
根據記憶體運轉資料，連續執行定位動作。

MC指令表資料庫

MC指令表資料庫讓您的問題迎刃而解！

控制器　NJ/NX/NY系列用　Sysmac Library

使用「資料表(記憶體運轉) FB (功能區塊)」後，即可根據慣用的指令表(記憶體運轉)來編寫運動動作，即使動作模式改變了，

也不需要再修正程式。

想要更輕鬆地編寫連續定位程式

課題1 以慣用的指令表 (記憶體運轉)來執行單一的連續動作雖然比較有效率，
不過該指令表卻不支援PLCopen®規格的動作控制功能區塊

課題2 變更動作模式時，必須修正程式

系統架構範例
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項目 規格

定位點數

可執行功能

輔助功能

最多可設定 600個定位點。

最多可讓 4軸同時執行PTP動作。

最多可讓 4軸執行直線補間動作。

可執行 2軸圓弧補間動作。

PTP

直線補間

圓弧補間

動作型式

其他

包含單一動作 /連續動作 /連續軌跡功能。

包含泛用型M碼、恆溫計時器等功能。
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FB名稱

FB規格
名稱 功能

MCCmdTbl指令表(記憶體運轉)
可針對動作控制功能模組所定義的軸群組，連續執行指令表(記憶體運轉)資料所指定的定位
動作的功能區塊。

指令表(記憶體運轉) FB

如下圖所示，要執行軌跡控制，必須同時切換PTP、直線補間、

圓弧補間等多個功能，但使用指令表(記憶體運轉) FB (功能區

塊)後，只要1個就能完成所有工作。

MCC mdTbl_Instance

\\OmronLib\MC_ComdTblMCCmdTbl
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*1. 不適用於NJ101-90@@型。
*2. 利用NJ101-10@@來執行功能區塊時，最多僅能使用2個實體伺服軸。
*3. 不適用於NX1P2-90@@@@型。
*4. 利用NX1P2-10@@@@來執行功能區塊時，最多僅能使用2個實體動作控制伺服軸。

R88D-KN@@@-ECT Ver. 2.10以後的版本
G5系列伺服驅動器
(EtherCAT通訊內建型)

NX701-@@@@/ NJ101-@@@@*1 *2

NJ501-@@@@/ NJ301-@@@@
NX1P2-@@@@@@(1)*3 *4

名稱

適用型號

型號 版本

機械自動化控制器

NJ/NX系列  CPU組件

SYSMAC-SE2@@@
自動化軟體

Sysmac Studio

NY5@@-1 Ver. 1.12 以後的版本
產業用PC平台
NY系列 IPC 機械控制器

Ver. 1.10以後的版本
Ver. 1.10以後的版本
Ver. 1.13 以後的版本

Ver. 1.14 以後的版本




