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1. PROGRAMLANABĶLĶR LOJĶK KONTROL SĶSTEMLERĶ 

1.1GĶRĶķ: 

         End¿striyel uygulamalarēn her dalēnda yapēlan genel ama­lē kumanda ve 

otomasyon ­alēĸmalarēnēn bir sonucu olan PLC tekniĵi, kullanēcēlara Aôdan Zôye her 

t¿rl¿ ­ºz¿m¿ getiren komple bir, teknoloji alt grubudur. 

 End¿striyel kontrol¿n geliĸimi PLCôlerin ger­ek yerini belirlemiĸtir. Ķlk ºnce 

analog kontrolle baĸlayan, elektronik kontrol sistemleri zamanla yetersiz kalēnca, ­ºz¿m 

analog bilgisayar adēnē verebileceĵiz sistemlerden, dijital kºkenli sistemlere ge­miĸtir. 

Dijital sistemlerin zamanla daha hēzlanmasē ve bir­ok fonksiyonu, ­ok k¿­¿k bir 

hacimle dahi yapēlabilmeleri onlarē daha da aktif kēlmēĸtēr. Fakat esas geliĸim, 

programlanabilir dijital sistemlerin ortaya ­ēkmasē ve mikroiĸlemcili kontrol¿n aktif 

kullanēma ge­irilmesinin bir sonucudur. Mikroiĸlemcili kontrol¿n, mikroiĸlemci tabanlē 

komple sistemlere yerini bērakmak zorunda kalmasē, Z80 ile aylarca s¿ren tasarlama 

s¿resinin yanēnda, baskē devre yaptērmak zorunda kalēnmasē ve en k¿­¿k deĵiĸikliĵin 

bile aĵēr bir y¿k olmasēnēn sonucudur. Ķĸte bu noktada PLCôler hayatēmēza girmeye 

baĸlamēĸtēr. 

 Programlanabilir lojik kontrolºrlerin ­ēkēĸē 60'li yēllarēn sonu ile 70'li yēllarēn 

baĸlarēna dayanēr. Ķlk kumanda kontrolºrleri baĵlantē programlamalē cihazlardē. Bu 

cihazlarēn fonksiyonlarē, lojik mod¿llerin birbirine baĵlantē yapēlarak birleĸtirilmesi ile 

ger­ekleĸtiriliyordu.  Bu cihazlarla ­alēĸmak hem zordu, hem de kullanēm ve 

programlama olanaklarē sēnērlēydē.  Bug¿nk¿ PLC'ler ile karĸēlaĸtērēldēĵēnda son derece 

basit cihazlardē. PLC'lerin ortaya ­ēkarēlma amacē, rºleli kumanda sistemlerinin 

ger­ekleĸtirdiĵi fonksiyonlarēn mikroiĸlemcili kontrol sistemleri ile yerine 

getirilebilmesidir. Lojik temelli rºle sistemlerine alternatif olarak dizayn edildiklerinden 

PROGRAMLANABILIR LOJIK KONTROL¥R (Programmable Logic Controller) adi 

verilmiĸtir. 

 Ķlerleyen zaman i­inde ­eĸitli firmalar muhtelif kapasitelerde PLC'ler 

¿retmiĸlerdir.Bu firmalar arasēnda Mitsubishi, Toshiba gibi firmalar k¿­¿k tipte, 

kapasite bakēmēndan alt ve orta sinif PLC'ler ¿retmiĸlerdir. Siemens, Omron, Allen-

Bradley, General Electric, Westinghouse gibi firmalar da PLC sistemlerini daha geniĸ 

bir tabana yayarak alt, orta ve ¿st sēnēflarda PLC'ler ¿retmiĸlerdir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

1.2 PLC 

 G¿n¿m¿zde end¿stride hemen hemen her alanda el deĵmeden eĵitim s¿recine 

girilmiĸtir. El deĵmeden ger­ekleĸtirilen ¿retimlerde PLCôler kullanēlmaktadēr. PLC 

ñProgramlanabilir Lojik Kontrolºrò Ķngilizce kelimelerinin baĸ harflerinin alēnarak 

kēsaltēlmasē ile oluĸur. 

 PLC bir bilgisayara benzetilirse; giriĸlerinde Mouse ve klavye yerine basit giriĸ 

baĵlantēlarē vardēr. Yine ­ēkēĸlarēnda ekran yerine basit ­ēkēĸ baĵlantēlarē vardēr. 

Giriĸlere baĵlanan elemanlara sensºr, ­ēkēĸlara baĵlanan elemanlara da iĸ elemanē denir. 

    

                        
 

 

ķekil-1.1 PLC Genel Blok ķemasē 

 

 ¦stteki ĸekildeki blok diyagramda gºsterildiĵi gibi PLC sensºrlerden aldēĵē 

bilgiyi kendine gºre iĸleyen ve iĸ elemanlarēna gºre aktaran bir mikroiĸlemci sistemidir. 

Sensºrlere ºrnek olarak, herhangi bir metali algēlayan end¿ktif sensºr, PLC giriĸine 

uygun gerilim vermede kullanēlan buton ve anahtarlar verilebilir. Ķĸ elemanlarē i­in PLC 

­ēkēĸēndan alēnan gerilimi kullanan kontaktºrler, bir cismi itme veya ­ekmede kullanēlan 

pnºmatik silindirleri s¿ren elektro-valfler, lambalar uygun ºrnektirler. 

 

 



 

 

¥rneĵin; 

En yaygēn programlama dili olarak Merdiven(LADDER) kullanēlēr. Fakat kompleks 

uygulamalarda ve yoĵun matematiksel ve sisteme iliĸkin blok yazēlēmē gerektiren 

programlarda STL daha ºn plana ­ēkmaktadēr. ķimdi Ladder(Merdiven) Diyagrama 

olduk­a basit bir ºrnekle gºz atalēm; 

ķekildeki elektrik devresi; 

 

Ladder olarak ĸu ĸekilde ger­eklenir 

 

         

1.3 PLC SĶSTEMLERĶNĶN AVANTAJLARI 

 PLC'lerin, daha ºnce kullanēlan konvansiyonel sistemler ile karĸēlaĸtērēldēĵēnda 

bir ­ok avantajē vardēr. Eski sistemlerin getirdiĵi birtakēm zorluklar bug¿n PLC'lerin 

yaygēnlaĸmasē ile aĸē1mēĸtēr. PLC sistemleri ºnceki sistemlere gºre daha az yer 

kaplamaktadēr. Dolayēsēyla kontrol sisteminin yer aldēĵē dolap yada pano boyutlarē 

olduk­a k¿­¿lmektedir. Sēnērlē alanlarda kontrol mekanizmasēnēn kurulmasē imkanē 

ortaya ­ēkmēĸtēr. Sistem i­in sarf edilen kablo maliyetleri nispeten daha azalmēĸtēr. 

Ayrēca PLC sisteminin kurulmasēnēn kolay olmasē ve kullanēcēya, kurulu hazēr bir 

sistemin ¿zerinde deĵiĸiklik ve ilaveleri kolayca yapabilme esnekliĵinin saĵlanmasē, 

PLC'lerin giderek yaygēnlaĸmasēna ve end¿stride her ge­en g¿n daha fazla 

kullanēlmalarēna neden olmuĸtur. Bu avantajlar ile proje maliyetleri de azaltēlarak, proje 

m¿hendislerine de ticari a­ēdan b¿y¿k faydalar saĵlamēĸtēr. 

  

 

  



 

 

1.3.1 PLC ĶLE  R¥LELĶ SĶSTEMLERĶN  KARķILAķTIRILMASI 

1. PLC ile daha ¿st seviyede otomasyon saĵlanēr. 

2. Az sayēda denetim yapēlan durumlarda tesis yatērēmē PLCô de daha 

fazladēr. 

3. PLCôli sistem daha uzun s¿re bakēmsēz ­alēĸēr ve ortalama bakēm onarēm 

s¿resi (MTTR-Meal Time To Repair) daha azdēr. 

4. Arēzalar arasē ortalama s¿re (MTBF-Mean Time Between Feilures) PLCôli 

sistem i­in 8000 saatten daha fazladēr. 

5. Teknik gereksinimler deĵiĸip arttēk­a PLCôli sistem az bir deĵiĸiklikle ya 

da hi­bir deĵiĸikliĵe gereksinim duyulmadan yeniliĵe adapte edilebilirken rºleli 

sistemde bu olduk­a zordur. 

6. PLCôler daha az bir yer kaplar ve enerji harcarlar 

1.3.2 PLCôLER ĶLE BĶLGĶSAYARLI KONTROL SĶSTEMLERĶNĶN 

KARķILAķTIRILMASI 

 End¿striyel kontroldeki yeni trendler, software tabanlē kontrol sistemlerini 

g¿ndeme getirdi. PC tabanlē kontrol sistemi se­imiyle s¿recin sadece ilk adēmē 

atēlmaktadēr. Peki ya daha sonrasē? 

Kontrol sistemleri i­in PC tabanlē ya da PLCô ye dayalē kontrol yapēsēnda karar 

vermeden ºnce, dikkate alēnmasē gereken t¿m noktalarēn titizlikle analiz edildiĵinden 

emin olunmalēdēr. 

Yazēlēm 

PC tabanlē kontrol sistemleri, uygulama i­in gerekli operasyonlarē ger­ekleĸtirecek 

ĸekilde geliĸtirilen bir yazēlēm programēdēr. Bu nedenle, bu tip sistemler, aynē zamanda 

yazēlēm motoru (soft control engine) olarak da adlandērēlmaktadēr. Unutulmamalēdēr ki, 

PC tabanlē kontrol sistemi sipariĸ edildiĵinde, ºzel bir iĸletim sistemi i­in 

geliĸtirilmektedir. Bu noktada asēl mesele bu iĸletim sisteminin se­imidir. 

Windows NT, ger­ek zamanlē (real time) veya bir baĸka ger­ek zamanlē iĸletim 

sisteminin se­imi yapēlmalēdēr. Bu sistemler i­in en yaygēn olarak kullanēlanē Windows 

NTôdir. Bu iĸletim sisteminin zorlu end¿striyel ortamlarda ger­ek zamanlē kontrol 

ama­lē dizayn edilmemiĸ olmasē nedeniyle, ¿zerinde yoĵunlaĸan tartēĸmalara raĵmen, 

PC tabanlē kontrol sistemlerinde, % 90 civarēnda bu iĸletim sisteminin kullanēldēĵē 

tahmin edilmektedir. 

Konuya genel olarak bakēldēĵēnda, Windows NT, kabul edilebilir bir iĸletim sistemi 

olarak d¿ĸ¿n¿lebilir. 

 



 

 

Donanēm 

Sistem se­iminin en kritik etkenlerinden birisi de donanēmdēr. Yazēlēm ¿zerinde 

koĸacaĵē donanēm i­in genellikle ĸu se­enekler sºz konusudur; 

 

¶ End¿striyel PC 

¶ Ticari bir PC 

¶ A­ēk kontrolºrler (open controller) 

Her hangi bir bilgisayar satēcēsēndan kolayca temin edilebilen ticari PCôler,  

ekonomik fiyat ve temin kolaylēĵē avantajlarēna sahiptir. Buna  karĸēlēk end¿striyel 

koĸullarda ­alēĸma performansē yeterli d¿zeyde deĵildir. 

Diĵer taraftan end¿striyel PLCôler sanayideki aĵēr ­alēĸma koĸullarē i­in geliĸmiĸ 

ºzelliklere sahip cihazlardēr. (sarsēntēlē, nemli, tozlu, g¿r¿lt¿l¿ ortamlar i­in ºnleyici 

donanēmlara sahiptirler).  0- 60  C ortam ēsēlarēnda ve %0 ve %95 arasē nem oranē olan 

ortamlarda ­alēĸabilir. 

Bununla birlikte farklē programlama dili, arēza bulma ve bakēm kolaylēklarēnēn 

olmasē gibi ºzelliklerden dolayē bilgisayarlardan farklēdērlar. Bilgisayarlarēn arēza ve 

bakēm servisi ile programlama dillerinin ºĵrenilmesi i­in ºzel bir eĵitime gerek vardēr. 

PLC programlama dili klasik kumanda devrelerinde uygunluk saĵlayacak ĸekildedir. 

B¿t¿n PLCôlerde hemen hemen aynē olan AND, OR, NOT (VE, VEYA, DEĴĶL) gibi 

boolean ifadeleri kullanēlēr. Programlama klasik kumanda sistemini bilen birisi 

tarafēndan kolayca yapēlabilir. 

B¿y¿k ­aplē kontrol sistemleri i­in bilgisayarlarēn mikroiĸlemcilerin kullanēlmasē, 10 

adet rºle kontaktºr elemanlarēndan daha az eleman gerektiren kontrol devrelerinde de 

klasik kumamda devrelerinin kullanēlmasē daha avantajlē ve gereklidir. 

Diĵer se­enek olan a­ēk kontrolºrler ise, PLC yapēsēnēn i­ine, PC tabanlē kontrol 

yapēsēnēn entegre edilmesiyle ortaya ­ēkmaktadēr. 

Hafēza 

MByte ve GByte d¿zeyinde hafēza gereksinimi olan uygulamalarda PLCôler genelde 

yardēmcē iĸlemci (coprocessor) desteĵine ihtiya­ duyulmaktadēr PC tabanlē sistemlerin , 

sabit disklerinin GByte d¿zeyine eriĸmesi, y¿ksek hafēza gereksinimi olan 

uygulamalarda avantaj saĵlamaktadēr. 

 



 

 

¥zet olarak PLC ile PC hakkēnda ĸunlar sºylenebilir; 

1. PLCôli sistem end¿striyel ortamdaki y¿ksek d¿zeydeki elektriksel g¿r¿lt¿ 

elektromanyetik parazitler, mekanik titreĸimler, y¿ksek sēcaklēklar gibi olumsuz 

koĸullar altēnda ­alēĸabilir. 

2. PLCôlerin yazēlēm ve donanēmlarē o tesisin elemanlarēnca kullanēlmak 

¿zere tasarlanmēĸtēr. 

3. Teĸhis yazēlarēyla hatalar kolayca bulunabilir. 

4. Yazēlēm, alēĸagelmiĸ rºle sistemleri ile yapēlabilir.  

5. Bilgisayarlar birden fazla programē deĵiĸik sēralarla esnek bir ĸekilde 

ger­ekleĸtirirken, PLCôler tek bir programē sēralē bir ĸekilde baĸtan sona ger­ekleĸtirir. 

6. Ayrēca PC tabanlē sistemin, g¿ncel teknolojideki yeniliklere adapte 

olabilmesi a­ēsēndan kullanēm s¿resi daha kēsadēr. 

 

2.  PLC KULLANIM AMACI  

2.1 GENEL KULLANIM AMACI  

 Genel olarak PLC, end¿stri alanēnda kullanēlmak ¿zere tasarlanmēĸ, dijital 

prensiplere gºre yazēlan fonksiyonu ger­ekleyen, bir sistemi yada sistem gruplarēnē, 

giriĸ ­ēkēĸ kartlarē ile denetleyen, i­inde barēndērdēĵē zamanlama, sayma, saklama ve 

aritmetik iĸlem fonksiyonlarē ile genel kontrol saĵlayan elektronik bir cihazdēr. 

Aritmetik iĸlem yetenekleri PLC'lere daha sonradan eklenerek bu cihazlarēn geri 

beslemeli kontrol sistemlerinde de kullanēlabilmeleri saĵlanmēĸtēr. 

 PLC sistemi sahada meydana gelen fiziksel olaylarē, deĵiĸimleri ve hareketleri 

­eĸit1i ºl­¿m cihazlarē ile belirleyerek, gelen bilgileri yazēlan kullanēcē programēna gºre 

bir deĵerlendirmeye tabi tutar. Mantēksal iĸ1emler sonucu ortaya ­ēkan sonu­larē da 

kumanda ettiĵi elemanlar aracēlēĵēyla sahaya yansētēr: Sahadan gelen bilgiler ortamda 

meydana gelen aksiyonlarēn elektriksel sinyallere dºn¿ĸm¿ĸ halidir. Bu bilgiler analog 

yada dijital olabilir. Bu sinyaller bir transduserden, bir kontaktºre yardēmcē kontaĵēndan 

gelebilir. Gelen bilgi analog ise, gelen deĵerin belli bir aralēĵē i­in, dijital ise sinyalin 

olmasē yada olmamasēna gºre sorgulama yapēlabilir.Bu hissetme olaylarē giriĸ kartlarē 

ile, m¿dahale olaylarē da ­ēkēĸ kartlarē ile yapēlēr. 

