
            ASA TM-85 螺絲鎖付數位化管理系統操作說明書 

PAT-P

或

適用機種         系列          

畫面 螢 幕 顯 示 各畫面功能說明及操作方式: 操 作 方 法 

1. 
+ OK： 0    0/1 
+ NG： 0    0/1 

鎖付作業中第一畫面,顯示鎖付完成品 OK 與 NG 之累積數量 
當操作在退出螺絲時(即反轉)會被紀錄在 NG 數內 

2. 
STD：0.00 s  +10%      1 
DET：0.00 s  -10% 

鎖付作業中第二畫面,顯示鎖付之設定標準時間和誤差值及實際鎖付

時該次鎖付時間,右上方”1”表示模組呼出時之組別代號 

3. 
SETTING  MODE 
PASSWORD：+ + - - SET DET 進入模組設定畫面,進行樣品時間取樣,記憶,儲存等 14 項功能設定或

呼叫已存入之程式組別 

4. 
1-1  MEMO  RECALL 
1:0.00sec              O pcs 

模組呼出設定(最多 10 組) 
按+鍵可循環選擇模組, 按─代表 ENTER 確認鍵,按 SET 鍵表換頁 

5. 
1-2  MEMO  SAVE 
1:0.00sec              O pcs 

模組儲存設定(最多 10 組) 
按+鍵可循環選擇模組, 按─代表 ENTER 確認鍵,按 SET 鍵表換頁

6. 
2    CLEAR ALL CNT 
﹝+﹞：YES ﹝－﹞：NO 該模組鎖付次數(OK,NG,PASS)紀錄歸零鍵 

按+鍵表清除,按─鍵表不清除,按 SET 鍵切換下一頁畫面 

7. 
3-1  SAMPLE  TIMES 

10            設定新被鎖物鎖付時間之取樣次數,最多取樣 99 顆 

按+鍵表遞增,按─鍵表遞減,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面 

8. 
3-2  SAMPLES   0/10  
0.0 0S        ( OK:+ NG: ─ ) 顯示實際取樣之鎖付時間及取樣累積計數 

按+鍵表確認,按─鍵表取消,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面 

9. 
4-1  RANGE  RATE 

+10%       設定取樣鎖付時間之上限百分比, 最高可增加到樣品讀取平均時間

的 99% 
按+鍵表遞增,按─鍵表遞減,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面 

10. 
4-2  RANGE  RATE 

－10%          設定取樣鎖付時間之下限百分比, 最低可降低到樣品讀取平均時間

的 1% 
按+鍵表遞增,按─鍵表遞減,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面 

11. 
5  PCS/UNIT 

1           設定每單一工件所欲鎖付螺絲數量,最多 99 個 
按+鍵遞增,按─鍵遞減,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面 

12. 
6  OK  CNT  DIR 

+      鎖付合格螺絲(或工件)總數量統計方式(遞增/遞減) 
按+鍵表正數計數統計,按─鍵表倒數計數統計,按 SET 鍵表確認及切

換下一頁畫面 

13. 
7  CYCLE  TIME 

0.0     可預設每鎖付一次工程所需時間,當預設時間到達,而鎖付尚未完成

時,會發出警報聲通知操作者,從 0~99.9 秒可任意設定 
按+鍵遞增時間,按─鍵遞減時間,按 SET 鍵確認及切換下一頁畫面 

8-1  SET  +OK  LMT 
60000       

(#6 設定為"+"時) 
當(12)項設定為"+"時,鎖付合格螺絲總數(遞增)設定,當到達所設定

數量,會發出警報聲(長音)通知操作者,最多可設定 60000 顆 
按+鍵表遞增,按─鍵表遞減,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面 

 

14. 
8-1  SET  -OK  CNT 

60000      
(#6 設定為"─"時) 

當(12)項設定為"─"時,作為鎖付合格數之負向遞減計數統計,當遞減

到"0"時,會發出警報聲(長音)通知操作者,最多 60000 顆 
按+鍵遞增,按─鍵遞減,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面 

15. 
8-2  ADJ  STD  TMR 

0.00sec      取樣鎖付時間平均值之補償修正,最多可達 9.99 秒 
按+鍵遞增時間,按─鍵遞減時間,按 SET 鍵表確認及切換下一頁畫面

16. 
8-3  ADJ  PASS  CNT 

0       單位物件不良造成無法完成鎖付程序,強制放行時之累計數顯示畫

面,最多 60000 單位 
備註: 
1.模組刪除方法: 

