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ACIKLAMALAR

KOD 523E00325
ALAN Endiistriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI PLC’de Haberlesme
PLC’de haberlesmenin nasil yapilacagini, PLC’lerin birbirleri
MODULUN TANIMI ile nasil bilgi alig verisinde bulunabilme becerisinin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL PLC’de Panel Kullanimi modiiliinii almig olmak.
YETERLIK PLC’de haberlesme yapmak.
Genel Amac: PLC cihazlar arasindaki iletigimi hatasiz
olarak yapabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1. PLC cihazlar arasinda haberlesme ag1 programini hatasiz
olarak yazabileceksiniz.
2. PLC cihazlar1 arasinda haberlesme agin1 hatasiz olarak
kurabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Ardisik kontrol laboratuvari
ORTAMLARI VE Donanim: PLC devre elemanlari, PLC haberlesme kablosu,
DONANIMLARI haberlesme arayiizii, bilgisayar
Her faaliyetin sonunda 6l¢gme sorulari ile 6grenme diizeyinizi
OLCME VE Olceceksiniz. Aragtirmalarla, grup calismalar1 ve bireysel
DEGERLENDIRME calismalarla O0gretmen  rehberliginde Olgme ve

degerlendirmeyi gerceklestirebileceksiniz
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

PLC Programlama ve SFC Yontemi ile Programlama modiillerinden sonra PLC’de
Haberlesme modiiliinii alacaksiniz.

Bundan onceki modiillerde 6nce programlamanin mantig1 verildi. Daha sonra PLC
Programlama modiilii ile programlamanin ileri asamasina kadar ¢alismalar yapildi. SFC
yontemi ile programlama modiiliinde, ¢cok daha karmasik olan programlarin kiiciik parcalara
boliinerek nasil daha basit programlanabilecegi anlatildi.

PLC’de Haberlesme modiiliinde, bir tek PLC ile yapilan ¢alismanin birden ¢ok PLC
de ayni anda ve uyum icerisinde, birbirleri ile siirekli bilgi alis verisi yaparak yani
haberleserek nasil yapilacagi hakkinda bilgi alacak ve wuygulamalar yapacaksiniz.
Uygulamada ¢ok farkli marka ve modelde PLC’ler vardir. Her marka ve model PLC igin
haberlesme protokolleri farkli farkli olabilir. Bu gibi farklar olsa da temel haberlesme
mantig1 tiim PLC’ler i¢in oldukg¢a benzerdir. Bu nedenle, herhangi bir marka ve model PLC
i¢cin yapilacak haberlesme caligmasi, diger marka ve model PLC’lere ait haberlesmenin de
kolaylikla 6grenilebilmesi igin yol gosterici olacaktir.

Modiil tamamlandiginda, PLC’de haberlesme hakkinda temel seviye bilgi ve
yeterliliklere sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC
PLC cihazlar1 arasinda haberlesme ag1 programini hatasiz olarak yazabileceksiniz.

ARASTIRMA

> PLC haberlesmesinin kullanildig1 yerler hakkinda arastirma yapiniz.
> Haberlesme yontemleri hakkinda arastirma yapiniz.

1. PLC’DE HABERLESMEYE GIRIS

PLC ile PLC’lerin veya diger ekipmanlarin haberlesmesi i¢in kullanilan bir ¢ok
yontem vardir. En ¢ok bilineni ve kullanilan1 RS485 baglantisidir. Bu baglantida sadece
PLC’den PLC’ye baglanti gerceklestirilir. Bununla beraber kodlayicilar, pozisyon kontrol
sistemleri gibi diger ekipmanlarin PLC ye baglantis1 i¢in farkli baglant1 yontemleri kullanilir.
Bu yontemlerden en yaygin olarak kullanilan1 CC-Link ydntemidir.

1.1. Haberlesme Tipleri

PLC’lerin haberlesmesinde ¢ok farkli yontemler kullanilmaktadir. Bunlara &rnek
olarak N:N network, Paralel Link, Computer Link, Protokolsiiz haberlesme ve istege bagli
programlanabilir port iizerinden haberlesme verilebilir.

