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前    言 

IT 产业的迅速发展,带领人类进入了信息时代。随着信息技术与计算机技术的飞速发展，

可编程控制器（PLC）在工业自动化领域应用也越来越广泛。

可编程控制器作为工业自动控制的核心控制部分，PLC 程序很大程度上决定了整个系统

的稳定性。合理的程序会使整个控制系统运行得更快，从而使系统的控制精度更高、反应速

度更快、系统稳定性更强。很多学习 PLC 的读者反映西门子的 PLC 很难学，为了让工业自

动控制的技术人员快速掌握西门子 PLC 的编程与维护技术，我们组织编写了本书。

“我梦想有一本从一步一步梯形图到几步梯形图再到完成复杂功能的梯形图——从简单到

复杂层层引导，能做‘老师’的书，这是我最需要的。”⋯⋯ 

上面是一些网友在聊天时说出的肺腑之言，这或许代表了部分在学习 PLC 知识方面已经

费了九牛二虎之力，但还是没有入门而又非常渴望入门的读者们的心声。

很多网友都会问我一个同样的话题“张老师你是怎样入门的？”，我回答说：“要想入门

很容易：方法是实操、再实操、最后还是实操。”但很多网友苦于不知道怎样实操，那么本书

一定是你的“指导老师”了。

本书最大的一个特点就是“动了再说”，也就是先编写程序上机实操，然后从实操中理解

指令及为什么这样编写，再作小改动再上机实操，分析可行或不行的原因，最后作大改动再

上机实操。这也是我学习 PLC 从入门到精通的心得。

本书还有一个特点就是以图文形式表达，力求通俗易懂。书中内容全部以实例引导，从

简单到复杂，让读者一读就会，达到举一反三的作用。

全书共 3章，分别介绍了西门子 S7-300 /400 PLC 快速入门、快速提高及快速精通的知

识，从简单到复杂，从广到深分层次实例引导。

华南理工大学工业培训中心的宋小春教授、郭武强、陈耀老师，华南理工大学工业装备

与控制工程学院的宋建老师，河北华北工程建设公司的黄文涛，广东省职业技能鉴定指导中

心傅鸫和杨帆，广东省商业学校的邓事宣老师对本书的编写和审稿付出了辛勤的汗水，在此

致以诚挚的感谢！

无论你是工业自动化领域的技术人员还是高校自动化及相关专业的师生，本书一定是你

的良师益友，为你的成功助一臂之力。

由于编者水平有限，加之时间仓促，书中错漏在所难免，恳请广大读者批评指正（编者

E-m ail:200828029@ qq.com ），衷心感谢！
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第 1章 PLC 快速入门
 

 

1.1  概述 

1.1.1  PLC的组成 

PLC的应用领域非常广，可以简单地这样描述：PLC无处不在。 

PLC具有容易使用、性能稳定、系统开发周期短、维护方便等优点。 

PLC型号品种繁多，但实质上是一种工业控制计算机。学习 PLC的编

程无需深入细致了解其内部结构，PLC 的结构大致上按图 1.1.1 所示几部

分组成。 

（1）中央处理器（CPU） 

CPU进行逻辑运算及数学运算，并协调整个系统的工作。 

（2）存储器 

用于存放系统编程程序及监控运行程序、用户程序、逻辑及数学运算

的过程变量及其他所有信息。 

（3）电源 

包括系统电源、备用电源及记忆电源。 

（4）输入/输出单元 

输入单元用来进行输入信号的隔离滤波及电平转换；输出单元用来对

PLC的输出进行放大及电平转换，驱动控制对象。输入单元接口是 PLC获

取控制现场信号的输入通道。输入接口电路由滤波电路、光电隔离电路和

输入内部电路组成，如图 1.1.2所示。 

      

     图 1.1.1  PLC的组成              图 1.1.2  输入接口电路 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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光电耦合电路的核心是光电开关电路，由发光二极管及光敏三极管组成，工作原理描

