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Giris

PLC’ler 80 ‘li yillardan sonra kiigliliip yetenekleri ise ayni
oranda artan kontrol cihazlandir.

Insan hatalarini engellemek icin tasarlanmislardir.

Uretim elemanlarinda olusacak hatalari denetlemek icin
kullaniimasi ka¢iniilmazdir.

Onceleri belirli bir tiretim sahasinda denetim amaci ile
kullaniimiglardir.

Glinumuzde gelisen iletisim teknolojisi ile artik baska
verlerde yapilan PLC siire¢ denetimleri, farkl yerlerden
izlenip denetlenebilir.



Besleme Glc¢ Kaynagi

e Giuc degerleri 220 V AC / 50 Hz olarak benimsenmistir.Yaklasik olarak tim
PLC ler +5 Vile -5 V degerinde islem yaparlar.Dolayisiyla PLC CPU lari
giristen alinan 120 V AC degerini islemler icin gerekli olacak 5V DC
degerine disurebilen bir donlsturtcuye sahip olmalidirlar.Bu donustirme
islemi besleme glic kaynaginda mevcut olan gerilim ceviricisi tarafindan
gerceklestirilir.

Sekil 2.24



PLC Nedir? (I)

 PLC (Programmable Logic Controller — Programlanabilir
Kontrol Cihazi) algilayicilardan aldig bilgiyi kendine verilen
programa gore isleyen ve is elemanlarina aktaran bir mikro
islemci tabanh bir cihazdir.




PLC Nedir? (I1)

* Endustriyel bir ortamda gorev yapmak uzere
tasarlanmis digital prensiplere gore ¢alisan
elektronik bir cihazdir.
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PLC’lerin Uygulama Alanlari (1)

Firinlarin kontrolu

Enerji dagitim kontroli

Uretim otomasyonu (gida sanayi, kimya sanayi, gibi)

Asansor kontroll (agirlik sensorleri)

Motor ve vanalarin acik / kapali konumlarinin ve ariza durumlarini kontrolii

Arizalanan bir pompanin yerine yedek olan pompanin otomatik olarak
devreye girmesi

Motorlarin belirli zaman araliklarinda yedekleri ile degistirilerek
dinlendirilmesi



PLC’lerin Uygulama Alanlari (I1)

 Sira Denetimi ile ilgili Uygulamalar

 Hareket Denetimi ile ilgili Uygulamalar

e Siirec denetimi ile ilgili Uygulamalar

* Veri yonetimi ile ilgili Uygulamalar




Sira Denetimi ile Ilgili
Uygulamalar

* Yapilacak islerin belirli bir sirayla yapiimasini denetler.

e Ornegin
— Asansorlerin hangi katlara hangi sirayla ugrayacaginin
denetleme

— Bir uretim bandinda belirli bir konumda ¢alisan
makinelerin sirasini belirleme



Hareket Denetimi ile llgili
Uygulamalar

Dogrusal ve doner hareket denetimi saglar.
« Ornegin
* Metal kesme

* Metal sekillendirme

* Montaj makinelerinde denetim saglama



Surec denetimi ile llgili
Uygulamalar

* Sicakhk
* Basing

* Nem
* Hiz
e Debi

gibi parametrelerin denetlenmesini
gerektiren uygulamalarda
kullanilabilmektedir.



Veri yonetimi ile llgili Uygulamalar

e Birisletmede yer alan her turlii surecte olusabilecek
verilerin toplanmasi ve sureclerin gerektigi sekilde
yonlendirilmesi

* Sirecg icerisinde yer alan ¢esitli makine ve benzeri techizat
hakkinda veri toplanmasi

* Toplanan verilerin
— Referans veriler ile karsilastiriimasi
— incelenmesi
— izlenmesi
— Raporlanmasi amaciyla baska bir aygita aktariimasi



PLC'nin Ana Birimleri (1)
* @Giris Birimi
— Kontrol edilen sisteme ait basing, seviye, sicaklik gibi
algilayicilardan gelen sinyaller giris birimi lizerinden alinmaktadir.
— Ornegin
* Herhangi bir metali algilayan
 Statik elektrik yapisiyla bir cismi hisseden
* Isig1 algilayan optik algilayicilar gibi
* islem Birimi
— Giris Biriminden aldigi bilgiyi kendine verilen programa gore
isleyen ve sonucu cikis bilgisi olarak aktaran ana islem birimidir.
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PLC’nin Ana Birimleri (Il)

e Cikis Birimi
— Ana islem birimi giris verilerini, belirlenmis programa gore isler, daha
sonra ¢ikis birimi ilgili denetim igin gerekli kontrol sinyallerini liretir.
— Ornegin;
* Bir motorun ¢alismasini saglama,
* Bir cismi itme ve ¢cekme,
* Isik yayma,
* Alarm verme gibi

* Programlayici Birim

— islem birimi tarafindan uygulanacak programlarin olusturuldugu birimdir.
PLC’leri programlamak icin genellikle kisisel bilgisayarlar kullanilmaktadir.
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Giris-Cikis Modulleri

ii.Analog Giris-Cikis Birimleri
PLC lerin bu kadar poptller olmasinin 6nemli nedenlerinden biri de
analog sinyalleri islemesindeki becerisidir. Isi, i1sik, hiz, basin¢ ve nem
sensorleri gibi cesitli transduserlerden alinacak analog sinyaller, PLC lere
eklenebilen analog modiller ile algilanip, islenebilir.

Analog giris birimi,analog girislerden alinan akim ve gerilim
degerlerini, bir analog dijital donulsttrici (ADC) yardimiyla CPU nun
isleyebilecegi dijital veri formuna donusturur.

el i L



Giris-Cikis Modulleri

Analog cikis birimi,CPU dan gelen dijital sinyalleri, sahada yer alan

analog cikis cihazlarinin kontrolu icin gerekli analog degerlere dondsturur.
Bunun icin dijital analog donustirict (DAC) kullanilir.



PLC’nin Ana Birimleri (I11)

/

A lmlayicilar ——m

Girig Birimi

Islem Birimi

Cikciy Birimi

\

» Iz Elemanlar

I

Programlama
Uritess




SAY| SISTEMLERI

e Dort temel sayi sistemi kullanilir.Bunlar; onlu,ikili,sekizli ve onaltili sayi
sistemleridir.

e Sayi sistemleri konumsal sistemlerdir.Her rakam bulunduklari konuma
gore degisik buyuklukteki sayilari ifade eder.

