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 11
11. ZPU SOBY DALKOVEHO OVLADANI

CNC SYSTEMU Z PLC PROGRAMU

11.1 R ızenı syste mu pomocı sekvencı tlacıtek, volby
rezimu, formatu a menu struktur

PLC program ma moznost rıdit system CNC836 podobny m zpu sobem jako obsluha u panelu systemu.
V programu PLC mu ze by t zapsana postupnost stisku  tlacıtek panelu (uzivatelska sekvence), takze po  vyslanı
do panelu systemu CNC836 se provede stejna akce, jako by tu samou postupnost stisku  tlacıtek provedla obsluha
stroje.

Dale mohou by t v postupnosti zakodovany i druhy formatu  (obrazovek) a menu struktur, ktere se aktivujı. Tato
akce ma podobny  ěcinek jako pouzitı rezimu volby indikace na panelu systemu CNC836.

Postupnost mu ze obsahovat i volbu rezimu systemu.  PLC program mu ze pomocı sekvence nastavovat i tzv.
PLC obrazovky a PLC menu struktury.

Naprıklad PLC program mu ze vyvolit a odstartovat program, ktery  je v pamšti systemu, mu ze odstartovat
automaticky  najezd do reference, mu ze jezdit ze systemem v rucnım rezimu.
PLC program mu ze zvolit a znovu aktivovat poslednš zvoleny  program nebo zvolit minuly  program s  volbou
bloku.

Instrukce SEKV ma 4 parametry, ktery mi se volı postupnost kodu  tlacıtek, rezimu  nebo formatu . Pri vıce nez
ctyrech parametrech se mohou instrukce SEKV psat za sebou. Maximalnı pocet kodu  pro jednu postupnost je
omezen na 16. Instrukcemi SEKV se provede jenom nastavenı postupnosti kodu  tlacıtek do  vysılacıho bufferu,
ale neprovede se jestš jejich vyslanı do panelu systemu.

instrukce SEKV
SEKV_END

funkce SEKV volba postupnosti tlac ıtek a formatu
SEKV_END vysılanı postupnosti do panelu CNC836

syntax SEKV a1,a2,a3,a4
SEKV_END
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Instrukce SEKV_END provede vyslanı nastavene postupnosti kodu  tlacıtek, rezimu  a formatu  do panelu
systemu CNC836. Protoze vyslanı postupnosti kodu  tlacıtek do panelu systemu trva urcitou dobu (radovš 100 -
200ms), doporucuje se nepouzıvat nove nastavovanı postupnosti kodu  pomocı instrukcı SEKV prımo
za instrukcı SEKV_END. V tomto prıpadš je vhodne v interfejsu zarıdit zpozdšnı mezi instrukcı SEKV_END a
prvnı novou instrukcı SEKV. Kdyby toto zpozdšnı nebylo programovano, interfejs by na  potrebnou dobu
vyslanı postupnosti kodu  prerusil cinnost.

Instrukce SEKV a SEKV_END pro svoji cinnost pouzıvajı bit USER_REQ z bloku zpštneho hlasenı. Tento bit
nastavuje instrukce SEKV_END do log.1. Komunikacnı program na zakladš tohoto bitu zahajı vysılanı
do panelu systemu. Po odvysılanı cele oblasti sekvence se bit automaticky shodı do log.0. Panel systemu pak
zadanou cinnost v sekvenci provede. Shozenı bitu USER_REQ do log.0 tedy jestš neznamena provedenı
sekvence, ale jenom vyslanı do panelu a uvolnšnı bufferu pro prıpadnou dalsı sekvenci. Kdyz PLC program
potrebuje vysılat sekvence tšsnš za sebou, je vhodne bit USER_REQ testovat.

Pro pouzitı instrukcı SEKV a SEKV_END je nutno znat prıslusne kody tlacıtek, rezimu  a formatu . Jednotlive
kody tlacıtek adres a cıslic jsou v ASCII tvaru, takze je mozno je programovat prımo v apostrofech (napr:
'X','3','G'). Nazvy souradnic pro PLC jsou vzdy:  X, Y, Z, U, V, W  bez ohledu na jejich skutecny  nazev
z hlediska programovanı.

