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内容概要

　　本书以西门子S7-200
PLC为对象，介绍了PLC的原理、编程及应用。
主要内容包括PLC的基本结构、工作原理与网络框架，S7-200硬件各单元的特性，STEP
7-Micro/WIN编程软件的使用，S7-200的系统配置与编程软元件，S7-200的基本指令、功能及特殊功能
指令详解，构建了进行PLC控制系统设计的基础，并通过作者长期积累的水轮发电机组生产控制的经
验，给出了PLC在实际控制系统中的设计案例。
本书遵循初学者的学习规律，循序渐进、由浅入深、重点突出，结构合理严谨，概念清晰准确，便于
消化吸收，从而应用于工程实践。
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章节摘录

版权页：   插图：    采用油润滑的巴氏合金轴瓦的轴承时，要求轴承内的油位保持一定高度，且轴瓦
的温度不应超过规定的允许值，如不正常则应发出相应的故障信号或事故停机信号。
冷却水中断时不要求立即停机，只需发故障信号，以通知运行人员进行处理。
为了节约用水，冷却水在开机运转时才投入，其投人和切除由机组总冷却水电磁配压阀（带ZT电磁铁
）控制，轴承冷却水不单独设操作阀。
这部分的自动化比较简单。
 采用水润滑的橡胶轴承时，即使润滑水短时间中断，也会引起轴瓦温度急剧升高，导致轴承的损坏，
因此需要立即投入备用润滑水，并发出相应的信号。
如果备用润滑水电磁配压阀（带ZT电磁铁）启动后仍无水流，则经过一定时间（例如3s）后应作用于
事故停机。
 对于低水头电厂（站）来说，若节约用水不那么重要，为简化操作控制和提高可靠性，可以采用经常
性供给润滑水的方式，即不切除电磁阀。
 除了轴承需要冷却水以外，发电机也需要带走运行时内部铜铁损所产生热量的冷却系统。
发电机冷却方式一般有三种：其一是空气冷却方式，例如丹江口150MW机组采用密闭式自循环通风，
借助循环于空气冷却器的冷风带出发电机内部产生的热量，而空气冷却器则靠内管冷却水进行冷却；
其二是水内冷方式，例如三峡机组采用的冷却方式有半水内冷，经过处理的循环冷却水直接通人定子
绕组的空心导线内部和铁心中的冷却水管，将运行时内部铜铁损产生的热量带走，控制系统应保证冷
却水的供应和水质合格；其三是蒸发冷却，如李家峡400MW机组显示出蒸发冷却技术应用于大容量机
组的优势。
由于采用的冷却介质属于氟利昂类产品，所含氯元素对大气的臭氧层有破坏作用，目前限制使用F11
、F12、F13。
为了提高冷却效果，并出于保护环境的考虑，新型无毒、无污染的冷却介质将在实际机组中使用。
 采用空气冷却方式时，空气冷却器的冷却水由机组总冷却水电磁阀供应，开机时打开总冷却水电磁阀
，停机时关闭总冷却水电磁阀。
用示流传感器进行监视，中断时发出故障信号，但不作用于事故停机。
这部分比较简单。
 采用水内冷却方式时，由于对冷却水的水质、水压、流量有严格要求，故需单独设置供水系统。
短时间的冷却水中断可能导致发电机温度急剧上升，因而对供水可靠性的要求非常严格。
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编辑推荐

《S7-200 PLC编程及应用》遵循初学者的学习规律，循序渐进、由浅入深、重点突出，结构合理严谨
，概念清晰准确，便于消化吸收，从而应用于工程实践。
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