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OZET 

Günilinüzde tcknoloj i hızla ilerlemekte ve bw1a paralel 
olarak kullanılan sistcnıler de değişmektedir. Bu değişim 
tasarıını kolay. ckonoınik. luzlı tepkili sistemi elde 
etıneye yönelik alınaktadır. Değişim zinciri içerisinde 
Otoınas\on ve Otoınatik Kumanda sektörü önemli bir 
halka� ı teşkil etıncktcdir. Bu sektörde, Programlanabilir 
Mantık Kontrol ( PLC ) hızla kullanılmaya başlanmıştır. 
Bu çalışınada PLC' ·ı cr genel olarak değerlendirilmiş 
olup. PLC ilc rotoru sargılı asenkron ınotora yol veııne 
işleıni ele alınınıştır. 

A BSTRACT 

.. 
In thesc davs_ the technology has been developing 
rapidl� and also the systeıns have been changing in 
parallel vvith the technology. This change tends to obtain 
the S) st en ı '"hi ch is designed easily, economic and fast 
response. In this change progress, Automatic· and 
Autoınatic Control sector has an important place. In this 
sector. Progranıınable Logic C.ontroller ( PLC ) has 
began to be used rapidl:y. In this study, PLCs are 
assessed in general and the process of starting an 
asynchronous ınotor \Vİth wound rotor by using PLC is 
considcrcd. 

ı. GİRİŞ 

Prograınlanabilcıı ınantık kontrol ( Programn1able logic 
Control ) ( PLC ) bilgisayar esaslı bir cihazdır. İlk defa 
1969 \ılında oton1oti' sanayinde üretim bantlanmn oto-. -
ınatik kontrolünde kullanılnuştır. Bu bantlara ardışık 
bazı hareketleri yaptıran otomasyon si�temleri, önceleri 
zan1an röleleri� liınit şalterleri, sayıcılar vb. gibi birçok 
elektroınanyetik cillazdan oluşmaktadır. Her yeni ürün, 
ınodelinc uyabilen bir sistem için uzun ve yoğun bir 
çalışına devresine ihtiyaç göstermektedir. Ayrıca model 
değişiıninin ınaliyetinin büyüklüğü de kaçınılmazdır. 
Otomotiv sanayinde ilk kullanılan PLC'yi General Motor 
Fabrikaları için sonradan isııli MODİCON olan Bedford 
Associates geliştirntiştir. Bu ilk PLC "Hard Hat" veya 
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084 olarak tanıtılınıştır. Bu 084 ismi, sistemin 
geliştirilinesi sırasında seksen dört modifikasyon 
yapılmasından kaynaklann1ıştır. 1970'li yiliann başında 
sistem üzerine yapılan gelişıneler devam etmiş · ':'e 
1972" de 184 ınodeli ve bir süre sonra da 384.: modeli 
geliştirilmiştir. 18-+ ve 384 modelleri mevcut PLC'lere 
çok benzer şekilde ça lışn1aktaydılar[ 1]. PLC .kontrol 

. ·' 

üniteli makineler şu anda otomobiL tekstiL ilaç, elektrik, 
elektronik. gıda. paketleıne ve canı işleme sanayilerinde 
yaygın olarak kullanılınaktadır[2]. 

Sistemlerde kullanılan PLC' I erin sağladıklan üstünlükler 
aşağıdaki şekilde özetlenebilir: 

• En ağır çalışıncı şartlarında dahi son derece güvenilir 
cihazlar olup. her çeşit tesiste güvenli olarak 
çalışabilir ler. 

• Röle esasına dayalı klasik kontaktörlü kumanda 
sistemlerine ve bü) ük işleın kapasiteli bilgisayarlı 

.. sisteınlere göre çok daha ucuzdur. 
• Prograınlanabilıneleri çok kolaydır. · Genellikle 

bilgisayar prograın dillerine aşina olmayı 
gerektinnez. Röle sisteınine alışkın olaiılar · için 
prograın tekniğini öğrenmek oldukça basittir� 

• İşletme ve bakın1 personeli ile her türlü iletişimi' . 
sağlayan aksaınlara sahip olabildiği gibi büyük işlem 
tesislerinin dağıtılınış kontrol sistemlerine entegre 
olabilir ve bu sisteınin bir parçası gibi ·çalışabilirler. 

