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前　　言

突显职教特色，以内涵发展和改革创新为主线，提高职业教育教学质量，这是目前
职业教育工作的一种思路。围绕这个思路，职业教育界正如火如荼地进行着课程改革，
其中，教材的改革显得尤为重要。在日常的技能教学中，我们发现了很多问题，也进行
了很多思考，并在实际教学中进行了一些尝试，本教材正是这些思考和尝试的积累。本
教材内容选取紧贴生产实际，并与相关职业标准相对接；知识学习和技能训练与产业、
企业、岗位需求相对接。

本教材以三菱公司的ＰＬＣ主流机型ＦＸ２Ｎ和变频器ＦＲ－Ｅ７００为主要对象，设计
了６个实训项目，包括ＰＬＣ和变频器的基础知识、编程软件的使用、ＰＬＣ和变频器在
生产实际中的一些基本控制及应用。按照 “以项目为载体，任务引领，工作过程导向”
的职业教育教学理念，基本上每个项目都按照项目式教学进行内容编排，包括学习目
标、任务描述、相关知识、任务分析、任务实施、归纳总结、联系思考和知识拓展，力
求让技能教学在学生动手中进行，力求让学生的学习紧紧地和生产实际结合在一起。本
教材选择的项目都是从生产实际中收集来的基本控制案例，整个项目的教学过程基本上
就是生产实施的过程。教材中并不强调知识的系统性，而是更加注重如何完整地完成生
产实际中的任务，注重培养学生的相关职业能力。对于完成项目涉及的相关知识则以知
识链接的方式呈现。

由于编者水平有限，书中难免存在纰漏和不足之处，恳请读者指正和谅解。

编　者
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项目一 电动机基本控制电路的设计与调试

　　学习目标

★ 掌握ＰＬＣ的基本结构和工作原理

★ 掌握ＰＬＣ内部输入、输出继电器的功能和使用方法

★ 能使用软件ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ进行简单编程

★ 理解ＰＬＣ的常用指令的应用

★ 理解电路 “保持”的工作原理，能实现电路的 “保持”

★ 能用ＰＬＣ完成电动机单向－连续运行控制电路的设计与调试

★ 能用ＰＬＣ完成电动机单按钮启停控制电路的设计与调试

★ 能用ＰＬＣ完成多台电动机顺序启停控制电路的设计与调试

★ 能用ＰＬＣ完成电动机正反转控制电路的设计与调试

★ 能用ＰＬＣ完成电动机Ｙ－△降压启动控制电路的设计与调试

★ 掌握ＰＬＣ内部中计数器、定时器、辅助继电器的功能及应用

任务一　电动机单向点动－连续运行ＰＬＣ
控制电路的设计与调试

一、任务描述

在实训台上用ＰＬＣ完成三相异步电动机单向点动－连续运行控制电路的设计与调
试。

二、任务分析

按下启动按钮ＳＢ２，电动机得电启动并保持，按下停止按钮ＳＢ１，电动机失电停
转，按下点动按钮ＳＢ３时可实现调整位置的点动控制。当出现过载时电机立即停转，

·１·
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实现过载保护。继电控制系统电路原理图见图１－１。
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图１－１　电动机点动－连续控制电路图

用ＰＬＣ控制时，通过外部按钮ＳＢ１、ＳＢ２、ＳＢ３将要求电动机启动、点动、停止的
信号送到ＰＬＣ的输入端子上，通过控制程序，由ＰＬＣ控制接在ＰＬＣ输出端子上的接
触器线圈ＫＭ得电或失电，使接触器ＫＭ 主触头闭合或断开，控制电动机启动或停止
工作。当电路过载时，由热继电器ＫＨ将过载信号送入ＰＬＣ，再通过内部程序控制接
触器ＫＭ得电或失电，对电动机实现过载保护。ＰＬＣ的主电路与继电控制主电路一样，
控制电路中，停止按钮ＳＢ１、启动按钮ＳＢ２、点动按钮ＳＢ３、热继电器 ＫＨ 触点作为

