
Programmable Logic Controller 
(PLC LEVEL 2) 

300 300 







PLC COMPANIES: 

-- LS(LG AS PREVIOUS) 
-- FATEK 
-- DELTA 
-- VERSAMAX 

 
-- OMRON 
-- MITSUBISHI 
-- TOSHIBA 

 

 
-- ALLEN BRADELY 

 

 
-- SIEMENS 
-- SCHNIDER 
-- ABB 

 

-- S5 
-- LOGO 
-- S7-200 
-- S7-300 
    S7-400 
-- S7-1200 
-- S7-1500 

MICROWIN 

SIMATIC 
MANAGER 

TIA  

TIA  

ASIA 

JAPAN 

USA EUROPE 

-- MASTERK 
-- XGT-SERIES 
-- GLOFA 





 

    

DATA STORAGE: 

Data storage area type Data type 

Bit Bool 

Byte Byte 

Word Integer 

Double word Double integer 

Double word Real 



 

    

MEMORY AREAS IN PLC SIEMENS S7-200: 

…… SM AQ AI C T V M Q I 

0 1 2 3 4 5 6 7 

0 M0.0 M0.1 M0.2 M0.7 

1 M1.0 

2 

3 

. 

M - AREA 

MB0 
MW0 MD0 MB1 

MW2 
MB2 
MB3 



 

    

PLC SIEMENS S7-200 MEMORY: 

1- BIT: 
---------- 
        [Memory Area]  [Byte ] .[Bit]                EX.:    M0.0    / Q0.0  / I0.0  /   V0.0 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 
2-Byte:       = 8 bits 
---------- 
                        [Memory Area] B [Byte order ] 

 
EX.:    MB0    / QB0  / IB0  /   VB0                                                                 
                                                                         MB0 

 
 
 
 
Range: 

 

 

 

 

 

0 1 2 3 4 5 6 7 

1 0 1 0 0 0 0 0 

0      255 Unsigned 

-128 +127 Signed 



 

    

PLC SIEMENS S7-200 MEMORY: 

3- Word:       = 2BYTES =16 BITS 
------------- 
                        [Memory Area] W [Word order ] 

 
EX.:    MW0    / QW0  / IW0  /   VW0                                                                 
                                                 MW0 

 
 
 
 
Range: 

 

 

 

MW0              MW2             MW4 

 
MW1               MW3           MW5 

0      65535 Unsigned 

- 32768 +32767 Signed 

MB1 MB0 

+2 +2 

+2 +2 



 

    

PLC SIEMENS S7-200 MEMORY: 

4- Double Word:    = 2 WORDS = 4 BYTES = 32 BITS 
----------------------- 
                        [Memory Area] D [Double Word order ] 

 
EX.:    MD0    / QD0  / ID0  /   VD0                                                                 
                                                                         MD0 

 
 
 
 
Range: 

 

 

 

 

MD0              MD4            MD8 

 
MD1               MD5           MD9 

0      4294967295 Unsigned 

- 2147483648+2147483647 Signed 

MW2 MW0 

+4 

+4 

+4 

+4 



PLC S7-300 CPU 313C MEMORY AREAS: 

…… PQ PI C T DB M Q I 

DIGITAL  
INPUT 

ANALOG 
INPUT 

 ANALOG 
OUTPUT 

DATA 
BLOCK 

MARKER 

TIMERS 

DIGITAL 
OUTPUT 

COUNTERS 



PLC SIEMENS S7-300 CONNECTIONS: 

POWER 
SUPPLY 

CPU 

1 

0 

L 

N 

L+ 

M- 

L+ 

M- 

L+ 

M- 

SF 

DC(5V) 

RUN 

STOP 

RUN 

STOP 

MRES 

MPI DP 

1L+ 

.0 

.1 

.7 

1M- 

2L+ 

.0 

.1 

.7 

2M- 

3L+ 

.0 

.1 

.7 

3M- 

4L+ 

.0 

.1 

.7 

4M- 

Power 
supply 
on/off 

Flash 
memory 

CPU 
status 
LEDS 

Reset 
registers 

Processor 
 power 

LED 

1 

2 

1 

2 

1 

2 

Programming 
via PC 

PROFIBUS 
interface 

I/P CARD O/P CARD 



PLC SIEMENS S7-300 CONNECTIONS: 

1L+ 

.0 

.1 

.7 

1M- 

2L+ 

.0 

.1 

.7 

2M- 

3L+ 

.0 

.1 

.7 

3M- 

4L+ 

.0 

.1 

.7 

4M- 

I/P CARD O/P CARD 

1 

2 

2 

1 

PNP 

NPN 

R1 

R2 (DC) 

R1 (DC) 

R2 (DC) 

5 8 
L 

N 

AC DRIVE 
SIEMENS 
MM420 



PLC SIEMENS S7-300 CATALOGUE: 



PLC SIEMENS S7-300 CATALOGUE: 



PLC SIEMENS S7-300 CATALOGUE: 



PLC SIEMENS S7-300 CATALOGUE: 



PLC SIEMENS S7-300 CATALOGUE: 



Create project: 



Create project: 

Simulation (PLCSIM program) 

Save& compile 

Download H/W 
configurations to module 

Download program to PLC 



S7-300 Hardware configurations: 

Power supply card 

CPU card 

I/O cards 

Interfaces card 

Serial of chosen cards 

Input:  IB0, IB1 (16 I/P) 

Output:  QB4, QB5 (16 O/P) 



S7-300 CABLE CONNECTION AS MPI: 



PLC SIEMENS S7-300 program: 

PLC SIEMENS S7-300 old instructions: 



PLC SIEMENS S7-300 : 



PLC SIEMENS S7-300 : 



PLC SIEMENS S7-300 : 



PLC SIEMENS S7-300 TIMERS: 

1- ON-DELAY TIMER (S_ODT). 
2- OFF-DELAY(S_OFFDT). 
3- RETENTIVE ON-DELAY TIMER (S_ODTS). 
4- PULSE EXTENDED TIMER(S_PEXT). 
5- PULSE TIMER(S_PULSE). 

TV (TIMER VALUE) BI (BINARY VALUE/ CURRENT VALUE) BIT 

BIT 

T0 
 
 

T255 BI (BINARY VALUE/ CURRENT VALUE) TV (TIMER VALUE) 

S5T#(VALUE) H (VALUE) M  (VALUE) S (VALUE) MS   MIN.: 10MS    MAX.:   2H 46M 30S 

 :إدخال الزمن



On –Delay TIMER (S_ODT): 

5 SEC  

3 SEC  

 تتبدل الرٌشة عندما ٌنتهى عد التٌمر من العد المطلوب 

I0.0 Q0.0 

S5T#5S 

T37 



OFF –Delay TIMER (S_OFFDT): 

5 SEC  

I0.0 

Q0.0 

 وجود إشارة  أو أن التٌمر لم ٌنتهى بعد من العد المطلوب : تتبدل الرٌشة عند 

I0.0 Q0.0 

S5T#5S 

T37 



Retentive On –Delay TIMER (S_ODTS): 

