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Tema 1. Hyrje né kontrollorét logjik té programueshém (PLC)
1.1 Hyrje né automatizim

Né kété material mésimor ju do t€ njiheni me sistemet e automatizuara, si lindi dhe u zhvillua
automatizimi si dhe cilat jané avantazhet qé sjell né jetén ton€. Zhvillimi i robotikés dhe sistemeve
té automatizuara kan€ zvogéluar dhe zévendésuar punén e njeriut n€ shumé linja prodhimi, duke
ndihmuar né rritjen e produktivitetit dhe efikasitetin e industris€. Automatizimi €shté procesi né té
cilin pérdoren pajisje, sisteme dhe teknologji pér té€ kryer puné apo procese pa ndérhyrjen e
drejtpérdrejté t€ njeriut. Ai synon té rris€é shpejtésiné, saktésiné, siguriné dhe efikasitetin né

prodhim, transport, komunikim dhe fusha t€ tjera.

Automatizimi i proceseve industriale mund té pérkufizohet si disiplina qé studion
metodologjiné dhe teknologjité qé lejojné kontrollin e fluksit té energjisé, té materialeve dhe

té informacioneve té nevojshme pér realizimin e proceseve prodhuese, pa ndérhyrjen e

njeriut.

Fig. 1.1
Termi automatizim u pérdor pér heré té paré€ né€ vitin 1946 nga shoqeria “Ford Motor” n¢ SHBA

pér t€ kualifikuar ciklin e vet t€ prodhimit.



Historiku i proceseve té automatizuara

Pérpara erés industriale prodhimi ishte artizanal dhe si rrjedhojé rezultonte n€ personalizim té larté
t¢ prodhimeve. Industrializimi dhe prodhimi né masé solli dhe njétrajt€simin e prodhimit.
Megjithaté, edhe pse mund t€ mos keté patur njé€ fjalé t€ vecanté pér té€ n€ vitet 1940, automatizimi
ka qéné pjesé e historis€ njerézore pér mijéra vjet. Q€ né shekullin e paré€ p.e.s., romakét pérdorén
rrotat e ujit pér t€ bluar grurin. N€ shekullin e 9-t€, mullinjté e ujit dhe t&é erés ishin né 1évizje t&
ploté. Né kohén e Revolucionit Industrial, motorét me avull fugizuan nivele t€ reja té efikasitetit.
Rrénjét e teknologjis€ Robotike dhe proceseve té€ automatizuara fillojné€ rreth kohés sé
kompjuterave t€ paré t€ cil€ u pérdorén pér t€ hequr barrén e matematikés nga njerézit dhe pér t’ua
kaluar at€ makinerive. Automatizimi i proceseve industrial €shté pérdorur g€ né fillimet e tij por,
vetém né dekadén e fundit, kemi paré nj€ rritje t€ madhe té p&rdorimit t€ robotikés né sektorin
industrial. Robotét tani jané t& afté t€ kryejné puné té ndérlikuara dhe té ndryshme, duke pérfshiré
montimin e produkteve, kontrollin e cilésisé, pérpunimin e materialeve dhe shumé mé tepér. Ata
jané t€ pajisur me aftési t€ ndjeshme dhe inteligjencé artificiale g€ u mundésojné t€ mésojné nga

pérvoja dhe té€ pérshtaten me ndryshimet né mjedisin e tyre.
1.2 Réndésia e automatizimit t€ proceseve industriale

Réndésia e automatizimit té€ proceseve prodhuese moderne rrjedh nga njé téresi faktorésh, jo

vetém ekonomiké, ku do t€ pérmendim:

I- Pérmiré€simin e cilésisé s€ prodhimeve. Si pér shembull né€ nj€ linj€ automatike t€ montimit
té telefonave, robotét vendosin mikrokomponentét elektroniké me saktési mikrometrike.
Kjo shmang gabimet njerézore, si keqvendosja e ¢ipave, dhe garanton qé ¢do telefon té
keté t€ njéjtén cilési.

2- Mundésia e pérdorimit t€ njé impianti t€ vet€m pér shumé lloje prodhimesh. Njé fabriké e
prodhimit t€ cokollatave pérdor makineri automatike me programe té ndryshme. Me vetém
ndryshimin e recetés dhe disa parametrave né HMI, e njé&jta linjé prodhon ¢okollata me
arra, me qumeésht ose me biskoté.

3- Shkurtimi 1 kohéve t€ prodhimit

4- Rritje e vijueshmérisé s€ prodhimit. Pér shembull njé linjé paketimi pér ujin punon 24 oré
pa ndérprerje falé sistemit t€ automatizuar me monitorim online. Prodhimi nuk varet nga

lodhja, pushimet apo mungesat e punétoréve.



5- Ruritje e saktésisé dhe produktivitetit. N& industrin€ e tekstileve, makinerité automatike té
prerjes sé rrobave vendosin modelin sipas koordinatave dixhitale. Kjo rrit saktésing€ e
prerjes, ul mbetjet dhe prodhon mé shumé né€ mé pak kohé.

6- Koston mé t€ vogél t€ prodhimit. Né prodhimin e pijeve, linjat automatike t€ mbushjes
reduktojné humbjet e léngut dhe minimizojné mbi mbushjen e shisheve. Kjo ul koston e
1éndés sé€ paré dhe rrit fitimin.

7- Mundésiné e reduktimit t€ magazinave pér hyrje dhe dalje:

8- Nevojén pér tu pérshtatur me rregullat dhe ligjet g€ pengojné punén me doré né disa
drejtime t& industries. p.sh. industria farmaceutike dhe ushgimore ; N& prodhimin e ilaceve,
kapsulat nuk mund t€ preken me doré sepse rrezikohet kontaminimi. Makinerité
automatike i mbushin, mbyllin dhe paketojné kapsulat pa kontakt njerézor, duke plotésuar
standardet.

9- Mundésiné e reduktimit t€ impaktit ambiental dhe kursimin e energjis€. N& njé impiant
trajtimi t€ drurit, motorét me inverter automatik ulin shpejtésiné kur ngarkesa zvogélohet.
Kjo kursen energji dhe redukton emetimet e CO. krahasuar me motorét g€ punojné

gjithmoné me fuqi t€ ploté.

1.3 Automatizimi i proceseve industriale

NE& njé€ sistem industrial dallojmé procesin fizik dhe sistemin e kontrollit.

Procesi fizik mund t€ pércaktohet si kombinim i veprimeve g€ veprojné mbi entitete t&

botés fizike, duke i1 ndryshuar disa karakteristika. Veprimet e 1€vizjes, pérpunimet mekanike,
reaksionet kimike dhe rrjedhja e flukseve energjetike jané disa nga veprimet qé e kénaqin
kété pércaktim dhe si rrjedhoj€, mund t€ konsiderohen procese fizike; si té tilla jané edhe
objekt i automatizimit. Nga ana tjetér, trajtimi i pastér i informacioneve nuk sjell ndryshime

né€ botén reale dhe nuk mund t€ konsiderohet proces fizik.



Modeli i nje sistemi automatizimi
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Njé proces fizik merr né hyrje materiale né formé t€ prodhimeve té papérpunuara dhe energji.

Gjithashtu merr dhe nga sistemi i kontrollit informacione né forma té€ ndryshme, si vlera tensionesh

ose rrymash elektrike, presioni t€ njé 1€ngu apo sekuenca vlerash binare té€ koduara.

Procesi prodhon né€ dalje materiale né formén e prodhimeve dhe energji; gjithashtu dérgon

informacione drejt sistemit t& kontrollit dhe zhurmat g€ vijné nga mjedisi dhe q€ veprojné mbi

proces mund té konsiderohen si hyrje té tij por t&€ pamodifikueshme sipas déshirés.

Informacionet né€ dalje t€ procesit fizik sigurohen nga pajisje t€ caktuara qé pérbéhen nga sensorét,

té cilét transformojné variablin qé€ duhet matur né€ tipin e madhésis€ qé pérshtatet pér matjen dhe

nga njé pajisje tjetér té€ quajtur transduktor 1 cili pranon informacione né€ formén e variablave fiziké

ose kimiké dhe e konverton né madhési té njé natyre tjetér, kryesisht elektrike e pérshtatshme pér

t’u trasmetuar.



Shumé shpésh sensorét dhe transduktorét ndodhen né té€ njéjtin element dhe kjo &shté arsyeja pse
pérgjithésisht me sensor ( ose transduktor) 1 referohemi njé€ pajisje q€ éshté né gjendje t& maté njé
madhési duke dhéné né dalje nj€ sinjal kryesisht té tipit elektrik, qé lidhet me té. Informacionét né
hyrje pérdoren nga aktuatorét pér t€ alternuar vlerén e variablave té kontrollit té procesit. Zakonisht
aktuatorét g€ quhen ndryshe elementet e fundém té kontrollit, paraprihen nga pre-aktuatorét, té
cilét realizojn€ kthimin e informacionit dhe amplifikimin e fuqis€.

Pér shembull njé valvol éshté pajisja e fundme e kontrollit pér rrjedhjen e nj€ léngu né njé tub,
ndérsa motori elektrik g€ e vé né 1€vizje bashké me funksionimin e tij Eshté pre- aktuatori.
Sensorét, aktuatorét dhe pre-aktuatorét mund té konsiderohen si pjesét realizuese té njé procesi

fizik dhe pérbéjné ndérfagen kundrejt sistemit té kontrollit.

Sistemi i kontrollit merr informacion mbi gjendjen e procesit népérmjet sensoréve, i
pérpunon népérmjet algoritmeve té specifikuara dhe u dérgon aktuatoréve informacionet né
lidhje me veprimet ¢ duhet té kryhen pér té realizuar kontrollin e procesit fizik.

Gjithashtu sistemi i kontrollit merr informacione nga entitete té¢ jashtme, g€ mund té jené operatoré
humané ose sisteme t€ tjera kontrolli hierarkisht mé t€ lart€ dhe &shté n€ gjendje t’u dérgoj€ kétyre
entiteve t€ jashtme informacione mbi gjendjen dhe procesin e kontrolluar.

Nga paraqitja e mésipérme e sistemit t€ kontrollit rezulton se ai merr, pérpunon dhe dérgon
informacione, ndaj dhe duhet trajtuar si njé€ sistem g€ trajton informacionet, pra njé sistem
informatik.

Njé sistem kontrolli éshté njé aplikim i asaj qé sot pércaktohet si teknologjia e informacionit dhe

komunikimit /TIK (ICT, Information and communication Technology).

1.4 Hyrje né PLC
Pérbérja e PLC

Cfaré €shté kontrollori i programuar logjik PLC? Ai bazohet né njé kompjuter personal qé i
nénshtrohet njé mikropakete. Kjo paketé €shté industrializuar sipas rendit t€ temperaturés dhe té
karakteristikave t€ zhurmave elektrike.

Kontrollori logjik i programueshém PLC éshté njé kompjuter industrial qé pérdoret pér té

kontrolluar njé proces specifik, njé makineri ose ndonjéheré dhe njé linjé té téré prodhimi.



PLC é&shté pérshtatur pér mjedise industriale sipas rendit t& temperaturés dhe karakteristikave té
zhurmave elektrike.

Ajo g€ e dallon PLC-né éshté se, nuk pérdor tela elektriké, por porta paralele qé kérkon nga 5V né
12V DC pér t€ ndryshuar njé€ pajisje. Telat né PLC pérdoren kryesisht né terminalet ge punojne me
tension psh 120 V AC. Kjo do té thoté qé duhet t€ kemi kujdes kur ndérhyjmé né€ terminalet e PLC.
Sepse mund t€ kemi lidhur nj€ pajisje me 220 V AC né terminalet e hyrjes apo té daljes.

PLC-té pérdoren pér t€ kontrolluar pajisje. Dy elementét mé t&€ fugishme né fushén e kontrollit
jané:

1- PLC

2- Kontrolli i motorit.

Pér kété arsye ¢do teknik qé punon né njé fabriké duhet t€ dijé t€ punojé me PLC-t&, pér arsye se:

1. Cdo making né fabriké ka PLC-né e vet
2. Dhe ¢do lajmerim (gjendje alarmi ose sinjalizimi) pér riaprim elektrik apo industrial né

industri kérkon njohuri mbi PLC-t&

Historia e origjinés

Si u bé kaq 1 njohur kontrollori i quajtur PLC?
Njé pikénisje né historiné e industrisé ishte lidhja e komponentéve dhe makinerive me tela
elektriké gjé qe e béri mé t&€ veshtiré pér inxhinierét e projektimit t€ ndryshojné procesin e
automatizimit. Ndryshimet né proceset e automatizimit do t&€ kérkonin rilidhje dhe pérdité€sim té
kujdesshém t€ dokumentacionit. Zgjidhja e problemeve né kété ményré ishte nj€ proces i lodhshém
dhe i kushtueshém. Kur kompjuterét e zakonshém dolén né pérdorim pér heré té paré, ata filluan
té pérdoren dhe né€ industri pér t€ kontrolluar logjikén né proceset industriale. Por kompjuterat e
zakonshém nuk ishin t€ besueshém sepse:

1- Kérkonin programues specialisté

2- Kérkonin kontroll t&€ rrepté té€ kushteve t€ punés, si temperatura, pastértia dhe cilésia e

energjise.