* Her bir basamaktaki say1 konum agirligiyla carpilir ve elde edilen sonuclar
toplanir.



PLC'nin Calisma Bicimi ve Tarama Zamani

PLC’ye yuklenen program, birinci komuttan baslayarak son program
komutuna kadar tum komutlarin sirayla yiratilmesi biciminde gerceklesir.
Programin yurutulmesi asagidaki akis diyagraminda oldugu gibi olur.

BASLAMA(RUN)

Giris birimindeki isaret durumlarinin giris géruintu
bellegine yazilmasi

Komutlarin sirayla islenmesi

Sonuclarin cikis gérunti bellegine yazilmasi ve cikis
birimine aktariimasi




PLC'nin Calisma Bicimi ve Tarama Zamani

Her PLC'nin islemsel dongusi asagidaki sekildeki gibi Gi¢ ayri bolimden

olusur.

1) Giris taramasi
2) Program taramasi
3) Cikis taramasi



PLC'nin Calisma Bicimi ve Tarama Zamani

Giris taramasi suiresince, giris baglanti uclari okunur ve bu degerler giris
gorunti tablosunda saklanir.

Program taramasi siiresince, giris gorunti tablosundaki veriler kullanici

programina uygulanir, program isletilir ve sonuclar cikis goriintt tablosuna
yazilr.

Cikis taramasi suresince, cikis gorunti tablosuna yerlestirilen veriler cikis
baglanti uclarina iletilir.islem tamamlaninca basa donulir.



PLC'nin Calisma Bicimi ve Tarama Zamani

PLC’ nin islemsel dongusiinde yer alan ug¢ ayri bolim icin,gerekli olan
toplam zaman degerine tarama zamani (scan time) denir.Tarama zamani PLC
icin onemli bir faktordur. Bir giris sinyali bir tarama boyunca iki kez durum
degistirirse, CPU bu sinyali hicbir zaman gdérmeyebilir.iki tip tarama metodu
vardir. Birincisi, sol Ust koseden baslayip sag alt koseye kadar devam eden

zincir tarama. ikincisi ise sol Uist kdseden baslayip sag st kdseye kadar devam
eden sutun taramadir.



Onlu (Desimal) Sayi Sistemi

Desimal sayi sistemlerinde;

e Sayilari ifade etmek icin 10 adet sembol kullanilir. Bunlar; 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6,
7, 8, 9 rakamlaridir.

* Tum rakamlar icin basamak tabani 10 olup, agirlilari 10°, 10%, 10?, 103, vb.
sekildedir.



Ikili(Binary) Sayi Sistemi

Binary sayi sisteminde;
e Sayilari ifade etmek icin 2 adet sembol kullanilir. Bunlar; 0, 1 dir.

* Tum rakamlar icin basamak tabani 2 olup, agirhlari 2°, 21, 22, 23, vb.
sekildedir.

* En kicuk hafiza birimine bit adi verilir.
1 bayt= 8 bit
1 word=16 bit
1 double word=32 bit tir.



Sekizli (Oktal) Sayi Sistemi

Oktal Sayi Sisteminde;

* Sayilari ifade etmek icin 8 adet sembol kullanilir. Bunlar; 0, 1, 2,3,4,5, 6,7
rakamlardir.

* Tum rakamlar icin basamak tabani 8 olup, agirhilari 8°, 81, 82, 83, vb.
sekildedir.



Onaltili (Hexadesimal) Sayi Sistemi

Hexadesimal Sayi Sisteminde;

e Sayilari ifade etmek icin 16 adet sembol kullanilir. Bunlar; 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6,
7,8,9,10 rakamlari ve A(10),B(11),C(12),D(13), E(14),F(15) harfleridir.

* Tum rakamlar icin basamak tabani 16 olup, agirlilari 16°, 161, 162, 163, vb.
sekildedir.



Desimal By | Oktal | Hexadesimal

0 0000 0 0
1 0001 1 1
2 0010 2 2
3 0011 3 3
4 0100 4 4
5 0101 5 5
6 0110 6 6
7 0111 7 7
8 1000 10 8
9 1001 11 9
10 1010 12 A
11 1011 13 B
12 1100 14 C
13 1101 15 D
14 1110 16 E
15 1111 17 F

Sayi Sistemlerinin birbirleri arasindaki doniisiimlerinin gosterimi



PROGRAMLAMA BICIMLERI

PLC de programlamayi 3 degisik sekilde yapmak mimkinddir.

1. Mediven diyagrami (Ladder diyagrami,LAD)
Komut listesi (Statement list , STL)
3. Fonksiyonel blok diyagrami (Function Block Diagram, FBD)

N

Bir cok PLC programi merdiven diyagrami dilini temel alirMerdiven
diyagram yazilmasi kolay,takibi basit,g6zlemlemes,i acik oldugundan tercih
sebebidirYazilan proramlar otomatik olarak birbirine donusebilir.Sekildeki
blok diyagraminda kendi aralarindaki dontstumler gésterilmistir.Sahip oldugu

avantajlardan dolayi merdiven diyagram modelini anlatacagiz.sekil 5.5



Programlamaya Giris

Programlama, belirli bir gorevi yapmak Gzere tasarlanmis bir kontrol
yada kumanda sistemine iliskin kurallarin PLC program bellegine aktarilmasi
islemi olarak tanimlanabilir.

Bir cok firmanin kendilerine ait PLC modelleri vardir. Komutlari

kullanmalarinda farkliliklar olsada temel mantik degismez.Biz SIEMENS S7-200
mikro PLC modelini kullanacagiz.



Programlamaya Giris

KOMUT HITACHI OMRON MITSUBISHI TEXAS SIEMENS
LOAD LD LD LD STR LD
AND AND AND AND AND A

OR OR OR OR OR 0]
NOT NOT NOT I NOT NOT
LOAD NOT LDI LD NOT LDI STRNOT LDN
AND NOT ANI AND NOT ANI AND NOT AN
OR NOT ORI OR NOT ORI OR NOT ON
AND BLOCK ANB AN LD AND AND STR ALD
OR BLOCK ORB ORLD ORB ORSTR OoLD
ouT ouT ouT ouT ouT =

END END END END END MEND

Cesitli firmalarin temel komutlari igin kullandiklari kisaltilmis ifadeleri



PROGRAMLAMA KOMUTLARI

« Kontaklar

« Cikislar

« Zamanlayicilar

« Sayicllar

* Program Akis Denetim Komutlari
* |leri Seviye PLC Komutlari



KONTAKLAR

 Normalde Acik Kontak

1
| |
[

Buton, sensorler, anahtarlar, v.b.



