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ONSOz

PLC egitim seti temel, orta ve ileri seviye PLC programlama becerisinin kazandirilma-
sini saglar. Konveyor bant, ayirma, aktarma ve sensor egitimlerini kapsayan mekatro-
nik plc deney seti dir.

3 farkhh modelden olusmaktadir. Ornegin KICNO modeli 9 giris ve 9 cikisa sahip
HMVI’li PLC (Dokunmatik ekranli PLC) kullanilmaktadir. 5 farkli renk (Multi-Color Tech-
nology) ve sesli ikaz (buzzer) 6zellikli tepe lambasi ile 40 temel PLC ve HMI uygulamasi-
na sahiptir

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 bugline kadar hi¢c durmadan ar-ge ¢alismalarina
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/konveyor-bantli-PLC-egitim-seti

MiISYONUMUZ

Bize gore su anda en iyi ¢c6zimu 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

iISIN ADI: Magazin Sisteminin Galistirilmasi (Konveyér iizerine Par¢a Aktarma) NO: 21

AMACI: Magazin sistemindeki silindirin ¢alistirilarak pargalarin konvey6r bant tGizerine aktariimasi.

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (X;) magazin silindirini aktif eden valf (Y,) enerjilenecektir. is parcasi
konveyor Uzerine aktarilacaktir. Silindir sensori aktif oldugunda Y, pasif olacak ve magazin silindiri geri donecektir. Bu
islem start butonuna her basildiginda tekrarlanacaktir. Calisma sirasinda stop butonuna basilirsa magazin silindiri geri

gelecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

(] e () 3]
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2 3 5 R85 TE 8E 25 DC Motor Giig Baglantisi
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islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak silindirin ileri geri hareke-
tini gézlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

Silindir Sensorii: Silindirlerin Uzerine 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: Magazin Sisteminin Siirekli Calistiriimasi (Konveyér iizerine Parga Aktarma) NO: 22

AMACI: Magazin sisteminin c¢alistirilarak sisteme strekli olarak parca aktariimasi

CALISMASI: Start butonuna basildiginda (X;) magazin silindirini aktif eden valf (Y,) enerjilenecektir. is parcasi konve-
yor Uzerine aktarilacaktir. Silindir ileride sensorii aktif ise magazin silindiri resetlenecek ve 2 saniye sonra tekrardan aktif
olarak magazin silindiri stirekli olarak ileri geri hareketini yapacaktir. Calisma esnasinda start butonuna basilarsa sistem
etkilenmeyecektir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri stirekli olarak ileri geri hareketini yapacaktir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

(9] . (] Q
2 © ' 2 2
2 2 o 5 € ¢ 9 o]
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>
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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 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 NO: 23

AMACI: Parga bittiginde magazin silindirinin durdurulmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (X;) magazin silindirini aktif eden valf (Y,) enerjilenecektir. is parcasi
konveyor Uzerine aktarilacaktir. Silindir sensori aktif oldugunda Y, pasif olacak ve magazin silindiri geri donecektir. Ma-
gazin optik sensori de aktif olacagindan, konveyor magazin optik sensori aktif oldugu siirece aktif olacaktir. Magazin
optik sensorii ayni zamanda zamanlayici aktif ederek, 2 saniye sonra magazin valfinin tekrar aktif olmasini saglayacaktir.
Malzeme bitene yada stop butonuna basincaya kadar magazin silindiri siirekli olarak parga aktarimi yapacaktir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

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 silindirin ileri geri hareke-
tini malzeme oldugu siirece yaptigini gozlemleyi-
niz.