PLC ofroi disa avantazhe mbi sistemet e méparshme té automatizimit:



1-

U projektua pér té toleruar mjediset industriale mé€ miré se sistemet e destinuara pér
pérdorim né zyré (kompjuterat ¢ zakonshém).

Ishte mé 1 besueshém, kompakt dhe kérkonte mé pak mirémbajtje sesa sistemet rele.
Ishte lehtésisht i zgjerueshém me module shtesé Input/Output. Ndérsa sistemet rele
kérkonin ndryshime té lodhshme dhe ndonjéheré té€ komplikuara harduerike né rast
rikonfigurimi, njé PLC mund t€ rikonfigurohet duke ngarkuar kod t€ ri ose t€ modifikuar.
Pérdorimi 1 njé gjuhé té thjeshté programimi té fokusuar né€ logjikén dhe operacionet e
ndérrimit, ajo ishte mé thjeshté pér pérdoruesit, né krahasim me kompjuterét e zakonshém
q€ pérdornin gjuhé programimi pér qéllime té pérgjithshme.

Ofron mundési pér diagnostikim t& shpejté t&€ gabimeve. Programi i kontrollit mund t&
ndiget né kohé reale se si ekzekutohet dhe né két€ ményré té gjenden dhe pérmirésohen
gabimet.

Mundésia e komunikimit me pajisje té tjera, g€ mund té€ jeté njé PLC tjetér ose njé pajisje

kompjuterike.

Tema 2. Aktuatorét, sensorét, pajisjet e hyrje dhe daljes

2.1 Sensorét, kuptimi dhe pérdorimi né sistemet e automatizuara

Né kété mésim do té flasim mbi sensorét dhe pérdorimin e tyre né procese té ndryshme té

automatizimit. Bota gé na rrethon éshté e mbushur me sensoré. Né jetén toné té pérditshme, ne

hasim vazhdimisht forma té ndryshme té automatizimit. Automatizimi pérfshin ndezjen e dritave

dhe ventilatoréve pérmes telefonit, kontrollin e televizorit me aplikacione mobile, rregullimin

automatik té temperaturés sé dhomeés, detektimin e tymit, dne shumé funksione té tjera. Té gjitha

kéto realizohen me ndihmén e sensor éve.
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Fig2.1
Ka shumé aplikime gé pérdorin sensoré, por pérpara se té ndértojmé njé aplikacion gé pérdor
sensoré, éshté e nevojshme té kuptojmé cfaré éshté njé sensor, si funksionon, dhe cilat jané |1ojet

kryesore té sensoréve.

Parimi i punésté sensor éve né sistemet e automatizimit
Sensorét na ndihmojné té marrim informacione mbi ngjarje ose mbi ndryshime né mjedisin ku
veprojné dhe kété informacion e dergojné né pajige té tjera elektronike. Sensorét gjejné aplikime
né njé game té gjeré industrish dhe jané njé mundési kyc¢ pér automatizimin e proceseve té
prodhimit.
Kéto pajige luginé njé rol vendimtar né automatizim duke na ofruar té dhéna né kohé reale. Né
fushén e automatizimit *“ sensorét jané syté dhe veshét” e sistemit.
Njé sensor éshté njé pajige e cila pranon informacione né formén e varaiablave fizike ose
kimike dhe e konverton né madhési té njé natyretjetér, kryesisht elektrike, e pérshtatshme
pér t’u trasmetuar.
Sensori éshté pika e paré e kontaktit mes procesit fizik dhe sistemit té kontrollit. Pa sensoré, njé
makineri do t€ ishte “e verbér” dhe nuk do t& mund té monitoronte dhe kontrollonte:

e nése njé objekt ndodhet né pozicionin e duhur,

e nésetemperatura éshté brenda kufijve,

e nésenjémakiné kaarritur fundin e lévizjes,

e nNésepresioni éshtéi sigurt,

e gpo nése njé valvul duhet hapur ose mbyllur.
Pra, sensorét shérbgné s burim informacioni, ndérsa PLC-ja S truri gé e pépunon até
informacion.

Si funksionon njé sensor



Pavarésisht I1ojit, pothug té gjithé sensorét ndjekin té nj&tin parim bazé:

1. Ndjeshmériandajnjémadhésiefizike
Sensori éshté i projektuar pér té zbuluar njé fenomen si pozicioni, temperatura, presioni,
lévizja, dritaetj.

2. Shndérrimiimadhési séfizikenésinjal el ektrik
Ndryshimi fizik shkakton njé ndryshim elektrik: tension, rrymé, frekuencé ose njé
komandé ON/OFF.

3. Dérgimiisinjalittekontrollues

Sinjali dérgohet te PL C-ja ose te njé kontrollues tjetér, ku pérpunohet pér vendimmarrje.

2.1 Llojet e sensoréve té pérdorur né automatizim

Ndér Ilojet mé té zakonshme té sensoréve té pérdorur né automatizim do té shikojmé:

1. Sensorét etemperaturés
Kéta sensoré pérdoren pér té monitoruar dhe kontrolluar procese ku temperatura ndikon né
funksionimin e pajigeve, s néindustriné el ektrike, mekanike, ushgimore apo mjekési. Parimi bazé
i funksionimit té sensoréve té temperaturés bazohet né faktin se vetité fizike té disa materialeve
ndryshojné me temperaturén. Kéto ndryshime (né rezistencé, tension, ose potencial elektrik)
pérkthehen né sinjale elektrike, té cilat mund té lexohen nga instrumentet matése ose sistemet e
automatizimit. ( figura2.2)
Sensorét e temperaturés mund té jené té tipit: me kontakt ose pa kontakt.
Sensor é me kontakt - Kéta sensoré vendosen né kontakt té drejtpérdrejté me objektin gé matet.
o Termistorét: Pgjige ku rezistenca ndryshon ndjeshém me temperaturén.
e Termocouple: Pérbéhen nga dy metale té ndryshme, té cilat krijojné njé tension té vogé
proporciona me ndryshimin e temperaturés midis dy skajeve.
e RTD (Resistance Temperature Detectors): Bazohen né faktin gé rezistenca elektrike e njé
metali, si platini, ndryshon né ményré té parashikueshme me temperaturén.
Sensor é pa kontakt - Kéta sensoré matin temperaturén pa patur nevojé pér kontakt fizik me
objektin.
e Sensorét infraté kuq (IR): Matin rrezatimin infra té kuq gé |éshohet nga njé objekt pér té



pércaktuar temperaturén e tij.

= Y

Fig 2.2 RTD, termogift, termistor

Sensor é e presionit

Pér té kuptuar sensorét e presionit, fillimisht duhet té kuptoni veté presionin. Presioni paraget
forcén gé ushtrohet mbi njé sipérfage, e ndaré sipas njésisé sé sipérfages.
Njésia standarte e presionit éshté Paskali (Pa), i cili &shté i barabarté me njé Njuton pé& metér
katror (N/m?). Njé sensor presioni mat kéé presion dhe e shfag até né disa njési té njohura
ndérkombétarisht. Mé té pérdorurat jané:

e Pascal (Pa)

e Bar

e PSI (Pounds per Square Inch), njési gé pérdoret kryesisht né SHBA.
Sensori shndérron presionin fizik né njé sinjal elektrik me vleré shumé té vogéd, i cili mé pas
transmetohet dhe shfaget né pajigen matése. Pikérisht pér kété arsye, sensorét e presionit quhen
shpesh edhe transmetues presioni (pressure transmitters).
Dy prg Ilojeve mé té zakonshme té sinjaleve dal ése gé pérdorin kéta sensoré jané:

e 4-20mA

e 05V
Kéto sinjale pérdoren pér té transmetuar né ményré té sigurt dhe té sakté vlerén e presionit drejt
pajiseve té monitorimit ose sistemeve té kontrollit (p.sh. PLC)
Shumica e sensoréve té presionit funksionojné duke pérdorur efektin piezoelektrik, pra kur njé
material  krijon ngarkesé  elektrike s reagim ndag njé sforcimi mekanik.
Ky sforcim zakonisht éshté presioni, por mund té jeté gjithashtu edhe pérthyerja, pérkulja ose
dridhjet.



Sensorét detektojné presionin dhe e pércaktojné vierén e tij duke matur ngarkesén elektrike gé
prodhon materiali piezoelektrik. (fig 2.3)
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Fig2.3

Aplikime té Sensoréve té Presionit
1. Sistemet me Avull
Né industri, sensorét e presionit pérdoren né njé gameé té gjeré procesesh. Njé nga pérdorimet mé
té zakonshme éshté matja e presionit té€ avullit. Avulli pérdoret shpesh pér ngrohjen e proceseve té
ndryshme né impiantet e prodhimit. Sensori i presionit né njé sistem avulli mund té keté disa
funksione té réndésishme:

e Monitorimi i presionit

o Kontrolli i rrjedhés sé avullit
Nése avulli grumbullohet né njé ené, presioni mund té rritet né ményré té rrezikshme. Pér kété
arsye, sensori i presionit mund té pérdoret si pajise hyrése (input) pér té hapur ose mbyllur njé
valvul kontrolli, duke mbajtur presionin dhe rrjedhén e avullit né nivele té sigurta.
Kjo realizohet Iehtésisht me njé programim té thjeshté té PLC, i cili komandon valvulén né bazé
té vlierave qé dérgon sensori i presionit. ( fig 2.4)
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2. Filtrat
Sensorét e presionit instal ohen shpesh pranéfiltrave né shumé procese industriale. Nésefiltri fillon
té bllokohet, rrjedhaeléngut zvogélohet. Kur rrjedhaulet, presioni mund té rritet ose ulet, né varési
té anés sé filtrit gé po monitorohet. Duke monitoruar presionin, sensori jep njé tregues té thjeshté
géfiltri éshté bllokuar dhe ka nevojé té pastrohet ose té zévendésohet. (Fig 2.5)
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3. Matjae Nivelit
Njé pérdorim i zakonshém, por jo shuméi dukshém, i sensoréveté presionit éshté pérdorimi i tyre
S sensoré niveli. Né njé rezervuar té hapur, mund té pérdoret presioni hidrostatik gé mat sensori
né fund té rezervuarit. Me pak pérllogaritje, duke marré parasysh dimensionet e rezervuarit dhe
gravitetin specifik té léngut, mund té pércaktojmé sasiné e léngut gé ndodhet brenda. Nése
rezervuari éshté i mbyllur, instalimi nuk éshté aq i thjesht&, por sensori i presionit mbetet njé
zgjidhje e vlefshme. Né kété rast duhen té paktén dy sensoré presioni, té cilét matin presionin
diferencial.
e Sensori me presion té larté (High Pressure) vendoset né fund té rezervuarit pér t& matur
presionin e léngut.
e Sensori me presion té ulét (Low Pressure) vendoset afér pjesés sé sipérme té rezervuarit
pér té matur presionin e gjrit té brendshém.
Mé pas kryhet njé pérllogaritje pér té gjetur sasiné e léngut né rezervuar, duke pérdorur diferencén

midis dy matjeve té presionit. ( fig 2.6)
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3. Sensorét eafersisé

K éta sensoré zbul ojné praniné e objekteve brenda njé distance té caktuar. Zakonisht pérdoren :
a Pérté zbuluar praniné e objekteve metalike ose jo metalike né sistemet me transportier
b- Pér té monitoruar hapjen dhe mbylljen e dyerve (psh né gendra tregétare)
c- Tékombinuar me numérues (counter) kéta sensoré pérdoren pér numérimin e objekteve
d- Né robotiké dhe automatizim industrial pér pozicionim dhe ndalim automatik;
e- NEg linja prodhimi pér numérim, kontroll cilésie, dhe siguri;
f- NEé sistemet e siguris€ pér aktivizimin e sistemit t€ alarmit

g- Né pajisje elektronike (ekrane me ndjeshméri ndaj aférsisé, smartphone, etj.).

Fig 2.7 sensor aférsie
4. Sensorét eforcés
K éta sensoré pérdoren zakonisht né automatizimin industrial pér té matur dhe monitoruar forcén



e aplikuar né njé sipérfage ose objekt, duke lguar kontroll té sakté. (fig 2.8)
Si shembuj té pérdorimit mund té pérmendim zbulimin e mbingarkesave né ngrités ose testimin e

géndrueshmerisé sé materiaeve.

