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ICINDEKILER



ACIKLAMALAR

KOD

ALAN Elektrik-Elektronik Teknolojisi
DAL/MESLEK Otomasyon Sistemleri
MODULUN ADI PLC ile Motor Kontrolii

MODULUN TANIMI

Cesitli motor ve motorlardan olusmus sistemlere, PLC ile
kontrol edebilme bilgi ve becerilerinin kazandirildig
6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Operatdr Panelleri Modulini tamamlamis olmak.
YETERLIK Motorlarin PLC ile kontrolunii yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag:

Bu moddl ile gerekli ortam saglandiginda PLC kullanarak
motor ya da motorlarin kontrollerini hatasiz olarak
yapabileceksiniz.

Amaglar:

1. Motorun ¢ahsma sekline uygun PLC ve donanim
elemanlarini dogru olarak tespit edebileceksiniz.

2. Motorun calisma seklini saglayan PLC programini
hatasiz hazirlayabileceksiniz.

3. Motorun calisma seklini saglayan devre elemanlari ve
PLC baglantilarini dogru olarak yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

PLC Kkataloglarl, otomasyon malzeme kataloglari, PLC
deney seti, bilgisayar, PLC haberlesme kablosu, PLC giris

DONANIMLARI ¢ikis donanimlari, el takimlari

Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili degerlendirme
. sorulari ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE

DEGERLENDIRME

Ogretmeniniz modil sonunda size 6lgme araci (uygulama,
soru-cevap) uygulayarak modul uygulamalari ile
kazandiginiz bilgi ve becerileri dlgerek degerlendirecektir.




GIRIS
Sevgili Ogrenci;

Son yillarda endustride PLC kullanimina olan talebin hizla artmasinin nedenleri, PLC’ nin
Ozellikle fabrikalarda otomasyon, asansor tesisatlari, otomatik paketleme, tasima bandi
sistemlerinde, doldurma sistemlerinde ve daha bircok alanda Uretimi destekleyen ve verim
artisinin yani sira drin maliyetinin minimuma cekilmesidir. Tim bu sistemlerin ortak
Ozellikleri sistemin temel elemanlarinin motorlar olmasidir.

Motor kontrol devrelerinde réle, entegre (IC) kullanimini bunlarin avantaj ve dezavantaj gibi
Ozelliklerini biliyoruz. Kontrol devresi ister rolelerle isterse entegrelerle yapilmis olsun
baska bir kumanda devresinin yapimi icin devre baglantilarinin yeniden yapilmasi gerekir.
Ancak PLC kullanilan sistemlerde bu durumun minimum diizeyde olmasi daha karmasik
kontrol devrelerinin kurulmasi bir cok avantaji beraberinde getirmistir.

PLC sistemlerini gelistirmeleri ile otomatik kontrol sistemlerinde hiz, kontrol, glivenlik, Grin
kalitesi yani sira, yeni bir Griin imali icin kumanda devrelerinin yeniden olusturulmasi
montaji ve baglantilari yerine sadece PLC programlama ile giderilmesi ¢ok biylk bir avantaj
saglamistir. Bu da PLC tabanli kontrol sistemlerinin endustriyel otomasyon, devrelerinden
vazgecilmez bir sistem olarak kullaniimasini ve her gecen gun yeni Ozellikler ile
glncellestirilmesi geregini dogurmustur.

Bu modul sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile, endustride yogun olarak kullanilan
motorlu sistemlerin tasarlanmasini ve PLC ile programlanmasini gerceklestirebileceksiniz



OGRENME FAALIYETI-1

AMA(; - Temel elemanlari motorlar olan sistemlerin PLC ile programlanmasinda, gok
saylda giris ve ¢ikis elemaninin kullanilmasi gerekebilir. Bu egitim faaliyeti sonunda
sistemin gerektirdigi Dijital giris-gikis (1/0) modiillerini secebilecek ve Asenkron motorlarin
temel yolverme sekilllerini PLC ile programlayip, kontrol edebileceksiniz

ARASTIRMA : Dijital giris-gikis (1/0) modiilleri hakkinda bilgi toplayiniz.
(www.siemens.com.tr) Ayrica 3~ Asenkron motorlarin temel yolverme sekillerini arastiriniz.

1. DIJITAL GIRIS CIKIS MODULLERI
1.1. PLC’ nin Giris Cikis Sayisinin Arttirilmasi Gereken Durumlar

Proje tasarimlarinda, PLC’nin giris ya da c¢ikis sayisinin yetersiz kaldigi durumlarda
genisletme moduli kullanilarak giris ¢ikis sayilari arttirilabilir. Uygulama gereksinimlerinizi
karsilamak Uzere, S7-200 ailesi pek cok degisik genisleme modulleri icermektedir. Bu
genisleme modillerini S7-200 CPU’ nun islevlerini arttirmak igin kullanabilirsiniz.

Degisik sayida giris-cikis genisleme islemlerinde ihtiyacin giderilmesi icin bir ¢ok segenek
bulunmaktadir. Giris ve ¢ikis genisleme modulleri ayri ayri Gretilebilecedi gibi hem giris
hemde cikis sayisinin artrilma islemi tek bir modullede mimkindir. EM223 genisleme
moduli buna bir 6rnek olarak verilebilir.

Giris ve cikis icin ayri ayri genisleme modullerin kullaniimasi yerine tek bir genisletme
modulu kullanilarak hem maliyetten hemde alandan tasaruf saglanmis olur.

V" -
Resim 1.1 : EM 223 DC/RELAY Resim 1.2 : EM 221 DC
Genisleme Moduli Genisleme Moddali



Resim 1.3 : EM 222 RELAY Genisleme Modulu

1.2. Dijital Giris Cikis Modiillerinin Yapisi Ve Ozellikleri

Modul Adi ve Taninm Boyutlar (mm) Afirhk Tiketim VDC Gereksinimi
(W x Hx D) +5 VDC +24 VDC
EM 221 DI 8 x 24 VDC 45 x B0 x 62 150 g 2 W 30 mA -
EM 221 DI 8 x AC 120/230 V 71.2 % 80 x B2 180 g 3W 30 miA -
EM 222 DO & x 24 VDC 45 x B0 x 62 150 g 2 W S0 mA -
EM 222 DO & x Rale 46 x B0 x 62 170g ZW 40 miA OM: 9 mAJgikig,
20.4 ila 25.8 VDC
EM 222 DO 8 x AC 1200230 W 71.2 x 80 x B2 185 g 4 W 110 mA |-
EM 223 24 VDC 4 In/4 Cut 45 x B0 x 62 160 g 2W 40 miA -
EM 223 24 VDC 4 In/4 Rile 45 x B0 x 62 170g 2W 40 mA ON: 9 midgikg,
20.4 ila 25.8 VDC
EM 223 24 VDC B In/8 Cut 71.Z x 80 x B2 200 g 3 W 30 mA -
EM 223 24 VDC B In/@ Rile 71.2x 80 x B2 30049 3IW B0 mA ON: 9 mAdgikg,
20.4 ila 25.8 VDC
EM 223 24 VDC 16 In/16 Cut 1373 x 80 x 62 380 g B W 160 mA |-
EM 223 24 VDC 16 In/16 Rile 137.3 x 80 x 62 400 g B W 150 mA | ON: 9 miveiksg,

20.4 ila 28.8 VDC

Tablo 1.1 : Dijital Genisleme Modiillerinin Ozellikleri




Genel 24 VDC Girig 1204230 VAC Girig (47 to 63 HZ)
Tip SinkfSource (IEC Tip 1 sink) IEC Tip |
MNominal genlim 24 VDT, 4 mA'de 120 VAC, & mA'de veya 230 VAC, 8 mA'de
Gerilim aralidi 0VDC 264 VAC

Anlik akimn {maks.)

35 WDC, 0.5 sn icin

Lojik 1 (min.}

15 WDC, 2.5 mA'de

THVAC, 2.5 mA'de

Lojik O (miaks. )

5WOC, 1 mA'de

20 WAC veya 1 mA AC

Girig gecikmesi (maks.}

4.5 msn

15 msn

2 kablolu yaklagim galteri baglantisi
{Bera)
|zin verilen sizinti akini {maks)

1 ma

1 mi AC

|zalasyon
Optik (galvanik, sahadan lojige)
|zglasyon gruplan

500 WVAC, 1dkigin
Baglanti sekillerine bakiniz

1500 VAC, 1 dk igin
1 nokta

Ayni anda ileten girigler

55" C'de tamami

55" C'de tamami

Kablo uzunlugu (maks.)
Ekranh
Ekransiz

500 m
300 m

500 m
300 m

Tablo 1.2 : Dijital genisleme modull giris 6zellikleri

Genel 24 VDG Gikig Réle Gikig 1201230 VAC Giki
Tip Yan iletken MOSFET' Serbest kontak Triak, sifir gegisli®
Maominal gerilim 24 VDC 24 VDC veya 250 VAC 1200230 VAC

Gerilim arahgi

20.4 ila 28.8 VDC

5 ila 30 VDC veya 5 ila 250 VAC | 40 ila 264 \VAC (47 ila 63 Hz)

24 VDT bobin gerilim arahg

20.4ila28.8VDC -

Anlik akim !maks.) 8 A, 100 msn igin 7 A, kontak kapaliyken 5 A ms, 2 AC peryot igin

Lojik 1 {min.) 20WDC - L1({-0.9 V¥ rms)

Lajik 0 {maks.) 0.1 VDT - -

Mokta bagina nominal akim (maks.) 0.75 A 2.00 A 0.5 AAC®

Ortak doniig bagina nominal akim 6 A 8 A 0.5 A AC

{maks.)

