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專業職能認證考試命題中心 

 

術科檢測模式範例說明書 

 

術科檢測模式說明書檢核表 

1 設備說明表 ■已檢附 

2 材料表 ■已檢附 

3 評分表 ■已檢附 

4 試場照片 ■已檢附 

5 認證考試題庫 ■已檢附 

 

 

試場單位:崑山科技大學 

 

 

機電整合職類命題委員會 
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一、術科檢測說明 

 
(一) 培育機電整合技術人才，使其具備機電控制技術、自動化檢測、

系統控制、系統設計及自動化技術等相關知識為目標。 

(二) 機電整合及控制領域：機電整合、機構學、電機學、電子學、程

式設計、自動化概論、氣壓學、感測器原理與應用、可程式控制

器、製程規劃、精密量測、單晶片原理與應用等作為檢測重點。 

(三) 為因應「雙軌訓練計畫」機電整合職類的發展，提升機電整合職

類之訓練生的專業技術與素養，落實專業職能認證考照制度之建

立，特訂定機電整合職類術科檢測規範，實施術科檢測。 

(四) 本規範依專業知能範圍及專精程度實施認證，檢定目標為培育機

電整合高級技術人才。 

(五) 檢定規範均明確規定其工作範圍及應具備的專業知能，並在應具

知能下就各工作項目列明技能種類、技能標準及相關知能。其所

定內容為專業職能認證考試術科測驗試題命製的範圍及依據。 

(六) 機電整合職類專業職能認證考試，測驗成績及格者可取得「雙軌

訓練旗艦計畫」專業職能認證考照中心發予之證書。 
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二、術科檢測規範 

(一)術科檢測規範 I 

編號 內容 檢測所需技能和知識 

1 職業訓練 

a.說明職業教育訓練合約的意義，特別是對結業、年限、

結束有詳細說明 

b.列舉說明職訓合約書中帶來的相互權利及義務。 

c.列舉說明合約的重要部分 

d.列舉說明接受訓練之職業種類適用之工資協議的重要

規定 

2 
訓練企業的 

結構和組織 

a.說明職訓企業的結構及任務 

b.說明職訓企業的基本職務，如採購、製造、銷售、以

及管理 

c.列舉說明職訓企業及其全體職工與經濟組織、職工聯

合會、以及工會之間的關係 

d.說明職訓企業之企業勞資法組織或職工聯合會法組織

的基本結構、任務、以及運作模式 

3 
工作中的安全 

及健康保護 

a.確定工作場所對安全及健康的危害，以及採取避免這

些危害的措施 

b.應用與職業有關的勞動保護規章及意外事故防止措施

規定 

c.說明意外事故發生時應有的行為方式及應採取的緊急

措施 

d.應用預防火災的規章；說明火災發生時應有的行為方

式及應採取的滅火措施 

4 
環境維護及 

能源使用 

在職業影響範圍內對防止企業造成的環境負荷做出貢

獻，特別是在以下方面： 

a.說明職訓企業可能造成的環境負荷，並舉例說明職訓

企業對環境保護的貢獻 

b.應用該職訓企業適用的環保規定 

c.以合乎經濟及環保要求的方式使用能源及材料的可能

性 

d.避免產生廢棄物；導入合乎環保要求的原料及材料清

除方法 
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編號 內容 檢測所需技能和知識 

5 

管理及技術文件

研讀、使用製作

的溝通 

a.收集與評估資料 

b.視情況以正確的方式與上司、同事、以及團隊成員溝

通，描述事實情況，應用德文及英文專業術語 

c.應用調解衝突的可能性 

d.EDV(電子數據處理)設備的使用，特別是軟體的使用 

e.資料保護及資料安全 

f.製作記錄及報告，應用標準軟體 

g.細部圖、部件裝配圖、以及總圖的閱讀及應用 

h.氣動及液壓組件及器具之電路圖的閱讀及應用 

i.電氣設計圖、方框圖、功能設計圖，結構圖、以及接

線圖的閱讀及應用草圖及零件表的製作 

k.組件設計圖、機器設計圖、以及設備設計圖的更新 

l.技術規定、操作說明、工作指示、以及其他技術資料

的應用(包括以英文撰寫的資料) 

