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一、面板介紹：
[image: image1.png]0





1-1操作面板圖

[image: image2.png]



1-2操作面板介紹
操作面板外觀如附圖：外表貼有美麗大方的彩色塑膠薄膜Mylar片，具有防塵、防污功能、並且可清洗上面的污垢，字體清晰且有圖案輔助操作，並在內部裝有印刷電路板，上面有數十個A接點的觸控開關，此開關屬於觸點機械，觸感好、保證可使用達數百萬次，如有故障時可自行調換其它未使用的按鍵，使用及維修皆方便。
現將單鍵依操作面板區分為幾部份來介紹。
1-2-1

[image: image3.png]


手動鍵：此鍵具有多項功能，除了使自動狀態恢復為手動尚可做警報清除及不正常狀況之清除，本即是一個還原鍵(RESET)。
[image: image4.png]Aparvin,
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半自動鍵：按下此鍵時，機器處單循環狀態下，每一循環開始，須再同時按下二個啟動鍵，才能繼續下一循環。
[image: image5.png]


自動鍵：按下此鍵時，須再同時按下二個啟動鍵，機器方可進入全自動循環，除非有警報發生，否則機器在循環結束後，即進行下一循環。
註：須選用滑模為二動的狀態才可以轉入自動操作。 

1-2-2
[image: image6.png]


開模鍵：於手動狀態下，按此鍵會依設定資料逕行開模，若有設定中子功能，則會連鎖進行所設定的動作，手放開此鍵則開模停止。

[image: image7.png]


關模鍵：此鍵無法關模，基於安全的考量，於手動狀態下須同時按下二個啟動鍵方可關模，若有設定中子功能，則會連鎖進行設定的動作，有設定機械手，則機械手須復歸，托模在前會自動退回，放開任一啟動鍵則關模動作停止。
[image: image8.png]INJECT



射出鍵：於手動狀態下，當溫度開關 “ON”，當料管溫度已達到設定值，且預溫時間已到，按此鍵則進行射出，中途會依所設定值而分段及進入保壓，最後為保壓末段的壓力及速度，放開此鍵則停止射出。

[image: image9.png]


射退鍵：射退啟動條件與射出相同，當射出位置在射退終之前，按此鍵則做射退動作，手放開即停止。
[image: image10.png]


座台進：於手動下，任何位置座進均可動作，可是當座進接觸座進終時，會轉換為慢速前進，防止射嘴與模具的撞擊，以便達到保護模具的效果。

[image: image11.png]


座台退：於手動下，按此鍵，則進行座台退，接觸座退終亦不停止，以方便使用者清洗料管或裝設模具。
1-2-3

[image: image12.png]


上托進：上部托模進動作必須在開模終的位置上，且中子均已退回，按照設定時間動作，按此鍵，會按照上托模次數作連續作動作。
[image: image13.png]T.EJ.RET.



上托退：上部托模退按照設定時間動作，在開模終的位置上，按下此鍵則會做托模退。
[image: image14.png]


下托進：下部托模進動作必須在開模終的位置上，且中子均已退回，托模次數有設定前及後退限位開關正常，按此鍵，會按照托模次數作連續作動作。
[image: image15.png]


下托退：下部當托模離開後退限位開關，在開模終的位置上，按下此鍵則會將托模退回後退限位開關上。

[image: image16.png]


儲料鍵：於手動狀態下，儲料啟動條件與射出相同，當射出位置在儲料終之前時，按下此鍵即放開，本鍵會自動保持至儲料完成，若於中途要停止該動作，再按一次本即可。
儲料完成，若有射退距離，則會自動射退至射退終位置。

[image: image17.png]


滑模：若選用滑模動作，即一動或二動，在開模終位置即托退到終點時，按下此鍵滑模動作。
1-2-4

[image: image18.png]


定位進：若機器裝設定位閥，則在滑模終點按下此鍵，將有定位進動作。

[image: image19.png]


定位退：若機器裝設定位閥，則在滑模終點按下此鍵，將有定位退動作。

[image: image20.png]


吹氣：吹氣功能選用，於手動下按下吹氣，可於開關模的任何位置，依設定吹氣時間進行吹氣。

[image: image21.png]


中子進／[image: image22.png]


中子退：中子Ａ功能選用，於手動下按下進或退鍵，可於開關模的任何位置，依設定之壓力速度時間等條件進行中子Ａ進退。
[image: image23.png]


機械手：選用機械手功能時，按下此鍵機械手動作，但先確認在開模終點。

[image: image24.png]


絞牙進／[image: image25.png]


絞牙退：中子B功能選用，於手動下按下進或退鍵，可於開關模的任何任置，依設定之壓力，速度時間等條件進行中子B進退。
1-2-5
[image: image26.png]MOD .ADJ.



