
١ 

  چكيده پروژه 
  

ن آروي               د ف وده ان در عصر حاضر علوم به طرز شگفت انگيزي رشد نم

وم    ق عل روژه از تلفي ن پ وده است در اي د نم وم رش تفاده از عل ا اس ز ب ني

د مشكل                     راي حل چن ن آوري ب وان يك ف آنترل صنعتي و آامپيوتر به عن

ه      ك پروس رل ي راي آنت ده است در صنعت ب تفاده ش نعتي اس زرگ ص ب

راوان از                PLC از   صنعتي يم آشي هاي ف  استفاده مي شود آه ملزم به س

ابلوي    ا ت وه سيمهاي متحرك        PLCپروسه ب است در دستگاه متحرك انب

تفاده از يك                         ا اس وان ب ه مي ت د مي شود آ باعث توقفات فراوان خط تولي

ا    LINK بر روي دستگاه مورد نظر و   PLC تابلوي آوچك   آردن آنه

ي مي توان با استفاده از نور براي انتقال اطلاعات           با هم توسط مودم نور    

  .در سطح صنعتي استفاده نمود آه به تفصيل توضيح داده خواهد شد 
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  فصل اول 
  

  مروري بر تاريخچه سايپا
  

شرفته از        نعتي پي شورهاي ص ام آ ازي در تم نعت خودروس روزه ص ام
م و اساسي است   ه صنايع مه ال .جمل وان مث ه عن  درصد از ارزش ١٠ب

 درصد اشتغال صنعتي در آشورهايي مانند      ١٠افزوده صنعتي و همچنين     
  .ژاپن و امريكا از قبل اين صنعت ايجاد مي گردد 

ايي        د و پوي ده رش ل عدي ود عوام نعت و وج ن ص ت اي ه اهمي ه ب ا توج ب
صنعت خودروسازي همچون تقاضاي آافي در مقياس اقتصادي ، صنايع     

  …بي وحامي ،تكنولوژي مرتبط و جان
شتيباني          درآاران و پ ت ان لاش دس ت و ت ا هم ي رود ب د م ران امي دراي
مسؤلان محترم نظام مقدس جهوري اسلامي ايران ، صنعت خودرسازي            
ازار                ه تقاضاي ب در روند رشدشتابان خود علاوه بر پاسخگويي مناسب ب

تق     ازه اس اهير ت صوص جم ه خ ارجي ب اي خ ي و بازاره ه د اخل لال يافت
ه آشور                  آسياي ميانه و حوزه خليج فارس به صنعتي شدن و ورود فعالان
ا صدور قطعات و محصولات                     د وب ؤثر نماي اني آمك م به بازارهاي جه
م در نوسان         صنعتي مي توانيم آشور را از وابستگي به ارز نفت آه داري

  .است ، نجات دهيم 
  بخش اول ورود خودرو به ايران

  
رن               با اختر : آليات   ه دوم ق ه درون سوزدر نيم ار زمان اع موتورهاي چه
د                   ١٩ ام تولي شري و سر انج  و تكميل آن متنناسب با پيشرفت هاي دانش ب

ه    ل ب تفاده اتومبي وارد اس ستم ، م رن بي ل ق ا در اواي واع خودروه وه ان انب
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عنوان وسيله اي لوآس و تجملي جهت گشت گذار آخر هفته و نشان دادن         
يله اي               برتري و منزلت اجتم      ه صورت وس ر يافت و ب ك آن تغيي اعي مال

ه خصوص در      دگي ب ره زن شكلات روزم ق م ق وفت راي رت ضروري ب
ز    شيني ني هر ن دگي ش سترش زن د و گ سترش درآم ه گ هرهاي رو ب ش

  .برضرورت توليد بيشتر و متنوع تر انواع خودرو تاثير نهاد 
دگي شهر ن  عه زن ارجي وتوس اط خ زايش ارتب ا اف ز ب ران ني شيني ، در اي

سبتا                     اخير ن ا ت وآس و سپس ب الاي ل مورد استفاده اتومبيل به عنوان يك آ
بر اساس اطلاعات     . طولاني به عنوان يك آالاي ضروري مشهود است         

ود    موجود   ، براساس اطلاعات موجود مضفرالدين قاجار اولين پادشاهي ب
رد      ل آ ه فرنگ دستو     . آه اقدام به خريد اتومبي ر او در نخستين سفرش ب

ر     عدالدوله وزي د و س ي نماي ه اش را صادر م ورد علاق ل م د اتومبي خري
ومبيلي      . مختار ايران در بلژيك را مسؤل اين امر مي نمايد            به هر حال ات

ين     ه هم ه ب ي آ ده بلژيك راه رانن ه هم داري و ب ران خري اه اي ليقه ش ه س ب
ل از مراجه                      ا قب ردد ت ا ارسال مي گ ود از راه دري  منظور استخدام شده ب

  .شاه به پايتخت ، او سوار بر اين اتومبيل وارد تهران شود 
هر چند آه اين اتومبيل اولين خودرو وارد به خاك ايران نبود اما تمايل و            
ه خصوص متمولان و                   ايرين ب رغبت شاه به اتومبيل ، موجب ترغيب س

  .درباريان ايران به خريد اتومبيل جهت ابراز برتري اجتماعي گرديد 
ران             عدم وجود    ي ته راه هاي مناسب جهت تردد خودروها در ايران و حت

، قيمت بالاي اتومبيل و آشفتگي هاي مالي واقتصادي ايران آن روز ، از              
ود                  ه ب د قاجاري اد در عه زان زي واردات . جمله موانع ورود خودرو به مي

ران پس از سال           ين             ١٣٠٠خودرو به اي زايش ارتباطات ب ه اف ا توجه ب  ب
شتر                المللي و بهبو   ا رشد بي د راه هاي مواصلاتي تا حدودي رشد يافت ام

ه        ود ، ب اني دوم ب گ جه س از جن اليان پ ه س وط ب ودرو مرب واردات خ
ران طي                     ه اي ام موجود واردات خودرو ب ار وارق طوري آه بر اساس آم

 بالغ بر ده هزار دستگاه خودرو با ارزش دو ميليارد دويست             ١٣٣٤سال  
  .ست پنجاه ميليون ريا ل بوده ا

  
  

  توليد اتومبيل به صورت مونتاژ
  

ال  ودرو ،     ١٣٣٧از س د خ اي خري زون تقاض زايش روز اف ال اف ه دنب  ب
ا               انديشه ساخت اتومبيل البته به صورت مونتاژ در آشورشكل گرفت ، ام
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ه اي در سال                ا صدور تصويب نام ه ب  ١٣٤٢اقدامات عملي در اين زمين
را  ونگي ش صاد در خصوص چگ ه از سوي وزارت اقت يط صدور پروان

ذيرفت  ودرو صورت پ اخت خ ور  . س ه مزب صويب نام پس از صدور ت
ارجي تقاضاي     ازي خ رآتهاي  خودروس از ش شارآت برخي ا م رادي ب اف

از تقاضاي  . صدور پروانه تاسيس شرآت سهامي توليد خودرو را نمودند        
رآت         يس ش ه تاس دور پروان ه ص وان ب ي ت ان م ده در آن زم ه ش پذيرفت

د   سهامي توليد خ    ان           . ودرو را نمودن ده در آن زم ه ش از تقاضاهاي پذيرفت
يونال    ران ناس رآتهاي اي راي ش يس ب ه تاس ه صدور پروان وان ب ي ت را م

يتروئن           )ايران خودرو فعلي    ( ل هاي س د اتومبي شرآت سهامي ايراني تولي
  اشاره نمود ) پارس خودرو فعلي(و جنرال موتور ايران ) سايپاي فعلي (
  

   ايران توليد اتومبيلهاي سيترئنتاسيس شرآت سهامي
ال  يتروئن در س اي س د اتومبيله هامي تولي ا ١٣٤٤شرآت س ي ب  در زمين

ا سرمايه        ٢٠ هزارمتر مربع و زير بناي       ٢٤٠مساحت    هزار متر مربع ب
 اسفند ماه   ١٥ ميليون ريال تاسيس گرديد اين شرآت در تاريخ          ١٦٠اوليه  
ماره  ١٣٤٥ ت ش رآتها ١٣٣١ تح ت ش نعتي   در اداره ثب ت ص  و مالكي

ر   ت و در اواخ ران ثب ه  ١٣٤٧ته ماره پروان ا ش شارآت ٣٣١٠٩ ب ا م  ب
  .شرآت سيترئن فرانسه به مرحله بهره برداري رسيد

ال       صاد در س وي وزارت اقت يس از س ه تاس ب پروان ه موج ا ١٣٤٤ب  ب
اليانه               ه ظرفيت س تاسيس ساخت و بهره برداري اتومبيل سواري بياباني ب

س ٤٥٠٠ تگاه و پ د      دس د در ح اخت تولي وابط س ل ظ راي آام  از اج
ه       . نازمنديهاي دستگاه موافقت گرديده است        ر اساس نام ي ب ين مبتن همچن

اي         واع اتومبيه د ان اوليه ، شرآت داراي تابعيت ايراني و با موضوع تولي
سيتروئن و لوازم وقطعات يدآي آن در ايران طبق اجازه وامتيازي آه از            

يت   دره س هامي ان رك س رف ش ده و   ط ذار ش رآت واگ ه ش سه ب روئن فران
اني و صنعتي ديگر                   ال بازرگ ه اعم ور و هر گون فروش مصنوعات مزب
ه موضوع شرآت            ستقيم ب ر م آه به نحوي از انحاء به طور مستقيم يا غي

  .مربوط و يا آن را تسهيل نمايد شروع به فعاليت نمود 
ره شرآت   به هر حال با صدور پروانه تاسيس و تعيين اعضاي هيئت مدي           

ال   ر س ودرو را در اواخ ت خ ود  ٤٥فعالي از نم مي آغ ه صورت رس .  ب
د          ي          (تهيه زمين ، احداث نخستين سالن تولي ه و رنگ فعل الن بدن ه  ) س تهي

ه    راه آلم ه هم ت علامت ب از و تقاضاي ثب ورد ني وازم م  SAIPACول
  آه موخذ از عبارت فرانسوي ) سايپاك (
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دي   اي تولي واع اتومبيله راي ان ان ب ه ژي ين تقاضاي ثبت آلم ود و همچن ب
وع از محصولات شرآت      ( ك ن ه ي ان ب ه ژي راي آلم دها ب ه بع د آ هر چن

د     ا سال               .) اطلاق گردي ه ت ود آ داماتي ب ه اق ان     ١٣٤٧و از جمل ي زم  يعن
رداري از شرآت صورت گرفت          د  . بهره ب ين تولي املا   اول ات  شرآت آ

ال    ه دوم س درن در نيم زات م ري تجهي ار گي ه آ دون ب تي و ب  ١٣٤٧دس
ام اختصادي          ا ن ان (توليد ژيان ب ود   ) ژي ا در سال     . ب ا تنه د آآ  ١٣٥٠تولي

ا در طول    ١٠٣٥ادامه داشت و به طور مجموع     د   ٣ دستگاه آآ  سال تولي
ا      اما توليد ژيان ساليان سال ادامه داشت        . و روانه بازار شد      اله ب و هر س

ه خصوص از سال          د مواجه مي شد ، ب زايش تولي ه   ١٣٥٣اف ا توجه ب  ب
ن                      د اي ات تولي وازم و امكان اير ل ادي و س دازي ابزارهاي ب نصب و راه ان

ا          ١٣خودرو سير سعودي يافت و در طول         ي ت  سال توليد اين خودرو يعت
  . هزار دستگاه ژيان توليد گرديد ٩٩١٢٩ تعداد ١٣٥٩سال 

ل  ال     اتومبي د آن از س ه تولي ود آ ري ب ودرو ديگ اري ، خ  در ١٣٥٠مه
د     ٨شرآت سهامي ايران توليد اتومبيلهاي سيتروئن آغاز و طي            سال تولي

ه          ١٠٥٨٤مجموعا   ) ١٣٥٧تا پايان ساي    (  د و روان اري تولي  دسبگاه مه
واع پيكاپ                . بازار گشت    د ان ه تولي وان ب از ديگر توليدات اين شرآت ميت

رد        در چهار مدل مع    اره آ ار اش وآس و آ وآس و ل . مولي ، مسقف ، دول
ايبر گلاس ، محصول ديگري                  ه ف توليد خودروي بسيار سبك با جنس بدن

ال   ا در طي دو س ه تنه ود آ ه ١٣٥٣و ١٣٥٢ب د آن در شرآت ادام  تولي
ايپا را                     دات شرآت س وان برخي از نخستين تولي داشت آه امروزه  مي ت

  .در سطح شهر ملاحظه نمود 
   نام شرآت تغيير

اي                ٣٠/٢/٥٤در مورخ    يتروئن از انته ه س وان شرآت بت حذف آلم  عن
ام  ر يافت و ن ل تغيي د اتومبي هامي تولي ه شرآت س سوي آن ب ارت فران عب

از جمع حروف اول عبارت فرانسوي عنوان شرآت اخذ           SAIPAسايپا  
  گرديد 

SOCIETE ANNONYME IRANIENNE DE 
PRODUCTION AUTOMOBILE   

  هتوليد رنو
ه از           ان آ اي ژي ه ج بتر ب ودروي مناس ايگزيني خ زوم ج ه ل ه ب ا توج ب
اد    ه انعق دام ب ت اق سئولين وق د م ر خوردارباش ري ب ه روز ت وژي ب تكنول
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د           ران آردن ن خودرو در اي د اي ه منظور تولي و ب . قراردادي با شرآت رن
ود                    وه ب ن شرآت خودرو رن ده در اي لذا يكي از محصولات عمده توليد ش

د  ه تولي ال ٣آ پس  ١٣٥٥ درآن از س د و س از گردي ايپا آغ رآت س  در ش
دل   د م ال  ٥تولي ا س ت  ١٣٧٢ درب آن ت ه داش ا  .  ادام ال ب ن س دراي

ايپا                    و در شرآت س د رن د عملا تولي جايگزيني اتومبيل آلاس آوچك پراي
ارس خودرو   ه شرآت پ ن خودرو ب د اي د و خط تولي يكي از (متوقف ش

  . ل گشت اعضاي گروه خودروسازي سايپا منتق
د از سال          واع پراي ده و                ١٣٧١توليد ان ام ش ه بررسي هاي انج ا توجه ب  ب

گزارش هاي تكميلي آه حاوي توجيه فني و اقتصادي لازم بود جايگزيني            
د  وژي روز و قيمت مناسب احساس گردي ا تكنول ر ب ذا . خودرويي برت ل

دل                سال    درب از  ٥و  ٤توليد پرايد با نام هاي ابراني نسيم وصبا در دو م
 پس از انعقاد قراردادي با شرآت آيا موتور آره آغاز گرديد نكته             ١٣٧٢

ن                     ي قطعات اي ه رشد ساخت داخل د رو ب حائز اهميت در توليد پرايد رون
  .خودرو مي باشد 

ات آن از       ر قطع ران اآث صول در اي ن مح د اي دو تولي ه در ب الي آ در ح
سين داخ       ستمر متخس لاش م ا ت روزه ب د ام ي ش ارج وارد م اهد  خ ي ش ل

ران هستيم           % ٥٨ساخت بيش از     ين  . آل قطعات اين خودرو در اي همچن
با تغييرات به عمل آمده بر روي شكل ظاهري اين محصول توسط مرآز   
د        دي از پراي اي جدي دل ه ايپا  م رآت س ودرو ش وآوري خ ات و ن تحقيق
ام      ا ن شن ب د استي دل پراي ه م وان ب ي ت ان م ن مي ه دراي د آ ي گردي طراح

ده است و            ١٣٧٧يم سفري از سال     اختصاصي نس  ازار عرضه گردي ه ب  ب
  .مدل هاي ديگري چون پرايد ليفت بك و پرايد فيس ليفت اشاره نمود 

  توليد انواع نيسان 
 سي سي  ٢٠٠٠ ، وانت نيسان جونيور نيز با حجم موتور        ١٣٦٢از سال   

رار گرفت و از سال                ايپا ق از ساخت     ١٣٦٤جزء توليدات شرآت س  امتي
ت  ن وان ودرو در انحصار  اي ن خ د اي داري و تولي اد خري از شرآت زامي

د   ع ش ايپا واق رآت س ال . ش ن  ١٣٦٩در س درت اي زايش ق ور اف ه منظ  ب
م     ا حج ور ب ور جوني ر موت شرفته ت وژي پب تفاده از تكنول ا اس ل ، ب اتومبي

ي گشت        ٢٤٠٠موتور   طراحي ، ساخت و      .  سي سي جايگزين موتور قبل
ي در اطاق        ١٣٧١ سال   عرضه وانت نيسان دو آابين از       و اعمال تغييرات

اي  ١٣٧٣بار اين خودرو به منظور افزايش آيفيت آن در سال        از فعاليته
ال     ر س رانجام در اواخ ود و س ايپا ب رآت س ر ش ه  ١٣٧٦ديگ ه ب ا توج  ب

ن                % ٥١خريد   ايپا والحاق اي اد توسط شرآت س از آل سهام شرآت زامي
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د            ايپا ، خط تولي ه         شرآت به گروه خودروسازي س ددأ ب ن محصول مج  اي
  .شرآت زامياد منتقل گرديد 

  توليد انواع خودرو آلاس متوسط 
 با نصب تجهيزات توليد خودروي آلاس متوسط در سالن          ١٣٧١در سال   

و   (هاي توليد خودرو     ا حجم               ) ٢١رن سه و ب و فران اري شرآت رن ا همك ي
ت          ٢ آغاز گرديد اما هنوز      ١٧٢١موتور   ن خودرو نگذش د اي ه  سال از تولي

