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“ＰＬＣ 应用” 是目前高职高专电气自动化、 机电一体化和楼宇智能

化等专业所必学的课程之一。 本书选用了西门子公司市场占有率最高、 也

最常见的 Ｓ７⁃２００ ／ ３００ ／ ４００ ＰＬＣ 作为 “ＰＬＣ 应用” 课程的实验或实训产品。
本书不仅可以锻炼读者的编程技巧， 更是创新性地安排了从简单到复杂、
从入门到实践的项目， 涵盖了 Ｓ７ 系列 ＰＬＣ 应用的大部分场合。 这些案例

经过在实际培训和教学中的讲授， 再通过作者创造性的归纳和总结， 使得

用户能完全模拟和使用本书所有项目。
本书可作为高职高专电气自动化、 机电一体化、 楼宇智能化等专业的

课程教材， 也可作为广大电工技术爱好者、 求职者、 下岗再就业者、 职业

培训人员的教材。
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本套 “维修电工培训与电类人才培养” 双证融通系列丛书 （简称双证融通系列丛

书） 是在全社会大力推进 “工学结合、 产学合作” 的大环境下推出的。 丛书以服务为

宗旨， 以就业为导向， 以提高学生 （学员） 素质为核心， 以培养学生 （学员） 职业能

力为本位， 全方位推行产学合作， 强调学校 （培训机构） 与社会的联系， 注重理论与实

践的结合， 将分层化国家职业标准的理念融入课程体系， 将国家职业资格标准、 行业标

准， 融入课程标准。
目前， 在很多高职院校、 应用型本科中都有 “电气自动化技术” 专业， 其对应的第

一岗位就是电气设备及其相关产品的设计与维护， 对应的考证为维修电工 （中高级）。
因此， 本丛书以目前在各类高校中针对国家职业标准重新修订的 “电类人才培养” 教学

计划为基础， 将职业标准融入到课程标准中， 并力求使各课程的理论教学、 实操训练与

国家职业标准的应知、 应会相衔接对应， 力求做到毕业后零距离上岗。
电类人才的培养目标定位于培养具有良好思想品德和职业道德， 具备较为坚实的文

化基础知识和电专业基础知识， 要求学生能适应电气自动化行业发展的需要， 成为电气

控制设备和自动化设备的安装、 调试与维护的高素质、 高技能专业人才。 根据这一培养

目标制订了教学计划， 除了能够做到学历教育与职业资格标准的完全融合外， 还具有一

定的前瞻性、 拓展性， 既满足当前岗位要求， 又体现未来岗位发展要求； 既确保当前就

业能力， 又为学生后续可持续发展提供基础和保障； 既包含职业资格证书的内容， 又保

证学历教育的教学内容； 既符合教育部门对电气自动化技术毕业生的学历培养要求， 又

符合人力资源与社会保障部对 “维修电工中 （高） 级” 职业技能鉴定的要求。
本丛书推出 ７ 门 “双证融通” 课程， 每门课程均有电子资源免费下载， 它们分别是：
（１） 电工电子技术简明教程

