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ACIKLAMALAR

KOD 523E00161

ALAN Elektrik Elektronik Teknolojis
DAL/MESLEK Otomasyon Sistemleri
MODULUN ADI PLC ile UniteKontroli

MODULUN TANIMI

PLC ile Unite kontrolunin Orneklerle anlatildigi 6grenme
materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL PLC ile motor kontrol i modil indi tamamlamis ol mak
YETERLIK Unitelerin PLC ile kontroliinii yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda PLC kullanarak Unitenin kontrol
programimi  yaparak PLC ve sistem elemanlarinin
baglantilarin kurabileceksiniz.
Amaclar
1 Temel seviye  Unite kurulumu  PLC ile
MODULUN AMACI gerceklestirebilecektir. Temel seviyedeki bir Unitenin

donammlarimin  secilmesini, program yazimi ve
montajinm gerceklestirebileceksiniz.

2. Tleri seviye Unite kurulumu PLC ile
gerceklestirebilecektir. Temel seviyedeki komutlara ek
olarak zamanlayici, sayici ve 6zel kontaklar: kullanarak
problem ¢6zimi yapil abileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

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

DONANIMLARI donanimlari, el takimlari
Modul icinde yer alan her faaiyetten sonra, verilen 6lgme
araglanyla kazandigimz bilgi ve becerileri Olgerek kendi
OLCME VE kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIiRME Ogretmen; modul sonunda sizin Uzerinizde dlgme araci

uygulayacak, modil ile kazandigimz bilgi ve becerileri
Olcerek degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrendi,

Bu modil sonunda, Unite olarak tabir etmis oldugumuz sistemlerin kurulumunu, PLC
ile gerceklestirmeyi dgrenmis olacaksimiz. Daha 6nceki modullerde 6grenmis oldugunuz
bilgilerin bu modulle pekistirilmesi amaglanmaktadir.

Teknolgjinin hizla ilerlemis oldugu giinimizde klasik kumanda sistemlerinin yerini
PLC sistemleri almigtir. Bunun nedenleri PLC nin sisteme esneklik saglamasi, montajin
kolayca yapilabilmesi ve arizalarin daha kolay bir sekilde giderilmesidir.

PLC'yi basarili bir sekilde Uniteye adapte edebilmemiz igin problemi tanimlama,
gerekli cevre birimlerini segme, gerekli program hazirlama, gerekli baglantilart yapma gibi
becerilere sahip olmamiz gereklidir. Bu becerilerden bir tanesinin bile eksik olmasi Unitenin
kontrol Uniin dogru sekilde yapilmasin engeller.

Uygulamada pek ¢ok sistem PLC ile kontrol edilmektedir. Bu modulde uygulamada
sik karsilasilan sistemlerin adim adim kurulumu anlatilmaktadir.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Teme seviye Unite kurulumu PLC ile gerceklestirilecektir. Temel seviyedeki bir
Unitenin donanimlarinin segilmesini, program yazimi ve montajim gerceklestirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlardir:

> Bu faaliyette daha 6nceki moduillerde 6grenmis oldugunuz PLC ile bilgilerin
pekistirilmesi amaclanmaktadir. Bu nedenle PLC'nin programlanmas: ilgili
konulara g6z atimz.

> Cevrenizde PLC ile kontrol edilebilecek sistemleri arastiriniz.

1. TEMEL SEVIYE PLC UNITE KURULUMU

1.1. Cift Yénlii Sensor Algilamas: Ile Calisan Otomatik Acilip
Kapanan Bina Kapist Uygulamasi

Bu uygulamada cevremizde sik Karsilasabilecegimiz bir sistemin uygulamast
yapilacaktir. Ozellikle biyik alisveris merkezlerinde bu tir kapilar bulunur. Her iki yonde
de bulunan senstr ile yaklasan kisi veya nesneyi algilayarak kapimin otomatik olarak
acilmast saglanir. Kapi ayarlanan stire sonunda kendiliginden kapanir. Kapinin arasinda
sikismay1 engelleyecek tedbirler de ainmalidir.

I
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Sekil 1.1: Otomatik acihip kapanan kapi resmi



1.1.1. Program Adimlarim Belirlemek icin Sistemin Akis Semasin1 Cikar mak

Problemin ¢6zimine gecmeden o©nce sistemin akis diyagrami ile problemin
tanimlanmasi yerinde olacaktir. Akis diyagram ile sistemin ¢alismasi daha kolay bir sekilde
gozlenebilir. Ayricakullanilacak giris ¢ikis sayist da gozlenebilir.

Baslama simyali verldi mi 7
Hawr
Ewet
8 ensied en sinyal gl di mi 7
Hawr
Ewet

H

Sekil 1.2: Otomatik kapr akis diyagram

Sekil 1.2'deki akis diyagramina gore asagidaki sonuclar ¢ikarilabilir:

>
>
>
>

Sistemin caligmast bir baslama butonu ile kontrol edilmektedir.

Kapinin agilmast igin kapinin her iki yoniinde de bulunan sensorlerden birinden
isaret gelmesi gerekmektedir.

Kapinin agilmas: icin sinyal geldiginde kapt son noktaya kadar acilacaktir.
Kapinin son noktaya gelmesi bir sensor tarafindan algilanacaktir.

Kap acildiktan sonra giris icin 10 saniye acik bir bicimde bekleyecektir.
Kapinin her iki yoninde de bulunan sensorlerden birinden isaret gelmezse kapi
kendiliginden kapanacaktir.

Kapinin kapanmasi sirasinda eger her iki yonde de bulunan sensorlerden
birinden isaret gelirse kapi derhal geri agilacaktir.

Durdurma butonuna basildig1 anda kapi oldugu yerde kalacaktir.



1.1.2. Guvenli Calisma Icin Giivenlik Onlemlerini Tespit Etmek

Bir Unitenin kontroliinde sistemin dogru ¢alismast kadar giivenli bir sekilde calismas
da onemlidir. Olusabilecek guvenlik problemlerini tespit etmek ve devreyi buna goére
tasarlamak gerekmektedir.

Sistemdeki en dnemli giivenlik problemi arada bir kisi ve nesnenin stkismasidir. Bunu
tespit edecek bir sensore ihtiyacimiz olacaktir. Arada bir nesne algilandigi anda kapr ya geri
gidecek veya oldugu yerde kalacaktir. Kapinin geri gitmesi isteniyorsa sensor kapinin her iki
tarafindaki sensire paralel , eger oldugu yerde kalmas: isteniyorsa stop butonuna paralel
olarak baglanir.

Eger arada sikismamn diginda beklenmedik bir problemle karsilasilirsa acil stop
butonu ile sisteme midahale edilebilmelidir. Boyle bir durumda kapimin oldugu yerde
kalmas: tercih edilir. EK olarak kapinin mekanik sistemden ayrilarak kapinin elle acip
kapamaya uygun hale gelmesi istenebilir.

1.1.3. Cahisma icin Gerekli Malzemeleri Segmek

Su ana kadar bahsedilen ¢alisma diyagrami ve givenlik tedbirleri g6z 6niine alinarak
gerekli malzemeler ortaya ¢ikmustir. Bunlari su sekilde siralayabiliriz:

Baglatma butonu

Durdurma butonu

Kapinin her iki yonlnede de yerlestirmek icin 2 adet sensor

Kapinin agma yoniinde son konuma geldigini agilayan sensor
Kapinin kapama yoniinde son konuma geldigini algilayan sensor
Kapiy1 hareket ettirmek icin motor

Arada bir nesnenin varligim kontrol eden bir sensor

Acil stop butonu

Sistemi kontrol edecek bir PLC ve programlama yazilinu
Programlama ve sistemin ¢alismasim gdzlemlemek icin bir bilgisayar

VVVVVVVYVYVYYVY

1.1.4. Kontrol Programinm Y apmak

Problemin dogru bir sekilde tammlanmasi yapilip gerekli malzemeler tespit edildikten
sonra kontrol programi yazilabilir. Bunun icin kullanacagimiz PLC'ye uygun bir
programlama yazilimina ihtiyacimiz olacaktir. Buradaki uygulamamizda SIEMENS
firmasimn tretmis oldugu S7-200 serisi PLC' lere uygun bir kontrol programi yapacagiz.
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Network 1:

10.0 girisine bagli olan baglama
butonu ile M0.0 dahili rélesi set edilmistir.
Yani icerigine “1” degeri yuklenmigtir.

