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摘   要

光餅係指製造硬幣或章牌之金屬或合金之胚料，在經印花成形後即成為硬幣或章牌。

中央造幣廠鎔軋工場所進行的洗餅工作是指光餅在印花加工前去除光餅表面氧化麟殼及拋光的製程，離心式洗餅設備為替換現行開放式滾桶設備，用於流通幣材印花成形前的表面處理設備，其可消除幣材前製程之氧化麟殼，調整金屬幣材表面亮度，其處理之良窳直接影響到印花成形後之表面觀感。本廠此次新購之離心式洗餅設備，是將光餅、鋼珠與化學藥劑於離心研磨桶中聯合應用化學電解與機械研磨，達成去氧化麟殼與拋光的目的，職等奉派赴設備製造廠――德國Rosler公司實習，對其基本理論與設計觀念有一廣泛的了解，並參觀相關工廠獲益良多，有助於洗餅製程的運作。

在十天的課程中，包括概念介紹、理論講解、實習以及工廠參觀。
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1、 前言

設備製造廠Rosler公司位於德國紐倫堡（NURNBERG）南方，該公司在德國之工廠分為機械設備製造廠與化學藥劑製造廠，受訓學員經過約16小時的飛行於當地時間上午1040抵達紐倫堡。離開機場後直驅ROSLER位於Bad STAFFELSTEIN 機械設備製造廠，該工廠於大門兩側共立有八根約九米高之旗竿，依該公司慣例，即凡有國外客戶因參觀或訓練抵達ROSLER公司期間，該公司會懸掛該客戶國家之國旗。故當學員抵達時即見到我國國旗已被升起飄揚於空中。

Rosler公司為確實掌握所製造設備的品質，除設置表面處理實驗室研發製程技術與設備外，對於重要零件或設備如風乾機震動馬達與骨架、離心研磨桶或平面加襯膠裡等皆自行加工生產。尤其有關離心研磨桶內襯膠的製造技術，該公司更視為獨特技術，不為外人所知。

在此次訓練期間由該公司的實驗室主任Ingo Zache與技術業務經理Karlheinz Thron主持，分別有負責化學製程與設備運轉兩階段之學程。

二、目的
離心式洗餅設備為自動化光餅去麟殼拋光之設備，實習人員除須熟悉設備之機械運作特性與控制邏輯外，亦須熟知酸洗拋光製程與化學藥品特性，才能全面掌握設備。

三、課程

此次研習共有十天課程，主要訓練主題如下：

1. Test elec.& software, Electric cabinet.
2. Operating and test.
3. Discuss polishing and treatment parameter code.

4. Operating loading and adjusting parameter code.
5. Maintenance; Trouble-shooting.
6. Spare parts review.

四、心得

實習心得，包含熟悉設備各部份機器運作方式、操作方式、保養檢查事項與參觀心得，將就設備結構、操作技術、工廠參觀與結論等四部份分述如下：

4.1離心式洗餅設備之結構
離心式洗餅設備為達成使光餅有效去麟殼拋光之效果，其包括送料機、離心研磨桶、鋼珠與光餅篩離設備、鋼珠儲斗、純水噴淋篩網、風乾篩網、熱風乾燥機、出餅卸料輸送系統、自動劑量加藥系統、自動控制系統（分電力控制迴路與氣動控制迴路），油壓系統，機器本體主要部分為不鏽鋼材質與處理中光餅接觸之平面加襯膠裡避免刮傷光餅表面。

送料機（Piece buffer / BUFFER CHUTE / type: R 37.1 PR）為一座台車，以四個滑輪在軌道上，以油壓缸使台車進退在投料與待命之位置，台車上裝有四支荷重元（秤重感測器：SIEMENS SIWAREX R  Load Cell 7MH4105-4DC01 SB-2t-C3），用以秤重並精確控制每批次欲處理工件的重量，裝設時須注意設備之水平，並預留充足之通道與空間以應日後所需之維修與操作空間。

