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ACIKLAMALAR

KOD 523EO0055

ALAN Elektrik Elektronik Teknolojis
DAL/MESLEK Otomasyon Sistemleri

MODULUN ADI PL C ile Elektrohidrolik Sistemleri Kontrolii

T PLC ile elektrohidrolik sistemlerin kontroll ile ilgili temel
WIS AL bilgi ve becerilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

- PLC ile elektropndmatik sistemlerin kontrolt modulun
s tamamlamis olmak

YETERLILIK PLC ile elektrohidrolik sistemlerin kontrol inii yapmak

Genel Amag

Bu modul ile, gerekli ortam saglandiginda PLC'yle

elektrohidrolik sistemin calisma sekline uygun PLC

programim yaparak sistem elemanlari arasindaki baglantiy:
kurup hatasiz bir sekilde ¢alistirabileceksiniz.

Amaclar

1. Uygun ortam saglandiginda PL C kontroll{ el ektrohidrolik
kontrol U ile yapilacak sisteme uygun Ozellikteki PLC ve
elektrohidrolik devre elamanlarini dogru olarak
secebileceksiniz.

2. Uygun ortam saglandiginda, PLC kontrolli
elektrohidrolik kontroll ile yapilacak sistemdeki
elektrohidrolik devre elemanlarinaistenen calismayi
yaptiran PLC programinm hatasiz yapabileceksiniz.

3. Elektromekanik tasiyicilarda sistemin elektrohidrolik
kontrolini PLC cihazi ile yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI

Ortam: Elektrik attlyesi, elektrik makineleri laboratuvari,
isletme ortamu

Donanim: Projeksiyon,  bilgisayar, PLC  cihaz,
elektrohidrolik egitim seti

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Modul iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci  (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modul sonunda edineceginiz bilgi ve becerilerle otomasyon sistemlerde kullanilan
PLC ve PLC ile elektrohidrolik kumanda sistemlerinin nasil kumanda edildigini
Ogrenebileceksiniz. Bunu Ogrenirken elektrohidrolik elemanlarimt PLC'ye baglayabilme ve
PLC ile e emanlarin kumanda edilmesi becerisine ulasacaksinz.

Bilim ve teknolojideki gelismeler stirekli yeni ufuklar agmaktadir. Uretim ve hizmet
sektorleri; istekleri dogrultusunda makine ve tesiderin bakim gerektirmeyen, uzun 6marlQ,
ekonomik, slrekli degisen taleplere gore kolay ve donlsturtlebilir otomotik sistemlere
gecmesini talep etmektedir. Elektromekanik ve elektrohidrolik kumanda sistemlerine bu
istekleri karsilayabilmek icin gelisen ve hzli eektronik devreler katilmaktadir. Diger
taraftan, sinyal-veri isleme ve degerlendirme elemanlart olan, yari iletken bellekle
desteklenen PLC kumanda sistemleri kullamlmaktadir. Klasik elektrohidrolik kumanda
kontak takibiyle yapilan baglantili programlar, yerini PLC sisteminde, yalmzca cihaz
belleginde olusturulan yazilim programina birakmustir.

PLC ile, elektrohidrolik kumanda teknolojisi cok karmasik olan otomatik kumanda
sistemlerini gelistirmekte ve bu sistemlerin ¢ozimini kolaylastirmaktadir. Bu sistem
sayesinde kablo karmasasi ve baglant: hatalar en aza indirgenmektedir.

Elektroteknigin, elektronigin ve bilhassa PLC kontrol elemaninin eklenmesi ile
hidrolik uygulama da yeni ve ¢ok ¢esitli kullamim imkanlar1 bulmustur. Bu elektrohidrolik
kontrollere birgok dalda rastlanmaktadir. Bunlar; makine imalati, santral imalati, otomobil
imalat1, ucak imalati, gemi imalat1 vs.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda PLC kontrollti elektrohidrolik kontrolt ile yapilacak
sisteme uygun ozellikteki PLC ve elektrohidrolik devre elamanlarinin secimini dogru olarak
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> PLC aeti hakkinda bilgi bulup bunlarin gesitlerini arastiriniz.

> PL C programlama teknikleri hakkinda arastirma yapiniz.

> Elektrohidrolik devre elemanlar1 yapisi ve calisma Ozellikleri hakkinda bilgi
arastirimz.

> Arastirma islemleri icin internet ortamini, PLC ve elekrohidrolik malzemelerin
satildigr  sirketleri  gezmeniz gerekmektedir. PLC ve elektrohidrolik
malzemelerin kullanim sekil ve amaglar: icin de bu aetleri kullanan kisilerden

On bilgi edininiz

1. PLC KONTROLLU ELEKTROHIDROLIK
DEVRELERDE KULLANILAN KONTROL
TEKNIKLERI

Teknik, gecen ylzyila makindlesme ile damgasim vurmustur. Yeni kurulan
tesislerdeki gelisme ise otomasyon ile devam etmektedir. Calisan bir elektrohidrolik sisteme
disaridan bir midahale olmadan 6nceden verilen bir program 6lcisiinde istenilen, belirli
zaman araliklarinda, sartlart da yerine getirerek sistemin kendi kendine otomatik calismasi
otomasyon olarak tamimlanir. Bu genis kapsamli olayda kumanda teknigi, kontrol teknigi ile
genisletilerek yiksek emniyet, tam dogruluk ve ekonomiklik saglanmaktadir. Bu otomasyon
sisteminin en énemli eleman olarak da PLC (Programlanabilir Lojik Kontrol) karsimiza
cikmaktadir.

Programlanabilir lojik kontrol; endistriyel otomasyon sistemlerinin kumanda ve
kontrol devrelerini gergeklestirmeye uygun yapida giris/Gikis birimleri ve iletisim ara
birimleri ile donatilmis, kontrol yapisina uygun bir sistem programi atinda calisan bir
endustriyel denetleyicidir. Yandaki sekilde cesitli firmalaraait PLC' ler gorulmektedir.

Genis kapsaml1 elektrohidrolik sistemlerde belirli bir islevin gerceklesmesi icin tim
elemanlarin ayarlanmas: gerekiyorsa yine kontrol stz konusudur. Isaret bdlimiindeki
3



kontrolde isletme icin gerekli isaretler birlestirilir ve istenilen zamanda gii¢ akisim kontrol
eden son kontrol elemanlarina kumanda isareti gonderilir. Elektrohidrolikteki guc
bolimiindeki kontrol, hacimsel debinin yoniine, biyiikliigiine ve basincina etki eder. isaret
bolumuyle arasindaki birimi valfler olusturur. Valflere gonderilecek sinyaller, PLC'nin
girisine baglanan sinyallerin konumu ve programa gore islenerek PLC cikisina baglanan
vaflere yonlendirilir.

Sekil 1.1: Tarlt PLC ornekleri

Kontrol; bir sistemde bir ya da daha fazla agilayicinin ve ¢ikis elemanin verilerinin
islenerek sistemi olusturan diger elemanlar arasindaki haberlesme ve ortak hareketin
saglandigr sisteme 6zgli diizene gore etki ettikleri siiregtir.

Kontrol zincirinin etki semast

Feferans Kumanda Kumanda
deger ch:lntrlul Isareti [sareti
e Birimi » Kontrol Hatta |~

Kontrol kavrami; genelde sistemin yaptigi ise bakilmaksizin biitin devre tekniginin
yapisinm belirten genel bir kavramdir. Bir kontrol; agilayicilar, islemciler ve is elemanlar
olmak Gzere alt fonksiyon grubuna ayrilir.

