
圖解實用順序控制程式集(附機構圖)  

■ 本書特色  

1 .  目前市面上關於順序控制程式解說的書籍琳琅滿目，但是有系統介紹程式設計觀念及配合

機構特性結合的程式設計書籍卻是極為少見。 

2 .  本書為了使讀者能更容易去了解如何編寫順序控制程式，以具體的例子附加機構圖，來解

說製作程式的方法。 

3 .  藉由本書可以讓程式設計者，在進行順序控制電路設計時，更能有效的結合機構的實務

面，學習程式設計的方法。  

■ 內容簡介 

目前使用 PLC 或順序控制的機械控制自動化，儼然已成為主流。而所謂順序控制，就是使用繼

電器控制、階梯圖及可程式化的專用控制器的一種控制方法。本書為了使讀者能更容易去了解

如何編寫順序控制程式，特地將生產現場的技術，以招數集的形式，加以整理而成。在各個招

數上，更是以具體的例子附加機構圖，來解說製作程式的方法。藉由本書，可以讓程式設計

者，在進行順序控制電路設計時，更能有效的結合機構的實務面，學習程式設計的方法。本書

適合自動控制相關業界人員或有興趣的讀者閱讀。  
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