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1﹒﹒﹒﹒概要概要概要概要  

本設備是利用雙皮帶式輸送機，將前一階段加工完成的印刷電路板直接引

至，導至輸送機的定位點，再利用橫走式機械手臂的真空吸盤吸取工件到治具

上定位點，然後治具再移動到加工位置，啟動主軸並執行以設定好的加工程式，

將成品與板邊 (廢料 )切割分離，待加工完後治具連同成品與板邊 (廢料 )退回機械

手臂放置的位置，由機械手臂再次移到治具上的定位點在將成品與板邊取出，
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然後移到廢料投棄位置將廢料丟到收集箱，再將成品移到成品收集區的後段輸

送機繼續送至下一加工站或是成品收集桶，完成一個自動投，加工分割、成品

廢料分離排出的全自動化循環動作，其中因兩組加工治具配合加工的關係、作

業時間大幅縮短，切割基板的加工銑刀、因使用高速運轉的主軸、故基板因切

割產生的殘留應力是目前業界最低 (沖床分離式的十分之一以下 )  ，各軸均使用

AC 伺服馬達及精密滾珠導螺桿，操作人性化的教導自動程式，輔以放大十倍的

ＣＣＤ攝影機及螢幕模組，除大幅提高加工程式精度外，更保護操作人員的作

業安全，縮短程式設定的時間，另外加工中產生的粉塵及切屑使用高空氣流量

的低壓集塵器，由工件下方收集排出，減少基板粉塵附著的顧慮。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2﹒﹒﹒﹒操作前注意事項操作前注意事項操作前注意事項操作前注意事項  

為確保使用者之操作安全及保養維修機器，以下為客戶安全控制規範：  

 

a﹚操作使用時嚴禁使用超出本手冊記載以外之方法使用，若有不明白的地方請

與本公司或代理商聯絡。  

b﹚使用者於安裝及使用前必須確實瞭解各部機械之操作方式及各個按鈕之功

能。  
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c﹚任何散落零件，不要置於機器上，穿寬鬆衣服及沒有綁住的頭髮者，不能操

作及保養機器。  

d﹚機械之組裝調整或保養作業時，請務必將電源插頭拔掉，另於機械周圍顯而

易見之處掛上作業中的標示記號，防止其他人不小心插上電源。  

e﹚複數人員作業時須有相互安全之確認聯絡語言，特別是在送、切電及馬達動

作或軸動作前須出聲通知，防止意外事故發生。  

f﹚其他如延長之電源線、訊號線等配線為防止誤接引起之不必要損失，請通電

前做好重復確認工作。  

g﹚主軸運轉時請務必關閉安全門或戴上護目鏡，防止切屑或刀刃斷裂時傷及眼

睛。  

h﹚不要碰觸機器移動的部份。  

i﹚當運轉中，不要碰觸刀具尖端。  

j﹚基板切割所產生的切屑請務必用強力的集塵機將其吸乾淨，並將集塵機的排

氣口接到屋外。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3﹒﹒﹒﹒保証期限及保証範圍保証期限及保証範圍保証期限及保証範圍保証期限及保証範圍  

本機出貨前以已做好完善之品質檢驗，在以下的條件下本公司會對其做出保證。 

 

3 .01  保證期限  

本公司出貨後 12 個月以內，或主軸 (Spindle)  運轉 3,000 小時以內。  
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3.02  保證範圍  

保證期限內正常使用所發生的故障，本公司將免費負責修理，但以下情形

將不在保證範圍：  

a﹚塗裝之自然褪色。  

b﹚消耗品之耗損。  

c﹚不影響機能之噪音變化、發熱、感覺現象。  

d﹚使用者不當操作或使用。  

e﹚不當保養。  

f﹚使用非本公司指定之零件。  

g﹚未經本公司同意之改造。  

h﹚其他天然災害下之損害。  

另、本保證內容僅對本機單品有效，其他因衍生之問題並不在保證範圍

內，因此使用者若有使用上不明白的地方請務必與本公司聯絡處理。  

 

3 .03  服務範圍  

本機之銷售金額中並不包括加工程式之作成，或技術人員出差支援的費

用，因此以下情形雖在保證期限內亦須另外收費：  

a﹚裝配調整指導及試運轉。  

b﹚定期保養。  

c﹚操作、配線方法等技術指導或教育訓練。  

d﹚加工程式作成及其相關之技術指導或教育訓練。  

e﹚其他本公司認定之收費服務或作業。  

 

 

 

 

 

 

4﹒﹒﹒﹒安裝安裝安裝安裝  

4.01  設置環境  

a）電氣控制箱之放置及配線時，須注意側面下及後面的冷卻通氣孔壁，避

免影響其通風效果。（通風不良除機械本身性能受影響外，也容易造成

故障損壞）。  

b）通氣孔應防止異物掉入，且本控制器並不具防水或防塵機能，因此請

勿放置在塵埃及油氣多的地方。  

c）本機請勿暴露在日光直接照到或熱處理爐等大量熱源幅射設備的場所。 

d）本機請安置在溫度 0～ 40℃、濕度 85％以下（不結露），無腐蝕或易燃
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氣体等環境中。  

e）本機請勿置放於震動或衝擊之外力容易侵害的場所。  

f）避免因配線及使用不當之電源雜訊侵害或影響。  

 

4 .02  供給電源  

本機須由外部供給 AC220V±5％三相 3.0kw 的電源，且電源線中綠色的電線須強

制接地，若電源品質不良時請外接穩壓器。  

 
 

4 .03  供給空壓  

本機須由外部供給 5kg/cm
2   空 壓，若空 壓不足時會自動警告。  

 

 

5﹒﹒﹒﹒規格規格規格規格  

5.01  外形尺寸  

 

 
AirAirAirAir     PressurePressurePressurePressure     GaugeGaugeGaugeGauge     RearRearRearRear     S ideSideSideSide     

  

 
RearRearRearRear     S ideSideSideSide     

Power InputPower InputPower InputPower Input       
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5 .02  規格  

基板尺寸  250mm(寬 )×330mm(長 )  

銑刀直徑  ψ 0.8～ψ 3.0mm 

夾頭直徑  ψ 3.175mm 

切削精度  ±0.1mm（不包括基板治具精度）  

最大驅動速度  Ｘ、Ｙ： 750mm/sec、Ｚ： 350mm/sec 

最大切削速度  Ｘ、Ｙ、Ｚ： 50mm/sec(可設定 )  

主軸馬達  高周波變頻馬達  

主軸功率  150W 

主軸回転數  5 ,000～ 60,000rpm 

控制器  8 軸 PCBASED 控制器  

使用軸數  8 軸（Ｘ、Ｙ、Ｚ、搬送、輸送機回転）  

切割路徑規劃  JOG 教導模式  

程式記憶方式  HDD 及 1 .44FDD 磁碟  

使用馬達  全部 200WAC 伺服馬達  

外形尺寸  約 2550(長 )×1550 (深 )×1810 (高 )mm (含警示燈 2110 高 mm) 

額定功率  3 相 AC220V60Hz 3.0kw* 

供給空壓  5Kg/cm
2 以上  

重量  1050kg 

注意 內接於本機器時 ‚其供給電源至少要 3 .0kw。  

6﹒﹒﹒﹒外部設備及外部設備及外部設備及外部設備及 I/O接線接線接線接線  

前後段設備之訊號連接  

1150115011501150     2525252550505050     
1111818181810000     
1111555550505050     
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6.01輸入  

