
模块六 PMC故障诊断与维修



教学目标

1.熟悉PMC的基本概念

2.了解PMC的规格及型号种类

3.熟悉PMC的程序结构



一、PMC的概念

所谓PMC（Programmable Machine Controller），就
是利用内置在CNC 的PC（Programmable Controller）
执行机床的顺序控制（主轴旋转、换刀、机床操作面
板的控制等）的可编程机床控制器。

PMC:

顺序控制: 就是按照事先确定的顺序或逻辑，对控制的每
一个阶段依次进行的控制。

顺序程序: 用来对机床进行顺序控制的程序叫做顺
序程序，通常广泛应用于基于梯图语言
（Ladder language）的顺序程序。



顺序程序和继电器电路的区别：

一、PMC的概念

继电器回路（A）和（B）的
动作相同。接通A（按钮开关）
后线圈B和C中有电流通过，C接
通后B断开。

PMC程序 A中，和继电器回
路一样，A通后B、C接通，经过
一个扫描周期后B关断。但在B中，
A（按钮开关）接通后C接通，但
B并不接通。



二、PMC 的规格



二、PMC 的规格



三、PMC 的信号种类



三、PMC 的信号种类



四、PMC的程序结构
对于FANUC的PMC来说，其程序结构如下：

第一级程序—第二级程序—子程序—结束

第一级顺序程
序必须简短，一般
只对急停、超程等
信号进行处理



四、PMC的程序结构
在PMC执行扫描过程中第一级程序每8ms 执行一次，而第二级程序在向

CNC的调试RAM中传送时，第二级程序根据程序的长短被自动分割成n等分，每
8ms中扫描完第一级程序后，再依次扫描第二级程序，所以整个PMC的执行周期
是n*8ms。因此如果第一级程序过长导致每8ms扫描的第二级程序过少的话，则
相对于第二级PMC所分隔的数量n就多，整个扫描周期相应延长。

而子程序是位于第二级程序之后，其是否执行扫描受一二级程序的控制，所
以对一些控制较复杂的PMC程序，建议用子程序来编写，以减少PMC的扫描周期。



四、PMC的程序结构
PMC扫描执行过程

在PMC执行扫描

过程中第一级程序每
8ms 执行一次，而第
二级程序在向CNC的
调试RAM中传送时，

第二级程序根据程序
的长短被自动分割成
n等分，每8ms中扫描

完第一级程序后，再
依次扫描第二级程序，
所以整个PMC的执行
周期是n*8ms。



五、PMC 操作界面

1.PMC画面树构成（一）



五、PMC 操作界面

1.PMC画面树构成（二）



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

第一层画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

PMCLAD画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

梯形图画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

PMCDGN画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

STATUS画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

ALARM画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

TRACE画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

TIMER画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

COUNTR画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

KEEPRL画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面

DATA画面



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面 SETING画面（一）

追踪（手动或自动）
顺序程序编辑允许

程序自动写入ROM
强制功能允许

数据表显示允许
隐藏PMC参数

保护PMC参数
隐藏顺序程序

I/O地址分配

程序启动



五、PMC 操作界面

2.PMC 操作界面 SETING画面（二）

允许程序停止

允许内置编程功能



五、PMC 操作练习

1.熟悉PMC操作界面（可参考编程及维修说明书）

2.将下列程序编写在原有程序的后面，理解其动作过程


