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1. U VOD

Tvorba rıdicıho programu programovatelneho interfejsu (dale jen PLC) obrabž cıho stroje a CNC systemu
vyzaduje pomž rnž  s iroky okruh znalostı. Predevsım je nutno znat funkci a vlastnosti obrabž cıho stroje a jeho
elektricke  vybavy. Dale je nutne  se podrobnž  seznamit s rıdicım CNC systemem, s jeho vlastnostmi a zpusobem
ovladanı. Obzvlas tž  dulez ite  je seznamit se se zpusobem propojenı systemu s interfejsem a se zpusobem jejich
vzajemne  komunikace. Dulez ita je samozrejmž  i znalost technickeho vybavenı vlastnıho programovatelneho
interfejsu.

V prıpadž  rıdicıho systemu CNC836 je programovatelny interfejs prımo jeho soucastı. K tvorbž  programu PLC
pro system CNC836 nenı nutne  specialnı vyvojove  prostredı. K tvorbž  a odlaňovanı rıdicıho programu je nutny
pouze personalnı pocıtac typu PC XT/AT a programator pamž tı EPROM. Preklad programu PLC se provadı
za pomoci dodavaneho programoveho vybavenı.

Tento navod k tvorbž  rıdicıch programu PLC neobsahuje zadne  obecne  informace o programovanı ani
o procesoru 8088. Je zamž ren na konkre tnı problematiku tvorby programu pro system CNC836. Popisuje
nejprve strucnž  celkovou stavbu technickeho vybavenı systemu a stavbu jeho programoveho vybavenı. Je zde
podrobnž  popsan specialnı makrojazyk, usnadnujıcı tvorbu rıdicıho programu PLC. Podrobnž  je te z  popsana
struktura a logicka stavba rıdicıho programu, jeho moznosti a omezenı. V zavž recne  casti navodu je popsan
zpusob prekladu uvedeneho makrojazyka a odlaň ovanı rıdicıho programu PLC.

V prıloze navodu je uveden seznam klıcovych symbolu, ktere  majı predem dany vyznam a nelze je tedy pouzıt
pro deklaraci mısta pamž ti.
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