Kody pro nastavovanı rezimu  a specialnıch tlacıtek jsou uvedeny v nasledujıcı tabulce v hexadecimalnım tvaru:

Kody tlac ıtek systemu CNC836

TLAC_INC 01h Tlacıtko inkrement
TLA_DEC 02h Tlacıtko dekrement
TLAC_STOP 04h Tlacıtko STOP
TLAC_0K 0Dh Tlacıtko nulovanı kursoru
TLAC_DVOJ 23h Tlacıtko #
TLAC_KB 24h Tlacıtko KB
TLAC_PROC 25h Tlacıtko %
TLAC_AMP 26h Tlacıtko &
TLAC_LOM 27h Tlacıtko /
TLAC_NUL 2Ah Tlacıtko NUL
TLAC_TEC 2Bh Tlacıtko .
TLAC_KCP 2Dh Tlacıtko = (KCP)
TLAC_DEL 2Eh Tlacıtko DEL
TLAC_MIN 3Fh Tlacıtko +/-
TLAC_START F0h Tlacıtko START
T_PRODLEVA F1h Prodleva v postupnosti
T_DOTAZ F3h Dotaz pro zadanı cısla bloku
T_MIN F4h Naplnı parametry pro volbu programu minulou hodnotou 
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Kody rez imu  systemu CNC836

REZIM_KOR 62h Korekce (tab)
REZIM_SPR 63H Rezim SPR
REZIM_POS 64h Posunutı pocatku (tab)
REZIM_REK 65h Rekonfigurator
REZIM_PAR 68h Rezim parametru
REZIM_OPB 69h 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 - rucnı predvolba
REZIM_TOC 73h Rezim tocıtko
REZIM_AUT 74h Rezim AUT - automaticky  rezim
REZIM_REF 75h Rezim REF - reference
REZIM_M01 76h Rezim M01 v AUT
REZIM_RUPL 77h Rucnı rezim RU plus
REZIM_BB 78h Rezim blok po bloku v AUT
REZIM_RUMN 79h Rucnı rezim RU minus
REZIM_LOM 7Ah Rezim lomıtko 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 drahu v AUT
REZIM_CA 7Fh Rezim centralnı anulace

Kody pro nastavovanı nýkterych formatu  pro system 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 zdrojoveho listingu partprg.
FOR_KORD 8Fh Format korekcı
FOR_POSD 90h Format posunutı pocatku
FOR_PARD 91h Format parametru

Kody pro nastavovanı nýkterych kombinacı formatu  pro system CNC836

FOR_ISTW_LIST A1h Format 82h + 86h
FOR_ISTW_SRC A2h Format 82h + 8Eh
FOR_DIST_LIST A3h Format 83h + 86h
FOR_RBB_RUP A4h Format 83h + 8Eh
FOR_ISTW_RBB A5h Format 82h + 84h
FOR_DIST_RBB A6h Format 83h + 84h

Kody pro nastavovanı implicitnıch (pamýřovych) formatu  pro system CNC836

FOR_AUT B0h Implicitnı, nebo pamš‘ovy  format pro rezim AUT
FOR_MAN B1h Implicitnı, nebo pamš‘ovy  format pro rezim MAN
FOR_RUP B2h Implicitnı, nebo pamš‘ovy  format pro rezim RUP
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Kody pro nastavovanı nýkterych menu - struktur pro system CNC836

MEN_MAIN C1h Hlavnı menu
MEN_AUT C2h Menu rezimu AUT
MEN_MAN C3h Menu rezimu MAN
MEN_PRG C4h Menu rezimu programu
MEN_TAB C5h Menu tabulek
MEN_EDIT C6h Menu pro edici

