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SANAL PLC PROGRAMI BLOK D YAGRAMI      

DEBUGER 
(Komut seti 

kontrol 
prosedürü)

 

YAP 
(Ç k lar düzenler) 

GIT 
(Program yönlendirme) 

KAR 
(giri durumuna göre 

yönlendirme) 

BEK 
(program duraklat r) 

SAY 
(Sayaç görevi görür) 

SET 
(Giri ç k ayarlar) 

PORT 
ÇIKI 

VE 
G R 

FOKS -
YONLA

RI

 

G R 
Portlar

 

ÇIKI 
Portlar

 



      
KOMUT SET VE AÇIKLAMARI  

 
SET   [ ..:SET ] 

Bu komut program n giri ve ç k portlar n sanal PLC program na otomatik tan t r. 
Program n en ba sat r na yazmak gerekir  

 

YAP [ .:YAP:C3=1  veya .:YAP:C3=1:C5=0:C9=1:C0=0:C1=0   (max 8 tane)] 
Bu komut ç k portlar n de i tirmek için kullan l r. Tek tek istedi iniz portlar n 
de erlerini de i tirebilirsiniz. Max 8 adet ç k tek seferde ayarlayabilirsiniz. Ç k 
vermek için 1

 

ç k kapamak için 0

 

yapman z yeterlidir.  

 

GIT [ ..:GIT:0012] 
Bu komut  kendinden sonraki bölümde belirtilen sat r numaras na program 
yönlendirir.  

 

KAR [ ..:KAR:S3=1:0008:0015] 
Bu komut kendinden sonra gelen gurupta belirtilen sensör numar n n verilen de erle 
kar la t r r. E er uygunsa 2.dörtlü guruptaki sat ra de ilse 3.gruptaki sat ra dallan r. 
K saca KAR:S3=1(3.sensörde sinyal var m ?) : 0008(kar la t rma TRUE ise 0008 
nolu sat ra dallan) :0015(kar la t rma FALSE ise 0015 nolu sat ra dallan)  

 

BEK [ .:BEK:0002] 
Bu komut kendinden sonraki say de eri kadar tekrarl olarak tüm giri portlar n 
okur. Yani bir bak ma portlar okuyarak bir bekleme olu turulur. Ayr ca sensörlerin 
durumuda sanal PLC taraf ndan güncellenmi te olur. Yukar daki örnektede tüm 
portlar arka arkaya iki kez taranm t r.  

 

SAY [ ..:SAY:0 veya  ..:SAY:3 ] 
Bu komut programada bir sayaç vazifesi görür. Sayac s f rlama için 0

 

de eri 
kullan l r. Bu de eri program n en ba nda kullan lmas tavsiye edilir. lemler 
devam ettikçe kaçar kaçar artt rmak istiyorsan z o de eri yazman yeterli yukardaki 
örnekte 3

 

üçer üçer artmas sa lanm t r. 

 

SON [ .:SON ] 
Bu komut program bitirmek için kullan l r. Program ile Multidas aras nda ba lant 
sona erer. 

  

DATA.TXT dosyas : 
Bu dosyaya yukar daki komut setini kullanarak istedi iniz program yazabilirsiniz. 
Sadece program n kendisi ile ayn klasörde olmal d r

  

SAYAC.TXT dosyas

 

Bu dosya programdaki SAY

 

komutu ile ba lant l d r her 20 parçada bir i in 
ba lang ç süresini ; sayaç de erini ; o anki süreyi; program ad n dosyaya kaydeder. 
Daha sonraki çal ma performanslar personel takibi içi kullan labilir. Sadece 
program n kendisi ile ayn klasörde olmal d r

  



ÖRNEK PROGRAM 

MULTIDAS_parca_x3 Program ad sat r

 
0001:SET Program n giri ve ç k düzenlemesi yap ld

 
0002:SAY:0 Sayac s f rlar ve ba lang ç zaman n kaydeder 
0003:BEK:0005 5 kez tüm sensörleri tarar. Geçti i süre kadar program bekler 
0004:YAP:C3=1 3 numaral ç k portunun kap s n açarak sinyal ç k sa lar 
0005:BEK:0001 1 kez tüm sensörleri tarar. Geçti i süre kadar program bekler 
0006:KAR:S4=1:0003:0007 4 nolu sensörü kontrol eder ve sinyal varsa 3 nolu, yoksa 7 nolu sat ra yönlendirir 
0007:YAP:C2=0:C3=1:C5=0:C9=0:C0=1 2,5ve dokuz nolu ç k lar açar; 3 ve 10 nolu ç k lar kapat r. 
0008:BEK:0001 1 kez tüm sensörleri tarar. Geçti i süre kadar program bekler 
0009:KAR:S8=0:00013:00010 8 nolu sensörü kontrol eder ve sinyal yoksa 13 nolu, varsa 10 nolu sat ra yönlendirir 
0010:BEK:0001 1 kez tüm sensörleri tarar. Geçti i süre kadar program bekler 
0011:SAY:5 Sayac 5 artt r r ve bu aradaki süreyide saniye cinsinden gösterir 
0012:GIT:0005 5 nolu sat ra program dallan r 
0013:SON Program sonlan r. 

                             





  
PROGRAM EKRANI VE BUTONLARIN AÇIKLAMASI  

1) Program otomatik yükleme komutudur. Listeleri ve belle i temizler. Program ile ayn 
klasörde olan DATA.TXT

 
dosyas n çal t r r. 

2) Ba lant portunun seçilece i combobox. Aktif portlar listeler. 
3) Program n çal mas n sa lar. 
4) Program durudur. Tekrar ba lamak için 3 nolu butona t klay n z. 
5) Program otomatik olarak 0001

 
sat r na döndürerek program n yeniden çal yormu 

gibi olmas n sa lar. Ama Sayac s f rlanmas na engel olur. Bu komut daha çok bir 
makine sistemine ba l oldu unuzda, istenmeyen bir durumlarda makineyi komple 
kapamadan s f rlanmas n sa lar.  

6) Elle kontrol için haz rlanan buton fakat aktif de il. 
7) Programdan ç kmay sa lar 
8) Yüklenen DATA.TXT

 

deki kodlar n z görmeye yarar.Daha kolay takip ve analiz için 
9) Giri portlar n n durumlar n görmenizi sa layan görsel etiketler. Sinyal varsa YE L

  

yoksa KIRMIZI

 

10) Ç k

 

portlar n n durumlar n görmenizi sa layan görsel etiketler. Sinyal varsa YE L

  

yoksa KIRMIZI

 

11) SAY

 

komutuyla artan üretim adedi gözlem etiketi 
12) ki SAY

 

komutu aras nda geçen süreyi saniye olarak gösteren  gözlem etiketi. 
13) Sanal PLC nin çal t n z anlaman za yard mc olacak  görsel etiket. Devaml olara - / | 

\    olarak de i ir. 
14) Program n hangi sat rda oldu unu gösterir.  

PROGRAMIN ÇALI TIRILMASI   

 

lk önce 1 numaral

 

Program Yükle

 

komutuna bas larak program n yüklenmesi 
sa lan r 

 

Daha sonra 2 numara ile gösterilen aç l r kutudan ilgili COM portu seçilir. 

 

3 numaral

 

ÇALI TIR

 

butonuna bas larak program çal maya ba lar. 

 

4 numaral DUR

 

butonu ile program istedi iniz zaman durdurabilirsiniz.      

Haz rlayan  
TAYFUR AYDIN  
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