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6EP1332-2BA20西门子PLC代理商

SITOP PSU100S 24 V/2.5 A 稳定电源 输入：120/230 V AC 输出：24 V DC/2.5 A *EX 批准不
可用*

全面解析西门子PLC,siemens控制器原理西门子PLC是一种专门为在工业环境下使用而规划
的数字运算操作的电子设备。它选用能够编制程序的存储器，用来在其内部存储履行逻辑
运算、次序运算、计时、计数和算术运算等操作的指令，并能经过数字式或模拟式的输入
和输出，操控各种类型的机械或生产过程。PLC及其有关的外围设备都应该按易于与工业
操控体系构成一个全体，易于扩展其功用的准则而规划。世界电工**(IEC)在其规范中将P
LC界说为:可程式逻辑操控器是一种数位运算操作的电子体系，专为在工业环境使用而规
划的。它选用一类可编程的存储器，用于其内部存储程序，履行逻辑运算、次序操控、守
时、计数与算术操作等面向用户的指令，并经过数字或模拟式输入/输出操控各种类型的
机械或生产过程。可程式逻辑操控器及其有关外部设备，都按易于与工业操控体系联成一
个全体，易于扩大其功用的准则规划。有人问：西门子PLC的结构是什么？答：从结构，
PLC分为固定式和组合式(模块式)两种。固定式PLC包含CPU板、I/O板、显现面板、内存
块、电源等，这些元素组合成一个不行拆开的全体。模块式PLC包含CPU模块、I/O模块
、内存、电源模块、底板或机架，这些模块能够依照必定规矩组合装备。

CPU的构成CPU是PLC的中心，起神经**的效果，每套PLC至少有一个CPU，它按PLC的



体系程序赋予的功用接纳并存贮用户程序和数据，用扫描的方法收集由现场输入设备送来
的状况或数据，并存入规则的寄存器中，一起，确诊电源和PLC内部电路的作业状况和编
程过程中的语法错误等。进入运转后，从用户程序存贮器中逐条读取指令，经剖析后再按
指令规则的使命发生相应的操控信号，去指挥有关的操控电路。CPU首要由运算器、操控
器、寄存器及完结它们之间联络的数据、操控及状况总线构成，CPU单元还包含外围芯片
、总线接口及有关电路。内存首要用于存储程序及数据，是PLC不行短少的组成单元。在
运用者看来，不必要详细剖析CPU的内部电路，但对各部分的作业机制仍是应有满足的了
解。CPU的操控器操控CPU作业，由它读取指令、解说指令及履行指令。但作业节奏由震
动信号操控。运算器用于进行数字或逻辑运算，在操控器指挥下作业。寄存器参加运算，
并存储运算的中心成果，它也是在操控器指挥下作业。CPU速度和内存容量是PLC的重要
参数，它们决议着PLC的作业速度，IO数量及软件容量等，因而约束着操控规模。I/O模
块西门子PLC与电气回路的接口，是经过输入输出部分(I/O)完结的。I/O模块集成了PLC
的I/O电路，其输入暂存器反映输入信号状况，输出点反映输出锁存器状况。输入模块将
电信号改换成数字信号进入PLC体系，输出模块相反。I/O分为开关量输入(DI)，开关量输
出(DO)，模拟量输入(AI)，模拟量输出(AO)等模块。常用的I/O分类如下：开关量：按电
压水平分，有220VAC、110VAC、24VDC，按阻隔方法分，有继电器阻隔和晶体管阻隔。
模拟量：按信号类型分，有电流型(4-20mA,0-20mA)、电压型(0-10V,0-5V,-10-10V)等，按
精度分，有12bit,14bit,16bit等。PLC采用循环执行用户程序的方式。OB1 是用于循环处理的
组织块（主程序），它可以调用别的逻辑块，或被中断程序（组织块）中断。�在起动完
成后，不断地循环调用OB1，在OB1 中可以调用其它逻辑块(FB, SFB, FC
或SFC)。�循环程序处理过程可以被某些事件中断。�在循环程序处理过程中，CPU
并不直接访问I/O模块中的输入区和输出区，而是访问CPU 内部的输入/输出过程映像区（
在CPU的系统存储区）S7-300是德国西门子公司生产的可编程序控制器(PLC)系列产品之
一。其模块化结构、易于实现分布式的配置以及*、电磁兼容性强、抗震动冲击性能好，
使其在广泛的工业控制领域中，成为一种既经济又切合实际的解决方案。SIEMENS
PLC英文全称Programmable Logic Controller ,中文全称为可编程逻辑操控器，界说是:一种数
字运算操作的电子体系，专为在工业环境使用而规划的。它选用一类可编程的存储器，用
于其内部存储程序，履行逻辑运算,次序操控，守时，计数与算术操作等面向用户的指令
，并经过数字或模拟式输入/输出操控各种类型的机械或生产过程.PLC是可编程逻辑电路
，也是一种和硬件结合很严密的言语，在半导体方面有很重要的使用，能够说有半导体的
当地就有PLC。

