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ACIKLAMALAR

KOD 523E00333

ALAN Endiistriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL / MESLEK Mekatronik Teknisyenligi
MODULUN ADI Fabrika Otomasyon 2

Fabrika Otomasyon sistemindeki kurulan agin yapisini
MODULUN TANIMI ve katmanlarmi ve agin alt birimlerinde sisteme bagh
olan bdliimleri tanitan egitim materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Fabrika otomasyon 1 modiiliinii almig olmak

YETERLIK Tasima sistemi modiiliiniin programin1 yazmak
Genel Amag

Fabrika Otomasyon sisteminin i¢inde bulunan tagima
aracini kontrol edecek,. Fabrika otomasyon sisteminde
kullanilan PLC’leri haberlestirebileceksiniz.

Amagclar

B EOIDBI O 4 L (1 1. Fabrika Otomasyon sistemindeki endiistriyel ag
uygulamalarini yapabileceksiniz.
2. Fabrika Otomasyon sistemi igindeki goriintii
isleme, depolama ve {riin tasgima sistemlerini
kullanacaksiniz.
ECITIM OCRETIM Ortam: Fabrika Otomasyon Laboratuari
ORTAMLARI VE Donamim: PLC kataloglari, QnA Tipi PLC, fabrika
DONANIMLARI otomasyon sistem bdliimleri, el takimlar
Modiiliin i¢inde yer alan her faaliyetten sonra, verilen
Olgme araglanyla kazandigimz bilgi ve Dbecerileri
OLCME VE Olgerek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME

Ogretmen; modiil sonunda sizin iizerinizde dlgme arac1
uygulayacak, modiil ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcerek, degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Glniimiizde teknoloji, dolayisiyla sanayi ve endiistriyel iiretim ¢ok hizli bir sekilde
ilerlemektedir. Bu yiizden bilgili, becerikli insan giiciine ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu modiilde
anlatilan sicak sekillendirme islemleri {iretimin can damarlarindandir.

Metallerin ozellikle c¢elik ve alagimlarinin sicak sekillendirilmesi biiyiikk emek
gerektirir. Sicak sekillendirme yontemiyle bicimlendirilen metal malzemeler diger
bigimlendirme yontemleriyle lretilen metal malzemelere gore ¢ok daha fazla dayaniklidir.
Darbe ve siirtiinmeye karsi ¢alisan her tiirlii makine pargalarinin imalati Sicak sekillendirme
yontemi ile yapilir. Motor parcalari, makine dislileri ve anahtar takimlari bunlara 6rnek
verilebilir.

Bu modiili tamamladiginizda, sicak sekillendirme konusunda kendinizi yetistirmis
olacaksiiz. Endiistri alaninda istihdam edilecek biitiin personelin, teknik ve modiiler egitimi
tamamlamis olmalar1 gerekmektedir. Bu tlir egitim materyalleri, sizlere bu alanda biiyiik
avantaj saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETI 1

AMAC

Fabrika Otomasyon sistemindeki endiistriyel ag uygulamalarini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Bu 6grenme faaliyetinden dnce agagidaki hazirliklar1 yapmalisiniz.

> Bu faaliyetten 6nce bilgisayarlarin birbirleri ile haberlesmeleri i¢in kullandiklar
ag tiplerini aragtiriniz.

> Ag yapilarinda kullanilan kablolari tiplerini 6grenip hizlar1 hakkinda bilgi sahibi
olunuz.

> CSMA/CD ne demektir. Arastiriniz.

1. FABRIKA OTOMASYON SISTEMININ
HIYERARSIK YAPISI

Bilgisayarli hiicre kontrolii altindaki Robot veya makineler, fabrika otomasyon
sisteminde terminal se¢imi, iletisim i¢in arabirim iinitesinin karsilastirilmasi gibi konular,
donanimlar kurulmadan dnce diistiniilmelidir.



Yo6netim Kontrol
Bilgisayar1

_________________

1= riaior
Uriin Yo6netim Bilgisayar1 + Tim Yonetim |
1 Fabrikalar1 |
| m e e o \ CAD/CAM |! i
! LAN (Atanmig Hat) ! | ! |
________________________________ 1
Fabrika Yonetim Bilgisayar1
' LAN (Atanmig Hat) | ' Fabrika !
1 L — 1
Hiicre Yonetim Bilgisayari
' LAN, Bilgisayar Baglanti |
i Hatt1 (Atanmig Alan) i " Hiie r_e: Hat -:
_____________________ L1
Sayisal Kontrol ||Robot Kontrolérii PLC Pozisyon Kontrol|[Tekli ~ Yonetim{|FO terminal
Denetimi Denetimi Bilgisayar1
'Kontrol  Hattn | | | | | 'Makine Kontrol
(Atannus Alan) | |
. || PLC PLC PLC PLC b - !
7o ] Hattn | | | | I
[ L
:(Atanmls Alan) ! - Giris/Cikrs :
------------- II Sensor Actuator Anahtarlar Lamba idonantmlart :
Lo 1

Sekil 1.1: FO Sisteminin Hiyerarsik Yapisi

Her durumda tim donanimlarin ana bilgisayarla baglantis1 yapilmalidir. Burada
sistemi kurmak ve donanimlari ¢alistirmak ¢ok onemlidir. Fabrika Otomasyon sisteminin
hiyerarsik bir yapiya sahip olmasi bize biiyiikk bir avantaj saglar. Bu teoriye gore
donanimlarin aym hiyerarsik yapiya uyumlu olmasi ve bilgi gecisinin hiyerarsik yapida
yukaridan asagiya dogru olmasi sistemin kurulumunu kolaylastirir.

1.1. Fabrika Otomasyon Sistemi I¢cin Bolgesel Alan Baglantis

Bilindigi gibi, LAN (Local Area Network) kelimelerinin bas harflerinin
kullanilmasiyla elde edilmistir. LAN g¢esitli donamimlarin veya Ozel aglarin birbirleri
arasindaki iletigimi olarak tanimlanabilir. LAN i¢in bilgi iletim hatt1 ¢esitleri (kablo ¢esitleri)

asagida gosterilmistir.



Kablo ¢esidi Fiyat Giirilti Hiz[Mbps] Mesafe[km]
Ikili Biikiilmiis Kablo Diisiik Zayif Birkag 1

Koaksiyel Kablo Orta Giigli 10-300 2-3

Optik Fiber Kablosu Yiiksek Etkilenmez -400 4-5

Sekil 1.2: Kablo Cesitleri ve Baglant1 Hizlar1

1.1.1. Cift Biikiimlii Kablo

Cift biikiimli kablo birbirine dolanmus giftler halinde ve en dista da plastik bir koruma
olmak tizere iiretilir.

Tel ¢iftlerinin birbirine dolanmis olmalar1 hem kendi aralarinda hem de dis ortamdan
olusabilecek sinyal bozulmalarinin 6niine gegmek i¢in alinmig bir tedbirdir.

Kablo i¢indeki tellerin bir ana rengi bir de yardimci rengi vardir. Bu renkler turuncu-
beyaz, turuncu, mavi, mavi-beyaz, yesil, yesil-beyaz, kahverengi, kahverengi-beyaz’dir.

> Kullanim1 ve kurulumu kolaydir. Hiz1 yiiksektir.(10/100Mbps)

> [letim aralig: ¢ift biikiilmiis kabloda sinirlidir.(Mak. 100 metre) Bununla birlikte
bir LAN i¢in disik fiyati, daha esnek kullanimi yiiziinden bilgisayar
terminalleri arasinda yaygin olarak kullanilmaktadir.

> Ik tip ¢ift biikiimlii kablo vardir.

(" STP (Yalitilms ¢ifbiikiimli kablo)

1ft biikkiimli kablo
¢ <

UTP (Yalitilmamus cift biikiimli kablo )

Bu kisim metal ile kaplanmustir.

UTP STP

Sekil 1.3: UTP ve STP



Metal Kilif Toprak Iletkeni

Sekil 1.4: STP’nin Yapis1

1.1.2. Koaksiyel Kablo

Koaksiyel (kisaca "koaks") kablo, merkezde iletken kablo, kablonun diginda yalitkan
bir tabaka, onun iistiinde tel zirh ve en dista yalitkan dis yiizeyden olusur.

Ses ve video iletiminde kullanilir. Daha 6nce LAN kablosu olarak kullanildi fakat
giiniimiizde ¢ok fazla kullanilmamaktadir.

> Maksimum iletim hiz1 10 Mbps ve iletim mesafesi 185 ile 500 metre
arasindadir.

> Koaksiyel kablo, elektromanyetik dalgalardan etkilenmeyen fiziksel olarak
dayanikli, glivenirligi yliksek bir kablodur.

> LAN igin iki ana tip koaksiyel kablo vardir. Bunlar 10BASE2 ve 10BASES.

Sekil 1.5. : 10BASE2 Kablo



1.1.3. Fiber-Optik Kablo

Diisiik sinyal kayiplar1 nedeniyle fiber ile bakir kablolara gore daha yiiksek hizlarda ve
¢ok daha uzun mesafelerde veri aktarimi miimkiindr.

Fiber kablonun en 6nemli 6zelligi elektromanyetik alanlardan hi¢ etkilenmemesidir.
Ciinkii fiber kablodan elektrik degil 151k aktarilir.

>  lletim hiz1 100 Mbps ile 2 Gbps arasinda degisir.
» 2 km’ye kadar data iletimi yapilabilir. Bakir UTP kablolarda bu mesafe 100m
ile sinirlidir.

Sekil 1.6 : Fiber-Optik Kablo
1.1.4. Wireless LAN

> Wireless LAN 2.4GHz veya SGHz frekans araliginda kullanilir.

> 24GHz frekans1 oOzellikle hastanelerde, amatér radyo istasyonlarinda,
mikrodalga vb. kullanilir. Elektrik dalgalarinin etkilemesinden kaginmak igin,
Wireless LAN spectrum spread adinda bir teknoloji kullanir.

Sekil 1.7: ikili Biikiilmiis Kablo



Sekil 1.9: Fiber optik Kablo

Ikili biikiilmiis kablo dahili telefon hatlarinda kullamlmistir. Koaksiyel kablo genel
amagh iletisimde yaygin olarak kullanilir. Optik kablo ise yiiksek hiz gerektiren iletisim
hatlarinda kullanilir.

1.2. LAN Baglant1 Tipleri

LAN (Local Area Network) de ii¢ degisik baglant1 sekli vardir. Bunlar “Star tip”, “Bus
tip”, “Ring/loop tip”.

“Star tip” baglantinin karakteristiginde, tim baglanti noktalari merkez kontrol
istasyonuna baglanmistir. En yaygin kullanilan topolojidir. Terminale baglant: yapmak ya da
terminalden baglantiy1 sokmek olduk¢a kolaydir. Ancak bu sekilde baglantinin bazi
dezavantajlar1 da vardir. Ornek olarak kontrol istasyonunda herhangi bir sorun olustugunda
tim baglantilar ¢oker. Sistem ¢alismaz hale gelir. Bu modelde, ortada bulunan hub veya
switch sayesinde tiim bilgisayarlar bu cihazlara baglanir. En biiyiilk avantaji bir kabloda
olusan problemin sadece o kabloya bagl bilgisayar1 etkilemesidir.

Her terminal LAN’a HUB ile baglidir.

Problem ¢6ziimii kolaydir. Varsa sorun sadece bagli oldugu bilgisayar etkiler.
Ethernet LAN bu tip (LOBASE-T ve 100BASE-TX) ile simiflandirilmustir

Bu tip LAN CSMA/CD (Carrier Sense Multiple Access/Collision Detection)
erisim metodu kullanir.

Y VVY

“Bus tip” agda ise her bir baglant1 noktas1 sadece bir kablo ile birlestirilmistir. Her
digim noktas1 islem hakkina sahiptir. Ayrica terminallere baglanti yapmak ya da
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terminalden baglantiy1 sokmek oldukca kolaydir. Bu yapida tiim bilgisayarlar uzun bir
kabloya baglidir. Kablonun her iki ucuna sonlandirici adi verilen direngler takilir. Kurulumu
kolaydir. En biiylik dezavantaji kablonun bir noktasinda olusan kopuklugun tim sistemi
¢Okertmesidir.

Her terminal birbirine Bus ad1 verilen kabloyla baglidir.

Bu tip bir LAN uygun iicrete kurulabilir.

Kiigiik bir ariza tiim sistemi ¢okertir.

Ethernet LAN (10BASE2 ve 10BASES i¢in sinirlidir) ile sinirlandirilmstir.
CSMA/CD (Carrier Sense Multiple Access-Collision Detection )LAN erisim
metodu olarak kullanilir.

VVVYYVY

“Ring/loop” baglantida ise tiim baglant1 noktalar1 bir halka seklinde yapilmistir. Bir
diigiim noktas1 diger diigiim noktasina baglidir. Dolayisiyla iletim hatti bus tipine gore daha
uzundur ve daha hizlidir. Fakat bir diiglim noktasindaki sorun tiim sistemi etkiler. Bu
olumsuz durum gift kapali halka (double loop) kullanarak engellenebilir. Bu modelde Token
adi verilen bir sinyal siirekli sistemde dolanir. Bu sekilde bilgisayarlarin kaynaklardan esit
bir sekilde faydalanmasina olanak verir.