Devrenin ileriki  bolumlerinde  MO.0
rolesinin kontaklar: kullamlacaktr.
Network 2:

10.1 girisine bagli olan durdurma
butonu ile M0.0 réles reset edilmistir. Yani
icerigine “0” degeri yuklenmistir.

Network 3:

Kapinin agma yoninde calismast igin
gerekli olan Q0.0 cikisim aktif duruma
getiren satirdir. Baslatma butonuna basilip
10.2 girisine bagli olan kam Ustl
sensdriinden sinyal geldiginde calisir.

Network 4:

Kapt agma yoninde son konuma
geldiginde son konum sensorinin bagli
olmus oldugu 10.3 gelen sinyale calisir.
Kapinin agma yonundeki sinyali keserek
zamanlayiciyr calistirir.

Network 5:

Zamanlayicidan sinya geldiginde (
10 saniye sonunda ) kapiyr kapatma
yonunde calistirir.

Network 6:

Kapinin tamamen kapanmasi 10.4’ ten
gelen sinydle dgllamr. Bu sinyd
geldiginde kapimin kapatma yonindeki
sinyali kesilir.

Sekil 1.3: Otomatik kapi PL C ladder diyagram




Programlamaicin giris ve ¢ikis isimlerinin su sekilde tespit edilmistir.

> Baglaama 10.0

> Durdurmave acil stop  10.1

> Kapi Ustl sensori 10.2

> Kapr agma son nokta sensoru 10.3
> Kapi kapama son nokta sensorii 10.4
> Kap1 agma yonu Q0.0

> Kapr kapama yonu Q0.1

1.1.5. Programi PL C Cihazina Y uklemek

Programlama islemi tamamlandiktan sonra ara¢ ¢ubugu Uzerinde —— digmesine
tiklanir. Karsimiza Sekil 1.4'teki ekran gorintUst gelir. Bu gérintlide hazirlanan kontrol
programtin hangi  boliminin yiklenecegi  sorulmaktachr. Ilk yukleme sirasinda tim
secenekler isaretli olmalidir.

Download
Femate Address 2
Femate FLC Type CPU 222 REL 01.22

Blocksz to Download
¥ Program Block
I¥ DataBlock

v System Block

k. | Cancel

Sekil 1.4: Kontrol programinin PLC’ye yiikleme ekran gor tintiisi

YUkleme islemi tamamlandiktan sonra Sekil 1.5'teki ekran goruntlsl karsinuza
gelmektedir. Bu goruntti yukleme isleminin basariyla tamamlandigint gosterir. Eger PLC
calisir durumdaise PLC' nin durdurulacagin gosteren bir mesgj ekrana gelir.



STEP 7-MicroWiN 32 [X]

-
\;Er) Download was Successful

Tarnarn

Sekil 1.5: Kontrol programinin PLC’ye basariyla yuklendigini gosteren ekran gor tintusi

1.1.6. Programin Simtlasyonunu Y apmak

SIEMENS S7-200 serisi PLC'leri programlama icin kullamlan SIEMENS firmasinin
uretmis oldugu STEP 7-Micro/WIN 32 programt ile PLC'den bagimsiz similasyon
yapilamamaktadir. Ancak yikleme islemi tamamlandiktan sonra PLC'nin c¢alismast
gozlemlenebilir. Hangi kontagin acik veya kapali oldugu, sayicilarin ve zamanlayicilarin
icerikleri ve hangi Gikisin enerjilendigi gozlemlenebilir.

Bu islem icin arag cubugundan 2 digmesine ( program status ) tiklamir. Bu
islemden sonra Sekil 1.6’ daki gibi bir ekran goruntiisi karsinmza ¢ikar. Ekran gérintiisiinden
de goruldigu gibi acik ve kapali kontaklar, zamanlayicinin icerigi vb. gérilmektedir. Bu
kissm PLC'nin calismasinin izlenmesinde ve hatalarin ortaya cikarilmasinda oldukca
yararlidir.



[PROGRAM COMMENTS

Network 1 Hetwark Title
OFF<I0.0

Network 2
OFF=I01

Network 3
OK=M0.0 OFF=I0.2

—

i

Network 4
OFF=I0.3

+1004PT

Sekil 1.6: PLC calismasin “ Program status’ ileizlenmesi

1.1.7. PLC Cihazina Giris ve Cikis Elemanlarim Baglamak

Kullanmis oldugumuz PLC cihazina program: yikledikten sonra montaj islemine
gecebiliriz. Asagidaki sekle uygun olarak montgj islemini gerceklestirebiliriz.

Transistir cikagh
24 VDC Besleme

+T +T
(22RO |

M 1L+ 000102030405]af 4 M 1+

CPU 222 DC/DC/DC

iM 0.0 0.1 0.2 0.3 2M 04 05 06 0.7][ M 1+ |

(0000000000 |

24 VDT Sensiy
ks

Rile gikigh 120/240 VAC Besleme

. E"%
L(+)E!
QPR

1L 00 0.1 07 * 2L 0.3 04 05 |[& H (1 AC

CPU 222 AC/DC/Role

1M 0.0 010203 2M 04 0506 0.7 M 1+ |

(00RO RQ |

24 VDC Sensdr
Cikist

Sekil 1.7: Otomatik kapr PL C baglant: semas




Baglant: islemini gerceklestirirken S7-200 seris PLC 'lerden CPU-222 model PLC'ye
gore baglanti semasi verilmistir. Kullanmus oldugumuz PLC transistor veya role cikisl
olabilir. Eger transistor cikisli ise c¢ikisa réle baglamamiz gerekir. Rolenin kontaklar:
Uzerinden motoru kontrol edebiliriz. Eger rdle cikish ise ve motorumuz ¢ekmis oldugu akim
PLC cikisina uygunsa dogrudan motor baglanabilir. Eger motorumuzun gekmis oldugu akim
yiksekse PLC cikisina réle veya kontaktor baglamaliyiz. Motoru da réle veya kontaktoriin
kontaklar1 Uizerinden calistirmaliyiz.

1.1.8. PLC’yi Run Konumuna Alarak Sistemi Calistir mak

PLC'yi iki sekilde calistirabiliriz. Bunlardan birinciss PLC'nin Uzerinde bulunan
anahtar1 kullanmaktir. Bu anahtar RUN, TERM ve STOP olmak Uzere 3 konumludur.
Calistirmak icin RUN konumuna durdurmak igin ise STOP konumuna alimr. TERM
konumuna alindiginda ise kontrol islemi STEP 7-Micro/WIN 32 program: arag gubugundan

2 |
yapilir. Ara¢ cubugundan digmesine tiklandiginda PLC RUN konumuna gecer.

dugmesine tiklandigindaise STOP konumuna geger.

1.2. Depo Seviye Kontroll

Bir depo S1 seviyesinde bos, S2 seviyesinde doludur. Depo doldugunda P1 calisarak
depoyu bosaltacak, bosal diginda kendiliginden duracaktir. Bosaltma sirasinda P1 arizalanirsa
P2 otomatik devreye girerek bosaltmaya devam edecek, pompalarin arizalanmast sinyal
lambasi ile iki pompanin da arizalanmasi ise sedi alarm ile ikaz edilecektir. Pompal ardaki
arzalar gesitli sekillerde gergeklesebilir. Buradaki uygulamamizda motorun asirt akimdan
dolay1 arizalandigin kabul edecegiz.

10



Sekil 1.8: Depo seviye kontroli

1.2.1. Program Adimlarin Belirlemek icin Sistemin Akis Semasim Cikar mak
Bir onceki uygulamamizda belirtmis oldugumuz gibi bir problemin ¢6zUmuni

gerceklestirebilmek igin problemi dogru bir sekilde tammlamamiz gerekir. Bu tammlama
isleminde sistemin akis semasi oldukca yararli olmaktadr.

11
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Sekil 1.9: Depo seviye kontrolU akis semasi

1.2.2. Guvenli Calisma icin Giivenlik Onlemlerini Tespit Etmek

Tasarlamis oldugumuz Unitede givenligi saglamak icin cift pompa kullamlmustir.
Ayrica pompalar arizalandigi anda sesli ve 1s1kli uyar: verilmes saglanmustir. Bunlara ek
olarak sisteme acil stop butonu eklenmelidir. Ayrica gerektiginde pompalart seviye
sensorlerinden bagimsiz olarak calistirabilecek bir anahtar konulmas: yerinde olur.

