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1.安裝 DIAServoPress軟體

1.1軟體簡介
DIAServoPress 為台達電子壓床 PC 工具軟體，協助使用者進行壓合過程的即時監控、統計數據與

圖表輸出以及遠端設定。 

在開始使用 DIAServoPress 之前，請務必確認操作系統是否符合以下的需求。

項目 系統需求

作業系統 Windows 7 / 8 / 10

CPU Pentium 1.5G 以上機種

記憶體 256MB 以上（建議使用 512MB 以上）

磁碟機 至少須提供 100MB以上空間供 DIAServoPress使用

光碟機 用於透過光碟片來進行軟體安裝的場合（選配）

顯示器 800 × 600 以上（建議顯示設定：1024 x 768 / 96DPI）

乙太網路 與電子壓床連線使用

連線軟體 電腦中須安裝通訊管理員 - COMMGR 的軟體 *1

OFFICE Microsoft Excel 2007以上版本 (統計報表輸出使用 )
*1 關於通訊管理員 COMMGR 的相關介紹請參閱第 2.1 節

1.2 DIAServoPress安裝過程說明
1. 請點選 setup.exe 進行 DIAServoPress 軟體安裝 

1.安裝 DIAServoPress軟體
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2. 安裝程式啟動，準備進行安裝流程 

3. 開始進行安裝程序，請點選 [ 下一步 ] 以進行安裝相關設定 

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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1.安裝 DIAServoPress軟體

4. 軟體預設安裝位置為 C:\Program Files\Delta Industrial Automation\，如需進行安裝路徑變更， 
 請點選 [ 變更 ] 自行設定安裝路徑

5. 確認目前安裝資訊，請點選 [ 安裝 ] 進行安裝作業 
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6. 程式安裝中

7. 完成 DIAServoPress 軟體安裝，請點選 [ 完成 ] 關閉安裝精靈 

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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1.安裝 DIAServoPress軟體

1.3如何開啟 DIAServoPress
請點選 [ 開始 ] → [ 所有程式 ] → [Delta] → [Delta Industrial Automation] 資料夾，    
並點選 DIAServoPress 開啟軟體
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2.使用 DIAServoPress軟體
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2.使用 DIAServoPress軟體
DIAServoPress 軟體開啟後，須經過以下流程方可開始進行壓合作業，本章分別針對各流程進行介
紹及操作說明。

連線：軟體開啟後，需透過 Ethernet 與電子壓床連線，連線前請先確認 IP 及連線埠設定。連線成
功後，軟體方可利用通訊與機台進行操作及資料擷取。詳見 2.1。

初始化：電子壓床開機後，須進行主軸原點復歸及參數初始化。此功能可藉由 DIAServoPress 執行
或由電子壓床人機介面操作。若 DIAServoPress 開啟後，電子壓床已完成初始化，則軟體將自動運
行至待命階段。詳見 2.2。

啟動：電子壓床在非啟動狀態可進行配方等相關設定。在啟動後，主軸將從機械原點移動至工作原

點，並禁止在此狀態中進行配方參數修改。啟動及解除啟動可由 DIAServoPress 軟體執行或由電子
壓床人機介面操作。若 DIAServoPress 開啟後，電子壓床已於啟動狀態，則軟體自動運行至待壓合
狀態。詳見 2.3。

執行軟體 連線 初始化 啟動 開始壓合

2.1 連線
COMMGR 是台達電子的通訊管理工具，其主要功能為扮演台達軟體與硬體之間的通訊橋樑，透過
COMMGR 的管理，連線的工作亦將變得更為便利也更有效率。請安裝完成後開啟 COMMGR，並
點選 [ 新增 ]，建立一組新的驅動程序，如圖 2-1-1。開啟新視窗後，點選 [ 通訊類別設定 ] → [ 類別
選擇 ]，如圖 2-1-2，此處通訊類別請選擇 [Ethernet]，如圖 2-1-3，並確認網路卡後，點選 [ 搜尋 ]，
如圖 2-1-4。確認 IP位址後，點選 [確認 ]，如圖 2-1-6，此 IP將用於 DIAServoPress連線。完成後，
確認 COMMGR 已新增一組新的驅動程序，如圖 2-1-7。

《圖 2-1-1》新增驅動程序

2.使用 DIAServoPress軟體
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《圖 2-1-2》選擇通訊類別

《圖 2-1-3》選擇 Ethernet
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2.使用 DIAServoPress軟體

《圖 2-1-4》搜尋

《圖 2-1-5》搜尋中
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《圖 2-1-6》確認設定完成

《圖 2-1-7》確認已建立驅動程序
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請確認 PC 已透過 Ethernet 與電子壓床進行連接，並於軟體視窗功能列中輸入 IP 位址及連線埠等連
線參數，完成後點選 [ 連線 ]，如圖 2-1-8。若連線成功，視窗則顯示 [ 連線中 ]，如圖 2-1-9，若連
線失敗，則顯示 [ 連線失敗 ]，如圖 2-1-10，請再確認 IP 位址及埠參數是否正確。若需將 PC 中斷

