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内　容　简　介

Ｒｏｃｋｗｅｌｌ／Ａ－Ｂ公司的ＳＬＣ５００系列可编程控制器具有大型控制器的功能和灵活性，又具有小型控制器

的体积和简单的特点，在国内各行业得到了广泛应用。

本书结合作者多年的工程实践和教学经验，概述了 ＰＬＣ的发展过程、基本构成和工作原理，详细介绍

ＳＬＣ５００系列可编程控制器的基本组成、指令系统与编程，此外还介绍了１７４６Ｉ／Ｏ模块，ＮｅｔＬｉｎｘ网络体系结

构，工业以太网（Ｅｔｈｅｒｎｅｔ）、控制网（ＣｏｎｔｒｏｌＮｅｔ）和设备网（ＤｅｖｉｃｅＮｅｔ），以及 ＰＬＣ应用系统的设计方法。最后

一章介绍了ＳＬＣ５００系列ＰＬＣ在某热电厂ＦＳＳＳ、ＥＴＳ、除灰渣和输煤等程控系统中的应用。

本书适合于从事工业控制系统相关工作的技术人员阅读和培训使用，也可作为大专院校工业自动化、电

气工程和机电一体化等专业的教学参考书。

　　图书在版编目（ＣＩＰ）数据

现代可编程控制器及其通信网络／? 卫国，何波编
　著．—西安：陕西科学技术出版社，２００４郾８

ＩＳＢＮ７鄄５３６９－３８２６鄄８

Ⅰ郾现．．．　Ⅱ．①? ．．．②何．．．　Ⅲ．①可编程控制
　器②通信网　Ⅳ．①ＴＰ３３２．３②ＴＮ９１５

中国版本图书馆ＣＩＰ数据核字（２００４）第０６８３６３号

出 版 者　陕西科学技术出版社
西安北大街１３１号　邮编 ７１０００３
电话（０２９）８７２１１８９４　传真（０２９）８７２１８２３６
ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗ．ｓｎｓｔｐ．ｃｏｍ

发 行 者　陕西科学技术出版社
电话（０２９）８７２１２２０６　８７２６０００１

印　　刷　陕西丰源印务有限公司
规　　格　７８７ｍｍ×１０９２ｍｍ　１６开本
印　　张　１３．５
字　　数　３４４千字
版　　次　２００４年８月第１版

２００４年８月第１次印刷

定　　价　２３．００元

　　　　　 　版权所有　翻印必究



前　　言

可编程控制器（ＰＬＣ）是综合了计算机技术、自动控制技术和通信技术的一种通用自动控

制装置。它集顺序控制、过程控制和数据处理于一身，具有功能强大、可靠性高、使用灵活方

便、易于编程、维护简单以及适于在工业环境下应用等一系列优点，在工业自动化、机电一体

化、传统产业技术改造等方面得到了广泛的应用，已成为现代工业控制的支柱之一。

Ｒｏｃｋｗｅｌｌ／Ａ－Ｂ公司的ＳＬＣ５００系列可编程控制器是一个不断充实发展的可编程控制器

系列，它既具有以前大型可编程控制器才具有的功能及性能，又具有小型控制器的体积、价格

相对低廉和简单化特点，能提供比任何其他同类可编程控制器更多的控制选择方案，组合成技

术先进的控制系统。因此深受国内用户的欢迎，在各行业得到了广泛的应用，是国内主流的可

编程控制器机型之一。

本书是在参考ＳＬＣ５００系列可编程控制器和相关技术的最新资料基础上，结合作者多年

的工程实践和教学经验编写的。从应用角度全面系统地讲述了 Ｒｏｃｋｗｅｌｌ／Ａ－Ｂ的ＳＬＣ５００系

列可编程控制器和ＮｅｔＬｉｎｘ网络体系结构及典型网络。应用实例是编者和同事们近年完成并

已实际运行了多年的热电厂辅机程控系统。

全书共分为７章。第１章主要介绍ＰＬＣ的定义、特点、分类、应用领域、最新发展趋势和主

要厂商的产品。第２章概述了可编程控制器的系统结构、工作原理和工作过程。第３章描述

了ＳＬＣ５００系列可编程控制器的硬件系统及性能。第４章详细介绍了ＳＬＣ５００系列ＰＬＣ的寻

址方式、指令系统，结合具体例子介绍了常用指令的使用。第５章详细介绍Ｒｏｃｋｗｅｌｌ／Ａ－Ｂ的

ＮｅｔＬｉｎｘ网络体系结构，及典型网络包括工业以太网（Ｅｔｈｅｒｎｅｔ）、控制网（ＣｏｎｔｒｏｌＮｅｔ）、设备网

（ＤｅｖｉｃｅＮｅｔ）及其相关产品。第６章详细叙述ＰＬＣ应用系统的设计内容、步骤和方法。第７章

详细介绍了ＳＬＣ５００系列ＰＬＣ在某热电厂ＦＳＳＳ、ＥＴＳ、除灰渣和输煤等程控系统中的应用。附

录给出了ＳＬＣ５００系列ＰＬＣ编程软件ＲＳＬｏｇｉｘ５００的使用指南。

本书的第１～３章、第５章、第６章及附录由!卫国副教授编写，第４章、第７章由何波编
写，? 卫国负责全书的组织和统稿。西安建筑科技大学信控学院的武维善教授、西安航天自动
化公司的严永锋高工审阅了全部书稿，并提出了修改意见，在此我们对这些同志和参考文献的

