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1 GIRiS

Konveyor band hatt1 {izerinde sivi karisimi yapan bir otomasyon sistemi tasarlanmustir.
Gergeklestirdigimiz projenin alt yapisin1 konveyor band hatti olusturmaktadir. Bu bant
hattina, karisimi yapilacak sivilarin bulundugu hazne iinitesi ile karistiric1 tinitesi entegre
edilmistir. Ayrica SCADA(WinCC Flexible) yazilimi ile bir kullanic1 araylizii hazirlanmistir.
Kullanici, bu arayliz sayesinde, istedigi rengi bilgisayardan secebilecektir. Rengin
se¢ilmesiyle bandin basina bir kap koyulacak ve fotoselin kabi gérmesiyle bant hareket
etmeye baslayacaktir. Bant {izerindeki kap sivi hazne tinitesi altina gelince bant, belli bir siire
duracak ve ii¢ ana renkteki sivilardan(kirmizi, yesil, mavi) uygun miktarlarda, kaba dokiilmesi
ile bant tekrar harekete gegecektir. Bandin ileri sathasinda sivilarin karisimi yapilacak ve

bandin sonunda, istenen renkteki sivi homojen bigimde hazir hale gelecektir.

Siv1 olarak boyayi ele alacak olursak, boya karisimi endiistrinin hemen her dalinda siklikla
uygulanan bir islemdir. Ancak bu islem, genellikle insan giicii ile gergeklestirilmektedir.
Dolayisiyla gereksiz zaman kayiplar1 sik¢a yasanmaktadir. Oysaki otomotiv gibi biiyiik
sektorlerde zaman kaybina tahammiil edilemez. Bu tiir sistemlerde boya karisimi seri bicimde
yaptimalidir. Ornegin Bursadaki Oyak Renault fabrikasinda 1.5 dakikada 1 araba
¢ikmaktadir(1.5 dakikada, bir araba hazir halde banttan diisiiyor) . Kabaca hesaplarsak 10
dakikalik bir kayip 6 araba demektir. Iste otomatik boya karistirma islemi ile bu kayip saf dis
edilebilir. Giiniimiizde bu iglemi otomatik yapan sistem sayist epey azdir. Dolayisiyla

sistemimiz bu problemle karsilagan tiim sirketlere giin 15181 olacaktir.

Sistemimiz birgok maddenin karisimi i¢in de bir model teskil etmektedir. Dolayisiyla
sistemin, donanim ve yaziliminda ufak degisiklikler yapilarak bir¢ok ihtiyaca cevap vermesi

ve bir¢ok alanda kullanilabilmesi ana vizyonumuzdur.



2 SISTEM DONANIMI

Sistemimiz; konveyOr bant, sivi hazne iinitesi ve karistirict iinitesi olmak tiizere iic ana
bolimden olusmaktadir. Her bolim kendi iginde mekaniksel ve elektrik-elektroniksel

donanimdan ibarettir.

2.1 KONVEYOR BANT SIiSTEMIi

Rulman

Tanbur

Profil

DC Motor

Sekil 1 :Konveyor Bant

Konveyor Bant sistemimiz profil, tanbur, rulman, bant, dc motor ve sensoérlerden

olusmaktadir.

2.1.1 Bant
Konveyor sisteminde malzemeyi tagiyacak olan birimdir. Sistemin iki u¢ kismina yerlestirilen

silindirlere entegre edilirmistir. Silindirlerin dénmesi ile Sekil 1.de goriilen bant harekete
gecerek iizerine konan malzemeyi hattin bir ucundan diger ucuna tasir. Bandin olgiileri

100x20 c¢m dir.



2.1.2 Profil
Konveyor sisteminde iskelet kismini1 olusturan birimdir. Sistemin sasesi uygun profillerin

kesilip kaynatilmasiyla olusturulmustur. Konveyor hattt ve ayak kisimlari i¢in iki farkl

boyutta profil kullanilmistir.

2.1.3 Tanbur
Donme hareketi ile iizerine sarili bant yapisin1 hareket ettirerek sistemde tasima olayinin

gerceklesmesini saglayan elemanlardir. Sistemimizde iki adet kullamilmistir. Bunlardan

birine, donme hareketi i¢in gerekli olan torku saglayacak motor(motorun mili) baglanmistir.

2.1.4 Rulman
Sistemin Onemli birimlerindendir. Silindirlerin sisteme monte edilmesinde ve hareketinde

rulmanlar 6nemli rol iistlenmektedir. Bilyali yapisi itibari ile hareketi saglamaktadir.