m.展示技術的應用 

n.在辦理移交時對產品及工作成果的說明及引導使用者

熟悉產品的功能 

o.企業資訊及通訊系統的利用 

6 

工作流程的計畫

及管制；工作結

果的控管及評量 

a.依據功能性、製造技術、以及經濟性的標準設定工作

步驟 

b.依據組織性及資訊性的標準設定及確保工作流程計畫

團隊工作，分配任務 

c.工作場所的規劃及佈置 

d.按照合約要求及準備材料、工具、以及輔助器材準備

工作流程所需的加工機器完成工具、加工機器、檢驗

工具、量測工具、以及其他技術裝備的使用前所需的

準備工作，檢查，維修，以及採取故障排除措施 

7 
品管系統技術及

有效性的評量 

遵守產品品質保證的標準及規定，在執行合約時應留意

產品存放前及存放後的品質，特別是下列各點： 

a.品管系統之技術文件及有效性的評鑑，品管方法的應

用 

b.檢驗方式及檢驗工具的選擇，確定並記錄檢驗工具的

合用性，應用檢驗計畫及企業檢驗步驟 

c.以系統化的方法偵測、排除、以及記錄故障及品質缺

失 

d.在己的工作範圍內對持續改良工作流程做出貢獻 

8 電腦輔助製圖 

a.AutoCAD 基本操作 

b.圖框與標題欄 

c.底圖設定 

d.出圖 

e.尺寸標註 
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(二)術科檢測規範 II 

編號 內容 檢測所需技能和知識 

1 
電子組件及電子

元件的安裝 

a.底盤、外殼、以及開關電器成套組合裝置的組裝 
b.電子輔助裝置及開關裝置用元件的選擇、安裝、連接、
以及標示 

c.控制、調整、量測、以及監督用元件的安裝及標示 
d.依據建築及現場特性決定線路 
e.考量機械及電氣荷載、舖設方式、以及使用目的等因
素選擇、整理、舖設、以及連接管線 

f.將連接件(特別是線鼻子、多芯電纜端套、插頭)裝在
管線上 

g.以焊接、夾緊、插入等方式接通及連接管線 
h.依據文件及樣品完成不同接線方式的組件及器具的接
線工作 

i.修正錯誤及記錄變更部分 

2 
電氣值的量測及

檢驗 

a.選擇量測方法及量測儀器，評估量測誤差， 組裝量測
裝置 

b.量測直流電路及交流電路的電壓、電流、以及電阻，
並計算電壓、電流、以及電阻之間的相關性 

c.量測順序及特性曲線(特別是會隨著電壓、溫度、以及
光線變化的量測順序及特性曲線)的記錄、描述、以及
評鑑 

d.類比訊號及數位訊號(特別是訊號時間行為)的量測及
檢驗 

e.檢驗電子組件及元件的電氣特徵值 
f.電路(特別是保護電路及數位電路)的建構及其功能測
試 

3 

硬體元件及軟體

元件的安裝及測

試 

a.硬體界面及軟體界面，硬體元件及軟體的系統先決條
件之間的相容性檢驗 

b.系統元件的組裝及連接 
c.硬體的配置，軟體的安裝及搭配 

4 

電動控制、氣動

控制、以及液壓

控制的建構及檢

驗 

a.電動控制電路、氣動控制電路、以及液壓控制電路的
建構及連接 

b.連接、檢驗、以及調整電動、氣動、以及液壓之動力
來源的裝置 

c.氣動系統及液壓系統之壓力的量測及調整 
d.問題分析，特別是分析受控制系統在界面處的運動過
程及交互作用的問題 

e.控制設計之建構及控制裝置的選擇 
f.依據解決問題的需求建構電動控制電路、氣動控制電
路、以及液壓控制電路 

g.傳感器、執行元件、以及變壓器的安裝 
h.相連接之數種功能協同合作情況的檢驗及調整，在將
界面納入考量的情況下限制錯誤的發生 
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編號 內容 檢測所需技能和知識 

