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一.本機使用電源與氣壓源規格 

!!請注意!! 

本機使用電壓規格為: 三相 220V 容量 20A 

    使用氣壓規格為:7KG/𝐂𝐌𝟑以上。 
 

二.機器與各部名稱全視圖 

 
 

 

 

 

 

 



 

三、人機畫面說明 

當啟動開關開啟時，機器初次開始運作時，人機開

機後呈現畫面。 
3.1、主畫面 

 

3.2 、主畫面按鈕詳解 

 
功能頁： 

 按下即可進入其它功能畫面，需輸入密碼方可進入，非相關專業及操作人員 

 者請勿進入，於 3.3 章節詳細說明。 

 
目前生產數量： 

 在其文字上方藍色區塊中顯示之數量即為此機目前所生產印刷的數量。 

 



 

預定生產數量： 

 在其文字上方藍色區塊中按一下可進入設定數量視窗。 

 
歸零： 

 按下此鈕後，目前生產數量的值會全數歸零，重新計算。 

 
生產速度：顯示目前生產速度為 pic/秒。 

 
轉盤安全指示燈： 

 當轉盤為安全可旋轉時，指示燈會亮起。 

 
暫停運轉： 

 按下此鈕後，全機進入暫停模式，再按一次即可恢復正常印刷。 

 
單色跳印： 

 啟動此功能後，一號移印機印奇數站，二號移印機印偶數站。 

 
全部重置： 

    當按下此按鈕後，全機恢復成剛開機的起始狀態，待重置完畢才可操作。 

 

 



 

靜音按鍵： 

 此鈕可選擇開啟或關閉異常警報聲。 

 
首件詴印： 

   此鈕按下後，主動進料至第一站下方待啟動第一站詴印或是開始自動印刷。 

 
異常復歸： 

   此鈕按下後，所有異常狀態復歸，但若異常狀況尚未排除，即使啟動復歸 

   之後還是會顯示異常狀態。 

 
靜電除塵： 

   此鈕按下後，啟動靜電除塵功能。 

 
自動清膠： 

   此鈕按下後，啟動自動清膠功能，即 按照所設定的印刷次數動作完畢即啟

動清膠模式一次，並進入連續循環動作。 

 
排除模具： 

   1.此鈕按下後，啟動排除模具功能，即 按照所設定的排料數量，把目前在     

     大圓盤上的模具排至 NG料管內。 

   2.轉盤已啟動，機器不在動作中的時候此鈕方有作用。 

 
一(或二)號機連線： 

 當按下一(或二)號機連線按鈕時，啟動該號移印機進入連線印刷狀態中。 



 

 
一(或二)號機設定： 

   當按下一(或二)號機設定時，會跳到一號機或二號機的參數設定頁面，關   

     於參數設定頁面於 3.4 章節作內容補充 

 
配方設定 

   當按下此按鈕即進入配方設定頁，關於配方設定頁面於 3.5 章節作內容補 

   充。 

 
轉盤啟動： 

  當按下此鈕時，轉盤即進入連線狀態中。 

 
膠頭啟動： 

  當按下此鈕時，有連線之該號移印機膠頭啟動印刷功能。 

 

 

 
連線自動： 

  當按下此鈕時，有連線之該號移印機及其週邊模組進入連續動作循環。 

 
熱風啟動： 

  當按下此鈕時，啟動熱風裝置。 

 
轉盤單動： 



 

  1. 轉盤作動一次，週邊模組除移印機外皆作動一次。 

  2. 轉盤啟動模式下，此按鈕方有作用。 

 
膠頭詴印： 

  當按下此鈕時，有連線之該號移印機之膠頭上下作動一次。 

 
連線單動： 

  當按下此鈕時，有連線之各模組動作一次。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3 功能頁面 



 

 
 

 
進料系統： 

進入進料系統頁面，在 3.6 中詳述。 

 
出料系統： 

進入初料系統頁面，在 3.7 中詳述。 

 
壓料系統： 

進入壓料系統頁面，在 3.8 中詳述。 

 



 

 
檢驗系統： 

進入檢驗系統頁面，在 3.9 中詳述。 

 
提供給系統管理這設定密碼用。 

 
進入 Output 狀態畫面。 

 
進入 Input 狀態畫面。 

 
門禁設定： 

可進入門禁設定畫面改變門禁狀態。 

 
系統參數： 

進入系統參數設定頁面，在 3.10 中詳述。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

3.4 移印機設定頁 

 
 

 
清膠間隔： 

   設定印刷幾次後自動清膠模組動作。 

 
捲膠時間： 

   設定自動清膠後，清膠馬達動作時間，亦即膠帶捲動的長度。 

 
清膠次數： 

   此為當前移印機印刷次數，後方的歸零按鈕可清除其次數。 



 

