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Capitolo 1 Introduzione

Benvenuti! Congratulazioni per aver acquistato un sistema Pressco DecoSpector 360™! DecoS-
pector € un sistema di controllo che esegue un'ampia gamma di controlli di qualita di prodotto sul
100% dell'area superficiale decorata delle lattine per bevande stampate.

Il sistema DecoSpector analizza i seguenti aspetti:

 Difetti di stampa (parti mancanti, puntinature, macchie, blanket stampato tagliato, ecc.)
» Conformita del colore alle specifiche (deviazione, chiaro, scuro, contaminazione)

e Colore rispetto alla registrazione del colore (effetto ghosting, ombre, deviazioni)

* Rivestimento stampa mancante (trasparente o bianco)

Il sistema DecoSpector mette in correlazione i difetti con il blanket stampato e i mandrini, in modo
da individuare rapidamente le aree problematiche e apportare le dovute riparazioni o regolazioni.

Il sistema si compone di un'interfaccia operatore touch screen, un vano controlli, un tunnel di con-
trollo e i cavi che collegano i diversi componenti.

Informazioni sulla guida

La presente guida fornisce informazioni riguardanti le caratteristiche del sistema, I'impostazione
del sistema, I'utilizzo del software e specifiche tecniche. E destinata a utenti di livello Ammi-
nistratore.

Fornisce le informazioni necessarie per I'utilizzo di un sistema DecoSpector 360 installato e pro-
grammato correttamente. Alcune funzioni richiedono una formazione specialistica. Pressco puo
organizzare corsi di addestramento presso la sede del cliente o presso la propria sede di Cle-
veland, Ohio, USA. Per ulteriori informazioni, contattare I'ufficio formazione Pressco.

Il presente manuale:

« E valido per la versione del software 6.2.9

« E considerato parte integrante della macchina e dev'essere tenuto a portata di mano per rife-
rimento futuro, finché il sistema viene usato presso il proprio stabilimento

« E responsabilita dell'utente mantenerlo in buone condizioni, in un luogo asciutto, pronto a
essere consultato dagli utenti autorizzati del sistema

» Descrive la tecnologia implementata al momento della vendita e della fornitura del sistema e
non deve essere considerato inadeguato in caso di miglioramenti tecnologici alla macchina o
alle illustrazioni del manuale

Pubblicazioni correlate:

e Manuale del software di DecoSpector 360, destinato agli Amministratori, e contiene tutte le
funzioni del software del sistema.

e Manuale dell'hardware di DecoSpector 360 - o Guida di riferimento tecnica, specifica per il
tipo di armadio

In questa guida possono essere visualizzati i sequenti tipi di avvisi:
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A PERICOLO! Le segnalazioni di pericolo servono a richiamare l'attenzione dell'utente su con-
dizioni specifiche che possono provocare gravi incidenti, anche mortali. Le segnalazioni di peri-
colo contengono informazioni importanti che devono essere rispettate per evitare incidenti.

A AVVISO: - | messaggqi di avviso indicano informazioni che devono essere osservate per pre-
venire lesioni, perdita di dati o danni alle apparecchiature.

A ATTENZIONE - Le segnalazioni di attenzione contengono informazioni importanti che
devono essere rispettate per evitare: perdita di dati, deterioramento delle prestazioni del sistema
o danni alle apparecchiature.

Nota: le note contengono informazioni speciali che meritano di essere evidenziate rispetto al
corpo del testo, come mostrato qui.

0 IMPORTANTE - Indica i prerequisiti o le informazioni che devono essere osservate per com-
pletare o comprendere un concetto o un‘attivita.
SUGGERIMENTO: Fornisce consigli utili per completare un'attivita.

Considerazioni sulla sicurezza

Osservare i seguenti avvisi di sicurezza quando si utilizza il sistema o silavora nelle sue vicinanze:
A Avwviso - Le parti potrebbero essere proiettate colpendo le persone e causando lesioni.
Tenersi a distanza dai dispositivi di espulsione.

A Avviso - Componenti elettronici delicati e ad alta tensione scoperti. Mantenere chiusa la porta
dell'armadio del processore/del quadro di comando elettrico.

Protezione dalle scariche elettrostatiche

A Attenzione - Le scariche elettrostatiche possono danneggiare i componenti elettronici.

Prima di rimuovere, installare o manipolare i componenti elettronici presenti all'interno del sistema
di controllo, adottare le seguenti precauzioni:

e Indossare un bracciale antistatico messo a terra tramite collegamento al sistema di controllo.

e Salire su un tappetino antistatico messo a terra e disporre le schede di circuito sul tappetino
durante l'operazione di sostituzione delle schede.

e Durante I'immagazzinamento e il trasporto, conservare le schede dei circuiti in apposite
buste antistatiche. Assicurarsi che le buste siano sigillate.



Capitolo 2 Dichiarazione di conformita - DecoS-
pector 360

Il prodotto descritto € conforme alle seguenti normative di armonizzazione
dell'Unione:

Direttiva 2014/30/UE del Parlamento Europeo e del Consiglio del 26 feb-
braio 2014, concernente I'armonizzazione della legislazione degli Stati
Membri in relazione alla compatibilita elettromagnetica; Direttiva

Dichiarazione 2014/35/UE del Parlamento Europeo e del Consiglio del 26 febbraio 2014,
concernente I'armonizzazione della legislazione degli Stati Memobri in rela-
zione alla disponibilita sul mercato di apparecchiature elettriche progettate
per lI'uso entro determinati limiti di tensione.

La documentazione tecnica dimostra il soddisfacimento dei requisiti essen-
ziali, come riportato nell'Allegato | della Direttiva sopraindicata.

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

Stati Uniti
Produttore
La presente dichiarazione di conformita viene rilasciata sotto I'esclusiva
responsabilita del produttore.
Nome prodotto DecoSpector 360™
o EN 61326-1:2013 Apparecchi elettrici di misura, controllo e per utilizzo in
Sidichiara la con- laboratorio — Requisiti EMC — Parte 1: Requisiti generali

formita alle seguenti
norme armonizzate: EN 61010-1:2010 Prescrizioni di sicurezza per apparecchi elettrici di

misura, controllo e da laboratorio - Parte 1: Requisiti generali
Pressco Technology Inc. 29200 Aurora Road Cleveland, Ohio 44139-1847

Luogo Stati Uniti

Firma: Fredrick F. Awig, Vice presidente Progettazione e Operazioni. Firmato a nome e per conto
di Pressco Technology Inc.

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

]
%

f;;f/”
e ”f f;/ WWWWWW L VPN ool s

Name, Position

Data: 22 giugno 2016
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Questa pagina é stata lasciata vuota intenzionalmente

CAPITOLO 2 DICHIARAZIONE DI CONFORMITA - DECOSPECTOR 360

11



Capitolo 3 Informazioni di sicurezza

Questa sezione contiene le informazioni relative alla sicurezza dell'operatore che devono essere
lette prima di utilizzare o sottoporre a manutenzione il sistema.

A Awviso - Questo prodotto non contiene parti riparabili dall'operatore. Per le riparazioni rivol-
gersi a personale qualificato. Onde evitare il rischio di scosse elettriche, non aprire gli sportelli
dell'armadio con l'alimentazione attivata.

A Awviso - In nessuna circostanza manomettere le parti o i dispositivi sigillati della macchina,
poiché questo potrebbe rimuovere le protezioni disponibili e creare potenziali condizioni peri-
colose.

A Attenzione - Possibili radiazioni ottiche pericolose emesse dai LED. Non fissare le lam-
padine.

Avvisi per la salute - Epilessia fotosensibile

| A AVVISO: EPILESSIA FOTOSENSIBILE / CONVULSIONI

Una ridotta percentuale di persone pud essere soggetta a sintomi epilettici o convulsioni in caso di
esposizione a determinati motivi di luci o a luci lampeggianti. In tali individui, anche I'esposizione
alle luci lampeggianti presenti nei sistemi di controllo visivo pud scatenare sintomi epilettici o con-
vulsioni. Le stesse luci lampeggianti possono far insorgere sintomi epilettici o convulsioni anche in
persone senza alcun episodio precedente di epilessia o convulsioni. Se l'utente, o una qualsiasi
persona all'interno della sua famiglia, soffre di epilessia o ha presentato episodi di convulsioni in
passato, consultare il medico prima di utilizzare il presente macchinario.

INTERROMPERE IMMEDIATAMENTE l'uso e consultare il medico nel caso in cui si noti uno dei
seguenti sintomi durante I'utilizzo del macchinario:

e Vertigini

e Alterazione della vista

e Spasmi oculari o muscolari

e Perdita di coscienza

e Disorientamento

e Convulsioni

¢ Movimenti o contrazioni involontari
I fattori che scatenano un sintomo epilettico o una convulsione variano da persona a per-
sona. Alcuni tra i piut comuni comprendono:

e Lucilampeggianti usate per i sistemi di controllo o gli allarmi antincendio

» Alcuni videogiochi o trasmissioni televisive che contengono rapide luci intermittenti o schemi
di colori diversi che si alternano

¢ Schemiluminosi a forte contrasto, come barre bianche su sfondo nero
e Luce bianca lampeggiante seguita da oscurita
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e Immagini stimolanti che occupano l'intero campo visivo, ad esempio essere molto vicini allo
schermo di una TV o al monitor di un computer

¢ Alcuni colori, come rosso e blu

Nel caso in cui ci si trovi improvvisamente di fronte a qualcosa che possa scatenare sin-
tomi epilettici o convulsioni:

e Non chiudere gli occhi (questo pud causare un effetto di sfarfallamento)

e Non guardare direttamente le luci lampeggianti o la fonte di luce che pu0 scatenare il sin-
tomo

e Coprire immediatamente un occhio con il palmo della mano

e Volgere lo sguardo lontano dalle luci lampeggianti o dalla fonte di luce che pud scatenare il
sintomo

Simboli utilizzati in questo sistema

| seguenti simboli sono utilizzati sul sistema Pressco o vicino ad esso. Prestare attenzione ai poten-
ziali rischi.

Simbolo Significato

ATTENZIONE: Possibile pericolo. Fare riferimento alla docu-
mentazione dell'utente fornita prima dell'uso.

AVVISO: Rischio di scossa elettrica

AVVISO: Pericolo di arco elettrico e di folgorazione
AVVISO: Rischio di scossa elettrica

AVVISO: Rischio di ustioni a causa di superficie calda
AVVISO: Pericolo di schiacciamento delle mani

On (alimentazione)

Off (alimentazione)

Corrente alternata

Morsetto conduttore di protezione
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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.

UPS voltage present when
pawer is off.

Cantact may cause ehectric shock
o baam.

A\

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.
Pl ALL sscpdrurants i PO POE fo nafn

e racicas a1 Paruced Protscaes Eapdprset |

DOE

Hazardous Voltage.

Avviso: Pericolo di arco elettrico e di folgorazione

Avviso: Presenza della tensione UPS quando I'alimentazione & disat-
tivata

Avviso: Disconnessione UPS

Avviso: Interblocco elettrico

Pericolo: rischio di scosse e di esplosioni dovute ad archi elettrici

Avviso: saldatura ad arco

A AVVISO - Possono verificarsi danni ai dispositivi, nello specifico ma non limitatamente ai
nostri encoder, qualora le apparecchiature di visione non risultino completamente spente prima
che vengano effettuate operazioni di saldatura ad arco sulla linea sulla quale tali apparecchiature
sono installate.

Etichetta del prodotto

L'illustrazione seguente mostra un'etichetta esemplificativa che si pud trovare sui componenti del

sistema.

-

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

2 - System Number: XXXX

3 -»Enclosure Type (IPINEMA): 65/12
4 —Year of Construction: XXXX
5
6

—Short Circuit Current Rating (kA): 5

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

Inspection Module (A): 6 4:— 9

- Electrical Diagram Wiring Index: 75005/F1662 Air Conditioner (A): 10 «— 10

29200 Aurora Road g ‘ 1

PRESSCO :
Solon, Ohio 44139
Technalogy, Inc. D458 2600 .
WWW.DIessCo.com Made in USA

1) Nome del componente

2) Numero di serie

3) Tipo di vano
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4) Anno di produzione

5) Valore nominale della corrente di cortocircuito (kA)
6) Numero dello schema elettrico (numero Pressco)
7) Intervallo di tensione in Volt CA

8) Intervallo di frequenza in Hertz (Hz)

9) Valore nominale della corrente del modulo controlli
10) Valore nominale della corrente del condizionatore

11) Luogo di produzione

Dispositivi di avviso

Il sistema Pressco dispone di dispositivi di avviso che indicano errori del sistema o segnalano
difetti eccessivi o avvisi per la linea di produzione. Essi includono una struttura luminosita opzio-
nale, allarmi e indicatori sullo schermo e avvisi acustici (a seconda del sistema).

Allarmi

Gli allarmi programmabili dall'utente consentono di impostare la durata delle luci nella struttura
luminosita opzionale e I'avvisatore acustico, nel caso in cui siano soddisfatti determinati criteri.

Oltre alla struttura luminosita, sullo schermo & visualizzato un pulsante di allarme quando sono sod-
disfatti determinati criteri. E possibile fare clic sul pulsante di allarme per cancellare I'allarme e
vedere informazioni piu dettagliate sulla condizione dell'allarme.

Struttura luminosita

La struttura luminosita € montata su un palo, in un luogo definito dal cliente.

| segmenti colorati della struttura luminosita rappresentano ciascun allarme o condizione del
sistema. Un segmento colorato pud comparire per piu di una condizione di allarme.

Rischio residuo

Il sistema Pressco € stato progettato per ridurre al minimo qualsiasi pericolo di lesione personale.
Tuttavia, il sistema usa dei dispositivi di espulsione per rimuovere i prodotti difettosi dal sistema di
produzione. Inoltre, gli armadi elettrici presentano un rischio di scossa elettrica se aperti.

Osservare i seguenti avvisi di sicurezza quando si utilizza il sistema o silavora nelle sue vicinanze:

A Awviso - Le parti potrebbero essere proiettate colpendo le persone e causando lesioni.
Tenersi a distanza dai dispositivi di espulsione.

A Avviso - Componenti elettronici delicati e ad alta tensione scoperti. Mantenere chiusa la porta
dell'armadio del processore/del quadro di comando elettrico.




Capitolo 3

Utilizzo previsto

Tipo di processo - |l sistema Pressco & concepito per monitorare container e altri processi pro-
duttivi speciali e identificare i prodotti non conformi.

Utilizzo previsto - Il sistema Pressco & progettato e costruito per I'uso in ambiente industriale
chiuso, sempre al riparo dagli agenti atmosferici.

Ingombro - Il sistema Pressco e i sensori che lo accompagnano devono essere installati in un
luogo che consenta l'installazione, la modifica delle dimensioni, I'utilizzo da parte dell'utente e pro-
cedure di manutenzione sicure e semplici.

Uso vietato

A Avwviso - Se lo strumento non e usato come specificato, si rischia di compromettere la pro-
tezione offerta dall'attrezzatura. Il presente strumento dev'essere usato solo in condizioni nor-
mali, ossia con tutti i mezzi di protezione intatti.

0 Importante - Il sistema Pressco NON deve essere usato per scopi diversi da quelli espli-
citamente indicati nella sezione intitolata Utilizzo previsto"Utilizzo previsto" sopra.

| seguenti utilizzi non sono previsti:
® Uso in ambiente esplosivo
® Uso in ambiente inflammabile

® Uso in ambiente umido o bagnato, ad eccezione di dove specificamente indicato

Dispositivi di protezione personale

0 Importante - Sequire sempre i requisiti di sicurezza del proprio stabilimento, oltre alle rac-
comandazioni indicate di seguito.

Si raccomanda di utilizzare, come requisito minimo, i seguenti dispositivi di protezione personale
(DPP):

Abbigliamento protettivo
Guanti protettivi
Tappi per le orecchie o cuffie protettive

Occhiali protettivi

) O@O O

y

Scarpe di sicurezza
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Sicurezza del personale

Si consiglia di rispettare le seguenti regole per garantire la sicurezza del personale addetto
all'utilizzo e alla manutenzione della macchina.

Durante l'utilizzo della macchina:

A
»

+

Serve un solo operatore per utilizzare la macchina. Tutte le altre persone presenti
devono mantenere una distanza di sicurezza.

Gli operatori devono conoscere tutti i macchinari connessi alle attrezzature Pressco e
sapere come usare i dispositivi di arresto di emergenza.

Nota: i dispositivi di arresto di emergenza possono non essere collegati direttamente
alle attrezzature Pressco, ma & importante conoscerne I'utilizzo.

Prima di mettere in linea il sistema Pressco, I'operatore deve garantire che tutti i dispo-
sitivi di sicurezza usati con tutti macchinari connessi siano presenti e funzionanti.

Non azionare se le protezioni sono state rimosse.

L'operatore deve mantenere la massima concentrazione sul proprio lavoro e restare
all'erta durante l'intero turno. In caso contrario, informare immediatamente il super-
visore del turno.

Quando vengono eseguite operazioni di manutenzione o riparazione:

Scollegare l'interruttore principale. Per informazioni sulle posizioni degli interruttori,
consultare la sezione Accensione e Spegnimento.

Prima di avviare la macchina, assicurarsi che non ci sia nessuno in prossimita di essa.

Se le operazioni di manutenzione o riparazione richiedono la disconnessione o la rimo-
zione dei sistemi di sicurezza o protezione, tale operazione dev'essere supervisionata
da personale autorizzato che deve garantire la prevenzione di lesioni personali o danni
alla macchina. Tutti i movimenti della macchina devono essere eseguiti a velocita e con
spostamenti limitati.

Le operazioni di manutenzione o riparazione sui componenti elettrici devono essere
eseguite solo da personale autorizzato e adeguatamente addestrato. In caso di ese-
cuzione di test con elettricita collegata, attenersi scrupolosamente alle regole fornite.

Il personale che opera sulle parti piu alte della macchina deve indossare
un'imbracatura e agganciarla alla struttura; deve inoltre muoversi sempre con la mas-
sima cautela.

Non eseguire mai operazioni di lubrificazione o manutenzione su parti meccaniche
mentre la macchina € in funzione.

Per garantire la propria sicurezza, non:

@Aprire le protezioni di sicurezza durante I'uso della macchina

® Eseguire operazioni di manutenzione e riparazione mentre il sistema & in funzione
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®Appoggiarsi alla macchina

® Sedersi sui componenti della macchina

® Usare la macchina per scopi diversi da quelli elencati nel presente manuale
@ Modificare parti della macchina

@ Consentire a personale non qualificato di utilizzare la macchina o sottoporla a procedure di
manutenzione

Sollevamento di oggetti pesanti

A Attenzione - Alcuni componenti sono pesanti. Prendere le dovute precauzioni per prevenire
lesioni personali o danni all'attrezzatura. Qualora non si riesca a sollevare I'oggetto da soli, chie-
dere l'aiuto di una persona in grado di farlo o usare un dispositivo di sollevamento.

I componenti non dispongono di maniglie per il sollevamento. Accertarsi di:

e Sollevare l'attrezzatura dal basso; non usare cavi, staffe né altre protrusioni
e Tenere le dita lontane dalle lenti dei sensori per non sporcare l'attrezzatura
e Procedere lentamente

A AVVISO - Gli armadi Pressco NON devono essere sollevati da una sola persona. Usare un
dispositivo di sollevamento meccanico e chiedere I'assistenza di un'altra persona.

® Non ruotare il corpo mentre si sposta il carico. Compiere piccoli passi ruotando i piedi fino a
raggiungere la posizione corretta.

Per sollevare I'attrezzatura in tutta sicurezza:

Posizionarsi vicino al carico frontalmente con i piedi alla larghezza delle spalle.
Contrarre i muscoli addominali.