1.2.3. Calisma Icin Gerekli Malzemeleri Segmek

Unitede kullanacagimz malzemeleri asagidaki gibi siralayabiliriz:
Baglatma butonu

Acil stop butonu

Acil galistirma butonu

Alt ve Ust seviye sensorleri

Kullanmlacak pompalara uygun kontak akinuna sahip 2 adet kontaktor
2 adet termik

Isikli ikaz igin sinyal lambasi

Sedli ikaz icin korna veya benzeri ses diizenegi

VVVVVVYY
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1.2.4. Kontrol Programin Yapmak

Programin tammlamast yapilip gerekli malzemelerin tespitinin ardindan, PLC icin
gerekli kontrol programn hazirlanabilir. Kontrol programimin “ladder diagram” ile
hazirlanmis hali Sekil 1.10'daki gibi olacaktir.

Network 1
NmET Nmmru:“; Bu satir sistemin calismaya baslamasi
— ' — 5 ) icin gerekli sinyali gdndermek igin kullanilir.
! Network 2
Network 2 Sistemin  durmasim  saglamak icin
.1 W0 kullanilir. Acil stop islemi de buradan yapilir.
— —(r)
1 Network 3
Network 3 MO0.0 yardimct kontagindan sinyal

gelmes hdlinde ve motorlarin birinden ariza
sinyali gelecek olursaisikli uyariy: calistirir.

0.2 oo
— 1 )
L M’J Network 4
MO0.0 yardimct kontagindan sinyal

gelmes hdlinde ve motorlarin her ikisinden
ariza sinyali gelecek olursa sedi uyariyr

hl .0

Metwiork 4
M0 0 03 001 calistirr.
— — — ) Network 5
Sisteme baglama sinyali geldikten sonra
Netwark 3 Ust seviye sensoriinden gelen sinyalle birinci
_|'”“-”, 04 ,DDI-”, ,“g-z) pompayi calistirir. Eger birinci pompa bozuksa
L e A ikinci pompay calistirir.
Q0.0 IR o0 Network 6
— s )
i Alt seviye sensiriinden gelen sinyale
bagli olarak pompalart durdurur.  Ayni
““‘“L”;S . zamanda 10.1 stop butonundan gelen sinyal ile
: ' de pompalar durur.
R
— ")
1]
—

Sekil 1.10: Depo seviye kontrolii PLC ladder diyagrami
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1.2.5. Gu¢ ve Kumanda Devresini Cizmek

Bilindigi gibi klask kumanda devrelerinin tasariminda gii¢ ve kumanda devres olmak
Uzere iki adet devre tasarlamir. PLC ile yapilan kontrol devrelerinde de buna benzer bir yap
vardir. Ancak kumanda devress PLC icin yapilan kontrol program ile gerceklestirilir.
Kumanda devresi ileilgili olarak yapacagimiz baglantilar, PLC giris elemanlar: ile simirlidhr.
Guc devres ileilgili yapacagimiz baglantilar icin ise klasik kumanda devrelerine benzer bir

glic baglantisi yapilir.

3

T
hip

= x|
= =

B 1o Ime Ef' EF
000000 RQQ |
i Ao Ciioniris <o bt is IR W]
CPU 222 ACDC/ROLE
M M 1M 0.0 0.1 U.Zl].32ﬁ1].l 0506 0.7][ ML+ |
3m,, 3y, [02000000QQQORQ |

[ =
[ =
[ =
[ =
[ =
Al sensde [T~

Ust sensdr

Sekil 1.11: Depo seviye kontrolll PLC ve gii¢ devres baglantisi

1.2.6. Program PL C Cihazina Y Uiklemek
Programlama islemi tamamlandiktan sonra arag cubugu Uzerinde = digmesine

tiklamr. Programin basarili bir sekilde yiUklendigini gosteren bir mesgin ekranda
goruntilenmesi gerekmektedir.

1.2.7. Programin Simtlasyonunu Y apmak
Daha 6nce de bdlirtildigi gibi hazirlamis oldugumuz programi ancak PLC bagli ve
calisir durumdayken programi izleyebiliriz. Bu islem icin arag cubugundan 2 digmesine

(program status) tiklanir.
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1.2.8. PLC Cihazina Giris ve Cikis Elemanlarim Baglamak

PLC baglantist Sekil 1.11' de gl devresi ile bir arada gosterilmistir. Bu sekildeki gibi
baglantilar gergeklestirilmelidir.

1.2.9. PLC’yi Run Konumuna Alarak Sistemi Calistir mak

PLC' nin Uzerinde bulunan anahtar1 kullanarak veya program ara¢ cubugundan
digmesine tiklanarak PLC calistirilir.
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e UYGUL AMA FAALIYETI

—

Bir depo Sl seviyesinde bos, S2 seviyesinde doludur. Depo doldugunda P1 ¢alisarak
depoyu bosaltacak, bosal diginda kendiliginden duracaktir. Bosaltma sirasinda P1 arizalanirsa
P2 otomatik devreye girerek bosaltmaya devam edecek, pompalarin arizalanmast sinyal
lambasi ile iki pompanin da arizalanmasi sedli adarm ile ikaz edilecektir. Pompalardaki
anzalar cesitli sekillerde gerceklesebilir. Buradaki uygulamamizda motorun asirt akimdan
dolayr anzalandigini kabul edecegiz. Devrenin kontrol programim ladder diyagrama
aktarimz. Gerekli baglantilar: yaparak 6gretmeninizin gdzetiminde uygulayinmz.

Islem Basamaklari

Oneriler

>

V VYV VYV V VYV V VY

Unitenin calisma sekline gore ihtiyag
duyulan giris ¢ikis sayisini tespit ediniz.

Sayici, zamanlayici sayisin tespit ediniz.

Sorunun ¢ozimu igin gerekli program
veya fonksiyonlar: belirleyiniz.
Calisma seklinin gerektirdigi veri isleme
hizini tespit ediniz.

Sistemin gerektirdigi PLC vediger
donammlar: seginiz.

Kontrol problemini tammlay1p kagida
dokinuz.

Programi ladder diyagrama aktariniz.
PLC cihazinin kullanilan giris ve
cikisglarini tespit ediniz.

Devre baglant: semasin ¢iziniz.

Giris ve ¢ikiglara baglanacak elemanlar:
ve caligmagerilimlerini tespit ediniz.
Gerekli baglantilart kurunuz.

» PLC’ nin baglantisim gercek-lestirmeden

» Eger bir hata varsa Program status

Once Uzerindeki ledlerden ve girisine
baglayacagimz anahtar grubundan
yararlanarak calismasin test ediniz.

fonksiyonundan yararlanarak hatay:
arastirabilirsiniz.
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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 Olclitleri Evet

Hayir

1. Unitenin ¢calisma sekline gore ihtiyag duyulan giris ¢ikis sayisim
tespit ettiniz mi?

2. Sayic1 zamanlayici sayisin tespit ettiniz mi?

3. Sorunun ¢6ziimu igin gerekli program veya fonksiyonlar
belirlediniz mi?

4, Calismaseklinin gerektirdigi veri isleme hizini tespit ettiniz mi?

5. Sistemin gerektirdigi PLC ve diger donanimlar: segtiniz mi?

6. Kontrol problemini tanimlayip kagida doktiiniiz mi?

7. Programi ladder diyagrama aktardimz mi?

8. PLC cihazinin kullarilan giris ve gikislarim tespit ettiniz mi?

9. Devre baglant: semasini ¢izdiniz mi?

10. Giris ve ¢ikislara baglanacak elemanlar: ve ¢aligma gerilimlerini
tespit ettiniz mi?

11. Gerekli baglantilar1 kurdunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimz bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsaniz, 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz

“Evet” ise” Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yaziniz.

1.( ) S7-200 seris PLC' lerde 1. girisininismi 10.0 ileifade edilir.
2( ) S7-200 serisi PLC' lerde ¢ikis M harfi ile ifade edilir.
3.( ) PLC ks sayisi sensor sayisina bagli olarak tespit edilir.
4.( ) PLCgiris sayist sensor sayisina bagl olarak tespit edilir.
5( ) PLClertransistor veyarole cikisli olabilir.

6.( ) PLCckislarindan birindeki sinyali kesmek icin SET (S )komutu
kullanilir.

7( ) PLCckislarindan birine sinyali vermek icin RESET ( R )komutu
kullanilir.

8.( ) PLCileylksek akim ceken cihazlar kontrol edildiginde araya uygun
kontak akiminda bir kontaktor baglanmalidir.

