
三菱电机自动化（上海）有限公司 营业技术GMITSUBISHI  CNC  PLC基本操作(M70/M700)_VerA0

PLC基本操作

PLC基本操作

-M70/M700

三菱电机自动化（上海）有限公司 营业技术GMITSUBISHI  CNC  PLC基本操作(M70/M700)_VerA0

PLC基本操作

目录

1. M7的PLC接口的系统构成

2. M7的PLC开发环境

3. GX Develoer创建新的M7PLC程序

4. M7的离线传输操作

5. M6到M7的PLC格式转换

6. M7的联机操作



三菱电机自动化（上海）有限公司 营业技术GMITSUBISHI  CNC  PLC基本操作(M70/M700)_VerA0

PLC基本操作

M7的PLC接口的系统构成

M7系列提供了更多的扩展I/O单元接口.

M7的PLC接口构成
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M7PLC的开发环境

M7的PLC主要有离线开发和联机操作两种方式.

M7的开发环境
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M7的离线开发

M7的离线开发是指通过PC机开发PLC程序,再传输到NC的开发
过程.

实现步骤:

• 使用GX Developer软件创建PLC程序

• PLC程序传输到NC
以太网方式

RS232C方式

IC卡方式

M7的离线开发
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GX Developer创建新的M7PLC程序

M7的离线开发
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GX Developer创建新的M7PLC程序

一.新建M7PLC项目

二.进行GX Developer的通信设定

三.装置点数的修改

四.允许将M7 LADDER写入NC ROM的设定

五.编写M7PLC信息文件

六.将编写好的M7PLC程序写入到NC缓存

七.将M7PLC程序写入到NC ROM

八.M7PLC信息文件的命名方式

九.M7PLC信息文件编写的注意事项

M7的离线开发
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新建M7PLC程序项目

M7的离线开发

选择功能表下[Project]-[New Project],显示[New Project]设置界面,设定PC机类
型点击OK确定打开新建程序编辑画面.

选择PLC序列及类型
CPU类型必须选择Q4A,
否则传输程序时会报
错.

选择PLC程序类型
为梯形图类型
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选择功能表下[Online]-[Transfer-setup],显示Connection Setup界面.

M7的离线开发

进行GX Developer的通信设定

界面的设置根据选择通信方式的不同而进行不同的设置.
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双击画面左侧树状显示的[Parameter]下的[PLC parameter],出
现[QnA Parameter]画面.

选择[Device]页,将[Inside relay][M]的[Dev.point]改为
10K,[Retentive timer][ST]的[Dev.point]改为64.

M7的离线开发

装置点数的修改
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双击画面左侧树状显示的[Parameter]下的[PLC parameter],出现
[QnA Parameter]画面.

选择[PLC system]页,选中[Remoter reset]栏内的[Allow],按下
[END]键.若不选择,写入操作将无法进行.

M7的离线开发

允许将M7 ladder写入NC ROM内的设定
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选择[Online]-[Remote operation]菜单,
[Operation]栏的下拉菜单内选择[STOP],按下[Execute]键后,PLC停止.
[Operation]栏的下拉菜单内选择[Pause],按下[Execute]键后,PLC写入
ROM中.

M7的离线开发

将新建M7PLC程序写入NC ROM
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PLC中除了基本的梯形图外,还包含了相关的报警信息﹑操作员信息﹑
PLC开关信息以及注释信息等.这些信息也可通过GX Developer直接在线
编写.

各种信息的编写有其固定的格式,即使信息字符串为空白时,也要记叙[,]
和[CR].

M7的离线开发

编写PLC的信息数据(必须在WRITE MODE下)
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依次打开GX Developer的[Project][Edit Data][New]菜单
设定[Data name]和[Title],点击[OK]确认.

M7的离线开发

PLC信息文
件的数据名

PLC信息文
件的标题

PLC数据类型

新建PLC的信息文件
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再依次打开[View][Statement],即可进行编辑操作.双击
需要编辑的行间,在弹出的对话框中编辑,点击[OK]确定.

编辑完成后使用PLC写入操作方法,传输到NC内.

