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章 1简介

欢迎！恭喜您购得Pressco的DecoSpector 360™系统！DecoSpector是一款对大批量印刷饮料
罐进行360度全覆盖外观检测的视觉系统。

DecoSpector系统定位以下各罐：

l 印刷缺陷 (漏印或颜色缺失、污迹、模糊、印布割裂等 )
l 颜色是否符合规格 (漂移、过淡、过深、污染物 )
l 颜色配准 (重影、阴影、色差 )
l 印刷涂层缺失 (透明或白色 )

DecoSpector系统将缺陷与印布和芯轴相关联，以便您快速锁定问题区域并进行修理或调整。

该系统由触摸屏操作员接口、控制机壳、检测通道以及连接各组件的相关电缆组成。

关于本指南

本指南提供有关系统特征、设置系统、使用软件及技术规格的信息。适用于管理员级别用户。

提供操作正确安装和编程的DecoSpector 360系统的必要信息。某些机器功能需要专门培训。
此培训由Pressco提供，既可能在您的工厂进行，也可能在美国俄亥俄州克利夫兰的Pressco进
行。有关更多信息，请联系Pressco的培训部门。

本手册：

l 适用于软件版本6.2.9
l 是机器的组成部分，只要您的工厂仍在使用此系统，就应将本指南放在便于获取的位

置，以备今后参考

l 您有责任确保本指南处于良好状态，存放于干燥处，并随时可供系统的授权用户查阅

l 包含出售和交付此系统时所采用的技术，如机器本身或手册插图中包含技术改进，不应
被视为不合格

相关出版物：

l DecoSpector 360软件指南，适合管理员使用，其中包含系统的所有软件功能。

l DecoSpector 360硬件指南或技术参考指南，机柜型产品专用

本指南中可能出现以下类型的提醒：

危险！ -危险信息提醒您注意会导致严重或致命人身伤害的情况。危险信息为您提供必
须遵守才能使您免于伤害的重要信息。

警告：-警告信息指示为了避免受伤、数据丢失或设备损坏而必须遵循的信息。

小心：-小心信息指示为了避免数据丢失、系统性能不良或设备损坏而必须遵循的重要信
息。

注意：“注意 ”包含特殊的信息，如此处所示，必须与正文区分开。

重要信息 -指示为了完成或理解某个概念或任务而必须遵循的前提条件或信息。

提示：提供对完成某项任务有帮助的提示。



章 1

章 1简介 9

安全注意事项

操作该系统或在其附近工作时，请遵守以下安全警告：

警告 -存在被弹射物体击中并造成伤害的风险。请远离剔除装置。

警告 -可能暴露于敏感电子产品和高压之下。请保持处理器机柜 /电控箱门处于关闭状
态。

静电释放保护

小心 -静电放电会损坏电子组件。

拆卸、安装或装卸检测系统内的任何电子元件之前，请务必遵守以下预防措施：

l 佩戴连接到检测系统接地线的防静电腕带。

l 站在有接地连接的防静电地毯垫上，在更换任何电路板时将其放在该地毯垫上。

l 在存放和运输电路板期间将其放在静电屏蔽袋中。确保静电屏蔽袋密封。
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章 2一致性声明 - DecoSpector 360

声明

所列产品符合以下欧盟协调化立法：

欧洲议会及理事会2014年2月26日就成员国有关电磁兼容性的法律协
调化而颁发的2014/30/EU指令，以及欧洲议会及理事会2014年2月26日
就成员国有关将专用于特定电压限制下的电气设备推向市场的法律协
调化而颁布的2014/35/EU指令。

本技术文档所述内容满足上述指令的附录 I中规定的基本要求。

制造商

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

该一致性声明由制造商发布并承担全部责任。

产品名称 DecoSpector 360™

参考包括一致性声
明的统一标准：

EN 61326-1:2013测量、控制和实验室用电气设备 - EMC要求 -第1部分：
常规要求

EN 61010-1:2010测量、控制和实验室用电气设备的安全要求 -第1部
分：常规要求

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

签字人：Fredrick F. Awig，工程和运营部副总裁。代表Pressco Technology Inc.

日期：2016年6月22日
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章 3安全信息

在操作或维护系统之前，必须阅读本节中的操作员安全信息。

警告 -本产品不包含操作员可维修的零件。维修工作必须交由符合资格的人员进行。为
防止触电，在电源连接时不要打开机柜门。

警告 -任何情况下都不得篡改密封的机器零件或设备。若有改动，将使保护失效，可能会
引发危险状况。

小心 - LED可能会产生危险的光辐射。不要直视LED灯。

健康警告 - 光敏性癫痫

警告：光敏性癫痫 /发作

少数人在接触到某些图案或闪光灯时，可能会出现癫痫症状或发作。曝露在视觉检测系统的
闪光灯下时，也有可能引发这类人群的癫痫症状或发作。对于没有癫痫症状或发作病史的人，
这些闪光灯也有可能会引发癫痫症状或发作。如果您或您的家人患有癫痫病或有过任何形式
的癫痫发作，请在操作本机器前咨询医生。

如果您在操作本机器时出现任何以下症状，请立即停止使用并咨询医生：

l 眩晕

l 视敏度改变

l 眼部或肌肉抽搐

l 失去意识

l 定向障碍

l 癫痫发作

l 任何不自主的动作或惊厥

癫痫症状或发作诱因因人而异。部分常见诱因包括：

l 用于视觉检测系统或火警的闪光灯

l 某些快速闪烁或异彩纷呈的电子游戏或电视广播

l 明亮、对比强烈的图案，例如黑底白条

l 白光闪烁，然后一片黑暗

l 占据整个视野的刺激性图像，例如距离特别近的电视屏幕或计算机显示器

l 某些颜色，例如红色和蓝色

如果毫无预警地看到可能会引发癫痫症状或发作的事物：

l 不要闭眼 (会引起闪烁效应 )
l 不要直视闪光灯或诱因源

l 请立即用手掌遮住一只眼睛

l 远离闪光灯或诱因源
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本系统使用的符号

下列符号用于Pressco系统上或其周围。请小心可能存在的危险。

符号 含义

小心危险。使用前，请参考附带提供的用户文档。

警告：触电危险

警告：弧闪和电击危险

警告：触电危险

警告：高温表面烫伤危险

警告：手挤压受伤危险

开 (电源 )

关 (电源 )

交流电

保护接地端子

警告：弧闪和电击危险

警告：电源关闭时存在UPS电压

警告：UPS断开

警告：电气联锁



章 3

章 3安全信息 14

危险：电击和弧闪爆炸危险

弧焊警告

警告 -如果在安装视觉设备的线路 (尤其是但不限于我们的编码器 )进行弧焊之前，没有
完全关闭视觉设备的电源，将有设备损坏的风险。

产品标签

下图显示了可在系统组件上找到的示例标签。

1)组件名称

2)序列号

3)机壳类型

4)制造年份

5)短路电流额定值 (kA)

6)电气接线图编号 (Pressco编号 )

7)电压范围，伏特 (V)，交流

8)频率范围，赫兹 (Hz)

9)检测模块电流额定值

10)空调电流额定值

11)制造地点

警告设备

Pressco系统包含警告设备，这些设备用于指示系统故障、报告过多缺陷或为您的生产线发出
警告。包括画面中的可选塔灯、报警和指示灯以及声音警告 (视系统而定 )。

报警

通过用户可编程报警，可以设置满足某些条件时选配照明树的灯光持续时间以及喇叭持续时
间。
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当满足某些条件时，除了塔灯之外，画面上还会显示一个报警按钮。单击此报警按钮，可以清
除报警并查看有关报警条件的更多详细信息。

塔灯

可选塔灯安装在客户指定位置的柱子上。

塔灯颜色分段代表每个报警或系统条件。一个颜色分段可为多个报警条件显示。

残余风险

Pressco系统旨在尽可能降低各种人身伤害危险。但是，该系统使用剔除装置来清除生产线中
的缺陷产品。另外，如果电控柜打开，也存在触电危险。

操作该系统或在其附近工作时，请遵守以下安全警告：

警告 -存在被弹射物体击中并造成伤害的风险。请远离剔除装置。

警告 -可能暴露于敏感电子产品和高压之下。请保持处理器机柜 /电控箱门处于关闭状
态。

指定用途

过程类型 -Pressco系统旨在监控容器和其他特殊制造过程，并识别不合格产品。

指定用途 -Pressco系统的设计和构造旨在用于室内工业环境，始终确保不受天气影响。

所需空间 -Pressco系统及配套传感器的安装位置必须能够满足安全和轻松的安装、尺寸转
换、用户操作和维护程序。

禁止用途

警告 -如果未按规定使用该仪器，设备提供的保护可能会被削弱。该仪器只能在正常情
况下 (即所有的保护手段完备 )使用。

重要信息 - Pressco系统只能用于 “"指定用途 "上面 ”章节中所规定的用途。

下列用途为非指定用途：

用于爆炸性环境

用于可燃性环境

用于潮湿、湿润或多水的环境 (规定用途除外 )

个人防护设备

重要信息 -除以下建议之外，还应始终遵守工厂的安全要求。
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我们建议至少使用以下个人防护设备 (PPE)：

防护服

防护手套

防护耳塞或头戴式耳机

防护眼镜

防护鞋袜

个人安全

建议遵守下列规定，以保证负责机器运行和维护的人员的安全。

在机器运行期间：

只需要一位操作员操作机器。其他人员必须留在安全距离以外。

操作员必须熟悉连接在Pressco设备上的所有机器，并知道如何使用紧急停机装
置。

注意：紧急停机装置可能不直接连接在Pressco设备上，但必须要知道如何使用。

在将Pressco系统投入运行之前，操作员必须确保所有连接设备使用的所有安全装
置都安装到位并正常工作。

不得在防护装置拆除的情况下操作。

操作员工作时必须高度集中注意力，在当班期间保持警觉。如果无法做到这一点，
请立即通知班组长。

在执行维护或维修工作时：

断开主开关。关于开关位置，请参见 “通电和断电 ”部分。

在启动机器前，确保无人靠近机器。

执行维护或维修工作时，如果需要断开或拆除安全或防护系统，则必须在获得授权
的人员监督下进行，且该人员必须能够确保不会发生人身伤害或机器损坏。机器的
一切动作都必须在一定速度和一定范围内进行。

电气部件的维修或修理工作必须仅由有资质且经过培训的人员执行。接通电源进
行测试时，必须严格遵守相应规定。
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在机器较高部位进行工作的人员必须佩戴保护带，并将保护带勾在机器结构上，动
作要极其小心。

切勿在机器运行时对机器部件进行润滑或维护。

为了您的人身安全，请勿：

在机器运行期间打开安全防护装置

在系统运行时执行维护和维修

靠在机器上

坐在机器组件上

将机器用于本手册规定用途以外的用途

改装机器零件

允许无资质人员操作或维护机器

抬起重物

小心 -某些组件较重。采取适当的预防措施，防止人身伤害或设备损坏。如果自己一个人
无法抬起，请要求有能力的人帮忙，或使用起重机械

这些组件没有用于抬起设备的把手。请务必：

l 从底部抬起设备 -不要通过线缆、托架或其他突出部位抬起

l 手指不要触碰传感器镜头，以保持设备清洁

l 缓慢进行

警告 -严禁一人搬运Pressco机柜。请使用起重机械，并再找一个人协助。

搬动设备时不可扭动身体。而要小步挪动，直到处于正确位置。

安全地抬起设备：

1. 靠近设备站立，两腿分开与肩同宽，俯身对准设备中央。

2. 收紧腹部肌肉。

3. 保持背部挺直，膝盖弯曲，蹲下。

4. 双手紧紧抓住设备。

5. 将设备贴近身体，依靠腿部肌肉的力量站起来，使设备同时离开地面。在抬起过程中，
背部应保持挺直，仅通过腿部肌肉抬起重物。

6. 仅通过腿部肌肉弯曲膝盖来降低重物，将其放在适当位置。
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获得授权的用户