I0.0 

I0.1 

Q0.0 5 SEC  

 .تتبدل الرٌشة عندما ٌنتهى التٌمر من العد المطلوب -

 RESETهذا التٌمر لا تعود رٌشته للوضع الأصلى إلا بأمر -

 وهذه مشكلةغٌر تراكمى أى ٌعد حتى لو انقطعت الإشارة عنه (S7-300)هذا التٌمر هنا  -

T37 عادى جدا 

I0.0 

I0.1 

S5T#5S 

Q0.0 



PULSE EXTENDED TIMER(S_PEXT): 

 .أن التٌمر لم ٌنتهى بعد من العد المطلوب أووجود إشارة  : تتبدل الرٌشة عند  --

 .  تتجدد مع كل إشارة جدٌدة للتٌمر(t) هذا التٌمر ٌبدل الرٌشة لفترة زمنٌة محددة  --

I0.0 

T0 

S5T#5S 

Q0.0 

I0.1 

I0.1 

I0.0 

Q0.0 

  t = 5 secالزمن  



PULSE TIMER(S_PULSE): 

 .أن التٌمر لم ٌنتهى بعد من العد المطلوب ووجود إشارة  : تتبدل الرٌشة عند  --

 .  بشرط وجود الإشارة على التٌمر(t) هذا التٌمر ٌبدل الرٌشة لفترة زمنٌة محددة  --

I0.0 

T0 

S5T#5S 

Q0.0 

I0.1 

I0.1 

I0.0 

Q0.0 

  t = 5 secالزمن  



TIMERS: 

إذا وجدت إشارة للعد على التٌمر أو الكونتر 
COUNTER  وفى نفس الوقت وجدت إشارة لأمر ال

RESET   للتٌمر أو الكونتر فإن البرنامج ٌعطى الأولوٌة

   RESETلأمر ال 

 SIEMENS S7-300 PROGRAM : الدلٌل
(SIMATIC MANAGER) 

أمر إشارة العد و 
RESET  فى نفس

أى    BLOCKال 

نفس النتورك 

وبالتالى ترتٌب 

النتورك لا وجود 

 له



PLC SIEMENS S7-300 COUNTERS: 

1- UP COUNTER (CTU). 
2- DOWN COUNTER (CTD). 
3- UP/DOWN COUNTER (CTUD). 

PV CV BIT 

 
BIT 

 

 
BIT 

 

 
PV  

 

 
PV 

 

C0 

C1 

C255 

C - Area 

CV 

CV 



PLC SIEMENS S7-300 COUNTERS: 

 .وهذه مشكلة ----عد العداد لا ٌساوى الصفر : شرط الثلاث عدادات هو --
-- S   : تضعPV  داخلCV (SET. ) 

 C#5: مثال  C# (VALUE)    أو   …… / MW0 / MW2: مثل WORDإما عن طرٌق :  إدخال القٌمة للعداد --
   SFB (SYSTEM FUNCTION BLOCK)أو  COMPARE: حل المشكلة ٌتم إما عن طرٌق -- 



MOVE: 

S7-200: 

IN, OUT: BYTE IN, OUT: WORD IN, OUT: 
DOUBLE WORD 
(integer) 

IN, OUT: 
DOUBLE WORD 
(REAL)  

-- IN: address / value        ------     OUT: address 
-- Blocks in s7-200 must have enable signal to EN (it is not   
     main condition in s7-300) 

S7-300: 
Byte  word ,  word  byte , word  double word , double 
word  word 



Compare : 

1OPERAND  :1IN 
2: OPERAND2IN 

: 2, IN1IN 
Must be suitable to 
DATA TYPE (I,D,R) 



Q0.0 

MW2 

I0.1 

I0.0 

 العد المطلوب  >عد العداد : تتبدل الرٌشة عند  --

--Q0.1   تعمل مع أول عدة وبالتالى الخرج الفعلى هوQ0.0  

 SYNTAX ERRORفى الكونتر لأننا لا نحتاج هذه الخاصٌة وتركها ٌعتبر  Sعلى  M20.0وضعنا  --

 Using Compare in Counters: 



 INTEGER FUNCTION: 

ADDITION: 

WORD 

DOUBLE 
WORD 

WORD 

WORD 

DOUBLE 
WORD 

DOUBLE 
WORD 

source = destination: -1 
 
 
 
 
 
 
Solution:  

 
 
 

 

Critical cases: 

Unpredicted 
value for 
MW0 

 scanمع كل 

بٌجمع فى 

نفس المخزن 

 1+الجدٌد 

Put  

or 



 INTEGER FUNCTION: 

ADDITION: 

Solution:                       Out of range: -2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Critical cases: 

MW0+MW2 > MW4 MW0 

MW2 



 INTEGER FUNCTION: 

SUBTRACTION: 

Critical cases: 

DOUBLE 
WORD 

WORD 

DOUBLE 
WORD 

DOUBLE 
WORD 

WORD 
WORD 

SOURCE = DESTINATION: -1 
 
 

VE:–Value is not required to be  -2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

or 



SOURCE = DESTINATION: -1 
 
 

Out of range: -2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 INTEGER FUNCTION: 

MULTIPLICATION: 

Critical cases: 

DOUBLE 
WORD 

WORD 

DOUBLE 
WORD 

DOUBLE 
WORD 

WORD 
WORD 

or 

MW0 

MW2 

x = MD4 

[MW0 X MW2 ]  > MW4 



 

Out of range: -2 
وهو غٌر موجود فى قابمة العملٌات  plc s7-200خاص لحل هذه المشكلة فى  blockٌوجد 

integer function   فىs7-300 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 INTEGER FUNCTION: 

MULTIPLICATION: 

Critical cases: 

WORD 

WORD DOUBLE 
WORD 



 INTEGER FUNCTION: 

DIVISION: 

Critical cases: 

DOUBLE 
WORD 

WORD 

DOUBLE 
WORD 

DOUBLE 
WORD 

WORD 
WORD 

SOURCE = DESTINATION: -1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

or 

RUN TIME ERROR:  -2 

OUTPUT IS INTEGER:  -3 

2 



Enter Data to PLC: 

USING HMI: -1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

USING I/P CARD AND A GROUP OF SWITCHES: -2 
 
 

= PUSHBUTTON 
= SET BIT WHILE KEY PRESSED 
= Set Tag Bit(TAG NAME,’1’); 
   Set Tag Bit(TAG NAME,’0’); 
= ON On touch 

Momentary  

= Toggle 
=  Reverse 
= Invert bit  

Maintained  

= set bit 
= Set Tag Bit(TAG NAME,’1’); 

Latched 

= Reset bit 
= Set Tag Bit(TAG NAME,’0’); 

Unlatched 



Enter Data to PLC: 

1L+ 

.0 

.1 

.2 

.3 

.4 

.5 

.6 

.7 

1M- 

L+ 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

IB
0

 

1 

WORD 

M- 

0001 0000 MW4 

0000 1010 MW2 



How to display value? 

