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编辑推荐

     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。

内容简介

     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S
7-200系列PLC的用户亦有很大的参考价值。
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