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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlagtiritlan 42 alan ve 192 dala ait gerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 0gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel O0grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmig, denenmek ve
gelistirilmek {lizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim &gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden ulasilabilirler.

Basilmisg modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere iicretsiz olarak dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 523E00336
ALAN Endiistriyel Otomasyon Teknolojileri
DAL/MESLEK Ortak Alan
MODULUN ADI Fabrika Otomasyon 5
Bu modiilde 6grenci, Robot, PLC, Otomatik Tagima
MODULUN TANIMI Aract ve ID iinitelerinin birbirleri ile olan iletigimlerini
Ogrenir.
SURE 40/32
ON KOSUL Fabrika Otomasyon 4 modiiliinii almis olmak
Robot, PLC, Otomatik Tasima Aract ve ID tiniteleri ile
YETERLIK ilg.ili programlar1 bilgisayar ortaminda ya.zabilrnek. v§ bl?
initelere yiikleyerek c¢alismasini saglayabilmek, birbirleri
olan iletisimleri gergeklestirebilmek
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda fabrika
icindeki otomasyon sisteminde var olan PLC - ID hafizayi
haberlesmesini ve PLC — ROBOT — OTA(Otomatik Tasima
Araci) arasindaki haberlesmeyi yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar
1. ID hafizay1 dogru olarak boliimleyebileceksiniz. 1D
hafizayla bilgi iletisimini hatasiz olarak kurabileceksiniz.
2. OTA(Otomatik Tasima Araci)’y1 iki ayri hiicre arasinda
hareket ettirebileceksiniz. PLC ile ROBOT’ u ve OTA’y1
ortaklasa kullanabileceksiniz.
PPy . Ortam: Fabrika Otomasyon Laboratuvari
EGITIM OGRETIM
gg;ﬁ%ﬁ?ﬁ;gf Donanmim: Robot, PLC, Bilgisayar, Otomatik Tagima
Araci, ID tiinitesi
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen Olgme araglart ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme arac1" (coktan secmeli te.st,
DECERLENDIRME dogru-yanlis vb.) kullanarak modiil uygulamalar1 ile

kazandiginiz bilgi ve becerileri Olcerek sizi
degerlendirecektir.

il




Sevgili Ogrenci,

PLC Modiillerinin tamamini bundan 6nce 6grendiniz. Bu modiile baglamadan 6nce
Motor Kontrol, Fabrika Otomasyonu Elemanlari, Fabrika Otomasyonu Sistemi ve Aglari,
Pozisyon Kontrolii, AC Servo Kontrol, Robot PLC Baglantis1 gibi konular1 daha dnce calisip
6grenmis olmalisin.

Bu modiilde, ID Arabirim modiiliiniin nasil ve nerede kullanilacagi, otomasyona
sagladig1 avantajlar oncelikle goriilecek ve arkasindanda Robot-PLC ve OTA (Otomatik
Tasima Araci) ‘nin birbiri ile olan baglantilar1 anlatilacaktir.

ID arabirimi, bilgilerin bir liniteden bir diger iiniteye taginmasinda kullanilabilen ve
otomasyonu son derece kolaylagtiran bir arabirim olup, kullaniminin kavranilmasi ile
otomasyona ge¢mis ya da gegecek olan fabrikalarda, sizlere oldukca fayda saglayacaktir.
Robot — PLC — OTA (Otomatik Tagima Araci) {initelerinin birbirleri olan baglantilarinin
kavranilmasi, ID arabiriminin kavranilmasinda oldugu gibi bir sistemi otomasyona
gecirebilmek igin son derece 6neme sahip ve gereklidir.

Modiil tamamlandiginda, ID arabirimini kullanabilecek, Robot-PLC-OTA (Otomatik
Tasima Araci) arasindaki iletisimi kavrayacak ve bu {initelerin hepsini ya da istediklerinin
bir sistem igerisinde kullanabilme becerisini kazanacaksin.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

ID hafizay1 dogru olarak boliimleyebileceksiniz. ID hafizayla bilgi iletisimini hatasiz
olarak kurabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Bu 6grenme faaliyetinden 6nce asagidaki hazirliklar1 yapmalisin.

> Fabrika Otomasyonu Elemanlar1 hakkinda arastirma yapiniz.
> Fabrika Otomasyonu FElemanlarmin kullanildigr yerler hakkinda arastirma
yapiiz.

1. ID ARABIRIM MODULUNE GIRIS

ID harfleri IDENTIFICATION kelimesinin bas harflerinin kullanilmasindan elde
edilmistir. Bu tiir sistemler radyo frekansl sinyaller aracilig1 ile otomatik olarak tanimlama
yapabilen sistemlerdir. Materyallere yapilan islemler dogrultusunda yapilan iglemin bilgisi
hafiza iinitelerine yazilir. Hafizadan bilgi okuma ya da hafizaya bilgi yazma islemi, kablo
baglantis1 olmaksizin gergeklestirilir. Bilgi tasiyici hafizalar, iirlinlerin {izerlerine ya da
iiriinlerin iizerinde bulunduklar paletlere yapistirilmiglardir.

Okuma ya da yazma iglemi PLC tarafindan yiiriitiiliir. Hafiza tinitesindeki bilgi PC
aracilig1 ile ID arabiriminde okunur ya da yazilir ve bilgi yar1 iletken hafiza tinitesi oldugu
gibi ID tasiyiciya gonderilir.

ID sistemler verimliligi arttirmak i¢in Fabrika Otomasyon sistemine takilir. Kontrol
isleminin dagitilmasi ve otomatik kontrol agisindan avantajli sistemlerdir.



PW SO/RD

READER
WRITER

MN42ZAWS

Resim Hata! Belgede belirtilen stilde metne rastlanmadi..1: ID arabiriminin kullanim yerleri

Fotograf Hata! Belgede belirtilen stilde metne rastlanmadi..1: ID arabirimi, ID yazici ve okuyucu

1.1. ID Arabirim Modiilii Baglantisi

ID arabirim modiilli, okuma ve yazma iglemi i¢in bir ya da iki baglant1 kanali ile
donatilmigtir. Bilgi tasiyiciya ve PLC CPU ile arabirim modiiline yazma iglevini yerine
getirir.




ID Arabirim Modiili Bilgi Tasiyici

Okuma - Yazma islemi
kablo baglantisi
olmaksizin
elektromanyetik
indiiksiyon yoluyla
gergeklestirilir.

PLC CPU

Kablo Baglantisi

Sekil 1. 1: ID arabirim modiilii baglanti semasi

ID arabirim modiiliin baslica kullanim yerleri asagida gosterilmistir.

