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●安全注意事项●
(实习之前请务必阅读)

设计系统时，请务必阅读手册并充分考虑安全因素。
此外，实习时请充分注意以下事项进行正确的操作。

[实习中的注意事项]

警告
通电状态下请勿接触端子，以免发生触电事故。

●● 打开安全盖板时，应断开电源，或在确认足够安全之后再执行操作。

●● 请勿将手伸入可动部位。

注意
●● 请按照讲师的指示进行实习。

●● 带接地端子的电源插头请配套3孔电源插座进行使用。 

如果使用3极-2极转换适配器,请将转换适配器的地线连接到插座的接地端子上。

●● 请勿擅自拆卸练习机的模块、改变配线。 

否则可能导致故障、误动作、人员受伤、火灾。

●● 拆装模块时，请将电源置为 OFF之后再进行操作。 

如果在通电状态下进行，可能导致模块故障或触电。

●● 练习机(X/Y工作台等)发出异味/异常声音时，请立即断开电源开关。

●● 如果发生异常，请立即直接联系讲师。



前言

本教材面向初次接触可编程控制器的学员，以简单的例题介绍大家想要了解的顺序控制的基础知识。

此外，本教材以使用了FX3G-14MR/ES 微型可编程控制器的教学设备FX-I/O-DEMO2型练习机为基础进

行记述。

手册名称 手册编号 内容

■FX3G系列本体

FX3GA 系列硬件手册 JY997D467CD
从 FX3G系列用户手册[硬件篇]中摘录了FX3G可编程控制器本体

的输入输出规格及配线、安装有关内容。

FX3G系列用户手册 

[硬件篇]
JY997D34101

FX3G可编程控制器设备本体的输入输出规格、配线、安装及维护

等硬件相关详细事项。

■编程

FX3S·FX3G·FX3GC·FX3U·FX3UC系列编程手册 

[基本·应用指令解说篇]
JY997D19401

FX3S·FX3G·FX3GC·FX3U·FX3UC可编程控制器的基本指令解说·应

用指令解说·各种软元件的解说等、顺控程序的编程相关事项。

■手持编程器

FX-30P 操作手册 JY997D34501 FX-30P 型手持编程器相关详细事项。

本教材不授予工业产权或任何其它类型的权利，也不授予任何专利许可。
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 © 2014 MITSUBISHI ELECTRIC CORPORATION

相关资料如下所示。

关于商标

·Windows、Windows 7、Windows 8是美国 Microsoft Corporation 在美国及其它国家的注册商标或

商标。

·其它公司名、产品名称是相应公司的商标或注册商标。



目录

1

2

3

4

附
1

附
2

附
3

5

附
4

第1章 顺序控制	 1-1

1.1 什么是顺序控制 �  1-2

1.1.1 顺序的含义 �  1-2

1.1.2 以身边的事物为例 �  1-2

1.2 顺序控制的相关设备 �  1-4

1.2.1 构成顺序控制的设备 �  1-4

1.3 顺序控制需要的物品 �  1-6

1.3.1 具体思考顺序控制 �  1-6

1.3.2 学习新术语 �  1-7

1.4 在顺序的基础上进行接线实习 �  1-10

1.4.1 在学习了新术语的基础上 �  1-10

1.4.2 其它事例 �  1-13

1.5 记住顺序符号 �  1-15

1.5.1 主要顺序符号一览表 �  1-15

第 2章 可编程控制器	 2-1

2.1 什么是可编程控制器 �  2-2

2.1.1 可编程控制器的用途 �  2-2

2.2 可编程控制器的构成 �  2-3

2.2.1 如何进行顺序控制 �  2-3

2.2.2 实际上可将 PLC 看做是继电器及定时器的集合体 �  2-4

2.2.3 电路图和梯形图的表现形式 �  2-6

2.3 接线及程序 �  2-9

2.3.1 可编程控制器的接线及程序状况 �  2-9

2.4 使用可编程控制器时的优点 �  2-10

2.4.1 可编程控制器的应用效果 �  2-10

2.4.2 与继电器控制的比较 �  2-11

第 3章 GX Works2的操作	 3-1

3.1 操作编程软件的基础知识 �  3-2

3.1.1 编程软件的画面构成 �  3-2

3.1.2 关于工作区及工程 �  3-5

3.2 编程软件的启动及工程的新建 �  3-6

3.2.1 编程软件的启动 �  3-6

3.2.2 新建工程 �  3-7

3.3 梯形图的创建 �  3-9

3.3.1 使用快捷键创建梯形图 �  3-9

3.3.2 使用工具按钮创建梯形图 �  3-12

3.4 可编程控制器的程序写入 �  3-15

3.4.1 可编程控制器的连接 �  3-15

3.4.2 编程软件的“连接目标设置”及“程序写入” �  3-16

3.4.3 程序的动作监视 �  3-18



3.5 梯形图的编辑 �  3-20

3.5.1 梯形图的修改 �  3-20

3.5.2 行的插入·删除 �  3-26

3.5.3 梯形图的剪切·复制(粘贴 ) �  3-28

3.6 梯形图的保存 �  3-30

3.6.1 新建保存·覆盖保存 �  3-30

3.6.2 工程读取 �  3-31

3.7 程序调试 �  3-32

3.7.1 梯形图监视 �  3-32

3.7.2 软元件登录监视 �  3-33

3.7.3 软元件批量监视 �  3-34

3.7.4 软元件调试 �  3-35

3.7.5 程序的 RUN中写入 �  3-38

3.8 注释输入 �  3-39

3.8.1 注释的种类 �  3-39

3.8.2 软元件注释的创建操作 �  3-40

3.8.3 声明的创建操作 �  3-42

3.8.4 注解的创建操作 �  3-42

第 4章 顺控程序指令	 4-1

4.1 记住指令 �  4-2

4.1.1 指令及程序 �  4-2

4.1.2 程序的构成 �  4-3

4.1.3 a 触点、b触点、OUT 指令、END 指令 �  4-4

4.1.4 串联条件 �  4-5

4.1.5 并联条件 �  4-6

4.1.6 包含串联·并联条件的程序 �  4-7

4.1.7 SET 指令、RST 指令 �  4-8

4.1.8 关于自我保持电路 �  4-9

4.2 定时器梯形图 �  4-10

4.3 计数器梯形图 �  4-11

4.4 程序的顺序 �  4-12

第 5章 程序演练	 5-1

5.1 导入事例1(自动扶梯控制 ) �  5-2

5.2 导入事例2(茶水机控制 ) �  5-4

5.3 导入事例3(鼓风机控制 ) �  5-6

5.4 导入事例 4(冲压机控制 ) �  5-8

5.5 导入事例5(时序图 ) �  5-10

5.6 导入事例的程序答案 �  5-12

附录 1 GX Developer的操作	 附1-1

附录 1.1 操作 GX Developer的基础知识 �  附录 1-2

附录 1.1.1 GX Developer 的画面构成 �  附录 1-2



附录1.1.2 关于“工程” �  附录 1-5

附录 1.2 GX Developer的启动及工程的新建 �  附录 1-6

附录 1.2.1 GX Developer 的启动 �  附录 1-6

附录 1.2.2 新建工程 �  附录 1-7

附录 1.3 梯形图的创建 �  附录 1-9

附录 1.3.1 使用快捷键创建梯形图 �  附录 1-9

附录 1.3.2 使用工具按钮创建梯形图 �  附录 1-12

附录 1.4 可编程控制器的程序写入  �  附录 1-15

附录 1.4.1 可编程控制器的连接 �  附录 1-15

附录 1.4.2 GX Developer 的“连接目标设置” �  附录 1-16

附录 1.4.3 程序的写入 �  附录 1-17

附录 1.4.4 程序的动作监视 �  附录 1-18

附录 1.5 梯形图的编辑	附录 1-20

附录 1.5.1 梯形图的修改 �  附录 1-20

附录 1.5.2 行的插入·删除 �  附录 1-26

附录 1.5.3 梯形图的剪切·复制(粘贴 ) �  附录 1-28

附录 1.6 梯形图的保存  �  附录 1-30

附录 1.6.1 新建·保存 �  附录 1-30

附录 1.6.2 工程的另存为 �  附录 1-31

附录 1.6.3 工程读取 �  附录 1-32

附录 1.7 程序调试必要操作 �  附录 1-33

附录 1.7.1 梯形图监视 �  附录 1-33

附录 1.7.2 软元件登录监视 �  附录 1-35

附录 1.7.3 软元件批量监视 �  附录 1-37

附录 1.7.4 软元件调试 �  附录 1-38

附录 1.7.5 程序的运行中写入 �  附录 1-40

附录 1.8 注释输入 �  附录 1-41

附录 1.8.1 注释的种类  �  附录 1-41

附录 1.8.2 软元件注释的创建操作 �  附录 1-42

附录 1.8.3 声明的创建操作 �  附录 1-44

附录 1.8.4 注解的创建操作 �  附录 1-44

附录 1.9 列表程序的创建操作 �  附录 1-45

附录 1.9.1 列表编辑画面的显示 �  附录 1-45

附录 1.9.2 指令输入方法 �  附录 1-45

附录 1.9.3 列表输入内容的确认 �  附录 1-47

附录 2 导入事例的列表程序	 附 2-1

附录 2.1 列表程序 �  附 2-2

附录 3 手持编程器的实际应用	 附 3-1

附录 3.1 手持编程器(HPP)的实际应用 �  附 3-2

附录4 练习机的输入输出接线图	 附4-1

附录4.1 练习机的输入输出接线图 �  附 4-2



备忘录



1-1

1

学习顺控程序

第1章

顺序控制

了解顺序控制
在此向大家介绍的“可编程控制器”是用于进行“顺序控制”的装置。 

那么“顺序控制”是什么呢？

虽然该词语我们平时不太听得到，但实际上它广泛存在于我们身边，大家都接触过。

例如全自动洗衣机，它就是很好的“顺序控制”的例子。

在本章中，以存在于我们身边的“顺序控制”为例，介绍什么是“顺序控制”。
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1.1　什么是顺序控制

1.1.1　顺序的含义

“顺序控制”…虽然我们平时不太听得到该词语，但是它在我们身边的应用非常广泛，大家应该都看过或用过

	 使用了“顺序控制”的物品。 

首先我们用词典查“顺序(Sequence)”这个词语的含义为:

1)接续发生的事、连续、接连

2)连续的事物、持续的事物

3)顺序、次序、序列

4)后续发生的事件、余波、结果…等。

由此可以了解顺序是指接续发生的事或现象发生的顺序。

“顺序控制”出自词语“顺序”，是指使事物按照预先规定好的顺序动作；或者是指进行“使事物按照人们所希望的样

子动作”的控制。

1.1.2　以身边的事物为例…
下面以加油站等地方常见的洗车机为例。

START

STOP



1-3

1

虽然上一页的洗车设备的动作只是一些大概的步骤，但是该作业顺序正是顺序的思考方法，使该顺序按照希望的样子

正确、自动重复地动作即为顺序控制。

此外，顺序控制被广泛应用于各个方面、各个领域，它已经成为一种不可或缺的思考方法。

像这样，顺序控制并不复杂，它被广泛应用于我们的生活中。

日本工业标准的定义

在日本工业标准(JIS)中，顺控程序控制的定义如下所示。

“按照预先规定的顺序，依次执行各个阶段的控制”的一种控制。

参考

■工厂的 FA

　( 工厂自动化 )设备

原料、成形、加热、切割、包装等

各生产机械的控制。

传送带的控制及各种各样加工机械

或装配机械的控制等。

·大型洗涤机

·售票机

·冷藏、冷冻等不同规格的设备

·停车场控制

·物流传送带控制

·水阀控制

·塑料大棚控制 

·信号·灯饰控制

·卷帘门控制等

■食品生产·加工设备

■各种各样的自动化控制■用于营业的各种设备

应用于各个领域。

0 0 0 0 0

0 0 0 0 0

0 0 0 0 0

0 0 0 0 0

0000售票机
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1.2　顺序控制的相关设备

1.2.1　构成顺序控制的设备

进行顺序控制，需要使用以下几种设备。

这些设备大致分为“手动操作设备”、“机械状态通知设备”、“机械状态检测设备”、“机械驱动设备”。

人操作的部分 告诉人机器状态的部分

开关等 指示灯及蜂鸣器等

使机器运行的部分检测机器状态的部分

电机及电磁阀等限位传感器和接近传感器等

顺序控制
电磁接触器及继电器等

小型电磁阀及信号灯之类的小负
荷设备可通过可编程控制器直
接驱动，但大型电磁阀之类的
大负荷设备需要通过电磁接触器
(Magnet contactor)及继电器驱
动。

人

机械
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上图的装置仅为几个示例，还有其它大量设备。

顺控程序控制组合这些设备并使它们按照作业顺序执行动作。

此外，这些设备中，“人操作的部分、“检测机器状态的部分”是顺控程序控制中的动作条件。而“通知人机器状态的

部分”、“使机器运行的部分”是根据这些条件执行动作的设备。

操作盘

是安装了“人操作的部分”(按钮开关及选择开关等)或“告诉人机器状态的部分”(指示灯及数字显示器等)的面板。 

控制柜

是安装了电磁接触器及继电器、可编程控制器等用于控制机械动作的柜子。

START

STOP

例如洗车设备也组合了各种设备实行顺序控制。

使机器运行的部分

用于喷出清洗剂及水的泵以及使刷子旋
转的电机等

检测机器状态的部分

检测车子过来的传感器等

人操作的部分

开始及停止按钮等

告诉人机器状态的部分

运行中的指示灯等
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1.3　顺序控制需要的物品

1.3.1　具体思考顺序控制

让我们以如下所示的连接图为基础具体思考顺控程序控制。

此外，对于希望大家在学习顺序控制时能够掌握的术语等，在此也会进行说明。

例1 : 使用按钮、指示灯(蓝、红 )、继电器，进行了如下电路的接线。

◎◎ 顺序控制内容

1)	在未按压按钮的状态下电流流过 线 B的路径，蓝色指示灯亮灯。

2)	按压按钮时电流流过 线 A的路径，红色指示灯亮灯。

3)	松开按钮时将再次如1)所示蓝色指示灯亮灯。

	 1)～3)的动作构成顺序控制的一部分。

电源

电源

按钮开关

蓝色指示灯

红色指示灯

继电器

A

B

接线图
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●● 触点及其种类

触点通过执行开闭动作起着断开或接通电流的作用。

触点基本上分为“常开触点”及“常闭触点”。开关及继电器、定时器、计数器等具有触点。

a触点

a触点是通常处于断开状态的触点，发出指令※1 时触点将闭合。
※1	 指令的含义是使其动作、变化；按钮的情况下，按压按钮的动作相当于指令。

动作	 按钮开关的情况下

	 未按压按钮开关的情况下，触点处于断开状态。按压按钮时触点将闭合。

b触点

b触点是通常处于闭合状态的触点，发出指令时触点将断开。

动作	 按钮开关的情况下

	 未按压按钮开关的情况下，触点处于闭合状态。按压按钮时触点将断开。

参考
a触点、b触点名称的由来

a触点、b触点的名称由何而来呢。

	 a触点: arbeit contact	 …动作触点

	 b触点: break contact	 …断开触点

a触点的别名为常开触点，b触点的别名为常闭触点。

取自该意思的英文词语的首字母。

按压按钮前的状态(恢复 ) 按下按钮的状态(动作)

