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前言

　　湖南铁道职业技术学院作为国家首批立项建设的28所国家示范性高等职业学院之一，一直重视专
业建设及课程改革。
近年来，在借鉴德国学习领域课程开发模式的基础上，对大部分专业核心课程进行了基于工作过程导
向的重新开发，由此迫切需要建设一批符合高职改革发展需要、适于采用基于工作过程导向教学的特
色教材。
本书正是立足于高职发展的需求，根据实际教学改革需要，突出应用性、针对性，加强实践能力培养
的一本任务驱动式特色教材。
　　本书以现场应用较广的三菱公司Fx系列PLC为代表，介绍PLC的基本知识及应用技术。
在介绍过程中，以学习目标—任务描述—相关知识点—任务分析—任务实施—任务检查与评价一知识
拓展为顺序对学习过程进行引导，始终体现“以学习者为中心”的教学理念，培养学生在学习过程中
的主动性和积极性，加强工程应用实践能力的培养。
　　本书所选任务来源于现场的真实工作任务，项目的选择具有代表性，并融入了维修电工技能鉴定
考核标准。
各模块可独立学习，又互相衔接，逐层提高，以满足不同专业、不同层次学习者的需要。
本书可作为高职高专院校自动化等电类专业及机电类专业的教学用书，也可作为PLC技术的培训教材
。
具体学时分配可根据专业设置、培养目标的要求及具体情况机动掌握。
建议学时分配方案见表1，建议采用理论实践一体化授课形式，即上课时边讲边练，讲课和实践的安
排可灵活掌握，交融渐进。
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内容概要

　　湖南铁道职业技术学院在借鉴德国学习领域课程开发模式的基础上，对课程进行基于工作过程导
向的重新开发而编写的特色教材。
《PLC控制系统设计与维护》以三菱Fx系列可编程控制器为代表，突出应用性、针对性，加强实践能
力培养，以任务驱动式为特色，分四个模块介绍PLC的基本知识及应用技术。
在介绍过程中，以学习目标一任务描述—相关知识点—任务分析—任务实施—任务检查与评价—知识
拓展为顺序对学习过程进行引导，始终体现“以学习者为中心”的教学理念。
　　《PLC控制系统设计与维护》的四个模块各自独立，又互相衔接，逐层提高，可以满足不同专业
、不同层次学习者的学习需要。
《PLC控制系统设计与维护》可作为高职高专院校自动化等电类专业及机电类专业的教学用书，也可
作为PLC技术的培训教材。
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章节摘录

　　20世纪60年代末，美国的汽车制造业竞争十分激烈，各生产厂家的汽车型号不断更新，这必然要
求其加工生产线随之改变，并对整个控制系统重新配置。
1968年，美国最大的汽车制造商通用汽车公司（GM）为了适应汽车型号的不断翻新，提出了这样的
设想：把计算机的功能完善、通用灵活等优点与继电接触器控制简单易懂、操作方便、价格便宜等优
点结合起来，制成一种通用控制装置，以取代原有的继电线路。
并要求把计算机的编程方法和程序输入方法加以简化，用“自然语言”进行编程，使得不熟悉计算机
的人也能方便地使用。
美国数字设备公司（DEC）根据以上设想和要求，在1969年研制出世界上第一台可编程控制器，并在
通用汽车公司的汽车生产线上使用并获得了成功。
这就是第一台PLC的产生。
当时的PLC仅具有执行继电器逻辑控制、计时、计数等较少的功能。
　　20世纪70年代中期出现了微处理器和微型计算机，人们把微机技术应用到可编程控制器中，使得
它兼有计算机的一些功能，不但用逻辑编程取代了硬连线，还增加了数据运算、数据传送与处理以及
对模拟量进行控制等功能，使之真正成为一种电子计算机工业控制设备。
　　（2）可编程控制器的特点　　①可靠性高、抗干扰能力强。
　　PLC是专为工业控制而设计的，在设计与制造过程中均采用了屏蔽、滤波、光电隔离等有效措施
，并且采用模块式结构，有故障迅速更换，故：PLC平均无故障时间为2万小时以上。
日本三菱公司生产的F系列PLC平均无故障时间高达30万小时。
此外，PLC还具有很强的自诊断功能，可以迅速方便地检查判断出故障，缩短检修时间。
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