調模使用：本鍵提供兩項能，按第一次為粗調模，螢幕顯示由手動切換為粗調模，在此狀態下，調模進退才能動作，同時為了方便及安全裝設模具，此時操作開關模、射出、儲料、射退、座台進退的壓力速度均使用內設的低壓慢速，運動中也不隨著位置變化而變換壓力速度，但開模、儲料及射退會隨位置到達而停止，因此在裝設模具時，請務必使用粗調模。
如果要恢復為手動，直接按下手動鍵即可，但注意於調模狀態下是無法進入自動狀態的，需恢復為手動才可以。
[image: image27.png]


馬達開關：於手動下，按此鍵則油泵馬達運轉，再按一次則油泵馬達停止，自動時此鍵無效，狀態顯示劃面會顯示馬達圖形。

[image: image28.png]


電熱開關：於手動下按此鍵後，料管會開始送溫，欲關掉電熱僅再按一次即可(自動時此鍵無效) ，狀態顯示劃面會顯示電熱圖形。

1-3設定面板圖
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1-4 設定面板圖介紹
[image: image30.png]



1-4-1

劃面選擇鍵

這套系統提供了許多劃面，分別給使用者及維修人員使用，使用者可透過F1～F10十個鍵的切換來設定資料，操作機器。維修人員也可經由其中的檢測或參數等劃面來調整機器，或由其他的資料做更進一步的診斷。

在這麼許多劃面中，以F10切換將劃面分為二組，分別為A、B、二部份。
A.
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B.
[image: image32.png]R





· 當選擇任一劃面時,該劃面提示部份會陷入。

例如：（F2）開關模鍵下陷
[image: image33.png]2 [
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· 若未陷入則會顯示一小視窗，表示此鍵為小視窗的內容。
例如：第二組F10中的F5出現模具視窗
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１-4-2

[image: image35.png]


數字鍵提供使用者設定資料數字，由於系統定義每個設定值都有最大值限制，因此當數字設定超過最大值時將無法輸入，且螢幕會有設定值超過顯示。
1-4-3英文字母鍵：
[image: image36.bmp]
按下後，狀態列會出現ＡＺ字母，您可利用←→方向鍵移到您想選的字母,再按將該字選定
1-4-4對話確認取消鍵：
[image: image37.bmp]
· 取消鍵：進入對話視窗後所更改的資料都視同無效，還是維持原狀態。

· 確認鍵：視窗內所有變更的資料，按了鍵後，資料便會更新（不論按Y或N，視窗都關門閉）。
1-4-5方向鍵

[image: image38.png]



移動游標之位置，若持續按某方向鍵超過一秒以上，則會自動找到下一欄位。
· [image: image39.bmp]輸入鍵：輸入數值，按輸入鍵後便表示要做該資料的儲存。
· [image: image40.bmp]清除鍵：此鍵做為設定值清除鍵，按下此鍵會把該設定值歸零，以便重新設定。
[image: image41.bmp]列印鍵：此鍵位於輸入鍵與清除鍵之間，做為進入列印對話方塊按鍵，以便選取欲列印的資料。
1-5設定提示鍵說明

· F1～F10按下後部部份有陷入狀況：

當按到某一劃面選擇鍵時，下方提示鍵的框有陷入情況時，表示該頁資料正顯示於螢幕中，以下陷做為提示（例如：（F2）開關模）。

· F1～F10按下後，原劃面及提示劃面鍵的地方都沒有改變，中間出現一個視窗；

這樣情況通常是有關於系統部份的資料，不一定可設定，但要離開視窗皆依對話方框的要求，依您的需要，但Y確認或N消息離開。

· 設定資料區若有資料顏色不同則表示該值只能觀察而不能設定。

二、劃面介紹
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2-1操作劃面
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註：上方的狀態顯示、模具名稱、機器狀態動作、開模總數全程計時及下方的提示說明日期、時間劃面鍵提示框內在任何一劃面中都會顯示。
馬達的圖示


電熱的圖示

2-2開關模設定

[image: image43.png]LE - IMCS

R TEIRAE
BT
7% 50 NS0 NS0
N5 25 50N
NGO a0
B EE RIENE
12 B0 ENNSS WNSW0
= pug N0 NENS0 300
=N B W0.0
PAEpuE 0 0-AFH 1-18)
fEEnE NN
TBE:0.0 EBR:0.0
2 4 3 0
’f(EfES j HE | FEfE ECfih | | 2295 | P