Mantenendo la schiena dritta, piegare le ginocchia e piegarsi verso il pavimento.
Afferrare saldamente il carico con entrambe le mani.

ok wh-=

Tenendo il carico vicino al corpo, usare i muscoli delle gambe per alzarsi sollevando il carico
dal pavimento. La schiena deve rimanere diritta durante I'operazione di sollevamento; usare
solo i muscoli delle gambe per sollevare il carico.

6. Per posizionare il carico nel luogo appropriato piegare le ginocchia usando solo i muscoli
delle gambe per abbassare il carico.

Utenti autorizzati

Operatori addestrati, personale di manutenzione meccanica ed elettrica e responsabili dello sta-
bilimento sono considerati utenti autorizzati del sistema Pressco. Tali utenti sono tenuti a leggere
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attentamente le informazioni contenute nel presente manuale. |l responsabile di stabilimento deve
garantire che siano osservate tutte le raccomandazioni di sicurezza contenute nel presente
manuale.

A Avviso - Consentire a lavoratori che non conoscono il processo di produzione di utilizzare il
sistema Pressco puo provocare rischi di sicurezza.

In caso di dubbi su qualsiasi parte del presente manuale, rivolgersi al supporto tecnico di Pressco.

0 Importante - Nessun operatore deve utilizzare il sistema al di fuori della propria area di com-
petenza e responsabilita.

Utilizzo corretto: - il sistema pud essere utilizzato da un solo un operatore alla volta. La posizione
corretta dell'operatore & di fronte al monitor dell'interfaccia utente o del vano controlli (se appli-
cabile).

Riparazioni: - Qualsiasiriparazione del sistema dev'essere eseguita esclusivamente da per-
sonale di assistenza di Pressco Technology Inc. o da altri manutentori espressamente autorizzati
da Pressco Technology Inc.

Utilizzo di parti di ricambio

Le seguenti limitazioni si applicano alle parti di ricambio:

A Avviso - L'utilizzo di parti sostitutive non progettate secondo le specifiche Pressco puo com-
promettere la sicurezza e l'efficacia del sistema Pressco.

e L'uso di parti che non rispettano le specifiche progettuali di Pressco € vietato. Tale divieto si
applica in particolare quando le parti interessate contengono o sono collegate a dispositivi di
sicurezza.

e Prima diriprendere la produzione, assicurarsi che tutti i dispositivi di sicurezza siano cor-
rettamente funzionanti.

Pressco Technology Inc. non sara in alcun modo responsabile nel caso in cui le indicazioni di cui
sopra non siano rispettate.

Per ottenere un elenco delle parti di ricambio contattare I'assistenza clienti Pressco.

| tecnici Pressco sono disponibili ad aiutare i clienti, presso i loro stabilimenti, a risolvere eventuali
problemi che possano insorgere durante I'uso e la manutenzione del sistema.
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Questo strumento & stato progettato e testato in conformita con la Pubblicazione EN61010-1
(2010), Prescrizioni di sicurezza per apparecchi elettrici di misura, controllo e da laboratorio, ed &
stato fornito in condizioni sicure. | documenti con le istruzioni contengono informazioni e avvisi a
cui lI'utente deve attenersi per garantire un utilizzo sicuro e mantenere lo strumento in condizioni
sicure.

Misure

Le seguenti sezioni descrivono le misure dell'armadio DecoSpector, del modulo controlli e del
telaio di servizio.

Misure del vano controlli Deco

Il disegno seguente mostra le misure degli armadi numero 77769 e 77770.

4737 ]
18.6

fg———— L "

[1603.98]
63.1

=

@PM’S&’C@

=5 = _ 1

[782.4] — == ==

30.8

Le misure sono espresse in pollici. | numeri tra parentesi sono espressi in millimetri.
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Misure del modulo controlli Deco

1:(:} k.L_'J_/ (:}(:é_‘

60.96 cm
[24 in]
7112 cm
[28 in]
A IDECOSPECTOR 3@@‘"&?
47 .24 cm
[18.6 in]

[ prESsco

Peso (senza telaio di servizio) = 56,7 Kg [125 Ib]

| Nota: le misure non includono i connettori

A ATTENZIONE - Il presente oggetto € pesante. Rileggere la sezione relativa al sollevamento
di oggetti pesanti prima di spostarlo. "Sollevamento di oggetti pesanti” a pagina 18

Misure del telaio di servizio Deco

84.5cm
[ .
?363_7059%'“] » [33.27 in] g
= i
¢ . = © = ., 30.5¢cm
@17 [12.01in]
b

Peso (senza modulo controlli) = 70,3 Kg [155 Ib]
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Condizioni ambientali

Il sistema DecoSpector 360™ & progettato per garantire la sicurezza nelle seguenti condizioni
ambientali:

Nota: rivolgersi a Pressco Technology Inc. se le condizioni ambientali non corrispondono a quelle
elencate.

Uso interno/esterno Solo per uso interno
Altitudine Fino a 2000 metri
Temperatura operativa Da5°Cab0°C
Temperatura di immagazzinamento Da0°Ca70°C

Umidita relativa massima dell'80%
per temperature fino a 31 °C, che
scende linearmente fino al 50% di
umidita relativa a 50 °C
Fluttuazioni di tensione fino a +
10% della tensione nominale
Sovratensione transiente tipi-
camente presente
nell'alimentazione elettrica

Umidita

Alimentazione elettrica

Valore nominale di protezione da sovratensione NOTA: il livello normale di sovra-
tensioni transienti & pari alla cate-

goria Il di tensione di tenuta a
impulso (sovratensione) in base alla
norma |IEC 60364-4-443.

Il presente strumento & progettato
per l'uso nella categoria di instal-
lazione Il e ha grado di inqui-
namento 2, in base rispettivamente
alle norme EN61010-1 ed
EN60664.

Grado nominale di inquinamento

A Avviso - si tratta di un prodotto di Classe A. In un ambiente domestico, il presente prodotto
potrebbe causare interferenze radio, nel qual caso l'utente potrebbe dover attuare misure ade-
guate.

Specifiche elettriche

Sono indicate di seguito le specifiche elettriche per il vano controlli DecoSpector 360™:

. . Specifica - e .

Intervallo di tensione 120V CA 230V CA
Frequenza 50/ 60 Hz 50/ 60 Hz

Corrente 10 A perilcon- 6 A peril condizionatore d'aria
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. . Specifica - e .

dizionatore
d'aria
6 A per il 4 A per il sistema di controllo

sistema di con-
trollo

Livello di pressione sonora

L'avvisatore acustico (opzionale) sulla struttura luminosita ha un livello acustico massimo di 105
dB alla distanza di 1 metro davanti all'avvisatore stesso. Utilizzare adeguate protezioni per le orec-
chie, come specificato dalle istruzioni di sicurezza del proprio stabilimento.
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Questa sezione contiene informazioni sui requisiti di installazione e sulle operazioni preliminari che
occorre completare prima di installare il sistema.

Raccomandazioni prima dell’'installazione

Prima che la macchina sia installata, I'installatore Pressco, insieme al cliente (o al suo rap-
presentante) controlla i seguenti criteri nell'ambiente in cui la macchina sara installata:

Il lavoro previsto dal contratto di installazione della macchina & stato eseguito

e Il disegno dello stabilimento che descrive il luogo in cui sara installata la macchina é il dise-
gno finale approvato da Pressco Technology Inc.

e Lo spazio e l'altezza necessari per l'installazione sono effettivamente disponibili

e Nell'area in cui la macchina sara montata sono presenti sono i componenti inclusi nel layout
di installazione. Accertarsi che non siano stati aggiunti all'ultimo momento macchine o com-
ponenti che potrebbero impedire o complicare il montaggio. In questo caso, contattare imme-
diatamente il personale del Project Engineering di Pressco per trovare una soluzione
adeguata al problema.

Prima di installare la macchina, consigliamo quanto segue:
e Trasportare la macchina all'interno del suo imballaggio nell'area dove sara installata per

ridurre al minimo la possibilita di danni

e Rimuovere con cautela il materiale di imballaggio e verificare la presenza di eventuali danni
ai componenti

» Verificare che i componenti meccanici siano ben serrati, poiché possono allentarsi durante il
trasporto

e Preparare l'area di alimentazione dell'aria compressa. Prima di completare le connessioni
finali, verificare che i tubi siano puliti e privi di residui.

Istruzioni per il montaggio in sicurezza

0 Importante - Il supervisore del sito ha la responsabilita di garantire che tutte le fasi di mon-
taggio siano esegquite in sicurezza e in conformita con le disposizioni vigenti.

Il supervisore del sito dovra anche verificare che tutto il personale coinvolto nelle operazioni di
assemblaggio rispetti le norme previste.

Spedizione e movimentazione

Pressco Technology Inc. spedisce componenti non assemblati in imballaggi specificamente pro-
gettati per proteggere il contenuto durante la movimentazione dall'esposizione agli agenti atmo-
sferici.

Se non diversamente specificato nel contratto di acquisto della macchina, il cliente fornira a Pres-
sco Technology Inc. gli strumenti e le attrezzature necessari per scaricare, sollevare e movi-
mentare le parti della macchina. Pressco Technology Inc. ritiene molto importante che uno dei suoi
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tecnici supervisioni il processo di scaricamento, movimentazione e sollevamento della macchina. Il
tecnico puo infatti fornire utili consigli sulla sequenza logica in cui i componenti devono essere
disimballati e posizionati per agevolarne I'assemblaggio.

A AVVISO - Solo personale qualificato deve essere coinvolto nelle operazioni di scarico, movi-
mentazione e sollevamento della macchina. Pressco Technology Inc. non sara responsabile per
alcun danno ai componenti e/o lesioni personali conseguenti al coinvolgimento di personale non
autorizzato o al non rispetto delle indicazioni fornite nel presente manuale in merito a sol-
levamento e trasporto.

0 Importante - Il supervisore del sito ha la responsabilita di garantire che tutte le fasi di mon-
taggio siano eseguite in sicurezza e in conformita con le disposizioni vigenti.

Una volta consegnata la macchina, verificare I'eventuale presenza di danni che possano essersi
verificati durante il trasporto. In caso di danni, contattare Pressco Technology Inc.

Nel movimentare la macchina, tenerla sempre vicina a terra.

Si consiglia di usare un carrello elevatore di capacita adeguata e con forche
adatte al peso da sollevare (macchina e imballaggio).

Le dimensioni e il peso della cassa sono elencati di seguito. Siricevera piu di una cassa. |l peso e
le dimensioni possono essere inferiori in base alla configurazione.

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

Dimensione
CassaB: 114,3x 129,54 x 119,38 cm [45 x 51 x 47 pollici]
Cassa A: 322,05 kg [710 Ibs.]

Peso
Cassa B: 332,48 kg [733 Ibs.]

Imbracatura

La macchina & imballata in una cassa di legno all'interno della quale le parti sono imballate sin-
golarmente per evitare urti e movimenti improvvisi durante il trasporto. E fissata a un pallet.

A AVVISO - Per prevenire infortuni in caso di caduta della macchina o dell'imballaggio, durante
le operazioni di sollevamento verificare che nessuno si trovi nel campo d'azione dei macchinari.
Le operazioni di sollevamento, trasporto e posizionamento devono essere supervisionate da per-
sonale tecnico qualificato e competente.

Prima di effettuare qualsiasi movimento, verificare sempre che I'equipaggiamento di sol-
levamento (funi, ganci, ecc) sia stabile e adatto a sollevare il peso.

0 Se si utilizzano carrelli a forca, verificare che le forche superino il bordo opposto
dell'imballaggio.

Prima di iniziare a spostare la macchina, verificare la stabilita dell'elemento da trasportare.
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Immagazzinamento

La macchina deve essere immagazzinata al coperto, nell'imballaggio. Mantenere temperatura e
umidita costanti.

Componenti di DecoSpector 360

Lo schema seguente mostra i componenti principali del sistema. Lo stabilimento potrebbe avere
una configurazione diversa, in base alle proprie esigenze di controllo.
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1 2 3 4 5
i 8 PORT 1/0
4 PORT 1/0 00
00 .
©Of  LIGHT TREE 00 TUNNEL
00
v
ENCODER
OPERATOR INTERFACE
d :
T 7
CONTROL
ENCLOSURE)

I f— Power for Air Conditioner
Power for UPS <«— §

1) 1/0 Box a 4 porte - (segnali di correlazione) posizionato accanto ai sensori di correlazione

2) Struttura luminosita - posizione definita dallo stabilimento

3) Encoder - posizionato accanto al tunnel

4) 1/0 Box a 8 porte - (rilevamento parte e segnali di espulsione) posizionato accanto al tunnel
5) Tunnel - chiamato anche modulo controlli, montato su un telaio di servizio

6) Interfaccia operatore - in alcuni stabilimenti, questa interfaccia puo essere situata in una posi-
zione lontana dal vano controlli

7) Vano controlli

8) Ingresso alimentazione per condizionatore dell'aria e UPS
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Per schemi dettagliati riguardanti il cablaggio, vedere la Guida di riferimento tecnica o il Manuale
dell'hardware.

Requisiti di assemblaggio, posizionamento e montaggio

Installazione

Pressco Technology Inc. consiglia di far installare e assemblare il macchinario da tecnici spe-
cializzati di Pressco. Questo € di vitale importanza per un corretto funzionamento del macchinario.

A AVVISO - Pressco Technology Inc. non e responsabile in caso di guasti o danni materiali e/o
lesioni personali dovuti a o legati all'assemblaggio, nel caso in cui questo sia stato eseguito da
personale non autorizzato o non sia conforme alle indicazioni fornite nel presente manuale.

Per eseguire le operazioni di produzione e pulizia/manutenzione, & importante che ci sia uno spa-
zio libero minimo intorno al macchinario e che questo non sia adiacente a un muro.

Ventilazione

Lasciare 1 metro [39 poll.] di spazio intorno al vano controlli. Posizionare i componenti del sistema
in modo tale che sia garantita un'adeguata ventilazione, con un corretto flusso d'aria attraverso i fil-
tri dell'aria.

Installare il modulo controlli

L'installazione dev'essere eseguita da personale Pressco. Fare riferimento ai disegni di instal-
lazione.

A Attenzione - L'interfaccia utente e il modulo controllo NON devono essere sollevati da una
sola persona. Usare un dispositivo di sollevamento meccanico e chiedere I'assistenza di un'altra
persona.

Sollevare il telaio di servizio

Con l'aiuto di un carrello elevatore o di un altro strumento di sollevamento meccanico, sollevare il
telaio di servizio utilizzando le tre cinghie installate da Pressco prima della spedizione. Usare un
gancio, un'altra cinghia (come illustrato di seguito), o il metodo preferito presso lo stabilimento.

Posizionare il telaio di servizio nella posizione desiderata e montarlo secondo quanto specificato
nei disegni di installazione.
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Sollevare il modulo

Con l'aiuto di un carrello elevatore o di un altro strumento di sollevamento meccanico, sollevare il
modulo utilizzando le due cinghie installate da Pressco prima della spedizione. Usare un gancio,
un'altra cinghia o il metodo preferito presso lo stabilimento.

Posizionare il modulo sopra il telaio di servizio. Fissare il modulo con delle viti, come specificato
nei disegni di installazione.
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Fissare il modulo al telaio di servizio

Fissare il modulo al telaio di servizio. Fare riferimento ai disegni di installazione per le istruzioni.

| DECOSPECTOR 560"

(3
LI
LX)

v
T /2
||| e TECHNOLOGY
|

Stabilita del vano controlli

Garantire la stabilita del vano controlli. Fare inoltre riferimento alle indicazioni fornite nella sezione
Sicurezza del personale.

\ij

r

Per garantire che il vano controlli sia stabile:
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1. Assicurarsi che il telaio del vano controlli [elemento 1] sia fissato correttamente.

2. Regolare i piedini [elemento 2] per livellare il vano controlli. Un corretto livellamento aiuta a
garantire un corretto funzionamento.

Fissaggio a pavimento

Il pavimento sotto la macchina deve essere sufficientemente solido per sostenerne il
peso presso i punti di supporto. Inoltre, il pavimento deve essere privo di dossi, sca-
nalature e altre irregolarita. La superficie deve essere sufficientemente uniforme da

consentire ai piedi della macchina di sopportarne il peso in tutta la superficie.

Fissare la macchina al pavimento installando i dadi M12 x 50 mm sul pavimento attra-
verso il foro nel telaio della base. Effettuare I'operazione in un foro per ciascun piede.

Utility che devono essere fornite dal cliente

Le seguenti utility sono necessarie per utilizzare il sistema DecoSpector. Prima di eseguire le con-
nessioni, accertarsi che I'utility corrisponda alle specifiche tecniche. A seconda del numero di
moduli installati, potrebbero essere necessarie pit connessioni delle utility. Fare riferimento agli
specifici schemi di cablaggio.

AVVISO - Questo € un prodotto con classe di protezione 1 (fornito con un morsetto di terra pro-
tettivo). L'attrezzatura dev'essere collegata solo a una fonte di alimentazione anch'essa dotata di
conduttore di terra protettivo. Eventuali interruzioni del conduttore protettivo all'interno o all'esterno
dell'attrezzatura possono rendere pericoloso lo strumento. E vietata l'interruzione intenzionale.

Cuwy | Requsii
La dimensione del tubo dev'essere sufficiente a evi-
tare riduzioni di pressione durante I'utilizzo del mac-
chinario. L'aria dev'essere secca e priva di oli.
Fornire una presa elettrica conforme a: "Specifiche
Alimentazione elettrica elettriche" a pagina 22 (usare le specifiche che si
applicano al proprio sistema)

Fornire un cavo Ethernet schermato per il supporto
remoto tramite Internet.

Alimentazione pneumatica per il dispo-
sitivo di scarto

Connessione Internet (opzionale)

Messa a terra protettiva

Questo prodotto deve essere collegato a terra. In caso di malfunzionamento o guasto, la messa a
terra offre un percorso di bassa resistenza per la corrente elettrica, al fine di ridurre il rischio di
scossa elettrica.

A Pericolo - Un'errata connessione del conduttore di messa a terra dell'attrezzatura puo far
insorgere il rischio di scossa elettrica. Con l'aiuto di un elettricista qualificato o di un tecnico
dell'assistenza, verificare la corretta connessione a terra in caso di dubbio.

Attrezzature connesse tramite cavo di alimentazione
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Il prodotto € fornito con un cavo di alimentazione con un conduttore di messa a terra e una spina di
messa a terra. La spina dev'essere inserita in una presa appropriata, correttamente installata e col-
legata a terra in conformita con i codici e le ordinanze locali.

Non modificare la spina fornita con il prodotto. Se non entra nella presa, far installare una presa cor-
retta da un elettricista qualificato.

Connessione diretta

Questo prodotto dev'essere collegato a un sistema di cablaggio permanente, metallico e messo a
terra, oppure dev'essere utilizzato un conduttore di messa a terra dell'attrezzatura che funzioni
insieme ai conduttori del circuito e che sia collegato al morsetto di messa a terra.

Connessioni elettriche per gli armadi 77769 e 77770

Accertarsi che la tensione della presa corrisponda alla tensione richiesta dal macchinario. Fare rife-
rimento alle specifiche dei dispositivi inclusi nel proprio sistema: "Specifiche elettriche" a pagina 22

A Awviso - L'interruttore di alimentazione ¢ il dispositivo di disconnessione dell'alimentazione.
Non posizionare l'attrezzatura in modo da impedire I'accesso all'interruttore di disconnessione.
Se questo non é immediatamente accessibile (ad esempio in un rack o montato in modo da non
essere raggiungibile), installare un dispositivo di disconnessione aggiuntivo in grado di isolare le
fasi e il neutro del circuito elettrico, mantenendo intatta la connessione a terra.

| seguenti schemi mostrano le connessioni elettriche. Per altri schemi di cablaggio, vedere la
Guida di riferimento tecnica o il Manuale dell'hardware.

Schema di cablaggio - pagina 1 di 10
Schema di cablaggio - pagina 3 di 10
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Schema di cablaggio - pagina 1 di 10 (120 V CA) - distribuzione di corrente

DOcC, DOCUMENT NO.