與電子壓床之連線狀態，請點選 [ 斷線 ]，如圖 2-1-11，則視窗顯示 [ 離線中 ]，如圖 2-1-12。

《圖 2-1-8》DIAServoPress 連線設定

《圖 2-1-9》連線成功

《圖 2-1-10》連線失敗

2.使用 DIAServoPress軟體
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《圖 2-1-11》斷線

《圖 2-1-12》已離線

2.2 初始化
電子壓床於電源開啟後，須進行主軸位置復歸及參數初始化，完成初始化後電子壓床方可開始進行壓

合作業。DIAServoPress 在連線成功後，會自動與電子壓床確認機台是否已完成初始化，如圖 2-2-1，

若尚未初始化，則需點選 [ 初始化 ]，由電子壓床進行主軸復歸與參數初始化。

《圖 2-2-1》初始化狀態確認

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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未初始化：電子壓床尚未初始化，點選 [初始化 ] 後，完成初始化方可進行後續壓合工作。如圖 2-2-2。

初始化中：正在進行原點復歸作業，主軸正移動至機械原點。如圖 2-2-3。

已初始化：已完成初始化作業，可進行後續壓合作業。如圖 2-2-4。

《圖 2-2-2》未初始化

《圖 2-2-3》初始化中

《圖 2-2-4》已初始化

2.使用 DIAServoPress軟體
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2.3 啟動
電子壓床必須於 [啟動 ] 後才能以自動控制執行壓合動作。電子壓床在啟動後，主軸將由 [機械原點 ] 
移動至 [ 工作原點 ] ，但配方參數須在解除 [ 啟動 ] 狀態下才能進行修改。

DIAServoPress 在連線成功後，將自動與電子壓床確認機台是否已啟動，如圖 2-3-1。若尚未啟動，
則必須在進行自動控制壓合前，點選 [ 啟動 ]，電子壓床主軸將移動至工作原點，以待命於待壓合狀
態，如圖2-3-2。若需進行配方參數調整，請點選 [解除 ]，以解除啟動狀態進行配方修改，如圖2-3-3。

《圖 2-3-1》啟動狀態確認

                   

 
《圖 2-3-2》啟動                                           《圖 2-3-3》解除
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2.4 更新狀態
當 DIAServoPress 與電子壓床連線後，將自動從機台擷取即時狀態及配方資訊，但若在連線後以非
透過 DIAServoPress 變更電子壓床設定及狀態 ( 如使用電子壓床人機介面或其他上位控制 )，則請
點選 [ 更新狀態 ]，如圖 2-4-1，以確保 DIAServoPress 與電子壓床狀態一致。

《圖 2-4-1》更新狀態

2.5 使用者權限
電子壓床因作業需求分為兩種使用者權限，如圖 2-5-1。變更使用者權限需輸入密碼，如圖 2-5-2。
若需變更此密碼，請參考 6.1 密碼變更。

工程師：可修改 [ 配方 ] 及 [ 步序 ] 設定、[ 機台設定 ] 及 [ 壓力校正 ]。如圖 2-5-3。
作業員：僅可進行配方選擇，及自動與手動控制壓合。如圖 2-5-4。

《圖 2-5-1》使用者權限設定

2.使用 DIAServoPress軟體
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《圖 2-5-2》使用者權限變更輸入密碼

 《圖 2-5-3》使用者權限 - 工程師

《圖 2-5-4》使用者權限 - 作業員

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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3.配方步序參數設定

3.1載入配方

3.1.1預設配方
當 DIAServoPress 與電子壓床連線後，DIAServoPress 將自動載入目前存在於電子壓床的配方參
數，並在視窗中顯示此配方編號及名稱，如圖 3-1-1-1。

《圖 3-1-1-1》配方步序視窗

3.1.2外部檔案配方
3.1.2.1 輸出配方外部檔案
DIAServoPress 可將目前暫存於電子壓床的參數輸出成外部 Excel 檔案，供外部使用或後續再載入
至電子壓床。請點選 [ 檔案 ] → [ 輸出配方檔 ]，如圖 3-1-2-1-1，並選取路徑及命名檔案，如圖 3-1-
2-1-2，存檔完成後將顯示已儲存之 Excel 檔案，如圖 3-1-2-1-3。 

《圖 3-1-2-1-1》輸出配方外部檔案

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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《圖 3-1-2-1-2》輸出配方外部檔案 - 檔案命名

《圖 3-1-2-1-3》輸出配方外部檔案 - 檔案顯示

3.1.2.2 載入配方外部檔案
DIAServoPress 可由外部載入由本軟體輸出的配方外部檔案。請點選 [ 檔案 ] → [ 輸入配方檔 ]，如
圖 3-1-2-2-1，並選取目標載入檔案，如圖 3-1-2-2-2，載入完成後參數將自動顯示於視窗，並載入
電子壓床。 配方名稱欄位將顯示外部檔案存放路徑，如圖 3-1-2-2-3。 

