Pteklad PLC programu, prekladac TECHNOL

6. PREKLAD PLC PROGRAMU,
PREKLADAC TECHNOL

Navrh programového vybaveni interfejsu je orientovan na vyuziti persondlnich pocitaci kompatibilnich se
standardem IBM PC XT/AT s opera¢nim systémem MS DOS. V tomto navodu se predpokladaji urcité znalosti
ovladani tohoto operac¢niho systému a proto budou popsany pouze zakladni manipulace s prekladacem
TECHNOL.

Program programovatelného interfejsu se napise v libovolném ASCII editoru (nebo se pouzije integrované
prostfedi pod windows) podle doporuceni uvedenych v tomto navodu a ulozi do souboru v adresaii PLC.
Pro bezchybnou funkci piekladace musi byt vytvofena pozadovana struktura adresaii. Strukturu adresaiti a
prostiedi pro tvorbu interfejsu automaticky vytvori program INSTALL, ktery se dodava soucasné s piekladaéem
TECHNOL. Doporuéena struktura adresait je uvedena na obrazku:

PLC

OBJ
SYSTEM
OUTPUT

Nazvy adresaiti neni povinné zachovat, struktura se fidi podle konfigura¢niho souboru TECH.KNF popsaného
dale.

Firmou MEFI bylo vyvinuto n€kolik typti pfekladacti, véetné umistovacich a zavadécich programi. Prvni z nich
pouziva jako zaklad assemblerovsky preklada¢ od firmy INTEL, druhy pouziva vykonnéjsi assemblerovsky
prekladac od firmy BORLAND.

Zpusob piekladu PLC programu prosttedky fy. INTEL jsou vyvojové starsi a proto se uz nedoporucuji pouzivat.
V dalsim textu se jimi uz nebudeme zaobirat.
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6.1 Zpusob prekladu PLC programu prostredky
fy.BORLAND a fy.MEFI

V dal$im textu ptredpokladame libovolny nazev PLC programu bez piipony, naptiklad JMENO umisténém
v kofenovém adresati PLC.
Cely pteklad se odstartuje pomoci davky T.BAT v adresafi pro fidici programy (PLC\systém).

Prvni faze — uvodni kompilace TECHNOL (introductory compilation)

Prvni akei ptekladace TECHNOL (fy.MEFI) je pteklad zdrojového programu PLC programu do assembleru
procesoru 80386. Vysledny zdrojovy kod assembleru bude uloZen do souboru s nazvem *.ASM nebo-li pokud je
jméno se zdrojovym tvarem programu napi. JMENO, bude zdrojovy koéd assembleru ulozen v souboru
JMENO.ASM v adresaii PLC.

Mapa symbolti po piekladu programem TECHNOL je ulozena do souboru CNC_PIS.MP2 v adresafi
PLC\OUTPUT a pouziva se pro ladéni PLC programu programem INTDEBUG.

Kontrolni listing ptekladu bude ulozen do souboru *.LS1, nebo-li v nasem ptipad¢ do souboru JMENO.LS1
v adresaii CNC836 . Kontrolni listing JMENO.LS1 obsahuje oproti zdrojovému souboru JMENO navic ¢isla
fadkd a eventualné chyby vzniklé pii ivodni kompilaci. Za ¢islem fadku se uvadi informace:

Zadna instrukce jazyka PLC836 bez moznosti trasovani v DEBUGu

D instrukce jazyka PLC836 s moznosti trasovani v DEBUGu

C fadek neobsahuje instrukci jazyka PLC836

Cisla tadki jsou uvedena pred kazdym rozvojem piisluinych instrukci assembleru v souboru JMENO.ASM
ve tvaru:

L LINE xxx

kde xxx je ¢islo odpovidajiciho fadku v souboru JMENO.LSI.

Priklad:
Soubor JMENO:
IN 42H,PORT20
Soubor JMENO.LS1:
84 D INP 42H,PORT20 ;je uvedeno navic ¢islo fadku 84
;je povolen rezim DEBUG
Soubor JMENO.ASM:
P e LINE 84
IN AL 42H ;rozvoj zdrojového tadku 84
NOT AL ;do tfi fadek assemblerovskych

MOV PORT20,AL

V této fazi probéhne rozvoj instrukci interfejsu do instrukci assembleru 80386. U rozpoznanych instrukci se
syntakticky kontroluje pocet a spravnost parametrti. V piipadé chyby se vypisuje chybové hlaseni na obrazovku
a téz se vypiSe do souboru JMENO.LS1 pod oznacenim : ,, ### CHYBA: xxx text chyby “ . Pokud neni
instrukce rozpoznana (a nejedna se o komentar), je povazovana za instrukci assembleru a ponechand beze
zmeény se piepise do souboru JMENO.ASM.

