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ONSOz

Uretimini yaptigimiz Mekatronik PLC Egitim Seti’ne ait bu bilgi islem yapraklari,
mesleki okullarda 6grencilerin elektrik makineleri ve kontrol sistemleri, endustriyel
kontrol sistemleri ve endustriyel kontrol ve PLC programlama derslerinde kullanilabilir.

PLC egitim seti HMI, tepe lambasi ve mekanik aksamdan olusan PLC programlama
becerisinin kazandirilmasini saglayan mekatronik plc deney seti dir. PLC egitim seti ile
analog giris uygulamalarini yapmak mumkindir. 8 giris ve 12 ¢ikisa sahip HMI’li PLC
(Dokunmatik ekranh PLC) kullanilmaktadir. 5 farkli renk (Multi-Color Technology) ve
sesli ikaz (buzzer) 6zellikli tepe lambasi ile 40 temel PLC ve HMI uygulamasina sahiptir.

Mekatronik yapida PLC komutlarini gergek mekanik tzerinde deneyerek tecriibe
etme imkanini sunar. PLC programiyla birlikte HMI uygulamalarini da gerceklestirerek
orta seviye PLC programlama becerisine sahip olur.

Bu dokiiman herkesin kullanimina agiktir. Dokiiman Uzerinde higbir degisiklik yap-
madan fotokopi ile cogaltilabilir ve ciktisi alinabilir.

ULUS OTOMASYON ismi sakli kalmak ve dokiiman lizerinde higbir degisiklik yap-
madan farkli sitelerde paylasilabilir. Dokiimandaki higbir ¢izim ve metinden alinti ya-
pilamaz ve yayinlanamaz. Aksi durumda Kocaeli mahkemeleri yetkilidir.

ULUS OTOMASYON 2012 yilindan bugiline kadar hic durmadan ar-ge calismalarina
devam etmektedir. Urettigimiz egitim setlerini edindigi tecriibelerine dayanarak kendi-
ne 6zgl tasarimlar ve ¢ézimler Gretmektedir.

Otomatik Kumanda Egitim Seti ile ilgili detayl bilgiye asagidaki linkten ulasabilirsi-
niz.

http://www.ulusotomasyon.com/plc-egitim-setleri/PLC-egitim-seti

MiISYONUMUZ

Bize gbre su anda en iyi ¢6zimu bulduk. Elimizden gelenin en iyisi bu. Ama daha
iyisi, daha saglami, daha kullanilabilir olani olmali. Daha iyi bir ¢6zim bulmaliyiz!
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ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Kesik Calistirma (Cikisin Aktif ve Pasif Edilmesi) NO: 1

AMACI: Start butonuna basilarak tepe lambasinin kontrollnin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Cikiglar:

Aiddns 1amod Y20: Sesliikaz
Y21: Beyaz
Y22: Mavi
Y23: Kirmizi
Y24: Yesil
Y25:

X1

Y25

Girisler:
XO0: Stop
X1: Start

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X, biti 1 olur ,Y,s cikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Xy biti 1
oldugu siirece Y,s cikisi aktif olur. Xy biti 0 oldugunda Y5 cikisi pasif olur.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
1. PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye yiikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

v~ W

Start butonuna basarak sari lambanin aktif veya
pasif olma durumunu kontrol ediniz.

1 bit 8 bayttan olusur. PLC'nin her bir girisi 1 bittir.

Bu bitlerin 0 ve 1 olma durumlari vardir. Ornegin; X1
bitinin 1 olmasi demek, PLC’nin X1 girisinde 24V oldugu,0
olmasi ise PLC'nin girisinde 0V oldugu anlamina gelmek-
tedir

OUT komutu PLC'de sadece 1 kez kullanilabilir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Tepe Lambasinin Siirekli Olarak Calistirilmasi (Miihiirleme Devresi) NO: 2

AMACI: Start butonuna bir kez basilarak tepe lambasinin sirekli olarak aktif edilmesinin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Cikislar:

Aiddns Jamod Y20: Sesliikaz
Y21: Beyaz
Y22: Mavi x
Y23: Kirmizi
Y24: Yesill
Y25:

X1

Girigler:
X0: Stop
X1: Start

Y25

NS80-dAd

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur, Y5 ¢ikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baglar. Start bu-
tonundan elimizi ¢ektigimizde X, biti O olur fakat Y,5 cikisi X;’e paralel bagl kontagindan geri besleme yaptigi icin aktif
olmaya devam eder. Stop butonuna basilincaya kadar Y5 cikisi aktif olmaya devam eder. Stop butonuna basilinca Y5
cikisi pasif olur ve lamba séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yikleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olma-
sini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Tepe Lambasinin Dolayh Olarak Galistiriimasi NO: 3

AMACI: Sanal role Gzerinden tepe lambasinin kontrolinin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikiglar: o
fiddns Jomod Y20: Sesliikaz
Y21: Beyaz
Y22: Mauvi
Y23: Kirmizi < Jﬂ
Y24: Yesil
Y25:
o
. =
Girisler:
XO0: Stop
X1: Start "
N
>

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur ve M gikisini aktif eder.My'in agik kontagi kapanarak Y5 ¢ikisi-
ni aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Béylece My {izerinden Y,s ¢ikisi kontrol edilmis olur. ileriki uygulamalarda
sanal rolelerin amaci daha iyi anlagilacaktir.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basaril ise programi PLC’ye yikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

A e

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olmasi-
ni gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.
Yardimar Bit (M): PLC giris ve cikis sayilari sinirhdir.

Giris ve cikislar gerektiginde kullanilmalidir. M bitini aktif
etmek gikisi aktif etmek anlamina gelmez.

DVP 14SS2’de;

512
MO ~ M511 ADET

M768 ~ M999 232
M2000~M2047 48 ADET

Toplamda 792 adet yardimci bit bulunur.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

ISIN ADI: Gecikmeli Calisan Devre NO: 4

AMACI: Zamanlayici kullanilarak ayarlanan sire sonunda gikisin aktif edilmesinin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikislar: S |_|
fiddns Jamod Y20: Sesliikaz !
Y21: Beyaz
Y22: Mavi
Y23: Kirmiz < |
Y24: Yesil |
Y25:
o
. =
Girigler:
X0: Stop
X1: Start °
s =
:3
NS80-dAQ
N
N
>

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13
CALISMASI: Start butonuna basildiginda X, biti 1 olur ve My ¢ikisini aktif eder.MO0 acik kontagini kapatarak zaman-
layiciyr aktif eder. Zamanlayici 3 saniye sonunda agik kontagini kapatarak Y,s cikisini aktif eder ve sari lamba yanar.

Stop butonuna basilincaya kadar Y5 cikisi aktif olmaya devam eder. Stop butonuna basilinca Y,s ¢ikisi pasif olur ve lam-
ba soner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklan

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC'ye yiikleyiniz.

1

2

3

4. PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5 Start butonuna basarak devreyi ¢alistirin.
6

3 saniye sonra sari lambanin yandigini gbzlemle-
yiniz.
7. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

Zaman Rélesi: Zaman rolesi enerjili tutuldugunda
saymaya baslar. Hedef degere ulastiginda saymayi durdu-
rur ve kontaklari konum degistirir. Zaman rélesi enerjisi
kesildiginde, kontaklari baslangic konumuna doéner ve
saymaya sifirdan baslar.

Zaman Roélesi Carpan Hesabi: Zaman rélesi ¢arpani
100ms ise 40 degerini girdigimizde 40x100=4000ms =4s

sayar.
TO~T126,T128 ~T183 100ms
T200 ~ T239 10ms
T127 1ms

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

ISIN ADI: Gecikmeli Duran Devre NO: 5

AMACI: Zamanlayici kullanarak ayarlanan sire sonunda gikisin pasif edilmesinin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Cikiglar: |_|

Aiddns somod Y20: Seslilkaz =
Y21: Beyaz

Y22: Mavi

Y23: Klrm|2| ) | |_|
Y24: Yesil | |
Y25:

T0

Girisler:
XO0: Stop
X1: Start

Y25

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13
CALISMASI: Start butonuna basildiginda X, biti 1 olur, Y,s cikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Y5 gikisi,

X, e paralel bagh kontagi tGzerinden devreyi mihirler. Ayni zamanda Ty zamanlayicisi saymaya baslar. Ty anlik degerine
ulastigi zaman kapali kontagini acar, muhirlemeyi bozar ve anlik degerini sifirlar.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basaril ise programi PLC’ye yikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

A e

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olmasi-
ni gozlemleyiniz.

6. 3 saniye sonra sari lambanin sondigiini gozlemle-
yiniz.

7. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Sirali Galishrma Uygulamasi NO: 6

AMACI: Zamanlayici kullanilarak sari ve yesil lambanin sirali olarak ¢alistirilmasinin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikislar: 2 |_|
Aiddns Jamod Y20: Sesliikaz |
Y21: Beyaz
Y22: Mavi
Y23: Kirmiz < 3
Y24: Yesill
Y25:
o |
'_
Girigler:
X0: Stop
X1: Start "
8 &
:3
NS80-dAQ
<
o~
>

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur,Y,s ¢cikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Y5 cikisi,
X.'e paralel bagh kontagi lizerinden devreyi muhirler. Ayni zamanda T, zamanlayicisi saymaya baslar. To anlik degerine
ulastigi zaman acik kontagini kapatarak Y,,4 cikisini aktif eder ve yesil lamba yanar. Y,, kapal kontagini agarak Y5 cikisi-
ni pasif eder. Ayni zamanda agik kontagini da kapatarak( kendini mihurleyerek) strekli olarak galisir. Stop butonuna
basilincaya kadar lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklan

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.

1. PLC programini yaziniz.

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basaril ise programi PLC’ye ylkleyiniz.

4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak sari ve vyesil lambanin
aktif ve pasif olma durumlarini inceleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Start Butonuna 3 Kez Basilarak Cikisin Aktif Edilmesi NO: 7

AMACI: Sayicinin kullanim amacinin égrenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Cikiglar:

Aiddns Jamod Y20: Sesli ikaz
Y21: Beyaz
Y22: Mavi 2 |_| I_I
Y23: Kirmizi | i
Y24: Yesil

Y25: | J_I_I_I_I_I

Girisler:
XO0: Stop
X1: Start

X1

Y25

CALISMASI: Start butonuna basildiginda sayici anlik degeri 1 olur. Start butonuna 2.kez basildiginda sayici anlk de-
geri 2 olur. Start butonuna 3. kez basildiginda sayici anlik degerine ulasir ve acik olan Cy kontagini kapatir. Y5 cikisi aktif
olur ve sarilamba yanar. Stop butonuna basilincaya kadar lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basaril ise programi PLC’ye yikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

A o

Start butonuna 3 kez basarak sari lambanin aktif
olmasini gbzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

Sayici: Sayicilar girisine gelen sinyalleri hedeflenen
degere (pv) ulasana kadar sayar. Anlik degere ulastiginda
acik kontagini kapatir, kapali kontagini agar. Sayici anhk
degerine ulastiktan sonra girisine sinyal gelse dahi sayici
etkilenmez.

DVP 14SS2’ de CO0~C111 olmak Uzere 112 adet sayici
vardir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Yiikselen Ve Diisen Kenar Komutlari Uygulamasi NO: 8

AMACI: Yikselen ve disen kenar komutlarinin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Cikislar: |—|

Aiddns Jamod Y20: Sesliikaz 2
Y21: Beyaz
Y22: Mavi
Y23: Kirmizi
Y24: Yesill
Y25:

X1

Girigler:
X0: Stop
X1: Start

Y25

NS80-dAd

CALISMASI: Programda X; kontagi dusen kenar olarak kullanilmigtir. Yiikselen ve disen kenar komutlari sadece 1
tarama siiresince aktif olurlar. Start butonuna basildiginda X; kontagi etkilenmez, butondan elimizi ¢cekince (1’den Q’a
gecerken) X; 1 tarama siresince aktif olur ve Y5 cikisini da aktif eder. Stop butonuna basilincaya kadar lamba yanma-
ya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.