Kody pro nastavovanı a rızenı "PLC obrazovek" pro system CNC836

SCR_OBNOVA D0h Obnova predchazejıcıch formatu
SCR_1 D1h Prefix 1. PLC obrazovky
SCR_2 D2h Prefix 2. PLC obrazovky
......................
SCR_12 DCh Prefix 12. PLC obrazovky
SCR_DYNOFFS DEh Dynamicka cast PLC obrazovky s offsetem
SCR_DYNAM DFh Dynamicka cast PLC obrazovky

Kody pro nastavovanı "PLC menu - struktur" pro system CNC836

PLCMEN_DIS E0h Zakaz PLC menu
PLCMEN_1 E1h Volba 1. PLC menu
PLCMEN_2 E2h Volba 2. PLC menu
PLCMEN_3 E3h Volba 3. PLC menu
.........................
PLCMEN_9 E9h Volba 9. PLC menu
PLCMEN_AKT EFh Aktivace zvoleneho PLC menu

Pouzitı specialnıch formatu  se doporucuje konzultovat s vy robcem. Pouzitı PLC obrazovek a PLC - menu bude
popsano v kapitole "Tvorba a rızenı PLC obrazovek a menu-struktur".

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

SEKV REZIM_RUP,FORMAT_RUP ;rucnı predvolba a format RUP
SEKV ňSň,ň1ň,ň2ň ;S12
SEKV ňGň,ň9ň,ň1ň ;G91
SEKV ňTň,ň1ň,ň2ň,ň3ň ;T123
SEKV TLAC_START ;start
SEKV_END ;vysılanı funkcı S12 G91 T123

;a odstartovanı v rezimu RUP

Prıklad:
Volba minuleho partprogramu z PLC programu.

LDR PO_F ;nesmıme provadšt, kdyz je nšco
JL1 SEKVE_E ;rozpracovane
SEKV 06EH,0F4H,063H ;volba, -  min.hodnota, -  start SPR
SEKV 0C2H,0B0H ;menu AUT, -  impl.format AUT
SEKV_END ;vysılanı volby programu

;a odstartovanı v rezimu RUP
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Prıklad:
Volba minuleho partprogramu s volbou bloku z PLC programu.

LDR PO_F ;nesmıme provadšt, kdyz je nšco
JL1 SEKVE_E ;rozpracovane
SEKV 06EH,0F4H,063H,0F1H ;volba, -  min.hodnota, -  start SPR, -  prodleva
SEKV 0C2H,0B0H ;menu AUT, -  impl.format AUT
SEKV 06CH,0F3H,063H ;volba bloku, -  dotaz, -  start SPR
SEKV_END ;vysılanı volby programu

;a odstartovanı v rezimu RUP

11.2 R ızenı syste mu pomocı rozhranı CNC - PLC

V rızenı cinnosti systemu je mozno vyuzıt i dalsı zpu soby, kde se nemusı pouzıt postupnost kodu v  uzivatelske
sekvenci. Jedna se o vyuzitı komunikacnıho rozhranı popsanem v kapitole "Rozhranı CNC system - PLC
program".

11.2.1 Nastavovanı pseudoreference

Nastavovanı pseudoreferncı se provede pro jednotlive osy pomocı bitu "PSEU_REQ" deklarovanem v  BZH07
(viz kapitola "Rozhranı CNC system - PLC program"). Informace o tom, ve ktere ose se ma provest
pseudorefernce, je predana v BZH02.

