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前言

　　1．市场情况　　IT产业的迅速发展，带领人类进入了信息时代。
随着信息技术与计算机技术的飞速发展，可编程控制器（PLC）在工业自动化领域应用也越来越广泛
。
　　作为工业自动控制的核心控制部分，PLC的程序很大程度上决定了整个系统的稳定性。
合理的程序会使整个控制系统运行得更快，从而使系统的控制精度更高、反应速度更快、系统稳定性
更强。
为了让从事工业自动控制工作的技术人员快速掌握PLC的编程与维护技术，我们组织编写了本书。
　　2．读者需求　　“我梦想有一本从一步一步梯形图到几步梯形图再到完成复杂功能的梯形图—
—从简单到复杂层层引导，能做‘老师’的书，这是我最需要的。
”　　上面是某网友在聊天时说出的肺腑之言，这或许代表了部分在学习PLC知识方面已经花了九牛
二虎之力，但还是没有入门而又非常渴望入门的读者们的心声。
　　很多网友都会问我同样的一个问题：“张老师你是怎样入门的？
”我回答说：“要想入门很容易，方法是实操，再实操，最后还是实操。
”但很多网友苦于不知道怎样实操，那么本书一定是你的“指导老师”了。
　　3．本书特色　　①突出实践、注重实效　　本书最大的一个特点就是“动了再说”，也就是先
编写程序上机实操，然后从实操中理解指令及为什么这样编写，再作小改动上机实操，分析可行或不
行的原因，最后作大改动再上机实操，让读者从动手操作中理解编程指令，掌握编程技巧。
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内容概要

本书以西门子S7-200 PLC为例，简要介绍了PLC的基本概念及编程软件的安装和使用，详细讲解了PLC
的基本指令、功能指令和扩展模块的用法。
讲述指令时以精简的完整实例为引导，随后给出多个典型的工程实例，最后给出一个系统调试的实例
，目的是使读者消化前面的知识，启发读者对系统编程的认识，培养读者发现问题并能够立即解决问
题的能力。
　　随书光盘提供了STEP7-MicroWIN V4.0 SP6编程软件、炜煌A9热敏打印机说明书、台达VFD-M使
用手册及部分实例的视频文件。
　　本书可以作为工业自动化领域技术人员的入门读物，也可供大中专院校自动化、机电一体化专业
类学生参考，同时还可以作为职业培训中心进行PLC培训的教材。
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章节摘录

　　4．PLC的特点　　（1）学习PLC编程容易　　PLC是面向用户的设备，考虑到现场普通工作人员
的知识面及习惯，PLC可以采用梯形图来编程，这种编程方法形象直观，无需专业的计算机知识和语
言，所以普通人可以在很短时间里学会。
　　（2）控制系统简单，更改容易，施工周期短　　PLC及外围模块品种多，可灵活组合完成各种要
求的控制系统。
只需在PLC的端子上接入相应的输入输出信号线即可，绝不像传统继电器控制系统那样需使用大批继
电器及电子元件和复杂繁多的硬件接线。
对比继电器控制系统，PLC系统当控制要求改变时，只需用画图的方法把梯形图改画即可，因此PLC
控制系统施工周期明显缩短，施工工作量也大大地减少。
　　（3）系统维护容易　　PLC具有完善的监控及自诊断功能，内部各种软元件的工作状态可用编程
软件进行监控，配合程序针对性编程及内部特有的诊断功能，可以快速准确地找到故障点并及时排除
故障。
还可配合触摸屏显示故障部位或故障属性，因而大大缩短了维修时间。
　　5．PLC控制的优越性　　（1）与继电器控制系统的比较　　传统的继电器控制只能进行开关量
的控制，而PLC既可进行开关量控制，又可进行模拟量控制，还能与计算机联成网络，实现分级控制
。
　　在PLC的编程语言中，梯形图是使用最广泛的语言。
梯形图与继电器控制原理图十分相似，沿用了继电器控制电路的元件符号，仅个别地方有些不同。
PLC与继电器控制系统相比主要有以下几点区别：　　①组成的器件不同。
继电器控制线路是由许多硬件继电器组成的，而PLC则是由许多“软继电器”组成。
传统的继电器控制系统本来有很强的抗干扰能力，但其用了大量的机械触点，因物理性能疲劳、尘埃
的隔离性及电弧的影响，系统可靠性大大降低。
PLC采用无机械触点的逻辑运算微电子技术，复杂的控制由PLC内部运算器完成，故寿命长、可靠性
高。
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