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ACIKLAMALAR

KOD 523E00054

ALAN Elektrik Elektronik Teknolojis
DAL/MESLEK Otomasyon Sistemleri
MODUL UN ADI PLC ile Motor Kontrolii

MODULUN TANIMI

Cesitli motor ve motorlardan olusmus sistemleri, PLC ile
kontrol edebilme bilgi ve becerilerinin  kazandirildigt
O6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Operatér Pandlleri modil tinii tamamlamis ol mak
YETERLIK Motorlarin PLC ile kontrol ini yapmak
Genedl Amag
Gerekli ortam saglandiginda PLC kullanarak motor ya da
motorlarin kontrollerini hatasiz olarak yapabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI

1. Motorun c¢alisma sekline uygun PLC ve donarmim
elemanlarin dogru olarak tespit edebileceksiniz.

2. Motorun calisma seklini saglayan PLC programim
hatasiz hazirlayabil eceksiniz.

3. Motorun calisma seklini saglayan devre elemanlar
ve PLC baglantilarim dogru olarak yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Atdlye
Donannm: PLC kataloglari, otomasyon malzeme
kataloglari, PLC deney seti, bilgisayar, PLC haberlesme

DONANIMLARI kablosu, PLC giris ¢ikis donammlart, € takimlar
Modul icinde her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
olcme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modill sonunda 6lgme aract  (goktan segmeli
DEGERL ENDIRME test, dogru-yanhs testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak

moddl uygulamalar ile kazandigimz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Son yillarda endiistride PLC kullammuina olan talebin hizla artmasinin nedenleri, PLC’
nin Ozellikle fabrikalarda otomasyon, asanstr tesisatlarinda, otomatik paketlemede, tasima
band: sistemlerinde, doldurma sistemlerinde ve daha bir¢ok alanda Uretimi desteklemesi ve
verim artisinin yant sira Grin maliyetini minimuma ¢ekmesidir. Tim bu sistemlerin ortak
ozellikleri sistemin temel elemanlarinin motorlar olmasidir.

Motor kontrol devrelerinde role, entegre (IC) kullammurni bunlarin avantgy ve
dezavantajlarim biliyoruz. Kontrol devres ister rolelerle isterse entegrelerle yapilmis olsun
baska bir kumanda devresinin yapim icin devre baglantilarinin yeniden yapilmas: gerekir.
Ancak PLC kullanilan sistemlerde bu durumun minimum dizeyde olmast daha karmasik
kontrol devrelerinin kurulmasi birgok avantaji beraberinde getirmistir.

PLC sistemlerinin gelistirmeleri ile otomatik kontrol sistemlerinde hiz, kontrol,
guvenlik, Grin kalites yant sira, yeni bir Orin imali icin kumanda devrelerinin yeniden
olusturulmast montaj1 ve baglantilar yerine sadece PLC programlama ile giderilmesi cok
buyik bir avanta saglamistir. Bu da PLC tabanli kontrol sistemlerinin endustriyel
otomasyon, devrelerinden vazgecilmez bir sistem olarak kullamlmasim ve her gecen giin
yeni Ozellikler ile glincellestirilmesi geregini dogurmustur.

Bu modiul sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile endustride yogun olarak
kullamlan motorlu  sistemlerin  tasarlanmasimt  ve PLC ile programlanmasin
gerceklestirebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Temel eemanlari motorlar olan sistemlerin PLC ile programlanmasinda, ¢cok sayida
giris ve cikis elemammn kullamimas: gerekebilir. Bu egitim faaliyeti sonunda sistemin
gerektirdigi dijital giris ¢ikis (1/0) modullerini secebilecek ve asenkron motorlarin temel yol
verme sekilllerini PLC ile programlayip kontrol edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Dijita giris cikis (1/0) moddlleri hakkinda bilgi toplayimz. Ayrica 3~asenkron

motorlarin temel yol verme sekillerini arastirinmz.

1.DIJITAL GIRIS CIKIS MODULLERI

1.1. PLC'nin Giris Cikis Sayisimin Arttirilmast Gereken Durumlar

Proje tasarimlarinda, PLC'nin giris ya da ¢ikis sayisinin yetersiz kaldigi durumlarda
genisletme modull kullamlarak giris ¢ikis sayilart artirilabilir. Uygulama gereksinimlerinizi
karsilamak Uzere, S7—200 ailes pek cok degisik genisleme modilleri icermektedir. Bu
genisleme moddillerini S7—200 CPU’ nun iglevlerini arttirmak icin kullanabilirsiniz.

Degisik sayida giris cikis genisleme islemlerinde ihtiyacin giderilmesi igin birgok
secenek bulunmaktadir. Giris ve ¢ikis genisleme modulleri ayri ayr Uretilebilecegi gibi hem
giris hem de cikis sayisinin artirilma islemi tek bir modille de mimkindur. EM223
genisleme modul U buna bir 6rnek olarak verilebilir.

Giris ve cikis icin ayri ayrnn genisleme modillerin kullamlimast yerine tek bir
genisletme modul U kullanilarak hem maliyetten hem de alandan tasarruf saglannus olur.

_—-
Resim 1.1: EM 223 DC/RELAY Resm 1.2: EM 221 DC
genisleme modull genisleme modull



Resim 1.3: EM 222 RELAY genisleme modulu

1.2. Dijital Giris Cikis Modullerinin Yapis ve Ozdllikleri

Meodiil Adi ve Taminm Boyutlar {mm) Adirhik Tiaketim VDC Gereksinimi
(W x H x D) +5 VDC +24 VDC
EM 22101 8 x 24 VDC 45 x 80 x 82 150 g 2 W 30 mA -
EM 221 DI 8 x AC 1207230V 71.2 x 80 x B2 160 g 3W 30 mA -
EM 222 DO 8 x 24 VDT 45 x B0 x 82 150 g 2 W 50 m#A -
EM 222 DO & x Réle 45 x B0 x 82 170 g 2w 40 mA ON: 9 madgikig,
20.4 ila 28.8 VDC
EM 222 DO & x AC 120/230 V 71.2 x 80 x B2 185 g 4 W 110 m& -
EM 223 24 WVDC 4 In/4 Out 45 x B0 x 82 180 g 2W 40 mA -
EM 223 24 WVDC 4 In/4 Rile 45 x B0 x 82 170 g 2W 40 mA OMN: 9 mAJeikig,
20.4 ila 26.8 VDC
EM 223 24 WDC 5 In/8 Cut 71.2 x 80 x 62 200 g 3 W 80 ma -
EM 223 24 WDC B In/8 Rile T1.2x 80 x 62 3004 3w 80 ma ON: 9 madgikig,
20.4 ila 28.8 VDC
EM 223 24 WDC 15 In/16 Out 137.3 x 80 x B2 350 g B W 160 mA |-
EM 223 24 VDC 16 In/16 Rile 137.3 % 80 x B2 400 g BW 150 ma ON: 9 madgikig,
20.4 ila 28.8 VDC

Tablo 1.1: Dijital genisleme modullerinin 6zellikleri




Ganel

24 VDC Girig

1201230 VAC Girig (47 to 63 HZ)

Tip

Sink/Source (IEC Tip 1 sink)

IEC Tip |

Mominal genlim

24 VDC 4 mA'de

120 VAC, 6 mA'de veya 230 VAC. 9 mi'de

Gerilim aralidi

30 WDC

264 WAC

Anlik akim {maks.)

35 WDC, 0.5 sn igin

Lojik 1 (min.} 15 WDC, 2.5 mA'de T8 VAC, 2.5 mA'de
Lojik O (miaks. ) 5WDOC, 1 mA'de 20 WAC veya 1 ma AC
Girig gecikmesi (maks.) 4.5 msn 15 msn
2 kablolu yaklagim salteri baglantisi
{Bero)

Izin verilen sizinti akirm {maks) |1 mA 1 mA AC

|zolasyon

Optik (galvanik, sahadan lojige)

lzglasyon gruplan Baglant gekillerine bakiniz

500 VAC, 1 dk igin

1 nokta

1500 VAC, 1 dk igin

Ayni anda ileten girsler

55° C'de tamarmi

55" C'de tamarmi

Kablo uzunlugu (maks.)

Ekranli
Ekransiz

500m
300 m

500 m
300 m

Tablo 1.2: Dijital genisleme modili giris 6zellikleri

Genel

24 VDC Cikig

Rile Gikig

120230 VAC Gikig

Tip

Yan iletken MOSFET'

Serbest kontak

Triak, sifir gegigl®

MNominal gerilim

24 WDC

24 VDC veya 250 VAC

120/230 VAC

Gerilim arahdi

20.4ila 28.8 WvDC

Sila 30 VDC veya 5 ila 250 WAC

40 ila 264 VAC (47 ila 63 Hz)

24 VDT bebin gerilim arahg

20.4ila 28,8 VDT

Anhk akim {maks.)