1.1.1. Dagitim Sisteminin Desteklenmesi

Boliimlenmis tdretim ya da transfer bandinda, otomatik depolama sisteminin
bulundugu yerlerde ID arabirim modiiliiniin uygulamaya konulmasi kontrollii {iriin akisinin

daha saglikl1 yapilabilmesini saglar.

Sekil 1.2: ID arabirim modiiliiniin dagitim sistemlerinde kullanimi

1.1.2. Uretim Bandinin Desteklenmesi

ID arabirim modiiliinii iiretim kontrol hattinda kullanarak, otomatik makineler igin
bilgileri de tizerine koyup gosterge aygitlar ile birlestirilerek iirlin desteginin hizli bir sekilde
yapilmasi, bilgi akisinin denetlenmesi gibi kontrol islemlerinin saglikli bir sekilde

yuriitiilmesi saglanilabilir.



__ADkuyucu-Yazicl
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—

Sekil 1.3: ID arabirim modiiliiniin iiretim bandinda kullanimi

1.2. ID Arabirim Modiiliiniin Ana Hatlar

ID arabirim Modiiliiniin 6zelligi agagida agiklanmustir.

1.2.1. Temel Programlama

ID arabirim modiilii ile bilgi tasiyict arasinda bilgi okuma ve yazma islemi oldukca
kolay yapilir. Bilgi okuma-yazma islemi From/To komutlartyla ID arabirim modiiliindeki

tampon hafiza iizerinden gegirilerek yapilir.

CPU

TO

FROM

ID

Sekil 1. 4: CPU ile ID modiiliin haberlesmesi



1.2.2. Okuma Yazma Islemi

Okuma Yazma iglemi ID arabirim modiilinden bagimsiz olarak iki kanal ile
donatilmistir. Bilgi tasiyicr ile iletisim her bir kanal i¢in farkli komutlarin kullanilmas: ile

— & E‘ﬁ Q} (Diizen)
CHZ2 @Q} o

yapilabilir.

E——

Sekil 1.5: ID arabirim modiiliin i¢cin okuma yazma islemi

1.2.3. Bilgi Kopyalama Islemi

Bilgi tastyicilar arasinda bilgi kopyalama islemi, bilgi kopyalama komutu ile direkt
olarak yapilabilir. PLC CPU olmaksizin bilgi kopyalama komutu ile bilgi tasiyicilar arasida
direkt olarak kopyalanabilir.

. A e————
Kopyalama @ ®

Sekil 1.6: Bilgi kopyalama islemi
1.2.4. Es Zamanh Bilgi Tletimi

160 kelimeden olusan bir grup
bilgi, es zamanli olarak kars1 tarafa P
iletilir. Grup modu ile From / To d «0{6‘5
komutlar1 kullanilarak maksimum 160 ®
kelime iletilebilir. Sonu¢ olarak ID Q@ @
arabirim modiilii ile bilgi tasiyici iinite = ‘
arasinda iletisim es zamanli ve siirekli olarak devam eder.

Sekil 1.7: Es zamanh bilgi iletimi



1.2.5. Hata Kodlarimin Kullanimi ile Ardisik Kontrol

Cesitli hata kodlarmi
kullanilarak detayli ardisik kontrol
programlar1  yapilabilir. ~ Hata Calisma sirasinda Hata géstergesi
kodunu gosteren LED li hata olugmadi

gostergelerin  durumuna bakmak,
Islem Hata Hatayi temizleme ve
olusturdu stoklama

programlarla  hatalar1  silmek,
Sekil 1.8: Hata kodlarimin kullanimi

gecmiste kalan son 4 hata kodunu
kontrol etmek ve iletisimdeki tekrar

deneme sayisin1 ayarlamak suretiyle
ardisik kontrol islemlerini, daha
fonksiyonel ve anlasilir yapabiliriz.

1.2.6. Alan icerisinde Algilamasi

Alan igerisinde (In-zone) algilamasi yapilabilir. ID arabirim modiilii, iletisim alanina
giren ilk veri tastyicisini algilar. Bilgi tasiyici, iletisim alanindayken ara yiiz (bilgi tagtyicinin
alan i¢inde mevcut olup olmadigini siirekli kontrol ederek) in-zone fonksiyonu ile korunur.

Okuyucu-Yazici

iletigim Hizi

Bilginin Yéni

| J

lletisimin bu alanda olmasi igin algilama
zamaninin ayarlanmasi

Sekil 1.9: Alan icinde algilama yapilmasi

1.2.7. Koruma Fonksiyonlar:

Yazmaya kars1 koruma fonksiyonlari kullanilarak hatali yazilim yapma engellenebilir.
Bu fonksiyon onemli bilgilerin kaza eseri kaybolmalarmi engeller. Ornek olarak bilgi
tastyiciya Uretim sekli ve makine modeli kaydedilerek istenmeyen bilgilerin yazilimlar
engellenebilir.



Bilgi Tasiyici

Sekil 1.10: Bilgi yazma korumasi
1.2.8. Bilgi Tasiyicimin Kullamim Omrii

Yazilim omrii diizenlenebilir. Yazilim 6mrii kontrol fonksiyonu kullanilarak yazilim
say1s1 diizenlenebildigi i¢in bilgi tasiyicinin yazilim dmrii kolaylikla ayarlanmisg olur.

Toplam yazim sayisi

Okuma - Yazma glncellemesi

Kullanim émrd bilgisi yaziyor.

Sekil 1.11: Bilgi tasiyicinin kullanim 6mriiniin giincellenmesi

1.2.9. Bilgi Tasiyicimin Kullamim Omriinii Uzatma

Banking Switching yaparak bilgi tagiyici hafizanin 6mrii arttirilabilir. Normal sartlarda
300,000 yazma olan bilgi tastyict hafizanin 6mrii, Life Extension Bank Switching yapilarak
3.6 milyon yazima ¢ikarilabilir.