Fig 2.8 sensor force

2.3 Roli dhefunksioni i sensoréve né proceset e automatizimit

Sensorét ofrojné mjetet, n€ sistemet e automatizuara pér t€ perceptuar dhe pér t’iu pérgjigjur
ndryshimeve né mjedisin etyre. Njé ngafunksionet mé té réndésishme té sensoréve éshtété ofrojné
informacion né kohé reale pér parametrat e procesit. PLC pérdor té dhénat e sensoréve pér té
marré vendime, pér té kontrolluar aktuatorét dhe pér té ruajtur procesin brenda kufijve té
paracaktuar.
Funksioni i tyre pérfshin:

1. Kontrollin
Monitorimin dhe kontrollin e parametrave né proceset e prodhimit ( temperatura, presioni,
lagéshtia etj). P. Sh nése temperatura né njé furre rritet mbi vierén e lgjuar, sensori e sinjalizon
PLC-né, i cili ¢aktivizon ngrohésit dhe aktivizon sistemin e ftohjes.

2. Efikasiteti
Optimizimi i performancés sé& makinerive dhe proceseve pérmes matjes sé faktoréve té tillé s
shpgjtésia, temperatura dhe presioni pér té ndihmuar né reduktimin e mbetjeve, konsumit té
energjisé dhe kohén e ndérprerjes. Psh njé sensor vibracioni (vibration sensor) né motor
paragméron sistemin para se té ndodhé njé démtim, duke mundésuar ndérhyrje né kohé dhe
shmangie té ndal esave té kushtueshme té linjés sé& prodhimit.

3. Siguria

Zbulimi i kushteve té rrezikshme, duke pérfshiré temperaturat e larta, gazrat toksiké ose presionin



elarté.
Né momente té rrezikut, sensorét:
e japinsinja adarmi,
e nisin procedurén e mbylljes s& sistemit (emergency shutdown),
« aktivizojné valvola sigurie, ndalesa motorésh ose sisteme ventilimi
Psh né njé kompresor ajri, sensori i presionit dérgon sinjal “overpressure”, dhe PLC ndalon
automatikisht makinén pér té shmangur shpérthimin e linjés.
4. Kontrolliicilésisé
& Matjae madhésisg, formés dhe ngjyrés
b- Zbulimi i defekteve ose ndryshimeve
c- Pardgmérimi i sistemit té kontrollit pér té ndérmarré veprime korrigjuese
P.sh né njé linjé paketimi, njé sensor optik verifikon nése etiketa éshté ngjitur sakté. Nése etiketa

mungon, sistemi nxjerr produktin jashté linjés dhe paralajméron operatorin.

2.4 Aktuator ét, kuptimi dhe pérdorimi né sistemet e automatizuara

Né kété temé do té njiheni me aktuatorét (ekzekutuesit), rolin dhe funksionimin etyre, si dhellojet
e ndryshme té aktuatoréve gé i ndeshim né procese té ndryshme té automatizimit.

Aktuatorét jané pajige té cilat lgjojné makinat elektrike té krygné levizie mekanike, njgté s
kémbét dhe duart né trupin toné.

Parimi i punésté aktuator éve né sistemet e automatizimit

Aktuatorét marrin sinjale kontrolli nga sistemi i automatizimit dhe krygjné veprime ose lévizje
fizike. Atai pérkthené komandat el ektrike ose digjitale né |évizje mekanike, duke béré té mundur
kontrollin e proceseve industriale.

Pra njé aktuator (ekzekutues) éshté njé pajige gé shérben pér té shndérruar njé sinjal
elektrik nénjésinjal fizik.

Veprimi i tyre &shtéi kundért me até té sensoréve.

Aktuatorét jané té prainishém né cdo makiné rreth nesh, nga sistemet e thjeshta té kontrollit
elektronik deri te automjetet, pgjiget industriale dhe robotét.

Si shembuyj té ndryshém vigné té pérmendim motorét elektriké, stimuluesit elektriké muskuloré
tek robotét ).

Né figurén 2.9 mund té shikoni njé shmbull té aplikimit té aktuatoréve pér |évizjen e nje krahu



robotik.

Fig 2.9

Pjesét kryesore té njé aktuatori pérfshijné:
1. Burimin e energjisé - u lgjon aktuatoréve aftésiné pér té kryer puné
2. Konvertues i energjisé - kur burimi i energjisé i lidhur me aktivizuesin nuk
pérshtatet
3. Kontrollues - mundéson funksionimin e konvertuesit té energjisé dhe kontrollin e
té dhénave dhe sinjaleve

4. Ngarkesa - sistemi mekanik i lidhur me aktuatorin
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Fig2.10
Llojet e aktuator éve

Névarés téllojit té lévizjes gé japin né dalje aktuatorét i klasifikojmé né:



1. Aktuatoré rrotullues
TE cilét ofrojné né dalje lévizje rrotulluese. Njé shembull aplikimi pér kéta lloje aktuatorésh jané
motorét

2. Aktuatoré linearé
Té cilé ofrojné né dalje lévizje lineare ( né vijé té drejté). | ndeshim kryesisht né sistemet

hidraulike dhe pneumatike.

Fig 2.11 Aktuator rrotullues dhe aktuator linear

Duke u bazuar né klasifikimin e mésipérm dhe né varési té burimit té energjisé qé pérdorin llojet
me kryesore té aktuatoréve gé ndeshim né sistemet e kontrollit dhe komandimit né procese té

ndryshme té automatizimit jané:

1- Aktuatori elektromekanik
Njé aktuator elektromekanik éshté pgjige gé shndérron energjiné elektrike né 1évizje mekanike né
ményré té tillé qé té krygé njé puné, né shumicén e rasteve pér té [évizur njé pgige ose objekt.
Ky éshté njé ndér llojet mé té pérdorura té aktuatoréve né sistemet automatike, sepse mund té
kontrollohet lehté nga sinjalet elektrike (p.sh. nga njé PLC, mikrokontrollues ose buton
komandues).
Aktuatorét elektromekaniké pérfshijné:

- Motorét elektriké

- Solenoidét



- Servo motorét et

Fig2.12

2- Aktuatori hidraulik

Aktuatorét hidrauliké jané pajise qé shndérrojné energjiné hidraulike (presionin e Iéngut) né
|évizje mekanike. Ata pérdoren gjerésisht né sisteme automatizimi dhe makineri ku kérkohet
fugi e madhe, pérgjigje e shpejté si dhe kontroll i sakté i forcés dhe pozicionit. Aktuatori
hidraulik funksionon né bazé té ligjit té Pascal-it, i cili thoté se presioni i aplikuar né njé 1éng
té mbyllur shpérndahet né ményré té barabarté né té gjitha dretimet.
Kur pompa hidraulike shtyn vajin nén presion né cilindér, pistoni léviz dhe kryen puné

mekanike (Iévizje lineare ose rrotulluese).

Fig 2.13
3- Aktuator pneumatik

Aktuatorét pneumatike jané pajise gé shndérrojné energjiné e grit té kompresuar né lévizje

mekanike. Ato pérdoren gjerésisht né sistemet e automatizimit industrial, né paise gé
kérkojné 1€vizje té shpejté,dhe té lehté pér t’u kontrolluar Aktuatori pneumatike punon me g ér
té kompresuar, i cili dretohet népérmjet valvulave kontrolluese né cilindér.
Kur gri futet né njé anété cilindrit, pistoni |éviz, duke krijuar |évizje lineare ose rrotulluese né

varés tétipit té aktuatorit



PREUMATIC PNEV
uRinY Y AR

. ,
- - TN

i,
!,

Fig2.14

2.5 Roli dhe pérdorimi i aktuator éve né proceset e automatizimit

Pérdorimi i aktuatoréve né sistemet sistemet e automatizuara éshté gjithmoné né rritje. Pa
aktuatoré, automatizimi do té kufizohej vetém né mbledhje té dnénash dhe sinjalizime. Aktuatorét

jané pérgjegjés pér : lévizjen, kontrollin ose pozicionimin e njé mekanizmi ose sistemi, dhe

kontribuojné pér ta béré punén e pajigeve té automatizuara mé té lehté. Gjgné pérdorim né disa

industri t& ndryshme ku vigné té pérmendim:

1-

Industria diellore - luginé njé rol jetik né optimizimin e lévizjes s& paigeve, duke
kontribuar né prodhimin efikas té energjisé diellore. (Ndjekja e didllit; Rrotullimi i

paneleve PV; Rregullimi i pasgyrave né sistemet termosolar)

Teknologjia satelitore - Aktuatorét linearé dhe rrotullues pérdoren pér té automatizuar

pajiget satelitore, duke pérfshiré antenat, sensorét dhe pajiget e imazhit té tokés.

Industria e ndértimit — pérdoren né makinat e automatizuara pér detyraté réndané ndértim.
Ofrojné performanceé té géndrueshme, té besueshme dhe afatgjaté né makineri si kamioné
ngarkimi, kamioné térhegés dhe vinga.

Magazinimi — Depot moderne pérdorin sisteme té automatizuara shumé té avancuara.



aktuatorét kontribuojné né performancén optimale té sistemeve robotike, njésive
transportuese, pirunéve dhe mé shumé, duke siguruar saktési, fugi dhe shpejtési té larté té

funksionimit.

Aktuatoré luajné njé rol vendimtar né automatizimin e proceseve népér industri té ndryshme,
duke pérfshiré bujgésing, ushgimin, mjekésing atomike, automobilat, prodhimin, artin,
argétimin dhe transportin.

2.6 Pajiget ehyrjes

Né kété mésim ju do té njiheni me pajiget e hyrjes dhe daljes té njé PLC-je si dherolin e tyre né
PLC.

Né figuré tregohen disa nga pgjiget e hyrjes dhe daljes gé pérdoren né PLC.

Modulet periferike té PLC-sé jané té pajisura me terminae hyrése dhe dalése g€ lgjojné PLC-té
dhe kontrollorét té ndérveprojné me botén fizike.

Butonat e shtypjes, celsat dhe sensorét jané shembuj té hyrjeve né PLC.

Dritat, releté dhe kontaktorét gé jané ndér daljet mé té zakonshmeté PLC.
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Fig2.15

Njé sinjal hyrés mund té gjenerohet népérmjet njé pajise manual e ose automatike.



Disanga pajig et mé té zakonshme té hyrjes sé PLC pérfshijné:

1-

Buton Start/ Stop - shtypja e njé butoni mund té japé njé sinjal kontrolli st START ose
STOP. Kontaktet mund té krijohen ( té hapur normalisht) ose té képuten ( t&€ mbyllur
normalisht). Zakonisht sinjali START merret népérmjet krijimit té kontaktit, ndérsasinjali

STOP népérmjet képutjes

Fig. 2.16

Celés pérzgjedhés - éshté njé celés i komanduar me doré gé ka dy ose mé shumé
pozicione. Zakonisht pér ¢do pozicion té pérzgjedhur mbyllet njé kontakt dhe secili kontakt
lidhet individualisht tek njé hyrje e automatit té programueshém.

Fig 2.17

Sensor & — mbledhin informacion nga mjedisi, i cili mé pas pérpunohet dhe pérdoret pér

té kontrolluar operacione té ndryshme. Si psh:

a) Termostati - Ai éshté njé sensor gé detekton nxehtésiné duke punuar sipas parimit té
bymimit té léngut ose atij bimetalik, i cili formon ose ndérpret kontaktin kur arrihet njé

temperaturé e paravendosur. Njéri prej kontakteve mund té pérdoret té kycé sinjalin e



hyrjes.

b) Sensori i aférsisg, éshté njé pajige me gjysmépércjellésa dhe shérben pér té detektuar
praning, afrimin ose kalimin, zhvendose ose rrotullime. Ai mund té jeté i tipit
magnetik, gé detekton afrimin apo praniné e pjeséve metalike, ose kapacitiv pér pjesét
jo metalike.

c) Sensorét fotoelektriké shfrytézojné dritén infra té kuge pér detektimin e pranisé ,
kalimit ose zhvendosjes sé objekteve.

4- Ndérprerésit limit ose ndryshe celésat kufi - e ndryshojné gjendjen e tyre sa heré gé
arrihet njé kufi i specifikuar ose i paracaktuar. Ky celés siguron njésinjal hyrje népérmjet
krijimit apo képutjes sé kontakteve té tij. Ato pérdoren né sistemet e kontrolluaranga PLC

pér té specifikuar ndalesat e procesit.

Fig 2.18

2.7 Pajiget edaljes

Daljet dixhitale té PLC jané qgarge kontrolli gé pérdorin vetém té dhéna binare (1 dhe 0) pér t'i
dhéné CPU-sé PLC kontroll mbi pajigiet e daljes.

Njé dalje dixhitale éshté késhtu njé dalje kontrolli binar e pérpunuar nga PLC, té cilat zakonisht
pérdoren pér té siguruar njé skemé kontrolli ON ose OFF (HAPUR ose MBYLLUR) pér ¢do
pajise ose sistem gé kontrollohet nga PLC.

