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课程基本信息 

课程名称 自动化生产线安装与调试 

课程性质 专业核心课 学分 2 

学  时 总学时：36学时。其中：实训 36学时。 

开课部门 机电工程系 任课教师 胡泽枫  

授课 

专业、班级 
工业机器人技术专业 241班（1组） 开课学期 2025-2026第一学期 

成绩评定 平时成绩占 50%；期末成绩占 50% 考核方式 考查 

选用教材 

书     名 主 编 出版社 出版日期 

 MCGS 嵌入版组态应用技术  

第 2版 

刘长国 

黄俊强 
机械工业出版社 2021.1 

本课程在本

专业人才培

养方案中的

地位和作用 

《自动化生产线安装与调试》作为一门新兴技术课程，是电气自动化技术专业核心

课程。本课程以专业技术综合应用能力培养为目标，以关键能力的培养贯穿教学的全过

程，以实际应用为重点，培养学生熟悉工业控制系统的基本概念，熟练掌握利用工控计

算机或者触摸屏组态现场人机界面监控技术，实时监控生产现场的运行状态、实查询数

据和曲线、打印各种需求的报表，以及具有将可编程技术、工控组态与触摸屏技术、变

频器技术、工业检测技术、驱动技术、现场总线技术的集成应用能力和现场维护能力。 

本课程 

教学目标 

1.理论知识掌握:使学生全面理解自动化生产线的基本构造、工作原理及其在现代工业

生产中的重要作用，掌握自动化生产线的各个组成模块如输送系统、加工系统、控制系

的安装方法和相关技术参数。 

2.技能操作实践:通过实训操作，培养学生对自动化生产线进行正确安装、精确调试的

能力，包括设备定位、线路连接、程序编写与测试、故障排查与解决等环节 

3.安全意识培养:强调在自动化生产线安装与调试过程中的安全操作规程及注意事项，

提升学生的安全生产素养。 

素质(思政)

内容与要求 

案例教学：通过国内外机电一体化技术应用的典型案例，结合思政元素进行讲解。 

项目实践：在实训项目中融入团队合作、职业道德等思政内容。 

讨论与分享：组织学生讨论机电一体化技术对社会发展的影响，分享个人感悟。 

榜样引领：介绍国内外在机电领域有突出贡献的科学家和工程师，树立榜样。 



通过以上设计，可以在课程中实现专业知识与思政教育的深度融合，培养具有专业技能

和高尚品德的高素质人才。 

学生用主要 

参考资料 
课本、光机电一体化设备参考书 



 预备知识 机电一体化实训设备认识（2 学时） 

 

教学重点与难点 

1．机电设备一体化硬件与其型号； 

2．课程所需安装的软件与其功能； 

3．I/O 口列表调试与故障排查 

教学手段：讲授+实验 

教学目标：   

1、认识自动化生产线一体机的结构与学习内容； 

2、认识所用软件功能与类型认识； 

3、认识各硬件材料的型号、类型、接线； 

4、掌握输入输出与 I/O 口接线表； 

课程思政： 

通过介绍我国在机电一体化领域的发展成就，如高铁、智能制造等，增强学生的民族自豪感和爱国情

怀。 

教学内容： 

实验过程与步骤 

1. 根据运行视频，了解自动化生产线部件的结构； 

由铝合金导轨实训平台、上料机构、搬运机械手、物料传送和分拣机构等部件组成 

 

所需技术知识点 

技术名称 作用 

可编程控制器(PLC) 主控系统，接输入输出设备，并完成编程控制 

MCGS 组态应用技术 设计显示屏控制界面 

变频技术 改变电力信号的频率来调节电动机等电气设备的运行速度 

2． 软件介绍 



 

 3.硬件介绍 

 

电源模块         按钮模块               PLC 模块        变频器模块 

 

 机械手搬运机构 



 

 物料传送和分拣机构 

3、学生实操，完成 I/O 口表的线路排查，完成实验报告 

预备知识 PLC 编程与代码烧入（2 学时） 

 

教学重点与难点 

1．GX Developer 软件的使用与代码烧入 

2．代码写入 PLC硬件的串口通信设置 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

1. 能用 GX Developer 的编辑简单的 PLC 程序，并注释，烧录进 PLC 硬件； 

2. 能用机电一体化试验台，完成 PLC 的输入输出接线； 

3. 初步掌握故障检测的方法； 

课程思政： 

强调 PLC 技术在现代工业中的核心作用，鼓励学生关注国家科技发展战略，树立创新意识。 

教学内容： 

一、实验内容 

1. 用 GX Developer 完成“启保停”电路的 PLC 控制，并完成硬件电路接线与调试； 

2. 在 1 代码的基础上，添加“物料检测传感器”，检测到物料时，电动机停止旋转； 

3. 在 1 代码的基础上，添加“定时功能”，等待 5s 后，电动机停止旋转； 

4. 提高：完成送料功能 

（1） 按起动按钮后，物料电机开始转动，“物料检测传感器”，检测到物料时，电动机停止旋转； 

（2） 拿走物料后，物料台继续转动； 

（3） 如果物料台没有材料了，超过 5s 后，停止旋转； 

二．实验过程 

1、“启保停”电路编程 



 

完成电路连线，观察实验现象 

 

2、添加“物料检测传感器” 

程序 1 

 

程序 2 

 

分别编辑程序 1 与程序 2，观察现象： 

3．添加“定时功能” 

