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ACIKLAMALAR

KOD 523E00046

ALAN Elektrik Elektronik Teknolojis
DAL/MESLEK Elektrik Tesisat ve Pano MontdrlUgl
MODUL UN ADI PLC ve Montaji

Bu moddl, yapilacak ise uygun PLC segebilme, PLC cihazina
giris ve ¢ikis elemanlarim baglayabilme ve PLC'li  kontrol
sistemlerinin sema cizimini yapabilme bilgi ve becerilerinin
verildigi 6grenme materyalidir.

MODULUN TANIMI

SURE 40/32
ON KOSUL Bu moduil in 6n kosulu yoktur.
YETERLIK PLC montaj1 yapmak

Genel Amag

Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda sistem igin gerekli

PLC cihazimt secerek giris ve c¢ikis  eemanlarinin

baglantilarini hatasiz yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Kurulacak sisteme uygun PLC cihazim segebileceksiniz.

2. PLC'li kumanda ve kontrol sistemleri icin gerekli giris ve
cikis elemanlarin secip TSE, I¢ Tesideri Yonetmeligi, is
guvenligi standardi ve baglanti teknigine uygun olarak
montajin yapabileceksiniz.

3. PLC'li kumanda ve kontrol sistemlerini normlara uygun
cizebileceksiniz ve PLC montaj1 yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI

EGITIM OGRETIM Farkl: firmalarin katalog bilgileri ve projeleri, giris
ORTAMLARI VE elemanlari, c¢ikis elemanlar ve PLC cihazlari, ¢izim arag ve
DONANIMLARI geregleri, sembol tablolari, PLC ve donanim elemanlari

Modul iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE Ogretmen modul sonunda élgme araci  (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrendi,

Gunimuzdeki modern teknolojide endustriyel otomasyonun Onemi  kagimlmazahr.
Entegre tesis adini verdigimiz isletmeler, rettikleri Urind el degmeden, seri bir sekilde ve en
az hatayla Uretmek isterler. Bu sekildeki Uretimi gerceklestirmek icin bilgisayar destekli
otomasyon sistemlerine gereksinim vardir. Endustriyel otomasyonda bu islemi gergeklestiren
cihazin ismine PLC “Programlanabilir Lojik K ontrolor” (Programlanabilir Mantik
Denetleyici) denir. Ingilizce ismi “Programmable Logic Controller” dir. Bu ismin bas
harfleri alinarak “PLC” olarak kisaltilmustir. Endustriyel uygulamalarin her dalinda yapilan
genel amagli kumanda ve otomasyon ¢alismalarinin timonde PLC teknigi kullanilir.

Sizler bu modult adiktan sonra endustriyel otomasyon sistemlerinde gok buylk
Onemi olan ve stirekli gelistirilen PLC cihazim kurulacak sisteme uygun segcmeyi Ogrenecek,
giris ve cikis Onitderini tantyip montgjim yapacak ve PLC'li kumanda ve kontrol
sistemlerini normlara uygun cizebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda kurulacak sisteme uygun PLC cihazim ve giris Gikis
elemanlarinm segebilecek, baglantisint yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Piyasada en cok kullamilan PLC' leri arastiriniz.

> PLC’ yeen cok hangi alandaihtiyac duyuluyor? Arastiriniz.

1. YAPILACAK ISE UYGUN PLC SECMEK

1.1. PLC Tanmmi ve Turleri

Sistem hilgilerinin direkt olarak insan tarafindan verildigi sistemlere “konvansiyonel
sistemler” denir. Eger bilgiler bir program yoluyla verilmis ise bu durumda olusturulan
sisteme “otomasyon sistemi” denir. Herhangi bir sistemi daha onceden belirlenmis bir
duruma getirme islemine “kontrol” denir. Duruma getirme veya durumu degistirme, insan
midahalesi olmadan bir program tarafindan yapilirsa yapilan isleme “otomatik kontrol”
denir. Buna gore “ otomasyon”, insan midahalesi olmadan herhangi bir hareketin olusmasina
ve bu hareketinistenildigi gibi gerceklesmesine verilenisimdir.

PLC cihazlari, kumanda tekniginde gerekli olan tim cihazlart (zamanlayicilar,
sayicilar, hafiza birimleri vb.) btinyesinde bulundurabilen, gerek programlama konsollar
gerekse hilgisayarlar Uzerinden program yapilabilen ve yapilan programla kontrol etmek
istedigimiz otomasyon sistemini otomatik olarak kontrol eden, sayisal sistem esasina gore
calisan cihazlardir.

Sekil 1'deki blok diyagramda gosterildigi gibi PLC, sensorlerden aldigi bilgiyi
kendine gore isleyen ve is elemanlarina gore aktaran bir mikroislemci sistemidir. Sensorlere
ornek olarak; herhangi bir metali algilayan endiktif sensor, PLC girisine uygun gerilim
vermede kullamlan buton ve anahtarlar verilebilir. Is elemanlar: icin PLC cikisindan alinan
gerilimi kullanan kontaktorler, bir cismi itme veya cekmede kullanilan pnomatik silindirleri
surren elektro-valflar ve lambalar uygun ornektirler.

PLC sistemi Analog-Digital giris/cikis baglantilariyla birgok makine ve sistemi
kontrol eder. Bu amacla sayisal islemleri, zamanlama, sayici, veri isleme, karsilastirma,
siralama, kendi binyesinde 8-16 bit data transferi ile programlama destegi saglamis giris
bilgilerini kullanarak, cikis Gnitelerine atayan giris-cikis, bellek, CPU ve programlayici
bélimlerinden olusan entegre sistemdir. Cihaz icerisinde ayrica ¢ok sayida dahili (yardimci-
saklayici) réleler, zaman roleleri bulunmaktadir (Sekil 1.1).
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Sekil 1.1: PLC genel blok semas

PLC cihazimin birgok turi mevcuttur. Bu cesitliligin sebebi, yapacagimiz isin
farklihigindandir. Her is icin uygun PLC segmemiz gerekir. Degisik firmalar tarafindan
Uretilmis bircok degisik ©zellikte PLC'ler bulunmaktadir. Her firma, degisik Ozellikte
Urettigi PLC lere degisik kod numaralar: vermistir. Piyasadaki PLC'ler bu isme gore anilir.
Asagida baz: firmalarin Urettigi degisik PLC' lerin resmleri verilmistir (Resim 1.1), (Resim
1.2), (Resim 1.3), ( Resm 1.4).

SIMATIC S7-200 SIMATIC S7-300 SIMATIC S7-400

C200 Alfa-CS1

Resim 1.2: PLC gsgitleri



Micro controller Compact PLC(FX serisi) Modular PLC

ke envesssece

Resim 1.3: PLC csyitleri
Twido serisi PLC'ler:

Resim 1.4: PLC cesitleri o
1.2. PLC’nin Kullanim Amaci ve Alanlari

PLC, icat edilmeden 6nce kontrol sistemleri rdle ile yapilmaktaydi. RoOleli kontrol,
asagida agiklanan cesitli kusurlara sahiptir:

> Kontak kusuru

> Kontak aginmasi

> Birgok roleyi eklemenin ve kablolamanin zor olmast

> Kontrol edilenisinicerigini degistirmenin ¢ok karisik ve zor olmasi

Bu kusurlarindan dolayr PLC cihazinin 6nemi artmustir. Ayrica PLC cihazim uzaktan
kontrol imkém mevcuttur. Yani internet Uzerinden PLC cihazli kontrol sistemini kumanda
etmek mimkindir. Ayr yerlerde fabrikas: bulunan tesisin kontrol sisteminin haberlesmesini
PL C cihazi ile yapmak mumkundur. Bu yizden giinimuizde otomasyon kontrol sistemlerinde
PLC kullanimi hizla artmaktadir.

PLC'nin kullanim alanlarindan baglicalar: sunlardir:

Fabrikal arda otomasyon
Asansor tesisatlar
Otomatik paketleme

Enerji dagitim sistemleri
Tasima bandi sistemleri
Doldurma sistemleri
Otomobil endustri sistemleri
Balya presleri

Alci ve harg makineleri
Vakum tesideri

VVVVVVVYVYVYY


Et Kullanici
Highlight

Et Kullanici
Highlight


Merkezi / yardimci yaglama sistemleri
Agac isleme makinel eri

Kapi kumanda sistemleri

Hidrolik kaldiricilar

Gida endistris

Laboratuar cihazlart

Modem uygulamal ar1

Elektrik tesisatlar

Stok sistemleri

Demir celik fabrikalar: vb.

VVVVVVVYVYYYVY

1.3. PLC ile Role Sistemleri Arasindaki Farklar ve Avantajlari

PLC; elektronik réle, zaman réles, sayict ve i¢ baglantilan ile birlikte entegre bir
sistemden meydana gelmistir.

Rdle sisteminde, kumanda elemanlari parael olarak ve aym zamanda bir calisma sekli
ortaya koyabilirler. PLC' de ise ¢alisma sirasi program sirasina goredir (cevrimli, dontsimli
calisma).

Role sisteminde kullanllan kontak sayist simirhidir. Oysa PLC'de kullamlan
elemanlarin kontak sayilari istenilen (sonsuz) sayida olabilir.

Bir entegre sistemde sistemin calisma sekli degistirilmek istendiginde roleli sistemde
cesitli montg degisiklikleri ve yeni masraflar gerekmektedir. Oysa PLC'de bdyle yeni
montaj degisikliklerine ve masraflara gerek yoktur.

PLC ile devre tasarimlar: roleli sistemlere gore daha kolay, cabuk ve daha az masrafl
yapilabilmektedir. Bunun yan sira ariza, bakim, devre takibi daha kolay ve hizlidir.

