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 (PLC S7و انواع  TIA Portal) فصل اول

 جلسه اول

 طرح کلی مسیر آموزشی        

  مزیت هایPLC ها بر دیگر میکرو کنترلر ها       

 ستفاده می شودمعرفی تمامی برندهای پی ال سی که در ایران از آنها ا      

  اجزا و قطعات مختلف پی ال سیS7 زیمنس        

 منبع تغذیه جیست و چه کاری را انجام میدهد        

 انواع مختلف پی ال سی های زیمنس        

  معرفی و نمایش ساختمانcpu :های مختلف پی ال سی زیمنس که عبارتند از      

LOGO - S7 200 - S7 1200 - S7 300 - S7 1500 - S7 400      

 محیط نرم افزاری سیماتیک منیجر یا تیا پورتال! هر کدام در چه مدلی کاربرد دارند      

 سیستم ریداندانت در پی ال سی ها و بیان مفاهیم ریداندنسی 

 cpu پی ال سی از چه اجزایی تشکیل می شود        

  پورت های ارتباطی مدل های مختلف پی ال سی" 

  پورتMPI ا همان یMulti Point Interface 

  پورتPPI  یا همانPoint to Point Interface 

  پورتEthernet        

  پورتlan و پروفی باس و پروفی نت        

 رک پی ال سی های مختلف        

  اتصال کارت های پی ال سی بر روی رک یکدیگر با استفاده ازBus Unit  

  ک . ریلقرار دادن صحیح هر کارت بر روی ر        

 کارت ورودی دیجیتال        

 کارت خروجی دیجیتال        

 وایرینگ کارت های دیجیتال        

 کارت ورودی آنالوگ        

 کارت خروجی آنالوگ        



 

 وایرینگ کارت های آنالوگ        

 منبع تغذیه توصیه شده توسط شرکت زیمنس برای استفاده        

  مبدلD/A  وA/D        

 سیگنال ولتاژی        

 سیگنال مقاومتی        

 سینگال جریانی و مزایای اصلی استفاده از این نوع سیگنال ها        

  کارت آنالوگ یونیورسال چیست        

 نحوه وایرینگ کارت های آنالوگ متناسب با منوال کارت        

  کارتIM (Interface Module)  به سیستمبرای اضافه کردن رک اکسپنشن      

  کارتFM (function module)برای اینکودرها و تجهیزات فرکانس بالا      

 کارت های شبکه     

 معرفی شبکه پروفی باس 

  ریموتI/O های برند های زیمنس و فونیکس 

 ET200L - ET200B - ET200R       

  زبان های برنامه نویسی شاملladder ،FBD ،STL ،graph ،SCL ،CFC،SFC 

 وک های برنامه نویسی شامل بلOB  ،هاFC  ها وFCB ها 

  استانداردiec 1131-3      

 نرم افزار تیا پورتال چیست 

 کاربرد های نرم افزار تیا پورتال       

 آشنایی کامل با محیط نرم افزاری تیا پورتال 

  انتخاب انواع مختلفcpu ها در محیط نرم افزار 

  تفاوت مدل های مختلفcpu خیص آنها با توجه به کد نامبر و مدل بیان شده توسط آنهاو نحوه تش    

 منوهای مختلف نرم افزار تیا پورتال        

  اضافه کردن دیوایس ها و مدلPLC های مختلف        

 افزودن کارت های آنالوگ و دیجیتال و شبکه در محیط نرم افزاری        

 اضافه کردن کارت های شبکه و اتصال به پی ال سی        

 جلسه دوم

  نحوه انتخاب و پیدا کردن مواد درDataBank  نرم افزار 



 

  روتین های برنامه نویسی در نرم افزار تیا پورتال درOB1        

 ایجاد بلاک های جدید        

 آیکون های نرم افزاری تیا پورتال        

  زیمنس 1200پروژه: روشن و خاموش کردن یک لامپ با پی ال سی       

 آدرس دهی در تیا پورتال 

 بررسی وایرینگ و نحوه سیم بندی ورودی ها و خروجی های سیستم       

 کامپایل کردن برنامه        

 رفع خطای برنامه        

  دانلود برنامه روی پی ال سی        

  به لب تاب با کابل  1200اتصال پی ال سیLAN        

  صحیح پی ال سی با استفاده از کنترل پنل لپ تاپ و تنظیمات لازم در لپ تاپ برای اتصالSet PG/PC Interface  

  مانیتور کردن برنامه و حالت هایrun - stop - start  برایCPU        

 حافظه های داخلی پی ال سی شاملPII  :(Process Image Input)  وPIO      

  روش های خواندن برنامه نوشته شده توسطCPU پی ال سی        

 Cycle Time چیست 

  نحوه خط به خط خواندن برنامه توسط پی ال سی و ارسال فرمان ها در پایان هرcycle به خروجی ها 

  بررسی خط به خط و روند خوانده شدن برنامهSR  وRS فیلیپ فلاپ و ارسال فرمان به خروجی ها    

  بررسیcycle اجرای برنامه با خواندن خط به خط یک برنامه لدر        

 برنامه نویسی موازی در نت ورک ها        

  روشن و خاموش کردن موتور با فلیپ فلاپ هایSR  وRS        

  تغییر زبان برنامه نویسی ازladder  بهFBD        

 معرفی مدار شبیه ساز طراحی شده توسط تیم ما و نحوه کاربرد آن در آموزش های این بسته   

  موتور سه فاز با دو شاستیپروژه: روشن و خاموش کردن       

  کلید های امرجانسی را حتما به صورتNC در برنامه وارد می کنیم 

 پروژه: روشن و خاموش کردن موتور از دو نقطه )هم محلی و هم از اتاق کنترل( و با شاسی های مجزا    

 پروژه: موتور چپ گرد راست گرد        

 سی این پروژه در نظر بگیریمنکات ایمنی ای که باید در برنامه نوی        



 

 جلسه سوم

  نحوه وارد شدن به محیط شبیه سازی 

  انواع حافظه ها در پی ال سی 

o Load Memory 

o Work Memory       

  حافظهInternal  وExternal        

o  خانه های حافظه 

o M = Memory       

  داخل نرم افزارنحوه نمایش و استفاده این خانه های حافظه در برنامه نویسی   

 ( حافظه های پایدارRetentive )- ( حافظه های نا پایدارNon Retentive)   

  هگزادسیمال( -اعشاری  -دسیمال  -مبناهای عددی )باینری        

 تبدیل مبناهای عددی به یکدیگر 

  ( و بالعکس2 ( به باینری )مبنای16تبدیل هگز )مبنای        

 یش آنها در پی ال سی های زیمنسانواع متغیرها و نحوه نما 

 Bool - Byte - Word - Dword - Int - Dint - Real - Char - S5-Time - Time - Date - TOD    

