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युनिट – 1 

पीएलसीची मूलतते्त्व 

(Fundamentals of PLC) 
 

नवषय निष्पत्ती (Course Outcome): 

CO1:  पीएलसीची संरचना आणि कार्यपद्धती वियन करिे. 

Describe the working of PLC with its Structure. 

घटक निष्पत्ती (Theory Unit Outcomes): 

TLO 1.1 हार्यवार्र्य ररले लॉणिकपेक्षा पीएलसीची आवश्यकता वियन करिे.  

  Describe the need of PLC over the hardwired relay logic. 

TLO 1.2 पीएलसीची इतर समणपयत णनरं्त्रकांशी तुलना करिे.   

  Compare PLC with other dedicated controllers. 

TLO 1.3 ब्लॉक आकृतीच्या मदतीने पीएलसीच्या णवणवध घटकांची कारे् स्पष्ट करिे.  

Explain the function of different elements of PLC with the help of block 

diagram. 

TLO 1.4 णदलेल्या अँप्लिकेशन्ससाठी पीएलसीचे प्रकार आणि णनवर् णनकष वियन करिे.  

  Describe types of PLC & Selection criteria for the given application. 

TLO 1.5 र्ोग्य आकृतीसह पीएलसीमधील रररं्र्न्सीची संकल्पना स्पष्ट करिे. 

  Explain concept of redundancy in PLC with suitable diagram. 
 

 

परिचय (Introduction): 

औद्योणिक स्वरं्चलन ही रोबोणटक णकंवा स्वरं्चणलत उपकरिांचा वापर करून उत्पादन प्रणिर्ा पूिय 

करण्याची प्रणिर्ा आहे. णकंवा स्वरं्चलन ही अशी तंत्रज्ञान आहे िी मानवी हस्तके्षपाणशवार् प्रते्यक 

प्रणिर्ा व्यवस्थाणपत करू शकते."औद्योणिक स्वरं्चलन" हा शब्द णनरं्त्रि प्रिालीचंा वापर वियन 

करतो, िसे की स्कार्ा (SCADA) एचएमआर् (HMI) रोबोट्स, सेन्ससय, सॉफ्टवेअर आणि प्रोग्रामेबल 

लॉणिक कंटर ोलसय (PLCs), िे औद्योणिक रं्त्रसामग्री आणि प्रणिर्ा मानवांच्या कमी मदतीने 

चालवण्यासाठी वापरले िातात. पीएलसी हा स्वरं्चलनाचा एक महत्त्वाचा घटक आहे. वास्तणवक, 

स्वरं्चणलत प्रणिर्ा णनरं्त्रि देिारे उपकरि म्हििे पीएलसी .पीएलसी अनेक स्वरं्चणलत कार्ाांमधे्य 

कें द्रीर् णनरं्त्रि प्रिाली म्हिून कार्य करते. PLC-आधाररत प्रिाली भौणतक केबल्सऐविी सॉफ्टवेअर 

प्रोग्राणमंिद्वारे इनपुट आणि आउटपुट णर्व्हाइसेस मॅनेि (Manage) करतात. 

 

1.1 औद्योनगक स्वयिंचलिात पीएलसी(PLC): फायदे आनि मयाादा  

फायदे: 

1. नवश्वसिीयता: पीएलसी त्यांच्या मिबूत णर्झाइन आणि िणटल तकय  हाताळण्याच्या 

क्षमतेमुळे औद्योणिक प्रणिर्ांसाठी अतं्यत णवश्वसनीर् आहेत. 

2. लवनचकता: सोपे प्रोग्राणमंि आणि पुन्हा-प्रोग्राणमंि पीएलसीला णवणवध कारे् आणि बदलांशी 

िुळवून घेण्यास अनुमती देते. 
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3. नकफायतशीि: पीएलसी वार्ररंि आणि हार्यवेअरच्या आवश्यकता कमी करतात, 

देखभाल आणि पररचालन खचय कमी करतात. 

4. समस्या निवािि सुलभता: प्रित र्ार्ग्नोप्लिक्स आणि प्रोग्राणमंि टूल्स तु्रटी शोधिे आणि 

दुरुस्ती सोपी करतात. 

5. एकत्रीकिि: पीएलसी सहिपिे इतर प्रिालीसंह एकणत्रत होऊ शकतात िसे की 

एचएमआर्, स्कार्ा आणि आर्ओटी-सक्षम उपकरिे. 

6. रिअल-टाइम ऑपिेशि: पीएलसी ररअल टाइममधे्य ऑपरेशन्स एप्लझझकु्यट करतात, िे 

वेळ-संवेदनशील अनुप्रर्ोिांसाठी आवश्यक आहे. 

 

मयाादा: 

1. प्राििं नभक खचा: साध्या ररले णसिीम्सच्या तुलनेत उच्च प्रारंणभक खचय. 

2. जनटल प्रोग्रानमिंग: प्रोग्राम करण्यासाठी आणि देखभाल करण्यासाठी कुशल कमयचाऱर्ांची 

आवश्यकता असते. 

3. मयाानदत वाढीव क्षमता: िुन्या पीएलसीमधे्य आधुणनक कमु्यणनकेशन (communication) 

प्रोटोकॉल हाताळण्यात मर्ायदा असू शकतात. 

4. नवनशष्टता: औद्योणिक पीसीच्या तुलनेत उच्च कम्प्युटेशनल कार्ाांसाठी नेहमीच आदशय 

नसतात. 
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1.1.1 पीएलसी (प्रोग्रामेबल लॉनजक किं टर ोलि) आनि पीसी (पसािल कॉम्प्युटि) यािंची तुलिा 

Table 1.1 C  & CLP fm nmoiCmpmoC 

अिु. 

क्र. 

वैनशष्ट्य पीएलसी (प्रोग्रामेबल लॉनजक 

किं टर ोलि) 

पीसी (पसािल कॉम्प्युटि) 

1 उदे्दश औद्योणिक स्वरं्चलन कार्ाांसाठी 

णर्झाइन केलेले असते. 

सवयसाधारि संििक उपकरिासाठी 

णर्झाइन केलेले असते. 

2 वाताविि कठीि वातावरिासाठी मिबूत 

णर्झाइन केलेले आहे. 

मानक कार्ायलर् णकंवा प्रर्ोिशाळा 

वातावरिासाठी णर्झाइन केलेले 

आहे. 

3 रिअल-टाइम 

ऑपिेशि 

नेमके णनरं्त्रिासाठी णनणित सॅ्कन 

सार्कल्ससह ररअल टाइममधे्य 

कार्य करते. 

मूलतः  ररअल-टाइम नाही. 

4 प्रोग्रानमिंग IEC 61131-3 िॅण्डर्य (standard) 

भाषा वापरते: लॅर्र र्ार्ग्राम, 

फंक्शनल ब्लॉक र्ार्ग्राम, 

िर क्चर्य टेक्स्ट, इ.  

पार्थन, सी++, िावा र्ासारख्या 

उच्च-स्तरीर् प्रोग्राणमंि भाषा वापरते. 

5 ऑपिेनटिंग 

नसिम 

पारंपाररक ऑपरेणटंिणसिम नाही. सवयसाधारि ऑपरेणटंि णसिम 

वापरते. 

6 हाडावेअि 

नडझाइि 

सेन्ससय आणि अॅझचु्यएटसयशी थेट 

कनेक्शनसाठी णवशेष इनपुट 

आउटपुट मॉडू्यल्स समाणवष्ट 

असतात. 

औद्योणिक उपकरिांशी कनेक्ट 

करण्यासाठी अणतररक्त इंटरफेस 

कार््यसची आवश्यकता असते. 

7 सिंपे्रषि 

प्रोटोकॉल 

मॉर्बस, प्रोणफबस, प्रोणफनेट 

आणि इथरनेट/आर्पी सारख्या 

औद्योणिक प्रोटोकॉलसाठी 

अंतणनयणमयत समथयन. 

िॅण्डर्य (standard) प्रोटोकॉल 

समथयन (टीसीपी/आर्पी, एचटीटीपी); 

औद्योणिक प्रोटोकॉल समथयनासाठी 

अणतररक्त हार्यवेअर/सॉफ्टवेअर 

आवश्यक. 

8 युजि इिंटिफेस साधारिपिे साधे णनरं्त्रि आणि 

मॉणनटररंिसाठी एचएमआर्सह 

िोर्लेले असते. 

प्रित प्लव्हजु्यअलार्झेशन, रे्टा 

णवशे्लषि आणि सुपरवार्झरी 

(supervisory) णनरं्त्रिासाठी समृद्ध 

िीरू्आर्. 

9 नवश्वसिीयता उच्च णवश्वसनीर्ता असते. सततच्या कार्ायसाठी कमी णवश्वसनीर् 

आहे. 

10 से्कल्यानबनलटी 

(Scalability) 

 

 

मॉडु्यलर णर्झाइन I/O मॉडू्यल्स 

णकंवा कमु्यणनकेशन 

(communication) कार्य िोरू्न 

सहि णवस्तार करू शकते. 

से्कल्याणबणलटी (Scalability) 

हार्यवेअर अपगे्रर् वर अवलंबून 

असते (RAM, CPU, िोरेि, इ.) 

11 देखभाल कमी हालचालीचे भाि, देखभाल 

आणि समस्या णनवारि सोपे 

करतात. 

िास्त देखभाल िरिा आणि 

हार्यवेअर/सॉफ्टवेअर णबघार्ांची 

शक्यता असते. 

12 खचा सुरुवातीचा खचय िास्त असतो. सुरुवातीचा खचय कमी असतो. 
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1.2.1 पीएलसी (PLC) आनि मायक्रोकिं टर ोलि (Microcontroller) यािंची तुलिा 

   Table 1.2 C  & CLP fm nmoiCmpmPLnC n fiC mmoC 

 

अिु. 

क्र. 

वैनशष्ट्य पीएलसी (प्रोग्रामेबल लॉनजक 

किं टर ोलि) 

मायक्रोकिं टर ोलि 

1 व्याख्या 

 

 

औद्योणिक प्रणिर्ा िसे की असेंब्ली 

लाइन णकंवा रोबोणटक्स णनरं्णत्रत 

करण्यासाठी वापरण्यात रे्िारा 

णर्णिटल संििक, िो उच्च 

णवश्वासाहयता आणि सहि 

प्रोगॅ्रणमंिसाठी णर्झाइन केला िातो. 

एखाद्या णवशेष कार्ायसाठी एबेेडरे्र् 

णसिममधे्य वापरण्यात रे्िारा 

कॉमॅ्पक्ट इंणटगे्रटेर् सणकय ट, िो 

सामान्यतः  ग्राहक इलेक्टर ॉणनक्स 

आणि णवणशष्ट  अँप्लिकेशन्समधे्य 

(applications) आढळतो. 

2 आनका टेक्चि सीपीरु्,पॉवर सिार् आणि णवणवध 

I/O मॉडू्यल्सचा समावेश असतो; 

औद्योणिक उपकरिे आणि 

सेन्ससयसह सुलभ इंटरफेससाठी 

णर्झाइन केलेले असते. 

सीपीरु्,मेमरी आणि  इनपुट 

आउटपुट  पोटय एका णसंिल 

णचपवर एकणत्रत असतो; बाह्य 

उपकरिांशी िोर्ण्यासाठी 

अणतररक्त घटक आवश्यक 

असतात.   

3 प्रोगॅ्रनमिंग 

इिंटिफेस 

रु्िर-फ्रें र्ली इंटरफेस आणि लॅर्र 

लॉणिक सारख्या प्रमाणित प्रोगॅ्रणमंि 

भाषा वापरतो, ज्यामुळे 

टेप्लिणशर्नसाठी प्रोगॅ्रणमंि सोपे होते. 

प्रोगॅ्रणमंि प्रामुख्याने C णकंवा 

असेबेडली  (Assembly)सारख्या 

लो-लेव्हल भाषांमधे्य होते, 

ज्यासाठी हार्यवेअर आणि 

सॉफ्टवेअर र्ांची सखोल समि 

आवश्यक असते. 
4 अँप्लिकेशि 

स्कोप 

उच्च णवश्वासाहयता आवश्यक 

असलेल्या औद्योणिक ऑटोमेशन 

कार्ाांसाठी र्ोग्य, िसे की उत्पादन 

रं्त्रिा णनरं्णत्रत करिे. 

णवशेष, पुनरावृत्ती होिाऱर्ा 

कार्ाांसाठी र्ोग्य, िसे की घरिुती 

उपकरिे णकंवा ऑटोमोणटव्ह 

णसप्लिम्समधे्य कार्य व्यवस्थापन. 

5 खचा तुलनेने महाि असते. तुलनेने स्वस्त असते. 

6 I/O क्षमता मोठ्या प्रमािात इनपुट आउटपुट   

क्षमता असते, िी अनेक सेन्ससय 

आणि अॅझचु्यटेसयला सपोटय करते. 

मर्ायणदत I/O क्षमता असते, िी 

कमी पेररफेरल उपकरिांसाठी 

र्ोग्य असते. 

 
7 

पयाावििीय 

मजबुतीकिि 

अत्याणधक तापमान, इलेप्लक्टर कल 

नॉईि आणि व्हार्बे्रशन्स र्ासारख्या 

कठीि  औद्योणिक पररप्लस्थती सहन 

करण्यासाठी णर्झाइन केलेले असते. 

कमी मिबूत, कठीि वातावरिात 

वापरल्यास संरक्षक कवच 

आवश्यक असते. 

8 देखभाल देखभाल करिे आणि समस्या 

सोर्विे सोपे  असते. 

देखभाल करिे अणधक िणटल 

असते. 

9 उदाहििे फॅक्टरी ऑटोमेशन, प्रणिर्ा णनरं्त्रि, 

कन्व्वे्हअर प्रिाली, िलशुद्धीकरि 

प्रकल्प, आणि िर् रं्त्रसामग्री. 

ग्राहक इलेक्टर ॉणनक्स, वैद्यकीर् 

उपकरिे, स्माटय होम णसिीम्स, 

ऑटोमोणटव्ह कंटर ोल रु्णनट्स, 

आणि छोटे रोबोट. 
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1.3.1 प्रोगॅ्रमेबल लॉनजक किं टर ोलि (PLC) आनि प्रपोशािल-इिंटीग्रल-डेरिवे्हनटव्ह (PID) यािंची 

तुलिा 

Table 1.2 C  & CLP fm nmoiCmpmooC 

 

 

 

 

 

अिु. 

क्र. 

वैनशष्ट्य प्रोग्रामेबल लॉनजक किं टर ोलि (PLC) 

 

प्रपोशािल-इिंटीग्रल-डेरिवे्हनटव्ह 

(PID)  

1 कायाप्रिाली 

 

पीएलसी  हे णर्णिटल संििक 

आहेत िे औद्योणिक प्रणिर्ा 

णनरीक्षि व णनरं्त्रिासाठी वापरले 

िातात. हे अष्टपैलू असून लॉणिक, 

णसके्वप्लनं्सि, टाइणमंि, काउंणटंि 

आणि अंकिणितीर् ऑपरेशन्स 

र्ांसारखी णवणवध णनरं्त्रि कारे् करू 

शकतात. 

पी. आर्.र्ी. कंटर ोलसय णवणशष्ट णनरं्त्रि 

साधने आहेत िे तापमान, दाब णकंवा 

प्रवाह दर र्ांसारख्या प्रणिर्ा 

वे्हररएबल्सचे स्वरं्चणलत णनरं्त्रि 

करतात. हे आवश्यक सेट पॉईंट 

आणि प्रत्यक्ष मोिलेल्या 

वे्हररएबलमधील तु्रटी कमी 

करण्यासाठी आउटपुट समार्ोणित 

करतात. 2 अँप्लिकेशि असेम्प्ब्ली लाइन, मटेररर्ल हँर्णलंि 

णसिम आणि पॅकेणिंि प्रणिर्ा 

र्ांसारख्या इव्हेंट-णर्र व्हन आणि 

ऑन/ऑफ णनरं्त्रि आवश्यक 

असलेल्या णर्स्क्रीट कंटर ोल 

अनुप्रर्ोिांसाठी आदशय आहे. 

सतत प्रणिर्ा णनरं्त्रिासाठी र्ोग्य, 

िसे की भट्टीतील तापमान णनरं्त्रि, 

बॉर्लरमधील दाब णनरं्त्रि, णकंवा 

मोटसयचे वेि णनरं्त्रि. 

3 प्रोगॅ्रनमिंग IEC 61131-3  िॅण्डर्य (Stadard) 

प्रोगॅ्रणमंि भाषा वापरते, िसे की  

लॅर्र लॉणिक ,  फंकशन ब्लॉक 

र्ार्ग्राम आणि  िक्चर्य टेक्स्ट 

ज्यामुळे िणटल णनरं्त्रि धोरिे 

अंमलात आिता रे्तात. 

प्रोपोशयनल, इंटीग्रल आणि 

रे्ररवे्हणटव्ह टम्सयसाठी पॅराणमटसय सेट 

करून कॉप्लििर केला िातो. काही 

PID कंटर ोलसयमधे्य ऑटो-टू्यणनंि 

वैणशष्ट्टे्य असतात, िे सेटअप सुलभ 

करतात. 4 लवनचकता अतं्यत लवणचक असते. तुलनेने कमी लवणचक असते. 

5 जनटलता िणटल णनरं्त्रि प्रिाली हाताळण्यास 

सक्षम आहे. 

मुख्यतः  णसंिल-लूप णनरं्त्रि 

अनुप्रर्ोिांसाठी सवोत्तम. 

6 खचा तुलनेने महाि असते. तुलनेने स्वस्त असते. 

7 देखभाल हार्यवेअर आणि सॉफ्टवेअर 

दोन्हीची देखभाल आवश्यक आहे. 

साधेपिामुळे तुलनेने सोपी देखभाल 

असते. 
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 पीएलसी चे नबप्लडिंग ब्लॉक्स 

  

 
Figure.1.1 (Building Blocks of PLC) 

 

पीएलसी चे मूलभूत नबप्लडिंग ब्लॉक्स खालीलप्रमािे आहेत - 

1. इनपुट मॉडू्यल 

2. आउटपुट मॉडू्यल 

3. सेंटर ल प्रोसेणसंि रु्णनट (सीपीरु्) 

4. पॉवर सिार् 

5. प्रोग्राणमंि णर्व्हाइस (पीसी णकंवा लॅपटॉप) 

 

प्रते्यक भािाचे कार्य पुढील णवभािांमधे्य वियन केले आहे. 

 इिपुट आनि आउटपुट मॉडू्यल्स: (INPUT and OUTPUT Modules) 

आकृती 1.2 मधे्य मॉडु्यलर पीएलसी णसिममधील नेहमीच्या इनपुट आणि आउटपुट 

मॉडू्यलचे फं्रट पॅनेल दशयणवलेले आहे. 

                                    
Figure.1.2 (Front panel appearance of typical input and output module) 
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1.2.1 इिपुट मॉडू्यल: इनपुट मॉडू्यल हा सीपीरू् आणि त्याला िोर्लेल्या बाह्य इनपुट 

उपकरिांमधे्य मध्यस्थ म्हिून काम करतो. र्ा उपकरिांना सामान्यतः  इनपुट णर्व्हाइसेस 

म्हिून संबोधले िाते. मॉडू्यल र्ा उपकरिांकरू्न णसग्नल्स प्राप्त करतो आणि त्यांना 

सीपीरू्शी संित अशा स्वरूपात रूपांतररत करतो, िे सामान्यतः  0 ते 5m व्होल्ट शे्रिीत 

असते. हे णसिमच्या अंतियत पॉवर सिार्द्वारे चालते. फील्ड इनपुट णर्व्हाइसेस आणि 

पीएलसीच्या सीपीरू् दरम्यान महत्त्वपूिय दुवा म्हिून काम करते, इनपुट मॉडू्यलची प्राथणमक 

भूणमका बाह्य उपकरिांकरू्न णसग्नल्स घेिे, त्यांना सीपीरू्साठी र्ोग्य णसग्नल पातळीवर 

समार्ोणित करिे, णवद्रु्त आर्सोलेशन प्रदान करिे आणि नंतर प्रणिर्ा केलेला णसग्नल 

सीपीरू्करे् पाठविे ही आहे. 

पीएलसीसोबत वापरली िािारी सामान्य णर्णिटल इनपुट उपकरिे:  

1. पुश बटन प्लस्वचेस  

2. णलणमट प्लस्वचेस  

3. तापमान णलणमट प्लस्वचेस  

4. दाब णलणमट प्लस्वचेस  

5. प्रवाह णलणमट प्लस्वचेस  

प्रॉप्लक्सणमटी सेन्ससय  

1. इंर्प्लक्टव्ह प्रॉप्लक्सणमटी सेन्ससय    

2. कॅपॅणसणटव्ह प्रॉप्लक्सणमटी सेन्ससय  

3. अल्टर ासोणनक प्रॉप्लक्सणमटी सेन्ससय 

 

अॅिालॉग इिपुट मॉडू्यल- णवणवध अॅनालॉि इनपुट उपकरिांकरू्न प्राप्त झालेल्या 

अॅनालॉि णसग्नल्सवर प्रणिर्ा करतो. हे णसग्नल्स णर्णिटल मूल्यांमधे्य रूपांतररत करतो. हे 

मॉडू्यल्स णनवर्लेल्या कॉप्लििरेशननुसार करंट णकंवा व्होले्टि इनपुट णसग्नल्स 

स्वीकारण्यासाठी णर्झाइन केलेले असतात. 

 

पीएलसीसोबत वापिली जािािी सामान्य अॅिालॉग इिपुट उपकििे: णवणशष्ट अॅनालॉि 

णसग्नल्स तापमान, दाब, प्लस्थती, पातळी, प्रवाह सेन्ससयमधून रे्तात. 

अॅनालॉि इनपुट उपकरिांची सामान्य उदाहरिे खालीलप्रमािे आहेत:  

1. एलव्हीर्ीटी  

2. थमोकपल  

3. आरटीर्ी  

4. पोटेप्लन्व्शओमीटर  

5. थणमयिर  

6. फ्लो मीटसय इत्यादी. 
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1.2.2 आउटपुट मॉडू्यल - आउटपुट मॉडू्यल हा सीपीरू् आणि त्याला िोर्लेल्या बाह्य आउटपुट 

उपकरिांमधे्य दुवा म्हिून काम करतो. ही उपकरिे, ज्यांना आउटपुट णर्व्हाइसेस म्हिून 

संबोधले िाते, सीपीरू्करू्न रे्िाऱर्ा णनरं्त्रि णसग्नल्सना प्रणतसाद देतात. लॉणिक प्रोग्रामवर 

प्रणिर्ा केल्यानंतर, सीपीरू् आउटपुट मॉडू्यलकरे् णसग्नल्स पाठवतो, िो नंतर िोर्लेल्या 

उपकरिांची चालू णकंवा बंद प्लस्थती णनरं्णत्रत करतो.पॉवर सिार्च्या णसिमद्वारे चालवले 

िािारे, आउटपुट मॉडू्यल सीपीरू् च्या कंटर ोल णसग्नल्सचे इलेप्लक्टर कल आर्सोलेशन सुणनणित 

करते. र्ाची प्राथणमक भूणमका ही कंटर ोल णसग्नल्स प्राप्त करिे, त्यांना णवद्रु्तदृष्ट्ट्या वेिळे 

करिे आणि प्राप्त झालेल्या णसग्नल्सच्या आधारे फील्ड आउटपुट णर्व्हाइसेसच्या संबंणधत 

ऑन णकंवा'ऑफ ऑपरेशन्स णटर िर करिे ही आहे. 

नडनजटल आउटपुट मॉडू्यल - णर्णिटल आउटपुट मॉडू्यल हे णर्णिटल आउटपुट 

णर्व्हाइसेसशी संबंणधत असते. णर्णिटल आउटपुट मॉडू्यलचे मुख्य कार्य पीएलसीच्या 

सीपीरू् करू्न कंटर ोल णसग्नल स्वीकारिे आणि सीपीरू् करू्न प्राप्त झालेल्या णसग्नलच्या 

आधारे णर्णिटल आउटपुट णर्व्हाइसेसची ऑन णकंवा'ऑफ प्लस्थती बदलिे हे आहे.णर्णिटल 

आउटपुट मॉडू्यल णवणवध प्रकारांमधे्य उपलब्ध आहे िसे की एसी,र्ीसी ,णसंणकंि, सोणसांि, 

ररले आउटपुट मॉडू्यल. पीएलसी सोबत वापरली िािारी सामान्य णर्णिटल आउटपुट 

णर्व्हाइसेस- 

1. सोलेनॉइर् व्हॉल्व्व्ह 

2. मोटसय 

3.  णदवे 

4. बेल्स णकंवा अलाम्सय,  

5. हीणटंि णर्व्हाइसेस इत्यादी. 

अॅिालॉग आउटपुट मॉडू्यल - अॅनालॉि आउटपुट मॉडू्यल हे अॅनालॉि आउटपुट 

णर्व्हाइसेसशी संबंणधत असते. अॅनालॉि आउटपुट मॉडू्यलचे मुख्य कार्य पीएलसी च्या 

सीपीरू् करू्न 16 णबट वर्यच्या स्वरूपात कंटर ोल णसग्नल स्वीकारिे आणि नंतर णर्णिटल टू 

अॅनालॉि कन्व्व्हटयर (DAC) द्वारे त्याचे अॅनालॉि वॅ्हलू्यमधे्य रूपांतर करिे हे आहे. हे 

अॅनालॉि णसग्नल नंतर अॅनालॉि आउटपुट णर्व्हाइसेसना णदले िाते. हे व्होले्टि णकंवा 

करंटच्या स्वरूपात असू शकते. 

पीएलसी सोबत वापरली िािारी सामान्य अॅनालॉि आउटपुट णर्व्हाइसेस: 

1. नू्यमॅणटक कंटर ोल व्हॉल्व्व्ह  

2. हार्र्र ॉणलक कंटर ोल व्हॉल्व्व्ह  

3. लाइट णर्मर  

4. मोटरचे स्पीर् कंटर ोल इत्यादी. 

 

1.2.2 सेंटर ल प्रोसेनसिंग युनिट (सीपीरू्): सीपीरू् हा कोित्याही पीएलसी चा मुख्य भाि आहे. सीपीरू् 

इनपुट मॉडू्यलमधून ररअल टाइम इनपुट िेटस वापरून रु्िर प्रोग्राम लॉणिक सोर्वतो आणि 

आउटपुट मॉडू्यलद्वारे आउटपुटची प्लस्थती अपरे्ट करतो. 
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सीपीरू् मधे्य दोन भाि असतात: 

A. प्रोसेसर 

B. मेमरी 

A. प्रोसेसि: प्रोसेसर हा पीएलसी मधील संपूिय प्रोग्राम सॅ्कनसाठी िबाबदार असतो. 

प्रोग्राम सॅ्कन दरम्यान प्रोसेसर मेमरीशी खालील कारिांसाठी संवाद साधतो-  

1. मेमरीमधे्य साठवलेल्या इनपुट णर्व्हाइसेसची प्लस्थती समिून घेण्यासाठी.  

2. इन्स्ट्र क्शन एप्लझझकु्यट करण्यासाठी रे्टा मेमरीमधे्य साठवलेला णवणशष्ट नु्यमेररकल 

रे्टा णमळवण्यासाठी.  

3. प्रोग्राम लॉणिक सोर्वल्यानंतर णवणशष्ट आउटपुट णर्व्हाइसेसची प्लस्थती आउटपुट 

िेटस फाइलमधे्य णलणहण्यासाठी. 

सेंटर ल प्रोसेणसंि रु्णनट (सीपीरु्) पीएलसी ऑपरेशन पूिय करण्यासाठी आवश्यक 

असलेली कारे् करतो. सीपीरु् इनपुट मॉडू्यलमधून ररअल टाइम इनपुट िेटस 

वापरून रु्िर प्रोग्राम लॉणिक सोर्वतो आणि आउटपुट मॉडू्यलद्वारे आउटपुटची 

प्लस्थती अपरे्ट करतो. 

पीएलसी प्रोसेसर खालील तीन ऑपरेणटंि मोर््समधे्य कार्य करतो: 

a) प्रोग्राम मोर् 

b) रन मोर् 

c) ररमोट (REM) मोर् 

a) प्रोग्राम मोड: र्ा मोर्मधे्य, प्रोसेसर रु्िरला लॅर्र प्रोग्राममधे्य बदल करण्याची 

परवानिी देतो ज्यामधे्य पीएलसी मेमरीमधे्य प्रोग्राम र्ाउनलोर् करण्यापूवी एन्ट्र ी 

आणि एणर्णटंिचा समावेश असतो. 

b) िि मोड: पीएलसी मेमरीमधे्य प्रोग्राम र्ाउनलोर् केल्यानंतर, िर सवय इनपुट 

आणि आउटपुट र्ोग्य सू्क्र टणमयनल्सला िोर्लेले असतील, तर रु्िर प्रोसेसरला रन 

मोर्मधे्य ठेवू शकतो. रन मोर्मधे्य प्रोसेसर लॅर्र प्रोग्राम सॅ्कन करण्यास सुरुवात 

करतो. लॅर्र प्रोग्रामचे सॅ्कणनंि प्रोसेसरद्वारे िमवार आणि पुन्हा-पुन्हा केले िाते 

ज्याला 'सॅ्कन सार्कल' म्हितात. प्रोसेसर तास, णदवस, आठवरे् णकंवा मणहनेसुद्धा 

रन मोर्मधे्य राहू शकतो. 

सॅ्कि सायकल: सॅ्कन सार्कल मधे्य िमवार ऑपरेशन्सच्या माणलकेचा समावेश 

असतो ज्यामधे्य आकृती 1.3 मधे्य दशयणवलेल्या पार्ऱर्ांचा समावेश आहे. 

 
Figure.1.3 (Scan Cycle) 

Courtesy: Understanding the Scan Cycle of SIEMENS PLC 

https://instrumentationtools.com/understanding-the-scan-cycle-of-siemens-plc/
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i) इिपुट सॅ्कि: इनपुट सॅ्कन दरम्यान, प्रोसेसर प्रते्यक इनपुट पॉइंटची 

प्लस्थती सॅ्कन करतो िी इनपुट मॉडू्यलद्वारे इनपुट िेटस फाईलमधे्य 

साठवलेली असते. 

ii) प्रोग्राम सॅ्कि: इनपुट वाचले िेल्यानंतर आणि इनपुट िेटस फाईलमधे्य 

साठवले िेल्यानंतर, प्रोसेसर र्ा माणहतीचा वापर रू्िर प्रोग्राम सॉल्व्व्ह 

करतो. प्रोग्राम सॅ्कन दरम्यान प्रोसेसर रंि 0 पासून सुरू करून, 

र्ावीकरू्न उिवीकरे् रू्िर प्रोग्राम सॅ्कन करतो, आणि आउटपुट 

इन्स्ट्र क्शन रे्ईपर्ांत एक-एक इन्स्ट्र क्शनचे' मूल्यांकन (Evalutes) करतो. 

रंि 0 चे सॅ्कणनंि पूिय झाल्यावर प्रोसेसर रंि 1, रंि 2 आणि रंि 3 वर 

अनुिमे शेवटच्या रंिपर्ांत िातो. आउटपुट िेटस हा कोित्याही णवणशष्ट 

रंिसाठी सोर्वलेल्या इनपुट लॉणिकचा ताणकय क पररिाम असतो. लॉणिक 

'1' णकंवा '0' आउटपुट िेट्स नंतर आउटपुट िेटस फाईलमधे्य ठेवले 

िातात. 

iii) आउटपुट सॅ्कि: आउटपुट सॅ्कन दरम्यान प्रोसेसर णवणशष्ट आउटपुट 

पॉइंटची ऑन णकंवा'ऑफ प्लस्थती संबंणधत आउटपुट मॉडू्यलमधे्य णलणहतो. 

प्रते्यक आउटपुट िेटस वर्य ऑन णकंवा'ऑफ इलेप्लक्टर कल णसग्नलने 

बनलेला असतो. प्रते्यक आउटपुट पॉइंटसाठी एक ऑन णकंवा'ऑफ णसग्नल 

असतो. 

iv) कमु्यनिकेशि आनि मेमिी मॅिेजमेंट: अपरे्ट केलेला आउटपुट रे्टा 

आउटपुट मॉडू्यलमधे्य णलणहला िेल्यानंतर, प्रोसेसर कमु्यणनकेशन आणि 

मेमरी मॅनेिमेंट सार्कलमधे्य िातो. कमु्यणनकेशनमधे्य हँर्हेल्ड प्रोग्राणमंि 

णर्व्हाइस णकंवा पीसी मॉणनटर स्क्रीन अपरे्ट करिे आणि नेटवकय मधील 

इतर पीएलसी ला णसग्नल पाठविे समाणवष्ट आहे. मेमरी मॅनेिमेंटमधे्य 

टार्मसय, काउंटसय, अंतियत टाइम बेस आणि इतर अंतियत रे्टा फाईल्स 

अपरे्ट करिे समाणवष्ट आहे. 

c) रिमोट (REM) मोड: र्ा मोर्मधे्य, पीएलसी चा प्रोसेसर ररमोट मोर्मधे्य ठेवला 

िातो. म्हििेच नेटवकय मधे्य अनेक इतर पीएलसी कनेक्ट केलेले असतात. र्ा 

मोर्मधे्य रु्िरला प्रोग्राम एणर्ट करण्याची आणि प्रोग्राम मोर्मधे्य बदल 

करण्याची परवानिी असते. 

 

B. मेमिी: पीएलसीच्या सीपीरु् मधे्य हिारो मेमरी लोकेशन्स असतात ज्या बार्नरी रे्टा 

(0 आणि 1 णकंवा ऑन आणि ऑफच्या स्वरूपात माणहती साठवतात. र्ांना वर््यस णकंवा 

रणििसय म्हितात. मेमरीचा उदे्दश णसिम प्रोग्राम, रू्िर प्रोग्राम, णवणवध इनपुट आणि 

आउटपुटची प्लस्थती, टार्मर रे्टा, काउंटर रे्टा, रू्िर प्रोग्रामशी संबंणधत 

अल्फानू्यमेररक रे्टा साठविे हा आहे. 

वरील सवय माणहती िी मेमरीमधे्य साठवली िाते ती व्यवप्लस्थत पद्धतीने 

साठवली िावी, िेिेकरून िेव्हा प्रोसेसरला कोितीही णवणशष्ट माणहती हवी असेल 
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तेव्हा ती सहिपिे उपलब्ध होऊ शकेल. म्हिून, हे साध्य करण्यासाठी, पीएलसी 

मेमरी दोन भािांमधे्य (फाईल्स) णवभािली िाते:  

1. रे्टा मेमरी (रॅम म्हिूनही ओळखली िाते)  

2. प्रोग्राम मेमरी (रॉम म्हिूनही ओळखली िाते) 

रे्टा मेमरी ही व्होलाटाईल णकंवा रॅम मेमरी आहे िी इनपुट िेटस, आउटपुट िेटस, 

टार्मसय, काउंटसय, अंतियत णबट ररले, संख्यात्मक मूले्य (पूिाांक णकंवा फ्लोणटंि पॉइंट) 

इत्यादीशंी संबंणधत रे्टा साठवण्यासाठी वापरली िाते. 

प्रोग्राम मेमरी ही नॉन-व्होलाटाईल णकंवा रॉम मेमरी आहे िी णसिम प्रोग्राम आणि 

रू्िर प्रोग्राम साठवण्यासाठी वापरली िाते. 

मेमिी ऑगािायझेशि: पीएलसी मधील मेमरीची संघटना समिून घेण्यासाठी, प्रोग्राम 

फाईल्स आणि रे्टा फाईल्स र्ा दोन र्र ॉवर असलेल्या फाईल कॅणबनेटसारख्या आहेत 

असे समिा, णिथे एका र्र ॉवरमधे्य प्रोग्राम फाईल्स आणि दुसऱर्ा र्र ॉवरमधे्य रे्टा 

फाईल्स आहेत, िसे आकृती 1.4 मधे्य दाखवले आहे. 

 
                                            
                                                Figure.1.4 (Memory Organization) 

 

प्रोग्राम फाईल्स: पीएलसी प्रोसेसर णसिम माणहती, रू्िर प्रोग्राम ,कॉप्लििरेशन 

माणहती प्रोग्राम फाईल्स नावाच्या एका फाईल समूहात साठवतो. आकृती 1.5 प्रोग्राम 

फाईल्सचे िटीकरि दशयवते. 

 
                                                           Figure.1.5 (Program Files) 

 

प्रणत प्रोिेक्ट फाईलमधे्य 256 प्रोग्राम फाईल्स उपलब्ध असतात. वरील आकृतीत 

दाखवल्याप्रमािे सवय 256 फाईल्स (म्हििेच फाईल 0 ते फाईल 255) प्रोग्राम फाईल 
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फोल्डरमधे्य िमवार मांर्लेल्या असतात. प्रोग्राम फाईलमधे्य वैर्प्लक्तक फाईल्समधे्य 

खालील माणहती असते – 

a) फाईल 0 (Sys 0) - णसिम कॉप्लििरेशन माणहती असते. 

b) फाईल 1 (Sys 1) - णसिम कॉप्लििरेशन माणहती असते. 

c) फाईल 2 (LAD 2) - मुख्य लॅर्र प्रोग्राम असतो. 

d) फाईल 3 ते फाईल 255(LAD 3 ते LAD 255) - सबरुटीन प्रोग्राम्स असतात. 

आकृती 1.6 RS लॉणिक्स 500 सॉफ्टवेअर प्रोिेक्ट टर ी (प्रोिेक्ट फाईल) दशयवते. 

       
Figure.1.6 1.6 RS logix 500 software project tree 

Courtesy: Getting started in Sequential Function Chart (SFC) 

Programming in RSLogix5000 

डेटा फाईल्स(Data Files): पीएलसी मेमरी रू्िर प्रोग्राम सोर्वण्यासाठी आवश्यक 

असलेला रे्टा, रे्टा फाईल्स नावाच्या एका फाईल समूहात साठवते. आकृती 1.7 दोन 

र्र ॉवर असलेल्या फाईल कॅणबनेटमधे्य रे्टा फाईल्सचे िटीकरि दशयवते. 

 
Figure 1.7 Grouping of data files 

प्रणत प्रोिेक्ट फाईलसाठी 256 रे्टा फाईल्स उपलब्ध आहेत. वरील आकृतीत 

दाखवल्याप्रमािे सवय 256mफाईल्स (म्हििेच फाईल 0 ते फाईल 255) रे्टा फाईल 

फोल्डरमधे्य िमवार मांर्लेल्या आहेत. रे्टा फाईलमधे्य नऊ (9) र्ीफॉल्ट रे्टा 

https://www.solisplc.com/tutorials/sequential-function-chart-sfc-programming
https://www.solisplc.com/tutorials/sequential-function-chart-sfc-programming
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फाईल्स (म्हििेच फाईल 0 ते फाईल 8) आणि 247 वापरकत्यायने पररभाणषत केलेल्या 

रे्टा फाईल्स (म्हििेच फाईल 9 ते फाईल 255) समाणवष्ट आहेत. 

डीफॉल्ट डेटा फाईल्स (Default data files): खालील आकृतीत दाखवलेला तक्ता 

पीएलसी मेमरीमधे्य असलेल्या र्ीफॉल्ट रे्टा फाईल्सची र्ादी दशयवतो. 
 

Table 1.4 List of Default data file 

डीफॉल्ट डेटा फाईल्स (DEFAULT DATA FILES) 

फाईल टाईप फाईल आयडेंनटफायि फाईल ििंबि 

आउटपुट िेटस फाईल O 0 

इनपुट िेटस फाईल I 1 

प्रोसेसर िेटस फाईल S 2 

णबट फाईल B 3 

टार्मर फाईल T 4 

काउंटर फाईल C 5 

कंटर ोल फाईल R 6 

इंटीिीअर  फाईल N 7 

फ्लोणटंि –पॉईंट फाईल F 8 

ही प्रते्यक फाईल प्रोसेसरला वापरकत्यायचा प्रोग्राम चालवण्याचे काम पूिय करण्यासाठी 

आवश्यक असलेली णवणशष्ट माणहती समाणवष्ट करते. 

 

1.2.3 नवद्युत पुिवठा (Power supply) 

णवद्रु्त पुरवठा हा पीएलसी चा एक भाि आहे िो सीपीरु्, इनपुट मॉडू्यल आणि आउटपुट 

मॉडू्यलला आवश्यक असलेल्या प्रमािात णवद्रु्त पुरवठा करण्यासाठी वापरला िातो पीलसी 

मधे्य दोन प्रकारचे णवद्रु्त पुरवठा आहेत- 

1. अंतियत णवद्रु्त पुरवठा: हा प्रोसेसर मॉडू्यलला णवद्रु्त पुरवठा करतो.  

2. बाह्य णवद्रु्त पुरवठा: हा इनपुट आउटपुट मॉडू्यल्सना एसी (AC) णकंवा र्ीसी (DC) णवद्रु्त 

पुरवठा करतो. 

 
Figure. 1.8 Block diagram of Power Supply 
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पणहला भाि हा िेप र्ाउन टर ान्सफॉमयर आहे िो एसी (AC)  पॉवर व्होले्टि कमी करतो. दुसरा 

भाि हा फुल वेव्ह रेप्लक्टफार्र आहे िो एसी (AC) ला पलप्लिंि (Pulsating) र्ीसी (DC) 

व्होले्टिमधे्य रूपांतररत करतो. णतसरा भाि हा णफल्टर नेटवकय  आहे िो रेप्लक्टफार्र भािातून 

रे्िारे र्ीसी पलप्लिंि (Pulsating) व्होले्टि णफल्टर करतो. अंणतम भािामधे्य व्होले्टि रेगु्यलेटर 

असतो िो रे्िाऱर्ा एसी (AC)  व्होले्टिमधे्य चढउतार झाला तरीही प्लस्थर र्ीसी (DC)आउटपुट 

व्होले्टि कार्म ठेवतो. 

1.2.4 नवशेष इिपुट आनि आउटपुट मॉडू्यल्स (Specialty I/O Modules) - णवशेष इनपुट आणि 

आउटपुट मॉडू्यल्सना अॅप्लिकेशन णवणशष्ट मॉडू्यल्स णकंवा णवशेष कार्य मॉडू्यल्स असेही 

म्हितात. र्ा मॉडू्यल्समधे्य त्यांचा स्वतः चा अंतणनयणमयत प्रोसेसर असतो. ती फक्त णवणशष्ट कार्य 

करण्यासाठी णर्झाइन केलेली असतात. ही मॉडू्यल्स इनपुट णकंवा आउटपुट णसग्नल्सवर पूवय-

प्रणिर्ा करतात आणि ही पूवय-प्रणिर्ा केलेली माणहती थेट पीलसीच्या प्रोसेसरला पुरवतात. ही 

बुप्लद्धमान मॉडू्यल्स पीलसीच्या प्रोसेसर आणि प्रोग्राम सॅ्कनपासून स्वतंत्रपिे संपूिय प्रणिर्ा कारे् 

करू शकतात. त्यांच्याकरे् णर्णिटल, तसेच अॅनालॉि, कंटर ोल इनपुट आणि आउटपुट असू 

शकतात. 

खाली काही णवशेष मॉडू्यल्स आणि त्यांची कारे् णदली आहेत: 

1. आि.टी.डी.इिपुट मॉडू्यल- हे एक णवशेष कार्य अॅनालॉि इनपुट मॉडू्यल आहे िे 

आर.टी.र्ी ला पीलसी बरोबर िोर्ण्यासाठी वापरले िाते. हे मॉडू्यल RTD करू्न 

तापमानातील बदलानुसार प्रणतरोधातील बदल स्वीकारते. र्ा णसग्नलवर मॉडू्यलमधे्य 

प्रणिर्ा केली िाते आणि समतुल्य णर्णिटल णसग्नल तर्ार केले िाते िे पीएलसी मेमरीला 

णदले िाते. 

2. िेपि मोटि किं टर ोल मॉडू्यल- मार्िो-िेणपंि िेपर मोटर अॅप्लिकेशनसाठी णर्णिटल 

आउटपुट पल्स टर ेन प्रदान करते. 

3. ASCII I/O मॉडू्यल- बार कोर् रीर्र, णपं्रटसय र्ांना पीलसी बरोबर िोर्ण्याची सुणवधा 

देते. 

4. कमु्यनिकेशि मॉडू्यल- दूरस्थ स्थानावरून पीलसी ला प्रवेश णमळवण्यासाठी मॉरे्मद्वारे 

पीलसीला टेणलफोन लाइनशी िोर्ण्यासाठी वापरले िाते. 

5. नमनलव्होल्ट इिपुट मॉडू्यल- णवणवध णमणलव्होल्ट उपकरिांपासून (िसे की थमोकपल, 

एलव्हीर्ीटी इत्यादी) रे्िारे इनपुट पीलसी रे्टा टेबल्समधे्य साठवल्या िाऊ शकिाऱर्ा 

मूल्यांमधे्य रूपांतररत करते. 

 

1.2 पीएलसीसाठी सामान्यतः  वापिले जािािे इिपुट / आउटपुट उपकििे (Commonly 

used I/O devices used for PLC) 

A. इिपुट उपकििे (सेन्ससा आनि प्लस्वचेस) ही उपकरिे एखादी प्रणिर्ा सुरू करण्यासाठी 

णकंवा बदलण्यासाठी पीलसीला णसग्नल्स पाठवतात. इनपुट उपकरिे णर्णिटल णकंवा 

अॅनालॉि असू शकतात. 

1. नडनजटल इिपुट उपकििे (नडस्क्रीट इिपुट्स) ही उपकरिे पीलसीला बार्नरी 

णसग्नल्स (0 णकंवा 1) पुरवतात. 
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a) पुश बटन्स (Push buttons) (NO/NC कॉनॅ्टक््टस)  

 प्रकाि:  िॉमाली ओपि (NO): दाबल्यावर णसग्नल पाठवते.  

                िॉमाली क्लोज्ड (NC): दाबल्यावर णसग्नल तोर्ते. 

 उपयोग: औद्योणिक मशीन्समधे्य िाटय/िॉप णनरं्त्रि, आपत्कालीन िॉप 

प्लस्वचेस साठी वापरतात 

b) नलनमट प्लस्वचेस (Limit Switches) वसू्त संपकायत आल्यावर सणिर् होिारे 

मेकॅणनकल प्लस्वचेस.  

 प्रकाि: णलव्हर-टाइप, िंिर-टाइप, आणि रोलर-टाइप णलणमट प्लस्वचेस.  

 उपयोग: कन्व्वे्हर्र बेल््टस, रोबोणटक आम्सयमधे्य प्लस्थती शोधिे. 

c) फ्लोट प्लस्वचेस-(Float Switches) द्रवपदाथाांची पातळी शोधतात.  

 उपयोग: टाक्यांमधील पाण्याची पातळी णनरीक्षि साठी वापरतात 

d) प्रॉप्लक्सनमटी सेन्ससा- इलेक्टर ोमॅगे्नणटक फील््डस (Electromagnetic Fields) णकंवा 

प्रकाश वापरून भौणतक संपकायणशवार् वसू्त शोधतात.  

 प्रकाि:  इिंडप्लक्टव्ह सेन्ससा – धातूच्या वसू्त शोधतात.  

                         कॅपॅनसनटव्ह सेन्ससा – अधातू आणि धातूच्या वसू्त शोधतात.  

अल्टर ासोनिक सेन्ससा – ध्वनी लहरी वापरून अंतर 

मोितात.  

 उपयोग: स्वरं्चणलत असेंब्ली लाइन्समधे्य वसू्त शोधिे. 

e) फोटोइलेप्लक्टर क सेन्ससा - वसू्त शोधण्यासाठी प्रकाश णकरि वापरतात.  

 प्रकाि:  थू्र-बीम – वेिळा टर ान्सणमटर आणि ररसीव्हर. 

                          िेटर ो-रिफे्लप्लक्टव्ह – ररफे्लक्टर वापरतात.  

                          नडफू्यज – वसू्तचे परावतयन शोधतात.  

 उपयोग: पॅकेणिंि णसिीम्समधे्य वसंू्तची ििना करिे. 

f) एिकोडसा - मेकॅणनकल हालचाल णवद्रु्त सं्पदनात रूपांतररत करतात.  

 प्रकाि:  इिंनक्रमेंटल एिकोडि – वेि मोिण्यासाठी सं्पदने पुरवतात.  

                        अॅब्सोलू्यट एिकोडि – पोझीशन फीर्बॅक देतात.  

 उपयोग: CNC मशीन्स, कन्व्वे्हर्र मोटसयमधे्य पोझीशन फीर्बॅक देतात. 

 

2. अॅिालॉग इिपुट उपकििे ही उपकरिे सतत णसग्नल्स पुरवतात (उदा., 0-10V, 4-

20mA). तापमान, दाब, वेि, णकंवा प्रवाह मोिण्यासाठी वापरली िातात. 

a) टेम्पिेचि सेन्ससा ·  

प्रकाि:  RTD (िेनझिन्स टेम्पिेचि नडटेक्टि) – औद्योणिक वापरासाठी 

उच्च अचूकता. 

थमोकपल्स (Thermocouples)– उच्च तापमान अॅप्लिकेशन्समधे्य 

वापरले िातात. · 

 उपयोग: भट्ट्या, बॉर्लसयमधे्य तापमान णनरं्त्रि. 

b) पे्रशि सेन्ससा (Pressure Sensors)- पे्रशर णवद्रु्त णसग्नलमधे्य रूपांतररत करतात.  



 
 
 ऑटोमेशि टूल्स अँड नसप्लिम्स (314335)                                                Automation Tools & Systems (314335) 
 

Maharashtra State Board of Technical Education  16  

 प्रकाि: िरेि गेज पे्रशि सेन्सि – प्रणतरोधात बदल वापरतात.  

कॅपॅनसनटव्ह पे्रशि सेन्सि – कॅपॅणसटन्समधील बदल वापरतात. ·  

 उपयोग: हार्र्र ॉणलक णसिम मॉणनटररंि, नू्यमॅणटक णसिम्स.मधे्य वापरले 

िातात. 

c) फ्लो सेन्ससा (Flow Sensors): द्रवपदाथय णकंवा वारंू्चा प्रवाह दर मोितात.  