Role sisteminde bir endustriyel kumanda islemini gergeklestirebilmek icin birgok
devre elemamim satin almak gerekir (zaman roleleri, sayicilar gibi). PLC ile yapilan
sistemlerde ise bircok devre elemani, cihaz binyesinde hazir olarak bulundugundan ayrica
elemanlar satin alinmasina gerek yoktur.

Rdle sistemi ile yapilan kumanda ve kontrol sistemleri devre elemanlarinin hacimleri
nedeniyle ¢ok yer kaplar. PLC ile yapilan sistemlerde hacim yonu ile biyuk bir avantg ve
kiictlme sz konusudur.

Rdle sistemi ile yapilan kumanda ve kontrol sistemlerinde cok karisik ara kumanda
baglantilar1 bulunmaktadir. Bu nedenle ariza bulmak gugtir. PLC ile yapilan kontrol
sistemlerinde ise ara kumanda baglantilari ¢ok azdir. Cinki gerekli baglantilar PLC
icerisinde PLC tarafindan yapilmaktadhr.

PLC' ler réle sistemlerine gore daha givenlidir, disik gic tiketimi saglar ve uzaktan
kontrol imkan: hizl1 ve daha az karmasiktir.
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1.4. PLC Parcalarimin Yapis ve Fonksiyonlari

PLC, genel olarak asagidaki sekilde gosterildigi gibi 5 ana bdlume ayrilmustir (Sekil

1.2):
> Central Prosessing Unit(CPU): Merkezi islem birimi
»  Thelnput/Output(l/O) Section: Giris/cikis bolimu
»  TheProgramming Device: Programlama makinesi
Sensdrle] = = CPU E = Is
— " 22 > (Merkezi " 2 = Elerfanlar:
= = = ' . 4
= - Islem Birimi) =
== Bt
Epe) SRS

Programming Device

{Programlama
Makinesi)

Sekil 1.2: PLC’nin genel yapisin1 gésteren sema
1.4.1. Merkezi islem Birimi MIB(CPU)

Merkezi islem birimleri, PLC sisteminin beyni olarak dustndlebilir. Bu birimler,
kumanda edilen sisteme ait yazilimin (sadece mantik yazilimimn) saklandigi ve bu yazilimin
islendigi kartlardir. Merkezi islemci haricinde program hafizasi ve programlama cihazi
baglantisi icin bir interface (araylz) igerir. Ayrica bazi modellerde baska PLC gruplar ile
beraber calisabilmeleri icin 6zel interfaceler de bulunur. Istenen fonksiyonu uygun sekilde
yerine getirebilmesi igin CPU'nun islem hizi, hafiza kapasites ve ¢ok 0zel Ozelliklerinin
Uretimin minimum gereklerini saglamasi sarttir.

1.4.2. Hafiza(Bellek Elemanlari)

PLC de yazilmis programlar: degisik bicimlerde saklayan, koruyan hafiza birimleri
mevcuttur. Bu hafiza birimleri RAM, ROM, EPROM, EEPROM hafizas: gibi hafizalardir.
RAM hafiza hem yazilip hem okunabilen gecici hafiza birimidir. PLC' de giris/cikis birimleri
ileilgili bilgilerin saklandig1 belleklerdir. ROM hafiza, sadece okunabilen kalici hafizalardir.
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PLC'de komut bilgileri ve sabitler ROM’lara yuklenir. EPROM hafiza silinebilir ve
programlanabilir hafiza tiridir. PLC cihazlarinda yazilmis olan programlar énce EPROM
hafizada saklanir, buradan CPU’ya gonderilir. EEPROM hafiza elektriksel olarak silinip
yazilabilen EPROM hafizalardir. PLC'de programlama cihazi veya bilgisayar ile yapilan
program bu hafizada saklanir. Bu hafizaya “program hafizas” denir.

1.4.3. Programlama M akinesi

Programlama makinesi (operatér paneli), PLC programlamaya uygun yapisi olan,
¢ogu bilgisayar formunda 6zel cihazdir. Operator panelleri, genellikle bilgisayarin olmadig:
yerlerde tercih edilir.

1.4.4, Giig Kat

PLC icerisindeki elektronik devrelerin calismast icin gerekli olan gerilimi istenilen
seviyede temin eden bir guc Unitess mevcuttur. Sebeke gerilimi 110/220 V AA veya 24 V
DA olan tipler mevcuttur. Bu giic Unitesi PLC icindeki kartlarin beslemelerini (giris/cikis
kartlar1 hari¢) saglamakla yukiamludor.

1.4.5. Giris/Cikis Bolimi

PLC'nin giris bilgileri, kontrol edilen ortamdan veya makineden gelir. Gelen bu
bilgiler icinde PLC var ya da yok seklinde degerlendirilmeye tabi tutulan sinyaller sistemin
dijital girislerini olusturur. Dijital girisler, PLC ‘ye ¢esitli saha 6l¢lim cihazlarindan gelir. Bu
cihazlar, fark etmeleri gereken olay gergeklestiginde PLC'nin ilgili giris bitimini O sinyal
seviyesinden 1 sinya seviyesine cikarirlar. BOylece sistemin sahada olan hadiselerden
haberdar olmasim saglar. Dolayisiyla sistem igindeki fiziksel degisimleri PLC'nin
anlayabilecegi 0-1 sinyallerine donustirdrler. PLC'nin girisine gelen sinyaller; basing
saterlerinden ,sinir salterlerinden , yaklasim salterlerinden veya herhangi bir réle kontaktor
yadaotomatin yardimci kontagindan gelebilir.

Bir PLC nin beyni CPU ise giris/cikis bolumleri de PLC' nin gozu, kulag: ve dilidir.
I/O birimleri, giris birimi (rolesi) ile ¢ikis biriminden (rélesi) olusur. Giris rolesi, sensorler
tarafindan verilen komutlar1 icindeki elektronik roleler vasitasiyla CPU’ ya gonderir.

1.4.6. Genisleme Birimleri

PLC'ler icin tasarlanmis 6zel modiller isminden de anlasilacag: Uzere PLC'nin
vazifesi olmayan daha ¢ok kisisel bilgisayarlarin gérevi olan bilgi saklama uygulamalarinda
kullamlir. Bu saklanacak bilgilerin CPU icerisinde sabit olarak yer aimasi gereksiz ve ¢ogu
zaman imkansizdir. Bu yizden PLC sistemi icine dahil edilen bir kart ile bilgi alinmasi,
ainan bu bilgilerin islenmesi ve bliylk oranlarda (CPU icerisinde saklanamayacak boyutta)
saklanmasi saglamir.bBu tir islemlerin gerceklestirilebilmes icin 6zel modil icerisinde
birtakim yazilimlar yapilmasi gerekir. CPU bu kartlara bilgileri internal bus hatti Gizerinden
¢esitli komutlarla gonderir. Dos ortami komutlarini ¢alistirabilir ve drnek olarak database
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icerisinde bilgi saklayabilir. PLC ye takilabilen bu tip kart modeli PC'ler ayrica floppy drive
Uzerinden bilgilerin backup olarak yedeklenmesini de saglarlar.

1.4.7. Kartlarin Takildig1 Raflar (Rack’s)

PLC kartlarimn takilchig: raflar (rack), PLC siniflarina gore farkliliklar gostermektedir.
PLC grubu iginde S5-90 ve S5-95 direkt olarak rayli montg olup herhangi bir rafa monte
edilmemektedir. S5-100 kartlari submodile olarak tabir edilen elemanlar Uzerine monte
edilmektedir. Bu elemanlar Uzerinde bulunan bus hatti1 ile haberlesme saglanmaktadir.
Ayrica modiler yapida olan bu elemanlar, montaj kolayligi saglamaktadir. Submoduler ray
Uzerine takilirlar. S5-100 tipi PLC'ye ait kartlar da submoddiller Uzerine vidalanmak suretiyle
monte edilir. S5-115 sistemlerinde submoddllerin gorevlerini subrackler yerine getirir.
Subrackler ray sistemine uyumlu olmayip vida montgj1 ile sabitlenirler. Bu elemanlarin
ihtiyaca gore degisik tipleri bulunmaktadir. Bazi modellere sadece giris/cikis Kkartlar
takilabildigi gibi bazilarina da cesitli 6zel moduller takilabilmektedir. S5-115 sistemi
subracklerin de ayrica bazi yilksek akim ¢ekebilen kartlarin sogutulabilmesi icin fan tnites
montaj1 da yapilabilmektedir. S5-135 ve S5-155 sistemlerinde kartlarin takildig: raflar, daha
ozellikli olup PLC'de kullanilan kartlarin bedemelerini saglayan gic¢ kaynagi da
barindirmaktadir. Ayrica bu gic kaynagi icinde sogutucu fanlar bulunmaktadr.

1.5. PLC Seciminde Dikkat Edilecek Husudlar
PLC' nin gl¢ Unitesi, PLC icindeki kartlarin gl sarfiyatina gére maksimum
cikis akimi temin edebilecegimiz bir gerilim degerinde olmalidir.
> Giris/cikis  birimi  sayisi, sSistemimizin  ihtiyacim uzun vadede de
kargilayabilmelidir. Basit bir sistem icin(6rnegin bir elektrikli kapimn
otomasyonu, bir sulama sisteminin otomasyonu, bir ylizme havuzu vb.) 24
1/O(giris/cikis birimi) yeterlidir.
> CPU cinsi sistemimizin blydkltgine ve ihtiyacina bagli secilmelidir. Bunun
icin piyasada her Uretici firmanin kicik, orta ve blylk sistemlere gore PLC' leri
mevcuttur.
> Ek giris/gikis birimi eklenme 6zelligi uzun vadeli segimler igin onemlidir. Eger
sistemimiz slrekli blytyorsa ek giris/cikis birimi eklemeye misait PLC
secmemiz gerekir.
PLC’ nin kurulumu, kablolamas: ve programlamasi basit olmalidir.
PL C Uzerinde ¢alisma durumunu rahatlikla takip edebilmeliyiz.
Zamana yonelik uygulamaara izin vermelidir (6rnegin havuzun gece 22'de
calismasinin  kesilmesini istiyorsak bu saatte otomatik olarak calismay:
durduran bir tnite).
Ayarlama 6z€lligi kolay olmalidir.
Bakim ve arizateshis kolay yapilabilmelidir.
Uzaktan erisime imkéan tammalidir.
Y aptigimz programin dogru ¢alisip ¢alismadigim test etmek kolay olmalidir.