1.3.2　学习新术语
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●● 继电器

继电器的含义如其名称所示是对电流进行中继。

实际上继电器内有电磁铁，通过该电磁铁的动作吸引可动铁片，使触点 ※1闭合或断开。

※1	 触点…	触点是执行开闭动作的接触部分，对电流进行接通及断开。除继电器以外，开关及定时器、计数器等

也具有触点。此外，触点中有常开触点、常闭触点等。(参阅上页)

触点 OFF
可动触点

固定触点

电磁铁

触点 ON 触点中电流流通
可动触点

固定触点

线圈中
电流流通

电磁铁

电磁铁中电流流通时可
动触点将动作。

电流停止时可动触点通过
弹簧恢复到原来位置。

弹簧

a触点

电磁铁
电磁铁

固定触点

触点 ON 触点中电流流通

电磁铁中电流流通时
可动触点将动作。

电流停止时可动触点通过
弹簧恢复为原来位置。

可动触点

固定触点

触点 OFF

可动触点

线圈中
电流流通

弹簧

b触点
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☆☆ 为何需要继电器。

1)继电器以较小信号驱动较大电机及指示灯等。

2)如图所示，通过控制直流来控制交流电机动作，实现不同电源的控制。

3)使远距离的电机及指示灯等动作。

4)使用多个继电器可以进行复杂的控制。
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1.4　在顺序的基础上进行接线实习

1.4.1　在学习了新术语的基础上

※1	 实体接线图…

	 是尽量以与实物相近的形状表示电路连接及电路中

使用的设备等的示意图。在该图中可以准确直观地

看到接线及设备构造，因此在实际制作、维护设备

时非常便利。

◎◎ 继电器接线练习机概要

产品构成

电源电缆………… 1根

按钮……………… 1个

红色指示灯……… 1个

蓝色指示灯……… 1个

继电器…………… 1个

导线(褐色、红色、橙色、黄色、绿色、

蓝色、紫色、灰色)…各1根

●● 开始接线。

1.确认电源已断开。

2.进行图1.红色指示灯的接线。

	 5号端子之间以［绿色］

	 6号端子之间以［蓝色］

	 1号端子之间以［褐色］

	 2号端子之间以［红色］

	 3号端子之间以［橙色］

	 7号端子之间以［紫色］

	 的导线连接。

3.进行图2.蓝色指示灯的接线。

	 4号端子之间以［黄色］

	 8号端子之间以［灰色］

	 的导线连接。

注 )在本事例中4号、5号的电源端子为公共端子。

在学习了继电器触点的基础上让我们通过1-6页的例1实习。

图1. 红色指示灯

图2. 蓝色指示灯

实体接线图 ※1

继电器

接线实习单元

公共触点 常闭 (b 触点 )

常开 (a 触点 )

线

圈

指示灯 1

电
源
开
关

指示灯 2
注意

请勿从外部对 DC24V 电源
端子上施加电压。

指示灯 1 指示灯 2 DC24V 电源

按

钮

按钮开关

继电器

接线实习单元

公共触点 常闭 (b 触点 )

常开 (a 触点 )

线

圈

指示灯 1

电
源
开
关

指示灯 2
注意

请勿从外部对 DC24V 电源
端子上施加电压。

指示灯 1 指示灯 2 DC24V 电源

按

钮

按钮开关

按钮

指示灯 (红 )

指示灯 (蓝 ) 

DC 电源

继电器
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●● 确认动作。

	 下面让我们用学过的词语改写 1-6 页的顺序控制内容。

1)接通电源时通过常闭触点、B路径的电流流通，蓝色指示灯点亮。

2)然后，按压按钮开关时(按钮开关为 a 触点 )根据继电器的动作 a 触点闭合，A 路径的电流流通，红色指示灯 

点亮。

3)松开按钮时蓝色指示灯再次点亮。

流程图

进行顺控程序控制时，由各种各样的设备组合而构成电路。

因此，如果详细地写下组合设备的动作顺序，其总体反而难

以理解。

在流程图中，将总体相关动作使用方形符号及箭头按顺序排

列，可以方便地表示流程。

时序图

是将动作顺序按照时间变化排列使其易于理解的示意图。

纵轴上写下要控制的设备，在横轴上表示时间变化。

使用虚线箭头表示动作分别与哪个设备相关。

有时也省去箭头等的表示，进行简化显示。

通过流程图或时序图也可知晓顺序控制内容。

接通电源

蓝色指示灯 点亮
红色指示灯 熄灭

是否按压了开关？

蓝色指示灯 熄灭
红色指示灯 点亮

YES

NO

按钮

继电器

蓝色指示灯

红色指示灯

闭合

动作

亮灯 亮灯

亮灯

按压

松开

流程图顺序表现方式

时序图顺序表现方式

按钮

继电器
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实体接线图是使设备的构造、接线等易于理解的作图方法，但在复杂的电路中，动作顺序将难以理解。

为了使其易于理解，我们把它换成电路图。

电路图是将多个电路按照动作顺序排列，使动作内容易于理解的连接图。此外，此作图方法标准统一，使第三方也易

于理解。

RA
PB

直流电源

按钮开关 继电器的线圈

BU

RD

蓝色

红色

交流电源

RA(b触点)

RA(a触点)

实体接线图

电路图

实体接线图与电路图

继电器

接线实习单元

公共触点 常闭 (b 触点 )

常开 (a 触点 )

线

圈

指示灯 1

电
源
开
关

指示灯 2
注意

请勿从外部对 DC24V 电源
端子上施加电压。

指示灯 1 指示灯 2 DC24V 电源

按

钮

按钮开关

备注：FX-I/O-DEMO2 型练习机上的继电器和指示

灯都是由24V 直流电源驱动的。 

但是一般情况下，继电器由24V 直流电源

驱动，而指示灯是由100V 交流电源驱动的。

显示如下图。
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1.4.2　其它事例

例2 : 控制槽罐的水位。

◎◎ 顺序控制内容

1)	如果闭合启动开关，缺水时限位开关LS1闭合，驱动抽水用电机 M 的电磁接触器 MC动作。

	 即使到达中间水位电磁接触器 MC也保持。

2)	满水时则限位开关LS2打开，解除电磁接触器 MC的保持动作，停止抽水用电机 M 。

3)	水位到达缺水线时，抽水用电机 M 自动启动。

在该控制中，在缺水后注水到中间水位时电机运行。 

在满水后排水到中间水位电机仍然停止，即使同样在中间水位电机的运行状态也有所不同。 

这样的动作称为迟滞动作(历史动作)，可以减少电机的运行停止频率。

槽罐

水井

泵

抽水用电机

M

MC 
电磁接触器

启动开关

LS2( 常闭触点 )满水时动作，
触点打开 (非导通 )
限位开关

LS1( 常开触点 )缺水时动作，
触点闭合 (导通 )
限位开关 

ON

OFF
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●● 电路图

※断路器…是流过异常电流时,断开电流

电路的装置。

※1	 该部分的顺序控制现在一般改为使用可编程控制器。

※2	 自保持电路

	 自保持电路是指，继电器及电磁接触器 MC 等用其本身的触点将来自外部的信号通过侧路形成动作电路。

	 此外，自保持电路也可以称为是具备记忆功能的电路，即使放开按钮断开电路，它也仍然可以连续动作。

	 在本例中,将驱动电机的电磁接触器 MC的触点与限位开关LS1并联连接。该电路称为自我保持电路。

※3	 限位开关 LS2具有断开※2自我保持电路使抽水用电机 M 停止的作用,但将该限位开关LS2作为常闭触点使

用时，电路内的接触不良或接线断开时也可断开自保持电路，使抽水用电机 M 停止。

自保持电路的动作(时序图 )

动力
电源

MC

※断路器

MC

M

通过MC驱动抽水用电机。

MC

限位开关 
缺水时动作、闭合。

常开触点

MC ※2

电磁接触器 

启动开关是即使
手离开也继续保
持ON的开关。
(保持动作型)

常开触点

限位开关
在满水时动作、
打开。

常闭触点

控制电源

启动开关 LS2
※3

LS1
※1

抽水用
电机

启动开关

限位开关
LS2

限位开关
LS1

电磁接触器
MC

缺水

动作(给水) 动作(给水)

限位开关LS1断开的情况
下,通过自保持电路电磁
接触器MC也可继续动作。

满水

缺水
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1.5　记住顺序符号

1.5.1　主要顺序符号一览表

触点分类

产品分类

a触点(常开触点 ) b触点(常闭触点 )
驱动源

横写 竖写 横写 竖写

按钮开关 

(自动恢复型 )
手动

按钮开关 

(保持动作型 )
ON

OFF
手动

热敏继电器

(OCR)

加热器

动作

开关 

(一般 )
手动

限位开关 

(机械操作)

挡块 凸轮

继电器

电磁线圈

电磁接触器 

(Magnet 

contactor)

定时器

接通延迟

定时器

断开延迟

(JIS C 0617)
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备忘录
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什么是可编程控制器…
可编程控制器也可称为可编程逻辑控制器(PLC)或顺序控制器(SC)。其定义为“通过输入

输出部分控制各种设备,内置了用于存储可编程指令的存储器的电子设备”。

实际上…
我们可以把可编程控制器看成这样的设备:它通过简单的程序即可实现一直以来需要通

过连接继电器及计时器进行的“顺序控制”。

第 2章

可编程控制器

可编程控制器是何物
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2.1　什么是可编程控制器

2.1.1　可编程控制器的用途

在顺序控制中将“人操作的部分”、“检测机器状态的部分”称为指令信号或条件信号。

此外，将“告诉人机器状态的部分”、“使机器运行的部分”称为负载。

可编程控制器相当于上图的“顺序控制”部分，具有控制这些设备的作用。此外，可编程控制器是用于进行顺序控制的 

设备。
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2.2　可编程控制器的构成

2.2.1　如何进行顺序控制

可编程控制器上可连接上页设备中的条件信号或指令信号及驱动负载。

此外，输入侧连接的设备称为“输入设备”、输出侧连接的设备称为“输出设备”。

可编程控制器的端子台上可分别连接1台输入及输出设备。

可编程控制器上只要分别连接1台输入及输出设备，用于进行顺控程序控制的连接就可在可编程控制器内部以电子方

式进行。

可编程控制器内部的连接使用专用的梯形图语言(指令)记述。

这些指令的组合称为梯形图程序，按照这些程序进行 PLC 控制。

因此无需进行外部接线。

限位开关
接触器

指示灯

电磁阀

(螺线管阀 )

电源

电源

切换开关

继电器

按钮开关

《输入设备》

《输出设备》

输
入
接
口

输
出
接
口

可编程控制器

存储器

微型计算机

《编程设备》

手持编程器计算机 (编程软件 )

存储部

运算部
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2.2.2　实际上可将PLC看做是继电器及定时器的集合体

输入设备、输出设备、顺控程序(梯形图 )的实际构成如上图所示。 

输入设备被连接到可编程控制器的输入继电器上，通过外部输出触点控制输出设备。

●● 输入继电器

输入继电器具有将外部设备信号转换为至可编程控制

器的信号的作用。上图中输入设备只需连接到输入端

子与COM 端子之间便能动作。

此外，普通继电器至多也只有几个触点，而顺控程序

上具有无数个触点。

在可编程控制器内部具有输入继电器用的电源，输入

设备的触点导通时电流按虚线方式流动以驱动输入继

电器。

如此在可编程控制器中外部输入设备与常开触点或常

闭触点无关，COM 及输入端子导通时闭合的触点将成

为 a触点，打开的触点将成为 b触点。

●● 输出用触点

输出用触点是指，通过以顺控程序驱动的输出继电器

触点，驱动外部负载的触点。

外部输出用触点可以以COM(公共端 )为单位，连接

AC( 交流 )/DC(直流 )不同电源的设备。

顺控程序上的输出继电器被驱动时外部输出用触点将

闭合。

应在可编程控制器外部安装输出设备的驱动电源。

输入继电器

通过外部信号将输入
继电器置为ON/OFF

X001

COM

X000

X001

X002

X003

X004

X005

X006

X007

X003

X005

Y000

输出继电器

T0

K100

M100

辅助继电器

定时器

COM1

Y000

Y001

Y002

Y003

X003

X007X005

M100X001

X001

Y000

负荷

电源

外部输出用触点

通过输入继电器的
触点启动顺控程序

传送输出继电器的
ON/OFF动作

驱动外部负载

PB
1

LS
1

PB
2

PL

MC

输入接线 输入电路 内部顺控程序 输出电路 输出接线

可编程控制器

保险丝

动作 动作

输入设备

可编程控制器
输出设备

电源外部输出用触点
输入继电器

可编程控制器

输出端子

COM

COM

输入端子
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为了将输入端子、输出端子上连接的输入输出设备与顺控程序的输入继电器、输出继电器对应，对各端子分配了软元件

(或输入输出编号)。

除各软元件以外，可编程控制器内部的定时器及计数器也被进行了编号。

●	软元件…	 软元件由表示软元件为何物的软元件符号、及区分各个软元件的编号所构成(软元件也称为要素编号)。

输入继电器 : X000 ～ X177(128点 )*1

是接收来自于可编程控制器的外部输入开关等信号的

窗口，其软元件符号使用X。

根据输入个数(端子数 )内置了输入继电器。

输出继电器 : Y000 ～ Y177(128点 )*1

是驱动可编程控制器的外部负载的窗口，其软元件符

号使用Y。

根据输出个数(端子数 )内置了输出用触点。

辅助继电器 : M0 ～ M7679(7680点 )*1

是可编程控制器内置的辅助继电器。 

(也称为内部继电器。)

定时器 : T0 ～ T319(320点 )*1

是可编程控制器内置的定时器。

定时器承担着计测时间的任务，具有线圈及触点。到

达设置的时间时，触点将闭合。

计数器 : C0 ～ C199(200点 )*1

是可编程控制器内置的计数器。 

计测数量。到达设置的个数时触点将闭合。

●	输入继电器、输出继电器、辅助继电器、定时器、计数器等的可用个数，根据可编程控制器的机型而有所不同。

10 进制数、8进制数、16进制数

软元件如下表所示，除了使用10 进制数的软元件以外，还使用8进制数及16进制数的软元件。

输入继电器、输出继电器 辅助继电器、定时器、计数器

微型可编程控制器 FX系列 8进制数 10 进制数

通用可编程控制器 Q/QnA/A系列 16进制数 10 进制数

10 进制数	 像一般使用的0～ 9，10～19，20～ 29，…那样，以十个数为单位进一位的编号方式。

8进制数	 像0～7，10～17，20～ 27，…那样以八个数为单位进一位的编号方式。

16进制数	 就像0～ 9、0A、0B、0C、0D、0E、0F，10～19、1A、1B、1C、1D、1E、1F，…那样，以十六个

数为单位进一位的编号方式。

参考

*1: 是 FX3G系列可编程控制器的软元件范围及点数。
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2.2.3　电路图和梯形图的表现形式

