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OZET
Yiiksek Lisans
FMS SISTEMLERINE PARCA KONTROL UNITESININ EKLENMESI

Ozgiir VERIM

Afyonkarahisar Kocatepe Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Makine Egitimi Anabilim Dalh

Damsman: Prof. Dr. Siileyman TASGETIREN

Esnek {iretim sistemleri, bir par¢a tasima bandi ile birbirlerine baglanmis farkl
islevlere sahip tinitelerin haberlesme ve programlarinin genel bir bilgisayar tarafindan
kontrol edilmesi ile olusan sistemlerdir. Esnek {iretim sistemlerinin amaci,
isletmelerdeki mevcut cihazlarin birbirlerinden bagimsiz olarak yaptiklari islemeleri bir
biitiin olarak diisiinmektir. Bu diisiince ile endiistride hizl1 bir ilerleme saglanmistir.
Esnek iiretim sistemleri ile iiretim zamani en diisiik seviyelere diigiiriilmiis ve imal
edilen pargalarin kaliteleri arttirilmistir. Bu sistemler sayesinde parc¢alarin kalite kontrol

islemeleri sistem iginde rahatlikla yapilmaktadir.

Bu tezde, bir Modiiler iiretim sisteminin (MPS) isleme iinitesine kalite kontrol modiilii
tasarlanmaktadir. Bu ekleme sayesinde igleme iinitesine alinan pargalarin sistem iginde
kalite  kontrol islemleri  gerceklestirilmektedir. Kalite kontrol sisteminin

programlanabilir lojik kontroldr programi Siemens S7-300 ile saglanmistir.

2008, 55 sayfa.
Anahtar kelimeler: Esnek Uretim Sistemi, Programlanabilir Lojik Kontrolér, Kalite

Kontrol
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ABSTRACT
MSc Thesis
INTEGRATION of A PART CONTROL UNIT on THE FLEXIBLE
MANUFACTURING SYSTEM
Ozgiir VERIM

Afyonkarahisar Kocatepe University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Mechanical Education

Supervisor: Prof. Dr. Siileyman TASGETIREN

Flexible manufacturing systems, are the systems which have different functions of
units’s communication and programs controlled by a main computer and these units are
connected each other with a carriage-band. The aim of flexible manufacturing systems
is, to consider the processes, that are done by the machines in an Enterprise and
independently different one from the other, as a whole .This idea provides a fast
progress in Industry. Production times in Flexible manufacturing system are reduced to
lowest levels and the quality of every piece has been increased. The Quality Control
processes of every piece of work can be easily managed in the system by these

systems.

In this thesis, a quality control module is designed for a progress unit of a MPS system.
The Quality Control Processes of the pieces which are taken in progress are carried out
in the system by this additional module. The programmable logic controller program of

the quality control system is provided by Siemens S7-300.

2008, 55 pages.
Keywords: Flexible Manufacturing System, Programmable Logic Controller, Quality

Control
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1. GIRIiS

Insanoglu dogumundan &liimiine kadar ¢evresindeki olaylar1 algilamaya ve bu olaylar
arasinda iliski kurmaya calisir. Bilim ve Teknolojinin amaci insan hayatin1 daha rahat
hale getirmek olunca algilama ve uygulama teknolojileri de her gecen giin biraz daha
ileri seviyelere gitmektedir. Uretilen sistemlerden ve robotlardan tipki insanlar gibi

cisimlerin 6zelliklerinin algilanarak en uygun davranisin sergilenmesi istenmektedir.

Teknolojinin gelistirilmesi ve uygulanmasi, {lilkemizin ilerlemesi agisindan da 6nemli
bir yer teskil etmektedir. Ciinkii {ilkenin gelismesine etki eden en 6nemli faktorlerden
biriside Uretimdir. Birim zamandaki tretimi ve isin kalitesini gelistirmek, sahip
oldugumuz insan giiciine alternatif olarak kullandigimiz iiretim sistemi sayesinde
gerceklestirilir. Uretimi, hizli ve verimli bir sekilde artiran en énemli model otomasyon

sistemidir.

Algilayabilen, akil ylriitiilebilen, karar verebilen ve bu karar dogrultusunda hareket
edebilen otomatik makineler (Mekatronik Sistemler) ¢agdas diinyanin vazgegilmez

araglaridir (Yenitepe 2004).

Giliniimiizde modern tesislerdeki tiretim; Ozellikle gida, tekstil, kimya ve otomotiv
sektorlerinde otomasyon sistemleri kullanilmaya calisilmaktadir. insanin islem siiresinin
uzunlugu, isleme kapasitesinin sinirli olmasi, islem hizinin diisiikligi, tekrarl islerde
tutarligr slirdiiremeyip sapmalara neden olmasi ve insanin konsantrasyon siiresinin
kisithligr otomasyon sistemlerinin gelismesine sebebiyet vermistir. Giiniimiizde bu
yetersizliklerin giderilmesini saglayan pek cok ¢6ziim uygulanmaktadir. Boylece
yapilan isin kalitesi en {ist seviyelere ¢ikarilmakta ve bunun sonucu olarak kullanilan
zaman ve insan giiclinden tasarruf saglanmaktadir. Bu isletmelerde kullanilan
makinelerin otomasyon sistemlerinin kontrolii i¢in PLC (Programlanabilir Lojik

Kontrolor) cihazlar1 kullanilmaktadir.

Manuel kontrollii tezgahlar gelisen teknolojiye cevap veremedigi i¢in alisilagelmis

tezgahlarin sayisal denetimli hale doniistiiriilmesi islemleri, sayisal kontrollii (NC)



tezgahlarin tarihiyle birlikte baslamistir. Gelismis iilkelerde, sayisal kontrollii (NC)
tezgahlar bilgisayar kontrolli(CNC) tezgahlar haline doniistiiriilmektedir (Mendi,
Kiileke¢i 2000).

Onceden elektrik kumanda sistemlerinde kullanilan role ve kontaktdrlerle yapilan
elektrik kumanda sistemleri yerini mikro denetleyici ve mikroiglemci tabanli kumanda
edilebilen PLC sistemlerine birakmistir. PLC sistemlerinin karisik iiretim hatlarina
kolay coziimler getirebilmesi, kullanim kolaylig1 ve endiistriyel alanda genis bir yer
tutmast acisindan kullanimi yayginlagmistir. Otomasyon sistemlerinin en O6nemli
kismini, bu sistemlere biiyiik esneklik veren programlanabilen cihazlar olusturmaktadir
ve bu cihazlarin temelini de mikroislemciler ya da mikro denetleyiciler olusturmaktadir.
Gergekte PLC’ler mikroislemciler ya da mikro denetleyiciler kullanilarak
gergeklestirilmis cihazlardir (Tastan, Alugoglu 2003).

PLC ile programlanarak gelistirilen otomasyon sistemleri zamanla {retimin her
kademesinde kullanilmaya calisilmistir. Seri iiretim yapan sirketlerde PLC ile kumanda
edilen otomasyon sistemleri hammadde girisinden ¢ikis {initesine kadar her asamada

kullanilmaktadir.

Endiistriyel alandaki iiretim birimlerinin otomasyonu, iiretim akisini diizenleyerek
sistemi optimize etmek anlaminda Oncelikle kumanda baglanti kablolarinin derlenip
diizenlenmesi ile gergeklesir. Kablo baglantilar1 iistiinden hem sistemin farkl
noktalarindan alinan elektrik sinyalleri, hem de denetim sisteminden alinan komutlar
gereken yerlere iletilmektedir. Sistemin karmasiklig1 artmasa da sistemin genislemesi
kontroliin zor bir durum almasina sebep olusturmaktadir. Bdyle sistemlerin
karmagikligin1 gidermek i¢in PLC {initelerinden faydalanilir. PLC {initesi genisleyen

iiretim sistemi i¢in biiyiik kolaylik saglamaktadir.

PLC iinitelerinin iiretim sistemlerinin kurulmasi ve c¢alistirilmasi agisindan en 6nemli
amaci, tasarim sirasinda ileri seviyede miihendislik bilgisine sahip olmaksizin sistemin
kurulmasini kolaylagtirarak kontroliin teknisyenler seviyesine indirgemesi ve donanim

hatalarindan program o6zelligi ile kurtulabilmelidir. Kurulu sistemlerin yiiriitiilmesi



bakimindan ise, olabilecek degisiklikler ve ihtiyaglara karsin donanim degistirmeden

yalnizca program miidahalesi ile programlama esnekligi kullanictya kazandirilmstir.

Endiistriyel otomasyon {i¢ gurupta incelenebilir. Bunlar, Sabit otomasyon, Esnek
otomasyon ve Programlanabilir otomasyondur. Sabit otomasyonda, sabit bir parca
makineye ayarlanir ve otomatik olarak makine siirekli ayni isi yapar. Esnek
otomasyonda, degisen ihtiyaglara cevap verilebilir. Programlanabilir otomasyon ise,
diisiikk tretim hacimlerinde ve degisik iirlinlerin imalatinda kullanilir. Robotik

otomasyon bu alanda incelenebilir (Babayigit 2000).

Bu tez ¢alismasinin amaci,

e Seri iiretim islemi yapan FMS sisteminin montaj ve stoklama hattina kalite kontrol

iinitesinin eklenmesi
e Montaj hattina giden bozuk parcalarin engellenmesi

e Sistemin giivenirlilik seviyesinin arttirilmasi



2. GENEL BILGILER

2.1 PLC’lerin Tarihcesi

PLC endiistriyel otomasyon sistemlerinin kumanda ve kontrol devrelerini gergeklemeye
uygun yapida giris-¢ikis birimleri ve iletisim arabirimleri ile donatilmig, kontrol
yapisina uygun bir sistem programi altinda calisan bir endiistriyel bilgisayar olarak
tanimlanabilir. Baslangigta roleli kumanda sistemlerinin yerine kullanilmak {izere
diistintilmis ve ilk ticari PLC, 1969 yilinda Modicon firmasi tarafindan gelistirilmistir.
O yillarda, réleli kumanda devreleri yerine kullanilmak iizere gelistirilen bu aygit yalniz
temel lojik islem komutlari i¢erdiginden, programlanabilir lojik kontrolor adi ile Allen-
Bradley, General Electric, GEC, Siemens ve Westinghouse gibi firmalar orta maliyette
yiikksek performansli PLC’ler iiretmislerdir. Mitsubishi, Omron ve Toshiba gibi
firmalarin ucuz maliyetle yiiksek performanslt PLC’ler gelistirmelerinden sonra, bu
aygitlar endiistriyel otomasyon devrelerinde yaygin olarak kullanilmaya baglanmistir

(Kurtulan 2005).