KONTAKLAR

 Normalde Acik Kontak
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KONTAKLAR

 Normalde Acik Kontak

J J 10.0 Q0.0

LD 10.0
‘ o . ‘ I I '{ Q0.0
+ 100 1
E °°°°°° Q0.0 1




KONTAKLAR

 Normalde Kapali Kontak

Buton, sensorler, anahtarlar, v.b.



 Normalde Kapali Kontak

KONTAKLAR

LDN 10.0
Q0.0
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 Normalde Kapali Kontak

KONTAKLAR

0000000

0000000

1.0

Q0.0

o o

Q0.0 0

LDN 10.0
Q0.0




Kontak-Cikis Bobinleri ile Dijital Mantik kapilari
Arasindaki Iliski

* Ve kapisi;

A

}

B

, P, O O X
R O r O
= O O O T

Dogruluk tablosu

* Veya kapisi;

A B F
A . 0 0 0
B 0 1 1
1 0 1
1 1 1

Dogruluk tablosu



Kontak-Cikis Bobinleri ile Dijital Mantik kapilari
Arasindaki Iliski

* Not kapisi;

A =
P 0 1
1 0

|Figure 1.3 Inverter |

Dogruluk tablosu

Veya degil kapisi;

r P O O X
R O Rk, O W
O O O +~ T

& F
B

Dogruluk tablosu



Kontak-Cikis Bobinleri ile Dijital Mantik kapilari
Arasindaki Iliski

* Ve degil kapisi;

D@ F

m B O O
, O r O
O L L = T

Dogruluk tablosu

Ozel veya EX-OR kapisi

R B, O O >
O O
O L - O T

—)

Dogruluk tablosu



Kontak-Cikis Bobinleri ile Dijital Mantik kapilari
Arasindaki Iliski

e Ozel veya degil;

. A |
DZEL VEYA DEGIL 5 5
1 1

Dogruluk tablosu



BiT ISLEMLERI

» Bit Hafiza(Memory Bit,M)

> Kurma islemi (SET, S) ve Silme islemi (RESET, R) Komutlari
» Yikselen Kenar (P) ve Diisen Kenar(N) Komutlari

» NOT-Degilleme Komutu

> Ozel Hafiza Bitleri (Spesial Memory, SM)
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PLC
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PLC girig-giki baglantilan ve MDG programi
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DIN ve ANSI standartlarina gore ¢izilmig bir kumanda devresi.
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PLC giriggikig baglantilan ve MDG programi
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CiZELGE 2.3

Kontakli  Kumanda PLC'h  Kumanda
Sl Yl Y2 Yl Y2 Agiklama
0 0 0 0 0 Baslangi¢ durumu
| 0 | 0 | S1'e basildi, gikiglar aym
0 0 0 1 | S1 birakildi, gikiglar farkh
| 0 I | 0 | S1'e basildy, gikislar farkl:
0 0 0 0 0 S1 birakildi, baglangig durumu
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x— & X — AND VE (AND) KAPISI
y— —7 Y — Z=Xe Y (lojik VE iglemi)
x— >1 x—1 OR VEYA (OR) KAPISI
Y — 7 Y — 7 Z=X+ Y (lojik VEYA islemi)
x— =1 X —EXOR OZEL VEYA (EXOR) KAPISI
Y 7 Y— — 7 Z=XDY= XeY+ XeY’
X __1 . X—INOT DEGIL (NOT) KAPISI
7 = Z=X" (lojik DEGIL iglemi)
(a) (b) (c)

Sekil 2.12. 1SO (a) ve IEC (b) standartlarina gore temel lojik kap: simgelen ve
ilgili tamm bagintilan (c)




X1 X2 X3 Yl
— b —H -
Yl
Sekil 2,13

Sekil 2.13 teki programda Y1 gikigina iligkin lojik fonksiyon




x3 — | X2t &

Sekil 2,14, LKG program

Y1




Cizelge 2.4

Komut Hitacln Owmiron Mitsubishi | Texas Inst. Simatic 57
LOAD LD L.D LD STR LD
AND AND AND AND AND A

OR OR OR OR OR 0
NOT NOT NOT | NOT NOT
LOAD NOT LDI LD NOT LDI STRNOT LDN
AND NOT ANI ANDNOT | ANI AND NOT AN
ORNOT ORI ORNOT ORI ORNOT ON
AND BLOCK ANB AN LD ANB AND STR ALD
OR BLOCIK ORB OR LD ORB ORSTR OLb
our ouT ouT ouT ouT =

END END END END END MEND




AND X1

komutu yiiriitiildiigiinde, yigmn igeriklerinin dnce ve sonra aldig degerler asagidaki

gibi olur. Bu tabloda ** e ™ igareti lojik VE islemini gdstermektedir.

Onceki | Sonraki

DO X1eDO0
Dl DI
D2 D2

D3 D3




bigiminde degisir.

OR X1
komutu yilriitildiigiinde ise, yiiin igerikleri

Onceki | Sonraki
DO X1+ D0
DIl D1
D2 D2
D3 D3




AND NOT X1

komutu yiiriitildiigiinde, X1'in tiimleyeni ve yigimin tepesindeki degere VE lojik

islemi uygulanir; sonug, asagidaki gibi,yiginin tepesine yazihr.

" Onceki | Sonraki
DO [ DoeX1" |
DI DI
D2 D2
D3 D3




Cmeg. OR NOT X1

omutu yurttildogiinde, X1'in timleyeni ve yiinin tepesindeki degere VEYA
lajik iglemi uygulanir; sonug yiinin tepesine yazilir. Tablodaki “ ' * isareti lojik

imleyeni pdstermektedir.

[ Onceki | Sonraki

DO DO+ X1’
DI DI
D2 D2

D3 D3




AND BLOCK

Bty ylritildiiginde yiginin tepesindeki defer ve yiginm 2. seviyesindeki

Mro VE lojik iglemi uygulamir; sonug yiginin tepesine yazilir. Yigindaki diger
Moiler bir seviye yukar kaydirilr.