=

PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

v~ W

Start butonuna basip birakarak sari lambanin
aktif olmasini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

Yiikselen Kenar Kontagi: Girisine sinyal geldigi anda
(0’dan 1’e gecerken) 1 tarama slresi boyunca aktif olan
kontaktir.

Diisen Kenar Kontagi: Girisine gelen sinyal kesildigi
anda (1’den Q’a gegerken) 1 tarama siresi boyunca aktif
olan kontaktir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Tepe Lambasinin Siirekli Olarak Calistiriimasi NO: 9

AMACI: SET RESET komutlari kullanilarak miihiirleme yapilmasinin 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Cikiglar:

Aiddns 1amod Y20: Sesliikaz
Y21: Beyaz
Y22: Mavi
Y23: Kirmizi
Y24: Yesil
Y25:

X0

X1

Girisler:
XO0: Stop
X1: Start

Y25

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur. Set komutu isletilir ve sari lamba yanar. Stop butonun basinca-
ya kadar sari lamba yanmaya devam eder. Stop butonuna basinca set komutu pasif olur ve lamba séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari
PLC programini yaziniz.

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
— o . Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yiikleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olmasi-
ni gézlemleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

Set Komutu: Set komutu mihirleme devresi yerine
kullanilir. Set komutu isletildiginde Y,M bitleri strekli 1
olur.

Reset Komutu: Reset komutu isletildigine setlenen
Y,M bitleri sifirlanir.

Set ve reset komutlari PLC’de birden fazla satirda kul-
lanilabilir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Sirali Galishrma Uygulamasi NO: 10

AMACI: SET RESET komutlari kullanarak sirali galistirma uygulamasi yapmak.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikiglar: S |_|
fiddns Jamod Y20: Sesliikaz |
Y21: Beyaz
Y22: Mavi
Y23: Kirmiz = 3
Y24: Yesil i
Y25:
o
[
Girisgler:
X0: Stop
X1: Start -
|_
. Nss0-dAG
N
N
>
<«
~N
>

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13
CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur ve Y5 cikisini aktif eder. 3 saniye sonunda Y,s cikisi pasif

olur . Start butonuna basildiktan 6saniye sonra Y,4 ¢ikisi aktif olur ve yesil lamba yanmaya baslar. Stop butonuna basi-
lincaya kadar lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklarn

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz. 1 PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye yiikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

v~ W

Start butonuna basarak sari ve yesil lambanin
aktif ve pasif olma durumlarini inceleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Bir Butonla Start Stop

AMACI: Alt komutunun 6grenilmesi.

Devrenin Baglantisi

Addng Jjamod Y20:

Y21:
Y22:
Y23:
Y24:
Y25:

Cikiglar:

Sesli ikaz
Beyaz
Mavi
Kirmizi
Yesil

Girisler:
XO0: Stop
X1: Start

X1

Y25

NO: 11

Devrenin Caligma Diyagrami

] |

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X, biti 1 olur, Y5 ¢ikisini aktif eder ve sari lamba yanar. Start butonuna tek-
rar basildiginda X; biti tekrar 1 olur fakat ALT komutu igindeki adresin konumunu degistireceginden ¢ikis pasif olur ve

lamba sOner.

PLC LADDER Devresi

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

=

v~ W

isle

Alt

m Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basaril ise programi PLC’ye yikleyiniz.
PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basarak sari lambayi aktif ediniz.
Start butonuna tekrar basarak lambayi pasif edi-
niz.

Komutu; ontindeki sart gedigi zaman igindeki ad-

resin konumunu degistirir. Adres biti 1 ise 0, adres biti 0
ise 1 yapar.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Bir Butonla Start Stop NO: 12

AMACI: Temel komutlar kullanilarak bir buton ile start-stop yapilmasi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Addng 1amod gl_k|§|a_r — JH I_I !_I l_|

Y20: Sesliikaz %
Y21: Beyaz | | |
Y22: Mavi L i
Y23: Kirmizi =) Jﬂ —| —|
Y24: Yesill 2
Y25:

Y25

Girigler:
X0: Stop
X1: Start

NS80-dAd

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X, biti 1 olur, Y,s cikisini aktif eder ve sari lamba yanar. Start butonuna
tekrar basildiginda X; biti tekrar 1 olur fakat ¢ikis pasif olur ve lamba séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
1. PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

oA W

Start butonuna basarak sari lambayi aktif ediniz.
Start butonuna tekrar basarak lambayi pasif edi-
niz.

Alt komutu ile daha kolay ¢6ziime ulasilir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Gecikmeli Calisan Devre NO: 13

AMACI: SET RESET komutlarini kullanarak ayarlanan siire sonunda ¢ikisin aktif edilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikiglar: ) |_|
fiddns Jamod Y20: Sesliikaz !
Y21: Beyaz
Y22: Mauvi
Y23: Kirmizi < Jﬂ
Y24: Yesil
Y25:
o
. =
Girisler:
XO0: Stop
X1: Start o
|_
m
>

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13
CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur ve Mg gikisini aktif eder.Mg acgik kontagini kapatarak zamanla-
yiclyl aktif eder. Zamanlayici 3 saniye sonunda agik kontagini kapatarak Y5 cikisini aktif eder ve sari lamba yanar. Stop

butonuna basilincaya kadar lamba yanmaya devam eder. Stop butonuna basilinca lamba séner ve zamanlayicinin anlik
degeri sifirlanir.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.

1. PLC programini yaziniz.

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak devreyi galistirin.

6. 3 saniye sonra sari lambanin yandigini goézlemleyi-
niz.

7. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Gecikmeli Duran Devre NO: 14

AMACI: SET RESET komutlarini kullanarak ayarlanan siire sonunda ¢ikisin pasif edilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikiglar: e I_I
fiddns Jamod Y20: Sesliikaz |
Y21: Beyaz
Y22: Mavi
Y23: Kirmizi 2 _I_I |_|
Y24: VYesil ‘ ‘
Y25:
2
X0: Stop
X1: Start "
N
. Nss0-dAG

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13
CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur ,Y,5 cikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Ayni

zamanda Ty zamanlayicisi saymaya baslar. To anlik degerine ulastigi zaman kapali kontagini agar, mihirlemeyi bozar,
anlik degerini sifirlar ve lamba séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklan

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz. PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basaril ise programi PLC’ye yikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

A o

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olma-
sini gozlemleyiniz.

6. 3 saniye sonra sari lambanin séndigiini gézlem-
leyiniz.

7. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: M1013 Ozel Biti ile Tepe Lambasinin Kontrolii NO: 15

AMACI: Zamanlayici kullanmadan fasilali calistirma yapilmasi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikiglar: e I_I
fiddns Jamod Y20: Sesliikaz i
Y21: Beyaz
Y22: Mavi o ﬂ
Y23: Kirmizi > J
Y24: Yesil
Y25:
S
Girigler:
XO0: Stop
X1: Start g
= REREEE RNt
> R A N I N A I

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13
CALISMASI: Start butonuna basildiginda M, aktif olur. M1013 6zel biti 0.5 saniye on, 0.5 saniye off olur. Bu sayede

Y,s cikisi ve sari lamba 0.5 saniye aktif,0.5 saniye pasif olur. Stop butonuna basincaya kadar 0.5 saniye araliklarla lamba
sirasiyla yanip séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basaril ise programi PLC’ye ylkleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak sari lambanin aktif veya
pasif olma durumunu kontrol ediniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurunuz.

MO013 Ozel Biti: M1013 6zel biti 0.5 saniye aktf,0.5
saniye pasif olan 6zel bittir.

M1013 6zel biti sadece bir satirda kullanilabilir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Karsilastirma Komutlari ile Tepe Lambasinin Kontrolii 1 NO: 16

AMACI: Karsilastirma komutlari ile gikislarin aktif ve pasif edilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
PRI Y20:  Sesli lkaz
Y21: Beyaz §
Y22: Mavi . |_|‘
Y23: Kirmizi ol I e |
Y24: Yesil I
Y25: ‘ ‘ !
N
~N
Girigler: ”
X0: Stop
X1: Start <
8 N
:3
NS80-dAQ
o
o
>

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur, Y55 ¢ikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. 2. ve 3.
defa start butonuna basildiginda Y,4 cikisi ve yesil lamba aktif olur. 4. defa start butonuna basildiginda Y3 cikisi ve
kirmizi lamba aktif olur. Stop butonuna basincaya kadar kirmizi lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
1. PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

v~ W

Start butonuna basarak lambalarin aktif ve pasif
olma durumlarini inceleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurunuz.

Karsilastirma Komutu: iki degerin birbirine gére bi-
yuklik, kiguklik ve esitlik durumlarini belirlemek igin
kullanihir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iISIN ADI: Karsilastirma Komutlari ile Tepe Lambasinin Kontrolii 2 NO: 17

AMACI: Karsilastirma komutlari ile gikislarin aktif ve pasif edilmesi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Cikiglar: S |_|
fiddns Jamod Y20: Sesliikaz !
Y21: Beyaz
Y22: Mauvi
Y23: Kirmizi Q} L 1 ; I_I—I_I
Y24: Yesil P L Lo
Y25:
n
N
.. >
Girisler:
XO0: Stop
X1: Start <
o~
>
o
N
>

CALISMASI: Start butonuna basildiginda Y5 cikisi aktif olur ve sari lamba yanmaya baslar. Start butonuna 2. defa
basildiginda sari lamba séner. 3. ve 4. defa butona basildiginda ayni durum yesil lamba iginde gegerli olur. 5. ve 6.defa
butona bastigimizda kirmizi lamba da aktif ve pasif olur. Herhangi bir anda stop butonuna bastigimizda cgikislar pasif olur
ve sayici sifirlanir.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basaril ise programi PLC’ye ylkleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak lambalarin aktif ve pasif
olma durumlarini inceleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: FLiP FLOP Uygulamasi

AMACI: FLiP FLOP devresinin PLC ile uygulanmasi.

Devrenin Baglantisi

Addng 1amod Y20:

Y21:
Y22:
Y23:
Y24:
Y25:

Cikislar:

Sesli ikaz
Beyaz
Mavi
Kirmizi
Yesil

Girigler:
X0: Stop
X1: Start

NO: 18

Devrenin Caligma Diyagrami

o
x

Y25 MO X1

MO

]

]

|
|
I
T

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur ve 1’er saniye araliklarla sari ve yesil lamba sirasiyla yanar.

PLC LADDER Devresi

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.

=

v~ W

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yiikleyiniz.
PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basarak sari ve yesil lambanin
aktif ve pasif olma durumlarini inceleyiniz.

Stop butonuna basip devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Karasimsek Devresi NO: 19

AMACI: Karasimsek devresinin PLC ile uygulanmasi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

Cikiglar:

Aiddns 1amod Y20: Sesliikaz
Y21: Beyaz

Y22: Mavi

Y23: Kirmizi _I_I
Y24: Yesil |
Y25:

X0

X1

Y25

Girisler:
XO0: Stop
X1: Start

Y24
L
1

Y23

Y22
L

Y21

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X, biti 1 olur ve lambalar 1’er saniye aralikla sirayla aktif olurlar. Son lamba
yanip sondikten sonra bir dnceki lambalar sirasiyla 1’er saniye aktif olurlar. Stop butonuna basincaya kadar bu galisma
periyodik olarak devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklarn

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.

1. PLC programini yaziniz.

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yiikleyiniz.

4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak lambalarin aktif ve pasif

olma durumlarini inceleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.
IPUCU: Karsilastirma komutlari ile daha kolay ¢dziime

ulasilir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Trafik Isiklari Uygulamasi NO: 20

AMACI: Trafik isiklarinin PLC ile uygulanmasi.

