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本书是湖北生态工程职业技术学院与荆门万华禾香板业有限公司合作开发，依据现场工作情景任务，立足于高职木业智能设

备类 PLC 实训教学的需要，突出学生岗位职业能力培养的活页式教材。全书依据西门子 PLC 主要内容分为三大项目：位逻辑指

令及其应用、数据处理指令及其应用、模拟量与脉冲量及其应用等内容。依据实际任务分为砂光除尘器排料电动机点动运行控制、
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前  言 
 
 
 

2019 年，教育部先后印发的《国家职业教育改革实施方案》《关于组织开展“十三五”

职业教育国家规划教材建设工作的通知》《职业院校教材管理办法》，明确提出建设一大批校

企“双元”合作开发的国家规划教材，倡导使用新型活页式、工作手册式教材并配套开发信

息化资源。本书在结合市场调研和专家论证的基础上列出了 3 个项目 11 个任务，在行业和院

校专家的指导下完成了撰写。 
本书重点突出以下几个特点： 

（1） 内容的针对性：通过查阅资料，目前出版的关于 PLC 方面的教材基本是针对所有机

电相关专业的内容，并没有单独细分针对木业自动化设备的 PLC 应用教材，且大多偏向于理

论化，不适合职业院校教学特点，而少数偏向实操的教材也没有和一线实际案例结合起来。 
（2） 知识的实用性：本书作者联合荆门万华人造板有限公司，针对木工加工行业的设备

应用中的 PLC 技术进行了一定的梳理，并根据生产过程设计了一些典型实际案例，让学生能

够在学习中更贴近岗位。在人才培养过程中，根据实际案例项目化教学锻炼学生 PLC 编程和

调试设备的能力，在“做中学，学中做”，培养学生发现问题、解决问题的能力，在解决问题

的过程中掌握 PLC 技术，为木工设备应用技术专业的学徒制建设打下坚实的基础。 
（3） 教材的新颖性：本书以单个任务为单位组织教学，以活页的形式将任务贯穿起来，

强调在知识的理解与掌握基础上的实践和应用，引导学生在完成任务的过程中查找资料解决

问题，培养学生在掌握一定理论的基础上，具有较强的实践能力，“以项目为主线、教师为引

导、学生为主体”，改变了以往“教师讲，学生听”被动的教学模式，创造了学生主动参与、

自主协作、探索创新的新型教学模式。 
本书由湖北生态工程职业技术学院刘振明、丰波和荆门万华禾香板业有限责任公司付建

林担任主编，荆门万华禾香板业有限责任公司田刚和湖北生态工程职业技术学院邵自力、王

杰担任副主编。项目一中任务一、任务三由刘振明编写，项目一中任务二、项目二中任务一、

项目三中任务一由丰波编写，项目三中任务二、任务三由付建林编写，项目一中任务四由田

刚编写，项目二中任务二、任务三由邵自力编写，项目二中任务四由王杰编写。本书的策划

工作和统稿工作由刘振明、丰波完成，湖北生态工程职业技术学院袁继池教授担任了本书的

主审。本书的活页式教材编写思路也离不开湖北生态工程职业技术学院杨旭、袁芬、陈静、

张驰的悉心指导。 
由于编者水平有限，书中难免存在不妥之处，恳请读者批评指正，读者意见反馈邮箱：

1163474891@qq.com。本书内容如不慎侵权，请来信告知。 
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项目一 位逻辑指令及其应用 
 
 
 
 
 

任务一 砂光除尘器排料电动机点动运行控制 

  任务清单 

项目名称 任务清单内容 

任务情境 

砂光机在工作过程中会产生大量粉尘，需要配备专门使用的砂光粉布袋

除尘器来进行处理，砂光粉布袋除尘器在运行时会一直排料到回收料场，当

作燃料进入锅炉焚烧。当除尘器排料系统出现故障，发生堵料情况时，需要

手动操作按下按钮控制电动机点动运行，启动开启卸料转阀，再点动启动螺

杆进行卸料。那么如何用 PLC 实现电动机的点动运行控制呢？ 

任务目标 

1）掌握 PLC 基础知识，了解其在科技强国中的角色； 
2）掌握程序运行过程； 
3）会进行 I/O 地址的分配； 
4）会正确进行 PLC 外围硬件的接线； 
5）会用编程软件进行点动程序的编写和运行。 