经过培训的机器操作员、技工和电气维修人员以及工厂经理均视为Pressco系统的授权用户。
这些用户应仔细阅读本手册内容。车间主管必须确保本手册中的安全建议得到遵守。

警告 -允许不熟悉生产过程的工人操作Pressco系统可能会导致危险。

如果您对本手册的任何部分感到不清楚，请联系Pressco技术支持部门。

重要信息 -任何工人均不得对该系统进行超出其自身能力和职责范围之外的操作。

适当操作：-在任何给定时间，只能由一人操作系统。操作员的正确位置是在用户接口显示器
或控制外壳 (如适用 )的前面。

维修：-只能由Pressco Technology Inc.维修人员或由其他经过Pressco Technology Inc.明确授权
的人员对系统进行维修。

备件使用

更换零件时适用以下限制条件：

警告 -使用未按照Pressco规范设计的备件会影响 Intellispec系统的安全和效能。

l 禁止使用Pressco设计规格范围以外的零件。当涉及的零件包含安全装置或与安全装置
相连接时，尤其禁止这样做。

l 在恢复生产之前，确保所有的安全装置均已准备就绪。

Pressco Technology Inc.若不遵守上述规定，Pressco Technology Inc.不承担任何责任。

要获取备件列表，请联系Pressco客服部门。

若客户在使用和维护系统的过程中遇到任何问题，Pressco技术人员可亲临现场帮忙解决。
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章 4规格 - DecoSpector 360
该仪器根据出版物EN61010-1 (2010)“测量、控制和试验室用电气设备的安全要求 ”(Safety
Requirements for Electrical Equipment for Measurement, Control and Laboratory Use)进行设计和
测试，并在安全状态下提供。该说明文档包含用户必须遵守以确保安全操作并保持仪器处于
安全状态的信息和警告。

尺寸

以下主题显示了DecoSpector机柜、检测模块及维修框架的测量尺寸。

Deco控制机壳尺寸

此图显示77769和77770号机柜的测量。

计量单位为英寸。括号中的数字单位为毫米。
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Deco检测模块尺寸

重量 (不含维修框架 ) = 56.7 Kg [125 lb]

注意：测量值不包括连接器

小心 -此物体较重。在移动该物体之前，请查看关于抬起重物的章节。"抬起重物 "在本页
17

Deco维修框架尺寸

重量 (不含检测模块 ) = 70.3 Kg [155 lb]

Deco_Gen2_module_Dims.png
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环境条件

DecoSpector 360™系统设计用于在下列环境条件中安全工作：

注意：如果您的环境条件不在此处所列范围内，请咨询Pressco Technology Inc.。如果您的环
境条件不在此处所列范围内。

条件 规格

室内 /室外使用 仅室内使用

海拔 高达2000米
操作温度 5 °C至50 °C
存储温度 0 °C至70 °C

湿度
温度达到31 °C时，最大相对湿度
为80 %；温度达到50 °C时最大相
对湿度线性降至50 %

市电电源 电压波动范围为标称电压的±10 %

过电压保护额定值

瞬时过电压通常会出现在市电电
源上

注意：正常水平的瞬时过电压为
IEC 60364-4-443标准中的 II类耐受
电压 (过电压 )。

额定污染度
根据EN61010-1和EN60664，本仪
器适用于 II类安装和2级污染度的
安装环境。

警告 -本仪器为A类产品。在家用环境下，本产品可能会导致无线电干扰，对此用户需采
取适当的防护措施。

电气规格

以下是DecoSpector 360™控制机壳的电气规格：

配置
规格 -
120 V
系统

规格 - 230 V系统

电压范围
120
Vac 230 Vac

频率
50/60
Hz 50/60 Hz

电流

空调
为10A

检测
系统
为6A

空调为6A

检测系统为4A
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声压级

塔灯上的喇叭 (可选 )在其正前方1米距离处的最高噪声水平为105分贝。根据工厂安全说明中
的规定使用合适的听力防护装置。
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章 5安装

本节包含安装要求相关信息以及安装系统前需要完成的准备工作。

安装前的建议

安装机器之前，Pressco安装人员应与客户 (或代表 )一起，在即将安装机器的环境中检查是否
满足以下条件：

l 已执行合同要求的关于机器安装的工作

l 描述机器安装位置的工厂布置图是经Pressco Technology Inc.同意的最终图样。

l 安装所需的空间和高度确实符合要求

l 机器将要安装的区域内只有安装布置图中包含的组件。确保以后不会添加可能阻碍安
装或增加安装难度的机器或组件。如果需要添加，请立即联系Pressco项目工程人员，以
针对该问题制定合适的解决方案。

我们建议在机器安装前执行以下操作：

l 将机器带包装运往将要安装的区域，尽可能减小损坏的可能性

l 仔细拆除包装材料并检查组件是否损坏

l 检查机械组件的紧密性，因为运输过程中可能会松动

l 准备好压缩空气电源线路。进行最终连接之前，应确保管道干净，无任何碎屑。

安全组装操作说明

重要信息 -现场主管应负责确保安全完成各阶段的安装工作，并确保遵守现行规定。

现场主管还将必须确保涉及安装操作的所有人员都遵守所述规定。

运输与搬运

Pressco Technology Inc.对未组装的组件发货时采用包装箱，包装箱经过专门设计，在搬运过
程中可保护内部的组件，同时可免遭风雨侵蚀。

除非在机器的订货合同中另有规定，否则客户应向Pressco Technology Inc.提供卸下、起吊和
搬运机器零件所必需的手段和设备。Pressco Technology Inc.认为由该公司派出的技术人员对
卸下、起吊和搬运过程进行监督非常重要。技术人员可以对组件拆箱和定位的先后顺序提出
有益的建议，以方便组装。

警告 -只有取得资质的人员才能参与机器的卸下、搬运和起吊操作。Pressco Technology
Inc.若由于未授权人员参与机器的卸下、起吊和搬运工作或不遵守本手册中关于起吊和运输
的规定，而导致组件损坏或造成人身伤害，则Pressco Technology Inc.对此不承担任何责任。

重要信息 -现场主管应负责确保安全完成各阶段的安装工作，并确保遵守现行规定。

机器到货后，应检查机器是否在运输过程中发生损坏。若机器有损坏，请联系Pressco
Technology Inc.。

一定要贴近地面搬运机器。
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我们建议使用功率足够大的叉式升降装卸车和能够承受起吊重量 (机器加包
装 )的叉车。

常规装货箱的尺寸和重量在下面列出。您将收到多个装货箱。装货箱的尺寸和重量更大程度
上取决于您的订单。

尺寸

装货箱A：99.06 x 124.46 x 195.58
cm [39 x 49 x 77英寸 ]

装货箱B：114.3 x 129.54 x 119.38
cm [45 x 51 x 47英寸 ]

重量
装货箱A：322.05 kg [710 lbs.]

装货箱B：332.48 kg [733 lbs.]

起重

机器用木箱包装，里面的零件采用独立包装，以防在运输过程中受到冲击和突然移动。木箱固
定至一个托盘上。

警告 -为防止机器或包装箱掉落造成人身伤害，应确保起重操作期间，没有人站在起重
机的作业范围内。

起重、运输和放置操作应由在这些特定方面受过培训的合格技术人员监督。

执行任何移动之前，应始终确保起重方式和设备 (绳索、吊钩等 )适合起吊重物，并验证其稳
定性。

如果使用叉车，应确保货叉在另一侧伸出。

开始移动机器之前，应检查待运输元件的稳定性。

存放

机器应存放于室内，保持包装状态。保持正常温度和湿度。
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DecoSpector 360组件

下图显示了系统的主要组件。您的工厂可能根据具体的检测要求采用不同的配置。

1)四端口 I/O箱 - (相关性信号 )在相关性传感器附近

2) -塔灯 -具体位置取决于工厂

3)编码器 -在通道附近

4)八端口 I/O箱 - (零件检测和剔除信号 )在通道附近

5)通道 -也称为检测模块，安装在维修框架上

6)操作员接口 -在某些工厂，该接口可能在远离控制机壳的远端位置

7)控制机壳
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8)空调和UPS的电源输入

关于详细的线路图，参见技术参考或硬件指南。

组装、位置和安装要求

安装

Pressco Technology Inc.建议由Pressco的专业技术人员安装和组装机器。这对于确保正确的机
器操作至关重要。

警告 - Pressco Technology Inc.若由于未授权人员执行组装或组装时不遵守本手册规定而
直接或间接导致财产损失或损坏和 /或人身伤害，Pressco Technology Inc.对此不承担任何责
任。

为执行生产和清洁/维修操作，请务必确保机器周围空间至少满足最低要求，并远离墙壁。

通风

在控制机壳周围留出1米 [39英寸 ]的空间。请将系统组件置于通风良好的位置，确保适当的空
气流经空气过滤器。

安装检测模块

应由Pressco人员执行安装。请参见安装图纸。

小心 -用户接口和检测模块不得由单人抬运。请使用起重机械，并再找一个人协助。

抬起维修框架

使用叉车或其他起重机械抬起维修框架 (使用Pressco在运输之前安装的三根吊带 )。使用吊
钩、另一根吊带 (如下所示 )或您工厂的首选方法。

将维修框架置于所需位置，并按照安装图纸中的规定进行安装。
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抬起模块

使用叉车或其他起重机械抬起模块 (使用Pressco在运输之前安装的两根吊带 )。使用吊钩、另
一根吊带或您工厂的首选方法。

将模块置于维修框架顶部。按照安装图纸的规定，用螺丝将模块固定就位。

将模块固定到维修框架

将模块固定到维修框架。请参见安装图纸的说明。
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控制机壳的稳定性

确保控制机壳的稳定性。另请参见人身安全部分中的指示。

确保控制机壳稳定：

1. 确保控制机壳框架 [项目1]牢牢固定。

2. 调节底脚 [项目2]，使控制机壳保持水平。正确的调平有助于确保正常的运行。

固定到地板

机器所在地面必须坚实可靠，足以
通过支撑点来支撑机器重量。此
外，务必确保地板没有凸起、凹槽
和其他不平整情况。表面必须足够
平坦，以便机器的调平脚在其整个
表面承重。

将M12 x 50mm方头螺栓穿过框架
脚垫上的孔拧入地板，从而将机器
固定到地板。对每个底脚中的孔执
行该操作。

应由客户提供的设施

DecoSpector系统运行需要以下设施。建立连接之前，请确保相关设施符合技术规格的要求。
可能需要连接多个设施，具体取决于所安装模块的数量。请参考具体的接线图。
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警告 -这是防护等级1产品 (配有保护接地的接地端子 )。该设备只能连接至同样配有保护接地
导体的电源。对设备内部或外部保护导体的任何干扰均可能使该仪器变得危险。禁止人为干
扰。

设施 要求

剔除装置的供气
管道尺寸必须确保机器在操作期
间不会发生压降。空气必须干燥
且无油。

供电
提供符合以下要求的电气插座各
一个："电气规格 "在本页 21(使用
适合您系统的规格 )

网络连接 (可选 )
提供一根以太网屏蔽电缆，以便
通过互联网使用Pressco的远程支
持。

接地保护

本产品必须进行接地连接。如果发生故障，接地连接可以为电流提供阻抗最小的路径，以降低
触电危险。

危险 -设备接地导线连接不当会有触电风险。如果您对产品是否正确接地有怀疑，请与
有资质的电工或维修技师核实。

电线连接设备

本产品电源线必须带设备接地导线和接地插头。插头必须插入根据地方法律法规进行安装和
接地的适用插座。

请勿改装产品自带的插头 –如果该插头与插座不匹配，请让有资质的电工安装合适的插座。

电缆直连

本产品必须连接到接地的金属性永久接线系统，否则，设备接地导线必须与电路导线配合使
用并连接到设备接地终端。

机柜77769和77770的电气连接

确保电源电压符合机器所需的电压。请参见系统自带设备的规格："电气规格 "在本页 21

警告 -电源开关是电源断开装置。固定设备时，要确保不妨碍断开开关的操作。如果断路
开关不易接近 (例如在机架内或超出可及范围 )，应安装一个附加的断路装置，以隔离主电源
的火线和零线，同时使保护接地保持完好。