Y VYV

VVYVYY



Islem Basamaklari Oneriler
» Takacagimiz PLC kartimin 6zelligine gore
» Uygun rack (raf) secimini yapinmz. uygun raf segimi yapiniz. Bunun igin arastirici
olunuz.

L ... | » Calstiracagimiz is e emanlarina uygun glc

> Gug Unitesi (power supply) secimini | ™o’ covimi yapimz. is giivenligine dikkat
yapiniz. ediniz.

» Her PLC Uretici, firmakendi gelistirdigi
CPU’yu kullanir. Bu ytizden birbirlerine gore
usttnltkleri vardir. Firmalarin katalog
bilgileri incelenerek istedigimiz 6zellige
uygun PLC secimi yapiniz.

» Aragtirmact olunuz.

» Giris/cikis birimi sayisi sistemin
buyUklGguyleilgilidir. Bu ylzden sistemimize
uygun giris/cikis birimi sayisina uygun
PLC'yi firma katal oglarindan seginiz. Planl
ve organize olunuz.

» CPU secimini yapiniz.

» Kullanmlacak giris/cikis (1/0)
birimlerini beirleyiniz.

» Kullamlacak operator paneli

> Operator paneli secimi yapiniz. gereksinimlerimize uygun secilmelidir.

» Haberlesme Unites secimi yapilirken PLC'nin
haberlesme portlarimn amacimiza hizmet edip
etmedigine dikkat ediniz. Zaman iyi
kullammz.

» Haberlesme Unitesi segimini yapiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgegi Evet | Hayrr
Uygun rack secimini yapabildiniz mi?
Gic Unites (Power supply) secebildiniz mi?
CPU secimini yapabildiniz mi?
Kullanilacak giris ve ¢ikis modullerini belirleyebildiniz mi?
Operator paneli secimini yapabildiniz mi?
Haberlesme tnites (interface) segimini yapabildiniz mi?

SHECUESIISINN

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise “Olcme ve Degerlendirme’ ye geginiz.

11



Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanligise Y yazinmz.

1. () PLC, sensorlerden ddig1 bilgiyi kendine gore isleyen ve is elemanlarina gére
aktaran bir mikroislemci sistemidir.

2. () internet tizerinden PLC cihazl1 kontrol sistemini kumanda etmek mimkindir.
3. () PLC otomotiv endustrisinde kullanilabilir.

4. () Rolesisteminde kullamlan kontak sayisi simirsizdir. Oysa PLC' de kullanilan
elemanlarin kontak sayilar: sinirlidir.

5. () Istenen fonksiyonu uygun sekilde yerine getirebilmesi icin CPU'nun islem hizi,
hafi1za kapasites ve spesifik 6zelliklerinin Gretimin minimum gereklerini saglamasi
sarttir.

6. () PLClerinsebeke gerilimi 110/220 V AA veya 24V DA olan tipleri mevcuttur.

7. () PLCcihazlarindayazilmis olan programlar énce EPROM hafizada saklanir.

8. () PLCninglg Unitesi, sadece CPU’ nun enerjisini saglar.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.

12



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda PLC'li kumanda ve kontrol sistemleri icin gerekli giris/
cikis elemanlarimi secip TSE I¢ Tesisleri Yonetmeligi, is glvenligi standarch ve baglant:
teknigine uygun olarak montajin yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> PLC ile baglantili giris ve ¢ikis elemanlarinm aragtirimz.

2. PLC CIHAZINA GIRIS VE CIKIS
ELEMANLARINI BAGLAMA

2.1. PLC Bedeme Baglantisi

PLC calisma gerilimleri ne kadar is elemant kontrol edecegine bagli olarak degisir.
CPU’ su da buna gore 6zellik kazanir. Bitin PLC’lerin ¢alisma mantigr aymdir. Fakat CPU
ve yazilim farkliliklarindan 6ttrt komutlar ve ifadeler farkli olur.

Asagida PLC'nin beseme baglantisi anlatilacaktir (Sekil 2.1). Okulunuzda farklt bir
marka PLC varsa buna benzer bir uygulamayr bu PLC icin de mantik yuriterek
yapabilirsiniz.

Asagidaki sekillerde S7-200 PLC' nin DA ve AA modelleri icin enerji baglantilar
gosterilmistir. Herhangi bir elektrikli cihazi stker veya yerine takarken enerji baglantisinin
kapal1 oldugundan emin olmamz gerekir. PLC'leri de soker veya yerine takarken gerekli
emniyet kosullarina uymamiz ve enerjinin bagli olmadigindan emin olmamiz gerekir.

244 Da, 80 ile 265
r‘}T s
B O e G 0O = e R RIS
- -
CPL 242
DC/DCADC Acfggﬁfﬁ
DA baglantisi AA baglantist

Sekil 2.1: PL C’nin besleme baglantisi
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2.2. PLC Giris Elemanlari ve PLC’ye Baglantilari

Algilayicilar, fiziksel ortam ile endlstriyel amagli e ektrik/elektronik cihazlart
birbirine baglayan bir kdprl gorevi gorurler. Bu cihazlar endistriyel proses slrecinde kontrol
koruma ve goérunttleme gibi cok genis bir kullamim alanina sahiptirler.

Endistride en sik kullamlan agilayicilar icin dlgcllen blydklukler ve ¢ikis
buyUklUklerine ait bilgiler asagidaki tabloda verilmistir.

M ciillen Biyiklakler Cabns Biiyia keliag i
1. iume 2. A 1. &C Gkas

2. Hawa Hazi 23, Fark 2. D akis

3. SHtute 24, Eizil otesi 3. Kaps=il

4. &k 25, vodunlulk 4,  Digvafram

5. keleme 25, Dodruluk 5. Frekan=s cikiz
&, akiz hiza 27. Kiide &, Sawzal akiz
7. KEuwuwet 23, Parlakhk 7. War iletken
2, I=iakis Z3. Mispi 2. Seruo

2 Memn 0. Yiiz ey 9, Anahtar

100 &ni =araint =1, Toplam 10, Ukrasonik
11. I=zik 2. Miktar 11. Titezen elemernt
12 Siw sevivesi ==, Kapastdf

12 Miklzer Radyaswon =t Elektromanyetik

14, Baang ==, Endiiktxif

15 Hiz 2. Fomakondakdf

15 Ses baana 37. Fotowvaldk

17 Serilme ==, Piezoelelktrik

12 Sicakhk T Potansigormetrik

13 Tork 40, Resisdgf

200 Hiz 41, Serilme kuwwetd

21, Mutlak deder 42, Termoelekirilk

Tablo 2.1: Endustride kullamlan algilayicilarin 6l¢tigu ve aikisina yansittigr buyuklikler
2.2.1. Temash Algilayic

Temadl1 algilayicilar bildigimiz kumanda kontrol elemanlaridir.
2.2.1.1. Kontaktorler

Kontaktorler, blydk akimlarda calisan is elemanlarinin  kumandasini  yapan
elektromekanik salterlerdir (Resim 2.1).

PLC ile kontaktor kumandasi yapmak icin:

> PLC cikis geriliminin kontaktor calisma gerilimiyle ayni: olmasi veya

> aym degilse kontaktori rélenin kontaklar: Gzerinden kontrol etmemiz gerekir.

> Bunun icin rdle kontak akimimn kontaktdrin bobin akimiyla aynt olmasi
gerekir.

Piyasada 4 KW gicinden 450 KW glciine kadar ¢esitli giicte kontaktodr bulunur.
Anma akimlar1 6 A ile 2500 A arasinda degisir. Calisma gerilimleri AA veya DA olabilir.
Batun kontakttrleri PLC cihazi ile kontrol etmek mimkindir. Fakat PLC c¢ikis gerilimi
sadece AA’da kontaktor gerilimini karsilar. Yani sadece cikis gerilimi AA olan PLC'lerle
kontaktorleri dogrudan kontrol edehiliriz.
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Kantaktorler

6-150A

ik
15 b
45 ] 5 :-"'""1
.,;FA
{5 - 70 KWAr {B-25A

Yiiksek Akim Kontaktérleri

s B 4

300 - 25004

Resim 2.1: Endlstride kullanlan kontaktor cesitleri
2.2.1.2. Salterler — Anahtarlar

Tesiderde elektrik Uretim noktalarinin (trafo ve jeneratdr) cikisina ve elektrik dagitim
sistemindeki enerji tiketim noktalarinin girisine kurulan kompakt salterler, birtakim ek
donammlar ilave edilerek otomasyon sistemine entegre edilir. Son yillarda Ozellikle
otomasyon sistemine kolayca entegre edilebilecek sekilde Uretilen kompakt salterler, son
derece guivenli ve her tUrlt ihtiyaca cevap verecek niteliktedirler ( Resim 2.2). Birbirinin ayn
birka¢ kesme Unitesinden olusurlar. Kisa devre durumunda bunlarin i¢ tasarimi, 6zellikle de
doner kontak hareketi, son derece hizl1 kontak tepmesine ve bunun sonucu olarak da kisa
devre akiminin stnirlanmasina yol acar.
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Resim 2.2: Bir salterinic yapisi
2.2.1.3. Kaha Tip Salterler
Kalic tip saterlere en iyi drnek paket (pako) salterlerdir. Paket salter, birbirinin aym

olan, birden fazla kontak yuvalarimn bir mil (zerinde arka arkaya siralanmasindan meydana
gelen ve bir eksen etrafinda donebilen salterlerdir (Resim 2.3). Kicik guclt motorlara

kontaktor ve rolelerle kumanda etmektedirler.
Resim 2.3: Pako (paket) salter

2.2.1.4. Butonlar

Butonlar, kumanda ve otomasyon sistemlerinde devrenin calismasini baslatmak ve
durdurmak amaci ile kullamlan devre elemanlaridir. Yapilar: ve galisma sekilleri agisindan
iki cesittir:

> Bir yollu butonlar

o Start (baslatma) butonu: Normalde agik olan kontagi, butona basilinca
kapanir. Buton Uzerindeki basing kalktiginda yay araciligi ile tekrar
acilarak normal konumuna doner.

o Stop (durdurma) butonu: Normalde kapal1 olan kontagi, butona basilinca
acilir. Buton Uzerindeki basing kalktiginda yay araciligi ile tekrar
kapanarak normal konumuna doner.