 PLC ile kontrol¿ yapēlacak sistem b¿y¿kl¿k a­ēsēndan farklēlēklar gºsterebilir. 

Sadece bir makine kontrol¿ yapēlabileceĵi gibi, bir fabrikanēn komple kumandasē da 

ger­ekleĸtirilebilir. Aradaki fark sadece kullanēlan kontrolºr¿n kapasitesidir. PLC'ler, 

bug¿n akla gelebilecek her sektºrde yer almaktadēr. Kimya sektºr¿nden gēda sektºr¿ne, 

¿retim hatlarēndan depolama sistemlerine, marketlerden rafinerilere kadar ­ok geniĸ bir 

yelpazede kullanēlan PLC'ler, bug¿n kontrol m¿hendisliĵinde kendilerine hakli bir yer 

edinmiĸlerdir. Elektronik sektºr¿ndeki hēzlē geliĸmelere paralel olarak geliĸen PLC 

teknolojisi, g¿n ge­tik­e ilerlemekte otomasyon alanēnda m¿hendislere yeni ufuklar 

a­maktadēr. Bu y¿zden de her teknikerin y¿zeysel bile olsa biraz bilgi sahibi olmasē 

gereken bir dal konumuna gelmektedir. 

 



 

 

2.2 GENEL UYGULAMA ALANLARI  

Yakēn zamana dek PLCôlerin bug¿nk¿ kadar yaygēn kullanēlmamasēnēn 2 nedeni 

vardēr. Mikroiĸlemcilerin ve ilgili par­alarēn fiyatlarēnēn olduk­a d¿ĸmesiyle maliyet 

verimliliĵinin (I/O noktasē baĸēna maliyet) artmasē ve karmaĸēk hesap ve iletiĸim 

gºrevlerini ¿stlenme yeteneĵinin, PLCô yi daha ºnce ºzelleĸtirilmiĸ bir bilgisayarēn 

kullanēlēyor olduĵu yerlerde kullanēlabilir hala getirmesi. PLC uygulamalarē iki sēnēfta 

toplanabilir:   Genel ve End¿striyel uygulamalar hem ayrēk hem de proses sanayilerinde 

mevcuttur. PLCôlerin doĵduĵu sanayi olan otomotiv, en b¿y¿k uygulama alanē olmayē 

s¿rd¿rmektedir. Yiyecek iĸleme ve hizmetleri gibi sanayilerde ĸu an d¿nyada geliĸen 

alanlar arasēnda PLCôlerin kullanēldēĵē 5 genel uygulama alanē vardēr. Tipik bir 

kurulum, kontrol sistemi sorununa ­ºz¿m¿, bunlarēn bir ya da daha ­oĵunu i­ererek 

bulunur. Bu 5 alan ĸunlardēr: 

 

2.2.1 SIRA  (SEQUENCE) KONTROL 

PLCôlerin en b¿y¿k ve en ­ok kullanēlan ve ñsēralē ­alēĸma ñ ºzelliĵiyle rºleli 

sistemlere en yakēn olan uygulamasēdēr. Uygulama a­ēsēndan, baĵēmsēz makinalarda ya 

da makine hatlarēnda, konveyºr ve paketleme makinalarēnda ve hatta modern asansºr 

denetim sistemlerinde bile kullanēlmaktadēr. 

2.2.2 HAREKET KONTROL¦ 

Bu doĵrusal ve dºner hareket denetim sistemlerinin PLCô de t¿mleĸtirilmesidir ve 

servo adēm ve hidrolik s¿r¿c¿lerde kullanēlabilen tek yada ­ok eksenli bir sistem 

denetimi olabilir. PLC hareket denetimi uygulamalarē, sonsuz bir makine ­eĸitliliĵi 

i­erir. (ºrn. metal kesme,metal ĸekillendirme, montaj makinalarē) ve ĸoklu hareket 

eksenleri ayrēk par­a ve s¿re­ sanayi uygulamalarēnda koordine edebilirler. Bunlara 

ºrnek olarak; kartezyen robotlar, film, kau­uk ve dokunmamēĸ kumaĸ tekstil sistemleri 

gibi, aĵla ilgili s¿re­ler verilebilir. 

        

 

 

 

 



 

 

 2.2.3 S¦RE¢ DENETĶMĶ 

Bu uygulama PLCônin birka­ fiziksel parametreyi (sēcaklēk, basēn­, debi, hēz, 

aĵērlēk vb gibi) denetleme yeteneĵiyle ilgilidir. Bu da bir kapalē ­evrim denetim sistemi 

oluĸturmak  i­in, analog I/O gerektirir. PID yazēlēmēnēn kullanēmēyla PLC, tek baĸēna 

­alēĸan ­evrim denetleyicilerinin (single loop controllers) iĸlevini ¿stlenmiĸtir. Diĵer bir 

se­enek de her ikisinin en iyi ºzelliklerini kullanarak PLC ile kontrolºrlerin 

t¿mleĸtirilmesidir. Buna tipik ºrnekler de plastik enjeksiyon makinalarē, yeniden ēsētma 

fērēnlarē ve bir ­ok diĵer yēĵēn denetimi (batch-control) uygulamasēdēr.    

2.2.4 VERĶ Y¥NETĶMĶ 

 

 PLCôyle veri toplama, inceleme ve iĸleme son yēllarda geliĸmiĸtir. Ķleri eĵitim 

setleri ve yeni PLCôlerin geniĸletilmiĸ bellek kapasiteleriyle sistem, artēk denetlediĵi 

makine veya proses hakkēnda veri yoĵunlaĸtērēcē olarak kullanēlabilir. Sonra bu veri, 

denetleyicinin belleĵindeki referans veri ile karĸēlaĸtērēlēr ya da inceleme ve rapor alēmē 

i­in baĸka bir aygēta aktarēlabilir. Bu uygulamada b¿y¿k malzeme iĸleme sistemlerinde 

ve kaĵēt, birincil metaller ve yiyecek iĸleme gibi bir ­ok proses sanayinde sēk­a 

kullanēlēr. 

 

Bir PLC Programlama ortamē; 

¶ Deĵiĸken adē ve tipi tanēmlamayē  

¶ Deĵiĸkenleri iliĸkisel ve mantēksal olarak baĵlamayē (Binary, Analog)  

¶ IEC 61131 standartlarēna uygun bir programlama platformunu  

¶ Simulasyon imkanlarēnē (Sanal ¢evrim)  

¶ PLC-PC haberleĸme protokol¿n¿  

¶ PLC'deki mevcut programē okuma veya kayēt yapabilmeyi  

¶ PLC'deki programē eĸzamanlē gºsterebilmeyi  

¶ Kullanēlan hafēza alanlarēnēn ve giriĸ-­ēkēĸ etiketlerinin oluĸturulmasēnē  

¶ Ķlgili alanlarēn d¿zenli bi­imde yazēcēdan ­ēktēsēnēn alēnabilmesini saĵlar.  

Dolayēsē ile, sadece donanēm olarak PLC kullanēcēya programlama a­ēsēndan anlam 

ifade etmez. PLC'ler kendi yazēlēmlarē ile birlikte kullanēlēr. PLC'lerde ­apraz platform 

denemeleri g¿n¿m¿zde mevcuttur fakat g¿venilirliĵi konusunda ¿retici firmalar 

tarafēndan sertifikalandērēlmamēĸlardēr. 

 



 

 

Veri tiplerine giriĸ yapmadan ºnce kēsaca sayē formatlarēna gºz atalēm; 

¶ Binary Format : 0-1  

¶ Decimal Format: 0,1,2,3,4,5,6,7,8,9  

¶ Hex Format : 0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,A,B,C,D,E,F  

PLC'lerde Dijital veri tipleri; 

¶ Bool (Mantēksal 0 veya 1)  

¶ Byte (1 Byte 8 bitten oluĸmaktadēr 1111 1111 = FF hex.)  

¶ Word (1 Word = 2 Byte = 16 Bit = 1111 1111 1111 1111 = FF FF hex.)  

¶ Dword (2 Word = 4 Byte = 32 Bit = 1111 1111 1111 1111 1111 1111 1111 

1111 1111 = FFFF FFFF hex.)  

PLC'lerde Analog veri tipleri; 

¶ BYTE   

¶ WORD  

¶ DWORD  

¶ SINT  

¶ USINT  

¶ INT  

¶ UINT  

¶ DINT  

¶ UDINT  

¶ REAL  

¶ LREAL  

   Son yēllarda end¿stride PLC kullanēmēna olan talebin hēzla artmasēnēn nedenleri, PLC 

nin ºzellikle fabrikalarda otomasyon, asansºr tesisatlarē, otomatik paketleme, enerji 

daĵētēm sistemlerinde ve taĸēma bandē sistemlerinde, doldurma sistemlerinde ve daha 

bir­ok alanda ¿retimi destekleyen ve verim artēĸē yanē sēra ¿r¿n maliyetinin minimuma 

­ekilmesidir. Klasik rºleli kumanda sistemlerinin yerlerini PLC sistemi ile 

programlanabilir kontrol sistemlerinin almasē teknik yºnden b¿y¿k bir yeniliktir. 

Programlanabilir Lojik Denetleyici (PLC); ºnceden  elektromekanik rºlelerin yerine 

getirdiĵi lojik fonksiyonlarē solid-state devreler ile yerine getirmektedir. Esas olarak 

PLC lojik kararlarēn oluĸturulmasēndan ve ­ēkēĸlarēn saĵlanmasēndan solid-state dijital  

 



 

 

lojik elemanlarēn atandēĵē bir sistemdir. Programlanabilir lojik denetleyiciler, imalat 

basamaklarē iĸlemlerinde ve makinelerde kontrol maksadēyla kullanēlēr. 

   Programlanabilir denetleyiciler geleneksel rºleli kontrol sistemlerine gºre birtakēm 

avantaj ve ¿st¿nl¿kler saĵlar. Rºleler (hard-wired) sēkē telle sarēlmēĸ ºzel bir fonksiyona 

sahiptir. Sistem ihtiya­larē deĵiĸtiĵi zaman rºle bobin baĵlantēlarēnēn komple 

deĵiĸtirilmesi gerekmekteydi.Bºyle bir durumda eski modellerin her birinin 

deĵiĸtirilmesi m¿mk¿n olmakla birlikte gerek ¿retim hēzē ve verim gerekse zaman ve 

ekonomik a­ēdan bir takēm dezavantajlar oluĸturmaktadēr. Programlanabilir 

denetleyiciler geleneksel rºleli kontrol devlerinde bir­ok elle baĵlantē iĸlemini elemine 

eder. Ķĸletmeci tabanlē kontrol sistemi olan PLC sistemi ile rºleli geleneksel sistemler 

karĸēlaĸtērēldēĵēnda PLC nin k¿­¿k ve pahalē olmamasē ayrēca bir ¿st¿nl¿k saĵlar. Bunun 

yanē sēra programlanabilir denetleyiciler g¿venirlik, d¿ĸ¿k g¿­ t¿ketimi ve kolay 

yayēlma yeteneĵi sunar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tipik bir PLC nin bºl¿mlemri; 

 

  

Geleneksel olarak PLC aĸaĵēdaki ĸekilde gºsterildiĵi gibi ana 3 bºl¿me ayrēlmēĸtēr; Bu 

bºl¿mler: 

1- Central Processing Unit (CPU) Merkezi Ķĸlem Birimi 

2- The Input/Output (I/O) Section : Giriĸ/¢ēkēĸ Bºl¿m¿ 

3- The Programming Device: Programlama Makinesi 

   (CPU) Merkezi Ķĸlem Birimi PLC sisteminin beyni olup i­erisinde ­ok ­eĸitli lojik 

kapē devreleri mevcuttur. CPU bir mikroiĸlemci tabanlē sistem olup kontrol rºleleri, 

sayēcē, zamanlayēcē gibi fonksiyonlarē yerine getirir. CPU; ­ok ­eĸitli sensºr 

devrelerinden gelen giriĸ bilgilerini okuyarak memoryôdeki depolanmēĸ kullanēcē 

programēnē yerine getirerek, uygun ­ēkēĸ komutlarēna ve kontrol devrelerine gºnderir. 

Ķĸlemci ve I/O (Input/Output) mod¿lleri tarafēndan, kullanēlan d¿ĸ¿k seviyeli voltaj i­in 

bir doĵru akēm doĵru akēm g¿­ kaynaĵē gereklidir. Bu g¿­ kaynaĵē CPU ­atēsē altēnda 

olabileceĵi gibi; PLC sistemi b¿nyesinde baĵēmsēz fakat PLC sistemine baĵlē olabilir. 

I/O kēsmē Giriĸ ve ¢ēkēĸ mod¿llerinden ibarettir. I/O sistem formlarē denetleyiciye 

baĵlanan cihazlar aracēlēĵē ile irtibatlandērēlēr. Bu interfaceôin amacē; harici cihazlara 

­eĸitli sinyaller alma gºnderme durumlarēdēr. Input cihazlarē ºrneĵin; push-button  



 

 

 

(dokunulduĵun ON, bērakēldēĵēnda OFF) Limit switches (sēnēr anahtarlarē) sensºrler, 

se­ici anahtarlar thumbwheel anahtarlar input mod¿l¿ ¿zerindeki terminallere 

irtibatlanēr. 

   Output cihazlarē ºrneĵin k¿­¿k motorlar gibi, motor baĸlatēcēlarē, solenoid valfler, ve 

gºsterge ēĸēklarē ­ēkēĸ mod¿l¿ ¿zerindeki terminallere irtibatlanēr. Bu cihazlar aynē 

zamanda g¿nl¿k hayatta baĸvurulan elemanlardēr. Ķstenen Program, Programlama cihazē 

veya terminal ile iĸlemcinin belleĵine y¿klenir. Bu program rºle ladder lojiĵi 

kullanēlarak girilir. Program, asēl denetim veya makinelere kadar ardēĸēl iĸlemlerle 

sonu­landērēlēr. 

 

2.3 SIMATIC S7 -200 MICRO PLC 

2.3.1 SIMATIC S7-200 PLC NEYE YARAR?  

 K¿­¿k boyutlarē ve g¿­l¿ komut seti ile S7-200 ó¿, k¿­¿k otomasyon projelerinin 

her dalēnda kullanabiliriz. Bazē uygulama alanlarē bina otomasyonu, hidrolik presler, 

trafik lambalarē, otomatik kapēlar, asansºrler, ēsē kontrol¿ gereken fērēnlar, karēĸtērēcēlar, 

ĸiĸeleme makineleri, paketleme makineleri, pompalar, hidrolik pnºmatik kaldērma 

platformlarē gibi bir­ok dalda kullanēlēr. 

 

 Bu ºrnekleri daha ayrēntēlē olarak incelersek; 

1. Konveyºr Sistemi: Motorlarē durdurmak-­alēĸtērmak ve gelen 

malzemeleri saymak i­in bir program yazmak i­in 15 dakika ayērmak yeterlidir. Ayrē 

ayrē taĸēnan malzemeleri sayabilir ve stoklarēnēzē da dah rahat tutabilirsiniz. 

2. Kapē Kontrol Sistemi: K¿­¿k boyutlarē ile en k¿­¿k makinelere bile 

sēĵar; mesela giriĸ ­ēkēĸlarda kapēlarēn kontrol¿n¿ yapabilir, ara­ geldiĵinde kapēlarē 

otomatik olarak a­ēp kapayabilir. 

3. Trafik Lambalarē: Trfiĵin durumuna ve hatta yoĵunluĵuna gºre trafiĵi 

yºnlendirebilirsiniz. 