VERSION
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1 ;%8/\&%% , Ao o RER rosee %E COM PORT,
) | 9%, | PAGE 8
AR CONDITIONER N2 ! - | INe WHT /14AWG
1 1 \
Sy L2 R e BLK/14AWG
e |: e C_%Tz. ' ™~
|NSPEC£|S§P SYYSTE N1 | = oz | 1N1 WHT /14AWG N
/s L1 | < | L1 BLK/14AWG
LHJ 271 J
EARTH o
GROUND DISC1 g g &
6—POLE, 25A
DISCONNECT CR1-SEE PAGES 5,7 % j ﬁ g ﬂ =
SEE NOTE 2 oJ 0 e q 13 s
ee E——— GGE, A
(1) srouwo [© DS © O sroiss sus S|[81/S}[5][8] [B-. 4&\@‘@( lede@d || lelel @ @s
— ;-Y:'SBOLr ENCLOSURE e[| [oe| [we o e 'j;@__ 2LINE1 |62 ZLINE1 AIR CONDITIONER
~—" ADJACENT % 11351 |9 |9][O]O|9]| -®=D CB2 D CB1 POWER CORD
TO GROUND X GRN/YEL 14AWG__ | LN | [N [ —  LINE FILTER | | I | —{ LINE FILTER |
o g MONlTOEI;DENCL : E E E P?P % @ LF2 { @ LF1 { {
E PAGE 9 \ gﬁ@ @E I:I@ @III = '_
© 11351 SHEENSISISN 22 = oaD —{10A —={ LoAD =] 6A : - .
GRN/YEL 14AWG, o — = 4 3 |@ 4 3 |
00860 B2 OLANDPLATE SSHSHSISISI PR EE] @2 G4 ) @2 G4 5
GROUND BUS =7 =S ST
ol o o TB1 PANEL / WE;W.M h [ JU U B
=| = = Q) ™ 'e] w) - L] - o
§ § '5_ 11346 1) ) o o O
g d g PPN IO N | IO N -
3 g 3 g d By oy f e By S AIR COND.
& & 5 B = ! @ = 120VAC
[T — 7
o) S 2 , TO LF2 _TO LF1
o 5 5 LINE” SIDE LINE” SIDE
% ‘|_ tL INPUT INPUT
D 5 oY
@ L NN /‘
LABEL INFO-ITEM 5
- N
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:
77770/F1904W 1) SEE PROJECT ENGINEER FOR SYSTEM NUMBER.
PRESSCO gsgzloo %’ﬁ%ﬁ"ﬁ‘& 2) DISC1 SHOWN ROTATED 90DEG CCW.
Technology, Inc oion, Lnio
440-498-2600
L WWW.Pressco.com MadeinUSA )




Capitolo 5 Installazione

Schema di cablaggio - pagina 3 di 10 (230 V CA) - distribuzione di corrente

DOC. DOCUMENT NO.
WERSION
230VvVAC POWER DISTRIBUTION 03 5193041\9/
SEE PAGES 1 AND 2 FOR 120VAC =
( r I,/_ T 1 Jsa6e t TO VISION
I ! PROCESSOR
230 VAC e '[4é COM E’DRT,
1@,50/6OHZ | 3|9('}/+|,;34Tﬂ | PAGE 8
AIR CONDITIONER NZ l \ \3/{/0 _ lr 1NE WHT/14AWG
SUPPLY L1 am A
(A/C) Lo ! A+ | 10e BLK/14AWG
5L | BT3 ~
NSPECTON SrsTe N1 | o T/Cm | 1N WHT/14AWG N
(/s) L1 | G | 1L1 BLK/14AWG
I_ [N 271 J
EARTH NTC o FROM [ FROM
GROUND DISC1 8 ‘caz 8 Chi
6—POLE, 25A N N
DISCONNECT CR1-SEE PAGES 5,7 = £ a3
SEE NOTE 2 o Ny e d - =
PE @ VRET WRIT T vegr | yRer | e —‘ | ’_h— 'I‘H II_ N | {t_ﬂ
— prac S| [S][S[S[S] [@ ¢ ;
/L GROUND ®®®®@® GROUND, BUS B H( ’ |l @1 393 W& (393
= g;:lsB:L, ENCLOSURE [ — — - @ J ZLINE1 ) 2LINE1 . AIR CONDITIONER
" Apiacent = (1351 o||s||o||s|s|o|| @D CB2 — 0 i POWER CORD
TO GROUND I GRN/YEL 14AWG = Ol 0| [ [Nl [— LINE FILTER [ — LINE FILTER —
sus: g O TBlghpRE5o5 |58 1] E g
b3 MONITOR ENCL. 78795 o) | ] i | 22 | LF2 _ LF1 -
2 e 9 sl e Jal=le oalele
S 11351 SHEELI219]| 22 | LoaD @ BA —=| LOAD —| 6A — ~ .
\_GRN/YEL 14-AWGD:.©> CRI 4 3 | 4 3 |E
6B GLANDPLATE OHONSHCIOIS @i ‘@\H@ G2 @4 @ 2 (94 © 5
QDS OV srotiin sus PAGE 8 = I:g\u nl =5 \er
o g o TB1 PANEL / I ®
= s = o0 ™~ 0 ©) <+ o] - o
g § § 11346 o o o &) s} Ol
J i 12 PLCS N I ~ i} 3 3 - = \
| [TV l = x = —
g SERS (FLF g 3 & 3 § & & & I Y AIR COND.
& & & al = @ = 230VAC
~ e o TO LF2 TO LF1
- & & "LINE” "SIDE "LINE” SIDE
o} T INPUT INPUT
g Log
oy NN J
(4]
LABEL INFO-ITEM 5
s N
Model Number: DecoSpector 360
Ll
System Number: XXXXX Volts~:230 pomeUPS o
Enclosure Type (IP/NEMA): 65/12 Phase: 1 Hertz: 50/60 SEE PG—4
Year of Construction: XXXX Inspection System (A): 3
Short Circuit Current Rating (kA): 5 Air Conditioner (A): 3.5
Electrical Diagram Wiring Index: NOTES:
7T769/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 MadeinUSA )
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Connessioni esterne

| connettori si trovano sul lato dell'armadio DecoSpector.

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

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

USB2@ i@ —@ =@ ® @
: 4 5 6

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

@PRESSC@

P1) Alimentazione modulo controlli12V CC /24 V CC /48 V CC
E1) Morsettiera - connessioni del modulo controlli

USB1 e USB2 - per il trasferimento dei dati

1) Ingresso ausiliario

2) 1/0 a 8 porte (rilevamento ed espulsione parte)

3) I/0 a 4 porte (sensori di correlazione)

4) Struttura luminosita

5) Attivatore (fotocamera)

6) Encoder

| Nota: i connettori non indicati nel diagramma non hanno connessione

Messa in funzione

Prima di mettere in funzione la macchina, assicurarsi di aver completato i seguenti controlli:

Posizionamento e livellamento dell'unita

Collegamento della linea di aria compressa ai punti di con-
nessione
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Completato
Collegamento dell'alimentazione elettrica al vano controlli

Collegamento dell'alimentazione elettrica al modulo con-
trolli, se applicabile

Corretto cablaggio dal vano controlli al modulo controlli
seguendo gli schemi di cablaggio

Si

No



Capitolo 6 Funzionamento di base

Accensione/spegnimento

Per accendere il sistema:

— Accendere l'interruttore presente sul lato dell'armadio. Il software
viene avviato automaticamente. (Per avviare il controllo, occorre
eseguire |'accesso e mettere il sistema online)

Nota: I'avvio del computer impiega circa un minuto dall'accensione
dell'interruttore principale

foVae

Per spegnere il sistema: Spegnere Il'interruttore presente sul
lato dell’armadio.

™ . . .
B Quando si spegne il sistema:
@PRESSC@
» |l sistema e i computer vengono arrestati,
e L'UPS si arresta

A Awviso - Quando si spegne l'alimentazione usando questo
interruttore, I'unita UPS sara ancora sotto tensione, finché non si
scarica. L'interruttore di interblocco € attivo per prevenire
I'accesso all'interno dell'unita.

OImportante - Se si desidera riavviare il sistema, spegnere
I'alimentazione, consentire al software e ai componenti di effet-
tuare I'arresto completo e lasciare il sistema spento per circa un
minuto prima di riaccenderlo. Questo consente il corretto ripristino
dei componenti elettronici.

Accesso

‘ User: Supervisor
LU Toccare per eseguire l'accesso o uscire.

Se si dispone di un account biometrico premere il dito sul dispositivo biometrico per eseguire
['accesso. Occorre usare lo stesso dito che € stato utilizzato al momento della creazione
dell'account.

Come selezionare le voci

Per selezionare le voci, usare il touch screen. A seconda dell'area dello schermo, gesti diversi atti-
vano funzioni aggiuntive.

{b Toccare per selezionare una voce.

{5 Scorrere rapidamente con il dito per selezionare I'immagine o il grafico successivi.

Scorrere rapidamente con il dito su un numero per cambiare il valore di un parametro.
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<]
@ Tenere premuto per far comparire funzioni aggiuntive.
z% Usare due dita per rimpicciolire o ingrandire. Separare le dita per stringere lo zoom,
avvicinare le dita per allargare lo zoom.

Alcune aree offrono diverse opzioni per selezionare le voci. Esempio:

~
2
o
®

e Scorrere rapidamente con il dito all'interno dell'area del grafico (o dell'immagine) per
mostrare quello successivo

e Selezionare un punto sotto il grafico (o I'immagine) per selezionarne uno diverso

e Selezionare una freccia a sinistra o a destra per mostrare il grafico successivo

Pannello Overview

/ﬁ\‘ Overview
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Zone Delta E

and Part Rate

ORGANIC + ORGANIC * ORGANIC * ORGANIC = | S 4
“UH.\ el
d CITRUS

Lnomin S Eoo - ) 5

1) Grafici di statistiche - vedere "Grafici" alla pagina successiva

2)"Correlazione" a pagina 103

3) "Grafici tendenze dei colori" a pagina 97 (solo se sono configurate le zone di colore)

4) E possibile selezionare gli elementi da visualizzare da "Overview Display View" a pagina 108
5) "Visualizzazione di immagini e difetti live" a pagina 72

La sezione inferiore del pannello Overview controlla il funzionamento del sistema e la visua-
lizzazione. Quando un grafico o un'immagine sono visualizzati nella sezione in basso, a destra
compaiono ulteriori controlli. Toccare un grafico o I'immagine di una parte nella sezione in alto per
visualizzare il grafico o I'immagine con dimensioni pit grandi nella parte inferiore del pannello.

Jiuuh - -.uh.\l“”’fihu’

1m Pure Orange Juice 100% Pure Crange Juice i
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Scorrere rapidamente con il dito sui grafici o usare i pulsanti per visualizzare i diversi grafici.

] [ S ) SN U S S —

Reject Rate (per 1000 parts)

Grafici

[l sistema DecoSpector presenta diversi grafici per monitorare la produzione. Sono riportati, a titolo
esemplificativo:

Grafico Reject Rate and Part Rate
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Part Position Feedback

Questo strumento consente di determinare la posizione del flusso di parti e la qualita della
manipolazione del materiale all'interno del tunnel di DecoSpector 360™.

6 Part Position (in millimeters) o
» &/

Part Spacing

Print Blanket Correlation
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Sono disponibili, inoltre, grafici relativi alla correlazione di Mandrino e Perno.

Griglia statistiche

Cownt Percent (¥}

Total Parts Inspected

"Grafici tendenze dei colori" a pagina 97
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Bordi colorati intorno alle immagini

Il sistema DecoSpector visualizza un bordo colorato diverso intorno a ogni immagine a seconda

dello stato del controllo.

Questa legenda é visualizzata nella "Schermata Print Qua-
lity" a pagina 78.

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

Defect

B Register Issue
[ Empty Pocket
[ Not Inspected

Verde = parte accettata

Verde scuro = |la parte é stata
accettata, ma presenta dei
difetti (esempio: & statarile-
vata un'ombra su una parte
con una lattina adiacente. Si
suppone che I'ombra sia stata
causata dalla lattina adia-
cente)

Blu = una lattina adiacente &
nel campo visivo della foto-
camera

Rosso = difetto

Arancione = problema di cen-
tratura o di orientamento

Grigio = controllo sensore
massa vuoto

Bianco = parte non controllata
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Pannello di controllo

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) "Accesso" a pagina 37
2) Stato del sistema
3) "In linea e Non in linea" sotto

4) "Gestione dei processi" a pagina 50 - per cambiare la
parte che si sta controllando

5) "Riacquisizione di un processo" a pagina 49

6) "Statistiche sul Pannello di controllo" alla pagina suc-
cessiva

7) "Viste dal Pannello di controllo" alla pagina suc-
cessiva

8) "Allarmi" a pagina 121

9) "Espulsore - DecoSpector" a pagina 116
10) "Blocco note" a pagina 46

11) "Lingua" a pagina 46

12) "Acquisizione schermo" a pagina 46

13) Pulsanti personalizzati - configurati
dall'Amministratore

In linea e Non in linea

Il pulsante cambia a seconda dello stato del sistema e se un utente ha effettuato o meno I'accesso.

) PRESSCO

Se si € registrati: |l sistema non € in linea. Toccare per mettere il
sistema in linea.

Se si é registrati: il sistema € in linea, sta acquisendo immagini
e/o controllando parti. Toccare per mettere il sistema non in linea.
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Se non é registrato alcun utente: quando si seleziona il pulsante
- in questo stato, il sistema richiede di effettuare I'accesso.
Se non e registrato alcun utente: il sistema non € in linea.

Se non € registrato alcun utente - il sistema € in linea, sta acqui-
sendo immagini e/o controllando parti.

Nota: Un Amministratore puo attivare o disattivare la funzione per andare in linea auto-
maticamente da Settings | System Settings | Go Online After Job Learn.

Statistiche sul Pannello di controllo

Total Parts

Rejected

Rejected %

Toccare I'area delle statistiche (piu di una volta) per vedere ulteriori statistiche.
Total Parts

Adjacent Cans %

Register %

]
@ - Tenere premuta l'area delle statistiche per eliminare le statistiche.

Viste dal Pannello di controllo

Selezionare gli elementi da visualizzare nell'Overview Panel (che corrisponde alla maggior parte
dello schermo).

2\ .
Overview
- Selezionare per la schermata Home, o "Pannello Overview" a pagina 38

* Print Quality

- Selezionare per la "Schermata Print Quality" a pagina 78

@ Color Analysis |8 Selezionare per "Analisi del colore" a pagina 91
‘/l Settings - Selezionare per le "Impostazioni" a pagina 108, come le impostazioni relative

a espulsioni e report
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Blocco note

A

=)

- Qui é possibile aggiungere messaggi per altri utenti di DecoSpector. Alcune frasi comuni
(disponibili nel menu a discesa Phrases) sono normalmente usate dai tecnici Pressco per lasciare
messaggi agli operatori, specialmente qualora sia stata impostata una connessione remota.

- L'icona diventa verde quando si seleziona Add Note per aggiungere una nota, quindi &
possibile chiudere la finestra di dialogo con Close . Gli altri utenti vengono notificati della presenza
di un messaggio in attesa di essere letto. Per rimuovere il colore verde, selezionare Erase Notes.
L'icona torna a essere di colore bianco. |l sistema salva tutti i messaggi nel "Visualizzatore log" a
pagina 113.

La funzione Clear Note rimuove il testo solo nella casella bianca.

Notes

Anyone Bob Erase Not
Clean the inspection module windows! x rase Noles

| cleaned the windows at 2:00pm|

& = Add Note X Clear Note Phrases XK Close

- Selezionare la lingua dell'interfaccia utente. La preferenza di lingua viene salvata
insieme all'account utente, quindi la lingua predefinita viene caricata automaticamente al momento
dell'accesso. Questo pulsante viene normalmente usato per prevalere sulla lingua corrente o
guando nessun utente ha effettuato I'accesso.

Acquisizione schermo

- Con questo pulsante & possibile acquisire I'immagine di una schermata per riferimento,
per la ricerca guasti o per inviarla all'assistenza tecnica Pressco. Una volta effettuata
l'acquisizione, il sistema visualizza brevemente il percorso file.
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Guida

Accedere alla guida da Settings | System Ultilities | Help. Visualizza i file della Guida.

Nota: per uscire, premere il pulsante X presente nell'angolo inferiore destro. Se la finestra viene
spostata in modo da non consentire la visione della X, provare a premere sulla barra superiore
della finestra della Guida e, quindi, a trascinare la finestra verso l'alto. Cio consente di vedere i
comandi presenti sulla parte inferiore della schermata.

Salvataggio delle immagini su unita USB

Puo essere necessario trasferire immagini dal sistema DecoSpector al proprio computer o inviarle
all'assistenza tecnica Pressco.

Nota: Le immagini devono gia essere salvate sul disco rigido del sistema o essere tra le ultime
100 parti controllate.

Per salvare immagini su un dispositivo esterno:

-_—

inserire un dispositivo USB in una delle porte USB.
B X Print Quality

3. Selezionare il pulsante Load per caricare le immagini desiderate. Quindi, Load Dataset. Per
ulteriori informazioni riguardanti il caricamento delle immagini, vedere "Caricamento delle
immagini della parte" a pagina 78.

Selezionare Print Quality.

[ 1]
Save Part Images . . . . . .
4. Selezionare il pulsante Options | Save Part Images.* Viene visualizzata la
finestra di dialogo Save Images.

Where to Save Images:

Include Filename Prefix _

@) Include Timestamp in Name (MM_DD_YYYY HH_MM_

x Cancel

*L'icona Save Images compare solo se sono state caricate delle immagini. Per "What To
Save" deve tipicamente essere selezionato il Dataset A o B. "Image Save Options - Save
Raw Camera" viene utilizzato solamente per fornire immagini che potranno essere ana-
lizzate in maniera piu approfondita.
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]
5. Selezionare l'icona del disco accanto a "Where to save images."

6. Selezionare il menu a discesa di fianco alla cartella principale iniziale e, quindi, selezionare
la posizione dell'unita USB. Passare alla cartella desiderata o, se desiderato, crearne una
nuova.

Folder Explorer - Save Images

Previous Folder: eco\Pressco - Deco - 6.1.2)
Start Root Folder - D:\Deco\Jobs
= Acronis Backup

= CrashDumps

utpu

Selected Folder: D:\Deco

J Select Folder x Cancel

7. Unavolta selezionata la posizione desiderata, fare clic su Select Folder.

8. Eseguire le altre selezioni desiderate nella finestra di dialogo Save Image, quindi selezionare
Save. Le immagini vengono salvate nel dispositivo.
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Questa sezione descrive come fare in modo che il sistema DecoSpector 'acquisisca’ le proprie
parti e descrive varie impostazioni relative ai processi.

Acquisizione delle parti

Ogni volta che si carica un programma parte o si controlla un nuovo tipo di parte, il sistema deve
acquisire delle parti. Questo garantisce che, durante il controllo, siano usati i dati relativi alla deco-
razione piu recenti.

e Sein precedenza é stata controllata una parte ed esiste un programma parte, andare alla
sezione "Riacquisizione di un processo" sotto

e Sein precedenza non € mai stato controllato un nuovo tipo di parte, andare alla sezione
"Nuova parte (primo controllo di una parte)" a pagina 52

Riacquisizione di un processo

(&Y Relearn
et Icona Relearn job

Usare la funzione Relearn:

e quando si cambia una parte, se esiste gia un processo

e se sistalavorando sulla stessa parte da diverse ore, per rilevare eventuali piccoli cam-
biamenti nel processo

» se il controllo non funziona correttamente. Innanzitutto, "Pulizia delle finestre del tunnel" a
pagina 138, e, quindi, Relearn. Se, nel corso del tempo, le finestre si sporcano, questo pud
incidere sulle prestazioni del controllo.