• Bütün kuınanda fonksiyonlan yazılımla 
gerçekleştirildiğinden. farklı bir uygulama için 
uyuınu kolayclır. 

• Kontaktörlü kuınanda devrelerine göre çok az yer · 

kaplar� bakın1ı kolay ve anza ihtimali düşüktür. . 
• Makine için yazılan prograın, makineye bağlanmadan 

laboratuvarda test edilebilmektedir. Aynca 
çalışmanın her kadeınesi.. kontrol paneli üzerindeki 
ekrandan gözlenebilınektedir[2]. 

Bunlardan başka: PLC sisteınlerinin içinde doğal olarak 
bulunan zaınanlaına ve sayıcı birimlerinin de 
kullamlınası ile. bilgisayarda etkin bir üretim denetimi 
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de yapılabilınektedirf3l. PLC kuınanda devresi tasarıını 
daha çabuk gerçekleştirildiğinden. bu konuda çalışan 
teknik eleınanlara zaınan ve eınek tasarrufu sağlar. 
Ayrıc<L PLc· ler farklı ortaın sıcaklıkları ( 0-60 derece )_ 
0/o() ila o/o95 arası neınli oı1aınlarda sonınsuz olarak 
çalışabilınektedirlerf .ı). 

II. PLC'NİN İÇ Y APlSI 

Bir PLC şekil 1 � de görüldüğü gibi genel olarak n1erkezi 
işleın ünitesi ( CPU ). giriş biriıni. çıkış biriıni. 
prograınlayıcı birimlerinden oluşur. 
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11.1. Merkezi İ�lem Birinıi (CPU ) 

:tl .. -,. r 

Merkezi işleın biriıni. sinyal belleğinden giriş değerlerini 
okur, prograıu bel1cğine yüklenn1iş olan progranu 
yüıiitür ,.e sonuç değerlerini çıkış sinyal belleğine iletir. 
Giriş ve çılaş birünleri ile PLC vardın1ıyla kontrol edilen 

. -

sistenı arasındaki iletişiıni sağlarlar. 

11.2. Giriş Birimi 

Kontrol edilen sistenıe ait basınç. sıcaklık sensörleri. bu
tonlcır \'C sınır anahtarları gibi iki değerli sinyaller ( Yar
yok. 1-0 ) giriş birin1İ üzerinden alınır. PLC giriş 
devresine gelen bir sinyalin. ınantık -� 1 ,. olarak kabul 
edildiği bir üst sınırı ve ınantık "O" olarak kabul edildiği 
bir alt sııurı vardır. PLC üreticileri bu tür bilgileri 
katalogları nda belirtirler. 

11.3. Çıl<.ış Birimi 

Kontrol edilen sisteındeki kontaktör., röle, selonoid gibi 
kuınanda eleınanlannı sürıneye uygun donaıumda olan 
biriındir. Bunlar röle� triyak ya da transistör çıkışlı 
olabilir. 
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11.4. Programla:yıcı Birimi 

Yazılan progranun PLC
.
ye aktanlrnasını ve istenirse 

çalışına sırasında giriş-çıkış durumlarının gözlenınesini 
sağlar. Ayrıca giriş-çıkışlara da� istenilen durumlar için 
verilerek. prograının çalışınası izlenebilir. PLC' leri 
progranılan1ak için kişisel bilgisayarlar da kullanılabilir. 
Bu aıuaçla bilgisayara yüklenen bir derleyici programdan 
yararlanılır. Yukarı da kısaca değinilen PLC 'le re ait 

birinllerden başka. prograını yedekleınek ve başka bir 
PLC ·ye aktarınak aınacıyla EEPROM nıodülü, giriş-çıkış 
sayısını arttırınak için genişleıne birin1i. besleme ünitesL 

enerji kesİlıneleri duruınunda PLC'yi besleyen yedek güç 
kaynağı gibi birünler de bulunur. 

III. PLC'NİN ÇALIŞMASI 

Bir kuınanda zinciri şeklinde giriş elemanlan yardıınıyla 
sinyal verilir. Verilen sinyallcc bilgileri kuınanda zinciri 
içerisinde işle� erek. etki yolunda değerlendirir ve etki 
oluştunllur. PLC' nin çalışn1ası esnasında aşağıdaki 
sinvaller kullanılır: .. 