作者一并表示衷心的感谢！

由于时间仓促，加上编者水平有限，书中难免存在错误和不当之处，敬请读者不吝指正。

编著者

２００４．５
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第１章

可编程控制器概述

可编程控制器是２０世纪６０年代末在继电器控制系统的基础上开发出来的。最初被称为

可编程逻辑控制器（ＰｒｏｇｒａｍｍａｂｌｅＬｏｇｉｃＣｏｎｔｒｏｌｌｅｒ），简称 ＰＬＣ，主要用来代替继电器实现逻辑

控制。

经过数十年的发展，现代可编程控制器已不仅能实现继电器控制所具有的逻辑判断、计

时、计数等顺序控制功能，同时还具有数学运算、数据处理、模拟量 ＰＩＤ控制、运动控制和通信

联网等功能。所以美国电气制造商协会经过４年的调查，于１９８０年将其正式命名可编程控制

器（ＰｒｏｇｒａｍｍａｂｌｅＣｏｎｔｒｏｌｌｅｒ），简称ＰＣ。但后来由于 ＰＣ常常被用来称呼个人计算机（Ｐｅｒｓｏｎａｌ

Ｃｏｍｐｕｔｅｒ），为了避免混淆，仍将编程控制器简称为ＰＬＣ，当然这绝不意味着ＰＬＣ只具有逻辑控

制功能。

１．１　可编程控制器的产生及定义

在可编程控制器诞生前，继电器控制系统广泛应用于顺序型的生产过程控制中．在一个复

杂的控制系统中，可能要使用成百上千的继电器，如果控制工艺及要求发生变化，则控制柜内

的继电器和接线也要做相应的变化，有时这种变化是非常大的，其改造的费用高、工期长、容易

出错，甚至不得不做新的继电器控制柜。

２０世纪 ６０年代末期，美国的汽车制造工业发展迅速、竞争激烈，汽车更新换代快，相应的

汽车生产线亦得改变，整个生产线的继电器控制系统就必须重新设计、重新安装。为了尽可能

地减少重新设计继电器控制系统和接线所需的费用和时间，１９６８年美国通用汽车公司（ＧＭ）

公开招标研制新的工业控制器，并提出了１０条指标，即：

· 编程方便，可在现场修改程序；

· 维护方便，最好是插件式；

· 可靠性高于继电器控制柜；

· 体积小于继电器控制柜；

· 可将数据直接输入管理计算机；

· 在成本上可与继电器控制柜竞争；

· 输入为交流１１５Ｖ；

· 输出为交流１１５Ｖ／２Ａ以上，能直接驱动电磁阀、接触器等；

· 在扩展时原有系统改变最少；
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· 用户程序存储器至少可扩展到４ＫＢ。

１９６９年美国数字设备公司（ＤＥＣ）根据这１０条指标，研制出世界上第一台可编程控制

器，并在 ＧＭ公司汽车生产线上应用成功。从此，可编程控制器技术就迅速发展起来。１９７１

年日本从美国引进了这项新技术，很快研制成了日本第一台可编程控制器 ＤＳＣ－８；１９７３年

西欧国家也研制出它们的第一台可编程控制器；我国从１９７４年开始研制，１９７７年开始工业

应用。现在世界各国一些著名的电气制造商几乎都在生产 ＰＬＣ装置，如美国罗克韦尔自动

化公司的Ａ－Ｂ、欧洲的西门子、日本的三菱和 ＯＭＲＯＮ、美国的 ＧＥ等。可编程控制器是当

代应用面广、功能强大、使用方便的通用工业控制装置，已经成为工业自动化的主要支柱

之一。

１９８０年美国电气制造商协会（ＮＥＭＡ）正式命名可编程控制器为 ＰＣ（ＰｒｏｇｒａｍｍａｂｌｅＣｏｎ鄄

ｔｒｏｌｌｅｒ），并给ＰＣ作了如下定义：

ＰＣ是一个数字式的电子装置，它使用了可编程序的记忆体来储存指令，用以执行诸如逻

辑、顺序、定时、计数与演算等功能，并通过数字或类似的输入／输出模块，来控制各种机械的工

作程序。一部数字电子计算机若是用来执行ＰＣ的功能，亦被视同为ＰＣ，但不包括鼓式或类似

的机械式顺序控制器。

国际电工委员会（ＩＥＣ）曾于１９８２年１１月颁布了可编程控制器标准草案第一稿，１９８５年１

月又发表了第二稿，１９８７年２月颁布了第三稿。该草案中对可编程控制器的定义是：

可编程控制器是一种进行数字运算的电子系统，是专为在工业环境下的应用而设计的工

业控制器。它采用了可编程序的存储器，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指令，并通过数字式或模拟式的输入和输出模块，控制各种类型机械的

生产过程。可编程控制器及其有关外围设备，都按易于与工业系统联成一个整体、易于扩充其

功能的原则设计。

该定义强调了可编程控制器是进行数字运算的电子系统，能直接应用于工业环境下的计

算机；是以微处理器为基础，结合计算机技术、自动控制技术和通信技术，用面向控制过程、面

向用户的“自然语言”编程；是一种简单易懂、操作方便、可靠性高的新一代通用工业控制

装置。

１．２　可编程控制器的特点

ＰＬＣ本质上是具有特殊体系结构的工业控制计算机，只不过它比一般的计算机具有更强

的与工业过程相连的接口，具有更适用于控制要求的编程语言。由于有特殊的接口器件及监

控软件，因此其外形不像计算机，编程语言甚至工作原理与一般的计算机也有一定的差别。

ＰＬＣ的特点表现为以下几个方面。

（１）可靠性高、抗干扰能力强

ＰＬＣ是专为工业控制设计的，可靠性高、抗干扰能力强是它最重要的特点之一。ＰＬＣ的

平均无故障时间可达数万小时以上。

可靠性是评价工业控制装置质量的一个非常重要的指标，如何能在恶劣的工业应用环境

下平稳、可靠地工作，将故障率降至最低，是各种工业控制装置必须具备的前提条件，如耐电磁

干扰、低温、高温、潮湿、振动、灰尘等。为实现“专为适应恶劣的工业环境而设计”的要求，ＰＬＣ
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采取了以下有利的措施。

１）ＰＬＣ采用的是微电子技术，大量的开关动作是由无触点的半导体电路来完成的，因此不

会出现继电器控制系统中的接线老化、脱焊、触点电弧等现象，提高了可靠性。

２）ＰＬＣ对采用的器件都进行了严格的筛选，尽可能地排除了因器件问题而造成的故障。

３）ＰＬＣ在硬件设计上采用屏蔽、滤波、隔离等措施。对ＣＰＵ等主要部件，均采用严格的屏

蔽措施，以防外界干扰；对电源部分及信号输入环节采用多种形式的滤波，如 ＬＣ、Ⅱ型滤波网
络等，以消除或抑制高频干扰，也削弱了各种模块之间的相互影响；在输入输出模块上采用了