DC24V 光耦合（訊號 LOW 動作、保護阻抗 3 .3KΩ）。  

 

 

 

 

 

 

6 .02輸出  

RELLAY 接點（Max:100mA）。  

 

6 .03訊號說明  

前工程設備用 I /O：  

PIN 線號  I /O 名    稱  内                     容  

1 ,2  
BP1 

BP2 
OUT1 工件要求  

本機於待機狀態即工件可以進來的狀態下此訊號 ON ，輸送

機開始迴轉。  

前段光電開關感應到基板通過輸送機的工件時訊號 OFF。  進 手 動 畫 面 ,點 選 輸 出 監 控 . 在 輸 出 3 08  .  ONONONON  P i n1 及  2  短 路工件可以進來 ,  OFFOFFOFFOFF P i n1 及 2 開 路工件不可以進來 ,  
 

後工程設備用 I /O：  

PIN 線號  I /O 名    稱  内                     容  

3 ,4  
NPR1 

NPR2 
OUT2 搬出中  

本設備在工件排出開始時此訊號 ON，直到取出手臂將工件放

到定位後此訊號 OFF。  

進手動畫面 ,點選輸出監控 . 在輸出 309 

. 

ON  Pin3 及 4 短路有工件到達 unload 位置可以搬出 , 

OFF  Pin3 及 4 開路無工件可以搬出  

5 2B32 IN1 工件要求  

後工程設備待機完成，可以接取工件的狀態下此訊號ＯＮ。  

進手動畫面 ,點選輸入監控 Axis Input Axis Input Axis Input Axis Input MonitorMonitorMonitorMonitor 
. 在輸入 295295295295  

. 

ON  可以接取工件  

OFF 不可以接取工件  

6 ０Ｖ   ０Ｖ  ０Ｖ  

3 . 3 KΩ  1 0 0 KΩ  1 0 KΩ  + 5  1 0 0 p F  外 部 電 源  入 力  ( D C 1 2～ 2 4 V )  
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7,8 
RY11A 

RY11B 
OUT3 搬出結束  

本設備將工件正常的搬出後，此訊號會 ON。  

進手動畫面 ,點選輸出監控 . 在輸出 310 

 . 

ON  Pin7及 8 短路有工件到達 unload位置往下已搬出往上

後結束 

OFF Pin7 及 8 開路  

 

 

 

 

 

7﹒﹒﹒﹒操作部説明操作部説明操作部説明操作部説明  

7.01操作面板  

   操作面板如下圖所示：  

 

   

 

 

 

 

 

 

a﹚ POWER ON(白色 )  

a c b d 
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壓下此開關後本設備電源即通電， POWER ON 按鈕的背光燈亮起。  

 

 

b﹚ START/HOME(綠色 )  

電源投入第一次為原點復歸使用，其他時間為自動啟動或吸盤吸取失敗

時之重複吸取開關。  

 

c） CARRY INTERLOCK(黃色 )  

用於移動吸盤組。  

 

d﹚緊急停止開關  

此開關按下以後，機械的動力電源切斷運轉停止 ‚汽缸動作保持住，

緊急停止按鈕解除後、機械需在執行原點復歸才可以繼續操作運轉。  

注意  緊急停止ＯＮ→ＯＦＦ間隔時間太短時、伺服驅動器沒辦法完全解

除異常狀態，因此請將 ON/OFF 的間隔時間延長至少 5 秒以上。  

 

 

f﹚訊號指示燈  

 

 

紅  黄  綠  狀                   態  

  亮  自動運轉中  

  閃爍  運轉準備中  

 閃爍   等待基板搬入／搬出  

亮    異常發生  
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7.02觸控螢幕  

7 . 0 2 . 0 1 主 畫面  
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a﹚HOME 按鈕  

押下 HOME 按鈕時機械開始做原點復歸動作、其中按鈕的背景顏色顯示代表

機械的運轉狀態如下：  

a .01 未完成原點復歸  

未完成原點復歸時按鈕呈現暗色。  

 

 

 

a .02 原點復歸中  

原點復歸時按鈕會呈現閃爍。  

 

 

 

a .03 原點復歸完成  

原點復歸完畢時按鈕會呈現亮色。  

 

注意  機器在 RUN 狀態下無法回 Home，必須按下 Stop 鈕將機器停止，按下

Home 按鈕才有效。  

 

b﹚ RUN 按鈕  

b .01  不可運轉狀態  

不能運轉狀態下按鈕呈現暗色。  

 

 

 

b .02  可運轉狀態  

可運轉狀態下按鈕呈現閃爍。  

 

 

 

 

b .03  運轉中  

運轉狀態中按鈕呈現亮色，再開始運轉時輸送機會先檢查治具廢板位置是

否有加工件，若有加工件將立即停止運轉，並出現警告訊息。  
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c﹚ PAUSE 按鈕  

當機器運轉中、門開啟或按下此按鈕時，正在執行中的動作結束後機械會暫

時停止，此時按鈕閃爍，當再次押下 RUN 按鈕 後機械即開始繼續運轉，

此按鈕之背光會再回復成暗色。  

當機器正在執行 RUN 動作時，若艙門被打開，也會強迫跳至暫時停止狀態，

此時按鈕閃爍。  

 

c .01 暫時停止  

 

 

 

 

c .02 繼續運轉  

 

d﹚ STOP 按鈕  

當機器再運轉中時，按下此按鈕輸送機停止運轉，制止新的工件進入，但加

工中的工件會完成加工行程，才停止，同時按鈕的會閃爍。  

 

d .01 停止按鈕呈現閃爍  

 

 

 

 

e﹚ BITCHG 按鈕  

銑刀斷刀檢出或設定的切割壽命距離…等異常發生時，此按鈕會明暗的閃

爍，主軸自動移到銑刀更換位置，繼電器立刻斷電，當銑刀更換完畢後押下

此開關時，切割壽命距離會歸零按鈕的背光會回復暗色。  

 

e .01 銑刀斷刀檢出或設定的切割壽命到達  

 

 

 

 

e .02 刀具更換完畢  

押下 RUN 按鈕  後機械即開始繼續運轉  
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◎ Z 軸進刀深度自動遞補機能及銑刀壽命管理  

進刀深度自動遞補為加工中的銑刀於設定 的壽命到達後，自動向前遞增

一個已設定的進刀深度再繼續加工，如此不僅可以減少刀具損耗之直接成

本外，並可以防止因過度使用而刀刃磨耗下產生的靜電效應及粉塵附著的

問題。  

進刀深度遞補後，壽命距離會自動歸零，若設定的遞補次數及壽命到達後，

系統會發出異常訊，並停機提醒工作人員換刀。  

此異常可以在更換銑刀後按下觸控螢幕的銑刀更換按鈕即可解除，解除後

按下啟動按鈕即可立即再啟動。  

※若要使用者將程式中自動遞補次數設為零，則於設定的壽命距離到達後

系統便立即發出異常訊號。  

※銑刀壽命監控機能可於主選單中按下 SETUP 鈕輸入密碼進入到選單，按

下 Bit  l i f e  Chk 按鈕設定是否使用。  

 

