Ladéni PLC programu

7. LADENI PLC PROGRAMU

7.1 Instrukce pro ladéni programu

instrukce DEBUG

funkce definice oblasti pro ladéni PLC programu
syntax1 DEBUG [ON]

syntax2 DEBUG OFF

Instrukce DEBUG vymezuje oblast programu, ve které je povoleno trasovani a nastavovani break-pointd.
Instrukce DEBUG nebo DEBUG ON zahaji generaci kodu, ve kterém muze byt nastaven break-point. Instrukce
DEBUG OFF ukon¢i generaci kodu s moznosti nastavovani break-pointd. Jedna se o softwerovy debuger, proto
nastveni rezimu DEBUG ma za nasledek zpomaleni chodu PLC programu (viz dale). Instrukci DEBUG je
umoznéno trasovani a nastavovani break-pointi v PLC programu umisténé¢ho jak v paméti EPROM, tak
v pamé&ti RAM.

Nutnou podminkou pro funkei instrukce DEBUG je nastaveni 4. dekady strojni konstanty 89 na hodnotu 1 (viz
dale).

instrukce DEB XCHG
funkce moznost zmény v paméti PLC z panelu systému
syntax1 DEB_XCHG

Instrukce DEB_XCHG v misté zapisu umozni zmény paméti PLC podle zadani z panelu systému. Zmény
v paméti PLC se zadavaji pomoci formatu "prohlizeni paméti PLC" ve rezimu volby indikace. Nutnou
podminkou pro funkci instrukce DEB_XCHG je nastaveni 5. dekady strojni konstanty 89 na hodnotu 1 (viz
dale).
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7.2 Modifikace a fizeni PLC programu

Ladici prostfedky interfejsu jsou zaméfeny na sledovani vSech oblasti paméti interfejsu, na moznost zmény
hodnot v paméti interfejsu s respektovanim bitové struktury proménnych, moznost nastavovani a ruseni break-
pointii v programu interfejsu a sledovani stavii mechanismi.

Pro plné vyuziti vS§ech moznosti ladéni predpokladame pouziti pocitace typu PC XT/AT piipojeného ke kazeté
systému po sériovém kanalu RS 232 C. Ladéni je ovladano programem INTDEBUG, ktery je popsan
ve zvlastnim navodu. Bez pouziti pocitace zlstava pouze moznost sledovani oblasti paméti PLC programu a
sledovani stavii mechanismil pfimo na panelu systému CNC836. V tomto pfipadé je nutné mit k dispozici
aktualni mapu, kterd vznikla po kompilaci PLC programu piekladacem TECHNOL CNC_PLC.MP2 v adresafi
CNC836\OUTPUT (viz pteklada¢ TECHNOL).

Na panelu systému je softwarové tlacitko "PLC", které slouzi pro fizeni interfejsu. Toto tlacitko je mozné
pomoci konstanty rekonfigurdtoru "89" zamknout. Kdyz je tlacitko odemknuté, po jeho stisknuti se objevi
na obrazovce format fizeni intrefejsu.

DilezZité upozornéni:  PouZivani softwarového tlacitka PLC a tim i Fizeni PLC programu se nesmi
provadét v reZimu CENTRALNI ANULACE. Pred pouzitim tlac¢itka PLC je nutno
mit odstartovan jiny rezim, nez centralni anulaci.

PLC program se miiZe nachazet ve stavech:

"STOP" Stop interfejsu. Uzivatelsky interfejs je odpojeny a aktivni je jenom "prazdny" PLC program,
ktery zabezpecuje chod systému. "Prazdny" PLC program je soucasti systémového software.

"EXEC" Chod PLC programu. Uzivatelsky PLC program je aktivni. Systém muze obsahovat dva
uzivatelské PLC programy, jeden je umistén v pevné paméti EPROM a druhy v paméti RAM
(ktery se odlad’'uje). Ktery PLC program je aktivni je dano konstantou 89 rekonfiguratoru.

"CLR" Nulovani PLC programu. Aktivuje se modul "PIS CLEAR" aktivniho PLC programu (viz
Struktura PLC programu).

"LOAD" Nacteni nového PLC programu do paméti RAM po sériovém kanalu. Tento rezim je povolen
jenom po piedchozim stopu PLC programu. Parametry pro sériovy kanal jsou nastaveny
pomoci strojni konstanty R77 (viz strojni konstanty systému v navodu na obsluhu systému).
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V systétmu CNC836 je vymezena strojni konstanta rekonfiguratoru "89", kterd fidi dulezité modifikace
interfejsu.