隔离技术，有效地隔离了内部电路与外部系统之间电的联系，减少了故障和误动作；对有些模

块还设置了联锁保护、自诊断电路等功能。对于某些ＰＬＣ，还采用了双 ＣＰＵ构成的冗余系统，

或三ＣＰＵ构成的表决式系统，进一步增强了系统可靠性。

４）ＰＬＣ的系统软件包括了故障检测与诊断程序，ＰＬＣ在每个扫描周期定期检测运行环境，

如掉电、欠电压、强干扰等，当出现故障时，立即保存运行状态并封闭存储器，禁止对其操作，待

运行环境恢复正常后，再从故障发生前的状态继续原来的程序工作。

５）ＰＬＣ一般还设有ＷＤＴ监视定时器，如果用户程序发生死循环或由于其他原因导致程

序执行时间超过了ＷＤＴ的规定时间，ＰＬＣ立即报警并终止程序执行。

由于ＰＬＣ本身具有很高的可靠性，所以发生故障的部位大多集中在输入／输出的部件以

及如传感器件、限位开关、光电开关、电磁阀、电机等外围装置上。据统计，在 ＰＬＣ控制系统的

故障中，ＣＰＵ故障率占５％，Ｉ／Ｏ板故障率占１５％，传感器及开关故障率占４５％，执行装置故障

率占３０％，接线方面故障率占５％，由此可见，故障的８０％以上是出现在外围，能快速准确地

诊断故障将大大减少维修时间和提高开机率。

（２）编程简单、使用方便

这是ＰＬＣ的又一重要特点。考虑到企业中一般电气技术人员和技术工人的读图习惯和

应用微机的实际水平，目前大多数 ＰＬＣ的编程采用类似于继电器控制线路的梯形图编程方

式，与常用的微机编程语言相比更容易被一般工程技术人员所理解和掌握。通过阅读 ＰＬＣ的

使用手册或短期培训，电气技术人员可以很快熟悉梯形图语言，并用来编制一般的用户程序。

配套的ＰＬＣ编程软件／简易编程器的操作和使用也相对简单，这是 ＰＬＣ近年来获得迅速普及

和推广的原因之一。

（３）系统设计、安装、调试和投运工作量小

由于ＰＬＣ已实现了产品的系列化、标准化和通用化，用ＰＬＣ组成控制系统，在设计、安装、

调试和维修等方面，表现出了明显的优越性。设计部门能在规格繁多、品种齐全的一系列 ＰＬＣ

产品中，选出高性能价格比的产品。ＰＬＣ用软件功能取代了继电器控制系统中大量的中间继

电器、时间继电器、计数器等器件，控制柜的设计、安装接线工作量大为减少。ＰＬＣ的用户程序

大部分可以在实验室进行模拟调试，用模拟试验开关代替输入信号，其输出状态可通过 ＰＬＣ

上的发光二极管指示得知。模拟调试好后再将 ＰＬＣ控制系统安装到生产现场，进行联机调

试，既安全，又快速方便。这就大大缩短了应用设计和调试周期，特别是在老厂控制系统的技

术改造中更能发挥其优点。在用户维修方面，由于 ＰＬＣ本身的故障率极低，维修工作量很小；

并且ＰＬＣ有完善的诊断和显示功能，即当 ＰＬＣ或外部的输入装置和执行机构发生故障时，可

以根据ＰＬＣ上的发光二极管或在线编程器上提供的信息，迅速地查明原因。如果是 ＰＬＣ本身

的故障，可以用更换模块的方法迅速排除，因此维修极为方便。
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（４）功能完善、通用性强

现代ＰＬＣ不仅具有逻辑运算、定时、计数、顺序控制等功能，而且还具有 Ａ／Ｄ、Ｄ／Ａ转换，

数值运算和数据处理等功能。因此，它既可对开关量进行控制，也可对模拟量进行控制；既可

以控制单台设备，也可以控制一条生产线或全部生产工艺过程。ＰＬＣ还具有通信联网功能，可

与相同或不同类型的ＰＬＣ联网，并可与上位机通信构成分布式控制系统。由于 ＰＬＣ产品的系

列化和模块化，ＰＬＣ配备有品种齐全的多种硬件装置供用户选用，可以组成能满足各种控制要

求的控制系统。

（５）体积小、能耗低

微、小型ＰＬＣ由于体积小，重量轻，很容易装入机械设备内部，是实现机电一体化的理想

控制设备。

（６）性能价格比高

总之，ＰＬＣ系统的基本特点是：可靠、方便、通用、价廉 。

１．３　可编程控制器的分类

自ＤＥＣ公司研制成功第一台ＰＬＣ以来，ＰＬＣ已发展成为一个巨大的产业，目前ＰＬＣ产品

的产量、销量及用量在所有工业控制装置中居首位，据不完全统计，现在世界上生产 ＰＬＣ及其

网络产品的厂家有２００多家，生产大约４００多个品种的ＰＬＣ产品。

（１）按地域范围ＰＬＣ可分成三个流派

美国流派、欧洲流派和日本流派，这种划分方法虽然不很科学，但具有实用参考价值。一

方面，美国ＰＬＣ技术与欧洲ＰＬＣ技术基本上是各自独立开发而成的，二者间表现出明显的差

异性，日本的ＰＬＣ技术是由美国引进的，因此它对美国的 ＰＬＣ技术既有继承，而更多的是发

展，而且日本产品主要定位在小型ＰＬＣ上。另一方面，同一地域的产品面临的市场相同，用户

的要求接近，相互借鉴就比较多，技术渗透比较深，这都使得同一地域的 ＰＬＣ产品表现出较多

的相似性，而不同地域的ＰＬＣ产品表现出明显的差异性。

（２）按结构形式可以把ＰＬＣ分为两类

一类是ＣＰＵ、电源、Ｉ／Ｏ接口、通信接口等都集成在一个机壳内的一体化结构，如 Ａ－Ｂ公

司的１７４７－Ｌ２０Ｐ，ＯＭＲＯＮ公司的Ｃ２０Ｐ，Ｃ２０Ｈ，三菱公司的 Ｆ１系列产品等；另一类是电源模

块、ＣＰＵ模块、Ｉ／Ｏ模块、通信模块等在结构上是相互独立的，用户可根据具体的应用要求，选

择合适的模块，安装固定在固定的机架或导轨上，构成一个完整的 ＰＬＣ应用系统，如 Ａ－Ｂ公

司的ＳＬＣ５００模块式控制器，ＯＭＲＯＮ公司的Ｃ１０００Ｈ等。

（３）按Ｉ／Ｏ点数可将ＰＬＣ分为以下几类

１）超小型ＰＬＣ。

Ｉ／Ｏ点数小于６４点，超小型ＰＬＣ在结构上一般是一体化形式，主要用于单机自动化及简

单的控制对象。

２）小型ＰＬＣ。

小型ＰＬＣ的Ｉ／Ｏ点数一般在６５～２５５点，其特点是体积小、结构紧凑，整个硬件融为一体，

除了开关量Ｉ／Ｏ以外，还可以连接模拟量Ｉ／Ｏ以及其他各种特殊功能的模块。它能执行包括

逻辑运算、计时、计数、算术运算、数据处理和传送、通讯联网以及各种应用指令。
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３）中型ＰＬＣ。

