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面板功能

1. [image: ]首页
[image: ]
a. 自动：控制机台的运转与停止，启动后机台将无限次动作至生产数量到达或再次按下为止。
b. 单动：启动后机台做单次的运转。

c. 胶头启动：需配合自动与单动，启动后做自动或单动之动作时胶头或做沾墨与印刷之动作，在次按下即解除启动。
※a 与b 在胶头启动键未启动时仅会做出前后之动作。d.胶头试印：启动后胶头做一次下压的动作。
e. 转盘启动：启动转盘马达，在第一次启动时圆盘会先做一次旋转才可印刷。
f. 暂停：启动后机台所有动作将全部暂停，在次按下此键即可解除。

※如遇机台异常会自动启动暂停键，于异常解除后需在次按下。

g. [image: ][image: ]预定生产数量：预定生产之数量于图一 A 处按下即会跳出图二之窗口，输入所需之数量按下 ENT 键即可。A
图一













图二

h. 目前生产数量：计算实际上印刷的数量，当目前生产数量到达预定生产数量时机台会暂停运作并要求按下归零键。
i. 归零：将目前生产数量归零。

j. 页面选择：移至选择页面的窗口，此功能键存在于每个窗口，往后将不多做介绍。
k. 警报：当机台发生异常时会有短音的警报声，此时面板上会出现错误警报窗口，如图三。
A. 图中最上方之警报条会显示异常状况及简易的解决方法。B.关闭警告窗口，此键可关闭警告窗口以便排除错误，关闭警
告窗口后警报错误无排除之前警报声不会停止。C.生产归零按键与首页之归零键相同。

D.刮墨归零按键与刮墨参数中刮墨次数的归零键相同，请参阅刮墨参数。
[image: ][image: ]E.胶头归零按键与刮墨参数中胶头使用次数的归零键相同，请参阅刮墨参数。









图三

l. 关于佳因：按下首页中左上方的佳因标签，即可进入关于佳因页面如下图，其他画面中之佳因卷标亦有此功能。











A. [image: ]回首页：回到首页，此功能键存在于每个窗口，往后将不多作介绍。

B. 页面选择：请参阅首页之介绍。

m. [image: ]警报列条：于所有画面之左下方都有此键(如下图)，按下此键会出现警报列条，若关闭警告窗口后还需再次观看警告时可按下此键，观看完毕后再次按下关闭警告列条。

2. [image: ]选择页面
按下各个窗口中的选择页面都可进入下列窗口，可选择所需的页面。
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3. 状态页面
A. 于选择页面中按下 IN-PUT 状态显示。
[image: ]
a. 页面选择：请参阅首页之介绍。

b. [image: ]气压源：显示气压是否正常，气压正常时灯号显示为红灯。c.X0~XD：此为移印机上各部位传感器之感应显示。
※上列感应之灯号，有感应时灯号均为红灯，反之则为白灯。d.警报列条：请参阅首页之介绍。
B. 于选择页面中按下 IN-PUT 状态显示。
[image: ]

a. 页 面 选 择 ： 请 参 阅 首 页 之 介 绍 。 c.Y0~Y8：此为移印机上各部位电磁阀作动之显示。
※Y0 与Y1 显示为键头，此电磁阀作动时此键头会闪烁，其余之电磁阀灯号，有感应时灯号均为红灯，反之则为白灯。
d.警报列条：请参阅首页之介绍。
4. [image: ]功能设定
于选择页面中按下功能页即可进入。
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A. 页面选择：请参阅选择页面。

B. 转盘单动：让转盘作单次的旋转，使用转盘单动之前需先至首页将转盘启动键启动。
C. 墨杯上升：未启动时墨杯罩固定座做下压之动作，启动后此件字样转为墨杯上升中，并将墨杯罩固定座做上升之动作。
D. 手动顶料：按下此键顶料汽缸将会伸出顶料，此时字样将转为

顶料中，再次按下将会回复。

E. 进料下压：按下此键压料汽缸将会伸出压料，此时字样将转为进料下压中，再次按下将会回复。
F. 手动出料：按下此键出料汽缸将会缩回出料，此时字样将转为出料动作中，再次按下将会回复。
G. [image: ]警报列条：请参阅首页之介绍。5.印刷参数
于选择页面中按下印刷参数即可进入，此处之设定方法与
先前介绍之预定生产数量设定方法一样。
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A. 页面选择：请参阅首页之介绍。

