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K tejto prirucke

Texty, obrazky a priklady uvedené v tejto prirucke sltuzia vylu¢ne na vysvetlenie
instalacie, obsluhy a prevadzky programovacieho softvéru GX Developer FX.

Ak budete mat dalsie otazky ku programovaniu a prevadzke
programovatelnych logickych automatov popisovanych v tejto prirucke,
kontaktujte bez vahania
prislusné predajné miesto alebo Vasho distributora
(pozri zoznam na zadnej strane).

Aktudlne informacie ako aj odpovede na najcastejsie kladené otazky
mbzete ndjst aj na domovskej stranke Mitsubishi na adrese
www.mitsubishi-automation-sk.com.

Spolo¢nost MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V. si vyhradzuje pravo
na vykonavanie technickych zmien alebo zmien v tejto prirucke
bez ¢asového obmedzenia a predchadzajuceho upozornenia.
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Uvod

1 Uvod

1.1 Tato prirucka...

...jeurcend pre zaciato¢nikov alebo uzivatelovinych programov a méa Vam ulah¢it prvé kroky s progra-
movacim softvérom GX Developer FX.

K tomu by ste mali poznat zaklady programovania programovatelnych logickych automatov (PLC)
a pracu s osobnym pocitacom a s opera¢nym systémom Microsoft Windows.

Dalie informécie o programovani najdete v navode na programovanie radu MELSEC FX (FX1s, FX1N,
FX2N, FX2NC), obj.¢. 136 748.

Tento navod a dalSie prirucky ku riadiacim jednotkam a k jednotlivym modulom radu MELSEC FX si
mbzete bezplatne stiahnut zdomovskej stranky Mitsubishi (www.mitsubishi-automation-sk.com).

1.2 GX Developer...
... Vam nielen ponuka vietky mozZnosti na parametrizaciu a programovanie Vasho PLC MELSECFX, ale
Vas aj podporuje pri uvadzani do prevadzky, udrzbe a hladani chyb.

Rozsiahle dokumentacné moznosti programov zabezpecia, Ze sa zachova ich prehladnost.
Pri programovani si mézete zvolit medzi kontaktnou schémou a zoznamom instrukcii. Prepnutie
medzi nimi je mozné kedykolvek.

Zobrazenie v kontaktnej schéme:

X001 M23
ob— | p (x000 )
X004
[
11
M12 X002
4 | [t [SET Y001 |
Y000 X005
8 || [ [RST Y001 T

Zobrazenie tohoto programu ako zoznamu instrukcii:

4] LD X001
1 CR X004
P BNT M23
3 oUT Y000
4 LD Mi12
5 LNDE X002
T SET Y001
& LD Y000
9 RNDF X005
11 R5T Y001
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Programovanie

2 Programovanie

2.1 Spustenie GX Developera / prehlad pracovnej plochy
programu

Po nainstalovani GX Developera na Vasom PC spustite programovaci softvér dvojitym kliknutim na
symbol programu v Startovacom menu > Programs > MELSEC Application > GX Developer.

& MELSOFT-Applikation
finE e i ¥ @ Zur MELFAMSweb Homepages

Dokumente 3
Einstellungen 3
Suchen L4
Hilfe und Support

Ausflhren...

Computer ausschalten...

| start
Po spusteni programu GX Developer sa Vam zobrazi hlavné okno* softvéru.

@ Titulna lista

\# MELSOFT series GX Developer D:\SPS-Programme\GX_Dev_8.0_Projekte\FX15
Project Edit Find/Replace Convert View Online Diagnostics Tools Window Help -

Dl=E 8| sz elelsl £k el =lel

@ Lista menu © Nastrojové listy

=T

[Program = =l @l"!: 'ﬁ'lE'-E ‘
T Ry R Re R Ml 2| [ | | |
sF2| F6 | sFE F9 | sF9 cFQ sFa F? aFE aF5 = o cafll FIEI afg

_I_I_Elﬂlilﬂlzlﬂﬁlﬂl@l_lﬂﬂﬁl_ljﬁli_l_ﬂ
——

Program
) MADN Device name | 7001 'I Display

Device comment

@ COMMENT Devic LD(Edit mode) MAIN 51 Step
+ Parameter ¥008 [+ pump for Tank 1 ON and OFF
- [E] Device memary ¥001 |+ ON by manual switchi
¥002 [* Off by manual 3‘«1:0"11'@ or by level switch 1-52
003 0-51 1-51 1-50 1-52 0-52
Y004 Xooa X003 Xoo2 Hoo4 X001 1-M
- o b F vaic
ain ump ON mp OFF Level Fuse Pump
Y006 S . -
lswitech reached trapped
¥007 on
¥010
Y011
¥o1z2 1-M1
¥013 Yo1io
Y014
Y015 Pump

* Indicator for Pump

1-M1
¥010 1-M1-11
s—] } Y011
[Pump Lamp
PUMP ON
Project
MAIN X Host station ovrwrte UM
I [ \ %

@ Projektovy navigator

Prelepsie znazornenie je natomto obrazku uz otvoreny projekt. Po spusteni GX Developera sa najprv musi otvorit uz exis-
tujuci projekt alebo zalozit novy projekt.
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O Titulna lista

Na titulnej liste sa zobrazuje umiestnenie a ndzov aktudlneho projektu. Vpravo na titulnej liste
najdete obvyklé tlac¢idla pre minimalizaciu, zmen3enie a zva¢senie zobrazenia a pre ukoncéenie
GX Developera FX.

Lista menu

LiSta menu zobrazuje jednotlivé menu GX Developera. Ked kliknete na nejaky zaznam, zobrazi
sa rozbalovacie menu, v ktorom mézete volit body menu.

Ked'sa oznaci nejaky bod menu pomocou ,»“, objavia sa po klik-

View | Onli Diagnostics Tools Window Help , “ , ;. . ;e
o nuti my$ou na tento bod menu alternativy, ktoré su k dispozicii.

:I Transfer setup ...
| Ak nejaky bod menu kon¢i s troma bodkami, objavi sa po klik-

| [ Verify withPLC ... nuti na tento bod menu dialégové okno.
91sF  rite to PLC(Flash ROM) 3
]| Delkeficdata., Mnohé funkcie z menu sa mo6zu vyvolat aj pomocou nastrojo-
=  Change PLE data attributes .., ; Y

PLC user data » VyCh list.

Monitor 3

Debug 3

Trace 3

Remote operation ... Alt+s

Redundant aperation, ..

Keyword setup 3
Clear PLC memory ...

Format PLE memarsy .

Arrange PLE memary. ..

Set time ...

Nastrojové listy
Najcatejsie pouzivané funkcie sa mézu vyvolat priamo kliknutim na zodpovedajucé tlacidlo na
nastrojove;j liste.

D8] 2| & 2e-- aaal 2 el Eeal
| Program =l =l B | =

1[4 R[4 4] - > wwLmJlLupl =
F7|aFS| aF5 IIEFE IIEHD F10)| aF2

|
FS | sF5| F& | =F6& F_."|F8| F3 | =F9|=F2 I:FIIII =F7| =F&

FE R EEEE R R EHEEEEEEE )

V menu View sa m6zu nastrojové listy aktivovat a deaktivovat.

Stavova lista

V stavovej liste samoze okrem inych informacii zobrazovat typ PLC a editovacirezim (vlozit/pre-
pisat). Stavova lista sa mbze zapinat a vypinat v menu View.

Pracovné okno

V pracovnom okne sa robi programovanie a dokumentovanie. Su¢asne mézu byt otvorené via-
ceré zaddavacie a dialégové okna.

Projektovy navigator

Program a jeho dokumentacia sa uloZia spolu s parametrami pre zadkladnu jednotku FX v jed-
nom projekte.

Projektovy navigator zobrazuje zoznamy momentalne spracovavanych projektov. Tu mézete
dvojitym kliknutim otvorit programy, dokumentéciu a parametre.

GX Developer FX
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Program
Riadiace jednotky rady MELSEC FX mozu spracovavat len jeden program (prednastaveny
nazov: MAIN).

Pre premenovanie programu MAIN kliknite na

-inis| Program v . v, v, "

, = . MAIN a stlacte pravé tlacidlo mysi. Zvolte potom
W ... . g g )

{F] Devic. o akciu, ktora sa ma vykonat.

Delete ...

6] Parar Rename
Bl Devic

Change program type ...

Komentar operandu

Ku kazdému operandu PLC (vstupy, vystupy, merkery atd.) saméze vlozit komentar, ktory moze
byt zobrazeny v programe.

Po otvoreni suboru s komentarom operandu v projektovom navigatore sa mozu komentare
vkladat alebo editovat. Vkladanie komentérov je ale mozné aj priamo pri programovani. Viac
k tomu v odseku Dokumentdcia tejto prirucky.

Parameter
Dvojitym kliknutim na PLC parameter sa otvori diald6gové okno, v ktorom mozete vykonat
vsetky nastavenia potrebné pre prevadzku PLC.

PLC parametre sa prendasaju do CPU spolu s programom.

Pamaét operandu

Do suboru v adresari Device memory je mozné pre kazdy datovy register (D) CPU zapisat hod-
notu uz pri programovani. Po transfere tohoto suboru do PLC spolu s programom budu tieto
pociatocné hodnoty zohladriované uz pri prvom Starte programu. Subor s hodnotami operan-
dov mézete vytvorit uz pri zaloZzeni nového projektu (odsek 2.2), ale aj neskor.

#] Parameter Nato kliknite na Device Memory a stlacte potom
W pravé tlacidlo mysi. Nasledne kliknite na New...
Capy ... a zadajte nazov suboru.
Delete ...
Rename ...

iehange program bvpe .

* Mot sort
Sort data name ascending
Sort data name descending

Dbajte prosim na to, Ze v pamati operandov CPU existuju nestale a remanentné (Latch) oblasti.
Ak maju ostat data zachované aj pri vypnutom PLC a byt po zapnuti opat k dispozicii, musia byt
zapisané do remanentnych oblasti. Dal3ie pokyny k oblastiam operandov najdete v navode na
obsluhu prislusného PLC.

Subor s hodnotami operandov otvorite dvojitym kliknutim na nazov sdboru. Pri zobrazeni
obsahov registrov si mozete vybrat medzi roznymi formatmi zobrazenia dat a decimalnym
alebo hexadecimalnym rezimom.

Dbajte prosim na to, Ze prepinanie rezimu zobrazenia dat alebo formatu ¢isel nemeni obsah
registra, ale len sposob zobrazenia!
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Device Label IDD 'l Dizplay | |32-bit integer ﬂ IDEE

ﬂ |D 0-D255

=l
=

Device name [i] 2 4 [ |Ch,aracter stringl j
DO —444311559 -355381676 12631274720 —18313322[8nr27:Ba® o |

D8 0 1] Zobrazenie ako celé ¢islo (Integer) s 32 bitmi;
ne n n spoja sa vzdy 2 slova

=l
=

-

Device Label IDU 'l Dizplay | IFIoating Decimal Point j IDEC j D0-D 235

Device name 1] 2 4 [ Character string

] -7.413772e+022| -1.209837e+026 4.36587Te+028| -1.795501e+038 90{5”&E\:é°..0...§"

D& 0.000000e+000 0.000000e+000 0.000000e+000 Zobrazenie ako 32-bitové ¢islo s pohyblivou
ne& n nannnnesnnnl 0 annonnesnnnl 0o ANNANNe=nNn

desatinnou ciarkou

Pre zadanie numerickej hodnoty kliknite na Zelany operand len raz. Ak kliknete na nejaky operand
dvakrat, mate moznost zadat texty v ASCIl kéde. Vkladané znaky sa zapisuju sekvencne do ope-
randov nasledujucich za sebou. Vysledny retazec ASCIl znakov sa zobrazuje v stipci Character

string (pozri nasledujuci obrazok).

