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5
5. STRUKTURA PLC PROGRAMU
Struktura PLC programu je navrz ena s ohledem na co nejefektivnejsı  navrh programu pr i pr izpu sobenı  CNC
systýmu na stroj.

5.1 Pomocne  prıkazy

Kaz dy program zapsany v jazyce PLC836 musı  povinne zacınat pr ıkazem DATA. Program zapsany v jazyce
PLC836 musı  vz dy koncit pr ıkazem STOP. Pouz itı  instrukcı  DATA, DATA_END a STOP je blı z e popsano v
nasledujıcı  kapitole.
Modul DATA mu z e byt pouz ity ve  vsech souborech PLC programu.

5.2 Moduly jazyka PLC836

Moduly jazyka PLC836 byly vytvoreny pro zjednodusenı  prace pr i navrhu PLC programu. Zjednodusenı  nastava
ze dvou ru znych pohledu  na tvorbu PLC programu. V prvnı  rade se jedna o zjednodusenı  navazanı  a
synchronizace PLC automatu na CNC systým. Napr ıklad modul pr ıpravnych funkcı  (popsano dale) se nastartuje
jen po odstartovanı  bloku, ma vlastnosti jako sekvencnı  logicky celek (mechanismus) a prochazı  jednorazove. To
znamena, z e vsechny pr ıkazy, který budou v tomto modulu umısteny se vykonajı  automaticky po startu bloku
v pr ıpravnych funkcıch. Dalsı  pr ınos spocıva v strukturalizaci PLC programu, jak uz  bylo popsano dr ıve. Modul
pr ıpravnych a zaverecnych funkcı  slouz ı  jako aktivacnı  modul jednotlivych mechanismu , který resı  dı lcı  procesy
stroje.

Pr i zapisu programu programovatelnýho interfejsu je treba dodrz ovat urcita pravidla a doporucenı . Struktura
programu je pevne stanovena a programator ji musı  dodrz et. Program musı  zacınat klıcovym slovem DATA,
za kterym programator definuje pouz itý promenný a definuje jejich dýlku.

instrukce DATA
DATA_END  (START)
STOP

funkce DATA zac atek datove oblasti
DATA_END (START) konec datove oblasti a zac atek programu
STOP konec programu

syntax DATA
DATA_END (START)
STOP
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Zacatek programovýho kodu je uveden klıcovym slovem   DATA_END  (START)

Za klıcovym slovem  DATA_END nasledujı  dalsı  moduly, uvedený na obr. Nazvy modulu  jsou povinný. Na
jejich poradı  nezalez ı , doporucuje se vsak zachovat poradı  uvedený na obrazku. Nenı  nutný vyuz ı t vsechny
uvedený moduly, ale v pr ıpade, z e modul nenı  vyuz it, musı  byt uveden alespon jeho nazev (napr .
ZAVERECNE_FUNKCE) a ukoncenı  (napr . ZAVERECNE_FUNKCE_END).

Za poslednım modulem musı  byt uvedeno klıcový slovo  STOP, který ukoncuje program interfejsu.

Na obrazku je uvedena struktura minimalnı  verze programu, ktery se bezchybne preloz ı  prekladacem
TECHNOL. Tento program samozrejme nevykonava z adný funkce PLC programu. Takovou prazdnou strukturu
PLC programu moz no nazvat nulovy  PLC program. Vsechny du lez itý promenný v rozhranı  PLC-CNC systým
jsou prednastaveny tak, z e CNC systým i s nulovym PLC programem mu z e jezdit a vykonavat vsechny funkce,
který nesouvisı  s technologiı  stroje. Navrh novýho PLC programu je proto vhodný postupne vytvaret ve strukture
nulovýho PLC programu.

Program PLC programu prochazı  modulem VSTUP. Za modulem MODULE_INPUT (VSTUP) se program
vetvı  v zavislosti na cinnosti systýmu. Pokud nenı  odstartovan novy blok partprogramu, program neprochazı
moduly MODULE_BLOCK_INIT (PRIPRAVNE_FUNKCE) a MODULE_BLOCK_DONE
(ZAVERECNE_FUNKCE), ale pokracuje modulem MODULE_MAIN (PROVOZ_VYSTUP). Pokud je
odstartovan novy blok, projde program vyse uvedenymi moduly, mezi kterymi nastane, pokud je programovan,
taký pohyb souradnic. Moduly MODULE_INIT (PIS_INIT), MODULE_CLEAR (PIS_CLEAR) a
MODULE_HALT (PIS_HALT) se vykonajı  pouze v  pr ıpade, z e jsou  vyvolany. V dalsı  kapitole je presnejsı
popis modulu .