開模行程：開模的最大行程
關模快速功能：關模差動功能選擇，若選用(=1），則關模快速時輸出差動閥以高速進行。
再循環暫停時間：成品完成後（頂針動作完成），等待下一次工作的延遲時間，一般利用來讓機械手回昇的等待時間。
開關模部份分為三壓三速提供最基本的調試。
2-3射出儲料等劃面
2-3-1
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當保壓轉換選用位置，射出時間提示顯示為上限。當選用時間，射出時間提示顯示為動作。
保壓點轉換方式：射出後轉保壓方式有2種，可做為射出時間完轉保壓及射出位置到轉保壓。
保壓轉換用射出位置控制時，當射出5段終止位置（保壓轉換位置）於螺桿到達時即轉換為保壓，若位置不能到達。則在上限時間到後可自動轉到保壓，故一般可將此時間設定值較正常應有的射出時間加大一些，當選擇時間轉換時射出6段終止位置（保壓轉換位置）將無顯示，而上限000.0sec也改為動作000.0sec，此時射出依設定之時間動作。
保壓及射出：對射出的控制，區分為射出段與保壓段兩種，射出分為五段，各段有自己的壓力及速度設定，各段的切換均使用位置距離來同時切換壓力及速度，適合各種復雜，高精密度的模具，而射出切換保壓可以用時間來切換，亦可以同位置來切換或兩者互相補償，其運用端視模具的構造、原料的流動性及效率的考慮，方法巧妙各有不同，但整個調整性都已被歸納其中，都可以調整出來。
保壓使用四段壓力、四段速度，保壓切換是使用計時的，待最後一段計時完畢，即代表整個射出行程已經完成，自行準備下一步驟。

當然使用者也可以固定使用射出時間來射出，只要將保壓切換點位置設定為零，讓射出永遠也到達不了保壓切換點，此手動射出時間就等於實際射出時間，但是就會失去監控這一項的功能，而且不良品也較難發現，而做及時的調整。
由於每一模料管裡原料的流動性都有些許不同，其變動性愈小，相對的成品的良品率會愈高，因此電腦會在射出的啟始位置、射出作計時及射出監控部份做檢查，當超過其上、下限時，即會發出警報，以提醒使用者注意。
射出時間：射出時間一般都大於實際射出時間，因為只要保壓切換點一到，電腦就會停止射出時間，所以在原料流動性差的時候，實際射出時間就會多一些，而保壓切換點也就比較慢點到，但在流動性好的時間射出很順利就到達保壓了，此時，實際射出時間就少了，為了比較這二者之間的差異，我們給了一個上、下限值，即是實際射出時間多也不能多過上限，少也不能少於下限，因為在此範圍外的成品可能已經不良了。
2-3-2
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儲料前延遲：儲料前延遲時間亦可做儲料前之冷卻功能用。
冷卻時間：儲料一開始即計時。
射退方式：射退方式選用時間控制時，射退位置設定值欄位單位即變成sec，而該欄即可設定射退的動作時間。射退方式選用位置控制時，射退動作欄則為動作距離，單位顯示為mm。
射退模式：若設為1，則射退的動作需等待冷卻動作的完成之後才射退，若不選保持為原來的0，則為一般標準動作在儲料之後動作。
儲料：共有三段壓力、速度控制，可自由設定其啟動、中途及末段所需的壓力及速度值。

射退：射退所需的壓力、速度及從儲料終止開始，所需射退的距離或時間。
2-3-3
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殘料修正：當射出終點位置在自動工作後，太大，操作者想修正此數值時，可由此劃面輸入須要的數據，原射出位置資料能自動修正。當機器正常運作生產時，若對產品成型後螺桿最終位置要予以修正，（如影響料在料管加熱過久，會變質的話）依照以往儲料，射出等相關資料一律要更動，但此功能即簡化此操作複雜度，只要在“殘料位置修正後”該欄內輸入所需的射出最終位置之後，於“射出殘料自動修正”該欄內，選用“(使用”即可將所有的儲料，射出位置自動校正完畢。
自動清料：在手動狀態下操作者欲清除料管中之殘料，可由此設定清料的次數每次清料儲料的時間，其操作方式按下自動清料操作鍵（先決條件為次數和時間不得為0）。
2-3-4
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在這劃面您可以很清楚的看到射出時的真正壓力或速度的曲線狀況，並以不同的顏色畫出，幫助您了解射出時的實際速度或壓力狀況，若壓力曲線不理想，請自行更改顯示比例。
註：返回鍵為F10。

