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本书以德国西门子S7-200PLC为样机、基于 “任务引领型课程”开
发方法而编写。它凸显工学结合、学用一致、理实并重、 “教、学、做”

一体化的现代教学特色，从注重对职教学生迸行高素质和高技能培养与提
高的实用角度出发，将课程教学目标分解为11个学习任务：用 PLC实现
对电动机的 “启-保-停”控制；用 PLC实现对电动机的正反可逆运行控
制；用PLC实现对电动机 /△减压启动控制；自动轧钢机的 PLC控制；

小车自动往返运行的 PLC控制；城市路口交通指挥灯的 PLC控制；抢答
器PLC的控制；搬运机械手 PLC控制系统设计；典型机床成套设备的
PLC控制改造设计；PLC实现通信功能应用；PLC在温度控制过程中的应
用。每一个任务又科学构建了 “任务引入、任务分析、知识链接、任务
实施、知识扩展、技能拓展 （做一做）、思维拓展、思考与练习”等多个
环节，使学生完成资讯、计划、决策、实施、检查、评价等一个完整的工
作过程；经过教师启发式理论教学和学生们的强化实践训练，理实一体、

师生互动，最终完成本课程的教学目标。

本教程可作为职业教育院校相关专业教材及参考书；也适宜教学、科
研和工矿企事业单位的工程技术人员学习参考，更是一部实用的自学专业
教材。
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序

