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OZET

Gilinlimiizde otomasyon teknolojisinin ¢ok hizli bir gelisme iginde oldugu goriilmektedir.
Bunun en 6nemli sebeplerinden biri de hi¢ siiphesiz mikroislemci ve mikrodenetleyicilerde
ulasilan ¢ok hizli gelismelerdir. Mikrodenetleyici denildiginde akla ilk PLC (Programmable
Lojic Controller) gelir. PLC’ler kolay programlanabilmeleri, simiilasyon yapabilme imkani
ile programlarda hata riskini azaltmalar1 gibi Ozellikleri ile ilgiyi kendilerine
cekmektedirler. Bu calismada PLC kullanilarak bir deneysel endiistriyel sistem kontrol
edilmistir. Kontrol edilen sistem parca tanima, ayirma ve birlestirme islemlerini
gergeklestirmek icin tasarlanmistir.

1.GIRIS

Otomasyon sistemlerinin en O6nemli kismini, bu sistemlere biiyiik esneklik veren
programlanabilen cihazlar olusturmaktadir ve bu cihazlarin temelini de mikroislemciler ya
da mikrodenetleyiciler olusturmaktadir. Gergekte PLC’ler mikroislemciler ya da
mikrodenetleyiciler kullanilarak gerceklestirilmis cihazlardir.

Hizl1 gelisen endiistri uygulamalarinda yaygin olarak kullanilan PLC cihazlar ile yapilan
endiistriyel otomasyon uygulamalari rdleli ve PC kontrollii sistemlere gore ¢cok ekonomik
ve hizlidir. Endiistriyel otomasyon sistemleri, en kiigiik biriminin amaca uygun c¢aligsmasini
diizenledigi gibi, biitlin iiretim sistemleri arasinda veri iletisimi imkan1 saglayarak daha iist
diizeyde yonetim ve planlama icin gerekli bilgi tabanini olusturur. Bu nedenle PLC'ler
kendilerine oldukc¢a genis kullanim alanlar1 bulmustur [Kurtulan, S., 1999].

Bunlardan bazilar1 enerji dagitim sistemleri, karmasik fabrika otomasyonlari, asansor
sistemleri, konveyorler, motor hiz kontrolii vb. endiistrinin hemen hemen her alaninda
rahatlikla kullanilabilen PLC*ler ile yapilan otomasyon sistemleri roleli ve bilgisayarli (PC)
sistemlere gore bir cok avantaja sahiptir. Bunlardan bazilar1 sdyle siralanabilir;

e Dabha iist diizeyde bir otomasyon saglanir

e PLC'l sistem daha uzun siire bakimsiz ¢alisir ve ortalama bakim siireleri daha azdir.

e Teknik gereksinimler arttikga PLC'li sistem az bir degisiklikle ya da hi¢ bir
degisiklik gereksinimi duyulmadan yenilige adapte edilebilir.
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e PLC'ler daha az yer kaplar ve ¢ok az enerji harcarlar.

e PLC’li sistemler endiistri ortamlardaki yiiksek elektriksel giiriiltii, elektromagnetik
parazitler, mekanik titresimler, yiliksek sicakliklar gibi olumsuz kosullar altinda
calisabilir.

e Teshis yazilimlariyla hatalar kolayca bulunabilir.

2. CALISMADA KULLANILANLAR
2.1. DENEYSEL ENDUSTRIYEL SISTEM

ICT (Industrial Control Trainer), bu sistem bir ingiliz firmasi1 olan Bytronic tarafindan
iiretilmistir. Bu deneysel endiistriyel sistem sekil 1’de goriilmektedir.

a Halka Ayiria
Seasied Selenoid

Sensdr 3

st e
& Konveyir F:'I‘r;L Halka
Kutusn

Hatal parga
g Hatali parga Ayirma ﬁenaw
Dst Konveydr, Kutusu Birlestirilmiy
0 == Pargalar

Alt Konveydir
Sensgry  Motoru

Sensird Sensir s

Bytronic
Industrial Control Trainer
{1cmn

Sekil 1. ICT ( Deneysel Endiistriyel Sistem)