M7的离线开发

新建PLC的信息文件
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选择[Online]的[Write to PLC]菜单,显示[Write to PLC]界面.
选择[File selection]页面,将树状显示的编辑好的各个PLC程序文件分别
选中,按下[Execute]键,将PLC写入NC.

M7的离线开发

PLC程序信

息文件

PLC程序
LADDER文件

PLC程序

注释文件

PLC程序

参数文件

将新建M7PLC程序传入NC
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M7的离线开发

PLC信息文件的命名根据语言指定方式的不同而不同.

PLC的信息文件的命名方式

三菱电机自动化（上海）有限公司 营业技术GMITSUBISHI  CNC  PLC基本操作(M70/M700)_VerA0

PLC基本操作

PLC信息数据有其最大值,超过最大信息数量,写入时发生错误.

超过最大信息长度,写入时超过部分不显示,可采用以下方法编写.

M7的离线开发

PLC的信息文件编写的注意事项
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M7PLC程序的传输操作

M7的离线开发
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M7PLC程序的传输操作

一.以太网方式传输M7PLC时的通信设定

二.以太网方式离线操作M7PLC

1.以太网方式读写M7PLC

2.以太网方式在线监控M7PLC

3.以太网方式在线修改M7PLC

三.RS232C方式离线操作M7PLC

1.将M7PLC项目保存到IC卡内

2.将IC卡内的M7PLC程序传入NC

3.将M7PLC文件保存到NC ROM

M7的离线开发
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选择功能表下[Online]-[Transfer-setup],显示Connection Setup界面.

M7的离线开发

以太网方式传输时M7PLC的通信设定
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在[Connection Setup]界面双击[PC-sideI/F]栏内的
[Ethernet Module],出现[PC side I/f detailed 
setting of ethernet module]设定画面,输入NC的IP
地址.

M7的离线开发

选择AJ71Q5E71PLC单
元型号
(使用UDP协议通信)

设置通讯NC的IP地址

以太网方式传输时M7PLC的通信设定
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以太网方式操作PLC
M7的离线开发

1.读取写入PLC
选择[Online]的[Read from PLC]读取NC侧的PLC文件.
选择[Online]的[Write to PLC] 将PLC文件写入NC侧. 

通过以太网进行PLC操作的优点是响应速度更快,传输更稳定.

从NC读取PLC界面 写入PLC到NC界面
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2.在线监控PLC
选择[Online]的[Monitor]的扩展菜单[Monitor mode],可以在线

监控PLC,实时的观测到PLC信号状态的变化.

M7的离线开发
以太网方式操作PLC
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3.在线直接修改PLC
选择[Online]的[Monitor]的扩展菜单[Monitorｗrite mode],可

以在线修改PLC,实时的进行PLC的各种文件的修改.修改完成后需要
[Convert].再通过[Remote operation]操作方式写入NC的ROM.

M7的离线开发
以太网方式操作PLC

正在修
改区域
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RS232C方式离线操作PLC

RS232C方式的离线操作与M6机型一样.

M7的离线开发



三菱电机自动化（上海）有限公司 营业技术GMITSUBISHI  CNC  PLC基本操作(M70/M700)_VerA0

PLC基本操作

IC卡方式离线操作PLC

1.将M7PLC项目保存到IC卡内

通过GX Developer的[Project]菜单下的[Save as]将PLC程序保存到
IC卡中.

将IC卡插入NC,通过PLC联机操作将IC卡内的程序保存到NC的缓存中,

最后写入NC的FROM里.

M7的离线开发
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M7的离线开发
IC卡方式离线操作PLC

2.将IC卡内的M7PLC程序传入NC

按下NC[F0]界面进入联机操作界面,再依次按下[EXT.FILE 
OPERATION][EXT.→NC],会自动弹出IC卡的PLC程序一览界面.[Select]选
中所需文件,[READ]读取PLC程序.
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IC卡方式离线操作PLC

3.将M7PLC文件保存到NC ROM.
读取文件时NC会自动提示是否需要停止PLC,按提示操作.读取结束后需要
将PLC程序写入NC的ROM中.在[F0]界面依次按下[NC FILE][ROM WRITE]键,

进入ROM写入界面,按[YES]键执行.