> Her terminal halka seklinde resimde gosterildigi gibi aga baglidir.
> Daha biiyiik network’lar i¢in uygundur.
> Problem ¢6ziimii kolaydir. Sorun ¢ikarsa sistemi ciddi sekilde etkiler.

Star tip Bus tip Ring/loop tip

Sekil 1.10: Baglant1 Tipleri



1.3. WAN Teknolojisi(Standartlari)

Wan teknolojileri ya ¢evrim anahtarlama ya da paket anahtarlama yontemi ile baglanti
saglarlar.

Cevrim anahtarlamada, veri baglantinin baslangicinda hesaplanmis sabit bir yol
tizerinde hareket eder. Baglanti acilincaya kadar siirer. Telefon ile arama islemi ¢evrim
anahtarlamaya bir ornektir. Iletisimde bulunacagimz numaray1 cevirdiginizde siz ve
aradiginiz kigi arasinda bir g¢evrim olusur. Herhangi bir yanit alamazsaniz telefonu
kapatirsiniz. Paket anahtarlamada agdaki band genisliginin daha etkin kullanilmasi saglanir.
Paket anahtarlamada; ag tizerindeki anahtarlama mekanizmasi yoluyla herhangi bir veri,
switch hub iizerinden diger bir switch hub’a en uygun yolu kullanarak hareket eder. Paket
anahtarlamanin kullanildig1 aglarda herhangi bir fiziksel baglanti, pek ¢ok farkli kullanicidan
ve pek ¢ok farkli hedeften gelen paketleri tagir. Cevrim anahtarlamali baglantida, band
genisligi bir gonderici ve aliciya atanmigtir.

1.4. Fiber Kabloyla Bilgi Iletimi (Fiber Distrubuted Data Interface
“FDDI”)

Bir ¢ok ag ¢esidinde yiiksek hizli baglanti saglar. Bu teknoloji, 4 Mbps iizerinde hiz
gerektiren token ring aglar icin gelistirildi. Eger yiiksek hiz1 destekleyen bir omurgasi varsa,
FDDI, bir ¢cok LAN” 1 destekler.

FDDI ag1 farkli yonlerde akan iki benzer halkayi igerir. Birinci halka ve ikincil halka
olarak adlandirilir. Birincil halkada bir problem olursa, ring yapisi datay: ikincil halkaya
iletir. Ve iletisim devam eder.

Kullanilan fiber optik kablo sayesinde yiliksek hizlarda c¢alisan (100 Mbps’nin
iizerinde) token ring LAN’dir. FDDI kablolamada ¢ift kablolama teknigi kullanilir. Bu
durumda bir taraf saat yoniinde iletim yaparken diger taraf saatin tersi yoniinde iletim yapar.
FDDI ‘da A ve B sinifi olmak iizere iki istasyon vardir. A sinifi istasyonlar hayati énemli
veriler ilettiginden her iki fibere de baglanir. B smifi istasyonlar ise fiberlerden sadece birine
baglanir.FDDI ile IEEE 802.5 Token Ring’in bir fark: vardir. 802.5’te bir istasyon yolladig1
paket yerine gidip geri gelene kadar yeni token iiretemezken FDDI’da istasyonun yeni bir
token tiretmek icin eski token’1n geri gelmesini beklemesine gerek yoktur.

n e WG

Sekil 1.11: FDDI LAN
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1.5. Tletisim Kontrol Metotlar

Iki cesit ulasim kontrol metodu vardir. Bunlarin birincisi “Token passing”, digeri ise
“CSMA/CD”dir.

“Token” gercekten bir konugmadir, iletisim anlamina gelmektedir. “Token passing”
metodunda “Token” komutu her bir diigiim noktasinda sirayla ¢alisir. Dolayisiyla ayn1 anda
iki diiglim noktasindan bilgi gonderilmesi yapilamaz. Giivenli iletisim i¢in sistem bekleme
zamanina ihtiya¢ duyar. Bu FO tesislerinde, iletisim i¢in benimsenmis 6rnek protokoldiir.

“Ring/loop tip” durumunda ise, “Token” fiziksel olarak bir sonraki diigiim i¢in galisir.
Bu yiizden sistem “Token ring” olarak isimlendirilir. “Bus tip” durumunda ise , “Token”
mantiksal bir adres i¢in ¢aligir. Bu ylizden bu sistem ise “Token bus” olarak isimlendirilir.
“CSMA/CD”, “Carrier Sense Multiple Access with Collision Detection” kelimelerinin bag
harflerinin kisaltilmasindan olugmustur. ETHERNET te yaygin olarak kullanilmaktadir.
Ayrica yine bu metotla ¢ok biiylik miktarlarda bilgilerin iletimi etkin olarak kullanilir. Bu
yiizden LAN alaninda, ¢ok yaygin olarak kullanilir.

Transmits Detects Collision detected
signal signal
3 - i

ll:”::tt:ti;“]:ti:”{” :-'.:: :::'__'. _'-'Il:”:i:'tzlt:lT

Carrier Sense

Multiple Access Collision Detection

Sekil 1.12: CSMA/CD

MAP

MAP, “Manufacturing Automation Protocol” kelimelerinin bas harflerinin
kisaltilmasindan elde edilmistir. Cesitli {iretim tesislerinin birbirlerine baglanmasiyla
olusturulmus veya birlestirilmis uygulamalar i¢in yapilmig, OSI (Open Systems
Interconnection) standardinda dahili bir iletisim protokoludur.

CSMA/CD

Ag tizerindeki diiglim noktalari, diger diigiim noktalarinda bilgi iletiminin olup
olmadigini kontrol eder. Eger ag iizerinde bilgi iletimi yoksa yani sistem mesgul degil
ise, bilgi iletimi i¢in gelecek diger ¢agrilara cevap verebilir. Ancak sistemde bir ¢cakisma
olursa, aygit bir sonraki bilgi iletimini direkt olarak kesecek. Bir siire bekledikten sonra,
ayni bilgiyi iletmeye tekrar deneyecektir.
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1.6. Bilgi fletim Metodu

LAN sisteminde 2 ¢esit iletim metodu vardir. Bunlarda birincisi “Baseband”, digeri
ise “Broadband”.

“Baseband” metodunda, bilgi iletimi bit hatt1 ile yapilir. (0 ve 1 gibi). Fiziksel medya
(yani kablo) tizerinde kominikasyon saglamak amaciyla, sadece bir tek band kullanilmasina
izin veren haberlesme standardidir. Yani, ayn1 anda sadece bir tek cihaz bilgi génderebilir.
Baseband transmisyon teknigini kullanan Ethernet gibi standartlarda, cihazlar bilgi transferi
yaparken hattin sagladigi tiim bant genisligini (ethernet i¢in 10Mbit ya da 100Mbit)
kullanirlar. Bu durum telefon sistemine benzer. Herkes konugmak igin sirasim1 beklemek
zorundadir ve konugsmaya bagladiginda tiim hat ona ayrilmig olur. Baska biri de ayni
telefondan konugmak istediginde, konugmanin bitmesini beklemek zorundadir. Yapisinin
basit ve kolay olusu ve diisiik maliyetli olmasi gibi sebeplerden, NC robot ve bilgisayar
denetim hiicresi altindaki PC hiyerarsik yapis1 i¢in uygundur.

“Broadband” metodunda, yiiksek frekansli analog bilgi, dijital bilgi hattinda
modiilator ile degistirilir ve iletilir. Bilgi geri geldiginde demodiilator ile bilgi tekrar sayisal
bilgiye ¢evrilir. Bu sistemin avantaji birgok bilginin tek bir iletim hattinda ayni anda
bulunabilir olmasidir. Baseband aglarin tam tersidir. Burada fiziksel kablo, broadband
teknigi ile, sanal olarak bir¢ok kanala boliinmiistir. Her kanalin, ‘frekans bdlme
modiilasyonu' ad1 verilen bir teknik araciligiyla belirlenen, kendine ait tasiyici bir frekansi
vardir. Bu farkl frekanslar, network kablosunun iizerinde ayni anda konusulabilecek sekilde,
cogaltilirlar. Belli bir frekanstan bilgi transferi yapan bir cihaz, baska bir frekanstan yayin
yapan cihazin bilgilerini dinleyemez. Ornek vermek gerekirse, kablolu televizyon,
broadband yayin uygulamaktadir. Ayni anda pek ¢ok kanal programi tek kablo {izerinden
yayin yapar ve seyretmek istenilen bir tane kanal segilerek seyredilir. Sistemin bu avantajini
kullanmak i¢in, ¢ok sayida bilginin bulundugu LAN hattinda bilgisayar denetimli olarak

kullanilir.
Iletim a O Iletim

I

T LML Modiilatsr |=—>{Demodiilatsr

/Ava'as

Sekil 1.13 : Baseband ve Broadband Sistem
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1.7. Fabrika Otomasyon Sisteminin Bolgesel Alan Baglantisindaki
Temel Fonksiyonlar: (LAN)

Asagidakiler fabrika otomasyonun LAN’daki temel fonksiyonlaridir.

> Yakinlik: Her bir diigim noktasinda iletisim olmali. (N:N iletisim). Tim
baglantilarda iletisim hakki mevcut olmali. (Bus baglantida, Ring/loop
baglantida iletim kanal1)

> Kesinlik: Karar kilindigi zaman bilgi kesinlikle zamaninda gonderilmelidir.
(“Token passing”)

> Giivenirlik: Bilgi iletim hatas1 olmamali, sistemin giivenilirligi yiiksek
olmalidir. (Loopback)

> Standartlasma: Farkli cihazlarla birlikte kullanilmak istenildiginde sisteme
uyumlu olmali ve kolay temin edilebilmesi garanti edilmelidir. Se¢im alan
genis olmali(Multi vender LAN, MAP) ve kullanic1 igin kullanigh olmalidir.
(Yazilim Uygulamalari, MMS)

Loopback

Bilgi iletimi kendi {izerinde dagilmasi. Ornek olarak, telefonda kendi konustugun
sesin tekrar sana geri donmesi gibi..

Multi vender LAN

LAN sistemi farkli satic1 sistemlerinin birlesmesinden kuruludur.

MAP

MAP, “Manufacturing automation protocol” kelimelerinin bas harflerinin
kullanilmasiyla kisaltilmistir. Cesitli iretim tesislerinin baglanmalar1 ve uygulamalarin
birlestirilmesi i¢in yapilmig, OSI (Open Systems Interconnection) i¢ bir iletisim
protokoludur.

MMS

“Manufacturing Message Specification” kelimelerin kisaltilmis seklidir. Uretim
tesisleriyle iligkili, {ist seviyeli arabirim olarak tasarlanmis uluslar arasi bir standarttir.
Kontrol i¢in komut ve parametreler igerir.

1.8. Fabrika Otomasyon Tesisinde iletisim

LAN, Fabrika Otomasyon i¢in evrensel degildir. Asagidaki sebeplerden dolay1 diisiik
hiyerarsik yapili sistemlerde, LAN kullanilmaz.

> LAN i¢in kurulum maliyeti oldukea yiiksektir.
> Kigultiilmis hiyerarside bilgi miktar kiigtiktiir.
> Iletisimde alt sistemlere ihtiya¢ duyulur. Dis donanimlar gerekli degildir.
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> Mevcut bulunan makine ve donanimlar arasindaki iletisim olduk¢a zordur.

Bu yiizden iletisimin noktadan noktaya kurulmasi veya 1:N olmas1 gereklidir. Her
tiretici Fabrika Otomasyonu igin gesitli aglar tiretmektedir.

1.9. CC-LINK Baglantisi

"Control & Communication-Link" kelimelerinin kisaltilmasidir. CC-LINK, 1/O
Modiil, 6zel amagli modiill ve benzeri modiillerin 6zel kablolar ile PLC aygitiyla
haberlesmesi i¢in kullanilan bir baglanti seklidir.

Fabrika tesisi igersinde yerlesik bulunan tasima hatlari, makineler vb tiim
donanimlarin saglikli bir sekilde haberlesebildigi bir baglantidir. Modiiller arasinda hizh
iletisimin kurmak, miimkiindiir. Farkl1 tip aygitlar ile yada farkli firmalarin {riinleri ile
iletisim kurma esnekligini de saglar.

|
CC-LIMK] Fx CC-LINK] X
LDCAlL CPU LCI(|3»'3\L CPU

F% [CC-LINK REMUTE 0
CPU|MASTER STATION

Diger Fabrika
Urinler

Sekil 1.14: CCLINK Prensip Semasi

1.10. MELSEC NET/10 Baglantis

MELSEC NET/10 baglantisinda fiber optik kablo kullamldigindan cevresel
etkenlerden olusabilecek giiriiltiilere karsi duyarsizdir. Giivenli ve etkili bir iletisimde
kullanan bir baglant1 seklidir.

