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单元目标： 
 
在完成本单元的学习之后，您将了解如何使用PLC828编程工具： 

•   创建PLC程序 
•   将PLC 项目从控制系统上传至计算机 
•   将PLC项目从计算机下载至控制系统 
 

你还将了解推荐的PLC设计要求。 

单元描述： 
 
编程工具PLC828用于创建PLC程序。 
为了保证装有Sinumerik 828D控制系统的机床相互兼容，必须严格遵守PLC设计文档中的设计标准。 
提出这些要求是为了让PLC程序易于理解，这会简化故障查找过程，将因故障导致的停工时间减到最

短。 
本单元描述了PLC设计要求并说明了如何使用PLC828编程工具，包括上传/下载流程。 
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PLC设计要求 
 
必须落实PLC设计要求，保证装有828D控制系统的机床相互兼容。 
下表列出了设计要求：– 

 说明 

1 除非没有别的选择，禁止使用传输变量。 
• 无法显示局部变量的状态。 
• 用户和经销商很难理解使用传输变量的程序块。 

2 组织段OB1只用于执行组织任务。 
• 有条件子程序调用 
• 无条件子程序调用 

3 程序控制逻辑不应该超出控制系统可显示区域的宽度。 
• 整个逻辑网络都应该可以显示在控制系统上。 

4 只有在没有其他选择的情况下，使用复杂指令。 
• 累加器/移位/旋转 

5 网络逻辑：长而简单的逻辑比短而复杂的逻辑好。 

6 在程序中，一个输出只能被“使能/设置/重置”一次。 

7 在程序中，一个过渡标记应该只有一个函数。 

8 禁止使用间接编址，在程序中只使用操作数绝对名。  

9 只在必要的时候执行伺服-同步任务。 
• 伺服任务不从OB1调用。因此，用户/经销商很难意识到它的存在。 

10 所有程序块和网络应带有注释。 

11 符号可用于所有的外围信号，和电气图一样。  

12 在中断或故障情况下，产生用户报警/信息。 

13 在所有机床类型中，程序块的命名必须唯一。 

14 Easy Extend应该用于机床制造商选项。 

15 维护管理器应该用于机床维护时间间隔管理。 
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PLC项目示例 
 
使用828D工具盒中的PLC828编程工具软件包创建PLC程序。 
 
工具盒中也包括PLC项目示例。 
这些示例没有满足PLC设计要求和机床测试协议。 
如果需要使用这些示例，必须对其进行修改以满足PLC设计和机床测试协议文档的要

求。 
 
PLC示例描述： 

急停示例：包括用于安全继电器的一个PLC项目和一个电气图。 

MCP 示例：包括用于不同MCP类型和机床配置的PLC项目。 

使用MCP310的铣床 
使用MCP310的车床，转塔刀库在主轴后面 

使用MCP310的车床，转塔刀库在主轴前面 
使用MCP483的铣床 

使用MCP483的车床，转塔刀库在主轴后面 

使用MCP483的车床，转塔刀库在主轴前面 

接口符号：包括预制的符号表，表中包含用于系统接口信号和PP72/48 模块输入/输出

的符号。可按照各机床要求，编辑符号表。 
符号的分配用于操作数和特定功能的关联。示例：–I6.0用于通知气压正常。在该操作

数中可使用符号，比如AIR_PRESS_OK 。符号的使用有助于程序的编写和故障诊断。 
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工具盒中的PLC项目示例 
 
创建PLC程序时，建议使用项目示例：Sin828D_interface_symbols.ptp。该项目中没有

任何PLC逻辑但包含预制的符号表，使用该符号表可以省时省力。 
第13页对符号表进行了说明。 
 
定位并双击打开“Sin828D_interface_symbols.ptp”。 

建议用合适的名称将项目另存。这样就可以保持示例不被修改，以后可以重复使用示

例。 
从下拉菜单中选择“另存为”保存项目。  
输入项目名称并保存。 
可以修改文件的目标目录。 
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右侧较大的窗口（SIMATIC LAD）用于插入PLC梯形逻辑。只允许使用梯形图编写程

序。 
空项目中默认包含两个空程序块：– 
MAIN (OB1)是组织段（OB），可从OB中调用其他程序块 。该程序块在每个PLC周期

中运行一次。 
SBR_0 (SBR0)是空的子程序（SUBR）。所有的PLC逻辑都必须使用子程序。 
子程序必须被调用后才可执行其中的代码。 

必须使用子程序正确构建程序。 
可以使用单个的子程序，比如传送器、轴使能、照明设备等。 
 
子程序重命名 
下例说明了如何重命名现有的默认子程序SBR_0。本例中，该子程序将用于机床控制

面板。 
 
右键点击SBR，然后选择“重新命名”选项。输入合适的名称以体现该子例程的使用

目的。 

子例程被重命名为“MCP_483”。程序块中

将包含用于连接MCP483型机床控制面板的逻

辑。 
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插入新的子程序 
 
选择“编辑”菜单，然后选择“插入”命令插入新的子程序。  

 

该子程序将使用下一个可用的编号。可根据需要修改子程序的编号和名称。可以添加注

释和作者的相关信息。 

调用子程序 
 
子程序必须被调用，否则其中的逻辑不被处理。 
使用程序块“MAIN” (OB1)”调用子程序。打开该程序块之前，首先要打开“程序块”

