UYGULANMIS ORNEK PLC PROGRAMLARI

Ornek 1: Orned’e baslamadan énce CPU'yu “221” secmeliyiz.(Bu islem program sonunda da
yapilabilir.) Girigler 1 0.0'dan | 0.5'e, Gikislar Q 0.0’dan Q 0.3’e kadardir.
Amaci : Ug fazh bir motorun baslatma buton’una basildiktan 10 sn. sonra ¢aligmasi isteniyor.

Gerekli PLC programini yapiniz. Agagida giris - c¢ikislari tanittigimiz “symbol table”
gb6rulmektedir.
Fame Address Commerit

1 |START |00 BASLATHL BUTORL

2 |sTOP 0.1 DURDURMA BUTOMU

3 |DaHIL w00 PLCMNIM ICINDEK] v SRDIMC] ROLE

4  |Zamar  |TS7 ZaMAN ROLES]

5 |MOTOR @O0 MOTOR CIKIS]
Gerekli PLC programi yan tarafta verilmistir. Genel Hetwork1  NETWORK TITLE (single ling)
olarak elemanlar komut agacindan (instruction tree) -

. v . o ctart stop dahili
cift tiklama veya surikleme ile segilir yada kisayol I I I I y,
tuslarindan da faydalanilabilir. | | | | \ J
F4 tusuna basarak normalde agik, normalde kapali
ve benzeri giris kontaklarini seceriz. F6 veya dahili
kisayol cubuklarindan cikis kontaklarini belirleriz. | l
Dahili rélenin adresi M0.0 ile baslar. F9 tusu ile de o
aritmetik ve mantik komutlarindan TON segilir. Son
basamakta yine F6’ya basarak normal ¢ikis
kontagini segip adresini Q0.0 yazariz. Hetwork 2
Calismasi : Start butonuna basildiginda dahili role dahili =aman
enerjilenir ve mihirlemesini yapar.Ayni zamanda I l o =5
zaman réleside enerjilenir. Zaman rélesi TON | |
(belirlenen stire sonunda kontaklari konum
degistiren timer) segilmigtir. Verilen “PT” degeri 100 +1004FT
msn’lik zaman sabitiyle ¢arpildiktan sonra isleme
tabi olur. Bu 6rnekte verilen 100 PT degeri
100*100 =100000 msn o da esittir 10 sn olur.
Zaman rélesinin 10 sn sonra kontaklari konum
degistirerek motora yol verir. Hetwork 3
Zaman rnotar

NOT:

Eger PLC’ye yikleyip calistirmak isterseniz File
menudsinden “DOWNLOAD” segenegi veya
Ctrl+D tuglarina basarakta PLC’ye ylkleme
yapabiliriz. YUkleme sirasinda PLC stop modunda
olmasi gerekir. Daha sonra ister PLC’den ister
bilgisayardan PLC “RUN” moduna getirilerek
calistirilir. Acilan pencerede bize PLC’ye hangi
bloklari yikleyecegimizi sorar. Genelde hepsinin
secili olmasi gerekir, “OK” tusuna bastigimizda
PLC’ye yilkleme islemi baslar. Eger program
sorunsuz yiklendi ise DOWNLOAD WAS
SUCCESSFUL yazisi ekranda agilan kigik bir
pencerede karsimiza cikar. islemlerin (varsa
hatalarin) raporu en altta ¢ikis (output window)
penceresinde yazilir.

| — )

Download Ed |

Remote Address 2
FRemate PLC Type

CPU 221 01.11

Blockz to Dovwnload

W Diata Block
¥ Sustem Block

o]

Cancel




Ornek 2: Uc¢ adet motor asagidaki sartlara gére calistirilacaktir.PLC programini tasarlayiniz?

» Start’a bir kere basildiginda 1. motor,
» Start’a iki kere basildiginda 2. motor,
» Start’a U¢ kere basildiginda 3. motor ¢alissin.
NOT: Motorlardan biri galisirken diger ikisi ¢galismayacak. Giris-¢ikis (Symbol Table) asagidadir.