Q0.7 3L Q0.6 Q0.5 Q0.4 2L Q0.3 Q0.2 Q0.1 Q0.0 1L 

+ 

-- 

QB0 

0000   1010 0001   0000 
1 0 

0 0 0 0 1 0 0 0 

SEVEN SEGMENT 



TWO RELATED ELEVATORS: 

Q0.0  Q0.1 Q0.2  Q0.3 

I2.3 

I2.1 

I2.2 

I2.0 

I1.3 

I1.2 

I1.1 

I1.0 

I1.7 

I1.4 

I1.5 

I1.6 

QB1 QB2 



I0.0 I0.1 

I0.2 I0.3 

I0.4 I0.5 

I0.7 I0.6 

مصعدٌن مترابطٌن كل مصعد مكون من أربعة أدوار ٌوجد لكل مصعد اربعة 

 :مفاتٌح داخلٌة لحركة الكابٌنة ولابد من مراعاة الاتى

 .لا بد من اعطاء فترة كافٌة للمستخدم لكً ٌخرج من الكابٌنة عند التوقف --

 فى  )ٌمكن ان ٌطلب اثنان من المستخدمٌن أو أكثر الكابٌنة فى نفس الوقت  --

 هذه الحالة اذا كانت الكابٌنة متجهة للصعود قبل التوقف فانها تكمل صعود     

 ثم النزول فٌما بعد واذا كانت الكابٌنة متجهة للنزول قبل التوقف فانها تكمل     

 .والكابٌنة الأقرب للطابق تتوجه للطابق( نزول ثم الصعود فٌما بعد    

TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 
Idea of work: 

I0.0 

I0.1 

I0.2 

I0.3 

I0.4 

I0.5 

I0.6 

I0.7 

MB2 = 3 

MB3 = 4 

MB4 = 1 

MB5 = 2 

MB6 = 3 

MB7 = 4 

MB1 = 2 

MB0 = 1 S1=I1.0 

S2=I1.1 

S3=I1.2 

S4=I1.3 

S1=I1.4 

S2=I1.5 

S3=I1.6 

MB8=1 

MB8=2 

MB8=3 

MB8=4 

MB9=1 

MB9=2 

MB9=3 

S4=I1.7 MB9=4 

ELEVATOR_1 

ELEVATOR_2 

CABINET PLACE INTERNAL CALL 

VW20=MB8 

VW30=MB9 



I2.0 

I2.1 

I2.2 

I2.3 

VW4 (S7-200) 

VW6 (S7-200) 

VW2 (S7-200) 

VW0 (S7-200) 

EXTERNAL CALL 

00 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

QB1 

QB2 

CALL 

VW4-VW20 

VW4-VW30 

1 2 

|VW4-VW20|>=|VW4-VW30|  
 CANCEL1 

TWO RELATED ELEVATORS: 
Idea of work: 

QW1 



TWO RELATED ELEVATORS: 
NOTE: 
لاحظ انه توجد بعض الملحقات لهذا المشروع مثل وجود لمبتٌن فى 

ولا بد من أخذ ( صاعد ام هابط)كل طابق لتوضٌح اتجاه المصعد 

لٌمٌت سوٌتش كل باب فى كل طابق فى الاعتبار فلا بد أن تكون كل 

الأبواب مغلقة لكى تتحرك الكابٌنة ولا بد من وضع مفتاحٌن لٌمٌت 

سوٌتش أحدهما فى أعلى الطوابق والأخر أسفل الطوابق للطوارئ 

لكى ٌفصلا الكابٌنة اذا تجاوزت أعلى الطوابق أو تجاوزت أسفل 

الطوابق ولكن كل هذه الأشٌاء ٌمكن اضافتها بسهولة على البرنامج 

فالغرض من هذا المشروع هو PLC(PLC LEVEL1 )بأساسٌات ال 

 .  تطبٌق الأوامر الجدٌدة وهو ما ٌمكن أن ٌشكل صعوبة فى البداٌة



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



TWO RELATED ELEVATORS: 



Create Functions(FC): 



Create Functions(FC): 



Create Functions(FC): 

OB1 : 

FC1: 



Functions(FC): 

Q0.0 

Q0.0 

8 

8 

1 Q0.0 

1 Q0.1 

1 Q0.2 

1 Q0.3 

1 Q0.4 

1 Q0.5 

1 Q0.6 

1 Q0.7 

0 Q0.0 

0 Q0.1 

0 Q0.2 

0 Q0.3 

0 Q0.4 

0 Q0.5 

0 Q0.6 

0 Q0.7 



I0.0 

I0.1 

Q0.0 3 SEC  2 SEC  

 العد المطلوب  >عد التٌمر : تتبدل الرٌشة عند  -

 RESETهذا التٌمر لا تعود رٌشته للوضع الأصلى إلا بأمر -
 متقطع/ هذا التٌمر تراكمى أى ٌمكن أن ٌعد بشكل متواصل  -

I0.0 

I0.1 

MD4 

MD0 

Q0.0 

#OB1_PREV_CYCLE 

FC80 

Functions(FC): 

IF MD0 = 5000 

PV= TIME(SEC) * 1000 

تعبٌر ثابت ٌكتب حتى ٌقرئ هذا 

  SCAN 1كل  BLOCKال 

Current value 

 إشارة العد للتٌمر

 إشارة التصفٌر للتٌمر



Create Functions(FB): 



Create Functions(FB): 

OB1: 



System Function Blocks (SFB): 

DB1 

DB3 

DB2 

 .  S7-200عدادات تقوم بنفس وظٌفة عدادات ال  --

-- LOAD  : تضعPV  داخلCV ( فى الغالب فىUP  وUPDOWN )  نضع

MARKER  منعا لsyntax error. 

 . فى البرنامج  SFBأو  FBعلى بلوكات  data blockلابد من وضع اسم أى  --

WORD 

WORD 



System Function Blocks (SFB): 

DB1 

DB2 

EX.: 

Double 
Word 

Double 
Word 

Double 
Word 

Double 
Word PT= TIME(SEC) * 1000 



Note: 

مع ...... أو  SFBأو  FBأو  FCإذا استخدمت أى 

OB(ORGANIZATION BLOCK)  فلا بد من تحدٌد كل هذه العناصر

سوف تضا لأن  SFجماعى لها وإلا فإن لمبة  DOWNLOADوعمل 

لا ٌعرف البلوكات الجدٌدة الموجودة بداخله  OB1البرنامج الربٌسى 

 .بدون تحمٌلها معه



5 4 3 2 1 

 4 

3 

2 

1 

Automatic Store: 

Row  Column  Get  shift 

Store randomly Store in order 

Y(Q0.2) 

-Y(Q0.3) 

Z(Q0.4/Q0.5) 

X(Q0.0) 
-X(Q0.1) 

x x x x X 

X x x x x 

x x x x X 

x x x  x x 

I0.0 I0.1 I0.2 I0.3 I0.4 I0.5 

I0.6 

I0.7 

I1.0 

I1.1 

I1.4 

I1.5 

I1.6 

I1.7 

I2.0 

I2.1 



:Automatic store 

Q0.0 

Q0.3 

Q0.1 

Q0.2 

Push Q0.4 

Capture Q0.5 



Automatic Store: 

Order 

Get 

Random 

MW6 

MW8 

 الصف المطلوب

 العمود المطلوب

MW12 

MW10 

 عدد الحركات فى اتجاه الصفوف

 عدد الحركات فى اتجاه الأعمدة

+1 

+1 

MW2 

MW4 

IW3 

IW5 

 الصف المطلوب

 العمود المطلوب

 الصف المطلوب

 العمود المطلوب

-1 

-1 

MW2 

MW4 

IW3 

IW5 

BCD_I 

BCD_I 

Shift  



5 4 3 2 1 

 4 

3 

2 

1 

Automatic Store: 