Ptipomenme tedy vlastnost ptekladaée TECHNOL, ze ve zdrojovém programu PLC programu lze kromé
instrukéniho souboru, popsaného v tomto navodu vyuzit i instrukéni soubor assembleru 8086 (80386).
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Druha faze — preklad assembleru (Turbo Assembler)

Kdyz skon¢i 1.faze prekladu bez chyb, zacne probihat druha faze a to pteklad programu ze zdrojového tvaru
assembleru do premistitelného koédu programem TASMX od firmy BORLAND. Vysledny premistitelny kod
programu bude uloZen do souboru OBJ pod nazvem CNC_I_OE.OBJ v adresaii PLC\OBJ. Listing piekladu
bude ulozen v souboru *.LST, nebo-li v souboru JMENO.LST v adresaii PLC.0

Pokud nastane pii piekladu chyba, vypiSe se na obrazovku nebo se vyhleda v souboru JMENO.LST fadek
oznaceny jako chybovy. Nejblize uvedeny fadek s textem " 5 .... LINE xxx " ndm urci odpovidajici fadek xxx ve
zdrojovém programu, ve kterém je chyba. Po opravé zdrojového programu interfejsu se piekladac¢ spusti znovu.
Chyba v souboru JMENO.LST je oznacena : ,, **Error** fadka a text chyby “.

Treti faze — spojovani (Turbo Link)

V dalsi fazi se provede spojovani (link) programem TLINK od firmy BORLAND jednotlivych moduli
programu interfejsu s ostatnimi moduly systému. Vysledné moduly linkeru jsou CNC_PIS.EXE a
CNC_PIS.MAP. Linker se pfi spojovani fidi konfiguraénim souborem TECH.KNF.

Tyto produkty nemaji pro uzivatele zvlastni vyznam a dale se upravuji. Pro fadu systémid DUAL CNC8x9 se
vytvoii vlastné zavadé¢ pro sekundarni procesor.

Ctvrta faze — umisténi (Locater)

Tato faze plati pro standardni verzi systémi CNC8x6 a neplati pro fadu systémti DUAL CNC8x9. Umisténi
na fyzické adresy se provede programem E2B (LOCATER) od firmy MEFI. Po umisténi vzniknou soubory
CNC_PISE.BIN a CNC_RTME.BIN v adresaii PLC\OUTPUT.

Prvni soubor CNC_RTME.BIN obsahuje systémové programy interpolatoru a softwarové polohové vazby.
Tento soubor je pfipraven pro nahravani do paméti EPROM typu 27C512 na jednotce procesoru CPU02
na pozici U32. Soubor neobsahuje zadné ¢asti PLC programu a proto neni potieba tuto pamét’ nahravat. Pamét’
je potieba nahrat v ptipadé inovace verze software a zméné programt *.0OBJ ulozenych v adresati PLC\OBJ.

Druhy soubor CNC_PISE.BIN obsahuje PLC program se supervizorem interfejsu a je uréen pro nahravani
do paméti EPROM typu 27C512 na jednotce CPUO2 na pozici U33. Do této paméti je poteba nahrat vyslednou
verzi PLC programu. Soubor CNC_PISE.BIN je ta ¢ast, ktera se sériovym pfenosem presouva do kazety
systému.

Pata faze — zavadéni programu (Load control, Loader for DUAL processors system)

U standardni fady systémi CNC8x6 se vytvoii soubor EPROM.BIN v adresaii PLC\OUTPUT, ktery se
nahrava do paméti EPROM umisténé na jednotce CPU04 v kazeté systému. Zavadéni potom dale pokracuje a je
popsano v dalsi kapitole.

U fady systémid DUAL CNC8x9 je soubor CNC_PIS.EXE vlastné zavadééem pro sekundarni procesor (Loader
for DUAL processors system) a jeho spusténim s pfisluSnymi parametry se odstartuje chod sekundarniho
procesoru.
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6.2 Zavadéc¢ programu pro procesor CPU04 (80486DX)

Zavadé¢ programti "loader" pro procesor CPU04 piesouva programové casti z paméti EPROM do paméti
CMOS. Procesor pii normalni ¢innosti vykonava program z paméti CMOS. Zavadé¢ se nastartuje po zapnuti
systému a presouva programové ¢asti v nékolika fazich.

Uvodni testy procesoru, 1. fize zavadée programi

Po startu systému se odevzda fizeni do horni Casti paméti EPROM (segment FFFF0000h - FFFFFFFFh ).
Nejdfive probéhnou vnitfni testy procesoru CPUO4. Pokud tyto projdou bez chyb, tFikrat blikne LED dioda
na Celicku procesoru. Kdyz vnitini testy odhali chybu procesoru, tato se indikuje jinym poctem bliknuti LED
diody v zévislosti na druhu chyby. Pfi chybé procesoru se neodevzda fizeni dale do systému, ale trvale se
blikdnim indikuje pfislusna chyba.

