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前  言
       可程式控制器 ( Programmable Logic Controller ，簡稱 PLC ) 在

工廠自動化中一直扮演重要的角色，是一種以數位動作之電子裝置，它使用可

程式記憶體以儲存指令，執行諸如邏輯、順序、計時、計數與演算等功能，並

透過數位或類比輸入輸出模組，控制各式各樣的機械或工作程序。傳統 PLC 

也因為接線繁雜、機身體積大不易收放於機台內部，要修改程序還必須使用原

廠面板或是 PC 才能修改導致線路凌亂不易檢修等，但是 Easy PLC 在這一方

面就方便了許多，不但外觀輕巧美觀、手持型人機中文畫面操作簡單，在動作

中還能馬上修改、增減步序讓你生產不間斷、螢幕故障顯示檢修方便、配線簡

單易收好整理。
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1 本機的特色與規格
 1-1 本機的特色

 1.兩機一體可程式控制器 PLC 的設計、安裝、調試和維修工作量少，程式變

   化方便，具有很好的柔性操作極為方便。

 2.手持式人機界面，省成本、重量輕、功耗低、通用性強，使用方便 。

 3.3.2 吋液晶對話顯示屏，無需燈號顯示。

 4.34 個薄膜按鍵，省配線，無需外配按鍵開關。

 5.本機內含 15 組記憶模組每模組 250 個步序可編程，其中第 0 號模組為

   空模組（可作為清除模組）。

 6.內含四組計數器設定及四組迴圈控制功能。

 7.10 年以上半永久保存程序，免電池記憶。

 8.一般機械人員可輕易操作，撰寫方法簡單，容易掌握，免電氣專門人員，

   可靠性高，抗干擾能力強 。

 9.具備手動操作，自動運轉，程序教導，單步運行，功能強，適應面廣。

10.具備輸入輸出狀態監視，故障顯示，與報警輸出功能。

11.16 點 NPN 輸入：HI：22 VDC 以上， LO：2 VDC 以下 10 mA DC以下。

12.16 點 NPN 輸出：HI：22 VDC 以上， LO：2 VDC 以下 60 mA DC以下。

13.1 點 NPN 報警輸出 (並用可設定)： 規格同 NPN 輸出。

14.1 點 NPN 啟動輸入 (並用可設定)： 規格同 NPN 輸入。

15.1 點 NPN 運轉輸入 (並用可設定)： 規格同 NPN 輸入。

16.本機具有中／英文兩種語系，可依照使用國家設定中文或英文。

17.附件: KB-37-1-Plc-3  3M線 x1，DM37-AP02 接線板 x1。

18.產品資訊 : AS-Easy Plc。

19.選購品：SPS-S40-24WD 電源供應器。
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 1-2 本機的規格

項目 技術規格

電源電壓   DC 24V

允許電壓變動範圍   DC 24V  + / - 10%

消耗功率   10 W

工作溫度   0℃～50 ℃

工作溼度   30％～70％ RH
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2 結構與機能
 2-1 Easy PLC 內部結構