1.1. PLC ile Elektrohidroligin Kontrol Sisteminin Fonksiyon
Gruplar:

Eontrol Birirm Isaret

: ikast
Iz Gy - Sistem
elemanlarn Makine

Isaret
Girisi | Alglayicdar [—®| Islemciler

-

»  Alglayialar: Kontrol edilmesi gereken sistemin ya da makinenin bulundugu
konumu algilayan her tir isaret vericiyi ifade eder. Bunlar, PLC' nin giris rolesi
terminallerine baglanirlar. Simir  anahtarlari, manyetik agilayicilar, optik

k4
L
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agilayicilar, sicaklik algilayicilar, start ve stop butonlari, elle kumanda edilen
digmeler ya da anahtarlar vb. bunlara 6rnektir.

islemciler: Isaret isleme fonksiyonu olarak bu sistemde PLC kullamlmaktadr.
Algilayiclardan gelen giris isaretlerinden, cikis isaretlerini elde etmeye yarayan
bitin islemleri ifade eder. Buradaki komut isleminde ise PLC' ye yuklenmis
programagore giris isareti ile cikisa yon verilir.

Is Elemanlar: islemcilerde hazirlanan ikili koddaki isaretleri giiclendirip devre
kontrol islemlerine ceviren ya da baska enerji formundaki isaretlere geviren
bitin yuritme elemanlarim ifade eder. Ornegin; gostergeler, silindirler,
motorlar.

1.1.1. Kontrol Turleri

Kontrol turlerinin simiflandiriimast gesitli 6lcitlere gore yaplir. Buna gore kontrol,
asagida belirtilen alt bdlumlere ayrilir:

>
>

Calisma sekli
Isaret isleme sekli

1.1.1.1. Calisma Sekline Gor e Siniiflandir ma

>

Bagimh kontrol: Bozucu blylklUkler sapmalara sebep olmadikca referans
buyUklagi ile cikis buyUkligl arasinda daima belirli bagintinin bulunmast
seklinde tammlanur.

Koruyucu kontrol: Referans biyUklUginin kaldirlmasindan ya da geri
ainmasindan bilhassa da tetikleyici isaretin  kalkmasindan sonra, c¢ikis
buyuklGgtnun ulasilan degerinin korunmasi, sabit kalmasi seklinde tammlanir.
Cikig blytklUgina tekrar bir baslangi¢ degerine getirmek icin zit yonde baska
turlG bir referans blylklGglne ya da zit yonde tetikleme isaretine ihtiyag vardir.
Programlx kontrol: Programli kontrol ¢esitli sekillerde gerceklestirilebilir.

. Zamana bagl1 kontrol

o Y ola bagimli kontrol

o Siral1 kontrol

) Zamana bagh kontrol: Referans blyikltklerinin zamana bagli bir
program modull (program bellegi) tarafindan saglanmasiyla karekterize
edilir. PLC icerisinde bulunan zaman roleleri yardimiyla zamana bagl
olarak cikis isaretleri verilebilir. Yani zamana bagli kontrol moduld,
zamana bagli bir is akis1 ile gergeklestirilir.

) Y ola bagh kontrol: Referans biyiikltklerinin bir program moduld (PLC)
tarafindan saglanmasi ile karekterize edilir. Bu program modullerinin
cikis blyuklUkleri, katedilen yola veya kontrol edilen sistemdeki hareketli
bir parcanin konumuna baglidir.

o Siralh kontrol: Bir kontrol sisteminin ulastigi konuma bagli olarak
komutlar1 achm adim uygulayan ve PLC'ye kaydedilmis akis programi ile
islemi gerceklestiren kontrol cesididir. PLC Ustinden sistemi kontrol
ederler.



1.1.1.2. Isaret isleme Tiriine Gore Simflandirma
Isaret islemenin, islemcinin frekans: ile senkron olarak gergeklestigi kontrol tirtidur.

»  Asenkron kontrol: Sadece giris isaretlerindeki degismeden kaynaklandig: ve
islemcinin frekansina bagimli olmadig: kontrol tird.

> Baglantih kontrol: Giris isaretinin durumlarina, c¢ikis isaretlerinin  hangi
durumlarinin karsihik geldigi PLC baglantilarina gére tarumlanan kontrol
taradar.

> Siral kontrol: Kosullu olarak gerceklesmes gereken bir adimdan, program
sirasina gore bir sonraki adimi, gecisin adimlama kosullarina bagli olarak
gerceklesen kontrol tdrddar.

> Zamana bagh kontrol: Adimlama kosullar1 sadece zamana bagli olan siral1 bir
kontrol seklidir. Adimlama kosullarinin gerceklesmesi icin érnegin, zamanlama
eemanlart icin PLC icerisinde bulunan ve kullanilan zaman rolelerinden
faydalanilir. Bu ylUzden baska bir zamanlayici elemanina ihtiyag
duyulmamaktadir.

> Sirece bagh arral kontroli: Adimlama kosullar1 sadece kontrol edilen siirecin
isaretlerine ve girise gelen isaretlere bagli olan siral1 kontrol seklidir.

Yukarida anlatilan kontrollerin  timd ile eektrohidrolik elemanlar  kontrol
edilmektedir. Bu kontrollerin hepsi; hidrolik kisimlarin akis yOnlendirmes yapan ve
sinirlayan elektromanyetik kumandal: valflerin bobinlerine verilen elektriki sinyalleri ile,
PL C’ nin girisine baglanan kumanda elemanlar: ile kontrol edilmektedir. Bu kontrollerde;

> Tek etkili silindirin tahrik ve kontrol U,
> Cift etkili silindirin tahrik ve kontrol,
> Hidrolik motorlarin kontrolleri yapilmaktadhr.

PLC ile yapilan elektrohidrolik kontrolde baglant: kolayligi ve bununla beraber baska
sistemlerin kontrolli de mumkindir. PLC'nin girisine baglanan butonlar ve sensorler
yardimiyla, sistemin ihtiyacina gore yiklenmis programin icerigine bagli olarak ¢ikisa
baglanan ytn valflerinin bobinlerine sinyal gonderilerek yukarida bahsedilen butin
kontroller yapilabilmektedir.



Bu uygulama fadiyeti ile elektromekanik tasiyicilarda sistemin elektrohidrolik
kontrolinti PLC cihazi ile yapimz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Elektrohidrolik sistem projeleri gciziminde | > Cizilen sembolleri sembol tablolariyla
sik kullanilan sembolleri ciziniz. karsilastirimz.

» Herhangi bir projeye bakarak aynmisim siz | > Cizilen sembollerin ana sema ve sembol

de cizmeye galisiniz. tablolariyla dogruluklarinm yapinz.
» Elektrohidrolik sistemlerde kullamlan » Akiskanlarin genel 6zelliklerini dnceden
akiskanlarin 6zelliklerini inceleyiniz. Ogreniniz.

» Elektrohidrolik sistemlerde kullamlan » Basing 6l¢iiminde kullanmlan cihazlarin
basing 6lciim aletlerini inceleyiniz. genel 6zelliklerini dnceden Ggreniniz.

» Elektrohidrolik sistemlerin calisma
mantiklarim kavramak icin
elektrohidrolik elemanlarin bulundugu
deney setlerini inceleyiniz.

» Elektrohidrolik sitemleri kavramak icgin
minimum malzeme isimlerini ve
sekillerini 6greniniz.




KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olclitleri Evet | Hayir
Sistemin galisma sekline gore ihtiyag duyulan PLC giris ¢ikis sayisint
tespit edebildiniz mi?
PLC, sayic1 ve zamanlayici say1sin tespit edebildiniz mi?
Calisma seklinin gerektirdigi veri isleme hizim tespit edebildiniz mi?
Sistemin gerektirdigi PLC ve diger donammlar: segebildiniz mi?
Sistemde kullamlacak elektrohidrolik devre elemanlarim segebildiniz
mi?

Lo

SHESIICIIN

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.



H@LQMEVE DE(}ERLENDiRME %

Asagidaki cumlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yazinz.

1 () Programlanabilir lojik kontrol, endistriyel otomasyon sistemlerinin kumanda ve
kontrol devrelerini gergeklestirmeye uygun yapida giris/cikis birimleri ve iletisim ara
birimleri ile donatilmis, kontrol yapisina uygun bir sistem program: altinda ¢alisan bir
endistriyel denetleyicidir.