160 words 300,000 writes

r ™

300,000 writes ‘

7 words 3,600,000 writes

Sekil 1.12: Bilgi tastyicinin kullanim 6mriiniin uzatilmasi
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1.3. Sistemin Yapisi

Asagidaki sekilde ID arabirim modiilii i¢in, sistemin yapist gosterilmistir. ID arabirim
modiilii PLC CPU temel {initesine takilmigtir. ID arabirim modiilii 32 1/0O noktas1 ve bir slot
lizerine yerlestirilmistir. Okuyucu ve yazict boliim, ID arabirim modiliine bir kablo ile
baglanmigtir. PLC den gelen komutlar bilgi tasiyiciya, ID arabirim modiilii ve okuyucu-
yazict modiil iizerinden gonderilir. Bilgiler, baglanti kablosu olmaksizin bilgi tastyiciya

iletilir.
ID Araytiz Modiilii Bilgi Tasgiyici
Okuma yazma iglemi kablo
baglantisi olmaksizin
elektromanyetik indliksiyon yolu
ile gergeklestirilir.
Kablo Baglantisi
Sekil 1.13: PLC ve ID arabirim modiilii yapisinin baglanti ve bilgi iletimi
Programlamada okunan ya da yazilan bilgiler bilgi tasiyiciya PLC tarafindan aktarilir.
1.4. PLC Programlama

PLC program kismini adim adim yapalim.
1.4.1. Baslangi¢c Ayarlar

Asagidaki komut, ID bilgi tasiyicinin baslangi¢c ayarlarmi yapmak i¢in kullanilan
komuttur.

| Ciommand
| || [ep.IDINIT[ ] Un = ){

Sekil 1.14: ID arabirim modiiliiniin ladder diyagramda sekil olarak tanimlanmasi
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Set data Agiklama Bilgi Tipi
Un ID kontroldriin I/O numarasinin Bagi 16-bit binary
(S) Baslangicta, cihazin ilk aygitin numarasi ID | Aygit ismi

bolumlenir.

kontroliinde, ayarlanan veri degerine gore

Tablo 1.1 ID arabirim modiiliiniin ladder(Merdiven) diyagramda komut olarak tammlanmasi

Aygit Agiklama Baslangic | Ayar Araligi
Degeri

(S)+0 Tekrar Deneme Sayisimin Atanmasi 1-100
Eger ID bilgi tastyici ile okuyucu/yazici (Yenilemesiz)
arasinda iletisim normal bir sekilde 3
olmuyorsa bu islemin tekrar yapilma sayist
ayarlanir.

(S)+1 Islem Unitesi 0 (word | 0 (word unit)
ID bilgi tasiyici ile iletisimin word sekilde unit) 1 (byte unit)
veya byte seklinde yiiriitiilmesi i¢in yapilan
ayarlamadir.

Tablo 1.2: ID arabirim modiiliiniin diger ayar ek komut listesi

G komutu GP komutu

PLC {izerine 6zel fonksiyon blogu takildig1 zaman, islem G komutlar ile yapilir.

Eger bu darbe komutu ise P komutu G komutuna eklenir ve bu durum GP olarak

tanimlanir.
PLC CPU (Ornegin; QnA CPU) islem siras
0 1 2 3 4 5 6
INPUT INPUT INPUT OUTPU OUTPU | ID Ara yiiz
Power | CPU . . . . . e
Modiil Modiil Modiil T Modil | T Modiil Modiilii
Sm400
1] | | [move KS o0 ]
v
| fwow - 51 ] O —»ID Yazici 1
O —»ID Yazici2
—[GP.IDINITI us oo }
15 [END }
Sekil 1.15: Ornek ladder(merdiven) diagram
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> Eger ID Ara yiliz modiilinde bir tane Yazici/okuyucu baglanti noktas1 var ise

GP.IDINIT komutunun sonuna 1 ilave edilir. Eger iki adet Yazici/okuyucu
baglanti1 noktas1 var ise 1 Numarali baglanti noktasma baglanilan ID
okuyucu/yazici i¢in 1, digeri icin ise 2 ilave edilir (GP.IDINIT1, GP.IDINIT2).

> PLC CPU’suna ilave edilen modiillere 0’dan itibaren numara verilir. Her bir
giris ve c¢ikis modiillerinin, ID ara yiiz modiliinlin numaras1 vardir.
Ornegimizde ID ara yiiz modiilii 5. sirada bulunmaktadir. Bu nedenle U5
baslangi¢ degeri ayariin yapilmasinda kullanilmstir.

> DO igerisine 5 sayisi tasinmis ve bu say1 baslangi¢ ayarlarinda kullanilmistir.
Bunun amaci, veri tastyici lizerine veri yazma islemi eger basarisiz olur ise bu
islemi kac defa denemesi gerektigini PLC ye bildirmektir. Ornegimizde 5 defa
yazmay1 denemesi gerektigi diisiiniilmistiir. DO veri kaydedicisi GP.INIT1
komutu ile kullanildig: i¢in D1 veri kaydedicisi de otomatik olarak ayrilmistir
(Bu kaydediciyi bagka amaglarla kullanmamaliy1z.).

» DI veri kaydedicisi igerisine “0” degeri atanirsa 16 bit (word), “1” degeri
atanirsa 8 bit (byte) olarak tasima islemi yapilacak demektir. 16 bitlik tagimada,
ID veri tasiyict 0-159 arasinda, 8 bitlik tagimada ise 0-319 arasinda boliimlere
ayrilmis olur.

> Okuyup yazma islemi sirasinda kullanilan ID palet eger metalden yapilmis ise,
okuyup yazici ile palet arasi mesafe 2-3 mm arasinda olmalidir. ID palet metal
olmayan malzeme ise bu mesafe 1-3 cm aras1 olabilir.

Kanal 1 deki ID arabirim modiilii IDINIT1 bilgisinin baglangig¢
ayarlar1 ile yuriitiiliir. IDINIT?2 ise Kanal 2 bilgisi ile yiriitiiliir.

1 veya 2

Sekil 1.16: iki arabirim modiilii kullanimi

Uygulama:

ID kontroldriin baglangic degerleri i¢in PLC programimi tasarlayiniz.
Giris sinyali Run monitdr anahtarindan alinacak. (PLC tipi QnA CPU — Q2AS(H))
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Acgiklamalar

> Arabirim modiilii kanal 1 igin,

ID kontroldriin bastaki I/0 numarasi : (Unit numarasi)5

>
> Basarisizlik halinde tekrarlama sayisi: 5 ( DO igin)
> Isleme Unitesinin Atanmasi: 0 (Word unit) (D1 igin)

sm400
0 | | [Move K5 i
[MOVE KO Dl
[GP.IDINITL us5 il
Sekil 1.17: Uygulama Ladder(Merdiven) diyagram
1.4.2. ID Hafizaya Bilgi Yazma ve Bilgi Okuma islemi
Command
| |—{cp. 10D [] Un ]l 5 nZ ]
Sekil 1.18: ID Bilgi Tasiyiciya Yazma
Command
— }—[GP.IDRDD Un ]l 5 nZ ]
Sekil 1.19: ID Bilgi Tasiyicrdan Okuma
Veri Tanim Veri Tipi
Ayarlart
Un ID arabirim modiiliiniin bagtaki I/O numarasi 16-bit binary

nl ID bilgi tagtyicinin ilk adresi

D1 Boliimlenmis bilgilerin okunup yazilmasi igin aygita
verilen ilk numara

Aygit ismi

n2 Okunan ya da yazilan bilginin numarasi

16-bit binary

D2 Caligsma islemi tamamlandiktan sonra ON olan

aygitin numarasi (¢alisma sonunda hata olusursa
D2+1 ON olur.)