中型ＰＬＣ采用模块化结构，其 Ｉ／Ｏ点数一般在２５６～１０２４点之间。Ｉ／Ｏ的处理方式除了

采用一般ＰＬＣ通用的扫描处理方式外，还能采用直接处理方式，即在扫描用户程序的过程中，

直接读输入，刷新输出。它能联接各种特殊功能模块，通讯联网功能更强，指令系统更丰富，内

存容量更大，扫描速度更快。

４）大型ＰＬＣ。

一般Ｉ／Ｏ点数在１０２４点以上的称为大型ＰＬＣ。大型ＰＬＣ的软、硬件功能极强，具有极强

的自诊断功能，通讯联网功能强，有各种通讯联网的模块，可以构成三级通讯网，实现工厂生产

管理自动化。大型ＰＬＣ还可以采用三ＣＰＵ构成表决式系统，使机器的可靠性更高。

按ＰＬＣ的Ｉ／Ｏ点数分类并没有严格的界限，多数ＰＬＣ的Ｉ／Ｏ接口和存储器容量都有扩展

能力，用户可以根据自己的需要配置适合的系统。现代的小型 ＰＬＣ已经具有原来中、大型

ＰＬＣ的性能，如ＲｏｃｋｗｅｌｌＡ－Ｂ公司的ＳＬＣ５００系列小型可编程控制器。

１．４　可编程控制器的应用

目前，ＰＬＣ在国内外已广泛应用于钢铁、石油、化工、电力、建材、机械制造、汽车、轻纺、交

通运输、环保等行业。随着ＰＬＣ性能价格比的不断提高，其应用范围不断扩大，大致可归纳为

如下几类：

（１）开关量的逻辑控制

这是ＰＬＣ最基本、最广泛的应用领域，它取代传统的继电器控制系统，实现逻辑控制、顺

序控制，可用于单机控制、多机群控、自动化生产线的控制等，例如注塑机、印刷机械、切纸机

械、组合机床、磨床、包装生产线、电镀流水线，等等。

（２）运动控制

大多数的ＰＬＣ制造商，目前都提供拖动步进电机或伺服电机的单轴或多轴位置控制模

块。这一功能可广泛用于各种机械，如金属切削机床、金属成型机床、装配机械、机器人和电

梯等。

（３）过程控制

过程控制是指对温度、压力、流量等连续变化的模拟量的闭环控制。ＰＬＣ通过模拟量 Ｉ／Ｏ

模块，实现模拟量与数字量之间的 Ａ／Ｄ、Ｄ／Ａ转换，并对模拟量进行闭环 ＰＩＤ控制。现代的

大、中型ＰＬＣ一般都有ＰＩＤ闭环控制模块。这一功能可用 ＰＩＤ子程序来实现，也可用专用的

智能ＰＩＤ模块实现。

（４）数据处理

现代的ＰＬＣ具有数学运算（包括矩阵运算、函数运算、逻辑运算）、数据传递、转换、排序和

查表、位操作等功能，也能完成数据的采集、分析和处理。这些数据可通过通信接口传送到其

他智能装置，如计算机数值控制（ＣＮＣ）设备，进行处理。

（５）通信联网

ＰＬＣ的通信包括ＰＬＣ相互之间，ＰＬＣ与上位计算机，ＰＬＣ和其他智能设备间的通信。ＰＬＣ

系统与通用计算机可以直接或通过通信处理单元、通信转接器相连构成网络，以实现信息的交

换，并可构成“集中管理、分散控制”的分布式控制系统，满足工厂自动化（ＦＡ）系统发展的需
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要。各ＰＬＣ系统或远程Ｉ／Ｏ模块按功能各自放置在生产现场分散控制，然后采用网络连接构

成集中管理信息的分布式网络系统。

（６）在企业管控一体化系统中的应用

目前，企业管控一体化系统通常分为５级：企业管理级、生产管理级、过程控制级、设备控

制级和检测驱动级。前两级管理级涉及的主要是计算机技术、软件技术、网络技术和信息技

术；过程控制级涉及的主要是智能控制技术和工程方法；设备控制级和检测驱动级涉及的主要

是三电一体化ＥＩＣ技术。也可将上述５级分层归纳为：企业管理决策系统层（ＥＲＰ）、生产执行

系统层（ＭＥＳ）、过程控制系统层（ＰＣＳ）三层结构和计算机支撑系统（企业网络、数据库），并实

现系统集成，从而实现企业的物流、资金流、信息流的集成，提高企业竞争力。企业管理决策系

统层（ＥＲＰ）、生产执行系统层（ＭＥＳ）必须建立在设备自动化和过程自动化基础上。

ＥＩＣ综合控制系统是一种先进的工业过程自动化系统，它包括三个方面的内容：电气控制

（Ｅｌｅｃｔｒｉｃ），以电机控制为主，包括各种逻辑联锁和顺序控制；仪表控制（Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔａｔｉｏｎ），实现

以ＰＩＤ为代表的各种回路控制功能，包括各种工业过程参数的检测和处理；计算机系统（Ｃｏｍ鄄

ｐｕｔｅｒ），实现各种模型的计算、参数的设定、过程的显示和各种操作运行管理。ＰＬＣ就是实现

ＥＩＣ综合控制系统的整机设备，可见，ＰＬＣ在现代工业中的地位是非常重要的。

１．５　主要厂商的可编程控制器简介

目前世界上有数百家ＰＬＣ厂商，各厂商的产品又分为许多系列和型号，详尽列举各厂商

的ＰＬＣ产品几乎是不可能的。本节介绍世界六大著名品牌的ＰＬＣ产品。

１．５．１　罗克韦尔Ａ－Ｂ公司的ＰＬＣ

Ａ－Ｂ的可编程控制器包括：ＰＬＣ－５系列、ＳＬＣ５００系列、Ｍｉｃｒｏｌｏｇｉｘ系列、Ｃｏｎｔｒｏｌｌｏｇｉｘ系列

和ＳｏｆｔＬｏｇｉｘ系列。

ＳｏｆｔＬｏｇｉｘ软件是一种新的软控制器，在一个相同的控制系统中，能够同时完成顺序和运动

控制功能。与该公司其他Ｌｏｇｉｘ产品一样，该软件仍然使用了Ｌｏｇｉｘ运行引擎、ＲＳＬｏｇｉｘ５０００编

程软件和ＮｅｔＬｉｎｘ开放式网络。该软件也能运行在ＷｉｎｄｏｗｓＮＴ／２０００操作系统平台上。

（１）ＰＬＣ－５系列

可用于任何工业生产环境，具有多种内置可选的通讯接口。支持多种编程语言：结构文

体、程序功能流程图和梯形逻辑图，并具备强有力的程序控制特征，１６个主控程序，基于时间

和事件驱动的处理器中断子程序，闭环ＰＩＤ控制，数据文件管理等，该系列将顺序控制、过程控

制和数据处理集于一身。

该系列包括增强型、以太网、控制网以及ＶＭＥＰＬＣ－５处理器。

１）增强型的处理器型号有：ＰＬＣ－５／１１、２０、３０、４０、４０Ｌ、６０、６０Ｌ、８０，它们的内存从８ＫＢ到

１００ＫＢ，Ｉ／Ｏ点数最多可达３０７２点，内置的通讯口有串口以及 ＤＨ＋和 ＲＩ／Ｏ组合口，其中

ＰＬＣ－５／４０Ｌ和ＰＬＣ－５／６０Ｌ，还可用作扩展本地Ｉ／Ｏ。

２）以太网的处理器型号有：ＰＬＣ－５／２０Ｅ、ＰＬＣ－５／４０Ｅ、ＰＬＣ－５／８０Ｅ，它们除具有一般相应

的增强型的处理器特性外，处理器还有内置的以太网通讯口。

３）控制网的处理器型号有：ＰＬＣ－５／２０Ｃ、ＰＬＣ－５／４０Ｃ、ＰＬＣ－５／６０Ｃ，同样，它们除具有一
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般相应的增强型处理器的特性外，处理器还有内置的冗余的控制网通讯口。