5 
機電整合系統程

式設計 

a.評估不同實行方案的控制方式 
b.輸入及修改控制程式，撰寫及應用測試程式 
c.撰寫、輸入、以及測試數值控制的應用程式 
d.監督機電系統的程式運算過程，偵測及排除錯誤 

6 
將組件及元件組

合為機器及系統 

a.辨識組件及元件，檢驗組件及元件是否有任何缺損 
b.執行預安裝工作 
c.安裝潤滑裝置及冷卻裝置 
d.安裝氣動及液動元件，特別是汽缸及閥門 
e.管線及軟管線路的整理、舖設、以及密閉性檢驗 
f.組件及元件的配合、功能配置、以及位置的固定 
g.滑動承軸及滾動軸承的安裝，帶有可移動構件(特別是
傳動軸、轉軸、傳動裝置)之組件的安裝 

h.傳動裝置、聯動裝置、以及離合器的安裝 
i.開關裝置(特別是負荷開關及斷路器)、保險絲、以及
保護裝置的安裝 

j.控制、調整、以及量測用組件的安裝及接線 
k.傳感器的安裝、調整、以及連接 
l.組裝過程中的功能檢測 

7 

機器、系統、以

及設備的組裝及

拆卸，運輸及固

定 

a.安裝管子、管束、以及線鼻子 
b.安裝與供料及排料管線系統的接線，過渡管路的選擇
及製作 

c.保護裝置、屏蔽裝置、覆蓋裝置、以及絕緣裝置的安
裝 

d.考量機械荷載、電氣荷載、以及舖設方式等因素，選
擇、固定、以及連接配電及通訊科技設備的線路及器
材 

8 
機電系統之功能

的檢查及調整 

a.量測方法、檢驗方法、以及診斷系統的選擇，檢驗界
面的電氣值及訊號 

b.類比及數位訊號處理組件的接線及其輸入/輸出訊號
的檢查 

c.運動過程檢測裝置、壓力、以及溫度的檢查 
d.極限值檢測裝置(特別是開關及傳感器)的檢驗及校正 
e.以安全技術的觀點評估及調整執行元件 
f.控制裝置、調整裝置、以及監控裝置的檢查及調整參
數的設定 

g.重要程序值(特別是運動過程及壓力)之額定值的調整 
h.在考量機械、液壓、氣動、以及電子組件的界面的情
況下經由目視檢查、檢驗、量測、使用檢驗系統及測
試程式等方法將錯誤發生機率限制在一定範圍內 

i.檢查及調整電子或電氣控制的傳動裝置 
j.研究故障及錯誤的可能原因，評估排除這些原因的可
能性，以及採取修復工作 

k.個別功能及總功能的檢驗及記錄 

9 致動器控制 
a.各式電動機(直流電動機，單、三相感應電動機，步進
馬達)運轉控制 

b.氣壓缸順序控制 
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編號 內容 檢測所需技能和知識 

10 單晶片控制 

a.微電腦系統與單晶片概念 
b.8051 系列基本認識 
c.8051 開發流程與工具 
d.8051 內部架構與指令格式 
e.基本應用實習(跑馬燈、七節顯示器、直流馬達、步進
馬達控制等) 