Sizintt akini {maks.) 10 mikroA = 1.1 méA rms, 132 VAC de ve
1.8 mA rms, 264 VAC de

Sirtlebilir lamba giicl (maks.) 5 W 30 W DC/200 W AC 60 W

Inductive clamp voltage L+ eksi 48 W -

‘On durumu direnci (kontak) 0.3 Chm {maksimum} 0.2 Ohm (yeni iken) 410 CGhm YUk akimi 0.05 A'den
dusglk iken)

lzolasyen
Optik (galvanik, sahadan
lojide)
Lojikten kontaga
Kontakian kontaga
Direng (lojikten kontaga)
Izolasyon gruplan

500 VAC, 1 dk icin

Badlanti sekillerine bakiniz

- 1500 WAC, 1 dk igin
Yok -

1500 VAC, 1 dk igin -
750 VAC, 1 dk igin -
100 MOhm (yeni iken min_} -
4 nokta 1 nokta

Gecikme Offtan On'a/Cn'dan Off'a
{maks.)

Anahtarlama (maks.)

50 mikrosn maks. 200 mikrosn

- 0.2 msn + 142 AC peryot
10 msn -

Darbe frekansi (maks.) Q0.0 ve Q0.1

1 Hz 10 Hz

kontak mekanik &mrll

10,000,000 {no load) .

Kontak &minl - 100,000 (rated load) -
Ayni anda ileten cikislar 55° C'de tamami 55" C'de tamami 55° C'de tamami
Iki cikisin paralel baglantsi Muamkin Mimkiin degil Mimkin degil
Kablo uzunlugu (maks.)

Ekranl 500 m 500 m 500 m

Ekransiz 150 m 150 m 150 m

Tablo 1.3 : Dijital genisleme moduli ¢ikis dzellikleri




1.3. Dijital Giris Cikis Modiillerinin PLC ve Cevre Elemanlari ile Baglantisi

Genisleme modilleri PLC’ye bir konnektdr yardimi ile baglanir. Baglanti yapilan her modidil
kendinden bir énceki modiliin adresleme rakamini takip eder. (Orn: 10.0---11.0 vb.)

i Digi Konnektsr
oo

oo [ com

= = ENE

J—— ==

Erkek Konnektar

o
100w |

Sekil 1.1 : Genisleme Modullerinin PLC ve kendi aralarindaki baglantilari

Sekil 1.2° de bir PLC’ye baglanan genisleme moddllerinin baglantinin yapilacadi bara
Uzerindeki durumlari goriilmektedir. PLC ve genisleme modlleri arasinda minimum 25mm
mesafenin korunmasi gerekmektedir.

En az 25 e mesafe olmas) zeebondiedr

Sekil 1.2 : PLC’ye baglanan genisleme moddllerinin bara tzerindeki durumu

Asagida cesitli dijital giris ve ¢ikis modullerinin baglanti semalari gériilmektedir.

24 VDC Girlg 24 VDC Gilag Rt Cily
Sink Girly

W/ -
BABAS

=

Li+}
AN NNV AN SO0

Sekil 1.3 : Dijital giris ve ¢ikis moddllerinin baglantilari



UYGULAMALAR

Bu uygulama faaliyetleri, alternatif akim motorlarindaki temel yol verme sekillerinin PLC ile
kontrol edilmesine ait isleri kapsamaktadir. Toplam 4 (dort) uygulama isinden olusmaktadir.

UYGULAMA 1 : Asenkron Motorun asiri akim rolesi ile calistirilarak,
calismanin sinyalizasyon ile gésterilmesi.

3~ Bir Asenkron motor START butonu ile strekli ¢alistirilacaktir. Motor STOP butonuna
basildiginda duracaktir. Ayrica motor asiri akim rélesi ile korunacaktir. Motor dururken
Kirmizi, cahsirken Yesil, asiri akim rolesi koruma yapip devreyi actiginda ise Sari lamba ile
sinyalizasyon saglanacaktir. istenilen kosullari sa§layan sistemin akis diyagramini, kumanda
ve glg¢ devresini ¢iziniz. PLC programini yaparak, PLC {izerinde simule ediniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Asenkron Motorun c¢alisma sekline
gore ihtiya¢ duyulan giris ¢cIkis
sayisini tesbit ediniz ve PLC ile diger
donanimlari seginiz.

>

Sistemde kullanilacak giris ve ¢ikis
elemanlarinin 6zelliklerini
kataloglardan arastiriniz. Devreye
uygulanacak gerilime uygun elemanlar
seciniz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve
sitemin akis semasini ¢ikartiniz.

Eger programda zamanlayicl veya
sayicilar var ise bu elemanlara ait akis
diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Gig
devresini ¢iziniz.

» Elektrik semasinin, ladder diyagrami
kullanarak PLC programini yapiniz.

PLC Programlama Teknikleri modidil
kitabindaki ilgili bélime bakiniz.

> Yapmis oldugunuz progranin
simiilasyonunu yapiniz.

Similasyonda PLC’nin bilgisayariniza
bagli konumda olmasi gerektigini
unutmayiniz.

» PLC cihazina giris ve cikis
elemanlarini baglayiniz.

Devre elemanlarinin baglanti uclarini,
PLC cihazi giris ¢ikis terminallerinin
uygun boéltmlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

Cikis elemanlarinin  gekecegi akim
degerleri PLC’ nin karsilayacag ¢ikis
akimindan yiiksek ise bir rdle karti ya
da solid state roleler ile cikislari
surindz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak sistemi
calistiriniz.

Sistemin calismasi sirasinda,
emniyetiniz icin gerekli guvenlik
Onlemlerini almayi unutmayiniz.




Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLC cihazi 1 |S7-200/ CPU-222
2 | 3~ Asenkron Motor 1 -
3 | Kontaktor 1 |AA
4 | Sinyal lambasi 3 | 3ayrirenk
5 | Start butonu 3 | Anitemash
6 [ Asir akim rolesi 1 |-
7 | AC gug kaynag! 1 |AC,0-220 V, 5A
8 | DC gug kaynadi 1 |DC,0-24V,5A
9 | Baglanti kablolan - Degisik uzunlukta

Tablo 1.4 : Malzeme Listesi

Sitemin Akis Semasi :

START o | |

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

STOP | | |

Afszet o

Ahreset p

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

1

Sekil 1.4 : Akis Semasi




Kumanda ve Gug¢ Devresi :

T |4 |6
Ad
[ L3 1K) 1 |z Is
a4
7 (A,
STOF IIM HM HM Hre-
1 |3 |5
B | OO 0]
START M r |4 s
4
A
1 k! v|' sl n
M
A =
3 1 1 1

M & &

Sekil 1.5 : Kumanda ve Gug Devresi

Sistemin PLC programi Ladder ve STL yoOntemiyle, asagidaki gibi yapilir.

LADDER : STL :
Metwork 1 Metwark. Title
0.2 0.0 0.1 Q0.0 NETWORK 1
| . | | . | l l / ) LDN 10.2
[ | | | [ | \ AN 100
LD 10.1
0.0
|D l @) Q0.0
o ALD
| = Q0.0
NETWORK 2
MNetwork 2 LDN Q0.0
Q0.0 Q0.1 _ Q0.1
| . | 4 ) :
l | \

Sekil 1.6.1 : Ladder Diyagrami



Hehaork 3 NETWORK 3
Q0.0 Q0.2 LD Q0.0
| | ¢ D = Qo2
Network 4 NETWORK 4
10.2 Flike LD 102
— —C ) - Qs

Sekil 1.6.2 : Ladder Diyagrami

PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarinin baglantisi :

Devrede kullanilan giris ve ¢ikis elemanlarinin PLC’ye baglantisi sekil 1.7” deki gibi
olmalidir.

Lo & [t

| i P -
o lalelelslelalelslalsla PLC Giris ve Cikislan
Q 10.0 Stop Butonu
1L oo a1 oz = 2L 03 o4 03 — H L I 01 Start Butonu
10.2 AA Butonu
Q0.0 M Kontaktori
PLC S7-200 CPU 222 Q0.1 K Lambasi
Q0.2 Y Lambasi
A1hd | OO o1 0z 03 | 2m | 04 03 a5 or il L+ Q 03 S LambaSl
[ Tablo 1.5 : PLC Giris ve Cikis

|l a|l@e|@|@|@|@ | @ | @@ @ Elemanlari
L 2l

B
. 8
| B

Ey

L
it
R

O
s
29
DA

Sekil 1.7 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi



UYGULAMA 2 : ileri-Geri calisan Asenkron Motora iki Kademeli Oto Trafosu
ile Yol Verilmesi.