４）ＶＭＥ总线处理器的型号有：ＰＬＣ－５／Ｖ３０Ｂ、ＰＬＣ－５／Ｖ４０Ｌ，为先进的全功能可编程控制

器，最适用于现场实时控制。

５）ＰＬＣ－５／２５０处理器，是ＰＬＣ－５系列中最大的成员，它的容量是４０９６点Ｉ／Ｏ，适用于大

型的集成控制和信息处理系统。

（２）ＳＬＣ５００系列

ＳＬＣ５００系列是一个不断充实的小型可编程控制器系列。该系列有两种硬件结构：固定

式控制器与模块式控制器。固定式将电源、输入与输出以及处理器集中在一个单元。固定式

控制器还提供一个２槽的扩展框架以增加其灵活性。模块式控制器使用户在组态系统时具有

额外的灵活性，它具有更强的处理能力，以及Ｉ／Ｏ容量。这使得用户能够按应用的需要专门地

设计和建立控制器系统。在这两种硬件结构中，编程工具和大多数的Ｉ／Ｏ模块都是兼容的，因

此用户就可以用低成本的办法来解决大范围的应用。同时由于该系列提供了各种各样的离散

Ｉ／Ｏ模块，使用户可以廉价地组态其控制系统。

该系列处理器分为ＳＬＣ５／０１、ＳＬＣ５／０２、ＳＬＣ５／０３、ＳＬＣ５／０４和ＳＬＣ５／０５。

ＳＬＣ５／０１：１Ｋ或４Ｋ指令处理器，其指令集与ＳＬＣ５００固定式处理器相同；

ＳＬＣ５／０２：４Ｋ处理器，使用增强的指令集；

ＳＬＣ５／０３：１２Ｋ字及４Ｋ附加的数据存贮处理器，具有灵活的通讯能力；

ＳＬＣ５／０４：１２Ｋ、２８Ｋ或１６Ｋ字及４Ｋ字附加的数据存贮处理器；

ＳＬＣ５／０５：１６Ｋ、３２Ｋ或６４Ｋ程序存储器，有内置的以太网通讯口，可直接连到以太网上。

（３）Ｍｉｃｒｏｌｏｇｉｘ系列

它是一种最小、最经济的可编程控制器，它包括：Ｍｉｃｒｏｌｏｇｉｘ１０００、Ｍｉｃｒｏｌｏｇｉｘ１２００和 Ｍｉ鄄

ｃｒｏｌｏｇｉｘ１５００。

ＭｉｃｒｏＬｏｇｉｘ１０００：是一种小型的、经济的可编程控制器，用来完成具有特定要求的控制任

务。这种控制器将电源、处理器、Ｉ／Ｏ电路和通信接口集成在一个单元上。最大Ｉ／Ｏ点数为３２

点，可支持２路模拟量输入、１路模拟量输出。

ＭｉｃｒｏＬｏｇｉｘ１２００：是一种经济的、结构紧凑的、具有增强功能的可编程控制器系列。控制

器包括电源、处理器、集成的输入／输出端子、通信接口。并可通过１７６２系列Ｉ／Ｏ模板扩展其

输入／输出的类型和能力，适合不同的应用。可支持最大 Ｉ／Ｏ点数为１３６点，可以扩充６块数

字量或模拟量Ｉ／Ｏ模板。

ＭｉｃｒｏＬｏｇｉｘ１５００：是 ＭｉｃｒｏＬｏｇｉｘ系列控制器中功能最强劲的控制器，可以将其应用在较大

规模的控制领域。ＭｉｃｒｏＬｏｇｉｘ１５００控制器支持更多的Ｉ／Ｏ点（最大１５６点）和Ｉ／Ｏ类型（数字

量、模拟量、热点阻、热电偶等），具有更多的指令及更多的通讯（双 ＲＳ－２３２通讯口、Ｍｏｄｂｕｓ

通讯口等）选择。

（４）ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ系列

ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ系统为多种类型的控制提供了高性能的控制平台，和传统的 ＰＬＣ和 ＤＣＳ相

比，ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ有更高的性能价格比。在这一个平台上，用户就可以实现顺序控制、过程控

制、传动或运动控制的任意组合控制。因为这个平台是模块化的，所以用户就能够有效地设

计、建立和更改平台，极大的节省了培训费用和工程实施费用。通过先进的组态工具、对编程

及内存要求较少的内存结构和符号编程，用户可大大提高工程的生产率。通过 ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ特
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有的闪存升级固件（ｆｌａｓｈ－ｕｐｇｒａｄａｂｌｅ），用户在 ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ中的投资就能得到可靠保障。灵

活的ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ平台允许用户混合使用多个处理器、多种网络和 Ｉ／Ｏ，而没有任何限制。随

着应用的不断扩展，用户可以使用 Ｎｅｔｌｉｎｘ系统结构，通过 ＥｔｈｅｒＮｅｔ／ＩＰ，ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ和 Ｄｅｖｉ鄄

ｃｅＮｅｔ网络来实现控制和设备组态以及信息采集。

Ｃｏｎｔｒｏｔｌｏｇ’ｘ毓的特点：

·无缝连接：易于和现在的ＰＬＣ系统集成；现有网络的用户可以与其他网络上的程序控

制器透明地收发信息。

· 快速性：ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ平台通过背板提供了高速数据传输，而且 ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ５５５控制器

提供了一个高速控制平台和一种模块化的控制方法。

·可升级：可根据用户的需要，增加或减少控制器和通讯模块的个数，可在一个机架内使

用多个控制器；可选择满足用户应用需求的控制内存容量。

·工业化：提供了一个硬件平台，可耐受振动、高温和各种工业环境下的电气干扰。

·集成化：建立一个集成了多种技术的系统平台，包括顺序控制、运动控制、传动控制和过

程应用。

·结构紧凑：适用于控制高度分散并且配电盘空间有限的应用场合。

在一个小型、低价的安装结构里，ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ系统结构不仅具有通讯和最新的Ｉ／Ｏ技术，

而且同时提供顺序控制、过程控制、传动控制和运动控制。因为系统是模块化的，所以用户就

能够更有效地设计、建立和更改系统，从而极大地节省培训费用和工程实施费用。

ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ系统可以是一个简单的机架，也可以是由多个机架和网络共同组成的高度分

布式系统。一个简单的ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ系统是由一个独立的控制器和处于同一机架上的 Ｉ／Ｏ模

块组成。用户也可以将ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ系统作为一个网关（ｇａｔｅｗａｙ）使用（包括和其他网络连接

所需要的通讯模块），这样的ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ系统并不需要控制器。如果将ＣｏｎｔｒｏｌＬｏｇｉｘ网关集成

