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ONSOz

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

PLC egitim seti HMI, tepe lambasi ve mekanik aksamdan olusan PLC programlama
becerisinin kazandirilmasini saglayan mekatronik plc deney seti dir. PLC egitim seti ile
analog giris uygulamalarini yapmak mumkindir. 9 giris ve 9 ¢ikisa sahip HMI’li PLC
(Dokunmatik ekranh PLC) kullanilmaktadir. 5 farkli renk (Multi-Color Technology) ve
sesli ikaz (buzzer) 6zellikli tepe lambasi ile 40 temel PLC ve HMI uygulamasina sahiptir.

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

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

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

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

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

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

MiISYONUMUZ

Bize gbre su anda en iyi ¢6zimu bulduk. Elimizden gelenin en iyisi bu. Ama daha iyisi,
daha saglami, daha kullanilabilir olani olmali. Daha iyi bir ¢6ziim 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 kontrollniin 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

Addng 1amod

0.1

Q0.7

CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur, Q0.7 ¢ikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. 10.1 biti
1 oldugu siirece Q0.7 gikisi aktif olur. 10.1 biti 0 oldugunda Q0.7 gikisi pasif olur.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

___________________________________

L e . 1. PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

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 OV 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 Cahistiriimasi NO: 2

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

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

Addng 1amod

10.0

10.1

Q0.7

CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur, Q0.7 cikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Start
butonundan elimizi ¢ektigimizde 10.1 biti O olur fakat Q0.7¢ikisi 10.1’e paralel bagh kontagindan geri besleme yaptig
icin aktif olmaya devam eder. Stop butonuna basilincaya kadar Q0.7 cikisi aktif olmaya devam eder. Stop butonuna
basilinca Q0.7 gikisi pasif olur ve lamba séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklar

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA A

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olma-
sini gbzlemleyiniz.

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 kontroliiniin 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

10.0

Addng 1amod
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur ve MO0.0 gikisini aktif eder.MO0.0 “in agik kontagi kapanarak
Q0.7 cikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Bdylece MO0.0 {izerinden Q0.7 ¢ikisi kontrol edilmis olur. ileriki
uygulamalarda sanal rélelerin amaci daha iyi anlasilacaktir.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklar

___________________________________

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 sari lambanin aktif olmasi-
ni gdzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

1
" Yardima Bit (M): PLC giris ve cikis sayilari sinirlidir. 1

:Giris ve cikislar gerektiginde kullanilmalidir. M bitini aktif |
i etmek cikisi aktif etmek anlamina gelmez. :

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

ISIN ADI: Gecikmeli galisan devre NO: 4

AMACI: Zamanlayici kullanilarak ayarlanan siire sonunda gikisin aktif edilmesinin 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

10.0

Addng 1amod
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur ve MO0.0 ¢ikisini aktif eder.MO0.0 agik kontagini kapatarak
zamanlayiciyi aktif eder. Zamanlayici 3 saniye sonunda acik kontagini kapatarak Q0.7 c¢ikisini aktif eder ve sari lamba
yanar. Stop butonuna basilincaya kadar Q0.7 ¢ikisi aktif olmaya devam eder. Stop butonuna basilinca Q0.7 gikisi pasif
olur ve lamba séner.

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 ylkleyiniz.

4. PLC’yi RUN konumuna aliniz.

5. Start butonuna basarak devreyi galistirin.

6. 3 saniye sonra sari lambanin yandigini gbzlemle-
yiniz.

7. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

Zaman Rolesi: Zaman rolesi enerjili tutuldugunda
saymaya baslar. Hedef degere ulastiginda saymayi durdu-
rur ve kontaklari konum degistirir. Zaman rélesi enerjisi
kesildiginde, kontaklari baslangic konumuna doner ve
saymaya sifirdan baslar. Zaman Roélesi Carpan Hesabi:
Zaman rolesi ¢carpani 100ms ise 40 degerini girdigimizde
40x100=4000ms =4s sayar.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

ISIN ADI: Gecikmeli Duran Devre NO: 5

AMACI: Zamanlayici kullanarak ayarlanan sire sonunda ¢ikisin pasif edilmesinin 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami
Ajddng 1amod HP043-20DT KI N co g
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur, Q0.7 gikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Q0.7
cikist, 10.1’e paralel bagli kontagi Gizerinden devreyi miihirler. Ayni zamanda T20 zamanlayicisi saymaya baslar. T20 anhk
degerine ulastigl zaman kapali kontagini agar, mihlrlemeyi bozar ve anlik degerini sifirlar.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

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

5

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olmasi-
ni gézlemleyiniz.

6. 3 saniye sonra sari lambanin séndiugini gozlemle-
yiniz.
7. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Sirali Calishrma Uygulamasi NO: 6

AMACI: Zamanlayici kullanilarak tepe lambasinin sirali olarak galistiriimasinin 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
Q
Ajddng Jamod HP043-20DT KINCO e
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur,Q0.7 ¢ikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Q0.7
cikisi, 10.1’e paralel bagli kontagi Gzerinden devreyi mihirler. Ayni zamanda T20 zamanlayicisi saymaya baslar. T20
anlk degerine ulagtigl zaman agik kontagini kapatarak Q0.5 gikisini aktif eder ve yesil lamba yanar. Q0.5 kapali kontagi-
ni acarak Q0.7 cikisini pasif eder. Ayni zamanda acik kontagini da kapatarak( kendini mihirleyerek) sirekli olarak ¢ali-
sir. Stop butonuna basilincaya kadar lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

___________________________________

L ______| 1. PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

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 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 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

Addng 1amod

10.0

10.1

Q0.7

CALISMASI: Start butonuna basildiginda sayici anlik degeri 1 olur. Start butonuna 2.kez basildiginda sayici anlik de-
geri 2 olur. Start butonuna 3. kez basildi§inda sayici anlk degerine ulasir ve agik olan CO kontagini kapatir. Q0.7 ¢ikisi
aktif olur ve sari lamba yanar. Stop butonuna basilincaya kadar lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

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

5

Start butonuna 3 kez basarak sari lambanin aktif
olmasini gbzlemleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

: Sayici: Sayicilar girisine gelen sinyalleri hedeflenen!
i degere (pv) ulasana kadar sayar. Anlik degere ulastiginda
L actk kontagini kapatir, kapali kontagini acgar. Sayici anlik |
| degerine ulagtiktan sonra girisine sinyal gelse dahi sayici
: etkilenmez.

*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
Ajddng Jamod HP043-20DT KINCO Q
o
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CALISMASI: Programda 10.1 kontagi diisen kenar olarak kullanilmistir. Yikselen ve diisen kenar komutlari sadece 1
tarama siresince aktif olurlar. Start butonuna basildiginda 10.1 kontagi etkilenmez, butondan elimizi ¢cekince (1’den 0’a
gecerken) 10.1 biti 1 tarama siresince aktif olur ve Q0.7 gikisini da aktif eder. Stop butonuna basilincaya kadar lamba
yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

L e . 1. 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.

(0'dan 1’e gegerken) 1 tarama sliresi boyunca aktif olan !

: Yiikselen Kenar Kontagi: Girisine sinyal geldigi anda
|
|
|
' kontaktr.
1
|
|

|
|
Diisen Kenar Kontagi: Girisine gelen sinyal kesildigi |

janda (1’den 0’a gegerken) 1 tarama siiresi boyunca aktif:
' olan kontaktr. I

*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 miihirleme yapilmasinin 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi

Ajddng 1amod HP043-20DT KI N co

Devrenin Caligma Diyagrami

10.0

10.1

Q0.7

CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur. Set komutu isletilir ve sari lamba yanar. Stop butonun basi-

lincaya kadar sari lamba yanmaya devam eder. Stop butonuna basinca set komutu resetlenir ve lamba soner.

PLC LADDER Devresi

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

islem Basamaklari
PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

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

5

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olmasi-
ni gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

-

Set Komutu: Set komutu miihiirleme devresi yerine |
kullanilir. Set komutu isletildiginde Y,M bitleri stirekli 1'
olur.

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

|
|
|
! 1
! 1
! 1
|
I Reset Komutu: Reset komutu isletildigine setlenen:
'Y,M bitleri sifirlanir. :
|
. :
! 1
I 1
I 1



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
o
Ajddng Jamod HP043-20DT KI N co e
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur ve Q0.7 c¢ikisini aktif eder. 3 saniye sonunda Q07 cikisl
pasif olur . Start butonuna basildiktan 6saniye sonra Q0.5 ¢ikisi aktif olur ve yesil lamba yanmaya baslar. Stop butonu-
na basilincaya kadar lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

___________________________________

__________________________________ 1. PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basaril ise programi PLC’ye ylkleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

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 NO: 11

AMACI: Alt komutunun 6grenilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami
Ajddng 1amod HP043-20DT KI N co - JH H
S
FEeaeeEeeeen ~
o000 (] 8

CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur, Q0.7 gikisini aktif eder ve sari lamba yanar. Start butonuna
tekrar basildiginda 10.1 biti tekrar 1 olur fakat ALT komutu icindeki adresin konumunu degistireceginden cikis pasif olur
ve lamba soner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

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

5

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

1
: Alt Komutu; 6nindeki sart gedigi zaman igindeki ad-:
: resin konumunu degistirir. Adres biti 1 ise 0, adres biti 0,
1ise 1 yapar. X

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



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

HP043-20DT KI N co

Addng 1amod

0.1

-

N 1

MO0.0

Q0.7

CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur, Q0.7 gikigini aktif eder ve sari lamba yanar. Start butonuna
tekrar basildiginda 10.1 biti tekrar 1 olur fakat cikis pasif olur ve lamba séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

___________________________________

L e . 1. PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

v W

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

___________________________________

*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 Caligma Diyagrami

o [ 1
Ajddng 1amod HP043-20DT KINCO e !
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur ve MO0.0 gikisini aktif eder.M0.0 agik kontagini kapatarak
zamanlayiciyi aktif eder. Zamanlayici 3 saniye sonunda agik kontagini kapatarak Q0.7 gikisini aktif eder ve sari lamba
yanar. Stop butonuna basilincaya kadar lamba yanmaya devam eder. Stop butonuna basilinca lamba séner ve zamanla-
yicinin anlik degeri sifirlanir.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

L oo . 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 devreyi galistirin.
6. 3 saniye sonra sari lambanin yandigini gozlemleyi-
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

HP043-20DT KI N co

10.0

Addng 1amod

0.1

T20

Qo.7

01 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13
CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur ,Q0.7 gikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. Ayni
zamanda T20 zamanlayicisi saymaya baslar. T20 anlik degerine ulastigi zaman agik kontagini kapatir, Q0.7 ¢ikigini re-
setler ve ve lamba soner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

oy

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA S

Start butonuna basarak sari lambanin aktif olma-
sini gozlemleyiniz.

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

7. Stop butonuna basarak devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: SM0.3 Ozel Biti ile Tepe Lambasinin Kontrolii NO: 15

AMACI: Zamanlayici kullanmadan fasilali galistirma yapilmasi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

10.0

Addng 1amod

]

10.1

MO0.0

SMO0.3

Q0.7

I
01 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

CALISMASI: Start butonuna basildiginda M0.0 aktif olur. SM0.3 6zel biti 0.5 saniye on, 0.5 saniye off olur. Bu sayede
Q0.7 gikisi ve sari lamba 0.5 saniye aktif,0.5 saniye pasif olur. Stop butonuna basincaya kadar 0.5 saniye araliklarla lam-
ba sirasiyla yanip séner.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari
PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.

1
2
3. Derleme basaril ise programi PLC’ye yikleyiniz.
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.

SM0.3 Ozel Biti: SM0.3 &zel biti 0.5 saniye aktif,0.5
saniye pasif olan 6zel bittir.

SMO0.3 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

HP043-20DT KI N co

10.0

Addng 1amod

10.1

R LT

Q0.7

Q0.5

©
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur, Q0.7 c¢ikisini aktif eder ve sari lamba yanmaya baslar. 2. ve
3. defa start butonuna basildiginda Q0.5 cikisi aktif olur ve yesil lamba yanar. 4. defa start butonuna basildiginda Q0.6
cikisi aktif olur, kirmizi lamba yanar ve stop butonuna basincaya kadar kirmizi lamba yanmaya devam eder.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

___________________________________

b e e e e e L D oo -o-. 1. PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basaril ise programi PLC’ye ylkleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

Start butonuna basarak lambalarin aktif ve pasif
olma durumlarini inceleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurunuz.

___________________________________

Karsilastrma Komutu: iki degerin birbirine gére b[]-:
, yuklik, kicuklik ve esitlik durumlarini belirlemek igin:
kullanilir. I

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

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

AMACI: Karsilastirma komutlari ile gikislarin aktif ve pasif edilmesi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

10.0

Addng 1amod
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10.1

Q0.7

Q0.5
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S

CALISMASI: Start butonuna basildiginda Q0.7 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 ¢ikislar pasif olur
ve sayici sifirlanir.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

___________________________________

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

A

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 NO: 18

AMACI: FLIiP FLOP devresinin PLC ile uygulanmasi

Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami

HP043-20DT KI N co

10.0

Addng 1amod

10.1

MO0.0

Q0.7
L
]

Q0.5
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1biti 1 olur ve 1’er saniye araliklarla sari ve yesil lamba sirasiyla yanar.

PLC LADDER Devresi islem Basamaklari

oy

b e e e e e e e D D D e e o Do o cooooooo. 1. PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.
Derleme basarili ise programi PLC’ye ylikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA

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

6. Stop butonuna basip devreyi durdurunuz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Karasimsek Uygulamasi NO: 19

AMACI: Karasimsek devresinin PLC ile uygulanmasi

Devrenin Baglantisi Devrenin Caligma Diyagrami

Ajddng 1amod HP043-20DT KI N co

10.0

10.1

Q0.7
|

Q0.5
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|
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Q0.3
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 biti 1 olur ve lambalar 1’er saniye aralikla sirayla aktif olurlar. Son lam-
ba yanip sondiikten sonra bir 6nceki lambalar sirasiyla 1’er saniye aktif olurlar. Stop butonuna basincaya kadar bu calis-

ma periyodik olarak devam eder. .
Islem Basamaklari

PLC LADDER Devresi

I Yapacadiniz PLC programini buraya ¢iziniz. : 1. PLC programini yaziniz.
S 2. Yazdiginiz programi derleyiniz.
3. Derleme basaril ise programi PLC’ye yikleyiniz.

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 :
' ulagilir. '

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON
iSIN ADI: Trafik Isiklani Uygulamasi NO: 20
AMACI: Trafik isiklarinin PLC ile uygulanmasi
Devrenin Baglantisi Devrenin Galisma Diyagrami
o
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CALISMASI: Start butonuna basildiginda 10.1 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 stirekli, 16 ve 20. saniyeler arasinda yesil lamba

fasilali olarak yanar ve 20. saniye sonunda yesil lamba soner. 20-24. saniyeler arasinda sari lamba tekrar yanar. 24 sa-

niye sonunda sayici sifirlanir ve kirmizi lamba tekrar yanmaya baslar. Stop butonuna basilincaya kadar bu durum peri-

yodik olarak tekrarlanir. Stop butonuna herhangi bir anda basildiginda gikislar pasif olur.

PLC LADDER Devresi

Yapacaginiz PLC programini buraya ¢iziniz.

islem Basamaklari

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 basip devreyi durdurunuz.

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: Silindirin Otomatik Olarak ileri Geri Hareketi

AMACI: Silindirin ileri geri hareketinin yapiimasi

NO: 21

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda (10.1) magazin silindirini aktif eden valf (Q0.0) enerjilenecektir. Silin-
dir sensori aktif oldugunda Q0.0 pasif olacak ve silindir geri dénecektir. Bu islem start butonuna her basildiginda tekrar-

lanacaktir. Calisma sirasinda stop butonuna basilirsa magazin geri gelecektir.

