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ACIKLAMALAR

KOD 523E00323
ALAN Endiistriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Ortak Alan
MODULUN ADI SFC Programlama
MODULUN TANIMI PLC ile iinite kontroliinin SFC (Sirali fonksiyon
grafigi) programlama kullanilarak anlatildigit  6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL PLC Programlama modiiliinii tamamlamis olmak.
YETERLIK PLC’de SFC programlama yapmak.
Genel Amacg
PLC’de SFC programlamasini dogru olarak yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. PLC’de SFC programma hazirhg dogru olarak
yapabileceksiniz.
2. PLC’de SFC kontroliinii dogru olarak yapabileceksiniz.
ECITIM OCRETIM Ortam: Ardisik kontrol laboratuvar
Donanim: PLC kataloglari, otomasyon malzeme kataloglari,
ORTAMLARI VE S -
PLC deney seti, bilgisayar, PLC haberlesme kablosu giris
DONANIMLARI
¢ikis donanimlari, el takimlari.
Her faaliyetin sonunda Olgme sorulari ile Ogrenme
OLCME VE diizeyinizi Olgeceksiniz. Arastirmalarla, grup calismalarn ve
DEGERLENDIRME bireysel c¢aligmalarla Ogretmen rehberliginde Olgme ve

degerlendirmeyi gerceklestirebileceksiniz.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda, biiylik sistemlerin kontroliinii yapabilecek, uzun ve detay
gerektiren PLC programlarin kiigiik boliimlere ayirarak hata yapma riskini en aza indirecek,
tim sistemin programini modiiler halde yazabileceksiniz. Dolayisiyla sistemin tamamini
kiiclik islem modiillerine ayirabileceksiniz. Bu sekilde program yazmanin birka¢ avantaji
vardir.

En biiytlik avantajlarindan birisi, sistemde hata olustugunda hatay tiim sistemde degil,
hata veren bolimde aramak miimkiindiir. Dolayisiyla hatali boliimiin yerini hizli bir sekilde
tespit edecek, gerekli degisiklikler ile sistemin dogru c¢alismasini kisa bir zamanda
saglayacaksiniz. Bunun yani sira, SFC yontemi ile yazilan programlarda sisteme sonradan
bir modiil eklemek ya da sonradan yapilacak degisikliklere karsi sistemin uyum saglamasi
miimkiin olacaktir. Sistemin gelistirilebilirligi oldugundan, sonradan yapilabilecek islemleri
rahatlikla sisteminize aktarabileceksiniz. Daha oOnceki modiillerde 6grenmis oldugunuz
bilgilerin bu modiille pekistirilmesi de amaclanmaktadir.

SFC, Sequential Function Chart (Sirali Fonksiyon Grafigi) ifadesinin kisaltilmig
seklidir ve durum gecis grafigi anlamia da gelir. Degistirilmek istenen ya da gelistirilen
adim islemlerinin gosterildigi bir programlama metodudur. SFC programlama ydntemi ile,
zaman zaman tekrarlanan adim islemleri diyagramdaki PC komutlari ile gergeklestirilir.

SEC sistemi ile, ardisik kontrol ya da lojik kontrol devreleri dizayn edilirken,
gelencksel ve karmagik tasarim yontemleri kullanilmadan, ¢ok kolay bir sekilde
programlama yapilir. Bu sistem, kolay programlama yapilabildiginden dolay1, IEC standardi
icin dikkate degerdir. Biitin bu olumlu yanlarina bakacak olursak, SFC sistemi hizla
gelisecek gibi goriinmektedir.

PLC’yi basarili bir sekilde sisteme adapte edebilmemiz ic¢in problemi tanimlama,
gerekli ¢evre birimlerini segme, gerekli programi hazirlama, gerekli baglantilar1 yapma gibi
becerilere sahip olmamiz gereklidir. Bu becerilerden bir tanesinin bile eksik olmasi, iinitenin
kontroliiniin dogru sekilde yapilmasini engeller.

Uygulamalarda pek ¢ok programlama tekniginden bahsedilmektedir. Biz burada
PLC’yi SFC yontemi ile programlayarak sistemi kontrol etmeyi 6grenecegiz. Bu modiilde
SFC sistemin yapisini ve sistemin algoritma yapisini adim adim takip edecegiz.



IEC (International Electrotechnical Commission)

IEC, “International Electrotechnical Commission” ifadesinin kisaltilmis seklidir.

Bu kurulus , 1906 yilinda elektron, iletisim, atom enerjisi gibi alanlarda standartlagtirmay1
getirmek lizere kurulan uluslararast bir organizasyondur. Kurulusun amaci, iilkeler
arasindaki standard1 ayarlamaktir. Merkezi Isvicre’dedir. Kurulusunun faaliyetleri, 40’m
iizerinde ve farkli iilkelerden gelen temsilci kisilerin olusturdugu komisyon tarafindan
yapilir. 1947 yilindan sonra bu kurulus ISO’nun elektrik, elektronik bolimiiniin
sorumlulugunu aldi.

Asagidaki sekil SFC diyagramina bir 6rnek olarak verilmistir.

so}nb_j
X0 _ 5

520 T~ O vo2

S0
X2 __, (o] ——Ger ]
$22 O TO K50
— | SO
0 o] /Zamanlay]
s23 T~ O Y21
— | SO
X138 __, o] leri (Uam) |

S24 T Q Y23
— | SO
X12 ) S0 ,A

To SO
RET SFC programinin
bittigi anlamina gelir.
LAD [
END

Sekil 1.1: SFC diyagram




OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

PLC’de SFC programina hazirligi dogru olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu 6grenme faaliyetinden once asagidaki hazirliklar1 yapmalisiniz.

> Bu faaliyette daha 6nceki modiillerde 6grenmis oldugunuz PLC komutlarini da
kullanacaksiniz. Bu nedenle PLC’ nin programlanmasi ilgili konulara goz
atiniz.

> Internetten, ¢evrenizdeki kaynaklardan PLC icin yazilnus programlari
inceleyiniz. Incelediginiz program, genis kapsamli ise programin islevini
anlamakta zorluk cekebilirsiniz. Ancak program SFC mantig1 ile yazilmissa,
sistemin algoritmasindan program hakkinda bir kaniya varmaniz hi¢ de zor
olmayacaktir.

1.SFC PROGRAMININ TEMELLERI

SFC, son yillarda Avrupa’da ¢ok popiiler oldu ve IEC (International Elektrotechnical
Commission ) tarafindan da tesvik edildi.

1.1.SFC’nin Tanitimi

Tekrarli olarak sirali iglemleri yapan makineler i¢in kullanilan bir programlama tipidir.
> Siral1 islem yapan makinelerde, baslatma (start) sart1 ile islemler baslar.

> Bir islemden bir sonrakine gegis, onceki islemin bitis sartina baglhdir.
> Simir anahtari. , zamanlayici veya sayict vb. degiskenler ile adimlar aras1 gecis
saglanir.

Bir makinenin ¢alismasini bir bagka kisiye agiklamamiz gerektigi durumda, her bir
islemi ayrintilari ile zaman ve organizasyon grafiklerini de kullanarak tanimlamamiz yerinde
olacaktir.



Asagidaki sekil, islemi agiklamaya yonelik olarak verilmistir.

Baslatma .
PB Ileri (YO=ON)
" Ls2
Geri

LS1 < !

DUR .
» LS3
Geri
LS1 <
Sekil 1.2:Program akisi

(Islemler)

(1) Baslatma (PB) butonuna basildiginda (ON), pnomatik (havali) silindir ileriye
gidecek.

(2) Havali silindir LS2’ye dokundugunda ve LS2 aktif oldugunda, geriye gelecek.

(3) Pnomatik silindir geriye doniip LS1 sinir anahtarini aktif yaptiginda, 10 saniye
duracak.

(4) 10 saniye dolunca Pnomatik silindir yeniden ileriye dogru gidecek.

(5) Pnomatik silindir LS3’¢ dokundugunda ve LS3 aktif oldugunda, geriye dogru
gelecek.

Bu ornekte de oldugu gibi, yapilan islemlerin konusarak ya da sadece yazarak
baskasina anlatilmasit zordur, Ozellikle karisik olan islemlerin anlagilmasi ¢ok daha zor
olacaktir.

Cok karmasgik, tecriibe gerektiren ve ¢oziimil i¢in zamana ihtiya¢ duyulan devreler i¢in
SFC sistemi gelistirilmistir. Fakat aslinda SFC’de merdiven diyagrami temeline dayali
calismaktadir.



Yukaridaki iglemler asagidaki SFC sistem ile gosterilebilir.

M8002
LAD O | SET SO
S0
PB
SET YO
LS2
RST YO
LS1
TO K100
TO
LS3
LS1
Jump SO
LAD RET
END

Sekil 1.3 : SFC programi
1.2. SFC Hakkinda Bilgi

1.2.1. STL (Step ladder) - RET (Return)

s
| i |
| RET

Sekil 1.4 : SET-RET fonsiyonu

STL’nin anlami, merdiven diyagrami baslayacak ve RET’in anlami ise merdiven
diyagrami bitecek demektir.