11 機電系統控制 

a.基本電學 
b.邏輯設計 
c.工業安全 
d.氣壓控制 
e.階梯圖與順序流程圖 
f.應用指令 
g.機構（曲柄與滑塊機構、機台水平調整、減速機） 
h.感測器（微動開關、光電開關、壓力開關、LVDT、熱
電偶、測溫電阻體、電感式感測器） 

i.控制器（PLC、互鎖保護電路、額定電流、邏輯符號、
共陽極七段顯示器） 

12 
機電系統的啟動

及操作 

a.檢查防止直接接觸的保護措施/裝置 
b.檢測保護措施(特別是故障電流保護裝置)的有效性，
量測絕緣電阻、接地電阻、以及環線電阻 

c.檢查機械及電子安全裝置(特別是緊急開關)及警報系
統的有效性 

d.檢查並啟動量測裝置、控制裝置、以及監控裝置之輔
助電路及控制電路及其所屬的訊號及指令發生器 

e.檢查並逐步啟動主電路，量測運轉參數，調整額定值 
f.啟動氣動裝置及液壓裝置 
g.檢查並調整操作靈活性、密閉性、運轉安靜性、旋轉
頻率、壓力、溫度、以及運轉路徑 

h.檢查及確認固定性、供電、潤滑、冷卻、以及廢氣/
廢料排放 

i.程式及數據的載入及保管，程序流程的檢查及配合 
j.檢查並啟動訊號傳輸系統，特別是現場總線 
k.啟動機電系統，執行功能檢查作業 
l.檢驗電磁相容性的保護措施 
m.查明啟動時的系統參數，將查得之系統參數與規定的
系統參數比較並作必要的調整 

n.機器及系統的操作，以額定值及極限值試運轉 

13 機電系統的維修 

a.檢驗機電系統，檢驗安全裝置的功能，記錄檢驗結果 
b.按照保養及修復計畫維修機電系統，在預防性維修的
範圍內更換磨損部件 

c.在注意器具及組件的功能性的前提下拆卸器具及組
件，根據零件的位置及功能標示零件 

d.零件以後處理及更換零件及組件昉式排除故障 
e.改正軟體錯誤 
f.將系統參數與規定值比較並作必要的調整 
g.使機電系統與更改過的操作條件配合 
h.診斷系統及維修系統的利用 
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三、檢測場地及設備說明 

113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 
術科檢測設備說明表 

職類 機電整合(高級技術員) 類別 □期中 ■期末 

試場環境 

1.教室坪數： 100 平方公尺以上 

2 教室說明：提供 PLC 及機電整合課程實習場地。 

3.整體環境：位於崑山科技大學電機系可程式控制實習室。 

4.提供術科試場規格相片四張，檢附於後。 

編號 設備名稱 規格 數量 單位 備註 

1 工作桌椅  24  組  

2 
電腦(提供可程式控制器軟

體程式規畫及測試) 
 24 台  

3 FX2N 可程式控制器  24 台  

4 FX3G 可程式控制器  14  台  

5 AC111V 工作電源  24  個  

6 三相 AC220V 測試電源  24  個  

7 三用電錶  24  個  

8 空壓機  1  台  

9 電磁接觸器  96 個  

10 指示燈  144  個  

11 DC 馬達正反轉控制模組  24  台  

12 
X-Y 軸氣壓手臂移載倉儲

機構 
 

5  台  

13 升降機構控制系統  5 台  

14 單線圈電磁閥組  4 台  

15 雙線圈電磁閥組  4 台  

16 人機介面(PROFACE)  14 台  

以上試場每場次最多可容納  22  人測考 
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試場照片 

照片一(試場照片) 

 

照片二(試場照片) 
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四、材料表 

113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

術科檢測材料表 

職類 機電整合(高級技術員) 類別 □期中 ■期末 

序號 材料名稱 規格 數量 參考單價 備註 

1 PVC 電線 1.25mm2 1 350  

2 測試儀表耗材  1 120 
紅、黑、黃
綠色各 20m 

3 電磁接觸器耗材  2 400  

4 栓型保護器 3A 3 30  

5 考場耗材與備料  1 100  

6 (以下空白)     

