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1.規格表
	
	SCBL-77  BUFFER LOADER

	Model：
	M
	L
	LL
	XL

	PCB size (mm)
	80*50-330*250
	80*50-460*330
	80*50-510*380
	80*50-510*460

	Working height (mm)
	900 ± 20 (std.)

	PCB feed time
	6.0 sec

	Number of feeding pitch
	10、20、30、40 mm selectable

	Power source
	AC 110 / 220V ± 10V， 1φ50 / 60 Hz

	Machine dimension (mm)
	1100(L)
	1400(L)
	1470(L)
	1470(L)

	　
	1250(W)
	1540(W)
	1540(W)
	1740(W)

	*Other Spec.on request
	1160(H)

	Machine weight (kg)
	150
	200
	230
	250

	Electric current capacity
	10.0A

	Air consumption volume
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


2.操作說明
2-0  畫面導讀
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基本上,畫面分2大區塊:分頁區&操作區
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2-1 [監控]

可由此畫面得知本機的基本狀態/資訊

在自動運轉中會自動跳到本畫頁做監控
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前工程（UPSTREAM）：前機必須先送前段有板訊號給本機，本機才會向前設備送出本機要板訊號要求前端設備送出PCB
後工程（DOWNSTREAM）：本機需先送出本機有板訊號給後段設備，後段設備所送來的後段要板訊號才成立，此2訊號皆成立時，本機才做出板動作
本機前後端連線適用於SMEMA 1.0版
2-2 [主控頁]   主要功能操作區
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2-2-1  籃內記憶
【全部有料】將全部儲存格全都視為有板,若設為全部有板,但實際上無板,則在自動出板時會造成出板異常而報警,此時可用本格無料排除
※本功能不可在第一格操作

【全部清除】將全部儲存格全都視為無板,若設為全部無板,但實際上有板,則在自動進板時會造成進板異常而疊板/狀板/報警
【本格有料】將當前儲存格設為有板,適用於臨時手工放入板時使用
【本格無料】適用於實際無板但電腦監控本格有板出板異常時使用；注意，僅適用於當前可出板位置時使用，而非任一格都行
2-2-2  工作間距
【工作間距】選擇工作間距；有1~4 4種PITCH可供選擇
2-2-3  模式設定
【先進先出】PCB依照進籃的順序先進先出，以確保每個PCB送出時儘量保持條件一致

【暫存機】PCB依照進籃的順序後進先出，以求以最快的速度達到暫存的效能
【輸送機】籃子將不做升降動作，僅可存放1片板子，是同一般輸送機
2-3 參數設定








2-3-1  計時器
【入料逾時】入料時若因送入板長過長而造成報警，可適當調整
【出料逾時】出料時若因送出板長過長而造成報警，可適當調整
【入料PH逾時】入板感應器ON過長時會產生報警，請適當調整
【出料PH逾時】出板感應器ON過長時會產生報警，請適當調整

【計時器預設】將所有計時器參數回復出廠設定值
2-3-2  連線模式
【SMEMA】連線模式為SMEMA標準連線格式
【PULSE】訊號接收格式為可接收PULSE的瞬間訊號，訊號長度須保持20ms以上才視為接收
【ON/OFF】出板訊號收到後並出了1片PCB後，訊號必須OFF掉後再重新ON才會再送出1片PCB，可有效排出連續出板的狀況
【測試】該2個按鍵可測試前後訊號發送是否正確
2-3-3  流向設定
設定目前工作流向；此設定會影響【監控】頁顯示的狀況&系統運算，請確認後再行設定
2-3-4  升降異常排除
此功能主要用於超出向下極限且未超出斷電極限時使用
超出斷電極限時須先使PLC-X13 ON時繼續以下動作







2-3-5  伺服設定
本功能在工程設定內，主要為伺服馬達參數及基礎定位設定，需密碼方可進入
操作步驟：

1.設定運轉速度（20000~95000）：為正常運轉時的速度
2.設定JOG低速（20000~95000）：為歸零定位及微調的速度，ㄧ旦修改後，建議重新設定定位；右方JOG高速燈滅時是慢速，按一下後燈亮轉換為高速，再按一下燈滅又轉為低速，依此循環
3.歸零定位閃爍中->按歸零定位->亮燈並向上移動->燈滅->歸零完成
4.按下降降到第一工作點（籃子最底下一格），校正完畢後按儲存設定1
5.按下降降到最後工作點（籃子最頂上一格），校正完畢後按儲存設定2
6.檢查換算比及換算比餘數，餘數應＝0；

公式為： （最後工作點－第一工作點）÷14＝換算比……換算比餘數；

當餘數不等於0時須手動校正直至餘數＝0；一般有2種作法：

（A） 餘數＜＝7： 將餘數一分為二【餘數＝C＋D】，（C－D）或（D－C）必須＜＝1，
然後將【最後工作點－C】【第一工作點＋D】
EX：（103-28）÷14=5...5，5=2+3，103-2=101，28＋3=31，（101-31）÷14=5….0，完成