Dekady strojni kons. rekonfiguratoru 89:

XX XX XX XX

—

l...  po zapnuti systému bude PLC program
ve stavu “EXEC*

po zapnuti systému bude PLC program
ve stavu “STOP*

0... tlacitko fizeni PLC programu je blokovano
1... tlacitko fizeni PLC programu je aktivni

PLC program je umistén v paméti EPROM

1... PLC program je umistén v paméti RAM

0... ladéni PLC programu zakézano

l... ladéni PLC programu prostfedim INTDEBUG
2... ladéni PLC programu prostiedim WINTECHNOL

zékaz zmén v paméti PLC z panelu systému
1... povoleni zmén v paméti PLC na misté
instrukce DEB_XCHG z panelu systému

7.3 Ladéni PLC programu

Doporuceny postup ladéni a tvorby PLC programu je uveden na nasledujicim obrazku:

Po odladéni PLC programu se nahraje posledni verze do paméti EPROM a strojni konstanta "89" se nastavi
na hodnotu "0000 0001".

Ladici program PLC programu komunikuje po sériovém kanalu s procesorem v kazeté systému CNC836 (pokud
je povoleno ladéni strojni konstantou "89" rekonfiguratoru). Na procesoru v kazeté systému CNC836 musi byt
propojka "P43-P44". Ladici program vyuziva zdrojovy tvar programu PLC programu "jmeno", kontrolni listing
"jmeno.LS1" a mapu "jmeno.MP2". Pomoci ladiciho programu je umoznéno na pocitaci sledovat libovolnou
oblast paméti PLC programu, nastavovat hodnoty libovolnych bitd a tak naptiklad simulovat odezvy ze stroje.
Umoziuje nastavovat break-pointy podle kontrolniho listingu "jmeno.LS1" a kracet PLC program. Nastaveni
break-pointi a krac¢eni programu se provede jenom v oblastech programu vymezenych instrukcemi DEBUG.
Orientace v PLC programu je umoznéna podle ¢isel fadkd (linek) vytvofenych v listingu "jmeno.LS1".

Instrukce DEBUG nebo DEBUG ON zah4ji v nasledujicich instrukcich generaci kodu, ve kterém muze byt
nastaven aktivni break-point. Jedna se o softwarovy debuger, proto nastaveni rezimu DEBUG ma za nasledek
zpomaleni chodu interfejsu asi 10 x.

Instrukce DEBUG OFF ukonéi generaci kodu, ve kterém mtize byt nastaven break-point.
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Ladéni PLC programu probihad po sériovém kanalu RS 232 C. Po splnéni vSech vySe uvedenych podminek
pro ladéni je schopen procesor v kazeté systému pfijmout tyto povely:

Tvorba a Gpravy
programu interfejsu < |

Odstranéni
syntaktickych chyb

Pieklada¢ TECHNOL |
ASMS6, Link, Locate >

bez chyb )
Y Ladici program pro sledovani
paméti a nastavovani break-pointt

Sériovy pfenos
do kazety systému < >

Ladéni interfejsu
v systému CNC836

Stroj

1. Zadani adres sledované oblasti (max. 50 byte)
2. Nastaveni hodnot podle zadané adresy jednoho byte, dat a masky.
3. Nastaveni, ruSeni break-pointu na zadané lince, ruseni vSech break-pointii nebo krok na dalsi

break-point.
4. Zadost o stav mechanismu.

Procesor vysild do pocitace tyto informace:

1. Vysilani hodnot podle nastavené sledované oblasti.
2. Vysilani zprav o dosazeni break-pointu, o ¢isle linky a naplnéni registrii v tomto stavu.

3. Vysilani zprav o stavu mechanismd.

Konkrétni tvar komunika¢niho protokolu pro ladéni poskytne vyrobce systému na vyzadani.
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7.4 Ladici program INTDEBUG

Ladici program INTDEBUG a jeho konfigura¢ni soubor INTDEBUG.KNF musi byt umistén v adresafi
CNCS836. Pocitac je spojen sériovou linkou s kazetou systému, jak uz bylo popséano vyse.