◎銑刀斷刀檢查  

加工結束後各軸移動到銑刀斷刀檢知位置﹙光耦合器處﹚，檢查銑刀是否斷

刀。  

若銑刀完整時各軸移動到待機位置 ‚當檢查出斷刀發生時各軸移動到待機

位置後運轉停止，系統發出異常訊號，提醒工作人員換刀後再押下銑刀更

換按鈕即可解除 ‚此時切割距離及自動遞補次數歸零，若要再啟動請押下啟

動鈕，系統會重新將上次加工過的工件重新加工一次。  

※銑刀壽命監控機能可於主選單中按下 SETUP 鈕輸入密碼進入到選單，按

下 Bit  Break Chk 按鈕設定是否使用。  

 

f﹚MANU 按鈕  

手動操作畫面切換鈕，於機械調整或動作確認時使用，機械運轉時或原點復

歸中及緊急停止時此按鈕操作無效。  

      

 

 

g﹚ PRG EDIT 按鈕  

押下此按鈕後操作畫面切換至 CCD 畫面，可新增或編輯加工程式，但自動

運轉中此按鈕無效。  

 

 



r - s 16 8  P C B 切 割 機  

 16161616    

h） SETUP 按鈕  

押下此按鈕後輸入密碼主畫面將切換至設定畫面，在設定畫面裡主要用於設

定各加工定位點位置及各種機能是否使用。  

 

 

 

 

i﹚ Product  Name 顯示窗  

顯示所設定的產品名稱 (檔案名稱 )。  

 

 

 

j﹚Quant i ty 顯示窗  

顯示目前為止所累積的生産件數。  

 

 

k﹚ RESET 按鈕  

按下 RESET 累積生産件數的歸零按鈕，在自動運轉中無效。  

 

 

 

l﹚ Cycle Time 顯示窗  

顯示每一片板子加工所需時間。  

 

 

 

m﹚ Cut  Distance 顯示窗  

顯示目前為止銑刀所累積切割的距離。  

 

 

 

n﹚ RESET 

按下 RESET 累積切割距離的歸零按鈕，自動運轉中無效。  

 

 

o﹚ Bit  L ife 顯示窗  

顯示 CCD 畫面設定的刀具切割壽命距離，刀具使用每次到達設定距離及自
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動進刀一次，超過設定進刀次數後系統及發出異常警報，通知更換刀具。  

 

 

 

p﹚Auto Sh if t  Num 顯示窗  

顯示目前已經進刀的次數。  

超過設定次數時會自動停止並響起警報要求更換刀具。  

在更換新刀具後按 後將繼續切割，且歸零 cut  di s tance  and  

au to shif t  number 。  

 

 

q﹚ Spind le  Hour  

顯示目前為主軸所累積迴轉時間，提供操作人員之保養參考。  

 

 

r﹚ Emg Stop 指示燈  

按下緊急停止開關時燈亮機器立即停止運轉。  

 

當放開緊急停止開關時燈熄滅。  

 

 

s﹚Door  Open 指示燈  

安全門開啟時燈亮。  

 

當安全門關閉時燈熄滅。  

 

 

t﹚Air  Down 指示燈  

氣壓供給正常 (約高於 3 .5kgf /cm2)。  

 

供給之氣壓不足 (約低於 3.5kgf /cm2)時燈亮。  
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u﹚Alarm Message 按鈕  

切換至異常發生之錯誤訊息履歷畫面。  

 

 

 

v﹚ Left、 Right  Table  狀態視窗  

用於顯示加工物件和治具狀態， Standby 指示燈亮代表加工物件和治具

處於預備狀態， Cut Wai t ing 指示燈亮代表加工物件和治具處於預備切割狀

態， Cutt ing 指示燈亮代表加工物件正在進行加工。  

 

 

 

 

 

w﹚ Before Process、After  Process 狀態視窗  

其主要是顯示板子輸送機上板子的輸送需求狀態，當第一塊版子被搬送

軸送到第一個治具後，假如輸送機沒有持續送料件進來， Before Process 料

件需求將會亮起。  

Af ter  Process 功能是下一加工站的設備提供料件需求信號。  

 

 

 

 

 

7 . 0 2 . 0 2 誤 訊息 畫  
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      原點復歸開始到結束前，或自動運轉開始，運轉中若有異常發生時畫

面會自動切換為錯誤訊息畫面，此畫面可記憶機械異常之履歷最多 512 次。  

 

 

a)OK 按鈕  

 

確認異常發生並關閉警報切換操作畫面到主畫面。  

 

 

 

 

b)▲、▼捲軸  

 

 

上下捲動畫面觀看錯誤履歷。  

 

 

c)CLEAR 按鈕  

 

清除所有錯誤履歷，操作時請先點選錯誤訊息之內文後在押此按鈕才有效。 

 

 

d)Buzzer  OFF 按鈕  

 

 

停止因錯誤所造成的蜂鳴器聲。
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7.02.03 手動操作畫面  

 

在主選單按下 MANU 按鈕可進入手動操作畫面，如下圖所示：  

 

**請務必注意手動操作前必定先上升銑刀及上升吸盤組夾爪，並檢查移動

路逕中有無異物以減少撞機發生 **  

以上畫面是除割板機以外的各汽缸或裝置的操作開關，搬送軸各按鈕在機

械原點復歸正常結束前無效，其主要功能是移動吸盤組到所需位置，做位置確

認或調整機械用，另有些因機械所處的狀態而無法操作的開關，比如吸盤組下

降時治具無法前後移動或吸盤組無法左右移動…等，以下為各操作元件說明。 

 

a﹚搬送軸和吸盤組控制項  

輸送機控制項主要可分為 Carry Axis、 P&P Head 和 Vacuum 三大部分。  

在操作按鈕時需先按住 in ter lock 按鈕。  
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a.01 Carry Axis  

 

Carry Axis 用於吸盤組移動位置控制，在 Load 為吸夾料件區，機具在此

區夾吸料件， Lef t  Table 為左治具載料區，機具在此區將料件擺放在左治具

上， Right  Table 為右治具載料區，吸盤組在此區將料件擺放在右治具上，

SCRAP 為丟棄廢料區，吸盤組在此區將已切割下來的廢料丟棄在廢料桶，

Un-load 為成品放置區，吸盤組在此區將成品集中或是放置另一輸送機，以

進行下一程序加工。  

 

a .02 P&P Head 

 

P&P Head 用於控制送料吸盤組上升、下降，以便放置和移動加工料件。  

P&P Head 垂直位置 :  

 Load 
Lef t  

Table 

Right  

Table 
SCRAP Unload  

UP 座標  

(高 ) (水平移動高度 )  
0  0  0  0  0  不可改  

DOWN 座標  

(低 ) (取放高度 )  
依設訂值  依設訂值  依設訂值  依設訂值  依設訂值  設定請參考

Setup 

P&P Head 左右移動前請務必先按 UP 上升。  

 

a .03 Vacuum 
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Vacuum 可分為四組真空閥控制，當加工料件加工完後吸盤組會將成品

