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前言

　　可编程序控制器在现代工业自动化领域的应用越来越广泛。
本书在编写中，总结了几年可编程序控制器的教学经验，以培养能力为中心，将理论与实践教学相结
合，以培养学生将来进入企业后能快速上岗。
　　在本书的编写中，理论由浅到深，既有特点，又上下连贯。
在实践教学中以模块化、渐进式为主，每个项目都有训练的目的和要求。
其中，有的项目是实际工程应用中的典型，具有应用的价值。
实训项目中包含几个相近的实训习题，通过实训项目的训练使应用能力有一定的提高。
　　本书在内容上力求简明扼要，层次分明，图文并茂，通俗易懂；在实训项目上接近实际，有选择
性地适应不同的学习者。
　　本书由颜全生任主编，并负责1～4章的编写；颜全生和杜江共同完成了第5章的编写；易国民负责
第6和7章的编写。
最后由颜全生统稿，吴锋对本书进行了审定。
　　由于编者的能力有限，书中疏漏和错误之处在所难免，请读者批评指正。
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内容概要

　　可编程序控制器技术是电气和自动控制领域中应用最广泛的技术。
《PLC编程设计与实例》以三菱公司的FX2N系列为对象，以培养学生应用能力为目标，尽可能将理论
与实践相结合。
理论是基础，应用是关键。
《PLC编程设计与实例》共7章，31个实训题目，对可编程序控制器的特点、结构、系统组成、工作原
理进行阐述。
在编程应用中，对基本指令、步进指令、常用的功能指令分别叙述，并有实训项目的练习，以提高应
用能力。
对功能模块和模拟量与数字量进行相互转换等进行专门的介绍，以适应控制应用的需要。
　　《PLC编程设计与实例》为了适应工科专业的需要，以应用训练能力为主，理论够用为支撑。
按照学习的规律进行章节编排，将理论应用到实践中，便于教学又利于自学。
　　《PLC编程设计与实例》可作为高等职业院校和高等专科院校电气类、自动化控制、机电类的教
材，也可作为专业技术人员的参考资料和技能鉴定的培训教材。
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章节摘录

　　第1章　PLC的概述　　1.1　PLC的由来　　可编程序控制器（Programmable Logic Controller，PLC
）的概念是在1968年由美国通用汽车（GM）公司提出的。
当时由于汽车生产线生产的汽车型号不断更新、生产工艺不断变化，为了实现小批量多品种的生产，
希望能有一种新型的工业控制器。
这种控制器能做到尽可能减少因生产变化带来的电气控制系统重新设计和更换电气元器件，以降低成
本、缩短周期，将计算机的功能与电气控制系统的简单易懂结合起来制成一种面向自动控制过程的通
用控制器，用“易懂语言”进行编程，使人们能较快地掌握使用。
GM提出要用一种新型的控制装置取代继电器-接触器，实现控制功能，并对未来的新型控制装置提
出10项技术要求并公开招标：　　1）编程简单方便，可在现场修改程序。
　　2）硬件维护方便，采用插件式结构。
　　3）可靠性高于继电器．接触器控制装置。
　　4）体积小于继电器一接触器控制装置。
　　5）可将数据直接送入计算机。
　　6）用户程序存储器容量至少可以扩展到4KB。
　　7）输入可以是交流110V。
　　8）输出为交流110V/2A以上，能直接驱动电磁阀、交流接触器等。
　　9）通用性强，扩展方便。
　　10）成本上可与继电器，接触器控制装置竞争。
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编辑推荐

　　以三菱公司的FX2N系列为对象　　以理论够用为支撑，以培养应用能力为目标　　模块化、渐进
式的学习方式，助您快速上岗
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