Bit

Tablo 1.3: Bilgi yazma ve okuma parametre tanimlari




1 veya 2 ID arabirim modiiliinde Kanal 1’1 IDINIT1 baslangi¢ bilgisi
yonetir ve IDINIT2 bilgisini ise kanal 2 yonetir.

Tablo 1.4 : Komut sonuna eklenen numaranin aciklamasi

Referans

Uygulamalarda kullanilan ID bilgi tasiyict hafizanin kapasitesi 320 baytdir.
Bu 160 kelimelik kapasite kullaniliyor anlamina gelir.

K159
K158
K

K

K

K2
K1

Uygulama:

ID kontrolérii igin PLC programinin tasarimi.
X0 girig sinyali ON yapildiginda, ID tasiyiciya bilgi yazma islemi yapilsin.
X1 girig sinyali ON yapildiginda, ID tastyicidan bilgi okuma islemi yapilsin.

Aciklama

> Arabirim modiilii kanal 1’e ayarlanacak.

> ID kontroloriin bastaki I/O numarasi (Kaset Numarasi) :5

> ID bilgi tastyictmin 0 numarali adresine, D10 bilgisini yazimz. Islemin
tamamlanip tamamlandigini gosteren bit sinyalini M10 yardimer rdlesi
kullanilarak tasarlayimiz.

> ID bilgi tastyicinin 0 numarali adresinden okunan bilgiyi D100 numarali hafiza
bolgesine gonder. Bu islemin yapilip yapilmadigim gosteren bit sinyalini M100
yardimci rolesini kullanarak tasarlaymiz.

0
—| |—[GP. IDWD1 U5 KO oi0 Kl M10 1

X1
—| |—[GP. IDRD1 U5 KO o100 Kl M100 1

Sekil 1.20: Uygulama ladder (Merdiven) diyagram
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1.5. Uygulamalar

PLC’nin ID okuma/yazma iinitesinin ve Dokunmatik Ekran’in (GOT) kendi aralarinda
baglanmasi asagidaki sekilde oldugu gibidir.

Bilgi tasiyict biriminin okunup yazilma islemi GOT tarafindan PLC {izerinden

gerceklestirilir.

Bu uygulamanin yapilmasi i¢in sadece ID ara yiiz modiilii degil bunun yaninda GOT
de kontrolcii olarak ayarlanmalidir.
ID Arayiiz Modiilii Veri Tastyict

Okuma ve yazma iglemi
elektromanyetik yol ile
yapilir.

Dokunmatik Ekran

Kablo Baglantist

Sekil 1.21: PLC, ID arabirim modiilii ve dokunmatik ekran baglanti semasi

PLC programimin tasarimi “GX-Developer” programi ile yapilir. Ciinkii bu program
FX, QnA, A serisi PLC’ler i¢in 6zeldir.

GOT programi ise yine bu cihaz i¢in &zel bir yazilim olan GT-designer programlayict
tarafindan tasarlanir.

Uygulama:

PLC ve GOT programini tasarlayiniz.

15



Asagidaki islemleri yapiniz.

PLC programi

> Arabirim modiilii Kanall’e ayarlaym.

> ID kontroloriiniin baglangic /O numarasi (Kaset numarasi): 5 olarak
tanimlayiniz.

> Islemin basarisizlik halinde tekrar etme sayist: 5 (DO igin) olarak tanimlayniz.

> Islem Unitesinin Atanmasi: 0 (Word unit) (D1 igin) olarak tamimlayiniz.

> MO ON oldugunda, D10 numarali bilgiyi bilgi tasiyici {initesinin 0 numarali
adresine yazilir. Yazma isleminin gerceklesip gerceklesmediginin kontroliini
M10 yardimci rélesi ile yapiniz.

> M1 ON olursa bilgi tastyicinin 0 numarali adresinden okunan bilgi D100
adresine yazilir. Yazma isleminin gerceklesip gerceklesmediginin kontroliini
M100 yardimer rolesi ile yapiniz.

(GOT programi)

> D10 sayisal giris ucu olarak ayarlaymiz.

> D100 sayisal ¢ikis ucunu gosteriniz.

> “Multi Action Switch” de MO yardimei rélesi, DO bilgisinin yazilma isleminin
bittigini gdsteriniz.

> M1 yardimer rélesi, D100 bilgisinin okunma isleminin bittigini gosteriniz.

»  “WRITE” ve “READ” metin (“TEXT”) olarak dizayn ediniz.

HREITE

ID
Tasiyici

Sekil 1.22: Dokunmatik ekran tasarimi ve baglanti semasi
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Sayisal Girig
(D10)

Sayisal Gosterge
(D100)

(M0)

(M1)

Sekil 1.23: Dokunmatik ekran diigme aciklamalari

Basic 1 Extended ] Case ] Trigger } Data Operatian }

Type " Mumerical Display i
Device

Device |D1 0 j Dey.

Data Size: (¢ 16hit " 32bit

View Format

Format Signed Decimal + cob- -
Digits: 2 5' 5'

Size [Others x| EREE S (I e
Elink: No - [~ Reverse

- r

Frame Format

Shape: Othersl ¥ | Others.
o || ree ) —

Category: MNone: -

Extended Function

[ Extended (Security Offset) v Case | Trigeer [¥ Data Operation

Cancel
Sekil 1.24: D10 Sayisal Giris

Basic ] Extended I Caze 1 Trigeer 1 Data Operation ]

Tope: & Fhumerical i
Device

Device: (Do x| Dew.

Data Size: {+ 1fibit " 32bit

" Mumerical hput

View Format

Format: Siened Decimal hd Colar

Digits: E = =

Sige |2x2 ﬂ ‘ JX ‘ J(}{x‘r’)

BElink: Mo > [~ Reverse

[~ Use High Quality Font r

Frame Format

Shape: |Othar91 j Others.