B. 沾墨前：设定沾墨前停顿时间，此时间单位为 0.1 秒。

C. 沾墨后：设定沾墨后停顿时间，此时间单位为 0.1 秒。

D. 印刷前：设定印刷前停顿时间，此时间单位为 0.1 秒。

E. 印刷后：设定印刷后停顿时间，此时间单位为 0.1 秒。F.前印次数：此为胶头于印刷位置时下压的次数。
G.前印间隔时间：此为前印次数设为 2 次以上时，两次下压中间停顿之时间。
[image: ]H.转动格数：圆盘转动之格数，此格数最大为 2 格I.印刷次数：此功能为单动时所做之印刷次数。 J.警报列条：请参阅首页之介绍。
6. 印刷参数
[image: ]
a.回首页：请参阅功能设定之介绍。b.页面选择：请参阅首页之介绍。
c. 总生产数量：计算所有之生产数量。

d. 目前目前刮墨次数：计算实际上刮墨的数量，当目前刮墨次数到达预定刮墨次数时机台会暂停运作并要求按下归零键

e. 预设刮墨值：预定刮墨之次数，设定方式与预定生产数量相同。f.胶头使用次数：计算实际上胶头下压的使用次数，当目前胶头使
用次数到达预定胶头使用次数时机台会暂停运作并要求按下归零键。
g. [image: ]归零：此页面之归零键有二，与刮墨次数同一列为目前刮墨次数之归零，与胶头使用次数同一列为其归零键。
h. 开启与关闭：此页面之开启键有二，与刮墨次数同一列为刮墨次数之计算开启或关闭，与胶头使用次数同一列为其计算开启或关闭。按键上之字样如为开启则代表此功能为开启的状态。反之，字样为关闭则此功能为关闭状态。
i. 警报列条：请参阅首页之介绍。

机构调整

1. 控制面板
[image: ]前方控制面如下图由触控人机(A 处)、数字式压力(C 处)开关及紧急开关(B 处)所组成。
B
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a. 打开电源后即会自动开启，其操作方法请参阅面板设定

b. 紧急开关：按压后即停止所有动作但不会断电，人机面板会发出警告，顺时钟轻轻旋转开关会往上弹出，即解除紧急停止。

c. 数字压力开关(如下图)

A. 实际进气压力，如到达设定值呈现绿色，反之则呈现红色。A
B
C
D

B. [image: ]预设之进气压力，实际进气压力必须超过此压力机台才可正常运作，预设压力为 5~6kgf。
C、D.选择上升或下降预设压力。设定方式：按 C 或D 选择要上升或下降预设压力，此时 B 处之数字
会闪烁并随着改变值之大小，设定完成后无需按任何键，压力值闪烁数秒后自会停止。
2. 两点式组合(如下图)

C
B
A
D

A. 滑动阀：往前图中右方推为进气，往左推为泄气。

B. 调压阀：顺时针转为将压力调大，逆时针则调小，压力大小可于数字压力开关上得知。
C. [image: ]蓄水杯：过滤器过滤压缩空气中的凝结水气，将其凝结水保留在此杯中，避免水气进入空气系统中，若累积水气过多时可将两点组合座泄气之后，将蓄水杯做顺时针旋转即可将蓄水杯取下。
D. 排水口：将蓄水杯里的水气排出，在两点组合未泄气的状态下将球状物往蓄水杯内压即可排水气，建议于每天做一次排水动作。
3. [image: ]安装墨杯及钢板
A 墨杯组件

a 墨杯与墨杯罩：

在安装钢板之前墨杯一定要装油墨至少 20g 以上， 避免刀环磨损。
刀环为脆性较高之金属，故请勿受到撞击或敲击。清洁墨杯时严禁将墨杯刀环部份浸泡于溶剂中。
b.安装墨杯至钢板上

步骤一：将钢板轻轻斜靠于墨杯罩边缘(如下图)。
[image: ]

