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一. BL-920 系統特色 ： 

� 熟悉介面：沿襲 AMC890,BL1200 系列操作介面及功能,老客戶好操作,好上手. 

� 學習曲線低：線上求助子畫面,每畫面都有說明,還有針對各可輸入項目詳細說明. 警報也有說

明. 

� 資料庫：塑料溫度設定查詢. 

� 安全檢查：提示最大最小範圍值,如資料輸入超過範圍,用聲音提示,並自動回復原值. 

� 大字報：大型字體,美觀容易看. 功能排列簡潔,容易操作. 

� 一目了然：輸入時用不同顏色區分可輸入,不可輸入,未輸入資料. 

� 人性化：可使用觸摸式面板,點到哪裡,輸入哪裡. 電腦可用語音提示警報. 

� 完全掌控：儀表板子畫面,在任何時候,隨時瞭解機台狀態. 

� 超強記憶：模組記憶可記憶 200 組,或外部擴充無限組數. 

� 生產品質：可用 SPC 系統追蹤生產狀況. 

� 整廠管理：具備乙太網路連線功能,使用 Internet TCP/IP 協定,連線數目無限制.搭配連線程

式,可遠端監控機台狀況,可遠端傳送及備份模存資料. 

� 身歷其境：連線程式介面與機台面板介面完全相同,不需另外學習. 身在辦公室,也可直接瞭解

機台的狀態. 

� 多種列印選擇：可接 USB 介面印表機,任何支援 PCL 語言的噴墨、雷射系列印表機皆可.搭配連

線程式還可遠端列印. 

� 萬國語言：具有多種語言顯示模式,可隨時切換,方便不同地區人員操作. 

� 3D 動畫：機械動作全程動畫顯示. 

� 非常耐用：採工業級多層板,抗干擾能力強. 

� 高速運算：主機 CPU 採 ARM7 系統(32Bit, 66MHz)與 486/586 同級. 顯示部分 CPU 採 SiS550 SOC

系統(32Bit,200MHz)與 586 同等級. 

� 不傷眼睛：高亮度,全彩 12.1" TFT LCD螢幕. 解析度 800x600 點,一千六百萬色. 亮度 230nit. 

� 無限擴充：內建記憶體,可外 USB 隨身碟. 

� 最多周邊：2 組 115200 BPS RS-232. 2 組 USB,1 組乙太網路. 

� 容易安裝:模組接頭朝上,可排列更緊密,節省空間,容納更多模組. 

� 保密容易：可選購 USB鑰匙,進出內頁不用密碼. 密碼遺失可查詢密碼手冊來輸入新密碼. 

� 快速校機：可用 USB 隨身碟儲存及載入機台設定. 

� 雙重保障：資料自動備份儲存,資料不流失. 

� 隨傳隨到：搭配連線程式, 可遠端偵錯機台，可遠端更新動作及畫面程式,可遠端傳送及備份

機械廠設定. 
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一般功能： 

� SPC 製程追蹤記憶, 可統計產品的優劣狀況. 

� 全電腦控制所有功能及溫度,達到保護螺桿. 

� 溫度採 PID 控制, 準確度高. 

� 溫度可一週預約定時, 操作更便利.
 

�  

� 模組記憶可輸入模具編號及查閱,方便管理. 

� 備機械手 (ROBOT) 連結功能. 

� 螢幕省電保護功能. 

� 檢查畫面採用文字敘述, 好看好操作. 

� 單步動作時間顯示,週期時間顯示、週期時間顯示. 

� 包裝模數設定功能. 

� 入料馬達轉速(RPM)顯示. 

� 具備 Real Time 功能, 可即時顯示日期和時間. 

� 系統採多 CPU 設計, 運算速度快, 控制精確, 穩定性高. 

� 輸入、輸出均採用光藕合隔離,強抗干擾,穩定性佳. 

� 每個動作切換間可單獨設定延遲時間,使機器運轉平順無噪音. 

� 控制主機採模組化設計, 擴充容易, 安裝省時, 維修迅速. 

� IO 偵錯畫面, 協助查修,容易判別,方便故障排除. 

� 輸入、輸出皆有 LED 指示燈, 檢測維護很方便. 
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二. 920-MK2S-2 操作面板介紹 

 

 

 

 

螢幕顯示區 

功能操作區 

數字操作區 

方向鍵區 

動作類別選擇

手動鍵區 
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(一).螢幕顯示區 

       螢幕區為 LCD 顯示幕,主要是顯示各設定頁,機器動作狀態,以及警告 

       訊息....等等. 

 

 

(二).功能操作區 

 

       功能操作區, 共分為 16 個按鍵,茲介紹如下: 

 

       F1~F8 ： 搭配底下 8個功能鍵, 可切換全部的畫面。 

 

 F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 

1.監視 監視 IO 檢查＊ 壓力速度曲線 溫度曲線   存記錄 關機 

2.夾模系統 關模/調模 開模/調模 托模 風托 中子一/二 壓縮 特殊 專家 

3.射出系統 射出 保壓 儲料 射座     

4.溫度 溫度 料管預熱 烘料預熱  熱澆道    

5.周邊設備 功能畫面 時間設定       

6.工程參數 工程師頁 系統時間 自動監視 電腦功能     

7.生管 產量 生產記錄 修改記錄 警報記錄 模組記憶    

8.資料庫 塑料特性 機械廠頁 計算機 程式版本     

＊IO檢查 上頁 輸入 輸出 擴充輸入 擴充輸出 手動鍵   
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(三).數字操作區 

 

      數字操作區,共分為 16 個按鍵,茲介紹如下: 

      (1).數字鍵 : 0 - 9 

      (2).清除鍵 : 當資料輸入錯誤時,按此鍵可將之清除. 

      (3).輸入鍵 : 資料輸入完畢後,須按此輸入鍵才有輸入電腦,電腦才會 

                   將此資料反應到動作上去. 

      (4).”＋”, “－“鍵 ：數值加 1 或減 1. 

 

 

(四).方向鍵區 

 

      方向鍵區,共分為 5 個按鍵,茲介紹如下: 

 

      (1).方向鍵上下左右 : 按方向鍵可上下左右移動游標至欲修改資料 

                           的地方. 