STL komutu, dahili element olan state (S)’i kullanarak “STL” kontagindan itibaren
“RET” komutuna kadar merdiven diyagrami ile ¢izilmis olan program kiimesini kontrol
edebilir. RET komutu dahili element olan state igerisindeki akimin sona erdigini ve ana
enerji hattinin STL komutundan 6nceki hatta gectigini gosterir.
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1.2.2. State S
Bu, dahili bir elementdir. State, “S” olarak gosterilir. State bir bit aygitidir.
MITSUBISHI FX-2N PLC’lerdeki state tahsisati asagidaki gibi yapilmistir.
S0—S9 Ilk pozisyon (Initial process )
S10-S19 Ozel durum (Normalde kullanilmaz.)
S20-S899 Normal durum (Her bir islemler dizisi)
SFC’de diger tiirde karakteristikler de vardir.

(@)

Cift bobinin etkin bir sekilde kullanimi miimkiindiir.

(YO —»YL —»Y0 —> Y1)

(b)

Program bir sonraki adima ilerledigi zaman, ¢ikis kontagi (Out) agilir. Eger ¢ikis

kontaginin bir sonraki adimda da kapali tutulmasi isteniyorsa, SET komutu kullanilmalidir.
SET komutu, RST komutu kullanilincaya kadar etkinligini siirdiirecektir.

1.3. SFC Programlama Ozellikleri

>

SFC programlama adim bitleri ‘S’ ile belirtilir ve onluk say1 sistemine gore
adreslendirilir.

Bir program igerisinde on farkli SFC programi yazilabilir.

Baslangic adim bitinin (S0-S9) numarast ile SFC programlart birbirinden
ayrilir.

Farkl1 SFC programlarindan, birbirine gecis miimkiindiir.

Baslangi¢ adim biti (S0-S9) ile baslayan bir SFC programi, normal adim bitleri
ile devam eder.

SFC programini sonlandirmak i¢in RET komutu kullanilir.



PLC FX18 FXIN FX2N*
ADIM BITI 118(S10-128) 990(S10-999) 490(S10-499)
BASLANGIC _ _ )
ADIM BITl 10(S0-9) 10(S0-9) 10(S0-9)
PIL KORUMALI ) i 500(S500-
ADIM BITI 999)
TOPLAM 128 1000 1000

Sekil 1.5: Sn aygitinin kullamim haritasi

1.4. SFC’nin Akisa Gore Siniflandirilmasi

Bir SFC programi birbirini izleyen adimlardan olusur. Her adimda basit islemler
kontrol edilebilir. Bir iglem icin birden fazla baslangi¢ kosulu tanimlamak gerekiyorsa
paralel ya da se¢imli dallanmalar yapilir.

1.4.1. Tek Hat Calisma (Single flow)

SFC’deki normal akis durumudur. Eger bir sonraki adima ge¢is i¢in gerekli olan kosul
yeterli degil ise, bu adima gegis miimkiin olmayacaktir.




| MB002

Merdiven blogu | {} {SET a0
baglangicl
X0
X1
X2
X3
Merdiven blpgu
sonu

M8002 ilk vurus

FLC'nin durumu STOP modundan RUN moduna degigtirildiginde
bu kontak sadece hir kez aktif edilir. Bu kontak program ve
baglangig degerleri igin gerekli olan ilk ayarlarin yapllmasinda
kullanihir. 1 darbe

STOP— RUN |
N K

Sekil 1.6: Tek hath ¢alisma

1.4.2. Segici Dallanma (Selective Branch Flow)
Pek ¢ok koldan sadece bir tanesi secilir ve akis bu dal {izerinde gergeklesir. Bu secici
dallanma olarak adlandirilir.

|S20 Dallara ayrilma durumu

T- X0 T ¥10 -T- X0 T X30
521 531 541 =551

X1 X11 X2l X3l
522 532 542 553

X3 X12 X22 ¥32
523 533 543 =63
T X3 T ¥13 T Xa3 T X33

560| Dallarin birlegmesi durumu

Sekil 1.7: Segici dallanma
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1.4.3. Es Zamanh Dallanma (Translational Branch Flow)
Pek cok koldan hepsi secilir ve akis ayn1 anda hepsi iizerinde gergeklesir. Bu es
zamanli dallanma (paralel dallanma) olarak adlandirilir.

|S20| Dallara ayrilma durumu

1 %0
291 294 230
X1 X3 X5 7
222 525 598 531
X3 X4 X6 8
523 528 [eag] 532
T X9

|SGO| Dallarin hirlegmesi durumu

Sekil 1.8: Es zamanh dallanma

Bu dallanma devrelerinde bazi kisitlamalar vardir. Her dallara ayrilma noktasi,
maksimum 8 dal ile simirhidir. Bir devredeki toplam dal sayisi ise en fazla 16 olabilir.

1.5. SFC VIEW (SFC Penceresi)

/% SWOPC-FXGP/WIN-E - [TELAT.PMW:SFC] - ol x|
E File Edit Tools Search Yiew PLC Remote Monitor/Test Option
’ wWindow Help -8 x|

| | | |.|x|~|@|.&@

*

: | -
<« | »

[[Cur.(H 2W 2) [\Write | |FX2N f FX2N1
|mlrz lrs erW IrsE ll’i' Inv lm Irs-

Sekil 1.9: SFC penceresi
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YV V VYV V V

SFC programlama penceresi

SFC programlarinin olusturulmasi

CPU’daki programin goriintiilenmesi

Agiklamalarin gosterilmesi ve kaydedilmesi

Program ¢iktisinin alinmasi

Aktif program penceresinde View / SFC View meniisiinii tiklayarak, SFC programlama
penceresine ve gerekli ikonlara ulagilabilir.

1.6. SFC Programinin ve Ac¢iklamalarin Yonetimi

>

>

>

CPU

@)

CPU’dan okunan agiklamalar MELSEC MEDOC FX/WIN yaziliminin
aciklama bolgesine yazilir. CPU hafizasindan ¢ekilen agiklamalar *

ile isaretlidir.

o) CPU' ya program vyiiklenmeden 6nce CPU hafizasina yiliklenmek
istenen agiklamalar * ile isaretlenmelidir.

Dosya

o Bir dosya agilmadan o©nce, CPU' daki agiklamalarin program
hafizasindan MELSEC MEDOC FX/WIN yazilimmin agiklama
bolgesine yazilip yazilmayacagi sorulur. Hayir, segenegini isaretlenirse
aciklamalar program verileri olarak MELSEC MEDOC FX/WIN
yazilimina aktarilir. MELSEC MEDOC FX/WIN yaziliminin agiklama
bolgesine dokunulmaz. Bu veriler daha sonra yazilimin agiklama
bolgesine aktarilabilir.

o * ile igaretli agiklamalar CPU agiklama bolgesine kaydedilir. Biitiin
aciklamalar agiklama dosyasina (*.COW) kaydedilir.

ROM yazic1

o Veriler CPU' ya yazildiklar1 gibi yazilir.

10



1.7. Program Tipleri
Bir SFC programi ayr1 ayr1 programlanabilen gegis ve olaylardan olusur. SFC
programlamada asagidaki 6geler kullanilir.

»  Ornegin:SET SO ; SFC program baglangici
> Ornegin : YO ; PLC cikislart
> TRAN : ; Gegis

Program parcalart adimlar ve gegisler olarak programlanir.
1.7.1. SFC Program

Merdiven 4 1ol

diyagrami blogu.
Hicbir duruma ait

= N
degll E Vil D_SO——‘ Egﬁ:ﬁnglg

- —P» Gecis

Durum bloklari al.os Gecis

s21
Baslangic
F.ne —» adimina
=0 donus
— v
erdiven S
diyagrami blogu . Iil
Hicbir duruma ait &
degil =

Sekil 1.10: SFC program
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1.7.2. Olay / Ge¢is Merdiven Diyagramm

Olaylar ve gegigler merdiven diyagrami programi olarak olusturulur. SFC
programlama penceresinde programlanacak Ogenin {stiine tiklanir ve CTRL+L veya
View/Inner Lader View komutuyla SFC 6geleri merdiven diyagrami penceresine gegilir.

mB00 2
LADDERO || (eT 80 1
STL SO BTL { vooo
xoon
GECIS1 sTL i} { TRAN

Sekil 1.11: Olay / gegis diyagrami

SFC programmin sonuna bir merdiven diyagrami blogu eklendiginde RET komutu
otomatik olarak programin sonuna eklenir.

12



1.7.3. SFC Program Yapisi

0.sltun 1. s0tun 2. sutun 3
Maksimum

16 sltun

Merdiven peTaLy
diyagrami | g gatr
program
biodu ¥
=N
1. satr
! 4+
i k) e kel
2. satr | |
3
Durum =
bloklan | 3. satir
3
e
4. satr
3 o
@0
5. salir

Merdiven 4 e
diyagrami I_']
program | 6. safir
blodu v

Durum
bloklan | 7-satr

Maksimum
250 satir

Sekil 1.12: SFC program yapisi
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Bir SFC programi olusturmak i¢in asagidaki tuslar kullanabilirsiniz.