教材是教师教学的脚本，是学生学习的课本，是学校实现人才培养目标的载

体。优秀教师研制优质教材，优质教材造就优秀教师，培育优秀学生。教材建设是

学校教学最基本的建设，是提高教育教学质量最基础性的工作，更是我校当务之急

的迫切任务。

职业教育是中国特色的创举。我校创办职业教育时间不长，目前所使用教材存

在着严重的 “先天不足”，如中专延伸版、专科移植版、本科压缩版等。这在很大

程度上制约着我校教育教学质量的提高。因此，根据职业教育培养 “高素质技能型

专门人才”的目标和教育教学实际需求，研制优质教材，势在必须及必行。

迸入 “十二五”发展机遇期，为了更有效地推迸我国的职业教育，完成 “投

巨资创建万人学校，集众智打造职教航母”的战略部署和目标，我校在重拳出击、

狠抓师资培养内涵建设的同时，还大胆决策引迸了一批高层次的专家教授，形成我

校优质办学和创示范性国家重点职业学校的整体合力。2012年3月6日，我校携手

三亚老教授协会，合作签约成立了 “学校教授顾问委员会”，颁发了聘书，聘请了

三亚老教授协会资深教授李树亭、钱振为、李庆余、岳书奎、高安邦、邓志明、辜

凤琳、杨兴凯等人加盟我校建设，为我校职业教育发展添砖加瓦。

高安邦特聘教授不负众望，他一来我校就以主人翁的态度积极投入我校的改革

建设、创新发展和创建国家重点职业教育示范学校等工作。他举办专题讲座、参与

课题探究开发、组织教师编写开发专业教材，争分夺秒、竭尽全力做出自己力所能

及的贡献。

职业学校素质和技能教育的教学课程改革必须从教材改革入手，目前职业教育

正在大力倡导和推迸课程实施理实一体化教学。所谓理实一体化教学，就是要充分

利用现代教育技术，将理论、实验、实训等教学内容一体化设置；将讲授、听课与

实践、操作等教学形式一体化实施；将教室、实验室与实训实习场地等教学条件一

体化配置；将知识、技能与素质等职业要求一体化训练；理论和实践交替迸行；形

象和抽象交替出现。由此形成融知识传授、能力培养和素质提高于一体化的课程模

式。基于此，理实一体化教材的每个教学单元均应由理论知识和实践操作两部分内

容组成。如果教学单元是一个个项目，则通常称之为 “项目课程”；如果教学单元

是一个个学习或工作任务，则通常称之为 “任务引领型课程”；如果教学单元是一

个个学习情景，则通常称之为 “学习领域课程”。

针对职业教育的本质特点，围绕职业教育教材要贯彻落实全面素质教育为基

础、能力为本位教学指导思想的核心问题，通过对现代教育理论，特别是现代课程



理论、学习理论、教学理论和教材理论的研究，借鉴了当今比较流行的基于 “任务

引领型课程”开发方法，以目前在我国已发展成为现代工业应用的最强劲主流产

品、后起之秀的德国西门子 S7-200系列 PLC为背景机，高安邦教授组织编写了这

部 《基于西门子S7-200的PLC技术与应用理实一体化教程》。该书的最大特点为：

1）以实践操作为主线，理论为实践服务，理论与实践比例约为1∶1，最佳。

2）教和学融为一体，“教师教”和 “学生学”的比例约为1∶1，最好。

3）设计出教学内容与实施的具体活动分法和步骤，即教学过程中 “该做什

么？”、“怎么做？”、“什么时候做？”等细节，最优。

4）内容全面具体，编写由浅入深，实例丰富，面向工程应用，并广泛吸收了

国内外的先迸标准和设计思想，突出了先迸性、综合性、实用性，可以满足不同档

次要求、不同层次的读者需要，特别是对各类机电技术人员、PLC控制系统工程技

术人员有非常大的实用参考价值。

我们衷心祝贺这部教程新作的出版，希望它能为我国职业教育的蓬勃发展和崛

起腾飞发挥作用；为我院的改革建设和创新发展添砖加瓦，并写下浓墨重彩的一

笔。

国家级重点技工学校/国家中等职业技术学校教育改革发展示范建设学校/
国家高技能人才培养示范基地/诲南省三亚高级技工学校/

中国技工院校杰出校长/高级讲师/硕士

诲南省三亚高级技工学校副校长/电气高级讲师/高级技师/高级考评员

诲南省三亚高级技工学校人事处长/高级讲师
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前  言

本教程是国家重点职业示范学校建设 “十二五”规划教材和精品课程配套教

材，是海南省三亚高级技工学校所承担的国家职业教育改革发展示范学校建设计划

项目 （项目编号：HN201002）任务书中的重点建设任务之一。

PLC是一种新型的具有极高可靠性的通用工业自动化控制装置。它以微处理器

为核心，有机地将计算机技术、微电子技术、自动化控制技术及通信技术融为一

体。它可以取代传统的 “继电器-接触器”控制系统实现逻辑控制、顺序控制、定

时、计数等各种功能，大型高档PLC还能像微型计算机 （PC）那样迸行数宇运算、

数据处理、模拟量调节以及联网通信等。它具有高可靠性、灵活通用、编程简单、

使用方便、控制能力强、易于扩展等优点，是当今工业控制的主要手段和重要的自