和廢料一並吸夾，當吸盤組移到廢料區時放掉兩組真空閥，使廢料掉進廢料

桶，當吸盤組移至成品區時放掉兩組真空閥，使成品集中或送至下一加工

站，吸盤組從輸送機將基板吸取時，除板邊廢料外同時吸取製品部，此功能

當機板太大或太重時僅吸取廢料部分無法將基板吸取時使用。  

按下時有達到所設定的吸取真空範圍內，會亮黃色 。  

若沒有使用時請將其關閉，否則運轉時因無法產生真空會有真空異常發生。 

空壓管為 4x6  m/m。  

 

b﹚ Table 控制項  

 

 

 

 

 

Table 控制項用於控制左、右兩治具送料和退料，FRD 為送料 (向前 )、BACK 為退料

(向後 )。  

 

c﹚ Loading 控制項  

 

 

  Vacuum Vacuum Vacuum Vacuum 1111     

Vacuum Vacuum Vacuum Vacuum 2222     

Vacuum 3Vacuum 3Vacuum 3Vacuum 3     VacuumVacuumVacuumVacuum 4 4 4 4     
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Loading 控制項用於輸送機的輸送帶， Conveyer 是控制輸送帶向前送料和向後

送料，Work Pos i t ion  是控制輸送帶將加工件送到工作位置等待吸盤機吸夾，當加

工件通過第一個光電感測器時 PCB Pass 燈會亮起，代表有加工件進來，當加工件

到達定位點時觸動第二個光電開關 PCB Arr iva l 燈亮起。  

 

 輸送帶運作程序             
當按 RUN Button ,  將基板送入 .     

輸送帶  

移動方向  
→ s t e p1  → s t e p3  ,  ← s t ep 6  S to p   s t e p8  

Work on 氣壓缸

位置  
Off (低 )  ON(高 )  s t e p 5  ON(高 )  

PCB Pass  

基板經過感測器  經 過 時 亮 一 下  s t ep 2    ON s t ep 7  
PCB Arr iva l  

基板到達感測器  
    經 過 時 亮 一 下 s t eps t eps t eps t ep4444         

說明  基 板 從 左 向 右 移 動  基 板 到 達 右 側 後、氣 壓 缸 昇 起基 板 再 向 左 基 板  基 板 向 左 移 動 被 氣 壓 缸 擋 住後 、 輸 送 帶 停 止 等 待 被 吸 起  此 為 設 定 基 板 吸 盤 組 裝 的 啟此 為 設 定 基 板 吸 盤 組 裝 的 啟此 為 設 定 基 板 吸 盤 組 裝 的 啟此 為 設 定 基 板 吸 盤 組 裝 的 啟始基準位置始基準位置始基準位置始基準位置     
當機板被吸起、後輸送帶開始向右運轉並對前製程設備送出供料需求的訊號。  

 

d﹚Dust  Collec tor 控制項  
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Dust  Col lec tor 控制項主要用於控制左、右集塵器閥門開關。  

 

 

e﹚Manual  Cut t ing 控制項  

 

 

 

 

Manual  Cutt ing 控制項用於手動左治具或右治具的加工件進行切割。  

 

f﹚控制卡監控項  

 

 

 

按下上述各按鈕可進入軸控卡和 I /O 卡輸出、輸入狀態表單，進而對軸控卡和

I /O 卡輸出、輸入設定及監控。  

 

f .01 Input  Moni tor 鈕  

按下 Input  Moni tor 鈕，會出現  I /O 控制卡狀態視窗，可用以監控 I /O 控制卡

各輸入機能狀態 (無使用 )。  
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f .02 Output  Monitor 鈕  

按下 Output  Moni tor 鈕便會出現如下圖所示 I /O 控制卡輸出狀態視窗，在選單

中可監控各種輸出機能是否有無輸出動作。  

 

 

 

f .03 Axis  Inpu t  Moni tor 鈕  

當按下 Axis Inpu t  Monitor 鈕時就會出現如下圖所示的軸控卡狀態視窗 (1/2、

2/2)，可以用來監控軸控卡各輸入機能狀態。  
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f .04 Axis  Output  Moni to r 鈕  

按下 Axis Outpu t  Moni to r 鈕便會出現如下圖所示軸控卡輸出狀態視窗，可在選

單中監控各種機能是否有無輸出動作。  

 

f .05 JOG 測試鈕  

 - + 

X 左  右  

Y Y- Y+ 

Z 上  下  

L Table 後退  前進  

R Table 後退  前進  

Carry 左  右  

Head 上  下  

Convey 左  右   
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ICON Funct ion  ICON Funct ion 

 

Move Left  table 

Forward /  Backward 

 

 
Move to  X+ 

 

Move Right  table 

Forward /  Backward 

 

 
Move to  X-  

 

Move Carry Right /  

Left  

 

 
Move to  Y+ 

 

Move P&P Head Up/  

Down 

 

 
Move to  Y-  

 

Move conveyer Turn 

Right /  Left  

 

 
Move to  Z+ Down 

 

Open/Close valve of  

Left  Vacuum funnel  

 

 
Move to  Z-  Up 

 

Open/Close valve of  

Right  Vacuum funnel  

 

 
Test  End 

 
Switch 4 speeds 

 

 
Turn On/Off  Spindle 

 
 

Coordinator  display  

switch to  Real  

coordinator(Turn On as  

indicator is  br ight)  

 

 

 

 Unit :  mm/sec,  mm/sec,  mm/pulse ,  mm/pulse,  
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7 . 0 2 . 0 4 設 定畫 面  

 

在主選單按下 SETUP 按鈕及輸入密碼下圖所示：  

 

 

a﹚ Carry Axis  Posi t ion Setup 控制項  

 

 

Carry Axis  Pos i t ion Setup 可以新的搬送軸行程位置和做修正，其設定及各控制

項說明如下：  

a .01 Carry Jog 

 

←-往左  +往右→  

 

Carry Jog 控制項用來調整搬送軸水平左右方向的位置。  
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a .02 Head 

 

 

 

Head 控制項用於控制搬送軸上升和下降。  

 

a .03 Head Jog 

 

-往上↑  

+往下↓  

 

用於設定搬送軸吸取加工件上下位置點。最上高點座標為 0，往下為增加。  

 

a .04 Load 控制項範例設定  

 

水平 (左右 )位置  

 

放
下

高
度

 

 

各控制項可分成 Load、 Left  Tab le、 Right  Table、 Scrap、Un-Load 五種位置設

定如上圖，當要設定 Load 位置可按下 Load 位置控制項的 Move 鍵，黃色燈 亮起

代表設定權已在 Load 控制項，之後再使用 Carry  Jog 控制項移動到所要設定的位置

﹙本範例設定在０的位置﹚，按下 Pos 的 Set 鈕 ，位置值即被儲存，接下來設定

吸取加工件的下降位置，先按下 Head 控制項的 Down 鈕使得 Head Down Pos 控制

項黃設燈亮起，代表設定權已在 Head Down Pos 控制項，使用 Head Jog 來調整下降

位置﹙本範例設定在９５ .３７的位置﹚按下 Pos 的 Set 鈕 ，位置值即被儲存，

Left  Tab le、 Right  Table、 Scrap、Un-Load 各位置控制項設定方法相同。  

 

在安裝及設定吸盤設定吸盤設定吸盤設定吸盤時 Carry 的 Load 位置設定為 0.00，吸盤依基板規劃設計各吸嘴

安裝水平位置，及利用 Head Down Pos 設訂抓取吸盤頭的放下高度，並調整吸嘴高

度。  
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  並進 Manu Mode 用手動方式操作吸嘴取放動作及上下移動 ，進行數次取放及調整確認。  

