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1.建设课程网站一个，网址为：https://mooc1-1.chaoxing.com/course/99801854.html 

到目前，累计选课人数达 1926人，点击量达 643066次 
 

 

https://mooc1-1.chaoxing.com/course/99801854.html
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2.网站内容 1：课程简介和课程标准 
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3.课程教学视频 87个共 1009分钟、PPT44个 
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4.网上在线习题库 36份共 197题 
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5.网站内容 4：网上在线试题库 12套 
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6.网站内容 5：网上在线作业库 66套 
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7.网站内容 6：课程资料（职业标准 编程软件 习题集 实训项目） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12 
 

8.网站内容 7：课程内容二维动画 28 个 
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9.网站内容 8：课程内容三维动画 8个 

 

 



15 
 

  

 

 



16 
 

 

 

 



17 
 

10.网站内容 9：企业工程案例 6个及三维动画 

1.PLC技术在电梯中的应用设计 

   

 

一、控制要求： 

1.电梯舒适性调试 

进行电梯舒适性调试，参赛选手根据任务书中的电梯节能和平稳度的要求，设置变频器参

数，实现变频器多段速度自动切换，平稳停止，达到电梯平层准确，轿厢震动较小的要求。 

变频器参数设置要求： 

（1）运行模式：可外部端子控制； 

（2）加速时间 1.5S,减速时间 1.5S； 

（3）运行高速为 25Hz，低速为 5Hz，检修为 10Hz； 

（4）扩展功能显示选择：显示所有参数 
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2.电梯运行控制程序设计与调试 

（1）开始时，电梯处于任意一层。 

（2）电梯应能按照逻辑要求正确地响应各种外呼信号。 

（3）输入按钮带有指示灯。当按外呼按钮时，指示灯亮，到达外呼楼层后，外呼信号解除，

指示灯灭。对同时有多个内选信号与外呼信号，响应原则为“先按定向，同向响应，顺向截梯，

最远端反向截梯”。 

（4）电梯到达响应楼层后，电梯门应能自动打开，5秒后，电梯门应能自动关闭。 

（5）电梯超载时，电梯开门等待。 

（6）电梯在本层处于关门状态，外呼按钮能开门。 

（7）电梯应具有以下安全防护功能： 

1）电梯有极限位置防护功能。 

2）打开电梯锁（梯锁有信号）时电梯（从其他楼层返回）停在一楼，并开门 10秒后自

动关门，此时不响应所有内呼和外呼信号，等关闭电梯锁时电梯恢复正常工作。 

（8）电梯具有检修功能，检修状态下能点动控制电梯以检修速度慢上或慢下运行。 

二、程序编写 

（1）I/O 地址分配 

根据电梯的控制要求，选用三菱 FX3U－80MR PLC,此 PLC输入 40点，输出 40点，继电器

输出，I/O 地址分配表如表 1所示。 

表 1： 智能电梯 PLC控制 I/O 地址分配表 

输入  输出 

X1 上平层光电 Y0 主电源输入 

X2 下平层光电 Y1 控制电源输出 

X3 门区光电 Y2 抱闸继电器 

X4 安全回路 Y4 中速 

X5 门锁 Y5 低速 

X6 上限位开关 Y6 正转 

X7 下限位开关 Y7 反转 

X15 满载开关 T10~Y17 数码管 

X16 超载开关 Y20~Y23 1~4 内选灯 
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X17 开门按钮 Y24~Y26 1~3 上外灯 

X20 关门按钮 Y27~Y31 2~4 下外灯 

X25 机房检修开关 Y32 向上灯 

X26 检修上按钮 Y33 向下灯 

X27 检修下按钮 Y34 开门灯 

X30~X33 1~4内选按钮 Y35 关门灯 

X34~X36 1~3上外呼 Y36 运行灯 

X37~X41 2~4下外呼 Y37 满载灯 

X45 开门到位 Y40 开门继电器 

X46 关门到位 Y41 关门继电器 

（2）SFC 编程设计 

根据智能电梯控制要求，电梯要完成外呼内行登记、上下行登记、开关门控制、上下行控

制、指示控制和功能选择等。因此在用 SFC图编程时可根据控制要求建立 6个功能模块，如图

2所示。其中 0#和 5#模块采用传统的梯形图编程，1#~4#为 SFC图编程。 

 

图 2 智能教学电梯 PLC 控制 SFC功能模块 

在 SFC图的类型上根据控制的逻辑性，外呼内选只用了一个初始步，完成 1、2、3、4层的

外呼登记和内选登记功能，如图 3所示。开门关门控制状态流程图如图 4所示，通过分支实现

重开门的功能。上下行登记是电梯控制的核心，关系到电梯的稳定性问题，本程序运用 SFC图

选择分支流程结构，一条分支为上行登记，另一条分支为下行登记，如图 5所示。锁梯控制则

采用单流程结构，如图 6所示，当 PLC 收到锁梯信号时，发出电梯下行信号，让电梯下行，到

达一层后锁梯完成，任何楼层外呼不起作用，达到锁梯的目的。 
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图 3 外呼登记和内选登记 SFC图 