1975-1979 yillar1 arasinda donanim agisindan yeni gelismeler kaydedildi. Bu gelismeler
PLC’lere yiiksek bellek kapasitesi, analog denetim ve komutlandirma denetimlerinin
artirilmasi olarak yansimis oldu. Yiiksek bellek kapasitesi, daha biiylik uygulama
programlarinin degisen kosullar altinda calistirilabilmesini, bunun yaninda yerlesik
analog-dijital ve dijital-analog ceviricilerin olmasi ise analog sinyallerin PLC igerisinde
islenebilmesini sagladi. Donanim ve yazilimda meydana gelen yenilikler ile analog
denetimde komutlandirma denetimini kolayca saglayacak bilgisayar dillerine benzer
diller gelistirildi. Bu gelisme o zamana kadar rdle veya Boolean cebri tiirii komutlarla
ifade edilmesi ¢ok zor ve hatta imkansiz olan islemleri kolay bir sekilde gerceklestirme

imkani saglamis oldu (Ozcan 2004).

Endiistriyel sistemlerinin gelismesi ile PLC’ler kendi yerlerini belirlemistir. Analog
kontrolle baglayan, elektronik kontrol sistemleri zamanla islevini yitirince yerini dijital
kokenli sistemlere birakmistir. Dijital kontrolle yapilan sistemlerin daha ¢ok hizlanmasi,

cok fonksiyonlu olmalar1 ve bu islemleri ¢ok kiiclik hacimle yapabilmeleri onlart segilir



kilmigtir. Mikroislemcili kontroliin, mikroislemci tabanli komple sistemlere yerini
birakmak zorunda kalmasi, aylarca siiren tasarlama siiresinin yaninda, baski devre
yaptirmak zorunda kalinmasi ve en kiiclik degisikligin bile agir bir ylik olarak goriilmesi
sistem degisikligine gotiirmiistiir. Iste bu noktada PLC’ler hayatimiza girmeye

baslamistir.

PLC yardimiyla pargalar, islem iiniteleri (tezgahlar) arasinda -elektropnomatik,
elektrohidrolik ve elektromekanik elemanlarla otomatik olarak tasinabilecegi gibi,
klasik tezgahlarin programlanabilir hale getirilmesi de miimkiindiir. Béylece baglangigta
tamamiyla mekanize olan {iretim sistemlerinin otomasyona uyarlanmasi miimkiin olur.
Uluslararas1 ticaretin arttigi, rekabet sinirlarmin ulusal sinirlar1 agarak uluslararasi
diizeye ulastig1 giliniimiizde, kaliteli mallarin daha ucuza iiretilmesi zorunlulugun kar
marjlarint her gecen giin azaltmasi, otomasyonu her tiirlii liretim sistemi i¢in gerekli

kilmaktadir (Kiilek¢i 2000).

Endiistride siirekli olarak yeni problemlerin ¢ikmasi ile PLC ile ilgili gelismelerin
gelecekte de siirmesi dogaldir. PLC donanimmin ve donanimi daha verimli
kullanabilecek programlarin gelistirilmesi, ¢esitli PLC markalar arasinda hizli ve
giivenli bilgi aktarimin saglamak i¢in fiber optik sistemlerin kullanilmasi ve
mikroiglemci hizinin artirilmasi, kullanim kolayligi, maliyeti diistirme v.s. gibi

calismalar beklenen gelistirme alanlari1 olacaktir.

2.2 PLC’ nin Tanitilmasi

PLC’ler belleklerinde bulunan kodlanmis programin akist icinde, girislerindeki
sinyallerin degerlerini okuyup, bu bilgileri igersindeki programin akisina gore
degerlendirerek istenen ¢ikis sinyallerini lireten ve bunlar ¢ikis tinitelerine transfer eden

0zel amagli mikro bilgisayarlardir. PLC’lerin temel 6zelliklerini soyle siralayabiliriz.

e Karmasik sistemlerin kontroliinde en ekonomik ¢oziimii saglar.
e Esnek yapiya sahip oldugu i¢in farkli sistemlere kolayca uygulanabilir.

e Hesaplayici linitelere sahip oldugu i¢in karmasik kontrolleri gerceklestirebilir.



e Programlamasi ve ariza takibi kolaydir.

e @Giivenilir pargalardan olustugu i¢in yillarca sorunsuz calisabilir.

e Bilgisayar tabanli ve rdle tabanli kontrol sistemleriyle karsilagtirildiginda PLC’ler
hem kii¢iik hem de ucuzdurlar.

e Yiiksek seviyede giivenilir aletlerdir ve olumsuz sartlarda dahi ¢alisabilecek sekilde

ayarlanmislardir.

PLC’ler temel olarak dort ana birimden olusmaktadirlar. Bunlar; Giris birimi, ¢ikis
birimi, merkezi islem birimi ve gii¢ kaynagidir. Giris birimi sistemden gelen elektriksel
biiyiikliikleri PLC’de islenecek sayisal biiyiikliiklere doniistiiriilmesini, ¢ikis birimi
PLC’de islenen verilere iliskin sayisal degerlerin kontrol edilen sisteme uygun
elektriksel degerlere doniistiiriilmesini ve islemci birimi ise PLC bellegindeki kodlanmis
olan programa gore calismay1 diizenleyen ve kullanic1 programini yiiriiten en 6nemli

birimdir. Bir PLC’ ye iligkin temel yap1 sekil 2.1° de verilmistir.

Girig isaretleri
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Giris Birimi
4
Giris goruntu bellegi €
islemci < » Bellek
Cikis goruntu bellegi <
Cikis Birimi
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Sekil 2.1 PLC’ nin temel yapisi(Kurtulan 2005)



2.2.1 Giris Birimi

Kontrol edilen sistemdeki algilama ve kumanda elemanlarindan gelen elektriksel
sinyalleri lojik gerilim seviyelerine doniistiiren birimdir. Kontrol edilen sistemde basing,
sicaklik, sensor anahtarlar1 ve kumanda diigmelerinden gelen iki degerlikli isaretler (0
veya 1) giris birimi iizerinden PLC’ ye alinir. Giris birimine gelen gerilim degerleri 24V
DC, 100V-120V AC veya 200V-240V AC degerlerinde olabilir. Sekil 2.2 de 24V ile

uyarilan bir giris birimi {initesi goriilmektedir.

| 33
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Sekil 2.2 Giris birimi tinitesi (Kurtulan 2005)

2.2.2 Cikis Birimi

PLC’de islenen lojik gerilim sinyallerini, kontrol edilen kontaktdr, role gibi kumanda
elemanlarin1 siirmeye yarayan elektriksel isaretlere doniistiiren birimdir. Dijital ¢ikis
parcalart role, triyak ya da transistor ¢ikish olabilir. Cok sik devreye girmeyen ve
elektriksel yaliim gerektiren durumlarda sekil 2.3°de goriilen bir rdle cikigh tiinite
kullanilmalidir. Saha uygulamalarinda, kumandanin hizli olmasi gerektigi durumlarda
dogru gerilimle c¢alistyorsa transistdr, alternatif gerilimle ¢alisiyorsa triyak
kullanilmalidir. Bu ylizden de kart iizerine ¢ekilecek maksimum ¢ikis akimlarina dikkat

etmek gerekir.
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Sekil 2.3 Cikis birimi (role ¢ikisli)

2.2.3 Merkezi islem Birimi (Central Processing Unit, CPU)

Merkezi islem birimi PLC sisteminin beyni olarak diislinlilmektedir. Bu birimler
kumanda edilen sisteme ait mantik yazilimmnin saklandigi ve bu yazilimin islendigi
birimdir. Sistemde kullanilacak CPU’nun se¢imi onemlidir. Istenen fonksiyonu uygun
sekilde yerine getirebilmesi icin CPU’nun islem hizi, hafiza kapasitesi ve 6zelliklerinin
minimum gereklerini saglamasi sarttir. CPU ne kadar giiclii ise saklanabilecek kullanici
programi o kadar genis, bu programin islenebilmesi de o kadar kisa siirede

gergeklesecektir.

2.2.4 Gii¢c Kaynag

Bu modiiller PLC i¢indeki kartlarin beslemelerini (Giris ¢ikis kartlar1 harig) saklamakla
yukiimlidiir. Gii¢ kaynaginin i¢indeki hafiza yedekleme pili ile CPU igindeki kullanici
programi, sayict ve zamanlayict igerikleri gerilim kesilmesine karsi korunur. Bu
yedekleme pili enerji yokken degistirilecekse, disaridan bir enerji ile gii¢ kaynagi

beslenmelidir.



2.3 PLC’lerin Bellek Yapilar

PLC’ lerde bellek yapilar1 kendi igerisinde ikiye ayrilir. Bunlar;
a. Ucucu Bellekler

Ram (Statik, Dinamik)

b. Kalic1 Bellekler

Ram (Cekirdek, Eeprom, Novram)

Rom (Rom, Prom, Eprom, Eaprom)

2.3.1 Rastgele Erisimli Bellek (Random Access Memory-RAM)

Bu tiir bellekler genellikle iki kutuplu veya MOS (Metal Oxide Semiconductor) {iretim
teknigi ile imal edilir ve hem okunabilme hem de yazilabilme 6zelliklerinden otiirii
yazilabilir-okunabilir bellek olarak da isimlendirilir. PLC’lerde uygulama programlari
genellikle RAM belleklerde saklanir. RAM  bellek programin kolaylikla

yazilabilmesine, degistirilebilmesine ve veri girisine olanak saglar.

