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前言

　　机床工业是我国装备制造业的重要基础，其产品技术及其自动化或智能化程度能直接或间接地体
现出国内工业的现代化水平。
当今，数字技术的迅猛发展不仅为机床产业的技术进步提供了条件，同时也为现代制造技术和数控技
术发展以进一步满足市场需求提出了更高的要求。
因此，注重机床数控系统及其相关控制技术的创新与研发，对从根本上改变我国数控机床产品技术水
平相对落后的现状具有极其重要的意义。
　　可编程控制器（PLC）作为先进数控控制系统中的一个重要分支，近年来在工业自动化控制领域
中的应用越来越广泛，尤其在控制能力、组机周期和硬件成本等方面所表现出来的综合优势，是其他
工业控制系统所难以比拟的。
随着PLC技术的不断发展，它在位置控制、过程控制和数据处理等方面的运用越来越多。
可编程控制器在数控机床上的应用目前也已进入了一个新的阶段。
它可以通过信号接口接受数控系统的指令来完成对机床复杂加工的过程控制，简便了机床的操作程序
，从而达到提高精度和质量的目的。
　　上海第三机床厂副总工程师陈贤国是一位长期从事数控机床研究的技术专家。
尤其是在机床电气自动化技术方面具有深厚的理论基础与实践经验，曾为本企业乃至上海机床行业的
产品技术进步作出过许多重要贡献。
这次，他所编写出版的《数控机床PLC编程》教材，可谓是PLC在数控机床上实际运用及经验的汇总
或集成。
它作为一本培养机电一体化人才和数控机床控制编程专业操作人员的实用教材，既具有教学上的理论
深度，又能对实际控制操作起到指导作用，应该说，本书是迄今为止第一本较为系统和完善并可用于
高等院校PLC教学的专业教科书。
它不仅丰富了有关高校PLC编程的专业教材，更为我国数控机床的技术与制造创新，并进一步缩短或
赶超国际先进水平奠定了一定的基础。
从这个意义上来说，陈贤国花了巨大的精力所编就的这部教材，也体现了他为培养现代化数控机床专
业人才不惜呕心沥血的无私奉献精神，以及振兴我国先进装备制造业的高度责任感。
对此，我们向他表示由衷的敬意。
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内容概要

本书根据国家发展先进制造业，培养机电一体化专门人才的要求而编写的。
本书以内置于FANUC数控系统和SINUMERIK810D/840D数控系统的可编程控制器为对象，系统地阐述
了其工作原理、指令系统及编程。
全书共7章，内容包括可编程控制器的一般结构及其基本工作原理，FANUC PMC系列和SIMATIC S7系
列性能规格及构钱，编程软件，指令系统，编程，PMC顺序程序示例，PLC程序示例。
　　本书可作为普通高等学校和高职高专院校相关专业教材，还可作为数控行业技术人员的参考用书
。
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章节摘录

　　1.1.1 可编程控制器的产生　　在可编程控制器问世前，传统的继电器控制在工业控制领域占主导
地位。
传统的继电器控制系统是按预先设定好的时间或条件采用固定的硬件接线逻辑方式并行工作。
一旦生产工艺过程发生变化，想要改变控制的顺序就难以适应，必须重新设计控制线路来改变控制系
统的硬件接线逻辑。
因此，传统的继电器控制系统设计周期长、成本高、体积大、耗电量多、响应速度慢，而且可靠性、
通用性、灵活性和适应性都较差，不利于产品的更新换代。
　　20世纪60年代，计算机技术开始应用于工业控制领域。
随着小型计算机的出现和大规模生产以及多机群控的发展，人们曾试图用小型计算机来实现工业控制
，代替传统的继电器硬件连线控制。
但是由于采用小型计算机实现工业控制价格昂贵、编程技术复杂、编程难度大，且输入输出电路不相
匹配，抗干扰能力难以适应恶劣工业环境等原因而未能在工业控制领域得到推广和应用。
　　20世纪60年代末期，美国汽车制造工业竞争激烈。
1968年，美国最大的汽车制造商——通用汽车公司（GM）为了适应生产制造工艺不断更新的需要，
首先公开招标对控制系统提出了具体要求，以寻找开发一种比继电器控制更可靠、功能更齐全、响应
速度更快；将继电器控制的硬线逻辑转变为计算机的软逻辑编程，将计算机的编程方法和程序输入方
式加以简化，较计算机编程更简单易学，使不熟悉计算机的人们也能方便操作使用的面向控制过程、
面向用户的“指令”编程；将继电器控制的简单易懂、使用方便、价格低廉的优点与计算机的系统功
能完善性、灵活性、通用性强的优点系统结合起来的新型工业控制器。
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