1.2. N:N Network Yoéntemi Ile Haberlesme

Bu yontem kullanilarak en fazla sekiz PLC birbiri ile baglanabilir. Haberlesmenin
yapilabilmesi i¢in her bir PLC {izerinde 6zel olarak bazi kelime ve bit aygitlar1 ayrilmistir.
Haberlesme yapilirken her bir PLC, kendisi i¢in ayrilmis olan en fazla 64 bit ve 8 kelime
aygitini kullanabilir.

Bu yontem ile haberlesmede, Oncelikle haberlesme kartlar1 her bir PLC iizerine
takilmalidir. Bu islemden sonra gerekli olan parametre ayarlari yapilmalidir. Bundan sonra
da her bir PLC i¢in ladder diyagrami kullanilarak yapilmis olan programlar PLC’lere
yiikklenir. PLC {izerinde yapilan ayarlamalarm tamami, stop modundan run moduna
gecildiginde aktif olacaktir. Bu yontem kullanilirken bazi bit ve kelime aygitlart ortak aygit
olarak set edilir. Bu aygitlar diger PLC’ler iizerinden kontrol edilebilir.



1.2.1. Baglant1

Baglanti yapilabilecek maksimum PLC sayis1  : 8
Maksimum haberlesme mesafesi : 50 metre

Kablo PLC

Haberlesme Kart1 (RS485) Haberlesme Kart1 (RS485)

—{—

Kablo: RS485 Kartin1 baglamak i¢in koruyuculu kablo

Sekil 1.1: Kablo baglantisi

Terminal direnci: PLC lerin RS485 kartlar1 ile birbirlerine baglantilar1 yapilirken,
baslangigtaki ve sondaki baglanti kartlar iizerine takilmasi gerekli olan direng (110 Q).

pllll 1]

RDA | RDB | SDA | SDB SR Kahve Kahve Kahve

Sekil 1.2: Terminal direnci baglantisi

RD (A,B) “ Reading Data”(data okuma) nin kisaltmasi..
SD (A,B) “ Sending Data”(data génderme) nin kisaltmasi.

1.2.2. Parametre Ayarlarn
PLC’lerin haberlesebilmesi i¢in bazi parametrelerin ayarlanmasi gerekmektedir. PLC,
tizerindeki programu galistirmakla birlikte, diger PLC’lerden de giris sinyallerini alabilmeli

ve onlara da c¢ikis sinyallerini gonderebilmelidir. Bu isi yapabilmesi i¢in, PLC’ye, diger
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PLC’ler ile haberlesme yapacagini bildirmemiz gerekmektedir. Bunun i¢in ise, haberlesme
ayar flag’mi kullanmaliyiz. Haberlesme ayar flagi, PLC’nin diger PLC’lerle haberlesecegini
gosteren komuttur. Bu ayar flag’1 kullanilmadan diger parametrelerde yapilan ayarlamalar
bir anlam ifade etmez.

Haberlesme i¢in yapilmasi gereken ayarlamalar asagida gosterilmistir.

MB8038 : Haberlesme ayar flag’1 (Haberlesme parametrelerinin ayari igin kullanilir)
D8176 : Istasyon sayis1 ayari (Ilk deger 0)
0 Master (Ana) istasyon
1-7 Lokal (Bolgesel) istasyon. Ornegin, 1 ise istasyon sayis1 1 dir.
D8177 : Bolgesel istasyon sayisi ayar1 (Ik deger 7) (Lokal istasyonda ayarlamaya
gerek yoktur).
0-7 | Lokal istasyon sayist 0 -7
D8178 : Kullamlan (refresh area) alan ayari. (Ilk deger 0) (Lokal istasyonda

ayarlamaya gerek yoktur).