2-4托模劃面
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托模種類共有3種可以選擇：
0：是托模停留，使用此功能，一律限定為半自動，此時按全 自動無效，頂針會在頂出後即停止，等待成品取出，再按一次啟動鍵後才關模。（註：不使用托模，則將托模次數設定為0。
1：是一般的計數托模。
2：是震動托模，頂針會依所設定的次數，在托進終止處做短時間的來回快速托模，造成震動現象，使成品脫落。
托模次數：托模進退所需的次數。當次數設定為0時，脫模功能不使用。
托模計時：Ｉ為首次托模進退所需的時間。ＩＩ為除首次之外的脫模進退計時。
上托次數：上部托模進退所需的次數。當次數設定為0時，上部脫模功能不使用。上托進退用同一時間控制動作，但使用不同的壓力流量控制。
2-5滑模劃面
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滑模方式：設定為0，則表示無須使用滑模動作。若為一動，則表示存在一組模具於滑模上，請注意關模時模具位置及須在開模終點位置。若為二動，才可進入全自動，否則為使用半自動。滑模有二組壓力及流量可設定，滿足快慢動作需求。

定位：須機器裝設有定位閥，才可使用此參數。
定位機械手：須機器裝設有內部機械手，才可使用此參數。
開模機械手：須機器裝設有外部機械手，才可使用此參數。
開模機械手延遲：須機器裝設有內部機械手，第一個機械手延遲參數為機械手前進延遲，第二個機械手延遲參數為機械手夾物延遲，第三個機械手延遲參數為機械手下延遲。
公母模吹氣：本機提供固定及活動模板吹氣(選用)，可做公模及母模分別吹氣，以位置控制作動點，時間計時吹氣，若托模已完畢，須等待吹氣完成，才能關模。但是，操作鍵只安排母模吹氣按鍵。
2-6中子劃面
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中子即是抽心插心或抽蕊插蕊謂之謂，也就是模具需於關模行程中，用油壓缸將蕊心插入模內以待射出，而在開模行程中將蕊心抽出回復原狀，此功能多半使用於成品需中空的模具。在自動狀態中射出與中子是同時迫進以防中子因射出而收縮，所以中子與絞牙不可混用。
絞牙是指成品需加工有牙紋的，配合油壓馬達做旋轉的定位控制。
但在選用以上功能時，請檢查機器有無配屬相關的油路開關，因為此功能乃非標準配備。控制方式是要選擇中子或絞牙動作確認的方式：
0為行程控制，中子專用，中子在進退動作時以行程開關確認其停止位置，同時具有保護功能，若行程開關未接觸到，開關模、射出、托模皆無法動作（非標準性須事先告知）。
1是指其動作是以時間計時完成，中子與絞牙皆可選用，但無保護功能，且誤差較大。
2為計數控制，絞牙專用，使用此功能必須在絞牙傳動的齒輪上加裝感應開關，用來計算所旋轉的齒數，以此方式來絞牙，其牙數控制準確性高。
系統提供上，下二組中子二組絞牙可選用，二組中子皆可獨立使用，各不相干。
其中，上絞牙在開模時可選擇二次動作，中途動作時可由終止位置來確認，但在開模終止處，還可以做第二次絞牙退，只要在第二次絞牙退的絞牙計數上設定計數即可。
2-7其它及生產資料設定
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射出增速：這功能也是為配合機器本身需蓄能動作而設計可使射出動作更加快速，而簡省時間。
開模數歸零：若想將開模總數完成計數為零，則請在此設定1，清除為0重新再加總。
座台活動：設定為1：表示儲料結束之後，座台後退。設定為2：表示冷卻計時已到，儲料、射退動作也已完成之後，先座台後退，再行開模動作。設定為3：表示射出完成之後，座台後退。設定為0：表示座台固定。
射台設定：射台前進後退的壓力速度，前進終止位置即是射嘴與模具接觸的位置，其數值是愈前進愈大的。但在設定時最好再加0.5mm，因為自動開始時，若發覺射嘴未接觸，射台會自動前進到達終止位置會自動減速，然後以慢速去接觸模具以避免撞擊，同時射出會等待射嘴確實接觸良好後，才開始射出。因此，我們須將此實際終止位置提早使射台減速，5.0mm的道理就是這樣。後退終止位置即是使用射台活動時，座退所需的位置。
射台前進有兩組流量可設定，不但可以讓座台前進時間縮短也可以因此而不致於射嘴前端強烈碰觸至模壁而損壞。至於快速動作約為設定終止位置前20mm開始轉換為慢速動作。
開模總數：電腦本身會自動計算完成的模數，若己達到設定的開模總數，則電腦會發出警報亮閃光器，提醒用戶所需完成的模數己到，並且停機等待處理。若設定為0，則不理會開模數目。
包裝成品數：這是一種配合用戶所需裝箱數的提示功能，若己達到設定的包裝數，則警報器會響約二秒，劃面中也會顯示包裝成品計數己到的訊息，通知客戶，但在此情況下機器並不會停機，仍然繼續下一模的正常動作。
2-8溫度設定
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半溫：當為”０”時，則為正常的加溫。當為”１”時，則在加溫狀態之下，實際溫度只被控制在設定值的一半。
本頁提供使用者設定溫度用，溫度板上前面7段做料管電熱控制用。右上側圖形顯示實際控制的七段溫度與設定溫度提供使用者參考。溫度有上、下限保護，未達到設定值15℃或超過設定值50℃，皆無法使螺桿作動，螢幕會顯示溫度偏差。
註：如果實際溫度超過原設定溫度的上、下限就會有‘溫度偏差’的訊息，但如此將可減少下次加溫的時間。