Bu sistem tizerinde degisik uygulamalar yapmaya miisait deneysel bir endiistriyel sistemdir.
Bu deneysel set iizerinde yapilan uygulamalarin zorluk derecesi ger¢ek uygulamalarla
benzerlik arz etmektedir. Sisteme baglanan bir PLC ile sistemin kontrol edilmesi
mimkiindiir. Sistemin isleyis mantigi, plastik (plastic) ve metalden (Metallic) olusan
parcalarin birlestirilmesinden olusur. Alt ve iist konveydrler pargalarin tasinmasi ve
aktarilmasi gorevini gormekdir. 1 ve 2 nolu sensorler beraberce kullanildiginda halka
(Ring) ve cubuklar (Peg) birbirinden ayrilabilmektedir. 3 nolu sensér metal pargalarin
algilanmasinda, 4 nolu sensor birlestirme alaninda bir halka olup olmadiginin
algilanmasinda, 5 ve 6 nolu sensorler parga biitiinliiglinlin denetlenmesinde ve 7 nolu
sensOr ise hatali par¢a denetlenmesinde kullanilmaktadir. PLC’nin c¢ikiglar, Q0.3 fist
konveyor motoru, Q0.4 alt konveyor motoru, Q0.0 halka ayirici selenoidi, Q0.1 ¢ikisi
birlestirme selenoidini ve Q0.2 ¢ikis1 hatali parga ayirma selenoidini c¢alistirmaktadir.
PLC’nin girisleri, 10.0 birlestirme alani sensorii (Sensor 4), 10.1 halka sensorii (Sensor 1),
10.2 hatal1 par¢a ayirma sensorii (Sensor 7), 10.3 cubuk denetim sensorii (Sensor 6), 10.4
Cubuk sensorii (Sensor 2) , 10.5 I/R sensor (Bu uygulamalarda kullanilmadi), 10.6 halka
denetim sensorii (Sensor 5) ve 10.7 kapasitif sensor (Sensor 3).
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Hazneye halka ayiric1 selenoid tarafindan itilen halkalar sira ile birlestirme alanina
birlestirme selenoidi tarafindan birakilir. Cubuklar iist konveydrden bir kol yardimiyla
kayarak alt konveyore tasmirlar. Buradan birlesme alanina gelen ¢ubuklar, halkalar ile
birleserek yine alt konveyor bandinda tasinarak denetleme islemine tabi tutulur.
Kullanilmayan halkalar iist bandin sonunda bulunan atik halka kutusunda toplanirken,
cubuklar ise alt bantta hatali olarak algilanir ve hatali par¢a ayirma selenoidi tarafindan
hatal1 par¢a kutusuna itilirler. Parca biitlinliigii saglanmis dogru parcalar sistemin sonunda
bulunan birlestirilmis parca tepsisinde toplanir. Sekil 2’de sistem tarafindan iiretilebilecek
riin tiirleri gosterilmistir.
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Sekil 2. Deneysel endiistriyel sistemde kullanilan pargalar ve sistemden elde edilen tirtinler.
2.2. ENDUSTRIYEL SiSTEM UYGULAMA PROBLEMLERI

Problem 1: Ilk olarak, deneysel endiistriyel sistemde sadece MP ve PR iiretimi
gerceklestirilecektir. Ayrica alt konveyor sonunda birlesmeyen (tek) pargalar varsa bu
parcalar hatali olarak degerlendirilip hatali par¢a kutusuna atilacaktir. Halka besleme
haznesi en fazla 5 adet halka alabildigi i¢in eger, bu kolda 5 adet halka bulunuyor ise iist
konveyodrde gelen halkalar, atik halka kutusunda toplanacaktir.

Problem 2 : Ikinci uygulamada sistem toplam 10 adet degisik tiirde parca iirettikten sonra
baska iiretim yapmayacaktir. Bu iiretim tipleri, 3’er adet MPMR ve PPPR, 2’ser adette
PPMR ve MPPR’ten meydana gelmektedir. Uygulamada hazneye sadece bir adet halka
alinarak iiretim yapilacaktir. Bu liretimde herhangi bir siralama s6z konusu degildir.

Problem 3 : Bu uygulamada, esit sayida metal ve plastik halkadan olusan parcgalar
tiretilmistir. Bu iiretimde, ¢ubuklarin metal yada plastik olma durumlar1 denetlenmemis ve
iiriin sayisinda bir kisitlama konulmamistir. Bunun yaninda istenilen bir sartta, iiretime
once metal halka ile baslanacak olmasidir. Hazneye itilecek ilk halka metal olmalidir.

Problem 4 : 2.uygulamanin gelistirilmis hali olan bu uygulamada, haznenin tamami

doluncaya kadar halka alinarak iiretim yapilacaktir. Bu sayede halka besleme haznesine bir
yerine 5’e kadar halka alinarak atik parca sayisi en aza indirgenmistir.
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2.3. SIEMENS S7-200 CPU 214 PLC

Deneysel endiistriyel sistemin kontrol edilebilmesi i¢cin CPU 214 PLC kullanilmistir. Bu

PLC’nin teknik 6zellikleri tablo 1’de verilmistir.