 علت استفاده و کاربرد هریک از انواع متغیرهای فوق در عملیات های منطقی و ریاضی    

 کانتر یا شمارنده چیست        

 ( شمارنده بالا شمارCTUدر پی ا )ل سی های زیمنس        

 ( شمارنده پایین شمارCTDدر پی ال سی های زیمنس  )        

 ( شمارنده بالا و پایین شمارCTUDدر پی ال سی های زیمنس  )        

  زیمنس 1500، 1200، 400، 300ساختار کانتر در پی ال سی های سری های 

 تایمر )زمان سنج( چیست        

 زیمنس 1500، 1200، 400، 300محیط برنامه نویسی پی ال سی های سری های  ساختار انواع تایمرها در  

 تایمر پالسی        

  تایمرOn-delay تاخیر در وصل        

  تایمرOff-delay تاخیر در قطع        

  تایمرRetentive        

 دیاگرام عمکردی و قطع و وصل شدن تایمرهای فوق        



 

 Data Block چیست        

 Instance DB مربوط به فانکشن بلاک ها        

 Shared DB مربوط به نوشتن و خواندن داده ها و نگه داری اطلاعات       

  مقایسه کننده ها یاCompare ها 

 )کوچکتر )مساوی 

 )بزرگتر )مساوی 

 مساوی و نامساوی 

 In Rang 

 Out of Rang       

 ه ها در محیط برنامه نویسی تیا پورتالچارت و دستور لازم برای استفاده از مقایسه کنند 

 جلسه چهارم

  مثال برای استفاده از تمامی مدل های تایمرهای فوق در محیط برنامه نویسی تیا پورتال 4انجام    

  )پروژه: موتور چپ گرد راست گرد به همراه تایمر )برای ایجاد تاخیر در تعویض جهت چرخش 

  :ها مثال برای درک بهتر شمارنده 3پروژه   

  استفاده از دستورmove        

 پروژه: شمردن تعداد جعبه های بسته بندی شده        

 استفاده از محتوای شمارنده در برنامه نویسی        

 استفاده متوالی از چند کانتر برای شمارش اعداد خیلی بزرگ        

 مدار ستاره مثلث و کاربرد فراوان آن در صنعت        

 ی مدار ستاره مثلث در محیط برنامه نویسی تیا پورتالبرنامه نویس        

  ایجاد چراغ چشمک زن یاPulse Generator        

  استفاده ازOB ها و وقفه ها در هنگام برنامه نویسی 

  نحوه بازخوانی اطلاعاتOB ها در طول اجرای برنامه 

 جلسه پنجم 

  زیمنس 300معرفی پی ال سی        

 زیمنس 300واع ورودی و خروجی های سری سخت افزار و ان        

 مدل های مختلف CPU  زیمنس 300سری        

 Front connector چیست و کاربرد آن برای جلوگیری از ایجاد خطر برای کارت های ورودی و خروجی دیجیتال پی ال سی 



 

 نحوه نصب front connector بر روی کارت ها        

 خروجی از نوع کارت های آنالوگ ورودی و: 

 کارت آنالوگ ولتاژی 

 کارت آنالوگ جریانی 

 کارت آنالوگ مقاومتی       

 سیم بندی کارت های آنالوگ       

 تنظیمات سخت افزاری لازم برای کارت های آنالوگ زیمنس        

 2  سیمه بودن کارت های پی ال سی 4سیمه یا        

 کارت های آنالوگ خروجی        

 300ربوط به پی ال سی های رک یا ریل م        

 باس ماژول  bus module        

 نصب کارت ها بر روی ریل و اتصال به یکدیگر        

 سایزها و عمق های مختلف رک ها        

  با کامپیوتر 300نحوه ایجاد ارتباط پی ال سی های سری 

 کارت های  mpi 

 مبدل pc adoptor برای تبدیل پورت mpi به  usb         

 Configuration   زیمنس 300نرم افزاری برای پی ال سی های        

 کارت شبکه یا اینترفیس ماژول برای افزایش کارت های پی ال سی 

 تنظیمات و آیکون ها مربوط به CPU پی ال سی در محیط برنامه نویسی تیا پورتال 

 (General - I/O tags)        

 ی ها در محیط برنامه نویسیوارد کردن آدرس ورودی ها و خروج        

 تمامی intrupt ها یا وقفه های لازم برای مواقع اضطراری و کارهای دوره ای (Cyclic) و ...   

 حفاظت و قفل گذاری برای خواندن یا نوشتن برنامه پی ال سی داخل نرم افزار  

 تنظیمات مربوط به کارت ورودی دیجیتال DI در تیا پورتال        

 ات مربوط به کارت ورودی آنالوگتنظیم AI در تیا پورتال        

 تنظیمات مربوط به کارت خروجی دیجیتال DO در تیا پورتال        

 تنظیمات مربوط به کارت خروجی آنالوگ AO در تیا پورتال        

 کامپایل کردن و خطایابی برنامه        

 سیمولاتور پی ال سی PLCSIM  آنو نصب و محیط کاربری        



 

 حالت های stop - Run - Run+programme - Memoy reset       

 سیمولاتور سخت افزاری و نرم افزاری برنامه ها        

 پروژه: نوشتن برنامه و بررسی آن با سیمولاتور 

 سپس دانلود برنامه بر روی پی ال سی واقعی و مجددا اجرای برنامه      

 اتی دریافت شده و به چه تجهیزاتی ارسال می شوندسیگنال های آنالوگ از چه تجهیز      

 معرفی دقیق تر این تجهیزات و بررسی کاربرد آنها        

 مبدل آنالوگ به دیجیتال و بالعکس        

 تفاوت سیگنال های جریانی و ولتاژی و مزایای و معایب آنها        

 دریافت شده در خارج از بازه مناسب رفتار پی ال سی و کارت های مختلف در مواجهه با مقادیر     

 وضعیت های rated range - Overshoot - Overflow        

  20-4تفاوت خواندن اطلاعات توسط پی ال سی برای سنسورهای جریانی ma /+ 20 -وmA /+ 10 -و v    

 data و مقادیر دریافت شده برای کار با سنسورهای دمایی از جمله pt100       

 ن های کاربردی برای تبدیل داده دریافتی به صورت دیجیتال به مقدار حقیقی آنفانکش   

 فانکشن scale برای تبدیل ها        

 تبدیل مقدار آنالوگ به رنج مطلوبمان در کارت های ورودی        

 کنترل On-Off دما        

 فانکشن unscal و کاربرد آن در ارسال اطلاعات به خروجی پی ال سی       

  مثال 3کار کردن با مقادیر آنالوگ به طور مفصل با انجام  

 جلسه ششم

  رادیاتور و شیرهای کنترلی 3پروژه کنترل دما با        

 بررسی ساختار کلی مسئله و انتخاب یک plc مناسب برای پروژه        

 تعریف متغیرهای لازم در برنامه        

 نویسی آموزش استفاده از فانکشن ها در برنامه        

 استفاده از فانکشن scale برای خواندن مقادیر آنالوگ و تبدیل به مقدار دقیق آنها  

 در نظر گرفتن هیسترزیس برای کنترل بهتر دما        

 روش کنترلی On-Off برای کنترل دما به صورت هیسترزیس        

 ی و اتوماتیکپروژه استفاده از فانکشن برای انجام یک پروژه در دو حالت دست     

 پروژه اضافه کردن فانکشن به برنامه در کنار روتین اصلی برنامه        



 

