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前言

在工业自动化控制中，可编程序控制器是核心，配合各种传感器、开关，即可形成一套完整的自动控
制系统。
而可编程序控制器实际上是一台工业控制用的微型计算机系统，因其可靠性高、通用性强、环境适应
性好、抗干扰能力强以及编程简单而受用户欢迎。
虽然可编程序控制器是微型计算机系统，但对读者来说，并不需要具备专门的计算机知识。
在本书的编程实例中，读者可以看到，它的编程易学易会，增加、删除及修改功能强，电路简单，维
修方便，因此，给广大用户提供了极大的方便，在我国已得到广泛的应用。
作为一名优秀的电气工程技术人员，应在生产实践中熟悉各种机械设备、电气设备的运行状况及生产
工艺流程等，而这些在课堂上是无法全部学到的，但它们却都是编好自动控制程序的关键。
为了加强对本书内容的学习与掌握，读者应根据自身现有的条件，除做好各章的习题之外，尽量多做
模拟实验。
本书由夏国宏和刘东汉编写第1章，李述香编写第2章，廖世海编写第3、4章，蒋茹和郝琪编写第5章，
赵冬梅编写第10章，王全友编写了其余各章并统稿。
杨植超教授审核了全稿，并提出了宝贵意见，在此致以衷心的感谢。
由于编者水平有限，错漏之处在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

　　《可编程序控制器及编程实例》从工程应用的角度出发，介绍了可编程序控制器的基本工作原理
，并结合生产实际，重点介绍了可编程序控制器的应用。
每章均附有习题。
第1～7章以三菱公司的FX2N可编程序控制器为例，详细介绍了各指令系统、软元件功能及其应用；
第8、9章简要地介绍了西门子可编程序控制器的指令系统、软元件及其应用；第10章介绍了手持式FX
—20P型编程器的应用及特点；附录介绍了三种常用可编程序控制器的基本指令、步进梯形图指令、
基本软元件及一些指令应用举例。
《可编程序控制器及编程实例》力求理论联系实际，注重实用，深入浅出，重点突出。
　　《可编程序控制器及编程实例》可作为高等职业院校和大中专院校自动化、机电一体化、机械设
计制造及自动化、电气技术及其他相关专业的教材，也可作为广大工程技术人员参考和培训用书。
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章节摘录

插图：由此可见，PLC的输入、输出处理遵守以下规则：1）输入映像寄存器的数据，取决于输入端子
在上一个刷新时间的ON／OFF状态。
2）元件映像寄存器的数据，由输出指令的执行结果决定。
输出锁存电路的数据，由上一个刷新时间元件映像寄存器的数据来确定。
3）输出端子的ON／OFF状态，由输出锁存电路来确定。
程序如何执行，取决于输入、元件映像寄存器的数据。
PLC有很多优点，、但也有不足之处，如输入、输出有响应滞后现象。
产生滞后的主要原因有：输入滤波时间常数的存在，输出继电器有电磁及机械滞后，执行程序时按工
作周期进行，以及程序指令的安排也能影响响应时间。
一般情况下，输入、输出响应滞后的最大时间为2-3周期。
各种型号的PLC原理都是一样的，工作过程也基本相同，不同的只是个别功能及指令字。
例如：对于线圈输出指令，日本三菱公司生产的PLC为“OUT”，德国西门子公司生产的PLC为“=”
；欧姆龙锁存指令“KEEP”（闩锁指令）能解决双重输出，而三菱、西门子的PLC就不具备这种功能
。
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编辑推荐

《可编程序控制器及编程实例》：教育部高等职业教育示范专业规划教材
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