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1.GIRIS

Bu boliimde Programlanir Lojik Kontrolorlerin (PLC) ne oldugu ve onun gelisimi
anlatilacaktir. PLC lafi role mantig1 ve Bilgisayar sisteminden adapte edilmistir.
Ek olarak, PLC’lerin diger Kontrol Sistemlerine gore istiinlik ve sakincalari
siralanmigtir. Son olarak da PLC’yi programlamak ve calistirmak i¢in gerekli temel
bilgiler verilecektir.

PLC’yi olusturan eleman ve modiillerde bu boliimde tartigilmistir. Bir basit PLC
kontrol sistem seti her biri degisik fonksiyonlara sahip bir veya iki kisimdan
olusabilir. Biiyiik islemlerde kullanilan daha karmagik PLC’ler ise bes veya daha
fazla alt sistemden olusabilir.

PLC sistemi degisik haberlesme donatilarina gore farkli haberlesme hizi kullanir.
Buna Baud Hiz1 denir. Mesela, 9600 Baud Hizi CPU ile haberlesmede, 1200 Baud
Hiz1 manyetik bandlarla haberlesmede, ve yazici ile haberlesmede Baud Hiz1 2400
olabilir.

2.PLC’LERIN GELIiSIM SURECI VE TANIMLAR

Aslinda Programlanir Lojik Kontrolor PC ile ifade edilirdi. Fakat bu PC (Kisisel
Bilgisayar) ile karistirilacagindan, gilintimiizde PLC ile gosterilmektedir. Bazi
kitaplarda PLC’nin Tiirk¢e karsilifi Programlanabilir Mantik Denetleyicileri
olarakda ifade edilmektedir.

PLC yapis1 mikroislemciye dayanan karmasik kontrol sistemine uygulanmis bir
cesit profosyonel bilgisayardir. PLC’yi kullanmasi ¢ok kolaydir. Bilgisayar1 yeni
ogrenenler bile program yazip PLC’yi caligtirabilir.Genellikle iki ¢esit program
yazma metodu vardir. Bir tanesi ayritili (bilgisayar programi gibi) program
yazma, digeride eleman ve hat cizerek olusturulan basamak veya merdiven
(Ladder) program. Degisik role ve devrelerden olusan bir sistemi kontrol etmedeki
cogu isi bilgisayarda basit baglantilarla olusturulan bu ladder diagrami ile
yapabiliriz.  Bir diger iclincii yontem ise fonksiyon islemleri ile
gergeklestirilmesidir fakat digerleri kadar fazla kullanilmazlar.



PLC’nin tarihi 1960’11 yillarin sonu ve 1970’lerin basina kadar gitmektedir. Bu
tarihlerde basit bir bilgisayar ilk PLC’ye doniistiiriildii. PLC’ler otomobil
fabrikalarinda yaygin olarak kullanilir. Ciinkii tiretim bandlarinda her zaman araba
modelinin degistirilmesi gerekmektedir. Geleneksel roleli lojik devrelerden
olugmus kontrol sistemlerini degistirmek i¢in ¢ok zaman harcamak gerekirdi. PLC
iiretim bandindaki kontrol fonksiyonlarini degistirmek i¢in rdlelerin, devrelerin,
sayicilarin veya diger elemanlarin sadece pozisyonunu veya degerini degistirir.
Buda sistemi yeniden planlarken zaman kazanmamizi saglar.

1970’lerin basinda bu ilk PLC’de goziiken biiyiik bir problem vardi. Bu PLC’nin
programi ¢ok karmasikti. Iyi programci olmayanlar igin bu programi kullanmak
cok kolay degildi. 1970’lerin sonunda gelistirilmis PLC’leri kullanmak daha
kolaylast1.1978 yilinda mikroislemci ¢ip’lerin piyasa siirlilmesinden sonra; ucuz ve
giiclii fonksiyonlar1 olan PLC’ye sahip olmak daha kolay ve daha cazip hale geldi.

1980’lerde CPU fiyatlarinin diismesi PLC’nin  fabrika ve makinelerde
kullanilmasini yayginlastirdi. Elektronik sirketleri ve Bilgisayar firmalar1 PLC’deki
bu potansiyeli gordiikten sonra onu iiriinlerine katmak i¢in hiicum ettiler. Biitiin
bunlar PLC’nin fiyat bakimimndan daha uygun hale gelmesini sagladi. Hatta PLC
yogun bir sekilde takim tezgahlarinda, CNC’lerde, fabrika otomasyonunda ve
giivenlik sistemlerinde kullanildi. 1990’larin sonuna kadarda bazi geleneksel
olmayan uygulama alanlarida PLC ile kontrol isine karisti; ev otomasyonu ve tibbi
cihazlar gibi.

PLC uygulamalarinin ¢ok yayginlasmasindan dolayi, Uluslar aras1 Elektroteknik
Komisyonu (IEC) PLC uygulama alanim1 ve terminolojini taslak halinde sundu.
Buna gore; PLC endiistriyel islemler i¢in dizayn edilmis elektronik cihazdir ve
komutlar1 hafizasinda saklayabilir, lojik ve matematik islemler yapabilir, sayma,
zaman ayart ve ardisik islem kontrol fonksiyonlar1 vardir. Dijital/Analog
dontistiirme modiilii ile ¢esitli mekanik islemleri de yapabilir.

Ozetle, PLC rdle cikis devresini ve kontrol sistem mantigini degistirerek basitce
programi degistirilebilen portative ve oldukca giivenilir bir cihazdir.



3.PLC’NIiN USTUNLUKLERI VE SAKINCALARI

PLC uygulamalarinin baslica tstiinliikleri sunlardir:
1.Esneklik:

Eskiden her makine kendisine ait kontrol devresine sahipti. 15 tane makine varsa
bunlar i¢inde 15 tane kontrol devre seti gerekebilirdi. Gliniimiizde bir PLC 15 tane
alt programa giris yaparak biitiin makineleri kontrol edebilir. Bir islemi degistirmek
icin sadece bir butona basmak yeterlidir. Bunun i¢in PLC ¢ok esnektir.