述如下。 

当 PLC外面开关 S接通时，VD及光电开关的发光管会发光，光敏三极管因得基极电流

会导通，集电极电平变低；当 PLC外面开关 S不接通时，VD及光电开关的发光管无电流流

过而不发光，光敏三极管因无基极电流而截止，集电极输出高电平。图 1.1.2中 R1、C及 R2

组成输入滤波电路，消除高频干扰。 

输入接口电路由输入数据寄存器、脉冲选通电路及中断请求逻辑电路组成。当 PLC扫描

在允许输入阶段时，发出允许中断请求信号，选通电路选中对应输入数据寄存器，在允许输

入后期通过数据总线把输入数据寄存器的数据成批输入至输入映像存储区，供 CPU进行逻辑

运算用。 

PLC通过输出接口电路向现场控制对象输出控制信号。输出接口电路由输出锁存器、电

平转换电路及输出功率放大电路组成。PLC功率输出电路有 3种形式：继电器输出、晶体管

输出和晶闸管输出，如图 1.1.3所示。 

 

图 1.1.3  输出内部电路 

继电器输出型：负载电流大于 2A，响应时间为 8～10ms，机械寿命大于 106次。根据负

载需要可接交流或直流电源。内部参考电路图如图 1.1.3（a）所示。 

晶体管输出型：负载电流约为 0.5A，响应时间小于 1ms，电流小于 100µA，最大浪涌电

流约为 3A。负载只能选择 36V以下的直流电源。内部参考电路图如图 1.1.3（b）所示。 

晶闸管输出型：一般采用三端双向晶闸管输出，其耐压较高，负载能力大，响应时间为

微秒级。但晶闸管输出应用较少。内部参考电路图如图 1.1.3（c）所示。 

1.1.2  PLC的工作过程 

PLC系统通电后，首先进行内部处理，包括：①系统的初始化：设置堆栈指针，工作单

元清零，初始化编程接口，设置工作标志及工作指针等。②工作状态选择，如编程状态、运

动状态等。至于 PLC 系统工作过程对用户编程来说影响不大。但是 PLC 在运行用户程序状

态时的工作过程对于用户编程者来说关系密切，务必引起用户编程人员注意。 

严格地讲，一个扫描周期主要包括：为保障系统正常运行的公共操作占用时间、系统与

外界交换信息占用时间及执行用户程序占用时间 3部分，如图 1.1.4所示。对于用户编程者来

说，没有必要详细了解 PLC 系统的动作过程，但对 PLC 在运行状态执行用户指令的动作过

程务必了解。 

PLC在运行状态执行用户指令的动作过程可分为 3个时间段。第一阶段是输入信号采样

阶段，第二阶段是用户指令执行阶段，第三阶段是结果输出阶段。 
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输入信号采样阶段又叫输入刷新（I 刷新）阶段。PLC 以扫描方式顺序读入外面信号的

