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AC DRIVE – TD200 SCREEN – PLC SIEMENS S7-200 CONNECTIONS: 
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AC DRIVE 
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M L+ M 0 V 0 I 0 
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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 



PLC SIEMENS S7: 





SENSORS: 

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) 



LIMIT SWITCH: 

DOOR SYSTEM ELEVATOR 

Belts for limits 

N.C.     
  
 
 

N.O. 
 
 

C     

L 

N 



MAGNETIC SWITCH: 

ELEVATOR 

L 

N 

Pneumatic arms / gates 

Magnetic slide 

Magnetic 
head 

N.O. 
 
C 



Proximity SENSOR: 

Capacitive Inductive 
For metals and non metals For metals only 

NPN PNP 
NEGATIVE SIGNAL POSITIVE SIGNAL 

 :لا يستخدم هذا الحساس فى الحالات الأتية

 (.لاحتوائه على الترانزستور)مع المواد الساخنة  -1

 (.لوجود المادة البلاستيكية الأمامية)مع المواد اللزجة  -2



Proximity SENSOR: 

NPN PNP 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

POWER 
SUPPLY 

LOAD 

 
LOAD 

 

+ 
 

N.O. 
 

N.C. 
 
 
-- 
 

POWER 
SUPPLY 

+ 
 

N.C. 
 
 

N.O. 
 
-- 
 

PNP NPN 

+ 
 
 
 
 

-- 

+ 
 
 
 
 

-- 

 بنى

 

 أسود

 

 أبٌض

 

 أزرق

 بنى

 

 أبٌض

 

 أسود

 

 أزرق



How to convert PNP to NPN? 

POWER 
SUPPLY 

+ 
 
 
 
 

-- 

+ 
 

N.O. 
 
 

N.C. 
 
-- 
 

PNP 

R1 (DC) 

R1 O/P  = - Ve 



Level sensor: 



PHOTO SENSOR: 

DC AC 
PNP       ----     NPN    

Without 
reflector 

With reflector 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

L 
 
N 

 
N.C. 

 
N.O. 

 
C 

REFLECTOR 

RED 
 

BLACK 
 

GREEN 
 

BLUE 
 

YELLOW 

+ 
 

N.O. 
 
 

N.C. 
 
-- 
 

PNP 

+ 
 
 
 
 

-- 

 بنى

 

 أسود

 

 أبٌض

 

 أزرق

EX.: EX.: 



 
 
 
 
 
 
 

 CPU -1المعالج 
 MEMORY -2الذاكرة 

 I/P&O/P PORTS -3الخرج /نقاط الدخل
 CONNECTION PORT -4مكان برمجة 

 POWER SUPPLY(IF EXISTED) -5( طلٌس شر)للجهدموحد 
 
 
 
 
 
 
 

PLC HARDWARE: 



PLC TYPES: 

 COMBACT PLC كروت على راكات وحدة مجمعة



EXPANSION UNIT: 

 CPUتعزز من أداؤه ولها عدد محدد وفقا لنوع  PLCهى وحدات ملحقة بال 

 :وتضاف لأحد الأسباب الأتٌة PLCحٌث تكون متصلة بذاكرة ومعالج ال 

 . DIGITALزٌادة عدد نقاط الدخل والخرج  -1

 .ANALOGإضافة عدد نقاط الدخل والخرج /زٌادة -2

 .من الوجود فى شبكة مع أجهزة أخرى PLCتمكٌن  -3

 

 

 

 

 
 

 

 



PPI CABLE CONNECTION: 



PPI CABLE CONNECTION: 



PLC SIEMENS S7-200 HARDWARE: 

SF  

RUN 

STOP 

RUN 

TERM 

STOP 
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TWO ANALOG 
ADJUSTMENT 

TO
 R
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3
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CPU 224 
85- 264 VAC SUPPLY 
DI 14 X 24VDC    15 – 30 V 
DO 10 X RLY 30VDC /250V 2A 



IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L 

N 

R1 

L                 + 
 

 موحد

 للجهد 
 

 
 

N              - - 

R1 

DC 

I0.1 I0.2 

+ 
 

N.O. 
 
 

N.C. 
 
-- 
 

NPN 
PLC 

POWER 
SUPPLY 

L+ 
 
 
 
 

M 

1 

1 

PLC SIEMENS S7-200 connections: 

 المفاتٌح والحساسات توصل على الدخل والاحمال على --

 الخرج   

 لا ٌوصل الحمل على الخرج مباشرة بل باستخدام وسٌط   --

 وهو الرٌلاى او الكونتاكتور   

M 



PLC SIEMENS S7-200 catalogue: 

This unit is similar to cpu224 



PLC SIEMENS S7-200 catalogue: 

This unit is similar to cpu224 



LOOK AT OTHER PLCS SIEMENS S7-200 IN  
CATALOGUE: 



PLC SIEMENS S7-200 MEMORY AREAS: 

…… AQ AI C T V M Q I 

DIGITAL  
INPUT 

ANALOG 
INPUT 

 ANALOG 
OUTPUT 

VARIABLE 
MEMORY 

MARKER 

TIMERS 

DIGITAL 
OUTPUT 

COUNTERS 



 

    

PLC SIEMENS S7-200 MEMORY: 

 BIT: 
---------- 
        [Memory Area]  [Byte ] .[Bit]                EX.:    M0.0    / Q0.0  / I0.0  /   V0.0 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

 

 

 
0 1 2 3 4 5 6 7 

0 Q0.0 Q0.1 Q0.2 Q0.7 

1 Q1.0 

2 

3 

. 