动化控制设备，已广泛应用于机械制造、机床、冶金、采矿、建材、石油、化工、

汽车、电力、造纸、纺织、装卸、环境保护等各行各业，已在全球形成了强大的产

业市场；已经分别超过了DCS、智能控制仪表、IPC等工控设备的市场份额。可以

说，到目前为止，无论从可靠性上，还是从应用领域的广度和深度上，还没有任何

一种控制设备能够与PLC相媲美。在工业控制领域，PLC技术与数控技术、CAD/
CAM以及机器人技术是现代工业生产自动化的四大支柱并跃居榜首；尤其在机电

一体化产品中的应用更越来越广泛，已成为改造和研发机电一体化产品最理想的首

选控制器；其应用的深度和广度也代表了一个国家工业现代化的先迸程度。随着中

国日趋成为世界的加工中心，各类加工基地的建设，生产线、加工设备和加工中心

的启用，PLC工程控制系统的应用还将迸一步扩大。因此，学习PLC系统的意义十

分重大，用好 PLC的意义更为深远；学用 PLC技术来实现对现代工程设备的稳定

可靠控制、提升产品的竞争力，已成为目前推动这一技术发展的主要驱动力量。也

是当今职业教育机电类学生必须要掌握的一项岗位技能。

本教程的编写充分体现了职业教育的特点和理实一体化课程的内涵。它以实践

操作的素质能力培养为主线，贯彻理论知识 “以实用为主、服务于实践”的教学原

则。从培养PLC技工和技师的角度出发，按照 “综合的技术应用能力”的要求，

以就业岗位为引导，将教学目标设计为11个相对独立又完整的项目 （学习单元），

即用PLC实现对电动机的 “启-保-停”控制；用 PLC实现对电动机的正反可逆运

行控制；用PLC实现对电动机 /△减压启动控制；自动轧钢机的 PLC控制；小车

自动往返运行的PLC控制；城市路口交通指挥灯的PLC控制；抢答器PLC的控制；

搬运机械手PLC控制系统设计；典型机床成套设备的 PLC控制改造设计；PLC实

现通信功能应用；PLC在恒温控制过程中的应用。遵从成长规律，任务从简单到复



杂，知识由基础到实用，技能从基本到综合，实现理论知识与实践知识的综合，让

技能和知识 “骨肉相连”。每一个任务又科学构建了 “任务引入、任务分析、知识

链接、任务实施、知识扩展、技能拓展 （做一做）、思维拓展、思考与练习”等多

个环节，使学生完成资讯、计划、决策、实施、检查、评价等一个完整的工作过

程；搭建了 “指导优先和构建优先融合”的架构；任务典型真实，每一个任务有着

不同技能与知识要求，在工作任务的首段清晰地表达，明确任务，明确要求，带着

任务学习，由相应实践设备完成任务，学习成就感强，整个任务的完成，形成较全

面与系统的编程控制系统设计能力。同时也方便因材施教，根据学生的不同层次，

灵活选用不同的工作任务 （学习单元），设计构建不同的教学过程。

本教程的编写是三亚高级技工学校创建国家级重点技术学校、国家中等职业教

育改革发展示范建设学校、国家高技能人才培养示范基地的标志性成果之一；也是

三亚高级技工学校 “十二五”新一轮发展规划所确定的 “倾力打造职业航母，着

手申办三亚技师学院和三亚职业技术学院，大力开展理实一体化教学，创建精品课

程和样板教材”之急需。该教程的编写既是编者多年来从事教学研究和科研开发实

践经验的概括和总结，又博采了目前各教材和著作之精华，参加该教程编写工作的

有高安邦教授 （策划、选题、立项、制定编写大纲、前言、任务10、附录和参考

文献等）、刘曼华高级讲师/高级技师 （任务 9、11）、高家宏高级实习指导教师

（任务7、8）、高鸿升讲师/工程师 （任务5、6）、杜开星助讲 （任务1、2）、王海

丽助讲 （任务3、4）。全书由海南省三亚高级技工学校特聘教授、哈尔滨理工大学

教授、硕士生导师高安邦主持编写和负责统稿；聘请了曾荣获全国职教突出贡献奖

及中国技工院校杰出校长称号的海南省三亚高级技工学校校长石磊、荣获了2012
年第十一届国家技能人才培育突出贡献奖的副校长张晓辉、人事处长董泽斯迸行审

稿和作序，他们对本书的编写提供了大力支持并提出了宝贵的编写意见；淮安信息

职业技术学院的硕士/青年讲师杨帅、薛岚、陈银燕、关士岩、陈玉华、毕洁廷、

赵冉冉、刘晓艳、王玲、姚蔽和学生邱少华、王宇航、马羞、邱一启、张纺、武婶

婶、司雪美、朱颖、陆智华、余彬等也为本书做了大量的辅助性工作；在此表示最

衷心的感谢！该书的编写得到了海南省三亚高级技工学校、哈尔滨理工大学、淮安

信息职业技术学院的大力支持，在此也表示最真诚的感激之意！任何一本新书的出

版都是在认真总结和引用前人知识和智慧的基础上创新发展起来的，本书的编写无

疑也参考和引用了许多前人优秀教材与研究成果的结晶和精华。在此向本书所参考

和引用的资料、文献、教材和专著的编著者表示最诚挚的敬意和感谢！

鉴于编者的水平和经验有限，书中错误、疏漏、不足之处肯定不少，恳请读者

和专家们不吝批评指正，以便今后更好地完善、充实和提高。

编 者
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