Device Label IDD 'I Display | |18-b|t integer j IHEX j DO-D2g5 N
Device name 1} 1 2 3 4 3 [ T Character string =
na 4540 534C 4345 4620 2058 6553 6972 T365|MELSEC FX Series
g 4C50 2043 oooon 00oo oooo aooa aaoa DOOOPLE .emcccocnns
— R aoaan oooo agoa aooao Character string input ﬂ
Priame zadanie ASCll znakov 2900 0o0ag nooo 0aoo
FLC OK | Cancel| Fead
0000 0000 0ooo 0oao I ! I——I——J—JI
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2.2 Vytvorenie nového projektu
Pre vytvorenie nového projektu,...
..kliknite v menu Project na New Project alebo...
Project Edit FindReplace Convert View
MNew project ...
Open project ... Cirl+D
Close project
...kliknite v nastrojovejliste natoto tlacidlo. |—_h| |
Potom sa zobrazi toto dialégové okno:
New Project X
FLC series
0o [FxcPu =]
Cancel |
PLC Tope
(2]
~Programtype———————————————— [ Label sefting
i« Ladder % Do not uselabel
©® | rsrc  FiMeLEsPL O ke e
o [Select whentismng ST progran
2 BB and structures|
(4] ¥ Device memory data which iz the same as program data's name iz created.
— Setup project name
(5] [ Setup project name
Difive/Path |[1 \SPS-Frogrammeh&x_Dey 8.0 Projekte
Project name I BMLI
Title [
Zadavacie pole PLC Series (@) je u GX Developera FX prednastavené na FXCPU , pretoze s tymto
softvérom mézete programovat len riadiace jednotky rady MELSEC FX.
Typ zakladného pristroja zvolite v poli PLC Type (@). Kli-  PLC Type
knete na Sipku na pravom okraji pola. Potom sa zobrazi Fr15 =l
vyberovy zoznam so vsetkymi typmi CPU radu FX, ktoré Fro ggﬁ]
su k dispozicii. P
Ked kliknete na oznacenie nejakého PLC, preberie sa [
tato volba do zadavacieho pola. | Pl Ron
FRZNIC)
F3UC
Volba Program Type (@) stanovi, ¢i sa ma vytvorit program v kontaktnej schéme (Ladder) alebo
v sekven¢nom funké¢nom diagrame (SFC). Pre priklady v tejto priru¢ke sme nastavili na tomto mieste
Ladder.
Akkliknete na pole pred textom Device memory data which is the same as... (@), vytvorisav adresari
Device Memory projektového navigdtora subor, ktory ma ten isty ndzov ako program a obsahuje
10 2% MITSUBISHI ELECTRIC



Programovanie

2.3

hodnoty pre datovy register (D). Ak sa pri vytvarani nového projektu nezvoli tato volba, moze sa
takyto subor vytvorit aj neskor (pozri odsek 2.1).

Umiestnenie a ndzov projektu mozete stanovit uz pred prvym programovanim, ak aktivujete volbu
Setup Project Name (@). Ak by ste chceli zvolit nazov projektu az neskor, pouzite prikaz Save as ...
v menu Project.

Ak kliknete na OK, zobrazi sa v pracovhom okne GX Developera novy, eSte prazdny program MAIN.

# MELSOFT series GX Developer D:\FX - [LD(Edit mode) MAIN 1 Step] [l [ |
T Project Edit FindfReplace Convert View Online Diagnostics Tools Window Help - ;Iilﬂ
|D|ﬁ4ﬂ|§@ dBeo|~| @l@l@ 2k @dl =l
[Frogam || i ] R e
(Y P wt | | s I A Tl |
F9 |sF5| F6 |sFe| F7 F9 sF3 cFQ cFi0)| sF7|sFB8|aF7|aFS)| =f 101 aF9
&l =l 2|8 5% w4 el 2]z S @ itls=|§a|_|\
_————————— ¥ -
E = . ! [EwD i j
& "».<__‘ Program
B E Device comment
B Parameter
.ﬂ PLC parameter
=8 D Device mamorv
T
Project I ﬂ
Ready FX1s Host station fovarte [ [ M [ 4

Vlozenie programu v kontaktnej schéme

Pre vloZenie alebo zmenu instrukcii musi byt aktivovany rezim Write mode.

Tento rezim mdzete aktivovat v nastrojovej liste alebo v menu Edit - -u—::-l_ @\ ﬂ
Write mode. i e

ReZim Read mode, v ktorom nie si mozné ziadne zmeny programu, sluzi  [5-= A @\ ﬂ
na prezeranie alebo hladanie operandov v programe. Bl et v e

Nastrojova lista ,LD symbol” ponuka vietky moznosti pre vkladanie alebo spracovanie programov

v kontaktnej schéme.
bl

— | 122
afFg

UtE[we| 1
aF ¥ | afF8| =00 |=s

——
=F3

.
=F10

1t
uF7

A
uFE

it
uFE

-O-l ]-l — |
F3 | uF5 | Fé F7 | F5 | Fo |uFg
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Na tlacidlach nastrojovej listy su okrem symbolov funkcii uvedené aj tlacidla alebo kombinacie tlaci-
diel, s ktorymi mozete taktiez vlozit prislusnu instrukciu alebo funkciu. Skratky maju nasledovné

vyznamy:

s: Tlacidlo SHIFT, napriklad: sF5 = SHIFT + F5
: Tlacidlo CTRL, napriklad: cF9 = CTRL + F9
: Tlacidlo ALT, napriklad: aF7 = ALT + F7
ca: Tlacidla CTRL + ALT, napriklad: caF10 = CTRL + ALT + F10

Symbol Vyznam
-I!_EI_ Zapinaci kontakt (normally open), kontakt je zopnuty pri zapnutom operande ("1")
Ll I-I Zapinaci kontakt paralelne k inej instrukcii
uFS
FL Eil Rozpinaci kontakt (normally closed), kontakt je zopnuty, ked je operand vypnuty ("0")
|" l Rozpinaci kontakt paralelne k inej instrukcii
uFE
4:‘]- Vystupna instrukcia (cievka)
Froo| P

1l
Féi

Aplika¢nd instrukcia; instrukcia neobsiahnuta v sade zakladnych instrukcif

Vlozenie horizontélnej prepojovacej Ciary

Fa

l Vlozenie vertikdlnej prepojovacej ¢iary

uFa

':: Zmazanie horizontélnej prepojovacej ¢iary
=F3

}K Zmazanie vertikalnej prepojovacej ciary
=F10

jp; Nabezna hrana (kontakt je zopnuty len pri zmene signdluz0na 1)

-I"II;E Zostupna hrana (kontakt je zopnuty len pri zmene signalu z 1 na 0)

u]

LI"H_I Nabezna hrana paralelne k inej instrukcii

aF7

L”"I-I Zostupna hrana paralelne k inej instrukcii

aFs

== -

Inverzia vysledku

zafil) ¢
— Kresleni ikalnvch a horizontalnvch iovacich ¢i .
Fin reslenie vertikdlnych a horizontalnych prepojovacich ¢iar pomocou mysi
-a% Mazanie vertikdlnych a horizontalnych prepojovacich ¢iar pomocou mysi

Po kliknuti na symbol na nastrojovej liste alebo po stla¢eni kombinacie tlacidiel sa zobrazi dialégové

okno, v ktorom sa musi zadat operand instrukcie.

12
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Programovanie

2.3.1 Vlozenie funkcie

El " m E uit | Helpl

e

© Pomocou tohoto tladidla si mézete vloZenie ulah¢it a nemusite zakazdym otvérat dialégové
okno:

S|
Ak sa zobrazi tento symbol , dialégové okno sa po stlaceni tlac¢idla OK zatvori.

Ked'sa zobrazi tento symbol Ig , ostane dialégové okno po stlaceni tlacidla OK otvorené
a mozete ihned vkladat dalsie instrukcie. Pre prepnutie kliknite prosim na symbol.

@ Vtomto poli sa zobrazi instrukcia, ktora sa po stlaceni tla¢idla OK vlozi do programu.

Instrukciu mozete zvolitaj v zadavacom okne.
Pre otvorenie vyberového zoznamukliknitena  £11-_~lmes UKI Exvt | HE'PI

symbol ,¥".

® Do tohoto pola sa zapise pri instrukciach zo zakladnej sady instrukcii operand a pri ostatnych
instrukcidch kod instrukcie a jeden alebo viac operandov. Zapisy sa oddeluju medzerami.
Pred vsetkymi ¢islami musi byt pismeno, ktoré udava bud typ operandu alebo - u konstant -
¢iselny format. Pismeno "K" oznacuje decimélne a pismeno "H" hexadecimalne konstanty.

Priklad pre vloZenie instrukcie

EEET R x| pre transfer hodnoty "5" do
=! Fi |MDVK5D12 Exit { Helpl| datového registra D12.

S tlacidlom OK sa vlozZi zadanie do programu a tlacidlom Exit sa zrusi. Pre vlozenie mézete
pouzit aj tlacidlo ENTER.

Instrukcie zo zakladnej prikazovej sady sa mozu vyvolat aj cez nastrojovu listu. Ostatné instruk-
cie a ich symboly nemusite poznat naspamat. Kliknutim na tlac¢idlo Help otvorite dialégové
okno, v ktorom si vyhladate instrukciu so Zelanou funkciou, informaciami ako ta instrukciu pra-
cuje alebo pocet operandov. Mate na to dve moznosti: Instruction Selection a Instruction
Retrieval.

GX Developer FX 13
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Pri Instruction Selection mézete v poli Type List zvolit
skupinu, ku ktorej instrukcia patri (porovnavacie
operacie, aritmetické operacie atd.). V poli Instruction
List su zobrazené vsetky instrukcie tejto skupiny.

Ak by ste chceli ziskat dalSie informacie, kliknite na
instrukciu a nasledne na tlac¢idlo Details.

Instruction help -

Irstruction selection | Instruction retrigsal I

|

— Tupe list

Contact
Connection
S =l

~ Instruction lizt

MCR [1] -
MOVIF) [2] _I
MTH [4

IM ultiplization

Cetails | ak. I Cancel I

H

Pri detailnej pomoci nedostanete len kratky popis instrukcie a prehlad pouzitelnych operan-
dov, ale mézete tie operandy ajihned'viozit. Ak potom kliknete na OK, preberi sa Vade nastave-

nia do vstupného dialégového okna.

]
IMUL ™ Pulse form Input device
- Usable Device ‘
wlv il (ofulrlv|z|e| ]k [n]E|s|T|e [peviceinput _______________F]
dx:;'p)‘.; Data type 4
Device
|D121 L. |
lD:ED EBIN1E ﬂl
3 BIN1E Device type
= e ST EEE e e T D_LI TG
i 7lefaleE
- Explanation M
The contents of the bwo source devices [S1, 52| are multiplied together and the result is stored ;I ﬂl ? 2 (S
at the destination device [D]. Mote the normal rules of algebra apply. i3 i = T M
oK
0 i LR
j Cancel _r
3
H
Ak poznate skratku instrukcie alebo ¢ast z nej, mozete [T x|
na karte registra s Instruction Retrieval vyhladat vietky . . —
R . , . , L. Ingtruction selection  Instruction retriswval I
inStrukcie, v ktorych sa vyskytuje zadana kombinacia R
, ~ Search instruction
pismen. b O
Aj tu dostanete s tlac¢idlom Details dalsiu pomoc. Foward match | Patial maich |
— Canesponding instruction-
DMOVP) [2]
A ON(P) [2]
IBIock MovE d
k7|
Details I Ok I Cancel |

14
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2.3.2 Vkladanie instrukcii

Kliknite mysou na to miesto v "prudovej linii", kde chcete vlozit instrukciu. Na tejto pozicii sa zobrazi
vyberovy ramcek. (Instrukcia END oznacuje koniec programu a GX Developer ju vlozi automaticky.)