3~ Bir Asenkron motor ileri ve Geri yonde cahstirilacaktir. Motor STOP butonuna
basildiginda duracaktir. Motor her iki yonde calismasina iki kademeli oto trafosu yardimiyla
yol verilerek devam edecektir. Motor yol aldiginda oto trafosu devre disi kalacaktir. istenilen
kosullari saglayan sistemin akis diyagramini, kumanda ve gic devresini ¢iziniz. PLC
programini yaparak, PLC Uzerinde simule ediniz

Oneriler

» Sistemde kullanilacak giris ve cikis
elemanlarinin ézelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak gerilime
uygun elemanlar seginiz.

Eger programda zamanlayici veya
sayicilar var ise bu elemanlara ait akis
diyagramlarinida gostermelisiniz.

islem Basamaklari

» Asenkron Motorun ¢alisma sekline
gore ihtiyac duyulan giris ¢ikis sayisini
tesbit ediniz ve PLC ile diger
donanimlari seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve >
sitemin akis semasini ¢ikartiniz.

» Problemin Kumanda ve Gii¢ devresini
giziniz.

» Elektrik semasinin, ladder diyagrami | »
kullanarak PLC programini yapiniz.

PLC Programlama Teknikleri modul
kitabindaki ilgili b6lime bakiniz.

» Yapmis oldugunuz progranin >
simulasyonunu yapiniz.

Simulasyonda PLC’nin bilgisayariniza
bagli konumda olmasi gerektigini
unutmayiniz.

Devre elemanlarinin baglanti uclarini,
PLC cihazi giris ¢ikis terminallerinin
uygun bolimlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

» Oto trafosunun devreye baglanmasina
dikkat ediniz.

» Cikis elemanlarinin ¢ekecegi akim

degerleri PLC’ nin karsilayacagi ¢ikis

akimindan yuksek ise bir réle karti ya da

solid state roleler ile ¢ikislari siriiniz.

» PLC cihazina giris ve ¢ikis >
elemanlarini baglayiniz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak sistemi
calistiriniz.

Sistemin calismasi sirasinda, emniyetiniz
icin gerekli glivenlik 6nlemlerini almay!
unutmayiniz.




Kullanilan Malzeme Listesi :

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

Tablo 1.6 : Malzeme Listesi

Sitemin Akis Semasi :

START

STARTE

STOF

LERi

GERI

Sekil 1.8 : Akis Semasi



Kumanda ve Gu¢ Devresi :

n_,_.a v _M v |_.....
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Sekil 1.9 : Kumanda Devresi
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Sekil 1.10 Guig Devresi

Sistemin PLC programi Ladder ve STL yontemiyle, asagidaki gibi yapilir.

Aciklama : Bu problemin PLC programi yapilirken Oto Trafosunun yolverme islemi, ileri
ve geri yonde de ayni sekilde olduguna dikkat edilmelidir. Bu yuzden PLC programinida iki
parcaya ayirmak daha kolay bir programlama saglayacaktir. Programin Main kisminda, lleri

ve Geri Hareket, Subroutine_0 kisminda ise ortak islem Oto trafosunun yolvermesi yer
almahdir.



MAIN

LADDER :
Metwork 1
(0.0 RLIN]
| l 4
1 (s5)
1
0.1
—( R )
1
Metwork 2
0.2 [0.0
| | r
1| (R
1
(0.1
—(. )
1
Metwork 3
0.1 (0.1
| l r
1| {5)
1
[0.0
—(. %)
;
Hetwork 4
(0.0
| l
| |
[0
| l
| |

EM

SBER_O

Sekil 1.11 : Ladder Diyagrami (MAIN)

STL :

NETWORK 1
LD 10.0

S Q00,1

R Q01,1

NETWORK 2
LD 10.2

R Q00,1
R Q01,1

NETWORK 3
LD 10.1

S Q01,1

R Q00,1

NETWORK 4
LD Q0.0
O Qo1
CALL SBR O



SUBROUTINE 0

LADDER :
Metwork 1
[0.0 T35 [0z
| | |
1| - 9
Q01 T37 G033
| | |
1 | - )
T37 T8
| |
| o
Metwork 2
(0.0 Ta7
| |
I I IM TOM
0.1 +E04PT
| |
| |
Hetwork 3
T37 T8
| |
| [ IM TOM
+E04PT
Hetwork 4
T35 G05
| l
| )

Sekil 1.12 : Ladder Diyagrami (SUBROUTINE_0)

F

STL:

NETWORK 1
LD Q0.0
O Qo1
LPS

AN T38
= Q0.2
LRD

AN  T37
= Q0.3
LPP

A T37
AN T38
= Q04

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

NETWORK 3
LD T37
TON T38, +50

NETWORK 4
LD T38
= Q05



PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :

O cono

& =

PLC Giris ve Cikislari

an

(8]

{1 . 2L | od | o | 08

e

PLC 57-200 CPU 222

]

an

8]

0 | 2w | o4 | os | os

M| oL

@

@

oz
o|lo|e|lo|o|o
|

e\

P

Sekil 1.13 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi

UYGULAMA 3 : Ug¢ Fazl ileri-Geri Calisan Dahlender Motorun Diisiik ve

A=

o O

- +
24
0.4

Yuksek Devirli Olarak Calistiriimasi.

3~ Bir Dahlender motor ileri ve Geri yonde calistirilacaktir. Motor STOP butonuna
basildiginda duracaktir. Motor her iki yonde calismasina dnce diisiik devir ile baslayacak, bir
slire sonra yuksek devire gegecektir. Istenilen kosullari saglayan sistemin akis diyagramini,

10.0 lleri Butonu
10.1 Geri Butonu
10.2 Stop Butonu
Q0.0 Ileri Kontaktérii
Q0.1 Geri Kontaktorii
Q0.2 A Kontaktorii
Q0.3 B KontaktorQ
Q04 C Kontaktoru
Q05 M Kontaktori

Tablo 1.7 : PLC Giris ve Cikis

Elemanlari

kumanda ve gug devresini giziniz. PLC programini yaparak, PLC tzerinde simule ediniz




islem Basamaklari

Oneriler

» Asenkron Motorun calisma sekline
gore ihtiyagc duyulan giris cikis
sayisini tesbit ediniz ve PLC ile diger
donanimlari seginiz.

» Sistemde kullanilacak giris ve ¢ikis

elemanlarinin ézelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak
gerilime uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve
sitemin akis semasini ¢ikartiniz.

Efer programda zamanlayici veya
sayicilar var ise bu elemanlara ait akis
diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Gig
devresini giziniz.

» Elektrik semasinin, ladder PLC Programlama Teknikleri modl
diyagrami kullanarak PLC kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
programini yapiniz.

» Yapmis  oldugunuz  progranin Simulasyonda PLC’nin bilgisayariniza

similasyonunu yapiniz.

bagh konumda olmasi
unutmayiniz.

gerektigini

» PLC cihazina qiris ve ¢ikis
elemanlarini baglayiniz.

Devre elemanlarinin baglanti uclarini,
PLC cihazi giris c¢ikis terminallerinin
uygun bolimlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

Oto trafosunun devreye baglanmasina
dikkat ediniz.

Cikis elemanlarinin  ¢ekecegi akim
degerleri PLC’ nin karsilayacagi ¢ikis
akimindan yuksek ise bir role kartl ya da
solid state roleler ile gikislari strtiniz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak
sistemi calistiriniz.

Sistemin calismasi sirasinda,
emniyetiniz  igin  gerekli  glvenlik
onlemlerini almay1 unutmayiniz.




Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLC cihazi 1 |S7-200/ CPU-222
2 | 3~ Dahlender Motor 1 -
3 | Kontaktor 5 |AA
4 | Start butonu 3 | Ani temasli
5 | AC gug kaynagi 1 |AC,0-220V, 5A
6 |DC gug kaynagi 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 1.8 : Malzeme Listesi

Sitemin Akis Semasi :

START] n_l_[ """"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
|
STARTG o | | |
I g
STOP o i [ ] § ]
| : : :
DD o
T
D .
1
GOD

Sekil 1.14 : Akis Semasi



Kumanda ve Gug Devresi :
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Sekil 1.15 : Kumanda Devresi
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Sekil 1.16 : Gug Devresi

Sistemin PLC programi Ladder ve STL yontemiyle, asagidaki gibi yapilir.