7      

8      

9      

10      

11      

12      

預估 1 人份材料費單價：新台幣 1000  元整 
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五、評分表 

113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

術科檢測評分表 

試題：術科 A 卷 (以可程式控制器完 
成兩部電動機正反轉控制) 

檢測日期：  年  月  日 

學制：□高職 □二專 □二技 ▇四年制 檢測單位：崑山科技大學 

編號 評分內容 
編號 

配分 
      

1 
繪出 PLC I/O 接線圖、

電氣配線是否正確 
20       

2 
繪出 PLC 階梯圖或 SFC

圖及人機介面圖 
30       

3 
動作功能是否達到題目

的正確要求 
30       

4 
離場前桌面是否清理完

成 
10       

5 
口試(由監評老師隨機

盤問) 
10       

合計 100       

備註：一、若在規定時間內未完成，則成績不予計分。凡評分未完成，務必書寫清楚，並

當場由同一組監評人員工同認定。 

二、評分表不得使用修正液，若有修改必須蓋章。 

監評人員簽章 
預計監評人員 2 名 

監評 1 監評 2 

共 1 頁 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

術科檢測評分表 

試題：術科 B卷 (兩支氣壓缸順序伸縮
控制) 

檢測日期：  年  月  日 

學制：□高職 □二專 □二技 ▇四年制 檢測單位：崑山科技大學 

編號 評分內容 
編號 

配分 
      

1 
氣壓配管、電氣配線是

否正確 
20       

2 
繪出 PLC 階梯圖或 SFC

圖 
30       

3 
動作功能是否達到題目

的正確要求 
30       

4 
離場前桌面是否清理完

成 
10       

5 
口試(由監評老師隨機

盤問) 
10       

合計 100       

備註：一、若在規定時間內未完成，則成績不予計分。凡評分未完成，務必書寫清楚，並

當場由同一組監評人員工同認定。 

二、評分表不得使用修正液，若有修改必須蓋章。 

監評人員簽章 
預計監評人員 2 名 

監評 1 監評 2 

共 1 頁 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

術科檢測評分表 

試題：術科 C 卷 (三軸式機械手臂移載倉

儲機構流程控制) 
檢測日期：  年  月  日 

學制：□高職 □二專 □二技 ▇四年制 檢測單位：崑山科技大學 

編號 評分內容 
編號 

配分 
      

1 電氣配線是否正確 15       

2 
繪出 PLC 階梯圖或 SFC

圖 
30       

3 
動作功能是否達到題目

的正確要求 
35       

4 
離場前桌面是否清理完

成 
10       

5 
口試(由監評老師隨機

盤問) 
10       

合計 100       

備註：一、若在規定時間內未完成，則成績不予計分。凡評分未完成，務必書寫清楚，並

當場由同一組監評人員工同認定。 

二、評分表不得使用修正液，若有修改必須蓋章。 

監評人員簽章 
預計監評人員 2 名 

監評 1 監評 2 

共 1 頁 
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六、認證考試題庫 

113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試  題：術科 A卷以可程式控制器及人

機介面完成三部電動機之順序啟動控制 
檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

學制：□高職 □二專 □二技 ■四年制 應考編號： 

一、 主電路圖：(該試卷操作機台較多) 
 

 

二、 動作要求說明： 

(一)當切換開關 COS(人機界面元件要回報自動或手動狀態)切於 1(自動)位置時: 