111.1.. Süre ki i sinyal: Belirli bir zaınan içerisind.e 
kesiklilik göstenneyen ve herhangi bir değer alan 
sinyaldir 

111.2. Kesili.li sinyal: PLC kunıanda tekniğinde kesikli 
sinyaller kullanılır. Kesikli sinyal yalnız iki değer alır. 
Bunlar. anahtar açık iken O� kapalı iken 1' dir. 

• 

111.3. PLC için giriş sinyalleri: PLC cihazı girişindeki 
sinyaller. kesikli sinyallerdir. Bunlar: sinyalin 1 değeri 
için: +24 volt ( + 12 volt ile + 30 volt arası)_ sinyalin O 
değeri için: O Yolt ( -2 volt ile + 5 volt arası) dir. 
Bu değerler değişik tipteki PLC' ler için değişiın 
gösterebilir[ 5). 

I V. BiLGİSAYAR İLE PLC'NİN 
KARŞILAŞTIRILMASI 

PLC �nin ın erkezi işleın ünitesinde ınikroişleınci yeya 
ınikro kontrol ünitesi bulunur. Bu vüzden bir anJaında 

... 

her PLC bir bilgisayardır. Fakat her bilgisayar bir PLC 
değildir. PLC�ler üretimin yapıldığı tozlu, kirli ve 
elektriki gürültü gibi ağır şartlarda çalışacak şekilde 
ta sa rtanınıştır. Bununla birlikte farklı bir programlaına 
dili. arıza bulnıa ve bakıın kolaylığı gibi özellikleri 
nedeniyle sanayi uygulaınalannda bilgisayarlardan 
farklıdırlar. Bütün PLC'lerde hemen hemen aynı olan 

• 

VE� VEYA, DEGİL (AND� OR, NOT) gibi Boolean 
ifadeleri kullanılır. Prograınlan1a klasik kumanda 
sisten1ini bilen birisi tarafından kolayca yapılabilir. 
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V. KLASiK KONTAKTÖRLÜ KUMANDA İLE 
PLC' Lİ KUMANDANIN KARŞILAŞTIRILMASI 

VI. DEGİŞİK FİRMALARlN ÜRETTiKLERİ PLC 
CİHAZLARI VE PROGRAMLARININ 

KARŞILAŞTIRILMASI 
Klasik kontaktörlü kuınanda sistenünde vardııncı röle. 
kontaktör. zaınan rölelcri Yb. eleınanl<·ıra ihtiyaç vardır. 
A�Tıca bunları n devre) c girip çıkınalan esnasında 
kontakları ndan ka) naklanan problenıler de 
unutuiınaınalıdır. PLc· lı kwnanda sistenlinde ise� 

yardııncı eleınanlara ( röle. Lanlan rölesi ) ihtiyaç yoktur. 
Ayrıca klasik kurnanda sistenıinde devreyi değiştirınek 
çok !::,'liç bir işt1 r. Çünkü elenlanl arın büyük bir kısnu ve 

B ilindiği gibi çeşitli fı rınaların üretıniş olduğu değişik 
PLC- ler ın ey cut tur. Teınclde PLC'lerdeki mantık aynı 
olsa da. farklı fiıınaların PLC�lerine ait progranılar ve 
bağlantılar da farklılıklar olınaktadır. 
Mesela: AEG A020 PLUS PLC cilıazına ait girişler: El, 
E2., ...... En ve çıkışlar: A 1 � A2 ....... An şeklinde 
gösterilirken: SiEMENS'in PLC cihazına ait girişler� 

bağlantıların hcınen heınen hepsinin değişınesi EO.O, EO. L . . . . . E0.6 ve çıkışlar: AO. 1, A0.2 ....... A0.6 
gerekebilir. PLC' ilc kuınanda da ise: program� ya 
doğrudan progra nı.lanıa ünitesi üzerinden yada bilgisayar 
üzerinden deği şti rilcrck çok kolay bir şekilde ve fazla 
işleın yapınadan yapılabilir. Bir başka fark ise, klasik 
kuınandava ait bir devre\·i söktükten sonra tekrar kunnak 

şeklinde gösterilir. Değişik tirınalara ait PLC'lerin 
programları arasındaki bazı farklılıklar tablo 1' de 
gösterilıniştir. Ayrıca bazı fırıualara ait dış devre 
bağlantıları da şekil 2. 'de veriln1iştir[?]. 

