
第一图书网, tushu007.com
<<工控组态软件与PLC应用技术>>

图书基本信息

书名：<<工控组态软件与PLC应用技术>>

13位ISBN编号：9787810779159

10位ISBN编号：781077915X

出版时间：2007年1月1日

出版时间：第1版 (2007年1月1日)

作者：吴作明

页数：382

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 1



第一图书网, tushu007.com
<<工控组态软件与PLC应用技术>>

内容概要

　　本书主要介绍北京昆仑自动化软件科技有限公司的MCGS全中文工控组态软件和西门子公司小型
可编程控制器S7—200的软硬件功能，以实用、易用为主线，以MCGS与S7—200结合为例进行详细的
讲解，力求使读者能够有所借鉴。
本书分为10章，第1、2章主要介绍MCGS全中文工控组态软件的构成、简单应用和高级应用。
第3、4章介绍可编程控制器S7—200的工作原理、硬件系统和内部资源。
第5、6、7章分别通过大量实例介绍S7—200的基本指令、顺序控制指令、功能指令。
第8章介绍网络通讯技术。
第9章讲解编程软件的使用。
第10章讲解MCGS与PLC综合设计实例。
附录收集了S7—200 PLC的常用资料。
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编辑推荐

　　本书主要介绍北京昆仑自动化软件科技有限公司的McGs全中文工控组态软件和西门子公司小型可
编程控制器S7—200的软硬件功能，以实用、易用为主线，以：MCGS与S7—200结合为例进行详细的
讲解，力求使读者能够有所借鉴。
本书分为10章，第1、2章主要介绍MCGS全中文工控组态软件的构成、简单应用和　　高级应用。
第3、4章介绍可编程控制器S7—200的工作原理、硬件系统和内部资源。
第5、6、7章分别通过大量实例介绍S7—200的基本指令、顺序控制指令、功能指令。
第8章介绍网络通讯技术。
第9章讲解编程软件的使用。
第10章讲解MCGS与PLC综合设计实例。
附录收集了S7—200 PLC的常用资料。
　　本书可作为大专院校、职业学校的自动控制、电气技术、机电一体化及相关专业的教材，也可供
有关工程技术人员参考使用。
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