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KISALTMA LISTESI

AC Alternatif Akim

CPU Merkezi Islem Birimi

DC Dogru Akim

EPROM Silinebilen Programlanabilir Salt Okunur Bellek
I/0 Input/Output (Giris/Cikis)

N North (Kuzey)

N/O Normalde agik kontagi

N/C Normalde kapali kontagi

PC Personal Computer

PLC Programlanabilir Lojik Kontrolor
PROM Programlanabilir Salt Okunur Bellek
RAM Rastgele Erisimli Bellek

ROM Salt Okunur Belek

S South (Giiney)

uv Ultraviole
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OZET

Giliniimiizde kumanda sistemlerindeki gelismelere paralel olarak PLC cihazinin kullanimi giin
gectikce artmaktadir. PLC’ nin kullanilmasinin teknolojik tistiinliiklerinin yaninda, ileri seviyede

ve karmasik kumanda sistemlerinde maliyetleri de azalttig1 goriilmektedir.

Bu calismada PLC ve 3 faz asenkron motor kullanilarak endiistriyel bir sistem olan seksiyonel

garaj kapisinin uygulamasi gerceklestirilmistir.

Calismanin ilk boliimiinde PLC ve PLC’ nin genel kullanim alanlar1 hakkinda bilgiler verilmistir.
Ikinci boliimde konu genisletilerek PLC’ nin tarihgesi, PLC kullanmanin sagladig: yararlar ve PLC
elemanlar ile ilgili konular ele alinmistir. Ugiincii boliimde ise PLC’ lerin gesitleri, islevleri ve
PLC’ lerde kullanilan bellek yapilari ile ilgili konulardan bahsedilmistir. Dordiincii bolimde
Asenkron motorlarin yapilari, 6zellikleri, ¢alisma prensipleri ve Asenkron motor ¢esitleri hakkinda
bilgiler verilmistir. Besinci boliimde ise yapilan garaj kapisinin tasarimi, projede kullanilan
malzemeler, sistemin akis ve kontrol semasi, yazilim, giic ve kumanda devresi gibi konular ele

alimmigtir. Son boliimde ise ¢alisma ile ilgili sonug ve Onerilerden bahsedilmistir.
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ABSTRACT

The use of PLC equipment has been increasing day by day being parallel to progress in the
systems of controls nowadays. Besides having technological advantages of using PLC, it also

decreases the prices in the advanced level and complex control systems.

In this study, an endustrial system of sectional garage gate has been designed and implemented

with useing PLC and 3 phase asynchronous motor.

In the first part of the study, given informations are about PLC and PLC’s general use areas. In the
second part, subjects were expanded and PLC’s history, the benefits of using PLC and PLC
elements were taken in hand. In the third section PLC’s types, functions and PLC’s memory
structures were talked about issues. In the fourth chapter of study, induction motor structure,
properties, working principles and types of induction motor were given informations. In the fifth
section, garage door design, materials used in the Project, control and flow diagram, software,
power and control circuits were taken in hand. In the final section, conclusions and

recommendations related to work were talked issues.



1. GIRIS

Endiistriyel uygulamalarin her dalinda yapilan genel amagli kumanda ve otomasyon ¢aligmalarinin
bir sonucu olan programlanabilir lojik kontrolér (Programmable Logic Controller, PLC) teknigi,

kullanicilara A’ dan Z’ ye her tiirlii ¢6zlimii getiren komple bir, teknoloji alt grubudur.

Endiistriyel kontroliin gelisimi PLC’ lerin gergek yerini belirlemistir. Ilk énce analog kontrolle
baslayan, elektronik kontrol sistemleri zamanla yetersiz kalinca, ¢6ziim analog bilgisayar adini
verebilecegiz sistemlerden, dijital kokenli sistemlere gegmistir. Dijital sistemlerin zamanla daha
hizlanmasi ve bir¢ok fonksiyonu, ¢ok kii¢lik bir hacimle dahi yapilabilmeleri onlar1 daha da aktif
kilmistir. Fakat esas gelisim, programlanabilir dijital sistemlerin ortaya ¢ikmasi ve mikroislemcili
kontroliin aktif kullanima gegirilmesinin bir sonucudur. Mikroislemcili kontroliin, mikroiglemci
tabanli komple sistemlere yerini birakmak zorunda kalmasi, Z80 ile aylarca siiren tasarlama
siiresinin yaninda, baski devre yaptirmak zorunda kalinmasi ve en kii¢iik degisikligin bile agir bir

yiik olmasiin sonucudur. Iste bu noktada PLC’ ler hayatimiza girmeye baglamistir.

PLC’ lerin ¢ikis1 60' I1 yillarm sonu ile 70" li yillarn baslaria dayanir. ik kumanda kontrolorleri
baglant1 programlamali cihazlardi. Bu cihazlarin fonksiyonlari, lojik modiillerin birbirine baglanti
yapilarak birlestirilmesi ile gergeklestiriliyordu. Bu cihazlarla ¢alismak hem zordu, hem de
kullanim ve programlama olanaklar1 siirliydi. Bugilinkii PLC' ler ile karsilastirildiginda son
derece basit cihazlardi. PLC' lerin ortaya ¢ikarilma amaci, roleli kumanda sistemlerinin
gerceklestirdigi fonksiyonlarin mikroiglemcili kontrol sistemleri ile yerine getirilebilmesidir. Lojik
temelli role sistemlerine alternatif olarak dizayn edildiklerinden programlanabilir lojik kontrolor

ad1 verilmisgtir.

[lerleyen zaman iginde cesitli firmalar muhtelif kapasitelerde PLC' ler iiretmislerdir. Bu firmalar
arasinda Mitsubishi, Toshiba gibi firmalar kii¢iik tipte, kapasite bakimindan alt ve orta siif PLC'
ler iiretmislerdir. Siemens, Omron, Allen-Bradley, General Electric, Westinghouse gibi firmalar da

PLC sistemlerini daha genis bir tabana yayarak alt, orta ve tist siniflarda PLC' ler liretmislerdir.
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1.1 Programlanabilir Lojik Kontrolor

Gilinlimiizde endiistride hemen hemen her alanda el degmeden iiretim siirecine girilmistir. El
degmeden gerceklestirilen tiretimlerde PLC’ ler kullanilmaktadir. PLC “Programlanabilir Lojik

Kontroldr” Ingilizce kelimelerinin bas harflerinin alinarak kisaltilmast ile olusur.

PLC bir bilgisayara benzetilirse; girislerinde mouse ve klavye yerine basit giris baglantilar1 vardir.
Yine ¢ikislarinda ekran yerine basit ¢ikis baglantilar1 vardir. Girislere baglanan elemanlara sensor,

c¢ikislara baglanan elemanlara da is elemani denir.

b F T

Girisler T T ‘ 4. Girig ‘ 3. Girig | 2. Girig ‘ 1. Girig

+24 VW

Progrlm‘ﬂ::> Program P LC L1
Hafizas)

Cikiglar e e e eee e e | 3. Cikig | 2. Cikig | 1. Cikig

s Elemantar EJF ® T

Sekil 1.1 PLC Genel Blok Semasi

Sekil 1.1° de ki blok diyagramda gosterildigi gibi PLC sensorlerden aldigi bilgiyi kendine gore
isleyen ve is elemanlarina gore aktaran bir mikroislemci sistemidir. Sensorlere 6rnek olarak,
herhangi bir metali algilayan endiiktif sensdr, PLC girisine uygun gerilim vermede kullanilan
buton ve anahtarlar verilebilir. Is elemanlar1 icin PLC cikisindan alman gerilimi kullanan
kontaktorler, bir cismi itme veya ¢ekmede kullanilan pnomatik silindirleri siiren elektro-valfler,

lambalar, motorlar uygun 6rnektirler.
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PLC’ nin Genel Kullanmim Alanlar

PLC uygulamalar1 iki sinifta toplanabilir: Bunlar genel ve endiistriyel uygulamalardir. PLC’ lerin

dogdugu sanayi olan otomotiv, en biiyiikk uygulama alani olmayi stirdiirmektedir. Yiyecek isleme

ve hizmetleri gibi sanayilerde su an diinyada gelisen alanlar arasinda yer almaktadir. PLC’ lerin

kullanildig1 4 genel uygulama alani vardir. Tipik bir kurulum, kontrol sistemi sorununa ¢oziimii,

bunlarin bir ya da daha ¢ogunu i¢ererek bulunur. Bu dort alan sunlardir:

Sira (Sequence) Kontrol : PLC’ lerin en biiyiik ve en ¢ok kullanilan ve “sirali ¢alisma
ozelligiyle roleli sistemlere en yakin olan uygulamasidir. Uygulama agisindan, bagimsiz
makinalarda ya da makine hatlarinda, konveyor ve paketleme makinalarinda ve hatta

modern asansOr denetim sistemlerinde bile kullanilmaktadir.

Hareket Kontrolii : Bu dogrusal ve doner hareket denetim sistemlerinin PLC’ de
tiimlestirilmesidir ve servo adim ve hidrolik siirliciilerde kullanilabilen tek ya da cok
eksenli bir sistem denetimi olabilir. PLC hareket denetimi uygulamalari, sonsuz bir makine
cesitliligi igerir. Metal kesme, metal sekillendirme, montaj makinalar1 ve siire¢ sanayi
uygulamalarin1 da koordine edebilirler. Bunlara 6rnek olarak; film, kauguk ve dokunmamis

kumas, tekstil sistemleri gibi, agla ilgili siiregler verilebilir.

Siire¢ Denetimi : Bu uygulama PLC’ nin birkag fiziksel parametreyi (sicaklik, basing,
debi, hiz, agirlik vb gibi) denetleme yetenegiyle ilgilidir. Bu da bir kapali ¢evrim denetim
sistemi olusturmak icin, analog I/O gerektirir. PID yazilimmin kullanimiyla PLC, tek
basma calisan ¢evrim denetleyicilerinin islevini iistlenmistir. Diger bir segenek de her
ikisinin en 1iyi 0zelliklerini kullanarak PLC ile kontrolorlerin tiimlestirilmesidir. Buna tipik
ornekler de plastik enjeksiyon makinalari, yeniden isitma firinlar1 ve bir ¢ok diger yigin

denetimi (batch-control) uygulamasidir.
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e Veri Yonetimi : PLC ile veri toplama, inceleme ve isleme son yillarda gelismistir. Ileri
egitim setleri ve yeni PLC’ lerin genisletilmis bellek kapasiteleriyle sistem, denetledigi
makine veya proses hakkinda veri yogunlastirici olarak kullanilabilir. Sonra bu veri,
denetleyicinin bellegindeki referans veri ile karsilagtirilir ya da inceleme ve rapor alimi i¢in

baska bir aygita aktarilabilir.

Bir PLC Programlama ortami;

- Degisken ad1 ve tipi tanimlamay1

- Degiskenleri iligkisel ve mantiksal olarak baglamay1

- Simulasyon imkanlarini

- PLC-PC haberlesme protokoliinii

- PLC' deki mevcut programi okuma veya kayit yapabilmeyi
- PLC' deki programi eszamanli gosterebilmeyi

- Kullanilan hafiza alanlarinin ve giris-¢ikis etiketlerinin olugturulmasini saglar.

Sarm Korilrol Makaras N 3 o H R
\ | |y . a—HMI

Mind-lemre

~ Makaraar

lagva Konveydr

Sekil 1.2 PLC Genel Kullanim Alanlarma Ornek



2. PLC ELEMANLARI

PLC endiistriyel otomasyon sistemlerinin kumanda ve kontrol devrelerini gerceklemeye uygun
yapida girig / ¢ikis birimleri ve iletisim arabirimleri ile donatilmig, kontrol yapisina uygun bir
sistem programi altinda c¢alisan bir endiistriyel bilgisayardir. Baglangigta, roleli kumanda
sistemlerinin yerine kullanilmak iizere diisiiniilmiis ve ilk ticari PLC 1969 yilinda Modicon firmasi
tarafindan gelistirilmistir. O yillarda roleli kumanda devreleri yerine kullanilmak iizere gelistirilen
bu aygit yalmz temel lojik islem komutlar1 ile islem yapabilmekteydi. ilk ticari PLC’ nin
endiistride basar1 ile uygulamasindan sonra Allen Bradley, General Electric, Siemens,

Westinghouse gibi firmalar orta maliyette yiiksek performansli PLC’ ler {iretmiglerdir.

Gilintimiizde {tretilen PLC’ ler ise lojik temelli islemlerin disinda ilave olarak aritmetik ve ozel
matematiksel iglemlerin yapilmasini saglayan komutlar igermektedir. Komut kiimesinin gelismesi
ile daha karmasik kumanda ve kontrol islemleri yapilabilmektedir. PLC’ lerin en yaygin olarak
kullanildig1 alanlar endiistriyel otomasyon sistemlerinin kumanda devreleridir. Giiniimiizde bu tiir

devrelerin yerini ayni islevi saglayan PLC’ li kumanda sistemleri almistir.

PLC’ ler endiistriyel otomasyon sistemlerinde dogrudan kullanima uygun o6zel giris ve c¢ikis
birimleri ile donatilmislardir. Girise basing, seviye, sicaklik algilayicilari ve buton gibi iki degerli
lojik bilgisi tasiyan elemanlar, ¢ikisa ise kontaktdr, valf gibi kumanda devre elemanlarinin stiriicii

elemanlar1 dogrudan baglanabilir.

