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7
7. LADE NI PLC PROGRAMU

7.1 Instrukce pro ladenı programu

Instrukce DEBUG vymezuje oblast programu, ve která je povoleno trasova nı a nastavova nı break-pointu .
Instrukce DEBUG nebo DEBUG ON zaha jı generaci ko du, ve kterám mu z e byt nastaven break-point. Instrukce
DEBUG OFF ukoncı generaci ko du s moz nostı nastavova nı break-pointu . Jedna  se o softwerovy debuger, proto
nastvenı rez imu DEBUG ma  za na sledek zpomalenı chodu PLC programu (viz da le). Instrukcı DEBUG je
umoz ne no trasova nı a nastavova nı break-pointu  v PLC programu umıste náho jak v  pame ti EPROM, tak
v pame ti RAM.
Nutnou podmınkou pro funkci instrukce DEBUG je nastavenı 4. deka dy strojnı konstanty 89 na hodnotu 1 (viz
da le).

Instrukce DEB_XCHG v mıste  za pisu umoz nı zme ny pame ti PLC podle zada nı z panelu systámu. Zme ny
v pame ti PLC se zada vajı pomocı forma tu "prohlız enı pame ti PLC" ve rez imu volby indikace. Nutnou
podmınkou pro funkci instrukce DEB_XCHG je nastavenı 5. deka dy strojnı konstanty 89 na hodnotu 1 (viz
da le).

instrukce DEBUG

funkce definice oblasti pro lade nı PLC programu

syntax1 DEBUG [ON]

syntax2 DEBUG OFF

instrukce DEB_XCHG

funkce moznost zme ny v pame ti PLC z panelu systůmu

syntax1 DEB_XCHG
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7.2 Modifikace a rızenı PLC programu
Ladicı prostredky interfejsu jsou zame reny na sledova nı vsech oblastı pame ti interfejsu, na moz nost zme ny
hodnot v pame ti interfejsu s respektova nım bitová struktury prome nnych, moz nost nastavova nı a rusenı break-
pointu  v programu interfejsu a sledova nı stavu  mechanismu .

Pro plná vyuz itı vsech moz nostı lade nı predpokla da me pouz itı pocıtace typu PC XT/AT pripojenáho ke  kazete
systámu po sáriovám kana lu RS  232  C. Lade nı je ovla da no programem INTDEBUG, ktery je popsa n
ve zvla stnım na vodu. Bez pouz itı pocıtace zu sta va  pouze moz nost sledova nı oblasti pame ti PLC programu a
sledova nı stavu  mechanismu  prımo na panelu systámu CNC836. V tomto prıpade  je nutná mıt k dispozici
aktua lnı mapu, ktera  vznikla po kompilaci PLC programu prekladacem TECHNOL CNC_PLC.MP2 v adresa ri
CNC836\OUTPUT (viz prekladac TECHNOL).

Na panelu systámu je softwarová tlacıtko "PLC", která slouz ı pro rızenı interfejsu. Toto tlacıtko je moz ná
pomocı konstanty rekonfigura toru "89" zamknout. Kdyz  je tlacıtko odemknutá, po jeho stisknutı se objevı
na obrazovce forma t rızenı intrefejsu.

Du lezitů  upozorne nı: Pouzıva nı softwarovůho tlac ıtka PLC a tım i rızenı PLC programu se nesmı 
prova de t v rezimu CENTRA LNI ANULACE. Pred pouz itım tlacıtka PLC je nutno 
mıt odstartova n jiny rez im, nez  centra lnı anulaci.

PLC program se mu ze nacha zet ve stavech:

"STOP" Stop interfejsu. Uz ivatelsky interfejs je odpojeny a aktivnı je jenom "pra zdny" PLC program,
ktery zabezpecuje chod systámu. "Pra zdny" PLC program je souca stı systámováho software.

"EXEC" Chod PLC programu. Uz ivatelsky PLC program je aktivnı. Systám mu z e obsahovat dva
uz ivatelská PLC programy, jeden je umıste n v pevná pame ti EPROM a druhy v pame ti RAM
(ktery se odla“ uje). Ktery PLC program je aktivnı je da no konstantou 89 rekonfigura toru.

"CLR" Nulova nı PLC programu. Aktivuje se modul "PIS_CLEAR" aktivnıho PLC programu (viz
Struktura PLC programu).