加熱狀態：０：電熱開關是關閉狀態，電熱區未送電。
＊：電熱打開送電中，且實際溫度在設定溫度之正常加溫區，此時可做射出動作。
＋：電熱打開正全速送電中，且實際溫度低於設定溫度之下限。
－：電熱關閉，此時實際溫度高於設定溫度之上限。
溫度實際值中須注意下列幾項：
1. 溫度顯示777代表溫度板電源未接。
2. 溫度顯示888代表感溫線開路或正負值接反7109壞。
3. 加熱中，溫度仍顯示室溫，代表感溫線短路或溫控板短路片未拔取。
4. 溫度顯示999代表溫度板故障。溫度超過檢測範圍，OP07壞。
定時加溫：使用者自行選用，能利用此預先加溫的功能節省加熱等待時間的浪費。
2-9監測一設定
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在第二組的F10中按下F2鍵，即可進入有關機器狀態的監測設定。

系統提供一個自動警報系統，此一系統會自動記錄每一動作的實際動作時間，並做一個上下限來監測，當循環時超過上下限，即發出警報，通知人員處理。
開機時，自動警報處於關畢的狀態下，它必須等到自動循環開始經過十模後（此模數可在參數頁中自行設定），此時機器已經穩定了，電腦會讀取第十模的參數，以此參考值來做上下限，此時自動警報打開了，第十一模開始比較此上下限，超過上下限即進入警報，但是如果使用者感覺上下限仍是不足可經由設定誤差量或誤差%來控制，也可以在自動警報打開後，自行設定，只是此一設定值在關電源後，自動消失，無法記憶，因為下一次開機後，電腦又會再讀取第十模的資料了，因此上下限也會隨著改變。 

若自動循環過好一陣子了，使用中途有更改模具的資料，以改原本第十模的參考值，須修正時，則使者可以設定資料重取，重取資料後，原更正之上下限也重新設定，電腦會讀取最新一模的資料，重新修改上下限。

若要控制產品的精密度，請利用設定誤差或誤差量的值來控制。
現在僅就各監測值逐一說明；

· 關　　模：關模整個行程的時間。

· 低　　壓：關模低壓行程時間。

· 高　　壓：關模高壓行程時間。

· 開　　模：開模高壓行程時間。

· 托　　模：托模行程時間。

· 循　　環：自動時一循環的時間。

· 開模終點：開模完成時的位置。

· 射出時間：射出所需的全部時間。

· 保壓轉換：射出轉保壓的位置。

· 保壓轉換：射出轉保壓的壓力。

· 保壓轉換：射出轉保壓的時間。

· 射出監測：射出及保壓結束的位置。

· 儲　　料：儲料行程的時間。

· 射出起點：射出開始的位置。

2-10監測二設定（取樣）
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監測二不做警報使用，它主要是用來記錄部分監測一的資料，而此一部份資料也是顯示成品穩定性最重要的監測值。監測二也可以連續記錄每一模，而同時顯示連續十模的資料，讓使用者參考比較。也可以設定取樣間隔數，而每隔設定之取樣間隔數取樣一次，讓使用者了解現在機器狀況及成品的穩定度如何。

無論監測一或監測二這兩個畫面，都是提供使用者做成品分析用的，成品的不良率也可以從這兩個表格上看出來，當不良率提高時，也可以由這這兩個表格來做分析及調整，尤其比較每模之間的差異，其差異愈小則成品穩定性愈高，當差異性大時，儘量提早得知，及早做調整避免浪費，使用者當熟用此一系統，並儘量發揮，才能物盡其用。
2-11輸出入檢測
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在第二組的F10中按下F4鍵，即可進入有關I/O的檢查與設定。