Prıklad:
Nastavenı pseudoreferencı pomocı bitu "PSEU_REQ":

FL 1,KRX ;nastavenı pseudoref. pro osu X
FL 1,PSEU_REQ ;aktivace (vynulovanı osy X)

LDR PSEU_REQ ;soucin PSEU_REQ a KRX
LA KRX
LOD CAS_REQ ;cas na provedenı pseudoreference (1 sec)
TM CIT_REQ ;casovy  clen
FL1 0,PSEU_REQ ;pseudoreference nastavena
FL1 0,KRX

11.2.2 Zrusenı reference

Zrusenı referencı pro jednotlive osy se provede pomocı bitu "CLR_REF" deklarovanem v BZH07 (viz kapitola
"Rozhranı CNC system - PLC program"). Informace o tom, ve ktere ose se ma zrusit reference, je predana
v BZH02.
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Prıklad:
Zrusenı referencı pomocı bitu "CLR_REF" v logickem sekv. celku:

FL 1,KRY ;nastavenı pro osu Y
FL 1,CLR_REF ;zrusenı reference pro osu Y
TIM CITAC,DOBA ;cas cca 200 ms
FL 0,KRY
FL 0,CLR_REF ;shozenı povelu

11.2.3 R ızenı posuvu

Dale se jedna o rızenı posuvu  v rucnım rezimu pomocı smšrovy ch tlacıtek (X+,X-,...). Nastavı se bit
"MAN_REQ" v BZH07 a jednotlive pohyby os se rıdı pomocı bitu  "JOGx" a "JOGMx", deklarovany ch
v BZH15 a BZH16. Rychlost se ovlivn uje pomocı pozadavku "FEED_OVR" v BZH01 a pomocı promile
ze zadane rychlosti v BZH09 a BZH10. Zadane promile je typu "WORD".

Prıklad pouzitı rızenı posuvu a rychloposuvu z PLC programu je v kapitole "Uzitecne prıklady pro PLC
program".

Prıklad:
Rızenı posuvu  v rucnım rezimu smšrovy mi tlacıtky (X+,X-, ...).

FL 1,MAN_REQ ;pozadavek na externı rucnı rızenı
FL 1,JOG_X ;pohyb v ose +X

;rızenı FEED_OVERRIDE z interfejsu
FL 1,FEED_OVR ;pozadavek na externı FEED OVERRIDE
LOD PROMILE ;promile pozadovane rychlosti (WORD)
STO WORD.BZH09 ;zapis do BZH09,BZH10 typu (WORD)

11.3 Prepınanı rezimu "indikace - NC" u syste mu CNC836
V dalsım textu musıme rozlisit dva prıpady:

♦ System CNC836 mu ze mıt kromš souradnic rızeny ch polohovou vazbou i nškolik souradnic bez  polohove
vazby, ktere jsou trvale v rezimu "INDIKACE".

♦ PLC program mu ze prepnout cely  system do rezimu INDIKACE a nazpatek.

Je du lezite rozlisit prıpad prepınanı celeho systemu do rezimu "INDIKACE", kdy se docasnš vypına polohova
vazba klasicky ch NC souradnic ( rıdı se bitem INDIK - popsano dale ) a moznostı mıt kromš klasicky ch NC
souradnic nškolik dalsıch trvale jen v indikaci.

11.3.1  Prepınanı cele ho syste mu do rezimu "INDIKACE"

Bit INDIK v bloku zpštneho hlasenı hodnotou log.1 umoznı prepnout cely  system do rezimu indikace. Instrukce
automaticky zpu sobı vypnutı polohove vazby ve vsech osach. Bit INDIK je prednastaven na  hodnotu log.0.

V rezimu INDIKACE se na  analogove vy stupy pro servopohony nevysıla napštı. Indikace polohy na  obrazovce
zobrazuje stav cıtace odmšrovanı a ne polohu pozadovanou, jak je tomu ve standartnım rezimu systemu.
Zapnutı rezimu INDIKACE by se mšlo provadšt, kdyz jsou souradnice v klidu. Instrukce nastavı log.0 do  vsech
bitu  VAZBA_x a tak se odpojı ěcinek diferencneho cıtace na vysılanı napštı pro pohon. Vy stupnı napštı
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pro pohon se neobsluhuje. Odmšrovanı souradnice zu stava dal plnš v cinnosti, ale rezim INDIKACE zpu sobı
presun hodnoty z diferencnıho cıtace do odmšrovanı a stale nulovanı diferencnıch cıtacu .