د                ده گردي د ش بود آه طرف فرانسوي خواهان افزايش قيمت محصول تولي
و             د رن رارداد تولي ن ق ران             ٢١آه با رد اي ن خودرو در اي د اي سخ و تولي  ف

  .خاتمه يافت 
ه       به منظور انتخاب و جايگزيني خودرو سواري آلاس متوسط ديگري ب

و  اي رن ي و  ٢١ج ات فن اي لام ومطالع ري ه ي و پيگي س از بررس  پ
ا            اق تصادي ، خودرو سواري زانيتا از محصولات شرآت سيتروئن بر مبن

ال   اه س ن م رح و در بهم راز ارزي مط رارداد ت رايط ق  ١٣٧٨و ش
قراردادي بين شرآت سايپا و شرآت سيتروئن فرانسه منعقد گرديد آه بر             

يتروئن                هزار   ١٣اساس آن در مرحله نخست و ظرف يك سال شرآت س
ين             دستگاه خودروي تول   ٥٠٠و   رد و همچن د آ داري خواه ايپا خري دي س ي

وط             شرآت سيتروئن متعهد گرديده است آه قالبها ئ ابزار وتجهيزات مرب
  .به قطعات بدنه و وسايل تزييني خودرو را به تدريج با سايپا منتقل نمايد 

اه اصلي صادرات    وان پايگ ه عن ايپا ب رارداد ، شرآت س ن ق اد اي ا انعق ب
ارس     خودروي سيتروئن به آشوره   يح ف ه و حوزه خل اي تازه استقلال يافت

ه ،         عمل خواهد آرد و مي تواند توليدات خود را به ساير آشورهاي ترآي
  .روسيه و اوآراين نيز صادر آند 

ا است                    ن معن ه اي لازم به ذآر است عنوان تراز ارزي در قرار داد فوق ب
صولات          ت ارز مح اي درياف ه ج وده ب ت نم سوي موافق رف فران ه ط آ

ايپا          .دي شرآت سايپا را دريافت آند     تولي د س به عبارت ديگر مجموع خري
د       ايپا خواه يتروئن ار س ه س ت آ دي اس ادل خري سوي مع رف قران از ط

دي در    . داشت  ت ج اآي از حرآ راردادي ح ين ق اد چن ديهي است انعق ب
ده               ذاريهاي عدي ا سرمايه گ عرصه صنعت خودروسازي آشور است آه ب

وين و     ، به آار گيري دانش و فناو       د          …ريهاي ن ر خواه ده ت  هر روز بالن
  .شد 

د سازمان گسترش و نوسازي                ١٣٧٧در سال    ه سياستهاي جدي  با توجه ب
اي صنعت خودروسازي                شتر در فعاليته صنايع ايران مبتني بر تمرآز بي
ت       رآتهاي تح ه ش ود در مجموع ات موج ه از امكان تفاده بهبن شور، اس آ
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ت و وزارت    اد رقاب ازمان ، ايج ش س ام   پوش اي ادغ ه ه نايع زمين ص
  :مجموعه هاي خودروساز ايجاد وتحت عنواين 

  گروه خودروسازي سايپا  -١
  گروه خودروسازي ابران خودرو  -٢

يش از        . متمرآز نمود    ا ب ايپا ب زرگ س روه خودروسازي ب روزه گ  ٧٧ام
ي يكي         ازار داخل ده اي از ب شرآت وابسته و باردراختيار داشتن سهم عم

زرگ صنعت خ  اي ب د از قطبه شكيل مي ده ران را ت ه . ودروسازس اي ب
ه   وري آ نعتي      %١٠٠ط زرگ ص اي ب دك قالبه ايپا ي رآتهاي س هام ش س

ي    ي ت سكو ، اس س ايپا ، آيت سه   ) s c t(س ايپا ، مؤس ستر س ازه گ س
ي               شه ايمن ازه خودرو، شي ا خودرو،    . فرهنگي ورزشي سايپا ، نماد س مت

ات و       سايكو ، سايپا پرس ، رايان سايپا ، توليد رينگ            سايپا ، مرآز تحقيق
ايان الكترنيك ،                     ذار ، س ايان توسعه سرمايه گ ايپا ، س نوآوري خودرو س
ي و       رآت مهندس ار و ش ايان  اعتب ايپا ، س ان س ه اي راي دمات بيم خ
يش از   ين ب ايپا ، همچن دي س سته بن ع آوري و ب امين و جم اني ت بازرگ

ه خود   ب% ٥٠ شرآت را با آمتر از       ٤٢ شرآت و سهام     ١٥سهام  % ٥٠
  .اختصاص داده است

  استراتژي و برنامه هاي گروه خودرو سازي سايپا
ين                   ه يك خودرو ساز ب ديل شدن ب ه منظور تب گروه خودروسازي سايپا ب

زي استراتژيك در سال                ه ري ا    ١٣٧٦المللي ، با تشكيل شوراي برنام  و ب
عضويت مدير عامل شرآتهاي عمده تحت پوشش ، مشاورين مدير عامل            

ين               شرآت ساي  اني مع پا ، برنامه بلند مدتي را در سه مرحله با فواصل زم
  : به جهت انطباق با برنامه ريزي هاي آلان اقتصاد آشور به ترتيب ذيل 

  )١٣٨٣ تا ١٣٧٩از ( برنامه آوتاه مدت  )١
راي تثبيت                   د ب ده و باي شامل برنامه هايي آه از قبل به مرحله اجراء درآم

   .و نهادينه آردن آنها اقدام نمود
  )١٣٩٠ تا ١٣٨٤(برنامه هاي ميان مدت )٢

راي اجراي آن                  شامل برنامه هايي آه مباني و مقدمات آن وجود دارد و ب
  .بايد تلاش بيشتر شود

  )١٤٠٠ تا ١٣٩١از سال (برنامه هاي بلند مدت  )٣
د  ستند و جهت اجراي آن باي ه فعلا در دسترس ني ترانژيهايي آ امل اس ش

ه         . مقدمات وامكاناتي را فراهم نمود     آه برخي از محورهاي اصلي برنام
  .به شرح ذيل مي باشد 

  تبديل شدن به خودروساز بين المللي با تنوع توليد انواع خودرو )١
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ه            ) ٢ اني ب تانداردهاي جه ده در حد اس بهبود آيفيت خودروهاي ساخته ش
  .منظور حفاظت محيط زيست و سلامت ورفاه بشري 

شتريان ا)٣ ايت م سب رض ي وآ شتري گراي ي ، م ود آيف ق بهب ز طري
افزايش امكانات خودروها ، تنوع محصولات توليدشده و گسترش خدمات          

  .پس از فروش 
توسعه صادرات با توجه به ظرفيتهاي موجود در بازارهاي جمهوري            -٤

  .هاي تازه استقلال يافته آسياي ميانه و حوزه خليج فارس 
ازا     )٥ ا خودروس اي ارزي ب ر ترازه ي ب ايي مبتن اد ه ين  انعق ر ب ن معتب

  .المللي به منظور راه يابي در شبكه هاي بازارهاي جهاني خودرو 
آاهش ارز بري واحد محصول با تاآيد بر  توانايي طراحي و ساخت         ) ٦

  .آليه قطعات خودرو در داخل آشور 
ساني                 ) ٧ روي ان ايي هاي نب امين اعتلاي سطح توان برنامه ريزي براي ت

  .توسعه به عنوان اصلي ترين عامل رشد و
  .اصلاح ساختار سازماني گروه و دستيابي به اصول جديد مديريت )٨
  .متمرآز سازي و استفاده از حداآثر ظرفيتهاي موجود) ٩
  خصوصي  سازي گروه سايپا) ١٠

اي ورود                    اد زمينه وق و ايج ه هاي ف ه برنام تيابي ب ه دس نا گفته پيداست آ
زايش    ني ،فعالانه به عرصه بازار رقابتي خودرو در سطح جها    د اف نيازمن

ه سازي ،                      وارد اعم از طراحي ، قطع ه م ا درآلي ظرفيت ها و توانايي ه
ا سرمايه             . پشتيباني و غيره است      ايپا ب روه خودرو سازي س ر اساس گ ب

ايي را                    زوژه ه شرفتها پ ا و پي ه آخرين فناوريه تيابي ب آلان يه منظور دس
   :تعريف نمود آه برخي از آنها عبارتند از 

  سالنهاي  رنگ جديداحداث  -١
  احداث سالنهاي جديد مونتاژ -٢
اروان  -٣ د آ د خودروي جدي دازي خط تولي طراحي و ساخت وراه ان
  )ون(
  توسعه توليد شيشه ايمني خودرو سايپا  -٤
  احداث آارخانه رينگ فولادي انواع خودروهاي سايا -٥
  توسعه آارخانه آمك فنر سازي ايندامين سايپا -٦
  طراحي وتوليد پرايد انژآتوري  -٧
  حداث وتجهيز مرآز نحقيقات و نوآوري ا -٨
  احداث آارخانه شاتون سازي  -٩
  … و 
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ام                   د انج ار آردن خطوط ، تولي از دير باز در صنعت اتوماسيون يا خودآ
ند          ار سازي مي باش ا   . مي شد و مدارهاي فرمان اولين نحوه خود آ ه ب آ

اخت  د   plc  س ي ده ي ذوي م وژي انقلاب ن تكنول اي .  در اي ديگر بج
تفا ده و        اس اي پيچي ي ه يم پيچ راوان و س اي ف ا وآنتاآتوره ه ه ده از رل

 استفاده مي شود   plc   صرف وقت بسيار براي طراحي و رفع عيب از
اي ورودي                ه آارته ستم مي باشد ب ه ورودي سي ايي آ از تمامي حسگر ه
يم   اتي س ستمهاي عملي ه سي اي خروجي ب ود و از آارته شي مي ش يم آ س

افي اس   ال آ ود ح ي ش شي م ه   آ ق برنام صورت منط ه را ب ه پروس ت آ
    p l c   نويسي در آورد و آن را به زبان  

ه                   ادي است آ م سيمهاي زي نوشت اما همچنان يك مشكل باقي مي ماند آنه
ا           ا ت ام حسگرها و عمل گره اژ از تم  plc براي انتقال اطلاعات و ولت

دان مي شود                        ن مشكل صد چن ستم متحرك اي ده است در يك سي  آشيده ش
د              راه دستگاه عمل آن يمها هم راي          . زيرا بايد س ستم ب ين يك سي راي هم ب

را          تهلاك آن يمها اس ت س ين حرآ ود همچن ي ش ي م يمها طراح ال س انتق
والي باعث توقف                  افزايش داده موجب قطعي سيم مي شود و به دفعات مت
زايش مي                     داري را اف رات و نگه ه تعمي ين هزين خط توليد مي شود همچن

راي                  توقف خط     . دهد   ه خود را دارد ب وط ب ه هاي سنگين مرب ز هزين ني
ر توصيه مي                        روژه زي ع مشكل پ راي رف ا و ب ه ه ن هزين جلوگيري از اي

ابلوي   ك ت ود ي ود     plcش ر روي خ ابلو ب ود و ت ي ش اخته  م ك س  آوچ
  .دستگاه متحرك نصب  ميشود و طول سيمها بسيار آم مي شود 

ارت     plcبعد از آن  ه يك آ ه   FTU آ  LINK اصلي   PLC  مي باشد ب
رد حال                       ال صورت مي گي ن انتق ته اي يم دو رش مي شود آه توسط سك س

ته از         يم دو رش ن س ه جاي اي وان ب ز   OPTICAL MODEMمي ت  ني
رق      ال ب راي اتق ود ب تفاده نم ات اس ال اطلاع راي انتق راي راه  ٣ب از ب  ف

ال      صوص انتق اي مخ ين ه تگاه از از س ابلوي روي دس دازي ت از ٣ان  ف
مي شود آه احتمال قطعي را به صفر مي رساند در فصول بعدي              استفاده  

ده است را معرفي                     ام ش روي آن انج براي مثال يك دستگاه را آه اينكار ب
ي         اختار آل ا س صل دوم ب يم در ف ي آن ه م ه ارائ راي نمون يم و ب ي آن م
ويم در    ي ش نا م تگاه آش ي دس شكلات واقع ا م ويم و ب ي ش نا م تگاه آش دس

ا     از    ف  PLCفصل سوم ب ه يكي  هاي متوسط موجود مي      PLCوجي آ
روژه مي باشد                     ايي پ انگر توان ن بي ه اي باشد آشنا ميشويد قابل ذآر است آ

ا يك     وان ب ا        llPLCاگر بت ا ب ام داد حتم ار را انج ن آ   PLC متوسط اي
د     ل اجرا مي        OMRON /S7هاي خوب مانن روژه قاب ن پ ي اي  براحت
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ا   صري ب صل مخت ن ف ين دراي د همچن و  OPTICAL MODEMباش
ورتر   ارم منطق        OMRONاين د شد و در فصل چه  توضيح داده خواه

ده است و در            روژه توضيح داده ش زاري پ برنامه نرم افزاري و سخت اف
  .فصل پنجم به نتايج حاصل از پروژه خواهيم پرداخت 

  
  
  
  

  فصل دوم 
  

   :AFM S/Fساختار دستگاه 
ا    راAUTOMATIC FEEDER MACHINEحروف اقتصادي     ب

ع  . نام اين دستگاه انتخاب نموده اند  شرفته      AFMدر واق ل پي  يك جرثقي
ا  ه ب رل مي شود PLCمي باشد آ اي AFM S/F.  آنت تگاه ه ام دس  ن

ه                  ه ب د بدن است آه ديواره هاي آناري بدنه پرايد را بروي خط اصلي تولي
  .نام شاتل منتقل مي آند 

مرحله يك ايستگاه آاري بدنه   شاتل دستگاه انتقال بدنه مي باشد آه در هر          
د در                       ل مي آن اري  را منتق ستگاه آ را منتقل مي آند در هرمرحله يك  اي
ه      هر ايستگاه آاري تعدادي آارگر با دستگاه هاي نقطه جوش قطعات بدن

ود       ي ش ل م ه آام ن صورت بدن ه اي د ب ي آن صل  م ه مت ه بدن در . را ب
ي       صل م ه مت ه بدن انبي ب واره اي ج تر دي ستگاه س ود اي ط . ش در دو خ

رار              مجزاء دبوارهاي سمت چپ و راست آامل شده ودر جايگاه مناسب ق
 اين ديواره ها را بع ايستگاه ستر شاتل منتقل AFM S/Fمي گيرد سپس 

  .مي نمايد تا به بدنه اصلي متصل شود 
تگاه  ل را   AFM S/Fدس وع شش عم ا در مجم واره ه ال دي راي انتق  ب

  .انجام مي دهد 
رين    : HOIST /UP/DOWNعمل -١ همانطور آه مي دانيد مهمت

تگاه  د و  دس ياء مي باش ردن اش د آ ل بلن ك جرثقي   AFMمشخصه ي
ايين حرآت                    ه سمت پ سمت متحرك ي ا ابتداق براي بلند آردن ديواره ه

د  ل مي آن الا منتق ه سمت ب ا را ب واره ه د سپس دي ن عمل . مي آن اي
وان   ٢٢٠ فاز ،٣توسط يك موتور  ا ت  صورت مي    KW ٣٠٥ ولت ب

رل مي شود عمل         OMRONاين موتور توسط يك درايو      . گيرد    آنت
ر     .بالا رفتن و پايين رفتن در دو سرعت انجام مي شود             ا تغي اينورتر ب



١٣ 

ور            ا موت ا سرعتهاي مختلفي حرآت         ACفرآانس باعث مي شود ت  ب
ده و در                  . نمايد   اد ش سافتي سرعت زي ابتدا با سرعت پايين و با طي م

ستم صدمه                  انتها نيز س   ه سي ا ايست آامل ب د ت دا مي آن رعت آاهش پي
ور را عوض         . نرساند   د      همچنين اينورتر جهت حرآت موت .  مي نماي

  باشد موتور داراي ترمز مي
  
  
   : TRAVELعمل -٢

ستگاه      رعكس از اي حرآت از جايگاه ديواره ها تا ايستگاه ستر و حرآت ب
ا را            واره ه اه دي ا جايگ د      TRAVELستر ت ور      . مي گوين از   ٣ يك موت  ف

 اين عمل را انجام مي دهد اين موتورهم با KW 305 ولت با توان ٢٢٠
و  ان دراي شابه    OMRONهم ل م ور آام ود حرآت بط ي ش رل م  آنت

ام مي شود                   حرآت به سمت بالا يا پايين مي باشد آه در راستاي افقي انج
  .همچنين موتور داراي ترمز مي باشد تا در جايگاه مناسب قرار گيرد 

  :  STOPPER LOCK /UNLOCKعمل -٣
ا در حرآت     AFMبراي اينكه  در ايستگتاه آاري خود آاملا ثابت باشد ت

UP/DOWN  ستگاه الاي اي ه اي از جك در ب شود نمون اد ن  خطي ايج
ا                          ل مي شود ت الا قف ه از ب ه يك ميل اري ب ستگاه آ تعبيه شده است آه دراي

ه        آاملا ثابت باشد اين جكهاي بادي توسط شيره        اي برقي حافظه دار تغذي
  .مي شود 

  :  FRAM LOCK/UNLOCKعمل -٤
در حالت بالا مي باشد توسط دو جك        ) HOIST(وقتي آه قسمت متحرك     

ت        ام حرآ ا در هنگ ود ت ي ش ت م املا ثاب ايي   TRAVELآ ه ج  جاب
ور      UO/DOWNصورت نگيرد در ضمن اگر به هر دليلي ترمز موت