 

图 4 开门关门控制状态流程图 SFC图 

 

2.PLC技术在钢桶自动化印字系统中的应用设计 

  

一、控制要求： 

某钢桶印字系统设备如图 1所示。主要由 200L 钢桶传送机构、钢桶上升机构、刷子下压机

构、印字模板滑动机构和电气控制系统等组成。该系统不但能完成自动印字功能，还能和前段

的生产线进行衔接，实现钢桶生产全程自动化。钢桶象印字系统的工作过程：按下启动按钮，



21 
 

传送机构工作，当检测钢桶传感器检测到钢桶时，延时停止传送带，钢桶上升系统工作提高钢

桶，同时刷子在气压的作用下动作下压，随即启动印字模板滑动系统电动机使印字模板滑动，

刷子与印字模板和钢桶作相对运动，刷子把印字模板上的字符印刷到了钢桶上，当印字模板移

动碰到限位开关时即停止电动机运行，然后复位刷子和钢桶提升机构，并启动钢桶传送系统把

印好字的钢桶送出，这样周尔复始循环，实现了自动印刷的功能。 

 

图 1 1钢桶印字系统 

二、 PLC 电气控制系统设计 

（1）主电路设计 

图 2所示是电动机控制主电路。M1是钢桶输送电动机，M2是印字模板滑动电动机，工作原

理是合上总电源开关 QS，当 KM1 闭合，电动机 M1 得电启动，输送带工作，当 KM1 断开，电动

机 M1失电停机，输送带停止工作；当 KM3断开 KM2闭合，电动机 M2得电正转，当 KM2断开 KM3

闭合，电动机 M2得电反转，实现了印字模板滑动电动机正反转功能。 

 

图 2 电动机控制主电路 

图 3所示是系统气动控制回路，气动控制回路的控制逻辑功能是由 PLC实现的。气动回路
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的工作原理是：1A 和 2A 分别为顶钢桶气缸和刷子下压气缸，1Y 和 2Y 分别为控制顶桶缸和压

刷缸的电磁阀的电磁控制端，常态下这两个气缸的初始位置均设定在缩回状态。当 1Y或 2Y电

磁阀线圈得电，电磁阀工作从而改变气流的流向，最终使气缸的活塞在气压的作用下运动推出

顶杆，当 1Y或 2Y电磁阀线圈失电，电磁阀在弹簧力的作用下复位，气流随即复位，活塞缩回

初始状态。 

 

图 3系统气动控制回路 

（2）PLC控制电路设计 

设计 PLC I/O通道分配表如表一，图 4是 PLC 控制接线图。 

表一 I/O通道分配表 

类别 元件 端 子

号 

作用 

 

 

 

 

输入 

SB1 0.00 启动按钮 

1B1 0.03 钢桶检测传感器 

SQ1 0.05 印字模板前限位 

SQ2 0.06 印字模板后限位 

KH1 0.07 输送电机热保护 

KH2 0.08 模板电机热保护 

SA 0.09 废品不印字开关 

SB2 0.11 停止按钮 

 

 

 

HL1 10.00 运行指示灯 

KM1 10.01 钢桶输送电机 

KM2 10.02 印字模板电机正
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输出 

 

转 

KM3 10.03 印字模板电机反

转 

KA1 10.05 计数继电器 

1Y 10.06 钢桶上升电磁阀 

2Y 10.07 刷子下压电磁阀 

 

 

图 4 PLC控制接线图 

（3）软件系统设计 

根据印字系统的工艺过程和工作要求，主要有自动和手动两种工作方式。自动方式流程为

按启动按钮，进桶到位—桶上升—刷下压—印字模板滑动—滑板到位停止—复位刷子—复位桶

上升机构—出桶。手动方式主要是针对前面制桶过程中出现有缺陷不合格的产品，或者不需要

印字的桶，选择放弃印字，此时印字系统只起到单独传送钢桶的作用，在编程时用选择分支跳

转即可。计数显示功能采用硬件电路来完成，选用 JDM11-6H电子式累加计数器。设计程序状态

流程图如图 5所示，图 6是启动停止显示程序梯形图。 
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图 5 程序状态流程图 

 

图 6 启动停止显示程序梯形图 

 

 

 

 

 