4. Fērēnlar: Isē ve proses deĵerlerinin ºl­¿lmesi, sēcaklēĵēn ve prosesin 

istenilen ĸekilde yºnlendirilmesi ve vanalarēn a­ēlēp-kapatēlmasē i­in 50 satērlēk bir 

program yazarak, hem yer, hem de maliyet olarak daha avantajlē ve daha g¿venilir bir 

sistemle ­alēĸacaksēnēz. Sistemde hata bulmanēz kolaylaĸacak, fērēn ēsēsēnē ve ­alēĸma 

s¿resini kontrol etmek i­in kolaylēkla ekran takabileceksiniz. 

5. Pompalar: Bir Pompanēz var, son seferde ka­ litre satēĸ yaptēnēz veya 

makine a­ēldēĵēndan beri ka­ litre satēĸ ­ēkēĸ elde ettiniz. Litre fiyatēnēz ne kadar ve 

m¿ĸteri size ne kadar bir ¿cret ºdeyecek. Programēnē yazēn ve gerektiĵinde birim 

fiyatlarē deĵiĸtirin, yada fiyat artēĸēnē otomatiĵe baĵlayēn ve mesela ayda %10 otomatik 

artēĸ yaptērēn. 

 



 

 

 

2.3.2 SIMATIC S7-200 MICRO PLCôNĶN TEMEL PAR¢ALARI VE 

FONKSĶYONLARI 

CPU adē verilen bºl¿m PLCônin ana beyni olarak iĸlev gºr¿r, bir bilgisayarēn 

merkezi iĸlem birimi olarak da tanēmlanabilir. Bu bºl¿m¿n i­ yapēsēnda 

mikroiĸlemcileri, mikrokontrolºrleri ve Ram-EEPROM gibi hafēza birimlerini i­erir. 

CPU, PLCônin en ºnemli par­asē olup, onun t¿m fonksiyonlarēnē saĵlayan beynidir. 

Bizim i­in etkili olan temel ºzellikleri ise hēzē, iĸleyebildiĵi komutlarēnēn sayēsē ve bu 

komutlarēn yeterince etkili olmasēdēr. Biz genellikle CPUônun, programlanmasēyla, ºzel 

fonksiyonlarēnēn ayarlanmasēyla ve dolayēsēyla, istediĵimiz ºzelliklerde ­alēĸmasēyla 

ilgileniriz. 

S7-200 ¿n 6 ­eĸit CPUôsu vardēr. CPU se­erken ºnemli bir noktada, CPUôlarēn 

hēzēdēr. S7-200ôlerin iĸlemci hēzlarē ­ok y¿ksektir. CPU 212, 1024 tane binary iĸlemi 

1.3ms ve CPU 214 ise 0.8ms de tamamlar. Yani yaklaĸēk olarak 1.000.000 adet iĸlemi 1 

saniyede yapabilirler. Uygulamanēzēn gerektirdiĵi hēza gºre CPUôlarēn hēzēnē da dikkate 

almanēz d¿ĸ¿k hēzlē CPUôlarē satēn alērken ºnemli bir faktºr olmakla beraber, S7-200 

gibi y¿ksek hēzlē PLC kullanēyorsanēz, pek sorun olmaz! 

Bu ºnemli nokta da CPU-212 veya CPU-214 se­meye karar vermektir. Programlama 

ve bir­ok fonksiyon a­ēsēndan birbirinin aynē olan bu iki tipten CPU-214ôde CPU-

212ôde olmayan bazē ºnemli noktalar bulunuyor. 2 tane 7kHzôlik hēzlē sayēcē ve 2 tane 

PTO/PWM darbe geniĸliĵi mod¿lasyonu ­ēkēĸlarēnē kullanmak bazē durumlarda faydalē 

olabilir. PTO ­ēkēĸlarla STEP motorlarē veya DC motorlarē rahatlēkla ve ayrēca masraf 

yapmadan kontrol edebilirsiniz yada PWM ­ēkēĸlarla lamba ēĸēk ĸiddetini arttērēp 

azaltabilirsiniz. PTO ­ēkēĸlar T¿rk­e darbe katarē ­ēkēĸ olarak adlandērēlēr ve istediĵiniz 

frekansta ve istediĵiniz miktarda kare dalga ­ēkēĸ vermenizi saĵlar. PWM ­ēkēĸta ise, 

kare dalganēn frekansēnē ve simetrisini deĵiĸtirebilirsiniz. 

Bunlarēn yanēnda S7-214ôde ki y¿ksek hēzlē sayēcēlarē da unutmamak lazēm. Bu 

sayēcēlarda, bir ĸaftēn dºn¿ĸ¿n¿ kontrol edebilmeniz i­in uygun modlar vardēr ve bu 

komple sistem, ayrēca ĸaft encoder kullanarak; motor hēz ve pozisyonlama kontrol¿ 

yapabilmenizi belli ºl­¿ler dahilinde m¿mk¿n kēlar. 

PLCôlerin haberleĸme yetenekleri, onlarēn dēĸ d¿nyaya uyum saĵlama g¿­leriyle 

doĵru orantēlēdēr. PLCônizi tek baĸēna herĸeyi yºneten ve b¿t¿n ihtiya­larēnē tek baĸēna 

saĵlayan bir adam gibi tasavvur etmeyin. CPUônuz bir ­ok aletle bilgi alēĸ veriĸinde 

bulunup, gºrevlerini yerine getirebilir. S7-212ôyi d¿ĸ¿nebileceĵiniz bir­ok alete ­ok 

rahatlēkla baĵlayabilir ve bilgi transferi ger­ekleĸtirebilirsiniz. CPUônun kendi 

haberleĸme portu RS-485 olup bir­ok cihazēn aynē hat ¿zerinden haberleĸmesini 

saĵlayabilir. CPUônuzu bilgisayara baĵlamak i­in kullandēĵēnēz RS-232 seri haberleĸme 

portuna taktēĵēnēz ºzel kabloyu, barkod okuyucu veya yazēcē gibi RS-232 haberleĸme 



 

 

 

protokol¿n¿ kullanan cihazlarla bilgi alēĸ veriĸinde bulunmak i­inde kullanabilir 

olmanēz size iki ayrē protokol tipini de, kullanma avantajēnē verir. 

Barkod okuyucudan aldēĵēnēz bilgilerle stok tutabilir, yazēcēnēzdan her t¿rl¿ bilgiyi 

bastērabilir yada bilgisayarēnēzla istediĵiniz gibi haberleĸme yapabilirsiniz. Bu arada 

baĸka bir PLC ile de haberleĸmeniz m¿mk¿n. 

Immediate I/O adēyla anēlan komutlarē kullanarak normalde her ­evrimin baĸēnda 

ger­ekleĸtirilen okuma ve yine her ­evrimin sonunda ger­ekleĸtirilen dēĸarēya yazma 

iĸlemini ­evrimin ortasēnda o komutlar iĸlenildiĵi anda ger­ekleĸtirmenizi saĵlar. 

S7-214ô¿n bildiĵimiz 24 saatlik ger­ek bir saati vardēr. Aynē zamanda g¿n-yēl 

ayarlamasē ve okumasē yapabilen, bu saati kullanarak, zamana baĵlē olaylarē daha iyi 

kumanda edebilirsiniz. 

S7200ô¿n makine tasarēmēnda ve daha sonra program geliĸtirlmesinde ­ok faydalē 

olacak, test ve hata bulmaya yºnelik fonksiyonlarē vardēr. Bu fonksiyonlarē deĵiĸken adē 

verilen: zamanlayēcē(timer), sayēcē(counter), hafēza bitleri(memory bits), ºzel hafēza 

bitleri(special memory bits) ve normal hafēza bºlgesi(variable memory) gibi 

programlama sērasēnda kullandēĵēmēz gere­leri daha iyi kontrol etmek i­in kullanērēz. 

Bu fonksiyonlarē sēralarsak, 

 

¶ ¢ok deĵiĸkeni takip etme fonksiyonu(taking snapshots): 

Programēnēzēn ­alēĸmasē esnasēnda CPU 212ôde 1, CPU 214ôde 8 defa olmak ¿zere 8 

ayrē deĵiĸkeninin deĵerini ºnceden belirlediĵiniz komutlardan sonra kaydedilmesini 

saĵlayabilirsiniz. Bºylece program hatalarēnē bulmanēz kolaylaĸēr. 

¶ Bir deĵiĸkeni takip etme fonksiyonu(tracing): Programēn her ­evrimi 

sonunda yani her iĸleyiĸinin sonunda ºnceden belirlediĵiniz bir deĵiĸken (zamanlayēcē, 

sayēcē, hafēza bºlgesi...) kaydedilir ve kaydedilen bu deĵerleri daha sonra 

programēnēzdaki hatalarē bulma amacēyla kullanabilirsiniz. 

¶ Tek veya ­ok ­evrim(single/multiple scan): Programēnēzēn istediĵiniz 

­evrim sayēsē s¿resince ­alēĸmasēnē, sonrada durmasēnē saĵlayēp, PLCôyi ara 

basamaklarda kontrol edebilirsiniz. Bu sayede sistem ¿zerinde ­ok daha kolay 

d¿zeltmeler yapabilirsiniz. 

¶ Deĵiĸkenlerin deĵerlerini program dēĸēnda zorlama ile deĵiĸtirme 

(force) fonksiyonu: Bu fonksiyonu kullanarak giriĸleri, istediĵiniz deĵerler geliyormuĸ 

gibi ­alēĸmaya zorlayabilir (yani giriĸlerin ve i­eride bulunan deĵiĸkenlerin 

(zamanlayēcē-sayēcē-hafēza bitleri...) deĵerlerini ger­ekte olmayan bir deĵere getirip 

sabitleme yapabilirsiniz), ve bºylece programēn iĸleyiĸinden etkilenmeyecek bir giriĸ  



 

 

 

simulatºr¿(input simulator) elde edebilirsiniz. Deĵiĸkenleri istediĵiniz gibi belli 

deĵerlere sabitleyebilir ve programēn kontrºl¿n¿, atlama(jump) komutlarēndan evvel 

gelen deĵiĸkenlerin deĵerlerini deĵiĸtirerek, programda belli kēsēmlarēn, istemediĵiniz 

zamanlarda iĸlenmemesini saĵlayabilirsiniz. Bu ºzelliĵi kullanērken dikkatli olmanēzē 

ºnermek yerinde olur, ­alēĸan bir sistemde bir ­ēkēĸ bitini, ñ1òe sabitleyerek, bir motoru, 

programēn kontrºl¿ dēĸēnda ­alēĸtērabilir ve dolayēsēyla mesela motoru fazla zorlayēp 

yakarak sistemi bozabilir ve insanlara zarar verebilirsiniz. 

¶ Hafēza kartuĸu, S7214ôde bulunan ek bir ºzelliktir. Bu kartuĸ ºzellikle 

yurt dēĸēna veya veya uzak yerlere yollandēĵēnēz makinalar i­in ºzellikle faydalē 

olacaktēr. Programda yapacaĵēnēz deĵiĸiklikleri ofisinizde yapacak ve daha sonra bunu 

S7-214ô¿n ¿zerinde bulunan kartuĸ takma bºl¿m¿n¿ kullanarak hafēza kartuĸuna 

y¿kleyeceksiniz. Bundan sonra, hafēza kartuĸunu makinanēzēn bulunduĵu yere 

yollamanēz ve kartuĸu S7-214ôe y¿klemeniz m¿mk¿n. PLCôye giren elektiriĵi kesip 

kartuĸu takacak, daha sonrada PLCôyi ­alēĸtēracaksēnēz. PLC ¿st¿nde dolu bir kartuĸ 

gºr¿nce, bir evvelki programēnē silerek, yeni programē kendi i­indeki EEPROM 

hafēzaya y¿kleyecektir ve tabi hafēza kartuĸunu daha sonra ­ēkarmalēsēnēz. 

¶ S7-200ôde bulunan ĸifre koruma sistemi, makinanēzēn taklit edilemez 

olmasēnē ve yetkisiz kiĸilerce programēnēzēn deĵiĸtirilememesini saĵlar. Kendinizin ve 

makinanēzēn g¿venliĵi i­in rahat­a kullanabileceĵiniz bu metodun ¿reticilerimize 

faydalē olacaĵēnē d¿ĸ¿n¿yoruz. 

 

3. PLCô NĶN YAPISI 

 

¶ G¿­ kaynaklarē 

¶ Merkezi iĸlem ¿niteleri (CPU) 

¶ Dijital giriĸ/­ēkēĸ birimleri(Dijital  I/ O Modules) 

¶ Analog giriĸ / ­ēkēĸ birimleri(Analog I/ OMmodules) 

¶ Akēllē giriĸ/­ēkēĸ birimleri (Ķntelligent I/O Modules) 

¶ ¥zel mod¿ller 

¶ Haberleĸme mod¿lleri (Communication Modules) 

 

¶ Kartlarēn takēldēĵē raflar (Subrackôs) 

¶ Baĵlantē mod¿lleri (Interface Modules) 

¶ Tamamlayēcē ekipmanlar 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

3.1 G¦¢ KAYNAKLARI 

Bu mod¿ller PLC i­indeki kartlarēn beslemelerini (Giriĸ ­ēkēĸ kartlarē hari­ 

saklamakla y¿k¿ml¿d¿r. Dēĸ kaynak beslemelerini PLCônin i­ voltaj seviyelerine 

indirirler. PLC i­indeki kartlarēn g¿­ sarfiyatēna gºre kaynaĵēn maksimum ­ēkēĸ akēmē 

deĵiĸik deĵerlerde se­ilebilir. ¢ēkēĸ akēmēnēn ­ok y¿ksek olduĵu durumlarda fan ¿nitesi 

ile soĵutma gerekliliĵi yoktur.G¿­ kaynaĵēnēn i­indeki hafēza yedekleme pili ile CPU 

i­indeki kullanēcē programē, kalēcē óretentiveô iĸaretleyiciler, sayēcē ve zamanlayēcē 

i­erikleri gerilim kesilmesine karĸē korunabilir. Bu yedekleme pili enerji yokken 

deĵiĸtirilecekse, dēĸarēdan bir kaynakla g¿­ kaynaĵē beslenmelidir. 

 

3.2 MERKEZĶ ĶķLEM BĶRĶMLERĶ (CPUôs) 

Merkezi iĸlem birimleri PLC sisteminin beyni olarak d¿ĸ¿n¿lebilir. Bu 

birimler kumanda edilen sisteme ait yazēlēmēn(sadece mantēk yazēlēmēnēn) saklandēĵē ve 

bu yazēlēmēn iĸlendiĵi kartlardēr.Merkezi iĸlemci haricinde program hafēzasē ve 

programlama cihazē baĵlantēsē i­in bir interface i­erir.Ayrēca bazē modellerde baĸka 

PLC guruplarē ile beraber ­alēĸabilmeleri i­in ºzel interfaceôlerde bulunur. 