Pokud uvodni testy projdou bez chyb, probéhne 1. faze zavadéce programi. V tomto piipadé se zavedou
do paméti samotné zavadéce pro dalsi faze natahovani programu.

Vsechny dalsi faze zavadéni programi se idi pomoci tabulky zavadéce, ktera je umisténa v dolni ¢asti paméti
EPROM.

Program monitoru, 2. faze zavadéce programi

Podle tabulky zavadéce se natdhne ve 2. fazi odladovaci program MONITOR. Pro vyuziti programu
MONITOR je potieba mit k 2. sériovému kanalu procesoru (COM?2) pfipojen termindl nebo PC v simulaci
terminalu, nastaven na 9600Bd, 2 stop-bity a sudou paritu. Po nastartovani vypisSe procesor na terminalu vyzvu
ke skoku do programu MONITOR a na odpovéd ¢eka cca 4 vtetfiny. Pokud obsluha na termindlu nezmackne
klavesu "Y", pokracuje zavadéni programti dalsim krokem.

(Program MONITORu se zavede z paméti EPROM z fyzické adresy FFF88000h do paméti CMOS na fyzickou
adresu C000h.)

Systém, 3. faze zavadéce programu

Podle tabulky zavadéce se natdhne v 3. fazi systémovy program. Natdhne se program interpolatoru a program
softwareovych polohovych vazeb. Prvnich 8 bajtil je rezervovano na zapsani verze software pro systém.
(Systémovy program se zavede z paméti EPROM z fyzické adresy FFF90000h do paméti CMOS na fyzickou
adresu 10000h.)

Po zavedeni systému je program zavadéce na chvili pferusen. Nejdfive se provede inicializace softwareové a
hardwerové casti systému. Pak se navaze komunikace s panelem systému a do procesoru v kazeté se piesunou
strojni konstanty z panelu systému.

PLC program, 4. fize zavadéce programiu

Po navazani komunikace s panelem systému a piesunu strojnich konstant do procesoru v kazeté, se prozkouma
tieti dekada strojni konstanty 89 (umisténi PLC programu). V pfipad¢€, ze je nastavena na hodnotu 0 (PLC
program je v paméti EPROM), pokracuje 4. faze zavadéni PLC programt. V ptipadé€, Ze strojni konstanta je
nastavena na hodnotu 1 (PLC program je v paméti RAM), 4. faze zavadéni programu se neprovede.

4. faze zavadéCe programu presune podle tabulky zavadéce do paméti CMOS PLC program z paméti EPROM.
Prvnich 8 bajtli je rezervovano na zapsani verze software pro PLC program.

(PLC program se zavede z paméti EPROM z fyzické adresy FFFA0000h do paméti CMOS na fyzickou adresu
20000h.)

Prvni spusténi modulu PLC programu
V paméti CMOS v oblasti pro PLC program je bud program pietazeny z paméti EPROM nebo nacteny
ze sériového kanalu COM2. Kdyz systém poprvé spousti modul z PLC programu (PIS_INIT nebo PIS CLEAR),
prozkouma soulad verzi mezi systtmem a PLC programem. Pfi nesouhlasu verzi se uzivatelsky PLC program
nespusti a zahlasi se chyba.
K nesouhlasu verzi miize dojit dvéma chybnymi postupy:
¢ PLC program je umistén v paméti RAM (tfeti dekada strojni konstanty 89 je nastavena na 1) a tak
se neprovadi 4. faze zavadéce. KdyZz se v tomto stavu vyméni software v procesoru kazety (nova
pamét EPROM) na modernéjsi verzi a neprovede se nové nacteni PLC programu, nastane chyba
nesouladu verzi.
¢ PLC program je umistén v paméti RAM (tfeti dekada strojni konstanty 89 je nastavena na 1) a tak
se neprovadi 4. faze zavadéce. Kdyz se v tomto stavu vymeéni software prekladace TECHNOL
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na moderngjsi, prelozi se nim PLC program a ten se nacte do paméti CMOS procesoru a neprovede
se vyména paméti EPROM v procesoru, nastane chyba nesouladu verzi.

