto$é
podczas przemieszczania i przed dziataniem czynnikow atmosferycznych.

Jesli w umowie kupna maszyny nie okreslono inaczej, klient dostarczy Pressco Technology Inc.
wszelkie srodki i wyposazenie niezbedne do wytadowania, podnoszenia i przemieszczania czesci
maszyny. Pressco Technology Inc. uznaje za wazne, aby jeden z jej technikédw nadzorowat proces
wytadunku, przemieszczania i podnoszenia maszyny. Technik moze udziela¢ potrzebnych rad w
zakresie kolejnosci logicznej rozpakowywania i ustawiania poszczegoélnych podzespotow w celu
utatwienia montazu.
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A OSTRZEZENIE - Wytgcznie wykwalifikowany personel moze brac udziat w wytadunku,
przemieszczaniu i podnoszeniu maszyny. Pressco Technology Inc. nie ponosi odpowiedzialnosci
za zadne uszkodzenia podzespotow i/lub obrazenia ciata wynikajgce z zaangazowania
nieupowaznionego personelu i/lub nieprzestrzegania zamieszczonych w niniejszej instrukcji
wskazowek dotyczgcych podnoszenia i transportowania maszyny.

0 WAZNE - Kierownik zaktadu odpowiada za zapewnienie, by wszystkie etapy montazu zostaty
wykonane w sposob bezpieczny i zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Po dostarczeniu maszyny nalezy sprawdzi¢ obecnosc¢ ewentualnych uszkodzen mogacych
powstac podczas transportu. W razie wykrycia uszkodzenia skontaktowac sie z Pressco
Technology Inc.

Podczas przemieszczania maszyna powinna znajdowac sie w poblizu podtoza.

Zalecamy uzycie wozka widtowego o odpowiednim udzwigu i widtach
dostosowanych do ciezaru podnoszonego tadunku (maszyna i opakowanie).
Ponizej podano wymiary i mase typowych skrzyn. Otrzymajg Panstwo wiecej niz jedng skrzynie.
Wymiary i masa skrzyn mogg by¢ wieksze, w zaleznosci od Panstwa zamoéwienia.

Skrzynia A: 99,06 x 124,46 x
195,58 cm [39 x 49 x 77 cali]

Wymiary

Skrzynia B: 114,3 x 129,54 x 119,38

cm [45 x 51 x 47 cali]

Skrzynia A: 322,05 kg [710 Ibs.]
Masa

Skrzynia B: 332,48 kg [733 Ibs.]
Podnoszenie

Urzgdzenie jest zapakowane w drewniang skrzynie, wewnatrz ktdrej osobno zapakowane sg
czesci, aby unikng¢ uderzen i nagtych ruchéw podczas transportu. Urzgdzenie jest przymocowane
do palety.

A OSTRZEZENIE - Aby zapobiec obrazeniom ciata w razie upadku urzgdzenia lub skrzyni,
upewnic sie, ze podczas czynnosci podnoszenia nie ma zadnych osob w zasiegu dziatania
urzgdzen podnosnikowych.

Czynnosci podnoszenia, transportowania i ustawiania powinny by¢ nadzorowane przez
wykwalifikowanych w tych dziedzinach pracownikéw technicznych.

Przed wykonaniem jakiegokolwiek ruchu, nalezy zawsze upewnic sie, ze urzgdzenia i sprzet
podnosnikowy (liny, haki itd.) nadajg sie do podnoszenia danego ciezaru, a takze nalezy
sprawdzic ich stabilnoSc¢.

0 Jesli uzywa sie wozka widtowego, upewnié sie, ze widty zostaty wyciggniete i siegajg poza
przeciwng strone.
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Przed przesunieciem urzgdzenia, sprawdzi¢ stabilnos¢ transportowanego elementu.

Przechowywanie

Maszyna powinna by¢ przechowywana w pomieszczeniu, nadal w opakowaniu. Utrzymywacé
normalng temperature i wilgotnosc.

DecoSpector 360 Podzespoty

Na ponizszym schemacie pokazano gtdwne podzespoty systemu. Twoj zaktad moze posiadac inng
konfiguracje w oparciu o Twoje wymagania w zakresie kontroli.
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1) skrzynka z 4 portami We/Wy - (sygnaty korelacji) umieszczona w poblizu czujnikéw korelacji

2) sygnalizator Swietlny - lokalizacja okre$lona dla danego zaktadu
3) enkoder - umieszczony blisko tunelu

4) skrzynka z 8 portami We/Wy - (sygnaty wykrycia i odrzucenia czesci) umieszczona w poblizu
tunelu

5) tunel - nazywany réwniez modutem kontrolnym, zamontowany na ramie serwisowej

6) interfejs operatora - w niektérych zaktadach, ten interfejs moze sie znajdowac¢ w miejscu
oddalonym od konsoli sterowniczej

7) konsola sterownicza

8) wejscie zasilania do klimatyzacji powietrza i UPS
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Aby zapoznac sie ze szczegotowymi schematami okablowania, patrz Podrecznik techniczny lub
Instrukcja obstugi sprzetu.

Wymagania dotyczace montowania, lokalizacji i instalacji

Instalacja

Pressco Technology Inc. zaleca, aby maszyna byta instalowana i montowana przez
wyspecjalizowanych technikow Pressco. Ma to podstawowe znaczenie dla prawidtowej pracy
maszyny.

A OSTRZEZENIE - Pressco Technology Inc. nie odpowiada za zadne usterki lub straty
materialne i/lub obrazenia ciata wynikajgce lub zwigzane z instalacjg maszyny, jesli zostata ona
przeprowadzona przez osoby nieupowaznione lub nie jest zgodna z zaleceniami zamieszczonymi
W niniejszej instrukcji.

Aby mozliwe byto realizowanie produkcji oraz wykonywanie czynnosci serwisowych i czyszczenia,
nalezy zapewni¢ minimalng wymagang przestrzen dookota maszyny i w prawidtowej odlegto$ci od
Scian.

Wentylacja
Zostawi¢ 1 metr [39 cali] wolnej przestrzeni dookota konsoli sterowniczej. Umiesci¢ podzespoty

systemu w pozycji z zapewniong odpowiednig wentylacjg, aby umozliwi¢ prawidiowy przeptyw
powietrza przez filtry.

Instalacja modutu kontrolnego

Instalacje powinien wykonac personel Pressco. Patrz rysunki instalacyjne.

A Ostroznie - Interfejs uzytkownika i modut kontrolny NIE mogg by¢ podnoszone przez jedng
osobe. Uzywac¢ mechanicznego dzwignika lub poprosi¢ drugg osobe o pomoc.

Podnies rame serwisowq

Za pomocg wozka widtowego lub innego mechanicznego urzgdzenia podnosnikowego podnies
rame serwisowg za pomocg trzech pasow, ktore zostaty zainstalowane przez Pressco przed
wysytka. Uzyj haka, innej tasmy (jak pokazano ponizej) lub preferowanej w Twoim zaktadzie
metody.

Ustaw rame serwisowg w zgdanym potozeniu i zamontuj zgodnie z rysunkami instalacyjnymi.
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Podnies modut

Za pomocg wozka widtowego lub innego mechanicznego urzgdzenia podnosnikowego podnies
modut za pomocg dwoch pasow, ktore zostaty zainstalowane przez Pressco przed wysytkg. Uzyj
haka, innej tasmy lub preferowanej w Twoim zaktadzie metody.

Umies¢ modut w gornej czesci ramy serwisowej. Zamocowac modut za pomocg srub, jak pokazano
na rysunkach instalacyjnych.
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Zamocowa¢ modut do ramy serwisowej

Zamocowac¢ modut do ramy serwisowej. Aby zapoznac sie ze wskazowkami, patrz rysunKi
instalacyjne.

| IDECOSPECTOR 360"

L L
i

v

5%\\‘I m 'ﬂ ~a@,
||| ll.::: TECHNOLOGY

\

Stabilnos¢ konsoli sterowniczej

Zapewnic¢ stabilnos¢ konsoli sterowniczej. Zapoznac sie takze z zaleceniami w dziale
Bezpieczenstwo personelu.

.17

!

Aby zapewni¢ stabilnos¢ konsoli sterowniczej:
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1. Upewnic sie, ze rama konsoli sterowniczej [element 1] jest prawidlowo zamocowana.

2. Wyregulowac stopki [element 2], aby wypoziomowac konsole sterowniczg. Prawidiowe
wypoziomowanie pomaga zagwarantowac wiasciwe dziatanie.

Mocowanie do posadzki

Podtoze pod urzgdzeniem musi by¢
dostatecznie solidne, aby moc
utrzyma¢ mase maszyny w
punktach podporowych.
Dodatkowo, w posadzce nie
powinny wystepowac nierobwnosci,
rowki oraz inne nieregularnosci
powierzchni. Powierzchnia powinna
by¢ dostatecznie ptaska, aby stopki
poziomujgce urzgdzenia podpieraty
ciezar na swojej catej powierzchni.

Przymocowac urzgdzenie do
posadzki, montujgc sruby do
drewna z tbem czworokgtnym M12 x
50mm w posadzce poprzez otwor w
podktadce stopki ramy. Wykonac te
czynnosc¢ w jednym otworze w
kazdej stopce.

Przytacza s zapewniane przez klienta

Do uzytkowania systemu DecoSpector wymagane sg ponizsze narzedzia. Przed wykonaniem
podfgczenia upewnic sie, ze przytgcze spetnia wymagania techniczne. Konieczne moze byc¢ wiecej
niz jedno przytgcze w zaleznosci od liczby zainstalowanych modutow. Zapoznac sie z wtasciwymi
schematami potgczen.

OSTRZEZENIE - Jest to produkt o klasie ochrony 1 (wyposazony w zacisk masowy uziemienia
ochronnego). Sprzet moze by¢ podtgczony wytgcznie do zasilania, ktére réwniez posiada
uziemiony przewod ochronny. Kazde przerwanie przewodu ochronnego wewnagtrz lub na zewnatrz
sprzetu moze spowodowac, ze narzedzie stanie sie niebezpieczne. Zabrania sie celowego
przerywania.

Rozmiar przewodu musi by¢ taki,
aby nie wystgpity spadki ci$nienia
podczas pracy maszyny. Powietrze
musi by¢ suche i wolne od oleju.
Zapewnic¢ jedno gniazdko
elektryczne, aby zapewnic¢
zgodnosc¢ z: "Parametry
elektryczne" na stronie 22 (uzyc¢
specyfikacji, ktore majg
zastosowanie do Panstwa systemu)

Zasilanie powietrzem dla urzgdzenia odrzucajgcego

Zasilanie elektryczne
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Zapewni¢ ekranowany przewod
Potaczenie internetowe (opcjonalnie) Ethernet, aby uzywac zdalnego
wsparcia Pressco przez Internet.

Uziemienie

Ten produkt musi by¢ uziemiony. W przypadku awarii lub nieprawidtowego dziatania uziemienie
zapewnia droge najmniejszego oporu dla pradu elektrycznego, aby zredukowac ryzyko porazenia.

A NIEBEZPIECZENSTWO - Nieprawidtowe podigczenie przewodu uziemienia moze skutkowaé
wystgpieniem ryzyka porazenia prgdem. W razie watpliwosci, czy uziemienie zostato prawidtowo
podtgczone wezwac wykwalifikowanego elektryka lub technika.

Urzadzenia podigczone za pomocg przewodoéw

Produkt jest wyposazony w przewdd zasilania z przewodem uziomowym i wtyczkg z uziemieniem.
Wtyczka musi by¢ podtgczona do odpowiedniego gniazda, prawidtowo zainstalowanego i
uziemionego zgodnie z lokalnymi przepisami.

Nie modyfikowaé wtyczki dostarczonej razem z produktem - jesli nie bedzie pasowac do gniazda,
wezwac wykwalifikowanego elektryka, aby zamontowat wtasciwe gniazdo.

Bezposrednie pofgczenie przewodowe

Ten produkt musi by¢ podtgczony do uziemionego elementu metalowego, statej instalacji
przewodowej lub przewdd uziomowy musi by¢ poprowadzony razem z przewodami instalacji i
podtgczony do kohcowki instalacji uziemienia.

Ztacza elektryczne do szafy 77769 i 77770

Upewnic sie, ze napiecie gniazda zasilania odpowiada napieciu wymaganemu przez maszyne.
Zapoznac sie ze specyfikacjami dla wyposazenia witgczonego do systemu: "Parametry
elektryczne" na stronie 22

A OSTRZEZENIE - Wytgcznik jest urzgdzeniem odtgczajgcym zasilanie. Ustawiac urzgdzenie
w taki sposob, aby wytgcznik zasilania byt zawsze dostepny. Jesli wytgcznik nie jest tatwo
dostepny (wewnagtrz obudowy poza zasiegiem), nalezy zainstalowac dodatkowe urzgdzenie
odtgczajgce przewod napiecia i zerowy, pozostawiajgc uziemienie bez zmian.

Ponizsze schematy przedstawiajg ztgcza elektryczne. Aby zapoznac sie z pozostatymi
schematami okablowania, patrz Podrecznik techniczny lub Instrukcja obstugi sprzetu.

Schemat okablowania - arkusz 1 z 10

Schemat okablowania - arkusz 3 z 10
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Schemat okablowania - arkusz 1 z 10 (120VAC) - Rozdziat mocy

120VAC POWER DISTRIBUTION

DOcC,
VERSION

03

DOCUMENT NO.

F1904W

PAGE. 1 or 10

SEE PAGES 3 AND 4 FOR 230VAC
( ] \ TO VISION
120 VAC By oot — %E COM PORT,
19,50/60HZ 5T o, | PAGE 8
ol & vt s \
e N1 | S | 1N WHT/14AWG )
INSPECTION, SYSTE | 3 N
(I/SS L1 | - | 1L1 BLK/14AWG
L L1 271 J
EARTH NTC - ~  FROM ~  FROM
GROUND DISC1 @ CR2 @ CBI
6—POLE, 25A v ¥
2:?30%%:2 CR1-SEE PAGES 5,7—| j ﬁ{ N g ﬂ 8 |
[Ty) - = — =z
PES T === s 4 H\r M’ N e M .M” I
PLACE GB1 = @ Fo e | (%) cen v 1| @ e
@‘ GROUND ®®®®@® GROUND BUS §_§®®®“,.,@ %9‘2)1‘ Gy 23 l Kk | @Y @3
E/) g;:‘sﬂ;"-r o ENCLOSURE = = | = b — ) N |62 LINE AIR CONDITIONER
:ODJ‘?:SGLD g / s o o N@EEQLINE FILTER - ;C_%NEFILTER s rONER O
- GRN/YEL 14AWG O| (LN <] [N [T 1= —
BUS. - e o o (| [ J—LU—L E H—L H-L
& MON;T%T—: %NCL‘ Lo i) | =2 1= LF2 = LF1
Z ) dﬁ = ™ — &
3 11351 SHS SIS | 22 @ LOAD /@ 10A o Loap &) 6A : - .
GRN/YEL 14AWG 5 o — T 4 3 |@ 4 3 |
B2 GLANDPLATE OHONOHOIOO) @@ ‘@JH @" 322 ®4 ‘@ (}L)‘ @2 @4 :
VOSSO M sroliZ s e = [T W
ol o o TB1 PANEL B
i il 11346 g g g g o
B " IEFliLI(_:FSZ el x| gl 3 3 gl x| 7 F 3 =
g 3 g (FLEF2) g 3§ 3 Y I = &5 I I AIR COND.
Z| zl =z 3 T x T
& 5 & @ = L (_/ o = 120VAC
° z 3 "UNE" SIDE "UNE” SIDE
[T | | INPUT INPUT
g Lo
o L \ J
(4]
LABEL INFO-ITEM 5
P
Model Number: DecoSpector 360
System Number: XXXXX Volts~:120 poneR St
Enclosure Type (IPINEMA): 65/12 Phase: 1 Hertz: 50/60 SEE PG-2
Year of Construction; XXXX Inspection System (A): 6
Short Circuit Current Rating (kA): 5 Air Conditioner (A): 7
Electrical Diagram Wiring Index: NOTES:
TT770/F1904W 1) SEE PROJECT ENGINEER FOR SYSTEM NUMBER.
PRESSCO 29200 Aurora Road 2) DISC1 SHOWN ROTATED 90DEG CCW.
Technology Inc Solon, Ohio 44139
440-498-2600
L WWW.Pressco.com Made in USA




Rozdziat 5 Instalacja

Schemat okablowania - arkusz 3 z 10 (230VAC) - Rozdziat mocy
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Ztacza zewnetrzne

Ztagcza znajdujg sie po stronie szafy DecoSpector.

ENCLOSURE GLAND PLATE
® ® o o)
7 ™y
@ — @
bl
@ @
o

. {EEE) o || s |
1 2 3
usB1®@ - -0-0 | () (J O

USB2@ & -@ %6 ® @
: 4 5 6

= = ® o o .
SIDE VIEW OF ENCLOSURE VIEW FROM DUTSIDE OF ENCLOSURE WVIEW FROM INSIDE OF ENCLOSURE

@PﬁESSC@

P1) zasilanie modutu kontrolnego 12Vdc /24Vdc /48Vdc
E1) ztgcze blokowe - ztgcza modutu kontrolnego
USB1iUSB2 - do przesytu danych

1) wejscie dodatkowe

2) 8 portow We/Wy (wykrywanie i odrzucanie czesci)

3) 4 porty We/Wy (czujniki korelacji)

4) sygnalizator swietlny

5) wyzwalacz (kamera)

6) enkoder

| Uwaga: ztgcza nie zamieszczone na schemacie nie majg potgczenia

Rozruch

Przed uruchomieniem maszyny nalezy sie upewnic, ze przeprowadzono ponizsze kontrole:

Ustawienie i poziomowanie maszyny

Podtgczenie linii zasilania sprezonym
powietrzem
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Wykonano Tak Nie

Podtgczenie zasilania do konsoli sterowniczej

Podtgczenie zasilania elektrycznego do
modutu(éw) kontrolnego(ych) (jesli dotyczy)

Prawidtowe okablowanie z konsoli
sterowniczej do modutu kontrolnego za
pomocg schematow okablowania
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Wiaczanie i wylgczanie zasilania

Wiaczanie systemu:

— Nacisngc¢ przetgcznik na bocznej sciance szafki. Oprogramowanie
uruchomi sie automatycznie. (W celu rozpoczecia kontroli nalezy
sie zalogowac i wprowadzi¢ system w tryb online)

Uwaga: uruchomienie sie komputera trwa okoto minut od chwili
wigczenia zasilania

foVae

Wytgczanie systemu: nacisngé przetgcznik znajdujacy sie na
. bocznej $ciance szafki.

@B W momencie wylgczenia systemu:
[DemEsco
e Nastepuje wytgczenie systemu wraz z komputerem.
» Nastepuje wytgczenie zasilacza UPS.

A OSTRZEZENIE: Zasilacz UPS, znajdujgcy sie wewnatrz
szafki, jest pod napieciem nawet po wytgczeniu zasilania
przetgcznikiem i musi sie roztadowac. Przetgcznik blokady jest
pod napigciem i uniemozliwia dostep do wnetrza urzgdzenia.

OWaz'ne: Jjezeli konieczne jest ponowne uruchomienie systemu,
nalezy wytgczyc¢ zasilanie, poczekac na catkowite wytgczenie sie
oprogramowania i podzespotow oraz odczekanie okoto minuty
przed ponownym uruchomieniem. To umozliwi prawidtowe
wyzerowanie sie podzespotow elektronicznych.

Logowanie
User: Supervisor
‘ Access _a":..dmin

Jezeli konto posiada dane biometryczne, w celu zalogowania sie nalezy przytozy¢ do czytnika
palec, ktérego odcisk postuzyt do zatozenia konta.

Dotknac¢ przycisku, by sie zalogowac lub wylogowac.

Wybieranie pozycji

Do wybierania pozyciji stuzy ekran dotykowy. Rézne gesty wykonywane na ekranie powodujg
wywotywanie roznych funkcji, zaleznych od obszaru ekranu.

