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前言

可编程序控制器（PLC）是20世纪60年代以来发展极为迅速的一种先进的、新型的、通用的工业控制
装置。
现代PLC综合了计算机技术、自动控制技术和网络通信技术，其应用越来越广泛、深入，已进入到系
统的过程控制、运动控制、通信网络、人机交互等领域。
PLC具有控制能力强、可靠性高、使用灵活方便和易于编程、扩展、通信等一系列优点，是当今及今
后工业控制的主要手段和控制核心。
因此，PLC技术、数控技术、计算机辅助设计／计算机辅助生产以及机器人技术，已并列为现代工业
生产自动化的四大支柱。
PLC是从事自动化专业的工程技术人员应该掌握的实用技术，对于这样一门应用性广泛的专业技术，
必须通过各种形式的具体实例来感悟它，强化工程意识，提高应用能力。
刚刚走出大学校门的毕业生往往都有这种想法，那就是我所学的这些知识能够胜任工作吗？
是的，这种想法很正常，因为在校期间为了不至于“掉队”要学很多门课程，这样一来就不可能做到
门门精通，到毕业时就会感觉什么都似曾见过但又什么都不摸门。
我们就是基于这样一个出发点，从工程实际出发，由易到难，循序渐进，把一些工程上的典型应用作
为学习内容。
在理解PLC的工作原理，熟悉PLC的结构组成及掌握PLC的指令系统之后，接触工程实际应用的例子。
从拿到系统的控制要求开始，一步一步完成设计，完全模拟实际工程。
在本书中我们选定了大量实例，有些实例就是在生产设备的控制系统中选取而来，通过学习，对于提
高PLC的编程水平和应用能力都会有很大的帮助。
全书共分6章。
第一章主要阐述了现代工业控制从继电器控制发展到PLC控制的过程，简要介绍了PLC硬件结构和工
作原理。
第二章以S7-200 PLC为背景讲述了PLC系统基本组成、性能特点、基本功能、寻址方式、编程语言、
程序结构等。
第三章讲解、罗列了PLC的基本指令及应用指令，为掌握指令和应用指令打下了基础。
第四章是应用实例，由浅到深，由易到难，列举了20个应用实例。
第五章的系统设计实例相对来说难度大一些，程序复杂一些，所涉及的指令功能更强，应用领域也更
加广泛。
第六章介绍了STEP 7-Micro／WIN编程软件及程序的运行、监控和调试方法。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<西门子S7-200PLC的使用经验与>>

内容概要

本书从工程应用的角度出发，以西门子公司的S7-200 PLC为样机，突出应用性和实践性，重点介绍
了S7-200 PLC的硬件结构、工作原理、指令系统、工程应用、程序编制和调试等。
通过大量有针对性的工程实例，讲解了PLC控制系统设计时的设计思想、工作步骤、指令运用等，以
及一些特殊功能指令的使用方法。
    本书可作为初涉电气工程及自动化技术工作的大专院校毕业生的自学用书，亦可作为大专院校相关
专业的教材；对于广大的电气工程技术人员也是一本更新知识结构和学习新技术应用的参考书。
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章节摘录

插图：

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<西门子S7-200PLC的使用经验与>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