"LOAD" Nactenı nováho PLC programu do pame ti RAM po sáriovám kana lu. Tento rez im je povolen
jenom po predchozım stopu PLC programu. Parametry pro sáriovy kana l jsou nastaveny
pomocı strojnı konstanty R77 (viz strojnı konstanty systámu v na vodu na  obsluhu systámu).
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V systámu CNC836 je vymezena strojnı konstanta rekonfigura toru "89", ktera  rıdı du lez itá modifikace
interfejsu.

Deka dy strojnı kons. rekonfigura toru 89:

X  X  X  X X  X  X  X

                     0. . .      po zapnutı systámu bude PLC program
                   ve stavu ňSTOPň   

      1. . .      po zapnutı systámu bude PLC program
     ve stavu ňEXECň

      0. . .      tlacıtko rızenı PLC programu je blokova no
      1. . .      tlacıtko rızenı PLC programu je aktivnı

      0. . .      PLC program je umıste n v pame ti EPROM
      1. . .      PLC program je umıste n v pame ti RAM

      0. . .      lade nı PLC programu zaka za no
      1. . .      lade nı PLC programu prostredım INTDEBUG
      2. . .      lade nı PLC programu prostredım WINTECHNOL

      0. . .      za kaz zme n v pame ti PLC z panelu systámu
      1. . .      povolenı zme n v pame ti PLC na mıste

     instrukce DEB_XCHG z panelu systámu

7.3 Ladenı PLC programu

Doporuceny postup lade nı a tvorby PLC programu je uveden na na sledujıcım obra zku:

Po odlade nı PLC programu se nahraje poslednı verze do pame tı EPROM a strojnı konstanta "89" se nastavı
na hodnotu "0000 0001".

Ladicı program PLC programu komunikuje po sáriovám kana lu s procesorem v kazete  systámu CNC836 (pokud
je povoleno lade nı strojnı konstantou "89" rekonfigura toru). Na procesoru v kazete  systámu CNC836 musı byt
propojka "P43-P44". Ladicı program vyuz ıva  zdrojovy tvar programu PLC programu "jmeno", kontrolnı listing
"jmeno.LS1" a mapu "jmeno.MP2". Pomocı ladicıho programu je umoz ne no na  pocıtaci sledovat libovolnou
oblast pame ti PLC programu, nastavovat hodnoty libovolnych bitu  a tak naprıklad simulovat odezvy ze stroje.
Umoz n uje nastavovat break-pointy podle kontrolnıho listingu "jmeno.LS1" a kra cet PLC program. Nastavenı
break-pointu  a kra cenı programu se provede jenom v  oblastech programu vymezenych instrukcemi DEBUG.
Orientace v PLC programu je umoz ne na podle cısel ra dku  (linek) vytvorenych v listingu "jmeno.LS1".
Instrukce DEBUG nebo DEBUG  ON zaha jı v na sledujıcıch instrukcıch generaci ko du, ve kterám mu z e byt
nastaven aktivnı break-point. Jedna  se o softwarovy debuger, proto nastavenı rez imu DEBUG ma  za  na sledek
zpomalenı chodu interfejsu asi 10 x.
Instrukce DEBUG  OFF ukoncı generaci ko du, ve kterám mu z e byt nastaven break-point.
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Lade nı PLC programu probıha  po sáriovám kana lu RS 232 C. Po splne nı vsech vyse uvedenych podmınek
pro lade nı je schopen procesor v kazete  systámu prijmout tyto povely:

1. Zada nı adres sledovaná oblasti (max. 50 byte)
2. Nastavenı hodnot podle zadaná adresy jednoho byte, dat a masky.
3. Nastavenı, rusenı break-pointu na zadaná lince, rusenı vsech break-pointu  nebo krok na dalsı
break-point.
4. Za dost o stav mechanismu .

Procesor vysıla  do pocıtace tyto informace:

1. Vysıla nı hodnot podle nastavená sledovaná oblasti.
2. Vysıla nı zpra v o dosaz enı break-pointu, o cısle linky a naplne nı registru  v tomto stavu.
3. Vysıla nı zpra v o stavu mechanismu .

Konkrátnı tvar komunikacnıho protokolu pro lade nı poskytne vyrobce systámu na vyz a da nı.

