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iKiZz RAYBALAMA MAK INESi OTOMASYONU
OZET

Hizla gelsen otomotiv sanayinde hafif ticaridergia ticariye, konvansiyonel ve
parabolik yaylar ygun sekilde kullanilmaktadir. Bu yaylarinin kalitesinittarilmasi
icin yapilan raybalamalemini hassas ve hizli bgekilde gerceklgtiren bir makine
ihtiyaci bulunmaktadir

Bu calsmada raybalamaslemi icin mekanik yapisi tlkemizde tasarlagnolan
makinenin otomasyon sistemi gercekii@mistir. Otomasyon sistemi PLC, Suaricd,
HMI tabanlidir. Raybalamalemini gerceklgtiren rayba kafasi donme yoninde acik
cevrimde, ilerleme yonunde kapal cevrimde izlenteeke kontrol edilmektedir.
PLC U(zerindeki gig cikis kartlari ile makineyi kullanan personelin talepler
degerlendiriimekte ve gerekli uyari ve kontrol sinyall Gretilmektedir. Bu sinyaller
kontrol senaryolarinda kullaniimaktadir. HMI Gzekém girilen veriler sayesinde
makinenin hiz kontrolii ve ilerleme ekseninin poarsykontroli yapilabilmektedir.
Sistemde meydana gelebilecek arizalar ekranda rgostkte ve bakim kolayd
sglamaktadir.

Sonu¢ olarak otomasyonu gercekiden bu makine yiksek kalitede raybalama
islemi yaparak drtinun kullanim émrint ve kalitesmtiiemaktadir.
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TWIN REAMING MACHINERY AUTOMATION
SUMMARY

Conventional and parabolic leafs are widely beisgduon many vehicles in the rapid
developing automotive industry. There is a reanmmachinery requirement in this

industry by which the reaming process can be doeeigely and fast to increase the
quality of the leafs.

The automation of the reaming machine -mechaniahlsigned in Turkey- is done
in this study. This automation system structuréased on PLC, driver and HMI.
The reaming head performing the reaming processngolled as open loop in the
rotational direction and closed loop in the moviiigection. The input and output of
the PLC cards and the requirements and proposéale ajperators are evaluated and
the necessary warning ad controlling signals aoelygzed. These signals are used in
the control scenario. The speed and position cbofrthe machine is achieved by
the data given as input. The problems that may érappthe system is displayed on
the screen and this situation makes the problewmrgpind maintenance easier.

As a result this automated reaming machine inceetise service life and quality of
the leafs by performing accurate and precise regmin
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1. GIRIS

Dunya ticaret hacminin hizli gethesine paralel ggken kara tamacilgl sektoriine
hizmet eden ve surekli bir tiketime sahip olan g&pyay Uretimi farkh turler ve
uretim teknikleri icermektedir. Kara sianacilginda yuklerin ve yol kgullarinin
desisken olmasi, tasarlanan yaprak yaylarin b@gigen kaullara hizli uyum

salamasini gerektirmektedir.

Kalite cephesinden bakiglnda yaprak yaylarin hammadde fiziksel ve kimyasal
yapisinin standartlara uygun olmasli yaninda UGre@snasinda uygulanan

islemlerinde istenen kalite standartlarina uygun sinda 6nem tdil eder.

Yaprak yaylarda y@nan en 6nemli iki sorun hammadde fiziksel yadayksal
yapisindaki dalgalanmadan kaynaklanan kirilma vginyarac sasesine montaj
noktasindaki hareketli kisim olan bur¢c bélgesindentaj esnasinda afabilen

deformasyonun sonucu olan bur¢ bozulmalaridir.

Bur¢ bozulmalarinin 6ntine ge¢cmek icin ilave Blem olan raybalamaslemi ile

burcun montaji hassastailacak ve urtn kalitesi arttirilacaktir.

Bu tezde raybalamaslemi icin mekanik yapisi tasalangniolan makinenin
otomasyon sisteminin gercekiieilmesi ele alinacaktir. Bu amacla dncelikle smtn
genel yapisi tanitilngy kumanda edilen ve izlenen yerler, otomasyon hejree
konfigirasyonu, ana elektrik guc devresi, sistergensleyebilme kgullarindan

bahsedilmgtir. Daha sonra donanimlarin yapisi ve montaj ajam aciklanacaktir.

Uygulama kisminda ise SIEMENS S7 314C-2DP PLC mgiomasyon kumanda
senaryolari, SIEMENS S120 servo ile pozisyon kdifrMICROMASTER 440 ile
hiz kontrolt, OP77B operator paneli yapilandirnmaselenecektir.

1.1 Tezin Amaci

Raybalama siemini hassas ve hizli bigekilde gerceklgtiren bir makine igin

otomasyon projesi anlatilmaktadir. Bgiem otomotiv konvansiyonel ve parabolik



yay Uretiminde yeni devreye girmektediglemin diizgiin ve hizli yapilmasi uretim

.....

bu islemde c¢ok oOnemlidir. Hizli hassas ve kararli bilonosasyon sistemini
tasarlandil gosterilmgtir.



2. RAYBALAMA, PLC, HABERLE SME, POZiISYON KONTOLU ve HIZ
KONTROLU HAKKINDA GENEL B iLGILER

2.1 Raybalama Hakkinda Genel Bilgiler

Raybalama, deli hassas bir ylzey kalitesi ile istenilen dlclUydirgeek icin yapilan
bir islemdir. Matkapla delinen delik tam 6lgtstinde olngadyibi hassas birsiigin
yluzeyi de gerekli dizgunlikte elde edilemez. Hassaglizgin bir yizey elde
edilmek istenirse 6nce delik , 6lcusinden birazUkiolarak delinir sonra tam

Olclistine getirmek Uzere raybalanir.

2.2 Rayba Csitleri

Raybalamasiemi icin farkli teknikler kullaniimaktadir. Bunlagagida verilmgtir.

Silindirik raybalar, silindirik deliklerin raybalanasi icin kullanihirince sleme igin,

batin standart 6lculeri vardir.

Konik Raybalar, konik deliklerin raybalanmasinddi&uilan bu raybalar, hem kaba
hem de incesleme icin, buttuin standart dlguleri vardir.

Ayarli raybalar, raybalarin en verimlisidir. Olcingin tstiinde ve altinda yeterli bir

aralikta istenilen capa goére ayarlanabilir. Bu arahir 6zelliktir.

El Raybalari, 6zellikle incesleme ve bitirme raybasi olarak kullangchdan hemen
hemen gizlarin tam boyunca diuzglanir. Raybanin dele kolay girebilmesi igin
ucu konik yapilmgtir. Bir bosluk elde etmek icin @zlarin sirti bealtiimistir. Sapin

ucu daha 6nce delingligibi buji kolunun takilmasi icin dort ke yapilir.

Genglemeli Raybalarin gévdesi gater. Bunun icin i¢ kismi konik delinmiyanlari
ayartilmstir. Gengleme, bir ucuna vida, ger ucuna da anahtagza acilms konik
bir parca ile yapilir. Bu, bir ayarli rayba olmgdgibi cap biyitme de s6z konusu
degildir. Burada amac¢ standart olcideki delikleri incgemekte kullanilan bir

raybay! genilemeli yaparak korlendikge bileyerek, onun émriméatmaktir.



2.3Nedenikiz Kafa Raybalama

Maliyet, trtn ceitlili gi ve hiz gibi gereksinimler nedeni ile , tek birf&ale ayni
anda tek bir capin raybalanmasi yerine iki ayrakaidllanilarak iki ayri capi ayni

anda raybalamak daha uygun gorulmektedir.

Yapilan yatirnmin gelecekteki raybalanma ihtiyade @linarak yapilngi olmasi
firmaya piyasa kgullarinda uretebilirlik agisindan rekabet gtict keremaktadir.

2.4 PLC Hakkinda Temel Bilgi

Programlanabilen mantik denetleyicisi icerisindénaidilgisayar bulunan ve axrgk

kontrol devrelerinde kullanilan elektronik bir kooitelemanidir

PLC, balangicta role ile kontrole alternatif olarak gétildi. Fakat sonradan, sadece
réle yerine kullanilmadi ve PLC’nin yeni fonksiyanl gelitirildi. PLC’nin rdleli
kontrolden onemli farki, kontrol elemanlarini kaitretme yontemidir. Roéleli
kontrolde, her bir réle ve ger bananim birbirlerine kablolama ileghanir. PLC’de
ise bu glemlerin tamami bilgisayarda yada programlama klhmeta yazilan
programin PLC’ye yuklenmesi ile yapilir ve kablokgiemi sadece gigisinyalleri

ve ciks elemanlari igin yapilir.

Gunumuzde, MITSUBISHI, OMRON SIEMENS gibi pek coknfa PLC Uretimi
yapmaktadir. Her firma, Uregii PLC icin, kendine 6zel programlama programlarini
da Uretmektedir. Fakat tim PLC’ler icin program iy@pmantgl ve diglincesekli
neredeyse aynidir, sadece bazi 6zel fonksiyonlapregramlama dili farklif

olabilir.

Asagidaki sekilde de gorulegg gibi PLC, icerisinde mikrobilgisayarli elektronik
devreler ve hafiza bulunduran bir endustriyel midkigisayar gerecidir. PLC ile
kontrolde, programlama konsolundan PLC'yesittie giris sinyalleri ve kontrol
icerikleri gonderilir. Sonuc¢ olarak da ggksinyalleri, ¢iks elemanlarina yoneltilir,
Giris, c¢ikis gerecleri ve PLC arasindaki sinyalgdgminde girs arabirimi ve ¢iky
arabirimi olarak adlandirilan tekrarlayici gereklid



“Her PLC icin uygun
programlama dili ile yapilan

—_—
Program buraya 1 Program _— program, hafizaya génderilir.
kaydedilir. —
. _ T N -
RN P
\ v
Hafiza p| Giris arabirimi
y
Mikrobilgisayar Cikis arabirimi
(CPU)
" Girigbilgisi AN S
mikrobilgisyara gelir. Cikis bilgisi cikis gereglerini
o L kontrol etmede kullanilir.

Sekil 2.1 : PLC’nin i¢ yapisi
2.5Haberlesme Hakkinda Temel Bilgi

Bu sistemde habegme yapisi olarap Profibus kullanilacaktir. PROFIBWislar
arasi standart olan EN50170 tarafindan destekdiretim ve proses otomasyonunda
kullanilan saha veri yolu standardidir. PROFIBUS{iksek hizh, kritik
uygulamalarda ve kompleks habegne glerinde kullanilabilir. PROFIBUS,
kullanim alanina ve tipine gére, habaree protokolleri (DP-PA-FMS) sunar [1].

2.5.1 Profibus DP

Profibus DP Daitilmis Cevre anlamina gelmektedir. En ¢ok kullanilan habme
tipidir. Hiz, etkinlik ve diguk baglanti maliyeti 6zellikleri sebebiyle tercih edilir.
Merkezi daitiimis cihazlarla haberlesme saglandigi gibi (Siemens (D] 2akilli

saha cihazlari ile de haberlesme saglanabilir(Mstwuculeri, debimetreler vs...)

