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前言

自20世纪60年代第一台PLC问世以来，PLC很快被应用到汽车制造、机械加工、冶金、矿业、轻工等各
个领域，并大大推进了机电一体化进程。
经过近半个世纪的发展和完善，如今的PLC编程理念和控制思想已为广大自动化行业人员所熟悉，这
是一个目前任何其他工业控制器（包括.DCS和FCS等）都无法与之相提并论的巨大知识资源。
西门子系列PLC具有结构简单、编程方便、性能优越、灵活通用、使用方便、可靠性高、抗干扰能力
强等一系列优点，在工业生产过程自动控制领域得到广泛应用。
无论是国外引进的自动化生产线，还是自行设计的自动控制系统都广泛采用西门子S7.200/300/400PLC
编者根据多年对西门子S5系列（早期的S5-95/115/135/155）、s7系列（现在的S7-200/300/400/1200）PLC
的设计、应用与工程维护工作的经验，以实际工程项目作为素材编写了这本书，力图给读者一个关于
西门子S7系列PLC的详细、实用的讲解。
本书从西门子S7系列PLC初学者的角度出发，按照先S7.200PL，C后S7300/400PCL的原则，系统介绍了
定长切割、光电纠偏、电阻焊、波峰焊、灌装线、恒液位、化工厂仪表和热轧工程等项目，并对每个
项目给出了具体的硬件接线、程序清单与注释。
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内容概要

本书从PLC初学者的角度出发，详细介绍了西门子S7—200PLC、S7—300／400PLC在运动控制、生产流
程控制、开关量控制、模拟量控制以及分布式1／O控制的应用，对于每一个应用项目，都从控制要求
、电气设计、硬件配置和软件编程四大方面详细介绍。
通过本书的学习，读者将掌握PLC控制系统设计过程、应完成的工作内容和具体设计方法，同时书中
的案例也可在工程设计中灵活应用。
     本书深入浅出、图文并茂，适合广大自动化技术人员和中高级电工人员使用，也可以作为高职院校
相关专业的PLC教材。
     本书配有虚拟光盘，包括书中大部分程序案例，读者可到http://download.cip.com.cn进行下载。
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章节摘录

插图：有了A/D、D/A单元，余下的处理都是数字量，这对有信息处理能力的PLC并不难。
中、大型PLC处理能力更强，不仅可进行数字的加、减、乘、除，还可开方、插值和进行浮点运算。
有的还有。
PID指令，可对偏差控制量进行比例、微分、积分运算，进而产生相应的输出。
用PLC进行模拟量控制的好处是：在进行模拟量控制的同时开关量也可控制。
这个优点是别的控制器所不具备的，或控制的实现不如PLC方便。
3.用于脉冲量和运动控制实际的物理量除了开关量、模拟量，还有脉冲量，如机床部件的位移，常以
脉冲量表示。
PLC可接收计数脉冲，频率可高达几千赫到几十千赫，可用多种方式接收这些脉冲，还可多路接收。
有的PLC还有脉冲输出功能，脉冲频率也可达几十千赫。
有了这两种功能，加上PLC有数据处理及运算能力，若再配备相应的传感器（如旋转编码器）或脉冲
伺服装置（如环形分配器、功放、步进电动机），则完全可以依数控NC的原理实现步进或伺服传动
控制。
当然，高、中档的PLC还开发有NC单元或运动单元，可实现点位控制。
运动单元还可实现曲线插补，可控制曲线运动。
4.用于数据采集和测控随着PLc技术的发展，其数据存储区越来越大。
数据采集可以用计数器累计记录采集到的脉冲数，并定时转存到DM区中去。
数据采集也可用A／D单元，当模拟量转换成数字量后，再定时转存到DM区中去。
PLC可与计算机通信，由计算机把DM区的数据读出，并由计算机再对这些数据做处理。
这时，PLC即成为计算机的数据终端。
5.用于联网、通信PLC可与个人计算机相连接进行通信，可用计算机参与编程及对PLC进行控制的管理
，使PLC用起来更方便。
为了充分发挥计算机的作用，可实行一台计算机控制与管理多台PLC，多的可达32台；也可一台PLC
与两台或更多的计算机通信，交换信息，以实现多地对PLC控制系统的监控。
PLC与PLC也可通信。
可一对一PLC通信；可几个PLC通信，可多到几十、几百。
PLC与智能仪表、智能执行装置（如变频器），也可联网通信，交换数据，相互操作。
可连接成远程控制系统，系统范围面可大到10km或更大。
联网可把成千上万的PLC、计算机、智能装置等组织在一个网中。
联网、通信正适应了当今计算机集成制造系统及智能化工厂发展的需要。
它可使工业控制从点到线再到面，使设备级的控制、生产线的控制、工厂管理层的控制连成一个整体
，进而创造更高的效益。
这个无限美好的前景，已越来越清楚地展现在面前。
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编辑推荐

《西门子S7系列PLC电气控制精解》深入浅出、图文并茂，适合广大自动化技术人员和中高级电工人
员使用，也可以作为高职院校相关专业的PLC教材。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<西门子S7系列PLC电气控制精解>>

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 7