**注意 :吸盤的組裝調整需要專門的技術人員來執行，以必免錯誤的設訂造成基板及

機器的損壞。  

 

b﹚ Left  Table、 Right  Table 控制項  

 

其使用方法和 Carry Axis  Pos i t ion Setup 控制項相同，由上圖知其為設定治具進

料點和退料點，當按下 Move 鈕等黃燈亮起代表取得控制權，之後再按下正負鈕調

整位置，按下 Pos 的 Set 鈕 ，位置直即被儲存。  

當吸盤安裝完成及在 Load 水平位置與高度設定完成後，進 Manu Mode 用手動

將基板吸起後移至 Left  Table 上方，使機板下方零件與專用治具定位 pin 距離

5mm ，再進行 Carry 的 Left  Tab le  左右位置設訂，配合 Left  Tab le Back  Posi t ion

左專用治具取放位置的調整，達成基板定位孔與治具定位銷能相互對準，最後設定

Carry 的 Head  Down Pos i t ion。  

 Offset 值設 +前進 / -後退，請勿超過極限設定範圍。  
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c﹚ CCD 和 VACUUM 機能設定  

 

c.01 CCD Auto Compensat ion 

CCD Auto Compensat ion 設定使用，自動運轉時加工工件到達切割位置

後， CCD 會先位移到程式設定的基準點位置，確認基準點定位偏差在 0.5mm

以內才開始加工，且加工時會將偏差量補正到加工程式，使加工精度大大提

高。  

但若發現 CCD 無法正常運作時 (有可能照明燈壞掉 )，可選擇關閉此項功能繼

續加工。  

 

 

c.02 Table Use 

用於設定其機能是在選擇同時使用左 LEFT 及右 RIGHT 治具。或可單獨只使

用左或右治具  

 

 

c .03 VACUUM 

VACUUM 主要用於設定 P&P（成品取放之位置）和 SCRAP﹙廢料放置位

置﹚所使用的真空閥組以便使成品和廢料分開， P&P 用於整個行程（ Load、

Left  Tab le、Right  Tab le、Scrap、Un-Load 五種位置）所使用四組的真空閥組，

在下圖中 P&P 使用了真空組，當搬送移至 SCRAP 位置時，會依 SCRAP 所設

定的真空閥組放開真空閥。  
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**SCRAP 必須在 P&P 所選之內，不然會在 RUN Mode 下，一開始會

於廢板檢查時跳警報。   
 

 

 

c .04 Break  Chk 和 Bit  Change 機能  

用於設定斷刀檢查和換刀位置  

 

 

c .04.01 Break  Chk 

Break  Chk 為斷刀檢查位置設定， Bit  Break Chk 為是否使用斷刀機能，

當按下 Break Chk 按鈕後便會出現如下圖示的表單，其用於檢查斷刀位置的

教導，檢查斷刀位置設定於光耦合器位置，以檢查出是否斷刀。  
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c .04.01 Bit  Change 

其為換刀位置設定，當按下 Bit  Change 鈕後便會出現如下圖的換刀位置

教導表單，Bit  Lif t  Chk 為是否刀具壽命到時使用換刀機能，當刀具壽命到時

刀具會移動到所教導的位置並進行斷電，讓使用者更換刀具。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 . 0 2 . 0 5  C C D 畫 面  

按下 PRG EDIT 按鈕即可進入 CCD 畫面  
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a﹚線段編輯工作列  

 

 

a .01 EDITOR 按鈕  

 

按下 EDITOR 鈕可進入編輯選單  

 

a .02 EDIT 按鈕  

 

按下 EDIT 按鈕可做各線段點修正，先選取所要修改的線段如下圖，然後

再按下 EDIT 按鈕，此時主軸立刻移到所要修改之線段點，再按下 X、Y、Z 鈕

進行修改，確定之後按下 OK 鈕此時便儲存此線段點並移到下一線段點。  

 
 

a .03 ADD 按鈕  

 

按下 ADD 按鈕可在最後一線段 (No:002)進行追加線段，按下按鈕後線段顯

示區會直接跳到最後一線段如下圖所示，再按下 X、Y、Z 鈕移至線段位置進行

線段追加。確定之後按下 OK 鈕此時便儲存此線段點 (No:003)。  

 

 

a .04 INS 按鈕  

 

按下 INS 按鈕可以在線段顯示列所選的線段上面插入一線段，其如下圖所

示在第二線段前追加一線段，先在線段顯示列上選取要插入線段的位置，再按

下 INS 鈕後機具立即移到第二線，始用 X、Y、Z 鈕移至線段位置教導線段，確

定之後按下 OK 鈕此時便儲存此線段點。  
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a.05 DEL 按鈕  

 

按下 DEL 按鈕可刪除所選線段，其如下圖所示刪除第二線段，按下 DEL

鈕機具立即移到第二線段，並出現詢問是否刪除對話框，如果按下確定其立即

刪除線段並移到下一線段。  

 

 

 

a .06 BASE 按鈕  

 

按下 BASE 鈕可以進行 4 個基準點教導，按下 BASE 鈕並使始用 X、Y、 Z

鈕移到所要定基準點處，按下 OK 鈕抓取基準點，請依順時針方向設定，且距

離越大越好，其可用在於切割路徑的 COPY 複製和 CCD 補正功能。  

 

a .07 COPY 按鈕  

 

按下 COPY 按鈕可進行左右治具的線段複製，當按下 COPY 按鈕便會出現

複製方式對話框，選擇左、右治具複製鈕以進行線段複製，至於是右複製到左

或是左複製到右會跟據當時是使用左或是右程式自動判斷。  

 

a .08 MAIN 按鈕  

 

按下 MAIN 按鈕可以回主畫面選單  

 

a .09 JOG Speed 選擇列  

 

 

 

JOG Speed 選擇列主要用於教導速度選擇，其有連續驅動之 High、 Low 速

度和脈波驅動 PHi、 Plo 微調，也可按下 SPD 鈕做速度切換。  
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a .10 移動控制項  

 

 

 

a .10.01 X、Y、 Z 移動控制鈕  

 

主要用於教導時 X、Y、 Z 各軸移動之控制。  

 

 

a .10.02 治具送料、退料鈕  

 

主要用於教導時治具進退料用，圖中燈亮代表送料，燈暗代表退料。  

 

 

a .10.03 集塵器氣閥鈕  

 

主要用於教導時集塵器氣閥控制，其分為左、右兩個氣閥，燈亮代表打開，燈暗

代表關閉。  

 

 

a .10.04 座標顯示列  

 

其主要用於顯示各軸座標值。  

 

 

a .10.05 刀具旋轉鈕  

 

當按下刀具旋轉鈕時燈亮起，刀具開始旋轉，主要適用再程式教導時鑽基準

點校正、設定下刀點和刀具旋轉測試 . . . . . . .。  
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a .10.06 參數設定項  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

用於設定同一治具的加工片數、刀具直徑、刀具下降距離﹙刀具壽命到時下

降﹚、下降次數、刀具壽命、刀具切割速度、上提刀點、下進刀點和刀具待機位置。 

 

a .10.07 光標型態設定鈕  

 