（B）餘數＞＝8：【（13－餘數）＝C＋D】，（C－D）或（D－C）必須＜＝1，
然後將【最後工作點－C】【第一工作點＋D】

EX：（1021-577）÷14=31...10，13-10=3=1+2，1021-1=1020，577＋2=579，（1020-579）÷14=32….0，完成

7.按結束離開。
2-4 異常訊息
2-4-1  異常列表



	1
	

	2
	

	3
	

	4
	

	5
	

	6
	

	

	

	

	

	

	




2-4-2 異常偵錯
	NO.
	錯誤狀況
	錯誤原因

	M80
	上始點無設定值
	請確認已設定收集範圍
	

	M81
	下始點無設定值
	請確認已設定收集範圍
	

	M82
	升降相關鍵禁止
	有異物不可按升降相關鍵
	是否有遮蔽物或者

	
	
	檢查進出料兩側之SENSOR
	SENSOR異常

	M83
	超出上下極限
	馬達運轉異常
	進入到[參數\升降異常]排除

	M84
	C/V送出逾時
	馬達是否運轉
	出料SENSOR異常

	
	
	齒輪是否咬合
	導塊銜接不良

	
	
	收集籃內無PCB->[籃內記憶]將此PCB清除

	
	
	阻擋汽缸是否動作
	

	M85
	C/V送入逾時
	檢查馬達是否有運轉
	進料SENSOR異常

	
	
	馬達齒輪與皮帶齒輪是否咬合
	MAGAZINE與端設備銜接不良

	
	
	阻擋汽缸是否動作
	前端設備有出板訊號卻無PCB送出

	M86
	出口PH異常
	出料SENSOR異物遮蔽
	檢查SENSOR線路

	M87
	入口PH異常
	入料SENSOR異物遮蔽
	檢查SENSOR線路

	M88
	煞車異常
	驅動器送出之煞車訊號異常
	是否斷線 OR 驅動器故障

	M89
	超出斷電極限
	已超出第二重保護極限請立即通知本公司人員並關閉電源

	M90
	升降異常
	檢查進出料兩側之SENSOR是否有遮蔽物或者SENSOR異常

	M91
	緊急停止
	已壓下緊急停止鍵
	排除異常條件後再行釋放
放開後請按復歸鍵

	
	
	
	

	M92
	伺服異常
	請檢查驅動器之異常碼
	

	
	
	01電壓過低
	02輸入電壓或回生電壓過高

	
	
	03馬達超過負載
	04驅動器過保護（IPM異常）

	
	
	05編碼器異常/斷線
	06讀取馬達電流值錯誤

	
	
	07/08參數錯誤
	09緊急停止

	
	
	10過電流
	11誤差偏差量過大

	
	
	12馬達過速度
	13輸入脈波過大

	
	
	14/15驅動器禁止異常
	16電流感應器回授錯誤

	
	
	17 CPU異常—30分鐘後重新送電
	18 DC-BUS電壓過高—30分鐘後重
新送電

	
	
	
	


3.保養維護

3-1  調整及清潔
	01
	定位感應器
	件查是否工作正常及附著物清除

	02
	升降台帶動皮帶
	鬆弛時由上蓋內之馬達固定座調整

	03
	輸送馬達皮帶
	鬆弛時需更換

	04
	
	

	05
	
	


3-2  注油項目

	01
	升降台滾珠螺母
	次／月

	02
	升降台導桿
	次／月

	03
	寬窄調整螺桿
	次／月

	04
	
	

	05
	
	

	06
	
	

	07
	
	

	08
	
	

	09
	
	

	10
	
	


4.電路圖
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內容資訊


包括:按鍵操作/燈號顯示/異常訊息…等基本操作





功能列-功能分類之分頁





目前軌道對應到收集藍的位置





亮燈時表示該格內有PCB





亮燈表示該格的PCB允許被送出





顯示目前工作模式





表示所有的格子皆已有PCB





顯示目前工作狀態:手動/自動，可按此鍵轉為手動，不可轉為自動





目前工作間距：


PITCH 1/2/3/4





軌道馬達運轉狀態





進/出板訊號連接資訊





進/出板訊號連接資訊








中/英文切換





籃子移動到上/下極限





籃子上升/下降1個PITCH





手動時控制阻擋汽缸伸/縮





手動測試輸送馬達





切換自動/手動





清除異常報警





升降馬達原點定位；閃爍時請按下，亮燈時表示定位中，熄滅表示完成





可做清除/填滿籃內PCB的動作





按下後蹦現鍵盤,設定強制PCB在籃內停留時間





按下後顯示工作模式設定畫面





按下後顯示工作間距設定畫頁





1.先看是上限或是下限超出





2.在顯示超出的右方按下強制排除，後按住復歸直到警報消除





3.按上下鍵直到左方顯示安全





4.顯示安全後再按一次強制排除解除





異常訊息列表





錯誤訊息之詳細內容解說





報警清除


當清除異常後案此鍵清出警報





當異常列表有錯誤訊息顯示時，按上/下鍵使欲顯示明細的項目反白，再按顯示即會在右側顯示該項錯誤訊息的詳細內容
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