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摘要:利用软件和硬件相结合的方法,通过试验,得到了 PLC的编程口与 PC机的通信的正确格式,并给

出了通信实例,做出了详尽的解释。这在实际工程应用中有非常重要的实用价值。
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Abstract: Comb in ing softw are and hardw are, and through the tes,t the correct format of commun icat ion betw een

PLC programm ing port and PC is obtained. Several examples of commun ication are g iven, and the exglanation is

pressented. It has important value for applicat ion in practice.
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� � 日本三菱公司的 FX系列 PLC在我国应用十分广

泛,但由于技术保密或者其他原因, 其编程口与 PC机

的通信格式和源码未公开, 因此用户只能在下载程序

时使用一下编程口,当需要在用户设计的系统中用 PC

机与 PLC通信时, 还需要另外购买通信模块, 这造成

资源浪费。如果利用编程口实现微型计算机和 PLC

的数据通信, 将 PLC的工作状态纳入计算机管理之

下,在实际应用中非常有实用价值。

作者在某系统设计中, 需要用微机和 PLC通信,

微机的操作系统为W indow s2000, 开发软件为 LabW in�
dow s CV I7. 0, 使用的 PLC为三菱的 FX2N�64MR�D。
但是作者发现有关通过编程口实现微型计算机和 PLC

的数据通信的资料很少,而且通过试验验证发现,仅有

的资料都有严重错误 (包括教材 )。因此作者通过一

种简单但非常有效的软件和硬件相互结合的方法, 得

到了 PLC的编程口与 PC机通信的正确格式, 并给出

了通信实例,做出了详尽的解释。

1� 系统设计
( 1)说明。

PLC操作元件名称定义如下: X为输入继电器; Y

为输出继电器; M 为辅助继电器; T为定时器; C为计

数器; D为数据寄存器; K8为十进制常数 8; H8为十六

进制常数 8H。在与 PLC通信时, 十六进制数 02H 为

STX:代表报文开始; 03H为 ETX: 代表报文结束; 05H

为 ENQ:代表请求; 06H为 ACK: 代表 PLC正确响应;

15H为 NAK: 代表 PLC错误响应。对 PLC的操作命令

主要有 4个,见表 1。
表 1� 对 PLC的操作命令

命令名 � � 意 � � 义

读 从 X, Y, M, S, T, C, D里读数据

写 向 X, Y, M, S, T, C, D里写数据

强制 ! ON∀ 强制 X, Y, M, S, T, C为 ! 1∀

强制 ! OFF∀ 强制 X, Y, M, S, T, C为 ! 0∀

� � ( 2)工作原理。

为了得到 PLC的编程口与 PC机通信的正确格

式,作者设计了一个简单系统 (见图 1)。操作分为 2

步。

第 1步:得到微机向 PLC发送的命令。微机 A运

行的是 PLC的编程软件 SWOPC�FXGP /W IN�C Ver�
sion3. 20。通过编程软件的命令框监控 /测试栏下的

命令 !强制 ON /OFF∀和 !改变当前值 ∀ (即 !写∀ ) , 向
PLC下达操作命令, 命令沿微机 A的串口 Tx端输出,

而微机 B的串口输入端 Rx与此相连, 通过微机 B的

串口测试助手接收到数据后,以十六进制的格式显示,
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用笔记录下数据,就得到了微机向 PLC发送的命令。

第 2步:得到 PLC向微机 A返回的数据。将微机

B的串口输入端 Rx与沿微机 A的串口输入端 Rx相

连,微机 A发送与前一次同样的命令, PLC的返回数

据同时流向微机 A和微机 B, 同样微机 B接收到数据

后,以十六进制的格式显示,用笔记录下数据。到此得

到了一个完整的微机与 PLC通信的命令格式。

图 1� 系统框图

( 3)串口设置。

三菱 PLC默认的串口通信设置为: 数据位 7位;