      (2).HELP           : 求助鍵. 
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(五).動作類別選擇區 

 

 

 

      動作類別選擇區,共分為 5 個按鍵,茲介紹如下: 

 

      (1).馬達啟動鍵 : 壓一下此鍵則指示燈亮, 表示馬達開始運轉, 再壓 

                       一下此鍵則指示燈熄, 表示馬達停止運轉。 

 

      (2).溫度啟動鍵 : 壓一下此鍵則指示燈亮, 表示溫度開始加熱, 再壓 

                       一下此鍵則指示燈熄, 表示溫度停止加熱。 

 

      (3).全自動鍵   : 壓此鍵則指示燈亮, 表示全自動狀態中。 

 

      (4).半自動鍵   : 壓此鍵則指示燈亮, 表示半自動狀態中。 

 

      (5).手動鍵     : 壓此鍵則指示燈亮, 表示手動狀態中。 
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(六).手動操作區 

 

 

       手動操作區,共分為 23 個按鍵,茲介紹如下: 

 

       開模、關模、托退、托進、調模進、調模退、中子一出、中子一入、中子二出、中子二入、 

風門退、風門進、射出、射退、座進、座退、加料、吹氣、自動調模、自動洗料、 

       粗調使用、微調使用、潤油 

        

 

       以上各按鍵在手動狀態中配合使用。 
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三. 啟動 BL-920 控制器 

打開電源首先進入此畫面,按任意鍵即可進入監視畫面,或其他操作。 

 

 

 

若系統有異常現象,則畫面會出現異常的訊息,提醒操作者檢查, 本系統有螢幕保護功能,若 5 分鐘

內操作者沒有碰觸任何按鍵,則螢幕會自動暗掉;直到操作者碰觸任何一個按鍵,螢幕才會又重新顯

示出來. 
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四. 螢幕各頁畫面之說明 

1.監視畫面 : 

 

↑ ↑ ↑ 

模式 連線狀態 記憶狀態 

 

監視畫面資料解說:  

� 本畫面僅提供動作監控，不能進行資料更改。  

� 模組名稱和模組號碼由記憶畫面設定。 

� 小時產量是經生產週期的自動換算每小時的產能預估。  

� 上一週期是表示上一模的生產耗時。  

� 包裝模數和良品計數是顯示截至目前為止累積的產能。  

� 畫面下方訊息列是顯示機器正在進行的動作及顯示警報訊息之用。  

� 最大、最小值是目前游標所在位置所允許輸入的範圍值。 

� 模具位置是顯示機器正在進行開關模時的距離。  

� 螺桿位置是顯示機器正在進行射出或儲料時的距離。  

� 全程時間是顯示機器完成一模的總時間。  

� 單步時間是顯示每一單步動作的時間。  
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� 儲料馬達是顯示馬達轉速。 

� 油溫和溫度是顯示各段的實際值。 

� F7 儲存：在操作功能區按 F7 鍵儲存在操作模式的面板中所有資料。 

� F8 關機：在操作功能區按 F8 鍵儲存面板中所有資料在關掉電源前。 

� 模式分為： 

1. 資料鎖定模式 －使用者只可觀看監視畫面，不可修改資料。 

2. 編輯模式     －使用者可切換畫面並可編輯一般畫面資料。 

3. 主管模式     －使用者可編輯一般畫面並進入工程參數畫面內的主管畫面。 

4. 機械廠模式   －僅供機械廠使用。 

5. 經銷商模式   －僅供經銷商使用。 

6. 好景模式     －僅供好景內部測試使用。 

� 連線狀態分為： 

1. 主機斷線中   －與主機通訊有問題，請檢查主機是否正常、連接線是否脫落。 

2. 主機連線中   －與主機連線狀態無問題。 

� 記憶狀態分為： 

1. 磁碟閒置中   －磁碟閒置中。 

2. 寫入中       －磁碟正在寫入資料中，請勿關機，以免流失新的設定資料。 
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2.關模/調模畫面： 

關模畫面資料解說: 

� 關模段數：最多５段，關模一段位置不能小於關模二段位置，依此類推。可依需要選擇段數。 

� 機械手選擇：”不使用”; ”使用”; 若有使用機械手臂時應選為”使用”。 

� 差動：差動使用、不使用選用選擇，選擇使用時，關模為快速動作。 

� 關模低壓保護時間：低壓監視計時進入低壓關模開始計時，其輸入值約3秒。（注：此時間不

能設爲0，否則會出現低壓時間到或模內有雜物的警告而自動停機。） 

� 關模啟動時間：關模前以此壓力速度作動到時間到達，接著關模流程。 

� 高壓距離設定：先找高壓關模距離，輸入０於高壓關模距離後，按關模，然後螢幕畫面之最後

關模距離為多少，將目前距離＋1．０輸入高壓關模距離→如為４9．０ｍｍ，輸

入５０．０於高壓關模距離。 
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� 動作流程說明： 

關模段數＝５時，關模一段─＞關模二段─＞關模三段─＞關模低壓─＞關模高壓─＞完。                

    關模段數＝４時，只做”關模二段─＞關模三段─＞關模低壓─＞關模高壓─＞完。 

    關模段數＝３時，只做”關模三段─＞關模低壓─＞關模高壓─＞完。 

 

 

� 調模速度：調模進退時所須之速度（約３０－４０）。 

� 調模壓力：調模進退時所須之壓力（約５０－７０）。 

� 調模格數：調模微調所需格數。 

（註：關模時距離位置設置必須由大設到小。） 

 

 

 

 

 

關模動作流程示意圖 

距離：   250.00         200.00         150.00       100.00      50.00           

動
模
板

 

定
模
板

 

啓動   關模一段     關模二段     關模三段      低壓關模   高壓關模  

50 

60 

50 

50 

40 

50 

30 

00 
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壓力 

低壓保護時間
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3.開模/調模畫面： 

開模畫面資料解說: 

� 開模段數：最多５段, 可依需要選擇段數。 

� 機械手選擇：”不使用”; ”使用”; 若有使用機械手臂時應選為”使用”。 

� 中板檢查：（預留） 

� 開模背壓選擇：（預留） 

� 開模背壓延遲：開模前慢距離到達時，延遲此一時間再做開模二段。 

� 距離：指開模時每一段的位置。其數值設置必須由小設置到大。 

� 調模速度：調模進退時所須之速度（約３０－４０）。 

� 調模壓力：調模進退時所須之壓力（約５０－７０）。 

� 調模格數：調模微調所需格數。 
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4.托模畫面： 

托模畫面資料解說: 

� 托模方式： 

    0：一般托模：托進止─→托退止”為一循環，依次數動作。 

1：振托：托進止─→托進極限ＯＦＦ”為一循環，依”托模次數”設定動作， 

次數完成時作托模退完成。  

    2：半托：於自動中使用，托模進到極限後，直到下一循環關模前再托模退。  

� 托模次數：托模次數設定，依成品脫落之需要而設定。              

� 保持壓時間：即托進停留；托模進極限開關碰到後，停止一段時間後才做托退之動作。                                                     

� 保持壓速度、壓力：托模停留時須設定一足夠之壓力，以免托模桿被模具彈簧頂回。 

� 一次壓：當選則為”開 ”時，則第一次托進到一次壓位置後托退，第二次以後托進動作為 

進一，進二，托退。 

� 托模進前延遲：托模前延遲此一時間再做托模進。 

� 開模中托模距離：托模於開模行程中動作的距離，取開模行程 1/2為安全距離。 

� 開模中托模 (選用)：開模行程中依“開模中托模距離”所設定的位置停止開模並執行托模進退

動作，托模完成再執行開模至開模完成所設定的位置，此模式為特殊模具使用。 

 

