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一．作用 
 SINUMERIK 810D/840D 的 PLC 基本程序中提供了 FB2 和 FB3 用于读/
写 NC 的系统变量（如坐标轴的位置、R 参数、零点偏移等，所有的系统变

量都列写在资料《List》--LIS1.pdf 中。注：新版本资料中，所有变量单独成

册《System Variable》--PGA1.pdf）。 
 
二．PLC 调用 FB2/FB3 的步骤： 

 1.借助 ToolBox 带的 NC Variable Selector 选择要读写的 NC 系统变量。 
    结果：得到生成数据（DB）块的源文件（包含系统变量信息）。 
 2.编译源文件得到可下载的数据块 
 3.编写 PLC 程序，调用 FB2/FB3 
 

三．下面以读取 Y 轴坐标值为例，说明调用 FB2 的过程 
1．启动 NC 变量选择器（NC Variable Selector）。NC Variable Selector

包含在 ToolBox 中，可单独安装。 

 
2．点击新建 



 
3．选择 ncv_NcData.mdb，并点击“打开” 

 
4．如果你不知道怎么在众多变量中，找到需要的那个，可以借助 Help 



 

 
然后根据分类，你可以比较容易地找到需要的变量。 
5．知道需要的那个变量后，可以使用查找功能 



 

 
因为坐标位置属于 SMA 组，所以在上面搜索窗口中，选择 SMA 



 
6．选中坐标值变量（actToolbasePos[]），双击。 

 
小窗口中的 Unit-No 对应的是通道号（见右边窗口内的解释）； 
小窗口中的 Line 对应的是轴号。 
那么现在有两种选择： 



a.现在根据实际情况，直接修改通道号和轴号 
b.在 Unit-No 和 Line 中填入 0，当调用 FB2 时，再给通道号和轴号。 
本例使用后一种方法。 
7．填入 0 后，点击 OK，记住 S7 Alias name，即

C0_SMA_actToolBasePos0_2，大小写不能错！ 

 
8．选择数据块块号，点击菜单 Code 中的 Selection 项 



 
9．输入最后要生成的数据块块号，本例输入 120，即最后会生成 DB120 

 
10． 保存变量文件（可以存放在任意目录下），本例文件名为 test.var 



 
11． 点击菜单 Code 中的 Generate，生成数据块的源文件。 

 
12． 选择存储数据块源文件目录和文件名，本例文件名为 test.awl，关

闭 NC Variable Selector 



 
13． 进入 STEP7，打开项目，选中 S7 程序中的源文件，点击 Insert 菜

单中的 External Source…项 

 
14． 选中刚才生成的数据块的源文件，本例为 test.awl 



 
15． 点击“打开” 

 
16． 选中 test 源文件，点击 Edit 菜单中的 Compile 进行编译。 



 
17． 编译后，会生成 DB120（在步骤 9 输入的） 
18． 在 S7 程序中的符号表中为 DB120 添加一个符号，本例选择 test2 
19． 编写 PLC 程序，如下 

       CALL  "GET" , DB122               DB122 是背景数据块 
        Req    :=I7.5   启动信号，有上升沿时读取坐标值 
        NumVar :=1   数量，最多一次可以读 8 个变量 
        Addr1  :="test2".C0_SMA_actToolBasePos0_2        变量名称，见步     
                                                骤 7 图，下面窗口 
        Unit1  :=B#16#1   通道号（选择变量时没用定义） 
        Column1:= 
        Line1  :=W#16#2   轴号（选择变量时没用定义） 
        Addr2  := 
        Unit2  := 
        Column2:= 
        Line2  := 
        Addr3  := 
        Unit3  := 
        Column3:= 
        Line3  := 
        Addr4  := 
        Unit4  := 
        Column4:= 
        Line4  := 
        Addr5  := 
        Unit5  := 
        Column5:= 
        Line5  := 



        Addr6  := 
        Unit6  := 
        Column6:= 
        Line6  := 
        Addr7  := 
        Unit7  := 
        Column7:= 
        Line7  := 
        Addr8  := 
        Unit8  := 
        Column8:= 
        Line8  := 
        Error  :=M150.0   错误信号 
        NDR    :=M150.1   完成信号 
        State  :=MW152   状态字，如果出错，存放错误代码 
        RD1    :=MD100   读出的坐标值存放在 MD100 
        RD2    := 
        RD3    := 
        RD4    := 
        RD5    := 
        RD6    := 
        RD7    := 
        RD8    := 

 
 
 

四．补充说明： 
1. 用 FB3 写变量的过程与 FB2 读一样，此处不再举例。 
2. 是不是一定要用 FB2/FB3？因为 NC/PLC 进行数据交换还有很多其他

方法，如 PLC 机床数据、公共交换区等。 
3. 有些功能可以考虑使用选件功能，比如当轴运动到某一个区域时，

PLC 需要做出响应，就可以用软件档块（Software Cam）选件功能，

而且设置方便。 
4. 有些功能可以通过 NC 程序完成，比如可以通过 FB3 修改机床数据，

但是不是用 NC 程序修改更方便呢？ 
      总的来说，FB2/FB3 是读写 NC 系统变量的一种方法，但并不一定总

是最好的方法。 