2. () Bozucu buytklikler sapmalara sebep olmadikca referans biyukligu ile cikis
buyukl gt arasinda daima belirli bagintimin bulunmamasina bagimli kontrol denir.

3. () Programli kontrol; zamana bagli kontrol, yola bagimli kontrol, sirali kontrol
olmak Uzere Ug sekilde gergeklestirilebilir.

4, () Adimlama kosullar: sadece kontrol edilen strecin isaretlerine bagli olan ve girise
gelen isaretlere bagli olmayan siral1 kontrol sekline siirece bagli sirali kontrolu denir.

5. () Adimlama kosullar1 sadece zamana bagl1 olan siral1 bir kontrol sekline zamana
bagl1 kontrol denir.

6. () Kontrol tirleri; calisma veisaret isleme sekli olmak Uzere ikiye ayrilir.

DEGERLENDIRME

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



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, PLC kontrollU elektrohidrolik kontroll ile yapilacak
sisteme uygun Ozellikteki PLC ve elektrohidrolik devre elamanlarint dogru olarak
baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

PL C aetine baglanacak elemanlar: arastiriniz.
PLC aetinin giris-cikis, calisma, akim-gerilim degerlerini arastirinz.
PL C programlama teknikleri hakkinda arastirma yapiniz.

YV V VYV V

Elektrohidrolik devre elemanlar1 yapisi ve calisma 6zellikleri hakkinda bilgi
arastirimz.

»  Arastirmalarimizi internet  ortaminda yapimz ve PLC ve elekrohidrolik
malzemelerin satildig: sirketleri geziniz. PLC ve elektrohidrolik malzemelerin
kullanim sekil ve amaglar1 igin de bu aletleri kullanan kisilerden 6n bilgi

edininiz.

2. PLC, KUMANDA ELEMANLARI VE
ELEKTROHIDROLIK DEVRE
ELEMANLARI ARASINDAK i

BAGLANTILAR

2.1. PLC Girisine Baglanan Elemanlar ve Baglantist

PLC' lerle elektrohidrolik elemanlarin kumanda edilebilmesi icin PLC'nin girisine ve
cikisina, belirlenen elemanlarin baglanmas: gerekmektedir.

Asagida dektrohidrolik sistemlerde kullamilan elemanlardan PLC'nin  girisine
baglanan el emanlarin sembolleri ve sekilleri verilmigtir.

10



Sembol

Elemanlar
8Ev\| SEV? EE'\| EE‘% frrie-
Butonlar
g |
Sinir Anahtar:
2 |4
Basing Anahtari -k -

]
Endukstif Sensorler ¢ |n @ i
_I =

®
K apasitif sensor T i
O |

’ S
Optik Sensor £y B
= O |
Asirt Akim Rolesi #

Tablo 1.1: Kullanilan giris elemanlar

PL C girisine baglanan elemanlardan aldigi1 24V DC veya AC 220V AC analog sinyali
dijital bolimindeki 5V DC'ye cevrilir. Girisine baglanan elemanlarin programda ifade
edilmesi icin belirli adredere sahip olmalar1 gerekmektedir. Bu yiizden girise baglanan
elemanlarin heps program icindeki isleve gore adreslendirilmektedir.

11




Asagidaki sekilde giris elemanlarimn PLC' ye baglantist sembol olarak gosterilmistir.

o1 . ten <O>#\' %TBS @JJ 84 lﬁq s t:

11 12 I3 14 15
24y I R I § L E R
P L C
L1
224220 G | K1 S L A R
Ql Q2 Q3 Q4 Q5
N, - Py i i 3

Sekil 1.2: PLC giris elemanlarimin baglantis

Sekilde goruldigi gibi PLC' nin; 11 girisine basing anahtar1, 12 girisine sensoriin agik
kontagi, 13 girisine sensdriin kapali kontagi, 14 girisine bir start anahtar1 ve 15 girisine ise
stop anahtar1 baglanmustir.

Sekil 1.2'de sembolleri verilen giris elemanlarinin resimleri gosterilmistir.

([)eiis1@ PLC

IJI-\' Giris.2 @ Cihaz)

k. \;i',Gw;.{,,'_a. %

Sekil 1.3: PLC giris terminaline baglanti sekli

Y ukaridaki sekilde goruldigi gibi PLC' nin girisine, belirlenen elemanlar sekildeki
gibi baglanir.
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2.2. PLC Cikisina Baglanan Elemanlar ve Baglantis

PLC' nin c¢ikis bolumine is elemanlar: baglanir. Girise baglanan elemanlarin kapali ve
acik devre sinyallerine gore, giris roleleri ve yapilan programa uygun olarak c¢ikis roleleri ile
is elemanlart galismaktadir. Cikis rélesine bagli is elemani; programa gore islenen ve ram
boélgesine aktarilan bilgileri, is e emanlarinda kullanilabilecek sekilde uygunlastirmaislemini

yapar.

Elektrohidrolik devrelerde PLC cikising, yonlendirme selonoid valflerin bobinleri,
sistemde sivi akisim  saglayacak motorun  kontaktdr bobini ve sinyal lambalar
baglanabilmektedir. Elemanlarin sembolleri ve sekilleri asagida gosterilmistir.

Elemanlar Devre Sembol Sekil
Hidrolik A8
4/3 devredeki ™ i
selonoid LG
valf ve Eerj_ |j':|.
elektrik w7+ Awaz
devres
Hidrolik TRl ?
4/2 devredeki ™ v ¥
\Slz'l?no'd PLC ve
elektrik vrlj:l—#
devres
Roleve | -CVve e -
kontaktor elextrik
devres
PLCve
Lambalar elektrik H H
devres

Tablo 1.2: PLC cikisina baglanan ¢ikis elemanlari

Yukarida gosterilen elemanlarin PLC'ye baglantisi asagida gosterildigi  gibidir.
Cikislart Q harfiyle bdirtilmistir. Cikis elemanlarimin baglantist PLC ¢ikis terminaline
klemensle baglanir.

13
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Sekil 1.4: PLC cikis elemanlarinin baglanti semasi

Y ukaridaki sekille bakildiginda Q1 c¢ikisina 4/2 valfin bobini, Q2 ve Q3'e ise 4/3
valfin bobinleri, Q4 e ise kullanmlacak kontaktdrin ve rdlenin bobin ug baglantist yapil mstir.
PLC kumandasimin diginda kalan hidrolik devre ve kumanda gereclerin baglantisi ise o
elemanin baglant: sekline gore gerceklestirilir. PLC icerisindeki yazilim adrederine uygun
olarak giris ve cikis elemanlarimin baglanti adresleri yanlis olmamalidir. Asagidaki sekilde
elemanlarin terminal e baglantisi gosterilmistir.

ecseees:

ML

2N AC
+ veya 220

Sekil 1.5: PLC’ye ¢ikis elemanlarinin baglanti sekli

Yukaridaki sekilde goruldagi gibi bitin elemanlar PLC cikis terminallerindeki
klemenslere baglanirlar.

PLC ile elektrohidrolik kumanda sisteminde kullanilan elemanlarin baglanti semast,
14



sembolleriyle ve baglant: sekliyle asagida gosterildigi gibidir:

........... - Y JB3 ] B4 T 85 ‘
(HOSPO =] ==

n | ] B[] [ 15 ]
*24v6 i R i § L E R
P L C

il -24-220v ¢ I K1 $§$ L AR

a | a2 | @ [ as [ a5 |
1Y|%|r-* 1Y1%|»-$ 1Y2|}:|—-X H KH]
N, -

Sekil 1.6: PLC’ye elemanlarin baglanti semasi

e T Cikiglara Yazar >

N NONMNN
7\
| {
Gtirevlerini Yapar j
:l Vo

| Girigleri Okur @ @

Sekil 1.7: PLC’ye elemanlarin baglanti sekli
2.3. Devre Semasinda Elemanlarin Tammmlanmasi

PLC’ye baglanan elemanlar: tarumlarken bu elemanlarin giris ve cikis terminallerine,
baglanis durumlarina gére numaralandirma yapilir. Yapilacak sistemin devres boltimlere
ayrilir. Bunlar elektrohidrolik kisim ve elektriki baglanti yapilacak PLC baglanti kismi
olarak bolimlere ayrilir ve bolUmler icerisinde numaralandirma yapulir.

