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ONSOZ

Bu tez otomasyon yazilimlarimi ayrintili bigimde agiklayan bir kaynak olmast amaciyla
hazirlanmagtir. Tez hazirlanirken kolay anlagilabilir olmasina dikkat edilerek ileride makine
mithendisleri ve diger miihendislik dallarinda kullanilacak bir ders notunun temelini
olugturmasi hedeflenmigtir.

Tez igerisinde bulunan 6rmek PLC yazilimlarinin pratikte hatasiz uygulanabilir olmalarina
dikkat edilmistir. Ek olarak sanayide ¢aligmakta olan 2 proje incelenmis ve bu projelerin bazi
kisimlan yenilenerek giiniimiiz teknolojisine uygun yazilimlar olusturulmustur. Biitiin bu
calismalarda yazilimi desteklemek tizere genel donanim bilgilerine de yer verilmistir.

Bu c¢alismanin ortaya g¢ikmasinda, ydnlendirilmesinde ve daha anlagilabilir bir bigime
getirilmesinde bana siirekli olarak yol gosteren degerli hocam sn. Y. Dog. Dr. Ahmet
KOYUN’a, PLC yazihmi konusunda bitirme tezi hazirlanmasini destekleyen ve Y.Lisans
derslerinde otomasyon konusunun sunulmasina olumlu bakan degerli hocam sn. Y. Dog. Dr.
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OZET

Bu tez PLC, Dokunmatik Ekran yazilimlarini ve sensér, zaman rolesi gibi gesitli elektronik
komponentleri kapsayan otomasyon uygulamalarini igermektedir. Bu uygulamalarin yazilim
kisminin yanisira donanimi da incelenmistir.

Dijital, Analog girisler, ¢ikslar ile aritmetik uygulamalarin PLC yaziliminda ifade edilme
sekilleri belirtilmigtir. Ozellikle hidrolik makinalara uygun 6mek yazilimlar olusturulmus ve
bu yazilimlarin PLC’ye aktarilmasi adim adim incelenmistir.

Temel giris, ¢ikis uygulamalarinin yanisira aymi yazilim igerisinde dijital ve analog
kullanimina da deginilmistir. Bu orta diizey uygulamalardan sonra ise pratikte kullanilan
PLC yazilimlar1 olusturulmus ve bunlar ayrintilariyla agiklanmustir.

Anahtar Kelimeler: Hidrolik, otomasyon, PLC, piston, analog, dijital, senstr, zaman rélesi,
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ABSTRACT

This project includes PLC, touch screen softwares and automation applications with
electronic components such as timers, sensors. Hardware of these applications are also
examined besides the software.

The definition way of digital, analog inputs-outputs and the arithmetic applications in the PLC
software are determined. Especially samples which are suitable for hydraulic machines are
formed and transferring these to the PLC is explained step by step.

Besides the basic input, output applications the usage of digital and analog together in the
same software is also mentioned. After these intermediate applications, the PLC softwares
which are used in practical are formed and explained in details.

Keywords: Hydraulic, automation, PLC, piston, digital, analog, sensor, timer, touch screen,
software, ladder

JURY:
1. Assist. Prof. Dr. Zehra YUMURTACI ( Suprevisor ) Data: 15.10.2002
2. Assist. Prof. Dr. Ahmet KOYUN Page: 162

3. Assoc. Prof. Dr. Ahmet Dursun ALKAN

viii



1. GIRIS

PLC Yazilimlar ile ilgili olarak Salman KURTULAN’in PLC ile Endiistriyel Otomasyon ve
Mustafa YAGIMLI’mn Programlanabilir Lojik Denetleyiciler isimli kitaplar1 bulunmaktadur.
Bunlara ek olarak Matsushita, Siemens, Omron vb biiylik otomasyon firmalarinin PLC

programlama kitaplar1 da benzer nitelikte ¢aligmalardir.

Bu tez kapsaminda yukarida belirtilen kitaplarin yani sira gesitli firmalarin PLC ile ilgili
yayinlarindan ve internet sitelerinden faydalanilmigtir. Endiistride kullanilan uygulamalar bu

kitaplardaki bilgiler cergevesinde degerlendirilerek ve denenerek drnek haline getirilmistir.

Tezin temel amaglarindan bir tanesi 6zellikle hidrolik uygulamalarinda kolay algilanabilir
yazilim algoritmalan olusturulmasidir. Bu c¢alismada PLC yazilimimin yam sira bunu
destekleyecek otomasyon iriinleri lizerinde de durulmustur. Béylece yazilimin donamim ile
desteklendigi bir yapmn olusumu saglanmistir. PLC yazilimi yamisira Operatér Panel

yazilimlan da agiklanarak bu noktada bir eksik giderilmeye g¢aligilmigtir.

Bu tezin bir bagka amaci olan PLC yazilimi ile kontrol edilen Pompa Montaj Hatti, Operator
Panel destekli olarak tamamlanmistir. Boylece Operatér Paneli ile goriintiilenebilen ve PLC

kontrollii bir Pompa Montaj hatti devreye alinmis oldu.

Otomasyon stirekli gelisen bir teknoloji gerektirdiginden bu konuda en aynntih bilgilerin

stirekli yenilenen asagidaki internet sitelerinden elde edilmesi miimkiindiir.

http.//www.nais-e.com NAIiS Matsushita Firmasinin Ana Sayfas:
www.aromat.com NAIiS Matsushita Amerika Distribiitorii
http://www.mew-europe.com NAIiS Matsushita Avrupa Temsilcisi
www.ozdisan.com NAIS Matsushita Tiirkiye Temsilcisi
www.siemens.com Siemens Firmasinin Ana Sayfasi
WwWw.omron.com Omron Firmasinin Ana Sayfasi
http://www.tecnia.net/Automation.htm LG Goldstar PLC
http://www.danaher-motion.de KollMorgen-Seidel Servo motorlar
www.sew-eurodrive.de Sew siiriiclilerin Ana Sayfasi

http://www.sunx.co.jp/index e.html Sunx Firmasinin Ana Sayfasi




2. OTOMASYON ile iLGIiLi TERIMLER

Otomasyon uygulamalarinin daha iyi anlagilabilmesi i¢in bazi terimlerin bilinmesi 6nemlidir.

Bu terimlerin bir kismu agagida agiklanmistir :

2.1 Dijital Girisler

Bu girisler ON/OFF seklinde degisen giriglerdir. PLC’ye harici olarak baglanan bir buton,
sensor ya da 24VDC ¢ikis {ireten bir cihaz olabilir.

Dijital giri§ eger bir buton ise butona basildiginda 1 basilmadiginda ise 0 sinyali gelir. Benzer

sekilde eger bir sensor ¢ikis veriyor ise PLC dijital girisi 1, ¢ikis vermiyor ise 0 olur.

NAiS PLC’lerde girisler PLC programu igerisinde X olarak adlandinlir ve HEX olarak
kodlanur. Ik PLC girisi X0dur. Daha sonraki girisler ise
X1,X2,X3.... X9, XA, XB,... XE,XF....seklinde devam eder. Kodlama HEX oldugu i¢in
X9’dan sonra XA gelecektir.

PLC program yazilirken 6nemli bir bagka nokta ise adreslemedir. PLC’ye gelen bir girisin
program igerisinde degerlendirilebilmesi amaciyla uygun sekilde tanimlama yapilmalidir. Bu

tanimlamanin yapilmasi i¢in sadece HEX olarak kodlama yapilmasi yetmez. Dijital girigin

kaginci modiil oldugu da 6nemlidir.

FPO Serisi PLC’ler incelenirse :

CPU iizerindeki girisler:X0’dan baglayarak HEX olarak XF’e kadar devam eder.

Eger Dijital Girig Modiilii CPU’nun hemen yanina baglanmis ise girisler X20’dan baglayarak
X2F’e kadar kodlanir.

CPU disinda 2. bir Dijital Girig Modiilii var ise bu modiiliin girisleri ise X40’dan baglayarak

X4F’e kadar isimlendirilir.



CPU disinda 3. bir Dijital Giris Modiilii var ise bu modiiliin girisleri ise X60’dan baglayarak
X6F’e kadar isimlendirilir. FPO Serisi PLC’lere maksimum 3 modiil eklenebileceginden
kullanilabilecek maksimum dijital girig 64’tiir. Ancak farkli bir modele gegilmesi durumunda

bu say1 arttirilabilir.

Dijital girisleri grup olarak isimlendirmekte miimkiindiir :

XFXE XDXCXBXAXS X8 X7 X6 X5 X4 X3 X2 X1 X0

wxo [TIILTIIITIIT 1111
woor (LTI TTTITTTTTT T T
weiz [T LT LT LI LTI L LL]

Sekil 2.1 Dijital girislerin gruplanmasi

Dijital giriglerin gruplandirilma mantig: sekil 2.1°deki gibidir. Dijital girisler bir bit igerisinde
saklanir. WX0 Adresi X0’dan baglayarak XF’e kadar olan girisleri tanimlar. WX1 Adresi ise
X10’dan baglayarak X1F’e kadar olan girisleri ifade eder.

WX ile kodlanilan 16-bitlik bir Veri Alamdir. Yani 16 tane 0/1 seklinde degigen bitleri igerir

ve bunlar -/+ 32768’e kadar degisen bir say1 olarak ifade edilir. Dolayisiyla birkag girisi tek
tek okumak yerine bu Veri Alanindaki say: degerlendirilerek yazilim yapilabilir.

2.2 Dijital Cikislar

Dijital ¢ikislar bir pistona, motora ¢alis dur komutu vermek, bir buzzer’1 ¢alistirmak ya da bir

LED’i yakmak i¢in kullanlabilir.
PLC Dijital ¢ikiglar 3 tipte olabilir :
e Role Cikish

e PNP
e NPN




PLC girisleri NPN ya da PNP olacak sekilde degistirilebilir. Ancak 3.sayfada belirtilen
cikislar standarttir.

Program igerisindeki yazilim aracilig ile istenilen PLC ¢ikisi aktif ya da pasif duruma
getirilebilir. NAiS PLC’lerde ¢ikiglar Y ile ifade edilir.

Cikislarin kodlanmas: da HEX seklindedir ve girislerin kodlanma mantig: ile benzerdir. CPU
tizerinde bulunan ¢ikislar Y0’dan baglayarak YF’e kadar adlandirilir.

CPU’ya ¢ikis modu eklenir ise ilk ¢ikis modiilti Y20°dan, 2. ¢ikis modiilii Y40’dan, 3. ¢ikis
modiilii ise Y60’dan baslayarak HEX olarak adlandirilir.

16 tane ON/OFF olarak degisebilen dijital ¢ikis WY icerisinde 16-Bitlik bir Veri Alaninda
saklanabilir. PLC ¢ikislanimi tek tek tamimlamak yerine WY adresine bir deger yazlarak
birkag ¢ikis ayni anda kontrol edilebilir.

Gerektiginde WX girisinin durumuna gére WY ¢ikisina bir deger atanmasi miimkiindiir.

2.3 Dahili Réleler

Endiistriyel ortalarda kullanilan réleler en genel anlamiyla beslemeleri verildiginde bir
kontagini kapatarak sistemin c¢aligmasint saglayan komponentlerdir. Bunlar besleme

voltajlarina ve kontak sayilarina gére siniflandirlirlar.

PLC’de ise dijital giris ¢ikislar disinda ON/OFF konumu alabilen dahili ( sanal ) roleler de

bulunur. Bu rélelerin kullanilma amaci belirli sartlarin PLC igerisinde tanimlanabilmesidir.

Start butonuna basili, piston yukar1 hareket ediyor ve sensérden sinyal geliyor sartini ifade

etmek i¢in bir dahili réle kullanilabilir.

Yukaridaki sartlarin olustugu kisaca yazilimda RO ON yapilarak ifade edilebilir. R Dabhili
roleleri PLC yaziliminda giris olarak da ¢ikis olarak da kullanilabilir.

Karmagik yapidaki bir sistemin kontrolii yapilirken dahili réle kullanilmasi programin ileride

incelenmesinde kolaylik saglar.



Operator Panel kullanilan sistemlerde dahili roleler PLC dijital girisi gibi kullanilabilir.

Ciinkii panelde tanimlanacak butonlara dahili rle atanmas1 miimkiindiir.

Dahili roleler de HEX olarak kodlanir. R9’dan sonra RA,RB seklinde devam eder. Dahili
réleler CPU modiiliine ait bir 6zellik oldugu i¢in genisleme modiilii eklenilmesiyle sayilar: ve

nitelikleri degismez.

FPO Serisi PLC’lerde yaklasik 200 Adet dahili role vardir. Dahili réleler de 16-bitlik Veri
Alanlant igerisinde saklanabilir. Bu Veri Alanlart WR olarak kodlanir. Birden fazla veri

alaninin bir defada okunmasi ve degistirilmesi igin WR alanlar1 kullanilir.

Dahili rolelerin sayis1 PLC tipine gére degisir.

2.4 Kalic1 Dahili Réleler

Dahili rolenin konumu ( 0 ya da 1 olmasi durumu ) elektrik kesilene kadar muhafaza edilir.
Eger dahili r6le standart bir role ise yani kalici degilse elektrik kesilince OFF konumunu alir.
Ancak PLC yaziliminda kalic1 bir tip ( hold-type ) dahili réle kullanilmigsa elektrik kesip geri

geldiginde dahili réle konumu saklanir.

Kalic1 tipte zaman roleleri sinirli sayidadir. Bazi PLC tiplerinde ise istenilen sayida zaman
rolesi kalici olarak atanabilir (NAiS FPO-T32CP ).

2.5 Ozel Dahili Roleler

PLC igerisinde baz1 6zel kosullarin tanimlanmas: gerekebilir. Bu gibi durumlar 6zel dahili

roleler ile ifade edilir.

Bunlardan bazilar1 asagida gosterilmigtir :



2.5.1 R9010 : Siirekli ON Olan Ozel Réle

PLC igerisine program yazilirken Once kosul sonra da yapilmasi istenilen islem
tanimlanmalidir. Bazi iglemlerin stirekli yapilmasi istenir. Bu tip islemler PLC igerisinde

tanimlanirken bagina R9010 kontagi konulur.
2.5.2 R9013 : ilk Agihsta ON Olan Ozel Rile

Bazi PLC programlarinda sistem ilk agildiginda belirli islemlerin yapilmas: istenilebilir.
Sistemin ilk acilig sart1 R9013 dahili rélesi ile tammlanmalidir. Bunun i¢in komut satir1 basina

R9013 yazilmasi yeterlidir.
2.5.3 R901C : Her Saniyede ON Olan Ozel Réle

Bazi durumlarda PLC igerisinde zaman tutulmasi gerekebilir. Bu amagla R901C gibi 6zel
réleler kullanilmalidir. R901C kontag: her 1 saniyede ON konuma geger. Dolayistyla saniye
sayilmasi i¢in komut satir1 basina R901C kontagi konulur ve bu kontagin her 1 olusunda 16-

bitlik bir Veri Alan arttirilir. Bu Veri Alaninda da kag saniye sayildig: goziikiir.

2.6 Zaman Roleleri

PLC igerisinde zaman belirlemenin bir bagka yolu da PLC zaman rélelerinin kullaniimasidir.

PLC icerisindeki zaman réleleri asagidaki zaman araliklarinda olabilir :

e Is

e 0,1s

e 0,01s
e 0,001s

Zaman rdlesinin sayma hassasiyeti segildikten sonra ka¢ saniye sayacagi belirlenir. Zaman
rolesinin sayacagi siireye set degeri denir. Set deferi sabit bir sayir olabilecegi gibi

Dokunmatik Ekrandan girilebilecek nitelikte de belirlenebilir.

Zaman rdlesinin o anda bulundugu deger ise erisim degeri ( elapsed value ) olarak adlandirilir.



2.7 Sayicilar

Belirli sartlar saglandiginda bir Veri Alanmmn arttirilmasi igin sayici kullanilir. Bir pompa
montaj hattinda monte edilen pompa sayis1 ya da sise dolum tesisinde doldurulan sise sayisi

bir sayic1 aracilig ile tespit edilebilir.

Sayicinin numaras: belirlendikten sonra set degeri segilir. Sayicinin saydigi deger de zaman

rolelerinde oldugu gibi erisim degerinde g6ziikiir.

Zaman roleleri ve sayicilarin adetleri yazilim ile belirlenebilir. Standart olarak toplam 144
sayic1 ve zaman rolesi vardir. Ancak yazilim ile bu 144 adedin belirli miktarin1 zaman rolesi,

belirli miktarini ise sayic1 yapma sansi vardir.
Sayicilarin belirli bir kismi kalic1 olarak atanabilir.

2.8 Veri Alanm1

Veri Alanlari PLC igerisinde verilerin saklanildig: bolgelerdir. Veri alanlari 16-bit ve 32-bit
olarak 2’ye ayrilir.

16-bit Veri Alan1 ,16 tane ON/OFF seklinde bitin biraraya gelmesi ile olusur. Veri alanlarinin
sayist PLC tipine gére degisir. Bu Veri Alanlarinin bazilar kalici bazilan ise kalici olmayan

tiptedir.

Veri alaninin 16 bit mi yoksa 32-bit mi olacag belirlenirken igerisine saklanacak maksimum
deger dikkate alinmalidir. Eger Veri Alani igerisine saklanacak maksimum deger 32768 ise

16-bitlik bir Veri Alaninin kullanilmas: yeterlidir.
Eger Daha biiyiik verilerin saklanmasi gerekir ise 32-bitlik Veri Alanlar kullanilmalidir.

DTn+1 DTn

ofofol1]r]e[r]o]o[+]o]1]o]o[t]o]o]o]o]+[1]o]1]o] o] [o]1]1]o]o]o0

“ A

Sekil 2.2 32-bitlik veri alaninin goriintiisii



PLC igerisindeki standart Veri Alanlar1 32-bittir. Bu nedenle 32-bitlik bir Veri Alani 2 tane
16-bitlik Veri Alaninin birlesmesinden olugur. 32-bitlik bir Veri Alaninin genel yapist Sekil
2.2’de gosterilmektedir. Bu Veri Alan1 0/1 konumlarinda olan 32 tane bitten olugur.

Burada dikkat edilmesi gereken nokta 32-bitlik DTO alamimin 16-bitlik DTO ve 16-bitlik DT1
Veri Alanlarinin birlesmesinden olustugudur. Bu nedenle DTO 32-bit Veri Alamu kullamlir ise
ayn: program igerisinde 16-bitlik DTO alani kullanilmamalidir.

2.9 Haberlesme Protokolii

Haberlesme protokolii 2 cihazin birbiri ile veri aligverisi yapabilmesi igin kullanilan Veri
bigimidir. Bu bigim RS232,RS422 ve RS485 olabilir.

RS232 20m’ye kadar iletisimi saglayan 3 kablolu haberlesme seklidir.

RS422 1:n haberlesmeyi saglar. Daha uzun mesafede haberlesilebilir ve adresleme vardir.

RS485 n:n haberlesmeyi saglar. Uzun mesafede haberlesilebilir ve adresleme vardir.

Bunlar diginda Fieldbus, Canbus , Modbus gibi bilinen 6zel haberlesme modlar: da vardir.



3. PLC ve SENSOR KULLANARAK PISTON KONUMUNUN KONTROLU

Pnomatik ve hidrolik pistonlarin kullanildig1 sistemlere otomasyon uygulanmasindaki en
Onemli amag pistonun bulundugu konumun belirlenebilmesi ve PLC icerisine yazilan program

ile pistona prosese uygun olarak hareket verilmesidir.

Omek uygulamada NAiS FP0-C16P tipi PLC ve NAiS UZP serisi proximity sensor

kullamlmigtir.

3.1 NAiS FP0-C16P Tipi PLC’nin Donanmm Ozellikleri

Bu PLC iizerinde 8 dijital giri, 8 dijital ¢ikig bulunmaktadir. Gerektiginde 8 ON/OFF

sensérden sinyal alinmasi miimki{indiir.

c1ep/Ci6CP
irig '
£ nput C16P/C16CP
L x0-7 -
Ll SRS
X2 | X3 X0~ I
X4 | X5
X6 | X7
Cikrs opr L1 ¢Nasp Yo.
Y0-7
toad Y0 Y1_ Lond
tond}—] Y2 | ¥3 }—dioad (4]
Load Y4 | Y5 Lnad
Tost e Y6 | V7 |—dioos -
] ¢

Sekil 3.1 FPO-C16P PLC dijital giris ¢ikislari

Burada X0-..X7 ile belirtilenler PLC’nin dijital girigleridir. FPO-C16P tipi PLC’nin bir
Ozelligi olarak COM uglarini (-)’ye ya da (+)’ya baglamak miimkiindiir. COM uglar1 (-)’ye
baglanir ise PNP ¢ikish bir proximity sensdrden sinyal alinabilir. COM uglar1 (+)’ya baglanir
ise NPN ¢ikisli bir sensorden sinyal alinabilir.

3.2 NAiS UZP302 PNP Cikishi Tip Proximity Sensériin Donanim Ozellikleri:
Besleme: 24 Volt DC
Cikis :PNP
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PNP CIKIS

Kablo Renkleni

| +v _(Kaiwelfengi)

| ut (Siyah) | 1222900

100mA MAX. :t1 0%
D |ov(Haid \
o
l
Sekil 3.2 PNP ¢ikish sensor devresi

3.3 UZP Tipi Sensériin FP0-C16P’ye Baglanmasi

PLC’nin COM’u ile UZP302’nin Mavi(-) ‘ucu 24 Volt DC kaynagin (-)’sine baglanir.
Kaynagn (+) ‘st UZP302’nin Kahverengi(+) ucuna baglanir. UZP302’nin Siyah (sinyal ) ucu
ise PLC’nin X0 girisine baglanir. Bdylece proximity sensor dntine metal bir cisim geldiginde

PLC’nin X0 girisine PNP (+) sinyal génderecektir.

sensor O - PIC
] \
— PLC COM uclan
+ \ 1 ¢
A 4 e
Piston
PLC Girisi ( X0)
24V DC Gli¢ Kaynag:

Sekil 3.3 Sensér-PLC Baglantisi
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3.4 Pistonun Kontrolii i¢cin Gerekli PLC Yazilimi

3.4.1 Genel Bilgi

PLC’yi programlamak i¢in Assembler, Boolean Ladder, Boolean Non-ladder ve Fonksiyon
bloklar1 gibi pek ¢ok tip yazilim kullanilabilir. En ¢ok kullanilan yazilim ise Ladder Diagram
dedigimiz merdiven diagramidir. Burada kontaklar ve komutlar sematik olarak kolaylikla

ifade edilebilir.

3.4.2 Ladder Diagram

Burada islenecek olan PLC programi NAiS PLC’leri programlamak i¢in kullanilan FPWIN-
GR yazilimidir. PLC programinin ana mantigi gelen verilerin toplanmasina ( sensor sinyali
buton vb girisler), girilen girislere gére istenilen komutlarin verilmesi ve ¢ikis alinmasina

( pistona hareket verilmesi, lamba yakilmasi vb ) dayanur.

PLC programi yazilirken herhangi bir sekilde kesin dogru diye nitelenecek bir yazim sekli
yoktur. Bir program 5 farkli sekilde de yazilabilir ve tamami da ayni gorevi yapabilir. Genel
yazilim sekli bilinen programlama dilleri ( Basic, C, Assembler vb ) ile benzerlik tasir, ancak

gosterim sekli daha ¢ok elektriksel devreleri animsatir.
3.4.3 Program yiiklenmesi
PLC’nin sistemin kontroliinli yapabilmesi i¢in igerisine Ladder Diagram ile yazilmis olan

programin yiiklenmelidir. Bunun igin PLC’ye 24 Volt DC enerji verilmesi ve PLC ile

programin yiiklenecegi PC arasinda bir kablonun bulunmasi gerekir.
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3.5 PC-FP0 PLC Programlama Kablosu Baglanti Semasi

PLC TARAFI: PC TARAFI

Tool Port 9-Pin Disi

Lehim Ustten Gériiniis Lehim Ustten Goriiniig
1 2 3 4 S

2. Transmit 2. Receive
4.  Receive 3. Transmit
3. Ground 5. Ground
4-6 Kisa Devre
PLC PC
2 2
4 3
3 5
4
6

Sekil 3.4 FPO PLC programlama kablosu baglanti semasi
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3.6 NAIS FP0O PL.C’ye Enerji Verilmesi

Program yazilmasi agamasina gecilmeden 6nce PLC’ye enerji verilmeli ve hazirlanan kablo
PLC tizerindeki DIN 5-Pin ug ile PC’nin arkasindaki seri port’a takilmalidir.

FPO PLC Besleme Kablosu

Sekil 3.5 PLC besleme kablosu baglant: kism1
FP0-C32P PLC ile beraber verilen kablonun “-“ ucu gii¢ kaynaginin “-*“’sine “+” ucu ise gii¢
kaynaginin”+”’sina baglandiktan sonra Gii¢ kaynagina 220V AC verildiginde PLC
enerjilendirilmis olur ve PLC tizerindeki LED’ler yanmaya baglar. ik acildiginda program
LED’i yanar.

3.7 FPWIN-GR ile Programin Yazilmasi

PWIN GR - [Untitie1 (Ladder Symbbl View)}:

Sekil 3.6 FPWIN-GR genel gériiniim
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Programin genel goériinimi yukaridaki sekildedir. Program yazilirken kullanilacak genel yapi

ise agagidadir.

Senstr uygulamasina uygun program yazilmasi igin ilk olarak . New ikonu kullanilarak yeni

bir dosya agilmalidir.

Yeni dosva acilmasi icin secilecek icon

Sekil 3.8 FPWIN-GR ile yeni dosya agilmasi

New File segildikten sonra ekranin ortasina agagidaki goriintii gelecektir.

Select PL

C25L1

C14.C16
C24,C40
C56,C72
Ci6T

C20R,C20T,C32T
C20RC.C20TCC32TC

Sekil 3.9 FPWIN-GR ile PLC segimi
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Burada kullanacagimiz PLC Tipini segmemiz istenmektedir. NAiS FP0-C16P Tipi PLC igin
Meniide segili olan FPO C10,C14,C16 tercihi uygundur. Bu se¢im yapildiktan sonra OK ile

onaylanir.

Bu islemler yapildiktan sonra programlama agamasina gelinmistir. Artik yapilmasi gereken
istenilen senaryoyu PLC’ye anlayacag: sekilde aktarmak ve ona gérede sistemin kontroliinii

saglamaktir.

Bizim buradaki amacimiz pistonu her kosulda sensoriin oniine getirmek olsun. Bu islemi
gerceklestirmek i¢in yapilmasi gereken proximity sensdr pistonu gorene kadar pistona sensére

dogru git demektir.

Oldukgca kisa bir yazilimla bunu belirtebiliriz. Ik olarak sensdr gdrmiiyor ise ifadesi yazilir.

Sensor sekil 3.1 deki gibi baglamlirsa PLC nin X0 girisi kullaniliyor demektir. Ilk énce cursor

sekil 3.10’da goriilen konumda olmalidir.

Cursor baglangigta

Sekil 3.10 FPWIN-GR komut bag1

Sekil 3.11 FPWIN-GR kontak

Cursor’un konumuna dikkat edildikten sonra oncelikle yukaridaki meniiden ok ile isaretli

sembol segilir. Bu kontak anlamina gelir. Bu kontak segildikten sonra 6nce X daha sonrada 0 | qﬁtzggﬁﬁ

T4

ST
e
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tuslarina basilir. Béylece PLC’nin X0 girisi yani proximity sensoriin bagh oldugu giris
secilmis olur. Ancak bu sekilde Enter’a basar ve onaylar isek bu senstrden sinyal gelme
durumunu ifade etmis oluruz. Yani eger bu sensdrden sinyal gelirse seklinde bir ifade

kullanmis oluruz. Biz ise sensorden sinyal gelmemesi durumunu PLC’ye ifade etmek

istedigimiz igin ...

