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“ＰＬＣ 应用” 是目前高职高专电气自动化、 机电一体化和楼宇智能

化等专业所必学的课程之一。 三菱 ＰＬＣ 是最常见的工业控制器之一， 本

教程主要选用了 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 进行 ２６ 个实例讲解。 本书从工程应用出发，
重点以三菱公司 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 为例， 介绍了 ＰＬＣ 的工作原理和编程方法，
强调软件和硬件的有机结合， 突出了 ＰＬＣ 应用能力的培养。 书中例子全

部采用工程和实训教学中的实例， 使用者可直接借用。
本书可作为高职高专电气自动化、 机电一体化、 楼宇智能化等专业的

课程教材， 也可作为广大电工技术爱好者、 求职者、 下岗再就业者、 职业

培训人员的参考用书。
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序

本套 “维修电工培训与电类人才培养” 双证融通系列丛书是在全社会大力推进

“工学结合、 产学合作” 的大环境下推出的。 丛书以服务为宗旨， 以就业为导向， 以提

高学生 （学员） 素质为核心， 以培养学生 （学员） 职业能力为本位， 全方位推行产学

合作， 强调学校 （培训机构） 与社会的联系， 注重理论与实践的结合， 将分层化国家职

业标准的理念融入课程体系， 将国家职业资格标准、 行业标准， 融入课程标准。
目前， 在很多高职院校、 应用型本科中都有 “电气自动化技术” 专业， 其对应的第

一岗位就是电气设备及其相关产品的设计与维护， 对应的考证为维修电工 （中高级）。
因此， 本丛书以目前在各类高校中针对国家职业标准重新修订的 “电类人才培养” 教学

计划为基础， 将职业标准融入到课程标准中， 并力求使各课程的理论教学、 实操训练与

国家职业标准的应知、 应会相衔接对应， 力求做到毕业后零距离上岗。
电类人才的培养目标定位于培养具有良好思想品德和职业道德， 具备较为坚实的文

化基础知识和电专业基础知识， 要求学生能适应电气自动化行业发展的需要， 从事电气

控制设备和自动化设备的安装、 调试与维护的高素质高技能专门人才。 根据这一培养目

标制订的教学计划， 除了能够做到学历教育与职业资格标准的完全融合外， 还具有一定

的前瞻性、 拓展性， 既满足当前岗位的要求， 又体现未来岗位的发展要求； 既确保当前

就业能力， 又为学生后续可持续发展提供基础和保障； 既包含职业资格证书的内容， 又

保证学历教育的教学内容； 既符合教育部门对电气自动化技术毕业生学历培养的要求，
又符合人力资源与社会保障部对 “维修电工中 （高） 级” 职业技能鉴定的要求。

本丛书推出 ７ 门 “双证融通” 课程， 每门课程均有电子版资料可免费下载， 它们分

别是：
（１） 电工电子技术简明教程

（２） 数控机床电气控制简明教程

（３） ＡｕｔｏＣＡＤ 工程绘图简明教程

（４） 电力电子技术简明教程

（５） 三菱 ＰＬＣ 应用简明教程

（６） 西门子 ＰＬＣ 应用简明教程

（７） 变频器应用简明教程

特别感谢宁波市服务型教育重点专业建设项目 （电子电气专业） 的出版资助， 同时

也感谢机械工业出版社电工电子分社、 浙江工商职业技术学院为丛书的策划与推广提供

了必不可少的帮助。

李方园
２０１２ 年 １１ 月



前　 　 言

“ＰＬＣ 应用” 是目前高职高专电气自动化、 机电一体化和楼宇智能化等专业所必学的课

程之一。 三菱 ＰＬＣ 是最常见的工业控制器之一， 本书主要选用了 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 进行实例

讲解。
本书从工程应用出发， 重点以三菱公司 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 为例， 介绍了 ＰＬＣ 的工作原理

和编程方法， 强调软件和硬件的有机结合， 突出了 ＰＬＣ 应用能力的培养。 书中例子全部采

用工程和实训教学中的实例， 使用者可直接借用。 本书采用最新的三菱编程软件 ＧＸ⁃Ｄｅｖｅｌ⁃
ｏｐｅｒ ｖｅｒ􀆰 ８ 和三菱仿真软件 ＭＥＬＳＯＦＴ ＦＸ ＴＲＡＩＮＥＲ 进行讲授， 可以大大降低学习的难度， 提