 

观察其现象： 

 

三．I/O 分配 

输入地址 端子排号 功能说明 

   

   

   



输出地址 端子排号 功能说明 

   

   

   

 

中间继电器 功能说明 

  

  

  

四．提高思考题 

完成送料功能 

（1） 按起动按钮后，物料电机开始转动，“物料检测传感器”，检测到物料时，电动机停止旋转； 

（2） 拿走物料后，物料台继续转动； 

（3） 如果物料台没有材料了，超过 5s 后，停止旋转 



项目一 MCGS 嵌入版组态+三菱 FX PLC 工程建立（2 学时） 
教学重点与难点 

1．MCGSpro 软件的使用、工程建立与运行 

2．工程模拟调试和连机调试 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

1.熟悉工程建立、组态、下载、模拟运行、连机运行和联接 PLC 运行过程与方法 

2.掌握控制三菱 FX PLC 输出点及读写数据方法 

3.工程模拟调试和连机调试的步骤 

课程思政： 

通过介绍 PLC 硬件设计中的精密性和可靠性，培养学生的工匠精神，追求精益求精。 

 

教学内容： 

本次实验内容是建立一个“TPC 通信控制”工程，构建 Y0、Y1、Y2 三个按钮，分别控制

三菱 PLC 输出端的 Y0、Y1、Y2 端口；构建三个指示灯，显示输出端状态；构建输入框，读写

PLC 的 D0和 D1 数据。系统由亚龙 YL-360B型系列可编程控制器综合实训装置提供。包括的模

块有 TPC7062KS，FX3U系列 PLC模块，通信线及 24Ｖ直流电源等。 

 

1、在工作台中激活设备窗口，鼠标双击          进入设备组态画面，点击工具条中的    

打开“设备工具箱”，如图 1。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2) 在设备工具箱中，按先后顺序双击“通用串口父设备”和“三菱_FX系列编程口”添

加至组态画面，如图 2 所示。提示是否使用三菱 FX 系列编程口默认通讯参数设置父设备，如

图 1 



图 3选择“是”。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

所有操作完成后关闭设备窗口，返回工作台。 

窗口组态 

(1) 在工作台中激活用户窗口，鼠标单击“新建窗口”按钮，建立新画面“窗口 0”，如

图 4所示。 

(2) 接下来单击“窗口属性”按钮，弹出“用户窗口属性设置”对话框，在基本属性页，

将“窗口名称”修改为“三菱 FX控制画面”，点击确认进行保存。如图 5所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
图 4                                            图 5 

图 3 

图 2 



 

(3) 在用户窗口双击       进入“动画组态三菱 FX控制画面”，点击     打开“工具箱”。 

(4) 建立基本元件 

①按钮：从工具箱中单击选中“标准按钮”构件，在窗口编辑位置按住鼠标左键，拖放出

一定大小后，松开鼠标左键，这样一个按钮构件就绘制在了窗口画面中，如图 6所示。 

接下来双击该按钮打开“标准按钮构件属性设置”对话框，在基本属性页中将“文本”修

改为 Y0，点击确认按钮保存，如图 7所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

按照同样的操作分别绘制另外两个按钮，文本修改为 Y1和 Y2，完成后如图 8所示。 

按住键盘的 ctrl 键，然后单击鼠标左键，同时选中三个按钮，使用工具栏中的等高宽、

左（右）对齐和纵向等间距对三个按钮进行排列对齐。如图 9所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 8                                       图 9 

图 6                                     图 7 



②指示灯：鼠标单击工具箱中的“插入元件”按钮，打开“对象元件库管理”对话框，选

中图形对象库指示灯中的一款，点击确认添加到窗口画面中。并调整到合适大小，同样的方法

再添加两个指示灯，摆放在窗口中按钮旁边的位置，如图 10。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

③标签：单击选中工具箱中的“标签”构件，在窗口按住鼠标左键，拖放出一定大小的“标

签”,如图 11。双击进入该标签弹出“标签动画组态属性设置”对话框，在扩展属性页，在“文

本内容输入”中输入 D0，点击确认。如图 12 。 

 

                                    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

同样的方法，添加另一个标签，文本内容输入 D2，如图 13。 

 

 

 

图 11                                        图 12 

图 10 



 

 

                                                                       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

④输入框：单击工具箱中的“输入框”构件，在窗口按住鼠标左键，拖放出两个一定大小

的“输入框”，分别摆放在 D0,D2标签的旁边位置。如图 14。                                   

(5) 建立数据链接 

①按钮：双击 Y0按钮，弹出“标准按钮构件属性设置”对话框，如图 15，在操作属性页，

默认“抬起功能”按钮为按下状态，勾选“数据对象值操作”，选择“清 0”操作。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

点击    弹出“变量选择”对话框，选择“根据采集信息生成”，通道类型选择“Y 输出

寄存器”，通道地址为“0”，读写类型选择“读写”。如图 17，设置完成后点击确认。 

图 15                                   图 16 

图 13                                          图 14 



即在 Y0按钮抬起时，对三菱 FX的 Y0地址“清 0”，如图 16。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