2.3.2 Salt Okunabilir Bellek (Read Only Memory—ROM)

Bu tiir bir bellek gozii yalniz okunabilir, i¢ine veri yazilamaz. Isletim sistemleri gibi
siirekli olarak ayni kalan, degistirilmesi veya igerisine bilgi yazilmasi hi¢ gerekmeyecek
yazilimlar i¢in ideal bellek tiiriidiir. Ayrica siniis, kosiniis, logaritma gibi fonksiyon
tablolar1, carpma, bolme tablolart bu tiir bellek i¢cinde saklanir. RAM’lar gibi Bipolar ve

MOS teknolojisi kullanilarak iiretilirler.

2.3.3 Programlanabilir Salt Okunabilir Bellek (Programmable Read Only
Memory — PROM)

ROM belleginin bir tiirli olup kullanici tarafindan, onun iste§ine uygun bir
sekilde, 6zel gereglerle yalmiz bir defa ig¢in programlanabilir. ROM bellekten
daha pahali fakat RAM bellekten daha ucuz olup PLC’lerde nadiren, o da
genellikle bir RAM igin siirekli depolama destegi olarak kullanilir.



2.3.4 Silinebilen Programlanabilir Salt Okunabilir Bellek (Erasable PROM -
EPROM)

Ozel bir PROM tiirii olup kullanici tarafindan silinebilir ve yeniden
programlanabilir. Bu amagla yonganin muhafazasi iizerine bir pencere acilmistir.
Mor otesi 151k kullanarak 20 dakika kadar siire iginde biitiin bellek igerigi
silinebilir. Yeniden programlama i¢in 6zel bir gere¢ (EPROM programlayici)

gerekir.

2.4 PLC’lerin Calisma Bicimi

PLC’leri diger mikroislemci tabanli programlardan ayiran en 6nemli 6zelligi bir
sistem programi tarafindan denetlenmesidir. Sistem programlari her PLC’nin
yapisina gore farklidir ve PLC’lerin kalic1 bellek alanlarina ytiklenirler.

e Kaullanici programini yiriitiir.

e Kesmeli ¢calisma ve iletisim olaylarini diizenler.

e Sistem ¢alisma durumlarini kontrol eder.

2.4.1 Kullanic1 Programin Yiiriitiilmesi

PLC program bellegine yiiklenmis bir kontrol programi, birinci komut satirindan
baglayarak son komut satirma kadar sirastyla biitlin komutlarin islenmesi seklinde
gerceklesir. Son komut satirina gelindiginde program bu komut satirini da isler ve

programin tekrar basina doner. Bu islem bir sonsuz dongiiye benzemektedir.

Program c¢evrimleri belirli bir zaman diliminde gergeklestirilmelidir. Bu siirede
gerceklestiriimediginde  sistem PLC’yi  durdurur. PLC’lerde bir ¢evrimin
gergeklestirildigi zaman dilimine tarama zamani denir. Bu siire genellikle 300ms ile
1000ms arasinda degismektedir (Tastan 2002). Genel olarak bir PLC’de gergeklesen

evreler sekil 2.4°de verilmektedir.
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ginig simyallerinin

olkunmas1 ve girig

gbriintii bellegine
vazilmasi

Cikig goriintil bellegindeki degerlerin programdaki komutlarin iglenmesi
¢ikig birimine aktarilmasi ve sonuglarin kaydedilmesi

hatali ¢alisma
gruplarinin kontrol
edilmesi

Sekil 2.4 PLC islem evreleri.

Temel olarak bir PLC calistirildiginda asagidaki islemleri gergeklestirir.

e PLC giris boliimiine girilen degerler goriintii bellegine alinir ve bir sonraki ¢evrime
kadar bu degerler sabit tutulur.

e Program komutlar1 sirastyla program sonuna kadar islenir. Giris gorilinti
bellegindeki degerler programin akisina gore islenerek, hesaplanan ¢ikis degerleri ¢ikis
goriintii bellegine alinr.

e Programdaki hatali calisma durumlar1 incelenir. Hata yoksa ¢ikis goriintii

bellegindeki degerler ¢ikis tlinitelerine aktarilir.
2.5 PLC’ler Aras1 Haberlesme (Bus) Sistemi
Bir iiretim hatt1 birden fazla CPU’nun kumanda ettigi istasyonlardan olusuyor ise bu
istasyonlarin birbiri ile uyum icinde ¢aligmalar1 gerekir. Uyumlu ¢alismanin yolu,

istasyonlar1 kumanda eden CPU’larin birbirleri ile veri aligverislerinin diizenli olmasi ile

saglanir.
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Ornegin; iki istasyondan meydana gelen bir sistemde, 1. istasyonda 6lgme 2. istasyonda
Ol¢iim sonucuna gore ayirma islemi yapilacaktir. 1. istasyonda Olgiilen parcanin 2.
istasyona gonderilebilmesi i¢in 2. istasyonun hazir olduguna dair bilginin 1. istasyon
tarafindan alinmasi gerekir. 2. istasyon 6l¢gme sonucu elde edilen ayirma bilgileri (kalin,

normal, ince) 1. istasyondan alir ve ona gore parcay1 farkli bantlara génderir.

CPU’lar arasinda iletilecek bilgi sayis1 kadar hat c¢ekmek (paralel haberlesme)
gereksizdir ve ekonomik degildir. Bunun yerine gonderilecek bilgiler gonderici CPU
tarafindan tek hat iizerinden protokol ¢ercevesinde sira ile gonderilir. Alict CPU ayni

protokol ile gonderilen bilgileri alir, diizenler ve kullanir (seri haberlesme).

Bu ve benzer haberlesme sistemlerimde her zaman CPU’larin haberlesmesi s6z konusu
degildir. Haberlesme, ¢cogu zaman merkezde bir CPU (master) ve bunun disinda farkl
istasyonlardaki giris ¢ikis verilerinin merkeze iletilmesi amaciyla kullanilan yardimei

birimlerden (slave) olusur. Bu yapiya BUS sistemi denir.

Gilinlimiizde otomasyon alaninda {iretim yapan bir¢ok firmanin {irettigi bir BUS sistemi

vardir. Bu sistemleri birbirinden ayiran temel 6zellikler sunlardir.

e Veri ve kumanda hatlarinin birbiri ile nasil baglandig:

e Maksimum iletim hatti uzunlugu

e Veri iletim hizt

e Hatasiz veri transferi

¢ Baglanabilecek maksimum giris ¢ikis elemant sayisi

e Piyasada bulunan saha elemanlarina (sensor) uyumlu olmasi

e Saha elemanlarinin sistem ¢alisirken degistirilebilir olmas1 v.b.

Genel olarak asagida PLC sistemlerinde sik¢a kullanilan veri alig verisi saglamak
amaciyla kullanilan BUS sistemleri gortilmektedir.

e MPI

e AS-I

e PROFIBUS ag sistemleri

12



2.5.1 MPI Haberlesme Sistemi (Multipoint Interface)

MPI haberlesme sistemi 6zellikle CPU’lar arasi haberlesme islemlerinde ¢ok yogun
olarak kullanilir. Konfigiirasyon ve kullanimi oldukea basittir. Tki damarli (profibus)

kablosu bir kablo ve MPI baglant1 konnektdrii disinda bir donanima ihtiya¢ duyulmaz.

Haberlesme kablosu (profibus kablosu) MPI hattina, programlama cihazi baglanti
kablosu (MPI kablosu) gibi baglanir. Maksimum 32 adet katilimc1 baglanabilir ve iletim
hatt1 uzunlugu en fazla 50 m olabilir, 50 m tizerindeki mesafeler i¢in RS 485 yiikseltici
kullanmak gerekir. Her ylikseltici hat uzunlugu 1000m kadar ¢ikarabilir. Toplam 10
yiikseltici kullanilabilir. Iletim hattinin baslangi¢ ve bitis noktalarindaki konnektérlere

sonlama direnci konmalidir.

2.5.2 AS-1 Haberlesme Sistemi (Aktuator Sensor —Interface)

Giris sinyalleri ile ¢ikis elemanlarinin birbiri ile baglanarak bir sebeke olusturduklar alt
seviyeli bir haberlesme sistemidir. Mevcut bir haberlesme sisteminin tamamlayicisi

olarak diisiintilebilir.

AS-1 Haberlesme sistemi kablosu ve buna takilan bir baglanti elemani ile sistemin
olusturulmasi, devreye alinmasi, sonradan eleman eklenip ¢ikarilmasi oldukga basit bir
yapidadir. Sisteme eklenmesi diisiiniilen giris veya ¢ikis elamanlar1 kuplaj modiilleri ile

AS-I kablosuna eklenir ve kontak saglanir.

Bir CPU’nun AS-I ile haberlesebilmesi i¢in AS-I yonetici (master) ve AS-I takipgilerin
(slave) kullanilmasi1 gerekir. AS-I yonetici, CPU montaj rayina takilan AS-I haberlesme
islemcisidir. (CP 342-2). Diger sinyal modiilleri ile aynm1 6zellikte kullanilir. CPU ile

dahili bus sistemi tizerinden haberlesir.
AS-I hattina baglanan sensor veya c¢alisma elemanlarinin, yonetici tarafindan yapilan

bildirimleri anlamalar1 ve kendi verilerini yoneticiye iletebilmeleri i¢in AS-I takipgileri

kullanilir. Takipgiler AS-I kablosu iizerine eklenen ve 6zel bir adresleme iinitesi yardimi
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ile 1 ile 31 arasinda adreslenen elemanlardir. Yeni alinan bir takipgi fabrika tarafindan
adreslenmemigse ‘0’ adresine sahiptir. Takipgiler sadece yonetici tarafindan kendilerine

bildirilen emri alir ve kendi durumunu yoneticiye bildirirler.

Her AS-I takipgi giris veya ¢ikis olarak kullanilabilir. Her takipgi 4 bit transferi
yapabilir. Bu durumda bir AS-I hattina maksimum 31 eleman takilabilir ve her eleman 4

bit transferi yapabildigine gore 4x31=124 ikili sinyal iletebilir.

AS-I besleme gerilimi 30V DC ve her bir takipgiye bagli sensor ¢calisma elemant i¢in de
100 mA’dir. AS-I hattindan hem besleme hem de veri aktarimi yapildigindan 6zel bir

besleme iinitesine ihtiya¢ duyurulur. Maksimum hat uzunlugu 100 m’dir.