Tvorba a Ůpravy
programu interfejsu

Prekladac TECHNOL
ASM86, Link, Locate

Sáriovy prenos
do kazety systůmu

Lade nı interfejsu
v systámu CNC836

Stroj

Odstrane nı
syntaktickych chyb

Ladicı program pro sledova nı
pame ti a nastavova nı break-pointu

bez chyb
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7.4 Ladicı program INTDEBUG
Ladicı program INTDEBUG a jeho konfiguracnı soubor INTDEBUG.KNF musı byt umıste n v adresa ri
CNC836. Pocıtac je spojen sáriovou linkou s kazetou systámu, jak uz  bylo popsa no vyse.

7.4.1 Tvorba plakety

Plaketa je seznam prome nnych, jejichz  stav chceme sledovat bu“  samostatne  nebo pri trasova nı programu
interfejsu. Jedna plaketa mu z e obsahovat maxima lne  10 prome nnych. Pro odla“ ova nı programu interfejsu se
mu z e zvolit libovolny  pocet plaket. Po volbe  funkce TVORBA PLAKETY se zobrazı zaca tek zdrojováho  tvaru
programu interfejsu az  po klıcová slovo START. Pomocı kursorovych  sipek a tlacıtek Page Up a  Page Down
se  pohybujeme po listingu. Poz adovana  prome nna  se prıpadne  rusı stiskem tlacıtka INSERT. Vybrana  poloz ka
je zvyrazne na inverzne . Tvorba plakety se ukoncı stisknutım tlacıtka ENTER. Plaketu je moz ná uloz it
do souboru. Uloz it  plaketu  je vhodná zvla ste  pokud je potreba sledovat vıce nez  deset poloz ek. Vybe rem
souboru plakety se urychlı zme na sledovanych poloz ek napr. pri trasova nı. Doporucena  prıpona souboru
s plaketami je *.PLK. Pokud se plaketa neuloz ı do souboru, je k dispozici pouze dokoncenı programu
INTDEBUG.EXE. DU LEZITE UPOZORNÍNI: Vytvorená soubory s  plaketami jsou zarucene  platná pouze
pro poslednı aktua lnı preklad pomocı programu TECHNOL. Po  edici a prekladu mohou byt zme ne ny adresy.

7.4.2 Nac tenı plakety

Nactenı plakety ze souboru, ktery  byl  vytvoren  a uloz en pri TVORBÍ PLAKETY. Z nabıdnutych  souboru
*.PLK se  vybere poz adovany pomocı kursorovych sipek a stisknutım tlac. ENTER se volba potvrdı. Nactena
plaketa je k dispozici  az  do volby jiná plakety.

7.4.3 Sledova nı stavu

Zobrazenı stavu prome nnych dle aktua lnı plakety. V levám sloupci (barevne  odlisenám) jsou na zvy
prome nnych. Pokud se jedna  o bitovou prome nnou, jsou v jednotlivych ra dcıch uvedeny i mnemotechnická
na zvy jednotlivych bitu . U bajtovych prome nnych jsou okánka s na zvy pra zdna . Pod  okánky je trvale
zobrazova n stav jednotlivych bitu . Orientace bitu  (tyka  se bajtovych poloz ek) je zleva doprava, t.j. nulty bit je
na obrazovce vlevo, sedmy bit je vpravo. Ukoncenı sledova nı zvolená plakety se provede stiskem tlac.
ENTERU.

7.4.4 Trasova nı

Pomocı funkce TRASOVA NI  se sleduje pru chod programem interejsu. Prova dı se  pomocı funkcnıch tlacıtek
F1 - F10. Pri TRASOVANI je zobrazen  listing programu interfejsu, k ne muz  jsou pro snadne jsı orientaci
prida na cısla  ra dku a znak C nebo D nebo nenı uveden z a dny znak. Znak C je uveden v ra dcıch s  komenta rem,
znak D je uveden na ra dcıch s instrukcemi, na kterych je moz ná program interfejsu sledovat, t.j. zada vat stop
na instrukci (BREAK). Na neoznacenych ra dcıch nenı moz ná program interfejsu stopnout. Be hem
TRASOVANI je moz ná sledovat stav signa lu  zvolená plakety, zvolit  jinou plaketu a sledovat stav jednotlivych
mechanismu .
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POPIS FUNKC NICH TLAC ITEK:
♦ F2 = Zada nı ra dku, od kteráho se zobrazı listing programu.
♦ F3 = Volba jiná plakety. Plaketa musı byt k dispozici v souboru vytvorenám pri  TVORBÍ PLAKETY.
♦ F4 = Zada nı/zrusenı BREAKU na instrukci. Pokud program probıha  pres instrukci, na která byl zada n