8 A 100 msn igin

7 A, kontak kapaliyken

5 A rms, 2 AC peryol igin

Lajik 1 (min.) 20 VDG - L1 (-0.9 Y rms)

Lojik 0 (maks.) 0.1 WDC - -

MNokia basina nominal akim (maks.) 0.75 A 2.00 A 0.5 AAC’

Ortak doniig bagina nominal akim GA 8 A 0.5 AAC
 (maks)

Sizintr akim (maks. ) 10 mikrow - 1.1 mA rms, 132 VAC de ve

1.8 mA rms, 264 VAC'de

Sirllebilir lamba glicl (maks.) 5W 30 W DC/200 W AC 60 W

Inductive clamp voliage L+ eksi 48 -

On durumu direnci (kontak)

0.3 Chm {maksimumm)

0.2 Ohm (yeni iken)

410 Chm {¥ik akimi 0.05 A'den
disilk iken)

lojige)

|zolasyon

Optik (galvanik, sahadan

Lojikten kentaga
Kontaktan kontaga
Direnc (lojikten kontada)
lzolasyan gruplan

500 WAC, 1 dk igin

Badlanti sekillerine bakiniz

Yok

1500 VAC, 1 dk igin
TH0VAC, 1 dkigin

100 MOhm (yeni iken min_}
4 nokta

1500 VAC, 1 dk igin

1 nokta

Gecikme COfftan On'a/Cn'dan Off'a

50 mikrosn maks./200 mikrosn

0.2 msn + 12 AC peryot

{maks.) - 10 msn =
Anahtarlama (maks.)
Darbe frekansi Emaks.) 0.0 ve Q_t].1 = 1 H_z 10 Hz

Kontak mekanik omrl

10,000,000 {no load)

Kontak dminl

100,000 {rated load)

Ay anda ileten gikiglar

55” C'de tamarmi

55° C'de tamami

55" C'de tamami

|ki gikisin paralel baglants Mimkin Mimkiin degil Mimkin dedgil
Kablo uzunlugu (maks.)
Ekranl 500 m 500 m 500 m
Ekransiz 150 m 150 m 150 m

Tablo 1.3: Dijital genisleme modili cikis 6zellikleri
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1.3. Dijital Giris Cikis Modullerinin PLC ve Cevre Elemanlariile
Baglantist

Genisleme modulleri PLC'ye bir konnektdr yardim ile baglanir. Baglant: yapilan her
modil kendinden bir éneeki modiiliin adresleme rakamini takip eder (Orn: 10.0---11.0 vb.) .

-] Y oo

RES = ERE

l|‘ Digi Konnektor
oo

Erkek Konnektir

Sekil 1.1: Genisleme modullerinin PLC ve kendi aralarindaki baglantilari

Sekil 1.2'de bir PLC'ye baglanan genisleme modullerinin baglantinin yapilacag: bara
Uzerindeki durumlar: gorilmektedir. PLC ve genisleme modulleri arasinda minimum 25mm

mesafenin korunmasi gerekmektedir.

Il

o

En o 25 oy mesafe olmag) seehonaldedr

Sekil 1.2: PL C’ye baglanan genisleme modillerinin bara tzerindeki durumu

Asagida cesitli dijital giris ve cikis modullerinin baglant: semalart gorilmektedir.

;::I::m(:ﬂ 24 VDC Giky Rt Gy
. ni3
1 [j [j ﬂ] b
AN QOERE SOS0S
—C

Sekil 1.3: Dijital giris ve cikis modullerinin baglantilari
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Bu uygulama faaliyetleri, aternatif akim motorlarindaki temel yol verme sekillerinin
PLC ile kontrol edilmesine ait isleri kapsamaktadir. Toplam 4 (dort) uygulama isinden
olusmaktadr.

UYGULAMA 1. Asenkron motorunu asinn akim rolesi ile calistirarak calismayi
sinyalizasyon ile gosteriniz.

3~bir asenkron motor START butonu ile sirekli calistirilacaktir. Motor STOP
butonuna basildiginda duracaktir. Ayrica motor asirt akim roles ile korunacaktir. Motor
dururken kirmizi, calisirken yesil, asirt akim rolesi koruma yapip devreyi agtiginda ise sar
lamba ile sinyalizasyon saglanacaktir. Istenilen kosullar: saglayan sistemin akis diyagramin,
kumanda ve gui¢ devresini ciziniz. PLC programin yaparak PLC Uizerinde simule ediniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Asenkron motorun ¢alisma sekline gore | » Sistemde kullamlacak giris ve Gikis
ihtiyag duyulan giris Gikis sayisin tespit elemanlarimin 6zelliklerini katal oglardan

edinizve PLC ile diger donanimlari arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
SeGiniz. uygun elemanlar seciniz.

» Program adimlarin belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayici veya sayicilar
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. var ise bu demanlaraait akis

diyagramlarim da gostermelisiniz.

» Probleminin kumanda ve gu¢ devresini | >
Giziniz.

» Elektrik semasinin, ladder diyagram » PLC programlama teknikleri modull

kullanarak PLC programin yapinz. kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
» Hazirladiginiz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayariniza
similasyonunu yapiniz. bagli konumda olmasi gerektigini
unutmayimz.
» PLC cihazinagiris ve ¢ikis elemanlarim | > Devre elemanlarinin baglant: uclarini, PLC
baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun

bol imlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.

» Cikis elemanlarinin gekecegi akim
degerleri PLC' nin karsilayacag cikis
akimindan yuksek ise bir role kart1 ya da
solid state roleler ile cikislar stiriiniiz.

» PLC'yi “Run” konumuna alarak sistemi | » Sistemin ¢alismasi sirasinda, emniyetiniz
calistirimz. icin gerekli guvenlik onlemlerini almay1

unutmayinz.




> Kullamlan malzemelistesi

M alzemenin adh Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLCcihaz1 1 | S7-200/ CPU-222
2 | 3~ Asenkron Motor 1 |-
3 | Kontaktor 1 |AA
4 | Sinya lambasi 3 |3ayrnirenk
5 | Start butonu 3 | Ani temash
6 |Asin akimroles 1 |-
7 | AC gic kaynagi 1 |AC,0-220V,5A
8 | DC gic kaynag: 1 |DC,0-24V,5A
9 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 1.4: Malzemellistes
> Sistemin akis semasi

sTART J rl -------------------------------- ]—l -----------------------------------------------------
STOF | ------------------ I_I -------------- - ---------------------------------------------------------
Adzet :- ------------------ ----------------------- I_I ----------------------------
nagal T T — ——— 1

=

Sekil 1.4: Akis semasi



> Kumanda ve gui¢ devres

—1
Fhe —

Ad
il Ik 1K
FTOF b MLy M L, A
3
START M
4

e

k! v[' s
M
A
3 z 2 2
H A & & £

Sekil 1.5: Kumanda ve gl devresi

th




Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle asagidaki gibi yapilir.

> Ladder STL

HNetwork 1 Mebwark Title NETWORK 1
0.2 10.0 (0.1 LDN 102
| ;| | ;| | ]
| | l | 1 I AN 10.0
LD 10.1
Qoo O Q0.0
| | ALD
= Q0.0
|
NETWORK 2
MNetwork 2 LDN Q0.0
0.0 0.1 = Q0.1
| | F i
L] C )
Sekil 1.6.1: Ladder diyagram
Network 3 NETWORK 3
LD Q0.0
0.0 [A0.2
| 1 ¢ ) = Q02
| | A\,
NETWORK 4
"“"“""l’n";“ o LD 102
P ’ ) = Q0.3
| | b

Sekil 1.6.2: Ladder diyagram

> PL C cihazina giris ve cikis elemanlarinin baglantisi

Devrede kullanilan giris ve cikis elemanlarinin PLC'ye baglantist Sekil 1.7’ deki gibi
olmalidr.
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a1 l-:
I T —
B d | el el | e & | &l & PLC Girig ve Cikiglar
Q - 1 0.0 Stop Butonu
1L oo a1 0z = 2L 0.3 o4 03 = N L I 01 Start Butonu
102 AA Butonu
Q0.0 M Kontaktori
PLC S7-200 CPU222 Q0.1 K Lambasi
Q0.2 Y Lambasi
1hd oo o1 0z 0.3 2hd o4 0s o0& o7 0] L+ Q 03 S LMbaSI
I Tablo 1.5: PLC giris ve cikis
eSO - = T v S v T - - S O - v (= elemanlari
Ll
s\ 1)
b ]
iy &
(I
-+
2
D

Sekil 1.7: PLC giris ve cikis elemanlarinin baglantis
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UYGULAMA 2: ileri-geri calisan asenkron motoraiki kademeli oto trafosu ile yol veriniz.

3~bir asenkron motor ileri ve geri yonde calstirilacaktir. Motor STOP butonuna
basildiginda duracaktir. Motorun her iki yonde calismasina iki kademeli oto trafosu
yardimiyla yol verilerek devam edecektir. Motor yol adiginda oto trafosu devre dist
kalacaktir. Istenilen kosullar saglayan sistemin akis diyagramini, kumanda ve guic devresini
¢iziniz. PLC programini yaparak PLC Uzerinde ssmule ediniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Asenkron motorun ¢alisma sekline gore
ihtiyag duyulan giris Gikis sayisin tespit
edinizve PLC ile diger donanimlari
seciniz.

>

Sistemde kullanmlacak giris ve cikis
elemanlarimin 6zelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
uygun elemanlar seginiz.

sistemi calistiriniz.

» Program adimlarim belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayici veya sayicilar
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. var ise bu demanlaraait akis
diyagramlarim da gostermelisiniz.
» Problemin kumanda ve gli¢ devresini >
Giziniz.
» Elektrik semasinin, ladder diyagram » PLC programlama teknikleri modull
kullanarak PLC programin yapinz. kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
» Hazirladiginiz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayariniza
similasyonunu yapiniz. bagli konumda olmasi gerektigini
unutmayimz.
» PLC cihazinagiris ve gikis elemanlarim | > Devre elemanlarinin baglant: uclarin, PLC
baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun
bolumlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.