Jednotlivý moduly se programujı  podle funkce, ke který jsou urceny a ktera vyplyva jiz  z jejich nazvu. Jak jiz
bylo uvedeno, nemusı  byt moduly vu bec naplneny. V dalsım textu jsou uvedeny nejcastejsı  funkce, který se
obycejne v danych modulech programujı .
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DATA
      ;definice dat
DATA_END  (START)

VSTUP
      ;modul vstupu
VSTUP_END

PRIPRAVNE_FUNKCE
      ;modul pr ıpravnych funkcı
PRIPRAVNE_FUNKCE_END

ZAVERECNE_FUNKCE
      ;modul zaverecnych funkcı
ZAVERECNE_FUNKCE_END

PROVOZ_VYSTUP
      ;modul provoz
PROVOZ_VYSTUP_END

PIS_INIT
      ;inicializacnı  modul
PIS_INIT_END

PIS_CLEAR
      ;nulovanı  PLC programu
PIS_CLEAR_END

PIS_HALT
      ;zavaz na chyba systýmu
PIS_HALT_END

PIS_FAST
      ;rychly modul PLC programu (nepovinny)
PIS_FAST_END

PIS_CONT
      ;neprerusitelny modul PLC (nepovinny)
PIS_CONT_END

STOP

PRIPRAVNE_FUNKCE

POHYB

VSTUP

START BLOKU

ZAV_FCE = 1

ZAVERECNE_FUNKCE

PROVOZ_VYSTUP

(PIS_FAR)

PIS_HALT

PIS_CLEAR

PIS_INIT

(PIS_CONT)

(PIS_FAST)

Struktura PLC programu
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5.3 Popis modulu

Modul globalnıch dat zacına klıcovym slovem DATA a koncı  klıcovym slovem DATA_END (START).
Kaz dy soubor PLC programu musı  povinne zacınat klıcovym slovem DATA, za kterym nasledujı  deklarace
promennych pouz itych v PLC programu. Data deklarovana v tomto modulu majı  globalnı charakter, to
znamena, z e jsou automaticky znama a pr ıstupna ve vsech souborech PLC programu. Modul DATA mu z e byt
pouz it v kaz dým souboru s PLC programem jen jednou a to na samým zacatku souboru.

Modul lokalnıch dat zacına klıcovym slovem DATA_LOCAL a koncı  klıcovym slovem DATA_LOCAL_END
(Platı  od verze 6.028 ).

Jedna se o nepovinny modul PLC programu pro deklarovanı  lokalnıch promennych. Data deklarovana v tomto
modulu majı  lokalnı charakter, to znamena, z e jsou znama a pr ıstupna jen v souboru PLC programu, kde se
modul vyskytuje. Modul DATA_LOCAL mu z e byt pouz it v kaz dým souboru s PLC programem i vıcekrat a
mu z e byt pr itom vnoren do jinych modulu , krome modulu DATA. Lokalnı  data se pouz ıvajı  i pro definovanı
” automatickych„  promennych v ramci rozvoje nekterych instrukcı  jazyka PLC836.

Data definovana v tomto modulu jsou v týto verzi neviditelna i pro ladıcı  program WINTECHNOL. Kdyz  je
potreba pro ladenı  PLC programu zviditelnit lokalnı  promenný, docasne premıstıme modul DATA_LOCAL do
tela modulu DATA. Kdyz  je modul DATA_LOCAL umısten uvnitr  modulu DATA, ktery ma globalnı  charakter,
zviditelnı  se lokalnı  data taký pro WINTECHNOL.

Modul zacına klıcovym slovem VSTUP (MODULE_INPUT) a koncı  klıcovym slovem VSTUP_END
(MODULE_INPUT_END).
Modul se aktivuje jako prvnı  v pru behu kaz dýho PLC cyklu a nema z adna omezenı .

V tomto modulu se obvykle provadı  ctenı  vstupnıch portu  do deklarovaný pameti PLC. Ty vstupy, který pr ımo
ovlivnujı  blok zpetnýho hlasenı  (napr ıklad limitnı  a referencnı  spınace ) se prepısı  v poz adovaný forme do bloku
zpetnýho hlasenı .

modul VSTUP    (MODULE_INPUT)

modul DATA

modul DATA_LOCAL
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Modul zacına klıcovym slovem PRIPRAVNE_FUNKCE (MODULE_BLOCK_INIT) a koncı  klıcovym
slovem PRIPRAVNE_FUNKCE_END (MODULE_BLOCK_INIT_END).

