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ACIKLAMALAR

KOD 523E00323

ALAN Endustriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Ortak Alan

MODUL UN ADI SFC Programlama

MODULUN TANIMI

PLC ile 0Unite kontrolinin SFC (Sirali fonksiyon
grafigi) programlama kullamilarak anlatildigi  dgrenme
materyalidir.

SURE

40/32

AN KOSUL

PLC Programlama moduiltinii tamamlarmis ol mak.

YETERLIK

PL C’ de SFC programlama yapmak.

MODULUN AMACI

Genel Amag
PLC’ de SFC programlamasim dogru olarak yapabileceksiniz.

Amaclar

1. PLC'de SFC programina hazirligi dogru olarak
yapabileceksiniz.

2. PLC'de SFC kontroltinii dogru olarak yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Ardisik kontrol laboratuvar:
Donamim: PLC kataloglari, otomasyon malzeme kataloglari,
PLC deney seti, bilgisayar, PLC haberlesme kablosu giris

BOANILISAIN ¢ikis donanimlar, € takimlari.

Her fadiyetin sonunda 6lgme sorulari ile 6grenme
OLCME VE dizeyinizi olgeceksiniz. Arastirmalarla, grup calismalar: ve
DEGERLENDIRME bireysd calismalarla 6gretmen rehberliginde o6lgcme ve

degerlendirmeyi gerceklestirebileceksiniz.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modil sonunda, blyik sistemlerin kontrolini yapabilecek, uzun ve detay
gerektiren PLC programlarinm kicik bolumlere ayirarak hata yapma riskini en aza indirecek,
tim sistemin programim modiler halde yazabileceksiniz. Dolayisiyla sistemin tamamini
kiiclik islem modullerine ayirabileceksiniz. Bu sekilde program yazmanin birkag avantaji
vardir.

En blylk avantajlarindan birisi, sistemde hata olustugunda hatay: tiim sistemde degil,
hata veren bolimde aramak mimkindir. Dolayisiyla hatali bolimiin yerini hizli bir sekilde
tespit edecek, gerekli degisiklikler ile sistemin dogru calismasimt kisa bir zamanda
saglayacaksimz. Bunun yam sira, SFC yontemi ile yazilan programlarda sisteme sonradan
bir modil eklemek ya da sonradan yapilacak degisikliklere karsi sistemin uyum saglamasi
mumkin olacaktir. Sistemin gelistirilebilirligi oldugundan, sonradan yapilabilecek islemleri
rahathikla sisteminize aktarabileceksiniz. Daha Onceki modullerde 6grenmis oldugunuz
bilgilerin bu moduille pekistirilmesi de amaclanmaktadr.

SFC, Sequential Function Chart (Sirali Fonksiyon Grafigi) ifadesinin kisaltilmis
seklidir ve durum gecis grafigi anlanmna da gelir. Degistirilmek istenen ya da gdlistirilen
adim islemlerinin gosterildigi bir programlama metodudur. SFC programlama yontemi ile,
zaman zaman tekrarlanan adim islemleri diyagramdaki PC komutlar: ile gerceklestirilir.

SFC sistemi ile, ardisik kontrol ya da lojik kontrol devreleri dizayn edilirken,
geleneksel ve karmasik tasarim yontemleri  kullamlmadan, cok kolay bir sekilde
programlama yapilir. Bu sistem, kolay programlama yapilabildiginden dolay:, IEC standarch
icin dikkate degerdir. Bitun bu olumlu yanlarina bakacak olursak, SFC sistemi hizla
gelisecek gibi gorinmektedir.

PLC'yi basarili bir sekilde sisteme adapte edebilmemiz i¢in problemi tammlama,
gerekli cevre birimlerini segme, gerekli programi hazirlama, gerekli baglantilar: yapma gibi
becerilere sahip olmamiz gereklidir. Bu becerilerden bir tanesinin bile eksik olmasi, tnitenin
kontroltintin dogru sekilde yapilmasim engeller.

Uygulamalarda pek c¢ok programlama tekniginden bahsedilmektedir. Biz burada
PLC'yi SFC yontemi ile programlayarak sistemi kontrol etmeyi 6grenecegiz. Bu modilde
SFC sistemin yapisin ve sistemin algoritma yapisim adim adim takip edecegiz.



| EC (Inter national Electrotechnical Commission)

IEC, “International Electrotechnical Commission” ifadesinin kisaltilmis seklidir.

Bu kurulus , 1906 yilinda elektron, iletisim, atom enerjisi gibi alanlarda standartlastirmay1
getirmek Uzere kurulan uluslararast bir organizasyondur. Kurulusun amaci, Ulkeler
arasindaki standarch ayarlamaktir. Merkezi isvigre dedir. Kurulusunun faaliyetleri, 40'1n
Uzerinde ve farkli Ulkelerden gelen temsilci kisilerin olusturdugu komisyon tarafindan
yapilir. 1947 yilhindan sonra bu kurulus 1SO nun eektrik, eektronik boliminin
sorumlulugunu aldi.

Asagidaki sekil SFC diyagramina bir 0rnek olarak verilmistir.

5
X0 > 1

xw o, L]

X12

Zamanlayt
TO —» N %—]

3 T~ O v21
Tleri (Uzun)
xi3_ | e (Uzun) |

4 T O Y23

xi2 |
To SO
RET SFC programinin
bittigi anlamina gelir.
LAD [
END

Sekil 1.1: SFC diyagram




OGRENME FAALIYETI-1

AMAC

PLC’ de SFC programina hazirligi dogru olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu 6grenme faaliyetinden dnce asagidaki hazirliklar: yapmalisiniz.

0] Bu faaliyette daha dnceki modullerde 6grenmis oldugunuz PLC komutlarini da
kullanacaksimz. Bu nedenle PLC' nin programlanmasi ilgili konulara goz
atimz.

@  Internetten, cevrenizdeki kaynaklardan PLC igin yazilmus programlar:
inceleyiniz. Incelediginiz program, genis kapsamli ise programin islevini
anlamakta zorluk cekebilirsiniz. Ancak program SFC mantig: ile yazilmissa,
sistemin algoritmasindan program hakkinda bir kamya varmaniz hi¢ de zor
olmayacaktir.

1.SFC PROGRAMININ TEMELLERI

SFC, son yillarda Avrupa’ da ¢cok popiiler oldu ve IEC (International Elektrotechnical
Commission ) tarafindan da tegvik edildi.

1.1.SFC’nin Tamtim
Tekrarli olarak siral islemleri yapan makineler igin kullanmilan bir programlama tipidir.
@  Siraislem yapan makinelerde, baslatma (start) sarti ileislemler baglar.

0] Bir islemden bir sonrakine gegis, onceki islemin bitis sartina baglidir.
@  Sinir anahtart. , zamanlayici veya sayict vb. degiskenler ile adimlar arasi gegis

saglanir.

Bir makinenin ¢alisgmasinm bir baska kisiye agiklamamiz gerektigi durumda, her bir
islemi ayrintilar: ile zaman ve organizasyon grafiklerini de kullanarak tammlamamiz yerinde
olacaktir.



Asagidaki sekil, islemi agiklamaya yonelik olarak verilmistir.

Baslatma o
PB Ileri (YO=ON)
K="
Geri
LS1 < !
YR § fleri (YO= ON)
10sn en =
» LS3
Geri
LS1 -

Sekil 1.2:Program akist
(islemler)

(1) Baslatma (PB) butonuna basildiginda (ON), pnomatik (havali) silindir ileriye
gidecek.

(2) Havali silindir LS2'ye dokundugunda ve L S2 aktif oldugunda, geriye gelecek.

(3) Pnomatik silindir geriye donip LS1 simr anahtarimt aktif yaptiginda, 10 saniye
duracak.

(4) 10 saniye dolunca Pnomatik silindir yeniden ileriye dogru gidecek.

(5) Pnomatik silindir LS3'e dokundugunda ve LS3 aktif oldugunda, geriye dogru
gelecek.

Bu ornekte de oldugu gibi, yapilan islemlerin konusarak ya da sadece yazarak
baskasina anlatilmasi zordur, Ozellikle karisik olan islemlerin anlasilmast ¢ok daha zor
olacaktir.

Cok karmasik, tecriibe gerektiren ve ¢ozimu igin zamanaihtiyag duyulan devrder icin
SFC sistemi gelistirilmistir. Fakat aslinda SFC'de merdiven diyagrami temeline dayalt
calismaktadr.



Y ukaridaki islemler asagidaki SFC sistem ile gosterilebilir.

M8002
LADO | +———SET S0
S
PB
SET YO
LS2
RST YO

LS1

TO K100

TO
LS3
LS1
Jump SO
RET
END

Sekil 1.3 : SFC program

1.2. SFC Hakkinda Bilgi

1.2.1. STL (Step ladder) - RET (Return)

Sekil 1.4 : SET-RET fonsiyonu

STL’nin anlami, merdiven diyagram baslayacak ve RET’in anlami ise merdiven

diyagram bitecek demektir.