Devrenin Baglantisi Devrenin Calisma Diyagrami
K Ql_k|§|a_r o |'|
|ddng semod > . |
OONIM Y20: Seslilkaz
Y21: Beyaz
- AZ_I Y22: Mavi .
3 Y23: Kirmizi =< !
[ § | . _l
Y24: Yesil |
Y25:
o
.. . E
Girigler:
X0: Stop

Y23

| o X1: Start |_L
z |

—L

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26

Y24

Y25

CALISMASI: Start butonuna basildiginda X; biti 1 olur ve ilk 8 saniye boyunca kirmizi lamba yanar. 8 ve 12. saniye
araliginda sari lamba yanar. 12 ve 16. saniye araliginda yesil lamba sirekli, 16 ve 20. saniyeler arasinda yesil lamba
fasilali olarak yanar. 20. saniye sonunda yesil lamba soner. Siirekli olarak bu durum tekrarlanir. 20 ve 24. saniyeler ara-
sinda sari lamba tekrar yanar. 24 saniye sonunda zamanlayici sifirlanir ve kirmizi lamba tekrar yanmaya baslar. Stop
butonuna herhangi bir anda basildiginda gikislar pasif olur.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklan

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.
pacag prog yas PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basaril ise programi PLC’ye ylkleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

S O o

Start butonuna basarak lambalarin aktif ve pasif
olma durumlarini inceleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurunuz.

iPUCU: Karsilasirma komutlari ile daha kolay ¢dziime
ulasilir. Yesil iambanin fasilali yanmasi igcin m1013 6zel
biti kullanmak ¢6zimu kolaylastirir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Silindirin Otomatik Olarak ileri Geri Hareketi NO: 21

AMACI: Sensorlerin kullanim amacinin 6grenilmesi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (X;) magazin silindirini aktif eden valf (Y,) enerjilenecektir. Silindir
sensoru aktif oldugunda Y, pasif olacak ve silindir geri donecektir. Bu islem start butonuna her basildiginda tekrarlana-
caktir. Calisma sirasinda stop butonuna basilirsa magazin geri gelecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

S =]
c c
o o
2 =
5 >
i) o
(=X £
<] ]
=3 i}
@ n

24V DC

@ DVP-08SN
X

% s/s Xo s : 5 " . . , Delta PLC réle ¢ikis modulu
z Y, Yo Y Y, Y, Y, Y. Yo G
¢ ¢ % v v G % Ya X @ @ @ @ @ @

® @ o @

Baski Valfi
24VDC

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

* Sari Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gt

islem Basamaklar

1. PLC programini yaziniz.

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak silindirin ileri geri hareke-

tini gézlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

Silindir Sensori: Silindirlerin Gzerine monte edilen,
silindir pistonu ile ayni hizaya gelince manyetik olarak
etkilenip kontaklari konum degistiren elemanlardir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketi NO: 22

AMACI: Periyodik olarak silindirin ileri geri hareketinin yapilmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (X;) magazin silindirini aktif eden valf (Y,) enerjilenecektir. Silindir
ileride sensori aktif ise magazin resetlenecek ve 2 saniye sonra tekrardan aktif olarak silindir stirekli olarak ileri geri ha-
reketini yapacaktir. Calisma esnasinda start butonuna basilarsa sistem etkilenmeyecektir. Stop butonuna basilincaya
kadar silindir stirekli olarak ileri geri hareketini yapacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

@ DVP-08SN
X

Delta PLC réle gikis modult

s/s Xo 1

PLC - DVP-145S2

@ © ® © © ® @

Baski Valfi

—@—o
24VDC

Baski ileri Valfi

24V DC
G
Magazin Valfi

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
i

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak silindirin ileri geri hare-
ketini periyodik olarak yaptigini gézlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

iPUCU: Magazin geride sensérii bulunmadigindan
magazin ileride iken zamanlayici aktif edilebilir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Par¢a Bitisinin Optik Sensor ile Kontrolii

AMACI: Parga bittiginde magazin silindirinin durdurulmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (X;) magazin silindirini aktif eden valf (Y,) enerjilenecektir. Silindir

NO: 23

sensoru aktif oldugunda Y, pasif olacak ve magazin silindiri geri dénecektir. Magazin optik sensérii zamanlayici aktif ede-

rek, 2 saniye sonra magazin valfinin tekrar aktif olmasini saglayacaktir. Malzeme bitene yada stop butonuna basincaya
kadar magazin silindiri stirekli olarak parga aktarimi yapacaktr.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensoru

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

s >
c c
<} <]
L =
=1 3
o o
(=% £
o ©
P~ =
@ @

24V DC

PLC - DVP-14SS2

DVP-08SN
Delta PLC réle gikis modulu

Y, Ye Ys Y, Ys Y, Y

Yo Co

Baski Valfi

Baski ileri Valfi

24v DC
©
Magazin Valfi

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yikleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak silindirin ileri geri hareke-
tini malzeme oldugu siirece yaptigini goézlemleyi-
niz.

6. Parca bittiginde magazinin durdugunu gozlemleyi-
niz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

* Sari  Yesil Kirmizi Mavi Be

az Buzzer

Gri

24 VDC




Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Par¢a Bittiginde Sistemin ikaz Vermesi NO: 24

AMACI: Parga bittiginde ikaz verilmesi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (X1) magazin silindirini aktif eden valf (Yo) enerjilenecektir. Silindir
sensoru aktif oldugunda Y, pasif olacak ve magazin silindiri geri dénecektir. Magazin optik sensérii zamanlayici aktif ede-
rek, 2 saniye sonra magazin valfinin tekrar aktif olmasini saglayacaktir. Malzeme bitene yada stop butonuna basincaya
kadar magazin silindiri siirekli olarak parga aktarimi yapacaktir. Malzeme bittiginde ikaz lambasi (kirmizi lamba) fasilah
olarak yanip sénecektir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC
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* Sari  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri

1. PLC programini yaziniz.

PLC - DVP-14SS2

24V DC
G
Magazin Valfi _®
Baski Valfi
Baski Ileri Valfi
([
)
®
)
e
24 VDC

islem Basamaklarn

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak silindirin ileri geri hare-
ketini malzeme oldugu siirece yaptigini gozlem-
leyiniz.

6. Parca bittiginde magazinin durdugunu ve kirmiz
lambanin fasilali olarak yanip séndiigiini gozlem-
leyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 25

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

iISTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yénde hareket
edecektir. Magazin ileride senséri aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski stirtici silindiri ileri yonde hare-
ket edecektir. Baski ileride sensorii aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecek-
tir. 2 saniye sonra baski siirlicli valfi pasif olacak ve baski siriicu silindiri geri gelecektir. Herhangi bir anda stop butonuna

basildiginda sistem duracaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida
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24 VDC

Baski Valfi

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

* Sari Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gt

PLC programini yaziniz.

islem Basamaklan

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye yikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA I A o

Start butonuna basarak silindir hareketlerini goz-
lemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Periyodik Olarak A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 26

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

iISTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindir ileri yénde hareket

edecektir. Magazin ileride senséri aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski stirtici silindiri ileri yonde hare-
ket edecektir. Baski ileride sensorii aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecek-
tir. 2 saniye sonra baski siirlicli valfi pasif olacak ve baski siriici silindiri geri gelecektir. Stop butonuna basincaya kadar

silindirler periyodik olarak ¢alisacaktir.

24V DC

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida
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Delta PLC role gikis moduli
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Baski Valfi

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

islem Basamaklan

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.
PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basarak silindir hareketlerinin
periyodik olarak gerceklestigini gbzlemleyiniz.

Stop butonuna basip devreyi durdurun.

24 VDC

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
ri

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: (A,B)+, (A,B)- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi

24V DC

AMACI: Silindirlerin sartli olarak ¢alistirilmasi

NO: 27

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin ve baski siiriicii valfi enerjilenecek ve magazin ve baski sii-
ricd silindiri ileri yonde hareket edecektir. Magazin ve baski siiriict ileride sensorleri aktif oldugunda magazin ve baski
suricu silindirleri geri yonde hareket edecektir. Herhangi bir anda stop butonuna basilirsa magazin ve baski sirici
valfleri enerjisiz kalacak ve silindirler geri yonde hareket edecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensoru

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida
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islem Basamaklari
1. PLC programini yaziniz.
2. Yazdiginiz programi derleyiniz.
3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.
4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.
5. Start butonuna basarak magazin ve baski siirlic

silindirlerinin ayni anda ileri ve gittiklerini gozlem-
leyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.
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Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: A+B+C+C-B-A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 28
AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin ileride sensori aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski siriicu ileri ydonde hareket edecektir.
Baski ileride sensori aktif olunca baski valfi enerjilenecek ve baski silindiri ileri yonde hareket edecektir. Baski asagida
sensori aktif olunca baski valfi pasif olacak ve baski geri gelecektir. Baski yukarida sensori aktif olunca baski stirticii
geri gelecektir. Baski geride senséri aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket ede-
cektir. Calisma esnasinda stop butonuna basilirsa sistem duracaktir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensora

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida
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Baski Valfi
24 VDC

Baski ileri Valfi

24V DC
©
Magazin Valfi

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak silindir hareketlerini géz-
lemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Periyodik Olarak A+B+C+C-B-A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 29

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

iSTENEN GALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hareket
edecektir. Magazin ileride senséri aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski stirtici silindiri ileri ydonde hare-
ket edecektir. Baski ileride sensori aktif olunca baski valfi enerjilenecek ve baski silindiri ileri yonde hareket edecektir.
Baski asagida sensori aktif olunca baski valfi pasif olacak ve baski silindiri geri gelecektir. Baski yukarida sensori aktif
olunca baski stirlicu silindiri geri gelecektir. Baski geride sensori aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silin-
diri geri yonde hareket edecektir. 2 saniye sonra magazin valfi tekrar aktif olacak yani sistem basa dénecektir. Stop bu-
tonuna basilincaya kadar ¢alisma periyodik olarak devam edecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensoru

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida
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* Sari  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
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1. PLC programini yaziniz.

islem Basamaklari

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak silindir hareketlerinin peri-
yodik olarak gerceklestigini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Yiikselen Kenar Uygulamasi NO: 30

AMACI: Start butonuna basildiginda magazin silindirinin ileri ydnde hareketini gergeklestirmesi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valf enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yénde hareket
edecektir. Start butonu yiikselen kenar olarak kullanilacaktir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri konu-
munu koruyacaktir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

Delta PLC réle gikis modult
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Baski ileri Valfi
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Magazin Valfi

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buz Gri
i

islem Basamaklari

1. PLC programini yaziniz.

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.

4. PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak magazin valfinin aktif
oldugunu ve magazin silindirinin ileri ydonde hare-
ket ettigini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Diisen Kenar Uygulamasi NO: 31
AMACI: Start butonuna basilip birakildiginda magazin silindirinin ileri ydnde hareketini gerceklestirmesi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basilip birakildiginda magazin valf enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yénde
hareket edecektir. Start butonu diisen kenar olarak kullanilacaktir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri

konumunu koruyacaktir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski Ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

s >
c c
2 2
=1 3
2 o
(=% £
o ©
2 2
wv wv

24V DC

@ DVP-08SN
X

~
2 . e
é’ s/s Xo 1 5 5 \ . . § Delta PLC réle ¢ikis modulu
a
3 Y7 Yo Ys Ya Y; Y, Y: Yo Co
s ¢ % v v G % Y Y% @ @ @ @ @

@ @ o @

Baski Valfi

2
—(D—
24VDC

Baski ileri Valfi

24v DC
©
Magazin Valfi

* Sari  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buz Gl

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yikleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basilip birakildiginda magazin valfi-
nin aktif oldugunu ve magazin silindirinin ileri yon-
de hareket ettigini gbzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: SET RESET Komutu Uygulamasi NO: 32

AMACI:

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valf enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yénde hare-
ket edecektir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri konumunu koruyacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida
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* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
i

islem Basamaklar

1. PLC programini yaziniz.

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.
4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak magazin valfinin aktif

oldugunu ve magazin silindirinin ileri ydonde hare-
ket ettigini gbzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketinin Yapilmasi NO: 33

AMACI: Silindir sensoérleri ile silindirin periyodik olarak kontroliiniin 6grenilmesi

iSTENEN GALISMA: Start butonuna basildiginda baski siiriicii valfi enerjilenecek ve baski siiriicii silindiri ileri yénde
hareket edecektir. Baski siirlict ileride sensori aktif oldugunda baski sirici silindirleri geri yonde hareket edecektir.
Baski slrlci geride sensorii aktif oldugunda magazin valfi tekrar aktif olacak ve magazin silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Herhangi bir anda stop butonuna basilirsa baski slrici valfi devre disi kalacak ve baski siriici silindiri geri
yonde hareket edecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensoru

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

@ DVP-08SN
X

Delta PLC role gikis moduli

s/s Xo 1

0 Ys Y, Y3 Y, Yy Yo Co

© © @ © © ® @

* Sari  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
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PLC - DVP-14SS2

Baski Valfi

O
24 VDC

Baski ileri Valfi

24V DC
©
Magazin Valfi

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak baski sirici silindirinin
periyodik olarak ileri geri hareket ettigini gozleyi-
niz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi

AMACI: Parca aktarimi ve aktarilan pargalarin baskisinin yapiimasi

NO: 34

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri yénde hareket edecek-
tir. Magazin optik sensor aktif ise baski silindiri ileri yénde hareket edecektir. Baski asagida sensori aktif ise mirekke-
bin alinmasi icin 1 saniye bekleyecek ve baski geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif ise baski stirQ-
cli valfi aktif olacak ve baski strici silindiri ileri yénde hareket edecektir. Baski ileride sensori aktif ise baski valfi tek-
rardan aktif olacak ve baski ileri yonde hareket edecektir. Baski agsagida sensorii 2.kez aktif oldugunda magazin valfi ve
baski valfi pasif olacak ve her ikisi de geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif oldugunda baski stiri-
cli valfi pasif olacak ve baski stirticii silindiri geri yonde hareket edecektir. Baski stirlicii geride sensori aktif oldugunda
magazin valfi tekrardan aktif olacak ve parca aktarimi yapacaktir yani sistem basa dénecektir. Stop butonuna basilin-
caya kadar sistem periyodik olarak galisacaktir. Parga bittiginde kirmizi tepe lambasi fasilali olarak yanip sonecektir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida

24V DC

Baski Asagida
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islem Basamaklari

=

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

leyiniz.

6. Stop butonuna basarak sistemi durdurun.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

Start butonuna basarak sistemin ¢alismasini goz-

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
ri
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24VDC

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Par¢a Atlamali Baski islemi NO: 35

AMACI: Tum deney pargalari yerine 1 er atlayarak baski islemi yaptiriimasi.

iSTENEN GALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin optik sensor aktif ise baski silindiri ileri yonde hareket edecektir. Baski asagida sensori aktif ise mirekkebin
alinmasi igin 1 saniye bekleyecek ve baski geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif ise baski stirlict
valfi aktif olacak ve baski siirticii silindiri ileri ydonde hareket edecektir. Baski ileride senséri aktif ise baski valfi tekrardan
aktif olacak ve baski ileri yonde hareket edecektir. Baski asagida sensorii 2.kez aktif oldugunda magazin valfi ve baski
valfi pasif olacak ve her ikisi de geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif oldugunda baski stiriict valfi
pasif olacak ve baski surtict silindiri geri yonde hareket edecektir. Baski siiriici geride sensori aktif oldugunda magazin
valfi tekrardan aktif olacak ve par¢a aktarimi yapacaktir. Fakat bir dnceki uygulamadan farkl olarak, magazin valfinin
aktaracagi 2.nci pargaya baski yapilmayacak ve magazin tekrar ileri geri hareketini yaparak hazneye 3. pargay! aktara-
caktir. 1,3,5 gibi tek sayilarda baski yapilacak diger durumlarda gelen malzemeler baskisi yapilmadan hazneye aktarila-
caktir. Stop butonuna basilincaya kadar sistem periyodik olarak ¢aligacaktir. Parga bittiginde kirmizi tepe lambasi fasilali

olarak yanip sénecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensoru

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida
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1. PLC programini yaziniz.

islem Basamaklari

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

4, PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak gelen malzemelerde tek
saylya karsilik gelenlere baski yapildigini, cift sayi-
va denk gelenlere baski yapilmadan gecildigini
gozleyiniz.

6. Stop butonuna basarak sistemi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Sayici ile A+,A- 3 Kez Periyodik Calisma NO: 36
AMACI: Sartli ve periyodik ¢alistirma yapilmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi aktif olacak ve magazin silindiri ileri yénde hareket
edecektir. Magazin ileride senséri aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket ede-
cektir. Magazin silindiri ileri geri hareketini gergeklestirince sayicinin anlik degeri artacaktir. Magazin ileri geri hareketi-
ni 3 kez gergeklestirdiginde magazin silindiri duracaktir. Magazin silindirinin galistigl herhangi bir anda stop butonuna
basilirsa magazin silindiri duracaktir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensora

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

@ DVP-08SN
X

Delta PLC réle ¢ikis modult

s/s Xo 1

Ye Ys Ya

@ © ® © @ @

PLC - DVP-14SS2

Baski Valfi

—@—:
24 VDC

24V DC
)
N

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak magazin valfinin aktif
oldugunu ve magazin silindirinin ileri ydonde hare-
ketini 3 kez gergeklestirdigini gdzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: A+, B+, A-, B— Silindir Hareketlerinin Periyodik Olarak Yapilmasi

AMACI: ALT komutu kullanilarak silindirlerin kontrollniin gergeklestirilmesi

NO: 37

iSTENEN GALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindir ileri ydnde hareket
edecektir. Magazin ileride senséri aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski stirtici silindiri ileri ydonde hare-
ket edecektir. Baski ileride sensori aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket ede-
cektir. 2 saniye sonra baski siirlici valfi pasif olacak ve baski siirtici silindiri geri gelecektir. Stop butonuna basincaya

kadar silindirler periyodik olarak ¢alisacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensoru

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

s >
c c
o o
2 =
5 >
2 a
[=X €
<] ©
=3 il
» »

24V DC

DVP-08SN
Delta PLC role gikis moduli

Ye Ys Y, Y3 Y, Y,

© © © © ® ® @

o

o

S| s/s Xo 1 Xz X3 4 6 7

£

o

é Co Yo Y, Y, G Ys Y, Y.
@ @ @ e @

Baski Valfi

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

islem Basamaklan

1. PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

yodik olarak gerceklestigini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

Start butonuna basarak silindir hareketlerinin peri-

* Sari  Yesil Kirmizi Mavi Be

—Q—e
24 VDC

az Buzzer




Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Tek Butonla Aktif Pasif Kontrolii NO: 38

AMACI:

iSTENEN GCALISMA: PLC run konumuna alindiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yénde hare-
ket edecektir. Start butonuna bastigimizda magazin silindiri geri gelecek, baski siirlict silindiri ileri gidecektir. Start
butonuna tekrar basildiginda baski stirtici silindiri geri gelecek ve magazin silindiri tekrar ileri yonde hareket edecektir.
Start butonuna her basildiginda sirasiyla magazin ve baski stiriict silindirleri ileri ve geri yonde hareket edecektir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

@ DVP-08SN
X

Delta PLC réle ¢ikis modult

s/s Xo 1

PLC - DVP-14SS2

@ © ® © @ @

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri

Baski Valfi

—@—o
24VDC

24V DC
0
NN

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

islem Basamaklari

1. PLC programini yaziniz.

2. Yazdiginiz programi derleyiniz.

3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.

4. PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basilmadan 6nce magazin valfi-
nin enerjilendigini ve magazin silindirinin hareket
ettigini gozlemleyiniz.

6. Start butonuna basarak magazin silindirinin geri
yonde hareket ettigini ve baski striict silindirinin
ileri yonde hareket ettigini gbzlemleyiniz.

7. Start butonuna her basildiginda magazin ve baski
surtct silindirlerinin aktif ve pasif olmasini goéz-
lemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI:ALTP Komutunun ozelligi

NO: 39

AMACI: Yikselen kenar komutu kullaniimadan ALT komutunun ALTP komutuyla isletiimesi.

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda ALTP komutu aktif olacak ve start butonuna siirekli basilsa dahi gikis-
ta bir degisim (strekli 0-1 olma durumu) gozlenmeyecektir. PLC de kullanacaginiz giris 6rnegin;X0 girisi yikselen yada

diisen kenar olarak kullanilmayacaktir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensoru

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

s/s Xo X1 X; Xs Xa s Xs X,

PLC - DVP-14SS2

DVP-08SN
Delta PLC réle gikis modulu

Y Yo Ys Ya Y; Y, Y, Yo Co

@ @ @ @ @ @

Baski Valfi

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

ook W e

gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.

Start butonuna basili tutup ALTP komutunun sade-
ce gelen sinyalin yikselen kenarindan etkilendigini

-0
24 VDC

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
i

ALTP Komutu: Girisine slirekli yada 1 tarama boyunca
gelen bir sinyalin yiikselen kenarini algilar. Ornegin; X0
girisi ALTP komutunun 6niine bagli bir sart olsun. X0 girisi
surekli 1 sinyali gonderse dahi ALTP komutu sadece yik-
selen kenari algilar ve aktif olur. X0 bitini O yapip tekrar 1
yaptigimizda ALTP komutu bu sinyalin yikselen kenarini
algilayarak 0 olur.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Increment (INC) komutu NO: 40

AMACI: T, C ve D veri alanlarindaki degerin arttirilmasi.

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda Inc komutu degerini arttiracak,Y,s cikisi aktif olacak ve sari lamba
yanacaktir. Start butonuna 2.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arttirarak Y,4 cikisini aktif, Y55 cikisini pasif edecek
ve yesil lamba yanacaktir. Start butonuna 3.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arttirarak Y3 gikigini aktif, Y4 cikisini
pasif edecek ve kirmizi lamba yanacaktir. Start butonuna 4.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arttirarak Y,, cikisini
aktif, Y,3 cikisini pasif edecek ve mavi lamba yanacaktir. Start butonuna 5.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arth-
rarak Y,; cikisini aktif, Y, cikisini pasif edecek ve beyaz lamba yanacaktir. Start butonuna tekrar basildiginda sayici anlik
degeri artacagindan tim cikiglar pasif inc degeri ise start butonuna basildik¢a artacaktir. Stop butonuna basildiginda
sayici anlik degeri sifirlanacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

@ DVP-08SN
X

Delta PLC réle gikis modult

s/s Xo 1

Y, Ye Ys Ya Ys Y, Y Yo Co

@ @ @ @ @ @

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
i

PLC programini yaziniz.

PLC - DVP-145S2

Baski Valfi

—@—o
24VDC

24V DC
0
N

Magazin Valfi
Baski ileri Valfi

islem Basamaklari

=

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak Inc komutunun anlik
degerinin arttigini gézlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

Increment Komutu: Girisine sinyal geldigi sirece anlhk
degerini arttiran komuttur. Bu ylizden girisindeki sinyalin
yikselen veya disen kenarini alarak kullanilmasi duru-
munda sinyal geldiginde anlik degerini 1 arttirir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Increment (INC) Komutu Ve PLC Taramasi NO: 41

AMACI: PLC'nin tarama hizinin gorilmesi.