[image: ]步骤二：将钢板慢慢下压至刀环上(如下图)。
[image: ]

步骤三：将钢板帄推至覆盖整个墨杯组合(如下图)。

[image: ]

步骤四：完成后翻回来即可(如下图)。
[image: ]


[image: ]B.安装钢板置机台上

步骤一：将墨杯罩固定座上升(相关请参阅面板功能)。步骤二：将钢板放至于钢板固定座上(如下图)。

[image: ]

步骤三：将钢板往前推到底，把塑料把手(A 处)锁紧，再将墨杯罩往前推到底(如下图)。A


[image: ]步骤四：将墨杯罩固定座下压即完成安装(如下图)。

[image: ]

4. 安装调整胶头(如下图)
步骤一：将A 处的两颗螺丝开，插入胶头铝片至 B 处红色圆圈的孔中，再将 A 处支螺丝锁紧。
步骤二：将 C 处螺丝松开可调整胶头 X 轴的方向，调整完请锁紧。步骤三：将D 处两支螺丝松开可调整胶头 Y 轴的方向，调整完请
[image: ]锁紧。
B
C
D
A


步骤四：调整完毕后可按胶头试印(相关请参阅面板功能)确认胶头位置是否与图案位置相符。

5. [image: ]圆盘组(如下图)

A
B
D
C

A.圆盘：

b
c
a



a. 圆盘上有两支固定销，用途为将治具归定位。

b. 调整Z 轴时先将此塑料把手松开，调整后必将此把手锁紧。

c. [image: ]调整Z 轴高度之手轮，要调整之前必将(b 处)之把手松开。B.进料机构：c
a
b
d

















a.压料汽缸上升调速b.压料汽缸下降调速c.顶料汽缸顶出调速
d.顶料汽缸回原位调速。

C.出料机构
b
a
c


[image: ]a.出料汽缸伸出调速b.出料汽缸出料调速c.下料轨道
6. 侧面控制面板
A. [image: ]调整胶头下压深度(如下图)，松开塑料把手即可自由调整，右侧为胶头在钢板上下压深度，左侧为胶头在素材上下压深度。
B. 调整控制面板(如下图)

J
I
H
G
F
E
D
C
A
B


[image: ]A 为墨杯下压压力调压阀，顺时针旋转为增加压力，反之为减少压力。
B 为墨杯下压压力表，A 处调压阀调整之压力可由此处看出。C 为前进调速阀，调整前进之速度。
D 为后退调速阀，调整后退之速度。

E 为胶头上升调速阀，调整胶头上升之速度。F 为胶头下降调速阀，调整胶头下降之速度。
G 为墨杯罩固定座下降调速阀，调整墨杯罩固定座下降速度。H 为墨杯罩固定座上升调速阀，调整墨杯罩固定座上升速度。I 为脚踏开关之插座。
J 为电源开关与电源插座。

移印机 Q＆A

1. 一般故障及排除
当移印机出现异常时会出现警报于人机面板上，相关请参阅面板功能，下列为各个警报：
1. 气压过低，请检查气压源。

2. [image: ]移印机后退异常，请检查移印机是否确实后退，调速阀是否打开及 X0 是否感应。
3. 移印机前进异常，请检查移印机是否确实前进，调速阀是否打开及 X1 是否感应。
4. 胶头原位下降异常，请检查胶头是否下压，调速阀是否打开及 X2 是否感应。
5. 胶头前位下降异常，请检查胶头是否下压，调速阀是否打开及 X3 是否感应。
6. 转盘异常，请检查转盘是否归定位及 X4 是否感应。

