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前言

可编程控制器（PLC）是一种以微处理器为核心用作数字控制的新型控制器，专为在工业环境下应用
而设计，已成为现代工业自动化的三大支柱之一。
它已广泛应用于机械制造、冶金、化工、电力、交通、采矿、建材、轻工、环保、食品等行业，既可
用于老设备的技术改造，又可用于新产品的开发。
因此，对于从事工业控制研发技术人员来说，PLC系统的设计与应用已经成为了必须掌握的一门专业
技术。
西门子公司的S7-200系列小型PLC具有功能强、性价比高的特点，深受国内用户的欢迎。
本书以西门子S7.200系列小型PLC应用型人才培养为出发点，依据作者多年教学、科研经验，按照“先
理论，后案例，学以致用，学用并举”的原则，采用符合读者认知规律的编排模式。
本书在系统阐述西门子PLC硬件知识、编程软件与编程基础、指令系统与编程、安装维修等基本知识
的同时，以案例形式介绍西门子S7-200 PLC的编程开发过程与规律，让读者能快速掌握西门子PLC编
程与应用，真正达到速学快用的目的。
本书还具有很好的工程实践参考价值。
全书共9章，第1章介绍了可编程控制器的结构、工作原理、同继电器的区别、发展及编程语言；第2章
介绍了s7-200 PLC的硬件构成、规格性能、I／O分配及工作模式；第3章介绍了STEP7.：Micro
／WIN4.0编程软件的功能、组成、特点及使用；第4章介绍了$7-200 PLC的程序组成、编程规则、存储
器数据区分配、寻址方式和指令格式；第5章介绍了PLC的基本逻辑指令、程序控制指令、数据处理运
算指令和特殊指令等指令系统；第6章介绍了PLc的基本或典型控制程序小案例；第7章介绍了三相异
步电动机、直流电动机、同步电动机及步进电动机的常见控制程序设计；第8章介绍了PLC控制系统设
计的原则与步骤，控制程序设计方法，最后通过案例应用说明PLC控制系统的设计过程；第9章介绍
了PLc安装接线与维修知识。
各章内容既有联系，又有一定的独立性，并且每章均附有思考题。
在编写风格上注意遵循由浅入深、循序渐进的认识规律，便于读者自学。
本书由杨后川、祖先锋、张冬冬、周淼编著，参加编写的还有张学民、陈勇、杨萍、韩玉芹等。
本书的第1章、第6章和第8章由杨后川编写，第5章由祖先锋编写，第2章和第7章由张冬冬编写，第3章
由周淼编写，第4章和第5章5.4节由张学民编写，第9章由陈勇和杨萍编写，第4章4.1节由韩玉芹编写。
全书由杨后川副教授统稿并定稿。
北京航空航天大学陈志同教授担任本书主审。
他仔细审阅了全部书稿，提出了许多宝贵的意见和建议，在此表示诚挚的谢意！
 在编写过程中，作者参阅和引用了西门子公司最新技术资料和有关院校、工厂、科研院所的一些教材
、文献，有些正式出版的文献已在书的参考文献中列出，有些难免遗漏，对未能列出的文献和资料，
编著者向其作者表示诚挚的感谢。
限于编者的理论水平和实际开发经验，书中的缺点和不足之处在所难免，恳请读者和相关专家批评指
正。
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内容概要

本书从继电器与PLC的对比入手，介绍如何使用PLC指令语言设计西门子S7-200 PLC应用程序。
主要内容包括西门子S7-200 PLC的结构原理及硬件知识、编程软件、指令系统、基本编程、电动机控
制编程、应用系统设计和安装维修。
内容既注重系统、全面、新颖，又力求叙述简练、层次分明、结构合理、通俗易懂。
在编写形式上，按理论基础知识、案例、经验与技巧等几大块结构形式编写，既涵盖理论知识，又注
重实际应用，使读者既能够快速掌握西门子S7-200 PLC基础知识，又能快速编程应用，具有极强的针
对性、可读性和实用性，是初学者不可多得的参考书。
    本书可作为西门子PLC初学者的入门教材，也可作为各类高等学校工业自动化、电气工程及自动化
、计算机应用、机电一体化、机械电子工程等相关专业学生的教学用书或者参考书，也可供从事PLC
控制系统设计、开发的广大科技人员阅读参考。
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章节摘录

插图：2.应用程序PLC的应用程序是用户利用PLC厂家提供的编程语言，根据工业现场的控制目的来编
制的程序。
它存储在PLC的用户存储器中，用户可以根据系统的不同控制要求，对原有的应用程序进行改写或删
除。
应用程序包括开关量逻辑控制程序、模拟量运算程序、闭环控制程序和操作站系统程序等。
1.1.3 PLC的工作原理PLC的工作原理可以简单地表述为在系统程序的管理下，通过运行应用程序，对
控制要求进行处理判断，并通过执行用户程序来实现控制任务。
但是，在时间上，PLC执行的任务是按串行方式进行的，其具体的运行方式与继电器一接触器控制系
统及计算机控制系统都有着一定的差异。
1.循环扫描的工作原理PLC的一个工作过程一般有5个阶段：内部处理阶段、通信处理阶段、输入采样
阶段、程序执行阶段和输出刷新阶段。
当PLC开始运行时，首先清除I／O映像区的内容，其次进行自诊断，然后与外部设备进行通信连接，
确认正常后开始扫描。
对于每个用户程序，CPU从第一条指令开始执行，按指令步序号做周期性的程序循环扫描，如果无跳
转指令，则从第一条指令开始，逐条执行用户程序，直至遇到结束符后又返回第一条指令，如此周而
复始不断循环，因此，PLC的工作方式是一种串行循环工作方式，如图1-6所示。
（1）内部处理阶段：在内部处理阶段，CPU监测主机硬件、用户程序存储器、I／0模块的状态并清除
：I／0映像区的内容等，即PLC进行各种错误检测（自诊断功能），若自诊断正常，继续向下扫描。
（2）通信处理阶段：在通信处理阶段，CPU自动监测并处理各种通信端口接收到的任何信息，即检
查是否有编程器、计算机或上位PLC等通信请求，若有，则进行相应处理，完成数据通信任务。
例如，PLc接收编程器送来的程序、命令和各种数据，并把要显示的状态、数据、出错信息发送给编
程器进行显示，这称为“监视服务”，一般在程序执行之后进行。
（3）输入采样阶段：在输入采样阶段，PLC首先扫描所有的输入端子，按顺序将所有输入端的输入信
号状态（“0”或“1”表现在接线端上是否在承受外加电压）读入输入映像寄存区。
这个过程称为对输入信号的采样，或称输入刷新阶段。
完成输入端刷新工作后，将关闭输入端口，转入下一步工作过程，即程序执行阶段。
在程序执行期间，即使输入端状态发生变化，输入状态寄存器的内容也不会发生改变，而这些变化必
须等到下一个工作周期的输入刷新阶段才能被读入。
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编辑推荐

《西门子S7-200 PLC编程速学与快速应用》：先理论，后案例，学以致用，学用并举。
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