Kontrol istasynnu Normal istasynn Normal istasynn Normal istasyon  Normal istasynn

in out in out in out in out in out

C, T [, T [, T [,

Sekil 1.15 : MELSEC NET/10 Pre

Melsec Net baglantisinda iletisim iki tarafli yiiriir. Eger hatlardan birisinde kopma
olursa bilgi kalan hatlardan diger yonden gonderilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

CCLINK BAGLANTISI
MASTER-FX PLC / SLAVE-FX PLC

Fabrika otomasyon sisteminde yer alan CC-LINK baglantisint FX2N-PLC ile FX2n-
CCL aygitlarini kullanarak kurunuz.

R
2 2
- CC-Livd master block o [ C-Litk master block
O FE2H-16 0011 ON FRa- 32001
FELH/FE M FRIHC [ [ FH MNP FRINC
SerisiPLE 1] _ Serisi PLEC
Driven { 110 oluri
O ('] <
1 Yooo 1 %000
Sekil 1.16 : CCLINK ( Master & Slave ) Baglant1
J }
pOWER & '
Fa-3200L is
i
- fouEn i
LHUNLERR. % “{‘
(CLink = \\ ?3/50 [
X sBOCLM —; seed {r
E K

Sekil 1.17 : CCLINK (MASTER)
Sekil 1.18 : CCLINK (LOCAL)

15



Islem Basamaklar Oneriler
FX/PLC-Master ile FX/PLC-Slave | > Kablolama islevi dikkatli yapilmalidir.
aygitlarinin kablolamasi yapilir. Master ve slave aygitlarinin  besleme

FX/PLC-Master programi yazilir.

>

>

YV V V¥V

FX/PLC-Local programi yazilir.

FX/PLC-Master Blogun durum
hafizas1 okunur.

Parametre = Ayarlinin  programu
yazilir.

Local istasyona bilgi yazma
programi yazilir.

Tampon hafizaya bilgi iletmek i¢in
baslama programi yazilir.

1 numarali local istasyondan bilgi

okuma isleminin programi yazilir.
“FROM” komutunu kullanarak

1 numarali local istasyona bilgi
gonderme programi yazilir. “TO”
komutunu kullanarak.

kablolarinin baglantis1 mutlaka yapilmalidir.

(24V)
istasyonundaki PLC ye baglanir.

istasyonundaki PLC ye baglanir.

» Bilgisayar programlama kablosu MASTER

» Bilgisayar programlama kablosu LOCAL1

+Zd"

Com

f %

O 2 PR IGEOLM = g_RL“ /]_,-‘I |[:‘-1:5’" - ='3i —
| + oo | | wisT ] = — |L/:’\J '
-l b [7EsTH - Semn L
o] "r;:y i (o]
o[
D 21, |f |rowes 0
= { #
— tgo
: W
|0
8 RS -"'""H
0| | =3
g e % D —
w - - | |;—; =3
: % il — 1 4 @7
B . ol |\£ = | ")\,‘,J' 8
== P |{’3} =l
f = (O oy E2lEPs
e la r

Sekil 1.19 : FXPLC-Master ile FXPLC-Slave Kablolamasi
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Master Blogun durumunun PLC’ye FROM komutu ile okunmasi

WE000
I— |

[FROM Ko HOO0A K4Mz0 K1 ]I

#AHOA
| b15 | b14 [ b13 [ b12 | b1l | b10 [ b9 [ b8 [ b7 [ b6 | b5 | b4 | b3 [ b2 | b1l | b0 |

‘ M35 ‘ M34 ‘ M33 ‘ M32 ‘ M31 ‘ M30 ‘ M29 ‘ M28 ‘ M27 ‘ M26 ‘ M25 ‘ M24 I M23 I M22 I M21 I M20 |

b15: Modiil hazir

b7: Anormal durum bildirir.

b6: Tampon hafizadan bilgi okuma tamamlandigini bildirir.
b1: Moduliin iletim durumunu bildirir.

b0: Modiil hatasi

Parametre Ayarlari

W20 [ kL
10—+ | | {PL3 M0 ]
1]
14— | [SET i1 7
M1
1B— | [Wiy k1 10 7
[Hi ks Il 7
[Wiy K1 Dg 7
I Ko HoooL DO Ks 7
[Wiy Ko i 7
L Ko HODOE D3 K1 7
M20 ‘Modiil hatasi vol Elektrik kesilmesi dunmm gibi
MA3S ‘MModiil hazir. problemlerde il avarlarm
D0 -HI1 :Bagli modiil sayis1 veniden yapmas: gereklidir.

D1 -H2 :Tekrarlama sayist -
D2 - H3 :Otomatik geri donii modiili |
D3 Islemi Bitirme
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Lokal istasyon hakkindaki bilgilerin yazimi

M1
B5— | [May Hi101 D1z

——10 Kd HOoz0 Da K1

H1101 : Localistasyon bilgisi

I_ Istasyon Mumarasi {01

0: Rerote Y0 istasyanu
1: Remote Device istasyonu

Ayrilan Local istasyon sayi= (Marmalde 1 olur) Daha fazla
istasyon kullanlacak ise say1 2 3 .. alabilir. Bundan sonra
baglanan istasyon sayisinin dederi bu degerden 1 fazlasiile
baglar.

H20 : Local istasyon 1
H21 : Local istasyon 2

H2IIE - Local istasyon 15

Tampon Hafizayla Bilgi iletiminin baglamas1

Ma00z
| [SET M40 1
W20 M35
TSt | | {PL3 W2 ]
W2
77— | [SET M3 1
'E
79— | [SET M4 3
M 26
| — [BST Mg
[RST 'E
W27
sal— | [FROM KD HOBEE D100 K1
[RST M4§
[T 'E

18




M20 : Hata Modiili
M35 : Modiil Hazir
M26 : Islem Bitti
M27 : Islem Bitmedi

Maoon

65— | [Ta Ko HoooA KaM4n K1
M0 Ma5 M1

10E—F | | | —{FROM Kd HOES0 KaMs01 K1

#AHOA

[ M55 [ M54 | M53 | M52 | M51 | M50 [ M49 | M48 | M47 [ M46 | M45 | M44 | M43 | M42 [ M4l | M40 |

| b15 [ b14 [ b13 [ b2 [ b1l [ b10 [ b9 [ b8 [ b7 [ b6 [ b5 [ b4 | b3 [ b2 [ bl [ b0 |

M21: (ON )Data iletimi ¢alisiyor.
(OFF) Data iletimi ¢aligmiyor.

#H680
[ 15 ] 14 [ 13 [ 12 [ 11 ] 10 [ 9 [ 8 J 716 [ 5] 4 ]3] 271T17]o0o0]

l l

-t r r r r+r r [ 1+ © [ [ [ [ [ [ wms0 |

M501: Local istasyon ile ilgili bir sorun var m1? (ON) Normal (OFF) Hata Var

W51
1e—F MM ] W90 7
N0==H 90
ME000
122— | [FROM KD HODED  K4Wlo0 K1 7
ME000
1az— | T K4M100D  K4YoOD ]
T K4XOOD  KaM200 ]
ME000
143— | 10 ] HOLED  K4Mzoo K1 7
153 THCR ND 7
155 [ END

1 Numarali Local istasyonunun okunmasi
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Wan0n
ob— ——[FROM KD HOOOA  KA4MZO
W20 M55
10—£ /| [PLS
i
14 : [SET
1
16— Moy K1
Moy ks
Moy K1
- [TD ki HOOol DO
Moy K0
L [To ki HOOOE D3
1
sEl—| Moy H1101
- [TD ki HOOZ0 D13
Wan0z
| - [SET
W20 M55
73|—£ /| [PLS
M2
1| [SET
3
M [SET

7

Sekil 1.20: FXPLC-Master Aygitinin Programinin Birinci Boliimii

K1

Mo

M1

no

n

D

Ka

D2

K1

D12

K1

M40

M

Ma

M4E




1

L

98
108
118
NO=

122

13z

143

152

(1K
— | [RST
[RST
W27
— | [FROM K0 HOEES D100
[RST
[RST
E
— | [T0 Ko HOO0A Km0
W20 TER Mzl
—— 1 |} | —{EROM K0 HOEZD K4ME01L
MED1
. THC ND
=M 90
Mao00
— | [FROM Ko HOOED K4M100
E
— | T K4H100
T K4x000
E
— | [T0 Ko HO1ED KaWZO0
TMCR

M4E

M2

K1

M4E

M2

K1

K1

Mao

K1

K4Y000

K4Mz200

K1

MO

r

165

L

Sekil 1.21 : FXPLC-Master Aygitinin Programinin Devami

END
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Manno
0}—] ——{FRt K0 k25 KM K1 ]
W7
10— | [FROM K0 K0 Kaion Kl 1
L_[FROM K0 k8 D100 K1 ]
Manno
29— | THOY KaM1oo  K4voon
[y K4x000  K4M200
W7
40— | {10 KD K0 KdMzon K1 1
{10 K0 k8 D200 K1 ]
59 [ END ]}

Sekil 1.22 : FXPLC-LOCAL Aygitinin Programm

Gii¢c Kaynag

CPU
Sekil 1.23 :
v
FXm32001 35
al
- PONER ’;'::
= U0 g
\.\.././ i[;‘
x
Sekil 1.24 : CCLINK (LOCAL) Sekil 1.25 : CCLINK (MASTER)
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MASTER-Qn PLC / SLAVE-FX PLC

Bu uygulamada Qn Tipinde bir PLC ile FX tipinde bir PLC yi CC-LINK baglantist ile
haberlestirecegiz.

FX PLC de baglangi¢ ayarlar1 ana program igine yazilir. Program ¢alistirildiginda
oncelikle baslangi¢ ayarlarinin programi ¢alisir. Qn tipi PLC de ise buna gerek yoktur. GX-
Developer programi ile baglangic ayarlart meniiden ayarlanabilir. Bunun i¢in ana program
icine program yazmak gerekmez.

CO-LINK Co-LINK
X P ASTER LocaL |nPLe
MOV K4X000 K4M200 FROM KOKO  K4M100 K1
TO KO H160  K4M200 K1 MOV K4 M100 K4Y00
FROM KO HOEO K4M100 K1 MOV K4X000 K4M200
MOV K4 M100 K4Y00 TO KO KO K4M200 K1

Qn/PLC — CCLINK/MASTER Anahtar Konumlari

X10 X1
Station No: 0 0 Diger tiim anahtarlarin durumu OFF
B Rated : 4 olmalidir.
Mode 0

23



19

ZE

21

2

Xz0 XZF Xzl
| | |
A"r 11 I [Hl:
BM400
| | {FE.0 Hz HOED
[FRom HE HZED
Mo
|| o
erovs
BH400
11
| | [To HE H1ED
rTo HE H1ED

HO

ER#1100

n1loo

K100

Ex0

EaLz00

Dzon

M1l

K&

Kz

Eqv1n

Eazoon

Kl

Kl

wa

Sekil 1.27 : Qn/PLC-Master Aygitimin Program
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On/PLC - CCLINKIMASTER

0

FXIPLC - CCLINK/LOCAL

+24v
Com

X0 Y10
¥ Y11
2 Y12
X3 Y13
¥4 Y14
X5 Y15 NC
X6 Y17Y15 = | DA
b'ed o
com *— 2 NE
o X8 —COM = DB
{24V %9 Y18 NG
—-24v KA Y18
5 ® via o
— e Y18 NC
FG @ Yic &5 ol
LG XE Y1D [t
LG XF Y1E o 1] 100
W - Y1F b of Llohm
— NC F =
110v NC -COM 5

Sekil 1.26 : Kablolama

Parametre > Network Parameter > CC-LINK yolundan parametre ayarlarina girilir.

= MELSOFT series GX Developer C:\Documents and Settings\TelG\Desktop\CC-Link Master(Q-FX) - [Metwork parameters Setting the CC-Link list.]

Raplace view orlne Diagnostics Tools  Window  Help -

V
' PMELSECHET /Ethernet

- _I_|_I_I|\

MELSECHET # MINI

| | | | F %F LmJ |
F2 | =Fajcra ] chio sF? SFB aF? ab5) afS naFﬁ uaHEI FIEI aFB

CC-Link

I==| z=lu

2| Efle] X 2| 20 & FE|E _||

N

HEEEE

IF? ISFE F5

Fﬁl IFleslstl i

[0 N s Sy s
o5 | aFs) =7 aFa| sFe | afo| oFs

i = N
B E Networkuaram
L

Mo, of boards in module

=l

Boards

Blank: na setting

0 boards: Set by the sequence program.

/7

1

0oz0

Start1/0 No /
Tupe /

taster station -

All connect count /

3

Aemote inputiRk</

Device init

Aemate outoutiRY1

Fiemote reqister(R/n

Femote reqisterFiu]

Special relaySH)

Exclusive station Reserve/inval

tationho. L Station ype count station select

Special reqister Sy

171 |Remole device station ~ |[Exclusive station 1+ | Mo setting

Fietiy count

Automatic reconnection sthlion count

‘i ait master station Yo,

PLC down select\

Stop

Scan mode setling

Asyrchionously

D“G—‘m

Delay information setting

Station information settind_(_

Station infarmation

/
/

Default | Check | End |

Sekil 1.28 : Qn/PLC-Master Aygitinin Parametre Ayarlamalan
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Bir onceki uygulamada FX/PLC-Local igin yazilmis olan PLC programini bu
uygulamada da kullanacagiz. Local istasyona asagidaki program yiikleyiniz.