Pattern (Bicim)
Link Aygiti 0 1 2
Bit Aygit1 (M) 32 64
Kelime Aygiti (D) 4 8
Bicim (Pattern)
Istasyon 0 1
Sayist Bit Aygit1 Kelime Aygiti Bit Aygitt Kelime Aygiti Bit Aygit1 Kelime Aygit
0 - D0 - D3 M1000-1031 D0 - D3 M1000-1063 DO-7
1 - D10-13 M1064-1095 D10-13 M1064-1127 D10-17
2 - D20-23 M1128-1159 D20-23 M1028-1191 D20-27
3 - D30-33 M1192-1223 D30-33 M1192-1255 D30-37
4 - D40-43 M1256-1287 D40-43 M1256-1319 D40-47
5 - D50-53 M1320-1351 D50-53 M1320-1383 D50-57
6 - D60-63 M1384-1415 D60-63 M1384-1447 D60-67
7 - D70-73 M1448-1479 D70-73 M1448-1511 D70-77
D8179 : Yeniden deneme sayisi. (ilk deger 3) (Lokal istasyonda ayarlamaya gerek

yoktur). Eger bir istasyon, diger istasyondan cevap alamaz ise, ayardaki say1 kadar yeniden
haberlesmeyi deneyecektir. Hala cevap alamaz ise, istasyonda haberlesme hatas1 oldugu
kabul edilecektir.

0-7

Yeniden deneme sayist 0 -7




D8180 : Monitdr zaman ayari (Ilk deger 5)

Monitdr zamani, ayarlanan zamana gore veri transferi isteme stiresidir. Deger ayar1 5
ile 255 arasindadir. Birimi 10 milisaniyedir. Ornegin, D8180 veri kaydedicisine 5 degerini
tastyacak olursak, bunun anlami 50 ms dir. Lokal istasyonda ayarlamaya gerek yoktur.

5-255 | Monit6r zaman ayar1 (50 ms — 2550 ms)

1.2.3. Ornekler
> Ornek 1

RS-485 haberlesmesi kullanilarak 2 PLC baglaniyor. Ana (Master) istasyonda X0
girisi “ON” oldugunda Lokal istasyondaki YO ¢ikisinin “ON” olmasi, ayni sekilde Lokal
istasyonda X0 girisi “ON” olunca da Master istasyondaki YO cikisinin “ON” olmasi
isteniyor. Ana ve bolgesel istasyon PLC’leri i¢in gerekli olan programlar1 yaziniz.

o Master istasyon programi

Parametre ayar1 flaglari

HA03s Istasyon sayis1 ayar
Mo K DE1TE N 0 —— Master istasyon
Lokal istasyon savisl
MY k1 D3y X {1 — Lokal [samasyon 1
N ) | K1 De178 ]| Refresh Alanagyan
1 — Pattern 1}
#0100
| £ Moo (D
M1064
— | ¢ oo @
[ Enp R

Sekil 1.3: Ornek-1 master istasyon programi

o Lokal istasyon program

Parametre ayar1 flaglarl

Ka03g Istasyon sawms1 avar:
0f—  —— v K1 D8176 | ¢ 1 — Lokalistasyon 1
E_x?ulu ¢ woes o @

8 m;]':m ¢ vioo 3 D
10 [ e

Sekil 1.4: Ornek-1 lokal istasyon programi
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»  Ornek 2

RS-485 haberlesmesi kullanilarak 3 PLC birbirine baglaniyor. Asagida agiklanan

kosullara gore ¢alisan programi her bir PLC i¢in yapiniz.

1. Master istasyonda X0 “ON” oldugu zaman, Lokal istasyon 1 ve Lokal istasyon 2 de

YO0 “ON” olacaktir.

2. Lokal istasyon 1 de X1 “ON” oldugu zaman, master istasyon ve lokal istasyon 2 de

Y1 “ON” olacaktir.

3. Lokal istasyon 2 de X2 “ON” oldugu zaman, master ve lokal istasyon 1 de Y2

“ON” olacaktir.
. Master istasyon programi
Ha0 38 Istasyon sayis1 Ayarl
S T Ko ps1ze Moot Bsyon
Lokal istasyon saysi
THOY ke pa177 X { 2 Lokal Isatasyor 2
Fefresh Alan ayar:
——Mv K1 D&178 } {1 — Pattern 13
#O00
| | £ W N
MI0E4
| ron o @
Mi128
— | ¢ovz 3
[ B
Sekil 1.5: Ornek-2 master istasyon programi
o Lokal istasyon 1 programi
Me0sa Istasyon says ayarl
L k1 LE1ve 1 1= Lokal istasyon 1
#001
— | ooMioed @)
K1000
— | oo o (D
M1128
— | ooz o @
[ END |

