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前言

随着科学技术的进步和微电子技术的迅猛发展，可编程序控制器（PLC）技术已广泛应用于各行业的
自动化控制领域，在现代工矿企业的生产、加工与制造过程中，起到了十分重要的作用。
PLC功能的不断提升，并以其可靠性高、操作简便等特点，已经使其应用形成一种工业发展的趋势。
特别是随着工业控制网络化进程的发展，使得PLC与现场总线技术获得了更加完美的结合，具有网络
功能的PLC系统越发显示出在先进工业控制中的作用与优势。
目前，PLC、计算机辅助设计计算机辅助制造（CAD／CAM）、机器人（Robot）和数控（NC）技术
已发展成为工业自动化的四大支柱技术。
因此熟悉和掌握先进的控制手段与方法，学习和掌握PLC技术已成为高等院校相关专业和工程自动化
技术人员的一项迫切任务。
以洋为中用为原则，西门子公司的PLC广泛应用于我国各行各业，包括水利、电力、热网、汽车制造
、矿产、钢铁、烟草、化工、饮料加工等。
本书以西门子公司的S7-300／400系列PLC为主要叙述对象（另一本叙述S7-200系列），在作者多年教
学与科研工作的基础上，借鉴相关领域专家学者的研究成果撰写成稿，在机械工业出版社的鼎力支持
和帮助下得以完成。
本书注重硬件特性和指令系统基础知识的叙述和讲解，注重编程思路的阐述，并配以应用性示例，使
读者容易理解和掌握。
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内容概要

本书以西门子公司的S7-300/400系列可编程序控制器（PLC）为主要叙述对象（另一本叙述S7-200系列
），详细介绍了PLC的原理及应用、控制系统设计。
主要内容为PLC的基础知识与工作原理，S7-300/400系列PLC控制系统硬件特性、其他组成部分
，S7-300/400系列PLC的各种编程指令，应用控制系统设计的一般规则、主要内容与STEP7编程软件，
以及S7-300/400系列PLC通信网络等。
各章当中穿插了丰富的编程实例，最后一章还提供了26个S7-300/400系列PLC的工程应用案例。
    本书遵循教学规律，内容阐述循序渐进，深入本质、切中要害，结构合理、严谨，概念准确，易读
易懂。
    本书可作为高职、高专、本科、研究生及各种自动化专业的课程教材、毕业设计教材，也可供相关
工程技术人员、电气注册工程师参考。
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章节摘录

插图：（2）控制速度继电器控制系统逻辑是依靠触点的机械动作实现控制的，工作频率低，为毫秒
级，机械触点有抖动现象。
PLC控制系统是由程序指令控制半导体电路来实现控制的，速度快，为微秒级，严格同步，无抖动。
（3）延时控制继电器控制系统是靠时间继电器的滞后动作来实现延时控制，而时间继电器的定时精
度不高，受环境影响大，调整时间困难。
PLC控制系统用半导体集成电路作定时器，时钟脉冲由晶体振荡器产生，精度高，调整时间方便，不
受环境影响。
尽管PLC与继电器控制系统的逻辑控制部分组成元器件不同，但在控制系统中所起的逻辑控制条件作
用是一致的。
因而可以把PLC内部看作有许多“软继电器”或“虚拟继电器”，如“输入继电器”、“输出继电器
”、“中间继电器”、“时间继电器”等。
这样就可以仿真继电器控制系统的编程方法，仍然按照设计继电器控制电路的形式来编制程序，这就
是梯形图编程方法。
使用梯形图编程时，完全可以不考虑微处理器内部的复杂结构，也不必使用计算机语言。
因此，梯形图是与继电器控制电路图相呼应的，使用起来极为方便。
由于PLC的I／O部分与继电器控制系统大致相同，因而在安装使用时也完全可按常规的继电器控制设
备那样进行。
总之，PLC控制系统的I/O部分和电气控制系统的I／O部分基本相同，但控制部分是采用“可编程”
的PLC，而不是实际的继电器线路。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<S7-300/400PLC编程设计与案�>>

编辑推荐

《S7-300/400 PLC编程设计与案例分析》：PLC实用技术指南
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