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PLC ve UYGULAMALARI

1. GIRIS

Mekatronik miihendisliginin temel uygulama alanlarindan biri olan otomasyon sistemlerinde
bir¢cok eleman kullanilmaktadir. Bu elemanlar basit bir anahtar, réle veya kontaktor olabildigi
gibi programlama mantigia dayali PIC, PLC veya herhangi bir mikroislemci olabilir.

PIC ile kurulmus basit bir servo motor kontrol devresi hatta sadece bir butona basildiginda
cikisindaki ledleri yakan bir PIC devresi ile, PLC ile kontrol edilen bir bina havalandirma
sistemi arasinda kontrol agisindan higbir fark yoktur. Ciinkii kontrol igin gerekli ii¢ temel
unsur bu sistemlerde mevcuttur. Bunlar; dis diinyadan verinin alindigi bir giris birimi
(sensor), belirli bir programi isleten islemci birimi ve islemcinin tirettigi sonug olan bir ¢ikis
biriminden(eyleyici) olusur.

Peki o halde bir pic ile bir PLC kontrol agisindan benzer gorevleri yapabiliyorsa neden
fabrikalarda otomasyon sistemlerinde ¢ok daha pahali olan PLC tercih ediliyor?

PLC ile Pic arasindaki en biiylik fark, PLC'nin endiistriyel uygulamalarda kullanilmak iizere
tasarlanmasidir. PLC'ler endiistride sik sik karsilasilan kirli elektrik, nem, asir1 sicaklik, toz
gibi dis etkilere kars1 korumaya sahip ve kararli ¢alisan cihazlardir. Pic mikrodenetleyiciler
ise bu tir dis etkilere karsi PLC cihazlari kadar kararli c¢alismazlar. Bu yilizden
elektromekanik, kimyasal proses gibi agir endistrilerde PLC'ler yogun olarak tercih
edilmektedir. Pic daha ¢ok elektronik uygulamalarinda kullanilir yani besleme gerilimi ve
cikis gerilimi diisiiktiir. Pic ile siiriilecek devre elemanin da diisiik gerilimle ¢alismasi gerekir.
PLC ise daha ¢ok elektrik alaninda kullanilir yani besleme gerilimi ve ¢ikis gerilimi ytiksektir.
PLC ile yiiksek giicteki elemanlar1 siirebilmektedir. Bu sebeple endiistride genellikle PLC
kullanilir.

Soframizdaki ekmegin yapildigi ekmek fabrikasi, ekmegin hammaddesi olan bugdayin
islendigi un fabrikasi, aldiginiz makarnalarin paketlendigi makineler, ictiginiz suyun veya
kolanin dolduruldugu tesisler, diigmesini ¢evirip ateslediginiz ocagmiza gelen dogal gazin
depolama ve sevk tesisleri, bindiginiz araglarin iretildigi fabrikalar, aligverise gittiginiz biiyiik
aligveris tesislerinin 1sitma klima 1siklandirma ve giivelik sistemleri, trafik 1siklari, asansorler,
konveyor sistemleri, robot kollar, su fiskiyeleri...... [stisnasiz tim bu sistemlerde PLC
kullanilmaktadir. Ciinkii PLC; mikroislemcilerin otomasyon sistemleri igin gelistirilmis
Ozellestirilmis bir seklidir. Ancak sunu da unutmamak gerekir ki PLC igerisinde CPU ve belli
basli baz1 islemler i¢in PIC ailesini ihtiva etmektedir.

Giliniimiizde Mitsubishi, Omron, Siemens gibi bir ¢ok firma ¢esitli 6zelliklerde PLC ve ¢evre
ekipmanlarini tiretmektedir. Her firma, tirettigi PLC’ye uygun yazilimlar: da gelistirmektedir.
Her ne kadar farkli firmalara ait PLC’lerin farkli 6zellikleri olsa da programlama mantigi
birbirlerine ¢ok benzemektedir.

2. DENEYIN AMACI

Bu deneyde, mekatronik miihendisliginde sistem yaklasimmin uygulamali olarak
gosterilebilmesi amaci ile PLC’den bahsedilecektir. Oncelikle PLC kavrami agciklanip




icerisinde hangi elemanlarin oldugu, bu elemanlarin nasil calisti§i konusu iizerinde
durulacaktir. Daha sonra PLC igerisindeki dahili/harici rolelerin, sayicilarin, zamanlayicilarin
programlanmas1 ve dahili registerler iizerinde yapilan aritmetik ve lojik islemlerden
bahsedilecek ve bunlar ayri ayr1 uygulanacaktir. Son olarak PLC igerisinde bulunan
elemanlarin ¢ogunu kullanmay1 amaglayan degisik uygulamalar yapilacaktir. Bu deneylerle
birlikte ileri seviyede PLC kullanimi i¢in gerekli temel bilgiler verilecektir.