離心研磨桶（以下簡稱研磨桶或MPA， Working Tub type: MPA 37.1）為本設備造價最昂貴的部分，其內襯原廠特殊材質形狀之波紋橡膠，底部有一轉盤經由馬達以有齒皮帶驅動，產生離心力使鋼珠與光餅在有波紋的研磨桶內翻滾運動，有效的使鋼珠均勻研磨光餅表面，配合化學藥劑與液位控制，達成拋光的效果。研磨桶邊有一液位感測器控制液位，並利用進水時間差間接監測研磨桶與轉盤間縫隙，研磨桶底有一感溫熱電偶可以監測縫隙間與桶內液體溫度，用於確保運轉中縫隙的維持。研磨桶的排水量與轉盤間之縫隙有關，排水動作係由轉盤下方經桶底外側兩支氣控排水閥控制。研磨桶轉盤之轉軸與軸承為防止酸液滲入腐蝕，除有特殊橡膠油封保護外並以中央潤滑系統持續間歇注油，其注油週期由PLC控制。操作方法為黃油泵將黃油傳送到分配器後供給三個潤滑點正確油量。分配器各出口對應各潤滑點是一致的。分配器以柱塞與各零件組成。由分配器之入口使潤滑油脂經柱塞到各零件流動。柱塞移動迫使潤滑油脂從壓力室輸送到各別的出口。分配器經由柱塞反覆循環運動以進行輸送與裝填潤滑油脂的工作，並在分配器上設有一近接開關監測柱塞的衝程運動以確認油脂輸送狀況，可將失誤訊號回授到PLC，顯示故障，當故障未被排除機器於運轉5小時後會自動停止。

自動劑量加藥系統分為劑量與投藥兩個單元：劑量單元用於控制抽送藥劑之速度，其包含七個劑量泵分至於藥劑儲桶上方，劑量泵規格流量分別有每小時350、12.3與4.4公升參種，同時其中有兩個儲桶內加裝攪拌葉片，用以儲存粉末狀拋光藥劑之水溶液。由於各藥劑黏度差異極大，故於操作時須測驗各藥劑實際流量，其方法說明容後敘述。投藥單元係屬於間接投藥，即將各藥劑出口管線經逆止閥並聯在混合管（Mix pipe）上，藥劑經劑量泵送入混合管中再以工業水流為媒介經混合管將藥劑稀釋或混合後帶入研磨桶中。

油壓系統用於提供進退送料台車（piece buffer）、舉升研磨桶（Working tub/MPA）、舉升鋼珠儲斗（Chip load/ ball loading）與舉升珠餅儲槽（Sep. buffer）等機器之油壓缸動力。

純水噴淋篩網（Rising station / screen）與風乾篩網（Blow station / screen）type R 12/6 SM-So各一部。純水噴淋篩網用於清潔，風乾篩網用於風乾（週邊配置一組低壓風扇與空氣濾芯）。其篩網可依需求更換，機器本體為抗震焊接結構並加襯耐磨包覆，由彈簧線圈支撐以對稱之0,35 kw;  3600 rpm震動馬達驅動。震動馬達是以兩片偏心輪固定於馬達軸心之兩端，當兩片偏心輪鎖定在相同方向或相距120度的角度時即構成震動效果。每一臺篩網機架有兩部震動馬達，須同時調整兩部震動馬達成一樣之角度與向對轉向條件方可使設備產生最大之震動效益。

熱風乾燥機（ROTARY  DRIER， type RT 600 HL）包括震動迴旋輸送機與四組各10kw電熱鼓風機。

出餅卸料輸送系統包括：卸料爬升皮帶（DISCHARGING  BELT type：R 290/2000 FB/S-So）與換桶機構。卸料爬升皮帶承接乾燥機底部出餅爬升輸送至鐵桶。以0,55 kw; 23 rpm蝸輪減速馬達驅動經由輥筒支撐皮帶並由延伸軸承維持皮帶張力，末端底部有支撐腳可調整出口高度。

本設備內有兩批400公斤之不銹鋼鋼珠（以下簡稱鋼珠），鋼珠直徑3.2與2.8mm等數量混合，其動作係由鋼珠儲斗先將一批400公斤之鋼珠送入離心研磨桶（以下簡稱研磨桶）後，緊接著由送料機將光餅依設定量投入研磨桶中，自動控制系統依所設定之洗餅程式，依步驟控制各種洗餅參數如：投藥劑量、順序、時間、水量與研磨桶轉盤轉速等，以達成一批次之去麟殼拋光製程，完成後研磨桶自動抬舉將光餅與鋼珠傾倒進入側邊珠餅儲槽，接著研磨桶歸位後，鋼珠儲斗將第二批400公斤鋼珠送入離心研磨桶進行前述之動作，開始另一批次去麟殼拋光製程，同時側邊儲槽亦進行光餅鋼珠篩離動作，回收鋼珠，將鋼珠回收輸送集中於鋼珠儲斗，經篩網濾出之光餅經純水噴淋、冷風風乾、熱風乾燥後送入鐵桶集中儲存。

