Uvod

1. UVOD

Tvorba fidiciho programu programovatelného interfejsu (dale jen PLC) obrabéciho stroje a CNC systému
vyzaduje pomérné Siroky okruh znalosti. Pfedev§im je nutno znat funkci a vlastnosti obrabéciho stroje a jeho
elektrické vybavy. Dale je nutné se podrobné seznamit s fidicim CNC systémem, s jeho vlastnostmi a zptisobem
ovladani. Obzvlasté dulezité je seznamit se se zpisobem propojeni systému s interfejsem a se zptisobem jejich
vzajemné komunikace. Dutlezitd je samoziejmé i znalost technického vybaveni vlastniho programovatelného
interfejsu.

V piipadé fidiciho systému CNC836 je programovatelny interfejs ptimo jeho soucasti. K tvorbé programu PLC
pro systém CNC836 neni nutné specialni vyvojové prostiedi. K tvorbé a odlad’ovani fidiciho programu je nutny
pouze personalni pocita¢ typu PC XT/AT a programator paméti EPROM. Pteklad programti PLC se provadi
za pomoci dodavaného programového vybaveni.

Tento navod k tvorbé fidicich programti PLC neobsahuje Zadné obecné informace o programovani ani
o procesoru 8088. Je zaméfen na konkrétni problematiku tvorby programu pro systém CNC836. Popisuje
nejprve struéné celkovou stavbu technického vybaveni systému a stavbu jeho programového vybaveni. Je zde
podrobné popsan specialni makrojazyk, usnadnujici tvorbu fidiciho programu PLC. Podrobné je téz popsana
struktura a logicka stavba fidicitho programu, jeho moznosti a omezeni. V zavére¢né ¢asti navodu je popsan
zpusob piekladu uvedeného makrojazyka a odlad’ovani fidiciho programu PLC.

V priloze navodu je uveden seznam klicovych symbold, které maji pfedem dany vyznam a nelze je tedy pouzit
pro deklaraci mista paméti.
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