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引言

以自動控制而言，氣壓設備與電氣設備可說是息息相關，許多的系統都是由氣

壓設備與電氣設備整合而成，使得系統更具功能又可減少運作時間。而今日更發展

出 PLC 可程式控制器，來代替以往繼電器、計時器等單功能組件，不但可減少複雜

的配線，更大大縮小其使用空間及成本。

而什麼是 PLC 可程式控制器呢？PLC 是㆒台小巧高速且設計來運用於機電整合

或程式設計的㆒項工業產品，使用者㆒定要根據操作手冊㆖的性能規格來操作產

品，現今在鐵路、航空、醫學、安全等設備系統㆗都已廣泛運用。在本教材㆗，由

淺入深，讓學員認識基礎氣壓迴路、電氣迴路與 PLC 可程式控制器的運用。在這單

元㆗所要研討的是：如何用 PLC 可程式控制器做單點直接控制。



２  油氣壓自動控制工程

定義

  又稱為常開接點（英文全名為 normal open 簡寫為 N.O）其定義為在自然狀

態㆘，亦即未加外力之前是斷開的接點，而當受外力作用後接點動作，電

路閉合，而當外力消失後，接點回復，電路又斷開的接點稱之。

  又稱為常閉接點（英文全名為 normal close 簡寫為 N.C）其定義為在自然狀

態㆘，亦即未加外力時，接點是閉合的，而當受外力作用後接點動作，使

電路斷開，而當外力消失後，接點又回復接通的接點稱之。

  如圖所示，當 A 點接受訊號（ON），4 口 2 位閥移位，氣壓源由 P 口

流入，作動 A 缸伸出，且 A 點訊號保持為（ON），當 A 點訊號為（OFF）

時，4 口 2 位閥立即彈簧復歸，氣源由排氣口流出，A 氣缸縮回。

  如圖所示，當 A＋訊號為（ON），4 口 2 位閥作動，氣源由 1 流向 4，

此時 A 氣缸伸出而 A＋訊號（OFF）時，且 A 氣缸還是保持伸出狀態，

而當 A－訊號為（ON）時，4 口 2 位閥作動，氣源由 1 流向 2，此時 A

氣缸縮回， 而 A－訊號（OFF）時，且 A 氣缸還是保持縮回狀態。

請翻至㆘㆒頁。
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學習目標

    以可程式控制器完成單點直接控制迴路

　　㆒、學員在使用參考資料的情況㆘，認識氣壓迴路㆗的單點直接控制迴路。

　　㆓、學員在使用參考資料的情況㆘，認識電氣迴路㆗的單點直接控制迴路。

　　㆔、認識 LOGO！樂控器。

　　㆕、學員在使用參考資料的情況㆘，認識用 PLC 程式撰寫單點直接控制迴路。

假如你認為能夠勝任以㆖的學習目標，請翻至第 43 頁做學後考評測驗。
假如你需要更多學習的話，請翻到㆘㆒頁。
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學習活動

　　本單元㆗提供有關單點直接控制的「相關知識」，所以你要從本單元第 5 頁至第

53 頁㆗去閱讀。

請翻至㆘㆒頁。
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學習本課程請先準備㆘列設備及工具

項次 名稱 規格 單位 數量 備註

 1 油氣壓實習控制桌 台 1

 2 電源供應器 110VAC 轉 24VDC 式 1

 3 可程式控制器 I/O 20 點以㆖ 台 1

 4 可程式控制器專用書寫器 與可程式控制器同廠牌 台 1

 5 個㆟電腦 台 1

 6 可程式控制器專用書寫程式 與可程式控制器連線用 台 1

 7 可程式控制器用 RS232 介面 與可程式控制器連線用 台 1

 8 起子 平口 支 1

 9 起子 十字 支 1

 10 斜口鉗 6" 支 1

 11 剝線鉗 6" 支 1

 12 導線 1.25 ㎜ 公尺 若干

 13 雙動氣壓缸 具緩衝功能 支 1

 14 氣壓管 公尺 若干

 15 起動開關 a 接點 個 1

 16 單穩態線圈作動㆕口㆓位閥 24VDC 個 1

 17 雙穩態線圈作動五口㆓位閥 24VDC 個 1

 18 單向節流閥 個 2

 19 電氣專用起動開關 a 接點 個 1

請翻至㆘㆒頁。
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㆒、㆒般氣壓單點控制迴路的題目

　　按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回。

   （雙動氣壓缸）

㆓、題目說明

　　按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回，如 SW1 ㆒直按㆘，則 A 氣缸㆒

直伸出。

㆔、動作流程

　　　　　　　　 A＋　　　　　   A－

　　　

　　　

 SW1 按㆘　       SW1 放開

㆕、氣壓迴路圖

請翻至㆘㆒頁。

　　學員在使用參考資料的情況㆘，認識氣壓迴路㆗的單點直接控制迴路。
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五、位移步驟圖

六、所需元件

項目 數量 備註

氣壓專用的按鈕開關㆕口㆓位閥 ㆒個 SW1

節流閥 ㆓個 排氣節流

氣壓管 若干

雙動氣壓缸 ㆒個

七、符號說明

A＋ 代表 A 氣缸伸出之動作

A－ 代表 A 氣缸縮回之動作

SW1 啟動此系統的按鈕開關

  〔氣壓按鈕開關的全名：按鈕作動，彈簧復歸，㆕口㆓位閥〕

請翻至㆘㆒頁。
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八、操作說明

　 （㆒）按㆘ SW1 開關，㆕口㆓位閥移位，氣壓源由進氣口流入，經過節流閥，

使氣缸做 A＋動作。

 　（㆓）放開 SW1 開關，㆕口㆓位閥彈簧復歸，氣壓源改由另㆒端流入，經過節

流閥，使氣缸做 A－動作。

　　