光標型態設定鈕用於設定光標形狀，以便於適應各種形狀加工，當按下光標

設定鈕會出現如下圖對話框，Mark Rat io 為光標倍率主要用於光標和加工件對焦

使用 (機器再出廠時被率值已訂定 )， BASE Mark Shape 用於設定光標形狀， Base 

Mark  Size 設定光標直徑。  
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8﹒﹒﹒﹒教導範例教導範例教導範例教導範例  

8.01 程式教導  

01 開啟新檔  

程式教導的第一步驟先在主畫面選單按下 PRG EDIT 鈕進入 CCD 畫面，再按下

OPEN 按鈕便會出現如下圖所示的對話框，在對話框輸入新的檔名﹙本範例輸

入 TEST3﹚，再按下開啟鈕開啟一個新的檔案， Product 顯示窗便會出現 TEST3

代表已開新新檔。  

P﹒ S 再開啟新檔案前要先回 Home﹙原點復歸﹚。  

    

02 參數設定  

開啟新檔後便開始設定參數如下圖所示：  

Quant i ty：用於設同一治具所要加工的板片數。  

Bi t  D iameter：用於設定刀具直徑。  

Bi t  Sh if t  D is tance：用於設定刀具壽命到時所要進刀的距離。  

Sh if t  Num：用於設定刀具壽命到時所要進刀次數。  

Bi t  l i f e：用於設定刀具壽命。  

Cut  Speed：用於設定刀具切線速度。  

Z  Up Posi t ion：用於設定提刀位置。  

Z  Down Posi t ion：用於設定下刀位置。  
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03 程式教導  

當設定完下刀位置後，程式並不會讓使用者設定待機位置，而是先讓使用者教導線

段，線段一開始則是先教導線段起始點，使用者可根據如下圖狀態視窗指示進行線

段教導，任何線段教導都必須先設定起始點再選擇線段類型，程式會根據線段類型

由狀態視窗指示使用者設定經過點或終點。  

 

 

 
在下圖所示  

起始點設定前：  

 

 

起始點設定後：  

 

 

當按下 OK 鈕設定好起始點後再來選擇線段類型﹙本範例是選擇 ARC﹚，狀態視窗

會出現讓使用者設定經過點，如下圖所示，再將光標移到圓弧中點按下 OK 鈕儲存

經過點座標。  

 

 

 

再來則是設定終點就完成一線段教導，如下圖所示，將光標移到圓弧終點按下 OK

鈕儲存中點座標。  
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教導完成切割起點位置後，操作者可利用滑鼠在切割模式區中的五種切割模式中選

擇適當的切割模式，並完成經過點與結束點的位置教導。  

 

  

 

五種切割模式說明  

 

(1)  直線 (兩點 )切割：  

用滑鼠點選 LineLineLineLine。由於一條直線僅需教導兩點即可；因此選擇直線切割

僅需教導結束點。  

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將

教導速度切換至 Hi 或 Lo，移動 XY

軸讓直線切割的結束點至畫面的中

心位置附近。  

[2]將教導速度切換至 PHi 或 PLo，以微

調的方式調整銑刀切割範圍 (圓 )的

邊與欲切割的點切齊，此即為正確位

置。  

[3]教導結束點位置時，可在板子連結

的後方預留一些後置量，如此可使切

割邊緣更加平順。  

 

結 束 點  起 始 點  
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(2)  L 形 (三點 )切割：  

用滑鼠點選 LLLL----CutCutCutCut。由於需要三點才可決定一個 L 形切割；因此選擇 L-Cut

需教導經過點與結束點。   [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說

明，將教導速度切換至 Hi 或

Lo，移動 XY 軸讓 L 形切割的經

過點至畫面的中心位置附近。  

[2] 將 教 導 速 度 切 換 至 PHi 或

PLo，以微調的方式調整銑刀切

割範圍 (圓 )的邊與欲切割的點

切齊，此即為正確位置。  

[3]重複 1,2 步驟教導 L 形切割的

結束點。  

[4]教導結束點位置時，可在板子

連結的後方預留一些後置量，如

此可使切割邊緣更加平順。  

 

(3)  U 形 (四點 )切割：  

用滑鼠點選 UUUU----CutCutCutCut。由於需要四點才可決定一個 U 形切割；因此選擇 U-Cut

需教導經過點 1、經過點 2 與結束點。   [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說

明，將教導速度切換至 Hi 或

Lo，移動 XY 軸讓 U 形切割的

經過點 1 至畫面的中心位置

附近。  

[2]將 教 導 速 度 切 換 至 PHi 或

PLo，以微調的方式調整銑刀

切割範圍 (圓 )的邊與欲切割

的點切齊，此即為正確位置。 

[3]重複 1,2 步驟教導 U 形切割

的經過點 2 與結束點。  

[4]教導結束點位置時，可在板

子連結的後方預留一些後置

量，如此可使切割邊緣更加平

順。  
結 束 點  經 過 點 1 起 始 點  經 過 點 2 

結 束 點  
經 過 點  起 始 點  
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(4)  弧形 (三點 )切割  

用滑鼠點選 ARCARCARCARC。由於需要三點才可決定一個弧形切割；因此選擇 ARC

需教導經過點與結束點。  

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說

明，將教導速度切換至 Hi 或

Lo，移動 XY 軸讓弧形切割的經

過點至畫面的中心位置附近。  

[2] 將 教 導 速 度 切 換 至 PHi 或

PLo，以微調的方式調整銑刀切

割範圍 (圓 )的邊與欲切割的點

切齊，此即為正確位置。  

[3]重複 1,2 步驟教導弧形切割的

結束點。  

[4]教導結束點位置時，可在板子

連結的後方預留一些後置量，如

此可使切割邊緣更加平順。  

(5)  圓形 (三點 )切割  

用滑鼠點選 CIRCIRCIRCIR。由於需要三點才可決定一個圓形切割，且圓形的起始

點與結束點相同；因此選擇 CIR 需教導經過點 1 與經過點 2。  

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說

明，將教導速度切換至 Hi 或

Lo，移動 XY 軸讓圓形切割的經

過點 1 至畫面的中心位置附近。 

[2] 將 教 導 速 度 切 換 至 PHi 或

PLo，以微調的方式調整銑刀切

割範圍 (圓 )的邊與欲切割的點

切齊，此即為正確位置。  

[3]重複 1,2 步驟教導圓形切割的

經過點 2。  

備註備註備註備註：：：：切割圓形時切割圓形時切割圓形時切割圓形時，，，，起始點即終點起始點即終點起始點即終點起始點即終點；；；；因此只需教導圓弧上因此只需教導圓弧上因此只需教導圓弧上因此只需教導圓弧上任兩點即可任兩點即可任兩點即可任兩點即可，，，，

無須再設定終點無須再設定終點無須再設定終點無須再設定終點。。。。    

備註備註備註備註：：：：切割圓和弧形時切割圓和弧形時切割圓和弧形時切割圓和弧形時，，，，經過點可設定在經過圓弧的任一點經過點可設定在經過圓弧的任一點經過點可設定在經過圓弧的任一點經過點可設定在經過圓弧的任一點。。。。    

備註備註備註備註：：：：弧形的經過點儘量設定在弧的中心弧形的經過點儘量設定在弧的中心弧形的經過點儘量設定在弧的中心弧形的經過點儘量設定在弧的中心，，，，而切割圓形時而切割圓形時而切割圓形時而切割圓形時，，，，起始點起始點起始點起始點、、、、經經經經

