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11. ZPUSOBY DALKOVEHO OVLADANI
CNC SYSTEMU Z PLC PROGRAMU

11.1 Rizeni systému pomoci sekvenci tlaéitek, volby
rezimu, formata a menu struktur

PLC program ma moznost fidit systtm CNC836 podobnym zplsobem jako obsluha u panelu systému.
V programu PLC muze byt zapsana postupnost stisku tladitek panelu (uzivatelska sekvence), takze po vyslani
do panelu systému CNC836 se provede stejna akce, jako by tu samou postupnost stiskt tlaé¢itek provedla obsluha
stroje.

Dale mohou byt v postupnosti zakddovany i druhy formatt (obrazovek) a menu struktur, které se aktivuji. Tato
akce ma podobny ucinek jako pouziti rezimu volby indikace na panelu systému CNC836.

Postupnost miize obsahovat i volbu rezimu systému. PLC program mize pomoci sekvence nastavovat i tzv.
PLC obrazovky a PLC menu struktury.

Naptiklad PLC program muze vyvolit a odstartovat program, ktery je v paméti systému, muze odstartovat
automaticky najezd do reference, mize jezdit ze systémem v rué¢nim rezimu.

PLC program muze zvolit a znovu aktivovat posledné zvoleny program nebo zvolit minuly program s volbou
bloku.

instrukce SEKV
SEKV_END
funkce SEKV volba postupnosti tlacitek a formata
SEKV_END vysilani postupnosti do panelu CNC836
syntax SEKV al,a2,a3,a4
SEKV END

Instrukce SEKV ma 4 parametry, kterymi se voli postupnost kodu tlacitek, reziml nebo formati. Pfi vice nez
¢tyfech parametrech se mohou instrukce SEKV psat za sebou. Maximalni pocéet kodt pro jednu postupnost je
omezen na 16. Instrukcemi SEKV se provede jenom nastaveni postupnosti kodu tlacitek do vysilaciho bufferu,
ale neprovede se jesté jejich vyslani do panelu systému.
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Instrukce SEKV_END provede vyslani nastavené postupnosti kodd tlacitek, rezimt a formati do panelu
systému CNC836. Protoze vyslani postupnosti kodu tlacitek do panelu systému trva uréitou dobu (fadové 100 -
200ms), doporucuje se nepouzivat nové nastavovani postupnosti koédd pomoci instrukci SEKV ptimo
za instrukci SEKV_END. V tomto piipadé je vhodné v interfejsu zaridit zpozdéni mezi instrukci SEKV_END a
prvni novou instrukci SEKV. Kdyby toto zpozdéni nebylo programovano, interfejs by na potiebnou dobu
vyslani postupnosti kodi prerusil ¢innost.

Instrukce SEKV a SEKV_END pro svoji ¢innost pouzivaji bit USER_REQ z bloku zpétného hlaseni. Tento bit
nastavuje instrukce SEKV _END do log.1. Komunika¢ni program na zékladé tohoto bitu zahaji vysilani
do panelu systému. Po odvysilani celé oblasti sekvence se bit automaticky shodi do log.0. Panel systému pak
zadanou cCinnost v sekvenci provede. Shozeni bitu USER REQ do log.0 tedy je$t¢ neznamena provedeni
sekvence, ale jenom vyslani do panelu a uvolnéni bufferu pro piipadnou dalsi sekvenci. Kdyz PLC program
potiebuje vysilat sekvence tésné za sebou, je vhodné bit USER_REQ testovat.

Pro pouziti instrukci SEKV a SEKV_END je nutno znat pfislusné kody tlacitek, rezimt a formatt. Jednotlivé
kody tladitek adres a Eislic jsou v ASCII tvaru, takZe je mozno je programovat piimo v apostrofech (napt:
'X','3''G"). Nazvy soufadnic pro PLC jsou vzdy: X, Y, Z, U, V, W bez ohledu na jejich skuteény nadzev
z hlediska programovani.