Q - AREA 

0 1 2 3 4 5 6 7 

0 I0.0 I0.1 I0.2 I0.7 

1 I1.0 

2 

I - AREA 



 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 
 
 

LINE / LADDER DIAGRAM: 

START 

START 

STOP 

STOP 

RELAY 

RELAY 

RELAY 



START/ STOP USING 1N.O., 1N.C.: 

IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L 

N 

R1 

L                 + 
 

 موحد

 للجهد 
 

 
 

N              - - 

M 

R1 

DC 

I0.1 

13 

14 

9 5 

on off 



IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L 

N 

R1 

L                 + 
 

 موحد

 للجهد 
 

 
 

N              - - 

M 

R1 

DC 

I0.1 

START/ STOP USING 1N.C., 1N.O.: 

13 

14 

9 5 

on off 



IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L 

N 

R1 

L                 + 
 

 موحد

 للجهد 
 

 
 

N              - - 

M 

R1 

DC 

I0.1 

START/ STOP USING 1N.C., 1N.C.: 

13 

14 

9 5 

on off 



IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L 

N 

R1 

L                 + 
 

 موحد

 للجهد 
 

 
 

N              - - 

M 

R1 

DC 

I0.1 

START/ STOP USING 1N.O., 1N.O.: 

13 

14 

9 5 

on off 



IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L 

N 

R1 R2 

I0.1 

INDIRECT REVERSE FOR MOTOR: 

Q0.1 

M 

DC 

R2 

5 

9 

1 

9 

5 1 

I0.2 

R1 

+ -- 

+ -- 

13 

14 

13 

14 

ONF off ONR 



IL Q0.0 

I0.0 IM L+ M 

N L 

L 

N 

R1 R2 

I0.1 

DIRECT REVERSE FOR MOTOR: 

Q0.1 

M DC 

R2 

5 

9 

1 

9 

5 1 

I0.2 

R1 

-- 

-- 

+ 

+ 

13 

14 

13 

14 

ONF off ONR 



S7-200 SIMULATOR: 



S7-200 SIMULATOR: 

6596 DOUBLE 
CLICK 



S7-200 SIMULATOR: 

انقر هنا 

للربط مع 
PC SIMU 



PC SIMU: 

Password: 
9966 



PLC ERRORS: 

 هى أخطاء ضد قواعد البرمجة وٌكتشفها البرنامج

عدم : هى أخطاء منطقٌة ولا ٌكتشفها البرنامج مثل

 رٌشة الانترلوك/ وضع الرٌشة التعوٌضٌة 

 هى أخطاء تظهر أثناء التشغٌل وقد تؤثر على سٌر البرنامج

SYNTAX ERROR: 

LOGIC ERROR: 

RUN TIME ERROR: 



TIMING DIAGRAM: 

Rising edge 
/ 

+ Ve edge 

Falling edge 
/ 

-- Ve edge 

INPUT 

OUTPUT 

on off 

signal No signal 



MONITOR (on line) IN MICROWIN: 

Monitor 



MONITOR (on line) IN MICROWIN : 



MONITOR (on line) IN MICROWIN : 

راقب هذه القٌم عند وجود 

مشكلات فى النظام لمعرفة 

الحساس التالف أو مكان 

 الخلل



TIMING DIAGRAM(on line) IN MICROWIN : 

أحٌانا نرسم المدخلات والمخرجات لأنها 

أسرع فى الملاحظة على الشاشة من الكتابة 

فإذا زاد الضغط مثلا إلى حد كبٌر فالرسم 

 ٌوضح وٌلفت الانتباه عن الكتابة



SET/RESET: 

I0.0 

I0.1 

Q0.0 

STARTING BIT 

NO. OF BITS 



SET/RESET: 

STARTING BIT 

NO. OF BITS 

0 1 2 3 4 5 6 7 

0 1 1 1 1 1 1 1 1 

1 1 1 

2 0 0 0 0 

3 

. 

Q - AREA 



SET/RESET TOGETHER: 

I0.0 

I0.1 

Q0.0 

I0.0 

I0.1 

Q0.0 



SET/RESET TOGETHER: 

إذا وجدت إشارة لأمرى 
SET   وRESET   معا فإن

البرنامج ٌعطى الأولوٌة 
 .NETWORKلأخر نتورك 

لا  SETقطع الإشارة عن 

وقطع الإشارة عن  0ٌضع 

RESET  1لا ٌضع 



MARKER (INTERNAL RELAY): 

ولكن لا ٌوصل علٌها  area-Qهى مساحة تخزٌنٌة مماثلة ل 

 :وتستخدم فى الحالات الأتٌة

 . TEMPORARY STOPPINGالاٌقاف المؤقت للخرج -1

 . REPEATED O/Pمنع تكرار الخرج بنفس الاسم داخل البرنامج -2

 .فى أى وقت PLCامكانٌة اٌقاف كل الاحمال الموصلة على جهاز  -3

 . DATA STORAGEتخزٌن البٌانات -4

   
0 1 2 3 4 5 6 7 

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

1 M1.0 

2 

3 

. 

