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·S7-200PLC编程原理与工程实训》以西门子S7—200可编程序控制器及其编程软件STE
P
7一Micro／WIN为例，重点介绍了PLC的硬件结构、工作原理、指令系统、程序编辑和
程序的调试等，还介绍了网络通信知识，以及由S7—200PLC组成的通信网络通信协议
的具体应用。

书中从工程应用和实训出发，列举了大量的PLC控制电路和实际应用系统，通过系统配
置和编程训练，可使读者尽快学习可编程控制器技术。
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