[ Onceki | Sonraki
DO DOeDI
DI D2
D2 D3
D3 -

OR BLOCK komutunun yiiriitilmesi durumunda isc yigmm tepesindef
deger

DO+D1

olur.




2,51 Bu dmekte, Texas Instruments PLC'si igin yazilan bir program
W ele lllm Bu programda, her komutun yiriitilmesinden sonra.

olugan m belirlenerek programlanan lojik fonksiyon bulunacaktir.
komutlar 1. Sltunda, yiinin tepesi 2. siitunda ve yiginin 2. seviyesi 3.

gOsterilmigtir,

10'eX11
C3 X12+C2

| Chxi2iC2) :
C3e(X12+C2) .

9+CI




Dok 2.5.2: Hitachi H-200 PLC'si icin yazilan bir program pargas: Srnegi.

LbX2 [ X2 X1
OR X3 *'xz_m m X1

AND Y1 | Yle(X2+X3) X1
ORB Yle(X24X3)+X1 -
OUT Y1 [ Y1e(X2+X3)+X| )
END




Ornek 2.5.3: Simatic S7 PLC’si i¢in yazilan bir program pargasi Srnegi.

Program Yigin tepesi Yiginn Yiginun Yiginn
2.seviyesi 3.seviyesi 4. seviyesi

LD X0 X0 - - --
A X1 X0e X1 . - -
LD X2 X2 X0e X1 - -
LD X3 X3 X2 X0e X1 -
LD X4 X4 X3 X2 X0e X1
OLD X3+X4 X2 X0 X1 .
ALD (X3 + X4)e X2 X0eX1 - -
=Yl (X3 +X4)eX2 . X0« X1 - -
A X5 X5 o (X3 + Xd)e X2 X0e X1 - -
OLD X5 (X3 + X4)eX2+X0e X1 - - -
=Y2 X5 (X3 + X4)eX2+X0 oX| - - -
MEND







2.6.1 Seri Bagh Kontakli Devreler

Bir kumanda devresinde, seri bagl kontaklar VE lojik islemine karsi duser. Sekil 2.15'te
kontakli kumanda devresi ve bu devreye iligkin LKG ve MDG programliari verilmistir.

N1
N2
XI X2 x3 Yl B
N3 / | 0 x» &
Y1 XJ _()‘ | Vi
[ —
Kontakli devre MDG devre LKG programi

Sekil 2.15




Simatic S7-200 | Hitachi Omron Mitsubishi Texas Inst.

LD X1 LD XI LD X1 LD Xl STR X1

A X2 AND X2 AND X2 AND X2 AND X2

AN X3 ANI X3 ANDNOT X3 | ANI X3 ANDNOT X3 |
= Yl OUT Y1 OUT Y1 OUT Y1 OUT Y1
MEND END END END " | END

P2.1°de wverilen
kullanilan bu PLC modellerinde birkag komutun yazilig bigimi disinda biitiin
programlar aynidir. Simatic S5 PLC’leri i¢in kullanilan STEP 5 dilinde ve Simatic
S7-300, S7-400 PLC’leri igin kullanilan STEP7 dilinde ise bu program

biciminde yazilir.

A Xl
A X2
AN X3
= Y1
BE

program Orneklerinde goriildiigii gibi yigin bellegi




AN

ORNEK [ nolu ¢ikig, sadec
giriglerin aktif (ON) olmastyla enerjilenmelidir. Ornek 1’in cevabi agagida verilmistir.

e 2 ve 3 nolu giriglerin veya sadece 4 ve 5 nolu giriglerin veya tim

oy 10.2 10.3 QU1

- _j— iy ()

' D‘ B | | L

AND 1 QOJ
10.4 10.5

10.4 — OR

ol I

AND 2

Kapi Gosterimi PLC Mantig



{ ORNEK 2\ Bir konveyor sisteminin kontrolii gergeklegecektir. K olarak adlandirilan bir

konveydriin ¢caligmaya baglamasi igin sistemde yer alan dort START butonundan herhangi birinin aktif

(ON) edilmesi yeterli olacaktir. K konveydrii durdurulmak istenildiginde ise sistemde yer alan dort
adet STOP butonundan herhangi birine basilmast yeterli olacaktir. K konveydriiniin caligmasi, START
butona basildig siirece gergeklesir. START butonundan el cekildiginde konveyor durmaktadir.

START Butonlan
AL

- N
-

j=y 1.1 102 103 104 11.1

2 =0 Q0.0
=D (HHM OO

4 —0 OR 1
11.2

11—alo— AND 3
Iy o
12 11.3

14 —al o—— AND2

STOP Butonlan

Kapi1 Gosterimi PLC Mantig



ORNEK 3

Bu &rnekte biraz daha kompleks bir sistem olan fan kontrolii gerceklestirilecektir.
| Sistem agagidaki kosullarin tamam: saglandiginda c¢alisacaktir.

L. I nolu giris OFF olmal
2. 2nolu giris ON veya 3 nolu giris ON veya hem 2 hem de

3. 4nolu ve 5 nolu giriglerin her ikisi de ON olmali

3 nolu girisler ON olmal;

4. 6,7, 10 nolu girislerden en az biri ON olmah

10.1 10.4 10.5 6 Q0.0

—:/LG';";T 5
| 1k
nt

Kapi Gésterimi

PLC Manug,



-

-

Asagida merdiven diyagrami verilen devre mantik kapilariyla gergeklenmistir,

10.1 10.2 Q0.1
i e )
I T\
10.3
10.4
10.5 10.6 AND 7
PLC Mannig

Kapi Gésterimi



RS hafiza elemanlar1 kumanda problemlerinde ¢ok sik
olarak kullanilmaktadir. RS hafiza elemani, gecici durum
sinyallerinin hafizaya alimarak siirekli hale getirilmesini
saglar. Elektrik kumanda tekniginde miihiirlemeli devre Reset

SET/RESET KOMUTU

baglantilarina esdegerdir.

Metwork 1 Metwork 1
SET k1 o SET
| ) 5.om
| Symbal Addrezs
k1 Q0.0
i - SET 0.0
| Syrnbol | Address i
| K1 | 300
| SET [10.0

Bir' den fazla cilasin =t edilmesi :
0.0 Ga.0
| | { c ) Q0.0 ctkagimn kendist set edilir,
0.0 (0.0 .
_| | ( c ) Q0.0 ve Q0.1 ;11{15131'1 set edilir.