M - AREA 



MARKER (INTERNAL RELAY): 

Q-AREA M-AREA 

 لا ٌوصل علٌها علٌها ٌوصل



 :الاٌقاف المؤقت للخرج -1

I0.3 

Q0.0 I0.2 

 PERMENANTإٌقاف دابم 

 TEMPORARYإٌقاف مؤقت 



 : REPEATED O/Pمنع تكرار الخرج بنفس الاسم  -2

Repeated 
Q-area  
pins is a 

logic error 



 :امكانٌة اٌقاف كل الاحمال فى اى وقت -3

M0.0 makes Q- area 
pins to be ON/OFF 



 : DATA STORAGEتخزٌن البٌانات  -4

للتعبٌر عن مفتاح أخضر للتشغٌل 

ومفتاح أحمر للفصل مرسومان على 
 SCADAأو برنامج  HMIشاشة 

 على شاشة كمبٌوتر تستخدم المساحة
M-AREA  



 :ماكٌنة المقص الكهربى

START 

STOP 

Photo2 
I0.3 

Limit3 
I0.6 

Limit 4 
I0.7 

MOTOR1
Q0.0 

Photo1 
I0.2 

 Q0.5المقص لأعلى 

 Q0.4المقص لأسفل 

 Q0.3الذراع لأعلى 

 Q0.2الذراع لأسفل 

Limit2 
I0.5 

MOTOR2 
Q0.1 

I0.0 

I0.1 

Limit1 
  I0.4 



 :ماكٌنة المقص الكهربى

معا  k2و  k1مطلوب الضغط على مفتاح التشغٌل فٌتحرك السٌران 

ثم  PHOTO2إلى أن ٌأتى المنتج المطلوب قطعه فٌشعر الحساس 

PHOTO1  فٌتوقف السٌرانK1  وK2  وٌبدأ الذراع الضاغط لأسفل

K3  الى ان ٌشعرLIM1  فٌتوقف الذراع ثم ٌنزل المقص لأسفلK5 

فٌتوقف المقص عن النزول ثم ٌبدأ المقص فى  LIM3الى ان ٌشعر 

فٌتوقف المقص عن  LIM4الى ان ٌشعر الحساس  K6الصعود 

الصعود ثم ٌبدأ الذراع الضاغط فى ترك المنتج والصعود لأعلى الى 
فٌتوقف الذراع عن الصعود ثم ٌبدأ  LIM2ان ٌشعر الحساس 

فقط فى العمل الى ان ٌتحرك الجزء المقطوع وٌصبح  K1السٌر

PHOTO1  المقطوع فٌبدأ السٌران فى العمل معا مرة ٌرى المنتج لا

 .  أخرى وتعاد العملٌة مرة أخرى

 



 :ماكٌنة المقص الكهربى



 :ماكٌنة المقص الكهربى



 :ماكٌنة المقص الكهربى



Positive Edge Transition: 

Negative Edge Transition: 

I0.0 

M0.0 

I0.0 

M0.0 



Positive Edge Transition: 

Negative Edge Transition: 

DELAY 

DELAY 



Start / stop for motor using 1 N.O. P.B.: 

I0.0 

Q0.0 

ٌستخدم مثلا فى العملٌات الحسابٌة لعمل  positive edgeأمر 

   ;x=x+1عملٌة الجمع مرة واحدة عند كل ضغطة تذكر 

 

 

 

 



Applications: 
- Tank: 

Q0.2 

Q0.3 
Q0.2 

Q0.4 

مطلوب الضغط على 

مفتاح التشغٌل فتعمل 
و  q0.0المضختان 

q0.1  إلى أن ٌشعر

فتتوقف  i0.3الحساس 

المضختان ثم ٌعمل 

السخان إلى أن ٌشعر 
فٌتوقف  i0.4الحساس 

السخان ثم تعمل مضخة 

السحب إلى أن ٌفرغ 
ولا بد من  i0.2الخزان 

وجود وعاء ولابد من 

حركة الوعاء بعد أن 

 .ٌملأ

Q0.0 
Q0.1 

I0.3 (high level) 

I0.2 (low level) 

I0.5  
(PHOTO) 

I0.4  
(TEMP.  SENSOR) 



TANK: 

IL Q0.0 

IM L+ 

N L 

N 

k1 

I0.1 

on off 

L 

M 

Q0.1 

I0.0 I0.2 I0.3 

k2 

Q0.2 Q0.3 Q0.4 

k3 k4 k5 

I0.4 I0.5 

L+ 

--M 

 بنى

 أزرق

 أسود

PHOTO (PNP) 



Applications: 
- Tank: 



PLC SIEMENS S7-200 TIMERS: 

1- ON-DELAY TIMER (TON). 
2- OFF-DELAY(TOF). 
3- RETENTIVE ON-DELAY TIMER (TONR). 