(1)電源 ON/OFF 開關處於 OFF 狀態 

(2)同時按住□+ 和□- 鍵,再啟動電源(即按 ON/OFF 鍵)約 3秒鐘,當液晶顯示板已有顯示出現並聽見嗶一聲後手放開,此時所有

模組記憶即被刪除"DELETE". 
2. LOCK 鍵功能:按下 LOCK 鍵則控制器輸入被鎖定,但輸出不受影響,可防止暫停使用時因外界不當操作起子,而影響紀錄

的真實性. 
3.響聲分類: 單件工件鎖付完成:嗶一聲 
           單件工件鎖付滑牙或鎖付異常:嗶-嗶-嗶急促短聲三聲 
           單件工件鎖螺絲完成數未達設定數即放行:嗶一聲長聲[按  後方可解除] 
           鎖螺絲完成數到達預設鎖螺絲數:嗶-嗶-嗶三聲 
           預設 CYCLE TIME 時間已到達而尚未完成該次鎖付動作:嗶---嗶間斷長聲[按  後方可解除] 
4.訊號輸出方式: RS232 -可輸出鎖付螺絲 OK 與 NG 統計值(PIN 2 for Tx 輸出, PIN 3 for Rx 輸入, PIN 7 for COM) 
               PLC OUTPUT-可輸出每次鎖付螺絲 OK(PIN 4,PIN 6)與 NG(PIN 1,PIN 6)與總數 OK(PIN 5,PIN 6)無電壓

接點信號 
5.不正常顯示處理:當產生亂碼或不規則顯示時將本機電源關閉後重新開機即可恢復正常 
6.WORK I/P 接線方式:當 WORK 功能為與生產線連線時,其 I/P 連接頭 A(3P)接點為 PIN 1,PIN 3 與外接滾輪開關接點連接

1.以 5P 或 6P 連接線將起子與控制器連接

2.插上電源(注意工作電壓 110V 或 220V`)
3.打開電源開關 

4.等待約 3 秒鐘後顯示畫面(1) 

5.按 SET 鍵進入密碼輸入畫面,如畫面(3) 
6.輸入密碼 + + - - SET DETECTOR 後

進入畫面(4),若輸入密碼錯誤,會重回畫

面(3) 
7.畫面(4)呼叫既存之儲存檔案,按+鍵找尋

所要呼叫模組編號,再按  鍵確認,(除非

有新機種或變更製程才需再重新設定) 
8.畫面(5)欲將目前操作中的記數記憶,則
先按+鍵找尋所要儲存模組編號,再按  
鍵確認,或當新增,修改,參數設定完成後,
選擇欲儲存檔案位置編號,再按  鍵確

認即完成,並重回畫面(2) 
9.畫面(6)每要設定新的模組或參數,則需

先清除目前畫面模組下已被記數的記憶,
才不會將目前的記數儲存到新模組 

10.畫面(7)設定取樣螺絲數,再按 SET 鍵確

認進入下一畫面(8) 
11.畫面(8)對被鎖工件進行實際鎖螺絲動

作,當鎖付扭力到達時,起子停止,此時螢

幕會出現剛剛鎖螺絲所測得時間,並要

你確認此數值是否為有效值,若是有效

的,則按+鍵(若是無效的,則按─鍵),接著

繼續做取樣鎖螺絲動作,當到達(7)所設

定數量時,則會跳至下一畫面(9) 
12.畫面(9)~(15)步驟則按所需求功能依序

做參數設定,功能及操作方式請參考”各
畫面功能說明及操作方式” 說明,每設

定完成後按 SET 鍵進入下一畫面 
13.若要再做下一組設定,則依上述 5~12 步

驟設定再重新設定即可. 
14.若不再設定,則按 DETECTOR 離開設

定狀態,回到工作畫面如(1),若再按一

次 DETECTOR 可進入工作畫面(2) 
15. WORK 功能: 
   15-1:與生產線連線: 

當要有監控功能時,需藉 WORK I/P 
插座上(在背面)插入一連接頭 A(附屬 
品)及滾輪開關(外接)將生產線定位檢 
知信號傳導至控制器,才有監控功能,此
時面板上 WORK 燈亮.當工件到達鎖 
付位置後,若螺絲鎖付未達到設定值時 
(即鎖付扭力,深度,數量)就將工件放行,
則本機將發出警告聲,通知作業者注意,
假使是工件不良,無法達到設定值,則可

於放行後按 鍵取消警告音,重新進入

待命狀態,而此放行工件數量將會被紀 
錄於(16)畫面,以利管理者管理. 
15-2:獨立工作站使用: 
當要操作時必須插入一連接頭 B(附屬 
品)於 WORK I/P 插座上(在背面),此時

面板上 WORK 燈亮即表有監控功能 
16.設定完成後,只要操作電動起子即可做

螺絲鎖付動作計數與品質控制 

 