Deneylerde Panosonic FPO-C16 PLC’nin igerisinde bulundugu Cokesen PLC egitim seti
kullanilacaktir.

3. ON BILGI
3.1. PLC Nedir ?

PLC; bir bilgisayar ya da 6zel programlama cihaziyla hafizasina 6zel bir dilde kaydedilen
programin, girislerine uygulanan lojik veya analog bilgileri isleyerek, c¢ikisinda yine istege
bagl olarak lojik ya da analog degerler liretebilen mikroislemci tabanli endiistriyel cihazdir.
PLC’lerin bu isleri yapabilmesi i¢in bazi temel islevlere sahip olmasi gerekir:

- temel kombinasyonel ve lojik islemler
- zamanlama islemleri
- sayict igslemleri

O halde genel olarak PLC, endiistri alaninda kullanilmak {izere tasarlanmis, dijital prensiplere
gore yazilan fonksiyonu gergekleyen, bir sistemi ya da sistem gruplarini, giris ¢ikis kartlari ile
denetleyen, i¢inde barindirdig1 zamanlama, sayma, saklama ve aritmetik islem fonksiyonlari
ile genel kontrol saglayan elektronik bir cihazdir.

3.2 PLC’nin Yapisi

Asagida Sekil 3,1°de bir programlanabilir denetleyicinin blok diyagrami verilmistir. Buna
gore PLC ler giris/¢ikis modiilleri, CPU, program yiikleyiciler, bellek ve gili¢ kaynagi
boliimlerinden olusurlar.

SURECTEN GELEN -ALGILAYICILAR
GIRIS ISARETLERI

-BUTONLAR
GIRIS
ARAYUZU
PROGRAMLAMA
ARACI CP[T . ? BELLEK
PROGRAMLAMA CIKIS
DlLi ARAYﬁZﬁ -ARA KONTROL
S_ﬁRECE CIKI_S ELEMANLARI
ISARETLER{ -LAMBALAR
-EYLEYICILER

Sekil 3.1 PLC’nin Yapisi

Giris eleman olarak buton, anahtar, segici anahtar, dijital anahtar, sinir anahtari, fotoelektrik
anahtar, yaklasim anahtar1 vb. kullanilabilir. Bu elemanlardan gelen sinyaller PLC’nin



islemcisine giris arabirimi {izerinden gonderilir. Islemci (CPU), hafizaya kaydedilmis olan
programin igerigine ve giris sinyallerine gore ¢ikis sinyallerini kontrol eder.

Calistirilmasi istenen donanimlar ¢ikis elemani olarak isimlendirilir. Elektromanyetik valf,
lamba, kiigiik giiglii motor vb. alicilar elektriksel degerleri uygun olmas: durumunda dogrudan
PLC’ye baglanabilecegi gibi transistor, role vb. diger kontrol elemanlar: {izerinden de kontrol
edilebilir.

PLC’de 6nemli hususlardan biride tarama islemidir. PLC tarama islemini sonsuz bir dongiide
gergeklestirir ve Sekil 3.2 de gosterildigi gibi her taramada belirli islemler yapar. Tarama
zamani ise PLC’nin biitiin bu dahili islemleri yapmasi i¢in gerekli zamana denir. Yani bir
PLC’nin girisine baglh bilgilerden herhangi birini ilk okuyusu ile ikinci okuyusu arasinda
gecen zamana tarama zamani bu isleme de tarama islemi denir. PLC’yi diger
mikroislemcilerden ayiran en 6nemli 6zelligi tarama islemidir.

Tarama islemi

Girisleri oku | i— ED

Tarama sitirekli
ve sirayla
gerceklesen
bir iglemdir.