Sistemde dort adet rulman kullanilmistir. Rulmanlardan ikisi kizakli yapida secilmistir. Bu
yapida se¢ilme nedeni ise; hareket esnasinda bandin gevseyecegi diisiiniilmiis ve bandi

germek icin gerekli mekanizmanin kizakli rulmanlar vasitasiyla yapilabilecegi ongoriilmiistiir.

2.1.5 DC Motor

Sekil 2 :Konveyor Bant Hareketini saglayan DC Motor(24V DC, 250mA)

Dogru akim motorlar1 elektriksel giliciin mekanik gilice ¢evrimi ile olusturulan moment kuvveti
sayesinde stator denilen diizenegin rotor iizerinde manyetik olarak dondiiriildiigii sistemlerdir. En
basit haliyle; mantik olarak bobinler lizerinden gegen akimin olusturdugu manyetik alan sayesinde
olusan kutuplagma ile ileri ve geri yonlii olarak, yani zit kutuplarin ¢ekmesi ve de ayni kutuplarin
birbirini itmesi prensibinin dairesel harekete doniistiiriilmesi ile mekanik hareket {iretebilen bir

yapidir.



2.1.5.1 DC Motorlarin Yapisi

Endiiktor (Kutup)

Endiiktor, dogru akim motorlarinda manyetik alanin meydana geldigi kisimdar.
Enduvi

Gerilim indiiklenen ve iletkenleri tastyan kisma endiivi denir.

Kolektor

Dogru akim motorlarinda endiiviye uygulanacak gerilimin iletilmesini kolektorler saglar.
Fircalar

Dogru akim motorlarinda dis devredeki akimi endiiviye iletebilmek i¢in fir¢alar kullanilir.
2.1.5.2 DC Motorun Calisma Prensibi

Dogru akim motorlarinin ¢alisma prensibi, miknatisin ve lizerinden elektrik akim gecen

iletkenin etrafinda meydana gelen manyetik hatlarin birbirini itmesi ile ger¢eklesmektedir.

Konveyor Bant Calisma Prensibi

Sekil 2°de goriilen DC motorun tahriki ile hattin bag tarafindaki (sol taraf) tanbur hareket
etmeye baglar. Ardindan rulmanlarin da yardimi ile bant hareket etmeye baslar. Bandin
hareketiyle de diger uctaki rulman harekete gecer. Bu caligsma prensibi ile hattin bir ucundan

diger ucuna mal tagima iglemi gergeklestirilir.

Konveyor Bandin hareketine iki adet sensor etki etmektedir: kapasitif sensor ve fotosel.



2.1.6 Kapasitif Sensor
Kapasitif sensorler, havay1 dielektrik olarak kabul eden bir RC osilatorii vasitasiyla kapasitif

alan olusturur. Bu kapasitif alanin i¢ine giren metal veya metal olmayan cisimler, dielektrik
seviyesinin degisimine sebep olur. Bu sayede osilasyon frekansinin degisimi vasitasiyla
sensOr algilamasini yapmaktadir. Sensor, elektrot, osilator, tetikleme ve ¢ikis katlarindan
olusmaktadir. Sensoriin arka kisminda bulunan potansiyometre vasitasiyla hissetme mesafesi

ayarlanabilmektedir.
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Sekil 3 :Kapasitif Sensor Calisma Sekli

Bu sensor konveydr bandin hareketinden birebir sorumludur. Bu sensér dolum yapilacak kabi

gormedigi miiddet, higbir sekilde bant harekete gegemez.

2.1.7 Optik Sensor
Optik sensorler veya fotoseller,1s1k emisyon prensibiyle calisan elektronik malzemelerdir. Bir

verici yada 151k kayagi ve bunlarin isinlarini almak i¢in bir alicidan olusurlar. Vericide
bulunan 151k kaynagi belirli bir frekansta 151k yayar. Alici ise bu kaynaktan belirlenen
frekanstaki 15181n alinmasinda kullanilir. Sensor, vericiden gonderilen 11k frekansi ile alicidan
gelen 151k frekansinin karsilagtirmasini yapar. Eger ayni frekansta 11k alirsa ¢ikisini aktif hale

getirir.
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Sekil 4 :Optik Sensor Calisma Sekli

Bu sensor tiim sistemin isleyisinden sorumludur. Sensérden uyar1 gelmedigi miiddetge ikinci

bir islem baslatilamaz.