Modul PRIPRAVNE_FUNKCE se odstartuje jen po odstartovanı bloku. Start bloku je pr i behu programu
v rez imech AUT a  RUP, ale taký v manualnıch rez imech MAN a  JOG a pr i centralnı  anulaci. Modul ma
vlastnosti jako sekvencnı  logicky celek (mechanismus) a prochazı  jednorazove. Modul mu z e slouz it jako
aktivacnı  modul jednotlivych mechanismu , který resı  dı lcı  procesy stroje.

V modulu se obvykle resı  akce, který jsou typický jako pr ıpravný nebo týz  pocatecnı  funkce bloku  partprogramu,
napr . roztocenı  vretena, zapnutı  chlazenı  nebo uvolnenı  osy atd. Modul je v cinnosti pouze pr i startu bloku.

Modul pr ıpravnych funkcı  je logicky sekvencnı  celek a proto se v nem mu z ou pouz ıvat vsechny  instrukce typu
EX , platný pro sekvencnı  celky (viz kapitola "Logický sekvencnı  celky"). Rızenı  pru chodu v modulu
pr ıpravnych funkcı  je popsano v kapitole "Rızenı  pru chodu supervizorem interfejsu".

Pozn.:
Protoz e pr i dekodovanı  pr ıpravnych funkcı  se taký rozpozna vyskyt zaverecnych funkcı , je nutno v tomto
modulu pr i jejich vyskytu nastavit pr ıznak ZAV_FCE, cımz  dojde k aktivaci modulu ZAVERECNE_FUNKCE.

Modul zacına klıcovym slovem ZAVERECNE_FUNKCE (MODULE_BLOCK_DONE) a koncı  klıcovym
slovem ZAVERECNE_FUNKCE_END (MODULE_BLOCK_DONE_END).

V modulu se obvykle resı  akce, který jsou typický jako zaverecný funkce bloku  partprogramu, napr . stop vretena,
vypnutı  chlazenı  atd. Podmınkou vykonanı  tohoto modulu je nastavenı  pr ıznaku ZAV_FCE (viz poznamku
u modulu PRIPRAVNE_FUNKCE).
Modul pr ıpravnych funkcı  je logicky sekvencnı  celek a proto se v nem mu z ou pouz ıvat vsechny  instrukce typu
EX , platný pro sekvencnı  celky (viz kapitola "Logický sekvencnı  celky").

Modul zacına klıcovym slovem PROVOZ_VYSTUP (MODULE_MAIN) a koncı  klıcovym slovem
PROVOZ_VYSTUP_END (MODULE_MAIN_END).
Modul se aktivuje  v pru behu kaz dýho PLC cyklu a nema z adna omezenı .

V modulu se obvykle resı  funkce, který musı  byt trvale sledovany, napr . hlasenı  od stroje. Je zde vhodný umıstit
mechanismy.  Instrukce typu EX , platný pro sekvencnı  celky (viz kapitola "Logický sekvencnı  celky") moz no
pouz ı t jen v ramci mechanismu .
Provadı  se zde týz  vysı lanı  vystupu . Do tohoto modulu je moz ný zaclenit PLC programy, vyuz ıvajıcı  zmenový
signaly od systýmu.
Tento modul muze by t pouz ity  ve  vsech souborech PLC programu.

modul PRIPRAVNE FUNKCE   (MODULE_BLOCK_INIT) 

modul ZAVERECNE_FUNKCE   (MODULE_BLOCK_DONE)

modul PROVOZ_VYSTUP    (MODULE_MAIN)
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Modul zacına klıcovym slovem PIS_INIT (MODULE_INIT) a koncı  klıcovym slovem PIS_INIT_END
(MODULE_INIT_END).

Modul slouz ı  napr . k inicializaci promennych interfejsu a jinych akcı , který je nutný provýst pr i zapnutı  stroje.
Modul tedy nenı  volan trvale, ale pouze po zapnutı  stroje. V modulu PIS_INIT je vhodný vyslat vsechny vystupy
v definovaným tvaru pr ımo na vystupnı  porty.

V modulu PIS_INIT musı by t inicializace vsech mechanismu pomocı instrukce MECH_INIT (viz kapitola
"Logický sekvencnı  celky").