Sekil 1.6: Ornek-2 lokal istasyon-1 program
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. Lokal istasyon 2 programi

Ma033 Istasyon sawms avar
— ———M0v K2 De17e 1 iz— Iolmlistagon 2 )

®oo2

N Cnee N @
M1000

I £ovooo o (D
M1064

N ¢ o @

[ BN ]
Sekil 1.7: Ornek-2 lokal istasyon-2 programi
> Ornek 3

RS-485 haberlesmesi kullanilarak 2 PLC birbirine baglaniyor. Master istasyonda X0
butonuna basilir basilmaz ayni1 istasyondaki YO ¢ikisi 2 saniye boyunca “ON” olsun. Siire
sonunda master istasyondaki YO ¢ikis1 “OFF” olup, Lokal istasyondaki YO ¢ikis1 2 saniye
siire ile “ON” olsun. Siire sonunda bu ¢ikis “OFF” olup yeniden master istasyondaki YO
¢ikist “ON” olsun. Lokal istasyondaki YO ¢ikist toplam 5 kez “ON” olunca (2 saniye siireyi
doldurunca) sistem dursun. Eger yeniden master istasyondaki X0 butonuna basilir ise, devre
de yeniden calisabilsin. Master ve lokal istasyonlar i¢in gerekli programi yapiniz.

o Lokal istasyon program
2033
o | MOV K1 08176 |
h1000
g—| { v0ooo)
{TO K20 )
T0
14—} { 1106 4)
22 [ END ]

Sekil 1.8: Ornek-3 lokal istasyon programi



[

16

22

26

a4

a6

43

Master istasyon programi

Sekil 1.9: Ornek-3 master istasyon programi

ME033
— | MOV Ko 08176 |
MOy K D2177 |
MOy K1 Da17g |
X000 CO
— { Mo J
M
— [FLF t1 ]
M1
I [RsT co ]
MO M1DB4  TO
| 45 I { vooo)
{T0 Ko )
T0
| { w1000
M1 064
I {co ks )
[ END |




UYGULAMA FAALIYETI
> Kullanilacak Arac ve Geregler

o Bilgisayar 1 adet
o PLC 3 adet
o RS485 Haberlesme Kart1 3 adet
o RS485 i¢in Koruyuculu Kablo 2 adet
o 110 Ohm Direng 2 adet

> Baglant1 Semasi

FLC FLC FILC

E 2 d

Master 0 Lokal 1 Lokal 2

Sekil 1.10: Ogrenme faaliyeti-1 uygulama baglantisi

Islem Basamaklan Oneriler
» RS-485 haberlesme kart1 ve N:N network kullanilarak > Ug adet PLC birbirine
yapilan haberlesme agagidaki kosullara uygun olarak baglanacaktir.

calisacaktir. Programlayimiz.

» Master istasyonun X0-X3 girisleri, lokal istasyon 1 ve 2 » X0-X3 —
nin Y0-Y3 ¢ikislarini kontrol edecektir. » M1000-M1003
» Lokal istasyon 1’in X4-X7 girisleri, Master ve Lokal 2 » X4-X7—
istasyonlarinin Y4-Y7 ¢ikislarinin kontrol edecektir. » M1064-M1067
» Lokal istasyon 2’nin X10-X13 girisleri Master ve Lokal » X10-X13 —
1’in Y10-Y 13 ¢ikislarini kontrol edecektir. » M1128-M1131
» Master istasyonun D1 veri kaydedicisi Lokal istasyon >
I’in C1 sayma degerini ayarlayacak ve C1 kontagi master | » C1 — M1068
istasyonun Y 14 numarali ¢ikigina kumanda edecektir.
» Master istasyonun D2 veri kaydedicisi Lokal istasyon >
2’nin C2 sayicisinin ayarini yapacak ve C2 kontagi » C2—->MI1132

master istasyonun Y15 ¢ikisini kontrol edecek.

» Lokal istasyon 1 deki D10 veri kaydedicisinin degeri ile » Buislem master

Lokal istasyon 2 deki D20 veri kaydedicisinin degeri istasyonda
master istasyonda toplanip D3 veri kaydedicisine yapilacaktir.
kaydedilecektir.