  .جاي خود حرآت نكند  از  HOIST. به هر دليلي آزاد شد
  :  SWINGعمل -٥

د حال                       رون حرآت مي آن ه طرف بي ا دو جك ب براي برداشتن ديواره ه
ا       AFMاگر  ا ب واره ه د دي الا     AFMبه سمت بالا حرآت آن ه سمت ب  ب

ا در جاي خود                     واره ه ي دي ستگاه ستر وقت حرآت مي آند در ضمن دراي
ا    د ت ي آنن ت م ل حرآ مت داخ ه س ا ب د جك ه رار گرفتن ا ق واره ه ه دي  ب

  .برخورد نكنند 
   :CLAMP /UNCLAMPعمل -٦
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رار                   اه مناسب خود دراستگاه ستر ق براي اينكه ديواره ها آاملا در جايگ
گيرند دو جك مقداري ديوارها را به سمت بيرون باز مي آند و در هنگام           

  .قرار گرفتن ديواره ها در ايستگاه ستر به طرف داخل بسته مي شود 
  . به ديواره جانبي سايد جانبي مي گويند در سالن بدنه

اري آن  AFM S/Fبراي درك آامل عملكرد   به تشريح آامل يك دوره آ
  .مي پردازيم

رار دارد    AFM S/Fفرض نماييد آه  ا ق الاي ديواره حال  .  در جايگاه ب
ا              ق وروديه ابتدا حسگرهاي مربوط به وضعيت مناسب ديواره ها از طري

واره ه     ه دي د آ ي آن ان م د    بي رار دارن ود ق ب خ اي مناس دا . ا در ج ابت
FRAM    ا از ي سمت      UN LOCK ب ه   HOIST مي شود سپس ق  ب

  .سمت پايين با سرعت آم حرآت مي آند 
ايين باعث آزاد شدن ميكروسويچ        و سپس   UP ENDحرآت رو به پ

UP DESEL      د از آزاد شدن ميكروسويچ شود بع   UP DESEL مي
دا  زايش پي دن اف ايين آم رعت پ ويچ س ا ميكروس د ت  DOWN  ميكن

DESEL      د و در لحظه حس  حس شود سپس سرعت آاهش پيدا مي آن
ويچ  سمت DOWN END 2ميكروس تگاه  HOIST ق   AFM دس

 باز شده و حرآت رو به بالا انجام مي  SWINGمتوقف مي شود حال  
  .شود وسايد را به سمت بالا انتقال مي دهد

ويچ  دا ميكروس ويچ  آزاد م DOWN ENDابت ود سپس ميكروس ي ش
DOWN DESEL       ا د ت زايش مي ياب  آزاد مي شود و سپس سرعت اف

د    UP DESEL به ميكروسويچ   حس شود و سرعت آاهش پيدا مي آن
ه طور    AFM HOIST قسمت  UP ENDبعد از حس ميكروسويچ   ب

ال  ود ح ي ش ف م ل متوق ويچ FRAMEآام ده و ميكروس سته ش  ب
FRAME LOCK   ام د     FRAM شدن   LOCK پي را ارسال مي آن

اي   ا           CLAMPجكه راي ج ايد در موقعيت مناسب ب ا س از مي شود ت  ب
  .گذاري قرار گيرد 

د  ه بع ه  STOPPERدر مرحل وط ب ده و پراآسي  AFMمرب از ش  ب
د     UNLOCK STOPPERمربوط به پيام    AFM را ارسال مي آن

د       ADVANCEشروع به حرآت  اتل مي آن ستگاه ستر ش .  به سمت اي
رار دارد آزاد    RETURN ENDدا ميكروسويچ ابت ل ق  آه در روي ري

ويچ    دن ميكروس د از آزاد ش ود بع ي ش   RETURN DESELم
 در جايگاه  AFM،سرعت افزايش مي يابد و هنوز حرآت ادامه دارد تا 

ويچ         س ميكروس ان لم د و در زم اتل برس تر ش ستكاه س الاي اي ب ب مناس
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ADVANCE DECEL  سرعت AFM ا لمس     آاهش مي يا بد حال ب
ده      AFM دستگاه   ADVANCE ENDميكروسويچ  املا متوقف ش  آ

STOPPER    الاي سته مي شود     AFM ب ه در موقعيت    .   ب اگر بدن
رد   AFMمناسب در زير  از مي    FRAME در ايستگاه ستر قرار گي  ب

د  ايين  AFMشود بع ه پ ه توضيح داده شد شروع ب ان ترتيب آ ه هم  ب
اي  DOWN END 1آمدن مي آند تا به   برسد و توقف نمايد سپس جكه

SWING   اي سته مي شود     CLAMP بسته مي شود و همچنين جكه  ب
دن      الا آم ام ب ا در هنگ د     HOISTت ايد برخورد نكن ه س ه   HOIST.  ب  ب

همان ترتيب آه در جايگاه سايد توضيح داده شد به طرف بالا حرآت مي              
سته مي شود     FRAMEآند حال  از مي    STOPPER ب ه    ب شود و ب

ب  ان ترتي اه  TRAVEL حرآت  ADVANCEهم ه سمت جايگ   ب
  . را انجام مي دهد  RETURNسايد ها حرآت 

ده و      ايد متوقف ش اه س ه      STOPPERدر بالاي جايگ سته مي شود ب  ب
ام مي شود            شه         . همين ترتيب دوره بعد انج معرفي آامل حسگرها در نق

وبي     ه خ ميمه ب سهاي ض ين عك ده است همچن ام ش ونگي انج انگر چگ بي
  .مي باشد    AFMحرآت 

ه چون           AFMاز مزاياي دستگاه  رد آ اره آ ن مطلب اش ه اي وان ب  مي ت
ت       ده اس صب ش الن ن الاي س روي ب ه ب ايي آ ر روي ريله تگاه ب ن دس اي
از مناسبي دارد                  ان امتي حرآت مي آند از نظر اشغال مسير حرآت و مك

  .وان دارد براي همين اين دستگاه در خوردسازي استفاده فرا
ا مي باشد             ام حسگرها و خروجيه اشكال عمده اين دستگاه متغير بودن تم
راي خروجي                       يم و ب د حداقل دو س ادي باي سور و خروجي ب براي هر سن

د                      د حرآت آن راه دستگاه باي ه هم ن  . موتور پنج سيم در نظر گرفت آ اي
ل                        ده است قاب ا ش ام آنه ا و قطعي زود هنگ ل ه اشكال باعث استهلاك آاب

  .ذآر است آه هر قطعي باعث توقفات طولاني خط مي شود 
ي                 اميد است آه تمامي اين توقفات متناوب از بين رود و همچنين سطح فن
ه در   اهش هزين رات و آ ت در تعمي هو ل ه باعث س د آ اء ياب تگاه ارتق دس

   .تعويض آابل بطور صد درصد خواهد شد
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  فصل سوم

ه شود                   ايي ارائ براي آنترل سيستمهاي ساده يا پيچيده لازم است مدل ه
ا    (تا تغييرات ورودي آه مي تواند خواسته يا ناخواسته           تغييرات ناگهاني ي

  .باشد مورد بررسي و تجزيه و تحليل قرار گيرد ) اغتشاش در سيستم 
و      رل سرعت يك دستگاه اره              به عنوان مثال مي ت رد ساختار آنت ان عملك

رار داد       ي ق ورد بررس ارداري م اري و ب ي ب ت ب ي را در حال اره . برق
ثلا              ابتي م ه      ١٥٠٠برقي در حالت بي باري داراي سرعت ث ر دقيق  دور ب

انيكي      . دارد روي مك دن ني ل وارد آم ه دلي ار رود ، ب ر ب ور زي ر موت اگ
اهش           ر         بيشتر روي شفت موتور ، سرعت آ ثلا ب د م   دور   ١٤٠٠مي ياب

رعت       ب اندن س راي رس ي ب ل آنترل ه عام د از آنجاييك ي رس ه م ر دقيق
ه        ١٤٠٠موتور اره برقي از      ه ب ه وحود        ١٥٠٠ دور بر دقيق ر دقيق  دور ب

د                ه مي ده ار خود ادام ه آ ري ب ايين ت ا سرعت پ ور ب ذا موت ه  .ندارد، ل ب
  .ند چنين سيستم آنترلي ، سيستم آنترل حلقه باز مي نام

    
  
  
  
  

ا    زايش داد ت ور را اف تي موت صورت دس وان ب ي ت ي م د اره برق در فرآين
ه         .  دور بر دقيقه برسد       ١٥٠٠سرعت موتور به     ور ب تا اپرات ن راس در اي

ر         ارت ديگ ه عب د ب ي آن ل م ده عم شخيص دهن ا ت سور ي ك سن وان ي عن
سه    ) پسخور(اپراتور يك فيدبك    ورد نظر مقاي  آه خروجي را با سرعت م

ور                      ودن تحريك موت م نم اد و آ ه زي سبت ب نموده و در صورت اختلاف ن
د و   ي نامن سته م ه ب رل حلق ستم آنت ستمي ، سي ين سي ه چن د ب ي آن دام م اق

  بلوك دياگرام به صورت زير 
  

 
  
  
  
  
  

تــابع تبــديل   خروجي  ورودي
  اره برقي 

  كنترل كننده  محرك  سه پرو

دستگاه 
  سنجش 
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در ساختار بلوك دياگرام بالا در هر لحضه خروجي سيستم توسط سنسور      

ده و سپس          سه مي                ، اندازه گيري ش ورد نظر مقاي دار م ا مق وق ب دار ف مق
ده                . شود   رل آنن در صورت اختلال به آنترل آننده اعمال مي شود و آنت

د                    ال مي آن ه محرك اعم وق ب ردازش سيگنال ف وق    . پس از پ رات ف تغيي
ا  . روي پروسه اثر گذاشته و خروجي به نقطه آار تعيين شده مي رسد                 ب

ه      ساختار فوق همراه سيستم مورد نظر د      ه فعاليت خود ادام ار ب ر نقطه آ
  مي دهد 

ك      ه در ي نعتي را آ الن ص ك س رارت ي ه ح رل درج ال آنت وان مث ه عن ب
ين   (محدوده مشخص از درجه حرارت محيط          ا   ٢٠ب انتي   ٢٥ ت   درجه س

راد يم  ) گ رار مي ده ورد بررسي ق ود م ي ش رل م رارت .  آنت ه ح درج
ود و      ي ش ري م دازه گي ل ان و آوپ سور ترم ط سن يط توس ن  مح پس اي  س

دستگاه معادل حرارت محيط را به صورت احتلاف پتانسيل تولبد مي آند         
در صورت اختلال سيگنال       . و با مقدار ثابت نقطه آار مقايشه مي شود           

د              خطا ، به آنترلر اعمال شده و پس از پردازش به محرك دستور مي ده
ا هم   د ي ار نماي ه آ ده شروع ب رم آنن ا گ ده ي ك آنن ستم خن ا سي ه آي ان آ چن

  .خاموش باقي بمانند
ه                     رل حلق ستم آنت دبك منفي در سي با توجه به مطالب ارائه شده ، وجود في

  .بسته مي تواند سيستم هاي مورد نياز خودرا روي نقطه آار تنظيم نمود 
ا                    ده ه رل آنن رزه آنت زار ، ام با توجه به پيشرفت علوم آامپيوتر و نرم اف

زاري       رم اف رار         ساخته مي شو     ) PLC(بصورت ن رل ق ه آنت د و در حلق
  .نمونه اي از يك دياگرام سيستم فوق در زير رسم شده است . مي گيرند 

  
  
  

  
   

  
  
  
  
  
  

 
 

PLC   مبدل
آنالو
  گ
ه

  پروسه  محرك

 سنسور

مبدل 
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  گ
ه
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ه اهميت     ن بخش ساختمان       PLC با عنايت ب رل، در اي  در ساختار آنت
ك  ورد       PLCي ك م رل اتوماتي د آنت ك واح وان ي ه عن رد آن ب  و عملك

رد      رار مي گي ان  ز. بررسي ق  توسط شرآت هاي مختلفي      P  L Cب
   CONTRONIC ,OMRON, SIEMENS ,AEGهمچون  

ALLEN BRADLLY , MITSUBISHI    ه ره طراحي و ارائ  و غي
ه              . شده است    د بلك اين زبان ها در اصول برنامه ريزي با هم تفاوت ندارن

  .در بعضي از دستورات و ظرفيت ها با هم متفاوت هستند 
تور العم ابراين دس سمتهاي مختلف بن ا و ق ا و ظرفيت ه ر  PLCل ه  ب

زاري                اساس اين شرآت مي باشد  دراين بخش قسمتهاي مختلف سخت اف
OLC  به صورت آلاسيك مورد بررسي قرار مي گيرد .  

   و اجزاء تشكيل دهنده آن  P L Cساختمان 
ك  رد ي اختمان و عملك د  PLCس امپيوتر مي باش ك آ ه ي بيه ب سيار ش . ب

تفاده    PLCه تفاوت هاي عمد نسبت به آامپيوتر ، ساده بودن و قابليت اس
PLC لذا براين اساس يك .  در امر آنترل فرآيند مي باشدPLC  از پنج 

  :قسمت زير تقسيم شده است
  منبع تغذيه -١
  حافظه  -٢
  واحد پردازش مرآزي  -٣
  ترمينال ورودي  -٤
  ترمينال خروجي  -٥
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  منبع تغذيه  )١-١
ا              PLCمنبع تغذيه ولتاژهاي مورد نياز       اژ  ه ن ولت د و اي  را تامين مي آن

  .هستند + ٢٤و + ١٢ـ و١٢ و ٥+معمولا 
هر ،         رق ش ه از ب ع تغذي وق منب اي ف د ولتاژه ت تولي ت را ٢٢٠جه  ول
 توليد مي DCدريافت آرده و پس از آاهش سطح آن ، به صورت ولتاژ             

 و ديگر قطعات    TTL  ولت براي تغذيه آي سي هاي   + ٥ولتاژ . شود 
ال هاي ورودي و خروجي     DC ولت  ٢٤يكي و ولتاژ الكترون  در ترمين

  .مورد استفاده قرار مي گيرد 
ظ      ت حف ود، جه ي ش ارج م دار خ هر از م رق ش ه ب اص آ رايط خ در ش

دار                 ه مق اژ اضطراري ب ا    ٨/٤اطلاعات پروسه ، از يك ولت  ولت   ٦/٣ ت
ام             ه ن اطري ب اژ توسط يك ب ن ولت ه اي د آ تفاده مي آنن   BACK UPاس

  .بطور اتوماتيك توسط برق شهر شارژ مي شود. ن مي گردد تامي
  حافظه  ) ٢-١

م         ل              PLCحافظه يكي از بخش هاي مه ه هاي ثابت و قاب ه برنام  است آ
سمت         . تغيير در آنها ذخيره مي شود        ا در بخش دوم ق انواع اين حافظه ه

 از دو نوع حافظه  PLCدر سيستم . هشت بطور مفصل بحث شده است 
EPROM  )   ا ه      RAMو  ) E2PROMي رار گرفت تفاده ق ورد اس  م

ا ،      . مي گيرد    ستم             در اين حافظه ه ه سي رل و برنام ه آنت  اطلاعات برنام
  . است ذخيره مي شوند  PLCعامل آه آارش مديريت آل 

 اطلاعات موقت همچون فلگ ، شمارنده ها و تايمرها  RAMد رحافظه 
ورتيكه      وند درص ي ش ره م ه ه  EPROMذخي ات برنامم اي  اطلاع

  .آاربردي و سيستم عامل در آن ذخيره ميكنند 
  )CPU(واحد پردازش مرآزي  ) ٣-١
CPU        ردازش مرآزي در حقيقت قلب ا واحد پ ار آن  . است   PLC ي آ

ابق   ات مط ن اطلاع ردازش اي ا و پ ات از ورودي ه ت اطلاع درياف
  .دستورات برنامه و صدور فرمانهايي به خروجي مي باشد 

ردازش اط     زايش سرعت پ وان اف ه    p  l cلاعات در يك   ت سته ب ا واب  دقيق
cpu مورد استفاده در سيستم سخت افزاري است .  
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  ترمينال ورودي  )٤-١
ورد           ال هاي م ه ترمين سورها ، سيگنالهاي ورودي ب يله سن ه وس معمولا ب

يگنال  ه صورت س يگنال ب ن س ه اي شوند آ  ولت است ٢٤نظر وصل مي
اند و   ٥د به سطح ولتاژ  بايp   l cبراي ارسال سيگنال فوق به   ولت رس

  . وصل نمودp lcسپس به ورودي 
 M  A  ٤-٢٠ و ٠ـ ـ +١٠سيگنال ورودي بصورت سيگنال آنالوگ بين 

  . در پروسه هاوجود دارند M A ٠– ٢٠و 
  ترمينال خروجي  )٥-١

ي محرك                   ان يعن ده فرم ه اجرا آنن از اين قسمت فرمانهاي سيستم آنترل ب
 ولت و صفر است        ٢٤گنالهاي خروجي معمولا    سي. ها ارسال مي شوند     

يله تقويت   ا ، بوس ك محرك ه راي نحري ودن ب ه در صورت مناسب نب آ
اژ خروجي                    ه سطح ولت آننده هايي تقويت مي شوند و شايان ذآر است آ

ه     ٥ حداآثر   PLCدر   شتر ب ه باي ا     ٢٤ ولت مي باشد آ ديل شود ت  ولت تب
  .مناسب تحريك رله ها و غيره باشد 

ام     PLCيي در ساختار داخلي از آنجا اس انج  ارتباط بين قسمتها توسط ب
راين اساس اتصالات در      ذا ب د       PLCمي شود ل اهش مي ياب ه شدت آ  ب

  : شامل قسمتهاي زير مي باشدCPUمسيرهاي اتصالي در داخل 
هشت خط آه به هشت ببيت آدرس وصل مي شود               : مسير آدرس    -١

  . مي دهندو آدرس ورودي و خروجي و حافظه را انتقال
سير داده  -٢ ا         :م ستم ي ل سي ات را داخ ه اطالاع ت آ ط اس شت خ  ه

  .اطلاعات پردازش شده را به خروجي انتقال مي دهند 
رل   -٣ سير آنت سمتهاي     : م ه ق رل ب يگنالهاي آنت ه س ت آ سيري اس م

  .  ارسال مي گرددPLCمختلف سخت افزاري 
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  زبان برنامه نويسي ) ٢

ري      داراي دستور العمل م   PLCزبان  ن رو فراگي حدودي است و از اي
ين در      اهر ئ مهندس اي م سين ه ارگران ، تكن سياري از آ ان و ب آن آس

  .آوتاه ترين زمان مي توانند آن را فرا بگيرند 
ا خط                  ته ي برنامه مجموعه اي از دستورات است آه به هر دستور يك رش

د      ه يكي از دستورات رياضي                 . برنامه مي نامن ا خط برنام هر دستور ي
ه    = و هم ارز NOT و نقيض OR يا  ANDاست يعني ترآيبات  ه ب  آ

د      ) و(ترآيبهاي و    ا فصلي مي گوين يا در آتب درسي به تر آيب عطفي ي
پ      گ ، فلي ون فل زاري همچ رم اف ليل ن وق وس اي ف ر ترآيبه لاوع ب و ع

ر  ايمر در اآث ا و ت مارنده ه لاپ ش ت PLCف رار دارد و در حقيق ا ق ه
  .ست  ا PLCبخشي  از زبان 

  PLCمراحل برنامه نويسي در ) ٣
خت      اي س ده ه رل آنن ه در آنت رل است آ ستم آنت رد سيي ه ، عملك برنام
دارهاي منطقي حاصل اتصال                افزاري مانند مدارهاي فرمان رله اي يا م
رم                      رل ن ستم آنت ا الكترونيكي است و در سي هاي بين عناصر الكتريكي ي

د  زاري مانن اي از  PLCاف ه ه ه صورت مجموع ل   ب ن عم ر ي اده ت  س
د توسط             براي آنترل فر  . منطقي است    آيند خاص ، برنامه آنترل مي توان

ن    اوت اي ود تف را ش زاري اج ا سخت اف زاري ي رم اف اي ن ده ه رل آنن آنت
روش فقط از لحاظ شكل و صورت ظاهري است آه با هم متفاوت هستند              

.  