STL komutu, dahili dement olan state (S)’'i kullanarak “STL” kontagindan itibaren
“RET” komutuna kadar merdiven diyagram ile ¢izilmis olan program kumesini kontrol
edebilir. RET komutu dahili element olan state icerisindeki akimin sona erdigini ve ana
enerji hattimn STL komutundan 6nceki hatta gegtigini gosterir.
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1.2.2. Sate S

Bu, dahili bir elementdir. State, “S” olarak gosterilir. State bir bit aygitidir.
MITSUBISHI FX-2N PLC'lerdeki state tahsisat1 asagidaki gibi yapilmistir.
S0—S9 1lk pozisyon (Initial process)

S10-S19 Ozel durum (Normalde kullaniimaz.)

S20-S899 Normal durum (Her bir islemler dizisi)

SFC' dediger tirde karakteristikler de vardir.

(@ Cift bobinin etkin bir sekilde kullanimi: mimkuinddr.
(YO —>»Y1 —>»Y0 —> Y1)

(b) Program bir sonraki adima ilerledigi zaman, cikis kontagi (Out) acilir. Eger ¢ikis

kontagimin bir sonraki adimda da kapal1 tutulmasi isteniyorsa, SET komutu kullamimalidir.
SET komutu, RST komutu kullanilincaya kadar etkinligini stirdirecektir.

1.3. SFC Programlama Ozellikleri

@  SFC programlama adim bitleri ‘S’ ile bdirtilir ve onluk say1 sistemine goére
adreslendirilir.

@  Bir programicerisinde on farkli SFC program yazilabilir.

/] Baglangic acim bitinin (S0-S9) numarasi ile SFC programlari birbirinden
ayrilir.

@  Farkli SFC programlarindan, birbirine gegis mimkundur.

/] Baslangi¢c adim biti (SO-S9) ile baslayan bir SFC progranmu, normal adim bitleri
ile devam eder.

/] SFC programim sonlandirmak icin RET komutu kullanilir.



118(S10-128)

990(S10-999)

490(S10-499)

10(S0-9) 10(S0-9) 10(S0-9)
] ] 500(S500-
999)
128 1000 1000

Sekil 1.5: Sn aygitimin kullamm haritas

1.4. SFC’nin Akisa Goére Siniflandirilmas

Bir SFC programi birbirini izleyen acimlardan olusur. Her adimda basit islemler
kontrol edilebilir. Bir islem icin birden fazla baslangic kosulu tammlamak gerekiyorsa

paralel ya da secimli dallanmalar yapilir.

1.4.1. Tek Hat Calisma (Single flow)

SFC’ deki normal akis durumudur. Eger bir sonraki adima gegis icin gerekli olan kosul

yeterli degil ise, bu adima gecis mimkin ol mayacaktir.



Merdiven blogu AT | H SET S0
haglangin

A

Hl

A

X3
Merdiven hlbgu L FND

sonu

M8002 ilk vurug

FLCnin durumu STOF modundan BTN moduna degigtirildifinde
bu kontalk sadece hir kez aletif edilir. Bu kontak program ve
hbaglangig dederleri igin gerelli clan ilk ayarlarin yapilmasinda
kullarlir. 1 darbe

STOP— BTN I

N i

Sekil 1.6: Tek hathi calisma

1.4.2. Segici Dallanma (Selective Branch Flow)
Pek cok koldan sadece bir tanesi segilir ve akis bu dal Uzerinde gergeklesir. Bu segici
dallanma olarak adlandirilir.

220 Dallara ayrlma durumu

T X0 T E1o0 T X20 T X330
= =31 B4l =61

%1l 1 %31 =3
= Ha2 R 1

X3 X183 X328 ®32
Bed Bl 43 =53
-— X3 T 13 T ¥23 -— X33

=60 Dallarin hirlegmesi durumu

Sekil 1.7: Secici dallanma
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1.4.3. Es Zamanh Dallanma (T

randational Branch Flow)
Pek cok koldan hepsi secilir ve akis aym anda hepsi Uzerinde gerceklesir. Bu es
zamanl1 dallanma (paralel dallanma) olarak adlandirilir.

220  Dallara ayrilmea durumu

1 xo
a1

%1

i %6
223 [2ag]
T X8

=60 Dallarnin birlegmesi durumu

Sek

Bu dallanma devreerinde

il 1.8: Es zamanh dallanma

bazi kisitlamalar vardir. Her dallara ayrilma noktasi,

maksimum 8 dal ile siirlidir. Bir devredeki toplam dal sayisi ise en fazla 16 olabilir.
1.5. SFC VIEW (SFC Penceresi)

| SWDPE FKGP \H'IN

=andaw Heb

E- [TELAT MW SFE]

:-:'DI@I@_.

o

# Ladder 0

#

1

TCur 1 2w )

Wie | '[szwf:;_. i

[(HeP]. |-

ety |2 |-¥ |-¥ |%aD].-

Sekil 1.9;: SFC penceres
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1%}
1%}
1%}
1%}
1%}

Aktif program penceresinde View / SFC View menustnu tiklayarak, SFC programlama
penceresine ve gerekli ikonlara ulasilabilir.

SFC programlama penceresi

SFC programlarinin olusturulmast

CPU’ daki programin gorintilenmesi

Aciklamalarin gosterilmesi ve kaydedilmesi

Program ¢iktisinin alinmasi

1.6. SFC Programinin ve Agiklamalarin Y 0netimi

%)

%)

%)

CPU
(0]

CPU’dan okunan agiklamalar MELSEC MEDOC FX/WIN yaziliminin
aciklama bolgesine yazilir. CPU hafizasindan ¢ekilen agiklamalar *

ile isaretlidir.

o] CPU' ya program yuklenmeden once CPU hafizasina yuklenmek
istenen aciklamalar * ile isaretlenmelidir.

Dosya

o] Bir dosya acilmadan o6nce, CPU' daki agiklamalarin program
hafizasindan MELSEC MEDOC FX/WIN vyazilimimn agiklama
bolgesine yazilip yazilmayacag: sorulur. Hayir, secenegini isaretlenirse
aciklamalar program verileri olarak MELSEC MEDOC FX/WIN
yazilimina aktarilir. MELSEC MEDOC FX/WIN yazilimimin agiklama
bolgesine dokunulmaz. Bu veriler daha sonra yazilimin agiklama
bolgesine aktarilabilir.

o] * ile isaretli agiklamalar CPU agiklama bdlgesine kaydedilir. Butun
aciklamalar agiklama dosyasina (*.COW) kaydedilir.

ROM yazia

o] Veriler CPU' yayazildiklar: gibi yazilir.

10



1.7. Program Tipleri

Bir SFC programi ayri ayri programlanabilen gegis ve olaylardan olusur. SFC
programlamada asagidaki 6geler kullanlir.

Ornegin: SET SO ;
Ornegin: YO
TRAN : :

Program parcalar: adimlar ve gegisler olarak programlanir.
1.7.1. SFC Program

Merdiven
diyvagrami blogu.
Hicbhir duruma ait

degil

Durum bloklari

Merdiven
diyvagrami blogu .
Hichir duruma ait
dedil

Sekil 1.10: SFC program

«

SFC program baslangici
PLC cikislart

Baslangic
adimi

Gecis

Gecis

Baslangic
adimina
dénas



1.7.2. Olay / Gegis Merdiven Diyagram

Olaylar ve gecisler merdiven diyagramm programi olarak olusturulur. SFC
programlama penceresinde programlanacak Ogenin Ustune tiklamr ve CTRL+L veya
View/Inner Lader View komutuyla SFC 6geleri merdiven diyagrami penceresine gegilir.

MBI 2
LADDER O —]| [EET &0 1

STL S0 BTL { ‘ruuu1

| wion
GE{;i$‘I ETL I { TR.-!-N1

Sekil 1.11: Olay / gegis diyagram

SFC programinin sonuna bir merdiven diyagrami blogu eklendiginde RET komutu
otomatik olarak programin sonuna eklenir.

12



1.7.3. SFC Program Y apia

0. siitun 1. sdtun 2. situn

Merdiven ki

diyagrami | g gapr

program
hlogu
=
1. satir
r E T
3
Ecr il H fors)
2. satr [ I
+— L
Durum =
bloklan | 3. satr
e
4 satr
;:l'lﬂ
8. satr

¥

Merdivan e

divagrami I_I
program | 6. satir

hiogu

Durum
bloklan 7. saur

Maksimum
260 satir

Sekil 1.12: SFC program yapis
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Bir SFC programu olusturmak icin asagidaki tuslar: kullanabilirsiniz.

