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1、PLC控制系统设计的内容和步骤

（1）PLC控制系统的设计原则

       在最大限度地满足被控对象控制要求的前提下，

力求使控制系统简单、经济、安全可靠，并考虑到

今后生产的发展和工艺的改进，在选择PLC机型时，

应适当留有余地。 

 

Ø知识储备 
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（2）PLC控制系统设计的内容与步骤

1）根据控制对象明确设计任务和要求

2）选用和确定I/O设备 
3）选择PLC的机型

a.  I/O点数的估算

   根据被控对象所需控制的模拟量、开关量等

I/O设备情况来确定，一般应在估计的总点数上再加上

20％～30％的备用量。 

b. 用户存储器容量的估算

   存储器总字数=（开关量I/O点数×10）+（模拟量

点数×150）

   考虑25％的余量。
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 c.结构、功能的确定

    对原用于继电器控制的系统，选择一般小型机。若

被控制对象是开关量和模拟量并存，要求PLC完成A/D、

D/A转换、算术运算和其他一些特殊处理，则要选择有

相应功能的PLC。 

    在单机自动化和一些小型控制系统中宜选整体式

PLC。在那些控制复杂，要求较高或以后还要变更和扩

展的系统，一般选用模块式结构PLC。 

 d. I/O模块的选择 

    选择哪一种功能的I/O模块和哪一种输出形式，取

决于控制系统中I/O信号的种类、参数要求和技术要求，

还应当考虑I/O模块的负载能力。  
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4)系统的硬件和软件设计

5)联机统调

       首先设计控制系统的电气原理图，包括主电路、控

制电路（强电控制及PLC的I/O端口电路）等设计。然后，

进行系统的软件设计（用户程序的编写过程就是软件设

计过程）。 
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(3)PLC控制系统设计及使用时注意的问题 
 1）为了避免其他外围设备的电干扰，PLC应远离高压电源

和高压设备，PLC不能与高压电器安装在同一个控制柜内。

 2）PLC的电源应与系统的动力设备电源分开配线。

 3）良好的接地是保证PLC安全可靠运行的重要条件。

 4）输出电路要注意每个输出继电器的触点容量及公共端

（COM）的容量，在输出端与负载之间连线时，如果接入负

载超过了规定的最大限值时，必须外接继电器或接触器，

PLC才能正常工作。
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5）PLC的输出端必须外加熔断器作短路保护。

6）若输出端接有感性元件，应在它们两端并联二极管或

阻容吸收电路，以抑制干扰。

7）对于使用户造成伤害的危险负载，除了在PLC程序中加

以考虑外，还应设计外部紧急停车电路。

8）PLC的输入、输出线与系统控制线应分开布线。   
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(1)应用程序设计主要内容

2.PLC控制系统应用程序的设计方法 

        主要包括存储空间的分配、专用寄存器的确定、系

统初始化程序的设计、各功能块子程序的编制、主程序的

编制及调试、故障应急措施及其他辅助程序的设计等。

(2)应用程序设计的步骤

    1）程序框图设计

    2）编写I/O分配表

    3）编写程序

    4）程序调试   
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(3)PLC程序编制的方法

1.分析设计法 

        根据被控对象对控制系统的要求，先粗略的设计出

框架，再根据具体的要求逐步补充完善，随时增减I/O点

数以及改变组合方式，直至满足被控对象的控制要求。

2．步进顺控法 

    在顺控指令的配合下设计复杂的控制程序。 
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(4)梯形图程序的编写规则                  
1）“输入继电器”的状态由外部输入设备的开关信号驱

动，程序不能随意改变它。

2）梯形图中同一编号的“继电器线圈”只能出现一次，

通常不能重复使用，但是它的触点可以无限次地重复使用。                    
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3）几个串联支路相并联，应将触点多的支路安排在上面；

几个并联回路的串联，应将并联支路数多的安排在左面。

按此规则编制的梯形图可减少用户程序步数、缩短程序扫

描时间。                    
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4）程序的编写按照从左至右、由上至下顺序排列。一

个梯级开始于左母线，触点不能放在线圈的右边。

   桥式电路必须修改后才能画出梯形图。 
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(5)应用程序设计过程中应注意的问题

1）注意接入PLC输入端子的电器触点在没有通电或没有外

力作用时的状态（常开或常闭）。

2）合理排列梯形图，使输入、输出响应滞后现象不影响

实际响应速度。

3）应保证有效输入信号的电平保持时间。

4）PLC指令的执行条件有信号电平有效和跳变有效的区别。 
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控制过程分析与方案确定

Ø控制过程分析

      参加智力竞赛的三个人的桌上各有一

只抢答按钮和一个指示灯。当主持人接通

抢答允许按钮后抢答开始，先按按钮者对

应的指示灯亮，指示灯在主持人按下复位

按钮后熄灭。 
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控制
对象

控制过程分析 控制
方式

抢答器 接通允许抢答按钮→选
手抢答→对应指示灯亮

→按下复位按钮

PLC控
制

Ø控制方案确定
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     硬件与软件设计

l 控制电路设计:

a.根据控制对象明确设计任务和要求

b.确定输入、输出设备

c.设计硬件线路
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l确定输入、输出设备（参考）

输入信号 输出信号

抢答按钮SB1 I0.0 指示灯HL1 Q0.0

抢答按钮SB2 I0.1 指示灯HL2 Q0.1

抢答按钮SB3 I0.2 指示灯HL3 Q0.2

抢答允许按钮
SB4 I0.3

  

复 位 按 钮 S B 5
（常开）

I0.4
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l
设
计
硬
件
线
路

︵
参
考
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硬件与软件设计

l 应用程序设计的步骤:

a.根据控制对象明确设计任务和要求

b.编写I/O地址分配表

c.程序框图设计

d.编写程序
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    数控车床有一个六工位刀架，用检测元件检测刀位。

当刀架在某一刀位时，检测元件相应的位信号为1，用梯

形图实现六位输入信号转换成BCD码输出信号。

输入信号 输出信号

1号位检测信号 I0.0

BCD码

Q0.0

2号位检测信号 I0.1 Q0.1

3号位检测信号 I0.2 Q0.2

4号位检测信号 I0.3  

5号位检测信号 I0.4   

6号位检测信号 I0.5   

l知识拓展——数控刀架信号控制 
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