J -· 

ya da çoğaltına k zor olabilir. An1a PLC ile kumanda da 
prograın hafızaya a l ın ın ışsa tekrar çağnlarak çok kolay 
bir şekilde çalışıırılabilirjo). 

Tablo 1 .  Değişik finnalara ait progrcnnlar 

• • • • 

1.AEG 2.SIEMENS 3.MITSUBISHI 4.TEXAS 
INSTRUMENT 

Adres K omut Adres K omut Adres Komut Adres K omut 
1 UE4 000 UE0.4 000 LDX004 000 STR4 
2 UE10 002 UEO.O 001 ANDXOOO 001 ANDO 
3 =M1 004 =M2.0 002 OUTM100 002 200 
4 UE1 006 UE0.1 003 LDX001 003 STR1 
5 OA1 008 OA0.1 004 ORY031 004 OR51 
6 UM1 OOA UM2.0 005 ANDM100 005 AND200 
7 =M2 o oc =M2.1 006 OUTM101 006 OUT201 
8 UM2 010 UM2.1 007 LDM101 007 STRTMRNO 
9 UNT1 012 UNTO 010 ANIT053 008 T03 
10 =A1 014 =A0.1 011 OUTY031 009 AND201 

OUT51 
1 1 UM2 016 UM2.1 012 LDM101 010 STRNOT52 
12 UNA2 018 UNA0.2 013 ANIY032 011 AND201 
13 =T1 01A LKT15.2 014 OUT053 0 12 OUTTMR03 

015 K04 013 STR51 
• 014 AND2 

14 UA1 01C SE TO 016 LDY031 015 OR52 
15 UE2 01E UA0.1 017 ANDX002 016 AND200 
16 OA2 020 UE0.2 020 ORY032 017 AND5 
17 UM1 022 OA0.2 021 ANDM100 018 AND3 
18 UES 024 UM2.0 022 ANDXOOS 019 AND6 
19 UE3 026 UEO.S 023 ANDX003 020 OUT52 
20 UE6 028 UE0.3 024 ANDX006 Program 21 02A 025 =A2 UE0.6 OUTY032 e nde 22 02C 026 PE =A0.2 02E BE 

5.KLOCKNER 
MO ELLER 

Adres Komut 
0000 014 
0001 Al1 
0002 =M100 
0003 011 
0004 OQ1 
0005 AM100 
0006 =M101 
0007 OM101 
0008 ANM103 
0009 =Q1 

0010 OM101 
0011 ANQ2 
0012 =T33 150 
0013 T33 
0014 =M103 
0015 OQ1 
0016 Al2 
0017 OQ2 
0018 =M102 
0019 OM102 
0020 AM100 
0021 AlS 
0022 Al3 0023 Al6 0024 =Q2 0025 Program 

e nde 

123 



PLC ve PLC ile Ratoru Sarg1h Asenkron Motora Yol Verme 

124 

' 

AEG A020 Ph.rs �lEMENS MiTSUBiSHI 
. �- .. 

ç::· [ ��· � IJ r-\ n ,. . , tı4(l 1 
eıo E1 c� eJ e� ES �6 
Oor.....,. P.1.� ...0�� 
e .... ı.ı.r 

Ili �' 

ta! J ı J4 ı ,.. 

TEXAS lNSTRUMENI 

AO. 1 

� 
��!r 

o� ı 

ı . 
4;1 

.. 

KLÖCKNE.R Jııa10ELLER 

110 ll t 2 13 1' t5 [6 

o-2 

Şekil 2. Değişik fi nnalara ait PLC · lerin dış d eY re bağ iantıla rı 

• 

VII. MODICON A020 PLUS PLC CiHAZI 

Yukarda ifade edildiği gibi piyasadaki birçok firınanın 
PLC cihazı Ye ona uygun progranıları ınevcuttur. 
Bu çalışınada PLC cihazı olarak Modicon firınasına ait 
A020 PLUS kullarulınış ve ona uygun prograın 

hazırlanınıştır. 