 در نظر گرفتن شرایط ایمنی برای اجرای یک پروژه        

 کصورت دستی و اتوماتی 2جهت به  2نقاله در  پروژه موتور چپ گرد راست گرد برای حرکت نوار    

  ابتدا و انتهای نوار نقاله استفاه می کنیملیمیت سوئیچ در  2در این پروژه از       

 ساختار فانکشن های چند پارامتری        

 ساخت یک فانکشن برای انجام محاسبات منطقی AND و  OR          

 ساخت یک فانکشن برای فلشر زدن یک چراغ        

 ساختار فانکشن بلاک و مزایای آن به نسبت ساختار فانکشن       

 ز فانکشن بلاک چراغ چشمک زن برای چندین جا از پروژهاستفاده ا       

 جا از پروژه استفاده از فانکشن بلاک چراغ چشمک زن برای چندین 

 جلسه هفتم 

  آموزش زبان گراف 

 کاربرد زبان گراف برای کارهای مرحله به مرحله 

 نوشتن چندین فانکشن بلاک با زبان گراف 

 Action  ها در هرStep رافاز برنامه گ 

  دستورات پرکاربرد برای هرAction 

  نوشتن شرط گذر برای عبور از یکStep  بهStep بعدی 

 دستورات تایمر و کانتر در زبان گراف 

 پروژه: روشن و خاموش شدن چراغ های راهنمایی چهارراه با زبان گراف 

  استفاده ازpermanent instruction در گراف برای انجام دستورات منطقی 

 انکشن بلاک به همراه گرافکاربرد ف 

  مدهایAuto ،Manual 

  قرار دادنInterlock  یا شرط برای اجرای یکstep 

  تفاوتInterlock  وSupervision  درStepهای برنامه نویسی گراف 

  استفاده ازevent  برایset  وreset 

 جلسه هشتم

 پروژه: کنترل  سیستم پرس با گراف به دو صورت اتوماتیک و دستی 

  به گام با استفاده از گامInterlock ها و تنظیمات لازم برای اجرای صحیح برنامه 

 پروژه: استفاده از چندین شاخه در زبان گراف برای کارهایی نظیر برشکاری با شکل های مختلف بر روی قطعات 



 

  حداکثر( 8برنامه نویسی به صورت چند مرحله ای sequence  1به صورت همزمان در )فانکشن بلاک 

 پروژه: ورود و خروج مواد مختلف به یک راکتور از طریق جندین ولو به همراه اندازه گیری سطح مخزن 

   جلسه نهم 

 تر یمیقد یو بدست آوردن اطلاعات از پروژه ها یر یبکاپ گ یامکانات نرم افزار برا      

 کی اتصال PLC وتریامپبه لپ تاپ و دانلود کردن پروژه به ک میاز آن ندار یکه اطلاعات     

 کردن دایپ cycle time و اطلاعات مربوط به Memory یال س یپ      

 Copy RAM to ROM آن با سهیو مقا Compress      

 و مرهایپورت شبکه، رابط ها، کانترها و تا یبررس performance data      

 Online access      

 Call structure - Dependency structure - assignment list - Resources      

 یبررس Fillter for cross-references مختلف یلترهایو کاربرد ف      

 در برنامه استفاده شده است مانیکه از تگ ها ییمحل ها ی  ابیمختلف و نحوه جا یلترهایف     

 دستور  jump  

  آموزشSCL        

 یلیآموزش نکات تکم            



 

 (HMI ی)اچ ام آ فصل دوم

 جلسه اول

 Monitoring چیست 

 HMI چیست 

 SCADA چیست 

  تفاوت هایMonitoring  ،HMI  ،SCADA 

  نرم افزارWinCC Flexible  برایHMI زیمنس 

  نرم افزارWinCC SCADA  برایSCADA زیمنس 

 WinCC TIA  4در ( صورتBasic -  Comfort - Advance - Proffesional) 

  ایجاد یک پروژه برایHMI  در نرم افزارTIA Portal 

 محل قرار گیری دکمه ها برای ورود و خروج اپراتور و جا به  -محل قرار گیری آلارم ها  -انتخاب هدر  -خاب رنگ پس زمینه انت

 HMIجایی بین صفحات محتلف 

  تنظیمات مربوط بهProperties - Animations - Events - Texts  برای هر المانی که در صفحهHMI می آوریم 

  اشکالتغییر رنگ برای خطوط و 

 ایجاد انیمیشن برای المان های مختلف از نظر تغییر مکان و تغییر رنگ 

  کشیدن و آوردن اشکال مختلف به صفحهHMI 

 تنظیمات سوئیچ ها در صفحات مختلف 

 نحوه رنج بندی مخازن و درام ها 

  همگام سازی تغییرات سطح مخزن با تغییرات روی شکل مخزن  به کار برده شده در صفحهHMI 

 ن گیجالما 

  تایی و چندتایی( 1عملیات افزایش و کاهش با تگ ها )افزایش 

  عملیات های جبری برای محاسبه نقطه یک خطy=ax+b 

 المان ساعت و بررسی تنظیمات مختلف آن 

  استفاده ازsymbol library 

 ... از جمله اشکال انواع ولو ها و پمپ ها و موتورها و 



 

 جلسه دوم

 ( نحوه اتصالConnectionپ ) ی ال سی بهHMI    

  تنظیمات و تغییرات لازم برای ایجاد اتصال بین چندینPLC  و چندینHMI    

  کاربردOPC  برای اتصال دیگر برندهایPLC  به سیستمHMI زیمنس    

  آدرس دهی برای اتصال های از نوعmpi  وEthernet    

  فرمان دادن ازHMI  به خروجی هایPLC  به صورت غیر مستقیم    

 روژه: خواندن یک مقدار آنالوگ از ورودی پPLC  و ارسال و نمایش آن درHMI    

  نحوه خواندن مقادیر و ارقام لازم برای کالیبره کردن سنسورهای آنالوگ ازHMI  

  المان بسیار مهمcombo box     

 در واقع برای تعداد حالت های مشخصی که از قبل تعیین شده است  

  استفاده از منوGraphics  سیگنال( –سنسور  -پمپ  -موتور  -لوله  -چرخ دنده  -فن  -برای استفاده از اشکال مختلف )مخازن 

 ایجاد انیمیشن با استفاده از چند گرافیک و عکس    

 جلسه سوم

 آموزش رسم نمودار های مختلف در صفحه گرافیکی    

 ( تنظیمات مختلف برای نمودارهاLayout - Text format - Toolbar - Table - )...    