٢٨ 

ه صورت               م ب د ، در   ترآيب شون   ) و(مثلا اگر قرار باشد دو ورودي با ه
ا         د ي آنترل آننده سخت افزاري اينكار به صورت اتصال سري بين دو آلي

زاري                  رم اف ده ن رل آنن ذيرد و در آنت ثلا   (رله صورت مي پ ه  ) PLCم ب
  .صورت  نوشتن چند سطر برنامه مي باشد 

A    I    ….:     
A    I    ….:     

A    Q    ….:     
  

ا  ه ه ده طراحي برنام ابراين اصول و قائ دارهاي  PLC توسط بن ا م  ب
  .فرمان رله اي تقريبا يكسان است 

ورد توجه                    ر م در نوشتن برنامه يك فرآيند خاص ، لازم است مراحل زي
  .قرار گيرد 

  )تعريف پروژه( طراحي برنامه  -١
براي نوشتن برنامه آنترل ماشين يا فرآيند خاص ، بايد ابتدا از طرز آار              

افي     ناخت آ ور ش د مزب ا فرآين ين ي تفاده ازآن ،  ماش ا اس ت آورد و ب بدس
رح        ن ط ود دراي اده نم اي آن آم تگاه و متغيره اده اي از دس رح س ط

سنسورها مانند ليميت سويچها ،     . سنسورها و متغير ها بايد شناخته شوند        
ا و  د ه ه  …آلي ين راب ه ماش وط ب ات مرب تند و  PLC اطلاع ي فرس  م

ره گي               ا ، شيرهاي برقي و غي د موتوره ده       محرك ها مانن ده و اجرا آنن رن
  . هستند  PLCفرمانهاي 

  فلوچارت سيستم عامل   -٢
اده                 پس از شناخت شيوه آار ماشين يا فرآيند فرآيند آنترل و تهيه طرح س

  .اي ازآن نوبت به طرح فلوچارت برنامه مي رسد 
ا معرف                ه تنه ه ن تفاده شود آ ايي اس براي انجام چنين آاري بايد از نماده

ل            سيستم آنترل بخش ها      اثير متقاب و اجزاء تشكيل دهنده آن باشند و بلكه ت
ه         ار تجزي شان داده و آ وبي ن ز بخ ده را ني شكيل دهن زاء ت شها و اج بخ

  .برنامه در صورت امكان ساده آند 
رل مي                 ستم آنت مناسب ترين وسيله براي اين آار استفاده از فلوچارت سي

  . مي نامند  C.S.Fباشد آه به اختصار آنرا 
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  ليست ابزار مورد نياز ) ٣

ادير    ادير ورودي ، مق د مق اي مانن ري عبارته ك س د از ي رل فرآين در آنت
ن     …خروجي ، تايمرها شمارنده ها و   رد دراي رار مي گي  مورد استفاده ق

ا در                  ند ت قسمت لازم است هر آدام از عبارتهاي فوق بر چسب داشته باش
  .برنامه نويسي از آن استفاده نمود 

  )STL( يش برنامه بصورت عبارتي نما) ٤
ان      ه زب   Pدر اين بخش با توجه به آماده بودن فرآيند مورد بررسي ، ب

LC  برنامه پروسه نوشته مي شود .  
  رعايت نكات ايمني) ٥

ي از اهميت خاصي برخوردار است و                     ه رعايت نكات ايمن از آنجايي آ
د گذاشت ،       اثير خواه ز ت ه     در برنامه ني د نمون وق   خلاصه چن از عوامل ف

  .بيان ميشود 
ا خاموش آردن هر محرك سوا                     راي روشن ي در نوشتن برنامه آنترل ب

  .لهاي زير مطرح مي شود 
  براي روشن آردن محرك

  )شرايط اوليه (در چه شرايطي محرك مي تواند ، روشن شود  -
  در چه شرايطي محرك نبايد روشن شود ؟ -
  در شرايطي محرك بايد روشن شود ؟ -
راي  - ه ش ن     در چ ستقل از اي اه م ود و آنگ ي ش ن م رك روش طي مح

  شرايط روشن باقي ميماند 
  براي خاموش آردن محرك  

د خاموش شود ؟      - شرايط  ( چه شرايطي محرك بايد محرك مي توان
  )اوليه 

  در چه شرايطي نبايد محرك خاموش شود ؟ -

  دستورات    شرايط   عملكرد
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  در چه شرايطي محرك بايد خاموش شود ؟ -
ي     د آل ان قوائ د هم سي باي ه نوي ا   در برنام رل آنتاآتوره ه آنت وط ب  مرب

  :اين قوائد عبارت است از. رعايت شود 
ا              -١ بايد از ايجاد موقعيتهايي آه مي تواند براي انسان خطرناك باشد ي

  .به ماشين خسارت وارد نمايد ، اجتناب شود 
د    -٢ ا نباي ين ه ا ، ماش تگاه ه رق دس اقي ب شت اتف ت و برگ پس از رف

  .خود به خود روشن شود 
ه توقف       p lcد اشكالي در  در صورت وجو  -٣ وط ب ان مرب د فرم  باي

ري  تورها برت اير دس ر س ي ب دهاي ايمن ار و روشن شدن آلي وري آ ف
  .داشته باشد

ا                   ا وآنتاآتوره ه محرك ه ستقيما روي رل د م وق باي بنابراين دستورهاي ف
  .عمل آنند 

ه      دارهاي منتهي ب يم و     P  LCدر اثر وجود اشكالي در م  نظي قطع س
  .ين محرآها نبايد روشن باقي بمانندمنتهي به زم

د از اتصال                     ا باي راي روشن آردن آنه ه ب ي است آ ن معن ه اي ده ب اين قائ
 معمولا باز

NO               و براي خاموش آردن آنها از اتصال معمولا بسته استفاده مي شود 
NC       

ثلا      INTER LOCKدر مورد مدارهاي  ه م يم آ بايد در نظر داشته باش
ا مي              براي معكوس آردن جهت     ان قطع آنتاآتوره ور ، زم  چرخش موت

ان      . تواند طولاني تر از زمان وصل شدن آن باشد              راي اطمين ابراين ب بن
ام آن  تور از انج ي ديگر پس از ارسال دس ه طريق د ب ار باي از درستي آ

 .مطمئن شد
  شكل هاي مختلف نمايش برنامه ) ٤

  :برنامه را مي توان به چهار شكل مختلف نمايش داد
  )LAD(ني  نردبا -١
  CSF)(فلوچارت  -٢
  )STL(عبارتي   -٣
  نمودار مداري  -٤

ه      ) LAD(در حالت اول آه حالت نردباني       رادي آ راي اف شتر ب است ، بي
ال اگر     . با مدارهاي فرمان آشنايي دارند ، مناسب مي باشد       وان مث ه عن ب
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ه   N , M   آليد هاي   بسته شود ، آنگاه مداربسته شده و مصرف آننده ب
  .صل مي شودمنبع تغذيه و

  

  
از است و       Nدر شكل فوق علامت  ال ب د در حالت نرم  به معناي يك آلي

  .  خروجي يا بار سيستم را نشان مي دهد Q  علامت 
ارت   ت دوم ، فلوچ ه     ) CFS( حال رادي آ راي اف ا ب ه عموم ت آ اس

ايش     . دررشته الكترونيك آار مي آنند ، مناسب مي باشد           در اين حالت نم
مثال ) CFS(ت است به عنوان مثال حالت فلوچارت        به صور ت فلوچار   

  قبلي به صورت زير نمايش داده مي شود و

  
ده منطق    & وQدر شكل فوق علامت  شان دهن  N,M و علامت   ANDن

  .نشان دهنده آليد باز در حالت نرمال است 
ه  . است  ) STL(حالت سوم حالت عبارتي  در اين روش برنامه آنترل ب
ال ،     . پشت سر عم نوشته مي شود    صورت جملات  منطقي      وان مث ه عن ب

  : مثال قبلي عبارت است از ) STL( حالت عبارتي 
  

A      I      N:   
A      I      N:   

A      Q      N:   
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الا سطر     ارت ب ه است و      : ) A      I      N(در عب   Aيك خط برنام
ه هشت بيت ورودي ،     Iعملكرد و  وان    عملوند مي باشد با توجه ب  مي ت

اينري        ارت ب واي آن عب ه محت ا توجه ب راي هر بيت آن ب ا ٠ب  را در ١ ي
  .نظر گرفت 

ي  دارهاي برق ا م ه ب رادي آ راي اف وداري است ب ارم حالت نم حالت چه
  .آشنايي دارند ، روش فوق براي پروسه مناسب مي باشد 

ارتي (در حالت سوم  ام ) حالت عب ه ن وم ب ا دو مفه ه ب ك خط برنام در ي
ان   عمل ه در زب رد   plcكرد و عملوند آشنا شديم آ ار عملك  , and از چه

or ,not  د   =  و هم ارزي   F خروجي و   Q ورودي  Iو از سه عملون
  .فلگ مورد استفاده قرار مي گيرند 

بنابراين اطلاعات به ترتيب از بيت صفر و يك و دو بايتهاي صفر و يك              
ودن سه ورودي   .  Q0,0  ، خروجي  و دو در يافت و در صورت يك ب

  .يك مي شود 
ه          ورد روش برنام ده در م ه ش ه توضيحات ارائ ا توجه ب  ،  P   LCب

  . چگونه آار مي آند  PLCپروسه زير توسط 
  

  
  

ده     PLCسيستم  ز پردازن الا    ) ميكروپرسور  ( از يك ري ه ب است ، برنام
ات          :را بصورت زير اجراء مي آند        ده ، در سطر اول محتوي ريز پردازن

ا اطلاعات سطر دوم                     موجود ده و ب  دربيت صفر از بايت صفر را خوان
 از بايت صفر را خوانده و با اطلاعات سطر           ١محتويات موجود در بيت     

د     ANDاول  ام مي ده ات در بيت صفر از بايت      .  را انج حاصل عملي
دن دستور            ا دي ده ب ز پردازن د و ري ره مي آن   B  Eصفر خروجي ذخي

  . نمايد پايان برنامه را اعلام مي
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د در          ايج جدي ود و نت ي ش رار م ات تك دترين اطلاع ا جدي ل ب ن مراح اي
  .خروجي ظاهر مي گردد به تكرار عمليات فوق ، سيكل پروسه مي نامند

رار مي شود و توقف        PLCبنابراين در يك  واره تك  عمليات پروسه هم
  .در سيستم نخواهيم داشت 

الا را          ات ب د           مدت زمان لازم براي تكرار عملي اني مي نامن  يك سيكل زم
ده                 ز پردازن آه اين امر يكي از مواردي است آه در خصوص سرعت ري

  .در دنياي امروز مطرح مي باشد  ) P   LCآامپيوتر ، (ها 
ستم   ه سي ود آ در آوچك ش ه خاص آنق ك پروس راي ي رار ب ان تك ر زم اگ
ز    د ، لازم است از ري ت نماي ي را درياف ات واقع وبي اطلاع ه خ د ب نتوان

ستم آنترونيك ،      . پزدازنده قوي ترين استفاده شود    ال در سي وان مث ه عن ب
PLC 95  ا دود   PLC 105 ي اني ح يكل زم ا ٦٠ داراي س   ٧٠ ت

ده است    ه ش ت در نظر گرفت و باي ك آيل ر ي راي  ه ه ب راي  . ميكروثاني ب
PLC 500  ميكرو ثانيه براي هر آيلو ٦/١در هر تكرار زماني معادل  

  . آشيد بايت طول خواهد
  

  برنامه نويسي براي اتصالهاي باز و بسته    
   يا اتصال بازNOاتصال 

ال شود           ه فع شرده شوديا            (اين اتصال هنگامي آ اتون ف ه بوش ب ثلا دآم م
دي روشن شود    د شد     PLCدر ورودي )آلي ه   .  يك خواه التي آ و در ح

شده است در ورودي      PLCدآمه پوش باتن فشرده نشده يا آليد روشن ن
  . صفر است  PLCاژي ظاهر نمي شود و به اصطلاح ورودي ولت

   يا  اتصال بسته  NCاتصال  
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صال   صال عكس ات ن ات ست  .  است  NOاي ال ني ه فع امي آ ي هنگ يعن
ال است ورودي     PLCورودي  ه فع  صفر   PLC يك است و هنگامي آ
  .مي شود 

PLC     ده صفر ده ش  در وروديهاي خود احساس مي آند آه سيگنال خوان
ه                        يا وط ب ده مرب ده ش د سيگنال خوان ه بدان دارد آ يچ راهي ن  يك است و ه

بنابراين نوع اتصال را بايد از طريق برنامه .  است  NC يا NOاتصال 
  .اطلاع داد  PLC   به 

خلاصه مطالب و شيوه نوشتن برنامه ها را براي اتصال هاي باز و بسته          
  .در جدول زير مشاهده مي شود 

  
دول  ه ج ه ب ا توج د  ب تفاده از آلي الا ، در صورت اس ت  NO ب  در حال

ه ترتيب از منطق        وازي ب ا م والي ي   OR NOT و  AND NOTمت
 AND نيز به ترتيب از منطق  NCدر خصوص آليد . استفاده مي شود 

NOT , OR NOT  استفاده خواهد شد .  
  