V rezimu INDIKACE mu ze rıdit pohyb souradnic prımo stroj nebo PLC program pomocı instrukcı ANALOG
(popsany ch v casti "Nastavenı parametru  servopohonu ..").

V prıpadš, ze v rezimu INDIKACE rıdı pohyb prımo stroj (naprıklad pomocı vlastnıch potenciometru ), musı
PLC program pomocı RELE  prepnout analogovy  vy stup a odpojit system. V  tomto prıpadš musı by t externımi
prostredky zabezpeceno "rampovanı" pohybu. Je velmi nevy hodne nastavovat rampy prımo na pohonu, pokud je
spolecny  analogovy  vstup i pro NC rızenı, protoze to neprıznivš ovlivnı dynamiku servosmycky. Pri prepnutı
do rezimu indikace by va casto pozadavek vynulovat vsechny vy stupy a pri prepnutı do NC rızenı obnovit
predchozı stav vy stupu .

V prıpadš, ze je v panelu systemu jednotka snımanı analogovaho napštı, mu ze prımo PLC program rıdit pohyb
souradnic v rezimu INDIKACE. Tento prıpad dale rozebereme:

Pro prıpad rızenı pohybu z PLC programu bez polohove vazby pomocı potenciometru  snımany ch v  panelu
systemu CNC836 je potreba snımat hodnotu rıdıcıch potenciometru . PLC program mu ze zıskat tuto informaci
pomocı 4 bunšk typu BYTE prıstupny ch od adresy BUF_POTENC. System umoznı snımat maximalnš 4
potenciometry. Aby doslo k sejmutı a prenosu hodnot potenciometru  do kazety, je potreba nastavit strojnı
konstanty 68 a 69. Do konstanty 68 se v tomto prıpadš naplnı libovolna nenulova hodnota naprıklad do prvnı
dekady. Konstanta 69 se nastavı vzhledem k citlivosti potenciometru. (viz "Strojnı konstanty systemu). Deska
snımanı potencimetru  musı by t naadresovana na adresu 240h. Schema zapojenı potenciometru  je v prıloze
navodu. Takto dojde k sejmutı a prenosu hodnot potenciometru  do  kazety systemu.

Kazdemu potenciometru prıslusı hodnota 1 BYTE a hodnota potenciometru se pohybuje v rozmezı 00  -  FFh.
Tuto hodnotu je potreba v PLC programu vynasobit tak, aby vy sledna hodnota pro maximalnı vytocenı
potenciometru odpovıdala cıslu 3FFFh. Hodnota 3FFFh odpovıda analogovemu napštı 10V. Tuto hodnotu je
potreba vyslat na prıslusny  analogovy  kanal pomocı instrukce ANALOG a ANALOG_PORT, ktere jsou
popsany v kapitole: "Popis rızenı regulatoru  pohonu  rotacnıch os a vreten u CNC systemu".

V prıpadš, ze regulator nema nastavenou zadnou rampu, je mozne pro nastavenı rampy v PLC programu pouzıt
instrukci RAMP (popsanov u instrukce ANALOG).

Prıklad:
Rızenı souradnice Y v rezimu indikace pomocı potenciometru  z PLC programu:

MIRKA: DS 2 ;pamš‘ova bun ka pro konstantu nasobenı
RIZENI_Y: DS 2 ;hodnota pro vyslanı

LOD CNST.40h ;naplnšnı konstanty napr. v PIS_INIT do MIRKA
STO MIRKA ;

......
FL 1,INDIK ;rezim INDIKACE
LOD BYTE.(BUF_POTENC+1) ;nactenı hodnoty 2. potenciometru (0-FFh)
MULB WORD.MIRKA ;vynasobenı mšrıtkem  (0-3FFFh)
LDR SMER_Y ;test smšru jızdy
JL0 OBSK ;
INV ;inverze rychlosti

OBSK: STO RIZENI_Y ;zapis do hodnoty pro vyslanı
ANALOG_PORT  2 ;nastavenı analogoveho kanalu
ANALOG  RIZENI_Y ;vyslanı analogove hodnoty
......
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11.3.2  Souradnice, ktere  jsou trvale v rezimu "INDIKACE"

System CNC836 mu ze mıt kromš souradnic rızeny ch polohovou vazbou i nškolik souradnic bez polohove
vazby, ktere jsou trvale v rezimu "INDIKACE".