Sekil 3.12 FPWIN-GR degil ifadesi

yukanida ok ile igaretli NOT / se¢ilmelidir. Bu anlatilmis iglemlerin tamamim kisayol tuslari
ile de gergeklestirmek miimkiindiir. Once F1 ( Kontak ), sonra F8 ( NOT /) tuslarina basip
strastyla X ve de 0( sifir ) tuslarina basar ve ENTER tusu ile onaylar isek ekrana Sekil
3.13’teki goriintii gelecektir :

Sekil 3.13 FPWIN-GR degil ifadesinin yazilimda gosterimi

Boylece PLC’ye X0’dan sinyal gelmiyor sarti tanimlanmug olur. $imdi yapilmasi gereken ise
X0’dan sinyal gelmiyor ise yani proximity ( metal algilayan sensor) pistonu gérmiiyor ise

PLC’ye nasil bir komut vermemiz gerektigini belirlemektir.
PLC ¢ikislarindan ilkinin ( Y0 ) pistonuna hareket verecek bobine bagli oldugunu diistiniir
isek sensdr pistonu gormedigi stirece YO ¢ikigini aktif hale getirmeli yani pistonu sensor’e

dogru ( baslangi¢ noktas ) hareket ettirmeliyiz.

Bunu yapabilmek i¢in ise cursor kaldig1 nokiada iken asagida okla gésterilen OUT segenegini

— vP\'r’ﬂ o R
L ~"‘A‘~!m M‘F mf'ﬁfm
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isaretlemektir. Boylece bu sartlarda hangi ¢ikig1 aktif yapacagimizi belirleme noktasina
geliriz. OUT segildikten sonra sirast ile Y ve 0( sifir ) tuslarina basilir ve islem ENTER tusu

ile onaylanir.

B L A R B

Sekil 3.15 FPWIN-GR YO ¢ikist
Islemler dogru yapilir ise ekranda gozilkmesi gereken sekil yukandaki gibidir. Program

yiiklendiginde PLC pistona baslangi¢ noktasinda degilsen o noktaya dogru hareket et komutu

gonderecektir.

Programi diskete yada harddisk’e kayit etmek igin pek ¢ok yazihimda oldugu gibi FILE
meniisiinden SAVE AS se¢ilmesi ve bir isim verilmesi yeterlidir. Programin nereye kayit

edildiginin bir 6nemi yoktur.

Yazdigimiz bu programin PLC’nin anlayacagi sekle gelmesi ve hatalarin belirlenmesi i¢in

derlenmesi gereklidir. Bu da agagida ok ile belirtilen ikon ile saglanir.

Sekil 3.16 FPWIN-GR ile programin derlenmesi
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Ikona basilmas: ile PLC kag steplik programin derlendigini yesil bir yaz1 ile ekranin altinda
belirtir ve ekranin tamami beyaz renge déner. Derlenmeden 6nce gri olan ve yeni komutlarin

yazildig: kisimlar da dahil.

Sekil 3.17 FPWIN-GR ile online moda gegis

Derleme yapildiktan sonra yukarida gosterilen ikon ile sistem ONLINE moda gegirilir ve
béylece yazilimdan PLC igerisindeki veriler gozlemlenebilir. Bu islemin bagar1 ile
yapilabilmesi i¢in PLC programlama kablosu aracilifiyla PC’ye bagli olmalidir. Bunun
yanisira PLC 24VDC ile beslenmelidir.

Sekil 3.18 FPWIN-GR ile program modunun incelenmesi

Online ikonuna basildiktan sonra yukarida offline ile géziiken yazi online olarak degisir.

Eger kabloda ya da PLC beslemesinde hata var ise ekrana asagidaki mesaj gelir.
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Sekil 3.19 FPWIN-GR hata mesaji

Bu durumda yapilmas: gereken kablonun dogru olup olmadiginin, kablonun PLC ile hatasiz
baglanip baglanmadifini kontrol edilmesidir. PLC’ye enerji verilip verilmedigi de kontrol

edilmelidir.

Basari ile ONLINE moduna gegildikten sonra PLC’ye program yiiklenmesi igin sekil
3.19°daki ikon secilmelidir.

Sekil 3.19 FPWIN-GR ile program PLC’ye yiiklenmesi

Ikonun {izerine gelindiginde download to PLC yazis1 goziikiir. Burada PLC kendi mantifina
uygun olarak g¢esitli mesajlar verecektir. Yapilmasi gereken gelen mesajlar1 sonuna kadar

onaylamaktir. Béylece program PLC igerisine yiiklenir.

Program PLC’ye basari ile yiiklendiktan sonra sensér PLC’nin X0 girigine, PLC’nin YO0 ¢ikist
da pistonun bobinine baglanir. Bu islemlerden sonra PLC ya tizerindeki switch ya da FPWIN-
GR programi ile RUN konumuna alimir ve sistemin kontrolii PLC ile saglanmis olur. Piston

sensoriin Sniine gelene kadar PLC tarafindan ilerletilir ve sensoriin dntine gelince durur.
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3.8 PLC’nin FPWIN-GR Yazilimi ile RUN veya PROGRAM Moduna Gegirilmesi

PLC’nin ¢alisgma modunun degistirilebilmesi i¢in 6ncelikle yazilim ile ONLINE’a gecilmesi
gereklidir. Aksi taktirde yazilim ile degisiklik yapmak miimkiin olmaz. Bu igleme Alternatif
olarak PLC iizerindeki Switch ile de RUN / PROGRAM modlar1 arasinda gegis yapmak
miimkiindiir.

PLC’nin sistemi konrol edebilecegi ¢alisma modu RUN modudur. Bu nedenle PLC’ye
yukarnidaki program yliklendikten sonra sistemi ¢alisir durumda teslim etmek i¢in PLC RUN

konumunda birakilmalidir.

Burada 6nemli bir nokta da sistem RUN konumuna gegirilmeden 6nce biitiin giivenlik
onlemlerinin alinmig olmasidir. Ciinkii PLC RUN konumuna alinmasiyla birlikte igerisindeki
yazilimin gereklerini uygulamaya baslar. Eger sistem igin risk tasiyabilecek bir yazilim
yiiklenmis ise kontrol edecefi sisteme zarar verebilecegi gibi c¢alisanlar igin de risk
olusturabilir. Bu nedenle son kontroller PROGRAM modunda gergeklestirilmeli ve hi¢ bir

problem olmadigindan emin olundugunda RUN moduna gegilmelidir.

3.9 FPWIN-GR Yazilimi ile Veri Izleme ( Monitoring ) Moduna Gegilmesi

start / stop monitoring

Sekil 3.19 FPWIN-GR ile program igerisindeki verilerin izlenmesi

Sistemde hata olmadiginin kontrol edilmesinin en kolay yolu yukaridaki sekilde start/stop
monitoring ikonunu isaretlenmesidir. Bu ikonun ONLINE modunda segilmesi ile birlikte
PLC igerisindeki veriler ekrandan izlenecektir. Boylece sistem ¢alistirlmadan da muhtemel

hatalar tespit edilir ve bu islemden sonra sistem belirtildigi gibi RUN moduna alinir.
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3.10 PLC ve Sensor Kullanarak Piston Konumunun Kontrolii Yaziliminin Son Sekli

Sekil 3.20 FPWIN-GR Piston Kontrol Yazilimi
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4. PLC ile SICAKLIK KONTROLU

Bazi durumlarda hidrolik bir sistemin ortam sicaklifina gére galigmasi istenebilir. Bu tip
sistemlerde genel mantik belirli sicakitk araliklarinda belirli pistonlarin ya da valflerin

caligmasinin kontroltidiir.

Sicakliga gére bir caligma mantigimin olusturulmas: igin Oncelikle sicaklifin dogru bir
bigimde 6l¢tilmesi gereklidir. Bunu yapmamn en uygun yolu da PLC’ye sicaklik duyargas

adi verilen sicaklik 6l¢iim cihazlarinin baglanmasidir.

Olgtim yapilmadan &nce kullanilacak sicaklik duyargas: tipi belirlenmelidir. Sicaklik
duyargas: segiminde dikkat edilecek en 6nemli nokta ka¢ derece 6lgiilecegidir. Uygulama

yapacagimiz FP0-A21 tipi sayisal modiil ile T, J, K tipi sicaklik duyargas: kullamlabilir.

FP0-A21 Modiil ile kullamlabilecek sicaklik duyargalarinin 6lglim araliklart asagidaki
sekildedir :
Sifirmn iizerinde bir sicaklik dl¢iimii yapilacaksa :

e T Tipi Sicaklik Duyargas: : Terminal sicakligs ile 350 °C arasinda Slgiim yapabilir

o J Tipi Sicaklik Duyargasi : Terminal sicakligi ile 750 °C arasinda 6l¢iim yapabilir

o K Tipi Sicaklik Duyargas : Terminal sicaklig ile 1000 °C arasinda 6l¢iim yapabilir
Sifirin altinda bir sicaklik 8l¢iimii yapilacaksa :

o T Tipi Sicaklik Duyargas: : Terminal sicaklif ile -100 OC arasinda 8l¢iim yapabilir

e J Tipi Sicaklik Duyargasi : Terminal sicaklig1 ile -100 °C arasinda 6l¢iim yapabilir

e K Tipi Sicaklik Duyargas : Terminal sicakli ile -100 °C arasinda 6lgiim yapabilir

Yukaridan da anlagilabilecegi gibi ayn1 anda negatif ve pozitif sicakliklar1 6lgmek s6z konusu

degildir. Dolayisiyla segilecek sicaklik aralig1 belirlenirken bu noktaya dikkat edilmelidir.

4.1 Sicaklik Duyargas: Secimi

Sekil 4.1 Sicaklik duyargasi yapisi
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Sicaklik duyargalan olgtiikleri sicaklik degerlerini gerilim degerine doniistiiren cihazlardir.
Sekil 4.1°deki ¢izim temel bir sicaklik duyargasi yapisini gostermektedir. Sicaklik
duyargasinin en sagda goriilen kismu sicakligin olgiilecegi ortama yerlestirilir. Olglim ise
¢izimde en solda goriilen kisimla yapilmaktadir. Sicakhik duyargasimin sol bas kismi
incelenildiginde 2 tane ug¢ goriilecektir. Bu uglardan biri “-“ digeri ise “+” ugtur. “-“ ve “+”
uglara verilen renklerin standartlar: tilkelere gore farklilik gstermektedir. Burada kisaca DIN

standartlarina deginecegiz :

Sekil 4.2 Sicaklik duyargas: standartlar

Alman standartlarinda sicaklik duyargasinin “+” ucu kirmizi renk ile gésterilirken “-“ ucu J
tipi sicaklik duyargasinda mavi, K tipi sicakhk duyargasinda yesil ve T tipi sicaklik
duyargasinda kahverengi ile belirtilmektedir.

4.2 PLC Sayisal Modiiliine Sicaklik Duyargasi1 Baglanmasi

CRU EP0-A21

Sekil 4.3 CPU-Sayisal modiil

PLC ile sicaklik degerinin okunmasi ve bu sicaklik degerine gére islem yapilmasi igin 2
modiil gereklidir. Bir tanesi Sayisal Sl¢iim i¢in kullanilacak Sayisal giris modiilii ( FP0-A21;2

Sayisal giris , 1 Sayisal ¢ikis ), digeri ise bu gelen verileri degerlendirecek ve bunlara gore
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gerekli c¢ikiglarin g¢aligmasini saglayacak olan CPU modiiliidiir. Sekil 4.3’te gériilen
konfigiirasyonda da PLC Sayisal modiilii ( FP0-A21 ) en soldaki CPU modiiliine
baglanmistir. Bu 2 modiil arasinda haberlesmeyi ise CPU’da bulunan bir konnektér saglar.
Sicaklik duyargasinin ortamdan okuyacag sicakligi 6ncelikle PLC’ye aktarabilmek igin FPO-
A21 Sayisal modiilii tizerindeki 5 tane anahtarin uygun olarak se¢ilmesi gerekmektedir.

4.2.1 Anahtar Ayarlan
« ]
K Tipi K Tipi 3 Tipi T Tipi T Tipi T Tipi
0 sV Terminal -100¢ Terminal  .100C Terminal  -100C
A/D 0 20ma -0V +10V 1m0 Terminal 79C Terminal 350C Terminal
i === 1 == 1 == 1 == 1 == 1= 1= 1 =
2 [*+=] 2 =1 2 =¥ 2 =2 2 [—= 2 == 2 =] 2 =%
Aﬂalogl 3 == 3 == 3 = 3 /=] 3= 3= 3 == 3 =]
Dijital 4| 44— 4 4 4 a1 4 4
5 ] 51 ] 5 =] L 5 6= 5 [—=] 5 = s =

OFF ON OFF ON OFF ON OFF o OFF ON OFF ON OFF ON OFF OF

D/A 0 20ma -10V +10¥ OFF ON
Ortalama 1 = 1 =
) (— 11 ] Alma
23 2 ] . 21 20 ]
Dijital / 3 == 3 = Fonksiyonu 4 [—— 3 7
Analog 4 =] 4 == g E § ——]
5 ] S ] [—]

OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON

Sekil 4.4 Sayisal modiil anahtar ayarlar:

FP0-A21 Sayisal modiilii {izerindeki anahtarlar kullamilacak sicaklik duyargasi tipine gore
ayarlanir. Yukandaki sekilde kullanilacak sicaklik duyargasi tipine gore yapilmasi gereken
anahtar ayarlari ayrintili olarak gdsterilmistir. Eger terminal sicaklig1 ile 1000 °C arasinda bir
olglim yapmamiz gerekiyor ise K tipi bir sicaklik duyargast kullanmamiz gereklidir. Bunun
i¢in yapilmas1 gereken anahtar ayarlari da yukarida belirtildigi gibi : 1- OFF, 2-ON, 3-OFF,
4-Sayisal ¢ikis i¢in, 5-OFF seklinde olmalidir.

4 nolu anahtar sayisal ¢ikis ayariu yaptifi igin OFF ya da ON olmasi okunacak sicaklik
duyargas: tipinin se¢imini etkilemez. Ancak sicaklik duyargalari igin 5 nolu anahtar konumu

kesinlikle secilmelidir.
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Bu anahtar ayarlan yapildiktan sonra daha dnceden belirlenmis olan sicaklik duyargas: uglari

FP0-A21 Sayisal modiile baglanir.

Sekil 4.5 Sayisal modtil kisimlar

Sayisal Modiilde anahtarlarin bulundugu kisim 1, sicaklik duyargasinin baglanacagi kisim ise
2 ile gosterilmistir. Bir sayisal modiile maksimum 2 tane sicaklik duyargasi
baglanabilmektedir. Bir bagska 6nemli nokta ise bu 2 sicaklik duyargast tipinin de aym
olmasinin gerektigidir. K tipi sicaklik duyargasi ile J tipi sicaklik duyargasi bir arada

kullanilmamalidir.

Sayisal modiiliin kendi orjinal kablosunun “-* ucu gii¢ kaynaginin “-*’ sine “+” ucu da giig
kaynaginin “+” sma baglandifinda modiile enerji verilmis olur. Sayisal modiiliin PLC ile
baglantis1 da daha 6nce belirtildigi gibi bir konnektdr aracilify ile olmaktadir. CPU ve Sayisal

modiil bu konnektdr aracilifiyla kolaylikla baglanabilir.

[vo
fo

IN | COM
Vi
_l1|:
A

out| !

2. Termokupl

. e

Sekil 4.6 Sayisal modiil sicaklik duyargasi baglantisi
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Sekil 4.5°te 2 ile gosterilmis olan kismin biyiitiilmiisti Sekil 4.6°dadir. Burada V0, 10, COM,
V1,11 ile belirtilen boliimler girigleri nitelemektedir. Sicaklik duyargasi baglantis: yapilirken
6nemli olan nokta Sicaklik duyargasi’min (+) ucunun PLC Sayisal modiiliiniin VO0’ina (-)
ucunun ise PLC Sayisal modiiliiniin COM ucuna baglanmasidir. (-) ve (+) uglarin ters
baglanmasi durumunda sicaklik duyargasi uygun sekilde ¢aligmaz. 2. bir sicaklik duyargas:
baglanacak ise o sicaklik duyargasinin (+) ucu PLC Sayisal modiiliiniin V1’ine baglanirken
(-) ucu ise yine Sayisal modiil (FP0-A21) lizerindeki COM ucuna baglanir. 1 yada 2 sicaklik

duyargasinin baglanmig olmasi anahtar ayarlarini etkilemez.

4.2.2 Okunan Sayisal Degerin PLC Yazilim ile Kontrolii

Bu baglantilardan sonra istenilen hidrolik sistemin kontroliiniin yapilabilmesi i¢in PLC

icerisine bir program yazilmalidir. Bu amagla FPWIN-GR yazilimi kullanilabilir.

Sekil 4.7 FPWIN-GR ag¢ilis ekranm

FPWIN-GR Programi ilk agildifinda sekil 4.7°te goriilen ekran kargimiza gelecektir, eger
PLC yazilimimiza yeni bagliyorsak NEW segenegini igaretleyebiliriz. Open daha dnce yapmig
oldugumuz bir programa devam edebilmemiz i¢indir. Upload from PLC segenegi ile de PLC

icerisine daha 6nceden yiiklenmis olan bir programi ¢agirabiliriz.
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C24,C40

Co6.C72

cier
C20R,C207,C32T
C20RC.C20TC.LC32TC

Sekil 4.8 FPWIN-GR FP0-C32 tipi PLC segimi

NEW Secenegini isaretledigimizde kargimiza yukaridaki ekran gelecektir. Burada yapmamiz
gereken kullanacagimiz PLC tipini belirlemektir. Eger elimizde NAiS FP0-C32P tipi bir PLC

os 2 w2 oo .

var ise yukarida go gii gibi FP0-C32SL1 segenegini isaretleyebiliriz.

OK butonuna bastifimizda karsiniza agagidaki ekran gelir:

& FPWIN GRZ [Untitle] (Ladder Symbol View)

Sekil 4.9 FPWIN-GR bos ekran (W%““ g
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Sekil 4.9°daki ekran PLCyi istegimiz dogrultusunda programlamak icin kullanacagimiz genel
bir ekrandur.

PLC’leri programlamak igin pek ¢ok yazilim kullanmak miimkiindiir. Ancak giiniimiizde en
gegerli olam1 merdiven diyagrami olarak da gegen Ladder’dir. PLC ekraninin en altinda
goriilen semboller standart ladder sembolleridir. Bu semboller yardimiyla PLC’ye gereken

komutlar verilebilir.

Sicaklik kontrolii igin ilk yapilmasi gereken PLC’ye sayisal degeri oku komutu vermektir.

Sekil 4.10 FPWIN-GR komut seti

Itk dnce yukaridaki sembol {izerine gelip sol tuslamaliyiz. B6ylece kontak segmis oluruz. Bu
kontaklar PLC’nin temel ¢aligma mantigini ifade eder. Segilen kontagin ON ( 1 ) ya da OFF

(0) olmas1 durumuna gore PL.C yapmasi gereken islemi gerceklestirir.

Kontak segildikten sonra ekranin altindaki ladder semboller agagidaki ( Sekil 4.11 ) sekli alir.

Burada bizim yapmamiz gereken PLC’ye hangi sartlarda sayisal girisi okumasi gerektigini

tanumlamaktir. Bunun igin de kontak tipi ( X, Y, R vb ) tanimlanmalidir.

Sekil 4.11 FPWIN-GR kontak ¢esitleri

Amacimiz sayisal sicaklik degerini siirekli okumak oldugu i¢in stirekli kapali sanal rolesini

kullanabiliriz. PLC igerisinde R ile ifade edilen sanal réleler ile belirli kosullar1 PLC’ye
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tanimlamak miimkiindiir. Burada siirekli olarak sicaklik degerinin okunmasini istedigimizden

PLC igin silirekli ON olan R9010 dahili rélesi kullanilmalidir. Bu réle Ladder satirinin

baslangicina konuldugunda PLC devaminda istenilen biitiin sartlar: siirekli olarak uygular.

Sekil 4.12 FPWIN-GR ile dahili role segimi

Ok ile belirtilen R 9010 ( daima istenilen islemleri uygula ) ya da siirekli ON kontagin
yazabilmemiz i¢in Oncelikle R dahili rélesi segilmelidir. Fare’ye sol tuslayip R segildikten
sonra klavyeden 9010 sayis: girilir. Boylece PLC’ye bu satiin devaminda gelen islemleri

stirekli uygula komutu verilmis olur.

Sekil 4.13 FPWIN-GR ile stirekli ON kontaginin gosterimi

Belirtilen islemler sirasi ile yapilinca ekranda R9010 kontag: yukaridaki gibi goziikecektir.

PLC’ye yazmakta oldugumuz ladder programini mantik islemlerine benzetebiliriz.

Omek vermek gerekirse ;

A ve B sartlar varsa C islemini uygula derken PLC’de buna uygun ifadeler R ile adlandirilan
dahili réleler ile gosterilebilir. Yukaridaki R9010 bizim A ve B sartlannmiz yerine
geemektedir. Ozetlemek gerekir ise R9010 sarti olumlu ( ON ) ise PLC devamina
yazacagimiz islemleri gergeklestirecektir. Burada 6nemli bir nokta ise R9010 kontaginin &zel
bir kontak olmasidir. R9010 siirekli olumlu ( ON ) olan bir kontaktir. Bu nedenle devaminda

istenilen islemler siirekli olarak gergeklesecektir.
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PLC programinda R9010’u sart olarak belirledikten sonra Sayisal modiile bagladigimiz

sicaklik duyargasi’ni okumaya g¢alisabiliriz.

Dogru bir okuma i¢in PLC ve Sayisal modiil adreslenmesi hatasiz yapilmalidir. Sayisal

modiilii ( FP0-A21 ) , CPU’nun hemen yanina bagladigimiz diistintirsek bu durumda;

1. sicaklik duyargasi ( uglar1 COM ve V0’a baglanan ) WX2 adresinden,
2. sicaklik duyargasi (uglarit COM ve V1’e baglanan ) WX3 adresinden,

okunabilir.

FP0-A21 Sayisal modiiliinde uygun anahtar ayarlar1 yapildiktan sonra baglanan bu sicaklik
duyargalar1 ortamin sicaklik degerine gére PLC’ye veri gondereceklerdir. Bu nedenle sicaklik
duyargasi’nin 2 ucu PLC Sayisal modiiliine baglanirken difer ucu da sicakhigr &lgiilecek
cisime baglanmalidir. Sicaklik duyargasi’nin PLC Sayisal modiiltine gonderecegi veri bire bir
sicaklik degeri olacaktir ( OC olarak ) bu nedenle herhangi bir katsayi ile islem yapmaya gerek
kalmayacaktir.

750 T~ -~"-"—-—"=-""=-""=""=-"=-="=-""=-"=--= T

T Tipi

ferminal

i
i
}
i
.
t

0 terminal 250 350 8500 750 1000 (°C)
Cizelge 4.1 Sayisal modiil aralig

Su ana kadar PLC programinda giris sartint tamimladik. $imdi ise PLC’ye bu sartlar varken
bagli olan sayisal cihazdan ( burada sicaklik duyargasi kullanmaktayiz ) veriy1 oku diye
komut vermemiz gerekmektedir. PLC’ye bu islemin kolaylikla tanimlanabilmesi igin kendi

komutlarindan en uygununu kullanmaliyiz. Komutlar ( function olarakta geger ) diger
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programlama dillerine benzer amaglarda kullanilir. A ile B sayisin topla diyebilecegimiz gibi
A sayisin1 B sayisina esitle gibi komutlar vermek de miimkiindiir. Onemli bir fark ise PLC’de

endiistriyel uygulamalarda kullanmak iizere 6zel komutlarin bulunmasidir.

Bizim uygulamamiz igin en uygun komut FO MOVE’dur. R9010 — stirekli islem yap- sartim
koyduktan sonra :

Sekil 4.14 FPWIN-GR ile komut tanimlanmasi

Fare Fun (Function) yazan kutucugun iizerine getirilir ve sol tuslanir. Bu islemlerden sonra

ekrana asagidaki komut se¢im tablosu gelecektir.

Al Instructions 78R
Data transfer instructions
_IControl instruction
i {{_1Binary arithmetic instructions
L ITTIBCD arithmetic instructions
| |_]Data compare instructions
[ ]Logic operation instructions
{_1Data conversion instructions
Data shift instructions
FIFD instructions
Basic function instructions
Data rotate instructions
Bit manipulation instructions
Special instructions

Transfers 16-bit data of specified area No.
(S)=> (D]

Sekil 4.15 FPWIN-GR dahili réle se¢imi

Sag tarafta MV 0 olarak se¢ilmis gdzitken komutun bulundugu bolgede fare sol tuslandiginda

komut se¢ilmis olur ve No: kismina o komutun numaras1 otomatik olarak atanir. Ayni
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zamanda alt kisima da komutun genel bir tanimi ve kisa agiklamasi gelir. Yaklagik 200 tane
komut tamimlamak miimkiindiir. Biz ise burada ekranda hig¢bir degisiklik yapmazsak bize
gerekli olan FO MOVE komutunu segmis oluruz. Bu komutun amaci herhangi bir degeri bir

veri alanina, ya da herhangi bir veri alanim bagka bir veri alanina atamaktir.
4.3 FO0 Komutunun Kisa A¢iklamasi

FO MOVE komutu deger atama komutudur. PLC her tiirlii hassas endiistriyel uygulamada
kullanilan bir cihaz oldugu i¢in sayilarla islem yapip sonucuna gére sistemi kontrol etmesi de
gerekmektedir. Bu noktada oncelikle PLC’nin sayilart hafizasinda ne gekilde sakladiimi

incelemekte fayda vardir:

PLC igin sayilar biiyiikliiklerine gore 16-bitlik ve 32-bitlik olarak 2 sinifa ayrilabilir.16-bitlik
bir say1 max 32768 olabilir. Eger say1 16-bit olarak tanimlanmissa 32768’den biiyiik bir
degeri algilamaz, bu nedenle de ya islem yapmaz ya da veri hatasi olusur. 32-bitlik veri
alanlar1 ise ¢ok daha biiyiik sayilar hafizada saklayabilecek niteliktedir. Ciinkii 32-bitlik veri

alanlar1 2 tane 16-bitlik veri alaninin birlesmesinden olusur.

1S . 1311 « . |7 - .4)13 - . @
BoT CIOC i1 O30 O1 |G| 1 OOl C

Sekil 4.16 Veri alan1 yapisi

yukarida 16-bitlik bir veri alaninin genel yapisi gbziikmektedir. Bu veri alami 16 tane 1 / 0
olarak degisebilen bit’in birlesiminden olugur. Ve bu bitlerin ON / OFF ya'da 1/0 olmalarina
gore olusan kombinasyon da igerisinde sakladigi saymnin degerini belirler. Bitlerin sakladig:
degerler 2’nin katlar ile garpilarak aralarinda toplandiklarinda DT ( Veri Alani ) igerisinde

saklanan deger elde edilir.

. v : DTn
clojoltltoftialalijc|ilolal1]|ololeleliftle]lt|ololt|olsft]olc]o

Sekil 4.17 32-bitlik veri alaninin yapist
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Yukarida ise daha 6nceden belirttigimiz 32-bitlik bir sayiyr saklamak i¢in gereken Veri
Alaninin yapisi gosterilmistir. Bu veri alanini tanimlandiginda birbirini takip eden 2 tane 16-
bitlik Veri Alani kullamlmis olur. Ornek vermek gerekirse DTO alami 32 bit olarak ifade
edildigi anda PLC igerisine yine DTO olarak yazilir sadece 32-bit islem yap komutu
kullanilir. Ancak bu durumda Sekil 4.14°te gosterildigi gibi DTn + DTn+1 geklinde 2 tane 16-
bitlik Veri alani kaplanir. 32-bitlik DT0’1n kullanacag: veri alanlar1 da 16-bitlik olmak iizere
DTO,DT1 olacaktir.