Mannn

ob— ——{FBM KD K25 K4M0 K1 7

M7
10— B KD ] K4M1O0D KL 7
EOM KD K8 D100 K1 7

TR

29— | T K4MIOD  Kayooo ]
T K4X000 K4z ]

M7
40— ———10 KD ] K4M200 KL 7
L {10 KD K8 D200 K1 7
! [ END

Sekil 1.29 : FXPLC-LOCAL Aygitinin Programi

Data Register Kontrolii
Remote Input > RX
Remote Output > RY
Remote Register > RW

BFM #H1EQ

N

D100 RWr 0 BFM#8 D200
FROM KO H2E0 D100 KA1 TO KO K8 D200 K1
TO KO H1EQ D200 KA1 FROM KO K8 D100 KA1

D200 BFM#1EQ0H BFM#8 D100

MELSEC NET/10 BAGLANTISI
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Qn tipinde iki PLC’nin fiber kablo ile baglantisin1 kurunuz.

Islem basamaklan

Oneriler

Master
aygitinin

Qn-PLC’lere  bagli  olan
MELSEC  NET/10
kablolamas1 islemi yapilir.

Qn/PLC Master programi yazilir.

» Master Blogun parametre ayarlari
yapilir.

» 1 numarali local istasyondan bilgi
okuma isleminin programi yazilir.
“FROM” komutunu kullanarak

» 1 numarali local istasyona bilgi
gonderme programi yazilir. “TOQ”
komutunu kullanarak.

FX/PLC-Local programi yazilir.

Network parametre ayarlari yapilir.

Kablolama islevi dikkatli yapilmalidir. Master
ve slave aygitlarinin besleme kablolarinin
baglantist mutlaka yapilmalidir. (24V)

Bilgisayar programlama kablosu MASTER
istasyonundaki PLC ye baglanir.

Bilgisayar programlama kablosu LOCAL1
istasyonundaki PLC ye baglanir.

0 1 2-3 4-5 0 1 2-3
Giig CPU INPUT OUTPUT | CC-LINK mfﬁc Giig CPU INPUT OUTPUT m?ﬁjc
Kaytagy NET Kaynagi NET
X0 Yo e b X0 Yo e o
X1 Y1 ; | | X1 Y1 i B
X ¥2 L o) v o e
X3 ¥3 bl 1 X3 v 0 1
— +24 X4 v4 — +24 X4 V4
X5 s GEND 0 x5 ¥5 CEND 0
r-24 X6 Yo s1w0 r-M X6 Y6 w0
X7 1 fal] " X7 k'l il ]
FG + + a 1 FG + + 9 |=a
X8 ] X8 o ow
FG X9 ¥o MoDE 0 FG X0 yo MODE 0
Xa YA XA va
Le 1B YB OFF ON LG xB VB OFFON
xc ¥e 1E] xc ¥e LE
L6 XD YD 8 LG X D =
XE YE + [ XE YE v ]
2207 XF - | (D) i 220V XF YF (o) =
[ 7 r Ll (=
200 we | L s 1771 200V we | L o
NC NC
MASTER BLOK SLAVE BLOK

Sekil 1.30 : Melsec NET/10 Baglantisi

27




Master Blok Program

%0

0— | (B0 )
B10
|

E 1

Sekil 1.31 : Melsec NET/10 Master Aygitinin Program
Parametre Ayarlari

12 MELSOFT series GX Developer. (Unset project) - [Network parameters Setting the number of MNET (II) MNET/10(H) Ethernet cards.]

) Project  Edit Find/Replace Wiew Orline Diagnostics Tools Window Help

Network parameter [ X
CHELSECNET e

$é| @@ B@

MELSECNET / MINI i "” = [ 1 [ I =
CC-Link — V
Cancel

X|
= E {Unset project) Fead PLC data

+-f52] Program

1+{% | Device comment

&-[s] Parameter Morjlule Nq.1 Module No.2 Module t

PLC parameter Network type / MNET /10(Controlling station) - Nene ~ [None
4] Network param Statl/0No. [ o040 Y
Device memory Network No. | 1/
El) Device init Total stations 2
Group No.
Station No.
IP addressDEC
( Network range assignrnenk\)
& Refresh parameters
|
Necessary setting] Mo setting / Already set ] Setifitis needed| Mosettng / Already set )
Start /0 No sl mociic s i &
d ther stati 1 i
| Input the start 1/0 No. installed in the module in 16-point unit. AR B
Acknowledge XY assignment | Routing parameters Check

End

Cancel |

Sekil 1.32 : Parametre Ayarlari
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Network Range Assignment Ayarlari

2 MELSOFT series GX Developer. (Unset project) - [Network parameters Assignment the MNET/10(H) network range. Module No.: 1.]
:] Project Edit Find/Replace View Online Diagnostics Tools Window Help

| -|~| @l@lel 2| alel Elel|

MELSECNET/Ethemet
MELSECNET / MINI
CC-Link |
Cancel ‘g =

Setup common and station inherent parameters.

= (Unset project)

~Assignment method
& Program PO P. b
E R  Points/Start Monitoring time {200 X 10ms Slalelernane,
Parameter & Stat/End Total slave 2 Swichscieens [Bw/seting |
PLC parameter J stations 2
Network param Send range for each station] _Send range for each statior] B
B Device memory StationNo. B W
B Device init Points | Stat | End | Paints | Stat | End | Points | Stat | End | Points | Stat | End
1 16 0000 | 0O0OF 16 0000 | 0O0OF
2 16 0010 | 001F 16 0010 | 001F j v
‘ y[]

Sekil 1.33: Network Range Assignment Ayarlari

Refresh Parameters Ayarlan

# MELSOFT series GX Developer (Unset project) - [Network parameters MNET () MNET/10(H) refresh parameters. Module No.:
:I Project Edit Find/Replace View Online Diagnostics Tools Window Help

Network parameter[J 2] | @]@I"“\ "léj @]@I @'@”
MELSECNET /Ethemet =
MELSECNET / MINI
CCLink 7
Cancel

1.]

—
~ Assignment method —— % S 2
(Unset project) ) - Transient transmission error history status —
T " Points/Start i
-] Program & Overwrite  Hold
+ Device comment @ Start/End
=) E Parameter
PLC parameter
3' Metwork param Link side PLC side -
Device memory Points Start End Points Start End
E Device init Bt ission 813 0000] 1FFF| 4 8192 0000 1FFF
W transmission 8192 0000] 1FFF| 4 8192 0000 1FFF
X transmissi bad
Vet o+ -
Expanded Settings I
Default | Check I End | Cancel |

Sekil 1.34: Refresh Parametre Ayarlari
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Network No
X100 0
X10 :0
X1 1
Gr No 0
St No

X10
X1

)

Mode :0

Display:L

Deep Switch 2: ON

Diger Deep switch degerleri:OFF

Network Parameter = Melsec NET/Ethernet

Network Type : MNET/10 Controlling Station
Start 1/0 No : 0040 (4. kasete bagl oldugu igin)

Network No :1
Total Station :2 (Kendisi Dahil)

Network Parameters Assignment

Station No

B

w

1 0000 00OF 0000 0O0OF
2 0010 O0O01F 0010 001F
Slave Blok Program
X1
o— | {B10
BO
2 | | {¥10
4 [END

Sekil 1.35 : Slave PLC Programm
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Parametre Ayarlan

2 MELSOFT series GX Developer (Unset project) - [Network parameters Setting the number of MNET (II) MNET/10(H) Ethernet cards.]
ne Diagnostics Tools ‘Window Help -

alsle] ls| alal e
— o1 o vl |
B EEE]

] Project Edit Find/Replace View Onli

Network parameter | X

MELSECNET /Ethemet

e ———
MELSECNET / MINI |
CC-Link |

| |>K|
sEQ | cFO | cFI0) sE7) sF8]af7

HE R HEEEEREEEL

Cancel = —
—] 2 |:||E§ L»|$+—||?|_||=| I F=] s i3 ||—x|= 4|=4|»<|
I — F5 | F6 |sFBy FE | F7 | sFB| FE | F& | F7 | F8 | F8 | sF8) ol | c2 o9 | aF5| aF 7] aFB | aF3) sF0) of 9

X|
Ev»- (Unset project) Read PLC data l
[+ Program
. Device comment
[=J-|&] Parameter
¥ 2 PLC parameter
work para
~[&] Device memory
~[&] Device init

Eﬂ

¥

Necessary setting( Mo setting / Already set | Setifitisneeded| Mosetting / Alleady set )

X Walid module
Start /0 No.: : > h vI
Input the start 170 No. installed in the module in 16-paint unit. el seeess

Interlink transmission parameters{

Acknowledge XY assignment | Routing parameters Check | End Cancel I

Sekil 1.36 : Parametre Ayarlari
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Refresh Parameters Ayarlarn

# MELSOFT series GX Developer (Unset project) - [Network parameters MNET (II) MNET/10(H) refresh parameters. Module No.: 1.]
] Project Edit Find{Replace ‘View Orline Diagnostics Tools ‘Window Help

, alalel £ls| elel Blel
MELSECNET / MINI > | 1 I R (TR [
cClink e
Cancel

- Assignment method —— : 9 !
= ! (Unset project) Transient transmission error history status —

 Pai
i) {58) Program Eaon @ Ovenwrite ¢ Hold
+-%% | Device comment * Start/End

I+
[=-|g] Parameter

i8] Metwork param Link side PLC side -

ice memor 14 Paints Start End Paoints Start End

EL) Device init transmission 819 0000 1FFF 8192 0000 1FFF

W transmission 8192] 0000 1FFF 8192 0000/ 1FFF

X transmission
transmission

TTTe

Expanded Settings

Default I Check | End I Cancel I

Sekil 1.37 : Refresh Parametre Ayarlari

Network No
X100 0
X10 0
X1 1
Gr No 0

St No
X10 0
X1 2

Mode :0
Display:L
Deep Switch: Hepsi OFF

Network Parameter > Melsec NET/Ethernet
Network Type : MNET/10 Normal Station
Start I/0 No : 0020 (2. kasete bagl oldugu i¢in)
Network No :1
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular1 cevaplayarak bu faaliyette kazandiginiz bilgileri dl¢iiniiz.

A- OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

ME000 5
of— | [FRON KO @ KaM20 KL ]

M20 M35

10—+ { | {PLS M0 ]
MO

14— | [SET M1 J

1
M1 2
16— } MY Q D0 3

[0 Ko
M1

55— | Ty O D13 3

Ma002
1l— | [SET @
o

M20

(k] e | {PL3
M2

17— | [SET M3 ]
M3

19— | [SET M8 ]
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PLC(Master) / FX-PLC(Local) CCLINK baglantisini kurarken Master/PLC’nin
programinda bos birakilan yerleri doldurunuz.

DEGERLENDIRME

Cevaplariniz1 cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI 2

AMAC

Fabrika Otomasyon sistemi icindeki goriintii isleme, depolama ve {irlin tagima
sistemlerini kullanacaksiniz.

ARASTIRMA

Sevgili 6grenci, bu 6grenme faaliyetinden once;

»  Fabrika Otomasyon Sisteminde kullanilan tasiyici sistemler hakkinda bilgi
toplayiniz.

> Fabrika Otomasyon Sisteminde kullanilan goriis sensorlerinin ¢aligma prensibi
Ogreniniz.

2. FABRIKA OTOMASYON SISTEMININ
BOLUMLERI

Fabrika Otomasyon sistemi Robot, PLC vb. bircok donanimi kapsar. Bu bolimde
fabrika otomasyon sisteminde kullanilan donamimlar tanitilacaktir. Genellikle bu tiir
sistemlerde kullanilan donanimlar her ¢alismada, iiretimin ¢esidine gore farklilik gosterir.
Ayni noktadan hareket ederek asagidaki calisma diisiiniilmiistiir. Oncelikle ¢alisma pargasi
depo (warehouse) modiilinden alinir ve montajlama iglemi yapilir. Daha sonra montajt
bitmis parcanin tagima bandi ile transferi yapilir. Calisma pargasina yapilacak her islem,
parcanin Ozelligine gore degisiklik gosterebilir. Bu yiizden degisik ¢alisma parcalarina
degisik uygulamalar yapilir.

Depo modiiliinde “Otomatik Depolama” islemi ve test modiiliinde denetleme icin
goriintii sensorii tanitilacaktir. Islenen pargalarin modiiller arasinda tasinmasi isini {islenen
“Otomatik Tasima Arac1” da yine bu boliimde tanitilacaktir.Konular karmasik gibi goriinse
de uygulama yaptikca, anlasilmasi daha kolay olacaktir.

