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内容概要

《FANUC数控系统PMC编程技术》全面深入地介绍了FANUC数控系统内置可编程机床控制器的硬件
结构与设备、硬件连接与地址分配、程序结构和编程指令，以及编程软件FAPTLADDER—Ⅲ的使用方
法。结合工程应用实例，全面介绍了数控系统运行准备、手动操作、自动运行、倍率、M／S／T／B
功能等基本应用PMC程序设计，以及PMC轴控制、I／OLINK轴控制、PMC窗口等部分高级应用PMC
程序设计。书中提供的例题和应用实例，有详细的程序清单及注释，使读者能更好地理解PMC编程方
法和技巧。
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章节摘录

版权页：   插图：   （1）利用功能代码的指令方法 在外围设备控制中，主机设置功能代码、指令数据1
、指令数据2之后，接通／切断接口区的自动运转启动信号ST，启动指令命令。有时也根据指令命令
使用进给轴方向选择信号+X／—X作为启动信号。 伺服放大器根据执行命令的进度情况返回动作结束
信号OPC1、OPC2、OPC3、OPC4，主机进行与此相对应的处理。 现以绝对位置定位为例进行说明，
其控制过程如下。 ①PMC设置功能代码（Yy2.4～Yy2.7）、指令数据1 （Yy2.0～Yy2.3）和指令数据2
（Yy3～Yy6）后，自动运转启动信号ST（Yy+0.7）先置1再置0，启动功能代码代表的命令。绝对位置
定位，功能代码指定5；指令数据l指定速度代码，如为1～7，速度对应参数PRM44～50设定的进给速
度，如为15对应快速移动；指令数据2指定定位绝对位置坐标。
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编辑推荐

《FANUC数控系统PMC编程技术》主要供数控机床电气设计、安装调试、维修保养的工程技术人员
和院校相关专业学生学习和参考。
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精彩短评

1、内容系统性比较强,专业,专讲PMC编程的.
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