PLC igerisindeki Veri alanlarinin sayisi PLC tipine gore degismektedir. Kullanmakta
oldugumuz FP0-C16 model PLC’de 1659 tane 16-bitlik Veri Alan1 bulunmaktadir.

Baz1 durumlarda ise veri alanlarinda sakladigimiz sayinin elektrik kesildiginde dahi hafizada

tutulmasi gerekebilir. Bu nedenlede kalic1 veri alam dedigimiz hold-type veri alani kullanilir.

NAIiS FP0-C16 modelleri i¢in kalici veri alanlar1 ( DT1652 -DT1659) arasindadir. Bu Veri
Alanlarinda saklanan degerler elektrik kesilip gelse dahi kaybolmaz.

PLC igerisindeki sayilar sadece DT alanlarinda saklanmaz. Daha 6nce bahsettigimiz gibi
sicaklik duyargasi’mi eger ilk girise baglamis isek WX2 adresinde de sicaklik duyargasi
degerimiz 16-bitlik bir sayiya doniistiiriilecektir. Bu nedenle de drnegimizi 16-bitlik sayilar ile

devam ettirmemizde sakinca yoktur.
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WAl in
' {L_IData transfer instructions
. | 1Contral instruction
[_1Binarv arithmetic instructions
[ IBCD arithmetic instructions

1D ata compare instructions
_lLoqic operation instructions
1Data conversion instructions
[_IData shift instructions
[_IFIFO instructions

_|L_1Basic function instructions

| L_IData rotate instructions

Bit manipulation instructions
[1Special instructions

Transfers 16-bit data of specified area No.

S)=> D)

Sekil 4.18 FPO Move komutu

Yukaridaki se¢imi yapmadan &nce tek dikkat edilmesi gereken 16-bit mi yoksa 32-bit sayilar
arasinda mu islem yapacagimizdir. Eger ¢ok biiyiik sayilar s6z konusu degilse hem daha az
hafiza bolgesi harcanmasi hem de islem kolaylig1 agisindan 16-bit veri alanlar ve 16 bit veri
islem komutlar tercih edilmelidir. Burada 32768’den biiytik bir say1 kullanmayacagimiz i¢in
FO MOVE ( 16-bit veri atama komutu ) komutunu segmemiz uygundur. Fare OK iizerine
getirilerek sol kliklenir. Béylece FO MOVE komutu se¢ilmis olur :

Sekil 4.19 FPO move komutu ile veri girilmesi

OK tusuna basilip FO MOVE komutu segilince yukaridaki ekran kargimiza gelir. Soru isaretli
yerler dolduruldugunda sicaklik degerinin PLC yazilimina aktarilmas: islemi tamamlanmis

olur. MOVE komutu yapisi1 geregi bizden soru isaretli kisimlara 2 farkli degisken yazmamizi
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ister. Bu degiskenler sabit say1 olabilecegi gibi daha 6nce bahsettigimiz 16-bitlik sayilar da
olabilir. Burada en 6nemli olan nokta ilk soru igaretli kismin degerinin en sagdaki soru isaretli
kisim {izerine yazilacak olmasidir. Eger sol soru isaretli kisimda 5 sayisi , sag taraftada DTS
Veri Alam varsa bu durumda DT5=5 olur. Yani sol kisimdaki deger ne ise bu sagdaki
degiskene atanmig olur. Her 2 soru isaretli kisima da 16-bitlik degisken tanimlamakta
miimkiindiir. Eger sol tarafta DTO, sag tarafta DT2 varsa ve DT0=3, DT2=7 ise komut
calistirildiktan yani PLC RUN moduna alindiktan sonra DT2=DT0 olur dolayisiyla DT2 ,
DTO0’1n degerini alir ve DT2=3 olur. DT0’1n degeri ise yine 3 olarak kalir.

Biz ise Oncelikle VO ve COM uglarina baglamis oldugumuz 1. sicaklik duyargas: aracilifiyla
sicaklik 6lgmeye caligalim. 1. sicaklik duyargasi’dan gelen deger WX2 ile ifade edilen 16-
bitlik bir Veri Alaninda saklanacaktir. WX2 Veri Alanminin yapi olarak DT ile tanimlanan Veri
Alanlarindan temel bir farki yoktur. Bu sekilde gdsterilmesinin nedeni direk olarak baglanan

Sayisal cihazdan gelen Volt, Akim ya da Sicakliin sayisal karsilifini ifade etmesidir.

Dikkat edilmesi gereken en 6nemli noktalardan birisi de hangi Sayisal modiilden veri
okumaya c¢alistigimizdir. Sayisal deger okuyacagimiz 16-bitlik Verinin adresi Sayisal

modiiliin bulundugu siraya gore degisir.

Sekil 4.20 Sayisal modiil sirasi

Yukaridaki sekli dikkate alirsak buradaki ilk Sayisal modiilde 1. Sayisal giris WX2, 2. Sayisal

giris WX3 olarak adlandirilir. Ancak onun hemen yanina baglanmig olan Sayisal modiilde 1.
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Sayisal giris WX4, 2. Sayisal giris WXS olur. En sagdaki Sayisal modiiliin 1. girisi ise WX6,
2. Sayisal girisi ise WX7 seklindedir.

4.4 PLC ve Sayisal Modiillerin Birbirine Baglanmasinin Kisa Anlatim

Burada tek bir Sayisal modiiliin CPU’ya baglanmas: iizerinde duracagiz. Daha fazla Sayisal

modiil kullanmamiz gerekirse bunlarda aymi yéntem ile birbirlerine baglanabilirler.

Sekil 4.21 Sayisal modiil konnektorii

Oncelikle Sayisal modiil tizerinde Sekil 4.21°de ok ile gosterilen kisimdaki etiket ¢ikarilr

boylece konnektor ortaya ¢ikmis olur. Daha sonra bu konnektérii kullanarak Sayisal modiilii

CPU’ya baglayacagiz

Konnektor iizerindeki koruyucu kistm ¢ikarildiktan sonra Sayisal modiiliin sag ve sol
tarafinda bulunan ¢ikinti kismuy disariya dogru kaldwrilmalidir. Bu islemden sonra Sayisal

modiiliin CPU ile baglanmasini igin herhangi bir engel kalmamug olur.

Sekil 4.22 Sayisal moduil-PLC baglantist
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CPU modiilii ile Sayisal modiiliin baglanmasi i¢in yapilmas: gereken son 2 islem yukarida
gosterilmistir. Ik olarak Sayisal modiil konnektor kismi sayesinde CPU iizerinde bulunan
konnektor ile birlestirilir. Sol tarafta olan resim ayrintii olarak bu islemi gostermektedir.
Daha sonra da ¢ikant: kissmlart iceriye dogru alinarak iki modiiliin birbirine daha giivenli bir

bicimde baglanmas: saglanmiy olur.

Biz burada tek bir CPU’muz ve ona bagl: 1 tane Sayisal modiiliimiiz ( FP0-A21) oldugunu

diisiinerek islem yapacagiz.

Sekil 4.23 FO move komutunun ekrandaki goriintiisii

Tek bir Sayisal modiiliimiiz oldugu i¢in ilk soru igaretli kisima Sayisal modiiliimiize bagh ilk

sicaklik duyargasi’n1 okuyacak sekilde WX2 adresini tanimlamaliyiz.

Sekil 4.24 FPWIN-GR ile WX adresinin tanimlanmasi

FPWIN-GR programumizin alt kisminda bulunan mentiiden ok ile isaretlenen WX ifadesi

tizerine gelip fare’yi sol tuglamamiz gereklidir.
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Sekil 4.25 WX ifadesinin FPWIN-GR programinda goziikme sekli

Bu islemi yaptiktan sonra alt kisimda WX ifadesi goziikiir. WX2 16-bitlik 1. sicaklik
duyargasi’un baglt oldugu kanali segmek igin klavyeden 2 tusuna basip ENTER ile

onaylamamiz gerklidir.

Sekil 4.26 FO Move komutuna 2. verinin girilmesi

Boylece FO komutunun soru isaretli ilk kismina WX2 ifadesi getirilmis olacaktir. Buradaki
WX2 ifadesi sistemden ilk sicaklik duyargasi ile okudugumuz sicaklik degerinin sayisal
karsiligidir. Simdi ise yapmamiz gereken bu degeri hangi 16-bitlik Veri Alaninda saklamamiz
gerektigini belirlemektir. Bu veri alani tamamen bizim tercihimize kalmustir. Kullandigimiz
FP0-C32 tipi PLC modiiliiniin 6143 tane Veri Alam hafizas1 vardir. Bu nedenle DT500 gibi
bir Veri Alam1 segmemizde bir sakinca yoktur. Bunu da Sekil 4.27°de goziiktiigli gibi

yapabiliriz.

Sekil 4.27 FPWIN-GR ile veri alan1 se¢ilmesi

Oncelikle fare ok ile gsterilen DT segenegi {izerine getirilir ve sol kliklenir. Ekrana agagidaki

sekil gelir.

Sekil 4.28 DT ifadesinin ekranda gortintiilenme sekli
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Ekranin alt kisminda DT ifadesi goriildiigiinde klavyeden 500 yazip Enter tusuna basmamiz
DT500 adresini segmemiz igin yeterlidir. Bu sekilde PLC’ye okumus oldugun 1. sicaklik
duyargasi degerini DT500 olarak tanimli 16-bitlik Veri Alaninda sakla komutu verilmis olur.
Bu nedenle WX2 ile okunan sicaklik duyargas: sicaklik degeri aynen DT500 adresine
aktarilmi§ olur. Bu noktada bir baska avantajimiz da okunan degerin bire bir sicaklik ile aym
olmasidir. Eger 70 sayis1 goziikiiyor ise sicaklik 70 °C’dir.

DT500 sayis1 da tamimlandiktan sonra ekran gériintiisli asagidaki sekilde olur :

@ FPWIN GR - [Untitlel (Ladder Symbol Viewl]:

Sekil 4.29 FO komutuna veri girilmesi durumu

Boylece PLC’ye vermis oldugumuz 1. sicakhik duyargast degerini oku komutumuz

tamamlanmis olur.

Bu verdigimiz komut ile sadece gelen sicaklik degerlerini okuyabiliriz oysa belirli sicaklik
degerlerinde alarm ¢ikisi vermemiz ya da belirli hidrolik pistonlarin hareketini kesmemiz

gerekebilir. Biz burada sicaklik 500°C’ye geldiginde alarm verme iglemi tizerinde duralim.

Oncelikle faremizi R9010 yazan kontagin hemen altina getirip sol tuslamamiz gerekir.

Béylece yeni bir komut vermek i¢in hazir duruma gelmis oluruz.

Sekil 4.30 FPWIN-GR programinda 2. komut satirinin tanimlanmasi
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Bu sefer R9010 komutu kullanamayiz. Ciinkii belirli bir sart olustugunda ¢ikis almak

istiyoruz. Sartimiz ise sicakligin 500°C’ye gelmesidir. Bu nedenle satira karsilagtirma komutu

ile baglayabiliriz.

Sekil 4.31 FPWIN-GR ile kargilagtirma komutunun kullaniimast

Oncelikle fare ok ile gdsterilen Compare yazisi lizerine getirilip sol tuslanmalidir.Bu
karsilagtirma komutunun kullanilma amaci 2 degiskenin birbirine gore olan durumlarina
bakarak bir islemin gergeklesip gerceklesmeyeceginin belirlenmesidir. Ornek vermek
gerekirse bir veri alanindaki deer digerinden biiyiikk ise sag tarafta ifade edilen komut
gergeklestirilebilir. Bu karsilagtirma komutunda esitlik ifadesi de tamimlanabilir. Bir veri
alanindaki deger 70 ya da 80 gibi sabit bir sayiya esit oldugunda da islemin gerceklestirilmesi

istenilebilir.

Sekil 4.32 Kargilagtirma komutunun degiskenleri

Compare ifadesi lizerine gelinip fare sol tuslandiktan sonra ekranin alt kisminda yukaridaki
secenekler olusacaktir. Burada D Double word yani 32-bitlik bir Veri Alanin ifade eder. Biz
ise 16-bitlik bir alan kullanacagimiz igin D secenegini igaretlememize gerek yoktur, hatta
isaretlememiz bir tanim hatasina neden olur. =,<,> ifadeleri ise yapacagimiz karsilastirmanin

niteligini tanimlar. Biz 500°C’nin iizerinde alarm verecegimiz i¢in > ifadesini kullanmaliy1z.

Bu nedenle fareyi > se¢enefinin iizerine getirir ve sol klikleriz.
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Sekil 4.33 Kargilagtirma komutunun ekranda goriinme sekli

Bu islemden sonra ekran yukaridaki sekli alir. PLC bizden 2 soru isareti ile kargilagtirilmasi

istenilen degiskenlerin niteliklerini istemektedir. Buradaki 6nemli nokta sudur:

Soldaki soru isaretli kisimda bulunan deger sagdakinden biiyiik ise compare ( kargilastirma )
ifadesinden sonra yapilmasini istedigimiz islem gergeklesir tersi durumda ise PLC sag

taraftaki komutlar uygulamaz.

Bizim istedigimiz WX2>500°C oldugunda alarm vermektedir. Simdi bunu PLC’ye ifade

edelim:

Sekil 4.34 Compare komutu igerisinde WX ifadesinin tanimlanmasi

Compare komutu uygulanirken ekranin alt kismi yukaridaki gibi olacaktir. Biz 1. sayisal
modiile bagl ilk sicaklik duyargasi’mi segecegimizden ilk soru isaretli kisma WX2’yi

yazmamiz gerekmektedir. Bunun igin fare’yi WX ifadesi tizerine getirip sol klikleriz.

Sekil 4.35 WX ifadesinin goriintiisii
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Bu islemden sonra ekranin alt kismina yukandaki segenekler gelecektir. Bu asamada 2 tusuna

basip Enter’lamamiz 1. sicaklik duyargasi’u ifade etmemiz igin yeterlidir.

% FPWIN GR =[Untitlel-(Ladder Symbo! View]]
= ! . A

Sekil 4.36 Karsilagtirma komutunun 2. ifadesinin tanimlanmasi

Bu asamada PLC’ye sicakhk duyargasindan gelen degeri baska bir say1 ile
kargilagtiracagimizi ifade etmis olduk. S$imdi yapmamiz gereken karsilasuracagimiz diger
sayimin niteligini belirlemektir. Daha 6nceden verdigimiz karar dogrultusunda 500 sayisin:
PLC’ve ifade etmeliyiz. Ciinkii sicaklik duyargasi herhangi bir katsayiya ihtiva¢ olmadan
direk sicaklik degerini okumaktadir. Dolavisivla 500 °C’vi tamimlarken de bir katsaviva

ihtiva¢ yoktur.

Giinliik yasantimizda 500 dedigimizde bunun sabit 500 sayis1 oldugunu biliriz. Ancak PLC ve

ifade ederken oncelikle yazdigimizin bir sabit say1 oldugunu tanimiamamiz gereklidir.

Sekil 4.37 FPWIN-GR ile sabit say1 tanimlanmasi

Yukaridaki se¢eneklerde K ifade edilen sabit sayidir. Dolayvisivla gelen sicaklik degerini 500
sabit savisi ile kivaslamak igin Oncelikle sag taraftaki ifadenin sabit .sayt oldugunu

belirmemiz gerekmektedir. Farevi K ifadesi lizerine getirip sol tuslanz.
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Sekil 4.38 FPWIN-GR programinda K ifadesinin gésterimi

Ekranin alt kisminda yukaridaki segenekler goziikiir. K sabit sayisi yazildiginda Sekil 4.38
ekrana gelir. Bundan sonra klavyeden 500 tuslar ve Enter’a basariz.

Sekil 4.39 Compare komutunun vazilimdaki gériintiisii

Karsimiza Sekil 4.25°teki ekran gelir ve karsilasrma komutunu tammlamis oluruz. PLC

ladder diagramda yvazilmis ifadeyi su sekilde niteler:

WX2 degiskeni ( 1. Sayisal modilimiiziin 1. girisine bagh sicaklik duyargasindan gelen

sicaklik degeri ). K500 ( 500 sabit sayis1 ) “den biiviik ise vazilacak komutlar uygular.

Bunun bizim igin karsihgi ise “okudugumuz sicaklik degeri 500 °C’den biivik ise

verece@imiz komutu uygula’dur.

Biz burada 220 Voltluk bir lambay1 enerjilendirerek alarm verelim. Uygulamada lamba
enerjilendirmek yerine buzzer ( ses vererek ) ¢alisir ya da sistemi durdur komutlan da
vermek miimkiindiir. Digsanda bir cihazi ¢alistrmak va da durdurmak igin PLC ¢ikislan
kullanilmahdir. PLC ¢ikislan Y semboli ile ifade edilir. Burada 6ncelikle vapmamiz gereken
compare ( kargilagtirma ) komutu ile verilen sart gergeklestiginde PLC nin bir ¢ikisim aktif

hale getirmek vani bir cithazi ¢alistirmaktir.



Sekil 4.40 Karsilastirma komutuna ¢ikis eklenmesi

FPWIN-GR PLC yaziliminin alt kismindaki segeneklerden OUT (Cikis ) isaretlenmelidir.

Bunun i¢in fare ok ile gosterildigi gibi OUT iizerine getirilir ve sol tuglanir.

Sekil 4.41 FPWIN-GR ile Y ifadesinin tanimlanmasi

Belirtilen iglem yapildiktan sonra ekranin alt kisminda Sekil 4.41°deki segenekler gozikiir.
Biz PLC nin bir ¢ikisim1 aktif ( ON ) hale getirecegimiz igin Y segenegini isaretlemeliviz .

Bunun i¢gin de fare Y segeneginin lizerine getirilir ve sol tuslanir.

Sekil 4.42 Y ifadesinin yazilimda gériiniimii

Y ¢ikist segildikten sonra ekramin alt kisminda Y gikisinin segildigi géziikiir. Simdi ise
vapmamiz gereken PLC nin hangi ¢ikisimi kullanmak istedigimizi belirlemektir. C32P tipi
PLC de standart olarak 16 ¢ikis bulunmaktadir. Bu ¢ikislar hex olarak tanimlanir . Bu nedenle
ilk ¢ikis YO. 2. ¢1ikis Y1'dir. Ancak Y9 dan sonraki ¢ikis YA olarak ifade edilir ve en son
¢ikis YF olur.
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Hex sayilarin temel mantig1 9°dan sonra A,B,C seklinde F’e kadar devam etmeleridir F’ten

sonra 10 sayisi gelir ve 11,12....1A,1B,..1F,20...,2E2F kodlanma mantigiyla devam ederler.

Biz programimizda Y0’dan YF’e kadar olan herhangi bir gikis1 segebiliriz. Burada Y0’1
se¢memizde herhangi bir sorun yoktur. Bu nedenle Y ifadesi alttaki seceneklerde goziikiince
klavyeden O( sifir) tusuna basar ve daha sonra Enter tusuna basarsak 500°C’den biiyiik bir
sicaklik geldiginde YO ¢ikisini aktif yap komutu vermis oluruz.

5 FPWIN GR - [Untitlel (Ladder Symbol. Vi

Ao

Sekil 4.43 FPWIN-GR ile karsilastirma sonras: ¢ikis alinmast

Biitlin islemleri dogru olarak tamamladigimizda ekrandaki program yukandaki seklini almis

olur.

4.5 PLC Cikisinin Réle Aracth@iyla Alarm LED’ine Baglanmasi

Sekil 4.44 Réle Grubu

PLC uygulamalannda réle modilierinin kullamilmas: kolaylik saglar. Bizim yapacagimz
uvgulama i¢in de Sekil 4.44 te goriilen role modila kullamlabilir

o
. w‘,‘w‘g‘.‘“ ol
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20 pin

RT25-0D16-24¥

Sekil 4.45 PLC-Réle Grubu Baglantisi

FP0-C32 tipi PLC Sekil 4.45’te goziiktiigii gibi standart bir yass1 kablo ile réle bloguna
baglanabilir. Bu yasst kablonun FPO PLC modiiliine getirilecek olan kismi 2 tane 10-pinli

yassi soketten, rdle grubuna monte edilecek kismi ise 1 tane 20 pinli yassi soketten olusur.

Bundan sonra yapilmasi gereken kullamlan réle blogundaki rolelerin yapisina gére uygun

uclan alarm LED’inin devresine baglamakur.

Girigler PLC ¢ikislanindan direk alindigi ‘i¢in bu kisimin baglantisi yukarida gériildiigii
gibidir. Yass: kablo uygun sekilde baglandiktan sonra YO ¢ikisimiza denk gelen rélenin nétr
ucu LED devresinin notr ucuna. Y0 ¢ikisimiza denk gelen rélenin faz ucu da LED devresinin
fazina baglanir. Béylece PLC 'mizden ¢ikis geldikge Alarm Led’i enerjilenecek sekilde bir

devre olusturulmus olur.

4.5.1 Sisteme Enerji Verilmesi

Gig Kablosu

Yesi ( Toprak )
A

Wavt OV
Kehverengi :24VDC

Sekil 4.46 PLC Besleme kablosu
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Biitiin PLC modiillerinin beslemesi Sekil 4.46°da goziiktiigii sekilde yapilir. PLC modiilleri
24VDC gii¢ kaynag ile beslenirler. Ozel besleme kablolarinin Mavi ucu besleme kaynagimn
COM ya da “-“ ucuna ; Kahverengi ucu ise Besleme Kaynagimin “+” ucuna baglanmalidir. Bu
islem biitin PLC modiilleri i¢in tekrarlanabilir. Ozel besleme kablosu olan biitin PLC
modiilleri bu sekilde beslenir.

Kullanilacak réle grubunun “-“ ucu da aym kaynagin COM ya da “-“ ucuna; réle grubunun

“+” ucu da 24VDC besleme kaynaginin “+” ucuna baglanabilir.
4.6 Yazilan Programin PLC’ye Yiiklenmesi:

PLC programi yazildiktan sonra yiikleme yapilmadan PLC ile PC programlama kablosu ile
birbirlerine baglanmalidir. Bu kablo standart 3 telli bir kablodur. RS232 haberlesme mantigi
kullanir. RS232 kisa bir mesafede 2 cihazin haberlesmesinde kullanilan bir protokoldiir.
Standart olarak adresleme yapilamaz. Yani normal sartlarda 2 cihaz bu sekilde birbiri ‘ile
haberlesebilir. 3 telli bir haberlesme mantig1 vardir. Bunlar kablonun send, receive ve ground
uglandir. Bir cihazin receive ucu digerinin send ( transmit), send ( transmit) ucu digerinin
receive ucuna baglamir. Son olarak da 2 cihazin ground uglann baglanir. Bu islemler
yapildiktan sonra uygun parametreler segilince 2 cihaz birbirinin gonderdigi verileri algilar.
PLC’ye program aktarilabilmesi i¢in uygun kéblo vapilmali ve uygun PLC parametreleri

secilmelidir.

PLC Programlama Kablosu

PLC TARAFI: ' PC TARAFI
Tool Port ~ 9-Pin Disi
Lehim Ustten Gériiniig Lehim Ustten Goriiniis

(v8)
S
W
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2.  Transmit ' a ' 2. Receive
4. Receive 3. Transmit
3. Ground 5. Ground

4-6 Kisa Devre

PLC PC

LI B

AN B (W (N

Sekil 4.47 PLC programlama kablosu

Yukaridaki kablo baglantis: yapilirsa PLC’den PC’ye kolaylikla program yiiklenebilecektir.
Bu kablonun bir ucu PLC iizerindeki 5 pinli Tool Port’a diger ucu da PC’nin arkasindaki 9

pimli erkek sokete baglanmalidir.

PLC ve enerji verilip haberlesme kablosu ile PC"ve baglandiktan sonra éncelikle programin

derlenmesi gereklidir. Bu derleme ile yvazilan program PLC mantigina uygun sekle getirilir.
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Sekil 4.48 PLC programinin derlenmesi

Yazilan programin derlenmesi igin yukarida okla igaretlenmis olan sembol segilir ve fare sol

tuslanir.

Derleme islemi yapildiktan sonra uygun haberlesme parametreleri belirlenmelidir. Bunun igin

2% .00

Option meniisiinden communication settings segenegi tercih edilir.

e R e R IR

< Untile1?

Sekil 4.49 Parametre se¢imi

Communication Settings meniisiinde NAiS PLC ile haberlesebilmek i¢in tercihier yukandaki
gibi vapilmalidir. Burada tek dikkat edilmesi gereken Com Port segilirken haberlesilecek

portun tercih edilmesidir.
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T FPWINGR - [Untitle {Ladder Symbol View)} -":”

Sekil 4.50 Programin yliklenmesi
Bu islemlerden sonra iistteki mentiden ok ile isaretli sembol segilerek program PLC’ye

yiiklenebilir.

Program yiiklenmesi tamamlandiktan sonra software PLC’yi RUN konuma gegirmeyi isteyip
istemedigimizi sorar. PLC’yi RUN konuma geg¢irdigimiz anda eger programi uygun sekilde
yazmus isek ve de baglantilarda dogruysa. Sicaklik duyargas: ile istenilen noktanin sicaklig

okunacak ve bu deger 500 0Cyi gectiginde alarm LED’i yanacaktir.

4.7 PLC ile Sicaklik Kontroli i¢cin FPWIN-GR Yazilimi
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5. PLC ile ORANSAL VALF KONTROLU

Sekil 5.1 Oransal valf

Oransal valfler’in 6zellikleri giriglerine gelen Voltaj ya da akima bagl olarak konumlarim
belirlemeleridir. Bu cihazlann kullanim amaci hidrolik ya da pnomatik sistemlerin
otomasyonunu saglamaktr. Oransal bir valf siiriiciisti elektronik bir karta ya da PLC ve
baglandiginda konum kontrolii gereken zamanlarda PLC araciligiyla saglanabilir. Oransal
valflerin kontrolii i¢in say1sal bir ¢ikis gerekmektedir, dolayisiyla PLC Sayisal ¢ikis modiilii
kullanilmalidir.

Sekil 5.2 Oransal valf kart1



52

Sekil 5.2°de oransal valf ve siiriiclisi goriinmektedir. 0-10 Voltluk bir sayisal ¢ikis
kullandigimizi diistiniirsek yapmamiz gereken PLC Sayisal modiiliiniin COM ucunu oransal
valf siirlictisiiniin “- ya da COM ucuna, PLC Sayisal modiiliiniin “+” ucunu da oransal valf

slirliclistiniin “+” ucuna baglamaktir.

Burada dikkat edilmesi gereken nokta oransal valf giris sinyal tipine uygun bir sinyal tiretmek

ve PLC Sayisal ¢ikis ayarin1 buna uygun yapmaktir.

5.1 Oransal Valf Verileri

Akis Oran
<
£
o 200 P T D634
© 150
»-/ s D634
|11 e
19 S i S
80 «\\,\00\/- =T T~ 0633
> ]
60 'lﬁo\ - rd
a0 A I«\\(,o\‘ Jlad D633
169 ] 1) =
e A o
20 > \\93<V L M 633
) »
15 b | ettt )
B s // % 63
10 52 o D633
8 et 0\“3\0‘/
St
,}5‘2/ f
\ LA
«\\\\4
4= ‘0\53/"
A3
2 ~
/
1
10 20 30 50 70 100 150 200 350

Cransal Akeg Dusumii Ap [bar]

Cizelge 5.1 Oransal valf verileni
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Burada D633, D634 tipi oransal valfler iizerinde bir deney gergeklestirilmistir. Uygulamada

valfin agiklik oran1 Oransal akis diislimiiniin bir katsay1 ile ¢arpimi olarak ele alinmistir.