文件夹并且双击“MAIN (OB1) ”程序块。 
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可从指令菜单中选择操作数。通过双击或拖放函数，

选择所需操作数。 
可使用各种数学函数和逻辑运算。当鼠标指针指向某

个操作数/指令时，将出现简短的描述。 

现在可以在OB1中输入对子程序的调用。 
使用常开逻辑指令。可在“指令”文件夹中找到位逻辑运算。 

将矩形放在网络的开头并双击“正常打开”逻辑指令。 

该指令将出现在网络中，输入操作数。 

使用特殊标记SM0.0 以无条件调用子程序。  
SM0.0 常等于1。 
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将矩形放在常开逻辑的右侧。 

在矩形中输入子程序。可在“指令”文件夹中找到子程序。 

双击子程序将其输入网络。 

子程序将被不断的调用，其中的逻辑也将被不断处理。 
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一般，使用线圈/输出指令激活接口位和接口输出等。 
 

 

线圈的插入方法和常开触点的插入方法相同。必须为他们输入操作数。 

输入网络名称和注释 
 

双击网络名称，输入网络注释。 

可以修改网络名，添加网络注释。 
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使用工具栏上的“线下”、“线上”、“线左”和“线右”创建网络分支。 
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机床控制面板逻辑 
 
机床控制面板逻辑负责模式选择、轴选择、NC停止/启动等功能。  
逻辑的编写必须满足第3页所述的PLC设计要求。 
逻辑还需符合“机床测试协议”文档中的规范。比如：如果朝正方向点动轴的同时按下

负方向点动键，轴停止运作。 
 
可在单元B034中查看机床控制面板的接口信号。 
使用开关为MCP编址，这将决定输入和输出的起始地址。为了满足兼容性要求，标准的

起始地址为112，在单元B008中有相关的说明。 
模式选择示例：- 

网络2: JOG按钮LED选择 
DB3100.DBX0.2 - 激活点动模式接口位。 
Q112.3 - 点动按钮LED 

网络1：点动模式选择 
I112.3 - JOG按钮 
DB3000.DBX0.2 - 选择点动模式接口位。 

网络4: MDA 按钮LED选择 
DB3100.DBX0.1 - 激活MDA模式接口位。 
Q112.1 - MDA按钮LED 

网络3: MDA模式选择 
I112.1 - MDA按钮 
DB3000.DBX0.1 - 选择MDA模式接口位。 
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符号表 
 
项目已经包含可编辑的符号表。 
选择左侧的“符号表” 图标。 

系统打开符号表并显示第一个PP72/48 模块的符号。 

符号分别存放在不同的表中，每个表用于特定的功能，比如轴、刀具管理等。 

在符号表窗口的底部选择表格： 

 

用于显示更多页面

的按钮 

 

符号表页面 
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也可以通过目录结构选择表格： 

创建符号表 
 
右键点击“符号表”文件夹并选择“插入符号表”创建符号表。 

新的符号表将出现在现有符号表列表的底部，在本例中为“USR31 (USR31)”。 

右键点击表格并选择“重新命名”重命名表格。 

新插入的表格被重命名为“MCP_483：- 
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如果从“检视”菜单中选择了“符号寻址”或使用了

“Ctrl+Y”快捷键，操作数将以文本格式显示。 
如果选择了“符号信息表”或使用了 “Ctrl+T”快捷

键，将在包含符号表信息的网络的底部显示表格。 

在程序中选择符号信息：- 

简单的编辑表格：- 

含有所选择的符号地址和符号信息表的网络：- 
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交叉引用 
 
可以创建交叉引用表，用于列出单个操作数的信息，比如在故障定位过程中使用了哪

些程序块以及哪些程序块可以很好的协助维护人员。 

选择工具栏上的编译按钮完成编译。 

编译过程的结果显示在窗口底部。 
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之前描述的“符号寻址”选项仍然可以用于交叉引用表。 

如果程序没有错误，系统将显示交叉引用表。 
双击一个元素将打开使用该元素的程序块。  
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上传至外界计算机 
 
在继续操作之前，必须与控制系统建立在线连接。 
 
可能需要将现有的程序从控制系统保存至计算机。这种情况下，在PLC828D编程工具

中打开一个新的项目。 
 
点击工具栏上的“上传”按钮。 

选择待上传的数据级程序块。完全备份时应选择所有的程序块。 

系统将显示警告-该步骤将覆盖所有现有的项目组件。   

从控制系统上传的程序块将显示在“程序块”文件夹中。 
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使用合适的名称保存上传的文件： 

下载程序 
 
在工具条中选择“下载”按钮。 
确保“模块 (MAIN, SBR, INT, DB)”选项被选中。可以选择数据级程序块。完整下

载时两项都应勾选。 
选择“确认”键继续。 
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对话框警告，在运行模式中下载时可能存在危险。 
在某些情况下，比如下载数据库时，系统只允许在停止模式中下载。 
  
选择“将 PLC调至STOP模式”选项。 

程序被下载至控制系统。下载完成后，系统弹出对话框。 按“OK”按钮确认。 
 

PLC仍然处于停止模式。选择工具栏上的“运行”按钮，重启PLC。在弹出的对话框中

选择“是”按钮。 

控制系统将执行热重启，热重启结束后，PLC不应该有错误。 
现在可以测试PLC程序的功能了。 
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