1-Gi ri şler: Bu cihazı n 24 adet kesikli sinyal ve 4 de 
sürekli sinyal için girişleri ınevcuttur. Sistenlin 
çalışınasını yönlendiren ve eınreden eleınanlar girişlere 
bağlanır. MeseHL start butonu. aşırı akıın rölesi gibi. 
kesikli gırış sinyalleri: E LE2----E24 şeklinde 

gösterili rken. sürekli giriş sinvalleri ise: E vV AL----
EWA..ı şeklinde gösterilir. 

2-Çıluşlar: Cihazın 16 adet kesikli Ye 1 de sürekli 
sinyal çıkışı Yar dır. Çıkışlara.. genel olarak güç 

dcYresinde var olan güç kontrol eleınanları bağlanır. 

MescHL bir ınotonın çalışınasını sağlayan M 
kontaktörü çıkışa bağlanır. Kesikli çıkışlar : A ı .. A2--
A lô şeklinde gösterilirken. sürekli çıkışlar A W AI 
şeklinde gösterilir. 

3-Saldayıcılar: Cihazın 128 adet saklayıcısı mevcuttur. 

Saklayıcılar. sistenıde kontaktör ve rölelere doğrudan 
kuınanda etnıeyen fakat prograın içinde gerekli olan 

işleın sonuçlarını saklaınaktadır. Saklayıcılar., ML 
M3----Ml28 şeklinde gösterilirler. 

4-Zamanlayıcılar: Cihazında 16 adet zamanlayıcı 

vardır. Zaınanlayıcıların görevL klasik kumanda 

devrelerindeki zaınan rölelerinin işlevini yerine 

getirınektir. Zaınanlayıcılar : T 1. T2. ----Tl6 şeklinde 

gösterilir. 

5-Sa,·ıcllar: Cihazı n 16 adet sayıcısı mevcuttur. 
. -

Sayıcılar: Z I. Z2. ----Z 1 G şeklinde gösterilir. Sayıcıların 

sa yına aralığı 1 'den 65536 vuruşa kadardır. Sayma 

frekansı ise en az 7Hz ve en fazla 60Hz 'dir. 
Zaınanlayıcıların en büyük zaınan değeri 1 10 dakika ve 

en küçük Laınan değeri ise 25ıns.dir. Aynca A020 

PLUS kuınanda cihazında ilave olarak kullanıma hazır 

sözeilk işleıncileri ve sözcük operand ları 

bulunn1aktadır. Tab lo 2 de PLC koınut listesi.. tablo 

3 te de A020 Plus'a ait sinyal belleği adresi 

verilıniştir[ 5]. 
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Tablo 2. PLC'de koınut listesinin yapısı- ··Bit işleınci 
.. 

IŞLEM TURU IŞLEM SONUÇ OLASI OPERANDLAR 

Bağlantı 
işlem lerı 

Çıkış 
işlemleri 

Zamanlayıcı 
ve sayıcı 
işlenıleri 

Prograrn 
organızasyonu 

ile ılgıli 
ışleriller 

u 
UN 
o 

ON 
U( 
O( 
) 

)N 
--

=N 
SL 
RL 
=T 
=L 
=1 

s w 
LS 
NO 
PE 

VE bağlantısı, sinyal bekleme olumlu 

VE bağlantısı, sınyal bekleme olumsuz 

VEYA bağlantısı, sinyal bekleme olumlu 

VEYA bağlantısı, sinyal bekleme olumsuz 

VE bağlantısı, parantez aç 

VEYA bağlantısı, parantez aç 
Parantez kapa olumlu 
Parantez kapa olumsuz 

Çtktş olumlu 

Ç1k1ş olumsuz 

Belleği bi rle 

Belleği sıfırla 

Zamanlay t e l  girişi 

Say1c1 teorik değeri yükleme 

Say1c1 girişi 

"1, ise at la 
• 

lvedi yükleme ( Sinyal belleğine ) 

Etkisiz komut, boş komut 

Program sonu 

Exx, Axx, Mxxx 
Txx,Zxx 
Exx, Axx, Mxxx 
Txx,Zxx 
Exx, Axx, Mxxx 
Txx,Zxx 
Exx, Axx, Mxxx 
Txx,Zxx 
Axx, Mxxx 
Axx, Mxxx 
Axx, Mxxx 
Axx, Mxxx 
xx 
xx 
xx 
XXX 
Exx,Axx 

rrablo � .. A020 PLUS kuınanda cihazı sinyal belleği adreslerinin ··sıt işleınci'. Operand ları 
.. . . 