  : فلگ ها 
ه هاي نگ                     ره سازي اطلاعات ، از رل ديمي جهت ذخي ه در سيستم هاي ق

  :دارنده استفاده ميشد بطوري آه اين رله ها ، زير را  داشتند 
اطلاعات در رله ها در صورت بر قرار بودن برق ، وجود داشت               -١

  .ولي به محض قطع برق ، اطلاعات از بين مي رفت 
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شعاب    -٢ ل ان ا عم ود ت از ب اني ني ه مي ه ، رل ك رل شعاب از ي جهت ان
  .انجام شود 

ستم     الا در سي وع      توس  PLCمشكل ب  حل مي    RSط يك فليپ فلاپ ن
د                        تفاده مي آنن اني ، از يك فلگ اس . شود ، به طوري آه به جاي رله مي

ود و در   ره مي ش ه حافظه ذخي ك خان ارت ديگر ، اطلاعات در ي ه عب ب
  .صورت نياز مي توان ازآن استفاه نمود 

تفاده مي  اژ اس ده ولت الا رون ه   ب ستم ، از لب ردن سي ال آ ضمنا جهت فع
ال              . د و نياز به ولتاژثابتي نيست       آنن ا فع ر ، ب ال در شكل زي به عنوان مث

ال        I  0,0    شدن ورودي    اطلاعات داخل فلگ يك ودر صورت فع
ال         I  0,0 شدن ورودي    اطلاعات داخل فلگ  يك و در صورت فع
  . اطلاعات داخل فلگ صفر مي شود  I 1,1شدن ورودي  

د              فلگ ها در برنامه نويسي نقش دستي       ازي مي آنن ويس را ب . ار يا چك ن
ذا  . يعني نتايج مجموعه اي اطلاعات در داخل فلگ ها ذخيره مي شوند              ل

ته                     ا حاصل دس ات منطقي ب ته از عملي وقتي در برنامه اي حاصل يك دس
ر     ست ، حاصل ه ي باي شود م ب مي ي ترآي ات منطق ري از عملي اي ديگ

اه  رارداد و آنگ ه ق دا گان اي ج ته را در فلگ ه م دس ا ه ا را ب ن فلگ ه اي
ود  ب نم ق رياضي    . ترآي اي منط ز در عبارته ه پرانت اري آ ابراين آ بن

  .انجام مي دهند ، در برنامه نويسي به عهده فلگ ها گذاشته مي شود 
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  :فلگ هاي خاص 
  ) FB 126(فلگ بايت 

ه هر يك از فلگ هاي آن مي                          ده است آ اين فلگ بگونه اي  طراحي ش
  .يودهاي زماني ثابت ، پالسهايي را ايجاد آند تواند در پر

  
٧  ٦  ٥  ٤  ٣  ٢  ١  ٠  
  

  فلگ                پريود زماني     
0,2 SEC               F126.0 
0.4 SEC               

  F126.1  
0.8 SEC               F126.2 
1.6 SEC               F126.3 
3.2 SEC               F126.4 
6.4 SEC               F126.5 

12.8SEC              
  F126.6 

25.6 SEC              
  F126.7  

 به ترتيب در  126,4 و  126,1بطوريكه ملاحضه مي شود فلگ بايت 
  .ثانيه يك پالس توليد مي آنند  3,2 ثانيه و  0.4

   ١٢٧فلگ بايت 
ده است  ر آم ن فلگ بايت مطابق آنچه در زي ار بيت اي تعريف مي .چه

  .شود و بقيه بيت هاي آن  مانند فلگ هاي معمولي عمل مي آند 
  . هميشه يك است :٠بيت 
ه پس از روشن آردن       : ٢بيت   يك  p   lcدر اولين سيكل اجراي برنام

  .است و در سيكل هاي بعدي صفر باقي خواهد ماند 
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ه پس از حالت        : ٣بيت  ين سيكل اجراي برنام  يك و   RESETدر اول
  .در سيكل هاي بعدي صفر باقي خواهد ماند 

ه                : ٤بيت   در اولين سيكل اجرايي برنامه پس از رفتن از حالت استوپ ب
RUN  يك و در سيكل هاي بعدي صفر باقي خواهد ماند .  

ار در لحظات    ٤و٣و٢از بيت هاي      براي اجراي برنامه هايي آه فقط يكب
 و يا پس از  PLC توسط شاسي روي RESETوصل برق براي انجام 

مي توان استفاده نمود  مثلا ممكن است           RUNرفتن از حالت استوپ به      
سبت               RESETبخواهيم پس از     ا ن او تايمره ه فلگ ه  مقادير خاص را ب

  .دهيم 
  :فلگ هاي پايدار وناپايدار 

  :هنگام استفاده از فلگ ها در برنامه بايد توجه داشت آه 
.  همه فلگ ها پاك مي شوند     PLC در صورت قطع و وصل برق -١

  .ار فلگ صفر مي شود به عبارت ديگر مقد
ا ري    RUN از حالت PLCدر صورتيكه  -٣  به حالت استوپ ، و ي

ا بخشي           د ام ست شود ، حالت يا مقدار بخشي از فلگ ها تغير نمي آن
فلگ هاي آه مقدارشان به صفر       . ديگر هر چه باشد ، صف مي شود         

  .مي رسد را فلگ هاي ناپايدار مي نامند 
ا     PLCدر  ه ب ه ب  مجهز هستند ،    BACK UPطري  هاي آنترونيك آ

اي  اي   ) F63-F0(فلگه گ ه دار و فل ا پاي وع ن از ) F64-F125(از ن
در فلگ هاي پايدار با قطع و وصل برق اطلاعات          . نوع پايدار مي نامند     

  .در فلگ هاي پاك نمي شوند
  

  
  



٣٨ 

ن                  تفاده مي شد و اي سيم اس ه تق شعاب از جعب راي ان ديم ب در سيستم هاي ق
خت ا  صورت س ل ب يله   عم ا بوس ت ام شكل اس زاري م رم  PLCف  و ن

ل را ،     ن عم ت اي ذير اس ان پ اده و امك اري س زاري آ اف
CONNECTOR مي نامند .  

رد                 با اجراي انشعاب بصورت فوق ، در مدار مي توان خلاصه سازي آ
ور             .  دازي يك موت ال ، راه ان ر           ٣به عنوان مث اگرام زي ر اساس دي از ب  ف

  .مي باشد 
  

  
  
  

د مي               مدل بالا براي   ساني دارن ه شرايط يك  آليه موتورهاي يك آارخانه آ
رد  تفاده قرارگي ورد اس د م اني و  . تون اظ زم ه از لح تن برنام ذا در نوش ل

  .حجم برنامه صرفه جويي شده است 
    :RLOبيت 

 مي خواهد برنامه اي را اجرا نمايد ، در هر سطر از  PLCهنگامي آه 
ام           ه ن د و           م RLOبرنامه در بيت به خصوصي ب ره مي آن داري را ذخي ق

ه ترآيب       R LOدر اجراي سطر بعدي ،   د بعدي مطابق برنام ا عملون  ب
اه  = مي شود مه وقتي به عمل  ه خود را     R  LCبرسد ، آنگ دار تولي  مق

د مي شود         دار جدي ذيرش مق اده پ د و آم ن   P    LC. از دست مي ده  اي
  .روند را تا پايان ادامه مي دهد 

ابراين درهر سطر    ازه ورود داده شود،     بن ه اج ه آ   R   LO از برنام
دار منطقي صفر را                 مقدار يك منطقي را ميگيرد و در غير اينصورت مق

  : در زير توجه نماييد  RLOخواهد گرفت به عنوان مثال به تغيرات 
:  A       I      0.0     1  
:  A       I      0.1     1  
:  S       Q      0.0    1  



٣٩ 

:  =       F      20.0       
:  A       I      0.5     0  
:  S       Q      0.5    0  
:  A       F      20.0  1  
:  A       I      0.0     1  
:  A       I      1.6     1  
:  =       Q      1.6    1  
:  R       Q      0.0    1 

BE 
الا ، اگر ورودي     ه ب اه   يك باشد    I 0.0در برنام  يك مي    RLO، آنگ

ردد   RLO و  Q 0.0لذا . شود  ارت    .  يك مي گ شاهده عب ا م دار  = ب مق
RLO در F 20,0 در سطر بعدي اگر ورودي    .  قرار مي گيردI 0.5 

 صفر شده و مراحل مطابق برنامه بالا  RLOصفر منطقي باشد ، مقدار 
  .ادامه مي يابد 

ال شدن     PLCدر  ل اجراء   RLO      ، بعضي از دستورات ، با فع قاب
ه     سته ب د و آن را واب ي باش د   RLOم ي نامن ر ،   .  م ارت ديگ ه عب ب

ه      RLOدستورات وابسته به  ل    RLO زماني اجراء مي شود آ  خط قب
ن حالت      ده باشد و در اي ام       RLOفعال ش يش فرض در انج وان پ ه عن  ب

  .دستورات بعدي در نظر گرفته مي شود 
ام مي       در انجام پرش    به عنوان مثال ،    مشروط ، هنگامي عمل پرش انج

ن صورت عمل پرش         R   LOشود آه  ر اي سطر قبل يك شود ، در غي
  .انجام نمي شود 

  ست وريست فلگها و خروجي ها 
ه    ك لحظ ط در ي ر لازم است فق ل ديگ ا دلاي ي ي اطر ايمن رايطي بخ در ش
ن صورت     د در اي ار آن ه آ روع ب تگاهي ش ا دس ود ت شرده ش ه اي ف دآم

تفاده شود        Sبايد از دستورات ست  دربرنامه  دستورات  .  وريست اس
  .ست و ريست در برنامه ها آاربرد زيادي دارند 



٤٠ 

وع    PLCفليپ فلاپ مورد استفاده در  مي باشد ،    RS   آنترونيك از ن
ه فليپ فلاپ      ه برنام شاهده مي    RSبطوري آه در شكل زير دو نمون  م

  . شود
  

  .ر بالا و نكات زير قابل توجه مي باشدبا توجه به برنامه ارائه شده د
ال    -١ ه ترمين وط ب ورتيكه ورودي مرب الا در ص كل ب  در R در ش

ه      وط ب ه ورودي مرب ك لحظ ط در ي ب است فق د آاف فر باش وضعيت ص
ال   ود  Sترمين ك ش ر ي ي  ) I 1,1=1(  براب ا در خروج ) Q 2.0( ت

رد           رار گي ن وضعي      . بطور پايدار در وضعيت يك ق ا    خروجي ، اي ت را ت
  . حفظ خواهد آرد  Rتغير در ورودي ترمينال 

 در  وضعيت صفر باشد   S در صورتيكه ورودي مربوط به ترمينال    -٢
ال                 ه ترمين وط ب ر يك   Rآافي است فقط براي يك لحظه ورودي مرب  براب

ا خروجي  رد Q 2.0شود ت رار گي دار در وضعيت صفر ق .  بطور پاي
  .  حفظ خواهد آرد  Sترمينال     خروجي ، اين وضعيت را تا تغير در 

ال  -٣ ه ترمين روبط ب ا م ورتيكه وروديه ور  R,S درص ه ط ر دو ب  ه
د داشت     ار خواه تور اعتب ن دس ن صورت دويم ود در اي ك ش ان ي همزم

 در نهايت  S دستور   B و در شكل R  دستوري ست  Aيعني در شكل 
ذا    دستورها را به دنبال هم اجراء  PLC زيرا . اجرا مي شود  د ل مي آن

يض    ه نق تور دوم آ لا فاصله دس د و ب ي آن راء م تور اول را اج دا دس ابت
  .دستور اول است به اجراء در مي آيد 

  : L ,Tدستور   



٤١ 

PLC   با تايمر ها ، شمارنده ها و حتي نوع پيشرفته تر آن در محاسبات 
د          ار دارن ا فلگ              .با اعداد سرو آ وضعيت يك بايت ورودي ، خروجي ي

   باشد ، مثلا ٢معرف عددي در مبناي مي تواند 
  
  

١٠١١٠١١١  
 ١  ٠  ١  ١  ٠  ١  ١  ١  
  

  
ا   ( PLCاين اعداد مي توانند بين قسمتهاي مختلف  وروديها ، خروجي ه

براي مبادله اعداد احتياج به يك حافظه واسطه         . مبادله شوند   ) و فلگ ها    
وييم   آه ما به آن انباره م PLCبنابراين قسمتي از حافظه . مي باشد  ي گ

  .، به اينكار اختصاص داده مي شوند
  Lدستور         Tدستور 

  )انباره( اآومولاتور 
٧  ٦  ٥  ٤  ٣  ٢  ١  ٠  
  
  
  
  
  
  
  
  

   :Lدستور 

1*2+ 0*2+ 1*2+ 1*2+ 0*2+ 1*2+ 1*2+ 1*2= 183
4567 3 012
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د و د رحافظه     PLCبا اين دستور   عدد موجود در يك بايت را مي خوان
  .انباره قرار ميدهد  اين دستور در موارد زير مي تواند اجراء شود 

  L   IB   O  
L   FB   10  
L   KD   …  

   L   TL   3  
   L   CH   3  

        .اطلاعات بيايت صفر به انباره انتقال مي يابد 
    

          .اطلاعات فلگ بايت دهم به انباره انتقال مي يابد 
  .عدد ثابت بر حسب دسيمال به انباره انتقال مي يابد
  .ل مي يابد اطلاعات بايت ارزش پايين تايمر سوم به انباره انتقا

  اطلاعات بايت ارزش بالا شمارنده سوم به انباره انتقال مي يابد
از آنجائيكه مقدار عددي شمارنده و زمان تايمر تا دو بايت در نظر گرفته        

ا دستور     ه آي راي بايت    Lشده است بنابراين لازم است مشخص شود آ  ب
روف    د ، از ح ي باش ر ارزش م ا پ م ارزش ي ب برت H و Lآ ه ترتي ي  ب

  .مشخص آردن بايت ارزش پايين و بايت ارزش بالا استفاده مي شود 
   : Tدستور 

 را در حافظه انباره قرار دارد به خروجي يا فلگ  PLCبا اين دستور ، 
  .مورد نظر انتقال مي دهد 

   T     QB      5به انباره انتقال مي يابد  اطلاعات بايت خروجي يك ،
   

د         اطلاعات از انباره به فلگ ال مي ياب     T      FB بايت پنجم انتق
5  

رد        Tدستور  ار ب ز بك ا ني ا و شمارنده ه .  را مي توان در مورد تايمر ه
ا دستور        Tيعني مي توان مقداري را آه در حافظه انباره قرار دارد ب

سبت داد           ايمر ن ن        .  به شمارنده يا زمان ت ا اي ه آي رد آ ين آ د مع ي باي ول
  . به بايت ارزش پايين است يا به بايت ارزش بالا مي باشد مقدار مربوط



٤٣ 

ار اجراء شدن دستور     : توجه  ين مي       Lبا هر ب ي حافظه از ب دار قبل  مق
ي دستور     . رود  ي در پ ين       Tولي با اجراي پ اره از ب دار حافظه انب  مق

  .نمي رود 
  
  
  
  

  : بيتي  ١٦حافظه انباره اي يا 
ر از      براي اينكه عمل جمع يا تفريق بر       وان    ٢اي اعداد بزرگت اي   ٨ بت  منه

ي ١ بات    ٢٥٥ يعن ام محاس راي انج اره ب ه انب د از حافظ ود ، باي ام ش  انج
ق                ٨بزرگتر از    ا تفري  بيت استفاده نمود  بنابراين براي انجام عمل جمع ي
تفاده مي        ١٦از حافظه    ه اي ميگوييم  اس اره آلم  بيتي آه به آن حافظه انب

اي  ٨ بتوان  ٢را تا عدد    شود لذا مي توان محاسبات       ي  ١ منه  ٦٥٥٣٥ يعن
  .انجام داد 

اي   ت ورودي ، دو   IW,FW,QWعبارته ي دو باي ه معن ب ب ه ترتي  ي
ند     ين دستورهاي   . بايت فلگ و دو بايت خروجي مي باش   T  و Lهمچن

   بيتي باشند ١٦براي جمع و تفريق بايد 
  : آدرس آلمه اي 

ه           ازآنجائيكه يك آلمه از دو بايت تشكيل         ا شماره يك آلم ميشود ، آدرس ي
  .با شماره اولين بايت آن مشخص مي شود 

     
  W5           W3   W1  

B6  B5  B4  B3  B2  B1  B0  
    W4      W2      W0  

ا آدرس      گ  ب ا فل ي ي ه ورودي ، خروج ك آلم ابراين ي امل  WNبن  ش
  . خواهد بودBn+1 و  BNبايتهاي 

  : دستورات جمع وتفريق 
وي ا وق محت رد ف اره عملك ا ٨نب ق  ١٦ ي ع و تفري د جم ا عملون ي را ب  بيت

  . بيتي ذخيره مي گردد١٦ يا ٨انجام پذيرفته و نتيجه آن در حافظه انباره 



٤٤ 

اره           ه اي ، حافظه انب ا آلم ايتي  ي وع ب ق ارن بنابراين درعمل جمع و تفري
  .نقش اساسي دارد 

تور    راي دس ار اج ت ورودي صفر ب ات باي اره   Lاطلاع ه انب ه حافظ  ب
م مي                   ان وق از اطلاعات بايت ورودي آ تقال مي يابد و سپس اطلاعات ف

تور          راي دس ا اج د ب ال ميياب اره انتق ه انب ه حافظ ه ب ود و نتيج  ،  Tش
ات جمع و                   د در عملي ال مي ياب اطلاعات فوق به خروجي بايت صفر انتق

اي  د عبارته سمت عملون ق در ق  ,IB,QB,FBتفري
KD,IW,QW,FW,KW      رار م ا توجه          مورد استفاده ق رد ضمنا ب ي گي

ت       وق بي ات ف ده ؤ در عملي ه ش يحات ارائ ه توض اثيري  RLOب يچ ت  ه
  . نمي باشد  RLOنخواهد پذيرفت  و وابسته به 

  
  
  

  :  دستور منطقي آلمه اي 
اره       ه بيت            ١٦دراين عمليات محتواي انب د بصورت بيت ب ا عملون ي ب  بيت

اثير ق  سته را تحت ت ه واب ود و حافظ ي ش ي م ب منطق د ترآي ي ده رار م
ات بيت    ه آن نمي         RLOدراين عملاي سته ب د و واب ري نمي آن يچ تغي  ه

  .باشد ، لذا نتيجه عمليات مجددا وارد حافظه مي شود 
    :  SLWدستور 

دد صحيح     داد ع ه تع اره را ب ه انب واي حافظ وق محت تور ف راي دس ا اج ب
د                   ه سمت چپ شيفت مي ده وق ب ه          . جلوي دستور ف ار شيفت ب ا هر ب ب

   انجام مي شود٢ چپ عمل صرب در سمت
   :SRWدستور 

با اجراي دستور فوق ، محتواي حافظه انباره به سمت راست شيفت مي          
  . انجام مي شود ٢يابد آه با هر بار شيفت به سمت راست عمل تقسيم بر 

    :MWحافظه آلمه اي 
ده       ١٦در آنترونيك مقداري از دستور به صورت          بيتي در نظر گرفتنه ش

  .  مي گويند MW به آن حافظه آلمه اي است آه
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ا                  ه ه دليل اين امر نيز به خاطر نياز حافظه هاي فوق در بعضي از برنام
  سون سگمنت مي باشد آه مي توان اطلاعات را درآن ذخيره آرد  مانند ،

  . عدد است ٢٥٥به اندازه )  MW(تعداد حافظه آلمه اي 
 جهت انتقال استفاده آرد و  Lبراي استفاده از دستور فوق بايد از دستور 

تفاده  Tبراي فرستاندن اطلاعات به حافظه هاي مورد نظر از دستور              اس
  .شود 

   :مقايسه آننده ها 
ا         PLC با چند دستورالعمل  رد و ب سه آ م مقاي ا ه وان دو عدد را ب  مي ت

  . رافعال يا غير فعال نمود  RLOتوجه به نتيجه مقايسه بيت 
دد  سه دو ع اي مقاي ه      ،حالته اي برنام اد ه اي رياضي و نم ان نماده نماي

  آنها در جدول زير مشاهده مي شودنويسي مربوط به 
ت    ا حال رد ي عملك

  نماد برنامه نويسي  نماد رياضي  مقايسه

  =             =  =  مساوي بودن
  =          نامساوي  نامساوي بودن

ر از  دد اول بزرگت ع
                       <  <  عدد

دد او ر ع ا بزرگت ل ي
  مساوي عدد دوم

ساوي و  ت م علام
               <  =        بزرگتر

وچمتر از   دد اول آ ع
                        >  >  عدد دوم

وچكتر از   دد اول آ ع
  عدد دوم

وچكتر و  ت آ علام
                   >=     مساوي

بيت در دستور بالا ، دو بايت ورودي با هم مقايسه مي شود و حاصل در              
RLO  ظاهر مي شود  .  