下图显示电气连接。关于其它接线图，请参见技术参考或硬件指南。

接线图 -表1，共10个

接线图 -表3，共10个



章 5

接线图 - 表1/10 (120VAC) - 配电

- 30 -
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接线图 - 表3/10 (230VAC) - 配电

- 31 -
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外部连接

连接器位于DecoSpector机柜侧面。

P1)-检测模块电源12Vdc / 24Vdc / 48Vdc

E1)块连接器 -检测模块连接

USB1和USB2 -用于传输数据

1)辅助输入

2)八端口 I/O(零件检测和剔除 )

3)四端口 I/O(相关性传感器 )

4)塔灯

5)触发 (照相机 )

6)编码器

注意：图中未列出的连接器不进行连接

调试

将机器投入运行之前，请确保完成以下检查：

已完成 是 否

装置定位和调平

将压缩空气管路连接至连接点

将电源连接至控制机壳
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已完成 是 否

将电源连接至检测模块 (如适用 )
使用接线图从控制机壳正确接线至检测模块
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章 6基本操作

开机与关机

将系统开机：

打开机柜侧面的开关。软件将自动启动。(您必须登录并使系统
在线，方可开始检测 )

注意：打开主电源开关后，计算机需要约1分钟的时间来启动

要关闭系统电源：关闭机柜侧的开关。

当您关闭系统时：

l 系统 (包括计算机 )关闭，
l UPS关闭

警告 -使用该开关关闭电源时，装置内部的UPS仍带电，应
等待其放电。联锁开关通电，以防止触及装置内部。

重要信息 -如果您想重启系统，则关掉电源，让软件和组件
完全关闭，并保持关机状态约一分钟，然后再通电。这样做可使
电子元件正确复位。

登录

轻击可登录或退出。

如果您拥有生物特征识别帐户，用手指按压生物特征识别设备即可登录。您必须使用创建该
帐户时所用的相同手指。

如何选择项目

要选择项目，请使用触摸屏。根据屏幕区域大小，不同手势可提供额外的功能。

轻击可选择项目。

滑动 (或轻拂 )可选择下一张图像或图表。

轻拂某个数字可更改参数值。

按下并按住可启动附加功能。

使用两根手指可实现缩放。分开手指用于放大，合拢手指用于缩小。
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某些区域提供多种选项以选择项目。例如：

l 在图表 (或图像 )区域滑动可显示下一张图表 /图像

l 选择图表 (或图像 )下方的圆点可选择另一张图表 /图像

l 选择向左或向右箭头可显示下一张图形 /图像

概览面板

1)统计图 -参见 "图表 "在下一页

2) "相关性 "在本页 94

3) "颜色趋势图 "在本页 88 (仅当配置 “颜色区段 ”时 )
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4)您可以选择从 "概览显示视图 "在本页 99显示什么

5) "查看实时图像和缺陷 "在本页 67

概览面板的下半部分控制系统操作和显示。当图表或图像在下半部分显示时，右侧会显示更
多控制。轻击上半部分的图表或零件图像，可在面板下半部分将其显示为大图表或图像。

滑动图表或使用按钮可显示不同的图表。

图表

DecoSpector系统提供多种图表供您监控生产。以下为示例：

剔除率和零件率图
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剔除率 (每 1000个零件 )图

零件位置反馈

该工具有助于确定在DecoSpector 360™通道内零件流的位置和材料处理的质量。
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印布相关性
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还提供芯轴和针板的相关性图。

统计方格图

"颜色趋势图 "在本页 88

图像周围的颜色边界

DecoSpector系统在每张图像周围显示不同的颜色边界，具体取决于检测状态。
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该信息显示在 "印刷质量屏幕 "在本页 71上。
l 绿色 =合格零件

l 深绿色 =已通过的零件，但
还有一些缺陷 (例如，在紧邻
罐子的零件上探测到一个阴
影。该阴影据推断是由于紧
邻罐导致的。)

l 蓝色 =紧邻罐在照相机视野
范围内

l 红色 =缺陷

l 橙色 =叠合问题或方向错误

l 灰色 =空容器

l 白色 =零件未检测
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控制面板

1) "登录 "在本页 34

2)系统状态

3) "在线和离线 "下面

4) "作业管理 "在本页 47 -更改您正在检测的零件

5) "重新识别一项作业 "在本页 46

6) "控制面板上的统计 "在下一页

7) "从控制面板查看 "在下一页

8) "报警 "在本页 112

9) "剔除器 - DecoSpector"在本页 107

10) "记事本 "在下一页

11) "语言 "在本页 43

12) "截屏 "在本页 43

13)自定义按钮 -由管理员设置

在线和离线

按钮根据系统状态和用户是否登录而改变。

登录：系统离线。轻击可将系统转为在线。

登录：系统正处于在线状态、捕捉图像和 /或检测零件。轻击可
将系统转为离线。
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无用户登录：当您在此状态中选择按钮，系统将提示您登录。

无用户登录 -系统离线。

无用户登录 -系统正处于在线状态、捕捉图像和 /或检测零件。

注意：管理员可以在 “设置 |系统设置 |作业识别后转为在线 ”中启用或禁用自动在线功能。

控制面板上的统计

轻击统计区域 (多次 )可查看更多统计。

-按下并按住统计区域可清除统计。

从控制面板查看

选择在概览面板上显示什么内容 (屏幕的较大部分 )。

-为主屏幕选择，或 "概览面板 "在本页 35

-为 "印刷质量屏幕 "在本页 71选择

-为 "颜色分析 "在本页 83选择

-为 "设置 "在本页 99选择，如剔除设置和报告

记事本

-添加消息至其它DecoSpector用户。Pressco技术人员通常使用常见短语 (从短语下拉
菜单提供 )给操作员留言，尤其是已建立起远程连接时。
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-当您添加备注，随后关闭对话框时，该图标变绿。这是提醒其他用户有消息等待处
理。要去除绿色，请选择擦除备注。该图标再次变成白色。系统将所有消息保存在 "日志浏览器
"在本页 104。

清空备注仅删除白色框中的文本。

语言

-选择用户接口语言。您的语言首选项保存在您的用户帐户中，因此，当您登录时会
自动加载默认语言。此按钮通常用于覆盖当前语言，或无人登录时。

截屏

-截取屏幕图像以供参考、故障检测或发送至Pressco技术支持部门。系统在完成截屏
后简略显示文件路径。

帮助

从 “设置 |系统实用程序 |帮助 ”获取帮助。显示帮助文件。

注意：如要退出，按压右下角的X按钮。如果窗口移动导致您看不到X，可以尝试按压帮助窗
口的顶部栏，并将窗口向上拖拽。这样您就可以看到屏幕底部的控制键。

将图像保存到USB驱动器

您可能需要将图像从DecoSpector系统传输到您的计算机或发送至Pressco技术支持部门。

注意：这些图像必须已经保存到系统硬盘，或者在检测的最后100个零件中出现过。

将图像保存到外部设备：
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1. 将USB设备插入其中一个USB端口。

2. 选择印刷质量。

3. 选择加载按钮可加载所需图像。然后加载数据集。关于加载图像的更多信息，请参见 "加
载零件图像 "在本页 71。

4. 选择选项按钮 |保存零件图像。*显示保存图像对话框。

*保存图像图标仅在您加载图像后才出现。“保存内容 ”通常需要更改为数据集A或B。图像
保存选项 -保存原始照相机图像仅用于提供可以更高效分析的图像。

5. 选择 “图像保存位置 ”旁边的磁盘图标。

6. 选择 “启动根文件夹”旁的下拉菜单，并且选择USB驱动位置。浏览所需文件夹，如果需
要，使用 “创建新文件夹”。
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7. 当您已选择所需位置后，单击 “选择文件夹”。
8. 在 “保存图像 ”对话框中进行其他所需选择，并选择保存。这些图像将保存到该设备。
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章 7零件和作业管理

本节介绍了如何让DecoSpector系统 “识别”您的零件，并且描述了各种作业设置。

识别零件

每当您加载零件程序或检测新零件类型时，系统都必须识别零件。这可确保使用最新零件参
数进行检测。

l 如果您之前检测过零件且存在零件程序，则转至 "重新识别一项作业 "下面

l 如果您之前从未检测过零件类型，则转至 "新零件 (首次检测零件 )"在本页 49

重新识别一项作业

重新识别作业图标

使用重新识别：

l 当作业已存在时，在零件切换期间

l 如果您已多个小时运行相同零件，检测细微的过程变化

l 如果检测未正确进行。首先，"清洁通道窗口 "在本页 127，然后重新识别。如果窗口经过
长时间使用后变脏，将会影响检测性能。

另请参见："识别自动探测 "在本页 51

使用重新识别：

在主屏幕或作业菜单中选择重新识别图标。系统将自动收集零件图像，运行 “预校准 ”和 “零件
夹具 ”步骤 *，然后转为在线以检测零件。**
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注意：如果零件处理不正确，识别过程可能比正常情况需要更长时间。如果罐子有物理损坏、
偏离中心、或有邻近罐子在图像中，则系统识别罐子标签将有困难。

*如果作业罐子尺寸未被校准，仅发生预校准。仅当零件的一致性数据超出规格时，系统才会
提示您对齐印布。移动图像，使其看起来像您的印布。更多信息："对齐印布 "在本页 52

**系统必须设置为自动转为在线。否则：将系统转为在线，以检测零件。

注意：管理员可以在 “设置 |系统设置 |作业识别后转为在线 ”中启用或禁用自动在线功能。

作业管理

-轻击作业名称图标 (在控制面板中 )以打开作业菜单。

注意：每当切换生产时，您将识别新罐。当您保存作业时，将保存照明和检测设置。

1) 新 -"新零件 (首次检测零件 )"在本页 49

2)加载 -在左栏中，选择您希望检测的作业或标签，然后选择加载 "零件切换 (之前检测的零件
类型 )"在下一页

3)重新识别 -重新识别标签

4) 颜色区段 -如果您的系统使用自动颜色，您将不会看到此选项。
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5)检测区段 -"检测区段 "在本页 63

6) 设置 -高级作业设置 *仅供Pressco技术人员访问 *

7) 重命名 -重命名作业或标签

8)删除 -删除系统中的作业或标签 *仅管理员 *

9)复制 -对作业或标签进行复制

作业识别设置 - *仅供Pressco技术人员访问 *

零件切换 (之前检测的零件类型 )
如果您之前已经检测了一个零件类型，您将更改作业并重新识别零件。

要更换零件：

步骤 按钮或菜单项目

1.登录至Pressco系统。(操作员可以更改零件
作业。)

2.确保系统处于离线状态，因此按钮正面不是
蓝色。

3.选择作业图标 (在控制面板中 )以打开作业菜
单。

4.为要检测的零件选择作业名称。

5.选择 “加载 ”以加载作业。当系统加载作业时，
图标变为蓝色。等待，直到作业被加载。

6.选择重新识别。等待系统识别标签。

7.选择显示模板 *。请确保图像清晰并且与您的
标签相似。否则，再次选择重新识别。

*如果系统未编程至自动在线运行，您仅能看到
显示模板。管理员可以在 “设置 |系统设置 |作业
识别后转为在线 ”中启用或禁用自动在线功能。

8.选择作业就绪以关闭识别菜单。

9.系统转为在线状态。

注意：如果零件处理不正确，识别过程可能比正常情况需要更长时间。如果罐子有物理损坏、
偏离中心、或有邻近罐子在图像中，则系统识别罐子标签将有困难。
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新零件 (首次检测零件 )

登录。将系统转为离线 (使按钮正面不呈蓝色 )。

运行生产线，以便系统截屏零件图像。

另请参见："识别自动探测 "在本页 51

创建新作业：

1. 选择作业名称 |从作业管理菜单新建。等待系统自动检测零件。系统
自动确定用于新零件的最佳罐子尺寸和罐子类型设置。

如果当您查看此对话框时系统设置为停止识别，您可以查看正在识别的零件，选择检查
罐子是否来自当前作业，或选择放弃以便继续。(如果系统中只有一个零件尺寸，则识别
自动探测过程将忽略。)