我们使用可编程控制器的梯形图，对外部各端子上连接的输入设备、输出设备进行顺序控制。

…关于详细指令，请参阅第 4章。

以下说明从电路图转换为梯形图的方法。

将1-13页槽罐水位控制替换为顺控程序的示例如下所示。

替换时，介绍一下梯形图与电路图的不同点。

1)常开触点、常闭触点的表示

2)不表示电源电路。

3)梯形图中可以附加上页介绍的软元件(要素编号)。

4)电路图的LS2为 b触点，但在梯形图中变为 a触点。

这是由于上述电路图的LS2的作用是断开 MC的自保持电路、停止 MC，在通常电路上处于导通状态。

LS1

MC

LS2
SW

MC

电路图 梯形图

Y000
X000

SW

X001

LS1
Y000

X002

LS2

MC

MC

继电器电路图 梯形图

a触点 a触点

b触点 b触点

重要
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梯形图中的“a触点”及“b触点”的动作

根据P2-4页的输入继电器的动作，梯形图中的“a触点”、“b触点”的动作如下所示。

·	输入设备对可编程控制器处于“未通电状态”时，“程序上非导通”的为“a触点”，此外，处于“导通”状态的为“b

触点”。

·	输入设备对可编程控制器处于“通电状态”时，处于“程序上导通”的为“a触点”，此外，处于“非导通”状态的为“b

触点”。

由此，为了在可编程控制器中获得与P1-14的电路图相同的动作状态，在梯形图上对 LS2信号需要使用“a触点”。

详细内容请参阅下图(1)～(2)。

参考

（1）将 LS2(X2)作为 a触点使用的理由

	 1)将触点创建为与电路图相同的b触点的情况下

	 2)将触点创建为 a触点的情况下

b触点

LS2　b触点 导通作为ON的信号传送

泵保持为
OFF不变

变为ON时非导通

COM

X0

X1

X2

启动

缺水

LS2

LS1
缺水

满水

X0 X1

Y0

X2
Y0

ON

ON

X2 OFF ON

b触点
导通 非导通

●程序的思路

	 从外部输入了信号时…变为导通的为a触点，变为非导通的为b触点

a触点

LS2　b触点

泵为ON

变为ON时导通

COM

X0

X1

X2

启动

缺水

LS2

LS1
缺水

满水

X0 X1

Y0

X2
Y0

ON

ON

X2 OFF ON

a触点
非导通 导通
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（2）槽罐水位控制的流程

●●中间水位时泵为 OFF

泵OFF

COM

X0

X1

X2

启动

缺水

LS2

LS1

满水

X0 X1

Y0

X2
Y0

●●槽罐水位变为缺水状态时

●●泵ON、给水中

●●槽罐水位变为满水状态时

泵ON

COM

X0

X1

X2

启动

缺水

LS2

LS1

满水

X0 X1

Y0

X2

通过LS1的ON
将泵置为ON

Y0

缺水

泵ON

COM

X0

X1

X2

启动

缺水

LS2

LS1

满水

X0 X1

Y0

X2

LS1变为OFF 
泵通过自保持继续
处于ON状态

Y0

泵OFF

COM

X0

X1

X2

启动

缺水

LS2

LS1

满水

X0 X1

Y0

X2

通过LS2的ON
将泵置为OFF

Y0

满水
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2.3　接线及程序

2.3.1　可编程控制器的接线及程序状况

下图是1-14页的电路图的分解图。

可编程控制器的接线分为输入输出接线和内部接线，两者分开处理。

输入输出接线需要使用螺丝刀及钳子进行常规作业。

此外，输入端子与输入继电器线圈的连接以及输出继电器的外部输出用触点与输出端子的连接在设备出厂时已完毕。

复杂的内部接线(梯形图 )可使用个人计算机及编程

器通过键盘操作轻松进行。

COM

X000

X001

X002

SW

LS1

LS2

输入配线

X000 X001

Y000

X002
Y000

COM

Y000

保险丝

MC

梯形图 输出接线
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2.4　使用可编程控制器时的优点

2.4.1　可编程控制器的应用效果

1 
经济性
如果是使用了10 个左右继电器及定时器等的控制盘，选择使用可编程控制器更经济。

2 
设计省力
由于部件接线图的简略化及顺控程序设计的容易化、试运行调整的容易化，可以大幅度减少设计工时。

3 
作业工时的减少
由于装配部件的减少、机械设备及控制盘的同时准备、规格变更的灵活性、接线作业的简捷化等，可以
大幅度缩短作业工时。

4 
小型·标准化
与继电器盘相比其体积极端小型化，通过程序的再利用也可实现标准化。

5 
可靠性的提高
继电器、定时器的故障减少，初始调整结束后便可安心使用。

6 
易维护性的提高
由于消耗部件变少、同时增加了故障诊断功能，维护保养可轻松进行。
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2.4.2　与继电器控制的比较

可编程控制器成长过程

根据美国GM(General Motors)公司的开发请求，1968 年诞生了可编程控制器，1969 年美国开始市面销售。日本虽

然在1970 年诞生了国产机，通用机的出现是在1976 年以后。三菱电机1977年开始在市面上销售通用机，市场定位

为单板机。此后，1980 年开始销售配备了数值处理功能的通用机 K系列，1981年带编程器并且在10万日元以内的微

型可编程控制器正式进入市场，并普及。 

F系列终于登场，可编程控制器真正进入了普及期。

参考

方式

项目
继电器控制 可编程控制器控制

1 功能 如果使用多个继电器也可进行复杂控制。 通过程序可以进行任意复杂控制。

2 控制内容的可变性 除变更接线以外没有其它方法。 只需变更程序，可自由自在地更改。

3 可靠性
通常使用中没有问题，但有接触不良和使用寿命

的限制。
中心部分全部使用半导体，可靠性高。

4 通用性 装配完毕的设备不能用于其它用途。 根据程序可以用于任何控制。

5 设备的扩展性 需要添加、改造，扩展困难。 在功能范围内可自由扩展。

6 易维护性 需要定期点检及更换消耗部件。 维修时只需更换模块。

7 功能的丰富性 仅继电器控制。 除顺控程序以外还可进行模拟及定位等控制。

8 设备的大小 一般较大。 即使复杂高级的控制也不会变大。

9 设计、制作时间
需要多个图面，部件装配、组装试验需要耗费

时间。
即使复杂的控制也容易设计，制作不费时。
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备忘录
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使用计算机创建程序！

第3章

GX Works2的操作

如果使用计算机，顺控程序将变得简单…
如果使用计算机软件 GX Works2，顺控程序的创建及编辑将以类似插图的方式进行，变得

简单易行。

掌握了基本操作后剩下的只是重复操作。

集各种便捷操作功能于一体的软件，让我们从基本操作开始依次学习吧。

也可顺利进行启动及调整…
程序中附带有调试功能。

可编程控制器及程序的动作状态可以在计算机画面上监视，因此可以对未按计划执行动

作的部分尽早进行确认及调整。

程序简单易懂…
GX Works2中具有使梯形图易于看懂的“注释输入功能”。

如果配合注释输入，梯形图的编写及调试效率也将相应提高。
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3.1　操作编程软件的基础知识

3.1.1　编程软件的画面构成

1)	标题栏 

显示已打开的工程名及窗口的操作图标。



3-3

3

2)	菜单栏

选择菜单时将显示下拉式菜单。

3)	工具栏 ※

※　工具栏的内容可以添加或删除，因此显示项目及配置可根据需要自行调整。

可放置使用频率较高的图标按钮，与菜单栏选择操作相比，目标功能可直接执行。

将鼠标光标对准

按钮将显示功能

内容。

4)	状态栏 

显示操作及设置的状态。
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6)	编辑画面

5)	导航窗口

单击［程序部件］→［程序］→［MAIN］时，将显

示梯形图。

通过鼠标单击，上方将显示“工程”内容

的树状菜单。

通过鼠标单击，上方将显示计算机的连接

目标(可编程控制器的连接)。

切换选项卡
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3.1.2　关于工作区及工程

·	关于工作区 

工作区是指，GX Works2 将多个工程以1个名称进行管理的区域。 

请勿将工作区的构成通过 Windows® 的资源管理器等进行变更。

·	“工程”是程序、软元件注释、参数、软元件存储器的集合体。 

在 GX Works2中将一系列的数据集合体称为“工程”并保存到工作区名的文件夹下。

工程

程序

软元件注释

参数

软元件存储器

梯形图 

对于软元件的注释

可编程控制器的参数设置数据

当前软元件值的内容或输入的软元件值

･･･

･･･

･･･

･･･

相当于Windows®的文件夹。
工作区

相当于Windows®的文件夹。

以工作区形式保存的情况下
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3.2　编程软件的启动及工程的新建

3.2.1　编程软件的启动

②	软件将启动。

①从Windows®的［开始］ 中按照以下步骤选择:

	  ［所有程序］

［GX Works2］

［GX Works2］

［MELSOFT 应用程序］
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1)	选择工具栏的 ，或通过菜单选择［工程］→

［新建］( Ctrl + N )。

3.2.2　新建工程

2)	�单击“PLC系列”的［▼］按钮。

3)	选择“FXCPU”。

4)	�单击“PLC 类型”的［▼］按钮。

5)	选择“FX3G/FX3GC”。
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6)	单击 确定 。

(注 )�“工程类别”应选择“简单工程”。 

确认“使用标签”是否被勾选。 

“程序语言”选择“梯形图”。

7)	将显示新建的工程画面，变为可编程状态。
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3.3　梯形图的创建

3.3.1　使用快捷键创建梯形图

［创建的梯形图］

X002
Y000

Y000

X000

X003
Y001

●● 快捷键与梯形图符号的关系显示在工具栏的按钮上。 

 

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　主要按键操作  

 

 

 

 

 

 

 

●● 输入的字符应全部以半角字符输入。

要点

要点

本书中输入继电器(X)、输出继电器(Y)

的编号以“X000”、“Y000”的 3位表示。

通过计算机输入时可以输入“X0”、“Y1”，

中间的“0”在输入时可以省略。
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6)	输入的 将显示。

7)	按下 F7 (    　　)(　) 键。 

输入“Y0”。

8)	通过 Enter 键或［确定］确定。

9)	输入的 (     　　)(Y0) 将显示。

10)按下 Shift + F5 键。 
 输入“Y0”。

11)通过 Enter 键或［确定］确定。

3)	输入的
X2

将显示。

4)	按下 F6 键。 

输入“X0”。

5)	通过 Enter 键或［确定］确定。

1)	按下 F5  键。 

输入“X2”。

通过 ESC 或［取消］

可取消

2)	通过 Enter 键或［确定］确定。
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12)输入的
Y0

将显示。
13)将光标移动至下一行的起始处。

14)按下 F5 键。 
 输入“X3”。

15)通过 Enter 键或［确定］确定。

16)输入的
X3

将显示。

17)按下 F7 (    　　)(　) 键。 
 输入“Y1”。

18)通过 Enter 键或［确定］确定。

19)输入的 (     　　)(Y1) 将显示。

F4 ( 转换 )

灰色显示将消失，梯形图被确定。

发生出错时，光标将移动至梯形图创建不良部位，

应对梯形图进行修改。

20)梯形图转换操作[重要] 

 为了对未确定的梯形图(灰色显示部分)进行确定，

执 

     行“转换”操作。 

 

 执行下述操作之一。

· 按下 F4 (转换 )键。

· 按下工具栏的 。

· 从菜单中选择［转换 /编译］→［转换］。
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3.3.2　使用工具按钮创建梯形图

［创建梯形图］

●● 鼠标单击工具按钮输入梯形图符号。 

 

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　主要工具按钮 

 

●● 输入的字符应全部以半角字符输入。

要点

X002
Y000

Y000

X000

X003
Y001

要点

本书中输入继电器(X)、输出继电器(Y)

的编号以“X000”、“Y000”的 3位表示。

通过计算机输入时可以输入“X0”、“Y1”，

中间的“0”在输入时可以省略。
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6)	输入的 将显示。

7)	单击工具按钮 。 
输入“Y0”。

8)	通过 Enter 键或［确定］确定。

9)	输入的 (     　　)(Y0) 将显示。

10)单击工具按钮 。 
 输入“Y0”。

11)通过 Enter 键或［确定］确定。

通过 ESC 键或［取

消］可取消

3)	输入的
X2

将显示。

4)	单击工具按钮 。 
输入“X0”。

5)	通过 Enter 键或［确定］确定。

2)	通过 Enter 键或［确定］确定。

1)	单击工具按钮 。 
输入“X2”。
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12)输入的
Y0

将显示。
13)将光标移动至下一行的起始处。

14)单击工具栏的 。 
 输入“X3”。

15)通过 Enter 键或［确定］确定。

16)输入的
X3

将显示。

17)单击工具按钮 。 
 输入“Y1”。

18)通过 Enter 键或［确定］确定。

19)输入的 (     　　)(Y1) 将显示。

F4 ( 转换 ) 20)梯形图转换操作[重要] 
 为了对未确定的梯形图(灰色显示部分)进行确定，

执 

   行“转换”操作。 

 
 执行下述操作之一。

· 按下 F4 (转换 )键。

· 按下工具栏的 。

· 从菜单中选择［转换 /编译］→［转换］。灰色显示将消失，梯形图被确定。

发生出错时，光标将移动至梯形图创建不良部位，

应对梯形图进行修改。
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3.4　可编程控制器的程序写入
将创建的顺控程序写入到 FX可编程控制器中。

3.4.1　可编程控制器的连接
FX3G可编程控制器的连接(通过 USB电缆连接 )

［计算机侧的准备］

将FX3G可编程控制器与计算机通过 USB电缆连接前，需要在计算机侧安装 USB 驱动软件。

驱动软件的安装应按照“GX Works2 操作手册(公共篇)”的步骤进行。

［连接图］

可编程控制

器内置端口

(USB)

USB 电缆

USB

GX Works2

USB 驱动程序软件的安装方法

<使用Windows® 7、Windows® 8的情况下>

1)	将计算机与可编程控制器通过 USB电缆相连接后，接通可编程控制器的电源。

2)	通过 Windows® 的控制面板选择［系统及安全］-［设备管理器］后，鼠标右击“未知设备”后单击“更新驱动程序

   软件”。

3)	将显示“更新驱动程序软件”画面。选择“浏览计算机以查找驱动程序软件”后，在下一画面中指定安装了GX 

Works2的文件夹里的“Easysocket\USBDrivers”。安装了多个 MELSOFT 产品的情况下，应浏览首个产品的安装目

录文件夹。

*	 使用“FX3U-USB-BD”、“FX-USB-AW”连接计算机的情况下，根据所使用的计算机其安装方法有所不同，详细内容请参阅“GX 

Works2 操作手册(公共篇)”。

要点
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5) 选择

6) 单击

3) 显示连接目标设置画面

4) 双击

1)单击

2) 双击

3.4.2　编程软件的“连接目标设置”及“程序写入”