同样的方法，点击 “按下功能”按钮，进行设置，选择 数据对象值操作—>置 1—>设备

0_读写 Y0000。如图 18。  

同样的方法，分别对 Y1和 Y2的按钮进行设置。 

Y1按钮—>“抬起功能”时“清 0”；“按下功能”时“置 1”—>变量选择—>Y输出寄存器，

通道地址为 1。 

Y2按钮—>“抬起功能”时“清 0”；“按下功能”时“置 1”—>变量选择—>Y输出寄存器，

通道地址为 2。 

②指示灯：双击按钮 Y0 旁边的指示灯元件，弹出“单元属性设置”对话框，在数据对象

页，点击     选择数据对象“设备 0_读写 Y0000”，如图 19。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 18                                    图 19 

同样的方法，将 Y1按钮和 Y2按钮旁边的指示灯分别连接变量“设备 0_读写 Y0001”和“设

备 0_读写 Y0002”。 

图 17 



 

③输入框：双击 D0 标签旁边的输入框构件，弹出“输入框构件属性设置”对话框，在操

作属性页，点击     进行变量选择，选择“根据采集信息生成”， 通道类型选择“D寄存器”,

通道地址为“0”；数据类型选择“16位 无符号二进制”；读写类型选择“读写”。如图 20。完

成后点击确认保存。 

                                    

 

 

 

 

 

 

 

同样的方法，对 D2 标签旁边的输入框进行设置，在操作属性页，选择对应的数据对象：

通道类型选择“D 寄存器”；通道地址为“2”；数据类型选择“16 位 无符号二进制”；读写类

型选择“读写”。 

组态完成后，下载到 TPC的步骤请参考项目四（课本 31-35页）。 

 

 图 20 



项目二 MCGSTPC+三菱 PLC 控制三相交流异步电动机点动（2 学时） 

教学重点与难点 

1．三菱 FX 系列 PLC 输出端接线 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

（1）熟悉工程建立、窗口组态、下载、模拟运行、连机运行和联接 PLC 运行过程与方法 

（2）掌握三菱 FX 系列 PLC 输出端与交流电气控制线路的接线方法 

课程思政： 

强调在硬件选型和设计中要严谨细致，遵守行业规范，培养学生的职业素养。 

教学内容： 

本次实验内容是建立“MCGSTPC+三菱 PLC控制三相交流异步电动机点动”工程。要求通过

控制触摸屏按钮 M1，控制 PLC 输出端 Y0 点动；继而用 PLC 输出端 Y0 控制三相交流异步电动

机点动。 

实验步骤 

1.建立工程 

首先在了解项目的基础上，设计出合适的设计方案，然后在上位机软件组态中开始建立新

工程。 

双击组态环境快捷方式，单击文件菜单中“新建工程”选项，弹出“新建工程设置”对话

框，选择 “TPC7062KS”如图 1 所示。在文件菜单中单击“工程另存为”，在文件名栏内输入

“点动控制”，完成新工程建立。 

 

图 1 新建工程设置 



2.设备组态 

在工作台中激活设备窗口，进入设备组态控制窗口，点击工具条中的“设备工具箱”如图

2 所示。 

 
图 2 “设备工具箱” 

在设备工具箱中，先后双击“通用串口父设备”和“三菱-FX系列编程口”添加至组态画

面窗口，如图 3所示。 

 

图 3 填加设备 

双击三菱 FX 系列编程口，在弹出的“设备编辑窗口”中，选择三菱 FX 系列 PLC 的 CPU

类型，一定要与本任务使用的 PLC类型相同，如图 4所示。 

 

 

 

 

 

 



 

图 4 CPU类型选择 

3.用户窗口组态 

在工作台中激活用户窗口，单击“新建窗口”按钮，建立新画面“窗口 0”。单击“窗口

属性”按钮，弹出“用户窗口属性设置”对话框，将“窗口名称”修改为“三菱控制画面”。 

双击“三菱控制画面”窗口，打开“工具箱”，在窗口组态中填加如下构件。 

按钮：从工具箱中单击“标准按钮”，拖放按钮构件放到窗口中。双击该按钮打开“标准

按钮构件属性设置”对话框，将“文本”修改为 M1，点击确认按钮，如图 5所示。 

 

图 5 放置按钮图元 

 

（2）指示灯：单击工具箱中的“插入元件”按钮，打开“对象元件库管理”对话框，选

中图形对象库指示灯 16，点击确认添加到窗口画面中。并调整到合适大小如图 6所示。 



 
图 6 放置指示灯 16 

（3）输入框：单击工具箱中的“输入框”构件，在窗口按住鼠标左键，拖放出一个一定

大小的“输入框”如图 7 所示。 

 

图 7放置“输入框”构件 

 

（4）标签：单击选中工具箱中的“标签”构件，在窗口按住鼠标左键，拖放出一定大小

“标签”。然后双击该标签，弹出“标签动画组态属性设置”对话框，在扩展属性页，在“文

本内容输入”中输入“输入框”，点击确认。 

4.建立数据链接 



（1）按钮链接：双击 M 按钮，弹出“标准按钮构件属性设置”对话框，在操作属性页，

默认“抬起功能”按钮为按下状态，勾选“数据对象值操作”，选择“清 0”，点击 “问号”

弹出“变量选择”对话框，按图 8所示选择“根据采集信息生成”，通道类型选择“M存器”，

通道地址为“1，数据类型选择“通道第 00位”，读写类型选择“读写”。设置完成后点击确认。

即在 M1抬起时，对三菱的 M1“清 0”，如图 9所示。 

 

图 8 “变量选择”对话框 

单击“按下功能”按钮，设置数据对象值操作“置 1”链接数据“设备 0_读写 M1”，如图

10 所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 9 “抬起功能”设置                      图 10 “按下功能”设置 