0.0 600

| |
3

Calisma divagram ;

=et

10 ..

1 {1

Cikig

Hetwork 2

RESET k1

| ] { g ) (0.0, Q0.1, Q0.2 pioglart set edilir,

Bir’ den fazla gilasin Reset ed ihmesi :

0.0 600

0.0 600

0.0 600

'_S-_I,Iml:ucul Address
k1 (0.0
RESET o1

Hetwork 2

LDH REESET

R K1, 1

_Sj,ll'l'lbtd Address
k1 [Goo
RESET (101 L

_| ! I_( =] ) Q00 pikizminkendis Reset edilie,
1

—] R ) Q00veQ1 pigten Reset i
2

—| / |—( R ) 00, Q01,002 pikiglar Reset edilir.
3



POZITIF VE NEGATIF DEGISIMIN TESPIT EDILMESI (P ve N)

Hetwork 1 Metwork 1
| |
v

SET

Q0.0 LD SET_1
' I I EU
Gitis f — | 1 P ) = Q0.0
Cilug [] h

R
S 111

P

T
seT Jmo ]

Network-1 Netwark T tie Hetwork 1 Metwork, Title
[ Metwork Comment

— | M etwark Comment
0.0 s T Q0.0
T R LD I0.0
I o B \ ED Gt

(Symbol  [addess |
TSEE R T L —— @ E———




UYGULAMA :

Bir bant sistemi iizerinde ilerleyen paketlere
3 degisik toz iriin doldurulacaktir. Bunun i¢in
start verici eleman uyarilarak, bant motorunun
calismasi1 saglanacaktur.
« Paket S1 sensorii algilama alani
girdiginde bant motoru stop edecektir
« Bir miktar iirin pakete bosaltilacaktir.
Operator ayn1 start butonunu ikinci kez uyararak
bant motorunu tekrar ¢alistiracaktir.
« Paket bu defa S2  sensorii tarafindan
algilandiginda tekrar ve ikinci iiriin, ayn1 sekilde
bir sonraki islemle 3. (diriinlin dolmasi
saglanacaktir.
» Buislemler ayni sekilde devam etmelidir.

i¢ine

2.iirin ERii

-@? U U
.’ . Paketler ilerliyor
D e © ©

=1 ﬁ\ ? =2 /- ﬁ 23

Iotor { Q0.0 Paketlen algilayan optik senstrler

Metwork 1 Matwork Tifle Network 1 Hetwark Title
[ Network Comenent | Network Comment
LD START
START BAMD = BAND. 1
......l | ( 3 ) Symbal | Address
' "BAND (600
'START 1.0
| Symbal E.ﬂﬂddrm Network 2
TBAND 000
| START (100 |
LD 51
Network 2 g g%
| EU
R BAND, 1
g1 - 5 BanD
_| l (1 p L & ) | Symbol | Addiess
e IV BAND [G0.0
Y ' 51 X
52 |52 |02
_| |_ 153 110.3
g3
' Symbol | Address
| BAND |G0.0
151 101
|52 (g2



ZAMANLAYICILAR

SIEMENS S7-200 PLC’ler i¢in 3 ¢esit zamanlayici vardir.

1. Cekmede Gecikmeli Zamanlayici (TON)

Timing Diagram for TOH Example 1

0o _ | L]

100100ms)=15

current=10  --eeeeeeeo R P P R R R L PR EEPEEEEEEEPEEREry .

T37(currert)

!

Mlacitmum
value = 32767

T37(hit) :|—|
@00

TON, TOF tip1 zamanlayvicilar :

1ms 52767 5 T2, T%6

10 ms 22767 s T33-T36, T#7-T100
100 ms 227677 5 T37-Té3, T101-T255

EEEE

e

PT

TOM

T e




TON zamanlayici uyqulamasi:

PLC 10.0 giris adresine bagh salter uyarildiktan 5 saniye sonra motor galisacaktir. Salter
kapall kaldigi surece motor calismasini surdurmelidir. Salter=0 yapildiginda motor durmalidir.

Metwork 1 Metwark Title Metwork 1 Metwark Title
| Metwork Comment | Network Comrment
0.0 T38 LD In.0
| | T TON TOH T38, +510
M etwork 2
+al4PT |

LD T38
= 0. n

Metwork 2

|
o 138 un.n)




2. Cekmede Gecikmeli Kalici Tip Zamanlayici (TONR)

LEEL
IN TONR

TONK raman parametreler

1 s 22767 e T, TE4

oy 10ms 327.67¢ T1-T4, T65-T68
Sk 100 ms 32767 T5-T31, T69-T95

Timing Diagram

oe L L

10001 0m=) =1%

PoBOC10mE) L4001 s

-

100 werseeen SRR SN RS i insierisigeie e
(Currert) : ' '

(Zurrert)

T
[ Currert]

[ (hit), @O0 | g —

0.1 (Re=zat) |_"'_"'|




TONR Zamanlayici Uyqulamasi:

3fazli asenkron motorun calisma suresine bagl olarak rulmanlari belli bir sireden sonra
degistirilecektir. Bu nedenle sadece motorun calistigi sureler tespit edilmelidir. Rulman
degisim suresine gelindigi flasor yapan bir lamba ile bildirilmelidir.

Metwork 1 START BUTONU ILE MOTOR SET EDILIR.
START:I0.0 MOT_1:00.0

5

_Lt_l'jl

Metwork 2 MOTOR CALISIYORSA TS ZaMaN] SAYILIR,
MOT_1:00.0 TS

---| |l N TONR

+1004PT

Network 3 MOTOR RESET EDILIR. TS5 BU DURUMDA S&TMEY DI.IFIDLIFILIFL
STO_F:10.1 MOT _1:00.0

— / —C ")

1

Network 4 RULMAN DEGISIM SURESINE ULASILDIGINDA KAPARAM TS
KONTAGINDAN SMOLEILE Q0.1 CIKISI FLASOR TaPAR.