Cikislari
ayarla

rogrami
calistir

Sekil 3.2 PLC’lerde Tarama islemi

Omegin pic’e yazilan bir programim isletilmesiyle PLC’ye yazilan aym programin
isletilmesini ele alalim. Pic’e yazilan program isletilirken giris degerleri sirasiyla okunur daha
sonra program komutlar1 sirasiyla calistirilarak ¢ikis degerleri iiretilir. Program komutlari
sirastyla isletilirken giriste bir degisim oldugunda bu c¢ikis degerlerini degistirmez yani
komutlar seri bir sekilde isletilir ve ¢ikis tarama zaman1 sonunda giincellenir. Ancak PLC’de
bunun aksine komutlar paralel bir mantikta isletilir. Girig degerleri sirayla degil zamanin bir
aninda hep birden okunur ve degerleri stack hafizaya atilir bu degerler kullanilarak program
komutlar isletilir ve ayn1 sekilde ¢ikis degerleri hep beraber iiretilir. Mesela bir motora kapiy1
kapatmasi i¢in bir mikrodenetleyiciden veya bilgisayar ¢ikisindan komut verilsin. Bu komut
verildikten sonra kapi kapanan dolayisiyla islem bitene kadar program alt satira ge¢mez.
Bunun bir sonucu olarak o sirada bagka hicbir islem yapmaz. Ama PLC programinda islemin
tamamlanmas1 énemli degildir. Her saniye program bastan sona binlerce kez islenmektedir.
Programda komutlarin islenmesi i¢in dnlerindeki mantiksal eleman ¢ikislarinin istenilen deger
olmasi yeterlidir. Boylelikle ayn1 anda birbirinden bagimsiz olarak hem A kapisi agiliyor, hem
B vanasi kapaniyor..... hem de bir yaziciya veya bagka bir PLC’ye bilgi gidiyor olabilir.



3.3 Role ile PLC’nin Karsilastirilmasi

PLC’nin olmadigr ve heniiz endiistride kullanilmadigi zamanlarda otomasyonda roleler
kullanilmaktaydi. Rolelerin agik ve kapali kontaklari kullanilarak mantiksal islemler
gerceklestirilmekteydi. Ancak en basit bir uygulamanin yapilabilmesi i¢in bile ¢ok sayida
kablo ve rdle kullanilmasi maliyeti artirmaktaydi. Bu da PLC’nin icadin1 kolaylagtirdi.
PLC’ler igerisinde binlerce role icerdigi i¢in bu karmasay1 ortadan kaldirdi. PLC’li ve rdleli
otomasyon sistemleri karsilastirildiginda aralarindaki farklar Tablo 3.1°de gosterilmistir.

Tablo 3.1 PLC ve Role ile Sistemler Arasindaki Farklar

Maddeler

Réleli kontrol

PLC ile kontrol

1. Fonksiyon

Rile sayisini artirmak sureti 1le
karisik kontrol devreleri yapilabilir.

Programlama 1le karisik kontrol
devreler: vapilabilir.

2. Kontrolde
demistirilebalirlik

Kablolamayi degistirmek gereklidir

Programi degistirerek kontrolds
istenilen degisiklik vapilabalir.

3. Guvemlirhk

Eksik kontak yiiziinden bazi
kisitlamalars vardr.

Yari iletken teknolojisinden dolawi
yiiksek givenilirlige sahiptir.

Diger verlerde kullanmada

Programm degistirilmesi ile tekrar

4. Cok vonlilik anlasilmasmin giic oldugu tekrar ve farkls verlerde kullanilmas:
bilinmekdedir. miimkiindiir.

5. Genisleyebilirlik Ekleme ve degisiklik vapmak zor ve Cz?li'?n:@ 11?111‘111& kadar genislemesi
karmasiktir. miimkiindiir.

6. Bakim Periyodik bakim vapmak ve asmnan | PLC tiniteler: degistirilebilir ve

parcalar degistirmek gereklidir.

tamir edilebilir.

7. Teknik anlayis

Siklikla kullanildigimdan anlasilmas:
kolaydir.

PLC donanimmin igi kapali kutudur.

2. Boyut

Genelde biiyiik boyutludur.

ok farkli modellerde ve genelde de
kiiciik boyutludur.

9 Thzayn siirest

Dizayn ve fabrikasyon igin ok
zamana ihtiyac vardir.

Dizayn ve fabrikasyon i¢in fazla
zamana ihtiyag yoktur.

10. Ekonomi

Karmasik kontrol acisindan
pahalidir. Elektromanyetik réle ve
kontaktsrler 10 defa kullanima

Karmasik kontrollerde pahali
degildir.

kadar ekonomiktir.

3.4 PLC Cikis Cesitleri

Kontaga bagli olarak ¢esitli tiirde PLC ¢ikiglar1 vardir. PLC bir yerde kullanilacagi zaman her
bir ¢ikisin karakteristik o6zelligi dikkate alinmalidir. Asagida her bir PLC’ye ait ¢ikis
ozellikleri agiklanmustir.