Modul PIS_INIT se neprovede jen v pr ıpade, z e je nastavena prvnı  dekada strojnıch konstant 89 na  hodnotu 0,
coz  znamena "Stop PLC programu po zapnutı  systýmu". Tento rez im se vyuz ıva pro ladenı  PLC programu (viz
kapitola "Ladenı  PLC programu").
Tento modul muze by t pouz ity  ve  vsech souborech PLC programu.

Modul zacına klıcovym slovem PIS_CLEAR (MODULE_CLEAR) a koncı  klıcovym slovem
PIS_CLEAR_END (MODULE_CLEAR_END).
Modul slouz ı  k nulovanı  promennych, uvedenı  interfejsu do vychozıho stavu. Modul se spustı  pouze na  zaklade
stisknutı  pr ıslusnýho tlacı tka pro nulovanı  interfejsu.

V modulu PIS_CLEAR musı by t inicializace vsech mechanismu pomocı instrukce MECH_INIT (viz
kapitola "Logický sekvencnı  celky").

PLC program casto vyuz ıva rekonfigurovatelný promenný napr ıklad na nastavenı  ru znych casu . Tyto mu z e
obsluha menit ve strojnıch konstantach, kde jsou uloz eny v BCD tvaru. V PLC programu proto musı  byt casto
prevod do binarnıho tvaru. Aby se nemusel tento prevod delat v kaz dým cyklu PLC programu, je vhodný umıstit
tyto prevody v modulu PIS_CLEAR.
Tento modul muze by t pouz ity  ve  vsech souborech PLC programu.

Modul zacına klıcovym slovem PIS_HALT (MODULE_HALT) a koncı  klıcovym slovem PIS_HALT_END
(MODULE_HALT_END).

V modulu se programujı  cinnosti, který se majı  vykonat pr i zavaz ný chybe systýmu predtım, nez  systým skoncı
ve stavu HALT. Doporucuje se zde programovat napr ıklad nastavenı  vystupu , který zajistı  vypnutı  posuvu ,
pr ıpadne vystupu, ktery globalne hlası  poruchu systýmu (vypnutı  silový casti stroje). Vystupy je nutno vyslat
na vystupnı  porty.

modul PIS_INIT   (MODULE_INIT)

modul PIS_CLEAR   (MODULE_CLEAR)

modul PIS_HALT  (MODULE_HALT)



         Struktura PLC programu

5-7

Modul zacına klıcovym slovem PIS_FAST (MODULE_FAST) a koncı  klıcovym slovem PIS_FAST_END
(MODULE_FAST_END). Tento modul je nepovinny.
V modulu se programujı  cinnosti, který majı  probıhat v rychlejsım casovým rastru nez  20 ms. Modul
PIS_FAST je aktivovan ve stejnych casovych intervalech jako softwerova polohova vazba. Rastr
pro softwerovou polohovou vazbu se nastavuje v sestý dekade strojnı  konstanty 97 (viz Strojnı  konstanty
systýmu CNC836). Pouz itı  modulu PIS_FAST predpoklada, z e systým CNC836 obsahuje kartu pro rychlý
vstupy  IN03 s poradovym cıslem desky vstupu  3 (adresnı  prepınace: 2=on, 3=off, 4=on). Jedna se o  jednotku
multiplexovanych vstupu , ktera v tomto pr ıpade nepracuje v multiplexnım rez imu. Pro sejmutı  rychlych vstupu ,
kterych mu z e byt maximalne 8, se pouz ıva specialnı  instrukce IN_FAST (viz kapitola "Rızenı  binarnıch vstupu
a vystupu  v kazete systýmu"). Aby modul PIS_FAST mel smysl, je nutno v nem vyslat poz adovaný rychlý
vystupy pomocı  standartnı  instrukce pro vystup OUTP. V modulu PIS_FAST mu z ou byt naprogramovany
logický sekvencnı  celky.

Modul zacına klıcovym slovem PIS_CONT (MODULE_CONT) a koncı  klıcovym slovem PIS_CONT_END
(MODULE_CONT_END). Tento modul je nepovinny.
V modulu se programujı  cinnosti, který nejsou prerusitelný ladıcımi prostredky. Tato vlastnost mu z e byt
pr i ladenı  programu velmi vyhodna. Logika naprogramovana v modulu PIS_CONT se jevı , z e probıha paralerne
s hlavnımi moduly PLC programu.