PLC的发展趋势

 1．向高速度、大容量方向发展

 为了提高PLC的处理能力，要求PLC具有较好的响应速度和较大的存储容量。目前，有的PLC的扫描速
度可达0.1ms/k步左右。PLC的扫描速度已成为很重要的一个性能指标。

 在存储容量方面，有的PLC较高可达几十兆字节。为了扩大存储容量，有的公司已使用了磁泡存储器
或硬盘。

    2．向**大型、**小型两个方向发展



 当前中小型PLC比较多，为了适应市场的多种需要，今后PLC要向多品种方向发展，特别是向**大型和
**小型两个方向发展。现已有I/O点数达14336点的**大型PLC，其使用32位微处理器，多CPU并行工作和
大容量存储器，功能强。

 小型PLC由整体结构向小型模块化结构发展，使配置较加灵活，为了市场需要已开发了各种简易、经
济的**小型微型PLC，较小配置的I/O点数为8～16点，以适应单机及小型自动控制的需要，如三菱公司α
系列PLC。

    3．PLC大力开发智能模块，加强联网通信能力

 为满足各种自动化控制系统的要求，近年来不断开发出许多功能模块，如高速计数模块、温度控制模
块、远程I/O模块、通信和人机接口模块等。这些带CPU和存储器的智能I/O模块，既扩展了PLC功能，
又使用灵活方便，扩大了PLC应用范围。

加强PLC联网通信的能力，是PLC技术进步的潮流。PLC的联网通信有两类：一类是PLC之间联网通信，
各PLC生产厂家都有自己的专有联网手段；另一类是PLC与计算机之间的联网通信，一般PLC都有专用通
信模块与计算机通信。为了加强联网通信能力，PLC生产厂家之间也在协商制订通用的通信标准，以构
成较大的网络系统，PLC已成为集散控制系统（DCS）不可缺少的重要组成部分。

     4．增强外部故障的检测与处理能力

     根据统计资料表明：在PLC控制系统的故障中，CPU占5%，I/O接口占15%，输入设备占45%
，输出设备占30%，线路占5%。**项共20%故障属于PLC的内部故障，它可通过PLC本身的软、硬件实现
检测、处理；而其余80%的故障属于PLC的外部故障。因此，PLC生产厂家都致力于研制、发展用于检测
外部故障的专用智能模块，进一步提高系统的可靠性。

    5．编程语言多样化

  在PLC系统结构不断发展的同时，PLC的编程语言也越来越丰富，功能也不断提高。除了大多数PLC
使用的梯形图语言外，为了适应各种控制要求，出现了面向顺序控制的步进编程语言、面向过程控制的
流程图语言、与计算机兼容的**语言（BASIC、C语言等）等。多种编程语言的并存、互补与发展是PLC
进步的一种趋势。

6EP1433-2BA20西门子PLC代理商

SITOP PSU300S 24 V/5 A 稳定电源 输入：3 AC 400-500 V 输出：24 V/5 A DC *EX 批准不
可用*

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。
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。
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。

任何一种控制系统都是为了实现被控对象的工艺要求，以提高生产效率和产品质量。
因此，在设计PLC控制系统时，应遵循以下基本原则：

1. 较大限度地满足被控对象的控制要求

 

充分发挥PLC的功能，较大限度地满足被控对象的控制要求，是设计PLC控制系统的首要
前提，这也是设计中较重要的一条原则。这就要求设计人员在设计前就要深入现场进行调
查研究，收制现场的资料，收集相关**的国内、国外资料。同时要注意和现场的工程管理
人员、工程技术人员、现场操作人员紧密配合，拟定控制方案，共同解决设计中的重点问
题和疑难问题。

 

2. 保证PLC控制系统

 

保证PLC控制系统能够长期安全、可靠、稳定运行，是设计控制系统的重要原则。这就要
求设计者在系统设计、元器件选择、软件编程上要全面考虑，以确保控制系统。例如：应
该保证PLC程序不仅在正常条件下运行，而且在非正常情况下（如突然掉电再上电、按钮
按错等），也能正常工作。

 



3. 力求简单、经济、使用及维修方便

 

一个新的控制工程固然能提高产品的质量和数量，带来巨大的经济效益和社会效益，但新
工程的投入、技术的培训、设备的维护也将导致运行资金的增加。因此，在满足控制要求
的前提下，一方面要注意不断地扩大工程的效益，另一方面也要注意不断地降低工程的成
本。这就要求设计者不仅应该使控制系统简单、经济，而且要使控制系统的使用和维护方
便、，不宜盲目追求自动化和高指标。

 

4. 适应发展的需要

 

由于技术的不断发展，控制系统的要求也将会不断地提高，设计时要适当考虑到今后控制
系统发展和完善的需要。这就要求在选择PLC、输入/输出模块、I/O点数和内存容量时，
要适当留有裕量，以满足今后生产的发展和工艺的改进。

洛阳西门子中国授权代理商电源供应商
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