（2）指示灯链接：双击按钮旁边的指示灯构件，弹出“单元属性设置”对话框，在如图

11 所示的数据对象页，点击“问号”选择数据对象“设备 0_读写 M1”，确认后如图 12所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（3）输入框链接：双击输入框标签旁边的输入框构件，弹出“输入框构件属性设置”对

话框，在操作属性页，点击“问号”，连接“设备 0_读写 M1”，确认后如图 13所示。 

 

图 13输入框链接结果 

 

5.模拟运行调试 

图 11“单元属性设置”对话框                 图 12 指示灯链接结果 



先不连接 PLC 设备，单击下载按钮  ，在弹出“下载配置”对话框中，选择“模拟

运行”功能。然后单击“工程下载”，在信息框中显示下载的相关信息如图 14所示。 

 

图 14“工程下载”的信息 

在模拟运行环境下，按下 M1按钮，对应的指示灯由红变绿，输入框显示“1”对应开关量

的“通”状态，如图 15 所示。抬起 M1 按钮，对应的指示灯由绿变红，输入框显示“0”对应

开关量的“断”状态，如图 16所示。从而完成点动控制的模拟过程。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 15 按下 M1按钮状态                      图 16 抬起 M1按钮状态 



连机运行 

（1）修改数据链接 

修改指示灯数据链接。打开点动窗口，然后双击指示灯，弹出“单元属性设置”对话框，

在如图 11所示的数据对象页，点击“问号”，在变量选择中，选择根据采集信息生成，将原来

的链接“设备 0_读写 M1”修改为“设备 0_读写 Y0”，如图 17所示。点击确认完成。 

 

 

修改输入框数据链接。双击输入框构件，弹出“输入框构件属性设置”对话框，在操作属

性页，点击“问号”，连接“设备 0_读写 Y0”，确认后如图 18所示。 

图 17 修改指示灯的数据链接 



 

 

图 18 修改输入框数据链接 

 

（2）重新下载组态到 TPC 中。将 TPC7062K 与组态计算机连接，单击下载按钮  ，

在弹出的对话框中，选择“连机运行”功能，连接方式选择“ＵSB通讯”。单击“启动运行”，

TPC7062K 中将显示 MCGS 运行环境。 

（3）PLC 程序编写及下载 

首先打开三菱 PLC编程软件，把 PLC系列改为 FXCPU，PLC类型为 FX3U，点击确定。然后

开始编写 PLC程序如图 19 所示。 

 
 



图 19 点动控制 PLC程序 

 

程序编译之后，将程序下载到三菱 PLC 当中。连接 TPC7062K 与三菱 PLC 进行联机运行。

观测 PLC的输出端子是否是按照设计要求完成点动输出。并进行总结分析控制过程。 

四、思考 

设计一个 MCGSTPC+三菱 PLC控制三相交流异步电动机长动的控制工程。 

 

 



项目三 MCGSTPC+三菱 PLC 控制三相交流异步电动机正反转（2 学时） 

教学重点与难点 

1． 三菱 FX 系列 PLC 输出端接线及读写数据 

2． 工程连机调试的步骤 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

1.熟悉工程建立、组态、下载、模拟运行、连机运行和联接 PLC 运行过程与方法 

2.掌握控制三菱 FX 系列 PLC 输出点及读写数据方法 

3.掌握工程连机调试的步骤 

课程思政： 

通过讲解编程逻辑的严谨性，培养学生的科学思维和逻辑分析能力。 

教学内容： 

建立“MCGSTPC+三菱 PLC 控制三相交流异步电动机正反转”工程。要求按下正转按钮 M2，

电机正转；按下停止按钮 M4电机停止；按下反转按钮 M3，电机反转；电机不能直接在正反转

之间转换，必须停止后才能换向。 

实验步骤 

1.建立组态工程 

双击组态快捷方式，单击文件菜单中“新建工程”选项，弹出“新建工程设置”对话框，

选择 “TPC7062KS”。在工作台窗口，单击新建窗口。在用户窗口中，添加三个标准按键，并

在基本属性设置中将文本分别修改为：“正转”、“反转”、“停止”。如图 1所示。 

 

图 1 三个按钮的设置 

 



 

2.设备组态 

在工作台中激活设备窗口，进入设备组态控制窗口，点击工具条中的“设备工具箱”，在

设备工具箱中，先后双击“通用串口父设备”和“三菱-FX系列编程口”添加至组态画面窗口，

如图 2所示。双击三菱 FX 系列编程口，在弹出的“设备编辑窗口”中，选择三菱 FX系列 PLC

的 CPU类型，一定要与本任务使用的 PLC类型相同。 

 

图 2 填加设备 

3.建立数据连接 

正转按钮的操作属性设置如图图 3所示；停止按钮的操作属性设置如图图 4所示；反转按

钮的操作属性设置如图图 5所示。 

 

图 3 正转按钮的操作属性设置 



 

 

 

图 4 停止按钮的操作属性设置 

 

 

 

图 5 把转按钮的操作属性设置 

 



 

4.三菱 PLC 程序的编写 

打开三菱 PLC软件，新建工程，编写如图 6 所示的正反转控制 PLC 程序。 

 

图 6 正反转控制 PLC程序 

 