2.2 SIVI HAZNE UNITESI
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Sekil 5 :Sivi Hazne Unitesi

Bu boliim aralarinda 120’ser derece ag1 bulunan ti¢ adet selenoid valflten ve valf tizerlerinde
bulunan tanklardan olusur. Bu yapinin donmesinden, ortasinda bulunan DC motor

sorumludur.

DC motor 6nceki boliimde agiklandigi i¢in bu boliimde anlatmaya gerek duyulmamustir.

2.2.1 Siv1 tanklan
Sistemde karigimda kullanilacak sivilar1 depo etmek amaciyla kullanilir.

Hem ekonomik hem de fiziksel olarak sisteme uyumlu olmasindan dolay1 bu is i¢in mesrubat

siseleri kullanilmigtir

2.2.2 Selenoid Valf[4]
Selenoid valfler elektriksel kumanda ile ¢alisan elektromanyetik vanalara, elektromanyetik

musluklara selenoid wvalfler denir. Bu valfler, bobinine enerji verildiginde bobin
miknatislanarak konum degistirerek havanin veya sivinin gegmesine miisaade eder. Selenoid
valfler ¢ift bobinli veya tek bobinli yay geri doniisiimlii olarak imal edilmektedir. Eger ¢ift
bobinli ise buna hafizali valfler denilmektedir. Enerjilenen bobinin enerjisi kesilse dahi valf
konum degistirmeyecektir. Ne zamana kadar, diger bobine enerji verilene kadar konumunu
koruyacaktir. Yay geri doniislii tek bobinli selenoid valflerde ise bobinin enerjisi kesildiginde
yaymn itme kuvveti ile tekrar valf eski konumuna gelecektir. Sistemimizde yay geri doniislii

tek bobinli selenoid valf kullanilmaktadir.



2.3 KARISTIRICI UNITESI

Sekil 6 :Karistiricl iinitesi

Karisgtiric1 {linitesinin altina sivi dolu kap gelince, motor asagi iner ve sivilar1 karigtirma
islemini gergeklestirir. Asagi yukari inig hareketi i¢in, basit yapisindan dolay1 ara¢ kap1 kilidi

kullanilmistir
2.3.1 Arag¢ Kap kilidi:

Baglanti uglara 12 V DC gerilim uygulandiginda 2cm ileri, -12V uygulandiginda ise 2cm
geri hareket yapar.

Bu yapida Renault marka arabalar igin iiretilmis olan arag kapi kilidi kullanilmistir. Bu kilit,
ucuna monte edilen DC motor mekanizmasini karisimin gerceklenecegi kap igine batirip

¢ikartmaktan sorumludur.
2.4 Mekanik Kismin olusturulmasi

Bir otomasyon sisteminin, basarili bir sekilde ¢alisabilmesi icin, saglam ve hatasiz calisan bir
mekanik diizenegin varligi, tartisilmaz bir ihtiyactir. Bu yilizden gerceklestirdi§imiz projede

iizerinde en fazla ugras verilen konularin basinda mekanik kismin olusturulmasi gelmektedir.

Oncelikle profil, tanbur, band ve rulmanlar kullanilarak konveydr bant yapisi meydana
getirilmigtir. Bu yap1 tek olarak yalnizca tagima fonksiyonunu yerine getirmektedir. Daha
sonra bu band yapisi iizerine karisim ve dolum yapilarinin kurulmasi asamasina gecilmistir.
Bunun i¢in 6ncelikle 3 valf aralarinda 120 derecelik agilar oldugu halde birlestirilmis ve

valfler lizerine uygun hazneler yerlestirilmistir.



Sekil 7 :Dolum sisteminin temelini olusturan iiclii valf sistemi

Son olarak olusturulan ii¢lii valf yapist bant iizerine monte edilmis sistem sonuna da

karistirict linitesi eklenmistir sisteme sekil 8’de goriilen nihai sekil verilmistir.

Sekil 8 :Sistemin genel goriiniimii
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25PLC

Genel olarak PLC, endiistri alaninda kullanilmak {izere tasarlanmis, dijital prensiplere gore
yazilan fonksiyonu gergekleyen, bir sistemi ya da sistem gruplarini, girig ¢ikis kartlart ile
denetleyen, i¢cinde barindirdig1 zamanlama, sayma, saklama ve aritmetik islem fonksiyonlari
ile genel kontrol saglayan elektronik bir cihazdir. Aritmetik islem yetenekleri PLC'lere daha
sonradan eklenerek bu cihazlarin geri beslemeli kontrol sistemlerinde de kullanilabilmeleri

saglanmstir.