光餅表面之情況（如亮度、刮痕與撞痕），係由以下因素所影響：研磨桶轉盤轉速、研磨桶水位、鋼珠形狀（球體或多邊體）、鋼珠尺寸、鋼珠與光餅之重量比例、光餅形狀（如圓形或多邊型）與光餅尺寸。

4.2離心式洗餅設備之操作技術
4.2.1.洗餅參數：

本設備的控制系統，是西門子可程式控制器（Siemens S7 PLC），但為因應光餅之不同條件：例如光餅材料、尺寸、硬度、光邊弧度、處理前表面狀況與拋光要求標準等條件，操作者須選用不同之處理步驟，在研磨桶洗餅程序上PLC開放由操作者可依前述條件，經由操作面板（Operator Panel type: Siemens OP17以下簡稱OP）編寫二十種程序，每種程序可設定每批次所欲處理之光餅重量、洗餅步驟/時間與出餅速度，每種程序內最多可編置二十個步驟/時間。

洗餅步驟由四位號碼組成，其控制變數包含研磨桶轉盤轉速、投藥劑量、水量/水位控制與廢水分流。分述如下表：

離心式洗餅機洗餅步驟編碼

輸入洗餅編碼
例如：

	7
	0
	1
	1


	研磨桶

轉盤轉速
	Dosing pump

劑量泵
	Water level regulation

水位設定
	Drain

排水閥

	0→35Hz
	0→不投藥
	0→不入水

排水閥開
	1→1號

       

	1→37Hz
	1→NaOH  40%
	1→入水流量320L/hr

排水閥開，持低水位1
	2→2號

       

	2→39Hz
	2→H2SO4 15%
	2→入水流量320L/hr

排水閥開，持中水位2
	

	3→42Hz
	3→H2O2  35%
	3→入水流量320L/hr

排水閥開，持高水位3
	

	4→45Hz
	4→tartaric

酒石酸
	4→裝滿至低水位1

排水閥關閉
	

	5→48Hz
	5→FC460     或FM-103
	5→裝滿至中水位2

排水閥關閉
	

	6→52Hz
	6→FC122A（大量）或L-543
	6→裝滿至高水位3

排水閥關閉
	

	7→55Hz
	7→FC122A（小量）或OAK
	7→入水小流量320L/hr

排水閥打開
	

	8→58Hz
	8→1+3泵
	8→入水大流量2,000L/hr

排水閥打開
	

	9→60Hz
	9→2+3泵
	9→入水流量2,320L/hr

排水閥打開
	


說明：7001即轉速55Hz，不投藥，排水閥門打開，不加水，一號管排出廢水。

8541即轉速58Hz，5號泵投藥，排水關閉裝滿低水位。 

7681即轉速55Hz，6號泵投藥，入水流量2000L/hr，排水打開，一號管排出廢水。

各泵編號依設置位置順序說明如下：

2號泵：H2SO4 ，15%    ，350 L/hr

3號泵：H2O2  ，35%    ，350 L/hr

1號泵：NaOH ，40%     ，  12.3L/hr

6號泵：FC460或L-543  ，  12.3L /hr

7號泵：FC460或OAK    ，   4.4L/hr

4號泵：酒石酸          ，  12.3L/hr

5號泵：FC122A或FM-103， 12.3L/hr





     2號泵       1號泵       7號泵      5號泵

 3號泵      6號泵       4號泵

4.2.2. 洗餅步驟編寫：

實驗工程師對於未曾使用過之藥劑於編寫研磨桶洗餅程序時，須先準備量杯與馬錶，以手動方式依次使用編碼3101、3201、……、3701等量測並紀錄確認每一種藥劑劑量流量。對未曾處理過之光餅如材質、硬度、光邊、輪廓形狀與尺寸有變更時須訂定計劃，必要時以手動加酸加藥之方式，確定並記錄洗餅時所用之藥劑劑量、時間、轉盤速度與水量水位，反覆測試找出拋光效果最佳者，再依手動所控制之參數編寫成最多二十個步驟/時間，同時須注意由於前述自動劑量加藥系統屬於間接投藥之特性，第二位「水位設定」與第三位「劑量泵」之間有相關聯，尤其對小流量且抽送時間極短之藥劑須考量混合管內殘留或延遲的現象。（在此建議第一次將手動紀錄寫成程式時最好在十八個步驟內，預留將來有修正的空間），再將程式由操作面板（OP）按鍵輸入，將機器切入自動狀態以自動模式運轉，但可下指令使機器打開研磨桶上蓋監視洗餅每個時間點之變化。當以試驗程式在自動模式下運轉，實驗工程師須先備妥一瓢清水與吸水棉紙，適時迅速取出研磨桶之光餅判斷實況，基本上，可將程式分為酸洗去麟殼與拋光兩部分，來分割所欲處理之狀況，先確認問題是在哪一部份，找出最適合之洗餅步驟，再觀察風乾前與風乾後狀況調整風乾等參數。當光餅處理結果穩定後，實驗工程師可再選擇工廠停工時試驗，以聽辨鋼珠的磨擦撞擊聲，在不明顯影響光餅拋光的結果下，修正水位、轉速與藥劑用量等變數找出最有效率的洗餅程序。 