» Oto trafosunun devreye baglanmasina
dikkat ediniz.

» Cikis elemanlarinin gekecegi akim
degerleri PLC' nin karsilayacag: cikis
akimindan yuksek ise bir role kart1 ya da
solid state roleler ile cikislar: striniz.

» PLC yi “Run” konumuna alarak » Sistemin calismasi sirasinda, emniyetiniz

icin gerekli givenlik dnlemlerini almay:
unutmayimz.
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> Kullamlan malzemelistesi

M alzemenin adh Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLCcihaz1 1 |S7-200/ CPU-222
2 | 3~ Asenkron Motor 1 |-
3 | Kontaktor 6 |AA
4 | Start butonu 3 | Anitemash
5 | AC gig kaynagi 1 |AC,0-220V,5A
6 | DC gig kaynagi 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta
8 |Oto Trafosu 1 |Iki Kademeli 0-380V.

Tablo 1.6: Malzemelistesi
> Sistemin akis semasi

START ,,J_[ ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
|
STARTS n ---------------------------------------------------------------------- r[ ------------------------------------------
'
= 0 ]_l '''''''''''''''''''''''''''''''''''
| i i i
LEFi "_I -----------------------------------------------
GER ., ------------------------------------------------------------ -------- |

Sekil 1.8: Akis semast
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Kumanda ve gli¢c devres

>

v by v v by
_ L [ L
) R YT S B - B R
¥ L S i1 i
9
Z ,, = b /
i ﬁ I 1]
)
i D =
n_‘m 4 wz "Mz
&
L g
ﬁ A
¥
g W/
&

T

13

Sekil 1.9: Kumanda devresi
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Sekil 1.10: Gug devres

Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle, asagidaki gibi yapilir.

Aciklama: Bu problemin PLC program yapilirken oto trafosunun yol verme isleminin, ileri
ve geri yonde de ayni sekilde olduguna dikkat edilmelidir. Bu yiizden PLC programin: da iki
parcaya ayirmak daha kolay bir programlama saglayacaktir. Programin Main kisminda, ileri

15



ve geri hareket, Subroutine_ 0 kisminda ise ortak islem oto trafosunun yol vermes yer

amalidir.
> Main
LADDER
Metwork 1
(0.0 (R[IRA]
| | d
A ()
1
(0.1
—. 7.
1
Metwork 2
0.2 (R[IRA]
| | r
1| L F: )
(0.1
(n)
1
Metwork 3
01 (0.1
| | r
1| L f )
R[IRN]
(0 )
1
Metwork 4
Q0.0 SBR_O
|
— | EN
R[N
| |
| |

STL

NETWORK 1
LD 100

S Q00,1

R Qo011

NETWORK 2
LD 102

R Q00,1
R Q01,1

NETWORK 3
LD 101

S Qo011

R Q00,1

NETWORK 4
LD Q0.0
O Qo1
CALL SBR O

Sekil 1.11: L adder diyagrami (M AIN)
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> Subroutine_0
Ladder:
Metwork 1
(RLIN] Tag ooz
| | | 4
— | 1 7| C )
Qo1 T37 Q0.3
| | | | r
1| 1 /| C )
T37 T38
| | |
1| | ¢
Hetwork 2
Qo T37
| |
i I I&] TOM
[0 +H04PT
| |
| |
Hetwork 3
T37 T35
| |
i I I&] TOM
+H04PT
Hetwork 4
T35 05
| | r
| | \ )

STL:

NETWORK 1
LD Q0.0
O Q0.1
LPS

AN T38
= Q02
LRD

AN T37
= Q03
LPP

A T37
AN T38
= QU4

NETWORK 2
LD Q0.0
O Qo1
TON T37,+50

NETWORK 3
LD T37
TON T38, +50

NETWORK 4
LD T38
= Q05

Sekil 1.12: Ladder diyagram (Subroutine 0)
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> PL C cihazina giris ve cikis elemanlarim baglantisi

OO0 cocooaT Q}

I I —
slelelelele | clalelelo|a PLC GIrI$Ve.Q1'k1$|ar1
5 1L an [N ] 0z = 2L a3 04 s | =| N Loa I OO Ilerl BUtonu
10.1 Geri Butonu
102 Stop Butonu
PLC §7-200 CPU 222 Q0.0 fleri Kontaktori
Q0.1 Geri Kontaktori
| oo ot oz o |em|oa|os|as|or | M| e Q02 A Kontaktori
[e[e|c|o|e|e|o|e|o|o|o|o Q03 B Kontektori
1 1 Q04 C Kontaktoru
\' \f- \m Q05 M Kontaktora
Tablo 1.7: PLC giris ve ¢ikis elemanlar:
- +
40
D.A

Sekil 1.13: PLC giris ve ¢ikis elemanlarinin baglantist
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UYGULAMA 3: Ug fazl1 ileri-geri calisan dahlender motoru diisiik ve yilksek devirli olarak
calistirimz.

3~bir dahlender motor ileri ve geri yonde calistirilacaktir. Motor STOP butonuna
basildiginda duracaktir. Motor her iki yonde ¢alismasina énce disUk devir ile baslayacak, bir
stire sonra yiiksek devire gegecektir. Istenilen kosullar saglayan sistemin akis diyagramin,
kumanda ve gu¢ devresini ¢iziniz. PLC programim yaparak PLC Uzerinde ssmule ediniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Asenkron motorun ¢alisma sekline gore | » Sistemde kullamlacak giris ve Gikis
ihtiyag duyulan giris Gikis sayisin tespit elemanlarimin 6zelliklerini kataloglardan
edinizve PLC ile diger donammlar: arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
Seciniz. uygun elemanlar seginiz.
» Program adimlarim belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayici veya sayicilar
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. var ise bu demanlaraait akis
diyagramlarim da gostermelisiniz.
» Probleminin kumanda ve gug devresini | >
Giziniz.
» Elektrik semasinin, ladder diyagram » PLC Programlama Teknikleri modul
kullanarak PLC programin yapinz. kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
» Hazirladiginiz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayariniza
similasyonunu yapiniz. bagli konumda olmasi gerektigini
unutmayimz.
» PLC cihazinagiris ve gikis elemanlarim | > Devre elemanlarinin baglant: uclarin, PLC
baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun
bolumlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.

» Oto trafosunun devreye baglanmasina
dikkat ediniz.

» Cikis elemanlarinin gekecegi akim
degerleri PLC' nin karsilayacag: cikis
akimindan yuksek ise bir role kart1 ya da
solid state roleler ile cikislar: striniz.

» PLC yi “Run” konumuna alarak » Sistemin calismasi sirasinda, emniyetiniz
sistemi calistiriniz. icin gerekli givenlik dnlemlerini almay:
unutmayimz.
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> Kullamlan malzemelistesi

Malzemenin adh Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLCcihaz: 1 | S7-200/ CPU-222
2 | 3~ Dahlender Mator 1 |-
3 | Kontaktor 5 |AA
4 | Start butonu 3 | Ani temash
5 | AC gig kaynagi 1 |AC,0-220V,5A
6 | DC gig kaynagi 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 1.8: Malzemellistes
> Sistemin akis semasi

STARTI 1_1_[ """""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
STARTG :, """ """"""""""""""""""""""""""" |_| """""""""""""""""""""""""""""
STOP :, """""""""""""""""""" |_| """""""""""""""""""""""" BN

J 5 i

oD o

T

WD g

GOD

Sekil 1.14: Akis semas
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Kumanda ve gli¢c devres

>

v 2 vl o v v v
L] LK [ | o L1 W | n__n
v aro 1 oz v aas & A i aA L] o Iy !
59 29
= oz = iz
L (9
;d it
aro aAD Jm
17 T:
7 7
aA| Jm aas K
1] 1]
e it ZE| [t
ags aq / aq) R an /
\E 1z M| I1Z]
£y Iy a]
*L * *L i ¥l i *i L L
arn iz aa9 /|m_u aro /E.._ aAl /% My aq) /|m
30
Lk
A
I

Sekil 1.15: Kumanda devres
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wn — =

]

o —

4
o b

-

e DEE

U1

Sekil 1.16: Gug devres
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Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle asagidaki gibi yapilir.

L adder: STL
Metwork 1 Metwaork Title NETWORK 1
0.0 ooz ao.3 [od ao.o LD 10.0

| | | /| | /| | /| s
|| | /| | | | /] () AN Qo2
1 AN Q0.3
AN QO.1
S Q0.0,1
Network 2
Qoo T3 NETWORK 2
|} I TON LD Q0.0
A TON T37,+50
+004FT

Sekil 1.17.1: Ladder diyagrami
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L adder

Hetwork 3

T2F
] |

Metwork 4

0.1
| |

Hetwork 5

0.2
| |

STL

NETWORK 3
LD T37

LPS

AN Q0.0

S Qo011
LRD

R Q00,1
LPP

S Q021

NETWORK 4
LD 101

R Qo011
R Q021

NETWORK 5
LD 102

AN Q0.0
AN Q0.1
AN Q0.4

S Q031

Q0.3

Metwork 6

G0.3
] |

e
T
p—

T38
M TOM

+504 PT

Sekil 1.17.2: Ladder diyagrami
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NETWORK 6
LD Q03
TON T38, +50



Ladder

STL
NETWORK 7
LD T38

LPS

AN Q0.3

S Q041
LRD

R Q031
LPP

S Q021
NETWORK 8
LD 101

R Q04,1

R Q021

Sekil 1.17.3: Ladder diyagrami

Hetwork 7
T35 Q0.3 [0 4
| )
0o.3
— ; )
Qo2
—( 3D
Metwork 8
10.1 o4
| (rd
Qo2
— i J
>

PL C cihazina giris ve cikis elemanlarim baglantisi

Pt

.