3.配方步序參數設定
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《圖 3-1-2-2-1》載入配方外部檔案

《圖 3-1-2-2-2》選擇配方外部檔案

《圖 3-1-2-2-3》外部配方檔案路徑

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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3.1.3 載入 HMI配方
DIAServoPress 可載入儲存於 HMI 之配方資料。請點選 [ 載入機台配方 ]，如圖 3-1-3-1，開啟 [ 配
方載入 ] 視窗，如圖 3-1-3-2。視窗剛開啟時將顯示 [ 讀取中 ]，表示正在從 HMI 讀取配方資料，待
讀取完成後，視窗將顯示 [ 讀取完成，請選取配方 ] ，如圖 3-1-3-3，則可由下列表單中選擇欲載入
之配方名稱，並點選 [ 載入配方 ] ，如圖 3-1-3-4，將選取的配方設定資料載入至 DIAServoPress。

《圖 3-1-3-1》載入配方資料

《圖 3-1-3-2》配方載入視窗

3.配方步序參數設定
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《圖 3-1-3-3》讀取完成

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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3.2 編輯配方
DIAServoPress 與電子壓床完成連線後，視窗將顯示目前配方各步序設定參數，如圖 3-2-1。若使
用者權限選擇 [ 工程師 ]，則可在未 [ 啟動 ] 下進行配方步序參數修改。請先於視窗中選擇待修改之
步序，並點選 [ 編輯步序 ] 進入步序修改視窗。

《圖 3-2-1》配方步序視窗

工序修改視窗利用圖形化介面進行相關參數修改，如圖 3-2-2。點選 [ 工作模式 ] 中動作模式，右方
示意圖將顯示對應的圖形化參數設定位置，視窗中同時隱藏非此模式中對應的參數。

工作原點條件 ( 原點速度、原點位置 ) 及預備條件 ( 預備速度、下壓預備位置、預備時間 ) 僅須設定
於第 1 步序，步序 2-5 將延續前一個步序繼續進行下壓動作。

工作原點 預備位置 各運動模式
壓合條件

3.配方步序參數設定
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《圖 3-2-2》配方步序視窗

3.2.1 工作原點條件設定
工作原點為每次壓合的起始位置與壓合結束後復歸位置，如圖 3-2-1-1，在電子壓床 [ 啟動 ] 後主軸
即從 [機械原點 ] 位置移動至 [工作原點 ]，單次壓合完成後亦由結束位置返回至該位置。[原點速度 ] 
則為從 [ 機械原點 ] 移動至 [ 工作原點 ] 及返回至 [ 工作原點 ] 之速度。

《圖 3-2-1-1》工作原點條件設定

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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3.2.2 預備條件設定
預備條件為主軸向下移動，但尚未壓合至工作件之條件，如圖 3-2-2-1。[ 下壓預備位置 ] 為主軸由
工作原點在未壓合的空載狀態下，快速往下移動的終點位置。主軸在抵達預備位置後，將依各模式

設定往下進行壓合動作。[ 預備速度 ] 則為主軸從工作原點位置移動至 [ 下壓預備位置 ] 之速度，[ 預
備時間 ] 則為主軸於預備位置等待的時間，並在 [ 預備時間 ] 結束後，繼續向下進行壓合動作。

《圖 3-2-2-1》預備位置條件設定

3.2.3 壓合過程各模式條件設定
主軸在預備位置，等待預備時間後依各模式進行下壓動作。電子壓床主要分成不作動及五種模式，

使用者可依製程需求，在同一壓合動作中排列組合最多五個步序的各種模式。

位置模式：壓合至指定位置後停止。

壓力模式：壓合至指定壓力後停止。

距離模式：接觸至工件後，向下壓合指定距離。

壓力位置模式：壓合至指定壓力後，向下壓合至指定位置。

壓力距離模式：壓合至指定壓力後，向下壓合指定距離。

3.2.3.1 不作動
不進行任何壓合參數設定，在配方執行過程中將自動忽略此步序。

《圖 3-2-3-1-1》不作動設定視窗

3.配方步序參數設定
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3.2.3.2 位置模式
位置模式明確定義壓合終點位置，壓合過程中以使用者定義的等速度進行下壓動作。

《圖 3-2-3-2-1》位置模式設定視窗

壓合條件：位置模式主軸將以 [ 加壓速度 ] 向下壓至 [ 成型結束位置 ]，並等待 [ 成型時間 ] 後返回工
作原點。

輔助限制條件：可設定起始位置及終點位置條件，若開啟 [壓合過程壓力斜率偵測 ] 如圖 3-2-3-2-3，
則電子壓床將自動以起始條件及終點條件內插計算中間過程的條件斜率，如壓合過程中壓力不在條

件範圍內，將判定為 NG。

若未開啟 [ 壓合過程壓力斜率偵測 ]，則在主軸到達 [ 成型結束位置 ] 後，電子壓床將檢查壓力值是
否在 [ 壓力上限 ] 及 [ 壓力下限 ] 的範圍內，若是則判定 OK，若否則判定 NG。