Sekil 2.1° de goriildiigii gibi bir PLC temel olarak;
* Bir sayisal islemci bellek,

* Girig ve ¢ikig birimleri,

* Programlayici birimi,

* Besleme gii¢ kaynagi gibi temel kisimlardan olugmaktadir.



GIRIS BIRIMI
(buton, sensdr, anahtar)

PROGRAMLAMA
ARABIRIMI ISLEMCI
(Bilgisayar)

CIKIS BIRIMI
(kontaktor, selenoid valf)

Sekil 2.1 PLC’ nin Basit Yapist.

2.1 PLC’nin Tarihgesi

PLC, “Programlanabilir Lojik Kontrolér” ingilizce kelimelerinin bas harflerinin alinarak
kisaltilmasi ile olugur. 30 y1l dnce sanayi uygulamalarinda kullanilmaya baglanmig ve son 20 yildir
Festo, Mitsubishi, Simatic, Toshiba, Siemens, Merlin Gerin, General Electric gibi firmalarin,
taban1 ve programlama mantig1 birbirine ¢ok yakin, kendi aralarinda degisik iistiinliikler ile ayrilan
PLC sistemlerini gelistirmeleri ile, otomatik kontrol sistemlerinde, hiz, kontrol, giivenlik, iirlin
kalitesi yani sira, yeni bir iirlin imali i¢in kumanda devrelerinin yeniden olusturulmasi, montaji ve
baglantilar1 yerine sadece PLC programlama ile giderilmesi ¢ok biiyiik bir avantaj saglamistir. Bu
da PLC tabanli kontrol sistemlerinin endiistriyel otomasyon, devrelerinde vazgecilmez bir sistem

olarak kullanilmasin1 ve her gegen giin yeni 6zellikler ile glincellestirilmesi geregini dogurmustur.
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Ik PLC 1960’ I1 yillarda Amerikan otomobil endiistrisinde ¢alisan miihendislerin yeni bir iiretim
teknigi gelistirme ¢alismalar1 esnasinda gelistirilmistir. Bu bulustan 6nce, kontrol sistemleri tek bir
tretim isleminin yapilmasinda ayr1 ayr1 gelistirilmis otomasyon sistemleri ile bir cihazi
calistirtyorlardi. Bunlar elektromekaniki zamanlayicilar, sayicilar, baglama durdurma anahtarlari,
rOleler diger farkli yapidaki cihazlar elle kumandali islem kontrolleri {izerindeki belli bir seviyede

gelistirilmiglerdir.

Programlanabilir lojik kontroldrlerin ¢ikist 1970' 1i yillarin baslarma dayanir. Ilk kumanda
kontroldrleri baglanti programlamali cihazlardi. Bu cihazlarin fonksiyonlari, lojik modiillerin
birbirine baglant1 yapilarak birlestirilmesi ile gergeklestiriliyordu. Bu cihazlarla ¢alismak hem
zordu, hem de kullanom ve programlama olanaklar1 sinirliydi. Bugiinkii PLC' ler ile
karsilastirildiginda son derece basit cihazlardi. PLC' lerin ortaya ¢ikarilma amaci, réleli kumanda
sistemlerinin  gerceklestirdigi fonksiyonlarin mikroislemcili kontrol sistemleri ile yerine

getirilebilmesidir.

PLC’ ler otomasyon devrelerinde yardimei roleler, zaman rdleleri, sayicilar gibi kumanda
elemanlarinin yerine kullanilan mikroiglemci temelli cihazlardir. Bu cihazlarda zamanlama, sayma,
siralama ve her tiirlii kombinasyonel ve ardisik lojik islemler yazilimla gergeklestirilir. Bu nedenle

karmasik otomasyon problemlerini hizli ve glivenli bir sekilde ¢c6zmek miimkiindiir.

Programlanabilir lojik kontrolor ¢alismasi ilk kez 1968 yilinda General Motors’ ta ¢alisan bir grup
miihendis tarafindan asagidaki kriterler konularak baslatilmistir:

- Fabrika ortaminda kolayca programlanabilmesi ve programi degistirilebilmeli,

- Bakimi ve tamiri kolay olmali, tercihen modiiler olmali,

- Fabrika ortaminda giivenilir ve role esdegerinden daha kii¢iik boyutta olmali,

- Maliyet diisiik olmali.

1969 yilinda, klasik kumandanin elektronik karsilig1 olan ilk PLC yapildi. 1Kbaytlik bellege sahip,
128 giris/cikisli, lojik komutlar1 isleyebilen PLC iretildi. Cok kisa siirede PLC’ lerin
isleyebildikleri komut setleri basit lojik komutlardan zamanlayici, sayici ve gelismis matematiksel

fonksiyonlar1 da kapsayacak sekilde gelisti.
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Ilk mikroislemcili PLC, 1977 yilinda Allen-Bradley firmas1 tarafindan piyasaya siiriildii. 1978
yilinda ise dort yillik bir ¢aligmanin iiriinii olarak NEMA (National Electric Manufactureres

Association) kurulusu tarafindan ilk PLC’ ler piyasaya siirildii.

8080 mikroislemcisine dayanan PLC bit lojik komutlarimi yiiksek hizda isleyebilmek i¢in ilave
islemci kullanmaktaydi. Mikroislemcinin {iretilmesiyle her tiirlii otomasyon sistemlerinin
gerceklestirilmesinde PLC giicli artmaya basladi. Yiiksek seviyede yazilan programlar, bu isle

ugrasanlar i¢in daha kolay anlasilir olmaya basladi.

1980’11 yillarla birlikle PLC endiistrisinde yeni teknolojik ilerlemeler kaydedildi. Cok az (ona
kadar) sayida role kullanan sistemler yerine kullanilabilecek diisiik fiyatli PLC’ lerin piyasaya
stiriilmesi, mikroigslemci akilli giris/¢ikisla dagitilmis isleme (ASCII isletim arabaglari) 1s1 ve
basing Olgen alicilarin dogrudan PLC’ ye baglanabilmesine olanak saglayan arabaglar donanim

acisindan kaydedilen ilerlemelerle birer 6rnek olarak sayilabilirler.

Kiigiik PLC’ lerin 1983 yilinda Japon firmalar1 tarafindan piyasaya siiriilmesiyle kii¢iik kontrolor
pazar1 hizli sekilde gelisim gosterdi. Glinlimiizde PLC’ deki gelismeler bilgisayarlarla ayni hizda
gitmektedir. Tipkir bilgisayarlar gibi network (1985’den giinlimiizde) sistemiyle ¢alisabilen PLC
sistemleri fabrika ortaminda konum kontrol, niimerik kontrol uygulamalarinda vazgecilmez

elemanlardir.

2.2 PLC Mantig1 ile Kontakli Devre Mantig1 Arasindaki Fark

PLC’ ler igin gelistirilmis olan programlama dilleri, kontakli (réleli) kumanda devreleri
tasarimcilarinin kolayca anlayip uygulayabilecegi bigimdedir. Bir kontakli kumanda devresinden
PLC’ ye ge¢mek oldukca kolaydir. Bununla beraber, kontakli kumanda devresi ile ayn1 amagla
gerceklestirilen PLC programi farkli sonuglar verebilir. Bunun nedeni kontakli kumanda devresi ile

PLC arasindaki yapisal farklardir.

Kontakli kumanda devrelerinde her role veya kontaktor es zamanli olarak calisir. Yani ayni anda
role ve kontaktor bobinleri enerjilenir ve kontaklar konum degistirir. PLC’ lerde ise lojik islemler

sirastyla yapilir.



2.3 PLC Kullamim Avantajlarn

Gegmis yillarda elektronik olarak kontrol edilen her makinanin kendine 6zgii bir kontrolore
ihtiyaci vardi. Gilinlimiizde bir PLC ile ¢ok ¢esitli makinelerin kontroliinii yapmak miimkiindiir.
PLC’ ye yazilan programla uygulamaya 06zgii calisma sekillerini olusturmak miimkiindiir. Bu
acidan PLC, genel amaclh bir kontrolordiir. Klasik kumanda sistemiyle olusturulmus kontrol
sisteminin ¢alisma seklinde degisiklik yapilmasi durumunda kumanda panosunun yeniden
diizenlenmesi gerekir. Oysa ki, PLC ile kontrol edilen bir diizenegin ¢aligma seklini degistirmek

icin, donanim1 degistirmeden sadece PLC programini degistirmek yeterli olacaktir.

PLC programi, laboratuar veya c¢alisma ortaminda o6nceden calistirilabilir. Yazilan programin test
edilmesi, degistirilmesi, hatalarin bulunmasi i¢in gerekli olan siire azalir. Klasik kumanda
sistemleri ancak fabrika ortaminda test edilebilir. Bu durumda sistemin isletmeye alinmasi igin
gerekli siire artar. PLC programinin ¢alismasi bilgisayar ortaminda izlenebilir. Dogru ve hatali
caligmalar aninda tespit edilebilir. Gorsel ortamda hatalar1 bulmak kolaylasir. Programin
uygulanmasi esnasinda olusacak hatalar PLC tarafindan algilanarak, operator panelde hata mesaji
iretmesi saglanabilir. PLC’ nin g¢alisma hizi ¢ok yiiksektir. PLC’ nin c¢alisma hizi, birkag

milisaniye seviyesindeki tarama siiresiyle dl¢iiliir. Bu hiz, mekanik rolelerden ¢ok yiiksektir.

PLC programlari, gorsel programlama yontemi olan ladder diyagram programlama seklinde
yazilabilir. Yariiletken elemanlar, mekanik zamanlayici veya rolelerden daha giivenilirdir. PLC,
giivenirligi ¢ok yiiksek yari iletken elemanlardan yapilmistir. PLC ile yapilan kontrol panolari,
klasik role esdegerine gore daha az yer isgal eder. PLC’ 1i kontrol sistemlerinin bakim maliyetleri
diistik, ariza bulma siireleri minimumdur. Klasik kumanda sistemlerinde kayit dis1 degisikliklerin
yapilmasi her zaman miimkiin olsa da PLC programinin yetkisiz kisiler tarafindan degistirilmesi

miimkiin degildir.

PLC’ nin en biiyiik avantaji, diisiik voltajlarda, bakim maliyetlerinin elektromekaniki réle kontrol

sistemlerine gore oldukga ucuz olmasi, buna ilave olarak birgok avantajlar saglamaktadir.
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Endiistriyel otomasyon devrelerinde programlanabilir kontroldrlerin tercih edilmelerinin nedenleri

su sekilde siralanabilir:

- Kumanda devresi, yazilimla saglandigindan kumanda devresini tasarlamak kontakli (roleli) bir
devrenin tasarimindan daha kolaydir.

- Biitlin kumanda fonksiyonlar1 yazilimla gerceklestirildiginden, farkli bir uygulama ig¢in
adaptasyon kolaydir.

- Kumanda devrelerine gore ¢ok az yer kaplar.

- Giivenilirligi yiiksek, bakimi kolaydir.

- Bilgisayarlarla ve diger kontroldrlerle haberlesme olanagi vardir.

- Ariza ihtimali duistktiir.

- Kot ¢evre kosullarinda, ozellikle tozlu ortamlarda roleli kumanda devrelerine gore daha

giivenilirdir.
2.4 PLC Elemanlar:

Mikroislemci tabanli sistem olan CPU sistemin beynidir. PLC’ nin girisine bagl sensorlerden
gelen bilgiyi okur, biinyesine yazilmis programi uygular ve program sonuglarma gore cikisina
baglanan elemanlar1 kontrol eder. Giris-¢ikis birimi (I/O), giris ve ¢ikis terminallerinden olusur. Bu
birimler PLC’ nin giris ve ¢ikisina baglanan elemanlarin CPU’ ya baglantisini saglar. Girig iinitesi,

girigine uygulanan sinyalleri CPU’ nun anlayacag dile ¢evirir.

4 N

Girig Birimi Islem Birimi Cikig Birimi

4 g1l awicil ar —m » Iz Elemanlar

F

Lk J

Progratnlatma
\ Unitesi //

Sekil 2.2 PLC’ nin Elemanlari.
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Benzer sekilde c¢ikis tnitesi, program sonucglarimi PLC’ nin c¢ikisina baglanan elemanlarin
anlayacag1 dile ¢evirir. Limit svig, buton, fotosel birer giris elemanlar1 olup PLC’ nin girigine
baglanir. Selenoid valf, sinyal lambasi, kontaktdr, motor siiriiclisli birer ¢ikis eleman1 olup PLC’

nin ¢ikisina baglanir.

Ladder diyagramda kullanilan format, kumanda sistemine benzemektedir. Her bir sembol bir
komutu temsil etmektedir. Sembollerin iizerinde bulunan harf ve rakamlar komut adreslerini ifade
eder. Yazilan bir programi PLC’ ye yiiklenmeden once mikroislemcinin anlayabilecegi makine
diline dontistirmek gerekir. Bu igsleme derleme denir. Derleme islemi yazilimla yapilir. Derlenen
programda hatalar yok ise PLC’ ye yiiklenir. Programi c¢alistirmak i¢cin CPU, RUN moduna
getirilmelidir. PLC siirekli olarak girisine baglanmis elemanlarin durumunu okur. Ornegin
PLC’nin 10.0 girisine bagl basing svici acik ise bu giris 0 kabul edilir. 10.0 girisine bagli basing

svici kapandiginda PLC giris modiiliinden akim akacagindan bu giris 1 kabul edilir.