任务要求 

发出命令的元器件是一个点动按钮，作为 PLC 的输入量；执行命令的

元器件就是一个交流接触器，通过它的主触点可将三相异步电动机与三相

交流电源接通，从而实现电动机的点动运行控制，其线圈作为 PLC 的输出

量。按下点动按钮，交流接触器线圈就能得电；松开点动按钮，交流接触

器线圈又会失电。那么，在按钮及交流接触器线圈之间有没有电气连接的

情况？ 
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项目名称 任务清单内容 

任务分组 

         
班级  组号  指导老师  

组长  学号  

组员 

                
姓名 学号 姓名 学号 

    

    

    
        

              

任务准备 

引导问题 1 
PLC 的定义以及 S7 - 1200 PLC 的结构是什么？ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
引导问题 2 
S7 - 1200 PLC 主要有哪些扩展模块？ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
引导问题 3 
如图 1 - 1 - 1 所示的电动机接触器控制点动运行的工作原理是什么？ 

 
图 1 - 1 - 1 电动机点动控制线路原理图 

_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
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项目名称 任务清单内容 

任务准备 

小提示：①  回顾交流接触器工作原理；②  KM 线圈和 KM 触头是一个

整体，不要分割来看；③  注意启动和停止按钮均为点动。 
引导问题 4 
电动机点动运行接触器控制转换成 PLC 实现电动机点动控制的设计思

路是什么？（其设计图如图 1 - 1 - 2 所示） 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
小提示：①  主电路不变；②  控制电路中继电器转换成 PLC；③  梳理

清楚控制电路中的输入和输出。 

 
图 1 - 1 - 2 电动机点动继电器控制转换成 PLC 控制设计图 

 
 
 
 
 
 
引导问题 5 
S7 - 1200 PLC 中输入和输出（I/O）的意义是什么？ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
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项目名称 任务清单内容 

任务准备 

引导问题 6 
S7 - 1200 PLC 编程软件中的输入和输出如何用指令表示？ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
_____________________________________________________________ 
    

任务实施 

1.  分配 I/O 
根据任务要求，对输入量、输出量进行梳理，完成表 1 - 1 - 1。 

表 1 - 1 - 1 电动机点动运行控制输入/输出表 

输入 输出 

 
 
 

 

 
小提示：①  主动进行控制的按钮为输入；②  进行

电路保护的元器件热继电器也为输入；③  被动进行的电

动机为输出。 
2.  连接 PLC 硬件线路 

（1）接线工艺要求 
1）布线通道要尽可能________________，同路并行导线按主、控电路

分类集中，单层密排，紧贴安装面布线。 
2）同一平面的导线应高低一致或前后一致，不能交叉。非交叉不可时，

该根导线应在接线端子_____________________时，就水平架空跨越，但必

须走线合理。 
3）布线应________________，___________________，变换走向时应

___________________。 
4）布线时严禁损伤_________________和导线__________________。 
5）布线顺序一般以_______________为中心，按由里向外、由低至高，

先____________电路、后__________电路的顺序进行，以不妨碍后续布线为

原则。 
6）在每根剥去绝缘层导线的两端套上________________所有从一个接

线端子（或接线桩）到另一个接线端子（或接线桩）的导线必须

______________中间_______________。 
7）导线与接线端子或接线桩连接时，不得_____________________、不

_______________，及不___________________。 
8）同一元件、同一回路的不同接点的导线间距离应_____________。 

 
电动机点动运行控制 
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项目名称 任务清单内容 

任务实施 

9）一个电气元件接线端子上的连接导线不得多于________根，每节接

线端子板上的连接导线一般只允许连接________根。 
（2）连接 PLC 外部线路 
在图 1 - 1 - 3 中完成电动机点动控制 PLC 外部接线。 
 
 

 
 

 
 
 
 

图 1 - 1 - 3 电动机点动控制 PLC 外部接线图 

小提示：①  电源端 L + 和 M 接 24 V 电源；②  输入端接 24 V 电源；③  输
入端口从 I0.0 开始接线；④  用指示灯来模拟负载电动机，因此输出端 4L
连 24 V 电源；⑤  输出端口从 Q0.0 开始接线；⑥ 注意接线规范，践行精益

求精工匠精神。 
3.  创建工程项目 
小提示：将文件命名为“电动机点动运行控制”，并将

文件存放在特定位置；然后与 PLC 硬件匹配，添加 S7 - 1200 
PLC 中的 CPU 1214C DC/DC/ DC，其订货号为 6ES7 
214 - 1AG40 - 0XB0，版本为 V4.0，然后单击右下角“添加”