Q=Q, /AP
Apk

Valf debisi yukaridaki formiil ile hesaplanabilir. Burada :
Q (gpm ): 6lciilen debi

Qn (gpm ) = oransal akis

Ap[psi]=Gergek basing diisiimii

APy, [psi]= oransal basing diigiimii

5.2 Oransal Valf Kontrolii i¢cin PLC Se¢imi

cPU FPC-A21

Sekil 5.3 FP0-A21 Sayisal modiili

Oransal bir valfin konumunun kontrol edilebilmesi i¢in Sekil 5.3°te bulunan 2 modiiliin
kullanilmas: yeterlidir. Bu modiillerden birisi igerisine PLC programinin yazilacagi PLC

modiili digeri ise 0-10 Volt araliginda ¢ikis alabilecegimiz Savisal modiildir ( FPO — A21 ).
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Bu anatharlar oransal valfin algilayabildigi giris sinyal tipine gore ayarlanmalidir. FP0-A21
modiilit 4-20mA ya da —10 / + 10Volt aralifinda sinyal iiretebilir. FP0-A21 PLC Sayisal
modiiliiniin verecegi sinyalin ne tipte olacagi ve biiylikliigii anatharlarin ayarlanmas: ile
belirlenebilir. Sayisal modiilden {iretilecek sinyal oransal valfin siiriicti kartinin algilayacag:

nitelikte olmalidir.

Burada 0 — 10 Volt aras:1 bir giris algilayan oransal valf kullanildig: i¢in Sayisal modiiliin

anathar ayarlari —10 / + 10 Volt olarak belirlenmelidir.

5.3 Sayisal Modiil Anathar Ayarlar

0to -10to
20mA +10V
[ —
— o
— —
(& ]
- —

Sekil 5.4 FP0O-A21 Sayisal ¢ikis ayvarlan

PLC Sayisal modiilii tizerindeki anatharlarin 4.’stinlin konumu Sayisal ¢ikis tipini belirler.
Eger bu anathar solda ise 0-4mA , sagda ise -10 / +10 Volt Sayisal ¢ikis elde edebiliriz.
Oransal valf ile uyumlu olabilmesi i¢in burada anathar ayarlann —10 / +10 Volt olarak segilir.

Diger 4 anathar ise sayisal girisin niteligini belirlediginden bunlar oransal valf konum

kontroliinii etkilemez.
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5.4 PLC Sayisal Modiiliiniin Genel Yapisi

o

®
L

Konnektor @

M
FPo-A21

CSonono E onon®
N == QT

Sekil 5.5 PLC Sayisal modiiliiniin genel yapisi

ol
5 6

Sayisal modiil {izerindeki bdliimler asagida belirtilmistir

i-

Anathar ayarlari: Bu anatharlar uygun konumlara getirilerek ne sekilde bir sayisal
giris ( sicaklik duyargas: K,J,T, 0-10Volt, 4-20mA ) okunacag: belirlenir. .
anathar ise kontrol edilecek cihaza uygun konuma getirilmelidir. Sayisal ¢ikig ile
sayisal bir servo, oransal valf vb cihazlar kontrol etmek miimkiindiir.

Sayisal Konnektor: Sicaklik 6l¢limil yapilacagi zaman sicaklik duyargalari, akim ve
gerilim girisleri (COM-10-V0) ve (COM-I1-V1) arasina baglanir burada V0.I0 1.
kanali. VI1.11 ise 2. kanali ifade eder. Her bir kanala 1 sayisal cihaz baglanabilir. Bu
nedenle eger 2 savisal cihaz baglanacaksa ilki 1. kanala. ikincisi 2. kanala
baglanmalidir. Voltaj girisi vapilirken baglanacak cihazin -~ ucu Sayisal modiliin
COMuna == ucu ise VO0'a baglanmalidir. Eger baglanacak sayvisal cihaz akim qikist
verivorsa ve 1. kanala baglanacaksa 10 ve VO kisa devre vapilmalidir. Konnektoriin

Alt kismu ise sayisal ¢ikistir. eger voltaj ¢ikisi segilmigse PLC Sayisal modiil
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tizerindeki ¢ikisa ait COM portu kontrol edilecek sayisal cihazin =-~ ya da COM

ucuna, “+” kismui ise Kontrol edilecek cihazin “+” ucuna baglanir.

5.5 Sayisal Modiil CPU Baglantisi

|

aouoobon
0o0naoos

Sekil 5.6 PLC Sayisal modiil konnektérii

FP0-A21 Sayisal modiili Sekil 5.6°da goriilen konnektorii sayesinde CPU modiiliine direk
olarak baglanabilir. Bu iki modiilii birbirine baglamadan 6nce yapilmasi gereken konnektor
izerindeki koruyucu kagidi ¢ikarmakur. Eger birden fazla savisal modil CPU’va

baglanacaksa 2. ya da 3. Sayisal modiiller aralarinda benzer sekilde baglanabilir.

L3

=

1%L LY Y

Sekil 5.7 PLC Sayisal modiil tirnak kismi
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Sayisal modiil ile CPU baglandiktan sonra Sekil 5.7°de goriildiigii gibi ¢ikinti kismi igeriye
dogru alinarak 2 modiiliin birbirinden ayrilmasi engellenmis olur. Birden fazla sayisal modiil

de aralarinda baglanirken ayni islem tekrar edilmelidir.

CPU ile Sayisal modiil birbirinden ayrilmadan 6nce ilk olarak ¢ikinti kismi yukar: alinmali

daha sonrada konnekt6r kismu ayrilmalidir.

5
<
L / s,"'\i"
v NYE
I NaN
[ >
N
°H _
s S
T 3
T &l il
EQ# -
1 Sk B
if il
Z
| iy ﬂ’l N
* 3
3

d

y

4

Sekil 5.8 PLC Sayisal modiil -CPU montaji

CPU ile Sayisal modiiliin baglanti sekli Sekil 5.8°de ayrinuli sekilde gdziikmektedir. Bu
islemler yapilirken sistemde elektrik olmamasina dikkat edilmelidir. FPO Serisi PLC’lerde
maksimum 3 adet sayisal modiil birbirine baglanabilir. 4. Sayisal modiil eklense de islev
gormeyecektir. Sayisal modiil sayis: da gerekli olan sayisai ¢ikis sayisina gore belirlenir. Eger

3 tane oransal valf siirmemiz gerekiyorsa 3 Sayisal modiil kullanmamuz gereklidir.
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Sekil 5.9 PLC Sayisal modiil -CPU monte edilmis sekli

Sayisal modiiliin CPU ile baglanms hali Sekil 5.9°da géziikmektedir. Cikinti kismi agagiya
dogru bastinldiginda 2 modiiliin birbirinden aynlma ihtimali de yok edilmis olur. Bu islemler
yapildiktan sonra CPU’nun ve Sayisal modiiliin birlestirilmesi igin bu baglant1 disinda higbir

kablolamaya ihtivag¢ yoktur.

5.6 Savisal Modiil Beslemesi

FPE8-a21 (PLC ANALOE MODTLE)

Besleme Konnektors

Beslerne Kablosu

-y
X
X
T
T X
X
X
L —
LY

N

Kahveteng1:24VDC

Sekil 5.10 Sayisal modiil beslemesi
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Sayisal modiil 24Volt DC ile ¢aligmaktadir. Modiile enerji verilmesi icin kendi 6zel kablosu
kullanilabilir. Belirtilen kablo Sayisal modiil tizerindeki konnektére baglanmalidir. Bu islem
yapildiktan sonra kablonun mavi renkli “-“ ucu 24VDC beslemenin “-“’sine “+” ucu’da 24
Volt DC kaynagin “+” ucuna baglanmalidir. Birden fazla sayisal modiil kullanildiginda da her
modiile ait besleme kablosu ayni sekilde 24VDC Besleme kaynagina baglanmalidir.

5.7 PLC Programinin Yazilmasi

Burada FP0O-C32P PLC kuliandlglmlzx diigtinerek FP-WINGR yazilim ile ladder diyagramda

programi yazmaya baglayalim.

3 X 3 R B NN A T S o

Sekil 5.11 FPWIN-GR ile yeni programa baglanmasi

FPWIN-GR programi ¢alistinldiginda karsimiza yukandaki ekran gelecektir. A¢ilan meniide

fare New secenegi lizerine getirilip sol tuslanmalidir.
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C10.C14.C16
32511

C14.C16
€24,C40
C56.C72

C167
C20R,C207,C327
C20RC,C20TC.C32TC

Sekil 5.12 PLC tipi segimi

New se¢imi yapildiktan sonra karsimiza yukaridaki menii gelecektir. Bu meniiden sekilde
goziktiigi gibi kullanacak oldugumuz FPO C32,SL1 PLC tipi secilmelidir. Yukari/asad
oklarla hareket ederek FPO C32,SL1 PLC tipi iizerine gelinir. Bu PLC tipini onaylamak i¢in

OK butonuna basmak veterlidir.
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¥ FPWIN GR - [Untitlel (Laddes Symbol Vlew]] . ' o

FPOSOK | -/ 0 | Offine [Home .

Sekil 5.13 PLC FPWIN-GR programinin tam ekran goriintiisii

FPWIN-GR programi agildiginda karsimiza yukaridaki ekran gelecektir. Oransal valfi kontrol
etmek i¢in gerekli yazilimi ekranin alt kisminda bulunan ladder sembollerini kullanarak

yapabiliriz.

Burada bizden oransal valf konumunun sifirdan baslayarak kademeli olarak 100% agik

konumuna getirmemiz istendigini diisiinerek bir yazilim yapalim.

[lk yapilmas: gereken anathar ayarlanmzi daha 6nceden gosterildigi gibi —10 / +10Volt
araligina getirmektir. Ciinkii kullanacagimiz oransal valf devresi 0-10 Volt araliginda sinyal
kabul etmektedir. PLC Sawisal g¢ikisimizi —10 / +10 Volt araliginda se¢gmemize ragmen
vazilim ile bu se¢enegin 0-10 Volt kismimi kullanacagiz. 10 Volt ¢ikis oransal valfin 100%

agik olma durumunu ifade edecektir.
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Biz her 2 saniyede oransal valfi belirli bir miktar agalim 100% agik duruma geldiginde de

isleme son verelim.

I
!
|
5 -1 {
I
I
1
|

| ! |

1
-2000  -1000 1000  2000(K)

Sekil 5.14 PLC Voltaj Girisinin Cziintirligi

Yukarida PLC tarafindan gonderilen dijital bir sayinin ka¢ Voltluk bir ¢ikisa denk geldigi
gosterilmektedir. Biz burada 0-10 Volt aras: bir ¢ikis elde etmek i¢in 0-2000 arasinda sabit bir
savt kullanacagiz. Dikkat edilirse 2000 sayisi verildiginde PLC Sayisal modiiliinden 10
Voltluk bir ¢ikis alinacaktir. Bu aldigimiz ¢ikista oransal valfe bagli olan elektronik karta
iletilecek dolayisiyla oransal valf kontrol edilmis olacaktir. 5 Voltluk bir ¢ikis elde etmek

icinse Sayisal modiil ¢ikisina 1000 sabit sayis1 gonderilmelidir.

Oransal valfi belirli siirelerde agmak istedigimizden oransal valfin agilma orami ile PLC
katsayvisi arasinda bir baginti vakalamaliyiz. 2000 savist 100% agik olma durumuna denk
geldigi igin 1%’lik bir agilma 20 sabit sayis: ile ifade edilebilir. Bu nedenle her 2 sanivede
PLC Sayisal ¢ikisinin degerini 20°ser artirdigimizda 100x2=200 sanive sonunda oransal valf

tam olarak agilmus olacaktir.



63

Programi yazmaya baslarsak :

Bu programi uygulamaya baslamak i¢in oncelikle PLC’ye her 2 saniyede bir Sayisal ¢ikis
degerini artir dememiz gerekir. Ik basta PLC’ye giris sart1 olarak 2 saniyede bir ifadesini
tanimlamaliyiz. Bunun i¢in de R901D kontag: kullanilmali.

Ladder programlama mantifinda 6nce kogul, daha sonra da bu kosul gergeklesince yapilmasi
gereken islem tanimlanmir. Burada her 2 saniyede bir komutu uygula dememiz gerektiginden
R901D kontag:1 basa yazilmaldir. Bu kontak basa konuldugunda her 2 saniyede 1 ON

olacaktir, bu nedenle de belirlenen iglemler 2 saniyede 1 gergeklesir.

Ancak bu 6zel kontagin sart olarak tek basina kullanilmas: yeterli olmayacaktir. Bu nedenle
ylikselen kenar olarak da adlandirilan DF ifadesi R901D sartindan sonra kullanilmalidir. PLC
¢ok hizli ¢alistipy i¢in eger DF kullanilmazsa R901D kontagi ON oldugunda vani 2 saniye
sonra ¢ikig sart1 birden fazla kez uygulanabilir. Bu nedenle de 2 saniye sonunda oransal vaif
1% verine istenilenden daha fazla agilacaktir. Bu durumu engellemek igin R901D
kontagindan sonra DF ifadesi eklenmelidir. Boylece 2 saniye dolduktan sonra yani R901D
ifadesi ON olduktan sonra devamina yazilan ve uygulanmas: istenilen komut sadece 1 defa

gerceklesir.

DF Komutunun Calisma Mantig: :

O— ——DFy- {]
X1 r- -~ Y1
3 | F——(DFn- 1]

Sekil 5.15 Yiikselen kenar ifadesi
Yukanda DF komutu viikselen kenar olarak kullanilmigtir. Burada X0"1 bir buton olarak
diisiiniirsek X0'a basildig1 anda YO cikisi bir defa ON olur. YO ¢ikisimi 2. defa ON vapmak
icin X0 butonundan elimizi ¢ekip ( vani butonu énce OFF konumuna getirip ) daha sonra bu

butona tekrar basmamiz gerekir.
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X1 ile baslayan Ladder satirinda ise DF’nin degil’i kullanilmistir. Bu ise diisen kenar olarak
ifade edilir. Burada X1 butonundan elimiz g¢ekildiginde c¢ikis alabiliriz. Yani once X1
butonuna bastigimiz1 diisiintirsek o anda ¢ikis almayiz. Elimizi X1 butonundan g¢ektigimiz

anda ise Y1’den ¢ikis alabiliriz.

X0 of
X1 2 ——}' K

| i
vo ot [] 0
= . =
Y1 of ] !
et

A A

Yiikselen Kenar ~ Diigen Kenar

1

Sekil 5.16 Yiikselen kenar ¢aligma mantigi

DF ¢alisma matig1 yukarida ayrintili olarak gosterilmistir.

S$imdi bu anlattiklarimizi FPWIN-GR programina uygulayabiliriz :

= F |
Shift ; <SET>N¢RESETY; OF/Y’
O Conple |, i |, ffine  C

Ready - TLENGE R

Sekil 5.17 FPWIN-GR kontak girigi

FPWIN-GR vaziliminin alundaki mentiden ok ile gdsterilen kontak segilir.
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Sekil 5.18 FPWIN-GR R dahili réle tanimlanmasi

Ekranin alt kisminda yukaridaki segenekler goziikiir. Ozel R901D ( her 2 saniyede 1 ON olan
réle ) dahili rélesini segmek i¢in 8ncelikle R dahili rolesi segilmelidir. R diye ifade edilen
PLC igerisinde belirli sartlar olunca ON belirli sartlar gereklesmediginde OFF olan rélelerdir.
Bunlar sanal role olarak da tanimlanabilir.

Fareyi R segenedi {izerine getirdikten sonra sol tugladigimizda PLC igerisinde bir dahili role

tanimlayacagimiz belirtmis oluruz.

Sekil 5.19 PLC R dahili rolesinin FPWIN-GR programindaki goriintiisii

Ekranin alt kismindaki segenekler bélimiinde R ifadesi goziiktiigiinde klavyeden R901D
tuslanarak Enter’a basilir.

K . View]]

L

N GR - [Untitle {Ladder Symbo
Edt omment

Sekil 5.20 R901D kontaginin goriiniimii

Bu islemlerden sonra ekrana yukaridaki sekil gelir.
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Sekil 5.21 PLC FPWIN-GR programinda DF ifadesinin tanimlanmasi

R90ID ( her 2 saniyede 1 ON olan kontak ) sart olarak eklendikten sonra gerekli sart
olustugunda istenen ¢ikisin sadece bir kez gergeklesmesi igin DF yiikselen kenar ifadesi
kullanilmalidir. Bunun i¢inde FPWIN-GR programinin alt kismindan DF ifadesi segilmelidir.

Fare DF secenegi iizerine getirildikten sonra sol kliklenir.

Sekil 5.22 DF ifadesinin yazilimda gdriiniimii
fare sol kliklendikten sonra DF yazist yukandaki sekilde goziikecektir. Bunu onaylamak igin

Enter tusuna basilir.

Sekil 5.23 R901D’nin ylikselen kenari

Bovlece ekranda her 2 saniyede 1 ON olacak réle tammlanmis olur. Artik ¢ikis sarti
belirtilebilir.

Amacimiz her 2 saniye sonundaki sayisal ¢ikist 20°ser olarak arttirmak . b6ylece de oransal

valfi 1% a¢gmakti. Bunu yapabilmek igin 6ncelikle PLC igerisinde 16-bitli bir Veri Alani
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igerisindeki say1y1 20°ser 20°ser arttirmaliyiz. Bu arttirma isleminden hemen sonra da elde
edilen bu say1y1 WY2 16-bitlik Sayisal Cikisina atarsak elde ettigimiz sayiy1 direk ¢ikisa

yansitmis oluruz bu nedenle:

2 saniye sonunda Veri Alam 20 artacak ve igerisindeki sayr 20 olacaktir. Bu say1 hig
degistirilmeden WY2 cikisina aktarilacag: igin bu ¢ikis da 20 olacaktir. 20 sayisi ise 2000

sayisinin 1%’ine denk geldigi i¢in oransal valf 1% oraninda agilacaktir.

Bu islemlerden sonra valf %100 konumunda agildiinda Veri Alanimi arttirma islemi sona

erdirilmelidir.

giris sartlar1 tamimlandiktan sonra bir Veri Alanini arttirmak igin gereken komut segilmelidir.

Bu nedenle fare Fun segenegi iizerine getirilir ve sol tuslanr.

"{_iBinary arithmetic nstructions
.1 _BCD arithmetic nstiuctions
_iData compare instructions
Logic operation instructions
Data conversion mnstructions
Data shift instructions

"FIFO instructions {ICRD 12
_IBasic function instructions JICWT 13
[_Data rotate instructions AXCH 15

_1Bit manipulation instructions
T ISpecial instructions

T1C manial lnatn wnbinnafllicds ©mnnd Caombae) .
e R N e I O R 0 e i R

R R T A
g

[FOMV.5.0]
HTransfers 16-bit data of specified area No.
(S1=> D)

Sekil 5.25 Komut segimi
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Ekrana yukaridaki Sekil 5.25 geldiginde meniide no kismina 20 yazilip Enter’lanirsa PLC

icerisindeki herhangi bir Veri Alamim istediiz oranda arttirabilecegimiz F20 komutu

secilmis olur.

Sekil 5.26 F20 komutu
F20 komutunun ekranda gosterim tarzi sekilde goziiktiigli gibidir. Soldaki soru isaretli kisim
istenilen 16-bitlik Veri Alam igerisindeki degerin kacar kagar arttinlacagim belirler. Sag

taraftaki soru igaretli kisim ise ka¢ nolu Veri Alaninin degerinin artacagini tanimlar.

Burada oransal valfi 1% oraninda arttirmak igin K20 sabit sayisim1 tanimlamamiz

gerekmektedir. K ifadesi devamina yazilan sabit oldugunu gosterir.

|

Sekil 5.27 K ifadesinin tanimlanmasi

Sabit say1y1 segebilmek i¢in FPWIN-GR’nin alt kismindaki segeneklerden K isaretlenmelidir.

Fare K secenegi iizerine getirilir ve sol kliklenir
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Sekil 5.28 K ifadesinin yazilimda g6riiniimii

K segildikten sonra FPWIN-GR’nin alt kismi yukaridaki gibi géziikecektir. Bundan sonra
klavyeden 20 girilerek Enter tusuna basilir. Bdylece K20 sabit sayist secilmis olur. Artik
tanimlayacagimiz Veri Alam 20°ser 20’ser arttirilacaktir.

£} FPWIN GR - [Untitle1 (Laddes Symbol View)] &
Bl 5o 5 s b

Sekil 5.29 F20 komutunun yazilimda gériiniimii

Ladder yazilimi yukaridaki seklini alinca 16-Bitlik bir Veri Alan1 segmemiz gerekmektedir.
Bu Veri Alanimi daha sonra Sayisal ¢ikisa aktanlacaktir. Dolayvisiyla sayisal ¢ikisa aktarmak

istedigimiz deger burada belirleyecegimiz DT alaminin igerisindeki deger ile aym olacaktir.

Dikkat etmemiz gereken bir bagka nokta da daha 6nce yazilimda kullanmadigimiz bir Veri
Alanin secilmesidir. Aksi taktirde program igerisinde gesitli problemler olusabilir. Bu sorunu

Onlemenin en iyi yolu kullanilan Veri Alanlarini siirekli olarak bir yere not almaktir.
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Sekil 5.30 Veri alani tanimlama

Alt ekranda fare DT ifadesi tizerine getirilir ve sol kliklenir.

Sekil 5.31 DT ifadesinin yazilimda gériinmesi
DT ifadesi segilince alt kisim yukaridaki gibi goziikiir. 0 nolu Veri Alanini tanimlamak igin

klavyeden O( sifir )" 1n tuslanmasi ve Enter tusuna basilmas: yeterlidir.

FPWIN GR - [Untitle! (Laddes Symbol View)]

Sekil 5.32 F20 komutuna verilerin girilmesi
Belirtilen islemler sirasi ile uygulandiginda FPWIN-GR programinin son goriintiisii
yukaridaki gibidir. Yazilimda yapilmast gereken son islem DTO ( 16-Bit’lik Veri Alan: )in

Sayisal ¢ikisa aktariimasidir.
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Sekil 5.33 2 saniyede bir DT0’1n arttirilmasi

Oncelikle fare yazilan satirin sol alt kismina getirilir ve sol tuslantr. Bu islem yapilinca da

Sekil 5.33’teki goriintiiyli elde ederiz.

Sekil 5.34 2. komut satirinin giris kontaginin tamimlanmasi
DTO icerisindeki degeri siirekli olarak sayisal ¢ikisimiza ( 0-10 Volt ) aktarmak
istedigimizden oncelikle bu islemi siirekli olarak yapacagimizi tammlamamiz gereklidir.

Bunu nedenle siirekli olarak ON olan R9010 konfagx kullanilmalidir.

Oncelikle fare ok ile gdsterilen kisma getirilir ve sol kliklenir. Béylece kontak segilmis olur.

Sekil 5.35 2. komut satirinin giris kontaginin tanimlanmasi
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Kontak tanimlandiktan sonra R9010 ( siirekli ON ) kontagim belirtmek igin 6ncelikle R dahili
rolesi segilmelidir. Bu nedenle fare R ( dahili rolesi ) {izerine getirilerek sol kliklenir. Dahili

role kisaca PLC igerisinde taniml olan ve belirli sartlan ifade etmek igin kullanilan bir

réledir.

Sekil 5.36 R ifadesinin yazilimda gosterimi
Fare ile R segildiginde ekranin alt kistm yukandaki sekilde gozitkecektir. Klavyeden 9010
girildiginde PLC’ye siirekli olarak devaminda istenilen islemleri uygula komutu verilecektir.
Bundan sonra yapilmasi istenecek tek iglem ise DT0’da bulunan degerin siirekli olarak PLC
Sayisal modiiliin ¢ikisina aktanimasidir. Eger Sayisal modiil hemen CPU modiiliiniin yanina
eklenmis ise Sayisal Modiil tizerindeki sayisal ¢ikis WY?2 ile ifade edilecektir.

Burada dikkat edilmesi gereken nokta Sayisal Modiliin kaginci sirada oldugudur. Eger
Sayisal Modiil hemen PLC’nin yaninda degil ise sayisal ¢ikig adresi WY2 olmayacaktir. 2
tane FP0-A21 Sayisal modiilii kullaniliyor ise ilk Sayisal modiiliin ( FP0-A21 ) ¢ikist WY2 |
2. Sayisal Modiiliin ¢ikis ise WY4 olarak tanimlanmalidir.

o FPWIN BB [UnhtIeI [Ladde: Symbol View]]”

Sekil 5.37 R9010 ifadesinin yazilimda g&sterimi

FO MOVE komutunu kullanarak DTO daki degeri WY2"ye ( PLC Sayisal ¢ikis1 ) aktarabiliriz.
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Sekil 5.38 2. satira komut tanimlanmasi

FO MOVE komutunu segebilmek i¢in 6ncelikle fare Fun tizerine getirilir ve sol kliklenir.

§ Function Instmchon List

“1_Logic operation instructions
Data conversion instructions

Transfers 16-bit data of specified area No.

S}=> D)

1

Sekil 5.39 2. FO Move komutunun tanimlanmasi
Fare sol tuslandifinda ekrana yukaridaki meni gelir. Buradan FO MOVE komutunu ifade
eden MV ifadesi segilir. Bunu yapmak igin fareyi MV {izerine getirmek yeterlidir. MV

sec¢ildikten sonra fare OK iizerine getirilir ve sol kliklenirse FO MOVE komutu segilmis olur.
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Sekil 5.40 FO Move komutuna veri girisi
FO komutunda soru isaretli yerlerin ilkine yazilacak veri , sag tarafta soru isaretli kisma
yazilacak Veri Alanina aktarilacaktir. Biz siirekli 20°ser arttirdigimiz DTO Veri Alamm WY?2
Sayisal modiil gikigina aktaracagimiz igin ilk soru isaretli kisma DTO, 2. soru isaretli kisma

WY?2 yazmaliyiz.

DTO ve WY2 Veri Alanlarinin her ikiside 16-bitlik oldugu i¢in FO MOVE ( 16-bit Veri

Atama ) komutu kullanabiliriz.

Sekil 5.41 DT ifadesinin tanimlanmasi

Fare 8ncelikle DT tizerine getirilir ve sol kliklenir.

Sekil 5.42 DT ifadesinin yazilimda goriiniimii
DT segilince FPWIN-GR programimn alt kismi yukaridaki sekli alacaktir. DT goziiktiikten
sonra klavyeden 0 (sifir) tuslamir ve Enter ile onaylanarak DTO 16-bitlik Veri Alam

tanimlanmis olur.
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Sekil 5.43 DT ifadesine veri girisi
DTO belirtilen sekilde tanimlandiginda FPWIN-GR programindaki ladder yazilimi yukandaki
sekli alir. Simdi yapilmasi gereken DTO degerinin Sayisal gikisa (WY2)'ye aktarilmasidir.
Bunun i¢in sag taraftaki soru igaretli kisima WY2 yazmak yeterlidir.

Sekil 5.44 WY ifadesinin tanimlanmas
FPWIN-GR programinin alt meniisiinden WY segenegi isaretlenir. Bunun igin fare WY

lizerine getirilir ve sol kliklenir.