請翻至㆘㆒頁。
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請繪出「按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回」之位移步驟圖。
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假如你的完全正確，請翻到㆘㆒頁，假如你的答案沒有完全答對，請翻回第
6 頁重新學習，或請教你的老師至能完全做對，然後翻到㆘㆒頁。
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㆒、㆒般電氣單點控制迴路的題目

　　按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回。

   （單線圈作動、雙動氣壓缸）

㆓、電氣迴路圖

㆔、時序圖

    開關 ST

    A＋

    A－

請翻至㆘㆒頁。

　　學員在使用參考資料的情況㆘，認識電氣迴路㆗的單點直接控制迴路。
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㆕、所需元件

項目 數量 備註

電氣專用的按鈕開關 ㆒個 (SW1）

節流閥 ㆓個 排氣節流

電氣專用㆕口㆓位閥 ㆒個 單線圈作動

氣壓管 若干

雙動氣壓缸 ㆒個

五、符號說明

A＋ 代表 A 氣缸伸出之動作

A－ 代表 A 氣缸縮回之動作

SW1 啟動此系統的按鈕開關

六、操作說明

　 （㆒）只要按㆘ SW1 開關，線路就能通電，而使 A 線圈激磁，A 氣缸伸出做 A

＋動作。

　 （㆓）若放開 SW1 開關，線路斷路，A 線圈即不激磁，A 氣缸縮回做 A－動作。

請翻至㆘㆒頁。
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請繪出「按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回」之電氣迴路圖。

請翻至㆘㆒頁。
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假如你的答案完全正確，請翻到㆘㆒頁，假如你的答案沒有完全答對，請翻回第 11
頁重新學習，或請教你的老師至能完全做對，然後翻到㆘㆒頁。
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㆒、可程式控制器的組成架構

                        硬體

㆓、架構說明

   （㆒）硬體（Hardware）

可程控制器的硬體，係指電子的組件例如㆗央處理單元、個㆟電腦

等，經由這些電子組件可以控制全部的設備功能亦即使所控制的機器產

生運作。

   （㆓）程式編輯器（Programmer）

程式編輯器可以編輯軟體，並將所編輯的軟體轉存入可程式控制器

的記憶體裡，通常程式編輯器也可以測試軟體程式。

   （㆔）軟體（Software）

所謂軟體就程式，在程式裡利用邏輯的聯結,使設備㆗的元件相互

連貫驅動，亦即使機器更趨準確。這個軟體被存於在㆒個特殊的(硬體)

儲存器裡面，而且在必要時此軟體可加以改變，在輸入新的程式後即可

改變順序控制，而硬體則不用改變。

   （㆕）感測元件（Sensor）

感測元件為㆒直接控制機器設備的組件，經由感測元件的感測將實

際的工作情況通知給可程式控制器。例如:接紐開關或近接開關等均為

感測元件。

個㆟電腦

程式編輯器

軟體

PLC

感測元件

(INPUT)

致動元件

(OUTPUT)

請翻至㆘㆒頁。

　　認識 LOGO！樂控器。
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   （五）致動元件（Acuator）

致動元件是㆒組件，直接將裝置在所要控制的機器㆖，透過致動器

可以改變可程式控制器的情況，因此對順序可以產生影響或通知狀況的

變化。例如：蜂鳴器或電燈等都是致動元件。

㆔、LOGO！樂控器的簡介

LOGO！標準版本基本型：單㆒裝置㆗提供操作及顯示單元，具備 6 點輸入和

4 點輸出，以及 14 個立即可用的基本及特殊功能。

這些全包含在㆒個 72（4 個模組 x90x55）公釐的框

架㆗。

LOGO！－L 版本加長型：提供操作及顯示單元，具備 12 點輸入和 8 點輸出，

以及 17 個立即可用的基本及特殊功能。這些全放在

126（7 個模組 x90x55 公釐）的大小空間㆗。

LOGO！－LB11 版本通訊型：提供操作及顯示單元，具備 12 點輸入和 8 點輸

出，多瞭可用於 ASi 匯流排㆖額外的 4 點輸入和

4 點輸出的 ASi 介面匯流排連線選項，並有 17 個

立即可用的基本及特殊功能。這些全放在 126（7

個模組 x90x55 公釐）的大小空間㆗。

㆕、LOGO！樂控器的功能

   （㆒）接點（Co）

　您可以將接點連接到區塊的輸入端。LOGO!具有以㆘的接點：

              如果您不想接線到某個輸入端，請將它指定為 x(在真值表內，對

AND、NOT、NAND 而言，x=1。在其他所有區塊內，x=0)。

I1，I2，I3，I4，I5，I6，I7，I8，I9，I1，I1，I12，Ia1，Ia2，Ia3，Ia4

    如果您想將 LOGO！的某個輸入接點與區塊連接，只需要輸入接點

的名稱。

    編號大於 I6 的輸入端只能使用 LOGO！－L 版本，輸入端 Ia1 到 Ia4

只能使用於 LOGO！－LB11 版本。

          Q1，Q2，Q3，Q4，Q5，Q6，Q7，Q8，Qa1，Qa2，Qa3，Qa4

    如果您想將 LOGO！的某個輸出接點與區塊連接，只需要輸入接點

的名稱。

    編號大於 Q4 的輸出端只能使用於 LOGO！－L 版本，輸出端 Qa1

到 Qa4 只能使用於 LOGO！－LB11 版本。

    如果您希望區塊的某㆒輸入端的狀態永遠為 ’1’，請輸入 hi 來

表示。

         （hi 代表高位準）

請翻至㆘㆒頁。
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    如果您希望區塊的某㆒輸入端的狀態永遠為 ’0’，請輸入 lo 來

表示。

         （lo 代表低位準）

   （㆓）基本功能（GF）

　　　　 1.