v" Role cikish PLC

Role ¢ikish PLC’de ¢ikis kontak seklindedir ve bu c¢ok sik Karsilasilan ¢ikis seklidir. Cikis
devresinin sadece kontaktan olusmasi nedeniyle bu PLC hem dogru hem de alternatif akimda
kullanilabilir. Devreye 2 amper gibi yiiksek degerli akim uygulanabilir. (Her bir kontagindan
2 ampere kadar akim c¢ekilebilir.) Kutuplar1 olmadigi i¢in ¢esitli alanlarda kullaniimasi
miimkiindiir. Ornegin DC motor, biiyiik gii¢lii elektromanyetik valf gibi. Cevap verme hizinin
diisiik olmasi, mekanik hareket olmasindan dolay: role kontaklarinin zamanla asinmasi bu
PLC’lerin dezavantaji olarak sdylenilebilir. Sekil 3.3te role ¢ikigh PLC goriilmektedir.
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Sekil 3.3 Réle cikish PLC

v' Triyak ¢ikish PLC

Bu tip PLC’lerde triyak veya tristor ¢ikis eleman: olarak kullanilir. Bu tip PLC’ler kontaksiz
tip PLC’lerdir. Triyak ¢ikislhh PLC’de ¢ikisa 85 — 242 Volt arasinda alternatif gerilim
uygulanmalidir. Cevap verme siiresi bakimindan bu PLC réle ¢ikishh PLC’ ye gore ¢ok daha
hizlh fakat transistor ¢ikish PLC’ ye goére ise daha yavastir. Bu tip PLC’nin ¢ikigindan
alabilecegimiz akim ise 0,3 amper kadardir. Triyak ¢ikigh PLC, uygulamada ¢ok fazla yer
bulmamasina ragmen, alternatif akim kullanilan ve kontrol panelinde role ¢ikish PLC’ ye
sahip olan fabrikalarda yenilestirme yapmak amaci ile kullanilabilir.

v Transistor ¢cikish PLC

Transistor ¢ikishi PLC’lerde Photo Coupler kullanilmaktadir. Cikis akimi yaklasik 0,5
amperdir. Bu PLC’lerde cevap verme siiresi 0,2 ms gibi ¢ok kisa bir siiredir. Transistor ¢ikish
PLC’lerin bazilarinda, 6zel bir {inite olmaksizin pozisyon kontrolii yapabilmek amaci ile pals
cikis1 mevcuttur.

Transistor kullanildigi i¢in bu PLC’lerin ¢ikisinda kutuplar vardir ve kablolama esnasinda bu
kutuplara 6zellikle dikkat edilmelidir. Otomasyona ge¢mis olan fabrikalarda, son zamanlarda,
¢ok miktarda kiigiik elektrik motoru ve valfler kullanilmaktadir. Bu PLC’ler bu tiir cihazlara
kumanda etmede kullaniimaktadir. Ayni zamanda robot ya da CNC kontrol iinitesinin
kontrolii i¢in de yiiksek degerli akimlara ihtiyag yoktur. Bu gibi alanlarda hizli g¢alismasi
sebebi ile transistor ¢ikigli PLC’ler tercih edilmektedir. Bu PLC’lerin mekanik kontagi
olmadig: i¢in asinma ve giiriilti olmamakta, bdylece ¢ikis tnitesi ¢ok daha uzun Omiirlii
olmakta ve sessiz ¢alismaktadir.

3.5 Deneyde Kullamlacak PL.C’nin Parametreleri ve Ozellikleri

Deneyde Panasonic firmasina ait FPO CP PLC’si kullanilacaktir. Temel olarak tiim PLC’ler
ayni ¢alisma prensibine sahip olsalar da bazi farkliliklar olabilmektedir. Bunlar; dahili/harici
giris ve cikis sayilari, zamanlayici, sayict tiirleri ve sayisi, register tiirleri ve sayisi, hafiza
boyutlari, analog modiil gesitleri, 6zel fonksiyonlar ve islemlerdir. FPO PLC’nin kontaklari
Sekil 3.4’te gosterilmektedir.
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Sekil 3.4 PLC Kontaklari

Burada X, giris kontagidir. PLC modiiliine disaridan baglanan buton, switch, encoder yada
sensorler bu kontaklar1 kullanir.Bu kontaklarin sayici PLC modeline goére degisir. Bizim
kullanacagimiz PLC’ler 8 adet (X0-X7) harici girise sahiptir.

Y, harici ¢ikis kontagidir. PLC i¢inde yapilan islemler sonucunda herhangi bir ¢evre birimin
(Role, lamba, valf, motor vb.) calistirilmas: veya durdurulmasi istenildiginde bu kontaklar
kullanilmaktadir. Bizim kullanacagimiz PLC’ler 8 adet (Y0-Y7) harici ¢ikisa sahiptir.

R, PLC i¢inde yapilan islemlere start veren, hem giris kontagi hem de ¢ikis kontagi olarak
kullanilabilen ancak dig iinitelerden bilgi almayan dahili réle kontaklaridir.