. Ekrandaki Fonksiyon
Fonksiyon Gériintiisii Tusu Ac¢iklama
m = Merdiven diyagrami
Merdiven diyagrami * Ladder m
F8 blok numarasi otomatik
blogu .
olarak verilir
Sn = SO - S9 durum roleleri
Baglangi¢ durum *Qn )
Shift + F4 baslangig roleleri olarak
rolesi
kullanilir.
Genel durum rolesi *Sn \17 Shift + F4 Sn = $10-5999
¥ am
Sigrama (dongii) F6 Sn=S0 - S999
Sn
Sigrama (sifirlama) Y Reset F7 Sn =S50 - 5999
Gegis (gecis kosulu) _I_ Shift + F5 Gegis kosulu eklenir

14




Fonksiyon

Fonksiyon Ekrandaki goriintiisii tusu Aciklama
Iki durum blogu
Dikey akim ¢izgisi Shift + F9 birbirine baglanr.
—  Sceiciakas Segici / paralel
dallanmasi .
Yatay akim cizgisi F9 dallanma otomatik
Paralel akis taninir.
dallanmasi
Kombine | Durum *Sn
edilmis ¥ F5 Sn =50 -5899
semboller Gegis
Eklendigi konuma
I gore segici /
Dallanma I I Shift+F6 | paralel dallanma
otomatik taninir.
I I Shift + F7
I I Shift + F8

Sekil 1.13: SFC komut yapisi
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1.7.4. Kursor Sembolii ve Giris Sembolii

@ Ladder 0

(1)
(2)
(3)
g - h— ——
(1) (1)
(2) (2)
(3) (3)
o —— R e o
(s (s
(1)
(2)
g |
eaf— e
(s)
v i e
o p—
v
Sekil 1.14: Kursor ve giris sembolii
Posizyon Aciklama
1 Durum girig pozisyonu (Sigrama girisi ya da merdiven diyagrami
blogu olusturma
2 Durum — Sonraki adim birlestirme noktasi
3 Secici / Paralel dallanma
4 Gegis Tanimlama pozisyonu
5 Secici / Paralel dallanmaya geri doniis

Sekil 1.15: Kursor ve giris sembolii aciklamasi
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1.7.5. SFC Programlama Temel Bilgileri

Bir SFC programi olusturmak i¢in dnce SFC programlama penceresi acilir (View /
SFC View)

SFC programi, olay ve gecislerin merdiven diyagramlart olusturulduktan sonra
program komut listesi programina doniistiiriilmelidir. Dondstiirilmemis SFC programlari
SFC programlama penceresi kapatilinca silinir. F4 tusu ya da Tools / Convert komutuyla
doniistiirme iglemi gergeklestirilir.

Olay - gecis merdiven diyagramlarini olusturmak igin View / Inner ladder view
komutu uygulanir. Olay - ge¢is merdiven diyagramlari herhangi bir merdiven diyagrami gibi
programlanir. Herhangi bir durum blogunun arkasina merdiven diyagrami blogu eklenirse
MELSEC MEDOC FX/WIN programa otomatik olarak RET komutunu ekler. Bu nedenle
SFC programlama penceresinde RET komutu kullanilmamalidir.

Komut LD/LDI/LDP/
LDF/AND/ ANI/
ANDP/ ANDF/ OR / ANB/ORB/ MC/MCR
Durum ORI/ ORP/ORF / MPS/MRD/MP
INV /OUT/
SET/RST/PLS /PLF
Baslangie Vf Gen.el Kullanilabilir Kullanilabilir Kullanilamaz
Durum Roleleri
Dallanma Cikis Kullanilabilir Kullanilabilir Kullanilamaz
kesisme,
durum Gegis Kullanilabilir Kullanilamaz Kullanilamaz

Sekil 1.16 :Komut kullamim yerleri

STL komutu Interrupt programlarinda ve alt programlarda kullanilamaz.

STL komutu i¢inde sigrama komutlari kullanmak miimkiindiir, ancak kompleks bir
programdan kaginmak i¢in sigrama komutlar1 kullanilmamasi 6nerilir.

Bir geciste iki veya daha fazla kosul tanimlanmamalidir. Tki veya daha fazla kosul i¢in
gecis merdiven diyagrami kullanilmalidir.
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SO

l Bir SFC programinda bir ge¢is i¢in iki veya daha fazla
X001 D 'a kosul tanimlanamaz
M20 "I“

S20

SO

Cursor gegis tlizerinde pozisyonlanip View / Inner ladder

X001 view komutu uygulanir. Inner ladder view penceresinde
M20 gerekli kosullar tanimlanir.

S20 #001 W20

SIL | + { TRAN

Sekil 1.17: SFC program hatalari

Bir durum ya da bir gegis i¢in heniiz merdiven diyagrami programi yazilamamigsa 0
durum ya da gecisin yaninda * isareti goriilir. Merdiven diyagram programi yazildiktan
sonra bu isaret otomatik olarak kaybolur.

Bir SFC programmi ilgili merdiven diyagrami programlarini tanimlamadan da
kaydedebilir daha sonra gerekli eklemeler yapilabilir.

Bir SFC programinda belirli bir adimda sigrama yapilmasi1 gerekiyorsa, sigrama islemi
sadece bir kere tanimlanmalidir. Aksi takdirde hata olusabilir.
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S0
50

Py
S0
o ——
—— L ol
510 520
—— L
—— ———
Jump
S0
v Jump
S0
Bir sigrama komutu sadece bir kere kullanilmalidir.
Yanlig SFC programi Dogru SFC Programi
S0 S0
510 S20 S70 510 520 S70
¥ Jum
P
S10 S0 510
Jump v Jump
S0 S0

Sekil 1.18: SFC program hatalar
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1.8. SFC Programinin Olusturulmasi

Yeni bir SFC programi olusturmak igin 6nce File / New komutuyla yeni bir
programlama penceresi agilmalidir. SFC programlama penceresine View / SFC view
komutuyla gegilir.

£ SWOPC-FXGP/WIN-E - [TELAT.PMW:SFC] ) N = ||:||l<_|
E File Edit Tools Search View PLC Remote MonitorfTest Option Window Help
18] x|
EEE |. | as|\|@| 2] BRREEEEE E 2]
s | 5t [ e
-~
‘* S0 | j
d —
% 510 # 520 %  S30
d —— o — d —
# Sl # 512 % S13
* F — } —
\Z
v
Ki| :ﬁ
[Cur H3W2) Wite | | FX2N/F<eNC |
“EU' Fa \ Irﬁ“v |rsE \ Inv m Irs_ Fio
t Cursor Koordinatlari Insert tuguna basilarak lGizerine )
yazma/ekleme modlari arasinda gegis
Fonsiyon Tuglar yapilabilir.

Sekil 1.19: SFC program goriiniimii
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SEC - Comment settings

sl Print inner ladder

innerladder = comment settin

@ _> I~ Compressive pnnt Help

Cancel

Hange Copy setlings
" All range
{” Setting range T Preview

Iine

el [~ Title Scale

ZPalam_e_ter settings list

| |
@ ®

1.9. SFC Programim Yazdirma
SFC programlama penceresi aktifken, File / Print komutunu uygulayimniz.

i

@

Pozisyon Aciklama

Yazdirilacak agiklama tipinin secilmesi / sonraki diyalog penceresi

Ciktis1 aliacak i¢ devre verilerini belirleme

Yazdirma igleminin baglatilmasi

Agiklama penceresindeki agiklamalart okur

Yazdirilacak programin 6z izlemesi

Cikt1 biyiikligiiniin belirlenmesi

Parametre listesi ¢iktisini aktif / pasif etme

Baslik listesi ¢iktisini aktif / pasif etme

Ol o | Nl Dd]W|IDN]|PF

Satir araliklarini azaltmayi aktif etmek

[E=N
o

I¢ devre merdiven diyagramini yazdirmay: aktif etmek

Sekil 1.20: SFC programim yazdirma
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SFC diyalog penceresinden comment settings butonu tiklandiginda, SFC setting

diyalog penceresi ekrana gelir. Bu pencerede agiklamalarin ¢iktida nasil goriinmesi
gerektigini ayarlar.

| Device comment Cancel I

— Normal comment location -

;

Hel
 Above spmboll € Below symbol e

=Digplaprange [— @
D Bows A El Lhines ‘

7 Coil comment
—Displayirange —————————— /
EI Hows X El iines

| Ltate comment

\

Sekil 1.21: SFC programini yazdirma

Pozis Aciklama

yon
1 Ciktida gorlinmesini istediginiz agiklamalar isaretleyin.
2 Kullanilmiyor

Sekil 1.22: SFC program meniisiiniin aciklamasi
SFC diyalog penceresindeki print inner ladder segenegi isaretlenirse, inner ladder

comment settings butonu tiklandiginda, inner ladder comment settings diyalog penceresi
ekrana gelir. Bu pencerede agiklamalarin ¢iktida nasil goriinmesi gerektigi ayarlanir.
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Inner ladder comment settings

() —»

v Deyi H
[~ Device name
[~ Device comment Cancel
—Normal comment location I

il

Hel
" Above symbol  Below symbol |« —

— Display range

= Coil comment

—Diplayrange———
E] Hows X E] liines #

= Block comment

Sekil 1.23: SFC programim yazdirma

© ©

Pozisyon Aciklama
1 Yazdirilacak agiklama tiplerinin belirlenmesi
2 Degisken isimlerinin ¢ikt1 pozisyonlarini belirleme
3 Degisken agiklamalarinin biiytkliigiini belirleme
4 Kullanilmiyor

Sekil 1.24: SFC programini yazdirma

23




UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki sorulara iligskin uygulama faaliyetini yapiniz.

Y2 YO0

Y3
e B ot

UG |
\ /

X2 X1

Sekil 1.25 : SFC programim yazdirma

> X0 baglatma butonuna basildiktan sonra vagon dolum yoniine dogru hareket
eder ve X1 anahtarina basildiginda durur.

> Yiikleme kapagi (Y1) 7 saniye siireyle agik kalir.

\ 4

Vagon geri hareket eder ve X2 anahtar1 kapandigindan bosaltma yerinde durur.

»  Vagonun bosaltma kapagi i¢in X0 butonu beklenir.

cOzZUM

Yukarida uygulama 6rnegini ¢6zmek i¢in 6ncelikle yeni bir proje seginiz.
View meniisiinden SFC View se¢enegini se¢iniz.