6. Optik sensor malzemeyi gordiigu stirece konveyo-
riin calistigini gbzlemleyiniz.

7. Parca bittiginde magazinin durdugunu gozlemleyi-

niz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

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

AMACI: Parga bittiginde ikaz verilmesi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (X;) magazin silindirini aktif eden valf (Y,) enerjilenecektir. is parcasi
konveyor Uzerine aktarilacaktir. Silindir sensori aktif oldugunda Y, pasif olacak ve magazin silindiri geri donecektir. Ma-
gazin optik sensori de aktif olacagindan ,konveyor magazin optik sensori aktif oldugu siirece aktif olacaktir. Magazin
optik sensérii ayni zamanda zamanlayici aktif ederek, 2 saniye sonra magazin valfinin tekrar aktif olmasini saglayacaktir.
Malzeme bitene yada stop butonuna basincaya kadar magazin silindiri stirekli olarak par¢a aktarimi yapacaktir. Malzeme
bittiginde ikaz lambasi (kirmizi lamba) fasilali olarak yanip sénecektir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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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 silindirin ileri geri hare-
ketini malzeme oldugu siirece yaptigini gozlem-
leyiniz.

6. Optik sensor malzemeyi gordigi strece konve-
yorin ¢ahstigini gdzlemleyiniz.

7. Parga bittiginde magazinin durdugunu ve kirmizi
lambanin fasilal olarak yanip séndigiini gozlem-
leyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Konveyériin ileri Geri Calistiriimasi

AMACI: Konveyorin donis yoniiniin degistirilmesi

NO: 25

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda Y, ¢ikisi aktif olacak ve konveyér calisacaktir. Start butonuna basildik-
tan 3 saniye sonra Y; aktif olacak ve motor ters yonde donmeye baglayacaktir. Motor 3 saniye ters yonde hareket ettik-
ten sonra Y, pasif olacak ve motor duracaktir. Herhangi bir anda stop butonuna basilirsa motor duracaktir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

ook W e

Start butonuna basarak konveydrin bir yoénde
dondigini gozlemleyiniz.

6. 3 saniye sonunda konveyorin donls yoninin
degistigini gdzlemleyiniz.

7. Start butonuna basildiktan 6 saniye sonra konve-
yoriin durdugunu gézlemleyiniz.

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

iSIN ADI: Konveyér Limit Sensor Uygulamasi NO: 26

AMACI: Limit sensorler ile konveyoriin devir yoniini degistirmek.

ISTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda Y, ¢ikisi aktif olacak ve konveyér calisacaktir. Konveyér lizerine koyu-
lan malzeme, parga ayirma optik sensoriini gérdigiinde Y, aktif olacak ve konveyoriin donis yonini degistirecektir.
Konveyor Gzerindeki malzeme metal parga ayirma sensorini gordiglinde Y, pasif olacak ,konveyorin dénis yéni tekrar
degisecektir. Stop butonuna basincaya kadar bu ¢alisma periyodik olarak tekrar edecektir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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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 konveyori ¢alistirin.

6. Magazin optik sensorl veya parga ayirma optik
sensor aktif olunca konveyorin donis yoninin
degistigini gozlemleyiniz.

7. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Par¢a Aktarma Ve Par¢a Ayirma Yapilmasi NO: 27

AMACI: Pargalarin konveyo6r bant sistemine aktarilmasi ve aktarilan pargalarin ayrilmasi

iISTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri konveyér bant siste-
mine parga aktarimi yapacaktir. Magazin optik sensorii malzemeyi algiladiginda DC motor galisacaktir. Magazin sistemi-
nin hazneye aktardigi parca plastik ise hazne-2, metal parca ise ayirma-1 aktif olacak ve parga hazneye aktarilacaktir.
Ayirma-1 yada ayirma-2 silindirleri ileri hareketlerini gergeklestirdiginde silindir ileri konumunda 1 saniye bekleyecektir.
Parga hazneye aktarildiktan sonra konveyor dc motoru duracak ve magazin tekrar aktif olarak hazneye parga aktaracak-
tir. Parga bittigi zaman siren ve kirmizi tepe lambasi fasilal olarak ¢alisacaktir. Herhangi bir anda stop butonuna basilirsa

sistem duracaktir.
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islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basariliise programi PLC’ye ylikleyiniz.
4 PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5

Start butonuna basarak magazin silindirinin par-
ca aktardigini gbzlemleyiniz.

