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内容概要

　　《三菱FX2N
PLC控制系统应用案例精解》以三菱FX2N-32MR可编程序控制器（PLC）和三菱FXGP/WIN-C编程软
件为例，介绍小型PLC的基本原理、选型及其在工业控制等方面的应用案例。
全书共分4章，第1章对小型PLC的基本原理作了概要介绍，简要说明了FX2N-32MR的结构和基本资源
，并用一个简单的应用例子，较详细地说明了编程软件FXGP/WIN-C和GX
Developer的使用方法、PLC的连接、下载程序、监控等的操作；第2章介绍了9个常见单元电路的PLC
控制方法；第3章具体介绍了PLC在机床控制中的2个应用案例；第4章介绍了PLC在其他方面的3个实用
案例。
每个案例均给出了编程方法、实例梯形图、实际操作、程序解释。
?
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章节摘录

版权页：   插图：   早在40年前，汽车生产流水线大多用上了由继电器一接触器控制构成的自动控制系
统。
这类电气控制装置的输入信号有按钮、开关、时间继电器、压力继电器、温度继电器等；输出信号有
继电器、接触器、电磁阀等。
这些信号只有闭合与断开两种工作状态，这类物理量被称为开关量或数字信号。
当时这种控制系统算一种比较先进的控制装置，但是随着生产的发展，汽车型号更新越来越频繁，每
一次改型都直接导致继电器控制装置的重新设计和安装。
这样，继电器控制装置就需要经常地重新设计和安装，费时费工，接线复杂，故障率高，可靠性差，
甚至影响到更新周期。
为了改变这一现状，美国通用汽车公司在1969年公开招标，要求用新的控制装置取代继电器控制装置
，并针对当时的控制要求提出了10项指标。
总之，要用程序取代硬接线，输入／输出电平可与外部装置直接相连、结构易于扩展等是该控制装置
的核心。
 1969年，美国数字设备公司（DEC）按照通用公司指标研制出第一台PDP—14可编程序控制器，并在
美国通用汽车自动装配线上试用，获得了成功。
这种新型的工业控制装置用计算机作为核心设备，用存储的程序控制代替了原来的接线程序控制。
由于当时主要用于顺序控制，只能进行逻辑运算，故称为可编程序控制器。
 可编程序控制器以其简单易懂、操作方便、可靠性高、通用灵活、体积小、使用寿命长等一系列优点
，很快在工控领域得到广泛应用。
在我国，最初引进是在20世纪70年代末80年代初期，当时的宝钢一期工程，在多个工程单元中，从几
个不同的外商那里引进了十几种机型共200台左右可编程序控制器。
继宝钢一期后，国内的许多部门引进了类似的使用可编程序控制器进行自动控制的生产线。
 可编程序控制器的英文名为Programmable Logic Controller，常简称为PLC。
国际电工委员会（IEC）对PLC作了如下的定义：“PLC是一种数字运算操作的电子系统，专为在工业
环境下应用而设计。
它采用可编程序的存储器，用来在其内部存储执行逻辑运算、顺序控制、定时、计数和算术运算等操
作的指令，并通过数字式、模拟式的输入和输出，控制各种类型的机械或生产过程。
PLC及其有关设备，都应按易于与工业控制系统形成一个整体，易于扩充其功能的原则设计。
” 虽然PLC的通信功能增强，小型PLC在系统集成中的应用已越来越多，但主流应用依然以单机设备
的自动化控制为主，且由于不同品牌的市场策略、系统集成能力，不同产品的市场定位和性能的不同
，在各个设备制造业的应用表现也有不同。
机床、电梯、印刷机械行业中主要是三菱；起重机械行业中主要是西门子、三菱；纺织行业中主要是
西门子、欧姆龙、三菱；包装机械中主要是三菱、欧姆龙、西门子、松下；塑料、烟草机械中主要是
西门子；橡胶机械中主要是欧姆龙、西门子、三菱。
广泛应用于钢铁、石油、化工、电力、建材、机械制造、汽车、轻纺、交通运输、环保及文化娱乐等
各个行业的PLC，其使用主要分为如下几类。
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