高读者的兴趣。
本书共分 ６ 讲。 第 １ 讲讲述了三菱 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 入门知识； 第 ２ 讲阐述了三菱 ＦＸ 系列

ＰＬＣ 的初步编程， 包括梯形图的设计方法、 位逻辑、 定时器与计数器， 以及各种应用指令；
第 ３ 讲讲述了逻辑控制的应用案例， 并根据交通灯控制、 大小物品分类、 包装线流水控制、
物件分拣控制等进行了实际案例仿真介绍； 第 ４ 讲讲述了 ＳＦＣ 指令与顺序控制， 列出了单

流程结构编程方法和多流程结构的编程方法， 并以大小球分类选择性传送和按钮式人行横道

指示灯为例进行实际编程应用； 第 ５ 讲讲述了三菱 ＦＸ ＰＬＣ 的模拟量控制； 第 ６ 讲讲述了三

菱 ＦＸ ＰＬＣ 的通信控制。
本书主要由杨帆和李方园编写。 另外， 叶明、 钟晓强、 陈亚玲、 邵振翔、 郑振杰、 吴於

等编写了相关的实践案例。 在编写过程中， 得到了三菱公司、 宁波捷创技术有限公司、 常州

米高电子科技有限公司等厂家相关人员的帮助并提供了相当多的典型案例和维护经验； 同时

在编写中曾参考和引用了国内外许多专家、 学者最新发表的论文和著作等资料， 中国传动网

为本书提供了最新的项目案例， 在此一并致谢！

作者

２０１２ 年 １１ 月 １ 日
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第 １ 讲　 三菱 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 入门

导读

欢迎大家进入可编程序控制器 （Ｐｒｏｇｒａｍｍａｂｌｅ Ｌｏｇｉｃ Ｃｏｎｔｒｏｌｌｅｒ， ＰＬＣ） 的学习， 我们要

了解 ＰＬＣ 是什么， 它的基本结构是怎样的？ 我们如何使用 ＰＬＣ 呢？ 首先， 我们要了解 ＰＬＣ
的性能； 其次， 在使用 ＰＬＣ 前要完成安装和配线。 在使用 ＰＬＣ 之前， 还要在上位机上安装

相关软件才能进行梯形图编程， 并下载到 ＰＬＣ 中。 本讲还为大家介绍了主流的三菱编程软

件 ＧＸ Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ 的安装和使用、 三菱仿真软件 ＭＥＬＳＯＦＴ ＦＸ ＴＲＡＩＮＥＲ 的安装和使用。

•了解行业发展的主要历史

•了解三菱 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 的性能

•熟悉 ＰＬＣ 的本质、 用途及其发展， ＰＬＣ 的常见输入 ／ 输出设备

•了解三菱编程软件和适用 ＰＬＣ 型号

•了解三菱仿真软件及其功能

•掌握三菱 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 的安装

•掌握三菱 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 常见输入 ／ 输出设备的配线

•能正确地安装三菱编程软件 ＧＸ Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ 软件

•能使用 ＧＸ Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ 软件进行基本梯形图的编写和下载



１􀆰 １　 三菱 ＰＬＣ 概述

１􀆰 １􀆰 １　 ＰＬＣ 定义

ＰＬＣ 是在传统的顺序控制器的基础上引入了微电子技术、 计算机技术、 自动控制技术和

通信技术而形成的一代新型工业控制装置， 目的是用来取代继电器、 执行逻辑、 计时、 计数

等顺序控制功能， 建立柔性的程控系统。 国际电工委员会 （ＩＥＣ） 颁布了对 ＰＬＣ 的规定： 可

编程序控制器是一种数字运算操作的电子系统， 专为在工业环境下应用而设计。 它采用可编

程序的存储器， 用来在其内部存储执行逻辑运算、 顺序控制、 定时、 计数和算术运算等操作

的指令， 并通过数字的、 模拟的输入和输出， 控制各种类型的机械或生产过程。 ＰＬＣ 及其有

关设备， 都应按易于与工业控制系统形成一个整体， 易于扩充其功能的原则设计。 综上所

述， ＰＬＣ 的本质就是工业专用计算机。
ＰＬＣ 具有通用性强、 使用方便、 适应面广、 可靠性高、 抗干扰能力强、 编程简单等特

点， 其适用于工业环境的最突出的优点是超强的抗干扰能力， 这是自动化设备长期安全工作

的保证。 可以预料： 在工业控制领域中， ＰＬＣ 控制技术的应用必将形成世界潮流。
ＰＬＣ 程序既有生产厂家的系统程序， 又有用户自己开发的应用程序， 系统程序提供运行