Profibus-DP haberkene fiziksel yapi olarak RS485 ve/veya fiber optlk yapisini

kullanir.

2.5.2 Profibus FMS

FMS saha veriyolu mesaj tanimlamasi anlamina gekdek Genel bir haberene

tipidir. Akilli kontrol aygitlar arasindaki habeghae icin gelsmis uygulama



fonksiyonlarini sunar. TCP/IP' nin gelisiminin vellaniminin hizla artmasi sonucu

olarak, FMS gelecekte daha az rol alacaktir .

FMS’ de DP gibi fiziksel haberjene yapisi olarak RS485 vel/veya fiber optik alt

yapisini kullanir.

2.5.3 Profibus PA

Profibus-PA, daha cok proses otomasyonunda kuflande mevcutta kullanilan
haberlesme kablosu ile ekipmanin enerji beslemess@lanan haberkgne tipidir.

Profibus DP ile ayni master Gizerinde galilir.
Profibus PA fiziksel haberjene yapisi olarak IEC1158-2 alt yapisini kullanir.
2.5.4 Haberlgame seviyeleri

Endustriyel sistemlerde ilgtm protokolleri alt cayma seviyelerinebdlinmgtiir. Bu

seviyeler arasindaki gki Sekil 2.2'de gosterilmitir.[2,3]

//
/|

1 Hiicre seviyesi

Endiistriyel Ethernet /[l ‘ (Cell Level)
/ \

| .
: \ .
PROFIBU \ Saha Seviyesi

.
s | (Field Level)
Actuator- / JJ . p- e ﬂ%} Eyleyici-sensor
e(ASI)

Sensor
_— _ seviyesi
L™ -AE —\i \(Actuator-Sensor

Interface
Level)

Sekil 2.2: Endustriyel sistemlerde habetiee seviyeleri

» Eyleyici Seviyesi endustriyel sistemlerdeki en alfizey haberkgne
seviyesidir.ikilik (mantiksal) algilayici ve eyleyiciaretleri bir yol (izerinden
iletilir.  AS-l1 veri yolu bu seviye uygulamalar icirtercih edilen bir
arabirimdir.



» Saha seviyesi giicikis (I/O) modulleri, strtculer, valflar, operatér pdeg
gibi dagitilmis cihazlarla gercek zamanh habeneeler yapilan orta
seviyedir. Pek cok firmanin bu seviye igin urgttiletisim sistemleri

mevcuttur.

e Hicre seviyesi programlanabilir kontrolérler (PL€&) birbirleri ile
haberlgirler. Bu seviye buyuk veri paketlerinin, glvenilinaberleme
fonksiyonlari ile iletildgi, verinin zamaninda iletiimesinin énemli olmadi
bir seviyedir. Bu seviyede Ethernet, MPI ve Proéb¢FMS) &larn
kullaniimaktadir. Bu seviyeler arasindaki iletiteari miktari, sistemin tepki
sureleri ve ilgili seviyelerin habegme frekanslari arasindakiski Tablo

2,1'de verilmitir.

Cizelge 2.1:Haberlgme seviyeleri bgarim kaslilastirmasi

SEVIYELER lletilen Ver Tepki Sureleri Iletisim Frekansi
Miktari
Cell Level Kbyte 100ms-1s Dakika-saniye
Field Level Byte 10-100ms Saniye-milisaniye
Actuator Sensor Bit Milisaniye milisaniyeler
Level

2.6 Pozisyon Kontorli

Herhangi bir motor ile lineeer yatakli sonsuz vidalstem,rediktor ciki gibi
sistemleri istenen hiz ve ivmegrderi dogrultusunda hedeflenen noktaya en diizgin

sekilde goturebilmek icin ypilan kontroldir.

Pozisyon kontroliinde kapali ¢evrim kontrol kullarkr@orunludur. Mevcut konum
hiz ve ivme bilgileri enkoderen gelen bilgiler doljusunda hesaplanarak istenen

degerlere gore hatasi bulunur ve yeni bir kontirojai Gretilir.[4]
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Giris o - Cikis
Denetleyiciler Sistem >

Ger1 besleme
i
elemanlar1 [%

Sekil 2.3: Kapali cevrim kontrol sistemi

Bu matematiksel hesaplama enkoder verisi direk Bti@e alinarak burada
yapilabilecg gibi hedef dgerler surlciye vyuklenerek sdrict tarafindan
yaptiriimasida sganabilir. Bu iki slem arasindaki tercih yapilirken kazanimlar ve
kayiplarda ele alinarak secim yapilmalidir. Yamlkadsin hassasiyeti ve PLC
program YUkl ele alinarak Tablo:2.2 deki bilgilerdlsrelendirilerek karar

verilmelidir.

Cizelge 2.2:PLC ve surucu tabanh pozisyon kontrolu farklari

Kiyaslama Kriteri PLC ile kontrol Sdrdcu ile kontro |
Maliyet Daha dgiuk Daha yuksek
Kararlilik Daha ditk Daha yuksek
Hesaplama Hizi Daha glik Daha yuksek
Hassasiyet Daha ik Daha yuksek

Birden fazla eksen asenkron haraket ettirilecekse YLC yada sirici tabanli

kontrol yeterli olmayacaktir.

Cok eksenli senkron camayi gerektiren uygulamalarda ise dizgin sonuc¢ elde
etmenin en iyi yolu eksen kontrol Unitelerinin lardiimasidir. Bu Uniteler servo
surcta  dreticilerinin - ¢gu tarafindan Uretilmektedir ve senkron kontrol

yapabilecekleri eksen sayisi bilgisi Ureticileafandan verilmektedir.



2.7 Hiz Kontorli

Hiz kontorolli uygulamalari uygulamanin hassasiyget ihtiyaca gore kapali yada

aclk cevrim kontrol algoritmalari ile gercekiieilebilmektedir.

2.7.1 Acik cevrim hiz kontrol

Acik cevrim hiz kontroliinde istenen hizgde bir haberlgme kanali yada analog
olarak surtcuye verilir. Cikihiz degerinin girilen dger ile g oldugu kabul edilir ve

geri doni alinarak kagilastirma yapilimaz

.Bu tarz uygulamalar genelde verilen higelenin hassas biekilde gercekgmesie

ihtiya¢c duyulmayan pompa, fan, vb. dir.

Giris o . Cikas
—»|Denetleyiciler p  Sistem |—p

Sekil 2.4: Agik ¢evrim kontrol sistemi

2.7.2 Kapal ¢evrim hiz kontroll

Hiz bilgisinin istenilengegerde olmasi ve bu glerden salinim yapmamasi cok
onemli ise kapal cevrim hiz kontrolii yapilir. Borkrol sisteminde istenilen hiz
degeri surlcuye bir habegme kanali Uzerinden yada analolarak aktarilir. Buna
paralel olarak sistem ¢gindan enkoder, resolver v.b. gibi bir donanimla dezeri
alinir ve verilen dgerle kagilastinlir. Hata d@rultusunda verilen dger Sekil 2.3

deki gibi yenilenir.



10



3. KURULUM EK IPMANLARI VE ELEKTR IKSEL BAGLANTILARI

ikiz raybalama makinesini kontrol etmek igin kullam PLC, servo motor , servo
motor surdcisi, asenkron motor , asenkron motaicg8ii ve operator panelinin

donanimsal bdantilarini ve haberlene ayarlari bu bolum icerisinde ele alinacaktir.
3.1 Donanimin Genel Yapisi

Sistemin yazilimsal olarak donanim ayartgekil 3.1 de goruldgi gibi SIMMATIC
Manager programindan yapilimaktadir. Bu donanimlaygrogram igerisinden tim

donanimlara sirayla yuklenmektedir.

= L
e — =
2 . .
5% PROFIBUS{1): DF master system (1)
1
24
3 & 13) SINAMIC & (4 SINAMIC &8 (5 MICRON = (6) MICROH
4
: 59| &9] &v
: = =2 H &5
7 v
|0 v
Slot Module Order number Firrnware MPI address | address 0 address
7
2z |[E]cPu 313c-2 DP GES7 313-6CF03-0ABO V2.6 2
A 5 Jegr
A DB L LT L1
S St SRR SRR
3
1

Sekil 3.1: Sistemin donanimsal genel yapisi
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3.2PLC

3.2.1 PLC elektriksel bglantisi

PLC olarak S7 314C-2DP kullanhgte Bu moddler tip PLC dir. Uzerinde bir adet
MPI1 haberleme portu, bir adet Profibus DP habenhe portu, 16 adet 24V dijital
giris ve 16 adet 24V dijital ¢cikiportu bulunmaktadir.

Elektriksel olarak gagidaki Sekil 3.2 de gortndgil gibi sadece 24 V girienerjisinin

verilmesi PLC’nin cakmasi icin yeterlidir.

 I— —

57 314C-2DP) E

I

T
LY

-

|

| =
+24V -j
Y

Sekil 3.2: S7 314C-2DP PLC enerji pantisi

PLC giris ve ciIks parcalarina enerji aktarimi yine PLC igerisinddur.oizolasyon
ise PLC ici ve danda sglanabilir. PLC ici yalitma elektronik kart ile gjriya da
cikis sinyalinin optokuplér ile izole edilmesi ile donarsal sglanir. PLC parca
disarisinda roleli bir sistem kurularak grkya da girg kartinin aktarmali olarak
fiziksel ortama acilmasi g@anir. Bu glem genellikle gelen sinyalin ggriparcasinin
algiladg gerilimden farkh bir gerilimle gelmesi durumlada ve c¢iky sinyalinin
akim deerinin yetmeyec@ kadar buyik akim ceken sistemleri strilmesindelya
surulecek sistemin gerilimini ¢ikikarti geriliminden farkli olmasi durumlarinda

tercih edilir. Temel yapi sekil 3.3 de verigti.
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Sekil 3.3: S7 314C-2DP PLC moddllerinin glantilari

3.2.2 PLC haberlgme baslantisi

PLC haberlgme ba&lantilarinda MPI bilgisayarla yazilim yikleme vdeine icin
kullaniimistir. Profibus DP bglantisiSekil 3.4’de gorundgi gibi surtict ve operator
paneli ile veri alverisi yaparak sistemin yonetimi icin kullanilgtr. PLC Profibus

DP portuSekil 3.5'de goruldgu gibi yazilimsal olarak 1.5Mbit hizinda ayarlagmi
ve 2 numarall adrese atargtm

g N I;I %
¥
=) < |0 + |
\_ a )
. E— “] MPI J
IDI I| 1
\
I PROFIBUS DP

DIGER PROFIBUS

BAGLANTILL

UNITELERE GIDER

Sekil 3.4: S7 314C-2DP PLC habegkeport bglantilari



Properties - PROFIBUS interface DP (R0/52.1)

General  Parameters l

Address: 2 -

Highest address: 126
Transmission rate: 1.5 Mbps

Subnet:
— not networked — Mew . |
Properties... |
Delete |

QK Cancel Help

Sekil 3.5: S7 314C-2DP PLC Profibus portu ayarlari

3.3Siemens Servo Motor

Siemens 1FK7 tipi senkron servo motor ana gug¢ lsabbaglantisi standarttir. Fakat
Sekil 3.6’da gorundgu gibi enkoder kablosu yeni bir teknoloji olan DREMCLIQ
kullaniimaktadir. Bu teknoloji kullanilarak servourgécilerde birbirleri ile
haberlatirile bilmektedir. Bunun yaninda Simotion kontriahiteleri kullanilarak bu
teknoloji Gzerinden servolarin senkron gadasida mamkundir.Bu teknolojinin en

onemli montaj avantaji ise glanti soketlerinin standart RJ-45 olmasidir.