原點速度 工作原點

下壓預備位置，預備時間

成型結束位置，成型時間

預備速度

加壓速度

《圖 3-2-3-2-2》位置模式示意圖

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊



30

《圖 3-2-3-2-3》輔助限制條件 - 起始位置

3.2.3.3 壓力模式
壓力模式明確定義最終成型壓力，適用於對於壓合壓力有嚴格規範之需求。

《圖 3-2-3-3-1》壓力模式設定視窗

3.配方步序參數設定
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壓合條件：壓力模式主軸將參考 [ 加壓速度 ] 調整下壓速度向下探測至 [ 成型壓力 ]，並等待 [ 成型
時間 ] 後返回工作原點位置。若過程中未達 [ 成型壓力 ]，主軸將至 [ 壓力探測上限位置 ] 後返回工
作原點。

輔助限制條件：在主軸到達 [ 成型壓力 ] 後，電子壓床將檢查位置是否在 [ 位置上限 ] 及 [ 位置下限 ] 
的範圍內，若是則判定 OK，若否則判定 NG。

原點速度 工作原點

下壓預備位置，預備時間

成型壓力，成型時間

預備速度

低速

《圖 3-2-3-3-2》壓力模式示意圖

3.2.3.4 距離模式
距離模式明確定義接觸至工件後之下壓距離，以使用者輸入之等速度進行壓合動作。

《圖 3-2-3-4-1》距離模式設定視窗

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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壓合條件：距離模式主軸將向下探測工件，接觸工件後以 [ 加壓速度 ]　持續往下移動 [ 下壓距離 ]，
到達後保壓等待 [成型時間 ] 後主軸返回工作原點。若過程中皆未觸碰至工件，則主軸達 [位置上限 ] 
後返回工作原點。

輔助限制條件：可設定起始位置及終點位置條件，若開啟 [ 壓合過程壓力斜率偵測 ]，則電子壓床將
自動以起始條件及終點條件內插計算中間過程的條件斜率，如壓合過程中壓力不在條件範圍內，將

判定為 NG。

若未開啟 [ 壓合過程壓力斜率偵測 ]，則在主軸移動 [ 下壓距離 ] 後，電子壓床將檢查壓力值是否在 
[ 壓力上限 ] 及 [ 壓力下限 ] 的範圍內，位置是否在 [ 位置上限 ] 及 [ 位置下限 ] 的範圍內，若是則判
定 OK，若否則判定 NG。由於距離模式輔助限制條件同時包含壓力上下限及位置上下限，請依製程
選擇 [ 壓力值 ] 或 [ 位置值 ] 作為 Cpk 計算的基準。 

原點速度 工作原點

下壓預備位置，預備時間

下壓距離，成型時間

預備速度

低速
加壓速度

《圖 3-2-3-4-2》距離模式示意圖

3.配方步序參數設定



33

3.2.3.5 壓力位置模式
壓力位置模式明確定義開始壓合壓力值及最終成型位置，適用於同時對於成型壓力及壓合位置有嚴

格規範之需求。

《圖 3-2-3-5-1》壓力位置模式設定視窗

壓合條件：壓力位置模式主軸將以向下探測至 [成型壓力 ]，並開始以 [加壓速度 ] 往下持續移動至 [下
壓位置 ]，到達後保壓等待 [ 成型時間 ] 後主軸返回工作原點。 

輔助限制條件：可設定起始位置及終點位置條件，若開啟 [ 壓合過程壓力斜率偵測 ]，則電子壓床將
自動以起始條件及終點條件內插計算中間過程的條件斜率，如壓合過程中壓力不在條件範圍內，將

判定為 NG。

若未開啟 [ 壓合過程壓力斜率偵測 ]，則在主軸移動至 [ 下壓位置 ] 後，電子壓床將檢查壓力值是否
在 [ 壓力上限 ] 及 [ 壓力下限 ] 的範圍內，若是則判定 OK，若否則判定 NG。

原點速度 工作原點

下壓預備位置，預備時間

下壓位置，成型時間
成型壓力

預備速度

低速
加壓速度

《圖 3-2-3-5-2》壓力位置模式示意圖

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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3.2.3.6 壓力距離模式
壓力位置模式明確定義開始壓合壓力值及壓合距離，適用於同時對於成型壓力及壓合距離有嚴格規

範之需求。

《圖 3-2-3-6-1》壓力距離模式設定視窗

壓合條件：壓力距離模式主軸將以向下探測至 [ 成型壓力 ]，並開始以 [ 加壓速度 ] 往下持續移動 [ 下
壓距離 ]，到達後保壓等待 [ 成型時間 ] 後主軸返回工作原點。 

輔助限制條件：可設定起始位置及終點位置條件，若開啟 [ 壓合過程壓力斜率偵測 ]，則電子壓床將
自動以起始條件及終點條件內插計算中間過程的條件斜率，如壓合過程中壓力不在條件範圍內，將