由於水溫與水質直接影響到洗餅設備漂水（Rinsing）之效果，工程師於試作與後續維持階段須考慮此一變數。

4.2.3. 操作面板（Operator Panel）：

4.2.3.1.人機介面之操作目錄

1.計時功能（time）：

1.1.各機器配合之緩衝時間

1.2.噴水時間。

1.3.監測動作時間。

2.計數訊息（counter）：
2.1.溫度

A.研磨桶與轉盤縫隙溫度。

B.熱風乾燥四區機電熱絲溫度。

2.2.研磨桶轉盤速度

2.3.研磨桶水位監測延遲設定（用以間接監測轉盤縫隙大小），研磨桶傾倒時轉盤速度與珠餅儲槽震動速度。

2.4.工作批量記錄。

3.動作訊息（act.）：

3.1.送料機線上執行動作之程式號碼 

3.2.研磨桶線上執行動作之程式號碼

3.3.出餅篩離部分之線上執行動作之程式號碼

3.4.秤重系統資訊（act. balance）

3.5.程式之各步驟

3.6.鋼珠與光餅儲槽傾倒實況訊息

3.7.出餅實況訊息

4.程式訊息（prog）

4.1.每批餅重

4.2. 編輯/動作之程式號碼

4.2.每一步驟之編碼、設定時間與執行時間

4.3.鋼珠光餅儲槽四個抬舉步驟之震動力設定

4.4.熱風乾燥機震動力

4.5.出餅參數

5.操作功能（operate）

5.1.研磨桶上蓋開關控制。

5.2.送料功能開關與選擇。

5.3.手動洗餅模式/研磨桶開關與研磨桶上蓋開關控制。

5.4.研磨桶水位高中低參水位設定與監測

5.5.鋼珠儲斗（ball loading）抬舉控制（上昇、下降）。

5.6.研磨桶抬舉控制（上昇、下降）。

5.7.珠餅儲槽（Sep. buffer）抬舉控制（上昇、下降）。

5.8.手動模式/篩餅機開關。

5.9.純水/風刀篩網開關。
5.10.熱風乾燥機開關
5.11.出餅輸送皮帶開關
5.12.出餅桶自動或手動選擇

5.13.送料機動作控制：進退、氣動閘門開關與震動開關。

5.14.送料機秤重系統歸零。

5.15.四、五號藥桶攪拌馬達開關。
6.印表功能（print）

7.系統功能（sys）

7.1.工作紀錄

7.2.警訊紀錄

7.3系統功能

7.3.1.Op模式

7.3.2.時間

7.3.3.訊息顯示

7.3.4.語言切換

4.2.3.2.設備運轉：

1. 安全守則
*運轉設備前請於先閱讀並依照操作手冊。
*設備僅能由熟悉操作手冊之人員操作與保養維修。
*電氣與機械維修任務僅能由經過特殊訓練之人員進行。

*非經授權之人員不可進入設備（危險）圍籬區域。

*維修之工作僅能於設備主開關關閉在0位置，並須懸掛指示牌時方可進行，為保護人身安全尤其對於研磨桶（processing bowl）,鋼珠儲斗（ loading unit）與珠餅儲槽（buffer chute ie. Sep. Buffer）等設備加裝支撐物後方可進行維修保養工作。