2.Sayis1z Kontaklar:

Cok sayida yardimci kontak, yardimci role ve sayicilar PLC’de mevcuttur.Eger
sadece dort tane yardimci role kontaginiz varsa ve islemden dolay: {i¢ tane daha
kontaga ihtiyacimiz varsa, dizayn ettiiniz sistemi degistirmeniz gerekir. Buda
maliyeti artirir. Bununla birlikte PLC hafizas1  yeterli ise sadece program
degisikligi yapilir.

3.Diisiik Fiyat:

Teknoloji ve bilimin birlikte gelismesiyle, PLC daha gii¢lii ve daha ucuz hale geldi.
Icinde rélesi, sayicisi, zamanlayicist ve diger fonksiyonlar: olan bir PLC’ye ¢ok
diisiik bir fiyata sahip olabilirsiniz.

4.0nceden Simule Etme:

Programi yiiklemeden ve yerine monte etmeden once tek bir PLC modiilii simule
edilebilir. Operatorler /O modiiliindeki ledleri gozleyerek istenen sartlara gore
programi degistirirler. Buda eski rdleli sistemlere gore sistemde ariza ararken cok
zaman kazanmamiza sebep olur.

5.Hizh Islem Zamani:

Rolelerin ¢aligma siiresi oldukca yavastir. Fakat PLC sadece bir ka¢ mikro saniye
icinde farkli komutlari isletebilir. Ardisik komutlarin islem zamani sadece 0.65 us
stirmektedir.

6.Devre Planlamasinda Ladder Diyagraminin Kullanimi:

Role kontrol devreli PLC programi yapmak i¢in bilgisayar bagli PLC ladder
diyagrami diizenleme yazilimi veya ladder diyagram derleyicisi kullanabilir.



7.Saglamlik, Kolay Bakim:

PLC sayisal elektronik devrelerin birlesiminden meydana gelir. Mekanik ve roleli
sistemlerle karsilastirildiginda daha saglamdir ve bakim masrafi ¢ok diisiiktiir.
8.Kontrol sistemindeki elemanlarin satin alma islemini kolaylastirma:

Klasik rdle kontrollii devrelerde kullanilan malzemeleri degisik firmalardan siparis
etmeniz gerekebilir. Her elemanin teslim siiresi ayn1 olmaz. PLC tiim malzemeleri
bir kerede siparis edilebilir ve hepsi ayni anda teslim edilir. Buda teslim
stiresindeki gecikmeleri 6nler ve satin alma islemini kolaylastirir.

9.Kolayca veri dosyasina doniisme:

PLC programinit (6rnegin ladder diagrami) PLC’den veya bilgisayara bagl bir
yazicidan ¢iktr olarak alabilirsiniz. Boylece PLC’deki tiim bilgiler bir dosya haline
dontstiiriilebilir

10.Yiiksek giivenlik:

PLC’ye yiiklenmis programin kaybolmasini onlemek veya istenmeyen kisiler
tarafindan goriilmesini 6nlemek icin sifre (password) koyabiliriz. Boylece
PLC’deki veriler giivenlikte olur.

11.Program degistirme kolayhg:

PLC’deki tiim programlar program yazma aygiti ile kolayca degistirilebilir.
PLC’nin yukaridaki iistiinliiklerine ragmen, bazi sakincalar1 asagidaki
gibidir.

1.Yeni teknik:

Bazi mihendisler eski roleli sistemleri yeni PLC programlama teknigine
uyarlayamayabilirler.



2.Sabit kullanim olan yerlere uygun degil:

PLC’nin en biiyiik Gstiinliigli kontrol fonksiyonlarindan istenen amaca ulagsmak i¢in
kolayca programini degistirebilmektir. Eger bu islevleri degistirilemez basit bir
devre ise ¢ok zaman alabilir.

3.Cevre etkileri :

PLC vyiiksek sicakliklar, titresim olan yerler ve elektriksel parazitlerin bulundugu
yerler i¢in uygun olmayabilir.

4.PLC’LERIN YAPISI

PLC’ler i¢in uygun bir tanim su sekilde yapilabilir. PLC’ler; makineleri ve
prosesleri kontrol etmek amaciyla lojik, zamanlama, sayma ve aritmetik islemleri
gibi 6zel fonksiyonlar1 yiiriitebilen ve emirleri saklamak i¢in programlanabilir
hafiza kullanan sayisal bilgisayar kontrollii elektronik cihazlaridir.

Asagidaki sekilde kontrol isleminin nasil icra edildigi genel olarak verilmistir.

Mekanik kontaklar, proximity switchler, analog girigler vh.

S S A
I

{motorlar, selonoidler, vh.)

PLC Kontrol Isleminin Genel Gdsterimi



Plc kullanici programina uygun olarak siirekli olarak girisleri okur, kullanici
programini icra eder ve ¢ikislara gerekli degisiklikleri ytikler.

Kullanici programinda gerekli degisiklikler yapilarak donanimi degistirmeden
algoritma degistirilmis olur.

Tipik bir PLC genel olarak asagidaki sekilde verilen boliimlerden olusur.
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PLC’nin Bolumleri

4.1 Plc’nin Baglanti Diizeni
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PLC’lerin giris ¢ikis baglant1 diizeni



Simple Positioning, Simple Speed Control,
High-speed Counting Absolute Enceder Inputs

/ Pulse I/ Board Absolute Encoder Interface Board
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Rotary Encoder

Two encoders can be connected
{Single-phase: 50 kHz; phase dif-
ference: 25 kHz.)