按钮进入程序编辑界面。 
4.  编辑变量表 
完成表 1 - 1 - 2 的填写。 

 
S7-1200 PLC 

外部接线图 

 
电动机点动运行 

程序控制 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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项目名称 任务清单内容 

任务实施 

表 1 - 1 - 2 电动机点动运行控制 I/O 分配表 

输入 输出 

名称 数据类型 地址 名称 数据类型 地址 

      

      

      

 
小提示：I/O 点位要和硬件接线 I/O 端子对应起来。 
5.  撰写梯形图程序 
创建项目后添加 PLC 设备，单击项目视图，然后在左侧单击 main 程序

块进行编辑。 
 
 
 
 

小提示： 
PLC 移植设计法，如图 1 - 1 - 4 所示。 

 
图 1 - 1 - 4 继电接触器控制转化为 PLC 梯形图设计思想 

6.  下载程序并试机 
引导问题 7 
1）软件中在哪里设置 PLC 的 IP 地址？ 
 
 
2）若 PLC 的 IP 地址为 192.168.1.0，电脑的 IP 地址设置成多少才能使

程序下载到实体 PLC 中去？ 
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项目名称 任务清单内容 

任务实施 

3）按下启动按钮，检验电动机是否按照要求运行。 
 
 
小提示：电脑和 PLC 的 IP 地址必须在一个网段内，且不能相同，才能

使 PLC 程序下载到 PLC 实体中。 
引导问题 8 
描述控制分析过程： 
 
 
 
 
 
小提示：①  接通低压断路器 QF，按下按钮 SB 后分析后续相关动作；

②  松开按钮 SB 后会引起线圈失电，分析后续相关动作。 
 
 
 

  

任务总结 

通过完成上述任务，你学到了哪些知识和技能？ 
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项目名称 任务清单内容 

任务评价 

各组代表展示作品，介绍任务的完成过程，并完成评价表 1 - 1 - 3～
表 1 - 1 - 5。 

表 1 - 1 - 3 学生自评表 

班级：         姓名：         学号： 

任务：砂光除尘器排料电动机点动运行控制 

评价项目 评价标准 分值 得分 

完成时间 60 分钟满分，每多 10 分钟减 1 分 10  

理论填写 正确率 100%为 20 分 10  

接线规范 操作规范、接线美观正确 20  

技能训练 程序正确编写满分为 20 分 20  

任务创新 是否用另外编程思路完成任务 10  

工作态度 态度端正，无迟到、旷课 10  

职业素养 安全生产、保护环境、爱护设施 20  

合计 100  

表 1 - 1 - 4 学生互评表 

任务：砂光除尘器排料电动机点动运行控制 

评价项目 分值 等级 评价对象____组 

计划合理 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

方案准确 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

团队合作 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

组织有序 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

工作质量 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

工作效率 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

工作完整性 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

工作规范性 10 优 10 良 8 中 6 差 4  

成果展示 20 优 20 良 16 中 12 差 8  

合计 100  
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项目名称 任务清单内容 

任务评价 

表 1 - 1 - 5 教师评价表 

班级：         姓名：         学号： 

任务：砂光除尘器排料电动机点动运行控制 

评价项目 评价标准 分值 得分 

考勤 10% 无迟到、旷课、早退现象 10  

完成时间 60 分钟满分，每多 10 分钟减 1 分 10  

理论填写 正确率 100%为 20 分 10  

接线规范 操作规范、接线美观正确 20  

技能训练 程序正确编写满分为 20 分 10  

任务创新 是否用另外编程思路完成任务 10  

协调能力 与小组成员之间合作交流 10  

职业素养 安全生产、保护环境、爱护设施 10  

成果展示 能准确表达、汇报工作成果 10  

合计 100  

综合评价 
自评 

（20%） 
小组互评

（30%） 
教师评价

（50%） 综合得分 

    
               

 

  知识准备 

（一）点动运行的接触器线路控制 

点动控制是指按下启动按钮，电动机就得电运转；松开按钮，电动机失电停止运转。点

动运行控制常用于机床模具的对模、工件位置的微调、电动葫芦的升降及机床维护与调试时

对电动机的控制。 
三相异步电动机的点动运行控制电路常用按钮和接触器等元件来实现，如图 1 - 1 - 1 所

示。当按钮 SB 按下时，交流接触器 KM 的线圈得电，其主触点闭合，为电动机引入三相电

源，电动机 M 接通电源后则直接启动并运行；当松开按钮 SB 时，KM 线圈失电，其主触点

断开，电动机停止运行。 
在点动运行控制电路中，由熔断器 FU1、交流接触器 KM 的主触点及三相交流异步电动

机 M 组成主电路部分；由熔断器 FU2、启动按钮 SB、交流接触器 KM 的线圈等组成控制电

路部分。利用 PLC 实现点动运行控制，主要针对控制电路进行，主电路则保持不变。 
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（二）布线工艺要求 