7. 机器未至定位转盘无法旋转，顶料气缸是否退回原位，压料气缸是否上升，出料气缸是否伸出及 X8、XA、XD 是否感应。
8. 生产数量已到达，请按下生产归零。

9. 刮墨数量已到达，请按下刮墨归零。

10. 胶头使用数量已到达，请按下胶头归零。

11. 压料上升异常，请检查压料气缸是否确实上升，压料调压阀是否打开，调速阀是否打开及 XA 是否感应。
12. 压料下压异常，请检查压料气缸是否确实下压，压料调压阀是否打开，调速阀是否打开及 XB 是否感应。
13. [image: ]顶料退回异常，请检查顶料气缸是否确实退回，调压阀是否打开及 X8 是否感应。
14. 顶料异常，请检查顶料气缸是否有确实顶料，调速阀是否打开及 X9 是否感应。
15. 出料汽缸伸出异常，请检查出料气缸是否确实往前伸出， 调速阀是否打开及 XD 是否感应。
16. 出料异常，请检查出料气缸是否确实作出料之动作，调速阀是否打开及 XC 是否感应。
17. 移印机作动时禁止将墨杯罩固定座上升，请将墨杯罩上升关闭。
18. 紧急开关已启动。

检查传感器时可利用铁质工具接近，检测传感器是否有亮灯及面板的状态页面中对应的传感器是否呈现红灯状态。
除上述之异常外，如机台无电源输入无法开机时请检查：

1. 电源插座是否有电源输出。

2. 电源线是否接触不良，如接触不良请更换电源线。

3. 保险丝是否烧断，如烧断请更换 250V 3A 之保险丝。
[image: ]2.常见印刷不良之状况原因及处理方法 :

	不良情况
	原	因
	处理方式

	







印刷时图案会断线或缺角印不出来。
	1.吸试剂太快干
	使用较慢干之稀释剂

	
	
2.油墨太浓
	加入适量的稀释剂，将油

墨吸室至适当的浓度

	
	3.使用新印头为将保

护模擦掉
	用破布或无尘纸加溶剂将

表面擦至雾状即可

	
	
4.印头上有异物及油质
	用胶带沾印头或用破布或

无尘纸

	
	5.印头上有残留油质
	沾溶剂擦拭印头

	
	6.印头已磨损或使用过

久而变质
	
更换新印头

	
	
7.被印物有油质污染
	使用去渍油将被印物加以

擦拭

	
	8.油墨使用时间过久，树

脂含量过低
	
加入新油墨



[image: ]
	不良情况
	原	因
	处理方式

	






印刷图案或字体会起毛边
	1.使用稀释剂太慢干
	改用较快干之稀释剂

	
	

2.印刷环境湿度过高
	加入ST1 辅助剂降低油墨黏性，一般比例为 4：1， 可依情况增量或减量但会
影响附着力

	
	3.使用之油墨黏度太高
	
可更换油墨或钢版

	
	4.钢版深度太深
	

	
	5.印头角度使用时间

过低
	
更换新印头

	
	6.油墨使用时间过久，树

脂含量过低
	
加入新油墨

	


印刷图案会扩散或看不清楚
	1.油墨浓度太稀
	加入新油墨将油墨

	
	

2.印头下降深度过低
	调整印头下降深度，一般而言，只需将图案沾起及
转印至被印物上即可

	
	3.印头硬度太硬
	更换较软之印头

	
	4.印头已损坏
	更换新印头



[image: ]
	不良情况
	原	因
	处理方式

	




印刷图案会重影
	1.移印机定位不准
	调整移印机前后定位

	
	2.印头未至定位即下

降沾墨或印刷
	调整移印机前后近接开关

或将移印机速度调慢

	
	3.印刷时印头下降深

度过低
	
将印头下降深度调高至可将印头上之油墨完整转印至被印物上，即可修改固定座

	
	4.被印物固定座太松造成印刷时会位
移
	

	
	5.印头硬度太硬
	更换较软之印头

	



刮墨不干净有线条
	1.钢版磨损
一般钢版可来回刮墨 15~20 万次
	

视情况需更换钢版

	
	2.墨杯磨损
用手旋转杯体，若线条会跟着移动，即是墨刀损坏
	

更换墨杯刀环



[image: ]
	不良情况
	原	因
	处理方式

	




墨刀周围积墨
	

1.钢版磨损
	刮墨位置需一致，若有两台刮墨，位置不一致，钢版互换时则易导致墨刀周
围之溢墨

	
	
2.大面积印刷

钢版双头皆有内容
	有一边胶头没有将印刷内容之油墨沾起，印刷内容
较大时易将油墨刮出

	