CPUôlar ­oklu iĸlemci sistemi ile dizayn edilmiĸtir.Bir standart 

mikroiĸlemcinin yanē sēra CPU tipi ile baĵlantēlē olarak bir yada daha fazla Gate-Array 

Tekniĵi ile ºzel olarak geliĸtirilmiĸ dil iĸlemcisi bulunur. Bu dil iĸlemcileri tanēmlanmēĸ 

olan kumanda komutlarēnē ­ok kēsa s¿rede iĸlerler.Dil iĸlemcilerinin iĸleyemediĵi 

komutlarē da standart mikro iĸlemci yorumlar.Standart mikroiĸlemci ile dil iĸlemcisinin 

yada iĸlemcilerinin Co-Procsssing diye adlandērēlan bu ­alēĸma tarzē ile ­alēĸmalarē, 

PLC kumanda programēnēn ­ok kēsa zaman aralēklarēnda iĸlenmesini saĵlar.Standart 

mikroiĸlemci aynē zamanda iĸletim sisteminin ­alēĸmasēndan ve interfaceôlerin 

sorgulanmasēndan sorumludur.Sadece okumaya yºnelik (ROM)  hafēza i­inde iĸletim 

sistemi bulunur.Kullanēcē  tarafēndan yazēlan  PLC programē ise CPUônun okunabilir-

yazēlabilir (RAM) hafēzasē i­inde yer alēr.¥rnek olarak CPU 944ô¿n i­ yapēsē ĸu 

ĸekildedir; 



 

 

                                                                                                                                      

ķekil-3.1 CPU 944ô¿n i­ yapēsē 

 

Sistemde kullanēlacak CPUônun sei­imi ºnemlidir. Ķstenen fonksiyounu uygun 

ĸekilde yerine getirebilmesi i­in CPUônun iĸlem hēzē, hafēza kapasitesi ve spesifik 

ºzelliklerinin processôin minimum gereklerini saĵlamasē ĸarttēr. CPU ne kadar g¿­l¿ ise 

saklanabilecek kullanēcē programē o kadar geniĸ, bu programēn iĸlenebilmesi de o kadar 

kēsa s¿rede ger­ekleĸecektir. Bir baĸka deyiĸle processôi kontrol eden sistemin kendi 

kontrol mekanizmasē (CPU) processôe gºre atēl kalmamalēdēr. ¥rnek olarak SIMATIC 

115U serisi CPUôlar d¿ĸ¿n¿lecek olursa ,bu serideki CPUôlar CPU 941,CPU 942, CPU 

943, CPU 943, CPU 944, ve CPU 945 olarak beĸ ­eĸittir. 

Serinin en alt modeli olan 941 modelinde bir bit operasyonu yerine getirilmesi 

i­in gereken zaman 1,6 uS iken, serinin en ¿st modeli olan CPU 945ôte aynē iĸlem 

0,1uSôdir. Buradan da anlaĸēlacaĵē ¿zere sistemi kontrol eden CPU^nun performansē 

sahadaki aksiyonlarē farketme, deĵerlendirme ve karara varma aĸamalarēnē minimum 

zamanda ger­ekleyebilecek durumda olmalēdēr. 

CPUôlar ayrēca kumanda edilen sisteme gºre PID fonksiyonlarēnē da iĸleyebilir.Analog 

mod¿ller ve  PID yardēmcē software ile baĵlantēlē olarak sekiz PID kontrol ­evrimine 

kadar iĸlem yapēlabilir. CPUôlarēn program iĸlemesi daha ileride detaylē olarak 

iĸlenecektir.  

PLC ler i­in tasarlanmēĸ ºzel mod¿ller isminden de anlaĸēlacaĵē ¿zere PLC 

nin vazifesi olmayan daha ­ok kiĸisel bilgisayarlarēn gºrevi olan bilgi saklama 

uygulamalarēnda kullanēlēr. Bu saklanacak bilgilerin CPU i­erisinde sabit olarak yer  



 

 

 

almasē gereksiz ve ­oĵu zaman imkansēzdēr.Bu y¿zden PLC sistemi i­ine dahil edilen 

bir kart ile bilgi alēnmasē, alēnan bu bilgilerin iĸlenmesi ve b¿y¿k oranlarda (CPU 

i­erisinde saklanamayacak boyutta) saklanmasē saĵlanēr.Bu t¿r iĸlemlerin 

ger­ekleĸtirilebilmesi i­in ºzel mod¿l i­erisinde birtakēm yazēlēmlar yapēlmasē 

gerekir.CPU bu kartlara bilgileri ñinternal busôô hattē ¿zerinden  ­eĸitli komutalarla 

gºnderir. Dos ortamē komutlarēnē ­alēĸtērabilir ve ºrnek olarak database i­erisinde bilgi 

saklayabilir. PLC ye takēlabilen bu tip kart modeli PCôler ayrēca flopy drive ¿zerinden 

bilgilerin backup olarak yedeklenmesini de saĵlarlar. Burada saklanan deĵerlere 

ulaĸēlabilmesi i­in CPU i­erisinde ilgili data bloklarēn a­ēlmēĸ olmasē gerekmektedir. 

CPU i­indeki  STEP5 data bloklarē herhangi bir ara iĸlem gerektirmeden excel yada 

lotus dosyalarē i­ine entegre edilebilir. 

Kominikasyon mod¿lleri PLCôlerle giriĸ-­ēkēĸ birimleri arasēndaki yada 

baĸka PCôler arasēndaki data alēĸveriĸini saĵlarlar. Bu mod¿ller direkt baĵlantē (point to 

poinē) ile iĸletilebileceĵi gibi bir network ¿zerinden de iĸletilebilir. Bire bir baĵlantēda 

baĵlantē yapēlan CPU ­ift interface i­erir. Bir porta programlama cihazē ile ulaĸēlērken 

diĵeri ¿zerinden haberleĸme saĵlanēr. Bºylece sisteme daha fazla sayēda I/Q dahil 

edilmesi m¿mk¿n olur. Ayrēca LAN (local area network) ¿zerinden de data alēĸveriĸi 

saĵlanēr. Bu networklar i­inde PLCôler PCôler saha elemanlarē ve Workstationlar 

bulunabilir . Prosesin monitºr ¿zerinden izlenmesi printer raporlamalarē da bu tip 

haberleĸme mod¿lleri ¿zerinden yapēlēr. 

 

 

a) PLC B¿y¿kl¿ĵ¿ ve Uygulamasē 

PLC lerin bir­ok ºl­¿de fark ve ­eĸitleri vardēr. Sembolik olarak 3 ayrē kategori 

b¿y¿kl¿ĵ¿ i­erisinde: K¿­¿k (small), Orta (medium) ve Large (b¿y¿k) sēnēflandērēlēr. 

¶ K¿­¿k (small) grubundaki kategoride PLC 128 I/Oôun ¿zeri giriĸ/­ēkēĸ ve 

2Kbyte ēn ¿zerindeki memoryôe sahiptir. 

¶ Orta (medium) grubundaki kategoride PLC ler 2048 I/O ve 32 Kbyteôin ¿zerinde 

memoryôe sahiptir. ¥zel I/O mod¿lleri bu kategoride analog fonksiyonlarē, iĸlem 

kontrol uygulamalarē i­erisinde ºrneĵin, ēsē,baskē, sēkma, akēĸ, aĵērlēk, pozisyon 

(durum) gibi kolaylēkla adaptasyonu saĵlamaktadēr. 

¶ Geniĸ (large) giriĸindeki kategoride PLCô ler 8192 I/O ve ¿zeri giriĸ/­ēkēĸ 

mod¿ll¿ ve 750 Kbytes memory ve ¿zerine sahiptir. Bu t¿r grup, PLCôye kuvvet 

veren limitsiz uygulamalar i­indir. 



 

 

 

PLCôler g¿n¿m¿zde end¿strinin her dalēna yayēlmēĸ durumdadērlar. Kimya ve otomotiv 

sanayiinde kaĵēt ve ­elik ¿retimine ve otomasyon gerektiren imalathanelerde yaygēn 

olarak kullanēlēr. 

b) I/O Giriĸ/¢ēkēĸ Birimi 

         PLCônin giriĸ bilgileri kontrol edilen ortamdan veya makineden gelir. Gelen bu 

bilgiler i­imde PLC var yada yok ĸeklinde deĵerlendirilmeye tabi tutulan sinyaller 

sisteminin  dijital giriĸlerini oluĸturur. Dijital giriĸler PLC óye ­eĸitli saha ºl­¿m 

cihazlarēndan gelir. Bu cihazlar fark etmeleri gereken olay ger­ekleĸtiĵinde PLCônin 

ilgili giriĸ bitimini ó0ô sinyal seviyesinden ó1ô sinyal seviyesine ­ēkarērlar. Bºylece 

sistemin sahada olan hadiselerden haberdar olmasēnē saĵlar. Dolayēsēyla sistem i­indeki 

fiziksel deĵiĸimleri PLCônin anlayabileceĵi 0-1 sinyallerine dºn¿ĸt¿r¿rler. PLCônin 

giriĸine gelen sinyaller basēn­ ĸalterlerinden ,sēnēr ĸalterlerinden , yaklaĸēm 

ĸalterlerinden veya herhangi bir rºle, kontaktºr yada otomatēn yardēmcē kontaĵēndan 

gelebilir. Sinyal PLC dēĸē binary sinyaldir ve giriĸ mod¿llerinde PLCônin i­ sinyal 

seviyesine indirirler. Tek bir giriĸ mod¿llerinde 8, 16 yada 32 bit dijital saha bilgisi 

okunabilir. Mod¿ller ¿zerinde her giriĸe ait bir LED bulunur ve gelen sinyalin seviyesi 

buradan anlaĸēlabilir. PLCônin giriĸ sinyallerini okuyabilmesi i­in bu sinyallerin kartēn 

tipine gºre ilgili aralēkta olmasē gerekmektedir. ¥rnek olarak SIMATIC S5 ï115U 

PLCônin giriĸ mod¿llerinde 24V DC bir giriĸ i­in 0 sinyal seviyesi ï30V ile +5V 

arasēndadēr aynē giriĸin bir sinyal seviyesi i­in olmasē gereken gerilim seviyesi ise, 

+13V ile +30V aralēĵēnda olmalēdēr. Alternatif gerilimli giriĸler i­in gerilim seviyesinin 

yanē sēra gelen sinyalin frekansēnda ºnem taĸēmaktadēr.  Bu sinyallerin izin verilen 

frekans aralēĵē 47Hz ile 63Hzôdir. Bazē giriĸ mod¿llerinde giriĸlerin okunmasē yine 

baĸka bir giriĸin tetiklenmesi ile engellenebilir. Bu ĸekilde istenilen sinyaller i­in PLC 

kºr olarak ­alēĸtērēlabilir. Yarēca giriĸ mod¿lleri kesmeli ­alēĸma (interrupt) modunda 

­alēĸabilir.  

          PLCônin sahadaki yada prosesdeki bir ĸeye binary olarak m¿dahale edeceĵi 

zaman kullanēldēĵē birimler dijital ­ēkēĸ birimleridir. Dijital ­ēkēĸ mod¿lleri PLC i­ 

sinyal seviyeleri prosesin ihtiya­ duyduĵu binary sinyal seviyeleri ­eviren elemanlardēr. 

Bu mod¿ller ¿zerinden bir ­ēkēĸēn set edilmesi ile sahadaki yada kumanda panosu 

i­imdeki herhangi bir eleman kumanda edilebilir. Bu eleman bir lamba, bir rºle yada bir 

kontaktºr olabilir. Dijital ­ēkēĸ mod¿lleri rºle, triyak yada transistºr ­ēkēĸlē olabilir. 

Sahaya yapēlan kumandanēn hēzlē olmasē gerektiĵi durumlarda doĵru gerilimle 

­alēĸēyorsa transistºr, alternatif gerilimle ile ­alēĸēyorsa triyak kullanēmlē y¿zden de kart 

¿zerine ­ekilecek max. ¢ēkēĸ akēmlarēna dikkat etmek gerekir. SIMATIC S5-115U 

sistemlerinde kullanēlan  24V ­ēkēĸ mod¿llerinde max. ¢ēkēĸ akēmē 0,5A olabilir. 

Alternatif akēm ­ēkēĸlarēnda ise ­ēkēĸ akēmē 2Aôe kadar ­ēkabilir. Dijital ­ēkēĸ kartlarē da, 

giriĸ kartlarē gibi 8, 16 yada 32 bit olabilir. Bu mod¿llerde de her bite ait sinyal  



 

 

 

durumunu gºsteren bir LED bulunur. Ayrēca kartēn ºzelliĵine gºre kēsa devre dedektºr¿ 

de bulunabilir.  

          Sadece giriĸ sinyalleri okutan ve sadece ­ēkēĸ sinyallerini gºsteren kartlar yanēnda 

hem giriĸ hem de ­ēkēĸ birimleri i­eren kombine giriĸ ­ēkēĸ kartlarēda vardēr. Bu kartlar 

sēnērlē sayēda giriĸ ­ēkēĸē i­in yer tasarrufu saĵlar. Nasēl ki bir PLCônin beyni CPU ise 

Input/Output mod¿llerinde PLCônin gºz¿ kulaĵē ve dilidir. I/O birimi bir giriĸ/­ēkēĸ 

rafēndan ibarettir. I/O birimleri makine veya iĸlem cihazlarēnda sinyali kabul eder ve 

denetleyicinin kullanēlabileceĵi sinyal formuna dºn¿ĸt¿r¿r. Output biriminde 

denetleyici sinyalleri makine veya iĸlem kontrol¿nde kullanēlēr. Bu ­ēkēĸ sinyalleri optik 

izolatºrler veya g¿­ elektroniĵi  elemanlarē kullanēlarak y¿ksek akēm kontrol¿ saĵlanēr. 

PLC b¿nyesindeki input/output birimleri merkezi iĸlem birimi (CPU) ile aynē yapē 

i­inde veya CPUôdan uzakta yerleĸtirilebilir. Bu standart giriĸ ­ēkēĸ birimi de gºr¿len 

yapēyē ve giriĸler mantēĵēnē saĵlayan bir d¿zeyi kapsar. I/O mod¿l¿ monte edilebilen 

raflardan (rack) olmuĸtur. Ķĸlemci ile I/O raflarē arasēndaki iletiĸimde ayrē kablolarē 

m¿saade edilir. I/O birimlerinde her bir giriĸ ve ­ēkēĸ ºzel bir adrese sahiptir.Bu adresler 

iĸlemci tarafēndan  bilinmektedir. I/O birimlerine giriĸ/­ēkēĸ elemanlarēnē 

irtibatlandērmak veya ayērmak (takmak ve ­ēkarmak) ­ok kolay ve pratiktir. Ayrēca 

diĵer bir mod¿l ile deĵiĸtirmek son derece basittir. I/O devresinin ON/OFF durumunu 

her bir  mod¿l, lambalarē ile gºstermektedir. Bir­ok ­ēkēĸ mod¿l¿ aynē zamanda atēk 

sigorta gºstergesine sahiptir.  

PLCôlerin normal lojik fonksiyonlarē dēĸēnda birtakēm ºzel fonksiyonlarē da 

bulunmaktadēr. Bu fonksiyonlarla ­ēkēĸ gºzetimli, diĵer bir deyiĸle kapalē ­evrim geri 

besleme kontrol uygulamalarē ger­ekleĸtirilebilir. Bu tip mod¿ller y¿ksek hēzda ve ­ok 

ileri derecede hassas kontrol imkanlarē saĵlamak i­in tasarlanmēĸlardēr.Akēllē giriĸ-­ēkēĸ 

kartlarē kapalē ­evrim kontrol¿nde, pozisyonlamada, sayma ve oranlamada  ve analog 

deĵer iĸlemede kullanēlēr . Akēllē I/Q mod¿llerin saĵladēĵē avantaj, bu mod¿llerin zaman 

a­ēsēndan kritik olan gºrevlerini tamamēyla kendilerinin gºrmesidir. Bir­ok durumda bu 

kontrolleri kendi ºzerk iĸlem­ileri ger­ekleĸtirirler. Bºylece CPUônun kendi gºrevlerine 

konsantre olmasē saĵlanarak sistemin kontrol hēzē b¿y¿k oranda arttērēlmēĸ olur. Bu 

akēllē giriĸ-­ēkēĸ mod¿lleri, saha ile birebir giriĸ-­ēkēĸ kanallarē ¿zerinden 

baĵlantēlēdērlar.  

c) Ayrē Giriĸ/ ¢ēkēĸ (I/O) Birimleri: 

Bir­ok I/O birimi bu t¿rdendir; ve en ­ok kullanēlan arabirim mod¿l¿d¿r. Bu tip 

arabirim, ON/OFF kontrol saĵlayan se­ici anahtarlar (sellector switches) push buttons 

(Basmalē butonlar) ve sēnēr anahtarlarē (limit switches) gibi giriĸlerin baĵlanmasēnē 

saĵlar. Aynē ĸekilde ­ēkēĸ kontroll¿ lambalar (lights), k¿­¿k motorlar (small motors), 

solenoidôler (Solenoids), rºle ve motor statºrleri gibi ON/OFF anahtarlama kontrol¿ne 

sahip cihazlarla sēnērlandērēlmēĸtēr. Her bir ayrēk I/O mod¿l¿ g¿c¿n¿ ortak voltaj 

kaynaĵēndan almaktadēr. Bu voltajlar farklē b¿y¿kl¿k ve tipte olabilirler. Bunlar mevcut 

­eĸitli AC ve DC voltaj deĵerlerinde olup aĸaĵēda verilmiĸtir. 



