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  近年来,国家每年在全国范围内举行了中职学校职业技能大赛,各中职学

校积极参加,相关专业也取得了长足的发展,各校也更加重视学生专业技能的

培养。其中,机电一体化设备安装与调试项目比赛对各中职机电类专业课程设

置和专业技能培养具有特别重要的指导意义,各校都开设了PLC专业方向课

程,大大促进了PLC在中职学校的应用和推广,也加快了中职专业课程的统

一,缩小了地区间专业的差距。所以,中职机电类专业迫切需要一本既能很好

地学习PLC基础知识,还能与全国职业技能大赛相结合的书。为此,我们结合

全国职业技能竞赛编写了本书,主要体现以下几个方面的特点:
第一,坚持以能力为本位,重视学生实践能力与规范意识的培养,突出培养

学生的工匠精神。我们根据电气自动控制类专业所从事职业的需要和科学调

研专业要求的能力结构,确定了教材的内容:项目1—项目3主要建立三菱PLC
基础;项目4建立PLC的简单应用,解决PLC应用问题;项目5—项目6是与全

国职业技能竞赛相关的机电一体化技术应用;项目7还为PLC硬件不足的学校

提供学习解决方案;项目8介绍了PLC维修的初步知识。
第二,吸收和借鉴了各地中职学校教学改革的成功经验,特别是国家级

示范校建设中的专业建设、学科建设思路,也吸收了部分高校对应用人才专

业能力的要求:基础部分内容仍采用理实一体化的模式,使教学内容呈现更

加具趣味性;应用部分内容的编写更具实用性,以任务驱动方式展现,注重知

识的上下衔接,为学生有机会升入高校打下基础。
第三,由于各校专业发展不平衡,各校可灵活选择本教材的内容进行教

学:基础模块可以制作一块带PLC的控制板就能完成一般的实训任务;应用

模块可根据学校设备配置选择可以实施的项目,还可以自制部分教学设备,
以降低学校设备投入。

第四,本教材引入了近年来全国及各省市中等职业学校学生机电一体化

设备组装与调试技能竞赛的相关内容,为各学校选拔优秀的选手打下基础,
而大多数学生不需接触,故仍以选学内容出现在项目5和项目6。

第五,在教材编写模式方面,仍尽可能使用图片、实物照片或表格形式将

各知识点直观展现出来,力求给学生营造一个容易接受的认识场景。同时针

对有关任务,设计了很多贴近生活的导入方式和互动训练等,意在引导学生

参与实践。
第六,本教材还重新开发了教辅资源,为广大教师提供方便。各位教师

可进入重庆大学出版社的教学资源网站http://www.cqup.com.cn进行多媒

体教学课件下载。
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  PLC课程系中等职业学校机电类专业机电方向、自动控制方向主干专
业课程,安排在二年级第二学期学习,教学时数安排如下(基础部分73课
时,可选部分41课时):

项 目 任务完成课时 项 目 任务完成课时

项目1

项目2

项目3

任务1.1
任务1.2
任务1.3
任务2.1
任务2.2
任务2.3
任务2.4
任务3.1
任务3.2
任务3.3
任务3.4
任务3.5
任务3.6
任务3.7
任务3.8
任务3.9

2

2

3

2

2

3

3

2

3

3

3

3

3

3

3

3

项目3

项目4

项目5

项目6

项目7

项目8

任务3.10
任务3.11
任务3.12
任务4.1
任务4.2
任务4.3
任务5.1
任务5.2
任务5.3
任务6.1
任务6.2
任务7.1
任务7.2
任务8.1
任务8.2

3

3

3

6

6

6

3

3

10

12

5

2

4

2
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  学习可编程逻辑控制器(PLC)之前,先要对其

进行初步认识,本项目帮助学生认识PLC的基本

知识,包括结构组成、工作原理、分类等。

  1.知识目标

①认识PLC的定义、结构以及工作过程;

②熟悉FX2N-48MR型PLC;

③认识PLC的输入/输出器件。

2.技能目标

①熟悉 三 菱 FX2N-48MR 型 PLC器 件 外 部

端口;

②认识并检测PLC常用外部器件;