 



                                             18 

5.托模畫面-邊開邊托：(選用) 

托模畫面資料解說: 

� 托模方式：“ 0：一般托模 ”、 “ 1：振托 ”、 “ 2：半托 ”  

� 托模次數：托模次數設定，依成品脫落之需要而設定。              

� 保持壓時間：即托進停留；托模進極限開關碰到後，停止一段時間後才做托退之動作。                                                     

� 保持壓速度、壓力：托模停留時須設定一足夠之壓力，以免托模桿被模具彈簧頂回。 

� 一次壓：當選則為”開 ”時，則第一次托進到一次壓位置後托退，第二次以後托進動作為 

進一，進二，托退。 

� 托模進前延遲：托模前延遲此一時間再做托模進。 

� 特殊功能：“ 0：中子 ”、 “ 1：前托模 ”、 “ 2：邊開邊托 ”，功能三選一，被選擇

之功能於動作中可選擇使用或不使用，其餘功能皆強制不使用。 

� 開模中托模距離：托模於開模行程中動作的距離，取開模行程 1/4為安全距離。 

� 邊開邊托選擇： 可選擇“使用”、“ 不使用 ”；當選擇使用時，托模於開模行程中與開模

同步動作，依“開模中托模距離”所設定的距離為托模動作時機。 

� 手動托模選擇：可選擇“ 托模 ”、“ 前托模 ”，此時皆以手動操作區內之托進及托退按鍵

作為托模、前托模手動控制鍵。 
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6.前托模畫面-邊開邊托：(選用) 

前托模畫面資料解說： 

� 托模進前延遲：托模前延遲此一時間再做托模進。 

� 托模停止方式：分為“ 0：Limit (定位) ”、 “ 1：時間 ”。 

� 特殊功能：“ 0：中子 ”、 “ 1：前托模 ”、 “ 2：邊開邊托 ” ，功能三選一，被選擇

之功能於動作中可選擇使用或不使用，其餘兩項功能皆強制不使用。 

� 前托模選擇： 可選擇“使用”、“ 不使用 ”；當選擇使用時，前托模與開模前慢同步動作。 

� 手動托模選擇：可選擇“ 托模 ”、“ 前托模 ”，此時皆以手動操作區內之托進及托退按鍵

作為托模、前托模手動控制鍵。 
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7.風托畫面： 

風托畫面資料解說: 

�風托方式：  ０：不使用：表示不使用風托。 

１：開模：以距離控制動作 ，表示在開模過程中的指定距離時做風托輸出動作。 

       ２：關模：以距離控制動作 ，表示在關模過程中的指定距離時做風托輸出動作。 

       ３：中子出：與中子出同時動作 ，在中子出的時候做風托輸出，此時，不使用距 

離控制。 

４：隨托模：與托模同時動作，在托模時同時進行風托輸出，此時，不使用距離 

控制。 

             5：射出完：與射出完同時動作，在射出完時同時進行風托輸出，此時，不使用距

離控制。 

             6：隨射出：與射出同時動作(含延時射出時間)，在射出時同時進行風托輸出，此

時，不使用距離控制；手動射出時，此功能無輸出。 

             7：射出信號：與射出信號同步(含延時射出時間)，在射出時同時進行風托輸出，

且當射出保壓結束時風托動作同時結束輸出，不受動作時間及距離

控制；手動射出時，此功能無輸出。 
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�動作時間：表示作風托輸出動作的時間。 

            延遲時間：表示延遲作風托動作的時間。例如，若設定風托一方式爲開模，距離爲 

150.0，延遲時間爲2秒，動作時間爲5秒，則在開模位置運行到150.0後，延遲2秒風托 

一開始動作，又經過5秒，風托動作結束。（注：風托動作開始運行後，則不再受其 

他動作限制，只受其動作時間控制。風托一至風托四可同時運行，也可分別運行。 

其距離、動作時間和延遲時間可分別設置。 
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風托動作示意圖 
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8.風托畫面-八風托：(選用) 

風托畫面資料解說: 

�風托方式：  ０：不使用：表示不使用風托。 

１：開模：以距離控制動作 ，表示在開模過程中的指定距離時做風托輸出動作。 

       ２：關模：以距離控制動作 ，表示在關模過程中的指定距離時做風托輸出動作。 

       ３：中子出：與中子出同時動作 ，在中子出的時候做風托輸出，此時，不使用距 

離控制。 

４：隨托模：與托模同時動作，在托模時同時進行風托輸出，此時，不使用距離 

控制。 

             5：射出完：與射出完同時動作，在射出完時同時進行風托輸出，此時，不使用距

離控制。 

             6：隨射出：與射出同時動作(含延時射出時間)，在射出時同時進行風托輸出，此

時，不使用距離控制；手動射出時，此功能無輸出。 

             7：射出信號：與射出信號同步(含延時射出時間)，在射出時同時進行風托輸出且

當射出保壓結束時風托動作同時結束輸出，不受動作時間及距離控

制；手動射出時，此功能無輸出。 
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�動作時間：表示作風托輸出動作的時間。 

            延遲時間：表示延遲作風托動作的時間。例如，若設定風托一方式爲開模，距離爲 

150.0，延遲時間爲2秒，動作時間爲5秒，則在開模位置運行到150.0後，延遲2秒風托 

一開始動作，又經過5秒，風托動作結束。（注：風托動作開始運行後，則不再受其 

他動作限制，只受其動作時間控制。風托一至風托八可同時運行，也可分別運行。 

其距離、動作時間和延遲時間可分別設置。 
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9.中子畫面： 

中子畫面資料解說: 

� 一入快速：中子（絞牙）入快速資料。 

� 一入慢速：中子（絞牙）入慢速資料。 

� 一出快速：中子（絞牙）出快速資料。 

� 一出慢速：中子（絞牙）出慢速資料。 

� 距離：模板在何處停止，做中子動作之設定值。 

� 時間：當停止方式選為”0: 時間”時為中子動作時間，但當停止方式選為”1: 次數”時, 此欄

位顯示次數, 為中子／絞牙次數，停止方式選為”3: 定位”時, 此欄位顯示定位, 但無資料。 

      ★ 例：中子入時間 3.0 sec 中子慢時間 1.0 sec， 

             則中子動作為 3.0 sec 其中 2 sec 為快速，1 sec 為慢速。 

� 中子使用：中子使用、不使用選用選擇。 

� 中子方式： 

0：以距離控制 : 依設定位置, 在關模中作中子入, 在開模中作中子出。 

1：關前入、開完出 : 關模前作中子入, 在開模完作中子出。 

2：關完入、開前出 : 關模完作中子入, 在開模前作中子出。 

3：不做入、只做出 : 只做開模行程中依設定距離之中子出動作。 

4：托模完做中子出 : 托模完才作中子出動作，關模中依設定位置做中子入。 
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5：托模前(開模完成)中子入出 : 托模前(開模完成)才作中子入出動作。 