判定為 NG。

若未開啟 [ 壓合過程壓力斜率偵測 ]，則在主軸移動至 [ 下壓位置 ] 後，電子壓床將檢查壓力值是否
在 [ 壓力上限 ] 及 [ 壓力下限 ] 的範圍內，位置是否在 [ 位置上限 ] 及 [ 位置下限 ] 的範圍內，若是則
判定 OK，若否則判定 NG。由於距離模式輔助限制條件同時包含壓力上下限及位置上下限，請依製
程選擇壓力值或位置值作為 Cpk 計算的基準。 

原點速度 工作原點

下壓預備位置，預備時間

下壓距離，成型時間
成型壓力

預備速度

低速
加壓速度

《圖 3-2-3-6-2》壓力距離模式示意圖

3.配方步序參數設定
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4.即時監控及製程紀錄
DIAServoPress 提供即時監控及批量統計資料紀錄，壓合運行時可於軟體畫面中即時顯示位置、壓
力、生產數量及圖表等資訊，並在批量製程結束後，計算各單次壓合資訊及批量統計數據。結果可

同時於軟體視窗中顯示或輸出為 Excel 報表，圖表亦可顯示於視窗或另存檔案，以上存檔資料皆可
再由軟體開啟，以利於後續追蹤使用。

《圖 4-1》即時監控視窗

1. 即時圖表：壓合過程中，即時顯示目前壓合資訊。可由使用者分別設定 X 軸及 Y 軸對應的輸出  
 參數。詳見 4.1：即時訊息。

2. 主控版面：使用者於作業中主要操作的版面，操作啟動及記錄狀態，並即時顯示目前的位置、  
 壓力及速度等資訊。詳見 4.1：即時訊息。

3. 統計資料顯示及設定：顯示目前統計資料，包含生產總數、良品率，並可設定工單號碼及統計  
 資料儲存路徑等資訊。詳見 4.2：統計資料。 

4. 即時壓合狀態：分別依工作原點位置、預備位置、及壓合位置分成三個區塊，即時顯示目前執行 
 的區塊及步序。詳見 4.1：即時訊息。 

5. 即時壓合資訊：顯示壓合資訊，包含最大壓力及單次生產時間。  

6. 電子壓床硬體狀態：即時顯示目前電子壓床即時狀態。詳見 4.1：即時訊息。 

(1) (2) (4) (6)

(5)

(3)

4. 即時監控及製程紀錄
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4.1 即時訊息

4.1.1 主控版面
自動控制中，點選 [開始記錄 ] 後，如圖 4-1-1-1，軟體將即時顯示 [生產總數 ]、[良品數 ]、[不良品數 ]
及 [ 良品率 ]，如圖 4-1-1-2。 若須在過程中檢視統計相關資訊，請點選 [ 停止記錄 ]，如圖 4-1-1-3，
將可點選統計資料輸出對應按鈕，檢視相關資訊。如圖 4-1-1-4。 

《圖 4-1-1-1》開始記錄 《圖 4-1-1-2》開始記錄 

《圖 4-1-1-3》停止記錄 《圖 4-1-1-4》統計資料顯示

4.1.2即時圖表
即時圖表可在壓合過程中即時將位置、壓力等資訊繪製成圖表，如圖 4-1-2-1。兩軸的最大值會隨圖
表繪製座標自動調整，或可在 [ 停止紀錄 ] 狀態下，由使用者變更數值後點選 [ 變更 ] 進行座標軸參
數變更，如圖 4-1-2-2。 

X 軸及 Y 軸紀錄項目亦可由使用者自行設定，X 軸可設定為位置、時間。 Y 軸可設定為壓力、速度
及位置，如圖 4-1-2-3。  

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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《圖 4-1-2-1》圖表 - 位置 vs 壓力

《圖 4-1-2-2》圖表 - 最大值變更

4. 即時監控及製程紀錄
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《圖 4-1-2-3》圖表 - 位置 vs 速度

4.1.3 即時壓合狀態
此狀態分別依工作原點位置、預備位置、及壓合位置分成三個區塊，即時顯示目前執行的區塊及步

序。當目前主軸運行到目標區塊時，該區塊背景顏色將會以深色呈現，並顯示對應位置值，如圖

4-1-3-1。 在壓合位置區塊則會顯示目前步序及此步序運行模式與對應參數，以利於讓使用者掌握目
前壓合狀態。   

《圖 4-1-3-1》即時壓合狀態

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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4.1.4電子壓床硬體狀態
此視窗即時顯示目前電子壓床狀態，包含 Z 軸下降中、壓合中、回初始位置中等狀態顯示。    

《圖 4-1-4-1》電子壓床硬體狀態

4.2 輸出統計資料

4.2.1 設定工單條碼及儲存路徑
工單條碼為報表輸出的檔案名稱及標題，以利於未來進行製程紀錄之追蹤，請於點選 [ 開始記
錄 ] 及進行壓合製程前，確認 [ 工單條碼 ] 及 [ 儲存路徑 ] 輸入無誤。若使用者未輸入工單條碼，
DIAServoPress 將以當日時間作為預設工單條碼，以程式安裝路徑作為預設儲存路徑，並以預設工
單條碼加流水號作為報表檔案名稱。