（２） 数控机床电气控制简明教程

（３） ＡｕｔｏＣＡＤ 工程绘图简明教程

（４） 电力电子技术简明教程

（５） 三菱 ＰＬＣ 应用简明教程

（６） 西门子 Ｓ７ ＰＬＣ 应用简明教程

（７） 变频器应用简明教程

特别感谢宁波市服务型教育重点专业建设项目 （电子电气专业） 的出版资助， 同时

也感谢机械工业出版社电工电子分社、 浙江工商职业技术学院为丛书的策划与推广提供

了必不可少的帮助。

李方园
２０１２ 年 １２ 月



前　 　 言

“ＰＬＣ 应用” 是目前高职高专电气自动化、 机电一体化和楼宇智能化等专业所必学的课

程之一， 在目前的教学或培训中， 通常采用西门子或三菱产品作为该课程的实施载体。 本书

选用了西门子公司市场占有率最高、 也最常见的 Ｓ７⁃２００ ／ ３００ ／ ４００ ＰＬＣ 作为 “ＰＬＣ 应用” 课

程的实验或实训产品。
ＳＴＥＰ ７ 和 ＳＥＴＰ ７ Ｍｉｃｒｏ ／ ＷＩＮ 是西门子公司用于对 ＰＬＣ 进行组态和编程的标准软件包，

它是 ＳＩＭＡＴＩＣ 工业软件的一部分， 并主要应用在 Ｓ７⁃２００ ／ ３００ ／ ４００ ＰＬＣ 上， 它具有更广泛的

功能。
本书不仅可以锻炼读者的编程技巧， 更是创新性地安排了从简单到复杂、 从入门到实践

的项目， 涵盖了 Ｓ７ 系列 ＰＬＣ 应用的大部分场合。 这些案例经过在实际培训和教学中的讲

授， 再通过作者创造性的归纳和总结， 使得用户能完全模拟和使用本书所有项目。
本书共分 ９ 讲。 第 １ 讲介绍了 ＰＬＣ 概念与 ＩＥＣ６１１３１⁃３ 标准； 第 ２ 讲阐述了 Ｓ７⁃２００ ＰＬＣ

控制基础， 包括梯形图的设计方法、 位逻辑、 定时器与计数器， 以及简单电气控制电路的编

程与运行； 第 ３ 讲引入了 Ｓ７⁃２００ ＰＬＣ 仿真软件， 并以自动开关门控制进行了实际案例介绍；
第 ４ 讲为 Ｓ７⁃２００ ＰＬＣ 高级编程与应用， 内容包括 ＳＣＲ、 ＣＡＬＬ、 中断、 ＰＩＤ、 配方、 运动控

制等； 第 ５ 讲从大中型 ＰＬＣ 模块化控制系统的角度出发， 展现给读者的是 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ
控制基础； 第 ６ 讲给出了 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ 指令； 第 ７ 讲 介绍了 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ 的调试与仿

真； 第 ８ 讲为 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ 模拟量与 ＰＩＤ 控制； 第 ９ 讲则为 Ｓ７ 系列 ＰＬＣ 的 ＰＲＯＦＩＢＵＳ 通

信控制。
本书主要由李方园和杨帆编写， 胡焕啸、 张东升、 叶明、 陈亚玲、 陈贤富、 沈阿宝、 陈

亚珠、 李伟庄、 章富科、 方定桂、 刘军毅、 吴於等也参与了编写工作。
在本书的编写过程中， 得到了西门子公司、 宁波钢铁有限公司、 常州米高电子科技有限

公司等厂家相关人员的帮助和提供的相当多的典型案例和维护经验， 还得到了中国传动网为

本书提供了最新的项目案例； 同时参考和引用了国内外许多专家、 学者最新发表的论文和著

作等资料， 在此一并致谢！

作者

２０１２ 年 １２ 月



简称与全称

ＳＴＥＰ ７　 　 　 　 　 　 适用 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ 的编程软件

ＳＴＥＰ ７ Ｍｉｃｒｏ ／ ＷＩＮ 适用 Ｓ７⁃２００ ＰＬＣ 的编程软件

ＰＧ 西门子专用电脑编程器 （可以用 ＰＣ 代替）
Ｉ ／ Ｏ 输入 ／输出

ＤＩ 数字量输入

ＤＯ 数字量输出

ＡＩ 模拟量输入

ＡＯ 模拟量输出

ＰＲＯＦＩＢＵＳ 一种 ＩＥＣ 标准的现场总线， 由西门子公司率先提出

ＰＬＣＳＩＭ 一种适用 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ 的仿真软件

ＣＰＵ２２４ 等 西门子 Ｓ７⁃２００ ＰＬＣ 的主机模块

ＥＭ２３１ 等 西门子 Ｓ７⁃２００ ＰＬＣ 的扩展模块

ＣＰＵ３１３Ｃ 等 西门子 Ｓ７⁃３００ ＰＬＣ 的 ＣＰＵ 模块型号

ＰＳ３０７ 等 西门子电源模块 （适用 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ）
ＳＭ３２１ 等 西门子信号模块 （适用 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ）
ＤＭ３７０ 等 西门子占位模块 （适用 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ）
ＩＭ３６０ 等 西门子接口模块 （适用 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ）
ＣＰ３４０ 等 西门子通信模块 （适用 Ｓ７⁃３００ ／ ４００ ＰＬＣ）
６ＳＥ７∗∗∗∗ 西门子产品订货号