 प्रकाि: टबााइि फ्लो मीटसा – णफरिाऱर्ा पात्यांद्वारे प्रवाह मोितात 

                      मॅगे्ननटक फ्लो मीटसा – फॅरारे्च्या णनर्मावर कार्य करतात.  

 उपयोग: रासार्णनक प्रणिर्ा, पािी शुद्धीकरि प्रकल्प मधे्य वापरले िातात 

d) लोड सेल्स · िर ेन िेि वापरून बल णवद्रु्त णसग्नलमधे्य रूपांतररत करतात. 

 उपयोग: औद्योणिक विन रं्ते्र, रोबोणटक णग्रपसय मधे्य वापरले िातात. 

 

B. आउटपुट नडव्हाइसेस (अॅक्च्युएटसा आनि किं टर ोल एनलमेंट्स) आउटपुट णर्व्हाइसेस 

पीलसीच्या आउटपुट मॉडू्यल्स करू्न मोटसय, सोलेनॉइर््स, अलाम्सय इत्यादी चालवण्यासाठी 

णसग्नल्स प्राप्त करतात. 

अॅक्च्युएटसा - अॅझचु्यएटसय हे णवद्रु्त णसग्नल्सचे भौणतक हालचालीत णकंवा र्ांणत्रक कार्ायत 

रूपांतर करिारी उपकरिे आहेत. त्यांचा वापर ऑटोमेशन, रोबोणटक्स आणि कंटर ोल 

णसिीम्समधे्य केला िातो. 

किं टर ोल एनलमेंट्स - कंटर ोल एणलमेंट्स ही अॅझचु्यएटसय आणि इतर आउटपुट घटकांचे 

णनर्मन करिारी उपकरिे आहेत. हे घटक णसिीम्सची र्ोग्य कार्यक्षमता, संरक्षि आणि 

कार्यक्षमता सुणनणित करतात. 

1. नडनजटल आउटपुट नडव्हाइसेस ही उपकरिे ऑन /ऑफ (बार्नरी) णसग्नल्स वर कार्य 

करतात. 

a) रिले (Relay): पीलसी णसग्नल्स वापरून उच्च-शक्ती भार णनरं्णत्रत करिारी 

इलेक्टर ोमेकॅणनकल उपकरिे. 

 प्रकाि:  इलेक्टर ोमॅगे्नणटक ररले, सॉणलर्-िेट ररले (SSR). 

 उपयोग: मोटर िाटयसय, णवद्रु्त कॉन्ट्र ॅक्टसय मधे्य वापरले िातात. 

b) सोलेिॉइड व्हॉल्व्व्हस् (Solenoid Valves): हवा, पािी णकंवा हार्र्र ॉणलक प्रवाह 

णनरं्णत्रत करिारे इलेक्टर ोमॅगे्नणटक व्हॉल्व्व््हस. 

 उपयोग: नु्यमॅणटक आणि हार्र्र ॉणलक रोबोणटक आम्सय मधे्य वापरले िातात. 

c) नवद्युत मोटसा (Electric Motors): णवद्रु्त णसग्नल्सचे णफरण्याच्या ितीत 

रूपांतर करतात. 

 प्रकाि:  एसी मोटसय – कन्व्वे्हर्सयमधे्य वापरल्या िातात. 

र्ीसी मोटसय – रोबोणटक अॅझचु्यएटसयमधे्य वापरल्या िातात.  

               िेपर मोटसय – सी एन सी मशीन्समधे्य अचूक णनरं्त्रिासाठी.  

सव्हो मोटसय – उच्च अचूकता, रोबोणटक्समधे्य वापरल्या 

िातात. 

 उपयोग: रोबोणटक आम्सय, सी .एन. सी. मशीणनंिचे स्वरं्चलन मधे्य वापरतात. 
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d) अलाम्सा आनि बझसा (Alarms & Buzzers): दोष णकंवा चेताविी असल्यास 

ऐकू रे्िारे इशारे देतात. 

 उपयोग: औद्योणिक स्वरं्चलनातील सुरक्षा चेताविी प्रिाली मधे्य वापरतात. 

e) इिंनडकेटि लॅम्प्स (LEDs): मशीनची प्लस्थती (ON/OFF, दोष, प्रणिर्ा, इ.) ची दृश्य 

सूचना. 

 उपयोग: एच. एम.आर्. (ह्रु्मन मशीन इंटरफेस) िेटस पॅनेल्स. मधे्य 

वापरतात. 

 

2. अिालॉग आउटपुट नडव्हाइसेस ही उपकरिे सतत णसग्नल्स (0-10V, 4-20mA) वर 

कार्य करतात. 

a) वे्हरिएबल निके्वन्सी डर ाइव्हस् (VFDs): णफ्रके्वन्सी आणि व्होले्टि समार्ोणित 

करून AC मोटसयची िती णनरं्णत्रत करतात.  

 उपयोग: कन्व्वे्हर्र िती णनरं्त्रि, औद्योणिक णमक्ससय. मधे्य वापरतात. 

b) प्रपोशािल व्हॉल्व्व्हस्(Proprtional Valves): ऑन /ऑफ ऐविी बदलत्या द्रव 

प्रवाह णनरं्त्रि प्रदान करतात. 

 उपयोग: रोबोणटक ऑटोमेशनमधील हार्र्र ॉणलक अॅझचु्यएटसय. मधे्य 

वापरतात. 

c) अिालॉग नडस्प्िे मीटसा(Analog Display meters): दाब, िती, तापमान र्ांच्या 

रीअल-टाइम वाचनांचे प्रदशयन करतात. 

 उपयोग: स्कार्ा आणि औद्योणिक कंटर ोल पॅनेल्समधे्य मधे्य वापरतात.. 

1.3 पीलसी चे प्रकाि (Types of PLC’s) 

सवयसाधारिपिे, पीलसी णवणवध शे्रिी आणि आकारांमधे्य उपलब्ध असतात. परंतु सोपेपिासाठी, 

आकृती1.9 मधे्य दशयणवल्याप्रमािे पीलसी चे विीकरि शे्रिीमंधे्य केले िाते. 

 
       Figure.1.9 Classification of PLC 

 

नफक्स्ड पीलसी: णफक्स्ड पीलसी मधे्य सीपीरु्,पॉवर सिार् रु्णनट, इनपुट आणि आउटपुट 

णवभाि हे णफक्स्ड णकंवा इनणबलट असतात. उदाहरिाथय, स्वरं्-समाणवष्ट पॅकेिमधे्य सीपीरु्, 

पॉवर सिार्, इनपुट आणि आउटपुट णवभाि समाणवष्ट असतात. णफक्स्ड पीलसी कने्वशनल 

र्ार्ग्राम  आणि फोटो इमेि आकृती 1.10 आणि 1.11 मधे्य दशयणवले आहे.  
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               Figure.1.10 Conventional diagram of Fixed PLC 

 
     Figure1.11   Photo image of Fixed PLC 

 

णफक्स्ड पीलसी चे विीकरि खालीलप्रमािे केले िाते: 

1. नपको पीलसी (PICO PLC): अणतशर् कमी इनपुट आउटपुट संखे्यमुळे र्ाला णपको 

म्हटले िाते. र्ामधे्य कमाल 12 इनपुट आउटपुट पॉइंट्स असतात. णपको पीलसी हा 

अणतशर् कॉमॅ्पक्ट आणि मूलभूत प्रकारचा पीलसी आहे िो साध्या णनरं्त्रि कार्ाांसाठी 

णर्झाइन केलेला आहे. साधारिपिे अशा अॅप्लिकेशन्समधे्य वापरला िातो णिथे कंटर ोल 

णसिीमला मर्ायणदत लॉणिक ऑपरेशन्सची आवश्यकता असते. 

 उपयोग: ·  साधी मोटर णनरं्त्रि प्रिाली  

                इमारतीमंधील लाइणटंि णनरं्त्रि  

                लहान कन्व्वे्हर्र प्रिाली  

                  िृह स्वरं्चलन 

2. मायक्रो पीलसी (MICRO PLC): हा णफक्स्ड पीलसी चा अणतशर् लोकणप्रर् प्रकार आहे. 

र्ा प्रकारच्या पीलसी मधे्य साधारिपिे कमाल 32 इनपुट आउटपुट पॉइंट्स असतात. 

मार्िो पीलसी हा एक लहान आणि णकफार्तशीर प्रोग्रामेबल लॉणिक कंटर ोलर आहे िो 

औद्योणिक आणि व्यावसाणर्क वातावरिातील लहान स्वरं्चलन प्रकल्पांसाठी तर्ार 

केलेला आहे. हा णवशेषतः  अशा पररप्लस्थतीसंाठी र्ोग्य आहे णिथे कॉमॅ्पक्ट आकार, ऊिाय 

कार्यक्षमता आणि णकफार्तशीरता महत्त्वाची असते, मात्र आवश्यक कार्यक्षमता कमी न 

करता हे सवय णमळते. 
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 उपयोग: ·  औद्योणिक प्रणिर्ा णनरं्त्रि  

                            मध्यम आकाराच्या कन्व्वे्हर्र प्रिाली  

                             पॅकेणिंि मशीन्स  

                             इमारतीमंधील हीट व्हेंणटलेशन एअर कंणर्शणनंि(एच .वी. ए. सी). प्रिाली  

                             लहान उत्पादन प्रिाली 

 

Table1.5 Comparison between Pico & Micro PLC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

मॉडु्यलि पीलसी: (Modular PLC):मॉडु्यलर पीलसी हा असा पीलसी आहे िो इनपुट णवभाि, 

आउटपुट णवभाि, सीपीरु् आणि पॉवर सिार्साठी स्वतंत्र मॉडू्यल (रु्णनट) वापरतो. प्रते्यक 

मॉडु्यलर पीलसी मधे्य फक्त एक सीपीरु् मॉडू्यल आणि पॉवर सिार् मॉडू्यल असेल आणि 

अणधक संखे्यने इनपुट आणि आउटपुट मॉडू्यल्स असू शकतात. मॉडु्यलर पीलसी हा 

प्रोग्रामेबल लॉणिक कंटर ोलरचा एक प्रकार आहे िो वापरकत्याांना अॅप्लिकेशनच्या 

आवश्यकतेनुसार मॉडू्यल्स िोरू्न णकंवा काढून णसिीम किमाइि आणि णवस्ताररत 

करण्याची परवानिी देतो. णफक्स्ड पीलसी च्या तुलनेत तो अणधक लवणचकता, से्कलेणबणलटी 

आणि कार्यक्षमता प्रदान करतो. 

मॉडु्यलि पीलसी चे उपयोग (Applications of Modular PLCs) 

1. उत्पादि उद्योग - असेंब्ली लाइन्स आणि रोबोणटक णनरं्त्रि  

2. प्रनक्रया स्वयिंचलि - तेल शुद्धीकरि कें दे्र, रासार्णनक कारखाने आणि पािी 

शुद्धीकरि प्रिाली  

3. इमाित स्वयिंचलि - हीट व्हेंणटलेशन एअर कंणर्शणनंि(एच .वी. ए. सी). णनरं्त्रि 

आणि स्माटय इमारत व्यवस्थापन  

4. वाहतूक - वाहतूक णसग्नल णनरं्त्रि आणि स्वरं्चणलत कन्व्वे्हर्र प्रिाली  

5. ऊजाा के्षत्र - वीि कें द्र स्वरं्चलन आणि देखरेख प्रिाली र्ा सवाांमधे्य मॉडु्यलर 

पीलसी वापरतात 

आकृती 1.12 मॉडु्यलर पीएलसी र्ार्ग्राम दशयवते आणि आकृती 1.13 मॉडु्यलर पीएलसीची 

फोटो इमेि दशयवते. 

फीचि णपको पीलसी मार्िो पीलसी 

साईझ वे्हरी कॉमॅ्पक्ट कॉमॅ्पक्ट 

इिपुट -आउटपुट पॉईिंट्स 4 to 12 16 to 128 

प्रोग्रानमिंग बेनसक    बेणसक लॅंर्र एर्व्हान्सर् लॅंर्र अँर् एफ बी र्ी  

अँप्लिकेशि णसम्पल टास्क्क्स मीणर्अम -से्कल टास्क्क्स 

कॉि लो मॉर्रेट 
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                                                        Figure 1.12 Modular PLC 

 

 
            Figure 1.13 Photo image of Modular PLC 

 

1. लहाि पीएलसी: (Small PLC) 32 ते 128 इनपुट/आउटपुट पॉइंट्स असलेल्या पीएलसीला 

लहान पीएलसी म्हितात. हे लहान प्रमािावरील स्वरं्चणलत कार्ाांसाठी कॉमॅ्पक्ट आणि साधे 

णनरं्त्रक आहे. 

 उपयोग- · कन्व्वे्हर्र, पॅकेणिंि लाइन्स णकंवा एचव्हीएसी णसिम्स र्ांसारखे साधे 

मशीन णनरं्त्रि · िंुतािंुतीच्या नेटवणकां िची िरि नसलेली स्वतंत्र कारे् करण्यासाठी 

वापरले िाते. 

 उदाहििे: सीमेन्स लोिो अॅलन-बॅ्रर्ली मार्िो लॉणिक्स णमतु्सणबशी एफएक्स सीरीि 

2. मध्यम पीएलसी: (Medium PLC) 128 ते 1024 इनपुट/आउटपुट पॉइंट्स असलेल्या 

पीएलसीला मध्यम आकाराचे पीएलसी म्हितात. लहान पीएलसीपेक्षा अणधक शप्लक्तशाली, 

मध्यम प्रमािावरील स्वरं्चणलत कार्ाांसाठी र्ोग्य. 

 उपयोग: असेंब्ली लाइन्स, मटेररअल हँर्णलंि णसिम्स आणि लहान िांट ऑटोमेशन 

                        रे्टा लॉणिंि आणि ररमोट कमु्यणनकेशनची आवश्यकता असलेल्या णसिम्स 

 उदाहििे: सीमेन्स एस 7-1200 अॅलन-बॅ्रर्ली कॉमॅ्पक्ट लॉणिक्स ओमरॉन सीिे२एम 

सीरीि 
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3. मोठे पीएलसी: (Large PLC) 1024 ते 4096 पॉइंट्स असलेल्या पीएलसीला मोठे पीएलसी 

म्हितात. मोठ्या आणि िंुतािंुतीच्या औद्योणिक अनुप्रर्ोिांसाठी णर्झाइन केलेले उच्च-

कार्यक्षमता णनरं्त्रक आहे . 

 उपयोग: · मोठ्या प्रमािावरील उत्पादन लाइन्स · िंुतािंुतीचे प्रणिर्ा णनरं्त्रि · ऊिाय 

व्यवस्थापन प्रिाली मधे्य वापरले िातात. 

 उदाहििे: सीमेन्स एस 7-1500 

              अॅलन-बॅ्रर्ली कंटर ोल लॉणिक्स 

              श्नार्र्र (Schneider) इलेप्लक्टर क मोणर्कॉन एम 580 

4. अनत मोठे पीएलसी: (Very Large PLC) 4096 पेक्षा िास्त इनपुट/आउटपुट पॉइंट्स 

असलेल्या पीएलसीला अणत मोठे पीएलसी म्हितात. अतं्यत प्रणिर्ा शक्ती आणि णवश्वसनीर्ता 

आवश्यक असलेल्या महत्त्वपूिय अनुप्रर्ोिांसाठी णर्झाइन केलेले आहे . 

 उपयोग:  तेल आणि वारू् िांट्स, रासार्णनक प्रणिर्ा उद्योि,  

ऑटोमोणटव्ह उत्पादन िांट्स, आणि  

                   स्माटय णसटीि आणि पॉवर णग्रर््स सारखे मोठे पार्ाभूत प्रकल्प 

              झीरो र्ाउनटाइमसह ररअल-टाइम णनरं्त्रि आवश्यक असलेल्या णसिम्स 

वापरले िातात. 

 उदाहििे: सीमेन्स पीसीएस 7(Siemens PCS7) 

                    रॉकवेल ऑटोमेशन िांटपीएएक्स(Rockwell Automation PlantPAx) 

                     हनीवेल एक्सपेररर्न पीकेएस(Honeywell Experion PKS) 

 

1.4.1 नदलेल्या अॅप्लिकेशिसाठी पीएलसीची निवड निकष (Selection Criteria of PLC for given 

application) 

1. इिपुट/आउटपुट (I/O) आवश्यकता 

 इिपुट आनि आउटपुटची सिंख्या: अॅप्लिकेशनच्या िरिेनुसार णनवर्ा. 

 इिपुट आउटपुट चे प्रकाि: णर्णिटल, अॅनालॉि णकंवा णमश्र. 

 नवस्तािक्षमता: भणवष्यातील िरिा वाढल्यास इिपुट/आउटपुट मॉडू्यल िोर्ता 

रे्तील र्ाची खात्री करा. 

2. आकाि आनि भौनतक मयाादा 

 मायक्रो, कॉमॅ्पक्ट नकिं वा मॉडु्यलि पीएलसी: णसिमची िणटलता आणि उपलब्ध 

िािेनुसार णनवर्ा. 

 माउिंनटिंग पयााय: पॅनेल णकंवा र्ी .आर् .एन .रेल माउंणटंि. 

 पयाावििीय नवचाि: आवश्यक असल्यास कठीि वातावरिात कार्य करण्यासाठी 

र्ोग्य आकार असावा. 

3. प्रोसेनसिंग वेग आनि मेमिी 

 सॅ्कि टाइम: उच्च-वेि अॅप्लिकेशनसाठी िलद सॅ्कन टाइम. 

 मेमिी साइज: िणटल लॉणिक प्रोग्राम साठवण्यासाठी पुरेशी मेमरी. 

 डेटा प्रोसेनसिंग क्षमता: आवश्यक असल्यास फ्लोणटंि-पॉइंट ऑपरेशन्स. 
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4. कमु्यनिकेशि आनि िेटवनकिं ग क्षमता 

 समनथात कमु्यनिकेशि प्रोटोकॉल: इथििेट /इिपुट, मॉडबस, प्रोनफबस, 

कॅिबस, इत्यादी. 

 सुसिंगतता: नवद्यमाि स्काडा नकिं वा किं टर ोल नसिमशी सुसिंगतता. 

 रिमोट मॉनिटरििंग: आधुनिक स्वयिंचनलत प्रिालीसाठी आवश्यक. 

5. प्रोग्रानमिंग आनि सॉफ्टवेअि आवश्यकता 

 प्रोग्रानमिंग भाषा: IEC61131-3 अनुरूप (लॅर्र र्ार्ग्राम, िर क्चर्य टेक्स्ट, फंक्शन 

ब्लॉक, इ.). 

 वापिकताा-अिुकूल सॉफ्टवेअि: र्ीबणिंि टूल्ससह वापरण्यास सोपे सॉफ्टवेअर. 

 प्रोग्रानमिंग सॉफ्टवेअिची नकिं मत: िर लार्सप्लनं्सि शुल्क आवश्यक असल्यास. 

 

6. नवश्वसिीयता आनि पयाावििीय घटक 

 काया तापमाि शे्रिी: औद्योणिक पररप्लस्थतीमंधे्य णटकाव धरिारे. 

 आय पी  िेनटिंग: धूळ आणि ओलाव्यापासून संरक्षि. 

 किं पि आनि धक्का प्रनतिोध: औद्योणिक वातावरिासाठी महत्त्वाचे असते. 

7. वीज पुिवठा आवश्यकता 

 काया व्होले्टज: साइटवर उपलब्ध वीि पुरवठ्याशी िुळिारे (24V DC णकंवा 230 V 

AC). 

 वीज वापि: ऊिाय कार्यक्षमतेसाठी कमी वीि आवश्यकता असलेले णनवर्िे'. 

8. सुिक्षा आनि प्रमािपते्र 

 सुिक्षा अिुपालि: धोकादार्क वातावरिासाठी सुरक्षा-रेटेर् पीएलसी (SIL,ATEX 

प्रमािपते्र). 

 रिडिंडन्सी: महत्त्वपूिय अॅप्लिकेशनसाठी रररं्रं्ट मॉडू्यलचे समथयन  

9. खचााचे नवचाि 

 प्राििं नभक खचा: अॅप्लिकेशनच्या व्याप्तीनुसार बिेट-अनुकूल पर्ायर्. 

 देखभाल आनि से्पअि पाट्ासची उपलब्धता: बदली भािांची उपलब्धता आणि 

परवर्ण्यािोिी णकंमत. 

 हमी आनि सेवा समथाि: उत्पादकाकरू्न णवश्वसनीर् सेवा. 

10. अॅप्लिकेशि-नवनशष्ट नवचाि 

 मोशि किं टर ोल: सव्हो णकंवा िेपर मोटसय समाणवष्ट असल्यास 

 डेटा लॉनगिंग: ऐणतहाणसक रे्टा टर ॅ णकंि आवश्यक असलेल्या अॅप्लिकेशनसाठी 

उपरु्क्त आहे. 

1.4 पीएलसी मधील रिडिंडन्सी (Redundancy in PLC) 

प्रोगॅ्रमेबल लॉणिक कंटर ोलर (PLC) मधील रररं्र्न्सी म्हििे अणतररक्त घटक णकंवा णसिम 

समाणवष्ट करिे िे एखादी णबघार् झाल्यास सहिपिे णनरं्त्रि स्वीकारू शकतात, ज्यामुळे 

णसिमची णवश्वसनीर्ता सुधारते आणि र्ाउनटाइम कमी होतो. हा दृणष्टकोन औद्योणिक के्षत्रात 

महत्त्वाचा आहे णिथे सतत कार्य महत्त्वाचे असते. 
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1.5.1 पीएलसी नसिममधील रिडिंडन्सीचे प्रकाि: (Types of Redundancy in PLC Systems) 

1. सीपीयु रिडिंडन्सी: अनेक सीपीरु् रु्णनट्स वापरिे समाणवष्ट आहे. एक सीपीरु् णबघर्ल्यास, 

दुसरा प्रणिरे्त व्यत्यर् न आिता कार्य स्वीकारतो. रररं्र्न्सीचा हा प्रकार महत्त्वपूिय 

अॅप्लिकेशनमधे्य महत्त्वाचा आहे णिथे अिदी थोर्ा र्ाउनटाइमदेखील मोठ्या नुकसानीस 

कारिीभूत ठरू शकतो.  

खालील आकृतीनुसार, िेव्हा कोित्याही कारिामुळे पॉवर सिार् णकंवा सीपीरु् मधे्य 

णबघार् होतो, तेव्हा लिेचच दुसरा पॉवर सिार् णकंवा सीपीरु् कार्य स्वीकारतो. 

 

 
   Figure.1.14 CPU Redundancy in PLC 

 

2. पॉवि सिाय रिडिंडन्सी: अनेक पॉवर सिार् वापरल्याने एक पॉवर सिार् णबघर्ला तरी 

णसिम कार्यरत राहते. हे णवशेषतः  अशा वातावरिात महत्त्वाचे आहे णिथे वीि प्लस्थरता 

महत्त्वाची असते. 

3. इिपुट/आउटपुट रिडिंडन्सी: इिपुट/आउटपुट मॉडू्यल णबघार्ामुळे होिारे णसिम 

फेलु्यअर टाळण्यासाठी रररं्रं्ट इनपुट/आउटपुट मॉडू्यल वापरले िातात. एक 

इिपुट/आउटपुट मॉडू्यल णबघर्ल्यास, दुसरे मॉडू्यल कार्य स्वीकारते, ज्यामुळे सवय 

िोर्लेल्या उपकरिांचे सतत मॉणनटररंि आणि णनरं्त्रि सुणनणित होते. 

4. िेटवका  रिडिंडन्सी: रररं्रं्ट नेटवकय  मािय आणि कमु्यणनकेशन मॉडू्यल सतत रे्टा प्रवाह 

आणि कनेप्लक्टप्लव्हटी सुणनणित करतात. एक नेटवकय  मािय णबघर्ल्यास, णसिम दुसऱर्ा 

मािायवर प्लस्वच करू शकते, ज्यामुळे अखंणर्त संपे्रषि णटकून राहते. 

 

1.5.2 रिडिंडन्सीची अिंमलबजाविी: (Implementation of Redundancy): 

रररं्र्न्सीच्या अंमलबिाविीसाठी महत्त्वपूिय णसिम घटकांचे मूल्यांकन, सानुकूल रररं्र्न्सी धोरिाची 

णवकसन, बॅकअप हार्यवेअरची स्थापना, आणि णबघार्ांदरम्यान अखंणर्त कार्य सुणनणित करण्यासाठी 

सवयसमावेशक टेि करिे आवश्यक आहे. समस्या त्वररत ओळखण्यासाठी आणि सोर्वण्यासाठी 

सतत देखरेख महत्त्वाची आहे. 
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रिडिंडन्सीचे फायदे:  

1. कमाल अपटाइम: रररं्रं्ट णसिम णबघार्ांदरम्यान सहिपिे कार्य स्वीकारून णसिमचे 

सतत कार्य सुणनणित करतात, ज्यामुळे र्ाउनटाइम कमी होतो. 

2. वाढीव सुिक्षा: महत्त्वाच्या प्रणिर्ा कार्यरत राहतात, णसिम णबघार्ांदरम्यानही सुरक्षा रं्त्रिा 

णवश्वसनीर्पिे कार्य करत राणहल्याने अपघाताचा धोका कमी होतो. 

3. खचााची कायाक्षमता: प्रारंणभक अंमलबिाविीमधे्य खचय समाणवष्ट असला तरी, रररं्र्न्सी 

अनपेणक्षत शटर्ाउन आणि उपकरि णबघार् टाळण्यास मदत करते, ज्यामुळे दीघयकालीन 

बचत होते. 

4. सुलभ देखभाल: णनर्ोणित देखभाल सोपी होते, कारि णसिम रररं्रं्ट घटकांचा वापर 

करून कार्य सुरू ठेवू शकते, ज्यामुळे संपूिय शटर्ाउनची िरि पर्त नाही. 

 

1.5 पीलसीमधील नसिंनकिं ग आनि सोनसिंगची सिंकल्पिा 

"णसंणकंि" आणि "सोणसांि" हे पॉवर सिार् आणि संबंणधत इनपुट आउटपुट पॉइंटच्या संदभायत 

फील्ड णर्व्हाइसमधून वाहिाऱर्ा णवद्रु्त प्रवाहाच्या णदशेशी संबंणधत आहे. र्ी .सी सणकय टमधे्य, 

तीन आवश्यक घटक लाितात: पॉवर सिार्, प्लस्वणचंि णर्व्हाइस, आणि लोर्. णवद्रु्त प्रवाह 

पॅटनय आणि प्लस्वणचंि णर्व्हाइस आणि लोर्ला णवद्रु्त प्रवाह णमळण्याचा िम हे सणकय ट सोणसांि 

आहे की णसंणकंि हे ठरवतात. 

दशयणवलेल्या प्लस्वच आणि लाइट सणकय टमधे्य, णवद्रु्त प्रवाह बॅटरीच्या पॉणझटीव्ह टणमयनलपासून 

प्लस्वचमधून लाइटपर्ांत वाहतो, िी लोर् म्हिून कार्य करते. प्लस्वच लाइटला णवद्रु्त प्रवाह 

पुरवत असल्याने, तो सोणसांि णर्व्हाइस मानला िातो. उलटपक्षी, लाइट णवद्रु्त प्रवाह 

ग्राउंर्करे् वळवत असल्याने ती णसंणकंि णर्व्हाइस म्हिून कार्य करते. 

 
        Figure.1.15 Switch (Source) and Light (Sink) circuit) 

 

णवरुद्ध सणकय ट रचनेमधे्य, बॅटरीच्या पॉणझटीव्ह टणमयनलमधून प्रथम णदव्याकरे् णवद्रु्त प्रवाह 

वाहतो. णदवा प्लस्वचला णवद्रु्त प्रवाह पुरवठा करून स्रोत म्हिून कार्य करतो. र्ा रचनेमधे्य, 

प्लस्वच णवद्रु्त प्रवाहाला िणमनीकरे् वळवून णसंणकंि णर्व्हाइस म्हिून कार्य करतो. 
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          Figure.1.16 Switch (Sink) and Light (Source) circuit 

 

सामान्य सोनसिंग इिपुट मॉडू्यल किेक्शि: (Typical sourcing input module 

connection): एक सामान्य सोणसांि इनपुट मॉडू्यल कनेक्शन दोन रचनांची तुलना करून 

दशयणवला िाऊ शकतो. पणहल्या रचनेमधे्य सोणसांि प्लस्वच आणि णसंणकंि णदवा िोर्लेला असतो, 

तर दुसऱर्ा रचनेमधे्य सोणसांि णदवा आणि णसंणकंि प्लस्वच दाखवलेला असतो. िर मंर्लातील 

णदव्याच्या िािी इनपुट मॉडू्यल बसवला तर णसंणकंि आणि सोणसांिची मूलभूत तते्त्व अबाणधत 

राहतात. अद्यर्ावत रचनेमधे्य सोणसांि इनपुट मॉडू्यल लोर् म्हिून वापरला िातो आणि 

त्याच्यासोबत णसंणकंि प्लस्वच िोर्लेला असतो. 

 
            Figure.1.17 Input Module (Source) and Switch (Sinking)  

 

एका सामान्य णसंणकंि इनपुट मॉडू्यल कनेक्शनची संरचना पुढीलप्रमािे दशयणवली आहे. 

बॅटरीच्या सकारात्मक टणमयनलमधून प्रवाह प्लस्वच आणि स्रोत इनपुट णर्व्हाइसद्वारे प्रवाणहत 

होतो. र्ा संरचनेत, प्लस्वच इनपुट मॉडू्यलसाठी प्रवाह स्रोत म्हिून कार्य करतो. 

 

 

 

 

 

 

             Figure.1.18 Input Module (Sinking) and Switch (Source) 
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एि. पी .एि आनि पी .एि पी .सेन्ससा: (NPN and PNP Sensors)- णसंणकंि आणि स्रोत 

इनपुट मॉडू्यलसह, दोन प्रमुख प्रकारच्या सेन्सर इनपुट णर्व्हाइस सामान्यतः  वापरले िातात: 

1. एि. पी .एि टर ािंनझिि: हे णसंणकंि इनपुट णर्व्हाइस म्हिून कार्य करते आणि स्रोत 

इनपुट मॉडू्यलसह िोर्ले िाते. 

2. पी .एि पी. टर ािंनझिि: हे स्रोत इनपुट णर्व्हाइस म्हिून कार्य करते आणि णसंणकंि 

इनपुट मॉडू्यलसह वापरले िाते. 

 

नवनवध पीएलसी उत्पादक: (Different PLC Manufacturers) 

1. Siemens (णसमेन्स) 

2. Rockwell Automation (रॉकवेल ऑटोमेशन) 

3. Schneider Electric (श्नार्र्र (Schneider इलेप्लक्टर क) 

4. Mitsubishi Electric (णमतु्सणबशी इलेप्लक्टर क) 

5. Omron Corporation (ओमरॉन कॉपोरेशन) 

6. ABB Group (एबीबी गु्रप) 

7. Bosch Rexroth (बॉश रेक्सरोथ) 

8. Delta Electronics (रे्ल्टा इलेक्टर ॉणनक्स) 

9. Yokogawa Electric Corporation (र्ोकोिावा इलेप्लक्टर क कॉपोरेशन) 

सािािंश (Summary): 

हे प्रकरि प्रोग्रामेबल लॉनजक किं टर ोलसा (PLC) आणि ऑटोमेशन णसिममधील त्यांच्या भूणमकेची 

संपूिय माणहती प्रदान करते. र्ात मूलभूत संकल्पना, प्रोग्राणमंि तंत्र आणि व्यावहाररक अनुप्रर्ोिांचा 

समावेश आहे, िे णवद्यार्थ्ाांना स्वरं्चणलत प्रिालीचें णर्झाइन आणि समस्या णनराकरि करण्यासाठी 

आवश्यक कौशले्य प्रदान करतात. 

औद्योनगक स्वयिंचलिातील पीएलसी (1.1) 

पीएलसी णवश्वसनीर्ता, लवणचकता आणि ररअल-टाइम णनरं्त्रिासह ऑटोमेशनमधे्य उतृ्कष्ट कार्य 

करतात. िरी ते पीसी, मार्िोकंटर ोलर आणि पी .आर् .र्ी कंटर ोलसयसारखे असले तरी प्रते्यकाची 

भूणमका वेिळी असते. र्ा फरकांची समि उत्तम प्रिाली णनवर्ीसाठी आवश्यक आहे. 

पीएलसी चे मूलभूत घटक (1.2) 

पीएलसी हे ऑटोमेशनमधे्य लवणचकता आणि णवश्वासाहयतेसाठी महत्त्वपूिय असतात. इनपुट आणि 

आउटपुट मॉडू्यल्समुळे ररअल-टाइम णनरं्त्रि शक्य होते. र्ा घटकांची समि प्रिाली णर्झाइनसाठी 

उपरु्क्त ठरते, आणि ब्लॉक आकृती त्यांचा परस्परसंवाद स्पष्ट करते. 

पीएलसी साठी सामान्यतः  वापिली जािािी इिपुट /आउटपुट उपकििे (1.3) 

इनपुट/आउटपुट उपकरिे पीएलसी ला भौणतक ििाशी िोर्तात. इनपुट्स रे्टा संकणलत करतात, 

तर आउटपुट्स णनरं्त्रि णिर्ा करतात. प्रभावी ऑटोमेशन णसिम णर्झाइनसाठी र्ा उपकरिांची 

समि आवश्यक आहे. 
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पीएलसी चे प्रकाि (1.4) 

पीएलसी वेिवेिळ्या ऑटोमेशन िरिांसाठी णर्झाइन केले िातात, साध्या कार्ाांपासून िणटल 

औद्योणिक प्रणिर्ांपर्ांत. र्ोग्य पीएलसी ची णनवर् प्रिालीच्या िरिा, से्कलेणबणलटी आणि कार्यके्षत्रावर 

अवलंबून असते. पीएलसी प्रकारांची समि प्रभावी कामणिरीसाठी आवश्यक आहे. 

वेगवेगळ्या अिुप्रयोगािंिुसाि पीएलसी ची निवड निकष (1.5) 

पीएलसी ची णनवर् प्रिालीच्या िरिा, से्कलेणबणलटी आणि पर्ायवरिीर् घटकांवर अवलंबून असते. र्ोग्य 

पीएलसी प्रकार आणि णनवर् णनकष समिून घेतल्याने औद्योणिक अनुप्रर्ोिांमधे्य उतृ्कष्ट कामणिरी 

सुणनणित होते. 

पीएलसी मधील नसिंनकिं ग आनि सोनसिंग सिंकल्पिा, तसेच पुििावृत्ती (Redundancy) सिंकल्पिा 

(1.6) 

पीएलसी मधे्य णसंणकंि आणि सोणसांि समिून घेिे र्ोग्य वार्ररंि आणि उपकरि सुसंिततेसाठी 

महत्त्वाचे आहे. पुनरावृत्ती (Redundancy) प्रिालीची णवश्वासाहयता वाढवते आणि महत्त्वाच्या औद्योणिक 

प्रणिर्ांमधे्य संभाव्य अर्शस्वीतेपासून संरक्षि करते. र्ा संकल्पनांची अंमलबिाविी केल्याने कार्यक्षम 

आणि अखंर् ऑटोमेशन सुणनणित होते. 

 

स्वाध्याय: 

1. प्रोग्रामेबल लॉणिक कंटर ोलर (PLC) म्हििे कार् र्ाची व्याख्या करा. 

Define a Programmable Logic Controller (PLC). 

2. औद्योणिक स्वरं्चलनात पीएलसी वापरण्याचे फार्दे सूचीबद्ध करा. 

List the benefits of using PLCs in industrial automation 

3. पीएलसी मधे्य वापरले िािारे कोितेही दोन णवशेष इनपुट/आउटपुट मॉडू्यल्सची नावे णलहा. 

Name any two special Input/output modules used in PLCs. 

4. पीएलसी इनपुट/आउटपुट कनेक्शन्सच्या संदभायत सोणसांि आणि णसंणकंि र्ांची व्याख्या करा. 

Define sourcing and sinking in the context of PLC Input/output connections. 

5. इंर्प्लिर र्ल अँप्लिकेशन्ससाठी पीएलसी आणि वैर्प्लक्तक संििक (पीसी) र्ामधील फरक स्पष्ट 

करा. 

Explain the difference between a PLC and a Personal Computer (PC) for 

industrial applications. 

6. पीएलसी मधे्य सी .पी.रु्. ची भूणमका स्पष्ट करा. 

Describe the role of the CPU in a PLC 

7. रररं्र्न्सी (Redundancy) कशा प्रकारे पीएलसी प्रिालीचंी णवश्वासाहयता सुधारते? 

How does redundancy improve the reliability of PLC systems? 

8. णफक्स्ड आणि मॉडु्यलर पीएलसी र्ांची तुलना र्ोग्य उदाहरिांसह करा. 

Compare fixed and modular PLCs with suitable examples. 

9. पीएलसी च्या ब्लॉक र्ार्ग्राम काढा आणि त्यातील घटक स्पष्ट करा. 

Illustrate the block diagram of a PLC and explain its components. 

10. स्वरं्चणलत कन्व्वे्हर्र बेल्ट प्रिालीसाठी र्ोग्य पीएलसी प्रकार णनवर्ा आणि त्यासाठी कारि द्या. 
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Select a suitable PLC type for an automated conveyor belt system and justify 

your choice. 

11. तापमान णनरं्त्रि प्रिालीसाठी एक साधी पीएलसी ब्लॉक आकृती काढा. 

Draw a simple PLC block diagram for a temperature Control system. 

12. णसंणकंि आणि सोणसांि इनपुट मॉडू्यल्समधे्य एन. पी .एन आणि पी .एन पी .सेन्ससयमधील फरक 

व्यावहाररक उदाहरिासह स्पष्ट करा. 

Differentiate between NPN and PNP sensors when used in sinking and sourcing 

input modules with a practical example. 

13. पॅकेणिंि प्रिालीसाठी र्ोग्य पीएलसी णनवर्ण्याचे णनकष सुचवा. 

Suggest criteria for selecting a PLC for a packaging system. 

 

 

स्वयिं-अभ्यासात्मक उपक्रम (Self-Learning Activity) 

 णवणवध प्रकारच्या पीएलसी वर माकेट सवेक्षि करून अहवाल तर्ार करा. 

 णवणवध पीएलसी उत्पादकांवर माकेट सवेक्षि करून अहवाल तर्ार करा. 

 VLAB चा वापर करून पीएलसी शी संबंणधत हार्यवेअर आणि सॉफ्टवेअरचा अभ्यास करा. 

 VLAB चा वापर करून एक साधा प्रोग्राम तर्ार करून प्रोग्रामेबल लॉणिक कंटर ोलर (PLC) चे 

मूलभूत कार्य समिून घ्या. 

 पीएलसी आधाररत साधी टर ॅ णफक लाइट णनरं्त्रि प्रिाली तर्ार करा. 

 पीएलसी आधाररत कॉफी वेंणरं्ि मशीन णवकणसत करा. 

 

सिंदभा (References): 

Sr. No. Author Title Publication with ISBN Number 

1 Dunning Garry Introduction to 

Programmable Logic 

Controller 

Thomson /Delmar Learning,2005 

ISBN:978-1401884260 

2 Ptruzella, F.D. Programmable Logic 

controller(4
th

 Ediion) 

Tata McGraw Hill India,2010 

ISBN:978-0071067386 

3 Hackworth John; 

Hackworth, Federic 

Programmable Logic 

controller 

Prentice Hall,2003 

ISBN:978-0130607188 

 

वेबसाइट (Website): 

S. N. Name of Topic VLAB Link. 

1 Introduction to PLC & 

Introduction to digital I/O 

interface to PLC 

https://ied-nitk.vlabs.ac.in/exp/exp-

interface-to-plc-nitk/index.html 

 

2 To study Hardware and software 

associated with PLC 

https://plc-coep.vlabs.ac.in/exp/hardware-

software-plc/ 

https://ied-nitk.vlabs.ac.in/exp/exp-interface-to-plc-nitk/index.html
https://ied-nitk.vlabs.ac.in/exp/exp-interface-to-plc-nitk/index.html
https://plc-coep.vlabs.ac.in/exp/hardware-software-plc/
https://plc-coep.vlabs.ac.in/exp/hardware-software-plc/


  

ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिम्स (314335)           Automation Tools and Systems (314335) 

 
   Maharashtra State Board of Technical Education            29 

 

युनिट: 02 

पी एल सी प्रोग्रानमिंग  

(PLC Programming) 

 

नवषय निष्पत्ती (Course Outcome):  

CO 2: णवणवध पीएलसी लॅर्र प्रोग्राणमंि इंिर क्शन्स अंमलात आििे.  

           Execute different PLC ladder programming instructions. 

घटक निष्पत्ती (Theory Learning Outcomes): 

TLO 2.1  पीएलसी प्रोग्राणमंिसाठी वापरल्या िािाऱर्ा णवणवध प्रोग्राणमंि लॅंिवेिेसचे वियन करिे. 

      Describe different programming languages used to program PLC. 

TLO 2.2  णदलेल्या पीएलसी साठी र्ोग्य I/O अ ॅर्र े णसंि फॉरमॅट णनणदयष्ट करिे.  
      Specify appropriate I/O addressing format for the given PLC. 

TLO 2.3 णदलेल्या ऑपरेशनसाठी साधा प्रोग्राम णलणहण्यासाठी वापरल्या िािाऱर्ा णवणवध PLC             

                प्रोग्राणमंि इंिर क्शन्सचा वापर स्पष्ट करिे.   

     Explain use of different PLC programming instructions used to write a    

     simple program for performing a given operation. 

TLO 2.4 पीएलसी इंिॉलेशन प्रणिरे्चे वियन करिे.  

     Describe the PLC installation procedure. 

 

परिचय (Introduction) : 
 

पीएलसी हा एक औद्योणिक संििक आहे िो इलेक्टर ोमेकॅणनकल प्रणिर्ांच्या ऑटोमेशनसाठी वापरला 

िातो, िसे की फॅक्टरी असेंब्ली लाईन्सवरील रं्त्रसामग्रीचे णनरं्त्रि, मनोरंिन सवारी (Amusement 

rides). 

उद्योिांमधे्य पीएलसी वापरण्यापूवी, र्ापैकी अनेक णनरं्त्रि कारे् कॉनॅ्ट्क्टर णकंवा ररले कंटर ोल सह 

सोर्वली िात असत. र्ाला अनेकदा हार्यवार्र्य कंटर ोल असे संबोधले िाते. सणकय ट Figures णर्झाइन 

करार्च्या, इलेप्लक्टर कल घटक से्पणसफार् आणि इनिॉल करार्च्या आणि वार्ररंि सूची तर्ार 

करार्च्या. र्ा प्रकरिात तुम्हाला पीएलसी प्रोग्राणमंिची मूलभूत माणहती, भाषा आणि पीएलसी 

प्रोग्राणमंिमधे्य वापरल्या िािाऱर्ा प्रोग्राणमंिमधे्य वापरल्या िािाऱर्ा णवणवध प्रकारच्या सूचनांबद्दल 

माणहती णमळेल. 

 

Figure 2.1 Basic Architecture of PLC 
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2.1 पीएलसी प्रोग्रानमिंग लॅंगवेज (PLC Programming Languages) 

IEC 1131-3 हे प्रोग्रामेबल कंटर ोलर प्रोग्राणमंि लॅंिवेिेस साठीचे आंतरराष्टर ीर् मानक आहे. 

आंतरराष्टर ीर् इलेक्टर ोटेप्लिकल कणमशन (IEC) िँर्र््यसवर आधाररत, IEC 1131-3 PLC 

प्रोग्राणमंिसाठी सुसंित प्रोग्राणमंि लॅंिवेिेसचा सेट पररभाणषत करते. र्ा लॅंिवेिेस दोन ग्राणफकल 

लॅंिवेिेस (लॅर्र र्ार्ग्राम आणि फंक्शनल ब्लॉक  र्ार्गॅ्रम) आणि दोन टेक्स्ट-बेस्क्र् लॅंिवेिेस 

(इंिर क्शन णलि आणि िर क्चर्य टेक्स्ट) मधे्य णवभािल्या आहेत, तसेच फ्लो चाटय वर आधाररत 

लॅंिवेि, णसके्वप्लन्व्शअल फंक्शन चाटय  प्रोग्राणमंि. पाच प्रोग्राणमंि लॅंिवेि खालीलप्रमािे र्ीफाईन 

केल्या आहेत  

2.1.1 लॅडि डायग्राम (Ladder Diagram, LD): 

र्ा सवाांपैकी, लॅर्र र्ार्ग्राम (LD) प्रोग्राणमंि लॅंिवेि उद्योिात प्रामुख्याने वापरली िाते. लॅर्र 

र्ार्ग्राम (एलर्ी) ला लॅर्र लॉणिक असेही म्हितात. ते प्रोग्राम करण्यार्ोग्य लॉणिक 

कंटर ोलसयसह वापरले िाते. साधारिपिे, लॅर्र र्ार्ग्राम ििभरात (भारतासह) सवायत 

लोकणप्रर् आहे. ही लॅंिवेि णशकिे सोपे आहे. िर तुम्ही लॅर्र र्ार्ग्राम पाणहली तर ती 

इलेप्लक्टर कल सणकय ट र्ार्ग्रामसारखीही णदसते. लॅर्र लॉणिकमधे्य िेप्स , इंिर क्शनस आणि 

ब्रांचेस असतात. खालील figure 2.2 मधे्य आरएस लॉणिक्स 500mप्रोग्राणमंि सॉफ्टवेअरमधील 

मुख्य घटक दाखवले आहेत. बेणसक लॅर्र र्ार्गॅ्रमचे उदाहरि खालील प्रमािे: 

Figure 2.2 Ladder diagram 

1) LD हे साधे लॉणिक कन्स्ट्र क्शन आहे आणि इलेक्टर ॉणनक सणकय ट कंटर ोलरपेक्षा अणधक 

णवश्वासाहय आहे. 

2) प्रोग्राम णशकण्यास आणि वाचण्यास सोपे. 

3) त्यात णर्प्लस्क्रट लॉणिकचे चांिले ररपे्रसेंटशन आहे. 

4) समस्याणनवारि करिे सोपे. 

 

2.1.2 नसक्वें नशयल फिं क्शि चाटा (Sequential Functional Chart, SFC): 

  णसक्वें णशर्ल फंक्शन चाटय (SFC) प्रोग्राणमंि हे फ्लोचाटय प्रोग्राणमंिसारखेच आहे. SFC 

प्रोग्राममधे्य िेप्स आणि टर ांणिशन असतात. प्रते्यक िेप एका बॉक्सद्वारे दशयणवली िाते 

ज्यामधे्य एक णकंवा अणधक प्रमुख णिर्ा असतात. िेव्हा बॉक्समधील सवय णिर्ा पूिय होतात, 

तेव्हा बॉक्स बाहेर एप्लक्सट होतो. नेक्स्ट िेप वरिाण्यापूवी टर ांणिशन िेप टू्र (True) असिे 

आवश्यक आहे. (SFC) च्या प्रते्यक िेपमधे्य अशा णिर्ा असतात ज्या अंमलात आिल्या 
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िातात, ज्या िेप्स ऍप्लक्टव्ह आहेत की इन्कणटव्ह आहेत र्ावर अवलंबून असतात. णवणशष्ट 

िेप सोर्ल्यानंतर, प्रोसेसर पुढील िेप अंमलात आितो. आधीच्या िेप्स िास्त काळ 

अंमलात आिल्या िातात. खालील Fig 2.3 ASIC-100 SFC प्रोग्राणमंि स्क्रीन दशयणवते. 

 
Figure 2.3 SFC program screen 

       Courtesy: Getting started in Sequential Function Chart (SFC) Programming in RSLogix5000 

SFC प्रोग्राम अनेक णसके्वने्ससमधे्य णकंवा िेप्समधे्य णवभािला िाऊ शकतो (वरील Figure 

2.3 पहा). प्रते्यक िेपमधे्य एक टर ाप्लन्व्झशन असते. णसक्वें णशर्ल फंक्शन चाटयचा फार्दा असा 

आहे की पुढील िेपवर िाण्याची वेळ रे्ईपर्ांत सणिर् चरिातील फक्त लॉणिक सॅ्कन केले 

िाते. 

  

Figure 2.4 Simple SFC program & Transition steps in SFC 
Courtesy: NPTEL:: Electrical Engineering - Industrial Automation and Control 

 

SFC चा फार्दा समििे सोपे आहे कारि कोर्च्या प्रणिरे्त तुम्ही कार् घर्त आहे आणि ते 

https://www.solisplc.com/tutorials/sequential-function-chart-sfc-programming
https://archive.nptel.ac.in/courses/108/105/108105063/
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केव्हा घर्त आहे हे पाहू शकता. SFC चे मुख्य कार्य म्हििे कोर्चे सणिर् भाि कार्ायप्लन्वत 

करिे. र्ामुळे, समस्या उद्भवल्यास समस्याणनवारि करिे आणि कोर् बदलिे सोपे होते. 

सुरुवातीला, िेप S1 ऍप्लक्टव्ह होते. अशा प्रकारे, टर ांणिशन T1 देखील ऍप्लक्टव्ह होते. िेव्हा 

टर ांणिशन वे्हररएबल T1 true (True) होते, तेव्हा लिेच, S1 इन्कणटव्ह होते, S2 ऍप्लक्टव्ह होते 

तर T1 इन्कणटव्ह होतो आणि T2 ऍप्लक्टव्ह होतो. 

 

2.1.3 फिं क्शिल ब्लॉक डायग्राम (Functional Block Diagram, FBD): 

FBD हे एक बॉक्स प्रमािे दशयणवले िाते ज्यामधे्य णवणवध प्रोग्राणमंि फंक्शन्स ठेवण्यासाठी 

अनेक ओळीचंा कोर् असतो. ही एक ग्राणफकल लॅंिवेि आहे िी लॉणिक कंटर ोलर 

प्रोग्राणमंिसाठी वापरली िाते. त्यामुळे, णसिीमचे वियन करण्याचे तुमचे काम सोपे होते.  