EGiTiM SETi BALANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT
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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 hareke-
tini gozlemleyiniz.
6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

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



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketi

AMACI: Periyodik olarak silindirin ileri geri hareketinin yapilmasi

NO: 22

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin ileride sensori aktif oldugunda magazin valfi pasif olacak ve silindir geri gelecektir. Magazin geride sensori

aktif oldugunda silindir tekrar ileri yonde gidecek, stop butonuna basilincaya kadar silindir ileri geri hareketini periyo-

dik olarak yapacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Kinc0 HP043-20DT
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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.

*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 magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin ileride sensori aktif oldugunda magazin valfi pasif olacak ve silindir geri gelecektir. Magazin geride sensori
aktif oldugunda silindir tekrar ileri yonde gidecek, stop butonuna basincaya kadar silindir ileri geri hareketini periyodik
olarak yapacaktir. Optik sensér malzeme gordiigli miiddetge magazin ileri geri hareketini yapacak, haznede malzeme
bittiginde magazin silindiri duracaktir.

EGiTiM SETi BALANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT
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islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

A

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

6. Parga 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 magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin ileride sensori aktif oldugunda magazin valfi pasif olacak ve silindir geri gelecektir. Magazin geride sensori
aktif oldugunda silindir tekrar ileri yonde gidecek, stop butonuna basincaya kadar silindir ileri geri hareketini periyodik
olarak yapacaktir. Optik sensér malzeme gordiigli miiddetge magazin ileri geri hareketini yapacak, haznede malzeme
bittiginde magazin duracaktir. Bunun yaninda kirmizi lamba aktif olacak ve fasilah bir sekilde yanarak uyari verecektir.

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 silindirin ileri geri hare-
ketini malzeme oldugu siirece yaptigini gozlem-
leyiniz.

6. Parca 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: A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi

AMACI: Silindirlerin sirali ve sarth olarak ¢alistiriimasi

NO: 25

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

edecektir. Magazin ileride sensori aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski stirlict silindiri ileri yonde hare-

ket edecektir. Baski ileride sensoéri aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri ydonde hareket ede-

cektir. Magazin geride sensori aktif olunca baski siiriici valfi pasif olacak ve baski siric silindiri geri gelecektir. Her-

hangi bir anda stop butonuna basildiginda sistem duracaktir.

EGIiTiM SETi BALANTI SEMASI

Kinc0 HP043-20DT

Tepe 24V M o
Lambasi + D L+
0—E£—@ Q0.0
0—@£—@ Q0.1
Beyaz —) Q0.3
Sari —7) Q0.4
Yesil —) Q0.5
Kirmizi —) Q0.6
Mavi —2) Q0.7
Kahve (Buzzer) ) Q1.0
T@ FG
?_,_7—@ ov
24V—|—+—_@ ay

24V
+
M Q) ;} 24Ve o 9
10.0 O T P
Start
01 O——" ¢ -/ 1/ &1
Magazin
102 O Geride ¢
Magazin Magazin Baski ileri
10.3 O @ lleride ® Valfi -X Valfi -X
Baski
10.4 @—J lleride > Baski X
%asl,(clI Valfi T
@ Geride
10.5 QD —2ernde o Ve o
Baski
10.6 O ¢ Yukaridad
Baski
10.7 O 9/ Asagida ¢
Optik
11.0 @ Q Sensor
A+ 10|<T 10V
A-Q ®
B+ 10K_|, 10V
B-© ®

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basarak silindir hareketlerini goz-

lemleyiniz.

Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

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

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

NO: 26

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindir ileri ydnde hareket
edecektir. Magazin ileride sensori aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski siirlict silindiri ileri yonde

hareket edecektir. Baski ileride sensori aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket

edecektir. Magazin geride sensori aktif olunca baski striicu valfi pasif olacak ve baski stirtict silindiri geri gelecektir.

Stop butonuna basincaya kadar silindirler periyodik olarak ¢alisacaktir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT

2|4V
& 1 +
Tepe . * D L- M @ 1] 24Ve 4 L
— Stop
Lambasi + LD 1+ 0.0 @ T I
Start
"—E£@ Q0.0 0.1 @ o= [ R1 |~ [R2 |=/ [R3 |=/
Magazin
t»—ER—Z—@ Qo.1 10.2 @ - Geride o
Magazin Magazin Baski ileri
>—ER_3_@ Q0.2 10.3 @__9 lleride ¢ Valfi -'X Valfi -'X
Gri Baski
Beyaz—2) Q0.3 10.4 @__ﬂ’/_m“ Baski X
ks Baski Valfi
Sarn —2) Q0.4 105 @ Geride Ve—e
Yesil —7) Q0.5 10.6 @ <
Kirmiz— =2 Q0.6 07 @———A
rS Optik
Mavi—?) Q0.7 11.0 @ 26ENs0r
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0 A+ 10KT 10V
FG A- ®
_,_7—@ ov B+ 10K_|, 10V
24V-
Tt 12 v B-Q@ &
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 silindir hareketlerinin
periyodik olarak gergeklestigini gézlemleyiniz.
6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

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

AMACI: Silindirlerin sartli olarak ¢alistirilmasi

NO: 27

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin ve baski siiriicii valfi enerjilenecek ve magazin ve baski sii-

ricu silindiri ileri yonde hareket edecektir. Magazin ve baski suriicli ileride sensoérleri aktif oldugunda magazin ve baski

siricu silindirleri geri yonde hareket edecektir. Herhangi bir anda stop butonuna basilirsa magazin ve baski siirticii

valfleri enerjisiz kalacak ve silindirler geri yénde hareket edecektir.

EGiTiM SETi BALANTI SEMASI

Kinc0 HP043-20DT

Tepe 24V hd o
Lambasi + LD L+
c»—@£@ Q0.0
o—ER—Z—@ Q0.1
_>—ER—3—@ Qo.2
Gri

Beyaz —) Q0.3
Sari —2) Qo.4
Yesil —7) Q0.5
Kirmizi —) Q0.6
Mavi —) Q0.7
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0

T@ FG

T,_i—@ ov

24V +

I___@ 24V

24V
M Q@ I 24ve——@ P
Stop
10.0 @ S
Start
01 Q- f—F— 1/ &1/ &1
Magazin
10.2 O Geride ¢
Magazin Magazin Baski ileri
10.3 O ®_ lleride b Valfi -'X Valfi -'X
Baski
10.4 @ ﬁ)’/ lleride J Baski X
Baski Valfi
Q Geride
105 @ ove—o
Q Baski
10.6 @ Yukarida
Baski
107 @ @ Asagida
Optik
1.0 @ Q Sensoér
A+ 10|<T 10V
A-Q ®
B+ 10K_|, 10V
B- ®

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC'ye yiikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basarak magazin ve baski sirlicl
silindirlerinin ayni anda ileri ve gittiklerini gozlem-

leyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

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

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

NO: 28

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin ileride sensori aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski siirlicii ileri yonde hareket edecektir.
Baski ileride sensori aktif olunca baski valfi enerjilenecek ve baski silindiri ileri yonde hareket edecektir. Baski asagida
sensori aktif olunca baski valfi pasif olacak ve baski geri gelecektir. Baski yukarida sensori aktif olunca baski siirtici

geri gelecektir. Baski geride sensori aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri yonde hareket ede-

cektir. Calisma esnasinda stop butonuna basilirsa sistem duracaktir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT

Py |+
Tepe oy * D L- M Q@ =| . 2Ve @ @
— Stop
Saite o JEESE T7 SR 0.0 @ T
—  Start
P12 aoo 0.1 @ - [ R1 |~/ [R2 |:/ [R3 |:/
Magazin
P22 o1 0.2 Q% Geride _
Magazin Magazin Baski Ileri
X EI R3 L7 Q0.2 103 @ @ lleride Valfi -'X Valfi -'X
Gri Baski
Beyaz—1) Q0.3 10.4 @——9’ lleride g Baski g
Baski Valfi
San —7) Qo.4 0.5 @3- Geride ¢ Ve—e
$aikl q
Yesi—T7) Q0.5 10.6 @——Q—M'
ks Baski
Kirmiz——7) Q0.6 0.7 @ Asafida ¢
Optik
Mavi—2) Q0.7 110 @ % sensor
Kahve (Buzzer)——%) Q1.0 A+ 10KT 10V
FG A- ®
_,_7—@ oV B+ 10|<T 10V
24V.
T 1 ? aav B-Q@ L
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 silindir hareketlerini goz-
lemleyiniz.
6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

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

AMACI: Silindirlerin sirali ve sartli olarak galistiriimasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri yonde hareket
edecektir. Magazin ileride sensori aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski stirlict silindiri ileri yonde hare-
ket edecektir. Baski ileride sensoéri aktif olunca baski valfi enerjilenecek ve baski silindiri ileri yonde hareket edecektir.
Baski asagida sensoru aktif olunca baski valfi pasif olacak ve baski silindiri geri gelecektir. Baski yukarida sensori aktif
olunca baski siirlict silindiri geri gelecektir. Baski geride sensori aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silin-
diri geri yonde hareket edecektir. Magazin geride sensori aktif olunca magazin valfi tekrar aktif olacak yani sistem basa
donecektir. Stop butonuna basilincaya kadar ¢alisma periyodik olarak devam edecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT

o
Tepe " i D L- M @ =| 24Ve L O
Stop
Lambasi + L2 1+ 10.0 O ™ X
~— Start
c»—Bﬁ—@ Q0.0 01Q+———— ¢ [ RL |:/ [ R2 |:/ | R3 |
R2 Magazin
—— 2 1? o1 | | 102 @ Ceride 4
Magazin Magazin Baski ileri
,—Bﬁ_@ Q0.2 0.3 @ @ lleride o Valfi -'X Valfi -'X
Gri Baski
Beyaz—7) Q0.3 0.4 @) Tleride { Baski g
Baski Valfi
San—7) Qo.4 05 (|- Geride ¢ Ve—e
_9 Baski
Yesi—1@ Qo5 | | 10.6 @ —%'
Baski
Kirmiz——2) Q0.6 0.7 |- Asagida |
@ Optik
Mavi——2) Q0.7 11.0 @ Sensor
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0 A+ 10|<T 10V
Li—@ FG A-Q g
j_i—@ oV B+ 10K 10V
24V T
LI Ty WPt B-Q© ®

islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

A o

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

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Yiikselen Kenar Uygulamasi

NO: 30

AMACI: Start butonuna basildiginda magazin silindirinin ileri yénde hareketini gerceklestirmesi

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

edecektir. Start butonu yukselen kenar olarak kullanilacaktir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri konu-

munu koruyacaktr.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
KincO HP043-20DT

Tepe
Lambasi

24v M o
—|_+—_@ L+
»—Bﬂ—@ Q0.0
>—BR—2—@ Q0.1
)—BR—‘?’—@ Q0.2
Beyaz— /) Q0.3
Sari —7) Q0.4
Yesil—1&) Q0.5
Kirmizi ) Q0.6
Mavi —7) Q0.7
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0
r—@ FG
24V‘,‘7 (2
T 12 v

24V
M @ ;} + 24Ve O ®
Stop
10.0 @ - ®
- Start
0.1 Q———o | R1 | [ R2 |:/ [R3 |:/
Magazin
10.2 @ Geride §
Magazin Magazin Baski ileri
10.3 @__Q_M“ Valfi -X Valfi -X
Baski
0.4 @ ﬁ)’/ lleride ® Baski X
rs gaslg(lj Valfi
10.5 @ £rnae Ve o
10.6 ¢
07 @——% A
Optik
11.0 @ Q Sensoér
A+ 10K_|, 10V
A-Q ®
B+ Q) 10K_|, 10V
B-© ®

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

1
2
3. Derleme basarili ise programi PLC'ye yukleyiniz.
4
5

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

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari
iSIN ADI: Diisen Kenar Uygulamasi NO: 31

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

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basilip birakildiginda magazin valf enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde

hareket edecektir. Start butonu diisen kenar olarak kullanilacaktir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri

konumunu koruyacaktr.

Tepe
Lambasi

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI

Kinc0 HP043-20DT

10 ¢
L@ L+

24V

Beyaz —) Q0.3
Sari —7) Q0.4
Yesi—) Q0.5
Kirmizi —) Q0.6
Mavi —7) Q0.7

Kahve (Buzzer)——2) Q1.0

o—ai—@ Q0.0
o—BR—Z—@ Q0.1
R3

[ [©Fe

T,_i—@ ov
24V.

24V
M Q@ I 20ve——¢ S
Stop
10.0 @ S ®
- Start
01 Q+———o [ R1 |:/ [ R2 |:/ | R3 |
Magazin
10.2 O Geride ¢
Magazin Magazin Baski ileri
10.3 O ﬁ)’/ lleride ® Valfi -'X Valfi -'X
Baski
10.4 @ ﬁ)’/ lleride ® Baski X
Baski Valfi
Q@ Geride
105 @ ove—e
Q Baski
10.6 @ Yukarida
Baski
0.7 @ @ Asagida
Optik
1.0 @ Q Sensoér
A+ 10K_|, 10V
A-Q ®
B+ Q) 10K_|, 10V
B- ®

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yikleyiniz.

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Start butonuna basilip birakildiginda magazin valfi-
nin aktif oldugunu ve magazin silindirinin ileri yon-

de hareket ettigini gozlemleyiniz.

Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: SET RESET Komutu Uygulamasi NO: 32

AMACI: Set komutu ile magazinin kontrollini gerceklestirmek
iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valf enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hare-
ket edecektir. Stop butonuna basilincaya kadar magazin silindiri konumunu koruyacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
KincO HP043-20DT

%4!
Tepe . i @ L- 1M @) II 24Ve @ O
| ambasi + D L 7 T Stop
- Start
c»—B£—@ Q0.0 0.1 @ - [ R1|—/ [R2 |:/ [R3 |:/
Magazin
0—B£_@ Q0.1 10.2 @ Q Geride .
Magazin Magazin Baski lleri
Gri Baski
Beyaz —2) Q0.3 10.4 @——ﬁ -_lleride ¢ Baski X
Baski Valfi
san—@ ao4 [ | 105 @——QGL:’P—« ove—ae
Baski
Yesi— @ Q0.5 0.6 |- Yukanda
Q Baski I
Kirmiz———7) Q0.6 0.7 @ Asagida
Optik
Mavi—-®) Q0.7 1.0 |- Sensor
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0 A+ 10KT 10V
Li—@ FG A-Q *
T_,_i—@ ov B+ 10K 10V
24V T
L+ 1D 2av B-Q o

islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA A

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

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Sarth Olarak Par¢a Aktarma Ve Baski Yapilmasi NO: 33

AMACI: Parga aktarimi ve asagida anlatilan sarta bagli olarak pargalarin baskisinin yapilmasi

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin ileride sensorii aktif ise baski silindiri ileri yonde hareket edecektir. Baski agagida sensorii aktif ise baski geri
yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif ise baski strlci valfi aktif olacak ve baski strici silindiri ileri yon-
de hareket edecektir. Baski suriici ileride senséri aktif oldugunda tekrardan start butonuna basilirsa, hazneye aktaril-
mis olan parcaya baski yapilacaktir. Baski Baski asagida sensori 2.kez aktif oldugunda magazin valfi ve baski valfi pasif
olacak ve her ikisi de geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif oldugunda baski siirlict valfi pasif ola-
cak ve baski siirlict silindiri geri yonde hareket edecektir. Baski siirlici ve magazin geride sensori aktif oldugunda ma-
gazin valfi tekrardan aktif olacak ve parca aktarimi yapacaktir, yani sistem basa donecektir. Stop butonuna basilincaya
kadar sistem periyodik olarak calisacaktir. Parga bittiginde kirmizi tepe lambasi fasilali olarak yanip sénecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
KincO HP043-20DT

ey
Tepe . i @ L- M @ 1] . 24Ve ¢ O
T — Stop
el * —7) L+ 100 )+———o
Start
»—ER—l—@ Q0.0 01— ¢ [ RL |:/ [ R2 |:/ | R3
Magazin
t»—BR—Z—@ Q0.1 10.2 @——3}/—%« _
Magazin Magazin Baski ileri
>—Eﬁ—@ Qo.2 10.3 @——QM«. Valfi B4 X Valfi B0 X
Gri Baski
Beyaz —) Q0.3 10.4 @——y/—m«h Baski X
Baski Valfi
Sari — Q0.4 10.5 @——9/%0 Ve—e
Baski
Yesi— @ Q0.5 10.6 @JM‘«.
Baski
Kirmizi —/) Q0.6 10.7 @——9/——A$§g'd—ao
rS Optik
Mavi—? Q0.7 11.0 @ Sensor
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0 A+ 10|<T 10V
T@ FG A-Q ®
—t@ o B+ 10K— 10v
24\, T
L+ 1% v B-Q .

islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

LA S

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi

AMACI: Parca aktarimi ve aktarilan pargalarin baskisinin yapiimasi

NO: 34

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecek-
tir. Magazin ileride sensori aktif ise baski silindiri ileri yonde hareket edecektir. Baski agsagida sensori aktif ise baski

geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida senséri aktif ise baski stirlici valfi aktif olacak ve baski striicu silindiri

ileri ydnde hareket edecektir. Baski ileride sensori aktif ise baski valfi tekrardan aktif olacak ve baski ileri yénde hare-
ket edecektir. Baski asagida sensori 2.kez aktif oldugunda magazin valfi ve baski valfi pasif olacak ve her ikisi de geri
yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif oldugunda baski siirlicii valfi pasif olacak ve baski siirlici silin-
diri geri yonde hareket edecektir. Baski slirlicii ve magazin geride sensori aktif oldugunda magazin valfi tekrardan

aktif olacak ve parga aktarimi yapacaktir yani sistem basa donecektir. Stop butonuna basilincaya kadar sistem periyo-
dik olarak galisacaktir. Parca bittiginde kirmizi tepe lambasi fasilali olarak yanip sénecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT

|R2|:/ |R3|:/
E-X

Baski ileri
Valfi

Baski
Valt TX

i
Tope Gt @k || M@ i ey
— Stop
Sait [EES 7 SN 10.0 @—
- Start
c»—B£—@ Q0.0 01—+ | R1 [~
R2 Magazin
W2 o1 10.2 @ - Geride o
Magazin Magazin
;—Eﬁ_@ Q0.2 10.3 @__Q_Mo Valfi -X
Gri Bask
Beyaz—7) Q0.3 0.4 @} % Tleride ¢
Baski
San —2) Qo.4 05 @ % Geride 4 Ve—e
$aik| q
Yesil —7) Q0.5 10.6 @——9’—%‘0
Baski
Kirmiz———2) Q0.6 07 0% Asagida g
ks Optik
Mavi—<2) Q0.7 11.0 @ Sensor
Kahve (Buzzer)——%) Q1.0 A+ 10KT 10V
FG A- ®
_,_7—@ ov B+ Q) 10K_|, 10V
24V
T 12 aav B-Q@ L
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 sistemin galismasini goz-
leyiniz.
6. Stop butonuna basarak sistemi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

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

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

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve silindir ileri ydnde hareket edecektir.
Magazin optik sensor aktif ise baski silindiri ileri yonde hareket edecektir. Baski asagida sensori aktif ise mirekkebin
alinmasi igin 1 saniye bekleyecek ve baski geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif ise baski stirici
valfi aktif olacak ve baski siirticii silindiri ileri ydnde hareket edecektir. Baski ileride sensérii aktif ise baski valfi tekrardan
aktif olacak ve baski ileri yonde hareket edecektir. Baski asagida sensori 2.kez aktif oldugunda magazin valfi ve baski
valfi pasif olacak ve her ikisi de geri yonde hareket edecektir. Baski yukarida sensori aktif oldugunda baski strici valfi
pasif olacak ve baski siirlict silindiri geri yonde hareket edecektir. Baski stirlici geride sensori aktif oldugunda magazin
valfi tekrardan aktif olacak ve parga aktarimi yapacaktir. Fakat bir dnceki uygulamadan farkl olarak, magazin valfinin
aktaracagi 2.nci pargaya baski yapilmayacak ve magazin tekrar ileri geri hareketini yaparak hazneye 3. pargayi aktara-
caktir. 1,3,5 gibi tek sayilarda baski yapilacak diger durumlarda gelen malzemeler baskisi yapilmadan hazneye aktarila-
caktir. Stop butonuna basilincaya kadar sistem periyodik olarak ¢alisacaktir. Parca bittiginde kirmizi tepe lambasi fasilah
olarak yanip sdnecektir.

EGiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT

24V
Tepe * D - v QI 24ve—9 *
24V Sto
Lambasi + L2 1+ 0.0 @ - p .
-~ Start
o—Bﬁ—@ Q0.0 01Q+———— ¢ [ RL |:/ [ R2 |:/ | R3 |
Magazin
o—Bﬁ—@ Q0.1 10.2 @——9/%.
Magazin Magazin Baski ileri
>—Eﬁ_@ Q0.2 10.3 @__Q_Mo Valfi -X Valfi -X
Gri Baski
Beyaz—/) Q0.3 10.4 @——QL—M« Bask g
Baski Valfi
san—@ Qo.4 10.5 @——QMo Ve—e
Baski
Yesi—+2 Q0.5 10.6 @——9—%.
Baski
Kirmizi —7) Q0.6 10.7 @__Q_ﬁggld_a"
@ Optik
Mavi—@ Q0.7 11.0 @ Sensor
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0 A+ 10|<T 10V
FG A- ®
19D B+ 10K= 10v
24\, T
L+ 1% 2av B-Q o

islem Basamaklari

PLC programini yaziniz.
Yazdiginiz programi derleyiniz.

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

5

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

6. Stop butonuna basarak sistemi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

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

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

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI
KincO HP043-20DT

2|4v
& 1 +
Tepe " * @ L- iMm @ 1] 24Ve @ O
Lambas| + D L 0.0 O T Stop
Start I
"—E£@ Q0.0 0.1 @ = [ R1 =[R2 |=/ [IE |=/
Magazin
o—ER—Z—@ Q0.1 0.2 @ Geride ¢ _
Magazin Magazin Baski ileri
>—BR_3_@ Q0.2 10.3 @__Q_m“ Valfi -X Valfi -X
Gri Baski
Beya—@ Q0.3 0.4 | Teride ¢ Baski X
ks Baski Valfi
san—12 o4 | | 105 @ Geride ve—e
Yesil —7) Q0.5 10.6 @ <
Kirmiz— =2 Q0.6 0.7 |- Asaz
rS Optik
Mavi—2) Q0.7 1.0 @ Sensor
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0 A+ 10KT 10V
Li—@ FG A-Q .
T,_i—@ ov B+ 10K 10V
28v— T
I___@ 24V B- @ ®

islem Basamaklari

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

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

ook N e

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

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

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

AMACI: ALT komutu kullanilarak silindirlerin kontroliiniin gergeklestirilmesi

NO: 37

iSTENEN CALISMA: Start butonuna basildiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindir ileri ydnde hareket

edecektir. Magazin ileride sensori aktif oldugunda baski ileri valfi enerjilenecek ve baski stirlict silindiri ileri yonde hare-

ket edecektir. Baski ileride sensoéri aktif olunca magazin valfi pasif olacak ve magazin silindiri geri ydonde hareket ede-

cektir. 2 saniye sonra baski suiriict valfi pasif olacak ve baski siirlicii silindiri geri gelecektir. Stop butonuna basincaya

kadar silindirler periyodik olarak galisacaktir.

EGIiTiM SETi BAGLANTI SEMASI
Kinc0 HP043-20DT

|/ =) =

EAX

Baski
Valfi

Baski ileri
Valfi

TX

B X

i
Tope [t Ok || MO ave
— Stop
el o L+ 12 s 10.0 O
R1 - Start
— 1?2 0o | | 1 +———4 [R1
R2 Magazin
M2 o1 10.2 @ - Geride o
Magazin Magazin
>—B—R3 -2 Q0.2 10.3 @——3}/——4”6”0"3 ! Valfi
Gri Baski
Beyaz —) Q0.3 10.4 @—J lleride ¢
Baski
san—+@ Qo.4 0.5 @2 Geride g e
Eaf(kl d
Yesi—2 Q0.5 10.6 @——9/—%‘0
Baski
Kirmizi —) Q0.6 10.7 @__ﬁ__A@gld_a“
@ Optik
Mavi—7 Q0.7 1.0 @ 2ensor
Kahve (Buzzer)——2) Q1.0 A+ 10K T 10V
[T Fe A-Q o
T,_i—@ ov B+ 10K 10V
28V, T
I___@ 24V B-Q ®
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 silindir hareketlerinin peri-

yodik olarak gerceklestigini gozlemleyiniz.

6. Stop butonuna basip devreyi durdurun.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Tek Butonla Aktif Pasif Kontrolii

AMACI: Tek bir buton ile silindirlerin ileri geri hareketlerinin gerceklestirilmesi

NO: 38

iSTENEN CALISMA: PLC run konumuna alindiginda magazin valfi enerjilenecek ve magazin silindiri ileri ydnde hare-

ket edecektir. Start butonuna bastigimizda magazin silindiri geri gelecek, baski striici silindiri ileri gidecektir. Start

butonuna tekrar basildiginda baski stric silindiri geri gelecek ve magazin silindiri tekrar ileri yénde hareket edecektir.

Start butonuna her basildiginda sirasiyla magazin ve baski stiriict silindirleri ileri ve geri yonde hareket edecektir.

EGITiM SETi BAGLANTI SEMASI

Kinc0 HP043-20DT

Tepe 24V M o
Lambasi + LD L+
o—B—Rl —2) Q0.0
o—B—RZ —2) Q0.1
R3
Gri B 10 w02
Beyaz —) Q0.3
Sar —7) Q0.4
Yesil —7) Q0.5
Kirmizi —7) Q0.6
Mavi —7) Q0.7
Kahve (Buzzer)——%) Q1.0
T@ FG
wl, |0
Q) 24v

24V
™M @ I 20— °
Stop
10.0 @ -
- Start
0.1 @ - | R1 | |R2|:/ |R3|:/
Magazin
10.2 @) ® Geride .
Magazin Magazin Baski Ileri
0.3 | %- lleride vaif Rt X el 0
Baski
10.4 @——Q lleride > Baski X
Baski Valfi
05 - Geride ¢ Ve
Baski
10.6 O @ Yukaridad
Baski
10.7 @ Q Asagida °
Optik
11.0 @) 9 Sepnsijr
A+ 10|<T 10V
A-Q o
B+ 10|<T 10V
B- Q) O

islem Basamaklari

1. PLC programini yaziniz.

vk wenN

PLC’yi RUN konumuna aliniz.

Yazdiginiz programi derleyiniz.

Derleme basarili ise programi PLC’ye yukleyiniz.

Start butonuna basilmadan 6nce magazin valfi-

nin enerjilendigini ve magazin silindirinin hareket

ettigini gozlemleyiniz.

6. Start butonuna basarak magazin silindirinin geri
yonde hareket ettigini ve baski stiriici silindirinin
ileri yonde hareket ettigini gozlemleyiniz.

7. Start butonuna her basildiginda magazin ve baski
siricu silindirlerinin aktif ve pasif olmasini goz-

lemleyiniz.

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

Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Projesi Olusturmak

NO: 39

AMACI: Kinco HPBuilder programini ile HP043 HMI+PLC cihazinda yeni proje agmak

1 HPBuilder programini aginiz.

2

HMI penceresinden HP043'U galisma alanina su-

rikleyiniz.
REEEaldAsE BEEMNE & i th P
Graph element window =
Connector a o o
HMI HbAID -
HPMg\/rej oM

PLC penceresinden Kinco PLC'yi galisma alanina

3

suriikleyiniz.

Graph element window
Connector
HMI
PLC

]
s

Kinco PLC
Series

A

ki baglantiyi gerceklestiriniz.

oMo

Connector penceresinden Serial Port elementini
calisma alanina slriikleyiniz. HMI ile PLC arasinda-

Connectar oo o
J HMID -

o

http://www.ulusotomasyon.com/ web sayfasindan
konu anlatimini izleyebilirsiniz.

. L~ -
Sag tarafta bulunan i .
Project structure window =
Project structure win- Tree View
dow penceresindeki HMIO @ % 1-Buton Elementi lle G
. =00 HMI
sayfasina tikladiginizda gam B &0 HMIO
alanini agabilirsiniz. =i PLC
L@ PLCO:1
Projenizi hazirlamak igin
gerekli hazirhgi tamamlamis
oldunuz.
< >

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

HMIO sayfasina tikladiginizda galisma alanini agila-
caktir.

6

HiEAMANEEE

it State
Lamp
=)
-
Direct
Nindow

7/

den beyaz rengi seciniz ve OK butonuna tiklayiniz.

HMIO sayfasinin herhangi bir yerinde cift tiklayin.
Acilan pencerede Use Background Color menisiin-

Window Attribute X

Window }
Name Frame0 No. 0 | Shielding public window keyboard mapping

| Switching to the lowest security level when window closed

[~ Special Atribute

Keyboard page - Security Level 0 =

Position [+ Use Background Color
X 0 Yo Fill Color ~ Background ~
Wicth 480 Height 272 Transparence Varsaylan Renk
Bottom Window
1 None i 2 None ©
FOOEEOE@
Frame Pop Window Type DEpooomog
Width 0 Frame Color ~ V' Tracking Ozel Renk ...
[¥" Clipping

o |

Calisma sayfanizin arka plan rengi beyaz olacaktir.

Cancel | Help ‘

o« & | H I EA By H=E =]

R BERBANEN R EEEMYERE =
. -rBE==A-BEIANWE S )

X

~




Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Kesik Calistirma (Cikisin Aktif ve Pasif Edilmesi)

NO: 40

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

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

1

{* Network 0 =) u . )
{* START BUTONUNA BASILDIGI SURECE GIKIS AKTIF OLUR. =)

| %101 %Q0.7 |
1 {
T b}

2

(* Hetwork @ =) ) u .
(> HMI UEYA PANOD UZERIHDEN START BUTONUNA BASILDIGI SURECE
GIKIS AKTIF OLUR. =)

0.1 %Q07
1 {
T \
M2

na surikleyiniz. Addr.Type M yapiniz ve Address alanina
M2.1 giriniz.

10.1 kontaginin altina M2.1 yardimci kontagini ek-
leyiniz ve programi PLC’ye ylkleyiniz.

Daha 6nceki HMI projenizi aginiz. PLC Parts pence-
resinden Bit State Switch elementini ¢alisma alani-

PLC Parts
A * ||Bit State Switch Component Attribute
w® =/
BitState  Bit State Basic Afributes | Bit State Switch | Tag | Graphics
Setting Lamp
= Priority Normal 2
Bit State i [¥ Read Address Same As Write Address
Switch
Read Address
;yh PLC
Multiple  Multiple AL HIO e 0 T
State S.. State ... Port como
S r .
e | Change Station .
m Ll'_'d I_ MNum 1
Multiple Scroll Bar g
State Switch Addr. Type M T
g 5@ Address [~ System Register
hMrvinn Animatinn

Bit State Switch sekmesinden Switch Type’i Toggle

A

Bit State Switch Component Attribute

seginiz.

Basic Attributes  Bit State Switch |Tag | Graphics | Control Setti
Switch Type  Toggle

Key MULL -

5

Graphics sekmesinden Bitmap alanindan on-

btn.bg gorselini seciniz.

Bit State Switch Component Attribute X
Basic Aftributes | Bit State Switch | Tag ~ Graphics |Ccntro| Setling | Display Setting

- Vector Graphics

[ Bitmap on-bin.bg

T I W

buton-bgbg menu-buton METER_01

startbg stop.bg

C

sinyal-yesil

msg-btn.bg

o @

|_ Use Qriginal Size

Save to System Library

Graphics Status

LS
6

State Switchl Tag | Graphicsl Control Seting Display Setling

Import Graphics

0 -

&

State:1

Display Settings sekmesinden genislik ve yikseklik
degerlerini resimdeki gibi ayarlayiniz.