Clock_12:5M0.5 a0

—II—II—C)

Metwork 5 ZAMANLAYICI AKTUEL DEGERI 10,2 ILE SILIMIR.
0.2

)




3. Diismede Gecikmeli (Ters) Zamanlayici (TOF)

TOF ( ters) zaman rélesinin galigma diyagrami ( 6rnek T38 icin):

10.0 ; J

32767
Max=32767 | - : Max.= 32767
i 4 v i b d
PT=4ise 4 —] :
Bl i 3 3
2 ; ' 5
1 — / :

0 I 0.4 sn (400 ms)

100ms

T38

L L] 1|

T38 gikis: (bit' i)

Timing Diagram

oo — L L

EIEIEI('IE.mSJ 80(10ms)
e it
current=100 ; l
T33
[currert) : 5 :
T33 (hif) _| |_|
=00
TOF zaman parametreleri:
1 ms 32.767 s T32, T96
10ms 327.67 s T33-T36, T97-T100

100 ms 3276.7 s T37-T63, T101-T255



UYGULAMA :

Bir lunaparktaki oyuncak atin su sekilde calismasi isteniyor: Jeton atiliyor.
Ovyuncak at 5 saniye sureyle calisip duruyor.

Valt
[
i E-_] Jeton atilpmy
! |
| :
i Ouncak at
I ZAMAN
) Ssn
Metwork 1 Network Title Metwork 1 MHetwark Title
| Metwark Comment | R
0.0 T34 1o 100
— | N TOF TOF T34, +500
sonder |Hetwurk 2
LD T34
= Q0.0

Metwork 2

|
. T34 un.n)




SAYICILAR ( COUNTERS )

Endustride uretilen udrinlere ait miktarlarin belirlenmesi cogu zaman
darbelerin sayilmasi yontemi ile gerceklestiriimektedir. Bunun icin sayma

darbeleri bir sayiciya uygulanir. Sayici icindeki sayma darbeleri 16 bitlik (1 word)
bir alandadir.

Sayici ; her 0'dan 1'e gecis olgusunda sayan bir elemandir.

S7 200 PLC de 3 tip sayicl bulunmaktadir.
CTU: Yukari sayici

CTD: Asagl sayici

CTDU :  Asagi-Yukari sayici

SIEMENS S7-200 CPU 221, 222, 224 model PLC cihazlarinda kullanima hazir
0-255 arasinda toplam 256 adet sayici bulunur.



Yukari Sayici :

(CTU)

Yukari Say komutu (CTU) sayma (CU) girisinin her ylkselen kenarinda anlk degeri bir
attirir. Anlik deger (CV) ayar degerine (PV) esit veya buyukse c¢ikis biti (Q) 1 olur. Reset
girisi (R) geldiginde sayici sifirlanir.

0.0 ()

10,2 (resat)

e L e

€468 tourrert) D

C 45 (bity

Q0o

Matwrork 1 P emwagorbe T ither

| Metvork Cormmesrt

0.0

Ca48

10, 2

-]

[

[ =]

B

[y g ]

Metwork 2

Cas

— F—<

Qoo

2



UYGULAMA:

Daha Once baslatilmis bulunan bir silre¢, sayicinin istenilen degere
ulasmasiyla sona erdirilebilir. Start butonu ile band motoru calistirihyor. Sayici

sayma degeri ayar deQerine esit oldugunda

durduruluyor.

Sayma sensiril = I0.1

Band motoru= Q0.0

(CV=PV) band motoru

E“ s
Hetwork 1 BAND MOTORU CAUSTIRILMOR.
START:I0.0 MOT_1:G0.0

— P %)

Metwork 2 BAND CALISTIG SURECE C48 SAYICIS| SENSORDEN
GELEN SINYALLERIN HER DUSEN KEMARINDA ICERIGINI
BIR ARTTIRIYOR. BAND MOTORU HER BIR YEMI CALISMADA
C4B SAYICIS| KENDINI RESETLIYOR,

MOT_1:000 SEMS:I0T C4H
—[ |—| |—EU CTU
STARTA0.0
o | & |
1 | F 1 R
+S54PY

Network 3 Cv=PV OLDUGUNDA KAPANAN C48 KONTAGI BAND MOTORUNU
DURDURUYDR.

MOT_1:000 C4f MOT

=

0.a

e
o

_g
R
1



Asagi Sayici : (CTD)

Asagi Say komutu (CTD), yukari sayma girisinin (CD) her yukselen kenarinda
(0’dan 1’e donusimiinde) anlik sayma degerini bir azaltir. Cxx anlk degeri O’a
esitse Cxx biti set olur. LD (Load) girisi geldiginde sayici biti sifirlanir ve anlik

deger PV degerine esit yapilir. Sifira ulasildiginda sayma islemi durur (ve Cxx
biti set olur).

MNetwork 1
oomn — | LT LT U |
B : 10,0 1
04 Lo — Lt I S | 5 o7
! : - 10.1
3 ' 7 —| I LD
C1 1 ——— |
0
EEL-II"T'EI'[J ll : : Metwork 2
L | | |
Eéé‘fjﬂil - o Qoo
H D




Yukari — Asagi sayici ( CTUD ) :

Yukari/Asagi Say komutu (CTUD), yukari sayma girisinin (CU) her yikselen kenarinda yukari sayar,
asagl sayma girisinin (CD) her ylkselen kenarinda ise asagi sayar. Sayicinin anlik degeri Cxx o ana
kadarki sayilan degeri saklar. Sayma islemi yapildigi anda anlik deger ile ayar degeri PV karsilastirilir.

Maksimum degere (32767) erisildiginde yeni bir yukari sayma girisi anlik degerin minimum degere
donmesine neden olur (-32768). Ayni sekilde, minimum degere ulasildiktan sonraki asagi sayma
giris sinyali anlik degerin maksimum deger (32767) olmasina neden olur.

Anhk deger Cxx ayar degeri PV’ye esit veya blylkse Cxx biti set olur. Diger durumda sifirdir. Reset
(R) girisi geldiginde veya Reset komutu islendiginde sayici sifirlanir. CTUD sayicisi PV degerine
ulastiginda sayma islemi durur.