 چگونگی رسم نمودار بر اساس زمان    

 تغییر مقدار یک متغیر آنالوگ و تاثیر آن بر روی نمودار    

 رسم نمودارهای سیسنوسی و دندان اره ای    

 رسم نمواردهای پله ای و آموزش رسم هر نوع نمودار دلخواهی با انجام تنظیمات و تغییرات لازم    

  رسم نمودار بر اساسx-y  اطلاعات مربوط به هر دو متغیر را از (PLC )بخوانیم    

 پروژه: رسم نمودار دما بر حسب فشار با تگ های داخلی    

 تنظیمات مربوط به زمان نمونه برداری و حداقل و حداکثر بازه ها    

 ( تنظیمات ورودloginو ایجاد دسترسی های متفاوت برای چندین اپراتور )    

 ورود به صفحه  رمز گذاری برایHMI    

  اپراتور 4پروژه: کنترل و مانیتورینگ حرکت موتور و چند نوار نقاله و یک گیج با دسترسی های متفاوت برای 

 چگونگی استفاده از فرمول های مختلف برای تولید محصولات مشابه اما با غلظت های متفاوت    

  کاپوچینو  –اسپرسو  -نسکافه  -پروژه: تولید قهوه 

 زش استفاده از تگ آموRecipe view    



 

  زیبا سازی محیطHMI ... با آوردن اشکال گرافیکی جذاب نظیر ولو و مخازن مختلف و    

  تنظیمات و ایجاد یک صفحه گرافیکی زیبا برایHMI  اسپرسو -نسکافه  -پروژه تولید قهوه    

 از شد، شیر بایستی سبز رنگ بشود.باز بودن هر ولو رو با رنگ مشکی نمایش می دهیم و وقتی اون ولو ب   

  تگLinear Scaling  برای وارد کردن زمان باز و بسته بودن هر ولو توسط اپراتور بر حسب ثانیه بر رویHMI  و تبدیل شدن به

    PLCمیلی ثانیه در 

 آلارم ها    

 3 بازه زمانی بسیار مهم برای آلارم ها    

 ( لحظه به وجود آمدن آلارمIncoming)    

 ( لحظه رفتن آلارمOutgoing)    

 ( لحظه مشاهده آلارم توسط اپراتورAcknowledge)    

  بررسیAlarm classes    

 تنظیمات نمایش و رنگ بندی به هنگام مشاهده آلارم های مختلف    

  معرفی تمامی قسمت های بخشHMI alarms در نرم افزار    

  بررسی و ایجاد تنظیماتDiscrete alarms  وAnalog alarms    

  معرفی تگalarm view برای ذخیره کردن و نگه داری زمان وقوع آلارم ها    

  - Controller alarms - System events    

  قوانین سرانگشتی تعیینMin Approach 

 جلسه چهارم

  تنظیمات لازم برای اتصال عملی یکHMI  واقعی بهPLC    

 ترنت در محیط نرم افزاری تیا پورتالاضافه کردن پورت های پروفی باس و ا    

  پورت های ارتباطی موجود بر رویHMI  پورت های(LAN  وUSB )... و    

  منو ها و شمای ظاهری ویندوزی که بر رویHMI نصب شده است    

 آیکون های ابتدایی در هنگام روشن کردن و استارت اچ ام آی برای اولین بار    

  تنظیمات مربوط به بخشSetting  موس( نمایشگر  -پسورد  -کیبورد  -نرم افزار- OP - screensaver - )بکاپ گیری 

  کالیبره کردن صفحه نمایشHMI و تمییز کردن صفحه نمایش آن    

  ذخیره سازی وضعیت تگ ها( -آرشیو اطلاعات )ذخیره سازی آلارم های رخ داده شده    

  خیره سازینوع فرمت ذ 3ذخیره سازی و آرشیو اطلاعات به    

 1- CSV file (ASCII) باز کردن در اکسل =    



 

 2- RDB file    

 3- TXT file شبیه به فایل های تکست =    

  3پروژه: نوشتن یک برنامه که دارای آلارم های آنالوگ و دیجیتال است و سپس آرشیو گرفتن از اطلاعات آلارم ها و داده ها در 

    RDBقالب تکست ، اکسل و 

 د مبدل های کاربرLNG 

  



 

 (WinCCکار با نرم افزار  -)اسکادا  فصل سوم

 جلسه اول

  تفاوتWincc SCADA  باWincc های دیگر    

   ارتباط از طریقEthernet  بینCPU  وPC    

  رابطهClient-Server  بینPC  ها وHMI ها    

  استفاده ازOPC یژوال بیسیک(سرور برای واسط بین نرم افزار مانیتورینگ و محیطی که در آن برنامه نویسی می کنیم )مثلا و 

  دوره مختصر آیکون ها و المان های متشرکی که درHMI  وWinCC Felexible قبلا بررسی کردیم به صورت مختصر  

  معرفی قابلیت های جانبی اضافی ای که درWinCC SCADA داریم    

 ( ایجاد اشکال مختلفpipe - Vessel - )…    

 و سایز و نحوه نمایش و ... کار با تمامی المان ها و تنظیمات مربوط به رنگ    

  تنظیماتی نظیرVisibility - Apperanace - Scales - Label - Layout - Flashing - Security    

 پروژه: وارد کردن عدد در یک آیکون و متناسب با آن تغییرات میزان نمایش آب موجود در یک تانک    

 ایجاد یک پوشه در صفحه دسکتاپ برای پشتیبان گیری از فایل ها و فولدرهای مختلف برنامه    

  معرفیWinCC RT (Run Time) و اجرای آن به صورت جداگانه    

  پروژه: ایجاد چندین صفحه که در هر کدام برخی از المان ها قرار دارند 

 جلسه دوم

 یگر اشکال( به صورت دو بعدی و سه بعدیشکل های موتور ، پمپ ، ساعت و تاریخ )و د    

  ماده با درصد های مختلف 3پروژه: ایجاد حالت های مختلف برای اپراتور برای انتخاب ترکیب    

  حالت هایBit  ،Bit number  ،Value/Range    

  استفاده از حالتBit number  انجام شودکار مختلف  8بیت دریافتی بایستی  8برای یک کاری که متناسب با 

  بررسیIO field برای دادن وضعیت های مختلف    

 Text list  وGraphic list    

  بررسیBOX :های زیر در کنار هم و نمایش جزئیتا و تفاوت هایشان در صفحه نمایش    

 EDITABLE TEXT    

 LIST BOX    

 COMBO BOX    



 