過點過點過點過點 1111 與經過點與經過點與經過點與經過點 2222 之間的間隔不應太近之間的間隔不應太近之間的間隔不應太近之間的間隔不應太近，，，，以避免因教導誤差而產以避免因教導誤差而產以避免因教導誤差而產以避免因教導誤差而產

生切割路徑誤差過大生切割路徑誤差過大生切割路徑誤差過大生切割路徑誤差過大。。。。    

結 束 點  經 過 點  起 始 點  

經 過 點 1 
起 始 /結 束 點  

經 過 點 2 
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再來則是教導待機位置，按下 X、Y、Z 按鈕將主軸移至待機位置，按下 OK 鈕儲存

座標﹙本範例 X： 368.21，Y： 252 .65﹚值，如下圖所示：  

 

 

 

待機位置教導完之後，按下 OK 鈕便會出現如下圖對話框，按下確定鈕完成教導。  
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9﹒﹒﹒﹒用詞說明用詞說明用詞說明用詞說明  

a）主軸  

用於裝置刀具切割 PCB。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b）吸盤組  

以真空吸取 PCB，主要用於搬運之用。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

c）治具  

主要用於裝載 PCB 送至加工位置。  
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d）輸送機  

主要用於輸送 PCB 到定位，以便吸盤組吸取。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

e）搬送軸  

主要用於讓吸盤組移到各定位吸取 PCB。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

f）斷刀檢知光耦合器  

主要用於檢查刀具是否斷裂。  
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附 錄附 錄附 錄附 錄 A.軸 參 數軸 參 數軸 參 數軸 參 數 (AXIS PRAM)說 明說 明說 明說 明  

 

No. 表單顯示  說    明  

1  Axis  use 軸有效╱無效       [0：無效， 1：有效 ]  

2  Axis  type 

馬達種類        [0：伺服， 1：步進 ]  

0：伺服設定，原點復歸時會自動 SERVO ON，且 SVON、

SVOF 命令及軸參數 No.33～ 36、 38 之使用才會有效  

4  Outpu t  pulse 馬達一回轉所須脈波數     [p luse /r ad]  

5  Screw lead 馬達一回轉工作台前進距離    [mm] 

6 Encoder  use 

編碼器回饋有效╱無效     [0：無效， 1：有效 ]  

1：有效設定後軸參數 No.40 之 Move End Chk  Pls 使用

才會有效  

7  Input  pu lse 
馬達一回轉輸入脈波數        [p luse /rad]  

系統內部已做 4 倍處理之故，請將輸入值乘 4 再輸入  

8  Drive speed 

驅動速度      [mm/sec]  

程式中若沒有用 SPD、 SPDA 來設定速度時，此速度將

被引用  

9  Star t  speed 起動速度      [mm/sec]  

10 U/D rate 加減速率      [p luse /sec2]  

11 Jog high speed 手動教導速度  Hi     [mm/sec]  

12 Jog low speed 手動教導速度  Lo    [mm/sec]  

13 Jog pi tch h igh 手動教導速度  PHi     [mm] 

14 Jog pi tch low 手動教導速度  PLo     [mm] 

15 Home dev iat ion 原點復歸方式 0 的偏差脈波數    [p luse]  

16 Home type 

原點復歸方式  

0：－方向移動位置偏差 ON 後，＋方向移動到 Z 相檢出  

1：－方向移動原點 LS 檢出後，－方向移動到 Z 相檢出  

2：－方向移動原點 LS 檢出後，＋方向移動到 Z 相檢出  

3：－方向移動原點 LS 檢出後，－方向移動到原點 LS 

OFF 

4：－方向移動原點 LS 檢出後，＋方向移動到原點 LS 

OFF 

5：－方向移動－ LS 檢出後  ，＋方向移動到－ LS OFF 

17 Home sequence 原點復歸順序      [0：無須復歸， 1～ 4]  

18 Home -LS on alm.  

原點復歸中－ LS 檢出時   [0：逆轉，1：ALARM] 

0：原點復歸中－ LS 檢出時，系統會自動改變運轉方向

去找原點 LS，而不再現 ALARM 訊號  
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1：原點復歸中－ LS 檢出時，出現 ALARM 訊號，復歸

動作停止  

19 Home 1  speed 原點復歸速度 (起動速度 )     [mm/sec]  

20 Home 2  speed 原點復歸速度 (結束速度 )     [mm/sec]  

21 Home offset  原點偏移量      [mm] 

22 Sof t  l imi ts  use 軟體極限有效╱無效    [0：無效， 1：有效 ]  

23 (+)sof t  l imi t  ＋方向軟體極限      [mm] 

24 ( - )sof t  l imit  －方向軟體極限      [mm] 

25 Pu lse out  form 

驅動脈波輸出方式    [0：雙脈波， 1：單脈波 ]  

雙脈波：於 nP＋ P/N 輸出＋脈波， nP－ P/N 輸出－脈波  

單脈波：於 nP＋ P/N 輸出 ±脈波，nP－ P/N 輸出方向訊號  

26 Pu lse out  po lar i ty  驅動脈波理論位準     [0：正理論， 1：負理論 ]  

27 Pu lse d ir  polar i ty  

驅動方向訊號理論位準   [0：＋ L、－ H， 1：－ L、＋ H]  

0：＋脈波為 Low，－脈波為 Hi 

1：－脈波為 Low，＋脈波為 Hi 

28 Z s ignal  po lar i ty  編碼器 Z 相訊號理論位準          [0： Low， 1：Hi]   

29 Home l imi t  po lar i ty  原點 LS 訊號理論位準       [0： Low， 1：Hi]  

30 (+) l imi t  polar i ty  ＋ LS 訊號理論位準       [0： Low， 1：Hi]  

31 ( - ) l imi t  po lar i ty  － LS 訊號理論位準       [0： Low， 1：Hi]  

32 Servo a larm use SERVO ALARM 有效╱無效    [0：無效， 1：有效 ]  

34 Servo a larm polar i ty  SERVO ALARM 訊號理論位準     [0： Low， 1：Hi]  

35 Servo inpos  use 定位完成訊號有效╱無效      [0：無效，1：有效 ]  

36 Servo inpos  po lar i ty  定位完成訊號理論位準     [0： Low， 1：Hi]  

37 Inter lock  po in t  

行程安全鎖    [mm] 

軸所在絕對座標位置若超過此設定值後系統狀態旗標

869 會被設為 ON，小於此設定值後會自動 OFF 

38 Move End Chk  Pulse 
軸移動結束後比較實際位置與理論位置，若有偏差大於

設定值時系統會出現 Move error 的錯誤訊息  

39 Working speed MLAW、ARCW、 CIRW 指令的移動速度    [mm/sec]  

40 CCD offset  CCD 之十字光標中心與主軸中心距離     [mm] 

41 Home of s  speed 機械原點到工作原點的移動速度    [mm/sec]  

42 Sep.Edi t  speed 
CCD EDIT 及 SEPARAT EDIT 模式下軸移動速度   

[mm/sec]  
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附錄附錄附錄附錄 B.錯誤訊息錯誤訊息錯誤訊息錯誤訊息  

 觸控螢幕顯示之錯誤訊息  

 

