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All that technology can do.

DEBUG della Applicazione.

La flessibilita di un CNC si misura anche con la rapidita e la qualita della applicazione su macchine
diverse. Un elemento determinante per il raggiungimento dell’obiettivo € il sistema di sviluppo del
software PLC ed in particolare modo le sue potenzialita di simulazione e di verifica dei programmi
(debug).

Il debug di una applicazione necessita la visualizzazione, anche contemporaneamente, dello stato
di un segnale di USCITA PLC e le informazioni ad esso correlate, come ad esempio:
e o stato di uno(o piu) segnali di INGRESSO PLC
e il valore di una(o piu) variabili appartenenti al’'ambiente PLC o all’ambiente CNC
¢ la evoluzione del programma pezzo sia per quanto riguarda i comandi di
sincronizzazione con il software PLC, sia per quanto riguarda la gestione e I'utilizzo
delle variabili dell'ambiente CNC
e la evoluzione del programma PLC.

Inoltre puo risultare estremamente utile:

modificare al volo le variabili di entrambi gli ambienti

effettuare delle simulazioni di stato per i segnali di INGRESSO PLC
forzare lo stato delle USCITE PLC

controllare I'evoluzione dei programmi in modalita passo — passo.

Il sistema di sviluppo del CNC consente tutto questo e come esempio riportiamo una schermata
della interfaccia uomo-macchina nella quale, oltre alle informazioni standard (Quote assi, origine
ed utensile attivo, Programma pezzo in esecuzione ecc...) sono riportate le finestre che
consentono la visualizzazione dinamica di:

e Record o passi del programma pezzo

e Elenco delle variabili richiamate all’interno del programma PLC

e Segnali Ingresso PLC

e Segnali Uscita PLC

e Variabili interne al CNC (chiamate R).
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Meni Principale 14 dicermbre 2001 19
ESECUZIONE | PROGRAMMI | RIPRESA T 7TRecoa | 25559353 [
Wi, Yariabili CNC ||| & visualizazione sinonin
Aree Riservate |Aree ke Hiservatel Wisualizza  Ricerca
Quote mm Sinanimo | Araa | Formato “alore
i [ 400 of| # D Area# Float 0.000
X '7 27 703 £ D o Flomt oo
: L] 1 [ oo | ¢|#DBL Area# Float 0,000
& DA Area# Float 0.000
Y |_ ?7 70/% 2 oo | ||'# omn Aread Float 0.000
? | f Wi/ I H#DPM Aroa# Float 0,000
i ? 3 0.000 20T Area# Float 50,000
& 0DTY Area# Float 75,000
Z 5 1 07 703 E 207z Aread Float 0,000
: L] & ENT Area# Float 0.000
| ] B
|A |2 0,000 ok

w Yariabili PLC -
Aree b I Aree M I Ing. PLC  Uscite PLC | Ing. Assil U scite Assi I Ing. AnLI

| B |.T 0,000

MO_1_18 II]I]I]I].EIEII]I].I]I]I]I.IIII]

& Traccia =l
Modifica  Visualizza  Opzioni Traccia

k0 -
M50 § Esegue cambio utensil automatico MO_1_32 IUUUU .0000.0000.0000

DT = 50)(DTv=75)

& Yariabili PLC
AreeAI Areetd Ing. PLC | Iscite F'LEl Ing. Assil Iscite Assil Ing. AnLI_

M100 {F seque cambin utensili manuale |
LI MI_1_18 II]I]I]I].I]I]I]I].I]I]I]I].I]I]I]I]
kil id =
MI_1_32 II]I]I]I].I]I]I]I].I]I]I]I].I]I]I]I]
AUTO *
FA1 || F2 || 4 MI_1_48 IUUUU.UUUU.UUUU.UUUU
|Fun Line = |Select Line =10 [.InRUM 4

Le finestre, oltre a consentire una visualizzazione dinamica consentono anche la modifica delle
variabili e la forzatura dei segnali di ingresso ed uscita del PLC come possiamo vedere nella
rappresentazione dettagliata di ogni finestra.
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DEBUG DELLA APPLICAZIONE