M7的离线开发
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M6到M7的PLC格式转换

M6到M7的PLC格式转换
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M6到M7的PLC格式转换

一. PLC4B格式的梯形图的转换流程

二. 获取M6的LKX形式梯形图

三. 以M5PLCWIN软件分解LK4文件

四. 以M5PLCWIN软件分解LK4文件，得到LAD和MSG文件

五. 以M5PLCWIN软件转换LAD文件成列表形式

六. 以CNVM6软件转换LAD列表文件成M7格式梯形图

七. 以CNVM6软件转换MSG文件成M7格式信息文件

八. 以CNVM6软件转换MSG文件成M7格式注释文件

九. GX Developer中进行PLC参数设定，再导入上面三个文件

十. 在GX Developer中进行手工修改

十一.M6（PLC4B格式）转换成M7后需注意的元件表

M6到M7的PLC格式转换
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由于M6等机型与M7的PLC接口信号有所不同,要使用
M6等机型的PLC,则必须要进行PLC的转化.

目前M6机型的PLC主要有PLC4B和GX两种格式.要进行

格式的转化,需要使用到的软件有
M5PLCWIN
CNVM6
GX Converter
GX Developer

M6到M7的PLC格式的转换
M6到M7的PLC格式转换
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PLC4B格式的梯形图的转换流程

获取M6的
LKX形式梯形

图

以 M5PLCWIN
软 件 转 换 成
LK4形式

以M5PLCWIN
软件分解LK4
文 件 ， 得 到
LAD和MSG文

件

以M5PLCWIN软
件转换LAD文件

成列表形式

以CNVM6软件转
换LAD列表文件成
M7格式梯形图

以 CNVM6 软件转
换MSG文件成M7
格式信息文件

以CNVM6软件转换
MSG 文件成 M7 格

式注释文件

先进行PLC参数设定，

导入上面三个文件。

在GX Developer中对某

些设备进行手工转换。

将PLC传输到M7中，
并写入ROM区。

M6到M7的PLC格式转换
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1.使用M5PLCWIN程序直接获取.

获取M6的LKX形式梯形图

M6到M7的PLC格式转换
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2.使用IC卡或RS232C获取的维修文件

对于此类文件，可在M5PLCWIN中转换成LKX格式的文件.

获取M6的LKX形式梯形图

M6到M7的PLC格式转换
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以M5PLCWIN软件分解LK4文件

M6到M7的PLC格式转换
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以M5PLCWIN软件分解LK4文件，得到LAD和MSG文件

M6到M7的PLC格式转换
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以M5PLCWIN软件转换LAD文件成列表形式

M6到M7的PLC格式转换
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以CNVM6软件转换LAD列表文件成M7格式梯形图

M6到M7的PLC格式转换
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以CNVM6软件转换MSG文件成M7格式信息文件

M6到M7的PLC格式转换
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以CNVM6软件转换MSG文件成M7格式注释文件

M6到M7的PLC格式转换
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GX Developer中进行PLC参数设定，再导入上面三个文件.
1. GX Developer中的初始化
1.1 新建工程项目

M6到M7的PLC格式转换
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1.2 PLC参数设定
具体操作方法参照前面所提到的PLC参数设置方法.

M6到M7的PLC格式转换
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1.3 在GX Developer中导入梯形图文件(一) 

M6到M7的PLC格式转换
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1.3 在GX Developer中导入梯形图文件(二) 

M6到M7的PLC格式转换
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1.3 在GX Developer中导入梯形图文件(三) 

M6到M7的PLC格式转换
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1.4 在GX Developer中导入梯形图信息文件(一) 

M6到M7的PLC格式转换
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PLC基本操作

1.4 在GX Developer中导入梯形图信息文件(二) 

M6到M7的PLC格式转换
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1.5 在GX Developer中导入梯形图注释文件(一) 

M6到M7的PLC格式转换
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PLC基本操作

1.5 在GX Developer中导入梯形图注释文件(二) 

M6到M7的PLC格式转换
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在GX Developer中进行手工修改

1.1 DDB转换为PLC WINDOW

由于M700是采用[PLC WINDOW]来由PLC直接存取控制器的资料
的,DDB机能无法使用,因此需要手动将DDB转换到PLC WINDOW.

