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OZET

Terazili harmanlama makinasi otomasyonu, tlkemizin Lokomotif sektorlerinden olan
Tekstil sektorune donik olarak uygulanmis bir otomasyon projesi 6rnegidir. Makina
“terazili balya acan” adi ile de bilinmektedir.

Makina, iplik fabrikalarinin giris bélimine ait hammadde hazirlama grubu icinde yer
alir ve kilit 6neme sahiptir. Bu bolumiin verimliligi ve hassas calismasi, ipligin direk
olarak kalitesine ve maliyetine yansimaktadir.

Makina esas olarak fabrikaya balyalar halinde gelmis olan pamuk ve elyaf
hammaddelerini duzgin bir formda agar ve otomatik olarak istenen oranlarda
hammaddeleri hizli bir sekilde tartarak vatka seklinde bir sonraki islem icin mikser
makinasina yonlendirir.

Makina otomasyonu farkli ekipmanlarin Profibus DP hatti Gizerinden haberlesmeleri ile
olusturulmustur. Otomasyon sisteminde, PLC SIMENS S7 314C 2DP, servomotorlar
SIEMENS MasterdriveCompact, endustriyel PC SIEMENS PC670, tarti kontrol
cihazlarr METTLER TOLEDO Panther ekipmanlari kullaniimistir. TUm sistem,
Endistriyel PC yardimi ile ve Profibus DP haberlesme hatti zerinden kontrol
edilebilmektedir.

1. GIRIS :
Makina isleyis bakimindan 5 ana bélime ayrilabilir. Bunlar ;

Giris bandl,
Hasir bandi
Acicllar,
Terazi kefesi,
Transfer bandi,

agrwdE

Bu bélumlerden Giris bandi, hasir bandi, acicilar ve terazi kefesi “balya acicl” adi
altinda bir makina bogunu olusturur ve sistemde fabrikanin kapasitesine, harmanlanacak
hammaddelerin adedine gore 2-3-4’l0 gruplar halinde sisteme eklenebilirler. Transfer
bandi 1 adettir, balya agicilardan alinan hammaddeleri yeri geldiginde ¢alisip durarak
vatka olusturu ve bu vatkalari bir sonraki asama olan mikser makinasina, karistiriimak
Uzere gonderir.
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Sisteme ait verilerin girilmesi, sistemin gézlemlenebilmesi amaciyla 1 adet endustriyel
PC (SIEMENS PANEL PC 670) kullaniimistir. Bu PC icinde, insan makina diyalogunu
saglayan, ekonomik ancak bircok uygulamada basariyla kullanilabilen bir SCADA
uriinu olan SIEMENS ProtoolPro programi kuruludur.

2. DONANIM :

Sistem donanim yapisi Resim 1 de verilmistir.
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OTOMASYON PREMSIF SEMASI

Resim 1 : Otomasyon prensip semasl.

Sistem ana yapi itibari ile Profibus DP haberlesme hattina bagl bir PLC (S7 314C), bir
PC (PC670), hasir bantlari icin servomotor-driver (MasterdriveCompact), ve kefe
tartimlari icin indikatorlerden olusmaktadir.

PC670 endustriyel PC, Pentium IIl, 700 MHz, 128Mb RAM ozelliklerinde olup
Profibus DP haberlesme hattina ¢ikmak icin CP5611 karti monte edilmistir. PC
uzerinde ekonomik ancak gucli bir SCADA paketi olan ProToolPro programi
islemektedir. Sisteme ait tim veri qgirisleri kolayhkla operatér tarafindan
yapilabilmektedir.

S7 314C 2DP PLC sistemdeki tim haberlesme trafigini kontrol eder ve bunun disinda
makinaya ait tum dijital ve analog verileri dizenleyerek gerekli komutlari dis ortama
iletir.

S7 300C serisi PLC ler SIEMENS’in yeni drinleridir. Kompakt yapidadirlar, yani
Uzerlerinde belli sayida giris ¢ikis modult hazir haldedir. Ayrica diger S7 300
serilerinden farki bu PLC lerde MMC (micro memory card) bulunmasidir. Bu kart
sayesinde bazi kazanimlar elde edilmistir ki bunlar, PLC pil gerekmemektedir ve bu
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MMC Kartlar 4MB a kadar ¢ikan hafiza kapasitesine sahiptir.. Bu kapasitenin bir kismi
secilen PLC tipine gore program hafizasi olarak kullanilir ve buradan PLC Uzerindeki
RAM e, her enerji verildiginde program aktarilir. Ornek olarak burada kullanilan S7
314C 2DP PLC nin program kapasitesi 48 kB dir. MMC hafizasi ise 64 kB tir. Program
icin kullanilacak olan hafizadan geri kalan hafiza alani veri depolamak igin, veri hafiza
alani olarak kullanilabilir.