1）布线通道尽可能少，同路并行导线按主、控电路分类集中，单层密排，紧贴安装面布线。 
2）同一平面的导线应高低一致或前后一致，不能交叉。非交叉不可时，该根导线应在接

线端子引出时就水平架空跨越，但必须布线合理。 
3）布线应横平竖直，分布均匀。变换走向时应垂直。 
4）布线时严禁损伤线芯和导线绝缘。 
5）布线顺序一般以接触器为中心，按由里向外，由低至高，先控制电路后主电路顺序进

行，以不妨碍后续布线为原则。 
6）每根剥去绝缘层导线的两端套上编码套管。所有从一个接线端子（或接线桩）到另一

个接线端子（或接线桩）的导线必须无中间接头。 
7）导线与接线端子（或接线桩）连接时，应不压绝缘层、不反圈及不露铜过长。 
8）同一元件、同一回路的不同接点的导线间距离应保持一致。 
9）一个电气元件接线端子上的连接导线不得多于两根，每节接线端子板上的连接导线一

般只允许连接一根。 

（三）常开触点及线圈指令 

（1） 常开触点指令 
常开触点指令如图 1 - 1 - 5 所示，常开触点的激活取决于相关操作数的

信号状态。当操作数的信号状态为“1”时，常开触点将关闭，同时输出的

信号状态置位为输入的信号状态。 

 
图 1 - 1 - 5 常开触点指令 

当操作数的信号状态为“0”时，不会激活常开触点，同时该指令输出的信号状态复位为

“0”。两个或多个常开触点串联时，将逐位进行“与”运算。串联时，所有触点都闭合后才产生

信号流。常开触点并联时，将逐位进行“或”运算。并联时，有一个触点闭合就会产生信号流。 
如表 1 - 1 - 6 列出了常开触点指令参数表。 

表 1 - 1 - 6 常开触点指令参数表 

参数 声明 数据类型 存储区 说明 

＜操作数＞ Input Bool I、Q、M、D、L 或常量 要查询其信号状态的操作数 

 
（2） 线圈指令 
线圈指令如图 1 - 1 - 6 所示，如果线圈输入的逻辑运算结果（RLO）的信号状态为“1”，

则将指定操作数的信号状态置位为“1”。如果线圈输入的信号状态为“0”，则指定操作数的

位将复位为“0”。该指令不会影响 RLO。线圈输入的 RLO 将直接发送到输出。 

 
图 1 - 1 - 6 线圈指令 

 
S7-1200 基本位 

逻辑指令 
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如表 1 - 1 - 7 列出了线圈指令参数表。 

表 1 - 1 - 7 线圈指令参数表 

参数 声明 数据类型 存储区 说明 

＜操作数＞ Output Bool I、Q、M、D、L 要赋值给 RLO 的操作数 

 

（四）编程软件博途基本操作 

（1） 创建项目 
单击启动博途软件后，在启动界面单击“创建新项目”，然后修改“项目名称”，并将“路

径”选择为新建好的文件夹，最后单击右下角“创建”按钮，如图 1 - 1 - 7 所示。 

 
图 1 - 1 - 7 创建工程项目 

（2） 添加 CPU 
创建完项目后，在新界面中单击“设备与网络”，然后单击“添加新设备”→“控制器”，

在下拉列表中选择与实际 PLC 硬件相同的 CPU，最后单击右下角“添加”按钮，如图 1 - 1 - 8
所示。 

 
图 1 - 1 - 8 添加 CPU 
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（3）编辑变量表 
添加完 CPU 后，进入程序主界面，最开始要设计 I/O 变量表。单击“PLC 变量”→

“显示所有变量”，然后在 PLC 变量表中编辑变量，此任务中输入和输出均为 Bool 型变量，如

图 1 - 1 - 9 所示。 

 
图 1 - 1 - 9 编辑变量表 

（4） main 程序块中编辑程序 
设置完变量表后，开始编写程序，单击“程序块”，由于任务程序较简单，可直接单击

“Main”程序块编写程序，如图 1 - 1 - 10 所示。 

 
图 1 - 1 - 10 编辑程序 
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