ＯＢ ／ ＦＢ ／ ＦＣ 西门子 ＳＴＥＰ ７ 的软件结构中的组织块 ／功能块 ／功能

ＳＦＢ ／ ＳＦＣ 西门子 ＳＴＥＰ ７ 的软件结构中的系统功能块 ／系统功能

ＰＩＤ 闭环控制 （包括比例 Ｐ、 积分 Ｉ 和微分 Ｄ）
ＧＳＤ 具有 ＰＲＯＦＩＢＵＳ 通信协议接口的产品的设备数据库文件

ＬＡＤ ／ ＳＴＬ ／ ＦＢＤ ＰＬＣ 的编程方法 （梯形图 ／语句表 ／功能块）
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第 １ 讲　 ＰＬＣ 概念与 ＩＥＣ６１１３１⁃３ 标准

【内容提要】
自 １９６０ 年第一台 ＰＬＣ 问世以来， 很快就被应用到汽车制造、 机械加工、 冶金、 矿业和

轻工等各个领域。 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的自动化

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。 而 ＩＥＣ６１１３１⁃３ 编程语言标准的出现则为 ＰＬＣ 的进一步规范发展奠

定了基础。 传统的 ＰＬＣ 公司如西门子、 三菱、 Ｒｏｃｋｗｅｌｌ、 ＬＧ、 ＧＥ 等的编程系统的开发均是

以 ＩＥＣ ６１１３１⁃３ 为基础或与 ＩＥＣ ６１１３１⁃３ 一致。

※了解 ＰＬＣ 产品的历史背景

※熟悉 ＰＬＣ 的定义及其工作原理

※掌握 ＰＬＣ 的基本应用与分类

※掌握 ＩＥＣ ６１１３１⁃３ 的基本标准

☆能对 ＰＬＣ 的各个部分进行区分

☆能对 ＰＬＣ 的应用进行举例说明

☆能阐述并例举 ＩＥＣ ６１１３１⁃３ 标准下的数据类型

☆能阐述并例举 ＩＥＣ ６１１３１⁃３ 标准下的变量



１􀆰 １　 ＰＬＣ 基本知识

１􀆰 １􀆰 １　 ＰＬＣ 的进化与定义

１􀆰 ＰＬＣ 的进化

自上世纪 ６０ 年代第一台 ＰＬＣ 问世以来， 很快就被应用到汽车制造、 机械加工、 冶金、
矿业和轻工等各个领域， 并大大地推进了机电一体化进程。

ＰＬＣ 检测与控制的对象， 包括指示灯 ／照明、 电动机、 泵控制、 按钮 ／开关、 光电开关 ／
传感器等， 如图 １⁃１ 所示。

图 １⁃１　 ＰＬＣ 检测与控制的对象

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的自动化行业人员所熟

悉， 这是目前任何一个其他工业控制器 （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， 造就了

ＰＬＣ 的快速进化。
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而发

展起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， Ｃｏｍｍｕｎｉｃａ⁃

ｔｉｏｎ） 相结合， 不断发展完善的。 它从过去的小规模、 单机、 顺序控制， 已经发展到包括过

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， 甚至在以太网产品中已经能够支持

ＰＲＯＦＩＢＵＳ 等现场总线。 图 １⁃２ 所示的泵站 ＰＬＣ 控制就是其中的一例， 从现场污水泵、 检测

仪、 电动闸门等经过 ＰＲＯＦＩＢＵＳ 总线与 ＰＬＣ 相连， 而 ＰＬＣ 则直接通过以太网与模拟器、 监

控计算机和打印机相连。
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图 １⁃２　 泵站 ＰＬＣ 控制

以太网应用的另一个意义在于， 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； 另一方面由于 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， 而可靠性却越

来越有保障。 越来越多的 ＰＬＣ 控制系统已经在使用 ６４Ｍ、 １２８Ｍ 甚至更大容量的 Ｆｌａｓｈ 存

储设备。
从长远来讲， 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， 对工业用户依然要求具备专业的控制技术。
２􀆰 ＰＬＣ 的定义

国际电工委员会 ＩＥＣ 于 １９８２ 年 １１ 月和 １９８５ 年 １ 月颁布了 ＰＬＣ 标准的第一稿和第二稿，
对 ＰＬＣ 作了如下的定义： “ＰＬＣ 是一种数字运算操作的电子系统， 专为在工业环境下应用而