Modul zacına klıcovym slovem PIS_FAR (MODULE_FAR) a koncı  klıcovym slovem PIS_FAR_END
(MODULE_FAR_END). Tento modul je nepovinny.
Vydaleny modul PLC programu, ktery logicky navazuje na modul PROVOZ_VYSTUP. Pouz ıva se pro delsı
PLC programy, kterych kodovy segment presahne 64 kByte. Modul ma vsechny vlastnosti jako jsou u  modulu
PROVOZ_VYSTUP, to znamena, z e  je moz no pouz ıvat mechanizmy a je moz no pouz ı t instrukci DEBUG
pro nastavenı  break-pointu .
Pro radu systýmu  CNC8x9 DUAL se doporucuje mısto modulu PIS_FAR napsat program do vıcero souboru .

modul PIS_FAST  (MODULE_FAST)

modul PIS_CONT   (MODULE_CONT)

modul PIS_FAR   (MODULE_FAR)
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VSTUPY

ROZESKOK
SUPERVIZORU

START
BLOKU

PRIPRAVNE FUNKCE

AKCE 1

PODMINKA
POKRACOVANI

1

AKCE 2

PODMINKA
POKRACOVANI

2

AKCE n

PODMINKA
POKRACOVANI

n

POVOLENI POHYBU

POHYB
UKONCEN

ZAV_FCE = 1

ZAVERECNE FUNKCE

1

2

n

ne
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n 2 1

ne ano
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Z
(20 ms)
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5.4  Rızenı pru chodu supervizorem interfejsu
Supervizor programovatelnýho interfejsu r ıdı  pru chod PLC programu nasledujıcım zpu sobem. Po odstartovanı
bloku odevzda r ızenı  do modulu PRIPRAVNE_FUNKCE a vykona se –sek programu po  prvnı  vyskyt
instrukce definice stavu, to je splnenı  urcitý podmınky. Jedna se o instrukci  typu EX (viz kapitola "Logický
sekvencnı  celky"). V kaz dým dalsım pru chodu interfejsu se kontroluje jen splnenı  týto poslednı  podmınky
pokracovanı , to je oblast programu mezi predposlednı  a poslednı  instrukcı  typu EX.

Po jejım splnenı  pokracuje pru chod modulu pr ıpravnych funkcı  po dalsı  podmınku. Podmınkami mu z e byt i
provedenı  aktivovanych mechanismu , jak to bylo popsano v kapitole "Logický sekvencnı  celky" - pr ıklad
nastartovanı  mechanismu :

Po vykonanı  celýho modulu pr ıpravnych funkcı  supervizor interfejsu povolı  pr ıpadny pohyb pro  interpolator a
ceka v tomto stavu, pokud nenı  splnena podmınka dosaz enı  programovaný polohy.
Po  potvrzenı  programovaný polohy supervizor odevzda r ızenı  modulu ZAVERECNE_FUNKCE , ale jen
v pr ıpade nastavenı  bitový promenný ZAV_FCE. Modul zaverecnych funkcı  je taký logicky sekvencnı  celek a
program nım projı z dı  stejnym zpu sobem, jako v modulu pr ıpravnych funkcı .

Rychlost pru behu bloku bude zavisla na tom, jak se navrhne modul pr ıpravnych a zaverecnych funkcı . Instrukce
EX napr ıklad zpu sobı  prodlevu v pru behu o jeden cyklus PLC programu. Tyto instrukce je ale velmi vhodný
pouz ı t, kdyz  ma dojı t k cekanı  na splnenı  urcitý podmınky, coz  je naprogramovano  pomocı  instrukcı  EX0, EX1,
TEX0 nebo TEX1. V tomto pr ıpade se instrukcı  EX vlastne omezuje –sek programu, ktery bude prochazen. (viz
kapitola "Logický sekvencnı  celky" ).

Modul PROVOZ se startuje v kaz dým taktu interfejsu (20 ms) a tento uz  nenı  sam o sobe logickym sekvencnım
celkem. V nem jsou umısteny sekvencnı  celky (mechanismy) pomocı  pr ıkazu  MECH_BEGIN a MECH_END.

5.5 Vıce souboru  pro psanı PLC programu
Moz nost psat PLC program do vıce souboru  je umoz nena pro systýmy rady CNC8x9 …DUAL.

PLC program se sklada z hlavnıho souboru, ktery obsahuje vsechny povinný moduly programu (VSTUP,
PRIPRAVNE_FUNKCE, ZAVERECNE_FUNKCE, PROVOZ_VYSTUP, PIS_HALT, PIS_CLEAR a
PIS_INIT ). Krome hlavnıho souboru PLC program mu z e byt napsan v dalsıch samostatnych souborech (ve
verzi 6.001 jich mu z e byt maximalne 7 ). Dalsı  soubory mu z ou mı t deklarovana data a jsou pokracovanım
modulu PROVOZ_VYSTUP (MODULE_MAIN) z hlavnıho souboru.