Sekil 2.1 : Goriintii Sensorii
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Sekil 2.2 : Otomatik Depolama Tesisi

2.1. Bilgi Iletisimi
2.1.1. Bilgi fletisim Metotlar:
2.1.1.1. Bilgi Transferi

Asagidaki sekilde, 5 hiicreden olusmus bir iiretim bandi gosterilmistir. Farkl
boyutlarda ki ¢aligma pargalari (6rnek olarak A, B, C ), palet sayesinde sol taraftan sag tarafa
dogru karisik sirada taginmak isteniyor. Her bir ¢aligma parcasi igin 6zel olarak yapilmasi
gereken islem, parca, kendisiyle ilgili istasyona geldikce gerceklestirilir.

Bu sebeple, her istasyonda ¢alisma yapilirken is parcasi ayirt edilebilmelidir. Bu su
anlama geliyor: Ilgili istasyonda islem yapildiktan sonra, calisma parcasinin altinda bulunan
hafiza {initesine yapilan is hakkinda bilgi yazilir. Fabrika Otomasyon sisteminde bilginin bir
istasyondan diger istasyon taginmasi islemi, ¢calisma parcasinin iizerindeki hafiza tinitesine,
yapilan isle ilgili verilerin yazilmasiyla saglanir.

Istasyon Numaras:

1 2 3 4 5

-lmdEE Q=

Sekil 2.3: is parcasimin Bandtan Gegisi
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2.1.1.2. Bilgi Transferinin Simiflandirilmasi

Bilgi transferi i¢in uygulanan birka¢ metot var. Bunlar birbirinden ayirmak oldukga
kolaydir. Ornek olarak OK veya NG, ya da kiiciik degerde bilgi tipi, yada uzun degerde bilgi
(isleme, birlestirme ve test etme)

Her ne durumda olursa olsun, bilgi, yapilan isin niteligini yansitmali, yapilacak isle
ilgili nitelik tagimalidir. Bilgi tasinirken veri kaybmin olmamasina da dikkat edilmelidir.
Eger birden fazla bilgi tasinacaksa hafiza bolgesi siniflandirilmali ve hata olusmamasi icin
her istasyon kendine ait hafiza boliimiiyle iletisim kurmalidir.

Calisma parcasinin iizerine monte edilen hafiza {initesine, yapilan iglerle ilgili bilgi
gonderme islemi, asagidaki sekillerde yapilabilir.

Bilgi Transfer Etme Yollar

(a) Calisma pargasi ile ilgili bilgiler kontrol elemanlarindan alinir ve islenecek parganin
ozelligine gore uygun olarak gonderilirler.

(b) Tim bilgiler calisma pargasina direkt olarak yazilir.

(¢) (a) ile (b) siklarinin birlesimi

(2) Calisma parcasi ile ilgili bilgiler kontrol elemanlarindan alimir ve islenecek
parcanin 6zelligine gore uygun olarak gonderilirler.

Islenecek tiim parcalarin bilgileri PLC’nin veya bilgisayar hafizasinda tutulur. islem
siiresince her adimda hafiza tinitesine soru sorulur ve cevap alinir. Daha sonra igin akisina
gore bu bilgiler kaydirilir.

Bu durum asagidaki sekilde goriilmektedir.

Tiim asamalarda yapilacak islerle ilgili bilgiler, hafizadan okunur veya hafizaya yazilir
ve her bir adimda ki islem tamamlandiktan sonra, parga diger istasyona nakledilir. Bu sirada
PLC veya bilgisayardaki bilgiler es zamanl olarak transfer edilir.

PLC veya bilgisayar, bir sonraki asamada yapilacak is i¢in gerekli olan sartlart
onceden kesin olarak bilir.
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(Nalkil islemi durdu)

(Nakil)

Sekil 2.4: Is Parcasinin Nakil Edilmesi

(b) Tiim Bilgilerin islenecek Parcamin Uzerine Direkt Olarak Yazilir

Bu durumda bilgi tasiyict ID kart is parcasinin {izerine takilir ve tiim bilgiler tastyici
kart iizerinde saklanir. Yapilan igle ilgili yeni bilgiler, islemin her asamasinda yapilan igle
uyumlu olarak hafiza iinitesine kaydedilir. Bilgi miktar1 az ise, bu tiir bilgi transferi daha
giivenilir olur. Ancak sistemin maliyeti, yapilacak ise gore yiliksek olur. Yani nakledilecek
bilgi az ise bu yontemin segilmesi maliyeti yiikseltir. Bilgi tasima islemi daha sonraki
konularda genis olarak anlatilacaktir.

(¢) (a) ve (b) Siklarinin Birlesimi

Bu yéntem (a) ve (b) siklarinin birlestirilmesi ile olusmustur. Islenecek parcaya, o
parcanin taninmasti igin etiket yapistirilir. PLC de ya da bilgisayarda her bir etiketin karsilig
olarak bir alan birakilmistir. Bu alana yapilacak iglemlerle ilgili bilgiler yazilir. Tim
iinitelerde, islenecek parcaya ya da palete yapistirilan etiketler okunarak yapilacak islem
belirlenir.

Etiketten algilanan sinyale gore yapilmasi gereken islemin komutlar1 PLC den ya da

bilgisayardan almir ve islem gerceklestirilir. Islem tamamlandiginda ise yapilan yeni
degisikliklerle ilgili bilgiler ilgili hafiza hiicrelerinde giincellenmelidir.
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Sadece algilanan sinyalin transfer edilmesi, bu yontemin en 6nemli avantajidir. Her bir
asamada islenecek tiim parcalardan bahsedilmesine gerek yoktur. Fakat tiim bilgiler her
zaman PLC ya da bilgisayarda tutulmalidir. Etiketten gelen sinyallere gore sadece gerekli
bilgiler PLC ya da bilgisayardan istenir.

Yontemler |
(1) Palet 2°'nin algllanmas1 ! ;Bilgiﬁhm
s Palet1 |
2) Palet 2 den bilgilerin almmas: \
(3) Palet 2 deka vapilan 15leme P.'alet3 """
oore bilgi degeri degistir. || /|
{4) Palet 2"ve veni bilgiler yazilir_:

Sekil 2.5 : Is Parcasindan Bilgi Okunmasi

2.1.2. is Parcalarim Algilama Teknolojisi
2.1.2.1. Algilama Teknolojilerinin Siniflandiriimasi

Giliniimiizde islenecek pargalar1 algilamayla ve bilgi tasima teknolojisiyle ilgili degisik
yontemler gelistirilmigtir. Asagida bu konular agiklanacaktir. Ancak hangi algilama
teknolojisinin uygulanmasi gerektigi yapilan ise ve bilginin uzunluguna bagli olarak
degisiklik gosterir.

Islenecek Parga Nasil Algilanir

{1) Yaklagm Sensomi, Optik Sensor

{3 Barkot

(3) D (Magnetik D, Optik D)

Sekil 2.6 : Is parcasim Algilama Teknikleri
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2.1.2.2. Yaklasim Sensorii ve Optik Sensor

Her bir iirlin iizerine DOG monte edilir. Bu iiriin algilandig1 zaman, bu iiriin ya da
islenecek parca, yaklasim sensoriinden veya optik sensorden gelen ON/OFF bilgisi alinarak
tanimlanir. Burada kullanilacak DOG ya da sensor sayisi tanimlanacak iirliniin ya da
islenecek parganin sayisina baglidir. Genelde yaklagim sensoriiniin bilgisi ON/OFF
seklindedir, bu ylizden isleme tarz1 binary seklinde olur. Sonug olarak tanimlanacak sinyal
sayist 2 ise 1 adet yaklasim sensérii ya da optik sensoér kullanilir. Tanimlama bilgisi
arttirllmak istenirse 4 bilgi igin 2, 8 bilgi i¢in 4 ve 16 bilgi i¢in en az 8§ adet yaklasim sensorii
ya da optik sensor kullanilmalidir.

Islenecek parga ya da bant iizerindeki iiriin, algilama pozisyonuna geldigi zaman
taninir. Dolayisiyla algilama islemini yapmak ic¢in sensdr kullanilmalidir. Sensor,
konumlanacagi yere sabitlenmelidir. (DOG)

2.1.2.3. Barkod

Bilindigi gibi barkod sistemi cesitli iinitelerde kullanilmaktadir. Giincel hayatta
siipermarket gibi yerlerde sik¢ca gérmekteyiz. Barkot, algilama teknolojisinde de islenecek
parganin iizerine yapistirilmak suretiyle sikca kullamlir. Ozellikle nakliyecilik sektoriinde
sikca kullanilmaktadir. Paketlenen {irlinlerin tizerlerine yapistirilan tanimlayici barkotlar
sayesinde nakliye sistemi kolaylagtirilmustir.

Barkod sistemi bir kodlama sistemidir. Barkodlama islemi, standart kodlama
islemlerinden bagimsiz 6zel amacgh olarak ta yapilabilir. Ancak standart dis1 olarak imal
edildiginde ¢ok amacli olarak kullanilma 6zelligini yitirir. Dolayisiyla verimliligi diiser.
Standart dis1 yapilmis barkodun degeri her durumda algilanamayabilir. Sonug olarak, eger
barkodu okuma sirasinda hata sinyali olusursa bu o barkodun gegerli bir barkod olmadigini
gosterir.

Bu kosullar altinda barkot sistemi kurulmustur. Asagidaki tabloda cesitli standartlarda
gelistirilmis, su anda ¢ok genis alanda kullanilan karakterler gosterilmistir. Barkot sistemi
sayilarla ve karakterlerle sinirlandirilmis bir yapiya sahiptir.
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Sembol Karakter Karakteristigi Kullanim
Sayisal (0-9) Tum dinyada Yiyecek veya
|| HI""“H‘ | ortak olarak genel ticari
kullanilan driin esyalar icin
EAN 40461208 kodudur. kullanilan
ortak Urtin
kodudur.
Sayisal (0-9), Alfabetik FO alaninda
Hlll”l‘ll“mm Sembol (- karakterler (Uriin
,space,$,/,+,%, v.b. | kullanilir. Endistri | numarasi)
CODE39 =4 - 1 = |) Alfabe (A-Z), alaninda c¢ok
Basla-Bitir kodu (*) genis sahada
kullanilir.
Sayisal (0-9) Yuksek siklikta Fiziksel
yazdirmak dagitim alani
ml I I|| ” mumkunddr. (Konteynir
ITF Fiziksel dagitim veya
&7BI0 2
alaninda ¢ok paketleme
yaygin olarak kodu)
kullaniimaktadir.
Sayisal (0-9), Yazicidan gkt Kurye
Sembol (- almak servisleri igin
‘IHHI‘I‘"NI” ,$,.,/,+,v.b.), Basla- | mUmkindr. tasima
NW-7 Bitir kodu (A-D) etiketi.
atlz3da Medikal Grtin
alaninda
kullanilir.
" | | Sayisal (0-9), Bilgisayarli iletisim | Farkli tiirdeki
Sembol, Alfabe icin gerekli tm paletler igin
CODE128 123 (Tim ASC, 128 karakterleri fiziksel
karakter) destekler. dagitim
sahasi
Sekil 2.7 : Barkod Cesitleri
2.1.2.1. 1D

ID kelimesi “Identification” tanimlama kelimesinden tiiretilmistir. Bilgi tasiyici olarak
kullandigimiz etiket veya ID islenecek parga ya da palet {izerine yapistirilir. Burada etiket ya
da ID, iiriiniin tipini, isleme talimatlarini, islem sonuglarini ve karakter bilgilerini {izerinde
tasir. Cesitli sekillerde etiket ve ID’ler mevcuttur. Kiigiiltiilmiis bir palet igersine sokulmus
olanlar1 ya da tizeri plastik bir koruma kilifi ile kaplanmis ¢evreden gelen olumsuz etkilerin
azaltilmas1 amaciyla izole edilmis olanlar1 da vardir. Bilgi kapasitesine bagli olarak birkag
bitten birka¢ kilobyte’a kadar arttirilmis hafiza elemanlar1 mevcuttur. Bunlar kullanim
amaglarma gore secilmelidirler. Genelde yiiksek kapasiteli olanlar, diisiik kapasiteli olanlara
nazaran fiyatlari daha yiiksektir.
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Asagida ID elemaninin kullamildigi bir bant gosterilmistir. Bilgi tasiyan ID hafizas

islenecek parca kismindaki palete yapistirilmistir. ID den okumak ve yazmak amaciyla,
okuma ve yazma boliimleri ile kontroldrler her bir istasyona monte edilmistir.

Sekil 2.8: ID Hafizayla iletisim

ID palet ile okuma yazma modiilii arasinda yapilacak iletisimde herhangi bir kablolu
baglant1 yoktur.

Bilgi transferinde izlenecek birka¢ yontem vardir.

> Optik tipinde iletisim
> Manyetik tipinde iletisim
»  Mikro dalga tipinde iletisim

Optik tipte iletisimin dezavantaji kirli ortamlara karsi ¢ok hassas olusudur. Ancak

olumsuz ¢evre kosullarina karsi her bir tipte okuma ve yazma islevi titizlikte kontrol
edilmelidir. Eger uygun bir ID segilirse herhangi bir problem olugmaz.
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Okuma-Yazma ana pargasinin ve kontrolorlerin yapisal agidan birkag tipi mevcuttur.

