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内容概要

本书综汇了“工厂电气控制”与“可编程序控制器”两门课程的主要内容。
全书的内容编排充分考虑一要突出工程应用，二要便于课堂教学，主要介绍：常用低压电器、电气控
制系统的基本环节及应用实例；可编程序控制器的基础知识、西门子公司的S7-200PLC和日本欧姆龙
公司的C系列P型PLC的指令系统和编程方法以有PLC控制系统的应用。
并附有适量的练习和习题。
      本书可作为高等职业学校“机电技术应用”及相关专业的教材，也可以作为职业培训教材和电气技
术人员的参考书。
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章节摘录

版权页：插图：第二节 功能表图设计法PLC在控制系统的应用中，外部硬件接线部分较为简单，对被
控对象的控制作用，都体现在PLC的程序上。
因此，PLC程序设计得好坏，直接影响控制系统的性能。
PLC在逻辑控制系统中的程序设计方法主要有经验设计法、逻辑设计法和继电器控制电路移植法三种
。
经验设计法实际上是沿用了传统继电器系统电气原理图的设计方法，即在一些典型单元电路（梯形图
）的基础上，根据被控对象对控制系统的具体要求，不断地修改和完善梯形图。
有时需要多次反复调试和修改梯形图，增加很多辅助触点和中间编程元件，最后才能得到一个较为满
意的结果。
这种设计方法没有规律可遵循，具有很大的试探性和随意性，最后的结果因人而异。
设计所用时间、设计质量与设计者的经验有很大关系，所以称之为经验设计法，一般可用于较简单的
梯形图程序设计。
继电器控制电路移植法，主要用于继电器控制电路改造时的编程，按原电路图的逻辑关系对照翻译即
可。
在逻辑设计法中最为常用的是功能表图设计法（又称顺序控制设计法）。
本节将主要介绍功能表图的绘制方法。
在工业控制领域中，顺序控制的应用很广，尤其在机械行业，几乎无例外地利用顺序控制来实现加工
的自动循环。
可编程序控制器的设计者们继承了顺序控制的思想，为顺序控制程序的编制提供了大量通用和专用的
编程元件，开发了专门供编制顺序控制程序用的功能表图，使这种先进的设计方法成为当前PLC程序
设计的主要方法。
这种设计方法很容易被初学者接受，程序的调试、修改和阅读也很容易，并且大大缩短了设计周期，
提高了设计效率。
一、功能表图设计法的基本步骤及内容1.步的划分分析被控对象的工作过程及控制要求，将系统的工
作过程划分成若干阶段，这些阶段称为“步”。
步是根据PI~输出量的状态划分的，只要系统的输出量状态发生变化，系统就从原来的步进入新的步
，如图7-6a所示，某液压动力滑台的整个工作过程可划分为四步，即：0步A、B、c均不输出；1步A
、B输出；2步B、c输出；3步C输出。
在每一步内PLC各输出量状态均保持不变。
步也可根据被控对象工作状态的变化来划分，但被控对象的状态变化应该是由PLC输出状态变化引起
的，如图7.6 b所示，初始状态是停在原位不动，当得到起动信号后开始快进，快进到加工位置转为工
进，到达终点加工结束又转为快退，快退到原位停止，又回到初始状态。
因此，液压滑台的整个工作过程可以划分为停止（原位）、快进、工进、快退四步。
但这些状态的改变都必须是由PLC输出量的变化引起的，否则就不能这样划分。
例如：若从快进转为工进与PLC输出无关，那么快进、工进只能算一步。
总之，步的划分应以PLC输出量状态的变化来划分，因为我们是为了设计PLC控制的程序，所以PLC输
出状态没有变化时，就不存在程序的变化。
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编辑推荐

《电气控制与可编程序控制器》是高职高专规划教材。
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