0.0 (o e e LT ]

RRC gl

10.2 [rest) 5 i : 5 M

CAS fourrert)

1245 rkity
200




Tip Galisma Sekli Sayici Biti Ik Taramada
CTU CL anhk dederi artlinir. Sayict biti su durumda 1 olur: | Sayic biti sifirdir.
Anhk de::_';er 32767 va kadar arthinlabilir. | Anhk ceger == Avyar dederi Anhk deger saklanabilir '
CTUD | CU anlik dederi arttirir. Sayic biti su durumda 1 olur, | Sayici biti sifirdir.
CD anlik degeri azaltir, Anlik deger == Ayar dederi Anlik deger saklanabilir.'
Anhk deder sayic reselleninceye kKadar
arttinhp azaltilabilir.
CTD CD anlik dader O oluncaya kadar azaltir. | Sayvict biti su durumda 1 olur: | Sayict biti sifirdir.

Anhik ceger =0

Anlik deger saklanabilir :

Metwork 1 Metwork 2
| |
(0.0 ce C2 Qoo
| o )
0.1
| o
0.2
=i H
SE4py

Metwork 1

LD I0.0O
LD In.1
LD In.z2
CTUD C2. 45
Metwork 2

LD 2

= Q0.0




ORNEK

Devreye start verildiginde iki motor ayni
yonde donmeye basliyor. 3 sn sonra |. motor
duruyor, Il. motor ters yonde donuyor. 4 sn
sonra ise |l. motor duruyor. |. motor ters
yonde donmeye basliyor. Bu olaydan 3 sn
sonra ise her iki motor da ayni anda ilk
basladiklari yonde dénmeye basliyorlar ve 5
sn sonra her iki motor da enerjisi kesilerek
duruyor. Her iki motora da bu islemi
yaptiran  programin  klasik  kumanda
yontemini ve Ladder diyagramini yaziniz.

START STOFP s 1
ale r e

1
Il
11

] P FR1 .
I 1 l l

11 w g ol /

1 L) ZR1 3
I 1 I I

11 JF ,{’F /
0 ZR3 zril
I 1 I

11 .»{’f

1 Zh1 il 4
I 1 l 11 l /
11 vt 11 |

SFE2Z

1 II] g T |
11 1|

il

I 1

11

FRZ 3 =
[ 1 1 L ,},n' /-’
11 11 |
R ; =R
[ 1 [ |

11 1| E

3

| 1

11

1 R S
[ 1 B I

1T 1T E




0zo

P ¥

[Z1

=

22

~

ET003.1 -

10.3

G4.1

T4

KToo4.1 1w
m34ER OF 4.1
Q2 Q24
| s
] { )
TS
I
KTO03,14T%
I0.3qRE OfF Q42
Th
[
ETOOS. 14 T
n34R 8] ot Xt




ORNEK

Sekildeki sistemde siyah ve beyaz toplar ayn

ayri

paketlenecektir.Start

verildikten sonra islem baslayacak ve 100 adet siyah 100 adet beyaz top alttaki kutulara
aktarildiktan sonra islem bitecektir.Siyah topu ayirmak icin piston kullanilacaktir. Ladder ve

STL yi olusturun.

.\fD
OO
®

Top Sensorii S1 Top Sensorii S2
Kapak Q0.1

Itici Kapak Q0.2

Top Sensorii S3 I L Top Sensorii S4

Symbaol
start
stopp
g1

g2

83

kapak
itici

Address

10.0
0.5
10.1
0.2
10.3
10.4
Q0.1
Q0.2



MO.0

MO.0 s1 82 co itici
_I l | 1 | | [ .1 ¢
1 | | ! I 1 I \
kapak
52 C1 kapak
| | | ;| e
| 1 1 \
53 co
—I : cu CTU
M1
I | | |
M R
| 1 1
=L I
s C1
_I : Cu CTU
MO.1
| | |
_l | 1 M R
100 4PV
co C1 MO.0
| | | 4
— | 1 1 (=)
stopp MO.0

)



ORNEK

Asagida sekli verilen sistemde tanklarin birinden digerine sivi aktarilacaktir.Start
verildiginde vana acilacak 10 sn sonra pompa devreye girecektirTankl’deki siviyi Tank2’'ye
aktarilacaktir.Aktarma islemi Tankl'deki sivi bitene kadar sirecektir.Basing ve sivi
ylikseldigi zaman aktarma islemi otomatik olarak duracaktir.Ariza giderilmeden start
butonuna basilsa bile sistem calismayacaktir. Ladder diyagramini giziniz.

Symbol Address
seviye sensoru s 0.2
a2 Isi_Sensoru_s2 10.3
Y - ompa Basinc_sensoru 0.4
Y | | Start 10.0
i = stopp 10.1
Seviye Sensord ) TSei§f§53 vana Q0.0

Is1 Sensorii S2 po pa ':1[]- 1



T37 seviye sensoru s Isi_Sensoru_s2 Basinc_sensoru pompa

| | ;| | /| | ;|
I I

N



ORNEK

Konveyor hatti G¢ banttan meydana gelmektedir.3.motor sirekli calisarak
3.bandin devamli hareket etmesini saglayacaktir.3.bandin Uzerine konulan bakir plaket
3.bandin sonundaki 3. Sensori gordligl zaman 2. Motor ¢alismaya baslayacak, 2. bant da
yurimeye baslayacaktir.Bakir plaket 2. Banta gececek ayni zamanda 3. Bantta calismaya
devam edecektir.2. bantta ilerleyen bakir plaket bantin sonuna geldigi zaman 2. Sensoru
gorecek.1. motor calismaya baslayacak, 5 sn. sonra 2.motor ¢alismasini durduracaktir.Bakir
plaket 1.banta gececek ilerlemesine devam edecektir.1. bantin sonuna geldiginde 1.
Sensori gorecek 5 sn sonra da 1. motor duracaktir.
3.motor surekli calistigindan yeni gelecek bakir plaketleri ayni sekilde diger bantlara
iletecek.2. ve 1. Bant surekli calismadigindan enerji tasarrufu saglanmis olacaktir.Ladder
diyagramini ciziniz.

Sensor 3 ‘.
-
—/ . Motor 3 Symbol Address

" motor3 (0.3
-é(% motor2 Q0.2
motor Q0.1

Sensord 0.3

Sensor 1
= % Sensors 10.2
Motor 1
sensor] 10.1



T37 miotor?