Gegis (gegis kosulu)

. Ekrandaki Fonksiyon
Fonksiyon Gor tintiisi Tusu Aciklama
m = Merdiven diyagram
Merdiven diyagranu * Ladder m
F8 blok numaras: otomatik
blogu
olarak verilir
Sn=S0 - SO durumrdleeri
Baslangic durum * Sn
Shift + F4 baslangi¢ rolderi darak
roles
kullanlir.
i
Gend durumrdles Shift + F4 Sn=S10-S999
N ; Jump
Sigrama (dongu) F6 Sn=S0- S999
Sn
Sicrama (sifirlama) {7 Reset F7 Sn=S0-—S999
_I_ Shift + F5 Gegis kosulu eklenir

14




Fonksiyon

Fonksiyon Ekrandaki gor tintisu tusu Aciklama
Iki durum blogu
Dikey akim gizgisi Shift +F9 | pirpirine baglanr.
Segici a Secici / paraldl
dallanmast .
Yatay akim gizgisi Fo dellanma ctomatik
Parald akis tanunur.
dallanmast
Kombine Durum
edlilmis 4 F5 Sh=S0-56%9
semboller Gegis
Eklendigi konuma
gobre secici /
Dallanma I Shift + F6 parale dallanma
otomatik tannr.
I Shift + F7
I Shift + F8

Sekil 1.13: SFC komut yapisi
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1.7.4. Kursor Semboli ve Giris Semboli

{13 Ladder 0

|

Sekil 1.14: Kursdr ve giris semboli

Posizyon Aaklama
1 Durum giris pozisyonu (Sigrama girisi ya da merdiven diyagram
blogu olusturma
2 Durum — Sonraki adim birlestirme noktast
3 Segici / Paralel dallanma
4 Gegis Tammlama pozisyonu
5 Segici / Paralel dallanmaya geri donis

Sekil 1.15: Kursor ve giris sembol U agiklamas
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1.7.5. SFC Programlama Temel Bilgileri

Bir SFC programu olusturmak icin énce SFC programlama penceresi acilir (View /
SFC View)

SFC programi, olay ve gecislerin merdiven diyagramlari olusturulduktan sonra
program komut listesi programina donustirilmelidir. DonUstirdlmemis SFC programlar
SFC programlama penceresi kapatilinca silinir. F4 tusu ya da Tools / Convert komutuyla
donustirme islemi gerceklestirilir.

Olay - gecis merdiven diyagramlarini olusturmak icin View / Inner ladder view
komutu uygulanir. Olay - gegis merdiven diyagramlar: herhangi bir merdiven diyagranm gibi
programlanir. Herhangi bir durum blogunun arkasina merdiven diyagrami blogu eklenirse
MELSEC MEDOC FX/WIN programa otomatik olarak RET komutunu ekler. Bu nedenle
SFC programlama penceresinde RET komutu kullarnilmamalidr.

Komut LD/LDI/LDPI
LDF/AND/ ANI /
ANDP/ ANDF/ OR/ | ANB/ORB/
Durum ORI/ ORP/ORF/ | MPS/MRD/MP MC/MCR
INV / OUT /
SET/RST/PLS /PLF
B?Lfﬂ?;‘;g;gg}e' Kullanlabilir Kullanlabilir Kullanilamaz
Dallanma, Cikis Kullanilabilir Kullanilabilir Kullanilamaz
kesisme,
durum | Gegis Kullanilabilir Kullanilamaz Kullanilamaz

Sekil 1.16 :K omut kullamm yer leri

STL komutu Interrupt programlarinda ve alt programlarda kullarlamaz.

STL komutu icinde sicrama komutlar: kullanmak mimkindir, ancak kompleks bir
programdan kaginmak icin sigrama komutlar: kullamlimamasi Onerilir.

Bir geciste iki veya daha fazla kosul tammlanmamalidir. iki veya daha fazla kosul icin
gecis merdiven diyagramu kullamimalidir.
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Bir SFC programinda bir gegis icin iki veya daha fazla

X001 kosul tarumlanamaz
M20
S20
S0
Cursor gegis Uzerinde pozisyonlamp View / Inner ladder
X001 view komutu uygulanir. Inner ladder view penceresinde
M20 gerekli kogullar tammlanir.

S20

Sekil 1.17: SFC program hatalar:

Bir durum ya da bir gecis icin hentiz merdiven diyagram program yazilamamissa o
durum ya da gegisin yaninda * isareti gorilir. Merdiven diyagram programi yazildiktan
sonra bu isaret otomatik olarak kaybolur.

Bir SFC programimt ilgili merdiven diyagrami programlarini tammmlamadan da
kaydedebilir daha sonra gerekli eklemeler yapilabilir.

Bir SFC programinda belirli bir adimda sigrama yapilmasi gerekiyorsa, sigrama islemi
sadece bir kere tammlanmalidir. Aksi takdirde hata olusabilir.
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e L
I L]
=10 S20
=10 =20
-t —
Jurmp
=0
v Jump
=0
Bir sigrama komutu sadece bir kere kullamImalidir.
Yanlis SFC programi Dogru SFC Programi
=0 =0
=10 S20 =70 510 z20 =70
v Jum
4
=10 20 =10
Jump v Jurmp
=0 =0

Sekil 1.18: SFC program hatalar:
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1.8. SFC Programinmn Olustur ulmasi
Yeni bir SFC programi olusturmak icin 6nce File / New komutuyla yeni bir
programlama penceresi acilmalicir. SFC programlama penceresine View / SFC view

komutuyla gegilir.

/i SWOPC-FXGP,/WIN-E - [TELAT.PMW:SFC] [ el 3
A File Edit Tools Search Wiew PLC Remote Monitor/Test Option Window Help

_i81x

=l

| ; : =

B — 4 —

#

v_rump e
[JCurH 3w ) [Wite = | [PXEN/FXZNC |
T P N T P B N P N P P |
I Cursor Koordinatlar Insert iu;una basilarak iizerine
yazma'ekleme modlan arasinda gegis

Fonsiyon Tuglan yapilabilir.

Sekil 1.19: SFC program gor inimu
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SFC - Comment zething=

10 —H_ Prnt inner ladder

Cancel I
Innenladder & comment settin |
@ . " Comprezsive pint Help i
iiange Copy settings
i+ All range
i~ Getting range o Preview
lime

—h; [ Title Scale
iParamgter settings list

| |

1.9. SFC Programim Y azdir ma
SFC programlama penceresi aktifken, File/ Print komutunu uygulayiniz.

Pozisyon Aaklama

Yazdirilacak agiklama tipinin segilmesi / sonraki diyalog penceresi

Ciktist alinacak i¢ devre verilerini belirleme

Y azdirma isleminin baglatiimasi

Aciklama penceresindeki agiklamalar: okur

Yazdirilacak programin 0z izlemesi

Cikt1 buyukltgunin belirlenmesi

Parametre listesi giktisini aktif / pasif eime

Baglik listesi ciktisim aktif / pasif eéme

©O© | (N O | 0| B~ W[IN|PF

Satir araliklarin azaltmay aktif etmek

=
o

I¢ devre merdiven diyagramini yazcirmay: aktif etmek

Sekil 1.20: SFC programin yazdir ma
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SFC diyalog penceresinden comment settings butonu tiklandiginda, SFC setting
diyalog penceresi ekrana gelir. Bu pencerede aciklamalarin ciktida nasil gorinmesi
gerektigini ayarlar.

SFC comment settings

-’{j‘l ormal comment |reation,

A Aboye spmbol U EE e spmbul

Sekil 1.21: SFC programim yazdir ma

Pozisyon Aaklama
1 Ciktida goriinmesini istediginiz agiklamalar: isaretleyin.
2 Kullanimiyor

Sekil 1.22: SFC program menusiiniin aciklamas
SFC diyalog penceresindeki print inner ladder secenegi isaretlenirse, inner ladder

comment settings butonu tiklandiginda, inner ladder comment settings diyalog penceresi
ekrana gelir. Bu pencerede agiklamalarin giktida nasil gériinmesi gerektigi ayarlanir.
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Inner ladder comment settings

m Hows % (0| lines

[ Block comment:

Sekil 1.23: SFC programim yazdir ma

Pozisyon Acgiklama
1 Y azdirilacak agiklama tiplerinin belirlenmesi
2 Degisken isimlerinin ¢ikti pozisyonlarim belirleme
3 Degisken aciklamalarimin biyuklGguni bdirleme
4 Kullani miyor

Sekil 1.24: SFC programim yazdir ma
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((UYGULAMA FAALIVETI )

Asagidaki sorularailiskin uygulama faaliyetini yapimz.

Sekil 1.25 : SFC programim yazdir ma

@ X0 baglatma butonuna basildiktan sonra vagon dolum yénine dogru hareket
eder ve X1 anahtarina basildiginda durur.

@  Yiuklemekapag: (Y1) 7 saniye siireyle acik kalir.

@  Vagon geri hareket eder ve X2 anahtar1 kapandigindan bosaltma yerinde durur.
@  Vagonun bosaltma kapag: icin X0 butonu beklenir.

cOzUM

@  Yukarida uygulama 6rnegini gzmek icin dncelikle yeni bir proje seginiz.
@ View menusinden SFC View segenegini seginiz.

@  Baslangig adimu harig islemin kag acdim oldugu bdirleyiniz.

@  1ADIM: Yikleme alt kapagina git.

@ 2 ADIM: YUkleme kapagin ag.

@  3.ADIM: Bosatma yerine git.

@  4.ADIM: Bosaltma bitti, basa don.
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Islem Basamaklari Oneriler
@ Kisa yol tuslarim
SFC View secenegi segiliyken yandaki |  Kullanmayi  deneyiniz.

butona veya F8 butonuna basimz. Ekrana asagidaki sekil
gelir. Bu bdlimde yapilacak islem programin baslangic
boliminde SO'1 ( baglangic biti) set etmek ve diger adim
bitlerini sifirlamaktir.