Baglangi¢ adimi harig¢ islemin ka¢ adim oldugu belirleyiniz.

1 ADIM: Yiikleme alt kapagina git.

2 ADIM: Yiikleme kapagini ag.

3.ADIM: Bosaltma yerine git.

4. ADIM: Bosaltma bitti, baga don.

YV V V V V V V
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Islem Basamaklar

Oneriler

(4400 ]

butona veya F8 butonuna basiniz. Ekrana asagidaki sekil

SFC View secenegi segiliyken yandaki

gelir. Bu bolimde yapilacak islem programin baslangic
boliimiinde S0’1 ( baslangig biti) set etmek ve diger adim

bitlerini sifirlamaktir.

* Ladder 0

Yandaki ifadenin tzerine bir kere

tiklayarak ifadeyi mavi gergeveye aliniz.

oL

inner ladder view’i se¢iniz.

Tuslarina basiiz veya View meniisiinden

Ladder ekranina asagidaki programi yazip F4’e basiniz.
View meniisiinden SFC View’i secip tekrar adim adim
programlama ekranina doniiniiz.

| meoo2
ob— | [SET S0

[ 7RST s20 523

M8002 rolesi ilk tarama boyunca aktif olur.

» Kursor, Ladder 0 boliminiin alt kisminda iken SFC

programinin baslangici i¢in F5 tusuna veya asagidaki

butona basiniz.

» Kisa  yol

tuslarini
kullanmay1  deneyiniz.
Kisa bir silire sonra
aligkanlik yapacagindan
program yazma hiziniz

artacaktir.

Bu islemin igerigine
yazacaginiz ~ program
satirt  birden  fazla

olabilir.

Programlari ilgili
islemin i¢ine yazdiktan
sonra derlemeyi

unutmayiniz.
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Ladder 0

» Ekrana yandaki sekil

gelir.  Bu  sekil

iizerinde  bulunun
iistteki * bolgesinde,
o adimda yapilacak
islemler belirlenir ve
adim ismi buraya
verilir. Alttaki yildiz
bolgesinde ise bir
sonraki adima gecis
sart1 belirtilir.

Ustteki yildiz

bolgesine tiklayarak se¢iniz. Direkt olarak SO yaziniz ve

enter tusuna basiniz. Bu islem ile baslangi¢ adim biti

belirlenmis olur.

> *

gosterir.

[saretli o bolgede heniiz bir islemin olmadigim

» SO baglangi¢ adimindan diger adima gegmek igin, alttaki

yildiz lizerine bir kez tiklayarak isaretleyiniz.

» View meniisiinden, inner ladder view’i seciniz. Ekrana

asagidaki

goriintii  gelir. Bu

boliime, bir sonraki adima gegis

sartlarim1  yazmak gerekir. Bu

sartlar tastyicinin solda olmasi,

start butonuna basilmasi ve alt

kapak a¢ ¢ikiginin olmamasidir.

> Ladder 0 iizerine cift
tiklanirsa o

etiket

islemin
ismi  belirlenir.
Inner ladder diyagram
secilirse igine program

yazilir.

» Kutu fizerinde yildiz

isareti goziikiiyorsa
icinde program yok

demektir.

» Kutu igine
yazildigindan
isareti silinecektir.

program
yildiz
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X002 X000 Y003
sL |} | ——F—< TRaN

» Yukaridaki programi sonra F4 tusuna basip derleyiniz.

Daha sonra SFC programlama sayfasina ge¢iniz.

» Kursorii SO adiminin altina getiriniz. F5 tusuna basarak
yeni bir adim ekleyiniz. Bu adimin programin yazildigi
bolimiinii tiklayarak isaretleyiniz. Direkt olarak S20
yazip ENTER tusuna basiniz. Bdylece bu adima isim
verilmis olur. View meniisiinden iner ladder view’i

se¢iniz. Asagidaki programi yaziniz.

STL £ Y000 )|

» Yukaridaki bolimde, tasiyiciya saga hareket komutu
verilir. Bu adimdan ¢ikis sart1 limit anahtar1 oldugundan,
bir sonraki adim olan ge¢is boliimiinii isaretleyiniz. View
meniisiinden inner ladder view’i se¢iniz. X1 anahtar1 ON
konumuna geldiginde bir sonraki adima ge¢cmeyi
saglayan asagidaki programi yaziniz.

X001
STL i | { TRAN

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranina
geciniz.

» Tasiyicl yiikleme yerine geldiginde kapagin agilmasi
boliimiinii yazmak i¢in S20’nin bir sonraki adima gegis
boliimiiniin altinda F5 tusuna basarak yeni bir adim

ekleyiniz. Bu béliime S21 adini veriniz ve kapagi acip 7

> Bir sonraki kutunun

ismi  S20  seklinde

baslamalidir.

Bir sonraki adima gegis
sartin1  kontrol ediniz.

Sart1 ilgili yere yaziniz.

Daha sonraki adimlar
S21 seklinde ardisik
olarak artirllmalidir.
Program satirini
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

» Daha sonraki adimlara
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sn. bekletme islevini yapan asagidaki programi yaziniz.

STL LYool

{T0 K70

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranina
geginiz.

» S21 programinin bir sonraki adima ge¢is sarti, kapagin
acik siiresinin dolmasidir. Asagidaki program pargasi bu
islevi goriir.

T
SIL — | { TR&N )|

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranina
geciniz.

» Kapak kapandiktan sonra, tagiyici sola hareket etmeli ve
soldaki anahtar ON oldugunda durmalidir. Bu bdlim i¢in
S21 admmnm altina yeni bir adim ekleyiniz. Yeni
eklenen S22 adiminin igine asagidaki programi yaziniz.
Bu program, kapak siiresi dolduktan sonra sola gitme
igslemi yapar.

STL £ Yooz )l

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranina
geciniz.

» S22 programinin bir sonraki adima geg¢is sart1, vagonun
X2 anahtarina varmasidir. Asagidaki program pargasi bu
islevi goriir.

S22 seklinde bir isim
verilmelidir. ~ Program
satirn1 yazdiktan sonra
F4 tusu ile derleyiniz.

Program satirini
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

Program satirini
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

Program satirini
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.
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X002
STL { } { TRAN

» Tasiyict sola geldikten sonra, alt kapak agilacak ve 5 sn.
bekleyecektir. Bu boliim i¢in S22 adiminin altina yeni bir
adim ekleyiniz. Eklenen adima S23 adim veriniz ve
icerisine alt kapagi acan ve siireyi sayan asagidaki
programi ekleyiniz.

STL £ Y003

{T1 K50

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranina
geciniz.

» Alt kapak 5 sn. acik durduktan sonra S23 adiminin bir
sonraki adima gecis boliimiine asagidaki programi
ekleyiniz.

T1
STL | { TRAN

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranina
geginiz.

> Bir startta yapilacak islemler sona

erdiginden, S23’iin sonunda SO’a doniilmelidir. Bunun
icin S23’{in altinda F6 tusuna veya yukaridaki butona
basilmalidir. Ekranda JUMP yazisi goriiliince SO yazip
ENTER tusuna basilmalidir.

o
] F

> Yandaki butona basilarak veya View
mentisiinden ladder segilerek merdiven diyagram
program sayfasina gegildiginde, SFC’de yazilan

programin merdiven diyagrami hali ekrana gelir.

» Program

satirini
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

Programin dallanacagi
alanin ismi bu kisma
yazilmalidir. Sonra F4
ile program derlenir.

RET komutu bu
islemden sonra
kendiliginden program
satirina eklenir.

Program bitiminde SFC
gorlinlimiindeyken tiim
program bir kez daha
derlenir.
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» Bu programi sonlandirmak i¢in SFC programinin
sonunda, en basta oldugu gibi F8 tusu ile ladder 1 iglemi
acilir ve i¢cine sadece END komutu yazilir. RET komutu
otomatik olarak JUMP komutu ile ilave edilecektir.

» Hazirlanan programi derlemek icin Tools meniisiinden

Convert’i se¢iniz veya F4 tusuna basiniz.

Sekil 1.26: Programin islem basamaklari
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki sorulan cevaplayarak bu faaliyette kazandigimiz bilgileri 6lgiiniiz.
A- OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki cimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

1)  STL merdiven diyagraminin baslayacagi anlamina gelmektedir.

2) SFC programlamada bir islemden bir sonrakine gegis, hi¢bir sarta bagl degildir.

3) SFC programlamada adimlar aras1 gegis limit anahtar1 , zamanlayic1 veya sayici gibi
degiskenler ile saglanir.

4) S10 — S19 aygitlar1 SFC programlamada baslangi¢ durumlarinda kullanilir.

5) SFC programlama adim bitleri ‘S’ ile belirtilir ve onluk say1 sistemine gore
adreslendirilir.

6) Bir program igerisinde 100 farkli SFC programi yazilabilir.

7) Baslangi¢ adim bitinin (S0-S9) numarasi ile SFC programlari birbirinden ayrilir.

8) Farkli SFC programlarindan, birbirine ge¢is miimkiindiir.

9) Baslangi¢c adim biti (S0-S9) ile baslayan bir SFC programi, normal adim bitleri ile
devam eder.

10) SFC programini sonlandirmak i¢in RET komutu kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtarn ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimmizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konulari faaliyet geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

PLC’de SFC kontroliinii dogru olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu 6grenme faaliyetinden once;
> SFC programlamada kullanilan elemanlar temel modiillerde anlatilmisti. Bu

konulara bir g6z atiniz.