ＰＬＣ的信号输入部件分别接一个输入点，ＫＭ 线圈作为ＰＬＣ的输出执行部件接一个输
出点。根据所接的输入输出点及控制要求编写控制程序。

三、相关知识

１．ＰＬＣ结构及工作原理
（１）ＰＬＣ的定义。
可编程控制器简称 ＰＬＣ，它是一种稳定性、可靠性要求较高的工业计算机。

１９８７年国际电工委员会 （ＩＥＣ）对ＰＬＣ做出了以下定义：ＰＬＣ是一种专门在工业环境
下应用而设计的数字运算操作的电子装置，它采用编制程序的存储器，在其内部存储执
行逻辑运算、顺序运算、定时、计数和算数运算等操作的指令，并能通过数字或模拟式
的输入和输出控制各种类型的机械生产过程。ＰＬＣ及其有关指令的外围设备都应按照
易于与工业控制系统形成一个整体、易于扩展其功能的原则设计。

·２·
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（２）ＰＬＣ的特点。

①可靠性高。

ＰＬＣ是专为工业控制设计的，内部采用了屏蔽、滤波、光电隔离等抗干扰措施，
外部与大规模的继电控制系统相比，电气接线及开关触点减少，故障大为降低，平均故
障时间间隔可达２万～５万小时。ＰＬＣ带有故障自我检测功能，出现故障可及时发出报
警信号，整个控制系统具有很高的可靠性。

②功能强大，适应性强，应用灵活。

ＰＬＣ发展到今天，其生产厂家已经形成了大、中、小规模及系列化产品。有各种
扩展模块，可用于各种规模的工业控制场合。具有逻辑运算和数据运算功能。

③程序设计、改造容易。

ＰＬＣ作为工业用控制计算机，是面向工矿企业的工控设备。它接口容易，梯形图
编程语言与继电－接触器控制电路相似，容易被工程技术人员接受和掌握，编程软件易
于掌握。ＰＬＣ减少了控制设备的外围接线，使控制系统设计施工周期减少，维护方便，
改造时外部接线不需做太大的改变，只需要对程序稍加修改即可。

（３）三菱ＦＸ２Ｎ型ＰＬＣ控制面板的组成 （见图２－１）。
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图１－２　三菱ＦＸ２Ｎ型ＰＬＣ控制面板结构图

①输入端。

ＰＬＣ输入接线端子分为电源输入端、输入公共端 （ＣＯＭ 端）、输入接线端子

３部分。
电源输入端：接线端子Ｌ接电源的相线，Ｎ接电源的中线，ＰＥ接地，为ＰＬＣ提供

·３·
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工作电压。
输入公共端 （ＣＯＭ端）和输入接线端子：在ＰＬＣ控制系统中，各种按钮、行程开

关和传感器等主令电器直接接到ＰＬＣ输入端子和公共端子ＣＯＭ之间。每个ＰＬＣ输入
接线端子的内部都对应一个电子电路，即输入接口电路，也即每一个输入接线端子内部
对应一个输入继电器。

三菱ＦＸ２Ｎ的输入接线端子用文字符号Ｘ表示，采用八进制编号方法。基本单元
输入继电器的编号是固定的，扩展单元和扩展模块从基本单元最靠近处开始，按顺序进
行编号。如基本单元ＦＸ２Ｎ－４８Ｍ 输入继电器的编号为Ｘ０－Ｘ７、Ｘ１０－Ｘ１７、Ｘ２０－
Ｘ２７，如果有扩展单元和扩展模块输入继电器，其编号从Ｘ３０开始。输入继电器只能由
外部信号驱动，不能由内部指令驱动。

②输出接线端。

ＰＬＣ输出接线端子可分为２４Ｖ直流电源输出端、公共端和输出接线端子。

２４Ｖ直流电源输出端：用于传感器或其他小容量负载的供给电源。
公共端和输出接线端子：在ＰＬＣ控制系统中，各种接触器、继电器的线圈，各种

指示灯、电磁阀等电器通过自带的交流电源接到ＰＬＣ输出端子和公共端子上。每个

ＰＬＣ输出接线端子的内部都对应一个电子电路，即输出接口电路，也即每一个输出接
线端子内部对应一个输出继电器。

三菱ＦＸ２Ｎ的输出接线端子用文字符号Ｙ表示，也采用八进制编号方法。与输入
继电器一样，基本单元输入继电器的编号是固定的，扩展单元和扩展模块从基本单元最
靠近处开始，按顺序进行编号。