Kody pro nastavovani rezimi a specialnich tlacitek jsou uvedeny v nasledujici tabulce v hexadecimalnim tvaru:

Kady tladitek systému CNC836

TLAC_INC 01h Tlacitko inkrement

TLA DEC 02h Tlacitko dekrement
TLAC STOP  04h Tlagitko STOP

TLAC 0K 0Dh Tlacitko nulovani kursoru
TLAC DVOJ 23h Tlagitko #

TLAC KB 24h Tlac¢itko KB

TLAC PROC 25h Tlagitko %

TLAC AMP  26h Tlacitko &

TLAC LOM  27h Tlacitko /

TLAC NUL 2Ah Tlacitko NUL

TLAC TEC 2Bh Tlacitko .

TLAC KCP 2Dh Tlacitko = (KCP)

TLAC DEL 2Eh Tlacitko DEL
TLAC_MIN 3Fh Tlagitko +/-
TLAC_START FOh Tlacitko START

T PRODLEVA Flh Prodleva v postupnosti

T DOTAZ F3h Dotaz pro zadani ¢isla bloku

T MIN F4h Naplni parametry pro volbu programu minulou hodnotou
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Kédy rezimu systému CNC836

REZIM _KOR 62h Korekce (tab)

REZIM_SPR 63H Rezim SPR

REZIM POS 64h Posunuti pocatku (tab)
REZIM REK 65h Rekonfigurator

REZIM PAR 68h Rezim parametrti

REZIM OPB 6%h Rezim oprav blok (edit)
REZIM VB 6Ch Volba bloku (selb)

REZIM PS 6Dh Programovy stop (stopb)
REZIM VP 6Eh Volba programu (selp)
REZIM_RUP 6Fh Rezim RUP - ruéni predvolba
REZIM_TOC 73h Rezim toc¢itko

REZIM _AUT 74h Rezim AUT - automaticky rezim
REZIM REF 75h Rezim REF - reference
REZIM_MO01 76h Rezim MO1 v AUT

REZIM RUPL 77h Ruéni rezim RU plus

REZIM BB 78h Rezim blok po bloku v AUT
REZIM RUMN 7% Ruéni rezim RU minus
REZIM_LOM 7Ah Rezim lomitko v AUT
REZIM_JOGP 7Bh Rezim JOG plus
REZIM_AVP 7Ch Rezim AVP v AUT
REZIM_JOGM 7Dh Rezim JOG minus

REZIM _ND 7Eh Rezim navrat na dréhu v AUT
REZIM _CA 7Fh Rezim centralni anulace

Kody pro nastavovani nékterych formata pro systém CNC836

FOR ISTW_DIF 82h Format souradnic X,Y,Z + diference
FOR ISTW_DIST 83h Format souradnic X,Y,Z + distance
FOR_RBA RBB 84h Format bloku RA a RB
FOR_RBB_RUP 85h Format bloku RA a RB v rezimu RUP
FOR_LIST 86h Format listingu partprogramu
FOR_GRAF 8Ch Format grafiky

FOR_SRCLIST 8Eh Format zdrojového listingu partprg.
FOR_KORD 8Fh Format korekci

FOR_POSD 90h Format posunuti poéatku

FOR PARD 91h Format parametrt

Kody pro nastavovani nékterych kombinaci formati pro systém CNC836

FOR_ISTW_LIST Alh Format 82h + 86h
FOR_ISTW_SRC A2h Format 82h + 8Eh
FOR_DIST LIST A3h Format 83h + 86h
FOR_RBB_RUP Adh Format 83h + 8Eh
FOR_ISTW_RBB ASh Format 82h + 84h
FOR_DIST RBB A6h Format 83h + 84h

Kody pro nastavovani implicitnich (pamét’ovych) formati pro systém CNC836

FOR_AUT BOh Implicitni, nebo pamét'ovy format pro rezim AUT
FOR_MAN Blh Implicitni, nebo pamét'ovy format pro rezim MAN
FOR_RUP B2h Implicitni, nebo pamét'ovy format pro rezim RUP
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Kdédy pro nastavovani nékterych menu - struktur pro systém CNC836