③能完成PLC基础实验板的安装。
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任务1.1 可编程逻辑控制器的基本认识

一、工作任务

能够对PLC的定义、结构、工作过程形成基本认识。

二、知识准备

1.可编程逻辑控制器的基本概念

可编程逻辑控制器(ProgrammableLogicController,PLC)取代传统的继电-接触

器控制系统,在自动化控制系统中已广泛应用,它是一种专用的计算机控制系统。
定义:“可编程逻辑控制器是一种数字运算的操作系统,专为在工业环境下应用而

设计。它采用可编程序的存储器,用来在其内部存储逻辑运算、顺序控制、定时、计数

和算术运算等操作的指令,并通过数字式和模拟式的输入输出,控制各种类型的机械

或生产过程。可编程逻辑控制器及其有关外围设备,都应按易于与工业控制系统连成

整体,易于扩充其功能的原则设计。”

2.可编程逻辑控制系统的一般结构

PLC主要由中央处理单元、存储器、输入/输出接口单元、电源、编程装置组成,如
图1.1所示。各个部分说明见表1.1。

图1.1 PLC结构示意图
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表1.1 可编程逻辑控制器的结构说明

结 构 说 明

中央处理单元(CPU)
 相当于PLC的大脑,总是不断地采集输入信号,执行用户程序,

刷新系统输出

存储器

系统程序存储器
 系统程序存储器用来存放厂家系统程序,用户不能随意修改,

它保证PLC具有基本功能,完成各项控制任务

用户程序存储器
 用户程序存储器用来存放用户编写的程序,其内容可由用户任

意修改或增删

输入/输出接口单元

 它是PLC的眼、耳、手、脚,也是PLC与外部现场设备连接的桥

梁。输入接口单元用来接收和采集输入信号,可以是按钮、限位

开关、传感器等开关量信号,也可以是电位器等提供的模拟量信

号,还可以是脉冲编码器产生的脉冲信号

 输出接口单元可用来控制接触器、电磁阀、电磁铁、指示灯、报
警装置等开关量器件,也可输出模拟信号模拟量器件

电源
 PLC的供电电源一般为AC220V或DC24V。一些小型PLC
还提供直流电源输出,用于外部传感器的供电

编程装置

 编程装置用来生成用户程序,并用它进行检查、修改,对PLC进

行监控等。可使用编程软件在计算机上直接生成用户程序,再下

载到PLC进行系统控制;也可采用手持编程器,但它只能输入和

编辑指令表,又因其体积小,价格便宜,常用于现场调试和维护

3.可编程逻辑控制器的基本工作原理

PLC采用循环扫描工作原理,大致分为三个阶段,如图1.2所示。

图1.2 PLC工作过程示意图

各阶段主要完成的工作见表1.2。
表1.2 PLC工作过程描述

阶 段 工作过程描述

输入采样阶段
 CPU不断对输入接口进行扫描,采集输入端子的信号。在同一扫描周

期,采集到的信号不会发生变化并一直保持

程序处理阶段
 根据用户所编写的控制程序,按先左后右、先上后下的步序依次逐条执

行,并将结果存入机内辅助继电器和相应的输出状态寄存器中

输出刷新阶段
 CPU将用户程序执行结果一起送到输出接口电路,完成驱动处理,控制

被控器件进行各种相应动作,然后CPU又返回执行下一个循环扫描周期
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4.可编程逻辑控制器的分类

