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西门子PLC的诊断功能的强弱，直接影响对操作和人员技术能力的要求，并影响平均时间。   
(六)处理速度    PLC采用扫描工作。从实时性要求来看，处理速度应越快越好，如果时间小于扫描
时间，则PLC将扫描不到该，造成数据的丢失。处理速度与用户程序的长度、CPU处理速度、等有关。
目前，PLC接点的响应快、速度高，每条二进制指令执行时间约0.2～0.4Ls，因此能适应控制要求高、相
应要求快的应用需要。扫描周期（处理器扫描周期）应：小型PLC的扫描时间不大于0.5ms/K；大中型PL
C的扫描时间不大于0.2ms/K。

四、机型的选择    (一)PLC的类型    PLC按结构分为整体型和模块型两类，按应用分为现场安
装和控制室安装两类；按CPU字长分为1位、4位、8位、16位、32位、64位等。从应用角度出发，通常可
按控制功能或输入输出点数选型。    整体型PLC的I/O点数固定，因此用户选择的余地较小，用于小
型控制；模块型PLC提供多种I/O卡件或插卡，因此用户可较合理地选择和配置控制的I/O点数，功能扩
展方便灵活，一般用于大中型控制。    (二)输入输出模块的选择    输入输出模块的选择应考虑
与应用要求的统一。例如对输入模块，应考虑电平、传输距离、隔离、供电等应用要求。对输出模块，
应考虑选用的输出模块类型，通常继电器输出模块具有价格低、使用电压范围广、寿命短、响应时间较
长等特点；可控硅输出模块适用于开关，电感性低功率因数负荷，但价格较贵，过载能力较差。输出模
块还有直流输出、交流输出和模拟量输出等，与应用要求应一致。   
可根据应用要求，合理选用智能型输入输出模块，以便控制水平和应用成本。   
考虑是否需要扩展机架或远程I/O机架等。    (三)电源的选择    PLC的供电电源，除了引进设备
时同时引进PLC应根据产品说明书要求设计和选用外，一般PLC的供电电源应设计选用220VAC电源，与
国内电网电压一致。重要的应用，应采用不间断电源或稳压电源供电。    如果PLC本身带有可使用
电源时，应核对提供的电流是否应用要求，否则应设计外接供电电源。为防止外部高压电源因误操作而
引入PLC，对输入和输出的隔离是必要的，有时也可采用简单的二极管或熔丝管隔离。   
(四)存储器的选择    由于计算机集成芯片技术的发展，存储器的价格已下降，因此，为保证应用项
目的正常投运，一般要求PLC的存储器容量，按256个I/O点至少选8K存储器选择。需要复杂控制功能时
，应选择容量更大，档次更高的存储器。    (五)冗余功能的选择    1．控制单元的冗余   
(1)重要的单元：CPU（包括存储器）及电源均应1B1冗余。   



(2)在需要时也可选用PLC硬件与热备构成的热备冗余、2重化或3重化冗余容错等。   
2．I/O接口单元的冗余    (1)控制回路的多点I/O卡应冗余配置。    (2)重要检测点的多点I/O卡可
冗余配置。3）根据需要对重要的I/O，可选用2重化或3重化的I/O接口单    (六)经济性的考虑    
选择PLC时，应考虑性能价格比。考虑经济性时，应同时考虑应用的可扩展性、可操作性、投入产出比
等因素，进行比较和兼顾，终选出较满意的产品。

西门子PLC之S7家族

@一个声控开关控制的照明灯控制程序的梯形图举例

 试设计一个照明灯的控制程序。当接在I0.0上的声控开关感应到声音信号后，接在Q0.0

上的照明灯可发光30S。如果在这段时间内声控开关又感应到声音信号，则时间间隔从头

开始。这样可确保后一次感应到声音信号后，灯光可维持30S的照明。

答案：参考梯形图
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一些任务是间歇性的，但他们需要知道操作的后状态。这是一种典型的操作。要记住的是

