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OZET

Yiiksek Lisans tezi

ISLETMELERDE, HiZMET iCi ELEKTRIK EGiTiMi iHTiYACLARININ
BELIiRLENMESI VE BiR ORNEK PLC MODULU

Gokhan OLCEK
Afyonkarahisar Kocatepe Universitesi

Fen Bilimleri Enstitiisii

Elektrik Egitimi Anabilim Dal1
Damisman: Prof. Dr. Hasan CIMEN

Bu calismada ilk olarak mesleki egitime verilen onem, mesleki egitimdeki aksaklik ve
problemler iizerinde bilgi verildi. Daha sonra elektrik egitiminin mevcut durumu ve
sanayicinin elektrik egitiminden beklentileri iizerinde duruldu. Ayrica, ‘Elektrik Egitim
Programimin, Sanayideki Yetersizlikler ve Sanayicinin Ihtiyaclar1 Dogrultusunda
Gelistirilmesi Anketi’ yardimiyla sanayicinin elektrik egitim programindan beklentileri
tespit edildi. Bunun sonucunda sanayide elektrik arizalar ile ilgilenen personelin daha
nitelikli olmasi i¢in modiiler sistemde PLC konusunda hizmet i¢i egitim kaynag
olusturulmustur. Bu tez, hedef kitle bakimindan bugiine kadar hazirlanmis olan diger

egitim calismalarindan farklilik gostermektedir.

Bu yiiksek lisans tezi; sanayicinin, elektrik arizalan ile ilgilenen kalifiyeli personel
ihtiyacin1 gidermek amaciyla yapacagi PLC ile ilgili hizmet ici egitim calismalarinda
kaynak olarak kullanmak i¢in hazirlanmistir. Yiiksek lisans tezi hazirlanirken ayni veya
farkli alanlarda Onceki yillarda hazirlanmis benzer calismalarin eksiklik ve aksakliklar
giderilmesi amaglanmaktadir. Ayrica, uygun konu ve yontem yardimiyla kisa vadede

sonug alinabilecek bir kaynak saglamak hedeflenmistir.

Bu c¢alisma tamamlandiktan sonra Usak OSBM’lerince uygulamaya konulmasi
planlanmaktadir. Caligmanin siirekli gelistirilmesi konusunda her kesimin onerileri ile
destek olmasi beklenmektedir.

2007, 102 sayfa

Anahtar kelimeler: Modiiler Egitim, Mesleki Teknik Egitim, Elektrik Egitimi,
Programlanabilir Lojik Kontrol (PLC)
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ABSTRACT
MLS. Thesis
DETERMINING EDUCATIONAL REQUIREMENTS OF THE INDUSTRIAL
ENTERPRIES BY IN SERVICE TRAINING AND AN EXAMPLE OF PLC

MODULE
Gokhan OLCEK

Afyonkarahisar Kocatepe University
Graduate School of Natural and Applied Sciences

Electrical Education
Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Hasan CIMEN

In this work, first of all, the information is given on the importance, the deficiencies and
the problems of technical training. Then, the current condition of electrical training and
the expectations of the industrialists from the training of electrics were emphasized.
Furthermore, the expectations of the industrialists from the Electrical Training Program
was determined by the aid of the survey called ‘The survey for the improvement of the
Electrical Training Programme in accordance with the Deficiencies in the Industry and
the Industrialists Necessity’. Consequently, an in-service training source about P.L.C. in
a modular system was developed fort he staff concerned with the electrical failures in

industrial facilities to make them more skilled.

This graduate thesis was prepared to be used as a source for in-service trainings about
P.L.C. given by the industrialists who wants to overcome the deficiency of their qualified
staff concerned with the electrical failures. When this thesis was being prepared, it was
purposed to remove the deficiencies and faults in the studies arranges in the same or

different areas in the past years.

After this study has been completed, it is planned to apply in Usak Industrial Zones. It is
expected to be given support by means of suggestions from all parts of the society fort
he continuous improvement of this study.

2007, 102 pages

Keywords: Modular Education, Technical Education, Electric Education, Programmable

Logic Control (PLC)
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1. GIRIS

1.1 Mesleki Egitimin Onemi

Bilim ve teknoloji ¢ag1 olan giiniimiizde, sanayinin 6nemi yadsinamaz. Bugiin gelismis
ilkelerin temelinde sanayi devrimleri vardir. Sanayideki gelismeler bir iilkenin hatta
diinyanin gelismesi ile dogrudan ilgilidir. Bilim ve sanayinin en Onemli unsuru ise

insandir. Bu nedenle, mesleki egitim veren kurumlarimizin 6nemi biiyiiktiir.

Meslek; sanat, zanaat, 6zel ilgi, yetenek ve egitimle ortaya c¢ikan olusumlardir. Her
insan, meslek sahibi, sanatc1 ya da zanaat¢i olamaz. Pek cogumuzun iginde var olan 6zel
ilgi ve yetenekler ancak mesleki egitimle ortaya cikarilabilir ya da gelistirilebilir.
Mesleki egitim kurumlarinin var olus amaclarindan biri de budur. Bu nedenle mesleki
egitim kurumlarina gelismis tilkelerde oldugu gibi bizde de gereken 6nem verilmelidir.
Sanayimizin kalifiye eleman ihtiyacim ortadan kaldirmak i¢in usta, tekniker, teknisyen

ve mithendis gibi teknik meslek siniflar1 en iyi sekilde yetistirilmelidir.

Mesleki ve teknik egitim; bilgiyi iiretime doniistiiren, yeniliklere uyum saglayan, cagdas
ve bilimsel metotlar1 bilen, yorum yapabilen, problemlere ¢oziim iiretebilen, iiriin ve
hizmetlerin iiretiminde ve gelistirilmesinde yetki ve sorumluluk alabilen nitelikli insan

giicli yetistirme olarak tarif edilebilir.

Kalkinmak isteyen biitiin devletler, egitim sistemlerinde degisiklikler yaparak mesleki
ve teknik egitimi Oon plana almislardir. Mesleki egitim; toplumun fertlerini sosyal
amaglar icin egiterek, kiiltiirel ve ekonomik gelismeyi hizlandirir. Teknolojide de en
onemli husus; Kkaliteyi yiikseltip, iiretimi arttirarak maliyeti diisiirmektir. Uretimin
artmasi, kalitenin yiikselmesi de vasifli kalifiye teknik insan giiciiyle miimkiindiir. Iyi
vasifh eleman yetistirmek biitiin egitim kurumlarinin gorevini teskil etmekle beraber bu
husustaki en biiyiikk yiikiimliilik endiistriyel meslek egitimi veren kurumlara

diismektedir (Dogan 1988).



Tiirkiye gelecek on yilda AB ye tam iiye olacaksa, ekonomide giiclii ve yapisal bir
doniisiim gergeklestirmek zorundadir. Bu doniisiimiin temelinde de verimlilik ve katma
degeri yiiksek iiriinler iiretmek, ihra¢ etmek yatiyor. Bu hedefe ulasabilme ©n
kosullarindan biri, vasifli is giiciidiir. Ozellikle genclerimizin temel bir mesleki ve
teknik egitim programi g¢ercevesinde beceri ve yeterliliklerinin artirilmasi, bu nitelik
artisinin istihdama yansimasi AB standartlarina erigilmesi agisindan bizim igin kritik

Onem tagiyor.

Sanayi, ihtiya¢ duydugu vasifli ig giiciinii bulamamakta, iilkemizde issizlik istenilen
hizda azalmamakta, is arayanlarin ¢ogu mesleki yeterlilige sahip olamamaktadir. Biitiin
bu hususlar1 goz oniinde bulundurursak mesleki ve teknik egitimin énemi bir kez daha
ortaya ¢ikmaktadir. Bunlara ragmen, ac1 bir gercek, Tiirkiye’de genglerin mesleki ve
teknik egitime talebi giderek azalmaktadir. Aslinda olmasi1 gereken mesleki ve teknik
egitimin piyasa sartlarina, piyasanin da meslek lisesi mezunlarinin is taleplerine cevap

verebilmesidir.

Kalkinmanin temel sartlarindan biri, egitimin giiniimiiziin ve gelecegin ihtiyaclarina
cevap verecek sekilde gerceklestirilmesidir. ”Benim her seyimi alin, insanlari bana
birakin” diyen sanayici Henry Ford yetismis elemanin kalkinmadaki 6nemini bu sekilde

belirtmektedir (Kaptan 1986).

Ulkelerin gelismesinde ve kalkinmasinda sanayilesmenin temel unsuru olan bilgi, beceri
ve i aliskanliklarina sahip yiiksek verimi gerceklestirecek kalifiye insan giiciiniin
yetistirilmesi gerekmektedir. Kalifiye elemanlarin bilgi ve becerisi, ekonomik basarinin
temelidir. Meslek egitimi 6zellikle iki amaca yoneliktir. Tiirkiye 'nin gelisen diinyadaki
en onemli avantajinin geng niifusu oldugu artik herkesge kabul edilmis bir gercek olarak
karsimizda duruyor. Ama bu geng¢ niifusun iyi yonlendirilmesi, nitelikli isgiiciine
doniigebilmesi gerekiyor. Aksi takdirde bu avantaj, kolaylikla bir dezavantaja donebilir.
Bunun i¢indir ki mesleki egitimin ilk amaci gen¢ insanlara basarili bir meslek yolu
hazirlamak, diger amaci ise ekonomiye vasifli eleman yetistirerek sanayimizi gelismis

sanayiler diizeyine ¢ikartmaktir. Giiniimiizde, hizli teknoloji gelisimi yakalama da



mesleki ve teknik egitimin 6neminin ¢ok biiyiik oldugu herkes tarafindan bilinen ve

sOylenen gercektir.

Pek ¢ok ilimizde meslek ve teknik lise olmasina ragmen bu liselerin belirlenen hedeflere
ulasmasinda bir takim zorluklarla karsilasilmaktadir. Bunlardan en 6nemlisi de OSS
sistemindeki meslek liselerine iliskin uygulamadir. En basarili 6grencilerin bu meslek
liselerini tercih etmeleri beklenirken {iniversiteye giristeki bu uygulama nedeniyle ilgi
ve yetenekleri ¢ok giiclii 6grenciler maalesef baska liselere gitmek zorunda kaliyorlar.

Bu da meslek liselerinde ki egitimin kalitesini olumsuz yonde etkilemektedir.

Ulkemiz, bir yandan Avrupa Birligi'ne girmeye, bir yandan da bilgi toplumuna
doniismeye ¢aligmaktadir. Bilgi toplumunda, bilim ve teknolojideki hizli degisme ve
gelismeler, hem yeni kalifiye ara eleman ihtiyacin1 ortaya cikarmakta, hem de
mevcutlari, is basinda veya hizmet ici egitim kurslan ile egitip, rol ve islevlerini

degistirmektedir (Int.Kyn.1).

Teknoloji cagi ve bilgi cagi olarak adlandirilabilecek olan 21.yy’da; bilgi her giin
katlanarak artmakta, bilgiye erisim kaynaklari siirekli yenilenmekte ve bilgi bize giin
gectikce yakinlagsmaktadir. Bu nedenle insanlar bilgiyi kullanarak teknolojik araglart;
istenilen iirtinii daha kaliteli, hizl1 ve seri iiretim yapabilmek icin gelistirirler. Bu gelisim
sanayiciye kolayliklar sagladigi gibi zaman zamanda beklentiler icine itmistir.
Gelistirilen veya icat edilen makinelerin bakim onarimlarim yapacak personele ve
operatorlere ihtiya¢ duyulmustur. Giiniimiiziin en 6nemli ihtiyaglarindan birisi, siiphesiz
yetismis insan giiciidiir. Hizla degisen teknoloji ile dogrudan dogruya iligkili olan
sanayicilerimiz amacina ulagmast igin yetismis insan giiciine ihtiyac¢ vardir. insan giicii
kaynagi olmadan uluslarin dogal kaynaklari, finansal giicleri ve sabit sermayeleri

siirekli azalan kaynaklar haline gelecektir.

Gelismis iilkelerde ekonomi ve mesleki teknik egitim hizli bir bicimde degisim
gecirmektedir. Bu degisimin en 6nemli karakteristikleri ekonomik endise, teknolojik
yenilikler ve modernizasyon, diinya pazarinda yogunlasmis rekabet, kiiresellesme,

demokratik egilimler ve 6zellestirmedir (Tabbron ve Yang 1997).



1.2 Elektrik Egitimi

Elektrik enerjisi; diger enerji tiirlerine doniisiimiiniin basit olusu, uzaklara tasinma
rahatligl, dagitiminin kolay olusu, veriminin yiiksekligi ve atik maddesinin bulunmayisi

gibi sebeplerden dolay1 diger enerji kaynaklarina gore daha ¢ok tercih sebebi olmustur.

Elektrik enerjisi toplumlarin ekonomik, sosyal ve kiiltiirel yonlerden kalkinmasini
saglayan ve cagdas uygarligin en 6nemli araclarindan biri durumundadir. Giiniimiizde
evlerimiz basta olmak kaydiyla hayatimizin her bdliimiine yon veren elektrik enerjisi
vazgecemedigimiz bir enerji kaynagidir. Bu da, elektrik enerjisi ile ¢alisan aletler iireten
elektrik enerjisi ile caligsan aletlerin kontrol ve kumandasini yapan, elektrik enerjisi ile
caligan aletleri kullanan, bakim ve onarimini yapan gibi bircok sektor olusturmaktadir.
Teknolojinin hizla gelistigi giiniimiizde elektrik ile ilgili bu sanayi sektorlerine personel

yetistirme isini mesleki egitim kurumlarinin elektrik boliimleri iislenmistir.

Tiirkiye’de uygulanan elektrik egitimi, okullara gerekli yatirimlarin yapilmamasindan
kaynaklanan ara¢ gere¢ ve malzeme eksikliginden dolay1, uygulamali egitim konusunda
geride kalmistir. Isletmelerde yapilan mesleki egitimlerde ise isletmecilerin
ogrencilerden amaci disinda faydalanma istegi ve bu konudaki kontrol mekanizmasinin
gerekli Onlemi almayis1 isletmelerdeki pratik egitimlerin yetersiz kalmasinin sebep
olmustur. Uygulamali egitim eksigi olan &grenciler etkili 6grenme ydntemlerinden,
gorerek 6grenme metodundan yeteri kadar faydalanmamistir. Mesleki egitimin temelini
olusturan gorerek ve yasayarak Ogrenme metodunun yetersiz olusu veya amacina
ulasmayis1 mesleki egitimin basarisiz olmasmin sebebidir. Teoriye dayali egitim
sisteminden mezun olan Ogrenciler, is hayatina atildiklarinda zorlanmaktadir. Ayni

zamanda sanayici i¢in vasifsiz elemanlar yetistirilmis olmaktadir.

Avrupa’da uygulanan, pratik egitime dayali kredili modiiler mesleki egitim sistemi
Avrupalinin sanayisinin kalkinmasinda biiyiik rol oynamistir. Bu sistem sayesinde
herkes istedigi konuda uzmanlasma sansi buluyor ve kendini ihtiya¢ duydugu konularda

yetistiriyor. Bu sistemim biiyilk bir kismi isletmelerde uygulamaya yonelik



yapilmaktadir. Bu sistemde alanlar ¢esitli alt modiillere boliinmiistiir. Bu sistem modiil
yeterliligi tizerine kurulu oldugu igin 6grenci sadece kendisini alam1 konusunda

yogunlastirir ve konusunda uzmanlasmis olur.

2005-2006 ogretim yili sonuna kadar uygulanan elektrik egitim sistemimizde bdliim
biitiinligiine dayali simif gegme uygulamalar yapilmigtir. Sinif ge¢gmek icin boliimiin
biitiin derslerinden belli bir basar1 ortalamasi saglamak gerekmekteydi. Tabi ki elektrik
alanm1 cok biiyiik kapsamli bir alan oldugu i¢in 6grenciler her konuya yonlendirilerek
gereksiz bilgi yiiklemesi yapilmaktaydi. Fazla bilgi yiiklemesinden dolay1 her konuya
yeteri kadar ilgi gosteremeyen 6grenci her konuyu gececek sekilde dgrenerek konulara

uzmanlasacak kadar ilgi gosterememekteydi.

2006-2007 ogretim yilindan itibaren Avrupa’da uygulanan ve basarili bir sistem olan
modiiler sistem iilkemiz kosullarina uyarlanmaya calisilmistir. Tabi bu uygulama
yapilirken biitiin yonleri ile alinmamis mevcut sistem iizerine uyarlanmistir. Bu sistemin
Avrupa’daki isleyisi kredili sistem iizerinde uygulanmaktadir. Ulkemizde ise kredili
sistem yillar once denenmis ancak basarili olamamistir. Mevcut ders gecme sistemi
tizerinde denenmeye calisilmaktadir. Avrupa’da kredili sistem iizerinde basar1 bulmus

modiiler sistemin, Tiirkiye’de ki mevcut sistemde basarist merakla beklenmektedir.

Endiistri kuruluslarinin istedigi nitelikte insan giiciiniin yetistirilebilmesi i¢in endiistride
meydana gelen teknolojik degisikliklerin egitim programina yansimasi gereklidir. Bu
nedenle mesleki teknik egitim programlarinin hazirlanmasi ve gelistirilmesinde endiistri

kuruluslarinin katilimlarinin saglanmasi zorunludur (Kazu 2000).

Sanayide, enerji kullanimi c¢ogunlukla elektrik enerjisi oldugundan dolay1 burada
kullanilan makinelerde genellikle elektrikle calismaktadir. Bu makinelerin belli
araliklarla bakiminin yapilmasi ve elektrik arizalarimin giderilmesi ic¢in kalifiyeli
personele ihtiya¢ duyulmaktadir. Sanayici, teknolojinin gelismesi ile birlikte bu
personelin de gelisimini istemektedir. Bu nedenle sanayicinin, elektrik egitim

programinda teknolojinin gelisimi dogrultusunda beklentileri olmaktadir.



2. GENEL BILGILER

2.1 Sanayicinin Elektrik Egitiminden Beklentileri Anketi

Mesleki ve teknik egitimin bu kadar onem tasidigi bir ortamda, mesleki ve teknik
egitimden en ¢ok beklentisi olan sanayicilerimize; sanayimizin olmazsa olmaz enerji
kaynag elektrigi, kontrol ve kumanda eden, istenilen kaynaklara aktarilmasini saglayan
ve bu aktarimda kullanilan makinelerin montaji, bakimi ve tamirinden sorumlu elektrik
teknik personelinin egitiminden beklentileri ile ilgili bir anket (Sanayicinin, Elektrik

Egitim Programindan Beklentileri Anketi) yaptik.

Bu ankette sanayicinin elektrik egitim programindan beklentileri belirlenmeye
calistlmustir. Isletmecilerin, isletmelerdeki elektrik personelinin, sanayicinin elektrik
arizalarim tamir eden elektrik¢ilerin ve elektrik Ogretmenlerinin goriisleri anket
kullanilarak toplanmistir. Daha sonra anketin analizi yapilip, yiizdelikler kullanilarak
degerlendirilmistir. Bu bildiriden elde edilen sonuglarin, elektrik 6gretimi ile ilgili ders
modiillerine ve sanayicinin beklentilerini karsilayabilecek, kalifiyeli elektik personelinin

yetistirilmesine 151k tutacag diistiniilmektedir.

Bu arastirma sonunda sanayicinin, elektrik egitimi konusunda ihtiya¢ duydugu veya
beklentisi oldugu konu veya konular tespit edildi, bu konular tizerinde egitim modiilleri
hazirlanmasi planlandi. Ayni1 zamanda bu modiiller yardimi ile sanayi i¢inde eksiklikleri
bulunan elektrik arizalan ile ilgilenen personelin egitilip, gelistirilerek sanayicinin en
biiyiik sikintilarindan biri olan yetismis kalifiyeli eleman sikintisini en aza indirgenmesi

diistiniilmektedir.

Bu giine kadar sanayicimiz, elektrik egitim programinin yazilmasi ve gelistirilmesinde
aktif olarak rol almamustir. Bundan dolayi, elektrik egitim programinin uygulama
alanlarinda baz1 eksiklikler oldugu goriilmiistiir. Bu eksiklerin neler oldugunun tespiti
icin sanayi kuruluslarinda calisan personelden ve sanayiciden anket yardimi ile birebir

yardim alinmustir.



Uyguladigimiz anket sonunda, sanayicinin hizmet i¢i egitime yeteri kadar Gnem
vermedigi gozlenmistir. Bunun sonucu olarak da sanayide calisan elektrik personelinin
yeni ¢ikan teknolojinin kullanimi, bakimi ve tamirinden yoksun oldugu goriilmiistiir.
Aynm1 zamanda anketle sanayide en cok ihtiya¢ duyulan ve en gerekli konu tespit
edilerek bu konuda bir hizmet i¢i egitim kaynag olusturulmustur. Hizmet i¢i egitim
kaynaginiz1 olustururken, mesleki egitim konusunda gelismis iilkelerde uygulanan ve

2006 yilindan beri iilkemizde uygulanan modiiler egitim sisteminden yararlanilmistir.

Teknolojinin hizli degisimi, mesleki egitimde verilen konularin da yenilenmesine ve
giincellenmesine sebep olmaktadir. Modiiler egitim sistemi; iinite ve konu degisimlerine
uyumlu olusu, konularin giincellenmesine olanak saglayis1 bakimindan mesleki egitimin
ihtiyaglarina cevap veren popiiler bir sistemdir. Bundan dolayr hizmet i¢i egitim

kaynagimiz bir modiil olarak hazirlanmistir.

2.1.1 Anketin Amaci

Bu anketin amaci; sanayicinin, sanayideki elektrik¢inin, sanayi disindan sanayinin
elektrik arizasim yapan elektrikcinin ve elektrik Ogretmenlerinin fikirlerinden

faydalanilarak, sanayicinin elektrik egitim programindan beklentilerini belirlemektir.

Bu amac1 gerceklestirmek i¢in iki ayr1 grupta asagidaki alt problemlere yanit aranmistir.

Birinci Grup (Isletmeci Anketi)

1- Isletmeniz sanayinin hangi kolunda yer almaktadir?

2- lIsletmenizde en cok hangi konularla ilgili elektrik arizas1 meydana gelmektedir?

3- Elektrik arizalar1 i¢in, mevcut personelin haricinde, isletme disindan hangi
konularda yardim alinmaktadir?

4- Isletmenizde, elektrik ariza personeli icin hizmet ici egitim calismas1 yapildi mi1?



5- lIsletmenizdeki stajyer ogrencileri hangi konularda yetersiz buluyorsunuz? (isletme
sahibine gore)
6- Size gore sanayicinin ihtiyacim karsilayacak elektrik personelinin en iyi bilmesi

gereken 3 konu baslig1 nelerdir? (isletme sahibine gore)

Ikinci Grup (Personel Anketi)

1- Ogrenim durumunuz?