Frame: - Plate: -

L

Category: MNone -

Multi Action Switch

Multi Action Switch

Extended Function

[V Extended éSecurity Offset! ¥ Caze |v Trigeer v Data Qperation

Cancel
Sekil 1.25: D100 Sayisal Giris



Basic ITEXI/LamD | Extended | Indirect Text | Trigeer |

Basic ITexU’Lamp| Extended| Indirect Textl Triggerl

Action Write Device/Switching Type Action lWrite Device/Switching Type
Ward... Ward..
SR Functior.. 5P Function.
Basze.. Base..
Wiindaum Yifidio.
Station No.. Station Mo...
Edit. Edit.
Key Code: Im De_llete Key Gaode: Im Delete _|
- Display Style —Dizplay Style
Ol J OFF oM IOEF
Shape: |0|h3r34 j Cithers.. | Shape: |0ther82 j Others..
[T Reverse Switch Area [T Reverse Switch Area
Frame: -Ll Swjtch: g | Frame: -Ll Switch: | -
Backeround: -Ll Pattern 2] g | Backeround: -Ll Pattern B | -
Category: Im Category: I_

Extended Function

[V Indirect Text

’V v Extended ¥ Trigeer

| |

Extended Function

¥ Extended ¥ Ihdirect Text

[V Trigeger

Garc

Sekil 1.26: Multi Action Girisi

Ornek:

Uygulama-1 e asagidaki islemleri ekleyiniz.

(PLC, GOT Programi)

> Bilgi yazma igleminin tamamlandigini gostermek i¢in M20 yardimci rolesi “Bit
Lamp” olarak GOT ile iliskilendirilir. MO yazma iglemi siiriiliirken “Bit Lamp”
rengi, kirmizidan maviye doner.

> Bilgi okuma isleminin tamamlandigint gostermek icin M200 yardimci rdlesi
“Bit Lamp” olarak GOT ile iligkilendirilir. M1 okuma islemi siiriiliirken “Bit

Lamp” rengi, kirmizidan maviye déner.
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HRITE

RE®AD

Bit lambast (M20) j

J/Bit lambasi (M200) j

Sekil 1.26: Dokunmatik ekran sekil dizaym

Eit Lamp

Basic ] Text ]

Device:  [M20
Dizplay Style
_ou Jog
Shape: |Gircle : circle 1 | Others.. .-
BackGround: _v Pattern: | A
o =]
Ciategory: Lamp -

X

Bit Lamp

Basic Text I

ON i OFF Gopy ON-SOFF
Text ¥ | Stvle:  |Regular hd
[2x2 =l = ox ] Wx)

[~ Use High Quality Font

?:)\:atct Pogition to Edit ’W o | Bottom |

|

Size:

Left | Riaht |
Harizantal Wertical
Alignment: :,?j Alignment: L,TL
oK J Offzet to Frame:
0 E|: (Dot

o

Extended Function
[~ Extended (Security,Offset)

0K | Cancel |

Sekil 1.27: Bit lamp ekleme
Uygulama:

Extended Function
[~ Extended (Security.Oftset}

-

Cancel |

Sekil 1.28: Bit lamp ekleme

Uygulama 1 ve Uygulama 2 de bahsedilenlere bakarak PLC ve GOT programini kendi
basiniza tasarlayiiz. Daha sonra smifta bu projenizi sununuz.
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%10
| I
D—| | [move KS jila] T
I
[MOVE KO Dl H
.
[6P.IDINIT1 us D5 }
M0
15 | [sp. IDUD1 s ] oin Kl Mi1d T
M1
28 | [ep.IDWD1 Us KD D100 Kl M100 T
M10 M0
41 | || {Mz0
Mz0
M100 M1
| || ¢
45 | | | {mz00
M200
.
49 [END }

Sekil 1.29: Sunumu yapilacak proje ladder (merdiven) diyagram

ID Bilgi Tastyicinin Temizlenmesi

ID bilgi tastyicinin bilgi alanimin tamamini bir defada silmek asagidaki komutu
kullanarak miimkiindiir. Un, 0 {izerinden ID arabirim modiilii ile belirlenir.

|O|:|mmand
| | | [G. IDCLR[] Un D }{

Sekil 1.30: ID bilgi tasiyicisi temizleme islemi Ladder diyagrami

Aciklama Bilgi Tipi
Ayarlanan
Bilgi
Un ID arabirim modiiliiniin bastan I/O 16-bit binary
numarasidir.
D Islem tamamlandiginda ON olan agitin ismi. | Bit
(Islem hatali sonlanirsa, D+1 ON olur.)

Tablo 1.5: ID bilgi tasiyicisi temizleme islemi parametre aciklamalar:
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Asagidaki islem basamaklarina gére uygulama faaliyetini yapiniz.

islem Basamaklar

Oneriler

» ID

veri tagiyictya Dokunmatik Ekran
aracilig ile veri yazma ve okuma iglemleri

gergeklestirilecektir.

» Dokunmatik ekran dizaynini kontrol

ediniz.

Dokunmatik ekran tzerinde Okuma ve

Yazma iglemlerini gergeklestirmek igin

dokunmatik butonlar tasarlayiniz.

> Dokunmatik

ekran  programini

inceleyiniz.

PLC nin D200 ve D201 numarali veri

kaydedicilerinin igeriklerini, Dokunmatik
Yaz

dokundugumuz anda ID veri tagiyicinin 20

ekran uzerindeki butonuna
ve 21 numarali hiicrelerine 16 bit olarak

tagimak istiyoruz (D200 ve D201 numarali

» GP.IDWDI1 komutunu uygulayiniz.

veri kaydedicilere, dokunmatik ekran
iizerinden veri girisi yapilabilsin).
Yazma iglemi gerceklestiginde, M200 | > Dokunmatik  ekran  tasarimini

yardimci rolesinin aktif olmasini istiyoruz.
(Dokunmatik ekran tizerinde, bu rdlenin
1181, yazma isglemi gergeklesince Yesil
renk oldugunu gérmek istiyoruz.)

inceleyiniz.

ID wveri tagtyicmin 20 ve 21 numarali
hiicrelerinin igeriklerini, Dokunmatik ekran
iizerindeki Oku butonuna bastigimizda,
PLC’nin D300 ve D301 numarali veri
kaydedicilerine taginmasini istiyoruz. (D300
ve D301 veri kaydedicilerinin igeriklerini,

» GP.IDRDI1 komutunu uygulayiniz.

dokunmatik  ekran  iizerinde  gormek
istiyoruz.)
Okuma islemi gerceklestiginde, M300 | > Dokunmatik  ekran  tasarimini

yardimci 1ol esinin aktif olmasini istiyoruz.
(Dokunmatik ekran tizerinde bu roélenin
151¢1m1n, okuma islemi gerceklestiginde Yesil
renk oldugunu gérmek istiyoruz.)

uygulaymiz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

ID arabirim modiiliine en fazla kag adet ID Yazici / Okuyucu takilabilir?
A)1l B) 2 C)4 D) Higbiri

ID veri tasiyiciya ayni anda kag kelimelik bilgi yazilabilir ya da okunabilir?
A) 16 B) 8 C) 160 D) 320

ID ara yiiz modiilii, PLC CPU’suna, 2 giris, 2 ¢ikig initesinden sonra takildi ise
baglangi¢ ayarlarinda Un yerinde “n” degeri ne olmalidir? (Kaset numarasi)
A)5 B) 6 O)1 D) 4

ID ara yiiz modiilii ile ilgili baslangi¢ ayarlar1 yapilirken (GP.INIT1 Un D100) gibi bir
ifade kullanilmig ise ve okuma yazma islemi sirasinda basarisiz olunmasi durumunda
okuma yazma isleminin 10 defa tekrar denenmesi isteniyor ise bu 10 sayis1, hangi veri
kaydedici icerisine yazilmalidir?