Wotor driver
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Two pulse ocutputs
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\‘_ Stepping Motor

High-speed Counter

Absolute Encoder
Two encoders can be connected.
(4 kHz max.; gray code binary)
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Pulse outputs also supported from Transistor
Cutput Unit. {20 Hz to 1 kHz mazx.)
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Rotary Encoder
Four encoders can be connected.
(Slngleaphase: 50 kHz/500 kHz switchable;
hasa differenca: 124 multiplication factor,
& kHz/250 kHz switchable’

CPL Unit buil kin in puts: High-spaed counter (1 only)
(Single-phase 5 kHz; phase difference 2.5 kHz)

Analog Settings

Analog Setting Board T Rotary encoder
"EF' {1 only)
. - or Interrupts inputs (4 inputs ma. )
Set with Philips
it I:

Example: Photo-microsensaor

The 4 settings are storedin
the AR araa inside the CPL
Unit. These values can be
used for imer settings or
cther purposes

Plc modiillerinin baglantisi

PLC lerin beslemesi i¢in 24V veya 220V ‘luk kaynak kullanilir. Girisler i¢in ise
mekanik veya proximity switchler(endiiktif, kapasitif veya optik) kullanilir. Ayrica
giriglerde analog giris modiilleri ve mil kodlayicilari(encoder) kullanilir.PLC
cikislarinda ise yiikleri siirmek i¢in role,transistor veya triyak cikishh modiller
kullanilir.Yine ¢ikista D/A doniistiiriicii modiilleri mevcuttur.

PLC’lerde kullanilan programlama mantig1 kendine 6zgiidiir ve ladder(merdiven
lojik) olarak isimlendirilir.

4.2 PLC ‘NIN IC YAPISI VE CALISMASI

Bir PLC’nin i¢ yapisinin blok diyagrami asagidaki sekilde goriilmektedir.sekildeki
gibi yapi, merkezi iglem birimi(CPU), ana bellek,giris/¢cikis goriintii bellekleri ve
giris ¢ikis cihazlarimi goriintii belleklerine baglayan giris ¢ikis ara yiiz cihazi
bloklarindan olusmaktadir. Iletisim yolu, her bir birimin biribirleriyle bilgi
aligverisi icin kullandig1 ortak yol gurubudur.



Giriggoriintli bellegi, giris kapilarindan gelen ON-OFF durumlarini géstermek igin
ikili say1 sistemi uygulanir. Yani goriintii belleginde ON durumu i¢in binary 1,0FF
durumu i¢in binary 0 bilgisi kaydedilir.

Giris giiriintii hellegi Cilag giriintii b ellegi
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PLC’nin i¢ yapisi
4.3 Plc’nin Calisma Prensibi

Biitlin PLC isletim sistemleri goriintii bellegine kaydedilmis giris ve ¢ikislarin lojik
degerlerini tarayarak merdiven programm icra ederler. Oncelikle isletim sistemi
tiim girisleri tarar. Daha sonra kullanicinin yazmis oldugu program icra edilir.son
olarak ¢ikislar taranarak icra edilen program sonuglar1 ve girislerin durumuna gore
anahtarlanir. Program and, or, not vb. Fonksiyonlar1 igerebilir veya sayma
,zamanlama, matematiksel fonksiyonlar ve degisik fonksiyonlar icerebilir.

Giris goriintii
Bellegini oku

Programi icra et

Cikis goriintii
Bellegini giincellestir

PLC programinin icra edilmesi



4.4 Plc’lerde Kalite Faktorleri

a)Tarama hizi: 1KB’lik bellegin taranabilmesi i¢in gegen siiredir.

b)Faz yamlgsi: Isletim sisteminin kontrolii altindaki CPU,girisleri yerine giris
goriintii bellegini okuyarak programin icrasini gergeklestirir. Eger programin icrasi
sirasinda girig goriintii belleginde herhangi bir degisiklik olursa, CPU goriintii
belleginden bilgi okurken eski bilgi yerine istenmeden degisen yeni bilgiyi
okuyacaktir. Halbuki giris goriintii bellegindeki bilgiler , programin icra edilip
cikiglar giincellestirilinceye kadar degismemelidir. Bu durum faz yanilgisi olarak
isimlendirilir.

¢) Tepki siiresi: Giristeki degisiklik aninda ¢ikisin aktif hale gelmesine kadar
gegen siiredir.

Tepki siiresi ii¢ isleve baghdir.

1) Cikis aygitlarinin mekanik tepki stireleri

2) Giristeki elektrik devrelerinin tepki siireleri
3) Goriintii belleklerini taranma siiresi

5. PLC’LERDE KULLANILAN GIRiS CIKIS KAPI DEVRELERI

1. Optik Yahtimh Sayisal Giris Cikis Devreleri
Optik yahitimh giris/¢ikis devresinde giris/cikis kapisi ile i¢ ara yiiz devreleri
arasindaki iletisim optik olarak yapilan devrelerdir. Boylece giris/¢ikis cihazlar ile

goriintii bellek devreleri arasinda fiziksel olarak bir izolasyon saglanmis olur.

Optik yalitiml giris devresi

Input-gﬂ-
]

¥
'
internat ‘
'
i

"| Circuits
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Optik yalitimli ¢ikis devresi

Intemal
Circuits

Pr— . — i —

2. Roleli ¢cikis devresi

Genel olarak bir role elektromanyetik bir anahtardir. Roleler yiiksek akimlar
anahtarlayabilmeleri ve yiik ile PLC devreleri arasinda 1iyi bir izolasyon
sagladiklarindan dolayr PLC’lerde ¢ok kullanilirlar. Bir role birkag amperi
anahtarlayabilme 6zelligine sahiptir.

Rolelerin dezavantajlar1 asagida belirtilmistir:

a. Yavas calisirlar.

b. Kontaklarinin yiik altinda agilip kapanmasi esnasinda ark olusur.

c. Role bobinleri endiiktif ylik olduklarindan enerjilenme anlarinda kisa stireli

yiiksek genlikli gerilim tiretirler.

Roleli ¢ikislar

Internal
Circuits

3. Transistorlii cikis devresi

Transistér ¢ikislh PLC kapi devrelerinde anahtarlama elemani olarak yari iletken
bir malzeme olan gii¢ transistorleri kullanilir. Bunlarin dayanabilecekleri maximum
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akim transistore gore degisir. Bu tiir c¢ikis devreleri sadece DC gerilim ile
beslenebilir.

