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前言

　　可编程控制器（PLC）是一种以微处理器为核心的用作数字控制的新型控制器，专为在工业环境
下应用而设计。PLC技术已成为现代工业自动化的三大支柱之一。它采用可编程的存储器，用来在其
内部存储执行逻辑运算、顺序控制、定时、计数和算术运算等操作的指令，并通过数字式、模拟式的
输出，控制各种类型的机械或生产过程。可编程控制器以其简单易懂、操作方便、可靠性高、通用灵
活、体积小、使用寿命长等一系列优点，在汽车、钢铁、航空航天、船舶、化工、纺织、食品、造纸
、军工等工业领域获得了广泛的应用。　　可编程控制器的种类和包括的内容很多，如何让读者能掌
握其关键技术和内容，是本书在内容取舍和编写纲目拟定上的突破点。本书以西门子公司S7200 PLC作
为主要对象，详细介绍了PLC的工作原理、软硬件构成、指令系统、安装维修和通信应用等相关知识
。在选材上，特别注意从应用角度出发，以大量的编程方法和PLC的工程应用实例贯穿全书，以帮助
读者更快地理解和掌握PLC技术及使用方法。　　全书共分7章。第1章介绍了可编程控制器的结构、
工作原理、分类、发展、特点及编程语言。第2章介绍了S7200 PLC的系统构成、规格及性能特点。第3
章介绍了S7200 PLC的存储器数据区分配、寻址方式和指令系统。第4章介绍了PLC的基本电路编程、
顺序功能图、典型控制环节与系统编程，编程软件的安装、设置与使用等知识。第5章介绍了网络通
信的一些基本概念、数据传送方式及S7200 PLC的通信功能与协议。第6章介绍了PLC安装接线与维修
知识。第7章介绍了PLC控制系统设计的原则与步骤，硬件和软件设计，最后通过举例说明PLC控制系
统的设计过程。各章内容既有联系，又有一定的独立性，并且每章均附有思考题。在编写风格上注意
遵循由浅入深、循序渐进的认识规律，便于读者自学。　　本书由杨后川任主编，张学民、陈勇任副
主编，参加编写的人员还有汪定江、王东峰、潘庆军和高昆等。其中，第1章、第7章和附录B、C、D
由杨后川编写，第3章和附录A由张学民编写，第4、5章由陈勇编写，汪定江教授编写了第2章，王东
峰编写了第6章，潘庆军博士编写了第4.1节，高昆编写了第7.2节。全书由杨后川副教授统稿并定稿。
　　德国慕尼黑联邦国防军大学访问学者涂明武教授担任本书主审。他仔细审阅了全部书稿，提出了
许多宝贵的意见和建议，在此表示诚挚的谢意！　　在编写过程中，作者参阅和引用了西门子公司最
新技术资料和有关院校、工厂、科研院所的一些教材、文献，有些正式出版的文献已在书的参考文献
中列出，有些难免遗漏，对未能列出的文献和资料，编者向其作者表示诚挚的感谢。本书的编写得到
了空军第一航空学院航空修理工程系机械制造教研室、训练部教保科部分同志的支持和帮助，在绘图
、制表和校对等方面给予了大力协助，在此一并向他们表示谢意。　　因编者水平及时间有限，书中
难免有疏漏之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

《SIMATIC S7-200可编程控制器原理与应用》从工程应用出发，系统阐述了可编程控制器（PLC）的
结构、工作原理、硬件系统和软件系统以及PLC控制系统从设计、安装到维护的过程，并对PLC的组
网技术进行了详细介绍。内容既注重系统、全面、新颖，又力求叙述简洁、层次分明、结构合理、通
俗易懂。在编写形式上，注重理论与实践的结合，不但在各章节适时插入实例，使读者加深理解和掌
握具体内容，而且以PLC 综合应用举例作为第7章的内容，以便于读者参考和提高综合应用可编程控
制器的能力。
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令3.3.2　数学运算指令3.3.3　逻辑运算指令3.3.4　表功能指令3.3.5　数据转换指令3.3.6　中断指令3.3.7
　高速处理类指令3.3.8　时钟指令3.3.9　通信指令3.3.10　PID回路指令思考题第4章　PLC的基本编程
与编程软件第5章　网络通信功能第6章　S7-200安装接线与维修第7章　S7-200 PLC应用系统设计附
录A　实验附录B　特殊寄存器(SM)标志位附录C　错误代码信息附录D　S7-200可编程控制器指令集
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章节摘录

　　而且对于PLC内部的软触点，该存储单元如果为“1”状态，则表示梯形图中对应软继电器的线圈
通电，其常开触点(-II-)接通，常闭触点(-|／|-)断开。在继电器控制系统的接线中，触点的数目是有限
的，而PLC内部的软触点的数目和使用次数是没有限制的，用户可以根据控制现场的具体要求在梯形
图程序中多次使用同一软触点。　　2．梯形图的特点　　PLC的梯形图源于继电器逻辑控制系统的描
述，并与电气控制系统梯形图的基本思想是一致的，只是在使用符号和表达方式上有一定区别。它采
用梯形图的图形符号来描述程序设计，是PLC程序设计中最常用的一种程序设计语言。　　这种程序
设计语言采用因果的关系来描述系统发生的条件和结果。其中每个梯级是一个因果关系。在梯级中，
描述系统发生的条件表示在左面，事件发生的结果表示在右面。PLC的梯形图使用的是内部辅助继电
器、定时／计数器等，都是由软件实现的。它的最大优点是使用方便，修改灵活，形象、直观和实用
。这是传统电气控制的继电器硬件接线所无法比拟的。　　关于梯形图的格式有一些要求：每个梯形
图网络由多个梯级组成；每个输出元素可构成一个梯级，每个梯级可有多个支路；通常每个支路可容
纳11个编程元素，最右边的元素必须是输出元素；一个网络最多允许16条支路。　　关于梯形图有以
下几个基本特点：　　①PLC梯形图与电气操作原理图相对应，具有直观性和对应性，并与传统的继
电器逻辑控制技术相一致。　　②梯形图中的“能流”不是实际意义的电流，而是“概念”电流，是
用户程序解算中满足输出执行条件的形象表示方式。“能流”只能从左向右流动。　　③梯形图中各
编程元件所描述的常开触点和常闭触点可在编制用户程序时无限引用，不受次数的限制，既可常开又
可常闭。　　④梯形图格式中的继电器与物理继电器是不同概念。PLC的编程元件沿用了继电器这一
名称，如输入继电器、输出继电器、内部辅助继电器等。对于PLC来说，其内部的继电器并不是实际
存在的具有物理结构的继电器，而是指软件中的编程元件(软继电器)。编程元件中的每个软继电器触
点都与PLC存储器中的一个存储单元相对应。因此，在应用时，须与原有继电器逻辑控制技术的有关
概念区别对待。　　⑤梯形图中输入继电器的状态只取决于对应的外部输入电路的通断状态，因此在
梯形图中没有输入继电器的线圈。输出线圈只对应输出映像区的相应位，不能用该编程元件直接驱动
现场机构，位的状态必须通过I／O模板上对应的输出单元。
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编辑推荐

　　《SIMATIC S7-200可编程控制器原理与应用》可作为高等院校机电类专业及其他相关专业的教材
，亦可作为从事可编程控制器技术开发与应用的工程技术人员的参考用书。
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