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摘要 

 

自動化技術是一門綜合性技術，它和控制論、資訊理論、系統工程、計算

機技術、電子學、液壓氣壓技術、自動控制等都有著十分密切的關係，而

其中又以「控制理論」和「計算機技術」對自動化技術的影響最大。一些

過程已經被完全自動化。 

自動化的最大好處是可以節省勞動力，但是，它也可用於節約能源和材料，

並改善質量，準確度和精度。 

自動化技術已被通過各種方式通常在組合來實現的，包括機械，液壓，氣

動，電氣，電子和計算機。複雜系統，例如現代化工廠，飛機和船隻，通

常使用所有這些組合的技術。 

本專案使用簡易三軸平台，利用新代控制器來驅動機台的三顆伺服馬達，

配合著絕對型編碼器，有精準的角位校正以達到多工銑床的功能。 

 

 

 

 

 

https://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%8E%A7%E5%88%B6%E8%AE%BA
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E4%BF%A1%E6%81%AF%E8%AE%BA
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E7%B3%BB%E7%BB%9F%E5%B7%A5%E7%A8%8B
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E8%AE%A1%E7%AE%97%E6%9C%BA
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E8%AE%A1%E7%AE%97%E6%9C%BA
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E7%94%B5%E5%AD%90
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%B6%B2%E5%A3%93
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E8%87%AA%E5%8B%95%E6%8E%A7%E5%88%B6
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%8A%B3%E5%8A%A8%E5%8A%9B
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%BA%96%E7%A2%BA%E8%88%87%E7%B2%BE%E5%AF%86


目錄 

第一章 緒論 

1.1 創作動機-----------------------------------------------1 

1.2 創作目的-----------------------------------------------2 

1.3 機台架構圖---------------------------------------------3 

1.4 電路圖-------------------------------------------------5 

第二章 機台硬體介紹 

2.1    感測器-------------------------------------------------10 

2.2    伺服馬達-----------------------------------------------11 

2.3    編碼器-------------------------------------------------12 

2.4    觸控面板-----------------------------------------------13 

2.5    手輪---------------------------------------------------14 

2.6    動力線及回授線-----------------------------------------15 

2.7    安川驅動器---------------------------------------------16 

第三章 使用軟體介紹 

3.1    新代 PLC 程式-------------------------------------------17 

3.2    人機介面-----------------------------------------------23 



第四章 動作與克服問題 

4.1    原點動作-----------------------------------------------27 

4.2    加工動作-----------------------------------------------28 

4.3    製作過程-----------------------------------------------29 

4.4    克服問題-----------------------------------------------33 

第五章 結論--------------------------------34 

參考文獻------------------------------------------------------35 

作者簡介------------------------------------------------------36 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



圖目錄 

圖 1-1 桌上型萬用三軸平台架構圖--------------------------------3 

圖 1-2 桌上型萬用三軸平台架構背面圖----------------------------3 

圖 1-3 桌上型萬用三軸平台架構側面圖----------------------------4 

圖 1-4 手輪機構圖----------------------------------------------4 

圖 1-5 驅動器馬達電路圖----------------------------------------5 

圖 1-6 Input 電路圖--------------------------------------------6 

圖 1-7 X,Y 軸驅動器電路圖--------------------------------------7 

圖 1-8 Z 軸驅動器電路圖----------------------------------------8 

圖 1-9 剎車 RELAY 電路圖----------------------------------------9 

圖 2-1 感測器--------------------------------------------------10 

圖 2-2 伺服馬達------------------------------------------------11 

圖 2-3 絕對型編碼器--------------------------------------------12 

圖 2-4 新代觸控面板--------------------------------------------13 

圖 2-5 手輪----------------------------------------------------14 

圖 2-6 動力線及回授線------------------------------------------15 

圖 2-7 安川驅動器----------------------------------------------16 



圖 3-1 人機介面------------------------------------------------23 

圖 3-2 人機座標位址--------------------------------------------24 

圖 3-3 PLC 階梯圖----------------------------------------------25 

圖 3-4 系統資料圖----------------------------------------------26 

圖 4-1 人機介面原點--------------------------------------------27 

圖 4-2 人機介面加工--------------------------------------------28 

圖 4-3 米老鼠圖------------------------------------------------28 

圖 4-4 製作過程圖 1--------------------------------------------29 

圖 4-5 製作過程圖 2--------------------------------------------29 

圖 4-6 製作過程圖 3--------------------------------------------30 

圖 4-7 製作過程圖 4--------------------------------------------30 

圖 4-8 製作過程圖 5--------------------------------------------31 

圖 4-9 製作過程圖 6--------------------------------------------31 

圖4-10製作過程圖7--------------------------------------------32 

 