①按I/O点数(指PLC数字输入输出点数之和)分,见表1.3。
表1.3 PLC按I/O点数的分类说明

种 类 特 点

小型PLC  I/O点数在256点以下,用户程序存储器容量能达到4kB左右

中型PLC  I/O点数为256~2048点时,用户程序存储器容量能达到8kB左右

大型PLC  I/O点数在2048点以上,用户程序存储器容量能达到16kB以上

②按结构形式分,分为整体式和模块式PLC,如图1.3所示,其特点见表1.4。

图1.3 整体式和模块式PLC

表1.4 PLC按结构形式的分类说明

种 类 特 点

整体式PLC
 将PLC的基本部件,如CPU、I/O接口、电源集中配置在一起,安装在一个

标准机壳内,构成一个整体

模块式PLC
 将PLC的各个基本部件以模块形式分开,把它们插在框架上或基板上,各
个模块功能独立,装配方便,便于扩展

5.可编程逻辑控制器的应用

PLC的主要应用见表1.5。
表1.5 可编程逻辑控制器的应用

应用分类 特 点

顺序控制
 各种生产、装配及包装流水线的控制,如组合机床、切纸机、印刷机、装配

生产线及电梯控制等

过程控制  实现对温度、速度、压力、流量、液位等连续变化的模拟量控制

4

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



续表

应用分类 特 点

数据处理
 具有四则运算、数据传送、转换、比较等功能,还可对生产过程中的数据

进行处理

通信
 包括PLC与PLC之间、PLC与变频器之间、PLC与上级计算机远程I/O
之间的通信,并且由PLC组成的通信网络还能实现集散控制

三、知识巩固

①PLC取代的是 。
②PLC由哪几部分组成?

③PLC的工作原理是什么? 其工作过程分为哪几个阶段?

④PLC有哪些分类?

⑤PLC主要应用于哪些方面?

四、评价

本任务教学评价见表1.6。
表1.6

学生

姓名
日 期 自 评 组 评 师 评

应知知识(80分)

序号 评价内容

1  知道PLC的结构组成(20分)

2  能说出PLC的工作过程(20分)

3  知道PLC的分类(20分)

4  能认识PLC的发展趋势(20分)

学生素养(20分)

序号 评价内容 考核要求 评价标准

1
德育

(20分)
 团队协作

 自我约束能力

①小组团结协作精神

②积极参与,操作认真仔细

根据实际情况进行扣分

综合评价
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五、知识拓展

1.国外PLC的发展介绍

1968年,美国的通用汽车公司为适应激烈的竞争市场,提出用新的控制系统来取

代传统低压电器控制系统,其核心要求有四点:
第一,计算机代替低压控制器;
第二,用程序代替硬接线;
第三,输入/输出电平可与外部设备直接相连;
第四,结构易于扩展。

1969年,美国数字公司研制出第一代可编程逻辑控制器,从而满足了通用汽车装

配线的要求。20世纪70年代PLC开始崛起,首先在汽车工业获得大量应用,其他产

业也开始应用。20世纪80年代PLC走向成熟,全面采用微处理器技术,并奠定了工

业控制中不可动摇的地位。20世纪90年代又开始了第三个发展时期,PLC的国际标

准IEC61131的正式颁布,推动了PLC在技术上实现新的突破。

2.国内PLC的发展状况

目前,我国已能生产中小型可编程逻辑控制器。上海东屋电气有限公司生产的

CF系列、杭州机床电器厂生产的DKK及D系列、大连组合机床研究所生产的S系

列、苏州电子计算机厂生产的YZ系列等多种产品已具备了一定的规模并在工业产品

中获得了应用。此外,无锡华光公司、上海乡岛公司等中外合资企业也是我国比较著

名的PLC生产厂家。

3.全球PLC的主要厂商

在全球工业计算机控制领域,围绕开放与再开放过程控制系统、开放式过程控制

软件、开放性数据通信协议,已经发生巨大变革,几乎到处都有PLC。随着PLC控制

组态软件技术的诞生与进一步完善和发展,安装有PLC组态软件和基于工业PC控制

系统的市场份额正在逐步得到增长。此外,开放式通信网络技术也得到了突破,其结

果是将PLC融入更加开放的工业控制行业。部分国外的PLC厂商及产品见表1.7。
表1.7 部分国外PLC产品

国 家 生产厂商 部分产品

美国

A-B
 大、中型PLC产品是PLC-5系列,小型PLC产品有SLC500
系列等

通用电气(GE)  GE-1,GE-1/J,GE-1/P等

莫迪康(MODICON) 小型机 M84、中型机 M484、大型机 M584
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国 家 生产厂商 部分产品

德国

德州仪器(TI)
 小型PLC新产品有510,520和TI100等,中型PLC新产品

有TI300,5TI等,大型 PLC产品有 PM550,530,560,565等

系列

西门子(SIEMENS)
 主要产品是S5,S7系列,其中S7-200系列属于微型PLC,S7-
300系列属于小型PLC,S7-400系列属于中高性能的大型PLC