注：当ＰＬＣ所带负载的电源种类及电压等级相同时，可共用一个输出公共端，否
则不能共用同一个公共端。

③操作面板。
操作面板包括ＰＬＣ工作方式选择开关、可调电位器、通信接口、选件连接用插口

等。

④状态指示栏。
状态指示栏分为输入状态指示、输出状态指示、运行状态指示。
（４）ＰＬＣ内部结构。

①ＣＰＵ（中央处理单元）：ＣＰＵ类似于人体大脑，是ＰＬＣ的控制中枢。由控制电
路、运算器、寄存器组成，它们能接收并存储用户程序和数据，具有自检功能。

②存储器：主要由ＲＯＭ、ＲＡＭ、ＥＥＰＲＯＭ 三部分组成，用于存放系统程序、用
户程序及工作数据。

③输入输出接口电路：ＰＬＣ与被控对象间传递输入和输出信号的接口部件。输出
电路有三种：继电器输出、晶体管输出、晶闸管输出。

④电源：通过ＰＬＣ内部配有的一个专有开关稳压电源，可将外部电压转化为ＰＬＣ
内部所需工作电压，并为外部输入元件提供２４Ｖ直流电源。

（５）工作原理。

ＰＬＣ的工作原理与继电器接触器控制十分相似。ＰＬＣ输入、输出端口类似于继电

·４·
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器接触器控制电路中的控制按钮和执行继电器，只是其对应的逻辑控制关系是由程序实
现的。

ＰＬＣ中有大量的各种继电器，如输入／输出继电器、辅助继电器、定时器、计数器
等，这些继电器不是真正的继电器，而是由计算机的存储器来模拟的，所以称之为软继
电器或软元件，ＰＬＣ的等效电路如图１－３所示。

!"#$% !&#$%
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X2

[Y0]
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KM1
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COM

$’

Y0

Y1
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图１－３　ＰＬＣ的等效电路图

ＰＬＣ等效电路分为三个部分，分别为输入电路、输出电路和内部逻辑电路。输入
电路和输出电路是我们要实际连接的。内部逻辑电路是通过编写程序来完成的。

若ＳＢ１闭合，则输入电路中的输入继电器Ｘ０得电，得电的Ｘ０可通过内部逻辑电
路来控制输出继电器 Ｙ０工作，Ｙ０工作则输出端口 Ｙ０接点闭合，从而使执行线圈

ＫＭ１得电。这一工作过程类似于图１－４所示的继电器接触器控制电路，即用输入信号
控制输入继电器，再由输入继电器来控制输出继电器，最后由输出继电器去控制相应的
外部执行电器工作。

图１－４　ＰＬＣ等效电路对应的继电器接触器控制电路

ＰＬＣ控制与继电器接触器控制的不同在于：用输入继电器控制输出继电器的控制
不是通过实际硬件电路完成的，而是通过ＰＬＣ软件程序实现的。ＰＬＣ可对内部工作状
态和参数进行监控和修改，当电路控制功能发生改变时不需重新接线，只需改变控制程

·５·
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序即可。ＰＬＣ的软元件的接点数没有限制，可多次多处重复使用。

ＰＬＣ工作过程是一个不断循环扫描的过程，每一个扫描周期分三个阶段，如图

１－５所示。
输入采样。ＰＬＣ先扫描所有输入端子，将各输入端子的状态存入相应的输入映像

寄存器中。此时输入映像寄存器被刷新。输入采样结束后，转入用户程序执行和输出刷
新阶段。在这两个阶段中，即使输入状态和数据发生变化，Ｉ／Ｏ映象区中的相应单元的
状态和数据也不会改变。

程序处理。ＰＬＣ按先左后右、先上后下的顺序逐行读取各触点的状态，并进行逻
辑运算。当有输入、输出状态时，ＰＬＣ先从输入映像寄存器和元件映像寄存器中读取
数据，然后根据用户程序进行逻辑运算，再将逻辑运算结果存入元件映像寄存器中，直
到扫描到ＥＮＤ指令。