Row  Column  Get  shift 

Store randomly Store in order 

Y -Y 

Z 

X 
-X 

M14.0 M14.1 M14.2 M14.3 M14.4 

M14.5 M14.6 M14.7 M15.0 M15.1 

M15.2 M15.3 M15.4 M15.5 M15.6 

M15.7 M16.0 M16.1 M16.2 M16.3 

M17.4  INVALID POSITIONS 
M17.5  OUT OF RANGE 



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



:Automatic Store  



DATA BLOCK (DB): 

0 1 2 3 4 5 6 7 

0 DB1.DBX0.0 

 

1 

2 

3 

8191 

DB1.DBX0.0  DB [DB ORDER] .DBX [BYTE] . [BIT] BIT 

DB1.DBB0 DB[DB ORDER] . DBB [BYTE ORDER] BYTE 

DB1.DBW0 DB[DB ORDER] .DBW[WORD ORDER] WORD 

DB1.DBD0 DB[DB ORDER].DBD[DOUBLE WORD ORDER] DOUBLE WORD 

DB1 _ AREA 

D
B

1
.D

B
W

0
 

D
B

1
.D

B
D

0
 



SHIFT /ROTATE : 

Source (address/ value) suitable to type IN 

No. of shifts per scan N 

Destination (address) suitable to type OUT 

MW0 (before shift) 

1 0 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 

MW0 (after shift) 

0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 

 SOURCE = DESTINATIONإذا كان 

 :  فلا بد من وضع أحد الأمرٌن

 

 أو                  



SHIFT /ROTATE : 

Source (address/ value) suitable to type IN 

No. of shifts per scan N 

Destination (address) suitable to type OUT 

MW0 (before shift) 

1 0 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 

MW0 (after shift) 

1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 

 SOURCE = DESTINATIONإذا كان 

 :  فلا بد من وضع أحد الأمرٌن

 

 أو                    



SHIFT /ROTATE : 

Source (address/ value) suitable to type IN 

No. of shifts per scan N 

Destination (address) suitable to type OUT 

MD0 (after rotation) 

1 1 0 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 

MD0 (before rotation) 

1 0 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 

 SOURCE = DESTINATIONإذا كان 

 :فلا بد من وضع أحد الأمرٌن 

 

 أو                     



SHIFT /ROTATE : 

Source (address/ value) suitable to type IN 

No. of shifts per scan N 

Destination (address) suitable to type OUT 

MD0 (after rotation) 

1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 

MD0 (before rotation) 

1 0 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 

 SOURCE = DESTINATIONإذا كان 

 :فلا بد من وضع أحد الأمرٌن 

 

 أو                     



I0.5 I0.6 I0.7 

I1.4 

Q0.0 

Q0.2 Q0.1 

Q0.3 

Q0.4 
Q0.5 

Q0.7 

Q0.6 

Q1.0 

Q1.1 

I1.0 

I1.1 

I1.2 

I1.3 

I1.5 

I1.7 

I0.0 

I0.1 

I0.2 

I0.3 

I0.4 

I2.0 

Q1.2 

QW2 

QW4 

QW6 

QW8 



Bottle line : 



Bottle line : 

1 0 1 0 0 1 0 0 

QB0 

 .بتحرٌكه للٌسار  SHIFTإلا إذا قام ال 0ولن ٌتحول إلى  1ٌضع ال   SETأمر  --

 وٌسمح     SHIFTمن موضعه بال  1فى نفس الموضع وٌتحرك ال  1جدٌد ٌضع   SETكل أمر  --

 .  القدٌم والجدٌد 1جدٌد بحٌث نستطٌع أن نحدد مكان  SETبعمل     

SET 



Bottle line : 



 :عملٌات متعددة على خط إنتاج



Bottle line : 



Bottle line : 



Bottle line : 



Bottle line : 



Bottle line : 



Bottle line : 



FLOATING POINT: 

مع نفس الحالات الخاصة ولكن الفارق هو   INTEGER FUNCTIONكما فى 

 . DOUBLE WORDأن نوع المدخلات والمخرجات لهذه البلوكات هو 

استبصال 

الجزء 

الكسرى من 

 الرقم

تقرٌب الرقم 

الكسرى  

لأقرب رقم 

 صحٌح

تقرٌب الرقم 

الكسرى  لأقرب 

رقم صحٌح 

 للأعلى

تقرٌب الرقم 

الكسرى  لأقرب 

رقم صحٌح 

 للأسفل



FLOATING POINT (FROM RUN TIME 
SCREEN): 



 

    

STEPPER MOTOR:   

N 
S 

A 

C 

B D 

A C 

B D 

A C 

B D 

A C 

B D 

1 2 

3 4 

1 

1 

2 

2 

5 

4 3 

4 

5 

3 

6 

Bipolar ( 4-WIRE) 

Unipolar ( 5-WIRE) 

Unipolar ( 6-WIRE) 

1 2 3 4 5 6 

STEPPER  



 

    

STEPPER MOTOR:   

B 

C 

D 

COM 

TIME(ms) A 
:FORWARD 

:REVERSE 

:SPEED CONTROL 

 وبعد زمن قطع الاشارة عنه Aاعطاء الاشارة إلً 

 الاشارةعنه قطع  وبعد زمن Bواعطابها إلى  

 واعطابهاقطع الاشارة عنه وبعد زمن  Cواعطابها إلى 

  Dإلى  

 وبعد زمن Dوبعد زمن قطع الاشارة عنه واعطابها إلى  Aاعطاء الاشارة إلً 

  Bواعطابها إلى قطع الاشارة عنه وبعد زمن  Cالاشارةعنه واعطابها إلى قطع   

 كلما كان الزمن كبٌرا كلما كانت السرعة أقل وكلما كان الزمن صغٌرا كلما كانت

 . السرعة أكبر



:UNIPOLAR STEPPER MOTORCONTROL FOR  

IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L                 + 
 

 موحد

 للجهد 
 

 
 

N              - - 

I0.1 

ONF OFF 

I0.2 

ONR 

Q0.1 Q0.2 Q0.3 

+ 
A B C D 

A 

B 

C 

D 

-- -- 

COM 

I0.3 I0.4 

IN
C

R
EA

SE
 D

EC
R

EA
SE

 

QB0 

TIME(ms) 

  output transistorله   plcٌفضل أن ٌكون ال



:UNIPOLAR STEPPER MOTORCONTROL ON  

1 0 0 0 

0 1 0 0 

0 0 1 0 

0 0 0 1 1 0 0 0 

0 1 0 0 

0 0 1 0 

0 0 0 1 

QB0 QB0 

FORWARD REVERSE 

1 

1 

2 

4 

8 

2 

4 

8 

SHIFT LEFT SHIFT RIGHT 



:UNIPOLAR STEPPER MOTORCONTROL ON  

TIME = RESOLUTION *PT 
PT = TIME (SECONDS) * 10  RES.=100MS 
MW4 = [VW400(MILLISECONDS) /1000]*10 
MW4 = VW400 / 100 



:UNIPOLAR STEPPER MOTORCONTROL ON  



:UNIPOLAR STEPPER MOTORCONTROL ON  



:UNIPOLAR STEPPER MOTORCONTROL ON  



DIGITAL 
(SWITCH) 

ANALOG 
(Variable signal) 

C N.O. 