9.( ) SET komutuylabirden fazla cikis ( set edilebilir ) kurulabilir.

10.( ) PLCYyi RUN (calisma) konumunaamakicin = digmesine tiklanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumua dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Ileri seviye Unite kurulumu PLC ile gerceklestirebileceksiniz. Temel seviyedeki
komutlara ek olarak zamanlayici, sayici ve 6zel kontaklari kullanarak problem ¢6zimi
yapilabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:
> Daha onceki modillerde 6grenmis oldugunuz sayicilarin ve zamanlayicilarin

ozelliklerine goz atinz.
> Cevrenizde zamanlayici, sayici gibi elemanlarla tasarlanabilecek sistemleri

arastirimz.

2. ILERI SEVIYE PLC UNITE KURULUMU

2.1. Bir Kavsaga Ait Trafik Lambas Sinyalizasyonu Uygulamasi
Tasarimi yapilacak sinyalizasyon sisteminde iki adet yolun birlesmis oldugu bir
kavsak bulunmaktadir. Bu yollardan bir tanesinin trafik akisi digerine gore biraz daha

yogundur. Bu nedenle trafik yogunlugu fazla olan yoldaki yesil 1s1g1n stiresi digerinden biraz
daha uzundur.

i N

Sekil 2.1: PLC ile kontrolt yapilacak kavsak resmi
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Sekil 2.1'de ok isareti ile gosterilen A yolundatrafik yogunlugu fazla, B yolu olarak
ifade etmis oldugumuz yolda trafik yogunlugu azdir. Buna gore slreler asagidaki gibi

olacaktir.

Yol Kirmz Sar Y esil

A 30 saniye 3 saniye 45 saniye
B 45 saniye 3 saniye 30 saniye
A yolu yaya 48 saniye 0000 - 30 saniye
B yolu yaya 33sanye 000 - 45 saniye

Bu slrelere ek olarak herhangi bir bakim islemi yapilacagi zaman, yukaridaki sireler
iptal olmakta, sar1 15121 0,5 saniye araliklarla yamp sonmesi gerekmektedir.

2.1.1. Program Acimlarim Belirlemek icin Sistemin Akis Semasim1 Cikar mak

Sistemin akis semasi asagida gikarilmistir. Akis semasinda gosterilen adimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak sirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yiklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢cevrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC calistig1 siirece surekli olarak tekrarlanr.

'f”l:!

Sekil 2.2: PLC kontrol kavsak akis diyagram



2.1.2. Giivenli Calisma Icin Guvenlik Onlemlerini Tespit Etmek

Kavsak kontroll isleminde glvenlik tedbirlerinden biri sar1 1sikla saglanmistir. Sar
151k sayesinde kavsaklarin birinin yolunun kesilip digerinin yolu agildig: sirada 3 saniyelik
bosluk saglanmistir. Bu sekilde yesil 1s1k kirmizi 1s18a gegerken hizla gecmekte ve givenli
bir sekilde duramayacak araclar icin gerekli zaman saglanmis olmaktadir. Ayni durum
yayalar icin de gecerlidir.

Ek glvenlik tedbiri olarak sisteme yapilacak bir bakim sirasinda, sar1 1s1g1n araiklarla
yamp sonmes saglanmustir. Bu sekilde bakim sirasinda sirdcllerin 1siktan bagimsiz ve
dikkatli bir sekilde gegmeleri icin isaret verilmistir. Bu uygulamada acil stop islemi yerine
sar1 11g1n yamp sonmesi tercih edilmistir.

2.1.3. Calisma Icin Gerekli Malzemeleri Segmek
Calismaicin gerekli malzemeleri asagidaki gibi siralayabiliriz.

Baglatma butonu

Durdurma butonu

Sar1 1g181n yanip sonmesi igin anahtar

Trafik lambalarinin gekecegi akima uygun réle veya kontaktor
Trafik lambalart

PL C programlamayazilim

Bilgisayar

Programlama kablosu

Giris ve ¢ikis say1si yeterli bir PLC cihazi

VVVVVVVYVYY

Giris ve ¢ikis sayisinin tespiti icin asagidaki tablo kullanilabilir. Burada dikkat edilirse
iki kavsak icinde sari, kirmizi ve yesil 1siklar olmasina ragmen bunlar icin birer cikis
kullaniimistir. Bunun nedeni bir kavsakta kirmizi yanarken aym anda diger tarafta yesil
yanmaktadir. Dolayisiyla Q0.0 ¢ikisina bir yolun kirmizi 15181 baglanirken diger yolun yesil
15181 baglanacaktir. Yaya gecisleri icinde aym yontem kullanilacaktir. Bu sekilde PLC' nin
Gikis sayisindan tasarruf saglanacaktir. Unutulmamalidir ki PLC'nin giris veya ¢ikis
sayisinin artmast PLC maliyetini etkileyen faktorlerden biridir.

Tdm bu anlatilanlarin 1s1ginda asagidaki tabloyu diizenleyebiliriz. Buna gore 3 girisli
3 cikigh bir PLC bizim igin yeterli olacaktir. Ancak tam bizim kullanacagimiz giris ve gikis
sayisinda PLC bulunmayacag: icin buna yakin 6zellikte bir PLC segmeliyiz. Giris cikis
say1st belirttigimiz rakamin Usttinde olabilir. Ancak atinda olamaz.

GIRIS 10.0 10.1 10.2 10.3
Baglatma Durdurma Sar1 11k anahtar | ---------

CIKIS Q0.0 Q0.1 Q0.2 Q0.3
Kirmizi Sar1 = T
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2.1.4. Kontrol Programin Yapmak

Hazirlayacagimiz kontrol programinda en 6nemli eleman , zamanlayici olacaktir. Ek
olarak karsilastirma elemanlar: kullanmlacaktar.

Hetwark 1
00 w0 Network 1:
— | | ¢} {3) 10.0'in yikselen kenari ile M0.0 dahili
! rélesi kurulur. ( set edilir)
Netwark 2 Network 2:
0 . Sl 10.1'in yukselen kenari ile M0.0 dahili
| 1Pl \ 1“ ) rolesinin kurma konumu iptal edilir (Reset edilir
).
Matwork 3 Network 3:
MO Ef Ef e .
MO.0 dahili rolesinin kurulmas: ise T37
— | | T cekmede gecikmeli zamanlayicisi saymaya baslar.
winder 810 degerine ulastiginda yani 81 saniye sonra
kapal1 kontagim bir an acarak icerigini sifirlar.
Network 4:
Hetwark 4 T37 zamanlayicisinin icerigi 0 300 arasinda
T T I wos  yani 0-30 saniye arasinda Q0.0 cikisina sinyal
— 1 | El ¢} { ) gobnderir.
A 00
Network 5:
Netwark 3 T37 zamanlayicisinin  igerigi  300-330
T3?| IT3?I | IIJEI ’ﬂﬂ-l araliginda ve 780 — 810 araiginda Q0.1 cikisina

— 1 | 1 =] 1 /0 ( ) sinyal verir. Ayrica 10.2'ye bagl olan anahtar

+00 +50 kapatildiginda zamanlamay: iptal ederek QO.1

— Tfl?l |13|? ¢ikisim 0,5 saniye araliklasinyal verir.

+80 +#10 Network 6:
M5 102 L .

— | | T37 icerigi 330-780 araiginda iken Q0.2
cikisina sinyal gonderir. Q0.0, Q0.1 ve Q0.2
cikisina sinyal gelmesi 10.2 anahtarinin  agik
olmasina baghdir. Bu anahtar kapatildiginda
sadece Q0.1 0,5 saniyelik araliklarla yanip soner.

Hetweork &
™ ™ 0.2 02
— e ()
0 4780

Sekil 2.3: PLC kontroll kavsak ladder diyagrami
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2.1.5. Gucg ve Kumanda Devresini Cizmek

Daha once bdlirtildigi PLC kumanda gu¢ devres klasik kumanda devresinden biraz
dahafarklidir. Sekil.2.4'te PLC baglant: ve guc devres semasi gorilmektedir.