停止位 1位;波特率 9 600 b /s; 偶校验;和校验, ASCII

码发送。将微机 A和微机 B的串口都设置为此格式。

注意必须用 2台微机, 因为与 PLC通信时, 虽然只用

了微机 A的一个串口, 但编程软件 SWOPC�FXGP /

W IN�C会禁止同时使用微机 A上的其他串口。

2� 编程口命令操作

( 1)握手联络。

在每进行一次上述 4种命令中的一种操作前, 还

要进行 !握手联络 ∀。即微机 A对 PLC发请求通信信

号 ENQ (代码为 05H ) ,等待大约 0. 1 s(根据微机 A的

具体情况设置 ), 然后读 PLC返回的响应信号。如果

读到的响应信号为 ACK (代码为 06H ), 则表示 PLC已

准备就绪,等待接收通信数据,否则收到 NACK (代码

为 15H ) , PLC没有正确响应,则终止本次通信。

( 2) 位元件强制 ON操作。

命令格式见表 2。
表 2� 对 PLC的位元件强制 ON操作的命令格式

组成 意义 字节数 组成 意义 字节数

① 请求 1 ④ 操作元件地址 4

② 开始 1 ⑤ 停止 1

③ 命令 2 ⑥ 和校验 2

说明:

①为每次操作前的握手联络中的对 PLC发请求

通信信号 ENQ (代码为 05H )。

②为强制 ON命令起始标志 STX,代码为 02H。

③为强制 ON命令,命令代码为 45H 37H。

注意:现在仅有的资料 (包括教材 )都错误地认为

命令代码只有 37H,而少了前面的 45H, 作者通过多次

实验验证了 45H37H是正确的; 同样其他 3个操作的

命令代码也都有同样的错误。正确命令代码应该如

下:

!读 ∀的正确的命令代码应为: 45H30H;

!写 ∀的正确的命令代码应为: 45H31H;

!强制 OFF∀的正确的命令代码应为: 45H 38H。

④为强制 ON位元件 4 B起始地址, 低位先发, 高

位后发,以 ASCII码形式发送; 注意:地址的发送顺序。

强制 ! ON∀和强制 ! OFF∀命令: 地址位数 4 B, 低位先

发,高位后发。而 !读 ∀和 !写 ∀命令:地址位数 5 B, 高

位先发,低位后发。现在的资料将发送顺序搞反了。

⑤为停止位标志 ETX,代码为 03H。

⑥为 2位和校验, 和累计为③、④、⑤项代码和, 取

其和最低两位转化成 ASC II码,高位先发,低位后发。

若 PLC正确执行操作,返回 ACK (代码为 06H ),

否则收到 NACK(代码为 15H )。

实例:强制 Y01= ! ON∀, 命令的十六进制代码如
下: 5H, 2H, 45H37H, 30H31H 30H 43H, 3H, 35H33H。

①输出继电器 Y的地址 = C00H +输出继电器 Y

的序号, Y01的序号是 01H,所以 Y01的地址 = C00H

+ 01H = 0C01H。低 位 01, 对应 的 ASC II 码 为

30H31H;高位 0C,对应的 ASC II码为 30H43H, 低位先

发, 高位后 发, 组 合起来 发送 序列 为: 30H31H

30H43H。

②和校验: 45H + 37H+ 30H + 31H + 30H + 43H +

3H = 153H。

取其低 2位: 53H, 对应的 ASC II码为 35H 33H,高

位先发,低位后发,组合起来发送序列为 35H33H。

实例:强制 Y07= ! ON∀,命令的十六进制代码下:

5H, 2H, 45H37H, 30H 37H 30H43H, 3H, 35H39H。

( 3) 位元件强制 OFF操作。

将位元件强制 ON 操作中的命令代码换为

45H38H, 强制 ON操作就变为强制 OFF操作。

强制 Y01 = ! OFF∀, 命令的十六进制代码如下:

5H, 2H, 45H38H, 30H 31H 30H43H, 3H, 35H33H。

强制 Y07 = ! OFF∀, 命令的十六进制代码如下:

5H, 2H, 45H38H, 30H 37H 30H43H, 3H, 35H39H。

PLC的回复同强制 ON操作。
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( 4) !写 ∀。
位元件或字元件状态写操作,命令格式见表 3。

表 3� 对 PLC的 !写 ∀操作的命令格式

组成 意义 字节数 组成 意义 字节数

① 请求 1 ⑤ 数目 2

② 开始 1 ⑥ 数据

③ 命令 2 ⑦ 停止 1

④ 操作元件地址 5 ⑧ 和校验 2

� � 说明:

①为每次操作前的握手联络中的对 PLC发请求

通信信号 ENQ (代码为 05H );

②为强制 ON命令起始标志 STX,代码为 02H;

③为强制 ON命令,命令代码为 45H 31H;