PLC sistemi sahada meydana gelen fiziksel olaylari, degisimleri ve hareketleri gesitli dl¢iim
cihazlar1 ile belirleyerek, gelen bilgileri yazilan kullanici programimna goére bir
degerlendirmeye tabi tutar. Mantiksal islemler sonucu ortaya c¢ikan sonuglari da kumanda
ettigi elemanlar araciliiyla sahaya yansitir. Sahadan gelen bilgiler ortamda meydana gelen

aksiyonlarin elektriksel sinyallere doniigmiis halidir.

PLC ile kontrolii yapilacak sistem biiyiikliik agisindan farkliliklar gdsterebilir. Sadece bir
makine kontrolii yapilabilecegi gibi, bir fabrikanin komple kumandas1 da gerceklestirilebilir.
Aradaki fark sadece kullanilan kontrolériin kapasitesidir. PLC’ler Kimya sektoriinden gida
sektoriine, iliretim hatlarindan depolama sistemlerine, marketlerden rafinerilere kadar ¢ok

genis bir yelpazede kullanilir.

2.5.1 PLC'lerin Roleli Kontrol Sistemleriyle Karsilastirilmasi

> Kontrol devresinin iglevi yazilimla saglandigindan, kontrol devresini tasarlamak, roleli
bir devrenin tasarimindan daha kolaydir.

> Biitiin kontrol islevleri yazilimla gergeklestiginden, farkli uygulama ve ¢alisma
programlarini saglamak son derece kolaydir ve donanimin degistirilmesine gerek kalmaksizin

yazilimin degistirilmesi yeterlidir.

> Roleli kontrol devrelerine gore ¢cok daha az yer kaplarlar.

> Kiigiik kontrol devrelerinde réleli kontrol sistemi daha ucuz olur.

> Giivenilirligi yiiksek, bakimi kolaydir. Devrelerde ariza aramay1 kolaylastirir.

> Bilgisayarla ve diger kontrolorle haberlesme olanagi vardir. Bu 6zelligi, bilgisayarl

otomasyon is islemine olanak saglar.
> Kot ¢evre kosullarinda, 6zellikle tozlu ortamlarda, réleli kumanda devrelerine gore

daha giivenlidir.
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2.5.2 SIMATIC S7 -200 MICRO PLC|[2]

Kiictlik boyutlar1 ve gii¢lii komut seti ile S7 -200 ‘i, kiigiik otomasyon projelerinin her dalinda
kullanilabilir. Baz1 uygulama alanlari: bina otomasyonu, hidrolik presler , trafik lambalari,
otomatik kapilar, asansorler, 1s1 kontrolii gereken firmnlar, karistiricilar, siseleme makineleri,

paketleme makineleri, pompalar, hidrolik pnomatik kaldirma platformlari ...

2.5.3 S7-200 PLC’NIN TEMEL PARCALARI VE FONKSIYONLARI

CPU ad1 verilen boliim PLC’nin ana beyni olarak iglev goriir. Bu boliimiin i¢ yapisinda
mikroiglemcileri, mikrokontroldrleri ve Ram-EEPROM gibi hafiza birimlerini igerir. CPU,

PLC’nin en 6nemli pargasi olup, onun tiim fonksiyonlarini saglayan beynidir.

CPU secerken 6nemli bir nokta, CPU’larin hizidir. S7-200’lerin islemci hizlar1 ¢ok yiiksektir.
CPU 212, 1024 tane binary islemi 1.3ms ve CPU 214 ise 0.8ms de tamamlar. Yani yaklagik
olarak 1.000.000 adet islemi 1 saniyede yapabilirler. Uygulamanin gerektirdigi hiza gore
CPU’larin hizinin da dikkate alinmasi diisiik hizli CPU’lar satin alinirken 6nemli bir faktor

olmakla beraber, S7-200 gibi yiiksek hizli PLC kullanildiginda sorun olmaz.