6：托模進完中子入出 : 托模進完成後才作中子入出動作。 

� 中子選擇：分為”0：單中子”，”1：雙中子”。  

             ”0：單中子”-當選擇 0 時，只有中子一能在手動模式下作用。 

             ”1：雙中子”-當選擇 1 時，中子一和中子二可以分別在手動模式下作用。 

� 停止方式：決定中子動作完成方式。  

  0．時間：時間結束即完成動作。  

  1．次數：以感應近接開關作計次，依”次數”欄設定次數。  

  2．定位：中子動作信號完成即完成動作。  

 

    註：中子二畫面內容及設定方式與中子一相同。 
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10.中子畫面-三中子：(選用) 

中子畫面資料解說: 

� 一入快速：中子（絞牙）入快速資料。 

� 一入慢速：中子（絞牙）入慢速資料。 

� 一出快速：中子（絞牙）出快速資料。 

� 一出慢速：中子（絞牙）出慢速資料。 

� 距離：模板在何處停止，做中子動作之設定值。 

� 時間：當停止方式選為”0: 時間”時為中子動作時間，但當停止方式選為”1: 次數”時, 此欄

位顯示次數, 為中子／絞牙次數，停止方式選為”2: 定位”時, 此欄位顯示定位, 但無資料。  

      ★ 例：中子入時間 3.0 sec 中子慢時間 1.0 sec， 

             則中子動作為 3.0 sec 其中 2 sec 為快速，1 sec 為慢速。 

� 中子使用：中子使用、不使用選用選擇。 

� 中子方式： 

0：以距離控制 : 依設定位置, 在關模中作中子入, 在開模中作中子出。 

1：關前入、開完出 : 關模前作中子入, 在開模完作中子出。 

2：關完入、開前出 : 關模完作中子入, 在開模前作中子出。 

3：不做入、只做出 : 只做開模行程中依設定距離之中子出動作。 

4：托模完做中子出 : 托模完才作中子出動作，關模中依設定位置做中子入。 
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5：托模前(開模完成)中子入出 : 托模前(開模完成)才作中子入出動作。 

6：托模進完中子入出 : 托模進完成後才作中子入出動作。 

� 中子選擇：分為”0：單中子”，”1：雙中子” ，”2：三中子”。 

  選擇”單中子”，手動中子輸出選擇只可選擇『中子一』。 

選擇”雙中子”，手動中子輸出選擇可選擇『中子一』、『中子二』。 

選擇”三中子”，手動中子輸出選擇可選擇『中子一』、『中子二』、『中子三』。 

   手動中子輸出選擇： 可選擇『中子一』、『中子二』、『中子三』，在手動狀態上，於手動 

操作區按中子一入、中子一出可操作中子手動選擇欄位內所選擇之中子動作。 

� 停止方式：決定中子動作完成方式。 

  0．時間：時間結束即完成動作。 

  1．次數：以感應近接開關作計次，依”次數”欄設定次數。 

  2．定位：中子動作信號完成即完成動作。 

 

    註：中子二、中子三畫面內容及設定方式與中子一相同。 
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11.壓縮畫面：(選用) 

中子壓縮畫面資料解說: 

� 入快速：中子壓縮入快速資料。 

� 入慢速：中子壓縮入慢速資料。 

� 出快速：中子壓縮出快速資料。 

� 出慢速：中子壓縮出慢速資料。 

� 時間：為中子壓縮動作時間；例：入快速時間 3.0 sec 入慢速時間 1.0 sec， 

             則中子壓縮動作為 3.0 sec 其中 2 sec 為入快速，1 sec 為入慢速。 

� 特殊功能：“ 0：中子壓縮 ”、 “ 1：射出壓縮 ”、 “ 2：ACC ” ，功能三選一，被選 

擇之功能於動作中可選擇使用或不使用，其餘兩項功能皆強制不使用。 

� 射出壓縮檢測：中子壓縮或射出壓縮選擇使用時，射出距離到達“射出壓縮檢測”位置即開始     

執行中子壓縮或射出壓縮功能。 

� 中子壓縮使用：中子壓縮使用、不使用選擇；選擇“使用”時，射出動作至“射出壓縮檢測”

位置時，中子壓縮入，並在開模前做中子壓縮出。 

� 射出壓縮使用：射出壓縮使用、不使用選擇；選擇“使用”時，關模至低壓轉高壓點時，關模

即進入“鎖模保持”狀態，當關模“鎖模保持”至“ 一次檢測 ”點時，射出開始動作直到

“射出壓縮檢測”位置時，“ 鎖模保持 ”即進入“ 二次鎖模 ”並完成關模動作，接著射

出、保壓完成後即完成“射出壓縮”動作。 
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� 鎖模保持定位：選擇“使用”，關模進入“ 一次檢測 ”點時，關模為定位停止狀態；“不使

用”時，關模依“鎖模保持”所設定壓力、速度繼續關模。 

� 關模一次檢測選擇：選擇關模一次檢測”壓力”或”距離”控制。 

� 射出壓縮同步選擇：選擇“使用”時，射出至“射出壓縮檢測”位置點，“二次鎖模”與射出

同步動作；“不使用”時，射出至“射出壓縮檢測”位置點，射出停止動作，待“二次鎖模”

關模完成後，再繼續執行射出動作。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                             30 

12.特殊(開模前托模)畫面：(選用) 

開模前托模畫面資料解說: 

� 開模前托模：選擇”開”時，開模前托模進退一次，開模完成後可再依托模畫頁的設定執行托

模動作，動作如下： 

   開模前托模進     開模前托模退     開模前慢、快速、後慢(完成)    托模進     托模退  

� 壓力：開模前托模進退所需之壓力。 

� 流量：開模前托模進退所需之速度。 

� 時間：開模前托模進退輸出的動作時間。 
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13.射座畫面： 

射座畫面資料解說: 

� 延時射出：座進停極限開關碰到後，速度自動降為１０，同時延遲此設定時間再做射出的動作。                                         

� 動作時間：射座退動作進行時間。 

� 座退方式：分為”0: 不使用”，”1: 冷卻前”，”2: 冷卻後”動作。 

� 動作流程說明： 

 

 

速度：         20                 10 

壓力：         25                 20 

關模完 座進一 座進二 射出 

座進示意圖 

座進停 
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延
遲
射
出
時
間

 

座進二 

時間 
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14.射出畫面： 

射出畫面資料解說: 