Sekil 5.45 WY ifadesinin yazilimda g6riiniimii
WY 16-bitlik Veri Alam segildiginde klavyeden 2 tuglanip Enter tusuna basilinca 1. Sayisal
modiil’iin Sayisal ¢ikig1 tammlanmig olur.
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3 FPWIN GR - [Untitle1.FP {Ladder Symbol View)]

Sekil 5.46 DT ifadesinin tanimlanmasi
FO MOVE komutu da tanimlandiktan sonra ekranda ki goriintli yukaridaki gibi olur.

Son olarak eger DTO degeri K2000’den biiyiik bir olursa DTO degerine O ( sifir ) sabit sayisi
atanir. Boylece belirli araliklarla valfin sifirdan %100’e kadar agilma islemi tekrar edilir.

|-<SET> Lsssr} DF7)

Sekil 5.47 Karsilastirma komutu segimi

Oncelikle fare Compare ( karsilastirma ) komutu {izerine getirilir ve Enter tusuna basilir.

Sekil 5.48 Karsilagtirma komutunda bityliktiir ifadesinin se¢imi

Compare komutu segilince alt menii yukandaki gibi goziikiir burada fare > segenegi iizerine

getirilir ve sol kliklenir. Son olarak da Enter tusuna basilir.



77

Sekil 5.49 Karsilastirma komutunun genel ifadesi
Compare komutu yazilinca FPWIN-GR Yazilimi yukandaki gibi goziikiir. {lk soru isaretli
kisima DTO, 2. soru isaretli kisima K2000 gelmelidir. Boylece Eger DTO 16-bitlik Veri
Alanindaki deger 2000 sabit sayisindan biiylikse sarti ifade edilmis olur. PLC compare
komutundan sonra yazilacak islemleri DTO degeri 2000 sayisindan biiyiik oldugu zaman
uygulayacaktir.

Rl

Sekil 5.50 Karsilagtirma komutunun genel ifadesi

Once fare DT ifadesi tizerine getirilerek DT segilir.

Sekil 5.51 Veri alaninin yazilimda goriiniimi

Alt kisimda DT ifadesi géziiktiigiinde klavyeden O ( sifir ) girilir ve Enter tuguna basilirsa sol
taraftaki soru isaretli kisim yerine DTO tanimlanmis olur ve ekran asagidaki gibi goziikiir.
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Sekil 5.53 karsilagtirma komutunun 2. verisinin girilmesi

COMPARE komutunun sag tarafindaki soru isaretli kisimu degistirebilmek i¢in fare K

ifadesinin lizerine getirilir ve sol tuglanir.

Sekil 5.54 K ifadesinin yazilimda gériiniimii

Alt kisimda K yazis1 goziiktiigli zaman klavyeden 2000 girilerek Enterlanirsa karsilastirma
sarti tamimlanmis olur.
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Sekil 5.55 Kargilastirma komutunun tanimlanmig gériintiisii
Son olarak DTO Veri Alam 2000 sayisindan biiyiik oldugunda yapilmasi gereken islem
tanimlanmalidir. Burada FO komutu kullanilarak DTO 16-Bitlik Veri Alanina 0 (sifir) sabit
sayisi atilir. Bu da KO olarak ifade edilebilir.

Sekil 5.56 Karsilastirma komutu sonras: fonksiyon tanimlanmast

Fare Fun segenegi tizerine getirilir ve sol tuglanir. Bdylece komut segilecegi belirtilmis olur.
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: v All |nstruchons :

[_1Data transfer mstructlons

[ 1Contra! instruction )
Binary arithmetic instructions
[ IBCD arithmetic instructions
[ 1D ata compare instructions
Loqic operatlon instructions
Data conversion instructions
Data shift instructions

FIFO instructions

B asic function instructions
Data rotate instructions

Bit manipulation instructions
Special instructions

C1C mmmial linates intimmalldinlb € amnd Masmmbael

Transfers 16-bit data of specified area No.
S]=> D}

Sekil 5.58 Karsilastirma sonrasinda move komutu ile veri girilmesi
Agilan meniide fare MV 0 segenegi lizerine getrilip Enter’lanirsa FO MOVE komutu se¢ilmis

olur.

Sekil 5.59 FO Komutunun ilk verisinin girilmesi

Yukaridaki ekran karsimiza gelecektir. Sol tarafa KO, sag tarafa DTO tanimlanirsa DT0"1n

degeri 0 (sifir)’a getirilmis olur.



Sekil 5.60 Karsilagtirma komutunun 2. verisinin girilmesi

Fare K ifadesi {izerine getirilir ve sol tuslanirsa K ifadesi se¢ilmis olur. Klavyeden 0 (sifir)

tuslanir ve Enter’a basilirsa 0 sabit sayist yani KO segilir.

Sekil 5.61 Kargilastirma komutunun 2. verisi olarak DT ifadesinin girilmesi

Bu sistemde KO sabit sayisimt DTO Veri Alanina géndermemiz gerektiginden sag kisimdaki

soru igaretli b6liime DTO tanimlamamiz gerekir.

N 1= o B o s i D b it s i o Bl et e

Rt e st | Pl Rt Bt o J 1

Inder={ ClearNo.
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Sekil 5.62 FO Komutuna verilerin girilmis goriintiisii

Ekranin alt kismindaki seceneklerden DT’nin segilmesi igin fare DT ifadesinin fizerine
getirilir ve sol kliklenir. Asagidaki meniide DT goziiktiigli zaman klavyeden O (sifir) girilir ve

Enterlanir.
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Sekil 5.63 Oransal valf kontrol programinin son hali

Biitiin islemler sirasivla yapildiktan sonra program haberlesme kablosu kullamilarak PLC’ye
viikienir. PLC RUN konuma alindiginda oransal valf her 2 sanivede bir %1 derece agilacaktir.

Oransal valf 100% oraminda agildifinda tekrar %0 konumuna getirilerek 2°ser saniye

araliklarla agilma islemi yinelenir. Bu islem enerji kesilinceye kadar devam eder.

Oransal Valf Verilerinin Yorumlanmasi :

v oltaj Degeri Sayisal Karsilik ' Oransal Vana Ac¢tkiik Orani
|1 Volt 200 %10
12 Volt 400 %20
'3 Volt 600 %30
4 Volt 800 %40
5 Volt 1000 %350
6 Volt 1200 %60
7 Volt 1400 %70
8 Volt 1600 %80
9 Volt 1800 %90
10 Volt 2000 %100

Cizelge 5.2 Oransal Valf Deneyi

Cizelge 5.2°de goriildiigii gibi sayisal modiil ¢ikisina gonderilen sayi ile voltaj ¢ikisi ve

oransal vana agiklik oram degisimi lineerdir. Ancak benzer bir ¢aligma ortamda bir inverter

varken vapildiginda sistem ¢aligmasi tamamen kararsiz olmaktadir. Bu kararsizhk ise PLC

sayisal modiiliine baglanan kablolarinin izolasyonu ile ¢6ziimlenmigtir.
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6. ALTERNATIF SICAKLIK DUYARGASI OKUMA YONTEMLERI
Sicaklik duyargasi sicaklik ol¢timtinde kullamilan bir cihazdir. “-“ ve “+” uglardan olusur.
PLC ile sicaklik &lgiilebilecegi gibi bazi durumlarda &zel imal edilmis sicaklik duyargalan
PC’lere baglanabilir ya da PC’ye takilan bir kart aracilifiyla da sicaklik duyargas: degerleri
PC iizerinden izlenebilir ve buna uygun bir yazilim ile de sistem kontrol edilebilir.
Burada igerisinde bir devre bulunan sicaklik duyargasi modiilleri tizerinde duracagiz :
6.1 Com Port’a Baglanan Sicakhik duyargasi Modiilleri
Bu modiiller standart bir sicaklik duyargasina elektronik bir devrenin eklenmesi ile olusur.

'\oooo,{g

B

i

Sekil 6.1 Ozel sicaklik duyargas: yapist

Bu sicaklik duyargasi'un sicakligi Olgililecek olan bolgeye verlestirilir. Standart sicaklik
duyargalarindan farkli olarak bu cihazlarin “-* ve “+” u¢lan voktur. Daha dogrusu bu uglar
icerisinde bulunan devre aracilifiyla RS232 portundan PC've iletilebilecek bir sekle

dontisturilir.
6.2 Anahtar Ayarlan

Sicaklik duyargas: iizerinde bulunan anahtarlar aracihigi ile PC’ye iletilecek veri bigimi

belirlenebilmektedir.
Bu veri bi¢imi asagidaki sekillerde olabilir :

o ASCII
e HEX
e Ozel Bigim
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6.3 ASCII Veri Bi¢imi

Burada gelen veriler harfler ile ifade edilir. Eger hyperterminal programini agarsak bize

asagidakine benzer sekilde veriler ulagacaktir :

Temp : 100 C°

Temp: 90 C°

Eger hyperterminal programindan bir komut génderirsek gelen veri bigimini degistirebilir ya
da 1-2 dakika 6nceki bir sicaklik degerine ulasabiliriz.

Hyperterminalden asagidaki sekilde veri génderilebilir :

Chance K

Bu komut yazildiktan sonra bize gelen sicaklik degerleri Kelvin cinsinden olacaktir :

Temp: 100 K
Temp : 200 K
Seklinde degerler hyperterminal programinin ekraninda gériilecektir.

6.4 HEX Veri Bi¢cim1

Bu veri bigiminda veriler HEX seklinde kodlanmis olarak iletilir.

Omek olarak cihazdan gelen :

AA 30 CC
Bize sicakligin 30 C° oldugunu ifade eder.

Eger hyperterminalden :
CHO02RD

gibi bir komut génderir isek bu 2 dakika onceki sicaklik degerini istedigimiz anlamina gelir.

Bu deger cihaz tarafindan en son kullanilan sicaklik birimi ile ekrana getirilir.
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6.5 Ozel Bigim
Bu bigimta komutlar kullanici tarafindan tamimlanabilir. Boylece kullanici daha kolay
hatirlayabilecegi komutlar ile sicaklig1 okuyabilir ve belirli zaman 6nceki sicaklik degerlerine

ulasabilir.

Burada temel ASCII veri bigimidir. Kullanic1 Define komutunu kullanarak gérmek istedigi

veri seklini tammlayabilir.

Eger :

Define Temp : Sicaklik

Seklinde bir komut verilir ise

Hyperterminal ekranindan

Sicaklik : 50 C°

Seklinde bir ifade okunacaktir.

Bu tip cihazlar genellikle 8 N 9600 Baudrate parametreleri ile PC’ye baglanir.
6.6 Haberlesme Kablosu

Haberlesme kablosu standart bir RS232 kablosudur. Bu nedenle :

Kendi portu iizerindeki Receive PC tarafindaki port lizerindeki Transmit’e

Kendi portu iizerindeki Transmit PC tarafindaki Receive’e

Kendi portu iizerindeki Ground PC {izerindeki Ground'a

baglanmalidir.

6.7 Basic Programi ile Sicaklik duyvargas: Verisinin Degerlendirilmesi

Burada kullanilacak olan Basic komutlan Sicaklik duyargasi nin modeline uygun komutlar

olacakur.
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Sicaklik 300 C° iizerine ¢iktiginda bir ¢ikis veren program yazalim. Bu programin anlaml
olabilmesi igin kullandifimiz sicaklik duyargasi Ulzerindeki elektronik devrenin ¢ikis

verebilmesi gereklidir.

10 READ TEMP=D0

Bu satir ile okunan sicaklik degeri C° olarak DO isimli alanda saklanacaktir. Burada D0’a
gelecek olan deger okunan sicaklik degeri ile ayni olacaktir ( C° olarak ).

Gelen degeri D0’a atadiktan sonra karsilagtirma iglemini yapabiliriz:

20 IF D0>300 THEN OUT]1

Burada sicaklik degeri 300°G gecerse 1 nolu ¢ikigt aktif yap komutu verilmektedir. Eger 2.
¢ikis kullanilsayd: OUT?2 ifadesinin kullanilmasi gerekecekti.

30 GOTO 10

30 nolu saur 10 nolu satira doniis yaparak dongiiniin stirekli ger¢ceklesmesini saglar.

6.8 Set Degeri Belirlenerek Sicaklik duyargasi’dan Gelen Verinin Degerlendirilmesi
Burada vapilmak istenilen sicaklik duyargasinin okudugu sicaklik degerinin kullanicinin
istedigi set degerini astiginda ¢ikis alinmasidir. Ayrica kullanici ¢ok disiik va da viiksek bir
SET degeri girdiginde sistem bizi uyaracaktir.

I1k satir yine

10 READ TEMP=D0
seklinde kalabilir. Ancak daha 6nceki bir satira asagidaki ifade yazilmalidir :

5 INPUT ~ MAX Sicaklik Degeri :™: X1

gibi bir ifade ile kullanicidan set etmek istedigi max sicaklik degeri istenir.

7 IF X1<20 THEN PRINT “ Cok diisiik sicakhk girisi “: GOTO 5
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7 Nolu satirda eger X1 yani set degeri 20C%dan kiigiik ise ekrana Print komutu nedeniyle
Cok diisiik sicaklik girisi ifadesi gelir ve daha sonra Goto komutu ile 5 nolu satira gidilerek

kullanicidan yeni bir giris yapmast istenir.
9 IF X1>500 THEN PRINT “ Cok yiiksek sicaklik girisi “:GOTO 5

9 Nolu satirda da 7 nolu satirdakine benzer bir kontrol yapilmaktadir. Eger kullanicinin
girdigi SET degeri 500C%den biiyiik ise Print komutu nedeniyle Cok yiiksek sicaklik girisi
ifadesi ekrana gelir ve daha sonra Goto komutu ile 5 nolu satira gidilerek kullanicidan yeni bir

giris yapilmasi istenilir.
20 IF D0>X1 THEN OUT!1

20 nolu satirda ¢ikisin yapilma sart: tanmimlanir.
Sicaklik duyargasinin okudugu giris X1 ( Set ) degerinden biiyiik oldugunda Sicaklik
duyargasi devresi iizerindeki OUT]1 ¢ikis1 aktif edilecektir.

Bu program sadece baglangicta SET degeri girilmesi prensibine goére yazilmustir.

Istenildiginde program iizerinde degisiklik yapilmasi miimkiindiir.
30 GOTO 10

30 nolu satir sayesinde program 10 nolu satrra giderek sicaklik bilgisinin stirekli olarak

degerlendirilmesini saglar.
6.9 Onemli Noktalar

Bu tip sicaklik duyargalanmin igerisine veri girigi yapilirken bazi noktalara dikkat edilmesi
gerekir. Bunlardan bir tanesi bu sicaklik duvargas: igerisine ka¢ defa program
yiiklenebilecegidir. Bu sayv1 limitsiz de olabilir. Eger belirli bir say1 var ve bu agilir ise son

viiklenecek olan programun bir iglevi olmayacakur.
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Istenildiginde baz1 veriler ( Set degeri vb gibi ) kalic1 hafizaya kayit edilebilir. Bir program

yazilmadan 6nce kag tane kalici veri alami kullanilacagina dikkat edilmelidir.

Bu tip sicaklik duyargasi haberlesmesinde verilerin degerlendirilmesi ve yorumlanmas i¢in

Basic digindaki programlar da kullanilabilir.

Bagka bir program ile yazilima baglamadan once sicaklik duyargasi i¢in kullamlacak 6zel
komutlar incelenmelidir.

6.10 Birden Fazla Sicaklik duyargasi1 Okunmasi

Bazi durumlarda birden fazla noktadan sicaklik bilgilerinin alinmasi gerekebilir. Bu durumda
sicaklig1 Glgiilecek nokta kadar prob elektronik devreye baglanir. Boyle bir baglanti seklinde
de veri okuma yontemi standart elektronik devreli sicaklik duyargalarina benzer ancak
program yazilirken hangi probdan sicaklik okundugu belirtilmelidir.

6.11 2 Probun Bégh Oldugu RS232 Portlu Sicaklik duyargasilar i¢in Yazilim

10 READ TEMP=D0

20 READ TEMP=EOQ

Burada 10 nolu satirda 1. prob, 20 nolu satirda ise 2. prob okunmaktadir.

30 PRINT “1. Sicaklik”;DO0

40 PRINT “2. Sicakhk™;E0

30 nolu satirdaki Print komutu ile 1. probdan okunan sicaklik degeri. 40 nolu satirdaki Print

komutu ile ise 2. probdan okunan sicaklik degeri ekrana yvazihr.

40 GOTO 10
40 nolu satirdaki GOTO 10 komutu ile belirtilen islemlerin siirekli yapilmasi saglanir.
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Prob sayisi arttirildik¢a sicaklik degiskenleri F,G gibi kodlanmaya devam edilir ve benzer

komutlar kullanilarak program yazilabilir.
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7. DIJITAL ve SAYISAL GiRiSIN BERABER KULLANILDIGI PLC YAZILIMI

PLC ile kontrol edilen sistemlerde genellikle Dijital ( ON / OFF ) girisler ile Sayisal girisler
birarada kullanilir. Bu tip uygulamalarda PLC konfigiirasyonu belirlenirken hem dijital hem

de sayisal giris modiilleri gereklidir.

7.1 Sistemin Donanim:

Burada 1 dijital, 1 sayisal girisli sistem olugturdufumuzu ve bunun yazilimini yaptigimizi
diistinelim. Oncelikle gerekli PLC modiilleri belirlenmelidir. Baz1 PLC’lerde CPU ile girisler
aym1 modiilde bulunabilir. Bu uygulamada da 8 dijital girig, 8 dijital ¢ikis iizerinde bulunan
CPU modiilii FPO-C16P gereklidir.

Sekil 7.1 FPO-C16P

Sekil 7.1°de kullanilacak olan PLC gériinmektedir. 1 ile gosterilen kisim PLC giriglerini 2
ile gosterilen kisim ise PLC ¢ikislarini ifade etmektedir. Burada bahsedilenier 0 ya da 1 degeri
verilebilecek olan dijital girislerdir.Bizim uygulayacagimiz sistem igin gerekli dijital girisi bu

modiil ile saglamamiz miimkiindiir.

Ancak sisteme sayisal giris yapabilmemiz i¢in FP0-C16P modiliine bir de Sayisal Girig

modiilii eklememiz gerekecektir.
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Sekil 7.2 FPO CPU ve sayisal modiilii
Sekil 7.2°de CPU modiiliine Sayisal giris modiiliiniin baglanmis hali goziikkmektedir. Burada

FP0-C14RS PLC modiiliine Sayisal modiil baglanmistir. Ancak FPO-CI16P tipi PLC’ye

Sayisal modiil baglandiginda olusacak goriintii de aynidir.

7.2 Sayisal Giris Modiiliiniin CPU’ya Baglanmasi

Sekil 7.3 FPO C16P Konnektorii

Sekil 7.3°te Savisal modiil {izerindeki konnektoriin vapis1 goziikmektedir. Savisal modiil bu
konnektor araciligivla CPU modiiliine baglanir boylece Sayisal modiiliin toplavacag: verilerin

CPU va iletilmesi saglanir.
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Sekil 7.4 FP0-C16P montaj kismi

Sayisal modiil CPU’ya monte edilmeden once tizerinde bulunan montaj kisimlan yukanya
dogru gekilerek agilmalidir. Bu parga agildiktan sonra Sayisal modiil konnektérii savesinde
CPU modiiliine baglanabilir. Bu islem tamamlandiktan sonra disariya dofru agilan montaj
kisimlan tekrar igeri ittirilerek CPU ile Sayisal modiiliin montaj1 tamamlanmis olur. Boylece

icerisine program yazilacak olan sistemin temel yapist meydana getirilir.

Eger daha fazla sayida sayisal ya da dijital ihtiyaci olusursa bu montaj islemleri eklenecek her
modiil i¢in tekrarlanmalidir. NAiS FPO Serisi PLC’ler kullanildiginda CPU yanina maksimum
3 modiil eklenebilir. Herhangi bir konfigiirasyon olustururken oncelikle toplam kag giris

say1s1 gerektigi belirlenmeli ve modiiller buna gére segilmelidir.

Eger 3 modiil eklenmesi ile de istenilen konfigiirasyona ulasilamiyor ise bu durumda farkli bir
seriye gecilmelidir. Ornek olarak daha fazla giris ve ¢ikis gerekmesi durumunda FP2 tipi
PLC’ler kullanilabilir.

Burada dikkat edilmesi gereken bir bagka 6nemli nokta da Sayisal girislerin niteligidir. Dijital

girisler standart oldugundan Sayisal girisin niteliginin belirlenmesi ¢ok 6nemlidir.
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L.

Sekil 7.5 CPU-Sayisal modiil montaj:

CPU ile Sayisal Modiiliin monte edilme sekli kisaca sekil 7.5°te gosterilmistir. Sayisal modiile
yeni bir modiil eklenecek ise de benzer montaj sekli s6zkonusudur. Sayisal modiil {izerinde
hem disi hem de erkek konnektdr bulunmaktadir. Sayisal modiil herhangi bir modiile sekilde
goziiktiigii gibi erkek konnektorii aracilifiyla baglanir. Sayisal modiile bir modiil baglanirken

ise eklenecek modiil Savisal modiiliin disi konnektdriine baglanir.

7.3 Sayisal Modiiliin Beslemesi

Giig Kablosu

Yesil ( Toprak }
)

e
1

Mavi: OV
W Kahverengi :24YDC

Sekil 7.6 Sayisal modiil gii¢ kablosu
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Sayisal modiil DC24V ile beslenir ve kendisine ait 6zel besleme kablosu aracilifi ile 24VDC
glic kaynagina baglanir. Bu kablonun mavi(-) ucu 24VDC gii¢ kaynagimin (-) ucuna,
kahverengi(+) ucu ise gli¢ kaynagimin (+) ucuna baglanir. B6ylece sayisal modiile enerji

verilmis olur.

PLC modiilleri ( CPU, Sayisal, Dijital ) igin en giivenli besleme sekli modiiliin 6zel kablo

aracilify ile PLC’ler igin 6zel gelistirilmis olan FPO-PSA2 modiiliine baglanmasidir.

7.4 PLC Uzerindeki Dijital Girisler

C16P/C16CP
i
Pt C16P/C16CP
L X0-7 -
TXo X1 5o+ .
X2 | 3 514 XO-d
X4 | X6 5064
X6 | X7 5 o—¢
Y0-7
Load Y0 | Y1
Load Y2 | Y3 Load {#)~
Load Y4 | Y5 Lo
Lond YB | Y7 Lond -
[CRED)

Sekil 7.7 PLC dijital girisleri

Bu uygulamadaki dijital girisimiz bir buton olsun. Buton sisteme basildig1 zaman X0 girigini
1, basilmadiginda ise 0 yapacak sekilde baglanmalidir. Butondan (+) sinyal alabilecegimiz bir
devre olusturulur ise PLC girislerinin COM uglan (-)’ye baglanir ve butondan gelecek olan
sinyal ucu ise (+)va baglanir. B6ylece butona her basildiginda PLC’nin X0 girisinde 24VDC

olusacak ve bu giris ON konumuna gegecektir.



95

7.5 Sayisal Modiil’iin Yapisi

Sekil 7.8 Sayisal modiiliin yapisi

Sayisal modiil temel olarak 2 kisimdan olugur; bunlardan ilki 1 ile gosterilen anahtar ayarlar,

digeri ise 2 ile gdsterilen ve sayisal girisin yapilacag: kisumdir.

Sayisal modiiller degisik tiplerde olabilir. FPO Serisi PLC’ler ile FP0-A80 ( 8 girisli Sayisal
Modiil ) ya da FP0-A21 ( 2 giris, 1 c¢ikish Sayisal modiil ) kullanilabilir. Buradaki
uygulamamiz FP0-A21 modiilii ile yapilmaktadir.

FPO A21 modiili ile gesitli sayisal girig tiplerini okumak miimkiindiir. Bu uygulamada 1 tane

voltaj girisini okuvarak bunu PLC programu ile degerlendirecegiz.
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K
K Tipi K Tipi 7 Tipi T Tipi T Tipi T Tipi
o 5V Terminal .100C Terminal -100c Terminal -100C
A/D 0 20ms -10V +10¥  joooc  Terminal 29C  Terminal 30C  Terminal
1 == 1 === 1 =] 1 == 1 == 1= 1= 1 =
2 2 =] 2= 2 == 2 = 2 2= 2i==
Allalogl 3 = 3 =] 3 == 3 = 3 == 3= 3= 3 =]
Dijital 4 — 4 -1 4 [ 1 4 I 4 4 ] 4 ] 4 I ]
S 1 siC 5 [la=] 5 = 5 == Ss=l 5i=] s —=
OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON COFF ON OFF OF
D/IA 0 20ma -10V +10V OFF ON
| =3 1 B3 Ortalama 11— | —
2 == 2 ] Alma 2 2
Dijital / Fonksiyonu 3 j—— 3
KR | 3 ]
Analog 2l ; 3 . 4 [ ] 4 |
Y — 5 S s
OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON
Sekil 7.9 Anahtar ayarlari

Sekil 7.9°da goziiktigi gibi sayisal girig tiirlinii 1,2 ve 3 nolu anahtarlar belirler. -10 / +10
Volt araliginda bir giris yapilabilmesi igin 1 nolu anahtar ON, 2 ve 3 nolu anahtar ise OFF
konumuna getirilmelidir. Burada tek bir sayisal modile maksimum 2 sayisal girig
yapilabilecegine ve bu sayisal modiillerin giri§ tiirliniin de aym olmas1 gerektigine dikkat

edilmelidir.
7.6 Voltaj Girisinin Sayisal Modiile Baglanmasi

Sayisal modiile baglanacak olan voltaj ¢ikigh cihazin (-) ucu modiil {izerindeki COM’a,

cihazin (+) ucu ise V0’a baglanmalidir.

Bu baglant: yapiidiginda cihazdan gelen -10 / +10Volt arasindaki sinyal PLC igerisinde -2000
/ +2000 arasinda bir sayiya doniistiiriiliir. Eger sayisal cihazdan 5Volt gibi bir sinyal geliyor
ise bu PLC icerisinde +1000 olarak okunacaktir.

Bu say1 PLC igerisine alindiktan sonra istenilen karsilastirma komutlari ile sistemde
degerlendirilebilecektir. Aym zamanda dijital bir girigte vapildigi icin PLC vazilim ile dijital

ve savisal girisin birlikte degerlendirilmesi gerekir.
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7.7 PLC Yazilimi

Yapacagimiz PLC yaziliminda butonu ¢alisma modu olarak belirleyecegiz. PLC igerisinde ise
bu butona basili iken sayisal giris araligina gore ¢ikis verilecektir.

Oncelikle yazilacak olan programin mantiini belirleyelim :

¢ Butona basili iken sayisal girig 0-5 Volt araliginda ise YO ¢ikis1 aktif olsun
e Butona basili iken sayisal girig 5-10 Volt aralifinda ise Y1 ¢ikis1 aktif olsun
Programi yazmak i¢in FPWIN-GR PLC yazilimi kullanilacaktir.

Sekil 7.10 FPWIN-GR Agilig ekran
FPWIN-GR programi ilk agildiginda Sekil 7.10°daki goriintii gelecektir. Bu ekranda
programin vazilmasina baslanacag: icin New secenegi isaretlenmelidir. Daha sonra gelecek

meniiden de PLC tipi segilecektir.

Select PLC Typt

1416
C24.C40
C56,C72

cier
C20R.C207.C32T
C20RC,C20TCC32TC

Sekil 7.11 PLC Se¢imi
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Uygulamamizda 8 dijital giris, 8 dijital ¢ikish bir PLC kullanacagimiz i¢in C10,C14,C16
segenedini isaretleyebiliriz. Bu segenek kullanacagmmiz FP0-C16P tipi PLC’yi de

icermektedir.

Burada segim yaparken FPO ile baglayan PLC modelinin se¢ilmis olmasina dikkat edilmelidir.
Aksi taktirde FP1 C14,C16 segenegi isaretlenir ise programlama asamasinda gesitli
problemler ortaya ¢ikacaktir.