> Iki yollu butonlar (jog butonu)
Hem start hem de stop butonu géren butondur (Resim 2.4).
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Resim 2.4: Cesitli buton resimleri
2.2.1.5. Mekanik Sinir Anahtarlari

Hareketli sistemlerde bir hareketin durdurulup baska bir hareketin baslatiimasinda
kullanilan ve sistemin hareketli eleman: tarafindan calistirllan kumanda elemanina “sinir
anahtart” denir (Resim 2.5 ). Mekanik tip simir anahtarlari, pimli ve makarali olmak Uzere
ikiye ayrilir.

Resim 2.5: M ekanik sinir anahtarlari

2.2.2. Temassiz Algilayici

2.2.2.1. Manyetik Temassiz Algilayicilar

Manyetik temassiz algilayicilar, yaklasim anahtar: olarak da ifade edilirler. Pnomatik
silindirlerin piston kolunun konum agilamast ve doner silindirlerin dénem agisinin
agilanmasi gibi islemler icin kullanilirlar.

Manyetik algilayicilar; 3 uclu olup bunlardan ikisi besleme uclari, Gglincti ug ise sinyal
ucudur (Resim 2.6).
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Resim 2.6: Manyetik temassiz algilayicinin a) resmi ve b) semboli

2.2.2.2. Enduktif Temassiz Algilayialar

Endiktif temassiz algilayicilar ile sadece iletken olan malzemeler agilanabilir. Metal
cesidine gore algilama mesafes degisir (Resm 2.7).

a) b)

Resim 2.7: Endiktif temassiz algilayicinin a) resmi ve b) sembol U

2.2.2.3. Kapaditif Temassaz Algilayiclar
Kapasitif temassiz agilayicilar birgok nesneye tepki gosterdikleri icin endiktif
temassiz agilayicilara gore daha yaygin olarak kullamilmaktadir. Kapasitif sensorler tim

metalleri algiladigr gibi metal olmayan cam, plastik, kégit, tahta, yag, su gibi maddelere kars:
daduyarlidirlar (Resim 2.8).

e > 4
4 .

Resim 2.8: Kapasitif temassiz algilayicimin a) resmi ve b) sembol U
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2.2.2.4. Optik Temassiz Algilayicilar

Optik sensdrler, kumanda kontrol uygulamalarinda 1sik yolu ile ¢esitli malzemelerin
buyik mesafelerde de algilanmalarinda kullanilir. Genel olarak alici ve verici olmak Uzere
iki  bolimden olusur. Bunun disinda fiber-optik temassiz agilayict olarak da
yapilmaktadirlar. Fiber-optik sensorler 6zellikle uydu teknolgjisinde ¢ok sik kullanilmaktadir

(Resim 2.9).
KK

|

O

b
+

\

il

a) Optik sensor b) Fiber-optik sensor ¢) Semboli
Resim 2.9: Optik temassiz algilayicilar

2.2.2.5. Ultrasonik Temassiz Algilayicilar

Optik sensorler ne kadar hatasiz dgilayici gibi gorinse de dezavantgjlart vardir.
Bunlardan bazilari uzun mesafelerde algilama zorlugu c¢ekmeleri, koyu renkli cisimleri
agilamada giclik cekmeleridir. Optik senstrler, bu ylzden genellikle hareketli cisimleri
agilamakta kullanmimaktadir. Bu agigi kapatmak icin lazer sensorler bulunmussa da lazer
sensoriin de fiyatinin yiksekligi ayri bir dezavantg) olusturmustur. Bu sakincalardan dolay:
ultrasonik  senstrler  kullamlmaya baglanmgtir.  Ultrasonik  temassiz  agilayicilar
piezoelektrik malzemeden olusurlar (Resim 2.10).

a) Ultrasonik sensér b) Givim endiistrisinde kullanmak icin
vapilmis ultrasonik sensiér devresi

Resim 2.10
2.2.2.6. Pnomatik Temassiz Algilayicilar

Basingli hava ile caisanlarina “pnomatik temassiz agilayici” denir. Diger ismi de
“pnomatik duyarga’dir. Bu duyargalarda nemsiz, iyi filtre edilmis, yagsiz hava
kullamlmalidir. Alici verici tip duyarga, kesilebilir jet duyarga, refleks duyarga, geri basing
duyargasi gibi gesitleri vardir (Resim 2.11).
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Pnomatik sensdrler daha cok robotlarda karsimiza cikmaktadir. Asagida cesitli
pnomatik temassiz algilayicilar gorilmektedir.

Resim 2.11. Cesitli pnomatik temassiz algilayic

2.2.2.7. Temassiz Algilayicilar: Elektrik Kontrol Devrelerine Baglarken Dikkat
Edilmes Gerekli Hususlar

>

Y VV

Bltin temassiz algilayicilar hem dogru akimda hem de alternatif akimda
caligabilir.

Calisma gerilimine dikkat etmemiz gerekir.

Uzerinde yazil1 degerlere bakarak calisma sartlarini bilmemiz gerekir.
Algillayicilarin sinyal ¢ikisindan (3. uctan) alinan sinyal dogrudan selenoid valf
bobinine baglanmamalidir. Clnkl algilayicinin sinyal ¢ikis akim kapasites valf
bobinlerini besleyecek seviyede degildir.

2.2.2.8. Temasaz Algilayiclarin Seciminde Kullanilan Kriterler

VVVYY

Algilayicinin algiladigi cisimleri iyi bilmemiz gerekir.

Algilama mesafesini bilmemiz gerekir.

Calisma geriliminin kullanilan gerilimle aym segilmesine 6zen gosterilmelidir.
Ebadi kullanim yerine uygun secilmelidir.

Maliyeti, genel maliyete gore makul seviyede olmalidir.

2.2.2.9. Temash ve Temassiz Algilayicilar ile Uygulamalar

Asagida konuyu daha iyi kavrayabilmeniz icin PLC ile ilgili degisik uygulama
ornekleri verilmistirBu Ornekleri once kendi basimiza yapmaya calisimz. Anlamadigimz
yerlerde 6nce arkadasimza yine anlayamadiysamz 6gretmeninize sorunuz

(Resim 2.12) de drnek resmi gorilen PLC'lerde yazilim programlarin iki sekilde
yapmak mumkindir. Bunlar Statement List Editor (STL - komut listes) ve Ladder
(merdiven) komutlaridir.
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PLC komut yazilimlarinda kumanda devresi, devrelere ayrilarak numaralandiril migtir.
Ancak klasik kumanda devrelerinde kumanda devresi bir bltlin olarak cizilebilir. Ayni
yontem S7 200 CPU PLC'lerde uygulanamaz. Bu PLC'lerde sekli ayr1 devreler hdlinde
cizme zorunlulugu vardir. Ornegin; devre 1, devre 2, devre 3... gibi.

Devreler, programlarin yapsalligim saglarlar. Her ayri akim devresini ayr bir devreye
yerlestirirseniz, uzun programlari izlemek kolay olur.

PLC giris-¢ikis lnitesinin baglanmasi :

| st Tﬁﬁ :
[ | T

Cikis e 0o © o0 0 o © 0 @9 O 0O 0
Ll N ED |o0fo1Jo2] e J2L Jo3 Joa]os L [N L1 ac

PLC s7200cPuU212

CPU 212 AC/DC/Réle
S7 212 1BAO1 0XBO

Gifis i [ 0.0 | 0.1 | 0.2 ’0.3 |2M |o,4 |0.5 [06 JO7 | M | L+
terminali (0] (4] (U] o o o0 (0] 0 [u] (0] [0]
1

A L
lixxl

=
T

Gig kaynagi
(85 le 264 v. AC.)

e

1\ e

IIE:

SET
T T T 1 ij
o P Py o ¢ '
= [ | i [ Y e R e el Gg kaynagi
24 v.DC./
b
20 & 0 b1 <0 et 180 mA.
Sensdrler ve

EndUktif sensérier genigletme
modilleri igin
Buraya gerilim vermeyiniz.
Bu gerilimi PLC tretiyor

Sekil 2.2: PLC giris/cikis Ginitesinin baglant sekli

PLC uygulamalar1 yaparken dikkat edilmesi gereken onemli noktalardan birisi, giris
elemanlarinin hepsinin ya acik ya da kapal1 kontakla gosterilme zorunlulugudur (Sekil 2.2,
Sekil 2.3). Bu durum PLC' nin markasina gore degisir, fakat genellikle biitin giris elemanlar
acik kontakla gosterilir. Bu moduldeki uygulamalarda kullanilan S7 200 PLC' lerin de giris
elemanlari(sensorler) normalde agik kontakla gosterilir. Bunun sebebi PLC'lerde program
yazarken zaten kontagin konumunu ifade etmemizdir. PLC bilgileri lojik olarak isledigi icin
kapal1 olarak ifade ettigimiz kontag: lojik 1, agik olarak ifade ettigimiz kontag: lojik O olarak
kabul eder. Asagidaki drnekler dikkatlice yapilirsa bu durum dahaiyi anlasilacaktir.
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|
Resim 2.12: S7 200 CPU 212 PL C énden gor iindsu

24v "
.+.