� 射出共分為六段，可依需要設定之，若射出段數＝１時，只作射出一段後轉保壓； 

段數＝２時，射出一段→二段→保壓；其餘類推。 

  手動射出依射出一段設定速度、壓力動作, 但不作保壓。 

� 切換方式： 

0、距離：當選擇”距離”時，射出依各段設定距離射出，依照所設定段數, 射出最後一段 

             距離為切換保壓之距離，射出一段所設置時間為射出監視時間，當監視時間到達  

而射出未達到設定之距離則警報射出監視時間到達。（注：各段射出位置設置依 

次由大設到小。） 
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1、 時間：當選擇<時間>時，射出依各段設定時間作射出動作，五段時間結束則切換至保壓。

一段射出經過3秒後，切至二段，再過3秒切至三段，再過2秒切入四段，四段過2秒後

切入五段，再過1秒後進入保壓。 

 

 

2、 時間距離：當選擇時間距離時，射出的一段時間為射出過程總時間，時間未結束前依各段

距離設定值射出，若時間結束而距離未到位，則切換保壓，若射出距離已到而時間未到，

也自動切換至保壓。 
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射出示意圖 3 
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� 射出終點１，２，３，顯示最近三次射出終點位置的數值提供參考。  

� 儲料終點１，２，３，顯示最近三次儲料終點位置的數值提供參考。 

� 冷料射出：選擇 ”冷射：開” 時, 動作如下： 

  關模完─＞座退─＞冷料射出─＞座進─＞射出行程  

� 當選擇使用ＡＣＣ時： 

  射出一段為正常射出, 射出二段為ACC射出，射出三段後為正常射出。 

� 充壓上限、充壓下限、系統充壓、充壓延時(預留功能)。                                                 
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15.保壓畫面： 

保壓畫面資料解說: 

� 保壓共計六段動作，若任何一段不使用時，請將時間設定為０。 

 

               六段保壓  五段保壓   四段保壓 三段保壓 二段保壓   一段保壓      射出之終點位置    

                                                                位置：50.0 
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� 射出監視之使用方法： 

  １．射出監視可以檢查射出時是否有漏料或充填不足之現像，亦可由保壓終點  

    粗略地判斷產品之好壞，漏料由下限查出（射出開始即行監視）充填不足  

    由上限定之（射出完成後進行核對）。 

  ２．欲使用此功能時： 

    射出監視：使用。 

    上限不足：比終點距離稍大之值，若實際終點距離比上限大則警報上限。 

    下限溢料：比終點距離稍小之值，若實際終點距離比下限小則警報下限。 

    有警報上限／下限，則產能不良品加１。 

  ３．注意事項： 

   (a)．試模時不可使用此功能，射出監視應輸入”不使用”，待試模完成後  

     觀察保壓終點距離後，輸入正確之監視範圍再使用此功能。 

   (b)．過量與不足之距離值應是保壓完成後，終點距離稍小與稍大值。 

     例：如三段保壓之終點距離為２０．５ｍｍ欲保護範圍為５ｍｍ則  

     下限溢料：２０．５ｍｍ－５ｍｍ＝１５．５ｍｍ。 

     上限不足：２０．５ｍｍ＋５ｍｍ＝２５．５ｍｍ。 

       超過下限：於射出開始即監視，若有此情形則停止射出，保壓動作，並警報下限溢料。 

      (c)．保壓終點１，２，３顯示最近三次保壓終點值提供參考。 

 

 

 



                                             37 

16.儲料/洗料畫面： 

儲料畫面資料解說: 

� 儲料距離：為欲儲料之距離。 

� 儲料監視時間：儲料監視時間，儲料開始即計時，計時到達時若儲料未 

完畢則警報無料（時間不可設定０，但亦不宜設定太長）。  

 

前射退      儲料一     儲料二      儲料三      後射退 

距離：   50.0       100.0       150.0       200.0       250.0  260.0 

儲料監視時間：                                                          30.00            
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儲料動作示意圖 
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� 溢料射出時間：當製品太大、射出量不足可選用此時間否則輸入０  

  此一時間選擇後，座進完後不立刻轉入射出，“先儲料此一時間後”再射出，這樣在射出前以

溢料之壓力／速度向模具內溢料，以保證有足夠的料作射出。 

� 洗料次數：重覆做儲料，射出之動作次數。 

� 自動洗料射出、射退距離：可以決定清洗料管之長度，此距離視大小機台而定。  

� 手動儲料：以儲料一、儲料二、儲料三順序作動。 

� 自動洗料射出距離：自動洗料時射出至此距離停止，因機台裝置問題，不能  

  每台都為０．０，一般設為０．５，除可清洗到底亦可防止撞擊聲。  

� 自動洗料方法：於手動中, 壓自動洗料鍵, 即可進入自動洗料. 

 

     自動洗料流程： 

     ┌──────────┐ 

     │          │ 

     │          │ＮＯ 

     ↓          │ 

  座退→射出→射退→儲料→洗料次數＝０→ＹＥＳ→結束  

 

� 儲料前冷卻時間：射出完畢後，射出機完全停止動作這一段時間後，再進行儲料，此功能為先

冷卻功能。不用時輸入０，此功能完全獨立與正常冷卻無關。                                                          

� 冷卻含儲料時間：冷卻時間（含儲料行程）。 

� 儲料完冷卻時間：儲料完成後之冷卻時間。不用時輸入０，此功能完全獨立與正常冷卻無關。                                                

� 前射退：還沒儲料就進行射退之動作稱之為前射退，不射退則輸入０（需小於儲料距離，否則

無法儲料） 

後射退：儲料完畢後才進行射退之動作稱之為後射退，不射退則輸入０（需大於儲料距離, 否

則無法射退） 
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17.儲料/洗料畫面-邊開邊儲：(選用) 

儲料畫面資料解說: 

� 儲料距離：為欲儲料之距離。 

� 儲料監視時間：儲料監視時間，儲料開始即計時，計時到達時若儲料未 

完畢則警報無料（時間不可設定０，但亦不宜設定太長）。  

 

前射退      儲料一     儲料二      儲料三      後射退 

距離：   50.0       100.0       150.0       200.0       250.0  260.0 

儲料監視時間：                                                          30.00            
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儲料動作示意圖 
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� 溢料射出時間：當製品太大、射出量不足可選用此時間否則輸入０  

  此一時間選擇後，座進完後不立刻轉入射出，“先儲料此一時間後”再射出，這樣在射出前以

溢料之壓力／速度向模具內溢料，以保證有足夠的料作射出。 

� 洗料次數：重覆做儲料，射出之動作次數。 

� 自動洗料射出、射退距離：可以決定清洗料管之長度，此距離視大小機台而定。  

� 手動儲料：以儲料一、儲料二、儲料三順序作動。 

� 自動洗料射出距離：自動洗料時射出至此距離停止，因機台裝置問題，不能  

  每台都為０．０，一般設為０．５，除可清洗到底亦可防止撞擊聲。  

� 自動洗料方法：於手動中, 壓自動洗料鍵, 即可進入自動洗料. 