Organizace paméti procesoru CPU04

a zavadé€ programu

pamét’ EPROM
Inicializace CPU04 FFFFFEEE
testy, 1.faze zavadéce | rrrroooo
Sériovy pfenos
PLC programu
pamét CMOS
FFFB0000
30000 COM2
—
20000 PLC 2 fhze zavadéce @— PLC FFFA0000
svstém |« 3. faze zavadéce svstém
10000 Y Y FFF90000
2. fa déc :I
4 aze zavadaece monitor
0 opera¢ni pamét’ [ verze | |tab.zavad&le| FFF80000
fyzicka adresa (hex) fyzicka adresa (hex)
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’-******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k********‘k‘k**

. kK
i pro systemy CNC8x6

. kK
’

§xx verze 6.00

Konfiguracni soubor pro preklad PLC programu

1

* kK
* * *
* % %
* kK

(c) 2000 Mefi s.r.o.

’-******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k********‘k‘k**

; JMENA SOUBORU:

FilePlc = I 0 ZK40
Comment "I _O_ZK40 Ssu04,
FileObjRam = CNC_I 0.OBJ
FileObjRom = CNC_I OE.OBJ
FileExe = CNC _PIS.EXE
FileMap = CNC_PIS.MAP
FileList = CNC_PIS.LSZ2
FilePisRam = CNC_PIS.BIN
FilePisRom = CNC_PISE.BIN
FileRtmRom = CNC_RTME.BIN
FileMP2 = CNC_PIS.MP2
FileEprom = EPROM.BIN

;NASTAVENI CEST ADRESARU:

PathUser C:\PLC\

PathBin = C:\PLC\SYSTEM\
PathBorland = C:\BORLANDC\BIN\
PathObi = C:\PLC\OBJ\
PathOutput = C:\PLC\OUTPUT\
PathTemp = C:\PLC\TEMP\

;NASTAVENI CILE PRO SERIOVY PRENOS:

Destination = RAM
Com = COM2
Baud = 9600

; PARAMETRY HARDWARE:

System = CNC836
Machine = NORMAL
Cpu = 80486
Clock = 24
Axis = SU04
DifCount = INT
IoType = NORMAL
Protocol = FDUO02

; NASTAVENI PRO TASM,

Tasm "/ZN /L /KH10000 /M2"
Tlink "/v /s /1 /m"
NameTasm = TASMX.EXE
NameTlink = TLINK.EXE
NameLocate = E2B.EXE

NameLoad = L2C.EXE

NameSum = SPLC2.EXE

’

15.05.2000 " ;

~.

Se N e

nazev PLC programu
komentar

OBJ tvar po prekladu umisten v RAM

OBJ tvar po prekladu umisten v EPROM
EXE tvar po linkovani programem TLINK
mapa po linkovani programem TLINK
listing po relokovani

PLC program pro nahrani do RAM

PLC program pro nahrani do EPROM
systemovy program pro nahrani do EPROM
mapa po relokovani

Kompletne sestavena EPROM (CPU0O4)

pracovni adresar

ridici programy fy. Mefi

programy TASM a TLINK fy. Borland
adresar pro OBJ tvary

vystupni adresar pro BIN soubory
adresar pro docasne soubory

nahrani do RAM nebo EPROM
seriovy kanal
prenosova rychlost v Bd

(ROM)

CNC system (CNC806 , CNC836)

typ stroje (NORMAL, TRUM, PLC)

typ procesoru (8088,80486,DUAL)
frekvence procesoru 5,8,10,24,500 MHz
jednotky souradnic (SU02,3U04)
externi nebo interni dif.citac

typ vstupu a vystupu

pouzity protokol (YES,FDU02)

TLINK LOCATE A LOAD:

; prepinace pro TASM
prepinace pro TLINK
jmeno prekladace (TASM,
jmeno linkovaciho programu
jmeno locate (E2B)
jmeno pro loader (L2C)
jmeno programu pro vypocet sumy

TASMX)
(TLINK)
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;********‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k********‘k‘k

.« kK
’
. kK
’
. kK
’

Prx verze 6.020

Konfiguracni soubor pro preklad PLC programu
pro systemy CNC8x9 DUAL

(c)

* KK
* * *
* * *
* kK

2001 Mefi s.r.o.

;********‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k‘k*******‘k‘k********‘k‘k

; JMENA SOUBORU:

FilePlc = I 0 MODl.PLC ;
FilePlcExt = I_O MOD2.PLC ;
FilePlcExt = NO ;
FilePlcExt = NO ;
Comment "I O _ZKS3 su05, PCI 15.
FileExe = CNC _PIS.EXE ;
FileMap = CNC_PIS.MAP ;
FileMP2 = CNC_PIS.MP2 ;
; NASTAVENI CEST ADRESARU:
PathUser = C:\PLC\ ;
PathBin = C:\PLC\SYSTEM\ ;
PathBorland = C:\BC5T\BIN\ ;
PathObj = C:\PLC\OBJ\ ;
PathOutput = C:\PLC\OUTPUT\ ;
PathTemp = C:\PLC\TEMP\ ;
PathMap = C:\PLC\OUTPUT\ H
PathLst = C:\PLC\ ;