Hasir motorlari, sisteme verilen hammaddeleri acicilara ¢ikaran ve hizi tartinin
hassasiyetini direk etkilediginden dolay! servomotor kontrollu yapilmistir. Sistemde
SIEMENS MASTERDRIVE serisi servomotor ve Profibus DP haberlesmesine sahip
strdcileri kullanilmistir. Bant hizi PC den regete bilgilerine gore 2 kademeli
ayarlanmaktadir, 1nci hiz normal (retim kapasitesini belirler, 2nci hiz dolum
hassasiyetini belirler. Ayrica 1nci hizdan 2nci hiza gegis igin tartinin hangi noktasinda
hiz degisimi yapacag belirtilir ki bu nokta istenen tarti agirligina cok yakindir. Iste bu
noktada servomotorun yiiksek moment degerine ihtiya¢ duyulur. Cinki istenen 2nci
hiza gecis cok kisa sirede gerceklesmek zorundadir, %90 larda olan dolu bir bant
hizinin %5 seviyelerine ¢ok kisa slrede dustrmek igin servomotorlardan
yararlaniimaktadir.

Acicilar yardimi ile belli bir forma getirilen hammadde kefeye dolmaya baslar. Hasir
bandi calistikca kefe dolmaya devam eder. Kefe agirlik olgumi 2 adet loadcell
baglantili METTLER TOLEDO Panther tarti kontrol cihazi ile yapilmaktadir. Tarti
agirhgr eszamanli olarak Profibus DP tzerinden PLC ye aktarilir. Cihaz igin gereken
“dara alma” ve “sifirlama” islemleri otomatik olarak calisma esnasinda gerceklesir,
gerektiginde ise manual olarak endustriyel PC Uzerinden yapilabilir. Tartimdan gelen
veriler sonucunda hasir bandi 2nci hiza gecisi saglanir.

Tartimi tamamlanan kefeler hammaddeleri sira ile transfer bandina bosaltirlar. Transfer
bandi hammaddeleri birbiri Uzerine gelecek sekilde cahsir, diger kefenin altina
geldiginde durur ve bu kefenin istenen agirlikta diger hammaddeyi vermesini bekler. Bu
islem imalat boyunca tekrarlanir. Transfer bandinin iki kefe arasindaki mesafe kadar
calismasi, transfer bandi motoruna bagli, ve devir sayisi 6l¢en sensdrden gelen bilgilere
gore calisir.

3. SISTEM CALISMA PRENSIBI :

Makina esas olarak, istenen oranlardaki hammaddeleri hassas olarak tartip vatka
seklinde Ustlste tabakalar halinde hazirladigi hammaddeleri sonraki asamaya hazirlar.
Burada esas olan tartimlarin hassas olmasi ve kapasitenin yiiksek tutulmasidir.
Makinanin hassasiyeti tekstil sektériinde kullanilan ve bir tir sapma formuliinden elde
edilen %CV adi verilen degerin kigukligtne gore belirlenir.  %CV degerinin
hesaplanmasi ;

S S : Standart sapma
%CV = -------
X X : Aritmetik ortalama
Buradan buyik tartim dalgalanmalarinda bu deger buyuk, kigik tartim
dalgalanmalarinda bu deger kiiglk deger alacaktir.
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CALISMA VERILER SAYFASI

Kapasite (kg/h) : I <000,0

k=1 s2 33
MAKINA ‘text |is1:| ‘text |ist:| ‘text |is1:|

Tartih caligma aktif * toxt Iist:l B toxt list:| [*° text Iisl:l
istenen agirhk (gr) I =000 I =000 =000

Ust simir (%) =0 =0 =0

Alt sinir (%) =0 =0 =0

Hizli devir (%) [ -0 | =0 [ v

Yavag devir (%) =0 I =0 I =0

Hiz degigim agirhg: (gr) =000 I =000 I =000
Mikser Mal istiyor : <textlist: |

F F2 F9 F0 )
ANA RECETE SAYFAY] GERI
SAYFA SAYFASI YAZDIR DON

Resim 2 : Calisma verileri sayfasi.

Uretim ile ilgili veriler “sistem calisma verileri sayfasi”’ndan girilebildigi gibi (Resim 2)
yine bu sayfadan acilan recete sayfasini kullanarak PC hafizasina kaydedilmis olan
receteler tretim verileri olarak girilebilir.

RECETE FORMU

Bilesimin adi Mo,
[RECETE [

Werl kilmesinin adi o,

| 1=

Kayit adi |De@er |:
BATY ISTEMEN ASIRLIK (gr
BATI UST SINIR (%)

BATI ALT SINIR (%)

BAT1 HIZLI DEVIR (%)

BATI YAVAS DEVIR (%)

BAT1 HIZ DEGIGIM AGIRLISI (on
BAT1 DUZELTME KATSAYIS! (01
BIATZ ISTENEN AGIRLIK{an
BATZ ST SINIR (%)

o/mx

|Hezir

oloo o aaolalo o

F1
ANA

SAYFA

F2
BAT T'E

YUKLE

F4
BAT 3°E

YUKLE

TUMUNU
YUKLE

F3
BAT 2°YE
YUKLE

GERI
DON

Resim 3 : Recete formu sayfasl.
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Sistem grafik gorunusleri sayfalarindan makinalarin ¢calisma durumlari hareketli olarak
izlenebilmekte ve sisteme ait tartim, devir gibi bilgilerde ekrana yansitilmaktadir.