输入状态（接通或断开状态），并将此状态输入到输入映像存储

器中。PLC 工作在输入刷新阶段，只允许 PLC 接受输入口的状

态信息，PLC的第二、三阶段的动作是处于屏蔽状态。 

执行用户程序阶段：PLC 执行用户程序总是根据梯形图的顺

序先左而右，从上到下地对每条指令进行读取及解释，并从输入

映像存储器和输出映像存储器中读取输入和输出的状态，结合原

来的各软元件的数据及状态，进行逻辑运算，运算出每条指令的

结果，并马上把结果存入相应的寄存器（如果是输出 Q 的状态就

暂存在输出映像存储器）中，然后再执行下一条指令，直至“END”。

在进行用户程序执行阶段，PLC 的第一、三阶段动作是处于屏蔽

状态的，即在此时，PLC的输入口信息即使变化，输入数据寄存器的内容也不会改变，输出锁

存器的动作也不会改变。 

结果输出阶段，也叫输出刷新（O 刷新）。当 PLC 指令执行阶段完成后，输出映像存储

器的状态将成批输出到输出锁存寄存器中，输出锁存寄存器一一对应着物理点输出口，这时

才是 PLC的实际输出。在 O刷新时，PLC对第一、二阶段是处于屏蔽状态的。 

输入刷新、程序执行及输出刷新构成 PLC 用户程序的一个扫描周期。在 PLC 内部设置

了监视定时器（平时说的看门狗），用来监视每个扫描周期是否超出规定的时间，一旦超过，

PLC就停止运行，从而避免了由于 PLC内部 CPU出故障使程序运行进入死循环（死机现象）。 

1.1.3  PLC的发展 

目前 PLC的生产厂家及 PLC的型号很多，在中国应用较多的有 SIEMENS、MITSUBISHI、

NATIONAL、LG、A-B、OMRON、SCHNEIDER、GE-FANUC和我国的一些产品。 

各厂家 PLC的硬件结构和软件系统都是封闭的，与个人电脑相比，PLC的标准化和互换性

做得很差。例如大部分厂家使用专用的控制总线和网络协议，不同厂家 PLC 的编程语言在表达

方式和程序语法上都不相同。虽然国际电工委员会（IEC）专门为 PLC 制定了一个标准——

IEC1131标准，但是很多 PLC厂家还是按照他们原来的指标生产 PLC，只是少部分 PLC生产厂

家开始部分或逐步使用 IEC1131标准生产 PLC。 

对于用户来讲，主要关心的是如何使用 PLC完成对象控制的任务，要求实现这种任务用

户需要做的工作就是硬件接线和控制系统编程。 

硬件接线的主要任务是 I/O接线和网络接线。I/O接线分数字量 I/O接线和模拟量 I/O接

线，要完成接线任务最好能够了解接线部分的 PLC内部硬件结构。特别是数字量 I/O接口，

几乎大部分 PLC厂家都是使用光电耦合的接口，接口硬件结构比较有统一性。 

对于控制系统的编程，虽然不同厂家使用各自专用的编程软件，但是对于系统编程所使

用的方法一般有两种：线性化编程和结构化编程。对于简单的控制系统使用线性化编程可能

会更加方便；但是对于复杂的控制系统如果使用线性化编程，可能很难完成控制任务的编程，

使用结构化编程相对容易完成控制任务。 

结构化编程的最重要的优点是：按照特定控制系统进行控制任务分类，然后针对各项分

 

图 1.1.4  PLC典型的扫描周期 
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类任务独立编程调试，最后把各分类任务集成起来就可以完成整个系统的控制；把复杂的控

制系统分为多个简单的控制任务可以进行分工合作，可以同时进行各分类任务的编程和调试，

这种工作方式效率较高，非常符合现在企业强调的团队精神，也非常符合当今的发展步伐。 

强调结构化编程的典型 PLC是 SIEMENS公司的，所以本书专门介绍 SIEMENS公司的 PLC。 

西门子 S7系列 PLC有 S7-200、S7-300和 S7-400。S7-200 PLC是由美国德州仪器公司

的小型 PLC发展起来的。S7-300/400 PLC是由西门子老式的 S5发展过来的。S7-200 PLC与

S7-300/400 PLC区别比较大，体现在指令系统、程序结构和编程软件上。 

S7-200 PLC针对低性能的控制系统使用；S7-300 PLC是西门子公司的中型 PLC，最多

可以扩展 32个模块；S7-400 PLC是西门子公司的大型 PLC，可以扩展 300多个模块。 

S7系列的 PLC的通信功能非常强大，可以方便地接入MPI网、PROFIBUS网和工业以

太网等。 

西门子（中国）有限公司自动化与驱动集团中文网址是 http://www.ad.siemens.com.cn，进入

网站首页后点击下载中心栏目中的“资料”或“软件”，可以进入相应的画面下载资料和软件。 

对于很多刚入门或准备学习 PLC 的读者可能疑惑：究竟怎样学习 PLC，学习哪种 PLC

呢？我的经验是专门学习有代表性的 PLC，如 SIEMENS（西门子）和MITSUBISHI（三菱）

公司的 PLC，把这两种 PLC钻研精通，重点掌握其编程语言和编程方法，特别是编程方法，

然后再看其他的 PLC资料很快就可以掌握了。 

1.2  S7-300 /400 PLC的硬件和地址分配 

1.2.1  S7-300 PLC的主架硬件结构 

S7-300 PLC是模块式中小型 PLC，电源、CPU和其他模块都是独立的，可以通过 U形

总线把电源（PS）、CPU和其他模块紧密地固定在西门子 S7-300标准的导轨（Rail）上。S7-300

组合单元和装配示意图如图 1.2.1所示。 

 