7.4.1 Tvorba plakety

Plaketa je seznam proménnych, jejichz stav chceme sledovat bud’ samostatné nebo pfi trasovani programu
interfejsu. Jedna plaketa miize obsahovat maximalné 10 proménnych. Pro odlad’ovani programu interfejsu se
muze zvolit libovolny pocet plaket. Po volbé funkce TVORBA PLAKETY se zobrazi zacatek zdrojového tvaru
programu interfejsu az po klicové slovo START. Pomoci kursorovych Sipek a tlacitek Page Up a Page Down
se pohybujeme po listingu. PoZzadovana proménna se piipadné rusi stiskem tlacitka INSERT. Vybrana polozka
je zvyraznéna inverzné. Tvorba plakety se ukonc¢i stisknutim tlacitka ENTER. Plaketu je mozné ulozit
do souboru. Ulozit plaketu je vhodné zvlasté pokud je potieba sledovat vice nez deset polozek. Vybérem
souboru plakety se urychli zména sledovanych polozek napf. pfi trasovani. Doporucena piipona souboru
s plaketami je *.PLK. Pokud se plaketa neulozi do souboru, je k dispozici pouze dokonceni programu
INTDEBUG.EXE. DULEZITE UPOZORNENI: Vytvofené soubory s plaketami jsou zarucen& platné pouze
pro posledni aktualni pfeklad pomoci programu TECHNOL. Po edici a pfekladu mohou byt zménény adresy.

7.4.2 Nacteni plakety

Naéteni plakety ze souboru, ktery byl vytvofen a ulozen pii TVORBE PLAKETY. Z nabidnutych souborii
* PLK se vybere pozadovany pomoci kursorovych Sipek a stisknutim tlac. ENTER se volba potvrdi. Nactena
plaketa je k dispozici az do volby jiné plakety.

7.4.3 Sledovani stavu

Zobrazeni stavu proménnych dle aktualni plakety. V levém sloupci (barevné odliSeném) jsou nazvy
proménnych. Pokud se jednd o bitovou proménnou, jsou v jednotlivych fadcich uvedeny i mnemotechnické
nazvy jednotlivych biti. U bajtovych proménnych jsou okénka s ndzvy prazdna. Pod okénky je trvale
zobrazovan stav jednotlivych bitd. Orientace bitl (tyka se bajtovych polozek) je zleva doprava, t.j. nulty bit je
na obrazovce vlevo, sedmy bit je vpravo. Ukonéeni sledovani zvolené plakety se provede stiskem tlac.
ENTERU.

7.4.4 Trasovani

Pomoci funkce TRASOVANI se sleduje priichod programem interejsu. Provadi se pomoci funké&nich tlagitek
F1 - F10. Pii TRASOVANI je zobrazen listing programu interfejsu, k némuz jsou pro snadngjsi orientaci
pridana ¢isla fadku a znak C nebo D nebo neni uveden zadny znak. Znak C je uveden v fadcich s komentafem,
znak D je uveden na fadcich s instrukcemi, na kterych je mozné program interfejsu sledovat, t.j. zadavat stop
na instrukci (BREAK). Na neoznafenych fadcich neni mozné program interfejsu stopnout. Béhem
TRASOVANI je mozné sledovat stav signalu zvolené plakety, zvolit jinou plaketu a sledovat stav jednotlivych
mechanismd.
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POPIS FUNKCNICH TLACITEK:

¢ F2 =Zadani tradku, od kterého se zobrazi listing programu.

¢ F3=Volba jiné plakety. Plaketa musi byt k dispozici v souboru vytvofeném pti TVORBE PLAKETY.

¢ F4 = Zadani/zruseni BREAKU na instrukci. Pokud program probiha pies instrukci, na které byl zadan
BREAK, dojde k zastaveni programu interfejsu. V horni fadce je indikovan stav RLO a datového reg. DR.
Hodnota datového registru je uvedena dekadicky a binarné. Pokud je nastaven BREAK na instrukeci,
po stisknuti F4 dojde ke zruSeni BREAKU a program se opét "rozjede". V horni fadce je indikovan stav
EXEC. Radek, na kterém je BREAK je indikovan inversn&. Max. po¢et BRAEKU je 10.

¢ F5 = Oznaci fadek, na kterém je kursor BREAKEM, zrusi pfedesly nastaveny BREAK a provede spusténi
programu.Probiha-li program pfes nové nastaveny BREAK, dojde ke stopu programu. Podminkou
pro pouziti F5 je nastaveny BREAK na libovolné jiné instrukei.