= wigh 235
2% [ Height 83 %]

Programinizi derleyiniz (compile). Hata yoksa offli-
ne similasyonla programin ¢alismasini gozlemleyi-

7 .

E3 (% W (MO = ’
AP 32 EEE MY GRE

A=A NEBNBEE
W]

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klas6ru altinda |
Uygulama No 40 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

ISIN ADI: Projenin HMI Cihazina Yiiklenmesi

NO: 41

AMACI: Kinco HMI Uzerinden Kesik Calistirma (NO:42) uygulamasinin HMI cihazina yiiklenmesi ve test edilmesi.

Tools (T) sekmesinden Download Way (A) segene-

1

tion penceresinde Download Device’i USB olarak seginiz.

gini tiklayiniz. Ekrana gelen Project Settings Op-

Hil Compile

HiI0

¥ Compress Bitmap  [Size> 1024 Eytes)

[ 32-bit png ta 24-bit

Download
Dovnload Device  1ISE <

FC Serial Mo. COm1 -

IP &ddress

Part 21845

Edit Option
Screen Grid Space

w20 = Yoo =

| oK,

2

den Download’a tiklayarak programi HMI cihazina yukle-

Tools (T) sekmesinden Download (D) segenegini
tiklayiniz. Ekrana gelen KHDownload penceresin-

yiniz.
4 KHDownload - X
Select HMI Select Section
HMI Station HMI Information Data file
HHIO | | [
[ LOGO file
[ Clear recipe
[ Clear histary event data
< > [ Clear histary recard data
[ Clear data report
Dawnload File Path: d:\editim seti bilgi Islem yapraklansbuffersple-1 kinco [ Clear ERW data
modeftple-1 kinco modeli proje dosyalanple-1 kinco
hmi projelert2-hmi Uzerinden kesik Cahgtrmat2-hmi [ Clear FRW dats
Uzerinden kesik Cahghrma.pkg

[ Download to USE1
[ Download to USE2

. [ Download to 50
Communication Type:

USE part
[ Timeout 5000 Ms

[1 second =1000 Ms]

= MULL PORT: |NULL

Download

gps:  [NULL

coM:  MULL
3 Tasarladiginiz  programi ylklerken hata mesaji
aliyorsaniz ULUS OTOMASYON web sitesini ziyaret

ederek HMI siirticti glincellestirme videosunu izleyiniz.

A

gini tiklayiniz.

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Menu Tusk Bor

{* Network @ =) ) u .
(* HWI UEYA PAND UZERINDEN START BUTOHUNA BASILDIGI SURECE
GIKIS AKTIF OLUR. =)

HMI ekranindaki buton aktif edildiginde PLC prog-
raminda M2.1 butonu aktif olur. Bu sayede HMI

5

Uzerinden gikigi kontrol etmis oluruz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Tepe Lambasinin Siirekli Olarak Calistiriimasi NO: 42

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

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

{* NHetwork 8 =) . ) ) L.
{* START BUTONUNA 1 KEZ BASILARAK GIKI§ SUREKLI OLARAK AKTIF EDILIR. =)

%01 0.0 2007

I 1 | {

I 1T { \
%207 j

2 Q0.7 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta-
ginin yanina M2.0 kontagini ekleyiniz.

{* Network B =) o )
(* HMI UAYA PANO UZERINDEN START BUTONUNA 1 KEZ BASILARAK Task Bar
GIKI§ SUREKLI OLARAK AKTIF EDILIR. =)

%01 %10.0 “M2.0 w207

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

PLC Parts penceresinden Bit State Switch elementi-
ni ¢calisma alanina surtkleyiniz. Addr.Type M yapiniz ve
Address alanini M2.0 yapiniz.

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

Bit State Switch Component Attribute

Basic Atiributes  Bit State Switch lTag ] Graphics] Control Setting

Switch Type Set1 Pulse

Pulse Width 1 *100 millisecond

Ke'}.r MULL -

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

5 Graphics sekmesinden Bitmap alanindan baslatma
butonunun simgesini start.bg, durdurma butonu-
nun simgesini stop.bg olarak ayarlayiniz.

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

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

(* Network 8 =) o .
(* HHI UAYA PAND UZERINDEN START BUTONUNA 1 KEZ BASILARAK
GIKIS SUREKLI OLARAK AKTIF EDILIR. =)

M2.0 %a0.7

i

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérl altinda
Uygulama No 42 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Uzerinden Tepe Lambasinin Dolayh Olarak Calistiriimasi

NO: 43

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

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

(= Network 8 =) L ) L
(= START BUTOHUNA BASILARAK MB.8 BITI AKTIF EDILIR. x)

70,1 0.0 “M0.0
1 ] | {
T 1 T \
=M0.0

(= Netvmrk_1 *) )
(* MO.08-1 ISE QO.7 AKTIF OLUR. =)

“EMO.0
1
I_‘ I

%Q0.7 |
{
1

MO0.0 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta-
ginin yanina M2.0 kontagini ekleyiniz.

Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.
Bit State Lamp elementini ekrana siiriikleyiniz.

Bit State Lamp sekmesinde Addr. Type =Q, Ad-

B~ WN

ress=0.7 olarak seginiz.

Read Address Wite Address
HMI wp - FLC oo o | HME o
.

Port COMD Part COoMD
Change 1 . Change
Station Mum Station Mum

Addr. Type @ A Addr. Type LB

Address (0.7 [ System Register Address [

Code . . Word . Code .

e BIM Length 1 Tyie BIM

Format{Range):DDD.O {0.0-1247)

5 Graphics sekmesinden Bitmap alanindan sari lam-
banin simgesini sinyal sari.bg olarak ayarlayiniz.
6 Display Settings sekmesinden genislik ve ylkseklik

degerlerini 50x500larak ayarlayiniz.
7 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

(* Hetwork @ =) .
(* HMI UEYA PAHOD UZERINDEH START BUTONUNA BASILARAK
HB.8 BITI AKTIF EDILIR. =)

%101 %“0.0 %M2.0 %“M0.0

(* Hetwork 1 =) R
(> MB.B=1 ISE 0B.7 AKTIF OLUR. =)

| =M0.0 %q07 |
I {
I A

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Henu Task Bor

Panelde start butonuna basarak sari lambanin aktif

3

ve pasif olmasini goézlemleyiniz.

Henu Tousk Bar

(* Network B =) . )
(* HWMI UEYA PANO UZERINDEN START BUTOHUNA BASILARAK
HB.0 BITI AKTIF EDILIR. =)

%10.1 %10.0 “M2.0 “MO.0
[ |
%M0.0
1
M2
I 8

(* Netwnrk_1 *) .
{* MB.B=1 ISE Q8.7 AKTIF OLUR. *)

%MO.0 %Q0.7
I M

9

Baslat butonuna basildiginda M2.1 aktif olur. M0.0
enerjilenir, kontagini kapatarak sari lambayi aktif

eder.

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérl altinda
Uygulama No 43 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Gecikmeli Calisan Devre

NO: 44

AMACI: 4 nolu Gecikmeli Calisan Devre uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

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

(* Network 8 =)
{* START BUTONUNA BASILDI =)

%01 %0.0 MO0
1 ] | {
I 1 T 1
EMOO

(* Network 1 =)
(= 3 SANIYE SIJNRH GIKIS AKTIF OLDU. =)

T20 %Q0.7
|7 N TON gt
0 PT ET|-vwo

MO.0 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta-
ginin yanma M2.0 kontagini ekleyiniz.

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

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

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

Murmber Display Component Attribute

Basic Attributes  Mumeric Data annt ] Graphics | Display

Data Type unsignedint - Data Width ~ WORL
Integer 1 *+  Decimal 1 -
Max/Min Value Setting Cif

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

olarak ayarlayiniz.
Integer 1 *  Decimal 1 -

Mz Min Value Setting

Min D Max 9

[ Varable Mae/Min Value!

Off Mormal

B

HMI HMID *~ PLC O v

Pot COM2 [ Use Address Tag
Change ] . Cff Momal
Station Mum

RAddrmmm Taom = AR

7 Proportion Conversion u seginiz. Resimde gorilen
degerleri giriniz.

[+ Proportion Conversion

Min Value 0

Max Value |D5‘|

8 Number Display boyutunu 50x120 olarak ayarlayi-
niz.

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

Menu Task Bar

10 Baslat butonuna basildiginda M2.1 aktif ola-
cak ve 3 saniye sonunda sari lamba aktif olacak-

tir. Stop butonuna basincaya kadar sari lamba aktif ola-
caktr.

integer; ekranda gériilecek degerin tam sayi kisminin
basamak degerini, decimal ise virgiilden sonraki basamak
kismini belirler. Max/Min Value Settings ile ekranda
gorecegimiz degerin en kiglik ve en bliyuk degeri belirle-
riz. Proportion Conversion ise sayinin kazancini belirler.
Ornegin; zamanlayicidan girdigimiz deger 40 olsun.
(Zamanlayici, 40x100=4000ms=4s sayar.) Proportion
Conversion segili olmazsa number display 2 basamak
olarak 0’dan 40’a kadar sayar. Proportion Conversion
secili ise adim 6’da girdigimiz degerlerin 10’da 1’ini gire-
rek 0’dan 4 e kadar saydirmis oluruz.

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérl altinda
Uygulama No 44 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Uzerinden Start Butonuna 3 Kez Basilarak Cikisin Aktif Edilmesi NO: 45

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

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

(* Network 8 =)
{* START BlITl]NlINR 3 KEZ BASILARAK SAYICI AKTIF EDiLiR. =)

ID1 Cco
b—feu G g (nu)
%M100.01 R CV— VW0
— PV

{* Network 1 =) ) )
(* SAYICI GIKI§ VERIR,Q00.7 GIKISI AKTIF OLUR. =)

| c %Q0.7 |
I {
I b

{* Network 2 =) )
(= STOP BUTONUNA BASILINCA SAYICI RESETLENIR. =)

“l0.0 %M100.0
/1 ¢
r A}

Henu Tusk Bor

{* Network @ *) )
MO0.0 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta- (x HMI UEVA PAND TiZERTNDEN

START BUTONUNA 3 KEZ BASILARAK SAYICI AKTIF EDILIR. =)

ginin altina M2.0 kontagini ekleyiniz. .

cy CU g (o)

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

%M100.0: 0+R CVI- %VWD0: 3
3PV
. o . {* Network 1 =)
Daha 6nceden tasarlamis oldugunuz Number Disp- (* SAYICI |;1|u§ VERiR,08.7 GIKISI AKTIF OLUR. x)
lay elementine ¢ift tikayiniz. Numeric Data kismin- |; (’|’
HA . H ‘ x *
da segili olan Proportion Conversion ‘u kaldiriniz. S« WML WEVA_PAN0 UZERTHDEN STOP BUTOHUNA BASLLINCH
SAYICI RESETLENIR. =)
integer kismini 1, decimal kismini 0 olarak ayarlayi-
%M100.0

niz.

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

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

(* Hetwork @ =) .
(> HMI VEYA PAHO UZERINDEN ) L
START BUTOHUNA 3 KEZ BASILARAK SAYICI AKTIF EDILIR. =)

co

cu ClU g {huL)
%“M100.0+R CV—% VWD
3| Henu Tusk Bor

{* Network 1 =) . .
(> SAYICI CIKIS VERIR,Q8.7 CIKISI AKTIF OLUR. =)

| co Q07 |
I {
I A)

{* Network 2 =) , .
(* HMI VEYA PAND UZERINDEN STOP BUTOMUNA BASILINCA
SAYICI RESETLENIR. =)

%“M100.0

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérl altinda
Uygulama No 45 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden SMO0.3 Ozel Biti ile Tepe Lambasinin Kontrolii NO: 46

AMACI: 15 nolu SMO0.3 Ozel Biti ile Tepe Lambasinin Kontrolii uygulamasinin HMI (izerinden kontrolii

{* Hetwork 8 =)

1 Daha 6nce yaptlélnlz PLC projesini aginiz. A§a§|da- (* HHL UEYA PANO UZERINDEN START BUTONUNA BASILDI. *)
ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

{= Hetwork 0 =)
{* START BUTONUNA BASILDI. =)

20,1 %I0.0 MO0 h
1 1t (
T 1 T A}
%MO.0
{* Network 1 =)

(= MB.0=1 iSE, 00.7 0.5 SANIYE AKTIF 0.5 SANIYE PASIF OLUR. =)
“M0.0 %5M0.3 %QD7
(* Hetwork 1 =) . . . ) II |I| rl
(= MB.8=1 iSE, Q8.7 8.5 SANMIYE AKTIF 8.5 SANIYE PASiF OLUR. x) ! 1at N

| =M0.0 %5M0.3 %207 |
1 ] | {
T 1 T \

MO0.0 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta-
ginin yanina M2.0 kontagin ekleyiniz.

Number Display’ 1 kaldiriniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas- fenu  Task Bar

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

yonla programin ¢alismasini gdzlemleyiniz.

5 Baslat butonuna basildiginda M0.0 aktif olacak ,

acitk kontagini kapatarak cikisi aktif eder. SMO0.3
biti 0.5 saniye on,0.5 saniye off olur. Béylece lamba fasila-
Il olarak galistirilmis olur. Stop butonuna basincaya kadar
lamba fasilali olarak ¢alismaya devam eder.

{* Network 8 =) o .
(* HHMI UEYA PAND UZERINDEN START BUTONUHA BASILDI. =)

(* Network 1 =) ) ) ) .
(> MB.B=1 ISE, QB8.7 8.5 SANIYE AKTIF 8.5 SANIYE PASIF OLUR. =)

%MO.0 %5M0.3 Q07
II ] | {
T 1 T h)

Henu Task Bor

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

ISIN ADI: HMI Uzerinden Karsilastirma Komutlari ile Tepe Lambasinin Kontrolii 1 NO: 47

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

den kontrolu

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

(* Network 8 =)
{* START BUTONUNA BASILDI. =)

0.1 co
—— B——eu SV gl ()

=M1000-{R cVl—=wwio
PV

(x Hetwork 1 x) - o ;
(= SAYICI PU DEGERI 0'DAN BUYUK 2 DEN KUGUK ISE Q0.7 AKTIF OLUR. =)

TRUE = T Q07

H— —En out EN ouT——A }—
%0 INT VWO INT
o IN2 N2 (=m0

{* Network 2 *), . . )
(> SAYICI PV DEGERI 2 VUE 3 IKEN 0.5 AKTIF DLUR. x)

TRUE & E %005
—] ——&n ouT| EN ouT———
TVWI—INT VWO INT
2—IN2 3 IN2

{* Network 3 *), . ) )
(= SAYICI PV DEGERI 4 ISE Q0.6 AKTIF OLUR. =)

co %Q06 |
| {
I 1

(= Hetwork 4 =)
(= STOP BUTOHUNA BASILDI. =)

%100 %M100.0
/1 (
r A}

10.1 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta-

Menu

ginin altina M2.0 kontagini ekleyiniz.

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

4 2 Adet Bit State Lamp elemanini ekrana surikleyi-

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

5 Kirmizi lambanin adresini Q0.6,yesil lambanin ad-
resini Q0.5 olarak giriniz.
6 Display Settings sekmesinden genislik ve ylkseklik
degerlerini 50x500larak ayarlayiniz.

Menu

7 Number Display elementini ekrana sirikleyiniz.

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

8 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin galismasini gozlemleyiniz.

