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前言

　　在工业生产过程中存在着大量的开关量顺序控制要求，控制开关量按照逻辑关系进行顺序动作。
同时，为了安全有效的运行，还需设置很多互锁、连锁环节。
传统方法上，这些功能是通过继电控制电路完成的。
1968年，美国通用汽车公司提出取代继电控制装置的要求；第二年，美国数字公司（DEC）研制出了
基于集成电路和电子技术的控制装置，首次将程序化的手段应用于电气控制，这就是第一代可编程控
制器（Programmable Controller，PC）。
个人计算机（Personal Computer，PC）发展起来后，为了方便，也为了反映可编程控制器的功能特点
，将可编程控制器定名为ProgrammableLogic Controller，简称为PLC。
　　20世纪80年代至90年代中期是PLC发展最快的时期。
在这个时期，PLC的处理模拟量能力、数字运算能力、人机接口能力和网络能力得到大幅度提高
，PLC逐渐进入过程控制领域，在某些应用上取代了在过程控制领域处于统治地位的。
DCS系统。
PLC具有通用性强、使用方便、适应面广、可靠性高、抗干扰能力强、编程简单等特点。
在工业自动化控制特别是顺序控制中的地位，在可预见的将来，是无法取代的。
　　基于这种情况，现代企业急需掌握PLC技术的人员，因此劳动和社会保障部将可编程控制系统设
计师列入第七批新职业目录。
目前，传统的PLC控制类教材过于理论化，使读者学习后仍不能进行实际PLC控制系统的设计、安装
与调试。
　　本书的编写充分考虑了高职高专的教学特点，同时对照劳动和社会保障部对可编程控制系统设计
师的能力要求，按照“项目导向一任务驱动”的模式，以具有工业对象的典型控制类产品（机电一体
化柔性生产实训系统）为载体，将理论和实践深度融合，对原有课程体系进行解构和重构，设计了一
个大的贯穿项目，包含了七个子项目和一个系统集成项目（第8章），系统集成项目和每个子项目按
“项目任务说明一基础知识一前导训练一过程详解一技能提高一知识拓展”来设计。
通过一个完整系统的“教、学、做”一体化训练后，让读者能根据常见工业控制对象的特点和要求，
正确选择控制方案和控制规律，掌握常见传感器件和控制器件的选用和维护知识，熟练地掌握简单工
业控制系统的设计、安装和调试方法。
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内容概要

　　《PLC与控制技术》按照“项目导向一任务驱动”的模式，以具有工业对象的典型控制类产品（
机电一体化柔性生产实训系统）为载体，将理论和实践深度融合，对原有课程体系进行解构和重构，
设计了一个大的贯穿项目，包含了七个子项目和一个系统集成项目，系统集成项目和每个子项目按“
项目任务说明一基础知识一前导训练一过程详解一技能提高一知识拓展”来设计。
通过一个完整系统的“教、学、做”一体化训练后，使读者能根据常见工业控制对象的特点和要求，
正确选择控制方案和控制规律，掌握常见传感器件和控制器件的选用和维护知识，熟练地掌握简单工
业控制系统的设计、安装和调试方法，达到培养读者实际应用能力的目的。
　　《PLC与控制技术》可作为高职高专院校电气自动化、生产过程自动化、工业自动化等控制类专
业的教材，也可作为从事控制系统开发和应用的工程技术人员的参考书。
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章节摘录

　　4．1．3控制要求分析　　首先要明确本控制单元在整个柔性生产线中的作用，才能分析其具体的
控制要求。
　　本单元就是为后续的控制单元提供合适的加工件，因此，该单元的控制要求如下。
　　1）初始状态：交、直流电源开关闭合；交、直流电源显示得电。
　　2）运行状态：在以上初始状态下按启动按钮，传送带电动机控制继电器吸合，电动机正转。
　　当托盘及工件运动到该单元时，限位电磁铁阻止其放行，该单元一个新的工作周期开始。
此时，托盘到位感知传感器检测到托盘到位，然后其余传感器分别对前面单元加工后的工件进行以下
检测：　　①盖子检测：检测工件是否进行过加盖（加盖单元）处理，保证所有工件已加盖处理；　
　②（金属）销钉检测：检测工件是否进行过销钉（顶销单元）处理，保证所有销钉已钉人工件。
在之后的废成品分拣单元中把具有金属销钉的工件视为不合格产品。
　　③工件颜色检测：检测工件是否进行过喷涂烘干（喷涂烘干单元）处理，保证所有工件已进行过
喷涂烘干处理。
　　通过以上各个步骤的检测后，限位电磁铁通电3s，将工件放行。
　　3）停止运行：在以上运行状态已完成工作后按停止按钮，则传送带电动机停止，运行指示灯灭
；若在设备正常运行时，按下停止按钮，则检测单元在完成当前工作周期后，停止运行。
　　⋯⋯

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<PLC与控制技术>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 7