 

 

 

Giriĸ Arabirimi ¢ēkēĸ Arabirimi 

24 Vac/dc 12-48 Vac 

48 Vac/dc 120 Vac 

120 Vac/dc 230 Vac 

230 Vac/dc 120 Vdc 

5 Vdc (TTL seviyesi) 230 Vdc 

  5 Vdc (TTL seviyesi) 

 

d) Analog Giriĸ/¢ēkēĸ Birimi (I/O modules) 

Ķlk ¿retilen PLCôler sadece ON/OFF kontroll¿ cihazlara baĵlamaya izin veren ayrēk I/O 

arabirimleri ile sēnērlandērēlmēĸtē. Bu sēnērlandērmadan dolayē bir­ok iĸlem 

uygulamalarēnēn ­oĵu kēsmi olarak PLC tarafēndan kontrol edilebilmekteydi. G¿n¿m¿z 

PLC óleri ise kontrol iĸlemlerinin ­oĵunu pratik olarak yerine getiren, analog 

arabirimleri ve ayrēk (I/O) Giriĸ/¢ēkēĸ arabirimlerini i­ermektedir. Analog giriĸ 

mod¿lleri, analog giriĸlerden alēnan analog akēm ve gerilimleri alarak, bir Analog 

Digital Komvertºr (ADC) aracēlēĵēyla digital data formuna dºn¿ĸt¿r¿r. Burada 

dºn¿ĸ¿m seviyeleri analog sinyal ile orantēlē olarak 12 bit binary veya 3 digit BCD 

kodlu deĵer olarak ifade edilir. Analog sensºr elemanlarē, ēsē, ēĸēk, hēz, basēn­, nem 

sensºrleri gibi transd¿serlerdir. B¿t¿n bu algēlayēcēlar analog giriĸe baĵlanabilir. 

Kontrol edilen sistemdeki b¿t¿n sinyallerin varlēklarēna yada yokluklarēna gºre sorulan 

sinyaller beklenemez. ¥rnek olarak bir sēcaklēk yada basēn­ deĵeri dijital olarak 

sorgulanabilir ancak bu deĵerin net bir ĸekilde belirlenmesi dijital giriĸ mod¿lleri ile 

m¿mk¿n olmaz. Ķĸte burada devreye analog olarak yapēlan kontrol devreye girer. 

Analog deĵer kullanēmēnda alt sēnēr ve ¿st sēnēr deĵerlerin arasēnda kalan bºlgeye 

kontrol yapēlēr. Bu kontrollerin yapēlmasē analog giriĸ ­ēkēĸ kartlarē ile m¿mk¿n 

olmaktadēr. Analog ­ēkēĸ arabirim mod¿l¿, iĸlemciden dijital datalarē alarak, voltaj ve 

akēmla orantēlē olarak dºn¿ĸt¿r¿r ve bir cihazē analog olarak kontrol eder. Digital data 

bir b¿t¿n olarak Digital/Analog ­eviriciden (DAC) ge­irilerek, analog formda sinyal 

elde edilir. Analog ­ēkēĸ cihazlarē ; k¿­¿k motorlar, valfler, analog ºl­¿ aletleridir. 

Analog giriĸ mod¿lleri prosesten gelen analog deĵerleri dijital deĵerlere dºn¿ĸt¿r¿r. 

Yalnēz ºncelikle ºl­¿m¿ yapēlan fiziksel b¿y¿kl¿ĵ¿n PLCônin anlayacaĵē dile 

­evrilmesi gerekir. Bu iĸlemi ger­ekleĸtiren cihazlara  transmitter adē verilir. 

Transmitterler problarēndan ºl­t¿kleri b¿y¿l¿ĵ¿ deĵerlendirerek 0-20mA, 4-20mA yada 

0-10V gibi belli aralēkta ifade edilen sinyallere ­evirirler. Bu sinyaller de PLCônin 

analog giriĸ kartlarē ile intern bus hattē ¿zerinden CPUôya okutulur. Bºylece PLC belli 

aralēklarda deĵiĸen deĵerleri iĸleyebilir duruma gelir.  

          SIMATIC analog giriĸ kartlarēnda ºl­¿m yapēla aralēĵē belirleyen óºl­¿m aralēk 

mod¿lleriô bulunur. Bu mod¿l¿n takēlmasē ile beraber analog kart ¿zerindeki switch  



 

 

 

ayarē da yapēlarak analog deĵer okuma i­in gerekli ĸartlar yerine getirilmiĸ olur. Analog 

deĵer kartlarē m¿mk¿n olduĵu kadar g¿r¿lt¿ye karĸē korumalē ¿retilirler. B¿t¿n 

mod¿ller deĵer aralēĵē aĸēmēnē belirleyebilir ve kablo kopma durumunu ihbar edebilir. 

SIMATIC S5-115U kartlarē 50mV, 500mV, Pt100, 1V, 5V, 10V, 20mA +4-20mA 

aralēklarēnda ºl­¿m yapabilirler.  

          Analog ­ēkēĸ mod¿lleri sisteme analog olarak m¿dahale edilmesi gereken 

durumlarda kullanēlēr. Bu mod¿llerle sahadaki bir eleman 0-10V, 0-20mA yada 4-20mA 

­ēkēĸlarē ile oransal olarak kontrol edilebilir. PLCônin analog ­ēkēĸlarē ile bir actuator 

yºnetilebilir. CPU tarafēndan karar verilen ­ēkēĸ deĵerleri dijital formda analog ­ēkēĸ 

kartēnēn iĸlemcisine iletilir. Bu deĵerler bir dijital-analog ­evirici ile analog voltaj 

deĵerlerine ­evrilir. Ayrēca bir voltaj-akēm ­evirici ile ­ēkēĸ akēmlarē oluĸturulur. Bir 

programlanabilir lojik kontrolºr CPUôsunun performansē o CPUônun analog deĵer 

iĸlemesi ile orantēlēdēr. 

e) Merkezi Ķĸlem Birimi (CPU, Central Processing Unit) 

Merkezi iĸlem birimi g¿­ kaynaĵē (power supply) ve iĸlemci-bellek (processor-

memory) mod¿lleri arasēnda haberleĸmeyi saĵlar. ķekil 1.2.12aô da basitleĸtirilmiĸ blok 

ĸemada gºr¿lmektedir. G¿­ kaynaĵē birimi iĸlemci ve bellek ile birlikte ĸekil 1.2.12b de 

gºr¿ld¿ĵ¿ gibi bu iki birimi ­evrelemiĸ olarakta bulunabilir. 

CPU deyimi sēksēk iĸlemci (processor) deyimi ile birlikte kullanēlmaktadēr. 

Programlanabilir denetleyicilerin beyni olan CPU ¿nitenin b¿y¿k bir bºl¿m¿n¿ iĸlemci-

bellek birimi oluĸturmaktadēr.Bu birimde; mikroiĸlemci, bellek ­ipleri, bilgi okuma ve 

bellekten bilgi isteme ve programlama cihazēyla iĸlemcinin gereksinim duyduĵu 

haberleĸme devreleri bulunmaktadēr. PLCônin geliĸimi CPUônun ºzelliklerinin 

artmasēyla paraleldir. G¿n¿m¿z PLC sistemleri lojik iĸlemleri yerine getirmenin dēĸēnda 

zamanlama, sayma, veri saklama, temel toplama, ­ēkarma, ­arpma bºlme iĸlemleri , 

karĸēlaĸtērma iĸlemleri, kod ­evirme iĸlemleri gibi bir ­ok ºzelliklere sahiptirler. 

f) Ķĸlemci-Bellek Mod¿l¿ 

Programlanabilir Denetleyicilerin beyni olan CPU ailesinin b¿y¿k bºl¿m¿n¿ 

iĸlemcibellek (Processor Memory) birimi teĸkil etmektedir. Bu mod¿l; mikroiĸlemci, 

bellek ­ipleri, programlama cihazlarē ile iĸlemci arabirimi i­in gerekli iletiĸim 

devrelerini, kapsamaktadēr. Daha k¿­¿k sistemlerde mikroiĸlemci bellek ve iletiĸim bir 

b¿t¿n  olarak tek bir mod¿l i­erisinde bulunabilir. Son dºnemdeki PLCôler temel lojik 

iĸlemleri ­ok hēzlē yerine getirecek karar verme kapasitesine sahiptir. Ayrēca iĸlemci 

diĵer fonksiyonlarē da yerine getirir. ¥rneĵin zamanlama, kēyaslama, tutma ve dºrt 

temel matematik fonksiyon olan toplama, ­ēkarma, ­arpma ve bºlme fonksiyonlarēnē 

yerine getirir. Bu ilave iĸlemci fonksiyonlarē daha b¿y¿k PLC sistemlerinde 

kurulmuĸtur. 

 

 



 

 

 

3.3 BELLEK DĶZAYNI (MEMORY DESIGN) 

Memory, denetleyicideki kontrol plan veya programēnē saklamak i­in kullanēlēr. 

Memoryde saklanan bilgi, hangi giriĸe gºre hangi ­ēkēĸ iĸaretinin saklanacaĵē ile 

ilgilidir ve gerekli hafēza miktarēnē programēn yapēsē belirler. Memory bit olarak 

isimlendirilen ºzel bilgi par­acēklarēnē depolar. 1 Byte = 8 bit ve 1024 Byte = 1 Kbyte 

olup memory kapasitesinin miktarē bu birimlerde ifade edilir. Bellek tipleri saklanan 

bilginin kaybolup kaybolmamasēna baĵlē olarak 2 grupta incelenebilir. 

I. Grup; Belleĵi besleyen g¿­ kaynaĵēnēn enerjisinin kesilmesiyle birlikte ñbilginin 

kaybolmasē durumundaò hafēza silinmiĸ demektir. II. Grupta ise enerji kesilmekle 

birlikte saklanan bilgiler kaybedilmez. Ancak bu tip belleklerin i­eriĵinin deĵiĸtirilmesi 

i­in ºzel bir sisteme gereksinim vardēr. 

a) I. Grup Bellekler 

Ram (Random Access Memory) ve RIW (Read-Write) adē verilen rasgele eriĸimli 

belleklerdir. Bu tip belleklerde enerjinin kesilmesi ile birlikte eldeki bilgi kaybolur. 

Programlama esnasēnda yazma ve okuma iĸlemlerinin yerine getirilmesinde kullanēlēr. 

PLC cihazē b¿nyesinde mevcut olan pil ile ram beslenerek program saklanabilir. Tabii 

ki batarya enerjisi bittiĵi anda program silinecektir. RAM memory ºzellikle 

programlarēn test ­alēĸma durumlarēnda b¿y¿k kolaylēk saĵlar. 

b) II. Grup Bellekler  

ROM (Read Only Memory) adē verilen salt okunur belleklerdir .Bu bellek tipi 

silinebilir ve programlanabilir olmasēna gºre alt gruplara ayrēlēr. 

 

 

 

1) PROM (Programmable Read-Only Memory) 

 Programlanabilir salt okunur bellek (PROM); ROM (Read Only Memory) salt 

okunur belleĵin ºzel bir tipidir. PROM bellek baĸlangē­ta bulunan ve/veya ilave edilen 

bilgilerin chip i­ine yazēlmasēna m¿saade eder. PROM i­ine yalnēz bir defa bilgi 

yazēlabilir. 

 PROM un ana dezavantajē silinebilir ve programlanabilir olmamasēdēr. PROMôda 

programlama, ñeritmeò veya ñkoparmaò mantēĵēna gºre yapēldēĵēndan, eriyebilir 

baĵlantēlarēn eritilmesi geri dºn¿ĸ¿ olmayan (bir defaya mahsus) bir iĸlemdir. Bu  

 



 

 

 

sebeple PROMôa bir program kodu yazēlmadan ºnce t¿m hata kontrol iĸlemlerinin 

bitirilmiĸ olmasē gerekmektedir. 

2) EPROM (Erasable Programmable Read Only Memory) 

 EPROM olarak isimlendirilen, ñsilinebilir, programlanabilir salt okunur bellekò, 

PLC cihazlarēnda sēk­a kullanēlan bellek tipidir. Yazēlmēĸ olan programlar (gerek deyim 

ve gerekse Ladder diyagramlar) ºnce EPROM belleĵinde saklanēr ve buradan (CPU) 

merkezi iĸlem birimine gºnderilir. 

3) EAROM (Electrically Alterable Read-Only Memory) 

 Elektrikle deĵiĸebilir Salt okunur Bellekler Eprom belleĵe benzer fakat silmek i­in 

bir ultraviole ēĸēk kaynaĵē gerekmez. EAROM chipôi silerek temizlemek i­in bir silici 

voltaj uygun pinôe tatbik edilir. Bir defa silindikten sonra chip tekrar programlanabilir.    

4) EEPROM (Electrically Erasable Programmable Read Only Memory) 

 EEPROM hafēza tipi ise Eprom hafēzada olduĵu gibi enerjinin kesilmesi durumunda 

bile eldeki bilgiler kaybolmaz. Yazma ve silme iĸlemlerinde ºzel ara­lar gerekmez. 

PLCôye monte edilen EEPROM veya EPROM hafēzalar kaset i­inde depolanmēĸ 

bulunan programa gºre ­alēĸacaktēr. Buna gºre ROM kaset deĵiĸtirilerek istenilen 

program ­alēĸtērēlabilir. 

 Veri Tablosu; giriĸ ve ­ēkēĸ durumlarē, zamanlayēcē ve sayēcē deĵerleri ve veri 

depolarē gibi bilgileri i­eren, programē dēĸa taĸēmak i­in gerekli bilgileri depolar. 

Tablonun i­eriĵi durum verisi ve sayēlar (ya da kodlar) olmak ¿zere 2 gruba ayrēlēr. 0 ve 

1 durumlarē bit yerlerine kaydedilen bilginin ON/OFF durumudur. Veri Tablosu 3 

bºl¿me ayrēlēr. Giriĸ Gºr¿nt¿ Tablosu ; Bu birim giriĸ arabirim devrelerine irtibatlanan 

dijital giriĸlerin durumunu saklar. Giriĸin ON/OFF durumuna gºre giriĸin bu birimdeki 

deĵeri  0 veya 1 olarak saklanēr. 

¢ēkēĸ Gºr¿nt¿ Belleĵi; Output arabirimine baĵlē olan cihazlarēn dijital olarak konumunu 

kontrol eden bitlerin bir dizisidir. ¢ēkēĸ birimlerinin lojik durumlarē bu bellekte saklanēr 

ve bu lojik seviyeli bellekten alēnarak ­ēkēĸ birimine transfer edilir. 

 



 

 

 

3.4. PROGRAMLAMA CĶHAZLARI  

   Programlanabilir denetleyicilerin en ºnemli niteliklerinden birisi; kullanēmē kolay 

programlama elemanlarēna sahip olmasēdēr. Programlama cihazē operatºr ile 

denetleyicinin devreleri arasēnda iletiĸimi saĵlar. Programlama cihazē ile PLC kontrol 

programē kullanēcē tarafēndan cihaza gºnderilir. End¿striyel CRT terminalleri genellikle 

bir­ok cihazla programlanabilir denetleyiciler iĵ­in kullanēlēr. Bu terminaller kendi 

i­inde gºsterge birimi,klavye ve merkezi iĸlem birimi ile haberleĸmeyi saĵlayacak olan 

gerekli d¿zenekleri i­erir. CRT (Ekran)ônēn sunduĵu avantaj programlarēn ekranda 

kolaylēkla izlenmesini saĵlamaktēr. 