Henu

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasorii altinda
Uygulama No 47 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Task Bar

Task Bar

Tusk Bar

Tosk Bar




Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden FLIP FLOP Uygulamasi NO: 48

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

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

{* MHetwork 8 =)
{* START BUTONUNA BASILDI. =)

0.1 MO0
: (s

(= Netwnrk_1 *)
{* MB.6=1 ISE ZAMANLAYICI SAYHAYA BASLAR. =

MO0 T20 120

— e
20 PT ET[—=vWD

(* Network 2 x) . Menu Task Bor
(= 8-1 SANIYE ARASINDA Q0.7 AKTIF OLUR. =)

TRUE %a07

GT &} 7
—— ——&n ouT| EN ouT——  —
VW0 INT VWO INT
0—IN2 10-IN2 (* Netuork 0 =)
(= HHI UEYA PAND ZERINDEN START BUTOMUNA BASILDI. =)
%Mg.0

(* Network 3 x) . (B
(= 1-2 SANIYE ARASINDA Q0.5 AKTIF OLUR. =)

TRUE e T %Q05
—— — ouT| EN ouT—

VW0 INT VWO INT
10 IN2 20— IN2 (= Network 1 =)
(= MO.6-1 ISE ZAHANLAYICI SAYMAYA BASLAR. =)
{* Network 4 =)
(= STOP BUTONUNA BASILDI. =) ZMO.0 T20 T20
TON
w0 MO0 ——I——n )
/1 ({r 20-{PT ET[- 2w 15

(* Network 2 =) )
MO0.0 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta- {x B-1 SANIVE ARASINDA Q6.7 AKTIF OLUR. x)

.. TRUE %007
ginin altina M2.0 kontagini ekleyiniz. L I—— & owr oo ——( —

“WW0: 15— INT “VW0: 15—{INT

0 IN2 10 IN2

Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

Kirmizi lambaya ait Bit State Lamp elementini sili- ¢« setuork 5 = )
{* 1-2 SANIYE ARASINDA (QB.5 AKTIF OLUR. x)

niz. TRUE - K] %05

L I——&n out EN our——( | —

4 Numeric Data kisminda integer=1, Decimal=1 ola- e e

. . - = Hetwork b =
rak yaziniz. Proportion Conversion u seginiz. L e Pm)m {iZERINDEN STOP BUTOMUNA BASILDI. =)

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simulas-

yonla programin ¢alismasini gdzlemleyiniz.

(* Hetwork @ =) )
(* HMI UEYA PANOD UZERINDEN START BUTONUNA BASILDI. =)

“=MO.0
1

(* Hetwork 1 =)
(* MB.B=1 ISE ZAMANLAYICI SAYMAYA BASLAR. *

-

%MO.0 T20 T
- I——Jw o ey
20— PT ETI- “VW0: 5
Henu Tusk Bar
(* Hetwork 2 =) )
(= 8-1 SANIVE ARASINDA 08.7 AKTIF OLUR. x)
TRUE %Q0.7
GT LT
—I—&n out EN ouT——( | —
“VWO0:  5—INT VW0 5—INT
0 IN2 10— IN2
(* Hetwork 3 =) )
(= 1-2 SANIYE ARASINDA Q8.5 AKTIF OLUR. =)
TRUE [ — T %005
——I——&n ouT EN ouT———
“VWO0:  5—INT VW0 5—INT
10-{IN2 20— IN2

{* Network 4 =) . .
{* HMI UEYA PAND UZERINDEN STOP BUTOHUHA BASILDI. =)

I_j"”'l’a i PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda
Uygulama No 48 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iISIN ADI: HMI Uzerinden Karasimsek Uygulamasi

NO: 49

AMACI: 19 nolu Karagimsek Devresi uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

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

{= Network 0O =)
{* START BUTONUHA BASILDI. =)

(&3 Netwnrk_1 *)
{* HB.0=1 ISE ZAMANLAYICI SAYHAYA BASLAR. =)

ZM0.0 T20 T20
— ——/——[eE
80 PT ET[—2vwo
(> NEtwm‘k_Z *) )
(* 0-1 SANIYE ARASINDA Q0.7 AKTIF OLUR. =)
TRUE %207
GT 3
—— B——— & out EN ouT——  —
ZVwo— INT Zvwo— INT
o IN2 10— IN2

{* Hetwork 3 =) . .
(* 1-2 UE 7-8 SANIYE ARASINDA QO.5 AKTIF OLUR. =)

{* Network 4 =) . .
(* 2-3 UE 6-7 SANIYE ARASINDA Q8.6 AKTIF OLUR. =)

{* Hetwork 5 =) . .
(* 3-4 UE 5-6 SANIYE ARASINDA QO.5 AKTIF OLUR. =)

(> Netwurk_ﬁ *) )
(* 4-5 SANIYE ARASINDA Q0.5 AKTIF OLUR. =)

TRUE %Q0.3
GT LT -
— ——— out EN ouT——+—— —
TVWO—INT LVWO—INT
40 IN2 50 IN2

TRUE = T %005
H—] —en ouT| EN ouT]| —
“Wo— INT %o INT
10— IN2 20 IN2
TRUE = o
— ——m ouT EN outT
Zvwo— INT =0 INT
70— IN2 80—{IN2

TRUE =T T %006
H—] —en ouT| EN ouT]| —
=i INT “VWo— INT
20 IN2 30-{IN2
TRUE & T
H—] —en ouT| EN ouT]|
“yWo— INT “VWO— INT
60— IN2 70-{IN2

TRUE %04
—— B——— & & out EN o ouT —
LVWO—INT LVWO—INT
30 IN2 40 IN2
TRUE = T
—] ——en ouT| EN ouT|
Z\Wo— IN1 LWo—{INT
50— IN2 60— IN2

2 MO0.0 kontaginin alina M2.1 kontagini, 10.0 konta-

ginin yanina M2.0 kontagini ekleyiniz.

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

4 3 Adet Bit State Lamp elemanini ekrana surikleyi-

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

5 Kirmizi lambanin adresini Q0.6,mavi lambanin ad-
resini Q0.4, beyaz lambanin adresini Q0.3 olarak
giriniz.

degerlerini 50x500larak ayarlayiniz.

6 Display Settings sekmesinden genislik ve yiikseklik
7 Number Display elementine cift tiklayiniz. Gelen

ekranda Numeric Data kisminda integer kismi 2,
Decimal kismini 1 seginiz.

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

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérl altinda
Uygulama No 49 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Trafik Isiklari Uygulamasi NO: 50

AMACI: 20 nolu Trafik Isiklari Uygulamasi uygulamasinin HMI lizerinden kontrolu

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

{* Network 0 =)
{* START BUTONUNA BASILDI. =)

%01 0.0 MO0
I 1 |
I 1T

%MO0.0

(* Network 1 )
{* HB.B=1 ISE ZAMANLAYICI SAYHAYA BASLAR. =

“M0.0 T20 T20
— e e
240 PT ETvwo
(* NEtwurk_Z *) )
{* 0-8 SAHIYE ARASINDA QO.6 AKTIF OLUR. =)
TRUE = = %Q06
—— —en ouT| EN ouT————
=0 INT ZvwWo— INT
o IN2 a0-{IN2

{= Network 3 =) . )
(> 8-12 UE 28-24 SANIYE ARASINDA QB.7 AKTIF OLUR. *)

TRUE 53 T %Q0.7
H— —— out EN out —
VWO INT EVWO— INT
30 IN2 120 IN2
TRUE T i
— F——en our| EN ou|
LUWO— 1N LV INT
200—{IN2 240 IN2
(* Network 4 =) Task Bor

(* 0.5 GIKISI, 12-16 SANIYE ARALIGINDA SUREKLI,
16-28 SANIYE ARALIGINDA FASILALI OLARAK GALISIR. *)

TRUE & T %005
H— —en out EN out —
=YW INT “VWo— INI
120 IN2 160 IN2
%5M0.3 = i
H— —— ouT| EN ouT|
ZVWo— INT =VWo— INT
160 IN2 200-{IN2

MO.0 kontaginin altina M2.1 kontagini, 10.0 konta-
ginin yanina M2.0 kontagini ekleyiniz.

Task Bar

Daha 6nceden tasarlamis oldugunuz Number Disp-

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

lay elementine cift ttkayiniz. Numeric Data kismin-

da Integer=2, Decimal=1 olarak yaziniz.

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

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

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasorii altinda
Uygulama No 50 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: Simiilasyon Uygulamasi NO: 52

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

.. . . . (> Hetwork 8 x)
:I Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz. (* START BUTONUNA BASILDI. =)

%101 T
Iim“'m [e] N AT ENO———(NUL,
Q—00.0
2 Sari, kirmizi ve yesil lambalara ait Bit State Lamp
elementlerini siliniz. 9 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapi-
Number Display elementini kaldiriniz. niz.
(* Network B =) o )
{* HMI VEYA PAND UZERINDEN START BUTONUNA BASILDI. =)
4 PLC Parts penceresinden Multiple State Switch |_" PPLE T
elementini ekrana siiriikleyiniz. [ S

(* Hetwork 1 =) = _ _ - -
(* HMI UZERINDEM SILiNDiR ILERi YHNDE HAREKETINi GERGEKLESTiRDI. =)

Multiple Multiple

EZelili] RTAG Co

State Setting State Display — | cu a — B g {u—
1PV

(* Hetwork 2 =) = - - -
(* HMI UZERINDEM SILiNDIiR GERi YUNDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDI. »)

#Q0.0 [ FTRG | =M100.0
| CLK Q {

Multiple Scroll Bar
State Switch

Moving Anirnaticn
Component

S . W v

Function Parts

Project Database

5 Basic Attributes sekmesinden Addr. Type=VW,
Adress=0 olarak giriniz.

6 Multi-State Switch sekmesinden Control Mode =

Add, State Num=2 olarak seginiz. (x Hetuork B x)
(= HMI VEYA PAND iiZERTNDEN START BUTOMUNA BASILDI. *)
%101 8 TRE ]
— m“‘m Q| IN - ENO| (MU} —
M2 aQr %a0.0:1
- - ) . - —ie
Basic Attributes  Multi-State: Switch ] Tag | Graphics | Co  trmetworiam = T . o
(* HMI UZERINDEN SILINDIR ILERI YONDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)
’,,QIDID T RTRE | CFI{I.J
=l I CLk aQ cu g—{NuLy—]
Cﬂmml Mnde Md b I_ UI'IlDDp %M100.0: 0-JR CV- “vWo: 1
1PV
State Num. 2 - (e Metwork 2 ) - N
(* HMI UZERINDEN SILINDIR GERI YOHNDE HAREKETIMNI GERGEKLESTIRDI. =*)
. ) %30.0 T FTRG | %M100.0
Line Spacing MY T 7 I }—‘
Data Mapping
State Mo. Map Value
1] 1]
1 1

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

8 Asagidaki gibi bir PLC programi yaziniz.

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda :
Uygulama No 52 PLC programini bulabilirsiniz. I

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Silindirin Otomatik Olarak ileri Geri Hareketi

NO: 52

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

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

{* Hetwork B =)
(* START BUTONUMA BASILDI. =)

7101 %02 %Q00
I 1 (s
I 1T A)

(* Hetwork 1 =) .
(* MAGAZIM RESETLENIR. x)

{* Hetwork 2 =)
(> STOP BUTOHUNA BASILDI. =)

%10.0 %000
7} {r

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapiniz

%Q00
{r

(= Hetwork 0 =)
(= START BUTOHUNA BASILDI. =)

“a0.0

(= Netwut_‘k 1 =) .
(* MAGAZIN RESETLENIR. =)

w03 %000
I {R

{* Network 2 =)
(= STOP BUTOHUNA BASILDI. =)

%00 %Q0.0

— /| {R
“M20
— »J

(* Network 3 =) = . . . L Lo
(= HMI UZERIMDEM SILIMDIR ILERI YGNDE HAREKETINI GERGEMLESTIRDI. =)

%a0.0 [oi1]

R_TRIG

— ———ax cu €U g (UL
=LM100.0+H{ R CV— VWD
1-{PY

(x Network 4 x) = - i -
{* HMI UZERINDEM SILIMDIR GERI YGMDE HAREKETIMI GERGEKLESTIRDI. =)

“Q00

—— ——ck

FTRG %M100.0

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

4 Bit State Lamp elementini ekrana siriikleyiniz.
Adresini 10.3 olarak giriniz. Graphics sekmesinden

rengini sari olarak ayarlayiniz.

5 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simi-
lasyonla programin galismasini gozlemleyiniz.

6 Baslat butonuna basildiginda Q0.0 ¢ikisi aktif ola-

cak ve magazin silindiri ileri yonde hareket ede-
cektir. 10.3 sensorl aktif olunca, panel lzerinden sari
lamba aktif olacak ve silindir geri yonde hareket edecek-
tir. Start butonuna her basildiginda ¢alisma tekrar ede-
cektir.

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Silindirin Periyodik Olarak ileri Geri Hareketi

NO: 53

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

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asa-
gidaki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

(> Hetwork 8 =)
(* START BUTONUNA BASILDI. =)

01 ATAG %M0.0

——cx a—— s

(* Netwm_'k 1 =) .
(* MAGAZIN SETLENDI. =)

=M0.0 %102 %200
| 1] (s
I LI | A)

(* Hetwork 2 =) )
(* MAGAZIN RESETLENDI. x)

w03 Q00
I {Rr

{* Hetwork 3 *)
(= STOP BUTOHUNA BASILDI. =)

T

T

%00 4M0.0
4} {RrR

1
%000
R

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapi-

niz

(* Hetwork @ =) )
(* HMI UEYA PANO UZERINDEM START BUTONUNA BASILDI. =)

%I0.1 T RTRE | “M0.0
LK

1
I
EMZ1

(= Netwurk 1 =) .
(* MAGAZIN SETLENDI. =)

%MO.0 %0.2 %Q0.0
L I (s
r 1 r A}

(* Hetwork 2 x) )
(* MAGAZIN RESETLENDI. x)

w03 Q00
I {Rr

{* Network 3 =) o )
(* HMI UEYA PANO UZERINDEN STOP BUTOMUNA BASILDI. =)

%00 %MO.0

— /| (R
uM20 7000
I R

(= Hetwork u =) = _ . L L
(* HMI UZERINDEN SiLiMDIR ILERI YGMDE HAREKETINI GERGEMLESTIRDI. =}
w00 EEE cn

ATRIG —
| ——— ek cu ST g ()
00| R w0
Py

(= Hetwork & =) = - L L
(= HMI UZERINDEN SiLiMDIR GERI YOHDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%Q0.0 W “EM100.0
a—

—— ———cx

Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

Bit State Lamp elementi ekleyiniz. Adresini 10.2
olarak giriniz. Rengini yesil olarak ayarlayiniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simi-
lasyonla programin galismasini gézlemleyiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

6 Baslat butonuna basildigindaQ0.0 ¢ikisi aktif ola-
cak ve magazin silindiri ileri yénde hareket ede-
cektir. 10.3 sensori aktif olunca panel Gzerinden sari lam-
ba aktif olacak ve silindir geri yénde hareket edecektir.
10.2 sensori aktif olunca panel Uzerinden yesil lamba
yanacak ve magazin silindiri stop butonuna basilincaya
kadar ileri geri hareketini periyodik olarak yapacaktir.

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



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Parg¢a Bittiginde Sistemin ikaz Vermesi NO: 54

AMACI: 24 nolu Parga Bittiginde Sistemin ikaz Vermesi uygulamasinin HMI lizerinden kontrolii

(* PARGA YOK. x)

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asa- = tetuork 5 =
gidaki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim. I_Tm? ?-EM/D.; \MSD§—|

A

(* Network 8 =x)
(* START BUTOMUNA BASILDI. %}
(* Network & =)

%01 %MDO (> SIREN GALAR. <)
1 {
| (s %MD2 %5M0.3 %006
I | | {
I LI | Al
Q1.0
(* Network 1 x)

(* MAGAZIN SETLENIR. =)
“EMD.0 {* Netuwork 7 =)

LE ?’QSD-D (= HHL UEYA PANO UZERINDEM STOP BUTONUNA BASILDI. x)

%00 FBR 200

— - IN ENo——— (R
ZM20 HN Q%Moo
(* Network 2 =)

(* MABAZIN RESETLENIiR. x)

%03 %M0.0 2000 (= Network & =) - -
1 1 (R (> HMI GZERIMDEN SILiNDiR LERI VGNDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDi. x)
I 1T \
%000 —eTEE co
R_TAIG
—— —cx Q cu CU gL
(* Hetuwork 3 x) o ] %M100.04 R CV-vwo
(* OPTiK SENSGR AKTIF ISE M8.1 AKTIF OLUR. %) 1PV
%10 MO0 wMoA
R_TRIG A
4' |—| Iicut {34( 5 (* Hetwark 9 =)

(= HMI GiZERINDEN SiLiNDiR GERD YONDE HAREKETIMI GERGEKLESTiRDi. x)

%Q0.0 F_TRIG “EM100.0

H— —ax

(= Netwur_'k 4 =) )
(> MAGAZIN SETLENIR. =)

%MD 0.2 %Q00
—1 1 Il (s
“MD.1
R

{* Network 5 =)

(* PARGA VOK. =) 4 Bit State Lamp elementi ekleyiniz. Adresini Q0.6

Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

w03 WM.t w02
I | /1 (s

(= Ngtwurk 6 =)
(= SIREN GALAR. =)

olarak giriniz. Rengini kirmizi olarak ayarlayiniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simi-

lasyonla programin galismasini gdzlemleyiniz.