PLC’lerin haberlesme yetenekleri, onlarin dis diinyaya uyum saglama giigleriyle dogru
orantilidir. PLC tek basina her seyi yoneten ve biitiin ihtiyaglarini tek basina karsilayan bir
makine degildir. CPU bir ¢ok aletle bilgi alis verisinde bulunup, gérevlerini yerine getirebilir.
S7 -200 bir¢ok alete ¢ok rahatlikla baglanabilir ve bilgi transferi gerceklestirebilir. CPU nun
kendi haberlesme portu RS-485 olup bircok cihazin ayni hat iizerinden haberlesmesini
saglayabilir. CPU’nun bilgisayara baglanmasi i¢in kullanilan RS-232 seri haberlesme portuna
takilan 6zel kablonun, barkod okuyucu veya yazici gibi RS-232 haberlesme protokoliinii
kullanan cihazlarla bilgi alis verisinde bulunmak i¢in de kullanilabilir olmas1 iki ayr1 protokol
tipini de, kullanma avantajin1 verir. Barkod okuyucudan alman bilgilerle stok tutulabilir,
yazicidan her tiirlii bilgi bastirilabilir ya da bilgisayarla istenildigi gibi haberlesme yapilabilir.
Bu arada bagka bir PLC ile de haberlesmek miimkiindiir.

Immediate I/O adiyla anilan komutlar kullanilarak normalde her ¢evrimin basinda
gergeklestirilen okuma ve yine her ¢evrimin sonunda gergeklestirilen disariya yazma islemi,

cevrimin ortasinda o komutlar iglenildigi anda gergeklestirilir.

S7-200’tin makine tasariminda ve daha sonra program gelistirilmesinde ¢ok faydali olacak,

test ve hata bulmaya yonelik fonksiyonlar1 vardir. Bu fonksiyonlar, degisken adi verilen:
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zamanlayici(timer), sayici(counter), hafiza bitleri(memory bits), 6zel hafiza bitleri(special
memory bits) ve normal hafiza bolgesi(variable memory) gibi programlama sirasinda
kullanilan gerecleri daha iyi kontrol etmek i¢in kullanilir. S7-200°de bulunan sifre koruma
sistemi, makinenin taklit edilemez olmasin1 ve yetkisiz kisilerce programin degistirilmesini

engeller.

2.5.4 S7-200 CPU BAGLANTILARI[1]

Mevcut PLC’mizin modeli: S7-200 CPU 222 AC/DC/Réle 8 Giris/6 Cikis. Bu 120-240V
araliginda AC beslemesi , 8 tane 24V DC girisi ve 6 role ¢ikist var demektir.

CPU 222 ACIDCIRGIe
(BEST 212-1BB22-0XB0) 1205240 VAC Beslemes

“elnlrennl e
Li*) L{+}
OO0

I 4l _ 00 o4 0% L ] o . L P : | .I“IP-IH' Lkl L ﬁ.l"“l

lL_smoo n1 02 0a om na ox o nrllw oo |
g 1Vos | Va1V [ Vg 1 a1 Vg 1 Vis s 1 Vg 1 Vs | ¥

LU

Sekil 9 :S7 -200 CPU 222 Giris ve Cikis Baglantilar1

2.5.5 Hizh Sayici

Hizli sayicilar, S7-200 tarama hiziyla dlgiilemeyecek kadar hizli olan darbelerin sayilmasi i¢in

kullanilir. Maksimum sayma frekans1 S7-200 CPU modeline baghdir.

Tipik olarak bir hizli sayic1 donen bir safta baglanmis artimsal enkoderden sinyal alir.
Enkoder, tur basia belirli sayida darbe gonderir ve bazilar1 her turda bir defa sifirlama
(referans) sinyali verir. Enkoderden gelen bu sayma darbeleri ve reset sinyali hizli sayicinin
giriglerini olusturur. Uygulamalarin ¢ogunda her bir enkoder i¢in birden ¢ok ayar degeri
gerekmektedir. Bu durumda, once ilk ayar degeri hizli sayiciya yiiklenir ve sayma degeri ayar
degerinden kiiclik iken arzu edilen islemler yapilir. Sayma degeri ayar degerine ulastiginda

veya bir reset girigi geldiginde interrupt olusturulur.
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2.6 Artimh Tip ( Incremental) Encoder

Bu tip encoder milin donme agisina gore seri ¢ikis darbeleri iiretir. Mil donmiiyorken ¢ikis
darbesi vermez. Cikis darbeleri sayisimi  saymak i¢in ayrt bir sayict gerekir.
Encoder, sayilan darbe sayisi ile donme pozisyonu algilar. Bu encoder tipi, tek yonli tip(
Yalnizca kanal A ¢ikisi; bu tip mil dénerken darbe iiretir) ve ¢ift yonlii tip (A ve B kanallari;
¢ikis bu tip mil donme yoniinii de algilar) olmak tizere siniflandirilir. Devir bagina bir referans

darbe ¢ikis1 olan sifir indeksli A tipide kullanilabilir.