a.按啟動按鈕 PB1(人機界面開關元件 X0)，M1 電動機運轉[MC1 ON]，人機介面指示燈

Y4 亮。 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試  題：術科 A卷以可程式控制器及人

機介面完成三部電動機之順序啟動控制 
檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

b.經 5 秒後，M2 電動機運轉[MC2 ON]，人機介面指示燈 Y5 亮。在計時期間，人機介

面的數值顯示元件 T20 要能顯示計時的時間。 

c.再經 5 秒後，M3 電動機運轉[MC3 ON]，人機介面指示燈 Y6 亮。在計時期間，人機

介面的數值顯示元件 T21 要能顯示計時的時間。 

d.運轉期間如果停止按鈕 PB2(人機界面開關元件 X1)被按下時，M1、M2 、M3 立即停

止運轉，運轉指示燈 Y4、Y5、Y6 全熄。 

e.在正常操作執行中，如果緊急停止開關(EMS) PB3(X3)被按下，則所有電動機立即停

止運轉、運轉燈全熄，紅燈 Y2 亮。 

f.EMS 栓鎖(X3)解除之後，紅燈 Y2 熄，按 PB1(X2)恢復執行(按 PB3(X3))之前被迫中

斷的原有操作，並延續計時器中斷後未被執行的剩餘計時。 

(二)當切換開關 COS(人機界面元件要回報自動或手動狀態 M10)切於 2(手動)位置時: 

a. 按住 PB4(人機界面的開關元件 M14)，M1 電動機運轉[MC1 ON]，人機介面指示燈 Y4

亮;放開 PB4，M1 電動機停止[MC1 OFF]，人機介面指示燈 Y4 熄。 

b. 按住 PB5(人機界面的開關元件 M15)，M2 電動機運轉[MC2 ON]，人機介面指示燈 Y5

亮;放開 PB5，M2 電動機停止[MC2 OFF]，人機介面指示燈 Y5 熄。 

c. 按住 PB6(人機界面的開關元件 M16)，M3 電動機運轉[MC3 ON]，人機介面指示燈 Y6

亮;放開 PB6，M3 電動機停止[MC3 OFF]，人機介面指示燈 Y6 熄。 

(三)運轉期間如果任何一電動機的過載保護器 OL(X4、X5、X6)動作，M1、M2 、M3 立即停

止運轉，運轉指示燈 Y4、Y5、Y6 全熄，黃燈 Y1 閃爍。此時人機界面的開關元件必需

要顯示是那一個電動機的過載保護器(OL)動作的，此時需排除故障且電動機過載的 OL

復歸後，黃燈 Y1 閃爍才可解除。 

(四)PLC 的 I/O 接線圖、端子號碼，以及人機界面的元件規劃圖及樣式，請依照上述的動作

要求，自行規劃填入相對應之元件編號。 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試  題：術科 A卷以可程式控制器及人

機介面完成三部電動機之順序啟動控制 
檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

三、 檢定步驟及內容： 

(一) 機件檢查：檢定開始後，以 10 分鐘時間，依照動作流程進行機構檢查，並快速檢查

感測器是否正常，機械零組件及其裝配附件是否完整無缺，電氣配線是否足夠，電源

供應是否正常。(確實檢查，故障零組件得請求更換。)  

(二) 配線裝配：PLC 控制器模組內電源線與訊號線須確實連接至對應之接頭上。 

(三) 依照動作要求之說明設計 SFC(順序流程圖)。 

(四) 將所設計之 SFC 順序流程圖，編寫、修改控制程式。  

(五) 運轉試車：連續循環動作，需調整程式至功能正確、動作順暢。 

(六) 評審檢查：若功能已正確、動作也順暢，可以請監評人員檢查。若檢查結果不正確，

檢定時間未到，得繼續修正。  

(七) 復原：檢定完成或時間終了，經監評人員提示，機構回原點，切斷電源，整理工作崗

位，並整齊擺設，才可離席。 

 

四、 注意事項： 

(一) 裝配時保持桌面整潔，工具和零件擺放整齊。 

(二) 裝配使用之元件可能會有故障或損壞的元件，因此裝配前應試人員應事先檢查，若有

損壞之零件可要求更換。 

(三) 裝配完成後，始能開電源，試運轉和調整。 

(四) 完成裝配並可運轉後，通知監評人員依其指示操作及調整，確認運轉是否符合動作要

求與條件，之後予以評分。 

(五) 完成評分後，應將電源關掉，將所有元件拆下，歸回原位排好，否則扣分。 

(六) 元組件應求正確使用，確保安全，若有損壞以零分計算。 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試題：術科 B卷兩支氣壓缸順序伸縮控制 檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