MEN_MAIN Clh
MEN_AUT C2h
MEN_MAN C3h
MEN_PRG C4h
MEN_TAB C5h
MEN_EDIT Cé6h

Hlavni menu

Menu rezimu AUT
Menu rezimu MAN
Menu rezimu programi
Menu tabulek

Menu pro edici

Kdédy pro nastavovani a fizeni "PLC obrazovek" pro systém CNC836

SCR_OBNOVA DOh
SCR_1 Dlh
SCR 2 D2h
SCR_12 DCh
SCR_DYNOFFS DEh
SCR_DYNAM DFh

Obnova ptedchazejicich formata
Prefix 1. PLC obrazovky
Prefix 2. PLC obrazovky

Prefix 12. PLC obrazovky
Dynamicka ¢ast PLC obrazovky s offsetem
Dynamicka ¢ast PLC obrazovky

Kédy pro nastavovani "PLC menu - struktur" pro systém CNC836

PLCMEN_DIS EOh
PLCMEN_| Elh
PLCMEN 2 E2h
PLCMEN 3 E3h
PLCMEN_9 E9h
PLCMEN_AKT EFh

Pouziti specialnich formati se doporuéuje konzultovat s vyrobcem. Pouziti PLC obrazovek a PLC - menu bude

Zakaz PLC menu

Volba 1. PLC menu
Volba 2. PLC menu
Volba 3. PLC menu

Volba 9. PLC menu
Aktivace zvoleného PLC menu

popsano v kapitole "Tvorba a fizeni PLC obrazovek a menu-struktur".

Ptiklad:

V rezimu RUP zapiste do bloku funkce S12 G91 a T123 a odstartujte ho.

SEKV REZIM RUP,FORMAT RUP ;ruéni predvolba a format RUP

SEKV ‘Se,14,2¢ ;S12

SEKV ‘G594°1¢ ;G91

SEKV T, 15,2443 ;T123

SEKV TLAC START ;start

SEKV_END ;vysilani funkei S12 G91 T123
;a odstartovani v rezimu RUP

Ptiklad:

Volba minulého partprogramu z PLC programu.

LDR PO _F ;nesmime provadét, kdyz je néco

JL1 SEKVE E ;rozpracované

SEKV 06EH,0F4H,063H ;volba, - min.hodnota, - start SPR

SEKV 0C2H,0BOH ;menu AUT, - impl.format AUT

SEKV_END ;vysilani volby programu

;a odstartovani v rezimu RUP
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Priklad:

Volba minulého partprogramu s volbou bloku z PLC programu.

LDR PO _F ;nesmime provadét, kdyz je néco

JL1 SEKVE E ;rozpracované

SEKV 06EH,0F4H,063H,0F 1H ;volba, - min.hodnota, - start SPR, - prodleva
SEKV 0C2H,0BOH ;menu AUT, - impl.format AUT

SEKV 06CH,0F3H,063H ;volba bloku, - dotaz, - start SPR
SEKV_END ;vysilani volby programu

;a odstartovani v rezimu RUP

11.2 Rizeni systému pomoci rozhrani CNC - PLC

V fizeni ¢innosti systému je mozno vyuzit i dal$i zpdsoby, kde se nemusi pouzit postupnost kodu v uzivatelské
sekvenci. Jedna se o vyuziti komunika¢niho rozhrani popsaném v kapitole "Rozhrani CNC systém - PLC
program".

11.2.1 Nastavovani pseudoreference

Nastavovani pseudorefernci se provede pro jednotlivé osy pomoci bitu "PSEU REQ" deklarovaném v BZHO7
(viz kapitola "Rozhrani CNC systém - PLC program"). Informace o tom, ve které ose se ma provést
pseudorefernce, je preddna v BZHO02.