T, zamanlayict kontagidir. Sekil 3.5’te gortldigi gibi kendi icinde TMY, TMX, TMR, TML
cesitleri vardir. Bunlar sirasiyla 1sn, 0.1sn, 0.01sn, 0.001sn siireli zamanlayicilardir. Bu
zamanlayicilar belirtilen siire boyunca sayip ve kontak durumunu degistirirler.

i ATME] @ ATMYT 3 {TMR] |y {THL] g ICTT a Index

Sekil 3.5 Zamanlayici cesitleri

C, sayict kontagidir. Bu sayicilar belirtilen pals sayisi kadar sayar daha sonra kontak
durumunu degistirir. Ayrica P, pals kontagi, L link kontagi, E ise alarm kontagidir. Bunlar
diger kontaklara bakarak daha az kullanilirlar.

Sekil 3.6’te yliksek seviyeli fonksiyonlarda kullanilan register ve say1 tipleri goriinmektedir.
Bunlardan en ¢ok kullanilanlar1 ve 6zellikleri sunlardir:

oW e WY i wWR oW WL s DT g LD | FL a Index
SV @ BV 3 Ky H g Mg f

Sekil 3.6 Register’lar

WX, harici giris kelimesidir. PLC’nin giris kontaklar1 birlestirilerek 16 bitlik bir kelime
(word) kullanilabilir. Bu register iizerinde kopyalama, tasima ve matematiksel islemler
yapilabilir. WX0=X0-X1-X2...... XE-XF dir.

WY, harici ¢ikis kelimesidir. PLC’nin ¢ikis kontaklar1 birlestirilerek 16 bitlik bir kelime
(word) kullanilabilir. Bu register iizerinde kopyalama, tasima ve matematiksel islemler
yapilabilir. WYO0=Y0-Y1-Y2...... YE-YF dir.

PLC’nin dahili kontaklar1 da ayni sekilde birlestirilerek 16 bitlik WR kelimesi elde edilebilir.
Bu kelime giris olarak kullanilabilir.

DT, PLC i¢inde bilgilerin tutuldugu, aktarildigi, kopyalandigi, islem ve ¢evrimlerin yapildigi,
gerektiginde portlara aktarildigi hafiza elemanidir. 16 bitlik alanlardan olugmaktadir.



SV (Set Value), PLC’de sayict ve zamanlayicinin erisebilecegi iist degeri belirten registerdir.
EV(Elapsed Value), PLC’de sayici ve zamanlayicinin g¢aligma esnasinda degerlerinin
tutuldugu registerdir. Yanindaki rakam sayici ve zamanlayicit numarasini belirtir.

K, decimal sabitleri, H hexadecimal sabitleri, M karakter sabitleri girmeye yarar.

PLC igerisinde toplam 100 timer, 44 sayic1,1000 dahili kontak (R), 1660 data alan1 (DT)
bulunmaktadir. PLC igerisindeki bu elemanlarin bazilar1 kalic1 hafizaya da sahiptir. Kalici
hafiza, PLC’nin enerjisi kesilse bile iizerindeki datay1 korur ve PLC agildiginda islemlere bu
datalardan devam etmeyi saglar. Hangi kontak ve register’larin kalic1 hafizaya sahip oldugu
programlama kisminda bahsedilecektir.

3.6 PLC’nin Programlanmasi ve Calismasi

FPO C16P PLC’si i¢in Panasonic firmasinin FPWIN GR programi kullanilacaktir. Bu
program tipki S7 200 PLC’sini programlamakta kullanilan XXXX programi gibi basit ve
anlagilirdir. PLC programlamak i¢in en ¢ok kullanilan diyagram ladder diyagramidir. Bu
sebeple komut listesi kullanilabilse de herkesin kolaylikla anlayabilecegi ladder diyagrami
anlatilacaktir. Programlama esnasinda en ¢ok kullanilan fonksiyon ve komutlar anlatilacaktir.
Programdaki komutlar ve islemler bu kisimda anlatilacaktir ancak programin kullanimi derste
anlatilacaktir.

3.6.1 Giris ve Cikis Kontaklarinin Kullanim
Ornek 1:

—————————————

_____

; ?ﬂ | Start Out | \r(-|-| .
-1

Yukarida kontaklarla gergeklestirilen en temel program goriilmektedir. Burada X0 girisg, Y10
ve Y11 cikistir. X0 buton, switch, sinir anahtari, sensor verisi olabilir. Y10 ve Y11 de valf,
motor, lamba olabilir. X0 kontag1 ¢ektiginde Y10 rolesi enerjilenerek ¢ekecektir ve ¢ikigt 1
olacaktir. Ancak Y11 bunun tersine 0 olacaktir. Ciinkii X0 kontagi cektiginde acik kontaklar
kapali, kapali kontaklar acik hale gelecektir. Bu durumda X0’in kapali kontag: acilacak ve
Y11 ¢ikis1 enerjilenemeyecektir. Bu devrenin zaman diyagrami asagida goriilmektedir.