  鍵盤、顯示器：負責提供操作者輸入、修改、監視程式運作的功能。

  中央處理單元：負責 PLC 管理、執行、運算、控制等功能。

  系統記憶體：負責儲存、執行順序控制程式參數、註解、記憶各元件狀態

                等。

  輸 入 迴 路 ：負責接收外部輸入元件的信號由各類按鈕開關、行程開關、

                接近開關、轉換開關等主令電器構成。

  輸 出 迴 路 ：負責將順序程式的執行結果輸出至外部負載元件由各種電磁

                閥線圈，接通電動機的各種接觸器和信號指示燈等執行元件

                構成。
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開始

參數出值設定

RUN

END

讀取下一行程式

程式指令解碼

依指令要求，讀取輸入、

及狀態等記憶體

依指令執行計算及判斷

依執行結果更新輸出及狀

態等記憶體

 2-2 運作方式
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 2-3 Easy PLC 按鍵說明

按鍵名稱 按鍵功能說明 按鍵名稱 按鍵功能說明

數字鍵 0。
輸入/輸出 0 按鍵。

進入／離開監視 I/O 狀態。

數字鍵 1。
輸入/輸出 1 按鍵。

進入教導狀態。

數字鍵 2。
輸入/輸出 2 按鍵。

教導狀態中增加動作步序。

數字鍵 3。
輸入/輸出 3 按鍵。

教導狀態中刪除動作步序。

數字鍵 4。
輸入/輸出 4 按鍵。

游標上移鍵。

數字鍵 5。
輸入/輸出 5 按鍵。

游標下移鍵。

數字鍵 6。
輸入/輸出 6 按鍵。

進入特殊功能鍵。

數字鍵 7。
輸入/輸出 7 按鍵。

離開特殊功能鍵。

數字鍵 8。
輸入/輸出 8 按鍵。

設定輸入鍵。

數字鍵 9。
輸入/輸出 9 按鍵。

自動狀態按鍵。

輸入/輸出 10 按鍵。
只能在教導中使用。
輸入/輸出選擇按鍵。

輸入/輸出 11 按鍵。 進入手動狀態。

輸入/輸出 12 按鍵。 迴圈控制功能鍵。

輸入/輸出 13 按鍵。 停止按鍵。

輸入/輸出 14 按鍵。
L1～L4

BEG 標籤開始點。

輸入/輸出 15 按鍵。 END 標籤結束點。

輸入/輸出開關　關。
J1～J4

BEG 跳躍開始點，
搭OUT 1～4 計數器使用。

輸入/輸出開關　通。 END 保留。

進入／離開修改狀態。
在手動狀態中按下此鍵，則進入參數設定狀態。
在監視模式中為換頁鍵。
在停止狀態中按下此鍵，則進入參數設定狀態。
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 2-4 Easy PLC 配線
I/O編號 接點說明 操作說明

1.I00~I15 輸入點接口。

2.I00
啟動輸入接口，需設定成為

有效，方能使用。

啟用「啟動輸入接口」功能：

停止狀態下按「 」按「 」進

入，按「 」選「輸入０模開完」項

按「 」按「 」按「 」

即完成啟用模開完輸入功能。

3.I01
自動運轉輸入接口，需設定

成為有效，方能使用。

啟用「自動運轉輸入接口」功能：

停止狀態下按「 」按「 」進

入，按「 」選「輸入１全自動」項

按「 」按「 」按「 」

即完成啟用自動運轉輸入功能。

4.O00~O15 輸出點接口。

5.O00 
報警輸出接口，需設定成為

有效，方能使用。

啟用「報警輸出」功能：

停止狀態下按「 」按「 」進

入，按「 」選「輸出0報警」項按

「 」按「 」按「 」即

完成啟用報警輸出功能。

6.＋
DC 24V 供電接口與輸出電
磁閥，報警輸出共同接口。

7.－
DC 0V 供電接口與輸入開關
共同接口。
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 2-5 Easy PLC 接線端子
I/O編號 接點說明 操作說明

 1:O01 無接點輸出1
作動時輸出低電位輸出能力
約 60 mA

 2:O02 無接點輸出2 規格同輸出1

 3:O03 無接點輸出3 規格同輸出1

 4:O04 無接點輸出4 規格同輸出1

 5:O05 無接點輸出5 規格同輸出1

 6:O06 無接點輸出6 規格同輸出1

 7:O07 無接點輸出7 規格同輸出1

 8:O08 無接點輸出8 規格同輸出1

 9:O09 無接點輸出9 規格同輸出1

10:O10 無接點輸出10 規格同輸出1

11:O11 無接點輸出11 規格同輸出1

12:O12 無接點輸出12 規格同輸出1

13:O13 無接點輸出13 規格同輸出1

14:O14 無接點輸出14 規格同輸出1

15:O15 無接點輸出15 規格同輸出1

16:O00 無接點輸出 0／報警輸出並用 規格同輸出1

17:DC 0V 電源–輸入點與輸入開關參考點 (電源 DC 0V )