，什么构成一个模式?程序是怎样分配使得它满足两个要求?使用ALT指令能处理一种简单

的这个/那个的情况。

这种编程形式在很多情况中可以见到。不过经常地，使用都略有不同。在某一场合中，一

台机器可能被起动;在另一场合中，一个排气扇可能在循环与排气间转换。不同情况下，

问题的初始表现并不能让人想起相同的解决方法。

对于本节的例子黑板擦来说，也是奴此。编程者的初始反应是它与起动一台机器或改变一

个模式不一样。然而，如果忽略实际应用，只研究对象运行所要求的事件或序列，那么在

这些不同的应用中能提取出相似之处。

这个目的不能独立地达到，因为实际问题确实访碍某些理想操作的发生。要记住的是，观

察一个问题的方法不止一种，这个非常短小精悍的擦黑板程序就是其中一种方法。



 

的模块之间可进行广泛组合构成不同要求的系统。与S7-200 PLC比较，S7-300 PLC采用模

块化结构，具备高速（0.6~0.1μs）的指令运算速度；用浮点数运算比较有效地实现了更

为复杂的算术运算；一个带标准用户接口的软件工具方便用户给所有模块进行参数赋值；

方便的人机界面服务已经集成在S7-300操作系统内，人机对话的编程要求大大减少。SIMA

TIC人机界面（HMI）从S7-300中取得数据，S7-300按用户的刷新速度传送这些数据。S7-3

00操作系统自动地处理数据的传送；CPU的智能化的诊断系统连续监控系统的功能是否正

常、记录错误和特殊系统事件（例如：超时，模块更换，等等）；多级口令保护可以使用

户高度、有效地保护其技术机密，防止未经允许的复制和修改；S7-300 PLC设有操作方式

选择开关，操作方式选择开关像钥匙一样可以拔出，当钥匙拔出时，就不能改变操作方式

，这样就可防止非法删除或改写用户程序。具备强大的通信功能，S7-300

PLC可通过编程软件Step

7的用户界面提供通信组态功能，这使得组态非常容易、简单。S7-300 PLC具有多种不同

的通信接口，并通过多种通信处理器来连接AS-I总线接口和工业以太网总线系统；串行通

信处理器用来连接点到点的通信系统；多点接口（MPI）集成在CPU中，用于同时连接编

程器、PC机、人机界面系统及其他SIMATIC S7/M7/C7等自动化控制系统。3． SIMATIC

S7-400 PLC S7-400 PLC是用于中、高档性能范围的可编程序控制器。 S7-400 PLC采用模块

化无风扇的设计，可靠耐用，同时可以选用多种级别（功能逐步升级）的CPU，并配有多

种通用功能的模板，这使用户能根据需要组合成不同的系统。当控制系统规模扩大或升级

时，只要适当地增加一些模板，便能使系统升级和充分满足需要。

工作原理 当PLC投入运行后，其工作过程一般分为三个阶段，即输入采样、用户程序执

行和输出刷新三个阶段。完成上述三个阶段称作一个扫描周期。在整个运行期间，PLC的

CPU以一定的扫描速度重复执行上述三个阶段。

输入采样在输入采样阶段，PLC以扫描方式依次地读入所有输入状态和数据，并将它们存

入I/O映象区中的相应得单元内。输入采样结束后，转入用户程序执行和输出刷新阶段。

在这两个阶段中，即使输入状态和数据发生变化，I/O映象区中的相应单元的状态和数据

也不会改变。因此，如果输入是脉冲信号，则该脉冲信号的宽度必须大于一个扫描周期，



才能保证在任何情况下，该输入均能被读入。

用户程序执行在用户程序执行阶段，PLC总是按由上而下的顺序依次地扫描用户程序(梯

形图)。在扫描每一条梯形图时，又总是先扫描梯形图左边的由各触点构成的控制线路，

并按先左后右、先上后下的顺序对由触点构成的控制线路进行逻辑运算，然后根据逻辑运

算的结果，刷新该逻辑线圈在系统RAM存储区中对应位的状态；或者刷新该输出线圈在I/

O映象区中对应位的状态；或者确定是否要执行该梯形图所规定的特殊功能指令。