   K¿­¿k PLCôlerin programlanmasēnda kullanēlan ucuz,taĸēnabilir ve k¿­¿k,mini 

programlayēcē cihazlarda bulunmaktadēr. Bu t¿r programlama cihazlarēnēn ekranē CRT 

t¿p yerine LCD (liquid ï crystal display) adē verilen likid kristal ekrandēr. Mini 

programlayēcēlar ¿zerinde LCD ekran,program anahtarlama takēmē ve ºzel fonksiyon 

tuĸlarē beraberce bulunmaktadēr.  

CPUôlar ayrēca kumanda edilen sisteme gºre PID fonksiyonlarēnē da 

iĸleyebilir.Analog mod¿ller ve  PID yardēmcē software ile baĵlantēlē olarak sekiz PID 

kontrol ­evrimine kadar iĸlem yapēlabilir. CPUôlarēn program iĸlemesi daha ileride 

detaylē olarak iĸlenecektir. 

 

 

3.5 DĶJĶTAL GĶRĶķ/¢IKIķ BĶRĶMLERĶ (Dijital I/O Modules) 

PLCônin giriĸ bilgileri kontrol edilen ortamdan veya makinadan gelir. Gelen bu 

bilgiler i­imde PLC var yada yok ĸeklinde deĵerlendirilmeye tabi tutulan sinyaller 

sisteminin  dijital giriĸlerini oluĸturur. Dijital giriĸler PLC óye ­eĸitli saha ºl­¿m 

cihazlarēndan gelir. Bu cihazlar farketmeleri gereken olay ger­ekleĸtiĵinde PLCônin 

ilgili giriĸ bitimini ó0ô sinyal seviyesinden ó1ô sinyal seviyesine ­ēkarērlar. Bºylece 

sistemin sahada olan hadiselerden haberdar olmasēnē saĵlar. Dolayēsēyla sistem i­indeki 

fiziksel deĵiĸimleri PLCônin anlayabileceĵi 0-1 sinyallerine dºn¿ĸt¿r¿rler. PLCônin 

giriĸine gelen sinyaller basēn­ ĸalterlerinden ,sēnēr ĸalterlerinden , yaklaĸēm 

ĸalterlerinden vaye herhangi bir rºle,kontaktºr yada otomatēn yardēmcē kontaĵēndan 

gelebilir. Sinyal PLC dēĸē binary sinyaldir ve giriĸ mod¿llerinde PLCônin i­ sinyal 

seviyesine indirirler. Tek bir giriĸ mod¿llerinde 8, 16 yada 32 bit dijital saha bilgisi 

okunabilir. Mod¿ller ¿zerinde her giriĸe ait bir LED bulunur ve gelen sinyalin seviyesi 

buradan anlaĸēlabilir. PLCônin giriĸ sinyallerini okuyabilmesi i­in bu sinyallerin kartēn  



 

 

 

tipine gºre ilgili aralēkta olmasē gerekmektedir. ¥rnek olarak SIMATIC S5 ï115U 

PLCônin giriĸ mod¿llerinde 24V DC bir giriĸ i­in 0 sinyal seviyesi ï30V ile +5V 

arasēndadēr aynē giriĸin bir sinyal seviyesi i­in olmasē gereken gerilim seviyesi ise, 

+13V ile +30V aralēĵēnda olmalēdēr. Alternatif gerilimli giriĸler i­in gerilim seviyesinin 

yanē sēra gelen sinyalin frekansēnda ºnem taĸēmaktadēr.  Bu sinyallerin izin verilen 

frekans aralēĵē 47Hz ile 63Hzôdir. Bazē giriĸ mod¿llerinde giriĸlerin okunmasē yine 

baĸka bir giriĸin tetiklenmesi ile engellenebilir. Bu ĸekilde istenilen sinyaller i­in PLC 

kºr olarak ­alēĸtērēlabilir. Yarēca giriĸ mod¿lleri kesmeli ­alēĸma (interrupt) modunda 

­alēĸabilir. 

PLCônin sahadaki yada prosesdeki bir ĸeye binary olarak m¿dahale edeceĵi zaman 

kullanēldēĵē birimler dijital ­ēkēĸ birimleridir. Dijital ­ēkēĸ mod¿lleri PLC i­ sinyal 

seviyeleri prosesin ihtiya­ duyduĵu binary sinyal seviyeleri ­eviren elemanlardēr. Bu 

mod¿ller ¿zerinden bir ­ēkēĸēn set edilmesi ile sahadaki yada kumanda panosu i­imdeki 

herhangi bir eleman kumanda edilebilir. Bu eleman bir lamba, bir rºle yada bir 

kontaktºr olabilir. Dijital ­ēkēĸ mod¿lleri rºle, triyak yada transistºr ­ēkēĸlē olabilir. 

Sahaya yapēlan kumandanēn hēzlē olmasē gerektiĵi durumlarda doĵru gerilimle 

­alēĸēyorsa transistºr, alternatif gerilimle ile ­alēĸēyorsa triyak kullanēmlē y¿zden de kart 

¿zerine ­ekilecek max. ¢ēkēĸ akēmlarēna dikkat etmek gerekir. SIMATIC S5-115U 

sistemlerinde kullanēlan  24V ­ēkēĸ mod¿llerinde max. ¢ēkēĸ akēmē 0,5A olabilir. 

Alternatif akēm ­ēkēĸlarēnda ise ­ēkēĸ akēmē 2Aôe kadar ­ēkabilir. Dijital ­ēkēĸ kartlarē da, 

giriĸ kartlarē gibi 8, 16 yada 32 bit olabilir. Bu mod¿llerde de her bite ait sinyal 

durumunu gºsteren bir LED bulunur. Ayrēca kartēn ºzelliĵine gºre kēsa devre dedektºr¿ 

de bulunabilir. 

Sadece giriĸ sinyalleri okutan ve sadece ­ēkēĸ sinyallerini gºsteren kartlar yanēnda 

hem giriĸ hem de ­ēkēĸ birimleri i­eren kombine giriĸ ­ēkēĸ kartlarēda vardēr. Bu kartlar 

sēnērlē sayēda giriĸ ­ēkēĸē i­in yer tasarrufu saĵlar. 

 

3.6 ANALOG GĶRĶķ/¢IKIķ BĶRĶMLERĶ (Anolog I/O Modules) 

Kontrol edilen sistemdeki b¿t¿n sinyallerin varlēklarēna yada yokluklarēna gºre 

sorulan sinyaller beklenemez. ¥rnek olarak bir sēcaklēk yada basēn­ deĵeri dijital olarak 

sorgulanabilir ancak bu deĵerin net bir ĸekilde belirlenmesi dijital giriĸ mod¿lleri ile 

m¿mk¿n olmaz. Ķĸte burada devreye analog olarak yapēlan kontrol devreye girer. 

Analog deĵer kullanēmēnda alt sēnēr ve ¿st sēnēr deĵerlerin arasēnda kalan bºlgeye 

kontrol yapēlēr. Bu kontrollerin yapēlmasē analog giriĸ ­ēkēĸ kartlarē ile m¿mk¿n 

olmaktadēr. Analog giriĸ mod¿lleri prosesten gelen analog deĵerleri dijital deĵerlere 

dºn¿ĸt¿r¿r. Yalnēz ºncelikle ºl­¿m¿ yapēlan fiziksel b¿y¿kl¿ĵ¿n PLCônin anlayacaĵē 

dile ­evrilmesi gerekir. Bu iĸlemi ger­ekleĸtiren cihazlara  transmitter adē verilir.  



 

 

 

Transmitterler problarēndan ºl­t¿kleri b¿y¿l¿ĵ¿ deĵerlendirerek 0-20mA, 4-20mA yada 

0-10V gibi belli aralēkta ifade edilen sinyallere ­evirirler. Bu sinyaller de PLCônin 

analog giriĸ kartlarē ile intern bus hattē ¿zerinden CPUôya okutulur. Bºylece PLC belli 

aralēklarda deĵiĸen deĵerleri iĸleyebilir duruma gelir. 

SIMATIC analog giriĸ kartlarēnda ºl­¿m yapēla aralēĵē belirleyen óºl­¿m aralēk 

mod¿lleriô bulunur. Bu mod¿l¿n takēlmasē ile beraber analog kart ¿zerindeki switch 

ayarē da yapēlarak analog deĵer okuma i­in gerekli ĸartlar yerine getirilmiĸ olur. Analog 

deĵer kartlarē m¿mk¿n olduĵu kadar g¿r¿lt¿ye karĸē korumalē ¿retilirler. B¿t¿n 

mod¿ller deĵer aralēĵē aĸēmēnē belirleyebilir ve kablo kopma durumunu ihbar edebilir. 

SIMATIC S5-115U kartlarē 50mV, 500mV, Pt100, 1V, 5V, 10V, 20mA +4-20mA 

aralēklarēnda ºl­¿m yapabilirler. 

Analog ­ēkēĸ mod¿lleri sisteme analog olarak m¿dahale edilmesi gereken durumlarda 

kullanēlēr. Bu mod¿llerle sahadaki bir eleman 0-10V, 0-20mA yada 4-20mA ­ēkēĸlarē ile 

oransal olarak kontrol edilebilir. PLCônin analog ­ēkēĸlarē ile bir actuator yºnetilebilir. 

CPU tarafēndan karar verilen ­ēkēĸ deĵerleri dijital formda analog ­ēkēĸ kartēnēn 

iĸlemcisine iletilir. Bu deĵerler bir dijital-analog ­evirici ile analog voltaj deĵerlerine 

­evrilir. Ayrēca bir voltaj-akēm ­evirici ile ­ēkēĸ akēmlarē oluĸturulur. 

Bir programlanabilir lojik kontrolºr CPUôsunun performansē o CPUônun analog 

deĵer iĸlemesi ile orantēlēdēr. 

 

 

3.7 AKILLI GĶRĶķ/¢IKIķ MOD¦LLLERĶ (intelligent I/Q Modules) 

PLCôlerin normal lojik fonksiyonlarē dēĸēnda birtakēm ºzel fonksiyonlarē da 

bulunmaktadēr. Bu fonksiyonlarla ­ēkēĸ gºzetimli, diĵer bir deyiĸle kapalē ­evrim geri 

besleme kontrol uygulamalarē ger­ekleĸtirilebilir. Bu tip mod¿ller y¿ksek hēzda ve ­ok 

ileri derecede hassas kontrol imkanlarē saĵlamak i­in tasarlanmēĸlardēr.Akēllē giriĸ-­ēkēĸ 

kartlarē kapalē ­evrim kontrol¿nde, pozisyonlamada, sayma ve oranlamada  ve analog 

deĵer iĸlemede kullanēlēr . 

Akēllē I/Q mod¿llerin saĵladēĵē avantaj, bu mod¿llerin zaman a­ēsēndan kritik 

olan gºrevlerini tamamēyla kendilerinin gºrmesidir. Bir­ok durumda bu kontrolleri 

kendi ºzerk iĸlem­ileri ger­ekleĸtirirler. Bºylece CPUônun kendi gºrevlerine konsantre 

olmasē saĵlanarak sistemin kontrol hēzē b¿y¿k oranda arttērēlmēĸ olur. Bu akēllē giriĸ-

­ēkēĸ mod¿lleri, saha ile birebir giriĸ-­ēkēĸ kanallarē ¿zerinden baĵlantēlēdērlar. 

 

 

 



 

 

 

3.8 ¥ZEL MOD¦LLER 

PLC ler i­in tasarlanmēĸ ºzel mod¿ller isminden de anlaĸēlacaĵē ¿zere PLC nin 

vazifesi olmayan daha ­ok kiĸisel bilgisayarlarēn gºrevi olan bilgi saklama 

uygulamalarēnda kullanēlēr. Bu saklanacak bilgilerin CPU i­erisinde sabit olarak yer 

almasē gereksiz ve ­oĵu zaman imkansēzdēr.Bu y¿zden PLC sistemi i­ine dahil edilen 

bir kart ile bilgi alēnmasē, alēnan bu bilgilerin iĸlenmesi ve b¿y¿k oranlarda (CPU 

i­erisinde saklanamayacak boyutta) saklanmasē saĵlanēr.Bu t¿r iĸlemlerin 

ger­ekleĸtirilebilmesi i­in ºzel mod¿l i­erisinde birtakēm yazēlēmlar yapēlmasē 

gerekir.CPU bu kartlara bilgileri ñinternal busôô hattē ¿zerinden  ­eĸitli komutalarla 

gºnderir. Dos ortamē komutlarēnē ­alēĸtērabilir ve ºrnek olarak database i­erisinde bilgi 

saklayabilir. PLC ye takēlabilen bu tip kart modeli PCôler ayrēca flopy drive ¿zerinden 

bilgilerin backup olarak yedeklenmesini de saĵlarlar. Burada saklanan deĵerlere 

ulaĸēlabilmesi i­in CPU i­erisinde ilgili data bloklarēn a­ēlmēĸ olmasē gerekmektedir. 

CPU i­indeki  STEP5 data bloklarē herhangi bir ara iĸlem gerektirmeden excel yada 

lotus dosyalarē i­ine entegre edilebilir. 

 

3.9 HABERLEķME MOD¦LLERĶ (Communication modules) 

Kominikasyon mod¿lleri PLCôlerle giriĸ-­ēkēĸ birimleri arasēndaki yada baĸka 

PCôler arasēndaki data alēĸveriĸini saĵlarlar. Bu mod¿ller direkt baĵlantē (point to poinē) 

ile iĸletilebileceĵi gibi bir network ¿zerinden de iĸletilebilir. Bire bir baĵlantēda baĵlantē 

yapēlan CPU ­ift interface i­erir. Bir porta programlama cihazē ile ulaĸēlērken diĵeri 

¿zerinden haberleĸme saĵlanēr. Bºylece sisteme daha fazla sayēda I/Q dahil edilmesi 

m¿mk¿n olur. Ayrēca LAN (local area network) ¿zerinden de data alēĸveriĸi saĵlanēr. 

Bu networklar i­inde PLCôler PCôler saha elemanlarē ve Workstationlar bulunabilir . 

Prosesin monitºr ¿zerinden izlenmesi printer raporlamalarē da bu tip haberleĸme 

mod¿lleri ¿zerinden yapēlēr. 

 

 

 

 

3.10 ARTLARIN TAKILDIĴI RAFLAR (Rackôs) 

PLC kartlarēnēn takēldēĵē bu raflar PLC sēnēflarēna gºre farklēlēklar 

gºstermektedir. PLC grubu i­inde S5-90 ve S5-95 direkt olarak raylē montaj olup 

herhangi bir rafa monte edilmemektedir. S5-100 kartlarē submod¿le olarak tabir edilen 

elemanlar ¿zerine monte edilmektedir. Bu elemanlar ¿zerinde bulunan bus hattē ile 

haberleĸme saĵlanmaktadēr.Ayrēca mod¿ler yapēda olan bu elemanlar montaj kolaylēĵē 

saĵlamaktadēr. Submod¿ler ray ¿zerine takēlērlar. S5-100 tipi PLCôye ait kartlarda 

submod¿ller ¿zerine vidalanmak suretiyle monte edilir. S5-115 sistemlerinde 

submod¿llerin gºrevlerini subrackôler  yerine getirir. Subrackôler ray sistemine uyumlu 

olmayēp vida montajē  ile sabitlenirler. Bu elemanlarēn ihtiyaca gºre deĵiĸik  tipleri 

bulunmaktadēr. Bazē modellere sadece giriĸ-­ēkēĸ kartlarē takēlabildiĵi gibi bazēlarēna da 

­eĸitli ºzel mod¿ller takēlabilmektedir. S5-115 sistemi subrackôlerin de ayrēca bazē 

y¿ksek akēm ­ekebilen kartlarēn soĵutulabilmesi i­in fan ¿nitesi montajē da  



 

 

 

yapēlabilmektedir. S5-135 ve S5-155 sistemlerinde kartlarēn takēldēĵē raflar daha 

ºzellikli olup PLC de kullanēlan kartlarēn beslemelerini saĵlayan g¿­ kaynaĵē da 

barēndērmaktadēr. Ayrēca bu g¿­ kaynaĵē i­inde soĵutucu fanlar bulunmaktadēr. 