限位器頁幫您查看輸入接點是否正確及Sensor是否有損壞，以免造成誤動作。當該點Sensor接觸到，則狀態顯示為1；否則為0。

此頁中的輸入定義請以機器上的顯示為標準。
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此頁為輸出閥檢測，當您想在手動，無任何動作的狀態下檢查輸出閥的好壞，將游標移至您想檢測的該輸出名稱前，按下1，則該閥便動作。若要離開測試另一點，您需先按下0，確保關掉閥才能做下一點的測試。

此頁中的輸出定義請以機器上的顯示為標準。
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此頁資料給於工程人員做系統檢查，在無授權之下，請千萬不要更動此頁任何資料。
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此頁資料請於手動狀態下操作，用於檢查設定鍵及操作鍵的好壞，若要離開請依照提示“按二次N鍵“。
2-12輸出入重定位
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若輸入接點故障而無法馬上檢修，您可利用“設定輸入”的功能，將您故障的一點，更換到目前沒有使用到的接點上，例原設定點為17，要更換至25點，則原設定點輸入17新設定點輸入25，並且按Y（確定）鍵即可！若是故障己排除要回復原17點，則原設定點輸入25,新設定點輸入17,並按y(確定)鍵即可恢復。但進入此畫面須先設定密碼。同理，可使用在輸出點上。
2-13參數一設定
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在第二組的F10中按下F3鍵，並依視窗提示鍵入密碼，即可進入參數等設定。


參數頁中皆會在狀態列中提示該參數定義，並且以依照動作不同而分欄位，設定起來簡單明瞭，也可避免找尋資料的麻煩。

2-14參數二設定
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2-15歸零資料劃面
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在第二組的F10中的F1頁。

當使用者換位置尺或部份機械結構（如料管），如此會造成位置歸零點偏移，會影響以往所設定資料的標準性。因此提供一個提供一個歸零畫面供使用者歸零，其步驟如下：
1. 進入此畫面後，將所需歸零的部份操作前往歸零點直到無法前進為止。
註：關模到底、射出到底、座退到底、托模退到底，以上均為歸零點。
2. 將該歸零設定值改為1後，按下Y（確認）鍵。

2-16警報顯示劃面
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以下為劃面各項詳細說明：
1. 重置：打１時把錯誤訊息資料區的資料清除。
2. 顯示起始序號：總共可存入1-100 組的錯誤訊息，並且一次可直接叫10組記錄，如果關機再開機時，資料仍會被保存。
3. NO.：表示顯示序號為0一直遞增至100。
4. 代碼：目前為0-47。
5. 警示說明：包含簡單易懂的中文說明，輔助您快速尋找錯誤來源。
6. 起始時間：為錯誤產生時間及日期或發生的時間及日期。
7. 還原時間：排除錯誤訊息時間。
※ 以上說明在自動狀態時方可正常使用，手動狀態時僅在提示說明框顯示警示說明，本系統並不儲存。
2-17模具儲存劃面
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當在第二組F10按下F5時，會出現一小視窗，您需先選擇您要的項目。輸入1～4任一數字後，若決定執行則按Y確定，若否；可按N離開。

例：若在這您選擇了3，Y之後劃面可變成如下視窗，依提示輸入您想儲存的模具名稱，按Y或N即可。
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註：模具名稱可利用英文鍵來輸入，以此記錄料號，顏色號等等資料。

2-18系統參數／日期劃面
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在進入參數組資料中，按下F4，可調整系統資料。

顯示：選擇中文或英文簡單明暸，方便維修人貝或客戶所需來使用。

列印：若您需將機器的每一模狀況記錄，並且做為一種統計資料給您成品的買主看，可自由切換語文列印，非常方便的獲得信賴。
螢幕保護裝置：這是一種保護螢幕裝置的功能，您可以選擇二種方式，一是時間到後切掉螢幕顯示或是在自動時以開模次數做為依據，但在您未設定任何資料前，本公司已細心的為您設計在五分鐘沒有設定任何資料時，先為您想到切掉顯示，延長螢幕壽命。
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在進入參數組資料中，按下F3，可調整系統時間。

註：若發現實際日期已過2000年，但系統其未變，請在此頁重新輸入新日期即可。
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在進入參數組資料中，按下F5，會進入資料重置前的密碼設定畫面，若有需要請洽廠商詢問權級代碼。

2-19版本資訊劃面
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維修人員可經由這個記錄了解系統資料，方便日後聯絡時，機型的確認等問題。