PLC program jenom rıdı jejich zobrazenı na obrazovce systemu pomocı bitu  INDIK_x. Hodnota log.1 v  bitu
INDIK_x povoluje zobrazenı indikacnı souradnice na obrazovce.

Pri zobrazovanı indikacnıch os se na obrazovce nezobrazuje diference a distance. Ve strojnıch konstantach musı
by t nastavena v prıslusne strojnı konstantš 00 ... 05 tretı dekada na hodnotu "2" (viz kapitolu "Strojnı konstanty
systemu"). V systemu musı by t indikacnı osy umıstšny v poradı na konci.

Pro indikacnı souradnice platı tato pravidla:

Jednotliva souradnice prepınana do indikacnı souradnice nemu z e byt nikdy osou v NC rızenı.
Souradnice prepınane jednotlivš do indikacnıch souradnic musı by t umıstšny v poradı na konci.
PLC program jenom povoluje jejich cinnost pomocı bitu  INDIK_x.
Ve strojnıch konstantach pro danou souradnici 0...5 musı by t nastavena tretı dekada na hodnotu 2.
U indikacnıch souradnic se na obrazovce nezobrazuje diference a distance.
Pri zmšne bitu INDIK_x z 1 - 0 (vypnutı indikace) se obnovuje stav bitu  VAZBA_x podle stavu pred zapnutım
indikace.

11.4 R ızenı posuvu pomocı potenciometru
System CNC836 ma v ramci rucnıch rezimu  take rezim potenciometru .

Pomocı bitu  POTENC signalizuje system PLC programu, ze byl odstartovan blok v rezimu rızenı posuvu
potenciometry. Rezim potenciometru  je modifikacı rucnıho rezimu, a tak s bitem POTENC je soucastnš
nastaven bit RUPI.

Rezim MAN s modifikacı POTENC umoznı pomocı systemu simulovat rucnı rızenı pohybu os stroje
potenciometry. Ovladanı os potenciometry je obdobne, jako by na rıdıcı vstupy regulatoru pohonu byly
pripojeny potenciometry pro rucnı zadanı rychlosti. System vsak udrz uje rızene  souradnice v polohove  vazbý.

Nejedna se o rızenı pohybu pomocı potenciometru  bez polohove vazby, jak to bylo popsano v  predchazejıcı
kapitole o rezimu INDIKACE.

Bit je shozen do log.0 az pri zvolenı a odstartovanı jineho rezimu. Z toho vyply va, ze je vhodne, aby PLC
program sledoval stav tlacıtka STOP ( bit PO_STOP v BZH01 ), stav tohoto bitu je aktualizovan pru bšznš a
v prıpadš stisku tohoto tlacıtka zastavil pohyb  odvozeny   z potenciometru.

System umoznı rıdit potenciometry maximalnš 4 souradnice. Aby doslo k sejmutı a prenosu hodnot
potenciometru  do kazety, je potreba nastavit strojnı konstanty 68 a 69.

Do spodnıch ctyr dekad konstanty 68 se naplnı rychlost 1. stupnš, ktera odpovıda maximalnımu vytocenı
potenciometru  prvnı, druhe a tretı souradnice.

Do spodnıch ctyr dekad konstanty 70 se naplnı rychlost 1. stupnš, ktera odpovıda maximalnımu vytocenı
potenciometru  ctvrte souradnice. Ctvrta souradnice mu ze by t naprıklad otocny  stu l, ktery  ma jine rychlosti, proto
je dana moznost zadat tuto rychlost zvlas‘.