R

. . &
hdp &>

J:__-____ —_— —_— l—

%% % [QQQOORRRRQRQQ |

1L 0.0 0.1 0.7 « 7L 0.3 04 05 & N L1 AC ]

CPU 222 ACDC/ROLE

10 0.0 0.1 02 0 2W 04 05 05 0] W 1= ]
(22000000000 Q@ |

([

]

Baglatma -z

urdurra

Sar: 1z1k
anahtar

Sekil 2.4: PLC kontroli kavsak PLC ve gu¢ devres baglanti semas

2.1.6. Program PL C Cihazina Y tiklemek
Programlama islemi tamamlandiktan sonra arag gubugu Uzerinde = dugmesine

tiklamir.  Programin  basarili bir sekilde yiUklendigini gOsteren bir mesgin ekranda
gorunttlenmesi gerekmektedir.

2.1.7. Programin Similasyonunu Yapmak

PLC bilgisayarimiza bagli ve ¢alisir durumdayken kontrol programi izleyebiliriz. Bu

islem icin arag gubugundan 2 dugmesine ( program status ) tiklanir. Bu sekilde PLC
programimizin durumu izlenebilir.

2.1.8. PLC Cihazina Giris ve Cikis Elemanlarini Baglamak

PLC baglantist Sekil 2.4'te gu¢ devresi ile bir arada gosterilmistir. Bu sekildeki gibi
baglantilar gerceklestirilmelidir.
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2.1.9. PLC yi Run Konumuna Alarak Sistemi Calistir mak

PLC’ nin Uzerinde bulunan anahtar1 kullanarak veya program ara¢ cubugundan
digmesine tiklanarak PLC caligtirilir.

2.2. PLC ile Asansor Uygulamas

Bu uygulamada gunlik hayatimizda sik karsilashus oldugumuz asansorlerle ile ilgili
bir kontrol islemi yapilacaktir. Cok sayida alternatifin sdz konusu oldugu bir alistirmadhr.
Ornegin, 3 kath bir asansorde 2. kattan asansor ¢agrilsin. Eger asansir asagidaysa asansor
motoru bir yonde, asansor Ust kattaysa farkli yonde donecektir. Yani aym digme farkli
amaclarla kullanilacaktir. Hafizali asansorlerde bu durum biraz daha karmasik hal
almaktadir.

Hazirlayacaginiz asansor uygulamasinda 3 kat bulunmaktadir.

BALATALI
/ FREN
DUZENEG

‘ —  KABIN

KARSI AGIRLIK

SINR —

ANAHTARLARI

Sekil 2.5: PLC ile kontrolu yapilacak asansor iin kesiti

Asansar kontrol tinde yapmamiz gereken kontroller sunlardhir:

Asansdr kabininin asagi ve yukart ¢ikmast icin motoru ileri ve geri yonde hareket
ettirmemiz gerekmektedir. Bilindigi gibi motorlar enerjisi kesildikten sonra da bir siire daha
donmeye devam etmektedir. Bu durumda asanstr kabini tam olarak istenen yerde durmaz
.Bu nedenle asansirde bir frenleme islemine ihtiyac duymaktayiz.

Cikigta sadece motor ve asansor kabin aydinlatmas: kontrol edilecektir. Ancak ¢ok
sayida giris bulunmaktadir. Bunlar:

> Kabin icersinde 3 adet kat digmesi bir adet acil stop
> Her katta bir adet cagirma digmes
»  Asansor kabininin hangi katta oldugunu algilamak icin her katta sensor
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2.2.1. Program Adimlarin Belirlemek icin Sitemin Akis Semasim Cikar mak

Programin akis semasim ¢ikarirken asansorin ilk anda ikinci katta oldugu kabul
edilmigtir.

Hayr

Sekil 2.6: PLC ileasansor kontroli akis semasi
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2.2.2. Givenli Calisma Icin Guvenlik Onlemlerini Tespit Etmek

Asansorlerde olusabilecek beklenmedik durumlara karst alinmasi gereken guvenlik
tedbirleri hayati onem tasimaktadir. Alinmasi gereken tedbirlerden bir kismut mekanik bir
kismi da elektriksel tedbirlerdir. Mekanik tedbirler kabin katta degilken kapinin acilmamast,

kabini tasiyacak ¢elik tellerin uygun secilmesi olarak sayilabilir.

Elektriksel olarak alinabilecek tedbirler ise;

>

>
>

PLC ile devremizi tasarlarken kabin icerisine stop butonu yerlestirecek bir diizenek
konulacaktir. Tasarlamis oldugumuz devrede kapinin elle agilip kapanacagim kabul

Eger kapt otomatik olarak bir motor yardimiyla agiliyorsa katta degilken

acilmamasi ve arada bir nesne veya kisi varsa kapanmamasi,
Acil bir durumda stop butonuyla kabininin oldugu yerde kalmasi,

Ariza durumunda haber verilmek Uzere kabinin igersine sedi bildirim veya bir

telefon yerlestirilmesi olarak sayilabilir.

edecegiz. Telefon veya sedli bildirim PLC’ den bagimsiz yapilacaktir.

2.2.3. Calisma Icin Gerekli Malzemeleri Segmek

Gerekli malzemeleri su sekildedir:

VVVVVVVYVYVYYVYY

Uygun guicte Ug fazl1 asenkron motor

Balatal1 frenleme diizenegi

Motorun ¢ift yonl donmesini saglamak igin 2 adet kontaktor

Kabin aydinlatmast ve mesgul lambasi icin bir adet réle veya kontaktor
Her kat icin ¢agirma butonu ( toplam 3 adet )

Her kat icin mesgul lambasi ( toplam 3 adet )

Her kat icin 1 adet simir anahtar: toplam 3 adet

Kabin icerisinde 3 adet kat butonu bir stop toplam 4 adet buton

PLC’ yi programlamak icin bir bilgisayar ve programlama yazilim
PLC ilebilgisayar arasindaki baglantiy1 saglayacak haberlesme kablosu
Uygun giris ve ¢ikis sayisina sahip bir PLC
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Asagidaki PLC giris ve ¢ikis tablosunda goruldigu gibi 6 adet cikis ,13 adet giris
gerekmektedir. En az bu sayidaki giris ve ¢ikisa sahip bir PLC gerekmektedir. Kullandigimiz
PLC'nin giris ve cikis sayisi yeterli degilse modll ekleyerek giris ve cikis sayisin

arttirabiliriz.
CIKIS
NO 1 2 3 4 5 6 7 8
Q00 |Q01 |Q02 |Q0.3 Q04 |Q05 |Q0.6|/Q0.7
CIKIS | Geri  |ileri  |Balatal: | Kabin aycinlatma
calisma | calisma | fren ve mesgul lambast | ------ | ------
GIRIS
NO 1 2 3 4 5 6 7 8
10.0 10.1 10.2 10.3 104 10.5 10.6 10.7
~ |lka |2ka [3.ka ASanSr
GIRIS |cagirma |cagirma |cagirma Sto 1 kat 2. kat 3.kat kaois:
kebinl. |kabin2. |kabin3. [P |yaklasim |yaklasim | yaklasim S;ﬁ’;ﬁru
kat kat kat
2.2.4. Kontrol Programin Yapmak
Network 1

Birakmada gecikmeli zamanlayici ile asansor kapist sensoriinden, ileri ¢alisma veya
geri calisma ¢ikiglarindan sinyal génderilir.

Network 2

T37 hirakmada gecikmeli zamanlayiciya sinyal uygulanmasiyla kontakt kapanir.
Sinyal kesildikten 5 saniye sonra kontak acilir.

Network 3

Kabin igerisindeki 1. kat veya 1. kattaki ¢cagirma butonuna basiimasiyla M0.0 i¢ roles
kurulur ( set). M0.0 acik kontagiyla motoru geri yénde cevirecek Q0.0 ¢ikisi enerjilenir.

Network 4
Kabin 1. kata geldiginde M0.0 kurmaislemi iptal edilir ( reset ).
Network 5

Kabini 2. kata ¢cikarma islemini yapar. Kabin 1. kattaysa motoru ileri yonde cevirecek
MO.1 kurulur. Kabin 3 kattaysa motoru geri yonde cevirecek MO0.2 kurulur.