{* Network 7 =)
(= STOP BUTONUNA BASILDI. x)

%10.0 FLBLK 2000
p————N eNo——— (R

3N Qr—%M0.0

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

{* Network B *) . .
(* HMI UEYA PAND UZERINDEN START BUTONUHA BASILDI. =)

w1 %M0.0

—1 | (s —
%M2.1
— »J

(* Netwur_'k 1 =) )
{* MAGAZIN SETLENIR. =}

MO0 RTAG %Q0.0

— —ck a—— (s —

(* Netwur_'k 2 =) )
{* MAGAZIN RESETLENIR. =)

0.3 =M0.0 %00
I 1l (R
I 1T b

(* Network 3 *) L .
{* OPTLK SENSOR AKTIF ISE M@.1 AKTIF OLUR. =)

w10 %MD R %MD.1

— — —acx a——A s

(* Network 4 *)
{* MAGAZIN SETLENIR. )

%M1 w02 2000
1 | Il (s
4M0.1 PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda
R

Uygulama No 54 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

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

NO: 55

AMACI: 25 nolu A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI Gizerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagi-
daki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

(> Hetwork 8 x) ) L. R
(* START BUTONUNA BASILDI. WAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. =)

20,1 %I04 710.0 %200
I 11 11 ¢
T 1 L} 1 T \
%200

(= Hetwork 1 =) _ . .
(= BASKI Siiriicl siLimpiri anTiF oLou. =)

%03 %02 %0.0 %02
I 1/} 1|

I LI |
%Q02

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

(= Network @ =) . PR -
(* START BUTONUNA BASILDI. WAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. =)

%I0.1 04 0.0 “M20 2000
I

=i /1 Il 1] (
%a0.0

—
%M21

-1

(x Network 1.x) . .
(x BASKI SURUcU SILiMDIRI AKTEF oLDu. =)
%103 %02 710.0 =M20 %02

-1 | /1 Il 1] (
%Q0.2
— »J

(= Hetwork 2 =) = _ L L
(= HMI ZERiWDEN SiLimpiR ILERI VGMDE HAREKETiMI GERGEMLESTIRDI. =)

%Q0.0 co
R_TRIG
— ———ok aQ cy G g
“M100.0+H{R CV—vWD
1-{PY

(= Hetwork 3 =) = _ - L L
(= HMI GZERiWDEM SiLiMDiR GERi VGNDE HAREKETIMI GERGEMLESTIRDI. =)

%Q0.0 W %M100.0
H— ——cx a——

(= Hetwork 4 =) Lo L L L
(* HMI UZERIMDEM BASKI SiRici SILIWDiRi iLERi VNDE HAREMETINI GERGEKLESTiRDI. =)

%Q0.2 e c1
R_TRIG
—— Bk Q cu CTU g (nuL
%M100.1—|R vz
1PV

(x Hetwork 5 x) TR - - -
(= HMI UZERINDEM BASKI SURUCU SILINDIRI GERI YUMDE HAREMETINI GERGEKLESTIRDI. *)

“Q02

— —ck

FTRG %M100.1

Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

4 HMI programinda ilk olusturdugunuz silindiri kop-
yala yapistir yapiniz. Yeni olusan silindirin adresini
VW2 olarak giriniz.

Daha 6nce olusturmus oldugunuz Bit state lamp

elementlerini siliniz.

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda

Uygulama No 55 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: Periyodik olarak A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 56

AMACI: 26 nolu Periyodik olarak A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI lizerinden kontrolu

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

{* Network 0 =)
{* START BUTONUHA BASILDI. =)

LMDO

(* Netwur_'k 1_*? L. R
{* MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. =)

2105 0.4 ZM0.0 Q00

] /1 ] |
171 1| {

— |
%Q0.0
1 »J

(x Network 2 x} . . .
(= BASKI SURUCU SILINDIRI AKTEF oLDU =)
2103 710.2 0.0 Q0.2

— | 1/} N
%Q0.2
— »J

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapiniz

{* Network 0 =)
{* START BUTONUNA BASILDI. =)

%01 0.0 %M20 MO0

—1 1 N 1/} (
%Moo

1
EMZ1

—1

(* Network 1 =) .
(= MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. =)

05 w4 %MD 2000

— | 1/} N
Q0.0
— »J

{
T b}
(= Network 2 %) . .
(= BASKI SURUCU SILINDIRI AKTIF oLDU =)
w03 0.2 %00 uM20 2002

— | 1/} |} 1/} (
Q0.2
-1 »J

(= Hetwork 3 =) = o - -
(* HMI UZERINDEN SILIMDIR ILERD YGMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =}

%000 e co
RTRIG
— ——cx a cu €U gt (nu
%M100.0—R cuvwo
1PV

(x Hetwork 4 =) = - L Lo
(* HMI GZERIMDEN SiLiMDiR GERD VONDE HAREKETiMi GERGEKLESTIRDI. =)

%Q0.0 W “M100.0
K

— F———a

(= Hetwork 3 x) . o
(* HMI GZERIMDEW BASKI Sijriicii SILINDIRI TLERI viMDE HAREMETINI GERGEHLESTiRDI. =)

%Q0.2 ATRIG C1

— ok Q cu CU gl )
“M100 1| R cu-wwz
1PV

(x Hetwork & x) e - -
(* HMI UZERIMDEM BASKI SURic SiLiNDIRI GERi VUNDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDI. %)

%a0z2

—— ——ck

FTAG %M100.1

3 Daha onceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

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

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iISIN ADI: HMI Uzerinden (A,B)+, (A,B)-Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 57

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

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

(x Netuork 6 ») . - .
{* START BUTONUNA BASILDI. MAGAZIN VE BASKI SURUCU SETLENDI. #)

%01 T .
R_TRIG %000

1 —— ok aQ 5 F—
%302

s —

(= Hetwork 1 =) T .
(* MAGAZIN UE BASKI SiiRiici RESETLEWDI. =)

%10.3 %10.4 %30.0

— | Il (7 )—
\_{mn.z
R —

(* Network 2 =)
{* STOP BUTONUNA BASILDI. =)

0.0 %*Q0.0
1/ {7 )y —
2002
R

2 PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapi-

niz.

{* Network @ *) )
{* HWMI UEYA PAND UZERINDEN START BUTOHUMNA BASILDI.
HAGAZIN UE BASKI SURUCU SETLENDI. x)

%101 %000
R_TRIG
| CLK Q {s
ZM2.1 wa02
L 5

(e Metwork 1) .
{* MAGAZIN VE BASKI SURUCU RESETLENDI. =)

%03 %I04 %000

— | || (7 )—
%a0.2
L(H)—

(* Hetwork 2 =) )
{* HMI UEYA PAHD UZERINDEN STOP BUTOMUMA BRASILDI. x)

%I0.0 %00.0
i/} (R )—
?',Mzu \_(’-;QDZ
— R

(* NHetwork 3 =) = . _ . . L Lo
(* HMI UZERIMDEM SiLiMDiR ILERI YGNDE HAREKETiMi GERGEKLESTIRDI. %)

Q0.0 co
R_TRIG
— o a cy G0 g
=LM100.0+H{R CV— VWD
1-{pv

(x Network & x) = - - -
(* HHI UZERIMDEN SILIMDIR GERD YUNDE HAREKETIMi GERGEKLESTIRDI. %)

2000 ERETS %M100.0

— —cx

(= Hetwork 5 =) L L
(* HMI UZERIMDEM BASKI SURUCH SILIWDiRi iLERi VNDE HAREMETINI GERGEKLESTiRDI. =)

Q0.2 C1
R_TRIG
— —ok Q cu €U g (nuL
EM100.1{R CV—vw2
1-{PY

(= Hetwork 6 =) Lol - L L
(* HMI UZERIMDEM BASKI SURiCH SILIWDiRI GERi VMDE HAREMETINI GERGEKLESTiRDi. =)

%Q0.2 W EM100.1
K

— ——cu

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

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

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden A+B+C+C-B—A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi

NO: 58

AMACI: 28 nolu A+B+C+C-B—A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI Gzerinden kontrolu

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

{* Network B8 =) . )
{* START BUTDNUNR BASILDI. MAGAZIN SETLENDI. =)

mw %02 %000
11 (s
1 T \

(* Network 1 =) _ . _ . . . .
(= BASKI SURicU SILiNDIRE AKTIF EDILDE. x)
%03 Q0.0 RG] Q0.2

] (s —

(* Hetwork 2 =) ) L.
{* BASKI SILINDIRLI AKTIF EDILDI. =)

“Q0.1

(s —

R_TRIG

—ck

(* Netwurk_3_*)_ . R
{* BASKI SILINDIRI RESETLENDI. =)

%07

-

%Q0.1

(")

R_TRIG

—ck ~

(= Hetwork b =) _ .
(= BASKI SiiRiicl siLmpiri RESETLENDI. =)

%06 W %002

1 o a— (R }—

(= Netwnrk 5_*) . .
{* MAGAZIN SILINDIRI RESETLENDI. =)

%105 A TRG

— ik

%Q0.0

(R —

(* Network 6 =)
(* STOP HUTONUHA BASILDI. =)

%0.0
R_BLK
/i T ENo———{NUL—]

3N Qr%a0.0

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

(* Network @ =) .
(> HHMI UEYA PAND UZERINDEM START BUTOHUNA BASILDI.
HAGAZIN SETLENDI. *)

%Q0.0

(* Network 1 =) _ . _ . . . .
{* BASKI SURUCU SILINDIRLI AKTIF EDILDI. %)
%03 Q0.0 RG] Q02

— —] e a—( 5 )—

(* Network 2 =) ) L.
{* BASKI SILINDIRI AKTIF EDILDI. *)

%04 %002 %001
R_TRIG

— —] —— e g 5 }—]
(* Hetwork 3 =) R
(* BASKI SILINDIRI RESETLEMDi. x)

%07 SR %001

R_TRIG

H— —— o g—— R

(* Network 4 =)

(* BASKI SiiRiici SILMDIRI RESETLENDI. =)

%06

—

CLK

R_TRIG

a——(RrR)}—]

%“E0.2

{* Network 5 =)

%10.5

L

CLK

(* HAGAZIN SILINDIRI RESETLENDI.

R_TRIG

(R —

*)
“Q00

{(* NHetwork 6 *)

%00

(* HMI UEYA PANO UZERINDEN STOP

NUTONUMA BASILDI. =)

R_BLK

|}
“M2.0

— d

{* NHetwork 7 =)

%Q0.0

—

CLK

(* HWI {iZERINDEN SiLiNDiR ILERI

R_TRIG

N Q—Q00

{
{HuL

YiNDE HAREKETiNi GERGEKLESTIRDIi. =)

(* Network 8 =)
{* HMI UZERIMDEHN ST

%Q0.0

]

LinDiR GERQ

CLK

F_TRIG

“M100.0

(* Network 9 =)

Q0.2

— —

CLK

(= HHMI UZERINDEN BASKI siiriicii s

R_TRIG

co
cy S0 gl
%M100.0{R o] =AU
1-{Pv
¥iNDE HAREKETiNi GERGEKLESTIRDI. =)

iLinpiri iLERi YOMDE HAREKETIMI GERGEKLESTiRDI. x)

C

“M100.1-{R
1PV

{* Network 18 =)

Q0.2

— —

CLK

(= HHMI UZERINDEN BASKI siiriicii s

F_TRIG

cu €U

Q
cv

(L)

VW2

iLinpiri GERi viinDE
ZM100.1

(* Hetwork 11 =)
(= HMI UiZERINDEN B

%Q0.1

—

skI siLiMpir

CLK

R_TRIG

HAREKETINI GERGEKLESTIRDi. =)

i iLERi YONDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDi. x)

(= Hetwork 12 =)
{* HHMI UZERINDEN Bn

SKI SiLiMDiR

%001

—

CLK

F_TRIG

C2
cu G0 gr (L,
100, 2R oW
1-{ PV

%M100.2

i GERI YUMNDE HAREKETiNI GERGEKLESTIRDI. =)

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkli kaydederek aginiz.

A

VW4 olarak giriniz.

5

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

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

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSiIN ADI: HMI Uzerinden Periyodik Olarak A+B+C+C-B—A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 59

AMACI: 29 nolu Periyodik Olarak A+B+C+C-B—A- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI {izerinden

kontroll

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

(* Network 8 =)
{* START BUTONUNA BASILDI. =)

=01 %M0.0
: (s

(€3 Netum_‘k 1_*? L. .
{* MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. =)

%02 =MD.O 200.0
1 11 (s
T 1 T b}

(x Hetwork 2 =) _ _ _ . .
(= BASKI SURiicl siLinpiri AKTIF oLbu. =)

0.3 %200 R ] %002
R_TRIG
— | | | CLK a (s)r—1
(= NEtvmrk_S_*)_ . )
(* BASKI SILIMDIRI AKTIF oLDU. =)
704 %002 %201
R_TRIG
— | | | ciK a (s —]
(= Netvmrk_!l_*)_ . .
(* BASKI SILINDIRI RESETLEMDI. =)
w07 %01
R_TRIG
H— —cx a—{ R }—

(x Hetwork 5 =) _ . .
(= BASKI SiRiicl siLiMpiri RESETLENDI. =)

%05 AT %002

| ——cx o——— (7 —

(= Netwm_'k 6 x) .
(* HMAGAZIN RESETLENDI. =)

AR

— e

ARG %Q0.0
K

o ()|

{* NHetwork 7 =)
(> STOP BUTONUNA BASILDI. =)

0.0 =MD.0
R_BLK
]/ ——IN ENO————( R }—
3_

N Qr—%a0.0

PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

(= Network 8 =) . .
(> HMI UEYA PANO UZERINDEM START BUTONUMA BASILDI. =)

%M0.0

{* Network 1 =) .
{* MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. *)

%0.2 %MD.0 %00.0
I 1} (s
I 1T b

(= Hetwork 2 =) .
(* BASKI SURUCU SILINDIRI AKTIF oLDU. =}

7;ID? ?:QDID ARG 102
! ] | LK a (s
(= Netwnrk_ﬂ_*)_ . )
(* BASKI SILINDIRI AKTIF OLDU. =)
2104 %002 ARG %Q0.1
I | | CLK a {s

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

(* Hetwork 4 =) .
{* BASKI SILINDIRI RESETLENDI. =)

D7 T RTEE 7001

— ——cx a——— (R —

(= Hetwork 5 >} .
(= BASKI SURUCU SILIMDIRD RESETLEMDI. =)

%106 ARG %202

H— ok a— (R )}—

(* Hetwork 6 =) )
{* MAGAZIM RESETLEMDI. *)

%I0.5 W %000
K

1 el a— (R} —]

{= Hetwork 7 =) . .
{* HMI UEYA PANO UZERINDEN STOP BUTOHUNA BASILDI. =)

“I0.0

A8k %M0.0

1 /| N ENO| {R —
%M2.0 3N Qr—00.0
— »J

(= Hetwork 8 =) ~ _ _ _ . L L
(= HMI GZERIWDEN SiLimpiR ILERI VGMDE MAREKETIMI GERGEMLESTIRDI. x)

%00 s e o
R_TRIG
—— ————cik a cw €U g {NUL)
%M100.0-|R v
1-{ PV

(= Hetwork 9 =) = _ - L L
(= HMI UZERINDEM SiLiMDIR GERI YOMDE HAREKETINI GERGEMLESTIRDI. =)

Q00 T FmE “M1000
- —

—— ———cx

(* Hetuork 10 *) L . -
(> HHI UZERINDEM BASKI SURicU SiLiNDiRi ILERD YONDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDi. x)
Q0.2 C1
R_TRIG
4 ok Q cu €U g {NuL)
EM100.1{R CV— Vw2
1-{PY

(= Hetuork 11 =) Lo L - L L
(= HMI UZERINDEN BaskI siiRiici siLINDIRI GERD YUMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%Q0.2 F_TRIG “EM1001

—— ———cx

(> Nefwork 12 x) P - -
(= HMI1 UZERIMDEN BASKI SILINDIRT fLERT YGMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%Q0.1 e c2
R_TRIG
4 ok Q cu €U g {NUL)

%M100.2-{R CV—7vwd
1PV

(> Network 13 x) R - L L
(* HMI UZERIMDEM BASKI SILINDIRI GERI vUMDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDI. =)

Q0.1 FTAG %M100.2
K

—1 F——a

Daha 6nceki HMI projenizi farklh kaydederek aginiz.