若批量完成後須更換工單，請直接更改工單條碼文字，並點選 [ 更換工單 ]，如圖 4-2-1-1。若原工
單已有壓合紀錄，但此批量統計數據報表尚未存檔，DIAServoPress 將出現提醒訊息，請確認是否
在未存檔狀態下更換工單，如圖 4-2-1-2，若更換工單完成後則顯示更換成功訊息，如圖 4-2-1-3。 

《圖 4-2-1-1》工單條碼

4. 即時監控及製程紀錄
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《圖 4-2-1-2》更換工單提醒視窗 《圖 4-2-1-3》更換新工單

4.2.2檢視結果
在批量壓合完成後，請點選 [停止紀錄 ]，如圖4-2-2-1，DIAServoPress將進行批量紀錄及統計分析，
點選 [ 檢視結果 ]，如圖 4-2-2-2，將開啟 [ 製程紀錄 ] 視窗，如圖 4-2-2-3。視窗內各區塊相關內容
如以下說明：

《圖 4-2-2-1》停止記錄 《圖 4-2-2-2》檢視結果

《圖 4-2-2-3》製程紀錄

(1) (3)

(5)

(4)

(2)

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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1. 概觀資料
此區塊將顯示工單號碼及良品數、不良品數、良品率、生產總數、總時間等生產資訊。 

2. 單次壓合結果列表
此列表紀錄批量中各單次壓合結果，包含量測結果、預備位置、預備時間、成型位置、成型壓力、

成型時間、最大壓力、生產時間等資訊。

3. 單次壓合圖表
此圖表紀錄單次壓合過程中紀錄值，X 軸及 Y 軸座標可由使用者選擇指定項目，並根據 (2) 選擇
的單次壓合項目，於此視窗顯示對應的圖表資料。另可點選 [ 圖表放大 ]，另開新視窗重新顯示  
對應圖表，如圖 4-2-2-4，點選 [ 另存圖片 ]，提供 jpg 圖檔格式輸出功能，如圖 4-2-2-5。

4. 圖表座標變更
圖表座標 X 與 Y 座標可由使用者選擇，並且調整最大最小值，以達到最佳檢視效果。請選擇指定
項目及確認 X 軸座標及 Y 軸座標數值，並點選 [ 更新 ] 以更新圖表內容。

5. 品質管理統計資料
品質管理統計資料依據各步序使用者設定的 Cpk 指定項目，以壓力值或位置值計算平均數、  
標準差、Cpk 等統計參數。

《圖 4-2-2-4》放大圖表

4. 即時監控及製程紀錄



43

《圖 4-2-2-5》另存圖片

4.2.3另存製程紀錄檔
DIAServoPress 提供統計資料報表及圖表輸出功能，統計資料將以 Excel 報表形式進行輸出，圖表
內容以單次壓合為單位，將每一次過程中壓力及位置點座標紀錄成獨立的 csv 檔案，後續追蹤可再
由 DIAServoPress 開啟此 csv 檔案進行圖表重新繪製 ( 請參考 4.3)。

資料輸出功能請點選 [ 另存新檔 ]，如圖 4-2-3-1，檔案將存於 [ 儲存路徑 ]，DIAServoPress 會根據
此工單統計資料，輸出外部 Excel 檔案，如圖 4-2-3-2，表格中各項目內容如以下說明：

1. 統計資料
批量概觀統計資料，包含機台型號、製程日期、條碼、良品數、不良品數、生產總數、總時間等

生產資訊。

2. 各步序統計資料
批量統計數據，根據各步序由使用者設定之 Cpk 計算項目計算相關統計資料。

3. 單次壓合結果列表
批量中單次壓合結果將記錄此列表，包含量測結果、預備位置、預備時間、成型位置、成型壓力、

成型時間、最大壓力、生產時間等資訊。

《圖 4-2-3-1》製程紀錄檔

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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《圖 4-2-3-2》Excel 報表

Excel 檔將存於指定目錄，並以 [ 工單條碼 ] 加上流水號作為資料夾名稱，如圖 4-2-3-3，資料夾中
包含一個批量 Excel 報表及包含各單次壓合過程數據 csv 檔的 Chart 資料夾，如圖 4-2-3-4。csv 檔
分別記錄位置、壓力、速度、時間參數，如圖 4-2-3-5。如要開啟指定壓合之 csv 檔，可參考 Excel
中表格，如圖 4-2-3-6，或者由 DIAServoPress 開啟檔案直接進行圖表重新繪製 ( 請參考 4.3)

《圖 4-2-3-3》輸出檔案資料夾

(1)

(3)

(2)

4. 即時監控及製程紀錄
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《圖 4-2-3-4》壓力位置圖表座標 csv 紀錄檔

《圖 4-2-3-5》圖表座標 csv 紀錄檔

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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《圖 4-2-3-6》Excel 圖表檔案對應資料