LADDER : STL :
Metwork 1 MHetwork, Title
0.0 [o.2 03 Q01 Qoo
| | | | ] l | | r
1| REE 1 /] 1 ] L f )
NETWORK 1
LD 10.0
Metwaork 2 AN Q0.2
Qoo T37 AN Q0.3
: : N TON AN Q0.1
S Q0.0,1
+a0<4PT
NETWORK 2
Sekil 1.17.1 : Ladder Diyagrami LD Q0.0

TON T37,+50



LADDER :

Hetwork 3

T3v7
| |

Metwork 4

0.1
| |

Metwork 5

0.2
| |

STL :

NETWORK 3

LD

T37

LPS

AN
S

Q0.0
Q0.1,1

LRD

R

Q0.0, 1

LPP

S

NE
LD
R
R

NE
LD
AN
AN
AN
S

Q02,1

TWORK 4
10.1
Q0.1,1
Q0.2,1

TWORK 5
10.2
Q0.0
Q0.1
Q0.4
Q0.3,1

(0.3

Hetwork 6

(03
| |

T38

Sekil 1.17.2 :

+5i

04

M

PT

TaM

Ladder Diyagrami

(j)

NETWORK 6

LD

Q0.3

TON T38, +50



LADDER :
Metwork 7
T38 [0n3
| | | ¢ 1 r
| | | | L
03
—( ")
1
Loz
(<)
1
Metwork 8
01 L0d
| | 4
1| . F1‘ )
[0z
—( R )
1

Sekil 1.17.3 : Ladder Diyagrami

PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :

oo | o I k |I3DD IGTD

oty

STL :

NETWORK 7
LD T38

LPS

AN Q0.3

S Q04,1
LRD

R Q031
LPP

S Q021
NETWORK 8
LD 10.1

R Q041
R Q021

| i i —
o I L (o, ey g PR Ry e Lo g PLC Giris ve CI!(I$|aI‘I
a - — 10.0 lleri Butonu
L et | RN i W Ve el 10.1 Stop Butonu
10.2 Geri Butonu
PLC S7-200 CPU 222 Q0.0 lleri DD
Q0.1 lleri YD
Q0.2 Kopru Kont.
| oo ot |oz o3 |am| oo |os| o8 |07 | M| s Q0.3 Geri DD
| -
slo|lo|le|lo|la|lo|a|le|o ® Q0.4 Geri YD
R Tablo 1.9 : PLC Giris ve Cikis
\l!n Yﬁp\m Elemanlari
6 o
=
FERTS
O.A

Sekil 1.18 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi




OLCME VE DEGERLENDIRME

Aciklama;

Asagida bir kismi dogru bir kismida yanhs olan clmleler verilmistir. Dogru olanlarin
basindaki parantez icine (D ) , yanhs olanlarin ('Y') harfi yaziniz.

(.....) 1. Proje tasarimlarinda, PLC’nin giris ya da ¢ikis sayisinin yetersiz kaldigi durumlarda

genisletme modull kullanilarak giris gikis sayilari arttirilabilir.

(.....) 2. Dijital giris ve ¢ikis genisleme hem giris hemde ¢ikis sayisinin artrilma islemi tek
bir modullede mumkin degildir.

(.....) 3. Dijital giris ve ¢ikis genisleme modidillerinin, giris ve ¢ikis adres numaralandiriimasi
rastgele yapilabilir.

(.....) 4. Bir PLC’nin ya da genisleme modilinin cikislarina direkt olarak bir alic
baglanamaz.

(-....) 5. Genisleme modullerinin, dijital ve analog olarak gesitleri mevcuttur.

(.....) 6. Genisleme modiulleri PLC’ye bir konnektdr yardimi ile baglanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek kendinizi
degerlendiriniz.

Yanlis cevap verdiginiz sorular var ise faaliyetin ilgili konusuna donerek tekrar ediniz. Eger
sorulari dogru cevaplamissaniz bir sonraki faaliyete gecmek icin d6gretmeniniz ile iletisime
geginiz.



OGRENME FAALIYETI-2

AMAC :
Farkl isletme ortamlarinda, alternatif akim ya da dogru akimla ¢alisan motorlu sistemlerini
PLC ile programlayip, kontrol edebileceksiniz.

ARASTIRMA :

Alternatif akim motorlarindaki Dinamik frenlemenin nasil yapildigi ve nerelerde
kullanildigini arastiriniz. Dogru akim motorlarinin devir yénini degistirilmesinin sartlarini
arastiriniz. Ayrica bir fazli motorlarin, 6zellikle Universal motorlarin kumanda sekillerini ve
glinluk hayatimizda kullanim alanlarin arastiriniz.

UYGULAMALAR

Bu uygulama faaliyetleri, alternatif akim ve dogru akimda calisan cesitli motorlarin yer
aldigi ve igerisinde birkag farkli islemin gerceklestirildigi problemlerin PLC ile kotrol
edilmesini kapsamaktadir. Toplam 4 (dort) uygulama isinden olusmaktadir.

UYGULAMA 1 : Bir Asenkron Motorun ileri Geri, Yildiz / Uggen, Dinamik
Frenlemeli Olarak Calistiriimasi.

3~ bir asenkron motor ileri ve geri yonde calistirilacaktir. Her iki yonde de motora
yildiz/licgen olarak yol verilecektir. Motor stop butonuna basildiginda dinamik frenleme
kullanilarak frenlenecektir. Belirlenen siire sonunda frenleme otomatik olarak son bulacaktir.
Istenilen kosullari saglayan sistemin akis diyagramini, kumanda ve gii¢ devresini ciziniz.
PLC programini yaparak, PLC Uzerinde simule ediniz.



islem Basamakilari

Oneriler

» Asenkron Motorun calisma sekline
gore ihtiyagc duyulan giris cikis
sayisini tesbit ediniz ve PLC ile diger
donanimlari seginiz.

» Sistemde kullanilacak giris ve ¢ikis

elemanlarinin ézelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak
gerilime uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve
sitemin akis semasini cikartiniz.

Efer programda zamanlayici veya
sayicilar var ise bu elemanlara ait akis
diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Gig
devresini giziniz.

» Elektrik semasinin, ladder PLC Programlama Teknikleri modl
diyagrami kullanarak PLC kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
programini yapiniz.

» Yapmis  oldugunuz  progranin Simulasyonda PLC’nin bilgisayariniza

similasyonunu yapiniz.

bagh konumda olmasi
unutmayiniz.

gerektigini

» PLC cihazina qiris ve ¢ikis
elemanlarini baglayiniz.

Devre elemanlarinin baglanti uclarini,
PLC cihazi giris c¢ikis terminallerinin
uygun bolimlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

Yildiz/Uggen yol verilen motor kalkis
aninda yiksek akim cekebileceginden
cekecegi akim degerleri PLC cikislarini
role karti ya da solid state roleler ile
surdndz.

Dinamik  Frenlemede motor ¢ikis
uclarinin yildiz baglanmasi gerektigini
unutmayiniz. Aksi halde motor sargilari
yanacaktir. Ayrica yildiz kontaktorQ ile
yapilacak baglantida ylksek akim
cekilebileceginden, frenleme ile farkl
bir  yildiz baglanti kontaktor(
kullaniimasi daha emniyetli olacaktir.

» PLC’ yi Run konumuna alarak
sistemi calistiriniz.

Sistemin calismasi sirasinda,
emniyetiniz  icin  gerekli  glvenlik
onlemlerini almayi unutmayiniz.




Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLC cihazi 1 |S7-200/ CPU-222
2 |3~ Asenkron Motor 1 | MA yol verilebilir gugcte
3 | Kontaktor 5 |AA
4 | Start butonu 3 | Ani temasli
5 | AC gug kaynagi 1 |AC,0-220V, 5A
6 |DC gug kaynagi 1 |DC, 0-220 V, 5A ayarl
7 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 2.1 : Malzeme Listesi

Sitemin Akis Semasi :

STARTI J_I """""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
$TARTG | ! | |

ST OR(DF) """""""""""""""""""" I_I """""""" """""""""""""""""""" ]_I """""""
LRI J | """""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
GERI :-:- -------------------------------------- ; -------------------- ! |I -----------------

Y ILOE

T

UCGEN

oF

Sekil 2.1 : Akis Semasi
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Kumanda ve Gug¢ Devresi :

Sekil 2.2 : Kumanda Devresi
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Sekil 2.3 : Gug Devresi




Sistemin PLC programi Ladder ve STL ydntemiyle, asagidaki gibi yapilir.

LADDER :
Hetwork 1 Hetwark Title
10.0 0.1 k0.0
| | | l
1| 1 71 2l T —)
Sh
0.1
| |
1| B
Metwork 2
0.2 0.0 0.1
| | | l >|
I I I | [ ouT
SR
10.1
| |
1 | B
Metwork 3
MO.0 [0.4 (0.3
| | | l r
1| 1 /1 C )
Hetwork 4
M0 (0.3 0.4
| | | l rd
1| 1 7 )
Hetwork 5
M0.0 01 Tav?
| | | | | ¢ 4
| | 1 | | LY
M0
| |
| |

Sekil 2.4.1 : Ladder Diyagrami

STL :

NETWORK 1
LD 10.0

AN MO.1
LD 10.1
NOT

A MO0.0
OLD

= MO0.0

NETWORK 2
LD 10.2

AN  MO0.0
LD 10.1
NOT

A MO.1
OLD

= MO0.1

NETWORK 3
LD MO0.0
AN Q0.4
= Q03

NETWORK 4
LD MO.1
AN Q03
= Q4

NETWORK 5
LD M0.0

0O Mol
AN Q0.1
AN T37

= Q0.0



LADDER :
Metwork &
(RLIRI] T37
| |
| | I TOM
+504 PT
Metwork 7
k0.0 [0.o T37
| | | l !
| | | | L%
k0.1
| |
| |
Metwork 8
0.1 [0z
| | r
1| \ f )
Metwork 9
Loz T38
| |
| I IM TOM
+3I04PT
Hetwork 10
T38 G0z
| | 4
1 L F: )

Sekil 2.4.2 : Ladder Diyagrami

(0.1

STL :

NETWORK 6
LD Q0.0
TON T37, +50

NETWORK 7
LD MO0.0

O Mol
AN Q0.0

A T37

= Q0.1

NETWORK 8
LD 10.1
S Q021

NETWORK 9
LD Q0.2
TON T38, +30

NETWORK 10
LD T38
R Q021



PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :

T Oxh T b

Q
| il PLC Giris ve Cikislar
e R e R R R 10.0 lleri Butonu
AL|oo|ot |oz]| = | 2|03 |os|os|=| N |L 10.1 Stop(DF) Butonu
10.2 Geri Butonu
Q0.0 Yildiz Kont.
PLC S7-200 CPU 222 Q0.1 Ucgen Kont.
[ Q0.2 Din.Fren Kont.
Q0.3 lleri Kont.
1hi 0.0 a1 0.2 0.3 2h | 04 as aE [ ] L+ Q 04 Geri Kont_
! glolelololeloalolel|lalol o Tablo 2.2 : PLC Giris ve Cikis
i Elemanlari

Tl

o &
-+

240
NN

Sekil 2.5 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi

UYGULAMA 2 : DC Motorun Devir Yonu Degisimli Calistiriimasi.