18:急停止接點1 ( NC 常閉接點， DC 24V，2A) ＊選購

19:急停止接點2 ( NC 常閉接點， DC 24V，2A) ＊選購

20:I00
無接點輸入0 ／ 模開完輸入並
用

輸入低電位 VIN <= 4V 時作
動

21:I01
無接點輸入1 ／ 全自動運轉輸
入並用

輸入低電位 VIN <= 4V 時作
動

22:I02 無接點輸入2 規格同輸入1

23:I03 無接點輸入3 規格同輸入1

24:I04 無接點輸入4 規格同輸入1

25:I05 無接點輸入5 規格同輸入1

26:I06 無接點輸入6 規格同輸入1

(續)
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(續)

27:I07 無接點輸入7 規格同輸入1

28:I08 無接點輸入8 規格同輸入1

29:I09 無接點輸入9 規格同輸入1

30:I10 無接點輸入10 規格同輸入1

31:I11 無接點輸入11 規格同輸入1

32:I12 無接點輸入12 規格同輸入1

33:I13 無接點輸入13 規格同輸入1

34:I14 無接點輸入14 規格同輸入1

35:I15 無接點輸入15 規格同輸入1

36:NC 開路

37:DC 24V 電源＋輸入點 (電源DC 24V)

(接線端子座)
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3 語言切換
當使用者所在國家所使用的語言並非預設的語言時，可切換到慣用的語言。
目前有支援 中文／英文 兩種語系。

 3-1 語言切換的操作方法
語言切換是在特殊參數裡面，密碼為 1234 。使用者必須在停止畫面中先案
換頁鍵，才可進入到特殊參數裡面。輸入密碼 1234 即可作 中／英文切換。

  3-1-1 中→英 切換
  在中文停止畫面中     END

  3-1-2 英→中 切換
  在英文停止畫面中     END
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4 Easy PLC I/O 監視
Easy PLC 之 I/O 監視畫面共有 12頁，分別為 6頁 INPUT 及 6頁 OUTPUT。

此監視功能可於停止中或自動中監看 I/O 的狀態
進入監視：

按「 」進入監看 I/O 的畫面。

按「 」或按「 」翻到下一頁，也可連續換頁。

    07  INP 06    X   X表示輸入 06 OFF 或不作動。

    02  OUT 01    X   X表示輸出 01 OFF 或不作動。

    03  OUT 02    O   O表示輸出 02 ON  或作動。

按「 」翻到上一頁。

離開監視：

若要離開跳回原畫面，僅需再按一次  鍵即可。
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5 Easy PLC 手動操作
＊此功能是測試 I/O 是否有訊號。

1.停止狀態下按「 」按「 」進入手動模式。

2.按「 」，選擇 O01，按「 」使 O01 輸出 (低電位)，

                       按「 」使 O01 關閉 (高電位：有串接負載時)。

3.按「 」，選擇 O02，按「 」使 O02 輸出 (低電位)，

                       按「 」使 O02 關閉 (高電位：有串接負載時)。

4.其它 O00 以及 O03 ～ O15 操作同上步驟。

5.按「 」離開手動模式，同時輸出關閉。
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6 畫面說明
 6-1 Easy PLC 畫面

　　　<　停止　>  ＜－ 目前設備的運轉狀態。

　　　模號 10 ＜－ 目前使用的模組號碼。

　　　模數　99999 ＜－ 設定的生產模數。

　　　成品　00888 ＜－ 已完成的模數。
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7 Easy PLC 程序教導
1.如果無法進入程序教導模式，需先啟用教導功能方法如下：