Tablo 1. CPU 214 PLC’nin Teknik 6zellikleri

Ebatlar1 (mm) 197x80x62 | Bellek karti EEPROM | Islem hiz1 0.8ms/komut
Program Bellegi |2 K words Batarya omrii | 200 giin | Sayici 128 adet
Kullanici Bellegi |2 K words | Yedekleme 190 saat | Zamanlayici 128 adet
Dahili Hafiza B. | 256 words Giris- Cikisg 14 -10 Anolog genisleme | 161/ 16 Q
Genisletme 7 adet Sinyal Cikis1 |2 adet Dijital genisletme |64 1/64 Q
Yiik.Hizli Sayici | 3 adet Giig tikketimi |8 W/h Islem hizi 0.8ms/komut

2.4. PROGRAMLAMA BIRIMI

PLC’nin programlanmasi i¢in Step-7 Micro/Win programi kullanilmistir. Bu program
kullaniciya {i¢ ayr1 programlama secenegi sunmaktadir. Bunlar, Ladder diyagrami gosterimi
ile programlama (LAD), Fonksiyon Blok Diyagramu ile programlama (FBD) ve ifade listesi
(STL)’dir. Bu calismada programlama yontemi olarak anlasilir ve takibinin kolay olmasi
bakimindan Ladder programlama yontemini kullanilmustir.

2.5. UYGULAMA DEVRESI

Uygulama igin gerekli olan elemanlar sekil 3’de gosterilmistir. PLC ile sistem arasindaki
baglanti, PLC’nin iizerinde bulunan giris ve ¢ikis baglant1 soketleri ile yapilmaktadir. PLC
¢ikis sinyali olarak ICT’ye 20.4-28.8 VDC gerilim vermektedir. ICT’den PLC’ye giris
sinyali olarak 24VDC gerilim verilmektedir.
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Sekil 3. Uygulama devresi
3. UYGULAMA PROBLEMLERININ COZUMLERI
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Bu boliimde uygulama problemleri boliimiinde tanimlanan 4 problem igin ortaya konan
¢oziim incelenmektedir. Burada diger problemleri de kapsayan 4.problemin Ladder

diyagrami verilmistir.
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4. SONUCLAR VE DEGERLENDIRME

Bu c¢alismada Siemens S7-200 CPU 214 PLC kullanilarak, par¢a tanima, ayirma ve
birlestirme islemlerini gergeklestirmek icin tasarlanmis deneysel endiistriyel sistem kontrol
edilmistir. Ortaya konulan dort degisik problem i¢in dort ayr1 program yazilmis ve sistem
yazilan bu programlar dogrultusunda istenilen sekilde ¢alismistir. Oncelikle problemler
klasik kumanda devresi olarak ¢izilip daha sonra LAD programlama diline
dontstiriilmiistiir. Yazilan programlar PLC’ye aktarilarak deneysel endiistriyel sistem
tizerinde caligmasi gozlenmistir.

PLC’nin programlanmasi igin Step-7 Micro/Win 32 programi kullanilmis. CO6ziim
programlari i¢in, kullanilisinin ve devre takibinin kolaylig1 nedeniyle LAD programlama
metodu kullanilmistir. PLC’nin  programlanmasinda secilen LAD programlama dili,
giiniimiizde gerek roleli sistemler gerekse diger kumanda ve kontrol sistemlerinde yaygin
olarak kullanilan bir programlama dilidir. Uygulamalarda kullanilan Deneysel Endiistriyel
Sistem, gercek bir endiistriyel sistemle benzerlik tasimaktadir.

Sonucta, 4 problem i¢in ayri ayr1 ¢oziimler elde edilmis ve bu programlar PC’ye
kaydedilerek istenilen iiriin tipi i¢in PLC’ye program yiiklenir ve PLC calistirilir. Bunla
birlikte her caligma sartin1 i¢in yazilan programlart ayr1 ayr1 PLC’ye yiiklemek yerine
programlar1 birlestirerek tek bir program haline getirilmesi de miimkiindiir. Bunun icin
programa basit ilaveler yaparak ve PLC’nin kullanilmayan dort girisine baglanacak segici
anahtar yardimiyla istenilen ¢alisma sart1 anahtarlama yapilarak saglanabilir. [Tastan M.]

Hizli gelisen endiistri uygulamalarinda kullanilan PLC ile yapilan endiistriyel otomasyon
uygulamalar1 réleli ve PC’li kontrol sistemlere gore ¢ok ekonomik ve hizlidir. Boyle bir
uygulama i¢in réleli veya PC’li sistemler ile ¢oziim iiretilmis olsaydi maliyet, PLC’li
sisteme gore azimsanmayacak derecede fazla olacakti.
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