1.1 Cambiamento al volo delle variabili

im. ¥ariabili PLC EI
Aree A |.-i'-.ree b I Ihg. F'LEl U zcite F'LEl Ing. .-i'-.ssil U zcite .-i'-.ssil Ing. .ﬁ.nﬂ_'*l
a | 0000, 0000, 0000.0000 8 | 0000, 0000, 0000, 2000 —

1 | 0000.0000.0000.0000 3 | 0000.0000.0000.0000 —

2 j 1011.0110.1101.1110 10 | 0000.0000. 0000, 0000

3 | 0000.0000.0000.0000 A | 0000.0000.0000.0000

4 | DO00.0000.0000.0000 12 | 0000.0000.0000.0000

a | 0000, 0000, 0000.0000 13 | 000010000000, 0000

B I 0000, 0000, 0000, 0000 14 I Q000 0000, 0000, onoo

i | 0000.0000.0000.0000 13 | 0000.0000.0000. 0000
=l
Farmate: — [y/ord = [aEi ~| e

Decimale

|E zadecimale | Anrulla |

Per favorire la lettura e la modifica delle variabili &€ possibile definire il loro formato di

rappresentazione
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Forzatura Ingressi e/o Uscite PLC

Il colore rosso indica che il segnale é stato forzato. Per i segnali di ingresso la forzatura puo essere
anche permanente, previo comando esplicito.

. Yariabili PLC x|
fuee s | Aree b Ind PLC | Uscite F'LEI Ing. .&ssil Uscite .&ssil Ing. 2in 4 I *I
MI_1_16 lﬂﬂﬂ.ﬂﬂﬂﬂ.ﬂﬂﬂm.ﬂﬂﬂﬂ
MI_T_32 gooo.ooo0D.0000.0000
hI_1_45 ogooo.oo0o00.0000.0000
MI_2_16 0Q000.0000.0000.0000
MI_2_32 gooo.ooo0.0000.0000
MI_2_4a ogooo.oo0o00.0000.0000
hd
IMGRE_MI_1_05: Driver Azse # OF _I
Salva Maszk ] | Annulla |

Ogni segnale, oltre ad essere identificato con il morsetto/ morsettiera sul quale € collegato & anche
compendiato dalla visualizzazione di un commento, scritto dall’applicatore, con il quale si identifica
il nome /numero del filo e quanto basta a surrogare la mancanza momentanea dello schema
elettrico.
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DEBUG DELLA APPLICAZIONE

1.2 Analisi del Programma Pezzo Passo-Passo

Per traguardare meglio la evoluzione del programma pezzo é possibile eseguirlo integralmente ,
od eliminando tutti gli spostamento degli assi . La esecuzione puo essere continuativa 0 passo-
passo . In questa ultima modalita &€ possibile traguardare , prevedere e controllare il risultato della
esecuzione di ogni record del programma . E’ consentito fermarsi solo alle istruzioni di movimento
od emissione di funzioni ausiliarie o a qualsiasi istruzione .

Durante la esecuzione del programma principale é possibile controllare anche le chiamate ai sotto-
programmi con la possibilita di visualizzare o0 meno i record dei sotto-programmi.

w. Traccia =10 x|
Modifica  Visualizza | Opzioni Traccia

Stop Refresh video

GO Z22.22
L<QUARTO: v Skop su istruzioni 150
RET Skop su butke le istruzioni,

Rl i

FRIMO
SECOMDO

|Run Ling =---- | Select Line =0 | Mo RUN i

Per controllare i risultati del programma pezzo ci si avvale della visualizzazione delle quote che &
aggiornata indifferentemente dalla esecuzione o meno del movimento. Un altro strumento di
verifica e la finestre delle variabili e dei segnali di ingresso e uscita del PLC.
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iwm.Traccia ;IEIEI

Modifica  Visualizza Opzioni Traccia

GOT Y20
GOT %30
GO1 Y40
GO7 a0
RET

4| i

FRIMO

TERZO

|Run Ling =--- | Select Line =3 | Mo RUN &

O
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DEBUG DELLA APPLICAZIONE

1.3 Analisi Programma PLC

Per controllare il programma Plc si consente la visualizzazione del file sorgente correlata alla
visualizzazione dinamica dello stato o del valore delle variabili appartenenti al record prescelto nel

testo.