 

 



第一章 緒論 

1.1 創作動機 

    隨著工業 4.0 的發展，台灣的電子電機業、機械業、資通訊業正是強

項，而且有不少公司大廠為全世界的供應商，而智慧生產帶來的好處是，

減少人力成本、客製化訂單、精確的加工。主要的動機就是提升自己在業

界的競爭力，配合系上的電控人才培養計畫，不僅了解到在未來的職場能

力和需求，更可以把電控技術傳承給下一屆學弟。 

 

創作目的 工業 4.0 之所以備受矚目，就在於它形成一個智慧型網路，使人

與人，人與機器，機器與機器，以及服務及服務之間能夠互聯互通，實現

橫向、縱向的整合，工業 4.0 不再是概念，而是實踐。 
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1.2 創作目的 

  控制器搭載安川總線通訊控制方式， 改善傳統脈波式泛用型控制器在

多軸控制運動控制上的時序問題，提供良好的同動控制並兼顧時效性。  

了解更多，串列通訊控制方式配線簡單，擴充性高，抗干擾能力強，對比

泛用脈衝控制更能提高整體系統的彈性與可靠度，使三軸平台實現橫向、

縱向的整合 來設計控制器發出的指令 
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1.3 機台架構圖 

這台是一部桌上型萬用三軸平台架構圖，使用 autocad 軟體開啟 

 

圖 1-1 桌上型萬用三軸平台架構圖 

 

圖 1-2 桌上型萬用三軸平台架構背面圖 
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圖 1-3 桌上型萬用三軸平台架構側面圖 

 

圖 1-4 手輪機構圖 
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1.4 電路圖

 

圖 1-5 驅動器馬達電路圖 
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圖 1-6 Input 電路圖 
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圖 1-7 X,Y 軸驅動器電路圖 
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圖 1-8 Z 軸驅動器電路圖 
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圖 1-9 剎車 RELAY 電路圖 
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第二章 機台硬體介紹 

2.1 感測器 

本機台使用 9顆的感測器，一個軸共有 3顆，是為了要偵測硬體正極限、

負極限以及原點的感應。 

 

圖 2-1 感測器 
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2.2 伺服馬達 

伺服馬達的動作特性是進行位置定位控制和動作速度控制，其主要特點是 

轉速可以精確控制，速度控制範圍廣，可以安定平順等速運轉之外，還可

以根據需求隨時變更速度。在極低速度也可以穩定轉動。能迅速做出正轉

與逆轉，也能迅速加減速。在由靜態改為動態運作或由動態改為靜態運作

所需費時極短，而且即便有外力附加仍可以保持位置。並在額定容量範圍

內瞬間產生大轉矩，輸出功率大且效率也高。 

 
圖 2-2 伺服馬達 250hz  400w  rated:3000  max:6000 
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2.3 編碼器 

絕對值型編碼器在設備停機時，以特定步距提供相關位置、角度與圈數的

資訊。每一個單獨的碼會對應到最小的增量角度，即解析度。單圈的字元

數決定了解析度。每個字元構成單一基準並以此確定絕對位置。因此，設

備動力接通後無需再進行參考點的運轉。 

 

圖 2-3 絕對型編碼器 
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2.4 觸控面板 

此觸控面板為新代的產品，連接機台來整合控制，並且支援觸控功能，附

一隻觸控筆，方便操作。 

 

圖 2-4 新代觸控面板 
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2.5 手輪 

此為用來手動調整三軸的座標，選用 X、Y、Z，選取速度倍率即可以調整，

分別為 X1、X10、X100 

 

圖 2-5 手輪 
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2.6 動力線及回授線 

橘線為馬達動力線，提供馬達的電源及電流，綠線為回授線，與編碼器搭

配使用負責回授訊號。 

 

圖 2-6 動力線及回授線 
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2.7 安川控制器 

 驅動器速度頻率回應達 3.1kHz 

 馬達搭配 24bit 高解析度編碼器 

 搭配智慧型手機 、 掃描 QR code 能快速解決問題*(台灣還未使用) 

 強化振動抑制功能 

 馬達保護達 IP67【SGM7A (除 7.0 kW), SGM7J, SGM7G】 

 

 

圖 2-7 安川驅動器 
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第三章 使用軟體介紹 

3.1 新代 PLC 程式 

 