*避免短時間內開、關設備，關閉後再打開設備須間隔約十分鐘。

*請依原廠之操作指令與指定零件操作、使用與維修設備，方可維持原廠之保固與理想之製程效果。

*必要時請與原廠技術服務部門聯繫。

*純水噴淋篩網與風乾篩網：調整震動馬達之偏心輪後，須將覆蓋關閉後方可啟動設備。

2.注意事項：

1.決不可於無水之狀態下運轉研磨桶。 

2.運轉此設備拋光藥劑須為液體，亦不可用糊狀拋光劑。
3.需慎選研磨介質（鋼珠）之尺寸與數量，研磨介質不可於工作中發生破裂，尺寸須小於15mm。

4.本設備不可處理形狀太薄以致會戳傷研磨槽縫隙之光餅。

5.本設備不可處理會發生剝裂碎屑之工件以免戳傷研磨槽縫隙，造成研磨槽與轉盤迅速磨損。

  3.操作須知：

A.使用前

A.1.檢查研磨槽與轉盤之縫隙，須注意最小間隙不可小於0.25mm。

A.2.研磨槽與轉盤之縫隙會在運轉後因溫度變化與內襯PU材質吸水特性使縫隙減少0.1至0.2mm。

A.3.在新機安裝後或更換耗材另件之初期，約須每三個工作天進行一次縫隙檢查，必要時調整之。

A.4.調整運轉水量：依研磨槽體積調整最低運轉水量。調整最低運轉水量，須謹慎考慮研磨槽內反應溫度與縫隙縮減之關係，以避免研磨槽與轉盤彼此接觸發生磨擦熱熔，使轉盤受阻進而造成驅動與軸承損壞。

A.5.依原廠手冊標準值為0.6mm間隙，運轉水量為每小時120公升。

A.6.研磨桶縫隙變化：基本上，水溫每上升10℃縫隙會減少0.1mm。

B.轉運設備






B.1.機器裝料：先填裝研磨介質（鋼珠），再將光餅由進料槽送入研磨槽中，操作者必須注意並避免所使用之鋼珠與光餅條件，不可以有造成前述使縫隙受損之狀況產生。

B.2.檢查並注意研磨槽之溫度。

C.設備轉運後之處置：

C.1.檢查並注意研磨槽之溫度。

C.2.研磨槽轉運前後溫度差不可超過20℃。假若溫度差超過此界限時，須以增加運轉水量或縮減研磨槽處理時間等方法進行改善。
4.2.4.失誤/檢誤訊息：

本設備各機器之運作不管是在自動模式或手動模式下，皆經過PLC控制，如前述，設備的控制系統，是西門子可程式控制器（Siemens S7 PLC），操作者經由操作面板（OP），驅使設備運作，設備硬體與PLC程式基於人身安全、設備安全與製程監測等原則會將必要之警訊經由操作面板（OP）顯示提醒操作者。