 SYMBOLIC IO FIELD    

 GRAPHIC IO LIST    

 ما و نمایش پروژه: خواندن دtext  های مختلف بر اساس میزان فشار بر رویHMI    

  کم و زیاد کردن تاخیر زمانی در اعمال تغییرات بر رویWinCC   در صفحات مختلفPC 

 500ms – Uponchange    

  روشن و خاموش کردن موتور با توجه بهfault   

 جلسه سوم

 آرشیو اطلاعات به صورت Slow data log  و Fast data log     

  سالیانه و بر اساس حجم دلخواه -ماهیانه  -تخصیص فضای حافظه برای آرشیو اطلاعات به صورت هفتگی   

 )ذخیره اطلاعات در چندین جای مختلف )برای محکم کاری    

 آرشیو های Cyclic - Cyclic selective - On change - On demand    

 رسم نمودار به صورت آنلاین و آرشیو در f(t) trend view 

 دقت کنید که این دو نوع نمایش باهم تفاوت دارند 

 بررسی تمامی آیکون های مربوط به رسم نمودار در  WinCC-Runtime 

 (select trends - select data connection - select time range - Zoom - export data - connect to backup) 

 آموزش کار با help نرم افزار    

 روژه: رسم نمودارهای دما و فشار بر حسب یکدیگر یک بار در یک صفحه مشترک و یک بار در دو صفحه به صورت جداگانهپ 

 جلسه چهارم

  بررسی ساختار آلارم ها درPC 

  اگر یادتان باشد، این ساختار ها را در فصل اچ ام آی هم بررسی کردیم و این بار بر روی(PC )آنها را بررسی خواهیم کرد  

  استفاده از تگalarm view برای نمایش آلارم های برنامه    

 تنظیمات و نحوه فراخوانی و عیب یابی آلارم ها    

  بررسی تنظیمات و ویژگی های تمامی آیکون هایalarm view :که عبارتند از 

 Alarm list - Short/long term archive - Lock alarm - Enable alarm - Loop in alarm   
 ستفاده از اchannel diagnostics برای نمایش وضعیت    
 نمایش آرشیو اطلاعات به صورت جدول    
  ساختpicture window برای قرار دادن لوگو و اطلاعات اصلی شرکت در تمامی صفحه ها    
 پروژه: ساخت گروه های کاربری مختلف و دادن دسترسی های متفاوت به هر گروه 
 ود مختلف برای اپراتور هاقرار دادن رمز های ور    



 

 (Redundancy یداندنسی)ر فصل چهارم

 جلسه اول

 چرا به سراغ ریداندنسی و افزونگی می رویم؟    

 سطوح ریداندنسی 

  منبع تغذیه(- CPU -  شبکه- )ورودی ها و خروجی ها   

 ( انواع افزونگیRedundancy)    

  افزونگی سخت افزاریHardware Redundancy 

 (Hot Redundant)    

  افزاری افزونگی نرمSoftware Redundancy    

 مقایسه ریداندنسی به روش های سخت افزاری و نرم افزاری    

  انواعsync module  وsync cable 

  مفهوم روشن و خاموش بودن چراغ هایRUN  وSTOP  رویPLC    

 ( حالت هایStateمختلف سیستم )    

  مُدSelf Test  یاTroubleshooting    

  و پروفی باس به همراه حداکثر فاصله ممکن بین تجهیزات برای ریداندانسیکابل های ارتباطی    

  ریداندانسی ورودی ها و خروجی ها با استفاده از کابل پروفی باس و ریموتIO    

  قرار دادن ریموتIO ها بر روی رک ها و اتصالات لازم    

  استفاده ازY LINK رندبرای تجهیزاتی که قابلیت ریداندانسی را ندا    

 وایرینگ کارت های ورودی و خروجی دیجیتال    

  در حالتی که بخواهیم ورودی ها و خروجی ها را هم به صورت ریداندانت استفاده کنیم، بایستی برخی الزامات و وایرینگ های

    مجزایی را هم در نظر بگیریم

 یداندانتنحوه وایرینگ و استفاده از کارت های آنالوگ ورودی و خروجی به صورت ر    

  کارت ها و مداراتMTI برای ساده سازی وایرینگ    

 معرفی و بیان ویژگی های پارامترهای مهم در ریداندانسی    

 MDT (Mean Down Time) - MTDF  عمر متوسط(CPU )- MTBF     

  کاربردهایSoftware Redundancy در سیستم های کند    



 

 جلسه دوم

  منس برای انجام ریداندانسی به صورت عملی زی 400پی ال سی  2استفاده از    

 برنامه نویسی در محیط سیماتیک منیجر    

 تنظیم مربوطه و اضافه کردن رک ها در برنامه    

 کارت های مختلفی که برای ریداندانسی بدردمان می خورد    

 اضافه کردن کارت های لازم در کنار هم در محیط سیماتیک منیجر    

  استفاده ازob ا هنگام در برنامه نویسیه    

  تست گیری عملی بر رویplc ها و خطایابی    

  نحوه بررسی وضعیت کاری هر یک ازCPU  ها و تنظیماتMaster/Slave    

  انواعFult ها و نحوه برطرف کردن هرکدام  

  نحوه بکاپ گیریBackup از طریق نرم افزار  



 

 (یصنعت )شبکه فصل پنجم

 جلسه اول

  یک ساختار کنترلی و شبکه هایplant )مثلا یک مجتمع بزرگ مربوط به شرکت نفت(     

  سیستم هایDDS (Direct Digital Control Systems)     

  سیستم ھایDCS (Distributed Control System)     

 FCS  وDDC مقایسه بین     

 مزایای سیم بندی مستقیم     

 مزایای سیستم باس     

 HART شبکه     

 سلسله مراتب کنترل     

 Real Time سیستم ھای     

 ھرم اتوماسیون     

 (Management Levelسطح مدیریت )     

 (Cell Level سطح سلول )     

 (Field Levelسطح میدان )     

 (Actuator/Sensor Levelسطح سنسور )- عملگر     

 استاندارد سازی در فیلدباس     

 IEC  61158استاندارد     

 باساستانداردھای معروف فیلد     

  :انواع شبکه های صنعتیProfibus - DP - Foundation Fieldbus H1 - ModBus - Controlnet - Foundation 

Fieldbus High-speed Ethernet (HSE) - CAN bus -      

 ویژ گی شبکه ھای صنعتی     

 لایه ھای شبکه های صنعتی     

 Master / Slave 

  استفاده ازRemote I/O    

 Token Ring     

 Client/Server Communication     



 

 (Repeatersتکرار کننده ھا )     

 (Bridgeپل )     

 (Gatewayدروازه )     