PL C’ye baglanan sistemin numaralandirilmasi:
Giris rolesine baglanan elemanlar1 10.0......... 10.7velll....... 117

15



Cikig rélesine baglanan kumanda elemanlart Q.0.,......Q.7 ve Q1.0...... Q1.7 seklinde
numaralandirilip tablo olusturulmus ise tabloya kaydedilir.
Elektrohidrolikte; sembollerin ve e emanlarin tanitilmasinda standart harfler kullanilir.

16



m—{ UYGULAMA FAALIYETI

J——

Bu uygulama fadiyeti ile elektromekanik tasiyicilarda sistemin elektrohidrolik

kontrolUnii PLC cihazi ile yapinz.

Islem Basamaklari Oneriler
PL C’'ye Elemanlarin Baglanmas > Is 6nllgiinuizii giyerek
» Baglanacak elemanlari seginiz. ¢alisma masanizi veya

» Girise baglanacak elemanlar;
a) Butonlar,
b) Sensorler (kapasitif, endustif, optik),
c) Asinakimroles,
d) Sinir anahtari,
€) Basing anahtaridir.

» Cikisabaglanacak elemanlar;
e Selonoid valf (yonlendirme valfi)
e Lamba,
e ROle (kontaktor) bobinidir.

» PLC terminaline bagli olan vidaya uygun tornavida
seciniz.

panonuzu dizenleyiniz.

» Kullanmlacak PLCicin
Onceden verilen kitapgigt
okuyunuz.

> Buislemler sirasinda
secilecek elemanlar: PLC
gerilimine dikkat ederek
belirleyiniz.

» Elemanlar giris terminaine
baglarken kullanilacak
tornavida ucunu vidaya
uygun seciniz.

» Uygun gerilim vermeye
dikkat ediniz.

» Herhangi bir elektrikli
cihaz1 sokerken veyayerine
takarken enerji
baglantisinin kapali
oldugundan emin olunuz.

Uyari

» PLCveyaPLCileilgili
ekipman: monte ederken
enerji varsa elektrik
carpmasi olabilir veya
ekipman hatal1 calisabilir.
Sokme ve yerine takma
esnasinda PLC ve diger
ekipmanda enerji
bulunmas: ekipmana
vel/veyaislemi yapana zarar
verebilir. PLC cihazinm
stkerken veya yerine
takarken gerekli emniyet
kosullarina uyunuz ve
enerjinin bagl
olmadigindan kesinlikle
emin olunuz.
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» Elemanlari, PLC giris ve ¢ikis terminallerine
asagidaki gibi baglayin.

» Fazdan gelen kabloyu hem PLC giris terminaline
hem de elemanlarin uglarina baglayimz.

AC Baglant!

» PLC ve elemanlara, 6gretmen gbzetiminde enerji
uygulayinz.

» Butonlarabasarak PLC girislerini gosteren ledlerin
yandigin goruniz.

» Sensorleri etkileyerek girise bagli ledlerin yandigim
gorindz (Baglant: uclarimin ve ledlerin yanma sirast
dogruysa devre dogru baglanmugtir.).

» Bilgisayarda giris ve ¢cikislara bagli PLC programina
uygun program yapiniz.

» PLC'yi bilgisayarabaglayinz.

» PLC'yeenerji uygularken
gerilim degerine dikkat
ediniz.

» Programlamaicin gerekli
programi 6nceden
bilgisayara yukleyiniz.

» Yanlis baglant
yapildiginda devrenin
calismadhgin
gozlemleyiniz.

18




» Programi PLC'ye yukleyiniz.

» Giristeki elemanlarin konumunu degistirerek ¢ikisa
bagli ledlerin yandigini ve cikisa bagli eemanlarin
enerjilendigini goriniz.

» Cikistaki elemanlar dogru enerjilendi ise baglant
dogrudur.

» Devrenin enerjisini kesiniz.

» Elemanlarn sokerek aldiginiz yerlere yerlestiriniz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri

Evet

Hayr

=

Kontrol problemini tanimlayabildiniz mi?

2. Sorunun ¢OzUmu igin gerekli program veyafonksiyonlarinm
belirleyebildiniz mi?

3. Programin zaman diyagram veya dalga sekilleriyle calisirliginin
kontrol Unu yapabildiniz miz?

4.  Program ladder diyagrama aktarabildiniz mi?

o

Program yazabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bitin cevaplarimz

“Evet” ise* Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangis kontrol zicirinin etki semasinda bulunmaz ?
A) Kontrol birimi B) Kontrol hatt:
C) Referans degeri D) Kumanda hatti
2. Asagidakilerden hangis PLC' de kontrol sisteminin fonksiyon grubudur?
A) Kontrol B) Algilayicilar
C) Programlayicilar D) isaretler
3. Asagidakilerden hangis algilayici degildir?
A) Sinir anahtari B) Optik dgilayicilar
C) vdfler D) Butonlar
4, Kontrol tird olarak asagidakilerden hangis ¢alisma sekline gore degildir?
A) Asenkron kontrol B) Siral1 kontrol
C) Bagiml1 kontrol D) Koruyucu kontrol
5. Adimlama kosullar1 sadece zamana bagli olan siral1 kontrol sekline ne denir?
A) Asenkron kontrol B) Zamana bagl1 kontrol
C) Sirali kontrol D) Baglantili kontrol

6. Asagida isimleri verilen elemanlarin karsilarina PLC'de hangi  terminalere
baglandiginm yazinmz.

Butonlar

Lambalar

Basing anahtari

Endikstif sensorler

Kapasitif sensor

Rdle ve kontaktor

Asirn akimroéles

4/3 selonoid valf

Sinir anahtari

4/2 selonoid valf

Optik sensor
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Asagida PLC sekli verilmistir. Giris ve cikis terminallerine baglanacak elemanlar

Giziniz.
1 | | | |
11 12 13 14 Is
*2av6 i R i S L E R
P L C
L -24-220V ¢ I K I S L A R
ar | Qz | as | Q4 Qs
N, - 1l l i . l
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.

Cevaplarinizin tumua dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, PLC kontrolli elektrohidrolik kontroll ile yapilacak
sistemdeki elektrohidrolik devre elemanlarina istenen calismayr yaptiran PLC programint
hatasiz yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Atdlyede bulunan PLC cihazinin yapisi ve bilgisayara baglantist hakkinda

arastirma yapiniz.

Kullanilan PLC icin gerekli programlama teknikleri hakkinda arastirma yapiniz.
Kullanilan PLC ile verilen kitapgigr inceleyiniz.

Arastirmalarimizda internet ortamindan yararlammz.

PL C ve elekrohidrolik malzemelerin satilch@i sirketleri geziniz.

YV V V V V

PLC ve elektrohidrolik malzemelerin kullamm sekil ve amaglari icin de bu

aletleri kullanan kisilerden 6n bilgi edininiz.

3. DEGISIK ELEKTROHIDROLIK
DEVRELERIN PLC iLE KUMANDASINA
YONELIK UYGULAMALAR

Elektrohidrolik devre tasariminda, dnce sistemdeki enerji goz onune amr. Hidrolik
sistemlerde mekanik enerji hidrolik enerjiye cevrilir. Bu enerji, acik ya da kapali hidrolik
enerji olarak iletilir ve kontrol edilir.