A) D100 B) D101 C) DO D) D1

Bir onceki soruda, D101 igerisine “1” degerinin tasinmasi ne anlama gelir?
A) D101 kullanilmamasi gereken bir veri tasiyicidir, hata olusur.

B) ID veri tastyici 1 kelimelik 160 boliime ayrilir.

C) ID veri tastyici 1 baytlik 320 boliime ayrilir.

D) Higbirisi

ID veri tasiyiciya, PLC nin D100 den D109’a kadar olan verilerini bir seferde
kaydetmek istiyor isek, yazma komutunu uyguladigimizda, “n2” yerine ne yazmaliyiz?
A) Kl B) K10 C) K100 D) K100-110

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.

Cevaplarmizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—2

C AMAC )

OTA(Otomatik Tasima Araci)’yr iki ayri hiicre arasinda hareket ettirebileceksiniz.
PLC ile ROBOT’u ve OTA’y1 ortaklasa kullanabileceksiniz.

CARASTIRMA )

Bu 6grenme faaliyetinden 6nce asagidaki hazirliklar1 yapilmalidir.
> Robot — PLC programlar1 hakkinda aragtirma yapmalisin.

> Otomatik tagima araglar1 hakkinda arastirma yapmalisin.
»  Robot — PLC ve Otomatik tasima araclarinin birlikte kullanildigi yerler
hakkinda arastirma yapmalisin.

2. ROBOT - PLC -0OTA

Robot ve PLC baglantis1 konusu bundan Onceki modiillerde anlatilmigti. Simdiki
uygulamamizda digerlerine ek olarak, hiicreler arasi tagima isleminde yaygin olarak
kullanilan OTA (Otomatik Tasima Araci) lizerinde durulacaktir. Uygulamamizda PLC ve
Robottan olusan bir hiicreden baska bir hiicreye ara¢ pargasi nakliyesi yapilacaktir. Nakliye
OTA (Otomatik Tagima Araci) ile saglanir.

Fotograf Hata! Belgede belirtilen stilde metne rastlanmadi..1: Tasty: sistem 6rnekleri

23



Fotograf Hata! Belgede belirtilen stilde metne rastlanmadi..1: Robot kol 6rnekleri

2.1. Donanimlarin Diizenlenmesi

‘ >
ID sensor banki ID sensor banki

T T R i

Taslyici Band KT Taslyici

Sekil 2.1: PLC, robot kolu ve tasiyici sistem donanim semasi

Ornek:

Uygulamamizda oncelikle PLC ve Robot programinin tasarimi yapilir. PLC RUN
modunda olmalidir.

Robottan her iki hiicre icin START komutu geldigi zaman Robot ID okuyucudan
aldig1 tasiyic1 paleti, tasiyici band lizerine birakir. Daha sonra tastyici band calisir. Palet
tagiyict band sayesinde OTA’ya (Otomatik Tasima Araci) nakledilir. Palet OTA nin
sonundaki sensore ulastiginda, band durur ve OTA diger hiicreye dogru gider. OTA diger
hiicreye ulagtig1 zaman durur. Tasiyic1 band ¢alisir ve palet hiicre igine alinir. Robot, hiicre
icine alinan paleti yine bu hiicrede bulunan ID sensoriin iizerine birakir.
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Ornek:

Uygulamal’e ek olarak PLC programi ve Robot programu tasarlanir.

RUN komutu aktif edildiginde uygulamal islemi baslar. Bu uygulamada ROBOT un
START komutu PLC tarafindan kontrol edilir.

2.2. Optik iletisim

PLC ve OTA arasindaki iletisim Optik yontemlerle gerceklestirilir.
Asagidaki tabloda tesisat sekli gosterilmistir.

+24V 24G Giris — Cikis Unitelerinin Birlestirilmesi
Optik Output 0 X20 OTA Aracina gelis
Optik Output 1 X21 OTA Yiiriiyen band palet yon sensorii
Optik Output 2 X22
Optik Output 3 X23
Optik Output 4 X24
Optik Output 5 X25
Optik Output 6 X26
Optik Output 7 X27
Optik Input 0 Y28 Tasiyici bantla transfer Hiicre — OTA
Optik Input 1 Y29 Tastyici bantla transfer OTA — Hiicre
Optik Input 2 Y2A | Yol Belirleme
Optik Input 3 Y2B | Yol Belirleme
Optik Input 4 Y2C | Yol Belirleme
Optik Input 5 Y2D- Yol Belirteme
Optik Input 6 Y2E | Yol Belirleme islemi tamamlandi
Optik Input 7 Y2F | OTA calist1

Sekil 2.2: Optik iletisim Tesisat sekli
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Sekil 2.3: Optik iletisim sensorii

OTA (Otomatik Tasima Aract)’nin gidecegi istasyon PLC den giden sinyaller ile

Sekil 2.4: Tasiyicl iizeri Optik iletisim sensorii

belirlenir. Islem siras1 asagidaki gibi gergeklesir.

Gidilecek rota PLC tarafindan belirlenir.

OTA nin Rotas1 Belirlenir (Y02A-Y 02D Binary sinyal olarak)

Rota Tayini Tamamland: (YO02E)

OTA hareket sinyali (Y02F)

OTA’nin gidecegi hedef nokta asagidaki tabloda gosterildigi gibi belirlenir.

Rota Hedef Desimal Binary

Y02D | Y02C Y02B Y02A
Rota 0 | 1 isaret sonrast 1 0 0 0 1
Rota 1 | 2 isaret sonrast 2 0 0 1 0
Rota2 | 3 isaret sonrast 3 0 0 1 1
Rota 3 | 4 isaret sonrast 4 0 1 0 0
Rota4 | 5 isaret sonrasi 5 0 1 0 1

Tablo 2. 1: Otomatik tasima araci hedef nokta hareket plam
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar1 verilen uygulamalar1 yapiniz.

1.