“Finestra 2”
Sinonimi Plc

“Finestra 1”
File sogente selezionato

AN

. Yisualizzazione stato PLC

“Finestra 3”

Stato sinonimi presenti sulla riga
attualmente selezionata in finestra 1
Vi

=101 x|

File Mascherature \Ricerca Qpzioni

i ACTLADE, & ﬁi‘-.le!Ll.-“-‘-. RFP1
L)

| CAPLCYPLCYPLE_ALC | Riga 924 |

.

4

iff IDRVY_E ] || Sinonima | /  Waloe |
allarml DRYY_MOK. ]; ACQUADE, False
) S&ASDISCO Falze
f[IDRWZ_0k. ) _ |&B 1AM Falze
allarm[ DRYZ_MNOE. 1;
i IDRYE_OEK. ]
allarm| DRYE_MNOE. 1;
if (1DISCO_DK | Sinonimo alore i!
allarm[ DRI _MOEK. ]; B APPSTAT 0
vizall: 0
. c 0
if [ ACAUADE & SASDISCO &k 1ABIMAN) e 75T 0
allarml AL_SADIS ; -7
O ABBASLI Falze
ll,lxxxxxxxx |u|:lrlfII3-E|2IElﬂE kl:l xxxxxxxxxxxxxxxxxll,l u ,&,EI E FaISE
F{LUBEKO ) O 4BI_% True
I alL_LUBE]: -
allarm( AL_LUBE) — o apLy False
& ARl 7 Falzm
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i, Yisualizzazione stato PLC -0 x|
! File Mascherature  Ricerca | Opzioni
: [i( IDRVE_DK Fant ... i ) | Valore |
| allarrn( DRVE_NOK ). [ Commenti ... True
|
) Tab stop ... Marmali . .. Falze
{ I - EET— e
| allarm DRWM_MOK ]
[ <=0,
| wigall;
i [ACQUADE & SASDISCO &% 1ABIMAN)
: allarml AL_SADIS |: Sinanima % alare ﬂ
I ll.lxxxxxxxx |L.I|:lrifiCE|2iI:lr‘|E: k,l:l xxxxxxxxxxxxxxxxxll.l E _.&'-PPST.&-T D
i [LUBEKD ) B _DlaL0G a
allarmnf AL_LUBE); C  MNUM_ax 0
| [if(1ACOUADK & ACOUA_RP ) £ _TST_Ax d
, allarmn[LLIEA_NOK): D ABBASLI Falze
i O ABI_B False
| TERTESKD) . O ABI_K True
allarm( TERTES J; 0 ABIY False
1| & AR F Falze hd
1] | 4 1] | B

| CAPLCWPLCWPLC_ALC | Riga 924 |

Per rendere facilitare I’ analisi del programmasi possono evidenziare con divers colori parti
diverse del testo come: commenti, istruzioni, sinonimi con valore predefinito.
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DEBUG DELLA APPLICAZIONE

Finestra per selezione
pulsanti da aggiungere sul
Pulsanti per form

mascherature ingressi

3\

i Yisualizzazione stato 7LC ;[Qlil
erature Ricerca Opzioni
MI_01 02 MI_EII_EI3| MI_EII_EI4| MI I!E‘_ I5| /
if[ IDAVE_OK ) " alore |
allarm[ DRVE_MOK. 1;
=
it [1DISCO_0OK ) x|
allarrnl DRYM_WOE, | - :
Liberi Azzegnati
visall L0 06 3 t1_01_ ?
. MI_01_07 MI_01_02 =
if [ACOUA0E B SASDISCO &L [ABIMAN] MI_01_08 -3 I k10103
allarm[ AL_SADIS ); MI_01_09 MI_01_04
- MI_o_10 < MroiTos
ll.lxxxxxxxx |u|:IrIfICEIEII:Ir'|E! k.,l:l xxxxxxxxxxxxxxxxxll.l Ml I:I_I _I_I
if [ LUBEKD ] MI_01_12
allarm( AL_LUBE]; IIRE )
_ MI_01_14 [es
iff LACOUADE & ACQUA_RF ) Mo 15
allarm[LUBA,_MNOE): -
Annulla | [ 0E_]
it IFF!TFP.KI‘I | _Ill
4 L e il
| C:APLCVPLCWPLEC_A.C | Riga 917 A

Per simulare il funzionamento del programma si possono simulare gli eventi grazie alla
disponibilita di pulsanti (chiavi) software costruiti in base alla necessita.
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