进行GX Works2 与可编程控制器的通信设置。

5)进行计算机侧的通信端口设置。

·连接至 FX3G可编程控制器的内置USB 端口时 

选择“USB”。

6)设置后单击［确定]。

7)单击［通信测试］按钮，确认与可编程控制器的通信。

8)确认后单击［确定]确定设置内容。

1)单击导航窗口的“连接目标”。

2)双击“Connection1”。

3)将显示连接目标设置画面。

4)双击 图标。

7) 单击

8) 单击
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9)将可编程控制器“RUN/STOP”开关置为“STOP”。

［补充事项: 编程软件的自动RUN/STOP功能］

·	在将可编程控制器置为RUN 状态下执行写入时，12)的操作后

将显示“远程 STOP后是否执行可编程控制器写入？”的信息。 

执行写入的情况下单击［是］。

·	写入结束后将显示“可编程控制器处于STOP状态。是否执行

远程 RUN？”的信息。 

为了将可编程控制器置为RUN，单击［是］。

11)单击［参数+程序］。

12)单击［执行］。 

(也请参阅9)的补充事项 )

10)单击工具栏的 或通过菜单选择［在线］→［PLC 写入］。

13)完成后单击［关闭］ 。

9) 置为

“STOP”

  将显示表示写入经过的对话框

10) 单击
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3.4.3　程序的动作监视

1)	将可编程控制器的“RUN/STOP”开关置为“RUN”。

通过梯形图监视进行动作确认

2)	执行下述操作之一。

· 按下 F3 ( 监视模式 /监视开始)键。

· 按下工具栏的 。
· 通过菜单选择［在线］→［监视］→［监视开始］。

1) 置为

“RUN”

1)在[开关 X000为“OFF”]的状态下将[开关 X002置为“ON”]时确认[输出Y000为“ON”]。 

2)即使将[开关 X002置为“OFF”]也可确认[输出Y000为“ON”]。 

3)将[开关 X000置为“ON”]时确认[输出Y000为“OFF”]。 

4)与[开关 X003的“ON/OFF”]连动，确认[输出Y001为“ON/OFF”]。

监视的停止及编辑

●● 选择 (监视停止 )图标或［在线］→［监视］→［监视停止］，停止监视。在监视过程中或停止状态下可以进

行梯形图编辑。

要点
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(1)显示监视状态对话框

   GX Works2的显示

(2)梯形图监视状态显示的查看方法

参考

1)扫描时间 

显示顺控程序的最大扫描时间。

2)可编程控制器的状态 

显示可编程控制器的状态。 

可编程控制器 RUN 时显示为“

▲

”、STOP 时显示为“■”。

3)存储器内容显示 

显示可编程控制器的存储器。

4) ERR状态(PLC 诊断 ) 

通过单击可确认详细内容。

1)触点指令

输入触点

种类
X0：OFF X0：ON

a 触点

X000

电路非导通

X000

电路导通

b触点

X000

电路导通

X000

电路非导通

2)输出指令

驱动状态

种类
非执行·非驱动时 执行·驱动时

OUT 指令
Y000 Y000

SET 指令等
SET M0 SET M0

RST 指令可对复位的软元件的 ON/OFF 状态进行监视显示。

软元件状态

种类
复位软元件为 OFF 时 复位软元件为 ON 时

RST 指令
RST M0 RST M0
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3.5　梯形图的编辑

3.5.1　梯形图的修改

●● 输入的字符应全部以半角字符输入。不能使用全角字符。 

●●“改写”与“插入”的切换 

·对现有的梯形图进行修改的情况时，应设为“改写”模式。 

·设置为“插入”模式时，写入的程序将被作为另一个梯形图插入。

要点
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1) 更改 OUT线圈及触点编号

［修改的梯形图］

4)	显示修改结果，该梯形图块将显示为灰色。

1)	 双击要修改的部分。

5)	按下 F4 (转换 )键确定变更内容。

2)	更改为“Y001”→“Y002”。

3)	通过 Enter 键或［确定］确定。

5) F4 ( 转换 )

X002

Y000

X000

X003
Y001

Y002

变更为

Y000
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2) 划线的添加

［添加划线的梯形图］

3)	划线将被添加至拖动的位置为止。

4)	将光标移动至OUT线圈的添加位置后单击工具栏的 

。

1)	单击工具栏的 ( F10 )。

X002

Y000

X000

X003
Y002

添加纵/横划线
创建OUT线圈

Y000

Y003

2)	将光标移动至希望添加纵线的部分的右上方，拖动至

结束位置为止后放下。

5)	输入“Y3”。

6)	通过 Enter 键、或［确定］确定。
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3
8)	按下 F4 (转换 )键确定变更内容。

7)	梯形图添加完成后该梯形图块将显示为灰色。

8) F4 ( 转换 )

·	 操作结束的情况下，再次单击工具栏的 。

通过按键操作添加划线

●● 在 GX Works2中，也可通过 Ctrl ＋ 、 、 、 键的操作添加指令线。

参考
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3) 划线的删除

［化线梯形图的删除］

3)	划线将被删除。

4)	通过 Delete 键删除 OUT线圈。

1)	单击工具栏的 ( Alt + F9 )。

X002

Y000

X000

X003
Y002

将该梯形图
删除

Y000

Y003

2)	将光标移动至希望删除纵线的部分的右上方，拖动至

结束位置为止后放下。
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3

5)	删除的梯形图块将显示为灰色。

6) 按下 F4 (转换 )键设置变更内容。6) F4 ( 转换 )

·	 操作结束时，再次单击工具栏的 。

通过按键操作删除划线

●● 在 GX Works2中，也可通过 Ctrl ＋ 、 、 、 键的操作进行划线的添加及删除。

参考
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3.5.2　行的插入·删除

1) 行的插入

［进行行插入的梯形图］

3)	行插入完成。

X002

Y000

X000

X003
Y002

添加该行X001

Y000

Y001

2)	在任意位置右击鼠标后，

·选择［编辑］→［行插入］。

行将被插入到光标放置行的上侧。

1)	将光标移动至希望进行行插入的部分的下侧。

4)	在插入的行中添加程序。
X001

Y001

5)	按下 (F4)键确定变更内容。
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2) 行的删除

［进行行删除的梯形图］

3)	行被删除。

1)	将光标移动至要删除的行。

2)	在任意位置右击鼠标，

· 选择［编辑］→［行删除］。

行删除的情况下虽然不会被灰色显示，但是需要

通过[F4]键  进行内容的确定

要点

X002

Y000

X000

X003
Y002

将该行删除

X001

Y000

Y001
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3.5.3　梯形图的剪切·复制(粘贴)

1) 剪切

［编辑的梯形图］

3)	选择工具栏的 或从菜单中选择［编辑］→［剪切］

( Ctrl + X )后，执行剪切。

1)	将光标移动至要剪切的梯形图的起始处。

X002

Y000

X000

将该行剪切X001

Y000

Y001

2)	拖动至结束位置后放下。

4)	选择范围将被剪切。 

剪切了梯形图的一部分的情况下，会残留灰色显示，因

此需要在修改梯形图后通过 F4 (转换 )键确定。
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3)	选择工具栏的 ，或从菜单中选择［编辑］→［复制］

( Ctrl + C )。

将前项中“剪切”的梯形图继续进行编辑。

2)	拖动至结束位置后放下。

5)	选择工具栏的 ，或从菜单中选择［编辑］→［粘贴］

( Ctrl + V )。

 

粘贴了梯形图的一部分的情况下，会残留有灰色显示，

因此需要在修改梯形图后通过 F4 (转换 )键确定。

1)	将光标移动至要复制的梯形图的起始处。

4)	将光标移动至粘贴位置。

Insert 键的切换。

“改写”模式: 将覆盖粘贴到光标位置。

“插入”模式: 将被插入到光标位置的上侧。

要点

2) 复制(粘贴)

Y000

X000

X002
Y000

复制该行X002
Y000

Y000

X000 粘贴至该行

［复制(粘贴)的梯形图］



3-30

3.6　梯形图的保存

3.6.1　新建保存·改写保存

要点

1)	选择工具栏的 ，或通过菜单选择

   ［工程］→［保存工程］( Ctrl + S )或［另存为］。

2)	指定工程的存储位置。

3)	设置工程名。

4)	可设置表示程序内容等的标题(任意)。

5)	单击 。

(仅新保存的情况下)

程序中存在有未转换梯形图的情况下，请先完成[F4]  操作后，再进行保存操作

(改写的情况下)

程序保存完毕

5) 单击

2) 指定工程的存储位置

3) 设置工程名

4) 设置标题 (任意 )
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3.6.2　工程读取

1)	选择工具栏的 ，或通过菜单选择［工程］→［打开

工程］( Ctrl + O )。

读取操作时有其它工程处于打开状态的情况下，该工程将被关闭。

工程中存在有未转换梯形图、未保存的情况下，将显示警告信息。

参考

2)	选择工程的存储位置。

3)	选择要读取的工程。

4)	单击 读取工程。

4) 单击

2) 选择工程的存储位置

3) 选择工程名
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3.7　程序调试
关于可编程控制器的连接及程序的写入，请参阅前述的“可编程控制器的程序写入”。

3.7.1　梯形图监视
在显示梯形图的同时，对触点的导通状态及线圈的驱动状态进行监视。 

( 关于显示内容请参阅前述的 “程序的动作监视”)

2)	梯形图监视窗口中将显示梯形图的ON/OFF 状态及字软

元件(定时器、计数器、数据寄存器)的当前值。

1)	选择工具栏的 ，或通过菜单选择［在线］→［监视］
→［监视开始］。

参考

●● 在 GX Works2中，选择 (监视停止 )图标或［在线］→［监视］→［监视停止］后，停止监视。在监视停止

状态下才可进行梯形图编辑。
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3.7.2　软元件登录监视
在梯形图监视窗口中指定1个软元件或梯形图的范围，将该部分的软元件登录到查看窗口中。 

1) 设置为梯形图监视状态(参阅前述的“梯形图监视”)。 

 

2) ·登录1个软元件的情况下，通过鼠标单击软元件行  

  选择。 

   ·登录多个软元件的情况下，对该范围通过鼠标拖动

    进行选择。

5) 选择的软元件将被登录到监看窗口中。 

6) “软元件/标签”的空栏中可以直接输入“X0”、“M0”、 

“D0”等的软元件名。 

7) 从菜单中选择[在线 ]→[监看]→[监看开始]。  

3） 通过[视图]→[折叠窗口]→[监看1]显示查看窗口。

4) 选择想要登录的软元件，鼠标的图标变为鼠标的图标

变为 时，将其拖放到监看窗口中。
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3.7.3　软元件批量监视
指定起始软元件编号监视连续的软元件。

1)	设置为梯形图监视状态。(参阅前述的“梯形图监视”)。 

4)	根据软元件的动作显示动作状态。

·位软元件(X、Y、M、S): ON = 1，OFF = 0

·定时器计数器	 : 触点 /线圈的 ON/OFF 状态、设置

值、当前值

·数据寄存器	 : 当前值

5)	选择某监视数据后，单击[当前值更改 ]，可以进行位

软元件强制的ON/OFF及字软元件当前值的变更。

3)	在“软元件批量监视”窗口中输入要监视的软元件的起

始编号后按下 Enter 键。

(注)指定定时器、计数器的情况下，可单击[浏览]，指

定程序项目“MAIN”。 

2)	从菜单中选择[在线 ]→[监视 ]→[软元件/缓冲存

储器批量监视 ]。
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3.7.4　软元件调试

1) 强制 ON/OFF
将可编程控制器的位软元件(M、Y、T、C等 )强制设为 ON/OFF。

如果将输入(X)强制设为 ON/OFF，可编程控制器处于RUN 状态时仅进行1个运算周期的ON/OFF 动作。

进行输出(Y)的动作确认时，请将可编程控制器设为 STOP状态。

1)	设置为梯形图监视状态。(参阅前述的“梯形图监视”)。

强制 ON/OFF(梯形图监视窗口)

●● 在按住［Shift］键的同时对“梯形图监视窗口”上的任意软元件( 触点、线圈)双击时，可以将此软元件进行强

制 ON/OFF。

参考

3)	输入进行强制 ON/OFF的软元件编号。

4)	·［强制 ON］: 将软元件置为 ON。

	 ·［强制 OFF］: 将软元件置为 OFF。

	 ·［强制 ON/OFF取反］: 每点击一次，软元件的

　　　　　　　　　　　　ON/OFF 状态将会转换。

2)	通过菜单选择[调试 ]→[当前值更改 ]。
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2) 字软元件的当前值更改
将可编程控制器的字软元件 (T、C、D 等 ) 的当前值更改为指定的值。

1)	设置为梯形图监视状态(参阅前述的“梯形图监视”)。

3)	输入要更改的软元件编号的软元件编号后按下 Enter

键。

2)	通过菜单选择[调试 ]→[当前值更改 ]。

4)	输入更改后的值。

5)	单击［设置］。
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3) 使用监看窗口进行强制ON/OFF及当前值更改
通过监看窗口将位软元件 (M、Ｙ等 )进行强制 ON/OFF，更改字软元件 (T、C、D 等 ) 的当前值。

如果将输入(X)强制置为 ON/OFF，可编程控制器处于RUN 状态时仅进行1个运算周期的ON/OFF 动作。

进行输出(Y)的动作确认时，请将可编程控制器置为 STOP状态。

1)	在“软元件/标签”栏中输入软元件编号，登录到监

看窗口中。

(注 )登录后，应通过菜单选择［在线］→［监视］→ 

［监视开始］。

2)	在“当前值”栏中输入更改值后，按下 Enter 键。

·位软元件(X、Y等) 

: ON 时输入“1”，OFF时输入“0”

·字软元件(T、C、D等 ) 

: 输入软元件处理范围内的数值
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3.7.5　程序的RUN中写入
在可编程控制器RUN 状态下仅将修改后的梯形图部分写入到可编程控制器中。

由于不传送整个程序，因此程序的写入所需时间较短。

1)	以在左侧的梯形图中添加触点为例进行说明。

●● 修改前的可编程控制器内的程序与计算机内的程序不一致时，不能进行写入。不清楚是否一致的情况下，应事先

进行核对，或通过[PLC 写入 ]进行批量传送。

注意

2)	添加触点。 

梯形图块将显示为灰色。

3)	按下［Shift］+［F4］，或通过菜单栏选择［转换 /编译］

→［转换+RUN中写入］。

4)	应在确认程序变更引起可编程控制器控制变化时，不会

存在安全方面等问题的基础上，确认注意信息的内容

后单击［是］。

5)	显示“RUN中写入处理已完成。”的信息后，单击［确定］。

RUN中写入               [Shift]+[F4]
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3.8　注释输入

3.8.1　注释的种类
可以输入如下所示范的3种类型的注释。

［注释示例］

GX Works2的全局软元件注释及局部软元件注释

●●［全局软元件注释］:是可写入到可编程控制器中的注释。

●●［局部软元件注释］:设置新建局部软元件注释时，除全局软元件注释以外可创建多个不同注释。 

备注：［局部软元件注释］可以写入到Q系列PLC中而FX系列PLC不对应此功能。

因此在使用FX系列PLC时，请选择［全局软元件注释］。 

要点

注释的显示方法

●● 通过菜单选择［显示］→［注释显示］,使注释显示。

●● 终止注释显示的情况下，再次执行上述操作。

要点

种类 目的 字符数(全角) 备注

1) 软元件注释
表示各软元件作用及用途的注

释。

16

(最多可向PLC

写入 8字符)