Q rEI'ID

Vyberovy ramcek T_{ Prudova cesta (vykondavanie instrukcii ide zlava doprava

a zhora dole)

Terazzvolte Zzelanuinstrukciu v nastrojove;j liste alebo stlacte prislusné tlacidlo ¢i kombinaciu tlacidiel.

] [END

S = oK | Bt | He|p|

Zadajte operand a kliknite na OK (alebo stlacte tlacidlo ENTER). InStrukcia sa vlozi na zvolenu poziciu a
vyberovy rdmcek sa posunie na nasledujicu poziciu. Instrukcia je zobrazovana so sivym pozadim pre
indikaciu, ze tato Cast programu este nebola prelozena (konvertovanad) do strojového jazyka, ktorému
rozumie CPU. Pred prenosom do PLC musi byt program vzdy konvertovany.

X000

|_

0

| [END

Teraz je mozné vkladat dalSie instrukcie. Ak vlozite vystupnu instrukciu alebo nejaku rozsirenu
instrukciu vtedy, ked sa vyberovy ramcek nachadza vo vyssie zndzornenej pozicii, instrukcia sa auto-
maticky umiestni na koniec pradovej linie.

X000

l_

Enter symbol

[FH
. e T G -DK EmtIHeIpI b

X000
} {¥o10

|i|

Tlacidlom v nastrojovej liste alebo stlacenim tlacidla F4 sa m6Ze nova ¢ast programu konver-
tovat do strojového jazyka.. Nemusite to robit po kazdom riadku, mézete to urobit az vtedy, ked ukon-
¢ite vietky zadania. Program sa preloZi a sivé pozadie zmizne, ¢im indikuje, Ze program by uz mohol

byt preneseny do PLC.
X000
o— | {Y010
2 [END
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2.3.3 Vkladanie prepojovacich ciar
Vyhodou programovania v kontaktnej schéme je grafické zobrazenie logickych prepojeni. Nato su
potrebné prepojovacie Ciary, ktoré mézete zadavat roznymi sposobmi:
Vkladanie/mazanie pomocou tlacidiel l g I8
P Fa | =F2 | cF9 | Fio
Kliknite v programe na to miesto, kde chcete vlozit napriklad vertikdlnu ¢iaru. Zobrazi sa vyberovy
ramcek. Potom kliknite na tlacidlo | |
)
X000
{¥o10
|l [ox] ew| e
V zadévacom poli mézete teraz uviest pocet vertikdlnych ciar, ktoré chcete vlozit. Ak nezadate Ziadnu
hodnotu, vloZi sa jedna Ciara. Dlzka Ciary zodpoveda vyske vyberového rdméeka. Potom kliknite na OK.
X000
0 } {¥010
Vkladanie/mazanie pomocou tlacidiel —|==
F10] aF3
u
Ak je stlacené tlacidlo F10 , mozete horizontélne a vertikalne ciary rychlo a jednoducho nakreslit
pomocou mysi. Umiestnite vyberovy rdmcek na Zelanu pociato¢nu poziciu Ciary. Pohybujte teraz
mysou a nechajte stlacené lavé tlacidlo mysi. Na koncovej pozicii ¢iary lavé tlacidlo mysi opat uvolnite.
X000
o— | {Yo010
Pre mazanie Ciar pouzivajte tlacidlo Ia_FE'l . Drzte lavé tlacidlo mysi stlacené a oznacte Ciary. Ked'
teraz lavé tlacidlo mysi uvolnite, oznacené Ciary sa zmazu.
Dbajte prosim na to, ze obidve tieto funkcie ostévaju aktivované, kym ich opat nevypnete stlacenim
prislusného tlacidla.
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Ak neboli prepojovacie Ciary vlozené korektne, x|

objavi sa pri konvertovani programu toto hlasenie. =

Pred ukon¢enim konverzie musite opravit chybu na L)  Thee E sladces wikch cannot HE eomit fe
. Correct the ladder at the cursor position.
pozicii kurzora.

2.3.4 Vkladanie a mazanie prudovych linii a jednotlivych prvkov

Ak sa ma vlozit pradova linia medzi dve uz existujuce linie, umiestnite vyberovy rdmdcek na tu liniu,
ktoru chcete posunut dole a zvolte v menu Edit funkciu Insert Line.

X000
| r

o— } {¥010

Moo
2 | f¥o11

X001 SUEE
| r
£ | | [mov K2842 D10 1

Ak chcete este vlozit novy program pred poslednt pridovd liniu (tu ktord obsahuje instrukciu END),
nemusite predtym vkladat novu liniu manualne. Ak umiestnite vyberovy rdmcek na poslednu pru-
dovu liniu a vkladate programové prvky, posunie sa instrukcia END automaticky.

Pre zmazanie prudovej linie umiestnite vyberovy rdmcek na tuto liniu a zvolte v menu Edit funkciu

Delete row.
Ak sa ma nejaka instrukcia vlozit medzi dva prvky 1o
v prudovej linii, kliknite nadruhuinstrukciu (ta ktord bude |
za novou instrukciou) a tym tam umiestnite vyberovy
ramcek. X001 TEE

. | |
Potom zvolte v menu Edit funkciu Insert row. M100

2 I
X001 MES
f | =

Ak chcete zmazat nejaku instrukciu v pradovej linii, umiestnite vyberovy ramcek na tento prvok
a zvolte v menu Edit funkciu Delete row.

M100 Alternativne mdzete oznadit aj jeden alebo viac prvkov
] | | azmazatich stla¢enim tlac¢idla DEL. Pre oznacenie viace-
rych prvkov musite drzat stlacené lavé tlacidlo mysi
a tahat.
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Pradové linie a prvky mozete do menu vkladat alebo ich mazatkliknutim na pravé tlacidlo mysi. Aj jed-
notlivé inStrukcie a dokonca aj prudové linie mozete oznacit, kopirovat a vlozit do programu nainom
mieste.

Pre oznacenie len jednej instrukcie, kliknite na nu lavym tlacidlom mysi. Pre oznacenie kompletnej
prudovej linie, kliknite na jednu instrukciu, drzte lavé tlacidlo mysi a pohybujte s kurzorom mysi po
Zelanej oblasti. Ak teraz uvolnite lavé tlacidlo mysi a stlacite pravé, zobrazi sa menu so vietkymi
moznostami, ktoré su k dispozicii.

(e e} ChritZ

Cut Cirl+x

Copy Cirl+C

Faste Ch{+

Insert line shift+Ins

Delete line shift-+Del

Insert row Ctrl+Ins [END :|_
Delete row Ctrl+Del L
Draw ling F10

Delete line Alt+Fe

Find device ... Cirl+F

Find instruction ...

Find step no. ...

Find character string ...

Find contact or coil Alt+Ctrl+F7

Cross reference window display...
Cross reference list ...
List of used devices ...

Conyert 4

2.3.5 Rezim vkladania a prepisovania
Tlacidlom INSERT (INS) na Vasom PC mézete prepinat medzi rezimom vkladania a prepisovania. Pri
programovanis GX Developerom mébzete pouzivat prepisovaci rezim na zmenu instrukcii alebo ope-
randov a rezim vkladania na vkladanie novych.
|Ir15ert
Stavova lista GX Developera indikuje zvoleny rezim.
|warte
Aktudlny rezim je tiez indikovany farbou vyberového ramceka, pri standardnych farebnych nastave-
niach je ten v rezime vkladania fialovy, kym v rezime prepisovania modry.
Priklad pre "rezim prepisovania"
Vstup X5 (spinaci kontakt) sa nahradi rozpinacim kontaktom so vstupom X3.
1. Zvolit poziciu v programe.
M100 %005
2 | | | {¥o11
2. Zvolit instrukciu v nastrojovej liste alebo dvakrat kliknut do vyberového ramceka pre otvorenie
dialégového okna. Vlozit novu instrukciu alebo operand.
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a ' || {¥011

;
4 S IR -DK Exit Helpl R

3. Konvertovat program.

M100 X003

2 | £ {¥Yo11

4, Hotovo!

M100 X003

| | v
i | £ (Y011

Priklad pre "rezim vkladania"

Pred spinaci kontakt so vstupom X5 sa ma vlozit rozpinaci kontakt so vstupom X3.

1. Zvolit poziciu v programe.

M100 X005

| [ ] r
2 | [ {vo11

2. Zvolitinstrukciu v nastrojovej liste alebo dvakrat kliknut do vyberového rdmceka pre otvorenie
dialégového okna. Vlozit novu instrukciu alebo operand.

Mio0 X005

0 | | | {Yoi1

Enter symbol I
3 Elﬁ rEI‘ID
[+3 oK | Exit | Helpl L

3. Konvertovat program.

M100 X003 X005

2 b———— |

4. Hotovo!

M100 K003 X005

¢ | 3F | | fYol1
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2.3.6 Programovanie casovacov

Pre oneskorenie zapnutia naprogramujte v prudovej linii vietky podmienky, ktoré maju casovac

nastartovat a liniu zakoncite s vystupnou instrukciou, ktord vybudi "cievku" ¢asovaca.

F

Mézete nato pouzit tlacidlo Fr.

rster symbol ,EI Spolu s adresou ¢asovaca musite
- — vlozit Ziadanu hodnotu ¢asu.
1} =J[T12K100 Exit | Help

V dalSom programe sa moze spinaci stav ¢asovaca pouzit fubovolne ¢asto ako spinacialebo rozpinaci
kontakt. V programe pre riadiacu jednotku rady FX1N v nasledujicom obrazku sa 10 sekind po
zapnuti vstupu X1 zapne vystup Y005. (T12 je ¢asovac 100 ms, K100 =10s)

X001 K100
l [T12
T1i2
| (Y005
2.3.7 Oznacenie pre ciele skokov a prerusovacie programy

V programe je mozné pouzivat skokové instrukcie, napriklad pre vykonanie podprogramu alebo pre
preskocenie prudovej linie. Skokova instrukcia sa sklada z prikazu skoku (podmieneny alebo nepod-
mieneny skok) a ciela skoku "P", za ktorym musi nasledovat ¢islo. V rade MELSEC FX je mozné defi-
novat az 128 cielov skokov. Ak pouzivate FX3U, mozete dokonca definovat az 4096 cielov skokov!

Ciel'skoku sa uvedie viavo vedla pradovej linie. Umiestnite vyberovy rdmcek kliknutim mysi vedla Zela-
nej prudovejlinie a nasledne kliknite dvakrat s lavym tlacidlom mysi pre otvorenie dialdgového okna.

M145 M19&

18— | ,}/{’ [mov D151 Dioo

g = oK. | Exit | Help!

r
{END

Potom zadajte ciel skoku, (v tomto
priklade ,P1”) a kliknite na OK.

etersymbol
S| ~|[P1 [ 0K ] Esit | Help)|
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X012
é | [ca P1 i
M4 M195
| | ] MR
10 | |} [mav D50 D100 Ji
{sET M196 i
Pl M145 M196
18— | | [Mov D151 D100 i

Vo vyssie zobrazenej programovej sekvencii sa vykond skok do ciela P1 a tym sa preskoci pridova linia
10, ked'je zapnuty vstup X12.

PreruSovacie programy (Interrupt programs) su casti programov, ktoré su nezavislé od hlavného
programu a ktoré sa vyvolaju zmenou stavu vstupov alebo ¢asovacmi alebo ¢itaémi. Pre vykonanie
prerusovacich programov sa spracovanie hlavného programu prerusi a pokracuje az po vykonani
prerusovacieho programu. Okamzitym vykonanim preruSovacieho programu je mozné rychlejsie
reagovat na procesy v riadenom zariadeni alebo na interné javy v PLC. Prerusovaci program sa ozna-
Cuje pismenom "|" a poradovym ¢islom. Toto oznacenie mozete zadat rovnako ako ciel skoku.