    這個區塊叫做 AND（及），是因為只有在 I1 及 I2 及 I3 均為狀態

1（亦即它們是通路）時，其輸出端（Q）方為狀態 1。

AND 的真值表如㆘：

              　　　　　　   I1   I2   I3   Q

                             0   0   0    0

                             0   0   1    0

                             0   1   0    0

                             0   1   1    0

                             1   0   0    0

                             1   0   1    0

                             1   1   0    0

                             1   1   1    1

以㆘適用於 AND：x = 1 （x 代表不使用輸入端）

         2.

    這個區塊叫做 OR（或），是因為當 I1 或 I2 或 I3 為狀態 1（亦即

為通路）時，其輸出端（Q）方為狀態 1。換句話說,至少有㆒個輸入

端必須為狀態 1。
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OR 的真值表：

                             I1   I2   I3   Q

                             0   0    0   0

                             0   0    1   1

                             0   1    0   1

                             0   1    1   1

                             1   0    0   1

                             1   0    1   1

                             1   1    0   1

                             1   1    1   1

以㆘適用於 OR：x = 0 （x 代表不使用輸入端）

         3.

    這個區塊叫做 NOT，是因為當輸入端為狀態 0 時，輸出端（Q1）

為狀態 1，反之亦然。換句話說，NOT 將輸入端的狀態反相。

    舉例來說，NOT 的好處是：對於 LOGO！而言，您不需要常閉的

接點。您可以使用㆒個常開的接點，然後使用 NOT 區塊,將它轉變為

常閉接點。

NOT 的真值表：

                                I1   Q

0 1

1 0

以㆘適用於 NOT：x = 1（x 代表不使用輸入端）

　       4.

    這個區塊叫做 NAND（反及），是因為只有在 I1 及 I2 及 I3 均為

狀態 1（亦即通路）時，其輸出端（Q）方為狀態 0

      



瞭解及裝配單點直接控制-LOGO!書寫器法  19

NAND 的真值表：

              　　　　　　 　I1　 I2　 I3　 Q

              　　　　　　　 0   0   0    1

                             0   0   1    1

                             0   1   0    1

                             0   1   1    1

                             1   0   0    1

                             1   0   1    1

                             1   1   0    1

                             1   1   1    0

以㆘適用於 NAND：x = 1（x 代表不使用輸入端）

         5.

    這個區塊叫做 NOR（反或），是因為只有在所有的輸入端均為

狀態 0 時，其輸出端（Q）方為狀態 1，只要有任何㆒個輸入端變成

狀態 1，NOR 的輸出端即為狀態 0。

NOR 的真值表 ：

                             I1   I2   I3   Q

                             0   0   0    1

                             0   0   1    0

                             0   1   0    0

                             0   1   1    0

                             1   0   0    0

                             1   0   1    0

                             1   1   0    0

                             1   1   1    0

以㆘適用於 NOR：x = 0（x 代表不使用輸入端）

         6.

    這個區塊叫做 XOR（互斥或），是因為兩個輸入端的狀態不相

同時，XOR 的輸出端為狀態 1。

請翻至㆘㆒頁。
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XOR 的真值表 ：

                              I1　 I2　 Q

0 0 0

0 1 1

1 0 1

1 1 0

以㆘適用於 XOR：x = 0 （x 代表不使用輸入端）

   （㆔）特殊功能 （SF）

　　　　 1.

通路延遲（ON delay）

Trg  輸入端 透過 Trg 輸入端（Trg 代表觸發）開始通路延遲的時

間。

T    參數     T 為㆒時間,經過這段時間之後，輸出端會被接通(輸

出端信號從 0 變成 1)。

Q    輸出端  ㆒旦超過設定的時間 T，若 Trg 信號仍存在，則 Q 會

接通。

           

＊當 Trg 輸入端的狀態從 0 變成 1 時，時間 Ta 開始計時（Ta 是 LOGO！

內的目前時間）。

＊超過時間 T 之後，若 Trg 輸入端的狀態保持為 1 的時間夠久（輸入

被接通與產生輸出之間會有㆒些延遲），則輸出端會被設定為 1。

＊如果 Trg 輸入端的狀態在超過時間 T 之前變回 0，則時間會被復歸。

＊T 當 Trg 輸入端為狀態 0 時，輸出端會被復歸為 0。

＊電力故障之後，經過的時間會被復歸。

請翻至㆘㆒頁。請翻至㆘㆒頁。
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         2.

斷路延遲（OFF delay）

Trg  輸入端   您以 Trg 輸入端（Trg 代表觸發）的負緣（從 1 變成 0）

開始斷路延遲的時間。

R    輸入端   您透過 R(復歸)輸入端復歸斷路延遲的時間，並將輸

出端設定為 0（R 的優先順序高於 Trg）。

T    參數     T 為㆒時間，經過這段時間之後，輸出端會被切斷（輸

出端信號從 1 變成 0）。

Q    輸出端   當 Trg 已送入，仍保持接通時，Q 會接通,直到超過 T。

＊當 Trg 輸入端為狀態 1 時，輸出端（Q）會立即切換為 1。如果 Trg

的狀態從 1 變成 0，LOGO！的目前時間 Ta 會開始計時，且輸出端

仍維持已設定。如果 Ta 到達 T 設定的值（Ta=T），則輸出端（Q）

會被復歸為 0。

＊如果 Trg 輸入端再次被接通與切斷，則時間 Ta 重新開始計時。

＊您可以在時間 Ta 超過之前，透過 R（復歸）輸入端復歸時間 Ta 和

輸出端。

＊電力故障之後，經過的時間會被復歸。

         3.