Soubory PLC programu je moz no vyuz ı t pro pr ipojovanı  odladenych knihovnıch funkcı  PLC programu.
Soubory PLC programu musı  splnovat:

a) V konfiguracnım souboru TECH.KNF je hlavnı  soubor uveden pod klıcovym slovem FilePlc a dalsı
soubory pod klıcovymi slovy FilePlcExt. Tato klıcova slova jsou nepovinna.

Pr ıklad: FilePlc = I_O_MAIN ;hlavnı  soubor
FilePlcExt = I_O_MOD2 ;druhy soubor   -  maximalne 7 souboru
FilePlcExt = NO  ;nepouz ito

FL 1,CW ;nastavenı  aktivacnı  promenný
EX
LDR CW ;kontrola vykonanı  mechanismu
EX1
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b) Kaz dy z dalsıch souboru  PLC programu musı  povinne obsahovat moduly:

DATA ;Globalnı  data
;�  deklarace globalnıch dat

DATA_END ;(START)

DATA_LOCAL ;Lokalnı  data
;�  deklarace lokalnıch dat

DATA_LOCAL_END

MODULE_MAIN   ;(PROVOZ_VYSTUP)
;� zakladnı  logika, mechanizmy

MODULE_MAIN_END ;(PROVOZ_VYSTUP_END)

Dalsı  moduly jsou nepovinný:

MODULE_INIT ;(PIS_INIT)
;�  inicializace dat

MODULE_INIT_END ;(PIS_INIT_END)

MODULE_CLEAR ;(PIS_CLEAR)
;�  nulovanı  dat

MODULE_CLEAR_END ;(PIS_CLEAR_END)

Vsechny moduly jsou pokracovanım stejnych modulu  z hlavnıho souboru PLC programu.

c) Modul DATA musı  byt uveden jako prvnı . Vsechna data, ktera jsou definovana v libovolným souboru
PLC programu vcetne hlavnıho souboru, majı  globalnı charakter, coz  znamena, z e jsou pr ıstupna
ve vsech ostatnıch souborech.

d) Modul DATA_LOCAL je nepovinny modul PLC programu pro deklarovanı  lokalnıch promennych.
Data deklarovana v tomto modulu jsou pr ıstupna jen v souboru PLC programu, kde se modul vyskytuje.
Modul DATA_LOCAL mu z e byt pouz it v kaz dým souboru s PLC programem i vıcekrat a mu z e byt
pr itom vnoren do jinych modulu , krome modulu DATA. Lokalnı  data se pouz ıvajı  i pro definovanı
” automatickych„  promennych v ramci rozvoje nekterych instrukcı  jazyka PLC836. Data definovana
v tomto modulu jsou v týto verzi neviditelna i pro ladıcı  program WINTECHNOL. Kdyz  je potreba pro
ladenı  PLC programu zviditelnit lokalnı  promenný, docasne premıstıme modul DATA_LOCAL do tela
modulu DATA. Kdyz  je modul DATA_LOCAL umısten uvnitr  modulu DATA, ktery ma globalnı
charakter, zviditelnı  se lokalnı  data taký pro WINTECHNOL.

e) Modul MODULE_MAIN (PROVOZ_VYSTUP) je pokracovanım stejnýho modulu z predeslych
souboru  PLC programu. Soubor mu z e obsahovat mechanizmy a mu z e volat mechanizmy, který jsou
definovany v jinych souborech PLC programu. Taký instrukce MECH_INIT mu z e byt pouz ita ve vsech
souborech, i kdyz  tam nenı  mechanizmus definovan. V modulech mu z e byt pouz ita instrukce DEBUG.

f) Moduly MODULE_INIT a MODULE_CLEAR (PIS_INIT a PIS_CLEAR) jsou v dalsıch souborech
nepovinný. Pokud jsou pouz ity, jsou taký pokracovanım stejnych modulu  v predeslych souborech.

g) Vsechny soubory mohou obsahovat libovolný definice procedur PROC_BEGIN … PROC_END a  taký
libovolna volanı  procedur definovanych v jinych souborech PROC_CALL.

h) Ve vsech souborech mohou byt pouz ity instrukce pro definici casovych –seku   DFTM01, DFTM1,
DFTM10, DFM100 a mohou byt pouz ity v jednom souboru i vıcekrat.