如果您的系统设置为自动进行，则会出现下一个对话框。

2. 系统提供一个带有日期和时间的缺省名称。如果需要，可以使用屏幕上的键盘重命名。
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3. 选择作业罐尺寸和罐类型。选择 创建。

4. 一直等到系统提示您对齐印布。选择确定。要学习如何对齐印布，参见 "对齐印布 "在本
页 52。

5. 对齐印布并选择保存对齐。

6. 如果您的系统被配置为 “作业识别后转为在线 ”*，则表示您已完成 “新作业 "创建过程。系
统会自动完成识别并转为在线以检测零件。

系统会收集零件图像，调节照明并创建模板。系统会保存模板，用作在线操作期间比较已检测
零件的标准。系统将发布消息，指示装饰识别完成。

如果您的系统未配置为“作业识别后转为在线”，则：
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1. 选择显示模板。请确保图像清晰并且与您的标签相似。否则，再次选择重新识别。

2. 选择 作业就绪以完成识别过程。

3. 将系统转为在线，以检测零件。

注意：管理员可以在 “设置 |系统设置 |作业识别后转为在线 ”中启用或禁用自动在线功能。

识别自动探测

当您从控制面板选择重新识别时，系统确定零件是否来自同一作业。

当您创建一个新作业时，系统跳过此阶段，以确定零件是否来自同一作业。如果这是一项新作
业，则系统自动确定哪种尺寸和款式最适合当前的零件 (如果两个或更多作业的罐子尺寸可
用 )。

当您按下此按钮时：

l 系统尝试采集零件，以确定这些罐子是否来自同一作业。

l 如果在超出给定时限后 (当前为30秒 )仍然没有采集到罐子，则系统放弃自动探测并开始
一个新作业识别。

l 如果系统采集到零件，则开始运行当前作业 (如果其可以运行 )，以确定零件是否可以被
正确定位并定向。这可以为N个零件完成 (由特征组态参数设置 -仅Pressco技术人员 )以
确定这是否为同一作业。

l 如果零件来自同一作业，则您将自动看到识别/重新识别对话框。

l 系统进行检查，以发现哪种罐子尺寸最适合用来定位新零件。这是通过依次检查所有罐
子尺寸来完成的 (跳过那些未校准或配置了不同图像尺寸的 )。系统会查看一致性统计数
据，以确定哪种罐子尺寸最适合新部件。
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l 系统进行检查，以根据颜色分析查看哪种罐子类型效果最好。使用上一步骤中找到的最
佳罐子尺寸，在新零件上运行颜色模板识别。

l 如果系统没有重新识别，您将看到新作业对话框以及作为缺省选择的罐子尺寸和罐类
型。作业名称自动分配，其中包含有日期信息。开始新的识别之前，您可以覆盖所有这些
设置。

对齐印布

请对齐屏幕上的图像，使其看起来尽量与您的印布相似。仅当系统提示您时 (通常在识别新零
件时 )，才需要执行该步骤。

要手动访问此画面：

1. 选择作业菜单。

2. 选择重新识别。允许系统重新识别一组零件。

3. 选择对齐印布。

对齐印布：

1. 按住并拖动图像 [图像1] (朝任意方向 )，使其看起来像您的印布 [图像2]。印布末端不得超
出图像末端。

提示：在接缝位置触摸屏幕 (如下图所示 )，然后将图像拖至最左或最右。这样方便对齐
图像。使用图像左侧或右侧的箭头按钮对位置进行精调。

注意：通常，您不需要选择另一张图像。仅当显示的图像无法正确展开时，才需要选择
新罐。(示例：图像片段丢失，或者它们垂直移动 )
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2. 选择 “保存对齐 ”。

显示模板

这些模板信息在系统收集零件图像并对齐印布之后可以查看。如果检测的零件与识别的模板
不匹配，则认为该零件有缺陷。

注意：如果您的系统被配置为 “作业识别后转为在线 ”，则您将不会看到这些屏幕。管理员可以
在设置 |系统实用程序 |作业识别后转为在线中启用或禁用自动在线功能。

要手动访问此画面：

1. 选择作业菜单。

2. 选择重新识别。允许系统重新识别一组零件。
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3. 选择对齐印布。

必要时对齐印布。

要查看模板：

1. 选择显示模板按钮。该按钮在系统识别零件之后激活。

2. 比较图像与实际零件。

如果图像外观清晰且类似于零件，则模板合格。

如果图像片段丢失或超出边界，则模板不合格。重新识别零件。

选择 “显示偏差 ”(在图像下面 )。这显示被检测零件可能的像素偏差情况。图像颜色越深 =检测
灵敏度越高。(注意：如果您已设置了检测区段，取决于灵敏度，像素可能是黄色的 -这是正常
的 )
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以下情况的图像不合格：

l 图像不像实物零件

l 您看到 “重影 ”或重复区域

如果模板或偏差不良，重新识别零件。

选择 “作业就绪 ”以完成识别过程。

将系统转为在线，以检测零件。

零件位置反馈

该工具有助于确定在DecoSpector 360™通道内零件流的位置和材料处理的质量。有三个视
图：

l 零件位置

l 照相机倾斜

l 零件间距

要访问工具：

转到设置 |系统校准 |零件位置反馈。零件位置是第一视图。

要在不同视图之间导航：
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零件位置：

l 通过单击照相机以外的任意位置，切换至零件间距视图。

l 通过单击照相机，视图将切换为显示特定的照相机倾斜数据。

零件间距：

l 通过单击任意位置，您将切换至零件位置视图。

照相机倾斜：

l 通过单击照相机以外的任意位置，切换至零件位置视图。

l 通过单击显示的照相机，切换至零件位置视图。

l 通过单击其它照相机，视图将切换为显示特定的照相机倾斜数据。

注意：要在英寸和毫米间切换，转到设置 |系统设置 |单位。

零件位置

注意：重要的是，在安装检测通道的机械位置时，照相机的朝向应与零件流动方向对应。
正确完成时，照相机、位置以及流向信息将与产品的物理安装情况相匹配。

注意：应设置零件存在延时 (至少大致设置 )，然后此工具才能帮助精确确定零件的位置。仅在
系统正确配置以在线检测零件的情况下，才能收集零件位置数据。如果零件位置太远，系统
就无法找到并展开罐子图像，所以将没有可用的零件位置信息来绘图。
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零件位置的标题 -标题指示显示信息的单位是英寸还是毫米。

绿色零件流箭头 -这里显示通道下产品流的方向。

颜色编码 -暗蓝色指示至少一个零件处于该位置。浅蓝色 (青色 )指示该位置的零件浓度更高。
黄色指示该位置的零件浓度最高。

复位数据 -按压此键将清除从所有图 (不仅仅是当前视图 )中收集的数据。

C1至C4 -这些是照相机并作为切换到特定相机倾斜图的按钮。

照相机倾斜

注意：系统计算每个照相机倾斜信息的方式导致反向配对，具有完全相同的角度测量，但符
号相反。因此，如果C1的测量角度是0.25，则C3将测量 -0.25。
注意：应设置零件存在延时 (至少大致设置 )，然后此工具才能帮助精确确定零件的位置。仅在
系统正确配置以在线检测零件的情况下，才能收集零件位置数据。如果零件位置太远，系统
就无法找到并展开罐子图像，所以将没有可用的零件位置信息来绘图。
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复位数据 -按压此键将清除从所有图 (不仅仅是当前视图 )中收集的数据。

C1至C4 -这些是照相机并作为切换到特定相机倾斜图的按钮。

零件间距

零件间距图根据每个零件的零件出现信号收集连续罐子之间距离的信息。此信息依照良好的
罐子宽度校准 (零件存在延时 )对实际距离按比例缩放。零件宽度以编码器标记测量，允许系统
将间距 (用编码器刻度测量 )转换为所需的单位。

注意：零件间距数据不需要将零件正确定位和展开。这是一种在编码器标记中采集变化的严
格测量方式。因此，即使没有正确的零件出现定位，间距数据也将是准确的。零件间距的关
键在于罐子的宽度。如果罐子宽度尚未按给定零件尺寸进行校准，那么所有距离测量将不准
确。
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Y轴 -图中Y轴指示按特定距离排列的零件数。

X轴 -X轴指示连续零件间的物理间距。

颜色编码：

红色 -这表明零件之间的距离小于给定罐子尺寸所需的标称间距。减少彼此距离过于接近零
件的数量将有助于消除零件物料传送中的反射和阴影。

绿色 -这表明零件之间的距离大于给定罐子尺寸所需的标称间距。这些零件应在零件物料传
送中产生最小的反射和阴影。

蓝色 -这表明测量到一个零件的距离小于0(小于给出的零件宽度；很可能您需要校准零件宽度
以获得准确的数据 )或大于最大标定值。

统计数据：

最小值 -这是在显示图中找到的最小测量零件间距。

最大值 -这是在显示图中找到的最大测量零件间距。

平均值 -这是显示图中所有零件的平均零件间距。
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公称值 -这是用于对图形结果进行颜色编码的当前距离，以帮助在零件间距不足时可视化。可
以在系统中通过罐子尺寸设置对话框对每个罐子的尺寸进行调整。

复位数据 -按压此键将清除从所有图 (不仅仅是当前视图 )中收集的数据。

零件间距计算器

*仅限管理员*

利用零件位置图和计算器，您可以查看正在采集的零件的位置。该系统估算与图中正中间的
实际距离。接着，使用计算器指示此距离为多少个编码器标记。然后从当前延迟中添加或减去
给定的计数，以更好实现零件居中。

要查看此屏幕，转到 “设置 |系统校准 |零件存在延时 ”。在屏幕左下角，选择零件位置图。

计算器放置在零件存在延时值字段的右边 (注意：黄色框和文本不在实际的对话框中 )。您可以
选择转换单位：英寸、英尺、毫米和厘米。值字段是要转换为编码器刻度的距离。最后，将显示
编码器标记的大约计数。该值是一个近似值，因为编码器标记无法精确到分数。

零件位置工具 - 不同的视角

本主题为您显示如何在DecoSpector 360™系统中查看此工具。有关工具的详细信息，参见 "零
件位置反馈 "在本页 55

零件位置工具以两种方式收集数据。第一种是在线生产数据，大多数视图用其填充显示。第二
种是离线零件存在延时工具，数据仅基于通过特定对话框获得的零件。

系统总览 - 小图形视图

小图形视图让您能够看到在线零件位置信息。更改视图 (零件位置，照相机倾斜等 )仅可在大图
形视图中完成。(单击小图形以显示大图形 )从大图形视图选择的视图将在小图形视图中显示。



章 7

章 7零件和作业管理 61

系统总览 - 大图形视图

大图形视图让您能够看到在线零件位置信息。信息与 “系统设置 –系统校准 ”下显示的视图相
同。(单击零件图像以将大图形切换回小图形视图 )
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系统设置 - 系统校准 - 零件位置反馈

这样您就能够看到在线零件位置信息。

系统设置 - 系统校准 - 零件存在延时

选择左下角的视图下拉菜单，然后选择零件位置图。这样，您就可以在校准零件宽度或调节零
件存在延时时查看收集到的零件位置信息。这样就能对更改如何影响位置数据进行即时反
馈。
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检测区段

该功能让您可以增加或减少您标签的特定零件的灵敏度，而不影响检测标签的其他零件。您
可以检测特定区域，如日期编码区域或忙碌印刷区域以找到洗液污渍等。每个区段有独立的
灵敏度控制。

一旦您保存了检测区段，此信息与作业一起保存，这样每次运行作业时都可以使用它。

要设置检测区段：

1. 转到作业菜单。

2. 选择检测区段。

3. 选择新区段。缺省区段和检测设置出现在屏幕上。
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4. 移动至您希望调节灵敏度的区段。(您可以设置一个以上的区段 )
5. 调节灵敏度：