 (MOV #7 R13) 為加工模式的原點(HOME) 

(MOV #6 R15) 主軸段數設定百分比為 100% 

(MOV #10 R16) G01, G02, G03 段數設定百分比為 100% 
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(MOV #10 R17) JOG 段數設定百分比為 100% 

(MOV #4 R18) G00 段數設定百分比為 100% 

R500.2 ~ 7 為人機介面的案件代號

 

I56 為 X軸按鍵代碼 

I57 為 Y軸按鍵代碼 
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C16 X 軸軸向手輪以 MPG 輸入，驅動 X 軸走相對的位移 

C17 Y 軸軸向手輪以 MPG 輸入，驅動 Y 軸走相對的位移 

 

I58 為 Z軸按鍵代碼 

C18 Z 軸向手輪以 MPG 輸入，驅動 Z 軸走相對的位移 
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(MOV #1 R14) MPG 手輪段數設定 x1 

(MOV #2 R14) MPG 手輪段數設定 x10 

(MOV #3 R14) MPG 手輪段數設定 x100 

R510.0 為緊急停止按鍵代碼   R510.1 為 Reset 按鍵代碼 

C50~C55 為 X+. X-. Y+. Y-. Z+. Z-機台正向硬體極限 
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R511.0 ~ 5 為 X+. X-. Y+. Y-. Z+. Z-按鍵代號 

C6~C11  JOG MODE 機台會產生 X+. X-. Y+. Y-. Z+. Z-方向的運動 

 

C40 按鍵 ON 時 G CODE 執行時，會走一個 BLOCK 即產生暫停，需再按 

CYCLE START 才會再走下一個 BLOCK 

C41 按鍵 ON 時， 工件程式執行時，程式中若有寫跳躍符號’/’，會跳

過這一行，直接走下一個單節。 
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C20 按鍵ON，起動加工後,G00,G01,G02,G03的 FEEDRATE OVERRIDE 由 MPG 

轉動速度決定，轉動越快，機台運動越快，MPG 停止，機台停止 。 
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3.2 人機介面 

 

圖 3-1 人機介面 
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圖 3-2 人機座標位址 
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寫完的 PLC 從這輸入到控制器 

 

圖 3-3 PLC 階梯圖 
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圖 3-4 系統資料 
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第四章 動作與克服問題 

4.1 原點動作 

利用程式設定或著手動設定調整原點，把緊急開關先按掉，之後再按下原

點，在按下啟動即可回歸到原點 

 

圖 4-1 人機介面原點 
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4.2 加工動作 

在人機介面按下自動執行，再按下啟動即可開始加工。 

 

圖 4-2 人機介面加工 

將機構上夾上一支筆，即可開始加工 

 

圖 4-3 米老鼠圖 
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4.3 製作過程 

 

圖 4-4 製作過程圖 1 

 

圖 4-5 製作過程圖 2 
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圖 4-6 製作過程圖 3 

 

圖 4-7 製作過程圖 4 
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圖 4-8 製作過程圖 5 

 

圖 4-9 製作過程圖 6 
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圖 4-10 製作過程圖 7 
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4.4 克服問題 

在硬體方面，設計感測器線路遇到的困難是，因為這些線路不能阻擋到軸

上鐵片的路線，所以設計上必須花費一點心思固定好線路，除此之外在觸

控面板內的線路也必須細心的整理好接點，因為整個控制箱當初設計過小，

所以裡面的原件必須排的很緊密，所以裡面的線是甚亂不齊的，花了蠻長

的時間才完成。 

軟體方面，在設計這款 PLC 程式時，因為在學校所學的三菱系列不太一樣，

公司裡帶我們工程師也沒有教我們很多，而是讓我們去摸索，給我們一些

作業回去設計， 也讓我苦惱了很久，想要找老師求助好像也不太行，只好

請教比較會的同學用三菱的 PLC 設計出來再讓我回去慢慢研究，過了幾天

之後我 也都差不多理解 MLCEdit 這個軟體，寫的也越來越有成就，到了公

司不懂的地方也會立即向工程師發問，配合人機介面的按鍵代號一個一個

的輸入。 
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第五章結論 

 
經過這次的專題製作之後，我和我的組長都學習到如何把三軸平台和人機

畫面做為結合，學習到 PLC 程式的重要性，在未來自動化的應用更是普及 

，之後在職場上需要的電控人才也會越來越多，將機與電整合，人與機為 

一體，不但有效的降低人事成本，提高了製造的精確度。 
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