5.连机运行调试 

（1）下载组态到 TPC 中。将 TPC7062K与组态计算机连接，单击下载按钮  ，在弹出

的对话框中，选择“连机运行”功能，连接方式选择“USB通讯”。单击“启动运行”，TPC7062K

中将显示 MCGS运行环境。 

（2）PLC 程序编辑后，把 PLC程序下载到 PLC中。 

（3）参考 TPC7062K 与三菱 PLC的接线方式，连接 TPC7062K与三菱 PLC进行联机运行。 

四、思考 

设计一个 MCGSTPC+三菱 PLC控制三相交流异步电动机顺序启动，逆序停止的控制工程。 

 



项目四 昆仑通态触摸屏多用户窗口切换 （2 学时） 

教学重点与难点 

1. 控制多用户窗口切换 

2. 工程连机调试的步骤 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

（1）熟悉工程建立、组态、下载、模拟运行、连机运行和联接 PLC 运行过程与方法 

（2）掌握控制多用户窗口切换 

（3）掌握工程模拟调试的步骤 

课程思政： 

通过介绍我国在电子技术和控制领域的创新成果，如北斗导航系统、5G 技术等，激发学生的创新意识和责

任感。 

教学内容： 

制作五个窗口，分别为主界面、第二页、第三页、第四页、第五页。第二、

三、四、五页之间能够自由切换，并且没有“死胡同”，第二、三、四、五页有

返回主窗口功能。 

设计界面： 

 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

五、仿真调试 

 

 



项目五 PU 单元控制变频器的运行（2 学时） 

 教学重点与难点 

1. 变频器各参数的意义 

2. PU 单元的基本操作 

教学手段：讲授+实验 

教学目标：  

（1）理解变频器各参数的意义。 

（2）掌握 PU 单元的基本操作。 

课程思政： 

通过介绍控制系统设计的复杂性，培养学生的系统思维和全局观念。 

教学内容： 

一、实训要求 

在参数设定模式下，设定相关参数值；在频率设定模式下，设定运行频率；改变相关设

定值，在监示模式下，观察运行情况，监示各输出量的变化。 

二、实训器材 

（1）导线若干。 
（2）可编程控制器实训装置 1 台（含三菱变频器 FR-CS80，下同）。 

（3）三相电动机 1 台。 

（4）电工常用工具 1 套。 

三、实训原理 

1、操作面板的各部分名称 



 

2、操作面板的基本操作 

 



 

3、变更参数设定值（变更 Pr.1 上限频率） 

 

 

五、实训内容 

1、按 MODE 键，在“参数设定模式”下，设 Pr.79=4， 

2、按 MODE 键，在“参数设定模式”下，设定变频器的有关参数。 

Pr. 4=35Hz    Pr. 5= 20Hz     Pr. 6=11Hz     Pr. 7=5s     Pr. 8=5s        Pr. 15=50Hz   

Pr. 16=1s，观察电动机的运行情况。 

3、按 MODE 键，回到“运行模式”，再按“↑”键，切换到“点动模式”，此时显示“JOG”，



运行变频器，观察电动机的点动运行情况。 

4、按 MODE 键，在“参数设定模式”下，分别设定 Pr.77=0、1、2，在变频器运行和停止状

态下改变其参数，是否成功。 

 



项目六 变频器的三段调速自动控制（2 学时） 

教学重点与难点 

1. 变频器的使用 

2. PLC 与变频器对电机多段调速的控制方法与使用 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

（1）掌握 PLC 与变频器的连接 

（2）掌握变频器的使用 

（3）掌握 PLC 与变频器对电机多段调速的控制方法与使用 

课程思政： 

强调在控制系统设计中要注重安全，遵守安全规范，培养学生的安全意识和责任感。 

教学内容： 

一、实训器材 

（1）可编程控制器实训装置 1 台（含三菱变频器 FR-CS80，下同）。 

（2）三相电动机 1 台。 

（3）电工常用工具 1 套。 

（4）导线若干。 

二、实训内容 

用 PLC、变频器设计一个电动机的三速运行的控制系统。其控制要求如下：按下启动按

钮，电动机以 30Hz 速度运行，5S 后转为 45Hz 速度运行，再过 5S 转为 20Hz 速度运行，按

停止按钮，电动机停止。 

三、实训原理 

1、变频器的多段调速应用 

（1）变频器的多段调速就是通过变频器参数来设定其运行频率，然后通过变频器的外部

端子来选择执行相关参数所设定的运行频率。 

（2）多段调速是变频器的一种特殊的组合运行方式，其运行频率由 PU 单元的参数来设

置，启动和停止由外部输入端子来控制。 

（3）Pr.4、 Pr.5、 Pr.6 为 3 段速度设定，至于变频器实际运行哪个参数设定的频率，则

分别由其外部控制端子 RH、RM、RL 的闭合来决定。 

2、软件设计思路 

电动机的三速运行采用变频器的多段速度来控制；变频器的多段运行信号通过 PLC 的输



出端子来提供，即通过 PLC 控制变频器的 RH、RM、RL 以及 STF 端子与 SD 端子的通和断。  

五、任务实施 

1、设计电路，画出电器原理图 

 

2、列出 PLC 的 I/O 分配表 

I O 

PLC 地址 外部设备 功能 PLC 地址 外部设备 功能 

X0 SB1 启动 Y0 
变频器

STF 端子 

输出是电

机正传 

X1 SB2 停止 Y1 
变频器

RH 端子 

输出使电

机高速转 

   Y2 
变频器

RM 端子 

输出使电

机中速转 

   Y3 
变频器

RL 端子 

输出使电

机低速转 

 