DRIVE-CLiIQ i enkoder arayiiza

o l 6 DRIVE-CLIQ | ‘ ‘
| | | 1 |
: : 2 x 24 \/DC gii¢ kabblosu ! ‘
| | 4 x DRIVE-CLIQ sinyal kablosu | |
I | Motor | i : |
| Moduies ! @ |
: : Giic Kablosu i i
| N | pu— |
I I :

T -] —i7
| SINAMICSS120 | 5D |

Sekil 3.6: DRIVE-CLIQ ‘li encoder arayuzi
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3.4 Siemens Sinamics S120 Servo Siricu

Sinamics S120 tek eksenli ve ¢ok eksenli uygulardal&ullaniimak tzere iki temel
model olarak tasarlanmistir. Bunlardan biri DC/A@itéleri olarak tanimlanan ve
DC bara Uzerinden beslenen suricu yapisi, digeri A€/AC Uniteleri olarak

tanimlanan ve tek eksenli uygulamanlar igin teretilebilecek sirict yapisina

sahiptir.

Siemens’in yeni nesil suriciu ailesi olan Sinamit€n yeni modeli olan Sinamics
S120 AC/AC uniteleri hem vektér kontrol hem de sekentrol 6zelliklerine sahip
olmalariyla gelecekte adindan cokca s0z ettirecel®u yetenekli strlculer,
Siemens’in bugune kadar suriculer konusunda edirallgi ve tecrubenin bir
yansimasi olmak ginda, bircok yenilii de beraberinde getirerek kullanicisina farkh

avantajlar da sgamaktadir.
Sinamics S120 AC/ACsagidaki 6zelliklere sahiptir;

 Standart Servo, vektor ya da V/f kontrol yapabilme,

* Temel Pozisyonlama fonksiyonlari

* Profibus yada Profinet habegteelerinden birini standart olarak destekleme

*"Drive CIliQ" surlicu ve ¢evre birimleri ile habegtee protokolti ve HTL/TTL
enkoder gigi

* Programlanabilir 4 dijital gigive 4 dijital girk / ¢ikis

*Firmware ve kullanici bilgileri icii Compact Flash Catd

*Parametre gigive izleme glemleri icin segenek "Basic Operator Panel" (BOP)



Sinamics Sinamics
AC/AC Units DC/AC Units

Sekil 3.7: Siemens Sinamics S120 sdrtcu tipleri

Sinamics S120 AC/AC unitesi sahip ofdu pozisyonlama 6zellikleri sayesinde

ulkemizdeki en yaygin servo kontrol uygulamalarmdalan basit pozisyonlama

islemini oldukca kolay ve son derece verimli bigcimglerceklgtirebilmektedir. Bu

Ozelliklere kisaca dgnirsek;

"Limits" eksenin limit sensorlar ile yada yazilimhsdarak sinirlandiriimasina
olanak tanir.

"Jog" eksenin manuel olarak ileri-geri hareketrgttiesinde kullantlir.

"Homing" 3 ayri referans arama tipinden birini lemarak eksenin referans
noktasinin belirlenmesinde kullanilir. Pozisyonlamaolduk¢a onemli bir
Ozelliktir.

"Traversing Blocks" Sirali pozisyonlama gerektitgrgulamalarda kullanilir.
Bu 0Ozellik sayesinde 64 ayri pozisyonun sirall ya kargik olarak
uygulanmasi, bekleme siresi tanimlanmasi ya dslapiki aktif /pasif
edilmesi gibi §lemler oldukca basit bicimde gercegielir.

"Direct Setpoint Specification / MDI" Bu 0zellik gasinde belli bir pozisyon
ya da dgiskenlere atanmi pozisyon ve hiz bilgisi aktif edilerek

pozisyonlamasiemleri gerceklgtirilir. S6z konusu bu 6zellikler sayesinde
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tek eksenli servo kontrol uygulamalari rahathklerggklatirilebilmektedir.
Bu 0zellikler dginda Siemens’in @er Grdnleri ile entegre edilerek de daha

etkin kullanim sglamak miamkunddr.

3.4.1 Siemens Sinamics S120 servo sirucl devrey@al

Sinamics S120 AC/AC lunitesi ilk defa devreye akamr o©ncelikle sistemin
donanimsal olarak calismaya hazir olup olmadigkuntrol edilmesi gereklidir.
Sinamics S120 AC/AC ile olusturulacak tek bir sergksen icin kullanilacak

minimum konfiglrasyon asagidadir:
Guc¢ modulu (Blocksize icin PM340, )
'Drive Cliq kablosu

Kontrol Unitesi (CU310 DP, CU310 PN)
Servo motor gu¢ besleme kablosu
Kompakt Flash karti (CF kart)

Servo motor (1FK7...)

A frame size PM340 glc modall

CU 310 DP kontrol tGnitesi ve CF
karti

Sekil 3.8: Siemens Sinamics S120 suricu
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Suricu genel olarak 3 temel parcadanswluounlar PM340 sekil 3.8ekil 3.9 ,
CU310 CF kart§ekil 3.7, bu parcalar birdérildi ginde surtict elektriksel Beantilar
bulunabilir. Glg¢ parcasina (PM340) surict beslesrdimi (3 faz icin L1,L2,L3, 1
faz icin L,N) topraklama (PE) ve Motordan gelen diablosu(U2,V2,W2) bgant
noktalarina bganir. CU310 kontrol tnitesinde isgekil 3.10 ve 3.11 da goralgu
gibi motordan gelen “Drive Clig” kablosu X100 @anti noktasina anir. Bunlar
temel bglantilardir, dger balantilar (1/O, Profibus...) uygulamaya goére ihtiyac
duyulacaksekilde tamamlanmalidir.

GUC MODULGU “@
ARAYUZU (PM-IF)

o [ s |
==
FERRR]
el
. T

OPSIYON MODULLERI
VE KESME
BAGLANTISI

DC HAT BAGLANTISI
(DCPDCN) —

HAT GUC
BAGLANTISI
FREN DIRENCI R1 R2 _
MOTOR BAGLANTISI \
TOPRAKLAMA Villva ]

KABLOSU ] \
BAGLANTISI

MOTOR KORUMA
KABLOSU
BAGLANTISI

Sekil 3.9: Siemens Sinamics S120 surtcti PM 348)ddl noktasi fiziki yapisi
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3-ph. 380V - 480 WV AC
L1 L2 L3 PE

Power
Module
PM340
CT7310 kontrol
iinitesi vada =
CUA31 kontrol =13 s
birimi adaptérii T fren direnci
icin baglant LFN ma
noktas: PM-IF l [:]
] I] DCRRA
_—|: DCHN
ﬁ'eﬂ ].J;.".Eﬂ ﬁ'f‘ﬂ rﬁle'ﬁi"
24V DC kormma fren j
kaynak rolesi

Sekil 3.10: Siemens Sinamics S120 sirictu PM 34g)dyd noktasl igyapisi



x22
Seri Arayiiz

x21

PROFIBUS

Topraklama iletkeni
haglann noktas:

X124

Elektronik Giig Kavnag

Siot for
CompactFlash card

X120

Giig Modiilii Baglantist (PM-IF)

Enkoder Arayiizii (HTL/TTL}

X100
DRIVE-CLIQ Arayiizi

Tip etiketi

EP Terminalleri’ Sicaklk
algilayict baglantist

X121

dijital Giris/ Cilas

BOP igin Giris

PROFIBUS

address switch

TO-T2, M
test sockets

LEDs

RESET button

Sekil 3.11: Siemens Sinamics S120 surict CU310 Difdodés noktalari
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Sekil 3.12: Siemens Sinamics S120 surict CU310 DR gikis baglantilar

Sekil 3.10’da goérdgimuiz X21 noktasina Profibus g@anti kablosu takilir. Her iki
surdci icinde SIMATIC Manager yaziliminda belirlanBrofibus adreslergekil

3.10 da gorulen Profibus adres anahtar kismindariya
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3.5 Asenkron Motor

Asenkron motorlar, endustride en fazla kullanildekeik makineleridir. Cakma
ilkesi bakimindan asenkron motorlara endiksiyononteti da denir. Asenkron
motorlarin camalari sirasinda elektrik arki meydana gelmez. dsydger elektrik
makinelerine gore daha ucuzlardir ve bakima dahaih@iya¢ gOsterirler. Bu
Ozellikler, asenkron motorlarin enduistride en cakllanllan motorlar olmalarina
sebep olmgtur. Asenkron makineler endustride genellikle matlarak calgtirilirlar,
fakat belirli kaullarin sglanmasi durumunda generatér olarak dasgalabilirler.
Asenkron makineleri senkron makinelerden ayran igyiib 6zellik, donme hizinin
sabit olmawidir. Bu hiz motor olarak c¢camada senkron hizdan kuguktdr.

Makinenin asenkron olusu bu 6zgihden ileri gelmektedir.

Asenkron motorlar genel olarak stator ve rotor dméazere iki kisimdan
yapilmslardir. Stator, asenkron motorun duran kismidirtoRee donen kismidir.
Asenkron motorun rotoruSekil 3.12 deki gibi kisa devreli rotor ve sargiator
olmak Uzere iki ¢gttir. Asenkron motor, rotorun yapim bicimine gdvdezikli ve

kafesli asenkron motor olarak tanimlanir.