फंक्शनल ब्लॉक र्ार्ग्राम प्रोग्राणमंि ही ग्राणफकल लॅंिवेि आहे िी रु्रोपमधे्य मोठ्या 

प्रमािात वापरली िाते. फंक्शन ब्लॉक प्रोग्राणमंिमधे्य लॅर्र रंग्स नसतात. पेपर च्या शीट्स 

प्रमािेच सवय फंक्शन ब्लॉक इंिर क्शन्स  ब्लॉक णकंवा बॉके्सस एका शीटवर णर्स्क्िे केलेले 

असतात. फंक्शन ब्लॉक र्ार्ग्राम अ ॅप्लिकेशनमधे्य अनेक शीट्सची णसरीि असते. अनेक 

अ पॅ्लिकेशन्समधे्य, अनेक शीट्स फंक्शन ब्लॉक अ ॅप्लिकेशन तर्ार करतात, आणि शीट्सच्या 

संखे्यवर कोितीही मर्ायदा नसते. खालील Figure 2.5 मधे्य RSLOGIX 5000 फंक्शन 

ब्लॉक शीट दशयणवले आहे.   

फंक्शनल ब्लॉक र्ार्ग्राम हे IEC 1131-3 िॅण्डर्यचे एक महत्त्वाचे प्रोर्क्ट आहे. 

फंक्शन ब्लॉक्स मुळात अ्ोररदम आहेत िे त्यांची इंटनयल िेट्स राखू (ररटेन) शकतात 

आणि त्या इंटनयल िेट्स आणि इनपुट आगु्ययमेंट्सचा वापर करून त्यांचे आउटपुट कंयुट 

करतात. अशाप्रकारे, णिथे एक िॅणटक मॅथेमॅणटकल फंक्शन समान इनपुट णदल्यावर नेहमी 

समान आउटपुट परत देते (उदा. Sine, cosine), णतथे फंक्शन ब्लॉक समान इनपुट णदल्यावर 

त्याच्या इंटनयल िेट्सनुसार वेिळ्या वॅ्हलु्य देऊ शकते. (उदा. Filters, PID control). 
 

 
Figure 2.5 RSLOGIX 5000 Function Block Diagram Sheet 

Courtesy: Getting started in Sequential Function Chart (SFC) Programming in RSLogix5000 

 

 

https://www.solisplc.com/tutorials/sequential-function-chart-sfc-programming
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फंक्शन ब्लॉक र्ार्ग्राम हे एप्लझझकु्यटेबल कोर्चे ग्राणफकल ररपे्रसेंटेशन आहे. FBD 

मधे्य वार्र नावाच्या लाइन्स ने िोर्लेल्या इंिर क्शन्सचे ररपे्रसेंटेशन करिाऱर्ा ब्लॉक्सची 

माणलका असते. अनेक फंक्शन ब्लॉक इंिर क्शन्स पररणचत ररले लॅर्र लॉणिक इंिर क्शन्सवर 

आधाररत असतात; तथाणप, अनेक फंक्शन ब्लॉक इंिर क्शन्समधे्य अणतररक्त पॅरामीटसय 

असतात िे वापरकत्यायद्वारे णनवर्ता रे्तात. 

 

2.1.4 िरक्चडा टेक्स्ट (Structured Text, ST): 

'ST' आणि 'STX' हे िर क्चर्य टेक्स्ट पीएलसी लॅंिवेि साठी वापरले िािारे इतर 

आणब्रप्लव्हएशन्स आहेत. ती हार् लेव्हल प्रोग्राणमंि लॅंिवेि णसंटॅक्स वापरते. ST चा णसंटॅक्स हार् 

लेव्हल प्रोग्राणमंि लॅंिवेिच्या णसंटॅक्ससारखाच आहे ज्यात लूप, वे्हररअबल्स, कंणर्शन आणि 

ऑपरेटर असतात. 

िर क्चर्य टेक्स्ट ही इंग्रिीसारखी प्रोग्राणमंि लॅंिवेि आहे िी बेणसक प्रोग्राणमंिसारखी 

णदसते. सध्या लॅर्र प्रोग्रामसह केलेली बहुतेक कामे करण्यासाठी िर क्चर्य टेक्स्ट प्रोग्राणमंिचा 

वापर केला िातो. सामान्यतः , प्रोग्रामर िर क्चर्य टेक्स्टमधे्य फंक्शन्स णकंवा फंक्शन ब्लॉक्स 

सारखे स्वतः चे अ्ोररदम तर्ार करतो आणि कोित्याही प्रोग्राममधे्य कॅलेबल प्रोणसिर 

म्हिून त्यांचा उपर्ोि करू शकतो.  

एक णटणपकल णसम्पल िर क्चर्य टेक्स्ट प्रोग्राम सेिमेंट fig 2.6 मधे्य खाली दशयणवला आहे. 

Figure 2.6 Simple program segment written in Structured Text 

 

ST चे फायदे: 

1. ST हे नवणशक्या आणि अनुभवी प्रोग्रामर दोघांसाठीही समिण्यास खूप सोपे आहे. 

2. त्याच्या मानक कोणरं्ि फॉरमॅटमुळे, ST लॅंिवेि मधे्य णलणहलेले प्रोग्राम एणर्ट करिे आणि 

सुधारिे सोपे आहे. 

 

2.1.5 इिंिरक्शि नलि (Instruction List, IL): 

इंिर क्शन णलि (IL) ही पीएलसी प्रोग्राणमंि लॅंिवेिचा आिखी एक प्रकार आहे. ती 

मेमोणनक कोर््स वापरते. म्हिून र्ा प्रोग्राणमंि लॅंिवेिचा णसंटॅक्स लक्षात ठेविे सोपे आहे. 

सवयसाधारिपिे, अॅलन बॅ्रर्ली (AB) पीएलसी बँ्रर् इन्सटर क्शन णलि (IL) प्रोग्राणमंि लॅंिवेिवर 

काम करतो. 

इंिर क्शन णलि ही एक लो लेव्हल, असेंब्ली लॅंिवेि आहे. इंिर क्शन्स णलि समान 

फॉरमॅट मधे्य ऑियनाईझ केले िातात. इंिर क्शन णलि प्रोग्राणमंि प्रते्यक ओळीत फक्त एक 

ऑपरेशन करण्यास अनुमती देते. उदाहरिाथय, मेमरी लोकेशनमधे्य वॅ्हलु्य िोअर करिे हे 

if (temp<= max_temp) then 

cool_valve :=false; 

m_vlv := (vlv23 +dbh18) /2; 

else 

alarm := true; end_if; 
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एकच ऑपरेशन असेल. इंिर क्शन णलि प्रोग्राणमंि सहसा लहान अॅप्लिकेशन्स साठी वापरली 

िाते. अशा लो लेव्हल लॅंिवेि मधे्य मोठे प्रोग्राम णलणहिे कंटाळवािे आणि तु्रटी प्रवि असते.  

IL चे फायदे: 

1. त्याचा एप्लक्सकु्यशन स्पीर् िास्त आहे. 

2. इतर प्रोग्राणमंि लँगे्विेसच्या तुलनेत ती कमी मेमरी घेते. 

3. लो लेव्हल असेंब्ली लॅंिवेि (आर्एल) तुलनेने सोया अॅप्लिकेशन साठी उपरु्क्त आहे 

आणि बुणलर्न, इंटीिर सारख्या साध्या णर्णिटल रे्टा प्रकारांवर कार्य करते. 

 

2.2 बेनसक्स ऑफ लॅडि प्रोग्रानमिंग: 

 

2.2.1 लॅडि लॉनजक: 

लॅर्र लॉणिक हा मुळात एक प्रोग्राम आहे िो ग्राणफकल र्ार्ग्रामद्वारे दशयणवला िातो, 

िो ररले लॉणिकच्या सणकय ट र्ार्ग्रामवर आधाररत असतो. र्ा प्रोग्राममधे्य 'रेल्स' नावाच्या दोन 

उभ्या रेषा आणि 'रंग्स' नावाच्या आर्व्या रेषा आहेत ज्यामुळे तो एका णशर्ीसारखा णदसतो. 

लॅर्र लॉणिक प्रोग्रामच्या ग्राणफकल ररपे्रझेंटेशनला लॅर्र लॉणिक र्ार्ग्राम (LLD) म्हितात. 

 

2.2.2 लॅडि लॉनजक िरक्चि: 

 
Figure 2.7 Ladder Logic Diagram 

 

लॅर्र लॉणिक र्ार्ग्राम ही ग्राणफकल प्रोग्राणमंि लॅंिवेि आहे िी ररअल टाइम 

इनपुटद्वारे कार्ायप्लन्वत होते. त्यात दोन उभ्या रेषा असतात, ज्याला रेल म्हितात, र्ावी रेल 

सणकय टला पावर सिार् पुरवते, नंतर ती प्रते्यक रंि मधून िाते. प्रते्यक रंि मधे्य प्लस्वचेस आणि 

आउटपुट कॉइल असते. प्लस्वचेस OR, AND आणि NOT ऑपरेशन करू शकतात आणि र्ा 

मूलभूत लॉणिक ऑपरेशन्सद्वारे आपि PLC मधे्य कोितेही प्रोग्राणमंि लॉणिक बनवू शकतो. 

लॅर्र लॉणिक र्ार्ग्राम र्ावीकरू्न उिवीकरे् आणि वरपासून खालपर्ांत कार्ायप्लन्वत होतो. 

िेव्हा रंिची सवय प्लस्थती कनेके्टर् आउटपुट कॉइलशी िुळते तेव्हा ती एनिायईस होते. नंतर ते 

रीर्ल वल्डय णसिम सणिर् करते, िसे की मोटर चालू करिे णकंवा मोटर बंद करिे. ही 

प्रणिर्ा ऑपरेणटंि णसिमचे ऑटोमेशन सुणनणित करण्यासाठी PLC आणि कंटर ोल णसिीमद्वारे 

कंणटनू्यर्सली सॅ्कन केली िाते आणि पुनरावृत्ती केली िाते. 
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2.2.3 पीएलसी प्रोसेसि सॅ्कि सायकल 

 प्रोग्राम सॅ्कन सार्कलमधे्य इनपुट सॅ्कन, प्रोग्राम सॅ्कन आणि आउटपुट सॅ्कन र्ांचा 

समावेश असलेल्या अनुिणमक ऑपरेशन्स असतात. इनपुट सॅ्कनमधे्य, सीपीरू् प्रोसेस इमेि 

इनपुट टेबल अपरे्ट करतो आणि आउटपुट सॅ्कनमधे्य, सीपीरू् प्रोसेस इमेि आउटपुट टेबल 

अपरे्ट करतो. प्रोग्राम सॅ्कन दरम्यान, सीपीरू् प्रोग्राम कार्ायप्लन्वत करतो. प्रते्यक सॅ्कन सार्कल 

पूिय झाल्यानंतर, सीपीरू् पुढील सार्कलच्या सुरुवातीला परत रे्तो आणि पुन्हा सार्कलची 

पुनरावृत्ती करतो. एक प्रोग्राम सार्कल सॅ्कन करण्यासाठी लाििारा वेळेला सॅ्कन सार्कल 

टाइम असे म्हितात. सीमेन्स पीएलसीचे एक सामान्य सॅ्कन सार्कल Fig 2.8 मधे्य दशयणवले 

आहे ही अशी एक सार्कल आहे ज्यात PLC इनपुट्स ग्यादर करतो आणि आपल्या PLC 

प्रोग्राम ला रन करते आणि आउटपुट अपरे्ट करते. 

 

Figure 2.8 PLC Scan Cycle  

Courtesy:mUnderstanding the Scan Cycle of SIEMENS PLC 

 

2.2.4 लॅडि लॉनजक कम्पोिेन््टस  

खाली काही लॅर्र लॉणिक कम्पोनेन््ट्स णदले आहेत: 

1. िेल्स आनि ििंग्स  

उभ्या रेषांना रेल्स आणि आर्व्या रेषांना रंग्स म्हितात. 

2. NO/NC प्लस्वचची सिंकल्पिा 

इलेक्टर ॉणनक्स सणकय टमधे्य णवद्रु्त प्रवाह णकंवा संपकायची प्लस्थती दशयवण्यासाठी NO 

(सामान्यपिे उघर्ा) आणि NC (सामान्यपिे बंद) वापरले िातात, िे PLC लॅर्र लॉणिक 

प्रोग्राणमंि म्हिून देखील वापरले िाते. हे शब्द प्लस्वच उघर्ा आहे की बंद आहे हे दशयवतात. 

a) िॉमाली ओपि (NO) 

i) िेव्हा ऍकु्चएटेर् नसेल तेव्हा हा प्लस्वच नॉमयली ओपन असतो. 

https://instrumentationtools.com/understanding-the-scan-cycle-of-siemens-plc/
https://instrumentationtools.com/understanding-the-scan-cycle-of-siemens-plc/
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ii) दाबल्यावर णकंवा सणिर् केल्यावर तो सणकय ट क्लोि करतो, ज्यामुळे णवद्रु्त प्रवाह 

चालू होतो. 

iii) लॅर्र लॉणिक र्ार्ग्राम्समधे्य, नॉमयली ओपन कॉनॅ्ट्क्ट ओपन िॅप सारखा णदसतो 

आणि सणिर् केल्यावर तो एक सॉणलर् लाईन बनतो. 

b) िॉमाली क्लोज  

i) सामान्यतः  िेव्हा ऍकु्चएटेर् नसेल तेव्हा हा प्लस्वच नॉमयली क्लोि असतो. 

ii) प्लस्वच सणिर् केल्याने सणकय ट ओपन होते आणि णवद्रु्त प्रवाह थांबतो. 

iii) लॅर्र लॉणिक िार्ग्राम्समधे्य, तो एका सॉणलर् लाईनच्या रूपात दशयणवली िातो, 

सणिर् केल्यावर तो एक ओपन िॅप बनतो.  

3. आउटपुट/कॉइल 

आउटपुट णर्व्हाइसेस म्हििे मोटर, व्हॉल्व्व्ह, इंणर्केटर, लाईट्स इत्यादी LLD मधे्य उभ्या 

रेषेने दशयणवले िातत.  ज्यावर आउटपुट णर्व्हाइसला ररपे्रझेन्ट् करिारे लेबल असते. सवय प्रकारचे 

प्लस्वचेस Figure 2.9 मधे्य खाली दशयणवले आहेत. 

Figure 2.9 Switches and Coils in used PLC 

 

2.2.5 िँडडा I/O अॅडर े नसिंग 

िेव्हा PLC चे इनपुट, आउटपुट णकंवा र्ासारखा कोिताही रे्टा हाताळण्याची आवश्यकता 

असते तेव्हा त्याचा अॅर्र ेस देिे आवश्यक असते, कारि इनपुट, आउटपुट णकंवा रे्टा फाईलचे 

र्ोग्य अॅर्र े णसंि केल्यामुळे PLC च्या प्रोसेसरला इंिर क्शन्स ओळखिे खूप सोपे होते. PLC सह 

वापरले िािारे मानक अॅर्र े णसंि फॉरमॅट खालीलप्रमािे आहेत. 
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2.3 पीएलसी इिंिरक्शन्स  

पीएलसी इंिर क्शन्सचे विीकरि अले्जणब्रक, लॉणिक, कमॅ्पररिन आणि रे्टा हँर्णलंि इंिर क्शन्स 

मधे्य केले आहे. हे खाली स्पष्ट केले आहे. 

2.3.1 पीएलसी अले्जनिक इिंिरक्शन्स: 

पीएलसी अल्जेब्रिक इंस्ट्रक्शन्स मधे्य बेरीि (ADD), िुिाकार (MUL), विाबाकी 

(SUB) आणि भािाकार (DIV) इत्यादीचंा समावेश आहे. हे इंिर क्शन्स खालील प्रमािे 

आहेत: 

A) ऍड (ADD): 

ADD इंिर क्शन्स दोन वॅ्हलु्य िोर्ण्यासाठी वापरले िाते. िोर्ल्या िािाऱर्ा दोन वॅ्हलु्य 

वेिवेिळ्या मेमरी अॅर्र ेस मधे्य संग्रणहत केल्या िातात, सोसय A आणि सोसय B. अंणतम 

पररिाम म्हििे रे्टा ठरलेल्या णठकािी िोर करिे. सोसय A आणि सोसय B हे एक 

कॉन्स्ट्न्ट् वॅ्हलु्य णकंवा वर्य साईझ चे अॅर्र े सेस असू शकतात. 

 

Figure 2.17 Symbol of ADD instruction 

 

Figure 2.17 मधे्य ADD इंिर क्शन्स दाखवले आहे. आकृतीत दाखवल्याप्रमािे, सोसय A 

(N7:1) मधे्य वॅ्हलु्य 25 आहे आणि सोसय B (N7:2) मधे्य वॅ्हलु्य 30 आहे. िेव्हा इनपुट 

I:012/10 true असेल, तेव्हा सोसय A (25) मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्य सोसय B (30) मधे्य 

संग्रणहत वॅ्हलु्यत िोर्ले िाते आणि पररिाम, 55, अॅर्र ेस (N7:10) मधे्य संग्रणहत केला 

िातो. 

B) सबटॅ्रक्ट (SUB): 

SUB इंिर क्शन्स एका वॅ्हलु्यतून दुसऱर्ा वॅ्हलु्यची विाबाकी करण्यासाठी वापरले िाते. 

विाबाकीमधे्य वापरलेल्या दोन वॅ्हलु्य वेिवेिळ्या मेमरी अॅर्र े सेस मधे्य संग्रणहत केल्या 

िातात, सोसय A आणि सोसय B. अंणतम पररिाम एका णनणदयष्ट रे्प्लिनेशन अॅर्र ेसवर 

संग्रणहत केला िातो. सोसय A आणि सोसय B हे कॉन्स्ट्न्ट् वॅ्हलु्य णकंवा वर्य साईझ चे 

अॅर्र े सेस असू शकतात. 

Figure 2.18 Symbol of SUB instruction 
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Figure 2.18 मधे्य SUB इंिर क्शन्स दाखवले आहे. आकृतीत 

दाखवल्याप्रमािे, सोसय A (N7:1) मधे्य वॅ्हलु्य 35 आहे आणि सोसय B (N7:2) 

मधे्य वॅ्हलु्य 15 आहे. िेव्हा इनपुट I: 012/10 true असते, तेव्हा सोसय B (15) 

मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्य सोसय A (35) मधे्य संग्रणहत मूल्यातून विा केली िाते आणि 

र्ाचा पररिाम 20, अॅर्र ेस (N7:10) मधे्य संग्रणहत केला िातो.  

C) मल्टटप्लाय (MUL): 

MUL इंिर क्शन्स दोन वॅ्हलु्यचा िुिाकार करण्यासाठी वापरले िाते. िुिाकार 

केली िािारी दोन वॅ्हलु्य वेिवेिळ्या मेमरी अॅर्र े सेसवर संग्रणहत केली िातात, 

सोसय A आणि सोसय B. अंणतम पररिाम एका णनणदयष्ट रे्प्लिनेशन अॅर्र ेसवर 

संग्रणहत केला िातो. सोसय A आणि सोसय B हे कॉन्स्ट्न्ट् वॅ्हलु्य णकंवा वर्य साईझ 

चे अॅर्र े सेस असू शकतात. 

Figure 2.19 Symbol of MUL instruction 

 

Figure 2.19 मधे्य दाखवल्याप्रमािे MUL इंिर क्शन्स दाखवल्या आहेत, सोसय 

A (N7:3) मधे्य वॅ्हलु्य 20 आहे आणि सोसय B (N7:10) मधे्य वॅ्हलु्य 3 आहे. 

िेव्हा इनपुट I:012/10 सत्य असते, तेव्हा सोसय A (20) मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्य 

आणि सोसय B (3) मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्य र्ांचा िुिाकार केला िातो आणि 

पररिाम 60, (N7:12) रे्प्लिनेशन अॅर्र ेसवर संग्रणहत केला िातो. 

D) डिल्हिजन (DIV): 

DIV इंिर क्शन्स सोसय A मधे्य साठवलेल्या वॅ्हलु्यला सोसय B मधे्य साठवलेल्या 

दुसऱर्ा वॅ्हलु्यने णवभाणित करण्यासाठी वापरले िाते, ज्यामुळे उत्तर (पररिाम) 

रे्प्लिनेशन अॅर्र ेसवर णमळतो. सोसय A आणि सोसय B हे कॉन्स्ट्न्ट् वॅ्हलु्य णकंवा 

वर्य साईझ चे अॅर्र े सेस असू शकतात. 

Figure 2.20 Symbol of DIV instruction 

 

Figure 2.20 मधे्य DIV इंिर क्शन्स दाखवली आहे. आकृतीमधे्य 
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दाखवल्याप्रमािे, सोसय A (N7:3) मधे्य वॅ्हलु्य 100 आहे आणि सोसय B (N7:5) 

मधे्य वॅ्हलु्य 4 आहे. िेव्हा इनपुट I:12/10 true असते, तेव्हा सोसय A मधे्य 

संग्रणहत वॅ्हलु्य 100 हे सोसय B मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्य 4 ने भािले िाते आणि 

त्याचा पररिाम 25 हे रे्प्लिनेशन अॅर्र ेसवर N7:10 मधे्य संग्रणहत केले िाते. 

 

2.3.2 लॉनजकल इिंिरक्शन्स 

सवय लॉणिकल इन्सटर क्शन ह्या आउटपुट प्रकारच्या इंिर क्शन्स आहेत. 

A) AND इिंिरक्शि: 

Figure 2.21 Symbol of AND instruction 

 

AND इंिर क्शन्स लॉणिकल AND ऑपरेशन करते. Figure 2.21 मधे्य ब्लॉक 

फॉरमॅट केलेले AND इंिर क्शन दाखवले आहे. हे इंिर क्शन्स दोन सोसेस मधील 

णबट्सच्या स्वरूपातील वर््यस साईि वॅ्हलु्य रीर् करते आणि टु्रथ टेबलच्या 

आधारावर AND ऑपरेशन रे्प्लिनेशन वर््यसचे णबट्स अपरे्ट करते. उदाहरिाथय, 

Figure 2.22 AND instruction placed in a Rung 

 

Figure 2.22 मधे्य दाखवलेल्या इंिर क्शन्स णवचारात घ्या. र्ा उदाहरिात, िर ररंि कंणर्शन 

टू्र (सत्य) असेल, तर प्रोसेसर N5:6 आणि N10:8 वर AND ऑपरेशन करतो. हे दोन्ही अॅर्र ेस 

ANDed आहेत आणि ररझल्ट रे्प्लिनेशन अॅर्र ेस N11:7 मधे्य साठवला िातो. र्ा इन्स्ट्र क्शनचे 

आउटपुट Figure 2.23 मधे्य दाखवले आहे.  

Figure 2.23 Output of AND instruction 
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B) OR इन्सटर क्शि: 
 

Figure 2.24 Symbol of OR instruction 

 

हे इंिर क्शन्स दोन सोसय वर््यस मधील णबट वॅ्हलु्य वाचते आणि OR ऑपरेशनच्या टु्रथ 

टेबलच्या आधारावर रे्प्लिनेशन वॉर््यसचे णबट्स अपरे्ट करते. उदाहरिाथय:  

 

Fig 2.25 OR instruction placed in a Rung 

 

Figure 2.25 मधे्य दाखवलेल्या इंिर क्शन्स णवचारात घ्या र्ा उदाहरिात, िर ररंि कंणर्शन टू्र 

असेल, तर प्रोसेसर N7:4 आणि N7:7 वर OR ऑपरेशन करतो. हे दोन्ही अॅर्र ेस ORed 

आहेत आणि ररिल्ट रे्प्लिनेशन अॅर्र ेस, N7:8 मधे्य साठवले िातात. र्ा इन्स्ट्र क्शनचे 

आउटपुट ररिल्ट Figure 2.26 मधे्य दाखवला आहे. 

Figure 2.26 Result of OR instruction 

 

C) XOR इन्सटर क्शि: 

XOR इंिर क्शन्स लॉणिकल XOR ऑपरेशन करते. Figure 2.27 मधे्य XOR इन्सटर क्शनचे 

ब्लॉक फॉरमॅट केलेले णनदेश दाखवले आहेत. 

Figure 2.27 Symbol of XOR instruction 

 



  

ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिम्स (314335)           Automation Tools and Systems (314335) 

 
   Maharashtra State Board of Technical Education            42 

 

ही इंिर क्शन्स णबट सॉफ्टवेअर सोसय वर््यसमधील वॅ्हलू्यि वाचते आणि XOR ऑपरेशनच्या 

सत्य सारिीवर आधाररत, रे्प्लिनेशन वर्यचे णबट्स अपरे्ट करते. उदाहरिाथय 

Figure  2.28 XOR instruction placed in a Rung 

 

Figure 2.28 मधे्य दाखवलेले इंिर क्शन्स णवचारात घ्या. र्ा उदाहरिात, िर रंि कंणर्शन टू्र 

असेल, तर प्रोसेसर N7:06 आणि N7:07 वर XOR ऑपरेशन करतो. हे दोन्ही अर्र ेसेस मधे्य 

XORed ऑपरेशन होते आणि णनकाल रे्प्लिनेशन अर्र ेस N7:04 मधे्य संग्रणहत केला िातो. र्ा 

इंिर क्शनचे आउटपुट Figure 2.29  मधे्य दाखवले आहे. 

Figure 2.29 Result of XOR instruction 

D) NOT इन्सटर क्शि: 

NOT इंिर क्शन्स NOT ऑपरेशन परफॉमय करते. NOT इंिर क्शनचा ब्लॉक फॉरमॅट 

Figure 2.30 मधे्य दशयणवला आहे. हे इंिर क्शन्स सोसय वर््यसमधील णबट वॅ्हलु्य रीर् करतो 

आणि NOT ऑपरेशनच्या टु्रथ टेबलच्या  आधारावर , रे्प्लिनेशन वर्य णबट्स अपरे्ट  करते. 

Figure 2.30 Symbol of NOT instruction 

 

2.3.3 कमपॅिीझि इन्सटर क्शि (तुलिात्मक): 

A) इक्वल टु (EQU): 

EQU इंिर क्शन्स समानतेसाठी दोन वॅ्हलू्यची तुलना करते. तुलना केल्या िािाऱर्ा 

दोन वॅ्हलु्य वेिवेिळ्या मेमरी अर्र े सेसमधे्य संग्रणहत केल्या िातात, म्हििेच, सोसय A 

आणि सोसय B. सोसय A हा नेहमीच वर्य साईझ अर्र ेस असतो, परंतु सोसय B हा वर्य 

अर्र ेस णकंवा कॉन्स्ट्न्ट् वॅ्हलू्यचा अर्र ेस असू शकतो. िर सोसय A आणि सोसय B मधे्य 

संग्रणहत वॅ्हलु्य समान असतील, तर ररंि आउटपुट टू्र होईल, अन्यथा ररंि आउटपुट 

फॉल्स असेल. Figure 2.30 EQU इंिर क्शन्सचा ब्लॉक फॉरमॅट दशयवते. 
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Figure 2.30 Symbol of EQU instruction 

 

Figure 2.31 मधे्य एक EQU इंिर क्शन दाखवले आहे ज्यामधे्य सोसय A, N7:10 आहे 

आणि सोसय B, N7:15 आहे. आउटपुट O:013/01 आहे. र्ा उदाहरिात, िर N7:10 

मधील वॅ्हलु्य N7:15 मधे्य वॅ्हलु्यइतकीच असेल, तर आउटपुट O:013/01 हार् होईल, 

अन्यथा आउटपुट O:013/01 लो म्हििेच बंद राहील. 

Figure 2.31 EQU instruction placed in Rung 

 

B) गे्रटि दॅि इक्वल टु (GEQ):  

Figure 2.32 Symbol of GEQ instruction 

 

GEQ इंिर क्शन्स एखाणद वॅ्हलु्य दुसऱर्ा वॅ्हलु्यपेक्षा मोठे णकंवा समान आहे का र्ाची तुलना 

करते. तुलना केल्या िािाऱर्ा दोन वॅ्हलु्य वेिवेिळ्या मेमरी अॅर्र े सेस मधे्य संग्रणहत केल्या 

िातात, म्हििे सोसय A आणि सोसय B. सोसय A हा नेहमीच वर्य साईझ अॅर्र ेस असतो, परंतु 

सोसय B हा वर्य साईझ  णकंवा कॉन्स्ट्न्ट् वॅ्हलु्य असू शकतो. िर सोसय A मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्य 

सोसय B मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्यपेक्षा मोठे णकंवा समान असेल, तर ररंि आउटपुट सत्य (True) 

होईल, अन्यथा ररंि आउटपुट फॉल्स असेल. Figure 2.33 GEQ इंिर क्शन ब्लॉकचा 

फॉरमॅट दशयवते. 
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Figure 2.33 GEQ instruction place in Rung 

Figure 2.33 मधे्य GEQ इंिर क्शन्स दाखवली आहे ज्यामधे्य सोसय A N7:10 

आहे आणि सोसय B N7:15 आहे. आउटपुट O:013/01 आहे. र्ा उदाहरिात, 

िर N7:10 मधील वॅ्हलु्य N7:15 मधील मूल्यापेक्षा िास्त णकंवा समान असेल, तर 

आउटपुट O:013/01 चालू असेल, अन्यथा आउटपुट O:013/01 बंद असेल. 

Figure 2.34 Symbol of GRT instruction  

C) गे्रटि दॅि (GRT): 

      

िर एखादी वॅ्हलू्य दुसऱर्ा वॅ्हलू्यपेक्षा मोठी असेल तर GRT इंिर क्शनमधे्य तुलना 

केली िाते. र्ा इंिर क्शनमधे्य दोन इनपुट देखील आहेत, सोसय A आणि सोसय B. 

िर सोसय A मधे्य साठवलेले वॅ्हलू्य सोसय B मधे्य साठवलेल्या वॅ्हलू्यपेक्षा िास्त 

असेल, तर रंि आउटपुट TRUE होईल, अन्यथा रंि आउटपुट FALSE असेल. 

Figure 2.34 GRT इंिर क्शनचे ब्लॉक फॉरमॅट दशयवते. 

Figure 2.35 GRT instruction place in Run 

 

Figure 2.35 मधे्य GRT इंिर क्शन्स दाखवले आहे ज्यामधे्य सोसय A, N7:10 आहे 

आणि सोसय B, N7:15 आहे. आउटपुट O:013/01 आहे. र्ा उदाहरिात, िर 

N7:10 मधील वॅ्हलु्य N7:15 मधील वॅ्हलु्यपेक्षा िास्त असेल, तर आउटपुट O:013 

/01 high होते, अन्यथा आउटपुट O:013/01 low होते.  
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Figure 2.36 Symbol of LEQ instruction 

 

D) लेस दॅि इक्वल टु (LEQ): 

 िर एखादी वॅ्हलु्य दुसऱर्ा वॅ्हलु्यपेक्षा कमी णकंवा समान असेल तर LEQ इंिर क्शन्स तुलना 

करते. र्ा इंिर क्शनमधे्य दोन इनपुट्स आहेत, सोसय  A आणि सोसय B. िर सोसय A मधे्य 

साठवलेल्या वॅ्हलु्य सोसय B मधे्य साठवलेल्या वॅ्हलु्यपेक्षा कमी णकंवा समान असेल, तर रंि 

आउटपुट सत्य (True) होईल, अन्यथा रंि आउटपुट फॉल्स (FALSE) असेल. Figure 

2.37 LEQ इंिर क्शन ब्लॉकचा फॉरमॅट दशयवते. 

Figure 2.37 LEQ instruction place in Rung 

 

Figure 2.37 मधे्य LEQ इंिर क्शन्स दाखवली आहे ज्यामधे्य सोसय A, N7:10 आहे 

आणि सोसय B, N7:15 आहे. आउटपुट O:013/01 आहे. र्ा उदाहरिात, िर  

N7:10 मधील value N7:15 मधील वॅ्हलु्यपेक्षा कमी णकंवा समान असेल, तर 

आउटपुट O:013/01 ON असेल, अन्यथा आउटपुट O:013/01 OFF असेल. 

 

E) लेस दॅि (LES): 

Figure 2.38 Symbol of LES instruction 

 

LES इंिर क्शन्स एक वॅ्हलु्य दुसऱर्ा वॅ्हलु्यपेक्षा कमी आहे की नाही र्ाची तुलना करते. 

र्ा इंिर क्शन दोन इनपुट देखील आहेत, सोसय A आणि सोसय B. िर सोसय A मधे्य 
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साठवलेले वॅ्हलु्य सोसय B मधे्य साठवलेल्या मूल्यापेक्षा कमी असेल, तर ररंि आउटपुट 

सत्य होईल, अन्यथा ररंि आउटपुट FALSE असेल. 

Fig.2.39 LES instruction place in Rung 

 

Figure 2.39 LES सूचनांचे ब्लॉक स्वरूप दशयवते. Figure 2.37 मधे्य LES 

इंिर क्शन्स दाखवल्या आहेत ज्यामधे्य सोसय A N7:10 आहे आणि सोसय B N7:15 

आहे. आउटपुट O:013/01 आहे. र्ा उदाहरिात, िर N7:10 मधील वॅ्हलु्य N7:15 

मधील मूल्यापेक्षा कमी असेल, तर आउटपुट O:013/01 चालू असेल, अन्यथा 

आउटपुट O:013/01 बंद असेल. 

 

F) िॉट इक्वल टु (NEQ): 

Figure 2.40 Symbol of NEQ instruction 

 

NEQ इंिर क्शन्स असमानतेसाठी दोन मूल्यांची तुलना करते. तुलना केली िािारी दोन 

वॅ्हलु्य वेिवेिळ्या मेमरी पत्त्ांमधे्य संग्रणहत आहेत, म्हििेच सोसय A आणि सोसय B. सोसय 

A हा नेहमीच शब्दाचा पत्ता असतो, परंतु सोसय B हा शब्दाचा णकंवा कॉन्स्ट्न्ट् मूल्याचा 

पत्ता असू शकतो. िर सोसय A आणि सोसय B मधे्य संग्रणहत वॅ्हलु्य असमान असतील, तर 

ररंि आउटपुट सत्य होईल, अन्यथा ररंि आउटपुट FALSE असेल. Figure 2.40 

NEQ सूचनांचे ब्लॉक स्वरूप दशयवते. 

Figure 2.41 NEQ instruction place in Rung 

 

Figure 2.41 मधे्य NEQ इंिर क्शन्स दाखवली आहे ज्यामधे्य सोसय A हा N7:10 

आहे आणि सोसय B हा N7:15 आहे. आउटपुट O:013/01 आहे. र्ा उदाहरिात, िर 
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N7:10 मधील वॅ्हलु्य N7:15 मधील वॅ्हलू्यच्या बरोबरीचा नसेल, तर आउटपुट 

O:013/01 चालू असेल, अन्यथा आउटपुट O:013/01 बंद असेल. 

 

2.4 प्रोग्रानमिंग टायमि: 

पीएलसी (PLCs) मधील टार्मरचा वापर टार्मर णर्ले सादर करण्यासाठी, टाइम इंटवयलचे 

मोिमाप करण्यासाठी आणि कालबाह्य वेळेच्या आधारे कार्यिमांवर णनरं्त्रि ठेवण्यासाठी 

वापरले िाते. कन्व्वे्हर्र बेल्ट कंटर ोल, मोटर णर्ले आणि प्रोसेस टाइम  र्ासारख्या ऑटोमेशन 

ऍप्लिकेशन्ससाठी ते आवश्यक आहेत. 

 

2.4.1 टायमि अ ॅडर े नसिंग फॉिमॅट: 

प्रते्यक पीएलसी बँ्रर् आणि मॉरे्लचा टार्मर अ ॅर्र े णसंिचा स्वतः चा फॉरमॅट असतो, 

परंतु बहुतेक पीएलसी टार्मर आणि त्यांच्याशी संबंणधत िेटस णबट्ससाठी िॅंर्र्य 

िर क्चरचे अनुसरि करतात. टार्मसय  कसे ऍर्र ेस  केले िाते आणि त्यांचे िेटस 

णबट्स कसे कार्य करतात र्ाचे सामान्य स्पष्टीकरि खाली णदले आहे.   

Fig.2.42 Timer Addressing Format in RSLogix 500 (SLC 500, MicroLogix) 

 

2.4.2 टायमसाचे िेटस नबट्स: 

प्रते्यक टार्मरमधे्य िेटस णबट्स असतात िे त्याचे सध्य प्लस्थती सूणचत करतात. 

खाली सामान्यतः  वापरल्या िािाऱ र्ा णबट्स आहेत: 

a) इनेबल णबट (EN) 

b) टार्मर टार्णमंि णबट (TT) 

c) र्न णबट (DN) 

d) अ ॅकुमुलेटर णबट (ACC) 

e) णप्रसेट (PRE) 
Table 2.1: Status Bits of Timers 

 

टायमि अ ॅडर ेस फिं क्शि 

T4:0/PRE णप्रसेट टाइम  (e.g., 5000ms = 5 sec) 

T4:0/ACC अ ॅकुमुलेटेर्  टाइम  (e.g., 3000ms = 3 sec elapsed) 

T4:0/EN High (1) होते, इनपुट ON असताना (टाइमर इनेबल) 

T4:0.TT High (1) होते िेव्हा टार्मर कॉऊंणटंि करत असतो   

T4:0.DN High (1) होते, िेव्हा ऍकुमुलेटर आणि णप्रसेट एकसमान होतात 
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वरील टार्मर अ ॅर्र े णसंि फॉरमॅटमधे्य, िेटस णबट महत्त्वपूिय भूणमका बिावते. 

टार्मरला दोन शे्रिीमंधे्य णवभािले िेले आहेत ज्यात रेटेप्लन्ट्व्ह टार्मर आणि नॉन-

रेप्लिप्लव्हटी टार्मर आहेत. TON आणि TOF हे नॉन-ररटेप्लन्ट्व्ह टाइमर आहेत तर 

RTO हे ररटेन्ट्ीव्ह टार्मर आहे. हे टाइमर खाली स्पष्ट केले आहेत. 

 

2.4.3 TON (ऑि नडले टायमि): 

TON हे ऑन णर्ले टार्मरला दशयवते आणि रंि कंणर्शन High असेल तर टार्मर 

सुरु होतो. खालील पैकी कोित्याही एका पररप्लस्थतीत टार्मर बंद होतो: 

a) रंि फॉल्स असेल तर. 

b) अ ॅकुमुलेटेर आणि णप्रसेट मधील संख्या सामान झाल्यास. 

c) ररसेट इंिर क्शन टाइमर ला ररसेट करते.  

िेव्हा टाइमर थांबतो , तेव्हा टाइमर आणि अ ॅकुमुलेटेर् टाइम रीसेट होतो. Figure 

2.43 TON टार्मरचा फॉरमॅट दशयणवते. 

Figure 2.43 Format of TON instruction 

 

TON टाइमरमधे्य त्याच्याशी संबंणधत तीन िेटस णबट असतात: EN (एनेबल), TT 

(टार्मर टार्णमंि) आणि DN (र्न). र्ा णबट्सचे वतयन खालील टेबल 2.2 मधून 

समिू शकते. 

 

Table 2.2: Function of Status Bits of TON Timer 

किं नडशि EN TT DN 

इनपुट = 0 0 0 0 

इनपुट = 1 & ACC < Preset 1 1 0 

इनपुट = 1 & ACC ≥ Preset 1 0 1 

 

2.4.4 TOF (ऑफ नडले टायमि): 

TOF हे ऑफ णर्ले टार्मरला दशयवते. रंि कंणर्शन फॉल्स (Low) असल्यावर TOF 

इंिर क्शन टाइमर सुरू होतो. टाइमर खालीलपैकी कोितीही कंणर्शन खरी असल्यास 

थांबतो: 

a) रंि टृ (True) असेल तर. 

b) ररसेट इंिर क्शन टाइमर ला ररसेट करते.  

िेव्हा टाइमर थांबतो, तेव्हा टाइमर आणि अ ॅकुमुलेटेर् टाइम ररसेट होतात. Figure 
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2.44 मधे्य TOF इंिर क्शनचा  सवयसामान्य फॉरमॅट दाखवलेला आहे. 

 

Figure 2.44: Format of TOF instruction 

 

TOF टाइमर तीन िेटस णबट्ससह रे्तो, ज्यात खालील समाणवष्ट आहेत EN (एनेबल), 

TT (टार्मर टार्णमंि) आणि DN (र्न). र्ा णबट्सचे वतयन खाली णदलेल्या टेबल 2.3 

मधून समिून घेता रे्ईल – 

 

Table 2.3: Function of Status Bits TOF Timer 

किं नडशि EN TT DN 

इनपुट = 1 1 0 1 

इनपुट = 0 & ACC < Preset 0 1 1 

इनपुट = 0 & ACC ≥ Preset 0 0 0 

 

2.4.5 RTO (रिटेन्टीव्ह टायमि ऑि): 

RTO इंिर क्शन हे ररटेंणटव टाइमसयला दशयणवतो. RTO इंिर क्शन आणि TON 

इंिर क्शन सारखेच आहे, परंतु िेव्हा TON इंिर क्शन रंि (Rung) कंणर्शन फॉल्स 

होते तेव्हा अॅकु्यमु्यलेटरमधील संख्या शून्य होते परंतु RTO इंिर क्शन मधे्य तसे होत 

नाही. तथाणप, िोपर्ांत प्रोसेसरला ररसेट इंिर क्शन (RES) देत नाही तोपर्य रं्त िरी 

RTO णनदेशात रांि फॉल्स असली णकंवा प्रोसेसर कार्यरत नसला तरी, 

अॅकु्यमु्यलेटरमधील संख्या राखली िाते. RTO इंिर क्शनचा फॉरमॅट Figure 2.45 

मधे्य दाखवलेला आहे. 

Figure 2.45 Format of RTO instruction 

 

RTO टाइमर तीन िेटस णबट्ससह रे्तो, ज्यात खालील समाणवष्ट आहेत :EN (एनेबल), 

TT (टार्मर टार्णमंि), आणि DN (र्न). र्ा णबट्सचे वतयन खाली णदलेल्या टेबल 2.4 
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मधून समिून घेता रे्ईल – 

 

Table 2.4 function of RTO status bits 

किं नडशि EN TT DN 

इनपुट = 0 0 0 0 

इनपुट = 1 & ACC < Preset 1 1 0 

इनपुट = 0 & ACC < Preset 0 1 0 

इनपुट = 1 & ACC = Preset 1 0 1 

इनपुट = 0 & ACC = Preset 0 0 1 

 

2.4.6 टायमि मधील रिसेट इिंिरक्शि (RES): 

PLC मधील टाइमर ररसेट करण्यासाठी, PLC प्रोग्राममधे्य एक णवशेष "ररसेट" 

(Reset) णनदेश वापरला िातो, िो टाइमरची अकुमुलेटेर् संख्या परत शून्यावर सेट 

करतो आणि त्यामुळे टाइणमंि प्रणिर्ा पुन्हा नव्याने सुरू होते. हे सामान्यतः  एखाद्या 

णवणशष्ट इनपुट कंणर्शनद्वारे णटर िर केले िाते, िसे की बटि दाबिे णकंवा लॉणिक 

प्लस्थतीमधे्य बदल होिे. 

 

2.5 काउिंटि इिंिरक्शि 

काउंटर हे प्रोगॅ्रमेबल लॉणिक कंटर ोलसय (PLCs)मधील महत्त्वाचे इंिर क्शन आहेत, िे 

इव्हेंट्स, ऑबे्जक््टस णकंवा ऑपरेशन्स मोिण्यासाठी वापरले िातात. काउंटर चे दोन मुख्य 

प्रकार आहेत: 

a) अप काउंटर (CTU- Count Up instruction) 

b) र्ाऊन काउंटर (CTD- Count Down instruction) 

 

2.5.1 काउिंटि अ ॅडर े नसिंग फॉिमॅट: 

PLC प्रोग्राणमंिमधे्य, काउंटर CTU, CTD, आणि CTUD साठी णवणशष्ट 

अॅर्र े णसंि फॉरमॅट असतो, िो PLC च्या बँ्रर् आणि मॉरे्लवर आधाररत असतो 

PLCs मधे्य सामान्यतः  वापरला िािारा फॉरमॅट णदला आहे. 
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Figure 2.46 Counter addressing format 

 

 

2.5.2 CTU (अप काउिंटि): 

CTU णकंवा Count UP इंिर क्शन हा एक आउटपुट इंिर क्शन आहे, ज्याचे कार्य 

त्याच्या इनपुटच्या खोट्या-ते-खऱर्ा (False-to-True) बदलाच्या आधारावर 

अॅकु्यमु्यलेटेर् वैलू्य (Accumulated Value) वाढविे आहे. र्ाचा वापर एखाद्या 

इनपुट इंिर क्शनच्या खोट्या-ते-खऱर्ा (False-to-True) संिमिांची संख्या 

मोिण्यासाठी केला िाऊ शकतो आणि आवश्यक मोििीनंतर एखाद्या इव्हेंटला 

णटर िर करण्यासाठी केला िाऊ शकतो. Up-Counter आउटपुट इंिर क्शन 

प्रते्यकवेळी मोिलेला इव्हेंट घर्ल्यावर अॅकु्यमु्यलेटरला 1 ने वाढवतो. Fig.2.46 

मधे्य CTU इंिर क्शनचा फॉरमॅट दाखवला आहे. 

Figure 2.47 Format of CTU instruction 

 

Figure 2.47 मधे्य दाखवल्याप्रमािे, Up Counter तीन िेटस णबट्सपासून 

बनलेला आहे, त्यामधे्य: CU (Count-Up Enable), DN (Done), आणि OV 

(Overflow) समाणवष्ट आहेत. 
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a) काउिंट-अप एिेबल (CU): Count-Up (CU) Enable णबट CTU 

काउंटरसोबत वापरला िातो आणि CTU इंिर क्शन खरा (True) असल्यास 

हा णबट खरा राहतो. िर CTU णनदेश खोटा (False) असेल, तर CU णबट 

खोटा राहतो. 

b) डि (DN): Count-Up णकंवा Count-Down काउंटरमधे्य िेव्हा 

अॅकु्यमु्यलेटेर् (Accumulated) संख्या काउंटरच्या प्रीसेट (preset) संखे्यच्या 

समान णकंवा त्यापेक्षा िास्त असते तेव्हा Done (DN) णबट (True) खरा होतो. 

c) ओव्हिफ्लो (OV): Overflow इंिर क्शन काउंटरच्या अॅकु्यमु्यलेटेर् 

संखे्यच्या (Accumulated Value) त्याच्या पररभाणषत शे्रिीच्या मर्ायदेपेक्षा 

अणधक (Exceed) म्हििेच 32,767 झाल्यावर सणिर् होतो  .काउंटरमधे्य 

Overflow णबट  ) OV) सेट होतो िेव्हा काउंटर त्याच्या कमाल मूल्यापेक्षा 

(Maximum Value) पुढे म्हििेच 32,768 मोितो.  

 

2.5.3 काऊिं टि डाऊि (CTD): 

Down Counter आउटपुट इंिर क्शन प्रते्यकवेळी मोिलेला इव्हेंट घर्ल्यावर 1 

ने घट (Decrement) करतो णकंवा मोििी खाली कमी करतो. प्रते्यकवेळी 

Down Count इव्हेंट घर्तो, तेव्हा अॅकु्यमु्यलेटर संख्या  कमी केली िाते. 

सामान्यतः  Down Counter चा वापर Up-Counter सोबत (िोर्ीत) केला िातो, 

ज्यामुळे Up/Down Counter तर्ार होतो. Figure 2.48 मधे्य CTD 

इंिर क्शनचा फॉरमॅट दाखवलेला आहे. 

Figure 2.48 Format of CTD instruction 
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Figure 2.48 मधे्य दाखवल्याप्रमािे, Down Counter तीन िेटस णबट्सपासून 

बनलेला आहे, त्यामधे्य :CD (Count-Down Enable), DN (Done), आणि 

UV (Underflow) समाणवष्ट आहेत. 

 

a) काउिंट-डाऊि एिेबल नबट (CD): Count-Down इनेबल णबट 

Countdown काउंटरसोबत वापरला िातो. हा णबट तेव्हा खरा (True) राहतो, 

िेव्हा Countdown काउंटर इंिर क्शन खरा (True) असेल. िर 

Countdown काउंटर इंिर क्शन खोटा (False) असेल, तर CD णबट सुद्धा 

खोटा (False) राहतो. 

b) डि नबट (DN): Done (DN) णबट तेव्हा खरा (True) होतो, िेव्हा 

अॅकु्यमु्यलेटेरची संख्या काउंटरच्या प्रीसेट (Preset) संखे्यच्या समान णकंवा 

त्यापेक्षा िास्त असते, हे Count-Up णकंवा Countdown काउंटरसाठी लािू 

आहे. 

c) अिंडिफ्लो नबट (UV): Underflow णबट खरा (True) होतो, िेव्हा 

काउंटरची णकंमत -32,768 च्या खाली िाते. त्यानंतर काउंटरची णकंमत 

+32,767 वर वळते (Wrap Around) आणि प्रते्यक खोट्या-ते-खऱर्ा 

(False-to-True) रंि टर ांणझशनवर शून्यापर्ांत (0) मोित राहते. 
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2.6 PLC-PC इिंटिफेस, PLC इिंिॉलेशिमधे्य काय किावे आनि काय करू ियेत (Dos and 

Don’ts) 

2.6.1 PLC आनि PC इिंटिफेस किण्यासाठीची पावले (Steps for Interfacing PLC 

with PC): 

1. सुसंित सॉफ्टवेअरची स्थापना: 

2. PLC प्रोग्राणमंिसाठी आवश्यक असलेले सॉफ्टवेअर (िसे की RSLogix, TIA 

Portal, GX Developer इत्यादी) PC वर स्थाणपत करा. 

3. PLC आणि PC कनेक्ट करा: 

 र्ोग्य केबल वापरा (उदा. USB, Serial Cable, Ethernet Cable). 

 PLC च्या कमु्यणनकेशन पोटयला PC च्या पोटयशी िोर्ा. 

4. कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल सेट करा: 

 सॉफ्टवेअरमधे्य PLC आणि PC दरम्यान कमु्यणनकेशनसाठी र्ोग्य प्रोटोकॉल 

(उदा. Modbus, Ethernet/IP) णनवर्ा. 