RES 

 
TIME     = RESOLUTION *PT 

                 

 عدد النبضات الزمن المطلوب

PT ( 15-BIT) ACC (15 -BIT) BIT 

BIT 
ACC (15 -BIT) 

 

PT ( 15-BIT) 

 

T0 
 
 

T255 

T - Area 



PLC SIEMENS S7-200 TIMERS: 

PT = TIME(SECONDS) * 10     RESOLUTION =100mS 
 

For TON, TOF :      T37-63 *** For TONR :        T5 –T31 

MAX. TIME = 100MS * 32767 = 3276.7 S = 55 MIN. 
MIN. TIME = 1ms * 1 = 1ms  



On –Delay TIMER (TON): 

5 SEC  

3 SEC  

 العد المطلوب  >عد التيمر : تتبدل الريشة عند 



MANY OPERATIONS ON PRODUCTION LINE: 

START 
(I0.0) 

STOP 
(I0.1) 

I0.2 I0.3 

Q0.1 

5 
seconds 

I0.5 

I0.4 I0.6 

Q0.0 

Q0.2 Q0.3 

Q0.4 

I0.7 

5 
seconds 



 

 

 
 

 

مطلوب الضغط على مفتاح التشغٌل فٌتحرك السٌر إلى ان ٌشعر 

لمدة  Q0.1بالزجاجة فٌتوقف السٌر وٌبدأ الصب  I0.2الحساس 

بالزجاجة  I0.3خمس ثوانى ثم ٌتحرك السٌر إلى أن ٌشعر الحساس 

لمدة خمس ثوانى أٌضا ثم ٌتحرك Q0.2فٌتوقف السٌر وٌبدأ الصب 

بالزجاجة فٌتوقف السٌر وٌبدأ  I0.4السٌر إلى أن ٌشعر الحساس 

فٌعود الكباس وٌتحرك  I0.5إلى أن ٌشعر الحساس Q0.3الكبس 

بالزجاجة فٌتوقف السٌر فٌلتقط  I0.6السٌر إلى أن ٌشعر الحساس 

ٌتحرك للٌمٌن وٌلتقط ثم ٌتحرك للٌسار )  Q0.4الذراع الالى الزجاجة

فتنقطع الاشارة عن الذراع ( I0.7 LIMITإلى أن ٌشعر الحساس 

الالى ولاحظ أنه بمجرد التقاط الزجاجة من السٌر الأول ٌتحرك السٌر 
بٌنما ٌعمل الذراع الالى  PLCخط الانتاج بالكامل ٌعمل ب )مرة أخرى

 (.  بالمٌكروكنترولر

 

 

 

 

 

 :عملٌات متعددة على خط الإنتاج



 

 

 

 

 

 
 

 لاحظ ان هذا الذراع الالى مصمم باستخدام 

 المٌكروكنترولر ومجموعة من الرٌلٌهات واربعة

 مواتٌر والمٌكروكنترولرهو المتحكم فى حركة

 الذراع والالتقاط وكل ما علٌك هو اعطاء الاشارة للمٌكرو 
 موصل برٌلاى وتقوم رٌشته Q0.4)او قطعها 

 وٌتم( بتوصٌل الاشارة او قطعها عن المٌكرو

 قطع الاشارة عندما ٌعود الذراع لموضعه الاصلى
  (I0.7 ..)لاحظ ان الذراع فى البداٌة ملامس ل 

  I0.7 وٌعود الٌه فى النهاٌة اٌضا. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 :عملٌات متعددة على خط الإنتاج

I0.5 

هواء 

 مضغوط
Q0.3 

Q0.4 
RELAY  
CONTACT 

M
IC

R
O

C
O

N
TR

O
LL

ER
 (E

X
.:

 P
IC

1
8

F4
6

K
2

0
)

 

VDD 
 
VSS 

P
O

W
ER

 S
U

P
P

LY
    

   
 (

5
V

D
C

)
 

+ 
-- 

Q0.5 



 :عملٌات متعددة على خط إنتاج



MANY OPERATIONS ON PRODUCTION LINE: 



MANY OPERATIONS ON PRODUCTION LINE: 



ELEVATOR: 

Q0.0  Q0.1 

I0.7 

I0.6 

I0.5 

I0.4 

مصعد مكون من أربعة أدوار ٌوجد لكل 

طابق مفتاح خارجى ومفتاح داخلى لطلب 

 :الكابٌنة ولابد من مراعاة الاتى

 لا بد من اعطاء فترة كافٌة للمستخدم     --

 .لكً ٌخرج من الكابٌنة عند التوقف   

 ٌمكن ان ٌطلب اثنان من المستخدمٌن   --

 فى )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    

 (.نزول ثم الصعود فٌما بعد   

 
I0.0 

I0.3 

I0.2 

I0.1 

I1.0 I1.3 I1.2 I1.1 



Elevator: 



Elevator: 



Elevator: 



Elevator: 



ELEVATOR: 
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 تطبٌق الأوامر الجدٌدة وهو ما ٌمكن 

 .  أن ٌشكل صعوبة فى البداٌة



OFF –Delay TIMER (TOF): 

5 SEC  

I0.0 

Q0.0 

 العد المطلوب <وجود إشارة  أو عد التيمر : تتبدل الريشة عند 



Applications: 
- MOTOR DIRECTION REVERSE WITH DELAY: 