%

2@ | D

I
||| e|a|a

o

1L | 00 | 04

o

X

2L | 03 | 04 | OS5

| e

L

PLC S7-200 CPU 222

| 00 [0t foz o3 | am| o4 |05 | 05|07 | M| L+
|
ol d|lo|(le|la| @ || @ |& |0
iR
\l!n\s’q:n
h &
i

L AT

0.4

PLC Giris ve Cikiglar

1 0.0 fleri Butonu
10.1 Stop Butonu
0.2 Geri Butonu
Q0.0 Ileri DD
Q0.1 Ileri YD
Q0.2 Kopri Kont.
Q0.3 Geri DD
Q04 Geri YD
Tablo 1.9: PLC giris ve cikis
elemanlar

Sekil 1.18: PLC giris ve ¢ikis elemanlarinin baglantist
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Deger lendirme Ol citleri Evet | Hayir
1. Asenkron motorun calisma sekline goére ihtiya¢ duyulan giris cikis
say1sint tespit edebiliyor musunuz?
2. Sayici, zamanlayici sayisin tespit edebiliyor musunuz?
3. Calisma seklinin gerektirdigi veri isleme hizim tespit edebiliyor

musunuz?

4, Sistemin gerektirdigi PLC ve diger donammlart secebiliyor
musunuz?

DEGERLENDIiRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz, Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz
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Asagidaki cimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanhs iseY yaziniz.

1 () Projetasarimlarinda, PLC' nin giris ya da cikis sayisinin yetersiz kal digi
durumlarda genisletme modul i kullanilarak giris cikis sayilar: arttirilabilir.

2. () Dijital giris ve ¢ikis genisleme hem giris hem de ¢ikis sayisinin artrilmaislemi tek
bir modullede mumkin degildir.

3. () Dijital giris ve ¢ikis Genisleme modullerinin, giris ve ¢ikis adres
numaralandirilmasi rastgele yapilabilir.

4, () Bir PLC' nin ya da genisleme modil iniin ¢ikislarina direkt olarak bir aici
baglanamaz.

5. () Genisleme moddllerinin, dijital ve analog olarak ¢esitleri mevcuttur.

6. () Genisleme moddilleri PLC'ye bir konnektor yardimu ile baglanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi cevap anahtariyla karsilastinnmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Farkli isletme ortamlarinda, alternatif akim ya da dogru akimla calisan motorlu
sistemlerini PLC ile programlayip kontrol edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Alternatif akim motorlarindaki dinamik frenlemenin nasil yapildigi ve nerelerde
kullamldigim  arastinmz.  Dogru akim motorlarimin - devir  yoninin
degistirilmesinin sartlarim arastinmz. Ayrica bir fazli motorlarin, 6zellikle
Universa motorlarin kumanda sekillerini ve gunlik hayatimizda kullamm

aanlarin arastirimz.

2.MOTORLU SISTEMLERINPLCILE
KONTROLU

2.1. Uygulamalar

Bu uygulama fadliyetleri, aternatif akim ve dogru akimda ¢alisan cesitli motorlarin
yer adigi ve icinde birkag farkli islemin gerceklestirildigi problemlerin PLC ile kontrol
edilmesini kapsamaktadir. Toplam 4 (dort) uygulama isinden olusmaktadr.

2.1.1. Bir Asenkron Motorun Tleri Geri, Yildiz/ Uggen, Dinamik Frenlemeli
Olarak Calistirilmas

3~ bir asenkron motor ileri ve geri yonde calistirilacaktir. Her iki yonde de motora

yildiz/Ucgen olarak yol verilecektir. Motor stop butonuna basildiginda dinamik frenleme
kullanilarak frenlenecektir. Belirlenen slire sonunda frenleme otomatik olarak son bul acaktir.
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Istenilen kosullar saglayan sistemin akis diyagramim, kumanda ve glc devresini
¢iziniz. PLC programin yaparak PLC lzerinde ssimule ediniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Asenkron motorun galisma sekline gore | » Sistemde kullamlacak giris ve ¢ikis
ihtiyac duyulan giris Gikis sayisin tespit elemanlarimin 6zelliklerini kataloglardan

edinizve PLC ile diger donammlar: arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
seciniz. uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarin belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayici veya sayicilar
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. var ise bu demanlaraait akis

diyagramlarini da géstermelisiniz.

» Probleminin kumanda ve guc devresini

ciziniz.

» Elektrik semasinin, ladder diyagrami » PLC Programlama Teknikleri modUil
kullanarak PLC programin yapinz. kitabindaki ilgili bdlime bakiniz.

» Hazirladiginiz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayariniza
simulasyonunu yapinz. bagl1 konumda olmasi gerektigini

unutmayimz.

» PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini | > Devre elemanlarinin baglant: uclarini, PLC

baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun

bolumlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.

> Yildiz/Uggen yol verilen motor kalkis
aninda yiksek akim gekebileceginden
cekecegi akim degerleri PLC cikislarin
role kart: yada solid state roleler ile
surdnuz.

» Dinamik frenlemede motor ¢ikis uclarinin
yildiz baglanmas: gerektigini unutmayiniz.
Aksi hdlde motor sargilar yanacaktir.
Ayricayildiz kontaktori ile yapilacak
baglantida ylksek akim
cekilebileceginden, frenleme ile farkl: bir
yildiz baglanti: kontaktoru kullamlmast
daha emniyetli olacaktir.

» PLC'yi “Run” konumuna alarak sistemi | » Sistemin ¢alismasi sirasinda, emniyetiniz
calistirimz. icin gerekli guvenlik onlemlerini almay1

unutmayimz.
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>

>

STARTI

STARTG

STORDA

ILERI

GERI

YILOLE

T,
UCGEN

oF

Kullamlan malzemelistesi

M alzemenin adh Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLCcihaz: 1 |S7-200/ CPU-222
2 | 3~ Asenkron Mator 1 | AJA yol verilebilir giigte
3 | Kontaktdr 5 |AA
4 | Start butonu 3 | Ani temash
5 | AC gug kaynagi 1 |AC,0-220V,5A
6 | DC gic kaynag: 1 |DC,0-220V, 5A ayarli
7 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 2.1: Malzemelistes

Sistemin akis semasi

Sekil 2.1: Akis semasi
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Kumanda ve gli¢c devres

>

-d-||_|-!1~
LI

Sekil 2.2: Kumanda devresi
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Sekil 2.3: Glc devres
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Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle, asagidaki gibi yapilir.

Ladder
Metwork 1 Metwark, Title
(0.0 k0.1 k0.0
| l | l >|
| | | / | 51 ouT
SH
[0.1
| l
1| i
Metwork 2
[0.2 k0.0 k4001
| l | l >|
| | | / | 51 ouT
1]
[0.1
| l
1| H
Metwork 3
k0.0 (0.4 Q03
| l | l 4
1| 1 71 ¢ )
Hetwork 4
kA1 L03 AL
| | | l F
1| & ¢ )
Hetwork 5
k0.0 [0 T37 [0o
| l | + | | | &
| | | | | | LS
k401
| |
| |

Sekil 2.4.1: Ladder diyagram
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STL

NETWORK 1
LD 100

AN MO.1
LD 101
NOT

A MO.0O
OLD

= MO0

NETWORK 2
LD 102

AN MO.0
LD 101
NOT

A MO.1
OLD

= MO.1

NETWORK 3
LD MO.0
AN Q0.4
= Q03

NETWORK 4
LD Mo0.1
AN Q0.3
= Qo4

NETWORK 5
LD MO.0

O Mol
AN Q0.1
AN T37

= Q00



L adder

Sekil 2.4.2: Ladder diyagram

Metwork 6
E0.0 T37
| |
| [ I TOM
+504PT
Metwork 7
KO0 (R[IRI] T37
| l | + | 4
| | | | LS
k401
| |
| |
Metwork 8
(0.1 [0z
| l 4
1| (s5)
1
Metwork 9
[0z T38
| l
| I I TOM
+204PT
Metwork 10
T38 Loz
| l r
1| \ F: )

Q0.1

STL

NETWORK 6
LD Q0.0
TON T37, +50

NETWORK 7
LD MO0.0

O Mol
AN Q0.0

A T37

= Qo1

NETWORK 8
LD 101
S Q021

NETWORK 9
LD Q02
TON T38,+30

NETWORK 10
LD T38
R Qo021



> PL C cihazina giris ve cikis elemanlarim baglantisi

e s v ey i

o 1 —
| T PLC Giris ve Cikislar:
e e e B e e N B T 1 0.0 ileri Butonu
WLfoo|er|oz| = [2t])os|as|os|=]|H|L 10.1 | Stop(DF) Butonu
102 Geri Butonu
Q0.0 Yildiz Kont.
PLC S7-200 CPU222 Q01 Uggen Kont.
[ Q0.2 Din.Fren Kont.
Q0.3 Ileri Kont.
g | 00 | 0 | 02 | 03 | ZM | 04 | 05 | 08 | 07 | L+ Q0.4 Geri Kont.
' el loleolalolelololelol oo Tablo 2.2: PLC giris ve cikis
I I I elemanlari
\l!rl Shp’, Genl
Bl
o &
-+
290,
[