平台， 同时， 还为 ＰＬＣ 程序可靠运行及信息与信息转换进行必要的公共处理。 用户程序由

用户按控制要求设计。
一般讲， ＰＬＣ 分为箱体式和模块式两种。 但它们的组成是相同的， 对箱体式 ＰＬＣ， 有一

块 ＣＰＵ 板、 Ｉ ／ Ｏ 板、 显示面板、 内存块、 电源等， 当然按 ＣＰＵ 性能分成若干型号， 并按 Ｉ ／
Ｏ 点数又有若干规格。 对模块式 ＰＬＣ， 有 ＣＰＵ 模块、 Ｉ ／ Ｏ 模块、 内存、 电源模块、 底板或机

架。 无论哪种结构类型的 ＰＬＣ， 都属于总线式开放型结构， 其 Ｉ ／ Ｏ 能力可按用户需要进行扩

展与组合。 ＰＬＣ 的基本结构框图如图 １⁃１ 所示。

图 １⁃１　 ＰＬＣ 的基本结构框图

１􀆰 １􀆰 ２　 三菱 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 的性能

ＦＸ２Ｎ 型 ＰＬＣ 有一个 １６ 位微处理器和一个专用逻辑处理器。 ＦＸ２Ｎ ＣＰＵ 运算处理速度为

０􀆰 ０８μｓ ／基本指令， 是目前运行速度最快的小型 ＰＬＣ 之一。 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 吸取了整体式和

模块式 ＰＬＣ 的优点， 各单元间采用叠装式连接。
ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 的硬件包括基本单元、 扩展单元 （Ｅｘｔｅｎｓｉｏｎ Ｕｎｉｔ）、 扩展模块 （Ｅｘｔｅｎ⁃
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ｓｉｏｎ Ｍｏｄｕｌｅ）、 模拟量输入 ／输出模块、 各种特殊功能模块 （Ｓｐｅｃｉａｌ Ｆｕｎｃｔｉｏｎ Ｕｎｉｔ） 及外部设

备等。 图 １⁃２ 所示为 ＦＸ２Ｎ⁃６４ＭＲ 面板介绍。

图 １⁃２　 ＦＸ２Ｎ⁃６４ＭＲ 面板介绍

ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 的基本单元见表 １⁃１。
表 １⁃１　 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 的基本单元