Vedere anche "Autorilevamento acquisizione" a pagina 55
Per usare la funzione di riacquisizione:

Selezionare l'icona Relearn dalla schermata Home o dal menu dei processi. |l sistema raccogliera
automaticamente le immagini delle parti, eseguira le fasi di pre-calibrazione e attacco della parte®,
quindi andra in linea per controllare le parti.**
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M Asgn Print Blanket

Creabng Coarse Templates

Nota: il processo di acquisizione potrebbe impiegare molto pitu tempo nel caso di errata mani-
polazione delle parti. Se nell'immagine sono presenti lattine fisicamente danneggiate, fuori centro
o adiacenti, il sistema avra difficolta ad acquisire I'etichetta della lattina.

*La pre-calibrazione avviene solamente se la dimensione lattina del processo non & gia stata cali-
brata. Il sistema potrebbe richiedere di allineare il blanket stampato, nel caso in cui i dati di con-
formita della parte siano fuori specifiche. Spostare I'immagine in modo che abbia I'aspetto del
blanket stampato. Ulteriori informazioni: "Allineare il blanket stampato" a pagina 56

**|| sistema dev'essere impostato per andare in linea automaticamente. Se questo non ¢ il caso:
< ) PRESSCO
W rECHNOLOGK INC.

Nota: Un Amministratore puo attivare o disattivare la funzione per andare in linea auto-
maticamente da Settings | System Settings | Go Online After Job Learn.

mettere il sistema in linea per controllare le parti.

Gestione dei processi

g Job Name . . o
= - Toccare l'icona del nome del processo (nel pannello di controllo) per aprire il

menu dei processi.

Nota: ogni volta che si cambia produzione vengono acquisite nuove lattine. Quando si salva un
processo, vengono salvate le impostazioni relative a luminosita e controlli.
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Job Management x

Can 011618
~ScratchJob ~ T Nev Create a new label
AutoDefects
an 011618
can2 011718 o Load selected label into system
MyNewPart011819
Shasta Tiki Punch
Shasta Tiki Punch - Copy
Test job 070918

Rename Change the name of the label

M Delete Remove the label from the system

E’ C-Op W Make a copy of the job

Loaded Job: Shasta Tiki Punch

1) New - "Nuova parte (primo controllo di una parte)" alla pagina successiva

2) Load - nella colonna sinistra, selezionare il processo o I'etichetta che si desidera controllare,
quindi selezionare Load "Cambio della parte (Tipo di parte controllato in precedenza)" sotto

3) Relearn - Riacquisire I'etichetta

4) Color Zones - Se il sistema usa i colori automatici, quest'opzione non ¢ visibile.
5) Inspection Zones - "Zone di controllo" a pagina 68

6) Setup - Impostazioni avanzate dei processi *Accesso riservato ai tecnici Pressco®
7) Rename - per rinominare il processo o l'etichetta

8) Delete - perrimuovere il processo o I'etichetta dal sistema *Solo Amministratore*
9) Copy - per realizzare una copia del processo o dell'etichetta

Job Learn Settings - *Accesso riservato ai tecnici Pressco*

Cambio della parte (Tipo di parte controllato in precedenza)

Se una parte é stata controllata in precedenza, si modifichera il Processo e si effettuera una riac-
quisizione della parte stessa.

Per sostituire parti:
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1. Effettuare I'accesso al sistema Pressco. (Agli
operatori € consentito modificare i processi rela-
tivi alle parti.)

‘ User: Supervisor

Access: Admin

2. Accertarsi che il sistema non siain linea (la
superficie del pulsante non deve essere blu).

. Selezionare l'icon | pr nel pannell e
3_ Selezionare co_ac_le p ocess_o( el pannello % Job Name
di controllo) per aprire il menu dei processi. -

4. Selezionare il nome del processo della parte
da controllare.

< PRESSCO

5. Selezionare Load per caricare il processo.
Durante il caricamento del processo l'icona
diventa blu. Attendere il completamento del cari-
camento del processo.

6. Selezionare Relearn. Attendere che il sistema
apprenda l'etichetta.

7. Selezionare Show Templates®. Accertarsi che
le immagini siano chiare e che corrispondano alla
propria etichetta. In caso contrario, selezionare

nuovamente Relearn. ﬂ““g/m‘ ‘ ‘\051/&

*Show Templates comparira solamente se |l 'VU!/‘ 'ﬁ"g J[‘é‘i
sistema non & programmato per andare online ' : -
automaticamente. Un Amministratore puo0 attivare
o disattivare la funzione per andare in linea auto-
maticamente da Settings | System Settings | Go
Online After Job Learn.

8. Selezionare Job Ready per chiudere il menu
Learn.

9. Mettere il sistema online.

Nota: il processo di acquisizione potrebbe impiegare molto pit tempo nel caso di errata mani-
polazione delle parti. Se nell'immagine sono presenti lattine fisicamente danneggiate, fuori centro
o adiacenti, il sistema avra difficolta ad acquisire I'etichetta della lattina.

Nuova parte (primo controllo di una parte)

Effettuare I'accesso. Mettere il sistema non in linea (in modo che la superficie del
pulsante non sia blu).

Mettere in funzione la linea di produzione in modo che il sistema catturi le immagini delle parti.
Vedere anche "Autorilevamento acquisizione" a pagina 55

Per creare un nuovo processo:
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2.

B Job N _ .
Selezionare Job Name | New dal menu Job Management. Attendere che il

sistema rilevi automaticamente le parti. Il sistema determina automaticamente le migliori

impostazioni possibili per la dimensione lattina e lo stile lattina da utilizzare con la nuova
parte.

Se il proprio sistema € impostato in modo da arrestare I'acquisizione quando si controlla que-
sta finestra di dialogo, sara possibile controllare le parti delle quali sta effettuando
l'acquisizione, selezionare se si desidera controllare se le lattine facevano o meno parte del
processo corrente, oppure selezionare Abandon per continuare. (Se nel sistema & presente
una sola dimensione della parte, il processo Autorilevamento acquisizione verra ignorato.)

Job Learn Auto-Detect x

Loaded Job: June1919 Current Part

SMST“ 5&05’@ MST”L S“a{(w

\|(‘ g’ 1\“‘ 6’
;9“ @9\! “ o= ;9, , "9“ 2

4 calfcim:
"iree?, ree

firee?
unce Standard

Auto Detect is Completed

dor analysis on

Can Size Summary
Can Size <12 ounce Standard> is optimum setup <9500 %> 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 ( 821, 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_

D
(@) Skipping Check for Current Job
Can Size Name: 12 ounce Standard

Can Style: Standard Can

Se il sistema & impostato in modo da procedere automaticamente, comparira la finestra di
dialogo successiva.

Il sistema fornira un nome predefinito comprendente data e ora. Rinominare, se lo si desi-
dera, utilizzando la tastiera visualizzata a schermo.
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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

Selezionare una Job Can Size e un Can Style. Selezionare Create.

Attendere che il sistema chieda di allineare il blanket stampato. Selezionare OK. Per sapere
come allineare il blanket stampato, vedere "Allineare il blanket stampato" a pagina 56.

Align Print Elani

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

J oK

5. Allineare il blanket stampato e selezionare Save Alignment.

6. Se il sistema & impostato su "Go Online After Job Learn,"* la procedura é terminata. Il
sistema porta automaticamente a termine I'acquisizione e va in linea per controllare le parti.

Il sistema raccoglie immagini delle parti, regola l'illuminazione e crea modelli. Salva quindi i
modelli, che saranno utilizzati come standard con cui confrontare la parti durante il funzionamento
in linea. Il sistema visualizzera il messaggio Learn Deco Finished.

Se il sistema non é impostato su "Go Online After Job Learn:"

1. Selezionare Show Template. Accertarsi che le immagini siano chiare e che corrispondano
alla propria etichetta. In caso contrario, selezionare nuovamente Relearn.
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Learn for existing job <Junel319>
Learn Steps

... Align Print Blanket
|

NLs
;!: Lighting

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. Selezionare Job Ready per completare il processo di acquisizione.
3. Mettere il sistema in linea per controllare le parti.

Nota: Un Amministratore puo attivare o disattivare la funzione per andare in linea auto-
maticamente da Settings | System Settings | Go Online After Job Learn.

Autorilevamento acquisizione

" Relearn . . . - .
Quando si seleziona Relearn dal Pannello di controllo, il sistema determina se le

parti appartengono o0 meno allo stesso processo.

Quando si crea un nuovo processo, il sistema salta il passaggio per determinare se le parti appar-
tengono o meno allo stesso processo. Se si tratta di un nuovo processo, il sistema determinera
automaticamente le dimensioni e lo stile di lattina che meglio si adattano alle parti correnti (se sono
disponibili due o piu dimensioni di lattina).

Quando si preme questo pulsante:

» |l sistema tenta di effettuare I'acquisizione delle parti per determinare se le lattine fanno parte
dello stesso processo.

e Se non viene effettuata alcuna acquisizione di lattine dopo un dato periodo di timeout (attual-
mente pari a 30 secondi), il sistema abbandonera il rilevamento automatico e avviera una
nuova acquisizione del processo.

e Se viene effettuata I'acquisizione di parti, il sistema avviera il processo corrente (se risulta
avviabile) per determinare se € possibile localizzare e orientare correttamente la parte. Cio
avviene per N parti (I'impostazione avviene mediante Feature Configuration Parameters -
solo tecnici Pressco) per determinare se si tratta dello stesso processo.
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o Se la parte appartiene allo stesso processo, la finestra di dialogo Learn/ Relearn comparira
automaticamente.

|l sistema effettua appositi controlli volti a determinare quale sia la dimensione lattina piu
adatta a localizzare la nuova parte. Cio avviene passando tra tutte le dimensioni lattina dispo-
nibili (saltando quelle non calibrate oppure configurate con un formato immagine differente).
Il sistema controlla le statistiche relative alla consistenza per determinare quale sia la dimen-
sione lattina che meglio si adatta alla nuova parte.

« |l sistema effettua appositi controlli volti a determinare quale sia lo stile lattina che meglio si
adatta in base all'analisi colore. Esegue I'acquisizione modello colore sulla nuova parte uti-
lizzando la dimensione lattina piu adatta individuata nel passaggio precedente.

o Se il sistema non sta effettuando la riacquisizione, comparira la finestra di dialogo del nuovo
processo con la dimensione lattina e lo stile lattina individuati come selezione predefinita. Al
nome del processo viene automaticamente assegnata una data. Tutte queste impostazioni
possono essere scavalcate prima di avviare una nuova acquisizione.

Allineare il blanket stampato

Allineare l'immagine sullo schermo in modo che sia piu simile possibile al blanket stampato. Que-
sto passaggio € necessario solo se il sistema lo richiede (normalmente quando acquisisce una
nuova parte).

Per visualizzare questa schermata manualmente:

=] Job Name ) )
1. Selezionare il menu Job.

elearn

. Selezionare Re-Learn. Consentire al sistema di effettuare la riacquisizione di un
set di parti.

.‘. Align Print Blanket

Selezionare Align Print Blanket.
Per allineare il blanket stampato:

1. Premere sull'immagine [immagine 1] e trascinarla (in una delle due direzioni) in modo che sia
simile al blanket stampato [immagine 2]. Le estremita del blanket stampato devono rientrare
entro le estremita dell'immagine.

SUGGERIMENTO: toccare lo schermo nel punto della giuntura (come illustrato), quindi tra-
scinare I'immagine completamente a sinistra o a destra. In questo modo e pit semplice alli-
neare I'immagine. Utilizzare i pulsanti freccia a sinistra o a destra dell'immagine per
effettuare la regolazione fine della posizione.

Nota: normalmente, non occorre selezionare un'altra immagine. Se I'immagine visualizzata
non é stata srotolata correttamente, é sufficiente selezionare New Can. (esempio: mancano
alcuni pezzi dell'immagine, o sono spostati verticalmente)
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«
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2. Selezionare "Save Alignment."

Show Templates
Queste schermate sono disponibili dopo che il sistema ha raccolto le immagini delle parti e ha alli-

neato il blanket stampato. Se una parte controllata con corrisponde ai modelli acquisiti, la parte &
considerata difettosa.

Nota: se il sistema € impostato su "Go Online After Job Learn", queste schermate non saranno
visualizzate. Un Amministratore puo attivare o disattivare la funzione per andare in linea auto-
maticamente da Settings | System Utilities | Go Online After Job Learn.

Per visualizzare questa schermata manualmente:
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g Job Name Selezionare il menu Job.

BN _
2. Selezionare Re-Learn. Consentire al sistema di effettuare la riacquisizione di un
set di parti.

v
.‘. Align Print Blanket

Selezionare Align Print Blanket.
Allineare il blanket stampato come da necessita.
Per vedere il modello:

1. Selezionare il pulsante Show Template. Il pulsante diventa attivo dopo l'acquisizione di parti
da parte del sistema.

2. Confrontare I'immagine con la parte vera e propria.

I modello € OK se I'immagine ha un aspetto chiaro e corrisponde alla parte.

Learn for existing job <June181¢> >

-
... Align Print Blanket

 Pladn MST”L

wrl'-:?! Collect Images
Special Zones Kr "‘J " A
~
D Inspection Zones CEl“'CII"IC ¢ s caffeine

@

@ Learn Print Blanket

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

[ modello non va bene se mancano parti dell'immagine o se ci sono effetti di trasparenza. Riac-
quisire la parte.

Fa e ca 1a o
" Fitisn Feacts
—_
b -
5 -
= -
- e

viTTV

(}]

P
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Selezionare "Show Deviation" (sotto alle immagini). Viene visualizzato l'intervallo di pixel con-
sentito per ogni parte controllata. Immagine piu scura = controllo piu sensibile. (NOTA: se sono
state impostate delle zone di controllo, i pixel potrebbero essere gialli, a seconda della sensibilita;
questo non & un problema)

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

earn Log O Show Print Blanket O Show Template

Le immagini non vanno bene se:

e non somigliano alla parte reale
 sivede un effetto ghosting o un'area ripetuta

Riacquisire la parte se il modello o la deviazione non sono soddisfacenti.
Selezionare "Job Ready" per completare il processo di acquisizione.

Mettere il sistema in linea per controllare le parti.

Part Position Feedback

Questo strumento consente di determinare la posizione del flusso di parti e la qualita della mani-
polazione del materiale all'interno del tunnel di DecoSpector 360™. Sono disponibili tre visua-
lizzazioni:

¢ Part Position
e Camera Tilt
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e Part Spacing
Per accedere allo strumento:

Accedere a Settings | System Calibration | Part Position Feedback. Part Position € la prima visua-
lizzazione.

Per navigare tra le differenti visualizzazioni:

Part Position:
e Facendo clic su di una qualunque zona diversa da una fotocamera si passera alla visua-
lizzazione Part Spacing.
e Facendo clic su di una qualunque fotocamera si passera alla visualizzazione dei dati di incli-
nazione della specifica fotocamera.
Part Spacing:
e Facendo clic ovunque si passera alla visualizzazione Part Position.
Camera Tilt:
e Facendo clic su di una qualunque zona diversa da una fotocamera si passera alla visua-
lizzazione Part Position.
e Facendo clic sulla fotocamera visualizzata si passera alla visualizzazione Part Position.

e Facendo clic su di una qualunque altra fotocamera si passera alla visualizzazione dei dati di
inclinazione della specifica fotocamera.

Nota: per passare dai pollici ai millimetri e viceversa, accedere a Settings | System Settings |
Units.

Part Position

0 Nota: € importante che la posizione meccanica del tunnel di controllo sia installata osser-
vando il corretto orientamento delle fotocamera rispetto al flusso delle parti. In presenza di
un'installazione corretta le informazioni riguardanti le fotocamere, la posizione e il flusso coin-
cideranno con l'installazione fisica del prodotto.

Nota: si consiglia di impostare Part Present Delay - anche solo approssimativamente - prima che
questo strumento possa aiutare a definire in modo piu preciso la posizione della parte. | dati di
Part Position verranno raccolti solamente una volta che il sistema sara correttamente configurato
per controllare le parti in stato online. In presenza di una posizione della parte troppo distante
dalla realta, il sistema non sara in grado di individuare e di srotolare le immagini delle lattine e, in
tal modo, non saranno disponibili informazioni relative alla posizione delle parti di cui tracciare un
grafico.
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Part Position Feedback

Part Position (in millimeters)
O 69

Titolo della posizione delle parti - Il titolo indica se le informazioni sono indicate in pollici o in mil-
limetri.

Freccia verde del flusso delle parti - Indica la direzione del flusso della produzione sotto al tun-
nel.

Color Coding - Un colore blu scuro indica la presenza di almeno una parte in tale posizione. Un
colore blu piu chiaro (ciano) indica una maggiore concentrazione di parti in tale posizione. |l giallo
indica la massima concentrazione di parti in tale posizione.

Reset Data - La pressione di questo comando cancellera i dati raccolti per tutti i grafici (non sol-
tanto per la visualizzazione corrente).

Da C1 a C4 - Sitratta delle fotocamere: funzionano come un pulsante che consente di passare al
grafico dell'inclinazione della fotocamera specificata.

Camera Tilt

Nota: Il modo in cui il sistema calcola le informazioni di inclinazione per ciascuna fotocamera fa si
che le coppie opposte presentino esattamente le stesse misurazioni dell'angolo ma segni opposti.
Pertanto, se I'angolo misurato in C1 e di 0,25, C3 misurera -0, 25.
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Nota: si consiglia di impostare Part Present Delay - anche solo approssimativamente - prima che
questo strumento possa aiutare a definire in modo piu preciso la posizione della parte. | dati di
Part Position verranno raccolti solamente una volta che il sistema sara correttamente configurato
per controllare le parti in stato online. In presenza di una posizione della parte troppo distante
dalla realta, il sistema non sara in grado di individuare e di srotolare le immagini delle lattine e, in
tal modo, non saranno disponibili informazioni relative alla posizione delle parti di cui tracciare un
grafico.

Part Position Feedback

Camera 1 Tilt @
O

80

€
o

Anglein ®

r) Reset Data

Reset Data - La pressione di questo comando cancellera i dati raccolti per tutti i grafici (non sol-
tanto per la visualizzazione corrente).

Da C1 a C4 - Sitratta delle fotocamere: funzionano come un pulsante che consente di passare al
grafico dell'inclinazione della fotocamera specificata.

Part Spacing

Il grafico Part Spacing Plot raccoglie informazioni sulla distanza presente tra lattine consecutive in
base al segnale Part Present per ciascuna parte. Nel caso di una buona calibrazione della lar-
ghezza della lattina (Part Present Delay), queste informazioni vengono scalate a distanze reali. La
larghezza della parte viene misurata in segnali encoder, cosa che consente al sistema di con-
vertire la spaziatura (misurata in segnali encoder) nelle unita desiderate.
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Nota: | dati di Part Spacing non richiedono una posizione e uno srotolamento esatti delle parti. Si
tratta esclusivamente di una misurazione della modifica dell'acquisizione in segnali encoder. Per-
tanto, i dati relativi alla spaziatura saranno accurati anche in assenza di un corretto posi-
zionamento di Part Present. Per la spaziatura delle parti € critica la larghezza della lattina. In
mancanza di calibrazione della larghezza della lattina per la dimensione della parte data, tutte le
misurazioni di distanza saranno inaccurate.

Part Position Feedback

Part Spacing

o
O
€

@
3

00 186 vz 558 744 830 1116
Min: 53 563 Max: 169 13 Mean: 11640

Spacing (in millimeters)

") Reset Data

Asse Y - L'asse Y del grafico indica il numero delle parti che si trovano ad una specifica distanza.
Asse X - L'asse X indica la spaziatura fisica tra parti consecutive.
Color Coding:

Rosso - Indica che la distanza tra le parti € inferiore rispetto alla spaziatura nominale desiderata
per la dimensione della lattina data. Riducendo il numero delle parti che si trovano troppo vicine tra
di loro si contribuira ad eliminare le ombre e i riflessi dovuti alla manipolazione fisica della parte.

verde - Indica che la distanza tra le parti &€ superiore rispetto alla spaziatura nominale desiderata
per la dimensione della lattina data. Queste parti dovrebbero presentare ombre e riflessi minimi
dovuti alla manipolazione fisica della parte.
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BLU - Indica che una parte sta misurando una distanza inferiore a 0 (inferiore alla larghezza della
parte data; molto probabilmente pud essere necessario calibrare la larghezza della parte per otte-
nere dati accurati) o superiore rispetto al valore massimo tracciato.