# Output I Ly
LED

Internal [ “.;
Circuits [*-[-"21-

Pr— i — i —

4. Yiiksek hizhi sayic girisleri ve darbe kontrolii ¢ikis devresi

Mil kodlayicilar tarafindan tiretilen agisal donme ile orantili yliksek hizli darbelerin
PLC girisinden okunmasi i¢in yada bir adim motorunu siirebilmek i¢in gerekli
yiiksek hizli kontrol darbelerinin ¢ikis kapisindan gonderilmesi i¢in kullanilirlar.

5. Analog giris ¢cikis cihazlan

Doniistiiriictilerin ¢ogu ¢ikisinda algiladig fiziksel biiyiikliikle(sicaklik,basing, vb)
orantili bir analog bir sinyal iiretir. Degisken hizli motor siiriiciileri analog hiz
kontrol sinyali ile kontrol edilir. Analog sinyali sayisala c¢eviren A/D giris
modiilleri, sayisal bilgileri dis diinyada kullanilmak iizere tekrar analoga ceviren
D/A ¢ikis modiilleri tretilir. Sicaklik, basing, vb. Kontrol iinitelerini iireten
proseslerde analog giris ¢ikis iiniteleri kullanilir.

6. iletisim portlari

PLC’ler bagli bulundugu ag veya programlama asamasinda iken PC’ye

baglanabilmesi icin seri veya paralel portlar igerirler. Ornegin seri portlar RS232,
RS 485 tiirii portlar olabilir.

6. PLC’LERDE KULLANILAN SAYISAL GIiRiS CIKIS CIHAZLARI
6.1 Sayisal Giris Cihazlan

1. Mekanik switchler: Bu switchler normal kontak prensibi ile ¢alisan manuel
olarak kullanilan switchlerdir.

12



2. Proximity(yaklasim switchleri): Yaklagim switchleri kontaksiz yariiletken
switchlerdir. Algilama bolgelerine bir cisim girdigi zaman ¢ikiglar lojik 1 veya
lojik O olur.

Yaklagim switchlerinin 3 ana tipi vardir.

a. Endiiktif yaklagim switchleri
b. Kapasitif yaklagim switchleri
c. Optik yaklasim switchleri

Browwn
(e ]
Sensor
Black @
Blus

Sensorlerin genel baglant1 sekli

a. Endiiktif yaklasim switchleri: Bu switchler metalik parcalar1 algilar. Algilama
islemi bir AC bobin devresi tarafindan saglanir. Bobine yaklasan metal cisim
bobinden bir endiiksiyon akiminin akmasina neden olur.ilave devreler vasitasiyla
bu bilgi degerlendirilerek ¢ikisa lojik 1 bilgisi olarak aktarilir. Endiiktif switchlerin
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metalleri algilama bolgesi 0,8 ile 15mm arasinda degisir. Bu mesafe cihazin tipine
ve metal parcanin yapisina bagl olarak degisir.

L]
[ L AN
iy Wy ”__Ehcn'nmagnaﬂc
AT A
A HH LAWY
] Foy

i)
iy
w Electrical Coll
= — Oscllator
E.‘::-L Voltngs Regulator

Endiiktif sensor uygulamasi

b. Kapasitif yaklasim switchleri: kapasitif switchler kendilerine belirli bir mesafe
yaklasmis olan cisimlerin yalitkanlik katsayilarindaki degisimleri algilar tim
materyaller belirli bir yalitkanlik katsayisina sahiptir. Algilama mesafeleri endiiktif
yaklasim switchlerine benzerdir.

14



Kapasitif sensor uygulamasi

3. Foto elektrik switchler:

Foto elektrik switchler 1s1k verici ve 151k alic1 kisimlara sahip olan opto elektronik
cihazdir. Ug tip foto elektrik switch vardir.

TS
I

a. Alicis1 karsi tarafta olan fotoelektrik switchler: Bu switchlerin 100m’ye kadar
algilama yapabilenleri mevcuttur. Vericiden alictya dogru gonderilen 151k
hiizmesinin alic1 taraftan alinmasi ile cihaz ¢ikisinda lojik 1 veya lojik O bilgisi
olusur. Alict ile verici arasinda herhangi bir cisim girdigi zaman ¢ikis bilgisi
konum degistirir.Boylece bir cismin ge¢gmesi algilanabilir.

o
3 o

Verici Alici

a. Alicisi karsi tarafta
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Alicist karsida olan sensér uygulamasi

b. Prizmatik yansiticih fotoelektrik switchler: Bu switchlerde hem alict1 hem
verici aynt yerdedir.gonderilen 151tk eger Oniinde birsey yoksa prizmatik
yansiticidan donerek geri gelir ve aliciya ulasir. Bu switchler yaklasik 5 m’ye kadar
algilama yapabilmektedirler.

| et
Gonderici/Alict Yansitici . e Y

prizmatik yansitici
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Prizmatik yansiticili sensor uygulamast

c. Cisimden yansimah fotoswitchler: Bu switchler prizmatik switchlerle ayni
prensiple ¢aligmaktadir.farkli kisim karsi tarafta prizmatik yansitict yok cisimden
yansima oluyor. Bdylece yansitma 06zelligi olan cisimler algilanabilmektedir.
Algilama mesafeleri 2m’ye kadar ¢ikabilir.

Gonderici/Alici

c. Cisimden yansimali

Cisimden yansimali sensor uygulamasi
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d. Fiber-optik sensorler:

Fiber-Optik sistemler 151k iletimi yontemlerinden birisidir. Bu sistemler sagladiklari
avantajlar ile gilinlimiizde olduk¢a yayginlasmaya baglamistir. Fiber-Optik
sistemlerin yapist elektrik sinyalini 151k enerjisine ¢evirme 151k enerjisini elektrik
enerjisine ¢evirme mantigina dayalidir. Optik gonderici kisim ile elektrik enerjisi
151k enerjisine ¢evrilir ve fiber-optik kablolar ile tasinir. Karsi taraftaki alict kisim
bu gonderilen 151k enerjisini alir ve elektrik enerjisine ¢evirir.Temel olarak yapisi
asagidaki sekilde gosterildigi gibidir.

