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前言

　　随着信息技术与计算机技术的飞速发展，分布式控制系统在工厂自动化和过程自动化中的应用速
度迅速增长，现场总线技术已成为工业网络通信中的佼佼者。
信息技术的飞速发展起了自动化系统结构的变革，以网络为主干的自动化分布式控制系统成为予亍业
发展的趋势。
　　工业网络知识已经成为当今自动化过程应用的重要内容，并深入到52业自动化的各个层次，从现
场设备、可编程序控制器、I／O设备到操作系统、驱动设备以及人机接1．7（HMI)，网络的应用无处
不在。
而西门子公司的s7．300／400在大中型PLC中应用最广，市场占有率最高=为了让广大工业自动控制的
技术人员快速掌握西门子s7—300／400工业网络通信技术，我们组织编写了本书。
　　本书共分8章。
第1章介绍了工业网络的发展、特点、组成及简单工作原理；第2章介绍7 MPI的网络结构、通信协议及
网络组态实例；第3章介绍了工业以太网的特点、网络部件、交换机技术以及网络配置方案；第4章介
绍了PROFIBUS的总线拓扑结构、通信协议、网络部件及网络组态；第5章介绍了AS—i的总线拓扑结构
、网络部件、通信方式及传输机制；第6章介绍了点对点通信的硬件、通信协议及在用户程序中的实
现；第7章介绍了MODBUS通信、PLC与驱动装置的串行通信；第8章介绍网络路由的技术条件、组态
编程器和HMI的网络路由功能。
　　本书的最大特点是理论结合实例，讲解系统易懂、内容翔实、方法简单实用，同时书中的内容通
过实例讲解，让读者深入浅出地学习并达到举一反三的效果。
书中的每个通信实例互为独立单元，图文并茂，条理清晰，深入浅出地阐述了通苇陆议的各个方面，
便于初学者学习与使用。
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内容概要

本书从网络通信的实际应用出发，全面讲述了西门子公司的s7—300／400 PLC的工业网络通信技术，
涵盖MPI、工业以太网、PROFIBUS、AS-i通信、点对点通信、与外部设备的串行通信以及网络路由功
能。
本书的特点是理论结合实例，讲解系统易懂、内容详实、方法简单实用。
　　同时书中的每个通信实例互为独立单元，图文并茂、条理清晰、深八浅出地阐述了通信协议的各
个方面，便于初学者学习与运用。
　　本书既可作为高等院校工业自动化、电气工程、电工、机电体化、计算机应用及相关专业高年级
本科生和研究生可编程控制器等课程的教材，同时也可以作为广大从事电气、电工行业的研发工程师
、专业技术人员以及正在学习PLC的专业人员的参考书或者培训教材。
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章节摘录

　　第1章　绪论　　近些年来，随着计算机通信网络技术的日益成熟及企业对工业自动化程度要求
的提高，自动控制系统也从传统的集中式控制向多元分布式控制发展。
企业信息管理系统的覆盖范围也正逐渐地从传统的经营、管理信息扩展到工厂的主控信息及现场的控
制信息，对于企业而言，需要将整个工厂的生产流程和自动化控制系统纳入到统一的信息管理平台中
。
　　借助于强大的工业通信网络，企业的信息管理平台不仅可以对市场信息进行处理，还可以包括从
原材料采购、生产加工到成品贮运的全部生产流程，这意味着，通过与工厂中强大的工业通信网络的
集成，企业信息管理系统可以实现对生产、物流、销售和管理信息的统一集成处理，为企业管理控制
一体化功能的实现提供了坚实的基础。
强大的工业通信网络与信息技术的结合彻底改变了传统的信息管理方式，将企业的生产管理带到了一
个全新的境界。
　　1.1　PLC控制网络的基本特点和通信功能　　随着生产技术的发展，必然会使PLc的应用从单机
向全厂生产自动化过渡。
这就要求PLc之间、PLc与计算机和其他控制设备之间能迅速、准确、及时地进行通信，以便能步调一
致地进行控制和管理。
　　1.PLC控制网络的基本特点　　PLc是工业领域基础自动化的主要工具，其通信系统应具有各种不
同的功能和性能，以满足点对点通信、组成PLc网络，完成上下级控制系统之间的数据交换等不同的
要求。
最严格的要求就是在工业应用环境中保证数据传输的可靠性。
　　为了满足自动化系统对PLC网络的要求，PLc控制网络应具有以下特点：　　（1）传输介质和连
接组件标准化在一个网络控制的环境中，需要相互通信的自动化部件分布广泛，加入的点很多，因此
传输介质和接口组件使用数量很大，这就要求传输介质和接口组件一方面使用量要少，另一方面要互
相兼容。
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