اذا كانت قدرة المحرك كبيرة جدا جدا فان عكس الحركة 

الغير مباشر بدون فرملة قد يمثل خطورة على المحرك 

حيث يسبب لى العضو الدوار ولذلك ان لم يستدعى 

مثلا كان الموتورخلاط لخلط نسب )التطبيق وجود فرملة

فيمكن ان تجبر المستخدم على انتظار بعض ( مختلفة

الوقت منذ فصل الجهة الأمامية إلى أن يشغل الجهة 

العكسية عن طريق البرنامج ولكن لا تجبر المستخدم 

 .على ان ينتظر لتشغيل نفس الجهة

لمعرفة الزمن المناسب استخدم ساعة إيقاف وافصل 

 .سرعة لهالموتور عند أقصى 



Applications: 
- MOTOR DIRECTION REVERSE WITH DELAY: 

Suppose motor takes 5 sec to stop  



Retentive On –Delay TIMER (TONR): 

I0.0 

I0.1 

Q0.0 3 SEC  2 SEC  

 العد المطلوب  >عد التيمر : تتبدل الريشة عند  -

 RESETهذا التيمر لا تعود ريشته للوضع الأصلى إلا بأمر -
 متقطع/ هذا التيمر تراكمى أى يمكن أن يعد بشكل متواصل  -



TIMERS: 

إذا وجدت إشارة للعد على التيمر أو الكونتر 

COUNTER  وفى نفس الوقت وجدت إشارة لأمر ال

RESET   للتيمر أو الكونتر فإن البرنامج يعطى الأولوية

   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 S7-200 COUNTERS: 

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

PV ( 15-BIT) ACC (15 -BIT) BIT 

 
BIT 

 

 
BIT 

 

 
PV ( 15-BIT) 

 

 
PV ( 15-BIT) 

 

C0 

C1 

C255 

C - Area 

ACC (15 -BIT) 

ACC (15 -BIT) 



UP COUNTER (CTU): 

Q0.0 

ACC 

I0.1 

I0.0 

 العد المطلوب  >عد العداد : تتبدل الريشة عند 



UP COUNTER (CTU): 

هل ٌصفر  – 32767: ماذا ٌحدث عند وصول العداد لأقصى قٌمة له  

 :أم تثبت قٌمته أم ماذا ؟ قم بتجربة هذه الدابرة



Applications: 
- Two related belts: 

I0.2 

I0.3 

Q0.0 

Q0.1 

قطعة صابون  24مطلوب تعبئة 

داخل الكرتونة فعندما يشعر 

الحساس بالكرتونة يتوقف السير 

Q0.0  ويعمل السيرQ0.1  إلى

أن تمتلئ الكرتونة بنصف العبوة 
 Q0.0المطلوبة ثم يتحرك السير 

فترة )مرة أخرى بإزاحة صغيرة 

ثم يتوقف ليكمل باقى ( زمنية

العبوة ثم يتحرك مع العلم أنه لا 

يجوز أن يتحرك السير بالأعلى 

 .الا إذا كان السير السفلى متوقف



Applications: 
- Two related belts: 



Applications: 
- Two related belts: 



Applications: 
- Two related belts: 



 :BOILERS LIQUID PREPARINGإعداد سابل الغلاٌات 

START 
(I0.0) 

STOP 
(I0.1) 

water 

valve1 
(I0.2) 

valve2 
(I0.3) 

valve3 
(I0.4) 

valve4 
(I0.5) 

rework 
(I0.6) 

additions water additions 

valve1 
(Q1.2) 

valve2 
(Q1.3) 

valve3 
(Q1.4) 

Valve4 
(Q1.5) 

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

Q0.4 Q0.5 

Q0.7 

Q1.7 

Q1.6 
Q1.0 

Q0.6 

Q1.1 

FLOW METER (I1.4) 
LOW LEVEL (I1.5) 

Temperature sensor(I1.3) 

I1.0 

I0.7 
I1.1 

I1.2 

ALARM 
(Q2.0) 



 :BOILERS LIQUID PREPARINGإعداد سابل الغلاٌات 

 :فً هذه الدابرة نقوم بتجهٌز السابل المستخدم فً الغلاٌات عن طرٌق الخطوات الاتٌة

 عمل صمام الماء فً كل خزان علوي إلً أن ٌمتلا كل خزان علوي عن طرٌق حساسات المستوى    --

 . I1.2و   I1.0العلوٌة     

 .عمل صمام الإضافات فً كل خزان علوي لمدة دقٌقة واحدة ثم ٌغلقا بعد انتهاء المدة --

   Q1.0ومعهم موتورالضخ  Q0.7و  Q0.6ومعهما صماما السحب  Q0.5و  Q0.4عمل الخلاطان  --

 نسبة )دقابق مثلا  10كل هذا لدمج المكونات دمجا جٌدا لمدة  Q1.7و  Q1.6وكذلك الصمامان     

 (.تقدٌرٌة    

 أٌضا معهم وٌنتظر فراغ الخزانان العلوٌان   Q1.1بعد العشرة دقابق ٌعمل صمام السحب الربٌسى  --

 وبعد ذلك بدقٌقة مثلا ٌتم فصل صمام السحب  I1.1و  I0.7وٌتم معرفة ذلك عن طرٌق الحساسان    

 .والصمامات العلوٌة وموتور الضخ   

 مطلوب سحب الكمٌات من الخزان السفلً عن طرٌق الأربعة صمامات الموجودة بالأسفل وكل  --