  : دستور پرش 
ي در         PLCدر  م اجرا مي شود ول ال ه ه دنب  برنامه ها سطر به سطر ب

د سطر                 بعضي از برنامه ها ممكن است اجراي برنامه از يك سطر به چن
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ين شرايطي پرش        ل شود در چن د از آن منتق تفاده   JU ,JCقبل يا بع  اس
  .مي آنند 

اجرا مي شود و روي    RLOشرايط بيت  بدون توجه به  JUدر دستور 
دارد در صورتيكه اگر بيت      RLOبيت   يك باشد ،   RLO نيز تاثيري ن

 اثر گذاشته و آن را  RLO اجرا مي شود و روي بيت  JCانگاه دستور 
  .يك مي آند 

  : پايان برنامه 
ه       ه نحوي ب د ب ه باي ه      PLCدر انتهاي هر برنام ه ب ه برنام  اطلاع داد آ

ه                  پايان رسيده  ان برنام ه پاي وط ب تفاده از نمادهاي مرب  است اين آار با اس
ا       رد آنه يح عملك ا توض ا ب ن نماده رد اي ي گي ر  صورت م دول زي در ج

  توضيح داده شده است
  عملكرد  عملوند  توضيحات

ه   ان برنام ه  : پاي برنام
ه   رفنظر از اينك ص

RLO   ، د ه باش  چ
د   ي ياب ان م   BE.پاي

ي    ر نم ه اث در برنام
  .گذارد

-  
  

BE  

دون   ه ب ان برنام پاي
رط  ه : ش برنام

ه   رفنظراز اينك  ص
RLO     ان  چه باشد پاي

رد  ن عملك د اي ي ياب م
RLO     ا خود مي  را ب
ر ي RLOآوردب ر م  اث
  . گذارد 

-  BEU  

رط  ا ش ه ب ان برنام : پاي
RLO ه ١ د برنام  باش

ر  د در غي ي ياب ان م پاي
ه   ورت برنام ن ص اي
ن     د اي ي ياب ه م ادام

-  BEC  
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رد  ا  RLOعملك  را ب
  .مي آورد خود 

  
  : برنامه نويسي سازمان يافته 

ه طولاني          plcهنگامي آه  د ب رل آن ده اي را آنت د پيچي رار است فرآين  ق
ود     ي ش ولاني م ه ط يكل برنام ك س راي ي ان اج دت زم ه ، م ودن برنام ب

  .بنابراين بايد ترتيبي اتخاذ نمود آه اين مدت از حد معين تجاوز نكند
ه از   ردازش مرآزي    ( cpu يك راه حل اينست آ سريعتري در  ) واحد پ

CPU                     سي ه نوي ه از برنام ي راه حل مناسبتر آن است آ  استفاده شود ول
  .سازمان يافته استفاده نمود 

چنين فرآيند پيچيده اي معمولا از چند بخش آه هر آدام وظيفه خاصي را              
انجام مي دهد وعملكردشان بر يكديگر تاثير مي گذارد ، تشكيل مي شود               
ه اي     ه جداگان ر بخش برنام راي ه د ب ا باي ه آنه تن برنام ابراين درنوش بن
تفاده از دستورهاي پرش                   ا اس نوشت و پس ار اطمينان از صحت آنها ، ب

JU,JC          ن د اي ارتي ديگر باي ه اصلي فرآخوان شود و بعب  در يك برنام
وان     ه   PBXبرنامه هاي فرعي را در برنامه اصلي تحت عن   X باشد آ

  . د رنظر گرفته شود ٩٩٩و٠ين عددي است ب
ام    وآي بن   OBدر برنامه نويسي سازمان يافته شروع برنامه اصلي از بل

اي   ه ه راري در پوس اي تك ود ضمنا دربعضي از عملياته ي ش تفاده م اس
  . مورد استفاده قرار مي گيرد  FBصنعتي از بلوآي به نام 

OB           د هر ده را مشخص مي آن ا يك   OBها ساختار برنامه استفاده آنن  ي
ال    وان مث ه عن ه ب ود آ ي ش شخص م ماره م  OB1, OB21    :ش

,OB22,OB23 را مي توان نام برد  .  
ه              ستم عامل ب ه سي د در        OB1در شروع هر سيكل برنام ه مي آن  مراجع

 اولين جمله شروع برنامه را استفاده آننده مي باشد و آخرين   OB1واقع  
  . است OBسطر آن دستور 

  OB21 ه امي آ ت   PLC هنگ ه حال توپ ب ت اس ت از حال  از حال
  .استارت سويچ مي آند ابتدا برنامه اين بلوك اجرا مي شود 

OB22  د اصلي ه آلي امي آ ه حالت  PLC  هنگ از حالت خاموش ب
ه جهت                      ن برنام وك اجرا مي شود اي روشن سويچ مي شود برنامه اين بل
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ا ورودي و خروجي هاي              اط ب ام PLCاطمينال از برقراري ارتب  مي  انج
  .شود 

OB23 هنگامي آه باطري پشتيبان PLC       دا ا اشكالي پي  ضعيف شد وي
  .شودكال برطرف نگردد برنامه اجرا نميآرد اجرا شده و مادامي آه اش

وك        DBدر برنامه نويسي از بلوك هاي داده ن بل تفاده مي شود اي ز اس  ني
  اجرا مي   PLCها شامل داده هايي است آه هنگام اجراي برنامه توسط 

اينري و                  . شود   اطلاعات مي تواند به صورت بيت ، عدد هگزا و عدد ب
  .يا به صورت حروف نوشته شوند 

  
  
  
  
  
  



٤٩ 

  
  
 

TEST 
JU   PB   10  
JU     I    1,0     
JC   PB   11  
A     I    0,1  

JC     I    12  
BE  
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ا دستور          د ب ه ملاحظه مي آني ه طوري آ ه   JUب دون   PB10  برنام  ب
را يچ شرطي اج اي ه ه ه ي برنام ود ول ي ش ه  PB11 , PB12 م  ب

ا   I 0,2و  I 0,1شرطي اجرا مي شود آه به ترتيب ورودي هاي   فعال ي
  . باشد ١بعبارت ديگر 

با توجه به بلوك دياگرام ارائه شده در برنامه هاي فرعي مي توان برنامه              
د                        ه مي توان نج مرحل ا پ ار حداآثر ت ن آ ي اي هاي ديگري را صدا آرد ول

  . شود اجرا
  PLCبرنامه نويسي سازمان يافته ، مدت زمان اجراي يك سيكل برنامه 

را    د ، زي ي ده اهش م ه را از    PLCرا آ ه برنام وط ب ات مرب  اطلاع
ام     ه بن سمتي از حافظ وده و در ق ت نم سورها درياف ه PIIسن  وارد برنام

  اصلي مي آند و
ام    ه ن ري ب ه ديگ ات وارد حافظ ايج عملي پس  PIOنت ود و س ي ش ه م  ب

ده در         ز پردازن ق ري ز طري وق ل ات ف د عملي د ش ال خواه ي اعم خروج
  .مراحل بعدي با اطلاعات جديد تكرار مي شود 

  : شمارنده ها 
وان                    ه عن سيار مي باشد ، ب در آنترل فرآبند صنعتي نياز به شمارنده ها ب
ا و           دي آالاه سته بن د ، ب ط تولي ك خ الا در ي داد آ مارش تع ال در ش مث

  .امه نويسي شمارنده ها آاربرد فراواني دارند همچنين در برن
ده است         ١٤-٤پارامتر شمارنده در شكل      شان داده ش دام      .  ن تعريف هر آ

  .از پارامترها به شرح زير مي باشد 
CU  :    ا فعاب شدن ورودي زايش      CUب  شمارنده بصورت صعودي اف

مي   فقط بر اساس لبه بالا رونده پالس موثر واقع  CUورودي . مي يابد 
  .شود 
CD : با فعال شدن وروديCD      اهش مي ي آ  شمارنده به صورت نزول

  . به لبه بالا رونده ، حساس است CDيابد در اين حالت ورودي 
S :  با فعال شدن وروديS مقدار اوليه CV  وارد شمارنده مي شود .  

CV :      د ي باش مارنده م مارش در ش اء ش ه مبن ه اي است آ دار اولي . مق
ذار   راي بارگ وق از   ب تفاده مي شود    ..… L   KC ي عدد ف دار  .  اس مق

ا      ه شمارنده از صفر ت د     ٩٩٩اولي ر نماي د تغيي ارت   C.  مي توان ه عب  ب
ط از ١٦ديگر از  اره ، فق ه اي انب شود ١٢ بيت آلم تفاده مي .  بيت آن اس
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سازد ،     ٩ دستور هر آد چهار بيت مي تواند حداآثر عدد             PCDدر    را ب
  . مي باشد ٩٩٩بت لذا حداآثر مقدار ثا

    
4BIT  4BIT  4 

BIT  
         = 999 9 9 9  

  
  

  
BI:    تورهاي تفاده از دس ا اس مارنده ب دار ش اينري  L,T مق صورت ب  ب

در خروجي بصورت آلمه اي خواهيم داشت بنابراين خروجي      ) مبناء دو (
  . ظاهر مي شود BIشمارنده به صورت باينري درترمينال 

Q :  ترمينالQ  خروجي است آه اگر مقدار شمارنده صفر        يك سيگنال 
  .باشد خروجي صفر و در غير اين صورت برابر يك خواهد شد 

استفاده از ورودي و خروجي ها اختياري است و بسته به نياز برنامه مي         
رد   اي       . توان تعدادي را حذف آ ه ترميناله د توجه داشت آ  ,Sضمنا باي

CV          ديگر مي         يك جفت به هم پيوسته وبه عبارت ديگر لا زوم يك زم و مل
ا از هر دو مي                        دون ديگري داشت ام وان يكي را ب باشند بنابراين نمي ت
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ال هاي   . توان صرفنظر آرد  ه      CU ,CD,S,Rترمين ال لب ا اعم  فقط ب
  .بالا رونده فعال مي شوند 

   :تايمرها 
د                 رار مي گيرن تفاده ق تايمرها در بسياري ار فرآيند هاي صنعتي مورد اس

رو سه هاي آوچك         بعبارت ديگ  . ان و تايمرهاي در پ ر عمل سنجش زم
ين در پروسه هاي                   ا و همچن ارراه ه ا در چه همچون آنترل چراغ راهنم

اربرد  .. پيچيده صنعتي مانند صنايع نفت ، پبروشيمي خودروسازي و               آ
  .فراوان دارد

  )SP(تايمر پله اي  -١
   )SE(تايمر پله اي گسترده  -٢
  )SF(تايمر با تاخير خاموشي  -٣
ايمر    KT تايمر را باعلامت زمان  از  KT نشان مي دهند آه عدد ثابت ت

  .يك مضرب و يك مبنا زماني تشكيل يافته است 
 mmmمبناي زماني          مضرب  KT  mmm  

.   n  
دار ثابت    دار مضرب ،   L توسط دستور    ktمق اره را   ١٢  و مق  بيت انب

رات   مي توان ٩٩٩ حداآثر تا  BCDاشغال مي آند و بر اساس آد  د تغيي
د و دو بيت                      اني اختصاص مي ياب اي زم ه مبن داشته باشد دو بيت بعدي ب

  .باقي مانده مورد استفاده قرار نمي گيرد 
          

اني                اي زم ت        مبن دد ثاب ضرب ع م
  تايمر 

د       ٩٩٩ از صفر  تا      ٢و١و٠مضرب بر مبناي زماني      ر نماي  مي تواند تغيي
  . مي تواند تغيير آند ٦٥٥ از صفر تا ٣و براي مبناي زماني 

داد         د شامل اع دام      ٠٫١٫٢٫٣مبناي زمان مي توان ه هر آ  باشد بطوري آ
  .معرف زمان زير ميباشد 

٠ 1/100SEC 
١ 1/10SEC    
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٢ 1SEC         
٣ 10SEC       
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ايمر   دار ثابت ت داآثر مق داقل  و ح ده ، ح ه ش ه توضيحات ارئ ه ب ا توج ب
)TV ( به صورت زير مي باشد.  
  

  
اني         اخير زم راي ت ايمر ، ب اني درت ي زم دار ده ه روش مق ت ب ا عناي ب

  . مشخص ،به صورت هاي مختلفي امكان پذير است 
  

   :تايمر پله اي 

  
   : داريم  SPبا توجه يه دياگرام زماني تايمر 

ده ورودي          -١ ايين رون خروجي تايمر هم به لبه بالا رونده وهم به ابه پ
  .تايمر حساس است 

 ثانيه روشن   TV خروجي تايمر به مدت      SPبه بالا رونده    با ديدن ل   -٢
  .مي شود و سضس خاموش مي گردد 
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را   -٣ د ، زي ال باش د فع ايمر ، ورودي باي ان ت دت زم  SPدر طول م
اموش       ايمر خ ي ت ان ، خروج ر زم ده در ه ايين رون ه پ دن لب ا دي راب

  .ميشود 

وق    ايمر ف وان سيگنتال ورودي و     I1,1و  I 0,0در ت ه عن ه  SP,R ب  ب
د   ي باش ايمر م ست ت ب ست وري ايمر و  TV. ترتي ت ت دار ثاب   BI مق

ه       سبت ب ايمر ن ده ت اقي مان ان ب ه زم ايمر آ ي ت ورت  TVخروج ه ص  ب
ان   Qباينري در خروجي يا فلگ ظاهر مي شود ضمنا خروجي       از زم

ده                 TVشروع تايمر تا مدت تاخير       ايين رون ه پ ه لب  يك مي باشد مگر آنك
  . شود و عمل آند ورودي يا ريست فعال
  :تايمر فوق داراي خصوصيت زير مي باشد : تايمر پله اي گسترده 

  .براي شروع تايمر ، صرفا نياز به لبه بالا رونده پالس مي باشد -١
ايمر ،        -٢ ان ت دت زم ول م الس در ط دادي پ ورت ورودي تع در ص

ه                 ان آخرين لب اي زم اولين لبه ورودي خروجي فعال مي شود ولي مبن
  .شدورودي مي با

  : تايمر فوق داراي خصوصيت زير مي باشد :تايمر با تاخير خاموشي 
ده           -١ يش رون ه پ ين لب ده   (با اول الا رون ال        ) ب ايمر فع ورودي ، خروجي ت
  .خواهد بود ) پايين رونده (شود ولي مبنا زمان لبه پس رونده مي
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ا                    -٢ ايمر ب ان ت الس ورودي در طول مدت زم داد پ در صورت وجود تع
ده                 اولين لبه  ايين رون ه پ ان آخرين لب اء زم  ورودي خروجي فعال ولي مبن

  .خواهد بود 
ايمر خروجي   -٣ ان ت دت زم اژ در طول م ود سطح ولت در صورت وج

ده             تايمر يك منطقي مي باشد ولي براي مبناء  زماني نياز به لبه پايين رون
  .است 

ه         عدد مي    ٤٨ آنترونيك ،     PLCها در   رتعداد تايم  ه نيم   باشد بطوري آ
ا         ) T0-T23(ها  رپائيني تايم  الايي تايمره ه ب ) T24-T47(ناپايدار و نيم

  پايدار مي باشد 
ايمر                در آنترونيك علاوه بر سه تايمر ذآر شده دو تايمر ديگر آه توسط ت

SE ساخته مي شود.  
  

  ):SD(تايمر با تاخير روشن 
 Sي  خروجي اين تايمر هم به لبه بالا رونده وهم به لبه پايين رونده ورود             

د   Sحساس است در طول مدت زمان تايمر ، ورودي  ا  .  بايد فعال بمان ب
ان    Sلبه بالا رونده    ا    TV خروجي تايمر پس از مدت زم ال ئ ب ه فع  ثاني

  . غير فعال مي شود Sلبه پايين رونده ،
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  )  : SS(تايمر تاخير ماندگار 

دون       مطابق دياگرام زماني زير ، تايمر به لبه بالا رون          ده حساس است و ب
اخير  ان ت دار ورودي پس از زم ه مق ه ب ود TVتوج ك مي ش  خروجي ي

  .مگر آنكه عمل ريست انجام شود
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  :انتقال اطلاعات از طريق نور 
 OPTICAL MODEMانتقال اطلاعات از طريق نور بوسيله دستگاه 

,DATA TRANNSFER  رد تگاه توسط .  صورت مي گي ن دس اي
روژه از دستگاه             شرآتهاي مختلف   ن پ ده است در اي  طراحي و ساخته ش

ده در شرآت     ده است     SICKساخته ش تفاده ش ال اطلاعات   .  اس در انتق
رد                    رار گي تا ق ستقيم در يك راس توسط نور حتما بايد دو دستگاه به طور م

ذيري  آن مي باشد                       ويز پ ن دستگاه عدم  ن اي اي ال   . البته از مزاي در انتق
النهاي            تويط امواج راديويي   راوان وجود دارد در س  احتمال نويز پذيري ف

ي در             واج فراوان راوان از دستگاه نقطه جوش ام تفاده ف ه علت اس جديد ب
ابراين از       الن    RADIO MODEMمحيط پخش مي شود بن ن س  در اي

تگاه        ات از دس ال اطلاع راي انتق ابراين ب ود بن تفاده نم وان اس ي ت نم
OPTICAL MODEM  استفاده مي شود .  