Mame Apriress Comtnent
1 |START 0.0 BASLATHA BUTOMLU
2 |STOR 0.1 DURDURMA BUTORL
3 |SAYICI 21 SAYICI
4 |MOTOR1 Qa0 MOTOR CIKIG!
5 |MOTORZ 201 MOTOR CIKIS!
6 |MOTORS Q02 MOTORCIKIZ]
7 |DaHL h00 DARILLCIKIS

Gerekli PLC programi asagidaki gibidir.

Calismasi: Start’a bir kere basildiginda Motor1,iki kere basildiginda Motor2, tickere basildiginda
Motor3 aktif olur.Start’a 4. basista dahili réle kullanildigi i¢in sayici otomatik olarak resetlenir.
Ayni zaman da STOP butonuna basildiginda da sayiciyi resetleyebiliriz. Sayici degeri 3’e
ayarlanmistir.

Hetwork 1 METWWORK TITLE (=single line)

START SaYIC]
—| : =] T
STOP
|
—| | R
DAHILI +3dpv

—

Hetwork 2
SAYIC] MOTOR

—|=+=1'|—( )

Hetwork 3
Sayc] MOTORZ2
| ——| f
1 == ¢ )
+2
Hetwork 4
SAYIC] MOTORZ
— - —C )
+3
Hetwork 5
SAYICI DA HiL

—|=+=4'|—( )




Ornek 3 : Ug fazli asenkron bir motor yildiz-liggen yolverme yéntemi ile calistirilmak isteniyor
ve ayni zamanda dinamik frenleme yéntemi ile bu motoru durdurmak istiyoruz. Gerekli PLC

programini tasarlayiniz?

NOT : Bazi devrelerde motorun aniden
durmasi istenir, bu durumda motorlari
frenlemek gerekir. _Dinamik Frenleme
yontemi bu frenleme yontemlerinden biridir.
Dinamik Frenleme: Uc fazli asenkron
motorlarin 3 faz beslemesi bittikten hemen
sonra herhangi iki fazina dogru akim verilip
motorun sargilarinda motoru frenleyen bir
dogru akim dolastirilmasi olayidir.

Yildiz-Ucgen Yolverme : Asenkron motor
ilk kalkis aninda ¢ok akim ¢eker, bunu
6nlemek icin motor ilk anda yildiz baglama
yontemiyle yol alir. Sargi basina disen
gerilim 220V olur ve 380V’a gbre daha az
akim ¢eker.( Motor uzun sire yildizda
calistirilirsa yanabilir.) Belli bir siire sonra
Ucgen baglama yéntemine gecilir. Bu sefer
sargl basina 380V dlgser, ama motor devrini
aldigi igin fazla akim gekmeden caligir.
Devreyi kurmaya baslamadan 6nce yine her
zaman ki gibi giris ve ¢ikislar PLC’ye
tanitiriz. Giriste kullanilanlar; start ve stop
butonu, Cikista kullanilanlar; ana, yildiz,
dcgen, fren ve zaman rolesidir.

Yildiz-Uggen yolverme yénteminin PLC
programi yan tarafta gériimektedir.
Calismasi: Start'a basildiginda ana réle
enerjilenir ve agik kontagini kapatarak
muhdrleme yapar. BOylece ana rélenin altta

| Hetwork 1

YILDIZ UGGEM wOL WERME WE D FREMLEME.. (DEMEMDI WE 4

start

stop Ana

| )

Hetwork 2

Ana
| l

faman

Hetwork 3

Ana
| l

I TO

+E04PT

drgen Zaman

Hetwork 4
Ana

Hetwork 5
stop

—

wildiz Zaman

fren

—-C >

bulunan agik kontagida kapanir ve motor yildizda ¢alismaya baslar. Zamani hesaplarsak
60*100 = 6000msn = 6sn yani yildiz devrede 6sn kaliyor ve yerine tiggeni birakiyor, bundan
sonra motor liggende calismaya devam eder. Stop’a basildiginda ise ana réle devreden ¢ikar
dolayisiyla buna bagli olarak gikislar enerjisiz kalir. Dinamik frenleme ancak bizim stop’a
bastigimiz kadar strecektir.

NOT : Gergek kumanda devrelerinde zaman rélesinin devreden ¢ikarilmasi gerekir. Gunku
zaman rélesi slrekli enerjili kalir ama PLC’de bdyle bir sorun olmadidi i¢in devrede kalmasinin
bir sakincasi yoktur. Sembol Tablosu asagida gérilmektedir.