需要注意的是PLC WINDOW只能使用R寄存器,能使用的区域为

R8300～R9700与R9800～R9899.

DDB与PLC WINDOW的大小区分号码不同。

M6到M7的PLC格式转换
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1.2 DDB转换为PLC WINDOW的方法(一)
1.追加写入资料指令

2.查出想存取资料的大小区分号码
3.指定读取时R425由“1”增加,指定写入时R427由“1”增加

M6到M7的PLC格式转换
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1.3 DDB转换为PLC WINDOW举例说明(一)

例：呼叫出1～3轴当前的机械坐标位置

M6到M7的PLC格式转换
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1.3 DDB转换为PLC WINDOW举例说明(二)

地址文字说明

M6到M7的PLC格式转换
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1.4 删除刀具寿命管理TSRH指令

M700的M系刀具寿命管理资料是由NC内部自动读取，读出资料的存放位
置固定在R11800～R11823.

要将[Rm+2/3]的刀具号码写入到R12200(主轴刀具号码)或R12202(待机
刀具号码),修改[Rm+2/3]为[R11802/3].

M6到M7的PLC格式转换
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1.5 ATC、ROT指令的修改(一)

由于没有对应10进位数或16进位数的转换，所以需要手动转换.

对照指令一览表检查是否需要修改,若需要则按照修正内容修改.

修改内容表:

M6到M7的PLC格式转换
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1.5 ATC、ROT指令的修改(二)

指令一览表:

M6到M7的PLC格式转换
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M6（PLC4B格式）转换成M7后需注意的元件表(一)

用法不同，注意。R157和R357分别对应第1、2
系统的近点挡块忽略，R272对应第1～16轴或第
1、2系统的第1～8轴，R273对应第17～32轴或
第3、4系统的第1～8轴。

R272,R273R157,R357

用法不同，注意。R156和R356分别对应第1、2
系统的OT忽略，R248对应第1～16轴或第1、2系
统的第1～8轴，R249对应第17～32轴或第3、4
系统的第1～8轴。

R248,R249R156,R356

必须使用X670~X67F，不能使用R寄存器N/AR83

必须使用X660~X66F，不能使用R寄存器N/AR82

必须使用X650~X65F，不能使用R寄存器N/AR81

必须使用X640~X64F，不能使用R寄存器N/AR80

补充M7M6 (PLC4B)

M6到M7的PLC格式转换
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M6（PLC4B格式）转换成M7后需注意的元件表(二)

100ms固定定时器，对应参数＃16600～
＃16703

T600~T703Q40~Q135

10ms固定定时器，对应参数＃16500～
＃16599

T500~T599Q0~Q39

100ms可变定时器，对应参数＃16400～
＃16499

T400~T499T16~T95

10ms可变定时器，对应参数＃16000～
＃16399

T0~T399T0~T15

面板I/O节点Y起始地址。Y200~Y100~

面板I/O节点X起始地址。X200~X100~

备份用户区R8300~R9799R1900~R2799

非备份用户区R9800~R9899R500~R549

M6到M7的PLC格式转换
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M6（PLC4B格式）转换成M7后需注意的元件表(三)

键盘上的复位信号X2F0X108

PLC位选择地址，对应参数＃6401
～＃6596

R7800~R7897R2900~R2947

PLC常数，对应参数＃18001～＃
18150

R7500~R7799R2800~R2895

固定计数器，对应参数＃17320～
＃17455

C120~C255B0~B103

可变计数器，对应参数＃17200～
＃17319

C0~C119C0~C23

固定累积定时器，对应参数＃
17032～＃17063

ST32~ST63Q136~Q151

可变累积定时器，对应参数＃
17000～＃16031

ST0～ST31T96~T103

M6到M7的PLC格式转换
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PLC格式的转换

GX格式的梯形图的转换流程.