进现有的ＰＬＣ系统中，现有网络的用户就可以同其他网络收发信息。

１．５．２　西门子公司的ＰＬＣ

ＳＩＭＡＴＩＣＳ７系列ＰＬＣ是德国西门子公司在Ｓ５系列ＰＬＣ基础上于１９９５年陆续推出的性

能价格比较高的 ＰＬＣ系统。其中，微型的有 Ｓ７－２００系列，中小型的有 ＳＩＭＡＴＩＣＳ７－３００系

列，中高档性能的有Ｓ７－４００系列。ＳＩＭＡＴＩＣＳ７系列ＰＬＣ都采用了模块化、无排风扇结构，具

有用户易于掌握等特点，从而成为从小规模到中等性能要求乃至大规模应用的首选产品。该

系统提供了完成控制任务的既方便又经济的解决方案。

ＳＩＭＡＴＩＣＳ７－２００系列属于小型可编程控制器，可用于代替继电器的简单控制场合，也可

以用于复杂的自动化控制系统。由于它有极强的通信功能，所以在大型网络控制系统中也能

充分发挥其作用。Ｓ７－２００的可靠性高，可用梯形图、语句表（即指令表）和功能块图３种语言

来编程。它的指令丰富，指令功能强，易于掌握，操作方便。它内置有高速计数器、高速输出、

ＰＩＤ控制器、ＲＳ－４８５通信／编程接口、ＰＰＩ通信协议、ＭＰＩ通信协议和自由方式通信功能，Ｉ／Ｏ

端子排可以很容易地拆卸，最大可扩展到２４８点数字量Ｉ／Ｏ或３５路模拟量 Ｉ／Ｏ，最多有２６ＫＢ

程序和数据存储空间。

ＳＩＭＡＴＩＣＳ７－３００系列适用于快速处理要求的自动化行业，属于小型模块化ＰＬＣ，各种单

独的模块之间可进行广泛组合以用于扩展。ＳＩＭＡＴＩＣＳ７－３００具有丰富的功能可帮助用户编
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程、启动和维护。ＳＩＭＡＴＩＣＳ７－３００具有多种不同的通信接口，可以连接 ＡＳ－Ｉ接口、工业以

太网、接点对点的通信系统和ＣＰＵ集成的多点接口，用于同时连接编程器、ＰＣ机、人机界面系

统及其他ＳＩＭＡＴＩＣＳ７／Ｍ７／Ｃ７等自动化控制系统。

ＳＩＭＡＴＩＣＳ７－４００属于中、高档性能的可编程控制器。模块化无风扇的设计、坚固耐用、

易于扩展、具有强大的通信能力、容易实现的分布式结构以及简洁友好的操作使 ＳＩＭＡＴＩＣＳ７

－４００成为中、高档性能控制领域中首选的理想解决方案。

ＳＩＭＡＴＩＣＳ５属于西门子早期产品，包括从紧凑的微型可编程控制器到高性能的中大型

ＰＬＣ的一系列产品。ＳＩＭＡＴＩＣＳ５／５０５控制器总能在大小尺寸和功能上全面满足控制任务的

要求。ＳＩＭＡＴＩＣＳ５／５０５能够提供满足特殊要求的功能：高可靠性、冗余（Ｈ）、故障安全（Ｆ）。

它们都是基于标准的控制系统而派生出来的，如 Ｓ５－９５Ｆ，Ｓ５－１５Ｆ，Ｓ５－１１５Ｈ，Ｓ５－１５５Ｈ。它

们既能满足冗余（Ｈ）和故障安全（Ｆ）功能，又可以享用标准模块和软件的所有资源。

１．５．３　施耐德（Ｓｃｈｎｅｉｄｅｒ）公司的ＭｏｄｉｃｏｎＰＬＣ

施耐德电气公司的 ＭｏｄｉｃｏｎＰＬＣ包括：Ｎｅｚａ、Ｍｉｃｒｏ、Ｑｕａｎｔｕｍ、Ｐｒｅｍｉｕｍ、Ｍｏｍｅｎｔｕｒｍ和

Ｃｏｍｐａｃｔ六大系列。

ＮｅｚａＰＬＣ是Ｍｏｄｉｃｏｎ家族的新系列产品，是性能可靠、容易使用的小型 ＰＬＣ。其Ｉ／０点数

可从１４点扩展至８０点，具备高速计数、脉冲输出、实时时钟、网络通讯及客户定制等先进

功能。

ＭｉｃｒｏＰＬＣ是专为ＯＥＭ而设计的高性能ＰＬＣ，具有坚固、紧凑及可扩展等特点，其开关量

Ｉ／Ｏ最大可至２５６点，同时具备模拟量Ｉ／Ｏ、高速计数、以及网络通讯等扩展模板，最大限度地

满足了ＯＥＭ对机器控制的各种需求。

Ｃｏｍｐａｃｔ是一种结构小巧，功能强大的ＰＬＣ，改进后其存储器、处理速度、Ｉ／Ｏ、环境指标及

编程软件等方面的性能进一步提高。从而使其成为众多控制和ＲＴＵ应用的更完善、更灵活的

解决方案。它采用３８６的控制器，支持１２８～５１２的Ｉ／Ｏ字容量。通过 ＩｎｔｅｒＢｕｓ可以支持远程

Ｉ／Ｏ，包括Ｃｏｍｐａｃｔ和ＭｏｍｅｎｔｕｍＩ／Ｏ。在ＱｕａｎｔｕｍＩｎｔｅｒＢｕｓ网络上也可作为从方式。

Ｑｕａｎｔｕｍ是一个通用自动化平台，是具有强大处理能力的大型控制系统，是可以满足大部

分离散和过程控制的经济灵活的硬件控制平台。单机支持超过３００个回路和６５０００点 Ｉ／Ｏ，

背板总线速率高达８０兆。提供包括ＣＰＵ、电源、远程Ｉ／Ｏ和工业控制网络（ＭｏｄｂｕｓＰｌｕｓ）的冗

余热备解决方案。所有Ｉ／Ｏ模块均可带电热插拔。

Ｐｒｅｍｉｕｍ是施耐德电气公司推出的下一代 ＰＬＣ，是将其在工业通讯方面的经验和最新的

ＴＣＰ／ＩＰ技术相结合的结果，具有革命化的分布式结构，是面向中大型应用的高性能控制系统，

单机可控制的Ｉ／Ｏ点数达２０４８点。

Ｍｏｍｅｎｔｕｍ是一套完整的分布式现场总线控制产品系列，它包括输入／输出基板、处理器、

通讯适配器和可选通讯模块。它独特的模块化结构为用户的系统构造提供了高灵活性，使其

不仅能满足用户当前的需求，还可轻松改造以适应未来的系统。

１．５．４　美国通用电气（ＧＥ）公司的ＰＬＣ

美国通用电气（ＧＥ）公司是国际上最早研制和生产 ＰＬＣ产品的主要厂商之一。该公司主

要的ＰＬＣ产品系列有：９０－Ｍｉｃｒｏ可编程控制器、ＦｉｅｌｄＣｏｎｔｒｏｌＩ／Ｏ及 ＧｅｎｉｕｓＩ／Ｏ系统、９０－３０
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可编程控制器和９０－７０可编程控制器。Ｇｅｎｉｕｓ通信协议采用对等的令牌总线系统，速率为