设计。 它可采用可编程序的存储器， 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命令， 并通过数字式、 模拟式的输入和输出， 控制各种类型的机械和

生产过程。 ＰＬＣ 及其有关设备， 都应以易于与工业控制系统联成一个整体， 易于扩充功能的

原则而设计”。

１􀆰 １􀆰 ２　 ＰＬＣ 的组成部分

１􀆰 组成部分

组成 ＰＬＣ 的模块是 ＰＬＣ 的硬件基础， 只有弄清所选用的 ＰＬＣ 都具有哪些模块及其特点，
才能正确选用模块， 组成一台完整的 ＰＬＣ （见图 １⁃３）， 以满足控制系统对 ＰＬＣ 的要求。

常见的 ＰＬＣ 模块有：
（１） ＣＰＵ 模块　 它是 ＰＬＣ 的硬件核心。 ＰＬＣ 的主要性能， 如速度、 规模都由它的性能

来体现。
如图 １⁃４ 所示， ＣＰＵ 模块有微处理器系统、 系统程序存储器和用户程序存储器， 其本质

为一台计算机， 该计算机负责系统程序的调度、 管理、 运行和 ＰＬＣ 的自诊断， 负责将用户

程序作出编译解释处理以及调度用户目标程序运行的任务。
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图 １⁃３　 ＰＬＣ 的组成示意

（２） 电源模块　 它为 ＰＬＣ 运行提供内部工作电源， 而且有的还可为输入、 输出信号提

供电源， 电源模块如图 １⁃５ 所示。

图 １⁃４　 ＣＰＵ 模块 图 １⁃５　 电源模块

ＰＬＣ 的工作电源一般为交流单相电源， 电源电压必须与额定电压相符， 如 ＡＣ １１０Ｖ 或

ＡＣ ２２０Ｖ， 当然也有直流 ２４Ｖ 供电的。 ＰＬＣ 对电源的稳定性要求不高， 一般都允许电源电压

额定值在 ± １５％的范围内波动， 有些交流输入电源甚至允许在 ＡＣ ８５Ｖ ～ ＡＣ ２４０Ｖ 的范围内。
（３） Ｉ ／ Ｏ 模块 　 它包括输入 ／输出 （ Ｉ ／ Ｏ） 电路， 并根据类型划分为不同规格的模块，

Ｉ ／ Ｏ 模块如图 １⁃６ 所示。
·输入部分

ＰＬＣ 与生产过程相连接的输入通道， 输入部分接收来自生产现场的各种信号， 如行程开

关、 热电偶、 光电开关、 按钮等信号。
·输出部分

ＰＬＣ 与生产过程相连接的输出通道， 输出部分接收 ＣＰＵ 的处理输出， 并转换成被控设
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备所能接收的电压、 电流信号， 以驱动被控设备， 如继电器、 电磁阀和指示灯等。
（４） 内存模块　 它主要存储用户程序， 有的还为系统提供辅助的工作内存。 在结构上