Disanga pajiget daléseté PLC pérfshijné:



1-

Kontaktori - éshté njé pajige kycése me shumé kontakte, gé operon nga elektromagneti
(bobina) e tij dhe pérdoret gjerésisht tek motorét kycés, ngrohésit etj. Pér té kryer puné
automatike, bobinén e kontaktorit e lidhim me daljen e PLC. Kur daljandizet, bobina merr
energji dhe kontaktori e lidh ngarkesén e tij tek burimi. Pé kontaktoré té médhenj rryma
e bobinés mund ta tejkalojé kapacitetin e daljes, ndagj né kété rast lgjohet gé dalja e

automatit té drejtojé njérele e cilakyc¢ rrymén e bobinés sé kontaktorit.

Releté - jané té ngjashme me kontaktorét, me ndryshimin gé rrymat gé ato komutojné jané
mété voglasetek kontaktorét. Pér shembull kontaktori komuton deri 1600 A, ndérsarelgja
deri né 10 A. Bobina e njé kontaktori ose e njé rel g e éshté shumé induktive ndaj kjo duhet
té merret pasrasysh gjaté projektimit té gargeve té daljes.
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Valvola solenoid - éshté njé tjetér pajige gé pérdoret gjerésisht né automatizim. Bobina
rregullohet gé té hapé ose t& mbyllé rrugén midis dy ose mé shumé portave, duke lgjuar
kontrollin e rrjedhjes s& Iéngjeve apo té gazit. Bobina lidhet me daljen e PLC; kjo
nénkupton se mekanizmat hidrauliké dhe pneumatiké mund té béhen pjesé e njé sistemi

automatizimi.



Fig 2.20

4- Llampat sinjalizuese - mundésojné komunikimin me operatorét dhe specialistét.
Pér té treguar gjendjen eimpiantit apo té ciklit veprues, pérdoret njé llambé sinjali gé kycet
drejtpérdrejt nga automati i programueshém. Né projektimet e sotme ekziston tendenca e

zévendésimit té llambave sinjalizuese me afishues mesazh- tekst.

Fig2.21

Ndérfaqja me operatorin

N¢ projektet e kompleksitetit t€ larté, detyra e informimit t€ operatorit ka réndési t€ madhe dhe
zgjidhja e saj népérmjet llambave sinjalizuese mund té rezultojé n€ panele afishuese té médha qé
jané t€ véshtira pér t'u mbikqyrur nga operatori. Nj€ zgjidhje &shté pérdorimi i mesazheve me tekst
( g€ mund t€ jené: mesazhe, alarme, instruksione ose t€ dhéna). Kéto mesazhe merren nga afishuesi

népérmjet daljeve t& PLC.



Tema 3: Simbolet dhe kontaktet e PLC

3.1.Njohuri té pérgjithshme pér PLC

PLC (Programmable Logic Controller) éshté nj€ pajisje elektronike qé pérdoret pér t& kontrolluar
makina dhe procese t&€ ndryshme né€ industri. Pér t€ punuar me PLC, &shté e réndésishme t€ njihen
simbolet dhe kontaktet, sepse ato pérdoren né€ programim pér té treguar se si funksionon sistemi.
Simbolet pérfaqésojné elementé t€ ndryshém si butonat, sensorét, ¢elésat dhe pajisjet dalése,
ndérsa kontaktet tregojné gjendjen e tyre, si pér shembull t€ hapura ose t€ mbyllura. Me ané té
kétyre simboleve dhe kontakteve, programuesi mund té krijoj€ rregulla t€ thjeshta logjike, si p.sh.
ndezja e njé motori kur shtypet njé buton. Njohja e tyre ndihmon nxénésit t€ lexojné dhe té
kuptojné mé lehté programet e PLC-sé dhe té realizojné sisteme automatike té sigurta dhe

funksionale.
3.2. Cfaré jané simbolet né PLC?

Simbolet né¢ PLC jané shenja grafike q€ pérdoren né programim pér t€ paraqitur pajisje reale ose
funksione logjike. Ato ndihmojné q€ programi té lexohet dhe té€ kuptohet lehté, nj€soj si njé skemé

elektrike.
Shembuj simbolesh te ilustruara ne 2 figurat me poshté paragesin:

e Buton ndezjeje
e Buton ndalimi
e Sensor

e Motor

e Drité sinjalizuese
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3.2.1 Hyrjet (Inputs — I)
Hyrjet jané pajisje qé dérgojné sinjal drejt PLC-s€. Shembuj hyrjesh jané:

o Buton (START / STOP)
o Sensor drite
e Sensor temperature

e (Celés mekanik

Njé zbatim praktik shté:

e Kur shtypet njé buton — PLC merr sinjal = 1 (aktive)

o Kur butoni nuk shtypet — sinjali = 0 (jo aktive)

3.3. Kontaktet né PLC dhe funksionimi i tyre

Kontaktet jané elementé logjiké né programin PLC g€ pérfagé€sojné gjendjen e njé hyrjeje ose

variabli dhe pérdoren pér t€ ndértuar kushte logjike. Kontaktet i kemi ne gjendje funksionimi:

e Kontakti Normalisht i Hapur (NO)



Kontakti NO éshté€ i hapur n€ gjendje normale dhe mbyllet kur hyrja aktivizohet. Pérdoret kryesisht

pér komandat e ndezjes.
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e Kontakti Normalisht i Mbyllur (NC)

Kontakti NC &éshté i mbyllur né gjendje normale dhe hapet kur hyrja aktivizohet. Pérdoret pér

ndalime dhe sisteme sigurie.

3.4. Daljet, bobinat dhe zbatim né praktiké

Daljet n€ PLC (Outputs — Q) jané pajisje qé kontrollohen nga PLC-ja, si motorét, llambat dhe
sinjalizuesit. Bobina &shté simboli g€ pérfagéson nj€ dalje. Kur kushti logjik plotésohet, bobina

aktivizohet dhe pajisja ndizet.
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3.4.1. Zbatim né praktiké: Start / Stop motor

T€ ndizet dhe té€ ndalet njé motor duke pérdorur dy butona.
Pajisje:

e Buton START (NO)

e Buton STOP (NC)

e Motor
4vDC GND NS _
Cata_bhoch Mair® Dt bk
S'ﬂ"' Man™ zheck ooyl A" matatl
sToP | 1 4 1%}
$—olo—+6 o—4—(=—1 Zmam
YUY —
Ch
4 l "Data_Bogw
1| o
wirgibnen) R
——————— —




Tema 4: Pjesét pérbérése té PLC, arkitektura dhe funksionimi
4.1. Hyrje né ndértimin e PLC

PLC (Programmable Logic Controller) éshté njé pajisje elektronike industriale e ndértuar pér té
kontrolluar procese automatike n€ ményré té sigurt, t€ shpejté dhe t€ géndrueshme. Ndryshe nga
nj¢ kompjuter i zakonshém, PLC é&shté projektuar pér t€ punuar né ambiente industriale, ku ka

pluhur, lagéshti, dridhje dhe ndryshime t€ médha temperature.

Q& njé PLC té kryejé funksionin e tij, ai pérb&het nga disa pjesé kryesore, t€ cilat punojné s¢ bashku
si njé sistem i vetém. Cdo pjesé ka njé rol t€ caktuar dhe mungesa ose defekti i njérés prej tyre e

bén t& pamundur funksionimin normal t& PLC.
4.2. Furnizimi me energji (Power Supply)

Furnizimi me energji éshté pjesa e PLC qé siguron energjiné elektrike t€ nevojshme pér
funksionimin e t€ gjitha moduleve té tij. Pa furnizim, PLC nuk mund té ndizet dhe as t€ ekzekutojé

programin.

Zakonisht, PLC furnizohet nga rrjeti elektrik 230V AC, por brenda tij kjo energji shndérrohet né
24V DC, sepse tensioni 1 ulét €sht€ mé 1 sigurt dhe mé 1 géndrueshém pér qarqet elektronike.
Furnizimi me energji ka edhe funksion mbrojtés, pasi mbron PLC nga mbingarkesat, tensionet e

larta apo ndérprerjet e papritura t€ energjisé.

N¢ praktiké, shumé defekte né€ sisteme automatike ndodhin pikérisht pér shkak té furnizimit t&
gabuar ose t€ pagéndrueshém. Pér kété arsye, kontrolli 1 furnizimit €shté gjithmoné hapi 1 paré€ né

diagnostikimin e njé PLC.
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4.3. CPU - Njésia Qendrore e Pérpunimit
CPU-ja éshté njésia gendrore e pérpunimit t€ PLC-s&. Ajo éshté pjesa qé:

e lexon sinjalet nga hyrjet,
e pérpunon programin e shkruar nga programuesi,

e vendos se cilat dalje duhet t€ aktivizohen.

Power suppéy
y
Input ol mmw =
Sensor n : J.. unit (CPU) ! &“:"‘
Devices P i S
> u? g Mermory l " Daevices
t. i program data
H i
Opn'cal, \Ophcal
Isolation Isciation

Programming Device

Brenda CPU-sé vendoset dhe memoria, ku ruhen:



e programiiPLC,
o t& dhénat e pérkohshme,

e gjendja e hyrjeve dhe daljeve.

CPU punon vazhdimisht, duke pérséritur t&€ njéjtin cikél logjik qindra apo mijéra heré né sekondgé.

Ky cikél siguron qé PLC té reagojé shpejt ndaj ¢cdo ndryshimi né procesin industrial.

4.4. Modulet hyrése dhe dalése

Modulet hyrése jané pjesét ¢ PLC g€ marrin sinjale nga pajisje t€ jashtme si:

e butona,
e sensoré,
e celésa limit,

e detektoré pranie.
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Kéto sinjale 1 tregojn€ PLC-s€ se ¢faré po ndodh né€ proces. Pér shembull, njé buton i shtypur ose

njé sensor q¢ detekton njé objekt dérgon nj€ sinjal elektrik te moduli hyrés.



Hyrjet mund t€ jené:

« digjitale (ON/OFF),

o analoge (vlera té vazhdueshme, p.sh. temperatur¢).

PLC nuk “e kupton” direkt botén reale; ai e kupton até vetém pérmes sinjaleve qé vijné nga

modulet hyrése.

Modulet dalése jané pjesa e PLC g€ dérgon sinjale drejt pajisjeve g€ kryejné veprime konkrete,

Si:

e motoré,
e llamba sinjalizuese,
e rele,

e valvula.
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Kur CPU vendos gé€ nj€ dalje duhet t€ aktivizohet, ajo dérgon komandé te moduli dalés, i cili e

shndérron két€ komandé n€ veprim real.

Njé zbatim praktik &shté rasti kur shtypet njé buton (hyrje), PLC e lexon kété sinjal dhe aktivizon

nj& motor (dalje).



Arkitektura e PLC tregon ményrén se si jané t€ organizuara dhe té lidhura pjesét pérbérése si ne

figuren mé poshté:

PLC

Controlier

Outpul
Devites

Programming
Termenal

Ekzistojné dy arkitektura kryesore:

PLC kompakt

Té€ gjitha pjesét (CPU, hyrjet, daljet, furnizimi) jan€ t€ ndértuara né€ njé trup té€ vetém. Ky lloj

pérdoret pér aplikime t€ vogla dhe €shté i leht€ pér t’u instaluar.

PLC modular

Pjesét jan€ module t€ ndara q€ montohen né nj€ shiné (rack). Ky lloj lejon zgjerim dhe pérdoret

né sisteme mé té médha industriale.
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FIGURE 1 Elock diagram of a PLC.

4.5 Funksionimi i PLC — Cikli i punés

PLC funksionon sipas njé cikli t€ pérséritur vazhdimisht, i quajtur scan cycle. Ky cikél pérbéhet

nga tre faza kryesore:

o PLC lexon té gjitha hyrjet dhe ruan gjendjen e tyre n€ memorie.
e PLC ekzekuton programin logjik duke pérdorur kéto t€ dhéna.
o PLC pérditéson daljet sipas rezultateve t€ programit.

Ky proces pérséritet vazhdimisht dhe siguron reagim t€ shpejté dhe t€ géndrueshém t€ sistemit.
Né praktiké, PLC duhet té pérballoj€ situata t€ ndryshme si:

e ndérprerje energjie,
e defekte sensorésh,
e gabime né komunikim.
Pér kété arsye, PLC ka ményra pune si RUN (puné normale) dhe STOP (ndalim). LED-té né€ PLC

ndihmojné operatorin t€ kuptoj€ gjendjen e sistemit dhe t€ identifikojé problemet.