Rotoru sincap kafesli asenkron motorun ve bilezdenkron motorun statoru ayni
sekilde yapilmgtir. Asenkron motorun statoru; goévde, stator-sdcepari ve stator
sargilarindan okmustur. Rotoru bilezikli asenkron motorun rotoru staiginde
yataklanmgtir. Rotor mili Gzerinde rotor sac paketi ve dormlezikler bulunur.
Rotor sac paketi tzerine acgijroluklara rotor sargilari génmitir. Hemen hemen
biatln rotorlarda ug sargi (U¢ faz sargisi) bulurtadik. Bu sargilar genellikle yildiz;
ender olarak tGc¢gen p@anirlar. Bazi durumlarda rotorlarda, cift sargde (cift faz
sargisi) rastlanmaktadir. Bu tur sargilar motandei V-devresi seklinde Beanirlar.
Ister cift, ister ug sargili olsun, sargi uclaroroiizerinde bulunan doner bileziklere
baglanir. Doner bileziklerle, akim devresi arasinddkaglantt komar fircalar
yardimiyla sglanir. Sincap kafesli asenkron motorun ise rotaersketi oluklarinda
sargilar yerine aluminyum yada bakirdan yuvarlakkeeatcik seklinde cubuklar
bulunur. Bu cubuklar her iki ucundan kisa devredkleriyle elektriksel olarak kisa

devre edilmgtir.
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Asenkron motorun birgcok 6zel yapim tura vardir. &at dsarida, statoru icerde
bulunan dy rotorlu asenkron motor, ayrica rotor sargisi bolapan kutlesel rotorlu
asenkron motor, iki fazli asenkron motor, iki fadervo motor, eylemsizlik
momentinin ¢ok kicuk olmasi istenen hallerde kul&anve rotoru aliminyum veya
bakirdan bos bir silindir olan ferraris motoru Wafesli ve bilezikli asenkron motor
dahil, butiin yapim turleri arasinda gala ilkesi bakimindan fark yoktur.

Sanayide ve d@er bir cok alanda biuytk ganlukla kullanilan kafesli tip yapimi en
kolay, en dayanikl, isletme givegilien yiksek, bakim gereksinimi en az ve en
yaygin, elektrik motorudur. Normal kafesli asenkramotorun sakincasi kakki
momentinin nispeten kucuk, kagkakiminin biyik olmasidir. Bu sakincayi gideren
akim ygilmall asenkron motorlarda kafes ytiksek cubuklit, gubuklu gibi 6zel
bicimlerde yapilir. Cok kic¢uk ve ki¢uk giclerde yap tek fazli asenkron motorlar
da genellikle kafes rotorludur.

Bilezikli asenkron motorun yarari, ek direncler giani ile kalkg akiminin istendgi
kadar azaltilabilmesi, kalkive frenleme momentinin arttirabilmesidffebekelerin
cok guclenmesi ile kalkiakimini sinirlamanin 6nemi azalghr, fakat yliksek kalli
momenti ve uzun Kkalki suresi bazi tahriklerde bilezikli asenkron motorun

uygulamasini gerektirebilir.

Projemizde kullanggmiz motor sincap kafesli asenkron motordur.

Sekil 3.13: Sincap kafes tip rotgekli



3.6 Siemens Micromaster 440 Asenkron Motor Siricusu

Micromaster 440 serisi AC motor hiz kontrol cihaztaz gelgmis 6zellikleri ile tim
standart inverter uygulamalarini shaiyla ¢ézmektedir. Ozellikle; ving, asansor,
pozisyonlama uygulamalari, tekstil endustrisi igknfonksiyonlari vardir.

Standart uygulamalarda surtct Uzerindekigirkislar kullanilarak motrun kontrolt
mumkundur. Sdrtcl referans siyalir§ekil 3.14'de gorulebilegg gibi arttrilmasi,
azaltilmasi, durdurulmasi mamkundidr. Bunun yansigéciu Uzerindeki analog giri
ile strdcunun referans sinyalinin kotrolt yapilaiektedir. Bu ikisekilde yapilabilir.
Birinci olarak sdricu Uzerindeki 10V DC gerlim veV Onétr arasina bir
potansiyometre takilarak yapilabilitkinci olarak harici olarak bu analog gigi
referans dgeri verilebilir. Bunun yanind&ekil 3.12’de goruldgi gibi analog cilg
kanalindanda suricuden veri alinabilir. Referankomtroli bir araytz Kkart
tzerindende verilebilmektedir. Bu arayiiz kartinmfus, CAN Bus, Profinet v.b.
protokolleri destekleyen tipleri bulunmaktadirzBirojemizde Profibus DP opsiyon
karti olan MICROMASTER PROFIBUS iste bali karti kullaniimsgtir.

RL1 RL1 RL1 RL2 RL2 RL3 RL3 RL3 ‘&
NC NO com NO COM NC NO COM 'k!
i

AIN1
on=[A],0-
Off =[V], 0 -

AIN2 A pic PTC DIN DIN A ™A "iso
OUT1 OUT1 ' 5 s OUT20UT2 oy

on=1A],0- 2 +
off =[V], 0 -

Analog
Cikis
0-20mA
(500Q)

I/ uitt
¢

Sekil 3.14: Micromaster 440 kumanda ginwe ¢ikglar
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Sekil 3.15: Micromaster 440 enerji gii motor ¢iks ve fren bglanti noktasi
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Sekil 3.16: Micromaster 440 blok diyagrami



Siemens Micromaster 440 Profibus opsiyon borduakuliairak haberkgne sglanir.

Profibus opsiyon bordusekli 3.15'de gorilen kismindaki dip anahtarlardan
donanimsal olarak adres ayari yapiimaktadir. K&4w DC beslemesinden eneriji
verilir ve konnektor bglanti noktasi kismina profibus DP konnektoriglaair.

--------

©)

7 [E
=

Profibus DF

kommelair

haglant noktast
24V DC

Sekil 3.17: Micromaster 440 profibus opsiyon bordu

3.7 Siemens OP 77B Operator Paneli

Siemens firmasinin Urangekil 3.16 da gorulen operatdr paneli zor ve kgdrtlara
uygun bizayn edilen bu panel IP65 standardinddanelin ekran kismi 4.5" dir.
Calisma ortaminin fizikisartlarina uygun oldgu ve haberlgeme sistemine uygun
oldugu icin secilmgtir. Sekil 3.18 de gorinen panelin habene portu MPI ve
Profibus DP olarak pazilimsal olatak programlamablitedir. Panelin yazici
baglama 0Ozellgini kullanabilmek igin USP1.1 portuda mevcutt§ekil 3.17°de

gorinen MMC kart yuvasi kullanilarak veritabani &ayapilabilmektedir.
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SIMATIC PANEL

1 Giic Baglantis1 24V DC

2 RS 422/RS 485 Arayiizii
(MPI/PROFIBUS DP-Arayiizii)

3 Topraklama Baglantist

4 RS 232 Arayiizli (serial Arayiizii)

5 USB Arayiizii

Sekil 3.19: OP 77B Alt gbrinim
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G oW M =

Memori kart kilidi
MMC kart yuvast
Kitlit takma bolgleri

Kart bdlmesi koruma noktasi
Lastlik Conta

Sekil 3.20: OP 77B Yan gorinim
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4. OTOMAT iK KUMANDA SENARYOLARI
4.11istenen Calsma Yapisi

Makinenin manuel ve otomatik olmak tzere iki konumawdir. Bu konumlardaki

calismasekli asagida aciklanmtir.
4.1.1 Manel ¢alsma

Makine enerjisi verildikten sonra rayba kafalariogli oldugu kolonda bulunan
butonlardan manuel konuma alinicaktir. Bu konumdeilyn yoéneticisi nin
belirledigi eksen limitleri, eksen hizi, hizlandirma ve ydaBnma dgerleri
dogrultusunda servo Iga eksen butonlar yardimi ile kontrol edilecek@peratoriin
ekrandan giregg donme hiz dgerine bgl olarak rayba kafasi butonla dondurdltp
durdurulabilecektir. Bu konumda test etme amachrak bor y& pompasida
operator ekranindan cgtirllip  durdurulabilecektir.Sistem manuel konuma
alindginda sari tepe lambasi yanacaktir. Servo motorgh bllugu eksen hareket
ettirilirken 1s frekansla tanip sonecektirgdE donme keseni catirillirsa 500 ms

frekansla yanip sonecektir.

Manuel calgma prensibi alsi diyagrami olarakSekil 4.1’de ayrintih olarak

verilmistir.
4.1.2 Otomatik calsma

Makinanin otomatik konuma getiriimeden 6nce opreatinelinden eksen ile ilgili
islem gerceklgitirilece yari mamule goére ayarlar yapiimaldir. Byarlar séyle

actklamanbilir.

« Kafa A¢cma/Kapama: Servo ekseninin aktif yada pgagiimasini sglayan
bir bitlik bellektir.



Malzeme Yiksekfii: Islem yapilacak olan yarimamil malzemenin g6z

kisminin yukseklik bilgisi. Bu bilgi milimetre olak verilecektir.

Kesme Hizi: Yetkili cakan kesme cakisi kataloglarindanslemecek
yarimamuliin hammadde kimyasal yapisini ve fiziksstlik deserini baz
alarak secim yapar. Secilen bu urtine uygun katdéggerlerinden kesme hizi
secilir. Bu hiz bilgisi glemi yapacak operatore verilir. Bu bilgiyi operator

ekran Uzerinden sisteme girer.

Delik Capi:islem yapilacak olan yarimamiiliin géz bélgesinin dalikcap

bilgisidir. Bu bilgi milimetre cinsinden girilir.

flerleme Hizi: Bu hiz bilgisi operatorigslem kalitesi ile tGretim hizi arasinda
kurdusu bglantiyla kendi insiyatifinde vergdi bir degerdir. Bu hiz détikce
delik ici ylizey kalitesi artmaktadir. Hiz arttinkga delik ici yluzey kalitesi
dismekte, tretim hizi artmaktadir. Uretim muhendielarafindan belirlenen
standart ylzey kalitesini baz alarak tecribeye ldaya hiz ayarlamasi

yaparlar.bu dger milimetre/dakika cinsinden verilmektedir.

Su acma yukseldi: Verilen bu yikseklik bilgisi ise bor ga pompasinin
malzemeye ka¢ milimetre kala gahasi gerekgiini gosterir.ou dger

milimetre cinsinden verilmektedir

300
min
250 /\

200

150 —CAKI POZISYON (mm)
—CAKI HIZI(Hz)
100 —BOR YAGI ACMA

7 N\

N N\

( 5 10 15 20

-50

Sekil 4.1: Eksen Uzerindeki hareketler
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4.2 Eksen Haraketi

ikiz kafa raybalama makinesi otomatikte giaken gagidaki adimlari izler.

Operator Grand makinenin aynasina koyar ve sikar.

Pedala basar

Rayba kafasi sistem yoneticisi tarafindan sabra&laerilen hizlanma geri
bugrultusunda ilerlemeye bkar. Ayni anda dondirme motoruda set edilmi
olan takim hizi ve delik capi gerine gore PLC tarafindan hesaplanan hiz

degerine cikar.

Rayba kafasi operator tarafindan verilen malzenkeekligi degerinin PLC
tarafindan hesaplanan pozisyona ggtale operatér tarafindan atanan
ilerleme hizi dgerine gelir. Bu pozisyona gelmeden cok kisa bir defidnce

operatorun belirlengiolduzumesafe kadar dnce bopygpompasi cagir.

Talas alma slemi baladiginda operatorin vergiiilerleme degeri hizina ve

istenen takim hizina ulémis olur.

Bu hizlari koruyaraksiemi gerceklgtirir.

En alt noktaya geldinde ise ilerleme durar ve geri gelmeysglaa Geri

dons hizi sistem yoneticisi tarafindan belirlegrbir sabittir.