Hiicre 1

Robot

PLC

START

ID sensor banki

RUN

—> Pallet

(0B

Y3E Donls
Y3D
Hareketi

Tastyici
Band

Program Akis Semasi
OTA Hiicre 2
PLC Robot
RUN START
X20 OTA
Hiicre 1

Yoni
Dénme

YO02E Rota belirleme bitti.
YO02F

(Hiicre=»OTA)

Tastyict Bandin Doniisii

v

Palet in
varisgi

v

Hiicre 2
basladi

v

v

Hiicre 2 deki
tastyici paleti

v

algilama sensorii

Y2

5 (58

Tastyic1 Bandin

v

Doniisii
(OTA SHiicre)
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Tastyict
Band
Dontiyor

v

Palet
vardi

o

—»

Palet —

ID sensor banki

}

Tamamland




Robot Program
Her bir hiicredeki calisma noktalarinin belirlenmesi

Otomatik P103|| Robot
Depolama | ® ® |RV-3AJ| @ III | P104
P102 ‘
P107 - III P105
[*]

Sekil 2.5: Depo Hiicre Yapisi

| P106,P108,109 |
°

O, ==
P103|| Robot
. ®] e |rvaarle (e ]|P104
[o]

5
—
® O
]

P105

Sekil 2.6: Test hiicre yapisi

Calisma Parcasinin Montaj
Banki1 Uzerine
P10 o
L) Bioz o [P100)
P110,P] °® 1]

. ' P11
e [[o]o]| [P10]| Robot 510 £P11 P11
L o] | * Ryv. |® |:| &

P10
pP116,P117,] | =2 A P10 ﬂ i
P108,P P114.P]

Sekil 2.7: Montaj hiicresi yapisi
28



Montaj Hiicresi, Hiicre 1 oldugu gibi belirlendigi zaman farkli depolama

hiicrelerinden s6z edilebilir.

e 1|[|P102| | Robot
® | RV-2A

P108

‘ Yazi Yazma ‘

[eo]
o]

P104

P105

Sekil 2.8: Yaz1 yazma hiicre yapisi

Yazi yazma hiicresi, hiicre 2 oldugu gibi belirlendigi zaman, farkli depolama

hiicrelerinden de soz edilebilir. Ozellikle Robot programina, P102 konumlandirilmasi ilave

edilmistir.
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Robot Program

Hiicre 1
(Depolama Hiicresinin Durumu)
Plc program,

10 SP 30

20 MO 100,0

30 MT 106,-150,0
40 SP 20

50 MO 106,0

60 TIS

70 GC

80TIS

90 MT 106,-150,C
100 SP 30

110 MO 100,C
120 MO 101, C
130 MT 104,-150,C
140 SP 20

150 MO 104,C
160 TI 5

170 GO

180 TI 5

190 MT 104,-50,0
200 OB +7

210 MO 100,0
220 OB -7

230 ED

Programin kisa aciklamasi,

Baglama Pozisyonu (P100)
Calisma parcasi ID sensor bankindan alinir (P106).
Is pargas1 palete birakilir (P104).

YV V V V

Baslangi¢ Pozisyonu (P100)



Hiicre 2
(Test Hiicresinin Durumu)

Plc programa:

10 SP 30

20 ID

30 TB +10,50

40 GT 20

50 MO 100,0

60 MO 101,0

70 MT 104,-150,0
80 SP 20

90 MO 104,0

100 TI 5

110 GC

120 TI 5

130 MT 104,-150,C
140 SP 30

150 MO 101,C

160 MO 100,C

170 MT 106,-150,C
180 SP 20

190 MO 106,C

200 TI 5

210 GO

220°TI 5

230 MT 106,-150,0
240 SP 30

250 MO 100,0

260 ED

Programin kisa aciklamasi,

Baglama Pozisyonu (P100)

Is pargas1 palet iizerinden alimir (P106).

Is pargas1 ID sensdr bankina birakilir (P104).
Baslangi¢ Pozisyonu (P100)

YV V V V



Hiicre 3
(Montajlama Hiicresinin Durumu)

Plc programa,

10 SP 30

20 MO 100,0

30 MT 107,-150,0
40 SP 20

50 MO 107,0

60 TI S

70 GC

80 TIS

90 MT 107,-150,C
100 SP 30

110 MO 100,C
120 MO 101, C
130 MT 105.-150,C
140 SP 20

150 MO 105,C
160 TI 5

170 GO

180 TIS

190 MT 105,-50,0
200 OB +7

210 MO 100,0
220 OB -7

230 ED

Programin kisa aciklamasi:

Baglama Pozisyonu (P100)
Caligsma pargasi ID sensor bankindan alinir (P106).
Is parcasi palete birakilir (P104).

YV V V VY

Basglangi¢ Pozisyonu (P100)



Hiicre 4

(Yaz1 Yazma hiicresinin durumu)

Plc program,

10 SP 30

20 ID

30 TB +10,50

40 GT 20

50 MO 100,0

60 MO 101,0

70 MT 104,-150,0
80 SP 20

90 MO 104,0

100 TI 5

110 GC

120 TI 5

130 MT 104,-150,C
140 SP 30

150 MO 101,C

160 MO 100,C

170 MO 102,C

180 MT 106,-150,C
190 SP 20

200 MO 106,C
210TI 5

220 GO

230°TI 5

240 MT 106,-150,0
250 MO 102,0

260 SP 30

270 MO 100,0

280 ED

Programin kisa aciklamasi,

Baglama Pozisyonu (P100)

Calisma pargasi palet lizerinden alinir (P106).
Is pargas1 ID sensdr bankina birakilir (P104).
Baslangi¢ Pozisyonu (P100)

YV V V V



Hiicre 1,Hiicre 3 (Depolama Hiicresi ile Montajlama Hiicresinin Durumu)

W7 H20 Kz
0 | | | -F { 3
(1]
| |
1T
#al (1]
5— | | LM 3
K1 K10
N qll )
Ta K10
13 || {T1 )
T K10
18 | | {12 3
H20 T2
28—+ | | { M2 b
Sekil 2.9: Hiicre 1 in Ladder (Merdiven) diyagram
M0 M1
26 | | ot { Y3k 3
K&
T3 2
T3
a3 | | Y3l p
{28 )
T
3k [ | £ M
T
a8 | } LY2E p
TZ
40 | | {f2F b
4z [ END T

Sekil 2.10: Hiicre 3 in ladder (merdiven) diyagram
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Hiicre 2, Hiicre 4 (Test Hiicresi ile Yaz1 Yazma Hiicresinin Durumu)

Tl
1] | | | | M {|'|'||:| }
MO
I |
#10 MO
85— | | | { M1 3
M1 K10
N €0 }
T0 K10
13— | {M g
MO
18— 1128 3
(Y30 )
T0
21 | | {137 3
23 [END 1

Sekil 2.11: Hiicre 2,4 iin ladder (merdiven) diyagram




2

Program Akis Semasi

Program 1’e ek olarak Servo On ve Start programlari eklenecek.