X0 off | |

Y10 of

Y11 off |




Ornek 2 (And):

AND AND Not

Yukaridaki devrede lojik And ve Nand mantigina dayali komutlar kullanilmistir. Burada X0,
X1 ve X2 giris Y10 ise ¢ikistir. X0 ve X1 enerjilendiginde X2 ise enerjilenmediginde Y10
cikist 1 olacaktir. Bu devrenin zaman diyagrami asagida goriilmektedir.

on

X o8 [ ]

!
X1 _of i " i i
x2 of 1 '
: .
S B —

Ornek 3 (Or):

%0 ¥10
o—} []
) ¥,

. I H.

L

1T x| om
oI,
"""" OR Not

Yukaridaki devrede Or ve Nor mantig1 kullanilmistir. Y10 ¢ikist; X0 veya X1 girisi 1
oldugunda veya X2 girisi 0 oldugunda 1 olacaktir. Bu komutlarin zaman diyagrami asagida

goriilmektedir.
X0 of |_|
Gl S s I
e

vog HHHE——

Ornek 4 (Kenar tetik):

Yukarida X0 ve X1 girislerinin sirasiyla yiikselen kenar tetiklemesi ve algalan kenar
tetiklemesiyle kullanimi goriilmektedir. X0 girisi lojik 0 dan 1 e gegerken Y10 ¢ikist 1 tarama
stiresince 1 olacaktir. Ters bir sekilde X1 girisi lojik 1 den 0 a gecerken Y11 ¢ikis1 1 tarama
stiresince 1 olacaktir. Bu devrenin zaman diyagrami asagida goriilmektedir.
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Miihiirleme Devresi

Omek 1’de X0 butonuna basildig: siirece Y10 ¢ikisnin 1 oldugu goriilmektedir. Ancak
otomasyon sistemlerinde her zaman bu sekilde kullanim olmayabilir. Kullanic1 kalict tip
anahtardan ziyade anlik buton kullanmak istiyor olabilir. Bu durumda giristeki degisiklikleri
algilayip stirekli hafizasinda tutan elemanlar gereklidir ya da komut bazinda diizenlemeler
yapilmalidir. Girisindeki degisikligi algilayip hafizasinda tutan girisi konum degistirse bile
cikist ayni kalan bu devre yapisina miihiir devresi denilmektedir. Asagida basit bir miihiir

0 T0
l:l D
Burada X0 butonuna basildig1 anda YO rolesi ¢ekecek ve YO rdlesine baglh acik kontaklar
kapanacak, kapali kontaklar acilacaktir. Bu durumda X0 kontagma paralel bagli YO acik

kontag1 kapanacaktir. Bu durumda X0 butonundan elimizi ¢eksek bile YO rolesi kendi kapali
kontagi lizerinden devresini tamamlayacak ve 1 olmaya devam edecektir.

devresi goriilmektedir.

Miihiir devresinin programda komut ile yapilmasi da miimkiindiir. Boylece karmasik
devrelerde daha az kontak kullanilarak miihiir yapilabilmektedir. Bu komut agagidaki 6rnekte
goriilen Set ve Reset komutudur.

Ornek 5 (Set, Reset):

Al

Iictsm"

®l

|7<RST

Yukaridaki devrede X0 butonuna basildiginda YO ¢ikist Set edilecektir. Bu durumdan sonra
X0 girisi 0 olsa bile YO ¢ikist 1 olmaya devam edecektir taa ki X1 girisi 1 olup YO ¢ikisini
Reset edene kadar. Bu devrenin zaman diyagrami asagida goriilmektedir.

X0 of 1 0 ]

x1 oo 10
vo 8% [T |7




Ornek 6 (Keep):

x0 rkF

— E 30
I

xl

Buradaki devrede X0 butonuna basildiginda R30 ¢ekecek ve Set edilecektir. Bu durumdan
sonra X0 girisi 0 olsa bile R30 ¢ikis1 1 olmaya devam edecektir taa ki X1 girisi 1 olup R30
cikisin1 Reset edene kadar. Bu devrenin zaman diyagrami asagida goriilmektedir. Bu devre
ornek 5’teki devreye benzerdir. Burada X0 ve X1 ayni anda 1 oldugunda Reset daha agirlikli
olacaktir.