Sekil 11°de OK isaretlenerek PLC se¢imi onaylanir .

= FPWIN GR - {Untitiel (Laddes Symbol View)]
3 T R R T = >

Sekil 7.12 FPWIN-GR Genel gériiniim

PLC Secimi OK ile onaylandifinda yazilimi yapacagimiz FPWIN-GR Penceresi agilir.
FPWIN-GR programimn genel goriintiisii Sekil 7.12°deki gibidir. Programi yazarken ekranin
alt kismindaki komutlar1 kullanmamiz gereklidir. Biz her komutu tanimladigimizda bu ifade

beyaz kisimda géziikecektir.



99

Sekil 7.13 Kontak Segimi

as oo

Oncelikle fare ok ile gosterilen kontak segenegi iizerine getirilir. Kontak sembolii iizerinde ve
sol tuslanir. Boylece PLC’ye bir giris sarti tanimlayacagimizi ifade etmis oluruz. Bundan

sonra yapilmasi gereken bu sartin ne olacaginin belirtilmesidir.

Girisin kontak olarak segilmesi bu ifadenin 0 ya da 1 olacag: anlamina gelir. Burada kontagin
kendisini kullandigimiz igin belirtecegimiz ifade 0 iken istenilen ¢ikis gerceklestirilmeyecek,
ifade 1 oldugunda ise ¢ikis gerceklestirilecektir.

Sekil 7.14 X girisinin tamimlanmasi

Kontak giris olarak tamimlandiktan sonra girisin niteligi belirlenmelidir. Bizim bu
uygulamada giris sartimiz bir butondur ve bu butonda PLC’nin X0 girisine baghidir. Bu
nedenle Once fare X ifadesi lizerine getirilip sol kliklenir ve X( PLC’ye disandan giris
yapilacag1 ) tammlanmig olur. Daha sonra da butonun bagli oldugu 0 nolu girisin belirtilmesi
i¢in klavyeden O tuslanarak ENTER’lanir. BSylece butona girig yapilmasi sarti tanimlanmus
olur.

Bu islemlerden sonra ekranda X0 girisi gozitkecektir.
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Sekil 7.15 Karsilagtirma tanimlanmast

X0 giris sarti tanmimlandiktan sonra 2. sart olarak 0-5 Volt arahgi tanimlanmalidir. Bu
tammlamanin yapilmas: igin kullanilacak olan komut Sekil 7.15’te ok ile isaretli olan
compare( kargilastirma ) komutudur. Karsilastirma komutunun segilebilmesi igin igin fare

compare komutu lizerine getirilerek sol kliklenir.

Sekil 7.16 Bityitktiir ifadesi

Compare komutu segildikten sonra ekrana kargilagtirmanin niteliginin beiirlenecegi ifadeler
gelecektir. Bu ekranda eger D segilir ise 32-bitlik 2 saymin karsilastinlacag tanimlanmis
olur.32-bit 2 tane 16-bitlik sayin birlesmesi anlamina gelir ve oldukg¢a biiyiik sayilar ile
islem yapilirken kullanilir. Sayisal giris 16-bitlik bir alanda saklandid1 i¢in bu karsilagtirma

komutunda D ifadesi segilmemelidir.

Diger ifadeler ise esitlik, biiytkk ya da kiigiik olma durumudur. Biz ise burada 0-5 Volt
araligim tanimlayacagimiz igin 6ncelikle gelen sayisal girigin O sabit sayisindan biiyiik olma
durmunu sonra ise sayisal girisin 5 Volt’a denk gelen 1000 sabit sayisindan kiigiik olma

durumunu belirtmeliviz.

Fare > ifadesi iizerine getirilip sol kliklendiginde ekrana > ifadesi ve virgiil ile aynlmis 2 tane

soru isareti gelecektir. Bu soru isaretlerinden ilki A ikincisi B olarak diisiiniiliir ise bu
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karsilagtirma A ifadesinin B ifadesinden biiylik olmasim tanimlayacaktir. Dolayisiyla eger
butona basili iken A ifadesi B ifadesinden biiylik ise komut satirinin sonunda belirtilen iglem

gerceklestirilecektir.

Oncelikle A ifadesini tammlayalim :

Burada A ifadesi sayisal modiiliin 1. girisine bagh cihazdan gelecek olan sinyal olacaktir. 1.
Sayisal giris sayisal modiile bagl oldugu i¢in ve sayisal modiil de CPU modiiliiniin hemen
yanina monte edildigi i¢in okunacak 1. sayisal giris yazilimda WX2 ile ifade edilecektir. 2. bir

sayisal giris bagli olsaydi bu sayisal girigin ifadesi de WX3 olurdu.

WX ile ifade edilen giris gergekte 12-bittir ancak 16-bitlik veri bi¢iminde saklanir. Ashinda
12-bit diye nitelenme sebebi bu sayinin maksimum 2000 bit bir say1 olmasidir. Ancak WX ile
ifade edilen ve PLC girig verilerinin saklandifi alanda 32768’¢ kadar olan biiytiklikteki
sayilar saklanabilir. Bu nedenlede WX Veri Alan1 16-bittir.

Sonugta sayisal cihazdan gelen veriler WX2 adresinde saklanacafi i¢in compare

( karsilagtirma) komutunda soru igaretinin bulundug: ilk kisima WX2 ifadesi girilmelidir.

Sekil 7.17 WX ifadesinin tanimlanmasi

WX ifadesi segilirken fare ok ile gosterilen WX ifadesi {izerine getirilir ve sol tuslanir.
Boylece WX ifadesi goriintiilenir biz burada 1. sayisal girisi kullandigimiz igin klavyeden 2
girerek Enterlanz. Bu islem sonucunda PLC’ye karsilastirma yapilacak ilk ifadenin WX2 ile

tanimlanan 1. Sayisal giris olacag: belirtilmig olur.

Simdi ise 2. soru isaretli kistm tanimlanmalidir. Burada sayisal girigin O Volttan biiviik olmas:

sart1 tammlanacagindan 2. soru igareti yerine 0 sabit say1s:1 girilmelidir.
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Sekil 7.18 K sabit sayisinin tammlanmasi

0 sabit sayisimn tamimlanabilmesi icin oncelikle fare ok ile gosterilen sabit say: ifadesi
tizerine getirilerek sol tuslanir. Bu sabit say1 girisi yapilacagi anlamina gelir. Daha sonrada

klavyeden 0O sayisi1 girilenerek Enterlanirsa O sabit say1s: girisi yapilmis olur.

Bu islemler tamamlandiginda karsilastirma komutu tamimlanmis olur. Bu komut igerisinde
tanimlanan kosullar olustugunda ¢ikis sarti gergeklestirilir. Komut igerisinde tanimlanan sart
ise WX2 ifadesinin 0 sabit sayisindan biiyiik olmasidir.

Burada dikkat edilmesi gereken bir bagka nokta ise ¢ikis sartinin gergeklesmesi igin giriste
tanimlanmis olan tiim sartlanin uygun olmasinin gerektigidir. Dolayisiyla ¢ikis alinabilmesi

icin hem X0’a bagh butona basili olmali hem de girig 0 Volttan biiyiik olmalidir.

YO ¢ikisinin aktif olmasi igin istenilen X0 butonuna basili olmasi ve girisin 0-5Volt arasinda

olmasiydi. Su ana kadar X0 sartin1 ve girisin 0 Volttan biiyiik olmasi sartin1 tanimlamis olduk.

Sekil 7.19 Karsilastirma komutunun tanimlanmast
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Sayisal girisin 5 Volttan kiigiik olmasi sartim tamimlamak igin compare ( karsilastirma )

komutu tekrar tanimlanmalidir. Bunun igin daha 6nce de yapildig: gibi fare ok ile gosterilen

compare seceneginin lizerine getirilir ve sol tuslanarak compare komutu segilir.

Sekil 7.20 Kiigiiktiir ifadesinin se¢imi

Compare komutu ile ilgili pencere agildiginda bu kez kiigiiktiir ifadesi se¢ilmelidir. Bunun
" yapilmasi igin fare < ifadesi iizerine getirilerek sol tuglanir béylece WX2 girisinin hangi

sayidan kiigiik olmasi gerektigini tanimlayacagimiz bir pencere agilir.

Sekil 7.21 WX ifadesi

Karsilagtirma komutunda yine 2 soru igareti bulunacaktir. Birinci soru igaretli kisma PLC’nin
1. sayisal girisi olan WX2 ifade edilmelidir. Bunu saglamak i¢in fare WX ifadesi iizerine

getirilir ve sol tuslamr. Daha sonra da klavyeden 2 girilerek Enter’lanir ve PLC’nin 1. girisi

ilk soru isaretli kisma tanimlanmis olur.

Sekil 7.22 K ifadesini tanim
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2. soru isaretli kisima ise Sekil 7.22°de ok ile gosterilen ifade tanimlanmalidir. Bu daha
onceden de belirtildigi gibi sabit say: ifadesidir. Burada tammlanacak sabit say1 ise 5 Volt’a
karsilik gelecek olan 1000 degeridir.

1000 sabit sayisinin tanimlanabilmesi i¢in K sabiti tizerinde fare sol tuslandiktan sonra

klavyeden 1000 girilir ve Enter tusuna basilir.

Son sartin da tanimlanmast ile giris sartlarimizin tamami PLC yazihimina aktarilmis olur.

Sekil 7.23 Cikis ifadesinin tanimlanmasi

Giris sartlar1 tanmimlandiktan sonra yapilmas: gereken bu sartlar sonucunda PLC’ye bir komut
vermektir. Bizim yapacagimiz uygulamada PLC’ye YO ¢tkisini aktif yap komutu verilecektir.

Bunu saglamak i¢in fare OUT segenegi tizerine getirilir ve sol tuglanir.
Bu islemden sonra yapilmas: gereken aktif duruma getirilecek olan ¢ikigin tammlanmasidir.
Biz bu uygulamada belirtilen sartlar gerceklestiginde YO ¢ikisimi aktif hale getirmek

istedigimizden fare OUT tizerinde sol tuglandiktan sonra ekrandan YO girilir ve Enter’lanir.

Bu islemler tamamlandiginda butona basili iken sayisal giristen 0-5 Volt arasinda sinyal

gelmesiyle PLC’nin YO ¢ikis: aktif olacaktir.
7.8 Kosulun Tamimlanmasi

2. kosulumuz butona basili olmasi durumunda sayisal girisimiz 5-10 Volt araliginda ise Y1

¢ikisimzin aktif olmasiydi.
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PLC yazilimi igerisinde bu tamimlamay: yapmak i¢in oncelikle fare 6nceden tamimlanmis ve

YO ile bitirilen komut satirin hemen agagisina getirilerek sol tuslanmalidir.

Sekil 7.24 Kontak ifadesi

Burada da 6ncelikle fare kontak isareti tizerine getirilir ve kontak girisi belirlenir. Baglangicta
butona basili olmas: gartinin tamimlanmas: gereklidir. Bu nedenle fare sol tuglandiktan sonra

klavyeden X0 girilir ve Enter’lanir. Boylece 2. ¢ikis (Y1 ) sartlarindan ilki tanimlanmis olur.

Sekil 7.25 Kargilagtirma komutunun tanimlanmast

X0 sarti tanimlandiktan sonra oOncelikle sayisal girisin aralifi belirlenmelidir. Araligin
belirlenmesi burada tek bir karsilagtirma komutu ile yapilabilir. Ciinkii sayisal girigin
maksimum degeri zaten 10 Volttur. Bu nedenle sayisal girisin 5-10 Volt aralifinda olmasi

durumunun belirlenmesi igin sayisal girisin 5 Volttan biiyiik olmasi yeterlidir.

Fare Sekil 7.25°te ok ile gosterilen compare komutu iizerine getirilir ve sol tuslanir. Bu islem

yapildiktan sonra kargilastirma komutunun segenekleri ekrana gelecektir.
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Sekil 7.26 Biiyliktiir ifadesinin tanimlanmasi

Compare komutunun secenekleri Sekil 7.26’da goziikkmektedir. Burada 5-10Volt araliginda

giris olmasi sart1 tamimlanacagindan fare biiyliktiir ifadesi {izerine getirilir ve sol tuglanir.

Compare komutu segildikten sonra ekrana > ifadesinin yarusira 2 tane soru isareti gelecektir.
Bu soru isaretlerinden ilki A, 2.si B olarak diisiiniiliirse A sayisit B’den biiyiik oldugunda ¢ikis
sart1 gerceklesecektir. Yapacagimiz uygulama igin 1. soru isaretli kisma 1. sayisal giris, 2.

kisma ise 5 Volt'a denk gelen sabit 1000 sayisi yazilmalidir.

Sekil 7.27 WX ifadesinin tanimlanmasi

[Ik soru isaretli kisma 1. sayisal giris girilecegi icin fare ok ile gosterilen yere getirilir ve sol
tuslamir. Béylece WX ( Sayisal giris ) ifadesi tanimlanmig olur. Bizim burada kargilastirmaya
dahil edecegimiz giris WX2 oldugu i¢in WX segildikten sonra klavyeden 2 girilir ve

Enterlanir.

Bu islem yapildiginda kargilastinlacak 1. ifade belirlenmis olur.



107

Sekil 7.28 K sabitinin ifadesi

2. ifade burada sabit bir say1 olacagindan 6ncelikle sabit say1 girisi yapacagimizi PLC
yazilimina tamimlamamiz gerekir. Bu amagla fare ok ile gosterilen K ifadesi iizerine

getirilerek sol kliklenir. Daha sonra ise klavyeden 1000 sayisi girilir.

Artik 2. sartlar saglandifinda olusacak 2. ¢ikisin durumu da PLC yazilim: ile ifade

edilmelidir.

Sekil 7.29 Cikis sart1

Cikis1 tanimlamak i¢in fare OUT ifadesi iizerine getirilir ve sol tuglanir. Onaylama isleminden

sonra klavyeden Y1 girilir. Bylece 2. komut satir1 da tamimlanmis olur.

2. komut satir1 da yazildiktan sonra 6ncelikle bu program derlenmeli daha sonra da PLC’ye
yiiklenmelidir. Bunun yapilabilmesi i¢in 6ncelikle PL.C programlama kablosu yapilmalidir.
Bu kablo standart bir RS232 kablosudur.

RS232 haberlesmesine uygun bir kablo da 3 u¢ bulunur. Bunlar receive, transmit ve ground

uglandir.
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7.9 PLC Programlama Kablosu

PL.C TARAFI: PC TARAFI

Tool Port 9-Pin Disi

Lehim Ustten Goriiniis Lehim Ustten Goriiniis
1 2 3 4

6 7 8

2. Transmit 2. Receive

4. Receive 3. Transmit

3. Ground 5. Ground

4-6 Kisa Devre

PLC PC
2 2
4 3
3 5

4
6

Sekil 7.30 PLC programlama kablosu
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Bu kablo baglantisinda receive ucu transmit, transmit ucu receive ucuna ve ground ucu da

ground ucuna baglanir.

Kablonun bir ucu DIN 5 standartindadir ve bu PLC toolport’una baglanir. Kablonun diger ucu
da PC iizerindeki 9 pinli COM port’a baglanir.

PLC programim yiiklenmeden dnce kablo baglanmali ve PLC enerjilendirilmelidir. Aksi

taktirde derleme yapilip program yiiklenmeye c¢ahsildiginda haberlesme hatasi ekrana

gelecektir.

7.10 PLC’ye Program Yiiklenmesi

& FPWIN BR < [UntitleT: {Laddes Symbol View)]

Sekil 7.31 Programin derlenmesi
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Fare ok ile igaretli compile ( derleme ) ikonu tizerine getirilirse program derlenmis olur. Eger
program uygun sekilde yazilmig ise ekrana OK mesaj1 gelir. OK mesajindan sonra program

PLC’ye uygun sekilde yiiklenebilir.

Eger derleme sonucunda OK mesaji gelmezse programin incelenmesi ve hatalarin tespit

edilmesi gerekir.

Eger program kisa ise hatalarin tespit edilmesi miimkiindiir. Programin uzun olmasi
durumunda ise kontrol edilmesi yani verify komutunun kullamiimas: gerekir. Bu komut debug
pull-down meniisii altinda bulunur. Fare ile debug segenegi altindaki verify segildikten sonra
eger programda hata var ise hatalarin bulundugu satirlar gosterilir ve bu hatalarin kodlan da
yazilir. Dolayisiyla hatanin kontrolii daha kolay olur.

Gosterilen hata kodlarimin  ayrintilan  PLC  kullamim  kitabindan incelenerek gerekli

diizenlemeler yapilmalidir.

Verify ile offline durumda iken yani PLC ile haberlesilmiyor iken olusan hatalar
goziikecektir. PLC ile haberlesilir iken, yani online moda gegcildiginde farkli hatalar olugabilir.
Bunlardan birisi hatali veri girisi olabilir. Ornek olarak 16-bitlik bir veri alanina 32768’den

biiyiik bir say1 girilir ise uygun olmayan bir veri girisi hatas: ekrana gelecektir.
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: FPWIN GR - [Untitiel [Ladder Symbol View}}

Sekil 7.32 FPWIN-GR ile programin yiiklenmesi

Programda hata olmadif1 belirlendikten sonra fare Sekil 7.32’de ok ile gosterilen kisim

{izerine getirilir ve program PLC’ye yliklenir.

Yeni bir program PLC igerisine yiiklendiginde PLC igerisinde 6nceden bulunan program
silinir. Eger program bagar ile PLC igerisine yiiklenmis ise OK mesaj1 gelir.

Program PLC igerisine yiiklenmeden 6nce boyutuna dikkat edilmelidir. Ornek olarak FPO-
C16P tipi PLC 2.7K Steplik hafizaya sahiptir. FP0-C16P tipi PLC kullanilir iken program
boyutunun 2.7K’y1 gegmemesine gereklidir.

Program yazilirken kullamlan giriy ve ¢ikislara isim verilebilir. Bu ileride program
incelenirlen kolaylik saglar. Programdaki giris ve ¢ikislara isim verilirken Comment meniisti
icerisinden Edit /O comment segilmelidir. Bu menii agildiginda kullanilan biitiin girislere
isim verilebilir. X0 giris butonu olarak isimlendirildiginde yazilan program igerisinde her X0
butonu oldugu yerin altinda girig butonu ifadesi gériinecektir.
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Bazi durumlarda sadece giris,gikis ve diger verilerine isim vermek yeterli olmayabilir. Bu
durumda program bloklari da isimlendirilebilir. Program bloklarina isim verebilmek igin
Comment mentisiinden Enter block comment segilir ve burada program bloguna istenilen isim
verilir. Ornek olarak yazmus oldugumuz programin ilk komut satiri iizerine blok comment

ekleyerek buna Sayisal kontrol 1, 2. komut satirina ise Sayisal kontrol 2 ismi verilebilir.

Burada program yiiklenirken genellikle giris, ¢ikis isimleri ve program blok isimleri PLC
igerisine ytiklenmemeye ¢alisir. Clink{i bunlar da PLC hafizasinda yer kaplayacaktr.

{5 FPWIN GR - [Untitle] {Ladder Spmbal View]]
Y =R SR : ECT

T e,

g

Sekil 7.33 PLC igerisindeki programin ekrana getirilmesi

Bazi durumlarda PLC igerisindeki programin incelenmesi gerekir., PLC igerisindeki
programin ekrana getirilebilmesi i¢in PLC ile PC programlama kablosu ile baglanmis olmals

ve PLC’ye enerji verilmelidir.

Oncelikle fare ok ile gosterilen ikon iizerine getirilir ve sol tuslanir. Boylece program yavag
yavag PLC igerisinden ¢ekilmeye baslamir. Bu islem hatasiz yapilinca program basan ile

yiiklenildi mesaj1 ekrana gelir.
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Eger PLC igerisinden yiiklenen program ile ekrandaki mesaj farkli ise ekrana PLC
igerisindeki programin ekrandakinden farkli oldugu mesaji gelir ve ¢alismaya devam edilip

edilmeyecegi sorulur.

PLC igerisindeki program eger icerisindeki bilgiler ile beraber ekrana getirilmek isteniyorsa
programin yanisira program icerisine yazilmis olan bilgilerinde ekrana getirilmek istendigi
upload segeneginden isaretlenmelidir. Bu islemin basariyla yapilabilmesi i¢in program PLC

icerisine yiiklenirken programin ek bilgiler ile yiiklenmis olmasi gerekir.

PLC’ye yiiklenmis olan program igerisine sifre konulmasi da miimkiindiir. Tool meniisii
altindaki set PLC password segenegi ile PLC’ye sifre eklenebilir. Gelecek olan meniide sifre
ekleme , giris ve sifre iptal se¢enekleri bulunmaktadir. Bu menii ilk agildiginda sifre ekleme
segenedi secilir ve hex olarak bir sifre girilir, daha sonra ise bu sifre onaylanarak PLC

programui sifrelenmis olur

Sifreleme programin korunmas: amaghdir. Eger sifre unutulur ise clear PLC segenegi ile PLC
icerisindeki program silinerek PLC igerisine yeni bir program yiiklenebilir. Ya da programin
kopyasi var ise o da PLC igerisine yiiklenebilir.

Bu islemler yapildiktan sonra PLC igerisine program yiiklenmek istenildiginde ya da PLC
icerisindeki program ekrana getirilmek istenildiginde sifrenin dogru olarak girilmesi

gereklidir.

Sifre iptal segenegi ile sifre tekrar girilerek program sifresi iptal edilmis olur.



114

7.11 Online ve Offline Modlan Arasinda Gegis

Sekil 7.34 Online / Offline Gegisi

Offline modu genellikle programin yazildifn moddur. Online modu ise PLC igerisindeki
verilerin okunabildigi moddur. PLC igerisine program yiiklenebilmesi i¢in mutlaka online

moduna gecilmesi gerekir.

Program ve Run modu arasindaki gegis online ¢aligiyor iken yapilabilir. RUN modunda PLC
sistemi tamamen kontrol eder. Program modunda ve online iken ise PLC igerisindeki veriler

ekranda izlenebilir. Ancak sisteme herhangi bir sekilde hareket verilmez.

Sistemde ONLINE/OFFLINE arasinda gecis yapmak i¢in fare Sekil 7.34’te ok ile gdsterilen
ikon {izerine getirilir ve sol tuglanir. Eger kablo bagli ve PLC’ye de enerji veriliyor ise sistem

ONLINE moda geger.
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7.12 Run/Program Modlan Arasimmda Gegis

FPWIN GR - {Untillel [Ladder Symbol View}]

Sekil 7.35 Run / Program modlar arasinda gegis

PLC’nin kontrolii daha 6ncede belirtildigi gibi Run moduna gegilerek gergeklestirilebilir. Run
moduna gegis 2 sekilde olur ilki PLC’ye enerji verildikten sonra iizerinde bulunan anahtarin
Run konumuna getirilmesi ile saglanir. Eger sistem igerisinde herhangi bir program ve veri
hatast yok ise PLC Run moda gegirildiginde Run led’i yanar. Ancak eger bir hata var ise
kirmizi bir led yanar séner. Bu PLC igerisindeki programda bir mantik ya da veri hatasi
oldugunu ifade eder. Enerji kesilip yeniden verildiginde PLC Prog moduna geger ve bu hata
kaybolur.

Run moduna gegmenin 2. bir yolu ise yazihmi kullanmaktir. Oncelikle Online moda
gegilmelidir. Bunu yapabilmek i¢in ise PLC’ye enerji verilmis olmali ve PC ile PLC arasinda
ki programlama kablosu bagli olmalidir. Bu sartlar var iken fare Ok ile gosterilen ikon {izerine
getirildiginde PLC RUN moda gegirilir.
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PLC programi igerisinde mantik ya da veri hatasi olmasi durumunda yine kirmiz: led yanip
sOnecektir. Bu hata eger veri hatasi ise clear error segenegi ile yazilimdan iptal edilebilir.

Clear Error segenegine ONLINE altindaki Status Display kismindan ulagilabilir.

PLC Online modunda iken istenildigi taktirde ¢ikiglar yazilim ile aktif edilebilir. Ya da
¢aligma sisteminin simulasyonunun yapilabilmesi i¢in online modda iken PLC igerisine ¢esitli

veriler atanabilir.

Bazi durumlarda atanmis olan degiskenlerin kodunun degistirilmesi gerekebilir. Bunu yapmak
icin Oncelikle degistirilmesi istenilen degiskenin kodu -X0 gibi- ; daha sonra ise hangi
dégi.slen ile degistirilecegi -X1 gibi- belirtilir ve bu tercih onaylandiginda biitin X0
degiskenleri X2 olarak adlandirilir.

7.13 Online Edit

Online edit sistem c¢alisir iken calisan sistem durdurulmadan sistem igerisindeki bazi
degerlerin degistirilmesini saglar. Bu islem o6zellikle sistem devreye alimirken gerekebilir.
Ciinkii bazi tesislerin durdurulmasi kesinlikle istenilmez. Bu durumda sistem galigir iken

istenilen eklemeler ya da degisiklikler yapilir.

Ancak online edit’in bir limiti vardir. Belirli bir satir sayis1 asildiginda PLC programciy1
Offline moduna gegmek gerektigi konusunda uyarir. Dolayistyla eger PLC’nin sistemi kontrol
etmesi engellenmiyor ise her satir yazildik¢a derlenerek PLC’ye yiiklenilmesinde fayda

vardir.

Yazmis oldugumuz bir dijital, bir sayisal girisli PLC program 6ncelikle PC’ye kaydedilir.
Daha sonra PLC’ye enerji verilir. PLC programlama kablosu baglandiktan sonra ise
yazilimdan program yiikle secenegi isaretlenir. Program yiiklendikten sonra Run moda
gecilmesinin istenilip istenilmedigi sorulacaktir. Bunu onayladigimizda PLC Run moduna

gecerek sistemi yazmis oldugumuz program dogrultusunda kontol etmeye baglar.

Eger sistem calisirken sayisal giristen gelen degerleri takip etmek istersek fare ile start

monitoring segenegi tizerine gelerek sol tuglamamiz yeterlidir.
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7.14 Dijital ve Sayisal Girisin Beraber Kullanildig: Yazilimin Son Sekli

_[> WX 2 , KO ]—[< WX 2 K 1000

-

K0
|
X0

[> WX 2 ,» K 1000 ]

Sekil 7.36 Dijital sayisal girisin beraber kullamildig1 yazilimin son sekli



118

8. ALARKO ALPOM POMPA MONTAJ HATTI OTOMASYONU

Burada Alarko Alpom ( Gebze ) fabrikasinda pompa montajinda kullanilmakta olan hattin
otomasyonu incelenecektir. Otomasyona gegilmeden 6nce fabrikada pompa montaji butonlar
aracilifi ile yapilmaktaydi. Ancak verimin arttirilmasi amaciyla fabrika yetkilileriyle yapilan
ortak ¢alismalar sonucunda otomasyona gegilmesi kararlagtinlmstir.

Otomasyona gegilmeden Onceki durumda her islemin gergeklestirilmesi ig¢in ayr ayn
butonlara basilmasi gerekiyor, bu da zaman kaybina ve ¢esitli hatalara neden olabiliyordu.
Omek vermek gerekirse; 6nce operatér pompa alt pargasim yerlestiriyor, daha sonra o parcay:
iceriye almak i¢in bir elektrik panosu iizerinde bir tusa basiyordu, 2. kademede ise pompanin
tist kismim yukan béliime yerlestiriyor ve hidrolik sistemi asagiya indirmek igin bagka bir
butona basiyordu. Yukaridaki par¢a agagidaki parga lizerine yeterince basing ile gegirildiginde
basing anahtar’inden ok sinyali gelir ve bir lamba yanar. Bu lambayi gdren operatdr
yukandaki pargayr agagiya indirme butonundan elini ¢ekmelidir. Aksi taktirde par¢a hasar
gorecektir. Son olarakta operatér montaji tamamlanmis olan pargayr disariya almak igin
piston digar1 butonuna dokunmalidir.