输出刷新。根据输出映像寄存器的当前值，对输出继电器的状态进行刷新，使输出
继电器驱动其他负载。

图１－５　ＰＬＣ工作过程示意图

２．三菱ＦＸ系列ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ编程软件的使用
（１）ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ的安装。
首先安装三菱自动化软件工作平台Ｅｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔ　ｏｆ　ＭＥＬＳＯＦＴ，将含有软件的光

盘插入光盘驱动器，打开ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ的ＥＮＶＭＥＬ文件夹，然后双击ｓｅｔｕｐ文件开
始安装。再安装三菱ＰＬＣ编程软件ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ，打开ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ文件夹，双击

ｓｅｔｕｐ文件，按照软件安装向导提示可完成安装工作。
（２）计算机与ＰＬＣ通信的硬件连接。
计算机与ＰＬＣ通信设备是一根ＲＳ－２３２电缆，电缆的一端接在计算机ＲＳ２３２口上

（串口），另一端接在ＰＬＣ的ＲＳ－４２２通信口上。软件安装完成并连接好硬件设备后，
选择正确的计算机通信口 （ＣＯＭ１或ＣＯＭ２）即可实现通信。

（３）ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ的使用。

① ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ启动。
方法１：双击桌面ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ快捷图标。

·６·



!!"#$!%&’()*+%,-./012

方法２：单击 “开始”→ “所有程序”→ “ＭＥＬＳＯＦＴ 应用程序”→点击 ＧＸ
Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ图标。

② 建立新工程。

ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ启动后，就可以建立新工程了。建立新工程的操作方法如下。
方法１：单击初始界面菜单栏中 “工程 （Ｆ）”菜单，并在下拉菜单中选择 “创建

新工程 （Ｎ）”，弹出 “创建新工程”对话框，如图１－６所示。

方法２：单击 “标准工具栏”中的 “ ”图标按钮，弹出 “创建新工程”对话框，
如图１－６所示。

图１－６　 “创建新工程”对话框

根据实际的ＰＬＣ类型选择所需的型号，本书所用的ＰＬＣ为三菱ＦＸ２Ｎ 型，在
“ＰＬＣ系列”栏选择 “ＦＸ　ＣＰＵ”；“ＰＬＣ类型”栏选择 “ＦＸ２Ｎ （Ｃ）”； “程序类型”
选项组选择 “梯形图”单选按钮；如果想改变新工程名，则在 “工程名设定”文本框中
选中 “设置工程名”前的复选框，改变工程名和工程保存的默认路径。各项内容选择完
成后，单击 “确定”按钮，出现ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ程序编辑的主界面，到此就可以进行梯
形图编程，如图１－７所示。

·７·
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图１－７　编程软件主界面

③ 保存新工程、打开工程、删除工程。

保存、打开、删除工程的基本操作方法与文档编辑软件 Ｗｏｒｄ基本相同。当梯形图
程序编写完成后，对新工程进行保存，在菜单栏 “工程 （Ｆ）”菜单下有 “保存工程
（Ｓ）”和 “另存工程为 （Ａ）”两种保存方式。“保存工程 （Ｓ）”命令是在默认路径的
情况下进行保存，覆盖原有的程序，而 “另存工程为 （Ａ）”命令可以改变保存的路径
和工程名，进行重新保存。单击 “保存工程 （Ｓ）”或 “另存工程为 （Ａ）”命令，弹
出 “另存工程为”对话框，进行选择后，单击 “保存”按钮，完成工程的保存。当需要
打开原有的工程时，选择菜单栏 “工程 （Ｆ）”菜单下的 “打开工程 （Ｏ）”命令。弹出
“打开工程”对话框，选择需要打开的工程名，单击 “打开”按钮，完成工程的打开。

当需要删除工程时，选择菜单栏 “工程 （Ｆ）”菜单下 “删除工程 （Ｄ）”命令，弹出
“删除工程”对话框，选择需要删除的工程名，单击 “删除”按钮，完成工程的删除。

工程的保存、打开操作还可以使用工具栏中相对应的工具图标，进行快捷操作。
（４）用ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ编写梯形图程序的操作。