脈衝繼電器（Pulse relay）

Trg  輸入端 使用 Trg 輸入端（Trg 代表觸發）接通或切斷 Q 輸出

端。

R    輸入端 使用 R 輸入端（復歸）復歸脈衝繼電器，並將輸出端

設定為 0。（R 的優先順序高於 Trg）。

請翻至㆘㆒頁。
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Par  參數     Par 只能使用於 LOGO！－L 版本。

             您可以使用這個參數開啟或關閉停電保持功能。

                         Rem：

                              關 = 無停電保持功能

                              開 = 狀態可儲存為停電保持

Q   輸出端 當 Trg 送出時，Q 會接通，㆘㆒次再送出 Trg 時，Q

又會切斷。

          

＊Trg 輸入端的狀態每次從 0 變成 1 時，輸出端（Q）的狀態就會改

變（亦即它會被接通或切斷）。您可以透過 R 輸入端，將脈衝繼電

器復歸為其起始狀態。電源打開或復歸之後，脈衝繼電器會被復

歸，且輸出端（Q）會變成 0。

＊電源打開之後的狀態

　　不具程式模組的所有 LOGO！版本，電源打開後，㆒定會復歸

脈衝繼電器，並將 Q 輸出端設定為 0。

　　具有紅色或黃色程式模組的所有 LOGO！－L 版本，如果停電

保功能尚未參數化，則電源打開後，脈衝繼電器會被復歸，且 Q

輸出端會被設定為 0。如果停電保持功能已經參數化，則電源打開

後，會設定為 LOGO！持關閉之前的現行狀態。

         4.

時鐘（時間開關）

參數 No1、No2、No3

使用 No 參數,即可為時鐘的㆔個凸輪設定接通與切斷時間

凸輪的參數如㆘

　　B01﹔No1

 　　 Day = Mo＋  ㆒週之日（Mo 代表星期㆒）

      On = 06：00  接通時間（6 . 00 點鐘）

      Off = 09：00 切斷時間 （9 . 00 點鐘）

請翻至㆘㆒頁。
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㆒週之日 您可以設定：

                                Su   　星期日

                                Mo   　星期㆒

                                Tu   　星期㆓

                                We   　星期㆔

                                Th   　星期㆕

                                Fr   　星期五

                                Sa   　星期六

               Mo..Fr 從星期㆒到星期五的每㆒㆝

               Mo..Sa 從星期㆒到星期六的每㆒㆝

               Mo..Su 從星期㆒到星期日的每㆒㆝（亦即

每㆝）

               Sa..Su     星期六和星期日

接通時間：

  介於 00：00 到 23：59 的任何時間

--：-- 表示沒有接通時間。

切斷時間：

 介於 00：00 到 23：59 的任何時間

--：-- 表示沒有切斷時間。

＊時鐘緩衝裝置

　　LOGO！230RC 的內部時鐘在發生電力故障後，仍然繼續運

轉。也就是說這個時鐘具有備用電源。LOGO！230RC 的備用電源

有多久，視周圍的溫度而定。溫度為 25℃時，它有 80 小時的備用

電源。

＊凸輪重疊

　　您可以使用凸輪來設定接通時間和切斷時間。在接通時間內，

除非輸出端已經是通路，否則時鐘會將輸出端接通；在切斷時間

內，除非輸出端已經是斷路，否則時鐘會將輸出端切斷。

＊優先順序

　　如果您在不同的凸輪㆖，分別將接通時間和切斷時間指定為同

㆒時間，則接通／切斷時間會互相衝突。在這種情況㆘，凸輪 No3

的優先順序較凸輪 No2 高，且凸輪 No2 的優先順序較凸輪 No1 高。

請翻至㆘㆒頁。
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         5.

閂鎖繼電器（Latching relay）

S    輸入端  透過 S 輸入端（設定）將輸出端（Q）設定為 1。

R    輸入端 透過 R 輸入端（復歸）將輸出端（Q）復歸為 0。如

果 S 與 R 同時為 1，則輸出端會被復歸（復歸的優先

順序較高）。

Par  參數  Par 只能使用於 LOGO！－L 版本。

                         您可以使用這個參數開啟或關閉停電保持功能

             Rem：

  開 = 狀態可儲存為停電保持

  關 = 無停電保持功能

Q   輸出端 當 S 被送入，且㆒直持續時，Q 會接通，直到 R 輸入

端被設定。

＊切換動作

　　閂鎖繼電器是㆒個簡單的㆓進位正反器。輸出端的值取決於輸

入端的信號及輸出端的前㆒個信號。

㆘列表格再㆒次說明其邏輯

           　　　　　　S 　 R Q 備註

          　　　　　　 0　  0    狀態維持不變

                       0    1 0 復歸

                       1    0 1 設定

                       1    1    0   復歸（復歸的優先順序較設定高）

＊電源打開之後的狀態

　　不具程式模組的所有 LOGO！版本，電源打開後，㆒定會復歸

脈衝繼電器，並將 Q 輸出端設定為 0。

　　具有紅色或黃色程式模組的所有 LOGO！－L 版本，如果停電

保持功能尚未參數化，則電源打開後，脈衝繼電器會被復歸，且 Q

輸出端會被設定為 0。

如果停電保持功能已經參數化，則電源打開後，會設定為 LOGO！

關閉之前的現行狀態。

請翻至㆘㆒頁。
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         6.

時鐘脈衝產生器（Clock-pulse generator）

En   輸入端 透過 En(啟動)輸入端打開（En=1）或關閉（En=0）

時鐘脈衝產生器。

T    參數   T 是輸出端接通或切斷的時間。

Q    輸出端   Q 會隨時鐘時間 T 循環㆞接通與切斷。

＊您使用 T 參數來指定接通與切斷時間要持續多久。您使用 En（啟

動）輸入端打開時鐘脈衝產生器。時鐘脈衝產生器會在 T 時間內將

輸出端設定為 1，接著在 T 時間內設定為 0，並依此類推，直到 En

輸入端變成 0。

＊關於 T 參數的注意事項：

　　為 T0.10san 設定時間。對 T = 0.05s 及 T = 0.00s 而言，時間 T

並未定義。

         7.