¢ F6 = Zobrazi stav rozpracovanosti jednotlivych mechanismti. V okné je indikovan ndzev mechanismu a
¢islo fadku, kde program ceka na splnéni néjaké podminky. Nula znamend, ze mechanismus je v klidu, t.j.
neni rozpracovan.

¢ F7= Vynulovéani viech nastavenych BREAKU. Pokud byl program ve STOPU, dojde k jeho spusténi

¢ F8 = Trasovani (krokovani) programu. Pfed trasovanim se doporucuje zrusit vSechny nastavené BREAKY
(F7) a nastavit BREAK (F4), od kterého se ma zacit trasovat. Postupnym stiskavanim tlacitka F8 se sleduje
prichod programem interfejsu. Sledovani postupuje po fadcich oznacenych D. Pti sledovani se respektuji
instrukce JLO,JL1 a JUM po kterych dojde pfi splnéné podmince ke skoku na névésti, resp. na prvni fadek
za navestim, ktery je oznacen D.

¢ F9 = RUN - spusténi programu interfejsu, pokud se nachazi ve stavu STOP. Pokud je program ve stavu
EXEC, nema F9 smysl.

¢ F10= SIGNALY - zobrazi stav signilu aktualni plakety. Signaly je mozné sledovat (REZIM SNIMAN{
SIGNALU) nebo nastavovat (REZIM NASTAVENI SIGNALU). Po volbé F10 je nastaven reZim snimani,
tj. prubézné se snima stav zobrazenych proménnych. Po stisknuti jedné z kursorovych Sipek dojde
k pfepnuti do rezimu nastaveni. Pomoci kursorovych Sipek se navoli signal, ktery se ma nastavit. Stisknutim
mezerniku se pfepina stav signalu z nuly do jedni¢ky a naopak. Timto zpusobem lze nastavit libovolné
proménné z aktualni plakety. Po ukonéeni zadani se stiskne tla¢. ENTER.

7.4.5 Orientace ladiciho programu v mapé PLC programu

Mapa PLC programu "jmeno.MP2" se vytvofii po pfekladu piekladacem TECHNOL a je umisténa v adresafi
CNC836\OUTPUT. Ladici program INTDEBUG se orientuje v map€ pomoci zndmého jména PLC programu
zadaného v konfigura¢ném souboru INTDEBUG.KNF. Linkovani PLC programu umisti nejdiive PLC program,
ktery je umistén v paméti EPROM a za nim PLC program umistén v paméti RAM. Mapa PLC programu také ma
umistény symboly nejdiive PLC programu v paméti EPROM a za nim v. RAM. Proto musime davat pozor, ktery
z téch dvou PLC programt chceme pravé odladovat. V pfipad€, Ze jsme nahrali PLC program do paméti
EPROM a pak chceme opét ladit program v paméti RAM, musime nejdfive prekladacem TECHNOL pielozit
PLC program s jinym nazvem, aby program INTDEBUG nasel v mapé symboly pro PLC program v paméti
RAM.
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7.5 Ladici program WINTECHNOL

Ladici program WINTECHNOL je urcen pro fadu systémt CNC8x9 — DUAL.

Pro jeho pouziti je nutno nastavit 4. dekadu strojni konstanty R89 na hodnotu 2 .
Na externim pocitaéi je nastaven v souboru tech.knf parametr u klicového slova “BuildType”“ na fetézec
,»Wintechnol“. Tento parametr ale nastavi automaticky samotna aplikace.

Program WINTECHNOL ma vestavénou interaktivni a kontextovou napovédu, proto na tomto misté budou
uvedeny jen zakladni informace o programu.

Aplikace WinTechnol tvofi integrované vyvojové prostfedi pro navrh uzivatelského PLC programu pro fidici
systémy fady DUAL. Program nabizi spravu zdrojovych soubortt PLC a dalSich podptrnych soubori interfacu
ve formé projektu. K prekladu vyuziva externé preklada¢ Technol firmy MEFI a turbo assembler firmy Borland.
Ladéni interfacu probiha ve vlastnim grafickém rozhrani na libovolném pocitaci s Windows 95, NT, ¢i vysSimi.
Tento pocitac je tieba propojit s fidicim systémem sériovym kabelem.

