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FANUC 系统手轮的应用归纳 
发博人生  杜江华 

 

 

一 使用手轮的参数设置 
 
※FS-0 
     900#3=1，第一手轮生效 
     902#0=1，第 2/3手轮控制生效 

 
※FS16i/FS18i 
     9920#3=1，手轮控制生效 
     9922#0=1，第 2/3手轮控制生效 

 

二 手轮方式选择 
※FS-0 
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※FS16i/FS18i 

 

 
  通过上表对应，也就是说手轮方式选中为 G43.2=1。在 PLC中进行条件给定置为 1。 

三 手轮进给轴选择信号 
※FS16i/FS18i 

 

 
第一手轮的选择信号对应轴如下表： 

 

四 手摇轮进给率选择信号 
 

T系列 M系列  
MP1 MP2 MP1 MP2 

0系统 G117.0 G118.0 G120.0 G120.1 
FS16i/18i系列   G19.4 G19.5 

※FS-0 
⑴对应倍率选择如下： 

系 
列 系 

统 
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⑵需要设置的参数 

 
※FS16i/FS18i系列 
⑴对应倍率选择如下： 

 
⑵需要设置的参数 

 

五 信号和硬件 
   信号 
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硬件 
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