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前言

　　可编程控制器（简称PLC）是以微处理器为核心，将微型计算机技术、自动化技术及通信技术融
为一体的一种新型的高可靠性的工业自动化控制装置。
它具有控制能力强、可靠性高、配置灵活、编程简单、使用方便、易于扩展等优点，被广泛地应用在
各种控制中，迅速地改变着工厂自动化的面貌和进程，成为当今及今后工业控制的主要手段和重要的
自动化控制设备。
因此专家认为，可编程控制器技术、计算机辅助设计／计算机辅助制造以及机器人技术，将成为工业
生产自动化的三大支柱。
　　为大力普及可编程控制器的应用，本书从工学结合的角度出发，以我国目前广泛应用的西门子公
司的S7-200产品和V4.0编程软件为例，突出应用性和实践性，讲述了小型可编程控制器的基础知识；
以技术技能应用型人才培养目标为依据，吸收了德国高职教材的优点，注重技能培养，打破了此类书
籍的纯技术手册或纯理论的模式；结合了一些深入浅出的工程实例，让读者更好地开阔眼界，了
解PLC技术的综合应用。
　　PLC的应用大体可分为三个层次：数字量控制、模拟量控制和网络控制。
本书第1-7章介绍了PLC基础知识及与数字量控制有关的指令和梯形图的设计方法，特别是顺序控制梯
形图的设计方法、大有发展前途的人机界面及高速计数器指令：第8章通过电梯控制介绍了高速计数
器和中断的应用；第9章通过恒压供水系统介绍了模拟量闭环控制与变频器；第10章介绍了PLC的通信
方式和通信程序的设计方法；第11章通过一个工程实例详细说明了PLC系统设计的内容；第12章介绍
了PLC控制系统的设计与调试步骤、提高PLC控制系统可靠性的措施、节省PLC输入／输出点数的方法
。
全书配有11个不同层次不同方面的实训，各章均配有练习题。
　　本书的编写得到了山东铝业职业学院的大力帮助，中国铝业山东分公司提供了大量资料和相关技
术支持，魏召刚主审并提出了许多宝贵意见，谨在此表示衷心的感谢。
　　本书由张世生主编，张冬梅任副主编，曾照香、宋涛、林涛、马飞、张旭芬、李立峰、王琨参与
了编写。
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内容概要

本书以西门子公司的S7-200系列可编程控制器(PLC)为例，介绍了PLC
的硬件结构和工作原理，PLC的存储器数据类型、指令系统和编程软件的使用方法，以及梯形图的经
验设计法、根据继电器电路图设计梯形图的方法和顺序功能图的编程方法。
这些设计方法很容易被初学者掌握，用它们可以迅速地设计出任意复杂的数字量控制系统的梯形图。
书中提供了大量的实验内容，还介绍了PLC的人机界面、模拟量闭环控制、高速计数器、通信网络
、PLC通信程序的设计方法、PLC的参数设置、节省PLC输入／输出点数的方法、PLC控制系统的可靠
性措施等。
为方便教学和自学，各章均配有习题以供练习。

本书可作为大专院校工业自动化、电气工程及其自动化、应用电子、计算机应用、机电一体化及其他
有关专业的教材，也可供工程技术人员自学和作为培训教材使用，对S7-200系列PLC的用户亦有很大
的参考价值。
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章节摘录

　　指令的学习及应用要注意三个方面的问题。
其一是指令的表达形式，每条指令都有梯形图与指令表两种表达形式，也就是说每条指令都有图形符
号和文字符号，这是使用者要记住的。
其二是每条指令都有各自的使用要素。
如定时器是用来计时的，计时自然离不开计时的起点及计时时间的长短，指令中一定要表现这两个方
面的内容，这也就是指令的要素。
其三是指令的功能，一条指令执行过后，机内哪些数据出现了哪些变化是编程者特别要把握的。
　　一般来说，编写一段程序时，单独使用梯形图或单独使用指令表都是可行的。
但它们也是一个整体，在某种类型PLC程序中的梯形图与指令表有着严格的对应关系。
　　PLC指令实质上是计算机指令，是数据处理的说明，指令所涉及数据的类型、数据的长短、数据
存储器的范围等对正确使用指令有着很重要的意义.　　4.3.2 逻辑分析法编程　　逻辑分析法编程是在
一些典型电路的基础上，根据被控对象对控制系统的具体要求，不断地修改和完善梯形图。
有时需要多次反复地调试和修改梯形图，增加一些中间编程元件和触点，最后才能得到一个较为满意
的结果。
　　逻辑分析法没有普遍的规律可以遵循，具有很大的试探性和随意性，最后的结果不是唯一的，设
计所用的时间、设计的质量与设计者的经验有很大的关系。
得到的梯形图逻辑严密、耦合性强，是程序设计的基础，能完成任何程序的设计，但调试、修改和阅
读都很困难，可以用于较简单的梯形图（如手动程序）的设计。
下面介绍逻辑分析法中一些常用的基本电路。
　　1.启保停电路Z
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