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前言

可编程逻辑控制器（PLC）是在工业控制中应用广泛的控制设备，因此，掌握PLC的使用方法是高职
院校机电一体化、计算机控制技术等专业的基本要求。
一般本、专科院校的相关专业也有PLC的课程，高职院校原来也选用本、专科的PLC教材。
我们发现，高职院校的学生学习和掌握PLC知识显得很困难、学时总觉得不够用。
老师教得辛苦，学生学得吃力。
其他课程的情况也相似。
如何教、如何学是高职院校师生面临的重要课题，需要尽快加以研究和解决，而高职院校师生也在不
断探索。
目前，以工作过程导向为核心的课程体系改革在高职院校中普遍展开，并取得了一定的效果。
本书基于工作过程导向，具体地说，是以工作案例为核心展开知识体系：首先将学生带入工作情境，
让学生知道要做什么，明确工作任务，然后带领学生解决问题，在解决问题的过程中，用到什么知识
就教授什么知识，不作抽象的知识演绎，只作具体的知识陈述；之后有检查评价或者拓展训练，让学
生自我考核，仔细想想自己是否已经学明白，并在拓展训练中检验自己是否会动手做。
所有工作案例都经过细致遴选，我们努力使其覆盖PLC的基本知识范围。
我们认为教育的基本功能是教会学生，因此，以学生为本绝对不能是一句空话，重要的是了解学生。
但是，了解学生也绝不是一件轻轻松松的事。
我们不敢说已经了解了学生，选择的这些案例是否能让学生在规定的课时内学会，并能学得轻松、学
得扎实，有待于实际的检验。
本书共分8章和3个附录。
其主要内容说明如下。
第1章介绍电气控制技术基础。
包括工业控制中常用电气设备的应用知识及三相交流电机的基本控制线路。
第2章介绍S7.2 00系列PLC的认识基础，通过简单的灯的控制实现使读者理解PLC的工作过程。
第3章以$7-200系列PLC的基本指令为主线，以任务实现为核心，使读者在熟悉指令的基础上逐步完成
任务，体会完整的控制系统的实现过程。
第4章分别以彩环控制系统和机械手控制系统的实现为导向，介绍S7-200系列PLC功能指令的移位指令
、高速计数器指令和高速脉冲指令。
第5章以运料小车控制系统设计的实现为导向，介绍$7-200系列：PLC的顺序控制继电器指令。
第6章以材料分拣系统和平面仓储设计的实现为导向，分别介绍工业控制中常见的变频器、开关式传
感器、电磁阀和步进电机等设备的PLC控制系统，并介绍了两台$7-200系列PLC的通信实现过程。
第7章以对PLC控制电动机的计算机监控为例介绍了工业控制中常用的组态监控软件力控，以基于PLC
的抢答器系统设计介绍MCGS组态软件的使用过程。
第8章以咖啡自动售货机的设计实现为导向，介绍PLC的串行通信实现过程及PLC与IC卡读写器的自由
端口通信方法。
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内容概要

本书以西门子S7-200系列PLC为对象，在系统介绍PLC的结构组成、工作原理、系统的资源配置、指令
系统和网络组成的基础上，阐述了PLC控制系统的程序设计方法和技巧。
以设计案例导入——基础知识——案例实现过程——常见问题解析为主线讲解了PLC工业系统中常用
的传感器、电磁阀、步进电机、变频器及组态软件的监控模拟和串行通信等应用系统的设计与开发，
填补了高职高专教材在这方面的空白。
    本书在结构上摒弃以往以学科知识为系统、理论与实践分离的教材结构，以符合职业教育特点的、
从具体到抽象、从感性认识到理性认识的“工作过程导向”的知识结构来设计组织教材，融“教、学
、做”为一体，工学结合。
    本书可作为高职院校机电一体化技术、计算机控制等相关专业的教材，也可以作为从事有关PLC技
术的工程人员的参考用书，同时还可作为职业培训学校的培训教材。
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章节摘录

插图：1）按用途和控制对象可分为配电电器和控制电器·低压配电电器。
这类电器主要用于低压供电系统，包括刀开关、转换开关、隔离开关、空气断路器和熔断器等。
对配电电器的主要技术要求是断流能力强、限流效果好；在系统发生故障时保护动作准确、工作可靠
；有足够的热稳定性和动稳定性。
·低压控制电器。
这类电器主要用于电力拖动及自动控制系统，包括接触器、控制按钮和各种控制继电器等。
对控制电器的主要技术要求是操作频率高、电器和机械寿命长、有相应的转换能力。
2）按操作方式可分为自动电器和手动电器·自动电器。
通过电磁（或压缩空气）做功来完成接通、分断、启动、反向和停止等动作的电器称为自动电器。
常用的自动电器有接触器、继电器等。
·手动电器。
通过人力做功来完成接通、分断、启动、反向和停止等动作的电器称为手动电器。
常用的手动电器有刀开关、转换开关和控制按钮等。
3）按工作原理可分为电磁式电器和非电量控制电器·电磁式电器。
这类电器是根据电磁感应原理进行工作的，它包括交直流接触器、电磁式继电器等。
·非电量控制电器。
这类电器是以非电物理量作为控制量进行工作的，它包括按钮开关、行程开关、刀开关、热继电器、
速度继电器等。
另外，低压电器按工作条件还可划分为一般工业电器、船用电器、化工电器、矿用电器、牵引电器及
航空电器等几类，对不同类型低压电器的防护形式、耐潮湿、耐腐蚀、抗冲击等性能的要求不同。
3.刀开关刀开关又称刀闸，属于控制电器，是手动电器中结构最简单的一种，广泛用于各种供电线路
和配电设备中，也用于不频繁地接通、分断容量较小的低压供电线路或启动小容量的三相异步电动机
中作为电源隔离开关，其熔体可起到短路保护作用。
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编辑推荐

《PLC原理与应用》特色：围绕注重对学生新技术应用能力的培养，实现企业和学校的无缝对接。
针对每一工作过程组织相关的知识要点，将工作环境与学习环境有机结合。
以设计案例导入——基础知识——案例实现过程——常见问题解析为主线，讲解了PLC在工业控制领
域的常用应用系统的设计与开发。
依据职业岗位的需要，选择并组织教材内容。
以就业为导向，以能力为本位。
突出实践性，以提高学生的职业能力。
项目案例丰富，且源于实际。
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