提示：在缺省情况下，灵敏度值被锁定在一起，此时提供最佳的全面检测。对于高灵敏值的典
型设置为120%，对于低灵敏值的典型设置为80%。

l 强度%，阴影和刮伤的检测

l 饱和度%，颜色过多或者颜色缺失或漏印的检测

l 100%为标准检测

l 0-99为低灵敏度检测

l 101-500为高灵敏度检测。到了500时，检测块为黑色 (参看下图 )；在此设置中，几乎每个
像素都检测失败。

色调1和色调2通常获得相同的调整量。尝试小幅度调节。
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o a和b代表红色并且开始向黄色或蓝色渐变
o 色调1影响红色和绿色。如果您希望看到红色，但罐子颜色印刷为橙色或紫色，或者您希

望看到绿色，但罐子颜色印刷为黄绿色或浅绿色，则增加色调1。
o 色调2影响黄色和蓝色。如果您希望看到黄色，但罐子颜色印刷为橙色或黄绿色，或者您

希望看到蓝色，但罐子颜色印刷为青蓝色或紫色，则增加色调2。

在以下示例中，我们将检测区段置于条形码上，以低灵敏度检测此区域。

另请参见："检测区段示例 "在下一页
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检测区段示例

本示例显示，在检测区段内发现了大块颜色缺失或漏印。

通过观看 “错误 ”图像，您可以更清晰地看到缺陷。单击图像下相应的点。
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章 8查看缺陷和零件图像

您可在三个屏幕中查看缺陷和零件图像：

"概览面板 "在本页 35

"印刷质量屏幕 "在本页 71 -使用印刷质量查看对最近或已保存图像的检
测。您可在此处调节检测灵敏度。

"颜色分析 "在本页 83 -您可在此屏幕中调节颜色灵敏度。

查看实时图像和缺陷

-查看实时检测图像。

将系统转为在线，以检测零件。实时图像在零件区域中更新。在图像区域中
滑动，或者轻击图像下方的圆点，即可在所检测图像与 “错误 ”图像之间切换。错误图像仅显示
缺陷 (如有的话 )。(错误图像示例："查看图像上的缺陷 "在本页 74)

要放大图像，请在屏幕上使用两根手指并张开，即可查看放大的图像。然后，您可通过按住图
像并在屏幕上拖动来平移图像。

要使用键盘放大，在所需区域双击左键。要缩小，双击右键。

要锁定屏幕上的图像，请使用 “冻结缺陷 ”选项。"按住屏幕上的图像 "下面

按住屏幕上的图像

请使用 “冻结缺陷 ”选项锁定屏幕上的图像。
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图像未锁定。轻击可手动按住。

图像已锁定。

轻击释放可释放图像。

关于更多选项 (例如自动锁定缺陷图像 )，参见 "冻结缺陷控制 "下面。

冻结缺陷控制

要启用冻结缺陷控制：

从设置菜单启用控制：设置 |概览显示视图 |显示
冻结缺陷控制。

主屏幕上显示冻结缺陷控制。选择何时在屏幕冻结缺陷。
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最新缺陷 -冻结上一个缺陷零件的图像。每个随后不合格的零件都将在屏幕上冻结，直到有另
一个零件不合格。

最新缺陷 - 自动释放 -冻结上一个缺陷零件的图像，持续时间为指定秒数 (可在释放时间旁选
择 )。

第一个缺陷零件 -转为在线后，冻结第一个缺陷零件的图像。该图像将留在屏幕上，直到您将
其释放或更改 “冻结模式 ”。

第一个合格零件 -转为在线后，冻结第一个合格零件的图像。该图像将留在屏幕上，直到您将
其释放或更改 “冻结模式 ”。

机器零件 -冻结与选定机器零件关联的下一个缺陷零件图像。该图像将留在屏幕上，直到出现
下一个与机器零件关联的零件，然后被新图像替换。使用选择按钮选择所需的机器零件。

机械零件 - 自动释放 -冻结与选定机器零件关联的下一个缺陷零件图像。它在屏幕上停留到指
定时间，或者直到出现下一个与机器零件关联的零件，以先发生者为准。使用选择按钮选择所
需的机器零件。

机器零件 - 全部 - 显示指定机器零件的零件图像，无论其是否合格。它将停留在屏幕
上，直到出现下一个与机器零件关联的零件。使用选择按钮选择所需的机器零件。

全部显示 -显示所有零件图像，而不仅是冻结图像。



章 8

章 8查看缺陷和零件图像 70

选择缺陷控制

选择缺陷类型以在屏幕上冻结 (使用冻结缺陷 )。

=开启。

任何缺陷 -显示任何缺陷。

印刷质量缺陷 -仅显示印刷质量缺陷，包括：颜色错误、刮伤、阴影、颜色缺失和颜色过多。

颜色检查缺陷 -当零件未通过颜色区段测试时，会发生这些缺陷。“颜色区段 ”是可选功能，取
决于您的检测要求。

零件叠合错误 -当系统未找到零件的顶部或侧面边缘时，会发生配准错误。

方向错误 -若零件倾斜度过大，就会发生方向错误。这也是在系统探测到 “错配罐 ”或错误标签
时认为不合格的原因。这项检查由系统自动完成。

紧邻罐错误 -当系统在照相机视野范围内发现另一个罐 (除被检测罐之外 )时，会发生紧邻罐错
误。紧邻罐会导致所检测零件出现阴影或反光。

空容器 -系统在继续检测之前会进行测试，以查看零件是否存在。如果零件不存在，则这种情
况称为 “空容器 ”。为确保生产数据准确，我们需要找出空容器。如果系统发现空容器，则没有
发生检测 (对于当前零件 )。如果系统在零件定位期间未找到任何特征边缘，则表明发现空容
器。发生这种情况可能是因为零件过短、过暗，或者存在另一个导致系统找不到该零件的严重
缺陷。

其他错误 -显示不属于其他指定类别的其他错误。

如果未选择，进行排除 -如果以上缺陷类型在菜单中关闭，则不显示这些缺陷类型。
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章 9印刷质量屏幕

您在该屏幕中可以查看最近通过Retro-Spec接口检测的零件。这样便可了解检测趋势。此外，
您还可更改检测设置并在图像上尝试，而不干扰当前检测。

只有管理员才能保存更改。

要查看该屏幕上的任何内容，您必须加载图像的新设置。参见 "加载零件图像 "下面

在 “印刷质量 ”屏幕中，您可以：

"查看图像上的缺陷 "在本页 74

视图 "缺陷分类"在本页 75

"查看检测结果 "在本页 76

加载零件图像

注意：这些图像必须已经保存到系统硬盘，或者在检测的最后100个零件中出现过。

加载零件图像 (在“印刷质量”或“颜色分析”中 )：
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1. -轻击加载图标。

2. 为数据集A (图表左侧 )和数据集B (图表右侧 )选择要加载的图像。

注意：当您选择 “自定义集 (来自磁盘 )”时，可从选定文件夹中最多加载49张图像。

提示：除了最近的缺陷外，查看上100个图像。如果您仅查看最近的缺陷，可能错过勉强
通过的零件，而这些零件可能是您希望剔除的。

3. 如果选择最新的缺陷，您可过滤要查看的缺陷。从下拉菜单中进行选择：
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选择任何缺陷会打开或关闭所有选项。

4. 加载图像后，轻击屏幕顶部的其中一根柱条可查看相应的图像 (显示在图表下方 )。在 “颜
色分析 ”屏幕中，图表外观与下图不同。您可以选择图表上任一点以选择零件。

5. 选择加载数据集，并等待系统完成图像的加载。(加载过程中显示 ***正在加载 ***。加载完
成后，将显示数据集的名称 )

Retro-Spec图表

-轻击印刷质量图标可查看Retro-Spec接口。

查看印刷质量屏幕上的零件，"加载零件图像 "在本页 71。

Retro-Spec图表一次最多可加载200个零件，每个数据集 (A和B)最多100个零件。图表中的每根
柱条表示一个不同的零件。选择一根柱条可在图下方查看该零件图像。每张图表一次显示约
50个零件。要进行滚动，请按住并拖动图表或使用图表下方的箭头。
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图表上的柱条采用颜色编码，图例显示在图表下方 (如果启用 )。另请参见 "图像周围的颜色边
界 "在本页 39

查看图像上的缺陷

每个零件有两个图像：1)零件图像，和2)错误图像。执行滑动操作，或使用图像下方的导览圆
点或箭头，即可在图像之间切换。

零件图像如下所示。图像上的圆圈指示发现缺陷的位置。
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错误图像示例如下所示。箭头 (出于演示目的而绘制 )指示发现缺陷的位置。

查看分类图例，以了解所发现的缺陷的类型。这些颜色对应于错误图像中的颜色。另请参见 "
缺陷分类"下面

缺陷分类
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当您在Retro-Spec接口中查看错误图像时，可以看到每个零件上出现的缺陷的类型。这些缺陷
在错误图像中进行了颜色编码。您可选择要查看的缺陷的类型。概览选择视图显示所有缺陷
类型。

注意：一种缺陷可以归入多种类别。

注意：系统确定每个像素的最强类别并相应地进行颜色编码。您可能会发现一种缺陷在多个
类别视图 (例如阴影和颜色过多 )中出现。这表明缺陷区域中的像素在多种类别中具有强烈特
征。

错误颜色 -系统在标签某处发现不同于预期的颜色，比如本该显示红色，结果发现是绿色。

刮伤 -系统发现标签上的某个区域过亮。

阴影 -系统发现标签上的某个区域过暗。

大块颜色缺失或漏印 -在一个相对较大的区域内，系统在颜色预计出现的位置没有发现颜色。

检测大块颜色缺失或漏印

要检测颜色缺失或漏印，您需要降低灵敏度并大幅增加缺陷尺寸。颜色缺失或漏印适
合于寻找大面积的变化，并且不擅长检测小像素大小的缺陷。

示例：如果您对所有分类灵敏度值使用接近50的灵敏度，则您可能想要尝试约40灵敏
度的颜色缺失或漏印，并且根据需要在此基础上进行上下调节。缺陷尺寸将在100至
500的任何位置，取决于您分类的灵敏度如何，以及您想要捕获的尺寸缺陷。

注意：关于更改灵敏度的信息，参见Adjust Inspection Settings。

小块颜色缺失或漏印 -在一个相对较小的区域内，系统在颜色预计出现的位置没有发现颜色。

查看检测结果

查看每个零件的检测结果。

使用 “选项 ”按钮选择要查看的结果。

参见 "印刷质量屏幕上的选项 "在下一页。

如果结果未出现在您的屏幕上，则选择选项 |显示结果窗口 |退出菜单，以将其启用。
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提示：查看照相机图像。这有助于您确定零件的印刷质量。

要查看照相机图像：

选择选项 | 显示照相机图像 (从菜单的右侧 )。选择退出。

印刷质量屏幕上的选项

轻击选项可在 “印刷质量 ”屏幕上查看Retro-Spec选项。
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排序方法

在屏幕上半部分的Retro-Spec图中对零件排序，以便按照您想要的方式进行查看。选
择应用排序可查看排序后的图表。
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删除零件

从Retro-Spec图中删除特殊类型的零件。选择应用删除可查看更新后的图表。零件图
像未从硬盘中删除 -它们只是从当前图表中移除。

保存零件图像

将图像保存到磁盘以便日后参考，或发送至Pressco技术支持部门以获得帮助。另请
参见 "将图像保存到USB驱动器 "在本页 43。

注意：当您启用任何 “显示 ”选项时，在Retro-Spec图上选择另一个零件，以查看屏幕上的更新

显示检测区段

显示您设置 "检测区段 "在本页 63的方框。

显示提示文本 -未使用
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显示结果窗口

在加载图像或应用更新的检测设置之后显示检测结果。

显示图例

显示采用颜色编码的零件图例。

显示零件适配图

您还必须在菜单右侧启用显示照相机图像。这样便可查看零件配准图。



章 9

章 9印刷质量屏幕 81

启用零件适配图还提供至零件定位设置 和 "检测区段 "在本页 63的访问。

显示一致性结果

如果零件未通过零件配准一致性检查，则自动显示该数据。若要查看它，请在 “选项 ”
中启用 “显示一致性结果 ”。您还必须启用显示结果窗口。要在屏幕上查看此功能更
新，您可能需要从Retro-Spec图中选择一个不同的零件。