Oncelikle giriglerin durumu okunarak PLC’ nin bellegine yazilir. Girise bagh kontak agik ise
bellege 0, kapal1 ise bellege 1 yazilir. Daha sonra ladder diyagram programi uygulanir. Bellege
yazilan giris durumlarina gore (1 veya 0) programdaki agik kontaklar acilir veya kapanir. Ornegin
10.0 girisi 1 olarak okunmus ise 10.0 kontag1 kapali olarak degerlendirilir. Benzer sekilde 10.1 girisi
0 olarak okunmus ise 10.1 kontagi agik olarak degerlendirilir. Eger bu kontaklar ladder diyagram
programda soldan saga so6zde bir akim akis1 saglarsa, ¢ikis rolesi enerjilenir. Cikis modiiliine bagl
olan kontak kapanir ve Q0.0 cikisina bagli kontaktdr enerjilenir. Benzer sekilde merdiven
programda soldan saga sozde enerji akist yoksa Q0.0 c¢ikis rolesi enerjilenmez, 0 olur. Cikis

modiiliine bagl kontak agik olur ve Q0.0 ¢ikisina bagl kontaktor enerjisiz kalir.



2.4.1 Donanim

Donanim (Hardware), elektronik modiiller anlaminda kullanilir. Bu modiiller sistemin biitiin
fonksiyonlarim1 veya makinay1 kontrol edebilir, adresleyebilir ve belirli bir is akis1 sirasinda

harekete gegirebilirler. PLC’ nin donanim elemanlarini su sekilde siniflandirabiliriz:
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* Merkezi islem birimi (CPU)

* Girig birimi (INPUT)

* Cikis birimi (OUTPUT)

* Programlayici birimi (PROGRAMMABLE)

Giris Elemanlan

Anahtarlar Butonlar Sensérler Kontrol sinyalleri

ITII_J’.I‘IITII_IITITYTTTTITIT‘IITITITTITITITTIIITITTTTITIH

-

-

Girig Terminalleri
LI 1] PLC

Cikis Temminalleri

Cikis Elemanlari
Motor Selenoid Sirlicti elemanlar Yikler

Sekil 2.3 PLC Kumanda Sisteminin Yapisi.
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2.4.2 Yazilim

Yazilim (Software), lojik islemler, makine veya bir sistemdeki elemanlarin harekete gecirilmesini
belirleyen programlardir. Yazilimlar, donanimda bulunan bellek birimi igerisinde saklanirlar ve
istenildiginde degistirilebilirler. Kontrol akisi, donanimda herhangi bir degisiklige gereksinim

duyulmadan yazilan bir program ile degistirilebilir.

2.4.3 Algilayicilar

Algilayicilar (Sensorler) kontrol edilecek bir makine veya bir sisteme direkt olarak baglanirlar.
Bilgiler, bu elemanlarin elektriksel akim degerlerine gore algilanirlar ve PLC’ ye iletilirler.
Algilayicilara &rnek olarak; Sinir anahtarlar, Isaret iireticiler, Fotoseller, Sicaklik algilayicilari

verilebilir.

Sekil 2.4 PLC algilayicilari (sinir anahtari, sensor, fotosel réle)
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2.4.4 Cikis Elemanlan

Bu elemanlar kontrol edilecek bir makine veya sisteme direkt olarak baglanirlar. PLC’ nin
gonderdigi isaretlere gdre durum degistirirler. Is akist bu durum degisikligine gore belirlenir. s
elemanlarma Ornek olarak; ikazlar (Lambalar, sesli ikazlar, ziller), Pnomatik silindirler (Valf

sistemler), Gostergeler, Kontaktorler, Motor yol vericilerini verebiliriz.

Sekil 2.5 PLC is Elemanlar1 (kontaktdr ve valf)

2.4.5 Programlayici

Programlayict yazilimin olusturulmasinda ve PLC bellegine aktarilmasinda kullanilir. Birgok

uygulamada da yazilimin, algilayicilarin ve is elemanlarin test edilmesinde kullanilir.



-15 -

3. PLC’ LERIN iSLEVLERI ve BELLEK YAPILARI

31 PLC Cesitleri

Motor kontrol devrelerinde veya diger yiiklerin kumandasinda degisik 6zelliklere sahip kumanda
elemanlar1 ve kumanda sistemleri kullanilmaktadir. Genel olarak kumanda sistemleri iki grupta ele

aliabilir.

Bunlar; klasik kumanda sistemleri ve elektronik kumanda sistemleridir. Klasik kumanda sistemleri
cogunlukla mekanik acilip kapanan kontaklarla yani; buton, kontaktdr, zaman rdlesi vb. gibi
elemanlarla gerceklestirilir. Elektronik kumanda sistemleri ise iletim ve kesime gecen diyot,

transistor, entegre (IC) gibi yar1 iletken elemanlarla gergeklestirilir.

3.2 PLC’ lerin fslevleri

Kontrol sistemlerinde belli lojik baglantilarin yapilmasi gerekir. Belirli girislerin saglanmasi ya da
saglanmamas1 durumunda sisteme ait durumun degistirilmesi i¢in bazi ¢ikislarin tiretilmesi gerekir.
Bu da PLC’ ler tarafindan saglanir. PLC’ lerin bu islevi yerine getirebilmesi i¢in asagidaki islevleri

yerine getirebilmesi gerekir.

e Temel ve kombinasyonal lojik ifadeler (AND, OR, AND-NOT(NAND), OR-NOT
(NOR))
e Zamanlama islevi

e Sayict islevi

Bunlardan baska degisik matematiksel iglevleri; oransal (proportional), tiirev ve integral islevlerini

gercekleme kapasitesine sahip programlanabilir kontrol cihazlari da vardir.
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3.2.1 Endiistriyel Otomasyon Sistemlerinde PLC’ nin Tercih Edilmesinin Nedenleri

- Kontrol devresinin iglevi yazilimla saglandigindan, kontrol devresini tasarlamak, roleli bir
devrenin tasarimindan daha kolaydir.

- Biitiin kontrol islevleri yazilimla ger¢eklendiginden, farkli uygulama ve c¢alisma programlarini
saglamak ¢ok kolaydir.

- Roleli kontrol devrelerine gore ¢ok az yer kaplarlar.

- Glivenilirligi yiiksek, bakimi kolaydir. Devrelerde ariza aramayi kolaylastirir.

- Bilgisayarla ve diger kontrolorle haberlesme olanagi vardir. Bu 6zelligi bilgisayarli otomasyon
islevine olanak saglar. Ariza yapma ihtimali azdir.

- Kotii cevre kosullarinda, ozellikle tozlu ortamlarda, roleli kumanda devrelerine gore daha
giivenilirdir.

- Kontrol algoritmasinin tasarimi kolaydir. Bu konuda ¢alisan personele zaman ve emek tasarrufu

saglar.

3.2.2 PLC ile Bilgisayarh Kontrol Sistemlerinin Karsilastirilmasi

PLC’ lerin ¢alisma ilkeleri bilgisayarlarin ¢alisma ilkelerine ¢ok benzer. Ancak bu sistemleri
birbirinden ayiran birinci etken, PLC’ lerin endiistriyel {iretim sistemlerinin ¢aligma bolgelerinde
bulunan yiiksek derecede elektriksel giiriilti ve yiiksek sicakliklara dayanikli olarak imal
edilmeleridir. Bilgisayarlar ve mikroislemciler bu g¢evresel etkenlere karsi daha az dayaniklilik

gosterirler.

Ikinci 6nemli ayrim noktasi ise; PLC’ lerin programlama, kullanim ve ariza arama ydnlerinden
daha uygun olanaklar sunmasidir. PLC’ nin merkezi islem {initesinde mikrokontrollii iinite
bulunur. Bu yiizden her PLC bir bilgisayardir. Fakat her bilgisayar bir PLC degildir. PLC’ ler
iretimin yapildig1 tozlu, kirli ve elektriksel giiriilti gibi agir sartlarda calisacak sekilde
tasarlanmigstir. Bununla birlikte farkli bir programlama dili, ariza bulma ve bakim kolayliklariin
olmasi gibi 6zellikleri ile sanayi uygulamalarinda bilgisayardan farklidirlar. PLC programlama dili
klasik kumanda devrelerine uygunluk saglayacak sekildedir. Biitiin PLC’ lerde hemen hemen ayni

olan AND, OR, NOT gibi Boolen ifadeleri kullanilir.
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Sonug olarak; kiiclik ve orta biiyiikliikteki her tiirlii kumanda sisteminde, kii¢iik yapili yiiksek
giivenirlikli ve degisebilir kontroldr olarak PLC’ ler otomasyon iiretiminin vazgegilmez birer

elemant olmustur.

3.3  Genel Olarak PLC Yapisi

PLC’ ler; otomasyon devrelerinde yardimci rdleler, zaman rdleleri, sayicilar gibi kumanda
elemanlarinin yerine kullanilan mikroislemci temelli cihazlardir. Bu cihazlarda zamanlama, sayma,
siralama ve ardisik lojik islemler yazilimla gergeklenir. Bu nedenle karmasik otomasyon

problemlerini hizli ve giivenli bir sekilde ¢6zmek olanaklidir.

PLC’ ler ii¢ ana kistmdan meydana gelir;
e Merkezi islem bolimii,
o Giris - Cikis bolimii,

e Program giris elemanu.

e Clkislar

Sekil 3.1 Tipik Bir PLC’ nin Boliimleri.
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3.3.1 Merkezi islem Birimi ve Bellek

Giris degerini isaret giris belleginden okur. Program bellegine yiiklenmis olan program yiiriitiir.
Sonug degerlerini ¢ikis sinyal bellegine yazar. Merkezi islem biriminin ¢alismasi ise su sekilde
olur: Merkezi islem birimi ve bellek eleman1 PLC’ ye lojik baglantilar1 yapma olanagi verir.
(Calismalar1 asagida verilen islemlerin siirekli yinelenmesi seklinde gergeklesir.

1. Giris tarafindan gelen bilgileri degerlendirerek kontrol edilen siirecin durumunu siirekli
gozetleme,
Giris bilgilerini degerlendirerek bellekte yazili programi ¢aligtirma,
Cikis isaretinin gerekli olup olmadigina karar verilmesi,

Cikis gerekiyorsa ¢ikis biriminin ilgili ¢ikisina isaret gonder,

wo ok wN

Birinci adima doniis ve ayni iglemlerin yeniden ger¢eklenmesi.

CPU, bellek elemanlar1 ile birlikte PLC’ ye mantik yiirtitme yetkisi veren bolimdiir. Lojik
baglantilarin yapildigr bolim CPU’ dur. CPU’ nun ¢aligmasi isletim sistemi ile belirlenir. Bu
isletim sistemi Uretici firmalara gore degisiklikler gosterir. Ayni mikroislemciyi kullanan iki
firmaya ait PLC’ ler bile isletim sisteminin farkliligindan otiirii degisik sonuglar verebilir.

Performanslari farkli olabilir. Isletim sistemi kullaniciya agik degildir.

PLC
Girisler(Input) Cikislar(Output)
e R A -
I e ) :
. I 0
e e !
- I
! T | - CPU - — :
I lof @ (PROSESSOR) - — .
- I
! - - ~N—
1 L .
i 8 HAFIZA g :
i (MEMORY) !
; o - - ~— 1
N I —mm
@

GUC PROGRAM

KAYNAGI YUKLEYICI

(POWER (PROGRAMM

SUPPLY) LOADDER)

Sekil 3.2 Merkezi islem Birimi (CPU)
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3.3.1.1 Tarama

CPU, giris araylizii aracilig1 ile giris verilerini okur, bellekte yazili programi uygular, haberlesme
islemlerini gerceklestirir, kendi i¢inde ariza testi yapar ve program sonuglarini ¢ikisa aktarir. Bu
islemin bir kez yapilmasina tarama denir. Tarama zaman1 PLC’ nin ¢alisma hizinin bir 6l¢iistidiir.

Tarama dongiisii Sekil 3.3 de verilmistir.

[ GIRISLERI OKU

", -

BELLEKTE YAZILI
FPROGRAMI UYGULA

s

HABERLESME iSLEMLERING
GERCEKLESTIR

[ ARIZA TESTINi YAP

", i

'
PROGRAM SONUCLARIN W
CIKISLARA AKTAR |

CIKIS

™
L

Sekil 3.3 Tarama Ddngiisii.
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Tarama, girigleri okuma, denetim mantigini gerceklestirme ve ¢ikislar1 yenilemeden olusan stirekli
bir sirali siiregtir. Tarama hiz1 PLC segiminde énemli bir parametredir. Ornegin kontrol edilen
stirecte 6 milisaniye i¢inde iki defa durum degistiren isaretler var ise programda bunlarin izlenmesi
12 milisaniyelik tarama hiz1 olan bir PLC ile yapilamaz. Ciinkii tarama sirasinda bu isaret durum
degistirip, yine eski durumuna 6rnegin “1” iken “0” veya “0” iken “1” durumuna gecebilir. Boyle

bir durumda daha hizli tarama yapan bir PLC veya 6zel I/O modiiliine sahip devre kullanilir.

Tarama kavrami, Sekil 3.4’ de verilen ladder diyagram program iizerinde ayrintili sekilde
aciklanmistir. CPU merdiven programi uygulamadan oOnce taramanin baslangicinda giris
terminallerine bagli elemanlarin durumlarini okur. PLC’ nin 10.0 giris terminaline bagli buton
eleman1 kapali ise, giris modiiliinden bir akim akar ve bu durum giris imaj registerindeki 10.0
adresine 1 olarak yazilir. PLC’ nin 10.1 girisine bagli eleman agik olursa giris devresinden bir akim
akmaz. CPU bu durumu giris imaj registerdeki 10.1 adresine 0 alarak yazar. Diger girisler yukarida

ifade edildigi gibi degerlendirilip giris imaj registere yazilir.