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

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



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Yiikselen Kenar Uygulamasi Yapilmasi

NO: 60

AMACI: 30 nolu Yikselen Kenar Uygulamasi uygulamasinin HMI lizerinden kontroli

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

{* Network B =) B . ) L )
(* START BUTONUNA BASILDIGINDA MAGAZIN SILNDIRI AKTIF OLUR.
STOP BUTOHUNA BASILDIGINDA MAGAZIN RESETLENIR. =)

RTAG :;'D [I’ %Q0.0

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

{* Hetwork 0 =) , . N , . L. ,
(* HMI UEYA PANO UZERINDEN START BUTONUNA BASILDIGINDA MAGAZIN SILHNDIRI AKTIF OLUR
HHMI UVEYA PAND UZERINDEN STOP BUTOMUNA BASILDIGIMDA MAGAZIN RESETLENIR. *)

0.1 ERETS %00 M2 0 %000
— T CLK a { | {7} {
%M21
—1
%“Q0.0
— |

(x Network 1 ) =~ - -
(* HHI UZERINDEN SILiNDIR ILERI ViiNDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDi. =)

Q0.0 R_TRIG [oi1)

1 o e cu €U g (NuL——
“M00.0R e — v
1PV

(* Network 2 =) = . . - L Lo
(= HMI UZERIMDEN SILINDIR GERI YUMDE HAREMETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%00 =z 4
FTAG AM100.0
— —ax ab——

Daha onceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

nuz VW2 ve VW4 adresli Multiple state switch ele-

mentnlerini iliniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

4 HMI programinda daha 6nce olusturmus oldugu-

yonla programin ¢alismasini gdzlemleyiniz.

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Diisen Kenar Uygulamasi Yapilmasi NO: 61

AMACI: 31 nolu Diigen Kenar Uygulamasi uygulamasinin HMI lzerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagi-
daki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

(= Network 0 =) ~ . L. .
(* START BUTOMUNA BASILIP BIRAKILDIGINDA MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLUR.
STOP BUTOHUHA BASILDIGINDA HMAGAZIN SILINDIRI RESETLENIR. =)

F_TRIG %0.0 Q0.0
cLK Q |1

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

(* Network 8 =)

(* HMI UEYA PAND UZERINDEM START BUTONUNA BASILIP BIRAKILDIGINDA
HAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLUR. HMI VEYA PAND ZERINDEN

STOP BUTDONUNA BASILDIEINDA MABAZIM SILiNDiRI RESETLENIR. x)

%00 =M20 %000

F_TRIG
K | | | 7}

(* Network 1 =) = . . . _ L Lo
{* HMI UZERIMDEM SILINDIR ILERI YUMDE HAREMETIMI GERGEKLESTIRDI. =}

#Q0.0 RTAIG co

—— —cx e cu S g (N —
%M100.01 R CV—<VvWo
1-{PV

(*® Network 2 =) = . . - L Lo
(* HMI UZERIMDEN SILINDIR GERI vUMDE HAREMETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%Q0.0 W “EM100.0

H— ——ok

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

4 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

yonla programin ¢alismasini gozlemleyiniz.

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérl altinda
Uygulama No 61 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden SET RESET Komutu Uygulamasi Yapilmasi

NO: 62

AMACI: 32 nolu SET RESET Komutu Uygulamasi uygulamasinin HMI {izerinden kontroli

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

(x Network 8 x) e . o
(* START BUTOMUNA BASILDI. MAGAZIN SILiNDIRI AKTIF EDILDI. =)
R_TRIG Q00

0.1
’—{ ——c a—— s

{* Network 1 =) . L. .
(* STOP BUTONUNA BASIDI. MAGAZIN SILINDIRI RESETLENDI. =)

%10.0 %000
7} {r

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

(* Network @ =) )
(* HWI UEVA PANO UZERINDEN START BUTONUNA BASILDI.
MAGAZIN SILINDIRI AKTIF EDILDI. =)

R_TRIG %30.0
K Q

{* Network 1 *) )
(* HWI UEYA PANO UZERINDEN STOP BUTOHUNA BASIDI.
HMAGAZIN SILINDIRI RESETLENDI. =)

%10.0 %Q0.0

— /| {R
“M2.0
— »J

(x Network 2 x) = - .
{* HMI UZERINDEN SILIMDIR ILERI YGMDE HAREKETIMI GERGEKLESTIRDI. =)

%000 co
RTRIG
| —— ek a cy CU g (L
%M100.0—R cuvwo
1PV

(* Hetuwork 3 =) = _ - . L
{* HMI UZERINDEN $ILIMDIR GERI YGMDE HAREKETINI GERGEMLESTIRDI. =)

%Q0.0 ___?jﬁﬁg___ EM100.0
Q

—— —ck

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

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

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Sartli Olarak Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi NO: 63

AMACI: 33 nolu Sarth Olarak Par¢a Aktarma Ve Baski Yapilmasi uygulamasinin HMI lizerinden kontroli

1 Daha énce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagl- monzin reserienia.
daki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim. I_i’mi I Eﬁ”‘§_|

(* Network B8 =)
(* START BUTONUNA BASILDI. =) {* Network 12 x)

%I0.1 MO0 {* PARGA UAR BiTi M1 RESETLENIR. =)
| {s o
|_| | { )—| %03 FTAIG %MD.1

—] ik a—— (R

(* Hetwork 1 =)
(> MAGAZIN SETLENIR. =)

w0z %05 %MO.0 % (* Network 13 =)
I_{ 1 11 1] ,’QSDD) | (* STOP BUTOMUNA BASILDI. =)
T 1 T 1 T \
%10.0

R_BLK R_BLK

—  ———— ENO IN ENO {uL)
(* Hetwork 2 =) 4—N Q%M0.0 3—N Q%000
({* PARGA UAR. =)
=MD.0 %o ARG M0
—— ——— e o5 —
PLC programina sekilde gorilen eklemeleri yapiniz
(* Network 3 =) {* Hetwork 8 =)
(* PARGA YOKSA SIREN GALISIR. x) {* START BUTONUNA BASILDI. %)
%10.3 %M1 %MD.0 %SM0.3 2006 :,MDD
—1 | 171 I N () (s
%Q1.0
)7
{* Hetwork 4 *)_
{* BASKI SETLENIR. =) (* Hetwork 1 =)
o (* MAGAZIN SETLENIR. =)
%MD R_TRIG %Q0.1
an s a S] %10.2 %I0.5 %M0.0 %Q0.0
I | | | | {s
{* Network 2 =)
({* PARGA UAR. =)
%LM03 % %
ARG ZM0.0 %1.0 RTRIG %M0.1
F— ok qQ — ok ) — {s

{* Network 5 =)
(* BASKI YAPILSIN HI? =)
{* Hetwork 3 =

., ., ., ).
'>'D'I1 r‘Dl ';MDI3 Pl (* PARGA YOKSA SIREM GALISIR. x)
I—{ ’ 5 )—|
I 1 T 171 A %10.2 %M1 %M0.0 %SM0.3 2006
1}

— | {71 | | | | {
%10
(* Hetwork 6 =) )
(* BASKI I2iN BiTi RESETLEMIR. x)
w04 FTRIG %M0.3 (= Hetwork 4 x)
— o a—— R (* BASKI SETLENIR. )
%MO.1 %a0.1
R_TRIG
H— —ox a s —
(* Network 7 =) L L ) L.
(* BASKI BEKLEME BITi M2 BiTi AKTiF EDILiR. x)
w07 %MO.0
ALT
F— — ——m ENO———{NUL)
Qo2 W03 R_TRIG
H— —cx
(= N_E_twurk E *) L. .
(* MUREKKEBIN ALINHASI iGIN 1 SANIYE KADAR BEKLER. *) (* Network § =)
— 20 (* BASKI YAPILSIN MI? =)
— ———m N e {nu}— 0.4 %0.1 “M0.3 203
10+ PT ET|— VW6 I | | |/} {s
Network 9 (= Network ¢ =) .
{: o e J - (* BASKI ZiN BiTi RESETLEMIR. x)
- ) 04 L “M03
T20 4 F_TRIG 3
R_TRIG 7001 -
— ———ak aQ R —] —— ——x a——— AR
(* Network 7 =x) L L ) L.
(* BASKI BEKLEME BITi M2 BITI AKTIiF EDILIR. =)
T20 e 07 Y
FTRG %07 M0 0 i
— ok a 4 — MOl (UL
Q—m0.2
{* Network 18 =) _ . _ _ .
(* BASKI siRicl SiLiNDIRD ILERI-GERI GALISTIRMA. =) (* Network 8 =) N )
w06 — “M00 — (* MUREKKEBIN ALINMASI IGIN 1 SANIYE KADAR BEKLER. *)
— ok "~ a— F——m ENO————(NUL, %MD2 T20
ar-%a0.2 — ——mn N g (L
10{PT ET|—%\W6

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Sarth Olarak Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi NO: 63

(* Hetwork 9 =)
(* BASKI RESETLEMIR. =*)

T20 %Q0.1

- R

T20

(* Hetuwork 18 =) _ . . .
(= BASKI siirlici siLIMDIRD ILERI-GERI GALISTIRMA. =)

%06 %M0.0

1 NUL)

%Q0.2

(* Hetwork 11 =) .
(* HAGAZIN RESETLENIR. =)

w07 %Q02 %G00
I I (R
T 1 T \

(* Hetwork 12 =) .
(= PARGA UAR BITI K1 RESETLENIR. =)

%03

L

(* NeTwork 13 =)
(= STOP BUTOHUMA BASILDI. =)

%00
"

“M2.0

(* Metwork 14 x) _ _ - -
(* HHI UZERINDEM SIiLiMDIR ILERI YUNDE HAREKETiMi GERGEKLESTIRDI. %)

*Q00

-

(* Network 15 =) _ _ - - -
(* HHI UZERINDEM SIiLiMDIR GERi YUMDE HAREKETIMi GERGEKLESTiRDI. %)

Q0.0 %M100.0

(* Hetuork 16 =) Lo L L Lo
(= HMI UZERIMDEN BaskI siiRUcl siLinpiri ILERD ¥UMDE HAREMETINI GERGEKLESTiRDI. =)

%302 C1

— UL,

EM100.1 LVW2

(* Hetuork 17 =) Lol - L Lo
(= HMI UZERIMDEN BASKI siiRiicii SILINDiRi GERI ¥iMDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDI. =)

%02 ZM100 1
— }------|||IIIIIIIII—-—-—-—-—-—-{ }--‘

(* Network 18 =) . . L. L

{* HMI UZERINDEN BASKI SILINDIRI ILERI YONDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)
%Q01 c2

— NUL)

%M100, WVW4

(* Hetuork 19 =) S - L L
(= HMI UZERINDEN BASKI SILINDIRI GERI YUMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%01 ZM1002
— }------|||IIIIIIIII—-—-—-—-—-—-{ }--‘

Daha onceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

4 HMI programinda ilk olusturdugunuz silindiri 2 kez

kopyala yapistir yapiniz. Yeni olusan silindirlerin

adreslerini VW2 ve VW4 olarak giriniz.

5 Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas- |~ - - - - — - - 0 Lo .

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda :

|
yonla programin g¢alismasini gozlemleyiniz. :

1 Uygulama No 63 PLC programini bulabilirsiniz. I

|

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi

NO: 64

AMACI: 34 nolu Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi uygulamasinin HMI {izerinden kontrolu

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

(= Hetwork 0 =)
(* START BUTONUNA BASILDI. =)

IDW =MO.0
{s

(* Hetwork 1 =)
(* MAGAZIM SETLENIR. x)

|05 w0.2 “MD.0 500
11 11 5
1 L} 1 T \

(* Network 2 =)
(* PARGA UAR. =)

%0 %M0.0 LM

ol a— S —

{* Network 3 =) .
(= PARGA YOKSA SIREN GALISIR. =)

%03 EMO EMD.O %5M0.3 %21.0

1 | 1/} N N {
\_;LQOE
)_

(= Network 4 *)_
(= BASKI SETLENIR. =)

=M1 MO0 2Q01

— s —
w04

1

(= NEtW[_lI"_C 1Y *] L.
(= M2 BITL AKTIF EDILIR. =)

%07 %M0.0
%MD.2
{* Network 6 =)
(* MUREKHEBIN ALINHASI iGiM 1 SANIYE HADAR BEKLER. x)
EM02 T20
— NUL—
1 TVWE
(* Hetwork 7 =)
(= BASKI RESETLENIR. =)
T2 %001
- R
T20
(> Hetwork 8 <) _ . _ . .
(* BASKI SURUCU SILINDIRI ILERI-GERI CALISTIRHA. x)
%06 MO0
%Q0.2

(* Network 9 =) )
{* MAGAZIN RESETLENIR. *)

w7 %a02 Q00
I 1| {R
I 1T A}

{* Network 18 x)
{* PARGA UAR HITI(M1) RESETLENIR. x)

%03 %“MO.0 0.1
’—( T F——r

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

NUL)

NUL)

{* Network 11 =)
{* 3TOP BUT[INIJNR BASILDI. =)

I.\D 0
. =MD ;-:mo 0

PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

(= Netuork 0 =)
(= START BUTONUNA BASILDI. =)

w01 %MO.0
{

I {s
M2

(* Hetwork 1 =)
{* MAGAZIM SETLENIR. x)

%05 w0.2 “MD.0 5300
I 11 1| 5
I 1 I 1T \

{* Network 2 =)
{* PARGA UAR. =)

%10 MO0 %MO.1

ol — S —

(* Hetwork 3 =)
{* PARGA YOKSA SIREN GALISIR. =)

w03 %“M0.1 “MD.0 %SM0 3 Q10

— | 1/} N N ¢ —
%Q0.6
)7

(* Hetwork 4 =)
(= BASKI SETLEMIR. =)

“MO.1 MO0 %001

— s —
w04

—

(* Hetwork 5 =) .
{= M2 BITL AKTIF EDILIR. =)

w07 EMO.0

- an

%M0.2

(&3 Ngtwm‘k f_- *) L )
{* MUREKKEBIN ALINMASI IGIN 1 SANIYE KADAR BEKLER. =)

EM02 T20

—| HUL——

(* Hetwork 7 =)
{* BASKL RESETLENIR. x)

T20 %Q01

L R}

T20

(x Wetwork 8 x) _ _ . .
(* BASKI SURic SiLiNDiRI ILERi-GERI GALISTIRMA. %)

w06 EMOD

— UL,

2002

(* Netwur_'k 9 =) )
{* MAGAZIN RESETLENIR. =)

%07 “Q0.2 %q00
| 11 (R
I 1T b




Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSiN ADI: HMI Uzerinden Parga Aktarma Ve Baski Yapilmasi

{* Network 18 *)
{* PARCA UAR HITI(M1) RESETLENIR. *)

z.m 3 - MO, u 1 \

{*® Network 11 =)
{= STOP BUTUNUNH BASILDI. =)

%0.0

— / NUL—

LM2.0 -%M0.0 %Q0.0

(x Metwork 12 x) . - A
(* HMI UZERINDEN SILINDIR ILERI YGNDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDI. »)

%Q0.0 ca

L

(= Hetwork 13 =) - - -
(* HMI UZERINDEN SILIMDIR GERI YGMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =}

Q00 %M1000

{* Network 14 =) L. L
{* HHI UZERINDEN BasKI sURicl siLinpiri iLERD YOMDE HAREKETIMI GERGEKLESTIRDI. =)

Q02 C1

—| NUL)

EM100.1 EVW2

(= Network 15 x) O - i -
(= HMI UZERIMDEM BASKI SURUCU SILINDIRI GERD VGMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%02 %1001

(* Hetwork 16 =) . P
(= HMI UZERINDEN BASKI SILINDIRI ILERI YUMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)
Q0.1 c2

L

(x Hetwork 17 x) R - . Lo
(* HMI UZERINDEN BASKI SILINDIRI GERI YGNDE HAREKETINI GERGEHLESTIRDI. =)

%q01 uM100.2

3 Daha onceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

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

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda :
Uygulama No 64 PLC programini bulabilirsiniz.

