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前言

　　随着我国经济的快速发展，在工业控制领域，数控机床在硬件方面取得了显著的成绩，与此相应
的数控系统也得到了迅速的发展，各个品牌的数控系统也相继进入我国市场，如日本的FANUC数控系
统、德国西门子数控系统等。
　　数控机床综合了计算机、自动控制、机电一体化、PLC、液压、传感器等技术，并以其可靠性高
、生产效率高、劳动强度低等优点而迅速成为现代制造业中广泛使用的设备。
数控机床的使用极大地推动了数控技术的发展，而PLC是当前工业控制领域中不可或缺的一部分，也
是广大相关专业师生和机械工程控制技术人员需要掌握的内容。
　　数控仿真是在三维空间进行的动态仿真，利用仿真系统可以对设计的程序进行精确的验证，从而
获得优良的制造精度。
目前，数控技术已经从普通的简单功能发展到了更具柔性的现代制造技术。
　　本书特点　　在语言上，本书尽量以浅显易懂的语言进行讲解，去掉了一些实际工程应用中的晦
涩词汇，使表达更加简洁明了。
　　在内容上，本书在介绍S7-300/400 PLC的基础知识及应用时，减少了工程中过于复杂、难以理解的
内容，并增加了PLC模拟仿真软件的介绍及相应的实例。
　　在结构安排上，本书的编写更加贴近读者的思维习惯，易于掌握。
每章开始都有本章导读，结尾都有本章小结及相应的思考练习题，有助于读者把握学习重点。
　　主要内容　　本书主要针对目前我国工业控制领域中使用较多的西门子S7-300/400 PLC进行介绍。
在全书的写作过程中，力求体现理论联系实际、学以致用。
其中，既有简明扼要的理论介绍，又有典型的S7-300/400 PLC的应用实例，使读者能很快掌
握S7-300/400 PLC的工作方式、功能模块、编程技术等知识。
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内容概要

　　从工程应用的角度出发，以当前我国使用较多的西门子S7-300/400 PLC为对象，系统地介绍了西门
子S7-300/400 PLC的主要构成、设计方法及具体应用。
《西门子S7-300/400 PLC控制系统设计与应用》针对西门子S7-300/400 PLC控制系统的基础应用，分别
介绍了可编程逻辑控制器、S7-300/400硬件模块、PLC的工作方式、S7-300/400的指令系统、S7-300/400
的编程过程、S7系列编程软件介绍、S7-300/400 PLC的通信、S7-PLCSIM的运用等内容；最后是综合运
用所学知识的动手实践环节，结合具体工程应用实例详细描述了从问题的分析到编写出PLC控制程序
的整个过程。
《西门子S7-300/400 PLC控制系统设计与应用》内容完整、通俗易懂、实用性强，可作为高等院校及高
职机电类专业教材，也可供西门子S7-300/400 PLC工程技术人员及自学者参考和学习。
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章节摘录

　　第1章　可编程逻辑控制器简介�　　1.2　逻辑控制的发展　　1.2.1　继电器逻辑控制　　在人们
的日常生活和生产活动中，利用开关来实现在电路中“开”和“关”各种用电器及生产设备，或改变
它们的工作方式，这种控制方式是极其普遍的。
但对于加工生产线这样大规模的电路，其电动机等设备少则几十台，多则数以百计，同时这种电路中
的各种用电器往往要按照某种规律来安排其“开”和“关”的顺序，因此若在这种场合下仍由人来操
作一个接一个的开关，显然难于实现。
此时继电器逻辑控制电路就派上了用场。
　　1.继电器逻辑控制电路的概念　　继电器逻辑控制电路是根据外界输入的特定信号和某种要求，
自动地接通和断开电路，断续地或连续地改变电路参数或运行状态，实现对电路或非电对象的切换、
控制、调节和保护的一种自动控制电路。
　　从电路结构上看，继电器逻辑控制电路一般都具有两个基本组成部分，即决策部分和执行部分。
决策部分负责检测外界输入的信号，通过转换、放大、判断、按照预先设定的控制规则进行逻辑运算
，作出相应的控制决策，指挥执行部分动作，以实现控制的最终目的。
就控制角度而言，这里决策部分起了关键的作用。
而决策部分所体现的控制规则，实际是通过继电器逻辑控制电路各部分预先按控制规则要求的固定联
结来实现的。
也就是说，其控制规则是以硬件的固定联结来实现的。
这也是继电器逻辑控制电路不同于PLC的主要特征。
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编辑推荐

　　语言浅显易懂，侧重工程应用，提供实例仿真文件，提供精美电子教案。
　　本书特色　　在语言表述上，尽量以浅显易懂的语言，去掉实际工程运用中的晦涩词汇，使表述
简洁明了，易于掌握。
　　在内容编写上，更加贴近读者的思维习惯，例如在介绍S7—300／400 PLC的基础知识及运用上，
减少了工程中过于复杂、难于理解的内容，并增加了PLC模拟仿真软件的介绍及相应的实例。
　　在结构安排上，每章开始都有导读，结尾都有本章小结及相应的思考练习题，有助于学生把握学
习重点。
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