錯誤訊息  内     容  

緊急停止  緊急停止開關押下  

伺服馬達異常  伺服馬達異常發生  

空壓不足  空壓不足  

主軸過載  主軸發生異常  

門開啟  前後安全門開啟  

銑刀斷刀  銑刀斷刀檢出  

銑刀過度磨耗  銑刀壽命距離到達  

未完成原點復歸  裝置未完成原點復歸  

吸盤無法下降到定位  真空吸盤下降動作 ON 但於下限處的極限開關一直未 ON 

吸盤無法上升到定位  真空吸盤上升動作 ON 但於上限處的極限開關一直未 ON 

治具 1無法前進到定位  治具 1 前進動作 ON 但前端的極限開關一直未 ON 

治具 1無法後退到定位  治具 1 後退動作 ON 但後端的極限開關一直未 ON 

治具 2無法前進到定位  治具 2 前進動作 ON 但前端的極限開關一直未 ON 

治具 2無法後退到定位  治具 2 後退動作 ON 但後端的極限開關一直未 ON 

輸送機基板吸取失敗  輸送機上方的基板吸取時無法產生真空  

基板搬運中掉落  基板搬運中掉落 ‚真空產生器異常發生  

成品基板無法吸取  加工後的成品基板吸取無法產生真空  

基板排出中掉落  加工後的基板排出搬運中掉落 ‚真空產生器異常發生  

廢料基板無法吸取  加工後的廢料基板吸取時無法產生真空  

原點復歸異常  原點復歸異常  

加工程式異常  加工程式異常  
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圖 3–2 

附錄附錄附錄附錄 C.維護說明維護說明維護說明維護說明  

1.  銑刀更換  

時機：視情況須要  

※注意 :只有當主軸馬達完全停止時，使用者方可更換銑刀。    

 

步驟：  

STEP.1 

如圖 3-1 所示，壓入馬達上方之旋鈕

�，同時依箭頭�之方向旋轉之直到夾 具 ( 放 鬆 銑 刀 ( 
�  

S TE P . 2  如 圖 3-2 所 示，插 入 銑 刀 ( 直 到 頂 到 夾 具 ( 底部。壓 入 馬 達 上 方 之 旋 鈕 (，同 時 依 箭 頭 ( 之方 向 旋 轉 之 直 到 夾 具 ( 夾 緊 銑 刀 ( 。  �  

 2 . 更 換 銑 刀 夾 具  時 機 ： 銑 刀 無 法 夾 緊 或 有 變 形 時 為 之  
 

步驟：  

STEP.1 

如圖 3-3 所示，使用者可壓入馬達上

方之旋鈕�，同時依箭頭�之方向旋

轉之直到銑刀夾具�放鬆。  

 

 

 

圖 3–1 

圖 3–3 
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STEP.2 

如圖 3-4 所示，壓入馬達上方之旋鈕

�，同時置入銑刀夾具�於夾具固定

孔內。使用者需注意夾具固定孔內之

導銷需對準銑刀夾具�上之導槽。(使

用者 可 旋 轉 銑刀 夾 具 �找 到 正確 位

置 )  

STEP.3 

壓入馬達上方之旋鈕�，同時依箭頭

�之方向旋轉之直到夾具固定孔夾緊銑 刀 夾 具 ( 。  

 

� 3 .  主 軸 保 養   時 機 ： 每 周 休 假 前 定 期 保 養   注 意 : 絕 對 不 要 用 壓 縮 空 氣 或 超 音 波 方 式 的 器具 來 清 理 主 軸。清 理 過 程 中 亦 不 可 讓 清 潔 劑進 入 主 軸 內 部 。     ( 1 )  清 理 主 軸 之 銑 刀 夾 具 ( ， 且 於 超 過 一 天 的 休 假 前取 下 ， 塗 抹 上 一 層 油 脂 後 再 擦 拭 乾 淨 ， 防 止 其 生繡 ， 若 有 生 繡 發 生 而 無 法 去 除 時 ， 應 利 即 更 換 以防 止 主 軸 運 轉 時 刀 具 產 生 偏 擺 。  (2 )  如 圖 3-5 所 示 ， 使 用 者 應 以 隨 機 所 附 送 之 毛 刷 來清 理 夾 具 固 定 孔 。 清 理 後 夾 具 ( 可 上 一 層 薄 薄 之油 脂 再 擦 拭 乾 淨 。   (3 )  於 使 用 前 再 重 新 安 裝 清 理 後 之 夾 具 ， 防 止 夾 具 因 長 時 間 固 定 主 軸 產 生 彈 性 疲 乏 或 生 繡 ( 。  
 4 . 清 潔  時 機 ： 每 周 休 假 前 定 期 保 養  機 械 內 部 或 集 塵 機 的 收 集 漏 斗 請 至 少 每 周 用 吸 塵 器 清 潔 一 次 ， 嚴 格 禁 止 使 用 高 壓 空 氣 吹的 方 式 清 潔 。  5 . 潤 滑  時 機 ： 每 個 月 或 主 軸 每 運 轉 10 0 小 時 以 上   5 .1 滾 珠 螺 桿  

 

圖 3–5 

圖 3–4 
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1 . 當 滾 珠 螺 桿 因 日 久 而 潤 滑 油 消 耗 怠 盡 時 。 由 於 摩 擦 力 增 加 , 故 可 能 造 成 滑 軌 間 之 溫 度 升 高及 摩 耗 加 劇。使 用 者 需 定 時 檢 查 , 以 確 保 油 膜 之 消 耗 , 避 免 因 此 造 成 定 位 精 準 度 之降低 ,建議檢 查 時 程 為 一 個 月 ,但此 需視切 割 機 之 使 用頻率而改變 , 可採用鋰化類油 脂 (L i th ium  Grea s e ) 。 其 有 防水及抗熱方 面 之特性 。   2 .建議油 脂   She l l  O i l :  Alban ian  Grea s e  N O.2  Mob i l  O i l :  Mob i l u x  NO . 2       5 . 2  導軌  1 .建議每 個 月 檢視各軸 滑 軌 之 潤 滑 油 消 耗 程 度 ( 此 時 程 需視切 割 機 之 使 用頻率而改變 , 以 避免 摩 耗 過 度 而 造 成 定 位 精 準 度降低。 可採用鋰化類油 脂 (L i th ium  Grea s e )。 其 有 防水及抗熱方 面 之特性 。   2 .建議油 脂   She l l  O i l :  Alban ian  Grea s e  N O.2  Mob i l  O i l :  Mob i l u x  NO . 2    注 意 : 油 脂 因 有黏著性 ， 所 以 每 次 保 養 後 擦 拭 乾 淨外露於 螺 桿 或 軌道之 油 脂 ， 防 止粉塵 或異物黏在 其表面 再 間接跑到 螺帽或 滑塊內 部 ， 造 成異常之磨損。    
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經 銷 商 ：  

 

製 造 商 ：  

    

    

和 椿 科 技 股 份 有 限 公 司和 椿 科 技 股 份 有 限 公 司和 椿 科 技 股 份 有 限 公 司和 椿 科 技 股 份 有 限 公 司     

114台 北 市 內 湖 區 洲 子 街 60號 1樓  

TEL: +886-2-8752-3311  

FAX: +886-2-8752-3347 

ht tp : / /www.robot . com.tw 

 


