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为了便于程序的易用性， 通用性及可维护性， 方便不同程序设计者之间的程序修
改，提高程序整体质量，现将 PLC及 HMI设计做以下规范。（因公司常用 PLC选
择为欧姆龙公司的小型 CP系列，编程以欧姆龙的 CX-Programmer软件为例）

一 PLC程序设计规范

1．1 编程思路样例说明

PLC在程序设计之前应根据生产工艺的要求对控制做一个深入的了解， 然后进行程序的框架

设计，根据框架对控制程序进行分段划分， 因对程序划分可以分为不同的划分方法， 因人而

异，为了统一划分标准， 现规定程序的分段划分以功能层面为标准， 现将单双轴程序为例来

说明程序功能的划分标准， 以后所有 PLC程序将统一按照单双轴的划分方式划分编程。 单双

轴划分如下



现将各划分段的划分依据及功能进行说明

1.1.1设置参数转换：因欧姆龙 PLC对计时器，计数器采用 BCD与 BIN

的两种方式计时或计数 (CPIE系列只支持 BCD)，参

数设置也需随计时或计数的方式进行设置，为方

便机器使用者对设置参数的快速理解，所设参数

必须符合大众理解得方式进行，对于程序中对设

置参数的使用如果可以直接使用则可直接使用，

不能直接使用的可以在本段进行转换。

1.1.2 气缸虚拟输入点：本段主要是对所涉及的气缸原点，动点的虚

拟。对于气缸的原点，动点传感器都有唯一的实

际的物理接口地址，在程序中不能使用实际的物

理接口，需要对实际的物理接口进行虚拟，气缸

虚拟输入点的编程如下程序所示。

没有传感器的气缸也要进行虚拟，没有传感器的气

缸虚拟可以直接使用对应的虚拟输出点，编程方式如



下

1.1.3 按钮与感应器虚拟点：本段功能是对除气缸传感器以外的所有

输入进行虚拟，同样在程序使用过程中不能

使用这些输入的实际物理地址，要使用虚拟

后地址。按钮与感应器虚拟编程如下



1.1.4 手动控制与简单测试：本段主要是对气缸，电机或其他的一些

执行元器件进行手动操作。 手动操作输出直接操作该器件所对应的

虚拟输出位，手动操作要更具工艺的不同考虑机构之间的互锁。 手

动操作编程参考下图

1.1.5 复位流程控制：本段功能是对设备进行初始化处理。复位要考

虑机构间的干涉，选择合理的复位顺序。复位开始，

复位过程，复位结束编程见下图



复位开始段

复位过程



复位结束

1.1.6 自动流程：本段功能主要对设备所涉及到自动运行进行控制，

自动控制如果是顺序单流程的动作方式，可采用步

指令或寄存器赋值方式。如果动作是随机且动作顺

序可以任意组合，那么建议采用保持指令或置位，

复位指令较为方便。两种编程方法参见下图



寄存器赋值自动控制方式

保持指令自动控制方式



1.1.7 步进流程：该段原则上应该包含到自动流程中，但考虑到该段

程序所控制的部件或机构相对独立， 这时也可以将此段

程序从自动流程中摘除组成一个单独的控制段， 此段程

序的写法因人而异， 可写在自动流程中， 也可摘除单独

组成段。

1.1.8测量流程：该段程序与步进流程类似，可以参阅步进流程。

1.1.9 报警：本段对整个设备的异常状况进行处理。故障位的选择必

须集中连续。为了设备安全及人员安全， 报警不能自复

位，必须进项人工确认，报警段的写法如下



报警功能段的写法

1．1.10测速及压力控制：该段的功能基本与“步进控制”“测量流程”