内存模块都是附加于 ＣＰＵ 模块之中。 如图 １⁃７ 所示为西门子 Ｓ７⁃３００ ＰＬＣ 的 ＭＭＣ 内存模块。

图 １⁃６　 Ｉ ／ Ｏ 模块 图 １⁃７　 西门子 Ｓ７⁃３００ ＰＬＣ 的 ＭＭＣ 内存模块

（５） 底板、 机架模块　 它为 ＰＬＣ 各模块的安装提供基板， 并为模块间的联系提供总线。

图 １⁃８　 ＰＬＣ 的主底板和辅助底板

若干底板间的联系有的用接口模块， 有的用总线接口。 不

同厂家或同一厂家但不同类型的 ＰＬＣ 都不大相同。 如图

１⁃８ 所示为 ＰＬＣ 的主底板和辅助底板。
２􀆰 特殊功能模块

除了常见的模块， ＰＬＣ 还有特殊的或称智能或称功能

模块， 如 Ａ⁃Ｄ （模拟⁃数字） 模块、 Ｄ⁃Ａ （数字⁃模拟） 模

块、 高速计数模块、 位置控制模块、 温度模块等。 这些模

块有自己的处理器， 可对信号作预处理或后处理， 以简化

ＰＬＣ 的 ＣＰＵ 对复杂的过程控制量的计算。 智能模块的种

类、 特性也大不相同， 性能好的 ＰＬＣ， 这些模块种类多，
性能也好。

通信模块接入 ＰＬＣ 后， 可使 ＰＬＣ 与计算机， 或 ＰＬＣ
与 ＰＬＣ 进行通信， 有的还可实现与其他控制部件， 如变

频器、 温控器的通信， 或组成局部网络。 通信模块代表

ＰＬＣ 的组网能力， 代表着当今 ＰＬＣ 性能的重要方面。
３􀆰 ＰＬＣ 的外部设备

尽管用 ＰＬＣ 实现对系统的控制可不用外部设备， 配置好合适的模块就行了。 然而， 要

对 ＰＬＣ 编程， 要监控 ＰＬＣ 及其所控制的系统的工作状况， 以及存储用户程序、 打印数据等，
就得使用 ＰＬＣ 的外部设备。 故一种 ＰＬＣ 的性能如何， 与这种 ＰＬＣ 所具外部设备丰富与否，
外部设备好用与否直接相关。
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ＰＬＣ 的外部设备有四大类：
（１） 编程设备　 简单的为简易编程器， 大多只接受助记符编程， 个别的也可用图形编程。

复杂一点的有图形编程器， 可用梯形图语言编程。 有的还有专用的计算机， 可用其他高级语言

进行编程。 编程器除了用于编程， 还可对系统作一些设定， 以确定 ＰＬＣ 的控制方式， 或工作

方式。 编程器还可监控 ＰＬＣ 及 ＰＬＣ 所控制的系统工作状况， 以进行 ＰＬＣ 用户程序的调试。
（２） 监控设备　 小的有数据监视器， 可监视数据； 大的还可能有图形监视器， 可通过

画面监视数据。 除了不能改变 ＰＬＣ 的用户程序， 编程器能做的它都能做， 是使用 ＰＬＣ 很好

的界面。 性能好的 ＰＬＣ， 这种外部设备已越来越丰富。
（３） 存储设备　 它用于永久性地存储用户数据， 使用户程序不丢失。 这些设备， 如存

储卡、 存储磁带、 软磁盘或只读存储器。 而为实现这些存储， 相应的就有磁带机、 软驱或

ＲＯＭ 写入器， 以及相应的接口部件。 各种 ＰＬＣ 大体都有这方面的配套设施。
（４） 输入 ／输出设备　 它用以接收信号或输出信号， 便于与 ＰＬＣ 进行人机对话。 输入的

有条码读入器、 输入模拟量的电位器等。 输出的有打印机、 编程器， 监控器虽也可对 ＰＬＣ
输入信息， 从 ＰＬＣ 输出信息， 但输入 ／输出设备实现人机对话更方便， 可在现场条件下实

现， 并便于使用。 随着技术的进步， 这种设备将更加丰富。
外部设备已发展成为 ＰＬＣ 系统的不可分割的一个部分。 已成为选用 ＰＬＣ 必须了解的重

要方面， 所以也应把它列为 ＰＬＣ 性能的重要内容。

１􀆰 １􀆰 ３　 ＰＬＣ 实现控制的过程

ＰＬＣ 的用户程序， 是从头至尾按顺序循环执行的。 这一过程称为扫描， 而这种处理方式

称为循环演算方式。 ＰＬＣ 的循环演算， 除中断处理外一直继续下去， 直至停止运行为止。
ＰＬＣ 的控制过程如图 １⁃９ 所示。

１􀆰 初始化处理

图 １⁃９　 ＰＬＣ 的控制过程

上电运行或复位时处理一次， 并完成如下任务：
▶ 复位输入 ／输出模块；
▶ 进行自诊断；
▶ 清除数据区；
▶ 输入 ／输出模块的地址分配以及种类登记。
２􀆰 刷新输入映像区