Sistemimizde Metronix S48-8-0500ZT (TK1) model enkoder kullanilmustir.

Sekil 10 :Metronix S48-8-0500ZT (TK1)

2.7 HMI

HMI adim “Human Machine Interface” Ingilizce kelimelerinin bas harflerinin alinarak
kisaltilmasindan alir. Sistem kullanicilar i¢in arayiiz gdrevi yapabilen tiim aygitlar HMI
birimleridir.. HMI birimine en bilindik 6rnek olarak kisisel bilgisayarlar1 (PC) ve operatdr
panelleri (OP) verebiliriz. Gergeklestirilen projede, lizerine WinCC felexible SCADA
yazilim1 yiiklenmis bir standart PC, HMI birimi olarak kullanilmstir.

2.8 Mikrodenetleyici

Projede mikrodenetleyici birimin kontrol elemani olarak PIC16F877 mikrodenetleyicisi

secilmistir. Bu denetleyicinin sec¢ilme nedenlerini agagidaki gibi siralayabiliriz:

e Lojik uygulamalarinin hizli olmasi

¢ 8 bitlik mikrodenetleyici olmasi bellek ve veri i¢in ayri yerlesik bus 1n kullanilmasi
e Veri ve bellege hizli olarak erisimin saglanmasi

e Yiiksek frekanslarda calisabilme 6zelligi

e Stand by durumunda ¢ok diisiik akim ¢ekmesi

e Interrupt kesmesi ve 14 bit komut isleme hafizasi
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PDIP

‘"’ 40 []=—e mETEGD

30 [ =—= RBAPEC

38 [] =—e RB5

37 [] =—e= RB4

36 [ | =-—= REIPEM

35 [] == RB2

34 [ =—= RB1

33 [ =+—= RBOANT

32 [] =—— voD

31 [] =—— Wss

30 [] =—= RDTIFSPT

28 [] =—= RD&PSPE

OSCUCLKIN —=[] 13 28 [] +—= RODSFSPE

OSC2CLKOUT we——[T 14 27 [] w—a= RO4/PSP4

RCOTIOSOITICK] -—[] 15 26 [] =—e= RCT/RN/DT

26 [] -—a RCETXICK

24 [] == RCSSDO

23 [] =—s RC4H/SDISDA

29 [ == ROWPSPI

21 [] =—= ROD2PSPZ

MCLRVPE —= ]
RADAND e ]
RATANT -]

RAZIANZVREF- e ]
RANANINFET+ - []

RASTOCK! - []
RASANATSE =[]

=D e D e W b =

PIC16FB877/874

Sekil 11 :PIC16F877 Pin-Out

2.8.1 PIC16F877 Genel Ozellikleri

* Yiiksek performansli RISC islemci

* Sadece 35 komuttan olusan komut seti

* Sadece tek makine ¢evrimlik komutlar

* 8K x 14 bit FLASH ROM program bellegi
* 368 x 8 bit veri bellegi (RAM)

* Calisma hizi: DA - 20 MHz saat darbesi girisi DA - 200 ns komut ¢evrimi
» Kesme kapasitesi (14 kaynaga kadar)

* Dogrudan, dolayl ve bagil adresleme

* Secilebilir osilator segenekleri

* Diisiik giic tiiketimi

* Power - on reset

* Programlanabilir kod koruma

* Devre i¢inde seri programlama

* Program bellegine okuma/yazma erisimi

* Yiiksek alici/kaynak akimi: 25 mA

* A, B, C, D, ve E portlan

» Zamanlayici - 0: 8 bit sayici/zamanlayict

» Zamanlayici- 1: 16 bit sayici/zamanlayici
» Zamanlayic1 — 2: 8 bit sayici/zamanlayict

» Tki yakalama, karsilastirma ve PWM modiilleri
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2.9 1.298 Motor Siiriicii Birimi [7]

Pratikte, bir motorun siirlilebilmesi i¢in motorun ihtiyact olan akim degeri higbir
mikrodenetleyici tarafindan iiretilemez. Motorun boyutuna ve oranlarina gore,
mikrodenetleyiciden kontrol sinyalini alip kuvvetlendirerek motorun ihtiya¢ duydugu gerilim

ve akim degerini saglayacak uygun bir motor siiriicii devresi kullanilmalidir.