2.5.3 Profibus Haberlesme Sistemi

Profibus haberlesme sistemi Siemens’inde i¢inde bulundugu bir¢ok PLC iiretici firma
tarafindan gelistirilen ve standart olarak kabul edilen bir ag sistemidir. Farkli amaglar
icin gelistirilen PROFIBUS sistemleri olmasina ragmen sadece PROFIBUS DP

(merkezi olmayan ¢evresel birimlerin) tizerinde durulacaktir.

PROFIBUS DP (dezentrale peripherie) otomasyon cihazi ile merkezi olmayan cihazlar
arsinda hizli bir sekilde veri alis verisini saglayan bir haberlesme sistemidir. Ozellikle
PLC’nin merkezde, ¢evre birimlerinin (slave) ¢calima sahasinda (isin yapildig1 yerde)
oldugu durumlarda iletim hatlarnin olusturulmast ¢ok kolay bir sekilde

gerceklestirilmektedir.

Merkezdeki CPU (master) girig bilgilerini takipgilerden okur, bu bilgileri isler ve ¢ikis

bilgilerini takipgilerin ¢ikislarina yazar.
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2.5.3.1 Profibus Teknik Ozellikleri

e Her bir bus boliimiine 32 ve toplam 126 katilimc1 baglanabilir.

e (Cevre birimleri (slave) ve saha elemanlar1 (sensor, motor) ¢aligma esnasinda takilip
cikarilabilir.

¢ Bu dagilim “token-passing” sisteminin “yOnetici-takip¢i (master-slave)” sisteminin
yoOnetimine gore yapilir.

e Veri transferi iki damarli blendajli kablo veya optik iletkenler ile yapilir.

e Veri iletim mesafesi elektrik kablolar ile 12 km, optik kablolar ile 23,8 km kadar

olabilir.

Profibus Dp iki sekilde olusturulabilir;
e Mono master

e Multi master,

2.5.3.2 Mono Master (Master 1. Sinif) Sistemi

Tek merkezli kumanda seklidir. Merkezi kumanda birimi olarak PLC kullanilir ve
cevresel birimler (slave) PLC’ye baglanir. Program belirlenen c¢evrim dahilinde

takipgilerden bilgileri alir ve onlar1 degerlendirir.

2.5.3.3 Multi Master (Master 2. Simif) Sistemi

Bu sistemde birden fazla yonetici bulunur. Bu ydneticiler birbirinden bagimsiz olarak,
her biri bir yonetici ve ona ait takipgilerden meydana gelen alt sistemleri olustururlar.

Ana sisteme ait farkli gorevleri yerine getirirler.

Takipgilere ait giris ¢ikis goriintiileri biitiin yoneticilerden okunabilir. Cikislara bir sey
yazilmasi ise sadece iligkilendirilmis yOnetici tarafindan gerceklestirilebilir. Yoneticiler
birbirileri ile veri aligverisi yapabilirler. Coklu yonetici sisteminde c¢evrim siiresi

olduk¢a uzundur. Bu sistemler bayrak yarisi (Token Passing) sistemine gore calisirlar,
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yani bayraga sahip olan gonderme hakkina sahip olur. Bu hak ydnetici den yoneticiye

belli zaman araliklarinda devredilir.

2.6 Standart Programlama

Programlama, dnceden belirledigimiz bir gorevi yapmak icin tasarlanmig bir kontrol
veya kumanda sistemine iliskin kurallarin (sozel veya sayisal) PLC bellegine

aktarilmasi ile gergeklestirilen tanimlamadir.

PLC’lerde kumanda sisteminin ger¢eklesmesini saglayan ve geri beslemeyi kontrol
eden yeterli sayida kontrol komutlar1 mevcuttur. Bu komutlar her bir PLC’nin sahip
oldugu kendi programinda yazilarak, haberlesmeyi saglayan ara kablolar vasitasi ile
yonetici PLC’ye aktarilir. PLC programlama yapist iki ana bashik altinda
toplanmaktadir. Bunlardan dogrusal programlama olarak tanimlanan yapi kiiciik dlcekli,
yapisal olarak tanimlanan program ise orta ve bilyik oOl¢ekli PLC’lerin
programlanmasinda kullanilir. Dogrusal programlama biitiin komutlarin ayni program
icinde yazilmasi ile olusurken, yapisal programlama ise biiylik dlgekli programlarin
yapisina gore pargalanarak ve ayni islevi saglayan isler i¢in yalniz bir program

parc¢asinin kullanildig1 bir programlama bi¢imidir.

PLC programlama dilleri dort ana baglik altinda toplanmaktadir;

Merdiven Diyagrami (Ladder)

STL Dili (Structured Control Language)

Fonksiyon Bloklar1 (Function Block)

Ardisil Fonksiyon Haritasi
Yukarida bahsedilen programlama dillerinden Merdiven Diyagrami ve STL ifadeleri

temel ve yaygin diller olarak, Fonksiyon Bloklar1 ve Ardisil Fonksiyon Haritalar

programlari ise yiiksek seviyeli diller olarak tanimlanmaktadir.
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2.6.1 Merdiven Diyagrami

Merdiven dili elektromekanik roéleli devrelerde kullanilan devrelere benzemektedir.
Olusturulan devrenin solunda giris sembolleri ve saginda da ¢ikis sembolleri
bulunmaktadir. Sekil 2.5°de elektrik motoruna yol veren bir kumanda devresinin

merdiven diyagrami ile yapilmis halini goriilmektedir.

T1z4.0 I1z24.1 nlz4.0
| | | | o |
|1 | W I

Sekil 2.5 PLC i¢in merdiven diyagrami.

2.6.2 STL Dili Programlama

Boolean programlama dili PLC sistemlerinde diger programlama dillerine gore biraz
daha fazla kullanilmaktadir. Bunlarin sebebi olarak merdiven diyagramlarindaki ara
mantik programinin olmamasi ve PLC’yi programlamak icin el tipi programlama
araciin tasarimini miimkiin kilmasidir. Asagida, yukaridaki merdiven programinin

Boolean dilinde yazilmis sekli verilmektedir.

4

1] I 1z4.0
1] I 125.0
)

A I 1Z4.1
= Il 1Z4.0

2.6.3 Fonksiyon Bloklar1 Yardimiyla Programlama
Bu programlama dilinde mantik kapilar ile fonksiyonlar olusturularak programlama

yapilmaktadir. Sekil 2.6’da  Fonksiyon bloklar1 ile programlama yontemi

gosterilmektedir.
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I124.0 —

I125.0 —

I124.1 —

Nled. 0

Sekil 2.6 PLC i¢in fonksiyon blok diyagramu.

2.6.4 Ardisil Fonksiyon Grafik Programlama

Bu programlama da program basamaklar1 modiiller seklinde hazirlanmaktadir. Program

ile ilgili tim kararlar modiiller i¢inde verilmektedir. Sekil 2.7°de Ardisik Fonksiyon

Grafik Programlama yontemiyle yapilmis bir program goriilmektedir.

Bagla VEYA islemi
— /
| |
1. Islem adimlan VE iglemi 4. Islem adimlan
| — /
f |
2. Islem adimlar 3. Islem adimlari
[ |
SON

Sekil 2.7 Ardisil fonksiyon grafik programlama (Ozcan, Ozkan 2004)

2.7 PLC ile Programlama

Genel olarak planlanan bir sistem kumanda devresi icin lojik komutlar yeterlidir.

Bunlarin yanina zamanlayici, sayici ve diger kumanda elemanlar1 eklenerek karmagik

sistemlerin programlanmasi gerceklestirilmektedir.
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Bu tez calismasinda Siemens’in S7-300 PLC ve Merdiven (Ladder) diyagrami
programlama yontemi kullanilmistir. Asagida Tez ¢aligmasinda kullanilan temel PLC

komutlar1 verilmistir.

2.7.1 VE (AND) islemi

P

Bu ornekte yapilan is, 10.0 olarak adlandirilan giristen gelen normalde agik sinyal ile
10.1 girisinden gelen normalde agik sinyal degerinin mantiksal VE isleminden
gecirilmesidir. Ayrica normalde agik kontak icin seri baglanti komutudur. Her iki giris
sinyali aktif hale geldiginde Q4.0 olarak adlandirilan ¢ikis sinyal almaktadir.

Bu diyagramin STL karsiligt;

A 10.0
A 101
= Q4.0
2.7.2 VEYA (OR) islemi
100 Q410
| | ra
[ p.
102
| |
[

Bu islem ise, 10.0 normalde acik giris sinyali veya 10.2 normalde kapali girig sinyalinin
bir mantiksal VEY A isleminden gecirilmesidir.

Bu diyagramin STL karsilig,

A 100
O 102
= Q4.0
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2.7.3 VE DEGIL (AND NOT) islemi

Bu islem, 10.0 normalde acik girig sinyali ve 10.2 normalde kapali girig sinyalinin bir
mantiksal VE isleminden gegirilmesidir. Bu islem sonucunda Q4.0 ¢ikis sinyali elde
edilmektedir.

Bu diyagramin STL karsiligy;

A 100
AN 10.2
= Q4.0

2.7.4 VEYA DEGIL (OR NOT) islemi

10.0 Q4.0
| | Iy
I ~ )

10.2

/1

Bu islem, 10.0 normalde agik giris sinyali veya 10.2 normalde kapali giris sinyalinin bir
mantiksal VEYA isleminden gegirilmesidir. Bu islem sonucunda Q4.0 ¢ikis sinyali elde
edilmektedir.

Bu diyagramin STL karsiligz;

A 100
ON 10.2
= Q4.0
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2.7.5 XOR Islemi

Yukaridaki islemde, 10.0 normalde kapali giris sinyali ve 10.1 normalde acik giris
sinyalinin bir mantiksal VE veya 10.0 normalde ag¢ik giris sinyali ve 10.1 normalde
kapal1 girig sinyalinin bir mantiksal VE isleminden gecirilmesidir. Bu her iki islem
sonucunda da Q4.0 ¢ikis sinyali elde edilmektedir.