获取M6
的GX格

式梯形图

在GX Developer
软件中生成M6
的LAD文件

在GX Developer
软件中生成M6
的信息文件

在GX Developer
软件中生成M6
的注释文件

先进行PLC参数设

定，导入上面三个
文件。

在GX Developer中
对某些设备进行手
工转换。

将PLC传输到M7中，
并写入ROM区。

以CNVM6软件转
换M6的LAD文件
成M7格式梯形图

以CNVM6软件
转换M6信息文
件成M7格式信

息文件

以CNVM6软件转
换M6注释文件成
M7格式注释文件

M6到M7的PLC格式转换
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GX格式的转换

GX格式的转换只要直接利用GX Developer软件将M6的
程序分解成LAD,注释,信息文件,接下来与PLC4B格式的转换
步骤一样, 通过CNVW6转换,GX Developer合并即可.

GX Developer软件分割程序的步骤是

1.打开现有M6的GX格式的程序

2.依次选择[Project] [Export file][Export to Test,Csv

format file]

3.依次在弹出的对话框中操作

4.其他步骤与PLC4B一样即可

M6到M7的PLC格式转换
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GX格式的转换

点击[Finish]依次将程序分解成LAD,信息,注释

M6到M7的PLC格式转换

分解LAD文件 分解信息文件 分解注释文件
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M7的联机操作

M7的联机操作
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M7的联机操作

一.I/F诊断画面

二.M7PLC联机操作界面

三.M7PLC联机操作的文件选择界面

四.M7PLC程序写入ROM

五.NC内外部PLC文件的转换

六.M7PLC联机操作的PLC起动/停止界面

七.M7PLC联机监控

八.M7PLC联机编辑

九.M7PLC的密码输入界面

M7的联机操作
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I/F诊断画面
PLC（可程式编辑控制器）的各种输入/输出信号可以在此一画面中被显示和设
定。
这些信号可以被用来做PLC开发时的机械顺序之确认的动作，也可以用来做NC
与PLC之间的输入/输出。

M7的联机操作
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I/F诊断画面
该画面除了可以监视I/0点信号的变化,也可以进行信号的强制输出.
按输入格式输入需要强制的单元,按[INPUT]执行.
强制输出有模式输出与单拍输出,模式输出后因其状态一直保持,故复位时需输

入单元的相反状态,在按[模式清除]键.

M7的PLC联机操作

输入格式
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用以显示执行单击输出的资料内容和装置名称。

当执行PLC界面信号的单击型式输出之相关详细指定，都在

此一区域内进行设定。

⑶单击输出

用以显示执行模组输出的资料内容和装置名称。

当执行PLC界面信号的模组型式输出之相关详细指定，都在

此一区域内进行设定。

⑵模组输出

从资料设定区域设定号码。然后，依照所设定号码开始，依
照号码的顺序来进行显示。

在画面上的左边和右边区域，可以个别独立来进行不同的装
置显示，利用方向键 和 来进行有效的区域之切换

和执行资料设定。

每一个X，Y，M，F，L，SM，TI，TO，TS，TA，STI，
STO，STS，STA，CI，CO，CS，CA，D，R，SB，B，V，
SW，SD和W的资料都是可以被显示的目标资料。

⑴装置号码和输入/输出信

号的数值

（二进制/16进制显示）

详细内容说明显示项目

M7的联机操作

I/F诊断画面
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联机功能的启动

联机操作分为简易操作和标准操作两种.

简易操作模式:设想维护时的程序化操作,以监控为主,添加相关功能的操
作模式

标准操作模式:联机操作的全部功能都允许操作的模式

标准操作模式和简易操作模式可以通过设定参数切换启动联机操作
时的操作模式.也可在联机操作启动后相互切换.

M7的PLC联机操作
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M7PLC的联机操作界面

选择NC的 F0 键即可启动联机操作功能.

特别注意,结束联机开发时,未保存的数据将会丢失.

NC文件

外部文件

梯形图监视

梯形图编辑

装置

参数设置

PLC诊断

环境设置

帮助

M7的PLC联机操作
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M7PLC的联机[NC FILE]界面
M7的PLC联机操作

在NC的[F0]界面按下[NC FILE]键,可以进行以下操作.

