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内容简介

本书是根据国家示范性高等职业院校建设项目的需要编写的。本书以三菱FX2NPLC为主
线，介绍了PLC的基本原理、系统结构、指令系统、编程软件、系统设计和实现的方法
、模拟量控制和通信的应用，并以案例带动知识点的学习，可使学生在分析解决实际问
题的过程中提高知识的应用能力。本书最后简单介绍了西门子S7-200系列PLC的基础知识
及应用，以拓展学生的知识面。
本书可作为高职高专自动化类、机电类专业PLC课程的教材，中职、技校也可使用，同
时还可作为自动化行业从业人员的培训教材和参考书。
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在线试读部分章节

第1章 PLC基础
1.1 PLC的产生与发展
在工业生产过程中，存在着大量的开关量顺序控制，它按照逻辑条件进行顺序动作，并
按照逻辑关系进行连锁保护。传统上，这些功能是通过继电器一接触器控制系统来实现
的。但由于传统的继电器一接触器控制系统存在着比较明显的缺点，如体积大、可靠性
差、动作速度慢、接线复杂、功能少、难以实现比较复杂的控制，因此其通用性和灵活
性显得相对较差。
  1968年，美国最大的汽车制造商——通用汽车公司（GM公司）为了适应生产工艺不
断更新的需要，提出要用一种新型的工业控制器取代继电器一接触器控制装置，并要求
把计算机控制的优点（功能完备，灵活性、通用性好）和继电器一接触器控制的优点（
简单易懂、使用方便、价格便宜）结合起来，设想将继电器一接触器控制的硬接线逻辑
转变为计算机的软件逻辑编程，且要求编程简单，使得不熟悉计算机的人员也能很快掌
握其使用技术。1969年，美国数字设备公司（DEC公司）研制出了第一台可编程序控制
器，并在美国通用汽车公司的自动装配线上试用成功，取得满意的效果，可编程序控制
器自此诞生。⋯⋯
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