Priklad:
Nastaveni pseudoreferenci pomoci bitu "PSEU_REQ":
FL 1,LKRX ;nastaveni pseudoref. pro osu X
FL 1,PSEU_REQ ;aktivace (vynulovani osy X)
LDR PSEU REQ ;soucin PSEU REQ a KRX
LA KRX
LOD CAS REQ ;¢as na provedeni pseudoreference (1 sec)
™ CIT_REQ ;casovy Elen
FL1 0,PSEU_REQ ;pseudoreference nastavena
FL1 0,KRX

11.2.2 ZruSeni reference

Zruseni referenci pro jednotlivé osy se provede pomoci bitu "CLR_REF" deklarovaném v BZHO7 (viz kapitola
"Rozhrani CNC systém - PLC program"). Informace o tom, ve které ose se ma zrusit reference, je pfedana
v BZHO02.
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Ptiklad:
ZruSeni referenci pomoci bitu "CLR_REF" v logickém sekv. celku:
FL 1,LKRY ;nastaveni pro osu Y
FL 1,CLR REF ;zruseni reference pro osu Y
TIM CITAC,DOBA ;¢as cca 200 ms
FL 0,KRY
FL 0,CLR_REF ;shozeni povelu

11.2.3 Rizeni posuvu

Déle se jednd o fizeni posuvi v ruénim rezimu pomoci smérovych tlacitek (X+,X-,...). Nastavi se bit
"MAN_ REQ" v BZHO07 a jednotlivé pohyby os se fidi pomoci bitd "JOGx" a "JOGMx", deklarovanych
v BZH15 a BZH16. Rychlost se ovliviiuje pomoci pozadavku "FEED OVR" v BZHO1 a pomoci promile
ze zadané rychlosti v BZH09 a BZH10. Zadané promile je typu "WORD".

Priklad pouziti fizeni posuvu a rychloposuvu z PLC programu je v kapitole "Uzite¢né piiklady pro PLC
program".

Priklad:

Rizeni posuvil v ruénim rezimu smérovymi tlacitky (X+,X-, ...).
FL ILMAN_REQ ;pozadavek na externi rucni fizeni
FL 1LJOG X ;pohyb v ose +X

;tizeni FEED OVERRIDE z interfejsu
FL ILLFEED OVR ;pozadavek na externi FEED OVERRIDE
LOD PROMILE ;promile pozadované rychlosti (WORD)
STO WORD.BZH09 ;zapis do BZH09,BZH10 typu (WORD)

11.3 Prepinani rezimua "indikace - NC" u systému CNC836

V dals$im textu musime rozli$it dva ptipady:

¢ Systém CNC836 mtze mit kromé soufadnic fizenych polohovou vazbou i nékolik soufadnic bez polohové
vazby, které jsou trvale v rezimu "INDIKACE".
¢ PLC program muze prepnout cely systém do rezimu INDIKACE a nazpatek.

Je dilezité rozlisit pfipad pfepindni celého systému do rezimu "INDIKACE", kdy se docasné vypina polohova
vazba klasickych NC soufadnic ( fidi se bitem INDIK - popsano déale ) a moznosti mit kromé klasickych NC
soutadnic nékolik dalsich trvale jen v indikaci.

11.3.1 Prepinani celého systému do rezimu "INDIKACE"

Bit INDIK v bloku zpétného hlaseni hodnotou log.1 umozni piepnout cely systém do rezimu indikace. Instrukce
automaticky zptisobi vypnuti polohové vazby ve vSech osach. Bit INDIK je pfednastaven na hodnotu log.0.

V rezimu INDIKACE se na analogové vystupy pro servopohony nevysila napéti. Indikace polohy na obrazovce
zobrazuje stav ¢itate odmétovani a ne polohu pozadovanou, jak je tomu ve standartnim rezimu systému.

Zapnuti rezimu INDIKACE by se mélo provadét, kdyz jsou soufadnice v klidu. Instrukce nastavi log.0 do vsech
bitt VAZBA x a tak se odpoji u€inek diferencného Citace na vysilani napéti pro pohon. Vystupni napéti
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pro pohon se neobsluhuje. Odmétovani souradnice ztstava dal plné€ v Cinnosti, ale rezim INDIKACE zptisobi
presun hodnoty z diferen¢niho ¢ita¢e do odmétovani a stalé nulovani diferencnich ¢itaca.

