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 چکیده

.در ابتدا اشتو اتوماسیون دنیاز به کنترل  برای تولید محصول با مشخصات تعیین شده صنعت از همان ابتدا

داشتند.با ه وظیفه ی کنترل سیستم ها را برعهد الکترومکانیکیرله ها و کنتاکتورها و به طورکلی کلیدهای 

 لکترومکانیکیا ها به میکروکامپیوترها واگذار شد و کم کم کلیدهایکنترل فرآیند ،پیشرفت میکروکامپیوترها 

وجود آورد و ه بجای خود را به برنامه ها و در واقع کلیدهای مجازی دادند. این تغییرات ، انقلابی در صنعت 

 .ودنترل شکقابل   کنترلر با سرعت بیشتر و هزینه و حجم کمترآیندهای به مراتب پیچیده تر ه فرباعث شد ک

 شوند یی که در صنعت برای کنترل فرآیند های صنعتی به صورت گسترده استفاده میبه میکروکامپیوترها

 .میگویندPLC اصطلاحا 

نچه که در و گسترش کارخانه ها یک نیازی به وجود آمد که این نیاز در واقع مشاهده آها  PLCبا پیشرفت 

تورینگ در به این عمل مانیتورینگ می گویند.وجود مانیکارخانه در هر لحظه روی می دهد بود که اصطلاحا 

شاهده میکند ا مها رها و خروجیهای مانیتورینگ اپراتور وضعیت ورودی سیستم در الزامی است. هصنعت امروز

آن میکند.عمل  را دیده و اقدام به رفعو دستورات لازم را می دهد و از همه مهمتر اشکالات و خطاهای سیستم 

هر  یگیرد.م( انجام HMI)ادواتی موسوم به رابط انسان و ماشین مانیتورینگ یا توسط کامپیوترها ویا توسط 

معروف ترین  زانماید.  تولید مینیز و نرم افزار های مربوط به آن را  HMIمعمولا تولید میکند، PLC شرکتی که

 میباشد Deltaو   Siemens شرکت های در ایرانتولیدکنندگان این محصولات 

که  تیشود و یک فرآیند صنعمی به کامپیوتر وصل  صنعتی از طریق پروتکل مدباس PLCدر این پروژه یک 

این  . هدفشبیه سازی شده است را کنترل می کندویژوال  ی توسط برنامه در کامپیوتر به صورت انیمیشن

 کنترل فرآیندهای صنعتی می باشد. ایجاد یک بستر آموزشی برای پروژه 
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 مجموعه های آموزشی کنترل صنعتیمعرفی 
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 تولید شرکت میهن مامطیر ksm.zenمحصول  1-1

پکیج های  تولید کننده .همچنینباشدمی مشاور،طراح و مجری پروژه های اتوماسیون صنعتیاین شرکت 

 KSM.Zenاست. مدل محصولی که قرار است شرح داده شود PLC کمک آموزشی اتوماسیون و برق صنعتی

 ه شده است.نشان داد 1-1که در شکل  باشدمی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 KSM.Zen: شمای کلی مجموعه آموزشی 1-1شکل

 میهن مامطیرشرکت KSM.Zen محصول ی مشخصات و اجزای تشکیل دهندهدر این زیر بخش به معرفی 

 می پردازیم:
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 PLC: 

o  CPU در این پک آموزشی از یک :CPU ای شرکت دلتا استفاده شده است. این پردازشگر دار

ا برای ارتباط با دیگر دستگاه ه micro USBو یک پورت  RS485یک پورت اترنت، دو پورت 

 و... است.  HMIمانند کامپیوتر، 

o  منبع تغذیه: برای اینCPU از یک منبع تغذیه ساخت شرکت دلتا استفاده شده است تا 

 تبدیل کند. DCولت  24را به ولتاژ  acولتاژ

o کارت آنالوگ: برای دریافت ورودی آنالوگ و همچنین دادن خروجی از یک کارت آنالوگ 

  .ستاکانال خروجی  2کانال ورودی و  4تفاده شده است. این کارت دارای اس

o  :که  برای افزایش تعداد ورودی ها و خروجی های آنالوگ از کارت دیجیتالکارت دیجیتال

  استفاده شده است. باشدیمخروجی  8ورودی و  8دارای 

 

 KSM.Zenاستفاده شده در مجموعه آموزشی  PLC: 1-2شکل           

 عدد ورودی دیجیتال استفاده شده است. دادن ورودی  6از دراین سیستم آموزشی  :ورودی دیجیتال

ید یک سیم به یک سر خروجی از طریق کلید های تعبیه شده است. )از خروجی سیگنال ورودی با

 (1-3بکشیم()شکل 

CPU 

 منبع تغذیه

 کارت آنالوگ

دیجیتالکارت   



  

  

  

   :دانشجویان محترم

 آزمایشگاه پروژه گروه برقو یا  کتابخانه دانشکده مهندسیبه  ها ایان نامهپمتن کامل جهت دسترسی به 
  .مراجعه فرمایید
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