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

NO: 64



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Parga Atlamali Baski islemi

NO: 65

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

1

(* Network B =)
{* START BUTOHUNA BASILDI. =)

%01 “MOD
I {s

(* Netwm_'k 1 =) .
{* MAGAZIN SETLENIR. =)
%05 %02
I

=MDO %Q0.0
1} 1} (s
I LI | 1T A)

{* NHetwork 2 =)
(* PARGA UAR. =)

%0 MO0 M0
‘ - S

(* Hetwork 3 =)
(= PARGA YOKSA SIREN GALISIR. =)

0.3 “M01 %MO.0

— | 1/} N

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

%SMD.3 @10
{* Network 4 =)

N ¢ —
Q06
)7
({* Parca Atlamali Baski iglemi *)

o “LMD.0
- )|
LMO.3

(* Hetwork 5 x)
({* BASKI SETLENIR. =)

%MO.3 %MO.0 %Q0.1

4| 5 )7
%04

—

(* N_E_twurk 6 =) L. . L.
{* HMUREKKEP ALHA BITI AKTIF EDILIR. =)

w07 %MO0.0

]

%M0.2

(= Ngtwnrk ? *) L. .
{* MUREKKEBIN ALINMASI IGIN 1 SANIYE KADAR BEKLER. =)

%M0.2 T20

—| NUL——

(* Hetwork 8 =)
{* BASKI RESETLENIR. =)

T20 %001

- R

T20

L

(x Wetwork 9 x) . ;
(* BASKI SURUcU siLiMDIRI ILERI-GERI GALISTIRMA. =)
%06 “M00

L

Q0.2

(* Network 18 x) .
(> MAGAZIM RESETLENIR. =)

w7 %002 2a00

— | |t (R
“MD3

—

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

NUL)

NUL]

{* Hetwork 11 a_f)_ .
(* PARGA VAR BITI{HM1) RESETLENIR. =)

%03 “MD.0 M1

— =R

{* Hetwork 12 =)
(> STOP BUTONUNA BASILDI. =}

%00

—] - NUL)

%M0.0 -%Q0.0

PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

{= Hetwork 0 =)
{* START BUTOHUMA BASILDI. =)

0.1 MO0

I {s
%21

(* Hetwork 1 =)
{* MAGAZIM SETLENIR. x)

%05 w0.2 “MD.0 2000
I 11 1| (s
I 1 I 1T A

(* Network 2 =)
(* PARGA UAR. x)

%0 %“M0.0 =MD.1

— sh—

{* Network 3 =) .
{* PARGA YOKSA SIREN GALISIR. =)

%03 MDA MO0 %MD %q10

— | 1/} N N ¢ —
\_ZU-]DG
)7

(* Netuwork 4 =) .
{* Parga Atlamali Baski Iglemi =)

=10 %MD.0
—

wMO3

NUL}——

(* Network 5 =)
{* BASKI SETLEMIR. =)

%M0.3

]

%M. %Q0.1

53—

%04

]

(* N_E_twurk 6 =) L. . L.
{* HMUREKKEP ALMA BITI AKTIF EDILIR. =)

w07 %MO.0

—| — NUL)

%M0.2

(= Ngtwurk ? *) L. ,
{* MUREKKEBIN ALINMASI IGIN 1 SANIYE KADAR BEKLER. =)

“Mo2 T20
— NUL——
1 LW
{* Hetuwork 8 =)
{* BASKI RESETLENIR. =)
20 %001
I R

T20




Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSIN ADI: HMI Uzerinden Par¢a Atlamali Baski islemi

)
NUL]
%Q0.2

(x Network @ >} .
(= BASKI sURUCU SILIMDIRD ILERI-GERI GALISTIRMA. =
w06 “M0.0

L

(* Netwufk 18 =) )
{* MAGAZIN RESETLENIR. *)

0.7 %a0.2 %200
| N (F
%M0.3
|

{* Network 11 4_%)_ .
{* PARGA UAR BITI(M1) RESETLENIR. =)

%03 MO0 M0

— =

{*® Network 12 =)

{* STOP BUTONUNA BASILDI. =)
%00

=

%WM2.1 LMD.O %00.0

NUL——

(= Hetwork 13 =) - -
(* HMI UZERINDEN SILIMDIR ILERD YGMDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =}

%Q0.0 co

L

(* Hetwork 14 =) - L Lo
(* HMI UZERINDEN SiLiMDIR GERD YONDE HAREKETIMI GERGEKLESTIRDI. =)

Q0.0 Ly

(* Hetuork 15 =) L Lo
(= HMI UZERIWDEN Bask1 siiRiicl siLinpiRi ILERD ¥UMDE HAREMETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%Q0.2 C1

L

(* Hetuork 16 =) Lol L - L Lo
{* HMI UZERIHDEN BaskI siiRiici SILINDIRI GERD YUMDE HAREMETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%02 ZM100.1
— T

(= Network 17 x) R, L L
(= HMI GZERIMDEN BASKI SILiNDIRI ILER YUMDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDI. x)
%Q0.1

-

(* Hetuork 18 =) Lo - L L
(= HMI GZERIMDEN BASKI SiLiNDIRI GERI YUMDE HAREKETINI GERGEKLESTiRDI. x)

%201 EM100.2

Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-

A

yonla programin ¢alismasini gézlemleyiniz.

NO: 65

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasoru altinda |
Uygulama No 65 PLC programini bulabilirsiniz. 1

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iISIN ADI: HMI Uzerinden Sayici ile A+,A—- 3 Kez Periyodik Calisma

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

1

(= Network 8 =)
(* START BUTONUNR BASILDI. =)

i

(* Network 1 =)
{* MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLUR. *)

\DZ %“M0.0 %000
1| {5
1T i

(* Netwnr_'k 2_*? L. )
{* MAGAZIN SILINDIRI RESETLENDI. =)

21D, 3 =M0.0 %00
1l (R
1T A

(* Hetwork 8 =) _ L L
(= MAGAZIM SILINDIRI ILERI ¥iMDE HAREMETINI GERGEKLESTIRINCE
SAYICI ANLIK DEGERI DEEigiR. x)

ARG %MD
ClK a——— s

7103 1 LMD
— e e (R )}
ZM100.1—{R Cu—vw2
3+ PV

(* Network 4 =)
{* STOP BUTONUMA BASILDI. =)

%00 %Q0.0

/1 (F)>—
%M2.0 “MO.0
— »J \—< R —

{* Hetwork 5 =) .
(* SAYICI RESETLENIR. =)

| < =M100.1 |
1 {
T \

Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz.

Asagi-

daki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

{* Hetwork 0 =)
{* START BUTOHUNA BASILDI. =)

BCECEE ZM0.0
LK

(= Netwnrk 1_*? L. .
{* MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLUR. =)

%02 “MD.O 2000
1 11 (s
T 1 T b}

(* Network 2 =) .
{* MAGAZIN SILINDIRI RESETLENDI. *)

%03 %MD.0 %000
L 1l (R
r 1 r A

(* Hetwork 3. =) _ L L
(* MAGAZIN SILIMDIRI ILERD ¥iMDE HAREMETINI GERGEKLESTIRINCE
SAYICI ANLIK DEGERI DEEigiR. =)

%03 Cl “MD.D
@ (= )—
%M100.1 R CV—%vw2
- PV

{=* Network 4 =)
{* STOP BUTONUNA BASILDI. =)

w00 Q0.0

— /1 { R }—
wM20 M0

1 R}

(* Hetwork 5 x) .
(»* SAYICI RESETLENIR. =)

| @ =001 |
I {
I A)

{* Network 6 =)

(* HH1 UZERIMDEM SiLiNDir iLERI YOMDE HAREKETiMI GERGEKLESTiRDI. =)
%200 co
R_TRIG
LK Q cy G0 g
%M100.0-R c— o
1PV

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

(* Network 7 =)
(= HMI GZERINDEN SiLiNDiR GERi YOMDE HAREKETiM EERI;EKLE§TIRDI *)

%00 FTRIG %M100.0
CLK

VW2 ve VW4 adresli silindirleri siliniz.

Adresin VW2 olarak giriniz.

3
A
5
6

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klaséri altinda

Uygulama No 66 PLC programini bulabilirsiniz.

NO: 66

Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

Number Display elementini ekrana sirikleyiniz.

Programinizi derleyiniz. Hata yoksa offline simiilas-
yonla programin galismasini gozlemleyiniz.



Uygulama Notlari

ULUS OTOMASYON

iSiN ADI: HMI Uzerinden Periyodik Olarak A+B+A-B- Silindir Hareketlerinin Yapilmasi NO: 67

AMACI: 37 nolu Periyodik Olarak A+B+A-B-Silindir Hareketlerinin Yapilmasi uygulamasinin HMI Gzerinden kontroli

1 Daha 6nce yaptiginiz PLC projesini aginiz. Asagida-

{* Network 0 =)
{* START BUTONUNA BASILDI. =)

ki gibi bir devre yaptiginizi varsayalim.

%01 %MO.0
1 5
(* Hetwork 1 =) )
(* MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. =)
%MOD
— NUL——
%Q0.0
(* Hetwork 2 %) _ . .
(* BASKI SURUCU SILINDIRI AKTIF OLDU. =)
%03 %M0.0
— NUL——
%Q0.2
(> Netwm_'k 3_*] L )
(* MAGAZIN SILINDIRI RESETLEMNDI. =x)
%04 %MO0.0
- ) —|
Q0.0
(* Network b «) .
{* BASKI SURUCU SILINDIRI RESETLEHDI. =)

(* Netwur_'k 5_*? L. .
{* MAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLDU. *)

%05 MO,

]

%02 “MO.0
—| UL —
Q0.2
0 IIIIIIIIII

(> Network 6 =)
{* STOP BUTONUNA BASILDI. =)

0.0 %M0.0
—1 R
Q0.0

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

{* Hetwork 8 =)
(* START HlITl]NIJNR BASILDI. =)

Uﬂ1 AMDD
AMZW IIIIIIIIII

(* Hetwork 1 =)
(= HMREAZiN SILINDIRI AKTIF OLDU. =)

%MO.0
NUL——

Q0.0

(= Hetwork 2 =) _ _ _ . .

(= BASKI SiiRlicU SiLinpiRi AKTIF oLDU. =)

%103 %M00

—| NUL—]

Q0.2

(* Netwm_'k 3_*? L. )
{* MAGAZIN SILINDIRI RESETLENDI. =)

04 MO0

—

(* Hetwork & =) _ . .
(= BASKI SiRicy siLiMpiri RESETLENDI. =)

%02

i

%M0.0

(= Network S *)
(= MAGAZIN SILINDIRI AKTIF oLDU. =)

LIOE EMD.D
T fNUL

(* Netuork 6 *)
{* STOP BUTOMUNA BASILDI. =)

00 AMDD
=

%Mz0
—

(* Network 7 =) = . . L L
(= HMI UZERIMDEM SiLiMDiR ILERI VGMDE HAREKETiMi GERGEKLESTIRDI. x)

Qoo Co

_| NUL,

=M10D. VWD

(* Network 8 =) = - . o
(= HMI UZERIMDEM SiLiNDIR GERI VGMDE HAREKETiMi GERGEKLESTIRDI. x)

%00 ZM1000

(x Hetwork 9 x) Lo L L
(= HMI UZERIMDEM BASKI siiriicii SILIMDiRi ILERD viMDE HAREMETINI GERGEKLESTiRDi. =)
%Q0.2 1
- NUL
“MI00.1 W2
1

(* Network 18 =)
{* HHI UZERINDEN BasKI siiriicli siLiMpiri GERI YONDE HAREKETINI I}ERI;EKLE§TIRDI *)

LQOZ - %M100.1 \

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkh kaydederek aginiz.

4 yala yapistir yapiniz. Yeni olusan silindirin adresini
VW2 olarak giriniz.

5

HMI programinda ilk olusturdugunuz silindiri kop-

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

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasori altinda :
Uygulama No 67 PLC programini bulabilirsiniz. I

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



ULUS OTOMASYON

Uygulama Notlari

iSIN ADI: HMI Uzerinden Tek Butonla Aktif Pasif Kontrolii

NO: 68

AMACI: 38 nolu Tek Butonla Aktif Pasif Kontrolii uygulamasinin HMI {izerinden kontroli

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

{* MHetwork B =)
(* START BUTI]NUNR BASILDI. =}

i ‘ R_TRIG AT
——cw Q IN ENO———(nuL,
+M0.0

{* NHetwork 1 =) . ) L. L )
(* PLC RUN KUNUMUNR ALINDIGINDA HMAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLUR. =)

| MDD %Q0.0 |
{
A

(= Wetwork 2 ) _ . .
(= BASKI siiriicl siLinpiri akTiF oLbu. =)

| MDD %Q0.2 |
{
1

2 PLC programina sekilde goriilen eklemeleri yapiniz

1]

{* Network 0 =)
{* START BUTDNUNH BASILDI. =)

. R_TRIG AT

ClK Q IN ENO———(nu]
%M21 Q—=M0.0

(* Network 1 =) B ) L L. .
{* PLC RUN KONUMUMA ALINDIGINDA HMAGAZIN SILINDIRI AKTIF OLUR. =)

ZM0.0 %00
/1 ¢
I b

(* Metwork 2 =) _ . _
(* BASKI SURic SILiNDIRI AKTIF oLDU. =)

| %M0.0 %30.2 |
1 {
I 1

(= Hetwork 3 =) ~ . - -
(* HMI UZERIMDEN SILINDIiR ILERI YGNDE HAREKETiNI GERGEKLESTIRDI. =)

%000 e o
RTRIG
| —— ek a cy CU g
%M100.0—R cuvwo
1PV

(= Hetwork & x) = - L Lo
(* HMI UZERIMDEW SiLiMDiR GERD YGNDE HAREKETiMI GERGEKLESTIRDI. =)

%Q0.0

H— —ck

FTAG %M100.0
a———o

(= Hetwork 5 =) - -
(* HMI UZERIMDEM BASKI SURiic SiLiNDIRi ILERI YGNDE HAREKETINI GERGEKLESTIiRDI. %)

Q02 C1
R_TRIG
—] ———ok aQ cy CU g (L
=LM100.1 R CV—vw2
1PV

(* Network 6 =) e e e Lo L. L
(* HMI UZERINDEN BASKI SURUCU SILINDIRI GERI YONDE HAREKETINI GERGEKLESTIRDI. =)

%02 e %1001

— ——jck ~

3 Daha 6nceki HMI projenizi farkl kaydederek aginiz.

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

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.

PLC-1 Kinco HMI Uyumlu PLC Projeleri klasérl altinda
Uygulama No 68 PLC programini bulabilirsiniz.



Uygulama Notlari ULUS OTOMASYON

*Bu belge higbir yerde izinsiz yayinlanamaz, ¢ogaltilamaz.