Tema 5: Kontaktorét, numéruesit dhe kohuesit
5.1. Hyrje

Automatizimi industrial €sht€ njé nga shtyllat kryesore té industris€ moderne dhe PLC
(Programmable Logic Controller) éshté elementi gendror q¢ mundéson kontrollin inteligjent té
proceseve industriale. Megjithaté, PLC nuk funksionon vetém pérmes komandave bazé t€ ndezjes
dhe fikjes. Pér té realizuar procese reale, té sigurta dhe t€ géndrueshme, ai pérdor elementé

funksionalé si kontaktori, numéruesit dhe kohuesit.

Kontaktori i mundéson PLC-s€ t€ kontrollojé pajisje me fuqi té larté elektrike, si motoré dhe
pompa, duke ruajtur siguring e sistemit dhe té operatorit. Numéruesit lejojné q¢ PLC té marré
vendime bazuar né sasi dhe ngjarje, ndérsa kohuesit i japin sistemit dimensionin e kohés, 1

domosdoshém pér sekuencim, vonesa dhe funksione sigurie.

Kéta tre elementé jan€ t€ pranishém pothuajse n€ ¢do sistem industrial modern, nga linjat e
prodhimit dhe ambalazhimit deri te sistemet e transportit dhe energjis€. Pér kété arsye, njohja e
funksionimit t& tyre dhe ményrés s€ pérdorimit né programimin PLC &shté thelbésore pér nxénésit
e shkollave profesionale, duke 1 pérgatitur ata pér kérkesat reale té tregut t€ punés dhe teknologjité

bashkékohore té automatizimit.

Né két€é temé do té trajtohen parimet e funksionimit, pérdorimi praktik dhe integrimi 1
kontaktoreve, numéruesve dhe kohuesve né PLC, té€ shoqgéruara me shembuj konkreté dhe aplikime

industriale.
5.2. Kontaktorét né automatizimin industrial

PLC punon me sinjale logjike (24V DC) dhe nuk &shté projektuar pér t€ furnizuar drejtpérdre;jt
pajisje me fuqi t€ larté si motoré ose ngrohés. Pér kété arsye, né sistemet industriale pérdoret

kontaktori si element ndérmjetés si né ilustrin né figuré.
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Kontaktori bén t€ mundur gé:

e njé sinjal i vogél nga PLC,
o t& kontrollojé njé ngarkes¢ elektrike shumé mé té madhe,
e né ményré t€ sigurt dhe t€ géndrueshme.

Pjesét kryesore té kontaktorit jané :

e Spiralja (coil) — aktivizohet nga PLC,
o Kontaktet kryesore — furnizojné motorin ose ngarkesén,
o Kontaktet ndihmése (NO/NC) — pérdoren pér sinjalizim ose vetémbajtje.
Kur PLC aktivizon spiraljen, krijohet njé fushé magnetike q¢ mbyll kontaktet e fuqisé.

Né programimin PLC, kontaktori paraqitet né Ladder Diagram si mé poshté:

o spiralja e kontaktorit pérfagésohet nga njé€ coil,
o kontaktet ndihmése pérfagé€sohen nga kontakte NO ose NC,
o dalja fizike e PLC-s€ (Q) komandon spiraljen e kontaktorit.



Njé zbatim praktik éshté njé€ motor industrial:

o ndizet nga PLC pérmes kontaktorit,
o ndalet menjéheré né rast alarmi,

o izolohet elektrikisht nga PLC pér siguri.

5.3. Numéruesit (Counters) né PLC
Numeéruesit jané funksione logjike qé i lejojné€ PLC-sé€ té:

e numéroj€ impulse,
e ruajé vlera,
« marré vendime bazuar né sasi.

N¢ industri, numérimi Eshté thelbésor, sepse shumé procese varen nga sasia dhe jo vetém nga koha.
Burimet e impulseve pér numérim mund t€ vijné nga:

e sensoré optiké,

o sensoré induktivé,
e Dbutona,

e encoderé.

Cdo impuls pérfagéson nj€ ngjarje reale. Llojet kryesore t€ numéruesve

e CTU (Count Up) — rrit vlerén nga O lart
e CTD (Count Down) — zbret vlerén drejt 0
e CTUD - kombinim 1 té€ dyjave

Cdo numérues ka:

e vleré aktuale,
o vleré té€ paracaktuar,
o dalje logjike kur arrihet kufiri.

Njé zbatim praktik qé ilustrohet ne figurén e méposhtme €shté njé€ linjé¢ ambalazhimi:

e ¢do shishe aktivizon sensorin,
e num¢éruesi rrit vlerén,

e kur arrihen 20 shishe, PLC ndalon linjén dhe sinjalizon operatorin.
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Kjo logjiké pérdoret ¢do dité né industri ushqimore dhe prodhim.
5.4. Kohuesit (Timers) né PLC
N¢ automatizim, veprimet nuk ndodhin gjithmoné menjéheré. Shpesh kérkohet:

e vonesé pér siguri,
o sekuencé veprimesh,

¢ kufizim kohe.
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Kohuesit 1 japin PLC-s€ dimensionin e kohés. Llojet kryesore té€ kohuesve jané si mé poshté:

TP (Pulse) — impuls me kohé fikse

Kohuesit pérdoren shumé né:

ndezje motorésh,
e ventilim,

o alarme sigurie.

Njé zbatim praktik €shté njé motor:

ndizet 5 sekonda pas START,
e punon normalisht,
fiket 3 sekonda pas STOP pér ftohje.

Ky kontroll realizohet vet¢ém me kohues PLC.

REALPARS

TON (On Delay) — veprimi ndodh pas njé kohe
TOF (Off Delay) — veprimi vazhdon edhe pas ¢aktivizimit



Tema 6. Lidhjet elektrike dhe sinjalet né PLC

6.1 . Sinjalet kryesore né sistem

Né kété mésim do té flasim pér sinjalet kryesore né sistemet e automatizimit, klasifikimin e tyre
dhe réndésiné g€ kané kéto sinjale.

Sistemi 1 automatizimit éshté njé rrjet tepér i ndérthurur, prandaj dhe integrimi i kompjuterit né té
&shté njé problem 1 véshtiré. Pér t€ thjeshtuar konceptet né€ vijim, do t€ pranojmé sistemin té
pérbéré nga nyje té ndryshme t€ izoluara. Llogaritja e vlerave té rrymave, t€ tensioneve dhe té
fuqive nuk &shté objekt i kétij mésimi, ne interesohemi pér monitorimin dhe vlerésimin e atyre
vlerave g€ jané té llogritura mé par€. Supozimi i béré€ na lehté€son anén konceptuale té sinjaleve
dhe t€ integrimit t& automatéve t€ programueshém (PLC) g€ né fund t€ fundit mund té jeté njé
sistem me mikroprocesor, automat i programuar industrial, kompjuter personal i orientuar pér

kushte industrial apo njé rrjet trasmetimi t€ dhénash.

N¢ sistemet e automatizimit industrial, sinjalet pérfaqésojn€ ményrén se si pajisjet komunikojné
me njéra-tjetrén. Cdo veprim i njé makinerie, ¢cdo matje dhe ¢do vendim i marré nga njé PLC varet

nga ményra se si kéto sinjale transmetohen dhe interpretohen.

Né cdo lloj bllokskeme té sistemit té automatizimit dallojmé disa variabla, gé pérfagésojné
informacione té ndryshme, si tensionet, rrymat, fuqité, frekuencat, shpejtésité kéndore ose lineare,
kéndet ose pozicionet, prurjet, nivelet, presionet, temperaturat, giendjet e celésave, releté,
|éshuesat, ¢elésat fundor, celésat e aférsisé, ndarésat, thikat, etj.

Njé sinjal éshté njé ‘variabél’ (rrymé ose tension) elektrik ose elektromagnetik qé pérdoret

pér bartjen e té dhénave nga njé pajisje né njé tjetér.

Klasifikimi 1 sinjaleve
Sinjalet t€ cilat i ndeshim shpesh né proceset e automatizuara i klasifikojme né:
1- Sinjale analoge ( t& vijueshém)

2- Sinjale digitale (diskrete)

N¢é kontekst industrial, sinjalet pérdoren pér té:

e treguar gjendjen e pajisjeve,



e raportuar matjet e sensoréve,
e komanduar motorét, valvolat dhe element€ t€ tjer€,

o ruajtur funksionimin e procesit brenda kufijve té paracaktuar

6.2 Sinjalet analoge

Sinjali éshté analog (i vijueshém) né qofté se éshté i pércaktuar né ¢cdo moment né intervalin
e kohés ¢é jemi té interesuar dhe mund té shénohet p.sh me y(t).

Variablat g€ pérmendém mé sipér, kryesisht jané€ t€ natyrés analoge, té cilat kané si veti té
pérbashkét aftésiné bartése t€ informacionit. Nisur nga kjo veti, ato i quajmé sinjale.

Sinjalet e analoge karakterizohen nga:

- vlera e castit
- vlera efektive
- vlera mesatare.
Vierésimi i kétyre sinjaleve géndron né pércaktimin e e sakté té kétyre vlerave. Mund té

pérmendim disa pre sinjaleve té vijueshme:
Tensionet fazore ose té linjave, Si ato pér:
1- Rrymat fazore apo lineare
2- Fuqité aktive, reaktive dhe té plota;
3- Frekuencat e sistemit;
4- Temperaturat né pikaté ndryshme té gjeneratoréve, temperaturat e kushinetave;
5- Koeficineti i fugisé sé dobishme
6- Sforcimet né nyjet hidraulike, sforcimet né diga
7- Nivelet, prurjet, presionet dhe temperaturat;

8- Shpejtésité kéndore, lineare, pozicionet, kéndet, nxitimet, momentet, etj



Sinjalet anal oge merren nga sistemi automatik népérmjet sensoréve. Ato transformojné format dhe
madhésité e sinjaleve né tensione elektrike (kryesisht t& vazhduar), pér t’u mundésuar pérpunimi i

tyre nga PLC-té. Sensorét karakterizohen nga specifikat né dalje gé jané:
*Lloji i rrymés (alternative ose e vazhduar)
*Niveli 1 rrymés
*Niveli i tensionit
*Polariteti

Sinjal Q& ndryshaen né&
kohé madhesing dhe
( -+ polaritetin

'-‘

Ay(t)

Sinjal g@ ndryshon né koh& vetém
madhésing

Fig 6.1 Paragqitja garfike e Sinjaleve analoge

Sensorét analog( pé marrjen e sinjaleve analoge) jané nga mé té ndryshmit. Ja disa prg tyre:
1. Transformatorét e tensionit(rrymés). Me ané té tyre realizohet detektimi i vlerave té tensioneve
(rrymave) té linjave dhe té fazave.

2. Uraerezistencave pér té detektuar sforcimet e ndryshme.

3. Termorezistencat gé shérbgné pér té transfomuar temperaturat e pikave té ndryshme té
agregateve né sinjale elektrike.

4. Frekuencmetrat analogé té cilét japin né dalje njé tension gé éshté funksioni i ndryshimit té
frekuencés té ndryshme nga 50Hz.

5. Kosinusfimetrat gé detektojné vierat e spostimeve rrymé-tension.

6. Tahogjeneratorét gé shérbeg né pér matjen e shpejtésive kéndore té motoréve apo té pagigeve té
ndryshme qé kryegjné |évizje rrotulluese.

7. Enkoderat, resolverat (@& shérbgné pé matjen e kéndeve té ndryshme.

8. Termociftet dhe termorezistencat pér matjen e temperaturés.



9. Nivelmatésat gé shérbgné pé matjen e niveleve té léngjeve apo té pluhurave.
10. pH-metrat gé shérbejné pér matjen e koncentrimeve

11. Dhénésit e presionit gé shérbené pér vlierésimin e presioneve, kryesisht né gaze.

6.3 Sinjalet digjitale

Sinjali éshté diskret (digital) né qofté se éshté i pércaktuar vetém né momente té vecanta
kohe, técilat i pérkasin njébashkésie té numérueshmep.sh t= (t1;t2;ts.....tn). (fig(2.3)

Fig 6.2 Sinjali diskret

Sinjalet diskrete jané té pércaktuara vet€ém n€ momente t€ caktuara kohe dhe karakterizohen vetém
nga dy vlera numerike: “vlera lart” ose thjesht “lart” dhe “vlera poshté” ose thjesht “poshté”. (

fig2.4)

Sinjalet diskrete u nénshtrohen rregullave t& Algjebrés s€ Bulit (Boole). Algjebra e Bulit éshté njé
sistem matematik qé€ pérdoret pér projektimin e skemave t€ komandimit logjik. Ajo e lejon objektin
logjik t€ konvertohet né terma simbolike, késhtu qé gjendjet mund té ekuivalentohen né ekuacione

matematike logjike.
Nga piképamja matematike sinjali diskret ka:

- vlerén “1” g€ 1 pérgjigjet pérkatésisht logjikés “lart”
- vlerén “0” g¢€ 1 pérgjigjet pérkatésisht logjikés “poshté”

Kadhe sinonimeté tjera “17="e vértete”, “0” = “e gabuar”.
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Fig 6.4 Paragqitja grafike e Sinjaleve diskrete

Sinjalet zakonisht jané tensione ose rryma elektrike, pasi vetém né kété ményré béhet i

mundur pérpunimi i tyre.