;NASTAVENI CILE PRO SERIOVY PRENOS:

Destination = RAM ;
Com = COM2 ;
Baud = 115200 ;

; PARAMETRY HARDWARE:

System = CNC836 ;
Machine = NORMAL ;
Cpu = DUAL ;
Clock = 133 ;
Axis = SU05 ;
DifCount = INT ;
IoType = PCI ;
Protocol = FDUO02 ;
BuildType = Wintechnol ;

; NASTAVENI PRO TASM,

Tasm "/ZN /L /KH10000 /M2"
Tlink "/v /m /3"

PathLib = C:\BC5T\LIB
NameTasm = TASMX.EXE ;
NameTlink = TLINK.EXE ;

;NASTAVENI PRO SERIOVY

AddrPortComIdb = 2f8h ;
DivisorComIdb = 0lh ;
ImaskComIdb = 08h ;
IoApicRt1lIdb = 16h ;
ToApicRthIdb = 17h ;

PLC
PLC
PLC
PLC

nazev
nazvy
nazvy
nazvy

programu
modulu (max.
modulu
modulu

7)

04.2001 " ; komentar

EXE tvar po linkovani programem TLINK
mapa po linkovani programem TLINK
mapa po relokovani

pracovni adresar

ridici programy fy. Mefi

programy TASM a TLINK fy. Borland
adresar pro OBJ tvary

vystupni adresar pro BIN soubory
adresar pro docasne soubory
adresar pro mapy prekladu

adresar pro listingy a ASM soubory

nahrani do RAM nebo EPROM (ROM)
seriovy kanal

prenosova rychlost v Bd (max.115200)

CNC system (CNC806 , CNC836)

typ stroje (NORMAL, TRUM, PLC)
typ procesoru (8088,80486,DUAL)
frekvence sbernice procesoru 100,
jednotky souradnic (SU02,S3U04)
externi nebo interni dif.citac
typ vstupu a vystupu (NORMAL, PCI)
pouzity protokol (YES,FDU02)
ladici prostredi (Intdebug,

133 MHz

Wintechnol)

TLINK LOCATE A LOAD:

; prepinace pro TASM
; prepinace pro TLINK
; knihovna pro TLINK
jmeno prekladace (TASM,
jmeno linkovaciho programu

TASMX)
(TLINK)

KANAL SECONDARY - INTDEBUG

Adresa COM portu (2f8=com2)

Rychlost (0Ch=9600,3=38400,1=115200)
Maska pro IMR registr (08h=IRQ3=com2)
Redirection table low IO-APIC
Redirection table high IO-APIC
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;UMISTENI PLC PROGRAMU ("FIX"..soucast loaderu, "EXT"..PLC v souborech PLC xx.BIN)

Location = EXT ; Umisteni PLC programu (FIX/EXT)

Create = LOAD ; Tvorba zavadece nebo ext.souboru (LOAD/EXT)
NameResident = NO ; Rezidentni program pro DMA operace
PlcOutputName = PLC.BIN ; Celkovy modul PLC programu

NameCreateMap = DUALMAP.EXE ; Program tvorby mapy pro ladeni PLC
NamePCICnf = PCICONF.COM ; Program pro konfiguraci PCI karet

NameJoin = TECHJOIN.EXE ; Program pro spojeni BIN souboru

Konfiguracni soubor se vyplni na zacatku podle typu stroje, PLC programu a CNC systému. Pteklad pomoci
konfiguraéniho souboru ovlivni zafazeni odpovidajicich OBJ tvari do vysledného modulu. Pro nastaveni

hardware v konfigura¢nim souboru jsou povoleny jen nékteré kombinace:

Povolené kombinace pro nastaveni konfigurace ,,hardware* v souboru TECH.KNF

Machine Cpu Clock | Axis IoType pouZziti

NORMAL | 8088 5 SU02 NORMAL | pomalejsi varianta, max.6 soufadnic
NORMAL | 8088 8 SU02 NORMAL | rychlejsi varianta, max.6 soufadnic
NORMAL | 8088 5 SU02\1 6 |NORMAL |1 analog. vystup pro vSechny osy (WHNI11)
NORMAL | 8088 8 SU02\4.5 NORMAL |1 analog. vystup pro 4. a 5. osu (WD160)
NORMAL | 8088 5 SU02\2.3.4 | NORMAL |1 analog. vystup pro 2.,3. 4. osu (WHN10)
NORMAL | 8088 8 SU02\2.3.4 | NORMAL |1 analog. vystup pro 2.,3. 4. osu (WHN10)
NORMAL | 8088 5 SU02\2.3 NORMAL |1 analog. vystup pro 2. a 3. osu