2-20列印劃面
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維修人員可經由這個記錄了解系統資料，方便日後聯絡時，機型的確認等問題。欲進入此小視窗，須按下輸入鍵與刪除鍵中的空白鍵。
0.停止列印：若想結束線上列印工作，請選擇此項。

1.控制參數：若要列印所有設定資料，請選擇此項。

2.監控資料：若要列印監控一及監控二資料，請選擇此項。

3.錯誤記錄：若要列印警報資料，請選擇此項。

4.線上列印：若要及時列印監控二資料，請選擇此項。則每次監控二畫面的新一模資料，便會列印出來。

三、機械手使用說明

如果機器配備有機械手週邊，電腦提供一保護電路，以保護模具並與機械手配合，其接法如下：
1. 功能設定機械手使用。
2. 於PB輸入點機械手確認，此點應在機械手離開模具，回升至最上方處（原點）防止Bouncing，需時間約一秒後。
3. 電腦於開模終接觸時，將經由VIO-40V（油壓輸出板）的PC點，輸出訊號經由Relay通知機械手可以下降。
例：輸入點在PB23，輸出點在PC28的接線。
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四、警報說明及故障排除

當機器在運轉過程中發生警報時，除了主畫面會顯示警報說明外，本頁畫面也會同時顯示，不同的是若有其它警報同時發生，主畫面只能顯示第一優先，但本畫面可時顯9個警報，待使用者一一排除，現僅就各個警報說明及故障排除方法列舉於後。
1. 溫度偏差：料管溫度不足或偏高。
排除方法：檢查料管加熱狀況。
2. 安全門未關：關模及自動開始必須關上前後安全門。
排除方法：請開安全門,再確定安全門關sensor 。
3. 請開安全門：半自動完成及自動開始必須開關安全門一次。
排除方法：開安全門,並確認一下安全門開sensor。
4. 手動開關未全關：在開機或手動後發現手動面板某一個按鍵一直未放開，可能是面板或線路故障。
排除方法：請聯絡電工人員或自行修護。
5. 油溫偏高：機器油溫偏高，
排除方法：檢查冷卻水路及冷卻點或重新設定油溫限溫。
6. 全程未定時完成：循環時間超過警報上下限，某一動作時間太長或故障。
排除方法：檢查自動警報中的資料,查看是那一動作造成的延時,再做修護。
7. 托模退未檢出：關模時發現托模退未在定位或托模退終點輸入訊號損壞。
排除方法:檢查托退有無在最後位置。
8. 射出監控失敗：射出最後位置超過射出監控的上下限值(若無電子尺,則表示射出未達到射出三級動作)，代表射嘴阻塞，射出不足或溢料。
排除方法：請檢查材料,射嘴等情況。
9. 射出防護罩未關：選用功能，檢測射出防護罩須為１。
排除方法：請關上射出防護罩。
10. 機械手失敗：關模時機械手未回到定位。
排除方法:請檢查機械手回位的sensor或機械手裝置。
11. 開模數己到：總開模數己到達預定數。
排除方法: 請將開模總數歸需設定”功能”為”1”使用 。
12. 開模未到定到：托模前發現開模未到達終止位置。
排除方法:調整開模距離及壓力流量參數。或修正檢測劃面的開模欄DATA “12” 開模位置有效區將有效區加大(此數據修正時需依工程人員指示才可作修正。)