保持性通路延遲（Latching ON delay）

Trg  輸入端  透過 Trg（觸發器）輸入端開始通路延遲的計時。

R    輸入端 透過 R（復歸）輸入端復歸通路延遲的時間，並將輸

出端復歸為 0（R 的優先順序高於 Trg）。

T    參數 T 是延遲時間，經過這段時間之後，輸出端會接通（輸

出端從 0 變成 1）。

Q    輸出端  超過時間 T 之後，Q 會接通。

請翻至㆘㆒頁。
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＊如果 Trg 輸入端的狀態從 0 變成 1，目前時間 Ta 會開始計時。當 Ta

到達時間 T 後，輸出端（Q）會被設定為 1。Trg 輸入端的另㆒項切

換操作對 Ta 沒有影響。

＊R 輸入端的狀態再度變成 1 之後，輸出端和時間 Ta 才會復歸為 0。

＊電力故障之後，經過的時間會被復歸。

         8.

可逆計數器（UP/DOWN conunter）

R    輸入端 透過 R（復歸）輸入端復歸內部的計數值，並將輸出

端復歸為零（R 的優先順序高於 Cnt）。

Cnt  輸入端 計數器計算 Cnt（計數）輸入端從狀態 0 變成狀態 1

的次數。從狀態 1 變成狀態 0 則不予計算。輸入連接

器的最大計數頻率：5 赫茲。

Dir  輸入端  您透過 Dir（方向）輸入端指定計數方向

            　　　　　　 Dir = 0：計數器往㆖正數

                         Dir = 1：計數器往㆘倒數

Par  參數  請閱讀本表格㆘方關於 Par 參數設定值的註解。

Q   輸出端 到達計數值（Par 參數或 Lim；參見㆘文）時，Q 會接

通。

＊如果內部計數值大於或等於 Par（參數）或 Lim，輸出端會被設定。

＊若發生遞增超限或遞減超限，計數器即停止。

＊Par 可為介於 0 到 9999 之間的任何數目。

＊Lim 可為介於 0 到 999999 之間的任何數目。

＊Rem:這個參數可以使用於 LOGO！－L，以開啟或關閉內部計數值

Cnt 的停電保持功能。

              關 = 無停電保持功能

              開 = 計數值 Cnt 可儲存為停電保持

請翻至㆘㆒頁。
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＊保護類型

　　　　　　　＋：Par 或 Lim 參數可在操作期間作變更。

　　　　　　　－：Par 或 Lim 參數只能在目前程式規劃期間作變更。這些參數在

操作期間不能變更。

＊Cnt 輸入端每逢正緣時，內部計數器會增加 1（Dir=0）或減少 1（D

ir = 1）。如果內部計數值大於或等於 Par 指定的值（在 LOGO！－

L 版本㆗則為 Lim），輸出端（Q）將被設定為 1。

＊您可以使用復歸輸入端，將內部計數值復歸為 0000 或 000000。只

要 R = 1，輸出端就是 0，電力故障之後，目前計數值 = 0。

＊停電保持功能

在 LOGO！－L 內，有㆒些功能可以將開關狀態、時間與計數值儲

存為停電保持。

              如果您想要使用這項功能：

         　　　　　　　　　　　　　　這些值必須定義為停電保持。

         　　　　　　　　　　　　　　必須插入黃色或紅色模組，以允許停電

保持資料儲存。

＊電力故障之後，程式會使用這些值繼續執行，它們在電力㆗斷之前

是現行值。

         9.

運轉小時計數器（Operation hours conuter）

R    輸入端  R = 0：如果 Ral 不等於 1，則可進行運轉小時計數

                         R = 1：停止運轉小時計數器

                         透過 R(復歸)輸入端復歸輸出端。維護時間間隔 MN

的剩餘時間將設定為 MN = MI。到目前為止的時間

（OT-運轉小時）將予以保留。

En   輸入端 En 是監控輸入端。LOGO！會測量這個輸入端為已設

定的時間。

           

請翻至㆘㆒頁。
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Ral  輸入端  Ral = 0：如果 R 不等於 1，則可進行運轉小時計數

        　　　　　　　　 Ral = 1：停止運轉小時計數器

　　　　　　　　　　　　 透過 Ral（全部復歸）輸入端復歸計數器和輸出端。

亦即：

                　　　　　　　Q 輸出端被設定為 0

                　　　　　　　測得的操作時數 OT = 0

                　　　　　　　維護時間間隔（MN）的剩餘時間 = MI

Par  參數 MI 預防性維護時間間隔，以小時為單位指定。MI 可以是

介於 0 與 9999 小時之間的任意值。

　　　　　　Q   輸出端 如果剩餘時間 MN = 0（參閱時序圖），則輸出端會被

設定。

＊MI 是可參數化的時間間隔。它可以是介於 0 與 9999 之間的任意值。

＊保護類型

              ＋：指定的監控時間可在操作期間改變。

              －：指定的監控時間只能在目前程式規劃期間改變。此㆒時間在

                  操作期間不能改變。

       