Signal Input Signal Output
OPTICAL Fiber Opfic Cable OPTICAL
TRANSMITTER ™ RECEMVER

fiber-optik sensdrlerde bu mantikla calisir. Calisma sistemleri normal optik
sensorler ile aynidir. Aralarindaki fark 15181in fiber optik kablolarla iletilmesi ve
alimmasidir. Bu sistemler endiistriyel sistemlerde daha c¢ok sikisik dar mekanlarda
kullanilmaktadir. Fiber optik kablonun yapis1 agagidaki gibidir.

l— Thz PVC madde r Eenpucu tabaka

— :\@

Merken PVC tip Optik fiber

Fiber-optik kablo yapist
Fiber optik sensoriin yapis1 asagidaki gibidir.

Fiber kablo ipin yuva

Fiber optik sensoriin yapisi
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Fiberoptik sistem uygulamasi

4. Reed(dil) switchler: Bu switch magnetik ortamda ¢alisan bir switchdir. Bos bir

tiip icersine yerlestirilmis olan nikel demir kontaktan olusur. Bir bobin tarafindan
olusturulan veya dogal bir manyetik alana maruz kaldiginda kontaklar1 kapanir.
Kontaklarin ¢aligma hiz1 yiiksektir.kontak direnci diistiktiir.

5. Kodlayicilar(encoders): Kodlayicilar, dogrusal ve agisal yer degistirmeyi
sayisal sinyallere donistiiriirler. Dogrusal kodlayicilar dogrusal yer degistirmeyi
Olcerler. Mil kodlayicilar ise donme hareketini Olgerler kodlayicilar artimli ve
mutlak mil kodlayicilar olmak iizere iki tiirde tiretilirler.

Disk
Fotosell |:|_ Lk ‘
Eaynai
i @ Seffaf
\
B 4
Artiml1 mil kodlayict
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Disk

Fotosell
Gray kod ‘_ID ] Isik

Mil 010
—— 1

110

111 101

Mutlak 3 bitlik gray kodlu mil kodlayici

Enkoder goriiniimii

6. Sicaklik switchleri:

Sicaklik switchleri belirli bir gegis sicakligi civarinda direnglerinde hizh
degisimler sergileyen yar iletken cihazlar. Ornegin 75 °C lik sicakliga gelene
kadar 100 kQ luk yiiksek drence sahiptir. Bu sicaklig1 geldiginde direnci 100 Q’a
diger. Direng degisimi kullanilarak islem yapilir. Bu switchler motor,
transformator cihazlarini asir1 1stnmadan korumak igin kullanilir.

7. Basing switchleri:

Bu switchler belirli bir basing degeri civarinda agilan veya kapanan cihazlardir.
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6.2 Sayisal Cikis Cihazlan

1. Selenoidler:

Selenoidler, elektrik sinyalini mekanik harekete doniistiiren elektromekanik bir
cihazdir. Calisma gerilimleri 12 VDC, 24 VDC ve 220 VAC olabilir.

2. Kontaktorler:

Kontaktorler, yliksek akimli  cihazlarin  anahtarlanmasinda  kullanilan
elektromekanik cihazlardir. Kontaktorler, tek fazli ve 3 fazli gili¢ kaynaklarina
cihazlarin baglanmasinda ve endiistriyel kontrolde genis 6l¢iide kullanilmaktadir.

manyetik niive

fig fazh giriy —I— ii¢ fazh pikag

selenoid

Uc fazli kontaktor
3. Yan iletken roleler:
Yan iletken rdle, normal role ile aymi isleve sahiptir. Fakat hareketli kontagi

yoktur. Bunu yerine triyak kullanilmistir. Yari iletken role ¢ikisinin anahtarlama
anlar1 ¢ikis akiminin sifir gegislerine tekamiil etmektedir.

= Output » Output LED ouTo0 o
LED
™ il o 8
- ji
Internal Internal
Circuits Circuits
ssh = : ) §_
Fuse 2 A Fuse
5A
Y ar1iletken rileli pikiglar Y ar1 iletken rileli optik yalitimh cikaslar
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4. DC motorlar:

DC motorlar PLC ¢ikislarinda oldukea sik kullanilan cihazlardir.

! |
I PLC |
| > G |
L 1
. o
N
D motor
Do
[,
DC motor kontrol
5. AC motorlar:
RS T
) )
CR1 ]
o o o T
+ | " sSR1
Iy AC
24V SSR2 MOTOR
L1+
- SSR3
- .

Uc fazli bir motorun ON/OFF kontrolii
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7. PLC PROGRAMLAMA YONTEMLERI (FESTO FEC SERISI)

PLC programlama islemleri ¢ok farkli sekillerde yapilmaktadir. Ama bunlarda en
cok kullanilanlar1 sunlardir.

1. Deyim listesi(STL)
2. Kontak plani(LDR)
3. Fonksiyon semasi(FCH)

Genellikle biitiin PLC’lerde programlamada kullanilan bilinmesi gereken bazi
terimler vardir. Bunlar:

IN : Giris kontagi (10.0 ‘dan baslar ve ilerler I(input))

CR : Kontrol rélesi (O0.0 dan baslar ve ilerler ( Cikis bobini))

AR : Yardimci réle (FO.0 dan baslar ve ilerler(Cikisla baglantist yok))
C : Sayici (counter) (Giristen uygulanan palslere gore sayar.)

T :Zamanlayici(timer) (Kendi zaman saatine gore siire sayar)

1. STL programlama komutlari :

LOAD : Bu komut istenilen giris adreslerini satir satir yliklemeye yariyor. Bu
komut belirtilen kontagin konumunu yiikler. Ornegin 10.0 girisi belirtilmigse
asagidaki ornekteki gibi 10.0 ‘1’ mi yoksa ‘0’ m1 bu bilgiyi aliyor buna gore TO
komutundan sonraki islemi gerceklestiriyor. Belirtilen ¢ikist ‘1’ yapiyor. Bu
komutun avantaji; giris kontaginin degerini ¢ok sik araliklarla okuyarak islem
yapabilmesidir ve bu komut mutlaka TO anahtar ile kullanilir.