SMO.1 motor3 — R
— (s ) )

sensorl motor2 —( R )
— (s ) |
' sensor MO

I
s
sensor?2 motor1 \ . )

— (s )

MO.1 T38

—( s )

+50 1E1

MO.0 IN TON

MO.0 T37

— N TON T38 motor

+504ET

MO

—(R)




ORNEK

Tasima bandi lzerinde esit araliklarla is parcalar gelmektedir.Parcalar diger iki
banda esit sayida gonderilecektir.Bunun icin S1 sensoriu parcalari her algilayisinda kol
konum degistirecektir.Start butonuna basildiginda ilk 6nce ana bant ¢alismaya baslayacak
,belirli bir zaman sonra sag ve sol bant calisacaktir.Ana bandin ¢alistigini sari lamba, sag ve
sol bantlarin calistigini ise yesil lamba gosterecektir.Sistem calismiyorken kirmizi lamba
yanacaktir.Sistemin ladder diyagramini giziniz.




SMO.1 kirmizi
I
(s )
1
start konv 1
| Fd
_l | (s )
2
T37
IN TON
+504PT

--+ T37

konv?2

j)

—(f)

s1 yonver
— | | 7 | .
yonverl
I
MO0.0 yonver
— —C )
stopp konv
— ()
6
kirmiz



ORNEK

Sekildeki konveyor sisteminde kanalizasyon borulari tasinmaktadir. Borular S1
sensorlu tarafindan algilanabilmektedir. Borularin uzunluklari esit degildir. Toplam boru
uzunlugu 100m’ye ulastiktan sonra ulastiktan ve boru sayisi 14 olduktan sonra sistemin
durmasini saglayan PLC programini ladder olarak olusturun.

(Konveyor hareket hizi V=0.2 m/sn)

ISl Sensori



CO

—

start Konveyor
— | (s)
1
51 137
— N TONR
+5000 121
s1 CO
—] |} | N —cu CTU
Co
— | R
+14 1PY
T37 Konveyor
— | (RrR)
1




ORNEK

100 araba kapasiteli otopark, PLC ile kontrol edilecektir.Otoparka giren her arag
S1 sensoru ile sayilacaktir.Ayni sekilde otoparki terk eden aracglar da S2 sensori ile
algilanarak toplam araba sayisindan eksiltme yapilacaktir.Otopark doldugunda giristeki
“dolu” lambasi yanacak ve iceriye ara¢ alinmayacaktir.Arag sayisi 100’in altina dustiigiinde
uyart lambasi sonecek ve tekrar ara¢ alinmaya baslanacaktir.Ladder diyagramini
olusturunuz.

S1_Sensoru co co MO0.1
—l |— cu CTUD _I | : ( )
_SQI—SE”SD”'I_ . . MO.1 | flamba)
\
9r
100 4RV




SON






























ZAMANLAYICILAR

SIEMENS S7-200 PLC’ler i¢in 3 ¢esit zamanlayici vardir.
1. Cekmede Gecikmeli Zamanlayici (TON)

Giri$ine enerji geldikten bir stre sonra cikisini aktif yapan yani kontaklarini konum
degigurerr;-igindeki enerji kesildiginde ise kontaklari hemen konum degistiren zaman
réleleridir. Kl kumandada kullanilan duz zaman roleleri gibi goérev yapar.

S7 200 CPU 212’ de T32........ T63 adreslerine sahip 32 zaman rélesi igcerir.
87 200 CPU 215........ CPU 226’ da ise T32....... T255 adreslerine sahip zaman rolelerini
icerir.
TXXX
IN TON |—— Timer On Sperantiar:

PT = MW, VW, SMW, W, QW,
AIW, SM, SW, LW, T, AC
...... 32767 —PT Sabit sayilar.

Preset Time IN=1, Q, M, SM, T, V, S, L

TON zaman rdlelerinde IN girisine gelen sinyal «“0” olursa, sayma degeri sifirlanir
ve zaman rdlesi gikisi “1” ise gikisi da sifirlanir.

S7 200 CPU 212 S7 200 CPU 215...... 226
Zaman Zaman
Tabani XX Tabani TXXX 4‘
1 ms T32 1 ms T32 — T96
TON TN
10 ms T33..:: T36 10 ms T33....T36, T97.....T100
100 ms T37: .. T3 100 ms T37.... T63, T101...T255




TON ( diiz) zaman rélesinin ¢aligma diyagrami ( 6rnek T37 igin):

10.0

Max = 32767

5 —

PT=5ise 5§
4 —
3 —]
2 —
1

Max = 32767

0
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2. Cekmede Gecikmeli Kalici Tip Zamanlayici (TONR)

S7 200 CPU 212'de TO ........ T31 adreslerine sahip 32 adet zaman rélesi bulunmak-
tadir.

S7 200 CPU 215...... 226’ da TO

...... T95 adreslerine sahip 63 adet
zaman rolesi bulunmaktadir.

TXXX

IN TONR 4> Timer ON Retentive Operantlar :

PT = MW, VW, SMW, IW, QW,

AW, SM, SW, LW, T, AC
PT=1..... 32767 — PT Sabit sayilar.

IN=1, Q M SM, T, V, S L

Eger TXXX> ayar degeri (PT) ise, ¢ikis biti set (1) olur. Yani zaman rélesi kontaklari
konum degistirmis olur.

S7 200 CPU 212 S7 200 CPU 215

...... 226
Zaman Zaman
Tabani TXX Tabani TXXX
1ms TO 1ms TO-T64
TONR TONR

1M0ms |T1....T4

10ms |T1... T4, T65....T68

100 ms |75....T31

100 ms (T5....T31, T69....T95




PT degerinin maksimum 15 bit karsihigi olan 32767 verilebilecegini unutmayiniz.

10.0

Max = 32767

32767
sl

PT=6ise 6=—f-------f---==cmmmmmmmbocec oo
5]
4 ]
S = 3

1 —

0.03 sn (30 ms) + 0.03 sn (30ms)

—

‘1 Oms

T3 .
_i I_ T3 cikisi (bit i) 0




UYGULAMA:

Bir band sisteminin asagidaki gibi calismasi istenmektedir.
O PLC 10.0 adres girisi uyarildiginda Q0.0 ¢ikisina baglh motor hemen calisacaktir.
N PLC nin 3 input girisine deqgisik zaman degQerleri atanacaktir.
O Ornegin ; 10.1 = 1 ise, 3 saniye
10.2 = 1 ise, 6 saniye
10.3 = 1 ise, 10 saniye sureyle band motoru calisip durmalidir.
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