 

 

4. PLC LER ARASI HABERLEķME (BUS) SĶSTEMĶ 

4.1 GĶRĶķ 

Bir ¿retim hattē birden fazla CPUônun kumanda ettiĵi istasyonlardan oluĸuyor 

ise bu istasyonlarēn birbiri ile uyum i­inde ­alēĸmalarē gerekir. Uyumlu ­alēĸmanēn yolu 

istasyonlarē kumanda eden CPUôlarēn birbirleri ile veri alēĸ veriĸlerinin d¿zenli 

saĵlamasē ile olur. 

¥rneĵin; iki istasyondan meydana gelen bir sistemde, 1. istasyonda ºl­me 2. 

istasyonda ºl­¿m sonucuna gºre ayērma iĸlemi yapēlacaktēr. 1. istasyonda ºl­¿len 

par­anēn 2. istasyona gºnderebilmesi i­in 2. istasyonun hazēr olduĵuna dair bilginin 1. 

istasyon tarafēndan alēnmasē gerekir. 2.istasyon ºl­me sonucu elde edilen ayērma 

bilgileri (kalēn, normal, ince)  1. istasyondan almalē ve ona gºre par­ayē farklē bantlara 

gºnderebilmelidir. 

CPUôlar arasēnda iletilecek bilgi sayēsē kadar hat ­ekmek (paralel haberleĸme) 

gereksizdir ve ekonomik deĵildir. Bunun yerine gºnderilecek bilgiler gºnderici CPU 

tarafēndan tek hat ¿zerinden protokol ­er­evesinde sēra ile gºnderilir. Alēcē CPU aynē 

protokol ile gºnderilen bilgileri alēr, d¿zenler ve kullanēr. (seri haberleĸme). 

Bu ve benzer haberleĸme sistemlerimde her zaman CPUôlarēn haberleĸmesi sºz 

konusu deĵildir. ¢oĵu zaman merkezde bir CPU (master) ve bunun ilk farklē 

istasyonlardaki giriĸ ­ēkēĸ verilerinin merkeze iletilmesi amacēyla kullanēlan yardēmcē 

birimlerde (slave) oluĸur. Bu yapēya BUS sistemi denir. ķekil-4.1ôde bu yapē ayrēntēlē 

olarak gºz¿kmektedir. S5-155U ana PLC dir. Diĵer PLC lerden gelen bilgiler bu PLC 

de derlenir. 

Burada ĸºyle bir soru akla gelebilir. PLC sistemlerinde ­ok sayēda giriĸ ­ēkēĸ 

sayēsēna ulaĸabilir. Dolayēsēyla her istasyonda bir CPU olacak ĸekilde ­ok sayēda CPU 

mu? Yoksa tek CPU kullanēlarak istasyonlar ile slavelerle haberleĸme mi kullanēlmalē? 

Bu ºncelikle sistemlerin b¿y¿kl¿ĵ¿ ve istasyonlarēn birbiri ile olan baĵēmlēlēĵē 

ile ilgili bir durumdur. ¥ncelikle farklē sistemleri tek CPU ile kumanda etmek demektir, 

sistemleri birbiri ile kilitlemek demektir. Yani, sistemlerden veya CPUôlardan herhangi 

birinden oluĸan bir arēza diĵer sistem veya CPUôda ­alēĸmamasēna neden olur. Ayrēca 

programēn ­ok uzamasē demek ­evrim s¿resinin yani giriĸ ve ­ēkēĸlarēn g¿ncelleĸtirilme 

s¿resinin ­ok uzamasē  demektir. Bu da programlanmada istenmeyen bir durumdur. 

Ancak her sistem i­imde farklē bir CPU kullanmak demek sistemin maliyetinin artmasē 

demektir. 

G¿n¿m¿zde otomasyon alanēnda ¿retim yapan bir ­ok firmanēn ¿rettiĵi bir  BUS 

sistemi vardēr. Bu sistemleri birbirinden ayēran temel ºzellikler ĸunlardēr. 

 



 

 

 

Á Veri ve kumanda hatlarēnēn birbiri ile nasēl baĵlandēĵē (topoloji 

ĸekli:aĵa­, yēldēz, d¿z hat, daire) 

Á Maksimum  iletim hattē uzunluĵu 

Á Veri iletim hēzē 

Á Hatasēz veri transferi 

Á Baĵlanabilecek maksimum giriĸ ­ēkēĸ elemanē sayēsē 

Á Piyasada bulunan saha elemanlarēna (sensºr ve ­alēma elemanlarē) 

uyumlu olmasē 

Á Saha elemanlarēnēn sistem ­alēĸērken deĵiĸtirilebilir olmasē v.b. 

 

Bu bºl¿mde veri alēĸ veriĸi saĵlamak amacēyla kullanēlan  BUS 

sistemlerinden, 

Á MPI 

Á AS-I 

Á PROFIBUS aĵ sistemlerinin ¿zerinde durulacaktēr. 

 

4.2 MPI HABERLEķME SĶSTEMĶ (Multipoint Ķnterface) 

MPI haberleĸme sistemi ºzellikle CPUôlar arasē haberleĸme iĸlemlerinde ­ok 

yoĵun olarak kullanēlēr. Konfig¿rasyon ve kullanēmē olduk­a basittir. Ķki damarlē 

(profibus) kablosu bir kablo ve MPI baĵlantē konnektºr¿ dēĸēnda bir donanēma ihtiya­ 

duymazlar. 

Haberleĸme kablosu (profibus kablosu) MPI hattēna, programlama cihazē 

baĵlantē kablosu (MPI kablosu) baĵlanēyormuĸ gibi baĵlanmalēdēr. Maksimum 32 

adet katēlēmcē baĵlanabilir ve iletim hattē uzunluĵu en fazla 50 metre olabilir, 50 

metrenin ¿zerindeki mesafeler i­in RS 485 y¿kseltici kullanmak gerekir. Her y¿kseltici 

hat uzunluĵu 1000m kadar ­ēkarabilir. Toplam 10 y¿kseltici kullanēlabilir. Ķletim 

hattēnēn baĸlangē­ ve bitiĸ noktalarēndaki konnektºrlere sonlama direnci konmalēdēr. 

(konnektºr ñonò konumuna alēnmalēdēr) 

 

4.3 AS-I HABERLEķME SĶSTEMĶ (Aktuator Sensor ïĶnterface) 

Giriĸ sinyalleri ile ­ēkēĸ elemanlarēnēn birbiri ile baĵlanarak bir ĸebeke 

oluĸturduklarē alt seviyeli bir haberleĸme sistemidir. Mevcut bir haberleĸme sisteminin 

tamamlayēcēsē olarak d¿ĸ¿n¿lebilirler. 

¥zel yassē bir kablo ve buna takēlan bir baĵlantē elemanē ile sistemin 

oluĸturulmasē, devreye alēnmasē, sonradan eleman eklenip ­ēkarēlmasē olduk­a basit bir 

yapēdadēr. Sisteme eklenmesi d¿ĸ¿n¿len giriĸ veya ­ēkēĸ elamanlarē kuplaj mod¿lleri ile 

AS-I kablosuna eklenir (ºzel formdaki bir mod¿l bastērēlarak kablo izolasyonu delinerek 

kontak saĵlanēr) 

Bir CPUônun AS-I ile haberleĸebilmesi i­in AS-I master AS-I slaveôlerin 

kullanēlmasē gerekir. AS-I master, CPU montaj rayēna takēlan AS-I haberleĸme  

 



 

 

 

iĸlemcisidir. (CP 342-2). Diĵer sinyal mod¿lleri ile aynē ºzellikte kullanēlēr. CPU ile 

dahili bus sistemi ¿zerinden haberleĸir. 

AS-I hattēna baĵlanan sensºr veya ­alēĸma elemanlarēnēn,  master tarafēndan 

yapēlan bildirimleri anlamalarē ve kendi verilerini masterôa iletebilmeleri i­in AS-I 

slaveôler kullanēlēr. Slaveôler AS-I kablosu ¿zerine eklenen ve ºzel bir adresleme ¿nitesi 

yardēmē ile 1 ile 31 arasēnda adreslenen elemanlardēr. Yeni alēnan bir slave fabrika 

tarafēndan adreslenmemiĸse ñ0ò adresine sahiptir. Slaveôler sadece master tarafēndan 

kendilerine bildirilen emri alēr ve kendi durumunu masterôa bildirirler. 

Her AS-I slaveôi giriĸ veya ­ēkēĸ olarak kullanēlabilir. Her slaveôe 4 bit transferi 

yapabilir. Bu durumda bir AS-I hattēna maksimum 31 eleman takēlabilir ve her eleman 4 

bit transferi yapabildiĵine gºre 4x31=124 ikili sinyal iletebilir. 

AS-I besleme gerilimi 30Vcc ve her bir slaveôe baĵlē sensºr ­alēĸma elemanē i­in 

de 100mAôdir. AS-I hattēndan hem besleme hem de veri aktarēmē yapēldēĵēndan ºzel bir 

besleme ¿nitesine ihtiya­ duyurulur. Maksimum hat uzunluĵu 100môdir. Daha uzun 

mesafeler i­in kullanēlmalēdēr. 

 

4.4 PROFĶBUS HABERLEķME SĶSTEMĶ (Process Field Bus) 

Profibus haberleĸme sistemi Siemensôinde i­inde bulunduĵu bir ­ok PLC  ¿retici 

firma tarafēndan geliĸtirilen ve standart olarak kabul edilen bir aĵ sistemidir.Farklē 

ama­lar i­in geliĸtirilen PROFIBUS sistemleri olmasēna raĵmen biz sadece PROFIBUS 

DP (merkezi olmayan ­evresel birimlerin) ¿zerinde duracaĵēz. 

PROFIBUS DP (dezentrale peripherie) otomasyon cihazē ile merkezi olmayan 

cihazlar arsēnda hēzlē bir ĸekilde ver alēĸ veriĸimi saĵlayan bir haberleĸme sistemidir. 

¥zellikle PLCônin merkezde, ­evre birimlerinin (slave) ­alēma sahasēnda (iĸin yapēldēĵē 

yerde) olduĵu durularda iletim hatlarēnēn oluĸturulmasē ­ok kolay bir ĸekilde 

ger­ekleĸtirilmektedir. 

Merkezdeki CPU (master) giriĸ bilgilerini slaveôlerden okur, bunlarē iĸler ve 

­ēkēĸ bilgilerini slaveôlerin ­ēkēĸlarēna yazar. 

 

Profibus teknik ºzellikleri 

Á Her bir bus bºl¿m¿ne 32, toplam 126 katēlēmcē baĵlanabilir. 

Á ¢evre birimleri (slaveôler ve saha elemanlarē (sensºr, motor) ­alēĸma 

esnasēnda takēlēp ­ēkarēlabilir. 

Á Bu daĵēlēmē ñtoken-passingò sisteminin ñmaster-slaveò sisteminin 

yºnetimine gºre yapēlēr. 

Á Veri transferi iki damarlē blendajlē kablo veya optik iletkenler ile yapēlēr. 

Á Veri iletim mesafesi elektrik kablolarē ile 12 km , optik kablolar ile 23.8 

km kadar olabilir. 

Mod¿ler deĵiĸtirme ve cihazlarēn deĵiĸtirilebilmesi m¿mk¿nd¿r. 



 

 

 

PROFIBUS DP iki ĸekilde oluĸturulabilir; 

1. Mono master 

2. Multi master, 

 

 

4.4.1 Mono Master (DPM 1: DP- Master 1. Sēnēf) Sistemi 

Tek merkezli kumanda ĸeklidir. Merkezi kumanda birimi olarak PLC kullanēlēr 

ve ­evresel birimler (slaveôler PLCôe baĵlanērlar. Program belirlenen ­evrim dahilinde 

slaveôlerden bilgileri alēr ve onlarē deĵerlendirir. 

 

ķekil-4.2 Mono Master Sistemi 

 

 

4.4.2 Multi Master (DPM : DP ï Master 2. Sēnēf) Sistemi 

Bu sistemde birden fazla master bulunur. Bu masterlar birbirinden baĵēmsēz 

olarak, her biri bir master ve ona ait slavelerden meydana gelen alt sistemleri 

oluĸtururlar. Ana sisteme ait farklē gºrevleri yerine getiriler. Ķlave gºrselleĸtirme, arēza 

takip d¿zeneĵi gibi. 

Slavelere ait giriĸ ­ēkēĸ gºr¿nt¿leri b¿t¿n masterlerden okunabilir. ¢ēkēĸlara bir 

ĸey yazēlmasē ise sadece iliĸkilendirilmiĸ master tarafēndan ger­ekleĸtirilebilir. Masterler 

birbirileri ile veri alēĸveriĸi yapabilirler. Multi master sisteminde ­evrim s¿resi olduk­a 

uzundur. Bu sistemler ñToken Passingò (bayrak yarēĸē) sistemine gºre ­alēĸērlar, yani 

bayraĵa sahip olan gºnderme hakkēna sahip olur. Bu hak master den mastere belli 

zaman aralēklarēnda devredilir. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

5. PLC PROGRAMLAMA  

5.1 BĶLGĶSAYAR PROGRAMLARIYLA PLC PROGRAMLARININ FARKI  

Bilgisayar programlarē yaptēklarē iĸleri, sērasēyla ve birbiri ardēnca test edebilen 

belli mantēk iĸlemlerine gºre yerine getirirler. Fakat PLC óler i­in durum biraz daha 

farklēdēr. PLC programē devamlē bir cevrim halindedir. B¿t¿n komutlar sērasēyla iĸletilir 

ve yine baĸa dºn¿l¿r. PLC programēnēn tamamē bilgisayar dillerinde dºng¿ adē verilen 

kēsēmlar gibidir. PLC programē y¿ksek seviyeli programlama dillerinde While/Wend 

komutlarē arasēnda yazēlmēĸ program par­alarēna benzer ĸekilde ­alēĸtērēlēr. Fakat PLC 

programēnēn iĸlem tarzē itibariyle, biraz farkē vardēr. PLC óde program aynē anda birka­ 

olayē ger­ekleĸtirir. Dolayēsēyla birbirinden baĵēmsēz olaylarēn ve dolayēsēyla 

komutlarēn aynē anda iĸletilmesi, yani bir olay bitmeden diĵerine baĸlanēlmasē gerekir. 

Bu iĸ i­in en ideal iĸleyiĸ tarzē, bir dºng¿ i­ine b¿t¿n komutlarē yazmak ve dºng¿y¿ de 

b¿t¿n olaylarēn en iyi ĸekilde kontrol¿ i­in dºng¿y¿ m¿mk¿n olan en y¿ksek hēzda 

­alēĸtērmaktēr. 

PLC ólerde, bilgisayarlarda olduĵu gibi bir iĸlemi bitirip baĸka bir iĸleme 

ge­mek mantēklē deĵildir. Mesela bir motora kapēyē kapamasē i­in ­ēkēĸlardan voltaj 

veriyorsunuz. Bu iĸi bir bilgisayar programē yazarak yapēyorsanēz, kapanma komutunu 

verirsiniz ve kapē kapanana kadar dolayēsēyla iĸlem bitene kadar Program alt satēra 

ge­mez, yani bu sērada baĸka hi­bir iĸlemi yapamazsēnēz. PLC sistemlerinde ise iĸlemin 

tamamlanmasē ºnemli deĵildir, program baĸtan sona saniyede binlerce kez iletilir. 

Programda komutlar, yapēlmasē gerekiyorsa, yani ºnlerindeki mantēksal iĸlemin sonucu 

izin veriyorsa iĸletilir. Bºylelikle aynē anda birbirinden baĵēmsēz olarak hem A kapēsē 

a­ēlēyor hem de B vanasē kapatēlēyor ve bu sērada yazēcēya bilgi yollanēyor olabilir. 

 

 

5.2 PROGRAMLAMA A¢ISINDAN PLC óNĶN BĶLGĶSAYARA G¥RE 

AVANTAJLARI  

Bir makinanēn, bir fabrikanēn yada her hangi bir prosesin ger­ekleĸtirilmesi 

sērasēnda aynē anda bir ­ok olay meydana gelir ve bunlarēn bir sēra halinde olmasē 

gerekmez. Dolayēsēyla normal bilgisayar programlarēyla bu gibi bir prosesi kontrol 

edemezsiniz. Fakat bir PLC i­in aynē anda ger­ekleĸen bir ­ok olayē kumanda etmek hi­ 

sorun deĵildir. 

