
第一图书网, tushu007.com
<<PLC控制技术>>

图书基本信息

书名：<<PLC控制技术>>

13位ISBN编号：9787121104558

10位ISBN编号：7121104555

出版时间：2010-3

出版时间：电子工业出版社

作者：李方园

页数：261

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<PLC控制技术>>

内容概要

PLC具有结构简单、编程方便、性能优越、灵活通用、使用方便、可靠性高、抗干扰能力强等一系列
优点，在工业生产过程自动控制领域得到了广泛应用。
所以，掌握PLC技术是改造传统生产工艺和设备的重要途径。
西门子S7-200PLC作为小型PLC系统中的佼佼者，在各种工程中得到了广泛应用。
因此，本书通过对S7-200的介绍，希望使学生掌握PLC的基本工作原理、硬件结构、指令、梯形图编
程的基本方法，以及开发PLC控制生产过程的基本方法，为自动化等相关专业学生毕业后从事工业生
产过程自动化打下良好的基础。
　　本书从西门子S7-200PLC初学者的角度出发，按照项目导人、任务驱动的原则对包括自动门开关
控制、生产线自动控制、复卷机控制、恒液位控制、封口包装机装置和泵站监控系统在内的六个项目
进行了详细说明，并对每个项目给出了具体的硬件接线、程序清单与注释。
　　本书内容深入浅出、图文并茂，适合高职院校的电气自动化、机电一体化、应用电子技术等相关
专业作为教材使用，也适合广大中、高级电工人员阅读。
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章节摘录

　　在PLC的梯形图中，一般都规定执行元件不能多个串联，而其触点所代表的逻辑量则可以在梯形
图中被多次反复引用，当然电路的各I／O信号也可以在梯形图中被多次反复引用。
梯形图是一种软件，是PLC图形化的程序。
在继电器电路图中，各继电器可以并行工作，而PLC则是串行工作的，即PLC的CPU在同一时间只能
处理一种指令。
　　1.2.3 PLC的进化　　自20世纪60年代问世以来，PLC已很快被应用到汽车制造、机械加工、冶金
、矿业、轻工等各个领域，大大推进了机电一体化进程。
　　经过长时间的发展和完善，PLC的编程概念和控制思想已为广大自动化行业人员所熟悉，这是一
个目前任何其他工业控制器（包括DCS和FCS等）都无法与之相提并论的巨大知识资源。
实践也进一步证明：PLC系统硬件技术成熟，性能价格比较高，运行稳定可靠，开发过程也简单方便
，运行维护成本很低。
上述特点造就了PLC的旺盛生命力和快速进化。
　　现在的PLC是以微处理器为基础，综合了计算机技术、自动控制技术和通信技术发展而来的一种
新型工业控制装置，是工业控制的主要手段和重要的基础设备之一，并与机器人、CAD／CAM并称为
工业生产的三大支柱。
　　PLC的进化是在继电器控制逻辑基础上，与3C技术（Computer，Control，Communication）相结
合，不断发展完善的。
它从过去的小规模、单机、顺序控制发展到包括过程控制、传动控制、位置控制、通信控制等场合的
大部分现代工业控制领域和部分商用民用控制领域。
在通信能力上，由于现场总线的出现，使得一个个独立的PLC系统不再是信息孤岛。
实时以太网技术也走进了PLC厂商的视野，甚至在实时以太网产品中已经能够支持CAN Open等现场总
线。
实时以太网应用的另一方面意义在于，控制层与管理层的界线不再那么截然分明。
随着PLC运算能力的不断提高，PLC在数据交换方面的能力和需求也在不断提高。
另一方面，IT技术的飞速发展使得微型高速存储设备的容量越来越大，价格越来越低，可靠性越来越
有保障。
越来越多的PLC控制系统已经在使用64MB、128MB甚至更大容量的Flash存储设备。
　　从长远来看，PLC的制造商将会根据工业用户的需求集成更多的系统功能，逐渐降低用户的使用
难度，缩短开发周期，节约产品开发成本。
但是这是一个逐渐发展的过程。
就目前技术现状而言，一些复杂的控制要求依然要使用那些“高档”的控制系统，使用相对复杂的编
程手段，依然要求工业用户具备专业的控制技术。
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编辑推荐

　　项目导向　　任务驱动　　侧重技能　　面向就业　　全书共包含6个项目：　　项目1自动门开
关控制　　项目2生产线自动控制　　项目3复卷机控制　　项目4恒液位控制　　项目5封口包装机装
置　　项目6泵站监控系统　　各项目的结构框架如下：　　设定项目的学习目标（知识目标、技能
目标、职业素养目标）　　介绍项目背景及要求　　引入知识讲座，介绍支撑项目学习的理论知识　
　技能实训，包含多个工作任务，按照提出任务——训练目标——训练步骤的结构给出任务解决方案
　　技术答疑　　练习与思考
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