V rezimu INDIKACE muze fidit pohyb soutfadnic piimo stroj nebo PLC program pomoci instrukci ANALOG
(popsanych v ¢asti "Nastaveni parametrt servopohond..").

V piipadé, ze v rezimu INDIKACE fidi pohyb pfimo stroj (napfiklad pomoci vlastnich potenciometri), musi
PLC program pomoci RELE piepnout analogovy vystup a odpojit systém. V tomto piipadé musi byt externimi
prostiedky zabezpeceno "rampovani" pohybu. Je velmi nevyhodné nastavovat rampy pfimo na pohonu, pokud je
spole¢ny analogovy vstup i pro NC fizeni, protoze to nepfiznivé ovlivni dynamiku servosmycky. Pfi piepnuti
do rezimu indikace byva casto pozadavek vynulovat vSechny vystupy a pfi pfepnuti do NC fizeni obnovit
predchozi stav vystupt.

V piipadé, Ze je v panelu systému jednotka snimani analogovaho napéti, muze pfimo PLC program fidit pohyb
soufadnic v rezimu INDIKACE. Tento ptipad dale rozebereme:

Pro prtipad fizeni pohybu z PLC programu bez polohové vazby pomoci potenciometrti snimanych v panelu
systému CNC836 je potfeba snimat hodnotu fidicich potenciometrii. PLC program mize ziskat tuto informaci
pomoci 4 bunék typu BYTE pfistupnych od adresy BUF_POTENC. Systém umozni snimat maximaln¢ 4
potenciometry. Aby doslo k sejmuti a pienosu hodnot potenciometri do kazety, je potfeba nastavit strojni
konstanty 68 a 69. Do konstanty 68 se v tomto piipad¢ naplni libovolnd nenulova hodnota naptiklad do prvni
dekady. Konstanta 69 se nastavi vzhledem k citlivosti potenciometru. (viz "Strojni konstanty systému). Deska
snimani potencimetri musi byt naadresovand na adresu 240h. Schéma zapojeni potenciometri je v pfiloze
navodu. Takto dojde k sejmuti a pfenosu hodnot potenciometrii do kazety systému.

Kazdému potenciometru piislusi hodnota 1 BYTE a hodnota potenciometru se pohybuje v rozmezi 00 - FFh.
Tuto hodnotu je potieba v PLC programu vynasobit tak, aby vyslednd hodnota pro maximalni vytoceni
potenciometru odpovidala ¢islu 3FFFh. Hodnota 3FFFh odpovida analogovému napéti 10V. Tuto hodnotu je
potieba vyslat na pfislusny analogovy kanal pomoci instrukce ANALOG a ANALOG_PORT, které jsou
popsany v kapitole: "Popis fizeni regulatori pohont rotac¢nich os a vieten u CNC systému".

V pripadé, ze regulator nema nastavenou zadnou rampu, je mozné pro nastaveni rampy v PLC programu pouzit
instrukci RAMP (popsanov u instrukce ANALOG).

Ptiklad:
Rizeni soufadnice Y v rezimu indikace pomoci potenciometri z PLC programu:
MIRKA: DS2 ;pamétova bunka pro konstantu nasobeni
RIZENI Y: DS2 ;hodnota pro vyslani
LOD CNST.40h ;naplnéni konstanty napt. v PIS_INIT do MIRKA
STO  MIRKA ;
FL 1,INDIK ;rezim INDIKACE
LOD BYTE.(BUF_POTENC+1) ;nacteni hodnoty 2. potenciometru (0-FFh)
MULB WORD.MIRKA ;vynasobeni metitkem (0-3FFFh)
LDR SMER Y stest sméru jizdy
JLO OBSK ;
INV ;inverze rychlosti
OBSK: STO RIZENL Y ;zapis do hodnoty pro vyslani
ANALOG PORT 2 ;nastaveni analogového kanalu

ANALOG RIZENI Y ;vyslani analogové hodnoty




PLC

11.3.2 Souradnice, které jsou trvale v rezimu "INDIKACE"

Systém CNC836 mize mit kromé soufadnic fizenych polohovou vazbou i nékolik soufadnic bez polohové
vazby, které jsou trvale v rezimu "INDIKACE".