Nése nuk jané té tilla ato shndérrohen me ané té sensoréve té caktuar apo té pajigeve hyrése.
Shpesh, pasi pérpunohen, sinjalet (tensione ose rryma) shndérrohen né madhési joel ektrike. Kéto
shndérrime realizohen népérmjet aktuatoréve ose pajiseve dalése.

Sinjalet diskrete i pérgjigjen fizikisht sinjaleve “Hapur- Mbyllur” / Lart- Poshté (ON-OFF).

NE literaturé€ kéto sinjale 1 takojmé€ me emértimet : “Binar”, “Diskret”, “Digjital”

Pér sinjalet diskret éshté e réndésishme té merren parasysh kéto vegori:

*Lloji i rrymés (alternative ose e vazhduar)
*Niveli 1 rrymés
*Niveli i tensionit

*Polariteti



6.4 Komandimi me kompjuter

Bllokskema e pérfshirjes sé sensoréve dhe e ekzekutuesve né njé sistem komandimi me kompjuter
tregohet né figurén 6.5

Ekzekutuesit marrin sinjale analoge direkt nga kompjuteri né vlerat standarte dhe e pérforcojné
ose e shndérrojné né madhés joelektrike, s zhvendoge, shpejtési, efj. Pé automatét e
programueshém, shpesh si ekzekutues shérbginé hyrjet e sistemeve té rregullimit té tensionit,
fugise apo frekuencés, prurjes, nivelit, presionit, temperaturés, shpejtésisé, pozicionit,

pérgéndrimit kimik, etj.
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Fig 6.5
Ndérfagja e kompjuterit me procesin

Né figuré duket garté sesi sensorét shérbeiné si burim sinjali pér sistemin e kontrollit, pra:



1. Sensorét marrin vlerat nga procesi fizik, ku sinjalet né procesin fizik kané natyré jo vetém

elektrike, por mund té kemi sinjale me natyré fizike apo kimike, etj.

2. Né dalje té gjithé sensorét japin sinjal elektrik, ku ¢cdo sensoré ka linjén e vet ku transmeton
sinjalin. Ky sinjal elektrik i matur nga sensorét kalon népérmjet njé blloku, i cili bén pérshtatjen e
kétij sinjali me standartin e kontrollerit, prabéhet pastrim i sinjalit ngazhurmat , nése sinjali rryma

ose tensioni ka nivel té larté atéheré béhet amplifikim me koeficient mé té vogél se 1.

3. Pasi pérpunohet sinjali béhet gati pér né kontroller ku kalon népérmjet njé porte hyrje. Duhet té
theksojmé se PLC-té nuk kané hyrje dhe dalje té programuara, ato i kané té vendosura gé né
prodhim. Pra ¢do sensoré lidhet népérmijet njé porte hyrje té caktuar dhe té dedikuar. Pasi sinjali
futet né kontroller , tashmé éshté njé sinjal diskret pavarésisht nése ka ardhur nga njé hyrje
numerike apo nganjé hyrje analoge, béhet pérpunimi i kétij informacioni edhe né bazétéalgoritmit

té implementuar né PLC nga operatori.

4. Né daljeté kontrollerit do té marrim disa sinjale numerike té cilat shkojné drejt portave té daljes
s PLC-és té cilat mund té jené numerike ose analoge . Pas késgj sinjaet kalojné népérmjet
pérshtatésit té nivelit té sinjalit ku né kété bllok béhet pérforcimi i sinjait pasi sinjalet gé vijné nga
CPU kané nivel té ulét dhe sinjalet gé kérkohen né ambientin industrial jané sinjale té fugishme .

5. Mé pas kéto linjajané té lidhur me ekzeutuesit pérkatés té cilé ekzekutojné komandén e ardhur
ngaPLC-ja. Té gjithasinjalet né hyrje té ekzekutueséve jané elektrik, por né dalje tétyre sinjalet
kané natyré té ndryshme, pramund té jené sinjale elektrike, s rrymatensione, fugi. Sinjaefizike

s shpgjtési, pozicione ,etj, ose sinjale kimike si pH , pérgéndrim , et

6.5 Vizualizimi, monitorimi dhe komandimi i procesit diskret



Procesi Analog dhe Diskret
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Fig 6.6

Vizuaizimi, monitorimi dhe komandimi i procesit diskret apo té vijueshém materializohet nése
sigurojmé:

Bartésin material: karté numerike , kontroller, automat i programueshém apo njé rrjet
kompjuterash i orientuar pér drejtim procesi.

Programin kompjuterik (software-in): qé t€ matrializoj€ algoritmin vizualizues, monitorues apo
ligjin e komandés numerike.

Nisur nga figura do té trajtojmé “Bartésin material “ pér t€ béré t€ mundur konceptimin,
asemblimin, testimin dhe vénien né€ funksionim té njé kompjuteri pér komandim.

Q€ njé sistem kontrolli t&¢ mund t€ komunikojé me procesin fizik dhe me operatorin i duhen
minimalisht kéto karta:

-Njésia géndrore e pérpunimit t& informacionit numerik qé merret nga procesi diskret apo 1

vijueshém (CPU).



-Kartat e komunikimit me pérdoruesin (tastiré, afishues), me ané té té cilave pérdoruesi jep
informacion né€ kompjuter népérmjet tastierés dhe merr pérgjigjet e nevojshme né afishues.
-Kartat e komunikimit t€ kompjuterit me procesin diskret. Népérmjet tyre njésia qéndrore merr
informacion diskret dhe jep komandat e nevojshme po t€ sé njéjté€s natyré né proces. Kéto quhen
ndryshe dhe kartat hyrje-daljeve diskrete I/O (Input-Output).

-Kartat e komunikimit t& kompjuterit me procesin e vijueshém. Népérmjet kétyre kartave njésia
géndrore merr informacion pér ecuriné e sinjalit t€ vijueshém qé& karakterizon procesin (karta e
konvertimit té sinjalit analog né numerik A-N). dhe rindérton komandén ( karta e konvertimit t&
sinjalit numerik né analog N-A)

-Kartat e komunikimit me sisteme t€ tjera pér t€ béré t€ mundur drejtimin hierarkik té prodhimit.
Kartat g€ realizojn€ komunikimet mé t& thjeshta jané ato té komunikimit serial (RS-232, etj),
komunikimit paralel I/O, komunikimit n€ Ethernet, né Token-Ring apo né rrjetet mé té

specializuara industriale.

Lidhja e portave té kompjuterit

Mg poshté ( fig 6.7) jepet bllok- skema e lidhje s€ portave t€ hyrje-daljeve diskrete né rastin e
komandimit logjik t€ njé procesi diskret dhe té€ hyrje daljeve analoge kur béhet rregullimi 1 njé
procesi t€ vijueshém. Me proces kuptojmé térésiné e nyjeve: objekt, sensor dhe ekzekutues. Kjo

vlen pér té€ kuptuar procesin fizikisht.
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Fig 6.7



Tema 7: Konceptet baze té logjikés digjitale, portat logjiké né PLC
7.1. Hyrje né logjikén digjitale

N¢é automatizimin industrial dhe né€ funksionimin e PLC-ve, logjika digjitale pérbén bazén
kryesore t€ marrjes s€ vendimeve. Ndryshe nga logjika analoge, e cila punon me vlera té
vazhdueshme, logjika digjitale pérdor vetém dy gjendje t&€ mundshme. Kéto gjend;je jané t€ thjeshta
pér t’u kuptuar dhe pér t’u zbatuar, gjé qé e bén sistemin shumé t€ besueshém né mjedise

industriale. Logjika digjitale lejon:

o kontroll t&€ sakté t€ proceseve,
e rritje t€ sigurisé,
e ulje t&€ gabimeve njerézore,
o funksionim t€ géndrueshém té sistemeve industriale.
Pa kuptimin e logjikés digjitale dhe portave logjike, programimi dhe pérdorimi 1 PLC do té ishte 1

pamundur.

PLC pérdor logjikén digjitale pér t€ marré vendime t€ shpejta dhe té sakta, si pér shembull: a duhet

té ndizet nj€ motor, a duhet t€ ndalet njé€ making€, apo a duhet t€ aktivizohet nj€ alarm sigurie.
7.2. Sinjalet digjitale dhe kuptimi i tyre
Né logjikén digjitale ekzistojné vet€ém dy gjendje:

e 0 (zero) — qé pérfagéson gjendjen fikur, jo aktive ose pa sinjal

e 1 (njé€) — g€ pérfagéson gjendjen ndezur, aktive ose me sinjal



Analog
Signal

Digit
Signal

N¢é praktiké, kéto gjendje lidhen drejtpérdrejt me tensionin elektrik. Pér shembull, né shumicén e

PLC-ve:

e 0 pérfagéson mungesén e tensionit (0V),

e 1 pérfagéson praning e tensionit (p.sh. 24V DC).

Shembull praktik:

e njé buton 1 pashtypur — 0

e njé€ buton 1 shtypur — 1

PLC lexon vazhdimisht kéto gjendje dhe i pérdor pér t€ marré vendime logjike.
7.3. Portat logjike

Portat logjike jané rregulla logjike g€ pércaktojné se si kombinohen njé ose mé shumé hyrje
digjitale pér t€ prodhuar njé dalje digjitale. Ato jané blloge themelore té logjikés digjitale dhe

pérdoren si né elektroniké, ashtu edhe né€ programimin e PLC-ve.

Né PLC, portat logjike nuk ekzistojné€ si komponenté€ fiziké t€ vecant€, por si funksione logjike

brenda programit qé pé&rpunon CPU-ja.
Portat logjike mé t€ rénd€sishme dhe mé t€ pérdorura jané:

¢« AND
¢« OR
¢ NOT



Porta logjike AND

Porta logjike AND funksionon sipas parimit:

o Dalja &shté 1 vetém nése TE GJITHA hyrjet jané 1.
o Nése njéra nga hyrjet éshté 0, dalja do t€ jeté gjithmongé 0.

Output

Qé interpretohet dhe me tabelén e méposhtme té vértetésise:

HyrjaA | HyrjaB | Dalja
0 0 0
0 1 0
1 0 0
1 1 1

Njé zbatim praktik industrial €shté njé motor ndizet vetém nése:

e butoni 1 ndezjes €shté shtypur DHE
e dera mbrojtése €shté e mbyllur.

Kjo logjiké pérdoret shumé pér arsye sigurie.



Porta logjike OR

Kjo porté logjike funksionon sipas parimit:

« Dalja éshté 1 nése t& paktén NJE hyrje éshté 1.
e Nése t€ gjitha hyrjet jané 0, dalja €shté 0.

) >— i
1 3
B 0

I.
1t

Qé interpretohet dhe me tabelén e méposhtme t€ vértetésisé:

HyrjaA | HyrjaB | Dalja
0 0 0
0 1 1
1 0 1
1 1 1

Njé zbatim praktik industrial €shté nj€ alarm ndizet nése:

o aktivizohet sensori i tymit OSE
o shtypet butoni 1 emergjencés.

Porta logjike NOT

Kjo porté logjike pérmbys gjendjen logjike té hyrjes:
e nése hyrja éshté 1 — dalja béhet 0

e nése hyrja €shté 0 — dalja béhet 1
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Qé interpretohet dhe me tabelén e méposhtme té vértetésisé:

Hyrja A | Dalja

7.4. Kombinimi i portave logjike né PLC

N¢ praktiké, PLC rrallé pérdor vetém nj€ porté logjike. Shumicén e kohés pérdoren kombinime
portash pér t€ krijuar logjiké mé t€ avancuar.Nj€ zbatim praktik éshté rasti kur njé makiné punon

nése:

o butoni START éshté shtypur DHE

e dera éshté e mbyllur
OSE

o makina éshté né€ regjim automatik.

Ky kombinim pérfshin AND dhe OR njékohésisht qé ilustrohet dhe né figure:



Né PLC, portat logjike pérfagésohen si:

o kushte logjike né€ program,
o kontakte t€ hapura dhe t&€ mbyllura,

o funksione logjike t&€ brendshme.

Rrjedha logjike né€ punen e PLC-sé €shté gjithmoné:

Hyrje — Pérpunim logjik — Dalje

PLC lexon gjendjen e hyrjeve, aplikon rregullat logjike dhe aktivizon daljet pérkatése.