13. 托模失敗：電眼自動（全自動）循環時，托模完畢，４秒內檢物電眼未感應到成品脫落，即發出警報。
排除方法:請檢查成品是否未落下,還是電眼有損。
14. 儲料未定時完成：無料或儲料背壓太高，儲料無法順利到達終點。
排除方法:請重新設定儲料資料或再加料。
15. 關模未到定位：模內有異物以致關模低壓或高壓無法完成。
排除方法:請清除模內異物或調整壓,流量值。
16. 完成自動調模：當自動調模結束時，會出現此一顯示。
17. 中子未到定位：托模時發現中子未退回定位，射出前發現中子未進到定位。
排除方法:請檢查中子進/退的sensor。
18. 潤滑檢出失敗：機械潤滑油汞壓力不足。
排除方法:請加上潤滑油。
19. 油量檢出失敗：機械油箱油位不足。
排除方法:請加油於油箱中。
20. 加熱器電流錯誤:請檢查保險線及加熱圈是否正常。 
21. 托模未到定位:托模前進未定位,請調整托模距離及確認近開關。
22. 位置設定不良:請檢查射出,開關模等各項位置設定值。
23. 潤滑油位偏差:請檢查潤滑油量。
24. 射出啟始位置偏差:儲料或射退未定位,以致射出開始位置不對。
排除方法:請檢查是否無料。
25. 儲料轉速偏差:儲料時螺桿速度異常。
排除方法:請檢查有無塑料。
26. 射出時間偏差:射出時間異常。
排除方法:請檢查是否有料或噴嘴阻塞。
27. 開模一慢未定位:自動調模時,需檢查開模動作用剛開始位置是否在開模一慢距離內
排除方法:重新調整機器
28. 關模護失敗:模腔內有異物或關模低壓動作時間太長
排除方法: 請檢查模腔內有無異物及調整關模低壓(壓力,速度) 
29. 射退未到定位:警報時間內射退位置未到達設定位置
排除方法:請重新調整射退終距離或檢查塑料
30. 儲料終未到定位:警報時間內儲料未到達儲料終點
排除方法:請檢查料斗內有無塑料
31. 開模裝數己到:己達到開模裝數設定值
排除方法:請更換箱子
32. 濾網檢出失敗:濾油網阻塞
排除方法:請檢查濾油網
33. 位置檢測不良:終止位置設定不正確
排除方法:請重新檢查有無位置尺的終此位置設定值
34. 調模終己到:調模進終或退終己到
35. 模子監控失敗:特殊機器要求關模時的確認
排除方法:請檢查該sensor 是否損壞
36. 中子動作位置偏:中子進或退時開關模位置不對
排除方法:請調整開關模速度
37. B中子位設不良:特殊模具使用時,電腦會檢查中子B的動作位置設定是否正確
排除方法:重新設定中子B動作位置
38. 侯空壓機:等候空壓機完成
39. 調模電眼失敗:在做調模進,退時調模電眼失效
排除方法:請檢查調模電眼是否損壞或為何輸入訊號不起作用
40. 冷卻源壓力偏低:特殊機器在關模時要求確認
排除方法:請檢查輸入訊號是否損壞
41. 換模具中:特殊機器裝置在開關模時確認不是換模具過程
排除方法:請等候安裝模具的完成
42. 等待機械手:配合機械手使用時等待機械手下降
43. 請按關模鍵:特殊機器的啟動需按一次關模鍵
44. 托退未到定位:
排除方法:請檢查托模退旳設定值及參數托退位置有效區

45. 自動設定完成:位置資料自動設定完成
46. 潤滑油網失敗:
排除方法:檢查潤滑油濾油網有無阻塞
47. 模具過大:該模具過大不適用於該機器
48. 請按啟動鍵:特殊機器自動啟動時,需多按一啟動鍵
49. 背面安全門未關:請檢查背面安全間是否關上,或者檢查輸人訊號是否損壞
50. 調模限動:特殊機器的安全措施
51. 手動開模/托模:特殊功器的動作提示
52. 馬達過載:
排除方法:請檢查馬達有無異常
53. 關模限動:關模時確認
排除方法:請檢查該輸入點是否損壞
54. 油壓安全開關:開關時確認
排除方法:請檢查該輸入點是否損壞
55. 手動開模:特殊機器的動作提示
56. 溫度沒有上升:連續加溫3分鍾,溫度未達到參數的檢查溫度設定值
57. 安全罩電眼失敗:請檢查安全電眼是否損壞。
58.請放開啟動鍵: 請檢查啟動鍵是否損壞或放開啟動鍵。
59.終止位置未定位:請確認座台是否退終或其他相關條件是否達成。
60.轉盤未定位:滑模未停在終點位置或輸入點損壞。
61.轉盤終止失敗: 滑模未依動作停在終點位置或輸入點損壞。
62.進退檢測失敗:
63.定位未到位:請檢查定位輸入點是否損壞。
64.怪手失敗:夾物怪手未回到原位。
動作顯示。





自動循環完成的開模數總計顯示。





顯示螢幕標題，後面提示模具名稱。





自動循環中的時間總計顯示。





此三個資料分別表示射出起點的位置，射出結束及轉保壓位置。





機器狀態顯示。





此處作為警報顯示及提示輸入文字，數字或小數點以及上下限說明。





若馬達己開啟，則此處會顯示圖形。





此三個資料分別表示模座，射出現在位置，及螺桿轉速。





機器正動作的壓力／流量／操作時間的顯示。





現在時間顯示（時/分/秒）。





此處表示各段的現在溫度及加溫狀況。





狀態顯示陷入提示





此處顯示油溫現在溫度，若不使用則顯示為0





通訊傳輸碼顯示，客戶可不必理會。





日期顯示（月/日/年）。
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