Y. WwinTechnol - MultiMod_wtp M=l E
Soubor  Editace Zobrazit Projekt PLC Ladéni Mastrole Okno  Mapovéda

JD =E T & ERe a7 ¥?|J ) @ =) = Eg d>|&ﬁ16-‘cr‘|{‘lﬂc;§1|< Panel néstrojti zarucuje

= rychly pristup
= Modul.plc

k nejpouzivangjsim  [H=100]

= Zdrojové souborny EE:I I_o_zks1.plc piikazim M=l &
I_o_zks1.plc S e e i
ModulZ. plc
todul3. plc CH BEGIN i JMECHANTZMUS VRETEND VFPRAVO

Podpiime soubory . 1dr P19QUT, QW7 O —
; 54 Popis.tat . el -
-] PLCEm i ldr E190UT.QW7_O
Nl - - Editor zdrojového -
\! 4] kédu s barevné 2
,,Prazkumnik projektu, zvyraznénou syntaxi. Okno ,, Watch® umoziiuje )
Plaketa: |Pokusns umoZziuje snadny piistup priibéZné sledovani proménnych R I
prom | F— Qe zdrojovym souborﬁm./ am.ecl.q'anismﬁ (quod.noty se |‘
W5 0 1 4/@uahzuuvzadanem 1ntervalu)j
P190UT o0x21 (Bit O: 1, BEit 1: 0, Bit 2: 0, Bit 3: o0, &Eit £: 0, Bit 5: 1, Bit &: 0O, Bit 7: 0O)
no 1
COP1 0x00 (TOL ©: 0O, TOZ ©: O, TO4 O: O, TOS O: 0, TIi0 O: O, T20 O: O, T40 O: O, T80 O: 0O)
CITAC CCW | 0x0000 - B B - B —_ — e
FCCW 0 ’ Zde se vypisuji
CCT Meaktivni zpre'wy a ChybOVé. ;I

hlaseni prekladace. __I‘
Joint files by TECHJOIN Version 1.2 {c) 2001 HEFI =.r.o. /\—/

Tworba PLC szkondila bez chyb. j

For Help, press F1 |Ln 210, Cal 11 ] RO

7.5.1 Vytvoreni a sprava projektu

Pti vytvareni nového interfacu je mozné zaéinat bud’ Gplné od zacatku vytvorenim prazdného projektu, nebo je
mozné importovat ,,projekt™ uréeny pro starsi zptisob piekladu pfimo v prosttedi DOSu (import z knf souboru), a
nebo lze vyjit z ptipravené Sablony. Jako $ablona mtze poslouzit v podstaté libovolny projekt WinTechnolu. Po
vytvofeni nového projektu se automaticky otevie konfiguraéni dialog, ve kterém se nastavuji vlastnosti projektu
(kdykoli pozdé¢ji je dialog ptistupny pies volbu ,,Projekt — Nastaveni...*).

Pfi vytvareni projektd je vhodné dodrzovat zasadu, ze pro kazdy projekt se vytvoii vlastni adresatr. V tomto
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adresafi by se m¢l nachazet jednak soubor projektu (*.wtp), a jednak vSechny zdrojové a doprovodné soubory
projektu. V adresari se také vytvaieji dva podadresafe, standardné pojmenované ,,Output® a ,,Temp*. Do
adresafe ,,Temp* se ukladaji veskeré docasné soubory, které se vyuzivaji pii prekladu a ladéni interfacu, do
adresare ,,Output” se uklada vysledny tvar PLC interfacu, ktery se pak pouziva v systému.

Pro snadny piistup ke zdrojovym a podplirnym souboriim projektu slouzi ,,Prizkumnik projektu” standardné
umistény v levé ¢asti okna aplikace (jeho umisténi lze pochopitelné ménit, nebo jej skryt uplné€). Dvojklikem na
soubor v ,,Prizkumnikovi* se dany soubor otevie pro editaci.

Novj profekt Volby pro prazdny
Prajekt: projekt a import z knf

Zde zadat nazev

[= Prézdni projekt /\ pro novy projekt
Btl Impartovat * knf Mazew projekiu:
rﬁ. Pokuznp PLC interface se fFemi rnoduly, |Z'><1 =
iPLC interface - fréza.
;ﬁ' PLC interface - zougtrub, Urnist&ni:
W Zkusebni PLC interface. [CowT'z ]

V tomto adreséii bude
novy projekt umistén.