» Master istasyondaki DO veri kaydedicisi ile Lokal » Buislem lokal 1 de
istasyon 2 deki D20 veri kaydedicisinin degeri toplanip yapilacaktir.

Lokal istasyon 1 deki D11 veri kaydedicisine
kaydedilecektir.

» Master istasyondaki DO veri kaydedicisi ile Lokal » Buislem lokal 2 de
istasyon 1 deki D10 veri kaydedicisinin degerleri toplanip yapilacaktir.

Lokal istasyon 2 deki D21 veri kaydedicisine
kaydedilecektir.

» Gerekli programi1 PLC’lere yiikleyip ¢alistiriniz. » Programin ¢aligmasini
deneyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulara cevap veriniz

1. N:N network yontemi ile PLC’erin haberlesmesinde en fazla ka¢ PLC haberlesebilir?

A) 4 B) 8 C) 16 D) 32
2. N:N network yontemi ile haberlesmede kullanilan haberlesme kartinin adi nedir?
A) CC-Link B) Melsec Net 10 C) RS485 D) RS422

3. FX serisi PLC ler i¢in haberlesme ayar flag’1 asagidakilerden hangisidir?
A) M8038 B) M8000 C) M8002 D) D8019

4, Haberlesmek igin yazacagimiz programda, kullanilacak olan bit aygiti sayis1 32 den
fazla ise kullanilan alan ayarini (pattern) kag¢ segmeliyiz?

A)0 B)1 C) 2 D) 3

5. Haberlesme ayar flagi, PLC’ye, diger PLC’ler ile haberlesecegini bildiren 6zel bir
yardimei roledir.

[ Dogru (1 Yanlig

6. Parametre ayarlar1 yapilirken, istasyon sayisini lokal istasyonlarda da ayarlamaya
gerek vardir.

[ Dogru (1 Yanlig

7. Kablo baglantis1 yapilirken kullanilan direngler, kablonun iki ucunda bulunan (ilk ve
son) istasyonlara takilir.

L] Dogru [l Yanlis

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirimiz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

PLC cihazlar1 arasinda haberlesme agin1 hatasiz olarak kurabileceksiniz.

ARASTIRMA

> PLC haberlesme yontemleri arasindaki benzerlikler hakkinda arastirma yapiniz.

2. PARALEL LINK

Paralel link, karsilikli olarak baglanan iki PLC’nin haberlestirildigi yontemdir.
Haberlesme kartt olarak, N:N aginda oldugu gibi RS485 karti kullanilir. Bu baglanti
yontemine 1:1 baglant1 yontemi de denilmektedir. Bu haberlesme yonteminde ortak olarak
kullanilan 100 bit aygit1 (yardimci rle) ve 10 kelime aygiti (veri kaydedicisi) vardir. Bu
ortak aygitlar, her iki PLC tarafindan da otomatik olarak haberlesirler. Baglant1 sekli,
baglant1 hizina bagli olarak iki sekilde gerceklestirilir. Birincisi normal hiz modudur. Digeri
ise yliksek hiz modudur, bu modda 6zel yardimci role (M8162) kullanilir.

2.1. Paralel Link’e Ait Aygitlar

Haberlesmeye iligkin siiriiciiler, agagida gosterilmektedir.

Siiriicii Islem

M8070 Paralel link’te master istasyonun ilani
M8071 Paralel link’te yardimei istasyonun ilani
M8072 Paralel link izleme (RUN—ON)

M8072 Hata ayar1 (Ana, yardimci istasyon)
M8073 Paralel link’te yiiksek hiz ilan1

M8074 Hata i¢in karar zamani ilk zaman:500ms

2.2. Haberlesme Modu

Paralel link’te 6zel yardimer réleye bagli olarak (M8162) iki ¢esit haberlesme modu
vardir. Istasyon ayari, bit ve kelime aygitlar1 kullanilarak yapilir. Ortak olan aygitlar
otomatik olarak haberlesirler.