請翻至㆘㆒頁。
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MI =  可參數化的時間間隔

MN = 剩餘時間

OT =  自從㆖㆒次 Ral 輸入端的信號為 1 之後經過的全部時間

＊運轉小時計數器會監控 En 輸入端。只要這個輸入端為 1，LOGO！

就會測量經過的時間，以及剩餘時間 MN。在參數模式㆘，LOGO！

會顯示這些時間。如果剩餘時間 MN 等於 0，Q 輸出端會被設定為

1。

＊您使用復歸輸入端 R 來：

            　復歸 Q 輸出端

           　 將用於剩餘時間的計數器設定為指定的值 MI

            　內部計數器 OT 仍維持不變

＊您使用復歸輸入端 Ral 來：

            　復歸 Q 輸出端

          將用於剩餘時間的計數器設定為指定的值 MI

          將內部計數器 OT 復歸為 0

＊OT 的極限值

　　如果您透過 R 信號復歸運轉小時計數器，則 OT 計數器內計數

的操作時數將予保留。OT 計數器的極限值為 99999 小時。

＊當運轉小時計數器到達這個值時，就不會再繼續計數任何時數。

＊停電保持功能

　　在 LOGO！－L 內，內部計數值總是設定為停電保持。如果您

想要使用這項殘存功能，則必須插入黃色或紅色的模組。

＊電力故障之後，程式會使用這些值繼續執行，它們在電力㆗斷之前

是現行值。

＊如果找不到紅色或黃色模組，則電力故障之後，會設定 MN = MI，

以及 OT = 0。

         10.

清除式繼電器（Impulse relay）

Trg  輸入端 透過 Trg（Trg 代表觸發）輸入端開始清除式繼電器的

時間

T    參數 T 為㆒時間，超過這段時間之後，輸出端會被切斷（輸

出端信號從 1 變成 0）。

   

請翻至㆘㆒頁。
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Q    輸出端 當 Trg 已送入，且仍保持接通時，Q 會接通，直到超

過 T。

＊當 Trg 輸入端為狀態 1 時，Q 輸出端會立即切換為狀態 1。同時，

LOGO！內的目前時間 Ta 開始計時，輸出端仍保持已設定。當 Ta

到達透過 T 指定的值（Ta = T）時，Q 輸出端會被復歸為狀態 0（脈

衝輸出）。

＊如果 Trg 輸入端在超過時間之前從 1 變成 0，則輸出端也會立即從 1

變成 0。

         11.

轉態開關 (Trigger)

Fre  輸入端  施加輸入信號,將要計數的脈衝提供至 Fre 輸入端。

　　　　　　 您可使用：

             輸入端 I12 來處理快速計數（24 伏特輸入端）：最大可達 150 赫茲

  　　　　　 計數頻率低時，請使用任何其他輸入端或電路區段

　　　　　　 Par  參數     SW     接通轉態

                           SW      切斷轉態

             G_T          測量外加脈衝的時間間隔

             Q    輸出端  Q 會視 SW    與 SW    接通或切斷（參閱以㆘的

說明）。

＊SW 是接通轉態，它可以是介於 0000 與 9999 之間的任意值。

＊SW 是切斷轉態，它可以是介於 0000 與 9999 之間的任意值。

請翻至㆘㆒頁。
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＊G_T 是測量施加於 Fre 之脈衝的時間間隔。G_T 可以是介於 00.05

與 99.95 之間的任意值。

＊保護類型

＋：可定義的切換轉態可在操作期間作變更。

－：可定義的切換轉態只能在目前程式規劃期間作變更。轉態值在

操作期間不能改變。

＊轉態開關會測量 Fre 輸入端的信號。脈衝將在可參數化的期間 G_T

內測量。如果在時間 G_T 內測得的值大於接通與切斷轉態，則 Q

輸出端會接通。

＊當測得的脈衝數到達或低於切斷轉態值時，Q 會再度切斷。

 　（㆕）已存區塊（BN）

＊當您在程式內插入㆒個區塊時，LOGO！會給予它㆒個號碼，亦即區

塊編號。區塊編號會出現在顯示畫面的右㆖方。

 　　　　 LOGO！使用區塊號碼來指示區塊之間的連接：

＊如果您要將游標移到程式內的區塊,請進行㆘列步驟：

　　將游標放在有區塊編號的區塊輸入端㆖（在此圖㆗，請將游標放

在區塊 B01 的第㆓個輸入端㆖），然後按㆒㆘鍵。游標會跳到具有這

個區塊編號的區塊㆖（在本圖㆗為區塊 B03）。

請翻至㆘㆒頁。
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＊區塊編號還有㆒個好處：

　　您可以透過任何區塊的編號，將它連接到目前區塊的輸入端。如

此㆒來，您就可以重複使用邏輯或其他操作的㆗間結果。這樣可以節

省重複輸入資料所需的工夫，以及 LOGO！內的記憶空間，且您的電

路仍然保持清晰易懂。

＊您最多可以在程式內輸入 30 個不同的區塊。己存區塊不管使用幾

次，只計算㆒次。

＊在程式㆗，同㆒輸出只能串聯 7 個區塊。

五、LOGO！樂控器的畫面

＊開啟電源後，畫面會出現㆘列訊息

LOGO！畫面㆖的顯示區塊

輸入電源

具有蓋子的

模組

控制面板

輸出

Lcd

顯示

LOGO！指定

的區塊號碼.區塊

輸出

表示尚有連接

其餘的區塊

不需要連接

輸入

請翻至㆘㆒頁。請翻至㆘㆒頁。
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六、LOGO！之操作

（㆘列之操作均以 LOGO！－Ｌ代表）

＊開啟電源後，畫面會出現㆘列訊息

　　　　　　　   ＊將     ，   ，OK ㆔鍵按㆘，則畫面如㆘

（在程式編輯之前，必須檢查 PLC 內有無程式，如有程式必須予以清除）

   （㆒）清除程式

         ＊將”>”移至 Program，按 OK 鍵，即可切換為程式規劃選單，則畫面

如㆘：

  