5]
o

—
i

ADD D100 Diol nio2

Dalsie pokyny k preruovacim programom najdete v Navode na programovanie k rade MELSEC FX
(Obj.c. 136 748).
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Dokumentovanie programu

Ked'su v programe uvedené len operandy s ich adresami, prehladnost sa rychlo strdca a programoms
viacerymi stovkami prudovych linii bez komentérov rozumie len programator (a aj ten len pocas pro-
gramovania a kratko po riom). Preto je dobra dokumentacia rovnako délezita ako dobré
programovanie.

GX Developer pontka tri moznosti pre dokumentaciu:
— Komentare operandov (Device comments)
— Nadpisy (Statements)

— Poznamky (Notes)

y
3.1 Komentar k operandu
Komentar operandu je kratky popis operandu a je k operandu pevne priradeny.
Vzdy ked' sa v programe pouzije urcity operand, zobrazi sa ten isty komentar. X005
(Zobrazenie je mozné aj vypnut, pozri nasledujucu stranu.) —
Forward
atop
Komentare operandov mézete bud' spracovéavat nezavisle od programovania v subore alebo vkladat
pocas programovania, pri zadavani operandu. V takomto pripade sa sibor s komentarmi aktualizuje
automaticky. Aby bolo mozné vkladat komentére pri programovani, musi sav menu Tools otvorit dia-
I6gové okno Options a na karte registra Program Common aktivovat opciu Continuous during write .
options ____________ x|
Pragram comran I Each program i whaole datal TEL I
ok
— Edit object [shift forward setting) 1~ After conversion writing behavior -
+ Continuous ladder block " Wwrite during RUN [while PLC is running) = I
[Shift the program fornward) O Wwiite if PLC STOP ﬂl
1 ladder block. " Daon't wite to PLC
[Don't ghift the program forward)
Comment input < Step Mo, specification used in writing
’VW Continues during command write J, + Abzolute step Mo [default)
i Hiteheck-setop | Helative stemi o Dy pafrter
{l— Checks for double coils during wiite | e A :
— Statement insertion method ‘ I o (Ecartine evensin]
€ ERllstatement i~ Show/don't show character sting/Macro—
ot en I Cormon to all progrs
€ None Ej Alias
i~ Instruction help - ; ;
¥ Display when wiiting the instruction I- Ladder monitar of PLSAPLF instruction |
[~ Ladder maritor for FXGP spstem
——— = Kerv| je tato r,nozr.most 'dovolerlla,
mozete vkladat a editovat komentare
Main  zwitch OM Main . ,
! i operandov pri vkladani operandov
ok | Cancal | | pocas procesu programovania.
X
0K | Esit | Help|
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Spravidla je uz pred programovanim znama funkcia vstupov E|--. FX¥15

a vystupov a komentare je mozné vlozit vopred priamo do

subora komentarov.
Pre spracovanie tohoto suboru kliknite v projektovom El@ Device comment
navigatore dvakrdtna COMMENT v sekcii Device Comment. @

EI Program
P e MAIM

] Parameter
[+-{BL] Device memory

‘ Tu zvolte typ a adresu operandu a potom kliknite na Display.

Cevice name IKDDD j Diizplay
Device name Comment Rligs |=
Hooao Main awitch ON 0-51 |
X001 Fuae trapped 0-32
ooz Pump OFF 1-50
HO03 Pump CN 1-51
X004 Level reached 1-52

Pre kazdy operand je mozné vlozit az 32 znakov ako Comment a 8 znakov ako Alias.

Alias je kratke alternativne oznalenie pre operand,
ktoré moze byt zobrazované s alebo namiesto oznace-
nia operandu. Ako alias su vhodné napriklad oznace-

nia prevadzkovych prostriedkov, s ktorymi mozu byt —| I—
vstupy a vystupy jednoznacne identifikované.

1-51 —— Alias
#1013 ——— Oznacenie operandu

Pump (O] ——— Komentar operandu

vmenu View je mozné nastavit, ¢i samaju zobrazovat komentare operandov a/alebo oznaceniaaliasov.

View

w T Cirl+F5 4_‘ Zobrazit komentar operandu ‘

Statement Cirl+F7
Mote Ctrl+F8

w Alias Alt+Cirl+F6

Display: device progranm R i R

IMacta instruction format display

Comment format 4

/ Zobrazovaci format aliasu

e and display
Device program display mode Ll » Arrange with device and display

Alias format display Replace device nam

Toolbar ...
v Status bar

Zoaom ...

v Project dats list Alt+0
Project data display format 3

Instruction list Alt+F1

Set the contact 3

Elapsed time
Display step synchronization A2

Pre zobrazovanie formatu aliasov si dve moznosti:

GX Developer FX
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— Nahradit nazov operandu a zobrazit

Zobrazi sa len alias operandu. Napriklad:

1 s0
L {1-M1
— Operand usporiadat s aliasom a zobrazit
Pridavne k aliasu sa zobrazuje aj typ operandu a adresa operandu. Napriklad:
0-51 1-51 1-50
X000 X003 X002 1-m
— (10
1-m
¥010
3.1.1 Prenos komentarov operandov do PLC

Ked'si komentére operandov ulozené v PLC, mbZe sa komentovany program zobrazit ajna PC, na kto-
rom je k dispozicii GX Developer, hoci tam nie je kompletny program. Toto je vyhodné pri udrzbe
a hladani chyb.

Prenos komentarov do PLC nenastane automaticky, ale musi sa nas- E ﬂ Frogram
tavit v menu Online (pozri tiezKap.4). fA HAIN
E @ Device comment
------ M COMMENT
E @ Paramneter
U riadiacej jednotky radu MELSEC FX sa X
musi okrem toho v PLC parametroch Memory capacity [PLE name |1/0 sssignment | PLE spstem(1] | PLC spstem(2) |
rezervovat pamdtové miesto, ak by sa - Memoy capaci
komentare operandov mali uloZit aj do [ <]
pamate v PLC. Miesto pre komentare je ﬁmmww B
viak stratené ako pamét pre programy. o[
Napriklad pri riadiacej jednotke Fle tegier capaciy
radu FX1s je mozné ulozit 2000 [0 Block (3block to 3biock) B Fons
programovych krokov. Ak sa konfigu- E—
ruje 1 blok pre komentare ako 0 S

v obrazku vpravo, je mozné do tohoto
PLC ulozZit 50 komentarov operandov.

Diefault I Check. I End i Cancel |

Kapacita pamdte pre programy sa kazdym blokom s 50 komentarmi redukuje o 500 programovych
krokov. U jednotky FX1S je mozné rezervovat az 3 bloky komentéarov so 150 komentarmi operandov.
Potom je eSte mozné ulozenie 500 programovych krokov.

Velkost siboru s komentarmi operandov je mozné zmensit tak, ze sa v menu Tools vykondva funkcia
Delete unused comments.
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3.2 Nadpisy prudovych linii (Statements) a poznamky (Notes)

Nadpisy pradovych linii (v GX Developeri nazyvané Statements) slizia pre dokumentovanie a organi-
zaciu programu a maju prispievat k lepsSiemu a rychlejSiemu porozumeniu programu.

* Pump for Tank 1 ON and OFF 4—' Nadpis prudovej linie (Statement) ‘
* ON by manual awitching
* Off by manual switching cor by lewel switch 1-52
0-51 1-51 1-50 1-52
X000 X003 Xoo2 X004 1-M1
o b 3t
1-M1
¥0l0

* Indicator for Pump

1-m
Y010 1-M1-L.1
a— | {¥011

Kazdy nadpis prudovej linie méze mat az 64 znakov a je zobrazeny v separatnom riadku nad liniou. Ku
kazdej prudovej linii mozete vlozit 15 riadkov s nadpismi.

Poznadmku (Note) mozete vlozit ku kazdej vystupnej alebo aplikacnej instrukcii na koniec pridovej
linie a mo6Ze obsahovat max. 32 znakov.

* <Generating of a pulse b
K50
| [
— | [EL3 M50 Ji
* <Data length: 4 Byte b
M50 H9E H9F
| | | | [harmr .
— | I + L0 k4 oo b
* ¢Data not included in frame b
[I{D'-," H1234 D1 :|-
[I{D'-r" H56RAB D2 :|-
<Write to buffer memory E
[ID HE H400 Do K3 :|-

GX Developer FX 25



Dokumentovanie programu

3.2.1

3.2.2

Vkladanie nadpisov (Statements) a poznamok (Notes)

Moznost vkladania nadpisov a poznamok mézete aktivovat v menu Edit — Documentation - State-
ment resp. Edit - Documentation — Note alebo v nastrojovej liste s tlacidlami

(pre nadpisy - statements) a i (pre pozndmky - notes).

Pre vloZenie nadpisu kliknite dvakrat na nejaky objekt v pridovej linii a viozte text. Ak chcete vlozit
pozndmku, musite kliknut dvakrét na posledny objekt pradovej linie.

X001 K100
— | {T12
Enter line statements x|
{Y005

" Embeddec Ok I

~[Start of the delay ti
{:. Separate | ark ol e delay fmne =
_l {cT Pl ki

Po kliknuti na OK sa zobrazi pradova linia so sivym pozadim.

* Start of the delay time
X001 K100

o — | {T12

VloZenie nadpisu alebo poznamky sa ukonc¢i po konvertovani programu - napriklad s tla¢idlom F4 na
kldvesnici.

* Start of the delay time
X001 K100

o— | {T12

Pre vloZenie dalsieho riadku s nadpisom kliknite znovu dvakrat na nejaky objekt pradove;j linie. Pre
editovanie nadpisu alebo poznamky kliknite dvakrat na text, ktory chcete zmenit.

Pred dalsim programovanim a vkladanim alebo zmenou instrukcii je potrebné editor pre nadpisy
alebo poznamky opat vypnut.

U PLC rady MELSEC FX sa nadpisy a poznamky %]

prudovych linii nemozu ulozit do PLC. Preto nie je
. p £ ~ ) " Ernbedder ok,
volitelnd moznost Embedded. Embeddes |

o | q
Separate Esit

Separate znamenag, Ze nadpisy a poznamky pridovych linii su uloZzené v adresari projektu. Ked sa
nacita program z CPU, zobrazia sa tieto informacie len vtedy, ked'v PC existuje projekt s tymito datami.

Zobrazovanie nadpisov a poznamok pradovych linii

V menu View je mozné nastavit, ¢i sa maju v pro- View

grame zobrazovat nadpisy (Statement) pradovych T — Crl4F5
linii a poznémky (Note). v Statement Ctrl4F7
v MNote Cirl+Fa

Alias Alt-+CHrl+F6

26
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3.2.3 Editovanie nadpisov a poznamok prudovych linii ako zoznam

Nadpisy a poznamky prudovych linii jedného programu mézete vlozit spolu ako zoznam. Nato klik-
nite v menu Edit na Documentation a potom na Statement/Note block edit.

[ Edit

Wnda iz
Restare after ladder conyersian
Cut Cirl+%
Copy Cirl+C
Baste oy
Insert line Shift+Ins
Delete line shift+Del
Inzert row Ctrl+Ins
Delete row Ctrl+Del
Insert NOP batch ...
Delete NOP batch
Draw line F10
Delete line Alt+F9
Change TC setting ...
Read mode shift+F2
* Write mode F2
Ladder symbol [
Documentation Comment
v Statement
Mote

Gtemenw::te block edit ...

V dialégovom okne, ktoré sa potom otvori, uvidite vSetky texty triedené podla programovych krokov
a mozete existujuce texty editovat a mazat alebo vkladat nové riadky.