Bir DC S6nt motor ileri ve geri yonde calistirilacaktir. Her iki yonde de motora yolverme
direnci ile yolverilecek, motor yol aldiktan sonra yolverme direnci devre disi birakilacaktir.
Motorun Sont sargisi siirekli devrede kalacaktir. Istenilen kosullari saglayan sistemin akis
diyagramini, kumanda ve gl¢ devresini ¢iziniz. PLC programini yaparak, PLC Uzerinde
simule ediniz



islem Basamakilari

Oneriler

» Asenkron Motorun calisma sekline
gore ihtiyagc duyulan giris cikis
sayisini tesbit ediniz ve PLC ile diger
donanimlari seginiz.

>

Sistemde kullanilacak giris ve ¢ikis
elemanlarinin ézelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak
gerilime uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve| » E@er programda zamanlayicli veya
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. sayicilar var ise bu elemanlara ait akis

diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Gig
devresini giziniz.

» Elektrik semasinin, ladder| > PLC Programlama Teknikleri modil
diyagrami kullanarak PLC kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
programini yapiniz.

» Yapmis  oldugunuz  progranin| > Similasyonda PLC’nin bilgisayariniza
similasyonunu yapiniz. bagh konumda olmasi gerektigini

unutmayiniz.

» PLC cihazina giris ve c¢ikis| » Devre elemanlarinin baglanti uclarini,
elemanlarini baglayiniz. PLC cihazi giris c¢ikis terminallerinin

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

» DC motorun devir yoénunin
degistirilmesinde Ana sargi veya sadece
sont sargidan gecen akimin ydénunin
degistirilmesi gerektigini gdz 06nlne
aliniz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak| > Sistemin calismasi sirasinda,
sistemi calistiriniz. emniyetiniz  igin  gerekli  glvenlik

onlemlerini almay1 unutmayiniz.

Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLC cihaz 1 |S7-200/ CPU-222
2 | DC Motor 1 | Sontsargil
3 | Kontaktor 3 |DA
4 | Start butonu 3 | Ani temasli
5 |DC gug kaynagi 1 |DC, 0-220 V, 5A ayarli
6 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 2.3 : Malzeme Listesi




Sitemin Akis Semasi :

1

START] J_I """""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""
STARTG & T riv
1 i 5
stop o | T S [
| B el
ILER J [T P

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

GERI o 5 | I_ !

Sekil 2.6 : Akis Semasi



Kumanda ve Gug Devresi :

] &
YT Y o
wm 9 o
d-.“-o- € B =
, ! 5 g =| -
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LL]

1
LE]
4

ot

GERI

W‘i./»
1
14

ILER]

Sekil 2.7 : Kumanda ve Glig Devresi



Sistemin PLC programi Ladder ve STL ydntemiyle, asagidaki gibi yapilir.

LADDER :
Network 1
0.0 MO0
} : T ouT
SR
0.1
|1
| R
Network 2
0.2 b1
} : T ouT
SR
0.1
|1
1 i
HNetwork 3
M0.0 201 Q0.0
|1 I 7
| | ] { )
HNetwork 4
b1 Q0.0 Q0.1
|1 e 7
1 | Ea { )

Sekil 2.8.1 : Ladder Diyagrami

STL :

NETWORK 1
LD 10.0

LD 10.1

NOT

A MO0.0
OLD

= MO0.0

NETWORK 2
LD 10.2

LD 10.1

NOT

A MO0l
OLD

= MO.1

NETWORK 3
LD M0.0
AN Q0.1
= Q0.0

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



LADDER : STL:

Network 5
Q0.0 Ta7 NETWORK 5
|} T TON LD Q0.0
O Qo1
Q0.1 504 PT TON T37,+50
| ]
1
Network B
Ta7 Qo2 NETWORK 6
| | = DUTH LD T37
I : SR LD 101
0.1 NOT
|1 2 A Q0.2
rod OLD
= Q0.2

Sekil 2.8.2 : Ladder Diyagrami

PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :

fmms =7

| & &
g|o|o|e|le|lo|e|a|lo|le|a|@ PLC Giris ve Cikislari
! -.
iloolot ozl = |2 |loaloelos|=] N |L 10.0 lleri Butonu
10.1 Stop(DF) Butonu
10.2 Geri Butonu
PLC S7-200 CPU 222 Q0.0 lleri Kont
Q0.1 Geri Kont
Q0.2 A Kont.
il | 00 | 04 02 | 03 | 2m | O4 | O3 ag | o 1] L+
[
|| |o | e |0 |20 |5 |D|B Tablo 2.4 : PLC Giris ve Cikis
[T Elemanlari
Y \Stnp\ﬁ
i
& i
4 o
- 4+
4%,
DA

Sekil 2.9 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi



UYGULAMA 3 : 4 Adet Asenkron Motorun Calisma istegi Belirtilerek
Calistiriimasi

Sistemde B1 butonu M1 motorunun, B2 butonu M2 motorunun, B3 butonu M3 motorunun,
B4 butonu M4 motorunun cahisma istedini belirtecektir. Calismasi istenilen motorun
butonuna basilacak, istek sinyal lambasi ile belirtilecek, B5 butonuna basildiginda yalniz
calismasi istenen motorlar calisacaktir. B6 butonuna basildiginda tim calisan motorlar
duracaktir. istenilen kosullar sadlayan sistemin akis diyagramini, kumanda ve gii¢ devresini
¢iziniz. PLC programini yaparak, PLC uzerinde simule ediniz

Islem Basamaklari Oneriler

» Asenkron Motorun calisma sekline| > Sistemde kullanilacak giris ve cikis
gére ihtiyag duyulan giris cikis elemanlarinin 6zelliklerini kataloglardan
sayisini tesbit ediniz ve PLC ile diger arastiriniz. Devreye uygulanacak
donanimlari seginiz. gerilime uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve| > Eg§er programda zamanlayici veya
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. sayicilar var ise bu elemanlara ait akis

diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Giic
devresini giziniz.

» Elektrik semasinin, ladder| > PLC Programlama Teknikleri modul
diyagrami kullanarak PLC kitabindaki ilgili b6lime bakiniz.
programini yapiniz.

» Yapmis  oldugunuz  progranin| > Similasyonda PLC’nin bilgisayariniza

similasyonunu yapiniz. bagh konumda olmasi gerektigini
unutmayiniz.

» PLC cihazina giris ve cikis| > Devre elemanlarinin baglanti uclarini,

elemanlarini baglayiniz. PLC cihazi giris cikis terminallerinin

uygun bolimlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak| > Sistemin calismasi sirasinda,
sistemi calistiriniz. emniyetiniz  igin  gerekli  guvenlik
onlemlerini almay! unutmayiniz.




Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
PLC cihazi S7-200 / CPU-222

DC Motor Sont sargili

Kontaktor D.A

Start butonu Ani temasl

DC glg¢ kaynag! DC, 0-220 V, 5A ayarli
Baglanti kablolari Degisik uzunlukta

R lw|w|F |~

OO WIN |-

Tablo 2.5 : Malzeme Listesi
Sitemin Akis Semasi :

st ) ]
B2 : ------- I_I ----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
R mo
L N

e —— T
e s s S o

30 I O T N |

52

.........................................................................................
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Sekil 2.10 : Akis Semasi
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Kumanda ve Gug Devresi :

Sekil 2.11 : Kumanda Devresi
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Sekil 2.12 : Gig Devresi

Sistemin PLC programi Ladder ve STL yontemiyle, asagidaki gibi yapilir.

Aciklama : Bu problemin PLC programi yapilirken dért motorunda ¢alisma sisteminin ayni
olmasina ragmen birbirinden bagimsiz olarak cahstiklari ve calismanin istek sartina bagli
oldugu unutulmamalidir. Dolayisiyla dort motorunda programlama kolayhgi agisindan,
programin Main kisminda calisma iste@i, Subroutine kisimlarinda ise motorlara yolverilmesi
yer almalidir.