X0 of [ ] |
X1 o 1 [
R30 of | |

A A A

Set Heset Heset takes

precedence

3.6.2 Sayic1 ve Zamanlayic1 Kontaklariin Kullanim

Ornek 7 (Zamanlayici):

=0 [TI'D( L. K 30

TS ¥0
| r
[ L

Yukaridaki zamanlayict devresinde TMX (0.1sn) timer’i kullamlmistir. TMX 5; bu
zamanlayicinin 5 nolu timer oldugunu goéstermektedir. K 30 ise bu timer’in decimal zaman
katsayisidir yani SV(Set Value) degeridir. TS timer’i X0 girisi 1 oldugu siirece saymaya
baglar ve 30%0.1sn=3sn sonra kontaklarimin konumunu degistirir. Bu durumda T5 acik
kontagi kapanir ve YO ¢ikisi 1 olur.

Tt ON
~XD o
OFF
—fit R ON* |
g 6 g i t
rsed SO OFF
e e e,
[ (5 : OFF
;7 3sn; \ 38ni

Timer katsayilar;; TMY:1sn, TMX:0.1sn, TMR:0.01sn, TML:0.001sn seklindedir.
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Ornek 8 (Sayic):

=0 rCT loa
b }

x1 K 10
H :
cloo T

H [ H

Buradaki sayici devresi her bir X0 pals’inde SV degerinden geriye dogru tek tek sayar.
Burada sayma registeri EV(Elapsed Value) dir. EV degeri SV degerinden yani 10’dan 0’a
ulagtiginda kontaklarinin durumunu degistirir. Bu devrede SV degeri K 10 decimal sayisi ile
belirlenmistir. CT 100 sayicinin 100 nolu sayici oldugunu gostermektedir. X1 sayicinin Reset
degeridir yani sayiciy1 ilk durumuna getirir. Bu devreye ait zaman diyagrami su sekildedir.

WA SV100] [EV100

ot N

e OArOn _—er . [0 | [
A A L ONTT 9
2 o BEY ny GRS :

,j Li : .h'_ : i ,[3N~.:‘
_ErpeT Axam 7
mm T PR | 6

PP

Not: C141-C143 sayicilar kalicr tipdir. Yani elektrik kesilse bile EV degeri korunur.

3.6.3 Temel Fonksiyonlarin Kullanim

Ornek 9 (Atama):
X0
— [FO MV , K10 , DTOD ]
[FO MY , DT 0 , DT1 ]
[FO MV , DT1 , WED ]
[FO MV , HaC , DT O ]

Yukaridaki devrede FO numarali MV(move) komutu gosterilmistir. Burada X0 butonuna
basildig1 anda ¢ok kisa bir siire i¢cinde atama islemi gergeklestirilir. Sirasiyla Decimal 10
sayist DTO registerine yazilir. DTO registerindeki bu sayida DT1 e kopyalanir. Daha sonra
DTT1 registeri harici ¢ikis kelimesine yazilir. Son olarak hexadecimal 3C datas1t DT0’a yazilir.
O halde son durumda; DT0=3C, DT1=10, WY=10 olacaktir.
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Ornek 10 (Temel Fonksiyonlar):

— —[F17 sWap

H[F11 COPY
HF22 +
H[F27 -
F[F&O CHMEP
F[F&ES AN

r[Fas WOE

-[Fa7 XOE

,

DT o

K 13

DT 7

DT 7

DT 2

DT 11

DT 11

DT 11

f

LT

DT

DT

DT

DT

LT

DT

10

12

1z

12

, DT 6 ]
, DT 9 ]
, DT 10 ]
1

, DT 13 ]
, DT 13 ]
, DT 13 ]

Yukaridaki bu devrede en ¢ok kullanilacak fonksiyonlar gosterilmistir. F17 SWAP komutu
DTO registerininin bitlerinin yerini degistirir. 16 bitlik verinin ilk 8 biti ile son 8 biti yer
degisir. F11 Copy komutu ile K13 sayist DT1 ile DT6 arasindaki tiim registerlere
kopyalanmistir. K13 yerine register veya hexadecimal sayida kullanilabilir.

F22 komutu ile toplama islemi yapilmaktadir. Boylece DT7 ile DT8 toplanip DT9’a atanr.
Benzer sekilde F27 komutu ile DT7-DT8=DT9 islemi yapilir. F60 CMP karsilastirma
komutudur.DT9 ile DT10 karsilastinlir. DT9>DT10 ise R900A, DT9=DT10 ise R900B,
DT9<DT10 ise R900C bayraklari 1 olur.

F65, F66, F67 komutlan ise sirastyla And, Or, Exor lojik islem komutlaridir. F65 komutuyla
DTI11 ve DTI2 and islemine tabi tutulur sonu¢ DTI13’e kaydedilir. Digerleri de benzer

sekildedir.