 بر روي دو ريل حرآت مي آند حرآت ريلي يك حرآت   AFMدستگاه 
د   ي باش تا م ك راس ستقيم در ي ابراين . م   OPTICAL MODEMبن

تگاه         د دس ي باش ب م سيار مناس تگاه ب م دس راي اي  DATAب
TRANSFER    ساخت شرآت SICK      قابليت نصب در شبكه هاي 

يح      واع آن توض ت ان ه در پيوس امپيوتري را دارد آ ف آ ده  مختل  داده ش
ن . است وان از اي د مي ت ستم ديگري باش تفاده در سي ه اس از ب ر ني ه اگ آ

  .اطلاعات استفاده آرد 
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 ISD 300IR , Interbus/RSسيستمهای انتقال داده 
422,terminals 

 
  
  
  
  
 

نوع شبکه  •
 Interbustانتقالی

کليدهای کنترلی  •
 در دسترس

 کاربرد آسان •
قال  نوع انت •

500kbit/s 
قاب نگهدارنده سه  •

  پيچ
  

  امکان تنظيم               
١. M16 
  صفحه کليد کنترل .٢
  لنز فرستنده .٣
  مرکز محور نوری .۴
 لنز دريافت .۵
 صفحه نمايش سطح سيگنال .۶
 دکمه عملکرد .٧
٨. LED شاخص عملکرد  

  برد انتقال داده
0.2…120m 
0.2…200m 

  سيستم های انتقال داده

  نتقالنوع اتصالات و داده ا
  ترمينال عمومی Interbusترمينال 

 DO1/DI2 L+ Vin  کابل دريافت 
 DO/DI2 M GND کابل دريافت
 DI1/DO2 Shield PE کابل ارسال
 DI1/DO2 Q OUT/WARN کابل ارسال

 DI1/DO2 Switch.inputIN توازن

  لوازم
  کابلها و اتصالات
  سيستم نگهدارنده
  لوازم ويژه
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٩.   
  سوکتها  عملکرد

 TX X1پايه   ١٠٠ يا T پايه ١٠سوکت برای 
 Switch  موقعيت  عملکرد

 ON  انتقال اطلاعات فعال
 OFF  انتقال اطلاعات غير فعال

S2.1 
 

100Mbit ON 
10Mbit)عادی(  OFF 

S2.2  

 ON  کاملا درست
  OFF 

S2.3 
  

 ON  دريافت
 OFF  )حالت عادی(دريافت 

S2.4  
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اده سيستمهای انتقال د
Ethernet,ISD 300 IR 

  
  
 

 Interbustنوع شبکه انتقالی •
 کليدهای کنترلی در دسترس •
 کاربرد آسان •
 2Mbit/s نوع انتقال  •
 روتکل وابستهپ •
 )فشتگی(اتصال توپی •
  قاب نگهدارنده سه پيچ •

  
  امکان تنظيم               

١٠. M16 
  صفحه کليد کنترل .١١
  لنز فرستنده .١٢
  مرکز محور نوری .١٣
 لنز دريافت .١۴
 صفحه نمايش سطح سيگنال .١۵
 دکمه عملکرد .١۶
١٧. LED شاخص عملکرد   

  تهاسوک  عملکرد
 TX X1پايه   ١٠٠ يا T پايه ١٠سوکت برای 
 Switch  موقعيت  عملکرد

 ON  انتقال اطلاعات فعال
 OFF  انتقال اطلاعات غير فعال

S2.1 
 

100Mbit ON S2.2  

  برد انتقال داده
0.2…200m 

  سيستم های انتقال داده

  نوع اتصالات و داده انتقال
  ترمينال عمومی

L+ Vin 
M GND 

Shield PE 
Q OUT/WARN 

Switch.inputIN 
  لوازم

  کابلها و اتصالات
  سيستم نگهدارنده
  لوازم ويژه
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10Mbit)عادی(  OFF 
 ON  کاملا درست

  OFF 
  ON S2.4  دريافت

   ,ISD 300 IR Profibus/RS 485 سيستمهای انتقال داده
 

 
  Profibusنوع شبکه انتقالی •
 کليدهای کنترلی در دسترس •
 کاربرد آسان •
 Mbit/s 1.5 نوع انتقال  •
  قاب نگهدارنده سه پيچ •

  
  امکان تنظيم               

١٨. M16 
  صفحه کليد کنترل .١٩
  لنز فرستنده .٢٠
  مرکز محور نوری .٢١
 ز دريافتلن .٢٢
 صفحه نمايش سطح سيگنال .٢٣
 دکمه عملکرد .٢۴
٢۵. LED شاخص عملکرد   

  برد انتقال داده
0.2…120/0.2…200/
0.2…300m 

  سيستم های انتقال داده

  لوازم
  کابلها و اتصالات
  سيستم نگهدارنده
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   ,ISD 300 IR CANopen/Devicenet سيستمهای انتقال داده
 

 
 CANopen/Devicenetنوع شبکه انتقالی •
 کليدهای کنترلی در دسترس •
 کاربرد آسان •
 1Mbit/s نوع انتقال  •
  قاب نگهدارنده سه پيچ •

  
  امکان تنظيم               

٢۶. M16 
  صفحه کليد کنترل .٢٧
  لنز فرستنده .٢٨
  مرکز محور نوری .٢٩
 لنز دريافت .٣٠
 صفحه نمايش سطح سيگنال .٣١
 دکمه عملکرد .٣٢
٣٣. LED شاخص عملکرد  

  لوازم ويژه

  نوع اتصالات و داده انتقال
  ترمينال عمومی CANopen/Devicenetترمينال 

 A A,- L+ Vinسيم
 B B,+ M GNDسيم

  COM Shield PE 
 A A',-' Q OUT/WARNسيم

 B B',+' Switch.inputINمسي

  برد انتقال داده
0.2…200m 

  سيستم های انتقال داده
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   ,ISD 300 IR DH+/RIO سيستمهای انتقال داده
 DH+/RIO نوع شبکه انتقالی •
 کليدهای کنترلی در دسترس •
 کاربرد آسان •
 230.4Kbit/s نوع انتقال  •
  قاب نگهدارنده سه پيچ •

  
  امکان تنظيم               

٣۴. M16 
  صفحه کليد کنترل .٣۵
  لنز فرستنده .٣۶
  مرکز محور نوری .٣٧

  لوازم
  کابلها و اتصالات
  سيستم نگهدارنده
  لوازم ويژه

  نوع اتصالات و داده انتقال
  ال عمومیترمين  CANopen/Devicenetترمينال 
 can( V- L+ Vinزمين منبع (منفی تغذيه

 low( CAN_L M GND(گذرگاه سيگنال
shild DRAIN Shield PE 

 high(  CAN_H Q OUT/WARN(گذرگاه سيگنال

 V+ Switch.inputIN مثبت تغذيه

  برد انتقال داده
0.2…200m 

  سيستم های انتقال داده
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 لنز دريافت .٣٨
 صفحه نمايش سطح سيگنال .٣٩
 دکمه عملکرد .۴٠
۴١. LED ص عملکرد شاخ  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

   INTERBUS , FIBRE OPTIC,ISD 300 IR سيستمهای
 انتقال داده

 
 Interbustنوع شبکه انتقالی •
 کليدهای کنترلی در دسترس •
 کاربرد آسان •
 پروتکل وابسته2Mbit/s نوع انتقال  •
  قاب نگهدارنده سه پيچ •

  
  انواع مختلفامکان تنظيم  

                                                             M20 .1 
M16.2  

  صفحه کليد کنترل.٣
   لنز فرستنده.۴
  مرکز محور نوری.۵

  لوازم
  کابلها و اتصالات
  سيستم نگهدارنده
  لوازم ويژه

  نوع اتصالات و داده انتقال
  ترمينال عمومی  -DH=/DHترمينال 

 L+ Vin 1  آبی/پاک
shield 2 M GND 

 Shield PE 3 پاک/آبی
Q OUT/WARN  

Switch.inputIN 

  برد انتقال داده
0.2…200m 

  سيستم های انتقال داده
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 لنز دريافت.۶
 صفحه نمايش سطح سيگنال.٧
  دکمه عملکرد.٨

LED .9شاخص عملکرد   
  
  
  
  
  
  
  

ISD 300 Interbus,fibre optic  
  
  

   ISD  300 300  اطلاعات فنی

    32213211  

    32223212  

          200M—0.2  برد عملياتی

          مادون قرمز  منبع نوری

           از محور نور0.5  انتقال/زاويه دريافت

        /m at 50 m/1.75 m at 100m 0.9  ضخامت نقطه روشنی

  3.5 m at 200m          

         2Mbit/s Interbus LWL  نرخ داده انتقالی

         Sµ2.5  سيگنال تاخير

LEDسطح سيگنال. ولتاژ ذخيره  های شاخص وضعيت          

          انتقال داده  سطح سيگنال  

         Interbus LWL  داده انتقالی

  نوع اتصالات و داده انتقال
  ترمينال عمومی Interbusترمينال 

 H1 L+ Vin  دريافت کننده
 H2 M GND فرستنده

Shield PE  
Q OUT/WARN 
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          گيرنده خاموش/  فرستنده vdc 2…0  وردودی شروع کننده

  18…30 vdcگيرنده  روشن/  فرستنده        

          :vdc 2…0عملکرد عادی  خروجی شروع کننده

          :Vin-2 vdc :کاهش عمل دريافت  

          ترمينال  اتصال الکتريکی

         vdc 30…18  ولتاژ تغذيه

         200mA at 24 vdc  جريان مصرفی

  800 mA at 24 vdc         

         IP 65  درجه پيوست

         1  فاظتکلاس ح

         EMC EN 61326 (1998)+A1(1999)تست لرزش 

          C. 50+…5عملکرد درست    محدوده دما

         بدون حرارت  

  -30…+50 .C         

         با حرارت 

         C. 70+…30-عملکرد ذخيرهای    

           بدون شرطMax 90%  حداکثر رطوبت نسبی

         g 1200  وزن هر واحد
  

  اطلاعات فنی
  شماره عنصر  نوع

ISD 300-3211 6 024 850 
ISD 300-3212 6 024 851 
ISD 300-3221 6 024 852 
ISD 300-3222 6 024 853 

 
 

 برای انتقال ٢و١يک جفت از اين وسيله با شمارههای پايانی : نکته
  .ی باشدماطلاعات نياز
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              ISD 300 DH+/RIO  
  

   ISD  300 300  اطلاعات فنی

    42214211  

    42224212  

          200M—0.2  برد عملياتی

          مادون قرمز  منبع نوری

           از محور نور0.5  انتقال/زاويه دريافت

        /m at 50 m/1.75 m at 100m 0.9  ضخامت نقطه روشنی

  3.5 m at 200m          

         230.4kbit/s Interbus LWL  نرخ داده انتقالی

         S+1.5Tbitµ1.5  تاخيرسيگنال 

LEDسطح سيگنال. ولتاژ ذخيره  های شاخص وضعيت          

          انتقال داده  سطح سيگنال  

         DH+/RIO  داده انتقالی

          گيرنده خاموش/  فرستنده vdc 2…0  وردودی شروع کننده

  18…30 vdcگيرنده  روشن/  فرستنده        

          :vdc 2…0عملکرد عادی  خروجی شروع کننده

          :Vin-2 vdc :کاهش عمل دريافت  

          ترمينال  اتصال الکتريکی

         vdc 30…18  ولتاژ تغذيه

         200mA at 24 vdc  جريان مصرفی

  800 mA at 24 vdc         

         IP 65  درجه پيوست

         1  کلاس حفاظت

         EMC EN 61326 (1998)+A1(1999)تست لرزش 

          C. 50+…5ت  عملکرد درس  محدوده دما

         بدون حرارت  

  -30…+50 .C         

         با حرارت 
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         C. 70+…30-عملکرد ذخيرهای    

           بدون شرطMax 90%  حداکثر رطوبت نسبی

         g 1200  وزن هر واحد

           صفحه جلوی شيشه–قاب آلمينيوم   ماده پوششی
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
 
 

 برای ٢و١يک جفت از اين وسيله با شمارههای پايانی : نکته           
 .انتقال اطلاعات نيازی باشد

  

 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  

  اطلاعات فنی
  شماره عنصر  نوع

ISD 300-4211 6 024 854 
ISD 300-4212 6 024 855 
ISD 300-4221 6 024 856 
ISD 300-4222 6 024 857 
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  ISD 300 Interbus/RS442  

  
 ISD  300 300 300 300  اطلاعات فنی

    2121211122212211

    2122211222222212

          120M--0.2  برد عملياتی

  0.2—200M         

          مادون قرمز  منبع نوری

           از محور نور0.5  انتقال/زاويه دريافت

        /m at 50 m/1.75 m at 100m 0.9  ضخامت نقطه روشنی

  3.5 m at 200m          

         kbit/s Interbus RS442 500  نرخ داده انتقالی

         Sµ1.5  سيگنال تاخير

LEDسطح سيگنال. ولتاژ ذخيره  های شاخص وضعيت          

          انتقال داده  سطح سيگنال  

         Interbus RS442  داده انتقالی

          گيرنده خاموش/  فرستنده vdc 2…0  وردودی شروع کننده

  18…30 vdcگيرنده  روشن/  فرستنده        

          :vdc 2…0عملکرد عادی  جی شروع کنندهخرو

          :Vin-2 vdc :کاهش عمل دريافت  

          ترمينال  اتصال الکتريکی

         vdc 30…18  ولتاژ تغذيه

         200mA at 24 vdc  جريان مصرفی

  800mA at 24 vdc         

         IP 65  درجه پيوست

         1  کلاس حفاظت

         EMC EN 61326 (1998)+A1(1999)تست لرزش 

          C. 50+…5عملکرد درست    محدوده دما

         بدون حرارت  

  -30…+50 .C         

         با حرارت 
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         C. 70+…30-عملکرد ذخيرهای    

           بدون شرطMax 90%  حداکثر رطوبت نسبی

         g 1200  وزن هر واحد

           صفحه جلوی شيشه–قاب آلمينيوم   ماده پوششی
  
  
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  
 
 

 برای انتقال ٢و١وسيله با شمارههای پايانی يک جفت از اين : نکته      
 .اطلاعات نيازی باشد

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  فنیاطلاعات 
  شماره عنصر  نوع

ISD 300-2211 6 024 842 
ISD 300-2212 6 024 843 
ISD 300-2221 6 024 846 
ISD 300-2222 6 024 847 
ISD 300-2111 6 024 744 
ISD 300-2112 6 024 845 
ISD 300-2121 6 024 848 
ISD 300-2122 6 024 849 
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ISD 300 ,Ethernet  
  

  ISD 300  62116212  اطلاعات فنی

      200M—0.2  برد عملياتی

     (ﾵ=880 mm)مادون قرمز  منبع نوری

           از محور نور0.5  انتقال/زاويه دريافت

        /m at 50 m/1.75 m at 100m 0.9  ضخامت نقطه روشنی

  3.5 m at 200m          

         Max .2 mbit/s  نرخ داده انتقالی

LEDنحوه عملکرد. ولتاژ ذخيره  های شاخص وضعيت         

         انتقال داده  سطح سيگنال  

         Ethernet  داده انتقالی

          گيرنده خاموش/  فرستنده vdc 2…0  وردودی شروع کننده

  18…30 vdcگيرنده  روشن/ ستنده فر        

          :vdc 2…0عملکرد عادی  خروجی شروع کننده

          :Vin-2 vdc :کاهش عمل دريافت  

          ترمينال  اتصال الکتريکی

         vdc 30…18  ولتاژ تغذيه

         200mA at 24 vdc  جريان مصرفی

         IP 65  درجه پيوست

         1  کلاس حفاظت

         EMC EN 61326 (1998)+A1(1999)تست لرزش 

          C. 50+…5-عملکرد درست    محدوده دما

         C. 70+…30-عملکرد ذخيرهای    

           بدون شرطMax 90%  حداکثر رطوبت نسبی

         g 1200  وزن هر واحد

           صفحه جلوی شيشه–قاب آلمينيوم   ماده پوششی
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  اطلاعات فنی

  شماره عنصر  نوع
ISD 300-6211 6 028 692 

  
  