 

     自動洗料流程： 

     ┌──────────┐ 

     │          │ 

     │          │ＮＯ 

     ↓          │ 

  座退→射出→射退→儲料→洗料次數＝０→ＹＥＳ→結束  

 

� 儲料前冷卻時間：射出完畢後，射出機完全停止動作這一段時間後，再進行儲料，此功能為先

冷卻功能。不用時輸入０，此功能完全獨立與正常冷卻無關。                                                     

� 冷卻含儲料(開模前冷卻)時間：”邊開邊儲”不使用時，冷卻時間含儲料行程；”邊開邊儲”

使用時，射出完畢即進行儲料動作，模具需冷卻此一段時間後再進行開模。 

� 儲料完冷卻時間：儲料完成後之冷卻時間。不用時輸入０，此功能完全獨立與正常冷卻無關。                                            

� 前射退：還沒儲料就進行射退之動作稱之為前射退，不射退則輸入０（需小於儲料距離，否則

無法儲料）。 

後射退：儲料完畢後才進行射退之動作稱之為後射退，不射退則輸入０（需大於儲料距離, 否

則無法射退）。 

� 邊開邊儲：可選擇“使用”、“ 不使用 ”；選擇使用時，開模與儲料同步動作。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                             41 

18.溫度畫面: 

溫度畫面資料解說: 

� 實際值：為目前之實際溫度，不可加以設定。 

� 設定值：為欲控制加熱之溫度。(最大溫度可以設定到399
．
C) 

� 保溫值：為欲控制保溫之溫度，配合料管預熱畫面使用。 

� 上限：為溫度設定值與實際值之容許誤差值, 範圍15～30℃。 

� 下限：為溫度設定值與實際值之容許誤差值, 範圍15～30℃。 

� 電熱線狀態：若顯示為綠色表示加溫中，顯示為黑色表示不加溫。 

� 感溫線狀態：若顯示為黑色表示感溫線正常，若顯示紅色表示感溫線斷線。 

� 油溫預熱：當馬達啟動後，假若油溫實際溫度比此設定溫度低時，則電腦會自動壓示一壓力 

（１００ＫＧ／ＣＭ
２
）以提升油溫至此溫度，否則油溫過低時不利機器動作穩定性，一般來

說約設定為２０℃～２５℃。 

� 油溫冷卻：當油溫實際溫度大於此設定溫度時，則電腦會啟動冷卻水開關以冷卻油溫，一般來

說約設定為４０℃因動作油約在此溫度、穩定性最好。 

� 最高油溫：當油溫實際溫度大於此設定值時，則自動動作不能作且會警報油溫過高，一般來說

約設定為５５℃，因動作油油溫超出此溫度時，油急速劣化影響動作。（最高油溫可設定到60

℃）  

� 加熱（％）：當射嘴電熱片使用比例加溫時，設定加熱百分比。 
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� 風車 (料管風扇)：分為”0：不使用”，”1：強制”，”2：上限”。(選用) 

0. 不使用：料管風扇不輸出。 

1. 強制：料管風扇強制輸出。 

2. 上限：依所設定的溫度控制料管風扇動作，風車2以料管第二段實際溫度為參考值， 

         當風車2的設定溫度低於第二段的實際溫度時，料管風扇輸出；反之高於第二段

實際溫度則不輸出。(風車3以料管第三段實際溫度為參考值) 

� 冷啟動時間：為螺桿保護時間；即開機後各段溫度到達設定溫度時，須等此時間計時完畢，方

可作射出，儲料，射退動作。 

� 停機降溫：選擇”使用”時，當有警報發生導致停機時，各段溫度設定值減去停機降溫，做為

溫度加熱值。 

� 料口水路控制：(選用) 

料口水路開關以第九段溫度控制，當實際值大於設定值時，水路開關導通；反之實際值低於設

定值則水路開關關閉。水路控制溫度設定約 0~80℃，實際顯示溫度會隨著塑料溫度及生產條

件不同而有所差異，設定值需依實際狀況調整設定，例如：當第九段實際顯示溫度為60℃時，

設定值約為55℃~57℃以確保水路開關能夠開、關有效的控制水路循環，達到保持溫度穩定控

制。 
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19.料管預熱畫面： 

料管預熱畫面資料解說: 

� 料管預熱方式： 

  ０．定時加熱：以時間控制加熱／保溫／停止動作。 

  １．設定值加熱：強制以設定值作為加熱值。 

  ２．保溫值加熱：強制以保溫值作為加熱值。 

� 功能：利用輸入鍵，決定是否啟動預熱功能（ＯＮ／ＯＦＦ） 

� 星期：可做一週七天的時間預約設定，利用數字鍵０－７選擇。 

� 加熱：輸入欲加熱的啟動時間 

� 保溫：輸入欲保溫的啟動時間 

� 停止：輸入系統停止加溫的時間 

＊〔註〕：時間輸入值採用２４小時制，輸入值００：００表示午夜１２：００ 
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20.烘料預熱畫面： 

烘料預熱畫面資料解說： 

� 烘料機預熱方式： 

  ０．定時使用：以時間控制烘料機之ＯＮ／ＯＦＦ。 

  １．強制使用：強制烘料機動作。 

  ２．強制清除：強制烘料機不動作。 

� 功能：利用輸入鍵，決定是否啟動預熱功能（ＯＮ／ＯＦＦ） 

� 星期：可做一週七天的時間預約設定，利用數字鍵０－７選擇 

� 加熱：輸入欲加熱的啟動時間  

� 停止：輸入系統停止加溫的時間 

＊〔註〕：時間輸入值採用２４小時制，輸入值００：００表示午夜１２：００ 
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21.熱澆道畫面：(選用) 

熱膠道畫面資料解說： 

除溼：對電熱作緩慢加熱動作,由常溫開始加熱至 100℃將電熱內含之水氣清除。 

手動：控溫方式由 PID 方式改為手動設定輸出功率百分比,可由 0%~100%之內作設定。 

設定值：控溫設定值可由 0~450℃。 

加溫：控制器開關 ON:控溫、OFF:關閉。 

實際值：目前感應到的實際溫度。 

輸出%：控制器輸出之功率,由 0~100%。 
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22.功能畫面： 

功能週邊畫面資料解說: 

� 若警報產生未在監控時間內排除將導致停機，如停機時要將馬達或電熱關閉，請將”停機馬

達”或”停機電熱”設定成”使用”。 

� 電眼使用：欲做電眼自動時應選為”使用”（電眼自動應將面板工作狀態 放在全自動位置）。                                                 

� 語文選擇：您可選擇”0:英文” 或 ”1:中文”顯示所有的畫面。 

� 機械手選擇：”不使用”; ”使用”; 若有使用機械手臂時應選為”使用”。 

� 機械手監視時間：監視機械手動作時間。 

� 電眼時間：當作全自動且選擇電眼時，此一時間為成品監視時間，若此一時間到達，成品尚未

掉落則警報成品未掉落。 

� 壓示方式：將游標移至壓示處，切換壓示按鈕為”使用”即壓示開始動作，解除時再按一次壓

示按鈕為”不使用”即可。       
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23.時間設定畫面： 