2- Size gore isletmenizde hangi konularla yeterli bilgiye sahip personel
bulunmamaktadir?

3- Kendinizi hangi konularda yeterli bilgiye sahip bulmuyorsunuz?

4- Isletmenizdeki stajyer oOgrencileri hangi konularda yetersiz buluyorsunuz?
(sanayideki elektrikciler, sanayi disindan sanayinin elektrik arizasimi yapan elektrikgiler
ve elektrik 6gretmenlerine gore)

5- Size gore sanayicinin ihtiyacim karsilayacak elektrik personelinin en iyi bilmesi
gereken 3 konu bashigi nelerdir? (sanayideki elektrik¢iler, sanayi disindan sanayinin

elektrik arizasini yapan elektrikciler ve elektrik 6gretmenlerine gore)

2.1.2 Anketin Sayiltilar1

Bu arastirmada, Usak ili karma organize sanayi bolgesinden 128 isletmeye, yeni
organize sanayi bolgesinden 25 isletmeye, organize sanayi bolgesi disindan 85 isletme
olmak {iizere toplam 238 kisiye isletmeci anketi ve Usak ili karma organize sanayi
bolgesinden 128 isletmede 161 katilimciya, yeni organize sanayi bdolgesinden 25
isletmede 5 katilimciya, organize sanayi bolgesi disindan 85 isletmede 32 katilimciya,
sanayicinin isletme disindan elektrik arizalan ile ilgilenen 32 elektrikciye ve 13 elektrik

ogretmenlerine olmak iizere 243 kisiye personel anketi uygulanmistir.

Bu anket Usak sanayi bolgesi ve ¢evresinde yapilmistir. Bu bolgenin, diger bolgeleri
temsil edebilecek nitelikte oldugu diisiiniilmektedir. Bu anketi uyguladigimiz kisilerin

ankete diisiincelerini dogru olarak yansitacaklar1 diigiiniilmektedir.



2.1.3 Anketin Stmirhliklar:

Arastirma verileri 2005 - 2006 6gretim yili giiz yanyilinda Usak sanayi bolgesi ve

cevresinde 238 isletme sorumlusu ve 243 katilimcinin goriisii ile sinirlidir.

Olcegin gecerliligi uygulandig: zaman dilimi ile smirlidar.

2.2 PLC Hizmet ici Egitim Modiiliiniin Ongoriisii

Sanayicinin, sanayideki elektrik¢inin, sanayi disindan sanayinin elektrik arizasini yapan
elektrikcinin ve elektrik Ogretmenlerinin fikirlerinden faydalamilarak, sanayicinin
elektrik egitim programindan beklentilerini belirlemek i¢in yaptigimiz “Sanayicinin,
Elektrik Egitim Programindan Beklentileri Anketi” sonucunda, hazirladigimiz PLC

Hizmet I¢i Egitim Modiiliiniin hazirlanmasinda asagidaki ongérii olusturmustur.

Bu 0ngorii; ankete katilanlarin, hizmet i¢i egitime katilacaklar diistiniilerekten
katilimcilarin 6grenim durumlarin1 degerlendirdigimizde; katilimcilarin, %20°si (49
katilime1) ilkokul, %14’ii (34 katilimci) genel lise, %36°s1 (87 katilimci) meslek lisesi,
%21’1 (50 katilimci) yiiksekokul, %9’u (23 katilimci) Fakiilte mezunu oldugu
goriilmektedir. Buna gore ilkogretim ve genel liseden mezunlarin higbir teorik bilgiye
sahip olmadiklar diisiiniilmektedir. Meslek lisesi mezunlarinin da yarisinin eski mezun
oldugu, mesleki egitim aldigi donemlerde bu konularin miifredatta olmadigi
diisiiniilmektedir. Yiiksek okul mezunlarmin ise yeni yapilanma iginde ve yeterli
imkénlarinin olmamasindan dolayr %?20’sinin yeterli teorik bilgi sahibi olmadigi
bilinmektedir. Fakiilte mezunu 13 kisinin Elektrik Ogretmeni oldugu ve kursa
katilmayacagi bilinmektedir. Sonug itibari ile hizmet ici egitime katilmasi muhtemel

kisilerin yaklagik olarak %62’si hicbir sekilde temel teorik bilgiye sahip degildir.

Katilimcilarin geneli konuyu daha once gormediklerinden dolayr konu miimkiin

oldugunca temel diizeyde anlatilip cok sayida katilimciya hitap edecektir.



Hizmet i¢i egitimi alan kisilerin yaslari ve sosyal durumlart g6z Oniinde
bulunduruldugunda olusturulacak kaynak, karmasik kavramlardan arindirilmis, anlasilir

bir dille anlatilmalidir.

Katilimcilarin farkli egitim diizeyinden olduklar diisiiniildiigiinde her seviyeye hitap

edebilen sikici olmayan sade ve yalin bir kaynak hazirlanmalidir.

Hazirlayacagimiz kaynak, mesleki egitime uyumlu ve gelistirilmeye agik bir sistem olan

modiiler sistemde hazirlanacaktir.

2.3 Modiiler Egitim Sistemi Bilgileri

2.3.1 Modiiler Egitimin Genel Yapisi

Modiiliin kelime anlami, bir biitiiniin boliinebilen parcalarini ifade etmektedir. Bagka bir
ifade ile kendi icinde bir anlam biitiinliigii tasiyan kiiciik birimler olarak tanimlanabilir.
Modiiler egitim; kisiye kazandirilacak davraniglarin, alt boliimlerine ayrilarak

uygulanmasi ve degerlendirilmesidir (Cakir 1992).

Modiiler egitim sisteminde genel konular alt dal konularima (modiillere) ayrilmistir.
Modiiler sistemin amaci Oncelikle alt dal konularini (modiilleri) kavrayarak genel
konunun bir kismim veya tamaminm1 6grenmeye dayalidir. Modiiler egitimin en biiyiik
ozelligi 6grenci temel modiilleri aldiktan sonra ilgi alan1 dogrultusunda genel konunun
herhangi bir modiiliinii alabilir, isterse diger modiilleri de alabilir veya konunun biitiin
modiillerini tamamlayabilir. Bu sekilde konunun biitiinii veya farkli alanlarinda

uzmanlagabilir. Bu 6grencinin ilgi alan1 ve yetenekleri dogrultusunda degisir.

Ogrenciye her tamamladigi modiil i¢in, o modiilde yeterliligini gosterir bir belge verilir.
Almasi zorunlu modiilleri ve ilgi alanm1 veya yetenekleri dogrultusunda tamamladigi
modiiller sonunda yeteri sayida basar1 belgesi tamamlayan ogrenci konusunda uzman

oldugunu gosterir sertifika verilir.
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Modiiler egitim, esnek bir yapida oldugu icin gerek orgiin gerekse yaygin mesleki
egitimde; gerek tam zamanli, gerekse yar1 zamanh egitimde etkinlikle
kullanilabilmektedir. Yasam boyu egitim icin de ideal bir ortam olusturmaktadir.
Bunlardan daha da 6nemlisi modiiler egitim, yatay ve dikey gecislere olanak saglayan
bir sistemdir. Modiiler egitim, teknolojinin hizl1 gelismesi karsisinda daha uyumlu
olmakta; gelisme ve degismeler karsisinda modiillerin tamami ortadan kalkmadigi i¢in
yalnizca eskiyenlerin yerine yenileri hazirlanmakta ve modiil yeni ihtiyaglara gore

yeniden olusturulmaktadir (Mentes 2004).

Modiiler 6gretim planlamasinda miimkiin oldugu kadar bireysel 6gretime firsat verecek
yaklagimla kapsama alimir. Modiiler Ogretimde ©grenci merkeze alinmakta ve

ogrencinin kendi hizina gore ilerlemesine olanak saglanmaktadir (Akgiil 2002).

2.3.2 Modiiler Egitimin Genel Ozellikleri

Modiiler egitimin 6zellikleri su sekilde siralanabilir.

e Ogrenciye kendi istek ve yetenekleri dogrultusunda se¢gme sansi verilir.

e Programlar arasi dikey ve yatay gecis yapma olanag saglar. Orgiin ve yaygin
egitim kurumlan aras1 ge¢isler miimkiindiir.

e Modiiller teknolojik gelismeler dogrultusunda degistirilmek ve diizenlenmek
istenirse esnek bir yapiya sahiptir.

o Ogrenci merkezlidir.

¢ Birebir 6grenime uyumludur.

e Egitimde ki uygulama esaslarina farkli bir ortam olusturur.

e Modiiler egitimi hizmet i¢i egitimde uygulamak miimkiindiir

¢ Egitimin siirekliligini saglar.

e Uzaktan egitim ve bilgisayarli egitime uyumludur. Bu sayede kendi kendini

gelistirmek isteyenlere imkanlar saglar.
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3. METERYAL VE METOT

3.1 Anket Yontemi

Arastirmanin evren ve drneklemi asagidaki bicimde olusturulmustur.

3.1.4 Evren-Orneklem

Arastirmanin evrenini, Usak karma organize sanayi bolgesi, Usak yeni sanayi bolgesi ve
cevresindeki isletmeler, elektrik arizalariyla ilgilenenler olusturmaktadir.

Orneklemde ise Usak karma organize sanayi bolgesi, yeni sanayi bolgesi, sanayi bolgesi
disindaki isletmeler ile isletmelerde elektrik arizalari ile ilgilenen -elektrikgiler,
sanayicinin isletme disindan yardim aldig1 elektrik¢iler ve elektrik 6gretmenlerinden,
tabakalama yontemi ile secilen 238 isletme ve 243 katilimci bulunmaktadir.
Katilimcilarin sanayinin farkli kollarinda calisan elektrik personeli olmasma 6zen

gosterilmistir.

3.1.5 Iisbirligine Girilen Kurumlar

Anketlerin dagitilmasi, uygulanmasi ve uygulanacak isletmelerin tespiti konusunda,
Usak Ticaret ve Sanayi odasi ile isbirligi yapilmistir. Anketlerin dagitimi ve
uygulanmasinda, diger kanallarla yapilan anket uygulamalarinin verimsiz sonuglar

dogurmasindan dolayi birebir uygulanmasi karar1 alindi.

Isletmelerin tespitinde sehir ici isletmelerde, Usak TSO yardimci oldu ve organize
sanayi bolgesindeki isletmeler icin, organize sanayi bolge miidiirliiklerine
yonlendirmislerdir. Iki organize sanayi bolgesi ile yapilan goriismeler sonucunda,
sanayi bolgesi icinde yer alan isletmelerin adresleri ve isletme kosullarinda bilgi

alinmustir.
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Anketin uygulanmasi esnasinda ciddi bir problemle karsilasildi. Bu problem; isletmeler
genellikle ekonomik kaygilar giiderek, elektrik arizalari konusunda personel
calistirmayip, elektrik arizalar icin isletme disgindan elektrikcilerden yardim aldiklar

goriildii.

Bu nedenden dolay1 sanayicinin elektrik arizalar1 konusunda bilgi sahibi olabilecegini

diisiindiigiiniiz elektrik¢ileri de anketimize dahil etmeye karar verdik.

Bu elektrikcilerin tespit edilmesinde elektrikgiler odasi ile isbirligi yapildi ve sanayiciye

elektrik arizalar1 konusunda yardimci olan elektrikciler ve adresleri tespit edildi.

3.1.6 Bilgi Toplama Araci ve Karsilasilan Zorluklar

Arastirmada veri toplama araci olarak iki gruba anket uygulanmigstir. Anketlerin

uygulanmasinda bazi zorluklarla karsilasildi.

Bunlar; Isletmelerin idarecileri islerin aksayabilecegi veya toplanan bilgilerin baska
amacgh (Sigorta ve vergi islemleri) kullanabilecegi diisiincesiyle ankete katilmak

istememislerdir.

Isletmedeki personelin duyarsizligi ve ilgisizligi anketin sonuglandiriimasinda

gecikmelere sebep olmustur.

Ankete katilimcilarin (Genellikle, diisiik egitim seviyesine sahip katilimecilar) bir
kismmin anket bilincine sahip olmadiklart goriilmiistiir. Bundan dolayr miimkiin
oldugunca anket katilimcilarina birebir anket okunarak, karsilikli soru-cevap seklinde

yapilmistir.
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3.2 Modiiliin Yaziminda Uygulanacak Format

Anket sonrasi, modiiler sistemde olusturmay1 diisiindiigimiiz, hizmet i¢i egitim

kaynaginin hazirlanmasinda uygulanacak format asagidaki gibidir.

3.2.1 Modiiliin Boliimleri

Modiil yaziminda olusturulacak boliimler asagidaki sekilde olacaktir.

ICINDEKILER
ACIKLAMALAR
GIRIS
KONULAR
a.- AMAC
b.- KONULARIN ANLATIMI
¢- OLCME VE DEGERLENDIRME
i. OLCME
ii. DEGERLENDIRME
5. MODUL DEGERLENDIRME
6. CEVAP ANAHTARLARI

O e

3.2.1.1 icindekiler

Bu boliimde modiilii olusturan kisimlari sayfa numaralarin1 gésteren planlama kismi

bulunacaktir.

3.2.1.2 Aciklama

Bu kisma tabloda belirtilen modiile ait tanimlayici agiklayici bilgiler yazilir.
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Tablo 3.1 Modiil A¢iklama tablosu

Her modiile alan i¢inde, modiili temsil eden harfler ve

KOD
rakamlardan olusan bir etiket numarasi verilir.
MESLEK DALI Modiiliin hangi meslek grubuna ait oldugu yazilir.
L Modiilii anlasilir, kisa ve 6z olarak ifade edebilecek en anlamli
MODULUN ADI
isim kullanilmalidir. Her modiile farkl: isim verilir.
o Modiilde neler anlatildigi, kapsami ve igerigi hakkinda ozet
MODULUN TANIMI
bilgi yazilir.
SURE Modiiliin kag saatlik siirede anlatilacagi yazilacaktir.
. Modiile baslamadan ©nce kursiyerin tamamlamasi gereken
ON SART
modiiliin olup olmadig: yazilacak.
MODULUN AMACI | Modiil sonunda hedeflenen davranislar yazilir.
OLCME VE Modiil amaglarina ulasilip ulasilmadigini anlamak igin
DEGERLENDIRME faaliyetler sonunda yapilacak degerlendirmeler yazilir.

3.2.1.3 Giris:

Bu sayfa 6grenciyi en etkileyici sayfa olmalidir. Akict bir dil kullanilarak, 6grencinin

ilgisi konu iizerinde yogunlastirilmalidir. Bu kisimda 6grenci bu konuya neden ihtiyaci

oldugunu kavrayabilmeli ve konu hakkinda olumlu 6n yargi olusturmalidir.

Bu kisimda modiiliin alan icindeki yeri ve 6nemi anlatilmali, aynm1 zamanda anlatilan

modiiliin giinlik yasamdaki uygulamalar hakkinda bilgi verilerek konuya olan ilgi

arttinlmaya calisilmalidir.
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Giris olustururken 6grenciye giizel sozlerle baslanarak dikkat ¢ekilmeye calisilir. Aymi
zamanda modiilin baglangici olan bu kisimda cok uzun ciimleler kullanarak ilk

kisimdan 6grenci sikilmamalidir.

3.2.1.4 Konular

3.2.1.4.1 Amag

Amagc kisminda modiiliin sonunda kazanilacak davraniglara yer verilmelidir.

3.2.1.4.2 Konularin Anlatimm (konu basliklar1 yazilacaktir)

Bu bolime modiiliin ismi yazilacaktir. Konu hakkinda gerektiginden fazla bilgi
vermekten kagimilmalidir. Akici ve baglayici bir dil kullanilmalidir. Alintilar kaynak

gosterilerek kullanilmalidir.

Ogrencinin, 6greticiye sik soru sormasini engellemek icin, bilgi ve uygulamalar acik ve
anlasilir bir sekilde sunulmalidir. Her yasta ve diizeyde 6grencinin anlayabilecegdi

sozciikler kullanilarak 6grenme kolaylastirilmalidir.

Basitten, karmasiga; somuttan, soyuta dogru bir sira takip edilmelidir. Ogrencinin,
icerige dikkatini ¢cekecek sekil, climle ve basliklar se¢ilmelidir Metin kisimlari resim,
grafik ve sekillerle desteklenmeli ve anlatim kisimlarinda resim, sekil ve grafiklere

atifta bulunulmalidir.

“Asagidaki bilgileri dikkatle okuyunuz, inceleyiniz” vb talimatlarla 6grenci dikkati

yogunlastiriimalidir.

Meslege ozel teknik ve yabanci kelimelerin Tiirkge karsiliklar1 veya agiklamalar

parantez i¢inde verilmelidir.
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3.2.1.4.3 Olcme ve Degerlendirme

Ogrenme ve ogretme siireci boyunca Ogrenme faaliyetlerinin hedeflerine ulasma
derecelerini belirleyerek gerekli tedbirleri almak amaci ile her faaliyetin sonunda
ogrencinin kendini degerlendirecegi lgme ve degerlendirme araclar1 hazirlanmalidir.
3.2.1.4.3.1 Olcme

S6z konusu Olcme araglar Olciilmek istenen davranisin 6zelligine gore; dogru-yanlis,
tamamlamali, ¢coktan secmeli, eslestirilmeli soru tiplerinden olusan, faaliyette verilen
bilgileri 6lcmek amaciyla kullanilan testlerdir.

Testler Ogrencilerin bireysel Ogrenme yontemleri dogrultusunda kendi kendilerini
Olcerek degerlendirebilecekleri sekilde hazirlanmalidir.

3.2.1.4.3.2 Degerlendirme

Ogrenme faaliyetlerinin cevap anahtarlar1 modiiliin sonunda yer almalidir. Ogrencilere
cevap anahtarn ile kendi cevaplarimi karsilastirarak degerlendirme yapmalarina
yonlendirilmelidir.

Ogrenciye yanls verdigi cevaplar icin faaliyetin ilgili yerlerine giderek tekrar etmesi
icin Oneride bulunulmasi gerekir.

3.2.1.5 Modiil Degerlendirme

Modiil ile kazandirilmak istenilen yeterligin kazanilip kazanilmadigin1 yada ne derece

kazanildigin1 6lcebilen, modiil sonunda 6grencinin kendini degerlendirecegi 6lcme ve

degerlendirme araci hazirlanmalidir.
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Modiilde bulunan 6grenme faaliyetlerinin tiimiinii kapsayan sorular hazirlanarak

ogrencilerin teorik bilgileri 6grenip 6grenmedikleri ol¢iiliir.

Hazirlanan 6lgme aracinda dikkat edilecek hususlar:

Ol¢me araci hazirlanirken acik ifadeler kullanilmalidir.

Ogrencinin modiil sonunda kazanacag bilgi ve beceriler dl¢iilmelidir.

Tiim soru teknikleri kullanilabilir.(¢coktan se¢meli, dogru—yanlis, eslestirme. vb.)
Ucu agik sorular testlerde kullanilmamalidir.

Objektif testler bir sayfa ile sinirlandirilmalidir.

Degerlendirme i¢in 6grenci cevap anahtarina yonlendirilmelidir.

Ogrenciye yanlis verdigi cevaplar i¢in modiildeki ilgili faaliyete giderek tekrar

etmesi icin oneride bulunulmasi gerekir.

McMillan’a gore modiiler program siirecinde degerlendirme;

Belirlenen amaclar ve yeterlilikler etrafinda yapilan profesyonel bir karar verme
stirecidir.

Ayirmaya dayanir, fakat 6lgme prensipleri ile iliskilidir.

Ogrenci motivasyonunu ve 6grenmesini etkiler.

Kalitesi, 6gretimi devam ettirir.

Belirlenen performans kriterlerine gore gecerli olmalidir.

Birka¢ metodu birden kapsar.

Bicimi etkili ve uygulanabilir olmalidir.

Teknolojinin uygun kullanimim igermelidir (Akgiil 2002).

3.2.1.6 Cevap Anahtari

Cevap anahtarlar1 tablo seklinde ve biiyiik harf kullanilarak hazirlanmalidir. Her cevap

anahtarinin basina hangi faaliyetin cevap anahtar1 oldugu belirtilmelidir (Int.Kyn.2).
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4. BULGULAR

4.1 Anket Bulgulari ve Yorumlar
Bu boliimde iki grupta, alt problemlere bagli olarak bulunan bulgular tartisilacaktir.

4.1.1 Birinci Grup (isletmeci) Alt problemleri

4.1.1.1 Birinci Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Isletmeci anketi birinci alt problemde *‘Isletmeniz sanayinin hangi kolunda yer

almaktadir?’’ sorusuna yanit aranmistir.

Katilimcilar, Tekstil %29 (69 katilimci), Deri %21 (49 katilimci), Seramik %2 (5
katilime1), Battaniye %19 (45 katilimci), Dokuma %13 (30 katilimci), Diger %17 (40
katilimc1), Toplam %100 (238 katilimci) sanayinin kollarinda yer almaktadir.

(1)Tekstil

B (2)Deri

0O(3)Seramik

O (4)Battaniye

B (5)Dokuma

@ (6)Diger

8 (7)Toplam

Sekil 4.1 isletmelerin sektorel dagilim grafigi

Buna gore, Tekstil, Deri ve Battaniye sektorlerindeki isletmelerin agirlikli oldugu

goriilmiistiir. Bunun sebebi ise usak sanayisinin bu alanlarda agirlikli olusudur.
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4.1.1.2 1ikinci Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Isletmeci anketinin ikinci alt probleminde *‘Isletmenizde en ¢ok hangi konularla ilgili

elektrik arizasi meydana gelmektedir?’’ sorusuna yanit aranmaistir.

Katilimcilar, tesisat %1 (1 katilimci), aydinlatma %1 (5 katilimci), kompanzasyon %16
(37 katilimcr), PLC(giris cikis iiniteleri) %25 (59 katilimci), PLC (programlama) %23
(54 katilmci), otomasyon %21 (52 katilimc1), bobinaj %18 (42 katilimer),
iklimlendirme %7 (17 katilimci), giic elektronigi %20 (49 katilimc1), jeneratorler %1 (4
katilime1), yiiksek gerilim %9 (22 katilimci) oranlarinda, bu konularda isletmelerde

elektrik arizasi oldugu diisiinmektedirler.

B (1)Tesisat
(2)Aydinlatma

B (3)Kompanzasyon
O(4)PLC(programlama)
B(5)PLC(G-C Uniteleri)
(6)Otamasyon
B(7)Bobinaj

O (8)iklimlendirme
B(9)Giic Elektronigi
B(10)Jenaratorler

B (11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.2 Elektrik arizalarimin dagilinm grafigi
Buna gore, katilimcilar genel olarak isletmelerde otomasyon, PLC(programlama ve giris
cikis iiniteleri) ve giic elektronigi konularinda elektrik arizasinin daha fazla oldugu

diistinmektedirler.