 बाउर् रेट (Baud Rate), र्ाटा णबट्स (Data Bits), आणि parity र्ासारखे 

कनेक्शन पॅरामीटसय कॉप्लििर करा. 

5. हार्यवेअर ओळख तपासा: 

 सॉफ्टवेअरमधे्य PLC णर्टेक्ट होत आहे का ते तपासा. 

 "PLC Online" मोर् णनवर्ा. 

 हार्यवेअर आणि कनेक्शन प्लस्थती तपासा. 

6. प्रोग्राम लोर् करा णकंवा टर ान्सफर करा: 

 सॉफ्टवेअरमधे्य प्रोग्राम तर्ार करा णकंवा तर्ार प्रोग्राम उघर्ा. 

 प्रोग्राम PC वरून PLC मधे्य अपलोर् (Upload) करा णकंवा PLC मधील 

प्रोग्राम र्ाउनलोर् (Download) करा. 

7. कमु्यणनकेशनची चाचिी घ्या: 

 PLC आणि PC दरम्यान रे्टा टर ान्सफर र्ोग्यररत्या होत आहे का ते तपासा. 

 तु्रटी असल्यास (Errors) कनेक्शन आणि प्रोटोकॉल पुन्हा तपासा. 

8. ऑनलाईन मॉणनटररंि आणि र्ीबणिंि  

 सॉफ्टवेअरद्वारे ऑनलाईन मॉणनटररंि सुरू करा. 

 PLC मधील लॉणिकची (लॉणिक) चाचिी करा आणि आवश्यक असल्यास 

र्ीबणिंि करा. 

9. इन्स्ट्ॉलेशन पूिय करा: 

 कनेक्शन सुरणक्षत असल्याची खात्री करा. 

 प्रोग्राम र्ोग्यररत्या कार्य करत आहे का ते तपासा. 
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2.6.2 PLC इिंिॉलेशिमधे्य काय किावे आनि काय करू ियेत (Dos and Don’ts) 

PLC इिंिॉलेशिमधे्य काय किावे (Dos in PLC Installation): 

1. र्ोग्यररत्या णनर्ोिन करा (Plan Thoroughly): 

 इंिॉलेशनपूवी णसिीम आणकय टेक्चर णर्झाइन करा. 

 I/O आवश्यकता, वीिपुरवठा, कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल, आणि पर्ायवरिीर् 

घटक णवचारात घ्या. 

2. णनमायत्याच्या माियदशयक तत्त्वांचे पालन करा (Follow Manufacturer Guidelines): 

 णनमायत्याने पुरवलेल्या इंिॉलेशन मॅनु्यअलचा उपर्ोि णवणशष्ट वार्ररंि, ग्राउंणरं्ि, 

आणि माउंणटंि प्रणिरे्साठी करा. 

3. र्ोग्य ग्राउंणरं्ि सुणनणित करा (Ensure Proper Grounding): 

 PLC आणि सवय संबंणधत उपकरिे ग्राउंर् करा िेिेकरून इलेप्लक्टर कल नॉईि 

कमी होईल आणि सिेसमुळे होिारे नुकसान टाळता रे्ईल. 

4. णशल्ड केलेल्या केबल्स वापरा (Use Shielded Cables): 

 कमु्यणनकेशन आणि I/O साठी णशल्ड केलेल्या केबल्सचा वापर करा, णवशेषतः  

णिथे इलेप्लक्टर कल हस्तके्षप िास्त असतो अशा णठकािी. 

5. र्ोग्य वेंणटलेशन द्या (Provide Adequate Ventilation): 

 PLC ला एका चांिल्या वेंणटलेटेर् कंटर ोल पॅनेलमधे्य बसवा िेिेकरून 

ओव्हरणहणटंि होिार नाही. णनणदयष्ट तापमान शे्रिीत तापमान राखा. 

6. वार्सय आणि कनेक्शनला लेबल करा (Label Wires and Connections): 

 सवय वार्सय आणि टणमयनल पॉइंट्स स्पष्टपिे लेबल करा, ज्यामुळे भणवष्यातील 

समस्या सोर्विे आणि देखभाल सोपी होईल. 

7. सिय प्रोटेक्शन उपकरिे वापरा (Use Surge Protection Devices): 

 सिय प्रोटेक्शन वापरून PLC आणि संबंणधत उपकरिांचे व्होले्टि स्पाईक्सपासून 

संरक्षि करा. 

8. वीि पुरवठ्याची तपासिी करा (Perform a Power Supply Check): 

 वीि पुरवठा PLC च्या व्होले्टि आणि करंट से्पणसणफकेशन्स पूिय करतो का ते 

तपासा. 

9. आर्सोलेशन ररले इंिॉल करा (Install Isolation Relays): 

 PLC च्या आउटपुटला उच्च व्होले्टि लोर्पासून अलि करण्यासाठी ररले णकंवा 

ऑप्टो-कपलसयचा वापर करा. 

10. PLC र्ोग्यररत्या सुरणक्षत करा (Secure the PLC Properly): 
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 PLC ला कॉन्स्ट्न्ट्, कंपनमुक्त पृष्ठभािावर र्ोग्य माउंणटंि हार्यवेअरने माउंट 

करा. 

11. तैनात करण्यापूवी चाचिी करा (Test Before Deployment): 

 णसिीमची सखोल चाचिी घ्या, ज्यामधे्य I/O णसग्नल्स, कमु्यणनकेशन, आणि 

लॉणिक प्रोग्राणमंिचा समावेश असावा, आणि त्याचा णसमु्यलेटेर् वातावरिात वापर 

करून पहा. 

12. सवयकाही र्ॉकु्यमेंट करा (Document Everything): 

 वार्ररंि र्ार्ग्राम्स, कॉप्लििरेशन सेणटंग्ज, आणि प्रोग्राणमंिची तपशीलवार नोदं 

ठेवा भणवष्यातील संदभायसाठी. 

 

2.6.3 PLC इिंिॉलेशिमधे्य काय करू ियेत (Don’ts in PLC Installation): 

1. PLC ओव्हरलोर् करू नका (Avoid Overloading the PLC): 

 णनमायत्याने णनणदयष्ट केलेल्या I/O मॉडू्यल्सच्या कमाल मर्ायदेचा णकंवा वीि 

मर्ायदांचा अणतरेक करू नका. 

2. पर्ायवरिीर् अटी दुलयणक्षत करू नका (Don’t Ignore Environmental 

Conditions): 

 PLC अणत उच्च णकंवा कमी तापमान, िास्त आद्रयता णकंवा धुळकट वातावरिात 

र्ोग्य संरक्षक आवरिांणशवार् स्थाणपत करू नका. 

3. पॉवर आणि णसग्नल वार्र एकत्र ठेवू नका (Don’t Mix Power and Signal Wires): 

 पॉवर केबल्स आणि णसग्नल केबल्स एकत्र चालवू नका, कारि त्यामुळे इलेप्लक्टर कल 

हस्तके्षप होऊ शकतो. 

4. ग्राउंणरं्ि विळू नका (Don’t Skip Grounding): 

 र्ोग्य ग्राउंणरं्ि विळू नका, कारि त्यामुळे णसिीममधे्य अणनर्णमत वतयन णकंवा 

नुकसान होऊ शकते. 

5. तुटलेल्या केबल्सचा वापर करू नका (Don’t Use Damaged Cables): 

 फाटलेल्या, वाकलेल्या णकंवा खराब झालेल्या केबल्स वापरिे टाळा, कारि 

त्यामुळे खराबी णकंवा कमु्यणनकेशन तु्रटी होऊ शकतात. 

6. उच्च-व्होले्टि घटक अलि ठेवण्यास णवसरू नका (Don’t Forget to Isolate 

High-Voltage Components): 

 र्ोग्य आर्सोलेशनणशवार् उच्च-व्होले्टि लोर््स थेट PLC आउटपुटला िोरू् 

नका. 

7. िोर्िी िास्त घट्ट करू नका (Avoid Over-Tightening Connections): 

 टणमयनल सू्क्र खूप घट्ट केल्याने कनेक्टसय खराब होऊ शकतात णकंवा कालांतराने 

सैल होऊ शकतात. 



  

ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिम्स (314335)           Automation Tools and Systems (314335) 

 
   Maharashtra State Board of Technical Education            57 

 

8. फमयवेअर अपरे्ट्स दुलयणक्षत करू नका (Don’t Ignore Firmware Updates): 

 PLC फमयवेअर अपरे्ट न केल्यामुळे सुसंितता समस्या णकंवा सुरक्षा असुरक्षा 

णनमायि होऊ शकते. 

9. पॅनेलमधे्य िास्त िदी करू नका (Don’t Overcrowd the Panel): 

 णनरं्त्रि पॅनेलमधे्य खूप िास्त उपकरिे ठेवू नका, कारि त्यामुळे ओव्हरणहणटंि 

होऊ शकते आणि समस्या सोर्विे कठीि होऊ शकते. 

10. प्रणशक्षिाकरे् दुलयक्ष करू नका (Don’t Neglect Training): 

 ऑपरेटर आणि तंत्रज्ञांना PLC प्रिाली सुरणक्षतपिे हाताळण्यासाठी आणि 

समस्या सोर्वण्यासाठी प्रणशणक्षत करिे सुणनणित करा. 

11. सुरके्षच्या वैणशष्ट्ट्यांना विळू नका (Don’t Bypass Safety Features): 

 इंिॉलेशन णकंवा ऑपरेशनदरम्यान इंटरलॉक्स, आपत्कालीन िॉप सणकय ट्स 

णकंवा सेफ्टी ररले विळू नका. 

12. तांणत्रक समस्या सोर्वण्यासाठी अंदाि लावू नका (Avoid Guesswork in 

Troubleshooting): 

 अंदाि लावण्याऐविी मप्लल्टमीटर, ऑप्लिलोस्कोप णकंवा सॉफ्टवेअर 

र्ार्ग्नोप्लिक्ससारखी र्ोग्य उपकरिे वापरा. 
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सािािंश:   

हे रु्णनट प्रोग्रामेबल लॉणिक कंटर ोलसय (PLCs) प्रोग्राणमंिच्या मूलभूत संकल्पना आणि व्यावहाररक 

बाबीवंर कें णद्रत आहे. र्ात PLC णसिीम्समधे्य वापरल्या िािाऱर्ा महत्त्वाच्या प्रोग्राणमंि भाषांचा पररचर् 

णदला आहे, िसे की फंक्शनल ब्लॉक र्ार्ग्राम (FBD), इन्स्ट्र क्शन णलि (IL), िर क्चर्य टेक्स्ट (ST), 

सीके्वप्लन्व्शर्ल फंक्शन चाटय (SFC), आणि लॅर्र प्रोग्राणमंि. र्ामधे्य र्ा लँगे्विेसच्या मूलभूत िोष्टी समिून 

घेण्यावर भर णदला आहे, तर लॅर्र प्रोग्राणमंिला त्याच्या व्यापक वापरासाठी आणि सुलभतेसाठी णवशेष 

महत्त्व णदले आहे.  

रु्णनट लॅर्र लॉणिकच्या मूलभूत िोष्टीवंर चचाय करते, ज्यामधे्य PLC प्रोसेसर सॅ्कन सार्कल आणि लॅर्र 

र्ार्ग्राममधे्य इनपुट्स व आउटपुट्सचे अ ॅर्र े णसंि र्ांची पद्धत समिावून सांणितली आहे. हे ज्ञान लॅर्र 

लॉणिक प्रोग्राम्स णर्झाइन आणि समिून घेण्यासाठी आधारभूत आहे. र्ामधे्य बेरीि, विाबाकी, 

िुिाकार, भािाकार र्ांसारख्या म्याथ ऑपरेशन्ससह इप्लन्व्िमेंट आणि णर्णिमेंट इंिर क्शन्स समाणवष्ट 

आहेत. र्ाणशवार्, NOT, AND, OR, XOR र्ांसारख्या लॉणिकल फंक्शन्स आणि कंपॅररझम व रे्टा 

हँर्णलंि इंिर क्शन्सचा समावेश आहे, ज्यामुळे णवद्यार्थ्ाांना मिबूत PLC प्रोग्राम तर्ार करता रे्तात.   

टार्मसय आणि काउंटसय, िे PLC प्रोग्राणमंिचे महत्त्वाचे घटक आहेत, त्यावर तपशीलवार चचाय केली 

आहे. णवद्याथी ON-णर्ले, OFF-णर्ले, रीसेट टार्मसय तसेच ररटेंणटव्ह टार्मसय प्रोग्राम आणि अ ॅर्र ेस 

करण्याची पद्धत णशकतात. त्याचप्रमािे, काउंटर प्रोग्राणमंिमधे्य UP, DOWN, आणि Up-Down 

काउंटसय, त्यांच्या संबंणधत िेटस णबट्स आणि अ ॅर्र े णसंि पद्धतीचें स्पष्टीकरि णदले आहे.   

तसेच  ह्या रु्णनटमधे्य PLC-PC इंटरफेणसंि र्ा प्रित णनरं्त्रि आणि मॉणनटररंि अनुप्रर्ोिासाठी 

महत्त्वाच्या घटकाचाही समावेश आहे. र्ाणशवार्, PLC इंिॉलेशनसाठी सवोत्तम पद्धतीचंा आढावा 

घेतला आहे, ज्यामधे्य णसिमची णवश्वासाहयता, सुरक्षा, आणि कार्यक्षमता सुणनणित करण्यासाठी महत्त्वाचे 

कार् करावे आणि कार् करू नरे्त (Dos and Don’ts) र्ांचा उले्लख आहे.   

ही व्यापक ओळख णवद्यार्थ्ाांना PLC णसिम्स प्रभावीपिे प्रोग्राम, समस्या सोर्विे आणि देखभाल 

करण्यासाठी आवश्यक ज्ञान देते.   
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स्वाध्याय :  
 

1. PLC प्रोग्राणमंि लँगे्विेसची र्ादी करा. 

List PLC programming languages. 

2. PLC मधे्य वापरल्या िािाऱर्ा णवणवध प्रोग्राणमंि लँगे्विेसचे वियन करा. 

Describe different programming languages used in PLC. 

3. FBD आणि इन्स्ट्र क्शन णलि PLC प्रोग्राणमंि लँगे्विेस स्पष्ट करा. 

Explain FBD, Instruction List PLC programming languages. 

4. कोित्याही दोन PLC प्रोग्राणमंि लँगे्विेस स्पष्ट करा. 

Explain any two PLC programming languages. 

5. र्ोग्य PLC अ ॅर्र े णसंि फॉरमॅट णनणदयष्ट करा. 

Specify appropriate PLC addressing format. 

6. PLC I/O अ ॅर्र े णसंि फॉरमॅटचे वियन करा. 

Describe PLC I/O addressing format. 

7. लॅर्र प्रोग्राणमंिची मूलभूत माणहती स्पष्ट करा. 

Explain basics of ladder programming. 

8. PLC प्रोसेसर सॅ्कन सार्कल स्पष्ट करा. 

Explain PLC Processer Scan cycle. 

9. णवणवध PLC प्रोग्राणमंि इंिर क्शन्सचा वापर स्पष्ट करा.  

Explain use of different PLC Programming instruction. 

10. कोित्याही 4 रे्टा हँर्णलंि सूचना स्पष्ट करा. 

Explain any 4 data handling instructions. 

11. अ ॅररथमेणटक इंिर क्शन्सचे उदाहरिासह वियन करा. 

Describe arithmetic instructions with example. 

12. ON टाइम णर्ले आणि िेटस णबट्सच्या कार्ायचे स्पष्टीकरि द्या. 

Explain ON time delay and state function of status bits. 

13. ररटेंणटव्ह आणि नॉन-ररटेंणटव्ह टाइमसयमधील फरक स्पष्ट करा. 

Differentiate between Retentive & Non-retentive timers. 

14. काउंट अप इंिर क्शन तपशीलवार काढा आणि स्पष्ट करा. 

Draw & explain Count Up instruction in detail. 

15. PLC मधील काउंटसयच्या उपर्ोिांची र्ादी करा. 

State the applications of counters in PLC. 

16. PLC-PC इंटरफेणसंिमधे्य समाणवष्ट असलेल्या िेप्स ची र्ादी करा. 

Write the steps involved in PLC-PC interfacing. 

17. PLC इंिॉलेशन प्रणिरे्चे वियन करा. 

Describe the PLC installation procedure. 

18. र्ोग्य I/O अ ॅर्र े णसंि फॉरमॅट णनणदयष्ट करा. 

Specify appropriate I/O addressing format.   
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  वेब साइट्स ( Web links) : 

Website Description 

https://www.plcacademy.com/ 
Free tutorials, articles, and resources for 

learning PLC programming. 

https://realpars.com/ 
Video-based tutorials on PLC programming, 

automation, and industrial control systems. 

https://www.siemens.com/global/en.h

tml 

Official Siemens resources for learning TIA 

Portal and PLC programming. 

https://www.allaboutcircuits.com/ 
Articles and tutorials on PLC programming 

and industrial automation. 

https://www.youtube.com/results?sea

rch_query=plc+programming 

Free video tutorials on PLC programming for 

beginners and advanced learners. 

 

https://www.plcacademy.com/
https://realpars.com/
https://www.siemens.com/global/en.html
https://www.siemens.com/global/en.html
https://www.allaboutcircuits.com/
https://www.youtube.com/results?search_query=plc+programming
https://www.youtube.com/results?search_query=plc+programming


 
ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिीम्स (314335)   Automation Tools & Systems (314335) 

Maharashtra State Board of Technical Education   61 

 

 

     युनिट – 3 

पीएलसी अप्लिकेशन्स आनि मेने्टिन्स 

 (PLC Applications and Maintenance)  

नवषय निष्पत्ती (Course Outcome):   

CO3: से्पणसणफक अप्लिकेशन्ससाठी पीलसीची णनिा राखिे. 

           Maintain PLC for specific application 

घटक निष्पत्ती (Theory Learning Outcomes): 

TLO 3.1 णदलेल्या बुणलर्न एक्सपे्रशनसाठी लैर्र प्रोग्राणमंिच्या मूलभूत िोष्टीचें स्पष्टीकरि करिे. 

          Explain basics of Ladder programming for a given Boolean expression. 

     TLO 3.2 णसंपल अप्लिकेशन्ससाठी लॅर्र र्ार्ग्राम णवकणसत करिे.  

         Develop Ladder program for simple applications. 

     TLO 3.3 णदलेल्या इंर्प्लिर र्ल अप्लिकेशन्ससाठी लॅर्र प्रोग्राम तर्ार करिे.  

          Prepare Ladder program for a given industrial application. 

     TLO 3.4 णनर्णमत PLC देखभाल पद्धतीचें वियन करिे . 

          Describe regular PLC maintenance practices. 

     TLO 3.5 णवणशष्ट अनुप्रर्ोिासाठी PLC समस्यांचे णनराकरि करण्याचे टपे्प सूचीबद्ध करिे.      

         Enlist steps to troubleshoot PLC for a specific application. 

 

परिचय (Introduction): 

सवायत साध्या शब्दात, प्रोगॅ्रमॅबल लॉणिक कंटर ोलर (PLC) हे एक संििक आहे ज्यामधे्य 

मार्िोप्रोसेसर असतो, परंतु त्यात कीबोर्य , माऊस णकंवा मॉणनटर नसतो. हे मुख्यतः  अतं्यत 

कठोर इंर्प्लिर र्ल वातावरिामधे्य सहन करण्यासाठी तर्ार केले िाते. हे एक वेिळ्या प्रकारचे 

संििक उपकरि आहे िे इंर्प्लिर र्ल कंटर ोल णसिममधे्य वापरण्यासाठी णर्झाइन केलेले आहे. 

PLC णकंवा प्रोगॅ्रमॅबल लॉणिक कंटर ोलसय णवणवध अप्लिकेशन्समधे्य, िसे की र्ांणत्रकी, 

मैनु्यफैक्चररंि लाइन्स आणि संपूिय कारखान्यांमधे्य प्रणिर्ा णनरं्त्रि (Process control) आणि 

स्वरं्चणलत (Automate) करण्यासाठी वापरले िातात. णनर्णमत मेने्ट्नन्स महत्त्वाची आहे, 

कारि हे अनपेणक्षत अपघात (Sudden failure), र्ाऊनटाइम आणि इतर महािड्या णबघार्ांना 

टाळण्यास मदत करते. 

 PLC लॅडि डायग्राम प्रोग्रानमिंगसाठी नियम: 

1. इनपुट णसरीि आणि पॅरलल दोन्ही प्रकारे कनेक्शन तर्ार करण्यासाठी वापरता रे्ऊ शकतात. 

2. आउटपुट्स (णकंवा कॉईल) फक्त पॅरललमधे्यच वापरता रे्ऊ शकतात. 

3. एक इनपुट एकाच प्रोग्राममधे्य अनेक वेळा वापरता रे्ऊ शकते. 

4. एक आउटपुट एकाच प्रोग्राममधे्य अनेक वेळा वापरता रे्ऊ शकत नाही, सेट/रीसेट आणि 

लॅच/अनलॅच फंक्शन्स विळता. 

5. इनपुट (Input Address) आउटपुट (Output Address) म्हिून वापरता रे्ऊ शकत नाही. 

6. आउटपुट (Output Address) इनपुट (Input Address) म्हिून वापरता रे्ऊ शकतो. 
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3.1 सील-इि सनका ट म्हिजे काय? 

सील-इन सणकय ट हा एक प्रकार आहे ज्याद्वारे एक तातु्परते प्लस्वच दाबल्यानंतर आणि 

सोर्ल्यावरही वीि प्रवाह कार्म राखला िातो. 

3.1.1 सील-इि सनका टसाठी लॅडि प्रोग्रानमिंग 

a. Figure 3.1 मधे्य सामान्य लॅच णकंवा "सील-इन" सणकय ट दशयणवले आहे. हे लॉणिक 

पुश बटिांचा वापर करून र्र ाइव्ह चालवण्यासाठी वापरले िाते. सणकय ट "लॅच" होते 

िेव्हा िाटय पुश बटि दाबले िाते आणि "रीलीि" होते िेव्हा िॉप पुश बटि दाबले 

िाते.  

b. ध्यान द्या की एक ररले मोटरला वीि पुरवठा णनरं्णत्रत करण्यासाठी वापरले िाते. रे्थे 

आपि र्ा ररलेचे नाव "मोटर िाटयर कॉईल" ठेवले आहे. र्ा ररलेचा दुसरा NO 

कॉंटॅक्ट िाटय णसग्नलला सील-इन णकंवा लॅच करण्यासाठी वापरला िातो. 

 

 

 

Figure 3.1: Ladder Diagram of Seal in circuit (Start Button Not Pressed) 

 

c. िाटय पुश बटि एक पुश आणि ररणलि प्रकाराचे आहे, म्हििेच णसग्नल काही 

वेळेसाठी, उदाहरिाथय क्षणिक, उपलब्ध राहील आणि नंतर णसग्नल िहाळ होईल. तर, 

िाटय पुश बटि सोर्ल्यावरही मोटर सतत चालवण्यासाठी र्ा सणकय टला लॅच करिे 

आवश्यक आहे. 

d. र्ासाठी, आम्ही ररले (M) च्या NO कॉंटॅक्टचा वापर िाटय पुश बटिाच्या पैरेलल 

करत आहोत, ज्यामुळे िाटय बटि सोर्ल्यावर िाटय णसग्नलची काळिी घेतली िाईल. 

e. िाटय बटि सोर्ल्यानंतर मोटर िाटयर कॉईलला ऊिाय णमळवण्यासाठी, िाटयर (M) 

चा सील-इन ऑप्लक्सलरी कॉंटॅक्ट (NO कॉंटॅक्ट) िाटय बटिासोबत पॅरलल कनेक्ट 

केलेला आहे. 

 

Figure 3.2: Relay Logic of Seal in circuit (Start Button Pressed) 

Courtesy: Start Button Pressed from Instrumentationtools.com 
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f. Figure 3.2 मधे्य दाखवल्याप्रमािे, िाटय पुश बटि दाबल्यावर मोटर िाटयर कॉइल 

सणिर् होते आणि सील-इन संपकय  (M) देखील (NO कॉंटॅक्ट NC) सणिर् होतो, 

ज्यामुळे मोटर सतत सुरू राहते 

3.1.2 बूणलर्न एक्सपे्रशन आणि लॉणिक िेट्ससाठी लॅर्र प्रोग्राणमंि: 

a. बूणलर्न एक्सपे्रशनसाठी लॅर्र र्ार्ग्राम काढताना लक्षात ठेवण्याचे महत्त्वाचे मुदे्द: 

b. बार (  ̅  ) दशयवण्यासाठी नॉमयली क्लोिर् (NC) संपकय  वापरा. 

c. बार नसल्यास NO (Normally Open Contact) संपकय  वापरा. 

d. िुिाकार (AND ऑपरेशन) असल्यास सांद्र (Series) िोर्िी करा. 

e. बेरीि (OR ऑपरेशन) असल्यास समांतर (Parallel) िोर्िी करा. 

 

Ex.1)  खालील बूनलयि एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम काढा. 

𝒀 = (A + B). (C + D) 

उत्ति:  𝒀 = (A + B). (C + D) 

र्ा बूणलर्न एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम ही आहे, 

 

Figure 3.3: Ladder diagram of Ex.1 Boolean Equation 

Ex. 2) खालील बूनलयि एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम काढा. 

Q= A. (B ⊕ C) 

उत्ति:   Q= A. (B ⊕ C) 

र्ा बूणलर्न एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम ही आहे, 

 

 

Figure 3.4: Ladder diagram of Ex.2 Boolean equation 
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Ex. 3) खालील बूनलयि एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम काढा. 

𝐘𝟏 = 𝑨 + 𝑩 + 𝑪 𝐃  + 𝑬 

𝐘𝟐 = (𝑭. 𝐆 . 𝐇) + 𝑰 

Q = Y1 * Y2 

उत्ति:  वरील एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम खालीलप्रमािे आहे, 

 

Figure 3.5: Ladder diagram of Ex. 3 Boolean Equation 

Ex. 4) खालील बूनलयि एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम काढा. 

Y1= 𝑨 + 𝑩 + 𝑪. 𝐃 . 𝑬 

Y2 = F ⊕ G 

Y3= Y1 + Y2 

Y4= Y1 * Y2 

उत्ति:  वरील बूणलर्न एक्सपे्रशिसाठी लॅडि डायग्राम खालीलप्रमािे आहे, 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3.6: Ladder diagram of Ex.4 Boolean Equation 
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3.1.3 लॉनजक गेट्ससाठी लॅडि प्रोगॅ्रनमिंग (Ladder Programming for Logic Gates): 

खालीलप्रमािे वेगवेगळ्या प्रकािचे लॉनजक गेट्स आहेत: 

(1) NOT गेट  (2) AND गेट  (3) OR गेट  (4) 

NAND गेट 

(5) NOR गेट  (6) EX-OR गेट             (7) EX-NOR गेट 

टीप: सणकय ट र्ार्ग्राम्स हे ON आणि OFF इनपुट (I) आणि आउटपुट (Q) संपकय  सांद्र 

आणि सामानांतर सणकय टमधे्य िोर्ले िातात. 

प्रते्यक लॉणिक िेटचे स्पष्टीकरि आणि PLC अंमलबिाविी: 

1. NOT गेट: 

इलेक्टर ॉणनक्समधे्य, NOT िेटला ‘इन्व्व्हटयर’ णकंवा ‘बफर’ असेही म्हितात. कार्यपद्धती 

(Working): NOT िेट अपोणिट कार्य करतो. र्ामधे्य एक इनपुट आणि एक 

आउटपुट असतो. िेव्हा इनपुट हार् (1) असतो, तेव्हा आउटपुट लो (0) असतो आणि 

र्ाउलट. 

Table 3.1: Truth Table for NOT Gate 

Input (I1) Output (Q1) 

0 (Low) 1 (High) 

1 (High) 0 (Low) 

PLC लॅडि प्रोगॅ्रनमिंगमधील NOT गेट: 

PLC लॅडि सणकय टमधे्य, इनपुट देण्यासाठी एक पुश बटि वापरले िाते. िेव्हा (I1) 

पुश बटि दाबले िाते, तेव्हा कॉइल (Q1) ऑफ होते. आणि िेव्हा इनपुट (I1) सोर्ले 

िाते, तेव्हा कॉइल (Q1) ऑन होते. 

नसम्बोल  रिपे्रसेंटेशि (Symbolic Representation): 

 

Figure 3.7: NOT Gate Symbol and Ladder Diagram 

Courtesy: NOT Gate represent in PLC from dipslab.com 

NOT िेटसाठी णसबेडोल  ररपे्रसेंटेशन Figure 3.7 प्रमािे असते: 

जेव्हा इनपुट (I1) बंद (NC) असतो, तेव्हा आउटपुट (Q1) ऑन होते आणि िेव्हा इनपुट 

(I1) चालू (ON) असतो, तेव्हा आउटपुट (Q1) बंद होते. हे PLC लैर्र लॉणिकमधे्य 

इन्व्व्हटयरप्रमािे कार्य करते. 
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2. AND गेट: 

कायाप्रिाली (Working): AND िेटमधे्य, िेव्हा दोन्ही इनपुट (I1 आणि I2) HIGH 

(1) असतात, तेव्हाच आउटपुट (Q1) HIGH (1) असेल. इतर सवय इनपुट साठी, 

आउटपुट (Q1) कमी (LOW) असेल. 

Table 3.2: Truth Table for AND Gate 

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

0 (Low) 0 (Low) 0 (Low) 

0 (Low) 1 (High) 0 (Low) 

1 (High) 0 (Low) 0 (Low) 

1 (High) 1 (High) 1 (High) 

 

 PLC लॅडि प्रोगॅ्रनमिंगमधील AND गेट: 

लॅर्र र्ार्ग्राम प्रोगॅ्रणमंिचा वापर करून, दोन प्लस्वचेस (I1 आणि I2) इनपुट म्हिून 

आणि कॉइल/लैम्प (Q1) आउटपुट म्हिून िोर्ले िातात.िेव्हा दोन्ही प्लस्वचेस (I1 

आणि I2) बंद असतात, तेव्हा लैम्प (Q1) चालू (Glow) होतो. दुसऱर्ा कोित्याही 

पररप्लस्थतीत, म्हििेच िर कोिताही एक णकंवा दोन्ही प्लस्वच (I1 णकंवा I2) ओपन 

(Open) असतील, तर लैम्प (Q1) चालू होिार नाही. 

 

नसम्बोल  रिपे्रसेंटेशि (Symbolic Representation): 

(इथे तुमच्याकरे् लॅर्र र्ार्ग्राम काढार्चा आहे, ज्यामधे्य I1 आणि I2 णसरीिमधे्य 

िोर्लेले असतील, आणि Q1 एक आउटपुट कॉइल म्हिून असेल.) 

 

Figure 3.8: AND Gate Symbol and Ladder Diagram 

Courtesy: AND Gate represent in PLC from dipslab.com 

 

3. OR गेट: 

कायाप्रिाली (Working): OR िेटमधे्य, िर दोन्ही इनपुट कमी (0) असतील, तर 

आउटपुट देखील कमी (0) राहील. इतर सवय पररप्लस्थतीमंधे्य, आउटपुट HIGH (1) 

असेल. 
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Table 3.3: Truth Table for OR Gate 

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

0 (Low) 0 (Low) 0 (Low) 

0 (Low) 1 (High) 1 (High) 

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

1 (High) 0 (Low) 1 (High) 

1 (High) 1 (High) 1 (High) 

 

PLC लॅडि प्रोगॅ्रनमिंगमधील OR गेट: 

िर दोन्ही णकंवा कोितेही एक इनपुट (I1 आणि I2) बंद (Closed) असेल, तर कॉइल 

(Q1) चालू (ON) होईल. 

नसम्बोल  रिपे्रसेंटेशि (Symbolic Representation) 

 

Figure 3.9: OR Gate Symbol and Ladder Diagram 

Courtesy: OR Gate represent in PLC from dipslab.com 

4. NAND गेट: 

NAND िेट हे AND िेटप्रमािे कार्य करते, परंतु त्याच्या आउटपुटला इन्व्व्हटयर 

(NOT िेट) िोर्लेला असतो. 

कायाप्रिाली (Working):  

NAND िेटमधे्य, िेव्हा दोन्ही इनपुट (1) HIGH असतात, तेव्हा आउटपुट (0) 

LOW असतो. इतर सवय पररप्लस्थतीमंधे्य आउटपुट (1) HIGH असतो. 

Table 3.4: Truth Table for NAND Gate 

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

0 (Low) 0 (Low) 1 (High) 

0 (Low) 1 (High) 1 (High) 

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

1 (High) 0 (Low) 1 (High) 

1 (High) 1 (High) 0 (Low) 
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PLC प्रोगॅ्रनमिंगमधील NAND गेट: 

िर कोिताही एक प्लस्वच (I1 णकंवा I2) णकंवा दोन्ही प्लस्वचेस (I1 आणि I2) बंद 

(Closed) असतील, तर लैम्प चालू (ON) होईल. परंतु, िर दोन्ही प्लस्वचेस ओपन 

(Open) असतील, तर लैम्प चालू (ON) होिार नाही.  

नसम्बोल  रिपे्रसेंटेशि (Symbolic Representation) 

 

 

 

 

 

      Figure 3.10: NAND Gate Symbol and Ladder Diagram 

                     Courtesy: NAND Gate represent in PLC from dipslab.com 

 

5. NOR गेट: 

NOR िेट हे OR िेटप्रमािे कार्य करते, परंतु त्याच्या आउटपुटला NOT िेट 

(इन्व्व्हटयर) िोर्लेला असतो. 

 

कायाप्रिाली (Working): 

िर दोन्ही प्लस्वचेस (I1 आणि I2) णकंवा कोिताही एक प्लस्वच (I1 णकंवा I2) बंद 

(Closed) असेल, तर लैम्प चालू (ON) होिार नाही.  परंतु, िर दोन्ही प्लस्वचेस ओपन 

(Open) असतील, तर लैम्प चालू (ON) होईल. 

Table 3.5: Truth Table for NOR Gate 

Input (I1) Input (I2) 
Output 

(Q1) 

0 (Low) 0 (Low) 1 (High) 

0 (Low) 1 (High) 0 (Low) 

1 (High) 0 (Low) 0 (Low) 

1 (High) 1 (High) 0 (Low) 

 

 

PLC प्रोगॅ्रनमिंगमधील NOR गेट: 

कॉइल (Q1) सणिर् (Activated) होईल, िर दोन्ही इनपुट्स बंद (Closed) असतील. 

कॉइल (Q1) णनप्लिर् (Deactivated) होईल, िर कोितेही एक णकंवा दोन्ही इनपुट्स 

ओपन (Open) असतील. 
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नसम्बोल  रिपे्रसेंटेशि (Symbolic Representation)  

 

 

 

 

 

 

Figure 3.11: NOR Gate Symbol and Ladder Diagram 

Courtesy: NOR Gate represent in PLC from dipslab.com 

6. EX-OR गेट (Exclusive OR): 

कायाप्रिाली (Working): 

EX-OR िेटमधे्य, िर दोन्ही इनपुट्स (1) HIGH णकंवा दोन्ही इनपुट्स (0) LOW 

असतील, तर आउटपुट (0) LOW असेल.  इतर कोित्याही पररप्लस्थतीत (म्हििे एक 

HIGH आणि दुसरा LOW), आउटपुट (1) HIGH असेल. 

 

Table 3.6: Truth Table for EX-OR Gate 

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

0 (Low) 0 (Low) 0 (Low) 

0 (Low) 1 (High) 1 (High) 

1 (High) 0 (Low) 1 (High) 

1 (High) 1 (High) 0 (Low) 

 

PLC प्रोगॅ्रनमिंगमधील EX-OR गेट: 

EX-OR िेटच्या कार्यप्रिालीनुसार, एक प्लस्वच बंद (Closed) आणि दुसरा प्लस्वच 

ओपन (Open) असेल, तर लैम्प (Lamp) चालू (ON) होईल. 

 

नसम्बोल  रिपे्रसेंटेशि (Symbolic Representation) 

 

 

 

 

Figure 3.12: EX-OR Gate Symbol and Ladder Diagram 

Courtesy: EX-OR Gate represent in PLC from dipslab.com 
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7. EX-NOR गेट: 

कायाप्रिाली: 

िेव्हा दोन्ही इनपुट्स (I1 आणि I2) उच्च (HIGH) णकंवा दोन्ही कमी (LOW) 

असतील, तेव्हा आउटपुट उच्च (HIGH) असेल. िर कोिताही एक इनपुट उच्च 

(HIGH) णकंवा कमी (LOW) असेल, तर आउटपुट कमी (LOW) होईल. 

Table 3.7:  Truth Table for EX-NOR Gate 

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

0 (Low) 0 (Low) 1 (High) 

0 (Low) 1 (High) 0 (Low) 

   

Input (I1) Input (I2) Output (Q1) 

1 (High) 0 (Low) 0 (Low) 

1 (High) 1 (High) 1 (High) 

 

PLC प्रोगॅ्रनमिंगमधील EX-NOR गेट: 

EX-NOR िेटच्या कार्यप्रिालीनुसार, लैम्प (Q1) चालू (ON) होईल, िर दोन्ही प्लस्वचेस 

(I1 आणि I2) बंद (Closed) णकंवा दोन्ही ओपन (Open) असतील. 

लैम्प (Q1) चालू होिार नाही, िर कोिताही एक प्लस्वच (I1) सणिर् (Activated) 

आणि दुसरा प्लस्वच (I2) णनप्लिर् (Deactivated) असेल. 

 

 

नसम्बोल  रिपे्रसेंटेशि (Symbolic Representation) 

 
Figure 3.13: EX-NOR Gate Symbol and Ladder Diagram 

Courtesy: EX-NOR Gate represent in PLC from dipslab.com 
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3.2 लॅडि लॉनजकचा साधा प्रोगॅ्रनमिंग वापि (Relay, Timer, Counter, Logical, 

Arithmetic, Comparison आनि Data Handling सूचिािंवि आधारित): 

 

3.4.1 रिले सूचिािंवि आधारित लॅडि लॉनजकचे मूलभूत स्वरूप: 

a. दोन उभ्या रेषा, ज्या सवय उपकरिांना िोर्तात, त्यांना L1 आणि L2 असे लेबल णदले 

िाते. 

b. आउटपुट उपकरिे नेहमी L2 ला िोर्लेली असतात. कोितेही इलेप्लक्टर कल 

ओव्हरलोर््स समाणवष्ट करार्चे असतील, तर ते आउटपुट उपकरि आणि L2 

र्ांच्यामधे्य दशयवावे. अन्यथा, आउटपुट उपकरि L2 पूवीचे शेवटचे घटक असले 

पाणहिे. 

c. कंटर ोल उपकरिे (Control Devices) नेहमी L1 आणि आउटपुट उपकरि 

र्ांच्यामधे्य दशयवली िातात. कंटर ोल उपकरिे एकमेकांशी णसरीि णकंवा पॅरललमधे्य 

िोर्लेली असू शकतात. 

d. िॉप फंक्शन करिारी उपकरिे साधारिपिे णसरीिमधे्य िोर्लेली असतात, तर 

िाटय फंक्शन करिारी उपकरिे पॅरललमधे्य िोर्ली िातात. 

e. इलेप्लक्टर कल उपकरिे त्यांच्या सामान्य प्लस्थतीत दशयवली िातात. NC (Normally 

Closed) संपकय  बंद प्लस्थतीत दाखवले िातात, तर NO (Normally Open) संपकय  

उघड्या प्लस्थतीत दाखवले िातात. एखादे उपकरि कार्यरत (Energized) झाल्यावर, 

त्याच्याशी संबंणधत सवय संपकय  त्यांची प्लस्थती बदलतात. 

 
Figure 3.14: Ladder diagram of Relay Logic 

Figure 3.14 मधे्य एक ठरावीक ररले लॉणिक आकृती दाखवली आहे. र्ा सणकय टमधे्य, 

STOP/START बटिाचा वापर करून दोन लैम्पचे कंटर ोल केले िाते. 

i. START बटि दाबल्यावर, कंटर ोल ररले (CR1) कार्ायप्लन्वत होते, आणि त्याचे 

संबंणधत संपकय  प्लस्थती बदलतात. णहरवा लैम्प (Green Light) चालू होतो आणि 

लाल लैम्प (Red Light) बंद होतो. 

ii. STOP बटि दाबल्यावर, संपकय  पुन्हा त्यांच्या सुरुवातीच्या प्लस्थतीत रे्तात. लाल 

लैम्प (Red Pilot Light) चालू होतो, आणि णहरवा लैम्प बंद होतो. 
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Ex. 5) िाटा पुश-बटि दाबल्यावि लैम्प फॅ्लश किण्यासाठी लॅडि प्रोगॅ्रम नवकनसत किा 

(फॅ्लनशिंग दि 2 सेकिं द). िॉप     पुश-बटि दाबल्यावि लैम्प बिंद (off) होईल. 

उत्ति: उदाहरिावरून आपल्याला णमळते: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस (Addresses): 

a. िाटय पुश-बटि (Start Push-Button): I: 0/0 

b. िॉप पुश-बटि (Stop Push-Button): I: 0/1 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस (Addresses): 

a. लैम्प (Lamp): O: 0/0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3.15: Ladder diagram of Ex. 5 

b. रे्थे दोन टाइमसय एकमेकांशी कॅसे्कर् िोर्लेले आहेत. 

i. एक टाइमर ON वेळ (2 सेकंद) सेट करण्यासाठी वापरला िातो. 

ii. दुसरा टाइमर OFF वेळ (2 सेकंद) सेट करण्यासाठी वापरला िातो. 

iii. दुसऱर्ा टाइमरचा आउटपुट प्रथम टाइमर सणिर् करण्यासाठी वापरला 

िातो, ज्यामुळे सततची ऑपरेशन सुरू राहते. 

c. िेव्हा साचलेली णकंमत (Accumulated Value) प्रीसेट वैलू्य (Preset Value) 

बरोबर रे्ते, तेव्हा णववणक्षत आउटपुट उपकरिे णकंवा आंतरित आउटपुट 

चालू (ON) णकंवा बंद (OFF) केली िातात. 

d. टाइमसय ON णर्ले (ON Delay), OFF णर्ले (OFF Delay), णकंवा ररटेंणटव्ह 

(Retentive Timer) म्हिून प्रोगॅ्रम करता रे्तात.  

e. टाइमसयची मर्ायदा फक्त मेमरी साईिवर अवलंबून असते. 
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Ex. 6) दोि लैम्प – लाल आनि नपवळ्या – साठी लॅडि डायग्राम काढा, ज्यामधे्य खालील शती 

असतील: 

a) जेव्हा िाटा बटि दाबले जाते, तेव्हा लाल (Red) लैम्प चालू (ON) होईल. 

b)  10 सेकिं दाििंति, जेव्हा लाल लैम्प चालू (ON) असतो, तेव्हा नपवळा (Yellow) 

लैम्प चालू (ON) होईल. 

c)  जेव्हा िॉप बटि दाबले जाते, तेव्हा दोन्ही नदवे बिंद (OFF) होईल. 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि (Start Button) – I: 0/0 

b. िॉप बटि (Stop Button) – I: 0/1 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. लाल लैम्प (Red Lamp) – O: 0/0 

b. णपवळा लैम्प (Yellow Lamp) – O: 0/1 

c. टाइमर TON (Timer TON) – T4:0 

 

 

 

 

 

 

 

  

Figure 3.16: Ladder diagram of Ex. 6 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि दाबले िाते, तेव्हा त्याचा NO संपकय  बंद (NC) होतो 

आणि िर िॉप बटि दाबले नसेल तर त्याचा NC संपकय  बंद (NC) 

राहतो. त्यामुळे रंि (rung) खरा (true) होतो आणि आउटपुट O: 0/0 

चालू होतो, म्हििे लाल लैम्प (Red Light ON) चालू होतो. 

ििंग 2: आउटपुट O: 0/0 चालू असल्याने, त्याचा NO संपकय  (ज्याचा पत्ता तोच 

आहे) बंद (NC) होतो आणि टाइमर (T4:0) सुरु होतो. 
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ििंग 3: 10 सेकंदांनंतर, टाइमरचा DN णबट सेट (High) होतो आणि त्याचा NO 

संपकय  बंद (NC) होतो, ज्यामुळे आउटपुट O: 0/1 चालू होतो, म्हििे 

णपवळा लैम्प (Yellow Light ON) चालू होतो. 

िोट: 

a. िेव्हा िॉप बटि दाबले िाते, तेव्हा आउटपुट O: 0/0 बंद होतो, म्हििे लाल 

लैम्प बंद होतो. त्यानंतर त्याचा सहार्क संपकय  (auxiliary contact) उघर्तो 

आणि टाइमर थांबतो. 

b. टाइमर थांबल्याने त्याचा बंद DN णबट उघर्तो आणि त्यामुळे आउटपुट O: 

0/1 बंद होतो, म्हििे णपवळा लैम्प बंद होतो. 

 

Ex. 7) दोि लैम्प – लाल आनि नपवळ्या – साठी लॅडि डायग्राम काढा, ज्यामधे्य खालील शती 

असतील: 

a) जेव्हा िाटा बटि दाबले जाते, तेव्हा दोन्ही नदवे – लाल आनि नपवळा – ऑि 

होईल. 

b) जेव्हा िॉप बटि दाबले जाते, तेव्हा लाल लैम्प ताबडतोब ऑफ होईल, पििं तु 

नपवळा लैम्प 10 सेकिं दाििंति ऑफ होईल. 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि (Start Button) – I: 0/0 

b. िॉप बटि (Stop Button) – I: 0/1 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. लाल लैम्प (Red Lamp) – O: 0/0 

b. णपवळा लैम्प (Yellow Lamp) – O: 0/1 

c. OFF णर्ले टाइमर (OFF Delay Timer) – T4:0 

 

  

 

 

 

 

 

Figure 3.17: Ladder diagram of Ex.7 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि दाबले िाते, तेव्हा लाल लैम्प (Red Lamp) चालू होतो. 
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ििंग 2: लाल णदव्याचा सहार्क संपकय  (Auxiliary Contact) बंद होतो आणि 

टाइमरला पुरवठा (Supply) णमळतो. 

ििंग 3: आता टाइमरचा DN णबट सेट होतो आणि त्याचा संपकय  बंद होतो, त्यामुळे 

णपवळा लैम्प (Yellow Lamp) चालू होतो. 

िॉप परिप्लिती: 

a. िेव्हा िॉप बटि दाबले िाते, तेव्हा लाल लैम्प बंद होतो आणि त्याचा 

सहार्क संपकय  O: 0/0 उघर्तो, त्यामुळे टाइमरचा पुरवठा खंणर्त (Trip) 

होतो. 

b. हा OFF णर्ले टाइमर असल्यामुळे, टाइमर बंद झाल्यानंतरसुद्धा त्याचा 

DN णबट 10 सेकंदांसाठी सेट राहतो. 

c. 10 सेकंदांनंतर DN णबट बंद होतो, त्यामुळे णपवळा लैम्प बंद होतो. 

d. म्हििे, लाल लैम्प बंद झाल्यानंतर 10 सेकंदांनी णपवळा लैम्प बंद होतो. 

 

Ex. 8) लॅडि डायग्राम काढा ज्यामधे्य खालील प्रनक्रया असेल: 

a) जेव्हा िाटा बटि दाबले जाते, तेव्हा पिंप ऑि होईल.  

b) 10 सेकिं दाििंति पिंप ऑफ होईल आनि हीटि ऑि होईल.  

c) 20 सेकिं दाििंति हीटि ऑफ होईल. 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि (Start Button) – I: 0/0 

b. िॉप बटि (Stop Button) – I: 0/1 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. पंप (Pump) – O: 0/0 

b. हीटर (Heater) – O: 0/1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Figure 3.18: Ladder diagram of Ex.8  
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Ex. 9) टाइमि आनि काऊिं टि वापरूि वाििंवािता मोजण्यासाठी लॅडि डायग्राम काढा. 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. णसिम िाटय (System Start) – I: 0/0 

b. णसिम िॉप (System Stop) – I: 0/1 

c. णफ्रके्वन्सी इनपुट (Frequency Input) – I: 0/3 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. TON टाइमर (TON Timer) – T4:0 

b. CTU काउंटर (CTU Counter) – C5:1 

c. आंतरित ररले (Internal Relay) – B3: 0/0 

 
Figure 3.19: Ladder diagram of Ex.9 

Ex. 10) बॉक्स पॅनकिं ग नसिमसाठी लॅडि डायग्राम नवकनसत किा ज्यामधे्य खालील शती 

असतील: 

पाच बॉक्स एकत्र ठेवले जातात आनि ििंति Wrapper मशीिद्वािे बािंधले जातात. 

नवचाि किा: 

a) बॉक्स उपप्लित सिंकेत - I:0/1 

b) Wrapper मशीि रिले = O:0/1 

c) चिि 1 वि पित जा 

लॅडि डायग्रामचे एक्सिेिेशि द्या: 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय पुश बटि (Start Push Button) – I: 0/0 

b. बॉक्स उपप्लस्थत णसग्नल (Box Present Signal) – I: 0/1 
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c. िॉप पुश बटि (Stop Push Button) – I: 0/2 

d. रॅपर सेन्सर (Wrapper Sensor) – I: 0/3 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. रॅपर मशीन ररले (Wrapper Machine Relay) – O: 0/0 

 

स्पष्टीकिि(Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि दाबले िाते, तेव्हा णसिम सुरू होते. 

ििंग 2: प्रते्यक वेळी बॉक्स उपप्लस्थत णसग्नल णमळाल्यावर काउंटर 1 ने वाढतो. 

ििंग 3: िेव्हा काउंटर 5 बॉक्स मोितो, तेव्हा रॅपर मशीन ररले चालू होते. 

ििंग 4: िेव्हा रॅणपंि पूिय होते, तेव्हा काउंटर रीसेट होतो आणि णसिम पुन्हा सुरू 

होते. 