% Dotkng¢ ekranu, by wybra¢ pozycje.
{% Przejecha¢ palcem po ekranie, by wybraé nastepny obraz lub wykres.

Musngc liczbe, by zmieni¢ warto$¢ parametru.



Rozdziat 6

O
@ Nacisngc i przytrzymac, by wywota¢ dodatkowe funkcje.

z% Uzy¢ dwoch palcéw, by przyblizy¢ lub oddali¢ obraz. Oddalanie palcéw od siebie
powoduje przyblizanie, a zblizanie palcéw — oddalanie obrazu.

Niektore obszary ekranu umozliwiajg dostep do wiekszej liczby opcji. Na przyktad:

Przejechac¢ palcem po wykresie (lub obrazie), by pokaza¢ nastepny

Wybrac¢ kropke pod wykresem (bgdz obrazem), by wybraé kolejny

Wybrac strzatke po lewej lub prawej stronie, by pokazac¢ nastepny lub poprzedni

Panel przegladu
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Zone Delta E

Raject Rate and Part Rate

-

+ ORGANIC + ORGANIC * ORGANIC = ORGANIC + ORGANIC | ™ . 4

"CITRUS W 'CITRUS

\'ﬂ" eﬂo E :z 5

LM

1) Wykresy statystyk — patrz "Wykresy" na nastepnej stronie

2) "Korelacja" na stronie 102

3) "Wykresy trenddéw" na stronie 96 (tylko jesli skonfigurowano strefy koloréw)
)

4) Mozna wybrac, co ma by¢ wyswietlane z "Overview Display View [Widok ekranu przegladu]" na
stronie 107

5) "Przeglgdanie obrazéw i wad na zywo" na stronie 71

Dolna czesc¢ panelu przegladu odpowiada za sterowanie pracg i wyswietlaczem systemu. Gdy w
dolnej czesci wyswietlany jest wykres badz obraz, po prawej stronie pojawia sie wiecej elementow
sterowniczych. Dotkng¢ wykresu lub obrazu czesci w gérnej sekcji panelu, by wyswietli¢
powiekszenie w dolnej sekcji panelu.

.,uh.\l“”’fihu’ I '

1m Pure Orange Juice 100% Pure Crange Juice

Jiuu_
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Przesung¢ palcem po wykresie lub uzy¢ przyciskéw, by wyswietli¢ inne wykresy.

8 SN (S S S A — — —

Reject Rate (per 1000 parts)

Wykresy
System DecoSpector dysponuje szeregiem wykreséw umozliwiajgcych monitorowanie procesu
produkcyjnego. Na przyktad:

Wykresy Reject Rate [Wielkos¢ odrzutow] i Part Rate [Szybkos$¢ czesci]

o E}E'H_IJE'::I
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Informacje zwrotne o potozeniu czesci

Narzedzie to pomaga okresli¢ sposdb przeptywu czesci i jakos¢ obstugi materiatéw
wewnatrz tunelu DecoSpector 360™.

6 Part Position (in millimeters) o
» &/

Part Spacing

Print Blanket Correlation [Korelacja Print Blanket]
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Dostepne sg takze wykresy dla korelacji bebna i sworzni taricucha.

Statistics Grid [Siatka statystyk]

Cownt Percent (¥}

Registration

Orient

&a i} ]

Print Defects

"Wykresy trendow" na stronie 96

Kolorowe ramki wokot obrazow

System DecoSpector wyswietla wokét obrazéw réznokolorowe ramki zaleznie od stanu kontroli.
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Klucz znajduje sie na "Ekran jakosci wydruku" na stronie
76.

Last 100 / Last 100 Legend A
Good Part
Passed with Defects
Adjacent Can in FOV

Defect

. Register Issue
[ Empty Pocket
[ Not inspected

Zielony = dobra czes¢
Ciemnozielony =
dopuszczalna czesc¢ z
wadami (na przyktad cien
wykryty na czesci ze
stykajgcy sie puszkg. Zaktada
sie, ze cien zostat rzucony
przez stykajgcq sie puszke)
Niebieski = stykajgca sie
puszka znajduje sie w polu
widzenia kamery

Czerwony = wada

Pomaranczowy = problem z
rejestracjg lub btgd orientacji

Szary = puste miejsce

Biaty = czesc¢ nie zostata
skontrolowana
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Panel sterowania

1 ‘ User: Supervisor .

Access: Administrator
15:34:27

2 Online - Bad Parts

) PRESSCO

TECHNOLOGY INC.

4V E June1919

5 @ Relearn

Total Parts
B lejected

Rejected %

* Print Quality

@ Color Analysis

f Settings

ll?él

1) "Logowanie" na stronie 37
2) Status systemu
3) "Tryby online i offline" ponizej

4)"Zarzgdzanie zadaniem" na stronie 50 — zmiana
kontrolowanej czesci

6) "Statystyki w panelu sterowania" na nastepnej stronie
7) "Widoki z panelu sterowania" na nastepnej stronie
8) "Alarmy" na stronie 120

9) "Odrzutnik DecoSpector" na stronie 115

)
)
)
)
o)
5) "Ponownie przyucz zadanie" na stronie 49
)
)
)
)
0

10) "Notatnik" na stronie 46
11) "Jezyk" na stronie 46
12) "Zrzut ekranu" na stronie 46

13) Przyciski niestandardowe - konfiguracja po stronie
administratora

Tryby online i offline

Przycisk zmienia treS¢ w zaleznosci od statusu systemu i tego, czy uzytkownik jest zalogowany.

) PRESSCO

Zalogowany: system jest w trybie offline. Dotkng¢, przy
przetgczyc system w tryb online.

Zalogowany: system jest w trybie online, sporzgdza obrazy i/lub
kontroluje cze$ci. Dotkng¢, przy przetgczy¢ system w tryb offline.
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Niezalogowany: wybranie przycisku w tym stanie wywota prosbe
- o zalogowanie sie.

Niezalogowany: system jest w trybie offline.

Niezalogowany: system jest w trybie online, sporzgdza obrazy
i/lub kontroluje czesci.

Uwaga: administrator moze wtgczyc lub wytgczy¢ funkcje automatycznego trybu online z poziomu
menu Settings | System Settings | Go Online After Job Learn [Ustawienia | Ustawienia systemowe
| Przejdz do trybu online po przyuczeniu zadanial.

Statystyki w panelu sterowania

Total Parts

Rejected

Rejected %

Dotkngc¢ obszaru statystyk (wiecej niz raz), by zobaczy¢ wiecej statystyk.
Total Parts

Adjacent Cans %

Register %

<]
@ - Nacisngc i przytrzymac obszar statystyk, by je wyczyscic.

Widoki z panelu sterowania

Pozwala wybrag¢, co bedzie wyswietlane na panelu przegladu (duzej cze$ci ekranu).

- Wybrac¢ dla ekranu gtownego lub "Panel przeglgdu" na stronie 38

* Print Quality

@ Color Analysis | Wybrac¢ dla "Color Analysis [Analiza koloru" na stronie 90
- Wybrac¢ dla "Ustawienia" na stronie 107, na przyktad ustawienia odrzucania i

- Wybrac¢ dla "Ekran jakosci wydruku" na stronie 76
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Notatnik

A

- Pozwala dodawac¢ wiadomosci dla innych uzytkownikow DecoSpector. Technicy Pressco
zazwyczaj postugujg sie popularnymi zwrotami (dostepnymi w rozwijanym menu Phrases
[Zwroty]), by zostawia¢ wiadomosci operatorom, szczegolnie jesli zostato nawigzane zdalne
potgczenie.

E - Po dodaniu notatki i zamknieciu okna ikona zmienia kolor na zielony. Petni to role
powiadomienia o oczekujgcej wiadomosci. Aby usung¢ zielony kolor, wybrac¢ Erase Notes [Usun
notatki]. Ikona z powrotem zmienia kolor na biaty. System zapisuje wszystkie wiadomosci w sekcji
"Przegladarka dziennika" na stronie 112.

Polecenie Clear Note [Wyczysc¢ notatke] usuwa caty tekst z biatego pola.

Notes

To: Anyone Fron ﬁoh . ) XErasa Notes
Message: Clean the inspection module windows!

| cleaned the windows at 2:00pm| From:

To:
=} Add Note X Clear Note Phrases X Close

- Wybrac¢ jezyk interfejsu uzytkownika. Wybrany jezyk jest przypisywany do konta
uzytkownika, tak wiec domysiny jezyk zostanie wczytany w momencie zalogowania sie do
systemu. Przycisku uzywa sie typowo do zmiany biezgcego jezyka lub jesli nikt nie jest
zalogowany.

Zrzut ekranu

.! - Zrzut ekranu petni role materiatu poglgdowego do celéw diagnostycznych lub wystania

do dziatu pomocy technicznej Pressco. Po wykonaniu zrzutu ekranu system na chwile wyswietla
Sciezke zapisu pliku.
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Pomoc

Pomoc dostepna jest za posrednictwem menu Settings | System Utilities | Help [Ustawienia |
Narzedzia systemowe | Pomoc]. Wyswietla pliki pomocy.

Uwaga: aby wyjsc, nalezy nacisngc przycisk X w prawym dolnym rogu. Jezeli okno zastania
przycisk X, nalezy nacisngc gorny pasek okna pomocy i przesungc okno w gore. Pomoze to
odstoni¢ elementy sterujgce u dotu ekranu.

Zapisywanie obrazéw na nosniku USB

Moze zaistnie¢ potrzeba przeniesienia obrazéw z systemu DecoSpector do komputera lub
wystania ich do dziatu pomocy technicznej Pressco.

Uwagi: obrazy muszg byc wczesniej zapisane na systemowym dysku twardym lub wystgpic¢ w
ramach ostatnich 100 skontrolowanych czeSci.
Aby zapisaé obrazy na urzadzeniu zewnetrznym:

1. Podigczy¢ nosnik USB do jednego z portéw USB.

B ¥ Print Qualiy Wybra Print Quality [Jako$é wydrukul.

3. Wybrac przycisk wczytywania, by wczyta¢ zgdane obrazy. Nastepnie wczytac zestaw
danych. Aby uzyskac wiecej informacji na temat wczytywania obrazéw, patrz "Wczytywanie
obrazéw czesci" na stronie 76.

[ 1]
Save Part Images . . . . .
4. Wybrac przycisk Options | Save Part Images [Opcje | Zapisz obrazy
czesci]*. Pojawi sie okno dialogowe zapisywania obrazow.
Where to Save Images: _
Include Filename Prefix _ @) Include Prefix in Name

@) Include Timestamp in Name (MM_DD_YYYY HH_MM_S5)

e Raw Camera ges

n .- ~
g Save x Cancel

*Ikona zapisywania obrazéw pojawia sie tylko po wczytaniu obrazéw. W pozycji ,What To
Save” [Co zapisac] nalezy najczesciej wskazac zestaw danych A lub B. Funkcja Image Save
Options | Save Raw Camera Images [Opcje zapisywania obrazéw | Zapisuj surowe obrazy z
kamery] pozwala zapisywac obrazy do doktadniejszej analizy.
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]
5. Wybrac ikone dysku, znajdujgcg sie obok zapytania ,Where to save images” [Gdzie
zapisac obrazy].

6. Wybrac¢ rozwijane menu przy pozycji Start Root Folder [Folder gtéwny] i wskazaé no$nik

USB. Przejs¢ do zagdanego folderu lub utworzy¢ nowy folder, jesli trzeba.

Folder Explorer - Save Images

sunvosro [s [ 7]

Previous Folder: | D:\Deco\Pressco - Deco - 6.1.2\Deco\Jobs\June1919 ¥

Start Root Folder - D:\Deco\Jobs
= Acronis Backup
> CrashDumps

Selected Folder: D:\Deco

7. Po wskazaniu zgdanego miejsca klikng¢ Select Folder [Wybierz folder].

8. Wprowadzi¢ inne parametry do okna dialogowego zapisywania obrazéw, po czym wybraé
Save [Zapisz]. Obrazy zostang zapisane na wskazanym urzgdzeniu.




Rozdziatl 7 Zarzgdzanie czesciami i zadaniami

Ten rozdziat opisuje rozne ustawienia zadan oraz sposob, w jaki system DecoSpector ,uczy sie”
czesci.

Przyuczanie czesci

System uczy sie czesci za kazdym razem, gdy wczytywany jest program czesci lub
przeprowadzana jest kontrola nowego rodzaju czesci. Dzieki temu do kontroli uzywane sg
najswiezsze dane dekoracji.

o Jezeli czes¢ byta juz kontrolowana i istnieje program czesci, przejs¢ do "Ponownie przyucz
zadanie" ponizej

» Jezeli czesc nie byta wezesniej kontrolowana, przejs¢ do "Nowa czes¢ (pierwsza kontrola
danej czesci)" na stronie 52

Ponownie przyucz zadanie

@ Relearn _ _
Ikona ponownego przyuczania zadania

Uzyj opcji Relearn [Przyucz ponowniel:

e w przypadku zmiany czesci w ramach istniejgcego zadania;

e w przypadku kontrolowania tej samej czesci przez kilka godzin w celu wykrycia subtelnych
zmian w procesie;

 jezeli kontrola nie przebiega prawidtowo. Najpierw przeprowadzi¢ "Czyszczenie okienek
tunelu" na stronie 137, a nastepnie ponowne przyuczanie. Zabrudzone okienka moga
wptywac na wydajno$¢ kontroli.

Patrz takze "Nauka automatycznego wykrywania" na stronie 55
Uzy¢ opcji Relearn [Przyucz ponownie]:

Wybrac¢ ikone Relearn [Przyucz ponownie] na ekranie gtéwnym lub w menu zadania. System
automatycznie zbierze obrazy czesci, przeprowadzi kalibracje wstepng i pozycjonowanie czesci*,
a nastepnie przejdzie do trybu online w celu wykonania kontroli czesci**.
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M Asgn Print Blanket

Creabng Coarse Templates

Uwaga: jezeli czeSci sg przenoszone nieprawidtowo, proces przyuczania moze potrwac znacznie
dtuzej niz zwykle. Jezeli puszki sg fizycznie uszkodzone, nierowne albo stykajg sie na obrazie,
przyuczanie etykiety puszki przez system bedzie utrudnione.

*Kalibracja wstepna jest przeprowadzana, jezeli wielkoS¢ puszki w zadaniu nie zostata
skalibrowana wczesniej. Jezeli dane spodjnosci czesci wykraczajg poza norme, system moze
poprosic¢ i wyréwnanie obciggu drukarskiego. Przesungc¢ obraz tak, aby pasowat do obciggu
drukarskiego. Wiecej informacji: "Wyrownanie obciggu drukarskiego" na stronie 56

**System musi by¢ skonfigurowany na automatyczne przechodzenie w tryb online. Jezeli nie jest,
< ) PRESSCO
W rECHNOLOGK INC.

Uwaga: administrator moze wtgczyc¢ lub wytgczy¢ funkcje automatycznego trybu online z poziomu
menu Settings | System Settings | Go Online After Job Learn [Ustawienia | Ustawienia systemowe
| Przejdz do trybu online po przyuczeniu zadanial.

wprowadzic¢ system w tryb online, by skontrolowac czesci.

Zarzadzanie zadaniem

g Job Name - Dotkng¢ ikony nazwy zadania (na panelu sterowania), by otworzy¢ menu

zadania.

Uwaga: po kazdej zmianie produkcji konieczne jest przyuczenie nowych puszek. Wraz z
zadaniem zostang zapisane ustawienia oswietlenia i kontroli.
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Job Management x

Can 011618
~ScratchJob ~ T Nev Create a new label
AutoDefects

an 011618
can 2011718
MyNewPart011819
Shasta Tiki Punch
Shasta Tiki Punch - Copy
Test job 070918

Load selected label into system

Rename Change the name of the label

M Delete Remove the label from the system

Selected Job: Can 011618

"CITRUS
= eﬂi'ml

A%

L

1) New - "Nowa czesc¢ (pierwsza kontrola danej czesci)" na nastepnej stronie [Nowe]

2) Load - [Wczytaj] w lewej kolumnie — wybra¢ zgdane zadanie lub etykiete do kontroli i nacisng¢
Load "Zamiana czesci (rodzaj czesci kontrolowany wczesniej)" ponizej

3) Relearn - — ponowne przyuczanie etykiety

4) Color Zones - [Strefy koloréw] Jezeli system korzysta z automatycznych koloréw, opcja ta
bedzie niewidoczna.

5) Inspection Zones - "Strefy kontroli" na stronie 67 [Strefy kontrolne]

6) Setup - [Konfiguracja] — zaawansowane ustawienia zadania — *tylko dla technikow Pressco*
7) Rename - — zmiana nazwy zadania lub etykiety

8) Delete - — usuniecie zadania lub etykiety z systemu — *tylko dla administratoréw*

9) Copy - — utworzenie kopii zadania lub etykiety

Ustawienia przyuczenia zadania - *Dostep tylko dla technikoéw Pressco*

Zamiana czesci (rodzaj czesci kontrolowany wczesniej)

Jezeli czes¢ byta juz wczesniej kontrolowana, nalezy zmieni¢ zadanie i ponownie przyuczyc te
czese.
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W celu zmiany czesci:

1. Zalogowac sie do systemu Pressco.
(Operatorzy mogg zmienia¢ zadania dotyczgce
czesci.)

‘ User: Supervisor

Access: Admin

2. Upewni¢ sie, ze system jest w trybie offline —
przycisk ma kolor inny niz niebieski.

3. Wybra¢ ikone zadania (na panelu sterowania), % Job Name
by otworzy¢ menu zadania.

~ScratchJob

< PI?ESS C O

4. Wybra¢ nazwe zadania dla czesci, ktéra ma
by¢ kontrolowana.

5. Wybra¢ Load [Wczytaj], by wczyta¢ zadanie.

Na czas wczytywania zadania ikona zmienia rf_ Load
kolor na niebieski. Zaczeka¢ na wczytanie -
zadania.

6. Wybra¢ Relearn [Przyucz ponownie].
Zaczekac chwile, az system przyuczy sie do
etykiety.

7. Wybra¢ Show Templates [Pokaz szablony]*.
Upewni¢ sie, ze obrazy sg wyrazne i
przedstawiajg wiasciwe etykiety. Jezeli nie,
nalezy wybraé Relearn [Przyucz ponownie].

i Lo
| - (105"“ t\aS”‘
*Opcja Show Templates bedzie widoczna tylko

wtedy, gdy system nie jest zaprogramowany na ’7‘\ V‘éy '7““ v"‘éj
automatyczne przechodzenie w tryb online. : ‘ f'ﬁ ~ " Teg
Administrator moze wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje
automatycznego trybu online z poziomu menu
Settings | System Settings | Go Online After Job
Learn [Ustawienia | Ustawienia systemowe |
Przejdz do trybu online po przyuczeniu zadanial].

8. Wybra¢ Job Ready [Zadanie gotowe], by
zamkng¢ menu przyuczania.

9. Wprowadzi¢ system w tryb online.

Uwaga: jezeli czeSci sg przenoszone nieprawidfowo, proces przyuczania moze potrwac znacznie
dtuzej niz zwykle. Jezeli puszki sg fizycznie uszkodzone, nierowne albo stykajg sie na obrazie,
przyuczanie etykiety puszki przez system bedzie utrudnione.

Nowa czes¢ (pierwsza kontrola danej czesci)

< PRESSCO

Logowanie: wprowadzi¢ system w tryb offline (przycisk nie moze by¢ niebieski).
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Pozwolic¢ linii produkcyjnej pracowac, by system mogt sporzgdzi¢ obrazy czesci.
Patrz takze "Nauka automatycznego wykrywania" na stronie 55

Aby stworzyé nowe zadanie:

B Job N .
Wybraé Job Name | New from [Nazwa zadania | Nowe] z menu Job

Management [Zarzgdzanie zadaniami]. Zaczekac, az system automatycznie wykryje czesci.
System automatycznie okresli najlepszg wielkos¢ i styl puszki dla nowej czesci.