Bu konularin yeni teknoloji olmasi ve yeni teknolojilerin sik kullanilmaya baslanmasi

bu arizalarin artmasina sebep oldugu diisiiniilebilir.
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4.1.1.3 Uciincii Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Isletmeci anketinin iiiincii alt probleminde ‘‘Elektrik arizalari icin, mevcut personelin
haricinde, isletme disindan hangi konularda yardim alinmakta midir?’’ sorusuna yanit

aranmistir.

Katilimcilar, tesisat %5 (11 katilimc), aydinlatma %1 (1 katilimci), kompanzasyon %9
(21 katilimcr), PLC(giris cikis iiniteleri) %20 (48 katilimci), PLC (programlama) %13
(30 katilimci), otomasyon %15 (36 katilimc1), bobinaj %12 (28 katilimer),
iklimlendirme %4 (10 katilimci), giic elektronigi %16 (39 katilimc1), jeneratorler %2 (3
katilimc1), yiiksek gerilim %6 (12 katilimc1) oranindaki konularda elektrik arizalar igin,

mevcut personelin haricinde isletme disindan yardim alindigi belirlenmistir.

B(1)Tesisat

B (2)Aydinlatma

B8 (3)Kompanzasyon

O (4)PLC(programlama)
8(5)PLC(G-C Uniteleri)
B (6)Otamasyon

@ (7)Bobinaj

0O (8)iklimlendirme

B (9)Giic Elektronigi

& (10)Jenaratorler
B(11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.3 Yardima ihtiya¢ duyulan konularin dagilhimm grafigi

Buna gore, katilimcilar genel olarak gii¢ elektronigi ve PLC(programlama) konularinda

elektrik arizalar i¢in, igletme disindan yardim alindigin1 diistinmektedirler.

Bu konularin yeni teknoloji olmasi ve konuya hakim kalifiyeli personelin yetersizligi

isletmeleri disaridan yardim almaya zorlamistir.
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4.1.1.4 Dérdiincii Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Isletmeci anketinin doérdiincii alt probleminde ‘‘Elektrik arizalari ile ilgilenen personel

icin hizmet i¢i egitim ¢aligmasi1 yapildi m1?’’ sorusuna yanit aranmistir.

Katilimcilar, tesisat %0 (0 katilimci), aydinlatma %0 (0 katilimci), kompanzasyon %0
(0 katilimcr), PLC(giris cikig iiniteleri) %0 (0 katilimci1), PLC (programlama) %0 (0
katilimc1), otomasyon %0 (0 katilimci), bobinaj %0 (0 katilimc1), iklimlendirme %0 (0
katilimcei), giic elektronigi %0 (0 katilimci), jeneratorler %0 (0 katilimci), yiiksek
gerilim %0 (0 katilimc1) oraninda elektrik arizalar ile ilgilenen personel icin hizmet ici
egitim calismasi yapildigim yani elektrik arizalan ile ilgilenen personel icin hizmet ici

egitim calismasinin yapilmadigini belirtmislerdir.

17 B (1)Tesisat
0,9 B (2)Aydmnlatma
0,8 O(3)Kompanzasyon
0’7 4] E|(4)PLC(prog11amlama)

B B (5)PLC(G-C Uniteleri)

0, 6 1 0(6)Otamasyon
0,5 7 B (7)Bobinaj
0,4 - O(8)iklimlendirme
0,3 7 B (9)Gii¢ Elektronigi
0’2 _ O(10)Jenaratorler
0.1 - B (11)Yiiksek Gerilim
’0 1 234 5 6 7 8 9101 B(12)Diger

Sekil 4.4 Hizmet ici egitim calismalarimin dagilimu grafigi

Sadece bir igletme biitiin personeli icin is kazalar1 konusunda bir sunumda bulunmustur.

Bu tablo isletmelerin konuya yeterli duyarliligi géstermedigini ortaya koymustur.
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4.1.1.5 Besinci Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Isletmeci anketinin besinci alt probleminde *‘Isletmenizdeki stajyer 6grencileri hangi

konularda yetersiz buluyorsunuz?’’ sorusuna yanit aranmistir.

Katilimcilar, tesisat %18 (44 katilimci), aydinlatma %10 (24 katilimc1), kompanzasyon
%29 (69 katilimc1), PLC(programlama) %36 (88 katilimci), PLC(giris ¢ikis initeleri)
%31 (74 katilimci), otomasyon %33 (82 katilimci), bobinaj %25 (58 katilimc),
iklimlendirme %27 (63 katilimc1), gii¢ elektronigi %34 (84 katilimci), jeneratorler %19
(46 katilmcr), yiiksek gerilim %27(61 katilimci) oraninda stajyer Ogrencileri yetersiz

bulduklarini belirtmislerdir.

B (1)Tesisat
(2)Aydinlatma

A (3)Kompanzasyon

0 (4)PLC(programlama)
& (5)PLC(G-C Uniteleri)
(6)Otamasyon

B (7)Bobinaj

@ (8)iklimlendirme
B(9)Giic¢ Elektronigi
B(10)Jenaratorler
(11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.5 Isletmeciye gore stajyer 6grencilerin yetersizliklerinin dagihmn grafigi
Buna gore, katilimcilar genel olarak stajyer Ogrencilerin biitiin konularda yetersiz

bulduklarim1 diisiinmektedirler. Buda sanayicinin elektrik egitimine giivensizligini

gostermektedir.
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4.1.1.6 Altinc1 Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Isletmeci anketinin altinct alt probleminde ‘‘Size gore sanayicinin ihtiyacim
karsilayacak elektrik personelinin en iyi bilmesi gereken 3 konu baghigi nelerdir?”’

sorusuna yanit aranmistir.

Katilimcilar, tesisat %7 (17 katilimci), aydinlatma %4 (7 katilimci), kompanzasyon
%16 (28 katilimci), PLC(giris ¢ikis iiniteleri) %0(55 katilimci), PLC (programlama)
9% (37 katilimci1), otomasyon %21 (50 katilimc1), bobinaj %13 (32 katilimer),
iklimlendirme %35 (13 katilimci), giic elektronigi %20 (48 katilimc1), jeneratorler %1 (3
katilime1), yiiksek gerilim %S5 (11 katilimc1) oraninda sanayicinin ihtiyacim

karsilayacak elektrik personelinin en iyi bilmesi gereken 3 konuyu belirlemislerdir.

60 B(1)Tesisat
B(2)Aydinlatma

50 @ (3)Kompanzasyon

40 B (4)PLC(programlama)
B (5)PLC(G-C Uniteleri)

30 (6)Otamasyon
O(7)Bobinaj

20 B (8)iklimlendirme
B (9)Gii¢ Elektronigi

10 @ (10)Jenaratorler

0 B (11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.6 Isletmeciye gore vasifh elemanin en iyi bilmesi gereken konularin grafigi
Buna gore, katilimcilar genel olarak otomasyon, PLC(programlama) ve gii¢ elektronigi
konularim, elektrik personelinin en 1iyi bilmesi gereken konular olarak

diistinmektedirler.

Bu konularin yeni teknoloji olmasi ve yeni teknolojilerin sik kullanilmaya baslanmasi

bu konularda arizalar1 yapan personelin az olusu bu konular1 popiiler hale getirmistir.
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4.1.2 ikinci Grup (Katihimci) Alt problemleri

4.1.2.1 Birinci Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Personel anketi birinci alt problemde ‘‘Ogrenim durumunuz nedir?’’ sorusuna yanit

aranmistir.

Katilimcilarin, %20’si (49 katilimei) ilkokul, %141 (34 katilimci) genel lise, %36’s1
(87 katilimci) meslek lisesi, %21°1 (50 katilimci) yiiksekokul, %9’u (23 katilimci)

Fakiilte mezunudur. Toplam 243 katilimcinin egitim durumunu gostermektedir.

250

& (1)ilkokul

200

B(2)Genel Lise

150

B (3)Meslek Lisesi

(4)Yiiksek Okul

100

@ (5)Fakiilte

0(6)Toplam

50

Sekil 4.7 Personelin 6grenim durumunun dagilimu grafigi
Buna gore, ankete katilanlarin her seviyeden egitime sahip ve mesleki egitim disindan

gelen elemanlarin c¢ok oldugu, niteliksiz personel ve bransinda alt yapist eksik

personelin coklugu dikkat cekmektedir.
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4.1.2.2 ikinci Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Personel anketinin ikinci alt probleminde ‘‘size gore isletmenizde hangi konularda

yeterli bilgiye sahip elektrik personeli bulunmamaktadir ?°” sorusuna yanit aranmaistir.

Katilimcilar, tesisat %11 (26 katilimci), aydinlatma %6 (14 katilimci), kompanzasyon
%29 (70 katilimc1), PLC(giris ¢ikis tiniteleri) %72 (176 katilimc1), PLC (programlama)
%45 (110 katilimci), otomasyon %58 (142 katilimci), bobinaj %19 (46 katilimci),
iklimlendirme %21 (50 katilimci), gii¢ elektronigi %67 (163 katilimci), jeneratorler
%16 (39 katilimci), yiiksek gerilim %37 (90 katilimci) oraninda isletmelerindeki

personeli yetersiz bulmaktadir.

80 11 4 B (1)Tesisat
70 B (2)Aydinlatma
60 B (3)Kompanzasyon
B (4)PLC(programlama)
50 B(5)PLC(G-C Uniteleri)
40 B8 (6)Otamasyon
30 7 )Fobinaj
8 (8)Iklimlendirme
20 (9)Gii¢ Elektronigi
10 B8 (10)Jenaratorler
0 @ (11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.8 Personelin yetersiz oldugu konularm dagilim grafigi

Buna gore, katihmcilar genel olarak gii¢ elektronigi, otomasyon ve PLC(programlama)

konularinda personel yetersizliginin var oldugunu diisiinmektedirler.

Bu konularin yeni teknoloji olmasi ve yeterli kaynak olmayisi personeli yetersiz

kilmaktadir.
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4.1.2.3 Uciincii Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Personel anketinin {giincii alt probleminde ‘‘kendinizi hangi konularda yetersiz

buluyorsunuz?’’ sorusuna yanit aranmistir.

Katilimcilar, tesisat %3 (8 katilimci), aydinlatma %4 (9 katilimc1), kompanzasyon %18
(44 katilimc1), PLC (giris ¢ikis tiniteleri) %73 (177 katilimce1), PLC (programlama) %44
(108 katilimci), otomasyon %48 (117 katilimci), bobinaj %20 (48 katilimc),
iklimlendirme %37 (90 katthmci), giic elektronigi %65 (159 katilimci), jeneratorler
%22 (54 katilimci), yiiksek gerilim %33 (79 katilimc1) oranindaki konularda kendilerini

yetersiz bulmaktadirlar.

80
@ (1)Tesisat
7 0 (2)Aydinlatma
60 (3)Kompanzasyon
& (4 PLC(programlama)
50 B (5)PLC(G-C Uniteleri)
40 (6)Otamasyon
G (7)Bobinaj
30 B (8)iklimlendirme
20 B (9)Giic Elektronigi
(10)Jenaratorler
1 0 (11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.9 Personelin kendisini yetersiz buldugu konularin dagilimm grafigi

Buna gore, katilimcilar genel olarak gii¢ elektronigi ve PLC(programlama ve giris ¢ikis

iiniteleri ) konularinda kendilerini yetersiz bulmaktadirlar.
Bu konularin yeni teknoloji olmasi ve yeni teknolojilerin sik kullanilmaya baslanmasi

ve mevcut personelin genelinin eski personel olmasi ve hizmet i¢i egitim almamig

olmalar1 bu personelde yetersizliklere yol agmaktadir.
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4.1.2.4 Dérdiincii Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Personel anketinin dordiincii alt probleminde *‘Isletmenizdeki stajyer 6grencileri hangi

konularda yetersiz buluyorsunuz?’’ sorusuna yanit aranmistir.

Katilimcilarin, tesisat %29 (70 katilimc1), aydinlatma %28 (67 katilimci),
kompanzasyon %67 (164 katilimci), PLC(giris ¢ikis iiniteleri) %94 (229 katilimci),
PLC (programlama) %81 (197 katilimc1), otomasyon %87 (212 katilimci), bobinaj %42
(103 katilmci), iklimlendirme %63 (154 katilimci), giic elektronigi %88 (215
katilime1), jeneratorler %65 (158 katihmcei), yiiksek gerilim %74 (179 katilimci)

oranindaki konularda stajyer 6grencileri yetersiz buldugu belirlenmistir.

100 @ (1)Tesisat
20 @ (2)Aydinlatma
80 B(3)Kompanzasyon
70 B (4)PLC(programlama)
60 B (5)PLC(G-C Uniteleri)
50 (6)Otamasyon
40 (7)Bobinaj
30 ® (8)iklimlendirme
20 ®(9)Giic Elekfronlgl
B (10)Jenaratorler
13 0 == mmm A (11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.10 Personele gore stajyer 6grencilerin yetersizliklerinin dagilim grafigi

Buna gore, katihmcilarin genel olarak biitiin konularda stajyer Ogrencileri yetersiz

buldugu diistiniilmektedir.

Bu da katihmcilarin elektrik egitimine olan giivenlerinin giderek azaldigini

gostermektedir.
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4.1.2.5 Besinci Alt Probleme iliskin Bulgular ve Yorumlar

Personel anketi besinci alt problemde ‘‘Size gbre sanayicinin ihtiyacini karsilayacak

elektrik personelinin en iyi bilmesi gereken 3 konu baslig1 nelerdir?’’ sorusu soruldu.

Katilimcilar, tesisat %13 (32 katilimci), aydinlatma %4 (10 katilimci), kompanzasyon
%21 (50 katilimcer), PLC(giris cikis {initeleri) %69 (168 katilimc1), PLC (programlama)
%37 (91 katilimci), otomasyon %51 (124 katilimci), bobinaj %20 (48 katilimc),
iklimlendirme %5 (11 katilimc), gii¢ elektronigi %59 (144 katilime1), jeneratorler %6
(14 katilmeci), yiiksek gerilim %15 (36 katilmci) oraninda sanayicinin ihtiyacini
karsilayacak elektrik personelinin en iyi bilmesi gereken konular oldugunu

belirtmislerdir.

70
B8 (1)Tesisat

60 B8 (2)Aydinlatma
B (3)Kompanzasyon

>0 8 (4)PLC(programlama)

40 B(5)PLC(G-C Uniteleri)
(6)Otamasyon

30 B(7)Bobinaj

20 m (8)iklimlendirme
(9)Gii¢ Elektronigi

10 B (10)Jenaratorler

0 (11)Yiiksek Gerilim

Sekil 4.11 Personele gore vasifli elemanin en iyi bilmesi gereken konularin grafigi

Bu konularin yeni teknoloji olmasi ve yeni teknolojilerin sik kullanilmaya baslanmasi

bu konularin tercihinde 6n plana ¢ikmistir.
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5 TARTISMA VE SONUC

5.1 Anketin Sonug ve Onerileri

Anketin sonug ve Onerileri asagida verilmektedir.

5.1.1 AnkKetin Sonuclari

Bu calismada; sanayicinin elektrik egitiminden beklentilerini belirlemek amaciyla anket
diizenleyip, katilimcilarin goriislerine bagvurarak veriler derlendi, elde edilen sonuglar

su sekilde siralanmustir.

Isletmelerde PLC konusunda arizalarin daha cok meydana geldigi goriisii yaygindir.
Katilimcilar, genel olarak otomasyon ve PLC(programlama) konusunda yeterli bilgiye
sahip personelin bulunmadigini ortaya koymuslardir. Buda mesleki egitimin yetersizligi

olarak degerlendirilir.

Mesleki egitim, yillardir hiikiimetlerin deneme tahtasi olmus, bir sistem yeterince
tecriibe edilmeden digerine gecilmis, hi¢cbir sistem dogru diiriist isletilmemistir. 1991°de
uygulanmaya baglayan kredili sistemden 1995 de vazgec¢ilmis ve sinif gegme sistemine
gecilmistir, 2006 yilinda ise modiiler sistem uygulanmaya baslanmistir. Her gelen yeni
sistem, mesleki egitimin kalitesini biraz daha diisiirmiis, bir zamanlar milletin gdzdesi

olan bu egitim kurumlar1 baz1 yorelerde ilanla 6grenci aramak zorunda kalmislardir.
Stajyer 0grencilerin yetersiz bilgiye sahip oldugu goriisii yaygindir.

Meslek liselerinde halen modasim ¢oktan tamamlamis aletler ve bilgilerle 6grencilerin
oyalandig1 diisiiniilmektedir. Boylece ufku dar bir kadro yetistirilmektedir. Tabi ki bu

kadronun da Tiirk sanayisinde séz sahibi oldugu diisiiniilemez. Ileri teknolojileri daima

ileri goriislii yetistirilmis gen¢ beyinler kurabilirler. Teknolojiye ayak uyduramayan
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egitim sistemleri ile goriis ufku daraltilmis kitlelerin ilmen ilerlemesi diisiiniilemez

(Dogan, 1988).

Meslek liselerine devlet biitcesinden ayrilan 6denek giin gectikce azaldigindan liselerde

yeterince mesleki egitim yapilip, 6grencilere gerekli beceriler kazandirilamamaktadir.

Ciraklik, kalfalik, orta ve yiliksek 6gretimi ile teknik egitim sistemimiz bir biitiindiir.
Biitiiniin parcgalar1 arasinda karsilikli ¢ok siki iliski veya etkilesim vardir. Basari, bu
iliskinin saglikli yiirlimesine buda yetkili kurumlar arasindaki koordinasyona baglhidir.
Maalesef her alanda oldugu gibi bu konuda da koordinasyon hi¢ yok denecek kadar
azdir (Ozen, 1987).

Sanayicinin ihtiyacim karsilayabilecek elektrik personelinin, en iyi bilmesi gereken

konularin PLC oldugu goriisii yaygindir.

Okullarda sanayinin ¢ok gerisinde egitim yapildigindan, sanayicilerde artik okullardan
kalifiyeli teknik eleman istemez olmuslardir. Gelismis devletlerdeki gibi gercek bir okul
sanayi igbirligine rastlanamamaktadir. Sanayicinin egitim sistemine giiveni azalmistir.
Sanayici kalifiyeli personel calistirilmast konusunda c¢ok duyarsiz davranmaktadir.
Biiyiik isletmeler kanunen ¢alistirmak zorunda oldugu miihendisleri bile calistirmayip,
resmi isler ve projeler i¢in gerekli imzay1 disaridan ciizi paralar karsilig1 almaktadir.
Sanayicinin personelini gelistirme konusunda ¢ok geride oldugu ve duyarsiz davrandigi
goriilmektedir.

5.1.2 Anketin Onerileri

Sanayicinin elektrik egitiminden beklentilerine yonelik oneriler asagida sunulmaktadir.
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1. Yapilan arastirmalar ve iiretilen bilgiler sebebi ile teknoloji bag dondiiriicii bir hizla
gelistiginden ve mevcut teknoloji kisa siirede devre dis1i kaldigindan, gerek teknik
okullardaki Ogrenciler, gerekse orta dereceli teknik okullarda gorev yapan teknik
ogretmenler siirekli olarak bilgi ve gorgiilerini artirmak ve becerilerini gelistirmek
zorundadirlar. Bunun i¢in yerlesim yerine, meslek ici egitim merkezi kurulmali ve en
son teknolojiyi yansitacak sekilde donatilmalidir. Buna ilaveten, gelismis iilkelerdeki
gibi her iki ii¢ yilda bir teknik Ogretmenlere sanayide fiilen calisma zorunlulugu
getirilmelidir; boylece egitim kurumu ve sanayi iliskisi kurulmus ve karsilikli bilgi

aligverisi saglanmig olacaktir.

2. Meslek liseleri cazip hale getirilirse, simdi oldugu gibi yiiz binler igsiz kalmayacak,

Tiirkiye’de de sanayicinin istedigi kalifiyeli eleman sikintis1 olmayacaktir.

3. Her derece ve tiirdeki ders programlari ve egitim metotlar1 ile diger ders arag
geregleri, bilimsel ve teknolojik esaslara yeniliklere, cevre ve sanayinin ihtiyaclarina

gore modern sistemlerle gelistirilmesi gerekir.

4. En uygun programlar yapilsa, en basarili 6grenciler bu programa alinsa egitim
ogretim icin gerekli ara¢ gere¢ ve malzeme yoksa veya mevcutlan teknolojik gelismeyi

yansitmiyorsa egitimin kaliteli olmasi beklenemez. Egitim i¢inde kaynak gereklidir.

5. Endiistri stajlarimin  daha ciddi olarak yapilmasi icin kontrol mekanizmasi

calistirnlmal1 ve stajin bir kismi uygun okulda yapilmalidir.

6. Isletmeler gelisen teknolojiye yetisebilmek igin personelini yeni teknoloji konusunda

egitmeliler. Hizmet i¢i egitim kurslarina zorunluluk getirilmelidir.
7. Isletmelerin kalifiyeli personel calistirlmasi konusunda daha duyarli olmasi

gereklidir. Bunu mesleki teknik dgretim kurumu mezunu personel ¢alistirarak yapmasi

miimkiindiir.
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5.1.3 Anket Degerlendirmesi

Yapmis oldugumuz anketin sonug¢ ve Onerilerinden faydalanarak kisa vadede bizim
yapabileceklerimizi ortaya koyarsak; isletmeler icin, isletmelerdeki mevcut elektrik
personelinin kendisini gelistirmesine yardimci olabilecek bir hizmet ici egitim ¢aligmasi
hazirlayabiliriz. Bu hizmet i¢i e8itim calismasinin konusu ise yeni teknoloji olan ve

anket sonucunda bir ihtiyag olarak goriinen PLC konusu olmalidir.

Sanayideki elektrik personelinin kalitesini artirmak i¢in hazirlayacagimiz PLC konulu
hizmet i¢i egitim ¢alismasin1 mesleki egitime uyumu ve giincelligi nedeniyle modiiler

egitim sistemiyle hazirlamamiz daha verimli olacaktir.

Modiiler ogretimle ilgili iilkemizde cesitli calismalar yapilmistir. Bu ¢alismalarda goze
carpan en Onemli Ozellik modiler yaklasgimin daha c¢ok mesleki egitimde

uygulanmasidir (Tagpinar 1997).

5.2 Genel Sonuc ve Oneriler

Sonug olarak, mesleki egitimin 6nemi ve buna bagh olarak elektrik egitiminin kalifiyeli

eleman ihtiyaci iizerinde duruldu.