Network 6
Kabin 2. kata geldiginde motoru durdurur.
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Network 1
Meggul ambast e kabin aydnlatmast igin zamanlac
ILE Ik

— N TOF
o0l g

_|

_|
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Network 2
Kabin aydirlatmia ve megqul lambas

il Q08
H ()

Natwork 3
1 kat cadimna ve katin 1, kat
IU.UI - I10.4I IQUSI Irf\"IU.U
| 1P 111 {1 —s)
1
Natvork 4
1 kat durdurmna
In4 100
H ()
1
Network 5
2 kat gafimna ve kabin 2, kat
U 10.4 Q0s LAY
| | -1 | | | | ! )
| 1P 11 I \:
1
JUR Qg 0.2
)
1
Natwork b
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s 0.3

H )

Metwork T
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0.2 10k Q05 10,3
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1
Metwork 8
2, kat durdumna

10k

- |—c:

Network 9
Mator geri yinde ;alisma

MO0

_| QIU.l QU.IJ)
_|MU.2 ‘

Metwork 10
leti iinde cahgma
0.1

| :]_{QIUI] QU.I)
_Imua

Network 11
Balatal salisma

Qo Qo
)

Qo

_|
_|

Metwork 12
Stap butony
103 MO0
)

Sekil 2.7: PLC ileasansor kontroll ladder diyagram

28



Network 7

Kabin icerisindeki 3. kat veya 3. kattaki ¢agirma butonuna basiimasiyla M0.3 i¢ réles
kurulur ( set). M0.3 acik kontagiyla motoru ileri yonde cevirecek Q0.0 cikisi enerjilenir.

Network 8
Kabin 3. kata geldiginde M0.3 kurmaislemi iptal edilir ( reset ).
Network 9

Motorun 1. kata cagrilmast (MO0.0) veya 3. kattayken ikinci kata cagrilmasi
durumunda motoru geriye gevirecek Q0.0 cikisina sinyal gonderir.

Network 10

Motorun 3. kata cagrilmast (MO0.0) veya 1. kattayken ikinci kata cagrilmasi
durumunda motoru ileri yénde gevirecek Q0.1 cikisinasinyal gonderir.

Network 11

Motor ileri veya geri yonde calisirken balatal1 frenin bobin kismina enerji gondererek
balatayr gevsetir. Motor milini serbest birakarak dénmesini saglar. Motorun enerjis
kesildiginde motor milini kilitleyerek frenlemeyi saglar.

Network 12

Acil durumda motorun durmasini saglar .

2.2.5. Glg ve Kumanda Devresini Cizmek

R
=
T
M »
| —— " — - — g4 _ |
i
N Gerl (G) %aéag:ah
eri (1]
— j: :‘: —‘— ME | M]ii Clifll I I?MK
L 1ls Kahm% jéig @@@@@@@9@%
Ayduwlatme] [1Lo00107 = 20 030405 ] N L1AC
[ [ [ |aa
| ‘ CPU 222 ACDC/ROLE
Ealatal
M sl W 00 0.1 02 03 2M 0.4 05 06 07
3y, [eocoeoceoceoe@ |
TITRIEE
TIEE B4
4

Sekil 2.8: PLC ile asansdr kontroll PLC ve gii¢ devres baglant: semasi
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2.2.6. Program PL C Cihazina Y tiklemek

Programlama islemi tamamlandiktan sonra arag cubugu Uzerinde ——' digmesine
tiklamr. Programin basarili bir sekilde yiUklendigini gosteren bir mesgin ekranda
goruntulenmesi gerekmektedir.

2.2.7. Programin Similasyonunu Yapmak

Hazirlamis oldugumuz programi ancak PLC bagli ve calisir durumdayken
izleyehiliriz. Bu igslemigin arag cubugundan 2 digmesine ( program status ) tiklanir.
2.2.8. PLC Cihazina Giris ve Cikis Elemanlarim Baglamak

PLC baglantist Sekil.2.8'de gli¢ devresi ile bir arada gosterilmistir. Bu sekildeki gibi
baglantilar gerceklestirilmelidir.

2.2.9. PLC’yi Run Konumuna Alarak Sistemi Calistir mak

PLC’ nin Uzerinde bulunan anahtar1 kullanarak veya program ara¢ cubugundan
digmesine tiklanarak PLC calistirilir.

2.3. Endustriyel Kapr Uygulamas

Kapi normal olarak tamamen acilir ve kapanir sekilde calisacak; ancak hareket
herhangi bir anda durdurulabilecektir. Kapinin arada kalan herhangi bir aract algilamasi, bu
durumda kapanmamas: yakinlik sensorii (proximity) tarafindan saglanacak ve kapt her
harekete basladiginda uyari 15181 yanacak , hareket durdugunda sdnecektir.

Kapi bir gorevli tarafindan acilip kapanacaktir. Gorevli éniindeki butonlar yardimiyla
kapiyr iki sekilde hareket eftirebilecektir. Birinci olarak agama veya kapama yoninde
calistirmak icin butonu basili tutmas: gerekecektir. Elini c¢ektigi anda hareket duracaktir.
ikinci olarak agma veya kapama yoninde calistirmak icin elini basip cekmesi yeterli
olacaktir. Kam son noktaya kadar gelecek ve kendiliginden duracaktir. Yakinlik sensori
tarafindan arada bir cism agilanmasi durumunda kapi oldugu yerde kalacak 5 saniye
boyunca kapama islemineizin vermeyecektir.
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Sekil 2.9: PLC ile kontroll yapilacak kapi resmi

2.3.1. Program Adimlarin Belirlemek icin Sitemin Akis Semasim Cikar mak
Problemin tammmindan da anlasilacagi  gibi  kapi  dort segenekli  olarak

calisabilmektedir. Kapr arasinda herhangi bir cisim agilanmasi durumunda kapinin
kapanmasinaizin verilmeyecektir.
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Sekil 2.10: Endustriyel kapr kontrol akis semasi
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2.3.2. Givenli Calisma Icin Guvenlik Onlemlerini Tespit Etmek

En onemli tehlikelerden biri olan kap:t arasinda sikismadir. Bunun igin yakinhk
sensort kullanilarak tedbir alinmistir. Buna ek guivenlik dnlemi ise acil stop butonudur. Bu

buton gdrevlinin ©6ninde bulunacaktir.

durdurabilecektir.

Herhangi

2.3.3. Calisma Icin Gerekli Malzemeleri Segmek

Calismaicin gerekli malzemeler su sekildedir.

bir anda kapiy1 istedigi

noktada

> Motorun agma ve kapama yonuinde stirekli ¢calismast icin 2 adet buton
> Motorun agma ve kapama yonuinde kesik galismast igin 2 adet buton
> Kapinin ilk ve son noktasinda 2 adet simir anahtar
> Uygun gucte 3 fazl1 asenkron motor
> Kap calisirken galigacak sinyal lambast
> PLC' yi programlamak igin bir bilgisayar ve programlama yazilim
> PLC ilebilgisayar arasindaki baglantiy1 saglayacak haberlesme kablosu
> Uygun giris ve ¢ikis sayisina sahip bir PLC
CIKIS
NO 1 2 3
Q0.0 Q0.1 Q0.2
CIKIS | Agmayobninde Kapama yéniinde Sinyal
calisma calisma lambasi
GIRIS
NO 1 2 3 4 5 6 7 8
10.0 10.1 10.2 10.3 10.4 10.5 106 |10.7
-~ Acma Acma | Kapama | Kapiilk | Kapi son | Yakinli | Acil
GIRIS butonu K?Omﬁu?réc;nu butonu | butonu nokta nokta k Stop
(' muharla) (kapali) | (Acik) | sensbrii
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2.3.4. Kontrol Programin Yapmak

PROGRAM COMMEMTS
MNetwork 1 Metwark Title
Miihierneli kapr agma iglarni
0 [A10,0

— e —)

Network 2
Miihiiderneli kapi agma igleminin sonlandinlmas:
g [10.0

— :I_M_CT)
_|IU.?

Network 3 Metwork: Title
Miihiidernel kap kapama iglemi
.1 0.1

— =)

Network 4

MiihiiHerneli kapi kaparna islerninin sonlandinirnas
4 0.0

i P —C)
1

.7
e

Network 5

Kapt agma gkizina sinval ginderilmesi [ kesik vewa sirekli)
M0 i .0)
.z |

Network 6

Eapi kaparna gkigina siryal ginderilmesi [ kesik weya sirekli )
0.1 T=7 0.1

— ! J

.z

Network 7

‘Yakinlk senstrindnden gelen sinyalle gecikme
e T27

I TOF
+E0-BT
Network 8

SM0.5 Q

| 0.0 Qu.2)
Q0.1

Sekil 2.11: Endistriyel kapr kontrol programi
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Network 1
10.0’dan gelen sinyalin yikselen kenar1 ile M0.0 kontagi kurulur. M0.0 acik kontag:
acma yonundeki cikisin stirekli ¢alismast icin kullanilir

Network 2
Acma yonl sonlandirma sensorll ( 10.5 ) veya acil stop (10.7 ) ile kapr agma islemi
sonlandirilir.
Network 3

Kapi kapama butonundan ( 10.1) gelen sinyal ile MO.1 set olur. M0.1'in acik kontagi
ile kap1 kapama cikisina sinyal gonderilir.

