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前言

　　可编程序控制器（PLC）具有适用于各种工业自动控制所必需的高可靠性、配置扩充的高灵活性
等特点，且易于编程，使用维护方便，在工业自动控制的各个领域获得了十分广泛的应用，代表着控
制技术的发展方向，被业界称为现代工业自动化的三大支柱之一。
S7-300/400系列PLC是西门子公司全集成自动化系统中的控制核心，是其集成性和开放性的重要体现。
它将先进控制思想、现代通信技术和IT技术的最新发展集于一身，在CPU运算速度、程序执行效率、
故障自诊断、联网通信、功能集成以及容错与冗余技术等方面都取得了公认的成就。
　　S7-300/400 PLC作为西门子公司可编程序控制器的主流产品，市场占有率很高，它以功能强大、性
价比高等优点而深受国内用户的欢迎。
为了使用户更易了解并尽快掌握S7-300/400 PLC的性能特点，并更好地应用于实践，作者结合近20年应
用西门子PLC的实践经验和理论教学体会，在广泛吸收国内外先进标准、先进设计思想的基础上编著
成此书。
　　全书以西门子公司S7-300/400 PLC为主线，以STEP7编程系统为平台，系统介绍了PLC的硬件组成
、编程技巧、通信组网以及应用实例等知识。
新颖、实用、易读以及可操作是本书的编写宗旨。
为此作者对全书的内容和结构进行了精心组织和安排：第1章介绍PLC的基础知识；第2章介
绍S7-300/400 PLC的硬件组成，包括各模块的基本结构、性能参数及特点、安装与连接要求等方面的内
容；第3章详细介绍了S7-300/400 PLC编程指令的使用及编程方法，并提供了大量常用的典型程序与编
程实例，这些程序可以直接供设计者使用和参考；第4章讲述了S7-300/400 PLC的用户程序结构及结构
化编程方法，重点分析了编程时需要的组织块、功能块与功能、数据块等，通过实例详细阐述了结构
化程序设计方法；第5章阐述了PLC的工具软件——STEP 7编程软件，包括软件的安装与使用方法，程
序编辑步骤与要点，PLC程序的检查、仿真、在线调试的具体方法与步骤等；通信是自动控制系统设
计与应用的重点和难点，第6章重点讲述了S7-300/400 PLC的通信与组网，包括S7的几种典型网络
　MPI、PROFIBUS、工业以太网和AS-I网的结构、通信原理、主要通信模块、组态方法等，并提供了
实例；第7章介绍了S7-300/400 PLC的实际应用案例，使读者能触类旁通，举一反三。
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内容概要

　　 西门子公司主流的S7-300／400 PLC以其优越的性能和较高的性价比得到广泛应用，同时深受国内
用户的欢迎。
本书全面讲述了西门子该系列PLC的系统结构、组态、指令系统、STEP 7编程软件的使用、程序结构
以及采用结构化编程的实例和应用系统的设计技术、设计方法。
全书以新颖、实用、易读以及可操作性为宗旨，以实例形式讲解S7-300/400 PLC的编程及调试，同时详
细介绍S7-300/400 PLC的通信网络知识及组网方法。
书中各部分内容都使用实例进行讲解，并辅以大量的图表，通俗易懂，读者可以快速入门。
 　　本书注重实际，强调应用，对S7-300/400 PLC的用户有很大的参考价值，可供广大工程技术人员
自学或参考，也可供大中专院校自动化、电气工程和机电一体化专业师生参考，同时还适合作为职业
培训学校PLC的培训教材。
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章节摘录

　　第1章　PLC概述　　PLC（Programmable Logic Controller，可编程序控制器）是以微处理器为核
心，综合了计算机技术、自动控制技术和通信技术发展起来的一种通用工业控制装置。
它具有体积小、功能强、编程容易、维护方便，以及组网灵活等一系列优点，特别是它的高可靠性和
较强的适应环境的能力，使其在冶金、化工、交通、电力，以及机械制造等领域获得了非常广泛的应
用，被称为现代工业技术的三大支柱（PLC技术、机器人技术、CAD／CAM）之一。
　　1.1　PLC发展概况　　1.1.1　PLC的产生　　传统的生产机械多采用继电器、接触器控制，这种
控制系统通常称为继电器控制系统。
继电器控制系统具有结构简单、价格低廉、容易操作等优点，但它同时又具有体积庞大、生产周期长
、接线复杂、故障率高、可靠性及灵活性差等缺点，比较适用于工作模式固定、控制逻辑简单的工业
应用场合。
　　随着工业生产的迅速发展，生产规模不断扩大，控制技术不断提高，传统的继电器控制系统越来
越不适应现代工业发展的需要，迫切需要设计一种先进的自动控制装置。
于是，1968年美国通用汽车公司（GM）便提出一种设想：把计算机的功能完善、通用、灵活等优点
和继电器控制系统的简单易懂、操作方便、价格便宜等优点结合起来，制成一种通用控制装置。
这种通用控制装置把计算机的编程方法和程序输入方式加以简化，采用面向控制过程、面向对象的语
言编程。
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