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产品详情

自由通信模式的通信协议可以自由定义，通讯所需要的信息存放在特殊存储字

---- 节SMB30中，用户需作如下说明：

奇偶校验

每个字符的位数

波特率

---- 自由通信口模式可以接收和发送数据。本例用一个仿真的打印机程序来描述数据发送，再用一个条
形码阅读器程序来说明数据接收

1 引 言

PLC是专为工业控制而设计的专用计算机，其体积小，具有高可靠性和很强的抗干扰能力，因而在工业
控制中得到了广泛的使用。随着工业的自动化程度的提高，对PLC的应用提出了更高的要求：更快的处
理速度，更高的可靠性，控制与管理功能一体化。控制与管理一体化也就是将计算机信息处理技术，网
络通信技术应用于PLC，使PLC用于下位分散控制，用计算机提供图形显示界面，同时对下位机进行监控
。本文讨论的是上位计算机与欧姆龙CPM2A型PLC的通信与监控设计。



2 通信协议

2.1 CPM2A 的通信链接方式

CPM2A有三种通信：上位链接系统、同位链接系统、ComPoBus通信系统。工厂自动化系统中常把三种
系统复合起来一起使用来实现工厂自动化系统要求的多级功能。复合型PLC网络中，上位链接系统处于
最高位，负责整个系统的监控优化。

上位机与CMP2A的通信有两种方式：上位机命令与PLC通信命令。上位机命令方式上位机处于主动,命令
由上位机发往PLC。采用上位机命令方式能方便的实现上位机对PLC的监控。上位机与CPM2A采用RS-23
2端口进行通信，串口接线如图1所示。

图1 CPM2A与上位机的链接

2.2 CPM2A的上位通信协议

CPM2A的数据是以帧的格式发送的，当通信命令小于一帧时，发送格式如图2所示。其中正文最多122个
字符。当命令块内容大于一帧时，由起始帧、中间帧、及结果帧组成。起始帧最多131个字符，中间帧及
结束帧最多128个字符。起始帧由设备号、命令码、正文、 FCS、和分界符构成。中间帧有正文、FCS、
分界符组成。结束帧由正文FCS、结束符组成。上位机每发送完一帧，在收到PLC发回的分界符后再发送
下一帧。

图2 CPM2A 通信时命令块的格式

命令块中的校验码FCS是８位二进制数转换成的２位ASCⅡ字符。这８位数据是将一帧数据中校验码前的
所有字符的ASCⅡ码位按连续异或的结果。转换成字符时，按照２位十六进制数转换成对应的数字字符
。

PLC接收到上位机发送的命令帧后，自动产生响应块，响应块的格式与图２格式类似，只是在命令码后
面多了两位的响应码，响应码表示了上位机命令的出错信息。响应码00表示PLC正常完成上位机命令。

３PLC命令的编写

在CPM2A的上位链接系统中，PLC接收指令并被动地给上位机返回响应块。所以作为下位机的PLC不需
要编写通信程序。

上位机与PLC的通信不能改变PLC的输入状态。为了通过上位机改变PLC的输出，在编写下位机的程序时
就要利用PLC的工作位，通过上位机改变工作位的状态来改变PLC的输出，从而达到上位机对PLC输出的
控制。

如图3所示，在梯形图中加入了工作位3.00，4.00。系统正常工作时3.00，4.00置OFF，当需要实现上位机
控制时，把3.00置ON，使PLC的输入端0.00失效，通过工作位4.00的通断来控制系统的输出。

图3 实现上位机监控的PLC编程



4 编写上位机通信程序

在上位链接系统中，通信一般都是由上位机发起的，按PLC标准通信进行连接。上位机给PLC发送操作指
令，PLC按照指令执行相应的操作，同时给上位机返回数据。串口通信流程如下图。

图4 通信流程图

4.1 编写上位通信程序

编写通信程序可以采用gaoji语言或者汇编语言，下面给出的例子是用Delphi编写的上位机与CPM2A型PLC
通信程序.通信采用标准通信模式。通信界面如图5。

图5 通信界面

4.2 实现上位机对PLC的监控

编写通信程序建立了上位机与PLC的连接.在PLC的任何工作方式下都可以通过”读”指令读取PLC的状态
.从而对PLC进行监视.只有当PLC的工作方式为监视的情况下才可以通过上位机对PLC进行控制.所以在需
要上位机实施控制的系统里面PLC都必须设置为监视工作方式.

上位机只需要设置PLC的相应工作位就可以实现对PLC的控制.下图为PLC上位机控制过程。图a表示PLC 
正常工作时输出由输入0.00控制，当需要把PLC的控制转由上位机控制时，只需要通过向PLC输入@00RR0
0030001，置3.00为ON，切断0.00的通路，这样输出10.00就转由4.00控制，当输入@00WR00040001时,4.00为
ON,输出位10.00产生输出。

（a） PLC正常工作

（b）上位机控制

图6 PLC的上位机控制

5 结束语

本文探讨了实现PLC的上位链接系统通信的方法，以及要实现上位机对下PLC控制的PLC编程。通过上位
机对PLC的监视与控制，可用方便的实现工厂生产过程的自动化监控

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