 
Figure 3.20: Ladder diagram of Ex.10 

 

Ex. 11)  ए थिंबव्हील प्लस्वच (िोटिी एिकोडि) PLC या 4 इिपुटसह किेक्ट केला जातो. जेव्हा 

टाइमि बिंद असतो, तेव्हा थिंबव्हील डेटा टाइमिया प्री-सेट मूल्य म्हिूि लोड किा. 

जेव्हा टाइमि टाइमआउट होतो, तेव्हा मोटि 1 सुरु किा. 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

i. णसिम िाटय/िॉप बटि (System Start/Stop Button) – I: 0/0 

ii. टाइमर िाटय/िॉप बटि (Timer Start/Stop Button) – I: 0/1 

iii. थंबव्हील आउटपुट (Thumbwheel Output) – I: 0/2 ते I: 0/5 

आउटपुट आनि त्याचे एडर ेस: 

a. मोटर 1 (Motor 1) – O: 0/0 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िाटय बटि दाबल्यावर आणि टाइमर बंद असताना, थंबव्हीलचा णबट 0 

आउटपुट पासून N7:3/0 मधे्य िोअर केला िातो. 
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ििंग 2: िाटय बटि दाबल्यावर आणि टाइमर बंद असताना, थंबव्हीलचा णबट 1 

आउटपुट पासून N7:3/1 मधे्य िोअर केला िातो. 

ििंग 3: िाटय बटि दाबल्यावर आणि टाइमर बंद असताना, थंबव्हीलचा णबट 2 

आउटपुट पासून N7:3/2 मधे्य िोअर केला िातो. 

ििंग 4: िाटय बटि दाबल्यावर आणि टाइमर बंद असताना, थंबव्हीलचा णबट 3 

आउटपुट पासून N7:3/3 मधे्य िोअर केला िातो. 

ििंग 5: N7:3 मधील वररल 4 णबट व्यणतररक्त इतर णबट्सना शून्य करण्यासाठी, 

ते 15 (15 D) सोबत लॉणिकल AND केले िातात. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

  

 

 

 

 

 

 

 Figure 3.21: Ladder diagram of Ex.11 

ििंग 6: थंबव्हीलमधून णमळालेला रे्टा टाइमरचा प्रीसेट वॅ्हलू्य म्हिून िोअर 

केला िातो. 

ििंग 7: टाइमर िाटय इनपुट वापरून टाइमर सुरु केला िातो. 

ििंग 8: िेव्हा टाइमरचा टाइमआउट (DN णबट सेट) होतो, तेव्हा आउटपुट 

O:0/1 सणिर् होतो, म्हििे मोटर 1 सुरु होते. 
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Ex.12) ए  4 नबट 0-10  व्होल्ट ADC इिपुट टनमािल्स 0, 1, 2 आनि 3 वि किेक्ट केला जातो.  

(i) जि िाटा प्लस्वच I:1/0 ON असेल, ति अॅॅिालॉग व्होले्टज मूल्य N 7:3 मधे्य 

िोि किा.  

(ii) जि व्होले्टज लेव्हल 2V पेक्षा कमी असेल, ति लैम्प 1 ON किा.  

(iii) जि व्होले्टज लेव्हल 6V असेल, ति लैम्प 2 ON किा. 

(iv) जि व्होले्टज लेव्हल 2-6V दिम्याि असेल, ति लैम्प 3 ON किा. 

 

उत्ति:  4 णबट ADC साठी व्होले्टि रेंि 0-10 व्होल्ट आहे. म्हिून, ADC चे आउटपुट 

असेल: 

i. 10V = 1111B = 15D 

ii. 1V = 15/10 = 1.5D 

iii. 2V = 3D 

iv. 6V = 9D 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि (Start Button) – I: 0/0 

b. 4 णबट ADC आउटपुट – I: 0/1 ते I: 0/4 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. लैम्प 1 (Lamp 1) – O: 0/0 

b. लैम्प 2 (Lamp 2) – O: 0/1 

c. लैम्प 3 (Lamp 3) – O: 0/2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

Figure 3.22: Ladder diagram of Ex.12 

 



 
ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिीम्स (314335)   Automation Tools & Systems (314335) 

Maharashtra State Board of Technical Education   80 

 

 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि (I: 0/0) दाबले िाते, तेव्हा ADC आउटपुटचा णबट 0, 

N7:3/0 मधे्य िोअर केला िातो. 

ििंग 2: िाटय बटि दाबल्यावर ADC आउटपुटचा णबट 1, N7:3/1 मधे्य 

साठवला िातो. 

ििंग 3: ADC आउटपुटचा णबट 2, N7:3/2 मधे्य साठवला िातो. 

ििंग 4: ADC आउटपुटचा णबट 3, N7:3/3 मधे्य साठवला िातो. 

ििंग 5: N7:3 मधील केवळ खालचे 4 णबट्स ठेवण्यासाठी, 15D (1111B) 

सोबत लॉणिकल AND केले िाते. 

ििंग 6: िर ADC चे आउटपुट 3D पेक्षा कमी (2V पेक्षा कमी) असेल, तर 

Lamp 1 (O: 0/0) चालू होतो. 

ििंग 7: िर ADC चे आउटपुट 3D ते 9D दरम्यान (2V ते 6V दरम्यान) असेल, 

तर Lamp 2 (O: 0/1) चालू  होतो. 

ििंग 8: िर ADC चे आउटपुट 9D पेक्षा िास्त (6V पेक्षा िास्त) असेल, तर 

Lamp 3 (O: 0/2) चालू होतो. 

 

Ex. 13) जेव्हा START बटि पे्रस केले जाते, तेव्हा RED लाईट ON होईल आनि 5 

सेकिं दािंसाठी ON िाहील. 5 सेकिं दाििंति, RED लाईट OFF होईल आनि GREEN 

लाईट ON होईल आनि पुढील 7 सेकिं दािंसाठी ON िाहील. 7 सेकिं दाििंति, GREEN 

लाईट OFF होईल आनि YELLOW लाईट ON होईल आनि 2 सेकिं दािंसाठी ON 

िाहील. 2 सेकिं दाििंति, YELLOW लाईट OFF होईल आनि पुन्हा RED लाईट ON 

होईल, आनि ही सायकल थािंबवण्यासाठी STOP बटि पे्रस होईपयिंत चालू िाहील. 

उत्ति: 

 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि (Start Button) – I: 0/0 

b. िॉप बटि (Stop Button) – I: 0/1 

 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. रेर् लाइट (Red Light) – O: 0/0 (0 ते 5 सेकंद चालू) 

b. ग्रीन लाइट (Green Light) – O: 0/1 (5 ते 12 सेकंद चालू) 

c. र्लो लाइट (Yellow Light) – O: 0/2 (12 ते 14 सेकंद चालू) 
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Figure 3.23: Ladder dgram of Ex.13 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि (I: 0/0) दाबले िाते आणि िॉप बटि (I: 0/1) दाबले 

िात नाही, तेव्हा टार्मर (T4:0) सुरू होतो, आणि त्याचा एकूि सार्कल 

वेळ 14 सेकंद आहे. 

ििंग 2: िर टार्मर (T4:0) च्या अॅकु्यमु्यलेटर वॅ्हलू्य (ACC) 0 ते 5 सेकंदांच्या 

दरम्यान असेल, तर रेर् (Red) लाइट (O: 0/0) चालू होतो. 

ििंग 3: िर टार्मर (T4:0) च्या अॅकु्यमु्यलेटर वॅ्हलू्य (ACC) 5 ते 15 सेकंदांच्या 

दरम्यान असेल, तर ग्रीन (Green) लाइट (O: 0/1) चालू होतो. 

ििंग 4: िर टार्मर (T4:0) च्या अॅकु्यमु्यलेटर वॅ्हलू्य (ACC) 12 ते 14 सेकंदांच्या 

दरम्यान असेल, तर र्लो (Yellow) लाइट (O: 0/2) चालू होतो. 

Ex. 14) खालील लॉनजक सनका टसाठी लॅडि डायग्राम तयाि किा. 

 

Figure 3.24: Logic diagram of Ex.14 
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उत्ति: 

 

Figure 3.25: Ladder diagram of Ex.14 

Ex. 15) खालील लॉनजक सनका टसाठी लॅडि डायग्राम तयाि किा. 

 

Figure 3.26: Logic diagram of Ex.15 

उत्ति: वरील लॉणिक सणकय टसाठी Boolean समीकरि आहे 

      Q =  𝐀̅ * (B + C + D) * E * F 

 

 

 

 

Figure 3.27: Ladder diagram of Ex.15 
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3.3 पीएलसी आधारित अिुप्रयोग (PLC based applications): 

3.3.1 मोटि अिुक्रम नियिंत्रि (Motor Sequence Control): 

 

Ex. 16) नसिम िाटा-अपमधे्य तीि मोटसा एका क्रमािे सुरू होतात आनि प्रते्यक िाटा-

अपया दिम्याि 5 सेकिं दािंचा नवलिंब असतो. म्हिजेच, मोटि -1 सुरू झाल्याििंति 5 

सेकिं दािंिी मोटि -2 सुरू होईल आनि मोटि-2 सुरू झाल्याििंति 5 सेकिं दािंिी मोटि 3 सुरू 

होईल.  शटडाउि दिम्याि, मोटि- 3 प्रथम बिंद होईल, त्याििंति मोटि-2, 5 सेकिं दािंिी 

मोटि-3 बिंद होण्याया ििंति बिंद होईल, आनि शेवटी मोटि-1, 5 सेकिं दािंिी मोटि-2 बिंद 

होण्याया ििंति बिंद होईल. सिंबिंनधत लॅडि डायग्राम तयाि किा. 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि (Start Button) - I: 0/0 

b. िॉप बटि (Stop Button)  - I: 0/1 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. मोटर िमांक 1 (M1) - O: 0/0 

b. मोटर िमांक 2 (M2) - O: 0/1 

c. मोटर िमांक 3 (M3) - O: 0/2 

d. TOFF टार्मर T4:0 

e. TON टार्मर T4:1 

f. TOFF टार्मर T4:2 

g. TON टार्मर T4:3 

h. आंतररील ररले (Internal Relay) B3:0/0 

 

स्पष्टीकिि(Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि दाबले िाते, तेव्हा आंतररील ररले B3: 0/0 चालू होतो. 

ििंग 2: B3: 0/0 चालू झाल्यावर त्याचा संपकय  बंद होतो आणि T4:0 (TOFF 

णर्ले टार्मर) सुरू होतो. 
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Figure 3.28: Ladder diagram of Ex.16 

 

ििंग 3: T4:0 टार्मर सुरू झाल्यावर त्याचा DN णबट सेट (High) होतो आणि 

आउटपुट O: 0/0 म्हििेच मोटर िमांक 1 सुरू होते. 

िॉप बटि दाबल्यास, टार्मर T4:0 णनप्लिर् होतो, पि त्याचा DN णबट 

10 सेकंदानंतर रीसेट होतो, म्हििेच 5 सेकंदानंतर मोटर िमांक 2 बंद 

झाल्यावर मोटर िमांक 1 बंद होते. 

ििंग 4: मोटर िमांक 1 चालू झाल्यावर, त्याचा संपकय  T4:1 (TON णर्ले 

टार्मर) सणिर् करतो. 

ििंग 5: िाटय बटि दाबल्यावर, B3: 0/0 च्या संपकायद्वारे T4:2 (TOFF णर्ले 

टार्मर) सुद्धा सुरू होतो. 

ििंग 6: T4:2 TOFF णर्ले टार्मर सुरू झाल्यावर त्याचा T4:2/DN संपकय  बंद 

होतो. T4:1 TON णर्ले टार्मर सुरू झाल्यावर, 5 सेकंदांनंतर त्याचा 

T4:1/DN संपकय  बंद होतो आणि मोटर िमांक 2 चालू होते (O: 0/1). 

िॉप बटि दाबल्यास, TOFF णर्ले टार्मर णनप्लिर् होतो, पि 

T4:2/DN संपकय  5 सेकंदानंतर उघर्तो आणि मोटर िमांक 2 बंद होते, 

म्हििेच मोटर िमांक 3 बंद झाल्यानंतर 5 सेकंदांनी मोटर िमांक 2 

बंद होते. 
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ििंग 7: मोटर िमांक 2 (O: 0/1) चालू झाल्यावर, त्याचा संपकय  T4:3 (ON णर्ले 

टार्मर) सणिर् करतो. 

ििंग 8: र्ा रंिमधे्य, B3:0/0 आणि T4:3/DN हे संपकय  अनुिमाने िोर्ले 

आहेत. िेव्हा दोन्ही संपकय  बंद असतात, तेव्हा मोटर िमांक 3 (O: 0/2) 

चालू होते. 

िाटय बटि दाबल्यावर B3:0/0 संपकय  बंद होतो आणि T4:3 टार्मर 

सुरू झाल्यावर 5 सेकंदानंतर T4:3/DN संपकय  बंद होतो, आणि मोटर 

िमांक 3 चालू होते.  िॉप बटि दाबल्यास, B3:0/0 संपकय  उघर्तो 

आणि मोटर िमांक 3 लिेच बंद होते. 

Ex. 17) दोि मोटसासाठी लॅडि आकृती तयाि किा, ज्यात खालील अटी आहेत: 

1. िानटिंग पुश बटि मोटि 1 सुरू किते. 

2. 10 सेकिं दािंििंति, मोटि 2 सुरू होईल. 

3. िॉप प्लस्वच पे्रस केल्यावि मोटि 1 आनि 2 दोन्ही थािंबतील. 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय (Start) बटि - I: 0/0 

b. िॉप (Stop) बटि - I: 0/1 

 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. मोटर (Motor 1) िमांक 1 - O: 0/0 

b. मोटर (Motor 2) िमांक 2 - O: 0/1 

c. TON टार्मर - T4:0 

 

 
Figure 3.29: Ladder diagram of Ex.17 
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स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा START बटि दाबले िाते, तेव्हा मोटर 1 (M1) लिेच चालू होते 

आणि STOP बटि दाबेपर्ांत सुरू        राहते. 

ििंग 2: मोटर 1 चालू झाल्यावर (O: 0/0), TON टार्मर T4:0 सुरू होतो.  हा 

टार्मर 1 सेकंदाच्या टाइम बेसवर आंतरियत पल्स मोितो.  10 

सेकंदांनंतर, म्हििेच ACC >= PRE झाल्यावर, टार्मर DONE णबट 

सेट (High) होतो. 

ििंग 3: िेव्हा मोटर 1 चालू असते आणि टार्मर DONE णबट सेट होतो, तेव्हा 

मोटर 2 (M2) चालू होते. म्हििेच, मोटर 1 चालू झाल्यानंतर 10 

सेकंदांनी मोटर 2 सुरू होते. 

िॉप बटि दाबल्यास: िॉप बटि दाबल्यावर, दोन्ही मोटसय आणि टार्मर बंद 

होतात. 

 

Ex. 18) दोि मोटसासाठी लॅडि आकृती तयाि किा, ज्यात खालील अटी आहेत: 

1. िाटा प्लस्वच पे्रस केल्यावि मोटि 1 आनि 2 दोन्ही सुरू होतील. 

2. िॉप प्लस्वच पे्रस केल्यावि, मोटि 1 आधी थािंबेल, आनि 15 सेकिं दािंिी मोटि 2 थािंबेल. 

उत्ति:   

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि - I: 0/0 

b. िॉप बटि - I: 0/1       

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. मोटर िमांक 1 - O: 0/0 

b. मोटर िमांक 2 - O: 0/1 

 
              Figure 3.30: Ladder diagram of Ex.18 
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3.4.2 वाहि सिंकेति प्रकाश नियिंत्रि प्रिाली (Traffic Light Control System): 

टर ॅ णफक णसग्नल हे तीन रंिांच्या णदव्यांचे संर्ोिन आहे. हे रस्त्ांच्या चौकांवर वाहतूक 

णनरं्णत्रत करण्यासाठी णवणशष्ट िमाने हे णदवे चालू-बंद करून वापरले िाते.  वापरले 

िािारे वेिवेिळे रंि असे आहेत – लाल, णहरवा आणि अंबर (णकंवा णपवळा). 

लाल लैम्प: “थांबा” दशयवतो. वाहनांनी थांबार्चे असून, िॉप लाईनच्या मािे थांबावे. 

णहरवा लैम्प: िा – वाहनांना चौक ओलांर्ण्यासाठी परवानिी असते. 

अंबर (णपवळा) लैम्प: सज्ज / खबरदारी – हा लैम्प लाल होिार असल्याचे संकेत देतो, 

त्यामुळे चालकांनी थांबण्यासाठी तर्ारी करावी, मात्र िर ते चौकािवळ असतील आणि 

थांबिे सुरणक्षत नसेल, तर ते पुढे िाऊ शकतात. 

 

Ex. 19) वाहि सिंकेति प्रकाश नियिंत्रि प्रिालीसाठी लॅडि डायग्राम काढा, ज्यामधे्य खालील 

अटी आहेत: 

1. लाल (RED) लैम्प 50 सेकिं द चालू िाहील. 

2. नहिवा (Green) लैम्प 30 सेकिं द चालू िाहील. 

3. नपवळा (Yellow) लैम्प 10 सेकिं द चालू िाहील. 

उत्ति: इिपुट्सची यादी आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि - I: 0/0 

b. िॉप बटि - I: 0/1 

आउटपुट्सची यादी आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. लाल लैम्प - O: 0/0 

b. णहरवा लैम्प - O: 0/1 

c. णपवळा लैम्प - O: 0/2 

d. आंतररक ररले - B3:0/0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3.31: Ladder diagram of Ex.19  
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स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि (Start Button) दाबले िाते, तेव्हा आंतरित ररले 

B3:0/0 चालू (ON) होते. 

ििंग 2: िेव्हा B3:0/0 चालू (ON) असतो, तेव्हा संपकय  बंद होतो आणि टाइमर 

T4:0 (म्हििेच TON णर्ले टाइमर) सक्षम (Enable) होतो. 

ििंग 3: िेव्हा टाइमर T4:0 सक्षम होतो, तेव्हा त्याचा TT णबट उच्च (High) होतो 

आणि आउटपुट O:0/0 (म्हििे लाल लैम्प 50 सेकंदासाठी) चालू होतो, 

िोपर्ांत ACC मूल्य प्रीसेट (Preset) मूल्याइतके होत नाही. 

ििंग 4: िेव्हा ACC मूल्य टाइमर T4:0 च्या प्रीसेट मूल्याइतके (50 सेकंद) होते, 

तेव्हा DN णबट उच्च (High) होतो आणि टाइमर T4:1 सक्षम (Enable) 

होतो. 

ििंग 5: िेव्हा टाइमर T4:1 सक्षम (Enable) होतो, तेव्हा त्याचा TT णबट उच्च 

(High) होतो, त्यामुळे आउटपुट O:0/1 (म्हििे णहरवा लैम्प – 30 

सेकंदासाठी) चालू होतो, िोपर्ांत ACC मूल्य प्रीसेट मूल्याइतके होत नाही. 

ििंग 6: िेव्हा ACC मूल्य टाइमर T4:1 च्या प्रीसेट मूल्याइतके (30 सेकंद) होते, 

तेव्हा DN णबट उच्च (High) होतो आणि टाइमर T4:2 सक्षम (Enable) 

होतो. 

ििंग 7: िेव्हा टाइमर T4:2 सक्षम (Enable) होतो, तेव्हा त्याचा TT णबट उच्च 

(High) होतो, त्यामुळे आउटपुट O:0/2 (म्हििे णपवळा लैम्प – 10 

सेकंदासाठी) चालू होतो, िोपर्ांत ACC मूल्य प्रीसेट मूल्याइतके होत नाही. 

ििंग 8: िेव्हा ACC मूल्य टाइमर T4:2 च्या प्रीसेट मूल्याइतके (10 सेकंद) होते, 

तेव्हा DN णबट उच्च (High) होतो आणि टाइमर T4:0 सक्षम (Enable) 

होतो आणि ही प्रणिर्ा सतत चालू राहते, िोपर्ांत िॉप बटि (Stop 

Button) दाबले िात नाही. 

 

3.4.3 बाटली भिण्याचा प्रकल्प (Bottle Filling Plant): 

र्ा अप्लिकेशन्स मधे्य, बाटली भरण्याची प्रणिर्ा ऑटोमॅणटक करण्यासाठी आम्ही 

पीएलसी-णनरं्णत्रत णसिम तर्ार करिार आहोत. ही णसिम खालील िोष्टी णनरं्णत्रत 

करेल: 

1. बाटली शोधिे (Bottle Detection): भरिी स्थानकात बाटल्या उपप्लस्थत 

असल्याची खात्री करिे. 

2. भििी प्रनक्रया (Filling Process): बाटली आढळल्यास भरिी वाल्व्व्ह सणिर् 

करिे. 

3. थािंबण्याची अट (Stop Condition): बाटली भरल्यानंतर भरिी प्रणिर्ा थांबविे. 

4. िीसेट यिंत्रिा (Reset Mechanism): भरिी प्रणिर्ा पूिय झाल्यावर पुढील 

बाटलीसाठी णसिम पुन्हा सज्ज करिे. 
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बाटली भरण्याची आणि झाकि लावण्याची प्रणिर्ा (Figure 3.34) दशयवते की, ही 

प्रणिर्ा साधारितः  कशी चालते: 

मुख्य मोटर M1 ही कन्व्वे्हअर बेल्ट चालवते, ज्यावर बाटल्या हलत असतात. सुरू 

बटि दाबल्यावर बेल्ट सुरू होतो. 

बाटल्या बेल्टवर पुढे िातात, तोपर्ांत सेन्सर S2 बाटली शोधतो. सेन्सर S2 बाटली  

ओळखल्यावर, मोटर M1 थांबते आणि बेल्टही थांबतो. त्याच वेळी वाल्व्व्ह V1 उघर्तो 

आणि बाटलीत वॉटर पर्ते, िोपर्ांत ते णवणशष्ट लेवलला पोहोचत नाही. हे लेवल सेन्सर 

S1 द्वारे ओळख ले िाते. वॉटर र्ोग्य लेवलला पोहोचल्यावर वाल्व्व्ह V1 बंद होते आणि 

मोटर M1 पुन्हा सुरू होते. बाटली पुढे िाते, आणि सेन्सर S3 बाटली ओळखतो, तेव्हा 

णपिन P1 सणिर् होते आणि बाटलीला झाकि लावते. ही प्रणिर्ा सतत पुढे चालू 

राहते. 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3.32: Bottle Filling Plant  

Courtesy: Bottle Filling Plant form Instrumentationtools.com 

 

 

उत्ति:  

इिपुट्सची यादी आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय बटि – I: 0/0 (बाटली भरण्याची प्रणिर्ा सुरू करण्यासाठी) 

b. िॉप बटि – I: 0/1 (प्रणिर्ा थांबवण्यासाठी) 

c. प्रोप्लक्सणमटी सेन्सर S2 – I: 0/2 (बाटली उपप्लस्थत असल्यास ओळखतो) 

d. लेव्हल प्लस्वच S1 – I: 0/3 (बाटलीची लेवल भरलेली आहे की नाही ते 

ओळखतो) 

e. कॅणपंि प्रोप्लक्सणमटी सेन्सर S3 – I: 0/4 (बाटली कॅणपंि स्थानावर आहे की नाही 

ते ओळखतो) 

f. आंतरित ररले – B3: 0/0 
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आउटपुट्सची यादी आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. कन्व्वे्हअर मोटर M1 – O: 0/0 (बाटली भरण्याच्या स्थानापर्ांत हलवण्यासाठी) 

b. णफणलंि वाल्व V1 – O: 0/1 (बाटलीत द्रव भरण्यासाठी) 

c. णपिन िंिर P1 – O: 0/2 (बाटलीचे कॅप णफक्स करण्यासाठी) 

d. TON टाइमर – T4: 0 (णपिन िंिरला 5 सेकंदांची णवलंब णनमायि 

करण्यासाठी) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3.33: Ladder diagram of Bottle Filling Plant 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि (Start) चालू (ON) होते, तेव्हा आंतरित ररले B3:0/0 

उणियत (Energized) होते आणि त्याची प्लस्थती लॉक (Latch) होते. 

ििंग 2: िेव्हा िाटय (Start) चालू असते, भरिी प्रणिर्ा सुरू नाही (म्हििेच S2 

सेन्सर बाटली ओळखत नाही), आणि थांबण्याची (Stop) माििी नाही, 

तेव्हा मोटर M1 चालू (ON) होते. 

ििंग 3: 

i. िर S2 सेन्सर चालू (ON) असेल, म्हििेच बाटली भरण्याच्या स्थानावर 

आहे, तर मोटर M1 बंद (OFF) होते आणि बाटली भरण्याची प्रणिर्ा 

सुरू होते, त्यामुळे वाल्व्व्ह V1 चालू (ON) होतो. 

ii. िर S1 सेन्सर चालू (ON) असेल, म्हििेच बाटलीत द्रव णवणशष्ट 

लेवलपर्ांत भरले आहे, तर वाल्व्व्ह V1 बंद (OFF) होतो आणि मोटर M1 

पुन्हा चालू (ON) होते. 
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ििंग 4: िर S3 सेन्सर चालू (ON) असेल, म्हििेच बाटली कॅणपंि स्थानकावर 

पोहोचली आहे, तर णपिन P1   चालू (ON) होतो आणि झाकि 

बसवण्याची प्रणिर्ा सुरू होते. 

ििंग 5: िेव्हा अकु्यमु्यलेटर (ACC) मूल्य प्रीसेट (Preset) मूल्याइतके पोहोचते, 

तेव्हा णपिन P1 बंद (OFF) होते आणि कन्व्वे्हअर मोटर M1 पुन्हा चालू 

(ON) होते. 

3.4.4 टाकी पातळी नियिंत्रि प्रिाली (Tank Level Control System): 

र्ा अनुप्रर्ोिात, आपि पीएलसी-णनरं्णत्रत णसिम तर्ार करिार आहोत िी टैंकतील 

द्रवाची लेवल कंटर ोल करण्यासाठी वापरली िाते. ही णसिम प्रामुख्याने टैंक भरल्यावर 

(High Level) आणि टैंक ररकामी झाल्यावर (Low Level) र्ावर लक्ष ठेवून वाल्व्व्ह 

णनरं्णत्रत करते. 

प्रनक्रया (Process): 

1. लो लेव्हल सेन्सि (Low Level Sensor): 

i. िर टैंकतील लेवल कमी असेल, तर तो Low Level Sensor 

ओळखतो. 

ii. र्ामुळे इनलेट वाल्व्व्ह V1 उघर्तो आणि टैंकत द्रव भरण्यास सुरुवात 

होते. 

2. हाय लेव्हल सेन्सि (High Level Sensor): 

i. िेव्हा टैंकची लेवल ठराणवक मर्ायदेपर्ांत भरते, तेव्हा High Level 

Sensor हे ओळखतो. 

ii. र्ामुळे वाल्व्व्ह V1 बंद होतो आणि टैंक भरिे थांबते. 

Ex. 20) दोि िोिेज टैंक भिण्यासाठी एक पिंप वापिला जातो (Figure 3.36 िुसाि), पिंप 

मॅनु्यअली START आनि STOP किण्यासाठी िाटा आनि िॉप पुश बटि वापिले 

जाते. 

प्रोग्राम अिुक्रम: 

1. पिंप सुरू किा. 

2. प्रथम टैंक 1 (Tank 1) भिा. 

3. टैंक 1 पूिा भिल्याििंति, टैंक 2 (Tank 2) भिण्यास सुरूवात किा. 

4.  दोन्ही टैंक भिल्याििंति, लाईट इिंनडकेटि ON किा.            

5. पिंप थािंबवा. 
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Figure 3.34: Tank Level Control System 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय पुश बटि (Start Push button) – I: 0/0 

b. िॉप पुश बटि (Stop Push button) – I: 0/1 

c. लेवल प्लस्वच (LH-1) टैंक 1 (Level Switch Tank 1) – I: 0/2 

d. लेवल प्लस्वच (LH-2) टैंक 2 (Level Switch Tank 2) – I: 0/3 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. मोटर पंप (Motor Pump) – O: 0/0 

b. वाल्व्व्ह 1 (Valve 1) – O: 0/1 

c. वाल्व्व्ह 2 (Valve 2) – O: 0/2 

d. इंणर्केटर लैम्प (Indicator Lamp) – O: 0/3 

 

Figure 3.35: Ladder diagram of Tank Level Control of Ex. 20 
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स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िर िाटय पुश बटि (Start Push Button) दाबले िेले आणि टैंक पूिय 

भरलेली नसेल, तर मोटर पंप सुरू (Motor Pump Start) होतो. 

ििंग 2: िर मोटर चालू (Motor ON) असेल आणि टैंक 1 (Tank 1) पूिय 

भरलेली नसेल, तर वाल्व्व्ह 1 (Valve 1) उघर्ते आणि टैंक 1 पूिय 

होईपर्ांत भरते. 

ििंग 3: िर मोटर चालू (Motor ON) असेल, टैंक 1 भरलेली असेल आणि टैंक 

2 (Tank 2) पूिय भरलेली नसेल, तर वाल्व्व्ह 2 (Valve 2) उघर्ते आणि 

टैंक 2 पूिय होईपर्ांत भरते. 

ििंग 4: िर टैंक 1 आणि टैंक 2 दोन्ही भरल्या (Tank 1 & Tank 2 Full) 

असतील, तर सूचक लैम्प (Indicator Lamp ON) होतो आणि मोटर पंप 

थांबतो (Motor Pump Stop). 

 

Ex. 21) वॉटि टैंक लेवल किं टर ोल नसिम 

वॉटि टैंक लेवल किं टर ोल नसिममधे्य दोि लेव्हल प्लस्वचेस (Ls1 आनि Ls2) असतात, 

जसे की Figure 3.38 मधे्य दाखवले आहे. 

 

नसिमचे काया: 

a. जेव्हा वॉटि लेवल > L1 (लोअि नलनमनटिंग लेव्हल) असेल, तेव्हा Ls1 सनक्रय 

(1) होईल. 

b. जेव्हा वॉटि लेवल > L2 (अप्पि नलनमनटिंग लेव्हल) असेल, तेव्हा Ls2 सनक्रय 

(1) होईल. 

c. Start बटि दाबल्यावि लेव्हल किं टर ोल नसिम सुरू होईल. 

d. Stop बटि दाबल्यावि नसिम बिंद होईल. 

लक्ष्य: 

1. Start बटि दाबल्यावि लेव्हल किं टर ोल नसिम सुरू होईल. 

2. Stop बटि दाबल्यावि नसिम बिंद होईल. 

3. वॉटि लेवल L1 पेक्षा कमी (< L1) असल्यास, पिंप चालू (ON) आनि व्हॉल्व्व्ह 

बिंद (OFF) होईल. 

4. वॉटि लेवल L2 पेक्षा जास्त (> L2) असल्यास, पिंप बिंद (OFF) आनि व्हॉल्व्व्ह 

चालू (ON) होईल. 
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Figure 3.36: Water Level Control system 

 

उत्ति: 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय पुश बटि – I: 0/0 

b. िॉप पुश बटि – I: 0/1 

c. लेवल प्लस्वच (LS-1) टैंक 1 – I: 0/2 

d. लेवल प्लस्वच (LS-2) टैंक 2 – I: 0/3 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. मोटर पंप – O: 0/0 

b. र्र ेन वाल्व – O: 0/1 

 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि (Start Button) दाबले िाते, तेव्हा संपकय  बंद होतो.  

NC संपकय  (Stop Switch) बंद असल्याने रंि सत्य (Rung Condition 

True) होते आणि कंटर ोल ररले (B3:0/0) सुरू होते, ज्यामुळे संपूिय णसिम 

सणिर् होते. िाटय बटि सोर्ल्यावर ररले बंद होऊ नरे् र्ासाठी OR 

संर्ोिन (Latch Circuit) वापरले आहे.म्हििेच, एकदा ररले सुरू 

झाल्यावर त्याचे NO संपकय  पुन्हा ररले सुरू ठेवतात आणि णसिम सक्षम 

राहते. 

ििंग 2: NO संपकय  ररले आणि LS1 व LS2 च्या NC संपकायचा अनुिम (Series 

Combination) वापरला आहे. िर टैंक लेवल कमी असेल (LS1 आणि 

LS2 सणिर् नाहीत), तर पंप सुरू (Pump ON) होतो. लेवल LS1 पर्ांत 

पोहोचली तरी पंप सुरू राहण्यासाठी OR संर्ोिन (LS1 + Pump) 

वापरले आहे. लेवल LS2 पर्ांत पोहोचल्यावर पंप बंद (Pump OFF) होतो. 
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Figure 3.37: Ladder diagram of Ex. 21 

 

ििंग 3: NO संपकय  ररले आणि LS2 व LS1 च्या NO संपकायचा अनुिम (Series 

Combination) वापरला आहे. िेव्हा लेवल िास्त आहे (LS2 आणि LS1 

सणिर्), तेव्हा र्र ेन वाल्व्व्ह (Drain Valve ON) होतो. लेवल LS2 च्या 

खाली िेली तरी वाल्व्व्ह सुरू राहण्यासाठी OR संर्ोिन (LS2 + Drain 

Valve) वापरले आहे.  लेवल LS1 च्या खाली िेल्यावर र्र ेन वाल्व्व्ह बंद 

(Drain Valve OFF) होतो. रंि 2 (Rung 2) पुन्हा कार्ायप्लन्वत होतो, आणि 

ही प्रणिर्ा सतत चालू राहते िोपर्ांत णसिम सक्षम आहे. 

3.4.5 वहिपट्टी प्रिाली (Conveyor System): 

 वहनपट्टी प्रिाली ही एक र्ांणत्रक हाताळिी रं्त्रिा (Mechanical Handling 

System) आहे, िी साणहत्य णकंवा वसू्त एका णठकािाहून दुसऱर्ा णठकािी 

हलवण्यासाठी वापरला िाते. इंर्प्लिर र्ल उत्पादन प्रकल्पांमधे्य मोठ्या प्रमािावर 

कन्व्वे्हर्र बेल््टसचा वापर केला िातो. 

या नसिममधे्य खालील मुख्य प्रनक्रया असतात: 

1. सुरू कििे (Starting): कन्व्वे्हर्र बेल्ट सुरू करण्यासाठी िाटय बटि 

दाबले िाते. 

2. थािंबविे (Stopping): कन्व्वे्हर्र बेल्ट थांबवण्यासाठी िॉप बटि दाबले िाते. 

3. बाधा अडथळा (Obstacle Detection): िर बेल्टवर कोितीही अर्चि 

णकंवा वसू्त अर्कली तर सेन्सर त्या वसू्तला शोधतो आणि बेल्ट थांबतो. 

4. सुिनक्षतता (Safety): ओव्हरलोर् णकंवा इतर आपत्तीिन्य पररप्लस्थतीत बेल्ट 

आपोआप थांबतो. 
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प्रनक्रयेचा सिंके्षप: 

a. िाटय बटि -> बेल्ट सुरू -> वसू्त वाहतूक -> अर्थळा आढळल्यास -> 

बेल्ट थांबतो -> अर्थळा दूर केल्यावर पुन्हा सुरू करता रे्तो. 

या नसिममधे्य वापिलेले घटक: 

a. कन्व्वे्हर्र मोटर (Motor) 

b. िाटय बटि (Start Button) 

c. िॉप बटि (Stop Button) 

d. अर्थळा सेन्सर (Obstacle Sensor) 

e. सुरक्षा रं्त्रिा (Safety Devices) 

 

Figure 3.38: Conveyor System  

Courtesy: Conveyor System form Instrumentationtools.com 

Objective (उनद्दष्ट): 

िणमक प्रणिर्ा खालीलप्रमािे आहे: 

1. िेव्हा START बटि दाबले िाते. 

2. मोटर सुरू (Motor Start) होते. 

3. RUN (णहरवा लैम्प) चालू होतो. 

4. मोटर चालू असल्यामुळे बॉक्स हलतो. 

5. प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर (S-1) बॉक्स दुसऱर्ा टोकाला पोहोचल्यावर बॉक्स शोधतो. 

6. मोटर बंद (Motor Stop) होते. 

7. RUN (णहरवा लैम्प) बंद होतो. 

8. STOP (लाल लैम्प) सुरू होतो. 
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1. STOP बटि कोित्याही वेळी दाबल्यास कन्व्वे्हर्र मोटर थांबते. 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय पुश बटि – I: 0/0 

b. िॉप पुश बटि – I: 0/1 

c. प्रॉप्लक्सणमटी प्लस्वच (S-1) – I: 0/2 (बॉक्स/वसू्त शोधण्यासाठी) 

d. आंतररील ररले (Internal Relay) – B3:0/0 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. लाल लैम्प (Red Lamp) – O: 0/0 

b. णहरवा लैम्प (Green Lamp) – O: 0/1 

c. कन्व्वे्हर्र मोटर (Conveyor Motor) – O: 0/2 

 

Figure 3.39: Ladder diagram of Conveyor System 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा Start Push Button (I:0/0) दाबले िाते, आणि Stop Push 

Button (I:0/1) बंद प्लस्थतीत असतो, तेव्हा Internal Relay (B3:0/0) 

सणिर् होते आणि लॅणचंि सणकय टद्वारे स्वतः ला होल्ड करते. Stop Push 

Button (I:0/1) दाबल्यावर Internal Relay (B3:0/0) बंद होते आणि 

संपूिय प्रणिर्ा थांबते. 
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ििंग 2: Internal Relay (B3:0/0) ON असेल, तर Conveyor Motor 

(O:0/2) सुरू होते. RUN Green Lamp (O:0/1) देखील सुरू होते, िे 

दशयवते की कन्व्वे्हर्र चालू आहे. 

ििंग 3: Proximity Sensor (I:0/2) िेव्हा बॉक्स दुसऱर्ा टोकाला पोहोचतो 

तेव्हा सणिर् होतो. तो सणिर् होताच Internal Relay (B3:0/0) बंद 

होते, त्यामुळे Conveyor Motor (O: 0/2) थांबतो, आणि RUN Green 

Lamp (O:0/1) बंद होतो. 

ििंग 4: Internal Relay (B3:0/0) बंद झाल्यावर STOP Red Lamp (O:0/0) 

चालू होते, िे दशयवते की कन्व्वे्हर्र थांबलेला आहे. ही प्रणिर्ा पुन्हा सुरू 

करण्यासाठी Start Button (I:0/0) दाबावे लािते. Stop Button (I:0/1) 

कोित्याही वेळी दाबल्यास, कन्व्वे्हर्र थांबतो. 

Ex. 22) कोळसा हैंडनलिंग िान्ट चे लॅडि डायग्राम नडझाइि किा. 

नसिम विाि: 

एका कोळसा हैंडनलिंग िान्ट मधे तीि कोळसा वाहक (Coal Conveyors) आहेत: 

1. C1 (िशरच्या आउटपुटमधून कोळसा वाहून नेतो). 

2. C2 (मध्य बेल्ट, कोळसा पुढे नेण्यासाठी). 

3. C3 (कोळसा बंकरकरे् ढकलण्यासाठी). 

नसिम आवश्यकता: 

1. C1 फक्त तेव्हाच सुरू होईल िेव्हा C2 आणि C3 सुरू असतील. 

2. C2 फक्त तेव्हाच सुरू होईल िेव्हा C3 सुरू असेल. 

3. C3 णटर प झाल्यास C1 आणि C2 देखील णटर प होतील. 

4. C2 णटर प झाल्यास C1 देखील णटर प होईल, परंतु C3 चालू असेल. 

5. C2 आणि C3 दोन्ही णटर प झाल्यास C1 देखील णटर प होईल. 

 

उत्ति: 

वरील उदाहरिात, प्रते्यक कन्व्वे्हर्रसाठी एक िाटय पुश बटि आणि एक िॉप बटि आवश्यक आहे. 

त्यामुळे एकूि 6 इनपुट्स आवश्यक आहेत. 

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. कन्व्वे्हर्र C1 सुरू करण्यासाठी पुश बटि = PB1 = I: 0/0 

b. कन्व्वे्हर्र C1 थांबवण्यासाठी पुश बटि = PB2 = I: 0/1 

c. कन्व्वे्हर्र C2 सुरू करण्यासाठी पुश बटि = PB3 = I: 0/2 

d. कन्व्वे्हर्र C2 थांबवण्यासाठी पुश बटि = PB4 = I: 0/3 

e. कन्व्वे्हर्र C3 सुरू करण्यासाठी पुश बटि = PB5 = I: 0/4 

f. कन्व्वे्हर्र C3 थांबवण्यासाठी पुश बटि = PB6 = I: 0/5 

 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. कन्व्वे्हर्र C1 = O: 0/0 
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b. कन्व्वे्हर्र C2 = O: 0/1 

c. कन्व्वे्हर्र C3 = O: 0/2 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

Figure 3.40: Ladder diagram of Ex.22 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय पुश बटि PB1 दाबले िाते आणि िर कन्व्वे्हर्र C2 आणि 

C3 चालू असतील, तर कन्व्वे्हर्र C1 सुरू होतो. 

ििंग 2: िेव्हा िाटय पुश बटि PB3 दाबले िाते आणि िर कन्व्वे्हर्र C3 चालू 

असेल, तर कन्व्वे्हर्र C2 सुरू होतो. परंतु, िर िॉप पुश बटि PB4 

दाबले िेले तर C2 आणि C1 बंद होतील, पि C3 सुरू राहतो िोपर्ांत 

िॉप पुश बटि PB6 दाबले िात नाही. 

ििंग 3: िेव्हा िॉप पुश बटि PB6 दाबले िाते, तेव्हा C3 बंद होतो, आणि 

त्यामुळे C1 आणि C2 देखील बंद होतात. 

 

Ex. 23) कन्व्वे्हयि बेल्टसाठी लॅडि डायग्राम नडझाइि किा. 

नसिम विाि: 

कन्व्वे्हयि बेल्टचा उपयोग वसू्त कामाया नठकािी हलवण्यासाठी केला जातो. नलनमट 

प्लस्वच वापरूि वसू्तची उपप्लिती तपासली जाते. 

नसिम आवश्यकता: 

a. कन्व्वे्हयि बेल्ट सुरू किण्यासाठी START बटि दाबावे लागेल. 

b. कोित्याही वेळी STOP प्लस्वच दाबल्यास बेल्ट थािंबेल. 

c. नलनमट प्लस्वच 50 वसू्त ओळखल्याििंति, कन्व्वे्हयि बेल्ट आपोआप थािंबेल. 

d. प्रनक्रया पुन्हा सुरू किण्यासाठी RESTART बटि दाबावे लागेल. 
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उत्ति: 

लॅडि डायग्राममधे्य वापिलेले इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय पुश बटि (NO संपकय ) - I: 0/0 

b. िॉप पुश बटि (NC संपकय ) - I: 0/1 

c. रीिाटय पुश बटि (NO संपकय ) - I: 0/2 

d. प्रॉप्लक्सणमटी प्लस्वच - I: 0/3 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. बेल्टसाठी मोटर - O: 0/0 

b. अप काउंटर (CTU) - C5:0 

 

स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िाटय पुश बटि (NO) दाबल्यावर आणि िॉप पुश बटि (NC) बंद 

अवसे्थत असताना, कन्व्वे्हर्र बेल्टचा मोटर (O: 0/0) सुरू होतो. हे मोटर 

आउटपुट एक इंटरनल ररलेने णकंवा त्याच्या स्वतः च्या लॅणचंिने (स्वरं्-

धारि) होल्ड केला िातो. 

ििंग 2: कार्यस्थानावर वसू्तच्या उपप्लस्थतीसाठी प्रॉक्सी प्लस्वच (I: 0/3) वापरला 

िातो. प्रते्यक वेळी वसू्त ओळखली िेल्यावर, अप काउंटर (CTU C5:0) 

त्याचे संणचत (Accumulated) मूल्य वाढवतो. 

ििंग 3: िेव्हा काउंटरचे संणचत मूल्य 50 पर्ांत पोहोचते (C5:0/DN), तेव्हा 

कन्व्वे्हर्र मोटर (O: 0/0) बंद होते. 

 

िीिाटा प्रनक्रया: रीिाटय पुश बटि (NO) (I: 0/2) दाबल्यावर, काउंटर रीसेट 

(C5:0.RES) केला िातो आणि मोटर पुन्हा सुरू होण्याची तर्ारी होते. 

 

Figure 3.41: Ladder diagram of Ex. 23 
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3.4.6 िेपि मोटि किं टर ोल (Stepper Motor Control)  

Ex. 24) िेपि मोटि (Forward Direction) पुढील नदशेिे चालवण्यासाठी लॅडि 

डायग्राम तयाि किा. 

उत्ति:  

इिपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. िाटय पुश बटि (NO) – I: 0/0 

b. िॉप पुश बटि (NC) – I: 0/1 

c. रीिाटय पुश बटि (NO) – I: 0/2 

d. णलणमट प्लस्वच – I: 0/3 

आउटपुट्स आनि त्यािंचे एडर ेस: 

a. कॉईल A – O: 0/0 

b. कॉईल B – O: 0/1 

c. कॉईल C – O: 0/2 

d. कॉईल D – O: 0/3 

e. इंटरनल ररलेम – B3:0/0 

 

 

 

Figure 3.42: Ladder diagram of Ex. 24 
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स्पष्टीकिि (Explanation): 

ििंग 1: िेव्हा िाटय बटि दाबले िाते, तेव्हा इंटरनल ररले B3:0/0 ऑन होते. 

ििंग 2: िेव्हा B3:0/0 ऑन असतो, तेव्हा संपकय  बंद होतो आणि टाइमर T4:0 

(TON णर्ले टाइमर) सक्षम होतो. 

ििंग 3: िेव्हा टाइमर T4:0 सक्षम होतो, त्याचा TT णबट उच्च (HIGH) होतो आणि 

आउटपुट O:0/0 (म्हििे Coil-A) 5 सेकंदासाठी चालू होते, िोपर्ांत 

ACC मूल्य प्रीसेट (Preset) मूल्याशी िुळत नाही. 

ििंग 4: िेव्हा ACC मूल्य टाइमर T4:0 च्या प्रीसेट मूल्याशी (EX. 5 सेकंद) िुळते, 

तेव्हा DN णबट उच्च होतो आणि टाइमर T4:1 सक्षम होतो. 

ििंग 5: टाइमर T4:1 सक्षम झाल्यावर त्याचा TT णबट उच्च होतो, ज्यामुळे 

आउटपुट O:0/1 (म्हििे Coil-B) 5 सेकंदासाठी चालू होते, िोपर्ांत 

ACC मूल्य प्रीसेट मूल्याशी िुळत नाही. 

ििंग 6: िेव्हा ACC मूल्य टाइमर T4:1 च्या प्रीसेट मूल्याशी (EX. 5 सेकंद) िुळते, 

तेव्हा DN णबट उच्च होतो आणि टाइमर T4:2 सक्षम होतो. 

ििंग 7: टाइमर T4:2 सक्षम झाल्यावर त्याचा TT णबट उच्च होतो, ज्यामुळे 

आउटपुट O: 0/2 (म्हििे Coil-C) 5 सेकंदासाठी चालू होते, िोपर्ांत 

ACC मूल्य प्रीसेट मूल्याशी िुळत नाही. 

ििंग 8: िेव्हा ACC मूल्य टाइमर T4:2 च्या प्रीसेट मूल्याशी (EX. 5 सेकंद) िुळते, 

तेव्हा DN णबट उच्च होतो आणि टाइमर T4:3 सक्षम होतो. 

ििंग 9: टाइमर T4:3 सक्षम झाल्यावर त्याचा TT णबट उच्च होतो, ज्यामुळे 

आउटपुट O: 0/3 (म्हििे Coil-D) 5 सेकंदासाठी चालू होते, िोपर्ांत 

ACC मूल्य प्रीसेट मूल्याशी िुळत नाही. 

ििंग 10: िेव्हा ACC मूल्य टाइमर T4:3 च्या प्रीसेट मूल्याशी (EX. 5 सेकंद) 

िुळते, तेव्हा DN णबट उच्च (High) होतो आणि टाइमर T4:0 पुन्हा सक्षम 

होतो. ही प्रणिर्ा पुन्हा-पुन्हा होत राहते, िोपर्ांत िॉप बटि दाबले िात 

नाही. 

 

3.4 िेगूलि पीएलसी मेने्टिन्स पद्धती 

पीएलसी (प्रोगॅ्रमेबल लॉणिक कंटर ोलर) णसिम इंर्प्लिर र्ल ऑटोमेशनमधे्य खूप महत्त्वाच्या 

असतात. इतर कोित्याही णवद्रु्त णकंवा र्ांणत्रक णसिमप्रमािे, पीएलसी च्या कार्यक्षमतेसाठी 

आणि दीघायरु्ष्या साठी णनर्णमत मेने्ट्नन्स आवश्यक असते. तसेच, र्ामुळे मशीनचे काम 

सुरळीत राहते आणि बंद पर्ण्याची शक्यता कमी होते. 

पीएलसी मेने्टिन्स प्रथाप्लत्मक दोि प्रकािात नवभागली जाते: 

1. नप्रवेप्लन्टव मेने्टिन्स (Preventive Maintenance): समस्या होण्यापूवी घेतली 

िािारी काळिी. 

2. किेप्लक्टव्ह ् मेने्टिन्स (Corrective Maintenance): मशीनमधे्य णबघार् झाल्यास 

त्याची दुरुस्ती करण्यासाठी केली िािारी देखभाल. 



 
ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिीम्स (314335)   Automation Tools & Systems (314335) 

Maharashtra State Board of Technical Education   103 

 

 

 

3.5.1 नप्रवेप्लन्टव मेने्टिन्स (Preventive Maintenance): 

णप्रवेप्लन्ट्व मेने्ट्नन्स म्हििे अशा णनर्णमत प्रणिर्ा ज्या संभाव्य समस्या होण्यापूवीच 

केल्या िातात. र्ामुळे पीएलसी णसिम अणधक णवश्वासाहय व दीघयकाळ णटकिारी होते. 