PLC program jenom fidi jejich zobrazeni na obrazovce systému pomoci biti INDIK_x. Hodnota log.1 v bitu
INDIK x povoluje zobrazeni indika¢ni soufadnice na obrazovce.

Pfi zobrazovani indikacnich os se na obrazovce nezobrazuje diference a distance. Ve strojnich konstantdch musi
byt nastavena v pfislu$né strojni konstanté 00 ... 05 tieti dekada na hodnotu "2" (viz kapitolu "Strojni konstanty
systému"). V systému musi byt indikacni osy umistény v potadi na konci.

Pro indikaéni soufadnice plati tato pravidla:

Jednotliva soufadnice pfepinana do indikacni soufadnice nemuZe byt nikdy osou v NC Fizeni.

Soufadnice pfepinané jednotlivé do indikacnich soufadnic musi byt umistény v potadi na konci.

PLC program jenom povoluje jejich ¢innost pomoci biti INDIK_x.

Ve strojnich konstantach pro danou soutadnici 0...5 musi byt nastavena teti dekdda na hodnotu 2.

U indika¢nich soufadnic se na obrazovce nezobrazuje diference a distance.

Pti zméne bitu INDIK x z 1 - 0 (vypnuti indikace) se obnovuje stav bithi VAZBA x podle stavu pied zapnutim
indikace.

11.4 Rizeni posuvu pomoci potenciometri

Systém CNC836 ma v ramci rucnich rezimi také rezim potenciometra.

Pomoci bitu POTENC signalizuje systém PLC programu, ze byl odstartovan blok v rezimu fizeni posuvu
potenciometry. Rezim potenciometrll je modifikaci ruéniho rezimu, a tak s bitem POTENC je soucastné
nastaven bit RUPI.

Rezim MAN s modifikaci POTENC umozni pomoci systému simulovat ruéni fizeni pohybu os stroje
potenciometry. Ovladani os potenciometry je obdobné, jako by na fidici vstupy regulatoru pohonu byly
ptipojeny potenciometry pro ruéni zadani rychlosti. Systém vSak udrZuje fizené soui‘adnice v polohové vazbé.

Nejedna se o fizeni pohybu pomoci potenciometrti bez polohové vazby, jak to bylo popsano v predchézejici
kapitole o rezimu INDIKACE.

Bit je shozen do log.0 aZ pfi zvoleni a odstartovani jiného rezimu. Z toho vyplyva, ze je vhodné, aby PLC
program sledoval stav tlac¢itka STOP ( bit PO_STOP v BZHO01 ), stav tohoto bitu je aktualizovan pribézné a
v ptipadé stisku tohoto tlacitka zastavil pohyb odvozeny z potenciometru.

Systém umozni fidit potenciometry maximalné 4 soufadnice. Aby doslo k sejmuti a pfenosu hodnot
potenciometrt do kazety, je potfeba nastavit strojni konstanty 68 a 69.

Do spodnich ¢tyt dekad konstanty 68 se naplni rychlost 1. stupné, kterd odpovidd maximalnimu vytoceni
potenciometrd prvni, druhé a tieti soufadnice.

Do spodnich ¢tyt dekad konstanty 70 se naplni rychlost 1. stupné, kterd odpovidd maximalnimu vytoceni
potenciometri ¢tvrté souradnice. Ctvrta soufadnice mtize byt naptiklad oto¢ny stil, ktery ma jiné rychlosti, proto

je dana moznost zadat tuto rychlost zvlast.

Do hornich ¢tyt dekad konstanty 68 se naplni rychlost 2. stupné, kterd odpovidd maximalnimu vyto¢eni
potenciometri prvni, druhé a tfeti soufadnice.

Do hornich ¢tyt dekad konstanty 70 se naplni rychlost 2. stupné, kterd odpovidd maximalnimu vytoceni
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potenciometrd ¢tvrté soufadnice.