離心式洗餅設備 失誤/檢誤訊息表

	序號
	OP17故障訊息
	失誤訊息中文解釋

	0001
	10-Fault: Motors MPA！

E21.0 /protection motor ref . Q2？         
	研磨桶馬達
檢查點：E21.0/Q2

	0002
	11-Fault: Drier minimum temperature！

Check temperature counter minimum ！   
	熱風乾燥機溫度過低

檢查所設低溫界線值

	0003
	12-Fault: Motors drier！                          

E24.1 /protection motor ref . Q15？      
	熱風乾燥機馬達

檢查點：E24.1/Q15

	0004
	13-Fault: Drier maximum temperature！

Check temperature counter maximum！    
	熱風乾燥機溫度過高

檢查所設高溫界線值

	0005
	14-Fault: Security door open！

E20.1 /Please close The doors？    
	機台四週防護門未關

請關閉各防護門

	0006
	15-Fault: Reserve 0.1！
	空白

	0007
	16-Fault: Water level MPA！

E29.4 overflow MPA！
	研磨桶水位溢流
檢查點：E29.4

	0008
	17-Fault: seal gab temperature MPA！

EW288?check counter max.temperature   
	研磨桶縫隙溫度
檢查點：EW288

	0009
	00-Fault: piece buffer driving！

E28.4/28.5? position check  ！ 
	送料機未歸位
檢查點：E28.4/28.5

	0010
	01-Fault: Reserve 0.1！
	空白

	0011
	02-Fault: tilting MPA！

E33.5/E33.6/33.7？
	研磨桶傾倒失效
檢查點:E 33.5/.6/.7

	0012
	03-Fault: Chips loading！

E33.2/E33.3/33.4？
	鋼珠儲斗
檢查點:E 33.2/.3/.4

	0013
	04-Fault: lifting sep.-buffer！

E36.0/E36.1/36.3？
	珠餅儲槽舉抬失效

檢查點:E 36.0/.1/.3

	0014
	05-Fault: crossconveyor driving！

E33.0/E33.1？
	橫向鋼珠回收導槽
檢查點:E 33.0/33.1

	0015
	06-Fault: cover MPA！

E37.0/E37.1？
	研磨桶上蓋
檢查點:E 37.0/37.1

	0016
	07-Fault: Motors piece buffer！

E21.4/protection motor ref. Q1？
	送料機震盪器
檢查點:E 21.4/Q1

	0017
	30-Fault: Compound 3 empty！

E41.2/check level ？
	3號藥桶缺空
檢查點:E 41.2/液位

	0018
	31-Fault: Compound 4 empty！

E41.3/check level ？
	4號藥桶缺空
檢查點:E 41.3/液位

	0019
	32-Fault: Compound 5 empty！

E41.4/check level ？
	5號藥桶缺空
檢查點:E 41.4/液位

	序號
	OP17故障訊息
	失誤訊息中文解釋

	0020
	33-Fault: Compound 6 empty！

E41.5/check level ？
	6號藥桶缺空
檢查點:E 41.5/液位

	0021
	34-Fault: Compound 2 Emergency full！

E25.4/E25.5and check the ventil A49.0?
	2號藥桶太滿
檢查點:E 25.4/.5

	0022
	35-Fault: Reserve 3.5！
	空白

	0023
	36-Fault: Reserve 3.6！
	空白

	0024
	37-Fault: Reserve 3.7！
	空白

	0025
	20-Fault: Seal gab too small MPA！

Check waterflow and level in MPA！
	研磨桶縫隙（太寬）
檢查水流、液位感測

	0026
	21-Fault: Seal gab too broad MPA！

Check waterflow and level in MPA！
	研磨桶縫隙（太寬）
檢查水流、液位感測

	0027
	22-Fault: Frequency converter spinner

E21.1? 
	研磨桶轉盤變頻器
檢查點：E21.1

	0028
	23-Fault: Reserve 2.3！
	空白

	0029
	24-Fault: Water tank sep. full！

E36.7 ?
	篩餅機底儲水槽

檢查點：E36.7

	0030
	25-Fault: Waterflow MPA！

E29.0 ?
	研磨桶溢流
檢查點：E29.0

	0031
	26-Fault: Compound 1 empty！

E41.0?
	1號藥桶缺空
檢查點:E 41.0/液位

	0032
	27-Fault: Compound 2 empty！

E41.1?
	2號藥桶缺空
檢查點:E 41.1/液位

	0033
	50-Fault: Lubrication grease empty！

E32.0?
	(MPA)潤滑黃油缺空
檢查點:E 32.0

	0034
	51-Fault: Hydraulic empty！

E32.3?
	液壓油缺空
檢查點:E 32.3

	0035
	52-Fault: Hydraulic temperature！

E32.5?
	液壓油過熱
檢查點:E 32.5

	0036
	53-Fault: Reserve 5.3！
	空白

	0037
	54-Fault: Reserve 5.4！
	空白

	0038
	55-Fault: Motor spray station！

E21.7/ protection motor ref. Q10, Q11?
	純水篩網馬達

檢查點:E 21.7

	0039
	56-Fault: Motor blow station！

E24.0/ protection motor ref. Q12/13/14?
	風刀篩網馬達

檢查點:E 24.0

	0040
	57-Fault: Motor finished belt！

E24.5/protection motor ref. Q24?
	出餅爬升輸送帶馬達

檢查點:E 24.5

	序號
	OP17故障訊息
	失誤訊息中文解釋

	0041
	40-Fault: Reserve 4.0！
	空白

	0042
	41-Fault: Reserve 4.1！
	空白

	0043
	42-Fault: Air pressure！

E29.3 ?
	空氣壓力（不足）

檢查點E29.3 ?

	0044
	43-Fault: Water pressure！

E29.2 ?
	水壓壓力（不足）

檢查點E29.2 ?

	0045
	44-Fault: Emergency Stop！

E20.0 ?
	水壓壓力（不足）

檢查點E20.0 ?

	0046
	45-Fault: CPU-battery！

SPS ?
	PLC之CPU電池
檢查PLC之電池

	0047
	46-Fault: Effluent！

E20.4 ?！
	PLC溢流

檢查點E20.4 ?