Statistical Data:

min - Sitratta della minima spaziatura misurata tra le parti rilevata nel grafico visualizzato.
Max - Si tratta della massima spaziatura misurata tra le parti rilevata nel grafico visualizzato.
Mean - Sitratta della spaziatura media tra tutte le parti rilevata nel grafico visualizzato.

Nominal - Si tratta della distanza corrente utilizzata per codificare mediante colore i risultati del
grafico in modo da aiutare a visualizzare quando le parti non sono sufficientemente spaziate. Puo
essere regolata per ciascuna dimensione lattina nel sistema mediante la finestra di dialogo Can
Size Settings.

Reset Data - La pressione di questo comando cancellera i dati raccolti per tutti i grafici (non sol-
tanto per la visualizzazione corrente).

Part Spacing Calculator

*Solo Amministratore*

Grazie al grafico Part Position e alla calcolatrice &€ possibile vedere dove viene effettuata
l'acquisizione della popolazione delle parti. |l sistema stima la distanza effettiva rispetto ad un cen-
traggio perfetto a partire dal grafico. Quindi, &€ possibile utilizzare il calcolatore per indicare a quanti
segnali encoder corrisponde tale distanza. Quindi, sommare o sottrarre il conteggio dato al ritardo
corrente in modo da ottenere un migliore centraggio delle parti.

Per vedere questa schermata, accedere a Settings | System Calibration | Part Present Delay.
Nell'angolo inferiore sinistro dello schermo, selezionare Part Position Plot.

La calcolatrice si trova immediatamente a destra del campo del valore Part Present Delay (nota: il
riquadro giallo e il testo non sono presenti nella finestra effettivamente visualizzata). E possibile
scegliere I'unita di conversione: pollici, piedi, millimetri e centimetri. Il valore del campo rap-
presenta la distanza che si desidera convertire in segnali encoder. Infine, viene visualizzato il con-
teggio approssimativo dei segnali encoder. Dato che non sono possibili segnali encoder frazionari,
questo valore rappresenta un'approssimazione.
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Part Present Delay

Part Position (in millimeters) Q
& o

@ #) Reset Data %

Part Present Delay Feet A 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)

Part Spacing Calculator

Strumento Part Position - Differenti modalita di visualizzazione

Questa sezione illustra come visualizzare questo strumento all'interno del sistema DecoSpector
360™. Per maggiori dettagli sullo strumento, vedere "Part Position Feedback" a pagina 59

Lo strumento Part Position raccoglie i dati in due modi. Il primo & costituito dai dati di produzione
online, utilizzati dalla maggior parte delle visualizzazioni per popolare la visualizzazione. Il
secondo ¢ lo strumento offline "Part Present Delay", e i dati sono basati solo sulle parti controllate
attraverso quello specifico catalogo.

Panoramica sistema - Visualizzazione con grafico di piccole dimensioni

La visualizzazione con grafico di piccole dimensioni consente di visionare le informazioni online di
Part Position. La possibilita di modificare la visualizzazione (posizione della parte, inclinazione
della fotocamera, ecc.) € presente soltanto nella vista con grafico di grandi dimensioni. (fare clic
sul grafico di piccole dimensioni per visualizzare la vista ingrandita) La vista selezionata a partire
dal grafico di grandi dimensioni comparira nel grafico di piccole dimensioni.
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User: _ ()__ Part Position (in millimeters)
Access: Pressco y
& 00854 Zone Delta E
- ~ ".< z : i

PRESSCO

TECHNOLOGY INE.

E Dr Foots

1G]
W) Leam Job

* Hold |

Total Parts

Rejected " g . h » A Releasing in 4 seconds

Rejected %

*" Print Quality

Q Color Analysis

f Settings

Dl

A B B
Part Rate 1000 Peak 1000

Eg e Sample

Panoramica sistema - Visualizzazione con grafico di grandi dimensioni

La visualizzazione con grafico di grandi dimensioni consente di visionare le informazioni online di
Part Position. Le informazioni sono identiche a quelle della vista disponibile sotto System Settings
— System Calibration. (fare clic sull'immagine della parte per tornare dalla visualizzazione con gra-
fico di grandi dimensioni a quella con grafico di piccole dimensioni)

User:_ ()__

Access: Pressco |
& os07:24 ) Zone Delta E

S) PRESSCO | 2 .0
recunotoaY N, l ) : : Y Y L 3@

g Dr Foots

(& Leam Job

Part Position (in millimeters)
Total Parts
Rejected

Rejected %

¥ Print Quality
O Color Analysis

f Settings

A 5 BL €% ¥Y ResetData
B |
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System Settings - System Calibration - Part Position Feedback

Consente di visionare le informazioni online di Part Position.

Part Position Feedback

‘ Part Position (in millimeters)
O 69.

System Settings - System Calibration - Part Present Delay

Selezionare il menu a discesa View nell'angolo inferiore sinistro e, quindi, selezionare Part Posi-
tion Plot. Cid consente di visionare le informazioni di Part Position raccolte in sia fase di cali-
brazione della larghezza della parte sia durante la regolazione del "part present delay". Cio
restituisce un feedback immediato sull'impatto che hanno le modifiche sui dati di posizione.
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Q Part Position (in millimeters) Q

& ") Reset Data %

Part Present Delay 10.000 Approximate Encoder Ticks is : 3695

View: Part Position Plot v Part Present Disable

(in Encoder Ticks)

X

Zone di controllo

Questa funzione consente di aumentare o ridurre la sensibilita su parti specifiche dell'etichetta,
senza compromettere il controllo di altre parti dell'etichetta. E possibile controllare aree specifiche,
come l'area del codice data, oppure aree stampate molto piene per trovare, ad esempio, eventuali
macchie. Ogni zona ha un controllo di sensibilita indipendente.

Una volta salvate le zone di controllo, queste informazioni sono salvate insieme al processo, in
modo che siano usate ogni volta che il processo viene eseguito.

Per impostare le zone di controllo:

1. g Job Name Andare al menu dei processi.

2. Selezionare Inspection Zones.

3. Selezionare New Zone. Compaiono sullo schermo una zona predefinita e le impostazioni del
controllo.
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4.

5.

Spostare la zona dove si desidera regolare la sensibilita. (E possibile impostare piu di una
zona)

Regolare la sensibilita:

Suggerimento: i valori di sensibilita sono bloccati insieme per impostazione predefinita, in modo
da garantire il miglior controllo globale possibile. Le impostazioni tipiche sono 120% per una mag-
giore sensibilita e 80% per meno sensibilita.

Intensity % controlla ombre e righe
Saturation % controlla la presenza di eccessivo colore o vuoti di colore

100% corrisponde al controllo standard
0-99 indica meno sensibilita

101-500 indica piu sensibilita. A 500, il blocco del controllo & nero (guardare nell'immagine in
basso); quasi tutti i pixel non superano il controllo con questa impostazione.

| valori Hue 1 e Hue 2 vengono in genere regolati nella stessa quantita. Provare piccole regolazioni
incrementali.
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Yellow | Hue 2

Blue | Hue 2

° ae brappresentano il rosso quando inizia a deviare verso il giallo o il blu

° Hue 1 incide su rosso e verde. Se ci si aspetta di vedere rosso, ma il colore della lattina viene
stampato arancione o viola, OPPURE se ci si aspetta il verde, ma la lattina stampata & di
colore giallo-verdastro o verde acqua, aumentare il valore di Hue 1.

° Hue 2 incide su giallo e blu. Se ci si aspetta di vedere giallo, ma il colore della lattina viene
stampato arancione o giallo-verde, OPPURE se ci si aspetta il blu, ma la lattina stampata & di
colore blu-verdastro o viola, aumentare il valore di Hue 2.

Nell'esempio che segue, abbiamo posizionato una zona di controllo sul codice a barre, rendendo il
controllo in quest'area meno sensibile.

atsﬁL

’ TS
caffcinc 3 8 ': N Lalimnc
"iree? FRal) ilu.
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Vedere anche: "Esempio di zone di controllo" sotto

Esempio di zone di controllo

Questo esempio mostra che & stato trovato un ampio vuoto di colore all'interno della zona di con-
trollo.

[l difetto si vede piu chiaramente osservando I'immagine di "errore". Fare clic sul punto cor-
rispondente sotto l'immagine.
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delle parti

E possibile visualizzare difetti e immagini delle parti in tre schermate:

-
"Pannello Overview" a pagina 38

¥ Print Qualit
* rint Quality "Schermata Print Quality" a pagina 78 - Usare Print Quality per visualizzare i con-
trolli su immagini recenti o salvate. Qui € possibile regolare la sensibilita del controllo.

@ Color Analysis "Analisi del colore" a pagina 91 - In questa schermata & possibile regolare la sen-

sibilita del colore.

Visualizzazione di immagini e difetti live

i i i i i i i i
- Visualizzazione delle immagini di controllo live.

PRESSCO
TECHNOLOGY INE.

Mettere il sistema in linea per controllare le parti. Le immagini live vengono
aggiornate nell'area della parte. Scorrere rapidamente con il dito nell'area dell'immagine o toccare i
punti sotto I'immagine per passare dall'immagine controllata all'immagine di "errore". L'immagine
dell'errore mostra solo i difetti, se ve ne sono. (Esempio di immagine di errore: "Visualizzare i difetti
sulle immagini" a pagina 81)

ORGANIC * QORGANIC * ORGANIC *  ORGANIC * ORGANIC
‘\,‘u‘m s ‘\“'(u WS
CITRUS CITRUS

Per fare zoom sull'immagine, usare due dita sullo schermo e allontanarle per vedere l'immagine
piu da vicino. E quindi possibile spostarsi all'interno dell'immagine fissandola e trascinandola sullo
schermo.

Per stringere lo zoom utilizzando la tastiera, fare doppio clic con il tasto sinistro sull'area desi-
derata. Per allargare lo zoom, fare doppio clic con il tasto destro.
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Per fissare le immagini sullo schermo, usare lI'opzione Freeze on Defect. "Fissare un'immagine
sullo schermo" sotto

Fissare un'immagine sullo schermo

ﬁ Qverview ’ . . . o

Usare lI'opzione Freeze on Defect per fissare le immagini sullo schermo.
L'immagine non é fissata. Toccare per fissare manualmente.
- L'immagine & fissata.

’ Release Toccare Release per sbloccare I'immagine.

Per ulteriori opzioni (come fissare automaticamente le immagini dei difetti), vedere "Comandi del
blocco sui difetti" sotto.

Comandi del blocco sui difetti

Per abilitare i comandi del blocco sui difetti:

‘/’ Settings = Overview Display View Abilitare i comandi dal menu Settings: Settings |

Overview Display View | Show Freeze on Defect Controls.
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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

| comandi del blocco sui difetti sono visualizzati nella schermata Home. Selezionare quando bloc-
care un difetto sullo schermo.

Latest Defect

First Defect

First Good

Machine Part

Machine Part - Auto-Release

Machine Part All

Show Al

Latest Defect - Viene bloccata I'immagine dell'ultima parte difettosa. Tutte le successive parti
espulse saranno bloccate su schermo finché un'altra parte non viene espulsa.
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Latest Defect - Auto-Release - Viene bloccata su schermo l'ultima immagine difettosa fino al
numero di secondi specificati, selezionabili accanto a Release Time.

First Defect - Viene bloccata su schermo l'immagine della prima parte espulsa dopo essere
andati in linea. L'immagine rimane fissata finché non viene sbloccata o non viene cambiata la
modalita di blocco.

First Good - Viene bloccata I'immagine della prima parte accettata dopo essere andati in linea.
L'immagine rimane fissata finché non viene sbloccata o non viene cambiata la modalita di blocco.

Machine Part - Viene bloccata la successiva immagine della parte difettosa relativa alla parte
macchina selezionata. L'immagine rimane bloccata finché la successiva immagine correlata alla
parte macchina diventa disponibile e viene sostituita dalla nuova immagine. Usare il pulsante
Select per scegliere la parte desiderata.

Machine Part - Auto-Release - Viene bloccata la successiva immagine della parte difettosa rela-
tiva alla parte macchina selezionata. Rimane sullo schermo per un periodo di tempo specificato o
finché la successiva immagine correlata alla parte macchina non diventa disponibile, a seconda di
quale evento si verifica per primo. Usare il pulsante Select per scegliere la parte desiderata.

Machine Part All - Viene mostrata I'immagine parte della parte macchina specificata, a
prescindere che superi 0 meno il controllo. L'immagine rimane bloccata finché la successiva imma-
gine correlata alla parte macchina diventa disponibile. Usare il pulsante Select per scegliere la
parte desiderata.

Show All - Vengono mostrate tutte le immagini della parte, non solo quelle bloccate.
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Comandi Select Defects

Selezionare il tipo di difetti da bloccare sullo schermo (usato con Freeze on Defect).

Select Defects

@ e @

Q

@)
®

@@

@®)) Exclude if Unselected

Save x Cancel

:on.

Any Defect - Viene visualizzato qualsiasi difetto.

Print Quality Defects - Vengono visualizzati solo i difetti di qualita di stampa, che comprendono:
colore sbagliato, riga, ombra, vuoto di colore e colore in eccesso.

Color Check Defects - Questi difetti si verificano quando la parte non supera i test relativi alle
zone di colore. Le zone di colore sono opzionali e dipendono dalle specifiche dello stabilimento.

Part Registration Errors - Un errore di centratura si verifica quando il sistema non trova i contorni
superiori o laterali di una parte.

Orientation Errors - Un errore di orientamento si verifica quando la parte & troppo inclinata. Que-
sto € inoltre motivo di errore se il sistema rileva una "lattina esclusa" o un'etichetta sbagliata. Que-
sto controllo viene eseguito automaticamente dal sistema.

Adjacent Can Errors - Un errore di lattina adiacente si verifica quando il sistema vede un'altra lat-
tina (oltre a quella che viene controllata) nel suo campo visivo. La lattina adiacente pud generare
ombre o riflessi sulla parte che viene controllata.

Empty Pocket - Il sistema esegue un test per verificare la presenza della parte prima di procedere
con il controllo. Se una parte non & presente, si verifica una cosiddetta assenza parte. Per avere
dei numeri di produzione accurati, &€ necessario individuare le assenze di parti. Non viene
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effettuato alcun controllo (per la parte corrente) se il sistema rileva un'assenza parte. Le assenze
parti si verificano quando il sistema non trova alcun contorno durante il rilevamento della parte.
Questo pud succedere se la parte é troppo corta, troppo scura, o se € presente un altro difetto
grave che impedisce al sistema di trovare la parte.

Other Errors - Vengono visualizzati altri errori che non rientrano nelle altre categorie specificate.

Exclude if Unselected - Non vengono visualizzati i tipi di difetti (di cui sopra) se sono disattivati
nel menu.
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‘*\ Print Quality

Last 100 Cans Latest Defects

%hasf“ sws’fw

)?“ fx “"”?“

frl:c

Questa schermata consente di visualizzare le parti recentemente controllate attraverso l'interfaccia
Retro-Spec. In questo modo € possibile vedere le tendenze dei controlli. E inoltre possibile cam-
biare le impostazioni dei controlli e provare sulle immagini senza interferire con il controllo in corso.

Per salvare le modifiche occorre essere un Amministratore.

0 Per visualizzare qualcosa sullo schermo, occorre caricare un nuovo set di immagini. vedere
"Caricamento delle immagini della parte" sotto

Dalla schermata Print Quality € possibile:
"Visualizzare i difetti sulle immagini" a pagina 81
View "Classificazione dei difetti" a pagina 83

"Visualizzazione dei risultati del controllo" a pagina 84

Caricamento delle immagini della parte

Nota: Le immagini devono gia essere salvate sul disco rigido del sistema o essere tra le ultime
100 parti controllate.

Per caricare le immagini della parte (in Print Quality o Color Analysis):
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1. u! ! Toccare l'icona di caricamento .

2. Selezionare le immagini da caricare per il Data Set A (lato sinistro del grafico) e per il Data
Set B (lato destro del grafico).

Nota: quando si seleziona Custom Set (from disk), vengono caricate fino a 49 immagini
dalla cartella selezionata.

Load Dataset X

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

MNothing Selected MNothing Selected

Last 100

Latest Defects

Set A Defect Filter v

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

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

x Cancel

Suggerimento: oltre a Latest Defects, consultare Last 100 images. Osservando solo i difetti
piu recenti si potrebbero tralasciare parti mancanti che vengono semplicemente accettate e
che si vorrebbero, invece, espellere.

3. Se siseleziona Latest Defects, & possibile filtrare quali difetti si desidera vedere. Effettuare
la selezione dal menu a discesa:
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@) Any Defect

®

@D Color Check Defects

e e e @

@D Exclude if Unselected
SEVE) x Cancel

4. Una volta caricate le immagini, toccare una delle barre in cima allo schermo per vedere
I'immagine corrispondente, visualizzata sotto il grafico. Nella schermata Color Analysis, il
grafico ha un aspetto diverso rispetto a quello mostrato di seguito. E possibile selezionare
qualsiasi punto sul grafico per selezionare una parte.

5. Selezionare Load Dataset e ASPETTARE finché il sistema non ha finito di caricare le imma-
gini. (Durante il processo di caricamento viene visualizzato ***LOADING***. Il nome del set
di dati & visualizzato una volta completato il caricamento)

Any Defect attiva o disattiva tutte le opzioni.

Defect Size

Grafico Retro-Spec

I Print Qualit , . . . .
- Toccare I'icona Print Quality per vedere l'interfaccia Retro-Spec.

Per visualizzare le parti sulla schermata Print Quality, "Caricamento delle immagini della parte" a
pagina 78.
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[l grafico Retro-Spec puo caricare fino a 200 parti per volta, 100 in ciascun Data Set (A e B). Ogni
barra del grafico rappresenta una parte diversa. Selezionare una barra per vedere I'immagine della
parte sotto il grafico. Approssimativamente, vengono visualizzate 50 parti per grafico per volta. Per
scorrere, premere e trascinare sul grafico o usare le frecce sotto il grafico.

Last 100 Cans Latest Defects

Le barre sul grafico seguono un codice colori; la legenda si trova sotto il grafico (se abilitata).
Vedere anche "Bordi colorati intorno alle immagini* a pagina 43
Last 100 / Last 100 Legend A
Good Part
Passed with Defects
Adjacent Can in FOV

Defect

. Register Issue
[ Empty Pocket
. Not Inspected

Visualizzare i difetti sulle immagini

* Print Quality

Per ogni parte sono disponibili due immagini: 1) immagine della parte e 2) immagine dell'errore.
Scorrere rapidamente con il dito o usare i punti o le frecce sotto I'immagine per passare da
un'immagine all'altra.

Di seguito ¢ illustrata I'immagine di una parte. | cerchi sull'immagine indicano dove si trovano i
difetti.
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Di seguito & riportato un esempio di immagine di errore. Le frecce (disegnate a fini illustrativi) indi-
cano dove sono stati rilevati i difetti.

Leggere la legenda di classificazione per capire che tipo di difetto é stato rilevato. | colori cor-
rispondono ai colori nell'immagine dell'errore. Vedere anche "Classificazione dei difetti" alla pagina
successiva

o Large

L
Color Void

small Color Void




Capitolo 9

Classificazione dei difetti

¥ Print Quality

Quando si visualizza I'immagine dell'errore nell'interfaccia Retro-Spec, € possibile vedere che tipo
di difetto & presente su ogni parte. | difetti sono indicati da un codice a colori nell'immagine
dell'errore. E possibile selezionare il tipo di difetto da visualizzare. Selezionando Overview ven-
gono visualizzati tutti i tipi di difetti.