显示零件 ID

您还必须启用显示结果窗口。这样便可查看零件 ID号。系统在检测零件时跟踪每个零
件。零件可能与特定机器零件 (如印布 )关联。要在屏幕上查看此功能更新，您可能需
要从Retro-Spec图中选择一个不同的零件。
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显示零件图像

显示默认的所检测图像。

显示照相机图像

显示零件的不同视图。每次进入 “选项 ”菜单时，必须启用显示照相机图像。它不会保
持启用状态。

显示模板平均值图像

显示您在识别该零件时创建的模板图像。关于更多信息，请参见 "显示模板 "在本页 53

显示模板标准差图像

显示您在识别该零件时创建的标准差图像。关于更多信息，请参见 "显示模板 "在本页
53
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章 10颜色分析

本节介绍系统监测零件颜色的方式。当创建或更新作业时，需要定义颜色 (或区段 )。

要查看该屏幕上的任何内容，您必须加载图像的新设置。参见 "加载零件图像 "在本页 71

系统使用自动或手动颜色设置颜色。在安装期间对此进行设置。

颜色测量

DecoSpector 360™可进行多个颜色测量。使用最适合您工厂颜色测量流程的测量。

在以下示例中，“标准颜色 ”为蓝色：RGB：28、82、162。颜色方块代表不同的测量值。方块下的
数字表示DecoSpector图左侧刻度上显示的数字。

当系统 “识别”您的零件时，您的标准颜色将被计算出来。

差值E

差值E是一个测量值，用来表示一个颜色偏离可接受标准的程度。

该检测通过测量范围介于0 - 100的分色值，提供差值E的检测。值为零表示与参考值
在颜色上没有可辨别的差别。值为一表示人类可感知的颜色差异的最小值。颜色以
RGB色值测量，并为差值E测量转换为L*a*b*色彩模式。

在差值E图上，被测颜色与标准颜色的差别越大，颜色的差异就越大。

差值L、差值H和差值C均为差值E测量的分量。

差值L

亮度。在差值L图上，负数表示比标准颜色深的颜色。正数表示比标准颜色浅的颜色。
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差值H

色调。颜色属性使观察者能够将其分类为红色、绿色、蓝色、紫色等，不包括白色、黑
色和灰色阴影。[数据源：http://www.thefreedictionary.com/hue]

在差值H图上，数值最高，颜色与标准颜色的差别越大。

差值C
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色度。例如，系统可能会发现一个区域的蓝色更深或更浅。在差值C图上，负数表示测
量区域的色度比标准区域低。正数表示测量区域的色度比标准区域高。

颜色分析图

本示例图显示缺省设置。要查看零件，选择加载图标，并选择一组或多组零件图像。

提示：如果您的系统过多剔除某个特定颜色，选择 “颜色显示选择 ”。然后禁用有问题的颜色。

1)数据集A -我们加载的上100个图像示例

2)数据集B -我们加载的最近的缺陷 (任何缺陷 )示例

3)色键
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4)已选择零件的检测结果

5)罐子颜色 =已选择零件上测量到的颜色。主颜色 =应与零件匹配的识别到的颜色。

6) "颜色显示选择 "在下一页 -选择您希望显示或测量的颜色

7)使用单选按钮选择您希望显示的颜色测量图。"颜色测量 "在本页 83

一种颜色的颜色分析 - 自动颜色模式

您可以查看一种颜色的检测结果。要查看零件，选择加载图标，并选择一组或多组零件图像。

要查看一种颜色的信息：

1. 在Retro-Spec图中选择一个零件 (条 )。
2. 仅所选颜色测量图显示在屏幕顶部 (差值E等 )。
3. 从零件图下选择所需色块 (例如浅蓝色 )。
4. 以青色高亮显示图像中的所选颜色 (高亮显示为青色，与您所查找的颜色无关 )。
5. 您可以在图像左侧选择任何颜色测量 (差值E等 )。
6. 所选颜色在结果区段高亮显示。

当您再次选择图像或色块时，显示将恢复所有显示的颜色。
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颜色显示选择

本图标显示在颜色分析屏幕的左下角。

选择您想要查看或分析的颜色。通过自动颜色或手动颜色区段从之前设置的颜色中选择。

选择颜色显示选择图标。然后选择您要查看的颜色 (将显示该颜色 )。保存更改并退出。

已激活 -[仅当使用自动颜色时 ]如果一个颜色被激活，DecoSpector将分析该颜色。如果该颜色
被禁用 (开关不是蓝色 )，则系统将不分析该颜色。您可以让系统分析一个颜色，但选择后不在
颜色分析中显示。

所选颜色将显示在图像下方作为 “罐颜色 ”和 “主色 ”。

屏幕顶部的图表将仅显示从 “选择显示颜色 ”对话框中所选的颜色。如果未勾选某个颜色，则不
会在颜色分析图或图像中看到它。
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调节颜色检测灵敏度

*仅限管理员*

移动红条可调节检测灵敏度。在差值E图中，向上移动红线可降低灵敏度 (更少不合格零件 )。
向下移动红线可提高灵敏度 (更多不合格零件 )。

注意：当您移动错误限制条时，会影响所有监测的颜色。要查看图表上的所有颜色方案，请单
击颜色区段之外的图像。

您可以为其它颜色测量调节灵敏度。差值L和差值C图有正负灵敏度级。有关信息请参见 "颜色
测量 "在本页 83。

颜色趋势图

在主屏幕上，您可查看多个色彩监测图表。在图表上滑动，或者选择图表下
方的其中一个圆点，即可选择不同图表。图中每1000个零件添加了一个点，以表示颜色趋势。
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您可以在颜色分析屏幕中为这些图设置错误和警告限值。使用屏幕顶部的
Retro-Spec图调节限值。另请参见Adjust Color Alarm Limits。

您可使用以下步骤选择特定的颜色图表进行显示。

注意：在选择一张图之前，您必须：设置颜色区段或使用自动颜色区段

选择图表：

1. 在主屏幕右上角选择图表，即可查看屏幕中间的大图。

2. 选择最右侧的圆点可查看用户可选图表。
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3. 单击该图表可显示区段设置屏幕。

如果您正在使用自动颜色：

l 从下拉菜单中选择一个颜色。

l 选择一项颜色测量 (差值E、差值L、差值H或差值C)。

如果您正在使用手动颜色区段：
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l 在图像上选择其中一个颜色区段 (选中后，黄色圆圈变成蓝色 )。区段名称显示
在屏幕右上方。

l 选择一项颜色测量 (差值E、差值L、差值H或差值C)。

选择 “确定 ”可保存更改并退出。所选图表显示在屏幕上。

要将图表移至主屏幕右上方，请选择零件图像。图表和零件图像将交换位置。

颜色报警和规格界限

颜色指标警告和颜色指标故障报警用于在颜色超出规格时为您提供提示。报警为每个颜色区
段使用差值E平均值，以确定颜色何时超出您设置的限值。

颜色指标故障报警链接至颜色分析差值E限值线。管理员级别用户可以在报警设置对话或颜
色分析图中调节限值：Adjust Color Alarm Limits.

颜色指标警告报警也链接至颜色分析差值E限值线，但自动减至设置限值的80%。

注意：另外还存在差值L、差值H和差值C的报警和警告。

报警设置：*仅限管理员*
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您也可以在使用报警监视器时监测数值。它监测那些通过警报设置启用的颜色警报和警告。
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另请参见 "报警 "在本页 112。
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章 11相关性

DecoSpector系统为以下机器零件提供相关性：芯轴、印布和针板链条

注意：使用 “相关性设置 ”来设置相关性。这通常由Pressco在安装期间执行。

主 (概览 )屏幕上的相关性图表显示机器零件的状态。

1)大圆点及数字表明机器零件的报警条件。颜色取决于每个组件的缺陷百分比，并在软件中
进行硬编码。清除统计可将颜色复位成绿色。

l 红色 =报警条件 [> 10%缺陷 ]
l 黄色 =警告 [5% - 10%缺陷 ]
l 绿色 =正常。无过多机器零件缺陷。[<5%缺陷 ]

2)小红点指示最后的不合格零件来自哪里。

查看相关性图表

滑动图表或使用按钮可显示不同的图表。

要查看大图，请单击上方屏幕中的图表。该图表将在下方屏幕中显示。
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相关性图表根据零件不合格的原因进行颜色编码。当您在下方屏幕查看大图时，系统会显示
图例。图例允许您过滤出您希望看到的内容。单击颜色以选择或取消选择一个选项。“X”意味
着信息将不显示。在以下示例中，空容器、紧邻罐子、不圆、及注册问题相关性数据不显示。

提示：通常情况下，仅考虑印刷和颜色缺陷问题，因为芯轴或印布与其它缺陷类型无关。

灰色 =空容器 |蓝色 =紧邻罐 |青色 =不圆 |橙色 =配准问题 |红色 =印刷缺陷 |紫红色 =颜
色缺陷
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芯轴相关性

芯轴相关性图表

芯轴编号位于图表底部。排序方式为从左到右降序排列，最左边的不合格零件最多，最右边的
不合格零件最少。

印布相关性

印布编号位于图表底部。排序方式为从左到右降序排列，最左边的不合格零件最多，最右边的
不合格零件最少。

单个零件相关性

查看印刷质量屏幕上的 “结果 ”窗口，了解每个已检测零件的相关性数据。要查看该窗口，必须
启用 “显示结果窗口 ”。See "印刷质量屏幕上的选项 "在本页 77

在本例中，零件与芯轴24、印布12和针板72相关。
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相关性诊断

检查以确保系统跟踪所有机器零件的相关性。

| |显示相关性诊断控制。控制器显示在主屏幕上。

当系统在线时，您将看到随彩色圆点更新的关联机器零件编号。圆点在蓝色与绿色之间切换，
以便您看到当前零件在生产线中的位置。如果跳过某机器零件，您会看到该机器零件圆点不
会更改。

此时显示机器零件计数 (图表最里面的数字 )。如果计数并非等量增加，则表示存在相关性问
题。该数字在达到99后复位为1。
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1)芯轴零件 | 2)印布零件 | 3)相关性值
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章 12设置

-调节系统设置。灰显项目表示只有更高级别的用户才有权访问该项目。

"概览显示视图 "下面

仅管理员有权使用系统校准、设置、以及实用程序。
从全局实用程序，您可以 "Exit the Software" on page 1

概览显示视图

选择在概览屏幕中显示什么。访问该菜单：

| .