Statement/Note block edit il
Line statement | P statement | | statement | Note |

= Step Line statement e

2 i 0jPump for Tank 1 ON and OFF

i 3 ON by manual switching

3 & Off by manuel switching or by level switch 1-52

] e 8| Indicator for Pump

=) i 1a

B iz 13

T % 15 -
none * In PLC statement/note % In penpheral statement/note

Type Edit ¥ i Search T

€ |nFLE ; : S T— | =] —I
Inzert line Add line :

& rperipheral | & Line Lep

Ehange bpe | Delete line | " Ladder _IBottom Top I L | Cancel |

GX Developer FX 27



Prenos programov do PLC

4

Prenos programov do PLC

Predtym ako sa program prenesie do PLC, musi sa urobit kontrola chyb.

Tools

Chedk program

Nato zvolte v menu Tools funkciu Check program.

Merge data ...
Check parameter ...
Transfer ROM
Delete unused comments

Clear all parameters ...

IC memory card

Check program (MATIH) N

- Check contents

v Ladder check

v Caonsistency [pair

¥ Instruction check v Double coil check

x]

- Check target
" Target the whole p

{* Target the current program

W Device check
dump |
] check
SEC cheel: data
fogran Al blocks
& Cunent block

Frogram name I

Step/Row I Cauze

HAIN

=l

11 Double coil eror [Y010]

|

Pre kontrolu programu mate k dispozicii rézne
moznosti.

Ked kliknete na Execute vykona sa kontrola a
vysledok sa zobrazi v dolnej oblasti dial6go-
vého okna.

Ak bolindjdené chyby, mézete skocit do prudo-
vejlinie, v ktorej je chyba, dvojitym kliknutim na
zobrazenu chybu v zozname vysledkov alebo
kliknutim oznacit chybu a potom kliknut na
Jump.

Vtomto priklade bol vystup pouzity dvakrat ako
operand vystupnej instrukcie.

Predpokladom pre prenos programu do PLC je, Ze PLC je prepojené s programovacim pristrojom a ze
je zapnuté napajacie napatie riadiacej jednotky.

Zvolte metddu, ktoru chcete pouzit na komunikaciu medzi I—Dn“ne

programovacim pristrojom a PLC. Kliknite v menu Online na

Transfer setup.

Transfer setup ...
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Transfer Setup x|

o | | ] | H N

Serial  METAOH]  MET(I) CC-Link  Ethemnet PLC AF S
board board board board board board riet J_ﬂ

‘ CO IEDM'I Transmizzion $peedI9.BKbps ‘

PLC ~ MMETA0OH] MMETII)  CC-link Ethernet Cz4 G4 Bus

module module module module module module Jj

;;]i Connection channel list...

Mo specification Dther station(Single network) — Other station[Co-exiztence netwark) PLC direct coupled zetting
Time out [Sec:] I5 Retmy times ID ‘
‘ — Tlarget ayetem

| ‘ ‘ | | 2f I PLC type |
C24 META10H] MET(I]  CC-Link  Ethemet Dt |
Spstem image...

— tuliple EEL setting—
JJJJ TEL [F=CPU]...
e s et

C24 META10H] MET{l)  CC-Link  Ethernet ; ‘ 0K |
Accessing host station Target FLE

| Cloze |

Connection best

() Zvolte rozhranie na PC dvojitym kliknutim na Serial v riadku PC Side I/F (rozhranie na PC).

i Otvori sa dialég pre konfiguraciu rozhrania RS232C.
& roze Zvolte COM port a prenosovu rychlost ($tandardne ie
linclude F4-USB-4W / FX3U-USB-BD) o d s
€ SB(EOT hansparen e G| prednastavena 9,6 kbps).
COM patt EEREN ~
e Pre uloZenie Vasich nastaveni kliknite na OK.

@ PLCrady MELSEC FX méze byt s programovacim pristrojom prepojené len priamo. Ako PLC Side
I/F (rozhranie v PLC) je pevne nastavené PLC Module.

Pre otestovanie spojenia kliknite na tlacidlo MELSOFT series GX Developer j x|
Connection Test. Ak pristroje mézu medzi ~

sebou spravne komunikovat, objavi sa oznam \3‘) Successfully connected with the FX1SCPU,
zobrazeny vpravo.

Potom kliknite na OK v menu Transfer setup pre uloZenie nastaveni a ukoncite dialdg.

Fd
Pre prenos programu do PLC kliknite v nastrojovej liste na symbol o
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alebo zvolte v menu Online funkciu

Write to PLC.

Online

Transfer setup ...

Read from PLC ...
! LT ...
Verify with PLC ...
Write to PLC(Flash ROM)
Delete BULEC data ...

Zhanme PLE data atbributes
PLC user data

Potom uvidite dialégové okno, v ktorom si mézete navolit, ktoré komponenty maju byt prenesené do
PLC. Kym pri prvom uvadzani do prevadzky sa musi preniest program i PLC parametre, neskér (napri-

klad pri zmenach programu) staci, ked'sa prenesie len program.

Write to PLC

s IF'LE module

Wetwork We: [T Station Mo Host  PLC type (P15

PLC Conmection

Xl

Connecting interface I':E”"11

Tlarget memany I

File selection | Device datal F'mgraml Commonl

=i ]

Param+Frog | Select al | Cancel all selectinnsl

El- @ Prograrm

Cloze |

— Related functions

E@ Device comment
D COMMEMT
E@ Parameter
- A PLC parameter
=B Device memary

“ [ MaIN

Tranzfer setup... |
Kewword setup... |
Remate operation... |
Fedundant operatiorn, |
Clear PLC memory... |
Farmmat PLE memo.. |
Arrange BLE memar. |
Create title:; |

[Laraest cortiguous Jiotalfree space
volumme Bptes

o Ume

Bytes

Pre Start prenosu kliknite na Execute. Potom musite prenos este raz
potvrdit - pozri obrazok vpravo.

Dalsi priebeh prenosu zavisi od prevadzkového rezimu CPU Pri zas-
tavenej CPU sa po potvrdeni prendsaju data.

\‘:IJ) Completed.
e |

MELSOFT series GX -...‘ _:2:,:

MELSOFT series GX Develoj B

! E Execute write to PLC?
L]

» =]

Ak sa CPU nachadza v prevadzkovom rezime "RUN", budete podla typu PLC
vyzvani na zastavenie CPU alebo GX Developer zastavi CPU automaticky
aopatnastartuje prenos. Ked'sa prenos ukonciobjavi sa potvrdzujica sprava.
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5 Testovacie a diagnostické funkcie

Testovanie, optimalizacia a hladanie chyb sa vyrazne ulah¢i, ked moZete vykondvanie programu
pozorovat v PLC. GX Developer ponuka vela moznosti pre zobrazovanie stavu programov a operan-
dov pocas prevadzky.

5.1 Monitorovaci rezim

V monitorovacom rezime sa v programe zobrazuju aj stavy operandov. PLC musi byt zapnuté a prepo-
jené s programovacim pristrojom.

=B Fxis Otvorte projekt, ktory je ulozeny aj v PLC a kliknite dvakrat na
El Program programovy subor (v priklade vlavo MAIN) pre zobrazenie pro-
MATH gramu v editovacom okne.
E| Device comment

Ak je program ulozeny v PLC odlisny od verzie v PC, mbzete do
programovacieho pristroja zaviest aj program z PLC.

. [%] coMMENT
[+ @] Parameter

-- Device memory

+
Nato kliknite v nastrojovejliste na symbol J alebo zvolte vmenu Online funkciu Read from PLC.

Potom sa program zobrazi v editovacom (Write) alebo ¢itacom (Read) rezime.

0-51 1-51 1-50 1-52
X0oa X003 X002 X004 1-M1
o | | I f (010 )
Main [Fump OM [Pump OFF Level Pump
Ewitch reached
o
1-M1
¥010
Pump

Monitorovaci rezim aktivujete v nastrojovej liste s tlac¢idlom %

Kontakty v programe, ktorych podmienky su splnené, sa oznacia nasledovne:

[ Vstup X000 je zopnuty. ‘
‘ Vstup X003 je zopnuty. ‘
0-51 1-51 1-50 1-52 ‘ Vystup Y010 je zopnuty. \
Hoaa X003 X002 X004 \\». 1-M1
'— | | & oo
Main [Pump CM [Pump OFF Lewvel Pump
3‘“_'1'3'331 reached Vstupy X002 a X004 st vypnuté, tym su splnené
ol podmienky pre tieto kontakty.
1-M1
Y010
Pump
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V monitorovacom rezime sa zobrazuje aj aktudlny stav PLC:

Monitorstatus |
I Tmz| RBUN || =T
b. 4 A&

Doba cyklu ] Prevadzkovy rezim CPU ‘

5.1.1 Monitorovaci rezim (write)

Pasivny monitorovaci rezim popisovany vyssie je vhodny pre pozorovanie stavov operandov a vyko-
ndvania programu. Pre pripad, ze po¢as monitorovania sa maju robit zmeny programu v PLC, je Vam k
dispozicii aktivny rezim nazyvany Monitor (write). Tento rezim aktivujete v nastrojovej liste s tla-

¢idlom ﬂ .

Potom sa zobrazi nasledovné dialégové okno:

Monitor. (e male Aby sa mohol zmenit program v pre-
s A0 " H
Erecutes processing in the mode shown below vadzkovom rezime PLC "RUN , Musl
WIS L byt navolena horna volba.
¥ Change toWiite during RUN setting [&fter converting, writes ta PLC in BUM mods)
[when editing in anather windaw, confirm the setting for option *w/ite duing RUN') Pri aktivovani dolnej volby sa pred

zmenou rezimu do monitorovania

v Compare PLC and G Developer editing target programs .,
porovnaju programy v PLC a PC.

Zobrazovanie programu a stavu operandov sa robi tak ako v pasivnom rezime, popisanom vyssie. Pre
zmeny, korekcie alebo doplnenia programu postupujte presne tak, ako prinormalnom programovani
(pozri odsek 2.3).

0-51 1-51 1-50 1-52
Hooa Hoo3 Hoo2 Hoo4 1-M1
| |
A foro
Main Fump ON [Pump OFF Lewel Pump
pwitch reached
oI

m.m = A [ Exit | Help

Pumnp

Po potvrdeni's OK sa sice zobrazia stavy, zmeny viak este nie su U¢inné (je to indikované sivym pozadim).

0-51 1-51 1-50 1-52 0-52
X000 X003 X002 X004 X001 1-M1
] |
o—l | | A—a— firozo
Main Pump ON [Pump OFF Lewvel Fuse Pump
Ewitch reached trapped
LT
1-M1
¥010
Pump
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Po stlaceni tlacidla F4 pre konvertovanie programu sa objavi nasledovna spréava a vystraha:

MELSOFT series GX Developer B

Caution!
! The PLC control has changed.

Make sure everything is safe and execute again.
It make take several minutes for writing to complete.,

Don't write to the program from a plurality of place

at the same time.

Ensure the PLC program and the program to be converted match.

It will not operate properly when there is some Rise instruction / Fall instruction
in the program.

OK?

Write destination program: MAIN

Ja | Mein I

Pre vlozenie a aplikovanie zmien kliknite na Yes. Po ukonceni aktualizcie programu bude pokrac¢ovat
monitorovaci rezim.

0-51 1-51 1-50 1-52 0-52
Hooo X003 Kooz X004 Hool 1-M1
o— | | o .3 3 firoro
Main Pump ON [Pump OFF Lewel Fuse Pump
Ewitch reached trapped
O
1-M1
YO10
Pump
5.2 Test operandov

Pri testovani programu mozete ovplyvriovat stavy alebo hodnoty operandov aj priamo z programo-
vacieho pristroja. Napriklad ak pre inicializaciu urcitého procesu potrebujete vstupny signal spinaca
v zariadeni, mézete aktivovat tento vstup na PC a suicasne pozorovat dalsi priebeh programu.

