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前言

　　本书是根据目前高等职业教育的特点，并充分考虑到电气控制技术在机电产品中的实际运用和发
展情况而编写的。
　　在生产过程、科学研究和其他产业领域中，电气控制技术的应用都是十分广泛的。
在机械设备的控制中，电气控制亦比其他的控制方法使用得更为普遍。
随着科学技术的发展，特别是大规模集成电路的问世和微处理器技术的应用，出现了可编程控制器
（PLC）。
它不仅可以取代传统的继电接触器控制系统，还可以进行复杂的过程控制和构成分布式自动化系统，
使电气控制技术发展到了一个崭新的阶段。
目前，可编程控制器在我国的应用相当广泛，尤其是小型PLC，它采用类似继电器逻辑的过程操作语
言，使用十分方便，备受电气工程技术人员的欢迎。
因此，了解和学习这些重要的技术对机电类专业的高职高专学生来说是必不可少的。
　　在编写本书的过程中，根据高职高专教材应以培养综合型、实用型人才为目标这一原则，在注重
基础理论编写的同时，突出实践性教学环节，努力做到内容全面、语言简洁、通俗易懂、重点突出、
实例丰富、图文并茂、实用性强，尽可能体现高职教育的特点。
　　本书从内容上分为理论篇和实践篇两大部分。
理论篇的主要内容包括常用低压电器、电气基本控制线路、常用机床电气控制线路的原理分析和故障
排除方法、西门子S7—200系列PLC的工作原理、西门子S7－200系列PLC逻辑元件、西门子S7—200系
列PLC指令系统及西门子S7－200系列PLC的应用实例；实践篇主要内容包括低压电器拆装与调整，电
气基本控制线路的安装与调试，典型机床控制线路故障检修，PLC控制线路的设计、安装与调试。
　　本书适合作为高职高专机电一体化、工业自动化、电气专业及其他相关专业的教学用书，也可作
为与电大、职大相同或相近专业的教学用书。
本书对与机电相关专业的本科生和工程技术人员来说也是一本较好的参考书和自学教材。
　　由于编者水平有限，编写时间仓促，难免书中有疏漏之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书将电气控制技术与可编程控制器（PLC）技术相互贯通，并对传统的内容进行了提炼，对新型控
制技术加强了介绍，突出实践性的内容。
本书内容包括理论篇、实践篇两大部分。
理论篇内容有常用低压电器，电气基本控制线路，常用机床电气控制线路，可编程控制器的概述与结
构原理，S7-200系列PLC的基本指令，S7-200系列PLC的功能指令，PLC控制线路的设计及应用实例。
实践篇内容有低压电器的选用、拆卸、装配和调试，电气基本控制线路的安装与调试，典型机床控制
线路故障检修，PLC控制线路的设计、安装与调试。
　　本书可作为高等职业教育学校的机电一体化、机械工程与自动化、电气自动化技术、自动化等专
业的教材，也可作为相关专业工程技术人员的参考书。
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章节摘录

　　4.板前线槽布线工艺　　（1）按电路图的要求，按照确定的走线方向进行布线。
可先布主回路线，也可先布控制回路线。
　　（2）截取长度合适的导线，选择适当剥线钳钳口进行剥线。
　　（3）接线不能松动、露出铜线不能过长、不能压绝缘层，从一个接线桩到另一个接线桩的导线
必须是连续的，中间不能有接头，不得损伤导线绝缘及线芯。
　　（4）各电器元件与行线槽之间的导线，应尽可能做到横平竖直，变换走向要垂直。
　　（5）进入行线槽内的导线要完全置于行线槽内，并应尽可能地避免交叉。
　　（6）装线时不要超过行线槽容量的70％，以便于能方便地盖上线槽盖，也便于以后的装配和维修
。
　　（7）一个电器元件接线端子上的连接导线不得多于两根，每节接线端子板上的连接导线一般只
允许连接一根。
　　5.操作工艺　　（1）配齐所用的电器元件，并进行质量检验。
其中电器元件应完好无损，各项技术指标应符合规定的要求，否则应予以更换。
　　（2）在控制板上安装所有的电器元件，并贴上醒目的文字符号。
安装时，组合开关、熔断器的受电端子应安装在控制板的外侧；元件排列要整齐、匀称、间距合理，
且便于元件的更换；紧固电器元件时用力要均匀，紧固程度要适当，做到既要使元件安装牢固，又不
使其损坏。
　　（3）按图接线图进行板前明线布线和套编码套管。
做到布线横平竖直、整齐、分布均匀、紧贴安装面、走线合理：套编码套管要正确；严禁损伤线芯和
导线绝缘；接点牢靠，不得松动，不得压绝缘层，不反圈及不露铜过长等。
　　（4）根据电路图检查控制板布线的正确性。
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