N.C. 

CONTACT CHANGE 1 

CONTACT BACK 0 

EX.: 

Transducer 
NON 

ELECTRIC 
SIGNAL 

ELECTRIC 
SIGNAL 

V , I  

EX.: 

Digital  
Temperature 
 sensor 

Analog 
Temperature 
  sensor 
(THERMOCOUPLE) 

Analog in PLC: 



Analog in PLC SIEMENS S7-200: 



Analog in PLC SIEMENS S7-200: 



Analog in PLC SIEMENS S7-200: 



Analog output in PLC SIEMENS S7-200: 



Analog in PLC SIEMENS S7-300 (internal): 

PIW752 

PIW754 

PIW756 

PIW758 

PIW760 

PQW752 

PQW754 



Analog in PLC SIEMENS S7-300 (external): 



Analog in PLC SIEMENS S7-300 (external): 



Analog I/P in PLC: 

Word 
PIW752 

Double 
Word 
MD0 

Real 
MD4 

Double 
Word 
MD0 

ٌسمح 

 بالكسر

لا ٌسمح 

 بالكسر

 :لا بد من عمل التحوٌلة الأتٌة للحصول على نتابج دقٌقة--

وإذا أردت ربط الدخل بالخرج الأنالوج فعلٌك استخدام أى --

 :بلوك من الأتى

 مع

 
MD4 

 

 
PQW752 

 



Cocoa Water Sugar Milk Butter 

Chocolate production project: 

 
Cocoa 

     

 
sugar   

     

 
water 

    

 
milk   

    

  
temperature 

      
 butter  

Q0.1 Q0.0 
Q0.2 Q0.3 

Q0.4 

Q0.7 Q0.6 
Q0.5 

Q1.0 
Q1.1 

Q1.2 

Q1.3 

Q1.4 

Q1.5 
I0.4 

I0.3 

I0.2 

PIW752 PIW754 
PIW756 PIW758 PIW760 

PIW762 



Chocolate production project: 

مطلوب تجمٌع مكونات الشٌكولاتة من كاكاو وماء وسكر 

ولبن وزبدة عبر إدخال وزن كل كمٌة من الخارج بحد 

وبعد ( PLCبرنامج / شاشة)كجم لكل مكون10أقصً

التحقق من الأوزان ٌتم انزال الكاكاو والماء والسكرواللبن 

والزبدة وكل له حساس وزن ثم ٌتم إسقاط الأوزان 

المطلوبة إلً الخزان الكبٌر ثم ٌتم خلط المكونات عن 

ثوانً ثم ٌتم تسخٌن الخلٌط عند  5طرٌق الخلاط لمدة 

درجة الحرارة المطلوبة من الخارج ثم ٌتم انزال الخلٌط فً 

ٌوجد حساس مستوي )الكرتونة إلً أن ٌفرغ الخزان 

 (.     سفلً



:Chocolate production  



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 

TEMP(⁰C) ANALOG  
I/P 

WIGHT(KG) ANALOG  
I/P 

V0 – M0 
        

0 0 0 0 0 

100 27648 10 27648 10V 

 
WANTED WEIGHT VALUE  =  [ WIGHT(KG)* 27648]  / 10 
                                                =  [WEIGHT(KG) * 2764.8]                
              

 
WANTED TEMP VALUE  =  [TEMP(⁰C)* 27648]  / 100 
                                           =  [TEMP(⁰C) * 276.48]                
              



:Chocolate production  



:Chocolate production  



:Chocolate production  



:Chocolate production  



:Chocolate production  



 

Main Usages:     

   -- Source of 3-phase lines. 

   -- start/stop for motor (keypad/terminals).    

   -- control speed of 3-phase motor. 

   -- reverse motion of 3-phase motor. 

   -- DC braking for 3-phase motor. 

AC DRIVE: 

RECTIFIER INVERTER 

FREQUENCY 
ADJUSTMENT AC  

1-PHASE 
50 HZ 

AC  
3-PHASE 

(F) HZ 
(F) 

DC DC 



 

    

AC DRIVE KEYPAD: 

 INCREASE  زٌادة 

PARAMETERS 
 البارمترات

 FUNCTION إظهار البٌانات 

  STOPإٌقاف 

 STARTتشغٌل 

REVERSE عكس حركة 

  DECREASE نقصان 

 JOGتشغٌل لحظى 



 

    

 

AC DRIVE MICROMASTER 420 TERMINALS: 

FUNCTION TERMINAL 

+10 V 1 

  0   V 2 

ANALOG INPUT (+) 3 

ANALOG INPUT (-) 4 

DIGITAL INPUT 1 (Activated at +24V) 5 

DIGITAL INPUT 2 (Activated at +24V) 6 

(Activated at +24V)  DIGITAL INPUT 3 7 

+24 V  8 

  0   V 9 

OUTPUT RELAY CONTACT 10 

11 

ANALOG OUTPUT (0-20 mA) 

 

12 

13 

 
             For advanced communications 

14 

15 



 

    

 

AC DRIVE MICROMASTER 420 TERMINALS: 



 

    

 

AC DRIVE MICROMASTER 420 PARAMETERS: 
FUNCTION VALUE PARAMETER 

Most frequently used parameters 1 P0003 

Parameters + Drive I/O functions 2 

Quick commissioning 1 P0010 

European system. 0 P0100 

Rated motor voltage  (volt) Motor plate P0304 

Rated motor current  (Ampere) Motor plate P0305 

Rated motor power (KW) Motor plate P0307 

Rated motor frequency (HZ) Motor plate P0310 

Rated motor speed (R.P.M) Motor plate P0311 

Inputs from keypad   1 P0700 

Inputs from terminal (P0003=2) 2 

Frequency from keypad 1 p1000 

Frequency from terminals (analog input) 2 

Minimum frequency (HZ) 0 p1080 

Maximum frequency (HZ) 50 p1082 

Start quick commissioning 1 p3900 

1 (on/off) P0701 

25 (Brake) P0702 

10  (Jog) P0703 



 

    

 

AC DRIVE YASKAWA V1000 SIMULATION: 



 

    

 

AC DRIVE YASKAWA V1000 SIMULATION: 



 

    

 

AC DRIVE YASKAWA V1000 SIMULATION: 



 

    

 

AC DRIVE YASKAWA V1000 SIMULATION: 



 

    

 

V1000 SIMULATION(Run from keypad): 



 

    

 

V1000 SIMULATION(Run from keypad): 



 

    

 

V1000 SIMULATION(frequency from keypad): 



 

    

 

V1000 SIMULATION(from keypad/reverse): 



 

    

 

V1000 SIMULATION(run from terminal): 



 

    

 

V1000(reverse/frequency from terminal): 



 

    

 

AC DRIVE V1000 SIMULATION DISPLAY: 



 

 

 

M L+ 

 

         PLC SIEMENS S7-200 
  

1L Q0.0 N L 

AC DRIVE – TD200 SCREEN – PLC SIEMENS S7-200 CONNECTIONS: 

3  

 