Bu arada sērf kumanda iĸlemlerine yºnelik bir ­ok komutu da fazladan ihtiva 

etmesi sebebiyle, PLC ile bu tip programlarē yazmak ve ­alēĸtērmak kolaydēr. 

CPU óyu programlayabilmek i­in LAD (merdiven diyagramē) ve STL (program 

listesi) gibi ­eĸitli diller kullanēlabilir. 

 

 

 



 

 

 

5.3   STANDART PROGRAMLAMA  

SIMATIC CPUôlarēn programlanmasēnda STEP5 adlē programlama paketi kullanēlēr. 

Bu paket basit mantēk kurma fonksiyonlardan, kullanēcē programē tarafēndan 

­aĵrēlabilecek kompleks sistem fonksiyonlarēna kadar bir­ok ºzelliĵi i­erir. STEP5 ile 

programlama yapēlērken, programlayēcē, mesleki kºkenine gºre sunulan imkanlardan 

birini se­erek kendine en uygun programlama ortamēnē yaratabilir. SIMATIC programē, 

merdiven mantēĵē (Ladder Diagram óLADô), lojik kapē mantēĵē (Control System 

Flowchart óCSFô) veya komut listesi (Statement List óSTLô) olarak hazērlanabilir. Bu 

gºsterimler DIN 19239 standardēna gºre hzērlanmēĸtēr. Rºle mantēĵēna aĸina olanlar 

Ladder Diagram ile, mantēksal kapē iĸlemlerine aĸina olanlar Control System Flowchart 

ile program yazēlabilir. 

¦­ program gºsterimi arasēndaki farklar ºzellikle binary operasyonlarda gºze 

­arpmaktadēr. Yazēlan program ­ok ºzel komutlar i­ermediĵi s¿rece bir gºsterimden 

diĵerine kolaylēkla dºn¿ĸt¿r¿lebilir. Ayrēca bu programlama imkanlarē i­inde kapasite 

farklēlēĵē vardēr. Sºzgelimi LAD ile ger­ekleĸtirilemeyen bazē fonksiyonlar CSF ile, 

CSF ile ger­ekleĸtirilemeyen bazē fonksiyonlar da STL ile ger­ekleĸtirilebilir. STEP5 

programlama dilinde lojik operasyona tabi tutulacak sinyaller adreslenirken ºncelikle 

adresin yer aldēĵē byte yazēlēr. Byte ve bit numarasē nokta ile ayrēlēr. ¥rnek olarak 19. 

byte i­inde ilk bit kastediliyor ise bu adres ñ19.0ò olarak yazēlmalēdēr. Bu adresin giriĸ 

mi yoksa ­ēkēĸ mē olduĵu ise bu adresin ºn¿ne yazēlan harf ile belirtilir. Yazēlmak 

istenen adres ­ēkēĸ ise, Ķngilizce versiyonda ñQ19.0ò olarak yazēlēr.Misal olarak bir 

giriĸin olup diĵerinin olmadēĵē (10.0 var, 10.1 yoksa, ­ēkēĸ 20.0 verilsin) bir VE 

fonksiyonu ger­ekleĸtirilmek isteniyor olsun. Bu fonksiyonu yerine getiren program 3 

ayrē gºsterimde ĸu ĸekilde gºsterilir; 

 

 

5.3.1 LOJĶK KAPI G¥STERĶMĶ (CSF) 

Yazēlan programēn CSF ile 

gºsteriminde kullanēcē programēnē 

kutucuklar olarak gºrmektedir. Bir 

lojik kilitleme en az bir kilitleme 

kutucuĵu ve bir sonu­ 

kutucuĵundan oluĸmaktadēr. Her 

kilitleme baĸlē baĸēna bir birimdir ve  

STEP5 yazēlēmēnda segment olarak tabir edilen bir birimi kapsar. Yapēlacak olan 

lojik iĸlemin yerine getirilmesi gereken ĸartlarē, kilitleme kutucuĵunun sol tarafēnda yer 

alērlar. Burada operasyona giren sinyal var olmasēna gºre sorgulanacak ise d¿z bir ­izgi  



 

 

 

ile, var olmamasēna gºre sorgulanacak ise, d¿z ­izgi ve bir ­ember ile gºsterilir. 

Kutucuklarēn saĵ tarafēnda yapēlan lojik iĸlemin sonucu yer alēr ve bu sonu­ ñ=ò 

iĸaretiyle gºsterilir. Teorik olarak bir ­ok ñveò ya da ñveyaò kapēsē yazēlabilir. Bunun 

sēnērē kullanēcē hafēzasē ile ilgilidir. Bu program modunda yapēlan lojik kilitlemeler her 

segment i­in sadece bir sonuca baĵlanabilmektedir. CSF modunda STEP5 komutlarēnēn 

tamamē gºsterilmemektedir. Bu fonksiyonlarēn gºsterilebilmesi i­in STL moduna 

ge­ilmelidir. Eĵer program grafik olarak gºsterilemeyen komutlar i­eriyorsa, ekrana 

getirilmesinde ilgili segment otomatik olarak STL modunda gºsterilir. 

 

5.3.2 KONTAK PLAN G ¥STERĶMĶ (LAD) 

 

Program LAD modunda 

yazēlacak yada  izlenecek ise, binary 

kilitlemeler kontak sembollerinin ard 

arda yada alt alta sēralanmasē ĸeklinde 

yapēlēr. Operasyona tabi tutulacak 

sinyaller kºĸeli parantezler olarak 

resmedilirler. Sinyal lojik 1 seviyesine 

gºre sorulacak ise kºĸeli parantez i­erisi boĸ halde, lojik 0 seviyesine gºre sorulacak ise 

kºĸeli parantez i­erisine ñ/ ñ ĸekli ile gºsterilir. Sorgulama sonucu, bir akēm yolu hattē 

gibi resmedilen lojik kilitlemenin saĵ tarafēna eklenen parantez ile gºsterilen bobindir. 

Kilitlenme ĸartlarē saĵlandēĵēnda bu bobinin enerjilendiĵi d¿ĸ¿n¿lebilir. Kontaklar 

normalde a­ēk ve normalde kapalē kontak olarak kilitleme ĸartlarē meydana getirilebilir. 

Grafik olarak gºsterilemeyen komutlar CSFô de olduĵu gibi otomatik olarak STLôe 

ge­ilerek ekrana getirilir. 

 

5.3.2 KOMUT LĶSTESĶNĶN G¥STERĶMĶ (STL) 

Bir diĵer programlama cinsi olan STL modunda, 

yerine getirilmesi istenen lojik fonksiyonun ĸartlarē ve 

sonu­larē ve komut listesi  (mnemonic) olarak 

hazērlanmaktadēr. Mnemonic komutlar iki kēsēmdan oluĸur. 

Birinci kēsēm operasyon kēsmēdēr ve prosesºr¿n bu komutla 

ne yapmasē gerektiĵini belirler. Ķkinci kēsēm ise operand 

kēsmēdēr. Bu kēsēmda da operasyon kēsmēnda ki iĸlemin hangi sinyale uygulanacaĵē 

belirlenir. Mnemonic komutlar prosesºr tarafēndan ekranda gºr¿ld¿ĵ¿ haliyle yukarēdan 

aĸaĵēya doĵru ilerlemekte ve her lojik ĸart sērasē geldiĵinde sorgulanmaktadēr. Bu 

programlama / izleme modunda meydana getirilen her sonucun tek tek segmentlere 

yerleĸtirilmesine gerek yoktur. Bir segment i­inde birden fazla lojik iĸlem 

ger­ekleĸtirilebilir.Bu modda lojik 0 sorgulamasē yapēlacaksa komutun arkasēna ñNò not 

harfi eklenir 



 

 

 

5.4 PROGRAMLAMA  

Genel olarak, bir kumanda devresi tasarēmē i­in temel lojik iĸlem komutlarē 

yeterlidir ve bu komutlara zamanlayēcē komutlarē da eklendiĵinde b¿t¿n kontaklē 

kumanda devreleri ger­ekleĸtirilebilir. 

Herhangi bir kontaklē kumanda devresi bir lojik fonksiyon ile ifade edilebilir. 

Biz burada temel PLC komutlarēnē gºreceĵiz: 

 

 

5.4.1   VE (AND) ĶķLEMĶ 

Bu ºrnekte yapēlan iĸ, I 0.0 olarak adlandērēlan giriĸten gelen sinyalin deĵeri ile I 0.1 

giriĸinden gelen sinyalin deĵerinin mantēksal 

VE iĸleminden ge­irilmesidir. Ayrēca normalde a­ēk 

kontak i­in seri baĵlantē komutudur. 

Bu diyagramēn STL karĸēlēĵē ise: 

 

LD I 0.0    //I0.0 Giriĸini oku 

A I 0.1 //ve bu sonucu I0.1 giriĸi ile A(nd) yani VE iĸlemine tabi 

tut 

= Q0.0   //And iĸleminin sonucuna gºre Q0.0 ­ēkēĸēnē 1 yap 

 

 

 

5.4.2 VEYA (OR) ĶķLEMĶ 

Bu ºrnekte I0.0 giriĸi ile I0.1 giriĸinin mantēksal OR iĸleminden 

ge­irilmesidir. Normalde a­ēk kontaklar i­in 

paralel baĵlantē komutudur. 

 

 

 

 

Bu diyagramēn STL karĸēlēĵē; 

LD I 0.0     //I0.0 Giriĸini oku 

O I 0.1    //bu sonucu I0.1 giriĸiyle O(r) yani VEYA iĸlemine tabi 

tut 

= Q0.0    //Or iĸleminin sonucuna gºre Q0.0 ­ēkēĸēnē 1 yap 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

5.4.3 VE DEĴĶL (AND NOT) ĶķLEMĶ 

 

Normalde kapalē kontaklar i­in paralel baĵlantē komutudur. 

 

 

 

Bu LAD diyagramēn STL karĸēlēĵē; 

 

LD I 0.0     //I 0.0 Giriĸini oku 

AN I 0.1      //I 0.0 ile I 0.1ôi Ve Deĵil iĸlemine tabi tut 

= Q0.0      //Ve Deĵil iĸleminin sonucuna gºre Q0.0 ­ēkēĸēnē 1 yap 

 

 

 

5.4.4 VEYA DEĴĶL (OR NOT) ĶķLEMĶ 

 

Normalde kapalē kontaklar i­in paralel baĵlantē komutu. 

 

 

 

 

 

Bu diyagramēn STL karĸēlēĵē; 

 

 

LD I 0.0     //I 0.0 giriĸini oku 

OR I 0.1     //I 0.0 giriĸi ile I0.1 giriĸini Veya Deĵil iĸlemine tabi tut 

= Q0.0     //Veya Deĵil iĸleminin sonucuna gºre Q0.0 ­ēkēĸēnē 1 yap 

 

5.5 PROGRAMLAMADA DĶKKAT EDĶLECEK HUSUSLAR 

 

1. PLC kumanda devresinde sinyal akēĸē soldan saĵa doĵrudur. 

2. Elemanlarēn hi­birisinin daĵētēm hattēna direkt olarak baĵlantē yapēlamaz. 

Eĵer gerekli olursa programda kullanēlmayan yardēmcē rºlelerin normalde 

kapalē kontaklar ¿zerinden baĵlantē yapēlabilir. 

3. Herhangi bir rºle bobininden sonra kontak baĵlantēsē yapēlamaz. Eĵer gerekli 

ise bu kontaĵēn rºle bobininden ºnceye alēnmasē gerekir. 

4. Ķki veya daha fazla rºle bobini paralel baĵlanabilir. 

5. Kontak ve bobin numaralarē PLCôye ait kullanma kēlavuzundan 

ºĵrenilmelidir. 

 



 

 

 

6. SWEDISH MEKANĶZMALI ROBOTUN PLC ĶLE KONTROL¦ 

6.1 ROBOTUN SIMATIC S7 -200 MICRO PLC DĶLĶNDEKĶ PROGRAMI 

 

a) Ladder Diyagramē; 

 

 
 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

b)STL Diyagramē; 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

c)FBD Diyagramē; 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

6.2SĶSTEMĶN TANITIMI 

Aĸaĵēda resimleri verilen swedish mekamizmalē robotun ­alēĸma prensibi ĸu 

ĸekilde olacaktēr. Hareket dºrt tekerleĵe baĵlanan dºrt ayrē motorla bir birinden 

baĵēmsēz moment alarak ­alēĸmaktadēr. Saĵlanmasē istenilen yºnlerde motor tahrik 

yºnleri  aĸaĵēdaki gibidir. 

 

a-) Ķleri - Geri Hareket: 

                          
 

b-) Saĵa - Sola Hareket: 

 

 

              
c-) Etrafēnda Dºnme Hareketi: 
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6.3SĶSTEMĶN KĶNEMATĶK ANALĶZĶ: 

 

 

         

 
 

 

 

Aktif Tekerlek Hēzē;  

 

Vwheel = Vw = R.w.cos ɔ 

 

w = Y# 

ɔ = 45
0 
(swedish) 

ɗ = 0
0 
(X eksenine gºre) 

 

Robot hēz vektºr¿; 

 

Vr =  [ Vx, Vy, Y#]
T 

 

Aktif robot hēzēnēn robot hēz vektºrleri cinsinden gºsteriliĸi; 

 

Vwx = -Vx.cos(ɗ ï ɔ) 

 

Vwy = -Vy.sin(ɗ ï ɔ) 

 

WwY# =Y# [ L0cos(ɔ)] 

 

 

 

 

 

 

Vw = Vwx + Vwy + V
Y#w  

 



 

 

 

 

R.w.cos ɔ = -Vx.cos(ɗ ï ɔ) + Vy.sin(ɗ ï ɔ) +Y#L0cos(ɔ) 

 

ɔ = 45
0
,  ɗ = 0

0
 ve L0 = 2 i­in; 

 

R.w
2

2
 = -Vx.

2

2
 + Vy. 

2

2
 +Y#.2. 

2

2
 

 

R.w = -Vx + Vy + 2Y# 

 

Tekerlek hēzlarē ile robot hēzē arasēndaki iliĸki ; 
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V1, V2 ,V3 ,V4  tekerlek hēzlarēdēr. 

 

 

V1 = -Vx.cos(ɗ ï ɔ) + Vy.sin(ɗ ï ɔ) + Y#[ L0cos(ɔ)] 

 

V2 = -Vx.cos(ɗ ï ɔ) - Vy.sin(ɗ ï ɔ) +  Y#[ L0cos(ɔ)] 

 

V3 = Vx.cos(ɗ ï ɔ) - Vy.sin(ɗ ï ɔ) + Y#[ L0cos(ɔ)] 

 

V4 = Vx.cos(ɗ ï ɔ) - Vy.sin(ɗ ï ɔ) +Y#[ L0cos(ɔ)] 
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Vw : tekerlek hē< vektºr¿; 

 

Vw = [ V1 V2 V3 V4 ]
T 

 

Vr: Robot hēz vektºr¿; 

 

Vr = [ Vx Vy Y#]
T 

 

Vw
 
=

 
J

-1
.
 
Vr 

 

Vr = [ 2 0 0 ]
T
 olsun. Robot hēzē X yºn¿nde 2 m/s hēzda olsun; 
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6.4 SĶSTEMĶN RESĶMLERLE TANITIMI 

 
 

 

ķekil  6.1 Robotun ¿stten model gºr¿n¿m¿ 

 



 

 

 

 

 

 
 

 

ķekil 6.2 Robotun bir tekerlek gºvdesinin ºl­¿lendirilmesi 

 

 

 

 

 
 

 

ķekil 6.5 Tekerleklerin ºnden ve ¿stten gºr¿n¿ĸ¿ 
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ķekil 6.3 Swedish hareketini saĵlayan silindirlerin gºsterimi 
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ķekil 6.5 

 

 

 

 

 

 