महत्वाया नप्रवेप्लन्टव मेने्टिन्सपद्धती 

 

 

 

 

 

Figure-3.43: Preventive Maintenance Practice 

Courtesy: Image from freepik.com 

a. णनर्णमत तपासिी: 

i. प्लव्हजु्यअल तपासिी: पीएलसी णसिमतील कोितेही नुकसान णकंवा 

झीि झाली आहे का ते पाहा (उदा. तुटलेले केबल्स, िळालेले णकंवा तरे् 

िेलेले घटक). 

ii.  एलईर्ी इंणर्केटर तपासिी: पीएलसी आणि त्याच्या मॉडू्यलवरील 

एलईर्ी णदवे र्ोग्यररत्या कार्यरत आहेत का ते सुणनणित करा. 

b. इन्वाइरने्मन्ट्ल पररप्लस्थती: 

i. पीएलसी र्ोग्य वातावरिात कार्यरत आहे का ते तपासा. िास्त धूळ, 

आद्रयता (ओलावा) आणि अत्यणधक तापमान र्ामुळे पीएलसी च्या 

कार्यक्षमतेवर पररिाम होऊ शकतो. 

ii. पीएलसी च्या आिूबािूची िािा स्वच्छ ठेवा आणि उपकरिाच्या भोवती 

हवेचा प्रवाह व्यवप्लस्थत होत आहे का ते सुणनणित करा. 

c. कनेक्शन आणि टणमयनेशन तपासिी: 

i. सैल वार्ररंि आणि िोर्ण्या घट्ट करा िेिेकरून णवद्रु्त स्पाणकां ि 

(आणकां ि) टाळता रे्ईल. स्पाणकां िमुळे पीएलसी च्या इनपुट/आउटपुट 

(I/O) खराब होऊ शकतात. 

ii. वीि पुरवठा िोर्ण्या तपासा आणि त्यावर झीि णकंवा िंि चढला आहे 

का ते पाहा. 
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d. फमयवेअर आणि सॉफ्टवेअर अपरे्ट्स: 

i. पीएलसी णनमायत्याकरू्न नवीन सॉफ्टवेअर आणि फमयवेअर अपरे्ट्स 

णनर्णमतपिे तपासा. फमयवेअर अपरे्ट केल्याने ज्ञात समस्या (बग्स) दूर 

होतात, सुरक्षा सुधरते आणि णसिमची कार्यक्षमता वाढते. 

e. बॅटरी तपासिी: 

i. पीएलसी मधे्य वीि बंद झाल्यावर रे्टा कार्म ठेवण्यासाठी बॅटरी 

असते. बॅटरीची प्लस्थती तपासा आणि आवश्यक असल्यास ती बदला. 

बॅटरी वेळेवर न बदलल्यास रे्टा हरवू शकतो णकंवा रीबूट केल्यानंतर 

तु्रटी (एरर) रे्ऊ शकतात. 

f. I/O (इनपुट/आउटपुट) तपासिी: 

ii. इनपुट/आउटपुट णर्व्हाइस र्ोग्यररत्या पीएलसी सोबत कार्य करत 

आहेत का हे तपासा. र्ामधे्य सेन्सर, अॅझचु्यएटसय आणि इतर िोर्लेली 

उपकरिे तपासिे आवश्यक आहे. 

 

3.5.2 किेप्लक्टव्ह ्मेने्टिन्स (Corrective Maintenance): 

करेप्लक्टव््ह मेने्ट्नन्स म्हििे पीएलसी चालू असताना रे्िाऱर्ा समस्यांचे णनराकरि 

करिे. र्ामधे्य समस्या उद्भवल्यानंतर घेतली िािारी तात्काळ उपार्र्ोिना समाणवष्ट 

असते. 

ही प्रणिर्ा प्रणतणिर्ात्मक (reactive) असली तरी, रं्त्रिा बंद पर्ण्यापूवी त्वररत उपार् 

करिे आवश्यक असते. 

 
Figure-3.44: Corrective Maintenance Practice  

Courtesy: Image from freepik.com 

 

सामान्य करेप्लक्टव््ह मेने्ट्नन्सकृती: 

a. तु्रटी शोधून काढिे (Troubleshooting Faults): 

i. तु्रटी आढळल्यास, पीएलसी च्या र्ार्ग्नॉप्लिक एलईर्ी संकेतक णकंवा 

सॉफ्टवेअरवरील दोष कोर् (Fault Code) तपासा आणि समस्या ओळखा. 

ii. पीएलसी मधील अंतियत र्ार्ग्नॉप्लिक साधने णकंवा बाह्य सॉफ्टवेअर 

वापरून णबघार्ाचा स्रोत शोधा. 
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b. घटक बदलिे (Component Replacement): 

i. खराब झालेले मॉडू्यल (उदा. वीि पुरवठा, इनपुट/आउटपुट मॉडू्यल) 

णकंवा केबल्स बदला. 

ii. र्ोग्य मॉरे्ल आणि से्पणसणफकेशन असलेले घटक वापरा िेिेकरून 

सुसंिततेच्या समस्या रे्िार नाहीत. 

c. बॅकअप पुनस्थायपन (Restore Backup): 

d. सॉफ्टवेअर करप्ट झाल्यास णकंवा कॉप्लििरेशनमधे्य समस्या आल्यास, 

शेवटच्या र्ोग्य कार्यरत बॅकअपमधून पुनस्थायपना करा. 

 

3.5.3 नपिीआनडक मेने्टिन्स वेळापत्रक 

 
Figure-3.45: Periodic Maintenance Practice  

Courtesy: Image from freepik.com 

नपिीआनडक मेने्टिन्सवेळापत्रक तयाि किा: 

पीएलसी णनमायत्याच्या णशफारसी आणि कार्यरत वातावरिानुसार णपरीआणर्क 

मेने्ट्नन्सवेळापत्रक ठरवा. सामान्यतः  खालील कालावधी पाळले िातात: 

a. माणसक (Monthly): दृश्य तपासिी, स्वच्छता आणि पर्ायवरिीर् पररप्लस्थती तपासिी. 

b. तै्रमाणसक (Quarterly): वार्ररंि िोर्ण्या तपासिे, बॅकअप बॅटरीची प्लस्थती पाहिे 

आणि फमयवेअर अपरे्ट करिे. 

c. वाणषयक (Annually): संपूिय णसिमचे सखोल णनदान (Diagnostics) आणि घटकांची 

(Components) तपासिी. 

3.5.4 मेने्टिन्सकायािंची िो िंद ठेविे: 

सवय मेने्ट्नन्सकार्ाांसाठी नोदंवही (Logbook) णकंवा णर्णिटल नोदं ठेवा. र्ामधे्य 

खालील िोष्टी समाणवष्ट असाव्यात: 

a. तपासिी/मेने्ट्नन्सकरण्याची तारीख व वेळ 

b. केलेल्या तपासण्या णकंवा दुरुस्तीची माणहती 

c. बदललेले णकंवा सप्लव्हयस केलेले घटक 

d. आढळलेल्या समस्या आणि त्यावर घेतलेले उपार् 
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Figure-3.46: Document Maintenance Activities  

Courtesy: Image from freepik.com 

र्ामुळे पीएलसी ची कार्यप्लस्थती वेळोवेळी टर ॅक करता रे्ईल आणि वारंवार रे्िाऱर्ा 

समस्यांची ओळख पटणवण्यास मदत होईल. 

3.5.5 टर ैनििंग आनि प्लस्कल नडवेलप्मन्ट 

 

 

 

 

 

Figure-3.47: Training and Skill Development Activities 

Courtesy: Image from freepik.com 

a. मेने्ट्नन्सकमयचारी प्रणशक्षि: 

i. मेने्ट्नन्सकरिाऱर्ा कमयचार्र्ांना पीएलसी ऑपरेशन, दोष शोधण्याची पद्धत आणि 

टर बल्व्शूणटंि टेिीक र्ावर र्ोग्य प्रणशक्षि णदले िावे. 

ii. तांणत्रक कमयचार्र्ांसाठी एक संरणचत प्रणशक्षि प्रोग्राम तर्ार करा, ज्यामधे्य 

थीअरेणटकल ज्ञान आणि प्रत्यक्ष पीएलसी हाताळिीचा अनुभव समाणवष्ट असेल. 

नियनमत पीएलसी मेने्टिन्सचे प्रमुख फायदे: 

 रं्त्रिेचा अणधक वेळ चालू राहिे (Increased System Uptime) 

 संभाव्य दोष लवकर ओळखिे (Early Fault Detection) 

 दुरुस्तीवरील खचय कमी होिे (Reduced Repair Costs) 
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 रं्त्रिेची इणफशन्सी आणि पफॉमयन्स सुधारिे (Improved Efficiency & 

Performance) 

 पीएलसी आणि संलग्न उपकरिांचे आरु्ष्य वाढविे (Extended Lifespan) 

3.5 पीएलसी टर बल्व्शूनटिंग किण्याची प्रमानित पद्धत 

पीएलसी (प्रोगॅ्रमेबल लॉणिक कंटर ोलर) चे टर बल्व्शूणटंि करिे हे ऑटोमेशन अणभरं्ते आणि 

तंत्रज्ञांसाठी अतं्यत महत्त्वाचे कौशल्य आहे. पीएलसी मधील समस्या हार्यवेअर णबघार्, 

सॉफ्टवेअर तु्रटी णकंवा बाह्य उपकरिांच्या खराब कार्ायमुळे रे्ऊ शकतात. संरणचत समस्या 

णनराकरि पद्धत अवलंबल्यास रं्त्रिेचा ठप्प वेळ (Downtime) कमी होतो आणि कार्यक्षमता 

वाढते. 

3.5.1 समस्या ओळखा (Identify the Problem) 

a. लक्षिे णवशे्लषि (Symptoms Analysis): 

समस्या समिून घेण्यासाठी प्रथम पीएलसी च्या कार्यप्रदशयनाचे णनरीक्षि करा. 

असामान्य घटना शोधा, िसे की सेन्सर प्रणतसाद देत नाहीत, मोटर सुरू होत नाही, 

णकंवा आउटपुट कार्यरत नाही. 

 
Figure-3.48: Identify the Problem 

Courtesy: Image from freepik.com 

b. ऑपरेटरचा अणभप्रार् (Operator Feedback): 

ऑपरेटरशी चचाय करा कारि त्यांना आधीच काही णवणशष्ट नमुने णकंवा रं्त्रिेच्या 

वतयनात बदल णदसले असतील. 

c. अलामय आणि दोष संकेतक तपासा (Check Alarms or Fault Indicators): 

पीएलसी मधे्य तु्रटी कोर् आणि अलामय संदेश दाखविारी णनदान साधने 

(Diagnostic Tools) असतात. पीएलसी च्या णर्स्क्िेवरील तु्रटी संदेश णकंवा 

SCADA णसिमवरील अलामय तपासा. 

 

3.5.2 वीज पुिवठा सत्यानपत किा 

a. पीएलसी ला वीि णमळत आहे का तपासा: 

पीएलसी र्ोग्यप्रकारे वीि प्राप्त करत आहे का हे सुणनणित करा. व्होले्टि लेवल 

तपासा आणि पीएलसी चा वीि पुरवठा प्लस्थर आहे का हे पाहा. 
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b. अणतररक्त वीि पुरवठा तपासा: 

I/O मॉडू्यल्स, सेन्सर णकंवा इतर घटकांना र्ोग्य वीि णमळत आहे का ते सत्याणपत 

करा. 

 
Figure-3.49: Verify Power Supply 

Courtesy: Image from freepik.com 

3.5.3 पीएलसी ची निदाि नसिम तपासा 

a. एलईर्ी संकेतक तपासा: 

पीएलसी आणि I/O मॉडू्यलवरील एलईर्ी संकेतक तपासा. हे पीएलसी च्या 

प्लस्थतीबद्दल माणहती देतात, िसे की वीि (Power), चालू प्लस्थती (Run), आणि तु्रटी 

(Fault). 

b. पीएलसी णनदान स्क्रीन तपासा: 

अनेक आधुणनक पीएलसी मधे्य तु्रटी कोर् आणि णसिमची सणवस्तर प्लस्थती 

दशयविारी णनदान स्क्रीन असते. र्ा स्क्रीनचा वापर करून समस्या नक्की कुठे आहे 

हे ओळखा. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure-3.50: Inspect the PLC's Diagnostics 

  Courtesy: Image from freepik.com  
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3.5.4 प्रोग्राम/सॉफ्टवेअि तपासा 

a. प्रोग्राम सत्याणपत करा (Verify the Program): 

पीएलसी प्रोग्राममधे्य कोितीही लॉणिकल (ताणकय क) चूक णकंवा चुकीची 

कॉप्लििरेशन आहे का हे तपासा. काहीवेळा लहानशी प्रोग्राणमंि चूकही चुकीचे 

आउटपुट देऊ शकते णकंवा रं्त्रिेच्या णबघार्ास कारिीभूत ठरू शकते. 

b. मािील र्ोग्य कॉप्लििरेशनशी तुलना करा (Compare with Last Known Good 

Configuration): 

िर णसिम आधी व्यवप्लस्थत चालू होती आणि अचानक बंद पर्ली असेल, तर 

सध्याच्या प्रोग्रामची मािील कार्यरत कॉप्लििरेशनशी तुलना करा. प्रोग्राममधे्य बदल 

झाल्यामुळे समस्या उद्भवली असेल. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure-3.51: Check the Program/Software 

Courtesy: Image from freepik.com 

c. प्रोग्राम अपलोर्/र्ाउनलोर् करा (Program Upload/Download): 

िर प्रोग्राममधे्य समस्या आढळली, तर पीएलसी वरून प्रोग्राम लॅपटॉपवर अपलोर् 

करा आणि तपासा. अथवा मािील र्ोग्यररत्या कार्यरत असलेला प्रोग्राम पुन्हा 

पीएलसी मधे्य अपलोर् करा. 

 

3.5.5 इिपुट आनि आउटपुट तपासा 

a. I/O कनेक्शन सत्याणपत करा (Verify I/O Connections): 

पीएलसी शी िोर्लेली इनपुट आणि आउटपुट उपकरिे (िसे की सेन्सर, मोटर, 

वाल्व) र्ांची णफण़िकल िोर्िी तपासा. सैल वार्र, तुटलेली कनेक्शन णकंवा 

णर्स्कनेक्ट झालेले घटक आहेत का ते सुणनणित करा. 
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Figure-3.52: Check the Inputs and Outputs 

Courtesy: Image from freepik.com 

b. इनपुट उपकरिे तपासा (Check Input Devices): 

प्रते्यक इनपुट उपकरि (उदा. सेन्सर, प्लस्वच) र्ोग्यररत्या कार्य करत आहे का हे 

तपासा. मल्टीमीटर वापरून सेन्सरचे णसग्नल स्तर (Voltage Levels) सत्याणपत 

करा. 

c. आउटपुट उपकरिे तपासा (Check Output Devices): 

आउटपुट उपकरिे (उदा. ररले, सोलेनॉइर्, मोटर) र्ोग्यररत्या कार्यरत आहेत का हे 

तपासा. िर आउटपुट चालू होत नसेल, तर संबंणधत ररले णकंवा अॅझचु्यएटरमधे्य 

समस्या असू शकते. 

 

3.5.6 बाह्य उपकििािंशी सिंपे्रषि तपासा 

  

 

 

 

 

 

 

Figure-3.53: Test Communication with External Devices 

Courtesy: Image from freepik.com 

a. नेटवकय  कमू्यनकेशन (Network Communication): 

अनेक पीएलसी णसिम HMI, SCADA णकंवा इतर पीएलसी शी कमू्यनकेशन 

करतात. नेटवकय  केबल्स, नेटवकय  कार््यस आणि प्रोटोकॉल र्ोग्यररत्या कार्यरत 

आहेत का ते तपासा. 
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b. प्रोटोकॉल समस्या (Protocol Issues):र्ोग्य कमू्यनकेशन प्रोटोकॉल (उदा. 

Modbus, ProFibus, Ethernet/IP) र्ोग्य प्रकारे कॉप्लििर झाले आहेत का हे 

सुणनणित करा. चुकीची प्रोटोकॉल सेणटंग्समुळे उपकरिांमधे्य संपे्रषि अर्थळा रे्ऊ 

शकतो. 

 

3.5.7 हाडावेअि घटक तपासा 

 

 

 

 

 

 

Figure-3.54: Inspect Hardware Components 

Courtesy: Image from freepik.com 

a. फॉल्टी मॉडू्यल तपासा (Check for Faulty Modules): 

पीएलसी च्या सवय मॉडू्यल्सची (CPU, I/O, पॉवर सिार् इ.) तपासिी करा. झीि, 

तुटलेले भाि णकंवा कोितेही फॉल्ट असल्यास, ते णसिम णबघार्ास कारिीभूत 

ठरू शकतात. 

b. टेप्लिंिसाठी मॉडू्यल बदला (Swap Modules for Testing):िर हार्यवेअर 

समस्या असल्याचा संशर् असेल, तर I/O णकंवा पॉवर सिार् सारखी मॉडू्यल्स 

कार्यरत असलेल्या मॉडू्यल्सशी अदलाबदल करा आणि समस्या सुटते का हे 

तपासा. 

3.5.8 नसिम िीिाटा किा (Perform a System Restart): 

a. पीएलसी रीबूट करा (Reboot पीएलसी): िर कोितीही स्पष्ट समस्या आढळली 

नाही, पि समस्या सुरूच असेल, तर पीएलसी रीिाटय करा. काहीवेळा छोटे 

सॉफ्टवेअर िर्बर् (Glitch) णकंवा तातु्परत्या समस्या रीबूटने दूर होतात. 

b. ऑपरेशनचे सीक्वन्स तपासा (Check the Sequence of Operation): रीबूट 

झाल्यानंतर पीएलसी णसिम र्ोग्यररत्या कार्यरत आहे का हे तपासा. समस्या पूवयवत 

झाली आहे का हे णनदान णसिम णकंवा णनरीक्षिाद्वारे णनणित करा. 

3.5.9 समस्या आनि उपाय डाकू्यमेनै्टशिकिि किा (Document the Problem and 

Solution): 

a. दोष लक्षिे आणि उपार् नोदंवा (Record Fault Symptoms and Solutions): 

समस्या सोर्वल्यानंतर, दोषाचे स्वरूप आणि तो कसा सोर्वला िेला र्ाची माणहती 

नोदंवा. भणवष्यातील समस्या सोर्वण्यासाठी ही माणहती उपरु्क्त ठरेल. 
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b. टर बलशूणटंि लॉि तर्ार करा (Create a Troubleshooting Log): णसिमतील 

समस्या, उपार् आणि संपूिय कार्यणसिमचे लॉि ठेविे दीघयकालीन देखभालीसाठी 

फार्देशीर ठरते. 

 पीएलसी टर बलशूनटिंगसाठी आवश्यक टूल्ज़ (Key Tools for पीएलसी 

Troubleshooting): 

a. मल्टीमीटर (Multimeter): णवद्रु्त िोर्ण्यांचे व्होले्टि आणि काप्लन्ट्नूइटी 

तपासण्यासाठी. 

b. पीएलसी प्रोग्राणमंि सॉफ्टवेअर (पीएलसी Programming Software): प्रोग्राम 

तपासण्यासाठी, एणर्ट करण्यासाठी आणि अपलोर्/र्ाउनलोर् करण्यासाठी. 

c. र्ार्ग्नोप्लिक सॉफ्टवेअर (Diagnostic Software): काही पीएलसी साठी णवशेष 

सॉफ्टवेअर उपलब्ध असते, िे हार्यवेअर दोष शोधू शकते, णसमु्यलेशन करू शकते 

आणि कमू्यनकेशन टेि करू शकते. 

d. पीएलसी णसमु्यलेटर (पीएलसी Simulator): प्रत्यक्ष णसिमवर पररिाम न करता 

लॉणिकची टेि करण्यासाठी. 

समिी:  

a. पीएलसी आनि त्याचे इिंडप्लिरयल अप्लिकेशि 

हा प्रकरि प्रोगॅ्रमेबल लॉणिक कंटर ोलर (पीएलसी) आणि त्याच्या इंर्प्लिर र्ल 

ऑटोमेशनमधील भूणमका समिून घेण्यासाठी उपरु्क्त आहे. र्ात पीएलसीची मूलभूत 

संकल्पना, प्रोग्राणमंि तंत्र आणि व्यावहाररक उदाहरिे णदली आहेत, िेिेकरून 

णवद्यार्थ्ाांना स्वतः  ऑटोमेशन णर्झाइन व समस्या सोर्वण्याची कौशले्य णमळतील. 

b. लेडि प्रोग्रानमिंग आनि लॉनजक इप्लम्प्िमेने्टशि 

लेर्र लॉणिक प्रोग्राणमंि ही पीएलसी प्रोग्राणमंिसाठी वापरण्यात रे्िारी सोया 

ग्राणफकल स्वरूपातील पद्धत आहे. सील-इन सणकय ट्स – एकदा चालू झाल्यावर इनपुट 

णसग्नल बंद झाल्यानंतरही वीिपुरवठा सुरू ठेविाऱर्ा सणकय ट्सची संकल्पना. बुणलर्न 

लॉणिक व िेट्स – AND, OR, NOT, NAND, NOR, XOR र्ा लॉणिक िेट्सचा 

वापर ऑटोमेशनमधे्य णनियर् घेण्यासाठी कसा होतो, हे णवद्यार्थ्ाांना णशकता रे्ईल. 

c. बेनसक लेडि लॉनजक प्रोग्रानमिंग 

णवद्याथी सोपे लेर्र प्रोग्राम्स बनवार्ला णशकतील, िे खालील िोष्टीसंाठी उपरु्क्त 

आहेत: ररले, टार्मर आणि काउंटरच्या सहाय्याने ऑटोमेशन णनरं्त्रिे ताणकय क 

(Logic), अंकिणित (Arithmetic), तुलनात्मक (Comparison) व रे्टा हाताळिीचे 

(Data Handling) ऑपरेशन्स पीएलसीच्या मदतीने स्वरं्चणलत प्रणिर्ा रचना 

d. पीएलसी-आधारित इिंडप्लिरयल अप्लिकेशि 

पीएलसीचा इंर्प्लिर र्ल ऑटोमेशनमधे्य प्रत्यक्ष कसा उपर्ोि होतो हे र्ा णवभािात 

समिावले आहे. काही उदाहरिे: 

i. मोटर सीके्वन्स कंटर ोल – ठराणवक िमाने मोटर णनरं्णत्रत करिे. 

ii. टर ॅणफक लाईट कंटर ोल – णसग्नल णनरं्णत्रत करून वाहतूक सुरळीत चालविे. 
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iii. बॉटल णफणलंि िांट – बाटल्यांमधे्य र्ोग्य प्रमािात द्रव भरण्याची स्वरं्चणलत 

प्रणिर्ा. 

iv. कार पाणकां ि णसिम – वाहनांच्या प्रवेश व णनियमनासाठी रं्त्रिा. 

v. टँक लेव्हल कंटर ोल – सेन्सर व अॅझचु्यएटसयच्या मदतीने टैंकतील द्रव लेवल 

णनरं्णत्रत करिे. 

vi. कन्व्वे्हर्र णसिम – वसू्त एका णठकािाहून दुसऱर्ा णठकािी हलविे. 

vii. िेपर मोटर कंटर ोल – रं्त्रमानव आणि इंर्प्लिर र्ल उपकरिांसाठी अचूक हालचाल 

कन्ट्र ोल. 

 

e. पीएलसीया मेने्टिन्सया पद्धती (Maintenance Practices) 

पीएलसी र्ोग्य रीतीने आणि दीघयकाळ चालण्यासाठी णनर्णमत मेने्ट्नन्सआवश्यक 

असते. र्ात खालील िोष्टीचंा समावेश होतो: 

i. पीएलसीचे भाि स्वच्छ ठेविे 

ii. वार्ररंि आणि कनेक्शन तपासिे 

iii. फमयवेअर अपरे्ट करिे 

iv. इनपुट/आउटपुट मॉडू्यल्सचे णनरीक्षि करिे 

v. र्ोग्य वेंटीलेशन (Ventilation) ठेविे 

f. पीएलसी टर बल्व्शूनटिंग (Troubleshooting) 

पीएलसी णसिममधील तु्रटी ओळखण्यासाठी व सुधारण्यासाठी खालील पद्धतीचंा 

वापर केला िातो: 

i. वीिपुरवठा व वार्ररंि तपासा 

ii. I/O मॉडू्यलची प्लस्थती तपासा 

iii. लेर्र लॉणिक प्रोग्राम णर्बि करा 

iv. तु्रटी शोधण्यासाठी र्ार्ग्नोप्लिक टूल्स वापरा 

v. िरि असल्यास पीएलसी रीसेट आणि रर-प्रोगॅ्रम करा 

हा अभ्यासिम णसद्धांत आणि प्रत्यक्ष इंर्प्लिर र्ल वापर र्ामधील अंतर कमी 

करण्यासाठी णर्झाइन केला आहे. णवद्यार्थ्ाांना हातावर प्रोग्राणमंिचे प्रणशक्षि णमळेल 

आणि णवणवध पीएलसी-आधाररत ऑटोमेशन णसिम्स समितील. 

अभ्यासिमाच्या शेवटी, णवद्यार्थ्ाांकरे् पीएलसी प्रोग्राणमंि, मेने्ट्नन्सआणि समस्या 

णनराकरि र्ाचे ठोस ज्ञान असेल, िे ऑटोमेशन आणि इंर्िर ी 4.0 कररअरसाठी 

फार्देशीर ठरेल. 

 

स्वतः  नशकण्यासाठी प्रयोग (Self-Learning Exercises): 

1. ऑटोमैनटक नमप्लक्सिंग नसिम: 

पीएलसी वापरून ऑटोमैणटक प्रॉर्'क््ट णमप्लकं्सि कन्ट्र ोल णसिम णवकणसत करा. 

2. टर ॅनफक लाइट कन्टर ोल: 

पीएलसीवर आधाररत साधे टर ॅ णफक णसग्नल कन्ट्र ोल णसिम तर्ार करा. 
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3. नलफ्ट कन्टर ोल नसिम: 

पीएलसीच्या मदतीने 4 मिली णलफ्ट कन्ट्र ोल णसिम णवकणसत करा. 

4. कॉफी वेंनडिंग मशीि: 

पीएलसी आधाररत कॉफी वेंणरं्ि मशीन तर्ार करा. 

5. पािी लेवल कन्टर ोल नसिम: 

पीएलसीच्या सहाय्याने पाण्याच्या टैंकतील लेवल कन्ट्र ोल करण्याची णसिम णवकणसत करा. 

6. िेले्व गेट ऑटोमेशि: 

रेले्व िेट स्वरं्चणलतपिे कन्ट्र ोल करिारी पीएलसी आधाररत णसिम तर्ार करा. 

7. अहवाल तयाि किा: 

पीएलसीच्या सामान्य मेने्ट्नन्स आणि टर बल्व्शूणटंि पद्धतीवंर एक अहवाल तर्ार करा. 
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स्वाध्याय: 

 

1. सील-इन सणकय ट णकंवा लॅच सणकय टसाठी लेर्र प्रोग्राम णलहा. 

Write a Ladder program for Seal in circuit or Latch circuit. 

2. पीएलसीमधे्य वापरले िािारे NO (नॉमयली ओपन) आणि NC (नॉमयली क्लोज्ड) संपकाांचे णचने्ह 

काढा. 

Draw the symbols of NO and NC contacts used in PLC. 

3. पीएलसीमधील कोित्याही दोन प्रकारच्या काउंटर इंिर क्शनची नावे णलहा. 

Name any two types of PLC Counter Instruction. 

4. खालील लॉणिक िेट्ससाठी लेर्र र्ार्ग्राम काढा आणि सत्यसारिी (Truth Table) सत्याणपत 

करा: 

Draw Ladder diagram for following Logic gates to verify the truth table 

1. NOT 2. AND   3. OR   4.  NAND  

5. खालील बूलीर्न समीकरिांसाठी लेर्र प्रोग्राम तर्ार करा: 

Draw ladder program for following Boolean expression 

a) Y1 = 𝐴 + 𝐵 + 𝐶 D + 𝐸 

Y2 = (𝐹. G . H) + 𝐼 

Q = Y1 * Y2 

b) Q1 =ĀB+AB̄ and Q2 = (B + AA) (A + B) 

c) Y = A(A + B) + (B + AA)(A + B) 

d) Y = (A + C)(AD + AD) + AC + C 

6. खालील अटीसंाठी दोन णदवे (लाल आणि णपवळा) र्ांचा लेर्र र्ार्ग्राम तर्ार करा: 

a) िेव्हा Start बटि दाबले िाते, तेव्हा लाल आणि णपवळा दोन्ही णदवे सुरू होतील. 

b) िेव्हा Stop बटि दाबले िाते, तेव्हा लाल लैम्प त्वररत बंद होईल, पि णपवळा 

लैम्प 10 सेकंदांनंतर बंद होईल. 

Draw a ladder diagram for two lamps RED & YELLOW having following 

condition. 

a) When start button is pressed, then both lamps Red and yellow will be 

ON. 

b) When stop button is pressed, then Red lamp will immediately OFF, 

but yellow lamp will OFF after 10 seconds. 

7. खालील अटीसंाठी 3 मोटर ऑपरेशनसाठी लेर्र र्ार्ग्राम तर्ार करा: 

c) Start बटि दाबल्यावर मोटर M1 सुरू होईल. 

d) 10 सेकंदानंतर मोटर M2 सुरू होईल आणि 15 सेकंदानंतर मोटर M3 सुरू 

होईल. 

           Draw ladder diagram for 3 motor operation for following conditions: 
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a) Start push button start motor M1. 

b) After 10 sec. motor M2 starts and After 15 sec. motor M3 starts. 

8. खालील अटीसंाठी टर ॅ णफक लाइट कंटर ोल णसिीमसाठी लेर्र प्रोग्राम णलहा: 

1. रेर् आणि ग्रीन लाइट प्रते्यकी 35 सेकंदासाठी चालू राहतील. 

2. रेर् लाइट बंद झाल्यावर र्लो लाइट 5 सेकंदासाठी चालू होईल. 

3. र्लो लाइट बंद झाल्यावर ग्रीन लाइट लिेच चालू होईल. 

4. ही प्रणिर्ा OFF बटि दाबेपर्ांत सतत सुरू राहील. 

Write ladder program for traffic light control system with following 

conditions: 

1. Red and Green light ON for 35 sec each. 

2. Yellow light ON for 5 sec as soon as Red light is OFF. 

3. Green light is ON as soon as Yellow light is OFF. 

4. The process continues until OFF button is pressed. 

9. पीएलसी आधाररत बाटली भरण्याच्या णसिमचे कार्य लेर्र र्ार्ग्रामच्या मदतीने समिवा. 

        Explain the working of PLC based bottle filling system with the help of 

Ladder diagram. 

10. कार पाणकां िसाठी लेर्र प्रोग्राम णलहा. र्ोग्य अटी िृणहत धरा. 

           Write ladder program of car parking. Assume suitable conditions. 

11. कन्व्वे्हर्र णसिीमसाठी लेर्र प्रोग्राम णलहा. र्ोग्य णसिम णर्झाइन िृणहत धरा. 

Write ladder program for conveyor system. Assume suitable system design 

for the same. 

12. िेपर मोटर णनरं्त्रिासाठी लेर्र र्ार्ग्राम प्रोग्राम तर्ार करा. 

Develop a ladder diagram program for stepper motor control. 
 

13. पीएलसी णसिमतील णप्रवेप्लन्ट्व देखभालीची व्याख्या द्या. 

  Define preventive maintenance in PLC systems. 
 

14. पीएलसी णसिमतील सामान्य दोष कोिते आहेत िे टर बलशूणटंिसाठी आवश्यक असतात? 

र्ादी द्या. 

            List the common faults in a PLC system that require troubleshooting. 

15. पीएलसी णसिमतील कोिते घटक णनर्णमत तपासिीसाठी आवश्यक आहेत? ओळखा. 

           Identify the components of a PLC system that need regular inspection. 

16. पीएलसी देखभालीमधे्य फमयवेअर अपरे्ट्सचे महत्त्व सांिा. 

Mention the importance of firmware updates in PLC maintenance. 

17. पीएलसी मधे्य र्ार्ग्नोप्लिक इंणर्केटसय (एलईर्ीs) चा उदे्दश कार् आहे? स्पष्ट करा. 

              State the purpose of diagnostic indicators (LEDs) in PLCs. 

18. पीएलसी देखभालीत बॅकअप आणि पुनप्रायप्ती प्रणिरे्ची भूणमका समिवा. 

          Explain the role of backup and recovery procedures in PLC maintenance. 
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19. पीएलसी णसिममधे्य प्रणतणिर्ाशील (Reactive) आणि णप्रवेप्लन्ट्व (Preventive)                                                    

देखभालीमधील फरक स्पष्ट करा. 

          Differentiate between reactive and preventive maintenance in PLC systems 

20 पीएलसी पफॉमयन्स आणि लॉन्व्िेव्हटीवर इन्वाइरने्मन्ट्ल फैक्टरचा कार् अफेक््ट होतो? स्पष्ट 

करा. 

           Describe how environmental factors affect PLC performance and longevity. 

21. पीएलसी ऑपरेशनमधे्य सैल वार्ररंि आणि दोषपूिय कनेक्शन्समुळे कार् पररिाम होतो? चचाय 

करा. 

              Discuss the impact of loose wiring and faulty connections in PLC operations. 

22. र्ाउनटाइम कमी करण्यासाठी णसिमबद्ध टर बलशूणटंिचे महत्त्व णवशे्लषि करा. 

Analyse the importance of systematic troubleshooting for minimizing 

downtime. 

23. पीएलसी आधाररत कन्व्वे्हर्र णसिीमसाठी एक मेने्ट्नन्सवेळापत्रक तर्ार करा. 

           Develop a maintenance schedule for a PLC-based conveyor system. 

24. िर पीएलसी सुरू होत नसेल, तर त्यासाठी िेप - बाइ - िेप टर बलशूणटंि िाइर् लाइन तर्ार 

करा. 

           Design a step-by-step troubleshooting guide for a PLC that fails to start. 

25. सेन्सर-संबंणधत पीएलसी समस्या ओळखण्यासाठी आणि सोर्वण्यासाठी दोष शोधण्याची 

(Fault Detection) रिनीती तर्ार करा. 

Implement a fault detection strategy for identifying and resolving sensor-

related PLC Issues. 

26. णनर्णमत णसिम आरोग्य मानटररंि (System Health Monitoring) एक पीएलसी णनदान 

तपासिी र्ादी (Diagnostic Checklist) तर्ार करा. 

            Create a PLC diagnostic checklist for regular system health monitoring. 

27. एका प्रकरिाचे मूल्यांकन करा णिथे पीएलसी आउटपुट प्रणतसाद देत नाही आणि संभाव्य 

सुधारात्मक उपार् सुचवा. 

Evaluate a case where a PLC output is not responding and suggest possible 

corrective actions 
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युनिट-4: 

सॅ्कडा आनि एचएमआय ची मूलभूत काये 

(Basics of SCADA and HMI) 

 

नवषय निष्पत्ती (Course Outcome): 

CO4:   संबंणधत कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल वापरून सॅ्कर्ा आणि एचएमआर् चा वापर करिे.       

            Use SCADA and HMI with relevant network communication protocols. 

घटक निष्पत्ती (Theory Learning Outcomes): 

TLO 4.1 सॅ्कर्ा चे णवणवध फार्दे आणि अनुप्रर्ोि स्पष्ट करिे.      

                  Explain various benefits and applications of SCADA. 

TLO 4.2 सॅ्कर्ा च्या आणकय टेक्चरचे वियन करिे.. 

                    Describe architecture of SCADA. 

TLO 4.3 एचएमआर् ची िरि स्पष्ट करिे. 

                  Explain the need of HMI. 

TLO 4.4 सॅ्कर्ा साठी वापरलेल्या णदलेल्या कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉलची प्रमुख वैणशष्ट्टे्य स्पष्ट 

करिे.                               

                  Explain the major features of the given communication protocol used 

for    

                  SCADA. 

 

परिचय (Introduction) : 

 

 सॅ्कर्ा हे पर्यवेक्षी णनरं्त्रि आणि रे्टा अणधग्रहिाचे संणक्षप्त रूप आहे. साधारिपिे, सॅ्कर्ा 

ही  एक प्रिाली आहे िी कारखाना, िांट णकंवा दुियम णठकािी असलेल्या णवणवध फील्ड उपकर

िांमधून रे्टा  

(णकंवा णसग्नल) णमळवते (णकंवा िोळा करते) आणि नंतर हा रे्टा एका मािर संििकावर पाठवते िो नं

तर रे्टा आणि संपूिय प्रिालीचे व्यवस्थापन आणि णनरं्त्रि करतो. 

 सॅ्कर्ा तंत्रज्ञान मोठ्या के्षत्रफळात (अनेक मैलांमधे्य) पसरलेल्या प्रणिर्ांसाठी र्ोग्य आहे. सॅ्क

र्ा वापरून, अशा प्रिाली णनरं्णत्रत करिे आणि देखरेख करिे तुलनेने सोपे होते आणि त्यामुळे ऑपरे

टरचे दुियम णठकािी वारंवार भेटी देिे कमी होते. 

 खालील तक्त्यामधे्य सॅ्कर्ा च्या वेिवेिळ्या णविेत्यांची (उत्पादकांची) नावे आणि त्यांची बँ्रर् 

नावे दशयणवली  आहेत. 
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Table 4.1 Different vendors (Manufacturers) of SCADA and their brand names. 

 

 

4.1 सॅ्कडा ची मूलभूत मानहती : 

  खालील आकृती सॅ्कर्ा प्रिालीची मूलभूत संकल्पना दशयवते. प्रते्यक सॅ्कर्ा प्रिा

लीच्या मध्यभािी  ऑपरेटर असतो, िो  मािर टणमयनल रु्णनट (MTU) शी इंटरफेस करतो. िो 

होि संििक णकंवा ऑपरेटर इंटरफेस (HMI) द्वारे मािर संििक असतो. 
 

 
Figure 4.1 Basic concept of SCADA system 

(Source: Supervisory control and Data Acquisition by Stuart A. Bhoyar) 

 

  ऑपरेटरने णदलेल्या णकंवा प्रोग्राम केलेल्या आदेशानुसार, मािर टणमयनल रु्णनट  

दूरस्थ णठकािी असलेल्या वेिवेिळ्या रु्णनट्सशी संवाद साधते. सॅ्कर्ा णसिीममधे्य एक ररमोट  

टणमयनल  रु्णनट् (RTU) णकंवा अनेक शंभर ररमोट टणमयनल रु्णनट्स असू शकतात. खालील  

आकृतीत दाखवल्याप्रमािेसंपे्रषिाचे (Communication) दोन सामान्य माध्यम आहेत.  
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एक म्हििे लँर्लाइन, िीऑणपकल फार्बर केबल णकंवा इलेप्लक्टर कल केबल आणि दुसरे रेणर्ओ 

(वार्रलेस) स्वरूपात आहे.  

दोन्ही प्रकरिांमधे्य, वाहकार (Carrier) णसग्नल मॉडु्यलेट आणि णर्मॉडु्यलेट करिारा मॉरे्म 

आवश्यक आहे. 

  ररमोट टणमयनल रु्णनट्सचा वापर मािर टणमयनल रु्णनट करू्न कमु्यणनकेशन णलंक

द्वारे णसग्नल प्राप्त करण्यासाठी आणि णवणवध फील्ड इनपुट आणि आउटपुट णर्व्हाइसेसना हा  

णसग्नल पोहोचवण्यासाठी केला िातो. ररमोट टणमयनल रु्णनट् मधे्य इनणबल्ट प्रोसेसर, मेमरी,  

कमु्यणनकेशन पोटय आणि I/O पोटय असतात. 

 

4.1.1 सॅ्कडा ची गिज / फायदे : 

 

a. कें द्रीकृत देखिेख आनि नियिंत्रि :  

सॅ्कर्ा प्रिाली औद्योणिक प्रणिर्ांचे ररअल-टाइम णनरीक्षि आणि कें द्रीकृत 

णनरं्त्रि सक्षम करतात, ज्यामुळे अनेक णठकािी मॅनु्यअल हस्तके्षपाची 

आवश्यकता कमी होते. 

 

b. सुधारित ऑपिेशिल कायाक्षमता :  

सेन्सर आणि उपकरिांमधून रे्टा िोळा करून आणि णवशे्लषि करून, सॅ्कर्ा 

संसाधनांचा वापर ऑणप्टमाइझ करते, उत्पादकता वाढवते आणि र्ाउनटाइम कमी 

करते. 

 

c. दोष शोधिे आनि निदाि :  

सॅ्कर्ा प्रिाली त्वररत दोष आणि णवसंिती ओळखते, ज्यामुळे ऑपरेटरना 

समस्यांचे त्वररत णनराकरि करता रे्ते आणि उपकरिांचे नुकसान णकंवा णसिम 

अपर्श टाळता रे्ते. 

 

d. रिमोट अॅके्सस :  

सॅ्कर्ा ऑपरेटरना दूरस्थपिे प्रणिर्ांचे णनरीक्षि आणि णनरं्त्रि करण्यास सक्षम 

करते, ज्यामुळे पाइपलाइन, पॉवर णग्रर् आणि पािी व्यवस्थापन प्रिालीसंारख्या 

भौिोणलकदृष्ट्ट्या णवतररत ऑपरेशन्ससाठी ते आवश्यक बनते. 

 

e. डेटा लॉग आनि अहवाल :  

सॅ्कर्ा प्रिाली सतत प्रणिर्ा रे्टा लॉि करतात, टर ेंर् णवशे्लषि, णनियर् घेण्यास 

आणि णनर्ामक अनुपालनासाठी मौल्यवान अंतदृयष्टी प्रदान करतात. 
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f. वाढलेली सुिनक्षतता: असुरणक्षत पररप्लस्थतीसंाठी िंभीर पॅरामीटसयचे णनरीक्षि 

करून आणि अलामय णनमायि करून, सॅ्कर्ा कमयचारी, उपकरिे आणि 

पर्ायवरिाची सुरणक्षतता सुणनणित करते. 

 

g. खचाात कपात: सॅ्कर्ा द्वारे ऑटोमेशनमुळे सणिर् प्रिाली व्यवस्थापन सुणनणित 

करून शारीररक श्रम खचय कमी होतो, देखभाल खचय कमी होतो आणि महािर्ा 

र्ाउनटाइम टाळता रे्तो. 

 

4.1.2 सॅ्कडा चे उपयोग : 

सॅ्कर्ा तंत्रज्ञान मोठ्या के्षत्रावर पसरलेल्या प्रणिर्ांमधे्य सवोत्तम प्रकारे वापरले िाते. 

अशा प्रणिर्ांची उदाहरिे खालीलप्रमािे आहेत : 

 

a. सॅ्कर्ा प्रिाली वापरून, लहान िलणवद्रु्त णनणमयती कें द्रांचा समूह िे ग्राहकांच्या 

माििीनुसार चालू णकंवा बंद केले िातात सामान्यत: दुियम णठकािी असतात, 

टबायइनच्या उघर्ण्याच्या आणि बंद करण्याच्या मूल्यांद्वारे णनरं्णत्रत केले िाऊ 

शकतात आणि देखरेख देखील केली िाते. 

 

b. णवद्रु्त प्रसारि प्रिाली हिारो चौरस णकलोमीटर व्यापू शकते, सॅ्कर्ा द्वारे 

णनरं्णत्रत आणि देखरेख केली िाऊ शकते. 

 

c. मध्यवती प्लस्थत धरिातून पािी णवतरि प्रिाली सॅ्कर्ा द्वारे णनरं्णत्रत केली िाऊ 

शकते. 

 

d. णवणहरीसंह तेल आणि वारू् उत्पादन प्रिाली सहसा मोठ्या के्षत्रावर पसरलेल्या 

असतात, ज्यावर सॅ्कर्ा द्वारे णनरं्त्रि केले िाऊ शकते. 

 

e. मोठ्या के्षत्रावर पसरलेल्या नैसणियक वारू्चे स्रोत असलेली नैसणियक वारू् णलफ्ट 

प्रिाली सॅ्कर्ा वापरून मध्यवती णठकािी णनरं्णत्रत केली िाऊ शकते. 
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4.2 सॅ्कडाचे आनका टेक्चि : 

  खालील आकृती सॅ्कर्ा णसिमसाठी ठराणवक आणकय टेक्चर णकंवा फंक्शनल ब्लॉक 

र्ार्ग्राम दशयवते िी खालीलप्रमािे स्पष्ट केली िाऊ शकते. 

 

 

 

Figure 4.2 Typical architecture of SCADA system 

 

4.2.1 मािि टनमािल युनिट (MTU) : 

मािर टणमयनल रु्णनट (MTU) हा एक णसिम कंटर ोलर आहे, ज्याला 

कधीकधी ‘होि संििक’ असे म्हितात. ऑपरेटर उपप्लस्थत नसतानाही ते फील्ड 

णर्व्हाइसेसचे णनरीक्षि आणि णनरं्त्रि करू शकते. ते हे एका णबल्ट-इन शेडू्यलरद्वारे 

करते िे सेट अंतराने सूचनांची पुनरावृत्ती करण्यासाठी प्रोग्राम केले िाऊ शकते. 

खालील आकृती MTU चा ब्लॉक आकृती दशयवते. 
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साधारिपिे, मािर टणमयनल रु्णनट ऑपरेटर इंटरफेसवरून णसग्नल प्राप्त करते आणि 

प्रणिर्ा केल्यानंतर, हे णसग्नल णवणवध फील्ड उपकरिांच्या णनरं्त्रिासाठी ररमोट 

टणमयनल रु्णनट ला णदले िाईल. ते ररमोट टणमयनल रु्णनट करू्न णसग्नल देखील प्राप्त 

करते, िे ररमोट टणमयनल रु्णनट द्वारे फील्ड उपकरिांमधून प्राप्त केले िाते. हे प्राप्त 

झालेले णसग्नल ऑपरेटरने णदलेल्या प्रोग्रामनुसार मािर टणमयनल रु्णनट द्वारे संग्रणहत 

आणि प्रणिर्ा केले िाते. 

 

 

 

Figure 4.3 Block diagram of MTU 

(Source: Supervisory control and Data Acquisition by Stuart A. Bhoyar) 

 

मािि टनमािल युनिट ची सामान्य काये खालीलप्रमािे आहेत : - 

i) दुियम णठकािी ठेवलेल्या वेिवेिळ्या ररमोट टणमयनल रु्णनट मधून रे्टा 

िोळा करते. 

ii) आवश्यक माणहती अंतियत आणि बाह्य िोरेि णर्व्हाइसेसमधे्य साठवते. 

iii) संबंणधत णसिमला इतर माणहती पाठवते. 

iv) प्रणिर्ा चालविाऱर्ा लोकांशी संवाद साधते. 

v) णवणवध ररमोट टणमयनल रु्णनट करू्न आदेश णकंवा णनरं्त्रि णसग्नल िारी 

करते. 
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4.2.2 रिमोट टनमािल युनिट (RTU) : 

RTU म्हििे ररमोट टणमयनल रु्णनट. आधुणनक ररमोट टणमयनल रु्णनट हे मूलतः  

मार्िोकॉम्प्युटर णकंवा प्रोग्रामेबल कंटर ोलसय (PLC) आहेत िे मािर टणमयनल रु्णनट 

आणि णवणवध फील्ड णर्व्हाइसेसशी िोर्लेले असतात. खालील आकृती ररमोट टणमयनल 

रु्णनटचा सामान्य ब्लॉक आकृती दशयवते – 

 
Figure 4.4 Block diagram of RTU 

(Source: Supervisory control and Data Acquisition by Stuart A. Bhoyar) 

 

ररमोट टणमयनल रु्णनट फील्डमधून माणहती िोळा करते. म्हििेच अॅनालॉि वॅ्हलू्यि, 

णवणवध ऑन-ऑफ िेटस णसग्नल इ. ते ही माणहती मेमरीमधे्य ठेवते िोपर्ांत मािर 

टणमयनल रु्णनट आवश्यक माणहती माित नाही, नंतर ते मॉरे्म वापरून मािर टणमयनल 

रु्णनट शी कमु्यणनकेशन णलंकद्वारे माणहती कोर् करते आणि प्रसाररत करते. 

 

A. कमु्यनिकेशि इिंटिफेस : 

सॅ्कर्ा णसिीममधे्य, मािर टणमयनल रु्णनट आणि वेिवेिळ्या ररमोट टणमयनल 

रु्णनट मधे्य संवाद स्थाणपत करिे आवश्यक आहे. मािर टणमयनल रु्णनट ने प्रते्यक 

ररमोट टणमयनल रु्णनट ला माणहती पाठवली पाणहिे. ते िवळिवळ नेहमीच ररमोट 

टणमयनल रु्णनट ज्या माध्यमाचा वापर करून माणहती पाठवते तेच माध्यम वापरते. 

सॅ्कर्ा णसिीममधे्य संपे्रषिाची दोन सामान्य माध्यमे आहेत. म्हििे लँर्लाइन 

कमु्यणनकेशन आणि रेणर्ओ कमु्यणनकेशन. लँर्लाइन कमु्यणनकेशन्समधे्य ऑणप्टकल 

फार्बर केबल्स णकंवा इलेप्लक्टर कल केबल्स वापरल्या िातात, ज्यांना औद्योणिक संपे्रषि 

बस असेही म्हितात. परंतु सॅ्कर्ा णसिीम फक्त साध्या इलेप्लक्टर कल णसग्नलने संवाद 

साधत नाही. सॅ्कर्ा मधे्य, रे्टा प्रोटोकॉल स्वरूपात एन्कोर् केला िातो. िुन्या काळात 

सॅ्कर्ा प्रोप्रार्टरी प्रोटोकॉलवर अवलंबून होता. परंतु आि खुले णकंवा मानक 

प्रोटोकॉल वापरले िातात. 