* Ladder 0
(%) Y andaki

tiklayarak ifadeyi mavi gergceveye alimz.

ifadenin Uzerine bir kere

@ = Tuslarina basiniz veya View meniisiinden

inner ladder view'i seginiz.

@ Ladder ekramna asagidaki program yazip F4'e basiniz.
View menusiinden SFC View'i segip tekrar adim adim

programlama ekramna déniniiz.

MS002
o I [ SET S0

L [ 7rsT =20 523

M8002 rdlesi ilk tarama boyunca aktif olur.

@ Kursor, Ladder O bolimunin alt kisminda iken SFC
programimin baslangici igin F5 tusuna veya asagidaki
butona basiniz.

Kisa bir sire sonra
aliskanlik yapacagindan
program yazma hizimz
artacaktir.

Bu islemin
yazacagimz
satirn birden  fazla
olabilir.

icerigine

program

Programlar: ilgili
islemin icine yazdiktan
sonra derlemeyi

unutmayimz.
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@ Ekranayandaki sekil | @ Ladder O Uzerine cift

gelir.  Bu  sekil tiklamrsa o islemin

Uzerinde  bulunun etiket ismi  bélirlenir.

Ustteki * bolgesinde, Inner ladder diyagram

- 0 adimda yapilacak secilirse igine program
islemler belirlenir ve yazilir.

adim ismi buraya
* verilir. Alttaki yilchiz

Ladder 0

bolgesinde ise hir

sonraki adima gegis

sarti belirtilir.

Ustteki yildiz

bolgesine tiklayarak seginiz. Direkt olarak SO yazimz ve

enter tusuna basiniz. Bu islem ile baslangic adim biti
beirlenmis olur.

@ * : isaretli o bolgede heniiz bir islemin olmadigim

gosterir.
@ Kutu Uzerinde yildiz

@ S0 baslangic adimindan diger adima gecmek icin, alttaki isareti gbzukiyorsa

yildiz Gzerine bir kez tiklayarak isaretleyiniz. icinde program yok
@ View menistnden, inner ladder view'i seginiz. Ekrana demektir.

asagidaki  goruntt  gelir. Bu

bolime, bir sonraki adima gegis

sartlarim  yazmak gerekir. Bu

sartlar tagtyiciin solda olmasi,

. start butonuna basilmasi ve alt

kapak a¢ ¢ikiginin olmamasidir.

@ Kutu icine program
yazilchgindan yildiz
isareti silinecektir.
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STL

@ Yukaridaki program sonra F4 tusuna basip derleyiniz.

Daha sonra SFC programlama sayfasina geginiz.

Kursoril SO adimmnin altina getiriniz. F5 tusuna basarak
yeni bir adim ekleyiniz. Bu adimin programin yazildigi
bolimuni tiklayarak isaretleyiniz. Direkt olarak S20
yazip ENTER tusuna basimz. Boylece bu adima isim

veilmis olur. View menlsiinden iner ladder view'i

rooo )|

Yukaridaki bdlimde, tasiyiciya saga hareket komutu
verilir. Bu adimdan cikis sarti limit anahtar1 oldugundan,
bir sonraki adim olan gegis bolUumunl isaretleyiniz. View
menustinden inner ladder view'i seginiz. X1 anahtar1 ON
konumuna geldiginde bir sonraki adima gegmeyi
saglayan asagidaki program yaziniz.

01
I 7 TRAN

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekramna

seciniz. Asagidaki program yaziniz.

aTL i

aTL

geginiz.

@ Tasyict yukleme yerine geldiginde kapagin agilmasi

bolimind yazmak igin S20'nin bir sonraki adima gecis
bolimunin altinda F5 tusuna basarak yeni bir adim
ekleyiniz. Bu bolime S21 adini veriniz ve kapag: agip 7

@ Bir sonraki  kutunun
ismi  S20 seklinde
baslamalidhr.

@ Bir sonraki adima gegis
ediniz.
Sartiilgili yere yazimz.

sartim  kontrol

@ Daha sonraki adimlar
S21 seklinde ardigik
olarak artinlmaladhr.
Program satirin
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

@ Daha sonraki adimlara
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sn. bekletme islevini yapan asagidaki program yazimz.

aTL £yont

— T Kt

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekramna
geginiz.

@ S21 programinin bir sonraki adima gegis sarti, kapagin
acik siresinin dolmasidir. Asagidaki program parcas: bu
islevi gorur.

T
3L | T TRAN )|

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranmina
geginiz.

@ Kapak kapandiktan sonra, tasiyici sola hareket eimeli ve
soldaki anahtar ON oldugunda durmalidir. Bu bdlim igin
S21 adimmnin altina yeni bir adim ekleyiniz. Yeni
eklenen S22 adiminin igine asagidaki program yaziniz.
Bu program, kapak siiresi dolduktan sonra sola gitme

islemi yapar.

aTL £ Y00z )|

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranmna
geginiz.

@ S22 programinin bir sonraki adima gegis sarti, vagonun
X2 anahtarina varmasidir. Asagidaki program pargas: bu
islevi gorur.

S22 seklinde bir isim
verilmelidir.  Program
satinm yazdiktan sonra
F4 tusu ile derleyiniz.

Program satirim
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

Program satirim
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

Program satirim
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.
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%)

ATL

{ TRAN )|

Tas1yic1 sola geldikten sonra, alt kapak acilacak ve 5 sn.
bekleyecektir. Bu bolumicin S22 adimimin altina yeni bir
adim ekleyiniz. Eklenen adima S23 adim veriniz ve
icerisine alt kapagi acan ve sireyi sayan asagidaki
program ekleyiniz.

aTL Y003

{T1 K&0

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranmna

geginiz.

@ Alt kapak 5 sn. agik durduktan sonra S23 adimimn bir

sonraki acima gegis bdlimine asagidaki
ekleyiniz.

programa

TRAM )|

F4 tusuna basip derledikten sonra tekrar SFC ekranmina

T1
SIL — | 4

geginiz.

%)

Bir startta yapilacak islemler sona

erdiginden, S23'in sonunda SO0'a donulmelidir. Bunun
icin S23'Un atinda F6 tusuna veya yukaridaki butona
basiimalidir. Ekranda JUMP yazisi gorilince SO yazip
ENTER tusuna basilmalidir.

Yandaki butona baslarak veya View
menisiinden ladder segilerek  merdiven  diyagram
program sayfasina gecildiginde, SFC'de yazilan
programin merdiven diyagram hali ekrana gelir.

%)

%)

Program satirin
yazdiktan sonra F4 tusu
ile derleyiniz.

Programin  dallanacag:
adanmn ismi bu kisma
yazilmahdir. Sonra F4
ile program derlenir.

RET bu
islemden sonra
kendiliginden program
satirina eklenir.

komutu

Program bitiminde SFC
gbrinimiindeyken tim
program bir kez daha
derlenir.
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@ Bu programt sonlandirmak icin SFC programinin
sonunda, en basta oldugu gibi F8 tusu ile ladder 1 islemi
acilir veigine sadece END komutu yazilir. RET komutu
otomatik olarak JUMP komutu ileilave edilecektir.

@ Hazirlanan program derlemek icin Tools menisiinden
Convert’i seginiz veya F4 tusuna basiniz.

Sekil 1.26: Programin islem basamaklari
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((UYGULAMA FAALIYETI )

Asagidaki sorular1 cevaplayarak bu faaliyette kazandigimz bilgileri 6l¢lniz.
A- OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki ciimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

1)  STL merdiven diyagramimin baslayacag: anlamina gel mektedir.

2) SFC programlamada bir islemden bir sonrakine gegis, hicbir sarta baglh degildir.

3) SFC programlamada adimlar arasi gegis limit anahtar1 , zamanlayici veya sayici gibi
degiskenler ile saglanir.

4) S10 — S19 aygitlart SFC programlamada baslangi¢ durumlarinda kullanilir.

5) SFC programlama adim bitleri ‘S ile bdlirtilir ve onluk say1 sistemine gore
adreslendirilir.

6) Bir program icerisinde 100 farkli SFC programi yazilabilir.

7) Baslangi¢ adim bitinin (S0-S9) numarasi ile SFC programlari birbirinden ayrilir.

8) Farkli SFC programlarindan, birbirine gegis mimkandr.

9) Baglangic adim hiti (S0-S9) ile baslayan bir SFC program, normal acdim bitleri ile
devam eder.

10) SFC programim sonlandirmak icin RET komutu kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginz
sorularlailgili konulari faaliyet geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC
PLC’ de SFC kontroltinti dogru olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu 6grenme faaliyetinden once;
@  SFC programlamada kullamilan elemanlar teme modiillerde anlatilmisti. Bu

konulara bir goz atimz.
@  Ozdlikle zamanlayici ve sayict gibi eemanlarla tasarlanabilecek sistemlere goz
atinmz.

2.ILERI SEVIYEDE SFC PROGRAM|
YAZIMI

2.1. Uc Adet Silindirin PLC ile Kontrolti Uygulamasi

2.1.1. U¢ Ayn1 Silindirin Sirayla ileri Gidip Sirayla Geri Gelmesi Uygulamas

X0 baslatma sinyali uygulandiginda Y4 ¢ikist ON olur ve 1. silindir ileri yonde
hareket eder. Bu sirada TO zamanlayicist 3 saniye saymaya baslar.