Daha sonra, sanayicinin elektrik egitiminden beklentilerini belirlemek igin
uyguladigimiz; Sanayicinin, Elektrik Egitim Programindan Beklentileri Anketi
degerlendirildi. Bu anketle sanayicinin elektrik egitiminden beklentileri; sanayicinin,
sanayideki elektrik¢inin, sanayi disindan sanayinin elektrik arizasini yapan elektrik¢inin
ve elektrik Ogretmenlerinin fikirlerinden faydalanilarak, sanayicinin elektrik egitim
programindan beklentilerini belirlemeye calisildi. Bu anket ile bizde, sanayide calisan
elektrik arizalar1 ile ilgilenen personelin genelinin yeni teknoloji sayilabilecek
Programlanabilir Lojik Kontrol sistemleri hakkinda yetersiz bilgiye sahip olduklar ve
kisa vadede ¢oziim olarak mevcut personel icin PLC Hizmet ici Egitim Modiiliiniin

hazirlanmasi goriisii olustu.
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Hazirlanan hizmet i¢i egitim kaynaginin hazirlanis yontemi ve uygulanan modiiler

sistem hakkinda bilgi verildi ve neden bu sistemin tercih edildigine deginildi.

Biitiin bu bilgilerinden yararlanilarak, PLC ile ilgili hizmet i¢i egitim modiiliimiiz
hazirlanmistir. Bu modiil hazirlanirken, ankete katilanlarin, ¢ok azinin PLC konusunda
yeterli bilgiye sahip oldugu ve katilimcilarinin genelinin konuya hakimiyetinin
olmadigina dikkat edilmistir. Hazirlanan hizmet i¢i egitim modiiliiniin konusu genel
hatlariyla, katilmeiyr sikmadan, fazla ayrintiya girmeden basit bir dille anlatilmistir.

Yani temel seviye bir kurs modiilii hazirlanmistir.

Bu calisma sonucunda goriilmiistiir ki sanayicinin kisa vadede elindeki mevcut
personeli, kalifiyeli personel haline doniistiirebilmek icin bu tip hizmet ici egitimlere
ihtiyaci vardir. Hazirlamis oldugumuz bu modiil, kalifiyeli elektrik personeli yetistirmek

icin hazirlanan hizmet i¢i egitim ¢alismalarinda kaynak olarak kullanilir.

Teorik olarak hazirlanan bu hizmet ici egitim kursu kaynagi kesinlikle uygulamalar ve
laboratuar ortamiyla desteklenerek bilgilerin kalicilign artirilmalidir. Bu  sekildeki
uygulamali kurslarla kursiyerin el aligkanlig1 ve tecriibesi arttirilir. Bu sekilde 6grenme

yiizdesi de arttirilmis olur ve verimli bir egitim saglanmis olur.

Sanayicinin maddi ve manevi destegi alinarak, bu kurs modiiliiniin sunumundan sonra
bu modiilii takip eden orta ve ileri diizeyde kurs modiillerinin sunumlar1 hazirlanabilir.

Bu kursa katilanlara ikinci ve ii¢lincii basamak kurslar olusturulabilir.

Sanayicinin mevcut ¢alistirdig1 personelinin daha nitelikli olmas1 ve ¢cagin hizla gelisen
teknolojisine ayak uydurabilmesi icin hizmet i¢i egitime énem verilmesini, hizmet ici
egitim c¢alismalarinin artirllmasim  ve degisik dallarda uygulanacak hizmet ici

caligsmalari i¢in bu tipte kaynaklar olusturulmasini dnermekteyim.
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EK1

Elektrik Egitim Programinin, Sanayideki Yetersizlikler ve Sanayicinin Thtiyaclar

Dogrultusunda Gelistirilmesi Anketi
isletmeciye uygulanacak anket
Degerli isletmeci, yapacaginiz degerlendirme, oneri ve talepleriniz; sizlere beklentileriniz ve ihtiyaglariniz
dogrultusunda bilgi ve beceriyi kazanmis teknik elemanlarin yetistirilmesi i¢cin hazirlanacak olan " Sanayicinin Beklentileri
Dogrultusunda Elektrik Egitimi Programini Gelistirme" ile ilgili tez konusunda kullanilacaktir.

BOLUM 1: (isletme ile ilgili bilgiler)

* Igletmeniz sanayinin hangi kolunda yer almaktadir? (Kutunun i¢ini X isaretleyiniz)

|:| Tekstil I:l Deri |:| Seramik |:| Battaniye |:| Dokuma I:l Diger |

BOLUM 2: (isletme yeterliligi)

* [sletmenizde en ¢ok hangi konu veya konularla ile ilgili elektrik arizas1 meydana gelmektedir?
|:| Tesisat |:| Aydinlatma |:| Kompanzasyon |:| PLC(programlama) |:| PLC(giris ¢ikis iiniteleri) I:l Pano

[ |Bobinaj [ ]ikiimiendirme [ | Gig Elektronigi [ |Blektrik retimi [ ] Yiksek Gerilim [ |Diger [ |

* Elektrik arizalar1 i¢in mevcut personelin diginda isletme digindan hangi konu veya konularda yardim alinmaktadir?
( Disaridan herhangi bir yardim alinmiyorsa bu soruyu bos birakiniz)

Tesisat Aydinlatma Kompanzasyon PLC(programlama) PLC(giris ¢ikis iiniteleri) Pano
y p y

|:| Bobinaj |:| Iklimlendirme |:| Gii¢ Elektronigi |:| Elektrik iiretimi |:| Yiiksek Gerilim |:| Diger l:l

* [sletmede, elktrik ariza personeli i¢in hangi konu veya konularda hizmet ici egitim ¢alismasi yapildi?
( Herhangi bir hizmet ici egitim ¢alismasi yapilmadiysa bu soruyu bos birakiniz.)

I:l Tesisat I:l Aydinlatma I:l Kompanzasyon |:| PLC(programlama) I:l PLC(giris ¢ikis iiniteleri) I:l Pano

I:l Bobinaj I:l Iklimlendirme I:l Gii¢ Elektronigi |:| Elektrik iiretimi I:l Yiiksek Gerilim I:l Diger |:|

BOLUM 3: (Mesleki egitim yeterliligi)

* Asagidaki hangi konu veya konularda isletmenizdeki stajer 6grencileri yeterli bilgiye sahip bulmuyorsunuz?
(Stajyer 6grencinizi biitiin konularda yeterli bilgiye sahip buluyorsaniz bu soruyu bos birakiniz.)

Tesisat Aydinlatma Kompanzasyon PLC(programlama) PLC(giris gikis iiniteleri) Pano
Y P Y

|:| Bobinaj |:| Iklimlendirme |:| Gii¢ Elektronigi |:| Elektrik iiretimi |:| Yiiksek Gerilim |:| Diger |:|

*Size gore sanayinin ihtiyacim karsilayacak elektrik personelinin en iyi bilmesi gereken 3 konu bashigim isaretleyiniz.
|:| Tesisat |:| Aydinlatma |:| Kompanzasyon |:| PLC(programlama) |:| PLC(giris gikis tiniteleri) |:| Pano

|:| Bobinaj |:| Iklimlendirme |:| Gii¢ Elektronigi |:| Elektrik iiretimi |:| Yiiksek Gerilim |:| Diger I:l

* Bildirmek istediginiz diger goriis ve Onerileriniz:(Gelistirilen programa eklenmesini istedigimi alanlar nelerdir)
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EK2

Elektrik Egitim Programinin, Sanayideki Yetersizlikler ve Sanayicinin Thtiyaclar
Dogrultusunda Gelistirilmesi Anketi

Personele uygulanacak anket

Degerli katilimcei, yapacaginiz degerlendirme, 6neri ve talepleriniz; sizlere beklentileriniz ve ihtiyaglariniz
dogrultusunda bilgi ve beceriyi kazanmis teknik elemanlarin yetistirilmesi i¢in hazirlanacak olan " Sanayicinin Beklentileri
Dogrultusunda Elektrik Egitimi Programini Gelistirme" ile ilgili tez konusunda kullanilacaktir.

BOLUM 1: (Katilimer ile ilgili bilgiler)

* Ogrenim durumunuz?

D Tlkokul I:l Genel Lise I:l Meslek Lisesi I:l Yiiksek okul I:l Fakiilte I:l Diger I:I

BOLUM 2: (Personel yeterliligi)

*  Size gore isletmenizde hangi konu veya konularda yeterli bilgiye sahip personel bulunmamaktadir?
I:l Tesisat |:| Aydinlatma I:l Kompanzasyon |:| PLC(programlama) |:| PLC(giris ¢ikis tiniteleri) |:| Pano

[ |Bobinaj [ ]iklimlendirme [ ] Giig Elektronigi [ | Elekirik iiretimi [ ] viiksek Geritim [ |Diger [ ]

*  Asagidaki hangi konu veya konularda kendinizi yeterli bilgiye sahip bulmuyorsunuz?
( Kendinizi biitiin konularda yeterli bilgiye sahip buluyorsaniz bu soruyu bos birakiniz.)

Tesisat Aydinlatma Kompanzasyon PLC(programlama) PLC(giris ¢ikis tiniteleri) Pano
Yy p Yy

[ |Bobinaj [ ]iklimlendirme [ ] Giig Elektronigi [ | Elekirik iiretimi [ ] viiksek Geritim [ |Diger [ ]

BOLUM 3: (Mesleki egitim yeterliligi) |

*  Agagidaki hangi konu veya konularda igletmenizdeki stajyer 6grencileri yeterli bilgiye sahip bulmuyorsunuz?
(Stajyer 6grencinizi biitiin konularda yeterli bilgiye sahip buluyorsaniz bu soruyu bos birakiniz.)

|:| Tesisat |:| Aydinlatma |:| Kompanzasyon |:| PLC(programlama) |:| PLC(giris gikis tiniteleri) |:| Pano

|:| Bobinaj |:| Iklimlendirme |:| Giic Elektronigi |:| Elektrik iiretimi |:| Yiiksek Gerilim |:| Diger I:I

* Size gore sanayinin ihtiyacim karsilayacak elektrik personelinin en iyi bilmesi gereken 3 konu bashigini isaretleyiniz.

|:| Tesisat |:| Aydmlatma |:| Kompanzasyon I:l PLC(programlama) I:l PLC(giris ¢ikis iiniteleri) |:| Pano

[ ]Bobinaj [ ]ixlimlendirme [ ] Gig Elekwonigi [ |Elektrik retimi [ | Yitksek Gerilim [ |Diger [ |

* Bildirmek istediginiz diger goriis ve onerileriniz: (Gelistirilen programa eklenmesini istediginiz alanlar elerdir?)
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EK 3
PLC HiZMET iCi EGITIM MODULU
1 icindekiler

ACTKLAMA Lottt ettt et bbbt eb e st et e b eb e e e seenee 1

GIRIS ettt 2
KONU 1: PLC’NIN TANITIMI VE GELISIMI HAKKINDA GENEL BILGI......... 3
N 1 2T 3
PLC’nin Tanimi, Dogusu ve GeliSimi........oooueiiiiiiiiiiiiie i eeeeaeae e 3
PLC’lerin Endiistrideki Yaygin Uygulama Alanlart ... 4
Kontrol Sistemlerinde PLC NN YeTT.....ovutiuiiiiiiiiii i 5
PLC’lerin Klasik Sistemlere Gore UStinliKIeri .................oeevuveiineiiineraiinneennn, 6
PLC’li Sistemlerin PC’li Sistemlere Gore UStinliKIleri ..................c.oveeiiviieeeeinn.s. 7
PLC Kullanim AMACI. . .....euuiit ettt 7
KOonU OIgme TSt .....vveieeiee e e 9
DeGerlendirmme ....... ..ot 10
KONU 2: PLCNIN YAPISI ....oouiiiiiiiii e 10
N 1 0 o 10
PLC NN BIOK GOSIEITMI. .. e ventetit ettt e e 10
PLC NN YaPIST .ttt e e 11
GUG KaynaKIars ........ooii 12
Merkezi Islem Birimleri (CPU’S) ... ...vuieieiit e, 13
Dijital Giris/Cikis Birimleri (Dijital I/O Modules) ...........cooviiiiiiiiiiiiiii. 15
Analog Giris/Cikis Birimleri (Anolog I/O Modules)..........cocvveiiiiiiiiiiiininn 16
Akilli Girig/Cikis Modiilleri (intelligent [/Q Modules)...........ccooeviiiiiiiiiiiiiinnn 17
OZEl MOGUIIET . .......e e e e 18
Haberlesme Modiilleri (Communication modules)..............cooiviiiiiiiiiiiiieninnnnnn.. 18
Kartlarin Takildigr Raflar (Rack’s).........oooiiii e 19

KOnU OIgMme TeSti. .....evueeete e e 20
DeGerlendirmme ....... ..o e 21
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N 1 o Ot 21
PLC Elemant Kavrami ........c..ooiiiiiiiiiii e 21
G ROIESI. ...ttt e 22
CIKIS ROIESI. .. et 23
Yardimer ROIE. ..o 24
Shift Register (Kaydirmali Kaydedici)...........coviuiiiiiiiiiiiiiiiii e 24
Ozel Yardimet ROIEIET. ............iiiiie e, 25
Zaman ROIESI..... ..., 26
R 2 (e N 26
PLC Sec¢iminde Dikkat Edilecek Hususlar.....................ooiiii 27
KONU OIgME TSt ... eiveeiieiie e 28
DeGerlendirmme ...........ooiii e 29
KONU 4: PLC PROGRAMLAMA ... i 29
N 1 0 ot 29
Programlama YOntemleri..........oouoiiiiii e 29
Lojik Diyagram Ile Programlama ....................coeiuiiiiiiiiiieiie e 30
Ladder (Merdiven) Diyagramlari ile Programlama.....................ccoeeiieiineeinnn... 31
Deyim Listesi ile Programlama.............. ..o 32
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2 Aciklama

Modiile ait tamimlayici ve aciklayici bilgiler asagidaki tabloda verilmistir.

Tablo EK3.1 Modiil A¢iklama Tablosu

KOD ELK.001
MESLEK DALI ELEKTRIKCILIK
MODULUN ADI TEMEL SEVIYE PLC
o Hazirladigimiz  modiill, Temel seviye PLC tanima,

MODULUN TANIMI

programlama, kullanmaya yonelik hizmet i¢i egitim kaynagidir.
SURE 40 saat

Bu kursa PLC hakkinda bilgi sahip olmayan ve temel seviyede
ON SART bilgi sahibi olmak isteyen elektrik teknisyen, tekniker ve

ustalar katilabilir.

MODULUN AMACI

Modiil sonunda katilimei1 temel anlamda PLC’yi taniyacak,

programlayarak calisir hale getirebilecektir.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili degerlendirme sorulari
ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda size 6lgme araci (uygulama, soru-
cevap)uygulayarak modiil uygulamalari ile kazandiginmiz bilgi

ve becerileri Olcerek degerlendirecektir.
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3 Giris

Sayin kursiyerler;
Bu kurs sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile PLC alaninda kendinizi daha emin

ve giiclii hissedeceksiniz.

Teknoloji ve bilimin hizla ilerledigi bu zamanda elektronik ve bilgisayar sistemlerindeki
gelismelere paralel olarak PLC sistemleri de kendini yenilemistir. Klasik kumanda
dedigimiz roleli kumanda sistemi, karmasik otomasyon sistemlerinin kontroliinde
yetersiz kalmaktadir. Iste bu anda devreye PLC teknolojisi girmistir. PLC teknolojisinde
proje ¢oziimii kolay ve daha hizlidir. Ayrica kumanda panosunu ortadan kaldirarak

malzeme hacim yogunlugunu gidermistir.

Endiistriyel tesislere sagladigi esnek denetim, kolay kurulabilme, az yer kaplama,
degisen kosullara rahatlikla uyum saglama ve bakim kolayligi nedeniyle ¢ok kisa

zamanda endiistrinin biitiin dallarinda kullanilmaya baglanmustir.

Cagimizda iiretim Ozellikle tekstil, gida otomotiv sanayisinde el degmeden
yapilmaktadir. Buralarda makine kontroliinde PLC cihazlar1 kullanilmaktadir. PLC
sistemleri elektrigi, elektronigi kapsamasinin yaninda mekanik, pnomatik ve hidrolik

sistemlerinin kontroliinii de kapsar.

Son yillarda endiistride PLC kullanimina olan talebin hizla artmasinin nedenleri,
PLC’nin 6zellikle fabrikalarda otomasyon, asansor tesisatlari, otomatik paketleme,
enerji dagitim sistemlerinde ve tasima bandi sistemlerinde, doldurma sistemlerinde ve
daha bir¢ok alanda iiretimi destekleyen ve verim artis1 yam sira iiriin maliyetinin
minimuma ¢ekilmesidir. Klasik roleli kumanda sistemlerinin yerlerini PLC sistemi ile

programlanabilir kontrol sistemlerinin almasi teknik yonden biiyiik bir yeniliktir.
Endiistride bir¢cok firmanin iirettigi PLC’lere rastlamak miimkiindiir. Temelde biitiin

PLC mantiklar1 birbirinin aynidir. Bu modiilde iilkemizde ¢ok kullan PLC’lerden

yararlanilarak konu anlatimlar1 olusturulmustur.
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4 KONU 1: PLC’NIN TANITIMI VE GELiSiMi

4.1 Amag

Bu konuyla kursiyer, PLC’yi anlatabilecek ve gelisimi hakkinda genel bir bilgiye sahip

olacaktir.

4.2 PLC’nin Tamim, Dogusu ve Gelisimi

PLC, Programmable Logic Controller Ingilizce kelimelerinin bas harflerinin alinarak

kisaltilmasiyla olusur ve programlanabilir lojik kontrol anlamina gelir.

Programlanabilir kontrolorler 1960’11 yillarin sonlarinda ve 1970’1i yillarin baslarinda,
ilk olarak otomobil endiistrisinde elektromekanik kontrol diizenlerinin yerine,
programlanabilir kontrol sistemlerinin kullanilmasiyla gelismeye baslamistir (Bayraktar
2001). ik olarak 1968 yilinda, General Motors firmasi, esnek olmayan, maliyeti
yiiksek, roleli denetim sistemleri yerine kullanilabilecek bilgisayar temelli, esnek ve
endiistrideki miihendisler tarafindan kolayca programlanabilecek ve bakimi yapilacak
bir denetim sistemini tasarlamistir. Bu ¢alisma sonucunda tasarlanan denetleyici, sadece

acma ve kapama islemleri yapabilen bir yapiya sahipti.

Programlanabilir denetleyiciler ilk 1969 yilinda ilk ticari denetleyici Modicon firmasi

tarafindan tasarlanarak endiistride kullanilmaya baslanilmistir (Fenercioglu 1996).

1976’da ana PLC’den birka¢ yiiz metre uzakta, bir iletisim ag1 iizerinden kontrol
edilebilen cok sayidaki giris-cikis u¢larinin bulundugu raflar, uzaktan kontrolii miimkiin
kilmistir. 1977 yilinda da Amerika’da Allen Bradley firmasi temelinde mikroislemci
bulunan PLC’yi tanitmistir. Bu PLC, bir 8080 mikroislemci tabanli olmakla birlikte,

lojik komutlarini yiiksek hizda elde etmek i¢in ekstra islemciler kullanilmistir.
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1980’1lerde de, kiigiik kontrolorler i¢in pazar biiyiimiistiir. Bu siirede Japon firmalari,
mevcutlarindan ¢ok daha ucuz ve kiiciik olanlarin1 tanitmistir. Bu, isleme endiistrisi ve
imalattaki potansiyel kullanicilar1 biitcesine uygun programlanabilir kontrolorleri

getirmistir. Bu artisla da ¢calisma randimani artmis, maliyetler daha da diismiistiir.

4.3 PLC’lerin Endiistrideki Yaygin Uygulama Alanlar

Otomobil endiistrisinde; iiretim tezgahlarinin kontroliinde, malzeme tasima, yiikleme ile

sevk islemlerinde, robot mekanizmalarinin kontroliinde.

Metal endiistrisinde; malzemelerin tasinmasi, dokiim ve dilme islemlerinin kontrolii,

firinlarin kontrolii, malzemelerin paketlenmesi.

Petrokimya ve kimya endiistrisinde; malzemelerin taginmasi, tartilmasi, karistirilmasi ve

boru hatlarinin kontrol edilmesi.
Makine endiistrisinde; torna tezgahlarinin, malzeme bantlariin, kalip dokme ve delme
islemlerinin kontrolii, vinglerde, enjeksiyon kaynak islemlerinde, kaplamacilikta, metal

kaliplamada ve boyamada.

Kagit / kereste endiistrisinde; eritme kazan1 kontroliinde, yontma, kaplama, ambalajlama

islemlerinde, odunun kesilmesi, preslenmesi ve iglenmesinde.

Yiyecek / icecek endiistrisinde; malzemelerin harmanlanmasi, paketlenmesi,

ambalajlanmasi, tartilmasi ve depolanmasi islemlerinde kullanilir.

Tekstil / giyecek endiistrisinde; yiin boyama, iplik olusturmada, dokuma isleminde ve

tekstil iiriinlerinin iitiillenmesi ve katlanmasi islerinde kullanilir.

45



4.4 Kontrol Sistemlerinde PLC’nin Yeri

Motor kontrol devrelerinde veya diger yiiklerin kumandasinda degisik 6zelliklere sahip
kumanda elemanlar1t ve kumanda sistemleri kullanilmaktadir. Genel olarak kumanda
sistemlerini iki grupta ele alabiliriz. Bunlar; klasik kumanda sistemleri ve Elektronik

kumanda sistemleridir.

Klasik kumanda sistemleri cogunlukla mekanik acilip kapanan kontaklarla yani; buton,

kontaktor, zaman rolesi vb. gibi elemanlarla gerceklestirilir.

Elektronik kumanda sistemleri ise iletim ve kesime gegen diyot, transistor, entegre gibi

yari iletken elemanlarla gerceklestirilir.

Bir kumanda devresi gerceklestirilirken hangi tip sistemin tercih edilecegi degisik
Olciitlere bakarak (ekonomiklik, caligma siiresi, giic harcamasi, boyutlari, 1siya
dayanirligr vb.) kararlastirilir. Fakat bu iki sistemin de ortak bir 6zelligi vardir. Tesisi
yapilan kumanda devresi belirli bir ¢alisma seklini gerceklestirir. Yani bu haliyle sabit

bir tesis 0zelligi gosterir.

Baska bir caligma seklini gergeklestirecek kumanda devresinin tesis edilmesi i¢in ya
yeni kumanda elemanlar ile ya da eskileri ile devre baglantilarinin yeniden yapilmasi
gerekir. Dogal olarak devre baglantilarinin yeniden yapilmasi demek, elemanlarin
birbirlerine iletkenlerle lehimlenerek veya vidalarla tutturularak baglanmasi anlamia
gelir. Sonucta yeni bir sistem uygulanacaginda baglantilarin ve elemanlarin
degistirilmeden yeni sisteme adapte olunmasini saglayacak bir sistem arayist ortaya
cikmigtir. PLC’ler, kumanda devreleri icin devre baglantilarinin lehimleme veya vida

baglantis1 olmaksizin yapilmasina imkan saglar.
Biitin PLC 'ler merkezi islem birimi olan bir bilgisayardir. PLC merkezi islem

initesinde, mikro islemci iinitesi bulunur. Fakat biitiin bilgisayarlar PLC degildir.

