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第4題 機電整合丙級技術士技能檢定術科試題(四) 

 

一、試題編號：17000-1000304 

二、試題名稱：材質分揀與加工 

三、檢定時間：180 分鐘（三小時） 

四、系統架構示意圖： 

 

 

本系統架構示意圖不能做為組裝依據，實際機構以檢定設備為準。 

第 0 站：進料模組M1：DC 馬達（含減速機）

蓋印缸下限
感測器 a1 

第 1 站：蓋印模組 
含 A：蓋印氣壓缸 

第 3 站：出料模組

分度盤定位感測器 s0 

分度盤模組 

出料感測器 p1

C：材料夾緊固定氣

壓缸（含 V 型夾治具）

金屬材質感測器 s1
進料感測器 p0 

蓋印缸上限
感測器 a0 

鑚孔缸上限
感測器 b0 

夾料缸後限
感測器 c0 

夾料缸前限
感測器 c1 鑚孔缸下限

感測器 b1 

第 2 站：鑽孔模組 
(含 B：升降氣壓缸/M2：鑽孔馬達)
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五、機構組成： 

編號 模組名稱 數量 編號 模組名稱 數量

01 基板 1 組 06※
端子台模組 
繼電器模組 

1 組

02 

分度盤模組 
1、DC 馬達含四分割分度機構

2、四分割盤面含置物治具 

3、入料、材質判別感測器 

1 組 07※ 電磁閥組、氣源調理組 1 組

03 
蓋印氣壓缸模組 
1、蓋印氣壓缸及印字頭 

2、上下限感測器 
1 組 08 組裝螺絲、配管配線材料 1 式

04 

鑽孔模組 
1、鑽孔氣壓缸含鑽孔馬達、上

下限感測器 

2、夾料氣壓缸含前後限感測器

1 組 9 方形料：鋁×2、塑×2 1 

05 出料感測器模組 1 只    

※：機構拆卸時不需離開基板。 

六、控制面板說明： 

(一) 復歸式按鈕開關：作為啟動(st)、手動操作(PB1)試車之用。 

(二) 押扣式按鈕開關：作為緊急停止（EMS）之用。 

(三) 二段切換式選擇開關：作為選擇「復歸模式」/「自動模式」之用。 

(四) 紅色指示燈：亮時表處於運轉狀態，待機時滅。 

(五) 綠色指示燈：亮時表處於待機狀態，運轉時滅。 

(六) 黃色指示燈：表示需由人工排料，以恆亮表示。 

七、動作說明： 

(一) 機械原點：分度盤停在定位點(四分割其中一點)，DC 馬達停止，蓋印、鑽孔

氣壓缸皆在上方位置，鑽孔馬達停止，夾緊缸在後位，料盤無工件。 
 

(二) 自動循環功能：(詳如十、動作流程圖) 

1. 在正常操作時，將選擇開關(COS1)切換至「自動模式」，將兩種不同材質之方

形料件任意放至第 0 站進料位置(凹槽向上並朝著圓盤中心)，按下啟動按鈕

(st)，系統開始運轉。 

2. 運用感測器判別出不同材質的料件，再依以下不同程序執行動作：【選項由應

檢人代表以抽籤方式統一選出一項，要求應檢人完成】 
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□ A 程序：(塑膠料件自動傳送、金屬料件人工排除) 

a-1 若為塑膠料，轉盤將料件運送至第 1 站時執行打印工作，運送至第 3

站時等候人工取出，未取出前按啟動鈕無效。 

a-2 若為金屬料，則黃色指示燈恆亮，待由人工移除料件後，押按確認鈕

(PB1)，黃色指示燈滅，完成排料。 

 

□ B 程序：(金屬料件自動傳送、塑膠料件人工排除) 

b-1 若為金屬料，轉盤將料件運送至第 2 站時執行鑽孔工作，運送至第 3

站時等候人工取出，未取出前按啟動鈕無效。 

b-2 若為塑膠料，則黃色指示燈恆亮，待由人工移除料件後，押按確認鈕

(PB1)，黃色指示燈滅，完成排料。 

3. 完成排料後，機構回到機械原點位置，紅色指示燈滅，綠色指示燈亮。 

(三) 緊急停止功能：在按下緊急停止鈕(EMS)時，系統停止運轉（電磁閥、馬達皆

斷電）。 

(四) 緊急停止鈕解除後、復歸操作功能： 

1. 在機械停機狀態下，利用各電磁閥上之「強制作動鈕」，由人工強制操作各機

構回到機械原點；但，馬達運轉/停止，需由控制面板操作。 

2. 在機械停機狀態下，將選擇開關(COS1)切換至「復歸模式」，可執行以下操作： 

由 PB1 按鈕開關操作轉盤馬達，按一下運轉至下一個停止點自動停止。 

八、檢定步驟及內容： 

(一) 動態試車：檢定開始後，以最短時間，依動作說明進行半自動動態試車，並

快速檢查感測器與致動器是否正常，機械零組件及裝配附件是否異常，電氣、

氣壓管線是否足夠，電源氣源供應是否正常。（確實檢查，故障零組件得請

求更換，完成後應檢人在評分表上簽名確認。） 

(二) 機構與程式初始化：機構回到機械原點，切斷氣源、電源，清除控制器內之

程式。 

(三) 管線拆離：除了在各機構模組中，感測器至中繼端子台之電氣控制線不必拆

離外，其餘所有氣壓管線及從中繼端子台至 I/O 接線盒、各繼電器的電氣接線

全部拆除並離開線槽。控制盤部分只需拔除與機構盤相連之快速接頭連接電
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纜線即可，其餘皆不必拆除。 