LADDER :
MAIN
Metwork 1
101 k5.0 k01
| | | r
1 | ¢ K2 )
Metwork 2
Sk00 SBR_0O
| |
| I EM
Metwork 3
0.2 k5.0 k0.2
| | | 4
1 | ¢ {5)
1
Metwork 4
SH00 SER_1
| |
| I EM
Metwork 5
0.3 k5.0 k03
| | | F 4
1| | ¢ L2 )
Metwork 6
Sk00 SBR_Z2
: : EN

Sekil 2.13.1 : Ladder Diyagrami Main

STL :

NETWORK 1
LD 10.1

AN M5.0

S MO0.1, 1

NETWORK 2
LD SMO0.0
CALL SBR_O

NETWORK 3
LD 10.2

AN M5.0

S MO0.2, 1

NETWORK 4
LD SMO0.0
CALL SBR_1

NETWORK 5
LD 10.3

AN M5.0

S MO0.3,1

NETWORK 6
LD  SMO0.0
CALL SBR. 2



Metwork 7
10.4 5.0 0.4
| l | | f
1 e (s)
1

Hetwork 8

SMO.0 SBR_3

: : EN

Sekil 2.13.2 : Ladder Diyagrami Main

LADDER :
SUBROUTINE 0
Hetwork 1
b0 Q0.0
| l P4
1 | \ )
Network 2
0.5 b5.0
l l !
. L ? )
Network 3
Q0.0 0.5 004
| l | l 7
1 I 4 ? )
HNetwork 4
0.0 Q0.4
| l /
1 | L T )
k0.1
—( ")
1
b5.10
—(")
1

Sekil 2.14 : Ladder Diyagrami Subroutine 0

NETWORK 7
LD 104

AN  M5.0

S MO0.4, 1

NETWORK 8
LD SMO0.0
CALL SBR_3

STL :

NETWORK 1
LD MO.1
= Q0.0

NETWORK 2
LD 10.5
S M5.0, 1

NETWORK 3
LD Q0.0

A 105

S Q041

NETWORK 4
LD 100

R Q04,1

R Mol 1

R M50 1



LADDER :

SUBROUTINE 1

Hetwork 1
M0.2 101
| | r
| | LS )
Metwork 2
0.5 k5.0
| | r
1| L ? )
Metwork 3
01 0.5 (N[IR]
| | | l 4
1| 1| L ? )
Metwork 4
(0.0 (N[IR]
| | r
1| L F: )
k0.2
—( R )
1
k5.0
—( R )
1

Sekil 2.15 : Ladder Diyagrami Subroutine 1

STL :

NETWORK 1
LD MO.2
= Qo1

NETWORK 2
LD 105
S M5.0, 1

NETWORK 3
LD Qo0.1

A 105

S Q05,1

NETWORK 4
LD 10.0

R Q051
R Mo0.2 1
R M50,1



LADDER :

SUBROUTINE ?2

Metwork 1
k0.3 [0z
| | r
| | \ .)
Metwork 2
0.5 k5.0
| | r
1| 5)
1
Metwork 3
[0z 0.5 .o
| | | | F 4
1| _— L f )
Metwork 4
0.0 G0
| | r
1| (R)
]
[ [
—( ")
1
k5.0
(")
1

Sekil 2.16 : Ladder Diyagrami Subroutine 2

STL :

NETWORK 1
LD M0.3
= Q0.2

NETWORK 2
LD 105
S M5.0, 1

NETWORK 3
LD Q0.2

A 105

S Q10,1

NETWORK 4
LD 10.0

R Q10,1
R Mo0.3,1

R M50, 1



LADDER :

SUBROUTINE 3

Metwork 1
k0.4 (0.3
| l 4
| | L% )
Metwork 2
0.5 k5.0
| l r
1| s)
1
Metwork 3
[0n3 0.5 1.1
| l | l f
1| 1| \ f )
Metwork 4
0.0 (1.1
| l r
1| (R)
]
k0.4
—( ")
1
k5.0
—( ")
1

Sekil 2.17 : Ladder Diyagrami Subroutine 3

STL :

NETWORK 1
LD MO0.4
= Q03

NETWORK 2
LD 105
S M5.0, 1

NETWORK 3
LD Q0.3

A 105

S QL1

NETWORK 4
LD 10.0

R 0QL11
R MO04,1

R M50,1



PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :
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PLC Giris ve Cikislar
10.0 B6
10.1 Bl
10.2 B2
10.3 B3
104 B4
10.5 B5
Q0.0 M1 Kont

Q0.1 M2 Kont
Q0.2 M3 Kont.
Q0.3 M4 Kont.
Q04 S1 Lambasi
Q05 S2 Lambasi
Q10 S3 Lambasi
Q11 S4 Lambasi

Tablo 2.6 : PLC Giris ve Cikis

Elemanlari

Sekil 2.18 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi




UYGULAMA 4 : Dért Adet 1~ Universal Motorun Sirasi ile Periyodik Olarak
Calistiriimasi

Dort adet bir fazli Universal motor sirasi ile 1 dk calisacak, siiresi dolan motor durup
kendinden sonraki motor gahisacaktir. Son motor calisip durduktan sonra dort motor ayni
anda 1 dk cahisip duracak ve sistem tekrar basa donecek stop anina kadar sistem bu sekilde
calismasini siirdiirecektir. istenilen kosullari sa§layan sistemin akis diyagramini, kumanda ve
guc devresini ¢iziniz. PLC programini yaparak, PLC Uzerinde simule ediniz

Islem Basamaklari Oneriler

» Asenkron Motorun calisma sekline
gore ihtiya¢ duyulan giris cikis
sayisini teshit ediniz ve PLC ile diger
donanimlar se¢iniz.

» Sistemde kullanilacak giris ve ¢ikis
elemanlarinin 6zelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak
gerilime uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve
sitemin akis semasini gikartiniz.

» EQer programda zamanlayici veya
sayicilar var ise bu elemanlara ait akis
diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Gug| » Devreyi cizerken bir fazli oldunu goz
devresini ¢iziniz. onune aliniz.

> Elektrik semasinin, ladder| » PLC Programlama Teknikleri modul
diyagrami kullanarak PLC kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
programini yapiniz.

» Yapmis  oldugunuz progranin| > Similasyonda PLC’nin bilgisayariniza
similasyonunu yapiniz. bagli konumda olmasi gerektigini

unutmayiniz.
» PLC cihazina giris ve cikis| > Devre elemanlarinin baglanti uclarini,

elemanlarini baglayiniz.

PLC cihazi giris c¢ikis terminallerinin
uygun bolimlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak
sistemi ¢alistiriniz.

» Sistemin calismasi sirasinda,
emniyetiniz  icin  gerekli  givenlik
onlemlerini almayi unutmayiniz.




Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLC cihaz 1 |S7-200/ CPU-222
2 | Universal Motor 4 | Birfazh
3 | Kontaktor 4 |AA
4 | Start butonu 2 | Ani temasli
5 | AC gug kaynagi 1 |AC,0-220V, 5A
6 |DC gug kaynagi 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta

Tablo 2.7 : Malzeme Listesi

Sitemin Akis Semasi :

START o | |
STOP 4 | | |

Sekil 2.19 : Akis Diyagrami



Kumanda ve Gug Devresi :
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Sekil 2.20 : Kumanda Devresi



12 13 13 13
M1 [ 1 Ml [ L)

14 14 14 14

MACT OR: 4 MOTOR 2 MOTOR 2 MOTOR 4

M & £ o

Sekil 2.21 : Gug Devresi

Sistemin PLC programi Ladder ve STL yontemiyle, asagidaki gibi yapilir.

LADDER : STL :
Matwork:] NETWORK 1
10.0 MO0
LD 10.0
| | a1 moT— LD 10.1
=h NOT
10.1 A MO.0
|| A OLD
= MO0

Sekil 2.22.1 : Ladder Diyagrami



Sekil 2.22.2 : Ladder Diyagrami

MNetwork 2
M0.0 201 Q0.2 Q0.3 Q0.0
| ] | ;| I s
| . / | ¢ L 51‘ )
NETWORK 2
Network 3 LD MO0.0
Q0.0 TH T37 AN Q0.1
| | | /| M TOM AN Q0.2
AN Q0.3
+E004PT S Q00,1
NETWORK 3
LD Q0.0
AN T41
Metwork 4 TON T37,+600
T37 Q01
| l { - ) NETWORK 4
bz o LD T37
S Q011
Metwork 5 NETWORK 5
T37 0.0
I I P DH ) LD T37
! | S ] R Q0.0,1
Hetwork B NETWORK 6
Iuml | T;HI . 738 e LD Qo1
1 | 1 | AN T41
TON T38, +600
004 PT
Metwork 7
E"';'EE . NETWORK 7
[ s) LD T38
1 | L ; S Q0.2,1



Hetwork 8

T38 L0

| | 4

1| (R

1

Metwork 9

[0z T41 T39

| | | |

| I | / | I TOH

+E004PT

Metwork 10

T39 G033

| | 4

1| {5)
Metwork 11

T39 G2

| | 4

1| (")

1

Metwork 12

(0.3 T4 T40

| | | l

| I | / [ IM TOM

+E00-4PT

Metwork 13

T40 [0n.3

| | 4

1| (")

Sekil 2.22.3 : Ladder Diyagrami

NETWORK 8
LD T38
R Qo011

NETWORK 9
LD Q0.2
AN T4
TON T39, +600

NETWORK 10
LD T39
S Q03,1

NETWORK 11
LD T39
R Q021

NETWORK 12
LD Q0.3
AN T4
TON T40, +600

NETWORK 13
LD T40
R Q0.3,1



Network 14 NETWORK 14
T40 T41 LD  T40

} } I TOF TOF T41, +600

+E004 PT

Metwork 15 NETWORK 15
T41 Q0.0 LD T4l

[ ¢ ) Q0.0
1 L Q0.1

Q0.2

_('3“”) Q0.3
Q0.2
— D
003
—( )

Sekil 2.22.4 : Ladder Diyagrami



PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :
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Sekil 2.23 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi



OLCME VE DEGERLENDIRME

Aciklama;

Asagidaki sorularda bos birakilan kisimlari doldurunuz. Coktan se¢cmeli sorularda dogru
secenegi isaretleyiniz.