Geri gelme esnasinda rayba kafasi deliktengiikihda hem bor ga
pompasi direk, takimi dondiren motor ise surictiiden yavalayrak

durur.

flerleme ekseni sifir pozisyonuna gelir ve durur.

Islem tamamlanngiolur. Oprat6r aynayi geterek malzemeyi alir. Yeni
islem icin hazirsekilde bekler.
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iLERI
BUTONUNA
BASILIMI

EVET

HAYIR

GERI
BUTONUNA
BASIDIMI

EVET

—>

SERVO MOTOR YAZILIM
VE DONANIM
LIMITLERINI TEMEL
ALARAK ILERI GERI
HAREKET EDER
1s FREKANSLA YANAR
SONER

HAYIR

EKSEN

h

HAYIR

GERI BUTONU
BIRAKILDIMI

»y

GERI
BUTONUNA
BASILIMI

EVET

HAYIR

ILERI
BUTONUNA
BASIDIMI

HAYIR

EVET

DEGERLERI
-

SERVO MOTOR YAZILIM
VE DONANIM
LIMITLERINi TEMEL
ALARAK ILERI GERI
HAREKET EDER
1s FREKANSLA YANAR
SONER

oa

iLERi BUTONU
BIRAKILDIMI

EVET

DONDURME
BUTONUNA
BASILDIMI

OPERATORUN
GIRDIGI HIZA
GORE DONER
SARI LAMBA
500ms FREKANLA
YANAR SONER

HAYIR

PANEL HIZ
DEGERI

DURUDRMA
BUTONUNA
BASILDIMI

Sekil 4.2: Makine manuel ¢calma aks diyagrami
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OPERATOR
TARAFINDAN GIRILEN
VERILER

KAFA 1
KAFA ACMA /KAPATMA :
MALZEME YUKSEKLiGi(mm) :
KESME HIZI (m/dakika)
ILERLEME HIZI(mm/dakika)
SU ACMA YUKSEKLIGI (mm) :

KAFA ACIKMI

KAFAYI HAZIR
KONUMA GETIR

HAZIRMI

HAYIR

VERILER AL
GIDILECEK

NOKTALARI
HESAPLA

DATA ?‘

Y

DATALAR
DOGRULTUSUNDA

EKSEN HAREKETINI
GERCEKLESTIR

»

HAYIR Y
EVET
BITTIMI

KAFA ACIKMI

KAFAYI HAZIR
KONUMA GETIR

HAZIRMI

HAYIR

VERILER AL
GIDILECEK

OPERATOR
TARAFINDAN GIRILEN
VERILER

KAFA 2
KAFA ACMA /KAPATMA :
MALZEME YUKSEKLIGi(mm) :
KESME HIZI (m/dakika) :
iLERLEME HIZI((mm/dakika)
SU ACMA YUKSEKLIGI (mm) :

NOKTALARI
HESAPLA

Y
DATALAR

DOGRULTUSUNDA |

? DATA

EKSEN HAREKETINI
GERCEKLESTIR

EVET
BITTIMI

HAYIR

Sekil 4.3:Makine tomatik caima akg diyagrami
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5. MAK INE UYGULAMA PROGRAMI

5.1 Haberlesme Yazilim Ayarlari

Sistemin sdrucul, panel ve plc unsurlarinin haberdmin dizgin gerceldmesi icgin
yazilimsal olarakta ayarlanmasi gerekmektedir. Hegmm & Sekil 5.1 de

gorundigu gibi olacaktir.

MPI

k

____ |SIMATIC HMI Station(1) SIMATIC 300(1)
L [ |
kAT oP
(] H '‘®m
1 2 |2
PROFIBUS(1)
PROFIBUS 4 i

i} |

SINAMICS_ SINAMICS._ . [MCROMASTER MICROMASTER
& $120_CU310_1 &9 5120 CU3i0 &9 4 4

3 4 5 6

Sekil 5.1: Makine haberlgme & yapisi

Profibus DP haberiene &1 Uzerinden yapilan kogmanin yoneticilgini PLC
yapmaktadir. PLC servo surucllere ve asenkton nmmidicilerine veri génderip
veri almaktadir. Operator paneli ise PLC Uzerindéggiisken tablolarina ve veri

adreslerine egerek okuma yazmalemleri gerceklgtirmeltedir.[5]

Adres numaralari varsayilan olarafegdaki gibidir.

1. Operattr Paneli



2. PLC
3. Surucu/Dgitiimis Girig Cikis

4. Sartcu/Dgitilmis Giri¢ Cikis

5.1.1 PLC haberlgme ayari

PLC donaniminin HW Cofig yaziliminda eturulmasi sirasinda PLC i
yerlestirddigimiz anda 6nimuz8ekil 5.2 da gorinen ekran cikar. Biz bu ekrandaki

yeni butonuna basarak yeni bir profibus ¥ @ustirir ve tamama tiklariz.

Properties - PROFIBUS interface DP (RO/S2.1)

General Parameters l

Address: Bl hd If & subnet is selected,
the next available address is suggested.

Subnet:

New...

Cancel | Help |

Sekil 5.2: PLC profibus adres ayari
Sonrasinda PLC icerisinde goérinen X2 portundaki iferine tiklayatak ayar
ekranini acariz. Burada kaniza ¢ikan ekrandan operasyon modu ekranina geceri

ve buradaki ayagekil 5.3 da oldgu sekle getirir ve tamam tuna basaris.

Bu islemin sonucunda PLGséaglanti ayarlari tamamlanmolur. Yazilim derlenir,
kaydedilir ve PLC ye yuklenir.

5.1.2 Sinamics S120 ayari

Sinamic S120 surucu icin kullanilabilecep standprofibus DP haberime
telegramlari verdir. Bunun yanisira Siemens firntasafindan gedtirilmis farkl

isler icin kullanilabilecek trine 6zel telegramlardavcuttur.
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Properties - DP - (R0/S2.1)

General ] Addresses Operating Mode lCon{igumﬁon I Clock ]
i
{* DP master
" DP slave
-
et ||

Sekil 5.3: PLC’nin yonetici olarak secilmesi
5.1.2.1 Standard telegramlar

Standart telegramlar PROFIdrive goriintiisgrdtiusunda yaratilngtir. I¢ islem veri
baglantilar, telegram numaralari gloltusunda otomatik olarak duzenlenir.
Belirtilen standart telegramlar siricunin p0922 axaih parametresi Uzerinden

didzenlenir.

1. 2 kelimeli hiz kontroli

2. 4 kelimeli hiz kontrolu

3. 1 pozisyon enkoderi ile hiz kontroll

4. 2 pozisyon enkoderi ile hiz kontroli

5. DSC'li, 1 pozisyon enkoderi ile hiz kontroll

6. DSC'li, 2 pozisyon enkoderi ile hiz kontrolu

7. Temel pozisyonlayici

20. Ozel protokollii hiz kontrolii
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5.1.2.2 Ureticiye 6zel telegralar

Ureticiye ozel telegramlar, dreticinin Uriiniine Gyapilar ele alinarak uretilstir.
Telegram numarasi saptanarak ayarlgndia bu telegrama ait 6zellikler otomatik
olarak olyturulur Belirtilen standart telegramlar sdrtcinu®9p2 numaral

parametresi Uzerinden dizenlenir.

102 1 pozisyon enkoderi kullanarak donme momenti Kkiigants hiz

kontrolU

103 2 pozisyon enkoderi kullanarak dénme momenti Kiigilts hiz

kontrolu
105 1 pozisyon enkoderi ile DSC li ddonme momkatitrolu
106 2 pozisyon enkoderiile DSC li ddbnme momkatitrolu
110 Temel pozisyon kontroli
352 PCS7 hiz kontrolu
360 I¢ besleme telegrami

Biz kullanim amacimiza en uyugun telegram olanrdufaraliyr sectik.

5.1.2.3 Yazilimsal ayarin yapilmasi

Simatic Manager yazilimi icerisinden HW Config yami acilir. Bu yazilimda
kurulu olan PLC donanimindan ¢ikan profibus Ofha, yan taraftaki pencereden
Sinamics S120 CU310 DP karti bulunarak asilir. Bdaabnimuze karta ait bir ayar
ekrani gelir. Bu ekrandan oncelikle profibus DP eadbilgisi girilir ve tamam

butonuna basilir.

= %? PROFIBUS-DP

+-7 SIMADYN
+-_7 SIMODRIVE
+-_7 SIMOREG
+-_1 SIMOVERT
=127 SINAMICS
E SINAMICS G120
E SINAMICS G130
E SINAMICS G150
(1 SINAMICS GM150
SIMAMICS 5120 CU310DP
E SINAMICS 5120 CU320
E SINAMICS 5150
+-_7 SIPLINK

Sekil 5.4: S120 surictunin CU310 DP karti secimi
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Properties - PROFIBUS interface SINAMICS

General  Parameters l

[C5]
4

Address:

Transmission rate: 1.5 Mbps

Subnet:

[
Properties...
[

e | __top_|

Sekil 5.5: CU310 DP kartl adres segimi

Properties - SINAMICS

General Drive Unit / Bus Address ]

Device type: | J

Device version |2.fm ﬂ

2.4x

=T

Sekil 5.6: CU310 DP karti yazilim versiyon segimi



DP slave properties El

General Corfiguration l lsochronous Operation ] Data Exchange Broadcast - Overview ]

Default -

Object Meszage frame selection : Option
1 Standard meszage frame 1, PZD-2/2 -

Standard mes=age frame &, PZ0-5/10
Standard message frame 20, PZD-2/5
SIEMENS message frame 102, PZD-5/M0
SIEMENS meszage frame 103, PZD-TH15
SIEMENS meszage frame 105, PZD-10410
SIEMENS message frame 108, PZD-11/15
SIEMENS message frame 110, PZD-12/7 —

SIEMENS message frame 118, PZD-1119 b il
Overview f Defails 7 K »
Insert object | Delete slot |

Masterslave corfiguration 1

Master: (2) DP
Station: SIMATIC 300(1}

Comment: ‘

Cancel | Help |

Sekil 5.7: CU310 DP kartI telegram sec¢imi

Bu islemden sonra 6nuimuze yeni bir ekran daha gelirararktzerindeki CFC den

okunan yazilim versiyon bilgisi girilir ve tamanklanir.

Bu islem sonrasinda 6énimdize yeni bir ekran gelir veksarelan se¢ngioldugumuz

Telegram olan 110 numara segilir ve tamama tiklanir

Yapilan dgisiklikler derlenir ve kayit edilir. Ardindan PLC ygiklenir.

5.1.3 Micromaster 440 ayarlari

HW config yazihmi icerisindeki yan pencereden gro$ DP cihazlari arasindan
Micromaster 440 bulunur ve profibus DP hattinaiadBu asmaglemi gerceklgtigi
anda onumuze cikan ilk ekrandan suriicinun Profoss bilgisi girilir ve tamam
butonuna tiklanir. Oniimiize yeni bir ekran cikar. éduandan Sinamics S120 de
oldugu gibiyazilim versiyou segcilir ve tamam butonuridatnir. Oniimiize yeni bir

ekran daha c¢ikar. Bu ekrandan da profibus DP haloeel telegramini seceriz.