AC DRIVE 
MICROMASTER 

420 

L 

4 N 

5 U 

6 V 

8 W 

M L+ M 0 V 0 I 0 

      ANALOG EXPANSION  
                  EM235 

 

4 3 

R1 

R1 

N 

F1 F2 F3 F4 

9 

5 

13 

14 

L 

L 

N 

L 



 

  

           

ANALOG EM235: 

SPEED( r. p. m) AQW0 V0 – M0         

0 0 0 

1360 32000 10V 

MIN. SPEED 

MAX. SPEED 

AQW0 =  [ SPEED (R.P.M)* 32000 ]  / 1360 
              
             = [ SPEED (R.P.M) * 3200 ]     / 136 
            
             = [        VW400      * 3200]     / 136              



 

    

 

TD-200 CONFIGURATION: 



 

    

 

TD-200 CONFIGURATION: 

stop 

start 

Increase speed 

Decrease speed 



 

    

 

TD-200 CONFIGURATION: 



 

    

 

TD-200 CONFIGURATION: 



 

    

 

TD-200 CONFIGURATION: 



 

    

 

S7-200 program: 



 

    

 

S7-200 program: 



 

 

 

AC DRIVE – PLC SIEMENS S7-300 CPU313C CONNECTIONS: 

3  

 

AC DRIVE 
SIEMENS 

MICROMASTER 
420 

L 

4 N 

5 U 

6 V 

8 W 
R1 

9 

5 

L 

N 

L                 + 
 

 موحد

 للجهد 
 

 
 

N              - - L+ 
M- 

I124.0 
I124.1 

13 

14 
R1(DC) 

Q125.0 

1L+ 

1M- 3M- 

3L+ 

PQW752 

MANA 



 

 

 

AC DRIVE – PLC SIEMENS S7-300 CPU313C CONNECTIONS: 



 

 

 

AC DRIVE – PLC SIEMENS S7-300 CPU313C CONNECTIONS: 

SPEED( r. p. m) PQW752 V0 – MANA         

0 0 0 

1360 27648 10V 

MIN. SPEED 

MAX. SPEED 

PQW752 =  [ SPEED (R.P.M)* 27648 ]  / 1360 
                        
                 = [        MW2      * 27648]     / 1360     
         

MD8 

MD12 



 

 

 

AC DRIVE – PLC SIEMENS S7-300 CPU313C CONNECTIONS: 



 

 

 

AC DRIVE – PLC SIEMENS S7-300 CPU313C CONNECTIONS: 

اضغط هنا 

فٌمكنك مراقبة 

القٌم التى 

 تتغٌر



 

 

 

AC DRIVE – PLC SIEMENS S7-300 CPU313C CONNECTIONS: 

 اضغط علً 

   1360أدخل السرعة 

RIGHT CLICK  



 ADDITIONAL CIRCUITS  

 دوابر إضافٌة 



Cocoa Water Sugar Milk Butter 

Chocolate production project: 

 
Cocoa 

     

 
sugar   

     

 
water 

    

 
milk   

    

  
temperature 

      
 butter  

Q0.1 
Q0.0 

Q0.2 Q0.3 Q0.4 
Q0.5 

Q0.6 

Q0.7 

Q1.0 
I0.3 

I0.2 

PIW754 

 حساس وزن

PIW752 

M
D

1
 M

D
5

 M
D

9
 M

D
1

3
 M

D
1

7
 M

D
2

1
 



Chocolate production project: 

مطلوب تجمٌع مكونات الشٌكولاتة من كاكاو وماء وسكر 

ولبن وزبدة عبر إدخال وزن كل كمٌة من الخارج بحد 

وبعد ( PLCبرنامج / شاشة)كجم لكل مكون 400أقصى 

التحقق من الأوزان ٌتم انزال الكاكاو ٌلٌه الماء ٌلٌه السكر 

ٌلٌه اللبن ٌلٌه الزبدة لوجود حساس وزن واحد ثم ٌتم خلط 

ثوانً ثم ٌتم تسخٌن  5المكونات عن طرٌق الخلاط لمدة 

الخلٌط عند درجة الحرارة المطلوبة من الخارج ثم ٌتم 

انزال الخلٌط علً عدد من الكراتٌن بحٌث تكون عبوة كل 

كرتونة بحد أقصً ربع الوزن الأقصً للخزان وهو 

 كجم     500كجم أي  2000



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 

TEMP(⁰C) ANALOG  
I/P 

WIGHT(KG) ANALOG  
I/P 

0 0 0 0 

 
400 

 
5530 

100 27648 2000 27648 
 
 
WANTED TOTAL WEIGHT VALUE  =  [ WIGHT(KG)* 5530]  / 400   
        
              

 
WANTED TEMP VALUE  =  [TEMP(⁰C)* 27648]  / 100              
              

 مجموع المطلوب من المكونات

 =MD89 (COCOA+ WATER) +  MD69 MD65 

 =MD93 (COCOA + WATER + SUGAR) +  MD73 MD89 

=MD97 (COCOA + WATER+ SUGAR+MILK) +  MD77 MD93 

=MD101(COCOA + WATER+ SUGAR+MILK+BUTTER) +  MD81 MD97 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 

MD1 MD65 

MD5 MD69 

MD9 MD73 

MD13 

MD17 

MD21 

MD77 

MD81 

MD85 

MD41 

MD45 

MD49 

MD53 

MD57 

MD61 

CONVERT 
WEIGHT / 

TEMPERATURE 
INTO MEASURING 

VALUE 

PIW752 MD29 

PIW754 MD37 

MD25 

MD33 

CONVERT  ANALOG 
INPUT INTO REAL 

VALUE 
IDI  , DIR 

  4/  العبوة القصوى للخزان= عبوة الكرتونة 

 6912= كجم           القراءة  500=   4/ كجم  2000= عبوة الكرتونة 
 ربع الوزن الاقصً  –الوزن المقاس المتبقً= عبوة الكرتونة المطلوبة كل مرة 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 



 

  

           

CHOCOLATE PRODUCTION: 



2 

1 
 
 

-1 

-2 

2 1  -1 -2 

Automatic Store: 

Row  Column  Get  shift 

Store randomly Store in order 

Y(Q0.2) 

-Y(Q0.3) 

Z(Q0.4/Q0.5) 

X(Q0.0) -X(Q0.1) 

x x 

X x 

I0.0 I0.1 I0.2 I0.3 

I0.4 

I0.4 

I0.7 

I0.6 

I1.0 

I1.4 

I1.5 

I1.6 

I1.7 

I2.0 

I2.1 

x x 

X x 

x x 

X x 

x x 

X x I0.5 

MW130 MW132 



:Automatic store 

Q0.0 

Q0.3 

Q0.1 

Q0.2 

Push Q0.4 

Capture Q0.5 



2 

1 
 
 

-1 

-2 

2 1 -1 -2 

Automatic Store: 

Row  Column  Get  shift 

Store randomly Store in order 

Z(Q0.4/Q0.5) 

M14.0 M14.1 

M14.4 M14.5 

I0.0 I0.1 I0.2 I0.3 

I0.4 

I0.4 

I0.7 

I0.6 

I1.0 

I1.4 

I1.5 

I1.6 

I1.7 

I2.0 

I2.1 

M15.0 M15.1 

M15.4 M15.5 

M14.2 M14.3 

M14.6 M14.7 

M15.2 M15.3 

M15.6 M15.7 
I0.5 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



 