OPERAND TURU 

Girişler 

Çıkışlar 

Saklayıcılar 

Zamanlayıcılar 

Sayıcılar 

OPERAND 
E1 
E2 

E24 
A1 

A2-A 16 
M1 
M2 
. 

M122 
M123 
M124 
M125 
M126 
M127 
M128 

T1 
T2-T8 

T9 
T1 0-T16 

Z1 
Z2 . 

Z16 

ANLAMI 

24 Giriş 

16Çıkış 

Kullanıma hazır 122 saklayıcı 
sonuçlar) 

1 Mesaj saklayıcı 

1 Flaş ritmi 1,25 Hz 
1 Flaş ritmi 2,5 Hz 
1 Flaş ritmi 5,0 Hz 
1 Sıfırlanabilir "1 ll sinyali 

( ara 

NOT 

Kontaktör ve 
rölelere doğrudan 
kumanda etmeyen 
bağlantı sonuçları 

Yedek 
NV-RAM'da gerilim 
azlığında "1" sinyali 

Programın birinci 
çevriminde "1 ll alır. 

8 Zamanlayıcı adresi, temel ritmi 100 ms En buyük zaman değeri 11 O dakika 

8 Zamanlayıcr adresi. temel ritmi 25 ms En kuçük zaman değeri 25 ms 

Sayma aralığı: 1 'den 65536 vuruşa 
kadar. Sayma frekans ı: Asgari 7 Hz 

16 Sayıcı adresi Azami 60 Hz ( Program uzunluğuna 
bağlı olarak değişir) 

VIII. PLC PROGRAM ÇEŞİTLERİ 

A WL: Kon1ut listesidir. Pratikte kullanJcılac konıut 
listesi ne göre progranılaınayı en hızlı yönteın olarak 

kabul ederler. 

Oluınsuz yönü ise sözetik işleıne ve sözcük komutlanmn 
kullanılınasıdı r. 

KOP: Kontak planıdır. Kontak planına gore 
prograınlaına kesikli bağlantılar için uygundur. 

LOP: Mantık planıdır. Grafiksel olarak programlanıa� 
geliştiriJıniş \C pahalı olan prograınlama aletleri ile 
gerçekleşti rili rf sı. 
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PLC ve PLC ile Rotoru Sarg1h Asenkron Motora Yol Verme 

IX. ROTORU SARGILI ASENKRON MOTORA 
YOL VERME VE DİRENCİNİN BULUNMASI . 

. . � .. . 

Ascnkron n1otorlar Ratoru sargılı ve kısa devre rotarlu 
olnıak üLere iki çeşitte iınal cdilınektedır. Ratoru sargılı 
asenkron ınotorlara dirençlc yol verilerek ilk kalkış 
ınoınentlerinin )üksek alınası ve daha düşük bir kalkış 
akınu çekİlıneleri sağlanınaktadır. Bu çalışınada küçük 
güçlü bir ınotor ele alınınış \'e buna uygun yol vern1e 
dirençleri hesaplandıktan sonra PLC yardıını ile yol 
alınası sağlanını ştır. PLC ile yapılan yol Yerıne işlerm ve 
tasarın1ı. klasik yol Yerıne yöntenline göre çok daha 
kolaydır. Aşağıda ınotora PLC ile yol vern1e işleınine ait 
akış şeınası verilnıiştir. 

IX.l. PLC İle Yol Vermeye Ait Ak1ş Şeması 
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Motora ait eşdeğer deYre şeınasını Ye bu şeınadaki stator 
\'e rotor de\ resi eleınanlan nın değerlerini elde etınek için 
ınotorun kısa deyre ve boş çalışına deneyleri yapılıınş 
olup. elde edilen değerler tablo 4 de verilmiştir[9-l O]. 

T bl 4 B a o .. oş ve k d ısa evre d 
Boş Çalaşma Deneyi 

Sıra U o( V) lo(A) Po( W) Sara 
1 220 0,39 55 1 

2 
" u u 

2 

3 
" ll ıl 

3 

4 
ll ll ll 

4 

5 
ll " ll 

5 

6 
ll ll ll 

6 

7 
" u ,, 

7 

. 
d " ı eneyıne aıt eger er 

Kasa devre deneyi 
Uk(V) lk(A) Pk( W) 
32,8 O, 13 4 

69,1 0,28 14 

90,4 0,4 26 

115,5 0,54 46 

138, 0,7 70 

160 0,86 106 

177,5 1 138 

Tablo 4 de verilen değerlere göre elde edilen faz eşdeğer 
devre şen1ası şekil 3 deki gibidir. 