程序清单

打开PLC
程序

将PLC程序
写入ROM

删除PLC
程序

格式化
PLC数据

运行/停止
PLC程序
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进入[NC FILE]界面按下[OPEN]键即可进入NC文件操作界面,通过该界面可以进行
NC程序一览表显示,可以选择打开各个类型的PLC文件.
将亮条移动到文件名,按下[SELECT]键,即可选中文件,再按下[OPEN]键即可打开
该文件.(可以进行多项选择)

选择M7PLC文件

程序清单

选择所有程序

选择程序及参数
选择程序信息

M7的PLC联机操作
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M7PLC程序写入ROM
M7的PLC联机操作

进入[NC FILE]界面按下[ROM WRIE]键即可进行PLC程序写入ROM的操作, 按照NC
提示信息进行操作,即可完成.
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M7的PLC联机操作

M7PLC程序的运行与停止

进入[NC FILE]界面按下[PLC RUN/STOP]键即可进行PLC程序的运行与停止,该界
面会显示PLC的当前状态,以及询问是否要进行当前操作.

PLC的当前状态
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按下[EXT.FILE OPERATION]键,可以进入[外部文件操作]界面,进行NC内部与外部
PLC文件的交换与处理.

NC内外部M7PLC文件的转换

外部到NC

NC到外部

比较外部文件

删除外部文件

运行/停止PLC

M7的PLC联机操作
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按下[NC→EXT]键,可以进行写入程序文件操作.按下[WRITE]键即可进行
将PLC从NC写入外部设备的操作.
按下[EXT→NC]键,可以进行读入程序文件操作.按下[READ]键即可进行
将PLC从外部设备写入NC的操作..

NC内外部M7PLC文件相互转换的操作

M7的PLC联机操作

NC内部到外部 NC外部到内部
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在NC[F0]界面下按下[LADDER MONITOR]键,可以进行梯形图的在线监控.

M7PLC的联机监控

M7的PLC联机操作

开始/停止监控
切换程序文件

查找

查找程序步数

显示/隐藏注释

设备监控
设备测试

梯形图监控
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M7PLC设备的联机查找

M7的PLC联机操作

在[LADDER MONITOR]界面下按下[FIND]键,可以进行设备的在线查找.
按下[LADDER SYMBOL]键,可以切换各种符号.按下[DEVICE/INST]键,可以设置设
备名.按下左起第三个至第七个键即可进行不同起止位置的搜索.

梯形图
符号

查找线圈

查找触点

梯形图
符号
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在NC[F0]界面按下[LADDER EDIT]键,可以进入梯形图在线编辑界面.
按下[COPY/INSERT]键可以在所需编写的PLC程序段插入或者复制整行.

M7PLC的联机编辑操作

梯形图元
器件符号

复制/插入行梯形图元器
件符号

搜索

M7的PLC联机操作
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在[LADDER EDIT]界面按下[LADDER SYMBOL]键,可以进行梯形图在线编辑的具体
操作.可以选择各种梯形图的元器件符号,同时按下扩展键可以进行指定范围,复
制,粘贴,插入,删除等快捷操作.

M7PLC的联机编辑操作

M7的PLC联机操作

指定程序起
止范围,对
回路全选

复制 粘贴 插入行 删除行
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选择需要编辑的程序段,输入设备名,元器件符号,按[INPUT]键输入.此时正在编
辑的行处于暗色状态.

M7PLC的联机编辑操作

M7的PLC联机操作

正在编
辑区域
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编辑完成后按[CONVERT LADDER],系统会自动提醒是否要停止PLC,转换完毕后会
自动提醒是否要运行PLC.完成上述操作后,梯形图编辑完毕.

M7PLC的联机编辑操作

M7的PLC联机操作

正在编
辑区域
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编辑结束后系统会提示“需要写入ROM”.
写入ROM的操作是退出编辑菜单,打开[NC FILE]界面,按下[ROM WRITE]键,即可进
行写入ROM操作.

M7PLC的联机编辑操作

M7的PLC联机操作
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M7PLC的密码输入

密码的输入界面
很多PLC开发功能需要输入密码后才能进行操作(灰色的操作键需要输入

密码后才有效).按下NC上的[维护]界面,再按下[密码输入]键,输入默认
密码“MPARA”,按[INPUT] 输入.

该界面也可以进行PLC的运行停止操作.

M7的PLC联机操作
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谢谢大家！
如果各位有技术上的问题，需要技术上的支持，

请联系上海三菱CNC技术部

如果各位想要对三菱CNC有详细的了解，
请联系上海三菱CNC技术部培训处