Bu uygulamada PPO3 secifni. Burada 2kelime gidi 2 kelime gel seklinde en
basit hiz kontrol telegrami kullanilgtr.Bu Telegram 16 bit kontrol sinyali, 16 bit
durum sinyali, 16bitlik istenen hiz geri ve 16 bit gercek hiz geri icermektedir.
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DP slave properties E|

General Configuration l Data Exchange Broadcast - Overview ]

Defautt: |Standan:| message frame 1, PZ0-2/2 j

None
Slot Standard message frame 1, PZD-2/2
PCS7, PZD-4/4
PPOtype 1, PIVPZD-2/2
£ I:\;ﬁ: PPO type 2. PIV+PZD-6/6
s PPO type 3, PZD-2/2
6 Setpoin| PO type 4, PZD-6/6
=

£ >
Master-slave corfiguration 1
Master: {2) DP )
Station: SIMATIC 300(1)
Comment: ‘
o ||

Sekil 5.8: Micromaster 440 telegram secimi

5.1.4 Siemens OP77B operatdr paneli ayarlari

Operator panelinin donanimsal anahtarlarla profiaysr yapildiktan sonra enerji
verilir. ik etapta operator paneli ekraninalbaagic ekrani gelir. Bu ekran ilk ayar
itibatl ile 5 saniye kalir ve sonra programi agau. acik kalma esnasinda oklar
ile ayatlar menidsiune gidilir ve girtusuna basilir. Buradan habesee ayarlarina
gelinir ve heberlgme yolu olarak PROFIBUS segcilir. Haberiee adresi olarakta

donanimda ayarlanan 1 numarall adres bu bdlgeyatie g

Daha sonra Simatic Manager yazilimi icerisindenPXetyazilimi acilir. Bu ara
yuzden sg taraftaki ekrandan istasyonlar icerisinden SimkbitM| istasyonu secilir.

Secilen bu istasyon tutup sirtkleyerek soldgkicaren begluga birakilir. Bu esnada
yeni bir ekran acilir. Bu ekrandan kullanilabak rap@& paneli ve yazilim versiyonu

secilerek tama tuna basilir. Biz uyugulamamizda OP77B operator fparsectik.

Operator paneli yazilimin icerisinde gorunir fakabfious DP gina baglantisi
yoktur ve mevcut hdanti noktasida MPI olarak gorinir. Bu durumda lyamaki
bizim koydugumuz operator panelinin Gzerindeki ekkasmina tiklanir. Bize HW

Manager yazilimi acilir. Burada yanlizca operat@nginin donanim yapisi
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gorulmektedir. Burada 4. pnti noktasinda MPI/DP karti gorilmektedir. Butkar

uzerine tiklanarakekil 5.9 da gortinen 6zellikler penceresi acllir.

Properties - IF 1B MPI/DP X

General lAssignment ] Reserve LSAP: ] Diagnostics ]
Short Description: IF1B MPI/DP

Substitite for amy PROFIBUS module, S7 connections, DP master, DP
slave, PG functions, routing, ... SIMATIC NET CD 7/2001 SP4

Crder No.: EE_FB

Name: |IF1B MPI/DP

Interface

Type: MPI -

. MP|
Address: PROFIBUS
Networked: Mo Properties...
Comment:
o | _wer_|

Sekil 5.9: Micromaster 440 Profibus segimi
Burada tip MPI yerine PROFIBUS segilir. Segim semda Ozellikler kismi tiklanir.
BuradaSekil 5.10 da oldgu gibi adres bilgisi 1 olarak ayarlanir ve alt kdaki
mevcut & oaln PROFIBUS secilip tamamstina basilir. Alttaki ekrandada tamam
tusuna basilir. Yapilan gesiklikler kaydedilip derlenir. Bu yazilim kapatilidetpro
yazilimina donudldgiinde operator panelinin - MPI c¢gknin - Profibus oalrak
degistigini ve mevcut ga balandigini gorariz.

Bu sekliyle program kayit edilerek derleniglem boylece tamamlangtir.

Properties - PROFIBUS interface IF1B MPI/DP (R0O/54)

Genersl  Parameters l

Address: h

Highest address: 126
Transmission rate: 1.5 Mbps

Subnet:
— not networed — Mew...
Properties ...
Delete
s | _vio_|

Sekil 5.10: Micromaster 440 Profibus aktifigrme
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5.2 Sinamics S120 Yazilim Ayarlari

Simatic S120 suruci yazilim ayarlarinin yapilmeisi siemens firmasina ait Scout
yaziliminin kullaniimasi gerekmektedir. Bu yazimnytirlii oldgu bilgisayardan
Simatic Manager yazilimi icerisind&ekil 5.11 da oldgu gibi surtcuyt

gordiguimiz yerde ¢ift tiklayarak Scout yazilimi agilir.

K SIMATIC Manager - [tez icin deneme sil -- C:\Program Files\5ie
% File Edit Insert PLC View Options Window Help

O = | & &
- % tez icin deneme zil
- SIMATIC 300[1)
+-[@ CPU 113C2DP
E MICROMASTER_440_DP_&
E MICROMASTER_440-DF_&
E SINARMICS _S120_CU30_DFP_3

@ SIMNAMICS_S120 CU310_DP_4
+ 2 SIMATIC HMI Station(1]

Sekil 5.11: SimaticSCOUT programina giri
Yazilhim icerisinden surucindn bigimlendiriimesi glemektedir. Bu glemle sirtci
kontrol kartina gonderilecek yazilima donanim yaptsaberlgme ve yazilim
bilgileri aktarilms olur. Sdrtict adi altindaki strici Unitesini bigmdir kismina

tiklanir. Sekil 5.12 da gorilen ayarlama ekrani 6nimuze cikar.

Configuration - SINAMICS_5120_CU310_DP_3 - Drive properties

_ Configure the drive object Drive:

Drive object Name: Drive_1

General

Drrive objects pe:

Sekil 5.12: Surtcl ayarlarini yapilandirma ekrani
Bu ekranda Suriuci nesnesi ismi kismina suricuniigaaair ve surici objesi tipi

kismida servo olarak secilir ileri buronuna basilir

Oniimuze c¢ikan yeni ekrandgekil 5.13 dagorildgii gibi hangi tir fonksiyon

moddullerinin  sdrtictde kullanihgant ve sdrtucinin nasil bir kontrolslemi



kullanilicgzini seceriz. Biz bu ekranda teknoloji fonksiyonuteeel pozisyonlama
fonksiyonlarini  kullanagaz. Kontrol klemi olarakta enkoderil hiz kontroli

seciyoruz.Sonrasinda ilerisiuna basip busamayi geciyoruz.

Configuration - SINAMICS 5120 _CU310_DP_3 - Control structure

Drive: kafal, DDS O

- Function modules

I” BEdended setpoint channel

¥ Technology controller

|v Basic positioner

I™ Estended messages/monitoring

~Closed4oop control

Setpt.
| n/M cortrol |
F
-
¢ m 5 Control method:

Speed control (with encoder)

i Actual speed value preparation

@

Sekil 5.13: Kantrol turd segim ekrani

-
S

Yeni bir ektanla daha ksgitasiyruz. Bu adimda siricu gig dnitesinin Uzerindeagaz
seri numarasini okuyarak bu numarayl gu¢ Uniteginseskraninda buluyoruz.

Isaretliyerek ileri tyuyla bir sonraki adima gegiyoruz.

Configuration - SINAMICS_5120_CU310_DP_3 - Power_unit

=] ; ez Drive: kafal, DDS 0
v E Corfigure the power section component -
] Componert name: ]POWBF_UI"“
1 ake ; :
O Connection voltage: ]380 - 480 3-phase WAC Lj
(] St Cooling method: Ilntemal air cooling Lj
(i
O Tope: Jan -
(]
[]Sur
Power unit selection:
Order no. J Rated po... | Rated cur... I Execution IA_
GSL3Z10-15E11-3lber 0.37kW 13A AC/AZ
< [ s B5L3210-15E11-Tlher 055 kW 17A ACIAC
= = GSL32T0-1SE12-2bex 075 KW 224 AC/AC
GSLAZTOSE1F e 11KW I1A AC/AZ
. BSL3ZT0-15E4-1ber 1.5KW 414 AC/AC
B GSLIZT10-1SE16DAee 22KW 59 A ACAAC
E il 6532 10-1SE16-0Lbor
r o CCI 2T IMN ACETT Thans AR TTA L e Vo

Sekil 5.14: Motor tipi se¢im ekrani
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Yeni adimda surtct kontrol karti tipini CU310DP rala secip ileri tguyla daha
sonraki adima geciyoruz.

Burada ise motorumuzun adini yaziyor. Motorun tif@RIVE-CLIQ Uzerinden
direk olarak sdrlctye tanitmak, listeden siemensdsina ait servo motorlardan
secim yapmak yada farkli markada bir servo motorerilerini elle girmek
seceneklerinden se¢im yapiyoruz. Projede kulfandz motor Siemens firmasina ait
DRIVE-CLIQ 0zellikli enkodere sahip bir motor olgw icin ilk secengi seciyoruz.
Bu motora ait 6zellikler imalat esnasinda enkodatikdaki yongaya yazilmakta ve
bu haberlgme kanall izerinden siriiciye aktariimaktadieri tusuna basarak
sonraki adima geciyoruz.

Bu adimda motorumuza gla bir firen varmidir, varsa ne tip bir firendirplarina
cevap veriyoruz. Projemizdgkmotorumuzda frene ihtiyac duyulmagm. Bu

nedenle frensiz secegiri secip bir sonraki adima ileriguna basarak geciyoruz.

Bu agamada sistemi kontrolinu @eamak icin yanlizca motora @a enkoderimi
yoksa mekanik sisteme #a harici enkoderleridemi kullanip kullanmgamizi
belirtiyoruz. Sistemimizde sadece motoraglbaenkoder kullanildii icin sadce

enkoderin adini yazip ilerigu ile sonraki gamaya geciyoruz.

Bu &aamada pozisyon kontroli icin bir ©Oncekisamada tanimlagimiz
enkoderlerden hangisinin kullanil@al belirtiyoruz. Biz yanlizca motora $ia olan

enkoderi tanitgimiz icin sadece ileri twna basarak busamayi geciyoruz.

Oniimuze gelen ayari direk ileristtyla geciyouz Ciinkii mekanik ayarlari programin
icinden daha sonra yapicaz. Onimiize gelen yanind&rdaberlgmenin hangi
telegramla yapilaga secilmektedir. Burada 110 numarall telegramigséeri ve son

diyoruz.

Bu islemler sonrasinda artik sdrtici kontrol kartina gikkcek yazilimda tim

donanim haberige ve mekanik ayarlari tanitgrolduk.