印刷图案或字体边缘会有气泡产生
	

1.印头角度使用不当
	更换印头角度，角度越尖
排气越好，但较容易产生变形

	
	2.印头沾墨位置错误
	调整印头沾墨位置

	
	3.印头已损坏
	更换新印头

	印刷时图案中间会有皱纹产
生
	

1.印头尖点起皱纹
	

更换新印头
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	不良情况
	原	因
	处理方式

	


印刷时图案会变形
	1.印头印刷深度太深
	将印头印刷深度调高

	
	2.使用印刷硬度太硬

或角度太尖
	
更换印头硬度或角度

	
	3.移印机前后定位不

准
	调整移印机前后定位或将

移印机印刷速度调慢

	
	4.印头印刷位置错误
	调整印头印刷位置

	

印刷时图案深浅不均匀
	1.使用稀释剂不正确
	更换正确之稀释剂

	
	2.钢版太深
	更换钢版之深度

	
	

印刷速度太快
	将移印机印刷速度调慢或在前方加吹风机吹印头，
使印头上之油墨加速干燥



image5.png
s




image6.png




image7.png




image8.png




image9.png




image10.png




image11.png




image12.png




image13.png




image14.png




image15.png




image16.png
AN




image17.png
s




image18.png




image19.png




image20.png




image21.png




image22.png




image23.png




image24.png




image25.png




image26.png
AN




image27.png
s




image28.png




image29.png




image30.png




image31.png




image32.png
F4E




image33.png
AFT,




image34.png




image35.png




image36.png
15~




image37.png
F4E




image38.png
AFT,




image39.png




image40.png




image41.png
15~




image42.png




image43.png




image44.png




image45.png




image46.png
FNECSE| 45 B > % 4 PR 22 4]





image47.jpeg




image48.png
R A

0 |
) I




image49.png
R A

0 |
) I




image50.png
Er |





image51.png
M2 B

EHE|EREG T, FHEERERGRE -
RN H @R/ B HILR
BEPSRIR. A SR MM E
A Ep, o 4@ Ep, UVAaEp, X T Ep )

TEL : (02)8686-9292
FAX : (02)8686-3352
Hesk  (238) #7367 B B RORAT82-35
e-mail @ fc@pad. url. tw
w4574 [E 48 ¢ http://www. pad. url. tw/





image52.png
4 5144




image1.jpeg
FINE CAUSE




image53.png
IN-PUT =
wamn | PAZE EH A

e | AR |42 5

w4 |





image54.png
[NECAISE]  |N-PUT

G B8 e BEEN SHA gorn
X3

fi) ey X7 X4 TR
i
BHTE EHECFSHN
B X8 15
BHEe REIe BER Loy Pl

saaa|





image55.png
[FNECASE]  QUT-PUT

w4

#eE mEsa s
¥4 3

EHAL BHE  HE
B eEE miE

&
=5
=

#





image56.png
IR ﬂ

# 0

g2 574 |





image57.png
Eﬂ [0 0] #o%=
PRI R e [0 ]

w4 Ep Rl R





image58.png
%df%%%’c

wrx| moud
EES £ -
B}ﬁfimﬁiﬁ-

s e e

B}ﬁfim RE

w4





image59.jpeg




image60.jpeg




image61.jpeg
fn
LI
o 500;m

‘(e




image62.png




image2.png




image63.jpeg
fn
LI
o 500;m

‘(e




image64.png




image65.jpeg




image66.jpeg




image67.jpeg




image68.jpeg




image69.jpeg




image70.jpeg




image71.jpeg




image72.jpeg




image3.png
s




image73.jpeg




image74.jpeg




image75.jpeg




image76.jpeg




image77.jpeg
| &




image78.jpeg




image79.jpeg
| &




image80.jpeg




image81.jpeg




image82.jpeg




image4.png




image83.jpeg




image84.jpeg




image85.jpeg




image86.jpeg




image87.jpeg




image88.jpeg




image89.jpeg




image90.jpeg
-




image91.jpeg
s

- 2T BT

TR o seer

@ o

| @ 4 @4
! WHPBCE e





image92.jpeg
s

- 2T BT

TR o seer

@ o

| @ 4 @4
! WHPBCE e