Konstanta 69 se nastavi vzhledem k citlivosti potenciometru. (viz "Strojni konstanty systému"). Deska snimani
potencimetrd musi byt naadresovana na adresu 240h. Schéma zapojeni potenciometrti je v piiloze navodu.

Je-1i na stroji realizovano fizeni potenciometry, vyuziva PLC program bit POTENC k zjisténi, Ze je obsluhou
zvolen tento rezim. Je-li tento rezim zvolen musi uzivatelsky program PLC obsluhovat bity POTx v BZH09 a
POT_SGNx v BZH10.

Zapsanim log.1 do bitu POTx povoli PLC program pohyb v dané ose. Pfi fizeni potenciometry je mozné vyvolat
pohyb soucasné ve vice osach. Smér pohybu je uréen znaménkem. Znaménko se zadava pro jednotlivé osy
do bitu POT_SGNx.. Je-li v POT_SGNx log.1, je nastaven zaporny smér pohybu.

PLC program pomoci buriky s bitovou strukturou BUN_JOGMIK fidi, ktera rychlost ma byt aktualni. Pro

soufadnice, kterym odpovidaji bity s nulovou hodnotou, se zatadi rychlost ze spodnich ¢tyt dekad konstanty 68 a
pro soufadnice, kterym odpovidaji bity s hodnotou log.1 se zatadi rychlost z hornich ¢tyi dekad konstanty 68.

bit: 7 6 5 4 3 2 1 0

MIK 4 | MIK_Z | MIK_Y | MIK_X

Ptiklad:
Ptiklad ovladani pohybu pomoci potenciometru:

;POTVYPX ... 1=POTENCIOMETR VYPNUT

;POTSTX ... 1=POTENCIOMETR NENI V KLIDOVE POLOZE
;POTXI ... 1=KLADNI SMER

;POTX2 ... 1=ZAPORNY SMER

;OVLADANI POTENCIOMETRU

LDR POTENC
JLO PROV_POTEND :KONEC POTENCIOMETRU
FL 1,<MPXPI AND MPYPI AND MPZPI>
LOD CNST.0
STO PB20PI :POHYB V OSACH
LDR POTENCMIN
JL1 PROV_POTI
LDR POTVYPX :1. VSTUP DO POTENCIOMETRU
LA POTVYPY
LA POTVYPZ
JL1 PROV_POTI
LOD ERR5
STO BZH11 :POTENCIOMETR NENI V KLIDOVE
JUM PROV_POTEND :POLOZE
PROV_POT1: FL 1,POTENCMIN :PRO OSU X
LDR POTVYPX
JL1 PROV_POTX_1
FL 1,PO_OSXPI
LDR POTSTX
JL1 PROV_POTX 2
PROV_POTX_3: :POHYB ZASATVEN
FL 0,MPXPI

JUM PROV_POTY ;SKOK NA DALSI OSU




PLC

PROV_POTX 2:

PROV_POTX_1

LDR
LO
JLO
LDR
LA
JL1
LDR
LA
JL1
JUM

:FL

LDR
JL1

POTX1

POTX2

PROV_POTX 3 :NEURCEN SMER

POTX1

POT_SGNX

PROV_POTX 3 :ZMENA SMERU ZA JIZDY
POTX2

-POT_SGNX

PROV POTX 3 :ZMENA SMERU ZA JIZDY
PROV_POTY :SKOK NA DALSI OSU - RIZENI POVOLENO
0,MPXPI :VYPNUTO

POTSTX

PROV_POTY :SKOK NA DALSI OSU

;NASTAVENI SMERU POTENCIOMETRU PRO X
;JEN 'V KLIDOVE POLOZE POTENCIOMETRU

PROV_POTXK:

PROV_POTXZ:

PROV_POTY:

LDR
JL1
LDR
JL1
JUM
FL
FL
JUM
FL
FL

POTX2
PROV POTXZ
POTXI
PROV_POTXK
PROV_POTY :SKOK NA DALSI OSU
1,POTX
0,POT_SGNX
PROV POTY :SKOK NA DALSI OSU
1,POTX
1,POT_SGNX
:OBSLUHA DALSIHO POTENCIOMETRU
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