④为强制 ON位元件 5 B起始地址, 高位先发, 低

位后发,以 ASC II码形式发送;

⑤发送数据的字节数目为 2 B;

⑥要发送的数据为低位先发,高位后发;

⑦为停止位标志 ETX,代码为 03H;

⑧为 2位和校验,和累计为③、④、⑤、⑥、⑦项代

码和, 取其和最低两位转化成 ASC II码, 高位先发, 低

位后发。

若 PLC正确执行操作,返回 ACK (代码为 06H ),

否则收到 NACK(代码为 15H )。

实例:令 D4= 1234H,命令的十六进制代码如下:

5H, 2H, 45H31H, 30H 34H 30H 30H 38H, 30H32H,

33H 34H 31H32H, 3H, 41H31H。

①操作元件地址:数据寄存器 D的地址 = 04000H

+数据寄存器的序号 % 2, D4的序号是 4H, D4的地

址 = 4000H + 08H = 04008H, 对应的 ASCII码为 30H

34H 30H 30H 38H, 高位先发, 低位后发, 组合起来发

送序列为 30H 34H 30H 30H 38H。

②发送的数据数目: 2 B, 对应的 ASC II码为

30H32H。

③发送的数据: 要发送的数据 1234H, 对应 ASCII

码为 31H 32H 33H 34H, 低位先发, 高位后发, 组合起

来发送序列为: 33H34H 31H32H。

④和校验: ( 45H + 31H ) + ( 30H + 34H + 30H +

30H + 38H ) + 30H + ( 30H + 32H ) + ( 33H + 34H +

31H + 32H ) + 3H = 2A1H。

取其低 2位: A1H,对应的 ASCII码为 41H 31H, 高

位先发,低位后发,组合起来发送序列为 41H31H。

若 PLC正确执行操作,返回 ACK(代码为 06H )否

则收到 NACK (代码为 15H )。

实例: 令 D123= 1234ABCDH 的十六进制代码如

下: 5H, 2H, 45H31H, 30H 34H 30H 46H 36H, 30H34H,

43H44H 41H 42H 33H34H 31H32H, 3H 43H31H。

( 5) !读 ∀。

位元件或字元件状态写操作。

把 !写∀命令中的命令代码换为: 45H30H; 去掉表

3中的第⑥部分, !写 ∀命令就变成为 !读 ∀命令。从
PLC返回的数据格式见表 4。

表 4� 从 PLC的 !读∀操作的返回数据的格式

组成 意义 字节数 组成 意义 字节数

① 响应 1 ④ 停止 1

② 开始 1 ⑤ 和校验 2

③ 数据

� � 说明:

①为每次操作前的握手联络中的 PLC返回的信

号,正确返回 ACK( 06H ),否则返回 ACK ( 15H );

②返回数据的起始标志 STX,代码为 02H;

③返回的数据;高位在前, 低位在后;

④为停止位标志 ETX,代码为 03H;

⑤为 2位和校验, 和累计为③、④、⑤项代码和, 取

其和最低两位转化成 ASC II码,高位在前,低位在后。

实例:从 D123读数据 1234H。微机发送的命令代

码如下: 5H, 2H, 45H30H, 30H 34H 30H 46H 36H,

30H32H, 3H, 45H41H。从 PLC返回的数据如下: 6H,

2H, 31H32H33H34H, 3H, 43H44H

( 6)操作元件地址计算方法。

作者通过多次试验总结出了操作元件地址的计算

方法。这在为数不多的资料中根本没有提起。但只能

供读者参考,因为作者只在 FX2N系列的 FX2N�64MR�
D和 FX1N系列的 FX1N �14MR中进行了验证, 并没有

在三菱所有型号的 PLC中进行验证,如果读者要在工

程中使用,建议读者自己做实验得到第一手资料最为

保险。操作元件地址的计算方法见表 5,其中 N为操

作元件的序号; A ddress为操作元件地址 (十六进制 )。
表 5� 操作元件地址的计算方法

操作元件 操作元件的地址 操作元件 操作元件的地址

X (N ) 1200H + N D(N ) 4000H + N % 2

Y (N ) C 00H + N C (N ) 0A00H + N % 2

M ( N) N

3� 结束语

为了验证上述通信命令格式是否正确,作者在三

菱 PLC: FX1N�14MR上进行了验证,证明通信命令格

式正确。
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