PLC'ler, iiretimin yapildig1 tozlu, kirli ve nemli gibi agir sartlarda calisacak sekilde
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yapilmislardir. 0°-60° C ortam 1silarinda ve %0-%95 arasi nem oram olan ortamlarda

calisabilir.

Biiyiik ¢apli kontrol sistemleri i¢in bilgisayarin (mikro islemcilerin) kullanilmasi, 10
adet role ve kontaktdr elemanlarindan daha az eleman gerektiren kontrol devrelerinde
de klasik kumanda devrelerinin kullanilmasi1 daha avantajli ve gereklidir. Sonug olarak;
kiigiik ve orta biiyiikliikteki her tiirlii kumanda sisteminde, kiiciik yapili, yiiksek
giivenirlikli ve degisebilir beyin olarak PLC'ler otomasyon iiretiminin vazgeg¢ilmez bir
eleman1 olmusglardir.

4.5 PLC’lerin Klasik Sistemlere Gore Ustiinliikleri

PLC ve degisik tip programlanabilir kontroloér cihazlarimin bir¢cok uygulama sahasi
buldugu ve gelisen endiistri icersinde gittikce yayginlastign goriilmektedir. Bu da
PLC’nin klasik sistemlere kars1 iistiinliigiinii kanitlar.

Degisken kontrol sistemlerine ihtiyac olan ortamlara ¢ok kolay uyum saglar.

Baglantilarin ve sistemin degistirilmesi ¢cok kolaydir ve is¢ilik maliyeti diisiiktiir.

Klasik sistemdeki role, zamanlayic1 ve sayicilarin gorevlerini merkezi islem birimi

tarafindan yapilmasi yer problemini ortadan kaldirmaktadir.

Daha az enerji harcar.

Calismasi ¢ok hizli oldugundan her tiirlii sistemde kullanilabilir.

Mekanik hareketli parcast az oldugundan ariza orani diisiiktiir ve bakim gerektirmez.

Sistemin kurulus asamasinda montaj hatalar1 ¢cok azdir.
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Sistemin degistirilmesinde veya sistemin genisletilmesinde ek donanima ihtiya¢ yoktur.

Projelendirmede zamandan tasarruf saglar.

Istenildiginde otomatik bilgi dokiimii olanag: saglanarak islem hakkinda diizenli ve

giivenilir bilgi edinilebilir.

Tiim bu avantajlarin yaninda kiiciik sistemler icinde maliyet yiiksektir.

4.6 PLC’li Sistemlerin PC’li Sistemlere Gore Ustiinliikleri

PLC fabrikalarin ¢alisma ortamina gore (rutubet, titresim, sicaklik ve yiiksek manyetik
alan gibi) tasarlanmistir. Oysa bilgisayarli denetim sistemlerinin ¢ogu bu ortamlarda

calisamayacak sekilde iiretilmistir.

PLC donamim ve yazilim olarak fabrika ortaminda calisan kisilerin anlayabilecegi

sekilde basit olarak tasarlanmaistir.

PLC yaziliminda kolay anlasilabilen ve genelde tiim teknisyenler tarafindan bilinen
merdiven dili kullamilmaktadir. Oysa bilgisayarli denetim sistemlerinde her firmanin

ayr1 bir yazilimi vardir.

4.7 PLC Kullammm Amaci

Bu giiniin rekabet diinyasinda, bir isletmenin saglam temellere oturabilmesi icin,
verimli, mali agidan etkin ve esnek olmas1 gerekir. Imalat ve isletme endiistrilerinde, bu
durum endiistriyel kontrol sistemlerine olan talebin artmasiyla 6nem kazanmistir.
Ciinkii otomatik kontrol sistemleri hiz, giivenlik, kullanim esnekligi, iiriin kalitesi ve
personel sayisi bakimindan isletmelere cesitli avantajlar sunmaktadir. Giiniimiizde bu

avantajlan saglayan en etkin sistem PLC sistemleridir.
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Genel olarak PLC, endiistri alaninda kullanilmak tizere tasarlanmis, dijital prensiplere
gore yazilan fonksiyonu gercekleyen, bir sistemi ya da sistem gruplarini, giris c¢ikis
kartlar1 ile denetleyen, icinde barindirdifi zamanlama, sayma, saklama ve aritmetik
islem fonksiyonlar ile genel kontrol saglayan elektronik bir cihazdir. Aritmetik islem
yetenekleri PLC'lere daha sonradan eklenerek bu cihazlarin geri beslemeli kontrol

sistemlerinde de kullanilabilmeleri saglanmistir.

PLC sistemi kullamildigi alanda meydana gelen fiziksel olaylari, degisimleri ve
hareketleri c¢esitli 6l¢clim cihazlar1 ile belirleyerek, gelen bilgileri yazilan kullanici
programina gore bir degerlendirmeye tabi tutar. Mantiksal islemler sonucu ortaya ¢ikan
sonuclart da kumanda ettigi elemanlar araciligiyla kullanildigi alana yansitir.
Kullanildigr alandan gelen bilgiler ortamda meydana gelen aksiyonlarin elektriksel
sinyallere doniismiis halidir. Bu bilgiler analog ya da dijital olabilir. Gelen bilgi analog
ise, gelen degerin belli bir aralig1 i¢in, dijital ise sinyalin olmasi ya da olmamasina gore

sorgulama yapilabilir.

PLC ile kontrolii yapilacak sistem biiyiiklitk acisindan farkliliklar gosterebilir. Sadece
bir makine kontrolii yapilabilecegi gibi, bir fabrikanin komple kumandasi da

gergeklestirilebilir. Aradaki fark sadece kullanilan kontroloriin kapasitesidir.

PLC'ler, bugiin akla gelebilecek her sektorde yer almaktadir. Elektronik sektoriindeki
hizli gelismelere paralel olarak gelisen PLC teknolojisi, giin gectikce ilerlemekte

otomasyon alaninda miihendislere yeni ufuklar agmaktadir.
Klasik réleli kumanda sistemlerinin yerlerini PLC sistemi ile programlanabilir kontrol

sistemlerinin almasi teknik yonden biiyiik bir yeniliktir. Bu yiizden de her teknikerin

yiizeysel bile olsa biraz bilgi sahibi olmasi gereken bir dal konumuna gelmektedir.
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4.8 Konu Olcme Testi

1- PLC’nin anlami nedir?

a) Micrasoft Office tabanli gelismis bir bilgisayar yazilim dilidir.

b) Programmable Logic Controller, Ingilizce kelimelerinin bas harflerinden olusur ve
programlanabilir lojik kontrol anlamina gelir.

¢) Bilgisayarlarin kisa yazilisidir.

d) Bilgisayarin donanimlarindan bir tanesidir.

2- Tk PLC calismas1 hangi firma tarafindan gerceklestirilmistir?

a) Simens firmasi tarafindan
b) Allen Bradley firmasi taradindan
¢) General Motors firmasi tarafindan

d) Japon Mitsubishi firmasi tarafindan

3- Asagidakilerden hangisi PLC’lerin endiistrideki yaygin kullanim alanlarindan
degildir?

a) Elektroliz olayinin gerceklestirilmesinde
b) Dokiim ve dilme islemlerinin kontroliinde
¢) Ambalajlama iglemlerinde

d) Yiyecek endiistrisinde malzemelerin harmanlanmasi, paketlenmesi isleminde
4- Hangisi PLC’lerin klasik sistemlere gore iistiinliiklerinden degildir?

a) Daha az enerji harcar.

b) Baglantilarin ve sistemin degistirilmesi ¢cok kolaydir.

¢) Bilgi dokiimii alinarak islem hakkinda diizenli ve giivenilir bilgi edinilebilir.

d) Kiiciik sistemler i¢inde maliyet yiiksektir.
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5- Hangisi PLC’li sistemlerin PC’li sistemlere gore iistiinliiklerinden degildir?

a) Donamim olarak daha basittir.

b) Fiziksel olarak dayanimi daha fazladir.

¢) Daha az enerji harcarlar.

d) Herkesin anlayabilecegi kolay bir yazilima sahiptir.

4.9 Degerlendirme

Testte cevaplandiramadiginiz veya yanlis cevaplandirdiginiz sorularla ilgili konular

tekrarlayiniz. Zorlandiginiz yerlerde 6gretmeninizden yardim aliniz.

5 KONU 2: PLC’NiN YAPISI

5.1 Amac

Bu konuyla kursiyer, PLC’nin yapisim1 Ogrenecek ve calismast hakkinda fikir

yiiriitebilecektir.

5.2 PLC’nin Blok Gosterimi

PLC, giristen alinan bilgi ve komutlar1 degerlendirir. Giristen bilgiler; ani temash buton,

secici anahtar, dijital anahtarlar, sinir anahtari, yakinlik anahtari, fotoelektrik anahtari

vb. elemanlarla alinir. Bu elemanlar ile yiiklerin ¢alisma sartlar1 gozlenir veya kontrol

edilir. Bu yiikler, selenoid valf, kontaktor, motor gibi gerecler ile gosterge yiikleri olan

sinyal lambasi, dijital gosterge gibi yiiklerdir.

Giris sinyallerine karsi ¢ikis sinyallerinin iletimi, PLC' de yapilacak programa bagli

olarak tespit edilir. Selenoid valf, sinyal lambasi, role, kontaktor gibi kiigiik yiikler PLC
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tarafindan siiriilebilir. Fakat biiyiik giiclii selenoid valf, 3 fazli motor gibi yiikler

kontaktor veya role lizerinden siirtilmelidir.

T

Girisler C e e e e emrerereeeeeeeeeeas 4. Girig 3. Girig 2. Girig 1. Girig
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PrOQl'lam:> Program P LC L L1
Hafizasi

(;|k|§|ar . | 3. Cikis ‘ 2. Cikig | 1. Cikig

==

Sekil EK3.1 PLC’nin Blok Semasi

5.3 PLC’nin Yapisi

Biitiin sayisal bilgisayarlar gibi PLC, bir mikroiglemci, bellek ve giris-¢cikis
arabirimlerinden olusur. Mikroislemci yerine mikro kontrolér veya mikrobilgisayar
olarak adlandirilan elemanlar da kullanilir. Bu elemanlarin mikroislemciden farki;

islemci, bellek ve giris-cikis arabirimlerinin bir arada bulunmasidir.

Bellek olarak, salt okunur bellek (ROM) ve rastgele erisimli bellek (RAM) kullanilir.
Isletim sistemi ve PLC' ye iliskin degistirilemeyen veriler salt okunur bellekte; veriler,
kullanict programlar1 ve giris-¢cikis isaret durumlar1 rasgele erisimli bellekte tutulur.

Giris-¢ikis isaret durumlariin tutuldugu o6zel bellek alani, giris-¢ikis goriintii bellegi
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olarak adlandirilir. Girig-¢ikis arabirimi, bir giris-¢ikis birimi iizerinden kumanda

elemanlarina baglanir.

Bir PLC su temel kisimlardan olusur ;

e  Gii¢ kaynaklari

. Merkezi islem iiniteleri (CPU)

e  Dijital giris/cikis birimleri(Dijital 1/ O Modules)

¢  Analog giris / ¢ikig birimleri(Analog I/ OMmodules)
e Akill giris/gikis birimleri (Intelligent I/O Modules)
e Ozel modiiller

. Haberlesme modiilleri (Communication Modules)

° Kartlarin takildigi raflar (Subrack’s)

e  Baglant1 modiilleri (Interface Modules)

e  Tamamlayicit ekipmanlar

5.3.1 Gii¢c Kaynaklar:

Bu modiiller PLC icindeki kartlarin beslemelerini (Giris ¢ikis kartlar1 hari¢) saglamakla
yiikiimliidiir. D1s kaynak beslemelerini PLC’nin i¢ voltaj seviyelerine indirirler. PLC
icindeki kartlarin giic sarfiyatina gore kaynagin maksimum c¢ikis akimi degisik

degerlerde secilebilir.

Cikis akiminin c¢ok yiiksek olmadigi durumlarda fan tnitesi ile sogutma gerekliligi
yoktur. Gii¢ kaynaginin i¢indeki hafiza yedekleme pili ile CPU ig¢indeki kullanici
programi, kalict ‘retentive’ isaretleyiciler, sayici ve zamanlayict icerikleri gerilim
kesilmesine kars1 korunabilir. Bu yedekleme pili enerji yokken degistirilecekse,

disaridan bir kaynakla gii¢ kaynagi beslenmelidir.
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5.3.2 Merkezi islem Birimleri (CPU’s)

Merkezi islem birimleri, PLC’nin beyni olarak diisiiniilebilir. Bu birimler kumanda
edilen sisteme ait yazilimin (sadece mantik yaziliminin) saklandigi ve bu yazilimin
islendigi kartlardir (Yilmaz 2001). Merkezi islemci haricinde program hafizas1 ve
programlama cihazi baglantisi i¢in bir arabirim icerir. Ayrica bazi modellerde baska

PLC guruplari ile beraber ¢alisabilmeleri icin 6zel arabirimde bulunur.

CPU’lar ¢oklu islemci sistemi ile tasarlanmistir. Bir standart mikroislemcinin yan1 sira
CPU tipi ile baglantili olarak 6zel olarak gelistirilmis dil islemcileri bulunur. Bu dil
islemcileri tamimlanmis olan kumanda komutlarmi c¢ok kisa siirede iglerler. Dil
islemcilerinin isleyemedigi komutlar1 da standart mikro islemci yorumlar. Standart
mikroislemci ile dil islemcisinin ya da islemcilerinin Co-Procsssing diye adlandirilan bu
calisma tarz1 ile ¢alismalari, PLC kumanda programinin ¢ok kisa zaman araliklarinda
islenmesini saglar. Standart mikroislemci aym1 zamanda igletim sisteminin
calismasindan ve arabirimlerin sorgulanmasindan sorumludur. Sadece okumaya yonelik
(ROM) hafiza iginde isletim sistemi bulunur. Kullanici tarafindan yazilan PLC

programi ise CPU’nun okunabilir-yazilabilir (RAM) hafizasi i¢inde yer alir.

RAM bellek, yazilabilen ve okunabilen rasgele erisimli (istenilen hafiza adresine bilgi
yazilip okunabilen) hafiza tipidir. Enerjisi kesilmedigi siirece bilgiler rahatlikla
yazilabilir, eger enerjisi kesildiginde i¢indeki bilgiler silinir (Giinbatar 2002). PLC’deki
RAM’a en belirgin ornek; giris ve cikis modiilleri ile ilgili bilgilerin saklandigi
hafizadir. RAM, (Randam Access Memory=Rasgele erisimli hafiza) kelimelerinin bas
harflerinden tiiretilmistir. ROM(Read Only Memory=sadece okunabilen hafiza) bellek
ise sadece icersindeki imalat¢1 firma tarafindan yiiklenen bilgilerin okunabildigi ve
izerinde higbir degisiklik yapilamayan (yazilamayan) hafiza tipidir. Mesela sabitler ve

komut bilgileri ROM’lara yiiklenir.
Sistemde kullanilacak CPU’nun se¢imi 6nemlidir. istenen fonksiyonunun uygun sekilde

yerine getirebilmesi icin CPU’nun islem hizi, hafiza kapasitesi ve karakteristik

ozelliklerinin islemin minimum gereklerini saglamasi sarttir. CPU ne kadar giiclii ise
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saklanabilecek kullanici programi o kadar genis, bu programin islenebilmesi de o kadar

kisa siirede gerceklesecektir.

Bir bagka deyisle islemi kontrol eden sistemin kendi kontrol mekanizmasi (CPU) isleme
gore atil kalmamalidir. Ornek olarak SIMATIC 115U serisi CPU’lar diisiiniilecek
olursa, bu serideki CPU’lar CPU 941,CPU 942, CPU 943, CPU 943, CPU 944, ve CPU
945 olarak bes cesittir. Serinin en alt modeli olan 941 modelinde bir bit operasyonu
yerine getirilmesi icin gereken zaman 1,6 uS iken, serinin en iist modeli olan CPU
945’te aymi islem 0,1uS’dir. Buradan da anlasilacag1 iizere sistemi kontrol eden
CPU’nun performans1 sahadaki aksiyonlar fark etme, degerlendirme ve karara varma

asamalarint minimum zamanda gercekleyebilecek durumda olmalidir.

CPU’lar ayrica kumanda edilen sisteme gore PID fonksiyonlarinmi da isleyebilir. Analog
modiiller ve PID yardimci yazilimla ile baglantili olarak sekiz PID kontrol ¢evrimine

kadar iglem yapilabilir.

Ozet olarak Merkezi islem birimi (CPU) giris arabirimleri yardimi ile veri (Data) alir.
Bunlar bellegindeki programa gore isler ve kontrol edilmek istenen cihaza, ¢ikis arabirimi

tizerinden veri yollar. Bu islem siirekli olarak tekrarlanir ve buna tarama ( scanning ) denir.

CPU ‘nun yaptig1 bazi islemler sunlardir:

1-) Mantiksal islemler ( lojik operations )

2-) Sayma islemleri (counting )

3-) Zamanlama iglemleri ( timing )

4-) Bilgi transfer islemleri ( data transfering )
5-) Bilgi karsilastirma tranferi ( comparison )
6-) Matematiksel islemler ( aritmetik )

7-) Acisal islemler ( angle valve )

8-) Regiilator Kontrolii benzeri iglemler.
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5.3.3 Dijital Giris/Cikis Birimleri (Dijital I/O Modules)

PLC’nin giris bilgileri kontrol edilen ortamdan veya makineden gelir. Gelen bu bilgiler
icinde PLC, var ya da yok seklinde degerlendirilmeye tabi tutulan sinyaller sisteminin,
dijital girislerini olusturur. Dijital girisler PLC ‘ye cesitli saha ol¢iim cihazlarindan
gelir. Bu cihazlar algilamalar1 gereken olay gerceklestiginde PLC’nin ilgili giris
birimini ‘0’ sinyal seviyesinden ‘1’ sinyal seviyesine ¢ikarirlar. Boylece sistemin sahada
olan hadiselerden haberdar olmasim saglar. Dolayisiyla sistem icindeki fiziksel

degisimleri PLC’nin anlayabilecegi 0-1 sinyallerine dondistiirirler.

PLC’nin girisine gelen sinyaller basing salterlerinden, sinir salterlerinden, yaklagim
salterlerinden veya herhangi bir role, kontaktor ya da otomatin yardimci kontagindan
gelebilir. Sinyal PLC dis1 binary sinyaldir ve giris modiillerin de PLC’nin i¢ sinyal

seviyesine indirirler.

Tek bir giris modiillerinde 8, 16 yada 32 bit dijital saha bilgisi okunabilir. Modiiller
tizerinde her girise ait bir LED bulunur ve gelen sinyalin seviyesi buradan anlasilabilir.
PLC’nin giris sinyallerini okuyabilmesi icin bu sinyallerin kartin tipine gore ilgili
aralikta olmasi gerekmektedir. Ornek olarak bazi PLC’lerin giris modiillerinde 24V DC
bir giris i¢in O sinyal seviyesi —30V ile +5V arasindadir aym girigin bir sinyal seviyesi

icin olmasi gereken gerilim seviyesi ise, +13V ile +30V araliginda olmalidir.

Alternatif gerilimli girigler icin gerilim seviyesinin yam sira gelen sinyalin frekansida
Oonem tasimaktadir. Bu sinyallerin izin verilen frekans araligi 47Hz ile 63Hz’dir. Bazi
giris modiillerinde girigslerin okunmasi yine baska bir girigsin tetiklenmesi ile
engellenebilir. Bu sekilde istenilen sinyaller icin PLC kor olarak calistirilabilir. Ayrica

giris modiilleri, kesmeli ¢aligma (interrupt) modunda calisabilir.

PLC’nin sahadaki ya da islemde bir seye binary olarak miidahale edecegi zaman

kullanildigr birimler dijital ¢ikis birimleridir. Dijital ¢ikis modiilleri PLC i¢ sinyal
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seviyeleri islemin ihtiyac duydugu binary sinyal seviyeleri c¢eviren elemanlardir. Bu
modiiller iizerinden bir ¢ikisin set edilmesi ile sahadaki ya da kumanda panosu i¢indeki
herhangi bir eleman kumanda edilebilir. Bu eleman bir lamba, bir role ya da bir

kontaktor olabilir. Dijital ¢ikis modiilleri role, triyak ya da transistor ¢ikigl olabilir.

Sahaya yapilan kumandanin hizli olmasi gerektigi durumlarda dogru gerilimle
calistyorsa transistor, alternatif gerilimle ile calisiyorsa triyak kullanmali ve kart iizerine
cekilecek maximum cikis akimlarina dikkat etmek gerekir. Alternatif akim ¢ikislarinda
ise c¢ikis akim1 2A’e kadar ¢ikabilir. Dijital ¢ikis kartlart da, giris kartlar1 gibi 8, 16 ya
da 32 bit olabilir. Bu modiillerde de her bite ait sinyal durumunu gosteren bir LED

bulunur. Ayrica kartin 6zelligine gore kisa devre detektorii de bulunabilir.

Sadece giris sinyalleri okutan ve sadece ¢ikis sinyallerini gosteren kartlar yaninda hem
giris hem de cikis birimleri iceren kombine giris ¢ikis kartlar1 da vardir. Bu kartlar

sinirh sayida giris ¢ikis icin yer tasarrufu saglar.

5.3.4 Analog Giris/Cikis Birimleri (Anolog I/0 Modules)

Kontrol edilen sistemdeki biitiin sinyallerin varliklarina ya da yokluklarina gore sorulan
sinyaller beklenemez. Ornek olarak bir sicaklik ya da basimng degeri dijital olarak
sorgulanabilir ancak bu degerin net bir sekilde belirlenmesi dijital giris modiilleri ile

miimkiin olmaz. Iste burada devreye analog olarak yapilan kontrol devreye girer.

Analog deger kullaniminda alt sinir ve iist simir degerlerin arasinda kalan bolgeye
kontrol yapilir. Bu kontrollerin yapilmasi analog giris cikis kartlar1 ile miimkiin
olmaktadir. Analog giris modiilleri islemden gelen analog degerleri dijital degerlere
doniistiiriir. Yalnz Oncelikle 6l¢iimii yapilan fiziksel biiyiikliigiin PLC’nin anlayacagi

dile ¢evrilmesi gerekir. Bu islemi gerceklestiren cihazlara transmitter adi verilir.
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Transmitterler problarindan Slctiikleri biiyiikliigii degerlendirerek 0-20mA, 4-20mA ya
da 0-10V gibi belli aralikta ifade edilen sinyallere ¢evirirler. Bu sinyaller de PLC’nin
analog giris kartlar1 ile CPU’ya okutulur. Boylece PLC belli araliklarda degisen

degerleri isleyebilir duruma gelir.