Nota: un difetto puo rientrare in pit di una classificazione.

C Overview

O Scuff

Shadow

O Large Color Void

Small Color Void

Nota: Il sistema determina la classificazione piu rilevante per ogni pixel e lo colora di con-
seguenza. E possibile veder comparire un difetto all'interno di diverse classificazioni (ad esempio
ombra e colore in eccesso). Questo significa che i pixel nell'area del difetto hanno forti carat-
teristiche relative a diverse classificazioni.

Wrong Color (Colore errato) - Il sistema ha rilevato del colore in un punto dell'etichetta dove era
atteso un colore diverso, ad esempio ha rilevato del verde dove si aspettava di trovare del rosso.

Scuff - Il sistema ha trovato un'area dell'etichetta che risulta troppo luminosa.

Shadow - |l sistema ha trovato un'area dell'etichetta che risulta troppo scura.

Large Color Void - Il sistema non ha trovato colore laddove era prevista la presenza di colore, in
un'area relativamente ampia.

Rilevamento di vuoti di colore di grandi dimensioni

Per rilevare i vuoti di colore sara necessario abbassare la sensibilita e aumentare sen-
sibilmente le dimensioni del difetto. La ricerca dei vuoti di colore individua variazioni su
aree di grandi dimensioni, e non & idonea per effettuare il rilevamento di difetti di ridotte
dimensioni (pixel).

Esempio: Se si sta utilizzando una sensibilita vicina a 50 per tutti i valori di sensibilita della
classificazione, si potrebbe voler provare con una sensibilita del vuoto di colore intorno a
40 e, quindi, aumentarla o diminuirla come da necessita. Le dimensioni del difetto
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potranno trovarsi ovunque nell'intervallo compreso tra 100 e 500, a seconda della sen-
sibilita alla quale é stata impostata la classificazione e delle dimensioni del difetto che si
desidera intercettare.

Nota: Vedere Adjust Inspection Settings per maggiori informazioni riguardanti la modifica della
sensibilita.
Small Color Void - Il sistema non ha trovato colore laddove era prevista la presenza di colore, in
un'area relativamente piccola.

Visualizzazione dei risultati del controllo

Visualizzare i risultati del controllo per ogni parte.
= Options ) ] ] o o ]
— Usare il pulsante Options per selezionare quali risultati visualizzare.

Vedere "Opzioni della schermata Print Quality" alla pagina successiva.

Se irisultati non compaiono sullo schermo, abilitarli selezionando Options | Show Results Window
| € uscire dal menu.

Part Legend ¥
Results

Classification PASSEL

Part Rate:

Total Error
(Error = 100, Sensitivity = 44)

Suggerimento: osservare le immagini della fotocamera. Cio aiuta a determinare la qualita della
stampa sulle parti.

Per visionare le immagini della fotocamera:
= Options ) . i
— Selezionare Options | Show Camera Images (dal lato destro del menu). Selezionare

Exit.



Capitolo 9

Opzioni della schermata Print Quality

Options

Toccare Options per vedere le opzioni Retro-Spec sulla schermata Print Quality.

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

' Show Template Mean Images

- . Show Template STD Images
@) Show Consistency Resuits emp 9

@) Show Part ID
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Sort Method

Ordinare le parti nei grafici Retro-Spec nella parte superiore dello schermo per visua-
lizzarle nel modo desiderato. Selezionare Apply Sort per vedere i grafici ordinati.

Sort Method

Sort High to Low

Sort Low to High

Correlation <Mandrel>

Correlation <Blanket>

Correlation <Pin>

Delete Parts
Eliminare specifici tipi di parti dai grafici Retro-Spec. Selezionare Apply Delete per vedere

i grafici aggiornati. Le immagini delle parti non vengono eliminate dal disco rigido, ma solo
rimosse dal grafico corrente.

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

Le immagini vengono salvate su disco per riferimento successivo o per essere inviate
all'assistenza tecnica Pressco. Vedere anche "Salvataggio delle immagini su unita USB"
a pagina 47.
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[ 1]
Include Filename Prefix _ @ ) Include Prefix in Name

@) Include Timestamp in Name (MM_DD_YYYY HH_MM_SS)

What To Save

® Save Selected Part
Save Dataset A (left side)

save Dataset B (right side)

All Failing Parts

Nota: se si abilita una qualunque opzione di "Show", selezionare un'altra parte sul grafico Retro-
Spec per vedere gli aggiornamenti a schermo

Show Inspection Zones

Vengono visualizzate |le caselle in cui impostare le "Zone di controllo" a pagina 68.
Show Tooltips - non utilizzato
Show Results Window

Vengono mostratii risultati del controllo dopo aver caricato le immagini o aver applicato
impostazioni di controllo aggiornate.

Results
Classification

Correlation:

Total Error
(Error

Show Legends
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Viene visualizzata la legenda relativa al codice colore delle parti.

Part Legend 4

Good Part
Passed with Defects
Adjacent Can in FOV
Defect

. Register Issue

. Empty Pocket

. Not Inspected

Show Part Fit Graphics

Occorre abilitare anche Show Camera Images sul lato destro del menu. Questa opzione
consente di visualizzare il grafico relativo alla centratura della parte.

Abilitando Part Fit Graphics viene, inoltre, consentito I'accesso a Part Locate Settings e a
"Zone di controllo" a pagina 68.

Show Consistency Results

Questi dati vengono visualizzati automaticamente se la parte € stata rifiutata per motivi di
centratura. Per visualizzarli negli altri casi, selezionare Show Consistency Results in
Options. Occorre anche abilitare Show Results Window. Per vedere I'aggiornamento di
guesta caratteristica a schermo, potrebbe essere necessario selezionare una parte dif-
ferente dal grafico Retro-Spec.
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Results
Classification

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

Timestamp
05/25
Part Rate:
120
Total Error
(Error = 60, Sensitivity = 50)

Show Part ID

Occorre anche abilitare Show Results Window. Questa opzione consente di visualizzare il
codice ID della parte. |l sistema tiene traccia di ogni parte man mano che viene sottoposta
al controllo. Le parti possono essere correlate a specifiche parti macchina, come i blanket
stampati. Per vedere I'aggiornamento di questa caratteristica a schermo, potrebbe essere
necessario selezionare una parte differente dal grafico Retro-Spec.

REES
Classification PAS

Total Error 14
(Error = 60, Sensitivity = 50)

Show Part Images

Viene visualizzata I'immagine controllata predefinita.

Show Camera Images
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Vengono visualizzate le diverse viste della parte. Show Camera Images dev'essere abi-
litato ogni volta che si entra nel menu Options. L'opzione non resta abilitata.

(o deo 1,
LA L

i}
B

L

Show Template Mean Images

Vengono visualizzate le immagini modello create quando & stata acquisita la parte. Per
ulteriori informazioni, vedere "Show Templates" a pagina 57

Show Template STD Images

Vengono visualizzate le immagini della deviazione standard create quando € stata acqui-
sita la parte. Per ulteriori informazioni, vedere "Show Templates" a pagina 57
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@ColorAnalysis

Questa sezione descrive in che modo il sistema monitora i colori della parte. | colori (o zone)
devono essere definiti al momento della creazione o dell'aggiornamento del processo.

0 Per visualizzare qualcosa sullo schermo, occorre caricare un nuovo set di immagini. vedere
"Caricamento delle immagini della parte" a pagina 78

Il sistema imposta i colori usando colori automatici o manuali. La configurazione avviene durante
l'installazione.

Misure dei colori

DecoSpector 360™ esegue diverse misure dei colori. Usare il tipo di misura piu adatto al processo
di misura dei colori del proprio stabilimento.

Negli esempi seguenti, il "colore standard” & il blu: RGB: 28, 82, 162. | quadrati colorati rap-
presentano diversi valori misurati. | numeri sotto i quadri rappresentano il numero visualizzato sulla
scala a sinistra del grafico DecoSpector.

| colori standard vengono calcolati quando il sistema "acquisisce" le parti.
Delta E

Il Delta E € una misura usata per indicare in che misura un colore devia dallo standard
accettato.

Il controllo rileva il Delta E misurando la separazione del colore su una scala 0 - 100. Un
valore pari a zero indica che non c'é una differenza riconoscibile nel colore rispetto al
valore di riferimento. Un valore pari a uno indica che c'é€ una minima differenza di colore
percettibile dall'occhio umano. | colori sono misurati in RGB e convertiti in spazio colore
L*a*b* per la misura del Delta E.

Nel grafico Delta E, piu un colore misurato si allontana dallo standard, piu il colore &
diverso.

Delta L, Delta H e Delta C sono tutti componenti della misura Delta E.
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DELTA E
Standard 3 6 10 12

Delta L

Luminosita. Sul grafico Delta L, un numero negativo rappresenta un colore piu scuro dello
standard. Un numero positivo rappresenta un colore piu chiaro dello standard.

DELTA L

-6 -4

Standard +4 +6

Delta H
Tinta. Attributo del colore che consente all'osservatore di classificarlo come rosso, verde,

blu, viola, ecc. ed esclude bianco, nero e gradazioni di grigio. [Fonte: htt-
p://www.thefreedictionary.com/hue]

Hues:

Variation:

Darker -
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Nel grafico Delta H, piu € alto il numero, piu il colore si allontana dallo standard.

DELTAH

6 10 12

Standard 3

Delta C

Pienezza. Il sistema puo trovare un'area piu blu o meno blu, ad esempio. Nel grafico Delta
C, un numero negativo significa che I'area misurata € meno piena e intensa rispetto allo
standard. Un numero positivo significa che I'area € piu piena e intensa rispetto allo stan-
dard.

DELTA C

-6 -4

Standard +4 +6

Grafici dell'analisi colore

Questo grafico di esempio mostra la configurazione predefinita. Per vedere la parti, selezionare
I'icona di caricamento e selezionare uno o piu set di immagini di parti.

Suggerimento: Se il sistema espelle eccessivamente un colore specifico, selezionare Color
Display Selection. Disabilitare, quindi, il colore problematico.
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1) Data Set A - I'esempio riporta I'opzione Last 100 Images
2) Data Set B - I'esempio riporta I'opzione Latest Defects - Any Defects
3) Codice colori

4) Risultati del controllo per la parte selezionata

5) Can Color = colore misurato sulla parte selezionata. Master Color = colore acquisito a cui la
parte dovrebbe corrispondere.

6) "Selezione della visualizzazione dei colori" alla pagina successiva - Selezionare i colori che si
desidera visualizzare o misurare

7) Selezionare quale grafico di misura dei colori si desidera visualizzare. "Misure dei colori" a
pagina 91

Analisi colore per un colore - Modalita colore automatica

E possibile visualizzare i risultati del controllo per un solo colore. Per vedere la parti, selezionare
I'icona di caricamento e selezionare uno o piu set di immagini di parti.
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Last 100 Cans

Part Status: P.
Correlal

Pin
Timestamp:
Part Rate: 200

O Delta ELGMC) . Limits:

AE= 47
AL=-10.0t0 10.0
AH= 51

© 0 §/ a : AC=-15.010 15.0
A \
: \ Zone Name

© DeltaH (CMC)

Dark Olive

-Can Color

Color Display
Selection

-Master Color

Per vedere le informazioni di un colore:

6.

Selezionare una parte (barra) nel grafico Retro-Spec.

In cima allo schermo viene visualizzato solo il grafico di misurazione del colore selezionato
(Delta E, ecc.).

Selezionare il blocco colore desiderato da sotto I'immagine della parte (ad esempio, Blu
chiaro).

Il colore selezionato & evidenziato in ciano nell'immagine (l'evidenziatura avviene in ciano a
prescindere dal colore da individuare).

E possibile selezionare qualsiasi misurazione del colore a sinistra dell'immagine (Delta E,
ecc.).

[l colore selezionato & evidenziato nella sezione dei risultati.

Quando si seleziona nuovamente I'immagine o il blocco colore, la visualizzazione torna a tutti i
colori visualizzati.

Selezione della visualizzazione dei colori

Color Display
S Questa icona é visualizzata nell'angolo inferiore sinistro della schermata Color

Analysis.

Selezionare quali colori si desidera visualizzare o analizzare. Scegliere dai colori pre-
cedentemente impostati con le zone di colore automatiche o manuali.
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Selezionare I'icona Color Display Selection. Quindi, selezionare i colori che si desidera visua-
lizzare (saranno visualizzati i colori con ). Salvare le modifiche e uscire.

Is Enabled - [Solo quando sono usati i colori automatici] Se un colore € abilitato, DecoSpector lo
analizzera. Se il colore & disattivato (il selezionatore non & blu), allora il sistema non lo analizzera.
Se lo si desidera, € possibile fare si che il sistema analizzi un colore senza, tuttavia, mostrarlo in
Color Analysis.

Select Display Colors

Awvailable Colors

Select batween 1 and B ¢ splay in the
Is Enabled
be displayed in the interface
+ Light Blue (107687 pixels)
+ Old Lace (14470 pixels)
+ Gold (12533 pixels)
+ Brown (3900 pixels)
+ Firebrick (920 pixels)
+ Dark Olive (721 pixels)
v (1)Slate Gray (155 pixels)

 (2)Slate Gray (145 pixels)

L ®
[ ] ®
[ ] ®
B ®
B ®
B ®
i ®
] ®

x Cancel

| colori selezionati saranno visualizzati sotto I'immagine come Can Color e Master Color.

Can Color

Master Color

| grafici in cima alla schermata mostrano solo i colori selezionati dalla finestra di dialogo Select
Display Colors. Un colore non contrassegnato non comparira né nei grafici di Color Analysis né
sotto lI'immagine.
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Regolazione della sensibilita del controllo colore
*Solo Amministratore*

Spostare le barre rosse per regolare la sensibilita del controllo. Nel grafico Delta E, spostando la
linea rossa verso l'alto si riduce la sensibilita (meno parti rifiutate). Spostando la linea rossa in
basso, si aumenta la sensibilita (piu parti rifiutate).

Nota: quando si sposta la barra del limite di errore, questa azione incide su tutti i colori controllati.
Per vedere i plot di tutti i colori sul grafico, fare clic sull'immagine fuori da una zona di colore.

E possibile regolare la sensibilita per altre misure di colore. | grafici Delta L e Delta C hanno livelli
di sensibilita positivi e negativi. Per informazioni, vedere "Misure dei colori" a pagina 91.

Grafici tendenze dei colori

Nella schermata Home, € possibile vedere diversi grafici di monitoraggio dei

colori. Scorrere rapidamente con il dito sul grafico o selezionare uno dei punti sotto il grafico per
selezionare grafici diversi. Sul grafico viene aggiunto un punto ogni 1000 parti, cosi da indicare
I'andamento del colore.

Zone Delta E
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@Color Analysis E possibile impostare i limiti di errore e avviso per questi grafici nella schermata

Color Analysis. Usare il grafico Retro-Spec in alto sulla schermata per regolare i limiti. Vedere
anche Adjust Color Alarm Limits.

E possibile selezionare un grafico colore specifico da visualizzare seguendo i passaggi illustrati di
seguito.

Nota: Prima di selezionare un grafico € necessario: Impostare le zone di colore o usare le zone di
colore automatiche

Per scegliere un grafico:

1. Selezionare il grafico nell'angolo in alto a destra della schermata Home per vederlo con
dimensioni piu grandi al centro dello schermo.

3. Fare clic sul grafico per visualizzare la schermata di impostazione delle zone.

Se si usano i colori automatici:
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=

¢ Selezionare un colore dal menu a discesa.
e Selezionare una misura di colore (Delta E, Delta L, Delta H o Delta C).

Se si usano le zone di colore manuali:

e Selezionare una delle zone di colore sull'immagine (il cerchio giallo diventa blu una
volta effettuata la selezione). Il nome della zona viene visualizzato in alto a destra
dello schermo.

e Selezionare una misura di colore (Delta E, Delta L, Delta H o Delta C).

Selezionare OK per salvare le modifiche e uscire. Il grafico selezionato € visualizzato sullo
schermo.

Per spostare il grafico in alto a destra della schermata Home, selezionare I'immagine della parte. Il
grafico e I'immagine della parte si scambieranno di posto.
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Limiti degli allarmi sui colori e delle specifiche

Gli allarmi Color Merit Warning e Color Merit Error sono usati per notificare I'utente quando i colori
stanno uscendo dalle specifiche. Gli allarmi usano il valore Delta E medio per ogni zona di colore
per determinare quando i colori superano i limiti impostati.

L'allarme Color Merit Error & collegato alla linea del limite Delta E nell'analisi colore. Gli utenti di
livello Amministratore possono regolare tale limite nella finestra di dialogo Alarm Setup o nei grafici
dell'analisi colore.

Anche I'allarme Color Merit Warning € collegato alla linea del limite Delta E, ma viene ridotto auto-
maticamente all'80% del limite impostato.

Nota: Sono anche presenti allarmi e avvisi per Delta L, Delta H e Delta C.

Alarm setup: *Solo Amministratore*®
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A Alarm Setup

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

E possibile monitorare i valori quando si usa Alarm Monitor. Monitora gli allarmi e gli avvisi relativi
ai colori abilitati mediante Alarm Setup.

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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Vedere anche "Allarmi" a pagina 121.
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Il sistema DecoSpector offre una correlazione con le seguenti parti macchina: Mandrino, Blanket
stampato e Catena a perni

Nota: la correlazione viene impostata tramite Correlation Settings. Questa operazione € nor-
malmente esegquita durante l'installazione da parte di Pressco.

Il grafico di correlazione nella schermata Home (Overview) mostra lo stato delle parti macchina.

O)

1) | punti grossi con i numeri mostrano la condizione di allarme della parte macchina. Il colore
dipende dalla percentuale di elementi difettosi per ogni componente ed & codificato nel software.
Clearing statistics riporta il colore su verde.

e Rosso = condizione di allarme [> 10% di difetti]

e Giallo = avviso [5% - 10% di difetti]

e Verde = OK. Non sono presenti difetti eccessivi. [<5% di difetti]

2) | punti piccoli di colore rosso indicano la provenienza dell'ultima parte rifiutata.

Visualizzazione dei grafici di correlazione

Scorrere rapidamente con il dito sui grafici o usare i pulsanti per visualizzare i diversi grafici.

| S S S S S e S —

Reject Rate (per 1000 parts)
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Per vedere il grafico con dimensioni piu ampie, fare clic sul grafico nella schermata in alto. Il grafico
sara quindi visualizzato nella schermata in basso.

Zone Delta E

| grafici di correlazione seguono un codice colore in base al motivo per cui le parti sono state rifiu-
tate. La legenda compare quando viene visualizzato un grafico piu grande nella schermata infe-
riore. La legenda consente di filtrare quanto si desidera osservare. Fare clic su di un colore per
selezionare o deselezionare un'opzione. Una 'X' indica che tale informazione non verra mostrata.
Nell'esempio seguente i dati di correlazione di Empty Pocket, Adjacent Can, Out of Round e Regi-
ster Issue non vengono mostrati.

Suggerimento: tipicamente contano solo i difetti del tipo Print e Color, dato che un mandrino o un
blanket stampato non hanno nulla a che fare con le altre categorie di difetto.



Capitolo 11

Grigio = assenza parte | Blu = lattina adiacente | Ciano = parte ovalizzata | Arancione = problema di
centratura | Rosso = difetto di stampa | Magenta = difetto di colore

Correlazione con il mandrino

Grafico Mandrel Correlation

| numeri del mandrino si trovano nella parte inferiore del grafico. Sono indicati in ordine decre-
scente, da sinistra a destra, dal numero piu alto al numero piu basso di parti rifiutate.