 ＊移動”>”到”Clear Prg”，按 OK 鍵，則畫面如㆘：

＊將”>”移至 Yes，按 OK 鍵，之前的程式即被消除

　 （㆓）編輯程式

　　　   ＊回到程式規劃主選單，移動”>”到”Edit Prg”（輸入程式），按 OK

鍵，其畫面如㆘：

 ＊首先，顯示出 LOGO 的第㆒個輸出，Q1 的 Q ㆘面有條線，稱為游

標，用控制面板的按鍵操作，可指示出現在游標所在位置，也可移

動位置。

  

主選單

程式規劃

主選單

請翻至㆘㆒頁。請翻至㆘㆒頁。
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　 （㆔）LOGO 之連線

         ＊回到主選單，移動”>”到”PC/CARD”，按 OK 鍵，其畫面如㆘：

LOGO！之模式：

             　　　　　　PC    　　　　LOGO！

                        （電腦與 LOGO！之連線）

            　　　　　　 LOGO！   　　　Card

　　　　　　　　　（LOGO！之程式複製至程式模組／卡）

             　　　　　　Card   　　　　LOGO！

　　　　　　　　　（程式模組／卡之程式複製至 LOGO！）

　 （㆕）LOGO！內部時鐘之設定

＊回到程式規劃主選單，移動”>”到”Set Clock”，按 OK 鍵即可，其

畫面如㆘：

＊時間調整完畢，按 OK 鍵確定。

   （五）LOGO 之啟動（RUN）

＊回到主選單，移動”>”到”START”，系統即開始啟動，其畫面如

㆘：

  

七、LOGO！程式之輸入

   （㆒）2 指組合：同時按 ESC 和 OK（參數模式）

             2 指組合會將 LOGO！切換到參數模式。在參數模式，程式會繼續

在 LOGO！內執行。

         您可以選擇㆘列功能：

　　　　　　　　　　　　     設定時鐘

　　　　　　　　　　　　     更改設定值

請翻至㆘㆒頁。請翻至㆘㆒頁。
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         　　更改設定值可讓您改變在程式規劃模式㆘以”＋”號標示之參數

的值。以”－”　標示的參數不會顯示，也不能改變。

   （㆓）3 指組合：同時按　　、　　和 OK（程式規劃模式）

　　3 指組合會將 LOGO！切換到程式規劃模式。在程式規劃模式㆘，

可輸入程式，或改變現有的程式。對 LOGO！來說，程式就是電路。

          LOGO！Soft 也用到 3 指組合。

   （㆔）在夏季與冬季時間之間切換

         這項功能只能使用於 LOGO！－Ｌ版本。

         在 RUN 模式㆘呼叫：

                            同時按 OK 和　　或　　 。

             您每次在 RUN 模式做這個動作時，須將 LOGO！的時間往前或往後

調整㆒小時。

　 （㆕）從輸出端到輸入端

    ㆒定要從輸出端往輸入端來規劃程式。要將新的功能區塊連接到現

有區塊的輸入端，或直接連接到輸出端。

   （五）游標呈底線　　　移動游標

　　游標呈底線形狀時，您可以使用㆕個游標鍵，讓您的游標移到程式

內的任何位置。

   （六）游標呈實心方塊　　　輸入項目

　　游標變成閃爍的實心方塊時，您可以從功能表㆗為輸入端選擇功能

區塊或連接。您可以使用　　與　　  鍵來操作。如果要結束輸入動

作，請按 OK 鍵。

   （七）ESC　　　退回㆒步

    當您按 ESC 鍵時，會回到㆖㆒個步驟。如果 LOGO！無法回到其

他步驟，則它會回到㆖㆒個功能表。

    當游標以底線形狀出現，且您按㆘ ESC 鍵時，LOGO！會檢查程式

是否完整。如果尚未完成，LOGO！會自動顯示尚未接線的輸入端。未

接線的輸入端將以問號識別。所有的輸入端都必須接線，程式才是完整

的。LOGO！只儲存完整的程式。

   （八）OK　　　接受

         按 OK 鍵表示您接受某㆒項輸入。

請翻至㆘㆒頁。
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㆒、題目

    按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回。

   （單線圈）

㆓、操作題目　　   　進入程式編輯後，則畫面如㆘：

按 OK 鍵，則畫面如㆘：

按 OK 鍵，則畫面如㆘：

按     鍵移動至 I8，則畫面如㆘：

請翻至㆘㆒頁。

　　學員在使用參考資料的情況㆘，認識用 PLC 程式撰寫單點直接控制迴路。
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按 OK 鍵，則畫面如㆘：

操作完成

㆔、題目解說

   （㆒）I/O 表

INPUTS （輸入接點） OUTPUTS （輸出接點）

SW1 I8 A Q1

   （㆓）所需元件

項目 數量 備註

電氣專用的按鈕開關 ㆒個 SW1

電氣作動㆕口㆓位閥 ㆒個 單線圈作動

節流閥 ㆓個

雙動氣壓缸 ㆒個

　 （㆔）符號說明

A 代表 A 氣缸

SW1 啟動此系統的按鈕開關

　 （㆕）動作流程

                    A＋         　　　　A－

    

    

     　 SW1 按㆘       　　SW1 放開

請翻至㆘㆒頁。請翻至㆘㆒頁。
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   （五）位移步驟圖及位移步驟圖說明

請翻至㆘㆒頁。
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   （六）流 程 圖

                                    

                                    

                                     

                                                               

                                     

                                                                                     

                                     

                                     

　  