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda INC komutu siirekli olarak veri alaninin (T,C ve D) anlik degerini
arttiracaktir. Start butonu birakildiginda (giris = 0 oldugunda) veri alani igerisindeki deger arttirilmasi duracaktir. Yazilan
programa ve PLC'nin tarama hizina baglh olarak veri alanindaki arttirilan deger her denemede farkli olacaktir. Veri alani
icindeki degeri 5.000 goriyorsaniz, butona basildigl siire boyunca PLC programi 5.000 kez taramis ve degerlendirmis
anlamina gelmektedir. Bu yilizden 1 tarama siiresince isletilen ALT, INC, DEC vb komutlar yiikselen veya diisen kenar

komutuyla kullanilmalidir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

S >
c c
S S
L 2
=1 3
2 2
(=% £
o ©
2 it
wv (%)

24V DC

@ DVP-08SN
X

~
3 . -
é’ s/s Xo . 5 5 4 . . 8 Delta PLC réle gikis modill
a
a A Yo Ys Ya Y3 Y, Y1 Yo Co
[ Y% v % G Y Y Y @ @ @ @ @

@ @ o %

Baski Valfi

2
—(H—
24VDC

Baski ileri Valfi

24v DC
©
Magazin Valfi

* Sari Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buz G

1. PLC programini yaziniz.

islem Basamaklari

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basil tutarak PLC’nin kag kez tara-
ma yaptigini gézlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Decrement (DEC) komutu NO: 42

AMACI: T, C ve D veri alanlarindaki degerin azaltilmasi.

iSTENEN CALISMA: Dec komutu —3 degerine ulastiginda magazin valfi aktif olacak ve magazin silindiri ileri yénde
hareket edecektir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri konumunu koruyacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Stop butonu
Start butonu
Magazin ileride
Magazin optik
sensori

Baski ileride
Baski Geride
Baski Yukarida
Baski Asagida

24V DC

@ DVP-08SN
X

Delta PLC réle gikis modulu

s/s Xo 1

Y, Ye Ys Y, Y; Y, Yy Yo Co

@ @ @ @ @ @ ©

* Sart  Yesil Kirmizi Mavi Beyaz Buzzer Gri
i

PLC programini yaziniz.

PLC - DVP-145S2

24 VDC

24V DC
©
Magazin Valfi
Baski Valfi
Baski ileri Valfi

islem Basamaklari

Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC'ye ylkleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA I

Start butonuna 3 kez basarak dec komutunun
anhk degerini azalthgini ve magazin silindirinin
ileri hareket ettigini gbzlemleyiniz.

Decrement Komutu: Girisine sinyal geldigi siirece anhk
degerini azaltan komuttur. Bu ylzden girisindeki sinyalin
yikselen veya disen kenarini alarak kullanilmasi duru-
munda sinyal geldiginde anlik degerini 1 azaltir.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Projesi Olusturmak NO: 43

AMACI: Kinco HMIware programi ile MT4230T cihazinda yeni proje agmak

1 HMiware programini aginiz. 6 HMIO sayfasina tikladiginizda galisma alanini agila-
caktr.
2 HMI penceresinden MT4230T'yi ¢alisma alanina o R PEHINE
surikleyiniz. :'"dow -~
Connector \
HMI | —

o -
|Li| |L;| S Jit State
— = L. Lamp
MT4230TE  MT4230T @ COM2 =
Cord -

IE' IFI >ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ sicow

MT4220TE  MT4210T

7 HMIO sayfasinin herhangi bir yerinde cift tiklayin.

3 PLC penceresinden Delta PLC'yi calisma alanina Agilan pencerede Use Background Color meniisiin-

surukleyiniz. den beyaz rengi seginiz ve OK butonuna tiklayiniz.
Connector Window Attribute K
Ll Window 1
Ethernet(l.. UIA/DIB/ .. o Name Frame( No. 0 | Shielding public window keyboard mapping
T i | Switching to the lowest security level when window closed
. — [~ Special Atribute Keyboardpage =  Security Level 0 -
Delta DVP Delta
DVPENO1-5... e Position [# Use Background Color
oo X 0 Y 0
Fill Color = Background =
Emerson  Emerson Widh 480 Height 272 iEnsparence Varsaylan Renk
EC10 EC20
= ... = Bottom Window

1 None © 2 None 2 sNEOEECOEENR
FOOEEOE@
opooomoQ

4 Connector penceresinden Serial Port elementini

I | . kl .. HMl I PI_C d Frame Pop Window Type
¢alisma alanina surukileyiniz. e arasinda- - : ——— E;rl—:ﬁrgg Ozel Renk ...

ki baglantiyi gerceklestiriniz.

OK | Cancel | Help ‘

Connector

Calisma sayfanizin arka plan rengi beyaz olacaktir.

Tool o & | B T OBA i HE =]
R BEHRB A MNN GR EEE M RRDE

- I BEE=ZA-HEHABEEE
x
[ l |
5 Saé tarafta  bulunan Project structure window
Project structure win- Tree View
dow penceresindeki HMIO =~ 1-Buton Elementi lle ¢ .
sayfasina tikladiginizda gam*? ...H|:|M|I.|M|g
alanini agabilirsiniz. é“""!" PLC
@ PLCO:1
Projenizi hazirlamak icin

gerekli hazirhgr tamamlamis
oldunuz.

http://www.ulusotomasyon.com/ web sayfasindan

konu anlatimini izleyebilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Kesik Calistirma (Cikisin Aktif ve Pasif Edilmesi) NO: 44

AMACI: 1 nolu Kesik Calistirma (Cikisin Aktif ve Pasif Edilmesi) uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida- Bit State Switch Component Attribute x
ki g|b| bir devre yaptlg”'"Zl Varsayallm_ Basic Attiibutes | Bit State Switch | Tag ~ Graphics WCunUu\ Setting | Display Sefting
[” Vector Graphics

1 :

| |

[ [ %5 ]

EMD
2 X1 kontaginin altina M21 yardimci kontagini ekle- [2)Banap enbinbg
yiniz ve programi PLC’ye yikleyiniz. D .

buton-bg.bg menu-buton  METER_07  msg-binbg sinyal-yesil

s

| | [ ITIEE ] startbg stop.bg

M 21 [ Use Original Size pIEEph \
| | Save to System Library |I
] - ’

Graphics Status

EMD ‘ m —)

State:0 State:1

3 Daha 6nceki HMI projenizi aginiz. PLC Parts pence- 6 Display Settings sekmesinden genislik ve yikseklik
resinden Bit State Switch elementini ¢alisma alani- degerlerini resimdeki gibi ayarlayiniz.
na surikleyiniz. Addr.Type =M yapiniz ve Address alanina  State Switch] Tag ] Graphics ] Control Setting Display Setiing

M21 giriniz.

HMI PLC 5
e HMI HMIO - et - [226] . Width 235 :
BLC Pare F‘ortCh COMD 25 ‘ o ]
ange 1
(] it Statio?ﬂ Num 1 N = HEIth z
T Addr Type M . 7 Programinizi derleyiniz (compile). Hata yoksa offli-
Setting Lamp P 1 Sysiom Fogiter ne simllasyonla programin galismasini gozlemleyi-
= - Code oL Wed ;. niz.
Bit State Direct Type Length 5
Switch [T Format(Rage):DDDD (0-9995) B w3 ME = %
Ldn|
.—5.1 ||| I Use Address Tag % B ['[I A cb @ E E I]'] E E’ @ E
Ruiltinla Bl w7 i X o
Function Parts [ Uss the index regiter T ‘« B = = EA E E E m |§I E @
Project Database
Message window (] Wi ]
4 Bit State Switch sekmesinden Switch Type’i Toggle
seginiz. |
Bit State Switch Component Attribute = =
Basic Attributes  Bit State Switch } Tag ] Graphics | Control Setti
Switch Type  Toggle
Key MULL -
5 Graphics sekmesinden Bitmap alanindan  on- PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérii alinda
btn.bg gorselini seginiz. Uygulama No 44 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.




ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

ISIN ADI: Projenin HMI Cihazina Yiiklenmesi

NO: 45

AMACI: Kinco HMI Uzerinden Kesik Calisirma (NO:44) uygulamasinin HMI cihazina yiiklenmesi ve test edilmesi.

1 Tools (T) sekmesinden Download Way (A) segene-
gini tiklayiniz. Ekrana gelen Project Settings Op-
tion penceresinde Download Device’i USB olarak seginiz.

Hil Compile

HiI0

¥ Compress Bitmap  [Size> 1024 Eytes)

[ 32-bit png ta 24-bit

Download
Dovnload Device  1ISE <

FC Serial Mo. COm1 -

IP &ddress

Port 21845
Edit Option
Screen Grid Space
X 20 = Y. 20 =

| Ok Cancel |

2 Tools (T) sekmesinden Download (D) segenegini
tiklayiniz. Ekrana gelen KHDownload penceresin-
den Download’a tiklayarak programi HMI cihazina yukle-

yiniz.
4 KHDownload - X
Select HMI Select Section
HMI Station HMI Information Diata file:
T R |
[ LOGO fle
[ Clear recipe

[ Clear histary event data
[ Clear histary recard data
[ Clear data report
[ Clear ERW data
[ Clear FRw data

d:heditim seti bilgi lslem yapraklansbuffersple-1 kinco
modeftple-1 kinco modeli proje dosyalanple-1 kinco
hmi projelert2-hmi Uzerinden kesik Cabighrmah2-hmi
Uzerinden kesik Cahghrma.pkg

Dromnlnad File Path

[ Download to USE1
[ Download to USE2

[ Download ta 5D

Communication Type: — USE port
[ Timeowt 5000 Mz
= MULL PORT: |NULL
[1 second =1000 Ms]
coM: NULL pp5:  [MULL Download

3 Tasarladiginiz  programi ylklerken hata mesaji
aliyorsaniz ULUS OTOMASYON web sitesini ziyaret
ederek HMI siirticti glincellestirme videosunu izleyiniz.

A

gini tiklayiniz.

Tools (T) sekmesinden OFFLINE secenegine tiklayi-
niz. KHSimulator penceresinden Simulate segene-

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

ax »

Menu Tusk Bor

EMD

5 HMI ekranindaki buton aktif edildiginde PLC prog-
raminda M21 butonu aktif olur. Bu sayede HMI
Gzerinden gikisi kontrol etmis oluruz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Tepe Lambasinin Siirekli Olarak Calistiriimasi

NO: 46

AMACI: 2 nolu Tepe Lambasinin Siirekli Olarak Caligtirilmasi uygulamasinin HMI Gzerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida- 7

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

o1 #0

2 Y25 kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontagi-
nin yanina M20 kontagini ekleyiniz.

1 =0 k20

[ ] | | | /]

| | | |/| =
Y25

[ ]

| |

k21

[ ]

| |

EMND

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin ¢alismasini goézlemleyiniz.

Menu Task Bor

8 Panel iizerinden M21 biti aktif edildiginde Y25
cikisi aktif olur ve kendini mahdrler.

=1 =0 M20

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.
PLC Parts penceresinden Bit State Switch elementi-

ni ¢calisma alanina sirikleyiniz.  Addr.Type M yapiniz ve

Address alanini M20 yapiniz.

4 Bit State Switch sekmesinden Switch Type’i  bas-
lat butonu igin Set 1 Pulse, durdur butonu igin

Toogle seginiz.

Bit State Switch Component Attribute

Basic Atiributes  Bit State Switch lTag ] Graphics] Control Setting

Set1 Pulse

Switch Type
Pulse Width 1 *100 millisecond
Key MNULL -

1x100 ms = 100 ms siire boyunca buton PLC cihazina 1 sinyali
goénderecektir. 100 ms sonunda 1 sinyali géndermeyi birakacaktir.

5 Graphics sekmesinden Bitmap alanindan baslatma
butonunun simgesini start.bg, durdurma butonu-

nun simgesini stop.bg olarak ayarlayiniz.

6 Display Settings sekmesinden genislik ve yiikseklik
degerlerini 83x83 olarak ayarlayiniz.

EMD

9 Panel lzerinden M20 biti aktif edildiginde Y25
¢ikisi pasif olur ve mihirleme bozulur.

#1 »0

120
| | L /I =

END

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 46 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Uzerinden Tepe Lambasinin Dolayh Olarak Calistiriimasi

NO: 47

AMACI: 3 nolu Tepe Lambasinin Dolayh Olarak Calistiriimasi uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

1 X0
| || (Moo
MO
|
N
MO
|| [ v )
END

2 MO kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontagi-
nin yania M20 kontagini ekleyiniz.

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.
Bit State Lamp elementini ekrana sirikleyiniz.