 
膠頭預定次數： 

   膠頭使用次數設定。 

 
膠頭使用次數： 

   當前膠頭使用次數，後方的歸零按鈕可清除其次數。 

 
鋼板預定次數： 

   鋼板使用次數設定。 

 
鋼板使用次數： 

  當前鋼板使用次數，後方的歸零按鈕可清除其次數。 

 
移印機沾墨後印刷後為一循環，此處為設定循環數。 

 
移印機在前位後，膠頭下壓的次數。 



 

 
移印機印刷前(後)停頓 

移印機座作前後移動，動作後的停頓時間。 

 
移印機沾墨前(後)停頓 

移印機在後位，膠頭下壓前(後)動作後的停頓時間。 

 

 

 
移印機詴印： 

此鈕按下後移印機作一次沾墨後印刷的動作後，轉盤自動轉動一格。 

 
墨杯上升： 

移印機無動作，且膠頭座位置在後位，按下此鈕後墨杯支架上升。 

 
清膠停止： 

此鈕為單站移印機清膠動作設定，若啟動後則此站不作清膠動作。 

 



 

手動捲膠： 

此鈕按下後，即捲膠動作一次。 

 
膠頭啟動： 

此鈕開啟後，單站移印機動作加入膠頭下壓動作。 

 
自動按鈕： 

此鈕啟動後，單站移印機開始作前後位循環動作，若膠頭有啟動，則移印機作

前後位加膠頭下壓循環動作。 

 
單動按鈕： 

此鈕啟動後，單站移印機作一次前(後)位動作，若膠頭有啟動，則移印機作一

次前後位加膠頭下壓動作。 

 
膠頭詴印： 

此鈕按下後，膠頭做一次下壓動作。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

3.5 配方設定頁 

 
 



 

 
配方數據： 

更換配方編號後，即自動顯示當前配方數據。 

 
配方狀態： 顯示當前配方儲存之動作狀態。 



 

 
配方編號： 

顯示為當前配方編號，可輸入改變。 

 
配方存入： 

將當前配方數據與狀態存入配方數據中。 

 
配方導出： 

將當前配方數據與狀態導出為目前機器動作狀態。 

 
 

3.6 進料系統頁面 

 
 

 



 

 
進料吸器單動： 

啟動吸氣真空系統。 

 
進料滑套單動： 

此鈕按下進料滑套上升，反之則下降。 

 
進料吸柱單動： 

此鈕按下進料柱上第二段行程氣缸上升，反之則下降。 

 
進料停止： 

此鈕按下及進料系統功能關閉。 

 
夾料氣缸： 

此鈕控制夾料氣缸夾持與放開。 

 
進料盤單動： 

按下及進料盤單動一格，但動作中無效。 

 

 

 

 



 

3.7 出料系統頁面 

 
 

 
出料壓管單動： 

此鈕按下出料壓管作上升，反之則下降。 

 
出料滑套單動： 

此鈕按下出料滑套上升，反之則下降。 

 

 



 

 
出料吸氣單動： 

啟動出料吸氣系統。 

 
出料盤單動： 

此鈕按下出料盤單動一格。 

 
預設出料管裝料數量： 

此處可設定出料管裝料數量，數量記數到即出料盤轉動一次。 

 
目前裝料數量： 

當前出料管內模具的數量。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

3.8 壓料系統 

 
即壓料系統控制，壓料單動按鈕按下為壓料氣缸動作一次，壓料停止按鈕為啟

動壓料氣缸或停止壓料氣缸之選項。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

3.9 檢驗系統控制頁面 

 
 

 
檢驗壓管單動： 

按下此鈕檢驗壓管氣缸動作，反之則不動作。 

 
檢驗滑套單動： 

按下此鈕則檢驗滑套氣缸動作，反之則不動作。 

 
檢驗吸氣單動： 

按下此鈕則檢驗吸氣真空馬達開始動作。 



 

 
自動排料不啟用： 

此鈕動作中，則機器 NG 料管滑座不啟動。 

 
NG 料管裝料的數量。 

 
當前檢驗料管數量，後方歸零按鈕可使其歸零。 

 
可設定排除模具時，排除的數量。 

 
設定機器暫停逾時多久後，清膠啟動並將啟動後生產數量排入 NG料管中。 

 
初始生產時，排入 NG料管的數量。 



 

3.10 系統參數設定 

 
此頁僅將所有參數及中在此頁面設定，各按鈕作用請見前幾章節之說明。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4、警報顯示 
 

