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前言

1.市场情况IT产业的迅速发展，带领人类进入了信息时代。
随着信息技术与计算机技术的飞速发展，可编程控制器（PLC）在工业自动化领域应用也越来越广泛
。
作为工业自动控制的核心控制部分，PLC的程序很大程度上决定了整个系统的稳定性。
合理的程序会使整个控制系统运行得更快，从而使系统的控制精度更高、反应速度更快、系统稳定性
更强。
为了让从事工业自动控制工作的技术人员快速掌握PLC的编程与维护技术，我们组织编写了本书。
2.读者需求"我梦想有一本从一步一步梯形图到几步梯形图再到完成复杂功能的梯形图——从简单到复
杂层层引导，能做'老师'的书，这是我最需要的。
"上面是某网友在聊天时说出的肺腑之言，这或许代表了部分在学习PLC知识方面已经花了九牛二虎之
力，但还是没有入门而又非常渴望入门的读者们的心声。
很多网友都会问我同样的一个问题："张老师你是怎样入门的？
"我回答说："要想入门很容易，方法是实操，再实操，最后还是实操。
"但很多网友苦于不知道怎样实操，那么本书一定是你的"指导老师"了。
3.本书特色①突出实践、注重实效本书最大的一个特点就是"动了再说"，也就是先编写程序上机实操，
然后从实操中理解指令及为什么这样编写，再作小改动上机实操，分析可行或不行的原因，最后作大
改动再上机实操，让读者从动手操作中理解编程指令，掌握编程技巧。
②实例丰富、轻松上手本书内容全部以实例引导，从简单到复杂，让读者一读就会，达到举一反三的
作用。
同时实例大多是来源于工程实践的典型案例，具有极大的参考价值。
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内容概要

本书以三菱FX系列PLC为例，简要介绍了PLC的基本概念及编程软件的安装和使用，详细讲解了PLC
的基本指令、功能指令和扩展模块的用法。
讲述指令时以精简的完整实例为引导，随后给出多个典型的工程实例，最后给出一个系统调试的实例
，目的是使读者消化前面的知识，启发读者对系统编程的认识，培养读者发现问题并能够立即解决问
题的能力。
　　随书光盘提供了GX Developer Version 8编程软件、台达VFD-M使用手册、三菱FR-S500使用手册及
部分实例的视频文件。
　　本书可以作为工业自动化领域技术人员的入门读物，也可供大中专院校自动化、机电一体化专业
类学生参考，同时还可以作为职业培训中心进行PLC培训的教材。
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章节摘录

插图：7.PLC的工作过程PLC系统通电后，首先进行内部处理，包括：系统的初始化，如设置堆栈指针
，工作单元清零，初始化编程接口，设置工作标志及工作指针等：工作状态选择，如编程状态、运动
状态等。
至于PLC系统工作过程对用户编程来说影响不大。
但是PLC在运行用户程序状态时的工作过程对于用户编程者来说十分重要，务必引起用户、编程人员
注意。
严格地讲，一个扫描周期主要包括：为保障系统正常运行的公共操作占用时间、系统与外界交换信息
占用时间及执行用户程序占用时间3部分，如图1.1.4所示。
对于用户编程者来说，没有必要详细了解PLC系统的动作过程，但对PLC在运行状态执行用户指令的
动作过程务必了解，敬请留意。
PLC在运行状态执行用户指令的动作过程可分3个时间段。
第一段是输入信号采样阶段，第二段是用户指令执行阶段，第三段是结果输出阶段。
输入信号采样阶段又叫输入刷新（I刷新）阶段。
PLC成批读入外面信号的输入状态（接通或断开状态），并将此状态输入到输入映像存储器中。
PLC工作在输入刷新阶段，只允许PLC接受输入口的状态信息，对PLC的第二、三阶段的动作是在屏蔽
状态。
执行用户程序阶段：PLC执行用户程序时总是根据梯形图的顺序先左而右、从上到下地对每条指令进
行读取及解释，并从输入映像存储器和输出映像存储器中读取输入和输出的状态，结合原来的各软元
件的数据及状态进行逻辑运算，运算出每条指令的结果，并马上把结果存入相应的寄存器（如果是输
出Y的状态就暂存在输出映像存储器）中，然后再执行下一条指令，直至“END”。
在进行用户程序执行阶段，PLC的第一、三阶段动作是在屏蔽状态的，即是说在此时，PLC的输入口
信息即使变化，输入数据寄存器的内容也不会改变，输出锁存器的动作也不会改变。
结果输出阶段，也叫输出刷新（O刷新）阶段。
当PLC指令执行阶段完成后，输出映像存储器的状态将成批输出到输出锁存寄存器中，输出锁存寄存
器一一对应着物理点输出口，这时才是PLC的实际输出。
在输出刷新时，PLC对第一、二阶段是处于屏蔽状态的。
输入刷新、程序执行及输出刷新构成PLC用户程序的一个扫描周期。
在PLC内部设置了监视定时器（平时说的看门狗），用来监视每个扫描周期是否超出规定的时间，一
旦超过，PLC就停止运行，从而避免了由于PLC内部CPU出故障使程序运行进入死循环（死机现象）
。
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编辑推荐

《PLC职业技能培训及视频精讲:三菱FX系列》：GX Developer编程软件台达VFD-M使用手册三
菱FR-S500使用手册   部分视频课程
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