Print Blanket Correlation

| numeri del blanket stampato si trovano nella parte inferiore del grafico. Sono indicati in ordine
decrescente, da sinistra a destra, dal numero piu alto al numero piu basso di parti rifiutate.
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Correlazione della singola parte

Visualizzare la finestra Results nella schermata Print Quality per vedere i dati di correlazione di
ogni parte controllata. Per vedere questa finestra, occorre abilitare "Show Results Window". See
"Opzioni della schermata Print Quality" a pagina 85

Nel presente esempio, la parte era correlata al Mandrino 24, al Blanket stampato 12 e al Perno 72.

Results Print Quality Options

Classification
SortMethod: | No Sorting v | li] Awey sot
.
Delete Parts: | Delete Selected Part \ I||| Apply Delete
.

1)
Save Part Images

Miscellaneous Options
P Image Display View:

@

@ Show Tooltips
Show Camera Images

The camera image view allows acc Part Locate setup
and Inspection Zones setup for adm ors

Part Rate Show Template Mean Images
20C

Show Template STD Images

Part ID: @D Show Consistency Results

Total Error
(Error = 118, Sensitivity = 27)

Diagnostica correlazione

Verificare che il sistema tenga traccia della correlazione di tutte le parti macchina.

C/' Settings | = Overview Display View | Show Correlation Diagnostic Controls. | comandi

sono visualizzati nella schermata Home.
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Quando il sistema & in linea, i numeri della parte macchina correlata verranno aggiornati con dei
punti colorati. | punti passano dal blu al verde per mostrare dove si trova la parte corrente nella
linea di produzione. Se una parte macchina viene saltata, si vedra che il punto corrispondente non
cambia.

Viene visualizzato il conteggio della parte macchina (i numeri piu interni del grafico). Se i conteggi
non aumentano allo stesso modo, significa che c'é un problema di correlazione. Questo numero si
azzera una volta che raggiunge 99.

Mandrel 24
Print Blanket 1 '.-'

1) Parti del mandrino | 2) Parti del blanket stampato | 3) Valori di correlazione
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C/' Settings - Regolare le impostazioni del sistema. Se la voce € grigia, significa che solo i

livelli di utenti piu elevati hanno l'autorizzazione ad accedere a tale voce.

= Overview Display View

f System Calibration
"Overview Display View" sotto

f System Settings

System Calibration, Settings, e Utilities sono ad uso
esclusivo degli Amministratori. Da Global Utilities & pos-

fSystem Utilities sibile "Exit the Software" on page 1

7 Global Utilities

Overview Display View

Selezionare gli elementi da visualizzare sulla schermata Overview. Per accedere al menu:

f 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 Normal Overview: - Riporta la schermata Home alla visualizzazione predefinita, nascon-
dendo Freeze on Defect, Forced Reject e Diagnostic Controls.

Show Freeze on Defect Controls: - Visualizzare i "Comandi del blocco sui difetti" a pagina 73
nella schermata Home.

Show Forced Reject Controls: - Visualizzare i comandi "Espulsione forzata" a pagina 117 nella
schermata Home.

Show Correlation Diagnostic Controls: - Mostra il valore di correlazione nel punto in cui si trova
la parte corrente e mostra che il sistema sta tenendo traccia delle parti macchina. "Diagnostica cor-
relazione" a pagina 106

Diagnostica I-O

‘/’ Settings | System Utilities | I/0 Diagnostics - View the I/O port activity. Occorre essere

registrati con livello Operatore o piu elevato, e il programma deve essere eseguito su vero hard-
ware. E inoltre possibile visualizzare la velocita delle parti e dell'encoder.
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ENC_BIN ENC_ZIN PDE(0) PDE(1) PDE(2) PDE(3) PDE(4)

L 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(5) Sensor(6) 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:l

Supporto remoto

Ciascun sistema DecoSpector 360™ & dotato dei software agent iTivity e Team Viewer che for-
niscono un mezzo sicuro ed efficace per consentire connessioni da remoto al sistema. Grazie a
questi software agent, i tecnici Pressco possono accedere al sistema DecoSpector 360™
dell'utente da remoto, e fornire assistenza con la ricerca guasti e I'ottimizzazione delle prestazioni
del sistema.

Per utilizzare il supporto remoto € indispensabile fornire una connessione Ethernet al sistema
DecoSpector 360™ e I'accesso Internet in uscita allo specifico server di supporto, come descritto
nelle sezioni "iTivity" a pagina 112 e "Teamviewer" alla pagina successiva.

Metodi di connessione: la connessione di supporto remoto € in grado di operare su svariate reti.
Tuttavia, questi sistemi sono basati suimmagini e video, pertanto, maggiore & la larghezza di
banda disponibile, migliori saranno le nostre possibilita di navigazione nel sistema dell'utente e di
assistenza in merito ai problemi riscontrati.
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PRESSCO Cable Modem l

TECHNOLOGY INC

Smart Support Office
P ——
l L ; DSL Modem -

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

Teamviewer

Ciascun sistema DecoSpector 360™ & dotato del software agent Team Viewer.

Team Viewer & installato nella fabbrica Pressco sul sistema DecoSpector 360™, nei sistemi con la
versione software 6.2 e successive.

Per utilizzare il metodo di connessione Team Viewer, il sistema DecoSpector 360™ richiede
l'accesso Internet in uscita a TeamViewer.com tramite la porta 5938. Potrebbe essere necessario
impostare le regole del firewall per consentire il traffico in uscita sulla porta 5938.

Per avviare una sessione di supporto Pressco:

1. Avviare Team Viewer: andare a Settings | System Ultilities | Launch Teamviewer. Quando la
connessione ¢ instaurata, & visualizzata una finestra di dialogo con un numero ID e una Pas-
sword. Sono le credenziali di accesso necessarie a terzi per accedere a quel computer.
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User: Pressco — Overview Display View

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. Contattare il supporto Pressco via email, chat del supporto, messaggio sms o tele-
fonicamente. Vedere sotto.

3. Comunicare a Pressco I'ID e Password di TeamViewer. Pressco accedera al sistema Deco
interessato, ed eseguira la ricerca guasti o la manutenzione, come necessario.

Per richiedere assistenza tecnica e supporto remoto: techsupport@pressco.com

Assistenza clienti 24 ore su 24, 7 giorni su 7 (per aiuto urgente): +1-440-498-2000

iTivity

Il sistema DecoSpector 360™ ¢é dotato di software agent iTivity che, una volta inizializzato,
instaura una connessione criptata a un server situato dietro il firewall Pressco. Cid consente ai tec-

nici Pressco di accedere in remoto al sistema DecoSpector 360™ dell'utente. Solo i membri regi-
strati del team di supporto Pressco possono ottenere I'accesso al server del Supporto remoto.

Per utilizzare il Supporto remoto, occorre fornire una connessione Ethernet al sistema DecoS-
pector 360™ e ['accesso Internet in uscita a support.pressco.com tramite porta 23800. Se non si
dispone di un DNS, Pressco puo fornire all'utente l'indirizzo IP del server di supporto remoto. Se ci
si collega tramite un firewall &€ necessario aggiungere una regola che consente I'accesso in uscita
dall'indirizzo IP del sistema DecoSpector a support.pressco.com:23800. Tutte le restanti con-
nessioni possono rimanere bloccate.

Una volta instaurata la sessione, il sistema DecoSpector 360™ mostra il nostro server ed é iden-
tificato dal numero di serie del sistema. | nostri tecnici possono quindi collegarsi e fornire assi-
stenza.

Per richiedere una sessione di supporto Pressco:


mailto:techsupport@pressco.com
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Contattare il supporto Pressco. Fornire il numero di serie del sistema per il quale si richiede un
accesso. Pressco accedera al sistema Deco ed eseguira la ricerca guasti come necessario.

Visualizzatore log

‘/' Settings Settings | System Ultilities | Log Viewer.

Sono visualizzati i log del sistema, comprese modifiche dei controlli, allarmi ed errori.

1 - Online  Job

sh
nglish

Alarm:  Alarm Online Notification: RESET

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

7 8

1) Ordinare qualsiasi colonna selezionando l'intestazione della colonna
2) Andare all'inizio del file del log
3) Pagina su

4) La pagina corrente del file del log. Tenere premuto il numero per inserire una pagina valida a cui
andare.

5) Numero totale di pagine del file del log

6) Informazioni dettagliate sulla riga selezionata (se selezionata). Usare le frecce su/giu sul lato
destro della casella per scorrere in su/giu di una riga nel file del log.

7) Visualizzazione dei criteri selezionati. Le opzioni di filtro sono mostrate di seguito.

8) Eliminazione di voci del log (solo Amministratore). Selezionare i criteri desiderati, quindi sele-
zionare il pulsante Delete accanto alla casella di riepilogo a discesa.

| filtri del log disponibili sono visualizzati di seguito. Abilitazione dei filtri desiderati.
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Event Log Filter Options

Show Log Count: | Show All

Date and Time: | Last Week

Events to Show

£ 2 Select Al

< Apply X cancel

Creazione pacchetto di supporto

Un pacchetto di supporto € un set di file raccolto dal sistema per aiutare a individuare eventuali pro-
blemi del sistema. Il pacchetto viene inviato agli specialisti dell'assistenza Pressco affinché pos-
sano eseguire la ricerca guasti del sistema.

Cosa occorre:

e Tastiera meccanica per inserire un nome file (solo se si desidera inserire un nome file per-
sonalizzato)

e Unita flash USB (almeno 128 MB)
Impostazione per la procedura di creazione del pacchetto di supporto:

e (se utilizzata) Connettere la tastiera meccanica a una porta USB sul lato del monitor
e Connettere 'unita USB all'altra porta USB (vedere Porte USB)

Per creare il pacchetto di supporto:
1. Verificare che il sistema non sia in linea.

2. f Settings Settings | System Utilities | Create Support Package. Si aprira una finestra

di Explorer contenente un elenco di cartelle e mediante la quale sara possibile selezionare
una posizione. Se si sta effettuando il salvataggio sull'unita USB, selezionare tale unita dalla
cartella principale iniziale.
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Folder Explorer - Save Images

Previous Folder:

Selected Folder: D:\Deco

J Select Folder x Cancel

3. Passare alla cartella desiderata o, se desiderato, crearne una nuova.

Suggerimento: prendere nota della cartella selezionata. Si tratta della posizione di sal-
vataggio del file

4. Selezionare la cartella. |l sistema DecoSpector crea un file zippato con il pacchetto di sup-
porto. [esempio di nome: NOME-SISTEMA anno_mese_giorno_ora.zip] Una volta com-
pletato il processo, la finestra di stato viene rimossa dallo schermo.

Save Progress 14%

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

5. Rimuovere l'unita flash USB.
6. Rimuovere la tastiera meccanica.
7. Inviare ifile del pacchetto di supporto a Pressco.

Per inviare i file a Pressco:

1. Collegare I'unita USB al computer.

2. Inviare un'e-mail a techsupport@pressco.com e allegare i file del pacchetto di supporto. Il
supporto tecnico/l'assistenza di Pressco rispondera entro un giorno lavorativo, se possibile.



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

Capitolo 13 Espulsore - DecoSpector

*Solo Amministratore*

n - Toccare l'icona dell'espulsore per cambiare le impostazioni.

§

- Questa icona indica che I'espulsore e disattivato.

Impostazioni di espulsione

*Solo Amministratore*

Per accedere a queste impostazioni:

[ )
n - selezionare il pulsante dell'espulsore, o

: Settings | System Calibration | Reject Settings

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

Suggerimento: € possibile impostare una funzione di allarme a "Turn the Rejector Off" qualora
vengano espulse troppe parti o in presenza di altre condizioni di allarme. In Alarms, accertarsi
che per l'allarme sia abilitato "Perform Special Action" | e abilitare "Turn Rejector Off" sotto Per-
form Special Action.
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Nota: Pressco consiglia di abilitare sia Reject Registration Errors che Reject Orientation Errors.
Questi errori vengono solitamente rilevati insieme su lattine deformate.

Esegui espulsione parte con risultati non disponibili - Se il sistema perde i risultati di controllo
di una parte, si verifichera un evento Missed Result. Cid pud verificarsi se il tempo di controllo &
troppo lungo oppure se il sistema & troppo impegnato a elaborare tutti i dati prima che la parte rag-
giunga la stazione di espulsione.

Reject Registration Errors - Un errore di centratura si verifica quando il sistema non trova i con-
torni superiori o laterali di una parte. In presenza di un processo impostato correttamente cio
avviene raramente.

Reject Orientation Errors - Un errore di orientamento si verifica quando la parte & troppo incli-
nata. Questo € inoltre motivo di errore se il sistema rileva una "lattina esclusa" o un'etichetta sba-
gliata. Questo controllo viene eseguito automaticamente dal sistema.

Espellere lattine eccentriche - Espellere le lattine che il sistema determina come eccentriche (il
bordo della parte ha I'aspetto di un ovale e non di un cerchio).

Reject Color Errors - Gli errori di colore si verificano quando la parte non supera i test relativi alle
zone di colore. Le zone di colore sono opzionali e dipendono dalle specifiche dello stabilimento.

Reject Empty Pockets - |l sistema esegue un test per verificare la presenza della parte prima di
procedere con il controllo. Se una parte non € presente, si verifica una cosiddetta assenza parte.
Per avere dei numeri di produzione accurati, &€ necessario individuare le assenze di parti. Non
viene effettuato alcun controllo (per la parte corrente) se il sistema rileva un'assenza parte. Le
assenze parti si verificano quando il sistema non trova alcun contorno durante il rilevamento della
parte. Questo puo succedere se la parte € troppo corta, troppo scura, o se € presente un altro
difetto grave che impedisce al sistema di trovare la parte.

Espulsione di difetti quando & presente una lattina adiacente - Un errore di lattina adiacente
si verifica quando il sistema vede un'altra lattina (oltre a quella che viene controllata) nel suo
campo visivo. La lattina adiacente pud generare ombre o riflessi sulla parte che viene controllata.

Lattine adiacenti:

Il rilevamento di lattine adiacenti viene influenzato da tre fattori:

* Lattine adiacenti nel Campo visivo — si tratta di un problema dovuto alla manipolazione
fisica del materiale e che non pud essere corretto dal software, ma solo rilevato

« [l diffusore si sta sporcando — "Pulizia delle finestre del tunnel" a pagina 138

» Impostazioni errate riguardanti le lattine adiacenti

Espulsione forzata

E possibile forzare I'espulsione di qualsiasi parte. Il sistema espellera tutte le parti associate con i
componenti selezionati, a prescindere dalla condizione di accettazione/rifiuto delle parti. Questa
funzione offre un modo per gestire una situazione di emergenza finché non sara possibile riparare
la macchina. Se & presente un problema grave con un componente specifico, € possibile usare
questo metodo per garantire che nessuna parte proveniente da una macchina difettosa superi il
processo di controllo.
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Suggerimento: e possibile utilizzare Forced Reject per i controlli di qualita giornalieri se si desi-
dera controllare le lattine asciutte confrontandole con quelle umide.
Nota: il sistema DecoSpector deve essere in linea per espellere le parti

Per impostare I'espulsione forzata:

1. Selezionare Settings | Overview Display View.

2. Selezionare Show Forced Reject Controls. Questi comandi sono visualizzati sul lato destro
della schermata Home.

+: * Start Forced Reject

Reject One 4

3. Per selezionare un'opzione diversa rispetto a quanto visualizzato, selezionare il menu a
discesa ed effettuare una selezione diversa.

Reject Next N Parts

Reject N

Reject Continuous

Reject One Round of Mandrel
Reject One Round of Blanket

Reject One Round of Pin

Toccare il pulsante Select per selezionare parti macchina diverse. Viene visua-
lizzato un grafico con le parti macchina. [visualizzato di seguito]

5. Toccare ogni parte macchina di cui si desidera che siano espulse le parti correlate.
Nell'esempio seguente, sono selezionati i mandrini 2 € 10 e il blanket stampato 4.

Nota: anche se si seleziona un'opzione di espulsione forzata, come "Reject One Round of
Print Blanket", € comunque possibile selezionare altre parti macchina dal grafico.
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6. Toccare Apply per salvare le modifiche e uscire. Il grafico di correlazione in alto nella scher-
mata Home (Overview) evidenzia le parti macchina selezionate.

Per usare I'espulsione forzata:

) PRESSCO
1. SV \\ettere il sistema in linea per controllare le parti.

* Start Forced Reject

Toccare il pulsante Start Forced Reject. Il sistema espelle le parti correlate
alle parti macchina selezionate e corrispondenti alle condizioni selezionate. Il bordo intorno
all'immagine della parte diventa grigio quando una parte viene espulsa con l'espulsione for-
zata. Quando tutti i criteri di espulsione sono soddisfatti, compare il messaggio Forced

Reject Completed.

Starting Forced Reject
[ ,
[

Forced Reject completed.

Per riportare le opzioni di espulsione forzata ai valori predefiniti, selezionare il
pulsante Reset Selected. (Se il sistema & ancora in modalita di espulsione forzata, pud
essere necessario annullare Forced Reject prima di apportare modifiche)
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|l sistema usa una funzione OR per espellere le parti. Questo significa che, se vengono sele-
zionati il mandrino 2 e il blanket stampato 4, il sistema espelle la prima parte correlata a una
delle due parti macchina.

e Quando si usa Reject One o Reject Continuous, occorre selezionare quali parti macchina
espellere.

e Se siusa Reject Next N o Reject N, & possibile cambiare il numero di N parti sullo schermo
tenendo premuto il numero accanto a Reject Count.

e Per aggiungere ulteriori parti macchina correlate, toccare il pulsante Select e selezionare
altre parti macchina.
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- Selezionare l'icona dell'allarme per cancellare, configurare o visualizzare gli allarmi.

Ogni allarme & configurabile dall'utente per: abilitare I'allarme, accendere la struttura luminosita,
attivare I'avvisatore acustico, disattivare I'espulsore e molte altre opzioni.

Alcuni allarmi, compresi Inspection speed too slow, General failure e System power loss non pos-
sono essere disattivati perché sono necessari per il funzionamento del sistema.

Vedere le "Descrizioni degli allarmi" alla pagina successiva per un elenco degli allarmi.

Cancellazione degli allarmi

L'icona dell'allarme diventa rossa quando viene attivato un allarme e viene visualizzata la
schermata Active Alarms. Il numero accanto all'icona indica il numero di allarmi attualmente atti-
vati.

Per vedere ulteriori informazioni sull'allarme attivo, selezionare il nome dell'allarme nella colonna a
sinistra. Ulteriori informazioni sono visualizzate sul lato destro dello schermo.

Selezionare Clear All (o la X) per cancellare gli allarmi. Se non ci sono allarmi attivi, nell'elenco non
compare alcun allarme. Se si chiude la schermata senza cancellare gli allarmi, I'icona degli allarmi
resta rossa.

Active Alarms

Clear All 3K

Consecutive Defects X

:E Alarm Setup Ah Alarm Monitor M) Alarm History x Close
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Descrizioni degli allarmi

Per vedere ulteriori informazioni sull'impostazione di un allarme, tenere premuto il nome
della voce interessata. Sullo schermo compaiono ulteriori informazioni.

Nota: per accedere ad Alarm Setup occorre essere un Amministratore. Tuttavia, come Operatore,
e possibile selezionare il nome di un allarme nella schermata Active Alarms per visualizzare piu
informazioni.

Nota: alcuni allarmi di seguito elencati sono disponibili nelle versioni successive del software. I
proprio sistema potrebbe non indicare tutti gli allarmi elencati.

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

ropap?

v Consecutive Correlation Defects @D 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

3= Show l/O Map

A Active Alarms . = ,/«/\ Alarm Monitor @ Alarm History

Gli allarmi disponibili sono:
General Failure - Si € verificato un mancato superamento generale.

Invalid Correlation - | valori di correlazione sono fuori intervallo. Controllare i sensori per accer-
tarsi che siano tutti regolati correttamente.