Bu diyagramin STL karsilig;

AN 10.0

A 10.1

O

A 10.0

AN 10.1

= Q4.0

2.7.6 SET VE RESET islemleri

1 0.0 101 Q40
[ e
| | (R

103 |04 Q40
|| || 'a
| | (s)

Sekilde goriilen islemde, 10.0 normalde acgik giris sinyali ve 10.1 normalde acik giris
sinyalinin bir mantiksal VE isleminden gecirilmesi ile Q4.0 ¢ikis sinyali resetlenmistir.
Diger taraftan 10.3 normalde agik giris sinyali ve 10.4 normalde acik giris sinyalinin bir
mantiksal VE isleminden gegirilmesi ile resetlenmis olan Q4.0 ¢ikis sinyali

setlenecektir.
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Reset diyagramiin STL karsiligy;

Q40

A 100

A 10.1

R Q4.0

2.7.7 RS Reset islemi
10.0 r*']RDS'D
| |
| ] R Q
| P.{l
| S

—( D

Set diyagraminin STL karsiligt;
A 10.3

A 10.4

S Q4.0

Yukaridaki islemde eger S sinyalindeki deger 0 ve R sinyalindeki deger 1 ise adres

kismindaki M0.0 biti resetlenecek ve Q c¢ikisindan enerji akisi olmayacaktir. Fakat R

sinyalindeki deger 1 ve S kismindaki degerde 1 ise M0.0 biti setlenecektir. Ciinkii RS

islemi S oncelikli calismaktadir.

2.7.8 SR Set islemi

M 0.0

Q4.0

S

R

SI:E.::l

—( >

Bu islemde eger S sinyalindeki deger 1 ise adres kismindaki MO0.0 biti setlenecek ve Q

cikisindan enerji akisi olacaktir. Fakat S sinyalindeki deger 1 ve R kismindaki degerde 1

ise M0.0 biti resetlenecektir. Clinkii SR islemi R dncelikli ¢alismaktadir.
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2.7.9 S_CUD Yukari — Asag Sayici islemi

C no.
5_CuUD
—cu QF—
—CD
—5 oy —_
— PV CV_BCD|—
—R

S_CUD sayicist S girisine uygulanan sinyalin yiikselen kenari ile PV girisindeki degere
ayarlanir. Eger R girisine sinyal uygulanirsa sayma degeri (CV) sifirlanir. Sayicinin
degeri CU girisine uygulanan her bir sinyal ile CV degeri 999’dan kiigiik oldugu siirece
bir arttirthir. CD girisine uygulanan sinyal ile sayicinin degeri 0’dan biiyiik oldugu
stirece bir azaltilir. Sayicinin degeri sifirdan biiyiik oldugunda Q ¢ikisindan enerji akisi

olur, sayicinin degeri 0 oldugunda ise Q ¢ikisindaki enerji akisi kesilir.

2.7.10 S_OFFDT (Gecikmeli Stop)

T no.
5 _OFFDT
—|= ob—
—TV BIl
—R BCD—

Diger zaman elemanlar1 ile benzer 6zelliklere sahiptir. Giris sinyalinin 1 olmasiyla
cikista 1 olur. Fakat giris sinyali 0 olduktan sonra ¢ikis sinyali ayarlanan siire kadar 1

olmaya devam eder.
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3. KALITE KONTROL UNITELERI

Makine sektoriinde ve benzeri geometrik parca iiretimi yapan sektorlerde seri olarak
tiretilen kiigiik ve biiytik boyutlu pargalarin %100 veya ¢ok sik drnekleme ile kontroliinii
yapmak gerekebilmektedir. Algilayicilar ile yapilan kontrol sistemleri kolay
uyarlanabilir ve kesin sonuglar vermesine ragmen Ol¢me ile yapilan sistemlerin

yapisindan dolay1 olduk¢a pahali veya zordur (int.kayn.1).

Uretim sektériinde kalite kontrol isleminin yapilmasi insan eli, mekanik sistemler,
algilayicilar ve goriintii sistemleri gibi iiniteler ile yapilmaktadir. Elektronik sistemler
gelismeden Once kalite kontrol islemi insan faktorii kullanilarak gideriliyordu. Daha
sonra seri uretim sistemlerinin gelismesi ile elektronik sistem kontrolleri gelisme
gosterdi ve zamandan, is giliclinden tasarruf icin insan eli yerine mekanik sistemler,
algilayicilar ve goriintii sistemleri kullanilmaya baslandi. Uretim bantlarinda bu yeni
sistemlerin kullanimi ile is giliciinden, maliyetten ve zamandan tasarruf saglanirken,

iiretim kalitesi arttirilmaya ¢aligilmistir.

3.1 Goriintii Sistemi

Mevcut Esnek Uretim sistemlerinde (FMS) par¢anin kalite kontrol islemi Goriintii
sistem Tinitesi ile gerceklestirilmektedir. Sekil 3.1°de Goriintii sistem ile ilgili tiimlesik
kamera Ornek olarak verilmistir. Maliyeti yiiksek olmasia kargin parcayr inceleme
ozelligi diger sistemlere gore daha hassastir. Goriintii sistemleri par¢anin fiziksel
ozelliklerinden faydalanarak ol¢limiinii gerceklestirir ve elindeki mevcut sonugla bir
kiyaslama yapar. Bu kiyaslama sonucunda elindeki bilgiler ile parcga iistiinden aldig1
bilgiler Ortiisiiyorsa sisteme onay vererek sistemin devam etmesi saglanir. Eger elde
edilen bilgiler mevcut bilgilerle ortiismiiyor ise parga kalite kontrol {initesinden yanlig

parca olarak ¢cikmaktadir.
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Sekil 3.1 Tiimlesik kamera

3.2 Algilayicilar

Gilinlimiizde kullanilan algilayicilar manyetik, mekanik, elektronik, kimyasal, termal ve
1s1ma algilayicilar olarak alti’ya ayrilmaktadirlar. Asagida tezimle ilgili olan bazi
algilayic tipleri verilmektedir. Sistemde kullanilan parcanin yeri, konumu ve malzeme

cinsine gore kullanilan algilayicinin ¢esidi degigmektedir.

3.2.1 Manyetik Algilayicilar (Reed Kontakh Devreler)

Manyetik anahtarlarin kontaklarimin konum degistirmesi i¢in manyetik bir kuvvetten

yararlanilmaktadir. Manyetik anahtarlara Reed kontakta denmektedir. Sekil 3.2’de bir

manyetik algilayict gosterilmektedir.

PN
Cam tiip \Kontak

Sekil 3.2 Cam tiip i¢indeki kontaklarin durumu (Kartal 1999)

Reed kontaklari, i¢indeki hava alinmig seffaf bir tiip icine yerlestirilmis demir-nikel

alagimli kontaktan ibarettir. Akim gegisini kolaylastirmak i¢in cam tiipiin i¢ine azot ve
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hidrojen karisimi gaz doldurulur. Kontaklarin mekanik titresimlerinden etkilenmemesi

icin recineyle birlikte bir govde icine yerlestirilmistir.

Elektropnomatikte manyetik anahtarlarin ¢alisabilmesi i¢in iiretici firmalar tarafindan

silindir imalatinda piston tizerine manyetik bir halka konulur.

3.2.2 Mekanik Algilayicilar ( Sinir Anahtarlar )

Elektropnomatikte genellikle is parcalarinin algilanmasi ve silindirlerin konumlarinin
belirlenmesi i¢in kullanilirlar. Bu tip algilayicilarda temas s6z konusu oldugu i¢in
asinma gerceklesmektedir. Sinir anahtarlar1 makarali ve temassiz manyetik sinir
anahtarlar1 olmak {lizere iki’ye ayrilir (Tasgetiren 2004). Sekil 3.3’de bir sinir

anahtarinin i¢yapist verilmektedir.

Sekil 3.3 Ortak uclu sinir anahtari
3.2.3 Elektronik Algilayicilar
Elektronik algilayicilar sensor olarak ta bilinmektedir. Asagida tezimle ilgili olarak bazi
elektronik algilayicr tipleri verilmektedir. Elektronik algilayicilar ¢ikis sinyallerine gore
dijital ve analog olarak ikiye ayrilmaktadir.

3.2.3.1 Indiiktif Algilayicilar

Manyetik alanlarina giren iletken nesneleri algilarlar. Modern kumanda sistemlerinde

yart iletken temelli, hareketli kontagi olmayan siir anahtarlari kullanilmaktadir.
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Indiiktif anahtarlar ECKO (Eddy Current Killet Oscillator) tip anahtarlardir. Indiiktif
sensoriin i¢inde gergekte yalnizca akim tasiyan iletkenden olusan bir sargi kullanilmaz
ve yiiksek gecirgenligi olan Ferrit malzeme yardimiyla elektromanyetik alana istenilen
dogrultuda bir yon vermeye c¢alisir (Gorkem 2003). Sekil 3.4’de Indiiktif sensorii

olusturan elemanlar goriilmektedir.

Sensor

=

Osilatér

Sekil 3.4 Indiiktif sensorii olusturan elemanlar
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Osilator bobin {izerinden sensoriin On yiizliine yayilacak olan bir manyetik alan
olusturur. Bu alana metal bir cisim girerse eddy akimlari bu metal iizerinde dolasir.
Manyetik alana giren yiik osilator i¢in ¢ok biiyilik oldugunda osilator durur ve tetikleme

devresi osilatoriin durdugunu gordiigiinde ¢ikis devresinin durumunu degistirir.

Indiiktif algilayicilarm algilama mesafesi, i¢inde bulunan bobinin biiyiikliigiine baglidir.
Algilama mesafesi ayni zamanda hedefin biyiikliigline, malzemesine ve ortamin

sicakligina da baglidir.