Ornek:
LOAD 10.0 (10.0 normalde acik kontag: yiiklenir)
LOAD N 10.0 (10.0 normalde kapal1 kontag: yiiklenir)
TO 00.0

IF : Bu komut EGER anlamina gelir. Bu komuttan sonra kullanilacak degerler her
zaman bir sart belirtir. IF komutu her zaman THEN ve ELSE komutlari ile beraber
kullanilir.

Ornek:
IF 10.0
AND N 10.1
THEN ...
ELSE

yani [1.0 lojik 1 ise ve I1.1 lojik O ise sart1 tanimlanmustir.
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THEN : [IF komutunda belirtilen sart dogruysa THEN komutundan sonraki
islemler gerceklestirilir.

Ornek:

THEN LOAD 10.0
TO 00.0

ELSE (OTHRW) : IF komutunda belirtilen sartlar dogru degilse ELSE(OTHRW)
komutundan sonraki islemler gerceklestirilir.

Ornek:

ELSE LOAD 10.1
TO 00.1

SET : Bu komut herhangi bir ¢ikisin lojik 1 yapilmasi istendiginde kullanilir.

Ornek:

IF 10.0
THEN SET 00.0

RESET : Bu komut herhangi bir ¢ikisin lojik 0 yapilmasi istendiginde kullanilir.
Ornek:
IF N 10.0

THEN RESET 00.0

AND : Bu komut VE islemini yapar kangik giris durumlarimin
gerceklestirilmesinde iki giris kontagimi birbirine seri olarak baglamak icin
kullanilir.

Ornek:
IF 11.0
AND I1.1
THEN SET 01.0
OTHRW SET 01.7
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OR : Bu komut VEYA islemini yapar karisik giris durumlarinin
gerceklestirilmesinde iki giris kontagini birbirine paralel olarak baglamak igin
kullanilir.

Ornek:
IF 11.0
OR 11.1
OR 11.7
THEN SET 01.0
OTHRW SET 01.7

NOT(N) : Bu komut NOT (DEGIL) islemini yapar . Yani normalde agik olan
kontag1 kapatir( 0 — 1 ) yada kapali olan kontagi agar( 1 — 0 ). Diger bir
kullanimda normalde agik bir kontagin yiiklenmesi i¢in direk olarak ismi yazilir
ama normalde kapali bir kontagin yiiklenmesi i¢in ise NOT komutu ile beraber
kullanilir.

Ornek:
LOAD 10.0 (10.0 normalde agik kontag yiiklenir)
LOAD N 10.0 (10.0 normalde kapal1 kontag: yiiklenir)
Ornek:
IF N 10.0
THEN SET 00.0

STEP : Step ifadesi sirali programlarda programin yapisinda belirlendigi gibi veya
siral1 islemlerde dallanmalar kullanilmis ise ¢ok onemlidir. Bu komut daha cok
karisik algoritmalar iceren programlarda kullanilir. Step bir numara veya maximum
sekiz karakterlik bir etiket verilerek izlenebilir. STL programinin i¢indeki bagka bir
yerden bu step’e dallanmak istiyorsaniz bir step etiketi gereklidir.

Ornek:
STEP Setup
IF ...
THEN JMPTO Setup
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Step etiketinden THEN veya OTHRW(ELSE) gibi bir komuta gelinceye kadar
program isletilir, IF komutundan sonraki belirtilen sart dogru ise buradan step
etiketine dallanir istenilen islemler yapilir. Ama belirtilen sart dogu degilse THEN
den sonraki satirdan program ¢alismaya devam ettirilir.

JMP TO : Bu komut kosulsuz yani sart belirtilmeden istenilen hedefe dallanmak
i¢in kullanilir.

Ornek:
STEP Mark
IF 11.0
THEN SET 01.0
JMP TO  Start
STEP Start

INC : Registerdaki bir bilginin degerini bir arttirir.
Ornek:

IF I1.3
THEN INC R9

DEC : Registerdaki bir bilginin degerini bir azaltir.

Ornek:
IF 12.2
AND N 13.6
THEN DEC RO

STL ‘de ayrica bu islemleri yaparken agsagidaki parametreler kullanilabilir.

(9 )a+ * /9 <a <:a = >:9 >9 <>

s Ty
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Ornek:

IF ( FWO0
= V1234
)
AND
( R1
<> VO
)

THEN...

“ :Buifade ise 36 karektere kadar kisa agiklamalarin yazilmasi i¢in kullanilir.
IFN I1.7 " sensorden gelen sinyal yok

“¢ : Bu ifade ise uzun agiklamalarin yazilmasi i¢in kullanilir.

"" bu program {i¢ pistonun konumlarini degistirerek cihazlari kontrol ediyor.

2. PLC’nin Kontak plami(LDR) ile programlanmasinda bilinmesi gereken bazi
bilgiler:

Kontak plan1 elektriksel kontak gibi yan yana ¢izilen iki dikey ¢izgiden olusur. Sol
taraftaki ¢izgi gerilim kaynagina olan baglantiy1 temsil eder, sag taraftaki cizgi ise

topraga olan baglantiyr temsil eder. Iki kontak arasindaki akim gecisi soldan saga
dogru olacak sekilde olusturulur. Girisler bu kontak sembolleri ile gdsterilir:

- -

Normalde kapal1 kontak Normalde a¢ik kontak

Birbirinin tersi cikislar:

10,0 00.0
|| LOAD 10.0
TO 00.0
10.0 Q0.1
o) o LOAD N 10.0
TO 00.1
HEMD{01) End




Coklu VE islemi:

100 10.1 10.2 103 00,0
| | | | || || O LOAD 10.0
AND 10.1
F}.elt AND 10.2
1T AND 10.3
OR 104
HEMD{01 End
©n " TO 00.0
Coklu VEYA islemi:
10.0 104 00.0
] ] C LOAD 10.0
0.1 OR 10.1
|| OR 10.2
OR 10.3
lm.lz AND 104
[
TO 00.0
10.3
| |
HERNDI{01] End
NAND kapis1 merdiven diyagrami:
10.0 10.1 Q0.0
|| || {— LOAD 10.0
AND 10.1
CIJO.U 001 TO 00.0
1 LOAD N 00.0
TO 00.1
HEND(01) End
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' g LOAD N  10.0
OR N 10.1
0.1 TO 00.0
11
HEND(01) End
NOR Kkapist:
10.0 10.1 00.0 LOAD N 10.0
1] |1 o AND N  10.1
TO 00.0
HEND(01) End
10.0 00.0
| {0
LOAD 10.0
10.1 OR 10.1
| TO 00.0
[f'“'lﬂ DQ"'l LOAD N 00.0
TO 00.1
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Timer(zamanlayici):

11 Tin

001 Timer ismi

0050
Belkleme siiresi

0050 bed

Yukarida bir timer’ 1n sekli gériilmektedir. Bunlarin bir tane girisi vardir.