Dirty Diffuser - Il diffusore dev'essere pulito. Si tratta della finestra di plastica nel tunnel di con-
trollo che protegge le fotocamere.

Online Notification - |l sistema & stato messo in linea per controllare le parti. Normalmente que-
sto allarme & usato per segnalare all'l/O esterno che il sistema sta eseguendo dei controlli.
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Offline Notification - Il sistema & stato portato in stato non in linea. Normalmente questo allarme
e usato per segnalare all'l/O esterno che il sistema non sta eseguendo controlli.

Inspection Speed Too Slow - |l controllo non riesce a tenere il passo con l'attuale velocita delle
parti.

Correlation Sampling - Questo allarme viene attivato quando l'utente espelle un ciclo di parti
macchina a fini di campionatura. L'allarme consente all'utente di impostare I'l/O esterno affinché
attivi altre attrezzature nello stabilimento.

Color Merit Warning - Una o piu zone di colore stanno per uscire dalle specifiche. Questo € un
allarme di trend che indica che potrebbe essere necessario regolare il processo.

Color Merit Error - Una o piu zone di colore sono fuori specifica. Questo € un allarme di trend che
indica che € necessario regolare il processo.

Defects Per N Parts - Indica una percentuale di espulsioni eccessiva su un piccolo numero di
parti. Normalmente questo allarme & usato per comunicare all'l/O esterno di consentire 'arresto
del decoratore affinché sia regolato.

Consecutive Defects - Il sistema espelle tutte le parti. Normalmente questo allarme & usato per
comunicare all'l/O esterno di consentire 'arresto del decoratore. |l decoratore presenta un pro-
blema oppure il sistema di visione & sporco.

Print Defects Per N Parts - Il sistema ha rilevato troppe espulsioni di stampa nelle ultime N parti.

Adjacent Cans Per N Parts - |l sistema ha rilevato troppe lattine adiacenti nelle ultime N parti. E
possibile impostare un valore per N.

Consecutive Print Defects - Il sistema ha rilevato troppe espulsioni di stampa consecutive.

Consecutive Correlation Defects - Una o piu parti macchina generano difetti ogni volta. Non si
tratta di una situazione critica, maindica che pud essere necessario regolare una parte macchina.

Empty Pocket - Questo allarme indica che si & verificata un'assenza parte o che manca una lat-
tina. Il sistema pud essere configurato per espellere automaticamente le N parti successive per evi-
tare problemi di inchiostro all'interno delle lattine.

System Power Loss - |l sistema ha perso I'alimentazione da rete e opera con la batteria di bac-
kup.

System Temperature - La temperatura del sistema & troppo elevata. La climatizzazione potrebbe
non funzionare.

Camera Error - |l sistema ha problemi con una o piu fotocamere del sistema. Provare a riavviare il
sistema.

General Part Tracking Error - Si € verificato un problema con il tracciamento delle parti
all'interno del sistema. Provare a riavviare il sistema.

Reject is Disabled - L'espulsore del sistema & stato disattivato. In genere, questo allarme & col-
legato all'l/lO esterno per evitare che il decoratore sia utilizzato senza controllo visivo.

Missed Reject - Il sistema non ha espulso una parte, probabilmente perché troppo impegnato a
eseguire un controllo o a causa di un altro errore.

Encoder Overspeed - La velocita dell'encoder & troppo elevata.
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Camera Acquire Error - Si € verificato un errore relativo alla coda di acquisizione nella foto-
camera. Verificare che la fotocamera sia ancora in funzione. Provare a riavviare il sistema.

Camera Merge Error - Si ¢ verificato un errore relativo alla coda di unione nella fotocamera. Veri-
ficare che la fotocamera sia ancora in funzione. Provare a riavviare il sistema.

Offline Acquire Active - Il sistema di visione & offline e acquisisce parti.

Reject Jam Detected - Si & verificato un inceppamento presso il sensore di conferma espulsione.
Il sensore di conferma espulsione é rimasto bloccato per un periodo di tempo prolungato.

Temperatura CPU - La CPU produce troppo calore durante il funzionamento. Il condizionatore
d'aria potrebbe non funzionare oppure la ventola della CPU é difettosa.

Alarm Monitor

Visualizza gli allarmi attivati di recente e la misura in cui & stata superata la soglia di attivazione.

Alarm Monitor

Inspection Speed Too Slow

General Part Tracking Error 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

Alarm History

Questa funzione opera come il "Visualizzatore log" a pagina 113, ma i messaggi riguardano solo gl
allarmi.
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Questa sezione contiene alcuni possibili errori che potrebbero verificarsi nel sistema DecoSpector
e le azioni da eseguire in tal caso.

Nota: alcune voci sono disponibili solo per gli utenti avanzati e potrebbero non essere incluse
nella presente Guida dell'operatore.

Non & possibile effettuare
l'accesso

Riavviare il sistema "Accen-
sione/spegnimento" a pagina 37
Compare una finestra popup

con il messaggio "Deco has Se il software non risponde o se

stopped responding" Errore o crash software non € possibile riavviare il
_ sistema, eseguire un "Ciclo com-
Non compare alcuna imma- pleto di accensione-spe-
gine dalle fotocamere, oppure gnimento di DecoSpector” alla
il sistema non individua pagina successiva.

alcuna fotocamera

Acquisire un altro set di parti:
"Autorilevamento acquisizione"
a pagina 55

Le parti acquisite o il modello
sono cambiati

"Olio o sporcizia sulle finestre ~ "Pulizia delle finestre del tunnel"

Percentuale di espulsioni del tunnel di controllo" sotto a pagina 138

troppo elevata o espulsioni Selezionare i valori corretti per

errate Can Size e Can Style della
Sono stati selezionati la dimen- parte nella configurazione del
sione lattina o lo stile lattina processo
errati

"Nuova parte (primo controllo di
una parte)" a pagina 52

Il rilevamento delle parti non &

impostato correttamente. Cio si

verifica spesso quando la parte Controllare le impostazioni di

rilevamento delle parti

Parti non rilevate cor- non risulta correttamente cen-

rettamente trata nel campo di visione, o Controllare le impostazioni di
quando all'interno di que- luminosita
st'ultimo compare piu di una
parte.

Olio o sporcizia sulle finestre del tunnel di controllo

E possibile vedere olio o sporcizia sulle finestre del tunnel di controllo attraverso il software. Osser-
vare le immagini live sulla schermata Home. Quando si osserva I'immagine, la macchia potrebbe
essere visualizzata in un punto diverso, orizzontalmente, per ogni parte, ma verticalmente resta
nello stesso punto tra le parti, come illustrato di seguito.

"Pulizia delle finestre del tunnel" a pagina 138
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Ciclo completo di accensione-spegnimento di DecoSpector

Questa procedura dev'essere eseguita solo quando un ciclo di accensione-spegnimento standard
non funziona (esempio: il software non risponde). Fare riferimento alle immagini al termine della
procedura.
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A Avwviso - Tenersi a distanza dai dispositivi di espulsione. Eventuali parti proiettate potrebbero
causare lesioni.

AA vviso - Quando il sistema é spento, l'unita UPS sara ancora sotto tensione. Solo il
PERSONALE AUTORIZZATO deve provare ad aprire il sistema. Si consiglia di dare accesso alle
chiavi solo al PERSONALE AUTORIZZATO.

1.

Se il software o Windows sono bloccati, usare [CTRL+ALT+DEL della tastiera meccanica] e
Gestione attivita per arrestare "Deco.exe." Chiudere il PC tramite Windows.

2. Spegnere l'interruttore principale [1].

3. Aprire la porta dell'armadio usando le chiavi fornite da Pressco.

4. L'unita UPS si trova sul retro della porta dell'armadio. Spegnere I'UPS premendo il pulsante

on/off per 3 secondi. Aspettare 1 minuto prima di riaccenderla, per consentire ai componenti
di scaricarsi.

O

Accendere I'UPS premendo il pulsante on/off per 3 secondi.
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6. Chiudere la porta dell'armadio.

7. Accendere l'interruttore principale sull'armadio. Il software si avvia entro pochi minuti.
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dell'interfaccia operatore
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1) Monitor con touch screen

2) Dispositivo di accesso biometrico

4) LED indicatore di alimentazione

5

)

)

3) Piano per tastiera
)

) Interruttore

6) Blocchi (accesso ai componenti interni con
alimentazione OFF)

7) Processore di visione (all'interno del vano di
controllo)

8) Condizionatore
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Porte USB

Sono disponibili delle porte USB per ese-
guire il backup dei dati o trasferirli.

Dispositivo di accesso biometrico

Il dispositivo di accesso con identificazione biometrica consente di accedere e disconnettersi dal
sistema Pressco. Il dispositivo € opzionale e deve essere acquistato col sistema.

Per accedere con questo dispositivo, premere con il dito sul dispositivo. Le condizioni per l'uso
sono le seguenti:

e Occorre usare lo stesso dito inizialmente impostato dall'amministratore

e Se non si sa come é stato impostato il proprio account (o quale dito si & usato), rivolgersi
all'amministratore del sistema

e Se, dopo tre tentativi, il sistema Intellispec non riconosce I'impronta digitale, occorre acce-
dere usando la tastiera (su schermo)



Capitolo 16

Accensione/spegnimento presso il Vano controlli
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Accensione: Accendere l'interruttore [1] pre-
sente sulla parte anteriore dell'armadio.
L'indicatore di alimentazione [2] si accende.
Il software viene avviato automaticamente.
(Per avviare il controllo, occorre eseguire
I'accesso e mettere il sistema online)

Nota: I'avvio del computer impiega circa
un minuto dall'accensione dell'interruttore
principale

Spegnimento: Spegnere l'interruttore pre-
sente sulla parte anteriore dell'armadio. I
sistema e il computer vengono arrestati.
L'UPS si arresta.

A Avviso - Quando si spegne
I'alimentazione usando questo inter-
ruttore, l'unita UPS sara ancora sotto ten-
sione, finché non si scarica.

0 Importante - Se si desidera riavviare il
sistema, spegnere ['alimentazione, con-
sentire al software e ai componenti di effet-
tuare l'arresto completo e lasciare il
sistema spento per circa un minuto prima
di riaccenderlo. Questo consente il cor-

retto ripristino dei componenti elettronici.
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. Avviso - Tenere la mani a distanza dal raffreddatore Vortex [3] per evitare il rischio di
ustioni.

1) Modulo controlli DecoSpector 360™

2) Connessione dell'aria per il raffreddatore Vortex
3) Raffreddatore Vortex

4) Arresto meccanico per il telaio di servizio

5) Trasmissione per spostare il telaio di servizio

6) Telaio di servizio

7) Connessione dell'aria per il raffreddatore Vortex
8) Connessione dell'aria per I'espulsore

9) Connessione per i cavi collegati al vano controlli
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Questa pagina é stata lasciata vuota intenzionalmente

CAPITOLO 17 MODULO CONTROLLI 133



Capitolo 18 Precauzioni relative alla manutenzione

Quando vengono eseguite operazioni di manutenzione o riparazione:

Scollegare l'interruttore principale. Per informazioni sulle posizioni degli interruttori,
consultare la sezione Accensione e Spegnimento.

Prima di avviare la macchina, assicurarsi che non ci sia nessuno in prossimita di essa.

Se le operazioni di manutenzione o riparazione richiedono la disconnessione o la rimo-
zione dei sistemi di sicurezza o protezione, tale operazione dev'essere supervisionata
da personale autorizzato che deve garantire la prevenzione di lesioni personali o danni
alla macchina. Tutti i movimenti della macchina devono essere eseguiti a velocita e con
spostamenti limitati.

Le operazioni di manutenzione o riparazione sui componenti elettrici devono essere
eseguite solo da personale autorizzato e adeguatamente addestrato. In caso di ese-
cuzione di test con elettricita collegata, attenersi scrupolosamente alle regole fornite.

Il personale che opera sulle parti piu alte della macchina deve indossare
un'imbracatura e agganciarla alla struttura; deve inoltre muoversi sempre con la mas-
sima cautela.

Non eseguire mai operazioni di lubrificazione o manutenzione su parti meccaniche
mentre la macchina € in funzione.

Precauzione relativa ai LED:

A Attenzione - Possibili radiazioni ottiche pericolose emesse dai LED. Non fissare le lam-
padine.

Frequenza della manutenzione preventiva

0 IMPORTANTE - Le finestre all'interno del tunnel di controllo devono essere pulite rego-
larmente. La frequenza dipende dalle condizioni dello stabilimento e potrebbe arrivare anche a tre
0 quattro volte per turno.

_ Frequenza - Numero di volte per:

: Materiali neces-
Operazione Turno sari

Codice parte:
74284 - Kit di puli-

"Pulizia delle fine- zia per finestre
stre del tunnel" a 1 DS2 (comprende
pagina 138 detergente per ple-

xiglass e panni
privi di lanugine)

"Pulizia dei filtri Consigliato: Ade-
dell'armadio di con- sivo "RP Super Fil-
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_ Frequenza - Numero di volte per:

. Materiali neces-
Operazione Turno sari

ter Coat Adhe-
sive." Cercare il
prodotto su Inter-
net o in un negozio
di ferramenta.

trollo" alla pagina
successiva

Sostituzione dei

due filtri/filtri Codice parte:
regolatori: 30 minuti 67622 - Filtri di
ricambio del kit di

"Sostituzione dei fil- _ : _
rimozione olio

tri-Filtri regolatori" a
pagina 140

Pulizia dei filtri dell'armadio di controllo

Per risultati ottimali, pulire il filtro una volta al mese. Il filtro si trova sul lato dell'armadio. Sostituire
con un nuovo filtro, laddove necessario.

Nota: in base alle condizioni dello stabilimento, potrebbe essere necessario pulire i filtri set-
timanalmente

Cosa occorre:

Consigliato: Adesivo "RP Super Filter Coat Adhesive." Cercare il prodotto su Internet o in un nego-
zio di ferramenta.

Per pulire il filtro:

1. Tirare I'anello sulla parte inferiore del coperchio del filtro e tirare il filtro verso il basso per
rimuoverlo. (vedere la foto seguente)

2. Rimuovere il filtro e pulirlo. NON usare soluzioni caustiche.
e Se il filtro contiene polvere e sporcizia secche, sciacquare il filtro con acqua tiepida dal
lato di uscita al lato di ingresso
e Se contiene polvere e sporcizia oleose, pulire con acqua saponata, quindi sciacquare
con acqua pulita
3. Asciugare completamente il filtro [posizionarlo con un angolo rivolto verso il basso ne garan-
tisce I'asciugatura completa].
4. Rivestire il filtro con I'adesivo "RP Super Filter Coat Adhesive". Spruzzare entrambi i lati per
ottenere risultati ottimali.

5. Posizionare nuovamente il filtro all'interno del coperchio del filtro.
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Telaio di servizio

Il telaio di servizio viene usato durante le operazioni di manutenzione e calibrazione del modulo
controlli.

DECOSPECTOR 360" ®

/’(L ~ .
@GECHNOLOGF

A Awviso - Questo prodotto non contiene parti riparabili dall'operatore. Contattare Pressco per
assistenza. Come contattare Pressco

- Non aprire il vano della trasmissione. Se viene aperto, potrebbe fuoriuscire dell'olio.

- TENERE LE DISTANZE dal telaio di servizio. Il telaio di servizio non va utilizzato per sollevare
persone.

- NON POSIZIONARSI sotto il telaio di servizio sollevato finché non viene fissato con il dispositivo
di blocco apposito.
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Usare il telaio di servizio per sollevare il modulo per eseguire le
operazioni di manutenzione

1. Usare l'impugnatura [A] per sollevare il modulo. Ruotare I'impugnatura [A] in senso orario =il
modulo si sposta in alto. L'impugnatura contiene un cricchetto che consente il movimento in
una sola direzione per volta.

2. Spostare il modulo in alto finché non raggiunge la posizione di arresto [D].
3. Pulire le finestre del modulo ed eseguire le altre procedure di manutenzione necessarie.

il

DECO SPECTORS60 D B

P+ C A)impugnatura

B) trasmissione

— ——
1o Q
<o
J ﬁ
k.

C) interruttore di dire-
zione sull'impugnatura

| AN

A

Una volta terminata la manutenzione:

1. Premere per rilasciare il meccanismo di blocco [F].
2. Usare l'interruttore [C] sull'impugnatura per cambiare direzione.

3. Azionare l'impugnatura [A] per sollevare il modulo. Ruotare I'impugnatura [A] in senso anti-
orario = il modulo si sposta in basso.

SR SRS

D) arresto meccanico
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E) il telaio di servizio non si sposta dopo aver raggiunto I'arresto meccanico

F) il dispositivo di blocco tiene il modulo in posizione mentre lavora

Pulizia delle finestre del tunnel

Le finestre del tunnel di controllo devono essere pulite almeno una volta per turno, a seconda delle
condizioni dello stabilimento.

0 Importante - Sulle superfici in plastica e vetro potrebbero accumularsi detriti e sporcizia. La
sporcizia potrebbe essere presente nelle finestre di controllo, determinando falsi positivi e con-
seguenti espulsioni errate delle parti, difetti non rilevati o problemi di illuminazione. Pulire fre-
quentemente le superfici in plastica e vetro per evitare falsi positivi.

Cosa occorre:

e Panni morbidi, puliti € non oleosi

» Consigliato: Codice parte 81945. Comprende una bottiglia di soluzione detergente per
lenti e una scatola di salviette per la pulizia delle lenti.

« E possibile utilizzare prodotti per la pulizia degli occhiali protettivi gia presenti nel pro-
prio stabilimento quali, per esempio, il Detergente liquido per lenti Uvex Clear S463,
con le Salviette per la pulizia delle lenti Honeywell Uvex Clear

¢ soluzione di acqua e sapone delicato
e Torcia per vedere all'interno dell'area del tunnel

e Linea di produzione arrestata - solo per un breve periodo di tempo mentre si apre e si chiude
il tunnel

NON usare:
® Tovaglioli di carta per pulire le superfici, in quanto potrebbero graffiarle o lasciare pelucchi.
® Solventi a base di alcol, in quanto potrebbero danneggiare le superfici in plastica.

® Sostanze chimiche aggressive, in quanto potrebbero danneggiare diverse superfici.
Per pulire le finestre:

1. Assicurarsi che la linea di produzione sia ferma e che |'area intorno al tunnel sia libera (senza
presenza di persone, parti, attrezzatura).

2. Ruotare I'impugnatura del telaio di servizio in senso orario per sollevare e allontanare il tun-
nel dalla linea di produzione.

3. Spingere il meccanismo di blocco in posizione.
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Se si desidera, chiedere a qualcuno presso lo stabilimento di riavviare la produzione mentre
si esegue la pulizia delle finestre.

. Con un panno morbido e una soluzione detergente delicata, pulire tutte le finestre di controllo

e illuminazione all'interno del tunnel. Accertarsi che eventuale grasso, olio o altri detriti siano

stati rimossi.

Se ¢é stata avviata la produzione, chiedere a qualcuno di arrestarla.
Spingere per rilasciare il meccanismo di blocco sul telaio di servizio.
Spostare l'interruttore per cambiare le direzioni del telaio di servizio.
Azionare I'impugnatura per abbassare il modulo e riportarlo in posizione.
Avviare la produzione.



Capitolo 18

11. Selezionare il pulsante Relearn nel software DecoSpector 360™, cosi da consentire al
sistema di effettuare I'acquisizione delle parti con le finestre appena pulite.

Sostituzione dei filtri-Filtri regolatori

Il gruppo filtro/regolatore mostrato di seguito € installato con il modulo controlli. Sostituire i filtri.

Codice parte Sostituire
Descrizione
Pressco almeno:

Filtro/regolatore. Non occorre il cambio del filtro.

2 67620 Rimozione olio dal filtro gr%n' 2000
3 67621 Rimozione vapori olio dal filtro L|Jna volta
I'anno

Kit (contiene un 67620 e un 67621)

67622 E piu semplice sostituire entrambi i filtri nello stesso
momento
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