 

3、编写 PLC 程序，并进行调试 

 

六、项目调试 

 



项目七 变频器的七段调速自动控制（4 学时） 

教学重点与难点 

1. 变频器的使用 

2. PLC 与变频器对电机多段调速的控制方法与使用 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

（1）掌握 PLC 与变频器的连接 

（2）掌握变频器的使用 

（3）掌握 PLC 与变频器对电机多段调速的控制方法与使用 

课程思政： 

强调 PLC 技术在实现绿色制造和可持续发展中的重要性，引导学生关注环保和资源节约。 

教学内容： 

一、实训器材 

（1）可编程控制器实训装置 1 台（含三菱变频器 FR-CS80，下同）。 

（2）三相电动机 1 台。 

（3）电工常用工具 1 套。 

（4）导线若干。 

二、实训内容 

多段调速是变频器的一种特殊的组合运行方式，其运行频率由 PU 单元的参数来设置，

起动和停止由外部输入端子来控制。用参数预置多段运行速度(Pr.4~-Pr.6，Pr.24~Pr.27)，用变

频器控制端子进行切换。多段速度控制只在外部运行模式或组合运行模式(Pr.79=2，4)中有效。

三菱变频器可通过接通、关断控制端子 RH、RM、RL 来选择多种速度。 

1、七段速度的设定 

 



 

 

 

2、输入输出分配表 



RH   Y0                      Pr4    1 速   RH       30HZ 

RM   Y1                     Pr5    2 速   RM       40HZ 

RL    Y2                     Pr6    3 速   RL       50HZ 

STR   Y3                     Pr24   4 速   RM RL    90HZ 

                              Pr25   5 速   RH RL     80HZ 

                              Pr26   6 速   RH RM    70HZ 

                              Pr27   7 速  RH RM RL  120HZ 

 

三、程序设计 







  

 

五、项目调试                                                                                                     

 





 

 

 

 

项目八 送料机构的组装与调试（2 学时） 

教学重点与难点 

1. 传感器的性能和使用 

2. PLC 技术来控制电磁阀和变频器 

教学手段：讲授+实验 

实训目标： 

（1）掌握 PLC 的硬件和软件设计 

（2）掌握变频控制技术 

（3）掌握气动技术和使用 

（4）掌握传感器的性能和使用以及和 PLC 的连接 

（5）掌握利用 PLC 技术来控制电磁阀和变频器 

教学内容： 

一、实训器材 

（1）可编程控制器实训装置 1 台（含三菱变频器 FR-CS80）。 



（2）三相电动机 1 台。 

（3）电工常用工具 1 套。 

（4）导线若干。 

二、实训内容 

按启动按扭后，PLC 启动送料电机驱动放料盘旋转，物料由送料槽滑到物料停放位置，物料

检测光电传感器开始检测；如果送料电机运行 4 秒钟后，如果物料检测光电传感器仍未检测

到物料，则说明送料机构已经无物料，这时要停机并报警，同时红色指示灯亮。 

三、梯形图程序-学生自行完成 

四、I/O 分配表 

输入地址 端子排号 功能说明 

X0  启动 

X1  停止 

X2 29 转盘进料传感器 

 28 转盘进料传感器负 0V 

 27 转盘进料传感器 PLC模块+24v 

输出地址 端子排号 功能说明 

Y0 4 驱动电机 

 3 转盘电机电源正接开关电源 0V 

Y1 71 红色警示灯 

 70 警示灯 0V 

 

 

五、项目调试 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 



项目九 机械手搬运机构的组装与调试（6 学时） 

教学重点与难点 

1. 机械手传感器与电磁阀性能和使用 

2. PLC 技术来控制电磁阀和变频器 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

（1）掌握 PLC 的硬件和软件设计 

（2）掌握变频控制技术 

（3）掌握气动技术和使用 

（4）掌握传感器的性能和使用以及和 PLC 的连接 

（5）掌握利用 PLC 技术来控制电磁阀和变频器 

课程思政： 

通过实际项目的操作，培养学生的动手能力和解决问题的能力。 

教学内容： 

一、实训器材 

（1）可编程控制器实训装置 1 台（含三菱变频器 FR-CS80）。 

（2）三相电动机 1 台。 

（3）电工常用工具 1 套。 

（4）导线若干。 

二、实训内容 

1、复位功能。PLC上电，机械手手爪放松，上伸，手臂缩回，左旋至左侧限位处停止。 

2、起停控制。机械手复位后，按下起动按钮，机构起动。按下停止按钮，机构完成当前

工作循环后停止。 

3、搬运功能。起动后，当物料检测光电传感器检测到有物料，将给 PLC发出信号,由 PLC

驱动上料单向电磁阀上料，机械手臂伸出手爪下降抓物，然后手爪提升臂缩回，手臂向右旋

转到右限位，手臂伸出，手爪下降将物料放到传送带上。 

三、梯形图程序 

由学生在课堂根据任务要求完成 

 

 

 