写入到可编程控制器时，需要进行参数的“注

释容量设置”。此外，需要进行写入的“注释

范围设置”。

2) 声明
表示梯形图块的作用及用途的

注释。
32

仅可在计算机软件里保存的注释 (外围 )。 

( 不输入到可编程控制器中 )

3) 注解
表示输出指令的作用及用途的

注释。
16

仅可在个人计算机软件里保存的注释(外围)。 

( 不输入到可编程控制器中 ) 
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3.8.2　软元件注释的创建操作

1) 通过一览表输入的方法

1)	单击工程一览的［全局软元件注释］。

2)	在“软元件名”中输入要创建注释的软元件的起始编号

后，按下 Enter 键。

3)	在“注释”列中输入注释。

·	 输入其它软元件的注释时，通过 2)再次输入软元件编

号。

1)	单击工具栏中的 后，双击要输入注释的梯形图符号。

2)	在“注释输入”窗口中的“软元件/标签注释”中输入

注释后单击［确定］。

·	 操作结束时再次单击工具栏的 。

2) 通过梯形图输入的方法
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将软元件注释写入可编程控制器的设置

为了将软元件注释写入到可编程控制器中，需要进行“参数设置”及“注释范围设置”。

1)参数设置

2)注释范围设置

要点

1)	选择[PLC 参数 ]→[可编程控制器参数]。

2)	在“注释容量”设置中设置“块数”。

	 每1块相当于50点的注释，占用程序容量500步。

1)	从菜单中选择［在线］→［PLC写入］。

2)	勾选“全局软元件注释”。

3)	单击［详细］。

4)	在[软元件注释详细设置]对话框中，设置写

入到可编程控制器中软元件的种类及范围。

创建梯形图时，输入注释的设置(2种方法)
参考

●● 从菜单中选择［工具］→［选项］后，选择设置树状

菜单中的［程序编辑器］→[梯形图 /SFC]→[梯形

图输入]后勾选“继续输入标签注释、软元件注释”。 

在以上设置时，进行梯形图输入操作后，将显示“注

释输入”窗口。

●● 输入梯形图时，单击左图中所示的图标，进行切换。
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3.8.3　声明的创建操作

1)	单击工具栏上的 后，双击要输入声明的梯形图块的
任意部分。

2)	在“行间声明输入”窗口中输入声明后单击［确定］。

·	操作结束时，再次单击工具栏上的 。

3.8.4　注解的创建操作

1)	单击工具栏中的 后，鼠标双击要输入注解的输出
指令符号。

2)	在“注解输入”窗口中输入注解后单击［确定］。

·	结束操作时，再次单击工具栏的 。
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在之前的章节中…
叙述了可编程控制器相当于多个继电器及定时器、计数器的集合体，而通过编程用外部设

备向其内部写入顺控程序，就相当于进行接线作业。

进行该接线作业时，对于触点及线圈的连接方法、线圈种类等都有相应的规则，这就是

指令。

指令的格式有通过指令语句+软元件的形式，也有单独使用指令语实现功能的形式。

在本章中，介绍用于执行可编程控制器程序的若干基本指令。

请记住各个指令的含义。

第 4章

顺控程序指令

指令之类不难！
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4.1　记住指令

4.1.1　指令及程序

在用于输入顺控程序的外围设备（编程设备）中，有在画面上绘制顺控程序梯形图的设备，及通过指令语输入程序的设

备（列表程序）。

显然程序的输入方法不同，但程序本身是相同的。

可编程控制器指令及各个指令对应的梯形图如下所示。

●●梯形图表示中使用的 、 表示触点，根据输入

继电器、输出继电器、辅助继电器、定时器、计数

器的ON/OFF而变为闭合状态或断开状态。 

此外， 、 SET 表示线圈的驱动。

LD

取

符号、呼称 功能 梯形图表示及对象软元件

a触点
运算开始

LDI

取反

b触点
运算开始

AND

与

a触点
串联连接

ANI

非与

b触点
串联连接

OR

或

a触点
并联连接

ORI

或非

b触点
串联连接

ANB

与块

块间
串联连接

ORB

或与

块间
并联连接

OUT

输出

线圈驱动

NOP

空操作

无处理 程序删除或空格用

SET

置位

位软元件置位 SET YMS

RST

复位

位软元件复位 RST YMSTCD

END

结束

程序结束程序结束 返回至0步

通过指令语输入的设备 

(手持编程器等)

通过梯形图输入的设备 

(计算机用编程软件)
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4

4.1.2　程序的构成

用于PLC 控制的内部顺序程序，是由指令表(程序列表)和电路图(梯形图 )构成的。

●●程序是由多个指令语句及软元件(运算元 )所构成。 

这些指令按顺序附加了编号，称为步编号。(步编号被自动管理 )

●● “指令”由“指令语句+ 软元件”所构成。但是，也存在有指令语句未附带软元件的指令。 

此外，还存在有仅以指令语句表示的指令。

●●程序的最大创建步数，限于所使用的可编程控制器的“程序存储器容量”的范围内。 

这称为可编程控制器的程序容量。 

例如，FX3SA可编程控制器内置了“16000”步的程序存储器，FX3G系列可编程控制器内置了“32000”步的程序存储器， 

FX3U可编程控制器内置了“64000”步的程序存储器。

●●指令从0步开始至 END 指令为止被反复执行。这称为循环运算，一个周期所需的时间称为运算周期(扫描时间)。 

运算周期根据程序内容及实际处理顺序而不同，但通常为数 ms～数十 ms。

●●即使以电路图(梯形图 )形式创建的顺控程序，也将以“指令表(程序列表)”形式被存储到可编程控制器内的程序

存储器中。 

在计算机的编程软件内部，自动进行“指令表(程序列表)”与电路图(梯形图 )的相互转换。

X001
Y000

Y000

X003
0

4

END

X006
T1
K30

9

Y000

电路图(梯形图)

步编号

指令

指令语句
软元件(编号) 

(操作数 )

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

9

LD 

OR 

ANI 

OUT 

LD 

ANI 

OUT

END

X001 

Y000 

X003

Y000

Y000 

X006 

T1  K30

指令表(程序列表)

反
复
运
算
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通过指令表编程

4.1.3　a触点、b触点、OUT指令、END 指令

LD
取

a触点(常开触点)

运算开始

LDI
取反

b触点(常闭触点)

运算开始

OUT
输出

线圈驱动指令

END
结束

用于结束程序的指令

步 指令

0 LD X000

1 OUT Y000

2 LDI X000

3 OUT Y003

4 END

列表程序

输入 X000 变为 ON 时,输出Y000 将 ON

输入 X000 变为 OFF 时,输出Y003 将 ON

相对于母线最先使用的 a触点中使用LD(取 )

指令，b触点中使用LDI( 取反 )指令。LD及

LDI等的触点指令被使用于输入继电器X以外的

软元件。

梯形图

X000

称为母线。

0

X000
2

4

Y000

Y003

END

在上述程序中…

输入 X000 ONOFF OFF

输出 Y000 ONOFF OFF

输出 Y003

ON OFF ON

步编号

表示程序的顺序及程序的大小。

按列表程序的顺序进行指令编程时,可编

程控制器将自动分配步编号。

参考
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通过指令表编程

AND
与

a触点(常开触点)的 

串联连接指令

ANI
与非

b触点(常闭触点)的 

串联连接指令

步 指令

0 LD X000

1 AND X001

2 ANI X002

3 OUT Y000

4 AND X003

5 OUT Y003

6 END

列表程序

LD及 LDI的后面串联连接的 a触点中使用AND(与)指令，

b触点中使用ANI(与非)指令。

输入 X000 变为 ON、X001变为 ON、X002变为 OFF 时，输

出Y000 将 ON。

输入 X000 变为 ON、X001变为 ON、X002变为 OFF、X003

变为 ON 时，输出Y003 将 ON。

梯形图

X000
0

6 END

X001
Y000

Y003

X002

X003

输入 X001

输入 X002

ON

输入 X000 ON

ON

ONOFF

输入 X003 ON

ON输出 Y000

ON输出 Y003

在上述程序中…

4.1.4　串联条件

参考

Y000及Y003，在对其进行驱动的串联的触点全部

导通时将动作。
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通过指令表编程

4.1.5　并联条件

OR
或

a触点(常开触点)的 

并联连接指令

ORI
或非

b触点(常闭触点)的

并联连接指令

步 指令

0 LD X000

1 OR X001

2 ORI X002

3 OUT Y000

4 END

列表程序

与LD及 LDI并联的 a触点使用OR(或 )指令，

b触点使用ORI(或非)指令。

对于上图的输出Y000，在对其进行驱动的并联的

触点中,只要有1个导通就会动作。

输入 X000 变为 ON、X001变为 ON、X002变为 OFF 之中只

要有一个条件成立，输出Y000 将 ON。

梯形图

X000
0

2

4 END

Y000

X001

X002

在上述程序中…

输入 X000 ON

输入 X001

输入 X002

ON

ON

ON OFF

输出 Y000 ON

参考
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通过指令表编程

步 指令

0 LD X000

1 OR X001

2 LD X002

3 OR X003

4 ANB

5 OUT Y000

6 END

列表程序

输入 X000、X001中之一与 X002、X003中之一，同时 ON 时

Y000 将动作。

梯形图

X000
0

END

Y000
X002

X001 X003

在上述程序中…

输入 X001

输入 X002

输入 X000 ON

输入 X003

输出 Y000

ON

ON

ON

ONON

步 指令

0 LD X000

1 AND X001

2 LD X002

3 AND X003

4 ORB

5 OUT Y000

6 END

列表程序

在上述程序中…

输入 X002

输入 X001

输入 X000 ON

输入 X003

输出 Y000

ON

ON

ON

ONON

输入 X000 与 X001同时 ON，或 X002 与 X003同时 ON 时，

输出Y000 将动作。

X000
0

END

Y000
X001

X002 X003

4.1.6　包含串联·并联条件的程序

程序例1) 程序例2)

参考

程序例1) 程序例2)

关于ANB、ORB 指令的详细内容请参阅附录。
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SET
置位

动作保持输出指令

RST
复位

动作保持解除指令

SET/RST 指令用于输出继电器Y、辅助继电器 M等。

此外，对于计数器及累计定时器也使用RST 指令。

将输入 X001置为 ON 时输出Y000 将变为 ON。

此后，即使将输入 X001从ON置为 OFF，Y000 也将保持为

ON 动作不变。

将输入 X003置为 ON 时输出Y000 将变为 OFF。

步 指令

0 LD X001

1 SET Y000

2 LD X003

3 RST Y000

4 END

列表程序

与OUT 指令一样，是线圈驱动指令。

在 OUT 指令中，驱动线圈的触点从ON 变为 OFF 时，写入

OUT 指令的线圈也将变为 OFF，但如果使用SET( 置位 )

指令，即使触点从ON 变为 OFF，线圈也将保持 ON 动作不 

变。

为了将通过 SET( 置位 )指令驱动的线圈从ON恢复为 OFF，

使用RST( 复位 )指令。

梯形图

在上述程序中…

输入 X001 ON

输入 X003 ON

输出 Y000 ON

4.1.7　SET 指令、RST指令

通过指令表编程
参考

●● 输入方法

F8

SET　Y0

空格

F8

RST　Y0

空格

X001
0

X003
2

4 END

Y000RST

Y000SET
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通过指令表编程
参考

相同输出动作的保持梯形图

	 [输出的自保持电路]	 [输出的 SET/RST 梯形图]

参考

4.1.8　关于自保持电路

通过编写顺控程序可以对输出动作进行保持或解除。

●●X001变为 ON、X003变为 OFF 时 Y003 将 ON。

●●即使将X001变为 OFF，Y003也将继续动作(自保持动

作)，将X003设为 ON 时 Y003 将变为 OFF。

在上述程序中…

输入 X003

输入 X001

ON输出 Y003

ON

ON

梯形图

X001
0 Y003

Y003

X003

X001
Y003

Y003

X003

END

X001

X003

END

Y003SET

Y003RST

动作相同

0

4

0

4

2

使用 SET 指令时，即使驱动线圈的触点变为 OFF，输出的 ON 也将被保持。 

此外，对于输出（Y) 的触点可进行多次编程，不会像程序里的 OUT 线圈一样被双重处理。

与自保持电路相比，希望从程序的各处对同一输出软件元件直接进行 ON/OFF 控制时，也可使用。

步 指令

0 LD X001

1 OR Y003

2 ANI X003

3 OUT Y003

4 END

	 [输出的自保持电路]	 [输出的 SET/RST 梯形图]

步 指令

0 LD X001

1 SET Y003

2 LD X003

3 RST Y003

4 END
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通过指令表编程

4.2　定时器梯形图

定时器

步 指令

0 LD X000

1 OUT Y000

2 OUT T0　K100

●●定时器触点在线圈通电后按设定的时间延迟后执行动

作。(接通延迟定时器) 

该设定的时间称为设定值，用K 表示。设定值 K的设定

范围为1～32，767。 

例如，K100 时为10秒的定时器。*1

●●定时器驱动中将X000为 OFF 时，定时器的当前值将返

回为 0，定时器触点也为 OFF。

在上述程序中…

输出 T0(a触点)

输入 X000 ON

输出 Y003(线圈)

ON

ON

ON

10秒

输出 Y000、T0(线圈)

SECONDS

10

30

4020

50

600

STAR DELTA TIMER

参考

定时器的编程

列表程序

梯形图

X000
0

5

Y000

T0

(10秒)

Y003

END7

K100

T0

定时器的种类各种各样，在此对微型可编程控制器的数字

定时器的编程方法进行说明。

●●输入方法

F7

T0　K100

空格

参考

步 指令

5 LD T0

6 OUT Y003

7 END

*1:使用100ms(0.1秒)基准的定时器时

F7

T0　K100

空格
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通过指令表编程

计数器
计数器的种类各种各样，在此对微型可编程控制器的普通

计数器的编程方法进行说明。

●●计数器对触点(X003)由OFF → ON的变化次数进行计数。 

该触点(X003)称为计数输入，由计数器记下的值称为

当前值。 

此外，计数器触点在当前值达到设定的数(设定值 )时

将动作。 

设定值范围为1～32,767。

●●计数到后，计数器的当前值不再变化，输出触点也保持

原动作不变。

●●将复位输入 X001置为 ON 时，计数器的当前值将变为 0，

计数器触点也将变为 OFF。

4.3　计数器梯形图

在上述程序中…

输入 X001
(复位)

输入 X003(计数)