TO zamanlayicisi 3 saniyeyi doldurunca Y5 cikist ON olur ve 2. silindir ileri yonde
harekete gecer. Bu anda 1. silindir geri doner. Bu sefer T1 zamanlayicisi calismaya baslar.

T1 zamanlayicist 5sn.yi tamamladiktan sonra Y6 cikist ON olur ve 3. silindir ileri
yonde harekete gecer. 2. silindir geri déner. Ayni anda T2 zamanlayicisi saymaya baglar.

T2 zamanlayicisi 7 sn.yi tamamladiktan sonra 3. silindir geri doner. Son olarak tim
sistemn en basa geri doner. Yani X0 butonuna tekrar basilirsa, yukaridaki islemler tekrarlanir.

Yukaridaki kosullar1 gerceklestirecek olan PLC programim SFC programlama
formatinda yapimz.
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Silindir 1 (Y4)

Silindir 2 (Y5)

— [[TTITT]

[

Silindir 3 (Y6)

1l

LS1(X1)

e

X0

LS2(X2)

]:DQ' T1 5sn

LS3(X3)

== [

Sekil 2.1: Silindirlerin, anahtarlarin ve butonlarin konumlari

M8002 ilk Darbe

Baslangic Durumu

X0 “ON" oldugu zaman bir sonraki adima gegilir.

Y1 cikist ON olur.

TO saymaya baslar

Y2 ¢ikisi ON olur. Y1 ise OFF olur

M8002
LAD O 7‘ }7 SFT SO
— S0
X0 |
e
oo
1 *)

T1 | T1 KR®R0O
AR
oo

<O
RFET
LAD 1 4{
END

T1 saymaya baslar

Y 3 ¢ikisi ON olur. Y2 ise OFF olur

T2 saymaya baslar

RET komutu otomatik olarak
program sonuna eklenir.

Sekil 2.2: SFC diyagram
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Sekil 2.1'de X0 butonuna ok isareti ile gosterilen yonde basildiginda tim sistem
calismaya baslayacaktir. Tum silindirler bir saykil calistiktan sonra sistemin yeniden
baslamasi icin X0 butonuna tekrar basilmalidir.

Silindir Hareket YOnu Bekleme Siresi Hareket YOnu
1 Ileri Yonde 3 saniye Geri Yonde
2 Ileri Yonde 5 saniye Geri Yonde
3 Ileri Yonde 7 saniye Geri Yonde

2.1.1.1. Program Adimlarim Belirlemek igin Sistemin Akis Semasin1 Cikarmak

Sistemin akis semasi asagida cikarilmigtir. Akis semasinda gosterilen acimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak sirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yuklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢cevrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PL C calistig: siirece stirekli olarak tekrarlanr.

Sekil 2.3: Ug silindirin PLC ilekontrolii akis diyagram



2.1.1.2. Givenli Calismaicin Guvenlik Onlemlerini Tespit Etmek

Silindirlerin hareketlerini engelleyen unsurlarin olup olmadig: kontrol edilmelidir.
Hava aktarma borularimn havamn gegisini engelleyecek sekilde katlanmasi engellenmelidir.

Silindirlere tatbik edilecek hava basincinin tavsiye edilen degeri asmamas: gerekir.
Aksi takdirde silindirler ve hava aktarma organlar: zarar gorebilir.

2.1.1.3. Cahsmaicin Gerekli Malzemeleri Segmek
Calismaicin gerekli malzemeleri asagidaki gibi siralayabiliriz.
0] Baglatma butonu

3 adet ileri yonde hava etkili, geri yonde yay etkili silindir

Gerekli miktarda hava borusu

3 adet 2/2 yon valfi
Giris ve cikis sayisi yeterli bir PLC cihazi

Q 8 8 QW

Giris ve ¢ikis sayisinmin tespiti igin asagidaki tablo kullanilabilir. Burada dikkat edilirse
Uc silindirin ardigik olarak belirli zaman araliklar ile ¢alismast stz konusudur. Birinci
silindirin geri donmesi sistemin bir sonraki adinmnin tetiklenmesine sebep olur. Giris ve ¢ikis
Uniteerinin sayist bu uygulamada oldukga azdir. Dolayisiyla daha basit bir PLC ile de bu
uygulama gerceklestirilebilir. PLC'nin giris veya ¢ikis sayisimin artmasi PLC maliyetini
etkileyen faktorlerden biridir.

Tdm bu anlatilanlarin 1s1ginda asagidaki tabloyu diizenleyebiliriz. Buna gére 1 girisli,
3 cikislt bir PLC bizim igin yeterli olacaktir. Ancak tam bizim kullanacagimiz giris ve gikis
sayisinda PLC bulunmayacag: icin buna yakin dzdlikte bir PLC segcmeliyiz. Giris ve ¢ikis
sayisi belirttigimiz rakamin Ustinde olabilir. Ancak altinda olamaz.

GIRIS X0 X1 X2 X3
Baglatma

CIKIS Y4 Y5 Y6
1. Silindir 2. Silindir 3.Silindir | -

Sekil 2.4: Giris/cikis birimlerinin baglantis
2.1.1.4. Kontrol Programim Y apmak
Hazirlayacagimiz kontrol programinda en 6nemli eleman zamanlayici olacaktir. EK
olarak karsilastirma elemanlari kullanilacaktir.
0] Kontrol Program

Asagidaki program ile yukarida istenen sartlar gerceklestirilir.
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Ma002
o— | [SET 50 ]
S0 X000
S 5TL |1 [SET 520 ]
520
7H5TL { voo4 O}
{10 Kao )
T0
12 — | [sET 521 ]
521
15 5Tk { o5 Oy
(T KED )
T
20 — | [SET 522 ]
522
23 sTIk { voog O}
(12 k7o )
T2
23 ———T[ZRsT  voo4  vOOE ]
T2
34 | { 50
37 [ RET ]
s [ END ]

L e B g R T e R

SET
STL

SET
5TL
ouTt
ouTt

SET
3TL
ouTt
ouTt

SET
3TL
ouTt
ouTt
LD
ZRST
LD
ouTt
RET
EMD

04
T2
50

k30

k&0

k70

006

Sekil 2.5: PLC ile li¢ adet silindirin kontrol inii yapan ladder program ve komut gér inimu

PLC RUN konumuna getirildigi an M8002 yardimct rélesi ile SO aygiti kurulur. X0 ile

%) 1. Satir:
calisma baglatilir.
%) 3. Satir:

X0 ile Y004 rélesine baglh 1. silindir ileri gider. TO zamanlayicisi 3 saniye sayar ve
S21 aygiti kurulur.
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%)

6. Satir:

S21 aygiti kuruldugu an Y005 rolesine bagli 2. silindir ileri gider. Bundan dnce Y004
rolesi SET edilmeden kuruldugundan S22 calistigi an Y004 rdlesi OFF durumuna geger.1
nu.l1 silindir geri doner, T1 zamanlayicisi 5sn sayar ve S22 aygiti kurulur.

%)

9. Satrr:

S22 aygit1 kuruldugu an Y006 rélesine bagli 3. silindir ileri gider. Bundan 6nce Y005
rolesi SET edilmeden kuruldugundan S23 calistigi an Y005 rolesi OFF durumuna geger. 2.
silindir geri doner. T2 zamanlayici 7sn sayar Y006 rolesi de SET edilmeden kuruldugundan
SO calistigr an Y006 aygitina bagli 3. silindir de geri doner ve 1 turluk is biter.

Programin komut seklindeki goruniimi yan taraftaki gibidir. Dikkat edilirse sn.
seklinki ifadeler SET edilerek kurulmustur. Bu SFC' nin gegis 0zelligidir.

ME002
Ladderd ... > | [SET 50
50
000
oy Y { THﬂN)l { voos
i g

520 {10 K30

........... — | 4 TFH—‘«N)I'
-, . { Y005

-
= g {71 K50
| 1 ¢
[ S E— > |—‘: TF},&_N}' | 4 TO0e
co ' # (12 K70
T2
o ———{7R5T vOD4 YOO
4444444444444 > | TH'{\.‘N

dump

=]
Ladder1 | -~ ,l [ ENDj

Sekil 2.6: PLC ile ¢ adet silindirin kontrolint yapan SFC programimn gor iniimi
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@  Ornek Kontrol Program
Bu program da yukaridaki ayn isi yapar. Tek farki Y, roleleri SET komut ile
kurulmustur. Dolayistyla RST komutunun kullamimas: kaginilmazdhr.

Wannz
0 | [SET 80 i
0 800z
50 K000
#—aTL —— ——3ET 20 3| -
380
520
THSIL —————3ET Yo ] 4 Koo
B 520
0 Ksn T80
B Y004
TD
12 | }——3ET 821 ] i 1o a0
aay 12 10
183TL b4——{BET Y105 ] 18 52
15 381
T KED 3 1§ 005
17 T 50
—TRaT v 20 Y04
2 I
T1
21 | ——[BET s22 1 22 822
49 4 522
STl br———RET YO0E ] 285 Y0OR
2 T2 (gl
T k7o 29 Y005
30 T2
————[RaT vo0s 8l y00s
32 T2
T2
30 — ——B3T g a0
T2
EH I £y
35 [ BT ]
of— D (o

Sekil 2.7: PLC ile li¢ adet silindirin kontrol inii yapan ladder program ve komut gér inimu

2.1.1.5. Programi PLC Cihazina Y Uklemek ve Calistir mak

Programlama islemi tamamlandiktan sonra PLC-Transfers-Write digmesine tiklanir.
Programin basarili bir sekilde yiklendigini gosteren bir mesajin ekranda gorintilenmesi
gerekmektedir.