UPOZORNENIE:

Budte mimoriadne opatrni pri pouzZivani tejto funkcie! Tym Ze pri teste operandov su ich stavy
menené nezdvisle od programu, mézZe dochddzat'’k nebezpec¢nym stavom pre ludia zariadenia!

Ovlédanie programom ma vys3iu prioritu pre riadenie operandov pouzivanych vystupnymi instruk-
ciami, rovnako aj vystupov.. Tieto operandy su testom operandov ovplyviiované len kratkodobo
a potom nadobudaju opat stav priradeny programom.

Pre otvorenie dialdgového okna pre test operandov kliknite v nastrojovej liSte na symbol ﬁ] .
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Test operandov mozete aktivovat
napr.vrezime Monitoralebo Moni-
tor (write) tak, ze kliknete na nejaky
operand a nasledne stlacite pravé
tlacidlo mysi.

Pri inych testovacich funkcidch sa
mobze test operandov vyvolat
priamo v dialdgovom okne (pozri
dole).

Bitové operandy (vstup, vystup, merker atd’) nasta-
vuju (Force ON), nuluju (Force OFF) alebo menia
(Toggle Force) stav operandu

Vyber slovného operandu: Vzdy podla pripojeného
PLC sa moze zmenit aj obsah vyrovnavacich pamati
v $pecidlnych moduloch. V takom pripade sa musi
zadat zaciato¢na V/V adresa Specidlneho modulu
a adresa vyrovnavacej pamate.

Predvolba hodnoty, ktord méa zaujat slovny ope-
rand. Pre zapisanie musite kliknut na tlacidlo Set.

Zobrazenie histérie vykonanych testov operandov.
Kliknutim na niektory z operandov v zozname ho
potom mézete vyhladat v programe. Pomocou Cle-
ar odstranite vietky zdznamy z tohoto pola.

1-51 1-50 1-52 0-32
X003 Xoo2 X004 X001

Find device ... Crl+F
Find instruction ...

Find step na. ...

Find character string ...

Find contact or coil Alt+Cirl+F7

Cross reference window display. ..
Cross reference list ...
List of used devices ...

Eanyert: 4

Stop monitor Alt+F3
Device batch ...

Entry data monitor ...

IManitar condition sekum ..

IMonitar stop condition setup ...

Device test ... Alt+1
Fotced input output registrationycancellatian) ...

F

— Bit device

Device Cloze

[ I

Hide histary
FORCE OM | FORCE OFF Toggle force | g
—Word device/butfer mermorny
% Device ﬂ

€ Buifer memon Maodule start IJDI 'rl
Address | 'l |[IEIZ. 'I

Setting value
[CEC = [16titinteger | Setl
— Program
Label reference program I j

— Execution histary

Device | Setting condition I Eind |
=003 Force OW =
i=l=0 |

xoo2 Force OFF
Eesetting

Clear |
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5.3 Monitor vstupnych dat

Ak sa maju sucasne monitorovat rézne data z rozlicnych casti programu, mézete pouzit monitor
vstupnych dat. Mézete si urobit vlastny zoznam operandov, ktoré chcete monitorovat.

Pre Start tejto funkcie kliknite v menu Online na volbu Monitor a nasledne na Entry data monitor

alebo kliknite v ndstrojovej liste na symbol @ |

Entry data monitor-1 =101 x|
T4 zetting value,
Device | ON,-'OFE‘,-'CurrEutl Setting value |CmmEcr.| Coil I Device comment Lacal label
Mo Py Reference program
D100 4] IMAlN 'I
X003 i Pump ON .
I I I Start mor
Y010 | 1 PL]."Ep o Ll [ICFLar,

Stop manitar

Fegister devices
Delete the device
Dielete all devices

Device test

Cloze

BT
o]
B
S
[
=

Predtym ako médzete zacat monitorovat stavy operandov, musite zapisat tieto operandy do zoznamu.
Nato kliknite dvakrat na prazdny riadok alebo kliknite raz na prazdny riadok a potom na Register Devices.

x| Zobrazi sa dialégové okno. Zvolte potom operand, ktory
i chcete monitorovat azobrazovaciformat (pri slovnych operan-
| doch). Potom kliknite na Register pre vloZenie operandu do
zoznamu.
- Display format
—Walue
DEC v

— Dizplay
W Carcel |

Po zapise operandov nastartujete monitoring kliknutim na pole Start Monitor.

Ostatné polia dialégového okna slizia na mazanie individualnych operandov alebo vietkych operan-
dov v zozname a pre vykonanie testu operandov (pozri odsek 5.2). Tento test mozete nastartovat aj
tak, ze kliknete dvakrat na nejaky operand v zozname.
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5.4

Monitor Batch operandov

Funkcia monitora Batch operandov sa moze pouzivat na monitorovanie stavov operandov, ktoré sa
nachdadzaju v jednej spolusuvisiacej oblasti.

Pre Start tejto testovacejfunkcie kliknite v menu Online na volbu Monitor a nasledne na Device batch
alebo kliknite v nédstrojovej liste na symbol @ .

Il Device batch monitor-2 o ]

Device: lDD

Maonitor format:  + Bit &wiord  Display: & 16bit integer Yalue: & DEC T/C set walus
Fieference program

= Bit " 32bit integer i HEX WA =

" Wwhord " Real number

Start matitor

" ASCIl character

Stopmonitorl
Device +FEDC +B R S8 +7 654 +3 2 10 ﬂ
a a P11 10
D1 0000 0000 00021 1000 24 Dptionsetupl
Dz 0000 0000 0000 O0O0O0Q o
D coaE 1001 1ril roia 2555
D4 o000 0000 0010 1111 47 Devicelestl
DS oconD0 o000 11131 1111 255
D& 0000 0000 0000 000020 a
D7 0000 0000 0000 0000 i Close |
D8 0000 0000 0000 ©0O0O0O0 o
o3 0000 0000 0000 0000 o
D10 o000 1011 00601 1TE10 842
D11 0000 0000 0000 0O002Q a
D12 0000 0000 0000 O0040aa a
D13 0000 00060 0000 0000 o
D14 o000 00060 0000 00400 [
Dis 0000 00060 0000 O0O0O0OQ o
D1g 0ORA X Gl 1 2 Lo lila 4587
D17 0000 0000 0000 0000 Dj

V zaddvacom poli Device vloZte prvy operand oblasti, ktord chcete monitorovat a potom kliknite na
Start Monitor alebo stlacte na klavesnici tlacidlo Enter. GX developer potom automaticky zobrazi v
zozname vybrany operand a nasledujiice operandy a ukaze ich aktudlne hodnoty vo zvolenom formate.

Format zobrazenia si mézete samozrejme zvolit volne. Okrem r6znych moznosti v dialégovom okne
mozete naviac vyuzivat aj moznosti nastavenia v Option Setup.

Okno so zobrazenim operandu moézete posuvat cez celt oblast operandov, ktoré su k dispozicii u pri-
pojeného PLC.

Ak menite hodnoty operandov a chcete napriklad vlozit Ziadané hodnoty, kliknite na tla¢idlo Device
Test (pozri odsek 5.2).
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5.5 Diagnostika PLC

Pre kontrolu aktualneho stavu PLC a zobrazenie chybovych [ pizgnostics
hlaseni zvolte v menu Diagnostics volbu PLC diagnostics.

Histéria chyb

PLC diagnostics ...
MELSECRET(ID10/H| diganostics. ...
Ethermet diagnostics. . .

ZE-Link ) EE-Link/LT diganestics ...
Stsben momtor ...

anline module change ...

Stav PLC

Aktualizacia
zobrazenia chyb

PLC diagnostics 5[
i~ PLC panel -~ Monitar start/ shop x
SEI Startmortar | Close
I RN
Stop manitar | +—— | |Ukonéit komu-
[_1BATT " Hel nikaciu s PLC
C_IPROGE 5
PLL error |<._
| _
— Emar indication Zobrazit
zoznam s chy-
Current error | bovymi kédmi
Mo, | Detail I Error mezzage | Error step | reardh
Mo error
e
4] | !
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6.1

Zoznam krizovych odkazov ukazuje vietky miesta, kde je

Dalsie funkcie

urcity operand pouzity v programe.

Pre aktivaciu tejto funkcie kliknite v menu Find/Replace

na volbu Cross reference list.

Cross reference list (MAIN) u

Zoznam krizovych odkazov

x|

Find device - Target E—
£ |Labe! program |_I
|M5D j + Device program Close |
Find range = Function Block
ISPy 3 Jump |
—Find option
% None
" Digit
" Double word
Comment
Blockl Stepl Sequence stepl |nstructi.. | Fosz.. | Frogram narne
N oJfFPLS ¢ AN
33 4k C hd Al
B4 A} ke FAIN
4] | I

Find/Replace
Find device ...
Find instruction ...
Find step no. ...
Find character string ...
Find contact or coil

Cirl+F

Alt+Ctrl+F7

Replace device ... Cirl+H
Device block replacement...

Replace instruction ...

Change open/dose contact ...

Replace character string ...

Chiange medule stark address. ..

Replace statement/mote bypel, .

Cross reference window display...

Cross reference list ...

List of used devices ...

Pre zobrazenie krizovych odkazov vlozte ozna-
Cenie operandu v poli Find Device a kliknite na
Execute.

Potom sa zobrazi zoznam instrukcii pouzivaju-
cich tento operand.

Pre zobrazenie prislusného programového kroku kliknite v
zozname na zodpovedajuci riadok a nasledne na Jump.

Cross reference list (MAIN) x|

Find device

M50

Find range

MAIN =

Comment

Target
Bl
Tl | & Device program Close
2 Funetion Black
Jump

Find apticn
& Nane f
© Digt

" Double word

| Block | Step| Seguence step | Instueti/ | Fos... | Progiam name
I LPE - MAIN

33 - MAIN

M50
&4 }

[uov K 11

[uov Ko D12
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6.2 Zoznam pouzitych operandov

Tuto funkciu mézete vyuzit napriklad pre zobrazenie zoznamu operandov pouzitych v aktudlnom
programe, ¢o Vam moéze pomaoct ndjst volné operandy pocas programovania.

FindReplace Convert View Online Diagnostics Pre aktivaciu tejto funkcie kliknite v menu Find/Replace na
Fnd e . coise volbu List of used devices....
Find instruction ...
Find step nao. ...
Find character string ...
Find contact or coil Alt+Cirl+F7
Replace device ... Ctrl+H

Device block replacement. ..
Replace instruction ...

Change openjdose contact ...
Replace character string ...
Change module start address ...
Replace statement/note type ...

Cross reference window display...
Cross reference list ...

List of used devices ...

List of used devices (MATN) x|
("~ Target the whole program
{* Specify the target program IM.’-‘«IN ﬂ Close |

— Target

S | Find device [<00 =] S fifd setting
Label pragram =

' [Device program ‘Ll—J

' FunctionBlock Dizplay range o[ 0oo- my)

Device -1 I=|=( )- | Count | Unpaired Comment —
X000 L Main awitch ON —]
X001 * Fuse trapped
Xooz2 i V\ Pump OFF
X003 * Pump ON
£004 «* Hviezdicka v tomto poli indikuje, Ze sa operand pouziva
X005 * Vo vystupnej instrukcii.

X008 |

Hviezdicka v tomto poli indikuje, ze sa operand
pouziva vo vstupnej instrukcii.
X011

X012
X013
X014
X015

Vlozte ndzov prvého operandu, ktory chcete najst do pola Find Device a nasledne kliknite na Execute.
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6.3 Ochrana programu pomocou hesla

Program v PLC mo6Zete chranit pomocou hesla. Tym zabranite ¢itaniu a editovaniu programu nepovo-

lanymi osobami.