Sekil 2.5: PLC giris ve aikis elemanlarimin baglantis

2.1.2. DC Motorun Devir Y 6nu Degisimli Calistiriimas

Bir DC Sont motor ileri ve geri yonde c¢alistirllacaktir. Her iki yonde de motora yol
verme direnci ile yol verilecek, motor yol aldiktan sonra yol verme direnci devre dist
birakilacaktir. Motorun sont sargist siirekli devrede kalacaktir. istenilen kosullar: saglayan
sistemin akis diyagramini, kumanda ve gu¢ devresini giziniz. PLC programinm yaparak PLC
Uzerinde simule ediniz.
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Islem Basamaklar: Oneriler

Asenkron motorun ¢alisma sekline gore | > Sistemde kullanilacak giris ve cikis

ihtiyag duyulan giris ¢ikis sayisin tespit elemanlarinin 6zelliklerini katal oglardan

ediniz ve PLC ile diger donanimlar: arastirimz. Devreye uygulanacak gerilime

seciniz. uygun elemanlar seginiz.

Program adimlarin belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayic1 veya sayicilar

sitemin akis semasim ¢ikartiniz. var ise bu demanlara ait akis
diyagramlarini da géstermelisiniz.

Probleminin kumanda ve gli¢ devresini | >

ciziniz.

Elektrik semasinin, ladder diyagrami » PLC Programlama Teknikleri modUil

kullanarak PLC programin: yapiniz. kitabindaki ilgili bdltime bakiniz.

Hazirlachgimz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayarimza

simulasyonunu yapinz. bagl1 konumda olmasi gerektigini
unutmayinz.

PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini | > Devre elemanlarinin baglant: uclarini, PLC

baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun
bolumlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.

» DC motorun devir yoninin
degistirilmesinde ana sargi veya sadece
sont sargidan gegen akimin yénuniin
degistirilmes gerektigini goz 6nine alinmz.

PLC'yi “Run” konumuna alarak sistemi | » Sistemin ¢alismasi sirasinda, emniyetiniz
calistirinmz. icin gerekli glvenlik dnlemlerini almay:
unutmayinz.
> Kullamlan malzemelistes
Malzemenin adh Adedi | Malzemenin dzellikleri
1 |PLCcihaz1 1 |S7-200/ CPU-222
2 |DC Motor 1 | Sontsargil
3 | Kontaktor 3 |DA
4 | Start butonu 3 | Ani temash
5 | DC gug kaynagi 1 |DC,0-220V, 5A ayarl
6 | Baglanti kablolarn - Degisik uzunlukta

Tablo 2.3: Malzeme listes
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> Sistemin akis semasi

:
STARTI .,J_| """"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
sT8RTG o L ]_l """""""""""""""""""""""""""
1 i i
stop o | ] [~
| -
ILER J [T i
gl e S RS : : :

.......................................................................

GERI o | ; | | _

Sekil 2.6: Akis semasi
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> Kumanda ve gui¢ devres

STOF
ILER]

Sekil 2.7: Kumanda ve gl devres
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Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle asagidaki gibi yapilir.

L adder
HNetwork 1
0.0 k0.0
|1
| | = DUT————%ﬂ
SR
10.1
|1
| | R
HNetwork 2
0.2 k0.1
|1
| | = DUT————%ﬂ
SR
10.1
|1
| | R
HNetwork 3
M0.0 001 Q0.0
|1 1 1 /
1 | | /| ( )
MHetwork 4
M01 Qoo Q0.1
|1 A 7
1 | 1 4] L )

Sekil 2.8.1: Ladder diyagram
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STL

NETWORK 1
LD 10.0

LD 101

NOT

A MOO
OLD

= MO0

NETWORK 2
LD 10.2

LD 101

NOT

A MOl
OLD

= MOl

NETWORK 3
LD MO.0
AN Q0.1
= Q00

NETWORK 4
LD Mo.1
AN Q0.0
= Qo1



L adder

Metwork 5
0o

— |

_l GEI.‘II_

Hetwork &
T37

137
T TON
PT
Q0.2
51 oot
SR
R

Sekil 2.8.2: Ladder diyagram
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STL

NETWORK 5
LD Q0.0
O Qo1
TON T37,+50

NETWORK 6
LD T37

LD 101

NOT

A Q0.2
OLD

= Qo2
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PLC S7-200 CPU 222
M oo a1 oz 03 | ZMm o4 05 os a7 ] L+
I
Dl |@ |l ||| @ | | |E|D]|@
T 1
\l \Etnp\ﬁ
M
& &
U
-+
244
DA

PL C cihazina giris ve cikis elemanlarim baglantisi

.|

PLC Giris ve Cikiglar
10.0 | fileri Butonu
10.1 Stop(DF)
Butonu
10.2 Geri Butonu
Q0.0 Ileri Kont
Q0.1 Geri Kont
Q0.2 A Kont.

Tablo 2.4: PLC giris ve cikis
elemanlari

Sekil 2.9: PLC giris ve cikis elemanlarimin baglantis

2.1.3. Dort Adet Asenkron Motorun Calisma istegi Belirtilerek Calistiriimas:

Sistemde B1 butonu M1 motorunun, B2 butonu M2 motorunun, B3 butonu M3
motorunun, B4 butonu M4 motorunun calisma istegini belirtecektir. Calismas: istenilen
motorun butonuna basilacak, istek sinyal lambasi ile belirtilecek, B5 butonuna basildiginda
yalhiz calismasi istenen motorlar calisacaktir. B6 butonuna basil diginda tim ¢alisan motorlar
duracaktir. istenilen kosullar: saglayan sistemin akis diyagramini, kumanda ve glic devresini
Giziniz. PLC programim yaparak PLC Uzerinde ssimule ediniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Asenkron motorun ¢alisma sekline gore
ihtiyag duyulan giris Gikis sayisin tespit
edinizve PLC ile diger donammlar:
seciniz.

Sistemde kullanilacak giris ve Gikis
elemanlarimin 6zelliklerini katal oglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
uygun elemanlar seciniz.

» Program adimlarim belirleyiniz ve
sitemin akis semasini ¢ikartiniz.

Eger programda zamanlayici veya sayicilar
var ise bu demanlaraait akis
diyagramlarim da géstermelisiniz.

kullanarak PLC programin: yapiniz.

» Probleminin kumanda ve gu¢ devresini | >
Giziniz.
» Elektrik semasimn, ladder diyagram » PLC Programlama Teknikleri modUil

kitabindaki ilgili bolume bakimz.
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» Hazirladhigimz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayarimza
simulasyonunu yapinz. bagl1 konumda olmasi gerektigini
unutmayinz.
» PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini | > Devre elemanlarinin baglant: uclarini, PLC
baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun
bol imlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.
>
» PLC' yi Run konumunaalarak sistemi | » Sistemin ¢alismasi sirasinda, emniyetiniz

calistirinmz.

icin gerekli givenlik dnlemlerini almay:
unutmayimz.
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> Kullamlan malzemelistesi

M alzemenin adi Adedi | Malzemenin o6zellikleri
1 |PLCcihaz: 1 |S7-200/ CPU-222
2 | DC Mator 1 | Sont sargil
3 | Kontaktdr 3 |DA
4 | Start butonu 3 | Ani temash
5 | DC gug kaynag: 1 |DC,0-220V, 5A ayarli
6 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 2.5: Malzeme listes

> Sistemin akis semasi

.....................................................

...................

......................................................................

....................................

......................................................................

......................................................................

Sekil 2.10: Akis semas
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Sekil 2.11: Kumanda devresi
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Sekil 2.12: Gug devres

Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle asagidaki gibi yapilir.