3.自动售汽水咖啡系统 
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一、控制要求 

对一自动售汽水咖啡机进行控制，工作要求如下： 

1、  此售货机可投入 1元、5元硬币，投币口为 LS1、LS2； 

2、  当投入的硬币值大于或等于 6元，汽水指示灯 L1亮，此时按下汽水按钮 SB1，则汽水

口 L2出汽水 10S后自动停止。 

3、  当投入的硬币值大于或等于 8元，汽水指示灯 L1和咖啡灯 L3 都亮，此时按下汽水按

钮 SB1，则汽水口 L2出汽水 12S后自动停止;若按下咖啡按钮 SB2，则咖啡口 L4出咖啡

8S后自动停止。 

4、  若购买后有余钱时，找钱指示灯亮，按下找钱按钮 SB3，找钱指示灯 L5按每秒闪烁，

闪烁的次数和余钱数（单位元）一样,同时找钱口 L6每秒动作一次。 

 

二、程序编写 

1、根据控制要求定义 I/O，。 

                        输入/输出端口分配表 

输    入 输    出 

输入继电器 输入元件 作 用 输出继电器 输出元件 控制对象 

X0 传感器 1 1元检测 Y0 L1 汽水指示

灯 

X1 传感器 2 5元检测 Y1 L2 出汽水阀 
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X2 SB1 汽水按钮 Y2 L3 咖啡指示

灯 

X3 SB2 咖啡按钮 Y3 L4 出咖啡阀 

X4 SB3 找钱按钮 Y4 L5 找钱指示

灯 

   Y5 L6 找钱阀 

 

2、程序编写 
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4.输送带自动控制 

  

一、控制要求 

输送带控制示意图如图 1所示。功能：自动输送工件至搬运车，控制要求如下： 

（1）按下启动按钮（X0）,电动机 1、2(Y1、Y2)运转，驱动输送带 1、2移动。按下停止按钮

X1，输送带立刻停止。 
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（2）当工件到达运转点 A，SQ1(X2)使输送带 1 停止，气缸 1动作（Y3 有输出），将工件送

上输送带 2。气缸采用自动归位型，当 SQ2（X3）检测气缸 1到达定点位置，气缸 1复位 22

（Y3无输出）。 

（3）当工件到达运转点 B，碰到 SQ3(X4)使输送带 2停止，气缸 2动作（Y4有输出），将工

件送上搬运车。当 SQ4（X5）检测气缸 2到达定点位置，气缸 2复位（Y4 无输出）。写出满

足上述要求的控制程序。 

 

图 1 输送带控制示意图 

二、程序编写 

1、根据控制要求定义 I/O，画出控制流程图， 

2、程序编写 
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5.两种液体混合控制 

  

一、控制要求 

某公司两种液体混合装置，如下图所示：YV1、YV2电磁阀控制流入液体 A、B，YV3电磁阀控

制流出液体 C。H、M、L 为高、中、低液体感应器，M为搅拌电机。控制要求如下： 

（1）初始状态要求容器内是空的，各电磁阀关闭，电机 M停转；按下启动，YV1打开，流入

液体 A，流至 M 时，YV1 关闭；YV2 打开，流入液体 B，液体流至 H 时，YV2 关闭；此时，搅拌

电机 M 开始搅拌 20 秒；然后 YV3 打开，流出混合液体 C；当液体减至 L 时，开始计时，20 秒

后电磁阀 YV3关闭，容器内液体全部流出。完成一个周期，下一个周期自动开始运行。 

（2）当按下停机按钮时，一直要到一个周期完成才能停止，中途不能停止。 

（3）各工序能单独手动控制。  

 

二、程序编写 

1、I/O分配表 
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输入信号： 

X0—启动按钮 

X1—停止按钮 

X2—低位传感器 L 

X3—中位传感器 M 

X4—高位传感器 H 

X10—手动/自动选择  

X10=ON自动   X10=OFF 手动 

X11—手动流入液体 A 

X12—手动流入液体 B 

X13—手动流出液体 C 

X14—手动启动搅拌机 M 

输出信号： 

Y1—流入液体 A 

Y2—流入液体 B 

Y3—流出液体 C 

Y4—启动搅拌机 M 

2、程序编写 
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6.车库门要求自动控制 

 

一、控制要求 

某一车库门要求自动控制，如图所示，车库的门内外各有一传感器，用来检测是否有车通

过，当有车要进车库时，门外传感器检测到有车来，门自动打开，车开进车库，开到上限时，

开门过程结束,当门内传感器测到车已通过时，开始关门。碰到下限，关门结束。当车要出车库

时，门内传感器检测到有车通过，库门打开，当车通过门外的传感器后，车库门自动关上。车

库门外有一数字牌，用来显示车库内停车的数量，当车库内停满 10 辆车后，如外面再有车进

来，车库门不开，但库内的车可以开出车库，试用 PLC编出控制程序，完成车库门的控制。二、

程序编写 
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1、I/O分配表 

定义 I/O。输入信号有：门外传感器－X1、门内传感器－X2、门上限－X3、门下限－X4. 

输出信号有：开门继电器－Y0、关门继电器－Y1。记录车库内的车数用 D0.控制程序如下。 

                     

2、程序编写 
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