 توپولوژی ھای شبکه ھای صنعتی     

 (Lineتوپولوژی خطی )     

 (Ringتوپولوژی حلقوی )     

 (Starتوپولوژی ستاره )     

  (Treeتوپولوژی درختی )     

 وژی های مختلفمقایسه توپول     

 مشخصات پروفی باس     

 تاریخچه پروفی باس     

 تکنولوژی پروفی باس     

 DP پروفی باس     

 DP تبادل دیتا در پروفی باس     

 پیکربندی سیستم و انواع تجھیزات     

 Mono- Master سیستم     

 Multi-Master پیکربندی     

 RS-  485تکنولوژی انتقال     

  با نرخ انتقال اطلاعاترابطه مسافت     

 RS-  485نمونه کابل      

 RS-  485کانکتور     

 RS-  485راھنمای نصب     

 وضعیت ترمینیتورھا     

 نحوه عملکرد فیبر نوری     

 مدیای انتقال فیبر نوری     

 اجزای شبکه فیبر نوری     

 OLM –Optical Link module     

 OBT –Optical Bus Terminal     

 OLP –Optical Link Plog     



 

 اجزای شبکه پروفی باس در زیمنس     

 DP Master - DP Slave - ET200L/B/R/M     

 Diagnostic repeater for Profibus-DP     

 Power Rail Booster     

 BT-200 Hardware Test Unit     

 CP 342-5     

 Tele Control System     

 Wireless Data Transfer     

 Wireless Profibus     

 ActuatorSensor Interface     

 سیم بندی قدیمی موازی     

 ASi سیم بندی     

 ASi قسمت ھای مختلف سیستم     

 ASi سیستم انتقال     

 جفت کننده سیم تخت     

 ASI توپولوژی شبکه     

 AS-i PCI card Master     

 جلسه دوم

  پیاده سازی عملی شبکهPROFIBUS     

 اده سازی شبکه پروفی باس در نرم افزار سیماتیک منیجرپی 

  پروژه: اتصال پی ال سی به یک ریموتI/O و انجام تنظیمات لازم با شبکه پروفی باس     

  پیکربندی نرم افزاری کارت ها وCPU     

 مشاهده و بررسی خطاهای به وجود آمده در داخل محیط نرم افزار     

  استفاده ازPC Adapter پورت پورفی باس با     

  پروژه: اضافه کردن یک ریموتIO دیگر به پروژه قبلی و انجام تنظیمات     

  پروژه: شبکه کردن یکPLC دیگر به پروژه قبلی و تکمیل پروژه     

  در این مرحله هریک ازRemote I/O  ها رو به یکPLC می کنیم و عملا یک درختواره ایجاد می کنیم 

 یماتیک منیجر برای عیب یابی و تنظیمات دقیق پروفی باستنظیمات لازم در س     



 

 ( ارسال اطلاعاتbyte - word از )Master  بهSlave و بالعکس     

 جلسه سوم

  استفاده از شبکهmpi جریمن کیماتیبا س یال س یپ 3اتصال  یبرا     

 ستمیس 3هر  ینرم افزار  یکربندیپ یاجرا (Configuration)     

 عات در شبکه اطلا انتقالmpi  باDefine Global Data     

 انتقال اطلاعات و استفاده از دستورات  یآدرس ها فیتعرMove ... و     

 دانلود hardware  وsoftware یال س یبه پ     

 پورتال ایشبکه ها در نرم افزار ت یساز  ادهیپ     

 شبکه mpi  درTIA Portal     

 یو دانلود برنامه ها بر رو یو نرم افزار  یسخت افزار  ماتیتنظ PLC ها     

 یها فانشکن MPI communication (PUT - GET - …)     

 یورد ای یتیبا ای یتیو انتقال اطلاعات به صورت ب ارسال     

 یشبکه پروف آموزش ( نتProfinet و )Ethernet اپورتالیدر ت     

 ها یسال  یو پ وتریکامپ نیاتصال ب یبرا چیاز هاب سوئ استفاده     

  نیب یا رهیاستفاده از اتصال زنج PLC با استفاده از کابل اترنت وتریها و کامپ     

  کردن  میتنظIP به سخت افزار برنامه یال س یو اتصال پ     

 آنالوگ یو استفاده از سنسورها و داده ها ماتینحوه تنظ یبررس ی( برات یسنسور موقع کیآنالوگ ) گنالیس کیاز  استفاده  

 مجدد فانکشن  یررسبSCALE اپورتالیخواندن و انتقال اطلاعات آنالوگ در ت یبرا     

 سنسور آنالوگ به کارت آنالوگ نگیریمجدد نحوه وا دوره     

 سنسور دما  کیاز  استفادهpt100 به  ترسمیتران کی قیو ارسال اطلاعات آن از طرRemoet I/O 

 و رفع  یابیخطاFault قیاز طر Diagnostics Buffer & Status یمربوط به وقفه ها ماتیو تنظ Fault interrupts  

 جلسه چهارم

  پروفی باس درTIA Portal     

  تنظیمات آدرس پروفی باس با توجه به سخت افزار و نرم افزار به همراه ریموتIO     

  اتصال دوPLC  به همدیگر به صورتMaster-Slave با استفاده از پروفی باس     

 زیمنس استفاده می کنیم 314و  315پی ال سی  2ژه بالا از در پرو     

 )نحوه ایجاد ارتباط پروفی باس به روش های مختلف )راهکاری ساده در صورت برخورد به مشکل در اتصال بین تجهیزات  

  تخصیصIW (Input Word)  وQW (Output Word) برای مستر و اسلیو برای ارسال داده به یکدیگر 



 

 ارتباط ب( ه صورت بی سیمwireless )     

  در این روش از یک مودمADSL  یاWIFI برای این کار استفاده می کنیم     

  تخصیص آدرس اترنت برایPLC     

  تعریف آدرسIP  بر رویPLC و سوئیچ     

  اتصال کامپیوتر بهPLC  به صورتWIFI  و در صورت داشتنIP استاتیک از طریق اینترنت     

 ز نرم افزار استفاده اAnyDesk برای ارتباط از طریق اینترنت     

  در این مرحله با استفاده از گوشی هم بهPLC متصل میشویم     

  پروژه: تغییر سطح چند مخزن با استفاده از کلیدهایی بر رویhmi و کنترل آنها از طریق گوشی و لپ تاپ  

 جلسه پنجم 

 آموزش  GSD     

 شبکه مدباس Modbus آن خچهیتار یمعرف و ستیچ     

 2 شبکه مدباس یساختار اصل     

  و روش کار یتکنولوژ  RS-485     

 2 زاتیبودن تجه مهیس 4و  مهیس     

 شبکه مدباس جادیا یبرا منسیشده توسط ز یمعرف یها کارت     

 frame description     

 data addressing     

 Dunction Codes     

 در یو سخت افزار  ینرم افزار  مدباس به صورت یانداز  راه  PLC S7 1200     

 مربوط به کارت ینرم افزار  ماتیتنظ  RS485     

 مدباس ینرم افزار  یها فانکشن  (MB)      