5v

10K 10K v
—AN Y ‘ oV
1
2 " 4 A
2 Mator 1 (+)
JE— Soav
T
L298 3 L— Moor 1 (-]
W
INP 1 5 &
INP 2 &
i 13l | Motor 2 (+)
INP 3 10 v
T
INF 4 1 — [
Motor2 (+)

-0

2
g 1 15 i
| L |
Sekil 12 :1.298 Yapisi

Bir motor, maksimum akim tam olarak yiiklenildiginde ¢eker. Bir siiriicii secilirken bu faktor
de g6z Oniine alinmalidir. Bununla beraber uygulama motorun yoniinii c¢evirmeyi
gerektiriyorsa, motorun ihtiya¢ duydugu akim artabilir. Motorun hiz arttikca, giic tiikketimi de

azalir. Motorun hiz1 kararli bir duruma bir kere ulastiginda, akim yiike ve motordaki gerilime

gore degisir.

Bu uygulamada kullanilan L.293 serisi ¢ikis olarak 36V gerilimle kanal bagina 1 A' e kadar
cikis isareti Uiretebilir. Degisik lojik beslemelere sahiptir ve girisindeki O ve 1'lerle her kanalin
etkinligini kontrol eder. L293D ayn1 zamanda siiriiciiyli motoru ters ¢evirirken iiretilen EMK'

ya kars1 korumak i¢in kenetleme diyotlarina sahiptir.



3.SISTEM YAZILIMI

Sistem elemanlarinin yazilimlarint ayr1 ayr1 incelemeden dnce, yazilimsal olarak sistemdeki

kontrol mekanizmasinin nasil isledigini gosteren bir blok diagramin gosterilmesi faydali

olacaktir
SCADA C SENSORLER
YAZILIMI
NI KONTRO —'\ VALFLER
L i'lS 1.MOTOR
YUKLU /\_f\ ELEMANI
) (PLC) 2.MOTOR
OLDUGU :> MIKRO
) DENETL
ARAYUZ EYiCi 3.MOTOR
ELEMANI
(PC)

Bu diyagramda ;

1.Motor: Konveyor bant sisteminde tahrik tanburunun miline monte edilmis olan motordur.

2.Motor: Uclii valf mekanizmasinin merkezinde bulunan ve bu valflerle birlikte boya

haznelerinin de yerinin degismesini saglayan motordur.

3.Motor: Sistem sonundaki Ara¢ kapi kilidi mekanizmasina monte edilmis ve ucundaki
pervane ile i¢ine boya dolduriulmus olan olan hazne i¢ine girerek karisim islemini ni

gergeklesitrecek olan motordur.

Sistemimizin yazilimi, SCADA yazilimi, mikrodenetleyici yazilimi, PLC yazilimi olmak

tizere li¢ kistmdan olugmaktadir.
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3.1 SCADA Yazilim

SISTEM AKTIF

SISTEM AKTIF

= I
E |..|-‘_|i.:

(o]Jololslsoleolelslolclclelslsleclslelelels]

Sekil 13 :SCADA Arayiizii
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3.2 Mikrodenetleyici Yazilim

Sistemi Hazirla

A 4
A
\ 4
A

H H
Dolum Karistirma
Yapilacak Kap Islemi
Geldi mi? Yapilacak Kap
Geldi mi?
E E
A A
Ilgili Renge Gére Karistirict Unitesini
Motoru Calistir- Asag1 Indir
Durdur Islemleri Yap
A 4 A 4
Motoru Eski Karistirma Islemi
Konumuna Getir I¢in Motoru Calistir
A 4
v Karistirict Unitesini
Eski Konumuna
Getir
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3.3 SISTEMIN PLC YAZILIMI

BASLA

A 4

HIZLI SAYICIYI iLK
TARAMADA AKTIF
ET

A 4

HIZLI SAYICI
DEGERINI VD100
DEGISKENINE ATA

<
-~ A

START
BUTONUNA
BASILDI MI

SISTEMI HAZIR
KONUMA GETIR

BILGISAYARDAN
RENK GIRILDI Mi?
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A

BANDA KAP
KOYMAYA
[ZIN VAR MI ?

BANDA KAP
KOYULDU MU?