4.3 開啟製程紀錄檔
由 DIAServoPress 可開啟由本軟體輸出之 Excel 紀錄報表及 csv 圖表座標紀錄檔。請點選 [ 檔案 ]-
>[ 開啟製程紀錄檔 ]，如圖 4-3-1，並選取欲開啟 Excel 報表，如圖 4-3-2。DIAServoPress 將開啟
製程紀錄視窗，並同時讀取 Excel 報表中相關資料及資料夾中所有 csv 檔案，如圖 4-3-3。

《圖 4-3-1》開始製程紀錄檔

4. 即時監控及製程紀錄
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《圖 4-3-2》Excel 檔案路徑選擇

《圖 4-3-3》開啟製程紀錄檔

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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5.功能

5.1 手動控制

《圖 5-1-1》開啟手動控制

手動控制提供使用者以 JOG 或 INCH 進行主軸位置控制，如圖 5-1-2。在手動控制視窗中包含模式
選取、主軸上下移動、即時資訊顯示、吋動參數設定、以及壓力感測器等功能。

JOG 模式以按住 [+] ( 往下為正 ) 及 [-] ( 往上為負 ) 時主軸才會進行移動，放開後隨即停止。INCH
模式則根據 [ 距離 ]　設定，每按壓一次移動指定距離。[ 現在位置 ] 及 [ 現在壓力 ]，將顯示目前主
軸的即時資訊。[ 即時速度 ] 則顯示目前手動模式操作的即時速度。點選 [ 回原點 ] 主軸則回到機械
原點位置。

《圖 5-1-2》手動控制視窗
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5.1.1 參數
此參數主要針對 JOG 或 INCH 模式進行運動參數微調，兩者模式皆可調整手動控制時的最大 [ 壓力
限制 ] 及移動時的 [ 速度 ]。INCH 模式則須設定每次按壓後移動之 [ 距離 ]。

《圖 5-1-1-1》參數

5.1.2 即時狀態及極限
此區塊顯示目前手動控制的執行狀態，主要分成 [ 即時狀態 ]、[ 極限 ]、及 [Alarm] 監控，如圖 5-1-
2-1。即時狀態中包含 [ 準備就緒 ] 及 [ 零速度 ]，當電子壓床準備就緒後，[ 準備就緒 ] 將呈現勾選
狀態，並可正常使用手動控制操作。當目前主軸為靜止，[ 零速度 ] 將呈現勾選狀態。[ 極限 ] 則根據
目前主軸位置顯示狀態，[ 上極限 ] 及 [ 下極限 ] 表示主軸已超過極限位置，請將主軸移動至限制範
圍內。[Home] 則表示目前主軸於原點位置，如圖 5-1-2-2。如電子壓床運行中顯示警報，[Alarm] 將
呈現紅色狀態，如圖 5-1-2-3，點選 [Reset] 則可在排除報警原因後消除警報狀態。

《圖 5-1-2-1》即時狀態及極限

5.功能
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《圖 5-1-2-2》即時狀態及極限 《圖 5-1-2-3》報警狀態及報警解除

5.2 上傳資料庫
DIAServoPress 提供壓合數據上傳資料庫的功能，使用者可在每一次壓合完成後，即時將該次數據
上傳至 SQL 資料庫，上傳數據包含工單號碼、時間、配方名稱、量測結果、預備位置、預備時間、
成型位置、成型壓力、成型時間、最大壓力、生產時間。在使用前，必須先進行資料庫及欄位的建

置及伺服器連線，確認連線無誤後，方可啟動此功能。請選取 [ 功能 ] → [ 上傳資料庫 ]，開啟 [ 上
傳資料庫 ] 視窗，如圖 5-2-1。

《圖 5-2-1》開啟上傳資料庫視窗

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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《圖 5-2-2》開啟上傳資料庫視窗

1. SQL 資料庫基本連線設定：主要設定基本 SQL 伺服器連線參數，包含是否啟動 SQL 上傳功能
、資料庫 IP 位址、資料庫帳號密碼，如圖 5-2-3。如勾選 [ 啟動 SQL 上傳功能 ]，則
DIAServoPress 將於每一次壓合完成後，將壓合數據上傳至已連接的 SQL 伺服器資料庫。IP 位
址、連線帳號、連線密碼等設定為伺服器連線資料，同時搭配 [ 建立新資料庫 ] 及 [ 連接已建立
資料庫 ]，務必完成有效伺服器及資料庫連線後才能進行上傳動作。

《圖 5-2-3》SQL 資料庫基本連線設定

(1)

(2)

(3)

5.功能
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2. 建立新資料庫：此功能於可連線的伺服器中建立 DIAServoPress 上傳資料專用資料庫，
包含資料庫名稱、資料庫路徑、檔案大小、檔案最大值，如圖 5-2-4。資料庫名稱由使用者進行
命名，建立完成後，後續使用 [ 連接已建立資料庫 ] 時必須根據此命名進行連接。資料庫路徑為
建立的資料庫檔案存取位置，如圖 5-2-5。檔案大小為資料庫檔案的初始大小，檔案最大值則為
資料擴增後的資料庫檔案大小上限值。完成設定後點選 [建立 ]，若連線正確則由 DIAServoPress
自動建置使用欄位，並在完成後顯示建立成功視窗，如圖 5-2-6 及圖 5-2-7。

