
第5章工业控制计算机及接口技术

1

温故知新

2.PLC的基本性能指标

1.可编程控制器(PLC)的组成及工作原理
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普通PC机 单片机 可编程控制器 工业PC机

控制系
统 的
设计

一般不
用作 工
业控制

自行设计
标准化接口配
置 相关接口模
板

标准化接口配
置 相关接口模
板

系统功能
数据、图像、
文字 处理

简单的逻辑控制
和 模拟量控制

逻辑控制为主，也
可 配置模拟量模板

逻辑控制和模
拟 量控制功能

硬件设计
无需设计（标准
化
整机，可扩展）

复杂 简单 简单

程序语言 多种语言 汇编语言 梯形图 多种语言

软件开发 复杂 复杂 简单 较复杂

运行速度 快 较慢 慢 很快

带负载能力 差 差 强 强

抗干扰能力 差 差 强 强

成本 较高 很低 较高 很高

适用场合 实验室环境的
信号 采集及控
制

家用电器、智能
仪器、单片机简
单控制

逻辑控制为主的工
业 现场控制

较大规模的工
业 现场控制

3）工业控制计算机的常用类型比较
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新课导入

l 要实现物料分拣功能，应该怎样进行编程？
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第5章 工业控制计算机及接口技术

5.1 工业控制计算机

5.2 计算机控制接口技术

5.3 可编程控制器
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导学：

【学习内容】

    1．PLC的编程语言：梯形图和指令表； 

【教学重点】

    PLC的编程语言：梯形图和指令表。

【教学难点】

    PLC的编程语言：梯形图和指令表； 

【学习目标】

通过本节课学习，能够对控制电机正反转进行PLC编程。
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学习目标

l 在机电一体化系统中如何通过PLC编程控制电机正反
转？
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l PLC的编程语言

l 梯形图

l 指令表/语句表

l 控制系统流程图



第5章工业控制计算机及接口技术

8

编程步骤

1．确定控制系统及其控制顺序。

2.确定输入/输出元器件，从而确定系统I/O点数。

3. 绘制梯形图。

4.制作编码表。

5.用编程器将程序送到PLC中。

6.编辑、校对、检查程序。

7.修改程序中的错误。

8.存储已编好的程序。
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编程元件及寻址 

1.   数据类型

2.   直接寻址方式 

3．间接寻址方式 
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1. 数据类型

（1）数据类型及范围

SIMATIC S7-200系列PLC数据类型可以是布尔型、整型和实型（浮

点数）。实数采用32位单精度数来表示，其数值有较大的表示范

围 ： 正 数 为 +1.175495E-38～ +3.402823E+38； 负 数 为 -

1.175495E~38～-3.402823E+38。不同长度的整数所表示的数值范

如表3.8所示。
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（2）常数

在编程中经常会使用常数。常数数据长度可为字节、字和双字，在

机器内部的数据都以二进制存储，但常数的书写可以用二进制、

十进制、十六进制、ASCII码或浮点数（实数）等多种形式。几

种常数形式分别如表3.9所示。
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2.   直接寻址方式 

（1）编址形式

按位寻址的格式为：Ax.y 

存储区内另有一些元件是具有一定功能的硬件，由于

元件数量很少，所以不用指出元件所在存储区域的字

节，而是直接指出它的编号。其寻址格式为：Ay

数据寻址格式为：ATx
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ü （2）各元件介绍

ü 输入继电器（I）

ü 输出继电器（Q） 

ü 通用辅助继电器（M） 

ü 特殊标志继电器（SM） 

ü 变量存储器（V） 

ü 局部变量存储器（L） 

ü 顺序控制继电器（S）  
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