E |«
v

BAND HAREKET ETSIN

l

BAND UZERINDEKI
KAP SIVI HAZNE
UNITESININ ALTINA
GELDI Mi ?

BAND DURSUN

l

BILGISAYARDAN
GIRILEN RENGI
KONTROL ET

!




21

BILGISAYARDAN

GIRILEN RENK

1. VALFI 12 SN. AC

KIRMIZI MI?

BILGISAYARDAN
GIRILEN RENK

2. VALFI 12 SN. AC

MAVI Mi?

BILGISAYARDAN
GIRILEN RENK

3. VALFI 12 SN. AC

SARI MI?

BILGISAYARDAN
GIRILEN RENK

1. VALFI 6SN. AC
2. VALFI 6 SN. AC

MOR MU?

BILGISAYARDAN
GIRILEN RENK
TURUNCU MU?

1. VALFi 6SN. AC
3. VALFI 6 SN. AC

A\ 4




BILGISAYARDAN
GIRILEN RENK
YESIL Mi?

BILGISAYARDAN
GIRILEN RENK
KOYU YESIL MI?

1. VALFI 4SN. AC
3. VALFI 8 SN. AC

22

2. VALFI 6SN. AC
3. VALFI 6 SN. AC

2. VALFI 8SN. AC
3. VALFI 4 SN. AC

VALFLER
TOPLAM 12 SN
ACIK KALDI MI?

BANDI 2. KEZ
HAREKET ETSIN

l

H | BILGISAYARDAN
GIRILEN RENGI
KONROL ET
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BAND UZERINDEKI
KAP KARISTIRICI
UNITESININ
ALTINA GELDI MI ?

KARISTIRICIYT 3
SN. AKTIF ET

A\ 4

BANT 3. KEZ
HAREKET ETSIN

BANDIN 2. KEZ
HAREKETINE
DEVAM ET

KAP KONVEYOR
BANDIN SONUNA
GELDI Mi

KAP BANTTAN
ALINDI MI

BANDIN BASINA BOS BIR
KABIN KOYULMASINA
IZIN VER
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4.SONUCLAR

Bitirme projesi ¢alismas1 kapsaminda gerceklestirilen “Konveyor Bant Uzerinde Stvi Dolumu
ve Karigimi Yapan Otomasyon Sistemi” projesinde endiistride sik¢a kullanilan dolum ve
karisim sistemlerine yonelik bir ¢oziim iiretilmesi amaciyla harekete gecilmis ve isminden de
anlasildigi lizere, bir konveydr bant iizerine dolum ve karisim mekanizmasi entegre edilerek
kullanicinin istedigi renkte sivi elde edebilmesini saglayan bir sistem gerceklestirilmistir.

Ayrica SCADA yazilimi kullanilarak bir kullanici arayiizii hazirlanmistir.

Onceleri, amacimiz sistemimizin boya karigtirma islemini gergeklemesiydi. Ancak yapilan
arastirmalar, boya karigim iglemi i¢in gerekli malzemelerin ekonomik olmadigini géstermistir.
Bu nedenle sisteme sivi karistirma iglemi yaptirilmistir.  Fakat sistemimiz modiiler yapida
olup maddi agidan bir problem yasanmadigi miiddetce donanimda ve yazilimda ufak

degisiklikler yapilarak sistemimizin bir¢ok ihtiyaca cevap vermesi séz konusudur.

Sistemin benzer amacla kullanilan yapilara gore oldukga ucuz bir fiyata mal edilmis olmasi,
tasarlanan arayiiz ile sistem konusunda bilgisi olan yada olmayan herkes tarafindan kullanima
uygun olmasi, yine arayliz ile sistemin calismasinin izlenebilmesi, sistemimiz i¢in kayda

deger avantajlar olarak sayilabilir.

Ancak, maliyeti diislirme ¢abasina paralel olarak, PLC ¢ikislar1 ve analog eleman
konusundaki yetersizlik nedeniyle ortaya ¢ikan hassasiyet zayiflif1 ve yine analog eleman
eksikliginden kaynaklanan SCADA sistemi i¢in geri besleme yetersizligi sistemin

gelistirilmesi gereken tarafi olarak géze carpmaktadir.

Sistemimizin gelistirilmesi yoniinde bant basina ve sonuna birer robot kolu entegre edilerek

insan giicii sifira indirilebilir. Bu durumda tam otomatik bir sistem gergeklestirilmis olacaktir.