即，在用户程序执行过程中，只有输入点在I/O映象区内的状态和数据不会发生变化，而

其他输出点和软设备在I/O映象区或系统RAM存储区内的状态和数据都有可能发生变化，

而且排在上面的梯形图，其程序执行结果会对排在下面的凡是用到这些线圈或数据的梯形

图起作用；相反，排在下面的梯形图，其被刷新的逻辑线圈的状态或数据只能到下一个扫

描周期才能对排在其上面的程序起作用。

输出刷新当扫描用户程序结束后，PLC就进入输出刷新阶段。在此期间，CPU按照I/O映

象区内对应的状态和数据刷新所有的输出锁存电路，再经输出电路驱动相应的外设。这时

，才是PLC的真正输出。同样的若干条梯形图，其排列次序不同，执行的结果也不同。另

外，采用扫描用户程序的运行结果与继电器控制装置的硬逻辑并行运行的结果有所区别。

当然，如果扫描周期所占用的时间对整个运行来说可以忽略，那么二者之间就没有什么区

别了。

保养 设备定期测试、调整（1） 每半年或季度检查PLC柜中接线端子的连接情况，若发

现松动的地方及时重新坚固连接；（2）

对柜中给主机供电的电源每月重新测量工作电压；设备定期清扫（1） 每六个月或季度对

PLC进行清扫，切断给PLC供电的电源把电源机架、CPU主板及输入/输出板依次拆下，进

行吹扫、清扫后再依次原位安装好，将全部连接恢复后送电并启动PLC主机。认真清扫PL

C箱内卫生；（2） 每三个月更换电源机架下方过滤网；检修前准备（1）

检修前准备好工具；（2） 为保障元件的功能不出故障及模板不损坏，必须用保护装置及

认真作防静电准备工作；（3）

检修前与调度和操作工联系好，需挂检修牌处挂好检修牌；设备拆装顺序及方法（1）



停机检修，必须两个人以上监护操作；（2）

把CPU前面板上的方式选择开关从“运行”转到“停”位置；（3）

关闭PLC供电的总电源，然后关闭其它给模坂供电的电源；（4） 把与电源架相连的电源

线记清线号及连接位置后拆下，然后拆下电源机架与机柜相连的螺丝，电源机架就可拆下

；（5） CPU主板及I/0板可在旋转模板下方的螺丝后拆下；（6）

安装时以相反顺序进行；检修工艺及技术要求（1） 测量电压时，要用数字电压表或精度

为1%的**表测量（2）电源机架，CPU主板都只能在主电源切断时取下；（3） 在RAM模

块从CPU取下或插入CPU之前，要断开PC的电源，这样才能保证数据不混乱；（4） 在取

下RAM模块之前，检查一下模块电池是否正常工作，如果电池故障灯亮时取下模块RAM

内容将丢失；（5） 输入/输出板取下前也应先关掉总电源，但如果生产需要时I/0板

由于电气控制线路与逻辑代数有一一对应的关系，因此对开关量的控制过程可用逻辑代数式 表示、分析
和设计。基本设计步骤如下：1、根据控制要求列出逻辑代数表达式。2、对逻辑代数式进行化简。3、根
据化简后的逻辑代数表达式
画梯形图。下面举一简单例子来具体说明。某一电动机
只有在三个按钮中任何一个或任何两个动作时，才能运转，而在其他任何情况下 都不运转，试设计其梯
形图。将电动机运行情况由PC输出点0500来控制，三个按钮分别对应PC输入地址为A、B、C。根据题意
，三个按钮中任何一个动作，PC的输出点0500就有输出。其逻辑代数表达式为当三个按钮中有任何两个
动作时，输出点0500的逻辑代数表达式为因两个条件是“或”关系，所以电动机运行条件应该为简化该
式得 根据逻辑代数表达式，画梯形图，如图所示。图中利用这种方法设计，*大的特点是可以把很多的
逻辑关系*简化。当然出于可靠和安全性角度考虑的冗余设计是另外一个问题

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

https://www.diangon.com/diangong-112-1.html
https://www.diangon.com/wenku/dgjs/diandongji/
http://www.tcpdf.org