Girigler (INPUTS) Gikislar (OUTPUTS)
~m v -
N 0_0_[0_0 gresnsssssnnsies : = +24v
A Iy g : = oy
Sensdr '0'?_[ i —{ o ]_ _‘T._O_H.Di @
0_'3. Giris réleleri ; =i |81) (Lamba)
i : —2 0—oz
= o s— [ (CPU212-1BAA01-
bl - F 221931 oxBO da220v.
04 Gikis Roleleri —o O_ﬂ Kullannabilir)
0] — o5
00 PLC =i
B3 CPU 212-1A A01- OXBO l " 24 v
T ¥ panaauemn

Bu gerilimi PLC dretir

Sekil 2.3: S7 200 CPU 212 PLC baglantisi

S7 200 PLC cihazlarinin programlamas PLC ye 6zel programlarlayapulir.
PL C programinin kullanimi séyledir:

> Yeni bir program olusturmak

Dosya (File) menisiinden Y eni (New) secenegini segin ya da arag cubugu
Uzerindeki New Project (yeni proje) ikonuna tiklayin ve listeden CPU
tipini seciniz.

Tamam butonunu tiklatinmz.

> Bir projeyi kaydetmek:

Dosya menisiinden Farkli Kaydet'i secin ya da arag cubugu Gzerindeki
Save Project (projeyi kaydet) sembol Uindi tiklayiniz.

Projeyi saklamak istediginiz dizini ¢ift tiklayarak seginiz.

Dosya ad: (File Name) kismindaki *.* isareti yerine proje ismini yaziniz.
Tamam (OK) butonunu tiklayimz.

> Devr e bashg olustur mak:

Devre(Network) yazan yeri Gift tiklayimz.
Devre bagligi metnini giriniz(en fazla 127 karakter)
Tamam(OK) butonunu tiklayiniz.
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> CPU’yu calisma konumuna getir mek:

PL C Uizerindeki CPU svicini TERM konumuna getiriniz.
CPU(PLC) menusinden RUN ya da STOPuU seciniz veya arag
cubugundailgili sembol U tiklayinz.

> Projeyi CPU’ya yuklemek:

CPU modunu STOP a getiriniz.

Y Uklenecek projeyi agimz.

Proje menuslinden Yukle'yi (Download) seginiz ya da arag cubugu
Uzerinden ilgili sembol U tiklayimz.

Y Uklemek istediginiz proje bilesenlerinin yanindaki kutular isaretleyiniz.
Y Uklemeyi baglatmak i¢in tamam butonunu tiklayiniz.

Uygulama 1: Bir Butonla Bir Y Ukin Cahstirilmas

Sekil 2.4'te Bir Butonla Bir Y Ukiin Calistirilmast’ na ait devre semast verilmistir.

»  Ara¢ Gerecler

1 adet PLC
1 adet lamba

>  Islem Basamaklari

Devreyi PLC program yardimiylatasarlayiniz.
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Kumanda devresi

Sy C (Q0.0}
[
fik ( Lamba )
(a) |
(b)

Ladder devresi

Devre 1 ( Network 1)
10.0 Q0.0

1 I ] ——> Bu bobin / ( ¢ikig) Sniinde yer alan sensdr aktif ise
(kapali ise)geker

l—_l-:) Giris 0.0 dan akim akarsa bu kontak aktiftir. ( kapalidir )
DIKKAT: Bu kontak senserdn kontag: degildir. 10.0 sensériinlin komut

verdigi 10.0 giris rélesinin kontagidir.
Devre 2 ( Network 2)

__[END] —> Bu eleman program akis kontrolli igin kullanilir ve program
sonunu gosterir.

(c)
Komut listesi (STL} programi

Devre 1 (Network 1)
LD 10.0 ——> 10,0 girisi “1” iken (10.0 sensoérii kapali iken )

= Q0.0 —= Q0.0 n gikigini “1" yap (galistir)

Devre 2 ( Network 2)
MEND ——> Program sonu komutu END (STL de MEND) ayr bir devrede tek bagina
yer almalidir.

Girigler (INPUTS) Cikiglar (QUTPUTS)
i - o4
r_\_m—_{ﬂ-ﬂ}“] : : LAY
Sensor T Giris rélesi _{ ‘;0 }_ -
E Gikig rolesi ( Lamba )
03
EN
[02] PLC
us
Efg;”“‘.‘" 57 CPU 212 - 1A A 01- 0XBO “I
retir ol 1) - 24 v
24v = M .
+ L L

Sekil 2.4: Bir butonla yukiin ¢ahstirilmasina ait PL C baglantisi
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Programi derlemek(dogrulugunu kontrol etmek) icin arag cubugu
Uzerindeki ilgili sembolu tiklayimz veya CPU (PLC)>Derle (Compile)
menusini seciniz.

PL C Uizerindeki CPU svicini TERM konumuna getiriniz.

Dosya(File) mentsiinden Y Ukle'yi (Download) seciniz ya da arag¢ ¢cubugu
Uzerinden ilgili ikonu tiklayinz.

Programi calistirmak icin CPU (PLC) menustinden RUN seginiz veya
arag gubugu Uzerinden ilgili butonu tiklayiniz.

Devrenin galismasin gozleyiniz.

Programi durdurmak icin CPU (PLC) mentsinden STOP seciniz veya
arag cubugundan ilgili butona tiklayimz.

Programi PLC' ye yukleyiniz ve calistiriniz.

Q0.0 cikisina lamba baglayiniz.

PL C programini ¢alistiriniz.

Devrenin calismasini gozleyiniz.

Uygulama 2: Bir Motorun Sirekli Cahstirilmasinin Programlanmasi

Sekil 2.5te Ug fazli asenkron motorun sirekli calismasina ait yazilim ve PLC
baglantisi gorulmektedir.

>

>

Arac Gerecler

1adet PLC
1 adet kontaktor
1 adet 3 fazl1 asenkron motor

islem Basamaklar1

Devreyi PLC program yardimiylatasarlayiniz.
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Devre 1
SI SZ Sg
|

HU lll 1A BC I I'O-? E;: io/if rQo.o]

I l || L
c stop  As. ak. rél.
( termik) Q0.0
(c)
Kumanda devresi Devre 2

—[END} (d)

Ladder devresi

Komut listesi (STL) programi

NETWORK 1
LD 00 —> 10.0 girisi “1" iken, (Start butonu basili iken)
@] Q0.0 —— Q0.0 ¢ikis rolesi calisirsa “1" yap (ve paralel bagla)
AN I0.1 —> ve 10.1girigi “1” iken, (Stop butonu basil; degilken)
AN 102 ———> ve 102girisi “1" iken (Termik atmamis iken)
& Qo.0 ——— Q0.0 cikig rélesini “1" yap ( calistir ).
NETWORK 2
MEND
Ly
L,
Ly
Girigler (INPUTS) Cikiglar (OUTPUTS)
Start Bul.- T Y M
R {0 g =
S— v_\FA_[ 0.1 _{ 00 ]_ E
.——\E—[ 0.2 Cikis rolesi 2
i ‘f 103 Girig roleleri _D_E
(Formi [2M) 2
i PLC =9
(0.5 0.5
(06
%71 cpu 212 - 1A A 01- 0XBO M
“ 0
Wy | T L
) Bu gerilimi
PLC dretir

Sekil 2.5: Ug fazl asenkron motor un siirekli calismasina ait yazilim ve PLC baglantis
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Programui derlemek (dogrulugunu kontrol etmek) igin arag cubugu
Uzerindeki ilgili semboli tiklayimz veya CPU(PLC)>Derle (Compile)
menusini seciniz.

PL C Uizerindeki CPU svicini TERM konumuna getiriniz.

Dosya(File) mentsiinden Y Ukle'yi (Download) seciniz ya da arag¢ cubugu
Uzerinden ilgili ikonu tiklayinz.

Programu ¢alistirmak icin CPU(PL C) menusiinden RUN seginiz veya arag
cubugu tUzerinden ilgili butonu tiklayinmz.

Devrenin caligmasinm gozleyiniz.

Programi durdurmak icin CPU (PLC) mentsinden STOP seginiz veya
arag cubugundan ilgili butona tiklayimz.

Devredeki Q0.0 ¢ikisini g0.1 olarak degistiriniz.

Programi PLC' ye yukleyiniz ve calistiriniz.

PL C cikisindaki degisikligi gozleyiniz.

Q0.0 cikisina kontaktor baglayiniz.

Kontaktériin gic kontaklarina motor baglayarak PLC programimn
calistirinmz.

Devrenin caligmasinm gozleyiniz.

2.2.2.10. Termistorler (NTC-PTC)

Termistorler otomasyon sistemlerinde ¢ok sik kullanilirlar. Termistorlerin iki cesidi

bulunmaktadir:

> NTC (Negatif Ist Kat Sayili Termistor): Isindikga direnci azalan termistér
cesididir.

T

Sembol U

> PTC (Pozitif Ist Kat Sayili Termistor): Isindikga direnci artan termistor
cesididir.