图 1.2.1  S7-300组合单元及装配示意图 
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图 1.2.1中，PS可以选择西门子 S7-300的电源，也可以选择其他的 24V直流电源，如果

是选择西门子 S7-300的电源，一定要放在导轨的最左边，紧靠 CPU的位置，电源往右边一

定是 CPU（如果是主架导轨）；CPU 的右边是可以选择的 IM 接口模块，如果只用主架导轨

而没有使用扩展支架可以不选择 IM接口模块。 

S7编程软件组态主架导轨硬件时，电源、CPU和 IM分别放在导轨的 1号槽、2号槽和

3号槽上。一条导轨共有 11个槽号：1号槽至 11号槽，其中 4号槽至 11号槽可以随意放置

除电源、CPU和 IM以外的其他模块。 

1.2.2  S7-300 PLC的常用模块 

除电源、CPU和 IM外，S7-300可以选择的其他模块有 DI（数字量输入）、DO（数字

量输出）、AI（模拟量输入）、AO（模拟量输出）、

FM（功能模块）和 CP（通信模块）等，如图 1.2.2

所示。其中： 

PS电源模块将市电转换成24V直流电供给PLC

系统使用，常用 S7-300电源有 PS305和 PS307。 

CPU 模块是控制系统的核心，负责系统的中央

控制责任，存储并执行程序，实现通信功能，为 U

形总线提供 5V电源。S7-300 CPU大致分为以下 6类。 

① 紧凑型 CPU：CPU312C、CPU313C、CPU313C-PtP、CPU313-2DP、CPU314C-PtP和

CPU314-2DP。 

② 革新的标准型 CPU：CPU312、CPU314和 CPU315-2DP。 

③ 标准型 CPU：CPU312、CPU313、CPU314、CPU315、CPU315-2DP和 CPU316-2DP。 

④ 户外型 CPU：CPU312 IFM、CPU314 IFM、CPU314户外型和 CPU315-2DP。 

⑤ 大容量高端型 CPU：CPU317-2DP和 CPU318-2DP。 

⑥ 主/从接口安全型 CPU：CPU315F-2DP。 

IM接口模块负责主架导轨与扩展导轨之间的总线连接。IM模块有 IM365、IM360和 IM361。 

SM信号模块是 DI（数字量输入）、DO（数字量输出）、AI（模拟量输入）和 AO（模拟

量输出）模块的总称。 

FM 功能模块是可以实现特殊功能的模块，常用的有高速计数、定位控制、闭环控制和

占位模块等。 

CP通信模块是组态网络使用的接口模块，常用的网络有 PROFIBUS、工业以太网及点对

点等连接网络。 
 

1.2.3  S7-300的扩展及地址分配 

S7-300 CPU型号不同允许扩展模块的数量有差异，比较低端的CPU是不能扩展的；能够扩

展的 CPU最多可以扩展到 32个模块，如图 1.2.3所示，每个导轨上最多可以安装 8个模块，连

CPU本身的导轨在内分别接在 4条导轨上，如图中的主架 0、扩展架 1、扩展架 2和扩展架 3。 

 

图 1.2.2  S7-300的模块 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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图 1.2.3  S7-300最大扩展能力 

主架上槽 1 是电源、槽 2 是 CPU、槽 3 是 IM 接口模块，槽 4 至槽 11是除电源、CPU

和 IM模块以外的其他模块；扩展架上槽 1是电源、槽 3是 IM接口模块，槽 4至槽 11是除

电源、CPU和 IM模块以外的其他模块。不同架之间通过 IM接口模块连接。 

主架上选择 IM360 接口模块，扩展架上选择 IM361 接口模块，每一个扩展架上 IM361

接口模块需要供给 24V电源，主架上 IM360的电源由 CPU提供。连接示意图如图 1.2.4所示。 

 