 لتر ٌتم حسابهم عن طرٌق  300الصمام الواحد مطلوب منه ضخ ..صمام له مفتاح للتشغٌل     

 ولأنه حساس واحد فلا بد من تشغٌل صمام واحد فً اللحظة الواحدة  FLOWMETER  I1.4ال     

 ٌعمل إلً أن  1فمثلا المستخدم ٌجعل صمام (صمام تلو صمام ولٌس كل الصمامات السفلٌة معا)    

 .4ثم صمام  3ٌعمل ثم صمام  2ٌنهً كمٌته ثم ٌجعل صمام     

 .ٌسمح باستخدامه فً نهاٌة الدورة الواحدة لإعادة الدورة من جدٌد REWORKمفتاح  --

 تعمل   Q2.0وإلا فان سارٌنة  C°15 مطلوب أن تكون حرارة السابل فً الخزان السفلً لا تتجاوز  --

 .وٌتوقف السحب الأخٌر   



 :BOILERS LIQUID PREPARINGإعداد سابل الغلاٌات 



 :BOILERS LIQUID PREPARINGإعداد سابل الغلاٌات 



 :BOILERS LIQUID PREPARINGإعداد سابل الغلاٌات 



 :BOILERS LIQUID PREPARINGإعداد سابل الغلاٌات 



DOWN COUNTER (CTD): 

 صفر= عد العداد : تتبدل الريشة عند 



UP DOWN COUNTER (CTUD): 

 العد المطلوب  >عد العداد : تتبدل الريشة عند 



Applications : Garage system: 

OPEN (I0.4) 

CLOSE (I0.5) 

STOP (I0.6) 

OUT (Q0.3) 

IN (Q0.2) 

I0.2 

I0.3 

Garage capacity : 20 cars 

MOTOR DOWN Q0.1 

MOTOR UP Q0.0 

IN 

OUT 

I0.0 

I0.1 



Applications : Garage system: 

فى هذا الجراج مكان الدخول والخروج واحد حٌث ان الحساس 
I0.0 عندما ٌشعر بالسٌارة ٌرفع الذراعQ0.0  الى ان تتحرك السٌارة

واذا اقبلت اى سٌارة فى الداخل  Q0.1وتدخل بالكامل فٌنزل الذراع 

فانه ٌرفع الذراع لكى تمر السٌارة  I0.1للخروج وشعر بها الحساس 

ومنعا لتواجد سٌارتٌن . وٌنزل الذراع بعد خروج السٌارة بالكامل

تدخلا وتخرجا فى نفس الوقت توجد لمبتا اشارة احداهما تنبه من فى 

. الداخل بقدوم سٌارة والاخرى تنبه من فى الخارج بخروج سٌارة

سٌارة فهو غٌر مسموح بدخول السٌارة رقم  20سعة هذا الجراج 

ملحقة بالنظام من شأنها أٌضا رفع أو  MANUALتوجد مفاتٌح . 21

لابد أن تراعى أنه فى حالة . إسقاط الذراع أو إٌقافه فى اى لحظة

قدوم سٌارة تلو سٌارة مباشرة للدخول او الخروج لابد الا ٌغلق 

 .  الذراع بالكامل بل ٌسمح بمرور السٌارتٌن المتتالٌتٌن
 



Applications : Garage system: 



Applications : Garage system: 

Indication for IN M0.0 

Indication for OUT M0.1 

Stops closing door if a car exists 
and wants to enter or exit. 

M0.2 

Lamp tells the inside person that 
there is a car wants to enter. 

Q0.2 

Lamp tells the outside person 
that there is a car wants to exit. 

Q0.3 

Control door manually  
(Manual control has the priority 
for execution). 

I0.4 

I0.5 

I0.6 



Compare : 

وإذا كان الشرط متحقق  integerالمعامل الأول والمعامل الثانى لا بد أن ٌكونا 

ٌعمل الخرج أما إذا كان غٌر متحقق فإن الخرج لن ٌعمل وهذا الشرط ٌتوقف 

 :على علامة المقارنة
 <      >      ==<>            >            < 



Compare : 

 IF C0>=3   
THEN Q0.0=1 

10  <0 C <4   IF 
THEN Q0.1=1 

IF T37< 50 
THEN Q0.2=1 

IF C0 < T37  
THEN Q0.3=1 



ADVANCED MOTOR WORK: 

REST(B) MAINTENANCE (A) 

motor works automatically 
after 4 hours from stopping 

press I0.4 to make motor 
work again 

Rework 
(I0.4) 

48 hours 4 hours 48 hours 

Press 
I0.4 

A 

B 

:Motor  

ٌفصل الموتور بشكل دورى بعد عدد معٌن من الساعات لعمل الصٌانة أو للراحة لفترة معٌنة وفقا لاختٌار النظام : فى النظام

ساعة سواء متصلة أو  48فعلى سبٌل المثال اخترنا للتجربة أن ٌعمل الموتور ( I0.3أو  I0.2) selectorعن طرٌق مفتاح 

 أربع ساعات(  i0.3إن اخترنا )متقطعة وفترة الراحة 



ADVANCED MOTOR WORK: 

لا تعد أكثر  S7-200ساعة وتٌمرات  24كٌف نستطٌع أن نعد ... لا ٌعقل هذا 

من ساعة إلا قلٌل وإذا أردنا استخدام أكثر من تاٌمر فكم تاٌمر سنستخدمه إذا 

نصف ساعة  48ساعة فٌها  24كان التاٌمر سٌخصص لعد نصف ساعة وال 

لا ٌعقل )معنى هذا أننا سنتفرغ لهذه العملٌة فقط ... تاٌمر  48إذا نستخدم ... 