> Ozellikle zamanlayic1 ve sayici gibi elemanlarla tasarlanabilecek sistemlere goz

atiniz.

2 ILERI SEVIYEDE SFC PROGRAMI
YAZIMI

2.1. U¢ Adet Silindirin PLC ile Kontrolii Uygulamasi

2.1.1. U¢ Ayn Silindirin Sirayla ileri Gidip Sirayla Geri Gelmesi Uygulamasi

X0 baglatma sinyali uygulandiginda Y4 ¢ikist ON olur ve 1. silindir ileri yonde
hareket eder. Bu sirada TO zamanlayicisi 3 saniye saymaya baglar.

TO zamanlayicis1 3 saniyeyi doldurunca Y5 ¢ikist ON olur ve 2. silindir ileri yonde
harekete gecer. Bu anda 1. silindir geri doner. Bu sefer T1 zamanlayicisi ¢calismaya baglar.

T1 zamanlayicist Ssn.yi tamamladiktan sonra Y6 ¢ikist ON olur ve 3. silindir ileri
yonde harekete geger. 2. silindir geri doner. Ayni anda T2 zamanlayicisi saymaya baslar.

T2 zamanlayicis1 7 sn.yi tamamladiktan sonra 3. silindir geri doner. Son olarak tiim
sistem en basa geri doner. Yani X0 butonuna tekrar basilirsa, yukaridaki islemler tekrarlanir.

Yukaridaki kosullar1 gerceklestirecek olan PLC programmi SFC programlama
formatinda yapiniz.
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LS 1 (X1)

Silindir 1 (Y4) —_— 0
:@% \L TO 3sn @
— T
silindir 2 (Y5) — " 1s2(x2) A
[ I:[j l T1 5sn
G—
Silindir 3 (Y6) —_—
LS 3 (X3)
T2 7sn

([ {lFo~

Sekil 2.1: Silindirlerin, anahtarlarin ve butonlarin konumlari

M8002

m 4{ }7 SFT S0 M8002 ilk Darbe

Baslangi¢c Durumu

X0 “ON” oldugu zaman bir sonraki adima gegilir.

@

TO K30

o)

S0
X0 e

520
TO —
T1 L

522
T2 4

- — RFT
H

@

T2 K70

FND
Sekil 2.2: SFC
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Y1 cikist ON olur.
TO saymaya baslar
Y2 ¢ikisi ON olur. Y1 ise OFF olur
T1 saymaya baglar
Y3 ¢ikisit ON olur. Y2 ise OFF olur

T2 saymaya baglar

RET komutu otomatik olarak
program sonuna eklenir.

diyagram



Sekil 2.1°de X0 butonuna ok isareti ile gosterilen yonde basildiginda tiim sistem
calismaya baglayacaktir. Tim silindirler bir saykil g¢alistiktan sonra sistemin Yeniden
baslamasi i¢in X0 butonuna tekrar basilmalidir.

Silindir Hareket Yonii Bekleme Siiresi Hareket Yonii
1 Ileri Yonde 3 saniye Geri Yonde
2 fleri Yonde 5 saniye Geri Yonde
3 Ileri Yénde 7 saniye Geri Yonde

2.1.1.1. Program Adimlarim Belirlemek i¢in Sistemin Akis Semasim1 Cikarmak

Sistemin akis semasi asagida g¢ikarilmistir. Akis semasinda gosterilen adimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak siirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yiiklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢cevrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC galistig1 siirece siirekli olarak tekrarlanir.

i

Sekil 2.3: Ug silindirin PLC ile kontrolii akis diyagrami
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2.1.1.2. Giivenli Calisma icin Giivenlik Onlemlerini Tespit Etmek

Silindirlerin hareketlerini engelleyen unsurlarin olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Hava aktarma borularinin havanin gecisini engelleyecek sekilde katlanmasi engellenmelidir.

Silindirlere tatbik edilecek hava basincinin tavsiye edilen degeri asmamasi gereKir.
Aksi takdirde silindirler ve hava aktarma organlari zarar gorebilir.

2.1.1.3. Calisma icin Gerekli Malzemeleri Se¢gmek
Calisma icin gerekli malzemeleri agagidaki gibi siralayabiliriz.
> Baslatma butonu

3 adet ileri yonde hava etkili, geri yonde yay etkili silindir

Gerekli miktarda hava borusu
3 adet 2/2 yon valfi

YV V VYV V

Giris ve ¢ikis sayisi yeterli bir PLC cihazi

Giris ve ¢ikig sayisinin tespiti icin agsagidaki tablo kullanilabilir. Burada dikkat edilirse
ti¢ silindirin ardisik olarak belirli zaman araliklar ile ¢alismasi s6z konusudur. Birinci
silindirin geri donmesi sistemin bir sonraki adiminin tetiklenmesine sebep olur. Giris ve ¢ikis
tinitelerinin sayis1 bu uygulamada oldukg¢a azdir. Dolayisiyla daha basit bir PLC ile de bu
uygulama gerceklestirilebilir. PLC’nin giris veya ¢ikis sayisinin artmasi PLC maliyetini
etkileyen faktorlerden biridir.

Tilim bu anlatilanlarin 1g18inda asagidaki tabloyu diizenleyebiliriz. Buna gore 1 girisli,
3 cikigh bir PLC bizim i¢in yeterli olacaktir. Ancak tam bizim kullanacagimiz giris ve ¢ikis
sayisinda PLC bulunmayacagi i¢in buna yakin 6zellikte bir PLC segmeliyiz. Girig ve ¢ikis
sayist belirttigimiz rakamin iistiinde olabilir. Ancak altinda olamaz.

GIRIS X0 X1 X2 X3
Baglatma

CIKIS Y4 Y5 Y6
1. Silindir 2. Silindir 3.Silindir | —mmeeeeee-

Sekil 2.4: Giris/cikis birimlerinin baglantis1
2.1.1.4. Kontrol Programim Yapmak
Hazirlayacagimiz kontrol programinda en 6nemli eleman zamanlayici olacaktir. Ek
olarak karsilastirma elemanlari kullanilacaktir.

> Kontrol Program

Asagidaki program ile yukarida istenen sartlar gerceklestirilir.
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MO0z
o— | [SET so ] 0 LD MEo02
50 X000 1 SET 50
3HsTL || [SET 520 ] 3 STL S0
- 4 LD %000
7THSTL { voo4 5 3BT 520
7 STL 520
{10 k3o f g  ouT  Yoo4
o 3 0OUT TO K30
12 ] [sET  s21 ] 12 b T
o 13 SET 521
155 { o5 15 5TL 5
16 0UT  OCE
T K50 ) 17 0UT T1 K5O
20 b T
T1
522 i 24 0UT  YOOE
st ¢ Y008 ) 25 OUT T2 K70
. 2% LD T2
(12 k7o )
29 ZRST YOO4 YOOGS
T4 34 b T2
28 | —————JZRST  voo4  voos ]  ouT s
T2 37 RET
H ! oS0 ) 38 END
37 [ RET ]
3 [ END ]

Sekil 2.5: PLC ile ii¢ adet silindirin kontroliinii yapan ladder programi ve komut goriiniimii

> 1. Satir:

PLC RUN konumuna getirildigi an M8002 yardimc1 rdlesi ile SO aygiti kurulur. X0 ile
calisma baglatilir.

»  3.Satir:

X0 ile Y004 rolesine baglh 1. silindir ileri gider. TO zamanlayicis1 3 saniye sayar ve
S21 aygiti kurulur.
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> 6. Satir:

S21 aygit1 kuruldugu an Y005 rolesine baglh 2. silindir ileri gider. Bundan 6nce Y004
rolesi SET edilmeden kuruldugundan S22 calistigi an Y004 rélesi OFF durumuna geger.1
nu.li silindir geri doner, T1 zamanlayicisi Ssn sayar ve S22 aygit1 kurulur.

> 9. Satir:

S22 aygit1 kuruldugu an Y006 rolesine bagli 3. silindir ileri gider. Bundan 6nce Y005
rolesi SET edilmeden kuruldugundan S23 calistig1 an Y005 rolesi OFF durumuna geger. 2.
silindir geri doner. T2 zamanlayic1 7sn sayar Y006 rolesi de SET edilmeden kuruldugundan
S0 ¢alistigi an Y006 aygitina bagli 3. silindir de geri déner ve 1 turluk is biter.

Programim komut seklindeki gorliniimii yan taraftaki gibidir. Dikkat edilirse sn.
seklinki ifadeler SET edilerek kurulmustur. Bu SFC’nin ge¢is 6zelligidir.

MB002
Ladder 0}, ,I—H [SET 50 1

= 50
=000
L o > | d THﬂN)l { yona
..................................................................................... >-
50 {10 ka0
| ]
{ TR&M
....... I L
™ > £ vo0s
..................................................................................... >_
521 {T1 K50
| T {
] > |—‘: THAN}' | . 006
L= PO » {12 K70
T2
T3 — ——-=2rRsT  voo4  v0OB
.......... » | TH'&N
ump
50

Ladder1 | oo >| I: EMD j

Sekil 2.6: PLC ile ii¢ adet silindirin kontroliinii yapan SFC programinin goriiniimii
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> Ornek Kontrol Program
Bu program da yukaridaki ayni isi yapar. Tek farki Y, roleleri SET komut ile
kurulmustur. Dolayisiyla RST komutunun kullanilmas: kaginilmazdir.