Aciklama: Bu problemin PLC program yapilirken dort motorunda ¢alisma sisteminin
aym olmasina ragmen birbirinden bagimsiz olarak calistiklart ve ¢aligmanin istek sartina
bagli oldugu unutulmamalidir. Dolayisiyla dort motorun da programlama kolayligi
acisindan, programin “main”  kisminda calisma istegi, “subrouting” kisimlarinda ise
motorlarayol verilmes yer almalidir.
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L adder

MAIN
Metwork 1
[0.1 k5.0 k01
| | ] r
1| | ¢ (5)
|
Metwork 2
Sk00 SER_O
| l
| | EM
Metwork 3
[0.2 k5.0 M0.2
| | | f
1| R 4 SI )
Metwork 4
SkO.0 SBER_1
| l
| | EM
Metwork 5
[0.3 k5.0 k0.3
| | ] r
1| | ¢ (5)
|
Metwork 6
Sk00 SBER_Z
: : EN

Sekil 2.13.1: Ladder diyagram main
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STL
NETWORK 1
LD 101
AN M50
S Mo01,1
NETWORK 2
LD  SM0.0
CALL SBR O
NETWORK 3
LD 102
AN M50
S M021
NETWORK 4
LD  SM0.0
CALL SBR 1
NETWORK 5
LD 103
AN M50
S M031
NETWORK 6
LD  SM0.0
CALL SBR 2



Metwork 7
0.4 M50 k0.4
| | | l 4
- L« ] ()
1
Metwork 8
Sk0.0 SBR_3
_| : EM

Sekil 2.13.2; Ladder diyagram main

Ladder
Subroutine 0
Metwork 1
k0.1 Fo.0
| l f
| | L )
Metwork 2
0.5 k5.0
| l Fd
1 ()
1
Metwork 3
0.0 0.5 [0.4
| l | l 4
1 i ()
1
Metwork 4
0.0 0.4
| | 4
1| (R
1
b1
—( R )
1
k5.0
—( R )
i

NETWORK 7
LD 104

AN M50

S M04, 1

NETWORK 8
LD SMO0.0
CALL SBR 3

NETWORK 1
LD MO.1
= Q00

NETWORK 2
LD 105
S MS5.0, 1

NETWORK 3
LD Q0.0

A 105

S Q041

NETWORK 4
LD 100

R Q041

R Mo0.1,1

R M50,1

Sekil 2.14: Ladder diyagram subroutine 0
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Ladder
Subroutine 1
Hetwork 1
k0.2 [0
| | 4
| | L% )
Metwork 2
[0.5 k5.0
| l 4
1| \ 5] )
Hetwork 3
(01 0.5
| l | l &
| | | | L%
Metwork 4
[0.0 (0.5
| | 4
1| § F: )
w02
—( R )
1
k5.0
—( R )
1

NETWORK 1
LD MO.2
= Qo1

NETWORK 2
LD 105
S M5.0, 1

NETWORK 3
LD Qo0.1

A 105

S Q051

NETWORK 4
LD 100

R Q05,1
R M021
R M501

Sekil 2.15: Ladder diyagram subroutine 1
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L adder STL
Subroutine 2
Metwork 1 NETWORK 1
b0.3 Q0.2 LD MO0.3
|} ¢ ) = Q02
Hetwork 2 NETWORK 2
105 M5.0 LD 105
_| |_( 5 ) S M501
|
Metwork 3 NETWORK 3
a0z 0.5 Q1.0 LD Q0.2
| | | | (s) A 105
1 S Q10,1
Metwork 4 NETWORK 4
0.0 Q1.0 LD 10.0
— (") R QLO1
1 R MO0.3, 1
M0O.3 R M5.0, 1
_( R )
|
t5.0
_( R )
|

Sekil 2.16: Ladder diyagram subroutine 2
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L adder

Subroutine 3
Metwork 1
0.4 Q03
Metwork 2
10.5 k5.0
| | 4
1| \ SI )
Hetwork 3
G033 0.5 [1.1
| l | l f
1| 1 (5)
1
Metwork 4
10.0 01
| | f
1| (r)
|
k0.4
—( R )
|
k5.0
—C R

STL

NETWORK 1
LD MO0.4
= Q03

NETWORK 2
LD 105
S MS5.0, 1

NETWORK 3
LD Q0.3

A 105

S QL1

NETWORK 4
LD 100

R QL1
R M04,1
R M50,1

Sekil 2.17: Ladder diyagrami subroutine 3
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> PL C cihazina giris ve cikis elemanlarim baglantisi
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Sekil 2.18: PLC giris ve ¢ikis elemanlarinin baglantist

PLC Giris ve Cikiglar

1 0.0 B6
0.1 Bl
0.2 B2
10.3 B3
104 B4

1 0.5 B5
Q0.0 M1 Kont
Q0.1 M2 Kont
Q0.2 M3 Kont.
Q0.3 M4 Kont.
Q04 S1 Lambasi
Q05 S2 Lambast
Q10 S3 Lambasi
Ql1 4 Lambast

Tablo 2.6: PLC giris ve cikis

elemanlari
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Dort Adet 1~Universal Motoru Sirasi ile Periyodik Olarak Cahstiriniz.

Dort adet bir fazl1 Universal motor sirasi ile 1 dk galisacak, sires dolan motor durup
kendinden sonraki motor c¢alisacaktir. Son motor ¢alisip durduktan sonra dort motor aym
anda 1 dk. calisip duracak ve sistem tekrar basa donecek, stop amina kadar sistem bu sekilde
calismasini sirdiirecektir. istenilen kosullar: saglayan sistemin akis diyagranini, kumanda ve
guc devresini giziniz. PLC programin yaparak PLC tzerinde smule ediniz.

islem Basamaklar1 Oneriler

» Asenkron motorun calisma sekline gore | > Sistemde kullanilacak giris ve gikis
ihtiyag duyulan giris ¢ikis sayisin tespit elemanlarinin 6zelliklerini katal oglardan

ediniz ve PLC ile diger donammlar: arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
seciniz. uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarin belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayici veya sayicilar
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. var ise bu demanlaraait akis

diyagramlarini da géstermelisiniz.
» Probleminin kumandave gu¢ devresini | > Devreyi gizerken bir fazli oldunu goz

ciziniz. Onlne aliniz.

» Elektrik semasinin, ladder diyagrami » PLC Programlama Teknikleri modUil
kullanarak PLC programin yapinz. kitabindaki ilgili bolime bakiniz.

» Hazirladiginiz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayariniza
simulasyonunu yapiniz. bagl1 konumda olmasi gerektigini

unutmayinz.

» PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini | > Devre elemanlarinin baglant: uclarini, PLC

baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun

bolumlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak

baglayiniz.
» PLC'yi “Run” konumunaalarak sistemi | > Sistemin ¢alismas sirasinda, emniyetiniz
calistirimz. icin gerekli guvenlik onlemlerini almay1
unutmayinz.
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> Kullamlan malzemelistesi

M alzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLCcihazi 1 | S7-200/ CPU-222
2 | Universa Motor 4 | Birfazh
3 | Kontaktor 4 |AA
4 | Start butonu 2 | Ani temash
5 | AC gig kaynagi 1 |AC,0-220V,5A
6 | DC gic kaynag: 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglant1 kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 2.7: Malzemelistesi
> Sistemin akis semasi

START o | |
STOP o | |

Sekil 2.19: Akis diyagram
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Kumanda ve gli¢c devres
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Sekil 2.20: Kumanda devresi
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Sekil 2.21: Gug devres

Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle, asagidaki gibi yapilir.

Ladder STL
Metwork 1
0.0 b0 'CIDET%%RK 1
— I LD 10.1
SR NOT
10.1 A MO0.0
| | R OLD
= MO0

Sekil 2.22.1: L adder diyagrami
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Sekil 2.22.2: Ladder diyagrami
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Metwork 2
M0 Q01 00z Blike o0
|1 [0 [, | I 7
- Ed 1/ | ¢ {5)
NETWORK 2
Network 3 LD MO0.0
Q0.0 T4 137 AN Q0.1
—| : : / : I TON AN Q0.2
AN Q0.3
+8004PT S Q001
NETWORK 3
LD Q0.0
AN  T41
Metwork 4 TON T37,+600
Ta7 Q01
_l |_( g ) NETWORK 4
.| LD T37
S Qo011
Network ® NETWORK 5
Ta7 o
| ,DH 3 LD T37
| | b R Q001
Neah NETWORK 6
01 T41 a8 D Qo1
| | | /| N TON AN T4l
TON T38, +600
«wnoder
Network 7
"'“'";'38 . NETWORK 7
e - LD T38
- \ i‘ ) S Q021



Metwork 8

Ta8
| |

Metwork 9

Loz
| |

Hetwork 10

T33
| |

FT

Metwork 11

T29
| |

Metwork 12

Q0.3
| |

Metwork 13

T40
| |

P

Sekil 2.22.3: Ladder diyagram

NETWORK 8
LD T38
R Q01,1

NETWORK 9
LD Q02
AN T4l
TON T39, +600

NETWORK 10
LD T39
S Qo031

NETWORK 11
LD T39
R Q021

NETWORK 12
LD Qo3
AN T4l
TON  T40, +600

NETWORK 13
LD T40
R Q031



Hetwork 14

T40 T41
: : I TOF
+E004PT
Metwork 15
T41 Q0.0
— )
201
—( )
Qo2
m
(e
— )

Sekil 2.22.4: Ladder diyagrami
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NETWORK 14
LD T40
TOF T41, +600

NETWORK 15



> PL C cihazina giris ve cikis elemanlarim baglantisi

| [ = | é
[ M2 ME] [M4] AL
[ ¥ q
o e R e R PLC Giris ve Cikiglar
1L oo a.1 oz = ZL 0.3 [ s = M L I 00 Start butonu
101 Stop butonu
PLC S7-200 CPU 222 Q00 M1 Kont
Q01 M2 Kont
Q0.2 M3 Kont.
M| oo |od |oz|oz|2M| o [os|os |0 L+ Q03 M4 Kont.
& = Tablo 2.8 PLC Giris ve Cikis
Elemanlari
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Sekil 2.23: PLC giris ve aikis elemanlarinin baglantist

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi

kontrol ediniz.
Deger lendirme Olcitleri Evet | Hayir
1. Kontrol probleminin tanimlanmasi, ifade edilmesiyle kagida
dokebiliyor musunuz?
2. Sorunun ¢6zimu icin gerekli program veya fonksiyonlari
belirleyebiliyor musunuz?
3. Programin zaman diyagrami veya dalga sekilleriyle ¢cahsirhginin
kontrolinu yapabiliyor musunuz?
4, Programin ladder diyagrama aktarabiliyor musunuz?
5. Programi yazabiliyor musunuz?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsaniz, 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtln cevaplariniz

“Evet” ise“ Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozcikleri yazimz.