»  Hepsi bir iinitede (Okuma/yazma ana pargasi ve kontrolor.)
> Diger iinitelere kurulur ve bunlar kablo ile birlestirilir.
> Birkag kisim bir kontrolorle kontrol edilebilir.

PLC, bilgisayar ile kontrolor arasindaki iletisimde seri baglanti (RS232-RS422) ile
paralel baglant1 (PLC deki I/O sinyal) kullanilmaktadir.

2.2. Goriintii Sensorii

Fabrika Otomasyon sahasini siniflandirmak i¢in, dogrulama sensérii olarak ¢ogu kez
gortis sensorti kullanilir. Ozellikle malzemeyi tutabilme 6zelligine sahip robot ile birlikte
biitiinlestirildiginde sistemin biitiinliniin daha esnek ¢alismas1 miimkiin olur.

Gilinlimiizde giindelik yagamda, ev video kamerast CCD adin1 verdigimiz imaj aygiti
en favori olanidir. Yiiksek ¢oziiniiliirlitkte olmasi, minyatiir hale getirilebilir olmasi, mikro
kontrolorlerle kontrol edilmesi ve fiyatinin diisiik olmasi tercih sebeplerindendir. Yukaridaki
sebeplerden dolay1 goriis sensorlerinin, Fabrika Otomasyon sisteminde kullanilmasi hizla
yayginlagsmustir. Degisik fonksiyonlar1 ve fiyatlari uygun olan goriis sensorlerini piyasadan
rahatlikla alabiliriz.

2.2.1. Amaclarina Gore Siiflandirilmasi

Goriis Sensériiniin donammminda en diisiik “Kamera”, “Monitor”, “Goriintii Isleme
Kism1” nin bulunmast gerekmektedir. Goriis sensorii kullanilma amaclarma gore asagidaki
gibi smiflandirilabilirler. Birincisi “iglenecek par¢anin algilanmasi” ve digeri ise pozisyon
Olglimii i¢indir.

2.2.1.1. Cesitli Sekillerdeki Is Parcalarinin Algilanmasi

Algilanan ¢esitli sekillerdeki caligma pargalarindan, asagidaki belirtilen sekillerde
yararlanilabilir.

> Tanimlama islemi par¢anin sekline ve niteligine gore yapilir.
> Tanimlama islemi niteliginin algilanmasina gore yapilir.

Tanimlama isleminden sonra elde edilen bilgiler dogrultusunda parga islenir.

Asagidaki resimde 12 degisik seramik c¢alisma parcasinin sekline gore siniflandirma
islemi yapilmaktadir. Algilanan bilgiler dogrultusunda sonraki adimda, boyama robotu
calisacaktir. Islemler calisma bandina gelen malzemenin tipi dogrultusunda gerceklestirilir.
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Goriis sensorlerinin  gelistirilmesinden Once, sekilleri farkli olan malzemelerin
islenmesi, yaklasim sensorleri ile yapilmaktaydi. Malzemenin tanimlanmasi i¢cin ON/OFF
durumu kullaniliyordu. Ancak degisik sekillerdeki malzemeleri algilamak i¢in yaklasim
sensoOriiniin ayarlanmasi oldukga zordur. Bu yiizden malzemelerin sekilleri gérme sensorleri
ile kontrol edilir.

2.2.1.2. Pozisyonlarimn Ol¢iimii

I[slem gorecek parcalar degisik acilarda veya pozisyonlarda bant iizerinde sevk
edilirler. Bu pargalarin gelis pozisyonlar1 goriis sensorleri ile algilanir ve bilgiler toplanir.
Daha sonra bilgiler robota gonderilir. Robot calisilacak parca igin yapacagi islevi kendi
programindan bulur ve uygular.

Asagidaki resimde, palet yardimiyla gelen ara¢ motorlarinin buradan alinip banda
aktarilmas1 gosterilmistir. Parcalarin, fabrika igersinde akisi bu sekilde saglanir. Ayrica
parcanin istenilen pozisyonda hareket ettirilmesi bu sekilde daha kolay olur. Ama islenecek
parcalarin diger fabrikalardan ya da taseron firmalardan tasinmasi durumunda farkli
paletlerin kullanilmasi kaginilmazdir. Bu durum da ¢ok amagl paletlere ihtiyag duyulur.
Kaldirma araci pargay1 kaldirirken ya da parca, kamyon ile tasinirken degisik sekillerde
paletler kullanilmig olabilir. Eger islenecek parcalar kendilerine ait 6zel paletler ile taginirsa
bu durum maliyet problemini ortaya ¢ikarir. Bu olumsuz durumu ortadan kaldirmak igin
malzemeler genelde toplu olarak taginir. Bu yiizden farkli pozisyonlar algilayabilecek goriis
sensorleri sisteme baglanmigtir.
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Kamera

Calisma
Parcasi

Palet

Sekil 2.10: Kamera ile Robotun iletisimi

2.2.2. Fonksiyonlarina Gore Siniflandirilmasi
Asagida goriis sensoriiniin fonksiyonlarina gore siniflandirilmasi goriilmektedir.

> Gériintii Isleme: Dijital olarak isleme, Gray Skala islemi, Rengine gore isleme
> Goriintil isleme ¢oziniliirligi: 256192, 512 480,
> Islem: Alan test edilir, Sekil karsilastirilir, Cok amagli goriis programlanir.

2.2.2.1. Goriintii Isleme
Dijitallestirme isleminde goriintii noktalar1 koyu ya da agik seklinde boliiniir. Ve lojik

1 veya lojik sifir mantigina gore islem yapilir (iki durum s6z konusudur). Genelde parlak
noktalar lojik 1’1, koyu yerler ise lojik 0’1 ifade eder.

Deger| |

&

Sekil 2.11: Goriintii Sinyalinin Dijitallestirilmesi
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Gray degerlendirme isleminde goriintii noktalar1 256 seviyeye boliiniir. Cok daha fazla
bilgi elde edilir ve daha fazla islem yapilir. Ancak bu durumda bile, son olarak elde edilen
bilgiler sayisallastirilir ve islenir. Renk islemi de ayni sekilde yapilir.

2.2.2.2. Gériintii Isleme Coziiniiliirliigii

Yiiksek ¢oziiniiliirliikte sinyal isleme daha avantajlidir. Bu durumun dezavantaji ise
islem siiresinin normalinden daha uzun olmasidir. Ayrica bu tiir caligmalar maliyeti arttirir.
Glinlimiizde yaygin olarak kullanilan en uygun ¢6ziiniirlik 512>*480°dir. Bu ¢oziiniirlik
degeri de hizla artmaktadir.

2.2.2.3. Isleyis

Hesaplama isleminde test edilecek alan taranir. Sekilde 1 nolu alanda oldugu gibi her
bolge sayilir ve sayisallastirma iglemi yapilir. Bu yontem en ¢ok tercih edilen yontemdir.

Bir alamun muhaken;\l
edilmesinde &ncelkle

Pencere bu alan “Pencere”
belirlerur. Bu  alan
igindeld pencerade

sayma iglemi yapilir ye
by alan  hakkmd
bilgiler edinilir.

1/ ’ 7
0

Sekil 2.12: Alan Hesaplanmasi

Orneklerin karsilastirilmasinda  kullamlan bir yol da, hafizada ki 6rneklerle
karsilastirmaktir. Bagka bir degisle, pozisyon ol¢gme islemi yapilacagi zaman ve robot
kontrol edilirken, iletisim icin gerekli cok amagli gérme programlar1 ve koordinat ¢evrim
programlar1 ile niimerik islem fonksiyonunun bulunmasi gereklidir. Gorme sensorii
kullanildiginda gérme sensoriiniin programlari gereklidir. Bir alanin goriilmesi, test edilmesi
ve alan hakkinda bilgilerin elde edilmesi tabii ki bir zaman alacaktir.

2.2.3. Goriis Sensorlerinin Se¢cimi

Calisma bandinda gorme sensorii kullanilacaksa, asagidaki noktalara dikkat
edilmelidir.

> Sensor amacina uygun ve istenilen hedef dogrultusunda kurulmalidir.
»  Montaj1 yapilmadan 6nce algilama testi yapilmalidir.
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> Pargalarin, degisik sartlardaki calisma durumlarmma ve c¢alisma bandindan
gegebilecek farkli boyutlara karst duyarliliginin yiiksek, giivenilirliginin en iist
diizeyde tutulmasi gerekir.

Onceden tipleri tanimlannus farkli boyutlardaki calisma pargalarinin bant {izerinden
gecisi sirasinda bu pargalarin pozisyonlart kaymis olabilir. Goriis sensorii bu olumsuz
durumda parcayr onaylayip, pozisyonunu islem yapilacak konuma geri getirir. Goris
sensorleri, 6zellikle parcalarin temel seviyedeki montaji siiresince etkin durumdadir.

Yiiksek kalitede montaj yapmak i¢in montaj elemanlarinin tabanlari sabitlenmelidir.
Ancak sistemde gorme sensorii kullaniliyorsa pozisyon kontrol islemi parcanin sekline gore
direkt olarak yapildigindan, yiiksek kalitede en etkili montaj, taban sabitligi korunmaksizin
yapilabilir.

Gorlis sensoril sistemin gerektirdiklerini karsiladigi siirece kullanildiginda, sistemin
isleyisinin yonetimi daha kolaylasir. Sistemin getirisi artar. Uretim daha verimli olur. Ancak
gorme sensOriiniin  kullanilmasinin olumsuz taraflar1 da vardir. Bu tiir sensorler 1sik
siddetinden ve c¢aligilan alanin renginden ¢ok ¢abuk etkilenirler. Bu ylizden sensor segimi
veya montajlama asamasinda bu noktalar g6z ardi edilmemelidir.

2.3 Tasiyia1 Sistemler

Is parcalarini tasimanin birkag yontemi vardir. Fabrika Otomasyon sisteminde
bunlardan en ¢ok bilineni ve kullanilan1 Otomatik Tagima Araci (OTA) dir. Fabrika
Otomasyon sisteminin simgesi olan (OTA) otomatik olarak calisir ve giiclii bir sesle
bulundugu yer hakkinda bize bilgi verir.

Bu arada insan giicii kullanmadan yapilan dolasim sisteminde sadece OTA
kullanilmaz. Bunun yaninda tasiyict bant sistemi veya otomatik ving gibi diger sistemler de
kullanilir. Her bir tagima sisteminin kendisine ait 6zellikleri asagida agiklanmistir.

2.3.1. Tasiyica Sistemin Ozellikleri
2.3.1.1. Yiiriiyen Bantlar

Tasima sistemlerinin en 6nemli 6zelligi ¢ok miktardaki ¢aligma parcalarmin siirekli
olarak sistemi beslemesidir. Sistem tampon depo islevi goriir. Taginacak malzemenin
ozelligine gore ylriiyen bandin hiz1 degistirilebilir. Tagiyic1 bant, sistemden bagimsiz olarak
calisir. Aralikli olarak gelen malzemeler band tizerinde siraya sokulur. Tasinacak
malzemelerin miktar1 ve tagiyici bandin uzunlugu yapilan isle orantili olarak ayarlanabilir.

Bu gibi sebeplerle tasiyici bantlarin otomatik iiretimde kullanilmasinin 6nemi
biiyiiktiir. Ama bu sistemlerin dezavantajlar1 da elbette bulunmaktadir. Mesela bu tiir iiniteler
cogu zaman belirli bir yere sabitlenmek zorundadir. Dolayisiyla sistemde degisiklik
yapilmasi gerekirse bunu yapmak giiclesir. Yeni degisimlere karsi esnek degildirler.
Giliniimiizde modeller siklikla degistirilmektedir. Bu yeniliklerin yapilmasi olagan bir
durumdur ve her zaman yapilabilmektedir. Sabitlestirilmis tesisler bu tiir degisimlere uygun
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olmadigindan degisiklik yapmak oldukca giictlir. Bu sebeple tesisler kurulurken sonradan
yapilabilecek degisiklikler diisiiniilmelidir.

Tastyicilarin tesis igersinde sabitlenmesi durumunda, degistirilebilirlik agisindan
esnekligi ortadan kalkar.

Sekil 2.13: Yiiriiyen Bantlar
2.3.1.2. Otomatik Vin¢

Otomatik Tasima vincinin Ozelligi ii¢ boyutlu nakliye isleminde tavanin
kullanilmasidir. Bu tiir tasimacilik 6zellikle araliklarla gelen agir is pargalarinin nakliyesinde
kullanilir. Yeni tnitelerin eklenmesi disinda sadece farkli diizenlemeler yapmak kolaydir.
Ancak yeni tinitelerin sisteme eklenmesi durumunda ise yeniden modelleme yapmak gerekir.
Bu sebepten, sistemi kurarken dikkatli olmak gerekir.

Bu baglamda, otomatik tasima vincinin esnekligi tagiyici banttan daha azdir.