Dostupné
Sablony

7.5.2 Editor

Aplikace WinTechnol pouziva vestavény editor s mnoha funkcemi, které maji za cil usnadnit praci
programatora. K nim patfi zejména barevné zvyraznéni syntaxe jazyka PLC, moznost otevfit pro jeden soubor
vice oken soucasn¢ a kazdé takové okno rozdélit az na Ctyfi Casti. V rdmci souboru 1ze umistovat zalozky, které
usnadni pohyb a orientaci v textu. V textu je mozno vyhledavat, a to i s vyuzitim regularnich vyrazl, nalezeny
text miize byt automaticky nahrazovan jinym. Pokud bude soubor, ktery je otevien vestavénym editorem,
zménén mimo tento editor, WinTechnol na tuto skute¢nost upozorni a umozni nacteni zmén z upraveného
souboru.

B _a_aksl gb M= E3
QUL FL. -
EQUT 1+ Sor s 9 |

sgur Chl_ERBOR, 200 Tazen{my: mozno

FATELKY IHTE EQUE cad_vaz, ménit velikost
TaZenim na t&chto PQUL A3 BEE, - jednotlivych ¢asti.
_— mlstefch l%e Okmi, ' EEFTRESE Y ™
rozdélit az na 4 ¢asti. EQUK -l L
\ uT ERF_3,
EFP._4%, 4 MEHTEA 4 j
Zalozka — = g
Tn  FILTR_AK=E=TH B prAmmAREAAnEs ’
L'J L ik ol W i

KNS L] 1] —— _*|J
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7.5.3 Preklad PLC interfacu

WinTechnol vyuziva pro pfeklad PLC externi pieklada¢ Technol a preklada¢ assembleru a linker firmy Borland.
Toto feSeni usnadniuje prechod od starSiho zpasobu tvorby interfacu, nebot’ vyuziva ,.stejny* prekladac. Kromé
toho vSak umoziuje snadnou volbu verze prekladace v zavislosti na verzi softwaru systému a snadny pfechod
k novéjsim verzim piekladace bez nutnosti nové instalace celé aplikace. Umisténi a verze ptekladace se nastavuji
pro kazdy projekt zvlast, ¢imz je zaruceno, ze interface bude vzdy pielozen spravnym piekladacem.

Preklad je mozno kdykoliv spustit pfikazem ,,Projekt — Preklad®. VéEtsi uplatnéni vSak nalezne spiSe ptikaz
»Podminény pieklad”, ktery nejdiive zkontroluje, zda bylo viibec nastaveni pro projekt nebo zdrojové soubory
od posledniho pfelozeni modifikovany, a zabrani tak zbyte¢nému piekladu v pfipadech, Ze ho neni tfeba. Pieklad
se téz v piipad¢ potfeby automaticky spousti pred zahajenim ladéni interfacu pfikazem ,,Ladit™.

Zpravy o prib¢hu piekladu a chybova hlaseni jsou prubézné vypisovany do ,,0kna vystupu®, které je standardné
umisténo v dolni ¢asti okna aplikace. Pokud dojde pfi piekladu k chybam, je mozné misto jejich vyskytu snadno
identifikovat pomoci pirikazl ,,Nasledujici chyba® a ,,Pfedchozi chyba* v nabidce ,,Zobrazit®.

7.5.4 Ladéni PLC interfacu

Ladéni interfacu se spousti piikazem ,Ladit* (nabidka ,Projekt”, nebo panel nastroji). Vlastnimu ladéni
predchazi pteklad interfacu a jeho pfenos do systému. Oboji se déje automaticky a pouze tehdy, kdyZ je to
potieba, tj. kdyz byl interface od posledniho pielozeni resp. pfenosu do systému. Ladéni se ukoncuje piikazem
,,Ukoncit ladéni*.

Nezavisle na tom, zda je spustén ladici rezim, je mozno (Castecn€) ovladdat béh PLC interfacu, zjistovat
informace o ném a nékteré¢ dalsi ukony. Po zapnuti ladiciho rezimu je mozné dale krokovat PLC program,
nastavovat a ruSit breakpointy, sledovat a nastavovat mechanismy a proménné. Pfi sledovani jsou hodnoty
proménnych, resp. stav sledovanych mechanismt, v pravidelnych intervalech =zasilany ze systému a
zobrazovany. Periodu sledovani je mozno nastavit a to nezavisle pro proménné a mechanismy. Nejmensi
velikost intervalu pouzitelného intervalu je dina zejména pienosovou kapacitou sériové linky a vykonem
pocitace. Kromée sledovani Ize téZ jednorazoveé zobrazit hodnotu proménné ¢i stav mechanismu a také je ménit.
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