1 S7-222 CPU’ya maksimum adet genisleme modull takil abilir.
2. S7-222 CPU adet input ve adet output’ asahiptir.
3. S7-200 CPU'’ larda 4. ¢ikisin adresi dir.

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segcenegi isar etleyiniz.
4, S7-200 seris PLC' lerde, PC-PLC arasi baglanti hangi arayuz kablosu ile yapilir?
A) PC/PPI B) Pardled C) Seri D) MPI

5. EM-223 serisi genisleme modiuillerinde en fazla kag adet input ve output bulunur?

A) 8 input ve 10 output B) 8 input ve 6 output
C) 14 input ve 10 output D) 16 input ve 16 output
DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi cevap anahtariyla karsilastinnmz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular:1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.

60



OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyette yapilan uygulamalar sonrasinda motorlarin agirlikli olarak kullanildigi
sistemleri tasarlayip PLC ile programin yapabilecek ve sistemleri kurabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sinir anahtarlari, agirlik algilayicilar, gesitli sensor ve sivi seyiye algilayicilarn
hakkinda bilgi toplayimz.

3. PLC PROGRAMINI YAPMAK

3.1. Uygulamalar

Bu uygulama faaliyetleri, ¢ok sayida giris ve ¢ikisa sahip motorlu sistemlerin
uygulamasina ait tasarimlarin PLC ile kotrol edilmesini kapsamaktadir. Toplam 2 (iki)
sistem uygulamasindan ol usmaktadhr.

3.1.1. ilave Giris Cikis Modulii Kullamlarak Yapilan Motorlu Sistem Calisma
Uygulamasi

Bir atik su toplama haznes iki pompa ile bosatilmaktadir. Sistemin calisma sekli
asagida verilmistir. Istenilen kosullar saglayan sistemin akis diyagramini, kumanda ve giic
devresini ¢iziniz. PLC programin yaparak PLC tzerinde simule ediniz.

> Pompa 1

o Baslatma
Pompa manuel olarak S2 yayl1 butonuna basilarak ya da stirekli ¢alisma
hélinde suyun B1 su seviye agilayicissnin bulundungu diizeye ulasmast
ile otomatik olarak calismaya baglar.

o Durdurma
Eger, su seviyes BO agilayicisimin bulundugu seviyenin altina inerse
pompa otomatik olarak durur. Pompa ayn: zamanda herhangi bir anda S1
butonuna basilarak ya da motorun asirn akim ¢ekmesi halinde asirt akim
rolesi kontaklarinin agilmasi ile durdurulabilir.
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Pompa 2

Baslatma

Pompa manuel olarak $4 yayli butonuna basilarak ya da sirekli ¢alisma
hélinde suyun B4 su seviye agilayicisinin bulundugu diizeye ulasmasi
halinde otomatik olarak ¢alismaya baglar.

Durdurma

Su seviyesi B3 su seviye agilayicisinin bulundugu seviyenin atina
distigiinde pompa otomatik olarak durur. Pompa aym zamanda herhangi
bir anda S3 butonuna basilarak ya da motorun asir1 akim ¢ekmesi halinde
asinn akim rdlesinin normalde kapai olan kontaklarimin agilmas: ile
durdurulabilir.

HO-H3 lambalar1 pompalarin ¢alisma durumlarin gosterir. Her iki pompa
da SO durdurma butonuna basilarak durdurulabilir. Su seviyesi B2' ye
ulasmigsa ya da pompalardan biri asirn akimdan dolayr devre dist
kalmigsa H4 alarmi ¢almalidir.

Fompal FPompa?

Sekil 3.1: Atik su sisteminin fiziki durumu
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Sistem yukarida goruldigu gibi bir fiziki yapiya sahiptir. Atik su deposu farkli
seviyelerde agilayicilar ile kontrol edilmektedir. Sivi seviye agilayicilarindan alinan

sinyallere gore Pompal ve Pompa 2 devreye girerek atik suyu tahliye etmektedir.

Islem Basamaklari Oneriler
» Asenkron motorun galisma sekline gore | » Sistemde kullamlacak giris ve ¢ikis
ihtiyag duyulan giris ¢ikis sayisin tespit elemanlarinin 6zelliklerini katal oglardan
edinizve PLC ile diger donammlar: arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
seciniz. uygun elemanlar seginiz.
» Program adimlarin belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayici veya sayicilar
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. var ise bu demanlaraait akis
diyagramlarini da géstermelisiniz.
» Probleminin kumanda ve gu¢ devresini | >
ciziniz.
» Elektrik semasinin, ladder diyagrami » PLC Programlama Teknikleri modUil
kullanarak PLC programin yapinz. kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
» Hazirladiginiz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayariniza
simulasyonunu yapinz. bagl1 konumda olmasi gerektigini
unutmayimz.
» PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini | > Devre elemanlarinin baglant: uclarini, PLC
baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun
bolumlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.
» PLC'yi “Run” konumunaalarak sistemi | > Sistemin ¢alismas sirasinda, emniyetiniz
calistirimz. icin gerekli guvenlik onlemlerini almay1
unutmayinz.
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> Kullamlan malzemelistesi

Malzemenin adh Adedi | Malzemenin dzellikleri
1 |PLCcihazi 1 |S7-200/ CPU-222
2 | Asenkron Motor 2 |Ucgfazh
3 | Kontaktor 2 |AA
4 | Start butonu 5 | Ani temash
5 | AC gig kaynagi 1 |AC,0-220V, 5A
6 | DC gig kaynagi 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglant1 kablolar - Degisik uzunlukta
8 |Sinya Lambasi 4 |-
9 |Alarm 1 |-
10 | Sivi Seviye Algilayict 5 |-
11 | Asin Akim Rolesi 2 |-

Tablo 3.1: Malzemellistes




> Sistemin akis semasi

52 _|—| ''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''' Y —

e e e e P
S e S

B e o o e e
o P e e
O o S o S e

o L T T T
ol S e, s s

....................................................................

He o | : : 5 ; |

..................................

B2 | i - s R

s [T N N B ) I

B -
(O S | e s

e o e
e e
pEEms=RmE
O S e e e B

o ST T T T

Sekil 3.2: Akis diyagram

65
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Sekil 3.3: Kumanda devresi
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Sekil 3.4: Gug devresi
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Sistemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle asagidaki gibi yapilir.

L adder STL
Network 1
i 2 07 01 s 000 NETWORK 1
_| | [ 1 |1 [ 1 [ 1 / ) LD 10.0
| . | . . \ LD 102
q00 O Q0.0
_| |_ O 1.0
ALD
I A 0.7
— A 101
A 10.5
= Q0.0

Sekil 3.5.1: Ladder diyagram
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Hetwork 2

0.0 0.2 1.2 0.3 0.6 (0.1
| | | | | l | | | l £ )
| | | | | | | | | | L%
Q01 NETWORK 2
} LD 100
LD 10.2
.3 O Qo1
I O 11.3
ALD
A 11.2
A 10.3
Metwork 3 A 10.6
0.5 [ = Q0.1
| ] £ )
| | L%
NETWORK 3
0.6 LDN 105
: ¢ : ON 106
O 11.1
1.1 = Q11
| |
| |
Metwork 4
Qoo Qo2 NETWORK 4
| /| ( ) LDN Q0.0
= Q0.2
Metwork 5
Q0.0 Q0.3 NETWORK 5
|} { ) LD Q0.0
= Q03
Metwork &
[0 0.4
i ( NETWORK 6
LDN Q0.1
= QU4
Metwork 7 NETWORK 7
Q01 Q05 LD Q0.1
| l f
| | L%
= Q05

Sekil 3.5.2: Ladder diyagram
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> PLC cihazina giris ve cikis elemanlarimin baglantis
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PLC Giris ve Cikiglar
10.0 S0 Q0.0 K1l
10.1 S1 Q0.1 K2
10.2 S2 Q0.2 HO
10.3 S3 Q0.3 H1
104 A Q04 H2
105 F1 Q0.5 H3
1 0.6 F2 Q11 H4
10.7 BO
1.0 Bl
1.1 B2
1.2 B3
113 B4

Tablo 3.2: PLC giris ve cikis elemanlari
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3.1.2. Motorlar ile Calistirilan Sistemin Tasarim ve Uygulamasi

Tleri-geri, yukari-asag ve saga-sola olarak (i¢ eksen lizerinde, (i¢ adet asenkron motor
ile bir Ving hareket ettirilecektir. Hareketler ayr1 ayr1 butonlar tarafindan basili tutuldugu
strece kontrol edilecektir. Ayrica bir agirlik sensorii ile vincin kapasitesinden yuku tasimast
onlenecektir. Vincin hareket alam simir anahtarlar ile saglanacaktir. Ug motordan herhangi
birisi asir1 akim réles attiginda sistem ¢alismayacaktir.

