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内容概要

　　《普通高等教育“十二五”机电类规划教材：机床电气控制技术（第2版）》从机床电气自动控
制的原理和应用出发，把握典型机床的电气自动控制系统的应用特点，讲解了相应的数控系统的原理
。
《普通高等教育“十二五”机电类规划教材：机床电气控制技术（第2版）》系统地介绍了常用低压
电器、常用电动机的应用基础、电气控制的基本控制电路、CNC、各种电动机驱动器、可编程控制器
以及典型机床的电气与PLC控制等内容。
　　《普通高等教育“十二五”机电类规划教材：机床电气控制技术（第2版）》特点：首先，基础
知识讲解透彻，介绍了机床电气控制的基础知识、基本控制电路及控制系统等；其次，本书以机电控
制为主线，系统全面地介绍机床电气控制的相关知识，对于学习机床电气控制及其具体应用有很大帮
助。
同时为教学需要，第11章进行典型的实验指导，便于教师教学与学生实践。
　　本书既可作为各类高等学校工业自动化、电气工程及自动化、机电一体化的专业教材，也可供有
关工程技术人员参考使用，也是广大电工和技术人员的自学用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   3）近期的PLC（20世纪80年代中后期至今） 进入20世纪80年代中后期，由于超大规
模集成电路技术的迅速发展，微处理器的市场价格大幅度下跌，使得各种类型的PLC所采用的微处理
器的档次普遍提高。
而且，为了进一步提高PLC的处理速度，各制造厂商还纷纷研制开发了专用逻辑处理芯片。
这样使得PLC软、硬件功能发生了巨大变化。
 8.1.3 PLC的特点和应用 1.PLC的主要特点 现代工业生产过程是复杂多样的，它们对控制的要求也各不
相同，PLC由于具备以下特点，一经出现就受到了广大工程技术人员的欢迎。
 1）高可靠性 高可靠性是电气控制设备的关键性能。
PLC由于采用现代大规模集成电路技术，采用严格的生产工艺制造，内部电路采取了先进的抗干扰技
术，具有很高的可靠性。
从PLC的机外电路来说，使用PLC构成控制系统，和同等规模的继电器接触器系统相比，电气接线及
开关节点已减少到数百甚至数千分之一，故障也就大大降低。
此外，PLC带有硬件故障自我检测功能，出现故障时可及时发出警报。
在应用软件中，应用者还可以编入外围器件的故障自诊断程序，使系统中除PLC以外的电路及设备也
获得故障自诊断保护。
主要有以下几方面特点： （1）所有的I／O接口电路均采用光电隔离，使工业现场的外电路与PLC内
部电路之间电气上隔离； （2）各输入端均采用RC滤波器，其滤波时间常数一般为10～20 ms； （3）
各模块均采用屏蔽措施，以防止辐射干扰； （4）采用性能优良的开关电源； （5）对采用的器件进行
严格的筛选； （6）良好的自诊断功能，一旦电源或其他软、硬件发生异常情况，CPU立即采取有效
措施，以防止故障扩大； （7）大型PLC还可以采用由双CPU构成冗余系统或有三个CPU构成表决系
统，使可靠性更进一步提高。
 2）丰富的I／O接口模块 PLC针对不同的工业现场信号如交流或直流、开关量或模拟量、电压或电流
、脉冲或电位、强电或弱电等，有相应的I／O模块与工业现场器件或设备如按钮、行程开关、接近开
关、传感器及变送器、电磁线圈、控制阀等直接连接。
另外为了提高操作性能，它还有多种人／机对话的接口模块；另外为了组成工业局部网络，它还有多
种通信联网的接口模块等。
 3）采用模块化结构 除了单元式的小型PLC以外，绝大多数PLC均采用模块化结构。
PLC的各个部件，包括CPU、电源、I／O接口等均采用模块化设计，由机架及电缆将各个模块连接起
来，系统的规模和功能可根据用户的需要自行组合。
 4）编程简单易学 PLC的编程大多采用类似于继电器一接触器控制线路的梯形图形式，不需要具备计
算机的专门知识，因此，很容易被一般工程技术人员所理解和掌握。
 梯形图语言的图形符号与表达方式和继电器电路图相当接近，只用PLC的少量开关量逻辑控制指令就
可以方便地实现继电器电路的功能。
为不熟悉电子电路、计算机原理和汇编语言的人使用计算机从事工业控制打开了方便之门。
 5）安装简单、维修方便 PLC可以在各种工业环境下直接运行。
使用时只需将现场的各种设备与PLC相应的I／O口端相连接，即可投入运行。
各种模块上均有运行和故障指示装置，便于用户了解运行情况和查找故障。
由于采用模块化结构，因此，一旦某模块发生故障，用户可以通过更换模块的方法，使系统迅速恢复
运行。
 6）体积小、质量轻、能耗低 以超小型PLC为例，新近出产的品种其底部尺寸小于100 mm，质量小
于150 g，功耗仅为数瓦。
由于体积小，很容易装入机械内部，是实现机电一体化的理想控制设备。
 2.PLC的主要功能 随着PLC技术的不断发展，目前已能完成以下控制功能。
 （1）条件控制功能：条件控制（又称为逻辑控制或顺序控制）功能是指用PLC的与、或、非指令取
代继电器触点的串联、并联及其他各种逻辑连接，进行开关控制。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<机床电气控制技术>>

 （2）定时、计数控制功能：定时、计数控制功能是指用PLC提供的定时器、计数器指令实现对某种
操作的定时或计数控制，以取代时间继电器和计数继电器。
 （3）步进控制功能：步进控制功能是指用步进指令来实现在有多道加工工序的控制中，只有前一道
工序完成后才能进行下一道工序操作的控制，以取代由硬件构成的步进控制器。
 （4）数据处理功能：数据处理功能是指PLC能进行数据传送、比较、移位、数制转换、算术运算与
逻辑运算，以及编码和译码等操作。
 （5）A／D与D／A转换功能：A／D与D／A转换功能是指通过A／D、D／A模块完成模拟量和数字量
之间的转换。
 （6）运动控制功能：运动控制功能是指通过高速计数模块和位置控制模块等进行单轴或多轴运动控
制。
 （7）过程控制功能：过程控制功能是指通过PLC的PID控制指令或模块实现对温度、压力、速度、流
量等物理参数的闭环控制。
 （8）扩展功能：扩展功能是指通过连接输入／输出扩展单元（即I／O扩展单元）模块来增加输入／
输出点数，也可通过附加各种智能单元及特殊功能单元来提高PLC的控制能力。
 （9）远程I／O功能：远程I／O功能是指通过远程I／O单元将分散在远距离的各种输入／输出设备
与PLC主机相连接，进行远程控制，接收输入信号、传出输出信号。
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编辑推荐

《普通高等教育"十二五"机电类规划教材:机床电气控制技术(第2版)》从机床电气自动控制的原理和应
用出发，把握典型机床的电气自动控制系统的应用特点，讲解了相应的数控系统的原理。
《普通高等教育"十二五"机电类规划教材:机床电气控制技术(第2版)》既可作为各类高等学校工业自动
化、电气工程及自动化、机电一体化的专业教材，也可供有关工程技术人员参考使用，也是广大电工
和技术人员的自学用书。
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