學制：□高職 □二專 □二技 ■四年制 應考編號： 

一、系統架構示意圖：  
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試題：術科 B卷兩支氣壓缸順序伸縮控制 檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

二、PLC I/O 接點說明： 

編號 功能 

X0 起動開關 

X1 停止開關 

X2 連續循環/單循環選擇開關 

X3 a0(A 氣缸後限開關) 

X4 a1(A 氣缸前限開關) 

X5 b0(B 氣缸後限開關) 

X6 b1(B 氣缸前限開關) 

Y0 電磁閥線圈 A＋(氣缸伸出) 

Y1  

Y2 電磁閥線圈 B＋(氣缸伸出) 

Y3 電磁閥線圈 B－(氣缸縮回) 

 

三、動作要求說明： 

(一) 按下啟動按鈕(X0)起動，五口二位單頭氣壓缸 A+伸出(Y0 ON)。 

(二) 碰觸氣缸 A 前限開關 a1(X4)，計時 3秒後五口二位雙頭氣壓缸 B+伸出(Y2)。 

(三) 碰觸氣缸 B 前限開關 b1(X6)，計時 3秒後五口二位雙頭氣壓缸 B-縮回(Y3)。  

(四) 碰觸氣缸 B 後限開關 b0(X5)，計時 3秒後五口二位單頭氣壓缸 A+縮回(Y0 OFF)。 

(五) 如果選擇開關 X2 被選擇在連續循環(ON)的位置，則 A、B氣缸重複步驟 1~4 的動作，執

行反覆的連續循環。如果選擇開關 X2 被選擇在單循環(OFF)的位置，那麼 A、B 氣缸只

執行 1次 1~4 的動作。 

(六) 在動作執行中，如果按下停止開關(X1)，A、B 氣缸立即縮回，停止一切動作。 

(七) 必需將此題 SFC 動作流程圖與 PLC I/O 接線圖畫出書寫在答案紙上。 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試題：術科 B卷兩支氣壓缸順序伸縮控制 檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

四、檢定步驟及內容： 

(一) 機件檢查：檢定開始後，以 10 分鐘時間，依照動作流程進行機構檢查，並快速檢查感

測器是否正常，機械零組件及其裝配附件是否完整無缺，電氣配線、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。）  

(二) 配線裝配：PLC 控制器模組內電源線與訊號線須確實連接至對應之接頭上，氣壓管須確

實連接，並再次確認連接是否牢靠，不得有漏氣情形。 

(三) 依照動作要求之說明設計 SFC(順序流程圖)。 

(四) 將所設計之 SFC 順序流程圖，編寫、修改控制程式。  

(五) 運轉試車：連續循環動作，需調整程式至功能正確、動作順暢。 

(六) 評審檢查：若功能已正確、動作也順暢，可以請監評人員檢查。若檢查結果不正確，檢

定時間未到，得繼續修正。  

(七) 復原：檢定完成或時間終了，經監評人員提示，機構回原點，壓力源歸零，切斷電源、

氣源，整理工作崗位，並整齊擺設，之後才可離席 

 

五、注意事項： 

(一) 裝配時保持桌面整潔，工具和零件擺放整齊。 

(二) 裝配使用之元件可能會有故障或損壞的元件，因此裝配前應試人員應事先檢查，若有損

壞之零件可要求更換。 

(三) 裝配完成後，始能開電源、氣源，試運轉和調整。 

(四) 完成裝配並可運轉後，通知監評人員依其指示操作及調整，確認運轉是否符合動作要求

與條件，之後予以評分。 

(五) 完成評分後，應將電源、氣源關掉，將所有元件拆下，歸回原位排好，否則扣分。 

(六) 元組件應求正確使用，確保安全，若有損壞以零分計算，並照價賠償。 

(七) 裝拆氣壓配管時時，應先切斷氣源，以確保安全，若違反此規定扣分。 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試題：術科 C卷 三軸式機械手臂移載倉