CPU, kontrol programini sirasiyla soldan saga ve yukaridan asagiya dogru uygular. CPU oncelikle
network A’ y1 uygular. 10.0’1in durumu giris imaj registerden okunur. Kontak sembolii okumaya
karsilik gelmektedir. Giris imaj registerde 10.0° in durumu 1 ise bu kontak kapali olarak
degerlendirilir. Q0.0° a lojik siireklilik saglandiginda QO0.0, 1 olur. Role yazmaya karsilik
geldiginden Q0.0 ¢ikis imaj registerine 1 yazilir.

Daha sonra CPU network B’ yi uygular. CPU, 10.1” in durumunu giris imaj registerden okur. 10.1
sifir oldugundan kontak kapanmaz ve QO0.1° e enerji akist olmaz. Q0.1 n durumu ¢ikis imaj
registerdeki yerine 0 olarak yazilir. Benzer sekilde 10.1, 1 oldugunda Q0.1 rolesine enerji akisi olur

ve CPU QO.1 ¢ikis imaj registerine 1 yazar.

Son olarak, CPU network C’ yi uygulayacaktir. 10.0 ve 10.1” in kontaklarin durumu giris imaj
registerden okunur. Okunan degerlere gore s6z konusu kontaklar agik veya kapali olabilir. Bu
kontaklardan biri kapali konumunda olursa M0.2 rolesine lojik siireklilik (enerji akisi) saglanir. Bu

durumda CPU MO0.2 rolesinin durumunu ilgili dahili bellek bitleri boliimiine yazar.
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Haberlesme islemleri ve ariza testinden sonra CPU, c¢ikis imaj registerdeki bilgileri c¢ikis
terminaline aktarir. Cikis imaj registerdeki Q0.0 bitinin durumu 1 ise Q0.0 terminaline bagl
eleman enerjilenir. Q0.0 biti 0 ise Q0.0 terminaline bagh eleman enerjilenmez. M0.2 yardimci

rolesi direk bir ¢ikis olmadigindan ¢ikis terminaline aktarilmaz.

Boylece CPU 1.taramay1 tamamlamis olur. Bundan sonra CPU girisleri tekrar okuyacak, kontrol
programini uygulayacak, haberlesme ve ariza testini yapacak ve program sonuglarini ¢ikiglara
aktaracaktir. Bu iglemler siirekli bir dongii seklinde yapilir. Girislerde herhangi bir degisiklik
oldugunda, CPU bu durumu algilayacak ve program sonuglarina gore ¢ikiglarin konumunu
degistirecektir. CPU’ nun komut uygulama hizi ¢ok hizli oldugundan, girislerdeki herhangi bir
degisiklik cikislara hemen yansir.

Yatay tarama -
Network A
10,0 Q0.0

1

—
e

Network B
Dikey Tarama
{ 10.1 Q0.1
| f
ik (]
Network C
10.0 MO.2

H |

—
—

H

Sekil 3.4 Ladder Diyagram Programlamada Tarama Sirasi.
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3.3.1.2 Bellekte Yer Alan Bilgiler

Belleklerde asagida belirtilen dort ayr1 grup bilgi yer alir.

- Yonetim programi veya igletim sistemi :

Isletim sistemi herhangi bir mikroislemciyi PLC haline getiren programdir. Cevre birimleri ile
iletisim saglar, kontrol programin ytiriitiir.

- Kontrol uygulama programa :

Belirli bir kontrol goérevi i¢in yapilmis programdir. Ladder diyagram veya diger programlama
dillerinden birinde yazilmis olabilir.

- Veri tablolari :

Bu alanda kontrol isleminin gerceklestirilmesinde kullanilacak denklem sabitleri, zaman ve sayma
islemleri icin 6n degerler ve uygulamali programinin kullanilacagi diger sabitler gibi veriler
saklanir. Burada ayrica son olarak okunan sistem girisleri ve son olarak disar1 verilen sistem
¢ikislart da bulunur.

- Yazboz alan1 :

Burada program tarafindan kullanilacak gegici degerler bulunur. Ana bellek (veri tablolarinin

oldugu yer) yerine bu bellek alaninin kullanimi, bu verilere ¢ok kisa siirede ulasilmasini saglar.

Yukarida agiklanan degisik bilgi tiirleri, 6zellikleri nedeni ile degisik bellek tiirlerini gerektirirler.
Ornegin isletim sistemi devamli olarak kalmali, gii¢ kesilmelerinden etkilenmemelidir. Fakat bu
tiir bir bellek uygulama programi i¢in uygun olmayabilir, ¢linkii kullanic1 bu programi kolaylikla

degistirebilme olanagina sahip olmak ister.

3.3.2 Giris / Cikis Birimleri

PLC ile kontrol edilen sistem arasindaki iletisimi saglar. Isaret bellegi ve ara devreden meydana
gelir. Giris ve ¢ikislar genellikle I/O (Input/Output) olarak isimlendirilir. I/O” un temel islevleri
sunlardir:

- Girislerin herhangi birine isaret gelip gelmedigini siirekli kontrol etmek, gelmisse bunu
degerlendirmek,

- Merkezi islem biriminden gelen isaretleri ¢ikis lojik seviyesine gelistirmektir.
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. Giris Birimi : Kontrol edilen sisteme iliskin basing, seviye, sicaklik algilayicilari, butonlar
ve smir anahtar1 gibi iki degerli isaretler (var — yok, 1 veya 0) giris birimi tizerinden alinir.
Genellikle giris gerilim seviyesi bi¢cimindedir. Gerilim seviyesi degerleri 24 V, 48 V, 100 — 120 V,
200 — 240 V dogru veya alternatif akim olabilir.

Fl=1hEz
RZ=ailse
F3=dils2

2o —X% %*
) L= &

optakuplisr

Sekil 3.5 220V AC Gerilimle ile Uyarilan Bir Giris Birimi

Rl=22Ks2
Ra=dfan5e

[l % *
) l

*o £

optakuplice

Sekil 3.6 24V DC Gerilimle ile Uyarilan Bir Giris Birimi

PLC girig birimine gelen bir isaretin lojik “1” seviyesinde olabilmesi i¢in bir alt sinir, lojik “0”
kabul edilmesi i¢in de bir {ist sinir vardir. Girig bilgisinin dogru olarak alinabilmesi i¢in isaret
gerilim seviyesinin bu degerleri saglamasi gerekir. Ornegin sekil 3.5 de verilen giris devresinden
verilen isaretin “1” kabul edilmesi i¢in gerilim seviyesinin maksimum (OFF Voltage) 40 V olmast

gerekir. 40 — 120 V arasindaki degerlerin kullanilmamasi gerekir.
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o Cikis Birimi : Kontrol edilen sistemdeki, kontaktdr, role, selenoid gibi kumanda
elemanlarin1 harekete ge¢irmeye uygun donanimda olan birimdir. Bunlar; role ¢ikisl, triyakli veya
transistorlii olabilir. Ozellikle ¢alisma sirasinda ¢ok sayida, yiiksek hizli agma — kapama gerektiren
durumlarda; dogru akimda transistorlii, alternatif akimda triyakli olan ¢ikislar tercih edilir. PLC
tizerinde ¢ikislardan biiyiik akimlar ¢ekilmez. Cikis birimi i¢in kontak ¢ikisli (rdleli) bir devre sekil

3.7’ de, transistor ¢ikish bir devre de sekil 3.8 de verilmistir.

e L]

ara Dares

> 4.

TR
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NP kontak b

Sekil 3.7 Kontak Cikisl Devre.

28y D
Aua Devie I— T
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L
optoduplon -~ ‘“| T 1]
o

Sekil 3.8 Transistor Cikishi Devre.

Kiiciik boyutlu isler i¢in kullanilan PLC’ lerde giris ve ¢ikis birimi, merkezi islem birimi, yiiksek
hizli sayici vs. tek modiil i¢indedir. Daha genis kapsamli uygulamalarda kullanilan geligmis, biiyiik

boyutlu PLC’ lerde bu birimler ayr1 modiiller halindedir.
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3.4 PLC’ lerin Programlanmasi

PLC’ ler ya bir programlama cihaz1 ile veya uygun bir yazilim yardimiyla bilgisayarla
programlanabilir. Programlama cihazi ile programlamada her degisik marka PLC igin o6zel
programlayiciya ihtiya¢ duyulmasi acgisindan sorun olabilir. Bilgisayarda uygun yazilimla
programlamada da belli bir yazilima gereksinim duyulur. Bilgisayar programlama ydnteminde
ayrica PLC ile bilgisayar arasindaki baglantiy1 yapmaya yarayan bir baglant1 kablosuna da gerek

vardir.

Programlama birimi; PLC’ leri programlamak amaci ile kullanilan ortamdir. Tasarlanan kontrol
devresinin yazilmasmi, PLC’ ye aktarilmasini ve istenirse ¢alisma sirasinda giris-¢ikis
durumlarimin gézlenmesini saglar. Ayrica giris cikiglara istenilen durumlar verilerek programin
calismasi izlenebilir. PLC” leri programlamak i¢in kisisel bilgisayarlar da kullanilabilir. Bu amagla

bilgisayara yiiklenen derleyici programdan yararlanilir.

3.5 PLC Bellek Yapisi

3.5.1 Giris

PLC’ nin CPU boliimii ti¢ kisimdan olusur: mikroislemci, bellek ve gii¢ kaynagi. Mikroislemci
tarafindan uygulanan kontrol programi, PLC’ nin girisine baglanan elemanlarin durumlar (agik,
kapal1), program sonuglar1i gibi tiim veriler bellekte saklanir. Bellek sisteminin yakindan
incelenmesi, PLC’ nin genel ¢alisma prensibi ve tarama kavraminin anlasilmasini kolaylagtirir.

PLC’ ler farkl tiirde kalic1 ve kalic1 olmayan bellek tiirlerini kullanir.
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3.5.2 Yan iletken Bellekler

RAM (Rastgele Erisimli Bellek-Random Access Memory) bellek hem yazilabilir hem de
okunabilir bellek tiirtidiir. Enerji kesildiginde biinyesindeki bilgiler kayboldugundan kalict
olmayan bellek simifina girerler. RAM’ lar ( PLC programlarinin ve verilerin gecici olarak
saklandiklar1 yerdir. PLC, uygulama programlarint RAM adresindeki yerden okur ve program
sonuclarint RAM bolgesinde belirlenmis adreslere yazar. PLC’ nin ¢alisma hizini diisiirmemek i¢in
RAM okuma ve yazma siirelerinin kisa olmasi gereklidir. RAM’ larin en biiylik dezavantaji ise
enerji kesildiginde igindeki bilgilerin silinmesidir. Bunun yaninda, CMOS RAM’ lar stand-by
modunda (okuma ve yazmanin olmadig1 zaman) diisiik miktarda enerji tiikketirler. CMOS RAM’ lar
enerji kesildiginde yedek batarya hemen devreye girer ve biinyesindeki bilgilerin kalic1 olmasi

saglanir.

ROM (Salt Okunur Bellek-Read Only Memory) bellek kalici programlarin veya degismeyen
verilerin siirekli olarak saklanmasi i¢in tasarlanmis yariiletken bellek elemanlaridir. Normal
calisma sirasinda yeni veriler ROM’ a yazilamaz, fakat sadece okunabilir. Bazt ROM tiirlerine
veriler ancak iiretim asamasinda yazilabilir. Diger tiirlerini ise (PROM, EPROM, EEPROM)
kullanicilar programlayabilir. Bazi ROM’ lara (PROM) veri yazildiktan sonra yeniden
degistirilemez. EPROM, EEPROM gibi ROM tiirleri istendigi kadar yeniden programlanabilir.

Enerji kesildikten sonra ROM igerigi kaybolmaz. PLC’ deki isletim sistemi gibi kalici
programlarin saklandigi ortam olarak ROM” lar kullanilir. ROM’ lar sadece okunabilir oldugundan

PLC’ lerde uygulama bellegi alan1 olarak kullanilmazlar.

Programlanabilir ROM’ lar (PROM-Programlanabilir salt okunur bellek), ROM’ 1n 6zel bir tiirii
olup bir kez programlandiktan sonra yeniden programlanamaz. PROM’ un programlanmasinda bir
hata yapildiginda yeniden silinip programlanmasi miimkiin degildir. Bu yiizden bu tiir bellek
elemanlarina bir kez programlanabilir (one time programable, OTP) bellek denir. PROM’ larin

bilinyesine bilgi yazildiktan sonra kalici olur.
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PROM hafiza hiicreleri 0 veya 1 olarak programlanabilen baglantilardan meydana gelmistir.
Kullanic1 istedigi hafiza verisini olusturmak i¢in bu baglantilardan kimilerini eritir, kimilerine hig¢
dokunulmaz. Bu eritme islemi gerilimi hassas olarak kontrol edilebilen PROM programlayicilar ile

yapilir. PROM bellek, dogrulugu tamamen tespit edilmis programlarin saklanmasinda kullanilir.

Silinebilir, programlanabilir bellek tiirli olan EPROM’ lar (Silinebilen Programlanabilir Salt
Okunur Bellek) kullanict tarafindan istenildigi kadar programlanabilir. EPROM’ lar bir kez

programlandiktan sonra kalict olurlar. Programlama 6zel EPROM programlayici cihazi ile yapilir.