• 

1:-

X� 
---

� "' a- xkJ· a- Rr 
- -----c_=r-ı 

ı ı 

Ur a� Rr (ı -s)/s fJ 

1 
. .. --- ... · - -- �· ·--· -

Şekil 3. Motorun faz eşdeğer devresi 

IX.2. Yol Verme Direncinin Hesabı 

Motora ait yol verıne direncini hesaplamak için aşağıdaki 
fornlüiden faydalanılabilir. 

Ry == { [P*736]/[3*(1-S)*lr/\2] }-Rr . ... . . .  (Q) 

Bu fonnülde: 

.. 
Rr Uç fazlı rotor sargısının etkin faz direnci om� (Q) 
P -- Motorun etiketinde yaLılı olan nıotor gücü ( VAT) 
Ir - Tanı yük altında rotor sargısından geçen faz 

s -

Ry == 
. 

akıını ( A ) 
Taın vük altındaki kavn1a 

. � 

Rotor sargılarına dışarıdan ilave edilen üç fazlı 
direnç gnıbunun faz direnci (O) [9-10]. . 

Tablo 5. Motora ait yol vern1e dirençleri ve devir 

karşılıkları 
Kademe Ry (Q) nr (d/d) Kayma (s) 

1 100 150 0,9 

2 80 300 0,8 

3 65 450 0,7 

4 50 600 0,6 

5 40 750 0,5 

6 30 900 0,4 

7 20 1020 0,32 

8 10 1200 0,2 

9 5 1320 0,12 

10 o 1365 0,09 
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X. PLC DIŞ DEVRE BAGLANTISI 

DeYreye ait PLC dış devre bağlantısı şekil 4 te 
Yerilnıiştir. Şekilden de görüleceği gibi giıişler� E 
operandına� çıkışlar ise: A o pe randına bağlanmıştır. 
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Şekil ..ı. PLC dış devre bağlantısı 

c-

XI. UYGULAMA VE SONUÇ 

Xl.l. {J ygulama 

PLC ile yol verınede kullanılan direnç değerleri ve bunun 

sonucunda elde edilen çeşitli değerler tablo 6 da 
verilmiş olup., bunlara ait eğriler de şekil 5 şekil 6 ve 
şekil 7 de verilmiştir. Uygulama küçük güçlü ( lOOvV) 
bir ınotor üLerinde yapılmış olup, dalıa büyük motorlara 
da uygulanabilir. Aına motor değiştiği zaman ona uygun 
yol verme direncinin seçilmesi gerekmektedir. Bu 
dunımda k omut listesinin değişınesine gerek yoktur. 
Fakat kadeıne sayısı değiştiğinde, ona paralel olarak 
koınut listesi nde de değişiklik gerekebilir. 

Tablo 6. Deney sonucunda elde edilen değerler 

Ry nr Ir Ur ls Us Md 
(O) (d/d) (A) (V) (A) (V) (kgm) 
100 150 0,3 55 0,41 220 0,65 

80 300 0,33 47 0,395 u 0,325 

65 450 0,34 41 0,39 u 0,216 

50 600 0,355 32,8 Oı39 u 0,162 

40 750 036, 27,3 0,395 u 0,13 

30 900 0,35 22 0,4 u Oı1 08 

20 1020 0,3 13,6 0,41 u 0,095 

10 1200 0,2 6,1 Oı41 u 0,081 

5 1320 0,1 1,0 0,415 u Oı074 

o 1365 0,995 o 0,42 JJ 0,071 

Şekil 5 deki Hız-Moment eğrisinde görüldüğü gibi 
kalkış ınonıenti yüksek olmakta, buna karşılık kalkış 
akın1ı da düşük olmaktadır. Yol verme direncinden 
dolavı ilk kalkış n1on1enti ise yüksek olur. 
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Şekil 5. Motora ait Hız-Moment egnsı 

.. . 