(四) 機構拆卸：依監評人員指令開始機構拆卸，將所有機構模組單元拆卸離開基

板，各模組單元就不再細拆；另，附著於機構上之感測器必須放鬆且偏移原

來位置 10 ㎜以上或最大極限，所有流量控制閥開口關至最小、壓力開關控制

壓力降至 3 bar 以下。 

(五) 完成上述的步驟之後，需經監評人員檢查無誤並簽名確認後，才可繼續進行

後續步驟。 

(六) 機構組裝：依照系統架構示意圖將所有模組組裝在基板上，各感測器裝配在

正確位置。 

(七) 管線裝配： 

(1)氣壓管線：依氣壓迴路圖重新裁剪適當長度之新管線，裝配氣壓管線時，若

連接於移動機件上，應由上往下裝配，如管線要往上爬升，需循支撐柱子固

定而上；依規定每間格 10 ㎝用束線帶綑綁、20 ㎝需有固定座固定之，且不

得放置於線槽內。 

(2)電氣配線：除連接不同端子座間之電源線二相(V＋及 V－)全部裁剪新線、

壓接端子及套標示管外，訊號線可使用舊的電線(兩端壓妥端子及套標示

管，不足的或損壞的可以補充)，在 I/O 接線盒處與 PLC 的 I/O 點依規定裝

配電氣線路及各繼電器的電氣接線；每一電氣端子點配線不可並接超過 2

點，電線需整理整齊盡量置於線槽內，若僅能置於線槽外之電線，需用束線

帶以 10 ㎝為間格進行束綁整理完整。 

※裝配時，不可超出基板面積，氣壓管線及電線不得直接穿越動態工作區。 

(八) 程式編輯及修改：依功能要求，編寫控制程式。 

(九) 運轉試車：調整至功能正確、動作順暢後，可以請監評人員檢查。若檢查結

果不正確，在檢定時間之內得繼續修正，但以一次為限。 

(十) 復原：檢定完成或時間終了，經監評人員提示，機構回機械原點，壓力源歸

零，切斷電源氣源，整理工作崗位，並整齊擺設，才可離席。 
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九、電氣及氣壓迴路圖： 

氣壓迴路圖： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

馬達迴路圖： 

 

A B（＋） B（－）

蓋印氣壓缸 A 鑽孔氣壓缸 B

a0 a1 b0 b1

C＋ 

夾料氣壓缸 C

c0 c1

C－
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十、動作流程圖： 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

INPUT OUTPUT 

X0:a1 蓋印缸下端點 Y0:A 蓋印缸下降 

X1:a0 蓋印缸上端點  

X2:b1 鑽孔缸下端點 Y2:B＋ 鑽孔缸下降 

X3:b0 鑽孔缸上端點 Y3:B－ 鑽孔缸上升 

X4:c0 夾料缸後端點 Y4:C－ 夾料缸縮回 

X5:c1 夾料缸前端點 Y5:C＋ 夾料缸伸出 

X6:s0 分度盤定位感測 Y6:R1 轉盤馬達旋轉 M1＋

X7:s1 材質感測器 Y7:R2 鑽孔馬達旋轉 M2＋

X10:p0 進料點感測器 

X11:p1 出料點感測器 

  

X13:COS2 *步進/連續  

X14:COS1 *復歸/自動 模式  

X15:PB1 復歸鈕 Y15:RL 紅燈 

X16:st 啟動鈕 Y16:YL 黃燈 

X17:EMS 緊急停止開關(NC) Y17:GL 綠燈 

 正常動作流程 

轉盤馬達 
旋轉 R1 

 手動復歸

緊急停止 E

1

PB1

s0

21

22 R

復歸 COS1 
a0& b0& c0(得以手動強制復歸) 

s1 塑膠料

2 

1 

自動 COS1 
原點條件 
p0 (手動入料) &啟動 st 

4 

系統初始/運轉
燈滅/啟動燈亮 N 

分揀材質/運轉
燈亮/啟動燈滅 S 

分度盤停止/蓋
印缸下降 A 

蓋印缸上升S 

a1 

6 S 

a0 

s1 鋁料

1 

分度盤停止/手動出料 

s0  

3 分度盤轉
90° R1 

S 
黃燈亮 /鋁料
(手動排除) 

1 

A 程序

s1 塑膠料 

p1 

S 

分度盤轉 180° R1 計數 C1=2S 

B 程序

s1 鋁料 

分度盤轉 180° 
R1 計數 C1=2

S

1
鑽孔馬達旋轉 R2/鑽
孔缸下降 B(＋) b1

s0 & c1

鑽孔缸上升 B(－) S

b0 鑽孔馬達停止/夾料
缸後退 C－ S

分度盤轉 90° R1 Sp1

分度盤停止/夾料

缸前進 C＋ 
S

c1 S

c0

黃燈亮 /塑膠料
(手動排除) 

6

p1 
s0

s0 & c1 

p0
p0

3

5

或
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元件簡介 : 

近接開關 

 

 

雙導桿氣壓缸 
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超薄氣壓缸 
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