Tema: 8 Programimi i PLC-ve, simbolet dhe variablat pér programim né PLC

8.1. Hyrje né programimin e PLC



N¢ industriné moderne, makinat dhe pajisjet nuk funksionojné né ményré t€ rastésishme. Cdo
veprim 1 tyre €shté i planifikuar, 1 kontrolluar dhe 1 pérséritur sipas rregullave t€ caktuara. Kéto
rregulla pérkufizohen pérmes programimit, dhe né sistemet industriale ky programim realizohet

kryesisht nga PLC-té.
Programimi i PLC &sht€ procesi pérmes té cilit njeriu i jep udhézime pajisjes se:

e kur duhet t€ ndodhé nj€ veprim,
o né cfar€ kushtesh duhet t€ ndodhé,
e cfar€ duhet t€ ndodhé nése kushtet ndryshojné.
Pa program, PLC éshté thjesht njé pajisje elektronike pa funksion praktik.

Njohja e programimit PLC &shté njé nga aftésité mé té€ kérkuara n€ industriné moderne. Teknikét

q¢€ kuptojné:

e simbolet,
e variablat,
e logjikén e programimit,

jané mé t&€ pérgatitur pér tregun e punés dhe pér teknologjité e avancuara té automatizimit.
8.2. Nga procesi real te mendimi logjik

Nga procesi real te mendimi logjik

Cdo proces industrial fillon si njé situat€ reale fizike. P&r shembull:

e njé punétor shtyp njé buton,

e 1njé sensor zbulon praning e njé objekti,

e njé motor duhet t€ ndizet ose ndalet.
PLC nuk “sheh” kéto veprime drejtpérdrejt. Ai nuk kupton fjal€ apo objekte, por vetém gjendje
logjike. Prandaj, procesi real duhet t€ pérkthehet né logjiké digjitale.

Ky pérkthim ndjek gjithmoné kété rrugé:

Proces real — Hyrje — Logjiké — Dalje



8.3. Standardi IEC 61131-3 dhe PLC

PLC-t€ né mbaré botén programohen sipas standardit ndérkombétar IEC 61131-3. Ky standard

siguron qé:

e programet té jené t&€ kuptueshme,
o logjika té jeté e nj&jté né pajisje t&€ ndryshme,

o tekniku t€ mund t€ punojé me PLC t€ prodhuesve t€ ndryshém.

Nga té gjitha gjuhét e kétij standardi, pér arsimin e mesém profesional pérdoret kryesisht Ladder

Diagram (LD), sepse &shté mé i thjeshté dhe mé intuitiv.
8.4. Diagrama Ladder si gjuhé vizuale e programimit PLC

Diagrama Ladder éshté njé gjuhé programimi grafike e pérdorur gjerésisht né PLC, e cila i ngjan
shumé skemave elektrike tradicionale. Kjo ngjashméri e bén até vecanérisht té pérshtatshme pér
nxénésit e shkollave profesionale, pasi lidh drejtpérdrejt njohurité teorike me praktikén elektrike

qé ata tashmé njohin.

Programi né€ Diagramin Ladder ndértohet né formé ‘“shkalle” (ladder). Dy vijat anésore
pérfagésojné furnizimin logjik, ndérsa ¢do rresht 1 programit pérfagéson nj€ kusht logjik q€ duhet
té ploté€sohet. Né fund té€ ¢do rreshti vendoset simboli qé pérfagé€son veprimin, pra daljen ose

funksionin qé€ do té aktivizohet.

Programi lexohet nga e majta né t€ djathté, nj€soj si rrjedha e rrymés né skemat elektrike klasike.
Nése kushtet logjike n€ anén e majté jané t€ vérteta, at€heré veprimi né fund té rreshtit realizohet.

Kjo ményré vizuale e paraqitjes e bén logjikén e programimit té qarté dhe t€ kuptueshme.
8.5. Simbolet — gjuha e programimit PLC

N¢é programimin PLC, simbolet pérb&jné gjuhén bazé me té cilén ndértohet logjika e kontrollit. Pa
njohjen dhe kuptimin e simboleve, nuk €shté e mundur as t€ lexohet, as té shkruhet njé program

PLC. Cdo simbol pérfagéson njé kusht ose njé veprim té caktuar n€ procesin industrial.

Kontakti normalisht i hapur (NO)



Kontakti normalisht i hapur €shté njé simbol g€ pérfag€son njé kusht i cili béhet aktiv vetém kur
variabla pérkatése ka vlerén logjike 1. Ky kontakt pé&rdoret zakonisht pér elementé qé aktivizohen
né ményré normale gjaté punés, si butonat START, sensorét e aktivizimit ose kushte t& zakonshme

pune.

Kur variabla &shté 0, kontakti mbetet i hapur dhe nuk lejon kalimin e logjikés. Kur variabla b&het

1, kontakti “mbyllet” logjikisht dhe lejon vazhdimin e programit.
Kontakti normalisht i mbyllur (NC)

Kontakti normalisht i mbyllur pérfagé€son njé kusht qé €shté aktiv kur variabla ka vlerén 0. Ky

kontakt pérdoret shpesh pér butona STOP, ndérprerje sigurie dhe mbrojtje nga defektet.

N¢ industri, pérdorimi i kontakteve NC &sht€ shumé i rénd€sishém pér arsye sigurie. N& rast
defekti, shképutjeje kablli ose humbjeje tensioni, kontakti NC kalon né gjendje joaktive dhe

sistemi ndalet automatikisht, duke parandaluar rreziqe pér njerézit dhe pajisjet.
Spiralja (Coil)

Spiralja éshté simboli q€ pérfagéson veprimin pérfundimtar t€ logjikés né Diagramin Ladder. Ajo

aktivizohet vetém nése t€ gjitha kushtet logjike n€ anén e majté t€ rreshtit jané t& pérmbushura.

Spiralja mund té aktivizoj€ njé motor, nj€ llambé sinjalizuese, njé valvul pneumatike ose edhe njé
variabél memorieje. Ajo pérfaqéson rezultatin e drejtpérdrejté t€ vendimmarrjes logjike t&€ PLC-

S€.
8.6 Variablat — lidhja mes programit dhe procesit
Variablat jané elementé thelbésoré né programimin PLC, sepse ato pérbé&né lidhjen midis

programit dhe procesit né€ botén reale. Ato jan€ emra logjiké qé pérfaqésojné hyrje fizike, dalje

fizike ose gjendje t€ brendshme logjike.

PLC nuk punon me emra si “buton” apo “motor”, por me adresa numerike si 10.0, Q0.0 ose MO0.0.
Pér kété arsye, pérdorimi i variablave simbolike €sht€ i domosdoshém pér ta béré programin té

kuptueshém dhe té lexueshém pér njerézit.

Llojet e variablave né PLC oragnizohen si mé poshté:

e Variablat hyrése (Input — I)



Variablat hyrése marrin informacion nga bota reale dhe e pércjellin at€ né PLC. Shembuj tipiké
jané butonat, sensorét e aférsisé dhe celésat limit. Ato tregojné se ¢faré po ndodh aktualisht né
procesin industrial.

e Variablat dal€se (Output — Q)
Variablat dal€se kontrollojné pajisje reale si motor€, llamba sinjalizuese ose valvula pneumatike.
Aktivizimi ose ¢aktivizimi i tyre &shté rezultat 1 drejtpérdrejté i logjikés s€ programit PLC.

e Variablat e memories (Memory — M)
Variablat e memories pérdoren pér ruajtjen e gjendjes, vetémbajtje dhe kombinime logjike mé
komplekse. Ato nuk lidhen drejtpérdrejt me pajisje fizike, por ekzistojné vetém brenda PLC dhe

shérbejné pér ndértimin e logjikés s€ avancuar.

8.7. Adresimi dhe emértimi i variablave

Adresimi tregon vendndodhjen e variablés né PLC, ndérsa emértimi simbolik e bén programin té
qarté dhe t€ kuptueshém. Nj€ emértim i miré ndihmon né€ mirémbajtje, diagnostikim dhe siguri.
Shembuj t& miré emértimi jané:

e 10.0 - START Button

e [0.1 —» STOP_Button

e Q0.0 - Motor Run
Njé rast zbatimi €shté ndértimi 1 programit START/STOP.
Programi START/STOP é&shté shembulli mé tipik pér té€ kuptuar njékohésisht simbolet, variablat
dhe logjikén e programimit PLC. Logjika e tij &shté e thjeshté, por shumé domethénése.

e Motori ndizet kur shtypet butoni START dhe ndalet kur shtypet butoni STOP.

o Edhe pasi lirohet butoni START, motori géndron i ndezur fal€¢ vetémbajtjes logjike.
Ky program pérdor njé kontakt normalisht t€ hapur pér START, njé kontakt normalisht t&€ mbyllur
pér STOP, njé spiralje pér motorin dhe njé variabél memorieje pér vetémbajtje. Ai pérfagéson njé

model bazé qé€ pérdoret gjerésisht n€ industri.

Tema 9. Komunikimi industrial me PLC, rrjetat e komunikimit, ndértimi dhe

karakteristikat e tyre



9.1. Komunikimi industrial né sistemet me PLC

N¢ automatizimin industrial modern, PLC nuk funksionon mé si nj€ pajisje e vetme dhe e izoluar.
A1 &shté pjes€ e nj€ sistemi t€ integruar, ku pajisje t€ ndryshme duhet t€ shkémbejné informacion

né€ ményré t€ vazhdueshme. Ky shkémbim informacioni realizohet pérmes komunikimit industrial.

Komunikimi industrial me PLC pérfshin transmetimin e t€ dhénave ndérmjet PLC-s€ dhe pajisjeve
té tjera, si sensoré€, aktuatoré, panele HMI, kompjuteré industrialé, sisteme SCADA apo PLC té
tjeré. Pérmes kétij komunikimi, PLC merr informacione mbi gjendjen e procesit dhe dérgon

komanda pér kontrollin e tij.

Nevoja pér komunikim lind pér shkak t€ rritjes s€ kompleksitetit t€ proceseve industriale.
Monitorimi né distancé€, diagnostikimi i defekteve dhe mbledhja e t€ dhénave pér analizé jané té
pamundura pa komunikim t€ strukturuar. Pér kété arsye, komunikimi industrial &shté njé pjesé

thelbésore e ¢do sistemi automatizimi.

Ndryshe nga rrjetat e zakonshme kompjuterike, komunikimi industrial duhet t€ jet€ shumé i
besueshém dhe rezistent ndaj kushteve té véshtira t€ mjedisit industrial, si zhurma elektrike,

temperaturat e larta dhe dridhjet mekanike.
9.2. Rrjetat industriale té¢ komunikimit, ndértimi dhe llojet kryesore

Rrjetat industriale jané struktura qé¢ mundésojné lidhjen dhe komunikimin ndérmjet pajisjeve

industriale. Ndértimi 1 nj€ rrjeti industrial pérfshin tre elemente kryesore:

e pajisjet fundore;
e mjetet e transmetimit

e dhe rregullat e komunikimit.

Pajisjet fundore pérfshijné PLC, sensoré inteligjenté, aktuatoré, panele HMI dhe kompjuteré

industrialé t€ paraqitura dhe né figurén e méposhtme:
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Mjetet e transmetimit mund té jené kabllo bakri, fibra optike ose komunikim pa tela. Zgjedhja e

mjetit té€ transmetimit varet nga distanca, shpejtésia e kérkuar dhe kushtet e mjedisit.

Rrjetat industriale mund t€ organizohen né forma t&€ ndryshme, si lidhje lineare, yll, unazé ose

kombinime t€ tyre, si né figuré:

Fieldbus Networks' Topologies
| Ring SN Branch | Star

Secila formé ka avantazhe dhe pérdoret sipas kérkesave t€ sistemit. Pér shembull, n€ shumé

Daisy Chain

sisteme PLC pérdoret struktura ku PLC éshté qendra dhe pajisjet e tjera lidhen rreth saj.

N¢ automatizimin industrial dallohen dy grupe kryesore rrjetash:



e 1rjetat seriale industriale

e dhe rrjetat Ethernet industriale.

