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1 引言
作为一名自动化控制方向的专业教师，在教学与企业沟

通中，发现了一些理实之间的问题。在自动化控制教学中，

学校能提供的实验场景比较有限，所设计的控制流程也比较

简短。所以当学生踏入企业岗位时，就发现工厂的自动化控

制中信号采集量很大，当然匹配的执行机构也很多，因此控

制程序会比较复杂，编程难度增加。所以结合我们和企业合

作开发的一些经验，以欧姆龙 PLC 控制程序为例，在这里

例举一些编程的小技巧，供大家参考 [1]。

2 SET RST 语句的运用
在控制逻辑简单的程序中，我们会直接输出线圈，靠各

种触点来进行逻辑控制，但对于一些复杂的电气控制，就需

要编程人员的逻辑思路非常清晰，如果还输出线圈，则会用

到大量的触点，经常会出现冲突。如需对程序修改，或者进

行系统检查时，又要花比较长的时间去再次熟悉程序。所以

一般建议学生选用 SET 和 RST 语句来进行输出控制。

只是在程序撰写时，也要注意 SET 和 RST 语句的应用

技巧，一般会把 RST 放在 SET 的前面。图 1 是一个夹抓夹

取工件到达下料工位，放下工件的控制程序。

在程序图上，可以看到编号②、③这两个红框，框出来

的就是夹抓的气缸控制，在大家的常规思路上，就是夹抓到

达上位，让后控制气缸下降，降到位之后 RST 这个下降控

制。但是到实际应用中就会发现，当夹抓放下工件后，还需

要上升回上位，用图 1 程序时，夹抓到达上位之后，会再次

下降，无法连续运行。原因是程序是循环运行的，在夹抓上

升到上位时，RST 夹抓下降的指令已经过掉了，程序有开

始重头来过，于是又扫到了下降的 SET 指令，到了下方又

直接 RET 了这整个一段控制，就造成了夹抓多运行了一轮

下降操作。在此处，我们就要求大家把下方框出来的 RST

控制指令条挪移到 SET 指令条之前，来解决这种顺序逻辑

的问题 [2]。
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SET 和 RST 放置位置的不同，会影响到系统的运行逻

辑的合理性，并且在程序中，这两个指令一定是成对出现的，

在图 1 中，大家就会发现，W20.01是学生自定义的一个中继，

作为这个控制小模块的结束标志。如果此处只有 SET，则单

次模拟运行是没有问题的，但是一旦用于自动化生产控制，

此处就卡住了！于是最后，学生在程序中加上了结束标志的

复位指令，如图 1 的①号框，这才使得程序能自动运行。

3 分段动作，数据比较指令的新运用
在初始学习 PLC 编程时，学生大多是把所有程序写在

一起，一旦故障查错，经常是无从下手。在老程序上增加新

功能，也是初学者的难关，先要看明白老程序的整体编程思

路，然后再考虑在哪里插入新的控制比较合适，这都使得新

学者感觉困难重重。

所以，在教学中，我引入了控制分步的编程模式，把整

个控制流程分成一步一步的，每一步完成一个动作。

例如，在流水线控制过程中，会有很多个步骤，在学校

的教学中，教师一般会让学生根据动作分段写程序，见图 2。

在这里可以看到会把一些在写流程图时的大模块，做成

单独的一段程序，方便以后对程序的检查或者修改。而且对

于编程者来说，添加一些控制动作，或者减少一些控制动作

都会比较直观。

但是，这种编程模式虽然编程时相对比较清楚，但是逻

辑关系还是前后呼应影响的，所以对于学生的逻辑思路要求

比较高。如果控制过程比较复杂，那经常在写完新的一段程

序之后，又需要对老程序的控制添加一些控制触点。

同样的，对于数据比较指令，一般情况下，编程时选用

的并不多，一般都是需要进行数据大小比对时，才会用到，

但其实数据比较指令还能开发一些新用途 [3]。

如图 3 所示，还是以夹取和放下工件的程序为例。虽然

还是数值比较，但是这个数值相当于把整个执行动作做了一

个分步编号，这样一旦需要修改只要修改对应序号的程序就

可以了。

图 3 控制程序编程示意图

整个工作过程被切割成了 8 步，每一步都有一个计数器

来定义该步骤的编号，其工作控制过程如图 4 所示。

图 1 夹抓下料程序 图 2 程序功能模块名称
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结合控制步骤可以看到，在这个控制过程中，就不需要

学生进行大量的前后控制逻辑的推演，只要明确每一个步

骤，每一个控制机构需要做什么动作就可以了！这样就使得

程序的编写变得比较简单，指令控制也比较明确。只要结合

前一步骤设置的 SET 指令，匹配着把一些已完成的动作控

制状态 RST 恢复旧就可以了。针对前后控制逻辑比较复杂

的程序编辑，这种分段步进式的编程方式可以使得编程者

更简单明了的完成控制程序的编辑，对于后来者学习也好，

修改程序也罢，都能简化程序分析的读取时间，修改也比较 

简单 [4]。

4 结语
其实在 PLC 编程控制中，都能找到一些类似的编程技

巧，在编程中我们不要一味地认定一种指令只能做一种单一

的控制用法。我们可以灵活地选择更合理的编程模式，或者

符合自己编程习惯的模式，开发一些指令的新用法，以使我

们在编辑程序时思路更清晰，控制逻辑更流畅。

在此，笔者通过自己的教学实践，总结了几个小经验，

与大家共享，希望通过类似的交流能发现更多的 PLC 编程

技巧，互相学习、共同进步。
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图 4 工作控制步骤示意图