１５３．６Ｋｂｐｓ，最多可以连接３２台设备，使用电缆连接距离为２ｋｍ（４Ｋｂｐｓ），使用光纤连接距离为

９．６ｋｍ。

９０－Ｍｉｃｒｏ属于小型可编程控制器，最大控制点数为２８个Ｉ／Ｏ，具有ＲＳ４８５网络接口。

ＦｉｅｌｄＣｏｎｔｒｏｌＩ／Ｏ及ＧｅｎｉｕｓＩ／Ｏ系统，类似于Ａ－Ｂ公司的 ＦＬＥＸＩ／Ｏ和 Ｓｃｈｎｅｉｄｅｒ公司的

Ｍｏｍｅｎｔｕｍ系列产品，可增加ＣＰＵ成为独立控制器，最大可扩展８个模块，支持多种网络接口，

可以通过手持编程器组态，使用灵活。

９０－３０属于中型可编程控制器，具有３１Ｘ、３２Ｘ固定型和３３Ｘ、３４Ｘ、３５Ｘ、３６Ｘ模块型两大

系列，提供２０４８ＡＩ／５１２ＡＯ个模拟量控制能力，提供经济的热备系统，网络接口可以是 Ｇｅｎｉｕｓ

网络和以太网，同时还支持Ｌｏｎｗｏｒｋｓ、ＦＩＰｂｕｓ网络。３３Ｘ、３４Ｘ、３５Ｘ、３６Ｘ最多可带７个扩展机

架，机架之间最大距离为１５ｍ，远程机架最大距离为２１３ｍ。

９０－７０属于大型可编程控制器，可以提供１２ＫＢ数字量、８ＫＢ模拟量的控制能力，提供双

机热备系统，Ｉ／Ｏ采用软件编址与槽位无关，能够提供 Ｇｅｎｉｕｓ网络、以太网、ＦＩＰｂｕｓ和 Ｍｏｄｂｕｓ

等通信接口。９０－７０双机热备系统使用ＣＧＲ７７２、９３５ＣＰＵ，通过ＢＴＭ和ＲＣＭ模块进行数据同

步，通信采用双总线，每个机架需要两个ＧＢＣ，远程机架使用ＳＣＡＮＮＥＲ模块。

１．５．５　日本欧姆龙（ＯＭＲＯＮ）公司的ＰＬＣ

欧姆龙（ＯＭＲＯＮ）公司是日本生产ＰＬＣ的主要制造企业之一，其 ＰＬＣ产品广泛地应用于

我国工业生产的各个领域。ＯＭＲＯＭ公司的ＰＬＣ有微型、小型、中型和大型四大类十多个型号

及相关配套产品。现将ＯＭＲＯＭ公司的ＰＬＣ主要产品简介如下。

微型ＰＬＣ主要以ＳＹＳＭＡＣＣＰＭ１Ａ为代表，它有１０～４０点的ＣＰＵ单元和２０点的扩展Ｉ／Ｏ

单元，Ｉ／Ｏ点最多可扩至１００点。ＣＰＭ１Ａ／２Ａ／２Ｃ系列体积小巧，Ｉ／Ｏ点数有１０、２０、３０、４０点四

种。ＣＰＭ２Ａ有３０、４０和６０点三种。ＣＰＭ１Ａ／２Ｃ具有中断输人、脉冲锁存输入、高速计数、间

隔定时器中断和模拟量设定等功能。ＣＰＭ２Ａ／２Ｃ内置 ＲＳ－２３２Ｃ接口和实时时钟，有软 ＰＩＤ

功能。

小型ＰＬＣ分 ＳＹＳＭＡＣＣＱＭ１和 ＳＹＳＭＡＣ．．Ｈ／Ｃ．．Ｐ（其中，．．表示细分省略，如 Ｃ４０Ｐ、

Ｃ６０Ｐ）两大类。其中，ＣＱＭ１拥有较好的性能价格比，在结构上，采用了电源、ＣＰＵ模块和 Ｉ／Ｏ

模块直接通过插座连在一起的模块化结构，省去了通常采用的连接底板，因此体积小。在处理

能力和速度上也有较大的提高，运算速度比 Ｃ２００Ｈ还高。有多种ＣＰＵ模块和１０多种 Ｉ／Ｏ模

块可供选择。Ｉ／Ｏ点容量最多可达１９２点，用户可根据自己的实际需求，选择合适的 Ｉ／Ｏ点数

进行合理的配置。

中型ＰＬＣ有Ｃ２００ＨＳ／Ｃ２００Ｈ、ＳＹＳＭＡＣＣ２００ＨＸ／ＨＧ／ＨＥ和 ＣＳｌ系列。Ｉ／Ｏ点容量分别为

１１８４点、８８０点、５１２０点。它们采用模块式结构，功能较齐全、运算速度快。Ｃ２００ＨＸ／ＨＧ／ＨＥ

是中型模块式ＰＬＣ，最大Ｉ／Ｏ点数为６４０～１１８４点。

ＣＳ１系列是中型模块式ＰＬＣ，指令处理速度高达０．０４ｔｘｓ／条，内置 Ｒ３－２３２Ｃ接口和实肘

时钟，通过以太网接口可用Ｅ－ｍａｉｌ进行远程访问。多任务程序结构提高了开发效率和系统

响应的速度。

大型ＰＬＣ有Ｃ１０００Ｈ、Ｃ２０００Ｈ、ＣＶＭ１、ＣＶ５００、ＣＶ１０００和 ＣＶ２０００型，它们不仅功能齐全、

容量大、速度快，而且有各种网络协议可实现高速通信。
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ＣＶ／ＣＶＭ１系列是大型模块式ＰＬＣ，可提供模拟量输入／输出单元、模糊控制单元、温度传