Sekil 2.14: Otomatik Ving
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2.3.1.3. OTA (Otomatik Tasima Araci)

Otomatik Tagima Aracinin en 6nemli 6zelligi esnek olusudur. Degisik {initelere karsi
degistirilebilir olusudur.

Yiiriiyen bant ve otomatik tasima vinci ¢aligma alanina montaj1 sabitlenerek yapilir.

OTA’ni bu derece esnek olusu daha avantajli oldugunu gosterir. Program degistiginde bu
yeni diizenlemeye karsin materyal veya aracin yolu yeniden belirlenir. Giiniimiizde FO
sistemlerinde ki esneklik ¢ok Onemlidir. Tagima sirasinda gegis yolu kullanildigr igin
giivenlige dikkat edilmelidir. Bu tiir kontrol metodu diger boliimlerde agiklanmustir.

Sekil 2.15: Otomatik Tasima Araci1 (OTA)

Asagidaki tabloda OTA, Tasiyici Bant ve Otomatik Tagima Vinci karsilagtirilmigtir.

OTA Tasiyic1 Bantlar Otomatik Tasima Vinci
Nakliye Sekli Kutu, Palet v.b. Kutu, palet v.b. Materyaller ve biiyiik
kiliflar igindeki malzemeler tek yonde boyutlu pargalarin
calisma nakledilir. (1 veya 2 istenilen hiicreler
pargalarinin boyutlu) arasinda nakliyesi
istenilen hiicreler yapilir.
arasinda sevkiyati
yapilir.
Numb 30(times/h) 3000(pcs/h) 30(times/h)
Nakliye 50-5000(kQg) -1000(kg) 50-10000(kg)
Kapasitesi
Hiz 20-100(m/min) 5-50(m/min) 10-100(m/min)
Uzaklik 30-500(m) 30-300(m) 30-100(m)
Yer Yol Ozel alanlarda Tavanda
Birlesme Kolay Karisik olmasi Kolay
Noktas1 durumunda oldukga zor.
Genigletilmesi Kolay Zor Zor
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Sekil 2.16: Uretim Tesisi
2.3.2. Otomatik Tasima Arac1 OTA)
2.3.2.1. Otomatik Tasima Aracimin Ozelligi

Otomatik Tagsima Araci sistemden bagimsiz olarak tek basina kullanilmaz. Genelde
Otomatik Depolama Modiilii, tagiyict bant, robot vs. gibi modiillerin de iginde bulundugu bir
sistem icersinde kullanilir. Asagidaki boliimde 6zelliklerine gore siniflandirilmislardir.

> Rotanin Belirlenip Belirlenmeme Durumuna Goére (Rota Tipinde,Rota Tipinde

Olmayan)

Sekil 2.17 : Rota Tipinde OTA Sekil 2.18 : Rota Tipinde Olmayan OTA
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Yapisina Gore (Folk tip, Wagon tip)

Sekil 2.19: Wagon Tipinde OTA Sekil 2.20: Folk Tipinde OTA

>  Kokenine Gore (Elektromanyetik Indiiksiyon Tipi, Manyetik Indiiksiyon Tipi,
Optik Yansimali Tip Rehber Araci)
. Elektromanyetik Indiiksiyon Tipi

Taban tizerine, genisligi 10mm ve derinligi 20-30mm uzunlugunda bir kanal agilir ve
3mm lik kablo bu kanala dosenir. Kanal igerisine yerlestirilen kabloya akim uygulanir.
Vagon lizerine takilan iki adet bobin ile yere dosenen kabloda olusan elektromanyetik etki
kontrol edilir. Dolayisiyla vagon elektromanyetik giicle kontrol edilmis olur. Bu tiir islemde
taban kesilip yol a¢ildig1 ve i¢ine kablolama yapildigi i¢in sistemin maliyeti daha yiiksektir.
Ayrica aracin gidis yolunun degistirilmesi istendiginde bu isin yapilmasi olduk¢a zordur. Bu
tiir sistemlerin dezavantaji, yeni degisikliklere karsi esnek olamamalaridir. Giiniimiizde,
olumsuzluklarin 6niine gegmek i¢in bant tipinde kablo taban iizerine yerlestirilmektedir.
Dolayisiyla tabanin kesilmesine gerek kalmamaktadir. Fakat bu durumda da yapistirilan
kablolar taban {izerinde oldugundan kablolarin kopma riski oraya ¢ikmustir.

Belirli Bir Rotay! izleyen Motor

Alici
Bobin

L Sapma Algilayici ]]
Alici

Alict -
Bobin

Wi\

indiiksiyon Kablosu

Sekil 2.21: Elektromanyetik Indiiksiyon Tipinde OTA
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o Manyetik Indiiksiyon Tipi

Elektromanyetik indiiksiyon tipinde kullanilan indiiksiyon kablosu yerine, manyetik
indiiksiyon tipinde manyetik bant kullanmilmistir. Manyetik senséor OTA {izerine monte
edilmistir ve manyetik {initeden gelen manyetik gii¢ sinyalleri sayesinde OTA’nin tesis
icinde hareket etmesi saglanmistir. Burada manyetik bantin sahip oldugu bir manyetik bir
giic vardir. Manyetik bant herhangi bir sebeple kesilse dahi, manyetik ortam devam
edeceginden OTA’nin hareket etmesi engellenmeyecektir. OTA’nin calisma yolu
degistirilmek istenirse, manyetik bantin yapistirildigi yerden sokiilmesi ve yeni yerine
yapistirilmasi yeterli olacaktir.

l Yénlendirme Motoru

(=="]

Manyetik Sensor

/722N

Rubber manyetik teyp

Sekil 2.22: Manyetik indiiksiyon Tipinde OTA

Ama OTA ya da diger araglar bu manyetik alan {izerinden gegebilir. Bu durumda
bantin kesilmesi sorun yaratabilir. Kesikler kiiclik araliklar halinde olsa dahi bu OTA’nin
hareket etmesinde, biiyilk sorunlara sebep agmaz. Kesikler biiyikkse OTA hareket
etmeyebilir. Bu durumda kesik kismin bulunmasi gerekir. Bu kisimlari bulmak oldukga
zordur. Ayrica manyetik bant gii¢lii bir manyetik alana sahip degildir ve farkli sekillerde
sinyal gonderemezler.

Manyetik tip 6zellige sahip sistemlerin olumsuz taraflarinin yok edilmesi igin optik tip
rehber edici arag¢ kullanilmaya baglanmistir ve bu sistem digerlerine nazaran daha giivenlidir.
Bu yeni durumda manyetik bant kullanmaya gerek yoktur.

o Optik Yansitmali Tip Tasiyic1 Arag

Isig1 yansitan tip (Aliiminyum folyo veya paslanmaz ¢elik tipinde) bir bant aracin
rotasi tizerine yapistirilir. OTA, 15181 yansitan bu bant iizerine 151 sagar. Bant {izerinden
yanstyan 151k demeti algilanarak OTA’nin belirli bir rota iizerinden hareket etmesi saglanir.
Bu tir tagima araclarmin montaji kolaylikla yapildigindan c¢ok kullanishh oldugu
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anlasilmaktadir. Cilinkii 15181 yansitan parlak bantin taban iizerine yapistiriimasi yeterlidir.
Ancak bu bantin kirli olmasi durumunda OTA araci hareket edemez. Ciinkii OTA’nin
yaydig1 1sinlar reflektdr gérevi gormesi gereken banttan yansiyamaz. Sonug olarak ta bu tiir
OTA’larin temiz ortamlarda kullanilmasi verimlilik agisindan daha uygun olmaktadir.

Belirli Bir Rotayi izleyen Motor

Sapma Algilayici

Yikselteg

Algilayici

Algilayici
i

T e
Projector

V=

Sekil 2.23: Optik Yansitmah Tip OTA

Optik olarak ¢alisan OTA’lar ¢evresel ortamlarin kirli olmasindan etkilendiklerinden
dolayi kullanilmadan 6nce bu tiir dezavantajlar1 géz 6niinde bulundurulmalidir.

» Transfer (Conveyor tip, Push-pull tip, Lifter deck tip, Slide folk tip, Slide
folk tip)

Sekil 2.24: Konveyor Tip Sekil 2.25: Push Pull Tip
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Sekil 2.27: Side Folk Tipinde OTA

500 B'::-
L+] ‘f QQDQ :

Sekil 2.28: Slide Folk Tipinde OTA
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2.3.2.2. Otomatik Tasima Aracini (OTA) Hareket Ettirme Yontemleri

Sistemde OTA kullanilacagi zaman, OTA’nin gidecegi yol dikkate alinmalidir. Bu
durum kontroliin, insan giicii kullanilmadan tamamryla bilgisayarla saglanmasi anlamina
gelmektedir. Genelde asagida bahsedilen 4 yontem kabul edilmistir.

»  Cagirma Yontemi

Her istasyona ya da her hiicreye iletisim noktalart konulmustur. Haberlesme bu
noktalardan saglanir. islemler tamamlandiktan sonra OTA baslangi¢ noktasia geri doner ve
bir sonraki ¢agirma sinyali gelinceye kadar burada bekler. Bilgisayarla iligkisiz ve sabit
rotanin oldugu durumlar i¢in etkin bir yontemdir.

> Hedefin Gosterilmesi Seklindeki Cagirma Y ontemi

Gidilecek yol OTA icindeki bir CPU da hafizaya alinmistir. Operasyon
tamamlandiginda OTA baglangig pozisyonundaki hiicreye geri donmez. Bir sonraki
istasyona giderek yeni iglemini baglatir. OTA i¢in gerekli komutlar, her istasyonda bulunan
calisanlar tarafindan gonderilir. Cok esnek bir yontemdir. Ddseme sisteminin ¢ok sik
degismesi gibi durumlarda, etkin bir yontemdir.

> Gostergeden ya da Gostergeye Dogru Olan Yontem

Tasima sekli OTA igindeki CPU’ya programlanir. OTA‘nin g¢aligmasi opsiyonel
istasyonlardan ya da bir sonraki istasyondan gelen komutlarla olur. Calisilan alandaki
dosemenin degistirilmesi durumunda, tagima programi da degisir.

> Gidilecek Hedef Noktanin Programlanarak Gosterilmesi Y ontemi

OTA’nin gidecegi rota, bu ara¢ iizerindeki CPU ya yiiklenir. Takip edilecek rota
hakkinda yapilan 6n hesaplamalar dogrultusunda OTA hareket eder. Sira disi bir hareketin
olmadigi durumlarda ki modellerde etkin sekilde kullanilir. Ancak programinda olmayan
orneklerde ( sira disi ornekler) islemesi miimkiin degildir. Eger hareketinde degisiklik
yapilmak istenirse her seferinde programinin degistirilmesi gerekir.

2.4. Otomatik Depolama
2.4.1. Otomatik Depolama Tesisi
2.4.1.1. Depolama Tesisinin Rolii

Genellikle, otomatik depolama iinitesi, Fabrika Otomasyon sisteminde otomatik
tagima aracinin kullanildig1 yerlere kurulur ve OTA, tasimay1 depolama modiiliiniin etrafinda
yapar. Son zamanlarda, miisterilerin isteklerindeki gesitlilik artma egilimine girmistir. Bu
durum, dagitim isleminin kisa zamanda yapilmasmi gerektirmistir. Uretim aninda, mal
destekleyici kisimlara gereksinim duyuldugu takdirde kisa siirelerde bu ihtiyaglan
karsilanabilinmektedir. Bu sebeplerden dolay1 ¢ogu imalat¢i otomatik depolama modiiliinii,
tesisleri igersine eklemiglerdir.
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Ote yandan, iiretici hizla degisen iiriin maliyetlerinin olusturdugu olumsuzluktan kurtulmak
icin tiirlinlerin stoklarini azaltma yoluna gitmistir. Bu baglamda depolarini diisiik kapasiteli
yaptirirlar.

Cogu fretici iriin stoklarim azalttigindan {iretim sistemi miisterilerin talepleri
dogrultusunda sekillendirmektedirler. Aslida iiretim ve pazarlama dengeli olsaydi depolama
tesisine gerek duyulmayacakti. Ancak gercekte bu imkansiz bir durumdur. Bu yiizden,
“depolanan materyaller nerede “, “kac tane materyal kaldi” gibi sorularin cevabini en hizl
bir sekilde vermek i¢in depolama modiilleri kullanilmistir. Destekleme sistemlerinde oldugu
gibi, otomatik depolama sistemi, cogu fabrikalarda ve iiretim alanlarina da kurulmustur.

Tim bu anlatilanlardan, otomatik depolama {initesinin fonksiyonunun sadece
depolama olmadigi, bu {initenin ayrica liretim hattinin bir pargasi oldugu goriiliiyor. Bu
durumda kiigiik ve basit tiplerde otomatik depolara gereksinim duyulmustur. Otomatik
depolama tesisinin rolii zamanla degisiklik gosterebilir.