時間設定畫面資料解說: 

� 總週期時間：為一模行程之總時間監視, 此週期時間設定, 應比實際所需時間稍長約10秒-20秒,

以免誤警報。 

� 再循環時間：每模生產完後延遲此時間，再繼續關模。 

� 風門關快速時間：自動風壓安全門關快速時間。 

� 風門開快速時間：自動風壓安全門開快速時間。 

� 風門開時間：自動風壓安全門打開時間。 

� 間歇模數：自動打油潤滑機之間歇模數，每次打油完後停頓此一模數再繼續打油，週期時間愈

短打油間歇模數需愈少，使結構能得到更佳的潤滑。                                                   

� 潤滑時間：潤滑時間設定，假若設定時間內打油至壓力開關ＯＮ則打油機時間到達後ＯＦＦ，

假使設定時間內壓力開關無法ＯＮ，則可能油管破裂或無潤滑油或打油機故障，於自動時就會

警報”打油機異常”，但將警報解除後還可繼續動作，但下一打油循環時還會警報直至故障排

除；間歇模數可視機台之動作頻率更改，潤滑時間亦同。 

� 噴劑模數 : 設定生產幾模後噴離型劑。 

� 噴劑時間 : 設定每次噴離型劑之時間。 
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24.產量畫面： 

產量畫面資料解說: 

� 現在產量：產量計數、包裝模數、不良品之實際值。 

� 設定產量：產量計數、包裝模數、不良品之設定值。 

� 處理方式：當實際產量＝設定產量，可選擇”0:到達警報”或 ”1:到達停機”。 

� 歸零選擇：游標移至”歸零”再按下”輸入”鍵，即可將現在產量歸零。 

� 包裝模數：可設定一數量，當做產量小計，只要做到此數量便輸出一個訊號通知外部週邊人員，

產品可包裝數量到達將小計歸零重新計數。 

� 各項保養項目依機械廠制定保養週期於保養日期到達時，警示保養項目提醒操作人員，並於保

養結束後將”應保養”欄位改為”已保養”（將游標移到該欄位，並按”輸入”鍵），則警示

自動消失，否則將一直存在警示訊息。 

� 加注黃油保養項目： 

１．調模車壁  

２．砲管滑座  

３．活動車壁  

４．電動馬達  

５．調模大齒輪  

６．微調齒輪座 
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25.生產記錄畫面： 

生產記錄畫面資料解說： 

� 此頁只提供資料檢視之用，不能進行資料更改。 

� 此畫面共有10頁，共計300模的連續資料，可利用”箭頭按鈕 ”切換頁數，作為產品的生產管

理之用，進而提升產品的品質。               

� 資料清除：游標移到此欄位按”輸入(ＥＮＴ)”鍵，即將生管資料清為零。產能畫面之現在產

量不歸零。 
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26.修改記錄畫面： 

修改紀錄畫面資料解說： 

� 此頁只提供資料檢視之用，不能進行資料更改。 

� 此畫面共有10頁，共有100筆資料，可利用”箭頭按鈕 ”切換頁數，檢查曾經修改過的資料。                                         
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27.警報記錄畫面： 

警報經過畫面資料解說： 

� 此頁只提供資料檢視之用，不能進行資料更改。 

� 此畫面共有10頁共有100筆資料，可利用”箭頭按鈕 ”切換頁數，檢查曾經發生的警報資料，

作為故障排除的參考。 
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28.模組記憶畫面： 

 

記憶畫面資料解說: 

� 模存頁面選擇鍵：a:�表示進入第一頁模組記憶畫面。 

b:�表示進入最後一頁模組記憶畫面。 

c:�表示進入當前頁的前一頁模組記憶畫面。 

d:�表示進入當前頁的後一組模組記憶畫面。 

�模存功能選擇區：a:<取消>鍵，表示取消當前選擇的功能。 

b:<取出>鍵，表示取出模存頁面編號對應的資料。 

c:<刪除>鍵，表示刪除模存頁面編號對應的資料。 

d:<存儲>鍵，表示準備把資料存儲在模存頁面指定編號內。 

�存儲最後確認鍵區： 

a：<不要>鍵，表示最後放棄確認當前選擇功能。 

b：<確認>鍵，表示最後確認當前選擇的功能。 

（註：在進入模組記憶畫面後，移動面板上的方向鍵可以移動游標，當游標移到某一功能按

鍵上時，該功能鍵會變一種底色，這時再按面板上的〈輸入〉鍵可選擇進入該功能鍵對應的

功能，例如，在示圖中游標處於第一組編號對應的選擇鍵上，此時再按面板上的〈輸入〉鍵，

則進入第一組編號對應的功能上。） 

�模存頁面顯示區：顯示當前的記憶編號對應的頁面。 (註：記憶編號[001 - 200]共40頁) 

模存頁面選擇鍵 模存編號顯示框 

模存功能選擇區 儲存最後確認鍵區 
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□ 取出：�  按左上角的����選擇已存資料的編號頁。（也可直接在模存編號選擇框中輸入

資料編號） 

�  按面板上的選擇鍵把游標移到準備取出的那一組資訊對應的編號前的〈選擇〉鍵上。 

�  按面板上的〈輸入〉鍵，移動游標到畫面左下角四個鍵中的〈取消〉鍵上。 

�  按面板上的方向鍵，把游標移到〈取出〉鍵時，按面板上的〈輸入〉鍵。 

�  移動游標到右下方的〈不要〉鍵上，再按面板上的選擇鍵，把游標移到〈確定〉鍵上。 

� 按面板上的〈輸入〉鍵，取出存儲在電腦內部的該編號的資料。 

 

□ 刪除：�  按面板上的移動鍵，移動游標到螢幕左下角的功能選擇區中的〈刪除〉鍵。 

�  按面板上的〈輸入〉鍵，游標自動移到螢幕右下角的〈不要〉鍵上。 

�  按面板上的方向鍵，移動游標到〈確定〉鍵上。 

� 按面板上的〈輸入〉鍵，刪除該編號內的存儲的資料。 

 