用户程序的演算处理之前， 先将输入端口接点状态读入，
并以此刷新输入映像区。

３􀆰 用户程序演算处理

将用户程序， 从头至尾依次演算处理。
４􀆰 映像区内容输出刷新

用户程序演算处理完毕， 将输出映像区内容传送到输出端

口刷新输出。
５􀆰 ＥＮＤ 处理

ＣＰＵ 模块完成一次扫描后， 为进入下一循环， 进行如下处理：
▶ 自诊断；
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▶ 计数器、 定时器更新；
▶ 同上位机、 通信模块的通信处理；
▶ 检查模式设定键状态。
上述只是一个通用性的 ＰＬＣ 控制过程， 对于不同品牌、 型号的 ＰＬＣ 而言， 其控制过程

还会有所区别。 图 １⁃１０ 所示为通用 ＰＬＣ 典型控制流程。

图 １⁃１０　 通用 ＰＬＣ 典型控制流程
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图 １⁃１０ 所示的流程图反映了信息的时间关系， 输入刷新→再运行用户程序→再输出刷

新→再输入刷新→再运行用户程序→再输出刷新， 永不停止地、 循环反复地进行着。
有了这样一个循环演算的过程， 用 ＰＬＣ 实现控制显然是可能的。 因为有了输入刷新，

可把输入电路监控得到的输入信息存入 ＰＬＣ 的输入映射区； 经运行用户程序， 输出映射区

将得到变换后的信息； 再经输出刷新， 输出锁存器将反映输出映射区的状态， 并通过输出电

路产生相应的输出。 又由于这个过程是永不停止地循环反复地进行着， 所以输出总是反映输

入的变化。 只是响应的时间上略有滞后。 当然， 这个滞后不宜太大， 否则， 所实现的控制会

不那么及时， 也就失去了控制的意义。
为此， ＰＬＣ 的工作速度要快。 速度快、 执行指令时间短是 ＰＬＣ 实现控制的基础。 事实

上， 它的速度是很快的， 执行一条指令， 多的几微秒、 几十微秒， 少的才零点几微秒， 或零

点零几微秒， 而且这个速度还在不断提高。

１􀆰 １􀆰 ４　 用户程序

程序由用户需要控制的所有必要因素组成， 一般而言， ＰＬＣ 程序被储存在 ＣＰＵ 内置 ＥＥ⁃
ＰＲＯＭ 或外部存储模块中。

用户程序的基本功能说明见表 １⁃１。

表 １⁃１　 用户程序的基本功能说明

基 本 功 能 演算处理内容

扫描用户程序 　 每扫描周期内，从头至尾按序反复逐条指令演算处理一次

内部时间中断程序 　 该中断程序根据参数组中设定的时间常数来执行中断程序

外部中断程序 　 可迅速响应外部中断信号，立即予以处理，而不必受扫描周期的约束

高速计数中断程序 　 当使用比较信号时 ， 才执行程序

子程序 　 只有程序调用时，才执行相应子程序

１􀆰 １􀆰 ５　 ＰＬＣ 的基本特点

通过讨论 ＰＬＣ 的控制原理可以知道， ＰＬＣ 的输入与输出在物理上是彼此隔开的， 其间

的联系是靠运行存储于它的内存中的程序实现。 它的入出相关， 不是靠物理过程， 不是用线

路， 而是靠信息过程， 用软逻辑联系。 它的工作基础是用好信息。 信息不同于物质与能量，
有自身的规律。 信息便于处理， 便于传递， 便于存储； 信息还可重用， 等等。 正是由于信息

的这些特点， 决定了 ＰＬＣ 的基本特点。
下面介绍 ＰＬＣ 的 ４ 个特点， 即功能丰富、 使用方便、 工作可靠、 快速有效。
１􀆰 功能丰富

ＰＬＣ 的功能非常丰富， 这主要与它具有丰富的处理信息的指令系统及存储信息的内部器

件有关。
１） ＰＬＣ 的指令多达几十条、 几百条， 可进行各式各样的逻辑问题的处理， 还可进行各

种类型数据的运算， 凡是普通计算机能做到的， 它也都可做到。
２） ＰＬＣ 的内部器件， 即内存中的数据存储区种类繁多、 容量宏大、 功能完善。 以 Ｉ ／ Ｏ 继

电器为例， 可以用以存储入、 出点信息的， 少的几十、 几百， 多的可达几千、 几万， 以至十几

万， 这意味着它可进行这么多 Ｉ ／ Ｏ 点的输入 ／输出信息变换， 进行大规模的控制。 ＰＬＣ 内部的
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