71



—————((UYGULAMA FAALIYETI

Uygulama faaliyeti istenilen kosullar: saglayan sistemin akis diyagramimi, kumanda ve
guc devresini giziniz. Plc programin yaparak plc Uzerinde simule ediniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Asenkron motorun ¢alisma sekline gore | » Sistemde kullamlacak giris ve Gikis
ihtiyag duyulan giris Gikis sayisin tespit elemanlarimin ozelliklerini katal oglardan
edinizve PLC ile diger donanimlari arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
SeGiniz. uygun elemanlar seciniz.
» Program adimlarin belirleyiniz ve » Eger programda zamanlayici veya sayicilar
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. var ise bu demanlaraait akis
diyagramlarim da gostermelisiniz.
» Probleminin kumanda ve gug devresini | >
Giziniz.
» Elektrik semasinin, ladder diyagram » PLC Programlama Teknikleri modul
kullanarak PLC programin yapinz. kitabindaki ilgili bolime bakiniz.
» Hazirladiginiz programin » Similasyonda PLC' nin bilgisayariniza
similasyonunu yapiniz. bagli konumda olmasi gerektigini
unutmayimz.
» PLC cihazinagiris ve ¢ikis elemanlarim | > Devre elemanlarinin baglant: uclarin, PLC
baglayiniz. cihazi giris ¢ikis terminallerinin uygun
bol imlerine baglayimz. Sistem besleme
gerilimini ilgili yere dikkatli olarak
baglayiniz.
» PLC'yi “Run” konumuna alarak sistemi | » Sistemin ¢alismasi sirasinda, emniyetiniz
calistirimz. icin gerekli guvenlik onlemlerini almay1
unutmayimz.
> Kullamlan malzemelistes
M alzemenin adh Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLCcihaz1 1 |S7-200/ CPU-222
2 | Asenkron Motor 3 |Ugfazl
3 | Kontaktor 3 |AA
4 | Start butonu 7 | Ani temash
5 | AC gug kaynagi 1 |AC,0-220V, 5A
6 | DC gic kaynag: 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglant1 kablolar - Degisik uzunlukta
8 | Agirlik Algilayic 1 |-
9 |Asin Akim Roles 3 |-
10 | Simir Anahtari 4 |-

Tablo 3.3: Malzemellistes
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Sistemin akis semasi

1

M1 ileri | |

........................................

M1 Geri o i |

...................................................

M2 Sal o |

.......................................................

Mz S0l o i |

.........................

g [T
o
M1 J ________________________ S -
M2 J ________________________ S | -
o S — S — [

Sekil 3.7: Akis diyagram
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Kumanda ve gli¢c devres

>

I I U I L _%U.s [Jom [ =

van [ -/

Sekil 3.8: Kumanda devresi
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Sekil 3.9: Gl devresi
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istemin PLC program: Ladder ve STL yontemiyle asagidaki gibi yapilir.

Ladder
Hetwork 1
0.0 0.7 n.0 M1 101 na 0.1
[ 1 | | [ [ ] I I P
/1 £ ] £ - ] < 1/ {
0.2 nz Q0.0
[ I I P
— | 1/ 1/ {
0.3 4 0.3
[ I I /
- 1/ 1/ {
0.4 ns 0.2
[ I | P
- ] 1/ {
105 N6 o5
[ I | P
— | ] < 1/ {
106 ne 0.4
[ I I /
- & 1/ L
Sekil 3.10: Ladder diyagram
STL
NETWORK 1

LDN
AN
AN
AN
LPS

AN
AN

LRD

AN
AN

LRD

AN
AN

10.0
10.7
1.0
1.1

10.1
11.3

Q0.1
Q0.0

10.2
11.2

Q0.0
Q0.1

10.3
1.4

Q0.3
Q0.2

— LRD

AN
AN

LRD

AN
AN

LRD

AN
AN

LPP

AN

AN
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10.3
11.4

Q0.3
Q0.2

10.4
115

Q0.2
Q0.3

10.5
11.6

Q0.5
Q0.4

10.6
11.6
Q0.4
Q05




wa
P

&+
2

‘=

ag o5 GBeg doig

Do)

:

p51 £57 z§1

VTS

& e
ar

4 E—fg—ﬂg

o

G|l @ | @D | @@ Q|9 |le | @@ o LR R O R
A A 0 T O TR - A o O O O T O O I AP Rl I R I O

ATdHFINIF 20 AFE E€Z2INT ATdFINIF DA APE EEEINT Zeendd oo ls ld
rrvz|on|F | * | =|er|mi|vi|or|+m|* | =[N |=|s0 |0 |0z | . 0|0 |00
Q| Q|| D

PL C cihazina giris ve cikis elemanlarim baglantisi

>

||| D | 0@ (@ | Q| @ | DD (D@D || DS |D|D
|
[

- &

77

ﬂwuq | [enTuzn]izn SET] I [
"

-

g

Sekil 3.11: PLC giris ve aikis elemanlarinin baglantist



PLC Giris ve Cikiglar

10.0 STOP Q00 | M1YUKARI
10.1 M3SAGA | Q0.1 | MIASAGI
10.2 M3SOLA | Q02 M2 GERI
10.3 M2 GERI Q0.3 M2 ILERI
1 0.4 M2ILERI | Q04 | M3SAGA
105 | MLYUKARI | Q05 M3 SOLA
10.6 M1 ASAGI

0.7 AAl
1.0 AA2
1.1 AA3
11.2 LS1
1.3 LS2
114 LS3
115 LHA

11.6 | B1(Agirlik sns)

Tablo 3.4: PLC qiris ve cikis elemanlari

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin Evet,
kazanamadiklarimz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi kontrol
ediniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayir

1. Kontrol problemini tanimlayarak kagida dokebiliyor musunuz?
2. Sorunun ¢6zimu icin gerekli program veya fonksiyonlari

belirleyebiliyor musunuz?
3. Programin zaman diyagrami veya dalga sekilleriyle ¢alisirhginin

kontroliini yapabiliyor musunuz?
4. Programin ladder diyagramini aktarabiliyor musunuz?
5, Programi yazabiliyor musunuz?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormlyorsamz, Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1 () PLC'de bir sistemin programim yaparken, sistemi yapisal olarak kisimlara ayirip
programlamalyiz.

2. () Dijital giris ve cikis genisleme modullerini her PLC i¢in istedigimiz kadar
kullanabiliriz.

3. () Kurdugumuz sistemde sensorler var ise cpu’ nun izin verdigi akim degerlerine

kadar direkt cpu Uzerinden enerji beslemes yapilabilir.
4, () Senstrler disaridan bir gerilim kaynag: ile bed enemez.

5. () Cpu ve genisleme modullerinin ¢ikislarinda yiksek akim ¢eken elemanlar, role

kart1 veya solid state roleile baglanmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimiz1 cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Modul Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1 () Projetasarimlarinda, PLC' nin giris yada cikis sayisinin yetersiz kaldigi
durumlarda genisletme modul i kullanilarak giris cikis sayilar: arttirilabilir.

2. () Dijital giris ve ¢ikis genisleme hem giris hem de ¢ikis sayisimin artrilmaislemi tek
bir modullede mumkin degildir.

3. () Dijital giris ve ¢ikis genisleme modullerinin, giris ve ¢ikis adres
numaral andiriimas rastgel e yapilabilir.

4, () Bir PLC' nin ya da genisleme modil iniin ¢ikislarina direkt olarak bir aici
baglanamaz.

5. () Genisleme modllerinin, dijital ve analog olarak cesitleri mevcuttur.

Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozcikleri yazimz.

6. S7-222 CPU’ ya maksimum adet genisleme modul G takilabilir.
7. S7-222 CPU adet input ve adet output’ a sahiptir.
8. S7-200 CPU'’ larda 4. ¢ikisin adresi dir.

0. S7-200 seris PLC' lerde, PC-PLC arasi baglant: hangi arayuz kablosu ile yapilir?

A) PC/PPI B)Paald C)Seri D) MPI

Asagidaki soruyu dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isar etleyiniz.
10. EM-223 seris genislememoduillerinde en fazla kag adet input ve output bulunur?

A) 8input ve 10 output B) 8 input ve 6 output
C) 14 input ve 10 output D) 16 input ve 16 output

Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanhs iseY yaziniz.

11. ( ) PLC'de bir sistemin programin yaparken, sistemi yapisal olarak kissmlara ayirip
programlamaliyiz.

80



12. () Dijital giris ve cikis genisleme moduillerini her PLC igin istedigimiz kadar
kullanabiliriz.

13. () Kurdugumuz sistemde sensorler var ise cpu’ nunizin verdigi akim degerlerine

kadar direkt cpu tzerinden enerji besemesi yapilabilir.
14. () Sensorler disaridan bir gerilim kaynag: ile bes enemezler.

15. () Cpu ve genisleme modullerinin ¢ikislarinda yiksek akim ceken elemanlar, role

kart1 veya solid state réle ile baglanmalidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimz1 cevap anahtariyla karsilastiriniz. Y anlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddut ettiginiz sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki modile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-I'iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Y anlhs
Y anhs
Y anhs
Dogru
Dogru

OO WIN(F

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

2
8,6
Q03
A
D

g |WIN|F

OGRENME FAALIYETIi-3 CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru

g|bhlwWN|F
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Y anlhs
3 Y anlhs
4 Y anhs
5 Dogru
6 2

7 8,6
8 Q03
9 A
10 D
11 Dogru
12 Y anlhs
13 Dogru
14 Y anhs
15 Dogru
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