 96ساعة استخدم  48وإذا أردنا أن نعد ( تاٌمر لموتور واحد فقط 48استخدام 

 :الحل------لا ٌعقل هذا.... تاٌمر 

استخدم تاٌمر واحد لعد نصف ساعة واجعل هذا التاٌمر ٌكرر هذا العد عن 
لو كان ) resetأو عمل ( on-delayلو كان )طرٌق قطع الاشارة عنه

retentive on-delay ) فإذا أردنا عد ....... واستخدم عداد ٌعد هذا التكرار

واستخدم عداد ٌعد ( ثانٌة 1800)ساعة استخدم تاٌمر لٌعد نصف ساعة  24

ساعة استخدم تاٌمر  48أردنا عد وإذا ...... مرة ٌكرر فٌها هذا التاٌمر عده48

ٌكرر فٌها هذا مرة 96واستخدم عداد ٌعد ( ثانٌة 1800)لٌعد نصف ساعة 

 وهكذا ..... عده التاٌمر 
 



ADVANCED MOTOR WORK: 



BELT WITH 3 MODES: 

Q0.0 

I0.6 Q0.1 

I0.5 

Q0.2 

Q0.4 

Q0.3 

I0.2 A 

I0.3 B 

I0.4 C 

I0.0 START 

I0.1 STOP 



BELT WITH 3 MODES: 

MODES:3  
A:  ALL IS FILLED 
B:  EVEN IS FILLED 
C: ODD IS FILLED 



BELT WITH 3 MODES: 



BELT WITH 3 MODES: 



PLC SIEMENS S7-1200 : 

 مكان تعرٌف

 كروت الاتصال
 الملحقة

 مكان تعرٌف كروت

 الاتصال او المداخل  

 والمخارج البسٌطة

 المضافة 

 مكان تعرٌف

 المداخل والمخارج 



PLC SIEMENS S7-1200 catalogue: 



PLC SIEMENS S7-1200 catalogue: 

Signal board (SB) 

Signal module(SM) 

Signal module(SM) 

Communication module(CM) 



PLC SIEMENS S7-1200 (TIA v13 software): 



PLC SIEMENS S7-1200 (TIA software): 

هذا الجزء 

لاختٌار نوع 

 الوحدة 

هذا الجزء لفتح 
 البرنامج 



PLC SIEMENS S7-1200 (TIA software): 



PLC SIEMENS S7-1200 (TIA software): 

Double click 



PLC SIEMENS S7-1200 (TIA software): 

6 digital 
inputs 

4 digital 
outputs 



PLC SIEMENS S7-1200 (TIA software): 



TIA program download to PLC: 



TIA program download to PLC: 



TIA program download to PLC: 



TIA software monitoring: 



TIA software symbol Table (Tag Table): 



TIA software (SET/RESET): 



TIA software (POSITIVE EDGE): 



TIA software Timers: 



TIA software (ON-DELAY TIMER): 



TIA software (OFF-DELAY TIMER): 



TIA software (RETENTIVE ON-DELAY TIMER): 



TIA software (PULSE TIMER): 

 تشغٌل خرج لفترة زمنٌة معٌنة حتى لو انقطعت الاشارة عن التاٌمر



TIA software Counters: 



TIA software (UP COUNTER): 



TIA software (DOWN COUNTER): 



TIA software (UP/DOWN COUNTER): 



PLC ALLEN BRADELY: 

…… C5 T4 B3 O I 

DIGITAL  
INPUT 

MARKER 

TIMERS 
DIGITAL 
OUTPUT 

COUNTERS 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

0 I:0/0 I:0/15 

1 I:1/0 

2 

3 

. 

I - AREA 

 BIT: 
---------- 
        [Memory Area]: [WORD ] /[Bit]  
               
EX.:    I:0/0  , O:3/0  , B3:0/0 

 

 

 



LOGIXPRO CRACK ON WINDOWS 7 : 



LOGIXPRO CRACK ON WINDOWS 7 : 

copy 



LOGIXPRO CRACK ON WINDOWS 7 : 



LOGIXPRO simulator: 



LOGIXPRO simulator: 



LOGIXPRO I/O simulator: 



LOGIXPRO mixer simulator: 



 ADDITIONAL CIRCUITS  

 دوابر إضافٌة 



S7-200 SPECIAL MEMORY(SM-AREA): 

0 1 2 3 4 5 6 7 

0 SM0.0 SM0.1 SM0.5 

1 

. 