PLC' nin Uzerinde bulunan RUN anahtar1 kullarmilarak derlenmis PLC program

calistirilir.
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2.1.2. U¢ Ayr1 Silindirin Siraylaileri Gidip Aym Anda Geri Gelmesi
Uygulamas

Start butonu olarak X0’ a basildiginda selenoid valf etkinlestirilir ve 1 numarali silindir
saga dogru gider.

1 numaral: silindirin milinin ucu LS1 simir anahtarina carpip X1'i “ON” yaptiginda TO
zamanlayicist saymaya baglar. 3 saniye sonunda 2 numaral silindir de saga dogru hareket
eder. (Bu durumda 1 numaral silindir de sagda beklemektedir.)2 numaral: silindirin milinin
ucu 2 numarali siir anahtarina (LS2) carpip X2'yi “ON” yaptiginda T1 zamanlayicist
calismaya baglar. 5 saniye sonunda 3 numaral silindir de saga dogru hareket eder. (Bu
durumda diger iki silindir de sagdaki pozisyonunu korur.).3 numaral: silindirin milinin ucu 3
numaralr simir anahtarina (LS3) carpip X3'U “ON” yaptiginda T2 zamanlayicisi galismaya
baslar. 7 saniye sonra her ¢ silindir, birlikte sola dogru hareket eder. Tim silindirler sola
hareket edince T3 zamanlayicisi ¢alisir ve 3 saniye sonra YO cikisini aktif eder. YO c¢ikisi
“ON” olunca T4 zamanlayicisi calisir ve yine 3 saniye sonra YO ¢ikist “OFF” yapilir. (Bu
cikis devrenin tam olarak calistigim gostermek amaciyla yapilmistir.) Yukaridaki kosullar:
gerceklestiren SFC programin: yapiniz.

LS1(X1) 0

]}4:_% J TO 3sn. T%T

Silindir 1 (Y4)

Silindir 2 (Y5) LS 2 (X2)

[ ]]:DQ' T1 5sn.
ko

./ Taz=m

\@/
Sekil 2.8. :Silindirler YO0  tarlare? ve butonlarin konumlar Y0

Silindir 3 (Y6)

T2 7sn.
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2.1.2.1. Program Adimlarim Belirlemek igin Sistemin Akis Semasin1 Cikarmak

Sistemin akis semasi asagida cikarilmigtir. Akis semasinda gosterilen acimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak sirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yuklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢cevrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC calistig: siirece stirekli olarak tekrarlanr.

Sekil 2.9: Ug silindirin PLC ilekontrolii akis diyagram

2.1.1.1. Cahsmaicin Gerekli Malzemeleri Segcmek
Calismaicin gerekli malzemeleri asagidaki gibi siralayabiliriz.
Baglatma butonu
3 adet ileri yonde hava etkili, geri yonde yay etkili silindir
3 adet sinir anahtari
Gerekli miktarda hava borusu
3 adet 2/2 yon valfi
Giris ve ¢ikis say1s1 yeterli bir PLC cihazi

Q Q8 8 8 . 8



Giris ve c¢ikis sayisimin tespiti igin asagidaki tablo kullanilabilir. Burada dikkat
edilirse, Uc silindirin ardisik olarak belirli zaman araliklari ile calismast stz konusudur. Giris
ve gikis Unitderinin sayist bu uygulamada oldukga azdir. Dolayisiyla daha basit bir PLC ile
de bu uygulama gerceklestirilebilir. PLC'nin giris veya c¢ikis sayisimn artmast PLC
maliyetini etkileyen faktorlerden biridir.

Tdm bu anlatilanlarin 1s1ginda asagidaki tabloyu diizenleyebiliriz. Buna gore 4 girisli
ve 3 cikislt bir PLC bizim igin yeterli olacaktir. Ancak tam bizim kullanacagimiz giris ve
cikis sayisinda PLC bulunmayacag: igin buna yakin 6zellikte bir PLC segmédliyiz. Giris ve
cikis sayisi belirttigimiz rakamin Ustiinde olabilir. Ancak altinda olamaz.

X0 X1 X2 X3
GIRIS 1.Silindirin Siwr | 2.Silindirin Sinr | 3.Silindirin
Baglatma Anahtari Anahtari Sinir Anahtar:
Y4 Y5 Y6
CIKIS 1. Silindir 2. Silindir 3. Silindir | --eemeee--

Sekil 2.10: Girig/cikis birimlerinin baglantia
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2.1.2.3. SFC Programim Y azmak

Ladder 0

X0 butonuna basildiginda program calismaya baglar.

1. silindir ileri yonde hareket eder.

3 sn. sonra 2. silindir ileri dogru hareket eder.

5sn. sonra 3. silindir ileri gider.

Sekil 2.11: SFC programu gor uniimdi
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2.1.2.4. Kontrol Programim Y apmak

Hazirlayacagimiz kontrol programinda en dnemli eleman zamanlayici olacaktir.

; I'.'IEIZI;ZIE W & ] ? IS_ET gguuz

3—|SSTDLI x?nlu (SET 520 ] j fEL EEDD

7 —|§%E : [WET Y004 g zi 223

9 T w o X i

1% ?u: [ET 821 ) ig %T ig ka0
18 —|§%i | [SET Y005 i: zi 221

18 U i ks 1; fET ;EEE

22 H [ET 822 | ;2 %T E ke
25|11 | [SET Y006 ] 22 §§E 222

27 Y K g is fET ;EEE

21 _H—[ZRST Y004 Y00E zf %T E m
. I c oy # BT .
a SN [ i}

" © om0 ] 41 END

Sekil 2.12: PLC ile ti¢ adet silindirin kontrolini yapan ladder program ve komut gor iniimi

1] 1. Satir:

PLC RUN konumuna getirildigi an M8002 yardimci rélesi ile SO aygiti kurulur ( Set
edilir. ). X0 ile calisma baglatilir.

@ 2 Satrr:

XO0ilel. silindir ileri gider. Silindir X1 simir anahtarina degdiginde TO zamanlayicisi 3
saniye sayar ve S21 aygit1 kurulur.

1] 3. Satrr;

X1ile2. silindir ileri gider. Silindir X2 simir anahtarina degdiginde T1 zamanlayicisi 5
sn. sayar ve S22 aygit1 kurulur.



@ 4 Satrr:

X2 ile 3. dilindir ileri gider. Silindir X3 ve T2 simir anahtarina degdiginde T2
zamanlayici 7 sn. sayar ve Y004 ile Y005 arasindaki cikislar resetlenir. TUm silindirler geri
doner.

@  Kontrol Programina Y0 Lambasimn Eklenmesi

Yukaridaki  programa ek olarak 1 turluk islem
Ladder 0| tgmamlandiginda YO ¢ikisina bagli lambanin calismasini ekleyiniz.
Bununigin SFC programina S23 eklenip asagidaki programi yazinz.

Sekil 2.13: SFC program gor uniimii



(ENTE
| [SET
M1
_| |_
%0
- [7RaT a0
- [ZRsT 7000
[FLF
50 X000
L |STL | '} [SET
a0
L {STL | [SET
H004
0
TN
— b——{SET
521
L |3TL | [SET
X005
— T
T1
L ——[SET

540

Yon?

220

Yond

K30

Sl

¥00G

K&0

gii

3

3

Sekil 2.14: Ladder diyagram

322
L |3TL | [SET YO0g
008
— ——{T2 K70
T2
| —{zmaT t004 FO0g
T2
— [P (1]
T2
[T 928
EFE]
L |3TL | T3 K40
T4
— | £y
L T4 K40
T4
— | £oan
[ RET
[ END




0 LD Wao02 8 LD T
1 OR M1 37 SET 322
2 SET a0 3 8IL 322
4 LD ¥001 40 SET Y08
5 ZRST 320 340 41 LD K008
10 ZRST Y000 Y007 4z OUT T2 K70
15 PLT M1 45 LD T2
17 SIL a0 46 ZRST Y004 Y08
18 LD £000 i LD Ti
19 SET 320 52 PL3 i
21 8IL 320 54 LD T2
22 SET Y04 BE  SET 993
22 LD %004 a7 AL EXE
24 OUT 0 ka0 88 OUT T3 K30
27 LD i £l LD T3
28 SET a1 B2 OUT Y000
2 SIL g1 B2 OUT T4 K30
31 SET Y005 k6 LD T4
22 LD K005 g7 OUT B20
23 OUT T1 K50 B9 RET
70 END

Sekil 2.15: Komut kod gor inimu

2.1.3. Ug Ayn Silindirin Hareketinin Istege Bagh Olarak K ontrol Edilmesi
Uygulamas

Uygulamamizda giris sinyali olarak ¢ ayri1 anahtar kullamilacaktir. X0’ a basilciginda
gostergede 1 yazacak ve Y10'a bagli 1. silindir ileri gidecektir. 1 sn. sonra Y11 ve Y12
silindirleri ileri gidecektir. TUm silindirlerin ileri gitmesinden 1 sn. sonra tim silindirler geri
gelecektir ve program baslangi¢ pozisyonuna dénecektir.