Network 4
Kapama yoni sonlandirma sensoru ( 10.4), acil stop veya yakinlik sensoriinden gelen
sinyal ile kap1 kapamaislemi sonlandirilir.

Network 5
MO0.0'dan gelen sinyalle stirekli, kapi agma butonundan ( 10.2 ) gelen sinyalle buton
basil1 oldugu slrece kap1 agma ¢ikisina sinyal gonderilir.

Network 6
MO.1'den gelen sinyalle stirekli, kapr kapama butonundan ( 10.3) gelen sinyalle buton
basil1 oldugu sirece kapi kapama cikisina sinyal gonderilir. Yakinlik senstriinden gelen
sinyalle calisan T37 kontagin agtig: siirece kapama kontag: calismaz.

Network 7
Yakinlik sensorl sinyal gonderdigi anda kontaklari konum degistirir. Sinyal
kesildikten 5 saniye sonra kontaginm eski durumuna gevirir.

Network 8
Kapi agilirken ve kapanirken 0,5 saniyelik araliklarla sinyal lambasi ¢ikisina ( Q0.2)
sinyal gonderir.
2.3.5. Gucg ve Kumanda Devresini Cizmek
PLC baglanti ve gic devresinin semasi Sekil 2.13'te gorllmektedir. Motor

baglantisinda dikkat edilecek nokta devir yoninin degismesi icin yapilan baglantidir. 3 fazl
asenkron motorlarin devir yonuni degistirmek icin 2 fazin yeri degistirilmelidir.
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Sekil 2.12: Endustriyel kapr PL C ve guc devresi semasi

2.3.6. Program PL C Cihazina Y tiklemek

Programlama iglemi tamamlandiktan sonra arag cubugu Uzerinde = digmesine
tiklamir. Programin  basarili  bir sekilde yiUklendigini gosteren bir mesgin ekranda
gorunttlenmesi gerekmektedir.
2.3.7. Programin Similasyonunu Yapmak

PLC bilgisayarimiza bagl1 ve caligir durumdayken kontrol program izleyebiliriz. Bu

islem icin ara¢ cubugundan 2 digmesine ( program status ) tiklanir. Bu sekilde PLC
programimizin durumu izlenebilir.

2.3.8. PLC Cihazina Giris ve Cikis Elemanlarim Baglamak

PLC baglantist Sekil 2.12'de gli¢c devresi ile bir arada gosterilmistir. Bu sekildeki gibi
baglantilar gerceklestirilmelidir.
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2.3.9. PLC’yi Run Konumuna Alarak Sistemi Calistir mak

PLC' nin Uzerinde bulunan anahtar1 kullanarak veya program ara¢ cubugundan
digmesine tiklanarak PLC caligtirilir.

2.4. Problem Seklindeki Sistem Uygulamasi

Simdiye kadar anlatilan Orneklerle standart olarak sik karsilagabilecek orneklerden
bahsedildi. Bu bdlimde ise belirli bir senaryo Uzerine kurulmus problemlerin ¢6zimi
gerceklestirilecektir.

2.4.1. Problem
Bir is tezg@himin Uizerinde 2 adet cift devirli ( dahlender ) motor bulunmaktadir. Bu iki

motor tek bir buton ile kontrol edilecektir. Butona her basilista farkli bir islem
gerceklesecektir. Bunlar:

1. sinyal Birinci motor alcak devirde calisacak.

2. sinyd Ikinci motor alcak devirde calisacak.

3. sinyal Birinci motor yUksek devirde ¢calismaya baglayacak.
4. sinyal Ikinci motor yiiksek devirde calismaya baslayacak.
5. sinyad TUm motorlar duracak.

2.4.1.1. Sistemin Akis Semasmin Cikarilmas

Sistemin akis semasi ¢ikarilmadan 6nce c¢ift devirli ( dahlender ) motorun baglant:
semasinin hatirlanmasi faydal: olacaktir. Sekil 2.13'te goruldigu gibi dahlender motorun 6
adet baglantt ucu bulunmaktadir. Dustk devirde calistirmak icin 3 fazi U4, V4 ve W4
uclarina uygulamak gerekmektedir. Diger uclar bosta kalacaktir. Y Uksek devirde calistirmak
icin ise U4, V4 ve W4 uclan kisa devre edilip U2, V2 ve W2 uclarina Ug faz uygulanir.
Klasik kumanda devresinde motorun disiik devirde calismasi icin 1 kontaktore, yiksek devir
icinise 2 adet kontaktére ihtiyag duyulacaktir.

O Bos

2P=4 2pP=2
Diigiik dewir Yiiksek devir

Sekil 2.13: Cift devirli motor baglanti sekilleri
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Sistemin akis diyagram ise Sekil 2.14'teki gibi olacaktir.

HAYIR Binnei simval geldi r?

EVET

HJLYIFR. Tlanei sinyal geldi mi?

EVET

HAYIR Upiinet sirmyal z=ldi mi?

EVET

HBLYIFR. Dordinod sinval geidi mi?

EVET

H&Y’[_R. Beginci sinval smldimi 7

EVET

F

Sekil 2.14: Problemin akis semast
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2.4.1.2. Calisma Icin Gerekli Malzemelerin Secilmesi

Bilindigi gibi klasik kumanda devreleriyle yapilan cift devirli motor kontrolinde 3
adet kontaktor kullamImaktadir. PLC ile yapilan kontrol devresinde de her motor igin 3 adet
cikisaihtiyag duyulacaktir. Buna gore gerekli malzemeler sunlardhr.

» 6 adet kontaktor
» 2 adet buton ( baglatmave acil stop)
»  PLC'yi programlamak icin bir bilgisayar ve programlama yazilinu
»  PLCilebilgisayar arasindaki baglantiy1 saglayacak haberlesme kablosu
»  Uygun giris ve ¢ikis sayisina sahip bir PLC
CIKIS
NO 1 2 3 4 5 6
Q0.0 Q0.1 Q0.2 Q0.3 Q0.4 Q0.5
Birinci Birinci Birinci ikinci motor | ikinci Ikinci motor
CIKIS | motor dustk | motor motor dustik devir | motor yuksek
devir yuksek yuksek yuksek devir
devir devir devir
GIRIS NO 1 2
10.0 10.1
GIRIS Bbaslatma Adil stop
utonu
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2.4.1.3. Kontrol Programinin Hazirlanmas

MNetwork 1
I0.0

pii)

Ll

0
- e

+5

Metwork 2

Metwork 3

Metwork 4

Metwork S5

Metwork &

0.0

oIl

i,z

T

Network 1

Bu kisimda baglatma butonundan gelen
sinyaller sayilir. 5 degerine ulastigi anda sayici kendi
kendini sifirlar.

Networ k2

Baslatma butonuna bir defa basildiginda sayict
icerigi 1 degerini air. Kargilastirma degeri de 1
oldugu i¢in motor disik devir (Q0.0) cikigina sinya
gonderilir.

Network 3

Baslatma butonuna 2. kez basildig1 anda bu kez
bu satirdaki birinci motor yiksek devir cikislarina (
Q0.1 ve Q0.2) enerji gdnderilir. Bu satirda blyuk esit
karsilastirmast kullanlmasgtar. Cunkl  sayic
sifirlamncaya kadar bu satirdaki cikiglarin  aktif
olmasi gerekmektedir.

Network 4

Sayic icerigi 3 oldugu anda 2. motor disik
devir (Q0.3) cikisi enerjilenir. Bu durum yamzca
sayici icerigi 3 oldugu zaman gerceklesecektir. Bu
nedenle esit (=) karsilastirmas: kullanilmigtir.

Networ k5

Sayici icerigi 4 oldugu anda 2. motor yuksek
devir cikiglar1 (Q0.4 , Q0.5) enerjilenir.

Network 6

Acil bir durumda sayici icerigini sifirlar. Bu
durumda hangi motor ¢alisirsa caligsin timi durur.