SM - AREA 



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 COUNTERالتي تدعم  PLCهذا الكلام ينطبق علي أجهزة 

 :العادية لا تستطيع التواصل مع السرعة العالية لحركة الموتور وهذا من خلال الانماط الاتية

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 SIEMENS S7-200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-200: 



 :ماكٌنة المقص الكهربى

START 

STOP 

Limit3 
I0.6 

Limit 4 
I0.7 

MOTOR1
Q0.0 

 Q0.5المقص لأعلى 

 Q0.4المقص لأسفل 

 Q0.3الذراع لأعلى 

 Q0.2الذراع لأسفل 

Limit2 
I0.5 

MOTOR2 
Q0.1 

I1.0 

I1.1 

Limit1 
  I0.4 

Photo 
I1.2 

-- ENCODER  OUT TO I0.0(CTU) , I0.2(RESET) 
-- Q0.7 CONNECTED TO I0.2, 1000 pulse for 30cm 



 :ماكٌنة المقص الكهربى



 :ماكٌنة المقص الكهربى



 :ماكٌنة المقص الكهربى



IL Q0.0 

I1.0 2M L+ M 

N L 

L 

N 

R1 R2 

I1.1 

INDIRECT REVERSE WITH ENCODER: 

Q0.1 

M 

DC 

R2 
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I1.2 

R1 

+ -- 

+ -- 

13 

14 
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14 

ONF off ONR 

Q0.7 3L 

+ 

I0.0 1M I0.1 I0.2 

 
ROTARY 

ENCODER 

B A 

 ابٌض اسود

  0vأزرق

  24vبنً 

Q0.7 



INDIRECT REVERSE WITH ENCODER: 



INDIRECT REVERSE WITH ENCODER(S7-200): 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200: 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 

RIGHT CLICK 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 

ID1000 
 اسم

 المخزن

 الذي

 ٌحوى

 قٌمة

 العداد



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 

 اضغط هنا ثم

 قم بعمل 

 DOWNLOAD 



ENCODER WITH PLC SIEMENS S7-1200(TIA): 



START 
(I0.0) 

STOP 
(I0.1) 

Q0.0 

Q0.1 
I0.3 

I0.2 Q0.2 
I0.5 

I0.4 Q0.3 

 

خزان توجد مضختان فى الأعلى ٌعملا 

معا عند الضغط على مفتاح التشغٌل 

وتتوقف كل مضخة عندما ٌعطى حساس 
الخاص بها العدد  flow meterالتدفق 

المناسب من النبضات عندما ٌمر به 

هذا العدد ٌمكن تغٌٌره من خلال )السابل 

 5ثم ٌعمل الخلاط لمدة ( شاشة مثلا

ثوانى ثم ٌعمل صمام السحب الى أن 
العدد المناسب من  I0.4ٌعطى الحساس 

فى حالة وجود أى خلل . النبضات

وتدفق السابل إلى مستوى أعلى من 
 I0.5اللازم ٌفصل حساس المستوى 

 النظام

 

TANK CONTROL USING FLOWMETERS: 



TANK CONTROL USING FLOWMETERS: 



I0.4 

Q0.0 

concreteالخرسانة:  

 أسمنت
15 

 seconds 
Q0.2 

START 
(I0.0) 

STOP 
(I0.1) 

 رمل
14 

 seconds 
Q0.3 

 

 إضافات
14 sec 
Q0.5 

 زلط
14 sec Q0.6 

 ماء
14 sec 
Q0.4 

Motor
1 

Q0.0 

Motor
2 

Q0.1 
DRAIN 
Q1.2 

Drain 
(I0.2) 

Q0.7 
,Q1.0 
,Q1.1 



concreteالخرسانة:  

(  إضافات –ماء  –زلط  –رمل  –أسمنت )مطلوب تجمٌع مكونات الخرسانة من 

لمعرفة فكرة المشروع  وسنستعٌض عن الكمٌات بالتاٌمرات بدلا من الأوزان حالٌا
 :والخطوات كالتالى(  ANALOG)سنتعلم إدخال الأوزان  ADVANCEDوفى ال 

 .إنزال كمٌات الأسمنت والرمل -1
 لتحرٌك الكمٌات إلى الخزان الربٌسى Q0.1و Q0.0حركة السٌرٌن  -2

 .و إنزال الإضافات والزلط وعمل مضخة الماء لرفع الماء من أسفل لأعلى

 .سحب الخلٌط من الخزان عن طرٌق مفتاح خارجى عند التأكد من وجود شاحنة -3

لاحظ أن موتور الخلط ٌعمل منذ بداٌة التشغٌل أتوماتٌكٌا وٌفصل عند بدء السحب كل 

مرة وٌبدأ بوضع ستار لمدة خمس ثوانى ثم ٌستمر على وضع الدلتا فى كل مرة 

 .تشغٌل

مرة من تكرار هذه العملٌة أتوماتٌكٌا تتوقف كل الأحمال إلى أن ٌعاد  20لاحظ أن بعد 

فعلٌك ( مرة تكون الخزانات فارغة  20بعد )ملا الخزانات الربٌسٌة من جدٌد 

 .بالضغط على مفتاح التشغٌل من جدٌد

 



concreteالخرسانة:  



concreteالخرسانة:  



concreteالخرسانة:  



concreteالخرسانة:  



concreteالخرسانة:  





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 لا ٌنفذ إلا بعد الإنتهاء من اللون الحالى --

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Additional circuit  دابرة اضافٌة 



-- Color Mixing: 



-- Color Mixing: 



-- Color Mixing: 



-- Color Mixing: 



AUTOMATION COMPANIES IN EGYPT: 



AUTOMATION COMPANIES IN EGYPT: 



AUTOMATION COMPANIES IN EGYPT: 



DISTRIBUTION COMPANIES IN EGYPT: 



DISTRIBUTION COMPANIES IN EGYPT: 



THANK 
YOU 

Eng./ Mohammed Magdy 