Y apilacak ise gore elektrohidrolik devre tasarlanir. Daha sonra elektrohidrolik devreyi
meydana getiren elemanlar TSE'ye gore sembollerle gosterilip, gerekli hidrolik baglantilar
Gizilerek devre semasi olusturulur. Sonra valf bobinlerinin PLC baglantisi ve elektriksel
devresi cizilir. Asagida 6rnek uygulamalar verilmistir. Bu uygulamalar yaparak devremizi
tasarlayalim.

Uygulama: 2/2, 3/2 ve 4/2 yon kontrol vafleri ile, bir hidrolik sistem devre semasi
kurularak yon kontrol valflerinin konumlar: degistirilip hidrolik akiskanin yéni kumanda
edilecektir.

Calismanin amaci: 2/2, 3/2 ve 4/2 yon kontrol valflerinin calisma prensiplerinin
taninmasi, PLC ile kontrol edilerek baglantilarinin yapilmas: ve galismanin anlasiimast
saglanmaktadr.
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Kullamm yerleri: Yon kontrol valfleri ile yagin yoni kumanda edilir. Boylece
hidrolik sistemlerde; silindir ve hidrolik motor gibi calisma elemanlarinin hareket yonleri
belirlenebilir. Burada elektrohidrolik elemanlardan olan selonoid yon valflerinin bobinlerine
enerjinin verilmesi ve calistirilmas: PLC ile yaptirilacaktir.

Cozim: Yukarida belirtilen calismanin  gerceklestirilebilmesi icin  kullamlan
elemanlarin listelenmesi, hidrolik devre semasinin, elektrik devresi baglanti semasimin, PLC
baglanti semasinin ve yol adim diyagraminin olusturulmasi gerekmektedir.

3.1. Kullanillacak Elemanlarin Listes

Kullanilacak elemanin listelenmesi igin bir tablo olusturulur. Bu tabloda ayni 6zellige
sahip elemanlar aym grupta yazilir. Yukaridaki ¢rnek icin kullamlacak elemanlarin listes
asagida ol usturulmustur.

Numaras | Adi Adet
1 Basing Uretim Unites 1
2 Basing sinirlama valfi 1
3 4/2 'Y 6n kontrol valfi(2/2 olacak) 1
4 3/2 Y 6n kontrol valfi 1
5 4/2 Y 6n kontrol valfi 1
6 Manometre 3
7 Start butonu 1
8 Stop butonu 1
9 Baslangi¢ butonu 1
10 Hidrolik motor (Y ag dagitici) 1
11 Debimetre 2
12 Hortum 10
13 Dagitici (p) 1
14 Dagitici 1
15 Dagitici 4
16 Motor gl devres icin kontaktor 1
17 Motor gl devresi icin asir akim roles 1
18 Sinyal lambasi 1

Tablo 2.1: Kullanilan elemanlar tablosu

3.2. ElektroHidrolik Devre Semas Cizmek

Hidrolik devre semasi bir elektrohidrolik sistemin gu¢ bdlUmunin yapisim gosterir.
Semboller ve isaretler yardimiyla tim yap1 elemanlarinin birbirleriyle nasil bagli olduklarin
gosterir.

Yapilacak ise gére hidrolik devre tasarlamir. Daha sonra, elektrohidrolik devreyi
meydana getiren elemanlar TSE 1306 ve DIN 1219'a gére de kullamlan sembollerle
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gosterilip gerekli baglantilar halinde cizilerek devre semasi olusturulur. Devre semasi
asagidan yukartya dogru bir sistem icinde cizilir.

Sinyal Kontrol

Sinyal
girigi

Birimi

Sinyal

——>A islemcisi

Kontrol enerjisi besieme
birirmi

Hidrolik Glig
Birimi

Tabrik
birimi

Enerji
kontrol
birimi

» Enerji besleme

birimi
» Enerji gevrimj
* Hidrolik
akiskanin
hazirlanmasi

= Gig akigl

Hidrolik silindir

— Yén kontrol

/ valfi
Al |e

a,, D X YA

Hidrolik
pompa

@

Elektrik
motoru

Sekil 2.1: Hidrolik devre sema prensibi

Depo (tank)

Yapilan isin 6zelligi ne olursa olsun, bir elektrohidrolik sistemde temel elemanlar
aymdir. Basingli akiskan igin bir hidrolik giic tinitesi (pompa, motor) vardir. Uretilen basingli
akiskan yonlendiren bir elektrohidrolik yon kontrol valfi ve isin yapilmasini saglayan is
eleman (silindir, hidrolikmotor) mutlaka bulunur. Béylece basit bir hidrolik devre tasarlanir.

3.3. Sistemin Akis Semasim Cizmek

Y ukarida verilen 2/2, 3/2 ve 4/2 yon kontrol valfleri ile, bir hidrolik sistem devre
semast kurulup yon kontrol valflerinin konumlar: degistirilerek hidrolik akiskanmn yond,
kumanda uygulamasinin akis ve hidrolik devre uygulamast verilmistir.
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Sekil 2.2: Uygulama hidrolik devresi

Devrenin calismast: Elektrik motorunun acilmasi ile pompa, sisteme hidrolik yag
gbndermeye baglar. Y 6n kotrol valflerinin Gzerinde herhangi bir acik yol bulunmadig icin
yag basinc scnirlama valfi (2) Uzerinden depoya gider. Daha dnce verilen devre diyagramina
gore kumanda edilir ve calisma saglanir. Devre semasinda gorildigi gibi kullanilan yén
kontrol valfleri selonoid uyarlidir. Yani konum degistirmeleri elektrik sinyalleri ile
gerceklesmektedir.

3.4. PLC Giris Cikis Unitelerinin Baglantilarim Cizmek

Birinci faaliyette anlatildigi gibi PLC'ye baglanacak giris ve cikis elemanlar
sunlardur:

Giris: Asint akim rélesi, start butonlari, stop butonlar: ve basing sinirlama valfi

Cikis: 2/2 (Y2), 3/2 (Y1) ve 4/2 (Y3) yon kontrol valflerinin bobinleri, motor
kontaktorl ve sinyal lambast
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Baglant: sekli ise asagidaki gibidir:

= - W |<: B4 B.slC
10.0 10.1 | 10.2 0.3 10.4
*24v6 I R I § L E R
P L C
L1
-24220v G¢ | K1 S L A R
Q0.0 | Q0.1 | Q0.2 | Q0.3 | Q0.4
|
K[7] 1 Eb"* Y2|jj—-$ v3|j:|_§; ’
N, -

Sekil 2.3: Elemanlarin PLC’ye baglantisi

3.5. Giris Cikis Elemanlarinin PL C’de Bagladiklari Adres
Tablosunu Olustur mak

Kullanilacak elemanlarin PLC' de baglandiklar: adres tablosu olusturulurken PLC icin
kurulan programin adredendirme numarast kullanilir. Kullanacaginuz PLC icin, giris icin
belirlenen adres ve harflendirme 10.0....... 10.7vell0...... 11.7; cikis icin belirlenen adres ve
harflendirme ise Q0.0....... Q0.7 ve Q1.1.......QL.7 seklindedir. Baglanacak eleman sayis,
numaralart belirlemektedir. Numaralandirmada hata olursa program da cikislar da farkl:
olarak calisir ve istenmeyen durumlar ortaya ¢ikar.