型　 　 号

继电器输出 晶闸管输出 晶体管输出

输入

点数

输出

点数

扩展模块

可用点数

ＦＸ２Ｎ⁃１６ＭＲ⁃００１ ＦＸ２Ｎ⁃１６ＭＳ ＦＸ２Ｎ⁃１６ＭＴ ８ ８ ２４ ～ ３２

ＦＸ２Ｎ⁃３２ＭＲ⁃００１ ＦＸ２Ｎ⁃３２ＭＳ ＦＸ２Ｎ⁃３２ＭＴ １６ １６ ２４ ～ ３２

ＦＸ２Ｎ⁃４８ＭＲ⁃００１ ＦＸ２Ｎ⁃４８ＭＳ ＦＸ２Ｎ⁃４８ＭＴ ２４ ２４ ４８ ～ ６４

ＦＸ２Ｎ⁃６４ＭＲ⁃００１ ＦＸ２Ｎ⁃６４ＭＳ ＦＸ２Ｎ⁃６４ＭＴ ３２ ３２ ４８ ～ ６４

ＦＸ２Ｎ⁃８０ＭＲ⁃００１ ＦＸ２Ｎ⁃８０ＭＳ ＦＸ２Ｎ⁃８０ＭＴ ４０ ４０ ４８ ～ ６４

ＦＸ２Ｎ⁃１２８ＭＲ⁃００１ ＦＸ２Ｎ⁃１２８ＭＴ ６４ ６４ ４８ ～ ６４

ＦＸ２Ｎ 系列的性能技术指标见表 １⁃２。
表 １⁃２　 ＦＸ２Ｎ 系列的性能技术指标

项　 　 目 规　 　 格 备　 　 注

运转控制方法 通过储存的程序周期运转

Ｉ ／ Ｏ 控制方法
批次处理方法

（执行 ＥＮＤ 指令时）
Ｉ ／ Ｏ 指令可以刷新

运转处理时间 基本指令：０􀆰 ０８μｓ　 　 应用指令：１􀆰 ５２ 至几百 μｓ 指令

编程语言 逻辑梯形图和指令清单 使用步进梯形图能生成 ＳＦＣ 类型程序

程式容量 ８０００ 步内置 使用附加寄存器盒可扩展到 １６０００ 步

指令数目

基本顺序指令：２７
步进梯形指令：２
应用指令：１２８

最大可用 ２９８ 条应用指令

Ｉ ／ Ｏ 配置
最大硬件 Ｉ ／ Ｏ 配置 ２５６，依赖于用户的选择

（最大软件可设定地址输入 ２５６、输出 ２５６）

３第 １ 讲　 三菱 ＦＸ系列 ＰＬＣ入门



（续）

项　 　 目 规　 　 格 备　 　 注

辅助继电器

（Ｍ 线圈）

一般 ５００ 点 Ｍ０ ～ Ｍ４９９

锁定 ２５７２ 点 Ｍ３８４ ～ Ｍ３０７１

特殊 ２５６ 点 Ｍ８０００ ～ ８２５５

状态继电器

（Ｓ 线圈）

一般 ４９０ 点 Ｓ０ ～ Ｓ４９９

锁定 ４００ 点 Ｓ５００ ～ Ｓ８９９

初始 １０ 点 Ｓ０ ～ Ｓ９

信号报警器 １００ 点 Ｓ９００ ～ Ｓ９９９

定时器（Ｔ）

１００ｍｓ 范围：０ ～ ３２７６􀆰 ７ｓ２００ 点 Ｔ０ ～ Ｔ１９９

１０ｍｓ 范围：０ ～ ３２７６􀆰 ７ｓ４６ 点 Ｔ２００ ～ Ｔ２４５

１ｍｓ 保持型 范围：０􀆰 ００１ ～ ３２􀆰 ７６７ｓ４ 点 Ｔ２４６ ～ Ｔ２４９

１００ｍｓ 保持型 范围：０􀆰 １ ～ ３２７６􀆰 ７ｓ６ 点 Ｔ２５０ ～ Ｔ２５５

计数器（Ｃ）

一般 １６ 位 范围：０ ～ ３２７６７ 数 ２００ 点
Ｃ０ ～ Ｃ１９９

类型：１６ 位上计数器

锁定 １６ 位 １００ 点（子系统）
Ｃ１００ ～ Ｃ１９９

类型：１６ 位上计数器

一般 ３２ 位
范围： － ２１４７４８３６４８ ～ ＋ ３２１４７４８３６４８ 数

３５ 点

Ｃ２００ ～ Ｃ２１９
类型：３２ 位上 ／ 下计数器

锁定 ３２ 位 １５ 点
Ｃ２２０ ～ Ｃ２３４

类型：３２ 位上 ／ 下计数器

高速计

数器（Ｃ）

单相

单相 ｃ ／ ｗ 起始

停止输入

双相

Ａ ／ Ｂ 相

范围： － ２１４７４８３６４８ ～ ＋ ２１４７４８３６４８ 数

一般规则：选择组合计数频率不

大于 ２０ｋＨｚ 计数器组合

注意所有的计数器都锁定

Ｃ２３５ ～ Ｃ２４０　 　 ６ 点

Ｃ２４１ ～ Ｃ２４５　 　 ５ 点

Ｃ２４６ ～ Ｃ２５０　 　 ５ 点

Ｃ２５１ ～ Ｃ２５２　 　 ５ 点

数据寄存

器（Ｄ）

一般 ２００ 点
Ｄ０ ～ Ｄ１９９

类型：３２ 位元件的 １６ 位数据存储寄存器

锁定 ７８００ 点
Ｄ２００ ～ Ｄ７９９９

类型：３２ 位元件的 １６ 位数据存储寄存器

文件寄存器 ７０００ 点