1. S7-222 CPU’ya maksimum adet genisleme moduli takilabilir.
2. S7-222 CPU adet input ve adet output’ a sahiptir.
3. S7-200 CPU’ larda 4. ¢ikisin adresi dir.

4, S7-200 serisi PLC’ lerde, PC-PLC aras! baglanti hangi aray(z kablosu ile yapilir.
A) PC/PPI B) Paralel C) Seri D) MPI

5. EM-223 serisi genislememodiillerinde en fazle ka¢ 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

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek kendinizi
degerlendiriniz.

Yanlis cevap verdiginiz sorular var ise faaliyetin ilgili konusuna donerek tekrar ediniz. Eger
sorulari dogru cevaplamissaniz bir sonraki faaliyete gegmek icin 6gretmeniniz ile iletisime
geginiz.



OGRENME FAALIYETI-3

AMAC : Bu faaliyette yapilan uygulamalar sonrasinda motorlarin agirlikli olarak
kullanildigr  sistemleri tasarlayip, PLC ile programini yapabilecek ve sistemleri
kurabileceksiniz.

ARASTIRMA : sinir anahtarlari, agirlk algilayicilar, cesitli sensér ve sivi seyiye
algilayicilari hakkinda bilgi toplayiniz.

UYGULAMALAR

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

UYGULAMA 1 : ilave Giris Cikis Modilii Kullanilarak Yapilan Motorlu
Sistem Calisma Uygulamasi

Bir atik su toplama haznesi iki pompa ile bosaltilmaktadir. Sistemin calisma sekli asagida
verilmistir. Istenilen kosullari saglayan sistemin akis diyagramini, kumanda ve gi¢ devresini
ciziniz. PLC programini yaparak, PLC (izerinde simule ediniz.

Pompa 1

Baslatma :

Pompa manuel olarak S2 yayli butonuna basilarak ya da surekli calisma halinde suyun B1
su seviye algilayicisinin bulundungu diizeye ulasmasi ile otomatik olarak ¢alismaya baslar .

Durdurma :

Eger, su seviyesi BO algilayicisinin bulundugu seviyenin altina inerse pompa otomatik olarak
durur. Pompa ayni zamanda herhangi bir anda S1 butonuna basilarak ya da motorun asiri
akim cekmesi halinde asiri akim rélesi kontaklarinin agiimasi ile durdurulabilir.

Pompa 2

Baslatma :

Pompa manuel olarak S4 yayli butonuna basilarak ya da strekli ¢calisma halinde suyun B4
su seviye algilayicisinin bulundugu dizeye ulasmasi halinde otomatik olarak galismaya
baglar.

Durdurma :

Su seviyesi B3 su seviye algilayicisinin bulundudu seviyenin altina distiiginde pompa
otomatik olarak durur. Pompa ayni zamanda herhangi bir anda S3 butonuna basilarak ya da
motorun asirt akim ¢ekmesi halinde asiri akim rélesinin normalde kapali olan kontaklarinin
acilmasi ile durdurulabilir.

HO-H3 lambalar pompalarin ¢alisma durumlarini gosterirler. Her iki pompa da SO durdurma
butonuna basilarak durdurulabilirler. Su seviyesi B2’ ye ulasmissa ya da pompalardan biri
asiri akimdan dolayi devre disi kalmissa H4 alarmi ¢calmalidir.



Fompal Pompa?

Sekil 3.1 : Atik Su sisteminin fiziki durumu

Sistem yukarida goruldiigu gibi bir fiziki yapiya sahiptir. Atik su deposu farkli seviyelerde
algilayicilar ile kontrol edilmektedir. Sivi seviye algilayicilarindan alinan sinyallere gore
Pompal ve Pompa 2 devreye girerek atik suyu tahliye etmektedir.



islem Basamaklari

Oneriler

» Asenkron Motorun calisma sekline
gore ihtiyag duyulan giris ¢ikis
sayisini tesbit ediniz ve PLC ile diger
donanimlari seginiz.

>

Sistemde kullanilacak giris ve cikis
elemanlarinin ézelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak
gerilime uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve| > E@er programda zamanlayicli veya
sitemin akis semasini ¢ikartiniz. sayicilar var ise bu elemanlara ait akis

diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Giig
devresini giziniz.

» Elektrik semasinin, ladder| > PLC Programlama Teknikleri modil
diyagrami kullanarak PLC kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
programini yapiniz.

» Yapmis  oldugunuz  progranin| > Similasyonda PLC’nin bilgisayariniza
similasyonunu yapiniz. baglh konumda olmasi gerektigini

unutmayiniz.

» PLC cihazina giris ve c¢ikis| » Devre elemanlarinin baglanti uclarini,
elemanlarini baglayiniz. PLC cihazi giris ¢ikis terminallerinin

uygun bolimlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak| > Sistemin calismasi sirasinda,
sistemi ¢alistiriniz. emniyetiniz  icin  gerekli  givenlik

onlemlerini almay! unutmayiniz.

Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLC cihaz 1 |S7-200/ CPU-222
2 | Asenkron Motor 2 | Ug fazli
3 | Kontaktor 2 |AA
4 | Start butonu 5 | Ani temasli
5 | AC gug kaynadi 1 |AC,0-220V, 5A
6 |DC gug kaynagi 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglanti kablolarn - Degisik uzunlukta
8 |Sinyal Lambasl 4 |-
9 |Alarm 1 |-
10 | Sivi Seviye Algilayici 5 |-
11 | Asirt Akim Rélesi 2 |-

Tablo 3.1 : Malzeme Listesi




Sitemin Akis Semasi :

52 4

F1

B1 .

B0

=1

F1

HO

H1 o

=0

H4

B2 o

54

P2

B4

B3 o

53

F2 o

Hz

H3 o

Sekil 3.2 : Akis Diyagrami



Kumanda ve Gug¢ Devresi :
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Sekil 3.3 : Kumanda Devresi




R i
o o -
T & @
[0 0[] ) [ (1
\'"-ih{;‘x( 5H1 \"'.{_1_1‘-':_3_\"1.( EHZ
I O B 1 1 ) ez
MOT OR 1 = MOTOR 2 =

Sekil 3.4 : Gig Devresi

Sistemin PLC programi Ladder ve STL yo6ntemiyle, asagidaki gibi yapilir.

Sekil 3.5.1 : Ladder Diyagrami

LADDER : STL :
Hetwork 1
(0.0 0.2 0.7 10.1 0.5
| | | l | | | | | | {
| | | | | | | | | | N,
NETWORK 1
Qoo LD 10.0
| | LD 10.2
O Q00
1.0 O 11.0
} } ALD
A 107
A 101
A 105

Q0.0

Qoo



Sekil 3.5.2 : Ladder Diyagrami

Metwork 2
0.0 0.2 1.2 0.3 0.6 (0.1
| | | | | l f
| | | | | | L%
Qo NETWORK 2
|| LD 10.0
LD 10.2
.3 O Qo1
| 0 I3
ALD
A 11.2
A 10.3
Metwork 3 A 10.6
0.5 (1.1 = Q0.1
| )
NETWORK 3
0.6 LDN 10.5
I / I ON 10.6
(0] 11.1
1.1 = Q1.1
| |
| |
Metwork 4
Q0.0 Q0.2 NETWORK 4
|/ —C ) LON 900
Metwork 5
Q0.0 Q0.3 NETWORK 5
|| ¢ ) LD Q00
Metwork & - 0.
[0 04
: ! I ( ) NETWORK 6
LDN Q0.1
= QU4
Metwork 7 NETWORK 7
Q0.1 0.5 LD Q0.1
e - s



PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :
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Sekil 3.6 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi

PLC Giris ve Cikislari

10.0 S0 Q0.0 K1
10.1 s1 Q0.1 K2
10.2 52 Q02 HO
10.3 S3 Q03 H1
10.4 S4 Q0.4 H2
105 F1 Q05 H3
10.6 F2 QL1 H4
10.7 BO
11.0 BL
111 B2
11.2 B3
113 B4

Tablo 3.2 : PLC Giris ve Cikis Elemanlari



UYGULAMA 2 : Motorlar ile Calistirilan Sistemin Tasarim ve Uygulamasi

lleri-Geri, Yukari-Asag ve Saga-Sola olarak ii¢ eksen (izerinde, (i¢c adet asenkron motor ile
bir Ving hareket ettirilecektir. Hareketler ayri ayri butonlar tarafindan basil tutuldugu stirece
kontrol edilecektir. Ayrica bir agirlik sensori ile vincin kapasitesinden yiki tasimasi
onlenecektir. Vincin hareket alani sinir anahtarlari ile saglanacaktir. Ug motordan herhangi
birisinin asir akim rolesi attigida sistem calismayacaktir. istenilen kosullar saglayan
sistemin akis diyagramini, kumanda ve gl¢ devresini ¢iziniz. PLC programini yaparak, PLC
lizerinde simule ediniz.

islem Basamaklari Oneriler

» Asenkron Motorun galisma sekline
gore ihtiya¢c duyulan giris c¢ikis
sayisini tesbit ediniz ve PLC ile diger
donanimlar seciniz.