6. Magazin optik sensér malzemeyi goérdigilinde
konveyoriin aktif oldugunu, parcalarin cinsine
gore ayrildigini gbzlemleyiniz.

7. Parga bittiginde siren ve kirmizi lambanin fasilah
olarak calistigini gdzlemleyiniz.

8. Herhangi bir anda stop butonuna basildiginda
sistemin durdugunu gozlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 28

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hareket
edecektir. Magazin ileride sensori aktif oldugunda 1.hazne valfi enerjilenecek ve 1.hazne silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Ayirma-1 ileride senséri aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecek-
tir. 2 saniye sonra 1.hazne valfi pasif olacak ve 1.hazne silindiri geri gelecektir. Herhangi bir anda stop butonuna basildi-

ginda sistem duracaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

=

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak silindirlerin hareketlerini
gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

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

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

NO: 29

iISTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yonde hareket

edecektir. Magazin ileride sensoru aktif oldugunda 1.hazne valfi enerjilenecek ve 1.hazne silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Ayirma-1 ileride senséri aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecek-
tir. 2 saniye sonra 1.hazne valfi pasif olacak ve 1.hazne silindiri geri gelecektir. Stop butonuna basincaya kadar silindirler

periyodik olarak galisacaktir.
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EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

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

Start butonuna basarak silindirlerin hareketlerinin
periyodik olarak gergeklestigini gézlemleyiniz.

Stop butonuna basip devreyi durdurun.

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

iSIN ADI: (A,B)+, (A,B)-Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 30

AMACI: Silindirlerin sartli olarak ¢alistirilmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin ve ayirma-1 valfi enerjilenecek ve magazin ve ayirma-1 silin-
diri ileri ydonde hareket edecektir. Magazin ve ayirma-1 ileride sensorleri aktif oldugunda magazin ve ayirma-1 silindirleri
geri yonde hareket edecektir. Herhangi bir anda stop butonuna basilirsa magazin ve ayirma-1 valfleri enerjisiz kalacak ve

silindirler geri yonde hareket edecektir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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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 ayirma-1

silindirlerinin ayni anda ileri ve geri gittiklerini
gozlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: A+B+C+C-B-A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

NO: 31

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hareket
edecektir. Magazin ileride sensoru aktif oldugunda 1.hazne valfi enerjilenecek ve 1.hazne silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Ayirma-1 ileride senséri aktif olunca 2.hazne valfi enerjilenecek ve 2.hazne silindiri ileri yonde hareket ede-
cektir. Ayirma-2 ileride sensori aktif olunca 2.hazne valfi pasif olacak ve geri yonde hareket edecektir. Ayirma ileride-2
sensoru aktif olduktan 2 saniye sonra 1.hazne valfi pasif olacak ve 1.hazne silindiri geri gelecektir. 1.hazne valfi pasif ol-
duktan 2 saniye sonra magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecektir. Calisma esnasinda

stop butonuna basilirsa sistem duracaktir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

1. PLC programini yaziniz.

vk wn

lemleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

Start butonuna basarak silindir hareketlerini goz-

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

iSIN ADI: Periyodik Olarak A+B+C+C-B-A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 32

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hareket
edecektir. Magazin ileride sensori aktif oldugunda 1.hazne valfi enerjilenecek ve 1.hazne silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Ayirma-1 ileride senséri aktif olunca 2.hazne valfi enerjilenecek ve 2.hazne silindiri ileri yonde hareket ede-
cektir. Ayirma-2 ileride sensori aktif olunca 2.hazne valfi pasif olacak ve geri yonde hareket edecektir. Ayirma ileride-2
sensoru aktif olduktan 2 saniye sonra 1.hazne valfi pasif olacak ve 1.hazne silindiri geri gelecektir. 1.hazne valfi pasif ol-
duktan 2 saniye sonra magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecektir. Stop butonuna basin-
caya kadar silindirler periyodik olarak ¢alisacaktir.
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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 hareketlerinin
periyodik olarak gerceklestigini gbzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Yiikselen Kenar Uygulamasi

nu koruyacaktr.
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AMACI: Start butonuna basildiginda magazin silindirinin ileri yénde hareketini gerceklestirmesi