 با مبدل  کارuport  شرکتMOXA     

  



 

 (PID ید یآ یرل پکنت)  فصل ششم

 جلسه اول

 کنترل PID میرو یو چرا به سراغ آن م ستیچ   

 یترلر هاکار با کن یبرا یمقدمات میمفاه آموزش  pid    

 یکنترل یدر حلقه ها یر یگ دبکیف   

 ریمقاد راتییدر برابر تغ ستمیس راتییتغ ینمودارها یکنترل یها مشخصه   

 ضرائب میتنظ جدول pid به عنوان نمونه   

 کنترل یروش ها pid منسیز ونیتوسط اتوماس 

o  یسخت افزار 

o  ینرم افزار (FB CONT) مختلف در یها TIA Portal    

 با وجود کنترلر یکنترل حلقه pid   

 که در داخل یاتیعمل PLC کنترل به صورت یمربوطه برا یو کارت ها pid شود یانجام م   

 یکه کنترلرها ییمورد از کاربردها و پروژه ها چند pid کاربرد دارند   

 یعموم فانکشن pid در TIA Portal   

 جلسه دوم

 پروژه کنترل pid یک هیتر و سنسور دما یک مخزن آب با استفاده از pt100 با PLC 1200 

 استفاده از pt100 برای اندازه گیری دما و اتصال آن به PLC 

  سیمه 2تنظیمات و ویژگی های سنسورهای (Loop powerd)  سیمه 4و 

  سیمه به تفکیک 4سیمه و  2نحوه استفاده از کارت های مربوط به سنسورهای 

 تنظیمات و Config پی ال سی مربوط به کارت های 

 استفاده از توابع Scale برای تبدیل مقادیر به یکدیگر 

 استفاده از رله ssr در این پروژه به دلیل قطع و وصل شدن های پی در پی 

 نوشتن cycle مربوط به pid در OB Interupt 

 بررسی قابلیت های تگ های ورودی و خروجی مربوط به دیتا بلاک PID_Compact 

 تنظیمات بلوک pid ای کار به صورت دستیبر (Manual) و اتوماتیک (Auto) 

 کاربرد commissioning برای نمایش تغییرات پارامترهای pid controller 



 

 تنظیم ضرایب pid در نرم افزار 

 مشاهده تغییرات خروجی و پارامترهای کنترل pid و تحلیل نمودار تغییرات دما و خروجی 

 بررسی اورشوت و تغییرات بازه ای دما 

 جلسه سوم

  اجرای مجدد پروژه PIDاین بار با ، PLC 300 زیمنس   

 بررسی فانکشن های PID نظیر TCONT_S مربوط به دما( و جزئیات عملکردی این فانکشن(   

  ایجاد یک صفحه HMI (PC system)و نمایش تغییرات در پنل اچ ام آی   

 مرور مجدد تنظیمات و آیکون های HMI پروژه و کاربرد آنها در این   

 خطایابی و رفع مشکل برنامه   

 تحویل نهایی یک خروجی بسیار جذاب برای نمایش دما بر روی HMI   

  تفسیر مقادیر هر یک از ضرائبpid به همراه تحلیل آنها در این پروژه کنترل دما 

 

  



 

 (یلینکات تکمو دو پروژه  ی)اجرا فصل هفتم

 جلسه اول

  موتور القایی حرکت می کنند 3نوار نقاله که با  3: انتقال متریال های مختلف به وسیله  1پروژه  

 ( انجام پروژه بالاConfig -  تگ گذاری و آدرس دهی- )نوشتن برنامه      

  حالت اتوماتیک و دستی راه اندازی می کنیم 2این پروژه را در      

  نوشتن برنامهManual  دستی( با زبان لدر و برنامه اتوماتیک با زبان(STL      

 مانیتورینگ پروژه بر روی hmi      

 جلسه دوم

 زیباسازی اچ ام آی این پروژه           

 نوشتن برنامه پروژه در حالت اتوماتیک و انجام تنظیمات لازم      

 استفاده از لبه trigger برای کاربردهای خاص      

 کد زنی و بررسی خطاها به همراه عیب یابی برنامه      

 ا یا خطر در محیط بر روی اچ ام آی قرار دادن چراغ ها و چشمک زن های وجود خط 

 قرار دادن باکس هایی برای وارد کردن زمان حرکت کردن هریک از نوار نقاله ها توسط اپراتور بر روی اچ ام آی   

  اجرای نهایی برنامهPLC  وHMI در هر دو حالت دستی و اتوماتیک      

 جلسه سوم

  شیر ورودی و خروجی : در این پروژه برای هر مخزن دو لیمیت سوئیچ 6مخزن با استفاده از  3: پر و خالی کردن 2پروژه High 

     داریم Low و

  2-314تعریف متغیرها و نوشتن گام به گام برنامه برای پی ال سیDP      

 انواع OB ها به طور مختصر و کاربرد آنها برای وقفه ها      

 آموزش وقفه ها (Interrupt)      

  دستوری که باید در برنامه نویسی اعمال کنیمبرخی نکات ایمنی و      

 مخزن نتوانند همزمان پر بشوند و تک تک پر بشوند 3: تغییراتی در برنامه ایجاد کرده که هر 1-2پروژه   

 در این برنامه ترتیب پر شدن را اولویت بندی می کنیم 

 این بار پروژه را به وسیله فانکشن بلاک ها می نویسیم2-2پروژه :      



 

 بررسی3-2پروژه : OB  مربوط به خاموش شدن ناگهانی تابلو یا رفتن برق و برنامه نویسی کارهایی که پس از این اتفاق در پروژه

      بایستی بیافتد

  چگونگی تنظیم و به روز رسانی تاریخ و ساعتPLC 

 جلسه چهارم

 اضافه کردن 4-2پروژه :HMI به پروژه      

  متناسب با نیاز های مان در این پروژهطراحی صفحه های اچ ام آی      

 ... دوره کردن چگونی آوردن و استفاده از المان های مختلف نظیر ولو ها و مخازن و      

  آدرس دهی المان ها در صفحهHMI  و همگان سازی آنها باPLC      

  اضافه کردن تگ هایی بر روی 5-2پروژه :HMI تغییرات از طریق کلید های بر روی تابلو، از طریق  که اپراتور بتواند علاوه بر ایجاد