感器单元、高速计数单元、凸轮控制单元、ＡＳＣＩＩ单元、模拟定时单元、双轴运动控制单元、温度

控制单元、ＰＩＤ控制单元、位置控制单元、ＩＤ传感器单元、语音单元、中断用输入／输出单元和通

信用单元。

１．５．６　日本三菱（ＭＩＴＳＵＢＩＳＨＩ）公司的ＰＬＣ

日本三菱电机的 ＭＥＬＳＥＣ系列 ＰＬＣ是当今世界上先进的超小型、超快速的模块式

ＰＬＣ，并具有各类功能齐全的高性能模块及快速可靠的系统网络。它将现场设备层和控制

层直接引入工厂的生产管理系统中，并极有创意地将 Ｗｉｎｄｏｗｓ技术融入 ＰＬＣ中，充分利用

因特网等通信手段，以适应当前不断发展的信息技术之需求。三菱电机 ＰＬＣ的优势并非只

局限于硬件，它还提供了集编程、监控、维护及系统调试为一体的高效、友好的开发监控

软件。

三菱电机ＭＥＬＳＥＣ系列ＰＬＣ可分为小型系列和中大型系列。小型系列为 Ｉ／Ｏ点数最大

２５６点的ＦＸ系列，中大型系列为 Ｉ／Ｏ点数可达到８１９２点，并具有丰富网络功能的 Ｑ系列、

ＱｎＡ系列和Ａ系列。

三菱电机ＰＬＣ各系列的常用ＣＰＵ机型如下：

１）Ｑ系列ＰＬＣ：

高性能型：Ｑ２５ＨＣＰＵ、Ｑ１２ＨＣＰＵ、Ｑ０６ＨＣＰＵ、Ｑ０２ＨＣＰＵ。

基本型：Ｑ０ＬＣＰＵ、Ｑ００ＣＰＵ、Ｑ００ＪＣＰＵ。

２）ＱｎＡ系列ＰＬＣ：

大体积型：Ｑ４ＡＲＣＰＵ、Ｑ４ＡＣＰＵ、Ｑ３ＡＣＰＵ、Ｑ２ＡＣＰＵ。

小体积型：（ＱｎＡＳ系列）：Ｑ２ＡＳＨＣＰＵ（ －Ｓ１）、Ｑ２ＡＳＣＰＵ（ －Ｓ１）。

３）Ａ系列ＰＬＣ：

大体积型：Ａ４／３／２ＵＣＰＵ、Ａ２ＵＣＰＵ－Ｓ１、Ａ３ＡＣＰＵ、Ａ２ＡＣＰＵ（ －Ｓ１）、Ａ３ＭＣＰＵ、Ａ３／２ＮＣＰＵ、

Ａ２ＮＣＰＵ－Ｓ１、Ａ１ＮＣＰＵ、Ａ３（Ｈ）ＣＰＵ、Ａ２ＣＰＵ（ －Ｓ１）、Ａ１ＣＰＵ。

小体积型（ＡｎＳ系列）：Ａ２ＵＳＨＣＰＵ－Ｓ１、Ａ２ＵＳＣＰＵ（ －Ｓ１）、Ａ２ＡＳＣＰＵ－Ｓ３０、Ａ２ＡＳＣＰＵ（ －

Ｓ１）、Ａ２ＳＨＣＰＵ（ －Ｓ１）、Ａ２ＳＣＰＵ、Ａ１Ｓ（Ｈ）ＣＰＵ、Ａ１Ｓ（Ｈ）ＣＰＵ、Ｓ８Ａ１ＳＪ（Ｈ）ＣＰＵ。

１．６　可编程控制器的发展趋势

（１）小型机功能的强化

随着数字化、信息化、智能化的蓬勃发展，各个领域对自动化元件、单机、装置、系统的数量

需求越来越大，功能和技术要求越来越高，用户界面要求越来越友好。用于机电一体化、智能

化的小型机（Ｉ／Ｏ在２５６点以下）的市场份额逐步增加，功能越来越完善，这类产品已成为自动

化领域的基础件。

资料显示，Ｉ／Ｏ６４点以下的销售额占整个ＰＬＣ的４７％，Ｉ／Ｏ６４～２５６点的占３１％，两者之

和为７８％。在ＰＬＣ使用成熟的美国，３５万家小型企业只有３０％使用ＰＬＣ，这种情况表明小型

ＰＬＣ的发展潜力还很大，而且以ＯＥＭ形式出现而形成的机电一体化比例逐步增加。性能不断

完善的小型机为控制系统的分布式处理的发展趋势提供了条件。为此，欧美等公司近几年都
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纷纷推出高速、高性能的小型ＰＬＣ。

（２）速度提高、容量增加

摩尔（Ｍｏｏｒｅ）理论关于每１８个月 ＣＰＵ性能提高一倍、价格降低一半的规律仍在起作用，

同时随着工厂生产自动化程度的提高、计算机集成制造系统的发展，ＰＬＣ有需要、也有条件提

高处理速度。速度的提高，缩短了系统的扫描周期，提高了实时性，从而也提高了控制系统的

性能和品质。速度提高的同时，用户存储器、数据存储器和文件存储器的容量都有较大的增

加，为组成大系统创造了条件。

（３）功能增强，可靠性提高

ＰＬＣ的控制、运算和处理功能增强。例如函数运算、浮点运算、队列和矩阵运算、ＰＩＤ运算

及超前滞后补偿、数据和文字处理、多段斜率曲线生成、处方配方批处理、故障检测和自诊断功

能的增强，以及其他一些先进的过程控制功能，如自整定 ＰＩＤ功能、模糊控制等。同时在可靠

性如多ＣＰＵ结构、冗余备用技术、带电插拔及故障状态预定义等方面都有新的发展。

（４）分散型、智能型、现场总线型Ｉ／Ｏ及模块化结构

控制和事务的并行处理、分散处理，实现危险的彻底分散是一种趋势和需要，这种趋势

对 ＰＬＣ的发展提出了要求，过去由大型处理机处理和控制的系统现在由更小的 ＰＬＣ来实

现，甚至分散到 Ｉ／Ｏ设备上。因此，分散型 ＰＬＣ的 Ｉ／Ｏ子系统和智能型 ＰＬＣ的 Ｉ／Ｏ子系统

得到较快发展，系统可实现远程 Ｉ／Ｏ的就地分散安装，有自诊断功能，可用双绞线与 ＣＰＵ实

现通信。

智能型Ｉ／Ｏ子系统是以微处理器、数据存储器及程序为基础的模块化功能部件，具有预处

理、控制、故障检测、冗余输出和通信功能，改善了ＰＬＣ的运行和扩展更新的灵活性。

正在发展并成为热点的是现场总线 Ｉ／Ｏ，其与现场设备直接连接，集检测、数据处理、通

信、设定和调试功能为一体，能在现场完成智能 Ｉ／Ｏ的功能，实现现场控制，且危险分散，增加

了系统的自治性和可靠性，ＰＬＣ与现场总线Ｉ／Ｏ一起可组成廉价的 ＤＣＳ系统，并为全局性、整

体性的系统集成创造条件，节省硬件及其安装和操作维修的费用，发展前景广阔。

ＰＬＣ硬件和软件普遍采用模块化结构，使其能方便地实现基本系统的局部扩展、远程扩展

以及基本系统的联网，支持多种网络协议。

（５）网络通信技术进一步发展

ＰＬＣ的发展及其竞争能力与其通信联网能力有十分密切的关系。强化通信能力是 ＰＬＣ

制造商刻意开拓的领域，每一供应商的 ＰＬＣ通信系统都力图给用户提供开放式的结构，将应

用对象、其他自动化装置、第三方设备和计算机平台连接起来，组成一个控制系统，将所有控

制、过程、生产信息迅速可靠地进行综合。

目前ＰＬＣ系统的通信结构有３个不同的网络层次：第一层是在全局（全厂）范围内通信的

局域网，第二层是ＰＬＣ主机系统之间的数据网或称组际（ｉｎｔｅｒ－ｃｅｌｌ）通信，第三层是 ＰＬＣＩ／Ｏ

的远程Ｉ／Ｏ网络或称组内（ｉｎｔｒａ－ｃｅｌｌ）通信。

ＰＬＣ网络发展的方向和趋势是高速、多层次、高可靠性、大吞吐量，并符合国际工业标准的

开放性要求，是跨平台的开放式体系结构，以适应连接更多的网络的需求，实现最高级的集成。

当前，在所有过程控制领域，最大的发展趋势之一就是 Ｅｔｈｅｒｎｅｔ技术的扩展。ＰＬＣ也不例

外，现在，越来越多的ＰＬＣ供应商开始提供Ｅｔｈｅｒｎｅｔ接口部件。为了将Ｅｔｈｅｒｎｅｔ技术应用到工

厂底层的现场过程控制设备中去，ＯＤＶＡ协会为此建立了一套全球性技术规范标准，即 Ｅｔｈｅｒ鄄