X1'e basildiginda Display gostergede 2 yazacak ve Y11'e bagli 2. silindir ileri
gidecektir. 1 sn. sonra Y10 ve Y12 silindirleri ileri gidecektir. Tum silindirlerin ileri
gitmesinden 1 sn. sonra tum silidirler geri gelecektir ve program baslangic pozisyonuna
donecektir.

X2'a basidiginda Display gostergede 4 yazacak ve Y12'ye bagli 3. silindir ileri
gidecektir. 1 sn. sonra Y10 ve Y11 silindirleri ileri gidecektir. Tum silindirlerin ileri

gitmesinden 1 sn. sonra tum silidirler geri gelecektir ve program baslangic pozisyonuna
donecektir.

Silindir 1
(Y10) [ ﬁj
Silindir 2 — 1
(Y11) [ I

—_—

Silindir 3 [ :E:G
(Y12)

Sexi ¢.10: Snnairier, dijital gosterge ve buto®Tarm Kontmlar:
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2.1.3.1. Program Adimlarin Belirlemek igin Sistemin Akis Semasin1 Cikarmak

Sistemin akis semasi asagida cikarilmigtir. Akis semasinda gosterilen acimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak sirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yuklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢cevrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC calistig: siirece stirekli olarak tekrarlanir.

Sekil 2.17: Ug slindirin PLC ile kontrolii akis diyagram

Programin akis diyagramindan da anlasilacagi gibi secici dallanma yontemi bu
programigin eniyi yoldur.



2.1.3.2. Cahsmaicin Gerekli Malzemeleri Segmek
Calismaicin gerekli malzemeleri asagidaki gibi siralayabiliriz.

%)

Q O Q8 Q. Q

3 adet baglatma butonu
3 adet ileri yonde hava etkili, geri yonde yay etkili silindir

Gerekli miktarda hava borusu

3 adet 2/2 yon valfi
Giris ve ¢ikis sayisi yeterli bir PLC cihazi

1 adet dijital gosterge

Giris ve ¢ikis sayisinmin tespiti igin asagidaki tablo kullanilabilir. Burada dikkat edilirse
Uc silindirin archgik olarak belirli zaman araliklar: ile calismasi stz konusudur. Giris ve ¢ikis
Uniteerinin sayist bu uygulamada oldukc¢a azdir. Dolayisiyla daha basit bir PLC ile de bu
uygulama gerceklestirilebilir. PLC'nin giris veya ¢ikis sayisimin artmasi PLC maliyetini
etkileyen faktorlerden biridir.

Tdm bu anlatilanlarin 1s1ginda asagidaki tabloyu diizenleyebiliriz. Buna gore 4 girisli,
3 cikislt bir PLC bizim igin yeterli olacaktir. Ancak tam bizim kullanacagimiz giris ve gikis
sayisinda PLC bulunmayacag icin buna yakin 6zellikte bir PLC segmeliyiz. Giris ve cikis
sayisi belirttigimiz rakarmin Gstiinde olabilir. Ancak altinda olamaz.

GIRIS | X0 X1 X2
Baglatma Baglatma Baglatma

CIKIS |YO Y1 Y2 Y3 Y10 Y11 Y12
Display |Display |Display |Display |1.Silindir |2.Silindir | 3.Silindir

Sekil 2.18: Girig/cikis birimlerinin baglantia
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2.1.3.3. SFC Programim Y azmak

Ladder 0
|
] [ ] [
(=] [ [
o] [ ] [
w ]

\ =
Al

Ladder 1

X0, X1 veya X2 butonuna
basildiginda program calismaya baglar.

Hangi butona basildiysa Displayde
0 butonun numaras: yazar.

1 slindir ileri yonde hareket eder.
1sn bekler

Diger silindirler ileri gider.
1sn bekler

Tdm silindirler geri doner.
1sn bekler

Sekil 2.19: SFC program gér inimd
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2.1.3.4. Kontrol Programinm Y apmak

Hazirlayacagimiz kontrol programinda en 6nemli eleman kodlayict ve kod ¢oziicu

olacaktir.
PENTE:
— | [SET
30
sb—sT1 | [ZRST s20
[ZRST Y000
%000
14 — [SET
%001
17 — [SET
%002
20 L} [SET
521
23}—sIL | [EIN k25000
[BCD i
TN
10
a7 — [SET
EN
40}—STL | [EIN k2000
[BCD i
{T4
T4
54 — [SET

51

545

ooy

321

331

341

Do

K2¥000

K10

a2i

il

K2¥000

K10

BEH




an

an

125

140

341
7HSTL |}

322

A—3TL |

EEH]
—5TL |

542
L {STL |

223
—ISTL |

233
L04|—STL |

243
110—STL |

50
116—sTL

EFE
128l =L

EEE
LT I

L=
_—

843
136 —sTL

L=
=

k24000 IO
0 K2Yoon
17 K10
[SET 42
[SET Y010
{T1 K10
[SET R
[SET Y011
{T5 K10
[SET GEE
[SET Y012
T8 K10
[SET 43
[SET Y011
[SET Y012
(T2 K10
[SET T010
[SET T012
Tk K10
[SET T010
[SET Y011
T4 K10
¥000 Y017
T3 K10

L S0
[SET S50
[SET S50
[SET S50

[ EET

Sekil 2.20: PLC ile li¢ adet silindirin kontrolinii yapan programin komut gér tinimdi




@  Program PLC Cihazina Y Uklemek ve Calistir mak

Programlama islemi tamamlandiktan sonra PLC-Transfers-Write diigmesine tiklanir.
Programin basarili bir sekilde yiklendigini gosteren bir mesajin ekranda gorintulenmesi
gerekmektedir.

PLC'nin Uzerinde bulunan RUN anahtar1 kullamlarak derlenmis PLC programi
calistirilir.

2.2. Trafik 1s1g1 KontrolU

Sekil 2.21: SFC programi uygulamas

Normalde yayalar icin kirmizi (Y 4), arabalar icin yesil 151k (YO) yanacaktir. Yolun her
iki kenarina konulan X0 ve X1 butonlarindan herhangi birisine basildiktan 10 saniye sonra
arabalar icin sar 151k (Y1) yanacak, sar1 151k 3 saniye yandiktan sonra kirmizi isik (Y2)
arabalara yanacaktir. Arabalara yanan bu kirmizi 1igiktan 1 saniye sonra yayalar igin yesil 151k
(Y5) yanacaktir. Yayalara yanan ysesil 151k 10 saniye kesintisiz yandiktan sonra, 5 defada 1 er
saniye araiklarla yamp sdnecektir. Bunun sonunda yayalara kirmizi 1s1k yanacak, yayalara
yanan kirmizi isikla birlikte arabalara ait olan sinyal de sariya donecektir. Bu sari 1s1k 1
saniye sonra yesile donecek ve boyleceilk kosula geinmis olacaktir.

Yukaridaki kosullar1 gerceklestirecek olan PLC programimi SFC programlama
formatinda yapimz.
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(Arabalar icin)

"0 10] @
O 0] O
OO

° @
(Yayalar igin) \

SIPI®

Y4
Y5 |/
O 15s. Titreme . D
1s. 5defa MY

Sekil 2.22: Trafik isiklarimn ve butonlarin konumlari

2.2.1. Program Adimlarim Belirlemek icin Sistemin Akis Semasim Cikar mak

Sistemin akis semasi asagida cikarilmigtir. Akis semasinda gosterilen acimlar PLC
calisma mantiginin geregi olarak sirekli olarak tekrarlanmaktadir. PLC igersine yuklenen
programdaki komutlar tek tek islenir. Bu sekilde bir ¢cevrim yerine getirilmis olur. Cevrim
PLC calistig1 stirece stirekli olarak tekrarlanir.



__
=
£

Sekil 2.23: Ug slindirin PLC ile kontrolii akis diyagram
2.2.2. Guvenli Calismaicin Guvenlik Onlemlerini Tespit Etmek
Lambalarin yanma sirasi trafik guvenligi icin gok onemlidir. Lambalarin yanis
sirasindaki gecislerde gerektigi kadar zaman gecikme islemlerinin yapilmas sarttir.