EPROM ig¢indeki bilgi depolama hiicresi MOSFET transistorlerdir. Programlanmamis durumdaki
her bir EPROM hiicresi 1 konumundadir. Yiiksek gerilimli (10-25V) programlama pals: ile yiiksek
enerjili elektronlarin enjekte edilmesiyle transistor iletim konumuna getirilir ve bu elektronlar
desarj olamayacagi bir bolgede sikistirilir. Bu yiikler, EPROM’ un enerjisi kesildikten sonra bile o
transistor ii iletim konumunda tutar. Bir kez programlanan EPROM’ u silmek i¢in entegre devrenin
tizerinde bulunan pencereden ultraviolet 1sinlar uygulanir. UV isinlar, sikistirilmis olan
elektronlarin silikon tabakaya akmasi i¢in fotoakim yolu olusturarak o hiicreyi tekrar 1 konumuna

getirir.

Silinebilir, programlanabilir EPROM’ u yeniden programlamak ve silmek i¢in bulunduklari
devreden ¢ikarmak gerekir. EPROM’ un silinmesi isleminde tiim bilgiler kaybolur. Bu sakincalari
ortadan kaldirmak icin 1980 yillarinda elektriksel olarak programlanabilir ROM’ lar gelistirildi.
EEPROM’ un silinmesi ve programlanmasi devre iizerinde yapilir. Silme islemi i¢in UV 1s181na
ithtiya¢ yoktur. EEPROM’ un programlanmas: i¢in Vpp programlama girisine (12 V gibi) bir

gerilimin uygulanmasi gerekir.

EEPROM kolay sekilde programlanabildiginden ve silinebildiginden dolayr PLC’ deki kontrol

programlari ve kalic1 verilerin siirekli olarak saklanabilecegi ortamlar olarak kullanilir.
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4. ASENKRON MOTORLAR

4.1 Asenkron Motorlarin Yapisi ve Ozellikleri

Asenkron motorlar, endiistride en fazla kullanilan elektrik makineleridir. Calisma ilkesi
bakimindan asenkron motorlara endiiksiyon motorlari1 da denir. Asenkron motorlarin ¢alismalari
sirasinda elektrik arki meydana gelmez. Ayrica diger elektrik makinelerine gore daha ucuzdurlar
ve bakima daha az ihtiya¢ gosterirler. Bu ozellikler, asenkron motorlarin endiistride en ¢ok
kullanilan motorlar olmalarina sebep olmustur. Asenkron makineler endiistride genellikle motor
olarak calistirihirlar, fakat belirli kosullarin saglanmasi durumunda generatér olarak da
calistirilabilirler. Asenkron makineleri senkron makinelerden ayiran en biiyiik 6zellik, donme
hizinin sabit olmayisidir. Bu hiz motor olarak ¢alismada senkron hizdan kii¢liktiir. Makinenin

asenkron olusu bu 6zelliginden ileri gelmektedir.

Sekil 4.1 Asenkron Motorun Yapisi.

Asenkron motorlar genel olarak stator ve rotor olmak tizere iki kisimdan yapilmislardir.

Stator, asenkron motorun duran kismidir. Asenkron motorun statoru; govde, stator-sac paketleri ve

stator sargilarindan olugsmustur.
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Rotor, asenkron motorun doénen kismidir. Asenkron motorun rotoru, kisa devreli rotor (sincap
kafesli rotor) ve sargili rotor (bilezikli rotor) olmak {izere iki gesittir. Asenkron motor, rotorun

yapim bi¢imine gore bilezikli ve kafesli asenkron motor olarak tanimlanir.

Rotoru sincap kafesli asenkron motorun ve bilezikli asenkron motorun statoru aynmi sekilde
yapilmistir. Rotoru bilezikli asenkron motorun rotoru stator i¢inde yataklanmistir. Rotor mili
tizerinde rotor sac paketi ve doner bilezikler bulunur. Rotor sac paketi iizerine agilmis oluklara
rotor sargilart dosenmistir. Hemen hemen biitiin rotorlarda ii¢ sargi (ii¢ faz sargisi) bulunmaktadir.
Bu sargilar genellikle yildiz; ender olarak iicgen baglanirlar. Bazi durumlarda rotorlarda, ¢ift
sargiya da (cift faz sargisi) rastlanmaktadir. Bu tiir sargilar motor i¢inde V-devresi seklinde
baglanirlar. Ister cift, ister {ic sargili olsun, sarg1 uglari rotor iizerinde bulunan doner bileziklere
baglanir. Doner bileziklerle, akim devresi arasindaki baglanti komiir fircalar yardimiyla saglanir.
Sincap kafesli asenkron motorun ise rotor sac paketi oluklarinda sargilar yerine aliiminyum ya da
bakirdan yuvarlak ve kanatgik seklinde ¢ubuklar bulunur. Bu ¢ubuklar her iki ucundan kisa devre

bilezikleriyle elektriksel olarak kisa devre edilmistir.

Asenkron motorun birgok 6zel yapim tiirli vardir. Rotoru disarida, statoru i¢erde bulunan dis
rotorlu asenkron motor, ayrica rotor sargisi bulunmayan kiitlesel rotorlu asenkron motor, iki fazl
asenkron motor, iki fazli servo motor, eylemsizlik momentinin ¢ok kii¢iik olmasi istenen hallerde
kullanilan ve rotoru aliiminyum veya bakirdan bos bir silindir olan ferraris motoru vb. Kafesli ve

bilezikli asenkron motor dahil, biitiin yapim tiirleri arasinda c¢alisma ilkesi bakimindan fark yoktur.

Sanayide ve diger bircok alanda biiylik ¢ogunlukla kullanilan kafesli tip yapimi en kolay, en
dayanikli, isletme giivenligi en yiiksek, bakim gereksinimi en az ve en yaygin, elektrik motorudur.
Normal kafesli asenkron motorun sakincasi kalkis momentinin nispeten kiigiik, kalkis akiminin
bliyiik olmasidir. Bu sakincay1 gideren akim yigilmali asenkron motorlarda kafes yiiksek ¢ubuklu,
cift gubuklu gibi 6zel bicimlerde yapilir. Cok kiiciik ve kiigiik giiclerde yapilan tek fazli asenkron

motorlar da genellikle kafes rotorludur.
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Bilezikli asenkron motorun yarari, ek direngler yardimi ile kalkis akimimin istendigi kadar
azaltilabilmesi, kalkis ve frenleme momentinin arttirilabilmesidir. Sebekelerin ¢ok gili¢lenmesi ile
kalkis akimini sinirlamanin 6nemi azalmistir, fakat yiiksek kalkis momenti ve uzun kalkis siiresi

bazi tahriklerde bilezikli asenkron motorun uygulamasini gerektirebilir.

4.2 Asenkron Motorlarin Calisma Prensibi

Asenkron motorlar transformatorler gibi endiikleme esasina gore calistigindan asenkron motorlara

endiiksiyon motorlar1 da denir. Transformatorler statik (duran), motorlar ise (hareketli) dinamiktir.

"Doénen bir manyetik alan igerisinde bulunan iletkenlerde gerilim indiiklenir."
"Donen bir manyetik alan i¢erisinde bulunan iletkenlerden bir akim gegirilirse, iletkenler manyetik

alan tarafindan itilirler."

Bunlar indiikleme prensipleridir.

Bir rotorun donebilmesi igin;
1 - Rotor iletkenlerinden bir akimin gegmesi,

2 - Rotor iletkenlerinin dénen bir manyetik alan igerisinde bulunmasi gerekir.

Déoner alan ; Asenkron motorlarda stator sargilarina uygulanan ii¢ fazli akimin meydana getirdigi

alana denir.

Normal olarak asenkron motorlarda stator ile rotor arasinda herhangi bir elektriki bag yoktur.
Rotor disaridan bir kaynak tarafindan beslenmez. Statorda disaridan dondiiriilmez. Statorlar daimi
miknatish yapilmaz. Asenkron motorlarda donen daimi miknatisin gorevini stator sargilarina

uygulanan ii¢ fazli akimin meydana getirdigi "doner alan" yapar.



-31 -

Sekil 4.2 de goriildiigli gibi, statordaki 6 oluga aralarinda faz farki bulunan {ii¢ bobin

yerlestirilmistir.

Sekil 4.2 Ug Fazli1 Déner Alan

a durumunda; (0° de ) Ug fazl akimn siniis egrilerinin 1. faz (+) maksimum degerde, II. ve III.
fazlar (-) degerdedir. 1. faz i¢in akimin girisi A dan E ye dogru, II. faz i¢in E den A ya dogru ve
II. faz i¢in de yine E den A ya dogrudur. Bu durumda {ist bolgede akimlarinin girisleri, alt bolgede
de akimlarin ¢ikiglari, dolayisiyla alan yonii sagdan sola dogru olacak ve sagda N kutbu, Solda da

S kutbu meydana gelecektir.

b durumunda; (45°°de) I ve II. fazlar (+) degerde, III. faz (-) degerdedir. Akim girisleri a
durumuna gore saga dogru kaydigindan, alan da buna uyarak, durumuna gore biraz yukariya dogru

donmiistiir.

¢ durumunda; ( 90°°de) I. faz sifir, II. faz (+) ve IIl. Faz (-) degerdedir. 1. fazdan hi¢ akim
gegmediginden. II. ve III. fazin girisleri sagda, ¢ikislarda solda olup alan yonii asagidan yukariya

dogrudur.
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d durumunda; (180°°de) II. ve IIl. fazlar (+) 1. faz (-) degerdedir. Bu durumda akim c¢ikiglar iist
oluklarda, girigleri de alt oluklarda olmasi nedeni ile alan yonii, a durumunun tamamen aksi olup

soldan saga dogrudur.

e durumunda; (270°’de) 1. faz yine sifir, II. faz (-) IIl. faz (+) degerde olup, alan yone yukaridan
asagiya dogrudur.

Sonug olarak, alan ii¢ fazli alternatif akimin degisimine bagl olarak donmektedir.
Sekil 4.3 de stator sargilarindan gecen ti¢ fazli alternatif akim sargilarinda doner bir manyetik alan

olusturdugunu ve donen manyetik alan igerisinde bulunan iletkenlerde bir gerilim indiiklendigini,

bdylece kisa devre edilmis rotordan bir akim gegecegini biliyoruz.

Sekil 4.3 Doner Alan Icerisindeki Rotorun Déniisii

Rotordan gegen bu akimlar rotor iizerinde N ve S kutuplarini meydana getirirler. Donen stator
kutuplar1 rotor kutuplarimi etkiliyor. "Aym kutuplar birbirini iter, zit kutuplar birbirini ¢eker."

Prensibiyle rotoru saat ibresi yoniinde dondiirecektir.
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4.3 Rotor Yapisina Gore Asenkron Motor Cesitleri
4.3.1 Bilezikli Asenkron Motor

Bilezikli asenkron motorun dondiirme momenti, stator ve rotorda olusan doner alanlarin magnetik
akilarma baglhdir. Magnetik akilar sargilardan cekilen akimlarla dogru orantili olduklarindan,

dondiirme momentinin, motorun akim ¢ekisine bagli oldugu sonucuna varilir.

Doner bilezikler kisa devre edildigi takdirde, rotor akimi devresinde rotor sargilarinin tepkin
direnci (endiiktansi) biiylik Ol¢iide soz konusudur. Endiiktif diren¢ halinde, rotorda endiiklenen
gerilim ile rotor akimi arasindaki faz farki 90° olmaktadir. Ortaya ¢ikan bu faz farki rotor déner
alanin1 90° kaydirir ve rotor doner alan kutuplar ile stator doner alanmin 6zdes kutuplar: tam
olarak kars1 karsiya gelir. Bunun sonucu yalnizca rotor mili yoniinde etkiyen bir kuvvet ortaya
¢ikar ve rotorun donmesi artitk s6z konusu olmaz. Ancak, anlatilan bu olusumlar sadece bir
varsayimdir. Yani sargilarin sadece tepkin direnci goz Oniine alinarak ileri siiriilmiistiir. Oysa ki,
sargilarin ¢ok kii¢iik dahi olsa, bir miktar etkin direncinden dolay: gerilim ile akim arasindaki faz
farki 90° den daima kiiciiktiir. Bu nedenle rotor durmaz, ancak dondirme momenti en kiigiik

degerine ulagir.

Rotor doner alan yoniinde dondiiriildiigiinde, rotor akiminin frekansi kiigiilmeye baslar. Bununla
birlikte rotor sargisinin tepkin direnci : XL = 2nfL azalir, ancak etkin direncte bir degisiklik olmaz.
Bunun sonucu faz farki kiiglilerek motor kutuplarinin rotor kutuplarina uyguladigi dondiirme
momenti biiylir. Rotor sargilarindaki akim ile gerilim arasinda, faz farki ne kadar kiiclik olursa,

dondiirme momenti o kadar biiytik olur.

Diger bir acidan rotor devir sayisinin yiikselmesi rotorda endiiklenen gerilimi diislirdiigii ve bunun
sonucu rotor akimi ile dondiirme momentinin tekrar azaldig1 sdylenebilir. Faz farki kiiclilmesi agir
bastiginda, dondiirme momenti biiyiiyecek, buna karsin endiiklenen gerilim agir basarsa, dondiirme

momenti kii¢iilecektir.
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Bugilin uygulamada bulunan asenkron motor talimatlarina goére, motoru siikunet durumdan
cikarmak i¢in gerekli moment ilk dondiirma momenti ve en biiylik dondiirme momenti devrilme
momenti olarak tanimlanir. Motorun anma devri ile donmesi aninda milinden uygulayacagi
dondiirme momentine anma momenti denilir. Devrilme momenti anma momentinin en az 1,6 kati

bliyiikliigiinde olmalidir.