在画梯形图时，使用最多的是如图１－８所示的 “梯形图标记”工具栏。

图１－８　 “梯形图标记”工具栏

下面以图例说明用ＧＸ编程软件编制梯形图的方法和步骤。

①常开触点Ｘ０００的输入：用鼠标单击 “ ”图形符号或按Ｆ６快捷键，弹出图

１－９所示的 “梯形图输入”对话框。在 “触点选择”栏旁的下拉列表框中有可选择的
常开、常闭、线圈等符号，选择常开触点，并在光标闪烁空白处输入元件号，如图

１－１０所示。

·８·
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图１－９　 “梯形图输入”对话框

图１－１０　常开触点Ｘ０００输入示意图

完成后单击 “确定”按钮，ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ编程软件的主界面如图１－１１所示。

图１－１１　输入Ｘ０００后编程软件的主界面

②常闭触点Ｘ００１的输入：用鼠标单击 “ ”图形符号或按Ｓｈｉｆｔ＋Ｆ５组合键即弹出图

１－９所示的 “梯形图输入”对话框，其操作方法同常开触点的输入，如图１－１２所示。

图１－１２　常闭触点Ｘ００１输入示意图

·９·
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完成后单击 “确定”按钮，此时ＧＸ　Ｄｅｖｅｌｏｐｅｒ编程软件的主界面如图１－１３所示。

图１－１３　输入Ｘ００１后编程软件的主界面

③输出线圈Ｙ０００的输入：用鼠标单击 “ ”图形符号或按Ｆ７快捷键，操作方法同常
开触点的输入，如图１－１４所示。

图１－１４　输出线圈Ｙ０００输入示意图

④ 画横线、删除横线、画竖线、删除竖线的输入方法：当需要进行横向连接时，将鼠

标移到需要画横线的位置，然后单击图形符号 “ ”或按Ｆ９快捷键，出现图１－１５所示的
“横线输入”对话框，单击 “确定”按钮后，横线输入完毕。

图１－１５　 “横线输入”对话框

如果要删除所绘制的横线或删除原先已有的横线，只要用鼠标选中需要删除的线段，然

后单击图形符号 或按Ｃｔｒｌ＋Ｆ９组合键，出现图１－１６所示的 “横线删除”对话框，单击
“确定”按钮后，横线就被删除了。

图１－１６　 “横线删除”对话框

·０１·
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画竖线和删除竖线的方法与画横线和删除横线基本相同。画竖线时用鼠标单击图形符号

或按Ｓｈｉｆｔ＋Ｆ９组合键，出现 “竖线输入”对话框，单击 “确定”按钮后，竖线输入完
毕；删除竖线时，按Ｃｔｒｌ＋Ｆ１０组合键，出现 “竖线删除”对话框，单击 “确定”按钮后，
竖线就被删除。

⑤画线输入、画线删除的输入方法：当需要输入 （或删除）分支线时可应用画线输入

（或画线删除）命令，用鼠标单击 “ ”图形符号或按Ａｌｔ＋Ｆ１０组合键，此时 “梯形图标
记”工具栏符号处于选中的状态，在需要画分支线的位置按住鼠标 “左键”拖到合适的位

置，即可完成分支线的输入。删除画线的方法同输入画线的方法，此时鼠标应单击 “ ”
图形符号或按Ａｌｔ＋Ｆ９组合键。

⑥梯形图程序变换：当梯形图程序输入完毕时，程序呈现灰色状态，选择菜单栏下的

“变换 （Ｃ）”命令或按Ｆ４快捷键或按 “程序”工具栏的程序变换图 “ ”或者 “ ”，变
换后程序呈现白色状态。

⑦梯形图程序检查：梯形图程序变换后，可以进行程序检查。选择菜单栏 “工具

（Ｔ）”菜单下的 “程序检查 （Ｐ）”命令或按 “程序”工具栏的程序检查图标 “ ”，弹出
“程序检查 （ＭＡＩＮ）”对话框，单击 “执行”按钮对ＭＡＩＮ主程序进行检查，如果空白处显
示 “ＭＡＩＮ没有错误”，说明梯形图程序正确。