[arme Address Comment
1 |sTaRT 0.0 BASLATMA BUTOMU
2 |sTOP 0.1 CURDURMA BUTOMLU
3 |vILDIZ @0 A YILDIZ ROLES
4 |UCGEN @02 UCGEN ROLES |
g5 |ama @0.0 AMa ROLE
E |FREM @03 ik &bl FREMLEME
7| ZAMAN T37 ZAMAN ROLES



Ornek 4: Baslatma butonuna basildiginda 5 sn ileri, 10 sn geri calisan ve geri calistiktan sonra
motoru durduran programi yapiniz?

Gerekli PLC programi asagida gérilmektedir.

Calismasi: Baslatma butonuna basildiginda 1. zaman rélesi enerjilenir ve M_ILERI ¢aligir. 5sn
sonra M _ILERI durup M_GERI aktif olur. ZAMAN2 saymaya baslar. M_GERI 10sn calistiktan
sonra ZAMAN?Z ile birlikte motorun enerjisi kesilir. Ta ki yeniden baglatma butonuna basilana
kadar. Sembol Tablosu asagida verilmistir.

[atme Address Camment
1 |START 0.0 BASLATHL BUTORU
2 |sToR 10.1 DURDURNL BUTOMNU
3 |DaHILI h0.0 DaHILI RELE
4 | Zaman T37 ZapAN ROLES]
5 |ZamaNz T3 ZapAN ROLES]
B |M_LER 0.0 MCTOR CIKIS]
7 |M_GERI @0 MOTOR CIKISI

Hetwork 1 METWWORK TITLE (=ingle line)
START STOR ZARAN2 DAHIL

I |1 [, 1 ¢
— | 1| 1 7 { )
DAHILI

—

Hetwork 2
DaHIL ZAMAMNT

___4 F————IN TOMN

+504FT

Hetwork 3
DaHIL ZAMAMNT

— |

_ILERI
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Hetwork 4
DAHIL ZAamAr ZARAN2

l |1
—| | | | ™ TOM

Hetwork 5
ZANAMT ZAMANZ

M
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1 | . { )




Hetwork 1

METWWORK TITLE (single line)

. START STOP DAHILI
. . . . | CToR ,
Orpek 5: A§ag|dak| sartlara gore bir trafik —] | | ¢ | ( )
IsIg1 sistemi tasarlayiniz? N
DAHILI
] |
Kirmizi: 12sn e
Sari: 3sn
Yesil: 10sn boyunca yansin. LTS o
- - DAHILI DEVIRDAIM ZhhAN
Adimlar | Kirmizi | San | Yesil | Sire |} | 7} T TON
1.Adim \ 12sn
2.Adim V 3sn e
3.Adim \ 10sn
4.Adim \ 3sn ZAMANZ
1§} TOMN
Calismasi. Start'a basildiginda Kirmizi lamba vsoler
hemen yanar. 12sn sonra kirmizi lamba
s6nlp sari lamba yanar ve 3sn sonra sari
lamba sdéntip yesil lamba yanar. 10sn sonra ZAMANS
yesil lamba séniip tekrar sari lamba yanar ve ™ Tem
bu olaylar strekli tekrar eder. | -
ZAMAN4
Gerekli PLC programi yan tarafta verilmistir. IN TON
“Sembol Tablosu” asagida verilmistir.
+2804PT
ZAMAMN4 DEVIRDAIM
| | { )
1 I \
ZAMAMN1 KIRMIZI
| | {
. { )
ZAMANA FANAMNZ ZAMANG SARI
| | | 1 | 1 ( )
1 | 1 | 1 I \
ZAMANA FANAMNZ ZAMANG
| | | | | |
1 | 1 | 1 |
ZAMANA FANAMNZ ZAMANG YEGIL
| | | | [ ;| ¢ )
1 | 1 | 1 I \
Mame Address Cammerit
10| START 0.0 BAGLATMA BUTOMNUL
2 |=sTor 101 DURDURM, BUTORU
3 |paHiLi b0 DAHILI ROLE
4 |KRMIZI Q0.0 LAMBA CIHISI
5 |zar Q0.1 LAMBA CIKISI
B |vESL Q0.2 LAMBA CIKISI
7 |zamam T37 ZAMAN ROLES
8 |zamanz T38 ZAMAN ROLES
8 |zamans T4 ZAMAN ROLES
10 |Zamana T40 ZAMAN ROLES]
11 _|DEVIRDAIM  [MO 1 DAHILI ROLE




Ornek 6 : Televizyon Uretimi yapan bir fabrikada 37
ekran ile 55 ekran televizyonlari konveyor
Uzerindeyken ayirt eden PLC programini yapiniz?