BREAK, dojde k zastavenı programu interfejsu.  V hornı ra dce je indikova n stav RLO a datováho reg. DR.
Hodnota datováho registru  je uvedena dekadicky a bina rne . Pokud je nastaven BREAK na instrukci,
po stisknutı F4 dojde ke zrusenı BREAKU a program se ope t "rozjede". V hornı ra dce je indikova n stav
EXEC.  Ra dek, na kterám je BREAK je indikova n inversne . Max. pocet BRAEKU  je 10.

♦ F5 = Oznacı ra dek, na kterám je kursor BREAKEM, zrusı predesly nastaveny BREAK  a provede spuste nı
programu.Probıha -li program pres nove  nastaveny BREAK, dojde ke stopu programu. Podmınkou
pro pouz itı F5 je nastaveny  BREAK na libovolná jiná instrukci.

♦ F6 = Zobrazı stav rozpracovanosti jednotlivych mechanismu . V okne  je indikova n na zev mechanismu a
cıslo ra dku, kde program  ceka   na splne nı ne jaká podmınky. Nula znamena , z e mechanismus je v klidu, t.j.
nenı  rozpracova n.

♦ F7 = Vynulova nı vsech nastavenych BREAKU . Pokud byl program ve STOPU, dojde k jeho spuste nı
♦ F8 = Trasova nı (krokova nı) programu. Pred trasova nım se doporucuje zrusit vsechny nastavená BREAKY

(F7) a nastavit BREAK (F4), od kteráho  se ma  zacıt trasovat. Postupnym stiska va nım tlacıtka F8 se sleduje
pru chod  programem interfejsu. Sledova nı postupuje po ra dcıch oznacenych D. Pri  sledova nı se respektujı
instrukce JL0,JL1 a JUM po kterych dojde pri splne ná  podmınce  ke  skoku na na ve stı, resp. na prvnı ra dek
za na ve stım, ktery je oznacen D.

♦ F9 = RUN - spuste nı programu interfejsu, pokud se nacha zı ve stavu STOP. Pokud je program ve  stavu
EXEC, nema  F9 smysl.

♦ F10= SIGNALY - zobrazı stav signa lu aktua lnı plakety. Signa ly je moz ná  sledovat (REZIM SNIMANI
SIGNALU) nebo nastavovat (REZIM NASTAVENI SIGNALU). Po  volbe  F10 je nastaven rez im snıma nı,
t.j. pru be z ne  se snıma  stav zobrazenych prome nnych. Po stisknutı jedná z kursorovych sipek dojde
k prepnutı do rez imu nastavenı. Pomocı kursorovych sipek se navolı signa l, ktery se ma  nastavit. Stisknutım
mezernıku se prepına  stav signa lu  z nuly do jednicky a naopak. Tımto zpu sobem lze nastavit libovolná
prome nná z aktua lnı  plakety. Po ukoncenı zada nı se stiskne tlac. ENTER.

7.4.5 Orientace ladicıho programu v mape PLC programu

Mapa PLC programu "jmeno.MP2" se vytvorı po prekladu prekladacem TECHNOL a je umıste na v  adresa ri
CNC836\OUTPUT. Ladicı program INTDEBUG se orientuje v mape  pomocı zna máho jmána PLC programu
zadanáho v konfiguracnám souboru INTDEBUG.KNF. Linkova nı PLC programu umıstı nejdrıve PLC program,
ktery je umıste n v pame ti EPROM a za nım PLC program umıste n v pame ti RAM. Mapa PLC programu taká ma
umıste ny symboly nejdrıve PLC programu v pame ti EPROM a za nım v  RAM. Proto musıme da vat pozor, ktery
z te ch dvou PLC programu  chceme pra ve  odla“ ovat. V prıpade , z e jsme nahra li PLC program do pame ti
EPROM a pak chceme ope t ladit program v pame ti RAM, musıme nejdrıve prekladacem TECHNOL preloz it
PLC program s jinym na zvem, aby program INTDEBUG nasel v  mape  symboly pro PLC program v pame ti
RAM.
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7.5 Ladıcı program WINTECHNOL
Ladıcı program WINTECHNOL je urcen pro radu systámu  CNC8x9 „  DUAL.