Mekanik sistemin tanitilmasi ile ilgili eksikli tamamlamak icin Scout programinda
suricundn altinda motora tikhylk altindakigaal acgiyoruz. Burada teknoloji
dizininde pozisyon kontrolii altinda mekanik sekmiseciyoruz. Oniimiize ¢iksan
ekrani Sekil 5.14 da oldgu sekilde doldurup kaydediyoruz. Burada ygphiz
ayarda servo motorumuzagbaolan sonsuz vidanin servo motorun 1 tur dgimdle

1 tur dond@unt 5 mm platformu ilerletini belirtmis olduk.



Mechanics
The pos. control has been azsigned the foll. encoder:

LU per load revolution [Encoder resolution)
LU Accept

Load revolutions

]

Encoder ppr

2045

LU per load revolution
[Posz. zetpoint / act. val, rez.]

Fine resolution

tator revolutions
1

Sekil 5.15: Sistem mekanik ayari
Yapilan tim ayarlar biyer servo iginde yapilmakidki servo ayniglemi farkli iki

kafada yapmaktadir.

Servo sistem pozisyon kontrolinde galiken sinir anahtarlarina ihtiyag duyar.
Bunlar yazilimsal ve donanimsal olmak Uzere ikdédhir. Sekil 5.15 da yap@im

ayar gorulmektedir

Donanimsal sinir anahtari eksenin iki tarafindagkamik sinir noktalarina konur ve
hareketin ne olursa olsun bu sinirlarin diiima @kmasi istenir. Mekanik sistemin
korunumu bu anahtarlarla @anir. Bu anahtalarin sinyallerini direk surtcu
Uzerindeki girg cikis bloguna atadik. Cunki PLC ye ilerip Profibus Uzerinden
suruciye gondermemiz durumunda PLC yada hajpeelde olgabilecek bir ariza
surucunidn meaknik sinirlari agmasi ve kalici deémyona sebep vermesi olaari

dogurur.

Yazilimsal sinir anahtarlari ise plc tarafindarfipus Gzerinden sirictye gonderilir.
Her hangi bir yazilim hatasi sonucu yazilimsalrsmoktalarini dyinda bir nokta
suricuye gobnderilse bile surici bu noktaya gitmezhata sinyalini PLC ye

gonderir.
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Traversing range limitation | Traversing profile Iimitation]

Software limit switch activation 4000
= ©—
Activate modulo corection
= o[ &
Home poszition set—oi

Paositive end pozition 2147482647 LU

2147482647 S | |p2581, CO: EPOS software limit switc—¢— 1

Inactive —{ 0

Megative end poszition -2147482648 LU

2147452648 LU 3| p2580. CO: EPOS software limit switc_£_ 1

Inactive — 0

o LI
LN N ]
Stop output cam activation [
pa| i
Minug stop output cam (low active)

T |E0ntr0|_Unit, 722 Bit 0, CO/BO: EU—O— 1]

—~ =3
Inactive — 0 ||

I
|
Fluz stop output cam (low active] :

Y 1| Contral_Unit, 1723: Bit 1, BO: CU digi —(_ ) 1 ¢
0

Inactive —

Sekil 5.16: Limit anahtarlarin konumlandiriimasi
Bu yapilan ayarlarin yiklenmesi sonrasinda suric@ Rarafindan haberdene

kanaliyla kontrol edilmeye hazirdir.

Yukleme kismi Micromaster 440 ayarlanmasindan saniailacaktir

5.3 Micromaster 440 Parametre Ayarlari

Micromaster 440 siridcunin Profibus DP haberlecrmalkadan kontroll icin belli

parametrelerinin ayarlanmasi gerekmektedir.

ilk olarak surictiye kontrol sinyallerini Profibusntalicagini gretmek icin P700
parametresinin fabrika ayarinda 1 olangeleni 6 yapiyoruz. Bdylece artik tum

kontrol sinyallerinin haberkene kanalindan geligni anlams oluyor.

Ikinci olarak suriicunun referans hiz gdéni haberleme kanalindan almasi
gerektgini Ogretmek icin P1000 parametresini fabrika ayari 1lnotieperini 6
yapiyoruz. Referans hiz glerini yapilan ayarlama sonrasinda halyenke kanalindan

alicagzini 6grenmis oluyor.

Son olarak haberene kartiindaki dip anahtarlarla habenee adres bdisini

giriyoruz ve donanim Uzeri ayarlamayi tamamliyoruz
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Artik Scout programindan yazilimla ayarlarimizaveta edicez. Programimizda

gorinen Micromaster
bicimlendiriciyi aciyoruz.

+-{_1] MONITOR ~
=l MICROMASTER _440_DP_5
- @] MICROMASTER_440
& Drive navigator
» Configuration
» Terminals / bus
> Limits
> Disgnostics
> Alarm history
> Control panel
+|- 3 Extended
= ﬂg MICROMASTER _440_DP_6
+|- @] MICROMASTER_440
= fflg sMAMICS_5120_CU310_DP_3
) Insert drive
> Overview
» Configuration
+- » Topology
+-@Em Control_Unit
+ a Inputfoutput component
- @ kafai
) Insert DCC charts
& Drive navigator
» Configuration
> Control logic

440 surucusu Uzerirgekil 5.17 da oldgu gibi

FReconfigure drive..

Configuration ]

Name: |MICF|DMASTEF|_44U_DF'_5 Operating mode: W/ with linear characteristic (0]
Motar:
Azpnechronous rotational matar [1] 230% 32584
012 kW BO.00Hz O mint

Diive type:
- Unknown--
Firmware -

Communication module [CB]

|

| I

Encoder:

I~ Dieplay ail crive data sets Disabled (0]

™ Display all command data sets

Sekil 5.17: Micromaster 440 bicimlendirme penceresi

Bu sayfadaki yeniden bicimlendir butonuna tikliyaraicimlendirme glemine

basliyoruz.

Ilk gelen ekranda siriici enerji standardini ve ne Wi kontrol cevrimi

kullanilicggzini sectikten sonra iler guna basarak motor parametreleri ayarlama

Mator type: |Asynchronous rotational motor [j
Rated voltage: |4DD

Rated cument: |154

Rated power: |7.50 K
Rated speed: |D pm
Rated frequency: |5D-|}|} Hz

Cosiphi): {0.000
Cooling: |Se|f-cooled: Lsing shaft mountfj

Adapt mator
temperature: |2D'D T
-

[ Further motor data

Sekil 5.18: Micromaster 440 motor bilgisi girme ekrani

Onlimize gelen ekranda enkoder secimi istiyor. @igéebu motora ki herhangi

bir enkoder olmadgh icin yok sekmesini secip ileri §una basiyoruz. Yeni ekranda

voltaj frekans orantimizin gousal oldgunu secerek ilerliyoruz.
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Yeni ekranda kontrol ve referans sinyalinin nerdénical bilgilerini Sekil 5.19 da
oldugu gibi 6 numarall habegme kanali karti seciyoruz.

75 B Interface default values - can be changed later.
a The setpoint is genersted from the main setpoint and additional setpoint.
v Source of control signals?
v q mode CE on COM link (B) i
_ Source of speed setpoints?
w1V 5
ks ICB on COMIink (8) |
_( Source of torque setpoints?

LSS bus address {(R5232):

LSS bus address (R5485):

Bus address:

Sekil 5.19: Micromaster 440 habegime secimi

Son ekranda Motor parametrelerinin timanid hesapyarek bitiriyoruz. Ayni
ayarlamalari dier Micromaster 440 suricu iginde yaparak kaydediyor

Sdrlculere ait tim ayarlar bittikten sonra hep&imden derleyip haberene &
Uzerinden yUkliyGruz. Donanimsal bir sorun olmamdstumunda tim parametre

ayarlar surticilere sirasiyla yuklenir ve sistentisiii kismi cakimaya hazir olur.

5.4 Siemens S7314C-2DP PLC Yazilimi

PLC programi yapissekil 4.1 ve 4.2 de verilen caa aks diyagramina uygun
olarak gerceklenngiir.

Cizelge 5.1:PLC adres listesinde suructlerin yeri

URUN AGIKLAMASI | ADRES | GiRiS ARALIK | GIKIS ARALIK

5120 SERVO KAFA1 3 256-269 256-279
$120 SERVO KAFA2 4 280-293 280-303
MM440 KAFA1 5 304-307 304-307
MM440 KAFA2 6 308-311 308-311

Tablo 5.1 de goérinen adres goruntl lgideki strtculerein dalimidir. Bu

dagihm dogrultusunda PLC istegi bellek bdldelerine ukabilmektedir.

Oncelikle giri cikis sinyalleri ve adres goriintii beilade tanimli olan donanimlara

ait veriler rahat kullanilabilmesi icirgekil 5.20 daki gibi sembol dizenleyici



programiinda adreslere isimsel §hKklar verilerek kullanim kolayfi sgslanir. islem
bitiminde kaydedilerek ¢ikilir.

]
-3l
@ Symbol Table Edit Insert View Options Window Help

= & | & | Al Symbols =% | w2
Statuz | Symbol Address Data type
9 EKSEN 1 DONDUR | 1242 BOOL
10 EKSEN 1 DOMKME DURDUR | 1243 BOOL
1l EKSEN 1 OTOMATIK KONUM | 1244 BOOL
12 EKSEN1 MANUEL KONUN | 1245 BOOL
13 EKSEN 1 PEDAL | 1248 BOOL
14 EKSEN1 TERMIK ATIK | 1247 BOOL
15 EKSENZ YUKARIBUTON I 1250 BOOL
16 EKSENZ ASAGI BURON I 1251 BOOL
17 EKSEN 2 DONDUR | 1252 BOOL
13 EKSEN 2 DONME DURDUR | 1253 BOOL
19 EKSEN 2 OTOMATIK KONUM | 1254 BOOL
20 EKSENZ MAMUEL KONUK | 1255 BOOL
21 EKSEN 2 PEDAL | 1258 BOOL
22 EKSENZ TERMIK ATIK | 1257 BOOL
23 5120_1_GERCEK POZISYON D 265 DWORD
24 S120_2_GERCEK POZISYON D 250 DWORD
25 S120_1_DURUN W 258 WORD
28 S120_1_POZ_SECILEN _BLOK W 258 WORD
27 S120_1_POZ_DURUM W 260 WORD
28 S120_1_DURUNZ W 262 WORD
29 S120_1_MESA] W 284 WORD
30 S120_2_DURUN W 280 WORD
AN S120_2_POZ_SECILEN _BLOK W 282 WORD
32 5120_2_POZ_DURUM W 284 WORD
33 S5120_2_DURUNZ W 288 WORD
34 5120_2_MESA W 288 WORD
35 MM440_1_DURUM W 304 WORD

Sekil 5.20: Sembol tablosu

Programin manuel ve otomatiksohdaki surekli cakan ana geleri OBL1 icerisine
yazilir. Daha sonra manuelde eksen 1sgasi icin FC1 fonksiyon bfiu, eksen 2
calismasi igin FC2 blgu, otomatik ¢cakma icin eksen 1 de FB1 fonksiyon Pig
eksen 2 icin FB2 fonksiyon kio oluturulur. Bu projede manuel cstina
programlari merdiven cizimi ile gerceklergtii. Bunun yaninda otomatik catna
ise ardgik programlama 6zeflii sunan grafik programlama dili olan S7-Graph
yapilmstir.Ornek ekran goruntisgekil 5.21 da verilmtir.
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!
[ nal
-® ! 51 BASLAMA NOKTASI
| Stepl
| ] 1.3
| . e
!