 

वेिवेिळ्या प्रोटोकॉलवर आधाररत औद्योणिक संपे्रषि बसेस खाली सूचीबद्ध आहेत. 

a. मॉर्बस 

b. फील्ड बस 
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c. प्रोणफबस 

d. णर्व्हाइसनेट 

e. कंटर ोलनेट 

f. इथरनेट टीसीपी/आर्पी 

 

4.2.3 सॅ्कडा सिंपादक (SCADA Editors) : 

सॅ्कर्ा मधील संपादकांचा वापर प्रकल्प घटक तर्ार करण्यासाठी आणि 

कॉप्लििर करण्यासाठी केला िातो. HMI- सॅ्कर्ा सॉफ्टवेअरमधे्य वापरलेले णवणवध 

संपादक त्यांच्या कार्ाांसह खाली सूचीबद्ध आहेत. 

a. चॅिेल - णर्व्हाइसेससह र्र ार्व्हर संपे्रषिासाठी चॅनेल णनणदयष्ट करा. तुम्ही र्ार्रेक्ट 

र्र ार्व्हर उपकरिांसाठी नोर््स कॉप्लििर करण्यापूवी चॅनेल सेट केले पाणहिेत. 

b. िोड - र्ार्रेक्ट र्र ार्व्हर णर्व्हाइसेस, ओ पी सी (OPC) सव्हयर णकंवा र्ी र्ी ई 

(DDE) सव्हयरसाठी नावे णनरु्क्त करा आणि णवशेषता पररभाणषत करा, ज्यांच्याशी 

RS View 32 संवाद साधेल. 

c. सॅ्कि वगा - थेट र्र ार्व्हर उपकरिांशी संवाद साधिाऱर्ा सॅ्कणनंि टॅिसाठी दर 

सेट करा. 

d. टॅग डेटाबेस - टॅि तर्ार करा आणि अलामय सेट करा. 

e. टॅग मॉनिटि - टॅि णकंवा टॅिच्या िटाची वास्तणवक वेळ मूले्य प्रदणशयत करा. 

f. नसकु्यरिटी कोड्स - णसकु्यररटी कोर् कमांर््स आणि मॅिोना सुरक्षा णनरु्क्त 

करतात. 

g. वापिकताा खाती - प्रकल्पात प्रवेश मर्ायणदत करण्यासाठी वापरकत्याांना 

कोर्साठी सुरक्षा णनरु्क्त करा. 

h. ॲप्लक्टप्लव्हटी लॉग सेटअप - तुम्हाला कोित्या णसिीम ॲप्लक्टप्लव्हटीचे प्रकार लॉि 

करार्चे आहेत आणि ते कुठे, केव्हा आणि कसे लॉि करार्चे ते णनणदयष्ट करा. 

i. िेनसपी - रेणसपी फील्ड असलेल्या ग्राणफक णर्स्क्िेसह वापरण्यासाठी रेणसपी 

फाइल तर्ार करा. 

j. अलामा लॉग दशाक - ऐणतहाणसक अलामय माणहती पहा. 

k. अलामाचा सािािंश - तुम्हाला दाखवार्ची असलेली अलामय माणहती णनणदयष्ट करा 

आणि त्या माणहतीसाठी एक स्वरूप तर्ार करा. 

l. इव्हेंट्स - इव्हेंट तर्ार करा िे कमांर् णटर िर करिारे अणभव्यक्ती आहेत. 

 

4.3 एचएमआय ची मूलभूत काये: 

एचएमआय म्हिजे काय?  

  प्रते्यक सॅ्कर्ा प्रिालीच्या कें द्रस्थानी ऑपरेटर असतो, िो ऑपरेटर इंटरफेस उप

करिाद्वारे णसिममधे्य प्रवेश करतो, ज्याला कधीकधी ‘ऑपरेटर कन्सोल’ णकंवा ‘ह्रु्मन मशीन 

इंटरफेस (HMI)’ म्हितात. ऑपरेटर कन्सोल प्रोसेस िांटमधे्य ऑपरेटरची णवंर्ो म्हिून कार्य 

करते. खालील प्रणतमा सॅ्कर्ा णसिीमसाठी ठराणवक ऑपरेटर इंटरफेस दाखवते. 
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Figure 4.5 Typical HMI panel 

(Source: Honeywell Excel Touch (https://honeywell.nt-rt.ru/) 

 

  ऑपरेटर इंटरफेसमधे्य प्लव्हणर्ओ णर्स्क्िे रु्णनट (VDU) णकंवा संििक टचस्क्रीन 

असते िे प्रणिरे्बद्दल ररअल टाइम रे्टा आणि ऑपरेटरच्या कमांर्ला प्रणिरे्मधे्य इनपुट कर

ण्यासाठी कीबोर्य  प्रदणशयत करते. इतर कसयर पोणझशणनंि णर्व्हाइस िसे की माउस, टच स्क्रीन, 

देखील वापरले     िाऊ शकते.“HMI” म्हििे ह्रु्मन मशीन इंटरफेस. र्ा उपकरिांना मॅन म

शीन इंटरफेस (MMI, ऑपरेटर इंटरफेस टणमयनल (OIT), स्थाणनक ऑपरेटर इंटरफेस (LOI), 

ऑपरेटर टणमयनल (OT)  

इत्यादी म्हिून देखील ओळखले िाते. परंतु मोठ्या प्रमािावर त्यांना HMIs म्हिून संबोधले िाते. 

 

 

Figure 4.6 Typical HMI panel 

(Source: KINCO HMI (https://en.kinco.cn/)) 

 

  “ह्रु्मन मशीन इंटरफेस” म्हििे नेमके नाव कार् आहे: एक ग्राणफकल इंट

रफेस िो मानवी वापरकत्याांना णसिमच्या मशीनरीशी संवाद साधण्याची परवानिी देतो. 

एचएमआर् तंत्रज्ञानाचा वापर िवळिवळ सवय उत्पादन उद्योिांमधे्य, तसेच इतर कंपन्यां

च्या णवसृ्तत शे्रिीमधे्य, त्यांच्या मशीनशी संवाद साधण्यासाठी आणि त्यांच्या औद्योणिक प्र

णिर्ांना अनुकूल  करण्यासाठी केला िातो. एचएमआर् वापरिाऱर्ा उद्योिांमधे्य हे समा

णवष्ट आहे: ऊिाय, तेल आणि वारू्, वाहतूक, अन्न आणि पेर्, ऊिाय, पािी आणि कचरा पा

िी, उत्पादन, पुनवायपर आणि बरेच काही. 

https://honeywell.nt-rt.ru/
https://en.kinco.cn/)
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4.3.1 एचएमआय ची गिज / काये / फायदे : 

a. देखिेख : 

एचएमआर् चा वापर ररअल टाइममधे्य वनस्पती रे्टा णमळणवण्यासाठी आणि 

प्रदणशयत करण्यासाठी केला िातो. हा रे्टा संख्या, मिकूर णकंवा ग्राणफक्स म्हिून 

प्रदणशयत केला िाऊ शकतो िो वाचनाचा अथय लावण्यास सुलभ करतो. 

b. देखिेख :  

हे कार्य देखरेखीसह, संििकावरून थेट प्रणिरे्च्या कामकािाच्या पररप्लस्थती 

समार्ोणित करण्याची शक्यता प्रदान करते. 

c. अलामा :  

प्रणिरे्तील अपवादात्मक घटना ओळखण्याची आणि त्यांचा अहवाल देण्याची ही 

क्षमता आहे. 

d. नियिंत्रि :  

प्रणिरे्ची मूले्य समार्ोणित करिारे अ्ोररदम लािू करण्याची आणि अशा 

प्रकारे ही मूले्य णवणशष्ट मर्ायदेत राखण्याची ही क्षमता आहे. 

 

e. इनतहासकाि :  

ही फाइल्समधे्य प्रदणशयत करण्याची आणि संग्रणहत करण्याची, णवणशष्ट वारंवारतेवर 

रे्टा प्रणिर्ा करण्याची क्षमता आहे. रे्टाचे हे संचर्न प्रणिर्ांच्या ऑणप्टमार्झेशन 

आणि दुरुस्तीसाठी एक शप्लक्तशाली साधन आहे. 

 

4.3.2 एचएमआयचे अिुप्रयोग (Applications) : 

औद्योणिक प्रणिर्ांमधे्य एचएमआर् चे णवणवध अनुप्रर्ोि आहेत, त्यापैकी काही रे्थे 

सूचीबद्ध आहेत. 

a. नबप्लडिंग ऑटोमेशि :  

स्माटय इमारतीमंधे्य तापमान, प्रकाशर्ोिना आणि सुरक्षा प्रिाली णनरं्णत्रत 

करण्यासाठी एचएमआर् हे HVAC (हीणटंि, व्हेंणटलेशन आणि एअर कंणर्शणनंि) 

प्रिालीमंधे्य एकणत्रत केले िातात. 

b. पािी आनि सािंडपािी व्यविापि :  

एचएमआर् चा वापर िलशुद्धीकरि संरं्त्रांचे णनरीक्षि करण्यासाठी, पंप णनरं्णत्रत 

करण्यासाठी आणि कार्यक्षम संसाधन वापरासाठी णवतरि नेटवकय  व्यवस्थाणपत 

करण्यासाठी केला िातो. 

c. वाहतूक आनि लॉनजप्लिक्स :  

एचएमआर् हे वाहन प्रिाली, रेले्व आणि णवमानतळ णनरं्त्रि प्रिालीमंधे्य इंणिन 

कामणिरीचे णनरीक्षि करण्यासाठी, लॉणिप्लिक्स टर ॅणकंि करण्यासाठी आणि सुरक्षा 

णनरं्त्रिे व्यवस्थाणपत करण्यासाठी लािू केले िातात. 
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d. िोबोनटक्स :  

औद्योणिक आणि िैर-औद्योणिक वातावरिात रोबोणटक प्रिालीचें प्रोग्राणमंि, 

णनरं्त्रि आणि णनरीक्षि करण्यात एचएमआर् महत्त्वाची भूणमका बिावतात. 

e. अन्न आनि पेय उद्योग :  

एचएमआर् चा वापर उत्पादन प्रणिर्ांचे णनरीक्षि करण्यासाठी, पॅकेणिंि लाईन्स 

णनरं्णत्रत करण्यासाठी आणि प्रणिर्ा संरं्त्रांमधे्य अन्न सुरक्षा अनुपालन सुणनणित 

करण्यासाठी केला िातो. 

f. औषधनिमााि आनि आिोग्यसेवा :  

एचएमआर् चा वापर औषध उत्पादन, वैद्यकीर् उपकरि ऑपरेशन र्ासारख्या 

महत्त्वाच्या प्रणिर्ांचे णनरीक्षि आणि णनरं्त्रि करण्यासाठी आणि णनर्ामक 

मानकांचे पालन सुणनणित करण्यासाठी केला िातो. 

 

4.4 औद्योनगक िेटवनकिं ग : 

A. औद्योनगक िेटवनकिं ग म्हिजे काय? 

औद्योणिक नेटवणकां ि म्हििे असे नेटवकय  िे मोठ्या प्रमािात ररअल टाइम 

'प्रणिर्ा रे्टा' हस्तांतररत करतात. प्रोटोकॉल कमु्यणनकेशन बसेसचे औद्योणिक नेटवकय  

ऑटोमेशन वातावरिात उपलब्ध असलेल्या णवणवध उपकरिांना िोर्ण्याची परवानिी 

देते (िसे की - फील्ड इनपुट आउटपुट (I/Os), पी एल सी (PLC), सॅ्कर्ा, एम इ एस 

(MES), ई आर पी (ERP) इ.) 

औद्योणिक ऑटोमेशन णपरॅणमर्च्या संदभायत औद्योणिक नेटवकय चा सामान्यतः  

अभ्यास केला िातो आणि ऑटोमेशन पदानुिमाच्या णवणवध स्तरांमधे्य उपलब्ध असतो 

िसे की : 

 
 

Figure 4.7 Different levels of automation hierarchy 

(Source: https://www.sciencedirect.com/topics/engineering/industrial-network) 

https://www.sciencedirect.com/topics/engineering/industrial-network
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a. फीड किं टर ोल िेटवका  :  

फील्ड णर्व्हाइसेस (लेव्हल ०) आणि पीएलसी (लेव्हल १) सारख्या कंटर ोल 

णर्व्हाइसेसमधे्य संवाद साधण्याची परवानिी देते. 

b. प्रोसेस किं टर ोल िेटवका  :  

फील्ड णर्व्हाइसेस (लेव्हल ०) आणि सुपरवार्झरी नेटवकय  (लेव्हल २) दरम्यान 

संवाद साधण्याची परवानिी देते. 

c. सुपिवायझिी िेटवका  :  

प्रोसेस कंटर ोलसय- पीएलसी (लेव्हल १) आणि मॅनु्यफॅक्चररंि िॅणनंि लेव्हल- 

एमईएस (लेव्हल 3) र्ांच्यामधे्य संवाद साधण्याची परवानिी देते. 

 

d. मॅनु्यफॅक्चरििंग एप्लक्च्झकु्यशिसाठी इिंडप्लिरयल िेटवक्सा :  

सुपरवार्झरी कंटर ोलसय- एससीएर्ीए (लेव्हल २) आणि एंटरप्राइझ लेव्हल (लेव्हल 

४) र्ांच्यामधे्य संवाद साधण्याची परवानिी देते. 

e. एिं टिप्राइझमधील इिंडप्लिरयल िेटवक्सा :  

मॅनु्यफॅक्चररंि िॅणनंि लेव्हल- एमईएस (लेव्हल ३) आणि एंटरप्राइझ नेटवकय  णकंवा 

कॉपोरेट नेटवकय  (लेव्हल ४) र्ांच्यामधे्य संवाद साधण्याची परवानिी देते. 

 

B. औद्योनगक िेटवका  घटक : 

मोठ्या औद्योणिक आणि कारखाना नेटवकय मधे्य, सवय नेटवकय  नोर््स एकत्र 

िोर्ण्यासाठी एकच केबल पुरेसे नाही. आपि नेटवकय  टोपोलॉिीि पररभाणषत केल्या 

पाणहिेत आणि अलिाव प्रदान करण्यासाठी आणि कार्यक्षमतेच्या आवश्यकता पूिय 

करण्यासाठी नेटवकय  णर्झाइन केले पाणहिेत. बर्र्ाच प्रकरिांमधे्य, अनुप्रर्ोिांना 

वेिवेिळ्या नेटवकय मधे्य संवाद साधण्याची आवश्यकता असल्याने, आपल्याला 

अणतररक्त नेटवकय  उपकरिे आवश्यक आहेत. खालील णवणवध प्रकारचे नेटवकय  घटक 

आणि टोपोलॉिीि आहेत. 

1. रिपीटि - ररपीटर णकंवा अॅप्लम्प्िफार्र, हे एक उपकरि आहे िे णवद्रु्त 

णसग्नल वाढवते िेिेकरून ते नोर््समधे्य िास्त अंतर प्रवास करू शकतील. 

र्ा उपकरिाद्वारे, आपि नेटवकय शी मोठ्या संखे्यने नोर््स कनेक्ट करू 

शकतो. र्ाव्यणतररक्त, आपि वेिवेिळ्या भौणतक माध्यमांना एकमेकांशी 

िुळवून घेऊ शकतो, िसे की कोएप्लक्सर्ल केबल ऑणप्टकल फार्बरशी. 

2. िाउटि - एक राउटर वेिवेिळ्या नेटवकय  सेिमेंट्समधील कमु्यणनकेशन 

पॅकेट्स प्लस्वच करतो, मािय पररभाणषत करतो. 

3. निज - एका णब्रिसह, दोन वेिवेिळ्या नेटवकय  सेिमेंट्समधील कनेक्शनमधे्य 

वेिवेिळी इलेप्लक्टर कल वैणशष्ट्टे्य आणि प्रोटोकॉल असू शकतात. एक णब्रि 

दोन णभन्न नेटवक्सयमधे्य सामील होऊ शकतो आणि अनुप्रर्ोि त्यांच्यामधे्य 

माणहती णवतररत करू शकतात. 
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4. गेटवे - पुलासारखाच एक प्रवेशद्वार, वेिवेिळ्या प्रकारच्या आणि 

प्रोटोकॉलच्या बसेसमधे्य इंटरऑपरेणबणलटी प्रदान करतो आणि अनुप्रर्ोि 

िेटवेद्वारे संवाद साधू शकतात. 

 

4.4.1 िेटवका  टोपोलॉजीज: 

औद्योणिक प्रिालीमंधे्य सहसा दोन णकंवा अणधक उपकरिे असतात. 

औद्योणिक प्रिाली िसिशा मोठ्या होत िातात तसतसे आपल्याला नेटवकय च्या 

टोपोलॉिीचा णवचार करावा लाितो. नेटवकय  टोपोलॉिी आपल्याला सांिते की केबल्स 

णकंवा कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल बस वापरून तुमच्या नेटवकय वरील णवणवध नोर््स, 

णर्व्हाइसेस आणि घटक एकमेकांच्या सापेक्ष कसे भौणतकररत्या व्यवप्लस्थत केले 

िातात. नेटवकय ची रचना आणि रचना सहसा टोपोलॉिी आकृतीमधे्य दशयणवली िाते 

आणि हाताळली िाते. 

 

नेटवकय  टोपोलॉिीिचे सवायत सामान्य प्रकार खाली णदले आहेत. 

 

I. पॉइिंट-टू-पॉइिंट: 

 

 
Figure 4.8 Point-to-point topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 

 

पॉइंट-टू-पॉइंट नेटवक्सयमधे्य संििक, प्लस्वच णकंवा राउटर असे दोन 

होि असतात, सव्हयर एकाच केबलचा वापर करून एकमेकांशी िोर्लेले 

असतात. बऱर्ाचदा, एका होिचा ररसीप्लवं्हि एंर् दुसऱर्ाच्या सेंणरं्ि एंर्शी 

िोर्लेला असतो आणि उलट. 

 

II. बस टोपोलॉजी : 

 
Figure 4.9 Bus Topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 
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बस टोपोलॉिीच्या बाबतीत, सवय उपकरिे एकाच कमु्यणनकेशन 

लाईन णकंवा केबल शेअर करतात. एकाच वेळी अनेक होि रे्टा पाठवत 

असताना बस टोपोलॉिीमधे्य समस्या असू शकते. म्हिून, बस टोपोलॉिी 

एकतर सी एस एम ए / सी र्ी (CSMA/CD) तंत्रज्ञान वापरते णकंवा समसे्यचे 

णनराकरि करण्यासाठी एका होिला बस मािर म्हिून ओळखते. हे 

नेटवणकां िच्या सोया प्रकारांपैकी एक आहे णिथे णर्व्हाइसच्या णबघार्ाचा इतर 

णर्व्हाइसवर पररिाम होत नाही. परंतु शेअर्य कमु्यणनकेशन लाईनच्या 

णबघार्ामुळे इतर सवय णर्व्हाइसेसचे काम करिे थांबवू शकते. 

शेअर्य चॅनेलच्या दोन्ही टोकांना लाईन टणमयनेटर असतो. रे्टा फक्त 

एकाच णदशेने पाठवला िातो आणि तो टोकाच्या टोकापर्ांत पोहोचताच, 

टणमयनेटर लाईनमधून रे्टा काढून टाकतो. 

 

i) बस टोपोलॉजीचे फायदे : 

a. बस टोपोलॉिीि लहान नेटवकय साठी एक चांिला, 

णकफार्तशीर पर्ायर् आहे कारि लेआउट सोपे आहे. 

b. आवश्यक असल्यास, अणतररक्त केबल्स िोरू्न नेटवकय मधे्य 

अणधक नोर््स सहिपिे िोर्ले िाऊ शकतात. 

 

ii) बस टोपोलॉजीचे तोटे : 

a. केबलमधे्य णबघार् झाल्यास, संपूिय नेटवकय  खाली िाते, िे 

वेळखाऊ आणि पुनसांचणर्त करिे महाि असू शकते. 

b. बस टोपोलॉिी लहान नेटवकय साठी सवायत र्ोग्य आहे आणि 

मोठ्या नेटवकय साठी अंमलात आििे कठीि आहे. 

 

III. िाि टोपोलॉजी : 

 
Figure 4.10 Star Topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 

 

िार टोपोलॉिीमधील सवय होि एका मध्यवती उपकरिाशी िोर्लेले 

असतात, ज्याला हब णर्व्हाइस म्हितात, ते कोएप्लक्सर्ल, णििेर्-पेअर णकंवा 
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फार्बर-ऑणप्टक केबलद्वारे पॉइंट-टू-पॉइंट कनेक्शन वापरतात. म्हििेच, 

होि आणि हबमधे्य पॉइंट-टू-पॉइंट कनेक्शन असते. हब णर्व्हाइस हब, 

ररपीटर, प्लस्वच, णब्रि, राउटर णकंवा िेटवे असू शकते. 

 

i) िाि टोपोलॉजीचे फायदे : 

a. हे आम्हाला एकाच णठकािाहून तुमचे संपूिय नेटवकय  

सोर्ीस्करपिे व्यवस्थाणपत करण्यास अनुमती देते. 

b. प्रते्यक नोर् स्वतंत्रपिे सेंटर ल हबशी िोर्लेले आहे, िर एक 

खाली िेला तर उवयररत नेटवकय  प्रभाणवत न होता कार्य करत 

राहील, ज्यामुळे िार टोपोलॉिी एक प्लस्थर आणि सुरणक्षत 

नेटवकय  लेआउट बनते. 

 

ii) िाि टोपोलॉजीचे तोटे : 

a. िर सेंटर ल हब खाली िेला तर उवयररत नेटवकय  कार्य करू 

शकत नाही. 

b. िार टोपोलॉिीि सेट अप करिे आणि ऑपरेट करिे महाि 

आहे. 

 

IV. रििंग टोपोलॉजी : 

 

 

Figure 4.11 Ring Topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 

 

ररंि टोपोलॉिीमधे्य, प्रते्यक होि मशीन दोन इतर मशीनशी िोर्ते, 

ज्यामुळे एक वतुयळाकार नेटवकय  रचना तर्ार होते. िेव्हा एक होि त्याच्या 

शेिारी नसलेल्या होिशी संवाद साधण्याचा णकंवा संदेश पाठवण्याचा प्रर्त्न 

करतो, तेव्हा रे्टा सवय इंटरमीणर्एट होिमधून प्रवास करतो. णवद्यमान 

िर क्चरमधे्य आिखी एक होि कनेक्ट करण्यासाठी, प्रशासकाला फक्त एक 

अणतररक्त केबलची आवश्यकता असू शकते. 
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i) रििंग टोपोलॉजीचे फायदे : 

a. िर ररंि टोपोलॉिीमधे्य मोठे नेटवकय  व्यवप्लस्थत केले असेल, 

तर पॅकेट्स र्ोग्यररत्या पोहोचतील आणि रे्टा 

िमावल्याणशवार् ररपीटसय वापरता रे्तील. 

b. नेटवकय वरील फक्त एक िेशन एका वेळी रे्टा पाठणवण्याची 

परवानिी आहे, ज्यामुळे पॅकेट टक्कर होण्याचा धोका कमी 

होतो, ज्यामुळे ररंि टोपोलॉिी तु्रटीणंशवार् रे्टा प्रसाररत 

करण्यास कार्यक्षम बनतात. 

c. ररंि टोपोलॉिी ही णकफार्तशीर आणि स्थाणपत करिे स्वस्त 

आहे. 

ii) रििंग टोपोलॉजीचे तोटे : 

a. र्ोग्य नेटवकय  व्यवस्थापनाणशवार् ररंि टोपोलॉिी अपर्शी 

ठरू शकते, िर एक नोर् खाली िेला तर ते संपूिय नेटवकय  

सोबत घेऊ शकते. 

 

 

V. नटर  टोपोलॉजी : 

हार्राणकय कल टोपोलॉिी म्हिूनही ओळखले िािारे हे सध्या वापरात 

असलेले नेटवकय  टोपोलॉिीचे सवायत सामान्य रूप आहे. हे टोपोलॉिी 

एक्सटेंरे्र् िार टोपोलॉिीचे अनुकरि करते आणि बस टोपोलॉिीचे िुिधमय 

वारशाने णमळवते. 

 
Figure 4.12 Tree Topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 

 

ही टोपोलॉिी नेटवकय ला नेटवकय च्या अनेक स्तरांमधे्य/स्तरांमधे्य णवभािते. 

प्रामुख्याने   टोपोलॉिीमधे्य, नेटवकय  तीन प्रकारच्या नेटवकय  उपकरिांमधे्य णवभािले 

िाते. 
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सवायत खालचा अॅॅके्सस-लेर्र आहे, मधला लेर्र णर्प्लिर बू्यशन लेर्र म्हिून 

ओळखला िातो, िो वरच्या थर आणि खालच्या थरांमधे्य मध्यस्थ म्हिून काम 

करतो. सवायत वरचा थर कोर लेर्र म्हिून ओळखला िातो. 

i) टर ी टोपोलॉजीचे फायदे : 

a. िार आणि बस टोपोलॉिीिचे घटक एकत्र केल्याने नोर््सची 

िोर्िी आणि नेटवकय  णवस्तार सुलभ होतो. 

b. नेटवकय वरील तु्रटीचें समस्याणनवारि करिे ही देखील एक 

सोपी प्रणिर्ा आहे. 

 

 

ii) टर ी टोपोलॉजीचे तोटे : 

a. संपूिय नेटवकय  टर ी टोपोलॉिीमधील रूट नोर्च्या आरोग्यावर 

अवलंबून असते. 

b. िर सेंटर ल हब अर्शस्वी झाला तर णवणवध नोर् शाखा 

णर्स्कनेक्ट होतील. 

 

 

VI. मेष टोपोलॉजी : 

र्ा प्रकारच्या टोपोलॉिीमधे्य, एक होि एका णकंवा अनेक होिशी 

िोर्लेला असतो. र्ा टोपोलॉिीमधे्य होि इतर प्रते्यक होिशी पॉइंट-टू-

पॉइंट कनेक्शनमधे्य असतात णकंवा असे होि देखील असू शकतात िे फक्त 

काही होिशी पॉइंट-टू-पॉइंट कनेक्शनमधे्य असतात. 

 
Figure 4.13 Mesh Topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 

 

मेश नेटवकय  पूिय णकंवा आंणशक मेश असू शकतात. आंणशक मेश 

टोपोलॉिीि बहुतेक एकमेकांशी िोर्लेले असतात, काही नोर््समधे्य फक्त 

दोन णकंवा तीन कनेक्शन असतात, तर पूिय-मेश टोपोलॉिीि पूियपिे 

एकमेकांशी िोर्लेले असतात. 

 

https://www.studocu.com/)
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i) मेष टोपोलॉजीचे फायदे : 

a. मेष टोपोलॉिीि णवश्वसनीर् आणि प्लस्थर असतात. म्हििेच 

नोर््समधील इंटरकनेप्लक्टप्लव्हटीची िणटल णर्ग्री. नेटवकय ला 

अपर्शासाठी प्रणतरोधक बनवते. 

ii) मेष टोपोलॉजीचे तोटे: 

a. मेष टोपोलॉिीि अणवश्वसनीर्पिे श्रम-कें णद्रत असतात. ते सेट 

करण्यासाठी देखील वेळ लाितो. 

b. केबणलंिचा खचय वाढल्याने मेश टोपोलॉिी इतर सवय 

पद्धतीपेंक्षा महाि आहे. 

 

VII. डेझी चेि टोपोलॉजी : 

 
Figure 4.14 Daisy Chain Topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 

 

हे टोपोलॉिी सवय होिना एका रेषीर् पद्धतीने िोर्ते. ररंि टोपोलॉिी 

प्रमािेच, सवय होि फक्त दोन होिशी िोर्लेले असतात, एंर् होि विळता. 

म्हििे, िर रे्झी चेनमधील एंर् होि िोर्लेले असतील तर ते ररंि टोपोलॉिी 

दशयवते. 

 

VIII. हायनिड टोपोलॉजी : 

ज्या नेटवकय  िर क्चरमधे्य एकापेक्षा िास्त टोपोलॉिी असतात त्याला हार्णब्रर् 

टोपोलॉिी म्हितात. हार्णब्रर् टोपोलॉिीला सवय समाणवष्ट टोपोलॉिीिचे िुि आणि 

तोटे वारशाने णमळतात. 

 
Figure 4.15 Hybrid Topology 

(Source: Network Design and Management (https://www.studocu.com/)) 

 

वरील णचत्र एक अणनरं्णत्रत संकररत टोपोलॉिी दशयवते. एकणत्रत टोपोलॉिीिमधे्य 

िार, ररंि, बस आणि रे्झी-चेन टोपोलॉिीिचे िुिधमय असू शकतात. 

https://www.studocu.com/)
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4.4.2 िेटवका  कमु्यनिकेशिया पद्धती: 

औद्योणिक नेटवकय मधे्य, रे्टा कमु्यणनकेशन अॅनालॉि णकंवा णर्णिटल असू 

शकते. अॅनालॉि रे्टा सतत बदलिारी मूले्य घेतो. णर्णिटल कमु्यणनकेशनमधे्य, रे्टा 

फक्त बार्नरी 1 णकंवा 0 मूले्य घेऊ शकतो. रे्टा पाठवण्याच्या पद्धतीनुसार 

टर ान्सणमशन स्वतः  अणसंिोनस णकंवा णसंिोनस असू शकते. 

अणसंिोनस मोर् टर ान्सणमशनमधे्य, कॅरेक्टर िाटय आणि िॉप कोर् वापरून 

पाठवले िातात आणि प्रते्यक कॅरेक्टर स्वतंत्रपिे नॉन-रु्णनफॉमय रेटने पाठवता रे्तो. 

णसंिोनस मोर् टर ान्सणमशन ही अणधक कार्यक्षम पद्धत आहे. रे्टा कॅरेक्टरच्या 

ब्लॉकमधे्य टर ान्सणमट केला िातो आणि प्रते्यक णबटचा अचूक प्रस्थान आणि आिमन 

वेळ अंदािे असतो कारि पे्रषक/प्राप्तकताय घड्याळे णसंिोनाइझ केली िातात. 

औद्योणिक नेटवकय  कमु्यणनकेशनमधे्य, रे्टा टर ान्सणमशन (अणसंिोनस णकंवा णसंिोनस) 

वेिवेिळ्या मोर्मधे्य होते, िसे की 

 

 

A. मािि-से्लव्ह :  

 
Figure 4.16 Master-Slave 

           (Source: http://parallel.vub.ac.be/) 

 

र्ा पद्धतीत एक बस णर्व्हाइस मािर असतो. फक्त मािरकरे्च 

टर ान्सणमट करण्याचा सतत अणधकार असतो. तो प्रते्यक बस सहभािीला 

आलटून पालटून सवेक्षि करतो (णकंवा संबोणधत करतो), त्याला रे्टा पुरवतो 

आणि/णकंवा त्याचा रे्टा, उदा. त्याचे मोिलेले मूल्य आणि प्लस्थती, प्रसाररत 

करण्यास सांितो. कार्यक्षमता वाढवण्यासाठी, म्हििेच, ओव्हरहेर््ससाठी 

उपरु्क्त रे्टाचे प्रमाि वाढवण्यासाठी, प्रोटोकॉल शक्य णततका सोपा ठेवला 

िातो. रे्टाची सुरक्षा प्रोटोकॉल िर क्चर आणि वापरलेल्या एरर चेणकंि 

पद्धतीवर अवलंबून असते. मॉर्बस (MODBUS), प्रॉफीबस र्ीपी/पीए 

(PROFIBUS DP/PA), आणि एएस - आर् (AS-i) हे सवय प्रोटोकॉल आहेत 

िे मािर-से्लव्ह पद्धत वापरतात. 
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B. बस मध्यिी (Bus Arbitration) : 

र्ा पद्धतीमधे्य, नेटवकय वरील प्रते्यक णर्व्हाइस रे्टा प्रसाररत आणि प्राप्त 

करू शकते. प्रसाररत करण्याचा अणधकार एका कें द्रीर् णनरं्त्रकाद्वारे आर्ोणित केला 

िातो, ज्याला बस मध्यस्थ म्हितात. मध्यस्थ एक र्ादी ठेवतो ज्यामधे्य णर्व्हाइस 

कोित्या िमाने आणि णकती वेळ प्रसाररत करण्याची परवानिी आहे र्ाची र्ादी 

असते. 

 

Figure 4.17 Bus Arbitration 

(Source: https://www.geeksforgeeks.org/bus-arbitration-in-computer-organization/ ) 

 

मध्यस्थ सूचीमधून कार्य करतो, प्रते्यक णर्व्हाइसला प्रसाररत 

करण्याचा अणधकार आलटून पालटून देतो. वेिवेिळ्या सॅ्कणनंि णफ्रके्वन्सी 

आवश्यक असल्यास, णर्व्हाइस टेबलमधे्य एकापेक्षा िास्त वेळा णदसू शकते. 

हे लक्षात घेतले पाणहिे की िरी हे कें द्रीकृत णनरं्त्रि म्हिून विीकृत केले 

असले तरी, टोकन पाणसंि हा एक मध्यवती घटक आहे. ही पद्धत 

वल्डयएफआर्पी (World FIP) आणि फाउंरे्शन फील्डबस एच १ 

(Foundation Fieldbus H1) प्रोटोकॉलमधे्य वापरली िाते. 

 

C.  टोकि पानसिंग (टोकि रििंग) : 

 

Figure 4.18 Token Passing (Token Ring) 

(Source: https://www.cse.iitk.ac.in/users/dheeraj/cs425/lec07.html) 

 

र्ा प्रवेश पद्धतीमधे्य, टोकन, म्हििेच प्रसाररत करण्याचा अणधकार, 

एका उपकरिातून दुसऱर्ा उपकरिात पाठवला िातो. हे मािर-से्लव्ह णकंवा 
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पीअर-टू-पीअर आधारावर केले िाऊ शकते. पीअर-टू-पीअर पाणसंिच्या 

बाबतीत, एक तथाकणथत टोकन ररंि तर्ार केली िाते, िी वास्तणवक णकंवा 

ताणकय क असू शकते. पाणसंि िम अनुप्रर्ोिावर अवलंबून असतो आणि 

णसिमच्या णनर्ोिनादरम्यान पररभाणषत केला िातो. ही पद्धत प्रते्यक 

उपकरिाला बसचा र्ोग्य वाटा देते, कारि प्रते्यकाला प्रीसेट कालावधीत 

प्रसाररत करण्याची परवानिी असते. णसिमभोवती टोकन पास करण्यासाठी 

लाििारा वेळ वैर्प्लक्तक सदस्यांच्या मतदानाची वारंवारता णनणित करतो. H1 

लेर्रवर णनधायरक संपे्रषि सुणनणित करण्यासाठी फाउंरे्शन फील्डबस द्वारे 

टोकन पाणसंिचा वापर केला िातो. 

 

D.  िोकाप्लिक नकिं वा िँडम बस  एके्सस  : 

 

Figure 4.19 Stochastic or Random bus access 

(Source: https://sanchitgurukul.com/csma-cd-managing-collisions-in-ethernet-

networks/ ) 

 

अनेक रँर्म-एके्सस पद्धती आहेत ज्यापैकी सी एस एम ए / सी र्ी 

(CSMA/CD) सवायत प्रणसद्ध आहे. सी एस एम ए / सी र्ी (CSMA/CD) 

म्हििे कॅररर्र सेन्स मप्लल्टपल अॅके्सस णवथ कोणलिन णर्टेक्शन. बसमधील 

सवय उपकरिांना टर ान्सणमट करण्याचा अणधकार आहे. प्रते्यक उपकरि सतत 

बस ऐकतो (णकंवा इंणद्ररे्). िर हे मोफत असेल, तर कोितेही उपकरि त्याचा 

रे्टा टर ान्सणमट करू शकते. िर अनेक उपकरि एकाच वेळी टर ान्सणमट करू 

इप्लच्छत असतील, तर टक्कर आढळते आणि सवय मािे पर्तात.  

प्रते्यक उपकरिातील एक रँर्म िनरेटर नंतर तो पुन्हा टर ान्सणमट 

करण्याचा प्रर्त्न करण्यापूवी णकती वेळ णनघून िेला पाणहिे हे णनधायररत करतो. 

सी एस एम ए / सी र्ी (CSMA/CD) बस अॅके्सस पद्धत इथरनेट 

प्रोटोकॉलमधे्य णनणदयष्ट केली आहे आणि ऑणफस नेटवक्सय आणि ऑटोमेशन 

णसिमच्या उच्च पातळीमंधे्य वापरली िाते. फील्ड आणि कंटर ोल लेव्हलवर ते 

सेंटर लाइज्ड अॅके्सस मॅनेिमेंट पद्धतीने समणथयत असले पाणहिे कारि 

सॅ्कणनंिची कोितीही कठोर कालावधी नसते. 
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E.  क्लायिंट सव्हाि : 

 

 

Figure 4.20 Client Server 

(Source: https://launchschool.com/books/sql/read/interacting_with_postgresql) 

 

क्लारं्ट त्याच्या सव्हयर कमु्यणनकेशन पाटयनरला एक णवनंती पाठवतो. 

िेव्हा णवनंती केलेली कृती अंमलात आिली िाते आणि त्याची पुष्टीकरि 

आवश्यक असते, तेव्हा सव्हयर क्लारं्टला प्रणतसाद देतो. िर क्लारं्ट त्याच्या 

कमु्यणनकेशन पाटयनरचा सव्हयर देखील असेल, तर तो संबंध पीअर-टू-पीअर 

असल्याचे म्हटले िाते. अन्यथा ते मािर-से्लव्ह मानले िाऊ शकते. 

 

F.  प्रकाशक-सदस्य (Publisher-Subscriber): 

 

Figure 4.21 Publisher-Subscriber 

(Source:https://sammanipalansuriya.medium.com/publisher-subscriber-

pattern-with- azure-8b4e9ca24dac) 

सवय उपकरिे बसमधील रहदारी सतत ओळखतात. प्रकाशकाला 

िेव्हा प्रसाररत करण्याचा अणधकार असतो तेव्हा तो त्याचा रे्टा प्रसाररत 

करतो. रे्टाचे सदस्य ओळखतात की ते त्यांच्यासाठी स्वारस्यपूिय आहेत आणि 

त्यांच्या स्थाणनक प्रती अद्यतणनत करतात. पावतीची थेट पुष्टी नसते. िेव्हा 

संपे्रषि बस मध्यस्थांद्वारे णनरं्णत्रत केले िाते, तेव्हा हस्तांतरि अचूक 

णनर्तकाणलक आधारावर शेडू्यल केले िाऊ शकते. प्रकाशक-ग्राहक पद्धत 

उत्पादक-ग्राहक पद्धत म्हिून देखील ओळखली िाते. 
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4.4.3 सिंपे्रषि (कमु्यनिकेशि) प्रोटोकॉल: 

A. मॉडबस : 

मॉर्बस (MODBUS) हा काही वषाांपूवी Gould-Modicon ने 

णवकणसत केलेला एक औद्योणिक मानक प्रोटोकॉल आहे आणि ही एक 

मेसेणिंि सेवा आहे िी णवणवध भौणतक स्तरांवर चालते. त्याच्या दोन खुल्या 

आवृत्त्ा रे्थे मनोरंिक आहेत: 

1. RS-485 (णकंवा RS-422) भौणतक स्तर म्हिून वापरल्याने बस 

िर क्चरमधे्य मॉर्बस (MODBUS) णर्व्हाइसेसना पीएलसी (PLC) 

शी िोर्ता रे्ते, ज्याद्वारे अॅनालॉि णर्व्हाइसेसना िेटवेद्वारे िोर्ले 

िाऊ शकते. 

2. मॉर्बस टीसीपी (ज्याला MODBUS TCP/IP असेही म्हितात), 

भौणतक स्तर म्हिून इथरनेटचा वापर करून, वेिवेिळ्या 

नेटवकय मधील पीएलसी दरम्यान रे्टाची देवािघेवाि करण्यास 

अनुमती देते. 

(a) णसरीर्ल मॉर्बस: मािर से्लव्ह 

(b) टीसीपी / आर्पी: सी एस एम ए / सी र्ी (CSMA/CD) 

 

(टीप: णवद्याथी आधीच्या स्पष्टीकरिात णदलेल्या बस अॅके्सस पद्धतीचा संदभय घेऊ शकतात.) 

Modbus आणकय टेक्चर: खालील आकृती सामान्य णसिम आणकय टेक्चर दशयवते. 

 
Figure 4.22 Typical Modbus architecture 

(Source: Instruments Engineers Handbook Process software and digital networks By, B.G. Liptak) 

 

मॉर्बस प्रोटोकॉल मािर-से्लव्ह संबंधात रे्टाची देवािघेवाि करतो. 

प्रते्यक से्लव्हचा एक अणद्वतीर् पत्ता असतो आणि रे्टा से्लव्ह अॅर्र ेस 

रणििरमधील त्यांच्या स्थानावरून ओळखला िातो. मॉर्बस प्रोटोकॉलची 

काही वैणशष्ट्टे्य णनणित केली िातात, िसे की फे्रम फॉरमॅट, फे्रम सीके्वन्स, 

कमु्यणनकेशन एरर हाताळिे, अपवाद अटी आणि केलेले फंक्शन्स. इतर 
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वैणशष्ट्टे्य वापरकत्यायने णनवर्ण्यार्ोग्य आहेत; र्ामधे्य टर ान्सणमशन माध्यम, बॉर् 

रेट, कॅरेक्टर पॅररटी, िॉप णबट्सची संख्या आणि टर ान्सणमशन मोर््स (ASCII 

णकंवा RTU) र्ांचा समावेश आहे. प्रोटोकॉलद्वारे वाहून नेल्या िािाऱर्ा रे्टाची 

सामग्री देखील मुक्तपिे णनवर्ण्यार्ोग्य आहे, म्हििेच, प्लिर ंि, इंणटिसय, 

फ्लोणटंि-पॉइंट नंबर इत्यादीबंद्दल काहीही सांणितले िात नाही. मॉर्बस 

प्रोटोकॉल मािर आणि से्लव्ह णर्व्हाइसेसमधील के्वरी आणि प्रणतसाद चि 

णनरं्णत्रत करतो. फक्त मािरच व्यवहार सुरू करू शकतो. 

रे्टाची देवािघेवाि दोन टर ान्सणमशन मोर्मधे्य करता रे्ते: ASCII 

(अमेररकन िँर्र्य कोर् फॉर इिॉमेशन इंटरचेंि) आणि RTU (ररमोट 

टणमयनल रु्णनट). त्यांच्यातील प्रमुख फरक म्हििे संदेशावर केलेल्या तु्रटी 

तपासिीचा प्रकार आणि वापरलेल्या विाांची संख्या. 

 

MODBUS वैनशष्ट्ये : 

खालील तक्त्यामधे्य मॉर्बस प्रोटोकॉलचा मुख्य तांणत्रक रे्टा सारांणशत केला आहे: 

 

Table 4.4.1 Features of Modbus protocol 

 (Source: Instruments Engineers Handbook Process software and digital networks By, B.G. Liptak) 
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B. प्रोनफबस : 

प्रोणफबस (प्रोसेस फील्डबस) हे एक ओपन फील्डबस मानक आहे. ते 

िमयनीमधे्य णवकणसत केले िेले आणि 1992 मधे्य राष्टर ीर् मानक म्हिून 

प्रकाणशत झाले. रु्रोणपर्न मानक EN 50170 सुमारे एक वषायनंतर अनुसरि 

केले िेले. प्रणिर्ा ऑटोमेशनमधे्य वापरल्या िािाऱर्ा प्रोणफबस DP (णवकें णद्रत 

पररघ) आणि प्रोणफबस पी ए (प्रोसेस ऑटोमेशन) र्ा अनुप्रर्ोि प्रोफाइल 

2000 मधे्य प्रकाणशत झालेल्या IEC 61158 मानकात समाणवष्ट केल्या आहेत. 

बस प्रवेश पद्धत (Bus Access Method): 

(अ) प्रोणफबस पीए - टोकन पाणसंिसह मािर से्लव्ह. 

(ब) प्रोणफबस र्ीपी - टोकन पाणसंिसह मािर से्लव्ह. 

 

(टीप: णवद्याथी मािील स्पष्टीकरिात णदलेल्या बस प्रवेश पद्धतीचा संदभय घेऊ शकतात.) 

 

I. प्रोनफबस आनका टेक्चि :  

खालील आकृती एक सामान्य PROFIBUS प्रणिर्ा ऑटोमेशन 

नेटवकय  दशयणवते. हे पाणहले िाऊ शकते की प्रोणफबस र्ीपी (आवृत्ती DPV1) 

H2 णनरं्त्रि नेटवकय  बॅकबोन आणि प्रोणफबस पी ए H1 फील्डबस प्रदान 

करते. 

 

 
Figure 4.23 Typical Profibus architecture 

(Source: Instruments Engineers Handbook Process software and digital networks By, B.G. Liptak) 
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रे्थे, 

a. पीएलसी क्लास १ मािर म्हिून काम करते आणि से्लव्हशी चिीर् णकंवा 

चिीर्ररत्या संवाद साधते. 

b. अणभर्ांणत्रकी साधन क्लास २ मािर म्हिून काम करते आणि कोित्याही 

णर्व्हाइसशी चिीर्पिे संवाद साधते, एकतर त्याच्या स्वतः च्या 

वेळापत्रकानुसार णकंवा णर्व्हाइसच्या णवनंतीनुसार. 

c. टोकन पाणसंिद्वारे माध्यम दोन मािसयमधे्य सामाणर्क केले िाते. 

d. िेव्हा मािरला टर ान्सणमट करण्याचा अणधकार असतो, तेव्हा तो त्याच्या 

से्लव्हशी मािर-से्लव्ह संबंधात बोलतो. 

e. प्रोणफबस पी ए सेिमेंटवरील फील्ड णर्व्हाइसेस, म्हििेच सेन्ससय आणि 

अॅॅझचु्यएटसय, सेिमेंट कपलर णकंवा णलंकद्वारे प्रोणफबस र्ीपी मािरशी 

संवाद साधतात. 

 

 

II. प्रोनफबस वैनशष्ट्ये: 

प्रोणफबसच्या तांणत्रक वैणशष्ट्ट्यांचा आढावा खाली णदला आहे: 

Table 4.4.2 Features of Profibus protocol 

(Source: Instruments Engineers Handbook Process software and digital networks By, B.G. Liptak) 
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C. हायवे अॅडर ेसेबल रिमोट टर ान्सडू्यसि (HART) प्रोटोकॉल : 

a. हाटा प्रोटोकॉल म्हिजे काय? 

हाटय (हार्वे अॅर्र े सेबल ररमोट टर ान्सडू्यसर) हा एक णद्व-णदशात्मक 

णर्णिटल रे्टा कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल आहे िो बुप्लद्धमान फील्ड इनु्स्ट्मेंट्स 

आणि होि णसिम्स दरम्यान रे्टा अॅके्सस प्रदान करतो. हे पारंपाररक 

अॅनालॉि 4 - 20 णमलीअँप णसग्नलच्या वर स्तररत आहे िे DCS णकंवा PLC 

णसिम णकंवा हँर्-हेल्ड कमु्यणनकेटरमधून दूरस्थपिे अंमलात आिण्यासाठी 

प्रित रे्टा पुनप्रायप्ती आणि कॉप्लििरेशन पर्ायर् प्रदान करते. होि हे 

तंत्रज्ञांच्या लॅपटॉपमधील कोितेही सॉफ्टवेअर अॅप्लिकेशन असू शकते िे 

कोित्याही णनरं्त्रि अ्ोररदम वापरून िांटची प्रणिर्ा, मालमत्ता 

व्यवस्थापन, सुरक्षा णकंवा इतर णसिम णनरं्णत्रत करण्यासाठी वापरले िाते. 

 
Figure 4.24 HART Protocol concept 

              (Source: https://www.fieldcommgroup.org/technologies/hart/hart-technology-explained) 

 

b. हाटा (HART) कसे काम किते? 

हाटय (HART) हा सोपा, णवश्वासाहय आणि वापरण्यास सोपा मािर, 

से्लव्ह प्रोटोकॉल आहे. र्ाचा अथय असा की से्लव्ह णर्व्हाइस फक्त मािरने 

णनदेश णदल्यावरच बोलते. वरील आकृतीत दाखवल्याप्रमािे हाटय (हार्वे 

अॅर्र े सेबल ररमोट टर ान्सडू्यसर) दोन एकाच वेळी संपे्रषि चॅनेल प्रदान करते, 

एक अॅनालॉि, दुसरा णर्णिटल. 

 
Figure 4.25 Two simultaneous communication channels of HART 

(Source: https://instrumentationtools.com/what-is-hart-protocol/) 
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Figure 4.26 Frequency Shift Keying (FSK) 

                (Source: https://instrumentationtools.com/what-is-hart-protocol/ ) 

 

a. हाटय प्रोटोकॉल  4-20 mA च्या वर कमी पातळीवर णर्णिटल कमु्यणनकेशन 

णसग्नल ओव्हरलॅप करण्यासाठी णफ्रके्वन्सी णशफ्ट कीइंि (FSK) पद्धत वापरतो. 

वरील आकृती णवचारात घ्या. 

b. हाटय कमु्यणनकेटर दोन एकाच वेळी कमु्यणनकेशन चॅनेल प्रदान करतो, एक 

4-20 mA चा अॅनालॉि णसग्नल आणि दुसरा णर्णिटल. 

c. 4-20 mA चा अॅनालॉि करंट णसग्नल 4-20 mA करंट लूप वापरिाऱर्ा 

फील्ड इनु्स्ट्मेंटच्या बाबतीत प्राथणमक प्रणिर्ा चल प्रसाररत करतो. 

d. होि णसिम नंतर हाटय सॉफ्टवेअरने पररभाणषत केलेल्या पॅरामीटसयनुसार 

वतयमान णसग्नलला भौणतक प्रमािात रूपांतररत करते. उदाहरिाथय, 4 mA = 

40 अंश सेप्लल्सअस. 

e. अॅनालॉि णसग्नलवर सुपरइम्पोि केलेल्या णर्णिटल णसग्नलद्वारे अणतररक्त 

णर्व्हाइस माणहती इंटरफेस केली िाते. 

f. णर्णिटल णसग्नलमधे्य फील्ड णर्व्हाइसमधून णमळालेली माणहती असते िसे 

की णर्व्हाइसची प्लस्थती, णनदान, अणतररक्त मोिलेले णकंवा ििना केलेले मूले्य 

इ. 