T | +T
Sembol U

2.2.2.11. Basin¢ Algilayicilar

Basing agilayicilarla i¢c basing, darbe, balistik 6élcimler, patlama, icten yanmali
motorlar, sok ve patlama dalgalar, yiksek siddetli ses ve diger akustik ve hidrolik proseder
gibi 0,001 psi‘den 100 psi'ye kadar dinamik basing olcimleri yapmilabilir. Piyasada degisik
amaclar icin kullamlan basing agilayicilar mevecuttur (Resim 2.13). Kullamm alanlarindan

baglicalarr:

> Endustriyel pompa basinci izlenmes
> Hidrolik ve pnomatik basing hatt1 izlenmesi
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Akig kaynakl1 titresimler

Darbeler, dagalanmalar, su darbesi, kavitasyon
Akustik

Y Uksek siddetli ses

Ucus testleri

Turbilans

Valf dinamigi

VVVYVVY

Resim 2.13: Cesitli basing algilayicilar
2.3. PLC Cikis Elemanlar: ve Baglant1 Ozellikleri

2.3.1. Cikis Kontrollu Lambalar

Direkt ¢ikisa baglanan lambalardir. Y ani is eleman olarak lambanin kendisi kullanilir.
Secilen lambanin ¢alisma gerilimiyle PLC c¢ikis gerilimi ayni olmalidir. Bir de lambanin
Uzerinden gegirecegi akim degeri Gikis degerinden blyuk olmalidir. Bu gibi durumlarda
lamba, kontaktor tzerinden strdilUr.

2.3.2. Kuguk Motorlar

Kucik motorlara PLC'lerle dogrudan yol verilebilir. Ozellikle endistride biytik
kullamm alanm bulunan (¢ fazl1 asenkron motorlar, PLC ile rahatlikla kontrol edilerek degisik
uygulamalar yapilabilir. Bunun disinda servo motorlar, step motorlar striicti devreleri
Uzerinden ve U0niversal motorlar, fircasiz DA motorlart vb. PLC ile kontrol
edilebilmektedirler.

2.3.3. Sdenoid’ler

Pnomatik glc birimi ile eektrik birimi arasinda koordinasyon olusturan sistemlere
“selenoid” denir. PLC ile eektropnomatik sistemlerin kumandasini yapabilmek icin
PLClerin cikislarina selenoid valf baglamr. Selenoid valf  yukarida tammlanan
koordinasyonu ¢ikislarina elektropnomatik silindirler baglayarak saglayan elemanlardir.

Elektropnomatik sistemlerin PLC ile kumandasinda kullamlan selenoid valflerin

yapisina gore degisik ardisik kumanda yontemleri kullamlmaktadir. Kullamlan valf yapisina
gore kumanda yontemleri:
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»  Tek bobin uyarili yay geri donuslu valflerin kullamlimas: hélinde PLC ile
kumanda.
> Cift bobin uyarili impuls valflerin kullamimast halinde PLC ile kumanda.

2.4. Giris ve Cikislarin Adreslenmeleri ve ifade Edilisleri

Y ukarida verilen uygulama orneklerini yaptiysamz S7 200 PLC' lerin giris/Gikislarimn
adreslenmeleri ve ifade edilisleri hakkinda fikir sahibi olmussunuzdur. Bu PLC icin
anlatilanlar, ¢alisma mantig1 ayni olan diger PLC'lere de uyarlanabilir. Bunun icin bol bol
uygulama yapmaniz gerekir.

Asagida S7 200 PLC'lerin belli basli komutlar: ve ne ifade ettikleri anlatilnustir. Bu
bilgiler, program yaparken isinize yarayacaktir.

LD Komutu:
Hat agma ve hatta agik kontak baglamaislemini yerine getiren komuttur.

Format: LD n
Operantlar: n 1,Q,M,SM,S,T,C,V (bit)

0.0
STL Gésterimi: LD 1 0.0 LADDER gdsterimi: I I
LDN Komutu:
Hat agma ve hatta kapal1 kontak baglama islemini yerine getiren komuttur.
Format: LDN n
Operantlar: n 1,Q,M,SM,ST,C,\V
I0.0
STL Gésterimi: LDNI0.0 LADDER gésterimi: I/JI
AND Komutu:
Acik kontaklar: seri baglamaislemini yapan komuttur.
Format: A n
Operantlar: n(bit) 1,Q,M,SM,ST,C\V
. 1o o
STL Géstennmi: LD I0.0 LADDEP. gdstenimi: | |
A 101
AND DEGIL Komutu:
Kapal1 kontaklar: seri baglamaislemini yerine getiren komuttur.
Format: AN n
Operantlar: n(bit) 1,Q,M,SM,ST,C\V
| ID.D| I0.1
STL Gosterimi: LDNI10.0 LADDER Gésterimi:
OSTermi OsTernmi |/l| |/l|

AN I0.1
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OR Komutu:
Acik kontaklar1 paralel baglamaislemini yerine getiren komuttur.

Format: O n
Operantlar: n(hit) IQ MSMST.CV 10.0
STL Gésterimi: LD I0.0 LADDER. Gisterimi:

0O I01 I0.1

OR DEGIL Komutu:
Acik kontak ile kapal1 kontag: paralel baglamaislemini yerine getiren komuttur.

Format: ON n
Operantlar: n(bit) LQ.MSMST.CV [0.0
STL Gdsterimi: LD 10.0 LADDER. Gdsterimi:

ON I0.1 I10.1
SET Komutu:

Belirli bir adresten baslayan belirli sayida biti 1(set) yapar. Set edilebilecek nokta
say1si 1-255 arasindadir (CPU 210 harig).

5 BIT

Sembol: S
L N_|

Operantlar: § BIT (bit): L Q M SM, 8. T.C,V
N (bayt) : IB. QB. MB. SMB, SB, VB, AC, Sabit. *VD, *AC
Omek:1LD 10.0

= Q2.0
S Q2.1.1
R Q221

RESET Komutu:

Belirli bir adresten baslayan belirli sayida biti O (reset) yapar. Reset edilebilecek nokta
say1s1 1-255 arasindadir (CPU 210 haric).
Ornek: LD 10.0

= Q0

3 BIT 3 Q2.1.1

Sembol: R R Q221
L N_| R Q103

SET ve RESET komutlar: PLC teknolojisinde muhtrleme yerini tutar.
Bir “set” cikis1 veya hafiza biti “R” komutu gelinceye kadar sirekli “set” kalir.
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Eger hem set bobini hem de reset bobini ayni anda“1” ise sonra gelen islemin dnceligi
vardir.

S ve R'nin altindaki rakam kag adet ¢ikis bobininin set veya reset edilecegini ifade
eder. Ornegin bu rakamlar 3 olsayd: Q0.0, Q0.1, Q0.2 gikis réleleri aym anda set veya reset
edilecekti.

Elektropnomatik sistemlerin PLC ile kumandasinda genellikle kullanilan komutlar
“SET” ve“RESET” komutlaridur.

END Komutu:
Kullanict programim bitirmek icin kullamlan komuttur.

Sembol: ‘ rEND
L

Yardima Role

Yardimcr roleler harici cikis kontagi olmayan, yani yik baglanamayan ancak
programin amaca uygun olarak calisabilmesi icin zorunlu héllerdeki durumlarda kullanilir.
Kullamlmaamaci programin daha kolay tasarlanmasidir.
S7 200 PLC'lerde yardimer roleler “M” harfiyle gosterilir.

I0.0 MO0
Omek: LD I0.0 | —
=MDO.0 . L
LD MO0
=Q0.3 MO0 Q0.3
END
| [
| L
]
L
END

Zaman rolderi

Zaman rolderi Oretilen PLC'lerin markalarina ve serilerine gore degisik ozellikler
tasimaktadir. S7 200 CPU 212 serisinde iki ayri tlrde zaman rolesi bulunmaktadir.

»  TON: Cekmede gecikmeli zaman roles yani diz zaman rélesidir. S7 200 CPU
212 PLC cihaz1 T32 ile T63 kisaltmalarina sahip 32 zaman roles icerir.
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T37
Sembol:

15304 PT

TON

(150x100=15 s zaman avari vapar.)

ST200CPU 212
Zaman tabam T3X
1 ms T32
10 ms T33.T36
100 ms T37..T63

»  TONR: Cekmede gecikmeli kalici tip zaman rélesidir. Bu tip zaman rélesinin
daha 6nce agiklanandan pek farki yoktur. Digerinden farki, zaman réles girisi
(IN) “0” yapilsa bile zaman sifirlanmaz; yani degerini korur, giris (IN) yeniden
“1” yapilirsa saymaislemi kaldig1 yerden devam eder.
0.1 T3
Sembol: s a1 a
I I IN TONR sS7200CPU212
Zaman tabam | TXX
1 ms T0
S00—4PT 10 ms T1.T4
100 ms T5.T31
(500x10=35 s zaman avari vapar.}
Sayicilar

Girisine verilen “1” ve “0" 1n belirli sayisindan sonra ¢ikisin “1” yapan elemanlardir.
Saymaislemi yukarida oldugu gibi asagida olabilir.

Endustride, otomasyon sistemlerinde sayicilara genellikle optik, endiktif ve kapasitif
sensorler kumanda ederler.

Sayicilar, S7 200 CPU 212....224 serilerinde C ile gosterilir.
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» CTU: Yukar: sayici (counter up)

13.0 C55
Sembol:
CuU CTu
13.1
R
3PV
CTD: Asag: sayici(counter down)
11.0 C40
Sembol:
CD CTD
1.1
LD
4 | PV

» CTUD: Yukar asag1 sayici

14.0 C20
Sembol

CuU CTuD
14.1

CD
14.2

R

3— PV

33

13.0 sensOrinun lojik olarak her “1”
olusunda yukar: sayict “0" dan baglayarak
sirekli ilerler. PV'ye hangi deger
verilmis ise o degere geldiginde ¢ikisim
“1" yapar. Cikis kontagi baska bir
devrede  kullamlarak o0  devrenin
calismast ya da durmasi saglannus olur.
Herhangi bir anda resete (1 3.1) basilirsa
hem sayma islemi hem de sayici cikist
“0" olur. PV degerinin maksimum degeri
32767 dir.