Pro jeho pouz itı je nutno nastavit 4. deka du strojnı konstanty R89 na hodnotu 2 .
Na externım pocıtaci je nastaven v souboru tech.knf parametr u klıcováho slova ňBuildTypeň   na rete zec
…Wintechnolň. Tento parametr ale nastavı automaticky samotna  aplikace.

Program WINTECHNOL ma  vestave nou interaktivnı a kontextovou na pove du, proto na tomto mıste  budou
uvedeny jen za kladnı informace o programu.

Aplikace WinTechnol tvorı integrovaná vyvojová prostredı pro na vrh uz ivatelskáho PLC programu pro rıdıcı
systámy rady DUAL. Program nabızı spra vu zdrojovych souboru  PLC a dalsıch podpu rnych souboru  interfacu
ve forme  projektu. K prekladu vyuz ıva  externe  prekladac Technol firmy MEFI a turbo assembler firmy Borland.
Lade nı interfacu probıha  ve vlastnım grafickám rozhranı na libovolnám pocıtaci s Windows 95, NT, ci vyssımi.
Tento pocıtac je treba propojit s rıdıcım systámem sáriovym kabelem.

7.5.1 Vytvorenı a spra va projektu

Pri vytva renı nováho interfacu je moz ná zacınat bu“  Ůplne  od zaca tku vytvorenım pra zdnáho projektu, nebo je
moz ná importovat …projektň urceny pro starsı zpu sob prekladu prımo v prostredı DOSu (import z knf souboru), a
nebo lze vyjıt z pripravená sablony. Jako sablona mu z e poslouz it v podstate  libovolny projekt WinTechnolu. Po
vytvorenı nováho projektu se automaticky otevre konfiguracnı dialog, ve kterám se nastavujı vlastnosti projektu
(kdykoli pozde ji je dialog prıstupny pres volbu …Projekt „  Nastavenıť ň).
Pri vytva renı projektu  je vhodná dodrz ovat za sadu, z e pro kaz dy projekt se vytvorı vlastnı adresa r. V tomto

Editor zdrojováho
ko du s barevne

zvyrazne nou syntaxı.

Zde se vypisujı
zpra vy a chybova

hla senı prekladace.

…Pru zkumnık projektuň,
umoz n uje snadny prıstup
ke zdrojovym souboru m.

Okno …Watchň umoz n uje
pru be z ná sledova nı prome nnych

a mechanismu  (hodnoty se
aktualizujı v zadanám intervalu).

Panel na stroju  zarucuje
rychly prıstup

k nejpouz ıvane jsım
prıkazu m
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adresa ri by se me l nacha zet jednak soubor projektu (*.wtp), a jednak vsechny zdrojová a doprovodná soubory
projektu. V adresa ri se taká vytva rejı dva podadresa re, standardne  pojmenovaná …Outputň a …Tempň. Do
adresa re …Tempň se ukla dajı veskerá docasná soubory, která se vyuz ıvajı pri prekladu a lade nı interfacu, do
adresa re …Outputň se ukla da  vysledny tvar PLC interfacu, ktery se pak pouz ıva  v systámu.
Pro snadny prıstup ke zdrojovym a podpu rnym souborum projektu slouz ı …Pru zkumnık projektuň standardne
umıste ny v levá ca sti okna aplikace (jeho umıste nı lze pochopitelne  me nit, nebo jej skryt Ůplne ). Dvojklikem na
soubor v …Pru zkumnıkoviň se dany soubor otevre pro editaci.

7.5.2 Editor

Aplikace WinTechnol pouz ıva  vestave ny editor s mnoha funkcemi, která majı za cıl usnadnit pra ci
programa tora. K nim patrı zejmána barevná zvyrazne nı syntaxe jazyka PLC, moz nost otevrıt pro jeden soubor
vıce oken soucasne  a kaz dá taková okno rozde lit az  na ctyri ca sti. V ra mci souboru lze umis�ovat za loz ky, která
usnadnı pohyb a orientaci v textu. V textu je moz no vyhleda vat, a to i s vyuz itım regula rnıch vyrazu , nalezeny
text mu z e byt automaticky nahrazova n jinym. Pokud bude soubor, ktery je otevren vestave nym editorem,
zme ne n mimo tento editor, WinTechnol na tuto skutecnost upozornı a umoz nı nactenı zme n z upravenáho
souboru.