3.2.3.2 Kapasitif Algilayicilar

Metallerin yaninda plastik, kagit, tahta, kumas vb. malzemeleri algilayan
algilayicilardir. Fiyat ve algilama mesafesi olarak Indiiktif sensérlere gore daha
yiiksektir. Yapisal olarak indiiktif sensorlere benzemektedirler. Bu sensorlerde de
indiiktif sensorler gibi dort par¢cadan olugsmaktadirlar. Bunlar;

e Sensor

e Osilator

e Dedektor devresi

e Solid-state ¢ikis devresi

Kapasitif sensorleri indiiktif sensorlere oranla daha ¢ok 6zelliklere sahiplerdir. Kapasitif
sensorler;

e Metal olmayan pargalar1 da algilarlar.

e Plastik ve cam gibi malzemelerin diger taraflarindaki parcalar1 da algilarlar.

e Hizli anahtarlama 6zelligine sahiplerdir.

e Yiiksek calisma dmriine sahiplerdir.
3.2.3.3 Optik Sensorler (Fotoseller)
Bu tip sensorlerde 151k kaynagindan ¢ikan 1sin aliciya dogru ilerlemektedir. Bu iletme

sirasinda 151k demetinde bir kesinti olursa sensor sinyal verecektir. Alici ve verici

karsilikli olabilecegi gibi ayni govde iistiinde de olabilirler.
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Optik sensorler metal olmayan parcalarin algilanmasinda, yiiksek sicakliklara dayanim
gerektiren  yerlerde ve uzun  mesafelerdeki  parcalarin  algilanmasinda
kullanilmaktadirlar. Optik sensorlerin se¢imi yapilirken ¢alisma ortamlar1 géz oniinde
bulundurulur. Tozlu bir ortamda ¢alisan sensoriin algilama mesafesi 6niindeki algilama

g6zl kapanacagindan zamanla diisecektir.

Optik sensorler kullanim yerlerine ve islevlerine gére asagidaki gibi siniflandirilmastir.
a. Karsihkh Optik Sensorler

Vericiden ¢ikan kizilotesi 1sinlar aliciya giderken yolda bir kesilme oldugunda sensor

sinyal vermektedir. Saydam nesnelerde hassasiyet bir potansiyometre ile algilanir. Sekil

3.5de karsilikl1 optik sensor goriilmektedir.

—

h =

Sekil 3.5 Karsilikli optik sensor
b. Reflektorden Yansimah Optik Sensorler
Bu sensorlerde vericiden ¢ikan kizilotesi 1sin reflektdre carparak tekrar geriye
yansimaktadir. Yansiyan isinlar alici tarafindan algilanir. Isin siitununda bir kesinti

olursa anahtarlama saglanmis olur.

Bu sensorlerin baglantilar tek tarafli oldugundan montajlar1 daha kolaydir. Polarizasyon

filtresine sahip reflektorlii fotosellerle parlak yiizeyli cisimlerde algilanabilir.
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¢. Cisimden Yansimalh Optik Sensorler

Bu tip sensorlerde verici ve alici aymi govde {istline monte edilmistir. Cisimden
yansimali sensorler bir prizmatik yansitici ya da yansitic1 kagittan yansiyan 1sikla degil
de hedef cisimden yansiyan 1sikla ¢alisir. Sekil 3.6’da Cisimden yansimali optik sensor
goriilmektedir. Cisimden yansimali sensorlerin bazi avantajlar1 ve dezavantajlari vardir.
Avantajlart;

d. Montaj isleminde yalnizca bir sensor kullanilir.

e. Yansitici kirlenmesi olmaz.

f. Seffaf cisimler karsilikli ve yansiticili sensdrlerden daha iyi algilanabilir.

Dezavantaji;
e C(Cisimden yansima s6z konusu oldugu i¢in cismin yiizey sekli (piirlizsiiz) c¢ok

onemlidir.
e Cisimden yansimali sensorde, aliciya ulagan kizil 6tesi 151k anahtarlama noktasina

dogru artar.

Sekil 3.6 Cisimden yansimali optik sensor

d. Fiber Optik Sensorler

Fiber optik sensorlerde, cisimden yansimali optik sensorler gibi ayni govde iistiine
monte edilmiglerdir. Fakat {initeden ¢ikan 151 bir fiber optik kablo ile uzak yerlere
taginabilir. Yiiksek sicakliklara karsi dayaniklt oldugundan tercih sebebidir. Bu tip
sensorler asir1 titresim olan yerlerde ¢ok uygundur. Sekil 3.7°de Fiber optik sensoriin

yapist goriilmektedir.
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151k CAMm kaplama

Sekil 3.7 Fiber optik sensoriin i¢ yapisi

3.3 Step (Adim) Motorlari

Dairesel konumunu adimlar halinde degistiren ve c¢ok hassas sinyallerle siiriilen
motorlara denir. Adin1 da yaptig1 adimlama isleminden almistir. Bir elektrik motoruna
enerji verildiginde siirekli olarak rotorlar1 donmektedir. Bu donme olayinin son bulmasi
icin verilen enerjinin kesilmesi gerekmektedir. Step motorlarinda ise bu durum biraz
farklidir. Step motoruna bir elektrik darbesi uygulandigi zaman motor adimi kadar
hareket etmektedir. Adimlama islemi motorun statorundaki sargilara goénderilen

sinyaller sayesinde saglanir.

Step motorlar1 sayisal olarak caligmaktadirlar. Motora verilen herhangi bir sinyalde
motorun ne kadar donecegi motorun adim agisina baglidir. Adimlama agist motorun
hareketine bagli olarak 90°, 45°, 18°, 7.5°, 1.8° veya daha degisik acilarda olabilir.
Motora uygulanan gerilim sinyallerinin frekansi arttirilip veya azaltilarak hiz kontrolii
ayarlanabilir. Adim acis1, motorun bir tam déniiste ka¢ adim atacagini belirler. Ornegin
adim ag1s1 1.8° olan bir motor bir tam doniisiinde 200 adim atmaktadir. Bu adim sayis1
arttikca motorun hassasiyeti de artmaktadir. Step motorlarinin bu 6zelliklerinden dolay1
giiniimiizde hassas islemlerin yapildig1 sistemlerde kullanilmaktadirlar. Ornek vermek
gerekirse bilgisayar disketlerinin yazilip okunmasindaki sistemlerde, bilgisayar
yardimc1 elemanlart olan Yazicit (Printer), Cizicilerde (Plotter), ayrica robotlarin

milimetrik hareketlerinin kontrollerinde genis olarak kullanilmaktadirlar.
Step motorlarinin hangi yone donecekleri, devir sayilari ve hiz kontrolleri mikroislemci

veya bilgisayarlar yardimiyla saglanir. Step motorlarinin bu denli hassas ve kullanigh

olmasinin birtakim avantajlar1 vardir.
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e Motorun hareketlerin de konumlandirma hatasi olmaz.
e Sayisal kontrolle programlandiklarindan mikroislemci ve bilgisayarlarla
programlanirlar.

e Bakimlari kolaydir ve uzun siireli kullanilmaktadirlar.

Bunlarin yaninda step motorlarinin bazi dezavantajlar1 da vardir. Bunlar;
e Adim agilar belirli oldugundan hareketleri siirekli degil darbelidir.

e Elde edilecek gili¢ ve moment sinirlidir.

3.3.1 Step Motor Tipleri

3.3.1.1 Sabit Miknatish Step Motorlar1

Sabit miknatisl step motorlardaki rotor sabit miknatis ve elektromanyetik alan arasinda
hareket eder. Basit olarak bir miknatisli step motor iki kutuplu sabit miknatish rotor ve
dort kutuplu stator iginde doner. Sekil 3.8°de sabit miknatish bir step motorun i¢ yapist
gosterilmektedir. Motor sarimlarina gerilim verildiginde motor 90° acilarla donecektir.
Genel olarak sabit miknatisli step motorlar1 45° ve 90° acilarla donerler ve nispeten
diistik step oranlarina sahiptirler. Bununla beraber yiiksek tork ve yiiksek soniimleme

ozelligine sahiptirler.

Faz 1

Sabit miknatish
Redor

Faz 2

Sekil 3.8 Sabit miknatish step motorun i¢ yapist (Yilmaz 1998)
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3.3.1.2 Kademeli Step Motorlari

Kademeli step motorlari, sabit miknatisli step motorlar1 gibi birka¢ kutbu olan statorlara
sahiptir. Sabit miknatisl step motorundan ayiran en onemli 6zelligi rotorlarinda sabit
miknatisin olmamasidir. Kademeli step motorlarinin rotorlarinda miknatislik 6zelligi
olmayan yumusak demir parcasina oluk ve disler agilmis. Sekil 3.9’da kademeli step
motorunun yapisi goriilmektedir. Sekilde goriildiigli gibi statorda 12 dis ve rotorda 8 dis
vardir. Stator kutuplar1 arasindaki ac¢1 30° oldugu halde rotor kutuplar1 arasindaki ac1 ise
45°°dir. Eger faz 1’e enerji verilirse rotor sekil 3.9 a’daki gibi durum alacaktir. Statorun
enerjilenmis disleriyle rotorun disleri ayni1 hizaya gelecektir. Eger faz 2’ye enerji

verilirse sekil 3.9 b’deki durum gergeklesir.

Faz 1 Faz 2

a) Faz 1 enerjilenmis b) Faz 2 enerjilenmis

Sekil 3.9 Kademeli step motor (Yilmaz 1998)
3.3.1.3 Hibrid Step Motorlari
Hibrid step motorlar1 sabit miknatisli step motorlar1 ile kademeli step motorlarinin

istenilen Ozellikleri alinarak olusturulmus bir motordur. Bu motorlar yiiksek hizlara ve

yliksek tutma torkuna sahiptirler. Step oranlar1 0.9°-5° arasinda degismektedir.
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3.3.2 Bobin Tahrikli Step Motor Tipleri

Step motoru sargilar1 Bipolar (iki kutuplu) ve Unipolar (Tek kutuplu) olmak iizere ikiye

ayrilir.
3.3.2.1 Bipolar (iki kutuplu) Sargilar

Bipolar sabit miknatisli ve kademeli step motorlarinda tamamen Unipolar motorlardaki
sistemler kullanilarak yapilmistir. Unipolardan tek farki ortadaki sarimlarin daha basit
yapida olmasi ve merkez tapalar olmadan baglanmasidir. Sekil 3.10°da Bipolar bir sarg1

goriilmektedir.

