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I 

 

摘 要 

    本專題主要由兩大部分來構成，第一部分是 PLC 可程式化邏輯控制器，

因為 PLC 可程式化邏輯控制器通用性強並且程式編寫簡單與修改也很容易。第

二部分是人機介面- DOPSoft4.00.08 所設計，它提供完善的圖形化介面、操作

物件的導向，經由物件在適當的位子，完成所需的輸入與輸出。並立即在螢幕

上看到設計及執行後的結果。  

    藉由台達電107EG 人機介面與 PLC 程式，讓人機介面與氣壓之間的溝通，

來取得接點數值讀取、寫入與控制，藉著繼電器推動電磁閥來控制氣壓缸左右

先後順序的移動。  
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第1章  緒論 

1.1  前言 

        在近期德國開始推動工業4.0中，其他的國家也開始跟進，使許多產業

逐漸開始往自動化操控或遠端監控的技術為主，而人機介面就是遠端監控

的其中一項，人機介面最簡單的定義是，在人員與機器之間，透過某種介 

面，人能夠對機器下達指令，機器則能夠透過此介面，將執行狀況與 系統

狀況回報給使用者，換言之，正確的在人機之間傳達訊息以及指 令，就是

人機介面的主要定義。 

 

1.2  研究動機和目的 

在現代，自動化控制已經是在工業和製造業不可缺少的部分，每台機器都

有一個專屬的人機介面，而我們為了瞭解人機介面這區塊，決定將人機介面融

入氣壓，將其所學應用到專題之中。早期的控制多是以人工操作開關，才可啟

動或停止負載，在不同需求下要使用不同的開關，硬體配置極為不便，之後便

衍生出 PLC 來取代傳統控制，我們與指導老師討論，決定學習製作一個人機介

面。 

 

1.3  研究架構流程 

共有四大流程(圖1-3.1)， 依序分別為: 

 理解人機介面的控制和使用 

 編寫 GPPW 控制程式 

 設計專題所用的人機介面 

 測試程式以及修改程式 
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圖 1.3研究架構流程圖 
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1.4  時間進度管制 

本專題研究內容共分為資料收集及研究、程式設計與測試、人機介面設計

與製作、測試設備安裝與測試、結案報告撰寫與製作等9項，各工作項目時程進

度如下圖所示。 

 

表 1.4 工作進度表 

週 次 

 

工作項目 

第 

1 

週 

第 

2 

週 

第 

3 

週 
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4 

週 
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5 

週 
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6 

週 
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7 
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8 

週 

第 

9 

週 

第 

10 

  週 

第 

11 

週 

第 

12 

週 

備 

 

註 

編寫 GPPW程式與討

論 
             

設計人機介面的內

容 

             

 

編寫人機介面元件

對應 GPPW程式 

             

 

測試人機介面連線              

 

第一次開始測試

GPPW程式運行 

             

 

更正 GPPW程式              

 

第二次測試 GPPW 程

式 

             

 

使用人機介面來控

制 GPPW程式運行 

             

 

報告製作與校閱              

 

預定進度累計百分

比 

10
% 

20% 30% 40% 50% 60% 70% 75% 80% 90% 95% 100
% 

 

預定進度                 實際進度 
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1.5  工作分配 

表2.5工作分配 

工作項目與類型 王仁夆 王昱程 廖家賢 

1.人機介面設計 50% 25% 25% 

2.PLC程式編寫 50% 25% 25% 

3.資料收集與統整 30% 35% 35% 

4.撰寫報告 60% 20% 20% 
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第2章  氣壓迴路動作與功能 

2.1  所使用的元件 

2.1.1  氣壓缸 

 

圖 2.2.1雙動氣壓缸 

2.1.2  節流閥 

 

圖2.1.2單向節流閥 



 

6 

 

 

2.1.3  極限開關 

 

圖2.1.3電氣輥輪極限開關 

2.1.4  方向控制閥 

 

圖2.1.4 五口二位雙邊電磁閥 
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2.1.5  按鈕開關 

 

圖2.1.5開始按鈕和停止按鈕 

 



 

8 

 

2.1.6  急停開關 

 

圖2.1.6緊急停止按紐 
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2.1.7  多段選擇開關 

 

圖2.1.7多段選擇開關-跳躍、單一、連續 
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2.2  氣壓迴路圖 

步進指令: 跳躍 A+A-，A+後直接跳躍到 A- 

          單一 A+B+B-A-，步進只做一次 

          連續 A+B+B-A-，重複進行步進，直到按下停止按鈕才停下來 

 

 

圖2.2 氣壓迴路圖 
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第3章  PLC可程式控制器 

 

3.1  可程式控制器簡述 

    可程式控制器（Programmable Controller，簡稱 PLC），一種具有微處理

器的數位電子裝置，用於自動化控制的數位邏輯控制器，可以將控制指令隨時

載入記憶體內儲存與執行。可程式控制器由內部 CPU，指令及資料記憶體、輸

入輸出單元、電源模組、數位類比等單元所模組化組合成。PLC可接收（輸

入）及發送（輸出）多種型態的電氣或電子訊號，並使用他們來控制或監督幾

乎所有種類的機械與電氣系統。 

 

 

圖3.1 FX3U-32M 

 