Wa002
0 | [4ET 30 ]
10 1000 L M
8}—8TL b———o ——{3ET 520 ] I
320 & Al
THSIL b—————3ET e g 4 X000
5§20
—TD k3D T 820
10 B y0nd
12 ] ——3ET 521 ] a0 K30
i 1210
18—STL b {3ET Y008 ] 13 3
15 g2
LTI KED 3 1B Y005
7 K50
— [RAT ¥4 ] | 1
1 10T
21 L | ——sfT 322 1 22 429
499 M4 g
—sIL br———SET YO0E ] 25 Y0OB
T2 (il
— T2 Koo 3 2 Y005
M T2
—[RaT Y005 ENI 1]
15 22 T2
30 — ———ET roe 3 80
T2
3l | T
35 [ RET ]
o — D )

Sekil 2.7: PLC ile ii¢ adet silindirin kontroliinii yapan ladder programi ve komut goriiniimii

2.1.1.5. Program PLC Cihazina Yiiklemek ve Cahstirmak

Programlama iglemi tamamlandiktan sonra PLC-Transfers-Write diigmesine tiklanir.
Programin basarili bir sekilde yiiklendigini gosteren bir mesajin ekranda goriintiilenmesi
gerekmektedir.

PLC’nin iizerinde bulunan RUN anahtar1 kullanilarak derlenmis PLC programi
calistirlir.
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2.1.2. U¢ Ayn Silindirin Sirayla ileri Gidip Aym1 Anda Geri Gelmesi
Uygulamasi

Start butonu olarak X0’a basildiginda selenoid valf etkinlestirilir ve 1 numarali silindir
saga dogru gider.

1 numarali silindirin milinin ucu LS1 sinir anahtarina ¢arpip X1’1 “ON” yaptiginda T0
zamanlayicisi saymaya baslar. 3 saniye sonunda 2 numaral silindir de saga dogru hareket
eder. (Bu durumda 1 numaral: silindir de sagda beklemektedir.)2 numarali silindirin milinin
ucu 2 numarali sinir anahtarina (LS2) carpip X2’yi “ON” yaptiginda T1 zamanlayicist
calismaya baslar. 5 saniye sonunda 3 numarali silindir de saga dogru hareket eder. (Bu
durumda diger iki silindir de sagdaki pozisyonunu korur.).3 numarali silindirin milinin ucu 3
numarali sinir anahtarina (LS3) carpip X3’ “ON” yaptiginda T2 zamanlayicisi ¢alismaya
baglar. 7 saniye sonra her ii¢ silindir, birlikte sola dogru hareket eder.Tiim silindirler sola
hareket edince T3 zamanlayicisi ¢alisir ve 3 saniye sonra YO c¢ikisini aktif eder. YO ¢ikist
“ON” olunca T4 zamanlayicisi ¢alisir ve yine 3 saniye sonra YO ¢ikist “OFF” yapilir. (Bu
¢ikis devrenin tam olarak calistigini gostermek amaciyla yapilmistir.) Yukaridaki kosullart
gerceklestiren SFC programini yapiniz.

L LS 1 (X1)
Silindir 1 (Y4)  — X0

I :DQ' l TO 3sn. T%T

Silindir 2 (Y5) ' Ls2(x2) e ——
[ I:[J 1 T1 5sn.
C—
Silindir 3 (Y6) _
LS 3 (X3)
[ :[:G 9. T2 7sn.
—

Sekil 2.8. :Silindirler ‘YO tarlars ve butonlarin konumlari Y0
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2.1.2.1. Program Adimlarini Belirlemek i¢in Sistemin Akis Semasini1 Cikarmak

Sistemin akis semas1 agagida ¢ikarilmistir. Akis semasinda gosterilen adimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak siirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yiiklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢evrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC caligtig siirece siirekli olarak tekrarlanir.

Ll

Sekil 2.9: Ug silindirin PLC ile kontrolii akis diyagrami

2.1.1.1. Caliyma icin Gerekli Malzemeleri Secmek

Calisma icin gerekli malzemeleri agagidaki gibi siralayabiliriz.
Baslatma butonu
3 adet ileri yonde hava etkili, geri yonde yay etkili silindir
3 adet smur anahtar
Gerekli miktarda hava borusu
3 adet 2/2 yon valfi

YV V. V V V V

Giris ve ¢ikis sayis1 yeterli bir PLC cihazi
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Giris ve ¢ikis sayisinin tespiti i¢in asagidaki tablo kullanilabilir. Burada dikkat
edilirse, ii¢ silindirin ardisik olarak belirli zaman araliklari ile ¢alismasi s6z konusudur. Giris
ve cikis tinitelerinin sayisit bu uygulamada oldukga azdir. Dolayisiyla daha basit bir PLC ile
de bu uygulama gergeklestirilebilir. PLC’nin giris veya ¢ikis sayisinin artmasi PLC
maliyetini etkileyen faktorlerden biridir.

Tiim bu anlatilanlarin 15181nda asagidaki tabloyu diizenleyebiliriz. Buna gore 4 girisli
ve 3 cikigh bir PLC bizim igin yeterli olacaktir. Ancak tam bizim kullanacagimiz giris ve
cikis sayisinda PLC bulunmayacag icin buna yakin 6zellikte bir PLC se¢meliyiz. Giris ve
cikis sayisi belirttigimiz rakamin iistiinde olabilir. Ancak altinda olamaz.

X0 X1 X2 X3
GIRIS Baslatm 1.Silindirin Sinir | 2.Silindirin Sintr | 3.Silindirin
aslatma Anahtari Anahtar1 Sinir Anahtari
Y4 Y5 Y6
CIKIS 1. Silindir 2. Silindir 3.Silindir | e

Sekil 2.10: Giris/¢cikis birimlerinin baglantisi
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2.1.2.3. SFC Programimi1 Yazmak

Ladder 0 X0 butonuna basildiginda program ¢alismaya baslar.

1. silindir ileri yonde hareket eder.

5il 3 sn. sonra 2. silindir ileri dogru hareket eder.
EE 5 sn. sonra 3. silindir ileri gider.

\ &
11|

Ladder 1

Sekil 2.11: SFC program goriiniimii
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2.1.2.4. Kontrol Programim Yapmak

Hazirlayacagimiz kontrol programinda en 6énemli eleman zamanlayici olacaktir.

D_”E|D!]2 [SET 80 ? ;ET EEDDE

sl | (SET  s20 j EEL iguu

7 —|§%E : [SET  vo04 g gi 223
|

13 H [SET  s21 ] 12 %T ig KSD
13-@% | [SET Y005 i: gi z;

18 a1 SUN U 1; fET ;EEE

29 H [SET S22 ] ;2 %T E KED
25 —|§%E : [SET  Y00E 22 gi 222

27 s LR 25 fET ;EEE

a1 _Fi—[zRST Y004 YODE  J zf %T E 0
g I oy # BT o
0 SRS }

o coppq ¢ B0

Sekil 2.12: PLC ile ii¢ adet silindirin kontroliinii yapan ladder program ve komut goriiniimii

> 1. Satir:

PLC RUN konumuna getirildigi an M8002 yardimeci rolesi ile SO aygit1 kurulur ( Set
edilir. ). X0 ile ¢alisma baslatilir.

> 2. Satir:

X0 ile 1. silindir ileri gider. Silindir X1 siir anahtarina degdiginde TO zamanlayicisi 3
saniye sayar ve S21 aygit1 kurulur.

> 3. Satir:

Xl ile 2. silindir ileri gider. Silindir X2 siir anahtarina degdiginde T1 zamanlayicisi 5
sn. sayar ve S22 aygiti kurulur.
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> 4. Satir:

X2 ile 3. silindir ileri gider. Silindir X3 ve T2 sinir anahtarina degdiginde T2
zamanlayici 7 sn. sayar ve Y004 ile Y005 arasindaki ¢ikiglar resetlenir. Tiim silindirler geri
doner.

> Kontrol Programima Y0 Lambasinin Eklenmesi

Yukaridaki  programa ek olarak 1 turluk islem
Ladder 0 tamamlandiginda YO ¢ikigina bagl lambanin ¢alismasini ekleyiniz.
Bunun i¢in SFC programina S23 eklenip asagidaki programi yaziniz.

Sekil 2.13: SFC program goriiniimii
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(=

3z

368

CETE
| [SET
|
_| |_
®i01
b [7RST  a20
L [ZRST  yomo
[PLF
a0 i
L {STL | '} [SET
820
L [STL | [SET
K04
———T
TD
— ———5ET
a2l
L {STL | [SET
il
— F—————{TI1
Tl
L [wET

a0

340

Yo7

M1

320

004

K20

HEl

00k

KE0

312

41

54
q 57
1 st

W se
T &g
b Il

3

Sekil 2.14: Ladder diyagram

45

REH
L |TL | [ET Y008
%008
— T2 ]
T2
| —{ZRaT T004 Y008
T2
— {8 Mo
T2
] ————+——{3FT 328
REE]
L |3TL | T3 K30
T8
— | i1
L T4 K80
T4
— | yooan
[ EBET
[ EWD




0 LD M300z 3 LD Ti
1 OR M1 87 BET §22
2 SET a0 39 8IL §22
4 LD %001 40 SET YI0E
5 ZRST 320 340 41 LD K008
10 ZRST ¥000 Y007 42 OUT T2 K70
15 PLT M1 45 LD T2
17 8L an 48 ZRST 7004 Y006
18 LD X000 8 LD Ta
19 SET 320 b2 PL3 ]I
21 gL 220 54 LD T2
22 3ET Yo0d &5 3ET gag
28 LD K004 87 SIL BEE
24 OUT T0 k30 88 OUT T3 K30
a7 LD TO 61 LD T3
28 SET a91 B2 OUT Y00
80 STL 391 B2 OUT T4 K30
31 SET Y05 BE LD T4
a2 LD ¥005 67 ouT a80
37 OUT T1 KED B9 RET
70 END

Sekil 2.15: Komut kod goriiniimii

2.1.3. U¢ Ayn Silindirin Hareketinin istege Bagh Olarak Kontrol Edilmesi
Uygulamasi

Uygulamamizda giris sinyali olarak {i¢ ayr1 anahtar kullanilacaktir. X0’a basildiginda
gostergede 1 yazacak ve Y10’a bagli 1. silindir ileri gidecektir. 1 sn. sonra Y11 ve Y12
silindirleri ileri gidecektir. Tiim silindirlerin ileri gitmesinden 1 sn. sonra tiim silindirler geri
gelecektir ve program baslangi¢ pozisyonuna donecektir.