的划分思路相同，都是对相对一些独立的一些

功能做单独处理。

1.1.11虚拟输出：程序中的最终输出，不能直接作用与输出点，应通

过虚拟再进行输出，这样输出点的改动也不会

影响程序内部的逻辑结构。

以上为单双轴程序为例对程序以功能划分的思路说明， 再编程中需以

此思路进行划分。但是为了程序结构简洁，明了，功能段的划分尽量

要少，功能段要指向明确，参数转换，输入虚拟，手动控制，复位控

制，主程序，自动流程，报警，虚拟输出此几项功能为必须划分项。

为了加深对功能划分的理解，后面将用一段简短的样例进行试验。

1.2 PLC内部 I/O 及存储器规划

PLC内部规划见下表（以欧姆龙 CP系列为例）

序号 功能 内部区域划分

1 参数转换

1 气缸原点延时设置： D0-D99 

转换后读取： D300-D399 

2气缸动点延时设置： D400-D499 

转换后读取： D700-D799 

3其他参数设置： D800-D999 

4通讯数据区： D1000-D1399 



2 输入虚拟

1气缸原点虚拟： W0-W9 

2气缸动点虚拟： W10-W19 

3虚拟输出点： W20-W29 

4感应器虚拟： W60-W64 

5按钮虚拟： W65-W69 

3 手动控制

1手动操作位： W30-W39 

4 复位控制

1复位操作位： CIO30-35 

2复位流程： H10 

5 主程序

1工位配置： CIO40-44 H0-H9 

2设备运行前状态： CIO50-54 

6 

自动流程

1 自动辅助位： CIO60-69 

2 自动流程： H15-H39 



7 报警

1报警 W40-W59 

气缸原点： W40-W44 

动点：W50-W54 

其他报警： W46-W49 

W56-W59 

8 输出虚拟 输出虚拟： W20-W29 

二程序样例范本

2.1控制样例说明：某生产线产品正反面检测。

2.2控制要求：首先产品通过皮带线传动流向机械手搬送位置，机

械手搬送位置装有物料检测传感器， 当皮带线搬送位

置检测到物料后， 机械手搬送物料到 A平台，A平台

检测传感器检测物料是否正反， 如果为反面，则通过

搬送到 B平台翻转。

2.3简易示意图



皮带线电机

A平台
翻转气缸

横移气缸

推入气缸

红色代表检测传感器

2.4程序功能划分

2.4.1 参数转换

2.4.2 输入虚拟

2.4.3 主程序

2.4.4 手动控制

2.4.5 复位控制

2.4.6 自动控制

2.4.7 报警

2.4.8 输出虚拟

2.5程序编写

2.5.1 程序所涉及到的设定参数

搬送推入原点延时 D0 D300 

搬送推入动点延时 D400 D700 



搬送横移原点延时 D2 D302 

搬送横移动点延时 D402 D702 

翻转气缸原点延时 D4 D304 

翻转气缸动点延时 D404 D704 

搬送入口有料检测延时 D6 D306 

搬送入欧料空延时 D406 D706 

报警触发延时时间 D8 D308 

2.5.2 输入信号

搬送入口物料检测 0.00 W60.00 

物料正反检测 0.01 W60.01 

手自动模式旋钮 0.02 W65.00 

启动按钮 0.03 W65.01 

复位按钮 0.04 W65.02 

急停按钮 0.05 W65.03 

搬送推入原点 0.06 W0.00 

搬送推入动点 0.07 W10.00 

搬送横移原点 0.08 W0.01 

搬送横移动点 0.09 W10.01 

翻转气缸原点 0.10 W0.02 

翻转气缸动点 0.11 W10.02 

2.5.2 输出信号

进料皮带电机 W20.00 100.00 



搬送推入气缸 W20.01 100.01 

搬送横移气缸 W20.02 100.02 

翻转气缸 W20.03 100.03 

2.5.3 控制编程：见实际程序部分

三 HMI 编程要求

1. HMI 界面颜色选配不能过于鲜艳，刺眼，应以白底或灰底为页

面的主色调。

2. 页面组成“数据监控”“手动操作”“参数设置”为必须组态项。

3. 数据监控界面应尽可能的反应生产过程，减少用户繁琐的界面

切换，完善用户操作体验。

4. 以下为单双轴程序界面样例（ HMI 为信捷 TG-765）

监控界面

监控界面是对自动运行下的生产过程的真实反应， 所以监控界面组态



必须尽可能多的显示生产过程及设备状态， 同时考虑到在自动过程中

操作者可能会涉及的一些简单操作也尽可能的组态到监控界面中。

手动界面

手动界面按钮的外观样式需严格采用上图所示按钮样式， 力求界面风

格统一，气缸手动操作按钮还需显示气缸的位置状态。



参数设置界面

参数设置界面编程要求： 1对于气缸原点动点延时采用上下并列的方

式，原点延时设置在上，动点延时设置在

下。

2参数设置因遵循直观，容易理解，符合思

维方式，尽量参数设置不会受到触摸屏更

换的影响。

3对于机型配置应标明当前机型配置的状态如下

机型配置

、

报警窗口创建见下图



报警窗口

报警窗口报警的显示采用列表的方式。窗口采用弹出式的方式，

以上为触摸屏编程时的要求，实际编程需大体遵循以上模式进行。