Ornek 11 (Karsilastirma Komutlari):

DTO

FErR e rom
Y0 r.] - { OFF

i i ; ON
i - OFF

Yukaridaki devrede DTO registerindeki data 50 sayisina esitse YO ¢ikisi, 60 degerinden biiyiik
veya esitse Y1 cikisi aktif olmaktadir. Hemen yan taraftaki grafikten de anlagilacag: gibi

registerdeki veriler karsilastirilmis ve ¢ikis degiskenlerinin degerlerini belirlemistir.
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Ornek 12:

x0

o+ F—r[Fo v , K1 , BV S ]
w1l
6 F—rFo mv ., E=z , §v¥ 5 ]
w2

12 F—IFo v , E 4 , §Y¥ & ] 1
®3 [T 5, &V 5]_

18 |

T5 T

231 | [
wd rCT 100
25/ | }

*5 K 7

iy
[

R9010

a0 b—rFz7 - . SV 100 ., E¥ 100 , DT ]

Yukaridaki Ornek 11, igerisinde hem fonksiyon hem sayict hem timer hem de kontak igeren
basit ama kapsamli bir 6rnektir. Burada X0, X1 ve X2 timer’in SV degerine atama yapmakta
kullanilmaktadir. Boylece XO0’a basildiginda timer Isn, X1’e basildiginda 2sn, X2’ye
basildiginda 4sn sayacak ve YO ¢ikist 1 olacaktir. X4 butonu tarafindan gonderilen palsler
C100 sayicist tarafindan sayilacaktir. Stirekli 1 degeri tireten R9010 kontagina bagh fark
islemi gergeklesmektedir. SV100 degeri siirekli 7°dir ve EV100 degeri 7 den 0 a kadar X4
palsi ile azalir o sebepten DTO, X4 palsine basildikca bir artar ve maksimum 7 olur.

4.DENEYIN YAPILISI
4.1 Havalandirma Sistemi Deneyi
Deneyin Yapihisi

1-Asagida yazili problemin ¢oziimii i¢in gerekli PLC komutlarin1 FPWIN GR programi
yardimiyla yaziniz.

“Bir yeralt1 otoparkinda havalandirma isi i¢in, X0-X3 kumanda anahtarlar1 ile devreye
alinan 4 adet havalandirma motoru bulunmaktadir.

Havalandirma motorlariin dordii veya ii¢li birden calistyorsa yeterli havalandirma
saglanmis olup, yesil ikaz lambasinin yanmas1 gerekmektedir. Sadece iki havalandirma
motoru galistyorsa, sar1 ikaz lambasmin yanmasi gerekmektedir. Ikiden az sayida
havalandirma motoru devrede ise, otoparktaki havalandirma yeterli seviyede degildir ve
bu durumda kirmizi ikaz lambas1 yanmalidir.”

2-Yazmis oldugunuz programi PLC’ye gonderip PLC’yi ¢aligtiriniz.

3- Programin ¢alismasini yorumlayiniz.

13



4.2 Trafik lambasi kontrolii

Deneyin Yapihs1
®0 ®1 Rl
o | | /1 SET >
T3
i
RL ¥0
6 | {
Rl THY 0 E 10 Rz
& }—[ SET >
R2 T1
16 | [
R3 THY 2, K 10
L !
R2 THY 1, K 2 R3
za }—[ ] SET >
Rl
CRET
Rz
I CRET>
R3 T1 T2
s —/| {
R3 THY i, K 1z R3
a1 H }—[ ] CRET >
R3 [T 4, K 10 9
as |
T3
I
L
T4 RS
7 | SET |
¥0 T4
61 | {
THY 5, K 14
[ L
TS RS
67 | CRET

Sekil 3.7 Trafik Sinyalizasyon Program

1-Sekil 3.7°deki devreyi FPWIN GR programinda kurunuz.

2-Program1 PLC’ye atip ardindan simiilasyon kartin1 yerine yerlestiriniz.

3-X0 butonuna basarak programin igledigini kontrol ediniz.

4-Program arayliiziine izlenecek parametreleri girerek devrenin zaman diyagramini ¢ikariniz.
5-Timer zamanlarini degistirerek uygulamayi tekrarlaymiz.

6-Ayni islemi daha az komutla gerceklestiren programi kendiniz yaziniz.

5. DENEY RAPORUNDA ISTENENLER

1- PLC’ler hakkinda bilgi vererek herhangi bir PLC’nin (S7 200 ve FPO hari¢) teknik
ozelliklerini arastirip yaziniz.

2- Bir butona tek sayida basildiginda motoru calistiran ¢ift sayida basildiginda durduran
programi FPWIN GR kullanarak yaziniz.

3- Otomasyonla ilgili kendinize bir sistem se¢in. Bu sistemin yapmasini istediginiz islemleri,
girig ve ¢ikiglarini tayin ederek kendi PLC programinizi yaziniz.
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