2.2.3. Kontrol Programim Yapmak
Hazirlayacagimiz kontrol progranmnda en 6nemli e eman zamanlayici olacaktir.
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b 8002 ) -
o [seT 50 X eilsTy ¢ oot 3
b
(T4 ST
=003
532 T5
4| [ZRST 520 540 1 gy IF (T4 RO
T4
————{=zRsT wvooo  voor Y o I (TS5 RO
[FLF M1 ] ¢ voos )
50
V05
17 5T £ w000y o | {C0 K& ¥
i
Y004 gy | (PLs M0 ]
=000 "
20 — | {T0 (SIUTR [ | [SET 533 ]
001
533
e { MO X g sTi { vooe )
2l
[RST  CD0 ]
T
522 533 T4
o ’ (€T 520 ¥ gl {sTh—STl—— | ¢ so )
—————{seT sa oo [ RET ]
520
32T {00 ] g [ END ]
(T kao
T1
37 I [SET 521 ]
530
40 STl £ w004
T2
42 — | [seT s31 ]
521
45— 5Tl { ¥oo2 j
{12 Kio 0y
o
50 — | [SET 522 ]
531
53— 5Tl £ Y005
{13 K100 Oy
T3
58 — | [seT &3z ]

Sekil 2.24: Programin ladder gor inimu
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. MBO02 ]
Lodden 0 | > : B30
: { 'vooo ¥ _|M|1_
beeooooon {04 X003
P AR > . : — ———{zRsT 320
: X000
—{T0 K100
| Tlﬂ_{ TRAN i ] [ZRST ‘000
T Koo }
il I { k0
o || s e ————FIF
; M0
! —
o | o b l
E Tl_{ THANj ............................ > l_{ TH."-‘RNJ{
= e T3 K100 |
e A 5
g || s p— 14
B o »| MO T4
A [ o] L s
--------- 3 d { voo4
T4 Y005
. it TRAN) —RsT 0 — {0
: co
: — ———FLs
5 S20
: ——————{ vom
Lodde 1 j,I_[ ENDj —{T1 Kan
' 1
—| —{ TRaN
21
——————{ voo2
{12 K10
M0
— — THAN)'-
S22
- voo
——(T4 K10

Sekil 2.25: Trafik igiklarinin kontroliiniin SFC program igerikleri
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5 ZRST
10 ZRST

50 LD

Ma00z2

M1

50

#a03

520 540
Y000 007
M1

50

000

Y004

X000

#0m

MO

Td k100

00

Y004

Y02
T2 k10
M0

522

53

005

T3 K100

532

522

a0

T4 K0

T4 K0

T K0

Co K5

004

Sekil 2.26: Trafik 1s1k kontrol programin komut gér inimu

2.2.4. Programi PLC Cihazina Y tiklemek

Programlama islemi tamamlandiktan sonra PLC-Transfers-Write diigmesine tiklanir.
Programin basarili bir sekilde yiklendigini gosteren bir mesajin ekranda gorintulenmesi

gerekmektedir.

2.25. PLC’ yi Run Konumuna Alarak Sistemi Calistir mak
PLC'nin (zerinde bulunan RUN anahtar1 kullamlarak derlenmis PLC programi

calistirilir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki soruya iliskin uygulama faaliyetini yapiniz.

Sekil 2.27: Camasir makines

Bir camasir makinesinde 4 ¢esit program oldugunu distinelim. Her programda da 4
gesit isin yapildigim farz edelim.

yukaridaki islemleri
tekrarla

yukaridaki islemleri
tekrarla

yukaridaki islemleri
tekrarla

1. Program 2.Program 3. Program 4.Program

10 sn. saga 20 sn. saga 30 sn. saga 40 sn. saga
doén-Dur doén-Dur doén-Dur don-Dur

10 sn. sola 20 sn. sola 30 sn. sola 40 sn. sola
doén-Dur doén-Dur doén-Dur don-Dur

25 defa 50 defa 75 defa 90 defa

yukaridaki islemleri
tekrarla

10 dk. 300 10 dk.400 10 dk. 500 10 dk. 600
devirdesikmaicin | devirde slkmaigin devirdesikmaicgin | devirde skmaicin
sola don-Dur sola don-Dur sola don-Dur sola don-Dur

Sekil 2.28. :PLC ¢alisma algoritmas
Y ukarida tabloda goruldigi gibi degisik kumaslara gore ya da kumaslardaki degisik

kirlilik oranlarina gore farkli programlar segilmek istenebilir. Siz yukaridaki 6rnekte oldugu
gibi calisabilecek bir makineye secici dallanma yéntemine gére SFC program yaziniz.
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Islem Basamaklari

Oneriler

@ Unitenin calisma sekline gore ihtiyag
duyulan giris ve cikis sayisim tespit
ediniz.

@ Sayici, zamanlayici say1sim tespit ediniz.

@ SFC yapisina gore programin yazim igin

gerekli  program veya fonksiyonlar
belirleyiniz.

@ Sistemin gerektirdigi PLC ve diger
donammlar: seginiz.

@ Kontrol problemini tammlayip kégida
dokiniiz.

@ Programi, SFC modlarindan es zamanl
dallanmaya gore tasarlayinmz.

@ PLC cihazzmin  kullanilan  giris
cikislarin tespit ediniz.

ve

@ Devre baglanti semasini ¢iziniz.

@ Gerekli baglantilar kurunuz.

@ PLC'nin baglantisini gerceklestirmeden
Once Uzerindeki ledlerden ve girisine
baglayacagimz  anahtar  grubundan
yararlanarak caligmasim test ediniz.

@ Eger bir hata

arastirabilirsiniz.

varsa  hatay

@ Sistemde hatayr ararken hatamin sebep
oldugu alt program parcacigina bakmanmz
size zaman kazandiracaktir.

@ Hata bu kisimda degilse ladder
gobrinimi ile tim programm ekranda
gorebilirsiniz.
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((")L CME VE DEGERLENDIiRME )

Asagidaki sorulari cevaplayarak bu faaliyette kazandigimz bilgileri 6lglintz.

A- OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki ciimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

1) SFC deprogram LADDER 1 seklinde baglar.

2) Asagidaki sekil SFC’ de es zamanli dallanmaya yonelik komutu kapsar.
- —
g0 | 330

3) M 8002 yardimci rélesi PLC RUN edildigi stirece ON konumunda kalir.

4) SET komutu ileilgili roleer siirekli olarak OFF konumlarini korur.

5) RST komutu ile SET edilmis komutlar OFF haline geger.

6) SFC programi RET komutu ile sonlandirilir.

7) SFC programinda sigrama komutu JUMP' tir.

8) SFC programinda iki ayr1 yerden aym noktaya atlamak icin iki defa jump komutu

kullanilmadir.

9) ZRST S20 $40 komut satir ile S20 ve S40 islemleri resetlenir.

10) Kutucuk icindeki * isareti icinde bir program satirimn oldugunu gosterir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konulari faaliyet geri donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

OLCME SORULARI

1

2)

3)

4)
5)

6)

8)

9)

10)

Asagidaki ciimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

SFC yontemi ile yazilan programlarda sisteme bir modil eklenmesi ya da ¢ikartiimast
veya daha sonradan yapilacak degisikliklere karsi sistemin uyum saglamasi
mUmkinddr.

SFC, merdiven diyagram temeline dayali calismaktadir.

STL’in anlami, merdiven diyagramu bitecek ve RET in anlami ise merdiven diyagram
baslayacak demektir.

SFC’ de S0-S9 arasi olmak Uzere 10 adet baslangic adim biti vardir.
SFC programlama penceresine View / SFC View menisini tiklayarak ulasabiliriz.
* ileisaretli agiklamalar CPU agiklama bolgesine COW uzantil olarak kaydedilir.

SFC programinda maksimum 100 satir yazilabilir.

-I- SFC de sigrama kosuludur.

SFC programlama penceresi aktifken, File/ Print komutunu uygulayarak progranm
yazdirabiliriz.

X001 girisi OFF oldugunda bir sonraki islem gergeklesir.

xon
aTL | | +  TREN
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PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

M odiilde yaptigimz uygulamalar: tekrar yapimz. Y aptigimz bu uygulamalar: asagidaki

tabloya gore degerlendiriniz.

ACIKLAMA: Asagida listedlenen kriterleri uyguladiysamz EVET  sltununa,

uygulamadiysaniz HAY IR siitununa X isareti yazinmz.

Deger lendir me Olgiitleri

Evet

Hayr

1. Uniteye uygun PLC akis semasin cizebiliyor

musunuz?

2. Gerekli guvenlik dnlemlerini tespit edebiliyor

musunuz?

3. Unitenin calisma sekline gére ihtiyag duyulan giris

cikis sayisin tespit edebiliyor musunuz?

4. Unitenin gerektirdigi sayici, zamanlayici sayisim ve
diger PLC fonksiyonlarim dogru olarak tespit

edebiliyor musunuz?

5. Kontrol programimi  ve akis semasim  SFC
yonteminde dogru bir sekilde hazirlayabiliyor

musunuz?

6. Haazirladigimz programt PLC'ye yukleyerek gerekli

testleri yapabiliyor musunuz?

7. PLCnin geekli baglantismi ve gic¢ devresiyle

irtibatint gergeklestirebiliyor musunuz?

Sekil 2.30: Performans testi

DEGERLENDIRME

Hayir cevaplarimz var ise ilgili uygulama faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin

tumi evet ise bir sonraki module gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1 CEVAP ANAHTARI

Slo|o|~Nlo|olslw|Nk
<|0|0|0|<|0|<|0|<|0

OGRENME FAALIYETI 2 CEVAP ANAHTARI

Slo|o|N|o|oslw(ne
o|<|<|o|<|o|<|<|o|<

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

Blo|lo(~Noaslwn-
<|0|<|<|gO|g|g|<|T|o
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