2.4.1.2. Otomatik Depolamamin Kurulma Sebebi

Otomasyonda, depolama {initesinde insan giiclini azaltmak igin, ¢ogu fabrika,
otomatik depolama sistemini kendi biinyesine sokmustur. Bunlarin kullanildigi yerler
asagida maddeler halinde verilmistir.

Depolama ve iiriin stogunun kontrolii

Malzeme stok kontrolii ve satin alma

Gegici depolama ve iiretimin herhangi bir asamasinda yapilan kismi depolama
Islenecek parcanin ya da isleyen cihazin kontrol paleti iizerine yerlestirilmesi
Depolama, metal kaliplar1 ve kullanilacak aygitlarin haznelerine dizilimi

YVVVYY

Yukarida siralanan maddelerle uyumlu olarak, depolama sistemleri, yapilacak isin
cesidine gore degisiklik gosterir.

Depolama islemi igin kullanilacak materyallerin, kendilerine 6zgii ve dogrulugu
kanitlanmig Dbilgilerinin olmasi gerekir. Otomatik depolama yapmak i¢in bu bilgilerin,
onceden bilinmesi gerekir.

Otomatik depolama sisteminde, kullanilacak donanimlarin bulundugu yerlerin bilgisi
saklanir. Eger gerek duyulursa bu bilgiler kullanilarak gerekli arag-gerecler bulunduklar
yerden alimr. Uretim kontroliinde, kullamlacak arag-gereglerin yerleri daha onceden
belirlenmelidir.

2.4.2. Otomatik Depolama Tesislerinin Siniflandirilmasi

Sabitlenmis tesislerde oldugu gibi, otomatik depolama sistemlerinde de istifleme vinci
veya doniislii raf vardir.

Otomatik depolama igleminin etkin sekilde kullanilmasi i¢in OTA (Otomatik Tasima
Araci), Tagima sistemi ve bilgisayar gerekli en 6nemli unsurlardir.
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Asagidaki tabloda bir istifleme tesisinin blok diyagrami goriilmektedir. Genelde
otomatik depolama yapmak i¢in istifleme vinci ve donen raf sistemi kullanilmaktadir.

— | Isufleme Vinci® Palet-Tip, Kova-Tipif

[ DoncrRaf| | Watay Tip. Dikey T
EI]EPU]E]]]E.'TESiSII# BackT Pallet-rack. -Flowracky| :

g I ] e E e e

— . Hareketh-Raf¥ : Mamual Tip,-Otomatik-Tipf

Sekil 2.29: Depolama Tesisi
2.4.2.1. istifleme Vinci Seklinde Otomatik Depolama

Istifleme vinci seklindeki otomatik depolama cok bilinen ve cok kabul goren bir
depolama seklidir. Bu tip depolar palet seklinde veya kova seklinde gruplandirilirlar. Palet
seklinde, depolanacak materyaller palet iistiine konur. Kova seklinde ise plastik kutularin
icine yerlestirilerek konteynirlar ile depolanmaistir.

Son zamanlarda 2 boliime sahip kaymali tip kova seklinde yapilan sistemler kabul
gdérmiistiir. Bunun sebebi kovanin alimi veya kovani yerine yerlestirilmesi isleminin daha
hizli gerceklestiriyor olmasidir. Bunun &tesinde her bir saklama bdlgesi i¢in zemini ¢ok
boliimlii sistemler gelistirilmektedir.

Fakat depo sayisinin arttirilmis olmasinin getirdigi dezavantajlar vardir. Ornek olarak,
asansdr mekanizmasinin malzemeyi depodan hizli bir sekilde almasi veya depoya
malzemenin hizli bir sekilde yerlestirilmesi durumunu olumsuz olarak etkilemektedir. Bu
yiizden eger ¢ok bdlmeli tip sistem kullanilacaksa bu olumsuz durum diisiiniilmelidir.

Sekil 2.30: Depolama Tesisi
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2.4.2.2. Donel Raf Tipinde Otomatik Depolama

Donel Raf tipindeki otomatik depolamada sistemini hareket yoniine gore, dikey ve
yatay tip olmak iizere ikiye ayrrmak miimkiindiir. Istiflenmis malzeme alimirken veya
malzeme istiflenirken raf kendi etrafinda doner. Bu durumda agir malzemelerin istifi, sistem
icin pek uygun degildir. Bu tiir sistemler, elektronik parcalar gibi kiigiik parcalarin
istiflenmesi i¢in uygundur. Asagidaki tablo yatay ve diisey tip donel raflarin avantaj-
dezavantajlarin1 géstermektedir.

Sekil 2.31: Donel Raf Tipinde Depolama Tesisi

Dikey Tip Yatay Tip
Avantajlar Kiiciik alan kaplar Cok agir materyaller depolanabilir.
Cok biiyiik alan kaplar

Dezavantajlar: Agirlik merkezi diistiniilmeli

Dikey tipin avantaji dar alan iggal etmesidir. Ancak dezavantaji ise istifleme isleminin
agirhik merkezi goz Oniinde tutularak yapilmasidir. Ote yandan yatay tipte durum tam
tersinedir. Dikey tiple karsilastirildiginda, yatay tipte agir materyaller depolanabilir.

Bu tiir sistemler kurulmadan 6nce depolanacak malzemenin agirlig1 ve bu malzemenin
depoya gotiiriiliisii ile depodan alma siklig1 géz oniinde tutulmalidir.

Sekil 2.32: Yatay Tipinde Depolama Tesisi  Sekil 2.33: Dikey Tipinde Depolama Tesisi
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UYGULAMA FAALIYETI

Otomatik Tasima Aracini elle hareket ettiriniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» “Clear” tusuna basili  tutarak> Elinizi sistem a¢ilincaya kadar “Clear” tusuna
OTA’y1 aginiz. basili tutunuz.

» “MANUAL” tusuna basarak OTA[|» Dokunmatik ekranda elinizle sadece MANUAL
y1 manunel ayarlama konumuna yazisinin {izerine dokununuz. Diger yerlere

getiriniz. ellemekten kagininiz.
» “RUN ON TAPE” tusuna basimiz.|> Bant iizerinde hareket i¢in gereklidir.
Aktif olmasini saglaymiz. » Aracin  ¢evre etmenlere ¢arpmamasi  i¢in|
» YOn tuslart ile aracin band lizerinde| gilizergdh {iizerindeki engel olmamasina dikkat
hareket ettirebilirsiniz. ediniz.
» “RUN ON TAPE” pasif hale> Aracin banttan bagimsiz ¢aligmasi i¢in gereklidir.
getiriniz. » Araci yavas hareket ettiriniz.
> Yo0n tuslar ile hareket ettiriniz.
» MENU den “AUTO” moduna]

geciniz.

Sekil 2.36: OTA’nmin Yiiriiyen Bandi

Bu islem i¢in dncelikle OTA y1 manual konumuna getirmemiz gerekiyor. Bunun igin
aract CLEAR tusana basili tutarak gii¢c anahtarini aginiz.

Sekil 2.37: OTA’nin On Paneli
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Sistem agildiginda “ CLEARED STATUS” seklinde mesaj verecektir.”Menii” tusuna

basiniz

Sekil 2.38: Hafizanin Temizlenmesi

Menu den Manual Moduna gegilir.

Sekil 2.39: MENU modu

Sekil 2.40: OTA Yon Tuslar:

RUN ON TAPE aktifken ileri geri tuslarina basilarak OTA y1 band {izerinde tasimak
miimkiindiir. RUN ON TAPE aktif degilse OTA yon tuslan ile ileri-geri yonde bandi
gormeksizin hareket edecektir.



OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. () Optik Sensor ile band iizerindeki ¢alisma parcalari algilanabilir.

2. () Bilgiiletiminde izlenecek yontemlerden birkagt asagidaki gibidir.

> Optik tipinde iletisim
»  Manyetik tipinde iletisim
»  Mikro dalga tipinde iletigim

3. () Goris sensorlerinin bilgiyi dijitallestirme isleminde goriintii noktalari koyu ya da
acik seklinde boliiniir. Ve lojik 1 veya lojik sifir mantigina gore islem yapilir (Iki
durum s6z konusudur). Genelde parlak noktalar lojik 1’1, koyu yerler ise lojik 0’1
ifade eder.

4. () Goris sensorlerinin 6nemli ozelliklerinden biri de duyarliigmin yiiksek ve
giivenilirginin iist diizeyde olmasidir.

5. () Otomatik Ving tasiyici sistemlere bir érnektir.

() Elektromanyetik Indiiksiyon Tipi OTA esnek bir yapiya sahip olmadigindan
rotasinin degistirilmesi kolaydir.

7. () Optik olarak ¢alisan OTA’lar kirli ortamlara karsi hassas olduklarindan ¢evrenin
caligma ortaminin temiz olmasi saglanmalidir.

8. () Asagidakiler OTA’y1 hareket ettirmede kullanilan yontemlerin bazilaridir.

> Cagirma yontemi

> Hedefin gosterilmesi seklindeki ¢agirma yontemi

> Gostergeden ya da gostergeye dogru olan yontem

> Gidilecek hedef noktanin programlanarak gosterilmesi yontemi

9. () Otomatik depolama sistemlerinde de istifleme vinci veya doéniislii raf vardir.

10. () Istifleme vinci seklindeki otomatik depolama cok bilinen ve ¢ok kabul géren bir
depolama seklidir. Bu tip depolar palet seklinde veya kova seklinde
gruplandirilirlar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilagtirrmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyet geri donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

Iki cesit ulasim kontrol metodu vardir. Bunlarm birincisi “Token passing”, digeri
ise “CSMA/CD”dir.

Baseband sisteminde bircok bilgi tek bir iletim hattinda ayn1 anda bulunabilir
Barkodlama iglemi is pargalarini algilama ile ilgilidir.

Manyetik indiiksiyon tip OTA’nin rotasinin degistirilmesi islemi zordur.
Dikey tip depolama tesisleri agir malzemeleri depolamak i¢in uygundur.
Yatay tip depolama tesislerinin dezavantaji ¢ok yer kaplamasidir.

Star Tip baglantiya 6rnek olarak HUB verilebilir.

Star tip baglantida LAN CSMA/CD (Carrier Sense Multiple Access/Collision
Detection) erisim metodu kullanir.

CC-LINK, I/0O Modiil, 6zel amagli modiil ve benzeri modiillerin 6zel kablolar ile
PLC aygitiyla haberlesmesi i¢in kullanilan bir baglanti seklidir.

10. ( ) Qn tipinde PLC’lerin iletisimde parametre ayari i¢in program yazilmaz. Parametre

ayarlarinin elle girilmesi gerekir.
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KONTROL LSTESI

Modiilde yaptiginiz uygulamalar1 tekrar yapiniz. Yaptiginiz bu uygulamalari asagidaki
tabloya gore degerlendiriniz.

Asagida listelenen kriterleri uyguladiysaniz Evet siitununa, uygulamadiysaniz Hayir
stitununa X isareti yaziniz.

Degerlendirme Kriterleri Evet | Hayir
Fabrika Otomasyon Tesisinde kullanilan ag kablolama yapisini inceledin
mi?
Master Blogun durumunun PLC’ye FROM komutu ile okunmasi iglemini
yaptin m1?
Parametre ayarlarimi yaptin m1?
Lokal istasyon hakkindaki bilgilerin yazimini yaptin mi?
FXPLC-Master aygitinin programini yazdin mi?
FXPLC-LOCAL Aygitinin Programini yazdin nu1?
Qn/PLC — CCLINK/MASTER anahtar konumlarini inceledin mi?
Qn/PLC-Master aygitinin programini yazdin mi?
Qn/PLC-Master aygitinin parametre ayarlarini yaptin mi?
FXPLC-LOCAL aygitinin programini yazdin mi?
Otomatik tagima aracini agtin mi?
Otomatik tagima aracini manual ayarina getirdin mi?
Arag iizerindeki band1 harekete gecirdin mi?
Yon tuglari ile aract hareket ettirdin mi?

DEGERLENDIRME

Hayir cevaplarimiz var ise ilgili uygulama faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarmizin
tiimii evet ise bir sonraki modiile gecebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARI

OGRENME FAALIYETI -1’iN CEVAP ANAHTARI

TR
0 —— [FROM KO HOOOA&  K4M2O K1 7
M20 M35
L3+ ! | {PL3 W0 ]
]
14— | [SET M1 7
1
16— | T K1 DO 7
T ks D1 7
T K1 D2 7
S 1 Ko HODOI I ¢ 7
T KD D3 7
S 1 Ko HOODOE D K1 7
1
55— | T HIlOL D13 7
S 1 Ko HOOZO D13 K1 7
TEINE
— | [SET M40 7
W20 M35
T3 —E | | [PL3 IE: 7
TE:
77 | [SET 'E 7
3
19— | [SET M4E 7
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OGRENME FAALIYETI -2°NiN CEVAP ANAHTARI

SORULAR | CEVAPLAR
1 D
2 D
3 D
4 D
5 D
6 Y
7 D
8 D
9 D
10 D

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

SORULAR | CEVAPLAR

=

©o|o|N|o|o|~w|N
0|0|0|0|0|<|<|0|<|0O

[EEN
o
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