TRUM 8088 10 SU08 NORMAL | spacialng pro trumatic, DifCount = EXT
NORMAL | 8088 8 SU02\SU08 | NORMAL | pro asynchr.motory s méni¢i ELVIA
NORMAL |80486 |24 SU02 NORMAL | procesor CPU04+SU02, max.6 soufadnic
TRUM 80486 |24 SU08 NORMAL | CPU04+SU02, pro trumatic DifCount = EXT
PLC 80486 24 SU02 NORMAL | automat, samotna kazeta s CPU04+TRANS
NORMAL | 80486 |24 SU04 NORMAL | procesor CPU04+SU04, max.6 soufadnic
NORMAL |DUAL |500 SU05 NORMAL | DUAL procesor + SU0S, max.6 soutadnic
NORMAL |DUAL |500 SU05 PCI DUAL procesor + SU0S, CDIST = PCI

6.3 Zavadéc¢ programu pro systémy rfady DUAL - CNC8x9

V systémech fady DUAL odpovidd programové vybaveni sekundarniho procesoru, programovému vybaveni
procesoru CPUO4 v kazeté standardni fady systému. Proto budeme sledovat zavadéni programt pro sekundarni
procesor.

Zpusob zavadéni fidi pfedevsim 2 parametry konfiguraéniho souboru TECH.KNF. Jedna se o nastaveni
hodnot pod kli¢ovymi slovy LOCATION a CREATE. (Tteti dekada strojni konstanty 89 je pro fadu systému
DUAL neu¢innd ).

Kli¢ové slovo LOCATION:

Nastavena hodnota pod kliCovym slovem LOCATION rozhoduje o umisténi PLC programu. Muze nabyvat
hodnot EXT a FIX.

Hodnota FIX znamena, Ze PLC program je pevné umistén a vytvofen pfi spusténi davky pro pieklad ,, T.BAT*
(odpovida to nastaveni 3.dekady konstanty 89 na hodnotu 0 u standardni fady systémt). V tomto piipadé se PLC
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program zavede rovnou do pamétové oblasti pro sekundarni procesor. Kromé toho se na disku vytvofi
ekvivalentni  soubory PLC programu ( PLC MAIN.BIN , PLC FARO.BIN , PLC E003.BIN ...,
PLC_E009.BIN) .

Hodnota EXT znamend, ze PLC program neni definitivné znam v dobé piekladu a spusténi davky ,, T.BAT* a
bude do oblasti pro PLC program zaveden z externich soubort na disku ( PLC_MAIN.BIN , PLC FARO.BIN,
PLC_EO003.BIN ..., PLC E009.BIN) , nebo pies sériovy kanal zjiného pocitaée (odpovida to nastaveni
3.dekady konstanty 89 na hodnotu 1 u standardni fady systém).

Kli¢ové slovo CREATE:

Nastavena hodnota pod kli¢ovym slovem CREATE, mtize nabyvat hodnot LOAD, EXT a rozhoduje, zda ma
vzniknout zavadé¢ sekundarniho procesoru nebo se maji vytvorit jen externi soubory s PLC programem
pro piipadny pfenos po sériovém kanalu.

Hodnota LOAD znamena, ze se ma provést tvorba zavadéce pro sekundarni procesor. Program tedy bézi pfimo
na systému fady DUAL a v dalSim kroku se odstartuje beh sekundarniho procesoru.

Hodnota EXT znamena, Ze se nema provést tvorba zavadéée sekundarniho procesoru, ale jen vytvoreni souborti
s PLC programem ( PLC_MAIN.BIN , PLC FARO.BIN , PLC EO003.BIN ..., PLC E009.BIN). Program tedy
nebézi na systému fady DUAL, ale napfiklad na jiném pocitaci uréeném pro ladéni a v dalsim kroku bude
napfiiklad pozadovan pfenos PLC programii do systému po sériovém kanalu nebo pies disketu a pod.

Moznosti zavadéni PLC programu:

a) LOCATION = FIX CREATE = LOAD

Preklad PLC programu se provadi pfimo na systému DUAL. Pfimo na disku systému jsou umistény platné
zdrojové soubory s PLC programem. Pieklad PLC programu se provede pomoci davky t.bat, ktera konéi
zavedenim a nastartovanim sekundéarniho procesoru. Na disk v systému DUAL se ulozi také binarni tvary PLC
programu, které se mohou vyuzit v jinych pfipadech zavadéni PLC programu. Tato varianta zavadéni neni
vhodna pro trvaly provoz po odladéni PLC programu , protoZe se zbyte¢né pii kazdém startu provadi pieklad
PLC programu. ( tato varianta se da nahradit [CREATE=EXT d)] + [CREATE=LOAD, LOCATION=EXT b)] ).