Ｄ１０００ ～ Ｄ７９９９ 通过 １４ 块 ５００ 程式步的参

数设置类型：１６ 位数据存储寄存器

特殊 ２５６ 点
Ｄ８０００ ～ Ｄ８２５５

类型：１６ 位数据存储寄存器

变址 １６ 点
Ｖ０ ～ Ｖ７ 和 Ｚ０ ～ Ｚ７

类型：１６ 位数据存储寄存器

指标（Ｐ） 用于 ＣＡＬＬ １２８ 点 Ｎ０ ～ Ｐ１２７

用于中断 ６ 输入点、３ 定时器、６ 计数器

１００∗ ～１３０∗
（上升触发∗ ＝１，下降触发∗ ＝０，

∗∗ ＝ 时间（单位：毫秒））

嵌套层次 用于 ＭＣ 和 ＭＲＣ 时 ８ 点 Ｎ０ ～ Ｎ７

常数
十进位（Ｋ） １６ 位： － ３２７６８ ～ ３２７６８　 ３２ 位： － ２１４７４８３６４８ ～ ＋ ２１４７４８３６４７

十六进位（Ｈ） １６ 位： － ３２７６８ ～ ＋ ３２７６８　 ３２ 位： － ２１４７８３６４８ ～ ＋ ２１４７４８３６４７
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１􀆰 ２　 三菱 ＦＸ 系列 ＰＬＣ 安装及接线

１􀆰 ２􀆰 １　 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 的安装环境

ＰＬＣ 的安装环境应满足其各项技术要求。 安装在环境温度为 ０ ～ ５５℃， 相对湿度小于

８９％大于 ３５％ＲＨ （相对湿度的单位）； 无导电性尘埃和油烟、 无腐蚀性及可燃性气体的场

合中。
ＰＬＣ 不要安装在发热器件附近， 不能安装在高温、 结露、 雨淋的场所， 在粉尘多、 油烟

大、 有腐蚀性气体的场合安装时要采取封闭措施； 在封闭的电器柜中安装时， 要注意解决通

风问题。 另外， ＰＬＣ 要安装在远离强烈振动源及强烈电磁干扰源的场所， 否则需采取减振及

屏蔽措施。

１􀆰 ２􀆰 ２　 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 的安装方式

ＰＬＣ 的固定安装有两种方式： 一是直接利用机箱上的安装孔， 用 Ｍ４ 螺钉对准螺孔， 将

机箱固定在控制柜的背板或面板上， 各器件之间要留 １ ～ ２ｍｍ 间隙； 二是利用 ＤＩＮ 导轨安

装， 这需先将 ＤＩＮ 导轨 （３５ｍｍ 宽） 固定好， 再将 ＰＬＣ 及各种扩展单元卡上 ＤＩＮ 导轨。 拆

卸主机时将 ＤＩＮ 导轨挂钩向下拉出。
扩展单元使用扩展电缆与基本单元连接。 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 安装位置如图 １⁃３ 所示。

图 １⁃３　 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 安装位置图

在进行安装、 配线时， 要注意不要让线头或其他金属物件落入通风口内， 以免引起火

灾、 故障、 误动作等。
在安装结束后， 要拆除通风口上的防尘罩， 以确保通风良好。
安装时还要注意在 ＰＬＣ 周围留足散热及接线的空间。

１􀆰 ２􀆰 ３　 ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 的配线

ＰＬＣ 在工作前必须正确地接入控制系统。 和 ＰＬＣ 连接的主要有 ＰＬＣ 的电源接线、 输入 ／
输出器件的接线、 通信线、 接地线等。 ＰＬＣ 接线端子排列图 （ＦＸ２Ｎ⁃６４ＭＲ） 如图 １⁃４ 所示。

１􀆰 电源接入及接地

ＦＸ２Ｎ 系列 ＰＬＣ 大多为 ＡＣ 电源， ＤＣ 输入形式， 其基本单元的供电采用交流供电， 对

电压的要求比较宽松， 额定电压为 １００ ～ ２４０Ｖ。 采用交流供电的 ＰＬＣ 内自带直流 ２４Ｖ 内部
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图 １⁃４　 ＰＬＣ 接线端子排列图 （ＦＸ２Ｎ⁃６４ＭＲ）