Baz1 motorlarda dondiirme momenti motorun yol almasindan sonra ikinci kez diismektedir.
Motorun yol almasindan sonra ortaya ¢ikan en kiiciik moment geg¢it-momenti olarak anilmaktadir.
Nitekim rotor akim devresine yol verme direnglerinin baglanmasiyla, rotor devresinin etkin direnci
blyiitiilmekte ve dolayisiyla akim ile gerilim arasindaki faz farki kiiclik tutulmaktadir. Bunun
sonucu ¢ok kiiciik devir sayilarinda dondiirme momenti biiylik olur. Buna karsin, devir sayisi

yiikseldik¢e rotordan gecen akim siddetle azalir.

Rotoru bilezikli asenkron motorlarda, komiir firgalar iizerinden rotor akimi gecerken, gii¢c kayiplari
olusur. Ayrica komiir fircalar ve doner bilezikler devamli asinir. 20 kilowatt giiciin tistiindeki
motorlarda genellikle firga kaldirma sustalar1 vardir. Cok yiiksek devirler sonucu doner bilezikler
aras1 dolarak kisa devreler ortaya g¢ikar. Bu gibi durumlarda firga kaldirma sustalar1 galigarak

fir¢alar1 doner bileziklerden ayrilir.

Yol verme direnglerinin iizerinden gecen akim nedeni, 1s1 kayiplarinin ortaya ¢ikmasi istenmeyen
bir olusumdur. Direngler yerine bobinlerin yol verme devresinde kullanilmasi daha biiyiik sorunlar
getirir. Clinkli bobin {izerinde endiiktans nedeni ile olusan faz farki motordaki faz farkini
biiyliltmekte ve bunun sonucu yol alma momenti diigmektedir. Bu nedenle sakincalarina ragmen

direnglerin kullanilmasi zorunlu olmaktadir.
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Rotoru bilezikli asenkron motorlarin kalkis akimlari nominal akimlarindan ¢ok biiyiik
olmadigindan, bu motorlar, 6rnegin : biiyiik su pompalari, tas kirma makineleri ve biiyiik takim
tezgahlart gibi yiiksek gili¢ gereksinen makinelerin igletmesinde tercih edilir. Bilezikli rotorun ilk
dondiirme momenti ¢ok biiylik oldugundan, biiyiik vingler gibi ¢ok kuvvetli yiikler altinda devaml
calisacak makinelerin kuvvet iireten kesimlerinde bu motorlardan yararlanilmaktadir. Ayrica devir

sayilar1 ayarlanabildiginden kren ve ayarli makine tezgahlarinda sik sik kullanilmaktadir.

Ve

HHE $ 33
N

biezk ™

Sekil 4.4 Bilezikli Tiir Rotor Sekli

4.3.2 Sincap Kafesli Asenkron Motor

Sincap kafesli (kisa devre rotorlu) asenkron motorlar isletme aninda bilezikleri kisa devre edilmis
rotoru bilezikli motorlarla hemen hemen ayni o6zellikleri gosterir. Kisa devre rotorunun ilk

dondiirme momenti daha kii¢lik ve ilk akim ¢ekisi daha biiyiiktir.

Kisa devre rotorlu motorlarin ilk akim c¢ekisi : anma akiminin 8-10 kat1 biiyiikliikte olmaktadir.
Gegcit momentini kiigiik tutmak amaci ile rotor ¢ubuklar1 yatik ya da V- basamaklari halinde
tertiplenirler. Baz1 kafes rotorlu motorlarin rotorlart ilk devre baglama aninda yiiksek bir etkin
direng ve motor yiiksek devire geldikten sonra kiiciik bir etkin direng gosterir. Bir tiir kendinden
yol verme direngli olan bu rotorlarda ilk devre baglama aninda akim c¢ekisi kiiciik ve ilk dondiirme
momenti biiylik olmaktadir. Bunun sonucu motor daha yumusak yol alir. Motor yiiksek devire
ulastiginda rotor direnci kendiliginden kiigiilir ve yiiklenmeler karsisinda devir sayisi
degisikliklerini biiyiik 6l¢iide 6nler. Bu tiir otomatik diren¢ ayarli bir rotor, deri etki prensibine

gore c¢alisir. Ve bunlara bu nedenle deri etkili rotor da denir. Deri etkili rotorlarin sac paketi
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iizerinde alt alta iki sincap kafesi bulunur. Alttaki kafes isletme kafesi; iistteki kafes yol verme
kafesi olarak anilmaktadir. Devre baglama aninda hem isletme kafesinin, hem de yol verme
kafesinin ¢ubuklar1 {izerinden alternatif akimlar geger. Uzerinden akim geciren cubuklar
cevresinde magnetik alanlar olusur. Her bir cubugun magnetik alan1 hem kendisine hem de komsu
cubuga etkiyerek cubuk direnglerinin yiikselmesine neden olur (deri etkisi) . Isletme kafesinin
cubuklan altta bulundugundan, bunlarin alan ¢izgileri daha ¢ok demir iizerinden ge¢mekte ve
magnetik akinin bilyiik olmasindan dolay1 direncleri daha biiyiik olmaktadir. Rotor devir sayisi
arttikca, motor frekansi diiser ve deri etkisi akim frekansi ile dogru orantili oldugundan g¢ubuklarin

direnci kiigiiliir.

Deri etkili rotorlarin ilk dondiirme momentleri biiyiik ve ilk adim ¢ekisleri kiigiiktiir. Bunlarin en
biiyiik sakincali tarafi, oluk kesitlerinin, yani diger bir deyisle hava araliklarinin oldukca biiyiik

olmasidir. Bu nedenle bunlarda aki kagaklar1 biiyiik, gii¢ faktorii ve verimi kiigiik olmaktadir.

Daha hafif ve ucuz olan kafes rotorlu motorlar ¢cok az bir bakima gereksinim duyarlar ve firgalari
olmadigindan kivilcim; yani parazit olusturmazlar. Bu iistiinliiklerinden dolay1 rotoru bilezikli
motorlara yag tutulur. Sincap kafesli asenkron motorlardan, 6rnegin: is makinelerinde, kaldirma

diizenlerinde ve tarim makinelerinde yararlanilmaktadir.

Sekil 4.5 Sincap Kafes Tiir Rotor Sekli
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5. PLC iLE SEKSIYONEL GARAJ KAPISI TASARIMI

Bu tez ¢alismasinda gorsel amagh sanayide ¢ok sik kullanilan seksiyonel (yukari dogru agilan)
garaj kapist prototipinin PLC kullanilarak kumandas1 gerceklestirilmigtir. PLC’ nin
programlanmasinda yazilimin anlasilir olmasi ve takibinin kolayligi nedeniyle Ladder
programlama dili kullanilmigtir. PLC’ nin programlanmasinda segilen LAD programlama dili,
glinlimiizde gerek roleli sistemler, gerekse diger kumanda ve kontrol sistemlerinde yaygin olarak

kullanilan bir programlama dilidir.

Uygulamas1 yapilan deneysel endiistriyel sistem, ger¢ek bir endiistriyel sistemle benzerlik

tasimaktadir.

5.1 Seksiyonel Kapi Sisteminin Tasarim

Bu tez uygulamasinda giinliik hayatta sik karsilagilan garaj kapilari ile ilgili PLC kontrol yontemi
denenmigtir. Cok sayida calisma alternatifinin s6z konusu oldugu bu sistemde kapinin nerede
oldugunu algilamak i¢in 2 adet sinir anahtari, kap1 acilisini kontrol etmek amaciyla kullanilan bir
adet uzaktan kumanda, giivenlik amaciyla arada kalmay1 engelleyecek emniyet fotoseli (sensor),
motorun asirt akimda zarar gormesini engellemek amaciyla bir adet termik réle ve kapinin ileri

geri hareket etmesini saglayacak bir de motor bulunmaktadir.

5.1.1 Cahsma icin Gerekli Malzemeler

Gerekli malzemeler sunlardir;

Kap1y1 agmak i¢in kullanilan bir adet uzaktan kumanda

Kapinin agik veya kapali oldugunu algilamak i¢in siir anahtari (toplam 2 adet)
Kapiy1 hareket ettirmek i¢in 3~ asenkron motor

Motoru saga ve sola dondiirmek i¢in kontaktor (toplam 2 adet)

Motoru korumak igin bir adet termik role

Arada kalmay1 engellemek i¢in bir adet sensor (emniyet fotoseli)

PLC’ yi programlamak i¢in bir bilgisayar ve programlama yazilimi

VvV V.V V V VYV V V¥V

PLC ile bilgisayar arasindaki baglantiy1 saglayacak haberlesme kablosu
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» 12 giris 10 ¢ikis sayisina sahip bir adet PLC ( GEMO AR2-A)

e  Uzaktan Kumanda: Calismada kullanilan RF uzaktan kumanda FM 433,92 MHz calisma
frekansma ve 2830 m” dairesel kapsama alanma sahiptir. 230 Vac besleme ile calisan kumanda
N/O ve N/C kontaklarina sahiptir. 32 bitlik giivenli kodlama ve RF teknolojisine sahip oldugundan

dolay1 vericinin aliciy1 gérmesi gerekmemektedir.

Sekil 5.1 RF Uzaktan Kumanda Cihazi

° Sinir Anahtari:  Hareketli cihazlarda bir hareketi durdurup baska bir hareketi baslatan ve

aygitin hareket eden elemani tarafindan ¢alistirilan kumanda elemanina, sinir anahtari ad1 verilir.

Aygitin hareketli kisminda bulunan bir ¢ikinti, sinir anahtarinin makarasina ¢arptiginda, siur
anahtarinin durumunu degistirir. Sinir anahtarinda bulunan kapali kontaklar agilir, agik kontaklar

kapanir. Sinir anahtarindaki bu durum degisikligi de devrenin durmasini veya ¢alismasini saglar.

Sekil 5.2 Mekanik Sinir Anahtari
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e 3 Faz Asenkron Motor: Sanayi tesislerinde elektrik enerjisini dairesel harekete ¢evirebilmek
icin motorlar kullanilir. Uygulamada onlarca ¢esitte elektrikli motor karsimiza ¢ikmaktadir. Ancak,

asenkron motorlarin kullanilma orani % 90' lar seviyesindedir.

> i

Sekil 5.3 3 Fazli Rediiktorlii Asenkron Motor (0.09 kW, 17 d/d)

e  Kontaktorler:  Asirt yiik isletme sartlar1 dahil, normal devre sartlarinda akimlar1 kapamaya,
tagimaya ve kesmeye yetenekli uzaktan kumanda edilebilen anahtarlama diizenekleridir. Kullanim
yerleri ¢ok cesitlidir; elektrik motarlarina yol verilmesinde, kompanzasyon, 1sitma cihazlariin

devreye girip ¢cikmasi gibi neredeyse biitiin devrelerde ve sistemlerde kullanilirlar.

Caligma ve kullanma tarzi bakimindan kontaktorii diger anahtar tiirlerinden ayiran en 6nemli

0zeligi devreyi daha sik acip kapamaya ve ayni zamanda uzaktan kumandaya elverisli olmalaridir.

Kontaktoriin ¢ektirme bobinine enerji verildiginde, alt govde silisli saclart lizerinde bir manyetik
alan indiiklenir. Bu manyetik alan iist gdvde silisli saclarin1 kendisine dogru ceker. Ust govde
silisli saclar1 iizerinde bulunan hareketli kontak bloguna monte edilmis olan hareketli kontak
baralartyla birlikte asagiya dogru cekilir. Bu ¢ekilme islemi sonunda, hareketli kontaklar sabit

kontaklara temas eder, bu arada agtirma yayinin mukavemetini de yenerek silisli saclar


http://elektrik.us/
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birbirleriyle ylizeysel temas saglarlar. Boylece devre tamamlanarak akim iletilmis olur. Cektirme
bobinin enerjisi kesildiginde, agtirma yay {ist govde silisli sacin1 ve dolayisiyla hareketli kontagi
yukariya dogru iterek, sabit kontakla temasini keser. Boylece devreden akim gecisi engellenmis

olur.

Sekil 5.4 Kontaktorler

e  Termik Roleler: Kumanda sistemlerinde kullanilan termik asir1 akim rolelerinin agma
karakteristigi gecikmelidir ve sigortaninkine benzer. Kii¢iik hata akimlarinda uzun bir siirede
biiylik hata akimlarinda ise ¢ok kisa bir siirede devreyi agarak koruma saglarlar. Termik roleler
yalniz baglarina kullanilmaz. Devre akiminin kontrol edildigi kontaktdr ve sigorta sistemi ile

birlikte kullanilir.