Dikkat edilirse yukandaki islemlerde makina bagindaki islemleri uygulamaya caligsan
operatdre biiyiik sorumluluklar diigmektedir. Oysa giintimiiz teknolojisinde riski minimuma
indirecek ve hizli ¢alismay1 saglayacak otomasyon sistemleri tercih edilmektedir. Bu sisteme
otomasyon uygulandiginda sadece bir start butonuna basiimast ile yukanda sayilan biitiin bu
islemler hatasiz olarak uygulanacaktir.
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8.1 Sistem Analizi

f Sensor 7

Piston 4

\ Sensor 6

«—

PistonAZ/

Ust Parga

Sensor 4

Piston1 < |

' <>
/D Sensor 3 T

Sensér 1

Alt Parga

Sensor 2

Sekil 8.1 —~Alarko Alpom fabrikasi pompa montaj hatti1 sematik ¢izimi

8.2 Sistemin Calijma Prensibi

Bu sistemin gerek manuel olarak ( el ile ) gerekse tam otomasyon ile ¢alismasi istenmektedir.

8.2.1 Manuel ¢caliyma prensibi

Piston 1 : Pompa alt pargasinin iizerine konulacag piston bir butona basildiginda igeri dogru,

bir bagka butona basildiginda ise disan1 dogru hareket ettirilebilmeldir.

Piston 2 : Piston 2’de Piston 1 gibi farkli 2 butonla igeriye ve digariya dogru hareket
ettirilebilmelidir.

Piston 1 ve Piston 2’nin igeri ve digariya gidisi de butona basili oldugu siirece devam

etmelidir.

Piston 3 : Bu piston kilavuzlama pistonudur. Kilavuzlar yukanya konulan parganin saglam
bir bigimde tutulmasimi saglar, bdylece 4 nolu piston asagiya dogru bastirirken herhangi bir

problemle kargilagilmas: 6nlenmis olur. Bu piston tek bir buton aracilipiyla sadece agagiya
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dogru hareket ettirilir. Butona bir defa basilinca kilavuzlama islemi yapilir, butona 2. defa

basildifinda ise kilavuzlama sona erdirilir.

Piston 4 : Piston 4’iin 2 hareket yonii vardir : Yukan ve asagi. Bir buton ile agagi dogru
indirilebilir. Bir bagka buton ile de yukar1 dogru ¢ikartilabilir.

Manuel kontrollerde biitiin sorumluluk operat(’ire. birakildig1 i¢in programda sadece gerekli

butonlara basilinca istenilen hareketlerin yapilmas: saglanacaktir.
8.2.2 Otomatik ¢aliyma prensibi

Bu ¢alisma seklinde agagidaki piston lizerine pompa alt pargasi, yukaridaki piston iizerine de
pompa iist kismi yerlestirildikten sonra start butonuna basilmasi ile sistemin monte edilmis
olarak pompay1 imal etmesi istenir. Operatoriin tek yapmasi gereken Piston 1 i{izerine alt
parcayl, piston 2 tlzerine de iist pargayr yerlestirmek ve daha sonra da start butonuna
basmaktir. Start butonuna basilmas: ile birlikte uygun pistonlar harekete gecerek pompa

montaj islemini tamamlar.
8.3 Proje Analizi

Hidrolik Pompa Montaj hattinin hatasiz olarak dizayn edilebilmesi igin oncelikle ne kadar
dijital ( ON / OFF ) giris ve ¢ikisa ihtiyacimiz oldugu tespit edilmelidir. Bunun i¢in

yapilmasi gerekn sekil 8.1 ‘in incelenmesidir.
Piston 1 :

Piston 1 hem igeriye hem de digariya dogru hareket edebilecek niteliktedir. Bu nedenle hem
iceriye dogru hem de digartya dogru hareket igin 2 ayn ¢ikis gerekmektedir. Bu gikislar ile
birer valf bobini siiriilecektir. 2 ¢ikigin yamsira pistonun hangi konumda oldugunun tespiti
icin sensdr kullamlmalidir, Sensorlerden birisi pistonun digarida oldugu durumu digeri ise
pistonun igeride oldugu durumu tespit etmelidir. Bu sensérler sensér 1 ve sensér 2 olarak

nitelenmistir.
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Piston 2 :

Sekil 8.2 Pistonun genel goriintiisii

Piston 2 i¢in de kontrol mekanizmasi benzer sekildedir. Igeriye ve disartya dogru hareket séz
konusudur. Bu nedenle de 2 tane dijital PLC ¢ikis1 kullaniimasi yeterlidir. Bu ¢ikislar ile valf
bobini siiriilecegi i¢in 2 tane de valf bobini kullanilmalidir. PLC ¢ikislarindan birisi ile bir
valf bobini, digeri ile de diger valf bobini siiriilecektir. Kisaca bir PLC ¢ikisindan sinyal
geldiginde valf bobinine bagh réle ¢ekilecek ve bobin enerjilenecek, bu sayede de piston igeri
dogru hareket edecektir. Diger durumda ise pistonun digant hareketini saglayacak olan valf
bobinini enerjilendirecek olan réle g¢ekilecek ve piston disart hareket edecektir. Pistonun
iceride/disarida konumlarinin belirlenmesi igin sensdr 3 ve sensor 4 kullanilmigtir.

Piston 3 :

Sekil 8.3 Piston iizerindeki bobinlerin gériintisii
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Bu kilavuzlama pistonudur. Amag yukariya konulan pargay: sabitlemek oldugu igin parga
konuldugu anda pistonun gerekli miktarda asagiya inmesi yeterlidir. Tek yonde bir harekete
ihtiyag duyuldugu igin tek bir PLC ¢ikisi yeterlidir. Bu nedenle de tek bobinli bir piston ve tek
bir role kullanilmas: piston 3’iin kontroliinii saglayacaktir. Pistonun agafiya dogru hareketi
sona erdiginde piston yay etkisi ile yukar1 ¢ikacaktir. Kilavuz pistonu igin herhangi bir
sensore gerek yoktur. Ciinkii bobine enerji verildii siirece agagida olacak , enetji kesildiginde
( PLC ¢ikist OFF konuma getirildiginde ) ise yukari gikarak kilavuzlama islemine son

verecektir.

Piston 4 :

Piston 4 asag dogru hareket ederek yukaridaki parganin asagidaki parganin lizerine siki
gecmesini saglayabilmelidir. Gerektiginde de yukan dogru hareket ederek yeni parganin
yerlestirilmesi igin en {ist noktaya gelmelidir. Pistonun en yukarida oldugu durumunu sensor 6
tespit eder. Yukandaki parganin asagidaki parga lizerine stki gegmis oldufunu ise basing
anahtari belirler. Basing anahtari tizerinde belirli bir kuvvet uygulandiginda ¢ikis veren bir
cihazdir. Cihazdan ¢ikis alindifinda pistonun alt notkada oldugu ve de montaj igleminin
tamamlandif: anlagilmus olur.

Belirtilenler disinda sensér 3 alt parganin, sensdr 7 ise f{ist parcamin yerlestirilip
yerlestirilmediginin tespitini yapar. Bu sensérler giivenlik amagli kullanilmaktadir eger par¢a

yoksa start butonuna basilsa da sistem hareket etmez.

Sekil 8.4 UZB tipi genel amagl: fotoseller
Sekil 8.1'i incelendiginde sistemin otomasyonu igin 7 tane sensor kullanilmasi gerektigi
anlasilir. Bunlara ek olarak bir de montaj isleminin uygun sekilde gergeklesip

gerceklesmedigini tespit eden bir basing anahtari kullamlmalidir. Biitiin sensorler ve de basing
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anahtari PLC girisi gerektirmektedir. Ciinkii sensorler Onlerine cisim geldiginde ¢ikis
vereceklerdir. Bu ¢ikisin anlamli olabilmesi igin ise PLC’ye iletilmesi gerekmektedir. Bu

nedenle her sensoriin sinyal ucu PLC girisine baglanmalidir.

Sekil 8.5 UZF tipi fiberoptik fotoseller
Burada dikkat edilmesi gereken bir bagka nokta ise sensdr gikiglarinin niteligidir. Sensorler
dnlerinde cisim olup olmadifini algilamaya ydnelik olduklari i¢in ON ya da OFF seklinde
¢ikis vereceklerdir. Daha dogrusu &nlerine cisim geldiginde 24 Volt ¢ikis vereceklerdir. Bu
nedenle projede kullanilacak biitlin sensérlerin ¢ikislan dijitaldir. Sistemin PLC ile kontrol
edilebilmesi igin 8 tane dijital girise sahip bir PLC konfigiirasyonu tercih edilmelidir.
Boylece sensorlerden gelen sinyaller sayesinde piston konumlart PLC’ye aktarilabilir ve bu

sartlara gore PLC’ye komut verilebilir.

Sekil 8.6 UZA tipi genel amagh fotosel

Bu dijital sinyaller PLC’ye ulagtirildiktan sonra yapilmasi gereken gelen sinyallere gore
pistonlara hareket vermektir. Bizim projede verecegimiz komutlar hareket et ya da dur
seklindedir. Uygun sartlarda gereken pistonlara ileri ya da geri git seklinde sinyaller
gonderilecektir. Bu tip sinyaller dijital olarak degerlendirileceginden bize pistonlann ideal
sekilde kontroliinii saglayacak kadar dijital ¢ikis gerekmektedir.
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Burada kontrol etmemiz gereken 4 tane piston bulunmaktadir. Sekil 8.1° deki Piston 1 ve
Piston 2 ileri ve geri hareket yapmaktadir. Bu nedenle her piston i¢in bir ileri bir de geri
hareketi saglayacak sekilde 2°serden 4 PLC ¢ikis1 kullanilmalidir. Piston 4’{in yukar ve agagi
kontrolleri igin 2 ayn dijital PLC ¢ikist ve son olarak da Piston 3’tin ( kilavuzlama
pistonunun) asag:i hareketi igin bir dijital PLC ¢ikist gerekmektedir. Kilavuzlama pistonu
enerji kesildiginde yay etkisi ile kendisi yukar1 gikaracag: igin 2. bir dijital ¢ikiga gerek
yoktur. Toplamda 7 tane dijital gikig yeterlidir.

Bu iglevieri gergeklestirmek icin bize 8 dijital giris ve 7 dijital ¢ikisa en yakin dzelliklerde
olan 8 dijital giris, 8 dijital ¢ikighi FPO-C16P tipi bir PLC yeterlidir. 8 sensr ve FP0-C16P tipi
bir PLC ile sistemin otomasyonuna baglayabiliriz.

8.4 Otomasyon Uriinlerinin Montaj

Oncelikle kullanilacak olan sensérlerin nitelikleri belirlenmelidir. Pistonlan algilayacak olan
sensorler metal algilayacak nitelikte olan endiiktif sensorler olmalidir. Alt ve st parganin var

olup olmadiginin tespiti ise fotoseller ile yapilmalidir.

Sonsor ¢ikiglar1 PNP, NPN ya da Réle olabilir. Burada PNP ¢ikish sensrler ile bir uygulama

gerceklestirilmistir.
PNP CIKIS
Kablo Renkleri
_ | +v (Kahverengi)
Trs I

Out (Siyah) +] 12-2a9 0
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Sekil 8.7 PNP ¢ikis semasi

Sensor ister endiiktif olsun isterse fotosel olsun baglanti mantig1 degismez. Dikkat edilmesi

gereken 6nemli nokta ¢ikisin NPN mi yoksa PNP mi oldugudur.
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Renk Koclu
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Sekil 8.8 Sensdriin kablo baglantilar:
Her 2 tip sensoriin beslenmesi ( enerji verilmesi ) i¢in sensoriin “-* ucu Gii¢ kaynagimn “-*
ucuna; sensoriin “+” ucu da gii¢ kaynagimn “+” ucuna baglanmalidir. Bu proje igin 24 Volt
DC ile beslenen sensorler kullamlmustir. Eger 220 Volt AC ile beslenen sensdrle kullamlsayd:
direk olarak sebekeden faz ve nétr uglan ile besleme yapilabilirdi.

Sensériin “-“ ( mavi ) ve “+” ( kahverengi ) uglari baglandiktan sonra sinyal ucu olan siyah ug
PLC’nin girisine baglanmalidir. PNP tip sensdrler kullandigimiz icin sensor ¢ikislarindan +24
Volt sinyal gelecektir. Bu nedenle PLC girisi PNP tip sinyali algilayacak nitelikte olmalidur.
Her sensdr uygun Pistonu ya da pargay: algilayacak sekilde yerlestirildikten sonra bunlarn
sinyal uclan PLC girislerine baglanir. Basing anahtarinin de kontag kalan PLC dijital girigine
baglanmalidir.

8.5 PLC Girisleri

C16P/C16CP

Girig

Gilag

ARAR
A

71
&
SEE
|

Sekil 8.9 PLC girisleri
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PNP ¢ikigh sensorleri baglayabilmek i¢in PLC’nin COM uglan sekilde goziiktiigii gibi gii¢
kaynaginin “-‘“’sine baglanmalidir. Béylece sensérden PNP (+) sinyal geldiginde COM (-) ile
sensor sinyal ucunun baglh oldugu giris arasinda 24Volt elde edilmis olur ve PLC bu sinyali

algilar. PLC girisindeki COM uglar1 aralarinda kisa devre yapilmalidir.

8 PLC ¢ikigina enerji verilebilmesi i¢in ¢ikislarin “-“ ucu 24Volt DC gii¢ kaynaginin “-“’sine

“+” ucu ise Gili¢ Kaynaginin “+”’sina baglanmalidir.

Bu ¢ikislar ile oncelikle bir role enerjilendirilmelidir ve bu enerjilendirilen réle de valf
bobinini tetikleyerek pistonun bir ydnde hareketini saglar. Bu durumu kademe kademe

aciklayalim.

NA kontagi

COM(-)

+24VDC

Sekil 8.10 Roéle yapist

Sekil 8.10° daki role “- ucuna 0 Volt, “+” ucuna da 24VDC verildiginde kontagin: kapatacak
niteliktedir.

Oncelikle Rolenin “-“ ucu 24VDC Gii¢ Kaynagmin “-* ucuna baglanmalidir.Rélenin 24VDC
girigi ise PLC’nin herhangi bir ¢ikigina baglanmahdir. PLC ¢ikiglari PNP ( + ) sinyal verdigi
i¢cin PLC’den sinyal geldiginde devre tamamlanir ve normalde agik kontag: kapanarak 220V

AC’nin Faz ucu valf bobini iletilir.
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Sekil 8.11 Valfin i¢ yapis1

Sekil 8.11°deki gortinen valf bobininin ok ile igaretlenmis olan kablolarindan birisi nétr digeri
ise fazdir. Rolenin Faz baglanmis olan normalde agik kontagindan bir kablo alinarak Valf
bobininin Faz ucuna baglanir . Valf bobininin nétr ucu zaten 220V AC sebekenin nétriine

baglh oldugu igin valf enerjilenir ve piston istedigimiz yonde hareket etmeye baslar.
8.6 Pompa Montaj Hatt:i PLC Yazilimi
Biitiin sistem girig ve ¢ikislari uygun bigimde baglandiktan sonra yapilmasi gereken PLC

icerisine uygun bir yazilim yaparak sistemin kontroliinii saglamaktir. Oncelikle manuel

kontrolii saglayarak programlamaya baglayabiliriz. Burada manuel ve- diger kontroller
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dokunmatik bir ekran aracilifi ile yapilacaktir. Bu nedenle 10.4 Inclik bir dokunmatik ekran
lizerine istenilen butonlar tanimlanabilir. Her pistonun manuel olarak ileri/geri ve yukari/
agag1 hareketleri igin ekranda butonlar tamimlanmalidir. Bu tanimlanan butonlar PLC
icerisinde R ile ifade edilen sanal roleleri kullanacagi igin PLC girisi kullanilmasi
gerekmeyecektir. Toplamda 7 tane ¢ikigi kontrol etmek iizere dokunmatik ekranda 7 tane

butonun tamimlanmasi yeterlidir.

8.7 Dokunmatik Ekran

Sekil 8.12 Dokunmatik ekran

Dokunmatik ekran aracilifiyla PLC’ye girig yapilabilmesi i¢in 2 kablo gereklidir. Bunlardan
ilki Operatdr Paneli programlamada kullanilacak kablo, 2.si ise Operatdr Panelinin PLC ile
baglantisin1 saglayacak kablodur. Bu proje igin Easyview MT510S tipi Operatér Panel
kullanilmaigtir.
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8.8 Dokunmatik Ekran Kablo Baglantilar

8.8.1 PLC — Dokumatik Ekran Haberlesme Kablosu
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8.8.2 Dokumatik Ekran Programlama Kablosu
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Sekil 8.13 Dokunmatik ekran kablolari

8.9 Operator Panelinin Portlarmin Yapisi

MTS510S Operatér Panelinin arkasinda 2 port bulunmaktadir. Bunlardan birisi Operatér
Paneline program yiiklemek , digeri ise Operat6r Panelini PLC ile haberlestirebilmek igindir.
Bu portlardan bir tanesi RS232 haberlesme protokoliinii kullanmaktadir. Diger portta ise hem
RS232 hem de RS485 protokolii kullamilabilmektedir. Burada gerek program yaparken
gerekse NAiS FP0-C16P tipi PLC ile Operator Panelinin haberlesmesini saglarken RS232

protokoliinii kullanacagiz.
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PC[RS-232] port
7 D  ouT

RD IN
5 GND -
PLC[RS-232] port
2 TD OUT
3 RD IN
5 GND -
7 CTS N
8 RTS OUT
PLC[RS-485] port
1 RX- IN
2 RX+ IN
3 TX- oOuT
4 TX+ OUT
5 GND -

Sekil 8.14 Dokunmatik ekran port yapisi

Hazirlanan kablolardan bir tanesi PLC’nin Tool Portu ile Operatér Panelinin PLC haberlesme

portu arasina, digeri ise Operatdr Panel programlama portu ile PC arasina baglanir.
8.10 Operator Paneli ile FP0-C16P PLC Haberlesmesi icin Gerekli Parametreler

2 Cihazin birbiri ile iletisim kurabilmesi i¢in Oncelikle génderdikleri veri bigimlarimu
algllamalaﬁ gerekir. Bu da protokol olarak isimlendirilir. Parametreler de bu protokolin
pargasidir. EasyView 510S Operator Paneli ile NAiS FP0-C16P Tipi PLC’nin haberlesmesi
icin parametreler asagidaki sekilde belirlenmelidir.

MT510S Operator Paneli:

PLC tipi : Matsushita FP

Com port ayarlann RS-232, 9600, O, 8, 1 (PLC icerisindeki ayarlar ile aym olmali)
MT istasyon numarasi:

PLC istasyon numarasi : PLC ile ayn1 olmali( default=1)
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PLC ayarlar :
PLC ID (default=1)

Operator Paneli de standart 24Volt DC besleme mantif1 ile beslenebilir. Operat6ér Panelinin
““ ucu 24VDC Gii¢ Kaynaginin “-*, “+” ucu ise 24VDC Giig Kaynaimn “+” ucuna
baglanmalidir.

8.11 Operator Panel Ekraninin Dizayni

anBuilder

Sekil 8.15 Operatdr panel tipinin belirlenmesi

MT510S Renkli Operator Paneli programlamak ic¢in Easybuilder Yazilimi kullanilir.
EasyBuilder 500 yazilimi ¢alistinlldifinda ekrana ilk olarak Sekil 8.15°teki goriintii gelir.
Burada ilk yapilmasi gereken kullanacagimiz Operator Panel tipini belirlemektir.

Sekil 8.16 MT510S panelin segimi
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Bu projede MT510S tipi Operator Paneli kullanacagimiz igin Sekil 8.16°daki segim yapihir ve

ok isarétlenir. :

Karsimiza gelen ekran sayesinde pistonlara ileri ya da geri gibi hareketleri vermemizi
saglayacak butonlar1 tanimlayabilecegiz. Dokunmatik Ekran kullanilmasmin saglayacagi bir
bagka avantaj ise oldukga fazla buton ve veri alani belirleme sansimizin olmasidir. Bu sayede
ekran {izerindeki dokunmatik alanlari iste§imiz dogrultusunda kullanabiliriz.

Yaklagik olarak 2000 tane ekran tanimlanabiliyor olmasi ise bir bagka avantajdir. Dokunmatik
Ekran sadece gosterim ve PLC’ye komut verme amaghdir. Kullanim amaci PLC’yi
desteklemek oldugundan igerisine sistemin kontroliine yonelik bir program yazmak miimkiin
degildir. Operator Panelinin temel amaci PLC igerisindeki verileri degistirmek ve bunlan

operatdriin istegi dogrultusunda ekranda gériintiilemektir.

Bu temel &zellikler disinda kullaniciya kolaylik saglamast agisindan user-friendly ekranlar
tanimlanabilir. Yine ekrana animasyonlar eklenerek yapilan proje daha orjinal bir hale

getirilebilir.

Operator Panellerinin programlama sekli PLC’den tamamen farklidir. Temel islevlerin ekran

izerinde tanimlanmasi mantigina dayalidir.



Sekil 8.17 Easybuilder ekran goriintiisii

Sekil 8.16°da ki gibi ok butonu tercih edildiginde karsimiza yukarida goziiken ekran

gelecektir.

atial Screen]

Sekil 8.18 Easybuilder view komutu

Ekramin (st kismindan &ncelikle view igaretlenmesi programlamada kolaylik saglayacaktir.
Asag1 dogru agilan View meniisiinden Window No. Treebar tercih edilmelidir.

Boylece ekranin sol tarafinda dizayn edilebilecek ekranlarin numaralan goziikiir. Agilan
Treebar’da Fast Selection ve Initial Screen goziikecektir. Fast Selection sik kullanilan

islemlerin yapilabilecegi ve istenildifinde ekranin sag ya da sol kisminda agilabilecek
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nitelikte bir ekrandir. Initial Screen ise ilk olarak kargimiza gelecek olan ekrandir. Dolayisiyla
ilk dizayn etmemiz gereken 10 no ile gosterilen Initial Screen’dir. Bu ekran dizay edildikten
sonra ekranlar arasinda gecis tuslarim kullanarak gereken zamanlarda istedigimiz ekrana

ulagabiliriz.

B Windows
-- 4: Fast Selection
. B

- *10: Initial Screen
- 11
- 12
- 13
- 14
- 15
- 16
- 17
-- 18
- 19
- 20
. 21
- 22
- 23
- 24
- 26
e 27
- 28
1]
- 3]

- 32

Sekil 8.19 Easybuilder treebar

View meniisiinden Treebar secildiginde ekranin sol tarafinda Sekil 8.19°da goziiken Ekran
meniisii ¢ikar. Bu sekilde 4 nolu ekranin Hizli Segim ( Fast Selection ), 10 nolu ekranin da
Agilig Ekrani ( Initial Screen ) oldugu géziikkmektedir.

Bu sistemde manuel olarak tiim pistonlarin kontrolii istenmektedir. Bunu saglamak igin 7 tane
buton yeterlidir. Bunlar piston igeri / digar1 ve piston yukari / asag: gibi butonlardir.
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Sistemin otomatik kontrolii i¢in ise start butonu bulundurulmalidir. Gerektiginde sistemi
durdurabilmek igin ise bir stop butonu eklendiginde ekran dizaymmin temel kismi

tamamlanmig olacaktir.

Her yeni ekran eklenmesi gerektifinde fare sol tarafta gdziiken rakamlardan birinin iizerine
getirilip sag tuslanmali ve agilan segenekler igerisinden create secilmelidir. Boylece

kullanilmak tizere yeni bir ekran tanimlanmuig olur.

Her yeni ekran tanimlanmasi gerektiginde yukandaki islem tekrarlanir.

8.12 Ekranin NAiS PLC (FP0-C16P) ile Haberlesecek Sekilde Ayarlanmasi

Sekil 8.20 Easybuilder edit segenegi

Sekil 8.20°deki mentide edit segenegi lizerine gelindiginde asag: dogru agilan bir baska menii

¢ikacaktir. Bu meniiniin en altinda bulunan system parameters se¢enegi isaretlenmelidir.

System Parameters Ekranin haberlesme ayarlarimi belirleyecegimiz béliimdiir. Burada
yapacagimiz diizenlemeler ile ekranin nasil bir cihazla haberlesecegini tespit edebiliriz.
Bunun yanisira haberlesme hizi gibi 6zellikler de buradan segilebilecektir. Haberlesme
protokolii de ihtiyaca gore belirlenebilir. Uzak mesafede bir cihaz ile haberlesilecekse RS485
portu ve protokolii tercih edilmelidir. Bu uygulamada mesafe uzun olmayacag: i¢in RS232

portu tercih edilecektir.

Minimum haberlesme aralifi da tercih edilirse operatdr panelinden uzun bir siire mesaj

gelmediginde bir haberlesme hatas: olduguna dair sinyal alabiliriz.
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Sekil 8.21 Easybuilder system parameters

Edit boliimii altindaki System Parameters segenegi tercih edildiginde Sekil 8.21°deki ekran
karsimiza gelecektir. Bu ekranda yukandaki tercihleri yaparsak NAiS FPO PLC ile

haberlesme sartlarimizi belirlemis oluruz.

Yukarida PLC tipi olarak belirlenen Matsushita FP segenegi NAiS PLC’leri kapsar. Hemen
alinda bulunan HMI ( Human Machine Interface ) ise kullandifimiz dokunmatik ekrani
tanimlar. MTS510S tipi Operator Panel kullandifimuz igin ekranda goziiken segenegi
isaretleyebiliriz.

Hemen altindaki secenekler ise haberlesme parametreleridir. Bu haberlesilecek cihazin

parametreleri ile aym set edilmelidir.



138

HMI Station no ile ifade edilen boliim birden fazla dokunmatik ekran kullanildifinda 6nem

kazanir. PLC station no ise eger bir PLC ile haberlesiliyor ise standart olarak 1 se¢ilmelidir.

Multiple HMI segenegide yine birden fazla Dokunmatik Ekran kullanilacagi zaman ENABLE
yapilmalidir. HMI-HMI link speed segenegi de 2 Operatér Paneli aralarinda haberlestirilecegi

zaman bunlarin veri transfer hizidir.

PLC time out constant PLC’den sinyal alinmasi gereken minimum zamam belirler ( saniye
olarak ) . Eger bu siire igerisinde PLC’den sinyal gelmez ise hata mesaji1 ekrana gelecektir.
PLC block pack segenegi ise PLC’ler ile grup olarak haberlesilmek istenildiginde
kullanilabilir.

Bu tercihler yapildiktan sonra fare OK butonu iizerine getirilir ve sol tuglanur ise NAiS FPO-
C16P tipi PLC ile haberlesmek istedigimiz belirlenmis olur.