Do hornıch ctyr dekad konstanty 68 se naplnı rychlost 2. stupnš, ktera odpovıda maximalnımu vytocenı
potenciometru  prvnı, druhe a tretı souradnice.

Do hornıch ctyr dekad konstanty 70 se naplnı rychlost 2. stupnš, ktera odpovıda maximalnımu vytocenı
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potenciometru  ctvrte souradnice.

Konstanta 69 se nastavı vzhledem k citlivosti potenciometru. (viz "Strojnı konstanty systemu"). Deska snımanı
potencimetru  musı by t naadresovana na adresu 240h. Schema zapojenı potenciometru  je v  prıloze navodu.

Je-li na stroji realizovano rızenı potenciometry, vyuzıva PLC program bit POTENC k zjistšnı, ze je obsluhou
zvolen tento rezim.  Je-li tento rezim zvolen musı uzivatelsky  program PLC obsluhovat bity POTx v BZH09 a
POT_SGNx v BZH10.

Zapsanım log.1 do bitu POTx povolı PLC program pohyb v dane ose. Pri rızenı potenciometry je mozne vyvolat
pohyb soucasnš ve vıce osach. Smšr pohybu je urcen znamenkem. Znamenko se zadava pro  jednotlive osy
do bitu POT_SGNx..  Je-li v POT_SGNx log.1, je nastaven zaporny  smšr pohybu.

PLC program pomocı bun ky s bitovou strukturou BUN_JOGMIK rıdı, ktera rychlost ma by t aktualnı. Pro 
souradnice, ktery m odpovıdajı bity s nulovou hodnotou, se zaradı rychlost ze spodnıch ctyr dekad konstanty 68 a
pro souradnice, ktery m odpovıdajı bity s hodnotou log.1 se zaradı rychlost z hornıch ctyr dekad konstanty 68.

        bit:             7 6    5      4         3            2 1   0

Prıklad:
Prıklad ovladanı pohybu pomocı potenciometru :

;POTVYPX ..... 1=POTENCIOMETR VYPNUT
;POTSTX ...... 1=POTENCIOMETR NENI V KLIDOVE POLOZE
;POTX1 ....... 1=KLADNI SMER
;POTX2 ....... 1=ZAPORNY SMER
;
;OVLADANI POTENCIOMETRU

LDR POTENC
JL0 PROV_POTEND ;KONEC POTENCIOMETRU
FL 1,<MPXPI AND MPYPI AND MPZPI>
LOD CNST.0
STO PB20PI ;POHYB V OSACH
LDR POTENCMIN
JL1 PROV_POT1
LDR POTVYPX ;1. VSTUP DO POTENCIOMETRU
LA POTVYPY
LA POTVYPZ
JL1 PROV_POT1
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

MIK_4 MIK_Z MIK_Y MIK_X
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PROV_POTX_2: LDR POTX1
LO POTX2
JL0 PROV_POTX_3 ;NEURCEN SMER
LDR POTX1
LA POT_SGNX
JL1 PROV_POTX_3 ;ZMENA SMERU ZA JIZDY
LDR POTX2
LA -POT_SGNX
JL1 PROV_POTX_3 ;ZMENA SMERU ZA JIZDY
JUM PROV_POTY ;SKOK NA DALSI OSU - RIZENI POVOLENO

PROV_POTX_1:FL 0,MPXPI ;VYPNUTO
LDR POTSTX
JL1 PROV_POTY ;SKOK NA DALSI OSU

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

LDR POTX2
JL1 PROV_POTXZ
LDR POTX1
JL1 PROV_POTXK
JUM PROV_POTY ;SKOK NA DALSI OSU

PROV_POTXK: FL 1,POTX
FL 0,POT_SGNX
JUM PROV_POTY ;SKOK NA DALSI OSU

PROV_POTXZ: FL 1,POTX
FL 1,POT_SGNX

PROV_POTY: ;OBSLUHA DALSIHO POTENCIOMETRU