» Sistemde kullanilacak giris ve ¢ikis

elemanlarinin 6zelliklerini kataloglardan
arastiriniz. Devreye uygulanacak
gerilime uygun elemanlar seginiz.

» Program adimlarini belirleyiniz ve
sitemin akis semasini gikartiniz.

Eder programda zamanlayici veya
sayicilar var ise bu elemanlara ait akis
diyagramlarinida gostermelisiniz.

» Probleminin  Kumanda ve Gig
devresini giziniz.

> Elektrik semasinin, ladder PLC Programlama Teknikleri modl
diyagrami kullanarak PLC kitabindaki ilgili bélime bakiniz.
programini yapiniz.

» Yapmis  oldugunuz progranin Similasyonda PLC’nin bilgisayariniza

similasyonunu yapiniz.

bagli konumda olmasi gerektigini

unutmayiniz.

» PLC cihazina qiris ve ¢ikis
elemanlarini baglayiniz.

Devre elemanlarinin baglanti uclarini,
PLC cihazi giris c¢ikis terminallerinin
uygun bolumlerine baglayiniz. Sistem
besleme gerilimini ilgili yere dikkatli
olarak baglayiniz.

» PLC’ yi Run konumuna alarak
sistemi ¢alistiriniz.

Sistemin calismasi sirasinda,
emniyetiniz  icin  gerekli  glvenlik
onlemlerini almay1 unutmayiniz.




Kullanilan Malzeme Listesi :

Malzemenin adi Adedi | Malzemenin 6zellikleri
1 |PLC cihaz 1 |S7-200/ CPU-222
2 | Asenkron Motor 3 | Ugfazli
3 | Kontaktor 3 |AA
4 | Start butonu 7 | Ani temasli
5 | AC gug kaynagi 1 |AC,0-220 V, 5A
6 |DC gug kaynagi 1 |DC,0-24V,5A
7 | Baglanti kablolar - Degisik uzunlukta
8 | Adirlik Algilayici 1 |-
9 | Asin Akim Rolesi 3 |-
10 | Sinir Anahtari 4 -

Tablo 3.3

Sitemin Akis Semasi :

M1 ileri

M1 Geri

M2 Sald

k2 Sal

M3 % ukar

M3 Azad

hut 1

hZ2

hd3

: Malzeme Listesi

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

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

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

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

Sekil 3.7 :

Akis Diyagrami




Kumanda ve Gug¢ Devresi :
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Sekil 3.8 : Kumanda Devresi
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Sekil 3.9 : Gui¢ Devresi
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Sistemin PLC programi Ladder ve STL ydntemiyle, asagidaki gibi yapilir.

LADDER :
MNetwork 1
0.0 0.7 1.a 111 10.1 1.3 [0
/| /| /| / |
0.2 1.2 Qoo
|
10.3 1.4 Q0.3
| | /| | / C
10.4 1.5 ao.z
| (] | / C
0.5 1.6 aos
|
10.6 1.6 Qo4
| | /| | / C
Sekil 3.10 : Ladder Diyagrami
STL:
NETWORK 1
LDN 10.0 — LRD
AN 10.7 A 10.3
AN 11.0 AN 114
AN 11.1 AN Q0.3
LPS = Q0.2
A 10.1 LRD
AN 11.3 A 10.4
AN Q0.1 AN 11.5
= Q0.0 AN Q0.2
LRD = Q0.3
A 10.2 LRD
AN 11.2 A 10.5
AN Q0.0 AN 11.6
= Q0.1 AN Q0.5
LRD = Q0.4
A 10.3 LPP
AN 11.4 A 10.6
AN Q0.3 AN 11.6
= Q0.2 — AN Q0.4

Q0.5



PLC cihazina giris ve ¢ikis elemanlarini baglantisi :
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Sekil 3.11 : PLC Giris ve Cikis Elemanlarinin Baglantisi



PLC Giris ve Cikislari

10.0 STOP Q0.0 | M1YUKARI
10.1 M3 SAGA Q0.1 M1 ASAGI
10.2 M3 SOLA Q0.2 M2 GERI
10.3 M2 GERI Q0.3 M2 ILERI
10.4 M2 ILERI Q0.4 M3 SAGA
10.5 M1 YUKARI | Q05 M3 SOLA
10.6 M1 ASAGI

10.7 AA1

11.0 AA2

11.1 AA3

11.2 LS1

11.3 LS2

| 1.4 LS3

11.5 LS4

11.6 | B1(Agirlik sns)

Tablo 3.4 : PLC Giris ve Cikis Elemanlari




OLCME VE DEGERLENDIRME
Aciklama;

Asagida bir kismi dogru bir kismida yanlis olan climleler verilmistir. Dogru olanlarin
basindaki parantez icine ( D), yanhs olanlarin ( Y') harfi yaziniz.
(.....) 1. PLC’ de bir sistemin programini yaparken, sistemi yapisal olarak kisimlara ayirip

programlamaliyiz.

(.....) 2. Dijital giris ve cikis genisleme modillerini her plc icin istedigimiz kadar
kullanabiliriz.

(.....) 3. Kurdugumuz sistemde sensorler var ise cpu’ nun izin verdigi akim degerlerine
kadar direkt cpu lizerinden enerji beslemesi yapilabilir.

(.....) 4. Sensorler disaridan bir gerilim kaynagi ile beslenemezler.

(.....) 5. CPU ve genisleme moddllerinin cikislarinda yiksek akim ¢eken elemanlar, réle
karti veya solid state role ile baglanmahdir.

DEGERLENDIRME :

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz. Dogru cevap sayinizi belirleyerek kendinizi
degerlendiriniz.

Yanlis cevap verdiginiz sorular var ise faaliyetin ilgili konusuna donerek tekrar ediniz. Eger
sorulari dogru cevaplamigsaniz modul degerlendirmesi icin 6gretmeninize basvurabilirsiniz.



CEVAP ANAHTARLARI

CEVAP ANAHTARI CEVAP ANAHTARI
1 D 1 2
2 Y 2 8,6
3 Y 3 Q0.3
4 Y 4 A
5 D 5 D
6 D

OGRENME FAALIYETI-1 OGRENME FAALIYETI-2

CEVAP ANAHTARI
1 D
2 Y
3 D
4 Y
5 D

OGRENME FAALIYETI-3



MODUL DEGERLENDIRME

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini, gozlenecek davranislari dikkate alarak
gerceklestiriniz. Kazandiginiz bilgi ve becerilerin &lctlmesi ve degerlendirilmesi igin
kendinizi degerlendirme 6lgedine gbre degerlendiriniz

UYGULAMA :Ug adet motor asagidaki sartlara gére calistirilacaktir. PLC programini
tasarlayiniz?

» Start’a bir kere basildiginda 1. motor,

> Start’a iki kere basildiginda 2. motor,

» Start’a (¢ kere basildiginda 3. motor ¢alissin.

NOT : Motorlardan biri ¢cahisirken diger ikisi ¢alismayacak. Giris-¢ikis tablosu asagidadir.

PLC Giris ve Cikislari
10.0 START Q0.0 MOTOR 1
10.1 STOP Q0.1 MOTOR 2
Q0.2 MOTOR 3

Tablo MD : PLC Giris ve Cikis Elemanlari

ACIKLAMA : Asagida listelenen davranislari gozlediyseniz EVET, gdzleyemediyseniz
HAYIR sitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME OLCEGI

GOZLENECEK DAVRANISLAR Deger Olcegi
EVET | HAYIR

PLC ve diger donanimlarin se¢imini dogru yapabildiniz mi?

Program adimlarina gore sitemin akis semasini ¢ikarabildiniz mi?

PLC programini yazabildiniz mi?

Programi PLC’ ye aktarabildiniz mi?

Similasyonu gerceklestirebildiniz mi?

Giris-¢ikis elemanlarini hatasiz baglayabildiniz mi?

PLC’ yi Run konumuna alarak sistemi ¢alistirabildiniz mi?

Is guivenligi kurallarina ve calisma disiplinine uydunuz mu?

OO NOO[O | D] W[IN|F

Verilen strede calismay gerceklestirbildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetlerini tekrarlayiniz.
Moduli tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size cesitli 6lcme araglari uygulayacaktir.
Ogretmeninizle iletisime geciniz
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