Uygulamadevresi icin asagidaki gibi adres tablosu olusturulur:

Eleman Adredler
Basing sinirlama valfi 10.0
fo Motor start butonu 10.1
-z Stop butonu 10.2
G} Asin akim réles 10.3
Baglatma start butonu 10.4
3/2(Y 1) ybn kontrol valflerinin bobini Q0.1
8 2/2 (Y 2) yon kontrol valflerinin bobini Q0.2
g 4/2('Y3) yon kontrol valflerinin bobini Q0.3
O Sinyal lambasi Q0.4
Motor kontaktori Q0.0

Tablo 2.2: Elemanlarin baglant1 adrestablosu
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3.6. Sistemi Adimlayia Y 6ntemine Gore PL C Program Y apmak

Yol adim diyagramlari, hidrolik ve pnomatik sistemlerde aym kurallara gore cizilir.
Devrede calisan elemanlarin sadece hareketleri yol adim diyagramlar ile agiklanir. Ancak,
calisan elemanlar etkileyen sinyal elemanlari, fonksiyon diyagrami yardimiyla yapilir. PLC
ile yol adim diyagram cizilirken ise sinyal elemanlari énemlidir. Burada belirtilen girise
baglanan sinyal, elemanlarin olusturdugu sinyal ile ylklenen programa goére cikis
elemanlarinin ¢alisma durumunu belirtir. Ornek alinan devrede yol adim diyagram: asagidaki
gibidir.

Start Butora 10,10

Stop ButoradI0 .2

Y1 ¥ alfigQo.o

Y2 Valfi (Q0.13

Y3V alfi (Q0.2)

Sitmral Lambas (0.3

Kortaktar B obin (00 .4)

Sekil 2.4: Uygulama 6rneginin yol adim ¢alisma sekli

Y ukaridaki yol adimina bakildigi zaman, start butonuna basildiginda selonoid valflerin
bobinlerine enerji uygulandigi gorilmektedir. Bununla beraber, sinyal lambasi ve kontaktor
de enerjilenmektedir. Bu calismada stop butonuna basildiginda devre kesilecek, sistem
duracaktir.

PLC'lerin programlanmasi, PLC markasina gore degisik sekillerde olmaktadir. Bazi
PLC' lerde programin elektrik semas: cizilirken, bazilarinda bu semadaki islemlerin 1gjik
karsiliklan cizilir ya da yapilacak islemler lojik komutlar halinde yazilir. Fakat buttin PLC
sistemlerinde, lojik islemlerin olusturulmas: benzer bigimde yapilmakta ve ayn: fonksiyonu
yerine getirmektedir.

3.7. Bilgisayar Kullanarak PL C Program Hazirlamak

S7-200 PLC bilgisayar kullanilarak programlanabilir. Bunun icin kullamlan program
STEP7-MicroWIN32'dir. Bilgisayarla S7—200 PLC arasindaki baglanti, PC/PPI denilen
kabloyla yapilir. Bu kablonun bir ucu PLC'ye, diger ucu bilgisayarin Seri veya USB Portuna
baglanir.
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Programlama
Cihaz

=D

Sekil 2.5: PLC'nin bilgisayara baglanmas
3.8. Programi PLC’ye Y Uklemek

Hazirlanan programin PLC'ye yiklenmesi icin File (Dosya) mentstinden Download
(YUkle) komutu isaretlenir veya ara¢ cubugundan butonuna basilir.

Bu islem yapildiginda ekrana yandaki iletisim penceres gelir. Bu penceredeki
Download butonunatekrar basilarak program PLC'ye yUklenir.

Eger PLC RUN konumundaysa bir diyalog penceresi goriinecek ve PLC'yi STOP
durumuna gegirip gecirmemeyi soracaktir. Bu diyalog kutusu Y es (Evet) butonuna basilarak
onaylanmalidir.

Download @

PPl Connection
Use the Options button to select blocks to download.

Femote Address; 2 CPU 222 REL 01.22

\p Click Download to begin. |i!

Options £ T Hiovnioad” Cancel ‘
¥ Program Block v Automatically close dialog on success,
v DataBlock |+ Prompt on RUN to STOP hansition.

Iv Systemn Block

Sekil 2.6: Programin yiuklenmesi
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3.9. PLC Giris ve Cikis Unitelerini Baglayarak Sistemi Calistir mak

10.0 0.1 | 02 | 103 [ 104 |
*2a49v6 i R i § L E R
P L C
H - 24-220V Il K1 § L AR
Q0.0 Qo. Q.2 | Qo3 EX

EE T

Sekil 2.7: Elemanlarin PL C'ye baglantis

Y ukaridaki sekilde PLC' ye baglanan elemanlar ¢alistirmak ve PLC’ nin bilgisayardaki
programdan calistirilabilmesi icin Ust kapaktaki konum salterinin TERM veya RUN
konumunda olmasi gerekir. Bu konum kontrol edildikten sonra, PLC menisinden RUN
(Calistir) komutu isaretlenir veya arag cubugundan butonuna basilir.

RUN|&
TERM
T

RLIN

STOP

Compile

Sekil 2.8: Dosya meniisii

Bu durumda ekrana yandaki diyalog penceresi gelir. Bu diyalog kutusu Yes (Evet)
butonuna basilarak onaylanir. Boylece program calistirilmis olur.

PLC'yi calistirma konumuna aldiktan sonra 1. start butonuna basarak motorun
calistigim gorin. Sonra 2. start butonuna basarak valflerin enerjilendigini ve hidrolik akisin
olup olmadigin ve hidrolik motorlarin ¢alistigini goriin. Ayrica, valflerin bagli oldugu cikisa

ait PLC Uzerindeki ledlerin yandigim gozlemleyin. Sistemi durdurmak igin de stop butonuna
basmamiz yeterlidir.

@ Place the PLC in RUN mode?

& [2]

Sekil 2.9: Cahistirma meniist
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Programin ¢alismast Debug (Hata Denetimi) menusiindeki Program Status (Program
Durumu) komutu secilerek izlenebilir.

Programi durdurmak igin de PLC menlstinden STOP (Durdur) komutu isaretlenir
veya arag cubugundan butonuna basilir.

OFF=10.0 OFF=10.1 DOK=00.0
B L))
OM=00.0

—l

Sekil 2.10: Program simiilasyonu

Bu durumda ekrana yandaki diyalog penceresi gelir. Bu diyalog kutusu Yes (Evet)
butonuna basilarak onaylanir. Boylece program durdurulmus olur.

]
sToP

=]
RLU

Compile

Sekil 2.11: PLC’nin durdurulmas
3.10. Ornek Uygulama Calismalari

Uygulama 1

Bir monta tertibatinda parcalarin preslenmesi istenmektedir. Guvenli bir presieme
elde etmek ve predeme sirasint korumak icin B silindiri, A slindiri istenen basinca
ulastiktan sonra isleme baslamalidir. A ve B silindirlerinin predenme hizlar ayarlanabilir
olmalidir. Glg biriminin devre dis1 olmasi igin A silindiri asagiya dogru hareket etmelidir.
Her iki silindir de ancak geri donus anahtari kumanda edildikten sonra geri gelmelidir.
Tutmal1 geri hareket anahtarimin konumu optik olarak gosterilmelidir. Ancak anahtar
¢Ozuldukten sonra yeniden baslamalidir (Optik isaret soner.).
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a) Durum plam

Sekil 2.12: Durum planm
b) Hidrolik kontrol

» ® HU:“—:’} Il E
ST B g

Sekil 2.13: Hidrolik devre
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c) Elektrik devres

el
—

K1 K2 K3

S1 = Baglatma digmesi

B1 = Basing anahtar

vt

S2 = Istege bah geri hareket diigmesi

Sekil 2.14: Elektrik devresi
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d) Calismanin yol adim diyagram

Zaman
Devre elemanlari I I ST S T A
Isa- | Durum Adim
’
Eleman ad et 2 2 N ol
Baglatma digmesi si | starT (D
aslatma digmesi ! |/ 57 -
Geri hareket digmesi (C
g s2 \g%
Silindir A 2 '
4 1
[pteas | |)
. —ba
4/3-ydniendirme valfi ¥ a
1 25
f [p bar
0 T
a1
b
Silindir B 2
1
4/2-ydnlendirme valfi Y2 a
b

S1 = Baglatma dugmesi
S2 = Geri hareket digmesi

p = Basing anahtar, silindirin ileri ve geri hareketini saglar

Sekil 2.15: Yol adim diyagrami
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e) PLC’ye elemanlarin baglanmasi