ISD 300 ,CANopen/DeviceNe  
  

  ISD 300  52115212  اطلاعات فنی

       200M—0.2  برد عملياتی

     (ﾵ=880 mm)مادون قرمز  منبع نوری

           از محور نور0.5  انتقال/زاويه دريافت

        /m at 50 m/1.75 m at 100m 0.9  ضخامت نقطه روشنی

  3.5 m at 200m          

         Max .2 mbit/s  نرخ داده انتقالی

LEDنحوه عملکرد. ولتاژ ذخيره  های شاخص وضعيت         

           انتقال داده و سطح سيگنال  

         Ethernet  داده انتقالی

          گيرنده خاموش/  فرستنده vdc 2…0  وردودی شروع کننده

  18…30 vdcگيرنده  روشن/  فرستنده        

          :vdc 2…0عملکرد عادی  خروجی شروع کننده

          :Vin-2 vdc :کاهش عمل دريافت  

          ترمينال  اتصال الکتريکی

         vdc 30…18  ولتاژ تغذيه

         200mA at 24 vdc  جريان مصرفی

         IP 65  درجه پيوست

         1  کلاس حفاظت

         EMC EN 61326 (1998)+A1(1999)تست لرزش 

          C. 50+…5-عملکرد درست    محدوده دما

         C. 70+…30-يرهای  عملکرد ذخ  

           بدون شرطMax 90%  حداکثر رطوبت نسبی

         g 1200  وزن هر واحد
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           صفحه جلوی شيشه–قاب آلمينيوم   ماده پوششی

  
  
  

                 ISD 300 Profibus  
  

 ISD  300 300 300 300  اطلاعات فنی

    212121112221 2211 

    212221122222 2212 

          120M--0.2  لياتیبرد عم

  0.2—200M         

  0.2—300M         
          مادون قرمز  منبع نوری
           از محور نور0.5  انتقال/زاويه دريافت

        /m at 50 m/1.75 m at 100m 0.9  ضخامت نقطه روشنی
  3.5 m at 200m          

         Max .2 mbit/s  نرخ داده انتقالی
         S+1 TBitµ1.5  سيگنال تاخير

LEDسطح سيگنال. ولتاژ ذخيره  های شاخص وضعيت          
          انتقال داده  سطح سيگنال  

         Ethernet  داده انتقالی
          گيرنده خاموش/  فرستنده vdc 2…0  وردودی شروع کننده

  18…30 vdcگيرنده  روشن/  فرستنده        
          :vdc 2…0عملکرد عادی  خروجی شروع کننده

          :Vin-2 vdc :کاهش عمل دريافت  
          ترمينال  اتصال الکتريکی
         vdc 30…18  ولتاژ تغذيه

         200mA at 24 vdc  جريان مصرفی

  800mA at 24 vdc         

         IP 65  درجه پيوست

         1  کلاس حفاظت

        EMC EN 61326 (1998)+A1(1999)تست لرزش 

          C. 50+…5عملکرد درست    محدوده دما

         رارتبدون ح  

  -30…+50 .C         

         با حرارت 
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         C. 70+…30-عملکرد ذخيرهای    

           بدون شرطMax 90%  حداکثر رطوبت نسبی

         g 1200  وزن هر واحد
  
  
  
  
  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

            
 
 

 برای ٢و١يک جفت از اين وسيله با شمارههای پايانی : نکته            
 .نتقال اطلاعات نيازی باشدا
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  اطلاعات فنی
  شماره عنصر  نوع

ISD 300-1211 6 024 759 
ISD 300-1212 6 024 760 
ISD 300-1221 6 024 838 
ISD 300-1222 6 024 839 
ISD 300-1111 6 024 761 
ISD 300-1112 6 024 837 
ISD 300-1121 6 024 840 
ISD 300-1122 6 024 841 
ISD 300-1311 6 024 213 
ISD 300-1312 6 024 214  
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   CUT AND JUMPERسيستم 
ه توسط   ايي آ ه ه راي   PLCدر پروس ان اج ود  در زم ي ش رل م  آنت

عمليات توليد گاهي يك ورودي به دليل نقص حسگرها ناخواسته تحريك             
انيكي و                 مي شود با اين حسگر در زماني آه بايد تحريك شود به دلايل مك

سيگنال مورد نظر را ارسال نمي آند براي جلوگيري از توقف            الكتريكي  
ا از      رد ي ك آ ك ورودي را تحري د ي ه باي ردن پروس دا آ ه پي د و ادام تولي
از                     ورد ني زار م ه اب يم ب ه س تحريك خارج آرد و به همين منظور يك قطع

ه آن      ه ب ده آ ديل ش ار تب ر آ سين تعمي د   JUMPERتكن ي گوين در . م
ا               سيستم طراحي شده اين      ادي از ورودي ه داد زي ه تع ل اينك ه دلي پروژه ب

ا        LINKاز طريق  ستقيمي از حسگرها ت دي م يم بن  منتقل مي شوند و س
يم      ط س ك آن توس ان تحري دارد امك ود ن ارت ورودي وج  JUMPERآ

وجود ندارد وهمچنين و در صورت تحريك ناخواسته امكان قطع تحريك             
ام     يك ورودي به صورت مجزا وجود ندارد بنابرا  راي انج ستم ب ين يك سي

اي  ردن وروديه ارج آ ك خ ك و از تحري ات تحري ده  LINKعملي  ش
ال و يك                        د هاي  ديجيت ين منظور از آلي ه هم طراحي و تعبيه شده است ب

  . استفاده شده است  PLCسري از وروديهاي 
 JUMPERاز چهار عدد آليد ديجيتال آه دو عدد آن براي انجام عمل  

 از آليد هاي  . استفاده شده است  CUTانجام عمل  و دو عدد آن براي  
JUMPER    اي ه وروديه ا   I 0,C  ب دهاي   I1,0ت ه   CUT و از آلي  ب

ار    . سيم آشي شده است   I 1,6 تا  I4,1وروديهاي  ار بك راي ذرك ابتك ب
شه سخت  املي در نق ه طرح آ ده است البت تفاده ش ال اس ك مث ده ي رده ش ب

شا        ل     . هده مي باشد    افزاري و در نرم افزار قابل م ه دلي د ب فرض بفرمايي
 AFM UP ENDخرابي ميكروسويچ با قطعي آابل ورودي مربوط به 
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دن آامل        الا آم انگر ب ه بي ارت ورودي      NOIST آ ه در آ  مي باشد آ
ل          I 20,1تحريك نمي باشد ورودي  ه دلاي د تحريك باشد  ب ه باي الي آ ح

دت مص  ه م م ب از داري ا ني د م ك نمي باش ذآور تحري ارج از م نوعي و خ
صورت   شكل ب ت مناسب م ا در وق اييم ت اد نم ن ورودي را ايج ه اي پروس

ق    . اساسي حل شود    ن ورودي از طري ل مي شود     LINKچون اي  منتق
يم      ان تحريك آن توسط س دارد و يك حالت از      JUMPER امك وجود ن

  . را براي اين ورودي در نظر مي گيريم  JUMPERآليدهاي ديجيتال 
  
 
 
  
  
  
  
  

I1.0  I0.F  I0.D  IO.E  I0.C  
٠  ٠  ٠  ٠  1  

  

  
  
  

تفاده از      ه جاي اس ه ب ام برنام تفاده    M 20,1از    I  20.1حال در تم اس
  يعني . مي نمايم 

M 20,1    را جايگزين   I 20.1 يچ     . مي نماييم ه ه ادي آ در حالت نم
ا     صفر مي   M 20,0  تحريك نمي باشد    JUMPERيك از وروديه

اي     ابراين هر ج ه   باشد بن  Mتحريك شود موجب يك شدن       I 20.1ي آ

I1.0

M20.1

M20.0

I0.F I0.E I0.DI0.C M20.0

M20.1
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ي حالت عادي موجب يك شدن          20.1  M مي شود و از پروسه آنترل
د يك     I 20,1 مي شود در حالتيكه  20,1 صفر است در صورتي آه باي

ال              د ديجيت ده است آلي  روي عدد يك      JUMPERباشد و مشكلي پيش آم
ه باعث تحريك شدن        رد آ ه    I 0,Cقرار مي گي ق روال   مي شود آ  طب

 M 20,0 يك مي شود و سپس  M 20,0برنامه 
ه    PLCيك مي شود و باعث مي شود  د آ  در حالت   AFM تصور نماي

  .بالا قرار دارد 
  : نكته ايمني 

ا                   راد ب ابراين اف ده است بن اين سيستم براي جلوگيري از توقف طراحي ش
د           ار آنن ر آ ورد نظ ستم م ا سي د ب ط باي افي فق ات آ تن اطلاع ر د. داش

اد مي                     دن خسارت زي ار آم ا ب ان ب تباه امك صورت تحريك يك ورودي اش
  .باشد 

ي    AFMحال حالتب را د رنظر بگيريد آه  دارد ول  در حالت بالا قرار ن
ن ورودي تحريك               به دليل خرابي ميكروسويچ يا اتصالي سيم مربوط به اي

  .مي باشد و در پروسه توليد اختلال ايجاد شده است 
اي دي د ه ه از آلي وط ب ال مرب ن ورودي   CUTجيت ردن اي راي قطع آ ب

اط  ه جون ارتب ر است آ ل ذآ ود و قاب تفاده مي ش د  LINKاس  مي باش
  .امكان قطع آردن مجزاء وجود ندارد

راي قطع ورودي  ال را ب اي ديجيت د ه ك وضعيت از آلي در   I 20,1ي
ي فرض نماييد وقتي آليدهاي ديجيتال عدد يك را نشان م        . نظر مي گيريم    

  .دهند وروديهابه ترتيب زير تحريك باشند 
  
  

I 1,5   I1,4  I1,3  I1,2  I 1,2  
0  0  0  0  1  

OFF  OFF  OFF  OFF  ON  
  
  

I1,1     I1,2      I1,2     I1,4       I1,5      M20,2

M20,1

M20,1

M20,2
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ه     ه جاي      M 20,1قابل ذآر است آ ه ب رار   I 20,1در خطوط برنام  ق

اي      يچ يك از وروديه  تحريك   CUTگرفته است در حالت عادي چون ه
ا     M 20,2نمي باشد  ه در خط    صفر مي باشد و هم  ملاحظه  ٢نطور آ
 Iيك مي شود حال درصورتيكه      I 20,1 از طريق  M 20,1مي شود 

 ورودي  CUT ناخواسته تحريك شود با استفاده از آليد ديجيتال  20,1
I1,1      ين اط ب ابراين ارتب  قطع   M 20,1 و  I 20,1 تحريك مي شود بن

ه    .  صفر مي شود     M 20,1مي شود و    ل اينك ه دلي ام   ت M 20,1ب م
ابراين     I 20,1وظايف سابق  د بن د    PLC را انجام مي ده  تصورمي آن
  .نمي باشد   UPآه در حالت 

ر      يم بهت شود و تنظ ك ن ته تحري ا ناخواس ك از وروديه يچ ي ه ه راي اينك ب
دهاي    شترك آلي ل در ورودي م ع ووص د  قط ال دو آلي دهاي ديجيت آلي

  .ديجيتال قرار گرفته است
يم داده    LINK براي تمام وروديهاي در اين پروژه مثال مذآور ده تعم  ش

شده است بنابراني امكان قطع ووصل آردن تمام وروديها بصورت دستي     
ن طرح    . وجود دارد  آه سرعت راه اندازي خط را افزايش داده است               اي

اربرد و                زايش آ براي اولين باردر اين پروژه انجام شده است آه باعث اف
  .مزاياي پروژه شده است 
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  ساختار اينورتر 
ا  قابليت کنترل دور را داشت DC در گذشته فقط موتورهای  شرفت  ÷ام ي

ای  رای موتوره ان را ب ن امک ا اي ه هاديه م نيم ع ACعل د در واق ا ش  مهي
انس باعث   ر فرک ا تغيي د وب ل می کن درت عم اپر ق د يک چ ورتر مانن اين

ا ک         ه ب و     تغيير در سرعت دور موتورمی شود البت ن دراي ه در اي ری ک نترل
ورتر                 ه اين اربردی ب ها قرار داده می شود قابليتهای ديگری نيز از نظر ک
رل                 ج د رصنعت کنت سيار راي افزودهش شده است از جمله اينورترهای ب

ورتر ده است  OMRONاين تفاده ش ز اس روژه ني ن پ ه دراي د ک  می باش
د ورودی دي        ا چن ده ب رل دور تعريف ش ورتر قابليت کنت ال را دارد اين جيت

اژ                      رخ ولت اهش ن اژ خروجی و تنظيم رشد و ک همچنين قابليت تنظيم ولت
ن    دی اي يم بن وه س ود نح د در شکل موج ی باش ان را دارا م ه زم سبت ب ن

ورتر    ی اين کل  واقع ين ش ده است همچن ان ش ورتر بي ه OMRONاين  ب
ريال   ماره س ت     3G3MV-A4075ش ده اس ه ش ات ارائ ام تنظيم تم
ل اجراء می باشد              مربوط به پارا   مترهای مختلف بر روی صفحه کليد قاب

ل        ات قاب ورتر تنظيم ر روی اين ده ب ه ش ايش تعبي فحه نم ين در ص همچن
اده             .رويت می باشد     الوگ مربوطه آم ای کات  نحوه انجام تنظيمات در انته

  .است 
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  فصل پنجم
  

  :نتايج پروژه و پبشنهادات 
وان                        ه مي ت اربردي مي باشد آ املا صنعتي و آ روژه آ اين پروژه يك پ

  .نتايج حاصل از آن را در بخشهاي مختلف توصيف آرد 
اي اطلاعات )١ اي : حذف آابه روژه حذف آابله ن پ رين هدف اي بزرگت

ستم         د     PLCاطلاعات مي باشد در سي ا باي ه حسگرها و عملگرده  از هم
تفاده مي          .  آابل آشي نمود     PLCابلو  به ت  ل اس ي آاب بنابراين حجم فراوان

ف  ث توق ا باع تهلاك آابله ين اس راوان دارد و همچن ه ف ه هزين ود آ ش
تگاه     ود در دس ي ش د م راوان در تولي ل    AFMف ه دلي اص ب ور خ  بط

ين         د همچن ي باش شتر م تهلاك بي ل داراي اس تگاه، آاب ودن دس رك ب متح
ال آا  راي انتق ستمي ب روژه   سي ن پ ود در اي اخته ش ي و س د طراح ا باي بله

اي اطلاعات حذف مي شود             ين مي           . آاملا آابله ل آشي از ب ه آاب هزين
  .رود و توقفات توليد به اين علت به صفر مي رسد 

آابهاي قدرت نيز همراه آابلهاي اطلاعات بايد         :حذف آابلهاي قدرت    ) ٢
رو             ن پ ل دراي تفاده از آاب ده        متحرك باشد به جاي اس تفاده ش ژه از شين اس

بنابراين آابلهاي قدرت نيز حذف مي شود و از اتصال آوتاه شدن            . است  
دين                   ل باعث صدمه دي دو فازجلوگيري مي شود و همچنين قطعي يك آاب

ورتر مي شود       ال     . تجهيزات مختلف از جمله اين د احتم ستم جدي ه در سي آ
  .اين اتفاق بسيار آم شده است 

ا)٣ ه ج روژه ب م پ ك  دراي ور از ي راي دو موت ورتر ب تفاده از دو اين ي اس
ين   راي تعي ال ب اي ديجيت ين از وروديه ده است وهمچن تفاده ش ورتر اس اين

ال      اي ديجيت ه باخروجيه تفاده مي شود آ دا  PLCسرعت اس ايي  پي  خوان
ورتر     . آرده است اين امر باعث آاهش هزينه شده است           اي دو اين خرابيه

ه  دو برابر يك اينورتر مي باش     د اين پروژه باعث مي شود احتمال توقف ب
  .علت خرابي اينورتر نصف شود 
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 JUMPER –CUTER(در اين پروژه از يك سيستم قطع ووصل ) ٤
ستم          )  دازي سي دي در راه ان داع جدي ه اب ده است آ تفاده ش ا اس در وروديه

 مي باشد اين سيستم توقفات را بسيار آاهش مي PLC آنترل شده توسط 
   اجباري مي باشد  LINK استفاده از اين سيستم به علت رابطه البته. دهد 

  
  
  

  : پيشنهادات 
ر         ه را از نظ وان پروس ي ت اد م ساحت زي سترده در م ه گ ك پروس در ي
ابلو     ك ت ه ي ر منطق راي ه رد ب سيم آ وچكتر تق سمت آ د ق ه چن ساحتي ب م

PLC و LINK  نصب شود سپس حسگرها و عملگرها به اين تابلو سيم 
يم    آشي مي شو ابلوي       LINKد سپس فقط توسط يك س ه ت ا ب ابلو ه ن ت  اي

PLC  د در       .  متصل مي شود اهش مي ده ه را آ ه شدت هزين اين ايده ب
ين      اي هم ه ج وان ب ي ت دارد م ود ن يط وج ويز در مح ه ن ايي آ ه ه پروس

اي   اي      RADIO MODEM از  LIINKآابله ه آابله تفاده شود آ  اس
  .د بزرگ ومعضل اتوماسيون مي باشد حل شو

ده                     ن اي تفاده از اي وان بااس د را مي ت الن تولي پروسه هاي مختلف دريك س
ابلو    ك ت ا ي ط ب ردازش      PLCفق ان پ ا امك د ب اي جدي ه ه ه از پروس  آ

  .اطلاعات با سرعت زياد و حجم زياد آه داراست آنترل نمود 
ستم      ا طراحي يك سي ار     MONITORINGمي توان ب شاهده آ راي م  ب

ود د  تفاده نم ه اس ك   پروس ا ي وان ب ي ت زرگ م الن صنعتي ب ع درس ر واق
ا     ف ب ل از توق ود و قب ي نم رل  وبررس ا را آنت ه ه ام پروس امپيوتر تم آ
د مي رود               اشراف آامل بر پروسه از توقف جلوگيري جلوگيري نمود امي
ود در   ي ش را م شرفته اج شورهاي پي النهاي صنعتي آ ه در س ده آ ن اي اي

  .آشور عزيزمان هم اجرا شود 
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  :مراجع 
  

 OMRON   SYSDRIVE 3G3MVکاتالوگ اينوتر 
  

  )مهندس مير عشقی  (PLCکتاب  
Plc  فوجی   
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