儲機構流程控制 
檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

學制：□高職 □二專 □二技 ■四年制 應考編號： 

一、 系統架構示意圖： 

 

 
 
 
 
 

二、 料件置物示意圖 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 

機電整合職類命題委員會-機電整合(高級技術員) 

期末認證試題紙 

試題：術科 C卷 三軸式機械手臂移載倉

儲機構流程控制 
檢測日期：  年  月  日 

檢測單位：崑山科技大學 學生姓名： 

 

三、 PLC I/O 接線圖 
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113 年「雙軌訓練旗艦計畫」 

專業職能認證考試命題中心 
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四、 動作要求說明： 

步驟一：將白鐵工件和白色塑料放置輸送機上，按下啟動按鈕進行原點復歸。 

步驟二：輸送機正轉，將工件運送至輸送機前端，利用金屬近接開關 X3 進行判別。若 X3 OFF

則輸送機停止，再次確認工件或感測距離。 

步驟三：X3 ON 後，Z 軸正轉下降，夾爪夾取工件後，Z 軸上升，X 軸正轉將工件依序取

至料架。 

步驟四：放料順序為先放置上層，再放置下層。 

(上層僅 Y 軸，下層僅 Z 軸作動) 

        上層：料槽 1→料槽 2→料槽 3 

        下層：料槽 4→料槽 5→料槽 6 

        (上層料槽各放滿 1 顆工件後，再放置下層) 

步驟五：上層放料動作：Y 軸伸出至前限，夾爪放料計時五秒，Y 軸縮回至後限原點。X
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軸反轉，回到 X 軸原點後，始可做下一個動作循環。 

步驟六：下層放料動作：Z 軸下降至下限，夾爪放料計時五秒，Z 軸上升至上限原點。X 軸

反轉，回到 X 軸原點後，始可做下一個動作循環。 

步驟七：待上層與下層料槽各放滿 1 顆工件(如下圖)後，動作結束。 

 
 
五、 檢定步驟及內容： 

(一)機件檢查：檢定開始後，以 10 分鐘時間，依照動作流程進行機構檢查，並快速檢查感

測器是否正常，機械零組件及其裝配附件是否完整無缺，電氣配線是否足夠，電源供

應是否正常。（確實檢查，故障零組件得請求更換。）  

(二)配線裝配：PLC 控制器模組內電源線與訊號線須確實連接至對應之接頭上。 

(三)依照動作要求之說明設計 SFC(順序流程圖)。 

(四)將所設計之 SFC 順序流程圖，編寫、修改控制程式。  

(五)運轉試車：連續循環動作，需調整程式至功能正確、動作順暢。 

(六)評審檢查：若功能已正確、動作也順暢，可以請監評人員檢查。若檢查結果不正確，檢

定時間未到，得繼續修正。 

 

(七)復原：檢定完成或時間終了，經監評人員提示，機構回原點，切斷電源，整理工作崗位，
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並整齊擺設，才可離席。 

 

六、 注意事項： 

(一)裝配時保持桌面整潔，工具和零件擺放整齊。 

(二)裝配使用之元件可能會有故障或損壞的元件，因此裝配前應試人員應事先檢查，若有損

壞之零件可要求更換。 

(三)裝配完成後，始能開電源，試運轉和調整。 

(四)完成裝配並可運轉後，通知監評人員依其指示操作及調整，確認運轉是否符合動作要求

與條件，之後予以評分。 

(五)完成評分後，應將電源關掉，將所有元件拆下，歸回原位排好，否則扣分。 

(六)元組件應求正確使用，確保安全，若有損壞以零分計算，並照價賠償。 

 

 

 

 

 

 

 

 