Jezeli system jest skonfigurowany tak, by przerywat przyuczanie na czas podglgdu okna
dialogowego, operator ma mozliwosc¢ przejrzenia przyuczanych czesci, sprawdzenia, czy
puszki nalezg do aktualnego zadania lub wybrania opcji Abandon [Porzuc], by kontynuowac
prace. (Jezeli w systemie wystepuje tylko jedna wielko$¢ czesci, procedura nauki
automatycznego wykrywania jest pomijana.)

Job Learn Auto-Detect *

Loaded Job: June1919 Current Part

Welte Lo
}?“ e ﬂ?“ ﬂg Y 1‘“)?“ AR !

“iree {trees] . fl'ee

ce Standard

Auto Detect is Completed

Can Size Summary
n Size <12 ounce Standard> is optimum setup <95 00 %> of the time_
Can Size <021018 part size> is optimum setup < 0.00 %> of the time_
Can Size <12 ounce nonstandard> is optimum setup < 0.00 %> of the time.
Best Can Size is <12 ounce Standard>.
Can Style Summary
*Bare Aluminum' color percentage < 0.03 %>, (Bare Aluminum Threshold is 5.00 %).
Average Can Color <RGB ( 82.1, 101.9, 98.1)>.
‘Standard’ Style Delta L < 0.88>.
‘Dark’ Style Delta L < 3.70>.
‘Light' Style Delta L <3 51=>_
This is a "Standard’ can_

- Found Information
Skipping Check for Current Job
Can Size Name: 12 ounce Standard

Can Style: Standard Can

Jezeli system jest skonfigurowany tak, by automatycznie przechodzit do pracy, pojawi sie
nastepne okno dialogowe.

2. System wybiera domysing nazwe z uwzgledniong datg i godzing. Mozna jg w razie potrzeby
zmieni¢ za pomocg klawiatury ekranowe;.
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Create Job *

Create Job

Job Name: 2020 Jul 29 at 16_37 29

Job Can Size: 12 ounce Standard

&3 J Create x Cancel

3. Wybrac¢ Job Can Size [Wielko$¢ puszki dla zadania] i Can Style [Styl puszki]. Wybrac¢ Create
[Utworz].

4. Zaczekac, az system poprosi o wyréwnanie obciggu drukarskiego. Wybra¢ OK.
Wyréwnywanie obciggu drukarskiego, patrz "Wyréwnanie obciggu drukarskiego" na stronie
56.

Align Print Blan

Please align the part so it looks as close to your
print blanket as possible.

J oK

5. Wyrdéwnac obcigg drukarski i wybra¢ Save Alignment [Zapisz wyréwnanie].
6. Jezeliopcja ,Go Online After Job Learn” [Przejdz do trybu online po przyuczeniu zadania]*

jest wigczona, nie bedg potrzebne dalsze czynnosci. System automatycznie przeprowadzi
cykl przyuczania i przejdzie do trybu online, by kontrolowaé czesci.

System zbiera obrazy czesci, dopasowuje oswietlenie i tworzy szablony. System zapisuje
szablony, ktore stuzg potem jako wzor do poréwnywania kontrolowanych czesci w trakcie pracy w
trybie online. System Deco wyswietli stosowny komunikat po zakonczeniu procedury przyuczania.

Jezeli opcja ,,Go Online After Job Learn” [Przejdz do trybu online po przyuczeniu zadania]*
jest wytgczona:

1. Wybra¢ Show Template [Pokaz szablon]. Upewni¢ sie, ze obrazy sg wyrazne i przedstawiajg
wiasciwe etykiety. Jezeli nie, nalezy wybrac Relearn [Przyucz ponownie].
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... Align Print Blanket

NLs
;!: Lighting
] —

=
g Collect Images

Special Zones

E» Inspection Zones

@

Color es "
@ olor Zones Print Blanket Aligned (press Align Print Blanket fo make adjusiments). Note: You must relearn after changing the position.

E“ Leamn Log O Show Print Blanket ¢ O Show Deviation

2. Wybrac¢ Job Ready [Zadanie gotowe], by zakonczy¢ procedure przyuczania.
3. Wprowadzi¢ system w tryb online, by skontrolowac czesci.

Uwaga: administrator moze wtgczyc lub wytgczy¢ funkcje automatycznego trybu online z poziomu
menu Settings | System Settings | Go Online After Job Learn [Ustawienia | Ustawienia systemowe
| Przejdz do trybu online po przyuczeniu zadanial.

Nauka automatycznego wykrywania

@ Relearn , _ , ,
momencie wybrania Relearn Job [Ponownie przyucz zadanie] z panelu

sterowania, system sprébuje okresli¢, czy czesci nalezg do tego samego zadania.

W momencie tworzenia nowego zadania, system pomija faze, w ktore okresla, czy czesci nalezg
do tego samego zadania. Jezeli zadanie jest nowe, system automatycznie okresla najlepszg
wielkos¢ i styl puszki dla biezgcych czesci (jezeli dostepne sg co najmniej dwa rozmiary puszek).

W momencie nacisniecia tego przycisku:

o System stara sie przeprowadzi¢ akwizycje czesci w celu okres$lenia, czy puszki nalezg do
tego samego zadania.

o Jezeli akwizycja nie zwrdcita zadnych puszek przez okreslony czas (aktualnie 30 sekund),
system wytgcza automatyczne wykrywanie i rozpoczyna przyuczanie nowego zadania.

» Jezeli system zdota przeprowadzi¢ akwizycje czesci, rozpoczyna biezgce zadanie (jezeli jest
to mozliwe) w celu okreslenia, czy czes¢ da sie prawidtowo zlokalizowac i zorientowad.
Procedura jest przeprowadzana dla N czesci (liczba ustalana przez technikow Pressco w
parametrach konfiguracji funkcji) w celu okreslenia, czy nalezg do tego samego zadania.

e Jezeli czes¢ nalezy do tego samego zadania, automatycznie pojawi sie okno dialogowe
przyuczania.
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o System sprawdza, jaka wielko$¢ puszki najlepiej sprawdzi sie w lokalizowaniu nowej czesci.
Odbywa sie to poprzez zapetlenie wszystkich wielko$ci puszek (z pominigeciem tych, ktore
nie zostaty skalibrowane lub majg skonfigurowany inny rozmiar obrazu). System sprawdza
statystyki spojnosci w celu okreslenia, jaka wielkos¢ puszki najlepiej pasuje do nowej czesci.

» Na podstawie analizy kolorystycznej system sprawdza, jaki styl puszki bedzie pasowat
najlepiej. Nastepuje nauka szablonu kolorystycznego dla nowej czesci z uzyciem najlepsze;j
wielkosci puszki ustalonej na poprzednim etapie.

o Jezeli system nie przyucza sie od nowa, jako domysiny wybor pojawi sie okno dialogowe
nowego zadania z uwzglednionymi stylem i wielko$cig puszki. Nazwa zadania jest
generowana automatycznie wraz z datg. Wszystkie ustawienia mozna zmieni¢ przed
rozpoczeciem nowego cyklu przyuczania.

Wyréwnanie obciggu drukarskiego

Wyréwnaé obraz na ekranie tak, aby byt jak najbardziej zblizony do obciggu drukarskiego.
Czynnosc¢ ta jest konieczna tylko w przypadku wystgpienia zgdania od systemu (zazwyczaj w na
etapie przyuczania nowej czesci).

Aby przejsé do tego ekranu recznie:

B Job Name
1. Wybra¢ menu zadan.

O)

Relearn . AT . .
2. =4 . Wybra¢ Re-Learn [Naucz od nowa]. Umozliwi¢ systemowi ponowne nauczenie
sie zestawu czesci.

v
.‘. Align Print Blanket

Wybra¢ Align Print Blanket [Wyréwnanie obciggu drukarskiego].
Aby wyréwnac obcigg drukarski:

1. nacisngc¢ i przeciggna¢ obraz [obraz 1] (w dowolnym kierunku) tak, aby wyglgdat doktadnie
tak samo jak obcigg drukarski [obraz 2]. Konce obciggu drukarskiego powinny wypadac na
koncowych krawedziach obrazu.

PORADA: Dotkng¢ ekranu w miejscu szwu (jak pokazano ponizej), a nastepnie
przeciggngc obraz do konca w lewo lub w prawo. Utatwia to wyrownywanie obrazu. Uzyc¢
klawiszy strzatek po lewej i prawej stronie obrazu, by dostroi¢ jego potozenie.

Uwaga: zazwyczaj nie ma potrzeby wybierania kolejnego obrazu. Nowg puszke wybieramy
tylko wtedy, jesli wySwietlany obraz nie rozwingt sie prawidtowo. Przyktad: brakujgce
fragmenty obrazu lub pionowe przesuniecie fragmentow obrazu.
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caffcine 3 Al
free’ oy

-

cafle'ﬁ d

free;

2. Wybierz ,Save Alignment” [Zapisz wyrownanie].

Pokaz szablony

Te ekrany bedag dostepne po zgromadzeniu obrazoéw czesci i wyrownaniu obciggu drukarskiego

przez system. Jezeli kontrolowana czes¢ nie pasuje do przyuczonego szablonu, czes¢ zostanie
uznana za wadliwg.

Uwaga: jezeli opcja ,Go Online After Job Learn” [Przejdz do trybu online po przyuczeniu
zadania]* jest wlgczona, ekrany te nie bedg widoczne. Administrator moze wigczy¢ lub wytgczy¢
funkcje automatycznego trybu online z poziomu menu Settings | System Ulilities | Go Online After
Job Learn [Ustawienia | Narzedzia systemowe | Przejdz do trybu online po przyuczeniu zadanial.

Aby przejsé do tego ekranu recznie:
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1. g Job Name Wybra¢ menu zadan.

BN _
Relearn . Sy e . .
2. Wybrac Re-Learn [Naucz od nowa]. Umozliwi¢ systemowi ponowne nauczenie
sie zestawu czesci.

GOl " Alon Pint Bianke! Wybraé Align Print Blanket [Wyréwnanie obciagu drukarskiego].

W razie potrzeby wyrownac obcigg drukarski.
By zobaczyé szablon:
1. Wybrac¢ przycisk Show Template [Pokaz szablon]. Przycisk stanie sie aktywny, gdy system
przyuczy sie do czesci.
2. Porownac obraz z faktyczng czescig.

Szablon jest dobry, jezeli czes¢ jest wyraznie widoczna i odpowiada swojemu fizycznemu
pierwowzorowi.
Learn for existing job <June1919> >

Leamn Steps

-
... Align Print Blanket
|

N/
;!: Lighting
] —

=
=
g Collect Images

@ Learn Print Blanket "f
Special Zones ‘ ?\‘ v"‘j' r N
specti S o i AR caffeine)) SRS
’,

D Inspection Zones

@

Color es .
@ olor Zones Print Blanket Aligned (press Align Print Blanket to make adjustments). Note: You must relearn after changing the position

Eﬂ Leam Log O Show Print Blanket € O Show Deviation

Szablon jest zty, jezeli brakuje czesci obrazu lub obraz jest rozmyty. Nalezy woéwczas ponownie
przyuczy¢ system.
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i WIITER

v iTTF

Vil

Wybra¢ Show Deviation [Pokaz odchytke] (pod obrazami). Opcja pokazuje zakres pikseli, w jakim
powinna sie miesci¢ kazda kontrolowana czes$¢. Ciemniejszy obraz = wieksza czutos¢ kontroli.
(UWAGA: Jezeli ustawiono strefy kontrolne, piksele mogg by¢ zétte — jest to zjawisko normalne i
zalezy od czutosci)

Print Blanket Aligned (press Align Print Blanket to make adjustments). Mote: You must releam after changing the position.

earn Log O  Show Print Blanket O Show Template

Obrazy sg zte, jezeli:

e nie przypominajg fizycznej czesci;
e widac¢ na nich ,duszki” lub powielone obszary.

Jezeli szablon lub odchytka sg niedopuszczalne, nalezy ponownie przyuczy¢ system.

Wybrac Job Ready [Zadanie gotowe], by zakonczy¢ procedure przyuczania.
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Wprowadzi¢ system w tryb online, by skontrolowaé czesci.

Part Position Feedback [Informacje zwrotne o potozeniu czesci]

Narzedzie to pomaga okresli¢ sposbdb przeptywu czesci i jakos¢ obstugi materiatdw wewnatrz
tunelu DecoSpector 360™. Narzedzie oferuje trzy widoki:

» Part Position [Potozenie czesci]

e Camera Tilt [Kagt kamery]

e Part Spacing [Odstep miedzy czesciami]
Aby uzyskaé dostep do narzedzia:

Przejs¢ do Settings | System Calibration | Part Position Feedback [Ustawienia | Kalibracja systemu
| Informacje zwrotne o potozeniu czesci] Pierwszym widokiem jest potozenie czesci.

Aby poruszac sie pomiedzy réznymi widokami:
Potozenie czesci:
e Klikng¢ dowolne miejsce oprocz kamery — nastgpi przejscie do widoku odstepu miedzy
czesciami.
» Klikniecie dowolnej kamery spowoduje zmiane widoku na dane kata kamery.
Odstep miedzy czesciami:
» Klikng¢ dowolne miejsce, by przetgczy¢ sie na widok potozenia czesci.
Kat kamery:
e Klikng¢ dowolne miejsce oprocz kamery — nastgpi przejscie do widoku potozenia czesci.
» Klikng¢ wyswietlang kamere, by przetaczyc¢ sie na widok potozenia czesci.
» Klikniecie dowolnej innej kamery spowoduje zmiane widoku na dane kata tej kamery.

Uwaga: byt zmienic jednostke miary z cali na milimetry, przejs¢ do Settings | System Settings |
Units [Ustawienia | Ustawienia systemowe | Jednostki].

Part Position [Potozenie czesci]

0 Uwaga: nalezy zwréci¢ uwage na montaz tunelu kontrolnego z uwzglednieniem
prawidtowego skierowania kamery wzgledem kierunku przeptywu czesci. W przypadku
prawidtowego montazu, informacje o kamerach, potozeniu i kierunku przeptywu bedg sie
pokrywaty z fizyczng instalacjg produktu.

Uwaga: by narzedzie byto w stanie dostroi¢ potozenie czesci nalezy skonfigurowac, przynajmniej
orientacyjnie, opcje Part Present Delay [Opoznienie obecnosci czesci]. Dane o potozeniu czeSci
beda zbierane tylko wtedy, gdy system zostanie prawidtowo skonfigurowany pod kgtem kontroli
czesci w trybie online. Jezeli potozenie czesci nie zgadza sie w zbyt znacznym stopniu, system
nie bedzie w stanie wykry¢ i rozwing¢ obrazu puszki — nie bedzie dysponowat odpowiednimi
danymi i pozycji.
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Part Position Feedback

Part Position (in millimeters)
O 69

Tytut potozenia czesci - Tytut wskazuje, czy informacje sg pokazywane w calach, czy
milimetrach.

Zielona strzatka przeptywu czesci - Pokazuje kierunek ruchu linii produkcyjnej w tunelu.

Legenda kolorystyczna - Kolor granatowy wskazuje co najmniej jedng czes¢ w tym miejscu.
Kolor btekitny (turkusowy) wskazuje wieksze natezenie czesci w danym miejscu. Kolor zotty
wskazuje najwyzsze natezenie czesci w danym miejscu.

Reset Data [Resetuj dane] - Nacisniecie tego przycisku spowoduje wyczyszczenie danych
zebranych dla wszystkich wykresow (nie tylko dla aktualnego widoku).

C1 do C4 - Sgto oznaczenia poszczegolnych kamer, przetgczane przyciskami.
Camera Tilt [Kat kamery]

Uwaga: system oblicza informacje na temat kata w taki sposob, iz przeciwlegte pary kamer
pokazujg taki sam kat, ale z odwrotnym znakiem. Tak ze je$li zmierzony kat dla C1 wynosi 0,25,
to C3 bedzie wskazywac -0, 25.

Uwaga: by narzedzie byto w stanie dostroi¢ potozenie czesci nalezy skonfigurowac, przynajmniej
orientacyjnie, opcje Part Present Delay [OpozZnienie obecnosci czesci]. Dane o potozeniu czesci
bedg zbierane tylko wtedy, gdy system zostanie prawidtowo skonfigurowany pod kgtem kontroli
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czeSci w trybie online. Jezeli pofozenie czesci nie zgadza sie w zbyt znacznym stopniu, system
nie bedzie w stanie wykryc i rozwing¢ obrazu puszki — nie bedzie dysponowat odpowiednimi
danymi i pozycji.

Part Position Feedback

Camera 1 Tilt @
O

80

€
o

Anglein ®

r) Reset Data

Reset Data [Resetuj dane] - Nacisniecie tego przycisku spowoduje wyczyszczenie danych
zebranych dla wszystkich wykresow (nie tylko dla aktualnego widoku).

C1 do C4 - Sgto oznaczenia poszczegolnych kamer, przetgczane przyciskami.
Part Spacing [Odstep miedzy czesciami]

Wykres odstepu miedzy czesSciami zbiera informacje na temat odlegtosci kolejnych puszek w
oparciu o sygnat obecnosci puszki. Informacje te sg skalowane do rzeczywistych odlegtosci na
podstawie skalibrowanej szerokosci dobrej puszki (opdznienia obecnosci czesci). Szerokosé
czesci jest mierzona w przesunieciach enkodera, co pozwala systemowi przeksztatci¢ ten odstep
na zgdane jednostki miary.

Uwaga: dane odstepu miedzy czesSciami nie wymagajg doktadnego umiejscowienia i odwiniecia
czesci. Jest to wytgcznie zmiana akwizycji liczona w przesunieciach enkodera. Dzieki temu dane
odstepu bedg doktadne, nawet bez prawidtowego pozycjonowania czesci. Dla odstepu miedzy
czesciami istotna jest tylko szerokoS¢ puszki. Jezeli dla danej wielkosci puszki nie skalibrowano
szerokosci, wowczas wszystkie pomiary odlegtosci bedg niedoktadne.
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Part Position Feedback

Part Spacing

—_
186 372 5538 744 930 118 2 8
Min: 5858  Max: 16913  Mean: 116.40

Spacing (in millimeters)

r) Reset Data

Os Y - Os Y wykresu pokazuje liczbe czesci w okreslonej odlegtosci.
0s$ X - Os X wykresu pokazuje fizyczny odstep pomiedzy kolejnymi czesciami.
Legenda kolorystyczna:

Czerwony - Wskazuje, ze odlegto$¢ miedzy czesciami jest mniejsza niz nominalny zgdany odstep
dla danej wielkosci puszki. Ograniczenie liczby czesci znajdujgcych sie zbyt blisko siebie pomoze
wyeliminowac odbicia i cienie rzucane przez sposoéb obstugi czesci.

Zielony - Wskazuje, ze odlegtos¢ miedzy czesciami jest wieksza niz nominalny zgdany odstep dla
danej wielkosci puszki. Takie czesci powinny mie¢ minimalng ilos¢ odbi¢ i cieni rzucanych przez
sposoOb obstugi materiatu.

Niebieski - Wskazuje, ze cze$¢ odlegtos¢ wynosi mniej niz 0 (jest mniejsza od szerokosci puszki,
wiec najprawdopodobniej nalezy skalibrowa¢ szerokos$¢ czesci w celu uzyskania doktadnych
danych) lub jest wieksza od najwiekszej wartosci na wykresie.

Dane statystyczne:
Min. - Jest to najmniejszy zmierzony odstep miedzy czeSciami widoczny na wykresie.

Maks. - Jest to najwiekszy zmierzony odstep miedzy czesciami widoczny na wykresie.
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Sredni - Jest to $rednia warto$é odstepu miedzy wszystkimi cze$ciami widocznymi na wykresie.

Warto$s¢é nominalna - Jest to aktualna odlegto$¢ uzywana do stworzenia legendy kolorystycznej
wykresy w celu utatwienia wizualizacji w przypadku niedostatecznego odstepu miedzy czesciami.
Wartos¢ mozna regulowac dla kazdej wielkosci puszki poprzez okno ustawien wielkosci puszki w
systemie.

Reset Data [Resetuj dane] - Nacisniecie tego przycisku spowoduje wyczyszczenie danych
zebranych dla wszystkich wykresow (nie tylko dla aktualnego widoku).