 

一、印刷數量到達： 

 當所設定之印刷數量到達時，亮顯紅燈並發出警報。 

二、氣壓異常： 

 當氣壓低於所設定之壓力時，亮顯紅燈並發出警報，異常排除後，需至主畫 

  面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可恢復正常運作。 

三、進料管無料： 

 當進料盤模組感測到料管內無素材時，亮顯紅燈並發出警報，異常排除後， 

  需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可恢復正常運

作。 

四、出料盤殘留： 

 當出料盤模組感測到料管內有素材時，亮顯紅燈並發出警報，至作用中料管 

  滿料後未排除異常時停機，異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將

「暫停運轉」按鈕取消，方可恢復正常運作。 

五、出料管下位異常： 

 當出料管因出料作動時頂開料管，造成壓管氣缸感應器未感測到時，亮顯紅 

  燈並發出警報及停機，異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫

停運轉」按鈕取消，方可恢復正常運作。 

六、進料滑套上升異常： 

 當進料模組滑套上升出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於異 

 常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可

恢復正常運作。 

七、進料滑套下降異常： 

 當進料模組滑套下降出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於異 

 常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可

恢復正常運作。 

八、壓料下降異常解除： 

 當壓料模組下降出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於異 

 常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可

恢復正常運作。 

九、壓料上升異常解除： 

 當壓料模組上升出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於異 

 常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可

恢復正常運作。 

十、進料吸柱上升異常解除： 

 當進料吸柱上升吸取素材出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作， 

 於異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，

方可恢復正常運作。 



 

十一、進料吸柱下降異常解除： 

  當進料吸柱吸附素材下降出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運 

  轉，於異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕

取消，方可恢復正常運作。 

十二、大轉盤異常解除： 

  當大轉盤旋轉出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於異常排 

   除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可恢

復正常運作。 

十三、進料殘留異常解除： 

  當治具中殘留素材時，於進料盤進料吸柱光籤感測到有殘料時，亮紅燈並 

   發出警報，機器停止運作，於異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，

再將「暫停運轉」按鈕取消，方可恢復正常運作。 

十四、進料夾持ＯＮ異常解除： 

  當進料狀態下夾持缸未夾持到素材或素材外徑異常時，亮紅燈並發出警 

   報，機器停止運作，於異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫

停運轉」按鈕取消，方可恢復正常運作。 

十五、進料夾持ＯＦＦ異常解除： 

  當進料狀態下夾持缸無法ＯＦＦ時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作， 

   於異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，

方可恢復正常運作。 

十六、進料盤異常解除： 

  當進料盤旋轉角度異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於異常排 

   除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可恢

復正常運作。 

十七、出料盤異常解除： 

  常出料盤旋轉角度異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於異常排 

   除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，方可恢

復正常運作。 

十八、出料滑套上升異常解除： 

  當出料模組滑套上升出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於 

   異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，

方可恢復正常運作。 

十九、出料滑套下降異常解除： 

  當出料模組滑套下降出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作，於 

   異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，

方可恢復正常運作。 

二十、門禁 A、B、C、D異常 

      當門禁 A、B、C、D出現異常時，亮紅燈並發出警報，機器停止運作， 

      於異常排除後，需至主畫面按「異常復歸」，再將「暫停運轉」按鈕取消，

方可恢復正常運作。 



 

5.Input 頁面 

 
此頁面為ＰＬＣ輸入接點顯示其機台各個位置一覽表，為維修及操作人員快速

查修之依據。（需搭配線路圖） 

若是移印機的部分請參照 5.1，5.2 有詳細圖片。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

5.1 一號機 Input 頁面 

 
此頁面為ＰＬＣ接點顯示其移印機各個位置一覽表，為維修及操作人員快速查

修之依據。（需搭配線路圖） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

5.1 二號機 Input 頁面 

 
此頁面為ＰＬＣ接點顯示其移印機各個位置一覽表，為維修及操作人員快速查

修之依據。（需搭配線路圖） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

6.Output 頁面 

 
此頁面為ＰＬＣ輸出接點顯示其機台各個位置一覽表，為維修及操作人員快速

查修之依據。（需搭配線路圖） 

若是移印機的部分請參照 6.1，6.2 有詳細圖片。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 6.1 一號機 Output 頁面 

 
此頁面為ＰＬＣ輸出接點顯示其移印機各個位置一覽表，為維修及操作人員快

速查修之依據。（需搭配線路圖） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

6.2 二號機 Output 頁面 

 
此頁面為ＰＬＣ輸出接點顯示其移印機各個位置一覽表，為維修及操作人員快

速查修之依據。（需搭配線路圖） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