  停止狀態下按「 」按「 」進入參數設定畫面，按「 」選擇教導

  項按「 」按「 」選擇使用，按「 」即完成啟用教導功能。

2.停止狀態下，按「 」進入程序教導模式。

3.選擇輸入要教導存放的記憶模組後

  ＊本機內含 15 組記憶模組每模組 250 個步序可編程。

  （第 0 號模組為空模組，可作為清除模組）

4.按「 」跳到步序欄位

5.按「 」游標會跳到動作欄位

 5-1.輸出 Oxx 的教導：

     按「 」，選擇 O01，如要使 O01 輸出 (低電位) 請按「 」， 

                          如要使 O01 關閉 (高電位) 請按「 」。

 5-2.輸入 Ixx 的教導：如要選擇輸入開關需先按「 」鍵後

    按「 」，選擇 I01，如要檢查 I01 輸入 (低電位) 請按「 」，

                         如要檢查 I01 輸入 (高電位) 請按「 」。

 5-3.按「 」儲存動作，同時游標跳到時間欄位。

 5-4.動作延遲時間的教導：輸入需要的延遲時間後。

 5-5.按「 」儲存時間，同時游標跳到步序欄位。

6.要執行教導的動作：

 6-1.按「 」使教導的動作執行，並且跳到下一動作的步序欄位。

 6-2.按「 」使教導的動作執行，並且跳到上一動作的步序欄位。

7.插入 (增加) 一個動作：

 7-1.使游標在步序欄位後，按「 」原動作步序往下擠一步，

     當步顯示「不作動」依步驟 5 輸入新動作。

8.刪除 (減少) 一個動作：

 8-1.使游標在步序欄位後，按「 」原動作步序被刪除，下一步序被往上

     擠一步，顯示在當步步序。
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9 教導範例

 ※第 10 號模組：以下是 Easy PLC 之動作

 10001 輸出１通 10002 輸出２通 10003 輸出３通 10004 輸出２斷

 10005 輸出１斷 10006 輸出４通 10007 輸出１通 10008 輸出３斷

 10009 輸出１斷 10010 輸出４斷 10011 模組結束

 ※ 如果以小迴旋機械手臂來做範例動作如下

 10001 主臂前進 10002 主臂下降 10003 夾具１通 10004 主臂上升

 10005 主臂後退 10006 主臂迴出 10007 主臂前進 10008 夾具１斷

 10009 主臂後退 10010 主臂迴入 10011 模組結束

預作上述之動作，須先將小迴旋機械手臂各個訊號線連接置配線端子台連接正

確即可。以上動作僅供參考，輸出點以使用者喜好設定之。
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8 計數器設定
 內部含有四組可設定計數器之設定。

 只有在輸出１～輸出４的狀態下，任一組通即可以設定計數器。

 在 (圖一) 教導畫面中按「 」鍵就可進入計數器畫面 (圖二)

          ( 圖一 )

          ( 圖二 )

 8-1 計數器使用範例
 01001 輸出１通 01002 輸出２通 (計數器畫面設定 6 按輸入後離開)

 01003 輸出３通 01004 輸出２斷 01005 輸出１斷 01006 輸出４通

 01007 輸出１通 01008 輸出３斷 01009 輸出１斷 01010 輸出４斷  

 01011 模組結束

 在自動運轉時所有步序循環5次後 (01002 除外)，第6次就會啟動 01002 

 步序一次，反覆循環直到模數到達。
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 步序 01001

 01    輸出1 通00. 50
 02＞輸出5 通00. 50 有此符號即可按「 」鍵

進入計數器設定。

 步序 01001
 間隔模數  = ? : 0006

離開：請按  鍵

意思是指當做完幾個循
環後才啟動一次，一定
要按輸入才會儲存。



9 迴圈控制功能

以下為可設定迴圈之設定功能按「 」進入。

 L01 BEG，L02 BEG，L03 BEG，L04 BEG 標簽開始點

 L01 END，L02 END，L03 END，L04 END 標簽結束點

 J01 BEG，J02 BEG，J03 BEG，J04 BEG 跳躍開始點

 J01 END，J02 END，J03 END，J04 END 保留

 J01 BEG搭OUT 1計數器使用

 J02 BEG搭OUT 2計數器使用

 J03 BEG搭OUT 3計數器使用

 J04 BEG搭OUT 4計數器使用

 9-1 迴圈使用範例
                   15001 輸出０通

                   15002 Ｌ１ BEG (標籤起始點)   