4 Bit State Lamp sekmesinde Addr. Type =Y, Ad-
ress=25 olarak seginiz.

Fead Address Write Address
HMI nmo - RLC o0 o e hw
0.

Port CoMD Port Col
Change 1 . Change
Station Mum Station Mur

Addr. Type Y - Addr. Type

Address [ System Register Address [

Code _ . Word . Code _

s BIN Length 1 T BIM

5 Graphics sekmesinden Bitmap alanindan sari lam-
banin simgesini sinyal sari.bg olarak ayarlayiniz.

degerlerini 50x500larak ayarlayiniz.

6 Display Settings sekmesinden genislik ve ylikseklik
7 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Henu Task Bor

8 Panel (izerinden start butonuna basarak sari lam-
banin aktif ve pasif olmasini gdzlemleyiniz.

Henu Tousk Bar

END

9 Baslat butonuna basildiginda M21 aktif olur. MO
enerjilenir, kontagini kapatarak sari lambayi aktif
eder.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda
Uygulama No 47 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Gecikmeli Calisan Devre

NO: 48

AMACI: 4 nolu Gecikmeli Calisan Devre uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

#1 X0 25

e 1/ LA
_| |_ _‘TMH 0 K30

TO ]
| v
)

—

2 MO kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontagi-

nin yanina M20 kontagini ekleyiniz.

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.
Number Display elementini ekrana surikleyiniz.

5 Numeric Data ya tiklayiniz. integer kismi 1, Deci-
mal kismini 1 seginiz.

Gelen ekranda Addr. Type =TV, Adress=0 seginiz.

6 Max/Min Value Settings kisminda max=9- min=0
olarak ayarlayiniz.

7 Proportion Conversion u seginiz. Resimde gorilen
degerleri giriniz.

8 Number Display boyutunu 50x120 olarak ayarlayi-

niz.

[+ Proportion Conversion

Min Value 0

Max Value |D5‘|

Murmnber Display Component Attribute
Basic Attibutes  Mumeric Data l Fort ] Graphics | Display
Data Type unsignedint - Data Width ~ WORL
Imteger 1 *  Decimal 1 -
Max/Min Value Setting ff
Imteger 1 - Decimal 1 -
Mao/Min Value Setting Off Mormal
o ] s
[
[ Varable Max/Min Value: .
HMI HMID ~ PLC O -
Pot COM2 ™ Use Address Tag
Change 1 _ Off Mormal
Station Mum
Addemimm Tomm = Laar

9 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin g¢alismasini gozlemleyiniz.

Henu Tusk Bar

1 O Baslat butonuna basildiginda M21 aktif olacak
ve 3 saniye sonunda sari lamba aktif olacaktir.

Stop butonuna basilincaya kadar sari lamba aktif olmaya

devam edecektir.

integer; ekranda gériilecek degerin tam sayi kisminin
basamak degerini, decimal ise virgilden sonraki basa-
mak kismini belirler. Max/Min Value Settings ile
ekranda gorecegimiz degerin en kiiglik ve en buyiik
degerini belirleriz. Proportion Conversion ise sayinin
kazancini belirler. Ornegin; zamanlayicidan girdigimiz
deger 40 olsun. (Zamanlayici, 40x100=4000ms=4s
sayar.) Proportion Conversion segili olmazsa number
display 2 basamak olarak 0’dan 40’a kadar sayar. Pro-
portion Conversion segili ise adim 6’da girdigimiz de-
gerlerin 10’da 1’ini girerek 0’dan 4 e kadar saydirmis
oluruz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 48 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Uzerinden Start Butonuna 3 Kez Basilarak Cikisin Aktif Edilmesi NO: 49

AMACI: 7 nolu HMI Uzerinden Start Butonuna 3 Kez Basilarak Gikisin Aktif Edilmesi uygulamasinin HMI lizerinden
kontroll

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

#1
i i CHT co K3
Co
| [ Y3
=0
| | HST |:|:| Menu Task Bar
I/I
EMD 1 k3
2 X1 kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontaginin I I CHT co K3
altina M20 kontagini ekleyiniz. M
3 Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz. I I
Co
4 Daha 6nceden tasarlamis oldugunuz Number Disp- |l -
lay elementine cift tikayiniz. Gelen ekranda Addr. i k3
Type =CV, Adress=0 seginiz.
I/I RST Co
Numeric Data kisminda segili olan Proportion Con-
k20
version ‘u kaldiriniz. |
6 integer kismini 1, decimal kismini 0 olarak ayarlayi- I
7 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas- END
yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz.

Menu Task Bor

8 Panelde start butonuna 3 kez basilarak sari lamba-
nin aktif olmasini gézlemleyiniz. Stop butonuna
basarak lambayi pasif ediniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda
Uygulama No 49 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden M1013 Ozel Biti ile Tepe Lambasinin Kontrolii

NO: 50

AMACI: 15 nolu M1013 Ozel Biti ile Tepe Lambasinin Kontrolii uygulamasinin HMI (izerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

#1 =0

|| /] (MO )

k0

| |

[

0 M1013

| | (Y5 )
EMD

MO kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontagi-

nin yanina M20 kontagini ekleyiniz.

Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.
Number Display’ 1 kaldiriniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simulas-

B~ W N

yonla programin ¢alismasini gdzlemleyiniz.

5 Baslat butonuna basildiginda MO aktif olur ve ken-

dini muhirler. MO agik kontaklarini kapatir. M1013
biti 0.5 saniye on,0.5 saniye off olur. Béylece lamba fasila-
I olarak galistirilmis olur. Stop butonuna basincaya kadar
lamba fasilali olarak ¢alismaya devam eder.

Henu Task Bor

=1 =0 M20

Tosk Bor

M1013

EMD

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 50 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Uzerinden Karsilastirma Komutlari ile Tepe Lambasinin Kontrolii 1 NO: 51

AMACI: 16 nolu HMI Uzerinden Karsilastirma Komutlari ile Tepe Lambasinin Kontrolii 1 uygulamasinin HMI {izerin-
den kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

- erT o k4 |

END Henu Tusk Bor

2 X1 kontaginin alina M21 kontagini, X0 kontaginin
altina M20 kontagini ekleyiniz.

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

4 2 Adet Bit State Lamp elemanini ekrana sirikleyi-

niz. Graphics sekmesinden Bitmap alanindan yesil
lambanin simgesini yesillamba.bg, kirmizi lambanin sim-
gesini kirmizilamba.bg olarak ayarlayiniz.

5 Kirmizi lambanin adresini Y23,yesil lambanin adre- T
sini Y24 olarak giriniz.

6 Display Settings sekmesinden genislik ve yiikseklik
degerlerini 50x500larak ayarlayiniz.

7 Number Display elementini ekrana sirikleyiniz.

Gelen ekranda Addr. Type =CV, Adress=0 seginiz.
Numeric Data ya tiklayiniz. integer kismi 1, Decimal kismi-
ni 0 seginiz. Max/Min Value Settings kisminda max=9-
min=0 olarak ayarlayiniz.

Henu Tosk Bor

8 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

Menu Task Bar

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda
Uygulama No 51 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden FLIP FLOP Uygulamasi

NO: 52

AMACI: 18 nolu FLiP FLOP Uygulamasi uygulamasinin HMI {izerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

1

i o w
MO 0
| 1 /] [ |
444 | I/I {THR 0 ka0
_|> ™ K0 H< T K10 }7[ v
_|>: ™ K10 H< T K20 }7[ v )
%0
4|/} RST Mo

2 X1 kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontaginin
altina M20 kontagini ekleyiniz.

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.
Kirmizi lambaya ait Bit State Lamp elementini sili-
niz.
4 Number Display elementine cift tiklayiniz. Gelen
ekranda Addr. Type =TV, Adress=0 seginiz. Max/
Min Value Settings kisminda max=9- min=0 olarak ayarla-
yiniz.

5 Numeric Data kisminda integer=1, Decimal=1 ola-
rak yaziniz. Proportion Conversion u seginiz. Min

value=0, max value= 0.9 olarak seginiz.

6 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline similas-

yonla programin ¢alismasini gdzlemleyiniz.

HMenu Task Bar

Task Bor

7 Baslat butonuna basildiginda MO aktif olacak , agik

kontagini kapatarak cikigi aktif eder. Sari ve yesil
lamba sirasiyla 1’er saniye aktif ve pasif olacaktir. Stop
butonuna basildiginda sistem duracaktir.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 52 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Karasimsek Devresi

NO: 53

AMACI: 19 nolu Karasimsek Devresi uygulamasinin HMI tzerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

1
4 SET MO

M ™
-y 1A [ 0 ke |
%> 0 ko H< 0 K10 '7[ v ]
+= 0 K10 H< 0 K20 |> [ova )
%» 0 K70 H< 0 K80 |_
%» 0 K20 H< 0 K30 |_7[ vm )
+= 0 ke H< 0 K70 |>
+= ] Kan H< T K40 |> [ ovzo )
%» 0 &) H< 0 KED |_
+= ] Kan H< T K50 lil va)

0
—/] RST M

END

MO kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontagi-

nin altina M20 kontagimi ekleyiniz.

N

Daha 6nceki HMI projenizi farklh kaydederek aginiz.

W

4 3 Adet Bit State Lamp elemanini ekrana sirikleyi-

niz. Graphics sekmesinden Bitmap alanindan kirmi-
zI lambanin simgesini sinyal-kirmizi.bg, mavi lambanin
simgesini sinyal-mavi.bg, beyaz lambanin simgesini sinyal
-beyaz.bg olarak ayarlayiniz.

5 Kirmizi lambanin adresini Y23,mavi lambanin adre-
sini Y22, beyaz lambanin adresini Y21 olarak giri-
niz.

6 Display Settings sekmesinden genislik ve ylikseklik
degerlerini 50x500larak ayarlayiniz.

7 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Menu

Tosk Bar

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 53 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Trafik Isiklari Uygulamasi

NO: 54

AMACI: 20 nolu Trafik Isiklari Uygulamasi uygulamasinin HMI tizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

Bk

MO )

1
0

0
| |/ [1vm T K240 |
H> T0 K ¢ T ka0 B =
<{>: 0 ka0 H< 0 K120 v
<{>: 0 K200 H< 0 K240

+= 0 K120 H< 0 K160 [ ves )

M1013
<{>= T0 K160 H< T0 K00 }_{

EMD

MO kontaginin altina M21 kontagini, X0 kontagi-

nin yanina M20 kontagini ekleyiniz.

Mavi ve beyaz lambaya ait Bit State Lamp ele-
mentlerini siliniz.

Daha 6nceden tasarlamis oldugunuz Number Disp-

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

lay elementine ¢ift tikayiniz. Numeric Data kismin-

da Integer=2, Decimal=1 olarak yaziniz.

5 Proportion Conversion kisminda Min Value=0,
Max Value= 9.9 olarak seginiz. Max/Min Value
Settings kisminda max=99- min=0 olarak ayarlayiniz

6 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

7 Baslat butonuna basildiginda M0.0 aktif olacak ,

acik kontagini  kapaninca zamanlayici saymaya
baslayacaktir. 0-8 saniye araliginda kirmizi lamba,8-12 ve
20-24 saniye araliginda sari lamba,12-20 saniye araliginda
yesil lamba aktif olacaktir. Yesil lamba 16-20 saniye arali-

ginda fasilali olarak galisacaktir.