=

1a o=~ 0 (1 —ch
|
2a0—— 0000 —ob

Sekil 3.10 Bipolar adim motorunun yapisi
3.3.2.2 Unipolar Step Motorlari
Unipolar motorlarin kullanimi digerlerine gére daha kolaydir. Unipolar step motorlar
ortada merkezlenmis tapali sarimlardan olugsmaktadir. Biitiin sarimlar motor voltaji ile

beslenmekte ve siiriicii devresi her sarima enerji vermek i¢in sarimlar1 topraklamaktadir.

Sekil 3.11°de Unipolar bir sargi goriilmektedir.
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Sekil 3.11 Unipolar adim motorunun yapisi

3.3.3 Step Motorlarna Ait Parametreler

Step motorlarinin parametrelerinin bilinmesi mevcut diger motorlar ile step motorlarinin
ozelliklerinin karsilagtirilmasi i¢in dnemlidir. Step motorlarindaki ¢oziiniirliik, motorun
bir devirde yaptigi adim sayisi, lineer motorlar i¢in adim uzunlugu olarak
tanimlanabilir. Bu deger motorun sabit degeridir ve iiretim sirasinda tespit edilir. Adim

motorlarinin bu degeri kontrol devreleri ile degistirilebilir.

Genel olarak step motorlar uygulamada gii¢ olarak 1 KW’1n altinda devir olarak ta en
fazla 3000 dev/dak civarinda veya altinda secilir. En Onemli parametreler onun
tepkisinin hiz1 ile ilgilidir. Bir komut darbesi verildiginde motor belirli bir periyodu
icerisinde tepki goOsterecektir. Motorun adimlara cevap verebilmek icin gerekli olarak
aldig1 zamana adim tepkisi denir. Bu zaman degeri normal olarak motor yiiksiiz iken

mili saniye olarak belirlenir (Y1lmaz 1998).

Stirekli rejimde maksimum yiik momenti / hiz egrisi herhangi bir sabit doniis hizinda,
rotor hareketinin girig darbe dizisiyle olan eslemesini bozmadan ve rotorun durmasina
neden olmadan siirekli halde motor miline uygulanabilecek maksimum yiik momentini
verir. Bu moment aynm1 zamanda, s6z konusu hizda motorda meydana gelecek

maksimum moment anlamina da gelmektedir (Y1ldiz 2006).
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4. MATERYAL VE METOD

4.1 Sistemi Olusturan Elemanlar

Otomasyon sistemleri disaridan yeni bir sistemi kabul edebilir veya kendi sisteminde
kolaylikla degisiklik yapilabilir bir yapida olmalidirlar. Bunun sayesinde mevcut olan
sistem kaldirilmadan kisa zaman ve az maliyet harcayarak yeni bir sistem tasarlanabilir.
Bu tez c¢alismasinda Festo firmasinin MPS (The Moduler Production System)
otomasyon sisteminin bir parcast olan isleme (Processing) ve otomatik aktarma
(Handling) sistemlerine algilayicilar ve step motorlari eklenerek iiretilen parcanin kalite

kontrol igslemi yapilmas1 saglandi.

Genel olarak otomasyon sistemleri mekanik aksam ve elektrik aksam olmak tizere iki
kisimda incelenmektedir. Mekanik aksam, tasarlanan otomasyon sisteminin iskelet,
pnomatik, hidrolik ve metalle ilgili kisimlarin1 kapsarken, elektrik aksami ise sistemin
elektrik, programlama ve elektrik baglantilar1 ile ilgili kisimlar1 kapsamaktadir. Bu tez
calismasinda kalite kontrol sisteminde kullanilan parcalar sistemin mevcut parcgalari ve

sisteme eklenen parcalar olmak tizere iki kisimda toplanir.

4.1.1 Sistemin Mevcut Parcalar

MPS sisteminin isleme ve otomatik aktarma {initeleri sekil 4.1 ve sekil 4.2°de
verilmektedir. Isleme {initesinde iiretilen pargalarin test islemi ve parcaya delik delme
islemi gerceklestirilmektedir. Otomatik aktarma ise isleme iinitesinden gelen dogru
islenmis parcalarin sistem bandina ulastirilmas: ve yanlis islenmis parcalarin bir yerde

toplanmasi islemi gerceklestirilmektedir.
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Sekil 4.1 isleme iinitesi

Sekil 4.2 Otomatik aktarma {initesi

Sistem parcalarini isleme {initesi ve otomatik aktarma {initesi pargalar1 olarak 2’ye

ayirabiliriz.
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4.1.1.1 isleme Unitesi

Isleme iinitesi, genel sekliyle sekil 4.3’de parca cevirme modiilii, test modiilii, delme

modiilii ve tutma modiilii olarak 4 ana modiil’den olusmaktadir.

ANy i
Tast modiilia = . L Dielme modiilia

Parga gevirme tabla modiilia

Sekil 4.3 isleme iinitesi modiilleri

Sisteme gelen parca once test modiiliinde dogru pozisyona getirilir ve sonra parca
cevirme tablasi parcayr delme modiiliine tasir. Burada once tutma modiilii pargayi
sabitler ve ardindan matkap parcay1 deler. Bu islemden sonra parca ¢ikis boliimiine
gotiiriiliir ve elle kontrol {initesi pargayr alir. Bu iglemlerin gergeklestirilmesini

sensorler, motorlar, kontaklar saglar.

Sistemde kullanilan diger elemanlar;
e PLC (Siemens S7-300)

e Micro Switch

e Liner kizak

e Geared motor

e Matkap
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e [/O Terminal

e Role bloklar

e Indiiktif sensor
e Kapasitif sensor

e Optik sensor

4.1.1.2 Otomatik Aktarma Unitesi

Otomatik aktarma iinitesi genel olarak sekil 4.4’de 4 ana parcadan olugmaktadir.

Bunlar; PikAlfa modiilii, servis iinitesi, hazne iinitesi ve cep modiiliidiir.

Pick&ifa modil

Servie Unitesi

VT ey

Sekil 4.4 Otomatik aktarma tinitesi modiilleri

Otomatik aktarma iinitesinin gorevi, isleme iinitesinden gelen dogru iglenmis pargalari
iretim bandina aktarmaktir. Eger isleme iinitesinden hatali parca geldiyse bunu cep

modiiliine yerlestirerek sisteme hatali parca girisini engeller.

39



Otomatik aktarma iinitesinde kullanilan diger elemanlar;

e [/O Terminal

e Yaklasim sensorleri

¢ Yastiklama elemanlar
e Selenoid valfleri

e Liner kizak

e Pnomatik silindir

e Optik sensorler

e Fiberoptik sensorler

e Paralel tutucu

4.1.2 Sisteme Eklenen Parc¢alar

Tasarlanan kalite kontrol iinitesinde, sistemde mevcut olmayan step motorlar1 ve

algilayicilar digsaridan sisteme eklenmistir. Boylece sistemin gelistirilmesi ve

islevlerinin arttirilmasi amaglanmastir.
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5. SISTEMIN PLC iLE KONTROLU

5.1 Sistemin Calisma Prensibi

Bu tez calismasinda, bir seri iiretim sisteminin {liretim hattina bazi parcalar ekleyerek
sistemde kalite kontrol islevinin yapilmasi saglandi. Festo FMS sisteminde tiim
birimlerin ortaklasa ¢alismasiyla iiretilen ve montaji yapilan parca sekil 5.1°de
gorlilmektedir. Montaj1 yapilmis parcanin yalnizca gévde kismi islenmektedir. Diger

parcgalar hazir alinmaktadir.

<

2

>

1 parga

./nge

Sekil 5.1 islenen ve montaj1 yapilan parca

Sistemde bir adet Adim motoru kullanilmistir. DC motor yerine Adim motorunun
kullanilmasinin sebebi; Step motoru, sahip oldugu adim degerlerine gore istenilen agida
durma ve kalkma yapabilmektedir. Sistemde kullanilan step motoru Sekil 5.2°de
gosterilmektedir. Step motorun adim acgist 7,5° ve motor bir tam dénmede (360°) 48

adim ile donme yapmaktadir. Gerilim oran1 DC 24V ve tutma torku da 94.1mN.m’dir.
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Sekil 5.2 Step motor

Step motorlar1 sekil 5.3’de goriildiigii gibi sisteme monte edilmistir. 1. Step motoru
centik sayist kontrol iinitesinin {ist kisminda, 2. Step motoru ise delik sayis1 kontrol

Unitesinin alt kismindadir.

1. step moton |

Sekil 5.3 Step motorlar1 montajt

Sistemde iki adet kapasitif sensor kullanilmistir. Birinci sensor sekil 5.4’de goriilen
parcanin  Ust kisminda bulunan {i¢ adet g¢entigin algilanmasi islemini

gergeklestirmektedir.

Sekil 5.4 Sistemde kullanilan parga



Bu islemle, par¢anin iist kismindaki c¢entik sayisinin kontrolii belirlenecektir. Montaj
boliimiinde, parganin iistiine kapatilacak olan kapagin gegcmesi i¢in mevcut parganin
altinda ti¢ adet delik bulunmalidir. Sekil 5.4°de goriilen parcanin altindaki deliklerin
sayisinin algilanmasi islemi ise ikinci sensor ile saglanmistir. Kapasitif sensorlerin

sisteme montaji sekil 5.5’de gdsterilmektedir.

2. et } Y

. T Ims
Sekil 5.5 Kapasitif sensorlerin sisteme montaji

Sekil 5.6°de kullanilan kapasitif sensor goriilmektedir.

Sekil 5.6 Kapasitif sensor

Sekil 5.7°de sistemin akis diyagrami goriilmektedir. Sistemin baslangi¢ asamasinda
tutucu kol otomatik aktarma sistemi arabasindan pargayi alip magazin giris yuvasina

gotiirmektedir.
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L Basla

|

o
L

arga olomati
akrarmea sistemi
arahasmda

Tutucu, pargyl magazin
Riris yuvasina ginir

Arga TREEEin
irig yuvasinda

Magazin pargayt st
centik kontrol finitesine
aniitiir

Pargamn gentik
suvisa(3) kontroli

Magazin pargayt alt
delik kontrol tinitesine

it
Yanlig
ks
Magazin purgay: test
modil dratesine gonir
Haps

Exul

Magazm pargayi
delme tinitesine gt

Magazin pargay: ¢1kis
yivasina goir

Tutucu pargayl otomatk
aktarma sistemni arabasing pétie

b4
Magazin pargay: ¢1kis
yuvasina gomir

Turueu, pargayt hatall parga
cehine gotir

Sekil 5.7 Sistemin akis diyagrami
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Sonra parga, test ve delik delme {initelerinden once {iist ¢entik sayisi kontrol ve alt delik
sayist kontrol isleminden ge¢mektedir. Kalite kontrol iglemleri tamamlandiktan sonra
parca sirasiyla test ve delik delme islemlerine gonderilmektedir. Tiim islemler
tamamlandiktan sonra tutucu kol parcayr magazin ¢ikis yuvasindan alip otomatik
aktarma sistemi arabasina gotiirmektedir. Kalite kontrol {initesinde hatali olarak ¢ikan
pargalar tutucu kol yardimiyla otomatik aktarma sistemindeki hatali parca cebine

gotiiriilmektedir.