Termik role elektrik akiminin 1s1 etkisi ile ¢alisir. Bu amagla réle icerisinde 1siya duyarli bimetal
cubuk kullanilir. Bimetal ¢ubuk; 1s1 karsisinda uzama kat sayilar1 farkli olan iki madeni seridin
per¢in veya kaplama yoluyla birbirlerinden ayrilmayacak sekilde {list iiste tespit edilmesiyle
olusturulur. Madeni seritlerin uzama kat sayilar1 farkli oldugu igin, 1s1 karsisinda metal gubuk
egilir. Bu egilmeden yararlanarak bir kontagin acgilmasi (kapanmasi) saglanir. Cubuk sogudugunda

baslangi¢ konumuna geri gelir ve yeniden ¢alismaya hazir olur.
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Termik asir1 akim roleleri, asir1 yiik bolgelerinde belirli bir gecikme ile calisarak yiikk akimini
keser, sigortalar ise bir devrenin korunmasinda ayarlama olanagi olmayan ve yalniz bir akim
degerine gore ayarlanmis olan bir role gibi ¢aligir. Sigorta koruma goérevini belirli bir akim degeri
icin (6 A, 10 A, 16 A gibi) yerine getirir. Termik r6lenin koruma gorevi belirli bir ayar bolgesi
icinde ihtiyaca uygun bir sekilde ayarlanan akim degerine baghdir. Termik role ayar akimi
korunacak olan cihazin isletme akimina kolayca ayarlanabilir. Sigortalarin nominal akim
kademeleri birbirlerinden aralikli oldugundan korunacak cihazin isletme akimina kaba bir sekilde

ayar1 ancak miimkiin olabilir.

Sekil 5.5 Termik Roleler
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e  Emniyet Fotoseli: 12 ve 24 VDC gerilim degerleri ile ¢alisan emniyet fotoseli (sensor)
bir adet verici ve bunu algilayabilecek olan bir adet alic1 devresinden olugmaktadir. Sahip oldugu
N/O ve N/C kontaklar1 ile alict ile verici arasinda herhangi bir cisim algilandig1r zaman kontak
konumlarin1 degistirme prensibine bagli olarak caligmaktadir. Boylece garaj kapist arasinda kapi
kapanmasi sirasinda herhangi bir cisim algilanirsa, kumanda devresi ¢aligmay1 durdurur ve aksi

yonde ¢aligmay1 baslatir. Boylece emniyetli calisma saglanmis olur.

Sekil 5.6 Emniyet Fotoseli (Sensor)

5.1.2 Prototip Garaj Kapisi Sisteminin Teknik Ozellikleri

PLC uyumlu
AC 380 ve AC 220Volt beslemeli
Demir ve ahsap malzemeden

60x40x40 cm boyutlarinda

vV V V V V

22 kg olarak tasarlanmustir.
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5.2 Garaj Kapis1 Mekanigi

Sistemde bulunan 3 faz asenkron motorun kumanda panosundan aldig1 komut vasitasiyla harekete
gecip, kapinin agilmasini saglamasina dayanan bir ¢alisma prensibine sahiptir. Motor miline bagl
olan iki adet disli ve bunlarla senkronize olarak c¢alisan iki dislinin bir zincir vasitasiyla garaj
kapisinin 6niinde bulunan panjur kapiy ileri ve geri dogru itip ¢ekmesiyle sistem caligmaktadir.
Seksiyonel garaj kapilarinin tavana dogru kayarak agilmasi, mekandan istifade saglarken kapi
acikliginin da net olarak kullanilmasina olanak saglar. Garaj kapisinin alt ve iistlinde bulunan sinir

anahtarlari ile de motorun hareketleri kontrol edilebilmektedir.

Sekil 5.7 Sistemin Yapim Asamasinda Sekil 5.8 Sistemde Kullanilan Zincir ve

Kulanilan Zincir ve Disliler Dislilerin Ustten Gériiniimleri
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53 Seksiyonel Garaj Kapis1 Maketi

Resimlerde, tasarlanan sistemin gergek goriintiileri verilmistir. Goriinen bu sistem PLC ile kontrole

uygun olarak tasarlanmistir. Demir profil ve ahsap malzemeden yapilmistir.

Sekil 5.9 Maketin Onden ve Yandan Gergek Goriintiileri
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5.4 Sistemin Akis ve Kontrol Semasi

Programin akis semasi ¢ikarilirken kapinin ilk anda kapali oldugu kabul edilmistir.

kapl agma dldgmesine =

basildimi?

EVET HAYIR

motoru agma yénlnde [~ |
galgtir.

kapl agilip dst sinir
anahtarina degdi mi?

EVET HAY IR

motoru durdur
155 bekle

arada bir cisim
var mi?

HAYIR EVET

motoru kapatma
yoénlnde galistir.

kapl agllip alt sinir
anahtarina deddi mi?

EVET HAYIR

motaru durdur,

Sekil 5.10 Sistemin Akis Semasi
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Sistemin akig diyagraminin tasarlanmasmin ardindan PLC giris ve c¢ikislarina hangi devre

elemanlarinin baglanacagini gosteren ¢izelge, tablo 5.1 de verilmistir.

GIRIS | GOREVI CIKIS | GOREVI

10.1 Start butonu (uzaktan kumanda) Q0.1 Motoru agma yOniinde calistiran
role

10.2 Ust sinir anahtar Q0.2 Motoru kapama yoniinde c¢alistiran
role

10.3 Alt sinir anahtari Q0.3 ok

10.4 Sensor Q0.4 oAk

Tablo 5.1 PLC giris-¢ikis tablosu
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5.5 Yazilim

PLC’ nin programlanmasi i¢in Gemo Ladder Editoér programi kullanilmigstir. Bu editdrde Ladder

diyagram gosterimi kullanilmaktadir.

GEMO® Ladder Editor V2.2 Rev.A - kapi gemoya yikli olan.ldr

Dosya Ayarlar Diagram Goster  Dil/Language Vern Aktanmi Diger
| Simi.,ilasyun|
Ma Kantak1 Link1 Kantak2 Link2 Kontak3 Link3 Kantak4 Lirk4 Kantaks Cikig
Dind
1
engdr
Dinl Doz DA 3
2 | £y =
L
zhart kam kapa kap ag
Din2 D
. h P R
N /A
za1 kap ag
Trrl
4 { '\G’ 3|
N A
Trmrl . BIF} Daz S
5 V i T
| \/
kap ag kap kapa
Din3 Doz
E F R.‘
N A
232 kapi kapa
Dind
7
sEnE0rn
a

Sekil 5.11 Gemo Ladder Editorde yazilmis PLC programi
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Bir ve ikinci satirda; start diigmesine basildiginda ve ya arada kalmay1 engellemek icin konulan
sensOr (emniyet fotoseli) gordiigii zaman DQ1 nolu kapiyr agma kontaktorii set edilmektedir.

Boylece motor agma yoniinde ¢alisarak, agma islemi gergeklestirilmis olunur.

Ucgiincii ve dordiicii satirda; garaj kapisi iist smir anahtarma degdigi zaman DQI kap1 agma
kontaktorii reset edilmektedir. Ayrica 10 saniyelik bekleme siiresi aktive edilmektedir. Bu asamada
kap1 tamamen agilmis demektir. Motor 10 saniyelik bir bekleme siiresi sonunda bir sonraki adimi1

yapmaya baglayacaktir.

Besinci satirda; 10 saniyelik zamanlayici sayma islemini tamamladiginda DQ2 nolu kap1 kapatma

kontaktorii set edilmektedir. Motor kapiy1 kapatma yoniindeki ¢aligmasini gergeklestirmektedir.

Altinc1 ve yedinci satirlarda; kapr alt sinir anahtara basildiginda veya kapi arasinda herhangi bir
cisim algilandig1 durumlarda DQ?2 nolu kap1 kapatma kontaktorii reset edilmektedir. Eger alt sinir
anahtara degerek motor durdu ise islem bir sonraki start komutunu bekleyecektir. Fakat sensor
aktif olduysa ve motor bu sebepten otiirii durdu ise ilk satirdan baglanarak sistem kendini tekrar

edecektir.

Boylece sistem galigmasini tamamlamaktadir.



5.6 Gii¢c ve Kumanda Devresi

PLC giris ¢ikislarinin gorsel olarak gdsterimi asagida Sekil 5.12° de verilmistir. Sistem iizerinde

yapilacak diger devre tasarimlari i¢in PLC giris ve c¢ikislar1 ek modiil ekleyerek ¢ogaltilabilir

ozelliktedir.
]:I‘ll]E“|11i3‘|l]4-|l
|
) ¢ & v o @
v M1 13 14 15
18y OC
Blmd mox
gemo PLC
100-240%ac
.- ol B2 @3
A 3 &3

r = —

i
I I |
K ke

5.7  Programn PLC Cihazina Yiiklenmesi

Programlama islemi tamamlandiktan sonra ara¢ ¢ubugu iizerindeki veri aktarimi sekmesi altindaki,
cihaza yeni program aktar secenegi ile bilgisayara bagli olan ve hazir konumdaki PLC cihazina
veri aktarimi gergeklestirilir. Boylece cihaz gerekli baglantilarla, yazdigimiz programi uygulamaya

hazir hale gelmis bulunmaktadir. Fakat veri aktarma islemi PLC cihaz1 ¢alisir vaziyetteyken

K1

Ke

Sekil 5.12 Gii¢ ve Kumanda Devresi

i ETERMiK

yapilabilmektedir, yani PLC’ nin gii¢ beslemesinin yapilmis olmas1 gerekmektedir.
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6. SONUC VE ONERILER

Bu tez caligmasinda garaj kapist prototipinin programlanabilir lojik denetleyici kullanilarak
kumandasi gerceklestirilmistir. Analog sistemde giiniin ve ¢agin degisen sartlarina uyum saglamak
miimkiin olmazken, PLC’ nin kullanildig1 sistemler her tiirli soruna optimal ¢6ziim
getirebilmektedir, ek yatirim, kablo baglant1 degisikligi vb. gibi bircok ayrintiya gerek kalmadan
ihtiyaclar zamaninda karsilanabilmektedir. PLC’ nin programlanmasi i¢in Gemo Ladder Editor
Programi kullanilmig, programlama igin, anlasilir olmasi ve takibinin kolayligi nedeniyle LAD
programlama metodu kullanilmistir. PLC’ nin programlanmasinda se¢ilen LAD programlama dili,
gilinlimiizde gerek roleli sistemler, gerekse diger kumanda ve kontrol sistemlerinde yaygin olarak
kullanilan bir programlama dilidir. Uygulamada kullanilan prototip sistem, gercek bir endiistriyel

sistemle benzerlik tagimaktadir.

Ayrica sistemde eleman ve kablo yoniinden biiyiik artilar saglanmistir. PLC kullanilarak zaman
rdlesi ve kontaktdr sayisinda tasarruf saglanmistir. Istege gore kablolamada degisiklik yapmadan
ve yeni elemanlar eklemeye gerek duymadan sadece PLC’ ye yiiklenen programda degisiklik

yapilarak ihtiyaca uygun kullanim saglanilabilmektedir.
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EK 1- Gemo PLC Katalog

GEMO

AR2-A

SMART RELAY / PLC

GENEL OZELLIKLER

» PC orlamenda cakgan grafik tabank "GEMO
LADDER EDITOR" [Ucretsiz); programiama,
simubasyon, program aklarma, sifrell ger
yuklisme.

« 256 sahr 5 kontak kolonu, 1 cios kodunu

» HKontakarigin Yikselsn, Dugen Kenar ceeligi

« 2B Saywsal Ging-Filtre Ozeliki (14'0 Genigleme
Moduli'nds]

« 20 Saysal Cikes (10'u Geniglemne Moduiu 'nde)

« 32 Zaman Roesi (11 mod, ¥ saman sscimii)

» 2 adet Zoman Rolesi Tiki ["Bvent Counting 7)

« 32 Sawci (16 bit, ledigen secimii)

» 32 Sawci Kargdashncs [Ofseth)

« 2 Hezh Sayc

« 2 adet Durum Makines [Dahi Zaman R obed)

+ 3 odet On Panel F Tusu (Filtre Szel ki)

» 4B Yardimc: Role

» Gergek Zaman Saahi

« 16 odet Histeresiz czelliki Analog Karglashngo

« 4 Adst 0-10V Analog Girns [2's Genigleme
Modulunde) - opsiyons!

« 2 Adet PIC Swcakbk 5ensor Ging (11 Geniglems
Modulunds)

»« d'eraltekrank toplam 32 Guncel Ekran (Dahil
Zaman Roled)

« Jssviyel, sfre koruma menu sislemi

« Tommasures: <10msec

«  2x16 karakler arka aydmbatmah LCD Ekran

o 1B I2VDC veya 100, 240VAC besleme secensgl

- 1112 0 M EBE KL B IFIONINZNING B A MinkDN
I L o i i O 0

AucBgpy O g Dighl U TLTH AME  MIE
ABviic, BOMA mane. e T2 o PTG Ganacr

Smart Relay f PLC

INO0ER0000NERO
CENONOEEEE run

Celno ARZ-A

Supply I m Cubpuis; (.30
TE.. 3o gy, mane. 24, 250 ', reslsthve laxd
V| A LV W WV Vs 0 L W eV VL0 L

- 3 08 % M % % o % @ oAy
GENERAL SPECIFICATION

» Free of charge Lodder Logic Editor with G
running on PC, “"GEMO LADDER EDITOR ™;
programming, simubation, downlood, uplcod
[password protected)

« 256 lines, § contact coloumns, 1 coil coloumn
» Rising/Falling Edge oplion for contacts

- 2B Discrete Inputs, built in filter for eoch input
(14 inputs in extension moduls]

- 20 Discrete Outputs (10 cutputs in sxlension
maodul e

« 32 Timers (11 modes, § ime bases)

« 2 Tmer Ticks [Event Countbing]

« 32 Counters (146 bits, Up/Down)

« 32 Counter Comparators (with Offset featurs]
« 2 Faostinput Counters

« 2 Independent Stale Machines [Internal Timer]
» J Front Pane! F Keys, with built in filker for each
= AB Auxilary Relays

« Real Time Clock

« 16 Analog Comparators [with hysteresis)

- d 0-10V Analog Inputs |2 inputs in extension
modul ] - optinal

- 2 PTC Temperature Sensor Input (1 input in
exlension moduls]

» 32 Run Time Screens; each having 4 sub screens
« 3 Lleve user programmabie menu system

= Scan tme < 10mssc.