章 12

章 12设置 100

显示正常概览：-将主屏幕复位至默认设置，隐藏 “冻结缺陷 ”、“强制剔除 ”和 “诊断控制 ”。

显示冻结缺陷控制：-在主屏幕上显示 "冻结缺陷控制 "在本页 68。

显示强制剔除控制：-在主屏幕上显示 "强制剔除 "在本页 108控制。

显示相关性诊断控制：-显示当前零件所处的相关性值，并表明系统正在跟踪机器零件。"相关
性诊断 "在本页 97

系统实用程序

|系统实用程序。

Use this menu to:

l Locate the Help files - "帮助 "在本页 43
l Check the version of software - "About"
l View Logs - "日志浏览器 "在本页 104
l Launch Teamviewer or iTivity for online technical
support

l "创建支持包 "在本页 105
l Back up your system files and your data through
"Disk Imaging Software"
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I-O诊断

|系统实用程序 | I/O诊断 -查看 I/O端口活动。您必须以操作员或更高级用户
身份登录，并且运行实际硬件。您也可以查看零件率和编码器速率。

远程支持

每个DecoSpector 360™系统都配有 iTivity和Team Viewer代理软件，为系统的远程支持连接提
供安全有效的方法。这样，Pressco工程师可以远程访问您的DecoSpector 360™系统，协助故
障检测并优化系统性能。

要使用远程支持功能，您必须提供与DecoSpector 360™的以太网连接和对特定支持服务器的
外网访问，请参见 "iTivity"在本页 103和 "Teamviewer"在下一页主题中的说明。

连接方法：远程支持连接可通过多种网络操作。但它们是基于图像和视频的系统，因此可用的
带宽越大，就能够更好地浏览系统和协助您解决遇到的各种问题。
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Teamviewer

每个DecoSpector 360™系统均配有Team Viewer代理软件。

Team Viewer在Pressco工厂时安装在DecoSpector 360™系统、软件版本6.2或更高的系统中。

要使用Team Viewer连接方法，DecoSpector 360™需要通过端口5938对TeamViewer.com进行
外网访问。可能需要设置防火墙规则，以允许通过端口5938向外发送流量。

发起Pressco支持会话：

1. 登录Team Viewer：转到设置 |系统实用程序 |登录Teamviewer。建立连接后，您将会看到
带有 ID号和密码的对话框。这些是其他用户访问该计算机所需的登录凭证。
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2. 通过电子邮件、支持聊天、短信息或电话联系Pressco支持团队。参见下文。

3. 向Pressco告知TeamViewer ID和密码。Pressco将登录您的Deco系统，在必要时执行故障
检测或维护。

技术支持和远程支持请求：techsupport@pressco.com

全天候客户支持 (提供紧急系统帮助 )：+1-440-498-2000

iTivity

每个DecoSpector 360™系统均配有 iTivity代理软件，安装后，该软件将与Pressco防火墙后的
服务器建立加密连接。这样，Pressco工程师可以远程访问DecoSpector 360™系统。只有
Pressco支持团队的注册会员才能访问远程支持服务器。

要使用远程支持功能，您必须提供与DecoSpector 360™的以太网连接，并通过端口23800提供
对support.pressco.com的外网访问。如果您没有DNS，Pressco会为您提供远程支持服务器的
IP地址。如果通过防火墙连接，您将需要添加一条规则，允许通过端口23800从DecoSpector的
IP地址到support.pressco.com进行外网访问。所有其他连接均可保持阻止状态。

建立会话后，DecoSpector 360™就会出现在我们的服务器上，通过系统序列号识别。我们的工
程师便可以进行连接并提供协助。

请求Pressco支持会话：

联系Pressco支持团队。提供需要访问的系统的序列号。Pressco将登录您的Deco系统，并在必
要时执行故障检测。

mailto:techsupport@pressco.com
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日志浏览器

设置 |系统实用程序 |日志浏览器。

查看系统日志，包括检测更改、报警和错误。

1)选择列标题对任何列进行排序

2)转至日志文件的开头

3)上一页

4)日志文件的当前页面。按下并按住数字可输入要导览到的任何有效页面。

5)日志文件的总页数

6)关于所选行 (如果已选择 )的详细信息。使用方框右侧的向上 /向下箭头可在日志文件中向上 /
向下滚动一行。

7)查看您选择的条件。过滤器选项如下所示。

8)删除旧日志条目 (仅管理员 )。选择所需条件，然后选择下拉框旁边的删除按钮。

可用的日志过滤器如下所示。启用所需过滤器。
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创建支持包

支持包是系统收集的一组文件，用于帮助查找系统问题。您将该支持包发送给Pressco服务专
家，以便他们对您的系统进行故障检测。

您需要的是：

l 机械式键盘，用于输入文件名 (仅当您不想输入自定义文件名时 )
l USB闪存驱动器 (128MB或更大容量 )

针对支持包步骤的准备工作：

l (如果使用的话 )将机械式键盘连接至显示器侧面的USB端口

l 将USB驱动器连接至另一USB端口 (参见USB端口 )

创建支持包：

1. 请确保系统离线。

2. 设置 |系统实用程序 |创建支持包。一个文件夹资源管理器将打开，允
许您选择一个位置。如果您保存到USB驱动器，然后从开始根文件夹选择该驱动器。
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3. 浏览所需文件夹，或者，如果需要，创建一个新文件夹。

提示：记录选中的文件夹。这是保存文件的位置

4. 选择文件夹。DecoSpector系统将创建一个支持包压缩文件。[名称示例：SYSTEM-NAME_
year_month_day_time.zip]当过程完成时，状态窗口将从屏幕中删除。

5. 移除USB闪存驱动器。

6. 移除机械式键盘。

7. 将支持包文件发送至Pressco。

将这些文件发送至Pressco：

1. 将USB驱动器连接至您的计算机。

2. 向 techsupport@pressco.com发送电子邮件并附加支持包文件。Pressco服务 /技术支持部
门尽量会在一个工作日内给出答复。

mailto:techsupport@pressco.com?subject=Deco Support Package
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章 13剔除器 - DecoSpector
*仅限管理员*

-轻击剔除器图标可更改设置。

-该图标表明剔除器已禁用。

剔除设置

*仅限管理员*

要访问这些设置：

l

-选择剔除器按钮，或

l

设置 |系统校准 |剔除设置

提示：您可将报警功能设置为关闭剔除器 (如果过多零件被剔除 )，或某种其他报警条件。在报
警中，确保对报警启用 “执行特殊操作 ” |并启用 “执行特殊操作 ”下的 “关闭剔除器 ”。
注意：Pressco建议您启用剔除配准错误和方向错误。这些错误通常集中体现在变形罐体上。
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剔除丢失结果 -如果系统丢失了零件的检测结果，则出现丢失结果。当检测时间过长，或系统
太忙而无法在零件到达剔除工位之前处理所有数据时，会出现这种情况。

剔除叠合错误 -当系统未找到零件的顶部或侧面边缘时，会发生配准错误。如果作业正确设
置，这种情况并不经常发生。

剔除方向错误 -若零件倾斜度过大，就会发生方向错误。这也是在系统探测到 “错配罐 ”或错误
标签时认为不合格的原因。这项检查由系统自动完成。

剔除不圆罐体 -剔除系统确定的不圆罐体 (零件的外圈看起来是椭圆形而不是圆形 )。

剔除颜色错误 -当零件未通过颜色区段测试时，会发生颜色错误。“颜色区段 ”是可选功能，取
决于您的检测要求。

剔除空容器 -系统在继续检测之前会进行测试，以查看零件是否存在。如果零件不存在，则这
种情况称为 “空容器 ”。为确保生产数据准确，我们需要找出空容器。如果系统发现空容器，则
没有发生检测 (对于当前零件 )。如果系统在零件定位期间未找到任何特征边缘，则表明发现空
容器。发生这种情况可能是因为零件过短、过暗，或者存在另一个导致系统找不到该零件的严
重缺陷。

当存在紧邻罐时剔除缺陷 -当系统在照相机视野范围内发现另一个罐 (除被检测罐之外 )时，会
发生紧邻罐错误。紧邻罐会导致所检测零件出现阴影或反光。

紧邻罐子：

紧邻罐子检测受三项因素的影响：

•视野范围内的紧邻罐子 –这是一个真正的材料处理问题，无法通过软件纠正，但可
以检测到

•柔光罩变脏 – "清洁通道窗口 "在本页 127

•不合格紧邻罐子设置

强制剔除

强制剔除任何零件。系统将剔除与选定组件关联的所有零件，而不考虑这些零件的合格 /不合
格条件。这提供了一种在对机器进行维修之前处理紧急情况的方法。如果您知道特定组件存
在严重问题，则可使用这种方法确保缺陷机器组件的零件不能通过检测过程。

提示：如果您想检测干罐与湿罐，可使用强制剔除进行每日质量检查。

注意：DecoSpector系统必须在线以剔除零件

设置强制剔除：

1. 选择设置 |概览显示视图。

2. 选择显示强制剔除控制。它们显示在主屏幕右侧。
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3. 要选择与所显示选项不同的选项，请选择下拉菜单并进行另一项选择。

4. 轻击选择按钮可选择不同的机器零件。此时显示一张包含机器零件的图表。
[如下所示 ]

5. 轻击您要从中剔除相关零件的每个机器零件。在以下示例中，芯轴2和10以及印布4均已
选择。

注意：即使您选择 “强制剔除 ”选项 (如 “剔除一轮印布 ”)，仍可从图表中选择其他机器零
件。
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6. 轻击 “应用 ”可保存更改并退出。主 (概览 )屏幕顶部的相关性图表高亮显示选定的机器零
件。

使用强制剔除：

1. 将系统转为在线，以检测零件。

2. 轻击启动强制剔除按钮。系统将剔除与选定机器零件和您选择的条件
关联的零件。当通过 “强制剔除 ”剔除零件时，该零件图像周围的边界变成灰色。当满足所
有剔除条件时，系统将显示一条消息，表明强制剔除已完成。

关于强制剔除的注意事项：

l
要将 “强制剔除 ”选项复位成默认值，请选择复位已选择按钮。(如果系统仍处

于 “强制剔除 ”模式，您可能需要在更改之前取消 “强制剔除 ”)
l 系统使用 “或 ”函数剔除零件。也就是说，如果您选择芯轴2和印布4，系统将剔除第一个

与其中任一机器零件关联的零件。

l 使用剔除一个或连续剔除时，您必须选择要剔除的关联机器零件。
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l 使用剔除之后N个零件或剔除N个零件时，您可通过按下并按住剔除计数旁边的数字来
更改屏幕上N个零件的数量。

l 您可轻击选择按钮并选择多个机器零件，从而添加其他关联机器零件。
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章 14报警

-选择报警图标可清除、配置或查看报警。

每个报警均可由用户配置，以实现：启用报警、打开塔灯、鸣响喇叭、关闭剔除器以及许多其
他选项。

某些报警 (包括检测速度过慢、常规故障和系统断电 )无法禁用，因为它们是系统运行所必需
的。

报警列表可参见 "报警说明 "下面。

清除报警

当触发报警时，报警图标变成红色，并且显示 “已激活报警 ”屏幕。图标旁边的数字表示
当前触发的报警的数量。

要了解有关已激活报警的详细信息，请在左侧列中选择报警名称。更多信息将显示在屏幕右
侧。

选择全部清除 (或X)可清除报警。如果没有已激活报警，则列表中不显示任何报警。如果您未
清除报警就关闭屏幕，则报警图标仍显示为红色。

报警说明

要了解有关任何报警设置的详细信息，请按下并按住项目的名称。屏幕上显示关于该项
目的详细信息。
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注意：只有管理员才能访问 “报警设置 ”。但是，作为操作员，您可在已激活报警屏幕中选择一
个报警名称以查看更多信息。

注意：下面列出的报警适用于更新的软件版本。您的系统可能无法显示列出的所有报警。

可用报警有：

常规故障 -发生了常规故障。

无效相关性 -相关性值超出范围。请检查传感器，以确保传感器均已正确调节。

柔光罩脏污 -柔光罩需要清洁。这是检测通道中的塑料窗，用于保护照相机。

在线通知 -系统转为在线状态以检测零件。我们通常使用该报警向外部 I/O表明系统正在检
测。

离线通知 -系统转为离线状态。我们通常使用该报警向外部 I/O表明系统未在检测。

检测速度过慢 -检测无法跟上当前的零件率。

相关性取样 -当用户剔除一轮机器零件进行取样时，将触发该报警。该报警允许用户设置外部
I/O以触发工厂中的其他设备。

颜色指标警告 -一个或多个颜色区段即将超出规格。这是趋势报警，提示印刷过程可能需要调
节。

颜色指标故障 -一个或多个颜色区段超出规格。这是趋势报警，提示印刷过程需要调节。

缺陷 /N个零件 -指示少量零件的剔除率过大。我们通常使用该报警来发出外部 I/O信号，以便停
止彩印机进行调节。
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连续缺陷 -系统正在剔除所有零件。我们通常使用该报警来发出外部 I/O信号，以便停止彩印
机。可能是彩印机存在印刷问题或照相机镜头脏污。