SIMATIC analog giris kartlarinda oOlciim yapilan araligir belirleyen ‘Olciim aralik
modiilleri’ bulunur. Bu modiiliin takilmas1 ile beraber analog kart iizerindeki switch
ayar1 da yapilarak analog deger okuma icin gerekli sartlar yerine getirilmis olur. Analog
deger kartlar1 miimkiin oldugu kadar giiriiltiiye karsi korumali iiretilirler. Biitiin

modiiller deger araligi asimin belirleyebilir ve kablo kopma durumunu ihbar edebilir.

Analog c¢ikis modiilleri, sisteme analog olarak miidahale edilmesi gereken durumlarda
kullanilir. Bu modiillerle sahadaki bir eleman 0-10V, 0-20mA yada 4-20mA ¢ikislar ile
oransal olarak kontrol edilebilir. PLC’nin analog c¢ikiglart ile bir siiriicii (actuator)
yonetilebilir. CPU tarafindan karar verilen c¢ikis degerleri dijital formda analog cikis
kartinin islemcisine iletilir. Bu degerler bir dijital-analog cevirici ile analog voltaj

degerlerine cevrilir. Ayrica bir voltaj-akim cevirici ile ¢ikis akimlart olusturulur.

Bir programlanabilir lojik kontrolér CPU’sunun performansi, o CPU’nun analog deger

islemesi ile orantilidir.

5.3.5 Akilh Giris/Cikis Modiilleri (intelligent I/Q Modules)

PLC’lerin normal lojik fonksiyonlar1 disinda birtakim 6zel fonksiyonlar1 da
bulunmaktadir. Bu fonksiyonlarla cikis gozetimli, diger bir deyisle kapali ¢evrim geri
besleme kontrol uygulamalart gerceklestirilebilir. Bu tip modiiller yiiksek hizda ve ¢ok
ileri derecede hassas kontrol yapabilmek i¢in tasarlanmiglardir. Akilli giris-¢ikis kartlari
kapali cevrim kontroliinde, pozisyonlamada, sayma ve oranlamada ve analog deger

islemede kullanilir.
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Akilli I/Q modiillerin sagladigi avantaj, bu modiillerin zaman agisindan kritik olan
gorevlerini tamamiyla kendilerinin gormesidir. Bir¢ok durumda bu kontrolleri kendi
ozerk islemcileri gerceklestirirler. Boylece CPU’nun kendi gorevlerine yogunlagmasi
saglanarak sistemin kontrol hizi biiyiik oranda arttinlmis olur. Bu akilli giris-¢ikis

modiilleri, saha ile birebir giris-¢ikis kanallari tizerinden baglantilidirlar.

5.3.6 Ozel Modiiller

PLC’ler i¢in tasarlanmis 6zel modiiller isminden de anlasilacag tizere PLC nin vazifesi
olmayan daha ¢ok kisisel bilgisayarlarin gorevi olan bilgi saklama uygulamalarinda
kullanilir. Bu saklanacak bilgilerin CPU icerisinde sabit olarak yer almasi gereksiz ve
cogu zaman olanaksizdir. Bu yiizden PLC sistemi i¢ine dahil edilen bir kart ile bilgi
alimmasi, alinan bu bilgilerin islenmesi ve biiyiikk oranlarda (CPU igerisinde
saklanamayacak boyutta) saklanmasi saglanir. Bu tiir islemlerin gerceklestirilebilmesi

icin 6zel modiil icerisinde birtakim yazilimlar yapilmasi gerekir.

CPU bu kartlara bilgileri “internal bus’’ hatt1 {izerinden c¢esitli komutlarla gonderir. Dos
ortami1 komutlarini1 ¢alistirabilir ve 6rnek olarak veri taban icerisinde bilgi saklayabilir.
PLC ye takilabilen bu tip kart modeli PC’ler ayrica flopy drive {izerinden bilgilerin
backup olarak yedeklenmesini de saglarlar. Burada saklanan degerlere ulasilabilmesi

icin CPU icerisinde ilgili data bloklarin acilmis olmasi gerekmektedir.

5.3.7 Haberlesme Modiilleri (Communication modules)

Kominikasyon modiilleri PLC’lerle giris-¢ikis birimleri arasindaki yada baska PC’ler

arasindaki data aligverisini saglarlar. Bu modiiller direkt baglanti (point to poin) ile

isletilebilecegi gibi bir network {izerinden de isletilebilir. Bire bir baglantida baglanti

yapilan CPU cift arabirim igerir.
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Bir porta programlama cihaz1 ile ulasilirken digeri iizerinden haberlesme saglanir.
Boylece sisteme daha fazla sayida I/Q dahil edilmesi miimkiin olur. Ayrica LAN (local
area network) lizerinden de data aligverisi saglanir. Bu networklar i¢cinde PLC’ler PC’ler

saha elemanlar1 ve is istasyonlar1 bulunabilir.

Islemin monitor iizerinden izlenmesi, yazicidan raporlamalar1 da bu tip haberlesme

modiilleri tizerinden yapilir.

5.3.8 Kartlarin Takildig1 Raflar (Rack’s)

PLC kartlarinin takildigi bu raflar PLC siniflarina gore farkliliklar gostermektedir. PLC
gruplar icinde bazi PLC’ler direkt olarak rayli montaj olup herhangi bir rafa monte

edilmemektedir.

Bazi PLC kartlar1 submodiile olarak tabir edilen elemanlar iizerine monte edilmektedir.
Bu elemanlar iizerinde bulunan bus hatti ile haberlesme saglanmaktadir. Ayrica modiiler
yapida olan bu elemanlar montaj kolayligi saglamaktadir. Submodiiler ray iizerine

takilirlar. PLC’ye ait kartlar submodiiller iizerine vidalanmak suretiyle monte edilir.

Baz1 sistemlerde submodiillerin gorevlerini subrack’ler yerine getirir. Subrack’ler ray
sistemine uyumlu olmayip vida montaji ile sabitlenirler. Bu elemanlarin ihtiyaca gore
degisik tipleri bulunmaktadir. Bazi modellere sadece giris-¢ikis kartlar takilabildigi gibi
bazilarina da c¢esitli 6zel modiiller takilabilmektedir. Subrack’lara da ayrica bazi yiiksek

akim cekebilen kartlarin sogutulabilmesi i¢in fan iinitesi montaji da yapilabilmektedir.
Baz sistemlerde kartlarin takildig: raflar daha 6zellikli olup PLC de kullanilan kartlarin

beslemelerini saglayan giic kaynagi da barindirmaktadir. Ayrica bu gii¢ kaynag iginde

sogutucu fanlar bulunmaktadir.
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5.4 Konu Olcme Testi

1- PLC’nin beyni olarak kabiil edilen ve yonetim iglerinin gerceklestigi birime ne ad

verilir?

a) Haberlesme modiilleri

b) Gii¢ kaynaklar

¢) Merkezi islem iiniteleri (CPU)

d) Dijital giris/¢cikis birimleri(Dijital I/ O Modules)

2- Hangisi Merkezi islem iinitelerinin (CPU) yaptig1 islemlerden degildir?

a) Zamanlama islemleri ( timing )
b) Mekanik transfer islemleri (mechanics transfering )
¢) Bilgi karsilastirma tranferi ( comparison )

d) Matematiksel islemler ( aritmetik )

3- PLC’nin sahadaki ya da islemde bir seye binary olarak miidahale edecegi zaman

kullandig1 birimlere ne denir?

a) Dijital giris
b) Dijital cikis
¢) Analog giris
d) Analog cikis

4- Olgiimii yapilan fiziksel biiyiikliigiin PLC’nin anlayacag: dile cevrilmesi islemine ne

denir?

a) Transmitter
b) Submodiil
¢) Internal bus

d) Communication
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5- Bir programlanabilir lojik kontrolor CPU’sunun performanst hangisiyle

degerlendirilebilir?

a) Analog giris
b) Dijital giris
¢) Gii¢ kaynag
d) Dijital ¢ikis

5.5 Degerlendirme

Testte cevaplandiramadiginiz veya yanlis cevaplandirdiginiz sorularla ilgili konular
tekrarlayiniz. Zorlandigimz yerlerde 6gretmeninizden yardim aliniz.

6 KONU 3: PLC ELEMANLARI

6.1 Amag

Bu konuyla kursiyer, PLC i¢inde bulunan role, zaman rolesi, sayici gibi elemanlar
taniyarak, calismasim yorumlayacaktir.

6.2 PLC Elemam Kavram

Elemanlar deyimi PLC igerisindeki zaman rolesi, role, sayic1 gibi fonksiyonlar: ifade
eder. Her bir elemanin, PLC merkezi islem {initesi tarafindan taninan bir numarasi
vardir. Uretici firmalar tarafindan PLC'lere verilen numaralandirma sistemleri arasinda
farklar vardir. Ornegin Mitsubishi firmasinin PLC'lerinde giris rolesinin numaralar
X000, X001, X400 gibiyken Siemens firmasinin PLC'lerinde ise 1 0.0, I 0.1 gibidir.

Herhangi bir PLC ile calisacak bir kisinin mutlaka iiretici firmanin o PLC ile ilgili

hazirladigi kullanma kilavuzunu edinmesi gerekir.
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Bir PLC su temel elemanlardan olusur;

. Giris Rolesi

e  Cikis Rolesi

®  Yardimci Role

e  Shift Register (Kaydirmali Kaydedici)
e Ozel Yardimci1 Roleler

e  Zaman Rolesi

e  Sayict

6.2.1 Giris Rolesi

Giris rolesi PLC'nin giris terminaline baglanmistir ve optik olarak yalitilmis bir
elektronik roledir. Girig rolesinin normalde agik ve normalde kapali olmak iizere birgok
kontag: bulunur. Yalniz bu kontaklar ve PLC igerisindeki buna benzer diger kontaklar
ile giris roleleri siirillemezler. Giris terminal sayis1 farkli PLC' ler icin farkli sayida imal

edilebilirler(6-8-12-16 girisli gibi).

Girig rolelerinin her birinin bir numarasi vardir. Bir kumanda devresinde kullanilacak
giris eleman1 sayis1 PLC'nin giris terminali sayisindan fazla olursa PLC' ye giris-¢ikis
arttirma iinitesi baglanabilir. Giris-¢ikis arttirma iinitesindeki giris rolelerinin numaralari
ana inite giris numaralarina ilave olarak kullanilir. Bu numaralar PLC kullanma

kilavuzunda yazilir.

Giris devresi primer ve sekonder olmak iizere iki devreden olusur. Bu iki devre
optokuplor ile birbirinden yalitilmistir. Sekonder devrede R-C filtre devresi bulunur.
Filtre devresi ile kontaklarin agilip kapanmasi sirasinda olusacak titresimlerin veya

giiriiltii sinyallerinin olusturabilecegi hatali caligma durumlari 6nlenir.

Giris devresinin giivenli bir sekilde ON/OFF yapilabilmesi i¢in gerekli akim degerinin

elde edilmesi gerekir. "Kullanma kilavuzunda" verilen 6zellikler tablosunda bu degerler
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yazihidir. Ornegin: Giris devresi gerilimi DC 24V, calisma akimlar1 OFF - ON = DC
4mA, ON - OFF = DC 1.5 mA gibi.

PLC'lerin giris devresi i¢in genellikle DC 24 V' luk gii¢ kaynag1 kullanmilir. Bu gii¢
kaynag1 genelde PLC' nin icerisine monte edilmistir. Bazi1 PLC 'lerde ise harici olarak
temin edilir. Ornegin Telemecanique firmasinin bazi PLC' lerin de giris devresi igin

harici 110 V' luk besleme kullanilir.

6.2.2 Cikis Rolesi

Cikis, PLC tarafindan harici yiike sinyal gonderilmesi ,yani yiikiin anahtarlanmasi
demektir. Cikis terminal sayis1 farkli PLC'ler i¢in farkli sayida imal edilebilirler(6-8-12-
16 girisli gibi).Cikis devresinde role kullanilmasinin yaninda, transistor ¢ikigli ve triyak

cikigh olarak imal edilen PLC' ler de vardir.

Cikis devresinde role kullanildiginda AC veya DC gerilimle caligsan yiikler kuman
kumanda edilebilir. Transistor ¢ikishida sadece DC yiikler, triyak ¢ikislida ise AC yiikler

kumanda edilir. Kumanda edilecek yiikiin cinsine gore uygun PLC secilmelidir.

Her bir cikisa farkli gerilimlere sahip yiikler baglanabilir. Ornegin AC 220V luk motor,
AC 110 V'luk kontaktér, DC 30V'luk elektromanyetik kavrama ayni bir PLC'nin

¢ikigina ayni anda baglanabilir.

Cikis devresinde kontaklarin agirt akimdan korunmasi i¢in sigorta ile korunmasi gerekir.
Baz1 PLC'lerde sigorta, cikis devresine monte edilmistir. Bazilarinda ise harici sigorta

kullanilmasi gerekir. Bu durum kullanma kilavuzundan 6grenilebilir.
Cikis rolelerinin her birinin bir numarasi vardir. Ornegin Mitsubishi PLC'lerde Y030,

Y031 gibi, Telemecanique PLC'lerde ise O 0.01, O 0.02 gibidir. Cikis devresi ON/OFF

siireleri kullanma kilavuzunda yazilidir.
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Motorlarin ileri-geri calistirildigi devrelerdeki kullanilan kilitleme devreleri PLC
icersindeki program da kullanilir. Fakat bu tiir devrelerde aym zamanda dis devrede de
kilitleme yapilmasi tavsiye edilir. Herhangi bir nedenle iki kontaktor ayni anda

enerjilenip kisa devre olursa, kisa devre akim1 kontaklar tahrip edebilir.

6.2.3 Yardimcl Role

PLC igerisinde bir¢ok yardimci role vardir. Yardimei roleler, PLC igerisinde bulunan
her bir eleman tarafindan cikis rolesinin siiriilmesinde oldugu gibi siiriilebilirler.

Yardimci réleler, PLC'de yapilacak kumanda devresinde kullanilirlar.

Yardimci rélelerin normalde agik ve normalde kapali olmak iizere bircok kontagi vardir.
Fakat harici yiiklere bu kontaklar ile direkt yol verilmezler. Yardimci réle numaralar ve

adedi PLC kullanma kilavuzundan 6grenilmelidir.

Bazi PLC' lerde normal yardimci rolelere ilave olarak enerji kesilmesinde tutma
(miihiirleme) yapan yardimci roleler vardir. Herhangi bir sekilde enerji kesilmesi
oldugunda, cikis roleleri ve yardimci réleler OFF durumuna gecerler. Enerji tekrar
geldiginde, giris Unitesi hari¢ diger iiniteler yine OFF durumunda kalacaktir. Bazi
sistemlerde enerji kesilmeden onceki calisma durumunun, enerji geldikten sonra yine

aynen devam etmesi istenebilir. Bu yardimci réleler buna benzer amaglar i¢in kullanilir.

6.2.4 Shift Register (Kaydirmah Kaydedici)

PLC igerisindeki yardimci rélelerin 16' I veya 32' 1i gruplar halinde kullanilarak sirali
olarak ON/OFF durumlarinin kontrol edilmesine Shift Resister ( kaydirmali kaydedici)
denir. Boylece cikistaki yiiklerin sirali olarak c¢esitli ¢alisma sekilleri elde edilir.
Kullanilan PLC' de eger boyle bir fonksiyon bulunuyorsa o PLC' nin kendine ait komut

ve numara sistemi vardir.
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Kaydirmali kaydedici kisaca su sekilde calisir; Ilk olarak bir kontak yardimiyla ilk
rolenin ON/OFF durumu tespit edilir. Buna bilgi girisi denir. Daha sonra her bir pals

degisikligiyle beraber diger rolelerin ON/OFF bilgileri sirayla kaydirilir.

6.2.5 Ozel Yardima Roleler

RUN/STOP Rélesi: PLC icerisindeki programin calistirilmast RUN, durdurulmasi ise
STOP olarak ifade edilir. PLC RUN durumunda iken bu role ON durumunda PLC,
STOP durumunda iken ise OFF durumundadir.

Ik Baslama Rolesi: PLC calismaya basladiginda bu role yalnizca bir calisma saykili
siiresince ON durumunda kalir. Tk baslama palsi rélesi ile shift register, sayici, siirgii

rolesi gibi elemanlarin ilk reseti yapilir.

10 ms' lik Pals Rolesi: 10 ms'lik periyotlarla pals tireten roledir.

100 ms' lik Pals Rolesi: 100 ms'lik periyotlarla pals iireten roledir. Degisik PLC' lerde 2

ms, 1 dakika vb. gibi farkli periyotlarla pals iireten roleler bulunabilir.

Batarya Gerilimi Diisiisii Rolesi: PLC icerisindeki batarya gerilimi azaldiginda ve PLC
calisiyorken bu role ON durumuna gecer. Bu rolenin kontagi ile ¢ikis rolesi siiriilerek,
gerilimin azalmasi harici bir lamba ile goriilebilir. PLC' deki batarya RAM hafizadaki
bilgilerin saklanmasi amaciyla kullanilir. Bu réle enerjilendikten sonra belirli bir siire

daha hafizadaki bilgiler saklanabilir.

Cikiy Yasaklama Rolesi: Yapilan program igerisinde bu role enerjilendiginde biitiin

cikis roleleri otomatik olarak OFF olur.

PLC' lerde bunlara benzer bir¢ok yardime1 roleler bulunabilir.
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6.2.6 Zaman Rolesi

PLC' lerde degisik zaman araliklarinda zaman gecikmesi elde etmek icin zaman roleleri

bulunur. Bu rolelerin numaralar1 ve miktarlar1 kullanilan PLC' ye gore degisir.

Zaman rolelerinin zaman gecikmesi ile acilip kapanan bir¢ok normalde agik ve
normalde kapali kontagi bulunur. Ani agilip kapanan kontak gerekli oldugunda, zaman

rolesine paralel bir yardime role baglanarak yardimci rolenin kontaklari kullanilabilir.

PLC igerisinde bulunan biitiin zaman roleleri enerjilendikten sonra gecikme yapan diiz
zaman roleleridir. Enerji kesildikten sonra gecikme yapmasi istendiginde baglantida

degisiklik yapmak gerekir.

Zaman rolesi kontaklarinin gecikme ile agilmasi veya kapanmasi siireleri ile ayar
siireleri arasinda cok kiiciik farkliliklar bulunabilir. Bu fark siire, zaman rolesi

kontaginin kumanda devresindeki yerine gore ¢ok az da olsa farkliliklar gosterir.

6.2.7 Sayici

Sinir anahtari, fotoelektrik anahtar vb. gibi elemanlar yardimiyla elde edilen palsler
PLC giris terminalinden uygulanarak fiziki miktarlar1 sayma islemi yapilabilir. Sayma
islemi icin kullanilan elemanlara "sayic1" denir. Sayicilarin diger rélelerde oldugu gibi

numaralar1 vardir. Sayicilarin numaralar1 ve miktarlar1 kullanilan PLC' ye gore degisir.

Sayicinin reset girisi ve sayma girisi olmak iizere iki girisi vardir. Reset girisinin

ON/OFF olmasu ile sayici reset edilir. Yani ayar degerine dondiiriilmiis olur.
Sayma girisi; sayic1 degeri sayma girisinin her bir defasinda ON/OFF olmasiile " 1 " er

azalir (0" a dogru ) . Sayici degeri sifir oldugunda sayici bobini ON olur ve sayici ¢ikis

kontagi ON olur.
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Sayma girisindeki ON/OFF siiresi veya baska bir ifadeyle frekansi artarsa bunun igin
yiiksek hizli sayicilar kullanilir. Sayicilar 3 dijitalli (0-999) veya 6 dijitalli (0-999999)

olarak yapilirlar.

6.3 PLC Seciminde Dikkat Edilecek Hususlar

¢ PLC’nin gii¢ tinitesi, PLC icindeki kartlarin giic sarfiyatina gore maksimum
cikig akimi temin edebilecegimiz bir gerilim degerinde olmalidir.

e Giris/cikis  birimi  sayisi, sistemimizin ihtiyacimmi  uzun vadede de
karsilayabilmelidir. Basit bir sistem i¢in (6rnegin bir elektrikli kapinin otomasyonu, bir
sulama sisteminin otomasyonu, bir yiizme havuzu vb.) 24 1/O(giris/cikis birimi)
yeterlidir.

e CPU cinsi sistemimizin biiyiikliigiine ve ihtiyacina bagl secilmelidir. Bunun i¢in
piyasada her iiretici firmanin kiiciik, orta ve biiyiik sistemlere gore PLC’leri mevcuttur.

e FEk giris/cikis birimi eklenme 6zelligi uzun vadeli secimler i¢in énemlidir. Eger
sistemimiz siirekli biiyliyorsa ek girig/cikis birimi eklemeye miisait PLC se¢cmemiz
gerekir.

¢ PLC’nin kurulumu, kablolamasi ve programlamasi basit olmalidir.

e PLC iizerinde ¢alisma durumunu rahatlikla takip edebilmeliyiz.

e Zamana yonelik uygulamalara izin vermelidir (Istenilen saatte otomatik olarak
calismay1 durdurma).

e Ayarlama 6zelligi kolay olmalidir.

¢ Bakim ve ariza teshisi kolay yapilabilmelidir.

e Uzaktan erisime imkan tanimalidir.

¢ Yaptigimiz programin dogru calisip calismadigim test etmek kolay olmalidir.

(MEB, 2007)
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6.4 Konu Olcme Testi

1- Bir kumanda devresinde kullanilacak giris elemani sayis1 PLC'nin giris terminali

sayisindan fazla olursa ne yapilir?

a) 2 PLC kullanilir.
b) Kontakli kumanda sistemine gegilir.
¢) PLC' ye giris-¢ikis arttirma {initesi baglanabilir.

d) Kumanda devresinin girisleri eksik yapilir.

2- PLC tarafindan harici yiike sinyal gonderilmesi hangi eleman tarafindan yapilir?

a) Cikis rolesi
b) Giris roleri
¢) Zaman rolesi

d) Sayici

3- Hangisi bir PLC elemamn degildir?

a) Giris rolesi
b) Cikis Rolesi
¢) Kontaktor

d) Yardimci role

4- Yapilan program icerisinde hangi role enerjilendigin de biitiin ¢ikis roleleri otomatik

olarak OFF olur?

a) Batarya Gerilimi Diisiisii Rolesi
b) 10 ms' lik Pals Rolesi
¢) Zaman Rolesi

d) Cikis Yasaklama Rolesi
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5- PLC giris terminalinden uygulanarak fiziki miktarlar1 sayma islemini hangisi yapar?

a) Cikis rolesi

b) Giris roleri

¢) Zaman rolesi

d) Sayict

6.5 Degerlendirme

Testte cevaplandiramadiginiz veya yanlis cevaplandirdiginiz sorularla ilgili konular

tekrarlayiniz. Zorlandigimz yerlerde 6gretmeninizden yardim aliniz.