46



X1’e basildiginda Display gostergede 2 yazacak ve Y11’e bagh 2. silindir ileri
gidecektir. 1 sn. sonra Y10 ve Y12 silindirleri ileri gidecektir. Tiim silindirlerin ileri
gitmesinden 1 sn. sonra tiim silidirler geri gelecektir ve program baslangi¢ pozisyonuna
donecektir.

X2’a basildiginda Display gostergede 4 yazacak ve Y12’ye bagh 3. silindir ileri
gidecektir. 1 sn. sonra Y10 ve Y11 silindirleri ileri gidecektir. Tiim silindirlerin ileri
gitmesinden 1 sn. sonra tiim silidirler geri gelecektir ve program baslangi¢ pozisyonuna
donecektir.

-0 - -,

A 4

Silindir 1
(Y10)

Silindir 2 1]
(Y11) [ I

—

Silindir 3 [ :[:G
(Y12)

Sekil 2.10: dSuinairler, dijital gosterge ve buto$Tarm Konumlar
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2.1.3.1. Program Adimlarini Belirlemek icin Sistemin Akis Semasin1 Cikarmak

Sistemin akis semasi asagida c¢ikarilmistir. Akis semasinda gosterilen adimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak siirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yiiklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢evrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC caligtig siirece siirekli olarak tekrarlanir.

Sekil 2.17: Ug silindirin PLC ile kontrolii akis diyagrami

Programin akis diyagramindan da anlagilacagi gibi segici dallanma yontemi bu
program i¢in en iyi yoldur.
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2.1.3.2. Calisma icin Gerekli Malzemeleri Secmek
Calisma icin gerekli malzemeleri asagidaki gibi siralayabiliriz.

>

YV V VYV V V

3 adet baslatma butonu

3 adet ileri yonde hava etkili, geri yonde yay etkili silindir

Gerekli miktarda hava borusu

3 adet 2/2 yon valfi
Giris ve ¢ikis sayisi yeterli bir PLC cihazi

1 adet dijital gosterge

Giris ve ¢ikis sayisinin tespiti icin agsagidaki tablo kullanilabilir. Burada dikkat edilirse
ti¢ silindirin ardisik olarak belirli zaman araliklar ile ¢aligmasi s6z konusudur. Giris ve ¢ikis
tinitelerinin sayis1 bu uygulamada oldukga azdir. Dolayisiyla daha basit bir PLC ile de bu
uygulama gerceklestirilebilir. PLC’nin giris veya ¢ikis sayisinin artmasit PLC maliyetini
etkileyen faktorlerden biridir.

Tilim bu anlatilanlarin 15181inda asagidaki tabloyu diizenleyebiliriz. Buna goére 4 girisli,
3 cikigh bir PLC bizim i¢in yeterli olacaktir. Ancak tam bizim kullanacagimiz giris ve ¢ikis
sayisinda PLC bulunmayacagi i¢in buna yakin 6zellikte bir PLC segmeliyiz. Girig ve ¢ikis
sayist belirttigimiz rakamin iistiinde olabilir. Ancak altinda olamaz.

GIRIS | X0 X1 X2
Baslatma Baslatma Baslatma

CIKIS |YO Y1 Y2 Y3 Y10 Y11 Y12
Display | Display |Display |Display |1.Silindir |2.Silindir |3.Silindir

Sekil 2.18: Giris/¢cikis birimlerinin baglantisi
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2.1.3.3. SFC Programimi1 Yazmak

X0, X1 wveya X2 butonuna
Ladder 0 basildiginda program ¢alismaya baslar.
Hangi butona basildiysa Displayde
0 butonun numarasi yazar.
50 1 silindir ileri yonde hareket eder.
1sn bekler
Diger silindirler ileri gider.
Hel 53l w41 1sn bekler
Tiim silindirler geri doner.
HEz S8 et 1sn bekler
323 EEE] a43
380
\ 2
a0
Ladder 1

Sekil 2.19: SFC program goriiniimii
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2.1.3.4. Kontrol Programimi Yapmak

Hazirlayacagimiz kontrol programinda en 6nemli eleman kodlayic1 ve kod ¢oziicii
olacaktir.

0 MSD:M [SET an ]
3I—|SSTUL : [ZEST 820 545 7
[ZEST  Yo0o oy

14 _X?U;U [SET a21 ]
17 _><|nuI1 [SET 881 ]
20 _x?ulz [SET ad1 ]
zsn—@%: [BIN k24000 DO ]
[BCD 10 kevooo

(T0 Kin

37 L FET S22 ]
40—|§%i| [BIN K2ioon Do ]
[BcD 10 kevoon

(T4 Kin 3

54 —|T4: [SET 882 ]
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341
57—STL } [BIN K2x000 DO
[BCD il K2¢oo0
{17 K10
17
71 L} [SET 342
S22
74—{STL } [SET 1010
{T1 K10
Tl
79 — [SET 323
a2
gzl —{STL | [SET 1011
LTS K10
15
a7 — [SET 333
342
A0|—{STL } [SET 1012
T8 K10
T8
45 — [HET 343
323
a8—{STL | [9ET 1011
[9ET ¥012
{T2 K10
KEES
104 —STL } [SET Y010
[SET Y012
T8 K10
343
110—STL } [SET Y010
[BET Y011
T3 K10
350
11E—STL } [ZR3T Yoo Y017
T3 K10
T3
125 L | 30
323 T2
128—STL | | | [SET 30
BEE Tk
132—{STL | | | [SET 30
343 T9
1883TL | | } [SET 380
140 [ RET

Sekil 2.20: PLC ile ii¢ adet silindirin kontroliinii yapan programin komut goriiniimii
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> Programi PLC Cihazina Yiiklemek ve Calistirmak

Programlama islemi tamamlandiktan sonra PLC-Transfers-Write diigmesine tiklanir.
Programin basarili bir sekilde yiiklendigini gosteren bir mesajin ekranda goriintiilenmesi
gerekmektedir.

PLC’nin iizerinde bulunan RUN anahtar1 kullanilarak derlenmis PLC programi
caligtirilir.

2.2. Trafik Isig1 Kontrolii

Sekil 2.21: SFC program uygulamasi

Normalde yayalar igin kirmiz1 (Y4), arabalar i¢in yesil 151k (Y0) yanacaktir. Yolun her
iki kenarma konulan X0 ve X1 butonlarindan herhangi birisine basildiktan 10 saniye sonra
arabalar i¢in sar1 151k (Y1) yanacak, sar1 151k 3 saniye yandiktan sonra kirmizi 151k (Y2)
arabalara yanacaktir. Arabalara yanan bu kirmizi 1g1iktan 1 saniye sonra yayalar i¢in yesil 151k
(Y5) yanacaktir. Yayalara yanan yesil 151k 10 saniye kesintisiz yandiktan sonra, 5 defada 1 er
saniye araliklarla yanip sonecektir. Bunun sonunda yayalara kirmizi 151k yanacak, yayalara
yanan kirmizi i1gikla birlikte arabalara ait olan sinyal de sartya donecektir. Bu sar 151k 1
saniye sonra yesile donecek ve bdylece ilk kosula gelinmis olacaktir.

Yukaridaki kosullar1 gerceklestirecek olan PLC programimi SFC programlama
formatinda yapiniz.
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(Arabalar igin)
ROINGR O
“10O] O] 1O @
o @ (O O O
30s. 3s. 1 sn. 1sn.
— —
(Yayalar i¢in) \
) BNl
Y5 |/
D 15s. Titreme . l D
1s.5defa—p —_

Sekil 2.22: Trafik isiklarinin ve butonlarim konumlari

2.2.1. Program Adimlarim Belirlemek icin Sistemin Akis Semasin1 Cikarmak

Sistemin akis semasi asagida g¢ikarilmigtir. Akis semasinda gosterilen adimlar PLC
calisma mantiginin geredi olarak siirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yiiklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢evrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC galistig1 siirece siirekli olarak tekrarlanir.
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Sekil 2.23: Ug silindirin PLC ile kontrolii akis diyagrami
2.2.2. Giivenli Calisma icin Giivenlik Onlemlerini Tespit Etmek
Lambalarin yanma sirast trafik giivenligi i¢in ¢ok Onemlidir. Lambalarin yanig

sirasindaki gegislerde gerektigi kadar zaman gecikme islemlerinin yapilmasi sarttir.