Henu Tousk Bar

Task Bar

Task Bar

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 54 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Simiilasyon Uygulamasi

NO: 55

AMACI: Coklu durum gésterici (Multiple State Switch) ile simiilasyon yapilmasi

1 Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

2 Sari, kirmizi ve yesil lambalara ait Bit State Lamp
elementlerini siliniz.

3 Number Display elementini kaldiriniz.

4 PLC Parts penceresinden Multiple State Switch
elementini ekrana sdrikleyiniz.

Multiple Multiple
State Setting State Display

Multiple Scroll Bar
State Switch
e
Moving Animaticn
Component

¥ . W v

Function Parts
Project Database
5 Basic Attributes sekmesinden Addr. Type=CV, Ad-

ress=0 olarak giriniz.
6 Multi-State Switch sekmesinden Control Mode =
Add, State Num=2 olarak seginiz.

Basic Atrbutes  Multi-State Switch ]Tag ] Graphics | Co

State Mum. 2 -

Line Spacing 0

Data Mapping
State No. | Map Value
0 0
1 1

7 Graphics sekmesinden Bitmap alanindan silindir-
2.bg olarak ayarlayiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda :
Uygulama No 55 PLC programini bulabilirsiniz. I

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

8 Asagidaki gibi bir PLC programi yaziniz.

51
Iy ALt Y0 |
50
| /] IRsT Y0 |

EMD

9 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapi-

niz .
51
11 LT ¥ |
b 21
KN
i |
1 [CNT Co K1 |
i |
L IRST Co |
50 |
| /] IRsT Y0 |
b 20
|| IRsT o |

END




Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Silindirin Otomatik Olarak ileri Geri Hareketi NO: 56

AMACI: 21 nolu Silindirin Otomatik Olarak ileri Geri Hareketi uygulamasinin HMI (izerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

51 |

oy ISET Y0 |

w2

|| IRsT Y0 |

%0

/1 ST vo |
END

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

51
191 ISET ¥ |
b 21
| |
1 I
4|
191 [CNT o K1 |
Y
M [RST o |
52
|| [RST ¥ |
%0
/] [RST ¥ |
b20
|| [RST o |
END

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.
Bit State Lamp elementi ekleyiniz. Adresini X2 ola-

rak giriniz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin g¢alismasini gézlemleyiniz.

5 Baslat butonuna basildiginda MO aktif olacak , acik
kontagini kapaninca YO cikisi aktif olacak ve maga-

zin silindiri ileri yénde hareket edecektir. X2 sensori aktif

olunca, panel tzerinden kirmizi lamba aktif olacak ve si-

lindir geri yonde hareket edecektir. Magazin silindiri ileri

yonde hareketini gergeklestirince HMI (zerinden silindir

similasyonu degisecektir. Start butonuna her basildiginda

calisma tekrar edecektir.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 56 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketi NO: 57

AMACI: 22 nolu Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketi uygulamasinin HMI Gizerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

%0 1
— | | [ MO )
L]
MO M1

— | /1 [ YD )
%2 T0
— | /1 [ M1
M1
- L__{TMR  TD K15 |
END

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

#1 0 W20
— || /1 [ MO ]

MO M1
— | 1/l [ Yo )

I [onT Co K1 |
Y [RsT co |

Y [RsT Co |
b20

—
w2 70

— /1 [ M1 ]

M1

L E—— DT K15 |

END

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline similas-
yonla programin galismasini gozlemleyiniz.

5 Baslat butonuna basildiginda MO aktif olacak , acik

kontagini kapaninca YO ¢ikisi aktif olacak ve maga-
zin silindiri ileri yonde hareket edecektir. X2 sensori aktif
olunca, panel {izerinden kirmizi lamba aktif olacak ve si-
lindir geri yonde hareket edecektir. Stop butonuna basi-
lincaya kadar silindir periyodik olarak ileri geri hareket

edecektir.
PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 57 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Parga Bittiginde Sistemin ikaz Vermesi NO: 58

AMACI: 24 nolu Parca Bittiginde Sistemin ikaz Vermesi uygulamasinin HMI {izerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida- 2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

#1 #1
TN ISET M0 | |SET MO |
k0 M21
Y [SET il I
®2 k0 M0
— —— | e vo ] (ST vo |
>3 k0 b |
— T | | [SET M | [tnT o K1 |
*2 M1 k40 Y |
— A | EITEI O et psT |
M2 k1013 2 kA0 |
— [ | (v ) — | || IRST Y |
=3 k40 |
(v oy I | | (SET M1 |
M1 32 M1 MO
I MR 10 K20 | 1/l || |SET M2 |
10 M2 M1013
I [SET D | | | [ v ]
[RST M1 | [ v23 )
w0 k41
L1 [ZrsT MO M2 | MR TO ko |
T
[RsT  vo | 1 (SET__ ¥D |
3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz. !HST k1 |
=0
- [ZRST MO M2 |
4 Bit State Lamp elementi ekleyiniz. Adresini Y23 W0
olarak giriniz. — !FHST Yl |
5 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas- END
yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

6 Baslat butonuna basildiginda MO0 aktif olacak, agik

kontagini kapaninca YO cikisi aktif olacak ve maga-
zin silindiri ileri yonde hareket edecektir. X2 sensori aktif
olunca, panel tzerinden kirmizi lamba aktif olacak ve si-
lindir geri yonde hareket edecektir. Magazin optik senso-
ri aktif ise (haznede parga varsa) silindir geri geldikten
sonra tekrar ileri gidecektir. Haznede parga bittigi zaman
sistem duracak, kirmizi tepe lambasi fasilah olarak ¢alisa-
caktr.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 58 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSiIN ADI: HMI Uzerinden A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi

NO: 59

AMACI: 25 nolu A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI {izerinden kontroll

1 Daha énce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

4 =0

#1
— i1
Y0
—
e

/1 |

Ta

—i
Y2
—
x4

/1

— |

[TMR 1O

k15

EMD

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

1
—T

et =0 MZ20

0
—
M1

_|
Ay

— T

1/ | 1]

[ 0

]

|[CNT Co

Ay

k1

IRST

—
2
—1

Ca

Ta

e
—
e

/1

[ 2

— T

CNT C1

k1

2
i
4

IRsT

1

— |
=0

[TMR 1O

K15

—1/1
M20
—

[ZRST €O

C1

EMD

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

4 HMI programinda ilk olusturdugunuz silindiri kop-
yala yapistir yapiniz. Yeni olusan silindirin adresini

C1 olarak giriniz.

5 Daha 6nce olusturdugunuz Bit State Lamp elemen-
tinin adresini X4 olarak degistiriniz.(Y23 adresli bit

state lamp elementi)

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

6 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin galismasini goézlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 59 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSiN ADI: HMI Uzerinden Periyodik Olarak A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 60

AMACI: 26 nolu Periyodik Olarak A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI lzerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki

gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

#1

—i
l
_| |_
=5
— |

[ MO ]

Ay

— —
2

Ta

— |
T2

—
=4

— |

/1

| TMPR

Td

K15 |

EMD

2 PLC programina sekilde goérilen eklemeleri yapi-

niz.

&1

=0 M0

—M
M0
—
M1
—
=5

| | /1

L) 0

— |
Ay
— —

/1 |

Y0
—T

K1 |

0
—l
2

Ta

Co |

2
— —

/]

2
—T

N

K1 |

v2
b
w4

Co |

0
—1/1

| TMR

K15 |

|ZRST

M0

1 |

EMD

3 Daha dnceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin galismasini gbzlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 60 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: (A,B)+, (A,B)-Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 61

AMACI: 27 nolu (A,B)+, (A,B)-Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI lizerinden kontroli

1 Daha énce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

w1
P |SET il |
[sET Y2 |
w2 4 0 2
— A —— —— RS v |
0
- IRST VD |
IRST 2 |
END

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

1
- [cET Y0 |
M21
| [SET 2 |
0
- |ENT co K1 |
Y0
— [RsT Co |
Y2
Y [CNT C1 K1 |
Y2
E— [RsT C1 |
2 4 0 2
— A —— —— T Yo ]
%2 34 ¥ Y2
o RT o]
0
1 [RST 0 |
M20
I lRsT  v2 |
END

3 Daha onceki HMI projenizi farkl kaydederek aci-
niz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 61 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden A+B+C+C-B—A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 62

AMACI: 28 nolu A+B+C+C-B—A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI lizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki 2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

gibi bir devre yaptiginizi varsayalim. niz.
#1
191 ISET M0 | X1
141 E M0 |
MO
i r o | M
#5 MO H
[} | | M0
" " 191 [aLT vl |
Ha k0 H '
11 || LT 2 | X5 M0
4] |
w6 |T| 1T
| ] Y0
T 111 [CHT Co K1 |
%4 MO i '
| CEIR b S
I"l"l
W7 18T 1
|1} e M0
H 111 [ [aLT Y2 |
><5 MI:I | IR R LI L
i1 | | (RST M0 | o
%0 11T
1] ESIED 2 | | w2
11 CNT C1 K1 |
IRsT MO | | vz
L IRsT C1 |
EMD *4 k0
i1 | | LT v |
Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz. w7
T}
. . e 1
4 HMI programinda ilk olusturdugunuz silindiri kop- n !ENT o K1 |
vala yapistir yapiniz. Yeni olusan silindirin adresini 1
C2 olarak giriniz. || !FEST Cz |
5 Daha 6nce olusturdugunuz Bit State Lamp elemen- Ixrﬁl E‘dl:: [RaT MO |
tini kopyala yapistir yapiniz. Yeni olusan elementin le:ll L I
adresini X7 olarak giriniz. /] !EHST Y W |
6 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas- hl“|2'|:' et i |
yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz. I L
— C2 |
EMD

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 62 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSiIN ADI: HMI Uzerinden Periyodik Olarak A+B+C+C-B-A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 63

AMACI:

kontroll

1

Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

51 MO

i) /) SET MO |

M0

1 LT i |

e MO

| | |

T0

|

%5 M0

i} | SET M1 |

b1

|| | TMR 0 K15 |

%2 MO

i | alr w2 |

%6

] T b1 |

54 MO

i) N AT v |

%7

I

%0

/] [zZRST 0 2 |
[RsT M0 |

END

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

A

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

2

29 nolu Periyodik Olarak A+B+C+C-B-A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI zerinden

PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.

%1 |

) ISET b0 |

W21

| |

b0l |

) LT Y0 |

5 b0

K | |

TO

[T

¥

|| [ENT Co K1 |

Y0

L IRsT Co |

5 b0

I} | [SET  Mi |

b1

|| | TMPR TO K18 |

2 M0 |

i1} |} AT 2 |

W

o IRST b1 |

2 |

1 |EnT C1 K1 |

2 |

1 ENT C1 K1 |

¥z

m IRsT 1

54 M0

i1} |} BT v |

%7

T

1

1 CNT C2 K1 |

1

L IRsT C2 |

0

|1 [ZRST 0 v2 |

W20

|| IRsT M0 |
|ZRST o C2 |

EMD

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda

Uygulama No 63 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Yiikselen Kenar Uygulamasi

NO: 64

AMACI: 30 nolu Yiikselen Kenar Uygulamasi uygulamasinin HMI {izerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki
gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

1 =0
| ||
I 1T
Y

YO

END

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.
=0 M20

21
— M | /1
Y0

_|

M21

_|
Y0
— M

[CNT Co

Yl

K1 |

[RST

i
x0
/1

Co |

[RsT

M20
-

Co |

EMD

lerini iliniz.

siliniz.

a U1 B~W

Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

HMI programinda daha 6nce olusturmus oldugu-
nuz C1 ve C2 adresli multiple state switch element-

HMI programinda daha once olusturmus oldugu-
nuz X4 ve X7 adresli Bit State Lamp elementlerini

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline similas-
yonla programin galismasini gézlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 64 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Diisen Kenar Uygulamasi NO: 65

AMACI: 31 nolu Diigen Kenar Uygulamasi uygulamasinin HMI lzerinden kontroli

1 Daha énce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

1 %0
o | [ YD )
YD}J

EMD

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapi-
niz.

| 0 M200

)} [ | 1/l [0
i

—

W21

—

¥

Y [ENT Co K1 |

i

-y IRST o |

0

- [RST ca |

EMD

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 65 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden SET RESET Komutu Uygulamasi NO: 66

AMACI: 32 nolu SET RESET Komutu Uygulamasi uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki
gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

51
11 lSET ¥ |
0

| /1 [RST Y0 |

EMD

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapi-
niz.