« 2216 charocter bockfight LCD dispéay

= 1B..32VDC or 100, 240VAC supply oplions
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TEKNIK OZELLIKLER TECHNICAL SPECIFICATION

« Ebat:125x91x60mm [ExBxD) « Dimsnsions: 1258 1xa60mm [WeH =D}

« Gosterge: 2x16 karaokter arka aydiniatmab LCD ekran = Daplay: 214 character LED with backight
Scan Time: max. 10ms

« TaramaSuesi: max. 10ms -

«  Sayisal G (OFRD. 2Vdo, ON:1 2.3 2Vac) « Discretelnput: (OFF:0.. 2Vdc, ON:12..32Vdc)
« Sayisal Gifg Filtre Stresi:; min. Bms « Discretelnput FliterTme: min. Bms

« Hoh Saysc Girigi ON stresi; min. 1.25ms « FastinpubON time: minl.25ms

«  Huh Sayc: Girsi OFF stiresi; min. 1.25ms « FostinputQFFtime:min1.25ms

»  Huh Saoyc: Gingl Freloans: : maks. 400Hz, %50 “duly cycle” * Fast InputFrequency: max. 400Hz, with 50% duly cycle
. 5CI'||I'-5'CI gki Rode |M|'|.'O|. s, EEDVH:. EA. Rer 5’rf1.ruk - Oufﬂuf: E'EI-EI1.|'|NO-C|. ITHE. ZEWH:. E-’l. resistive lcad

« Anolog Girg: 0-10%dc, maks. 16Vde « Anaglog Input: 0-10%Wde, maks. 16Vdc

«  AD Cozunurugu: 10 bt «  ADRessiubon: 10 bits

« Analog Kanal Omeldeme Peryodu: 100ms « Angiog Input Sampling Percd: 100ms

« PIC Giris: Mini-DIN, 2 teli PTC (-50..150°C} = PEC Input: Mini-DIN, 2 wire PTC [-50..1 50°C)

« Yordme: Besleme Ciog: (Soyisal Girigericin] 18Vdc, = Auxibary Supply Qul: (for Discrete Inputs only) 18Vdc,

maks. 50mA. max. 50mA.

«  Yazdm Aktarma Arayuzi: RS-232 « W Downlcod Inferface: R5-232

« A3 Aroyuzu: R3-4B5 «  Metwork Interfoce: R5-4B5

« Besleme Voltaj : 100...240vac, 50 - 60Hz, « SupplyVoltoge :100... 240, 60 - 60Hz,
veya 18..32Vdc or 18..3dc

«  GucTukstimi; < BWA, &8 « PowsrConsumplbon: < BVA, 6W

+ CaobsmaSicakkg:0 . 50°C + OperatingTemperaturs: 0. 50°C

«  lelmelrtifos: < 2000m «  Operalng Attudesr <= 2000m

Siparis Kodu | Ordering Code:

ARZ-A-230VAC
ARZ-A-ZAVDC

GEMO-Gurblzoglu Elektronilk

Sanayi ve Ticaret Ltd. 5H.

Konya Sok. Alkan Elektronik Plaza, No:13 /55
Ulus, ANKARA, TURKIYE

Tel: [+9)0-312-311 12 45

Fax: [+9)0-312-312 48 73

URL: www.gemo.com.tr

Butun czeliklenn degigkiik hakk sakixdr Kat-03-AR 24 Al specifications sublect to change withoul nolice
Subat 2008, February 2008
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EK 2- Gemo PLC Kullanim Klavuzu

CchloO AR2-A [ AR2-S

PLC / AKILLI ROLE

Genel Ozellikler:

PC ortaminda calizan grafik tabanh *GEMO LADDER EDITOR” (Ucretsiz);
programlama, simllasyon, program aktarma, sifreli geri yikleme.

256 satir, 5 kontak kolonu, 1 cikig kolunu

Kontaklar icin Yikselen/Disen Kenar dzellidi

28 Sayisal Girig-Filtre Czellikli (14'0 Zenislems Modili'nde)
20 Sayizal Cikig (10°u Geniglems Moddli'nde)

32 Zaman Rdlesi (11 mod, 9 zaman segimili) 2 adet Zaman Rélesi Tiki ("Event
Counting™)

32 Sayio (16 bit, ileri/geri secimli)

32 Sayio Karsilastincs) (Ofsetl)

2 Hizli Sayict

2 adet Durum Makinesi (Dahill Zaman Raleli)

3 adet On Panal F Tusu (Filtre Gzellikli) (AR2-4)

438 Yardimel Réle

Gergek Zaman Saati - opsiyonel

16 adet Histeresiz dzellikli Analog Karsilastine

4 Adet 010V Analog Ginis (2'si Geniglems Moddlli'nde) - opsiyonel
2 Adet PTC Sicaklik Sensdr Girigl (11 Genigleme Mod(li'nde)

4'er alt ekranl woplam 32 Gancel 2kran (Dahili Zaman Rolali) (ARZ-4A)
3 seviyeli, sifre korumall mend sistemi (AR2-A)

R3-485 cikisi ile genisleme modill baglantisi
Tarama sdresi: =10msac

216 karakier arka aydinlatmall LCD Ekran (ARZ2-4)
LED Gastergeli On Panel (AR2-3)

Sayizal Girgler igin 18YDC Yardime! Basleme Cikiz
18..32VDC veya 100, 240VAC besleme secenedi

GORBUZOELU ELEXTROMIK LTD. 571 W gemo.com.tr
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GeEMO

UYARILAR

= AR2 cihazini programlamak icin kullanacadiniz “GEMO Ladder Editor” programini ve
Torkce kullanict kilavuzunu httpofasaw gemo. com.tr web sitesinden UCRETSIZ olarak
temin edebilirsiniz.

» Cihaz, hava dolasiminin oldudu, hava kanallannin bloke olmayacadl hir sekilde
badlant noktalanndan sadlam bir sekilde monte ediniz.

« Cihaz, rutubet, fitresim, kirlilik ve yiksekidlsik sicakhk gibi olumsuz cevresel
sartlara karg korunakh sekilde monte ediniz.

+ Cihazi Teknik Ozelliklerinde belittilen cevresel sariar  digindaki  sartlarda
calistirmayimz

+ Cihazi, sinyal ve haberlesme kablolanm kontakior, elekiriksel giriitl yayan cihazlar
ve enerji tagiyan hatlardan uzak tutunuz. Ekranh ve burgulu sinyal ve haberlesme
kablolan kullanip ekrani cihaz tarafindan topraklayiniz.

» Cihaz geheke/hasleme girisinde uygun bir sigoria kullaniniz. Sebeke baglantilan igin
Lygun kahblo kullanimiz. Govenlik kurallanna uygun monta) yapiniz.

« FKlemens sikma torku; en fazla 0.5 K.m

« Kullanmim ve Montajdan dnce “GEMO Ladder Editor” programimin Eullanicl Kilavuzunu
mutlaka okuyunuz ve kilavuzdaki uyanlan dikkate ahiniz.

« ‘Yazilim ve dokimantasyon gincellemelen igin sik sik www.gemo.com tr web sitesini
zivaret edin.

« RS3-485 kablosu clarak iki damarll sarmal ve ekranll (24 AWG) haberesme kahlosu
kullamin. 10m we dzer badlanblar igin hat terminasyonu gerekebilir. Dodru hat
terminasyonu icin ilgili uygulama notuna bakin (waww.gemo.com.ir).

* Analog girisler elekiriksel clarak izole dedildir. Analog girslers  badlanacak
sensirlerin beslemesi icin izolel, reglleli ve ¢ift yaliimh harici gl kaynad kullanin,
Muhtemel toprak kagadi RS-485 haberlesmesi igin olumsuziuk yaratabilir,

RS_485 BAGLANTI BILGISI

Maks, 200m

ARZ-AJAR2-S f AR2.G1

A A

RS-485 \m/ RS-485

Dikkat!
RS-485 Baglantis igin
Burgulu ve Ekranh Kablo (24 AWG) Kullarmn
A<--=f, B<-—>B badlayin
10 metre‘den uzun baglamtilar igin
uygun terminasyon yapn;
bknz ilgili uygulama notu (www.gemao.com tr)

GORIUZOELU ELEKTRONIK LTD. 5T1 W gemo.com.fr
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Ccmo

TEKNIiK OZELLIKLER

#* Ebat : 125x91:x80mm (ExBxD)

* Programlama : PC oraminda galigan “Gemo Ladder Editée” programm ile. Kullarilan
editdrun ve AR1-A'nin yazilim sdrdmien {versiyanlan) ayn olmalider. "Gemo Ladder Editde” programi
ve kullamic kilavuzu “weaw.gemo.comuir” internet sitesinden loretsiz olarak temin edilebilir,

*» Gasterge : 2% 18 karakter LCD, arka aydinlatmali (AR2-4),
weya LED Gosterge (AR2-5)
*  Sayisal Girigler : OFF:0.2WDGC; ON:10..32VDC, maks.32VDC,

Oirtak (-} negatif ug (PMP/Totem Pole), galvonik izolasyonlu {(opto-coupler)
* Sayisal Giris Filtre Suresi: 2n az 8ms (OM-=0FF, OFF-=0M)
«  Hizhi Sayic1 Girigi ON sdresi: min. 1.28ms
o Hizli Sayic1 Girigi OFF suresi - min. 7.28ms
o Hizh Sayici Girigi

Frekansi : maks400Hz, %50 “duty cycle”
* Analog Girigler : 23 0-10%de, maks. 18V de, Opsiyonel. Ayr analog sasili (ground).
»  Analog §asi (Ground) : izole dedil Cift yaliml ayn glic kaynai kullanin. Smek baglant
semasma bakin.
*  AD Cazinirligi - 10 bit
» Analog Kanal Ormekleme Periyodu: 100ms
» PTC Gingi > Mini-DIM, 2 telli PTC {-50..150°C), sensdrler icin arayiniz.
»  Sayisal Cikiglar : 10xRole, maks. 250VAC, 2A, Rezistif yik
Yazlim Aktarma Araylezi: R5-232. Ven kablosu kodu; ARZ-RE232-A
» Ag Arayiizii D REAEE
* FRS5-485 Kablosu : Burgulu ve Ekranl, 2 damarl; 24 AWG.
#  RS-485 Kablo uzunludu: maks. 200m.
* RS-4B5 Terminasyon : 10metre'ye kadar gerekmez. 10 metre ve Ozen igin uygulama notuna

bakimz (wawew.gemo com.tr)
# Zaman Rol. Hassasiyet : minimum 0.07 saniye.
# Zaman Rolesi Dogruluk : £ % 0.1 veya 1 digit (biyik olan); Preset dederinin
*» Tarama siiresi 1< 10ms
*  HKlemens Sikma Torku : en fazla 0.5 M.m
¢ Calisma Sicakhin 0. 80°C
* Besleme Voltaji : 18..32VDC (galvonik izolasyonlu; SIVAC),
weya 100, 2400AC, B0-80Hz. cift yaliimbh
* Yardimci Besleme Cibaga: (Sayisal Girisler iging 18Wde, maks. S0maA (Gahvonik izolasyonls SOVAC)
*  Gig Tuketimi - < BW
»  Agirhk - < 0.6 kg
v igletme irtifasi = 2000 m

VERI AKTARIMI - YAZILIM YUKLEME

s ARZ-RS2I2-2 veri aktarma kablosunu PCye ve ARZ'ye baglayin (AR2 enerisizken).
&  ARZ enefjiliyken "GEMO Ladder Editde” yazilimin gabsbnn, uygun COM Port'u segin ve meniden
veri aktarma iglemini baglatin. PC ekraninda beliren wyarnlan takip edin.

GURBUZDGLL ELEKTROMIK LTD. 5T WWW.gema.com.tr
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Cehlo
ORNEK BAGLANTI SEMASI
AR2 Yardmnca
Gig Kaynai Cikisi
18Wdc, 50mA maks.
A1 AGY 31N —1-|-
=2
Harfal DG Sensir a
E (3 . S
- - 4
!F';;Ilrr-:lmll ' [ :I |
) AG: Anal 1| G PHF a lagim
:':‘] Hh;;ﬂ?ii:;ﬁﬁm‘:ﬂ an . Anahtan -2
bir &3 Fatiy b irtiberi iy, |
—_— |y Mk
Anahtar
Digital Girigler igin Harici Giig Kaynad Baglanti Sekli
AR2 Yardme
Giig Kaynag Cikisi
13 12 M —¢+
AR2 ninYardime: Gug Kaynag Gikisinm;
i+ baj lantisim bosta birakin
{-} kaglantisim harci gig kaynagmn (-) ucuna baglaymn
PHP Yk lagm
. &nahtan -1
[ |
Harlcl DT Py ]
Gog | |
- PHP ¥ak l2g1m
Hay‘nagﬁl I“TJ . Analﬂans?z
—— 1
Makanlk
anahtar

AR2-R§232-A; PC Veri Aktarma Kablosu (RS$-232)

AR2 PC
RxH + < Tx
T p= i Rx
GndH = Gnd
8 Pinli mini DIN 9 pin D-type
Konnektdr Digi konnektdr

GURBUZOGLU ELEKTRONIK LTD. 5T

WL gemo.ocom.tr
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