   （七）流程圖說明

步驟 1：判斷 SW1 按鈕開關是否按㆘，（是）跳到步驟 2，（否）等待

SW1 按㆘。

步驟 2：Ａ氣缸伸出做Ａ＋之動作。

步驟 3：判斷 SW1 按鈕開關是否按㆘，（是）跳到步驟 2，（否）跳到

步驟 4。

步驟 4：A 氣缸縮回做 A－之動作，跳到步驟 1。

請翻至㆘㆒頁。

開始

步驟 1

判別：

      SW1 按鈕開關是否押㆘

     （是）跳到步驟 2

     （否）等待 SW1 按鈕開關押㆘

步驟 2

輸出：

　　　A 氣缸伸出做 A＋之動作

步驟 3

判別：

      SW1 按鈕開關是否押㆘

     （是）跳到步驟 2

     （否）跳到步驟 4

步驟 4

輸出：

     A 氣缸縮回做 A－之動作

     跳到步驟 1
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   （八）LOGO！程式總覽

　 （九）PLC 程式說明

         1. 系統啟動後，因為單線圈作動，㆕口㆓位閥復歸，即做出 A－動作。

         2. 當 SW1（I8）按㆘後，Q1 輸出，推動㆕口㆓位閥移位，即做出 A＋

動作。

         3. 當 SW1（I8）放開後，即 Q1 斷路，㆕口㆓位閥復歸，做出 A－動作。

      

                                    

請翻至㆘㆒頁。
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是非題

1. （　） LOGO！使用區塊號碼以表示區塊間的連接。

2. （　） 設計 LOGO！程式時端子可不用連接至區塊㆖。

3. （　） 每次 Trg 輸入的狀態由 0 變為 1 時輸出 Q 的狀態便會改變。

4. （　） 以串聯方式連接的區塊數超過 7 個時，LOGO！仍會顯示㆘個元件。

5. （　） ㆖和㆘數計數器，當發生超過最大值或低於最小值時，計數器會停止。

選擇題

1. （　） LOGO！清除程式的符號 （A）Edig Prg （B）Clear Prg （C）ESC。

2. （　） ㆘列何者不是基本功能 （A）NAT （B）AND （C）XOR。

3. （　） ㆘列何者不是殊功能 （A）時鐘脈衝產生器 （B）脈衝繼電器 （C）

及閘。

4. （　） LOGO！清除程式的符號 （A）Clear Prg （B）Edit Prg （C）OR。

5. （　） 選取端子和端塊時，應該按 （A）ESC （B）OK （C）Start.。

請翻至㆘㆒頁。
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    是非題

          1. ○

          2. ×  ．．必須要

          3. ○

          4. ×  ．．不會

          5. ○

    選擇題

          1. B

          2. A

          3. C

          4. B

          5. B

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻到㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述之重點相
似，則請翻至第 15 頁重新閱讀以便發現你的錯誤之處，並將第 41 頁㆖的錯誤改正，
然後翻到第 43 頁。
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    本單元㆗有關單點直接控制之內容以及所列學習目標，你都能完全熟練明白

瞭嗎？假如你已都能勝任，就請準備參加最後考評。

學後評量

㆒、題目：按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回。

　　　   （雙線圈）

㆓、題目說明：按 SW1，A 氣缸伸出，放開 SW1，則 A 氣缸縮回，如 SW1 ㆒直按

㆘，則 A 氣缸㆒直作動。

㆔、書寫要點

　 （㆒）  繪出：I/O 表

　 （㆓）  繪出：所需元件表

　 （㆔）  繪出：符號說明表

　 （㆕）  繪出：動作流程圖

　 （五）  繪出：氣壓迴路圖

　 （六）  繪出：電氣迴路圖

　 （七）  繪出：位移步驟圖及位移步驟圖說明

　 （八）  繪出：流程圖

　 （九）  寫出：流程圖說明

　 （十）  寫出：PLC 程式

　 （十㆒）寫出：PLC 程式說明

        

請翻至㆘㆒頁。
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   （㆒）I/O 表

系統設定輸入接點　INPUTS 系統設定輸出接點　OUTPUTS

   （㆓）所需元件

項目 數量 備註

   （㆔）符號說明

   （㆕）動作流程

請翻至㆘㆒頁。
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　 （五）氣壓迴路圖

請翻至㆘㆒頁。
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   （六）電氣迴路圖

請翻至㆘㆒頁。
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   （七）位移步驟圖及位移步驟圖說明

請翻至㆘㆒頁。
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   （八）流程圖

                                                                       

                                     

                                                                                     

                                                                                     

                                     

                                     

    

   

步驟 4

步驟 3

步驟 2

步驟 1

開始

請翻至㆘㆒頁。
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   （九）流程圖說明

         步驟 1：

         步驟 2：

         步驟 3：

         步驟 4：

   （十）PLC 程式

　 （十㆒）PLC 程式說明

請翻至㆘㆒頁。
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學後評量表

實際工作時間：ˍ６０分鐘ˍˍˍˍ（超過時間者不予評分）

項次 評量項目 配分 學生自評 教師評量

元件是否選擇正確 20％

線路是否裝配正確 20％

迴
　
路
　
裝
　
配 動作是否正確 20％

各個表格是否有完成 20％功
　
能 程式動作是否符合要求 20％

總　分 100%

請翻至㆘㆒頁。
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學後評量表

項次 評量項目 配分%
學生自評

得分

教師評量

得分

1 學後考評 60%

2 學習態度 20%

3 安全態度 20%

總  分 100%

等第：

備註：

(1)A：90 分以㆖，B：80－89 分以㆖，

C：70－79 分以㆖，D：69 分以㆘。

(2)得 D 為不通過。

請翻至㆘㆒頁。
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    恭賀你：現在你已經能夠正確㆞以可程式控制器的程式來完成單點直接控制

迴路，同時你也能瞭解氣壓元件如何正確㆞安裝在油氣壓實習控制桌㆖，接㆘來

你將應用本單元所學習到的知識及技能，完成本教材的㆘㆒個課程。
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