2.2.3. Kontrol Programim Yapmak
Hazirlayacagimiz kontrol programinda en 6nemli eleman zamanlayici olacaktir.
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I

17

20

27

32

37

40

42

45

a0

53

s

MSIDD2
I

kKioo  f

Sekil 2.24: Programin ladder goriiniimii

k100 o

[SET 5O
1
_”_
=003
| [ZRST 520 540
- [7RST w000  YOO7
[PLF M1
50
—STL
5000
| {10
S0
[
MO
_”_
0
| [SET 520
L [sET 530
520
—STL
71 K20
9
—al [SET 521
530
— STl {
T2
| [SET 531
521
— STl {
{12 K10
0
L} [SET 522
531
—s Tl i
{13
T3
— | [SET 532

{000 )

{ w004 )

{ Mo J

£ o )

Y004

S002

Y005 4

61

313

71

76

a0

a3

86

an

35

1S

522
—{5TL
T4 K10
532 5
LTIk LE T4 K10
T4
| {15 K10
YOO5
I {C0 K5
]
I [FLS MO
b0
} [SET 533
533
—STL
[RST COo
522 533 T
—ISTUH——5TL I {

{ w001

{ Y005 )

{ vOD4 )




MB0D2
Laddpr [ [eeeeeeeeemesmmmmmnnneteetiiiiiiitt e > _| I [SET SD :I '
{ 000 M1
A :} _”_
— %003
P SO > CYy LA DRst s s
30000
—{T0 K100
| Tlﬂ_{ TEAN 1 ¥ ——[7rsT vooo voor
T _><|u|n1 :
{ MO
sl G0 s I ) ———fFF M1 ]

S20
—— 0

Lo 1 ..;I—[ ENDj —(T1 K30

T1
— THAN)I

S21
e N 1112

—(T2 k10

MO
— —{ TRan}y-

S22
————— o

—{T4 k10
Sekil 2.25: Trafik isiklarimin kontroliiniin SFC program icerikleri
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B e e |

15
17
18
19
20
21
27
23
26
27
23
30
2
33
4
7
33
40
41
42
43
45
45
A7
50

2.2.4. Program PLC Cihazina Yiiklemek

LD
OR
SET
LD
ZRST
ZRST
FLF
STL
out
out
LD
oR
OR
out
out
LD
SET
SET
STL
ouT
out
LD
SET
STL
out
LD
SET
STL
out
out
LD

2002

p1

50

w003

320 540
Y000 007
p1

50

000

004

000

w0

M0

Td k100
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Sekil 2.26: Trafik 1s1k kontrol programin komut goriiniimii

Programlama islemi tamamlandiktan sonra PLC-Transfers-Write diigmesine tiklanir.
Programin basarili bir sekilde yiiklendigini gosteren bir mesajin ekranda goriintiilenmesi

gerekmektedir.

2.2.5. PLC’ yi Run Konumuna Alarak Sistemi Cahstirmak
PLC’nin iizerinde bulunan RUN anahtar1 kullanilarak derlenmis PLC programi

calistirilir.



UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki soruya iligkin uygulama faaliyetini yapimz.

Sekil 2.27: Camasir makinesi

Bir ¢camasir makinesinde 4 ¢esit program oldugunu diisiinelim. Her programda da 4
cesit isin yapildigin farz edelim.

1. Program 2.Program 3. Program 4.Program

10 sn. saga 20 sn. saga 30 sn. saga 40 sn. saga
don-Dur don-Dur don-Dur don-Dur

10 sn. sola 20 sn. sola 30 sn. sola 40 sn. sola
dén-Dur dén-Dur dén-Dur dén-Dur

25 defa 50 defa 75 defa 90 defa
yukaridaki islemleri | yukaridaki islemleri | yukaridaki islemleri | yukaridaki islemleri
tekrarla tekrarla tekrarla tekrarla

10 dk. 300 10 dk.400 10 dk. 500 10 dk. 600
devirde sikma igin devirde sikma igin devirde sikma i¢in devirde sikma i¢in
sola don-Dur sola don-Dur sola don-Dur sola don-Dur

Sekil 2.28. :PLC calisma algoritmasi

Yukarida tabloda gorildiigii gibi degisik kumasglara gore ya da kumaslardaki degisik
kirlilik oranlarina gore farkli programlar secilmek istenebilir. Siz yukaridaki drnekte oldugu
gibi calisabilecek bir makineye secici dallanma yontemine gore SFC programi yaziniz.
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islem Basamaklar:

Oneriler

Unitenin calisma sekline gore ihtiyag | >

duyulan giris ve c¢ikis sayisini tespit
ediniz.

Sayici, zamanlayici sayisini tespit ediniz.

SFC yapisina gore programin yazimi i¢in
gerekli program veya fonksiyonlari

belirleyiniz. >

Sistemin gerektirdigi
donanimlart seginiz.

PLC ve diger

Kontrol problemini tanimlayip kagida
dokiiniiz.

Programi, SFC modlarindan es zamanh
dallanmaya gore tasarlayiniz.

PLC cihazinin kullanilan
¢ikiglarini tespit ediniz.

giris  ve

Devre baglanti semasini ¢iziniz.

Gerekli baglantilar1 kurunuz.

PLC’nin baglantisin1 gerceklestirmeden
once iizerindeki ledlerden ve girisine
baglayacaginiz  anahtar  grubundan
yararlanarak calismasini test ediniz.
Eger bir hata
arastirabilirsiniz.

varsa hatay1

Sistemde hatay1 ararken hatanin sebep
oldugu alt program parcgacigina bakmaniz
size zaman kazandiracaktir.

Hata bu kisimda degilse. ladder
goriiniimii ile tim programi ekranda
gorebilirsiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular1 cevaplayarak bu faaliyette kazandiginiz bilgileri dl¢iiniiz.
A- OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki ciimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.
1) SFC de program LADDER 1 seklinde baslar.

2) Asagidaki sekil SFC’de es zamanli dallanmaya yonelik komutu kapsar.

520 530

3) M 8002 yardimci rélesi PLC RUN edildigi siirece ON konumunda kalir.
4) SET komutu ile ilgili réleler siirekli olarak OFF konumlarini korur.

5) RST komutu ile SET edilmis komutlar OFF haline geger.

6) SFC programi RET komutu ile sonlandirilir.

7) SFC programinda sigrama komutu JUMP’tir.

8) SFC programinda iki ayr1 yerden ayni noktaya atlamak i¢in iki defa jump komutu
kullanilmadir.

9) ZRST S20 S40 komut satir1 ile S20 ve S40 islemleri resetlenir.

10) Kutucuk igindeki * igareti i¢cinde bir program satirinin oldugunu gosterir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtarn ile karsilagtirmiz. Dogru cevap sayimmizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyet geri donerek tekrar inceleyiniz.

61



MODUL DEGERLENDIRME

OLCME SORULARI

Asagidaki ciimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

1) SFC yontemi ile yazilan programlarda sisteme bir modiil eklenmesi ya da gikartilmasi
veya daha sonradan yapilacak degisikliklere karsi sistemin uyum saglamasi
miimkiindiir.

2)  SFC, merdiven diyagrami temeline dayali caligmaktadir.

3) STL’in anlami1, merdiven diyagrami bitecek ve RET’in anlam1 ise merdiven diyagrami
baslayacak demektir.

4) SFC’de S0-S9 aras1 olmak iizere 10 adet baglangi¢ adim biti vardir.
5) SFC programlama penceresine View / SFC View meniisiinii tiklayarak ulasabiliriz.
6) * ile igaretli agiklamalar CPU ag¢iklama bolgesine COW uzantili olarak kaydedilir.

7) SFC programinda maksimum 100 satir yazilabilir.

8) -I- SFC de sigrama kosuludur.

9)  SFC programlama penceresi aktifken, File / Print komutunu uygulayarak programi
yazdirabiliriz.

10) X001 girisi OFF oldugunda bir sonraki islem gerceklesir.

X001
STL | } L TRAN
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PERFORMANS TESTi (YETERLIiK OLCME)

Modiilde yaptigimiz uygulamalar tekrar yapimiz. Yaptiginiz bu uygulamalar agagidaki
tabloya gore degerlendiriniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen kriterleri uyguladiysaniz EVET siitununa,

uygulamadrysaniz HAY IR siitununa X isareti yaziniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Uniteye uygun PLC akis semasini ¢izebiliyor

musunuz?

2. Gerekli giivenlik dnlemlerini tespit edebiliyor

musunuz?

3. Unitenin ¢aligma sekline gore ihtiyag duyulan giris

cikis sayisini tespit edebiliyor musunuz?

4.  Unitenin gerektirdigi sayici, zamanlayic1 sayisini ve
diger PLC fonksiyonlarmi dogru olarak tespit

edebiliyor musunuz?

5. Kontrol programm ve akis semasm SFC
yonteminde dogru bir sekilde hazirlayabiliyor

musunuz?

6. Hazirladigimz programi PLC’ye yiikleyerek gerekli

testleri yapabiliyor musunuz?

7. PLC’nin gerekli baglantisim ve giic devresiyle

irtibatin1 gerceklestirebiliyor musunuz?

Sekil 2.30: Performans testi

DEGERLENDIRME

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

OGRENME FAALIYETi 1 CEVAP ANAHTARI

OO (N[OOI (W|IN|F-

<|9|0|0|<|0|<|0|<|0

=
o

OGRENME FAALIYETI 2 CEVAP ANAHTARI

OO (N[O (WIN|F-
o|<|<|o|<|o|<|<|o|<

=
o

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

OO NI W|IN|F-

<|9|<|<|0|0|0|<|0|C

[EEN
o
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