7 KONU 4: PLC PROGRAMLAMA

7.1 Amac

Bu konuyla kursiyer, PLC icin gerekli olan programlama dillerini tanir ve temel

seviyede programa miidahale eder.

7.2 Programlama Yontemleri

PLC’ler icin gelistirilmis olan programlama dilleri, kontaktorlii ve roleli kumanda

devrelerinin tasarimu ile ilgilenen kisilerin kolayca anlayip uygulayabilecegi bicimdedir.

Genel olarak ii¢ tiirlii programlama yontemi vardir. Bunlar;

Deyim listesi ile programlama

Lojik diyagram ile programlama

Merdiven diyagrami ile programlama
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Asagida bu programlama yontemlerine iliskin Ornekler verilmistir. So6zii edilen
programlama yontemlerinden deyim listesi ve merdiven bi¢gimi programlama, genellikle
el programlayicilarinda kullanilir. Kisisel bilgisayarlarda her ii¢ yontemi de kullanmak
miimkiindiir. Deyim listesi ile programlamada; yazilan programlarda her PLC i¢in
digerlerine gore kiiciik farkliliklar goriiliir. Bu nedenle herhangi bir PLC’ye iliskin

komut kiimesi, iglevleri ve program ornekleri kullanim kitap¢iklarinda verilir.

Merdiven diyagram ile programlama teknigi i¢in kullanilan programlar bi¢im olarak
birbirine benzer. Sadece giris ¢ikis sembollerinin (kodlarinin) ve i¢ adreslerin (saklayici,

zamanlayici gibi) kodlar1 degismektedir.

7.2.1 Lojik Diyagram ile Programlama

Bu yontem, lojik kapilarin kullanimina dayanan ve sematik bir gosterim sekli sunan

programlama seklidir. Burada kullanilan lojik semboller kutular seklinde gosterilir.

Sembollerin sol tarafinda giris sinyalleri, sag tarafinda ise cikis sinyalleri bulunur. Bu
yontem dijital elektronik egitimi almis kisilerce daha rahat kullamlabilir. Sekil
EK3.2’de Lojik Diyagram ile Programlama yontemiyle yazilmis program oOrnegi

goriilmektedir.

Network 1 Metwork Title

10.0— AND — (0.1

10,1 = AND OR
10.2=

00.1=—

Sekil EK3.2 Lojik Diyagram Ile Programlama Yo6ntemiyle Yazilmig Program Ornegi
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Programlanabilir lojik kontrolorde bir kumanda devresinin tasarimi igin gerekli biitiin
temel lojik islem komutlar1 bulunur. Bunlar AND, OR, NOT, NAND, NOR, SET,
RESET gibi komutlardir. Bunlara ek olarak zamanlayici (TIMER), sayic1 (COUNTER)

ve program kontroliinii saglayan kontrol komutlart vardir.

Biitiin PLC’lerde temel lojik islemlerini gerceklestiren komutlar ayni islevi saglar ve
benzer bicimde programlanir. Farklilik sadece zamanlayici, sayic1 ve kontrol

komutlarinin ¢aligmas1 ve programlanmasinda olabilir.

Programlamanin lojik elemanlarla yapilmasi ladder diyagramlan kadar agiklayici ve
pratik degildir. PLC ireticileri programlama dillerini olustururken, ladder
diyagramlarim1 temel aldiklar1 i¢in program yazilimimi ladder diyagrami iizerinden
yapmak daha avantajhidir. Lojik dokiimantasyon ise bir anlamda ladder diyagramlarinin

olusturulmasi i¢in yardimci metot olarak kullanilabilir.

7.2.2 Ladder (Merdiven) Diyagramlar ile Programlama

Ladder plan, role ve kontaktorlerle yapilan klasik kumanda devrelerinin ¢izimlerine
benzeyen grafiksel bir programlama seklidir. Ladder plan gercek elektrik devrelerinde
oldugu gibi bir enerji kaynagindan kontaklar aracilifiyla akan enerjiyi sembolize etmek

seklinde kullaniciya kolay gelebilecek bir programlama mantigina sahiptir.

Ladder programinda sol tarafta gosterilen dikey ¢izgi enerji kaynagin1 gosterir. Kapali

kontaklar enerji akisina izin verirken acik kontaklar enerji akisina izin vermezler.

Ladder plan yontemi daha ¢ok elektrik egitimi almig kisiler ve yeni baglayanlar igin

uygundur. Sekil EK3.3’de program 6rnegi goriilmektedir.

72



Metwork 1 Metwark, Title
(0.0 0.1 0.2 Q01

— = —

~
v

Sekil EK3.3 Merdiven (LADDER) Yontemiyle Program Ornegi

Ladder diyagramlari, elektrik kontrol devrelerinin dokiimantasyonunda olduk¢a c¢ok
kullanilan sematik bir metottur. Programlanabilir kontrolor isletmeye alinirken, gerekli
kontrol komutlarin1 igeren bir programin, operatdr tarafindan PLC bellegine

yerlestirilmis olmas1 gerekir.

7.2.3 Deyim Listesi ile Programlama

PLC’nin tiiriine ve markasina gore aym islevi goren fakat yazilim seklinde kiigiik
farkliliklar olan komutlar kullanilir. Bir komut yapilan islemi belirten bellete¢ ve
izerinde islem yapilan hafiza alanlarin1 gosteren elemanlardan olusur. Bu yontem
cihazin, makine koduna en yakin gosterim sekli oldugundan ¢ok genis programlama
imkénlar1 sunar. Bilgisayar teknolojisine yatkin kisilere hitap eder. Sekil EK3.4’de

deyim listesi yontemiyle yazilmis program o6rnegi goriilmektedir.

Metwork 1 Metwork Title
LD I0.0

LD I0.1

A ID.2

0 Q0.1

ALD

= Q0.1

Sekil EK3.4 Deyim Listesi Yontemiyle Program Ornegi
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7.2.3.1 PLC’lerde Kullamilan Genel Komutlar

Asagida anlatilan komutlara ek olarak zamanlayic1 ve sayict komutlar1 da dahil
edilebilir. Sirayla anlatilan komutlar tamamen 6grenmeye calisan insanlara bir fikir
vermek amaciyla kullanilmis komutlardir. Bu komutlar iiretimi yapilan PLC’lere gore
farkli sekilde kullanilabilir. Fakat temelde hepsinin goérevi aymidir. Bundan dolayidir ki

kullanilacak PLC’nin yardimeci el kitabina bakilarak programin yazilmasi gerekir.

7.2.3.1.1 Out (cikis) Komutu

Cikis komutu OUT ile ¢ikis rolesi, zaman rolesi sayici gibi elemanlarin giristen gelen
sinyal ve program dogrultusunda ¢ikis elemanlarini aktif veya pasif yapma islemlerini
gerceklestirir. Sekil EK3.5’de OUT komutunun merdiven ve komut satir1 seklinde

gosterimi goriilmektedir.

KOMUT SATIRI
(0.1 OUT Q0,1

.
N

Sekil EK3.5 Merdiven Diyagrami ve OUT Komut Listesi Programi

7.2.3.1.2 Load (Yiikle) Komutu

LOAD komutu ile kontagi veya kontaklar akiimiilatore (y18in kaydedicisini) yiikler.

Normalde acik olan kontaklar1 dagitim hattina baglanmasini saglar.

KOMUT SATIRI
0.0 Q0.0 LOAD 10,0

| ( ) OUT Q0,0

Sekil EK3.6 Merdiven Diyagrami ve LOAD Komut Listesi Programi
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7.2.3.1.3 Load Not Komutu

LOAD komutunun tiimleyenini yiikleyen komut LOAD NOT komutudur. Normalde
kapali olan kontaklar1 dagitim hattina baglanmasini saglar.

KOMUT SATIRI
0.0 0.0 LOAD NOT 10,0

/ ( ) OUT Q0,0

Sekil EK3.7 Merdiven Diyagrami ve LOAD NOT Komut Listesi Programi

7.2.3.1.4 And (Ve) Komutu

AND komutu normalde acik kontaklarin birbirleri ile seri baglanmalarini saglar.

KOMUT SATIRI
0.0 101 Q0.0 LOAD 10,0
| l | l { AND 10.1
| | 1 Y ) OUT Q0.0

Sekil EK3.8 Merdiven Diyagrami ve AND Komut Listesi Programi

7.2.3.1.5 Or (Veya) Komutu

OR komutu ile normalde agik bir kontaga daha once yiliklenmis bulunan kontaklar

paralel baglamaya yarayan bir komuttur.

10.0 Q0.0 KOMUT SATIRI
_| |_ _( ) LOAD 10,0
OR 10.1
o OUT Q0,0
_| I_

Sekil EK3.9 Merdiven Diyagrami ve OR Komut Listesi Programi
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7.2.3.1.6 And Not Komutu

Bu komutla, normalde kapali bir kontagi daha onceden yiiklenmis olan kontaklart

birbirleri ile seri baglantisinin yapilmasini saglar.

Q0.0

{
AN

)

KOMUT SATIRI
LOAD 10,0

AND NOT 10.1
OUT Q0,0

Sekil EK3.10 Merdiven Diyagrami ve AND NOT Komut Listesi Programi

7.2.3.1.7 Or Not Komutu

Bu komutla, normalde kapali olan bir kontak veya role, bir 6nceki réle veya kontaga

paralel olarak baglantisini saglar.

_l
_|

.U

|_

Loy

—

0.1
! p—

)

KOMUT SATIRI
LOAD 10,0

OR NOT I0.1
OUT Q0,0

Sekil EK3.11 Merdiven Diyagrami ve OR NOT Komut Listesi Programi

7.2.3.1.8 And Block Komutu

AND BLOCK komutu ile iki kontak blogu birbirlerine seri olarak baglanmalarini

saglamaktadir.
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0.0

Qoo

— |

_I 101 I_

T

KOMUT SATIRI
LOAD 10,0

OR 10.1

LOAD 10,2

OR NOT 10,3
AND BLOCK
OUT Q0,0

Sekil EK3.12 Merdiven Diyagrami ve AND BLOCK Komut Listesi Programi

7.2.3.1.9 Or Block Komutu

OR BLOCK komutu ile bir blogu veya roleyi bir dnceki blok veya role grubuna paralel

baglama islemi gergeklestirilir.

(0.0

F
p—

KOMUT SATIRI
LOAD 10,0

AND 10.1

LOAD NOT 10,2
AND 10,3

OR BLOCK

OUT Q0,0

Sekil EK3.13 Merdiven Diyagrami1 ve OR BLOCK Komut Listesi Programi

7.2.3.1.10 End Komutu

Bu komut programin sonunda kullanilir. Programin bittigini gosterir. Bu komut genelde

cogu firmalarm iirettigi PLC’lerde aynidir.

Bu komut konulmadigi takdirde yazilan programin isleyisi yukaridan asagiya dogru

komutlar islenerek inildiginden bu komut goriilmedigi zaman daha programin devami

varmig gibi isleme devam etmek isteyecektir. Bundan dolayidir ki her programin sonuna

bu komut konulmasi gerekir.
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7.2.3.1.11 Cesitli PLC’lerin Komut Listesi ve Sembolleri

Tablo EK3.2 Cesitli PLC’lerin Komut Listesi ve Sembolleri

L adder Siemens  |Omron PLC |Hitachi PLC
Komut Diyagram simatic S7

sembolleri PLC
ouT -~ = ouT ouT

_(U.
LOAD LD LD LD
LOAD NOT LDN LD NOT LDI
AND A AND AND
OR | | 0 OR OR

[ |

AND NOT {/_ AN AND NOT ANI
ORNOT F ON OR NOT ORI
AND ALD AN LD ANB
BLOCK
OR BLOCK OLD ORLD ORB
NOT / NOT NOT NOT
END MEND END END
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7.3 Zamanlayici (Timers)

Roleli sistemlerde geciktirme islemi zaman roleleri ile yapilmaktadir. Standart bir
zaman rolesinin caligma Ozelligi zaman rolesinin bobinine gerilim verildiginde
ayarlanan zaman dilimine kadar gecikmeli olarak kontaklarmi konum degistirmez.
Ayarlanan siire geldiginde ac¢ik olan kontagim kapatir, kapali olan kontagini acar bu
gecikme kumanda sisteminde kullanilir. Eger bobinin herhangi bir nedenden dolay1
enerjisi kesildiginde sayma islemi durur. Tekrar gerilim verilirse, zaman degerini tekrar

bastan saymaya basglar.

PLC’lerde de geciktirme islemi zamanlayicilarla halledilmektedir. Cesitli zamanlayici
komutlar1 vardir. Bu zamanlayict komutlar1 PLC’den PLC’ye kiigiik farkliliklar

gosterebilir.

Genel olarak PLC’de ki zamanlama iglemini iki c¢esit zamanlayic1 gruba ayirmak

miimkiindiir. Bunlar;

1) Gecikmeli ¢alisan zamanlayici (On-delay timer)

2) Kalic1 gecikmeli ¢alisan zamanlayici (retentive on-delay timer)

On-Delay Timer olarak tanmimlanan zamanlayici, PLC de TON tipi olarak kullanilir.
Retentive On-delay Timer seklinde kullanilan zamanlayici ise TONR tipi olarak
kullanilir. Bu iki tip zamanlayici da kumanda isteminde kullanilan diiz zaman rolesi gibi

caligirlar. Diger bir ifade ile enerjilendikten sonra gecikme yaparlar.

TKXX TX}‘:}‘:
—_— TN TON —IN TONRE
v pT VWO PT
Sekil EK3.14 TON tipi zamanlayici Sekil EK3.15 TONR tipi zamanlayici
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Sekil EK3.14’de ladder diyagram sembolii goriillen TON zamanlayici IN girisine pozitif
akim geldiginde zamanlama islemi baglar. Bu zamanlamada eger IN girisindeki pozitif
akim kesildigi anda zamanlayici reset olur. Ayarlanan zaman degerine gelene kadar IN
girigindeki pozitif akim kesilmemesi gerekir. PT degerine ulastigi anda zamanlayicinin

normalde ac¢ik olan kontaginmi kapatir, kapali kontag acar.

Sekil3.15°de ladder diyagram sembolii goriilen TONR zamanlayicisi zamanlama
islemini TON tipinde oldugu gibi IN girisine pozitif bir akim gelmesi gerekir. Bu
TONR zamanlayicisinda IN girisine pozitif akimin gelisi kesilirse, TON da oldugu gibi

zamanlama islemi durmaz devam eder. Zamanlama ancak reset komutu ile sifirlanabilir.

Her iki zamanlayicinin zaman degeri PT (Preset Time) degeri girilerek zaman degeri
ayarlanir. Genellikle PLC’de ii¢ ¢esit zaman degeri carpani vardir. Bunlar 1ms, 10ms ve
100ms’liktir. Bu c¢arpan degerleri PLC’nin katolog bilgilerinden yararlanilarak

Ogrenilmesi gerekir.

7.4 Sayic1 (Counter)

Sayicilar herhangi bir seyin sayilmasinda kullamlir. Ornegin iiretilen siselerin sayilmasi

veya liretilen malzemede defolu malzemenin sayilmasi gibi.

Sayicilar zamanlayicilar gibi siirekli enerji uygulandiginda c¢alismazlar. Sayicilarin
calisma mantig1 sayicinin girisine bagli olan buton veya kontagin On durumu ve Off
durumu olugmasi gerekir. Bu sayicimin girisine baglanan kontagin Off durumundan On
durumuna gectiginde sayic1 degeri bir artar. Sayicilarin tiirline gére bu say1 artar veya
azalir. PLC’lerde iki ¢esit sayic1 vardir. Bunlardan birincisi CTU (Up Counter) yukari
sayici, ikincisi ise CTUD (Up/Down Counter) yukari/asagi sayicidir. PLC modeline
gore sayici sayist degismektedir. Ornek olarak, CPU 212°de 64 adet, CPU 214’de ise

128 adet sayic1 mevcuttur.
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7.4.1 Yukar Sayic1 (Up Counter)

Yukan sayicilarin ¢aligma sistemi sayici girigine verilen lojik palsinin off durumundan
on durumuna gegmesi ile birlikte sayicinin degeri bir artar. Eger siirekli on durumunda
giris kalirsa sayma degeri aymi degerde kalir. Ornegin girise baglanan bir sensor
sayesinde bandin iizerindeki gecen malzemeler artirilarak saydirilabilir. Sayicinin
maximum sayma degeri 32767 degeridir. Bu degerin iizerine sayma giristen lojik sinyali

verilse de bu degerin iizerine ¢ikamaz.

0.0 Cxxx

— | cu  CTU

_I 0.1 I_R

W4 PV

Sekil EK3.16 Yukan sayicinin Ladder gosterimi

Sekil EK3.16’da yukarn1 sayicinin ladder gosterimi ve ladder baglanti sekli
goriilmektedir. Sayicinin sekilde de goriildiigii gibi sayicinin numarasimi ifade eden
Cxxx, sayiciin girisini gosteren CU, sayicinin sayma degeri olan PV (Preset Value) ve
sayicinin tekrar sifirlanmasini saglayacak R (reset girisi)’den olusur. Ayarlanan degere
(PV) sayict geldiginde veya ayarlanan degerin lizerine ¢iktiginda sayicinin biti on

durumuna gecer. Yani acik kontagim kapatir.

7.4.2 Yukari/Asag: Sayici (Up/Down Counter- CTUD)

Yukari/asagi sayicisi sayicisinin ¢alisma 6zelligi yukar sayicida oldugu gibidir. Bura da

yukar1 ve asagi sayicinin iglemi ayni sayici iizerinden gerceklestirmesi uygulamalarda
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biiyiik faydalar saglamistir. Sekil EK317’de asagi yukari sayicinin Ladder program sekli

goriilmektedir.

C 300
CU CILD
CD
R
Wi/l PV

Sekil EK3.17 Yukar/asag: sayici (CTUD)

Asagi/yukart sayicisinda yukar1 sayma girisi CU, asag1 sayma islemi CD, sayicinin
reseti R ve sayma degeri ise PV’ye yazilmasi gerekir. CU’ya bagl giristen pozitif deger
geldiginde sayicinin degeri bir artar. CD ucuna baglh giristen pozitif deger geldiginde
ise sayicinin degeri bir azalir. Sayicinin set degeri olan PV degerine ulastiginda sayict
cikig aktif olur. Bu degere gelmeden sayicinin ¢ikisi kontaklarini konum degistirmez.
Sayicinin degerini tekrar sifira gotiirmek icin reset (R) ucuna bagh olan giristen bir

pozitif palsin gelmesi gerekir.

7.5 Programin Girilmesi ve Silinmesi

Her programlama cihazinda program yazilacak(girilecek) oldugunu belirten ‘input tusu’
(PC kullaniliyorsa input menii satir1) vardir. Input segilerek program girilecegi
belirtildikten sonra, hangi hafiza alanina programin yazilacagi verilmelidir. (OB1, PB4,
FB13, ...gibi.) Eger liste ile program yaziliyorsa; komutlarin girildigi adresler (satir
numaralar1) programciya verilecektir. Dolayisiyla program icersinde dallanmaya ihtiyag
duyuldugunda dallanmilacak adres bellidir. Program girildikten sonra, PLC’ye aktarma

islemi yapilmalidir.
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Program silinmesi igin; silme tusundan sonra silinecek blok tipi ve numarasi
girilmelidir. Ancak blok silme islemlerinde PLC calisma modunda degil, durma
modunda olmalidir. (Run-stop) bloktaki bilgiler kisa bir yolla da silinebilirler. Yine
silinecek blok tipi ve numarasi verilerek; program giriyormus gibi input tusuna basilir.

Hicbir bilgi kaydetmeden PLC’ ye aktarilir. Boylelikle silinme saglanmis olur.

7.6 Programin Okunmasi, ilgili Komutun Bulunmasi ve Degistirilmesi

Daha o6nce girilen bir program okunabilir yani {izerinde ¢alisma yapilabilir. Bunun i¢in
‘search=kontrol’ tusuna basilarak calismak istenilen blok tipi ve numaras: girilir. Yon
tuglar ile istenilen komut satir1 bulunabilir. Eger komut degistirilmek istenirse iizerine

yazilmas1 yeterlidir. Islem bittikten sonra PLC’ ye bu halde aktarilabilir.

7.7 Programa Ekleme Yapmak ve Komut Silmek

Programa calisilmak icin girildikten sonra ‘insert’ tusu kullanilirsa komut yazmak i¢in
bir satir bosaltilmig olur. Yani komut yazilmak istenen yerden itibaren birer satir
kaydirilmistir. Bos olan satira gelinerek istenen komut eklenebilir. Eger satir bos
birakilirsa bir sakincasi yoktur. Higbir sey ifade etmez ve program calistirilirken etkisi

olmaz.

Ekleme icin ara bir satir agmak ‘insert’ tusu kullaniliyordu. Iste satir aralamak yerine
satirt ortadan kaldirmak istenebilir. Bu durumda ‘insert’ ve ‘enter’ tuslarina
basilmalidir. Eger program yazilirken yanlis yazilmayr o anda silmek i¢in ‘break’ tusu

kullanilir. Boylelikle satir silinmis olur.
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7.8  Program Kontrolii ve Program Calisirken Elemanlarin Goriintiilenerek

Takip Edilmesi

‘Status’ denilen fonksiyon tusuna basildiktan sonra; blok tipi ve numarasi girilir.
Belirtilen PLC programui ¢alistirilirsa; o andaki programla ilgili biitiin degerler
goriintiilenir. (giris degerleri, lojik islemlerin sonuglari, sayici ve zamanlayici

wordlarindaki degerler) dolayisiyla herhangi bir hata daha kolay tespit edilebilir.