Sekil 2.15: Problem kontrol program
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2.4.1.4. PLC ve Gli¢ Devres Baglantis

Mp

| -_—— " — - —

CPU 222 ACDC/ROLE

(o200 0 |

Bagla e
Dur ~~

Sekil 2.16: PL C ve guc devres baglant1 semasi
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Kapi bir gorevli tarafindan acilip kapanacaktir. Gorevli éniindeki butonlar yardimiyla
kapiy1 iki sekilde hareket ettirebilecektir. Birinci olarak agma veya kapama yoninde
calistirmak icin butonu basil1 tutmas: gerekecektir. Elini ¢ektigi anda hareket duracaktir.
fkinci olarak agma veya kapama yoninde calistirmak icin elini basip cekmesi yeterli
olacaktir. Kapt son noktaya kadar gelecek ve kendiliginden duracaktir. Yakinlik sensori
tarafindan arada bir cism agilanmas: durumunda kapi oldugu yerde kalacak 5 saniye
boyunca kapama islemine izin vermeyecektir. Devrenin kontrol programim ladder
diyagrama aktariniz. Gerekli baglantilar yaparak 6gretmeninizin gézetiminde uygulayiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

> Unitenin calisma sekline gore ihtiyag » PLC’ nin baglantisim gerceklestirmeden
duyulan giris ¢ikis say1sin tespit ediniz. Once Uzerindeki ledlerden ve girisine
Sayic1, zamanlayici sayisini tespit ediniz. baglayacagimz anahtar grubundan
Sorunun ¢0zimu igin gerekli program yararlanarak calismasin test ediniz.
veyafonksiyonlar: belirleyiniz. » Eger bir hata varsa Program status
Calisma seklinin gerektirdigi veri isleme fonksiyonundan yararlanarak hatay:
hizini tespit ediniz. arastiriniz.

Sistemin gerektirdigi PLC ve diger
donammlar seciniz.

Kontrol problemini tammlay1p kagida
dokuntiz.

Programi ladder diyagrama aktarimz.
PL C cihazinin kullanilan giris ve
cikislarin tespit ediniz.

Devre baglant: semasim giziniz.

Giris ve ¢ikiglara baglanacak elemanlar:
ve calisma gerilimlerini tespit ediniz.
Gerekli baglantilar kurunuz.

YV VYV VYV YV V¥V VY VY
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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 Olclitleri Evet | Hayir
1. Unitenin calisma sekline gore ihtiyac duyulan giris gikis sayisim
tespit ettiniz mi?

2. Sayic1 zamanlayici sayisini tespit ettiniz mi?

3. Sorunun ¢dzumii icin gerekli program veya fonksiyonlar
belirlediniz mi?

4. Calismaseklinin gerektirdigi veri isleme hizim tespit ettiniz mi?

5. Sistemin gerektirdigi PLC ve diger donanimlar: sectiniz mi?

Kontrol problemini tanimlayip kagida doktiiniiz miu?
Programu ladder diyagrama aktardimz mi?

8. PLC cihazimin kullanilan giris ve cikislarin tespit ettiniz mi?

9. Devre baglanti semasin gizdiniz mi?

10. Giris ve cikiglara baglanacak elemanlari ve calisma gerilimlerini
tespit ettiniz mi?

11. Gerekli baglantilart kurdunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsaniz, 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise“Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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Asagidaki cimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlis ise Y yazimz

1.( )S7-200 seris PLC’ lerde gesitli hassasiyetlerde zamanlayicilar vardir.

2.( )S7-200 seris PLC' lerde zamanlayici C harfi ile ifade edilir.

3.( ) Karsilastirmaelemanlariylatek zamanlayicr ile birden fazla zamanlamaislemi
gerceklestirebiliriz.

4.( ) S7-200 serisi PLC' lerde zamanlayicinin Uzerinde bir de sifirlama ( reset ) ucu vardir.

5.( ) S7-200 serisi PLC' lerde sayici Uzerinde bir de sifirlama ( reset ) ucu vardir.

6.( ) Zamanlayicininicerigi Reset ( R) komutu ile sifirlanabilir.

7.( ) Sayicininicerigi Reset ( R) komutu ile sifirlanabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.



MODUL DEGERLENDIRME

4 katl1 bir asansdrde 2. kattan asansor ¢agrilacaktir. Eger asansor asagidaysa asansor
motoru bir yonde, asansOr Ust kattaysa farkli yonde donecektir. Yani aymi digme farkl
amaclarla kullanilacaktir. Devrenin kontrol programini ladder diyagrama aktarimz. Gerekli
baglantilar1 yaparak 6gretmeninizin gozetiminde uygulayimz

Islem Basamaklari

Oneriler

YV VYV VYV VVVVY VY V V V

Dort katl1 asansor sisteminin ¢alisma
sekline gore ihtiyag duyulan giris ¢ikis
say1sin: tespit ediniz.

Sorunun ¢ozimu igin gerekli program
veyafonksiyonlar: belirleyiniz.
Calisma seklinin gerektirdigi veri isleme
hizini tespit ediniz.

Sistemin gerektirdigi PLC ve diger
donammlar: seginiz.

Kontrol probleminin tanmmlayip kagida
dokunuiz.

Devre baglant: semasim giziniz.
Programi ladder diyagrama aktariniz.
Programi PLC cihazinayukleyiniz.
PLC cihazinin kullanilan giris ve
cikislarin tespit ediniz.

Programin similasyonunu yapinz.
Giris ve gikislara baglanacak elemanlar:
ve calisma gerilimlerini tespit ediniz.
Gerekli baglantilar: yapiniz.

PLC cihazint RUN konumuna alarak
sistemi calistirimz.

Asansorin ¢alisma diizenine uygun
olarak calisip galismadigint kontrol
ediniz.

» PLC’ nin baglantisim gerceklestirmeden

Once Uzerindeki ledlerden ve girisine
baglayacagimz anahtar grubundan
yararlanarak calismasin test ediniz.
Eger bir hata varsa Program status
fonksiyonundan yararlanarak hatay:
arastirabilirsiniz.

Sistemin ¢alismast sirasinda gerekli
guvenlik énlemlerini almay1
unutmayinz.
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Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz
1.( ) S7-200 seris PLC' lerde cesitli hassasiyetlerde zamanlayicilar vardir.
2( ) S7-200 seris PLC' lerde zamanlayici C harfi ile ifade edilir.
3( ) Karsilastirma elemanlariylatek zamanlayici ile birden fazla zamanlamaislemi
gerceklestirebiliriz.

. ) S7-200 seris PLC’ lerde zamanlayicimin Gzerinde bir de sifirlama ( reset ) ucu

vardir.

5( ) S7-200 seris PLC’ lerde sayici Uzerinde bir de sifirlama ( reset ) ucu vardir.
6.( ) Zamanlayicinin igerigi Reset ( R) komutu ile sifirlanabilir.

7.( ) Sayicininigerigi Reset ( R) komutu ile sifirlanabilir.

8( ) S7-200 seris PLC' lerde 1. girisininismi 10.0 ileifade edilir.

92.( ) S7-200 seris PLC' lerde cikis M harfi ile ifade edilir.

10.( ) PLC cikis sayisi sensor sayisinabagli olarak tespit edilir.

11.( ) PLCgiris sayis sensor sayisinabagli olarak tespit edilir.

12( ) PLClertransistor veyarole cikisl olabilir.

13.( ) PLCcikislarindan birindeki sinyali kesmek icin SET (S )komutu kullanilir.
14( ) PLC cikislarindan birine sinyali vermek icin RESET ( R )komutu kullanilir.

15( ) PLCileyuksek akim ¢eken cihazlar kontrol edildiginde araya uygun kontakt
akiminda bir kontaktor baglanmalidir.
16.( ) SET komutuyla birden fazla gikis ( set edilebilir ) kurulabilir.

-

17.( ) PLCyi RUN (caisma) konumunaamak icin = digmesine tiklanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki modile gecmek icin dgretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-I'iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Y anhs
Dogru
Dogru
Y anhs
Y anhs
Dogru
Dogru
Y anhs

Blo|o|~|o|ul| & w(N|-

OGRENME FAALIYETIi-2’ NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Y anlhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru

~N|O| 01 B~ WIN|

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Y anlhs
3 Dogru
4 Yanhs
5 Dogru
6 Dogru
7 Dogru
8 Dogru
9 Y anhs
10 Y anls
11 Dogru
12 Dogru
13 Y anlhs
14 Y anlhs
15 Dogru
16 Dogru
17 Y anlhs
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AC KAYNAKGA >_

> SIEMENS SIMATIC S7-200 Programlanabilir Otomasyon Cihazi Kullamm
Kilavuzu.
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