 

 

 

https://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%BE%AE%E5%A4%84%E7%90%86%E5%99%A8
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E5%BE%AE%E5%A4%84%E7%90%86%E5%99%A8
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E8%87%AA%E5%8A%A8%E6%8E%A7%E5%88%B6
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%95%B0%E5%AD%97%E7%94%B5%E8%B7%AF
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%8E%A7%E5%88%B6%E5%99%A8
https://zh.wikipedia.org/wiki/CPU
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E6%A9%9F%E6%A2%B0
https://zh.wikipedia.org/wiki/%E9%9B%BB%E6%B0%A3
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3.2  PLC GPPW程式 

程式開頭編寫 

 

 圖3.2.1程式階梯圖-1  

程式開始前回歸原點 

 

圖3.2.2程式階梯圖-2 
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開始執行所選擇三種步進指令，其中一項 

 

圖3.2.2程式階梯圖-3 

抵達所要求的位置執行下一步 

 

圖3.2.3程式階梯圖-4 
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計數器計算作動次數 

 

圖3.2.5程式階梯圖-5 

三種步進指令作動達成指定條件結束 

 

圖3.2.6程式階梯圖-6 
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第4章  人機介面 

4.1  人機介面簡述 

  人機介面(Human-Machine Interface，簡稱 HMI)，人機介

面，一般指介於使用者與電腦之間溝通與互動之硬體以及軟

體，目的在使得電腦系統之使用者能夠方便有效率地去操作電

腦以達成雙向之互動，完成所希望借助電腦完成之工作。  

4.2  人機介面所使用的是台達電 DOP-107EG 

 

圖4.2 DOP-107EG 標準網路型人機介面 
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4.3  人機介面裡的元件 

表4.3元件與註解 

元件 註解 

 

開始按鈕 

GPPW程式中是 M4 

此按鈕按下激磁後，程式會開始執行 

 

停止按鈕 

GPPW程式中是 M11 

此按鈕按下，程式會在目前位子停止 

 

Y0 

GPPW程式中是 Y0，代表 A+ 

負責執行氣壓缸推出的訊號 

 

Y1 

GPPW程式中是 Y1，代表 A- 

負責執行 A氣壓缸退回的訊號 

 

Y2 

GPPW程式中是 Y2，代表 B+ 

負責執行 B氣壓缸推出的訊號 

 

Y3 

GPPW程式中是 Y3，代表 B- 

負責執行 B氣壓缸退回的訊號 

 

X0 

GPPW程式中是 X0，代表是 a0 

負責接收氣壓缸 a0位置的訊號 

 

X1 

GPPW程式中是 X1，代表是 a1 

負責接收氣壓缸 a1位置的訊號 
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X2 

GPPW程式中是 X2，代表是 b0 

負責接收氣壓缸 b0位置的訊號 

 

X3 

GPPW程式中是 X3，代表是 b1 

負責接收氣壓缸 b1位置的訊號 

 

選擇開關 

GPPW程式中是 M5、M6、M7 

可以選擇不同的步進指令 

 

3/2雙邊電磁閥 

負責接收 GPPW的程式訊號， 

並執行輸出訊號 

 

計數器 

負責步進指令執行的次數 
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第5章  專題結果 

5.1  結果 

    用人機介面控制最終是可以運行的，第一次測試 GPPW 程式的時候，

發現設定的三種步進指令跳躍、單一和連續，只有單一可以使用而已， 

跳躍是沒有反應，而連續則是按下停止後，並沒有結束當前的動作，不過，

仔細查看程式時，很快地就發現了程式的錯誤，並且馬上就更改，而再次

測試就三個步進指令都可以使用。在人機介面方面，則是有些元件裡的數

值單位沒有設定好，而造成操作後沒有反應。 

 

5.1.1  跳躍指令:A+ A- 

 

圖5.1.1跳躍指令- A+ 
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圖5.1.1跳躍指令- A- 
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5.1.2  單一指令 A+ B+ B- A- 

 

圖5.1.2單一指令- A+ 

 

圖5.1.2單一指令- B+ 
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圖5.1.2單一指令- B- 

 

圖5.1.2單一指令- A- 
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5.1.3  連續指令:A+ B+ B- A- + 重複 + 按下停止按紐 

 

圖5.1.3連續指令- A+ 

 

圖5.1.3連續指令- B+ 
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圖5.1.3連續指令- B- 

 

圖5.1.3連續指令- A- 
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圖5.1.3連續指令- 按下停止按紐結束動作 
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第6章  結論 

6.1  結論 

經過這次圖形監控氣壓機專題製作後，不論是人機介面的設計和設定，或

是 GPPW 程式的編寫內容，只能在網路上尋找資料，或是去請教專題老師，都

在這次的專題製作中有學到了以前領域沒有學到的技能外，我們也學到了組員

之間的團隊精神，雖然在這段期間有過討論、溝通，甚至是一點小衝突，不過

這都是一個團隊中都會有必經的過程，而我們也會從失敗中，慢慢地站起來，

努力地去尋找解決的方法，有時也會獲得意外收穫，在專題製作中，不僅是將

自己目前所學到的一切展現出來，也是期望自己可以將在專題中學到的技能與

態度帶入未來的職場生涯中。 
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