7.9 Konu Ol¢me Testi

1- Asagidakilerden hangisi bir PLC programlama yontemi degildir?

a) Deyim listesi ile programlama
b) Lojik diyagram ile programlama
¢) Windows listesi ile programlama

d) Merdiven diyagrami ile programlama

2- Deyim listesi ile programlamada kullamilan komutlardan hangisi normalde agik

kontaklarin birbirleri ile seri baglanmalarini saglar?

a) And

b) Load Not
¢) Or

d) Or Not

3- Ladder diyagraminda / ile gosterilen komutun Deyim Listesinde karsiligi nedir?
a) Or
b) And

¢) Load
d) Not
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4- Sayic1 (Counter) ne ise yarar?

a) Program icinde herhangi bir seyin sayilmasin saglar

b) Zaman ayar1 yapar

¢) Program kullanicilarinin sayisini hafizasinda tutar

d) Programlar aras1 gecisler yapmaya yarar

5- Input tusunun goérevi nedir?

a) Program girisini saglar

b) Yiiklii programi yedekler

¢) Secili metni siler

d) Yazili metni kaydirir

7.10 Degerlendirme

Testte cevaplandiramadiginiz veya yanlis cevaplandirdiginiz sorularla ilgili konular
tekrarlayiniz. Zorlandigimz yerlerde 6gretmeninizden yardim aliniz.
8 KONU 5: BASIT PLC PROGRAMLAMA ORNEKLERI

8.1 Amac

Bu konuyla kursiyer, 6grendigi konular bir arada goriip yorumlayabilecek ve basit PLC

programlari iizerinde fikir yiiriitebilecek.
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8.2 Ornek 1: Ug fazli bir motorun baslatma buton’una basildiktan 10 sn. sonra
caligsmasi isteniyor. Gerekli PLC programin yapiniz.

Asagida giris - cikislar tamttigimiz “symbol table” goriilmektedir.

Tablo EK3.3 Ornek 1 Igin Sembol Agiklama Tablosu

Mame Address Comment
1 |START 0.0 BASLATMA BUTCMU
2 |STOP 0.1 DURDURRA BUTCOMU
3 |DaHL (MO0 PLCMIM ICIMDEK] v ARDIMCI ROLE
4 |ZamMan ([T37 Tabdan ROLES]
2 |MOTOR |00 MOTOR CIKISI
Hetwork 1
start stop dahili
| | | | 4 )
| | | | LY
dahili Komut
_| |_ Satiri
LOAD 10.0
Hetwork 2 OR MO0.0
dahili Zaman
I I T Tom AND I0.1
OUT MO0.0
+1004FT
LOAD M0.0
OUT T37
Hetwork 3 LOAD T37
zaman matar OUT Q0.0
Merdiven Diyagrami Programi Komut Listesi programi

Calismasi: Start butonuna basildiginda dahili role enerjilenir ve miihiirlemesini
yapar.Aym1 zamanda zaman roleside enerjilenir. Zaman rolesi TON (belirlenen siire
sonunda kontaklar1 konum degistiren timer) secilmistir. Verilen “PT” degeri 100
msn’lik zaman sabitiyle carpildiktan sonra isleme tabi olur. Bu 6rnekte verilen 100 PT
degeri, 100%100 =100000 msn o da esittir 10 sn olur. Zaman rolesinin 10 sn sonra

kontaklar1 konum degistirerek motora yol verir.
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8.3 Ornek 2: Uc adet motor asagidaki sartlara gore ¢alistirilacaktir. PLC programimi

tasarlayiniz?

» Start’a bir kere basildiginda 1. motor,

» Start’a iki kere basildiginda 2. motor,

» Start’a ii¢ kere basildiginda 3. motor ¢aligsin.

NOT: Motorlardan biri ¢alisirken diger ikisi calismayacak.

Tablo EK3.4 Ornek 2 Igin Sembol Agiklama Tablosu

Mame Address Commerit
1 START 0.0 BASLATMA BUTORU
2 =TOP a1 DURDURRME BUT QMU
3 SANIC 1 SAMICI
4 MOTOR 200 ACTOR: CIKIS]
5 MOTORZ @01 MOTOR CIKIS]
G MOTORS @02 MOTORCIKIG]
7 |DaHL M0 DAHILI CIKIS
Hetwork 1
START SAYICI
: : S]] cTu
STOP
| "
CaHILL +34 P
| |
Hetwork 2
SAYICI MOTORT
| —— | 4 )
1 I LY
+1
Hetwork 3
SAYICH MOTORZ
| = | 4 )
1 I .
+32
Hetwork 4
SAYICI MOTORS
| - | 4 )
1 I .
+3
Hetwork 5
SAYIC DAHILI
_| == |_( )
+4

Merdiven Diyagrami Programi
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Calismasi: Start’a bir kere basildiginda Motorl,iki kere basildiginda Motor2, ii¢ kere
basildiginda Motor3 aktif olur. Start’a 4. basista dahili role kullamldig1 igin sayici
otomatik olarak resetlenir. Ayn1 zaman da STOP butonuna basildiginda da sayiciyi

resetleyebiliriz. Sayici degeri 3’e ayarlanmistir.

8.4 Ornek 3: Uc fazli asenkron bir motor yildiz-iiggen yol verme yontemi ile
calistinlmak isteniyor ve ayni zamanda dinamik frenleme yontemi ile bu motoru

durdurmak istiyoruz. Gerekli PLC programini tasarlayimiz?

Not : Baz1 devrelerde motorun aniden durmasi istenir, bu durumda motorlar1 frenlemek

gerekir. _Dinamik Frenleme yontemi bu frenleme yontemlerinden biridir.

Dinamik Frenleme: Uc fazli asenkron motorlarin 3 faz beslemesi bittikten hemen sonra

herhangi iki fazina dogru akim verilip motorun sargilarinda motoru frenleyen bir dogru

akim dolastirilmasi olayidir.

Yildiz-Ucgen Yol verme : Asenkron motor ilk kalkis aminda ¢ok akim g¢eker, bunu

onlemek i¢in motor ilk anda yildiz baglama yontemiyle yol alir. Sargi basina diisen
gerilim 220V olur ve 380V’a gore daha az akim c¢eker.( Motor uzun siire yildizda
calistinllirsa yanabilir.) Belli bir siire sonra iicgen baglama yontemine gegilir. Bu sefer

sarg1 basina 380V diiser, ama motor devrini aldig1 i¢in fazla akim cekmeden ¢aligir.

Tablo EK3.5 Ornek 3 Igin Sembol Agiklama Tablosu

Marme Lddress Comiment
1 |START 0.0 BASLATMA BUTOMU
2 |sTOP 0.1 DURDURMA BUTOML
3 |YILDiz Q0.1 YILDIZ ROLESI
4 |UCGEN a0 .2 UCGEN ROLES |
5 |AnA Q0.0 Anla ROLE
E |FREM Q0.3 ikl &Mk FRERLEME
T | ZAnAR T37 ZaMAR ROLES]
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Yildiz-Uggen yol verme yonteminin PLC progranu asagida goriilmektedir.

| Hetwork 1 YILDIZ UGGEN YOL WERME VE DC FREMLEME

star stop Ana

— | | ¢ )
_lﬁnal_.

Hetwork 2
Ana Zaman
| I 1N TOM
+E604PT
Hetwork 3

Ana uggen Zarman yildiz

— | 17| 1| { )

Hetwork 4
Ana wildiz Zarnan dggen
| | | ¢ | | | { )
I I I 1 I LY
Hetwork 5
stop fren
| | 4
| | LY )

Calismasi: Start’a basildiginda ana role enerjilenir ve acgik kontagini kapatarak

miihiirleme yapar. Bdylece ana rélenin altta bulunan agik kontagi da kapanir ve motor

yildizda calismaya baslar. Zamani hesaplarsak 60*100 = 6000msn = 6sn yani yildiz

devrede 6sn kaliyor ve yerine liggeni birakiyor, bundan sonra motor iiggende calismaya

devam eder. Stop’a basildiginda ise ana role devreden cikar dolayisiyla buna bagh

olarak cikislar enerjisiz kalir. Dinamik frenleme ancak bizim stop’a bastigimiz kadar

suirecektir.

Not : Gercek kumanda devrelerinde zaman rolesinin devreden cikarilmasi gerekir.

Ciinkii zaman rolesi stirekli enerjili kalir ama PLC’de boyle bir sorun olmadigi igin

devrede kalmasinin bir sakincas1 yoktur.
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8.5 Ornek 4: Baslatma butonuna basildiginda 5 sn ileri, 10 sn geri calisan ve geri

calistiktan sonra motoru durduran programi yapiniz?

Tablo EK3.6 Ornek 4 I¢in Sembol Aciklama Tablosu

mlame Address Comment
1 START .0 BAZLATRMA BUTORL
2 STOR 0.1 DURDURRS BUTORL
3 DA HiLi MO0 DA HILI ROGLE
4 A AR T3V Fabdam RiSLES]
=) ZA A0 N2 T38 Famam ROLES
G h_ILERi 0.0 h2TOR CIKIS
£l M _GERI | DT OR CIKIZ
Hetwork 1
START STOP ZAMANZ DaHIL
| | | | | ! )
| 1 | | | \
DAHILI
Hetwork 2
DAL ZAMAM1
_| |— 1M TOM
+504PT
Hetwork 3

DAHIL ZAMANT _ILERI

— — )

Hetwork 4
DAHILI ZAMAMN1 ZAMANZ
| | | |
| I | I 1M TOM
+1004FT
Hetwork 5

ZAMANT ZAMANZ

— )

Calismasi: Baslatma butonuna basildiginda 1. zaman rolesi enerjilenir ve M_ILERI
calisir. Ssn sonra M _ILERI durup M_GERI aktif olur. ZAMAN2 saymaya baslar.
M_GERI 10sn ¢alistiktan sonra ZAMAN? ile birlikte motorun enerjisi kesilir. Ta ki

yeniden baslatma butonuna basilana kadar. Sembol Tablosu asagida verilmistir.

90



8.6 Ornek 5: Asagidaki sartlara gore bir trafik 15181 sistemi tasarlaymiz?

Kirmizi: 12sn

Sar1: 3sn

Yesil: 10sn boyunca yansin.

Tablo EK3.7 Ornek 5 Igin Sembol Agiklama Tablosu

Admmlar | Kirmmz | San | Yesil | Siire
1.Adim v 12sn
2.Adim \ 3sn
3.Adim v [ 10sn
4.Adim v 3sn

Marme Address Commernit
1 |START 0.0 BASLATRHA BUTORUL
2 |sTOP 0.1 DIURDURMA BUTOMU
3 |DaHIL ri0.0 D&HILI ROLE
4 |KIRMIZI Q0.0 LarBA, CIKIS]
5 |sar 201 LAnELE, CIKIS]
B |vESIL Q0.2 LB, CIKIS]
7| ZAMAR T37 FAMAR ROLES
g8 |Zamanz T3 Famam ROLES]
9 |Zamanz T49 Faram ROLES]
10 | ZAman T40 Famam ROLESI
11 |DEWIRD&M (M0 DaHIL ROLE
Gerekli PLC programi asagida verilmistir.
Hetwork 1 METWWORK TITLE (=ingle line)
START STOP DAHILI
| | | ¢ | { J
1 17 L
DAHIL
| |
1 I
Hetwork 2
DAHIL DEVIRDAIM ZAMANT
| | | |
1 I 1 ! I 1] TOM
+1204FT
ZAMANZ
1] TOM
+1804FT
ZAMANG
1] TOM
+2a04FT
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ZAMANS

I TOM
+2804FT

FAaMARS DEVIR DAl

ZAMART KIRMIZI
— ' — )

FAaMAR1 FAMARZ FAMARS SARI|

I [ ;1 [ ;1 ¢

— | R R { )

ZAMART ZAMANZ ZAMARG

|1 |1 |1

. . .

FAMART FAMANZ FAMARG YESiL

|1 |1 [ ;| ¢ )

. . R {

Calismasi: Start’a basildiginda Kirmizi lamba hemen yanar. 12sn sonra kirmizi lamba

sOniip sar1 lamba yanar ve 3sn sonra sar1 lamba soniip yesil lamba yanar. 10sn sonra

yesil lamba soniip tekrar sar1 lamba yanar ve bu olaylar siirekli tekrar eder.

8.7 Ornek 6: Televizyon iiretimi yapan bir fabrikada 37 ekran ile 55 ekran

televizyonlar konveyor iizerindeyken ayirt eden PLC programini yapiniz?

Tablo EK3.8 Ornek 6 I¢in Sembol Aciklama Tablosu

1 |sTaRT 0.0 BASLATMA BUTOMU
2 |soe 101 DURDURMS, BUTOMU

3 |wO¢OK_sEn~ [I0.2 KOGOK PARGAY] ALGILAY AN SENSOR
4 |B0vOK_SEN~ 103 B UK PARGAY] ALGILAY AN SENSOR
5 |ana_mOTOR (@00 KONYEYOR MOTORU

B |MOTORT_JLE~|Q0.1 B UK PARGAY] AYIRAN MOTOR

7 |moTOR1_GE~|Qo.2 B UK PARGAY] AYIRAN MOTOR

8 |moToR2_jLE~ Q0.3 KOGOK PARGAY AYIRAN MOTOR

8 |moTOR2_GE~|Q0 .4 KOG OK PARGAY AYIRAN MOTOR
10_|B0vSEN_Dé~ MO0 B0 K SENSOR DAHILI CISI

11| WOGSEN_DAHMMO 1 KOG 0K SENSOR DAHILL GISI

12 | zamann Ta7 ZEMAN ROLES]

13 |zamanz  [T38 ZEMAN ROLES]

14 |zamans  [T39 ZEMAN ROLES]

15 |zamans  [T40 ZAMAN ROLES]
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Gerekli PLC programi agagida verilmistir.

| Hetwork 1 METWORK TITLE Csingle li
START AMNA_MOTOR

— o)

Hetwork 2
STOP AMNA_MOTOR

— —( ")
1
BUYK_SEMS~
KUGCOK_SEMNS~
1 1
Hetwork 4
ZAMAMNZ BUYSEM_DAHI~

— 7R

STOF

Hetwork 5
KUQUK_SENS~ KUQSEN_DAHi~

|| ()
3

Hetwork &
FAMANS KUQSEN_DAHi~

| (")
3

Hetwork 7
EUYSEN_DAHF ZAMAMNT

———4 : ™ TOM

+304PT
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Hetwork &

BUYSEM_DAHI~  ZAMANA MOTOR1_GERI MOTORY_ILE
| ] | ;] | ¢ )
| | | | | | LN

Hetwork 9

BUYSEN_DaHI~  ZAMANZ MOTOR1_ILERI MOTOR1_GE
| [ || [ 1 ¢ )
| | | | | | L9

Hetwork 10
ZAMANT ZAMANZ

—| I I TOMN

+304pT

Hetwork 11

KUCSEN_DAHI~  ZAMANS
| | ™ TOM
| |

+304PT

Hetwork 12

KOGSEN_DAHI~  ZAMANZ  MOTORZ_GERI MOTORZ_ILE
| | | | | | f
|| 1 7 1 '} ( )

Hetwork 13

KUQEEN_DAHF FAMAN4 MOTOR2 ILERI MOTORZ_GE|
| | | | | | f
|| 1 7 1 '} { )

Hetwork 14

FAMANG FAMAN4

_| I—IN TOM

+304PT

94



MOTOR2 MOTOR1

O\ ILERI-GERI [~

ILERI-GERI
(3sn) (3sn)
o <
] KONVEYOR
KOGUK BOYUK
SENSOR SENSOR
(37 EKRAN TV.) (55 EKRAN TV.)

Sekil EK3.18 Ornek 6 Gosterim Sekli

Calismasi: Ana_konveyor ¢alisirken 37 ekran televizyon gectiginde kiiciik sensor aktif
olacaktir. Bu durumda ana konveyor durup MI-ILERI aktif olur ve 37 ekran
televizyonu banttan kolilerin icine dogru iter. M1_GERI calisarak eski konumuna déner
ve konveyor calismaya devam eder. Benzer islem 55 ekran televizyon ig¢in biiyiik

sensoriin aktif olmasiyla M2 motoru iizerinde yapilir. Sonugcta televizyonlar boyutuna

gore ayirt edilir.

9 MODUL DEGERLENDIRMESI

1- Asagidakilerden hangisi PLC’nin a¢ilimidir?
a) Programlanabilir Lojik Kontrol

b) Profesyonel Lehimleme Cihazi

¢) PC Kontrol
d) Portatif Lokal Coziimleyici
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2- PLC’ler ilk olarak hangi yillarda kullanilmaya baglanmistir?

a) 1960-1970
b) 1980-1990
¢) 1880-1890
d) 1930-1940

3- Hangisi PLC’lerin klasik sistemlere gore olumsuz yoniidiir?

a) Daha az enerji harcar.
b) Baglantilarin ve sistemin degistirilmesi ¢cok kolaydir.
¢) Bilgi dokiimii alinarak islem hakkinda diizenli ve giivenilir bilgi edinilebilir.

d) Kiiciik sistemler i¢inde maliyet yiiksektir.

4- Hangisi PLC’li sistemlerin PC’li sistemlere gore iistiinliiklerindendir?

a) Kullanilan malzeme daha kalitelidir
b) Fiziksel olarak dayanimi daha fazladir.
¢) Daha az enerji harcarlar.

d) Sabit kullanicilart vardir bagkalar1 tarafindan kullanilamaz.

5- Asagidakilerden hangisi PLC’lerin kullanim arag¢larindan biri degildir?

a) Uriin kalitesi

b) Kullanim esnekligi

¢) Personel yonetimi

d) Hiz ve giivenlik
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6- Asagidakilerden hangisi bir PLC’nin temel kisimlardan degildir?

a) Merkezi islem tiniteleri (CPU)
b) Gii¢ kaynaklar

¢) Giris / ¢cikis birimleri

d) TV Kartlan

7- PLC’nin icindeki kartlarin beslemesi (enerji verilmesi) hangi birim tarafindan

gerceklesir?

a) Haberlesme modiilleri
b) Merkezi islem iinitesi
¢) Gii¢ kaynag

d) Giris / ¢ikis birimi

8- Asagidakilerden Hangisi Merkezi islem {initelerinin (CPU) gorevidir?

a) Beslemeyi saglamak
b) Zamanlama islemleri
¢) Mekanik transfer iglemleri

d) Giris bilgilerinin PLC alinmasi saglamak

9- Transmitter terimi ne anlama gelmektedir?

a) Giris / ¢ikis birimlerinin kilitlenmesi

b) Ol¢iimii yapilan fiziksel biiyiikliigiin PLC nin anlayacag: dile cevrilmesi

¢) Merkezi islem tinitelerinin (CPU) sayma islemi yapmaya baglamasi

d) Gii¢ kaynaginin kisa devre olmasi
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10- Akall giris /¢ikis iinitelerinin merkezi islem iinitesine (CPU) katkisini nedir?

a) CPU yogunlugunu azaltarak islem hiz1 artirir.
b) Gelen akimi azaltarak CPU’nun 1sinmasini engeller
¢) Merkezi islem tinitesi icindeki bilgilerin saklanmasini saglar

d) Merkezi islem iinitesinin matematiksel islemleri gerceklestirmesini saglar.

11- PLC’ye gelen sinyal hangi birim tarafindan alinir?

a) Cikis rolesi
b) Giris roleri
¢) Zaman rolesi

d) Sayict

12- PLC segilirken hangi konuya dikkat edilmesi 6nemli degildir?

a) Giris/¢ikis birimi sayisi
b) Sistemimizin ihtiyacim1 uzun vadede de karsilayabilir olusu
¢) Ayarlama 6zelligi kolay olmalidir

d) Gorsel olarak ¢ok giizel goziikmeli

13- Bir kumanda devresinde kullanilacak giris elemani sayis1 PLC'nin giris terminali

sayisindan fazla olursa ne yapilir?

a) 2 PLC kullanilir.
b) Kontakli kumanda sistemine gegilir.
¢) PLC' ye giris-cikis arttirma iinitesi baglanabilir.

d) Kumanda devresinin girisleri eksik yapilir.
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14- PLC' lerde zaman gecikmesi elde etmek i¢in hangi eleman kullanilir?

a) Cikis rolesi
b) Giris roleri
¢) Zaman rolesi

d) Sayici

15- Asagidakilerden hangisi bir PLC programlama yontemi degildir?

a) Deyim listesi ile programlama
b) Lojik diyagram ile programlama
¢) Windows listesi ile programlama

d) Merdiven diyagrami ile programlama

16- Deyim listesi ile programlamada kullanilan komutlardan hangisi normalde kapali

olan kontaklar1 dagitim hattina baglanmalarini saglar?

a) Load Not
b) And

¢) Or

d) Or Not

17- Deyim listesi ile programlamada kullanilan komutlardan hangisi normalde agik

kontaklarin birbirleri ile seri baglanmalarini saglar?

a) And

b) Load Not
¢) Or

d) Or Not

99



18- Ladder diyagraminda _‘ >_ ile gosterilen komutun Deyim Listesinde karsilig1

nedir?

a) Or
b) And
¢) Load
d) Not

19- LOAD NOT konutunun Leadder diyagramindaki gosterimi nasildir?

a) I
b /

o —U
a

20- Sayicinin (Counter) gorevi nedir?

a) Programlar arasi ge¢isler yapmaya yarar
b) Zaman ayar1 yapar
¢) Program kullanicilarinin sayisini hafizasinda tutar

d) Program i¢inde herhangi bir seyin sayilmasini saglar
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10 CEVAP ANAHTARI

Tablo EK3.9 1.Konu Olgme

Testi, Cevap Anahtari

KONU 1
SORU DOGRU
NUMARASI | CEVAP
1 B
2 C
3 A
4 D
5 C

Tablo EK3.11 3.Konu Olgme

Testi Cevap, Anahtari

KONU 3

SORU DOGRU
NUMARASI | CEVAP

1 C

2 A

3 C

4 D

5 D

Tablo EK3.1

0 2.Konu Olgme

Testi Cevap, Anahtari

KONU 2
SORU DOGRU
NUMARASI CEVAP
1 C
2 B
3 B
4 A
5 A
Tablo EK3.12  4.Konu Olgme
Testi Cevap, Anahtari
KONU 4
SORU DOGRU
NUMARASI CEVAP
1 C
2 A
3 D
4 B
5 A
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Tablo EK3.13 Modiil Degerlendirme Testi Cevap Anahtari

MODUL DEGERLENDIRME

SORU DOGRU SORU DOGRU
NUMARASI CEVAP NUMARASI CEVAP

1 A 11 B

2 A 12 D

3 D 13 B

4 B 14 C

5 C 15 C

6 D 16 A

7 C 17 A

8 B 18 C

9 B 19 D

10 A 20 D
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Ad1 Soyadi
Dogum Yeri
Dogum Tarihi
Medeni Hali
Yabanci Dili

Lise

Lisans

Yiiksek Lisans

1999-2003
2003-2004
2004-2007
2007 - ....

OGECMIS

Gokhan OLCEK
Usak
30/12/1976

Evli

Ingilizce

Egitim Durumu (Kurum ve Yil)

Usak Teknik Lisesi 1995
Kocaeli Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Elektrik Egitimi
Bolimii 1999

Calistign Kurum/Kurumlar ve Y1l araligi

Aydin/Bozdogan Endiistri Meslek Lisesi

Usak Anadolu Meslek, Endiistri Meslek ve Teknik Lisesi
Usak/Ulubey Atatirk METEM

Usak/Ulubey Ilge Milli Egitim Miidiirliigii