Kalkulator odstepu miedzy czesciami

*Tylko dla administratora*

Wykres potozenia czesci i kalkulator odstepu pozwalajg zobaczy¢ miejsce, w ktérym nastepuje
akwizycja natezenia czesci. System szacuje odlegtosc od idealnego srodka wykresu. Kalkulator
umozliwia wéwczas obliczenie liczby przesunie¢ enkodera przektadajgcych sie na te odlegtos¢. W
celu lepszego wysrodkowania czesci nalezy dodac lub odjg¢ dang liczbe od biezgcego opdznienia.

By zobaczyc ten ekran, przejs¢ do Settings | System Calibration | Part Present Delay [Ustawienia |
Kalibracja systemu | Opdznienie obecnosci czesci]. W lewym dolnym rogu ekranu wybra¢ Part
Position Plot [Wykres potozenia czesci].

Kalkulator znajduje sie po prawej stronie wartosci opdznienia obecnosci czesci (uwaga: zotte pole
tekstowe nie nalezy do faktycznego okna dialogowego). Mozliwy jest wybér jednostek do
konwersiji: cali, stop, milimetrow i centymetrow. Wartos¢ w polu odpowiada odlegtosci, jaka
chcemy przeksztatci¢ na liczbe przesunie¢ enkodera. Na koniec wyswietlona jest przyblizona
liczba przesunie¢ enkodera. Liczba ma wartos¢ przyblizong, poniewaz nie ma mozliwosci
czesciowego przesuniecia enkodera.

Part Present Delay

Part Position (_in millimeters)
& o

Part Spacing Calculator

Part Present Delay m 10.000 Approximate Encoder Ticks is : 3695
Part Present Disable 100 Part Width average is 52428.0 encoder ticks (range of 52428 to 52428)

(in Encoder Ticks) Can Size <DrFoots> has a Part Width average of 80.0 encoder ticks

X
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Narzedzie do pozycjonowania czesci — rézne sposoby
korzystania

Niniejszy rozdziat opisuje sposoby korzystania z narzedzia w systemie DecoSpector 360™. Aby
uzyskac szczegotowe informacje na temat narzedzia, patrz "Part Position Feedback [Informacje
zwrotne o potozeniu czesci]" na stronie 60

Narzedzie do pozycjonowania czesci zbiera dane na dwa sposoby. Pierwszy to dane produkcyjne
online, z ktérych korzysta wiekszos¢ widokow w systemie. Drugi to narzedzie do zmiany
opoznienia obecnosci czesci w trybie offline. W tym wypadku dane oparte sg tylko na czesciach
obstugiwanych przez to konkretne okno dialogowe.

Przeglad systemu — widok matego wykresu

Widok matego wykresu pozwala przeglgdac¢ informacje na temat potozenia czesci w trybie online.
Zmiana widoku (potozenia czesci, kgta kamery itd.) mozliwa jest tylko w przypadku duzego
wykresu. (Klikng¢ maty wykres, by wyswietli¢ jego powiekszenie) Widok wybrany na duzym
wykresie zostanie wyswietlony w widoku matego wykresu.

User: __()__
Access: Pressco

& o0o:06:54 Zone Delta E

Online - Bad Parts

s )PRESSCO
\ & TECHNOLOGY INC. ’

Pé‘ Dr Foots

Leam Job

Total Parts
Rejected

Rejected %

* Print Quality
Q Color Analysis

f Settings
N & B

EI B Part Rate 1000 Peak 1000

Przeglad systemu — widok duzego wykresu

Widok duzego wykresu pozwala przeglgdac informacje na temat potozenia czesci w trybie online.
Zawarte na nim informacje sg takie same jak w widoku pokazywanym w sekcji System Settings —
System Calibration [Ustawienia systemowe | Kalibracja systemul]. (Klikng¢ obraz czesci, by
przetgczy¢ widok duzego wykresu na widok matego wykresu)
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‘ User: _ ()__
Access: Pressco

& oo0724 ¥ o r 2 Zone Delta E

| /e ) PRESSCO )
FECHNOLOGY INC.

g Dr Foots

T
& Learn Job

Part Position (in millimeters)
Total Parts

Rejected

Rejected %

*‘ Print Quality

' Color Analysis

f Settings

A 4B
e

System Settings - System Calibration - Part Position Feedback
[Ustawienia systemowe | Kalibracja systemu | Informacja zwrotna o
potozeniu czesci]

Umozliwia przeglgdanie informacji na temat potozenia czesci w trybie online.

Part Position (in millimeters) @
6o

x Close
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System Settings - System Calibration - Part Present Delay [Ustawienia
systemowe | Kalibracja systemu | Op6znienie obecnosci czesci]

Wybrac rozwijane menu View [Widok] w lewym dolnym rogu, a nastepnie Part Position Plot
[Wykres potozenia czesci]. Umozliwia przeglgdanie informacji na temat potozenia czesci
zgromadzonych w trakcie kalibracji szerokosci czesci albo dostosowywania opdznienia obecnosci
czesdci. Pozwala to uzyskaé natychmiastowe informacje zwrotne na temat wptywu zmian na dane
potozenia.

Part Present Delay
% Part Position (in millimeters) Q

o

Part Present Delay 493 10.000  Approximate Encoder Ticks is : 3695
View: Part Position Plot \ Part Present Disable 100 Part Width average is 52428.0 encoder ticks (range of 52428 to 52428)

(in Encoder Ticks)

X

Strefy kontroli

Funkcja ta pozwala na zwiekszenie lub zmniejszenie czutosci dla wybranych fragmentow etykiety.
Nie ma to wptywu na pozostate fragmenty kontrolowanej etykiety. Istnieje mozliwos¢ kontrolowania
konkretnych obszardw, takich jak kody kreskowe lub gesto zadrukowane fragmenty, w celu — na
przyktad — wykrycia plam po myciu. Kazda strefa dysponuje wkasnym parametrem czutosci.

Po zapisaniu stref kontrolnych, informacje te zostang zapisane wraz z zadaniem, dzieki czemu
beda wykorzystywane przy kazdym wykonywaniu tego zadania.

Konfiguracja stref kontrolnych:

1. g Job Name Przejs¢ do menu zadania.

2. Wybrac Inspection Zones [Strefy kontrolne].

3. Wybra¢ New Zone [Nowa strefa]. Na ekranie pojawig sie ustawienia domysinej strefy.



Rozdziat 7

"
caffeine) A e
. .

free’ e

4. Naniesc strefe na obszar, dla ktérego ma by¢ regulowana czutos¢. (Istnieje mozliwosé
skonfigurowania wiekszej liczby stref)

5. Regulacja czutosci:
Porada: wartosci czutosci sg domysinie sprzezone ze sobg — zapewnia to najwiekszg ogélng

doktadno$c¢ kontroli. Typowe ustawienia to 120% dla wiekszej czutosci i 80% dla mniejszej
czufosci.

* % intensywnosci stuzy wykrywaniu cieni i wytarc
e % nasycenia stuzy wykrywania zbyt duzej ilosci koloru lub pustych przestrzeni

e 100% to standardowe ustawienie dla kontroli

¢ 0-99 oznacza mniejszg czutosc¢

* 101-500 oznacza wigkszg czutos¢ Przy ustawieniu 500 blok kontrolny jest czarny (patrz
dolny obraz) i prawie zaden piksel nie przechodzi kontroli.

Hue 1iHue 2 [Odcien 1 2] zazwyczaj ustawie sie na takg samg wartos¢. Warto wyprébowac
niewielkie korekty.
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Yellow | Hue 2

Blue | Hue 2

° aib oznaczajg czerwien przechodzgcg w zo6t¢ lub btekit

° Hue 1 wptywa na kolory czerwony i zielony. Jezeli puszka ma by¢ czerwona, a wychodzi
pomaranczowa lub fioletowa; LUB jezeli puszka ma by¢ zielona, a wychodzi zielonkawo-
z0tta lub morska, nalezy zwiekszy¢ wartos¢ Hue 1.

° Hue 2 wptywa na kolory z6tty i niebieski. Jezeli puszka ma by¢ z6tta, a wychodzi
pomaranczowa zotto-zielona; LUB jezeli puszka ma by¢ niebieska, a wychodzi zielonkawo-
niebieska lub fioletowa, nalezy zwiekszy¢ wartos¢ Hue 2.

Na ponizszym przyktadzie ustawiliSmy strefe kontrolng nad kodem kreskowym i uczyniliSmy jg

o,

T

i.._._ in.c
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Patrz takze "Przyktad strefy kontrolnej" ponizej.

Przykiad strefy kontrolnej

Niniejszy przyktad pokazuje, ze w obrebie strefy kontrolnej wykryto duzy btgd gtéwnego koloru.

—_— Options

LAGER BEER
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Wady i obrazy czesci mozna przegladac na trzech ekranach:

.
"Panel przegladu" na stronie 38

¥ Print Qualit
W print Qualty "Ekran jakosci wydruku" na stronie 76 — Uzyé jakosci wydruku do przegladania
wynikow kontroli ostatnich lub zapisanych obrazéw. Tutaj mozna dostosowac czuto$¢ kontroli.

@ Color Analysis "Color Analysis [Analiza koloru" na stronie 90 — Na tym ekranie mozna

dostosowac czutosé kolorow.

Przegladanie obrazéw i wad na zywo

S
- Pozwala oglgdac obrazy z kontroli na zywo.

) PRESSCO
TECHNOLOGY INC.

Wprowadzi¢ system w tryb online, by skontrolowaé czesci. Obrazy sg
aktualizowane w czasie rzeczywistym w obszarze czesci. Przesung¢ palcem po obszarze czeéci
lub dotkngc¢ kropek ponizej obrazu, by przetgczac sie miedzy obrazem kontroli a obrazem btedu.
Obraz btedu pokazuje jedynie wady, jezeli zostaty wykryte. (Przyktad obrazu wad: "Przegladanie
wad na obrazach" na stronie 79)

ORGANIC ORGANIC * ORGANIC +* ORGANIC + ORGANIC

““'m S

CITRUS

By przyblizy¢ obraz, dotkng¢ ekranu dwoma palcami i oddali¢ je od siebie. Obraz mozna obracac,
trzymajgc go palcem i przeciggajgc nim po ekranie.

By przyblizy¢ obraz za pomocg klawiatury, nalezy dwukrotnie klikng¢ zgdany obszar. By oddali¢
widok, dwukrotnie klikng¢ prawym przyciskiem.

By zatrzymac¢ obrazy na ekranie, postuzy¢ sie opcjg Freeze on Defect [Zamrazanie wad].
"Zatrzymanie obrazu na ekranie" na nastepnej stronie
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Zatrzymanie obrazu na ekranie

/ﬁ\ Overview o _ . )
Postuzy¢ sie opcjg Freeze on Defect [Zamrazanie wad], by zatrzymac obrazy na

ekranie.

Obraz nie jest zatrzymywany. Dotknij, by zatrzymac recznie.

Obraz jest zatrzymywany.

Release Dotknij Release [Zwolnij], by zwolni¢ obraz.

Aby uzyskac¢ wiecej opcji (takich jak automatyczne zatrzymywanie obrazéw wad), patrz "Elementy
sterujgce zamrazaniem wady" ponizej.

Elementy sterujgce zamrazaniem wady

Witaczenie elementéw sterujgcych zamrazaniem wady

= Overview Display View Wigczyc¢ elementy sterujgce za posrednictwem

menu: Settings | Overview Display View | Show Freeze on Defect Controls [Ustawienia | Widok
przegladu | Pokaz elementy sterujgce zamrazaniem wady].

Overview Panel View Selection

ﬁ Show Normal Overview

% Show Freeze on Defect Controls

=»_* Show Forced Reject Controls

-‘\A,- Show Correlation Diagnostic Controls

x Cancel
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Elementy sterujgce zamrazaniem wady sg wyswietlane na ekranie gtdwnym. Wybraé, kiedy wada
ma zostaé¢ zamrozona na ekranie.

Latest Defect

First Defect
First Good

Machine Part

Machine Part - Auto-Release

Machine Part All

Show All

Latest Defect [Najnowsza wada] - Zamraza obraz ostatniej wadliwej czesci. Kazda nastepna
czesc¢ z negatywnym wynikiem kontroli zostanie zamrozona na ekranie do momentu pojawienia sie
nastepnej wadliwej czesci.

Latest Defect - Auto-Release [Najnowsza wada - Automatyczne zwolnienie] - Zamraza
ostatni wadliwy obraz na liczbe sekund okreslong przez parametr Release Time [Czas zwolnienia].

First Defect [Pierwsza wada] - Zamraza obraz pierwszej wadliwej czesci po przejsciu w tryb
online. Obraz pozostaje na ekranie do momentu zwolnienia lub zmiany trybu zamrazania.

First Good [Pierwsza dobra] - Zamraza obraz pierwszej dobrej czesci po przejsciu w tryb online.
Obraz pozostaje na ekranie do momentu zwolnienia lub zmiany trybu zamrazania.

Machine Part [Cze$¢é maszyny] - Zamraza obraz nastepnej wadliwej czesci skorelowanej z
wybrang czescig maszyny. Obraz pozostaje na ekranie do momentu pojawienia sie nastepnego
skorelowanego obrazu i zostaje zastgpiony przez nowy obraz. Uzy¢ przycisku Select [Wybierz],
aby wybra¢ zgdang czes¢ maszyny.

Machine Part - Auto-Release [CzeS¢ maszyny - Automatyczne zwolnienie] - Zamraza obraz
nastepnej wadliwej czesci skorelowanej z wybrang czescig maszyny. W zaleznosci od tego, ktory
warunek wystgpi jako pierwszy, obraz pozostaje na ekranie przez okreslony czas lub do momentu
pojawienia sie nastepnego skorelowanego obrazu. Uzy¢ przycisku Select [Wybierz], aby wybrac
zgdang cze$¢ maszyny.

Machine Part All [Cze$¢ maszyny Wszystkie] - Pokazuje obraz czesci z okreslonych
czesci maszyny, niezaleznie od tego czy przejdzie kontrole, czy nie. Obraz pozostaje na ekranie
do momentu pojawienia sie nastepnego skorelowanego obrazu. Uzy¢ przycisku Select [Wybierz],
aby wybra¢ zgdang cze$¢ maszyny.

Show All [Pokaz wszystkie] - Pokazuje wszystkie obrazy czesci, nie tylko te zamrozone.
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Elementy sterujgce wyborem wad

Wybrac rodzaj wad, jakie majg zosta¢ zamrozone na ekranie (opcja wykorzystywana wraz z
funkcjg zamrazania wad).

Select Defects A

@9 9 @ @ @

@@

@®)) Exclude if Unselected

Save x Cancel

=W’f.

Any Defect [Kazda wada] - Wyswietla dowolne wady.

Print Quality Defects [Wady jakosci nadruku] - Wyswietla tylko wady jakosci wydruku, takie jak
niewtasciwy kolor, zarysowanie, cien, btgd koloru i za duzo koloru.

Color Check Defects [Wady kontroli koloru] - Tego typu wady wystepuja, gdy czesc¢ nie
przejdzie testu stref kolorow. Strefy koloréow sg opcjonalne i zalezg od wymogéw danego zaktadu.

Part Registration Errors [Bledy rejestracji czesci] - Biad rejestracji wystepuje, gdy system nie
wykrywa gornej lub bocznej krawedzi czesci.

Orientation Errors [Btedy orientacji] - Btgd orientacji wystepuje, gdy czesc jest zbyt pochylona.
Powodem moze tez by¢ wykrycie ,niepasujgcej puszki” lub ztej etykiety. Kontrola ta jest
przeprowadzana automatycznie przez system.

Adjacent Can Errors [Blad stykajgcych sie puszek] - Bigd stykajgcych sie puszek wystepuje,
gdy system wykrywa drugg puszke (poza tg, ktérg aktualnie kontroluje) w swoim polu widzenia.
Stykajgca sie puszka moze rzucac cienie lub odbicia swiatta na kontrolowang czesc.
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Empty Pocket [Puste miejsce] - Przed przystgpieniem do kontroli system sprawdza, czy czes¢
jest obecna. Jezeli jest nieobecna, mamy do czynienia z tak zwanym pustym miejscem.
Lokalizowanie pustych miejsc jest niezbedne do doktadnego okreslenia wydajnosci produkciji.
Jezeli system wykryje puste miejsce, nie przeprowadza dalszej kontroli (dla biezgcej czesci). Puste
miejsca sg wykrywane wtedy, gdy system nie odnajduje zadnych krawedzi na etapie lokalizowania
czesci. Moze sie tak zdarzy¢, jesli czeS¢ jest za niska, za ciemna lub istnieje inna powazna wada,
uniemozliwiajgca systemowi wykrycie czesci.

Other Errors [Inne btedy] - Wyswietla inne btedy, ktére nie mieszczg sie pozostatych opisanych
kategoriach.

Wyklucz, jesli niewybrany - Nie pokazuje tych rodzajow wad, ktére zostaty wytgczone w menu.
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‘*\ Print Quality

Last 100 Cans Latest Defects
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Ekran ten umozliwia przeglgdanie ostatnio kontrolowanych czesci za pomocg interfejsu Retro-
Spec. Pomaga to zauwazy¢ trendy w procesie kontroli. Pozwala tez zmieni¢ ustawienia kontroli i
wyprébowac je na obrazach bez zaktécania trwajgcej kontroli.

Tylko administratorzy mogg zapisywac zmiany.
0 By moéc zobaczyc cos na tym ekranie, nalezy wczytac Swiezy zestaw obrazow. Patrz
"Wczytywanie obrazow czesci" ponizej

Na ekranie jakosci wydruku mozna:

"Przegladanie wad na obrazach" na stronie 79

Przegladac "Klasyfikacja wad" na stronie 81

"Przegladanie wynikdow kontroli" na stronie 82

Wczytywanie obrazéw czesci

Uwagi: obrazy muszg byc wczesniej zapisane na systemowym dysku twardym lub wystgpi¢ w
ramach ostatnich 100 skontrolowanych czesci.
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By wczytaé¢ obrazy czesci (w dziatach Print Quality [Jako$¢é wydruku] lub Color Analysis
[Analiza kolorystyczna]):

1. H - Dotkng¢ ikony wczytywania.

2. Wybra¢ obrazy, ktére majg zosta¢ wczytane do zestawu danych A (lewa strona wykresu) i
zestawu danych B (prawa strona wykresu).

Uwaga: po wybraniu Custom Set [Zestaw niestandardowy] (z dysku) mozliwe jest wczytanie
maksymalnie 49 obrazow z wybranego folderu.

Load Dataset X

Dataset A (left side) Dataset B (right side)

Nothing Selected Nothing Selected

Last 100

Latest Defects

Set A Defect Filter v

0 < Keep - Last 100 Parts = O < Keep - Latest Defects >

Custom set (from disk) Custom set (from disk)

J Load Dataset x Cancel

Porada: oprocz pozycji Latest Defects [Najnowsze wady] istnieje tez pozycja Last 100
Images [Ostatnie 100 obrazéw]. Poleganie tylko na najnowszych wadach moze skutkowac
przeoczeniem czesci, ktore ledwo mieszczg sie w kryteriach kontroli.

3. Opcja Latest Defects [Najnowsze wady] umozliwia filtrowanie wad, ktére majg byé
wyswietlane. Z rozwijanego menu:
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@) Any Defect

®

@D Color Check Defects

e e e @

@D Exclude if Unselected
SEVE) x Cancel

4. Po wczytaniu obrazow nalezy dotkngc¢ jednego z paskdw u gory ekranu, by zobaczy¢
odpowiadajgcy mu obraz, wyswietlany ponizej wykresu. Na ekranie analizy kolorystycznej
wykres prezentuje sie inaczej niz pokazano ponizej. Wybor dowolnego punktu na wykresie
powoduje wybranie czesci.

5. Wybrac¢ Load Dataset [Wczytaj zestaw danych] i zaczeka¢, az system wczyta obrazy. (W
trakcie wczytywania widoczny bedzie komunikat ***LOADING***. Po zakonczeniu
wczytywania wyswietlona zostanie nazwa zestawu danych)

Przetgczniki wszystkich wad majg pozycje wi. i wyt.

