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前言

国家《高技能人才培养体系建设“十一五”规划纲要》（简称《纲要》）要求，在“十一五”期间，
要完善高技能型人才培养体系建设，加快培养一大批结构合理、素质优良的技术技能型、复合技能型
和知识建设技能型高技能人才。
《纲要》是加快推进人才强国战略，提升产业工人队伍整体素质，增强我国核心竞争力和自主创新能
力的重要举措。
为加快培养一大批数量充足、结构合理、素质优良的技术技能型、复合技能型和知识技能型高技能人
才，我们组织有关专家、学者和高级技师编写了一套《电气自动化通用设备应用系列》丛书。
在本丛书的编写过程中，贯彻了“简明实用，突出重点”的原则，把编写重点放在以下几个主要方面
：第一，内容上突出新知识、新技术、新工艺和新材料，力求反映电气自动化的四新技术。
涵盖了可编程控制器、变频器、单片机、触摸屏、传感器以及工控组态等现代工业支柱的内容。
第二，坚持以能力为本，编写形式上采用了理论和技能全面兼顾的模式，力求使本丛书在编写形式上
有所创新，以任务驱动型为主线，使本丛书更实用。
第三，从推广综合应用的角度出发，突出了各项技术的综合和典型应用，服务于生产实际。
但愿本丛书为广大电气工作人员所乐用，使本丛书成为您的良师益友！
由于时间和编者的水平有限，书中难免存在缺点错误，敬请广大读者对本丛书提出宝贵的意见。
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内容概要

可编程控制器（PLC）是近年来广泛流行的被国外称为“工业生产自动化三大支柱”之首的工业自动
化理想控制装置，现已广泛应用于自动化的各个领域。
 　　本书以日本三菱FX系列PLC为例，系统地介绍了PLC的基本使用方法及操作技能，并介绍了10余
种典型应用线路。
 　　本书主要内容包括：PLC基础知识、PLC的基础应用、PLC步进指令的应用、PLC的功能指令应用
及PLC的综合应用，并介绍了手持式编程器和编程软件的使用等。
本书章节内容按照基础知识、实战演练、自我训练模块划分，对理论知识点到为止，适当简化对“是
什么”的陈述，尽量压缩对“为什么”的解释，在有限的篇幅内充分放大对“怎么办”的具体说明，
以提升读者操作技能为目的。
 　　本书可作为工矿企业电气技术人员、中高级电工、设备操作人员的参考读物，也可供专业院校高
技能人才培训和相关人员自学使用。
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章节摘录

插图：1.1.5 可编程控制器与其他控制装置的比较1.配线控制与程序控制的基本概念配线控制系统中支
配控制系统工作的是用导线连接起来的分立元件（继电器、接触器、电子元件等），控制系统的修改
必须通过改变配线来实现。
继电器一接触器控制系统为典型的配线控制系统。
程序控制系统中支配控制系统工作的程序是存放在存储器中的，系统要完成的控制任务是通过存储器
中的程序来实现的，其程序是由程序语言表达的。
控制程序的修改不需要改变控制器的内配线（即硬件），而只需要通过编程改变存储器中某些语句的
内容。
PLC控制系统为典型的程序控制系统。
图1-1所示为继电器控制系统框图，图1-2所示为PLC控制系统框图。
显而易见，PLC控制系统的输入／输出部分与传统的继电器控制系统基本相同，其差别仅仅在于控制
部分。
前者是用“硬”配线将许多继电器按某种固定方式连接起来完成逻辑功能，所以其逻辑功能不能灵活
改变，并且配线复杂，故障点多；而后者是通过存放在存储器中的用户程序来完成控制功能的。
在PLC控制系统中由用户程序代替了继电器控制电路，使其不仅能实现逻辑运算，还具有数值运算及
过程控制等复杂控制功能。
由于PLC采用软件实现控制功能，因此可以灵活、方便地通过改变用户程序实现控制功能的改变，从
根本上解决了继电器控制系统控制电路难以改变逻辑关系的问题。
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编辑推荐

《三菱PLC入门与典型应用》是电气自动化通用设备应用系列之一。
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