10.0 10.1 10.2 10.3 10.4 10.5 10.6 0.7
*24v6 I R I §$ L E R
P L C

L1

-24220v ¢ | K I §$ L A R

Ql Q2 Q3 Q4 Qb5

Y1 $ y2[/ I_X Y3 i—x H K m

N, -

Sekil 2.16: PL C'ye elemanlarin baglanmas



f) PLC’ deki program semasi

Hetwork 1 PLC ELEKTRC HIDROLIK DEVREZ
0.1 hA01 Moo

[ [ ¢
1 17 ¢ )

Hetwork 2

0.2 o1
| |
1 I

P
g

@04

Hetwork 3
10.0 MO. 2

PN
ot

Hetwork 4

0.0 @00
] |
1 I

o~
N

Hetwork 5

hAD A Lo |

Y
N

Hetwork &

W0z @02
] |
1 I

P
b

Hetwork T

—( END)

Sekil 2.17: PLC'deladder diyagram program semasi
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Uygulama 2

Paketleri doner bant ile gelmekte ve A silindiri yardiniyla kaldirilmaktadir. Sonra B
silindiri, paketi ileri dogru itmektedir. Bundan sonra her iki silindir de baslangic konumuna
geri gelmektedir.

a) Durum plam

Silindir B

L 4

] ] [ :H i
Q. ()
0
5 (!
50
5

l

[ 1
Silindir A

Sekil 2.18: Durum plam
b) Hidrolik kontrol

Sekil 2.19: Hidrolik devre
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c) Elektrik devres

1 2 3 4 5 6 7 8 g 10 11
& 1 )
s:—--\‘
52 54 51 53
HW K - kz\ o K3\ o7 no—7 ki K2 K3
ksj
S
K3 K:&f‘ fe4
K1 KZLl:l K3 K4|'_‘E K5 _l_j v1?~$mrf|—$rztf}$
AL]_‘— ol s ¥ Fad
2 4 118 sl 1
k] ‘LI‘IU 3

S = Baslatma digmesi
S1, 82, 53 ve 54 = Sinir anahtan

Sekil 2.20: Elektrik devresi
d) Calismanin yol adim diyagram

Zaman
1 L il 1 1 | i 1 1 1
Devre elemanlari b
lsa- ) Duum| 4 3 3 4 5 6
Eleman adi rat
1| Baglatma dugmesi S START
52
21 silindir A 2
3 ] S1
4| 4/3-ybnlendirme valfi Y1 o J\k
5 % o (
6 Y2 b
S4
7 | Silindir B 2
1 53
8
9 | 4/2-yénlendirme valfi Y3 a
10 b

S = Baglatma digmesi
S1, S2, S3 ve S4 = Sinir anahtari

Sekil 2.21: Yol adim diyagrami
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e) PLC’ye elemanlarin baglanmasi

1
Lol ol =y wpy =
|
10.0 10.1 10.2 10.3 0.4 10.5 10.6 0.7
*o4ve I R I $ L E R
P L C
L1
- 24-220V ¢ I K1 L AR
Ql Q2 Q3 Q4 Qs
I
Y1 &J’$ v2[7 |—-$ Y3 DJ_X
B - :

Sekil 2.22: PL C’ye elemanlarin baglanmas
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f) PLC’ deki program semasi

| Hetwork 1 PLC ELEKTRO HIDROLIK DEVRES
0.0 0.2 0.4 0.2 oo
| | | | | | 1 | {
1 1 1 I 1 I 1 | b
hi0.0
| |
1 I
Hetwiork 2
0.2 MO.2 hi0 .1
— T
Ma.1
Hetwork 3
0.3 MO hi0.2
— T
MO.2
Hetwork 4
0.1 MO.3

()

Hetwork 5
Moo Q0.0

— — )

Hetwork &
MO.1 Qo1

— )

Hetwork T
MO.2 Qo.z

)

Hetwork 3

—{( END)

Sekil 2.23: PLC'deladder diyagram program semasi
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Uygulama 3

Metal levhalarin soguk haddelenmesinde, haddeleme isleminden sonra soguk
sekillendirilmis parcalarin dizeltiimesi icin bir kademe (durak) konmustur. Metal levha,
Ustiinde donen baski merdanesinin agirligiyla duzeltilmektedir. Gelen levhalarin baski
merdanesinde carpismamast igin, bunun tek etkili bir silindirle yukar: kaldirilmas: gerekir.
Bu silindir, bir digmeye basilincaileri hareket etmeli ve diigme birakilinca geri gelmelidir.

a) Durum plam

Malzeme Akig

_ . me-  Hask Merdanesi
Talagsziz gekillendirme

Sekil 2.24: Durum planm
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b) Hidrolik kontrol

1.0
1.1 A
il T\
P T
L1l

' 0.2 o1 i
ooalrT & :
T | 2w !

Sekil 2.25: Hidrolik devre semast
c) Elektrik devres

1

S .
3
s0 [-vj
4 2
220 L

ki S1EJ\3

4

. i

Sekil 2.26: Elektrik kumanda devre semasi
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d) Calismanin yol adim diyagram

Buton

N
Valf - S
. S

Silindir

Sekil 2.27: Yol adim diyagram semasi

€) PLC’ye elemanlarin baglantisi

B1| <y B2 |- B3 —Le .
g (R =y il il
10.0 10.1 10.2 10.3 10.4
oave I R i § L E R
P L C

.24220V C | K1 S L AR

Q0.0 Q0.1 Q0.2 Q0.3 Q0.4
KCA  viZ+x H (%
N, -
-4 b &

Sekil 2.28: PL C’ye elemanlarin baglanmas
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f) PLC’ de programi yapmak

| Hetwork 1 METWORK TITLE (=ingle line)

0.0 0.2 0.3 0.1 M0
| | | | | | | {
— /| 1 1 I { )
w00
| |
| |
Hetwork 2
M0 0.0
[T
Hetwork 3
M0 10.4 201

—
Hetwork 4

—(EnD)

Hetwork 5

Sekil 2.29: PLC'deladder diyagram program semasi

Programi, PLC yukledikten sonra, PLC RUN konumuna getirip sistem ¢aligir duruma
getirilir. 1. start butonuna basildiginda, hidrolik akisi baslar. Parca geldiginde ise sadece 2.
start butonuna basincaya kadar valf ve silindir calisir ve 2. start butonundan elimizi
cektigimizde ise piston hareketi durur. Stop butonunuyla hidrolik devresindeki motor durur.

43



Bu uygulama fadiyeti ile elektromekanik tasiyicilarda sistemin elektrohidrolik
kontrolinti PLC cihazi ile yapimz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Yukaridaki devreyi uygulamak icin gerekli
elemanlari seginiz. e
> Hidrolik baglantisini ve valfleri baglayiniz. > s onlliglnizu giyerek calisma
masanizi veya panonuzu
dizenleyiniz.

» Buislemler sirasinda segilecek
elemanlar PLC gerilimine dikkat
edilerek secilmelidir.

» Elemanlar giris terminaine
baglarken kullamlacak tornavida
ucu, vidaya uygun secilmelidir.

» Elektrik motorunun agilmasi
Ogretmenin izniyle yapilacaktir.

» Elektriki baglantiyr yapiniz. > Yagl ellerle calisiimayacaktir.

> PLC'ye baglanacak elemanlar: belirtilen > Hatamn aranmasi, hatanin
kurallara gore baglayinz. giderilmesi ve deneyin

> Bilgisayarda PLC icin gerekli olan |adder sokulmesi basingsiz olarak
programini olusturunuz. yapilacaktir.

> PLC'yi bilgisayara baglayinz. > Zemine damlayan yaglar hemen

» Sisteme enerji uygulayinmz. temizlenecektir.

» Program PLC'ye yikleyiniz. » Basing sinirlama valfi mutlaka

> PLC'yi RUN konumuna getiriniz. kullarlacaktir.