Calismasi: Ana_konveyor ¢alisirken 37 ekran
televizyon gectiginde kicUk sensor aktif olacaktir. Bu
durumda ana konveyor durup M1-ILERI aktif olur ve 37
ekran televizyonu banttan kolilerin i¢ine dogru iter.
M1_GERI galisarak eski konumuna déner ve konveyor
calismaya devam eder. Benzer iglem 55 ekran
televizyon icin blyUk sensérin aktif olmasiyla M2
motoru Gzerinde yapllir.

Sonucta televizyonlar boyutuna gére ayirt edilir.

Gerekli PLC programi yan tarafta verilmistir.

1 |sTaRT 0.0 BASLATMA BUTOML
2 |sTOP 0.1 DURDURME BUTOMU
3 [wOcUw_sEn~ 0.2 KOCUK PARCAY] ALGILAY AN SENSOR
4 |0k _SEM~ [I0.3 B UK PARCAY] ALGILAY AN SENSOR
5 |ama_moToR (200 KOMYEYOR MOTORL
B |MOTORT_JLE~|Q0.1 BUYUK PARCAY] AYIRAN MOTOR
7 |mMoTOR1 _GE~|a02 BUYUK PARCAY] AYIRAN MOTOR
8 |MoToORZ_LE~|203 KOCUK PARCAY] AYIRAN MOTOR
9 |MOTORZ_GE~|204 KOCUK PARCAY] AYIRAN MOTOR
10 |BUvSEN_Da~ (MO0 B UK SENSOR DAHILT CIKISI
11 [WUOCSEN_DAHMO A KOCUK SENSOR DAHILI CKISI
12 | Zaman T37 Zaman ROLES]
13 |Zamanz T38 Zaman ROLES]
14 | Zamanz T34 Zaman ROLES]
15 |Zamand T40 Zaman ROLES]
MOTOR?2 MOTOR{
ILERI-GERI iLERI-GERI ANA
(3sn) (3sn) MOTOR
- ‘7
] KONVEYOR
KOGUK BUYUK
SENSOR SENSOR
(37 EKRAN TV.) (55 EKRAN TV.)

| Hetwork 1 MMETWAORR, TITLE Csinale |
START Al MOTOR
—— < = >
=
sl T N e
ZAahAard a4
Hetwork 2
STORF Arls pOTOR
—— —7—<C = >
1
BV SEMRS—~
IO e SERS —~
Hetwork 3
By _SEMS~ BUYSER_DaHI~
— 5>
=2
Hetwork 4
ZAMAN 2 BUYSEN_DaHI~
— < r)
2
STOP
Hetwork 5
KUGUK_SEMS~ KUIGSER_DaAHI~
— L =)
3
Hetwork 6
ZAMAN KUCSEN_DaHi~
— =)
3
STOP
Hetwork 7
BUYSEN_DAHI~ ZAMANT
|—|N TON
+304PT
Hetwork §
BUYSEN_DAHI~  ZAMANA MOTOR1_GERI  MOTOR1_ILE
| | | | | {
— | 1 "1 7 { )
Hetwork 9
BUYSEN_DAHI~  ZAMANZ MOTOR1_ILERI MOTOR1_GE
| | | | | {
— | /1 I { )
Hetwork 10
ZAMANT ZAMANZ
—| |7\N TON
+304PT
Hetwork 11
KUGSEN_DAHI~  ZAMAN3
_| |—IN TOMN
+304PT
Hetwork 12
KUGIEN_DAHI~ ZAMANZ MOTORZ_GERI MOTORZ_ILE
| I I I'4
— | 170 11 { )
Hetwork 13
KUGIEN_DAHI~ ZAMAN4 MOTORZ_ILERI MOTORZ_GE
| | ¢ 1 | ¢ 1 {
— | 170 11 { )
Hetwork 14
ZAMANZ ZAMAN4
—| |—IN TON
+304FT