Online

Transfer setup ...

Read from PLC ...

Write to PLC ...

Verify with PLC ...

Write to PLC(Flash ROM) »
Delete PLE data, .

zhange PLE data attributes .,

PLC user data 3
Monitor 4
Debug 3
Trace »
Remote operation ... Alt+o

Dialégové okna pre registraciu, mazanie
alebo deaktivaciu hesla mozete otvorit
v menu Online vo volbe Keyword setup...
kliknutim na Zelanu funkciu.

Pre zapis hesla do PLC musi byt pred
pouzitim tejto funkcie PLC spojené s pro-
gramovacim pristrojom a zapnuté.

Dialégové oknd su rozdielne, zavisia od
pouzitého PLC. Spolo¢né pre vsetky je ale
to, Ze heslo musi mat presne 8 znakov (nie
viac a nie menej). V hesle pouzivajte len
¢islice 0 az9 a pismend A azF.

Fedundant operation, . .

Keyword setup Register ...
Clear PLC memory ... Delete ...
Fatmat FLE memory. . .. Disable ...
Arrange PLE memars ..

Set time ...

Aj pri mazani hesla sa musi najprv zadat spravne heslo. Z toho dévodu a aby ste si nezablokovali pri-
stup k Vasim vlastnym programom, mali by ste si heslo dobre uchovat.

6.4 Nastavenie hodin v PLC

Integrované hodiny zékladnych jednotiek rady MELSEC FX mozete lahko nastavit s GX Developerom.

Vzdy by ste sa mali ubezpedit, Ze hodiny v PLC su nastavené
spravne, aj ked' aktudlne nevyuzivate vo Vasom programe
datum a cas. Napriklad diagnostické funkcie PLC pouzivaju
interné hodiny CPU pre uréenie ¢asu vyskytu chyby (pozri
odsek 5.5).

Pre nastavenie hodin sa musiriadiaca jednotka prepojit s pro-
gramovacim pristrojom a musi byt zapnuta.

Kliknite potom v menu Online na Set time...

Online

Transfer setup ...

Read from PLC ...

Write to PLC ...

Verify with PLC ...

Write to PLC(Flash ROM) 3
[elete PLEC data ...

Chanae PLE data atkributes .,

PLC user data 3
Monitor 4
Debug 3
Trace 3
Remote operation ... Alt+5

Redundant operation. ..

Keyword setup 4
Clear PLC memory ...

Fatmat ELE remary. ..

Arrange PLE memary ..

Set time ...
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V dialégovom okne, ktoré sa potom otvori, sa hore zobrazi, ako su navzdjom spojené PCa PLC.

=

— Connechion target information

Connection interface II:EIM'I

P IF'LI: rodule

|DE|DEI|E Iﬁlﬁlﬁ ITuesda_l,l "l

Target FLC Metiwark o |.” Station no. IHDSI PLC type |F><15
— Clock zetup = Speciy execution target
* | Gioupno I
VY MMOD  Hr Min Sec Day | 7] S

= S penify execuition it

Board no I_

Setup I

Cloze |

Do poli sekcie Clock Setup zadajte datum a ¢as. Ak nie je mozné zadanie roka ako Stvormiestneho
¢isla, zadajte len posledné dve ¢islice. Po vloZzeni datumu sa automaticky zobrazi deri v tyzdni. Pre pre-
nos do PLC kliknite na Setup.

6.5

Zmena typu PLC

Pri vytvarani nového projektu musite $pecifikovat pre ktord zakladnu jednotku radu MELSEC FX ma
platit program a parametre. Tieto Udaje mdzete menit eSte aj v existujucom programe. Takto sa napri-
klad méze pouzit program pre int zékladnu jednotku.

Project Edit Find/Replace View Online Diag

Mew project ... Ctrl+M
Qpen project ... Cirl+0
Close project
Save Cirl+s
Save as ...
Delete praject ... Kliknite v menu Project na Change PLC type...
Verify ...
Copy .. -.ﬂ
Edit Data . PLC series
QK.
o S
Change PLC type ... Cancel

PLC type

V dialbgovom okne, ktoré sa potom objavi, zvolte typ

PLC a nasledne kliknite na OK.
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7 Makro programovanie

Obzvlast v rozsiahlych projektoch sa ¢asto opakuju programové sekvencie, v ktorych sa pouzivaju
rovnaké instrukcie, ale s inymi operandami. Napriklad pre riadenie elektrickych pohonov ¢asto
pouzivate rovnaké instrukcie. Pre rychle zadanie takychto, stale sa opakujucich pradovych linii
a instrukcii ponuka GX Developer moznost definovat a pouzivat makra.

Makro je "miniprogram”, ktory GX Developer uloZi do kniznice a ktory je k dospozicii pre pouzitie vo
vsetkych projektoch. Aj prudové linie sa sice m6zu v rdmci jedného programu kopirovat a vkladat
(pozri odsek 2.3.4), ale pomenované makrd s komentarmi sa mézu pouzivat jednoduchsie
a efektivnejsie.

Je doblezité si uvedomit, Ze makro nie je podprogram, ktory existuje v programe len raz a vykondva sa
skokom z hlavného programu. Makrami sa preto neredukuje pocet krokov programu, ale ulah¢uje sa
nimi programovanie.

Nasledovny priklad riadenia pohonu ozrejmuje pouzitie makier.

1. Vlozte normalny program

Funkciu najprv celkom normalne naprogramujte. Samozrejme makrd mozZete vytvorit aj z uz existuju-
cich programovych sekvencii.

* Motor control

X0 1 MO
L | | r
[ L A/r {¥0
\_‘YD}J

* Lamp for drive in control panel

0

Yo

7 | (e
M1 ME013

— —
X10

—

2. Zvolte prudové linie pre makro

Pre vyber kliknite lavym tlac¢idlom mysi vlavo hore na prvy kontakt, ktory chcete vybrat, drzte ho stla-
¢ené a pohybujte kurzorom vpravo dole, az kym sa neoznacia vsetky instrukcie, ktoré ma makro obsa-
hovat.

* Motor control

* Lamp for drive in controcl panel
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3. Ulozte ako makro

Pre ulozenie zvolenej ¢asti programu ako makro, otvorte menu Project, zvolte Macro a nasledne klik-

nite na Registration macros....

Project
Mew project ...
Open project ...
Close project
Save
Save as ...

Ctrl-H
Ctrl+0

Ctrl+5

Delete project ...
Verify ...
Copy ...

Edit Data

Change PLC type ...

Impart file
Expart file

Macro
Function Blodk

Registration macros ...

k Macro utilize ...

Printer setup ...
Print

Delete macros ...
Macro reference path ...

rirl4p

Tym sa otvori dialdgové okno, v ktorom sa mézu priradit vieobecné premenné (VDO, VD1 atd.) vset-
kym operandom oznaceného programu, ktoré maju byt nahradené pri vyvolani makra.

V tomto priklade sa systémovy merker M8013 pouziva ako blika¢. Tento merker sa méze pouzit pri
kazdom vyvolani makra a preto sa nepriradzuje Ziadnej véeobecnej premennej. Naproti tomu vietky
ostatné operandy su zadané ako vieobecné premenné.

Operandy sa mozu vybrat z rozbalovacieho menu, ktoré sa otvori kliknutim na symbol ,¥“ vedla
zadavacieho pola. Pridajte ku kazdému operandu komentér, velmi to ulah¢uje priradenie makra pri

vyvolani.

Macro save

Xl

— Macro name

Dirive/path ID:'\F‘LE programs

Macro name |Dlive1 Title

Browsze. .. |

iDlive [1 Direction]

Device Comment IIL Close
won =0 w |Momentary contact: Mator OFF — —l
whl 1 + | Maomentary contact: Mator OM
wp2 |70 - | b otor relap
ypa |0 » | Interlock to switch motor OFF Tieto komenjcare st nezavislé od
komentara k operandu.
wh4d k1 » | b otor Fault T
— Option

: : : M acra name I

[ Save with device comments [ Save with statements Data in
Cutput

Uz existujuce makra

Vlozte v poli Drive/path adresar, v ktorom chcete makro ulozit. Nasledne zadajte makru nejaky nadzov
v poli Macro name a kliknite na Execute, aby sa makro uloZilo.
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4. Vlozte makro do programu

Pre vloZenie makra do programu umiestnite vyberovy rdméek na poziciu, kde chcete makro vlozit
anasledne zvolte v menu Project => Macro => Macro utilize. Zobrazi sa dial6gové okno, v ktorom si

mozete vybrat adresar, kde je makro ulozené.

]

—Macro name
Dirivedpath lD:\F‘LC programs Browse. . |
tacro name I Title | Close |

— Lltiize macro

. acro narme
o e =] [Macioneme |
evice ommen I_ Dalain

VDo | | Drivel
WO Output
VD2
YO3 Tieto makra su ulozené
W04 = vo vybratom adresari.
Firgt 140 rmber L |U [Don't et the last digit)

-~ Statement [Macro information) type when utilize macro

@ Embedded statement ' Separate statement  ( Mat insert

Ked'kliknete dvakrat na ndzov makra, zobrazia sa premenné tohoto makra a komentare ku premennym.

Macro utilize T %]

~ Macro name

Dirive/path |D:'\PLCpr0grams

Browse... |

hacro name lDrive1 Title  [Drive [1 Direction] Close
— Utilize macro
Device Comment =] ME
Yoo Momentary contact: Motor OFF — ]
WO tomentary contact: Motar OM Output
Wh2 Iator relay
Y03 Interlock ta switch maotar OFF
Whd rdotor Faulk -
First [0 number L |D [Don't zet the last digit)

Vlozte potom operandy, ktoré maju platit pre novu ¢ast programu.

Macro utilize x|

— Macro name

Dirive/path !D:'\F'LC programs Brovise. .. |
Macro name: [Drivet Tile  [Drive (1 Directior] Cose |
= Utilize macro
. Macro name
D o <] [Maconame |

evice ammen l_ Das
WDo =2 M omentary contact: Motor OFF — | Drivel
WD |3 Maomentary contact: Mator O Output
wo2 |2 M akar relay
WD3 (W10 Interlack ta switch motar OFF
Wh4 (K11 fatar Fault -
First [/0 number L |D [Don't zet the last digit)

- Statement [Macro infarmation] type when utilize macro

© Erbedded statement  Separate statement (% Mat insert
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Nakoniec kliknite na Execute a makro sa — s novymi operandami - vloZi do programu:

* Motor control
X2 X3 M10
o2
Y2
* Lamp for drive in control panel
Y2
96— | {¥3
M11 MEO013
10
V dolnej oblasti dialé6gového okna Macro
utilize si mozete ZVO“f, ¢i sa maJL'J Statement [Macro information] wpe when utilize macro
informacie k makru prevziat do programu ’7 O Embedded statement 8 Separate statement € Mot insert

ako nadpis prudovej linie.