Timer

Bu girige lojik1l degeri uygulandiginda timer aktif hale gecer ve belirtilen siireyi
saymaya baslar bu siire dolunca timer’in ¢ikis kontagr konum degistirir. Timerlar
bu zamanlama siiresini kendi iclerindeki zaman saati araciligiyla algilarlar . fakat
timer’in zamanlama siiresinin hangi zaman araliklariyla ¢alisacagin1 program ile
degistirebiliriz. (Ornegin 1ms’lik bir timer kullanirsak 5 saniye bekletmek igin

5000 degeri girilmeli)
10.1 T1
| | 1t TIN Timer  Ornek -
o0 IF
AND N
THEN SET
#0100 10sn WITH
0100 bed IF
T1 00.1 THEN SET
|| o OTHRW  RESET
HEND(01) End

10.1
TONI1
TONI
10S
TONI
00.1
00.1

10.1 girisi lojik 1 yapildiginda timer 10 sn bekler ve 10 sn sonra timer’in kontagi
konum degistirir. Yukaridaki programda O0.1 lojik 1 olur.
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Sirayla ¢alisan iki zamanlayici:

10.0 _ IF 10.0
a M Timer THEN SET TONI
001 WITH Ss
IF TONI1
THEN SET 00.0
#0050 SET TON2
0050 bed WITH 58
TON1 0.0 IF TON2
] O] THEN RESET  00.0
RESET TON1
_ RESET TON2
TIkA Timer
002
#0050
HEND(01) End 000 bed

Counter (sayici):

I0.0

| | CNT Counter
Geri sayma

10.1 001 Sayic:ismi

| |

[
Tleri sayma

102 #0005

I I Sayma degeri

Reset 0005 bed

Yukarida basit bir sayic1 sekli goriilmektedir. Sayicinin ti¢ adet girisi vardir. Bunlar
ileri sayma, geri sayma ve reset girisidir. Sayiciya yiiklenen sayma degeri
girisinden uygulanan palsler ile tek tek artar veya azalir. Bu deger yiiklenen sayma
degerine esit olunca sayicinin ¢ikis kontagr durum degistirir(C1). ayicinin degeri
otomatik olarak sifirlanir ve tekrar bastan saymaya baslar.
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STEP INIT

IF

THEN LOAD
TO

STEP LOOP

""START IMPULSU
IF

AND N
THEN SET
OTHRW RESET
IF
THEN SET

OTHRW RESET

""START
IF
THEN SET

""COUNTER START
IF

OR

AND N
THEN SET

LOAD

TO

""GERI SAYMA
IF

AND N
THEN DEC

SET
IF N

THEN RESET

""ILERI SAYMA
IF

AND N
THEN INC

SET
IF N

THEN RESET

""SAYICI "1" MI?
IF

THEN SET
OTHRW RESET

NOP
V5
Cp1

START
FO.1
FO0.0
FO0.0
START
FO.1
FO.1

FO0.0
F1.0

FO0.0
F1.0
Cl
Cl
Vo0
Ccwl

Sl
F40.0
Cwl
F40.0
S1
F40.0

S2
F40.1
cwl
F40.1
S2
F40.1

Cl
Ll
Ll

'COUNTER SET DEGERI

'START BUTONU
'YARD.MERK.
'START IMPULSU
'START IMPULSU
'START BUTONU
'YARD.MERK.
'YARD.MERK.

'START IMPULSU
'START MERKERI

'START IMPULSU
'START MERKERI
'COUNTER 1
'COUNTER 1

'COUNTER WORD 1

'GERI SAYMA
'YARD.MERK.
'COUNTER WORD 1
'YARD.MERK.
'GERI SAYMA
'YARD.MERK.

'ILERI SAYMA
'YARD.MERK.
'COUNTER WORD 1
'YARD.MERK.
'ILERI SAYMA
'YARD.MERK.

'COUNTER 1
'SAYICI "1"
'SAYICI "1
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""SAYICI > O
IF

>
THEN SET
OTHRW RESET

""SAYICI < O
IF

<
THEN SET

OTHRW RESET

IF
THEN JMP TO

LOOP

Ccwl
vo0
L2
L2

cwl
vo
L3
L3

NOP

'COUNTER WORD 1

'"SAYICI > O

'"SAYICI > O

'COUNTER WORD 1

'"SAYICI < O
'SAYICI < O
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8. ALISTIRMALAR

LOAD 10.0
OR 00.1
TO 00.1 Giris 1 Iken Cikis 1 Giris 0 Tken Cikis

1(Miihiirleme)

ALISTIRMA 1: YANGIN ALARMI

10.0 I10.1 00.1
| | 11 {0 LOAD 10.0
00.1 OR 00.1
|| AND N 10.1
TO 00.1
HEND{01) End

Giris “1” iken Cikis “1” Giris “0” iken Cikis “1” Ama 10.1 “1” Olana Kadar

ALISTIRMA 2: SESLI iKAZ

10.0 00.1 LOAD 10.0
|| {0 TO 00.1

End

I
m
=

e,
!

