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内容概要

本书由浅入深地详细讲解了市场中流行的西门子S7—200系列PLC。
全书共分7章：第1章初步认识PLC；第2章讲解了S—700系列PLC内部构成及寻址方式；第3章叙述了S
—700系列PLC常用指令并有一些示例；第4章形象地介绍了软件的使用方法，并配有软件光盘；第5章
介绍顺序控制指令并配有一些例题使大家能更好地体会该指令；第6章详细地讲解功能指令；第7章是
程序示例，并针对实践中的常见问题加以讲解。
附录为PLC常见问题解答。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<可编程逻辑控制器实用教程>>

书籍目录

第1章  PLC初步认识  1.1 PLC的产生及概念    1.1.1 PLC的产生    1.1.2 PLC的概念  1.2 PLC的优点  1.3 PLC
的厂家及应用    1.3.1 PLC的厂家    1.3.2 PLC的应用  1.4 PLC的种类    1.5 PLC的构成  1.6 PLC与低压电器控
制的区别  1.7 PLC的原理    1.7.1 PLC的运行框图    1.7.2 PLC的工作过程    1.7.3 PLC对输入／输出的处理 
1.8 PLC的编程语言介绍及程序构成    1.8.1 PLC的编程语言介绍    1.8.2 PLC的程序构成第2章  S7—200系
列PLC硬件  2.1 S7—200系列PLC的硬件介绍    2.1.1 硬件的系统组成    2.1.2 主机及性能    2.1.3 输入／输出
的扩展  2.2 S7—200系列PLC的软元件功能    2.2.1 软元件    2.2.2 软元件功能  2.3 CPU的寻址方式    2.3.1
CPU的直接寻址    2.3.2 CPU的间接寻址第3章  PLC的常用指令及应用示例  3.1 常用指令及示例  3.2 置位
、复位指令  3.3 RS触发器指令  3.4 立即指令  3.5 边沿指令  3.6 逻辑堆栈操作指令  3.7 定时器  3.8 计数器 
3.9 比较指令  3.10 取反及空操作指令  3.11 程序控制指令    3.11.1 结束及暂停指令    3.11.2 看门狗复位指
令    3.11.3 跳转及标号指令    3.11.4 循环指令  3.12 子程序  3.13 与ENO指令  3.14 PLC编程规则    3.14.1 梯
形图的基本规则    3.14.2 LAD和STL的特点  3.15 PLC程序示例  3.16 PLC编程方法及示例    3.16.1 PLC程序
的简单设计法    3.16.2 应用示例第4章  编程软件介绍  4.1 软件安装    4.1.1 对计算机的要求    4.1.2 软件安
装方法    4.1.3 硬件安装方法    4.1.4 参数设置    4.1.5 通信参数  4.2 软件功能    4.2.1 功能简介    4.2.2 窗口及
功能  4.3 编程及运行    4.3.1 文件操作    4.3.2 编程操作  4.4 调试及运行监控    4.4.1 扫描次数选择    4.4.2 状
态图表的使用    4.4.3 运行模式  4.5程序监视第5章S7—200系列PLC顺序控制指令及示例  5.1功能图简介   
5.1.1  功能图的概念    5.1.2  功能图的规则  5.2顺序控制指令概要  5.3功能图的应用分类  5.4单流程应用举
例  5.5并行合并方法  5.6可选分支、并行分支和连接举例  5.7 剪板机应用程序第6章  功能指令及应用  6.1
数据处理    6.1.1 数据传送类指令    6.1.2 移位与循环指令    6.1.3 字节交换及填充指令  6.2 运算指令    6.2.1 
算术运算指令    6.2.2 逻辑运算指令  6.3 表功能指令  6.4 数据类型转换指令  6.5 编码、译码、段码指令 
6.6 ASCII码转换指令  6.7 字符串及字符串转换指令    6.7.1 字符串指令    6.7.2 字符串转换指令  6.8 读／设
定时钟指令  6.9  中断    6.9.1 中断简介    6.9.2 中断指令及程序  6.10 高速计数器指令及应用    6.10.1 高速计
数器简介    6.10.2 高速计数器指令及使用  6.11 高速脉冲输出指令    6.11.1 基本介绍    6.11.2 高速脉冲指令
及特殊寄存器    6.11.3 PTO的使用    6.11.4 PWM的使用  6.12 PID回路指令    6.12.1 基本介绍    6.12.2 PID回
路指令及使用第7章  PLC实例分析  7.1 PLC编程设计步骤  7.2 机械臂分检装置程序示例  7.3 某化学反应
程序示例  7.4 电机启动／停止程序示例  7.5 双恒压无塔供水控制系统设计  7.6 薄刀式分切压痕机控制系
统  7.7 PLC实际中注意的一些问题附录  PLC指令系统、典型接线及常见问题解答  附录A S7—200系
列PLC指令系统及典型接线  附录B 常见问题解答参考文献

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<可编程逻辑控制器实用教程>>

章节摘录

第1章 PLC初步认识现代工业自动控制中使用的PLC种类很多，不同厂家的PLC各有特点，它们虽有一
定的区别，如输入／输出端子数目不同，但作为工业标准控制的PLC在结构组成、工作原理和编程方
法等许多方面是基本相同的。
只是各厂家PLC的符号，指令等略有区别。
本章主要介绍PLC的一般特性，重点讲解它的内部结构、工作方式和工作原理。
1.1 PLC的产生及概念1.1.1 PLC的产生早期，人们把各种继电器、定时器、接触器及其触点按一定的逻
辑关系连接起来组成控制电路，控制各种生产设备，这就是大家所熟悉的传统早期的低压电器控制电
路。
它结构简单、易掌握、成本低，容易操作，适应于工作模式固定，要求简单的场合。
因此在一定范围内可以满足控制要求，故使用面广，在早期工业控制方面占主导地位。
但低压电器控制电路有明显的缺点：设备体积大，噪声大，可靠性较差，动作速度慢，功能太少，不
易实现较复杂的控制，这是因为它是靠硬连线构成的系统，接线复杂，设计制造周期长，维修困难。
特别是当生产工艺或控制对象发生变化时，原有的控制接线和控制盘（柜）不能再重复使用，故通用
性和灵活性较差且造成了极大的浪费。
随着电子技术的发展，小型计算机的出现和大规模生产及多机群控的发展，人们一直设想用小型计算
机来实现工业控制，但由于成本高，输入、输出电路不匹配和编程技术复杂等原因，这种想法一直没
有得到推广和应用，便搁浅了。
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编辑推荐

《可编程逻辑控制器实用教程:PLC起步与进阶》内容丰富、通俗易懂，可供有关从事PLC方面工作的
工程技术人员和长期从事电气控制专业的电工及技术人员阅读，同时也适合于电工电子类高职、高专
及工业电器类维修培训做教材使用。
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