Şekil 6 da ise; Hız-Rotor gerilimi eğrisi verilmiştir. 
Burada görüldüğü gibi rotor gerilimi hız artışına paralel 
olarak hızla düşınüştür ve tan1 yükteki hız da ise, rotor uç 
gerilimi sıfır olınuştur. 
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Şekil 6. Motora ait Hız-Rotor gerilimi eğrisi 

� 

Şekil 7 de ise: Hız-Rotor akımı eğrisi verilmiştir. 
Şekilden görüldüğü gibi akımdaki değişim 900 d/d' ya 
kadar fazla alınanıakla beraber, 900-1320 d/d arasında 
hızlı bir düşüş gözlenmiştir. Bu durum, motor devrinin 
aııma devrine yaklaşmış olmasına ya da nıoment 
değişiminin kararlılık kazanmasına bağlanmıştır. 
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Şekil 7. Motora ait Hız-Rotor akımı eğrisi 

127 



PLC ve PLC i le Roto ru Sa rg1h Asenkron Moto ra Yol Ve rme 

Xl.2. SONUÇ 

Bu çal ışınada ratoru Scırgıl ı  ascnkron ınotora PLC i lc 
kadcınc l i  yol ycrn1c sistcını tasarla nınış \ 'C  
uygulanınışt ır .  Çal ı şına nın başlangıç k ı sınında_ PLC . ler 
hakk ı nda genel o larak b i lgi \ cri l nıiş. b i lgi sa) ar ve klasik 
k.u ınanda sisteınlcri i lc  kcl rşı laştı rı l ı  na s ı  yapı l ın ı ş1 1  r. 
Daha sonra değişik P L C - lcrc aıt  progranı ve dış dcYre 
bağlant ı ları anlat ı lnnş \'e 1'v10D İCON .t\020 PLUS PLC 
cıhatı ÜLerindc duru1nıuşıur. rvıotora PLC i lc  ) ol Yerıne 
sistcı ni ı ıc a i l  prograın_ rv10D İ C'ON A020 P LCS PLC 
cihaz ın ın  DO LOG AKL prograını ı le  ) aLıl ın ış t ı r. 
Progra ınlar_ ( A \VL) konıtü l ıstcsı) le. (KOP) kontak  
planıyla ' e  (LOP) ınantı k  planı� la  hazırlanabi l ınektedir. 
Bu çalışınada prograın. hazırlanış \'C kul lanını kolaylığı 
nedeniyle koınut l i stesiyle lıazırla nınış t ır. Daha 
karınaşık ve çok iş1eırı basaınaklı bir  çal ışınad<:ı. eğer bu 
PLC ci hazı ku llanı la  cal< o lursa. progran11n ko ı nu! 
l istesi\' le hazır la nınası öneri l ir .  

Yap1 l cı n  bu ça l ı şına n ı n  ık inci a şa ı nasında ise. 
\ ol \·cnnc d i reııciıü bulnıak ic in önce ınotorun bos ' c  

> ) 

k i l i t l i  rotor dene� leri ) apı l ı  n ı ş  \'C bunları n sonucunda 
ınoton1 ait faz eşdeğer de\ rc�i ç ı ;. ı l ı n ı şt i r.  tv1o1orun o n  
kadcıncdc Ye 1 50 d/d a ra l ı k larla � ol ; ı l ınası n 1  sağlaınak 
iç t n  O- l no i 2 a ras ında değiş ik d irenç değerleri bulunnıuş 
\ c  uyg1ılaınada kul lan ıl ın ı  ş t ı r .  PLC' yardı ını)' la rotor 
dc\'rcsi nden d i rençler  eşj 1  değer a ralıklarıy la  
çıkarıl ınasına paralel olarak rotor de\ r i  de ) aklaşık eşit  
de' i r  ara l ı klarıyla a n ına eleYrı ne doğru yükselıniştir .  
Aynca. dene� sonuçlarından \ c  şekil 5 de görüldüğü gibi 
ıııotonııı ka lkış  akınu düşiik olurken. buna karş1 l ık 
kalkış ınoıncnti yüksek olınuştur. Rotor dcYresindeki 
direnç kadeınel erine bağlı olarak. rotor üzerinde düşen 
geri l iın. her direnç kadeıncsinde düşüş gösterıniş YC 
dirençler dcyreden tanıaıncn çıkınca rotor uç geriliınİ de 
sıfıra düşnıüştür .  

1 28 
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