图 １⁃５　 ＦＸ２Ｎ 基本单元

输入接线

电源， 为输入器件及扩展模块供电， 其端子是 “２４ ＋ ” 端子，
注意不能外接电源。

在 ＰＬＣ 接线端子排列图中， 上部端子排中标有 Ｌ 及 Ｎ 的接

线位为交流电源相线及中线的接入点。
基本单元的接地采用 ２ｍｍ２ 以上电线， 实行第三种接地，

但是不能与其他强电公共接地。 端子 “􀆰 ” 为空端子， 不要配

线。 ＦＸ２Ｎ 基本单元输入接线如图 １⁃５ 所示。
２􀆰 输入口器件的接入

ＰＬＣ 的输入口连接输入信号， 接收来自于现场的状态和控

制命令。 器件主要有开关、 按钮及各种传感器， 这些都是触点

类型的器件。 在接入 ＰＬＣ 时， 每个触点的两个接头分别连接一

个输入点及输入公共端。 ＰＬＣ 一般提供 ２ ～ ３ 个输入公共端， 它

们是同位点。 ＣＯＭ 端内部连于直流电源， 因此如果将 ＡＣ 电源

接在输入端则会损坏 ＰＬＣ。
ＰＬＣ 的开关量输入接线点都是螺钉接入方式， 每一位信号占用一个螺钉。
３􀆰 输出口器件的接入

ＰＬＣ 的三种输出形式的外部配线如图 １⁃６ 所示。
ＰＬＣ 的输出口用以驱动外部设备。 以最为常见的继电器输出为例， 与 ＰＬＣ 输出口相连

的器件主要有继电器、 接触器、 电磁阀的线圈等。 ＰＬＣ 输出端子内部是一组开关接点， 输出

器件受外部电源驱动， 接入器件时， 器件与外部电源串联连接， 一端接输出点螺钉， 另一端

接与之相对应的公共端。
由于输出器件的类型不同， 所需的电源电压也不同， 因此输出端子分为若干组， 每组有自

己的公共端， 而且各组是相互隔离的。 可参看图 １⁃６ 所示的三种输出形式的外部配线图。
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另外， 对于同时 ＯＮ 会造成危险的正反转接触器的线圈， 除了 ＰＬＣ 内部程序中要联锁

外， 在外部线路里也一点要联锁。

图 １⁃６　 三种输出形式的外部配线图

４􀆰 配线注意事项

在安装和配线时， 必须全部切断外部电源后方可进行操作。
在配线结束后， 必须将端子盖板盖上以防触电事故。
ＰＬＣ 输入和输出线不能走同一电缆。
ＰＬＣ 输出线和其他动力线 （３０ ～ ５０ｍｍ） 分开配线。

１􀆰 ３　 三菱编程软件 ＧＸ Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ 的安装与使用

１􀆰 ３􀆰 １　 三菱编程软件 ＧＸ Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ 的安装

ＧＸ Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ 是三菱公司为其 ＰＬＣ 配套开发的编程软件， 适用于三菱全系列 ＰＬＣ。 ＧＸ
Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ 是一个功能强大的 ＰＬＣ 开发软件， 具有程序开发、 监视、 仿真调试以及对 ＰＬＣ
ＣＰＵ 的读写等功能。

下面介绍该软件的安装步骤。 首先安装 “通用环境”。 打开安装文件夹， 双击文件夹

“ＥｎｖＭＥＬ”， 如图 １⁃７ 所示， 随即出现如图 １⁃８ 所示界面， 双击 “ＳＥＴＵＰ” 可执行文件进行

安装， 过程中一直点击下一步， 即可完成安装。
在 “通用环境” 安装完成后再安装编程软件， 打开安装文件夹， 双击 “ＳＥＴＵＰ” 可执

行文件， 出现如图 １⁃９ 所示界面。
随即会出现如图 １⁃１０ 所示的可能安装失败的提示界面， 这是系统检测到在安装该软件

时还有其他应用软件运行， 这可能会导致软件安装失败， 将其他能关闭的软件尽量关闭， 然

后点击 “确定”。
接下来出现的是图 １⁃１１ 所示的安装欢迎界面， 注意下面的 “安装” 提示， 再次提醒，

在安装的时候， 最好把其他应用程序关掉， 包括杀毒软件、 防火墙、 ＩＥ、 办公软件等。 因为

这些软件可能会调用需要用到的系统文件， 影响安装的正常进行。 确定已将其他应用程序关

闭后， 点击 “下一个”。
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图 １⁃７　 安装 “通用环境”

图 １⁃８　 执行安装文件
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