《圖 5-2-4》建立新資料庫

《圖 5-2-5》變更資料庫路徑

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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《圖 5-2-6》成功建立資料庫

5.功能
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3. 連接已建立資料庫：若目前伺服器中已存在由 DIAServoPress 建立完成的專屬資料庫，
則可直接以連線功能根據資料庫名稱進行連接，如圖 5-2-8。在勾選 [ 啟動 SQL 上傳功能 ] 後，
必須點選 [ 連線測試 ]，將於下方視窗顯示目標資料庫的欄位及現有資料，如圖 5-2-9，確認連線
無誤後才可啟動 SQL 資料庫上傳功能。

《圖 5-2-8》連接已建立資料庫

《圖 5-2-9》資料庫連接測試完成

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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6.設定

6.1 密碼變更
變更使用者權限需輸入系統密碼，若需變更系統密碼，請點選 [ 設定 ] → [ 密碼變更 ]，如圖 6-1-1，
開啟密碼變更視窗，如圖 6-1-2。密碼變更須先輸入原密碼，並連續輸入兩次新密碼。原密碼正確，
兩次新密碼相同才能進行密碼變更。 

《圖 6-1-1》密碼變更

《圖 6-1-2》密碼變更

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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《圖 6-1-3》密碼變更成功 《圖 6-1-4》新密碼不一致 《圖 6-1-5》原密碼錯誤

6.2 壓力校正
壓力校正主要目的為使 Load Cell 上的負載重量值與模組顯示的數位值相符合，一般 Load Cell 最少
以 2 個端點進校正，如圖 6-2-1。一點為無空載零點，另一點則為已知荷重，並利用此重量值進行校
正。

《圖 6-2-1》兩點校正

除了 2 點的調校外，電子壓床最多可支援 20 點校正，以對應不同的特性曲線，如圖 6-2-2。

《圖 6-2-2》多點校正

6.設定
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請在使用前依據以下步驟進行壓力校正。 

1. 點擊 [ 壓力校正 ] 進入頁面 

《圖 6-2-3》開啟壓力校正視窗

2. 選擇 [ 校正點數 ] 
此參數須選擇校正分割點數。一噸的機種最大壓力為 1000KG，若分割數為 5 點，軟體將會以
200KG 為一個間距。分割點數越多，則可得更細小的間距。如圖 6-2-4。

《圖 6-2-4》壓力校正點數選擇

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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3. 點擊 [ 回原點 ] ，主軸復歸至原點 

《圖 6-2-5》壓力校正 - 回原點

4. 點擊 [ 重新校正 ] 開始校正 Load Cell，並顯示 [ 校正中 ]

《圖 6-2-6》壓力校正 - 重新校正

《圖 6-2-7》壓力校正 - 輸入數位值

6.設定
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5. 確認沒有壓合物後，點擊 [ 重量校正 ] 將 Load Cell 歸零。 

《圖 6-2-8》壓力校正 - 重量校正

6. 待 [ 單點完成 ] 亮起後，以手動控制下壓主軸，壓至下方 Load Cell 校正儀器。 

《圖 6-2-9》壓力校正 - 單點完成

7. 待Load Cell校正儀器到達所需要的壓力值，並且等待穩定後，將該數值輸入，點擊 [重量校正 ]。 

《圖 6-2-10》壓力校正 - 校正中

台達電子伺服壓床 DIAServoPress 軟體使用手冊
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8. 待 [ 校正狀況 ] 顯示單點完成後，重複 (6) 的動作，直到顯示 [ 全部完成 ]　後完成校正作業。 

《圖 6-2-11》壓力校正 - 全部完成

6.3 參數設定
參數設定主要針對回原點參數進行設定，包含原點搜尋速度及原點脫離速度。請點選 [ 設定 ] → [ 參
數設定 ]，如圖 6-3-1，開啟參數設定視窗，進行相關參數設定，如圖 6-3-2。 

《圖 6-3-1》開啟參數設定

.

《圖 6-3-2》參數設定視窗

6.設定
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6.4 語言選擇
ServoPress 提供不同語言供使用者選擇，如需變更目前使用語言，請點選 [ 設定 ] → [ 語言選擇 ]，
如圖 6-4-1。將顯示語言選擇視窗，請選擇欲變更之語言，如圖 6-4-2~6-4-4，點選確定後完成語言
變更，如圖 6-4-5。此變更將存入程式設定檔，關閉軟體後仍會保留此設定值。 

《圖 6-4-1》語言選擇

.

《圖 6-4-2》語言選擇
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《圖 6-4-3》語言選擇

.

《圖 6-4-4》語言選擇

《圖 6-4-5》語言選擇

6.設定
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* 本型錄內容若有變更，恕不另行通知