Defect Size

Wykres Retro-Spec

I Print Qualit
- Dotkng¢ ikony jakosci wydruku, by wywotac interfejs Retro-Spec.

Aby przeglagdac czesci na ekranie jakosci wydruku, patrz "Wczytywanie obrazéw czesci" na
stronie 76.
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Wykres Retro-Spec miesci maksymalnie 200 czesci, po 100 w kazdym zestawie danych (A i B).
Kazdy stupek na wykresie przedstawia inng czes¢. Wybrac stupek, by zobaczy¢ obraz czesci pod
wykresem. W danym momencie na jednym wykresie pokazywane jest okoto 50 czesci. Aby
przewija¢ wykres, nacisng¢ go i przeciggnac lub postuzyc sie strzatkami pod wykresem.

Last 100 Cans Latest Defects

Stupki na wykresie majg konkretne kolory opisane na legendzie, znajdujgcej sie pod wykresem
(jesli jest wigczona). Patrz takze "Kolorowe ramki wokét obrazéw" na stronie 42
Last 100 / Last 100 Legend A
Good Part
Passed with Defects
Adjacent Can in FOV
Defect
. Register Issue
[ Empty Pocket
. Not Inspected

Przegladanie wad na obrazach

* Print Quality

Dla kazdej czesci dostepne sg dwa obrazy: 1) obraz czesci i 2) obraz btedu. Przesung¢ palcem lub
uzy¢ kropek nawigacyjnych pod obrazem, by przetgczac sie miedzy obrazami.

Ponizej pokazano obraz czesci. Okregi na obrazie wskazujg znalezione wady.
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W ponizszym przyktadzie pokazano obraz btedu. Strzatki (celow ilustracyjnych) wskazujg miejsca,
w ktérych wykryto wady.

Odniesc sie do legendy klasyfikacji, by zidentyfikowac rodzaj wykrytej wady. Kolory odpowiadajg
kolorom na obrazie btedu. Patrz takze "Klasyfikacja wad" na nastepnej stronie
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Klasyfikacja wad

* Print Quality

Przegladanie obrazow btedow w interfejsie Retro-Spec pozwala rozpoznac rodzaje wad
wystepujgcych w poszczegolnych czesciach. Wady sg oznaczone kolorami na obrazie btedow.
Mozliwy jest wyboér rodzaju wady do obejrzenia. Opcja Overview [Przeglad] pokazuje wszystkie
rodzaje wad.

Uwaga: jedna wada moze nalezec do kilku klas jednoczes$nie.

C Overview

O Scuff

Shadow

O Large Color Void

Small Color Void

Uwaga: system okresla najdoktadniejszg klasyfikacje dla poszczegolnych pikseli i nadaje im
odpowiednie kolory. Moze sie zdarzyc tak, ze jedna wada pojawi sie w kilku widokach klasyfikacji
(przyktadowo cien i zbyt duzo koloru). Oznacza to, ze piksele w obszarze wady majg silne cechy
odpowiadajgce kilku klasom.

Wrong Color [Bltedny kolor] - System wykryt na etykiecie kolor, ktérego nie powinno w tym
miejscu byc¢: na przyktad zielony, podczas gdy oczekiwat koloru czerwonego.

Scuff [Zarysowanie] - System wykryt na etykiecie zbyt jasny obszar.

Shadow [Cien] - System wykryt na etykiecie zbyt ciemny obszar.

Large Color Void [Pusty gtéwny kolor] - System wykryt brak koloru na stosunkowo duzej
przestrzeni, na ktorej powinien wystepowac kolor.

Wykrywanie duzych btedéw gitéwnego koloru

W celu wykrycia btedu koloru konieczne jest zmniejszenie czutosci i znaczne zwiekszenie
wielkosci wady. Ten tryb stuzy do wykrywania zmian na duzych obszarach i nie nadaje sie
do odnajdywania niewielkich wad o wielkosci piksela.

Przyktad: jezeli uzywana jest wartos¢ czutosci 50 dla wszystkich klasyfikacji, warto
ustawic czutos¢ gtdwnego koloru na okoto 40 i wyregulowac jg wedtug potrzeb. Wielkos¢
wady bedzie wynosi¢ od 100 do 500 w zaleznosci od ustawionej czuto$ci klasyfikacji oraz
zgdanej wielkosci wychwytywanych wad.

Uwaga: patrz Adjust Inspection Settings, by uzyskac wiecej informacji na temat zmiany czutoSci.
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Small Color Void - System wykryt brak koloru na stosunkowo nieduzej przestrzeni, na ktérej
powinien wystepowac kolor.

Przegladanie wynikéw kontroli

Pozwala przejrze¢ wyniki kontroli poszczegélnych czesci.

E Options

— Uzy¢ przycisku opcji, by wybrac wyniki, ktore majg by¢ pokazywane.

Patrz "Opcje na ekranie jakosci wydruku" na nastepnej stronie.

Jezeli na ekranie nie wida¢ wynikéw, nalezy je wigczy¢: Options | Show Results Window [Opcje |
Pokaz okno wynikéw].

Part Legend ¥

Results

Classification PASSEL
cuff ((

Correlation:

Timestamp:
8/08/2018 15:53-27.3(

Part Rate:

Total Error
(Error = 100, Sensitivity = 44)

Porada: nalezy wzig¢ pod uwage obrazy z kamery. Pomoze to ocenic jakoSc druku na czesciach.

By zobaczy¢ obrazy z kamery:

E Options
— Wybrac Options | Show Camera Images [Opcje | Pokaz obrazy z kamery] (po prawe;j

stronie menu). Wybrac Exit [WyjdZz].



Rozdziat 9

Opcje na ekranie jakosci wydruku

= Options
— Dotkngc¢ polecenia Options [Opcje], by zobaczy¢ opcje Retro-Spec na ekranie jakosci

wydruku.
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Print Quality Options

k

Delete Parts: | Delete Selected Part I"l Apply Delete
L]

[0
[=] Save Part Images

Miscellaneous Options
Image Display View

®

@) Show Tooltips
Show Camera Images

The camera image view allows access to Part Locate setup
and Inspection Zones setup for administrators

O Show Template Mean Images

N . ) Show Template STD Images
@D Show Consistency Results emp 9

@D Show Part ID

Metoda sortowania
Posortowac czesci na wykresach Retro-Spec w gornej czesci ekranu tak, by wyswietlaty

sie w zgdany sposéb. Wybra¢ Apply Sort [Zastosuj sortowanie], by zobaczyé
posortowane wykresy.

Sort Method

O Sort Highto Low

Sort Low to High

Correlation <Mandrel>

Correlation <Blanket>

Correlation <Pin>
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Delete Parts [Usun czesci]
Usuwa wybrane rodzaje czesci z wykreséw Retro-Spec. Wybraé Apply Delete [Zastosuj

usuwanie], by zobaczy¢ zaktualizowane wykresy. Obrazy czesci nie sg usuwane z dysku
twardego, a jedynie z aktualnego wykresu.

Delete Options

Delete Failing from Set A

Delete Passing from Set A

Delete Failing from Set B

Delete Passing from Set B

Save Part Images [Zapisz obrazy czesci]

Zapisuje obrazy na dysk w celu pdzniejszego wgladu lub wystania do dziatu pomocy
technicznej Pressco. Patrz takze "Zapisywanie obrazéw na nosniku USB" na stronie 47.

[Sove images
AT o [ 1]
Where to Save Images: 8
Include Filename Prefix: _ @ ) Include Prefix in Name

@) Include Timestamp in Name (MM_DD_YYYY HH_MM_SS)

Save Dataset A (left side)

Save Dataset B (right side)

Save All Failing Parts

n .- ~
g Save x Cancel

Uwaga: po wtgczeniu dowolnej opcji ,Show” [Pokaz] nalezy wybrac inng czeS¢ na wykresie Retro-
Spec, by zobaczyc¢ aktualizacje na ekranie

Show Inspection Zones [Pokaz strefy kontroli]

Pokazuje pola, dla ktérych ustawiono "Strefy kontroli" na stronie 67.
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Show Tooltips [Pokaz podpowiedzi] — opcja nie uzywana
Show Results Window [Pokaz okno wynikéw]

Pokazuje wyniki kontroli po wczytaniu obrazéw lub zastosowaniu zaktualizowanych
ustawien kontroli.

Results
Classification

Correlation:

P1 ]
Timestamp:
5/11/2017 1

Total Error
(Error = 60, Sensitivity = 31)

Show Legends [Pokaz legendy]

Pokazuje kolorystyczng legende dla czesci.

Part Legend 4
Good Part
Passed with Defects

Adjacent Can in FOV

Defect
. Register Issue
. Empty Pocket
. Not Inspected

Show Part Fit Graphics [Pokaz grafiki dopasowania czesci]

Konieczne jest dodatkowo wigczenie opcji Show Camera Images [Pokaz obrazy z
kamery] po prawej stronie menu. Pozwala to ogladac¢ grafiki z rejestracji czesci.
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L g%gﬂf 1

J s Lolalk

Wiaczenie opcji Part Fit Graphics [Grafiki dopasowania czesci] umozliwia rowniez dostep
do funkcji Ustawienia lokalizacji czesci i "Strefy kontroli" na stronie 67.

Show Consistency Results [Pokaz wyniki spéjnosci]

Dane te sg wyswietlane automatycznie, jezeli cze$¢ nie spetnita wymogow spdjnosci
rejestracji. Aby zobaczy¢ je w innych przypadkach, nalezy wtgczy¢ opcje Show
Consistency Results. Nalezy tez wtgczy¢ Show Results Window [Pokaz okno wynikéw].

Do wyswietlenia zaktualizowanych wynikéw moze by¢ konieczne wybranie innej czesci
na wykresie Retro-Spec.

Results
Classification

Consistency Data:
Ovality:
Diameter:
Horizontal:
Rotation:
Vertical:
LFﬂtPF

Timestamp

05 /25 /201

Part Rate:

Total Error
(Error = 60, Sensitivity = 50)

Show Part ID [Pokaz ID czesci]
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Nalezy tez wigczy¢ Show Results Window [Pokaz okno wynikow]. Pozwala to zobaczy¢
numer identyfikacyjny czesci. System $ledzi wszystkie czesci przechodzace przez
kontrole. Czesci mogg by¢ skorelowane z pewnymi czesciami maszyny, takimi jak obciggi
drukarskie. Do wyswietlenia zaktualizowanych wynikéw moze by¢ konieczne wybranie
innej czesci na wykresie Retro-Spec.

REES
Classification

Correlation:
Mandrel - ¢
HELIGA
n

Timestamp:

Part Rat

Part ID:

Total Error 4
(Error = 60, Sensitivity = 50)

Show Part Images [Pokaz obrazy czesci]

Pokazuje domysiny obraz kontrolowanej czesci.

Show Camera Images [Pokaz obrazy z kamery]

Pokazuje rézne ujecia czesci. Opcje Show Camera Images trzeba wtgczac¢ kazdorazowo
po wejsciu do menu opcji. Nie pozostaje ona wtgczona na state.

pr—

3344 NLLMD

iy gt (L
Bost g : ¥ v Y
L0 ] e AL
D

JIDN .

Show Template Men Images [Pokaz usrednione obrazy szablonu]



Rozdziat 9

Pokazuje obrazy szablonu utworzone na etapie przyuczania czesci. Aby uzyskac¢ wiecej
informacji, patrz "Pokaz szablony" na stronie 57

Show Template ST Images [Pokaz standardowe obrazy szablonu]

Pokazuje obrazy standardowej odchyiki utworzone na etapie przyuczania czesci. Aby
uzyskac wiecej informacji, patrz "Pokaz szablony" na stronie 57



Rozdziat 10 Color Analysis [Analiza koloru

@ColorAnalysis

Ten rozdziat opisuje sposob, w jaki system monitoruje kolory danej czesci. Kolory (lub strefy)
nalezy zdefiniowaé na etapie tworzenia lub aktualizowania zadania.

0 By moc zobaczyc cos na tym ekranie, nalezy wczytac Swiezy zestaw obrazow. Patrz
"Wezytywanie obrazow czesci" na stronie 76

System ustawia kolory w trybie automatycznym albo recznym. Wybor trybu nastepuje na etapie
instalacji.

Pomiary koloréow

DecoSpector 360™ dokonuje kilku pomiaréw koloréw. Nalezy korzystac¢ z pomiaru, ktory najlepiej
odpowiada procesowi pomiaru kolorow uzywanemu w zaktadzie.

Na ponizszych przyktadach ,kolorem standardowym?” jest niebieski— RGB: 28, 82, 162. Kolorowe
kwadraty odpowiadajg roznym zmierzonym wartosciom. Liczby pod kwadratami odpowiadajg
liczbom widocznym na skali po lewej stronie wykresu DecoSpector.

Kolory standardowe sg obliczane na etapie ,uczenia sie” czesci przez system.
Delta E

Delta E to pomiar wskazujgcy stopien, w jakim kolor odbiega od przyjetej normy.

Kontrola umozliwia okreslenie wartosci Delta E poprzez pomiar separacji kolorow w skali
od 0 do 100. Warto$¢ zerowa wskazuje, ze dany kolor nie rézni sie od wartosci
referencyjnej. Wartosc¢ ,jeden” wskazuje minimalng dostrzegalng przez ludzkie oko
réznice w kolorach. Kolory sg mierzone w systemie RGB i przeksztatcane na przestrzen
kolorystyczng L*a*b* w celu pomiaru Delta E.

Na wykresie Delta E im bardziej zmierzony kolor odbiega od normy, tym bardziej rézni sie
od postrzeganego.

Delta L, Delta H i Delta C sg cze$ciami sktadowymi pomiaru Delta E.

DELTA E

6 10 12

Standard 3
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Delta L

Jasnosc¢. Na wykresie Delta L liczba ujemna oznacza kolor ciemniejszy od
standardowego. Liczba dodatnia informuje o kolorze jasniejszym od standardowego.

DELTA L

-6 -4

Standard +4 +6

Delta H
Odcien. Atrybut koloru pozwalajgcy obserwatorowi zakwalifikowa¢ go jako czerwony,
zielony, niebieskie, fioletowy itd. Nie obejmuje bieli, czerni i odcieni szarosci. [Zrédto:
http://www.thefreedictionary.com/hue]
Hues:

Variation:

Darker -

Na wykresie Delta H im wyzsza wartosc¢, tym bardziej kolor odbiega od normy.

DELTAH

6 10 12

Standard 3
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Delta C

Kolorowos¢. System jest w stanie wykry¢ obszar, ktéry jest, przyktadowo, bardziej
niebieski albo mniej niebieski. Na wykresie Delta C liczba ujemna znaczy, ze zmierzony
obszar jest mniej kolorowy niz przewiduje norma. Liczba dodatnia moéwi, ze zmierzony

obszar jest bardziej kolorowy niz przewiduje norma.

DELTA C

-6 -4

Standard +4 +6

Wykresy analizy kolorystycznej
Ten przyktadowy wykres przedstawia konfiguracje domysing. Aby zobaczy¢ czesci, nacisng¢ ikone
wczytywania i wybra¢ zestaw (lub zestawy) obrazéw czesci.

Porada: jezeli system w nadmiernym stopniu odrzuca konkretny kolor, wybra¢ Color Display
Selection [Wybdr wyswietlanych koloréw). Nastepnie nalezy wytgczyc¢ problematyczny kolor.
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AC=-15010 15.0

Zone Name AE AL AH AcC
C 2.1 0.4 -0

1) Zestaw danych A — w naszym przyktadzie ostatnie 100 wczytanych obrazow

)
2) Zestaw danych B — w naszym przyktadzie ostatnie wczytane wady — dowolne wady
3) Klucz kolorystyczny

4) Wyniki kontroli dla wybranej czesci

5) Kolor puszki = kolor zmierzony na wybranej czesci. Kolor gtéwny = wyuczony kolor, ktéremu
powinna odpowiadacé czesc.

6) "Wybdr wyswietlanych koloréw" na nastepnej stronie — wybrac kolory, ktére majg zostac
wyswietlone lub zmierzone

7) Zaznaczy¢ pole, by wybra¢ wykres pomiaru koloru, ktéry ma zosta¢ wyswietlony. "Pomiary
kolorow" na stronie 90

Analiza kolorystyczna dla jednego koloru — tryb
automatycznego koloru

Umozliwia przejrzenie wynikow kontroli dla jednego koloru. Aby zobaczy¢ czesci, nacisng¢ ikone
wczytywania i wybra¢ zestaw (lub zestawy) obrazéw czesci.
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Last 100 Cans

©  Delta E(CMC)

© 0 5 a : AC=-15010 15.0
\_/ i .
A . :

© DeltaH (CMC)

AL=-10.0t0 10.0
AH= 51

-Can Color

Color Display
Selection

-Master Color

Aby zobaczyé¢ informacje na temat jednego koloru:

5.
6.

. Wybrac¢ jedng czes¢ (pasek) na wykresie Retro-Spec.
. Na gorze ekranu zostanie wyswietlony wykres pomiaréw tylko dla wybranego koloru (Delta E

itd.).
Wybra¢ zgdany blok kolorystyczny z sekcji pod obrazem czeéci (na przyktad btekitny).

Wybrany kolor zostanie podswietlony kolorem turkusowym na ekranie (podswietlenie ma
kolor turkusowy niezaleznie od zaznaczonego koloru).

Po lewej stronie ekranu mozna wybra¢ dowolny pomiar koloru (Delta E itd.).
Wybrany kolor zostanie podswietlony w sekcji wynikow.

Po ponownym wybraniu obrazu lub bloku kolorystycznego ekran ponownie zacznie wyswietla¢
wszystkie kolory.

Wyboér wyswietlanych koloréw

Color Display
Selection Ta ikona znajduje sie w lewym dolnym rogu ekranu analizy kolorystycznej.

Pozwala wybrag, ktore kolory majg by¢ przeglgdane lub analizowane. Wybor jest mozliwy sposréd
koloréw ustawionych wczesniej za pomocg automatycznych lub recznych stref kolorow.

Wybrac ikone wyboru wyswietlanych koloréw. Nastepnie wybrac kolory do przegladania (zostang
wowczas wyswietlone). Zapisa¢ zmiany i wyjsc.
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Jest wlgczony - [Tylko w przypadku korzystania z kolorow automatycznych] Jezeli kolor jest
wigczony, system DecoSpector przeanalizuje ten kolor. Jezeli kolor jest wytgczony (przetgcznik
ma kolor inny niz niebieski), system nie bedzie analizowat tego koloru. W razie potrzeby, system
moze przeanalizowac dany kolor, ale nie wyswietla¢ go na ekranie analizy kolorystyczne;j.

Select Display Colors

Is Enabled
+ Light Blue (107687 pixels)

+ Old Lace (14470 pixels)

+ Gold (12533 pixels)

J Brown (3900 pixels)

+ Firebrick (920 pixels)
+ Dark Olive (721 pixels)

v (1)Slate Gray (155 pixels)

JDOEEEEEE
9006800686

 (2)Slate Gray (145 pixels)

Wybrane kolory bedg wyswietlane pod obrazem jako Can Color [Kolor puszki] i Master Color [Kolor
gtowny].

Can Color

Master Color

Wykresy w gérnej czesci ekranu pokazujg tylko kolory wybrane z oknie dialogowym wyboru
wyswietlanych koloréw. Jezeli kolor nie jest zaznaczony, nie bedzie widoczny ani na wykresie
analizy kolorystycznej, ani pod obrazem.
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Dostosowanie czutosci kontroli koloru

*Tylko dla administratora*

Przesun czerwone paski, by dopasowac czuto$¢ kontroli. Na wykresie Delta E, przesuwanie
czerwonej linii w gére powoduje zmniejszanie czutosci (mniej wadliwych czesci). Przesuwanie
czerwonej linii w dot powoduje zwiekszanie czutosci (wiecej wadliwych czesci).

Uwaga: przesuwanie paska ,limit btedow” wptywa na wszystkie monitorowane kolory. Aby
zobaczyc¢ wszystkie kolory na wykresie, kliknij obraz poza strefg koloru.