⑧梯形图程序保存：梯形图程序变换、检查完成后，可以保存该程序，选择 “工程

（Ｆ）／保存工程 （Ｓ）或另存工程为 （Ａ）”，或者单击工具栏图标 “ ”就可以保存程序。
选择 “工程 （Ｆ）／保存工程 （Ｓ）或另存工程为 （Ａ）”后，出现图１－１７所示的 “另存工程
为”对话框。

图１－１７　 “另存工程为”对话框

对话框中，在 “工程的驱动器”下拉列表中可以选择保存在哪个盘上，全部选择完成后
单击 “保存”按钮，完成工程的保存。

·１１·
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⑨程序下载：计算机连接好ＰＬＣ后，拨动ＰＬＣ面板上的转换开关，将ＰＬＣ的状态模式
改为 “ＳＴＯＰ”。选择 “在线”菜单栏下 “ＰＬＣ写入 （Ｗ）”命令，弹出图２－１６所示对话框。
选中对话框中 “程序”下的 “ＭＡＩＮ”前的复选框，然后单击 “执行”按钮。单击 “执行”
按钮，会出现 “ＰＬＣ写入”程序进度的显示框；程序写入完毕，单击 “确定”按钮，梯形图
程序就下载到了ＰＬＣ，如图１－１８所示。

图１－１８　 “ＰＬＣ写入”对话框

⑩运行监控：在程序调试、运行过程中，可以对运行过程、触点的动作情况进行监控。
选择菜单栏 “在线 （Ｏ）”→ “监视 （Ｍ）”→ “监视模式 （Ｍ）”命令或按Ｆ３快捷键，进
行实时监控。当进入监控方式时，触点、线圈如果是闭合的，就会出现蓝色的框表示状态，
其他都处于断开或不动作的状态，当在监控时，需要修改梯形图程序，则需要切换到 “监视
（写入模式）”。

３．触点连接和线圈的驱动
触点与左母线的连接、线圈的驱动梯形图与功能见表１－１。

表１－１　触点连接和线圈的驱动梯形图及功能表

助记符 逻辑功能 梯形图表示 操作元件 程序步

ＬＤ 取常开触点
常开触点与左母线相连

常开触点与左母线相连 １

ＬＤＩ 取常闭触点
常闭触点与左母线连接

Ｘ、Ｙ、Ｍ、Ｓ、Ｔ、Ｃ　 １

·２１·
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续表１－１

助记符 逻辑功能 梯形图表示 操作元件 程序步

ＯＵＴ 线圈输出
驱动线圈输出

Ｙ、Ｍ、Ｓ、Ｔ、Ｃ 不定

ＥＮＤ 程序结束 END 无 １

４．触点串、并联
触点串、并联梯形图符号和功能见表１－２。

表１－２　触点串、并联梯形图及功能表

助记符 逻辑功能 梯形图表示 操作元件 程序步

ＡＮＤ 与
常开触点与其他触点串联

Ｘ、Ｙ、Ｍ、Ｓ、Ｔ、Ｃ　 １

ＡＮＩ 与非
常闭触点与其他触点串联

Ｘ、Ｙ、Ｍ、Ｓ、Ｔ、Ｃ　 １

ＯＲ 或

常开触点与其他触点并联

Ｘ、Ｙ、Ｍ、Ｓ、Ｔ、Ｃ　 １

ＯＲＩ 或非

常闭触点与其他触点并联

Ｘ、Ｙ、Ｍ、Ｓ、Ｔ、Ｃ　 １

四、任务实施

１．确定ＰＬＣ输入／输出的点数
（１）确定ＰＬＣ输入点数。
根据任务的控制要求，需要给系统分配一个启动按钮、一个停止按钮和一个过载保护，

所以输入ＰＬＣ的控制信号为三个，即给ＰＬＣ分配三个输入端子。
（２）确定ＰＬＣ输出点数。
根据系统功能要求，控制电动机的运转和停止只需要控制交流接触器 （实验台用一只指

示灯代替交流接触器）的断开和吸合，因此输出控制分配一个ＰＬＣ输出端子即可。

２．列出输入／输出地址分配表
根据输入／输出确定的点数，具体分配输入／输出地址，见表１－３。

·３１·
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