Zdrojové soubory PLC DUAL

L
HARDISK

- »| Binarni soubory PLC
L]

A

Oblast sekundarniho
procesoru

CREATE = LOAD
LOCATION = FIX
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b) LOACTION = EXT CREATE = LOAD

Koncovy provozni stav systtmu DUAL. Na hardisku systému jsou k dispozici platné binarni tvary PLC
programu, které zavadé¢ presune do oblasti paméti pro sekundarni procesor. Zavadé¢ se spousti pomoci davky
sec.bat ( ktera je jednodussi néz davka t.bat). Zavadé¢ nakonec odstartuje chod sekundéarniho procesoru.

“DUAL"

HARDISK

Binarni soubory PLC
LI L

A

Oblast sekundarniho CREATE = LOAD
procesoru LOCATION = EXT
c) LOAD PLC

Pfijem nového PLC programu po sériové lince z externiho pocitace. PLC program se zavede do pamétové
oblasti v sekundarnim procesoru a také se zapise na disk formou binarnich souborti. Na systému DUAL by méla
byt nastavena konfigurace LOCATION=EXT a CREATE=LOAD b). Pfi zapnuti a vypnuti systému se tak znovu

zavedou platné binarni tvary PLC programu.

“D UAL”

HARDISK
Load PLC
»| Binarni soubory PLC

I

Oblast sekundarniho
procesoru

LOAD PLC
LI b (COM)
COM Sél‘iOVf/

kabel

“EXTERNI POCITAC”
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d) LOCATION = EXT CREATE = EXT
Preklad a ladéni PLC programu na jiném pocitaci. Pfeklad se spousti pomoci davky t.bat, ktera na konci nabidne
prenos po sériovém kabelu do systému DUAL.

Zdrojové soubory PLC "EXTERNi POéiTAC"
LI
HARDISK
Binarni soubory PLC
L
Sériovy
COM kabel
CREATE = EXT
“DUAL” LOCATION = EXT

6.4 Zpusoby umisténi PLC programu pro procesor CPU04

Systém CNC836 miize podle konfigurace a podle fizeni PLC programu provozovat jeden ze tii interfejsi:

1. Prazdny PLC program
Na obrazovce systému se objevi stav PLC programu "STOP". Tento prazdny PLC program je vestavén
Vv systému.

2. Uzivatelsky PLC program umistén v RAM

Na obrazovce systému se objevi stav PLC programu "EXEC" a konstanta 89 rekonfiguratoru je
"xxxxx.1xx" (viz kapitola "Ladéni PLC programu"). PLC program umistétn v RAM se pouziva
pro rezim odlad’ovani interfejsu.

3. Uzivatelsky PLC program umistén v paméti EPROM

Na obrazovce systému se objevi stav PLC programu "EXEC" a konstanta 89 rekonfiguratoru je
"xxxxx.0x1" (viz kapitola "Ladéni PLC programu"). PLC program umistén v EPROM se pouziva
pro trvaly provoz.

Paméti EPROM pro CPU02:
Programem urcenym pro nahrani paméti EPROM se nacte ¢ast programu interfejsu od adres E000:0000, t.j.
soubor CNC PISE.BIN do paméti EPROM typu 27C512 na pozici U33 jednotky procesoru. (Soubor
CNC _RTME.BIN je nahran na pozici U32).

Paméti EPROM pro CPU04:
Programem urcenym pro nahrani paméti EPROM se nahraje soubor EPROM.BIN do paméti EPROM 0,5MByte
typu 27C040.
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MOZNOSTI PRO ZAVADENI PROGRAMU PRO
SEKUNDARNI PROCESOR

Program zavadéce pro sekundarni
procesor (CNC_PIS.EXE), vytvoreného
podle konfiguracniho souboru
tech.knf
Zdrojové soubory s PLC programem:
LOAD DISK
FilePLC FilePICExt FilePIcExt !
1
i
. |
. :
| Vi
I
I
I HARDISK
I
I CREATE = EXT
! 7 %
\ COoM
: Binarni soubory s PLC programem:
I
_ PLC_MAIN| |PLC FARO| [PLC_E003 PLC_EO009|
CREATE = LOAD ! BIN BIN BIN BIN
LOCATION=FIX & -------------- > I
I
I PlcOutputName: | PLC.BIN
I
I
! 1
! CREATE = LOAD ;
v LOCATION = EXT. |,

OBLAST SEKUNDARNIHO
PROCESORU

Umisténi PLC programu v pameti:

LOAD COM

—— CREATE = EXT
= == LOCATION = FIX
LOCATION = EXT
LOAD DISK
LOAD COM
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6.5 Sériové prenosy PLC programu pfi odlad’ovani

Sériové prenosy pro standardni Fadu systémia CNC8x6:

Pfi ladéni PLC programu musi byt PLC program umistén v paméti RAM, takze 3. dekdada konstanty 89
rekonfigurdtoru je nastavena na hodnotu 1 ("xxxxx.lxx" , viz kapitola "Ladéni PLC programu"). V systému
musi byt dale nastavena konstanta 77 (pfenosova rychlost pro sériovy kanal kazety ), maximalné na hodnotu
9600 Bd.

V pocitaci (netbook) pro ladéni PLC programu musi byt nastaven parametr Destination v konfiguracnim
souboru TECH.KNF na hodnotu RAM a musi byt dobfe nastaven parametr Com a Baud.

Sériové prenosy pro Fadu systémi DUAL CNC8x9:

V systémech fady DUAL nezaleZi na nastaveni 3.dekady strojni konstanty 89. Umisténi PLC programu se
fidi nastavenim klicového slova Location v konfiguranim souboru TECH.KNF. Konfiguracni soubor
TECH.KNF se nastavuje jednak v systému DUAL a jednak v poéitaéi, ktery slouzi pro odlad’ovani.

Pro systémy fady DUAL se doporuéuje pouzivat rychlost sériového kanalu 115200 Bd. Tato rychlost se uplatni
prfi natahovani nového PLC programu z externiho pocitace. Pokud se pro odlad’ovani pouziva ladici program
INTDEBUG popsany v kapitole ,,Ladéni PLC programu®, systém automaticky pfepind rychlost sériového
kanalu. Pro natahovani nového PLC programu je podle konfigurace napiiklad: 115200 Bd a pro ladéni
INTDEBUGem je vzdy 4800 Bd.

Nastaveni TECH.KNF v systému DUAL pii odlad’ovani

Location EXT Umisténi PLC programu (FIX/EXT)

Create LOAD Tvorba zavadéce nebo ext.souboru (LOAD/EXT)
AddrPortComldb (2f8h) Adresa COM portu (2f8=com?2)

DivisorComldb (01) Rychlost (0Ch=9600,3=38400,1=115200)
ImaskComldb (08) Maska pro IMR registr (08h=IRQ3=com?2)
Nastaveni TECH.KNF v pocitaci, ktery slouZi pro odlad’ovani.

Location EXT Umisténi PLC programu (FIX/EXT)

Create EXT Tvorba zavadéce nebo ext.souboru (LOAD/EXT)
Destination RAM Nahrani do RAM nebo EPROM

Com (COM1) Sériovy kanal

Baud (115200) Ptenosova rychlost

Rizeni PLC programu se na panelu systému provadi ve specialnim MENU a odpovidajici obrazovce (viz
kapitola "Ladéni PLC programu"). Sériovy pienos PLC programu je povolen jen ve stopu chodu PLC programu.
Rizeni PLC programu se nesmi provadét v rezimu centralni anulace.

Po ukonceni ladéni PLC programu se nastavi strojni konstantu 89 naptiklad na hodnotu:

R89:xxxx0001
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6.6 Vymeéna verze pro sekundarni procesor

Vyména verze pro systémy fady CNC8x9 — DUAL.

PLC program pielozeny piekladacem TECHNOL je umistén v oblasti pro sekundarni procesor. Vyména verze
prekladace se tyka jak prostredi pro tvorbu PLC programu v externim pocitaci, tak na disku systému DUAL.

Postup pii vymené:

1. Externi pocitac

Na externi pocitac piekopirujeme (napiiklad z CD — MEFI, software,kazeta,..) pozadovanou verzi do adresaie
PLC. Piekopirujeme vSechno vcetné podadresait OBJ a SYSTEM.

V konfigura¢nim souboru TECH.KNF nastavime kli¢ova slova FilePlc, FilePlcExt, Comment, IoType apod.
Kli¢ové slovo Location nastavime na hodnotu EXT a kli¢ové slovo Create na hodnoru EXT.
Spustime pteklad PLC programu pomoci davky t.bat.

2. Systém DUAL

Prekopirujeme cely adresat PLC\SYSTEM a PLC\OUTPUT z externiho pocitace do systému DUAL do
stejnych adresart.

V konfigura¢nim souboru TECH.KNF nastavime klicové slovo Location nastavime na hodnotu EXT a kli¢ové
slovo Create na hodnoru LOAD. Start sekundarniho procesoru se provede davkou sec.bat. Start celého systému
se provede davkou dual.bat.