ALISTIRMA 3: HIRSIZ ALARMI

LO',? e LOAD N 100
! TO 00.1

END({01) End




ALISTIRMA 4: KORUMA KAFESLI PRES

10.0 I0.1 0.1
oS o LOAD
] | { >_| AND
TO
HEMND{01) End
ALISTIRMA 5: ZiL SISTEMI
II[U.(l] 00.1 LOAD
1 {:) OR
In.1l TO
| |
HEND(01) End
ALISTIRMA 6: ZIMBA:
LOAD
10.0 0.1 10.2 00.1 AND
| | | | 11 O AND
10.0 10.2 OR
N v N AND
AND
10.0 I0.1 102 OR
11 | | | | AND
AND
TO
HEND(01) End

10.0
10.1
00.0

10.0
10.1
00.0

10.0
10.1
10.2
10.0
10.1
10.2
10.0
10.1
10.2
00.1
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ALISTIRMA 7: iKi AYRI MALZEMENIN SECIMI ICIN SILO KONTROL
SISTEMi

00 f’/rl o LOAD 10.0

. | AND N 101
TO 00.0

]ID.? :Imll 0.1

| | O LOAD 10.0
AND 10.1
TO 00.1

HEND(01) End

ALISTIRMA 8: DAMGALAMA MAKINASI

LOAD N 00.0

AND 10.0
AND 10.1
AND 10.3
AND 10.5
OR 00.0
AND N 00.6
TO 00.0
LOAD 10.2
OR 00.1
AND 00.0
TO 00.1
LOAD 10.4
OR 00.2
AND 00.1
TO 00.2
LOAD 10.3
OR 00.3
AND 00.2
TO 00.3
LOAD 10.1
OR 00.4
AND 00.3
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TO 00.4

LOAD 10.6
AND 00.4
TO 00.5
LOAD 00.0
AND N 003
TO 00.6
LOAD 00.3
AND N 00.5
TO 00.7
LOAD 00.1
AND N 00.2
TO 00.8
LOAD 00.4
AND N 00.5
TO 00.9

ALISTIRMA 9: Bir otobiisteki kontrol sisteminin PLC programa.

Istenilen sartlar :
Yolcular inecek butonuna bastiginda ;

e DURACAK yazisi yazan lamba yansin.
e Kapr iizerindeki IKAZ lambas1 yansin.
e Softriin 6niindeki INECEK VAR lambasi yansin.

Yolcu elini butondan ¢ekse bile bu ii¢ lamba yanmaya devam etsin inecekleri géren
sofor durakta durduktan sonra KAPI ACMA butonuna basinca ;

e Yanmakta olan li¢ lamba sonsiin.
e Kapu silindiri kapiy1 agsin .
e KAPI ACIK lambas1 yansin .

Yolcular inip bindikten sonra sofor KAPI KAPAMA butonuna bastiginda ;
e Kapi1 kapansin.
e Kapr acik lambasi sonsiin
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iNECEK

ALISTIRMA 10 : Bir pistonla parga sikistirma

10.0 003 00.0
|| 1t
DURACAK

o0

11

qo.? 00.1

|

KAPI IKAZ

00.0 002

| |

|

SOFOR

10.1 10.2 003
|| 1t
KAPIAC KAPI KAPAT KAPIAC
90-? SiLINDIR
|

003 004

||

KAPI ACIK
LAMBA

10.2 10.1 005
|| )

KAPI KAPAT EAPI EAPAT
005 SILINDIR
| |
|

HERND{01) End

10.0 TON1 0.0
I} 11 (O
000
[
L
Q0.0
|} T Timer
001
#0200
20s
0200 bed
END(01) End

LOAD N 00.3
TO 00.5
LOAD 10.0
OR 00.0
AND N 00.3
TO 00.0
LOAD 00.0
TO 00.1
LOAD 00.0
TO 00.2
LOAD 10.1
OR 00.3
AND N 10.2
TO 00.3
LOAD 00.3
TO 00.4
LOAD 10.2
OR 00.5
AND N 10.1
TO 00.5
IF 10.0
OR 00.0
THEN SET 00.0
IF 00.0
THEN SET TONI1
WITH 20s
ELSE RESET 00.0
IF TONI1
THEN RESET 00.0
RESET TONI1
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ALISTIRMA 11: Paket kaldirma makinesi

ALISTIRMA 12: Dagitim Tertibat1

END{D 1)

End

F0.0 10.0 10.1 10.3 F0.3
11 | | | | | | -t
F0.0

| |

1I0.2 F0.0 FQ.1

| | | | -

FO.1

||

In4 F0.1 F0.2

| | | | o

F0.2

| |

0.1 Fn.2 F0.3

| | | | o

F0.0 F0.2 0.0

| | -t o

Fo.1 F0.3 0.1

| | -t o

HENDyO1) | End

LOAD N FO0.0

AND
AND
AND
OR
AND
TO
LOAD
OR
AND
TO
LOAD
OR
AND
TO
LOAD
AND
TO
LOAD
AND
TO
LOAD
AND
TO

LOAD
OR
AND
TO
LOAD
TO
LOAD
AND
TO

N

N

10.0
10.1
10.3
F0.0
F0.3
F0.0
10.2
FO.1
F0.0
FO.1
10.4
F0.2
FO.1
F0.2
10.1
F0.2
F0.3
F0.0
F0.2
00.0
FO.1
F0.3
00.1

10.0
00.1
10.1
00.1
10.2
00.2
10.4
10.3
00.3
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ALISTIRMA 13: Konveyor Bant Sistemi

STEP INIT

THEN

LOAD
TO

STEP LOOP

""START IMPULSU

IF

THEN
OTHRW
IF
THEN
OTHRW

""START

IF
THEN

AND N
SET
RESET

SET
RESET

SET

""COUNTER START

IF

THEN

OR (
AND N
SET
LOAD

TO

""ILERI SAYMA

IF

THEN

IF
THEN

IF
THEN

IF
THEN

IF
THEN

IF
THEN

AND N
INC
SET
N
RESET
N
SET
N
SET
WITH
RESET

JMP TO LOOP

V5
Cp1

I0.
FO.
FO.
FO.
I0.
FO.
FO.

PP DNOORDN

FO.
F1.0

o

FO0.0

F1.0

Cl )
Cl

VO

cwl

I0.1
F40.1
cwl
F40.1
I0.1
F40.1

Cl
00.0

Cl
TON1
5s
TON1
00.0

NOP
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