Uyari

» PLCveyaPLCileilgili
ekipman: monte ederken enerji
varsa elektrik carpmasi olabilir
veya ekipman hatal1 calisabilir.
Sokme ve yerine takma
esnasinda PLC ve diger
ekipmanda enerji bulunmasi
ekipmana ve/veyaislemi yapana
zarar verebilir. PLC cihazim
sokerken veya yerine takarken
gerekli emniyet kosullarina

. Start butonuna basarak motoru uyunuz ve enerjinin bagl:
calistiriniz. o olmadigindan kesinlikle emin
. Start butonuna basarak silindirin olunuz.

hareketini gozlemleyiniz.
» Devrenin calistigin gézlemleyiniz.
» Stop butonuna basarak enerjiyi kesiniz.
» Elemanlar sokerek yerlerine yerlestiriniz.
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KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
1- Devre baglanti semasini inceleyebildiniz mi?
2- Sistem elemanlarimn PLC ve birbiriyle olan baglant: sekillerini tespit
edebildiniz mi?
3- Sistem elemanlarinin aralarindaki baglantilar: kurabildiniz 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 geginiz.
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Asagidaki cimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogruise D, yanlisise Y yaziniz.

1- () PLCyebaglanacak giris elemanlarimn ¢alismagerilimlerinin dnemi
yoktur.

2- () PLCningirisine buton, sensor, termokupl gibi el ektrik malzemeleri baglanabilir.
3- () Uygulamafaaliyetlerinin ¢coziminde devre semalarinin ¢izimine ihtiyag yoktur.
4- () Elektrohidrolik sistemlerde hatalar ve onarimlar basingsiz ortamda yapilir.

5- () Hidrolik baglantilar ve vafler basing degerlerine uygun secilmelidir.

6- () Elektrohidrolik calismalarda basing simrlama valfi kullamlma zorunlulugu yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular:1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki soruyu dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
Asagidaisimleri yazilan elemanlarin sembollerini ¢iziniz?

A) Selenoid valf B) Kontaktor bobini

C) Buton D) Basing ayar valfi

PLC'ye programlarin girilmesi sirasinda kullamlan sistemleri yazimz?
Bilgisayarda yapilan programi PLC' ye yUklemek icin yapilan islemleri yazimz?

PLC degiris ve ¢ikis elemanlar: nasil numaraandirilir? Belirtiniz.

Sekilde is parcalari bir freze tezgdhina baglanmak suretiyle yuzeyleri
Islenecektir.

Piston kolu freze tablasina bagli olan bir hidrolik silindir (A), ¢aisma hareketini

olusturur. Silindir orta konumda kapal1 bir 4/3 selonoid yonlendirme valfi ile kontrol ve
tahrik edilecektir. Freze tablasimin ileri ve geri hareketi sirasinda selonoid valf orta konuma
getirilmek suretiyle tablaistenilen her konumda durabilir.

Freze tablasi ayarlanabilir bir ilerleme hiziyla ileri hareket etmeli ve ilgili sir

anahtarina ulastiktan sonra baslangi¢ hiziyla (yiksek hiz) kendiliginde geri gelmelidir. Bir
anahtara (agic1) kumanda etmek suretiyle kontrol durudurulabilmektedir. Bu sekilde 4/3
yonlendirme valfi orta konuma gelir ve piston kolu bulundugu konumda kalir. Kontrolin
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yeniden baslatiimast icin piston kolu baslangic konumuna geri getirilmelidir. Bunun igin
kontrol durduktan sonra, bir diigmeye devami: basilarak piston kolu geri son (elle ¢alistirma)
konuma getirilmelidir.

Y ukarida verilen calismanin saglanmast icin belirtilen semalari giziniz.
a) Hidrolik devre semasi
b) Elektrik devre semasin
¢) PLCyeeemanlarin baglanmasi
d) PLC deki program semast
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-I'iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Y anhs
Dogru
Y anlhs
Dogru
Dogru

OO WINF

OGRENME FAALIYETIi-2’ NiN CEVAP ANAHTARI

(GIENTANINITES
W > 0O|w|o

OGRENME FAALIYETIi-3 UN CEVAP ANAHTARI

Y anlhs
Dogru
Y anhs
Dogru
Dogru
Y anlhs

OO |WINF
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1)

8) Selonoid valf ulraz SRR vat

b) Kontaktor bobini K E:ZFI’\|

c) Butonlar EEVN sEv? aaE-‘\| sE-%‘ EV\T%
ALt

d) Basing anahtar: Pﬁ"‘?}" I.‘,\1

2) 1. Ladder (Merdiven) Programlama
2. Komut Listes (STL) Programlama
3. Fonksiyon Blok Diyagram (FBD) Programlama

3) Haazirlanan programin PLC'ye yuklenmes icin File (Dosya) menustinden Download
(YUkle) komutu isaretlenir veya ara¢ gubugundan butonuna basilir.

Bu islem yapildiginda ekrana yandaki iletisim penceres gelir. Bu penceredeki
Download butonunatekrar basilarak program PLC' ye yuklenir.

Eger PLC RUN konumundaysa, bir diyalog penceresi goriinecek ve PLC'yi STOP
durumuna gegirip gegirmemeyi soracaktir. Bu diyalog kutusu Y es (Evet) butonuna basilarak
onaylanmalidir.

4) Kullanacagimiz PLC igin, giris icin belirlenen adres ve harflendirme 10.0....... 10.7 ve
11.0......11.7; cikis icin ise beirlenen adres ve harflendirme QO.0.......Q0.7 ve
Q11....... Q1.7 seklindedir.
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Butonlar Giris
Lambalar Cikis
Basing anahtar: Giris
Endikstif sensorler Giris
Kapasitif sensor Giris
Rdle ve kontaktor Cikis
Asirn akim roles Giris
4/3 selonoid valf Cikis
Sinir anahtar Giris
4/2 selonoid valf Cikis
Optik sensor Giris

- - - ’ .

|_T _T !
BY| 7 B2 \ B3 B4 |......) BS |
P 1 1 = =
T T —|
11 I2 13 14 Is
Y24y I R I S L E R
P L C
L1

-24-220v ¢ | K 1 $ L A R

Ql Q2 Q3 Q4 Q5

1Y| / |——$ 1Y1| / |—-$ 1Y2| / I—X H$ Kl::l_
N, -
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a) Hidrolik devre semasi

o  ALLIXEA.

e B

E
e

Elektrik motor devres
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AUTO
LIiH]

o

I
T

Elektrik kumanda devresi

S0 = Ana sdter S1/S2 = Sinir Anahtarlari S3= Baglatma Butonu S4= Otomatik
Calisma Butonu S5= Otomatik Kapal1 Butonu S6=Elle Kumanda Butonu

¢) PLC’ye elemanlarin baglanmasi

B1 o7 sof~vd swﬂ sz s3f-\ saf-\ ssf-o EG\‘

10.0 10.1 10.2 10.3 10.4 10.5 10.6 10.7
*24v6 i R i 8§ L E R
P L C AUTC
AUS
o -24220v ¢ | K I § L A R
Ql Q2 Q3 Q4 Q35
vas Eiwat gt KT
- - $
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d) PLC’deki program semas

Hetwork 1 METWORK TITLE (=ingle line)

0 105 0.6 MO0
I |1 || ¢
— | 1 171 { )
MO
Hetwork 2
MO.0 Qo4
Qo3

Hetwork 3
Mo.0 10.4 0.2 0.3
| | | | | | | |
I 1 I 1 I 1 I
01
Hetwork 3
Mo.0 0.2 Mo.2

)

Hetwork 5
0.0 0.3 0.2 0.3
| | | | | {
—. | 1| 171 ( )
M0.3
Hetwork &
0.0 01 Q0.1

— — )

Hetwork 7
0.0 M0.3 Q0.2

— 1 — )

Hetwork §
0.0 0.7 Q0.2

—i— — )

Hetwork 9

—( EnD)
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