NO: 33

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

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basarak magazin valfinin aktif ol-
dugunu ve magazin silindirinin ileri yonde hareket
ettigini gozlemleyiniz.

Stop butonuna basip devreyi durdurun.

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

iSIN ADI: Diisen Kenar Uygulamasi NO: 34

AMACI: Start butonuna basilip birakildiginda magazin silindirinin ileri ydnde hareketini gerceklestirmesi

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

konumunu koruyacaktr.
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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 basilip birakildiginda magazin
valfinin aktif oldugunu ve magazin silindirinin
ileri yonde hareket ettigini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: SET RESET Komutu Uygulamasi

edecektir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri konumunu koruyacaktir.

v~ W N

AMACI:

NO: 35

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valf enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hareket

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basarak magazin valfinin aktif ol-
dugunu ve magazin silindirinin ileri yonde hareket

ettigini gozlemleyiniz.

Stop butonuna basip devreyi durdurun.

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

iSIN ADI: (A,B,C)+ (A,B,C)- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 36

AMACI: Silindirlerin sartli olarak ¢alistirilmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin, ayirma-1 ve ayirma-2 valfleri enerjilenecek, magazin, ayir-
ma-1 ve ayirma-2 silindirleri ileri ydnde hareket edecektir. Her (g silindirin ileri sensorleri aktif olduklarinda, magazin,
ayirma-1 ve ayirma-2 valfleri pasif olacak ve bu (g silindir geri ydonde hareket edecektir. Herhangi bir anda stop butonuna

basilirsa silindirler ilk konumuna donecektir.
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islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak magazin, ayirma-1 ve
ayirma-2 silindirlerinin ayni anda ileri ve geri
gittiklerini gbzlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Sayici ile A+,A- 3 Kez Periyodik Calisma NO: 37

AMACI: Sarth ve periyodik calistirma yapilmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi aktif olacak ve magazin silindiri ileri yonde hareket ede-
cektir. Magazin ileride sensori aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecektir.
Magazin silindiri ileri geri hareketini gerceklestirince sayicinin anlk degeri artacaktir. Magazin ileri geri hareketini 3 kez
gerceklestirdiginde magazin silindiri duracaktir. Magazin silindirinin ¢alistigi herhangi bir anda stop butonuna basilirsa

magazin silindiri duracaktir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak magazin valfinin aktif ol-
dugunu ve magazin silindirinin ileri yonde hareke-
tini 3 kez gergeklestirdigini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: A+, B+, A-, B— Silindir Hareketlerinin Periyodik Olarak Yapilmasi NO: 38

AMACI: ALT komutu kullanilarak silindirlerin kontrollnin gergeklestirilmesi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hareket
edecektir. Magazin ileride sensori aktif oldugunda 1.hazne valfi enerjilenecek ve 1.hazne silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Ayirma-1 ileride senséri aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket edecek-
tir. 2 saniye sonra 1.hazne valfi pasif olacak ve 1.hazne silindiri geri gelecektir. Stop butonuna basincaya kadar silindirler

periyodik olarak galisacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

=

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak silindir hareketlerinin
periyodik olarak gerceklestigini gbzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Tek Butonla Aktif Pasif Kontrolii

AMACI:

NO: 39

iSTENEN CALISMA: PLC run konumuna alindiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Start butonuna bastigimizda magazin silindiri geri gelecek, 1.hazne silindiri ileri gidecektir. Start butonuna
tekrar basildiginda 1.hazne silindiri geri gelecek ve magazin silindiri tekrar ileri yonde hareket edecektir. Start butonuna

her basildiginda sirasiyla magazin ve 1..hazne silindirleri ileri ve geri yonde hareket edecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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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 basiilmadan énce magazin valfinin
enerjilendigini ve magazin silindirinin hareket etti-
gini gozlemleyiniz.