 

c. हाटा िेटवका चे प्रकाि:  

हाटय -सक्षम णर्व्हाइस दोनपैकी एका कॉप्लििरेशनमधे्य कार्य करू 

शकतात: 

i) पॉइिंट-टू-पॉइिंट :  

िेव्हा हाटय -सक्षम णर्व्हाइस आणि होि णसिम दरम्यान 

हाटय संपे्रषि होते. प्राथणमक चल (रे्टा) अॅनालॉि णसग्नलद्वारे 

संपे्रणषत केला िातो आणि सवय अणतररक्त चल णर्णिटल णसग्नल 

वापरून संपे्रणषत केले िातात. होि णसिममधे्य दोन मािसय 

असू शकतात: एक प्राथणमक आणि एक दुय्यम मािर. 
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Figure 4.27  Point-to-point configuration 

       (Source: https://instrumentationtools.com/what-is-hart-protocol/) 

 

ii) मल्टी-डर ॉप :  

िेव्हा अनेक हाटय -सक्षम उपकरिे एका टर ान्सणमशन 

लाईनला समांतर िोर्ली िातात. हाटय v07 नुसार, मल्टी-र्र ॉप 

कॉप्लििरेशनमधे्य 64 फील्ड उपकरिे हाटय बसशी िोर्ली 

िाऊ शकतात. ही उपकरिे रे्टा कमु्यणनकेशनसाठी फक्त 

णर्णिटल चॅनेल वापरतात तर अॅनालॉि णसग्नल 4 mA वर 

प्लस्थर ठेवला िातो. प्रते्यक उपकरिाचा एक अणद्वतीर् हाटय 

पत्ता असतो आणि कोितेही दोन उपकरि एकाच वेळी 

टर ान्सणमशन लाईनमधे्य प्रवेश करू शकत नाहीत. 

 
Figure 4.28  Multi-drop configurations 

(Source: https://instrumentationtools.com/what-is-hart-protocol/) 

  

https://instrumentationtools.com/what-is-hart-protocol/
https://instrumentationtools.com/what-is-hart-protocol/


 
 

ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिम्स (314335)  Automation Tools and Systems (314335) 

 

Maharashtra State Board of Technical Education   148 
 

 

iii) RS232 - डेटा कमु्यनिकेशिसाठी मािके (Standards) :  

RS-232, णकंवा णशफारस केलेले मानक 232, हे एक 

णसरीर्ल कमु्यणनकेशन मानक आहे िे संििक, मोरे्म आणि 

णपं्रटर सारख्या उपकरिांना िोर्ण्यासाठी वापरले िात असे. 

ते 1960 मधे्य इलेक्टर ॉणनक इंर्िर ीि असोणसएशन (EIA) ने 

णवकणसत केले होते आणि एकेकाळी सवायत िास्त वापरले 

िािारे कमु्यणनकेशन मानक होते. तथाणप, त्यानंतर ते मोठ्या 

प्रमािात रू्एसबी, इथरनेट आणि वार्रलेस सारख्या आधुणनक 

तंत्रज्ञानाने बदलले आहे. 

RS-232(X) हा एक णसरीर्ल कमु्यणनकेशन 

प्रोटोकॉल आहे, िो सामान्यतः  दोन उपकरिांमधील णसरीर्ल 

रे्टा हस्तांतररत करण्यासाठी आणि प्राप्त करण्यासाठी 

वापरला िातो. ते णसंिोनस आणि अणसंिोनस दोन्ही रे्टा 

टर ान्सणमशनला समथयन देते. औद्योणिक वातावरिातील अनेक 

उपकरिे अिूनही RS-232 कमु्यणनकेशन केबल वापरत 

आहेत. 

                            
                             Figure 4.29  RS232 cable  

                            (Source: https://StarTech.com/ ) 

 

RS-232 केबल वेिवेिळ्या बॉर् दराने काम करते 

िसे की 9600 णबट्स/सेकंद, 2400 णबट्स/सेकंद, 4800 

णबट्स/सेकंद इत्यादी. RS-232 केबलमधे्य दोन-टणमयनल 

उपकरिे आहेत. रे्टा टणमयनल उपकरि (DTE) आणि रे्टा 

कमु्यणनकेशन उपकरि (DCE). दोन्ही उपकरिे णसग्नल 

पाठवतील आणि प्राप्त करतील. रे्टा टणमयनल उपकरि हे 

संििक टणमयनल आहे आणि रे्टा कमु्यणनकेशन उपकरि हे 

मोरे्म णकंवा पीएलसी (PLC) णनरं्त्रक आहेत, इ. 
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                             Figure 4.30  RS232 transmission standard wiring 

                              (Source: https://www.elprocus.com/max232/) 

 

एक णसरीर्ल पोटय एका वार्रवरून एका वेळी एक-

णबट रे्टा पाठवतो आणि प्राप्त करतो आणि तो रे्टा खूप 

हळूहळू टर ान्सफर करतो. सवायत िास्त वापरल्या िािाऱर्ा 

णसरीर्ल केबल कनेक्टरचे प्रकार म्हििे 9-णपन कनेक्टर 

DB9 आणि 25-णपन कनेक्टर DB-25. त्यापैकी प्रते्यक पुरुष 

णकंवा मणहला प्रकार असू शकतो. 

 

iv) RS-232 ची वैनशष्ट्ये : 

a. रे्टा टर ान्सफर: RS-232 एका वेळी एका णबटने 

णर्व्हाइसेसमधे्य रे्टा णसरीि पद्धतीने टर ान्सफर करते. 

b. रे्टा रेट: RS-232 20 Kbps पर्ांत रे्टा रेटवर ऑपरेट 

करू शकते. 

c. टर ान्सणमशन अंतर: RS-232 15 मीटर (50 फूट) पर्ांत 

रे्टा टर ान्सफर करू शकते. 

d. कनेक्टर: RS-232 केबल्स सामान्यतः  9 णकंवा 25-णपन 

वार्ररंिसह उपलब्ध असतात. 

e. व्होले्टि पातळी: RS-232 व्होले्टि पातळी -12 ते +12 

व्होल्ट पर्ांतच्या शे्रिी म्हिून पररभाणषत केल्या िातात. 

f. प्रोटोकॉल: RS-232 हा एक अणसंिोनस णसरीर्ल 

प्रोटोकॉल आहे, ज्याचा अथय रे्टाचे णबट्स घड्याळाच्या 

पल्सद्वारे णसंिोनाइझ केलेले नाहीत. 

 

 

 

https://www.elprocus.com/max232/
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v) RS232 ची मयाादा : 

a. मर्ायणदत अंतर - केबलची लांबी 50 फूट णकंवा त्यापेक्षा 

कमी मर्ायणदत आहे. 

b. आवािाला संवेदनशील - RS232 णसंिल-एंरे्र् आहे, 

र्ाचा अथय टर ान्सणमट आणि ररसीव्ह लाईन्स एका कॉमन 

ग्राउंर्ला संदणभयत आहेत. 

c. मल्टी-र्र ॉप नाही - तुम्ही प्रते्यक पोटयमधे्य फक्त एक 

RS232 प्रोटोकॉल णर्व्हाइस कनेक्ट करू शकता. 

 

vi) RS422 - डेटा कमु्यनिकेशिसाठी मािके (Standards) : 

RS422 हे RS232 प्रोटोकॉलसारखेच आहे आणि 

त्याच पद्धतीने प्रोग्राम केले िाऊ शकते, तथाणप, त्याचे काही 

फार्दे आणि तोटे आहेत. RS232 पेक्षा िास्त रे्टा दर 

णसरीर्ल रे्टा लाईन्सवर टर ान्सफर करण्यासाठी RS422 

सादर करण्यात आले. 

RS-422 इंटरफेस तुम्हाला एकाच वेळी वेिळ्या 

लाईन्सवर (पूिय रु्िेक्स) संदेश पाठणवण्यास आणि प्राप्त 

करण्यास अनुमती देतो, परंतु र्ासाठी एक णभन्न णसग्नल 

वापरतो, म्हििे कंर्क्टर A आणि B मधील संभाव्य फरक. 

RS-422 मधील रे्टा टर ान्सफर िती अंतरावर अवलंबून असते 

आणि 10 kbps (1200 मीटर) ते 10 Mbps (10 मीटर) पर्ांत 

बदलू शकते. RS-422 नेटवकय मधे्य, फक्त एक टर ान्सणमणटंि 

णर्व्हाइस आणि 10 पर्ांत ररसीप्लवं्हि णर्व्हाइस असू शकतात. 

 

                      

 
Figure 4.31 RS422 transmission standard wiring 

(Source: https://www.omega.co.uk/techref/das/rs-232-422-485.html ) 
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vii) RS485 - डेटा कमु्यनिकेशिसाठी मािके (Standards): 

RS485 हे RS422 सारखेच आहे. इतके की त्यामुळे 

अनेकदा िोधंळ होतो. दोन्हीही मल्टी-र्र ॉप आहेत आणि 

दोघेही खूप लांब अंतरावरून संवाद साधू शकतात, मि 

एकापेक्षा एक का णनवर्ावे? सवयप्रथम, RS485 ही 

साधारिपिे 2 - वार्र णसिीम आहे, िरी काही उत्पादक 4 - 

वार्र RS485 णनणदयष्ट करू शकतात, िी खूपच कमी सामान्य 

आहे आणि RS422 प्रोटोकॉलसारखीच आहे. 

 

 
Figure 4.32 RS485 transmission standard wiring 

(Source: https://www.omega.co.uk/techref/das/rs-232-422-485.html) 

 

एखाद्या उपकरिाचा णवचार करताना कोिते उपकरि वापरले 

िात आहे हे ओळखिे महत्त्वाचे आहे. 2 - वार्र RS485 आणि 

RS422 मधील काही मुख्य फरक रे्थे आहेत: 

a. RS485 मधे्य अनेक कमांणरं्ि णर्व्हाइसेस आणि अनेक 

णलसणनंि णर्व्हाइसेस असू शकतात. RS422 मधे्य फक्त 

एक कमांर्र आणि अनेक णलसनसय असू शकतात. 

b. RS485 णपनआउट वार्ररंि सोपे आहे कारि तुम्ही 4 ऐविी 

फक्त 2 वार्सय वापरत आहात. 

c. RS485 प्रोग्राणमंि करिे अणधक कठीि आहे, कारि तुम्ही 

एकाच दोन वार्सयवर पाठवत आणि प्राप्त करत आहात, 

तुम्हाला र्ोग्य वेळी टर ान्समीटर सक्षम आणि अक्षम करिे 

आवश्यक आहे िेिेकरून तुम्ही र्ोग्य संपे्रषि करू 

शकाल. 
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viii) RS 232, RS 422 आनि RS 485 मधील फिक: 

Table 4.4.3 Difference between RS 232, RS 422 and RS 485 

                   (Source: https://oringnet.com/en/knowledge-base/what-is-rs-232,-rs-422-and-rs-485) 
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स्वाध्याय: 

1. List any four applications of SCADA. 

SCADA चे कोितेही चार अनुप्रर्ोि णलहा. 

2. State the Need of SCADA in automation. 

ऑटोमेशनमधे्य SCADA ची िरि सांिा. 

3. List various elements of SCADA system. 

SCADA प्रिालीच्या णवणवध घटकांची र्ादी करा. 

4. List different editors used in SCADA. 

SCADA मधे्य वापरल्या िािाऱर्ा वेिवेिळ्या संपादकांची र्ादी करा. 

5. Give any four-communication protocol used in SCADA communication. 

SCADA कमु्यणनकेशनमधे्य वापरले िािारे कोितेही चार-कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल द्या. 

6. State the typical applications of HMI in automation. 

ऑटोमेशनमधे्य HMI चे णवणशष्ट उपर्ोि सांिा. 

7. What is HMI? State its function automation. 

HMI म्हििे कार्? त्याचे फंक्शन ऑटोमेशन सांिा. 

8. List different network Topologies used in industrial networks. 

औद्योणिक नेटवकय मधे्य वापरल्या िािाऱर्ा वेिवेिळ्या नेटवकय  टोपोलॉिीिची र्ादी करा. 

9. Explain the working of a bus topology using its structure. 

बस टोपोलॉिीची रचना वापरून त्याचे कार्य स्पष्ट करा. 

10. List different modes of network communication. (any four) 

नेटवकय  कमु्यणनकेशनच्या वेिवेिळ्या पद्धतीचंी र्ादी करा. (कोित्याही चार) 

11. List any four features of Profibus. 

प्रोणफबसच्या कोित्याही चार वैणशष्ट्ट्यांची र्ादी करा. 

12. List any four features of Modbus. 

मॉर्बसच्या कोित्याही चार वैणशष्ट्ट्यांची र्ादी करा. 

13. Draw basic architecture of SCADA system and explain its parts. 

SCADA प्रिालीची मूलभूत रचना काढा आणि त्याचे भाि स्पष्ट करा. 

14. What is MTU? Explain its functions using diagram. 

MTU म्हििे कार्? आकृती वापरून त्याची कारे् स्पष्ट करा. 

15. Describe any four applications of SCADA in brief. 

SCADA च्या कोित्याही चार अनुप्रर्ोिांचे थोर्क्यात वियन करा. 

16. Compare PLC and SCADA system on any four-six points. 

कोित्याही चार-सहा मुद्द्ांवर PLC आणि SCADA प्रिालीची तुलना करा. 

17. List different editors in SCADA (any four) and describe the functions of each. 

SCADA मधील वेिवेिळ्या संपादकांची र्ादी करा (कोित्याही चार) आणि प्रते्यकाच्या 

कार्ाांचे वियन करा. 

18. What is RTU? Explain its function using neat diagram. 

RTU म्हििे कार्? त्याचे कार्य व्यवप्लस्थत आकृती वापरून स्पष्ट करा. 
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19. Draw a neat architecture for HMI and describe its function. 

HMI साठी एक सुबक आणकय टेक्चर काढा आणि त्याचे कार्य वियन करा. 

20. What is RS 232 data communication standard? 

आरएस २३२ रे्टा कमु्यणनकेशन िँर्र्य म्हििे कार्? 

21. What is MODBUS communication protocol? Explain its architecture using 

neat diagram. 

 मॉर्बस कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल म्हििे कार्? नीट आकृती वापरून त्याची रचना स्पष्ट करा. 

22. What is Fieldbus communication protocol? Explain its architecture using neat 

diagram. 

फील्डबस कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल म्हििे कार्? सुबक आकृती वापरून त्याची रचना स्पष्ट 

करा. 
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युनिट-5 

सॅ्कडा ऍप्लिकेशि डेव्हलोपमेंट आनि एचएमआय 

(SCADA Application Development and HMI) 
 

कोसा निष्पत्ती (Course Outcome):  

CO5:   साध्या सॅ्कर्ा आणि एचएमआर् आधाररत ऍप्लिकेशन णवकणसत करिे. 

Develop simple SCADA and HMI based applications. 

घटक निष्पत्ती (Theory Unit Outcomes): 

TLO 5.1 पीएलसी आणि सॅ्कर्ा णसिमच्या इंटरफेणसंिमधील िेप्स ओळखिे.  

Identify the steps in Interfacing of PLC and SCADA system. 

TLO 5.2  ओपीसीची आवश्यकता आणि आणकय टेक्चरचे वियन करिे.  

  Describe the need and architecture of OPC. 

TLO 5.3 णदलेल्या अँप्लिकेशन्स साठी साध्या सॅ्कर्ा स्क्रीन तर्ार करण्याच्या िेप्सचे वियन 

करिे.  

Describe the steps in creating simple SCADA screen for a given 

application. 

TLO 5.4 णदलेल्या पीएलसीसह णदलेल्या एचएमआर् पॅनेलला इंणटगे्रट करण्याच्या िेप्सची 

ओळखिे. 

Identify the steps in integrating given HMI panel with given PLC. 

TLO 5.5 णदलेल्या सोया अँप्लिकेशन्स साठी एचएमआर् स्क्रीन णवकणसत करण्याच्या िेप्सची 

नोदं करिे. 

Enlist the steps to develop HMI screen for the given simple application. 

   

परिचय (Introduction) : 

मािील रु्णनट मधे्य लनयरने सॅ्कर्ा आणि एचएमआर् णसिमच्या आणकय टेक्चर आणि नेटवणकां ि 

प्रोटोकॉलणवषर्ी त्यांचे प्रकार आणि एससीएर्ीएच्या एमटीरू् आणि आरटीरू्बद्दल संणक्षप्त वियन केले 

आहे. र्ा रु्णनटमधे्य णवद्याथी OPC सव्हयर आणि त्याचे PLC सोबतचे इंटरफेणसंि र्ाबद्दल माणहती 

णमळेल. णवणवध औद्योणिक अनुप्रर्ोिांच्या SCADA स्क्रीन रे्व्हलपमेंटबद्दल देखील णवद्यार्थ्ाांना 

थोर्क्यात माणहती णमळेल. 

 

5.1 पीएलसीसह सॅ्कडा नसिम इिंटिफेनसिंग : 

पीएलसीसह सॅ्कर्ा णसिमला इंटरफेस करण्यासाठी सामान्य िेप्सचे अनुसरि केले िाईल. 

i. नेटवकय  कनेक्शन सेट करून दोन णर्व्हाइस दरम्यान एक कमु्यणनकेशन चॅनेल स्थाणपत 

करा. 

ii. मोर्बस, इथरनेट/आर्पी णकंवा ओपीसी सारखे सुसंित संपे्रषि प्रोटोकॉल णनवर्ा. 



 
 

ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिम्स (314335)  Automation Tools and Systems (314335) 

 

Maharashtra State Board of Technical Education   156 
 

                
Figure. 5.1 Interfacing SCADA System with PLC 

iii. पीएलसी आणि एससीएर्ीए णसिम दोन्ही णनवर्लेल्या प्रोटोकॉलला समथयन देतात र्ाची 

खात्री करुन घ्या, ज्यामुळे सॅ्कर्ा इंटरफेसमधून रे्टा एक्सचेंि आणि औद्योणिक प्रणिरे्च्या 

णनरं्त्रिास परणमशन णमळेल. 

पीएलसी सॉफ्टवेअर आणि सॅ्कर्ा दरम्यान संपे्रषि ओपीसी र्ीए सव्हयरद्वारे प्राप्त केले िाते. 

खालील आकृती सॅ्कर्ा सॉफ्टवेअरसह पीएलसी हार्यवेअरचे ठराणवक कनेक्शन आकृती णकंवा 

इंटरफेणसंि दशयणवते. पीएलसी हार्यवेअर र्ोग्य पीएलसी सॉफ्टवेअरद्वारे ऑपरेट केले िाते. 

पीएलसी ओपीसी र्ीए सव्हयरसह इंटरफेस आहे. (केप्सव्हयर णकंवा मॅणटर कॉन ओपीसी सॉफ्टवेअर 

वापरू शकतो) ओपीसी र्ीए सव्हयर सव्हयर-क्लारं्ट रं्त्रिेवर कार्य करते, िे प्रणिरे्च्या 

वे्हररएबल्सच्या थेट आणि मािील रे्टामधे्य प्रवेश प्रदान करते. ओएलई फॉर प्रोसेस कंटर ोल 

(ओपीसी) एक िॅंर्र्य आहे िे रे्टाच्या सुरणक्षत आणि णवश्वासाहय णवणनमर्ासाठी णभन्न 

उत्पादकांच्या णर्व्हाइस दरम्यान इंटरऑपरेणबणलटी प्रदान करते. णर्व्हाइस, चॅनेल आणि िटांसह 

ओपीसी कॉप्लििर करून णवणवध पीएलसी पॅरामीटसय ओपीसी सव्हयरमधे्य ररअल टाइममधे्य 

प्राप्त केले िातात. पीएलसी इनपुट आणि आउटपुट पॅरामीटसय दशयणवण्यासाठी अनेक टॅि 

पररभाणषत केले आहेत. 

आकृती 5.1 मधे्य दशयणवल्याप्रमािे, पीएलसी आणि सॅ्कर्ा दरम्यान संपे्रषि स्थाणपत 

करण्यासाठी, ओपीसी र्ीए सव्हयरवर, सामान्यत आम्हाला खालील चरिांचे अनुसरि करिे 

आवश्यक आहे. 

 

i. पीएलसी आधाररत ऍप्लिकेशन णवकणसत करिे. 

ii. ओपीसी र्ीए सव्हयर कॉप्लििर करिे. 

iii. टॅग्ज णनणमयती. 

iv. सॅ्कर्ा ग्राणफक्स कॉप्लििर करिे. 

v. सॅ्कर्ा रनटाइम वातावरिात ऍप्लिकेशन रन करिे. 

 

5.2 ऑबे्जक्ट नलिंनकिं ग आनि एमे्बनडिंग प्रोसेस किं टर ोल (ओपीसी) : 

5.2.1 ओपीसी: 

ओपन िॅटफॉमय कमु्यणनकेशन्स (OPC) इंर्िर ीअल ऑटोमेशन साठी एक िॅंर्र्य 

आहे. औद्योणिक ऑटोमेशन टास्क फोसयने 1996 मधे्य ओएलई नावाच्या प्रणिरे्च्या 

णनरं्त्रिासाठी मूळ िॅंर्र्य णवकणसत केले (ऑबे्जक्ट णलंणकंि आणि प्रणिर्ा 
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णनरं्त्रिासाठी एबेेडणरं्ि). ओपीसीचा वापर णभन्न उत्पादकांच्या णनरं्त्रि उपकरिांमधील 

ररअल-टाइम िांट रे्टाच्या कमु्यणनकेशन साठी केला िातो. णवंर्ोि-आधाररत 

सॉफ्टवेअर ऍप्लिकेशन साठी सामान्य णब्रि प्रदान करण्यासाठी ओपीसीची रचना केली 

िेली होती (िसे की वेिवेिळ्या उत्पादकांकरू्न सॅ्कर्ा आणि पीएलसी सॉफ्टवेअर 

म्हिून) आणि प्रणिर्ा णनरं्त्रि हार्यवेअर. 

 

5.2.2 िीड ऑफ ओपीसीची : 

ओपीसी कार् आहे आणि ते ऑटोमेशनच्या सवायत मोठ्या कमु्यणनकेशन्स च्या प्रॉबे्लम 

चे णनराकरि कसे करते हे पाहण्यापूवी, प्रथम समस्या कार् आहेत हे पाहिे र्ोग्य 

आहे.  

 

खालील घटकांची र्ादी आहे ज्याने पारंपाररकपिे सवायत मोठ्या रे्टा 

शेअररंि समस्यांचे कारि बनणवले आहे: 

a) प्रोप्रायटिी प्रोटोकॉल :  

णविेत्यांनी बर्र्ाचदा मालकीचे प्रोटोकॉल वापरले ज्यामुळे णवणशष्ट उत्पादन 

लाइनमधील उत्पादनांना एकमेकांमधे्य कमु्यणनकेशन साधण्याची परवानिी 

णमळाली, परंतु किम र्र ार्व्हसयना इतर णविेत्यांच्या प्रॉर्क्टशी कमु्यणनकेशन 

साधण्याची आवश्यकता होती. समान णविेत्याकरू्न वेिवेिळ्या प्रॉर्क्ट लाईन्स 

बर्र्ाचदा एकमेकांमधे्य कॉमु्यणनकेशन करत नाहीत, ज्यामुळे अणतररक्त 

कनेक्टरची आवश्यकता आवश्यक आहे. 

 

b) किम डर ायव्हसा :  

प्रते्यक एंर्-टू-एंर् कनेक्शनला णवणशष्ट एंर्पॉईंट्स दरम्यान कमु्यणनकेशन सुलभ 

करण्यासाठी किम र्र ार्व्हरची आवश्यकता असते. उदाहरिाथय, िर एखाद्या 

एचएमआर्ला पीएलसीशी संवाद साधण्याची आवश्यकता असेल तर त्यास 

पीएलसीद्वारे वापरल्या िािार्र्ा णवणशष्ट प्रोटोकॉलसाठी णलणहलेल्या किम 

एचएमआर् र्र ार्व्हरची आवश्यकता आहे. िर हा पीएलसी रे्टा रेकॉर्य केला 

िेला असेल तर त्यास स्वतः चा र्र ार्व्हर आवश्यक आहे कारि एचएमआर् 

सानुकूल र्र ार्व्हरचा उपर्ोि केवळ रेकॉर्यर नवे्ह तर एचएमआर्शी संवाद 

साधण्यासाठी केला िाऊ शकतो. णवणशष्ट एंर्पॉईंट्ससाठी सानुकूल र्र ाइव्हर 

उपलब्ध नसल्यास, रे्टा कॉमु्यणनकेशन करिे कठीि आणि महाि होते. 

 

c) कॉम्प्िेक्स इिंनटगे्रशि :  

प्रते्यक एन्ड पॉईंट्स दरम्यान किम र्र ार्व्हसयच्या वापराचा अथय असा आहे की 

अिदी लहान णर्व्हाइस आणि स्मॉल ऍप्लिकेशन देखील बर्र्ाच र्र ार्व्हसयचा 

वापर करतात. सेम एचएमआर् मप्लल्टपल संििकांवर चालत आहे, सवय सेम 

णर्व्हाइससह कमु्यणनकेशन करीत आहे, प्रते्यक संििकावर समान र्र ार्व्हरची 
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मप्लल्टपल इंिॉलेशन आणि कॉप्लििरेशन आवश्यक आहे. िर एचएमआर्एसने 

अणतररक्त णर्व्हाइसद्वारे संवाद साधला असेल तर प्रते्यक एचएमआर्ला प्रते्यक 

णर्व्हाइससाठी स्वतः चा किम र्र ार्व्हसयचा संच आवश्यक आहे. र्ामुळे 

नेटवकय मधे्य ऑटोमेशन णर्व्हाइसचे िणटल एकत्रीकरि होते. 

 

d) ऑबसेलेन्स ऑफ लेगसी इन्व्िािरक्चि :  

व्हेंर्र व्हेंर्र नू्य प्रॉर्क्ट ररलीि करत असताना अखेरीस ते ओल्डर प्रॉर्क्टना 

समथयन देिे थांबवतात. िेव्हा एचएमआर्ची नवीन एणर्शन बाहेर रे्ते, तेव्हा 

त्यास स्वत: च्या णर्व्हाइस र्र ार्व्हसयच्या संचाची आवश्यकता असू शकते िी 

कधीकधी र्ापुढे एचएमआर्च्या मािील आवृत्तीसह णर्व्हाइससह संपे्रषिास 

समथयन देऊ शकत नाही. 

 

5.2.3 डेटा टाईस सँपोटेड बायओपीसी: 

णर्व्हाइस कंटर ोलर आणि ऍप्लिकेशन र्ांच्यात टर ान्सफर केलेले ऑटोमेशन रे्टा सवायत 

सामान्य प्रकार तीन णवसृ्तत कॅटिोरीि मधे्य णर्व्हाइर् करतात : 

 

i. रीअल-टाइम रे्टा 

ii. ऱेकॉररे्र् रे्टा 

iii. अलामय आणि इव्हेंट रे्टा 

 

 वरीलपैकी प्रते्यक मूल्य प्रकारांच्या णवसृ्तत शे्रिीस देखील समथयन देते. र्ा रे्टा 

प्रकारांची काही सामान्य उदाहरिे म्हििे एंटीिर, फ्लोणटंि पॉईंट, प्लिर ंि, रे्ट आणि 

णवणवध अॅॅरे प्रकारांची नावे.  

 

तीन रे्टा शे्रिीशंी संबंणधत तीन प्रकारचे ओपीसी सव्हयर आहेतः  

 

i. ओपीसी रे्टा ऐके्सस सव्हयर (ओपीसी र्ीए) - ररअल -टाइम रे्टा टर ान्सपोटय 

करण्यासाठी वापरले िाते. 

ii. ओपीसी रेकॉररे्र् रे्टा ऐके्सस सव्हयर सव्हयर (ओपीसी एचर्ीए) - रेकॉररे्र् 

रे्टा वाहतूक करण्यासाठी वापरले िाते. 

iii. ओपीसी अलामय आणि इव्हेंट्स से्पणसणफकेशन (ओपीसी ए आणि ई) - 

अलाणमांि इिॉरमेशन टर ान्सपोटय करण्यासाठी वापरले िाते. 
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ओपीसीचे आनका टेक्चि : 
 

 

 

Figure. 5.2 Architecture of OPC 

ओपीसी सव्हयर हा एक सॉफ्टवेअर प्रोग्राम आहे िो पीएलसीद्वारे वापरलेल्या हार्यवेअर 

कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉलला ओपीसी प्रोटोकॉलमधे्य रूपांतररत करतो. ओपीसी क्लारं्ट 

सॉफ्टवेअर हा कोिताही प्रोग्राम आहे ज्यास एचएमआर् सारख्या हार्यवेअरशी कनेक्ट 

करण्याची आवश्यकता आहे. ओपीसी क्लारं्ट हार्यवेअरवर रे्टा णमळणवण्यासाठी 

णकंवा कमांर््स पाठणवण्यासाठी ओपीसी सव्हयरचा वापर करते. 

 

5.2.4 बेनिनफट्स ऑफ युनसिंग ओपीसी किेप्लक्टप्लव्हटी: 

i. एक ओपीसी इनेबल्ड केलेला अँप्लिकेशन रे्टा सोसय शी संबंणधत कोित्याही 

र्र ाइव्हर सॉफ्टवेअरची आवश्यकता नसताना नेटवकय वर प्लव्हणसबल असलेल्या 

कोित्याही ओपीसी-सक्षम रे्टा सोसयशी फ्रीली कमु्यणनकेट करू शकतो. 

ii. ओपीसी-एनबल्ड अँप्लिकेशन त्यांना आवश्यक णततक्या ओपीसी-सक्षम रे्टा 

सोसयशी कमु्यणनकेट करू शकतात. कनेक्शनच्या संखे्यवर मूळ ओपीसीची 

मर्ायदा नाही. 

iii. आि ओपीसी इतके कॉमन आहे की माकेटमधे्य िवळिवळ प्रते्यक 

मॉर्नय आणि लेिसी णर्व्हाइससाठी एक ओपीसी कनेक्टर उपलब्ध आहे. 

ओपीसी वापरिे प्रारंभ करिे सोपे आहे. 

iv. रु्िसय कोित्या णविेत्याकरू्न आले आहेत आणि ते एकमेकांशी संवाद साधतील 

की नाही र्ाची णचंता न करता त्यांच्या प्रकल्पांसाठी सवोत्तम-र्ोग्य णर्व्हाइस, 

कंटर ोलर आणि अँप्लिकेशन णनवर्ण्यास वापरकते णवनामूल्य आहेत. 

 

5.3 सॅ्कडा अँप्लिकेशि डेव्हलोपमेंट : 

 

5.3.1 एससीएडीए सॉफ्टवेअि : 

i. ग्रानफक्स आनि ऑबे्जक्ट लायििी तयाि कििे :  

ग्राणफक पेि कोित्याही सॅ्कर्ा णसिमच्या मुख्य घटकांपैकी एक आहेत. 

ग्राणफक्स हे िांट ऑपरेटरसाठी इंटरफेस आहेत आणि रे्टा प्रदणशयत 

करण्यासाठी तसेच ऑपरेटर इनपुट स्वीकारण्यासाठी णर्झाइन केले िाऊ 

शकतात. ग्राणफक पेि हे पेि टेम्प्िेटने बनलेले असतात, पेिवर काढलेल्या वसू्त 

तसेच पेि ऑबे्जक््टसमधे्य से्पणसफार् केलेल्या िुिधमाांचा समावेश आहे. 

ग्राणफक टूलबॉक्स लार्ब्ररीमधे्य णभन्न ग्राणफकल ऑबे्जक््टस उपलब्ध आहेत: 

Hardware PLC OPC server OPC Client 
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a) फ्री हँर् लाइन 

b) रेक्टअंिल 

c) इणलप्स 

d) पॉलीिोन 

e) पाईप्स 

f) नंबसय आणि टेक्स्ट 

g) बटिे 

h) णसबेडॉल सेट 

i) अलामय 

j) टर ेंर् इ. 

 

ii. ग्रानफक लायििीमधे्य उपलब्ध असलेल्या या नभन्न ऑबे्जक्टसया 

ॲनिमेशिसाठी प्रोग्राम केले जाऊ शकतात जसे की – 

a) प्लबं्लणकंि  

b) फीणलन्व्ि  

c) मुव्हमेंट 

d) स्लाइणरं्ि 

e) नंबसय आणि टेक्स्ट 

हे ॲणनमेटेर् ग्राणफक्स सॅ्कर्ा (SCADA) रनटाइम एन्व्व्हार्मेंटमधे्य तर्ार आणि 

एप्लक्सकु्यट केले िातात.  

 

5.3.2 काि वॉनशिंग नसिम : (नमतु्सनबशी PLC वापरुि नडझाइि केलेले) 

 

Figure. 5.3 SCADA screen for Automatic Car washing system   



 
 

ऑटोमेशि टूल्स आनि नसिम्स (314335)  Automation Tools and Systems (314335) 

 

Maharashtra State Board of Technical Education   161 
 

 

a) प्रॉबे्लम िेटमेंट : 

i. िाटय प्लस्वच दाबल्यावर, कन्व्वे्हर्र मोटर सुरू होते, िे कार पुढे 

सरकवते. 

ii. िेव्हा णलणमट सेन्सर/प्रॉप्लक्सणमटी प्लस्वच S 1 कारला सेन्स करते, तेव्हा 

कन्व्वे्हर्र मोटर थांबते आणि सोप (साबि) वॉटर प्लरंकलर 5 सेकंदात 

सुरू होते. 

iii. 5 सेकंदानंतर सोप (साबि) वॉटर प्लरंकलर थांबतो आणि कन्व्वे्हर्र 

पुन्हा सुरू होतो. 

iv. िेव्हा सेन्सर S 2 कारला सेन्स करते, तेव्हा कन्व्वे्हर्र पुन्हा थांबतो आणि 

ब्रशर मोटर 5 सेकंदासाठी सुरू होते. 

v. 5 सेकंदानंतर ब्रशर मोटर थांबते आणि कन्व्वे्हर्र पुन्हा सुरू होते. 

vi. िेव्हा सेन्सर S 3 कारला सेन्स करते, तेव्हा कन्व्वे्हर्र थांबतो आणि 

स्वच्छ पाण्याचे प्लरंकलर 5 सेकंदासाठी सुरू होते. 

vii. 5 सेकंदानंतर प्लरंकणलंि ऑफ क्लीन वॉटर थांबतो आणि कन्व्वे्हर्र 

पुन्हा सुरू होतो. 

viii. िेव्हा सेन्सर S 4 कारला सेन्स करतो तेव्हा कन्व्वे्हर्र थांबतो आणि 

र्र ार्र 5 सेकंदासाठी सुरू होते. 

ix. 5 सेकंदानंतर र्र ार्र थांबते. 

x. ऑपरेशन दरम्यान कोित्याही वेळी िॉप प्लस्वच दाबून पूिय प्रोसेस िॉप 

करता रे्ऊ शकते. 

 

b) इिपुट /आउटपुट नलि :  

इिपुट :  

i. िाटय पुश बटि (x0) 

ii. िॉप पुश बटि (x1) 

iii. प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर- S1, S2, S3, S4 (X2 ते X5) 

 

आउटपुट:  

i. कन्व्वे्हर्र मोटर (Y0) 

ii. साबि वॉटर प्लरंकलर (Y1) 

iii. ब्रशर मोटर (Y2) 

iv. स्वच्छ पाण्याचे प्लरंकलर (Y3) 

v. र्र ार्र मोटर (Y4) 
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c) ल्याडि प्रोगॅ्रम: 

 

 

 

Figure. 5.4 Ladder diagram Program for Car washing system 
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d) ओपीसी टॅग्ज : 

Table 5.1 

अ. 

ििं. 

टॅग प्रॉपटी डेटा प्रॉपटी 

टॅग िेम टॅग टाईप  टॅग िेम टॅग टाईप 

1 िाटय पुश बटि इनपुट X0 बुणलर्न रीर् 

2 िॉप पुश बटि इनपुट X1 बुणलर्न रीर् 

3 प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर-S1 इनपुट X2 बुणलर्न रीर् 

4 प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर-S2 इनपुट X3 बुणलर्न रीर् 

5 प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर-S3 इनपुट X4 बुणलर्न रीर् 

6 प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर-S4 इनपुट X5 बुणलर्न रीर् 

7 कन्व्वे्हर्र मोटर आउटपुट Y0 बुणलर्न रीर् /राईट 

8 साबि वॉटर प्लरंकलर आउटपुट Y1 बुणलर्न रीर् /राईट 

9 ब्रशर मोटर आउटपुट Y2 बुणलर्न रीर् /राईट 

10 स्वच्छ पाण्याचे प्लरंकलर आउटपुट Y3 बुणलर्न रीर् /राईट 

11 र्र ार्र मोटर आउटपुट Y4 बुणलर्न रीर् /राईट 

 

5.3.3 कन्व्वे्हयि नसिम: (सीमेंस PLC वापरुि नडझाइि केलेले) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure. 5.5 SCADA screen for Conveyor System 

 

a) प्रॉबे्लम िेटमेंट: 

i. िेव्हा णलणमट सेन्सर/प्रॉप्लक्सणमटी प्लस्वच S1 बॉक्सला सेन्स करते आणि 

िेव्हा मूव्ह राइट (उिवा) बटि दाबला िातो तेव्हा कन्व्वे्हर्र उिवीकरे् 

वाटचाल करण्यास सुरवात होते. 

ii. प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर S2 बॉक्सला सेन्स करते तेव्हा कन्व्वे्हर्र थांबतो. 

S S
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iii. िेव्हा णलणमट सेन्सर/प्रॉप्लक्सणमटी प्लस्वच S2 बॉक्सला सेन्स करते आणि 

िेव्हा मूव्ह लेफ्ट(र्ावे) बटि दाबले िाते तेव्हा कन्व्वे्हर्र र्ावीकरे् 

वाटचाल करण्यास सुरवात होते. 

iv. प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर S1 ने बॉक्सला सेन्स केल्यानंतर कन्व्वे्हर्र बेल्ट मूव्ह 
होिे थांबवते. 

v. ऑपरेशन दरम्यान कोित्याही वेळी िॉप प्लस्वच दाबून पूिय प्रोसेस िॉप 

करता रे्ऊ शकते. 

b) इिपुट /आउटपुट नलि :  

इिपुट :  

i. मूव्ह राइट पुश बटि  

ii. मूव्ह लेफ्ट पुश बटि  

iii. प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर- S1, S2 

iv. िाटय पुश बटि  

v. िॉप पुश बटि  

आउटपुट :  

i. फॉरवर्य र्र ाइव्ह 

ii. ररव्हसय र्र ाइव्ह 

 

c) ल्याडि प्रोगॅ्रम : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 5.6 Ladder diagram Program for Conveyor Belt Control 
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d) ओपीसी टॅग्ज: 

Table 5.2 

अ. 

ििं. 

टॅग प्रॉपटी डेटा प्रॉपटी 

टॅग िेम 
टॅग 

टाईप 
ऍडर ेस डेटा टाईप ऍके्सस 

1 िाटय पुश बटि इनपुट I0.0 बुणलर्न रीर् 

2 िॉप पुश बटि इनपुट I0.1 बुणलर्न रीर् 

3 प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर-S1 इनपुट I0.2 बुणलर्न रीर् 

4 मूव्ह राइट पुश बटि इनपुट I0.3 बुणलर्न रीर् 

5 प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर-S2 इनपुट I0.4 बुणलर्न रीर् 

6 मूव्ह लेफ्ट पुश बटि इनपुट I0.5 बुणलर्न रीर् 

7 फॉरवर्य र्र ाइव्ह आउटपुट Q0.0 बुणलर्न रीर् /राईट 

8 ररव्हसय र्र ाइव्ह आउटपुट Q0.1 बुणलर्न रीर् /राईट 

 

5.3.4 स्वयिंचनलत(ऑटोमॅनटक) बाटली भिण्याची प्रिाली: (Allen िॅडली PLC वापरुि 

नडझाइि केलेले) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           Figure 5.7 SCADA Screen of Bottle Filling System 
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a) प्रॉबे्लम िेटमेंट: 

i. िेव्हा िाटय पुश बटि दाबले िाते आणि प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर S1 बाटली 

सेन्स करते तेव्हा कन्व्वे्हर्र सुरू होते.  

ii. नंतर सोलेनोइर् वाल्व 5 सेकंदांसाठी खुले झाले पाणहिे. 5 सेकंदानंतर 

कन्व्वे्हर्रने हलणविे (मूव्ह) सुरू केले पाणहिे. 

iii. वरील प्रणिर्ा 3 बाटल्यांपर्ांत सुरू ठेवली पाणहिे. 

iv. ऑपरेशन दरम्यान कोित्याही वेळी िॉप प्लस्वच दाबून पूिय प्रोसेस िॉप 

करता रे्ऊ शकते. 

b) इिपुट /आउटपुट नलि:  

इिपुट:  

i. िाटय पुश बटि  

ii. िॉप पुश बटि  

iii. प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर- S1 

 

आउटपुट:  

i. कन्व्वे्हर्र मोटर 

ii. सोलेनोइर् वाल्व 

 

c) ल्याडि प्रोगॅ्रम: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 5.8 Ladder diagram Program for Bottle Filling System 
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d) ओपीसी टॅग्ज: 

Table 5.3 

अ. 

ििं. 

टॅग प्रॉपटी डेटा प्रॉपटी 

टॅग िेम टॅग टाईप ऍडर ेस डेटा टाईप ऍके्सस 

1 िाटय पुश बटि इनपुट I:0/0 बुणलर्न रीर् 

2 िॉप पुश बटि इनपुट I:0/1 बुणलर्न रीर् 

3 प्रॉप्लक्सणमटी सेन्सर-S1 इनपुट I:0/2 बुणलर्न रीर् 

4 कन्व्वे्हर्र मोटर आउटपुट O:0/0 बुणलर्न रीर् /राईट 

5 सोलेनोइर् वाल्व आउटपुट O:0/1 बुणलर्न रीर् /राईट 

 

5.4 पीएलसीसह एचएमआय पॅिेल इिंटिफेनसिंग: 

पीएलसी आधीपासूनच इंटीगे्रट झाल्यास णसिममधे्य एचएमआर् वार्र करिे सोपे काम असू 

शकते. हे कनेक्शन एचएमआर् आणि पीएलसी दरम्यान खालील आकृतीमधे्य दशयणवल्याप्रमािे 

USB/RS-232/आरएस -485 केबलला िोर्ण्याइतके सोपे आहे- 

 

Figure 5.9 HMI Interfacing with PLC 

आकृती 5.9 पीएलसी आणि एचएमआर् दरम्यानचे णटणपकल कनेक्शन आकृती दशयवते. हे कनेक्शन दोन 

स्तरांवर होते: 

a) ईिंटेगे्रशि ऑफ डीफेिेन्ट आय/ओ नडव्हाइसेस टू पीएलसी :  

र्ा चरिात सेन्सर, ऍकु्चएटसय, पंप, मोटसय, वाल्व्व्ह इत्यादी णभन्न फील्ड णर्व्हाइस 

पीएलसीच्या र्ोग्य आर्/ओ मॉडू्यलसह इंटरफेस (वार्र्य) आहेत. पीएलसीला 

इनपुट मॉडू्यल आणि आउटपुट मॉडू्यलशी कनेक्ट केलेल्या णभन्न इनपुट 

णर्व्हाइसमधून इनपुट (एनालॉि णकंवा णर्णिटल णसग्नलच्या स्वरूपात) प्राप्त 
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होते, प्रोसेसर णसग्नलनुसार णवणशष्ट आउटपुट णर्व्हाइसची प्लस्थती बदला. 

पीएलसीचा प्रोसेसर मेमरी वापरतो आणि वापरकताय लॉणिक प्रोग्राम सोर्वते 

आणि आउटपुट णर्व्हाइसची प्लस्थती अपरे्ट करतो. 

 

b) पीएलसी ईिंटेगे्रशि नवथ एचएमआय:  

एकदा वरील चरि सेट झाल्यानंतर पीएलसी प्रोसेसरच्या संपे्रषि पोटयद्वारे 

र्USB/RS- 232/RS -485 वापरून एचएमआर् पीएलसीकरे् वार्र केले िाऊ 

शकते. तर पीएलसी मेमरी रे्टा एचएमआर्मधे्य टॅि रे्टाबेस कॉप्लििर करून 

आणि पीएलसी मेमरीशी िोरू्न एचएमआर्मधे्य आिला िाऊ शकतो. एकदा 

पीएलसी आणि एचएमआर् दरम्यान रे्टा प्रवेश स्थाणपत झाल्यानंतर एचएमआर् 

ग्राणफक्सची रचना केली िाऊ शकते. 

 

5.5 एचएमआय स्क्रीि डेव्हलोपमेंट: 

एचएमआर् (ह्रू्मन-मशीन इंटरफेस) स्क्रीन रे्व्हलपमेंटमधे्य ग्राणफकल रू्िर इंटरफेस 

णर्झाइन करिे आणि कॉप्लििर करिे समाणवष्ट आहे िे ऑपरेटरला औद्योणिक प्रिाली णकंवा 

मशीनशी संवाद साधण्यास आणि णनरं्णत्रत करण्यास परवानिी देते. र्ात बटिे, णनदेशक, 

आलेख आणि अलामय सारखे प्लव्हजु्यअल घटक तर्ार करिे समाणवष्ट आहे िे ररअल-टाइम रे्टा 

प्रदणशयत करतात आणि प्रणिरे्वर णनरं्त्रि प्रदान करतात. रे्व्हलपर र्ा घटकांना पीएलसी 

सारख्या अंर्रलाणरं्ि णनरं्त्रि प्रिालीशी िोर्तात, कमु्यणनकेशन प्रोटोकॉल (उदा. मोर्बस, 

इथरनेट/आर्पी) वापरून. औद्योणिक प्रिालीचें सू्मथ ऑपरेशन, मॉणनटररंि अँर् टर बलशूणटंि 

सू्मथ करिारे रु्िर फ्रें र्ली, रील्याबल आणि एणफणशअंट प्लस्क्रन्स तर्ार करण्याचे उद्दीष्ट आहे. 

एचएमआर् रे्व्हलपमेंट टूल्स, िसे की सीमेंस टीआर्ए पोटयल, रे्ल्टा एचएमआर् सॉफ्टवेअर 

णकंवा वंर्र वेअर टच, सामान्यत: र्ा हेतूसाठी वापरले िातात. 

 

वेिवेिळ्या ऍप्लिकेशन एचएमआर् स्क्रीन रे्व्हलोपमेंट करण्याच्या िेप्स खालीलप्रमािे आहेत. 

1) लॅम्प कंटर ोल आणि प्लस्थतीसाठी टॅि आर्र्ेंणटणफकेशन (उदा. णदवा-ऑन, णदवा-बंद). 

2) र्ोग्य प्रोटोकॉल वापरुन एचएमआर् आणि पीएलसी दरम्यान कॉमु्यणनकेशन कॉप्लििर 

करा. 

3)  एचएमआर् सॉफ्टवेअर उघर्ा आणि लॅम्प चालू/बंद करण्यासाठी टॉिल बटि िोर्ा. 

4) लॅम्पची सद्यप्लस्थती दशयणवण्यासाठी एक इंणर्केटर (उदा. कलर्य लाईट) समाणवष्ट करा. 

5) लॅम्प णनरं्णत्रत करिार्र्ा पीएलसी टॅिवर टॉिल बटि मॅप करा. 

6) लॅम्प चे िेटस दाखविाऱर्ा इंणर्केटर ला पीएलसी टॅि सोबत णलंक करा. 

7)  एचएमआर् णसमु्यलेट करून वे्हररफार् करा णक बटि टॉिल्स द लेम्प अँर् द िेटस 

अपरे्ट्स कॅरेक्टली. 

8) वास्तणवक हार्यवेअरवर ऍप्लिकेशन टेि करा. 

9)  एचएमआर् पॅनेलवर ऍप्लिकेशन र्ाउनलोर् करा आणि चालवा. 
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स्वाध्याय: 

 

1) ओपीसी आणकय टेक्चरचे एक व्यवप्लस्थत आकृती काढा. 

Draw a neat diagram of OPC architecture. 

2) ऑटोमेशनमधे्य ओपीसीची आवश्यक कार् आहे. 

State need of an OPC in automation. 

3) ओपीसी सव्हयरचे प्रकार सूची णलहा. 

 List types of OPC servers.  

4) पीएलसीसह एससीएर्ीए णसिमला इंटरफेणसंि करण्यासाठी एक व्यवप्लस्थत आकृती काढा 

त्यामधे्य इन्व्व्हॉल्व्व्हर् िेप्स चे स्पष्टीकरि द्या. 

Draw a neat diagram for interfacing SCADA system with PLC explain the 

steps involved in it. 

5) ओपीसी म्हििे कार् सॅ्कर्ा आधाररत अँप्लिकेशन मधे्य त्याचा वापर स्पष्ट करा. 

What is OPC? Explain its use in SCADA based application. 

6) ओपीसी हा शब्द णवसृ्तत स्पष्ट करा. 

Elaborate the term ’an OPC’. 

7) पीएलसीसह एचएमआर् पॅनेल एकणत्रत करण्याच्या पद्धतीचे वियन करा. 

Describe the method for integrating HMI panel with PLC. 

8) प्लबं्लणकंि अँप्लिकेशन साठी एचएमआर् स्क्रीन रे्व्हलोप करण्याच्या पद्धतीचे वियन करा. 

Describe the method for developing HMI screen for blinking applications. 

9) ऑबे्जक्ट मुव्हमेंट अँप्लिकेशन साठी एचएमआर् स्क्रीन णवकणसत करण्याच्या पद्धतीचे वियन 

करा. 

Describe the method for developing HMI screen for object movement 

applications. 

10) कार वॉणशंि अॅॅप्लिकेशनसाठी सॅ्कर्ा स्क्रीन णवकणसत करण्यामधे्य समाणवष्ट असलेल्या 

चरिांचे वियन करा. 

Describe the steps involve in developing SCADA Screen for car washing 

application. 

11) कोित्याही सोया अँप्लिकेशन साठी सॅ्कर्ा स्क्रीन णवकणसत करण्यामधे्य समाणवष्ट असलेल्या 

िेप्स चे स्पष्टीकरि द्या. 

Describe the steps involve in developing SCADA Screen for any simple 

application. 
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