	0048
	47-Fault: Central lubricant！

E32.1? Check cycle switch
	研磨桶下方中央潤滑
檢查點:E32.1感測器

	0049
	70-Fault: Turning unloading chute！

E40.0/40.1? 
	出餅口轉動機構故障
檢查點:E40.0/1感測

	0050
	71-Fault: Unloading container full！

E40.3 ?
	出餅鐵桶滿
檢查點：E40.3

	0051
	72-Fault: No unloading container！

E40.2/40.4 ?
	缺出餅鐵桶
檢查點：E40.2/40.4


4.2.5. 保養檢查事項：

4.2.5.1.自動的系統部分
每日：
檢視、清潔並移除研磨槽與篩網上之研磨介質之碎片。
檢視藥劑、鋼珠數量與狀況。
4.2.5.2.人工作業

每一批次作業後，漂洗研磨槽。

移除分類篩網上之碎片。

確認篩網規格為作業所需，符合標準。

4.2.5.3.運轉中之潤滑

研磨槽之中心轉盤轉軸是經由中央潤滑泵進行。

此系統分潤滑油泵與分配器兩部分，油泵潤滑油泵0.12kw，儲油桶2kg最大輸送壓力250bar，進油量每小時0,12 cm3，  潤滑之功能是經由PLC之程式控制。

請注意：Rosler原廠聲明中央潤滑油泵之用油需使用黃色RÖSLER-special grease RSF 16 V Z。否則聲明停止保固期間需遵守此要求。潤滑油脂必須乾淨且最少填充3/4滿。

4.2.5.4.一般性的保養工作：

依保養手冊之檢表點進行保養與檢查。

A.每週檢查：

多班生產時至少每操作20小時執行一次。

檢查研磨槽與轉盤之縫隙必要時調整之。（參考附表）


若研磨桶持續運轉超過1.5小時時需檢查研磨槽與轉盤之縫隙。

純水噴淋篩網（Rinsing station / screen）與風乾篩網之震動馬達保養事項：

震動馬達之軸承為長效型潤滑。

*每三週：1.進行彈簧線圈。2.檢查連接電纜線表皮之擦痕。3.檢查並鎖緊震動馬達固定螺栓。

*卸料爬升皮帶保養事項：

須週期性檢查運轉中之皮帶，皮帶兩側不應有擦傷，必要時調整皮帶張力。

每三週：1. 檢查連接電纜線表皮之擦痕。2.若有漏油時檢查齒輪馬達。

B.每月檢查：

多班生產時至少每操作 200小時執行一次。

試驗液壓值（請參考操作手冊第六章P11）

清潔噴嘴頭。

檢查廢水排水道，必要時清理之。

清理儲藥桶液位控制點。

檢查研磨桶與轉盤之磨損情形。

檢查研磨桶轉盤之驅動皮帶張力。齒形（驅動）皮帶規範如下：

機形:MPA37.1，軸距：1,000mm，試驗壓力105N

注意：齒形皮帶調整過緊時會造成軸承與皮帶受損。


檢查篩網磨損情況。

C.每季檢查：

檢查連接電纜線表皮之擦痕。

檢查連接空壓管線表皮之擦痕與強度。

檢查檢查研磨槽轉盤之（驅動）齒輪馬達是否漏油。

檢查中央潤滑泵之潤滑油脂儲量，2kg儲桶最少須保持3/4滿。
D.每年檢查：
多班生產時至少每操作 3,000小時執行一次。

拆開研磨桶並以發條裝置（clockwork.）檢查轉盤之縫隙（seal gap）與放流允差（run-out tolerance），標準規範如下：
機形:MPA37.1，縫隙：0.6mm，放流允差（1）與（2）：0.15mm，

運轉水量：120公升/小時。

若檢查發現實況偏離標準規範原廠建議須更換整組軸承。
檢查研磨槽轉盤下之軸封與內襯環（inner ring）有損壞時必須更換。

注意：檢查軸承座並澈底清潔之，否則軸承有受損之虞。

更換研磨槽轉盤之華司與固定螺栓。

備份零件：可依手冊上之備份零件表之零件編號與製造年份，洽原廠尋購。
E.一般事項：

注意：
( 運轉時必須保持最少水量。

(研磨槽與轉盤之縫隙會因下列因素變窄：



–水量供應太少，
–轉盤運轉時間太長，
–轉盤轉速太快，

–研磨介質、光餅、水或藥劑溫度較熱

( 研磨槽與轉盤之縫隙變窄會有下列結果：
–轉盤會咬死停止。

–研磨槽與轉盤彼此磨擦並燒熔。

–轉盤驅動原件與軸承會因過載而損壞。 

–研磨槽與轉盤須更新。
( 請注意不可有光餅或異物進入研磨槽與轉盤之縫隙中。
4.2.5.5.液壓系統維修保養工作：

A.檢查油液位
–
服役期間,

–
役期每日進行

B.檢查油濾芯
–
必要時每二到三小時檢查
–
第一週時每日進行.

