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内容概要

　　《可编程序控制器与工业现场总线（第2版）》对PLC的硬件体系、工作原理、组态方法、编程语
言、模块化结构编程、梯形图指令系统、调试手段和故障诊断，进行了全面详细的介绍。
对20世纪80年代产生并迅速发展的工业现场总线，以IEC61158标准中应用广泛的PROFIBUS_DP
和PROFINET两个类型为代表，进行了深入的介绍，说明了DP_VO、DP_V1和DP_V23个标准版本
、PROFINET的基本概念。
　　《可编程序控制器与工业现场总线（第2版）》适合作为高等院校自动化相关专业的教材或教学
参考书，对从事自动化领域的工程技术人员、设计人员和设备维修人员也有很高的参考价值。
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章节摘录

版权页:第1章 PLC的定义及硬件和软件的基本构成根据IEC标准，PLC定义如下：PLC是在工业环境中
使用数字操作的电子系统，它使用可编程序存储器内部存储用户设计的指令，这些指令用来实现特殊
的功能，如逻辑运算、顺序操作、定时、计数以及算术运算和通过数字或模拟输入/输出来控制各种类
型的机械或过程。
不论是PLC还是与它有关的外部设备都设计成容易集成在一个工业控制系统内，并容易应用所有计划
中的功能。
由上述的PLC定义，可以概括PLC的特点如下：1） 控制程序可变，具有很好的柔性，在生产工艺流程
改变或生产设备更新的情况下，不必改变PLC的硬设备，只需改变程序就可满足要求。
因此，除单机控制外，PLC在柔性制造单元（FMC），柔性制造系统（FMS），以致工厂自动化中也
被大量采用。
2）具有高度可靠性，适用于工业环境，PLC产品的平均故障间隔时间一般可达到5年以上，因此是一
种高度可靠的工业产品，大大提高了生产设备的运行效率。
PLC不要求专用设备的机房，这为工业现场的大量直接使用提供了方便。
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编辑推荐

《可编程序控制器与工业现场总线(第2版)》新增加的章节中，提供了详细的解决方法和程序，这些都
是作者多年从事实际工程应用经验的总结，其中还包含许多对工程细节的技术处理方法，希望增加的
这部分内容，会对读者有更多的帮助。
《可编程序控制器与工业现场总线(第2版)》适合作为高等院校自动化相关专业的教材或教学参考书，
对从事自动化领域的工程技术人员、设计人员和设备维修人员也有很高的参考价值。
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