<BAT 1

istenen agirik  (ar) <000
Gergek agirhk {ar) =-000,0
Hasir bant devri (%) =00

S

I <BAT 2

<000

< 000,0

<00

0

SISTEM GENEL GORUNUS

<1.12.2000 23:59:51

Mikser Mal istiyor : ~textlist> |
<BAT 3

<000

<.000,0

<00

5

F1 2 F3 | F4 | F5 F9 F10 )
ANA MAKIMA 1 MAKIMA 2 MAKIMA 3 CALISMA SAYFAY] GERI
SAYFA GORUNUS | GORUNUS | GORUNUS | SAYFASI YAZDIR DON

Resim 4 : Sistem genel gorunds.

MAKINA 1 GENEL GORUNUS

«<1.12.2000 23:59:51

Mikser Mal istiyor : <testlist> |

| BAT 1 |

F1

istenen agwhk  (gr) I <0000
Gercek adirhk  (gr) I <000,0
|HaS|r bant devri (%) | I <00

et

e n/

F2
SISTEM
GORUNUS

3
MAKIMNA 2
GORIINIS

F4
MAKINA 3
GORUNUS

F5
ANA
SAYFA

CALISMA
SAYFASI

T
GERI
DON

F9
SAYFAY]
YAZDIR

Resim 5 : Makina 1genel gorinis
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Sisteme ait tartl sonugclari ve hesaplama sonucu elde edilen %CV degeri liste halinde
“tartim ekrani’nda verilir. Bu liste istenen bir tarti degeri sonucunda otomatik olarak
yazicidan ¢ikti olarak alinabilir.

1-10ncu TARTILAR

! MAKINA BAT 1 BAT2 BAT 3 Toplam
istenen agirhk (ar) I <000 I <000 I <000 <000
. 1. Tartilan agirlik {gr) | <000,0 | <000,0 | <000,0 <000
2. Tartilan agirhk (gr) <000,0 <000,0 <000,0 <000
. 3. Tartilan agirhk (gr) <000,0 «000,0 <000,0 <000
4. Tartilan agirhik igr) <000,0 <000,0 <000,0 <000
. 5. Tartilan agirhk (gr) <000,0 <000,0 <000,0 <000
6. Tartilan agirhk (gr) <000,0 =000,0 <000,0 <000
7. Tartilan agirhk (gr) <000,0 =000,0 <000,0 <000
. 8. Tartilan agirhk (gr) <000,0 <000,0 <000,0 <000
9. Tartilan agirhk (gr) <000,0 =000,0 <000,0 <000
. 10.Tartilan agirhk (gr) <000,0 «000,0 <000,0 <000
Ortalama deger (gr) <000,0 <000,0 <000,0 <000,0
. CV degeri  {20) (%) <00,0 <00,0 <00,0 <00,0
M oaa | P eercek Kapasite ()= [ <000.0 Rapor e |7 ceri
SAYFA | AGIRLIKLAR2 Mikser Mal istiyor :  text Iisvl YAZDIR DON

Resim 6 : Tartim listesi.

Ekranda gorilen listedeki tarti degerleri enson 20 tartiyr gostermektedir. Tarti igslemleri
devam ettikge tarti degerleride 1 er kayar.

Sistemde kullanilan ProToolPro SCADA yazilim paketi ile gerektiginde Visual Basic
tabanh Script programcik paketleri yazarak gerektiginde hesaplamalar, cesitli niimerik
islemleri SCADA programi icinde isletilip ekrana yansitilabilmektedir. Boylece bu
islemler PLC de yapilmamakta, gereksiz yere PLC hafizasinda yer kaplamamaktadir.
Ornek olarak Resim 6 sayfasindaki tabloda bulunan bazi veriler bu sekilde hesaplanmis
ve ekrana yansitiimistir.

4. SONUC :

Burada anlatilan uygulama, tekstil sektortinde yillardir disaridan yiksek fiyatlarla ithal
edilmis olan bir makina grubunun, otomasyonu ile beraber komple Ulkemizde de
uretilip yurt disina déviz cikisini distrdigi gibi bir ihracat kalemi de olabilecek
seviyededir.

Bu tir otomasyon uygulamalarin artabilmesi icin, makina imalati yapan firmalarimizin
ve endustride son kullanici olarak calisan firmalarimizin, bu tir yerli uygulamalarin
ulkemizde daha ekonomik sartlarda ve yuksek kalitede yapilabildigi konusunda
bilgilendirilmeleri gerekmektedir. Bu tur seminer ve toplantilar bu bakimdan son derece
onemlidir.
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