6. Start butonuna basarak magazin silindirinin geri
yonde hareket ettigini ve 1.hazne silindirinin ileri
yonde hareket ettigini gozlemleyiniz.

7. Start butonuna her basildiginda magazin ve
1.hazne silindirlerinin aktif ve pasif olmasini goz-
lemleyiniz.

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

iSIN ADI: ALTP Komutunun 6zelligi NO: 40

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 ¢ikis-
ta bir degisim (slirekli 0-1 olma durumu) gézlenmeyecektir. PLC de kullanacaginiz giris 6rnegin;X0 girisi yiikselen yada
diisen kenar olarak kullanilmayacaktir. Start butonuna basilinca konveyér ileri yonde donmeye baslayacaktir. Start buto-
nuna tekrar basildiginda konveyori hareket ettiren dc motor duracaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basili tutup ALTP komutunun
sadece gelen sinyalin yiikselen kenarindan etki-
lendigini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

ALTP Komutu: Girisine siirekli 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.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Increment (INC) komutu NO: 41

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

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda Inc komutu degerini arttiracak,Y s ¢ikisi aktif olacak ve sari lamba
yanacaktir. Start butonuna 2.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arttirarak Y4 cikisini aktif, Y,5 ¢ikisini pasif edecek ve
yesil lamba yanacaktir. Start butonuna 3.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arttirarak Y3 ¢ikisini aktif, Y,4 cikisini pasif
edecek ve kirmizi lamba yanacaktir. Start butonuna 4.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arttirarak Y, ¢ikisini aktif,
Y3 cikisini pasif edecek ve mavi lamba yanacaktir. Start butonuna 5.kez basildiginda Inc komutu igerigini 1 arttirarak Y,
cikisini aktif, Yy, ¢ikisini pasif edecek ve beyaz lamba yanacaktir. Start butonuna tekrar basildiginda sayici anlk degeri
artacagindan tum gikislar pasif inc degeri ise start butonuna basildik¢a artacaktir. Stop butonuna basildiginda sayici

anlik degeri sifirlanacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

v~ W N

Start butonuna basarak Inc komutunun anlik dege-
rinin arttigini gdzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

Increment Komutu: Girisine sinyal geldigi slirece anlik
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.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Increment (INC) Komutu Ve PLC Taramasi NO: 42

AMACI: PLC'nin tarama hizinin gorilmesi.

iISTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda INC komutu siirekli olarak veri alaninin (T,C ve D) anlik degerini artta-
racaktir. Start butonu birakildiginda (giris = 0 oldugunda) veri alani igerisindeki deger arttiriimasi duracaktir. Yazilan prog-
rama ve PLC'nin tarama hizina bagli olarak veri alanindaki arttirilan deger her denemede farkli olacaktir. Veri alani iginde-
ki degeri 5.000 goriyorsaniz, butona basildigi stire boyunca PLC programi 5.000 kez taramis ve degerlendirmis anlamina
gelmektedir. Bu ylizden 1 tarama siiresince igletilen ALT, INC, DEC vb komutlar yiikselen veya diisen kenar komutuyla

kullanilmalidir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
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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 basili tutarak PLC’nin kag kez
tarama yaptigini gdzlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI:

Decrement (DEC) komutu

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

NO: 43

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

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
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islem Basamaklari

ook W e

PLC programini yaziniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.

Start butonuna 3 kez basarak dec komutunun anlik

degerini azalthgini ve magazin silindirinin ileri ha-
reket ettigini gbzlemleyiniz.

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