ii 52 MATZEMEYE YRAKLASMAE
Step2 s 1.0
EOpLl.2

- 53 DAYBALIMA ANT
Stepd 5 hi1 1

2 M1.0

E-a e AT
-0 54 DELIETEN CIEIS
Srepd 5 M.z

B M1.1

Transd

Sekil 5.21: S7 Graph yazilim ekrani

Programin ama goruntusiekil 5.22 da verilmgtir. Olusan veri ve program bloklari
burada dorinmektedir. Program icerisinde operaa@efine rahar veri aktarabilmek

icin bir evrensel veri blgu olusturulmustur.
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) siMATIC Manager - [tez icin deneme sil -- C:\Program Files\Siemens\Step7\s7proj\tez_icin]

Ep Fle Edit Insert PLC View Options Window Help

0O = %E‘ TR % By |:NOFi|ter> jvﬁ? %‘% %Em &
—_% tez icin deneme sil | Dbject name | Symbalic name | Creat... | Type [ v...| Mame H... | Unk
s SIMATIC 300(1) @System data - SDB
= |l CPU 313C2DP o+ OB L&D Organization Block 0.1
= (&0 57 Program(1) =HFB OTOMATIK_1 GRAPH FunctionBlock 01
= gf“fe‘* @ Fe2 OTOMATIK 2 GRAPH  FunctionBlock 0.1
3 MIEM:SCTEH wopps | MAMUEL_1 LAD  Funstion 01
ﬁ MICROMASTER_440 D6 O FC2 MANUEL_2 LAD Funct!on 01
E SIMAMICS_S120_CU10_DP_: £+ FC72 G7_STD_2 STL Funetion 2.2 SFMULTI
ﬁ SINAMICS_S120_CU310_DP_¢ DB DB Ihstance data Bl 0.0
2 SIMATIC HMI Station(1) i+ De2 DE Ihstahce databl.. 0.0
= : \WARCE flexible BT EI-_DB2EI OF77B_AKTARMA DE Drata Block, 01
+- B Sereens LEUDTI SERWOD STL Data Type 0.1
+-g Communication o UnT2 ASEMKRON STL Data Type IR
+-gg Alarm Managemnent L SFCE4 TIME_TCE. STL Supstem function 1.0 TIME_TCK
+- % Recipes
+-“0 Reports
+ -5z Tent and Graphics Lists
- ﬁ Runtime User Administration
+-i - Device Settings

Sekil 5.22: Simatic Manager ana ekrani

Servo ve asenkron motor verileri igin ayri ayri URAri kaliplari olgturuldu. Bu

kaliplar her bir servo icin DB20 veri dosyasi iganden c¢girildi. Ayni islem

asenkron motoru etkiliyen veriler icinde yapildyriatili gosterimSekil 5.23Sekil
5.24 veSekil 5.25 da verilmytir.[6]

E LAD/STL/FBD - [UDT1 -- "SERVOD" -- tez icin deneme sil\SIMATIC 300(1)\CPU 313C-2 DP\...\UDT1]
i} File Edit Insert PLC Debug View Options Window Help

O =6 & =) O & s
Jl Address |Name Type Initial wvalue |(
l 0. STRUCT

+ ¥ Libraries +0_0| [MALZEME YURSERLIK INT 100
+2.0| |ISTENEN_ILERLEME_HIZI DINT Lg0
+6.0| |SERVO_HAT2_KoDU DINT Lgo
+10.0( |s=Rve_cERCEK_HIZ DINT Lg0
+14.0( |sEve_DOZISYON DINT Lg0
+18.0( |SERVO_ARTIF_PASIF BOOL FALSE
+18.1 |SERV0_YUEARI BOOL FALSE
+18.2| |s=mvo_asael BOOL FALSE
=20.0 END_STRUCT

Sekil 5.23: UDT1 veri kalibi

{3} File Edit Insert PLC Debug Wiew Options Window Help

=
(W= = a OE »
Type Initial wvalue
0. STRUCT
#- "M Libraries +0_0| |TaRTM HIZI NT 0
| +2.0| [pErIR carr NT o
| +a.0| [su_rcmm mEsarEsr NT o
| +6.0| |czacEx_tamtM mrzz NT o
| .0 END_STRUCT

Sekil 5.24: UDT2 veri kalibi
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i LAD/STL/FBD - [DB20 -- "OP77B_AKTARMA" -- tez icin deneme sil\SIMATIC 300(1)\CPU 313C-2 DP\...\DB20]
i File Edit Insert PLC Debug View Options Window Help

D25 E &

i | o | &5 6

il g

+- 1 Libraries

Hame

Type

Initial value

L] lm:lreaa
0.

STRUCT

+0.0

SERVOL

"SERVO"

+20.0

SERVOZ

"SERVO™

+40.0

ASENKRON1

"ASENKRON"

+43.0

LASENKRONZ

"ASENERON"

=56.0 END_STRUCT

Sekil 5.25: DB20 veri dosyasi

PLC programi bittikten sonra direk olarak sisteriklgnir. Bu esnada PLC 6nce
durmasi gerek#ini soyler ve biz buna onay veririz ve durur kengi@niden balatir.

5.5 Siemens OP77B Operator Paneli Yazilimi

Operator programi yazilimi ile PLC programi araaifidA temelinde hizli veri
okuma kurulumu icin WIinCC Flexible yazilimi direkacak Simatic Maneger
yaziliminin i¢erisinden operatdr paneli resminéayérak ackir.

Bu islemin sonrasinda daha 6nceden hakerémizi kurd@gumuz icin direk veri
tanimlamaya gecilir. PLC deki UDT bloklaring, gzap1 bélumu altinda veri yapisi
servo ve asenkron icigekil 5.26 veSekil 5.27 da oldgu gibi olusturulur.

.S' Connections

Name PLC |SIMA‘I‘IC 57 300,400 j

Elements:
g MALZEME _YUKSEKLIK | Int | | 0
£ ISTEMEN_ILERLEME _HIZI DInt
£ SERVO_HATA_KODU DInt 1 6

ERVO_GERCEK_HIZ DInt

ERVO_POZISYON DInt 1 14
£ SERVO_AKTIF_PASIF Bool 1 18
£ SERVO_YUKARI Bool 1 18
= SERVO_ASAGI Bool 1 13

Sekil 5.26: WIinCC Flexible servo icin yapisal etiket

Bu etiketleme yapilagekil 5.28 da goruldgil gibi ana etiketleme gturulurken veri
tipi olarak secilir ve verini bdangic adresi verilerek direk olarak giurulur.

Boylece bir veri yapisini defalarca agekilde olgturmaya caimams olduk.



[o=rToerer e e e | evenee

Sekil 5.27: WIinCC Flexible asenkron icin veri yapisi

English (United States)

@IX [] Screen_1 I -S' Connections I == Tags I
leas Project

guee SIMATIC HMI Station(1}OP 778

525 e ol T R

4 Add Sereen = OP77E_AKTARMASERVO1 | Connection_t servo <Undefined>

] Template =

:l Screen 1 = OP77B_AKTARMA,SERVOZ Connection_1 SErvo <Undefined >
=R Cﬂmmunicaﬁnn % OP77B_AKTARMA, ASEMKRON1 |Connection_1 asenkron <Undefined >

== Tags % OP77B_AKTARMA ASENKRON2 | Connection_1 asenkron <lndefined >

25" Connections

=& Cycles

Name PLC |SIMATIC 57 300/400 j
Elements:
[ [Name  [oatabwc [Steitwakc  [Amayckments Jofisct Bk o
= TAKIM_HIZI Int 1 0 0
£ DELIK_CAPI Int 1 2 0
£ SU_ACMA_MESAFESI Int 1 4 0
£ GERCEK_TAKIM_HIZI Int 1 6 0

Sekil 5.28: WIinCC Flexible etiket yapisi

Hiyeragik yapida ana sayfada iki eksen iginde ayri aymi wakuma
sayfalarina dallanmalar konuldu. Bu dallanmalar esayde operator

T [

DE 20 DBW O 1 100 ms

DE 20 DBW 20 1 100 ms

DE 20 DBW 40 1 100 ms

DE 20 DBW 48 1 100 ms
ve gig
once ana

sayfadan caymak istedgi kafayl secicek. Arkasindan bu kafaya ait verigiricek
ve calsmasina bacliyacak. per kafada cagmak isteyen bga bir operator ayni ana
ekrandan dier kafayl secerek makine verilerini girebilmektebidbirinden bgmsiz

iki operatdr tek kontrol paneli Gzerinden gabilmektedir.Yapilan ana ekran

goruntusiSekil 5.29 da ve veri ekrani drneklerifiekil 5.30 da gortulmektedir.

| SIEMENS | SIMATIC PANEL
EKSEN AYAR EKSEN AYAR
KAFA BIR -~ KAFAIKI -
TAKIM HIZI TAKIM HIZI

Sekil 5.29: OP77B ana ekran goriuntusu
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EEZED simaTic PANEL | [EEEE SIMATIC PANEL

RAYBA TEZGAHIBIRINCI KAFA 0000 [raTa] [PastF
ISTENENTAKIMHIZI 00000m/d Vseklc == —
| GERCEKTAKIMHIZI 00000mM/d, | Jlcricme Hizi ] 0000
| DELIKCAPI 000mm SU 000mm | 0000 mm/d | ASAG 00000 LU |

HELP
=]

Sekil 5.30: OP77B ayar ekranlari goruntusuleri

>

of ap>

Hata mesajl oktugu anda hata butonu goérinit olmakta ve bu butonnganhata
kodu goriinmektedir. Hata butonuna bagilaila, hata gideriimeye callmakta ger

giderilirse hem kod hem buton yok olmaktadir.
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6. SONUC

Otomotiv yan sanayi sektérinun drgittbir Griin olan konvansiyonel ve parabolik
makaslarin goz bdlgelerine ilave bilem olarak raybalama yapildi. Bur¢ cakma
esnasinda ofan deformasyonlarin tamamen ortadan kgikgozlendi. Uriindn
kalitesinin arttg1 ve makinanin diizgin ve hizli gamhasi sayesinde Uretim maliyetini
hedeflenen dgerin altinda cikg@l tespit edildi. Makinanin otomasyon sisteminin
donanim ve yazihm olarak dizgun ehafii gozlendi. Uzun sdreli dretim testi
yapilarak alinan dgerlerin analizi hedeflenen gerden daha iyi ¢ikti.

Yapilan bu makine ile TT Celikyay 8. fabrikasinin trin yapabiligi arttirildi.
Uretim maliyeti bu glem icin digtrildi. Bunlara bgll olarak zorlu piyasa
kosullarinda rekabet guicu arttirildi.
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