–
第一週後有需要時才每日進行清理
C.
保持系統液壓油
· 保養端視以下幾個因素





· 
*
油位（即水份混入與舊油）
*
油溫

*
油體積
· 目視檢查液壓油顏色。



· 熱機後排出與換新。
· 不要試以添加新油之方式來改善舊油或髒油的劣質。


· 請使用網眼0,06 mm或存在於系統中現有之濾芯來填裝新油。.




D.測量液壓油油溫溫度
· 溫度上昇表示滲漏或磨擦力增加。



E.
檢查主壓力
· 經常反覆調整時，表示調壓釋壓閥有磨損。




F.
液壓油油管




*為維持系統安全，即使在未辨識出液壓油管有損壞之情況，亦須定期更換液壓油油管。

· 每六個月由專家進行預防性檢查。
· 每四年更換液壓油油管，並請使用RÖSLER原廠零件。
4.3. 工廠參觀：
由工廠安排回程參觀德國慕尼黑造幣廠（Bayerisches Hauptmünzamt）與斯圖佳造幣廠（Stuttgart Münzen）兩工廠，了解先進國家之幣餅製程。

慕尼黑造幣廠員工共約65人，其中行政人員有25人，職等由廠長Mr. Günther Waadt親自帶領學員參觀各工作部門。其印花設備與本廠相近，對於雙色幣之外圈製作是光邊後再以改裝之GRABENER印花機將光餅沖孔。流通幣之包裝設備與柏林造幣廠同屬NGZ產品，包裝方式相同皆為十捲幣捲成一熱縮膠膜（blister），再裝入金屬鋁箱或木箱中。其熱縮膠膜明顯比本廠現行所用材料厚且較不透明，但比較脆容易折開，再參觀其品檢單位試以一台PRODITEC VISILAB視覺檢測機檢查幣餅各尺寸重量。據廠長Mr. Günther Waadt表示，近年由於受委鑄歐元流通幣的訂單急速萎縮，該廠除多承接精平鑄幣章的訂單以維持營運外，亦以其豐富之鑄幣經驗提供海外技術服務的工作，其中參與規劃馬來西亞造幣廠即為一例。

在斯圖佳造幣廠由行政副廠長Mr. Gerd Engel帶領學員參觀各工作部門。     
斯圖佳造幣廠廠房採正壓空調設計，用以降低廠房內塵埃。流通幣之自動包裝設備為INEA產品。以人工包裝精、平鑄套幣。另有自動將幣章定位裝填進泡殼再超音波熱封之自動化包裝線，用於平鑄幣章之包裝，訂單來各民間與造幣設備有關之各公司，如SCHULER等，據稱此自動化包裝線年產量可達60萬套。
兩家造幣廠本身無鎔軋設備，其光餅來源是經由外購，依批次計數印製成流通幣，至於其訂購光餅之規範則由德國政府財政單位統籌各造幣廠需求依歐盟自動販賣組織TVD所定之規範招標訂購。

對於精鑄等級的光餅則是購入經過光輝退火後之光餅，再自行以離心式洗餅機與滾筒研磨機等設備，進行拋光清洗烘乾後印製紀念幣章。
4.4.結論：

開放式滾桶設備在處理光餅酸洗去麟殼與拋光時，因其研磨剪力小使處理時間長，故對於處理時氧分子一再混入的問題，較難克服，間接造成藥劑用量控制上的困難。
離心式洗餅設備的特性是藉由研磨桶之轉盤動力使鋼珠介質與光餅相互產生剪力達成研磨目的，再利用研磨桶週邊之波浪紋路與轉盤之幅度造成光餅翻轉，使鋼珠介質與光餅能均勻研磨。如此高效能的研磨方式除縮短拋光時間外，亦明顯避免處理中之光餅被氧化，使藥劑的使用更有效率。

五、建議：

新式的洗餅設備，突破過去舊設備的極限，解決其先天的缺陷，但面對新式設備的不同的工作原理、操作方法與設備維護，將成為使用與維修單位須謹慎面對的新課題。本廠近幾年，所召募之新進同仁在學、經歷條件皆高於現有平均值，惟因機關員額限制，進用數量極少，如何使廠內現有員工能積極不斷的學習知識與技能，可能是工廠在更新設備製程時，須面對的課題。

今年歐洲頗具規模與歷史的英國伯明罕造幣廠（Birmingham mint，Established in 1794）約於六月間宣告關閉並且拍賣工廠設備，約在同時德國VDM公司（Kruup VDM GmbH）停止光餅製造部門的生產，但在亞洲新的鑄幣生產線卻陸續興建運轉，這些令業界注目的訊息，亦引發我們須認真思考本廠未來走向的各種可能。
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