四、I/O 分配表 

输入地址 端子排号 功能说明 

X0  启动 

X1  停止 

 27 转盘进料传感器 PLC模块+24v 

 28 转盘进料传感器负 0V 

X2 29 转盘进料传感器传感线 x0.2 

X3 30 机械抓传感器电源 x0.3 

 31 机械抓传感器电源 0 

X4 32 右摆动传感器传感线 x0.4 

 33 右摆动传感器电源负 0V 

 34 右摆动传感器电源 PLC模块+24v 

 35 左摆动传感器电源负 PLC模块 0V 

X5 36 左摆动传感器传感线 x0.5 

 37 左摆动传感器电源 PLC模块+24v 

X6 38 双臂伸缩气缸的（缩）感应器 x0.6 

 39 双臂伸缩气缸的（缩）感应器 0 

X7 40 双臂伸缩气缸的（伸）感应器 x0.7 

 41 双臂伸缩气缸的（伸）感应器 0 

X10 42 单向气臂气缸（缩）  x1.0 

 43 单向气臂气缸（缩）0 

X11 44 单向气臂气缸（伸 x1.1 

 45 单向气臂气缸（伸）0 

输出地址 端子排号 功能说明 

 5 气抓气缸（关）电源接开关电源 0v 

Y1 6 气抓气缸（关）Y0.1 

 7 气抓气缸（开）电源接开关电源 0v 

Y2 8 气抓气缸（开）Y0.2 

 9 旋转气缸向右旋转电源正接开关电源 0V 

Y3 10 旋转气缸向右旋转 Y0.3 

 11 旋转气缸向左旋转电源接开关电源 0V 

Y4 12 旋转气缸向左旋转 Y0.4 

 13 双臂伸缩气缸（缩）电源接开关电源 0V 

Y5 14 双臂伸缩气缸（缩）Y0.5 

 15 双臂伸缩气缸（伸）电源接开关电源 0V 

Y6 16 双臂伸缩气缸（伸）Y0.6 

 17 单向气臂气缸（缩）电源接开关电源 0V 

Y7 18 单向气臂气缸（缩）Y0.7 

 19 单向气臂气缸（伸）电源正接开关电源 0V 

Y10 20 单向气臂气缸（伸）Y1.0 

六、项目调试 





 

 

 

 



项目十 物料传送及分拣机构的组装与调试（2 学时） 

教学重点与难点 

1. 工业常见的分拣机构形式及原理 

2. 变频器、气动技术和使用 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

（1）了解工业常见的分拣机构形式及原理 

（2）掌握变频控制技术 

（3）掌握气动技术和使用 

（4）掌握传感器的性能和使用以及和 PLC 的连接 

（5）能够调整变频器、传感器、气缸、机械部件、电机、传送带等，使设备实现自动分拣功能 

课程思政： 

强调在项目实践中要遵守职业道德，尊重知识产权，培养学生的职业素养和责任感。 

教学内容： 

一、实训器材 

（1）可编程控制器实训装置 1 台（含三菱变频器 FR-CS80）。 

（2）三相电动机 1 台。 

（3）电工常用工具 1 套。 

（4）导线若干。 

三、实训内容 

当机械手将物料放到进料孔，落料光电传感器感应到有料时，传送带开始转动。传感器

则根据物料性质（金属和非金属），分别有 PLC 控制相应电磁阀使气缸动作，对物料进行分

拣。 

四、梯形图程序 

由学生在课堂根据任务要求完成 

五、I/O 口分配表 

输入地址 端子排号 功能说明 

X0  启动 

X1  停止 

 46 落料传感器电源 PLC模块+24v 

 47 落料传感器电源负 0V 

X12 48 落料传感器传感线 x1.2 

 49 推料一传感器电源 PLC模块+24v 



 50 推料一传感器电源负 0V 

X13 51 推料一传感器传感线 x1.3 

X14 52 推料一缩回限位传感器 x1.4 

 53 推料一缩回限位传感器 0 

X15 54 推料一伸出限位传感器 X1.5 

 55 推料一伸出限位传感器 0V 

 56 推料二传感器电源 PLC模块+24v 

 57 推料二传感器电源负 0V 

X16 58 推料二传感器传感线  x1.6 

X17 59 推料二缩回限位传感器 x1.7 

 60 推料二缩回限位传感器 0V 

 61 推料二伸出限位传感器 x2.0 

 62 推料二伸出限位传感器 0V 

 63 推料三传感器电源 PLC模块+24v 

 64 推料三传感器电源负 0V 

X21 65 推料三传感器传感线 x2.1 

X22 66 推料三伸出限位传感器 x2.2 

 67 推料三缩回限位传感器 0V 

X23 68 推料三缩回限位传感器 x2.3 

 69 推料三伸出限位传感器 0V 

输出地址 端子排号 功能说明 

 21 推料一检测气缸电源接开关电源 0V 

Y11 22 推料一检测气缸 Y1.1 

 23 推料二检测气缸电源接开关电源 0V 

Y12 24 推料二检测气缸 Y1.2 

 25 推料三检测气缸电源接开关电源 0V 

Y13 26 推料三检测气缸 Y1.3 

 

六、项目调试 



 

程序参考 

 