计数器C0的
当前值

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

输出 Y003 ON

TIME

参考

计数器的编程

X001
0

7

C0

K10

Y003

END9

C0RST
复位输入

X003

计数输入

C0

3

梯形图

步 指令

0 LD X001

1 RST C0

3 LD X003

4 OUT C0　K10

●●输入方法

列表程序

参考

步 指令

7 LD C0

8 OUT Y003

9 END

F7

C0　K10

空格
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4.4　程序的顺序

关于程序的顺序

梯形图的程序以从左至右、从上至下的顺序进行。

在上述程序中，程序按从1)至 16)的顺序进行。

顺序 步 指令

1) 0 LD X000

2) 1 OUT Y000

3) 2 LD X001

4) 3 OR X002

5) 4 AND X003

6) 5 OUT Y001

7) 6 OUT Y002

8) 7 LD X004

9) 8 AND X005

10) 9 LD X006

11) 10 AND X007

12) 11 ORB

13) 12 OUT Y003

14) 13 OUT Y004

15) 14 OUT Y005

16) 15 END

X000

X001

Y000

Y001

1)

3)

X002
4)

X003
5)

Y002

2)

6)

7)

X004
8)

X005
9)

Y003

13)

X006
10)

X007
11) 14)12)

Y005

15)

END

16)

Y004

步

0

2

7

15

通过指令表编程
参考
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理论叙述到此为止…
本章基于简单的例题，学习程序及监视等整体操作。

第 5章

程序演练

从简单的程序开始
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5.1　导入事例1(自动扶梯控制)

下面以自动扶梯为例讲解可编程控制器的程序。

《输入输出分配》

《控制内容》
1)	在人靠近自动扶梯之前自动扶梯不运行。

2)	人靠近自动扶梯使“通过检测传感器: 0”变为 ON 时照明灯亮灯，自动扶梯运行。

	 (仅自动扶梯上升)

3)	人乘坐电梯到达上方，从自动扶梯下来时“通过检测传感器: 1”变为 ON，照明灯熄灯、自动扶梯回到不运行 

状态。

在此，请把通过检测传感器 0、1都看做非保持型传感器。 

此外，假设使用自动扶梯的人不是连续乘用。

通过检测传感器 : 1
X003

通过检测传感器 : 0
X001

照明灯
Y000

自动扶梯驱动
Y003

这个踏脚垫是

传感器呀

输入

X001 通过检测传感器: 0

X003 通过检测传感器: 1

输出

Y000 照明灯

Y003 自动扶梯驱动输出
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程序如下所示。

《梯形图: 例1》

《让我们来确认动作》
让我们将上述程序输入到可编程控制器中，确认动作。

将输入 X001设为 ON 时，输出Y000及Y003 动作。然后将输入 X003设为 ON 时，输出Y000及Y003停止动作。

《梯形图: 例 2》

X001

END

Y000
X003

Y000
自保持

通过检测传感器:0 通过检测传感器:1

Y003

照明灯ON

驱动自动扶梯

0

5

Y000SET

Y003SET

END

X001
通过检测传感器:0

照明灯ON

驱动自动扶梯

0

3 Y000RST

Y003RST

X003
通过检测传感器:1

照明灯OFF

自动扶梯停止

6

关于列表程序，请参阅附录 2。 
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5.2　导入事例2(茶水机控制)

下面以茶水机为例叙述可编程控制器的程序。

《控制内容》
1)	茶杯检测 X000为 ON 时，如果按压给茶按钮 X001则(X001 ON)给茶输出Y004 将动作，茶水将被注入到茶杯中。只

在按住按钮期间茶水才被注入，手从按钮离开时茶水将停止注入。

	 茶杯检测X000为 OFF 时，即使按住给茶按钮 X001也不注入茶水。

2)	水箱的水减少至下限，下限 LS X003为 ON 时，给水输出Y003 将动作。

	 给水输出Y003 动作后，水将被注入水箱，水位上升至上限，上限 LS X004为 ON 时，给水输出 Y003 将停止动作。

3)	给水动作执行5次后，茶叶更换指示灯将亮灯。

4)	按下确认按钮时，茶叶更换指示灯将熄灯。

确认

注水

上限 LS
X004
上限 LS
X004

加水输出
Y003
加水输出
Y003

茶叶更换
Y000
茶叶更换
Y000

茶叶更换
确认
X002

茶叶更换
确认
X002

倒茶
按钮
X001

倒茶
按钮
X001

倒茶输出
Y004

倒茶输出
Y004

下限 LS
X003
下限 LS
X003

茶杯检测
X000

茶杯检测
X000

《输入输出分配》

输入

X000 茶杯检测（有茶杯时 ON）

X001 倒茶按钮

X002 茶叶确认按钮

X003 水箱下限 LS（限位开关）

X004 水箱上限 LS（限位开关）

输出

Y000 茶叶更换指示灯

Y003 加水输出

Y004 倒茶输出
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程序如下所示。

《梯形图》

《让我们来确认动作》
让我们将上述程序输入到可编程控制器中，确认动作。

1)	 输入 X000和 X001同时为 ON 时，输出Y004动作。

2)	 输入 X003为 ON 时输出Y003 动作，输入 X004为 ON 时输出Y003停止动作。

3)	 输出Y003每次动作时，计数器 C0的值增加1，值变为5时 Y000 动作。 

4)	 输入 X002变为 ON 时，计数器 C0的值变为 0，输出Y000 停止动作。

X000

END

Y004

X004X003

下限LS

茶杯检测

上限LS
Y003

倒茶输出

加水输出

X001

倒茶按钮

Y003

自保持

Y003

加水输出
C0

C0
Y000

X002

确认按钮

C0RST

补水次数

计数器复位

K5

茶叶更换指示灯

0

3

7

11

13

16

关于列表程序，请参阅附录 2。 
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5.3　导入事例3(鼓风机控制)

下面以鼓风机的控制为例，叙述可编程控制器的程序。

《控制内容》
1)	 通过将运行准备开关(X001)置为 ON，使运行准备完成指示灯(Y000)为 ON并自保持。此外，通过将运行准备解除

开关(X003)置为 ON，使运行准备完成指示灯(Y000)为 OFF并解除自保持。

2)	 运行准备完成指示灯(Y000)为 ON 状态时，通过将送风机启动·停止开关(X000)置为 ON/OFF 操作，可使鼓风机用

MC(Y002)动作以启动·停止送风机。送风机的风速通过切换开关(X005/X006)选择。

	 ·X005为 ON的情况下 : 弱风输出(Y001)将 ON

	 ·X006为 ON的情况下 : 强风输出(Y003)将 ON

《输入输出分配》

输入

X000 鼓风机启动·停止开关

X001 运行准备开关

X003 运行准备解除开关

X005 弱风运行选择

X006 强风运行选择

输出

Y000 运行准备完成指示灯

Y001 弱风输出

Y002 鼓风机用 MC（电磁接触器）

Y003 强风输出

运行准备完成指示灯 弱风 强风
Y000

运行准备
X001

鼓风机启动·停止
X000

运行准备解除
X003

X005 X006 鼓风机

送风机用 MC
Y002

弱风输出
Y001

强风输出
Y003
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5
·程序的答案，请参阅本章末页。

·关于列表程序，请参阅附录。

《梯形图》
请在空白处输入必要的软元件，完成程序。

Y000

Y002 Y003

互锁

Y001

Y001

Y000
3)

0

4

16

2)

4)

1)

END

5)

6)

Y002

Y003



5-8

5.4　导入事例4(冲压机控制)

下面以冲压机的控制为例，叙述可编程控制器的程序。

《控制内容》
1)	 通过将加工品搬运开关(X001)置为 ON，使加工品搬运用传送带(Y003)为 ON，将加工品传送至冲压位置。冲压个

数检测传感器(X004)中检测出合计４个加工品时，加工品搬运用传送带(Y004)变为 OFF并停止。 

2)	 传送带停止后，冲压开始蜂鸣器(Y001)鸣响1秒，然后进行冲压(Y002)。 

3)	 冲压(Y002)以 2秒完成后，与蜂鸣器(Y001)同时变为 OFF。 

4)	 冲压完成后冲压个数将被复位，再次重复从1)开始的动作。

《输入输出分配》

输入

X001 加工品搬运开关

X004 冲压个数检测传感器

输出

Y001 冲压开始蜂鸣器

Y002 冲压输出

Y003 加工品搬运用传送带

加工品
搬运用传送带

Y003

加工品搬运开关
X001

冲压个数
检测传感器

X004

冲压输出　Y002

冲压开始蜂鸣器
Y001

处理流程

运 行
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5

·程序的答案，请参阅本章末页。

·关于列表程序，请参阅附录。

《梯形图》
请在空白处输入必要的软元件，完成程序。

X004

X001 C0

Y003

0

4

8

21

18

END

3)

1)

4)

C0
Y001

T0

Y002

T1

K10

K20

C0RST

2)
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5.5　导入事例5(时序图)
本节以下述时序图为例叙述可编程控制器的程序。

《控制内容》
将开始开关(X001)置为ON时，指示灯(Y000)为 ON，同时定时器(T0)开始计测时间。以2秒后定时器(T0)时间到为条件，

蜂鸣器(Y001)ON，同时定时器(T1)开始计测时间。

以后同样地将 MC(Y002)、电机(Y003)、电磁阀(Y004)以 2秒间隔依次置为 ON，使最后的电磁阀(Y004)为 ON 达 2秒时

间后将所有输出置为 OFF。

《输入输出分配》

输入

X001 开始开关

输出

Y000 指示灯

Y001 蜂鸣器

Y002 MC（电磁接触器）

Y003 电机

Y004 电磁阀

开始开关

2秒间隔

指示灯

蜂鸣器

MC

电机

电磁阀

X001

Y000

Y001

Y002

Y003

Y004

2秒间隔

2秒间隔

2秒间隔

2秒间隔
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5

·程序的答案，请参阅本章末页。

·关于列表程序，请参阅附录。

《梯形图》
请在空白处输入必要的软元件，完成程序。

T0

X001 T4

0

7

12

22

27

17

END

1)

Y000

K20

2)

3)

T1
4)

5)

T2
6)

7)

T3
8)

9)

T0
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5.6　导入事例的程序答案

导入事例3

1) X001

2) Y000

3) X003

4) X000

5) X005

6) X006

导入事例 4

1) Y003

2) C0 K4

3) T0

4) T1

导入事例5

1) Y000

2) Y001

3) T1 K20

4) Y002

5) T2 K20

6) Y003

7) T3 K20

8) Y004

9) T4 K20
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使用计算机创建程序！

附录1　 

GX Developer的操作

如果使用计算机，顺控程序将变得简单…
如果使用计算机软件 GX Developer，顺控程序的创建及编辑将以类似插图的方式进行，

变得简单易行。

掌握了基本操作后剩下的只是重复操作。

集各种便捷操作功能于一体的软件，让我们从基本操作开始依次学习吧。

也可顺利进行启动及调整…
程序中附带有调试功能。

可编程控制器及程序的动作状态可以在计算机画面上监视，因此可以对未按计划执行动

作的部分尽早进行确认及调整。

程序简单易懂…
GX Developer中具有使梯形图易于看懂的“注释输入功能”。

如果配合注释输入，梯形图的编写及调试效率也将相应提高。
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附录 1.1 操作 GX Developer的基础知识

附录1.1.1 GX Developer的画面构成

1) 标题栏 

显示已打开的工程名及窗口的操作图标。 
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2) 菜单栏

选择菜单时将显示下拉菜单。

3) 工具栏

*: 工具栏的内容可以添加或删除，因此显示项目及配置可根据需要自行调整。

可放置使用频率较高的图标按钮，与菜单栏选择操作相比，目标功能可直接执行。

4) 工程数据一览

梯形图创建窗口及参数设置画面等以树状图显示。 

将鼠标光标对准

按钮将显示功能

内容。 

通过鼠标単击直接指定显

示项目
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5) 编辑画面

 

梯形图创建画面及监视画面等可以以多个窗口形式显示。

6) 状态栏 

显示操作及设置的状态。 
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附录1.1.2 关于“工程”

“工程” 是程序、软元件注释、参数、软元件存储器的集合体。

在 GX Developer 中将一系列的数据集合体称为“工程”，并可保存为 Windows® 的文件夹。

●● 多个工程的编辑

　　在GX Developer中编辑 2个以上工程的情况下，应启动多个 GX Developer。 

工程

程序

软元件注释

参数

软元件存储器

相当于Windows®的文件夹。

梯形图

对于软元件的注释

可编程控制器的参数设置数据

当前的软元件值的内容或输入的软元件值
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附录 1.2 GX Developer的启动及工程的新建

附录1.2.1 GX Developer的启动

1) 从Windows® 的 中按照以下步骤选择
　［所有程序］ 

　　　　↓ 

［MELSOFT应用程序］ 

　　　　↓ 

［GX Developer］ 

2) GX Developer将启动。
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4) 単击

5) 単击并选择

1)	选择工具栏的 ，或通过菜单选择[工程 ] 

→[创建新工程 ]（ Ctrl + N ）。

附录1.2.2 新建工程

2) 単击“PLC系列”的[▼]按钮。

3) 选择“FXCPU”。

4) 単击“PLC 类型”的[▼]按钮。

5) 选择“FX3G”。

（注 ) 应选择实际使用的可编程控制器类型。 
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6) 単击

6) 単击[确定 ]	。

7) 将显示新建的工程画面，变为可编程状态。

7) 新建的工程画面
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附录1.3 梯形图的创建

附录1.3.1 使用快捷键创建梯形图

[创建的梯形图]

X002
Y000

Y000

X000

X003
Y001

●● 快捷键与梯形图符号的关系显示在工具栏的按钮上。 

 

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　主要按键操作 

 

 

 

 

 

 

 

 

●● 梯形图创建时必须设为“写入模式”。  

通过工具栏选择　　　　　       　通过菜单选择([编辑]→[写入模式 ]) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●● 输入的字符应全部以半角字符输入。

要点

要点

本书中输入继电器(X)、输出继电器(Y)

的编号以“X000”、“Y000”的 3位表示。

通过个人计算机输入时可以输入“X0”、

“Y1”，中间的“0”在输入时可以省略。
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1) 按下	 F5  键 

输入“X2”。

6) 输入的 将显示。

7) 按下	 F7 (    　　)(　) 键 

输入“Y0”。

8) 通过 Enter 键或[确定]键确定。

9) 输入的 (     　　)(Y0) 将显示。

10) 按下 Shift + F5 键  

  输入“Y0”。

11) 通过 Enter 键或[确定]键确定。 

3) 输入的 X2 将显示。

4) 按下	 F6 键 

输入“X0”。

5) 通过	 Enter 键或[确定]键确定。

通过 ESC 或[取消]

可取消 

2) 通过 Enter 键或[确定]键确定。
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12) 输入的
Y0

将显示。 
13) 将光标移动至下一行的起始处。

14) 按下 F5 键 

   输入“X3”。

15) 通过 Enter 键或[确定]键确定。

16) 输入的
X3

将显示。

17) 按下 F7 (    　　)(　) 键 

   输入“Y1”。

18) 通过 Enter 键或[确定]键确定。

19) 输入的 (     　　)(Y1) 将显示。

F4 ( 转换 )

灰色显示将消失，梯形图被确定。

发生出错时，光标将移动至梯形图创建不良部位，请修改梯形图。

20)梯形图转换操作[重要] 

为了对未确定的梯形图(灰色显示部分)进行确定，

执行“转换”操作。

 