图 1.2.4  使用 IM360和 IM361连接扩展架 
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如果只需扩展一个导轨而且扩展架上不需要安装智能或通信模块，可以选择价格便宜的

IM365 接口模块，连接示意图如图 1.2.5 所示。两个架上的 5V 电源由 CPU 提供，注意模块

需要的总电流不能超出 CPU能够提供的最大电流，具体连接情况请查看相关模块手册的具体

参数。 

 

图 1.2.5  使用 IM365连接扩展架 

部分 S7-300 PLC的地址分配允许用户使用编程软件在硬件组态时定义，但一般主张使用

默认的地址分配。S7-300 PLC的地址的默认分配是非常有规律的，如表 1.2.1所示，表中的

导轨架号和模块槽号对应于图 1.2.3。 

表 1.2.1 中数字量和模拟量对应槽号的数值单位是字节（Byte）；例中对应槽号的是假设

在该槽号上放置的模块；地址是该例模块分配的地址，如果是数字量模块使用位址（Bit）来

表示，如果是模拟量模块使用字址（Word）来表示。 

从表 1.2.1可以看出：数字量的分配是 IB0～IB127（QB0～QB127），每个槽号分配 4个

字节（2个字）；模拟量的分配是 IB256～IB767（QB256～QB767），每个槽号分配 16个字节

（8个字）。 

表 1.2.1 模块地址默认分配表 

槽    号 
机架号 

模块 

类型 4 5 6 7 8 9 10 11 

数字量 96～99 
100～ 
103 

104～
107 

108～ 
111 

112～ 
115 

116～ 
119 

120～
123 

124～127 

例 DO8  DO32  DI32 DI8+DO8  DO4 

地址 
Q96.0
～

Q96.7 
 

Q104.0～
Q104.7 

Q105.0～
Q105.7 

Q106.0～
Q106.7 

Q107.0～
Q107.7 

 

I112.0～
I112.7 

I113.0～
I113.7 

I114.0～
I114.7 

I115.0～
I115.7 

I116.0～
I116.7 

Q116.0～
Q116.7 

 

 Q124.0～
Q124.3 

3 

模拟量 
640～
655 

656～ 
671 

672～
687 

688～ 
703 

704～ 
719 

720～ 
735 

736～
751 

752～767 
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续表 

槽    号 
机架号 

模块 

类型 4 5 6 7 8 9 10 11 

例 AI8 
AI4+ 
AO4 

AO4 AI2 AO2 AI4+ AO2  AI4 

地址 

IW640 

IW642 

IW644 

IW646 

IW648 

IW650 

IW652 

IW654 

IW656 

IW658 

IW660 

IW662 

QW656 

QW658 

QW660 

QW662 

QW672 

QW674 

QW676 

QW678 

IW688 

IW670 

QW704 

QW706 

IW720 

IW722 

IW724 

IW726 

 

QW720 

QW722 

 

IW752 

IW754 

IW756 

IW758 

数字量 64～67 68～71 72～75 76～79 80～83 84～87 88～91 92～95 

例 DO4  DI8 
DI16+ 
DO16 

DO32  
DI 

8+DO8 
 

地址 
Q64.0
～

Q64.3 
 I72.0～

I72.7 

I76.0～
I76.7 

I77.0～
I77.7 

Q76.0～
Q76.7 

Q77.0～
Q77.7 

Q80.0～
Q80.7 

Q81.0～
Q81.7 

Q82.0～
Q82.7 

Q83.0～
Q83.7 

 

I88.0～
I88.7 

Q88.0～
Q88.7 

 

模拟量 
512～
527 

528～543 
544～
559 

560～575 576～591 592～607 
608～
623 

624～639 

例 AO4 
AI4+ 
AO2 

AI4  AI8 AI4+ AO4 AI2 AO2 

2 

地址 

QW512 

QW514 

QW516 

QW518 

IW528 

IW530 

IW532 

IW534 

 