PLC “RUN” moduna getirildiginde islem baslar.
(“SRVON” ve “START” komutlarinin Robot tarafindan ¢aligtirilmasina gerek yoktur)
Bu durumda Robot harici olarak kontrol edileceginden “EXT” moduna ayarlanir.

Robot program PLC program
(Ek) (Ek)
Hiicre 1 Servo ON, ve START programi
TB+3 (IN3) < Y33
(Ek) (Ek)
Hiicre 2

Servo ON ve START programi

Tablo 2. 2: Program hiicrelerinin a¢iklamalari

Hiicre programlarinin yapim akis semast:
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Robot Program

Hiicre 1
(Depolama Hiicresi )
Plc programi:

10 ID

20 TB +3,40

30 GT 10

40 SP 30

50 MO 100,0

60 MT 106,-150,0
70 SP 20

80 MO 106,0

90 TI 5

100 GC

110 TI 5

120 MT 106,-150,C
130 SP 30

140 MO 100,C
150 MO 101, C
160 MT 104,-150,C
170 SP 20

180 MO 104,C
190 TI 5

200 GO

210 TI'S

220 MT 104,-50,0
230 OB +7

240 MO 100,0
250 OB -7

260 ED

Programin kisa aciklamasi,

Baslangi¢ Pozisyonu (P100)

Is pargas1 ID sensdr bankindan almir (P106).
Is pargasinin palet iizerine birakilir (P104).
Baglangi¢ Pozisyonu (P100)

YV V V VY



Hiicre 2
(Test Hiicresi)

Plc programa:

10 SP 30

201D

30 TB +10,50

40 GT 20

50 MO 100,0

60 MO 101,0

70 MT 104,-150,0
80 SP 20

90 MO 104,0

100 TI 5

110 GC

120 TI 5

130 MT 104,-150,C
140 SP 30

150 MO 101,C

160 MO 100,C

170 MT 106,-150,C
180 SP 20

190 MO 106,C

200 TI 5

210 GO

220 TIS

230 MT 106,-150,0
240 SP 30

250 MO 100,0

260 ED

Programin kisa aciklamasi,

Baslangic Pozisyonu (P100)

Calisma pargasi palet lizerinden alinir (P106).

Calisma pargast, ID sensor banki tizerine birakilir (P104).
Baslangi¢ Pozisyonu (P100)

YV V V V



Hiicre 1 (Depolama Béliimii Hiicresi)

SH1038 %4 T10
I | | |} - £ M10 M
10
| |
11
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T e |} | | M1 3
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| |
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14 | | | | i M13 A
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| |
11
%0 W13 K1
18—+ | | £T10 A
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'} £H14 b

Sekil 2.12: Hiicre 1 ladder (merdiven) diyagrami 1.B6liim
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Sekil 2.13: Hiicre 1 ladder (merdiven) diyagram 2.Béliim
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Sekil 2.14: Hiicre 1 ladder (merdiven) diyagram 3.Boliim
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Hiicre 2 (Test Boliimii Hiicresi)
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Sekil 2.15: Hiicre 2 ladder(merdiven) diyagram 1.Boliim
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Sekil 2.16: Hiicre 2 ladder (merdiven) diyagram 2.Boliim
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

PLC ile OTA iletisiminde Giris/Cikis olarak ka¢ u¢ baglanmalidir?
A)S B) 10 C) 15 D) 20

FOL sisteminde kullanilan OTA asagidaki yontemlerin hangisi ile hareketine baglar?
A) OTA ya gidilecek hedefin gosterilmesi yontemi

B) Merkez istasyondan OTA nin ¢agirilmas: yontemi

C) OTA da gidilecek istasyonlarin listelenmesi yontemi

D) Robotun OTA yéniinii belirlemesi yontemi

PLC - OTA iletisiminde kontrolcii aygit hangisidir?
A) Robot B) PLC C) OTA D) GOT

PLC — OTA iletisiminde islem sirasi nasildir?

A)  OTA nin istasyona yanastig1 bilgisinin okunmasi sinyali - OTA hareket basla
sinyali - Gidilecek hedef noktanin belirlenmesi sinyali - “Hedef noktanin
belirlenmesi iglemi bitti” sinyali

B)  “Hedef noktanin belirlenmesi islemi bitti” sinyali - Gidilecek hedef noktanin
belirlenmesi sinyali - OTA hareket basla sinyali - OTA nin istasyona yanastig1
bilgisinin okunmasi sinyali

C) OTA nm istasyona yanastig1 bilgisinin okunmasi sinyali - Gidilecek hedef
noktanin belirlenmesi sinyali - “Hedef noktanin belirlenmesi iglemi bitti” sinyali
- OTA hareket basla sinyali

D)  Gidilecek hedef noktanin belirlenmesi sinyali - OTA nin istasyona yanastigi
bilgisinin okunmasi sinyali - “Hedef noktanin belirlenmesi iglemi bitti” sinyali -
OTA hareket basla sinyali

OTA bulundugu noktadan 3 istasyon sonrasina gonderilmek isteniyor. PLC nin ¢ikis
uglarindan Y2A - Y2B- Y2C- Y2D durumlari nasil olmalidir?
A) 0101 B) 0011 C) 1010 D) 1100

FOL sisteminde PLC — Robot iletisimi igin kag¢ Girig/Cikis ucu kullanilmigtir?
A)S B) 6 O1 D)4

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.

Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimiz becerileri

“Evet” ve “Hayir” kutucuklarina ( X)) igareti koyarak kontrol ediniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet

Hayiwr

FOL sistemde kullanilan ID hafizalarin istenilen boliimiine
istediginiz bilgiyi yazabiliyor musunuz?

ID hafizalarin montajinda dikkat edilmesi gereken noktalar
biliyor musunuz?

3. | ID hafizaya bilgi yazarken kullanilan komutu biliyor musunuz?

4. | ID hafizadan bilgi okurken kullanilan komutu biliyor musunuz?

OTA’y1 bulundugu istasyondan istediginiz bir baska istasyona
gonderebilir misiniz?

6. | OTA’y1 manuel olarak hareket ettirebiliyor musunuz?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise bir sonraki modiile gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

oW |b|W (=
llolrdi=lloll--

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

SA R Pl Rl e
ag Q= > |=

47



KAYNAKCA

> OKUBO Tetsuya, Telat GULER Fabrika Otomasyon Hiicre Denetimi ve
Fabrika Otomasyon Laboratuari, MEB — JICA, 2005.

48