2.2.1. Normal Mod

Haberlesme moduna gegildiginde, her istasyona ait bit ve kelime aygitlari otomatik
olarak haberlesirler. Bu mod kullanildiginda, master ve yardimci istasyonlarin tarama
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zamanlarinin toplami 70 ms dir. Yiiksek hiz moduna gore tarama zaman diisiik sayilsa da
kullanilan bit ve kelime aygitlari, yliksek hiz moduna gore oldukca fazladir.

| I
hABO00 hASO00
Yardimci .| Yardimci }l
- mam@l Réle > Réle I—{ ——{ ma071
[ [
Master Veri Veri Yardimet

Istasyon Kaydedici |~ Kaydedici Istasyon
| |

A 4

Sekil 2.1: Normal mod baglanti semasi

Haberlesme Siiriiciisii | Master—Yardimc1 | M800-899(100) D490-499(10)
Yardimci—Master | M900-999(100) D500-509(10)
Haberlesme Zamani 70(ms) + (Master ve yardimci istasyonlarin tarama zamanlarinin
ms olarak toplami)

2.2.2. Yiiksek Hiz Modu

Yiiksek hiz modu, 6zel yardimer role (M8162) kullanmak suretiyle uygulanabilir.
Yiiksek hiz modunda, master ve yardimci istasyonlarin tarama zamanlarinin toplami, normal
moda gore ili¢ kattan daha hizli olmakla birlikte, kullanilan veri kaydedici sayisi ikiye
diismektedir.

k12000 k12000
h207 h2071
h316 h816
Master veri P > Veri Yardimci
Istasyon Kaydedici Kaydedici [stasyon
[ |

Sekil 2.2: Yiiksek hiz modu baglanti semasi

Haberlesme Siiriictisiit | Master—Yardimc1 | D490-491(2)

Yardimci—Master | D500-501(2)

Haberlesme Zamani 20(ms) + (Master ve yardimei istasyonlarin tarama zamanlarinin
ms olarak toplami)
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2.3. Ornekler
>  Ornek 1 (Normal mod)

Paralel link yontemi ile baglanan iki PLC de ¢alisma kosullarinin asagida anlatildigi
gibi olmasini istiyoruz.

1. Master istasyondaki XO0-X3 girisleri, yardimci istasyondaki Y0-Y3 girislerini
kontrol etsin.

2. Master istasyonda DO+D1 hesaplamasinin sonucu 100 veya daha az bir deger
oldugu zaman yardimci istasyonda Y 10 ¢ikist “ON” olsun.

3. Yardimei istasyondaki M4-M7 nin “ON”/ “OFF” durumlar1 master istasyonun Y4-
Y7 ¢ikislarini kontrol etsin.

4. Yardimci istasyonda D10’un degeri master istasyondaki TO zaman ayarini
belirlesin. Gerek master ve gerekse yardimer istasyonda X11 girisi kullanilarak islemler
gerceklestirilebilsin.

. Master istasyon programi
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Sekil 2.3: Ornek-1 master istasyon programi

o Yardimci istasyon programi
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Sekil 2.4: Ornek-1 yardimei istasyon program
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>  Ornek 2 (Yiiksek hiz modu)

Paralel link yontemi ile baglanan iki PLC’de calisma kosullarinin asagida anlatildigi

gibi olmasini istiyoruz.

1. Master PLC’deki D10 veri kaydedicisinin degeri

Lokal

istasyondaki TO

zamanlayicisinin zaman ayarimi tayin edecek. Bu islemler i¢in her iki istasyonda da X11

girisi kullanilacak.

2. Yardimci istasyondaki DO + D1 hesaplamasinin sonucu 100
oldugu takdirde Master istasyondaki Y10 ¢ikis1 “ON” olacaktir.

o Master istasyon

Manoo
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Sekil 2.5: Ornek-2 master istasyon programi
o Yardimei istasyon
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Sekil 2.6: Ornek-2 yardimei istasyon programi
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UYGULAMA FAALIYETI

> Kullanmilacak Aracg ve Gerecler
o Bilgisayar 1 adet
o PLC 2 adet
o RS485 Haberlesme Kart1 2 adet
o RS485 i¢in Koruyuculu Kablo 1 adet
> Baglanti Semasi