Asagi sayicitmn  sayma  islemini
yapabilmesi icin LD girisine ¢ok kisa
sureli pals (1) uygulanir. 11.1 senstri
kapatildigi an CD girisinin her “1”
yapilisginda yani 11.0 sensorinun her
kapatilisinda, PV’'ye verilen degerden
baslayarak geriye 0'a dogru saymaya
baslar. Sayici “0" a geldigi an cikist
“1" yapar. PV degeri en fazla 32767
olahilir.

Bu sayici, idenildiginde yukar
istenildiginde asagi sayma
yapabilmektedir. CU girisi “1" ve
“0" yapilarak yukari sayma, CD
girisi “1” ve “0" yapilarak da asag
sayma yaptirilabilir. Sayma islemi,
ister yukar: isterse asag1 olsun sayici
PV degerine geldiginde sayici Gikist
konum degistirir. R girisine “1”
verildiginde sayici cikist sifirlanr.
PV degeri en fazla 32767 olabilir.



Islem Basamaklari Oneriler

> Once yapacagimz sistemi tasarlayiniz.
Tasarladiginiz sisteme uygun giris ve ¢ikis
elemanlarin tespit ediniz. Bu islemleri
yaparken en 6nemli 6zellik is disiplinine sahip

» Sistemin gerektirdigi giris ve cikis
elemanlarini tespit ediniz.

olmaktir.
» Tasarladiginiz projeye uygun olarak PLC
» Projeye gore kullamlacak giris ve programin yaziniz. Bu programa uygun giris
cikis elemanlarim uygun adreslerine ve cikis eleman baglantilarini PLC
baglayiniz. cihazindaki adrederine baglayimz. Bunu

yaparken dikkatli olunuz.
» Bunu yaparken en ¢ok dikkat etmeniz gereken
» Giris ve gikis elemanlarinin sahadan sey, baglant: uglarint dogru baglamaktir.

gelen kablo hatlarim PLC'ye Baglant1 uclarin yaparken dikkatli olunuz.
baglantisi igin gerekli ara baglantiy1 Caliskan olunuz. Insan haklarina,
yapinz. demokrasinin ilkelerine ve mesleginizileilgili

etik degerlere saygili olunuz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgegi Evet | Hayrr
1. Sistemin gerektirdigi giris ve ¢ikis elemanlarin tespit edebildiniz
mi?
2. Projeye gore kullamlacak giris/cikis elemanlarint uygun adreslerine
baglayabildiniz mi?
3. Giris/cikis elemanlarinin sahadan gelen kablo hatlarim PLC ye
baglantisi icin gerekli ara baglantiy: yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yazinz.
1. () Alglayiciyagiden kablolar tg ile simrlanmalidir.
2. () PLC cikis gerilimi, kontaktor calisma gerilimiyle aym degilse kontaktdri rdlenin
kontaklar: Uzerinden kontrol etmemiz gerekir.
3. () Hareketli sistemlerde bir hareketin durdurulup baska bir hareketin baslatilmasinda
kullanilan ve sistemin hareketli el eman tarafindan ¢alistirilan kumanda elemanina
“pako salter” denir.
() Hem start hem de stop butonu gérevi géren butona“jog butonu” denir.
() Endiuktif temassiz algilayicilar ile sadece yalitkan olan malzemeler algilanabilir.
() Ultrasonik temassiz agilayicilar, piezoelektrik malzemeden olusurlar.
() Temassiz algilayicilar sadece alternatif akimda galisabilir.
() Isindikca direnci azalan termistore “PTC” denir.

© © N o g &

() Pnomatik guc birimi ile elektrik birimi arasinda koordinasyon olusturan sistemlere
“selenoid” denir.
10. ( ) Hat agmave hatta agik kontak baglamaislemini yerine getiren komut “LD”

komutudur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda PLC'li kumanda ve kontrol sistemlerini normlara uygun
Gizebileceksiniz ve normlara uygun olarak PLC montajim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> PLC lerleilgili 6rnek ¢izilmis projeleri arastirip inceleyiniz.

3.PLC'LI KONTROL DEVRELERININ
CizimMi
Ik iki 6grenme faaliyetinden adigimz bilgilere dayanarak bir PLC montajim
rahatlikla yapabilecek dizeye gelmis olmaniz lazimdir. Yamz bu uygulamalar: yapmak bir
teknik eleman icin yeterli olmamaktadir. Bir de yapmus oldugunuz uygulamalart bitin
teknik elemanlarin anlayacagi bir dille gizim olarak ifade etmeniz gerekir. Bu cizimleri

yapabilmeniz icin 6ncelikle teknik resim norm ve kuralarin iyi bilmeniz gerekir. Asagida
iki baslik h@linde inceleyecegimiz PLC cizim yontemlerini 6greneceksiniz.

3.1. Giris Elemanlarinin Beseme ve PL C Baglantilarimn Cizimi

Giris elemanlarini gizerken dikkat etmemiz gereken noktalar vardir. Bunlar soyle
siralanabilir:

> Cizimi  yapilacak giris elemam, ¢izecegimiz sayfamn yapisina uygun
yerlestirilmelidir.

»  Yataydaparalel cizgiler iistten baslanarak asag: dogru sirayla gizilmelidir.

»  Disey parael cizgiler sagdan baslanarak sola dogru cizilmelidir.

3.2. Cikis Elemanlarinin Besleme ve PL C Baglantilarinin Cizimi

Cikis elemanlarim cizerken dikkat etmemiz gereken noktalar da giris elemanlarin
Gizerken dikkat etmemiz gereken noktalarla aynidir.
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Asagida cikis elemanlarinin sembolleri gorulmektedir (Tablo 3.1).

Sembol

Anlam

P

Lamba

1 fazl1 alternatif akim motoru

2
=

Kontaktor bobini
E::] O~ Rl bobini
ﬁﬁ; Sayici réle

@

Kapama gecikmeli réle

ra

Selenoid valf

Tekli selenoid ve el kumanda

Tekli selenoid yay geri getirmeli

Dogru akim motoru

3 fazl alternatif akim motoru

Dusmede gecikmeli réle bobini

Cekmede gecikmeli rdle

Acma gecikmeli role

Tekli selenoid kumanda

I
@
©
=
=
_@_
Z
4

Iki tarafl: selenoid kumanda

2L

On selenoid ve el kumanda

Tablo 3.1: Cikis eleman sembolleri




3.3. PLC Montaj1
3.3.1. Baglant1 Semasi ve Katalog Bilgileri
Asagida S7 200 CPU 212 PL C cihazinin baglanti semalar1 ve buna ait katalog bilgil eri

verilmistir (Sekil 3.2). Atdlyenizdeki imkanlara gore bu baglantilardan uygun olanlarin
devrelerinizde yapabilirsiniz.

6 role cikis Q0.0 ile QO.5

S
e Mo 5 T
: — g
& b
R o2
[ I | e i i i I I 39
cke |2 @ © © 0o @ o o o o o o |
Terminaii | 1L [00]0.1 02 [ - [t Jos [04T]0s [L] N [tiac
PLC S7 200 CPU 212
CPU 212 AC/DC/Roble
57 212 1BA01 0XBO
(TBérrw;ina” ™ Joo]or] 0203 [2mJo= [o5]oe Jo7 [ m ]
o o e e © o o o o
Sensdrler _4>U Wl }I ﬁi \’ \l ﬁ
8 giris 10.0 ile 10.7 24V DC.
-+
Glc kaynag!
NOT :Buraya disarnidan gerilim vermeyiniz. 24V DC. /180 mA.

Sensarler ve genis-

Cinkili buradaki gerilimi PLC iiretmektedir. letme modalleri igin

Sekil 3.1: AC24V, 8 senstr ile 6 yukin kontrolu

S7 200 CPU 212 PL C cihazimin katalog bilgileri:

Giris say1st: 8(1)... (0.0-0.7)

Cikis sayisi: 6(Q)... (0.0-0.5)

Zamanlayici say1s1:64(C)... (0-63) (Asagi-yukari)

Program kapasitesi: 2048 word

Y ardimci role sayict: 128 (M)... (0.0'dan 15.7' ye kadar)

Dijital giris/cikis say1si: (10.0'dan 10.7’ ye kadar) (Q0.0'dan Q0.5' e kadar)
Ek modul eklenemez.
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24V DC

6 cikis Q0.0 le QO.5

*# N
o i o o G = =
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Gilos o o o
Terminali | M i L+ JD'D [0“‘ I DZICI& | 0.4J05| ® l__LMi M IL+DC,

PLC S7 200 CPU 212

CPU 212 DC/DC/DC
§7 212 1AA 01 0XBO

I

@ @

%fri;ina“ 1M | 0.0 ‘ 0.1 [ o.2|o,3 |21v|]04 Jo.sJ 0.6 [oj ; M J L+
o o © 0 0 0 0 © 0 O 0 o
’ ENENER EBNENER
Sensorler W X \ \- \ W \
& giris 10.0 ile 10.7 24V DC. I
-+

NOT :Buraya digaridan gerilim vermeyiniz. Gug kaynag

R : S 24V DC./ 180 mA.
Glinkii buradaki gerilimi PLC iiretmektedir. Sensorler ve genis-

letme modilleri icin

Sekil 3.2: DC 24 V, 8 sensor ile 6 yukin kontrol

Y ukaridaki baglantilar, giris elemanlar1 (sensorler) ve cikis elemanlart (yikler) tek
kaynaktan beslenecekse asagidaki baglantilar, giris elemanlar: (sensorler) ve cikis elemanlar
(yukler) degisik gerilim kaynaklarindan bed enecekse yapilir (Sekil 3.3, Sekil 3.4).