      نیز، تغییراتی را در سیستم ایجاد کند. HMIلمس کردن 

  یک سورپرایز ویژه برای طراحی زیباتر صفحاتHMI که در این قسمت آموزش داده می شود 

 استفاده از فانکشن بلاک ها برای ساده سازی برنامه      

 حه تنظیمات لازم بر روی صفHMI  برای ایجاد دسترسی برای تغییر پارامترها به دو صورتRemote  وLocal   

  ایجادPop up ها و چگونگی بالا آمدن آنها پس از انتخاب اپراتور  

 جلسه پنجم

  استفاده از6-2پروژه : face plate ها برای برنامه نویسی در پروژه ها      

 کاربرد face palte  ه از یک عمل برای چندین جای مختلف پروژه می خواهیم استفاده کنیمپروژه هایی کها برای 

  مخزن مشابه در پروژه که به صورت مشابه کنترل می شوند 3مثلا داشتن    

 تعریف المان هایی که پس از فراخوانی faceplate می خواهیم بر روی صفحه نمایش داده شوند    

 بررسی تمامی تنظیمات مرتبط (Properties - Interface - Animations - Events - Texts)    

 مخزن( با استفاده از 3)پر و خالی کردن  اجرای نهایی پروژه قبلی faceplate     

  نقشه خوانی P&ID     

 بررسی چند مثال مقدماتی به همراه بیان ویژگی های سمبل ها و خطوط      

 نحوه خواندن نقشه با توجه به Legend      

 زش نقشه خوانی تکمیل آموP&ID با بررسی یک نقشه جامع 

 امکانات نرم افزار برای بکاپ گیری و بدست آوردن اطلاعات از پروژه های قدیمی تر      

 اتصال یک PLC که اطلاعاتی از آن نداریم به لپ تاپ و دانلود کردن پروژه به کامپیوتر     

 پیدا کردن cycle time و اطلاعات مربوط به Memory  ال سیپی      



 

 Copy RAM to ROM و مقایسه آن با Compress      

 بررسی پورت شبکه، رابط ها، کانترها و تایمرها و performance data      

 Online access      

 Call structure - Dependency structure - assignment list - Resources      

 بررسی Fillter for cross-references برد فیلترهای مختلفو کار      

 فیلترهای مختلف و نحوه جایابی  محل هایی که از تگ هایمان در برنامه استفاده شده است     

  دستورjump 

  



 

 تابلو برق در کارگاه( ی)طراح فصل هشتم

 جلسه اول

 معرفی کلی مراحل یک پروژه اتوماسیون صنعتی    

 اجزای تابلو برق    

 متریال ورقه ها و سینی های تابلو    

 و برقسر هم بندی یک تابل    

 تقسیم بندی سلول های یک تابلو برق    

 ورود برق اصلی به تابلو و توزیع در سلول ها متناسب با جریان    

 استفاده از کولر تابلویی و فن برای سرمایش    

 معرفی تمامی المان ها و تجهیزات صنعتی استفاده شده در سینی تابلو برق    

  ولت 220ها و باس ولتاژ ولت ورودی به کنتاکتور 380انشعاب برق    

 مقایسه کنتاکتورها و رله ها و تفاوت کاربرد آنها در سینی تابلو    

 استفاده از کنترل فاز در تابلو    

  ولت از منبع تغذیه در مابقی تابلو برق 24تقسیم ولتاژ    

 انتخاب داکت متناسب با ابعاد و کاربرد    

 کلید حرارتی    

 کلید مینیاتوری    

  محافظ جانکلید    

 مولتی متر    

 جامپر سه فاز و تک فاز    

 مقره و کاربرد فراوان آن در عایق کاری    

 فیوز    

 )شینه )شمش مسی    

 سی تی    

 سافت استارتر 

 منابع تغذیه و کارت های پی ال سی ورک پی ال سی 



 

 جلسه دوم

 مسیر ورودی سیم کشی ها به تابلو توزیع 

 لو با توجه به نقشهچیدمان المان ها بر روی تاب  

 داکت چیست و برش داکت ها با اندازه دقیق به صورت صحیح    

 گام به گام با داکت بندی و مسیر کشی عبور کابل ها در سینی برق بر اساس نقشه    

 ریل تابلو برق چیست و کاربرد ریل در تابلوهای برق    

 دریل کردن و پیچ کردن بر روی تابلو    

  روی تابلو برقنصب اصولی ریل بر    

 کارهای فوق مطابق با نقشه و گام به گام انجام می شود    

 تفاوت ریل پی ال سی با ریل های دیگر و نصب صحیح آن    

 جدا کردن ارت پی ال سی ها از ارت تابلو برق قدرت با استفاده از مقره و ایجاد فاصله از سینی    

  دقیق و ارت قدرت می باشداین کار به علت جلوگیری از تداخل ارت ابزار   

 شماره گذاری سیم های تابلو    

 لخت کردن سیم ها    

 )سر سیم زدن سیم ها )متناسب با سایز سیم    

 جامپ کردن )یکی کردن( رله پی ال سی ها برای کاهش کابل کشی    

 معرفی رله ssr یا حالت جامد به نصب آن بر روی هیت سینک    

 قرار دادن رله استفاده از خمیر سیلیکون و ssr بر روی هیت سینک    

 سوار کردن و قرار دادن کنتاکتورها، پی ال سی و تمامی المان ها بر روی ریل ها  

  



 

 (EPLANتابلو برق با  ی)طراح فصل نهم
 نرم افزار  یکاربردهاEplan میریبگ یتوان خروج ینرم افزار م نیکه از ا ییو گزارش ها 

 مختلف برنامه و نحوه نصب و کرک آنها یها ورژن    

 ییپروژه ابتدا کی جادیا    

 یها صفحه ( نمونهTemplate)    

 و اطلاعات مرتبط با  اتیجزئ یبررسProject properties    

 مرتبط با  ینرم افزار  ماتیتنظHigher-level function  وMounting location    

 plot frame فرض و ساخت  شیپ یهاplot frame دلخواه خودمان    

 یخانه ها کتاب eplan    

 مبلیاستفاده و کار با س نحوه ( هاsymbolدر برنامه )    

 ماتیتنظ display ها از  مبلیمربوط به سtab مربوطه    

 ها مبلیس نیب اتصال    

 شمارنده ها و ... - یفشار  یدهایکل -ها  چیسوئ - مرهایمربوط به تا مبلیس یبررس    

 راستا قرار ندراند کیکه در  ییالمان ها انشعاب    

 ها نالیاطلاعات مرتبط با ترم - نالیترم یشماره گذار  -در نرم افزار  نالیوارد کردن ترم هنحو    

 یبعد یپروژه ها یماکرو ها برا ریو ذخ یسینو ماکرو    

 پروژه در نرم افزار  کیمدار قدرت  میترسeplan    

 پرکابرد یقدرت در مدارها و المان ها یها کنتاکت    

 duplicate  پرکاربرد یو مدارهاکردن اشکال    
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