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0PLC、S7－300/400PLC在运动控制、生产流程控制、开关量控制、模拟量控制以及分
布式I/0控制的应用，对于每一个应用项目，都从控制要求、电气设计、硬件配置和软
件编程四大方面详细介绍。通过《西门子S7系列PLC电气控制精解》的学习，读者将掌
握PLC控制系统设计过程、应完成的工作内容和具体设计方法，同时书中的案例也可在
工程设计中灵活应用。
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