Mozesz dostosowac czuto$¢ pomiaru innych kolorow. Na wykresach Delta L i Delta C znajdujg sie
dodatnie i ujemne poziomy czutosci. Aby uzyskac¢ wiecej informacji, patrz "Pomiary kolorow" na
stronie 90.

Wykresy trendow

Na ekranie gtdbwnym mozna wybrac kilka wykreséw monitorowania kolorow.

Przesung¢ palcem po wykresie lub wybra¢ jedng z kropek pod wykresem, by zaznaczy¢
poszczegolne wykresy. Kropka jest dodawana do wykresy co 1000 czesci w celu odzwierciedlenia
trendu danego koloru.

Zone Delta E
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@ Color Analysis Na ekranie analizy kolorystycznej mozna dodawac¢ granice btedéw i ostrzezen

dla poszczegolnych wykresow. By dostosowacé wartosci graniczne, nalezy postuzy¢ sie wykresem
Retro-Spec u goéry ekranu. Patrz takze Adjust Color Alarm Limits.

Za pomocg opisanych ponizej czynnosci mozna wybrac¢ wykres konkretnego koloru.

Uwaga: przed wyborem wykresu nalezy ustawic strefy kolorow albo postuzyc¢ sie automatycznymi
strefami kolorow

Aby wybraé wykres:

1. Wybra¢ wykres w prawym gérnym rogu ekranu gtéwnego, by wyswietli¢ jego powiekszenie
posrodku ekranu.

2. Wybra¢ wysunietg najbardziej na prawo kropke, by obejrze¢ mozliwy do wybrania przez
uzytkownika wykres..

3. Klikng¢ wykres, by przywota¢ ekran konfiguracji stref.

W przypadku korzystania z automatycznych koloréw:
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» Wybrac kolor z rozwijanego menu.
e Wybraé¢ pomiar koloru (Delta E, Delta L, Delta H lub Delta C).

W przypadku korzystania z recznych stref koloréw:

©

MNutrition Facts

* Wybra¢ jedng ze stref kolorow na obrazie (z6ity okrgg zmieni wowczas kolor na
niebieski). W prawym goérnym rogu ekranu widoczna jest nazwa strefy.

» Wybra¢ pomiar koloru (Delta E, Delta L, Delta H lub Delta C).

Wybra¢ OK, by zapisa¢ zmiany i wyjs¢. Wybrany wykres jest wyswietlany na ekranie.

Aby przesung¢ wykres w prawy gorny rog ekranu gtbwnego, wybraé obraz czesci. Wykres i obraz
czesci zamienig sie miejscami.
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Alarmy koloréw i granice specyfikacji

Alarmy Color Merit Warning [Ostrzezenie o jakosci koloru] i Color Merit Error [Btgd jakosci koloru]
stuzg zawiadamianiu o wykraczaniu koloréw poza granice specyfikacji. Alarmy wykorzystujg
Srednig wartos¢ Delta E dla kazdej strefy koloréw w celu okre$lenia, kiedy dane kolory wykraczajg
poza ustawione granice.

Alarm Color Merit Error [Btgd jakosci koloru] jest powigzany z linig graniczng analizy koloru Delta
E. Uzytkownicy na poziomie administratora mogg dostosowywac limit w opcjach konfiguracji
alarmoéw lub na wykresie analizy kolorystycznej: Adjust Color Alarm Limits.

Alarm Color Merit Warning [Ostrzezenie o jakosci koloru] réwniez jest powigzany z linig graniczng
Delta E, ale ulega automatycznemu obnizeniu do 80% wyznaczonego limitu.

Uwaga: istniejg takze alarmy dla Delta L, Delta H i Delta C.

Konfiguracja alarmu: *Tylko dla administratora®
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A Alarm Setup

rAlarms
Alarm Description: Color Delta E Warning
v Encoder Overspeed ) ‘
Alarm Cause: One or more color zone Delta E measurements are starting to
move out of specification. Check the process to determine the

v Camera Acquire Error cause

v Camera Merge Error
@ Alarm Enabled Alarm Threshold:

Offline Acquire Active @ Popup Alarm

v Reject Jam Detected
@D Set Light Tree

+ CPU Temperature

v Color Delta E Warning

+ Color Delta E Error @ Set External I/0

v Color Delta L Warning

@D Perform Special Action
Color Delta L Error

[ n] - -—
o= Show I/O Map

A Active Alarms o= M Alarm Monitor ® Alarm History

Warto$ci mozna tez monitorowa¢ za pomocg monitora alarméw. Sledzi on alarmy i ostrzezenia
dotyczgce kolorow okreslonych na etapie konfiguracji alarmoéw.

A Alarm Monitor

Dirty Diffuser 17.8 (> 25.0) Gray Shade
Inspection Speed Too Slow 12.7 (> 90.0) %

Color Merit Warning 1.6 (> 3.2) Delta E

Color Merit Error 1.6 (> 4.0) Delta E
Defects Per N Parts 0.0 (> 20.0)
Consecutive Defects 0.0(>5.0)

Print Defects Per N Parts 0.0 (>20.0)

Adjacent Cans Per N Parts 0.0 (> 20.0)

A Active Alarms EE Alarm Setup @ Alarm History X Close
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Patrz takze "Alarmy" na stronie 120.

ROZDZIAL 10 COLOR ANALYSIS [ANALIZA KOLORU 101
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System DecoSpector zapewnia korelacje dla nastepujgcych elementéw maszyny: bebna, obciggu
drukarskiego i sworzni tancucha

Uwaga: korelacje ustawia sie za pomocg ustawien korelacji. Nastepuje to zazwyczaj na etapie
instalacji przez technikéw Pressco.

Grafika korelacji na ekranie gtébwnym (przegladu) przestawia status cze$ci maszyny.

O)

1) Duze kropki z liczbami mowig o stanie alarmowym danej czesci. Kolor zalezy od % wadliwo$ci
poszczegolnych podzespotdéw i nie podlega zmianie. Kasowanie statystyk powoduje cofnigcie
koloru do zielonego.

e Czerwony = stan alarmowy [> 10% wad]

o« ZOtty = ostrzezenie [5—10% wad]

e Zielony = OK. Brak nadmiernych wad czesci. [<5% wad]

2) Mata czerwona kropka oznacza obszar, w ktérym powstata ostatnia wadliwa czesc.

Przegladanie wykresow korelacji

Przesung¢ palcem po wykresie lub uzy¢ przyciskéw, by wyswietli¢ inne wykresy.

| S S S S S e S —

Reject Rate (per 1000 parts)
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By zobaczy¢ wiekszy wykres, klikng¢ wykres na gérnym ekranie. Wykres zostanie wyswietlony na
dolnym ekranie.

Zone Delta E

Wykresy korelacji noszg kolory odpowiadajgce przyczynie niedopuszczenia czesci. Legenda jest
wyswietlana, jesli duzy wykres widnieje na dolnym ekranie. Legenda umozliwia filtrowanie
pokazywanych informaciji. Klikng¢ kolor, by zaznaczy¢ lub odznaczy¢ opcje. Symbol X oznacza, ze
dana informacja nie bedzie pokazywana. Na ponizszym przyktadzie dane dotyczgce pustego
miejsca, przylegajgcej puszki, owalizacji i problemow rejestracji nie sg wyswietlane.

Porada: najczeSciej istotne sg tylko wady druku i koloru, jako ze beben i obcigg drukarski nie majg
wptywu na pozostate kategorie wad.
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Szary = puste miejsce | Niebieski = przylegajgca puszka | Turkusowy = owalizacja |
Pomaranczowy = problem rejestracji | Czerwony = wada druku | Magenta = wada koloru

Korelacja bebna
Wykres korelacji bebna

Numery bebndw znajdujg sie u dotu wykresu. Sg posegregowane w kolejnosci rosngcej od lewej
strony do prawej, od najwyzszej liczby niedopuszczonych czesci do najnizsze;.

Print Blanket Correlation [Korelacja Print Blanket]

Numery obciggéw drukarskich znajdujg sie u dotu wykresu. Sg posegregowane w kolejnosci
rosngcej od lewej strony do prawej, od najwyzszej liczby niedopuszczonych czesci do najnizszej.
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Korelacja poszczegélnych czesci

Otworzy¢ okno Results [Wyniki] na ekranie Print Quality [Jakos¢ wydruku], by zobaczy¢ dane
korelacji dla poszczegdélnych skontrolowanych czesci. Do wyswietlenia tego okna konieczne jest
wigczenie opcji ,Show Results Window” [Pokaz okno wynikéw]. See "Opcje na ekranie jakosci
wydruku" na stronie 83

W tym przyktadzie cze$¢ byta skorelowana z bebnem 24, obciggiem drukarskim 12 i sworzniem 72.

Results Print Qualty Optons

Classification
SortMethod: | No Sorting v | lil Awey sort
P
Delete Parts: Delete Selected Part v I||| Apply Delete
.

L]
Save Part Images

Miscellaneous Options
P Image Display View:

@

@D Show Tooltips
Show Camera Images

The camera image view allows access to Part Locate setup
and Inspection Zones setup for administrators

Part Rate Show Template Mean Images

Show Template STD Images

Part ID- (@D Show Consistency Results

Total Error
(Error = 118, Sensitivity = 27)

Diagnostyka korelacji

Sprawdzi¢, by upewnic sie, ze system pilnuje korelacji wszystkich czesci maszyny.

‘/’ Settings | = Overview Display View | Pokaz elementy sterujgce diagnostyki korelacji.

Elementy sterujgce sg wyswietlane na ekranie gtéwnym.
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Gdy system jest witgczony, numery skorelowanych czesci maszyny bedg widoczne wraz z
kolorowymi kropkami. Kropki majg kolor niebieski bgdz zielony i informujg o miejscu potozenia
aktualnej czesci na linii produkcyjnej. W przypadku pominiecia czesci maszyny kolor
odpowiadajgcej jej kropki nie ulega zmianie.

Widoczny jest tez licznik czesci maszyny (liczby znajdujgce sie najblizej wewnetrznej czesci
grafiki). Jezeli wskazania licznikdw nie rosng rownomiernie, sugeruje to problem z korelacjg.
Liczniki zerujg sie po przekroczeniu wskazania 99.

Mandrel 24
Print Blanket 1 '.-'

1) Czesci bebna | 2) Czesci obciggu drukarskiego | 3) Wartosci korelacji
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c/' Settings . I . .
- Pozwala dostosowac¢ ustawienia systemowe. Szary kolor pozycji oznacza, ze

majg do niej dostep jedynie uzytkownicy o wyzszym poziomie autoryzacji.

= Overview Display View

) ) "Overview Display View [Widok ekranu przegladu]"
f System Calibration ponizej
f System Settings System Calibration [Kalibracja systemu], Settings
[Ustawienia] i Utilities [Narzedzia] mogg byc¢ obstugiwane
wytgcznie przez administratorow. W Global Utilities
[Narzedziach ogolnych] mozna "Exit the Software" on
page 1

f System Utilities

7 Global Utilities

Overview Display View [Widok ekranu przegladu]

Wybrac¢, co ma by¢ wyswietlane na ekranie przeglgdu. Aby otworzy¢ to menu:

c/’ Settings | § Overview Display View
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Overview Panel View Selection

ﬁ Show Normal Overview

% Show Freeze on Defect Controls

=». * Show Forced Reject Controls

"V\" Show Correlation Diagnostic Controls

x Cancel

Show Norman Overview [Pokaz normalny ekran przegladu]: - Przywraca domysiny wyglad
ekranu przegladu i ukrywa elementy sterownicze dla funkcji Freeze on Defect [Zamrazanie wad],
Forced Reject [Wymuszone odrzucanie] i Diagnostyk [Diagnostykal].

Show Freeze on Defect Controls [Pokaz elementy sterujgce zamrazaniem wady]: -
Wyswietla "Elementy sterujgce zamrazaniem wady" na stronie 72 na ekranie gtownym.

Show Forced Reject Controls [Pokaz elementy sterujgce wymuszonego odrzucanial: -
Wyswietla elementy sterujgce funkcji "Wymuszone odrzucanie" na stronie 116 na ekranie
gtownym.

Show Correlation Diagnostyk Controls [Pokaz elementy sterujgce diagnostyki korelacji]: -
Wyswietla wartos¢ korelacji dla danej czesci i pokazuje, czy system monitoruje czesci maszyny.
"Diagnostyka korelacji" na stronie 105

System Utilities [Narzedzia systemowe]

‘/' Settings | Narzedzia systemowe.
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Diagnostyka We/Wy

| System Utilities | I/0 Diagnostics [Narzedzia systemowe | Diagnostyka We/Wy]

— pokazuje aktywnosc¢ portow wejsciowych i wyjsciowych. Diagnostyka wymaga zalogowania sie
jako co najmniej operator i korzystania z podtgczonego sprzetu. Mozliwe jest tez wyswietlenie
szybkosci czesci i szybkosci enkodera.

ENC_BIN ENC ZIN PDE(0) PDE(1) PDE(2) PDE(3) PDE(4)

’

MP2 REJ_CFM(0) REJ_CFM(1) REJ_CFM(2)

’ ’ v ’

REJ_CFM(3) GENERIC(0) GENERIC(1) GENERIC(2) GENERIC(3) GENERIC(4) GENERIC(5) GENERIC(6)

- ’ d - d

GENERIC(7) CHUTE_FULL(0) CHUTE_FULL(1) CHUTE_FULL(2) CHUTE_FULL(3) SPARE(0) SPARE(1)

p

Lt Blue Lt Yellow Lt Green Lt White Lt Hom(Inverted) Sensor(1) Sensor(2)
Sensor(3) Sensor(4) Sensor(s) Sensor(6) Sensor(7) Sensor(8) Strobe(1) Strobe(2)

Strobe(3) Strobe(4) Strobe(s) Strobe(6) Strobe(?) Strobe(8) Rejecter(1) Rejecter(2)
Rejecter(3) Rejecter(4) Alarm(0) Alarm(1) Alarm(2) Alarm(3) Alarm(d) Alarm(5)
Alarm(8) Aanm(8) Alarm(9) Alarm(10) Alarm(11) Alarm(12) Alarm(13)

Alarm(14)

Part Rate (PPM): Dl Encoder Rate (Hz): l:|

Pomoc zdalna

Kazdy system DecoSpector 360™ jest wyposazony w oprogramowanie klienckie iTivity i Team
Viewer, stuzgce do nawigzywania bezpiecznego i szybkiego potgczenia w celu uzyskania pomocy
technicznej. Dzigki niemu technicy firmy Pressco moga tgczy¢ sie zdalnie z systemem
DecoSpector 360™ oraz diagnozowac i optymalizowaé jego wydajnosé.

By korzysta¢ z pomocy zdalnej, konieczne jest udostepnienie potgczenia Ethernet z DecoSpector
360™ oraz nawigzanie potgczenia internetowego z serwerem pomocy technicznej, wskazanym w
rozdziatach "iTivity" na stronie 111 i "TeamViewer" na nastepnej stronie.

Metody potaczenia: pomoc zdalna moze sie odbywac poprzez szereg réznych sieci. Sg to jednak
protokoty oparte na przesytaniu obrazu, wiec im szybsze tgcze, tym ptynniejsze poruszanie sie po
systemie i skuteczniejsze diagnozowanie napotkanych problemow.
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PRESSCO Cable Modem l

Smart Support Office /
I * » DSL Modem

(&) E Mobile Broadband
SmartSupport SmartSupport
Manager PC Server - —— 5%
LAN Connection ,

TeamViewer

Kazdy system DecoSpector 360™ jest wyposazony w oprogramowanie klienckie Team Viewer.

Program Team Viewer jest instalowany w fabryce Pressco w systemach DecoSpector 360™
dysponujgcych oprogramowaniem w wersji co hajmniej 6.2.

By korzystanie z potgczenia poprzez Team Viewer byto mozliwe, DecoSpector 360™ musi mie¢
mozliwos¢ nawigzania potgczenia z adresem TeamViewer.com poprzez port 5938. Moze
zachodzi¢ konieczno$¢ zmiany regut zapory firewall w celu umozliwienia komunikacji wychodzgcej
poprzez port 5938.

Nawigzywanie sesji zdalnej pomocy z Pressco:

1. Uruchomi¢ Team Viewer: Settings | System Utilities | Launch Teamviewer [Ustawienia |
Narzedzia systemowe | Uruchom TeamViewer]. Po nawigzaniu potgczenia pojawi sie okno
dialogowe z numerem identyfikacyjnym i hastem. Sg to dane dostepowe do danego
komputera.
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= Overview Display View

User: Pressco
Access: Pressco

12:27:15
f System Calibration

i#1 Online - Good Parts

‘/' System Settings )
TeamViewer
QuickSupport

™ PRESSCO

TECHNOLOGY INC.
; Allow Remote Control &

Please tell your partner the following ID to
connect to your desktop:

Your ID

i 423 302 744

Password

sibol 158xma

Launch Teamviewer _
wianwteamviewer. com

@ Readyto connect (secure connection)

B v8 original

| @ Learn Job

Total Parts 512937

Rejected 0

2. Skontaktowac sie z obstugg klienta Pressco za posrednictwem e-mail, chatu, wiadomosci
tekstowej lub telefonicznie. Patrz ponize;j.

3. Podac¢ obstudze Pressco identyfikator i hasto do TeamViewer. Pracownicy firmy Pressco
zaloguja sie do danego systemu Deco i przeprowadzg diagnostyke lub konserwacje.

Prosba o pomoc techniczng lub zdalng: techsupport@pressco.com

Catodobowa obstuga klienta (w nagtych przypadkach): +1-440-498-2000

iTivity

Kazdy system DecoSpector 360™ jest wyposazony w oprogramowanie kliencie iTivity, stuzgce do
nawigzywania szyfrowanego potgczenia z serwerem znajdujgcym sie za firewallem Pressco.
Dzieki temu technicy Pressco sg w stanie uzyska¢ zdalny dostep do systemu DecoSpector 360™.

Tylko zarejestrowani cztonkowie grupy wsparcia Pressco moga tgczyc sie ze zdalnym serwerem
obstugi technicznej.

By korzysta¢ z pomocy zdalnej, konieczne jest udostepnienie potgczenia Ethernet z DecoSpector
360™ oraz nawigzanie potgczenia internetowego z adresem support.pressco.com przez port
23800. W przypadku braku dostepu do DNS, firma Pressco udostepni adres serwera pomocy
zdalnej. W przypadku potgczenia przez firewall, konieczne bedzie dodanie wyjgtku dla
wychodzgcego IP systemu DecoSpector w celu umozliwienia tgcznosci z
support.pressco.com:23800. Inne potgczenia mogg pozostac zablokowane.

Po nawigzaniu sesiji, system DecoSpector 360™ pojawi sie na naszym serwerze i zostanie
zidentyfikowany na podstawie numeru seryjnego. Nasi technicy bedg mogli sie z nim potgczy¢ i
zaoferowac swojg pomoc.

Wysytanie pro$by o nawigzanie sesji zdalnej pomocy:


mailto:techsupport@pressco.com
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Skontaktowac sie z dziatem obstugi technicznej Pressco. Poda¢ numer seryjny systemu, z ktorym
ma zosta¢ nawigzane potgczenie. Pracownicy firmy Pressco zalogujg sie do danego systemu Deco
i przeprowadzg diagnostyke.

Przeglgdarka dziennika

‘/’ Settings Settings | System Utilities | Log Viewer [Ustawienia | Narzedzia systemowe

Przeglgdarka dziennika].

Pozwala przeglgdac¢ dzienniki systemowe, obejmujgce zmiany kontroli, alarmy i btedy.

Information
Information

Alarm:  Alarm Online Notification: RESET

(i) Filter Options [> Delete | Older than 60 Days .

7 8

1) Sortowanie kolumn poprzez wybér nagtowka
2) Przejscie do poczatku pliku dziennika

3) Strona w gore

4) Biezgca strona pliku dziennika. Nacisng¢ i przytrzymac liczbe, by przejs¢ do wskazanej strony.
5) Lgczna liczba stron pliku dziennika

6) Szczegotowe informacije na temat wybranego wiersza (jesli jest wybrany). Strzatki gora/dot po
prawej stronie pola pozwalajg przewijac¢ po jednym wierszu pliku dziennika.