  

           

:Automatic store 



ENCODER AND HIGH SPEED COUNTER: 

ENCODER: 

 هو جهاز ٌستخدم لتتبع حركة الموتور ٌمٌنا ام ٌسارا سرٌع أو بطا وٌمكن استخدامه لقٌاس

 .سرعة الموتورأو تحدٌد وجهة الموتور اي متً ٌتحرك واٌن ومتً ٌتوقف 

ENCODER IDEA OF WORK: 
 :فكرة العمل قابمة علً فكرة من اثنٌن 

 الضوء فاذا استقبل سطح فاتح اللون هذا  LEDحٌث تصدر  photodiodeو  LEDوجود  --

 فٌقوم باعطاء اشارة واذا قابل الضوء  PHOTODIODEالضوء فانه ٌعكس الضوء الً    

 لا ٌستقبل الضوء وبالتالً تنقطع الاشارة كما هو فPHOTODIODEًسطح داكن فان    

 . ROTARY ENCODERالغالب فً    

 

 

 
  MAGNETIC SENSORوقطع مغناطٌس فكلما وجد  MAGNETIC SENSORSوجود  --

 مغناطٌس أمامه فانه ٌصدراشارة وان لم ٌجد تنقطع هذه الاشارة كما هو فً الغالب فً    
   absolute encoder . 



ROTARY 
ENCODER 

ENCODER TYPES: 

INCREMENTAL / ROTARY ENCODER: 

24V 

0V 

OUT Z 

OUT A 

OUT B 

C
O

U
P

LI
N

G
 

 بنً

 أزرق

 برتقالً

 أسود

 أبٌض

 :علً الطرفٌن البنً والأزرق وٌعمل علً نظامٌن  24VDC-12طرفٌن للتغذٌة حٌث ٌأخذ  ENCODERلهذا ال 

 طالما ٌتحرك ( ٌتزاٌد عددها مع زٌادة سرعة الموتور)وهو ٌخرج مجموعة من النبضات ........... Zالخرج  --

 الموتور سواء ٌمٌنا أو ٌسارا وٌستخدم هذا النظام للاستدلال علً الحركة وقٌاس السرعة                         

 

 

 (عد تصاعدى أوتنازلً)وٌستخدما لمعرفة وجهة الموتور اذا كان ٌتحرك ٌمٌنا او ٌسارا.... A-Bالخرجٌن  --

Z 

A 

B 

A 

B 
FORWARD REVERSE 



Z 

B 

A 

A 

B 

Z 

ENCODER TYPES: 
INCREMENTAL / ROTARY ENCODER: 



ENCODER TYPES: 

ABSOLUTE/BINARY ENCODER: 

BINARY 
ENCODER 

24V 

0V 

 
OUT C

O
U

P
LI

N
G

 

12-bit/14-bit 

خرج لتحدٌد الزاوٌة التً  14خرج أو  12وله  24VDC-12طرفٌن للتغذٌة حٌث ٌأخذ  ENCODERلهذا ال 

 .   360الً  0ٌتحركها الموتور من 

 DEGREE B0 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 B8 B9 B10 B11 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

360 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 



ENCODER WITH PLC: 

لأن العدادات  HIGH SPEED COUNTERالتً تدعم  PLCهذا الكلام ٌنطبق علً أجهزة 

 :العادٌة لا تستطٌع التواصل مع السرعة العالٌة لحركة الموتور وهذا من خلال الانماط الاتٌة

Single phase counter with one direction: 

 لمراقبة حركة الموتور سرٌعا أم بطٌبا للتوجٌه ولقٌاس سرعته وٌمكن تحدٌد اذا كان العداد
 .  PLCالخاص ببرنامج  INSTRUCTION WIZARDتصاعدٌا ام تنازلٌا من خلال  



ENCODER WITH PLC: 

Single phase counter with one direction with external input: 

 لمراقبة حركة الموتور سرٌعا أم بطٌبا للتوجٌه ولقٌاس سرعته وٌمكن تحدٌد اذا كان العداد
   PLCتصاعدٌا ام تنازلٌا من خلال اعطاء الاشارة علً نقطة الدخل المعرفة من خلال برنامج  



ENCODER WITH PLC: 

Single phase counter with two directions: 

 أحدهما ٌزٌد عدد العداد والأخر ٌنقص عدد العداد وٌمكن معرفتهما  PLCاثنان من نقاط دخل 

 .  plcالخاص ببرنامج  instruction wizardمن خلال 



ENCODER WITH PLC: 

two phase counter A/B(1X): 

 الخاص instruction wizardٌمكن معرفتهما من خلال  PLC ....A-Bاثنان من نقاط دخل 

 فان ذلك ٌنقص العدد  Aال  Bفهذا ٌزٌد العدد ولو سبق  Bال  Aفاذا سبق   PLCببرنامج  

 واذا كان  FORWARDخارجً فان العدد الموجب ٌعنً وجهة الموتور  RESETولو أضفنا  

 .REVERSEالعدد سالب فهذا ٌعنً ان وجهة الموتور  



ENCODER WITH PLC: 

two phase counter A/B(4X): 

 الخاص instruction wizardٌمكن معرفتهما من خلال  PLC ....A-Bاثنان من نقاط دخل 

 مرة أخري ولو سبق  Bمرة ومع   Aفهذا ٌزٌد العدد مع  Bال  Aفاذا سبق   PLCببرنامج  

 B  الA  فان ذلك ٌنقص العدد معB  مرة ومعA مرة أخرى وهذا ٌساعد فً التأكد من صحة 

 .حركة الموتور فً الاتجاه المناسب 



 

  

           

ENCODER WITH PLC: 



 

  

           

ENCODER WITH PLC: 



 

  

           

ENCODER WITH PLC: 



 

  

           

ENCODER WITH PLC S7-300 CPU313C: 

COUNTING/FREQUENCY INPUT(X2) NAME 

TRACK A/PULSE CH0 I124.0 0HC 

TRACK B/DIRECTION CH0 I124.1 

H/W GATE CH0 I124.2 

TRACK A/PULSE CH1 I124.3 1HC 

TRACK B/DIRECTION CH1 I124.4 

H/W GATE CH1 I124.5 

TRACK A/PULSE CH2 I124.6 2HC 

TRACK B/DIRECTION CH2 I124.7 

H/W GATE CH2 I125.0 
X1 X2 



 

  

           

ENCODER WITH PLC S7-300 CPU313C: 



 

  

           

ENCODER WITH PLC S7-300 CPU313C: 



 

  

           

ENCODER WITH PLC S7-300 CPU313C: 



 

  

           

ENCODER WITH PLC S7-300 CPU313C: 



 

  

           

ENCODER WITH PLC S7-300 CPU313C: 



 :ماكٌنة المقص الكهربى

START 

STOP 

Limit3 
I0.6 

Limit 4 
I0.7 

MOTOR1
Q125.0 

 Q125.5المقص لأعلى 

 Q125.4المقص لأسفل 

 Q125.3الذراع لأعلى 

 Q125.2الذراع لأسفل 

Limit2 
I0.5 

MOTOR2 
Q125.1 

I126.0 

I126.1 

Limit1 
  I0.4 

Photo 
I126.2 

-- ENCODER  OUT TO I124.0(CTU)  
-- 1000 pulse for 30cm 



 

  

           

 :ماكٌنة المقص الكهربى



 

  

           

 :ماكٌنة المقص الكهربى



 

  

           

 :ماكٌنة المقص الكهربى



 

  

           

 :ماكٌنة المقص الكهربى

Length (md200)in mm   Pulses 
------------------------------------------ 

                    300 mm     1000 
 

                      
                    1mm      ? 