按下 F4 (转换 )键。 

或、选择工具栏的 ，或通过菜单选择[转
换 ]→[转换 ]。 
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附录 1.3.2 使用工具按钮创建梯形图

[创建的梯形图]

●● 鼠标単击工具按钮输入梯形图符号。 

 

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　主要工具按钮 

 

●● 梯形图创建时必须设为“写入模式”。 

通过工具栏选择                   通过菜单选择([编辑]→[写入模式 ]) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●● 输入的字符应全部以半角字符输入。不能使用全角字符。

要点

X002
Y000

Y000

X000

X003
Y001

要点

本书中输入继电器(X)、输出继电器(Y)

的编号以“X000”、“Y000”的 3位表示。

通过GX Developer 输入时可以输入“X0”、

“Y1”，在输入时可以省略中间的“0”。
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6) 输入的 将显示。

7) 単击工具按钮  
 输入“Y0”。

8) 通过 Enter 键或[确定]键确定。

9) 输入的 (     　　)(Y0) 将显示。

10) 単击工具按钮  
   输入“Y0”。

11) 通过 Enter 键或[确定]键确定。

通过 ESC 或[取消]

可取消

3) 输入的
X2

将显示。

4) 単击工具按钮  
 输入“X0”。

5) 通过	 Enter 键或[确定]键确定。

2) 通过	 Enter 键或[确定]键确定。

1) 単击工具按钮 。 
 输入“X2”
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12) 输入的
Y0

将显示。
13) 将光标移动至下一行的起始处。

14) 単击工具栏的  
 输入“X3”。

15) 通过 Enter 键或[确定]键确定。

16) 输入的
X3

将显示。

17) 単击工具按钮  
 输入“Y1”。

18) 通过 Enter 键或[确定]键确定。

19) 输入的 (     　　)(Y1) 将显示。 

F4 ( 转换 )

灰色显示将消失，梯形图被确定。

发生出错时，光标将移动至梯形图创建不良部位，修改相对应

的梯形图。

20)梯形图转换操作[重要] 

为了对未确定的梯形图(灰色显示部分)进行确定，

执行“转换”操作。 

 

按下 F4 (转换 )键。 

或者，选择工具栏的 或通过菜单选择[转
换 ]→[转换 ]。 
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附录1.4 可编程控制器的程序写入
将创建的顺控程序写入到 FX可编程控制器中。

附录1.4.1 可编程控制器的连接
FX3G可编程控制器的连接(通过 USB电缆连接 )

[计算机侧的准备]

将 FX3G可编程控制器与计算机通过 USB电缆连接前，需要在计算机侧安装 USB 驱动软件。

驱动软件的安装应按照“GX Developer 操作手册(入门篇)”的步骤进行。

[连接图]

可编程控制

器内置端口

(USB)

USB 电缆

USB

GX Developer
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附录 1.4.2 GX Developer的“连接目标设置”

进行用于 GX Developer与可编程控制器通信的设置。

1) 通过菜单选择[在线 ]→[传输设置 ]。

2) 双击  图标。

5) 単击[通信测试 ]按钮，确认与可编程控制器的通信。 

6) 确认后単击[确认 ]确定设置内容。

3) 选择

4) 単击

3) 进行计算机侧通信端口的设置。

	・连接至 FX3G可编程控制器的内置USB 端口时  

	 选择“USB(内置端口)”。

4) 设置后単击[确认 ]。
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附录1.4.3 程序的写入

1) 将可编程控制器的“RUN/STOP”开关置为“STOP”。 

3) 単击[参数+程序]。

4) 単击[执行]。

2) 选择工具栏的 ，或通过菜单选择[在线 ]→[PLC
写入 ]。 

5) 完成后単击[确定]。

　将显示程序写入进度的对话框

1) 置为

“STOP”
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附录 1.4.4 程序的动作监视

1) 将可编程控制器的“RUN/STOP”开关置为“RUN”。 

通过监视梯形图进行动作确认

2) 选择工具栏的 ，或通过菜单选择[在线 ]→[监 
 视 ]→[监视模式 ]。 

1) 开关 X000为“OFF”的状态下将开关 X002置为“ON”时，确认输出Y000为“ON”。 

2) 即使将开关 X002 置为“OFF”，也可确认输出 Y000 处于“ON”状态。

3) 将开关 X000置为“ON”时，确认输出Y000为“OFF”。 

4) 开关 X003的“ON/OFF”连动，确认输出Y001为“ON/OFF”。

1) 置为

“RUN”
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(1) 显示监视状态对话框

(2) 梯形图监视状态显示的阅读方法

参考

1) 扫描时间 

   显示顺控程序的最大扫描时间。

2) 可编程控制器的状态 

   显示可编程控制器的状态。

3) 监视执行状态

   执行监视时闪烁。

4) 存储器内容显示 

   显示可编程控制器的存储器。

1) 触点指令　

输入触点

种类
X0：OFF X0：ON

a 触点

X000

电路非导通

X000

电路导通

b触点

X000

电路导通

X000

电路非导通

2) 输出指令

驱动状态

种类
非执行·非驱动时 执行·驱动时

OUT 指令
Y000 Y000

SET 指令等
SET M0 SET M0

对通过 RST 指令复位的软元件的 ON/OFF 状态进行监视显示。

软元件状态

种类
复位软元件 OFF 时 复位软元件 ON 时

RST 指令
RST M0 RST M0
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附录 1.5 梯形图的编辑

附录1.5.1 梯形图的修改

●● 修改梯形图时必须设为“写入模式”。  

通过工具栏选择                   通过菜单选择([编辑]→[写入模式 ]) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●● 输入的字符应全部以半角字符输入。不能使用全角字符。 

●●“改写”与“插入”的切换  

·对现有的梯形图进行修改的情况时，应设为“改写”模式。 

·设置为“插入”模式时，写入的程序将被作为另一个梯形图插入。

要点
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1) 更改 OUT线圈及触点编号 

[修改的梯形图]

3) 通过	 Enter 键或[确定]键确定。

4) 显示修改结果，该梯形图块将显示为灰色。

1) 双击要修改的部分。

5) 按下	 F4 (转换 )键确定变更内容 

2) 更改“Y001”→“Y002”。

F4 ( 转换 )

X002

Y000

X000

X003
Y001

Y002

变更为

Y000
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2) 划线的添加

[ 添加划线的梯形图]

3) 划线将被添加至拖动的位置为止。

4) 将光标移动至OUT线圈的添加位置后単击工具栏的 。

1) 単击工具栏的 （ F10 ）。

X002

Y000

X000

X003
Y002

添加纵/横划线创
建OUT线圈

Y000

Y003

2) 将光标移动至希望添加纵线的部分的右上方，拖动至   

 结束位置为止后放下。

5) 输入“Y3”。

6) 通过	 Enter 键、或[确定]键确定。
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8) 按下	 F4 (转换 )键确定变更内容。

7) 梯形图添加完成后该梯形图块将显示为灰色。

F4 ( 转换 )

·操作结束的情况下，再次単击工具栏的 。
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3) 划线的删除

[删除划线的梯形图]

3) 划线将被删除。

4) 通过 Delete 键删除 OUT线圈。

1) 単击工具栏的 （ Alt + F9 ）。

X002

Y000

X000

X003
Y002

将该梯形图
删除

Y000

Y003

2) 将光标移动至希望删除纵线的部分的右上方，拖动至 

 结束位置为止后放下。  
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5) 删除的梯形图块将显示为灰色。

6) 按下	 F4 (转换 )键设置变更内容。F4 ( 转换 )

·操作结束时，再次単击工具栏的 。
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附录 1.5.2 行的插入·删除

1) 行的插入

[进行行插入的梯形图]

3）	行插入完成。

2) 在任意位置単击鼠标右键后，选择[行插入]。

行将被插入到光标放置行的上侧。

1) 将光标移动至希望进行行插入的部分的下一行。 

4) 在插入的行中添加程序。

X001
Y001

5) 按下	转换 (F4)键确定变更内容。
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2) 行的删除

[进行行删除的梯形图]

3) 行将被删除。

1) 将光标移动至要删除的行。

2) 在任意位置単击鼠标右键，选择[行删除]。

行删除的情况下虽然不会将显示为灰色，但是需

要通过[F4] 转换  进行内容的确定

要点
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附录 1.5.3 梯形图的剪切·复制(粘贴)

1) 剪切

[编辑的梯形图]

3) 选择工具栏的 或从菜单中选择[编辑]→[剪切]

（ Ctrl + X ）后，执行剪切。

1) 将光标移动至要剪切的梯形图的起始处。

X002

Y000

X000

将该行剪切
X001

Y000

Y001

2) 拖动至结束位置后放下。 

4) 选择范围将被剪切。 

剪切了梯形图的一部分的情况下，会残留灰色显示， 

因此应修改梯形图后通过 F4 (转换 )键进行确定。
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3) 选择工具栏的 ，或从菜单中选择[编辑]→[复制]

（ Ctrl + C ）。

继续编辑前页中“剪切”后的梯形图

2) 拖动至结束位置后放下。

5) 选择工具栏的 ，或从菜单中选择[编辑]→[粘贴]

（ Ctrl + V ）。

 

粘贴了梯形图的部分,会残留灰色显示，因此梯形图修

改后需要通过 F4 (转换 )键进行确定。

1) 将光标移动至要复制的梯形图的起始处。

4) 将光标移动至粘贴位置。

Insert 键的切换

“改写”模式: 将覆盖粘贴到光标位置。

“插入”模式: 将被插入到光标位置的上侧。 

要点

2) 复制(粘贴)

Y000

X000

X002
Y000

复制该行
X002

Y000

Y000

X000
粘贴至该行

[复制 (粘贴 )的梯形图]
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附录 1.6 梯形图的保存

附录1.6.1 新建·保存

要点

1) 选择工具栏的 ，或通过菜单选择[工程 ]→[工程 

 保存]（ Ctrl + S ）。

3) 设置工程名。

2) 指定工程的存储位置。

4) 可设置表示程序内容等的标题(任意)。

5) 単击 。

(仅新保存的情况下)

程序中存在有未转换梯形图的情况下，请在完成 F4 (转换 )操作以后，再进行保存操作 

(改写的情况下)

程序保存完毕

参考

●● 工程名中不能使用以下字符。 

/、\、> 、< 、* 、? 、”、“ 、｜ 、: 、;( ; 、\只能用于驱动器指定设置 ) 

此外，工程名最后请勿使用.(点号)。 

●● 在 GX Developer(SW6D5-GPPW以后)中设置8字符以上的工程名的情况下，通过 GX Developer 

(以前为 SW2D5-GPPW)版本读取时，8字符以后将不能显示。 

●● 工程路径 +工程名的字符数为半角150 字符(全角75 字符)以内。	

●● 索引的字符数为半角32字符(全角16 字符)以内。 

●● 工程路径、工程名中包含有空格的情况下，即使在资源管理器上鼠标双击 GPPW.gpj, ***.gps文件也不能正常启动

GX Developer。 

工程路径、工程名中包含有空格的情况下，应启动 GX Developer后，通过[工程 ]→[打开工程 ]菜单打开工程。
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附录1.6.2 工程的另存为

1) 通过菜单选择[工程 ]→[另存工程为]。

2) 指定工程的存储位置。

3) 设置工程名。

4) 可设置表示程序内容等的标题(任意)。

5) 単击	 。

6) 単击确认对话的 完成操作。

关于驱动器/路径名及工程名的处理，请参阅前页。 

	

保存到软盘中时容量不足的情况下，应暂时保存到硬盘上，

然后将工程移动到另一个软盘中。

要点

程序中存在有未转换梯形图的情况下，请在完成 F4 (转换 )操作以后，再进行保存操作 
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附录 1.6.3 工程读取

1) 选择工具栏的 ，或通过菜单选择[工程 ]→[打

开工程 ]（ Ctrl + O ）。

读取操作时有其它工程处于打开状态的情况下，该工程将被关闭。 

工程中存在有未转换梯形图、未保存的情况下，将显示警告信息。 

参考

2) 选择工程的存储位置。

3) 选择要读取的工程。	

4) 単击 读取工程。
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附录1.7 程序调试必要操作
关于可编程控制器的连接及程序的写入，请参阅“附录1.4 可编程控制器的程序写入”。

附录1.7.1 梯形图监视
在显示梯形图的同时对触点的导通状态及线圈的驱动状态进行监视。

2) 梯形图监视窗口中将显示梯形图的ON/OFF 状态及字软 

 元件(定时器、计数器、数据寄存器)的当前值。

3) 结束梯形图监视时，在窗口上单击鼠标右键，选择[监

视停止]。

4) 进行程序的修改及写入时，请选择工具栏的 ，或通
过菜单选择[编辑]→[写入模式 ]。

1) 选择工具栏的 ，或通过菜单选择[在线 ]→[监 
 视 ]→[监视开始]。
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(1) 显示监视状态对话框

(2) 梯形图监视状态显示的阅读方法

参考

1) 扫描时间 

   显示顺控程序的最大扫描时间。

2) 可编程控制器的状态 

   显示可编程控制器的状态。

3) 监视执行状态

   在执行监视时闪烁。

4) 存储器内容显示 

   显示可编程控制器的存储器。

①触点指令　

输入触点

种类
X0: OFF X0: ON

a 触点

X000

非导通

X000

导通

b触点

X000

导通

X000

非导通

2) 输出指令

驱动状态

种类
非执行·非驱动时 执行·驱动时

OUT 指令
Y000 Y000

SET 指令等
SET M0 SET M0

通过 RST 指令，对复位软元件的 ON/OFF 状态进行监视显示。

软元件状态

种类
复位软元件 OFF 时 复位软元件 ON 时

RST 指令
RST M0 RST M0
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附录1.7.2 软元件登录监视

1) 任意软元件的登录
在监视窗口上登录任意的软元件后仅对必要部分进行监视。

4) 在软元件登录窗口中输入要登录的软元件编号。

5) 単击[登录]。 

6) 软元件将被登录到监视窗口中。

7) 単击[监视开始]，根据软元件动作将显示软元件值 

 及触点和线圈的ON/OFF 状态。

1) 设置为梯形图监视状态(参阅附录1.7.1)。

3) 単击“软元件登录监视”窗口的[软元件登录]。

2) 从菜单中选择[在线] → [监视] → [软元件登录]。 

 或在梯形图窗口上単击鼠标右键后选择[软元件登

录]。
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1) 设置为梯形图监视状态(参阅附录1.7.1)。

2) 从菜单中选择[在线] → [监视] → [软元件登录]。

或在梯形图窗口上単击鼠标右键后选择[软元件登录]。

(参阅上页) 

2) 梯形图监视显示中的软元件的登录
在梯形图监视窗口中对梯形图进行范围指定后，将位于该部分中的软元件进行批量登录。

5) 単击梯形图的始点。

6) 按下[Shift]键的同时，単击终点进行范围选择。 

7) 按下“Ctrl”键的同时，将选择的范围通过鼠标拖动到“软

元件登录监视窗口”中。

8) 软元件将被登录到监视窗口中。

9) 単击[监视开始]，根据软元件的动作将显示软元件值

及触点和线圈的ON/OFF 状态。 

3) 通过菜单的[窗口]→[上下并列显示]排列显示“梯

形图窗口”及“软元件登录监视窗口”。(请将“软元件

登录监视窗口”设为监视停止状态)