7) Podglad wybranych kryteriéw. Opcje filtréw pokazano ponizej.

8) Usuwanie starych wpiséw z dziennika (tylko dla administratoréw). Wybra¢ zgdane kryteria,
nastepnie wybrac przycisk Delete [Usun], znajdujgcy sie obok rozwijanego pola.
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Dostepne filtry dziennika pokazano ponizej. Wtgczy¢ zgdane filtry.

Event Log Filter Options

Show Log Count: | Show All

Date and Time: | Last Week

Events to Show

£ 2 Select Al

< Apply X cancel

Utworz pakiet wsparcia

Pakiet wsparcia to zespot plikdw zebranych przez system w celu zdiagnozowania problemu. Pakiet
ten nalezy przestac do specjalistow serwisowych firmy Pressco, by umozliwi¢ im zdiagnozowanie
systemu.

Co jest do tego potrzebne:

e mechaniczna klawiatura do podania nazwy pliku (tylko jesli ma by¢ niestandardowa);
* nosnik USB (o pojemnosci co najmniej 128 MB).

Przygotowanie do procedury stworzenia pakietu wsparcia:

e Podtgczy¢ mechaniczng klawiature (jesli bedzie uzywana) do portu USB na bocznej $ciance
monitora.

e Podtgczy¢ nosnik USB do drugiego portu USB (patrz ,Porty USB”).
Tworzenie pakiet wsparcia
1. Upewnic sie, ze system jest w trybie offline.

2. f Settings Ustawienia | Narzedzia systemowe | Utworz pakiet wsparcia. Otworzy sie

eksplorator folderow, umozliwiajgcy wskazanie lokalizacji pliku. W przypadku zapisu pliku na
nosniku USB, nalezy wybrac ten nosnik z folderu gtbwnego.
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Folder Explorer - Save Images

sunvosro [s [ 7]

Previous Folder: | D:\Deco\Pressco - Deco - 6.1.2\Deco\Jobs\June1919 ¥

Start Root Folder - D:\Deco\Jobs
= Acronis Backup

> CrashDumps
= Outpu

Selected Folder: D:\Deco

3. Przejs¢ do zadanego folderu lub utworzy¢ nowy folder.

Porada: zapamieta¢ wybrany folder. To w nim zostanie zapisany plik.

4. Wybra¢ folder. System DecoSpector utworzy skompresowany plik pakietu wsparcia.
[przyktadowa nazwa: NAZWA-SYSTEMU _rok_miesigc_dzien_godzin.zip] SYSTEM-NAME _
year_month_day_time.zip] Po zakonczeni procesu, okno statusu zostanie zamkniete.

Save Progress 14%

C:\Pressco\Deco\Jobs\V8 Original 0807\ Cameral\Tmplt.bin

-

5. Wyja¢ nosnik z portu USB.
6. Odtagczy¢ mechaniczng klawiature.
7. Wystac pliki pakietu do firmy Pressco.

Wysyftanie plikéw do firmy Pressco:

1. Podtgczy¢ nosnik USB do komputera.

2. Zatgczyc pliku pakietu wsparcia do wiadomosci e-mail i wystac jg pod adres
techsupport@pressco.com. Dziat serwisu/pomocy technicznej firmy Pressco powinien
odpowiedzie¢ w ciggu jednego dnia roboczego.



mailto:techsupport@pressco.com?subject=Deco Support Package

Rozdziat 13 Odrzutnik DecoSpector

*Tylko dla administratora®

n - Dotkng¢ ikony odrzutnika, by zmieni¢ ustawienia.

-§

- Ilkona wskazuje, ze odrzutnik jest wytgczony.

Ustawienia odrzucania
*Tylko dla administratora*

Przechodzenie do ustawien:

n - Wybra¢ przycisk odrzutnika albo

: Settings | System Calibration | Reject Settings [Ustawienia | Kalibracja

systemu | Ustawienia odrzucania]

Reject Settngs

@

@ Reject Missed Results
@D Reject Registration Errors
@ Reject Orientation Errors
@®D Reject Out of Round Cans
®D Reject Empty Pockets

@®> Reject Defects when Adjacent Can is Present

x Cancel

Porada: istnieje mozliwoS¢ zaprogramowania alarmu do wytgczania odrzutnika na wypadek
wystepowania zbyt duzej liczby odrzutéow lub innego warunku alarmowego. Upewnic sie, Ze opcja
,Perform Special Action” [Wykonaj czynno$¢ specjalng] w dziale alarmow jest wtgczona.
Nastepnie w opcjach czynnosci specjalnych wtgczyc , Turn Rejector Off” [Wytgcz odrzutnik].
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Uwaga: Pressco zaleca wtgczenie zardwno Reject Registration Errors [Odrzuc¢ w przypadku
btedu rejestracji], jak i Reject Orientation Errors [Odrzu¢ w przypadku btedu orientacji]. Na
odksztatconych puszkach oba te rodzaje btedow najczesciej wystepujg razem.

Reject Missed Results [Odrzu¢ w przypadku braku wyniku] - Brak wyniku moze zaistniec,
jesli system przegapi wyniki kontroli danej czesci. Moze sie tak zdarzyc¢, jezeli czas kontroli jest
zbyt dtugi lub jesli system ma zbyt duzo pracy z przetworzeniem wszystkich danych, zanim czesc¢
dotrze do stanowiska odrzucania.

Reject Registration Errors [Odrzu¢ w przypadku btedu rejestracji] - Btgd rejestracji
wystepuje, gdy system nie wykrywa gornej lub bocznej krawedzi czesci. Jezeli zadanie jest
skonfigurowane poprawnie, taki btgd wystepuje bardzo rzadko.

Reject Orientation Errors [Odrzu¢ w przypadku btedu orientacji] - Bfgd orientacji wystepuje,
gdy czes¢ jest zbyt pochylona. Powodem moze tez by¢ wykrycie ,niepasujgcej puszki” lub ztej
etykiety. Kontrola ta jest przeprowadzana automatycznie przez system.

Reject Out of Round Cans [Odrzu¢ z powodu owalizacji] - Odrzucanie puszek nastepuje z
powodu wykrycia przez system ich owalizacji (obrecz czesci ma ksztatt owalu a nie kota).

Reject Color Errors [Odrzué z powodu btedu koloru] - Btedy koloru wystepujg, gdy czes¢ nie
przejdzie testu stref kolorow. Strefy koloréw sg opcjonalne i zalezg od wymogéw danego zaktadu.

Reject Empty Pockets [Odrzu¢ z powodu pustego miejsca] - Przed przystgpieniem do kontroli
system sprawdza, czy cze$¢ jest obecna. Jezeli jest nieobecna, mamy do czynienia z tak zwanym
pustym miejscem. Lokalizowanie pustych miejsc jest niezbedne do doktadnego okreslenia
wydajnosci produkciji. Jezeli system wykryje puste miejsce, nie przeprowadza dalszej kontroli (dla
biezgcej czesci). Puste miejsca sg wykrywane wtedy, gdy system nie odnajduje zadnych krawedzi
na etapie lokalizowania czesci. Moze sie tak zdarzyc¢, jesli czesc¢ jest za niska, za ciemna lub
istnieje inna powazna wada, uniemozliwiajgca systemowi wykrycie czesci.

Reject Defects when Adjacent Can is Present [Odrzué¢ wady, jesli wystepuje stykajgca sie
puszka] - Btad stykajgcych sie puszek wystepuje, gdy system wykrywa drugg puszke (poza tg,
ktérg aktualnie kontroluje) w swoim polu widzenia. Stykajgca sie puszka moze rzucac cienie lub
odbicia Swiatta na kontrolowang czesc.

Przylegajace puszki:

Na wykrywanie przylegajgcych puszek majg wptyw nastepujgce czynniki:

» Puszki przylegajgce do siebie w polu widzenia — jest to problem z obstugg materiatu,
ktérego nie da sie rozwigza¢ programowo — mozna go jedynie wykryc¢

» Zabrudzenie filtra zmiekczajgcego — "Czyszczenie okienek tunelu" na stronie 137

* Niewtasciwe ustawienia przylegajgcych puszek

Wymuszone odrzucanie

Wymusza odrzucenie dowolnej czesci. System odrzuca czesci powigzane z wybranymi
podzespotami, niezaleznie od warunku powodzenia/niepowodzenia dla tych czesci. Daje to
mozliwos$¢ radzenia sobie w nagtych sytuacjach do chwili naprawy maszyny. Jesli uzytkownik
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zauwazy powazny problem z jednym z podzespotow, moze zastosowac te metode w celu
zagwarantowania, ze zadna czes¢ z uszkodzonego podzespotu maszyny nie przejdzie procesu
kontroli z pozytywnym wynikiem.

Porada: funkcje wymuszonego odrzucania mozna wykorzystac w codziennych kontrolach jakosci
do porownywania puszek suchych z mokrymi.
Uwaga: system DecoSpector musi by¢ w trybie online, by odrzucac czesci

Konfiguracja wymuszonego odrzucania:
1. Wybrac¢ Settings | Overview Display View [Ustawienia | Widok przegladul].

2. Wybra¢ Show Forced Reject Controls [Pokazuj elementy sterujgce wymuszonego
odrzucania)]. Elementy sterujgce sg wyswietlane po prawej stronie ekranu gtéwnego.

+: * Start Forced Reject

Reject One 4

3. By wybraé inng opcje niz wyswietlana, wybraé¢ rozwijane menu i wskazac inng opcje.

Reject Next N Parts

Reject N

Reject Continuous

Reject One Round of Mandrel
Reject One Round of Blanket

Reject One Round of Pin

Dotkng¢ Select [Wybierz], by wybra¢ rézne czesci maszyny. Pojawi sie grafika z
czesciami maszyny. [pokazana ponizej]
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5. Dotknag¢ czesci maszyn, dla ktérych majag by¢ odrzucane skorelowane czesci. Na ponizszym
przyktadzie wybrane bebny 2 i 10 oraz obcigg drukarski 4.

Uwaga: nawet w przypadku wybrania opcji wymuszonego odrzucania, na przyktad ,Reject
One Round of Print Blanket” [Odrzuc jeden obrot obciggu drukarskiego], wcigz mozna
wskazywac inne czesci maszyny na grafice.

Camelstien Selectien ®

6. Dotknag¢ Apply [Zastosuj], by zapisa¢ zmiany i wyj$é. Grafika korelacji w gérnej czesci
ekranu gtéwnego (przegladu) przestawia wybrane czesci maszyny.

Korzystanie z wymuszonego odrzucania:

) PRESSCO
1. SV \\prowadzi¢ system w tryb online, by skontrolowaé czesci.

* Start Forced Reject

Dotkng¢ przycisku Start Forced Reject [Rozpocznij wymuszone
odrzucanie]. System odrzuci czesci skorelowane z wybranymi czesciami maszyny i
okres$lonymi warunkami. Ramka wokot obrazu czesci zmieni kolor na szary, gdy funkcja
wymuszonego odrzucania spowoduje odrzucenie czesci. Po spetnieniu wszystkich kryteridw
pojawi sie komunikat o tresci Forced Reject Completed [Wymuszone odrzucanie
zakonczone].

Starting Forced Reject

525 %s lsalld ] §

Forced Reject completed.
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Uwagi na temat wymuszonego odrzucania:

ll By przywroci¢ domysine wartos$ci opcji wymuszonego odrzucania, nalezy wybrac¢
przycisk Reset Selected [Przywrd¢ wybrane]. (Jezeli system nadal pracuje w trybie
wymuszonego odrzucania, moze by¢ konieczne anulowanie tego trybu przed
wprowadzeniem zmian)

o System wykorzystuje funkcje logiczng LUB do odrzucania czesci. Oznacza to, ze jezeli
wybrano beben 2 i obcigg drukarski 4, system odrzuci pierwszg czes¢ skorelowang z
ktorakolwiek z tych czesci maszyny.

e W przypadku korzystania z opcji Reject One [Odrzu¢ jedng] lub Reject Continuous [Odrzucaj
ciggle] nalezy okresli¢ skorelowane czesci maszyny, dla ktérych nastgpi odrzucanie.

e W przypadku korzystania z opcji Reject Next N [Odrzu¢ kolejne N] lub Reject N [Odrzu¢ N]
istnieje mozliwos¢ okreslenia liczby N czesci poprzez przytrzymanie liczby obok licznika
odrzuconych czesci.

» Dotkniecie przycisku Select pozwala dodawac kolejne skorelowane czesci maszyny.
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- Wybierz ikone alarmu, by skasowaé, skonfigurowac lub przeglgdac¢ alarmy.

Kazdy alarm posiada szereg opcji mozliwych do skonfigurowania przez uzytkownika: wtgczanie
alarmu, wigczenie sygnalizatora Swietlnego, wtgczenie sygnatu dzwiekowego, wytgczenie
odrzutnika i wiele innych.

Niektore alarmy, w tym za niska predkosc¢ kontroli, ogélna usterka i utrata zasilania, nie mogg
zosta¢ wytgczone, poniewaz sg konieczne do dziatania systemu.

By zobaczyc¢ liste alarmow, patrz "Opis alarmow" na nastepnej stronie.

Usuwanie alarmow

- W momencie wywotania alarmu ikona alarmu zmienia kolor na czerwony i pojawia sie
ekran aktywnych alarméw. Liczba obok ikony informuje o licznie aktualnie wywotanych alarméw.

Aby uzyskac wiecej informaciji na temat aktywnego alarmu, wybra¢ nazwe alarmu z lewej kolumny.
Po prawej stronie ekranu pojawig sie bardziej szczegotowe informacije.

Wybra¢ Clear All [Usun wszystkie] (albo znak X), aby usung¢ alarmy. Jezeli w danym momencie
nie ma zadnych aktywnych alarmow, lista bedzie pusta. Jezeli ekran zostanie zamkniety bez
usuwania alarmow, ikona alarmu pozostanie czerwona.

Active Alarms

Clear All 3K

Consecutive Defects X

:E Alarm Setup Ah Alarm Monitor M) Alarm History x Close
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Opis alarméw

Aby uzyskac wiecej informacji na temat dowolnego ustawienia alarmu, nacisnij i przytrzymaj
nazwe elementu. Na ekranie pojawig sie bardziej szczegétowe informacje na temat tego elementu.

Uwaga: dostep do ,konfiguracji alarmu” majg tylko administratorzy. Operatorzy mogag jednak
wybrac¢ nazwe alarmu na ekranie aktywnych alarméw, by uzyskac wiecej informacji na jego temat.
Uwaga: niektore alarmy wymienione ponizej sg dostepne w pozniejszych wersjach
oprogramowania. Twoj system moze nie pokazywac wszystkich wymienionych tu alarmow.

System Alarms

A Alarm Setup

Alarms
Camera Error

v Consecutive Defects ) )
A camera error has occured. Please check to see if the camera is

still operation. You may want to try to reboot the system.

v Print Defects Per N Parts
Alarm Auto Reset Help

v Adjacent Cans

Enabling auto reset will allow the alarm to trigger and immediately be cleared. This logs the
event and performs any desired actions, but does not show up in the active alarms list.
v Consecutive Pri

v Consecutive Correlation Defects @ Auto Reset
@D Set Light Tree
Empty Pocket

v System Power Loss

v System Temperature @ Set External /0

v General Part Tracking Error
Go Offline and back Online A

= Show /0 Map

A Active Alarms ,/\/\ Alarm Monitor @ Alarm History

Dostepne alarmy to:
Btad ogdélny - Wystgpit ogdlny btad.

Nieprawidtowa korelacja - Wartosci korelacji wykraczajg poza zakres. Sprawdzi¢ czujniki, by
upewnic sie, czy sg prawidtowo wyregulowane.

Dirty Diffuser [Brudny dyfuzor] - Nalezy wyczyscic¢ dyfuzor. Jest to plastikowe okienko w tunelu
kontrolnym, ostaniajgce kamery.

Powiadomienie online - System zostat umieszczony w trybie online w celu kontroli czesci.
Zazwyczaj uzywamy tego alarmu w celu zasygnalizowania zewnetrznego We/Wy kontrolowanego
przez system.
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Powiadomienie offline - System zostat umieszczony w trybie offline. Zazwyczaj uzywamy tego
alarmu w celu zasygnalizowania zewnetrznego We/Wy, ktérego system nie kontroluje.

Za niska predkos¢ kontroli - Kontrola nie jest w stanie nadgzyc¢ za aktualng szybkos$cig czesci.

Probkowanie korelacji - Alarm zostaje wywotany, gdy uzytkownik odrzuci partie czesci maszyny
uzytych w celu probkowania. Alarm ten pozwala uzytkownikowi ustawienie zewnetrznego sygnatu
do uruchomienia innego sprzetu znajdujgcego sie w zaktadzie.

Color Merit Warning [Ostrzezenie dotyczace wartosci koloru] - Co najmniej jedna strefa
kolorow jest bliska znalezienia sie poza wartoscig specyfikaciji. Jest to alarm trendu, informujgcy o
potencjalnej potrzebie regulacji procesu.

Color Merit Error [Btad wartosci koloru] - Co najmniej jedna strefa koloréw znajduje sie poza
wartoscig specyfikacji. Jest to alarm trendu, informujgcy o koniecznosci regulacji procesu.

Defects Per N Parts [Wady na N czesci] - Informuje o nadmiernej wielkosci odrzutow w
przetozeniu na niewielkg liczbe czesci. Zazwyczaj uzywamy tego alarmu w celu zasygnalizowania
zewnetrznego We/Wy, umozliwiajgcego zatrzymanie dekoratora w celu regulaciji.

Kolejno wystepujace wady - System odrzuca wszystkie czesci. Zazwyczaj uzywamy tego
alarmu w celu zasygnalizowania zewnetrznego We/Wy, umozliwiajgcego zatrzymanie dekoratora.
Albo wystgpit problem z dekoratorem, albo system wizyjny jest zabrudzony.

Print Defects Per N Parts [Wady nadruku na N czesci] - System wykryt zbyt duzg liczbe
odrzutéw wydruku w ostatniej partii (N) czesci.

Adjacent Cans Per N Parts [Stykajace sie puszki na N czesci] - System wykryt zbyt duzg
liczbe stykajgcych sie puszek w ostatniej partii (N) czesci. Wartos¢ N mozna ustawié.

Consecutive Print Defects [Kolejno wystepujace wady nadruku] - System wykryt zbyt duzg
liczbe kolejno wystepujgcych odrzutéw.

Kolejno wystepujgce wady korelacji - Co najmniej jedna cze$¢ maszyny generuje wady za
kazdym razem. Nie jest to sytuacja nadzwyczajna, ale wskazuje, iz ktéras cze$¢ maszyny moze
wymagac regulacji.

Empty Pocket [Puste miejsce] - Ten alarm wskazuje wystgpienie pustego miejsca lub brakujgca
puszke. System mozna skonfigurowac tak, by automatycznie odrzucit kolejne N czesci, by
zapobiec przedostawaniu sie atramentu do wnetrza puszek.

System Power Loss [Utrata zasilania systemu] - System utracit zasilanie i pracuje na zasilaniu
bateryjnym.

Temperatura systemu - Temperatura systemu jest za wysoka. By¢ moze klimatyzacja przestata
dziatac.

Btad kamery - Wystepuje problem z co najmniej jedng z kamer w systemie. Sprébowaé ponownie
uruchomié system.

Ogolny btad sledzenia czesci - Wystgpit bigd ze Sledzeniem czesci w obrebie systemu.
Sprébowac ponownie uruchomié system.

Reject is Disabled [Odrzucanie jest wylgczone] - Systemowy odrzutnik zostat wytgczony.
Alarm ten jest zazwyczaj powigzany z zewnetrznym We/Wy, zapobiegajgcym uzyciu dekoratora
bez wzrokowej kontroli.
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Brak odrzucenia - System nie odrzucit czesci: mozliwe, ze trwato przetwarzanie kontroli lub
wystgpit inny btad.
Nadmierna predkosé¢ enkodera - Predkos¢ enkodera jest za wysoka.