 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



项目十一 物料搬运、传送及分拣机构的组装与调试（4 学时） 

教学重点与难点 

1. 工业常见的分拣机构形式及原理 

2. 变频器、气动技术和使用 

3. 融合多个代码完成最终任务 

教学手段：讲授+实验 

教学目标： 

（1）了解光机电一体化装置的原理 

（2）掌握变频控制技术 

（3）掌握气动技术和使用 

（4）掌握上料机构、搬运机构、传输分拣机构的作用 

（5）能够用 PLC 实现对光机电一体化装置的各种控制 

课程思政： 

通过介绍系统集成中的复杂性和挑战性，培养学生的系统思维和全局观念。 

教学内容： 

一、实训器材 

（1）可编程控制器实训装置 1 台（含三菱变频器 FR-CS80）。 

（2）三相电动机 1 台。 

（3）电工常用工具 1 套。 

（4）导线若干。 

二、实训内容 

  按启动按扭后，PLC 启动送料电机驱动放料盘旋转，物料由送料槽滑到物料停放位置，

物料检测光电传感器开始检测；如果送料电机运行 4 秒钟后，如果物料检测光电传感器仍未

检测到物料，则说明送料机构已经无物料，这时要停机并报警；当物料检测光电传感器检测

到有物料，将给 PLC 发出信号,由 PLC 驱动上料单向电磁阀上料，机械手臂伸出手爪下降抓

物，然后手爪提升臂缩回，手臂向右旋转到右限位，手臂伸出，手爪下降将物料放到传送带

上，传送带输送物料，传感器则根据物料性质（金属和非金属、颜色），分别由 PLC 控制相

应电磁阀使气缸动作，对物料进行分拣。最后机械手返回原位重新开始下一个流程。 

三、梯形图程序 

由学生在课堂根据任务要求完成 

 



 

 

四、I/O 口分配表 

插头

序号 

所接线路名称 插头序

号 

所接线路名称 

1 触摸屏电源负  接开关电源 0V 27 转盘进料传感器 PLC模块+24v 

2 触摸屏电源正接开关电源+24V 28 转盘进料传感器负 0V 

3 转盘电机电源正接开关电源 0V 29 转盘进料传感器传感线 x0.2 

4 转盘电机电源 Y0.0 30 机械抓传感器电源 x0.3 

5 气抓气缸（关）电源接开关电源 0v 31 机械抓传感器电源 0 

6 气抓气缸（关）Y0.1 32 右摆动传感器传感线 x0.4 

7 气抓气缸（开）电源接开关电源 0v 33 右摆动传感器电源负 0V 

8 气抓气缸（开）Y0.2 34 右摆动传感器电源 PLC模块+24v 

9 旋转气缸向右旋转电源正接开关电源 0V 35 左摆动传感器电源负 PLC模块 0V 

10 旋转气缸向右旋转 Y0.3 36 左摆动传感器传感线 x0.5 

11 旋转气缸向左旋转电源接开关电源 0V 37 左摆动传感器电源 PLC模块+24v 

12 旋转气缸向左旋转 Y0.4 38 双臂伸缩气缸的（缩）感应器 x0.6 

13 双臂伸缩气缸（缩）电源接开关电源 0V 39 双臂伸缩气缸的（缩）感应器 0 

14 双臂伸缩气缸（缩）Y0.5 40 双臂伸缩气缸的（伸）感应器 x0.7 

15 双臂伸缩气缸（伸）电源接开关电源 0V 41 双臂伸缩气缸的（伸）感应器 0 

16 双臂伸缩气缸（伸）Y0.6 42 单向气臂气缸（缩）  x1.0 

17 单向气臂气缸（缩）电源接开关电源 0V 43 单向气臂气缸（缩）0 

 

18 单向气臂气缸（缩）Y0.7 44 单向气臂气缸（伸 x1.1 

19 单向气臂气缸（伸）电源正接开关电源 0V 45 单向气臂气缸（伸）0 

 

20 单向气臂气缸（伸）Y1.0 46 落料传感器电源 PLC模块+24v 

21 推料一检测气缸电源接开关电源 0V 47 落料传感器电源负 0V 

22 推料一检测气缸 Y1.1 48 落料传感器传感线 x1.2 

23 推料二检测气缸电源接开关电源 0V 49 推料一传感器电源 PLC模块+24v 

24 推料二检测气缸 Y1.2 50 推料一传感器电源负 0V 



25 推料三检测气缸电源接开关电源 0V 51 推料一传感器传感线 x1.3 

26 推料三检测气缸 Y1.3 52 推料一缩回限位传感器 x1.4 

53 推料一缩回限位传感器 0 81 380V电机 (U线) 

54 推料一伸出限位传感器 X1.5 82 380V电机 (V线) 

55 推料一伸出限位传感器 0V 83 380V电机 (W线) 

56 推料二传感器电源 PLC模块+24v 84 380V电机 (P线 接地) 

57 推料二传感器电源负 0V   

58 推料二传感器传感线  x1.6   

59 推料二缩回限位传感器 x1.7   

60 推料二缩回限位传感器 0V   

61 推料二伸出限位传感器 x2.0   

62 推料二伸出限位传感器 0V   

63 推料三传感器电源 PLC模块+24v   

64 推料三传感器电源负 0V   

65 推料三传感器传感线 x2.1   

66 推料三伸出限位传感器 x2.2   

67 推料三缩回限位传感器 0V   

68 推料三缩回限位传感器 x2.3   

69 推料三伸出限位传感器 0V   

70 警示灯 0V   

71 红色警示灯 （红色线）Y1.4   

72 黄色警示灯 （黄色线） Y1.5    

73 绿色（绿色线）Y1.6   

74 警声 （）Y1.4   

75 变频器驱动 Y2.7   

76 注意  plc com5 接变频器的 sd   

77    

78    



79    

80    

五、项目调试 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

程序参考 

 



 

 



 

 



 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 



 

 
 

 

 





 

 

 



 

 

 


