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前言

　　可编程控制器（PLC）是专门为工业控制应用而设计的一种通用控制器。
PLC及其网络具有优良的性能和高可靠性，已成为工厂中首选的工业控制装置，成为工业自动化的三
大支柱之首。
　　随着PLC的广泛应用，对PLC技术人才的需求明显增加。
因此，学习和掌握其原理及应用设计，对各级各类院校自动化、机电等相关专业的学生和广大科技工
作者十分重要。
为了满足这种需要，编者在总结了多年教学经验和科研工作基础上，编写了这本教材。
　　本书以天津源峰科技公司的TVET2000G机电一体化实训装置为载体，分为PLC基本编程能力训练
和针对TVT2000G实训装置系统训练两大部分，详细介绍了PLC的原理、指令系统和工业现场应用。
书中主要采用日本松下FP∑可编程控制器，这种PLC以其体积小、指令丰富、功能强大的优点，
在PLC市场份额中占有重要一席。
其指令系统与其他PLC相比有较强的通用性，读者只要掌握了该机型的指令系统，对松下其他机
型PLC或其他品牌PLC的学习可收到触类旁通。
举一反三的效果。
　　本书以让读者掌握PLC应用基本技能为重点，以仿真工业流水线为载体，争取让读者在较短的时
间内学会PLC及其网络系统的工业现场设计。
书中内容由浅入深，从基本功能学起，由基本功能编程训练过渡到特殊功能应用及系统整体设计，从
单台PLC过渡到PLC网络，使读者逐步将硬件和软件结合在一起，形成可用于实际工业现场的PLC应用
系统设计能力。
　　本书从实际应用角度出发，突出基本知识的掌握和基本技能的培养。
　　本书由胡海清、刘雪雪、滕士雷、高田海共同编写，胡海清、刘雪雪担任主编，统稿全书。
项目一刘雪雪编写；绪论、项目二一项目四由滕士雷编写；项目五、项目八、项目九由胡海清编写；
项目六、项目七和附录由高田海编写。
　　由于编者水平有限，书中难免存有错漏，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书是21世纪高等学校精品规划教材。
教材以天津源峰科技公司的TVT2000G机电一体化实训装置为载体，分为PLC基本编程能力训练和针
对TVT2000G实训装置系统训练两大部分，详细介绍了PLC原理、指令系统和工业现场应用。
本书从实际应用角度出发，突出基本知识的掌握和基本技能的培养。
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章节摘录

　　自1936年电磁继电器发明以来，人们就开始用导线把各种继电器、定时器及其接点连接起来，并
按一定的逻辑关系来控制各种生产机械。
这种以硬接线方式构成的继电器控制系统，至今仍被广泛使用。
但是对于复杂的控制系统，如果某一继电器损坏，甚至一个继电器的某一对触点接触不良，都会影响
整个控制系统的正常运行。
这种故障查找和排除往往非常困难，有时可能要花费很长时间。
如果生产工艺发生变化，控制柜内的元件和接线也就必须作相应的变动，这种改造工期长、费用高，
以至有的用户宁愿放弃旧的控制柜，另外去制作一个新的控制柜。
现代化的生产要求厂家对市场的需求做出迅速的反应，采取小批量、多品种、多规格、低成本和高质
量的生产方式。
老式的继电器控制系统已无法满足这一要求，这就使得人们必须去寻找一种新型的控制装置来取代继
电器控制系统。
　　1968年，美国通用汽车公司为适应汽车型号的不断更新，提出招标开发研制新一代工业控制器的
十条技术指标：　　①编程简单，可在现场修改程序；　　②维护方便，采用捕件式结构；　　③可
靠性高于继电器控制装置；　　④体积小于继电器控制柜；　　⑤价格可与继电器控制柜竞争；　　
⑥可将数据直接送入计算机；　　⑦可直接用市电交流输入；　　⑧输出采用交流市电，能直接驱动
电磁阀、交流接触器等；　　⑨通用性强，扩展时原有系统只需很小的变更；　　⑩程序要能存储，
存储器容量可扩展到4 KB。
　　1969年，美国数字设备公司（DEC）根据这十条技术指标研制出世界上第一台可编程序控制器，
并在GM公司汽车生产线上首次应用成功，实现了生产的自动控制。
限于当时的元器件条件和计算机技术的发展水平，早期的可编程控制器主要由分立元件和小规模集成
电路组成。
但随着微处理器技术和大规模、超大规模集成电路技术的快速发展，可编程控制器的功能得到了极大
的增强：工作速度加快，体积减小，可靠性提高，成本下降。
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