□儲存：�  把游標移到螢幕左上角頁面選擇鍵上，選擇好準備儲存入的空白編號對應的頁面。 

�  把游標移到該編號前的〈選擇〉鍵上，按面板上的〈輸入〉鍵。這時，該編號對應的

名稱和記錄日期會改變底色提示被選中，同時，游標會移到左下角的〈取消〉鍵上。 

�  按面板上的方向鍵，移動游標到〈儲存〉鍵。 

�  按面板上的〈輸入〉鍵，系統會在螢幕上自動彈出一個鍵盤和名稱輸入框的對話方塊，

框內會有一個系統自定名稱。 

� 把游標移到〈clear〉鍵上，刪除系統自定名稱。 

� 配合面板上的〈輸入〉鍵和方向鍵，在螢幕上的鍵盤上選擇字母，輸入準備儲存的資

料的名稱。 

� 把游標移到〈ok〉鍵上，按面板上的輸入鍵，逸出鍵盤對話方塊，游標回到儲存主畫

面上的〈不要〉鍵上。 

� 移動面板上的方向鍵，選擇〈確定〉。 

� 按面板上的〈輸入〉鍵，幾秒鐘後，記錄日期欄位元顯示此時記錄日期和時間，資料

儲存完畢。 
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29.塑料特性畫面： 

塑料特性畫面資料解說： 

� 此畫面提供各種塑膠材料加工製造成型之相關溫度,做為參考。 
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30.機械廠頁畫面： 

此畫面提供華嵘相關的資訊。 
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31.計算機畫面： 

此畫面提供各種塑膠材料比重供操作者依實際需要做選擇，經成品重量的設定可計算理論射出行程

做為參考。 
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32.程式版本畫面： 

由此頁面可知程式版本與日期。 
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33.IO 檢查（輸入畫面）： 

輸入點檢查畫面資料解說:  

� 此頁只作為輸入點信號檢查之用，無法輸入任何資料。  

� 當輸入點有信號時，會在定義點的編號前面有小綠點 ”■”,可檢查機台動作是否正確。                          
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34.IO 檢查（輸出畫面）： 

輸出點檢查畫面資料解說:  

� 此頁只作為輸出點信號檢查之用，無法輸入任何資料。  

� 當或輸出點有信號時，會在定義點的編號前面有小綠點 ”■”,可檢查機台動作是否正確。                                
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35.IO 檢查（擴充輸入畫面）： 

擴充輸入點檢查畫面資料解說: 

� 此頁只作為擴充Ｉ／Ｏ板輸入點信號，和狀態檢查之用，無法輸入任何資料。                                    

� 當輸入點有信號時，會在定義點的編號前面有小綠點 ”■”,可檢查機台動作是否正確。 
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36.IO 檢查（擴充輸出畫面）： 

擴充輸出點檢查畫面資料解說:  

� 此頁只作為擴充Ｉ／Ｏ板輸出點信號，和狀態檢查之用，無法輸入任何資料。 

� 當輸出點有信號時，會在定義點的編號前面有小綠點 ”■”,可檢查機台動作是否正確。 
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37.IO 檢查（手動鍵檢查畫面）： 

手動盤檢查畫面資料解說:  

� 此頁只作為手動鍵信號，和手動鍵狀態檢查之用，無法輸入任何資料。 

� 當手動鍵有信號時，會在定義點的編號前面有小綠點 ”■”, 可檢查機台動作是否正確。 
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38.射出壓力速度曲線畫面： 

壓力速度曲線畫面資料解說: 

� 設定壓力：為”使用”時畫面所呈現曲線為設定壓力曲線，顏色以黃色為代表。 

� 實際壓力：為”使用”時畫面所呈現曲線為實際壓力曲線，顏色以紅色為代表。 

� 設定速度：為”使用”時畫面所呈現曲線為設定速度曲線，顏色以黃色為代表。 

� 實際速度：為”使用”時畫面所呈現曲線為實際速度曲線，顏色以紅色為代表。 
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39.溫度曲線畫面： 

溫度曲線畫面資料解說: 

� 按鈕”開始紀錄”再按一次為 ”停止紀錄 ”，此扭即為溫度曲線紀錄與否之選擇開關。 



                                             65 

40.工程參數畫面： 

在任何畫面中按下”工程參數”鍵, 會出現”更改模式”視窗, 選擇”模式”並輸入”密碼”後, 可以進

入工程師頁. 
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41.特殊功能畫面（工程師頁）： 

特殊功能畫面資料解說:  

� 特殊功能提供主管和工程師作為機器的內部調整之用。 

� 須輸入正確密碼方可進入。 

� 回到編輯模式 : 回到編輯模式，並跳回監視畫面。 
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42.系統時間畫面: 

系統時間畫面資料解說: 

� 時間校正：選擇”確定”，可用來調整現在時刻。 

  １．日期欄：此為西元記年，請輸入西元年、月、日。  

  ２．時間欄：此為２４小時制，例如下午２點５０分００秒  

        請輸入１４點５０分００秒。  

� 溫度段數：可設定使用的溫度段數，段數從０－９。  
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43.輸出規劃和強制輸出 1畫面： 

輸出規劃和強制輸出畫面資料解說: 

� 此頁為輸出規劃，若因某點動作異常或損壞而欲更換至別點控制，可依照下列方式修改輸出點, 

例：將０２０開模改為０６０射退。 

  １．將游標移至０２０開模，輸入０６０開模。 

  ２．再將游標移至０６０射退，改為０２０射退，按”ＥＮＴ”鍵。將輸出接線調換即完成。                                                

� 輸出規劃中，輸出點Ｙ３６，Ｙ３７，Ｙ７０，Ｙ７６，Ｙ７７，為不可更改之接點 

� 強制輸出：馬達沒有啟動，才可做此動作。                                     

將欲測試之輸出號碼鍵入如０２０，０３０，０６０，等（儘可能不要超過４點）輸出： 

選擇”使用”即可，再選擇”不使用”，則清除輸出。 
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44.輸出規劃和強制輸出 2畫面： 

輸出規劃和強制輸出畫面 2 資料解說：同輸出規劃和強制輸出畫面 1。 
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45.自動監視畫面： 

自動監視畫面資料解說: 

� 此頁提供設定各動作之監視時間，若時間到達則警報。 

� 半自動開門時機：半自動風門開時機，可選擇“ 0：儲料 ”、 “ 1：開模 ”、  

“ 2：托退止 ”。 

� ＡＣＣ充壓：可分為”系統”和”小Ｐ”充壓兩種，依ACC所使用的方式而做選擇。 

� ＡＣＣ手動射出：為”使用”時，手動射出可釋放ＡＣＣ。 

� ＡＣＣ壓力選擇：可分為”Sensor”和 ”Limit”兩種控制選擇。 

� ＡＣＣ鎖定：鎖定射出畫頁ACC使用功能，選擇使用時，射出畫頁ACC使用無法選擇。 
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46.電腦功能畫面： 

此頁為調整螢幕保護時間、觸摸螢幕範圍及調整螢幕顏色主題使用. 

� 螢幕保護：可設定幾分鐘後進入螢幕保護模式. 

� 觸摸螢幕：調整觸摸螢幕的定位. 

� 顏色主題：0. 開運金 

1. 欣榮木 

2. 活流水 

3. 旺盛火 

4. 扎根土 
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