日本

三菱
 小型机有F系列、F1/F2系列、FX系列、FX2系列、FX2N等,

大中型机有A系列、QnA系列、Q系列

欧姆龙(OMRON)

 微型机以SP系列为代表,小型机有 P型、H 型、CPM1A系

列、CPM2A 系 列,CPM2C,CQM1 等,中 型 机 有 C200H,

C200HS,C200HX,C200HG,C200HE,CS1 系 列,大 型 机 有

C1000H,C2000H,CV(CV500/CV1000/CV2000/CVM1)等

4.PLC今后的发展方向

①产品规模向大、小两个方向发展;

②PLC在工业控制中应用日益广泛;

③大力发展智能模块,具备联网通信能力;

④增强外部故障的检测与处理能力;

⑤编程工具丰富多样,功能不断提高,编程语言趋向标准化和多样化。

任务1.2 认识三菱FX2N-48MR型
  可编程逻辑控制器

一 、工作任务

①认识三菱PLC的型号意义。

②认识三菱PLC外部端子。
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二、知识准备

1.三菱FX系列可编程逻辑控制器型号

FX系列可编程控制器的命名方式及说明见表1.8。
表1.8 三菱FX系列PLC型号命名方式说明

系列序号 0,2,0N,2C,1S,1N,2N,2NC,如FX0N,FX2N系列

I/O(输入/输出)总点数 10~256点

单元

类型

M 基本单元

E 扩展单元(输入输出混合扩展)

EX 输入扩展单元

EY 输出扩展单元

输出

形式

R 继电器输出

T 晶体管输出(只能控制直流负载)

S 晶闸管输出

特殊

品种

区别

D DC电源,直流输入

A AC电源,交流输入

H 大电流输出扩展模块

V 立式端子排的扩展模块

C 接插口输入输出方式

F 输入滤波器1ms的扩展单元

L TTL输入型扩展单元

S 独立端子(无公共端)扩展单元
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图1.4 FX2N-48MR型PLC外形

  例如型号“FX1N-32MR”表示三菱FX1N系列,I/

O总点数为32点的基本PLC单元,采用继电器输出。

2.三菱FX2N-48MR型可编程逻辑控制器主机介绍

FX2N-48MR型PLC外形如图1.4所示,它是典型

的整体式PLC。
(1)输入接线端子

包括 COM 端(输 入 公 共 端)、输 入 端 (X000—

X027),用于连接外部控制信号,其结构如图1.5所示。

图1.5 FX2N-48MR型PLC输入接线端子

(2)输出接线端子

包括输出公共端(COM1—COM5)、输出接线端(Y000—Y027),用于连接被控设

备,其结构如图1.6所示。

图1.6 FX2N-48MR型PLC输出接线端子

(3)状态指示灯

状态指示灯如图1.7所示,各部分说明见表1.9。

图1.7 FX2N-48MR型PLC状态指示灯
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表1.9 状态指示灯说明

状态指示 说 明

输入状态指示  当PLC某输入端子有信号输入时,对应的LED亮

输出状态指示  当PLC某输出端子有信号输出时,对应的LED亮

电源指示  当PLC接通电源,工作正常时,POWER指示灯亮

PLC工作运行指示  当PLC处于运行状态时,RUN指示灯亮

PLC出错指示
 当PLC的CPU或程序错误时,对应的指示灯会闪烁,此时对PLC的存

储空间进行清除可解决此问题

(4)操作面板

操作面板包括PLC工作方式选择开关、RS-422通信接口,其结构如图1.8所示。

图1.8 FX2N-48MR型PLC通信接口和选择开关

RS-422通信接口一般用于连接电脑。

PLC工作方式选择开关:拨动开关,可手动对PLC进行“运行/停止”的选择。

三、完成任务过程

识读PLC外形,根据图1.9所示的PLC,完成下列各小题。

图1.9 FX2N-48MR型PLC

①图1.9的PLC型号是FX2N-48MR,请说出该型号的具体意义。
。

②找出该PLC的输入/输出端子的位置。

③输入端子一共 个,输出端子一共 个。

④打开PLC的电源,观察状态指示灯的显示情况。
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