Btad akwizycji kamery - Wystgpit btgd kolejki akwizycji kamery. Nalezy sprawdzic¢, czy kamera
wcigz dziata. Sprobowac ponownie uruchomic¢ system.

Btad scalania kamery - \Wystgpit btgd kolejki scalania kamery. Nalezy sprawdzi¢, czy kamera
wcigz dziata. Sprobowac ponownie uruchomic system.

Offline Acquire Active [Akwizycja offline aktywna] - System wizyjny dokonuje akwizycji czesci
w trybie offline.

Reject Jam Detected [Wykryto zator uktadu odrzucania] - Wykryto zator w uktadzie czujnika
potwierdzania odrzucenia. Czujnik potwierdzenia odrzucania zostat zablokowany na diuzszy okres
czasu.

Temperatura CPU - CPU pracuje ze zbyt wysokg temperaturg. Mozliwe, ze klimatyzacja
przestata dziata¢ albo doszto do uszkodzenia wentylatora CPU.

Monitor alarmow

Pozwala zobaczyc¢, ktére alarmy zostaty ostatnio wywotane i w jakim stopniu wartosci wykraczaty
poza progowe.

Alarm Monitor

Inspection Speed Too Slow 15.3(> 80.0) %
General Part Tracking Error 0.0 (> 8.0) depth
Defects Per N Parts

Consecutive Defects

Consecutive Correlation Defects

Color Merit Warning

Color Merit Error

System Power Loss

Active Alarms := Alarm Setup L) Alarm History X close

Historia alarmow

Funkcja ta zachowuje sie jak "Przeglgdarka dziennika" na stronie 112, lecz komunikaty dotyczg
tylko alarmow.
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Niniejszy rozdziat opisuje kilka potencjalnych bteddéw, ktére mogg wystgpi¢ w systemie
DecoSpector, wraz z czynnosciami zaradczymi.

Uwaga: niektore zagadnienia sg przeznaczone tylko dla zaawansowanych uzytkownikow i mogty
nie zostac uwzglednione w niniejszej instrukcji.

Brak mozliwosci zalogowania
sie
Komunikat brzmi: ,Deco has

stopped responding” [System
Deco nie odpowiada]

System nie widzi obrazéw z
kamer

Za duzo odrzutéw lub
fatszywe odrzuty

Nieprawidtiowe wykrywanie
czesci

Btad programowy

Szablon lub przyuczone czesci
ulegty zmianie

"Olej lub brud na okienkach
tunelu kontrolnego" ponizej

Wybrano niewtasciwg wielkos¢
lub styl puszki

Niewtasciwa konfiguracja
umiejscowienia czesci. Zdarza
sie tak, jesli czesc¢ nie jest
ustawiona w samym srodku
pola widzenia lub jesli widnieje
w nim kilka czesci.

Ponownie uruchomic system
"Witaczanie i wytgczanie
zasilania" na stronie 37

Jezeli oprogramowanie nie
odpowiada lub jezeli ponowne
uruchamianie systemu nie zdaje
rezultatu, przeprowadzi¢
procedure Full Power Cycle for
DecoSpector.

Przyuczyc¢ inny zestaw czesci:
"Nauka automatycznego
wykrywania" na stronie 55

"Czyszczenie okienek tunelu”
na stronie 137

Wybra¢ wtasciwg wielkos¢ i styl
puszki dla zadania

"Nowa czesc¢ (pierwsza kontrola
danej czesci)" na stronie 52
Sprawdz Part Locate Settings
[Ustawienia lokalizacji czesci]

Sprawdz Lighting Settings
[Ustawienia oswietlenia]

Olej lub brud na okienkach tunelu kontrolnego

Oprogramowanie pozwala dostrzec olej lub brud osadzajgce sie na okienkach tunelu kontrolnego.
Spojrze¢ na obrazy wyswietlane na zywo na ekranie gtéwnym. Jak wida¢ ponizej, plama na
obrazie moze pojawiac sie w roznych miejscach na osi poziomej, ale pozostaje nieruchoma dla
wszystkich czesci w osi pionowej.

"Czyszczenie okienek tunelu" na stronie 137


../../../../../Content/D-Deco/Troubleshooting/Full Power Cycle for DecoSpector.htm
../../../../../Content/D-Deco/Troubleshooting/Full Power Cycle for DecoSpector.htm
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Pelne wytaczenie zasilania DecoSpector

Opisywang procedure nalezy przeprowadzacé tylko wtedy, gdy standardowe wytgczanie zasilania
nie dziata (na przyktad oprogramowanie nie odpowiada). Odniesc¢ sie do ilustracji na koncu opisu
procedury.
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A OSTRZEZENIE — Zachowaé bezpieczng odlegto$é od urzgdzen odrzucajgcych. Wyrzucane
przedmioty mogg spowodowac obrazenia ciata.

AOS TRZEZENIE — Gdy system jest wytgczony, zasilacz UPS dalej znajduje sie pod
napieciem. Tylko UPOWAZNIONY PERSONEL moze otwieraé system. Zalecamy, by dostep do
kluczy ograniczy¢ tylko do UPOWAZNIONEGO PERSONELU.

1. W przypadku zawieszenia sie oprogramowania lub systemu Windows, nalezy uzyé¢
kombinaciji klawiszy [CTRL+ALT+DEL] z klawiatury mechanicznej do wywotania Menedzera
zadan i zatrzymania procesu ,Deco.exe”. Wytgczy¢ komputer z poziomu systemu Windows.

2. Nacisna¢ gtéwny przetgcznik zasilania [1].
3. Otworzy¢ drzwiczki szafki za pomocg kluczy dostarczonych przez Pressco.

4. Zasilacz UPS znajduje sie po drugiej stronie drzwiczek szafki. Wytgczy¢ zasilacz UPS,
przytrzymujgc wiacznik przez 3 sekundy. Przed ponownym wigczeniem zasilacza odczekaé
minute, az podzespoty sie roztadujg.

-
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5. Wiaczyé¢ zasilacz UPS, przytrzymujgc wigcznik przez 3 sekundy.
6. Zamkna¢ drzwiczki szafki.

7. Nacisna¢ gtéwny przetgcznik zasilania na szafce. Oprogramowanie uruchomi sie po kilku
minutach.
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interfejsu operatora
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1) Monitor z ekranem dotykowym

2) Urzadzenie do logowania biometrycznego
3) Szuflada z klawiaturg

4) Kontrolka LED zasilania

5) Przetgcznik zasilania

6) Zamki (dostep do podzespotow
wewnetrznych po wylgczeniu zasilania)

7) Procesor wizyjny (wewnatrz konsoli
sterowniczej)

8) Klimatyzator
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Porty USB

Dostepne sg porty USB do wykonywania
kopii zapasowych i przesytania danych.

Urzadzenie do logowania biometrycznego

Urzgdzenie do logowania za pomocg identyfikacji biometrycznej stuzy do logowania sie oraz
wylogowywania sie z systemu Pressco. Urzgdzenie jest opcjonalne i musi zostac¢ zakupione z

systemem.

Aby zalogowac sie za pomocg tego urzgdzenia, nalezy na nie nacisng¢ palcem. Wymaga ono
zachowania nastepujgcych warunkéw uzytkowania:

» Uzyty musi zostac ten sam palec, ktory zostat uzyty w czasie poczgtkowej konfiguracji
przeprowadzanej przez administratora

» W przypadku, gdy konfiguracja systemu nie jest znana (lub uzytkownik zapomniat, ktérego
palca ma uzyc¢), nalezy skontaktowac sie z administratorem

e Jesli po wykonaniu trzech prob system Pressco nie rozpozna odcisku palca, nalezy sie
zalogowac¢ za pomocg klawiatury ekranowej (OSK)
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Wiaczanie i wylgczanie zasilania na konsoli sterowniczej
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Wigczanie zasilania: nacisng¢ przetgcznik
[1] na przedniej $ciance szafki. Zapali sie
kontrolka zasilania [2]. Oprogramowanie
uruchomi sie automatycznie. (W celu
rozpoczecia kontroli nalezy sie zalogowac i
wprowadzic¢ system w tryb online)

Uwaga: uruchomienie sie komputera trwa
okoto minut od chwili wtgczenia zasilania

Wytgczanie zasilania: nacisngc¢ przetgcznik
na przedniej $ciance szafki. Nastgpi
wytgczenie systemu wraz z komputerem.
Wytgczy sie rowniez zasilacz UPS.

A OSTRZEZENIE: Zasilacz UPS,
znajdujgcy sie wewnatrz szafki, jest pod
napieciem nawet po wytgczeniu zasilania
przetgcznikiem i musi sie roztadowac.

0 Wazne: jezeli konieczne jest ponowne
uruchomienie systemu, nalezy wytgczy¢
zasilanie, poczekac na catkowite
wytgczenie sie oprogramowania i
podzespotow oraz odczekanie okoto
minuty przed ponownym uruchomieniem.
To umozliwi prawidtowe wyzerowanie sie

podzespotow elektronicznych.
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7 OSTRZEZENIE — Nie dotykac chtodnicy Vortex [3], by unikngé poparzen.
1) Modut kontrolny DecoSpector 360™

2) Przytgcze powietrza do chtodnicy Vortex

3) Chtodnica Vortex

4) Mechaniczny ogranicznik ramy serwisowe;j

5) Przektadnia do przesuwania ramy serwisowej

6) Rama serwisowa

7) Przytgcze powietrza do chtodnicy Vortex

8) Przytgcze powietrza do odrzutnika

9) Ztgcza przewodow konsoli sterownicze;j
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Pusta strona pozostawiona celowo

ROZDZIAL 17 MODUL KONTROLI 132



Rozdziat 18 Srodki ostroznosci przy konserwacji

Podczas wykonywania czynnos$ci konserwacyjnych lub naprawczych:

Odtgczy¢ wytacznik gtéwny. Lokalizacje wytgcznikow podano w dziale Witaczanie
zasilania i Wytgczanie zasilania.

Przed uruchomieniem maszyny upewnic¢ sie, ze zadne osoby nie przebywajg w jej
poblizu.

Jesli konserwacja lub naprawa wymagajg odtgczenia lub usuniecia systemow
zabezpieczajgcych lub oston, czynnoé¢ ta musi by¢ wykonywana pod nadzorem
upowaznionego personelu, ktéry musi zapewni¢ ochrone przed uszkodzeniami ciata
lub zniszczeniem maszyny. Wszystkie ruchy maszyny muszg byc realizowane z
ograniczong predkoscia i z jak najmniejszg liczbg ruchow.

Konserwacja lub naprawa podzespotow elektrycznych moze by¢ wykonywana
wytgcznie przez upowazniony i przeszkolony personel. Podczas prob dziatania przy
podtgczonym zasilaniu nalezy Scisle przestrzegac okreslonych zasad.

Personel pracujgcy na wyzej potozonych czesciach maszyny musi zaktadac uprzgz i
podczepiac jg do konstrukcji maszyny, a takze poruszac¢ sie z najwyzszg ostroznoscig.

@ Nigdy nie nalezy wykonywac¢ smarowania ani konserwaciji na czesciach
mechanicznych podczas pracy maszyny.

Srodki ostroznosci przy obstudze diod LED:

A UWAGA — Diody LED mogg emitowac szkodliwe promieniowanie optyczne. Nie wpatrywac
sie lampki i kontrolki.

Czestotliwos¢ profilaktycznej konserwaciji

0 WAZNE: Okienka wewnatrz tunelu kontrolnego wymagajg regularnego czyszczenia.
Czestotliwosc¢ konserwacji zalezy od warunkéw panujgcych w zaktadzie i moze wynosi¢ nawet
trzy—cztery razy w ciggu zmiany.

—Caynosc Jzmiane] Daien [Tyaien] Wiesiac [Ro| Potrzebne prybory

Numer czesci: 74284
— zestaw DS2 do
czyszczenia okien

1 (zawiera srodek do
pleksii sciereczki
niepozostawiajgce

"Czyszczenie okienek
tunelu" na stronie 137

wiokien)
"Czyszczenie filtrow Zalecany srodek: ,RP
szafki sterowniczej" 1 Super Filter Coat

na nastepnej stronie Adhesive”. Poszukaé
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—Cayomost |zmiane] Daien [Tydien] Wiesiac [Rok| Potrzebne prybory

go w Internecie lub
pobliskim sklepie
narzedziowym.

Wymiana dwéch filtrow

regulatora/filtra: 30 Numer czesci: 67622
minut — Zestaw zamiennych
filtréw do usuwania

"Wymiana filtréw
oleju

regulatora/filtra" na
stronie 139

Czyszczenie filtrow szafki sterowniczej

By uzyskac najlepsze rezultaty, filtr nalezy czysci¢ raz w miesigcu. Filtr znajduje sie na bocznej
Sciance szafki. W razie potrzeby wymieni¢ filtr na nowy.

Uwaga: w zalezno$ci od warunkéw panujgcych w zaktadzie moze zaistnie¢ potrzeba czyszczenia
filtra raz w tygodniu

Co jest do tego potrzebne:

Zalecany srodek: ,RP Super Filter Coat Adhesive”. Poszukac¢ go w Internecie lub pobliskim sklepie
narzedziowym.
Aby wyczyscic filtr:
1. Pociggng¢ pierscien u dotu pokrywy filtra, a nastepnie pociggnac filtr do dotu. (patrz ponizsze
zdjecie)
2. Wyciagnaé filtr i wyczyscié¢ go. NIE UZYWAC zrgcych $rodkow.
o Jezeli filtr zawiera suchy kurz i brod, przemyé¢ filtr cieptg wodg w kierunku od strony
wylotowej do wlotowe;.
o Jezelifiltr zawiera thusty pyti brud, przemy¢ go wodg z mydlinami, a nastepnie przemy¢
go czystg wodg
3. Catkowicie wysuszy¢ filtr. Postawienie go rogiem do dotu umozliwi petny odptyw wody.
4. Pokry¢ filtr Srodkiem ,RP Super Filter Coat Adhesive”. Nanie$¢ srodek na obie strony w celu
zapewnienia najlepszej skutecznosci filtracji.
5. Wiozyc filtr z powrotem do obudowy.
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Rama serwisowa

Rama serwisowa jest uzywana w trakcie konserwacji i kalibracji modutu kontrolnego.

\\\‘I @3@
d ol — TECHNOLOGY

A OSTRZEZENIE — Ten produkt nie zawiera cze$ci dostepnych do serwisowania przez
operatora. By uzyskac¢ pomoc serwisu, skontaktowac sie z firmg Pressco. Jak skontaktowac sie z
Pressco

- Nie otwiera¢ obudowy przektadni. W przypadku jej otwarcia moze dojs¢ do wycieku oleju.

- NIE WCHODZIC na rame serwisowg. Rama serwisowa nie stuzy do podnoszenia 0séb.

- NIE WCHODZIC pod podniesiong rame serwisowa, jezeli nie jest zabezpieczona blokada.

Uzywanie ramy serwisowej do podnoszenia modutu na potrzeby
konserwacji

1. Uzyc¢ uchwytu [A], by podnies¢ modut. Obraca¢ uchwyt [A] w kierunku ruchu wskazéwek
zegara, by przesung¢ modut do gory. Uchwyt jest wyposazony w mechanizm zapadkowy,
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umozliwiajgcy obrot tylko w jedng strone.
2. Przesung¢ modut do gory, do potozenia zatrzymania [D].
3. Wyczysci¢ okienka modutu i przeprowadzi¢ inne konieczne czynnos$ci konserwacyjne.

IDECo SPECTORS60 D B

[+] -
(y ¢ i3 B) Przektadnia
o) e
= C) Przetacznik
TECHNOLOG = o kierunku na uchwycie
| AN ) J ol

A

Po zakonczeniu prac konserwacyjnych:

1. Pchngé mechanizm blokujgcy [F] w celu jego zwolnienia.
2. Uzyc przetgcznika [C] na uchwycie, by zmieni¢ kierunek obrotu.

3. Obracac¢ uchwyt [A], by opusci¢ modut. Obraca¢ uchwyt [A] w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, by przesung¢ modut do dotu.

SR TR

D) Blokada mechaniczna

E) Rama serwisowa zatrzymuje sie po osiggnieciu mechanicznej blokady

F) Urzgdzenie blokujgce utrzymuje modut na miejscu na czas pracy



Rozdziat 18

Czyszczenie okienek tunelu

W zaleznosci od warunkow panujgcych w zaktadzie, okienka tunelu kontrolnego nalezy czyscic co
najmniej raz w ciggu zmiany.

0 Wazne: pozostatosci i zabrudzenia mogg gromadzic sie na powierzchniach szklanych i
plastikowych. Ten brud mégtby pojawic sie w okienkach kontrolnych, powodujgc fatszywe
odrzucanie czesci, przeoczanie wad lub mogtby pogorszy¢ osSwietlenie. Czesto czysScic
powierzchnie szklane i plastikowe.

Co jest do tego potrzebne:

» Miekka, czysta, bezolejowa Sciereczka

e Numer zalecanego produktu: 81945. Zawiera jedng buteleczke $rodka do czyszczenia
obiektywdw oraz jedno pudeteczko sciereczek do obiektywow.

e Mozna rowniez stosowac srodki przemystowe do czyszczenia okularéw ochronnych,
takie jak ptyn Uvex Clear S463 wraz ze $ciereczkami Honeywell Uvex Clear Lens
Cleaning Tissues

e Roztwér tagodnego mydta i wody
e Latarka do oswietlania wnetrza tunelu
e Wstrzymanie linii produkcyjnej — tylko na czas otwierania i zamykania tunelu

NIE uzywaé:

® Zwyktych papierowych recznikdéw do czyszczenia powierzchni. Mogg one zadrapac
powierzchnie lub pozostawié¢ luzne widkna.

® Rozpuszczalnikéw na bazie alkoholu. Moge one uszkodzi¢ plastikowe powierzchnie.

® Sciernych i zracych $rodkéw chemicznych. Moga one uszkodzi¢ wszystkie powierzchnie.
Aby wyczyscic¢ okienka:

1. Upewnic sie, ze linia produkcyjna jest zatrzymana, a obszar wokot tunelu pusty (bez oséb
postronnych, czesci, osprzetu).

2. Obracaé uchwyt ramy serwisowej w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara, aby
przesungc tunel do gory i z dala od linii produkcyjne;j.

3. Pchngé mechanizm blokujgcy na swoje miejsce.
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4. W razie potrzeby dac sygnat do wigczenia linii produkcyjnej i przej$¢ do czyszczenia
okienek.

5. Za pomocg miekkiej $ciereczki i tagodnego srodka do mycia oczys$ci¢ wszystkie okienka
kontrolne i oswietleniowe wewnatrz tunelu. Upewni¢ sie, ze usunieto wszelkie smary, oleje i

zanieczyszczenia.

Jesli produkcja zostata wznowiona, zasygnalizowac¢ koniecznosc jej wstrzymania.
Pchng¢ mechanizm blokujgcy ramy serwisowej w celu jego zwolnienia.
Przestawic przetgcznik w celu odwrdcenia ramy serwisowe;j.

Obracac¢ uchwyt, aby opusci¢ modut z powrotem na swoje miejsce.

Wznowi¢ produkcije.

© © N
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11. Wybra¢ przycisk Relearn [Ponownego uczenia] w oprogramowaniu DecoSpector 360™, aby
rozpoczgc¢ przyuczanie czesci z oczyszczonymi okienkami.

Wymiana filtréw regulatoralfiltra

Pokazany ponizej zespot regulatora/filtra jest instalowany w module kontrolnym. Wymienic filtry.

Numer
katalogowy
Pressco

Wymieniaé

przynajmniej:

Filtr/ Filtr regulator. Zadna wymiana
filtra nie jest konieczna.

2 67620 Filtr do usuwania oleju o 2(.)00
godzin
3 67621 Filtr do usuwania opardéw oleju Raz w roku
Zestaw (zawiera po jednym 67620 i
67621)
67622 Przeprowadzenie czynnosci jest

tatwiejsze, jesli oba filtry zostang
wymienione w tym samym czasie
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