8.13 Ekranda Buton Tanimlanmasi

Sekil 8.22 Easybuilder ile buton tanimlanmasi

Ekranin sag tarafinda bulunan mentiiden ok ile isaretlenmis olan toggle anahtar ikonu {izerine
kliklenir. Bdylece ekranda bir buton tanimlamak istedigimizi belirtmis oluruz. Bu buton PLC
giriglerine digaridan baglanabilecek herhangi bir buton gibi islev gorebilecektir. Dokunmatik
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ekranda tanimlayabilecegimiz buton sayisi sadece ekranin biiytlikliigii ile sinirhidir. Bunun
yanisira yaklagtk 2000 adet ekran tamimlanabilecegi igin oldukga fazla sayida buton
tammlamamiz miimkiindiir. Butonlar ekranda tamimlandiklari igin PLC girigleri
kullamilmayacaktir. Bu da fazla PLC modiiliintin kullanilmasi zorunlulugunu ortadan kaldirir.
Bu butonlarin ¢aligma prensibi verilerin RS232C ( PLC- Operatér Panel kablosu ) araciligiyla
iletilmesi mantifina dayalidir. Boylece ¢ok sayida kablo kullanilmasini 6nlenmis olur.
Ekranda 500 adet buton tanimlanmis bile olsa tek bir kablo araciliiyla bu butonlardan sinyal
alinabilecektir. Ayrica bu butonlarin PLC igerinde degerlendirilmesi herhangi bir harici buton
ile aym1 mantikta olacaktir. Butonun boyutlarin1 ve 6zelliklerini de sonradan ekran iizerinde

degistirmek oldukga kolaydir.

Create Toggle Switch’ Object

Sekil 8.22 Easybuilder toggle anahtar segimi

Oncelikle 6niimiize gelen ekranda Sekil 8.22°deki diizenlemeler yapilir. Burada RO adresi
PLC igerisinde kullanilan dahili role adresidir. Bu butona her basildiginda PLC igerindeki RO
kontag1 degisecektir.

Read adress ve write address kisminada ayni verinin yazilmasi genel bir kullanim geklidir.

Ozel durumlarda , yani ekrandan degistirilecek degerin ve ekranda goziikecek degiskenin
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farkli olacag durumlarda read ve write address farkli olarak segilmelidir. Bu uygulamada her

ikisinin de aym segilmesi uygundur.

Anahtar style segenegi ise butonun ne tipte oldugunu belirler. Eger ON segilir ise ekrandaki
butona basildifinda PLC kontagi ON durumuna, OFF olarak segilirse PLC kontag:
( burada RO ) OFF durumuna geger. Bunun disinda momentery alternatif se¢enegimizde
vardir. Momentery segilir ise butona basili oldugu stirece RO ON olur. Bizim kullandigimiz
toggle segeneginde ise butona bir defa bastiimizda R0=1 ( ON ), 2. defa bastifimizda ise
R0=0 ( OFF ) olacaktir.

Create Toggle Switch Objec

Sekil 8.23 Easybuilder ile buton sekli tanimlama

YRS b4

Butonun 6zelliklerini tanmimladiktan sonra fare ok ile gdsterilen shape boliimii tizerine getirilir

ve burada use shape béliimii kliklenerek ekranda daha 6nceden tammlanmis olan butonlardan

birisinin kullanilacag: ifade edilir.
Bunun alternatifi olarak use bitmap segene§i yanmindaki bosluk iizerine gelip fareyi sol
tuslarsak kendimiz paint, photoshop vb bir programda ¢izmis oldugumuz bir resmi ekleyebilir

ve bunlar kullanabiliriz.

Bu uygulamada panel igerisinde hazir bulunan butonlar kullamlacaktir.
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Sekil 8.24 Easybuilder ile shape library kullanimi

Sekil 8.23’te shape library segildiginde karsimiza Sekil 8.24°teki ekran gelecektir. Burada
fare istedigimiz buton {izerine getirilip sol tuglandiginda o butonu kullanacagimizi belirlemis
oluruz. Daha sonra da OK butonuna basilarak bu tercihimizi onaylariz.

Create Toggle Switch Obiec

Sekil 8.25 Easybuilder ile buton ismi tanimlanmasi
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Fare Label tizerine getirilip sol tuslandiginda kargimiza gelen ekranda content igerisine
yazacagimiz yazi butonun adidir. Use Label isaretlendiginde artik bu yazi buton iizerinde

goziikecek demektir. Fare ok lizerine getirilerek tercihler onaylanir.

EasyBuilder - [ -EBPyjl i “Initial Scigen]

Windows
}— 4: Fast Selection
6
£ "10: Iritial Screen
En

~ 20
L2
.2
23
24
2 25
2%
27
L 28
. 2
L30
3
)
k<

»

Sekil 8.26 Easybuilder ekraninda buton goriintiisii

Tercihler onaylandiginda butonu fare aracilif: ile tagiyarak ekran {izerinde istedigimiz bir
noktaya birakabiliriz ve sonugta kargimiza Sekil 8.26°daki gibi bir ekran gelir. Bu buton ile

artik sisteme otomatik start vermek miimkiindiir.

Geraktiginde buton {izerine gelinerek butonun ismi kontrol ettifi PLC dahili rélesi

degistirilebilir.

PLC programina gecilmeden dikkat edilmesi gereken en 6nemli islemlerden birisi butonlara
atanmis olan PLC register’larim ( girig,cikis ya da dahili rolelerini ) not almaktir. Aksi
durumda aym role 2 yada 3 defa kullamlabilir bu da programin saghkl olarak islemesini

engeller.
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Biz burada sadece RO rélesini tanimlamis oldugumuzdan herhangi bir yere :

RO= Otomatik Start

Seklinde bir not alir isek ileride bir dahili r6le kullanmamiz gerektiginde yanhgslhkla R0

kullanmay1z.

Bu butonlar direk PLC ¢ikis1 ( Y ) ya da Operatér Panelinin kendi dahili réleri ( RB ) olarak
ta tanimlamak miimkiindiir. RB’lerin kullanim mantif1 da PLC igerisindeki dahili roleler ile
aymidir. Ancak bu rdleler kullamldiginda bunlarin PLC programinda uygulanmasi miimkiin
olmaz. Ciinkii PLC programui igerisinde dahili réle olarak sadece R’ler anlamlidir.

Sekil 8.27 Easybuilder ile birden fazla buton tanimlanmasi

Pompa montaj hatti projesinde ekrana otomatik ¢alisma igin START / STOP butonlan,

pistonlarin manuel olarak kontrolii igin ise 7 buton tanimlanmas: gereklidir. Bu nedenle buton
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tanimlama islemi tekrarlanabilir. Biitlin butonlar i¢in ayri bir isim ( LABEL ) ve dahili réle
( RILR2 vb ) segilmelidir. Bu asamalar sonucunda Sekil 8.27’ye benzer bir ekran

olusturulabilir. Her buton igin ayr bir dahili réle tanimlanmis olmasina dikkat edilmelidir.

Dokunmatik ekranin programlanmasi esnek oldugu i¢in ihtiyag duyuldugunda yeni butonlarin
eklenmesi olduk¢a kolaydir. Bu nedenle programlanma yapilirken &ncelikle ana sablonun

olusturulmasi {izerinde durulmalidir.

Sekil 8.28 Easybuilder ile programin derlenmesi

Sekil 8.27°deki gibi bir ekran olusturulduktan sonra File mentisiinden Save As segenegi ile
herhangi bir isim verilerek olusturulan proje istenilen bir dizin altina kaydedilir. Daha sonra
Sekil 8.28°de ok ile gosterilen ikon SECILIR.

Sekil 8.29 Easybuilder compile ekrani

Karsimiza gelen ekranda Compile isaretlenir.
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g error

Program size :1154226 bytes
Object size :11268 bytes

Sekil 8.30 Easybuilder ile derleme islemi sonucu

Alarkol olarak isimlendirdigimiz proje derlendiginde eger bir hata yoksa Sekil 8.30’da
goziiktiigii gibi 0 error mesaji en basta géziikecektir. Bunun yanisira programin hafizada ne

kadar yer kapladig1 vb gibi mesajlar da ekranda goziikiir.

Sekil 8.31 Easybuilder ile programin yiiklenmesi

Yazmis oldugumuz panel programinin Operatér Paneline yliklenebilmesi igin meniiden ok ile
gosterilen ikon segilmelidir. Fare bu ikon tlizerine getirilip sol tuslanmadan 6nce Operatér
Paneline enerji verilmis ve Panel programlama kablosu (Sekil 8.13 ) araciligy ile PC’ye

baglanmis olmalidir.

Bu islemlerden sonra Operatér Paneli ile ilgili yapilacaklar tamamlanmis olur artik PLC

icerisine sistemi kontrol edecek olan program yazilmalidir
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8.14 Pompa Montaj Hatti Manuel Kontrol icin PLC Programi

JoNUEL KONTROL
Of +
R2 Y0
! [
Piston 1 Piston 1
icern iceri
R3 Y1
2 H H — 1
Piston 1 PFiston 1
digan digan
R4 Y2
aH F 1
Piston 2 i Piston 2
icen icen
RS Y3
sH { 1
Piston 2 Piston 2
disan disan
R6 Y4
s F—om <SET >
Piston 3 Piston 3
kilavuz _ kilavuz
R6 Y4 Y4
13 F—(pF) { | RST>
Piston 3 Piston 3 Pisten 3
kdavuz kilavuz kiavuz
R7 Y5
19 - 1
Piston 4 Piston 4
asad asadl
RS Y&
21t | [ }—
Pisont 4 Piston 4
yukan wukan

Sekil 8.32 FPWIN-GR ile pompa montaj hatti manuel konrolii

Sistemin manuel kontroliinii saglayacak PLC yazilimi yukaridaki sekildedir. Programlama
kolaylig1 agisindan her kontagin ismi altinda belirtilmistir. Bunu yapmak i¢in FPWIN-GR
programinin yﬁkansmda bulunan meniiden Comment’i, daha sonra agilan meniiden de Edit

I/0O Comment segenegini segmek gereklidir.



Piston 1 disar

_ |Piston 2 iceri

- = IPiston 2 digan

. 4 |Piston 3 kilavuz

i {Piston 4 agad)

B [Piston 4 yukan

Sekil 8.33 FPWIN-GR I/O agiklama ekram

I/O Comment segenegi tercih edildikten sonra ekrana yukaridaki goriintii gelecektir. Burada
ok ile belirtilen kisimda 6nce Y ( PLC Cikislar1 ) segilerek isimlendirilir. Daha sonra da R

tercih edilerek aym sekilde Operator Paneli {izerindeki butonlarin isimleri verilir.

Block Comment Entiy =

Sekil 8.34 FPWIN-GR ile agiklama satir1 ( block comment ) yazilmasi

Genel baglik tanimlanabilmesi i¢in ise COMMENT meniisiinden Enter Block Comment

segilir.
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Manuel kontrolde ekranda tanimlanmig her butona basili tutuldugu siirece ilgili ¢ikisin aktif
olmas: komutu verilmistir. PLC yaziliminin ilk satirini incelersek R2 (Piston 1 igeri) butonuna
basildiginda diger sartlardan bagimsiz olarak YO ¢ikisi ON olacak yani pistona igeri gir

komutu verilecektir. Diger pistonlarin kontrolii de benzer mantiktadir.

Kilavuzlamada ise R6 butonuna ilk basista kilavuzlama cikisi set edilir. DF kullaniimis

oldugu i¢in R6’ya basildig anda tanimlamasi yapilmig olur. Yani R6 butonuna basilmasi ile

tek bir pals iletilir. Bu da kilavuz ¢ikiginin set olmasini yani reset sinyali gelene kadar ON

kalmasim saglar. Kilavuzlamayi kaldirmak istedifimizde ise R6 butonuna tekrar basilmalidir.

Bu PLC satinn incelendiginde kilavuz ¢ikig1 var iken R6 butonuna basﬂmémyla qiklsm RESET |
olacag yani kilavuzlama sartinin ortadan kalkaca@: géziikiir.

8.15 Pompa Montaj Hatti Otomatik Kontrolii igin PL.C Programmin Yazilmasi

Sekil 8.35 FPWIN-GR action on error segenegi
Otomatik kontrol kismina baslamadan 6nce Options segenegi altindan PLC Configuration
secilmeli ve burada Sekil 8.35°te géziiken degisiklikler yapilmalidir..
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Yapilan se¢im ile aym PLC ¢ikisgimn farkli satirlarda kullamlmasinin  hata olarak
nitelenmemesi tercih edilmigtir. Bu otomatik kontrol boliimiinii programlarken bize kolaylik

saglayacaktir

Sekil 8.35’teki tercih tapilmadifi taktirde PLC aymi ¢ikisin farkh 2 satirda kullanildigim
gordiiglinde hata mesaji verecektir. Dolayistyla bu da programlama asamasinda gesitli
sorunlara yol agacaktir.




Sekil 8.37 FPWIN-GR ile sistemin resetlenmesi

Sekil 8.35’te sistemin otomatik kontroliinii saglayacak PLC programi yazilmistir. Bu
programda R100 kontag ilk agilista ON olacaktir. R100 kontagi ON durumda iken sistem
starta basilabilecek konumda degildir. Bu nedenle pistonlar yazilimda goziiktiigii gibi

istenilen konumlarina gelene kadar hareket ettirilir.

Biitiin pistonlar istenilen konuma geldiginde ise artik starta basmak i¢in sartlar uygun hale
gelmigtir. Start butonuna basilmasi ile dahili réle R104 ile start modunda oldugumuz ifade

edilir. R104 oto start rélesini ancak stop sart1 kesebilir,
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R104 sartinin saglanmas: ile birlikte kademe kademe otomatik start sartlari uygulanir.
Oncelikle pargalar var ise alttaki piston igeri alimr. Daha sonra ise yukaridaki piston en alt

konumuna gelinceye kadar agagiya dogru inmeye devam eder.

Piston en alt konuma geldiginde montaj bagari ile tamamlanmis olur ve yukariya ¢ikartilir.

Bu son islem ile R150 dahili rolesi set edilir. Bu dahili réle kullanilmis olan biitiin dahili

roleleri sifirlayarak ve R100 dahili rélesini 1 yaparak sistemi ilk kosullarina getirir.
8.16 PLC Operatir Panel Haberlesmesi
Oncelikle yazmis oldugumuz bu program PLC igerisine yiiklenir. Daha sonra ise

O.Panel-PLC kablosu baglanir ve PLC RUN konumuna alimir. Béylece sistem ekrandaki
butonlardan sinyal alarak ¢alisacak konuma gelmis olur.
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9 ALARGE FIRMASININ PLASTIK BORU KAYNAK MAKINASI YAZILIMI

9.1 Sistemin Caliyma Mantid1

Alin kaynagi, ayni ¢ap ve et kalinhgindaki boru ve fitinglerin birbirine alin alina
yapistirilmasi suretiyle gergeklestirilen bir baglanti metodudur. Kaynak yapilacak pargalarin
agiz kisimlari, diizgiince traglanarak erime sicakliina kadar 1sitilir. Daha sonra da belirli bir
basingla birbirine alin alina yapistirilir. Kaynak basinci, sicaklik ve zaman malzemenin kendi

kimyasal ve fiziksel 6zelliklerini bozmayacak sekilde ayarlanir.

CNC plastik boru kaynak makinasinda kaynak islemi kullanicinin girdigi ve standartlarda
hesaplanan kaynak parametreleri ile yiiriitiiliir. Basincin zamanla degisimi PLC yazilimi ile

kontrol edilir. Kaynak isleminin baslangicinda ve bitirilmesinde kullanici onay: alinir.

Kaynak Parametreleri dokunmatik ekran araciliftyla girilir. Bu parametrelerin bazilan
e Basingli 1sitma zamani (s )
e Basingsiz 1sitma zamani ( s )
e Isitic1 ¢ikarma zamani (s )

¢ Basing yiikseltme zamani ( s )

kY

Eger kaynak islemi standart kaynak parametrelerine gore gergeklestirilecekse “Standart”
butonuna basilarak hesaplamalar ekranina gegilir. Kaynak parametrelerini degistirmeden

kaynak islemine baglanacaksa “ Cakigtirma  butonuna basilir.
Standart hesaplamalar ekraminda ilk dnce kaynak edilecek borunun ¢api ve et kalinlig: girilir.

Kaynak islemine baslamadan &nce borular makine tizerine degisik konumlarda baglanabilir.
Bu nedenle kaynak islemine baglamadan &nce borularin baslangic pozisyonunun kontrol

sistemine tanitilmasi gerekmektdir.

Oncelikle borular dokunmatik ekran {izerinedeki butonlar ile ileri ya da geri hareket ettirilir.
Borular alin alina geldiginde “ borular ¢akigt1 “ butonuna basilir. Bu butona basildiktan sonra

borular traslayicinin araya girebilmesi i¢in geri gelir.
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Traslayici millerin lizerine yerlestirildikten sonra “ Traslamaya Bagla “ butonuna basiimasiyla
traslama islemi baglar. Borular traslayiciya dogru ilerler ve traslama islemi gergeklestirilir.

Girilen traslama zamam doldugunda tras onay ekranina gegilir.

Isitma islemini gergeklestirmek igim “ Isitma Islemine Bagla “ butonuna basilir. Basingh
1sitma (t;) ve basingsiz 1sitma (t;) islemleri gerceklestirilir. Belirli durumlarin kullaniciya
gosterilmesi igin ekrana mesajlar gelir. Ornegin basingta 1s1tma zamam bittiginde ekranda
“Basingl1 1sitma siiresi doldu” mesaji1 goriilmektedir. Basingsiz 1sitma zamani dolmadan beg
saniye 6nceden “ Sistem S saniye sonra hareket edecek “ mesajimi gostererek kullanicinin
gerekli 6nlemleri almasini saglamaktadir. Isitma zamanlan dolduktan sonra borular geriye
dogru hareket eder. Isttic1 gikartilir ve kaynak islemine gegilir.

Isitma islemi tamamlaninca isitict ¢ikartilir. “Kaynak islemine bagla” butonuna basilinca
“ basing yiikseltme zamami”, “basingta sofutma zamani” ve “basingsiz sogutma zamam™

gecilir ve kaynak islemi tamamlanir.

Dokunmatik ekran {izerindeki sonug ekraninda kaynak isleminde kullanilan parametreler eger
standart parametreler kullanilmigsa hangi standart parametrenin kullamldigi, basincin kaynak
sirasinda degisiminin grafik gésterimi, kullanici numaras: gibi bilgiler bulunmaktadir. “G”

grafik butonuna basarak basincin kaynak sirasinda degisimini grafik olarak gorebilirsiniz.

Eger kontrol sisteminde yazici bulunuyorsa kaynak islemi sonunda kaynak parametrelerini

iceren yazici ¢iktis1 otomatik olarak alinacaktir.

Manuel kontrol butonuna basildiginda Manuel Islem Ekranina gegilir. Manuel kontrol ekrani
ile sistem kullanicis1 tarafindan manuel olarak kontrol edilebilir. Tekrar manuel kontrol

butonuna basildiginda ekran kaybolur.

Basing g6ster butonuna basildiginda Basing Gosterme Ekramina gegilir. Basing gosterme

ekran1 kaynak prosesi esnasinda basincin zamanla degisiminin goriilmesini saglar.

Dokunmatik ekramin sag alt kdsesinde bulunan view tusuna basilmasi ile proses kisayol
ekranina gegilir ve proses ekanlar gdziikiir. Diger ekranlarda oldugu gibi tekrar view tusuna
basilarak kapanir. h
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9.2 Alin Kaynak Islemi

Kaynak yapilacak boru ¢ap1 ve et kalinligina bagh olarak uygulanmasi gereken maksimum
basing degerleri formiillerle hesaplanir. Standartlara uygun bir kaynak igin bu degerlere
uyulmasi gerekmektedir.

Sekil 9.1 Kaynak yapilacak borularinin yerlestirilmesi

Kaynak yapilacak borular makinaya yerlestirildikten sonra kafalar boruyu saglamca
kavrayacak sekilde sikigtirilir.

Sekil 9.2 Traglayict makinasinin konulmast

Makinanin milleri {izerine traglayici makinasi konulur. Traglayicinin makinaya oturdugunu
belirten kontaktan oturdu sinyali gelmeden traslayictmn motoru ¢aligmaz. Boylece

traglayicinin yanlis yerlestirilmesi dnlenmis olur.

Sekil 9.3 Borularin Traglayiciya yaklagtirilmasi
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Traglayic1 dogru yerlestikten sonra yiiriiylis diimesinin ileri konumuna basilir ve borular

tiraglayiciya dogru yaklagir.

Sekil 9.4 Borulann traglayicidan uzaklastiriimasi

Traglayici islemini yaptiktan sonra geri yiiriiylis diigmesiyle borular traglayicidan uzaklasir ve

traglayict makinanin iizerinden emniyet pimi ¢ekilerek alinir.

G

Sekil 9.5 Borularin alin alina temas ettirilmesi

a2 _ o

Traglayici alindiktan sonra borular ileri yiiriiytis diigmesiyle birbirine yaklastirilir ve alin alina
tam birbirine temas etmeleri saglanir. Eger konumlari uygunsa birbirinden, araya isitici

sokulacak kadar uzaklagtirilir.

Sekil 9.6 Isitma islemi
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Isitici makinanin miline yerlestirilir ve borular sabit basingta 1siticiya bastirilir. Bu basingta.
isitma  siiresi(t;) kadar beklenilir ve bu siire sona erdiginde tekrar basingl yliriiyls

diigmelerine basilmaz.

Sekil 9.7 Kaynak islemi

Bir sonraki asamada, 1sitict aradan ¢ikarilarak borular alin alina yapistirilir. Bu degistirme
zaman t3 ile gosterilmistir. Bu siirede etkiyen basing sifirlanir. Bu siirenin olabildigince kisa
tutulmast son derece 6nemlidir, ¢ilinkii boru agizlarn bu siire iginde sofumaya yliz tutacagi
gibi havayla direk temas altinda kalan erimis malzemenin termal oksidasyon yapma ihtimali
vardir. Béyle bir durumda kaynak kalitesi gok diiseceginden 1siticinin ¢ekilmesi ve borularin
yapistirilmas: ¢ok ¢abuk gergeklestirilmelidir. Borular alin alina getirildikten sonra basing t4

siiresi i¢inde yavag yavas ytikseltilerek kaynak basincina (P) ulastirilir.

Sekil 9.8 Sogutma islemi

Yapistirilan borular kaynak basincinda ts stiresi kadar tutularak sogumaya birakilir. Basingta
soguma siiresinin kaynak kalitesi {izerinde ¢ok 6nemli bir etkisi vardir. Dolayisiyla gok stk
rastlanan bir hata olan soguma stiresinin kisa tutulmasi kétii baglantilar gergeklestirilmesiyle

sonuglanir.
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9.3 Sistem Analizi

Dijital inputlar :

1-Traglama islemi baglamadan 6nce traglayicinin yerine oturdugu bilgisini veren kontak

Dijital outputlar :

1-Sistemin hareketi hidrolik silindirlerlerle ger¢eklesmektedir. Bu hidrolik silindirlerin
kontroliinii on-off valfler saglar. Valf konumlar1 ileri ve geri olmak iizere iki adet dijital

output vardir.

2-Hidrolik sistemin motoru , traglayicinin elektrik motorunu, 1siticinin resistansini ve sistemin

basincim sifirlayacak popet valfini kontrol edecek 4 adet dijital outputa daha ihtiya¢ vardir.

3-Bunlarin yaninda sistemin basing, pozisyon ve sicaklik bilgilerini alacagimiz basing
tranmitteri, sayisal ¢ikis veren pozisyonmetre ve J tipi sicaklik duyargas: da sistemin sayisal

girislerini olustururlar.
Sistemin dijital inputlari:
1-Traslayic1 kontag:
Sistemin dijital outputlar::
1-Hidrolik sistem ileri
2-Hidrolik sistem geri
3-Hidrolik sistem motoru
4-Traslayic1 motoru

5-Is1tict resistansi

Sistemin sayisal inputlari:

1-Sistemin basing bilgisini verecek olan basing transmitteri (4-20mA)
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2-Sistemin pozisyon bilgisini verecek olan sayisal ¢ikis veren cetvel(0-5V)

3-Istticinin sicakliginin bilgisini veren J tipi sicaklik duyargasi

9.4 Sisteme Uygun Donanimin Secilmesi

Sisteme uygun PLC tipinin segilmesi ¢ok 6nemlidir. Bu yapilirken en dnemli nokta ise sistem

analizinde belirledigimiz girig/¢cikis sayilaridir.

PLC sisteminin dijital girig-¢ikis donaniminin karakteristikleri Sekil 9.9°da gosterilmistir.

input _ Input
o7 > X5F 0 X1 C32T/C32CT X8 X9
X1 b T O {38 | @ "ﬁ'
X [xas |-t 0—¢ 5 cIxalxs 2
X4 | X5 |- 08¢ 5 81X XD 3 1‘9
X8 | X7 o 0—¢ ¢—5 S x| XF Y ¥
CoMte—{® Com| aolffas
1‘—:}—-1l COM—aRiTrill [P
(* Note 1) sHil sl s
had ¥
Qutput OQutput YO Y1 - Ty
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"—"—_‘-';;.L h'it] Y1 L Loar] Lowd aa g
P Y3 P — e o T [N
&—|iladl | Y4 | Y5 {Load] ¢—{load]—| ¥YC [ YD Load
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Sekil 9.9 Sistemin kontroliinde kullanilan PLC ( FP0-C32CT )

Sistemimizde dijital ¢ikis olarak kullanilan donanim yazilimda dijital ¢ikisimizin aktif olmasi
halinde rdlenin devresini tamamlamakta ve rolenin lizerinde 220VAC gerilim ge¢mesini

saglamaktadir.

PLC sisteminin sayisal giris donamimunin karakteristikleri gekil 9.10°da g6sterilmistir. Sayisal
modiiliimiizden alman veriler yazilimimizda 0-4000 arasinda desimal bir say1 olarak
degerlendirilmektedir. Basing i¢in eger 0-100 barlik bir transmitter kullaniliyorsa yazilimda
okunacak say1 0-4000 araliginda olacaktir. Kontrol sistemimizin sayisal modiillerindeki 0-
20mA giris yapilmaktadir. Bu da sistemimiz 0 barda iken 25 barda imis gibi hareket etmesine

neden olmaktadir. Bu durum yazilimda basit bir ¢evrim ile giderilmektedir.
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Sekil 9.10 Kaynak makinasi sayisal giris yapisi

9.5 Kontrol Sistemiyle Elektrik Tesisatimin Baglanmasi

Makina tizerindeki elektrik tesisati 220V ile gergeklestirilmektedir. Kontrol sistemleri genelde
oldugu gibi burada da 24V DC gerilimle ¢alismaktadir. Bu nedenle sistemimizi kontrol
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edecegimiz dijital outputlarin sisteme yollanmasinda kontrol sisteminin giivenligi igin bir ara
role devresi kullanilmaktadir. Bu rdle devreleri kontrol sisteminden aldiklari 24V ile

tetiklenerek tizerlerindeki 220V gerilimi gegirmektedirller.

9.6 Dokunmatik Ekranin Dizayn Edilmesi

Sistem kontrol edilirken kullanicinin gesitli prosesleri baglatmasi, gesitli parametreleri girmesi
gerekmektedir. Kontrol sisteminin kullanici ile bu etkilegsimi yapabilmesi i¢in dokunmatik
ekranli bir kontrol sistemi kullanmilmigtir. Kontrol sistemi PLC ile {izerinde bulunan bir RS232
portu sayesinde haberlesmekte ve PLC yazilim: igerisinde bazi degiskenlere degerler atamp
prosesin kullanicimin  belirledigi sekilde gergeklestirilmesini saglamaktadir. Asagida

s6zkonusu araylizden birkag kesit bulunmaktadir.

iijalrlgle)

[[HEATING PROCESS SCREEN ]
TENPERATURE OF HEATER @ 8 C
SYSTEM PRESSURE =~ * @ bar
BEAD FORMATION TIME <t1) : ~ @ sec ¢ sec
cminmm‘ngannc TINE (12):  © sec 8 sec

Sekil 9.11 Kaynak makinasi dokunmatik ekran dizaym

Sistemin galigmasi igin gerekli PLC yazilimi agagidaki sekilde olacaktir :

.,
%
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