Sekil 5.8’de iiretim ve otomatik aktarma iinitesinin genel goriiniimii verilmektedir. Bu
resimlerde sisteme eklenen pargalar belirtilmis ve sistemde var olan parcalar dnceki
boliimlerde verildigi i¢in belirtilmemistir. Bu {initenin genel gorevi, dagitim iinitesinden
gelen parcalarin kalite kontrollerini yaptiktan sonra parcaya deligin delinmesi ve montaj
initesine gonderilmesidir. Birinci asamada, dagitim tinitesinden parga gonderilir. Parga
iiretim hattinin 6niine geldiginde parga tablast durdurulur. Tutucu kol (Gripper) parga

tablasindan pargay1 alir.

Sekil 5.8 Uretim ve otomatik aktarma iinitesi

Tutucu kol sekil 5.9°da goriildiigii gibi lineer kizak iizerinde kizagin son konumuna

gider. Pargay1 magazin tablasina birakir ve geri son konumuna doéner.
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Sekil 5.9 Tutucu kol magazin tablasinda

Magazin tablasindaki optik sensér pargayi gordiigiinde sinyal gonderir ve magazin

tablasinin donmesiyle parca bir sonraki isleme gider.

Bir sonraki islemde parganin iist kismindaki {i¢ adet ¢entik, sekil 5.10’da step motoruna
bagli olan kapasitif sensoriiniin parga ¢evresinde bir tam tur dondiirmesiyle algilanir ve
magazin tablasinin bir sonraki isleme gitmesi i¢in sinyal gonderilir. Eger parca
cevresinde {i¢ adet ¢entik tespit edilmez ise otomatik aktarma iinitesine par¢anin bozuk

oldugu sinyali gonderilir.

Sekil 5.10 Kapasitif sensoriiyle par¢anin iistiindeki ¢entiklerin algilanmasi

Bir sonraki islemde parganin alt kismindaki ii¢ adet delik kapasitif sensér yarimiyla

sekil 5.11°de goriildiigli gibi algilanir. Eger parcanin alt kisminda ii¢ adet delik tespit
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edilmez ise parcanin hatali oldugunu belirtmek i¢in otomatik aktarma {initesine sinyal

gonderilir. Hatali pargalar test ve delme islemine alinmazlar.

Sekil 5.11 Kapasitif sensoriiyle parganin altindaki ¢entiklerin algilanmasi

Sekil 5.11°de parganin ¢entik sayisi dogru ise magazin tablasi pargayi test modiiliine
gonderir. Test modiiliinden sonra par¢a magazin tablas1 yardimiyla delme modiiliine
gonderilir. Delme modiiliinde parga Once sabitlenir ve sonra delme islemi
gergeklestirilir. Delme islemi matkap aparatinin ileri ve geri son konumlarinda bulunan

kumanda anahtarlar1 yardimiyla gergeklesir.
Par¢a altindaki delik ve parca lstiindeki c¢entik sayisi istenilen degerde olmadiginda

kapasitif sensorii otomatik aktarma {initesine sinyal gondererek parcanin bozuk

oldugunu soyler ve tutucu parcay sekil 5.12°de goriilen cep haznesine gonderir.

—
¥

’?).

N a4

Sekil 5.12 Parcanin cep haznesine gonderilmesi

w‘x
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5.2 Siemens S7-300 PLC ve Merdiven (Ladder) Diyagrami Metodu ile Sistemin

Programlanmasi

Isleme ve otomatik aktarma iinitelerinin Siemens S7-300 PLC programlari Festo
firmasinin internet adresinden almmuistir. Sisteme disaridan kalite kontrol modiilii

eklendigi i¢in yalnizca kalite kontrol modiiliiniin PLC programi yapilmistir.

Asagidaki programda kalite kontrol iinitesine eklenen step motorlarin siiriilmesi ve

sisteme sinyal verilmesinden olusan islem asamalar1 gdsterilmistir.

0B35 @ "Cyclic Interrupt'
m: DATMA 1 BITININ OLUSTURULMAST
‘ rrBIRrr rrBIRrr

| Fat |
‘ d L3} |

Hetwork 2 : Title:

"ins_FRL"

TIATAC MATN™
EN ENO

I0.0—i_Yon o YontqQo.o
In.1—{i_starc o Pulsi-gno.1
"RIRT —i_Click cikis3-qn.z
Mul0 —{&cik_m=s mw_cikis|-qgo. 3
Muz0 —{Eapali_ms
I0.z—{yirisz

MiE0 —cikis

Man <girisl
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FE1 : Title:

Hetwork 1: Tin belirlenmesi

‘ "BIR" #1i_Yon #q Yon
| | | ] T ]
‘ 11 [ L 1
Hetwork 2 : M1.0 set iglemi
‘ #i_Startc ML.0
| | .fs‘. ]
L) 1
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Hetwork 3 : Puls cikisi

"BIR" Hi.o #i_Click #q_Puls 0D | CMP #=I #q_Puls
1 1 1 | E: !
1T 1T 1T I EN  ENO {3—
#5ATAC_1—IN1  OUT —#savac 1 #547AC_1—|IN1 MOVE
EN ENO |-
1INz #Fapali_ns —INZ
0 IN OUT |- g5AYAC_1
#q_Puls ADD_| ChF »=I #y_Fuls
| | !
|} EN ENO {r—]
#5ATAC 2 INL  OUT —#savac 2 #5ATAC 2z INL MOVE
EN ENO |-
1INz #hcik_ms —|IN2

o—IN OUT —g3aYAC_2

cl
S _cu CHP == M1.0
cu ] ——{r}—
#i_Starc—3 CV —#cikis 30 — IHL
c#0—{PF¥ CV_EBCD|-. .. 48 - INZ
I0.3R
Ml.0 MOWVE #q Puls
I B BN (R}
o—{IN 00T —#5a7AC_1
MOWE
EN ENO|-

0—IN OUT - #2AYAC 2
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Hetwork 4 : Parcanin gentik sayisi

Cz
#qirisz 5_CU

| | cu Q

c#0 PV CV_EBECD -

I0.3—E

#i_Ztarc—3 C¥i-#girisl

Hetwork 5: 3 adet centik sinyali aldidinda cikis3 aktif

CMP == #Ci}{iSS
T |
L ]
mran - Il
5 | INZ
Hetwork 6 : modilin gikig:
‘ #ocikiss Ml.0 #m_cikis
‘ | | /1 { —
Prograrmn Data block parametrelen
Address Declaration | Name Type Initial value | Actual value | Comment
1 0.0 in i_“on Bl FALSE FALSE 0 geri, 1 ize maotor ileti calisir.
2 04 |in i_Start BOCL FALSE FALSE
3 0.2 in i_Click BOCL FALSE FALSE
4 2.0 in Acik_ms IMT u] u] Cikizin Acik kalma Suresi (milisaniye)
5 4.0 |in Kapali... IMT ] u] Cikizin Kapali kalma Suresi (milizaniye)
& G.0in giriz2 BOCL FALSE FALSE
7 8.0 | out G_Yan BOCL FALSE FALSE 0 geri, 1 ileri
g 8.1 |out o_Puls BOCL FALSE FALSE
ES 8.2 | out cikiz3 BOCL FALSE FALSE
10 8.3 | out m_cikis BOCL FALSE FALSE
11 100 |in_out cikiz WIORD WA ERD W ERD
12 120 |in_out giriz1 WHIORD W ER0 W ER0
13 140 | =tat SANEL INT 0 0
14 16.0 | stat SANA.. T 0 0
15 18.0 | =tat SANA IMT 0 0
16 200 | stat P_1 BOCL FALSE FALSE
17 201 | stat P_2 BOCL FALSE FALSE
18 202 | =tat P_3 BOCL FALSE FALSE
19 203 | stat P_4 BOCL FALSE FALSE
20 220 | stat SANA WHIORD WA B0 W B0
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6. SONUCLAR

Bu calismada Festo firmasinin mevcut MPS sisteminin isleme {iinitesine disaridan
birtakim eklemeler yapilarak sistemin kalite kontrol islemini de yapmasi saglanmistir.
Gergeklestirilen kalite kontrol isleminde parganin alt kismindaki delikler ve pargcanin
iist kismindaki ¢entiklerin sayisi belirlenmistir. Belirlenen delik ve c¢entik sayilari
istenilen sartlar1 sagliyorsa parcanin saglam oldugu ve bir sonraki islem iinitesine
gonderilebilir durumda oldugu, eger istenilen sartlar saglanmiyorsa hatali par¢a olarak
parganin bir sonraki sisteme gonderilmemesi ve bir yerde toplanmasi islemi

gergeklestirilmistir.

Bu ¢aligma, sanayideki MPS sistemlerinde eksik goriilen boliimlerin eklenmesi ve
sisteme adaptasyonu islemleri i¢in bir 6n ¢alisma niteligi tasimaktadir. Bu ¢alismanin
gelistirilmesi ile modiiler sistemler gelistirilerek sanayiye ve egitim uygulamalarindaki

sistemlere esneklik kazandirilir.
Isleme iinitesine eklenen kalite kontrol modiilii mevcut MPS sisteminin montaj hattina,

baz1 eklemeler yapilip zamandan ve maliyetten tasarruf saglanarak daha gelismis bir

kalite kontrol iinitesi gerceklestirilebilinir.
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