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内容概要

《三菱电机小型可编程序控制器应用指南》以三菱电机自动化最新一代小型可编程序控制器FX3U/3G
系列产品为核心，同时兼顾FX2N、FXIN、FX1S等系列产品，较为系统和完整地介绍了三菱电机小
型PLC的发展、系统的硬件构成、编程基础、常用指令、编程软件，常用特殊功能模块的使用及网络
通信与维护、故障排除。各章节内容讲述详细，并提供编程例程及实际工程应用实例。《三菱电机小
型可编程序控制器应用指南》讲解由浅入深、循序渐进，各章节知识点相对完整独立，因此读者可以
按顺序阅读，也可以按照实际的需求，有针对性、选择性地学习某章节。
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章节摘录

版权页：   插图：   7.3.3 FX3U—20SSC—H光纤网络定位模块 FX3U—20SSC—H光纤网络定位模块，可
以通过SSCNETIII光纤网络控制两台专用的MR—J3—B系列伺服放大器，实现两轴独立运行、直线／圆
弧插补等复杂的定位动作。同1PG定位模块一样，FX3U—20SSC—H模块不能独立使用，必须连接
至FX系列PLC。由于该模块功能比较复杂，需要设定参数也远远多于1 PG定位模块，20SSC—H定位模
块可以使用三种定位方式：手动控制、位置控制、表格控制。 手动控制主要包括原点回归、JOG运行
和手动脉冲发生器控制。其中原点回归和JOG运行于1PG模块类似，通过标志位启动，根据事先设置
的数据运行定位。手动脉冲发生器控制，采用外部手动输入的脉冲信号控制伺服轴运动，多用于小型
机床等需要频繁、精确手动调整的场合。 定位控制，与1 PG模块的定位方式相同，通过缓存设置定位
数据，通过标志位选择定位指令并启动定位。 表格方式，类似于TBL指令的表格定位方式，启动定位
时需要给出执行的表格号。定位表中数据和参数可以使用专用的配置软件FX Configurator—FP进行设
定。 1.FX3U—20SSC—H功能 FX3U—20SSC—H定位模块除了支持前面章节中涉及的单速／双速定位
、原点回归、中断定位等定位功能外，还增加了双速中断定位、两轴直线插补、两轴圆弧插补等高级
定位功能。双速中断定位功能如图7-52所示。 如图7—52所示，双速中断定位实际上是在单速中断定位
的基础上，增加了一个中断输入（INT1）。伺服放大器首先按照操作运行速度1，当接收到中断输入1
（INT0）时，速度变更为操作运行速度2，当接收到中断输入2（INT1）后，和单速中断定位相同，移
动一定距离后减速停止。同单速中断定位相比，双速中断定位在速度控制上更加灵活，通过降低中断
输入2信号触发时的运行速度，也有助于提高最终的停止精度。 图7—53所示为两轴直线插补定位功能
。20SSC—H定位模块可以同时控制在同一个平面内互相垂直的两个轴，通过插补的方式，完成一条直
线或圆弧移动曲线。图7—53中左侧显示的就是一条通过直线插补功能得到的直线。使用直线插补功能
时，需要设定对应到X轴和Y轴上的目标地址及合成速度，模块会自动计算XY两轴的位移量和移动速
度，然后根据计算结果控制两轴的伺服同时运动，完成定位。 除了拟合直线外，FX3U—20SSC—H定
位模块也可以通过插补方式拟合出圆弧形移动曲线，如图7—54和7—55所示。由于在同一平面内，两
点间可以存在无数条圆弧曲线，因此在设定位置参数时，除了目标位置、合成速度外，还需多设定一
个参考点，以确保曲线的唯一性。根据参考点的不同，圆弧插补可分为指定圆心和执行半径两种。
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编辑推荐

《三菱电机小型可编程序控制器应用指南》可供自动化控制领域的工程技术人员以及现场电气维护人
员、大中专院校师生学习和工作参考。
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精彩短评

1、.当选型时参考时可以快速设计方案用
2、男朋友说这个不错
3、很实用，讲的很详细，
4、内容有创新的地方，但与以前有较多重复
5、如果你是使用三菱的自动化，建议使用的最好工具书。
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