Max. 2 A, —-c;?, Max. 2 A. .
Me, - . o ve B
2
24V DC' de kullamilabilir) = k k ‘% R k 3 5 g
Cikis . © o0 o ©o© o o o o0 o o ©
el [T oo o7 [02] = J2r [osJoaos [N [oiae
PLC S7 200 CPU 212
CPU 212 AC/DC/Rdle
S7 212 1BAO01 0XBO
Ciris wnio,olcm I 0.2!03|2M|0.4 |o.5|o.5 o7 [ ™ =
emingli @ © @ ® o @ o
NN NN
Sensorier -
- -+ -
24v DC. 24\ DC.

Gug kaynadl

24V DC. /180 mA.
8 giris 10.0 ile 10.7 24V DC. Sensorler ve ge[‘\il§—
letme modidlleri icin

NOT :Buraya disandan gerilim vermeyiniz.
ciinkii buradaki gerilimi PLC iliretmektedir.

Sekil 3.3: AC24V, 8 sensir ile AC 6 yukin kontroli
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24V DC 24w DC
- + - +
& cikis Q0.0 ile Q0.5

.
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3 K w K & 13

Cikis o) (0] @ Q@ @ (0] @ (6] @ @ @ @

terminali [Tp [ |0.010.1 lozloalo,alo,5| - |_i_| M JLroc

PLC S7 200 CPU 212

CPU 212 DC/DC/DC
S7 212 1AA 01 0XBO

Girig 1M1o.olo.1|o.2|o.3|2m|o.aIosios|o?‘M | L+
terminali
o o o o o o o] o o o} @ o
N . T i T .
Sensorler — g
oy ) +
24w DC 24V DC. Gug kaynagl

24V DC. /180 mA.
Sensorler ve genis-

8 giris 10.0 ile 10.7 24V DC. letrme modilleri igin

NOT :Buraya disaridan gerilim vermeyiniz.
Ciinkii buradaki gerilimi PLC liretmektedir.

Sekil 3.4: DC24 V, 8 sensir ile DC 6 yukiin kontroli
3.3.2. Montaj1

Asagida bu modildeki uygulamalarda kullandigimiz S7 200 CPU 212 PLC cihazinin
montajiylailgili baglant: ressimleri verilmistir( Resm 3.1, Resim 3.2, Resim 3.3 Resim 3.4).
Siz de yapacagimiz PLC montgjlarinda, montajim yapacaginiz PLC markast hangisi olursa
olsun bu 6rneklere gére uygulamalar gerceklestirebilirsiniz. Bu uygulamalarin miktari, sekli,
Olglsll, agirligi tamamen okulunuzdaki atdlye imkanlariyla gergeklesecektir. Bu ylzden
yapacaginiz uygulamalarda kafaniza takilan sorular kaynakcada belirtilen dokimanlardan
ve internetten ayrica Ogretmeninizden faydalanarak cevaplayabilirsiniz. Unutmayin ki
arastirmadan hicbir basar: gergeklesmez.
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Resim 3.1: Calisan S7 200 PLC

; H;i

»
-

B e

- e o P B P e -
lllllitl\iltl Zf

Resim 3.2: Ornek bir giris baglantist
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Resim 3.4: PLC pano gor inst
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Islem Basamaklari Oneriler

» Bu sistemde belirlediginiz elemanlar: nasil
yerlestireceginizi kafanizda tasarlayinz.
Algilayici ¢esitleri arasindaki farklari iyi
belirleyiniz. Dikkatli olunuz.

» Kuracaginiz sistemin gerektirdigi
giris ve ¢ikis elemanlarim ve
sayilarin tespit ediniz.

» Kullanacagimz PLC cihazi Uzerindeki giris ve
cikis adreslerini belirleyiniz. Elemanlarin
calisma gerilimlerine dikkat ediniz. Montgj
beceris kazanmak icin is disiplinine sahip
olunuz, ¢aligkan olunuz.

» Elemanlarin baglanacag giris/Gikis
adreslerini tespit ediniz.

» Kurdugunuz sistemin baglant » Ciziminizi anlatilan kurallara uygun olarak
semasini teknik ve meslek resim yapiniz. Temizlik cok 6nemlidir, buna dikkat
normlarinagore ciziniz. ediniz.

» PLC’ nin panoya montgjim yapimz. | » Montgj kurallarinadikkat ediniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcegi Evet | Hayrr

1. Sistemin gerektirdigi giris ve cikis elemanlarini ve sayilarin tespit

edebildiniz mi?
2. Elemanlarin baglanacag giris ve ¢ikis adrederini tespit edebildiniz

mi?
3. Sistemin baglant: semasin teknik ve meslek resim normlarina gére

Gizebildiniz mi?
4. PLC montajin yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Asagidaistenilen sembolleri giziniz.
A) Kapama gecikmeli role
B) Cekmede gecikmeli réle
C) Tekli selenoid kumanda
D) 3fazl aternatif akim motoru
E) Tekli selenoid yay geri getirmeli

2)  Asagidaki semboller hangi elemanlara aittir?
A) B) C) D) E)

o ow @ g e
Asagidaki sorudaistenenleri yapimz.

3) ki ayn yerden(uzaktan kumanda) iki yone calisan bir Ui fazl asenkron motorun
kumandasinin

A) Programim yazimz.
B) Bu sistemin baglant: semasim teknik ve meslek ressm normlarina gore giziniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.



MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler

dogruise D, yanlisise Y yaziniz.

1. () PLClele kontral edilen kurulu bir sisteme giris-cikis eleman: eklemek veya
cikarmak mimkindur.

2. () PLCler eektrik tesisatlarinda kullamlabilir.

3. () PLCnin CPU segiminde CPU'nun islem hizi, hafiza kapasites ve spesifik
Ozelliklerinin Uretimin minimum gereklerini saglayip saglamadig: gibi sartlara dikkat
edilir.

4. () EEPROM hafiza, silinebilir ve programlanabilir hafiza tirtdur.

5. () PLCnin gug Unitesi, PLC igindeki kartlarin gi¢ sarfiyatina gére maksimum ¢ikis
akimi temin edebilecegimiz bir gerilim degerinde olmalidir.

6. () PLCilekontaktor kumandast yapmak icin PLC ¢ikis geriliminin kontakt6r calisma
gerilimiyle farkli olmas: gerekir.

7. () Optik sensorler, kumandakontrol uygulamalarindaisik yolu ile gesitli
malzemelerin buyik mesafelerde de algilanmal arinda kullanilir.

8. () Acik kontaklarin seri baglamaislemini yapan komut OR komutudur.

9. () Yardimc roleler, harici ¢ikis kontagi olmayan, yani yik baglanamayan ancak
programin amaca uygun olarak calisabilmesi icin zorunlu hélerdeki durumlarda
kullamlan birimlerdir.

10. ( ) Selenoid valf, PLC nin giris elemam olabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki modile gecmek icin dgretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1I'iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Y anhs
Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs

N0 WIN|IF

OGRENME FAALIYETIi-2’ NiN CEVAP ANAHTARI

Yanls
Dogru
Yanls
Dogru
Yanls
Dogru
Y anhs
Yanls
Dogru
Dogru

Slo|o|~N|o|u|s~|jw Nk
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OGRENME FAALIYETI-3 CEVAP ANAHTARI

C-1- A) Kapamagecikméli réle

@

A) Cekmede gecikmeli réle

B) Tekli selenoid kumanda

= ]

C) 3fazh alternatif akim motoru

D) Tekli selenoid yay geri getirmeli

B

A) Tekli selenoid ve e kumanda

=
B) ZED Selenoid valf
Al (=
C) ql-lzllls‘-’iIE Sayici role

D) C‘D Dogru akim motoru

E) l:rlj Dusmede gecikmeli rdle bobini
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C-3- iki ayn yerden(uzaktan kumanda) iki yone galisan bir (ig fazl1 asenkron
motorun kumandasinin:

A) Programu:
Kumanda devresi
Sy Ss Se Sy C>
—] A—tﬁf—mﬂj
So 1
——| Stop1 Stopz2 As.ak.rol
Cy
=
Sa Ss Ss S+ C4
—|_ e
Sa o
__‘ ‘_. St‘cL:m Stop2z  As.ak.rdl.
Ca2
Ladder devresi
Mo EN, N AL M,
_4'%
_3 T
_IiO,T—__—T\D/T—I‘D,S 10.6 & ]
P -
R
- (=no)
Komut listesi(STL) program
NETWORK 1 NETWORK 2
LD 10.0 LD 102
O 101 O 10.3
O Q0.0 O Qo1
AN 104 AN 104
AN 10.5 AN 105
AN 10.6 AN 10.6
AN Q0.1 AN Q0.0
= Q0.0 = QO01
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B)Bu sistemin baglant: semasin teknik ve meslek resim normlarina gore gizimi:

Cikis terminalleri

Giris terminalleri

+

b 4

DOo0OoEgEe 0g0
M |1 |00 0] o.z|o.3|o.4|as."—:|u|1..
0 0 O AV Harfvo rakamiann anamian
e e BEE | Cilag lomania;
] i r r ]’ ]’ 1 3 fazh ssenkron mofonun fler yBiode
caligmasini safiayan kontakifirin bobin
MM G: 3fazi assnkron moforun ged yBnds
caligmasini sagiayan kontakilir bobin/
PLC cPuz12-1A A 01-0X80 Girlg elemanian:
i S
A i ploiacas oo A
4] 00] 01| 02| 03] 2u| 04| 0] ae| 07| w | 1.
ORONONONONONONONONORONG!
IR S

Y

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

Dogru

Dogru

Dogru

Yanhs

Dogru

Y anhs

Dogru

Yanhs

Dogru

Slo|o(~N|o|a|s | w Nk

Y anhs
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