Dostupná
sablony

Zde zadat na zev
pro novy projekt

Volby pro pra zdny
projekt a import z knf

V tomto adresa ri bude
novy projekt umıste n.

Taz enım na te chto
mıstech lze okno
rozde lit az  na 4 ca sti.

Taz enım na te chto
mıstech lze okno
rozde lit az  na 4 ca sti.

Za loz ka

Taz enım je moz no
me nit velikost

jednotlivych ca stı.
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7.5.3 Preklad PLC interfacu

WinTechnol vyuz ıva  pro preklad PLC externı prekladac Technol a prekladac assembleru a linker firmy Borland.
Toto resenı usnadn uje prechod od starsıho zpu sobu tvorby interfacu, nebo� vyuz ıva  …stejnyň prekladac. Krome
toho vsak umoz n uje snadnou volbu verze prekladace v za vislosti na verzi softwaru systámu a snadny prechod
k nove jsım verzım prekladace bez nutnosti nová instalace celá aplikace. Umıste nı a verze prekladace se nastavujı
pro kaz dy projekt zvla s�, cımz  je zaruceno, z e interface bude vz dy preloz en spra vnym prekladacem.
Preklad je moz no kdykoliv spustit prıkazem …Projekt „  Prekladň. Ve tsı uplatne nı vsak nalezne spıse prıkaz
…Podmıne ny prekladň, ktery nejdrıve zkontroluje, zda bylo vu bec nastavenı pro projekt nebo zdrojová soubory
od poslednıho preloz enı modifikova ny, a zabra nı tak zbytecnámu prekladu v prıpadech, z e ho nenı treba. Preklad
se táz  v prıpade  potreby automaticky spoustı pred zaha jenım lade nı interfacu prıkazem …Laditň.
 Zpra vy o pru be hu prekladu a chybova  hla senı jsou pru be z ne  vypisova ny do …okna vystupuň, která je standardne
umıste no v dolnı ca sti okna aplikace. Pokud dojde pri prekladu k chyba m, je moz ná mısto jejich vyskytu snadno
identifikovat pomocı prıkazu  …Na sledujıcı chybaň a …Predchozı chybaň v nabıdce …Zobrazitň.

7.5.4 Ladenı PLC interfacu

Lade nı interfacu se spoustı prıkazem …Laditň (nabıdka …Projektň, nebo panel na stroju ). Vlastnımu lade nı
predcha zı preklad interfacu a jeho prenos do systámu. Obojı se de je automaticky a pouze tehdy, kdyz  je to
potreba, tj. kdyz  byl interface od poslednıho preloz enı resp. prenosu do systámu. Lade nı se ukoncuje prıkazem
…Ukoncit lade nıň.
Neza visle na tom, zda je spuste n ladıcı rez im, je moz no (ca stecne ) ovla dat be h PLC interfacu, zjis�ovat
informace o ne m a ne která dalsı Ůkony. Po zapnutı ladıcıho rez imu je moz ná da le krokovat PLC program,
nastavovat a rusit breakpointy, sledovat a nastavovat mechanismy a prome nná. Pri sledova nı jsou hodnoty
prome nnych, resp. stav sledovanych mechanismu , v pravidelnych intervalech zasıla ny ze systámu a
zobrazova ny. Periodu sledova nı je moz no nastavit a to neza visle pro prome nná a mechanismy. Nejmensı
velikost intervalu pouz itelnáho intervalu je da na zejmána prenosovou kapacitou sáriová linky a vykonem
pocıtace. Krome  sledova nı lze táz  jednora zove  zobrazit hodnotu prome nná ci stav mechanismu a taká je me nit.

Podmıne ny preklad

Ladit

Ukoncit lade nı

Spustit PLC

Zastavit PLC

Prerusit PLC

Krok PLC

Jdi na aktua lnı
ra dek

Mechanismyť

Prome nna ť

Nastavit/zrusit
breakpoint

Nastavit/zrusit
sledova nı mechanismu

Panel na stroju
“Lade nı�



PLC

7-10

Seznam vsech
mechanismu

interfacu Stav
mechanismu

Sledovany, neaktivnı
mechanismus

Aktua lnı ra dek
(ra dek, na kterám je
prerusen be h PLC)

Bod rozpracovanosti
mechanismu

Breakpoint