                   15003 輸出５通

                   15004 輸出６通

                   15005 輸出７通

                   15006 輸出８通                 (做5次循環)

                   15007 輸出８斷

    (一個迴圈)     15008 輸出７斷

                   15009 輸出６斷                       (計數器控制)

                   15010 輸出５斷                        

                   15011 Ｊ１ BNG (跳躍起始點)

                   15012 輸出１通 (設定間隔模數 5次)

                   15013 Ｌ１ END (標籤結束點)

                   15014 輸出０斷

                   15015 模組結束

 動作敘述：

  輸出０通，Ｌ１ BEG (標籤起始點)～Ｊ１ BNG (跳躍起始點，做完5次循環)

  以上為一個迴圈，再從 輸出０通 重覆動作，直到成品模數已到達。
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10 Easy PLC 修改
 在修改畫面修改動作延遲時間

 10-1 停止中修改時間
  10-1-1 按「 」進入模組選擇畫面輸入要修改的模組。

  10-1-2 按「 」跳到步序欄位。

  10-1-3 按「 」跳到時間欄位。

  10-1-4 輸入需要的延遲時間後。

  10-1-5 按「 」儲存時間，同時游標跳到步序欄位。

 10-2 自動中修改時間
  10-2-1 按「 」進入生產模數畫面輸入要修改的生產模數。

  10-2-2 按「 」跳到步序欄位。

  10-2-3 按「 」跳到時間欄位。

  10-2-4 輸入需要的延遲時間後。

  10-2-5 按「 」儲存時間，同時游標跳到步序欄位。

 10-3 修改動作監視時間
  ＊初設為 5.5 秒請勿設小於 5.5 秒，可能會誤報警。

   10-3-1 按「 」進入生產模數畫面輸入要修改的生產模數。

   10-3-2 按「 」跳到步序欄位。

   10-3-3 按「 」跳到監視時間欄位。

   10-3-4 輸入需要的延遲時間後。

   10-3-5 按「 」儲存時間，同時游標跳到生產模數欄位。

   10-3-6 輸入需要的生產模數後。

   10-3-7 按「 」儲存生產模數後。

   10-3-8 按「 」跳回步序欄位。
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11 Easy PLC 報警處理
當輸入信號在監視時間內無法到位或故障時發生報警畫面。

＊如有啟用輸出 0 報警，則輸出 0 為低電位。

自動再啟動

1.如果報警後排除故障想要再次自動運轉。

  按「 」鍵，清除故障警示畫面後，繼續自動運轉。

2.如果報警後無法到位的輸入開關，若在監視時間後到位這時也會清除故障警

  示畫面後，繼續自動運轉。

  ＊注意會自動運轉請小心。

3.自動運轉輸入 ( 參數「輸入１全自動」項設使用，同時 I01 低電位輸入 )

 3-1 如果要外部控制「自動運轉」要使參數「輸入１全自動」項設使用。

   運轉：I01 低位輸入  ( 輸入低電位VIN <= 4V 時作動 )

   停止：I01 高位輸入

   停止狀態下按「 」鍵，無法運轉。

 3-2 如果要面板控制「自動運轉」要使參數「輸入１全自動」項設不使用。

4.停止

   按「 」鍵，清除故障警畫面後，停止。
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24892 台北縣新莊市五股工業區五權二路20號6樓之7
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