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内容概要

　　《设备控制技术》是为了满足高职高专机械类专业教学需要而编写的，包括五个项目。
项目一以汽车起重机为载体，讲述了液压控制技术的原理、组成、基本回路等内容；项目二以组合机
床为载体，讲述了电液控制技术，重点讲解了继电器的应用；项目三以气动钻床为载体，在与液压控
制技术相比较的基础上，重点介绍了气压控制技术的特点；项目四以钻孔机构为载体，重点讲述
了PLC控制技术的软件操作、硬件设置和实际应用技巧等；项目五以物料输送系统为载体，重点讲述
了总线控制技术。
项目全部来自企业中的典型设备，项目目标满足企业对机械专业人员的能力要求，项目间知识、能力
梯度合理，符合设备控制技术的发展沿革。
 《设备控制技术》编写过程中，注重职业技能的训练、提高以及职业素质的培养。
教学中便于教师分层次教学。
《设备控制技术》既可作为高等职业技术院校、高等专科院校中机械类及机电类专业的教学用书，也
可作为其他工程技术人员的参考用书。
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章节摘录

版权页：插图：3.1 I／O模块PLc与工业生产过程的联系是通过I／O模块实现的。
它的作用是将外部输入信号变换成CPU能接受的信号，或将CPU的输出信号变换成需要的控制信号去
驱动执行机构。
表现生产过程的输入变量多种多样，如温度、压力、液位、速度、电压、功率、开关量状态等，执行
机构所需要的驱动信号电平也是多种多样，而PLC作为一种工控计算机，所能接收、存储、输出的只
是TTL。
标准电平的二进制信号，因此I／O模块首先要实现信号的电平和格式转换。
另外，生产过程的干扰因素很多，为了保证信号准确无误地传送，要求I／O模块具有很强的抗干扰能
力。
根据不同的生产过程及现场环境，PLC有多种I／／O模块。
1）输入端采用光电耦合电路，可以大大减小电磁干扰。
2）输出端也采用光电隔离电路，并按照PLC的类型不同分为继电器输出型、晶体管输出型和晶闸管输
出型三种，以满足各种用户的不同要求。
其中，继电器输出型为有触点输出方式，响应速度较慢，可适用于直流或低频交流负载；继电器输出
型安全隔离效果好，应用灵活性好。
晶体管输出型和晶闸管输出型都是无触点输出方式，晶体管输出型适用于直流负载回路，响应速度快
，晶闸管输出型适用于高频大功率交流负载。
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