) ISET Y |

] ENT o K1 |

L IRsT co |

|/l IRsT Y1) |

M20
| |

EMD

3 Daha onceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 66 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketi

NO: 67

AMACI: 33 nolu Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketi uygulamasinin HMI iizerinden kontrolii

1 Daha énce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

51
Y ISET b0 |
MO w5
— — | SET vz |
MO 54
| I} [RST 0 |
%0
- IRST t0 |
IRST Y2 |
END

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.
1
TN ISET MO
M21
P
MO X8
; |} ISET 2 |
Y2
Y |[CNT Co K1 |
v
Y IRST Co |
MO 24 |
— ST vo |
0
- IRST MO |
M20 |
L lRsT 2 |
END

OUT R W

tinin adresini X5 olarak degistiriniz.

Daha 6nce olusturdugunuz Bit State Lamp elemen-

Bit State Lamp elementini kopyala yapistir yapiniz..
Yeni olusan elementin adresini X4 olarak giriniz.

Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 67 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Parca Aktarma Ve Baski Yapilmasi NO: 68

AMACI: 34 nolu Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi uygulamasinin HMI Gzerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki 2 PLC programinda YO, Y1 ve Y2 cikislari igin, daha

gibi bir devre yaptiginizi varsayalim. onceki uygulamalarda oldugu gibi birer sayici ekle-

%1 ini
— [sET MO yiniz.
#h M0 =1
I || [SET Y0 - [SET M0 |
#0 %3 b21
I il [sET M1 -
X2 M1 MO M1013 wE MO
— | /1 | I [ Y0 I |} [SET Y0 |
k40 ®3
Y23
" Mo [ | .‘><2I II‘~-1(T\1I k0 41073 !SET - |
—1 || {5ET A
w4 — | /1 | | | | [ va0 |
— M1 MO |
%Mo —it—— | ST v1 |
—it—— | AT M2 x4
M2 —
| [THR T1 k10 T
T1I ' wy k40 |
T M2 [
4 - [TMR T1 K10 |
5 MO T |
— |} ALT Y2 — 1 IFEST 71 |
=i Y2 T1
—1 || AST 0 —
x2 #B k0
) RST M1 — |} LT 2 |
=0
®i b
- [ZRST MO M2 i ] [RsT Y0 |
[ZRST  v0 e 2 |
- [RST M1 |
END =0
1 [zZRST MO M2 |
Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz. R 20
| [ZRST YD V2 |
o e pee s Y0
4 HMI programinda olusturdugunuz silindiri iki kez- Y !ENT co K1 |
kopyala yapistir yapiniz. Yeni olusan silindirlerin Y0
adresini C1 ve C2 olarak giriniz. — !HST Co |
Al
5 Daha 6nce olusturdugunuz Bit State Lamp element-  —1 [l L1 K1 |
lerini siliniz. L
) [RsT C1 |
Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline similas- .
.. . _— [cHT cz k1 |
yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz. I L
¥
Y [RsT c2 |
EMND

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 68 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Parga Atlamali Baski islemi

AMACI: 35 nolu Parga Atlamali Baski islemi uygulamasinin HMI iizerinden kontrolii

1 Daha énce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

2

NO: 69

PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapi-

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

1
T SET 0
MO
— SET 0
5 MO
—At—
T2
—7
MO 3
— | | SET M1
ALT e
w2 M1 MO M1013
— | 1/} 1 1 [ v ]
[ vz )
M3 MO
Y | ] SET 1
><4}J
mmll
7 MO
— | ALT M2
M2
A [TMR T K10 |
T
T RST 1
T
—
6 MO
L | ] ALT 2
7 \
T |} RST Y0
M3
I L E—
M3
Y SET M4
M4
I [TMR T2 K15 |
T2
— RST M
%2
| RST M1
0
- [ZRST WD M4 |
[ZRST D 2 |
END

niz.
w1
I [sET MO
M21
_|
MD
Y [SET 0
5 MO
T
T2
I L —
MO %3
— 1 ST M
[aLT M3
%2 M1 MO M1013
— | /] | 1 [ vz0
[ 23
M3 MO
— it | (SET___ 1
xa}J
—t
7 MO
— it | AT M2
M2
I ITMR  T1 K10
T
1 IRST 1
T1}J
—
B MO
— it | AT Y2
7 2
— it | LI
M3
L O—
M3
Y lSET M4
M4
| ITMR T2 K15
T2
Y IRST M4
%2
E— IRST M1
w2
E—Y [RsT M1
=0
I [ZRST MO M4
M20
A [ZRST D Y2
0
Y B Co K1
0
Y [RsT Co
1
Y [CNT C1 K1
1
Y [RsT C1




Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Par¢a Atlamali Baski islemi

Y [cnT c2 K1 |
2
i [RsT C2 |

EMD

[
3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline similas-
yonla programin ¢alismasini gbzlemleyiniz.

NO: 69

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 69 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Sayici ile A+,A- 3 Kez Periyodik Calisma

AMACI: 36 nolu Sayici ile A+,A- 3 Kez Periyodik Calisma uygulamasinin HMI iizerinden kontrolii

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki
gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

1 MO
H—} cEr v |
L [sET M |
22 MO
P | ST vo |
| fsET M1 |
L_CNT Co K3 |
M1
|| ITMR 1O K20 |
T0
|| |cET Y1l |
IRsT M1 |
Co
|| IZRST MO M1 |
IRST 0 |
[RsT Co |
20
| /] [ZRST MO M1 |
IRST 0 |
END

oUW

C2 adresli silindiri siliniz.

Adresin CO olarak giriniz.

Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

Number Display elementini ekrana sirikleyiniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

NO: 70

2 PLC programina sekilde goérilen eklemeleri yapi-

niz.

%1 MO

t——1/1 ST vo |

M21

| L lsET MO |

Y1l

11 [CNT C1 K1 |

Y1 |

I [RST C1 |

%2 MO

t—r | ST Yo |

| [sET M1 |
L_{CNT Co K3 |

M1

N ITMR ~ TO K20 |

T0

|| lSET Yl |
IRST M1 |

Co

|| IZRST MO M1 |
[RST 0 |
[RST Co |

0 |

|1 IZRST MO M1 |

M20

| [RST D |
[RST Co |

END

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 70 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden A+, B+, A-, B- Silindir Hareketlerinin Periyodik Olarak Yapilmasi NO: 71

AMACI: 37 nolu A+, B+, A-, B— Silindir Hareketlerinin Periyodik Olarak Yapilmasi uygulamasinin HMI {zerinden kont-
roli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aciniz. Asagidaki 2 PLC programina sekilde gérilen eklemeleri yapi-

gibi bir devre yaptiginizi varsayalim. niz.
=1 k0 1 k0
i1 /] L vo | 1 /] (SET_ w0 |
k21
_ [sET M0 | || ST MO |
H2 k0 | hl |
oy || [aLT Y2 | 1 [CNT C1 K1 |
#a kA0 bl
1 | | P vo | M GRS |
e kA0
| S N [ S YE— (RsT__ vo ]
k1
|| ITMR  TD K15 | =T M1 |
TO
1] JaLT Y2 | L_ENT Co K3 |
k1
[RsT M1 | | ITMR TO k.20 |
=h kA0 | TO |
1 | P vo | | SET w0 |
=0
|/l [ZRST D 2 | IRST M1 |
Co
[RsT MO | || [ZRST MO M1 |
END [RsT Yl |
3 Daha onceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz. !HST oh |
Al
4 C1 adresli silindiri CO olarak degistiriniz. |/ !EF‘ST M0 M1 |
k20 |
| |
5 Number Display elementini siliniz. 1 1AsT i |
IRST Co |
6 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz. EMD

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda
Uygulama No 71PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Tek Butonla Aktif Pasif Kontrolii

NO: 72

AMACI: 38 nolu Tek Butonla Aktif Pasif Kontrolli uygulamasinin HMI {izerinden kontrolu

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki
gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

%1
] [aLT MO |
MO
1/l [ %0 )
MO
| | [ ¥2 ]
0
| /] IRsT M0 |
END

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapi-
niz.

#1 |
|1} {ALT MO

M21

I
b0
1/l [ %0 ]
¥
] |CNT Co K1 |
¥
L IRsT Co |
M0

| | [ Y2 )
2
Il T C1 K1 |
2
L IRsT C1 |
0
/] IRsT MO |

M20
| |

EMD

3 Daha onceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

4 HMI programinda ilk olusturdugunuz silindiri kop-
vala yapistir yapiniz. Yeni olusan silindirin adresini
C1 olarak giriniz.

5 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin galismasini goézlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 72 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSiN ADI: HMI Uzerinden ALTP Komutunun dzelligi

NO: 73

AMACI: 39 nolu ALTP Komutunun 6zelligi uygulamasinin HMI {izerinden kontroliu

1

Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

%1

|| [ALTP Y0 |

0 |

/] IRsT Y0 |
END

N

PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.

%1

|| AT Y |
b 21

| 1

1 1

¥

] ENT o K1 |
¥

1 IRsT co

0

|/l IRsT co |
W20

| 1

1 1

EMD

U1

Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

C2 adresli silindiri siliniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gdzlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda

Uygulama No 73 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iISIN ADI: HMI Uzerinden Increment (INC) komutu NO: 74

AMACI: 40 nolu Increment (INC) komutu uygulamasinin HMI Gzerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki 4 Daha 6nceden tasarlamis oldugunuz Number Disp-

g|b| bir devre yaphé|n|z| Varsayahm' |ay elementine glﬁ: tlkaylnlz. Gelen ekranda Addr.

#1 Type =CV, Adress=0 seginiz.
|11 lINC co |

Co K1 F———1 w5 !ES
Co k2 |—[ Y24 6 4 adet Bit State Lamp elementini ekrana strtkleyi-

niz. Adreslerini sirasiyla; Y25, Y24, Y23 ve Y22 ola-
co K3 |—[ a3 rak giriniz. Daha 6nce olusturmus oldugunuz Bit State

Lamp elementinin adresini ise Y21 olarak degistiriniz.

Cn (43 l—[ ol ]

Multiple state switch elementini siliniz.

_I__I__Ir_l__l_

7 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin g¢alismasini goézlemleyiniz.

Co
|| IRST o |
%0
/1

END

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.
=1
1 lINC Co
M21
i
= C0 K b——1 v )
= C0 K2 b v
ul to K3 b————i 23 )
+ o K vz
+ o K5 bt va
Co
|| IRsT Co |
=0
/1
M20
|
END

3 Daha onceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 74 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Increment (INC) Komutu Ve PLC Taramasi

NO: 75

AMACI: 41 nolu Increment (INC) Komutu Ve PLC Taramasi uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

1 |

|| lINC Co |

240

| /1 IRST co |
EMD

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.
51
| lINC o |
W21
| |
1 |
0
| /] [RST o |
W20
| |
EMD

Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

Daha 6nce olusturmus oldugunuz Bit State Lamp

elementlerini siliniz.

Number Display elementini ekrana sirikleyiniz.

Number Display elementine cift tikayiniz. Gelen
ekranda Addr. Type =CV, Adress=0 seginiz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline similas-
yonla programin galigmasini gézlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 75 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Uzerinden Decrement (DEC) komutu NO: 76

AMACI: 42 nolu Decrement (DEC) komutu uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagidaki
gibi bir devre yaptiginizi varsayahm.

I [bEC o |

- W K3 b—— vo ]

EMD

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.
1
) IbEC o0
M21
T}
L A e G (I
Yo
] |ENT Co K1 |
Yo
L IRST Co |
END

Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

elementini ekrana siiriikleyiniz.

Basic Attributes sekmesinden Addr. Type=CV, Ad-
ress=0 olarak giriniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

4 PLC Parts penceresinden Multiple State Switch

yonla programin ¢alismasini gdzlemleyiniz.

PLC-1 Delta HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
Uygulama No 76 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