Rrjetat seriale jan€ mé t€ thjeshta dhe pérdoren shpesh pér komunikim me sensoré dhe pajisje né
terren, ndérsa Ethernet industrial pérdoret pér shpejtési mé t€ lart€ dhe integrim me sisteme mé té

avancuara e ilustruar ne figurén mé poshté:

Corparak nedwork

9.3. Karakteristikat kryesore té rrjetave industriale
Rrjetat industriale dallohen nga rrjetat e zakonshme pér disa karakteristika shumé t€ réndésishme.

e Njé nga kéto karakteristika €éshté besueshméria, qé do té thot€ se t€ dhénat duhet té
transmetohen sakté dhe pa humbje, edhe né kushte t€ véshtira pune.7

o Njé tjetér karakteristiké thelbésore éshté koha e pérgjigjes. N& proceset industriale, vonesat

né komunikim mund té shkaktojné ndalje t€ makinave ose defekte serioze. Pér kété arsye,
rrjetat industriale projektohen pér té€ garantuar komunikim t€ shpejt€ dhe té
parashikueshém.

e @Gjithashtu, rrjetat industriale duhet t€ jené rezistente ndaj ndérhyrjeve elektromagnetike

dhe té€ mundésojné diagnostikim t& lehté.
Sistemet moderne t€ komunikimit lejojné identifikimin e gabimeve, humbjeve té lidhjes ose

problemeve né pajisje, duke ndihmuar teknikét t€ reagojné shpejt.
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N¢ praktiké, njé PLC mund t€ jeté i lidhur njékohé&sisht n€ disa rrjeta komunikimi, té ilustruar né
figurén mé lart, secila me funksion té vecanté. Kjo rrit fleksibilitetin, siguriné dhe efikasitetin e

sistemit industrial.
Tema 10: Aplikimet e PLC-ve né industriné moderne.
10.1. PLC né linjat e prodhimit dhe automatizimin industrial

Njé nga aplikimet mé té pérhapura t&€ PLC-ve n€ industrin€ moderne €shté pérdorimi i tyre né€ linjat
e prodhimit. N&é fabrika t€¢ ndryshme, PLC kontrollon procese té tilla si 1€vizja e shiritave

transportues, pozicionimi i produkteve, mbushja, paketimi dhe etiketimi.

PLC merr sinjale nga sensoré€ qé zbulojné pozicionin, sasin€ ose gjendjen e produkteve dhe, bazuar
né programin e tij, aktivizon motoré, cilindér pneumatike ose mekanizma té tjeré. Kjo lejon qé
procesi 1 prodhimit t€ jeté 1 shpejté, 1 sakté dhe 1 pérséritshém, duke ulur ndjeshém gabimet

njerézore.

Né industrin€ moderne, pérdorimi i PLC-ve ka rritur ndjeshém produktivitetin dhe cilésiné e
produkteve, sepse proceset automatike jan€ mé t€ qéndrueshme dhe mé té€ lehta pér t’u kontrolluar

dhe modifikuar.
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10.2. PLC né sistemet e kontrollit té¢ makinave dhe proceseve teknologjike

PLC pérdoret gjerésisht pér kontrollin e makinave industriale dhe proceseve teknologjike, si
motorét elektriké, pompat, ventilatorét, kaldajat dhe sistemet e pérpunimit. N& kéto aplikime, PLC

siguron ndezjen, ndaljen, mbrojtjen dhe monitorimin e pajisjeve.

Pér shembull, né njé sistem pompimi, PLC mund té kontrollojé funksionimin e pompés bazuar né
nivelin e l&ngut, presionin ose temperaturén. Nése nj€ vleré kalon kufijté e lejuar, PLC mund té

ndalé automatikisht sistemin dhe té aktivizojé njé alarm.
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Kéto aplikime jané€ shumé t€ réndésishme pér sigurin€ dhe efikasitetin industrial, sepse PLC mund
té reagoj€ shumé mé shpejt dhe mé sakté se ndérhyrja njerézore, duke parandaluar démtime dhe

aksidente.
10.3 PLC né ndértesa inteligjente, energji dhe industri moderne

Pérveg industrisé prodhuese, PLC pérdoret gjithnjé e mé shumé edhe né fusha t€ tjera t€ industrisé
moderne, si ndértesat inteligjente, menaxhimi i energjisé dhe trajtim i ujérave. Né kéto sisteme,
PLC kontrollon ndri¢imin, ventilimin, ngrohjen, konsumimin e energjisé¢ dhe funksionimin e

sistemeve t€ sigurisé.

N¢ sektorin e energjisé, PLC pérdoret pér monitorimin dhe kontrollin e nénstacioneve elektrike,
turbinave, paneleve diellore dhe sistemeve té€ shpérndarjes. Ndérsa n€ impiantet e trajtimit té ujit,

PLC kontrollon pompat, valvulat dhe proceset e filtrimit.
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Kéto aplikime tregojné se PLC &éshté njé teknologji kyce e industris€ moderne, sepse mundéson

automatizim té géndrueshém, kursim energjie dhe menaxhim té zgjuar té burimeve.
Tema 11: Komunikimi dhe integrimi i PLC me sisteme té tjera (HMI,CNC, DCS, SCADA )
11.1 Nevoja pér integrim té PLC me sisteme té tjera industriale

Né industriné moderne, PLC nuk funksionon mé si nj€ njési e izoluar qé€ kontrollon vetém disa
hyrje dhe dalje. Ai €shté pjesé e njé€ sistemi t€ integruar, ku pajisje dhe sisteme té ndryshme
bashképunojné pér té realizuar procese komplekse industriale. Ky bashképunim realizohet pérmes

komunikimit dhe integrimit industrial.

Integrimi 1 PLC me sisteme t€ tjera nénkupton shkémbimin e t€ dhénave ndérmjet PLC-s€ dhe
pajisjeve ose platformave t€ tjera, si HMI, SCADA, CNC, DCS apo sisteme kompjuterike. Pérmes
kétij integrimi, informacioni i procesit béhet i dukshém, i monitorueshém dhe i menaxhueshém né

kohé reale.
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Nevoja pér integrim lind pér disa arsye kryesore. Proceset industriale jané béré mé t€ ndérlikuara
dhe kérkojné koordinim té shumé makinave dhe pajisjeve. Gjithashtu, kérkohet monitorim né
distancé, analiz€ e t€ dhénave dhe ndérhyrje e shpejté né rast defekti. Pa integrim, PLC do té kishte

funksionalitet shumé t€ kufizuar n€ njé sistem modern industrial.

Integrimi i PLC me sisteme t€ tjera sjell pérfitime t€ shumta praktike. Ai rrit transparencén e
procesit, sepse operatorét dhe inxhinierét mund té shohin né€ kohé reale ¢faré po ndodh né sistem.

Gjithashtu, rrit siguring, sepse defektet identifikohen mé shpejt dhe mund té€ ndérhyhet menjéheré.

Njé tjetér pérfitim i rénd€sishém &shté rritja e efikasitetit dhe ulja e kostove. Proceset e integruara
jané mé té lehta pér t’u optimizuar dhe mirémbajtur. Pé&r mé tepér, integrimi 1 bén sistemet

industriale mé fleksibél dhe t€ gatshme pér zgjerim né t& ardhmen.
11.2 Integrimii PLC me HMI dhe SCADA
11.2.1 PLC dhe HMI (Human Machine Interface)

HMI éshté ndérfagja qé€ lejon komunikimin midis njeriut dhe makiné€s. Ajo zakonisht paraqitet né

formén e njé paneli me ekran, ku operatori mund t€ shohé gjendjen e procesit dhe té japé komanda.

Integrimi 1 PLC me HMI i mundéson operatorit:



o t& shohé gjendjen e hyrjeve dhe daljeve,

e t& monitorojé alarme dhe parametra,

o té ndezé ose ndal€ procese n€ ményré t€ sigurt.

HMI and Logic for Motor operation
—Induction Motor Operation e

Remote

WinCC"
,. Professianal

PLC dérgon té€ dhéna drejt HMI-sé dhe merr komanda nga ajo, duke krijuar njé komunikim té

dyanshém.
11.2.1 PLC dhe SCADA

SCADA (Sistemi me Kontroll me Monitorim dhe Grumbullim t€ Dhénash) €shté nj€ sistem mé 1
avancuar se HMI, 1 cili pérdoret pér monitorimin dhe kontrollin e proceseve industriale né shkallé
té gjeré. Ai mbledh t€ dhéna nga shumé PLC dhe pajisje té tjera dhe i paraqget ato né njé qendér
kontrolli.
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Integrimi i PLC me SCADA lejon:

e monitorim té centralizuar,
e ruajtje t€ t€ dhénave historike,
o analiza dhe raporte,

¢ menaxhim té alarmeve.

Ky integrim €shté thelb&sor né industri si energjia, uji, nafta dhe prodhimi i madh industrial.



11.3 Integrimi i PLC me CNC dhe DCS
11.3.1 PLC dhe CNC (Kontrolli Numerik me Kompjuter)

CNC pérdoret pér kontrollin e makinave precize, si torno dhe freza. PLC shpesh integrohet me

CNC pér t€ kontrolluar funksione ndihmése, si:

o ndezja dhe ndalja e makinés,
e sistemet e sigurisé,
e transporti i materialeve.
N¢é kété integrim, CNC fokusohet né 1€vizjet precize, ndérsa PLC menaxhon logjikén dhe siguriné

e procesit.
11.3.2 PLC dhe DCS (Sistemet e Kontrollit té Shpérndaré)

DCS éshté njé sistem kontrolli i shpérndaré, i pérdorur kryesisht né procese té vazhdueshme
industriale, si rafinerit€, impiantet kimike dhe termocentralet. N& kéto sisteme, PLC mund té
integrohet si njé¢ komponent lokal qé kontrollon njé pjesé té€ procesit qé ilustrohet né figurén mé

poshté:

Distributed Control System DCS Decentralized Control System
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Integrimi PLC-DCS lejon:

kontroll t&€ koordinuar té proceseve,

shpérndarje t€ inteligjencés s€ kontrollit,

rritje t€ besueshmérisé sé sistemit.

Tema 12: Zhvillimet dhe tendencat e fundit né PLC
12.1 PLC-té moderne: zhvillime teknologjike dhe arkitektura e re

PLC-té e sotme kané pésuar zhvillime t€ médha krahasuar me gjeneratat e méparshme. Nga pajisje
té thjeshta pér kontroll hyrje-dalje, ato jan€ shndérruar né sisteme inteligjente kontrolli, me fuqi té

lart€ pérpunimi dhe fleksibilitet t€ madh.

Njé zhvillim 1 réndésishém é&éshté miniaturizimi dhe modulariteti. PLC-t€ moderne jané mé

kompakte, por né t&€ njéjtén kohé mé t€ fuqishme. Ato mund té zgjerohet lehtésisht me module

shtesé pér komunikim, siguri apo funksione speciale, pa pasur nevojé pér ndryshime t&€ médha

fizike.

Gjithashtu, procesorét e rinj t&€ PLC-ve ofrojné:

e kohé cikli shumé mé t€ shpejté,
o kapacitet mé t€ madh memorie,

e pérpunim paralel t€ sinjaleve.



Kjo 1 bén PLC-té t€ pérshtatshme jo vetém pér procese té thjeshta, por edhe pér sisteme komplekse

industriale.
12.2 Integrimi i PLC-ve me teknologjité digjitale moderne (Industry 4.0)

Njé nga tendencat mé té réndésishme né zhvillimin e PLC-ve €shté integrimi i tyre me konceptin
Industry 4.0. PLC-té€ moderne nuk kryejné vetém kontroll lokal, por jané té lidhura me rrjeta

industriale, sisteme SCADA, platforma cloud dhe sisteme analitike.
Kjo lidhje mundéson:

o mbledhje dhe analizé t€ t&€ dhénave né kohé reale,
e monitorim né distancé t& proceseve,

o mirémbajtje parandaluese (predictive maintenance).

Supervision

HMI o ¢

SCADA

Njé€ zhvillim 1 dukshém é&shté pérdorimi i PLC-ve me Ethernet industrial dhe komunikim IoT, té

cilat lejojné q€ pajisjet industriale t€ béhen pjesé e rrjeteve digjitale globale.



N¢ fabrikat moderne (smart factories), PLC bashképunon me:

o HMI dhe SCADA pér vizualizim,
¢ roboté industrialé,
e sisteme menaxhimi t€ prodhimit (MES).

Kjo e bén prodhimin mé fleksibél, mé efikas dhe mé té pérshtatshém pér kérkesat e tregut.
12.3 Tendencat e ardhshme: siguria, inteligjenca dhe roli i PLC né tregun e punés

Me rritjen e lidhjes s€ PLC-ve né rrjet, njé tjetér tendencé e réndésishme €shté siguria kibernetike
industriale. PLC-t€ moderne pérfshijné mekanizma sigurie si autentifikimi, enkriptimi i

komunikimit dhe kontrolli 1 aksesit, pér t€ mbrojtur sistemet industriale nga sulmet digjitale.

Gjithashtu, po shfagen zgjidhje ku PLC bashképunon me inteligjencén artificiale (AI) dhe
algoritme analitike. Edhe pse PLC nuk kryen veté inteligjencé artificiale t€ avancuar, ai shérben si

burim i t€ dhénave dhe si element ekzekutues pér vendimet e sistemeve inteligjente.

Nga ana profesionale, njohja ¢ PLC-ve moderne dhe tendencave té fundit €shté shumé e

réndésishme pér nxénésit. Industria kérkon gjithnjé e mé shumé tekniké gé:



e kuptojné automatizimin modern,
e diné t€ punojné me rrjeta dhe sisteme té integruara,
e jané t€ pérgatitur pér teknologjité e sé ardhmes.
PLC mbetet njé komponent ky¢ i industrisé moderne dhe do t€ vazhdojé té keté rol gendror edhe

né vitet né vijim.