印刷缺陷 /N个零件 -系统检测到在最后N个零件中印刷剔除过多。

紧邻罐 /N个零件 -系统检测到在最后N个零件中紧邻罐子过多。您可设置N的值。

连续印刷缺陷 -系统检测到连续印刷剔除过多。

连续相关性缺陷 -一个或多个机器零件每次都产生缺陷。这不是紧急情况，但确实表示机器零
件可能需要调节。

空容器 -该报警表示存在一个空容器或一个缺失罐子。我们可将系统配置为自动剔除之后N个
零件，以防止罐内油墨残留问题。

系统功率损耗 -系统已经断电，正在使用备用电池。

系统温度 -系统温度过高。可能空调未工作。

照相机错误 -一个或多个系统照相机存在问题。尝试重新启动系统。

常规零件跟踪错误 -系统中存在跟踪零件问题。尝试重新启动系统。

剔除已禁用 -系统剔除器已禁用。我们通常将该报警与外部 I/O关联，以防止彩印机在检测系
统未工作的情况下运行。

缺失的拒绝 -系统未剔除零件，可能由于过于忙碌在处理一个检测，或由于一些其他错误。

编码器超速 -编码器速度过快。

照相机采集错误 -发生了照相机采集队列错误。请检查照相机是否仍在运行。尝试重新启动系
统。

照相机合并错误 -发生了照相机合并队列错误。请检查照相机是否仍在运行。尝试重新启动系
统。

离线采集启用 -视觉系统离线采集零件。

探测到剔除堵塞 -在拒绝确认传感器处探测到堵塞。拒绝确认传感器已堵塞很长时间。

CPU温度 -CPU运行过热。可能是空调不工作或CPU风扇故障。

报警监测器

查看最近触发了哪些报警，以及报警超出触发阈值多少。



章 14

章 14报警 115

报警历史记录

其工作方式类似于 "日志浏览器 "在本页 104，只不过都是关于报警的消息。
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章 15故障检测

本节包含DecoSpector系统可能会出现的一些错误，以及您要采取的行动。

注意：某些项目只对高级用户可用，可能不包含在本操作员指南中。

症状 可能的原因 操作

无法登录

弹出窗口显示 “Deco已停止
响应 ”

无照相机图像，或系统未找
到照相机

软件错误或崩溃

重启系统 "开机与关机 "在本页
34

如果软件不响应，或重启系统
不起作用，则Full Power Cycle
for DecoSpector。

剔除率过高，或误判剔除

识别的零件或模板已更改
识别另一组零件："识别自动探
测 "在本页 51

"检测通道窗口有油渍或污垢 "
下面

"清洁通道窗口 "在本页 127

选择了不正确的罐尺寸或罐类
型

在作业设置中，为您的零件选
择正确的罐尺寸和罐类型

"新零件 (首次检测零件 )"在本
页 49

零件未正确检测

零件位置未正确设置。这通常
发生在零件没有正确放在视野
中心，或有一个以上的零件出
现在其中。

检查零件定位设置

检查照明设置

检测通道窗口有油渍或污垢

您可通过软件查看检测通道窗口上的油渍或污垢。查看主屏幕上的实时图像。当您查看图像
时，对每个零件而言，污迹可能在水平方向的不同位置显示，但在垂直方向上仍然处于相同位
置，如下所示。

"清洁通道窗口 "在本页 127

../../../../../Content/D-Deco/Troubleshooting/Full Power Cycle for DecoSpector.htm
../../../../../Content/D-Deco/Troubleshooting/Full Power Cycle for DecoSpector.htm
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DecoSpector的完整断电重启

仅当标准断电重启不起作用 (例如：软件无响应 )。请参见该步骤结束时的图片。
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警告 -请远离剔除装置。弹射物会造成伤害。

警告 -当系统关闭时，UPS仍带电。只有授权人员才能尝试打开系统。我们建议仅允许授
权人员获得这些钥匙。

1. 如果软件或Windows死机，则按下 [机械式键盘：CTRL+ALT+DEL]并使用任务管理器停
止 “Deco.exe”。通过Windows关闭PC。

2. 关闭主电源开关 [1]。
3. 使用Pressco提供的钥匙打开机柜门。

4. UPS位于机柜背面。通过按压开 /关按钮3秒钟关闭UPS。请等待1分钟之后再接通电源，
以便组件放电。

5. 通过按压开 /关按钮3秒钟开启UPS。
6. 关闭机柜门。

7. 打开机柜上的主电源开关。软件将在几分钟内启动。



章 16控制机壳和操作员接口硬件 119

章 16控制机壳和操作员接口硬件

1)触摸屏显示器

2)指纹登录设备

3)键盘托盘

4)电源LED指示灯

5)电源开关

6)锁 (在电源关闭时访问内部组件 )

7) -视觉处理器 (控制机壳内 )

8)空气调节器
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USB端口

有多个用于备份或传输数据的USB接
口。

指纹登录设备

这是一种计量生物学识别登录设备，用于登录和退出Pressco系统。此设备为选配，必须随系
统一起购买。

要使用此设备登录，请将手指按在此设备上。使用条件如下：

l 必须使用管理员首次设置时所用的相同手指

l 如果您不知道您的帐户是如何设置的 (或不知道使用的是哪根手指 )，请联系您的管理员

l 如果尝试三次后，Pressco未识别出您的指纹，则必须使用屏幕键盘 (OSK)进行登录
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在控制机壳处打开和关闭电源

打开电源：打开机柜正面的开关 [1]。电源
指示灯 [2]将亮起。软件将自动启动。(您
必须登录并使系统在线，方可开始检测 )

注意：打开主电源开关后，计算机需要约
1分钟的时间来启动

关闭电源：关闭机柜正面的开关。系统 (包
括计算机 )关闭。UPS关闭。

警告 -使用该开关关闭电源时，装置
内部的UPS仍带电，应等待其放电。

重要信息 -如果您想重启系统，则关
掉电源，让软件和组件完全关闭，并保
持关机状态约一分钟，然后再通电。这
样做可使电子元件正确复位。
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章 17检测模块

警告 -请勿用手接触Vortex冷却器 [3]，以免烫伤。

1) DecoSpector 360™检测模块

2) Vortex冷却器的气源接口

3) Vortex冷却器

4)维修框架的机械挡块

5)用于移动维修框架的齿轮箱

6)维修框架

7) Vortex冷却器的气源接口

8)剔除器的气源接口

9)控制机壳的电缆接口



章 17

本页有意留白

章 17检测模块 123



章 18维护注意事项 124

章 18维护注意事项

在执行维护或维修工作时：

断开主开关。关于开关位置，请参见 “通电和断电 ”部分。

在启动机器前，确保无人靠近机器。

执行维护或维修工作时，如果需要断开或拆除安全或防护系统，则必须在获得授权
的人员监督下进行，且该人员必须能够确保不会发生人身伤害或机器损坏。机器的
一切动作都必须在一定速度和一定范围内进行。

电气部件的维修或修理工作必须仅由有资质且经过培训的人员执行。接通电源进
行测试时，必须严格遵守相应规定。

在机器较高部位进行工作的人员必须佩戴保护带，并将保护带勾在机器结构上，动
作要极其小心。

切勿在机器运行时对机器部件进行润滑或维护。

LED注意事项：

小心 - LED可能会产生危险的光辐射。不要直视LED灯。

预防性维护频率

重要信息 -检测通道内的窗口需要定期清洁。清洁频率取决于工厂条件，每班可能清洁三
到四次之多。

频率 - 次数：

操作
班
次

每日
每
周

每月
每
年

所需物品

"清洁通道窗口 "在
本页 127 1

零件号：74284 -窗口清
洁套件DS2(包括有机
玻璃清洁剂和无绒擦
布 )

"清洁控制柜滤光器 "
在下一页

1
推荐：“RP超滤涂胶 ”。
可在网上或附近的五
金店购买。

更换两个过滤器 /调
节器过滤器：30分钟

"更换过滤器 -调节
器过滤器 "在本页
129

3 零件号：67622 -除油过
滤器替换套件
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清洁控制柜滤光器

应每月清洁一次过滤器，以确保最佳效果。过滤器位于机柜侧面。必要时换成新过滤器。

注意：您可能需要每周清洁滤光器，具体取决于工厂条件

您需要的是：

推荐：“RP超滤涂胶 ”。可在网上或附近的五金店购买。

要清洁滤光器：

1. 拉动滤光器盖底部的环，然后向下拉动滤光器以将其拆下。(参见下面的照片 )
2. 拆下过滤器并进行清洁。请勿使用腐蚀性溶液。

l 如果滤光器中有干燥的灰尘和污垢，请用温水从排气侧到进气侧冲洗滤光器

l 如果滤光器包含油性灰尘和污垢，则用肥皂水清洁，然后用清水冲洗

3. 将过滤器彻底晾干 [将一角朝下放置，确保将水沥干 ]。
4. 使用 “RP超滤涂胶 ”重新涂覆过滤器。喷洒两侧，以确保最佳效果。

5. 将滤光器放回到滤光器盖内。

维修框架

在检测模块维护和校准期间可使用维修框架。
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警告 -本产品不包含操作员可维修的零件。请联系Pressco进行维修。如何联系Pressco
-不要打开齿轮箱外壳。如果打开齿轮箱，机油会溅出。

-与维修框架保持距离。维修框架并非用于运送人员。

-不要站在升起的维修框架下方，直至通过锁紧装置将其固定。

使用维修框架抬起模块以进行维护

1. 使用把手 [A]抬起模块。顺时针转动把手 [A] =模块向上移动。该把手包含一个棘轮装置，
确保每次只朝一个方向移动。

2. 将模块向上移动，直至到达停止位置 [D]。
3. 清洁模块窗口，并根据需要执行其他维护程序。

A)把手

B)齿轮箱

C)把手上的方向开关

当您完成维护时：

1. 推动以释放锁紧机构 [F]。
2. 使用把手上的开关 [C]更改方向。

3. 摇动把手 [A]将模块降低。逆时针转动把手 [A] =模块向下移动。
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D)机械挡块

E)维修框架在碰到机械挡块之后不会移动

F)锁紧装置在您作业期间将模块固定就位

清洁通道窗口

每班至少需要清洁一次检测通道窗口，具体视工厂条件而定。

重要信息 -玻璃和塑料表面均可能堆积碎屑和污垢。这些灰尘会出现在检测窗口，导致
误判剔除零件或漏掉缺陷，也可能会降低照明度。经常清洁玻璃和塑料表面。

您需要的是：

l 干净无油的软布

l 建议：零件号：81945。包括一瓶镜片清洗液和一盒镜片清洁纸巾。

l 您可以使用工厂里已有的、用于清洁安全玻璃的供应品，例如Uvex Clear S463镜片
清洁液，以及Honeywell Uvex透明镜片清洁纸巾

l 温和的肥皂液

l 便于查看通道内部区域的手电筒

l 停止生产线 -仅占用短暂的时间，以便您打开和关闭通道

请勿使用：

普通纸巾清洁表面。这可能会刮坏表面或留下棉绒。

含酒精的溶剂。这可能会损坏塑料表面。

刺激性化学物质。这可能会损坏多个表面。
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清洁窗口：

1. 确保生产线已停止，且清空通道周围的区域 (无人员、零件、设备 )。
2. 顺时针转动维修框架把手，使通道向上移动并远离生产线。

3. 将锁紧机构推入到位。

4. 如果需要，请告知工厂中的相应人员重启生产，您在此期间可以清洁窗口。

5. 使用软布沾上温和的洗涤液，清洁通道内的所有检测和照明窗口。请确保去除所有油
脂、机油和其他碎屑。

6. 如果您已启动生产，则告知相应人员再次将其停止。

7. 推动以解锁维修框架上的锁紧机构。

8. 翻转开关以更改维修框架的方向。
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9. 摇动把手将模块降回原位。

10. 启动生产。

11. 在DecoSpector 360™软件中选择 “重新识别”按钮，以便系统利用新近清洁的窗口识别零
件。

更换过滤器 - 调节器过滤器

下图所示的过滤器 /调节器总成装有检测模块。更换过滤器。

Pressco
零件号

描述
最低
更换
频率：

1 滤光器 /调节器。没必要更换滤光器。

2 67620 除油滤光器
每
2000
小时

3 67621 除油蒸汽滤光器
每年
一次

67622
套件 (包含67620和67621各一个 )

同时更换两个滤光器更加方便
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