QW528 

QW530 

IW544 

IW546 

IW548 

IW550 

 

IW576 

IW578 

IW580 

IW582 

IW584 

IW586 

IW588 

IW590 

IW592 

IW594 

IW596 

IW598 

QW592 

QW594 

QW596 

QW598 

IW608 

IW610 

QW624 

QW626 

数字量 32～35 36～39 40～43 44～47 48～51 52～55 56～59 60～63 

例 DO16 DI32   DO8  
DI16+ 
DO16 

 

地址 

Q32.0
～

Q32.7 

Q33.0
～

Q33.7 

I36.0～
I36.7 

I37.0～
I37.7 

I38.0～
I38.7 

I39.0～
I39.7 

  Q48.0～
Q48.7 

 

I56.0～
I56.7 

I57.0～
I57.7 

Q56.0～
Q56.7 

Q57.0～
Q57.7 

 

模拟量 
384～
399 

400～415 
416～
431 

432～447 448～463 464～479 
480～
495 

496～511 

1 

例 
AI4+ 
AO2 

AO8 AI2 AO2 AI4+ AO2 AO4  
AI4+ 
AO4 
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续表 

槽    号 
机架号 

模块 

类型 4 5 6 7 8 9 10 11 

地址 

IW384 

IW386 

IW388 

IW390 

 

QW384 

QW386 

QW400 

QW402 

QW404 

QW406 

QW408 

QW410 

QW412 

QW414 

IW416 

IW418 

QW432 

QW434 

IW448 

IW450 

IW452 

IW454 

 

QW448 

QW450 

QW464 

QW468 

QW470 

QW472 

 

IW496 

IW498 

IW500 

IW502 

QW496 

QW498 

QW500 

QW502 

数字量 0～3 4～7 8～11 12～15 16～19 20～23 24～27 28～31 

例 DI16 DO16 DI8+DO8  DO4  DO8  

地址 

I0.0～
I0.7 

I1.1～
I1.7 

Q4.0～
Q4.7 

Q5.0～
Q5.7 

I8.0～
I8.7 

Q8.0～
Q8.7 

 Q16.0～
Q16.3 

 Q24.0～
Q24.7 

 

模拟量 
256～
271 

272～287 
288～
303 

304～319 320～335 336～351 
352～
367 

368～383 

例 AI4 
AI4+ 
AO4 

AO2 AI8 AO4 AI2 AO8 
AI4+ 
AO2 

0 

地址 

IW256 

IW258 

IW260 

IW262 

IW272 

IW274 

IW276 

IW278 

QW272 

QW274 

QW276 

QW278 

QW288 

QW290 

IW304 

IW306 

IW308 

IW310 

IW312 

IW314 

IW316 

IW318 

QW320 

QW322 

QW324 

QW326 

IW336 

IW338 

QW352 

QW354 

QW356 

QW358 

QW360 

QW362 

QW364 

QW366 

IW368 

IW370 

IW372 

IW374 

 

QW368 

QW370 

1.2.4  S7-400 PLC的机架 

1．S7-400的机架概述 

S7-400的机架是安装所有模块的基本框架，这些模块通过机架背部总线进行交换数据和

供电。S7-400机架的种类及应用如表 1.2.2所示。 

表 1.2.2 S7-400机架的种类及应用表 

机  架 插槽总数 可 用 总 线 可 用 领 域 说    明 

UR1 18 

UR2 9 

I/O总线 

通信总线 
CR或 ER 适用于所有模块类型 

ER1 18 受限 I/O总线 

ER2 9  

ER 

适用于 SM、IM和 PS模块， 

I/O总线受以下限制： 

① 不会响应模块中断； 

② 不能使用 24V供电的模块； 

③ 模块不使用电源模块的后备电源供电，也
不通过在外加给 CPU或接收 IM的电压加电 
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续表 

