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 内容简介 

本书介绍了西门子 S7-300/400 的硬件结构和硬件组态的方法；指令系统、程序结构，

以及编程软件和仿真软件的使用方法；一整套易学易用的开关量控制系统的编程方法，针对

学习中的难点提供了大量的例程。本书还全面介绍了西门子的各种通信网络、通信协议和通

信服务，通过例程介绍了多种网络的组态方法和多种通信方式的组态与编程方法，以及实现

PID 控制的方法。根据 STEP 7 V5.4 中文版改写了软件操作部分。随书光盘提供了编程软件

STEP 7 V5.4 中文版、仿真软件 PLCSIM 和编程语言 S7-Graph 的演示版、大量的最新中文用

户手册和与正文配套的大量例程。可以用仿真软件在计算机上模拟运行和监控 PLC 的用户

程序。本书注重实际，强调应用，可供工程技术人员自学和作为培训教材使用，对 S7-300/400
的用户也有很大的参考价值。 
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