Ked' aktivujete Separate statement informacia sa vlozi do programu spolu s kédom ako pridavné

nadpisy, ako toto:

MACEO :

e (1 Direction)

M.Drivel (5)

(=

*
*
* VD (Momentary contact: Motor OFF 1 X2
* VD1 = (Momentary contact: Motor CN 1 E3
* VD2 = (Motor relay 1 T2
* VD3 = (Interleck to awitch motor OFF 1 M1
* VD4 = (Motor fault ) M1l
* Motor control
X2 X3 Ml0
|| | s
a2 _,H' 1 ,/f L
¥2
* Lamp for drive in control panel
Y2
96 | {¥3
M1l Ma013
pally]

+ [MACROEND]

GX Developer FX

45



2% MITSUBISHI ELECTRIC

HEADQUARTERS ‘ ‘ EUROPEAN REPRESENTATIVES ‘ ‘ EUROPEAN REPRESENTATIVES ‘ ‘ EURASIAN REPRESENTATIVES ‘
MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V. EUROPE  GEVA AUSTRIA  ALFATRADE Ltd. MALTA  TOO Kazpromavtomatika KAZAKHSTAN
German Branch Wiener StraBe 89 99, Paola Hill Ul. Zhambyla 28
Gothaer StraB3e 8 AT-2500 Baden Malta- Paola PLA 1702 KAZ-100017 Karaganda
D-40880 Ratingen Phone: +43 (0)2252 /85 55 20 Phone: +356 (0)21/ 697 816 Phone: +77212/5010 00

Phone: +49 (0)2102 / 486-0
Fax: +49 (0)2102 / 486-1120

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPEB.V.-org.sl. CZECH REP.
(zech Branch

Avenir Business Park, Radlickd 714/113a

(Z-158 00 Praha 5

Phone: +420 - 251 551470

Fax: +420 - 251-551-471

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
French Branch

25, Boulevard des Bouvets
F-92741 Nanterre Cedex
Phone: +33(0)1/55 68 55 68
Fax: +33(0)1/55 68 57 57

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Irish Branch

Westgate Business Park, Ballymount
IRL-Dublin 24

Phone: +353 (0)1 4198800

Fax: +353 (0)1 4198890

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Italian Branch

Viale Colleoni 7

1-20041 Agrate Brianza (MB)
Phone: +39039/6053 1

Fax: +39039/6053 312

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Poland Branch

Krakowska 50

PL-32-083 Balice

Phone: +48 (0)12 /630 47 00
Fax: +48 (0)12 /630 47 01

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.

52, bld. 3 Kosmodamianskaya nab 8 floor
RU-115054 Moscow

Phone: +7 495 721-2070

Fax: +7 495 721-2071

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V.
Spanish Branch

Carretera de Rubi 76-80

E-08190 Sant Cugat del Vallés (Barcelona)
Phone: 902 131121 // +34 935653131

Fax: +34 935891579

MITSUBISHI ELECTRIC EUROPE B.V. UK
UK Branch

Travellers Lane

UK-Hatfield, Herts. AL10 8XB

Phone: +44 (0)1707 / 27 6100

Fax: +44(0)1707 / 27 86 95

MITSUBISHI ELECTRIC CORPORATION
Office Tower “Z" 14 F

8-12,1 chome, Harumi Chuo-Ku
Tokyo 104-6212

Phone: +813 622 160 60

Fax: +813 62216075

MITSUBISHI ELECTRIC AUTOMATION, Inc.
500 Corporate Woods Parkway

Vernon Hills, IL 60061

Phone: +1847 478 21 00

Fax: +1847 47822 53

FRANCE

IRELAND

ITALY

POLAND

RUSSIA

SPAIN

JAPAN

USA

‘ MITSUBISHI
AV N ELECTRIC

Fax: +43 (0)2252 / 488 60

Fax: +356 (0)21/ 697 817

Fax: +77212/501150

TEHNIKON BELARUS  INTEHSIS srl MOLDOVA
Oktyabrskaya 16/5, Off. 703-711 bld. Traian 23/1

BY-220030 Minsk MD-2060 Kishinev

Phone: +375 (0)17 /210 46 26 Phone: +373 (0)22 / 66 4242

Fax: +375(0)17 /210 46 26 Fax: +373 (0)22 / 66 4280

ESCO DRIVES & AUTOMATION BELGIUM  HIFLEX AUTOM.TECHNIEK B.V. NETHERLANDS
Culliganlaan 3 Wolweverstraat 22

BE-1831 Diegem NL-2984 (D Ridderkerk

Phone: +32(0)2/717 6430 Phone: +31(0)180 - 46 60 04

Fax: +32(0)2/717 64 31 Fax: +31(0)180 — 44 23 55

Koning & Hartman b.v. BELGIUM  Koning & Hartman b.v. NETHERLANDS
Woluwelaan 31 Haarlerbergweg 21-23

BE-1800 Vilvoorde NL-1101 CH Amsterdam

Phone: +32(0)2 /257 02 40 Phone: +31(0)20/ 587 76 00

Fax: +32(0)2 /257 02 49 Fax: +31(0)20 /587 76 05

INEA BH d.0.0. BOSNIA AND HERZEGOVINA  Beijer Electronics AS NORWAY
Aleja Lipa 56 Postboks 487

BA-71000 Sarajevo NO-3002 Drammen

Phone: +387 (0)33 /921 164 Phone: +47 (0)32/24 3000

Fax: +387 (0)33/ 524 539 Fax: +47 (0)32 /848577

AKHNATON BULGARIA  FonsecaS.A. PORTUGAL
4 Andrej Ljapchev Blvd. Pb 21 R. Jodo Francisco do Casal 87/89

BG-1756 Sofia PT - 3801-997 Aveiro, Esgueira

Phone: +359 (0)2/ 817 6044 Phone: +351(0)234 /303 900

Fax: +359(0)2 /97 4406 1 Fax: +351(0)234 /303 910

INEA (R d.0.0. CROATIA  Sirius Trading & Services stl ROMANIA
Losinjska 4 a Aleea Lacul Morii Nr. 3

HR-10000 Zagreb R0-060841 Bucuresti, Sector 6

Phone: +385 (0)1/36 940-01/-02/-03 Phone: +40 (0)21/430 40 06

Fax: +385 (0)1/36 940 - 03 Fax: +40 (0)21/430 40 02

AutoCont C.S. s.r.0. CZECH REPUBLIC  Craft Con. & Engineering d.o.0. SERBIA
Technologickd 374/6 Bulevar Svetog Cara Konstantina 80-86

(Z-708 00 Ostrava-Pustkovec SER-18106 Nis

Phone: +420 595 691 150 Phone:+381(0)18 / 292-24-4/5

Fax: +420 595691199 Fax: +381(0)18 / 292-24-4/5

Beijer Electronics A/S DENMARK  INEASRd.0.0. SERBIA
Lykkegardsvej 17 Izletnicka 10

DK-4000 Roskilde SER-113000 Smederevo

Phone: +45 (0)46/ 75 76 66 Phone: +381(0)26 /617 163

Fax: +45 (0)46 / 75 56 26 Fax: +381(0)26 /617 163

Beijer Electronics Eesti 0U ESTONIA  SIMAPs.r.o. SLOVAKIA
Pérnu mnt.160i Jéna Derku 1671

EE-11317 Tallinn SK-911 01 Trencin

Phone: +372(0)6 /518140 Phone: +421(0)32743 0472

Fax: +372(0)6 /518149 Fax: +421(0)3274375 20

Beijer Electronics 0Y FINLAND  PROCONT, spol. s r.o. PreSov SLOVAKIA
Peltoie 37 Kapelnd 1/A

FIN-28400 Ulvila SK-080 01 Presov

Phone: +358 (0)207 / 463 540 Phone: +421(0)517580 611

Fax: +358 (0)207 / 463 541 Fax: +421(0)517580 650

UTECO GREECE  INEAd.0.0. SLOVENIA
5, Mavrogenous Str. Stegne 11

GR-18542 Piraeus SI-1000 Ljubljana

Phone: +30211/1206 900 Phone: +386 (0)1/513 8100

Fax: +30211/1206 999 Fax: +386 (0)1/513 8170

MELTRADE Kft. HUNGARY  Beijer Electronics AB SWEDEN
Fert6 utca 14. Box 426

HU-1107 Budapest SE-20124 Malmo

Phone: +36 (0)1/431-9726 Phone: +46 (0)40 / 35 86 00

Fax: +36 (0)1/431-9727 Fax: +46 (0)40 /93 2301

Beijer Electronics SIA LATVIA  OmniRay AG SWITZERLAND
Ritausmas iela 23 Im Schorli 5

LV-1058 Riga (H-8600 Diibendorf

Phone: +371(0)784 / 2280 Phone: +41(0)44 / 802 28 80

Fax: +371(0)784/ 2281 Fax: +41(0)44 /802 28 28

Beijer Electronics UAB LITHUANIA  GTS TURKEY

Savanoriu Pr. 187

LT-02300 Vilnius

Phone: +370(0)5/2323101
Fax: +370(0)5 /232 2980

Bayraktar Bulvari Nutuk Sok. No:5 .
TR-34775 Yukar Dudullu-Umraniye-ISTANBUL
Phone: +90 (0)216 526 39 90

Fax: +90 (0)216 526 3995

(SC Automation Ltd.

4-B, M. Raskovoyi St.
UA-02660 Kiev

Phone: +380 (0)44 /494 33 55
Fax: +380 (0)44 / 494-33-66

UKRAINE

MIDDLE EAST REPRESENTATIVES

ILAN & GAVISH Ltd. ISRAEL
24 Shenkar St., Kiryat Arie

1L-49001 Petah-Tiqva

Phone: +972(0)3/922 18 24

Fax: +972(0)3/924 0761

TEXEL ELECTRONICS Ltd.

2 Ha’umanut, P.0.B. 6272
1L-42160 Netanya

Phone: +972(0)9 /863 39 80
Fax: +972 (0)9 /885 24 30

CEG INTERNATIONAL

Cebaco Center/Block A Autostrade DORA
Lebanon - Beirut

Phone: +961(0)1/240 430

Fax: +961(0)1/240 438

ISRAEL

LEBANON

AFRICAN REPRESENTATIVE

(Bl Ltd. SOUTH AFRICA
Private Bag 2016

ZA-1600 Isando

Phone: + 27 (0)11/977 0770

Fax: + 27 (0)11/977 0761

Mitsubishi Electric Europe B.V. /// FA - European Business Group /// Gothaer Straf3e 8 /// D-40880 Ratingen /// Germany

FACTORY AUTOMATION  Tel.: +49(0)2102-4860/// Fax: +49(0)2102-4861120/// info@mitsubishi-automation.com /// www.mitsubishi-automation.com



	COVER
	Unbenannt
	K tejto príručke
	1 Úvod
	1.1 Táto príruèka... 5
	1.2 GX Developer... 5

	2 Programovanie
	2.1 Spustenie GX Developera / preh¾ad pracovnej plochy programu 6
	2.2 Vytvorenie nového projektu 10
	2.3 Vloženie programu v kontaktnej schéme 11
	2.3.1 Vloženie funkcie 13
	2.3.2 Vkladanie inštrukcií 15
	2.3.3 Vkladanie prepojovacích èiar 16
	2.3.4 Vkladanie a mazanie prúdových línií a jednotlivých prvkov 17
	2.3.5 Režim vkladania a prepisovania 18
	2.3.6 Programovanie èasovaèov 20
	2.3.7 Oznaèenie pre ciele skokov a prerušovacie programy 20


	3 Dokumentovanie programu
	3.1 Komentár k operandu 22
	3.1.1 Prenos komentárov operandov do PLC 24

	3.2 Nadpisy prúdových línií (Statements) a poznámky (Notes) 25
	3.2.1 Vkladanie nadpisov (Statements) a poznámok (Notes) 26
	3.2.2 Zobrazovanie nadpisov a poznámok prúdových línií  26
	3.2.3 Editovanie nadpisov a poznámok prúdových línií ako zoznam 27


	4 Prenos programov do PLC
	5 Testovacie a diagnostické funkcie
	5.1 Monitorovací režim 31
	5.1.1 Monitorovací režim (write) 32

	5.2 Test operandov 33
	5.3 Monitor vstupných dát 35
	5.4 Monitor Batch operandov 36
	5.5 Diagnostika PLC 37

	6 Ïalšie funkcie
	6.1 Zoznam krížových odkazov 38
	6.2 Zoznam použitých operandov 39
	6.3 Ochrana programu pomocou hesla 40
	6.4 Nastavenie hodín v PLC 40
	6.5 Zmena typu PLC 41

	7 Makro programovanie
	BACK COVER