 
Pulses= length *1000/300   



TABLE: 

5 DB1.DBW0 Max. no. of entries 

0 DB1.DBW2 Current no. of entries 

X DB1.DBW4 Entry1 

X DB1.DBW6 Entry2 

X DB1.DBW8 Entry3 

X DB1.DBW10 Entry4 

x DB1.DBW12 Entry5 

How to create TABLE? 
TABLE FORMAT:  

4 = WORD 

4 = CLEAR 

Error 



TABLE: 

Add Data to TABLE:  Extract Data from TABLE:  

DB1.DBW0 

Word  
(input value) 

Word (out value) من الأعلى للأسفل 

من 

الأسفل 

 للأعلى

DB1.DBW0 

DB1.DBW0 

Word (out value) 



TABLE: 

S7-200: S7-300: 

0 

MW0 6 



TABLE: 

NOTE:  

 :لا بد من وضع أحد الأمرٌن           أو           فى الحالات الأتٌة

 

   

لو لم ٌتم وضع هذه 

الأوامر سٌتم تصفٌر 

عناصر الجدول لفترة 

طوٌلة قد تؤثر على 

إضافة العناصر 

 المطلوبة

لو لم ٌتم وضع هذه 

الأوامر سٌتم إضافة 

كل العناصر عند 

الضغط أو إعطاء 

الإشارة حتى ٌمتلأ 

 الجدول بأكمله

لو لم ٌتم وضع هذه 

الأوامر سٌتم استخراج 

العناصر كلها مرة 

واحدة مع أول إشارة 

 تعطى للبلوك



TABLE: 

WANTED NETWORKS: 

5 MW0 

0 MW2 

X MW4 

X MW6 

X MW8 

X MW10 

x MW12 





COLOR MIXING PROJECT: 

قبل البدء فى تنفٌذ أى لون تعمل مضخة المٌاه بمصاحبة الخلاط  --

 .ثوانى ثم تعمل مضخة السحب إلى أن ٌفرغ الخزان 10لمدة 

 

الخلاط ٌعمل مع الألوان المختلطة فقط بحٌث ٌبدأ عمله مع  --

اللون الأطول زمنا وٌستمر فى عمله بعد اللون الأطول زمنا لمدة 

 .ثوانى ثم تعمل مضخة السحب إلى ان ٌفرغ الخزان 10

 

 .طلب أى لون ٌسجل وٌنفذ بعد الإنتهاء من اللون الحالى --

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
q0.5 belt 
I1.1 belt sensor  

RED 1 

YELLOW 2 

BLUE 3 

ORANGE 4 

GREEN 5 

VIOLET 6 



COLOR MIXING PROJECT: 



COLOR MIXING PROJECT: 



COLOR MIXING PROJECT: 



COLOR MIXING PROJECT: 



COLOR MIXING PROJECT: 



COLOR MIXING PROJECT: 



COLOR MIXING PROJECT: 



AUTOMATION COMPANIES IN EGYPT: 



AUTOMATION COMPANIES IN EGYPT: 



AUTOMATION COMPANIES IN EGYPT: 



DISTRIBUTION COMPANIES IN EGYPT: 



DISTRIBUTION COMPANIES IN EGYPT: 



 

    

EMBEDED COMPANIES IN EGYPT: 

1- ALFA ELECTRONICS 
2- AXXCELERA 
3- AVELABS 
4- ATI SYSTEMS INC 
5- ALMANAR 
6- ASSET TECHNOLOGY 
7- AUTOMATION CONSULTANTS 
8- ARTRONIX 
9- ATMEL 
10- AUTOSYS 
11- BIRD ICT 
12- BACCAH 
13- BIOBUSINESS-EG 
14- BRILLIANCE TECH 
15- CIT GLOBAL 
16- CATALYST BUSINESS SOLUTIONS 
17- CONSULTIX 
18- CENEERING 
19- CONNECT IT 
20- CREATIVE-BITS 

CAIRO 



 

    

EMBEDED COMPANIES IN EGYPT: 

CAIRO 

21- ENGINEERING OFFICE FOR INTEGRATED PROJECTS - EOIP 
22- EDGE TECHNOLOGY 
23- EGY AUDIO - INTERNATIONAL ELECTRICAL PRODUCTS (IEP) 
24- ELSEWEDY ELECTROMETER 
25- EGYTRONIX 
26- EXNEER 
27- ENERGY SAVING FACTORY 
28- EID SOLUTIONS 
29- EJAD 
30- GST 
31- GLOBALTRONICS S.A.E. 
32- HITTITE MICROWAVE EGYPT 
33- 3HANDSEG 
34- HYPER EMBEDDED SYSTEMS 
35- HIDELENA 
36- INVRONICS TECHNOLOGY EGYPT 
37- IPNEO 
38- ISS HOLDING 
39 - INTEGREIGHT 
40- INNOVA EGYPT 



 

    

EMBEDED COMPANIES IN EGYPT: 

CAIRO 

41- IDT SYSTEMS 
42- ICPEDIA 
43- IST NETWORK 
44- JAMA ELECTRONICS 
45- KARMSOLAR 
46- LOGICA CGI 
47 - MAGICVISION 
48- MAZID LABS 
49- MODERN TECHNOLOGY SUPPLY & 
ENGINEERING 
50- MENTRONIX 
51- NWEAVE 
52- NEWPORT MEDIA 
53- NMA TECHNOLOGIES 
54- PYRAMID SYSTEMS DEVELOPMENT PSD 
55- QUICKTEL 
56- QOUDRA 
57- QEYE - SMART VISION SYSTEM 
58- REEM 
59- SILGENIX 
60- SMARTEC 



 

   

EMBEDED COMPANIES IN EGYPT: 
CAIRO 
61- SI-WARE SYSTEMS 
62- SILMINDS 
63- SMART DESGIN 
64- SCADA INNOVATIONS 
65- SHEIMYMICRO 
66- SIOXIDE 
67- SOFTLOCK 
68- SMART ENGINEERING SOLUTION 
69- STARKBITS 
70- TAHACKOM 
71- TTC TECHNOLOGIES LTD 
72- THIRDWAYV 
73- UNIVERSAL ADVANCED SYSTEMS (UAS) 
74- VERTEX LLC 
75- VERTEX TECHNOLOGIES 
76- WAHA MICROSYSTEMS 
77- WISSAM ELECTRONICS 
78- XCELTRA 
79- XONEBEE 

80- EDUTKS 

MANSOURA 



 

   

EMBEDED COMPANIES IN EGYPT: 
ALEXANDRIA 

81- EVENTUM IT SOLUTIONS 
82- GLOBAL IMPACT 
83- MAS 
84- QUINDEV 
85- THINKODE 



THANK 
YOU 

Eng./ Mohammed Magdy 