机  架 插槽总数 可 用 总 线 可 用 领 域 说    明 

CR2 18 
分段 I/O总线 

连续通信总线 
分段 CR 

适用于除接收 IM外的所有模块， 

I/O总线分 2段，分别占 10个和 8个槽 

CR3 4 
I/O总线 

通信总线 
标准系统的 CR 

适用于除接收 IM外的所有模块， 

CPU41X-H仅限单机操作 

UR2-H 2×9 
分段 I/O总线 

分段通信总线 

为紧凑安装容错型系

统细分为 CR或 ER 

适用于除接收 IM外的所有模块， 

I/O总线和通信总线分 2段，各占 9个槽 
 

交换数据：I/O总线（P总线）是机架并行背部总线，用于 I/O信号交流，对于信号模块

的过程数据也是通过 I/O 总线进行。通信总线（C 总线）是机架串行背部总线，用于快速交

换与 I/O信号相关的大量数据。除 ER1和 ER2外，其他机架都有一条通信总线。 

供电：通过机架背部总线和基本连接器，由安装在机架最左侧中的电源模块为机架上的

模块提供所需的工作电压（5V用于逻辑控制，24V用于接口模块）。对于本地连接，还可以

通过 IM460-1/IM461-1 接口模块为 ER 供电。IM460-1 有两个接口，每个接口最多可以通过

5A的电流，也就是说最多可以为本地连接中的每个 ER提供 5A的电流。 

2．UR1机架（通用机架） 

UR1机架：用于装配中央控制器和扩展单元，最多可容纳 18个模板。 

UR1用于中央控制器时必须具有一个电源模板和一个 CPU模块，能以集中式配置扩展，

（最大为 3m）或以分布式配置扩展（最大为 100m）。扩展时需要有接口模板（发送 IM），

最多可插入 6个接口模板，最多可连接 21个扩展单元。 

UR1 机架外形如图 1.2.6所示。 

 

图 1.2.6  UR1机架（通用机架）外形 

UR1机架中有 I/O总线和通信总线。图 1.2.7中①是 I/O总线连接器，②是通信总线连

接器。 

如图 1.2.8所示，在 S7编程软件组态 UR1（用于中央控制器）硬件时，1号槽放置标准

电源（Standard PS）或冗余电源（Redundant PS），2号槽（2号槽至 4号槽由于电源模块不

同有差异）至 18号槽可以放置 CPU、数字量（DI和 DO）、模拟量（AI和 AO）、IP、WF、

CP和发送 IM等模块（IP和WF模板可专用于 S5扩展单元，也可直接用于中央控制）。 
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图 1.2.7  UR1机架（通用机架）I/O总线和通信总线 

 

图 1.2.8  组态 UR1（用于中央控制器）硬件 

3．UR2机架（通用机架） 

UR2 机架用于装配中央控制器和扩展单元，最多可容纳 9 个模板。 

UR2 用于中央控制器必须具有一个电源和一个 CPU 模板。扩展时需要有接口模板（发

送 IM），最多可插入 6个接口模板，最多可连接 21个扩展单元。UR2机架能以集中式配置

扩展（最大为 3m），或以分布式配置扩展（最大为 100m）。 

UR2机架中有 I/O总线和通信总线。 

如图 1.2.9所示，在 S7编程软件组态 UR2（用于中央控制器）硬件时，1号槽放置

标准电源（Standard PS）或冗余电源（Redundant PS），2号槽（2号槽至 4号槽由于电

源模块不同有差异）至 9号槽可以放置 CPU、数字量（DI和 DO）、模拟量（AI和 AO）、

IP、WF、CP 和发送 IM 等模块（IP 和 WF 模板可专用于 S5 扩展单元，也可直接用于

中央控制）。 

4．CR2机架（中央机架） 

CR2机架用于装配中央控制器，最多可装配 18个模板。 

CR2 用于中央控制必须具有一个电源模板和 2 个 CPU 模块，能以集中式配置（最大为

3m）或以分布式配置（最大为 100m）扩展。扩展时需要有接口模板（发送 IM），最多可插

入 6个接口模板，最多可连接 21个扩展单元。 

CR2机架外形如图 1.2.10所示。 

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