PLC

PLC

(RS485)

Sekil 2.7: Ogrenme Faaliyeti-2 Uygulama Baglantisi

Islem Basamaklar

Oneriler

> Iki PLC Paralel link ydntemi ile
birbirlerine baglanmislardir. Bu
PLC’lere agiklanan 6zelliklere gore
calisacak programi yaziniz.
e Master ve Yardimcei istasyon PLC’leri,
PLC’ye enerji verilip RUN moduna aliir
alimmaz ¢aligmaya baslayacaklardir.
e Master PLC’deki YO ¢ikisi 10 saniye
siire ile “ON” olacak, stire sonunda Y0
cikist “OFF” olup Y1 c¢ikisi 3 saniye siire
“ON” olacaktir. Bu siirenin sonunda Y1
c¢ikist da “OFF” olup, 5 saniye siire
boyunca Y2 ¢ikis1 “ON” olacaktir. 5
saniyelik siirenin bitimi ile beraber, Y2
cikist “OFF” olup, yeniden YO ¢ikis1
“ON” olacak ve devre bu sekilde
caligmasim siirekli yapacaktir.
e Lokal PLC’deki YO ¢ikisi, sadece
master PLC’de Y2 ¢ikis1 “ON” olunca
“ON” olsun. Master PLC iizerindeki YO
ve Y1 ¢ikislarindan hangisi “ON” olursa
olsun, Lokal PLC iizerindeki Y2 ¢ikis1
“ON” olsun.

» Run monitér olan M8000 kontagini
kullanm.

Lokal PLC

P

Master PLC

(@
o (1)
10 sn @
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulara cevap veriniz

1. Paralel link yontemi ile yapilacak haberlesmede, kag PLC haberlesebilir?

A)?2 B) 4 C)8 D) 16
2. Paralel link yonteminde Master istasyon ilan1 hangi yardimci réle kullanilarak yapilir?
A) M8090 B) M8070 C) M8002 D) M8071
3. Paralel link yonteminde yardimci istasyon ilam1 hangi yardimci réle kullamilarak
yapilir?
A) M8000 B) M8070 C) M8071 D) M8075
4. Paralel link yonteminde kullanilan haberlesme kartinin adi nedir?
A) CC-Link B) RS422 C) Melsec Net 10 D) RS485

5. Paralel link yontemi ile haberlesmede yiiksek hiz modu hangi yardimci réle
kullanilarak ilan edilir?

A) M8160 B) M8161 C) M8162 D) M8163
6. Diisiik h1iz modunda kullanilabilecek yardimci role sayisi kagtir?
A) 10 B) 20 C) 50 D) 100

7. Yiiksek hiz modunda kullanilabilecek veri kaydedici sayis1 kagtir ?
A) 2 B) 4 C) 10 D) 100

8. Paralel link yontemi ile haberlesmede diisiik hiz modu ilani i¢in yardimei réle
kullanmaya gerek yoktur.

L] Dogru [l Yanlis
DEGERLENDIRME
Cevaplariizi cevap anahtart ile karsilastirmiz. Dogru cevap saymnizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiilde yaptiginiz uygulamalar1 baz alarak asagidaki tabloya gore kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. N:N ag igin gerekli olan kablolama ve haberlesme
kartlar1 {izerine direnglerin takilmasi islemlerini
yapabilir misiniz?

2. N:N agi1 i¢in gerekli parametre ayarlarini yapabilir
misiniz?

3. N:N network yontemine gore haberlesme i¢in master ve
yardime1 PLC’ler iizerine gerekli tanimlamalar ve
programlari yapabilirmisiniz?

4. Paralel Link haberlesmesi i¢in gerekli olan kablolama ve
haberlesme kart baglantilarini1 yapabilirmisiniz?

5. Paralel Link yontemine gore haberlesme icin master ve
yardime1 PLC’ler iizerine gerekli tanimlamalar ve
programlar1 yapabilirmisiniz?

DEGERLENDIRME

Hayir cevaplarimiz var ise ilgili uygulama faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarinizin
tiimil evet ise bir sonraki modiile gecebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI

O 0w

Dogru
Yanls
Dogru
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OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI
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