4) “梯形图窗口”及“软元件登录监视窗口”将被上下排

列显示。
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附录1.7.3 软元件批量监视
指定起始软元件编号监视连续的软元件。 

1) 设置为梯形图监视状态。(参阅附录1.7.1)。

4) 根据软元件的动作，将显示软元件值及触点和线圈的

ON/OFF 状态。

3) 在“软元件批量监视”窗口中输入要监视的软元件的起

始编号后，按下 Enter 键或単击[监视开始]。

2) 从菜单中选择[在线] → [监视] → [软元件批量]。

或在梯形图窗口上単击鼠标右键后选择[软元件批量]。
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附录 1.7.4 软元件调试

1) 强制 ON/OFF
将可编程控制器的位软元件(M、Y、T、C等 )强制设为 ON/OFF。(不可强制对X进行 ON/OFF。)

可编程控制器处于 RUN 状态时，仅进行 1个运算周期的 ON/OFF 动作，将优先顺控程序的动作。进行输出确认等时，

请将可编程控制器置为 STOP 状态。

1) 设置为梯形图监视状态(参阅附录1.7.1)。

强制 ON/OFF(梯形图监视窗口)

按下[Shift]键的同时，双击“梯形图监视窗口”上的任意位软元件( 触点、线圈)时，可以将此软元件进行强制

ON/OFF。

参考

3) 输入进行强制 ON/OFF的软元件编号。

4) ·[强制 ON]: 将软元件置为 ON。 

   ·[强制 OFF]: 将软元件置为 OFF。

   ·[强制 ON/OFF取反 ]: 每点击一次，软元件的

　　　　　　　　　　　　ON/OFF 状态将会转换。

2) 通过菜单选择[在线] → [监视] → [调试]→ [软

元件测试 ]，或在梯形图窗口上単击鼠标右键后选择

[软元件测试 ]。
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2) 字软元件的当前值更改
将可编程控制器的字软元件 (T、C、D 等 ) 的当前值更改为指定的值。

1) 设置为梯形图监视状态(参阅附录1.7.1)。

3) 输入要更改的软元件编号。

4) 输入要更改的值。

5) 単击[设置 ]。

2) 通过菜单选择[在线] → [调试] → [软元件测试]。

或在梯形图窗口上右击鼠标后选择[软元件测试 ]。
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附录 1.7.5 程序的RUN中写入
在可编程控制器RUN 状态下仅将修改后的梯形图部分写入到可编程控制器中。

由于不对整个程序进行传送，因此程序的写入所需时间较短。

1) 下面以在左侧的梯形图中添加触点为例进行说明。  

显示梯形图并将其设为写入模式（ ）。

修改前的可编程控制器内的程序与GX Developer内的程序不一致时将无法写入。不清楚是否一致时应事先进行校验，

或通过[写入PLC ]进行批量传送。

注意

2) 添加触点。 

梯形图块将变为灰色显示状态。

3) 按下[Shift]+[F4]或菜单栏选择[转换]→[转换(RUN

中写入 )]。

5) 显示“RUN中写入处理结束。”的信息后，単击[确定]。 

RUN中写入   　　　　　　［Shift］+［F4］　　

4) 阅读注意信息的内容，确认程序变更所引起可编程控

制器控制变化不会产生安全方面等问题后，単击[是 ]。
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附录1.8 注释输入

附录1.8.1 注释的种类
可以输入以下3种类型的注释。

种类 目的 字符数(全角) 备注

1) 软元件注释
表示各软元件作用及用途的注

释。

16

(最多可向PLC

写入 8字符)

写入到可编程控制器时，需要进行参数的“注

释容量设置”。此外，需要进行写入的“注释

范围设置”。

2) 声明
表示梯形图块的作用及用途的

注释。
32

仅可在计算机软件里保存的注释 (外围 )。 

( 不输入到可编程控制器中 )

3) 注解
表示输出指令的作用及用途的

注释。
16

仅可在个人计算机软件里保存的注释(外围)。 

( 不输入到可编程控制器中 ) 

[ 注释示例 ]

注释的显示方法

·通过菜单选择[显示]→[注释显示]，使注释显示。

·终止注释显示，再次执行上述操作。

要点

Y001
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附录 1.8.2 软元件注释的创建操作

1) 通过一览表输入的方法

1) 単击工程一览的[软元件注释]→[COMMENT]。

2) 在“软元件名”中输入要创建注释的软元件的起始编号

后，単击[显示]。

3) 在“注释”列中输入注释。

· 输入其它软元件的注释时，通过再次输入软元件编号。

1) 単击工具栏中 后，双击要输入注释的梯形图符号。

2) 在“注释输入”窗口中输入注释后単击[确定]。

·操作结束时再次単击工具栏的 。

2) 输入软元件编号
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创建梯形图时，输入注释的方法
参考

将软元件注释写入可编程控制器的设置

为了将软元件注释写入到可编程控制器中，需要进行“参数设置”及“注释范围设置”。

1) 参数设置

· 选择[参数 ]→ [ PLC 参数 ]。

· 在“注释容量”设置中设置“块数”。

  每1块相当于50点的注释，占用程序容量 500 步。

2) 注释范围设置

·选择[软元件注释] → [COMMENT]后，将显示注释输入画面。

·从菜单中选择[编辑]→[注释范围设置 ]。 

·在注释范围设置对话中，设置写入到可编程控制器中的软元件的种类及范围。

要点

从菜单中选择[工具 ]→[选项 ]后，在[程序共用]

选项卡中对[输入注释]栏的“指令写入时，继续进行”

进行勾选。 

如果进行了该设置，输入梯形图以后将接着显示上述

2)的“注释输入”窗口。
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附录 1.8.3 声明的创建操作

1) 単击工具栏上的 后，双击要输入声明的梯形图块的
任意部分。

2) 在“行间声明输入”窗口中输入声明后単击[确定]。

·操作结束时，再次単击工具栏上的 。

附录1.8.4 注解的创建操作

1) 单击工具栏中的 后，鼠标双击要输入注解的输
出指令符号。

2) 在“输入注解”窗口中输入注解后単击 [确定 ]。

·操作结束时，再次単击工具栏的 。
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附录1.9 列表程序的创建操作
在GX Developer中，也可通过列表方式创建程序。

附录1.9.1 列表编辑画面的显示

1) 创建新工程。(参阅附录1.2.3)或显示已有工程的梯形

图

。 

2) 选择工具栏的 或通过菜单选择[显示]→[列表显
示]。 

附录1.9.2 指令输入方法

1) 从0步开始按顺序通过指令语输入。 

步号表示在每次输入时将自动増加。(关于输入方法

请参阅下页)

初期画面　　　　　 列表输入后

3) 将显示列表编辑画面。 

返回至梯形图显示的情况下，再次単击工具栏的 ，
或通过菜单选择[显示]→[梯形图显示]。
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●● 基本指令及应用指令的输入方法
指令语与软元件编号或操作数通过“空格”分开输入。

[基本指令的示例]

LD	 X0	 Enter

OUT	 Y0	 Enter

LDI	 X0	 Enter

AND	 Y0	 Enter

OUT	 M0	 Enter

LD	 M0	 Enter

OUT	 T0　K10	 Enter

OUT	 C0　K5	 Enter

[ 应用指令的示例]

MOV	 K1　D0　	 Enter

CMP	 K20　D3　M10	 Enter

连接或 OUT 指令

输入 /编辑时的按键操作

·每次按下 Insert 键时可进行“改写”/“插入”的模式切换。

·通过 Delete 键可删除１个指令。 

·通过鼠标右击可进行“行插入”及“行删除”。

参考

定时器或计数器的线圈指令
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附录1.9.3 列表输入内容的确认
将列表输入的程序进行梯形图显示并应确认有无出错。

1) 选择工具栏的 ，或通过菜单选择[显示]→[梯形
图显示]。

2) 确认列表输入的梯形图已显示。

3) 通过菜单选择[工具]→[程序检查]后执行程序检查

时，可以确认有无出错及出错的步。
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附录 2 

导入事例的列表程序
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附录 2.1　列表程序

导入事例1

《列表程序: 例1》
步 指令

0 LD X001

1 OR Y000

2 ANI X003

3 OUT Y000

4 OUT Y003

5 END

《列表程序: 例 2》
步 指令

0 LD X001

1 SET Y000

2 SET Y003

3 LD X003

4 RST Y000

5 RST Y003

6 END

《列表程序》
步 指令

0 LD X000

1 AND X001

2 OUT Y001

3 LD X003

4 OR Y003

5 ANI X004

6 OUT Y003

7 LD Y003

8 OUT C0　K5

11 LD C0

12 OUT Y000

13 LD X002

14 RST C0

16 END

导入事例2

导入事例3

《列表程序》 《列表程序》
步 指令

0 LD X001

1 OR Y003

2 ANI C0

3 OUT Y003

4 LD X004

5 OUT C0　K4

8 LD C0

9 OUT Y001

10 OUT T0　K10

13 AND T0

14 OUT Y002

15 OUT T1　K20

18 LD T1

19 RST C0

21 END

导入事例4

步 指令

0 LD X001

1 OR Y000

2 ANI X003

3 OUT Y000

4 LD Y000

5 AND X000

6 OUT Y002

7 AND Y002

8 MPS

9 AND X005

10 ANI Y003

11 OUT Y001

12 MPP

13 AND X006

14 ANI Y001

15 OUT Y003

16 END
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导入事例5

《列表程序》
步 指令

0 LD X001

1 OR Y000

2 ANI T4

3 OUT Y000

4 OUT T0　K20

7 LD T0

8 OUT Y001

9 OUT T1　K20

12 LD T1

13 OUT Y002

14 OUT T2　K20

17 LD T2

18 OUT Y003

19 OUT T3　K20

22 LD T3

23 OUT Y004

24 OUT T4　K20

27 END
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手持编程器的实际应用

如果使用手持编程器(HPP)…
如果使用HPP，可轻松进行列表方式的程序编辑。

编写程序及调试设备时，即使在没有安装计算机的现场，也可以用HPP简单地更改程序和

定时器/计数器等的设定值。

也可进行出错内容的确认…
使用HPP的监视功能及程序检查功能可以方便地进行出错内容的确认。

用于程序的存储、可编程控制器的程序传送…
在FX-30P型 HPP中，最多可存储15个(超过 32000 步的程序最多为 7个)顺控程序。对

他处设备进行程序更新时，也可以不使用计算机。

此外，对多台可编程控制器写入相同程序等的操作也无需计算机。

也支持出口设备…
FX-30P型 HPP支持日文、英文、中文的显示切换，因此也可作为附属的编程工具在出口设

备上使用。
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附录 3.1　手持编程器(HPP)的实际应用

如果使用FX-30P型HPP，可轻松进行列表方式的程序编辑。

编写程序及调试设备时，即使在没有安装计算机的现场，也可以用HPP简单地更改程序和定时器/计数器等的设定值。

1)方便启动设备的功能

·通过指令表进行程序编辑

·软元件的监视及强制ON/OFF

2)发生错误时的便捷功能

·程序检查功能

·可编程控制器(PLC)诊断功能

3)维护时的便捷功能

·定时器时间及计数器设定值的变更功能 

·更新的顺控程序的传送功能(32k以下程序的情况下HPP内最多可存储15个。)

4)针对出口设备的便捷功能

·操作信息可在英文、中文(简体)、日文之间切换

［连接示例］ ［FX-30P外观］

可编程控制器

FX-30P型
HPP本体

FX-20P-CAB0型
程序电缆 1.5m

编程端口

87mm

17
0m
m

重量: 0.3kg
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［FX-30P功能一览表］

■■ 在线模式(直接访问可编程控制器的存储器的功能)

功能 内容

编程

读取 读取顺控程序。(可编程控制器程序存储器→30P画面 )

写入 写入顺控程序。(30P 键输入→可编程控制器程序存储器)

插入 在顺控程序中插入指令。(30P 键输入→可编程控制器程序存储器)

删除 从顺控程序中删除指令。(30P 键输入→可编程控制器程序存储器)

监视 读取动作状态。(可编程控制器存储器→30P画面 )

测试 强制写入软元件。(30P 键输入→可编程控制器存储器)

其它

离线切换 可切换为离线模式。

可编程控制器诊断 进行可编程控制器诊断。

存储器盒传送 进行存储器盒传送。

参数 进行参数设置。

密码 进行密码设置。

要素转换 进行要素转换。

锁存清除 进行锁存清除。

软元件批量监视 进行软元件批量监视。

BFM 批量监视 进行缓冲存储器批量监视。

波特率 进行波特率变更。

可编程控制器存储器清除 清除可编程控制器内部的存储内容。

远程 RUN/STOP 切换可编程控制器的RUN/STOP。

可编程控制器时钟设置 进行可编程控制器的时钟设置。

HPP 设置 进行 HPP 设置。

■■ 离线模式(访问FX-30P内的 RAM 存储器的功能)

功能 内容

编程

读取 读取顺控程序。(30P内置 RAM→30P画面 )

写入 写入顺控程序。(30P 键输入→30P内置 RAM)

插入 在顺控程序中插入指令。(30P 键输入→30P内置 RAM)

删除 从顺控程序中删除指令。(30P 键输入→30P内置 RAM)

其它

在线切换 切换为在线模式。

程序检查 进行程序检查。

HPP-FX间传送 执行30P内置的 RAM-FX 可编程控制器之间的传送。

HPP- 个人计算机间传送 *1 执行 30P内置的 RAM-计算机之间的传送。

参数 进行参数设置。

要素转换 进行要素转换。

可编程控制器类型 更改可编程控制器的类型。

HPP存储器清除 清除 30P内部的存储内容。

程序管理 进行30P内置 RAM 及闪存(15 块 )内的程序管理。

HPP 设置 进行 HPP 设置。

*1: 在 F/W 版本1.10以上中支持 HPP-计算机之间传送。

■■ HPP 设置(FX-30P本体相关设置功能)

功能 内容

语言(LANGUAGE) 进行英文、日文、中文的显示语言选择。

蜂鸣器音量 调节蜂鸣器音量。

液晶对比度 调节液晶对比度。

背光亮度 调节液晶背光的亮度。

屏幕保护 进行屏幕保护设置。

HPP保护 对 30P内的程序进行保护设置。

HPP 初始化 将30P 恢复为出厂时的状态。

HPP F/W更新 对 30P的固件进行更新。



附 3-4

备忘录



附4-1

附
4

附录4 

练习机的输入输出接线图
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附录4.1　练习机的输入输出接线图

L

N

X000

X001

X002

X003

X004

X005

X006

Y004

Y003

Y001

Y000

0V

S/S 24V

COM0～

COM2

电源
AC100V

断路器

按钮开关

按钮开关

拨动开关

限位开关

接近传感器

切换开关

电磁阀

继电器

电磁接触器

蜂鸣器

音量

微型可编程控制器

FX3G-14MR/ES

FX-I/O-DEMO2 型练习机

小 大

指示灯(红 )

电机

触点

连接至 A

连接至 A

Y002
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