OTOMASYON PROJELERI VE
UYGULAMALARI




Otomasyon

Normalde insanlar tarafindan gerceklestirilen ya da
kontrol edilen gorevlerin makinalar veya S|stemler
tarafindan gerceklestirilmesidir.
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PC, PLC, PIC, Mikro Islemci,
PC104, Gomulu Bilgisayarlar,
Elektronik Kartlar. . .

Ivme, Acl, Hiz, Akis,Encoders, Kuvvet,
YUk, Pozisyon, Basing, Sicaklik, EGim,
Burulma, Titresim Olcim Elemanlari




Otomasyon Nedir?

Otomasyon’u kisaca, bir isin insan ile makine arasinda paylasiimasi
seklinde tanimlayabiliriz.

Bir otomasyon sisteminde toplam isin paylasim ytzdesi ise otomasyonun
dizeyini belirler. Insan glicinun yogun oldugu otomasyon sitemleri yari
otomasyon, makinenin yogun oldugu sitemler ise tam otomasyon olarak
adlandirilir.Endistride kolay ve glvenilir Gretim yonetimi, temelde
prosesin dogru isletilmesi ve her adiminda kontrol edilmesiyle
mumkundur. Bu sekilde bir prosesi planlarken, daha az insan gicu ile daha
cok kontrolll ve kaliteli Gretim icin en iyi yardimcimiz otomasyon
olacaktir.Otomatik kontrol endustride ilk yerlesmeye basladigi tarihte pek
cok sistem rolelerle veya 6zel olarak tasarlanmis elektronik kartlarla
kontrol ediliyordu. Bu sistemlerin cok maliyetli olmasi yaninda karmasik
yapisi, ariza takibinin zorlugu ve yeni teknolojik gelismelere acik olmamasi
gibi daha bircok sorunu da beraberinde getirmekteydi. Ayni zamanda
recete isleme, veri toplama, degerlendirme ve raporlama 6zelliklerinde
yoktu. Iste bu nedenlerden dolayi PLC’ler (programlanabilen konroller) ve
SCADA (veri tabanli gozetleme ve kontrol sistemeleri) dogdu. Bunlar
otomasyon sistemlerinin bir parcasidir.



Otomasyon Sistemlerinin kullanim alanlari;

Imalat sektori: Fabrika otomasyon sistemleri

Insaat sektoru: Bina, deprem otomasyon sistemleri

Elektrik sektora: Akill sayag, aydinlatma otomasyon sistemleri

Geri donltstim sektord: Su aritma, atik kagit degerlendirme otomasyon sistemleri
Tekstil sektori: kumas boyama otomasyon sistemleri

Enerji sektori: Enerji Uretim, denetim,ucretlendirme otomasyon sistemleri
Elektronik sektori: Devre dizayn, Uretim otomasyon sistemleri Ayrica
bilisim,telekomiinikasyon, ofis yonetimi otomasyon sistemleri de vardir.

Otomasyon sistemleri hi¢ kuskusuz sanayinin ihtiyaclarini karsilayan énemli bir
yapidir. Sistem, tasarruf sagladigindan; Sirket bu birikimi kendi gelisimi icin
kullanabilir durumdadir. Buytumek, yurt disina acilmak, bulundugu sektoriin basini
ceken sirket olmak isteyen her firmanin 6ncelikli tercihleri arasinda yer alacaktir.
Popdlerligini daha da arttirarak hizl gelisimini devam ettirecektir.



ENDUSTRIYEL OTOMASYON

Otomatik tGretim modern sanayinin temeli ve teknik ilerlemenin genel egilimi olmaktadir. Bu da yeni
fabrikasyon slirecgleri, otomasyon olanaklarinin daha genis uygulanisi, otomatik islem gortcilerin ve
sanayi robotlarinin, cesitli tipte yikleme gerecleri, transfer tezgahlari ve otomatik kontrol
sistemlerinin kullanimi demektir. Tum bunlar igin strekli yeni uzmanlar istemi dogmaktadir.Sanayi
dretiminin buglnkl durumu diizenli artan ¢ikti, Gretimin uzmanlasmasi ve bitiinlesmesi, imalat
sureclerinin ve fabrika Urlnlerinin standartlasmasi ve triin parametrelerinde aynilik istemi ile
belirlenmektedir. Bu son gereklilik ancak imalat kosullar pratik olarak degismedigi slirece
karsilanmaktadir. Fabrikasyonda, parcalarin toplanmasinda ve 6zellikle metal kesme tekniklerinde
yeni yontemlerin kullanimi yalnizca mekanizasyonda degil, imalatin, takim diizmenin ve kontrol
siireclerinin otomasyonunda ana 6n kosul olmaktadir.

Endustriyel otomasyonda mekanik, hidrolik ve elektronik birlesmekte ve otomasyon araglari olarak
kuvvet, basing, hiz iletme sistemleri (transducers), roleler, amplifikatorler, sinyal
cevirgecleri,elektriksel hidrolik ve pnomatik harekete geciriciler kullaniimaktadir.

Otomatik kontrolde, kam kontrolleri, mekanik durdurma kontrolleri, sablon kontroller ve niimerik
kontroller kullanilabilmektedir.Malzeme tasiyiciliginda basit oluklar bile otomasyonun bir parcgasi
olarak kabul edilmekte; ayrica ayiricilar, besleyiciler, iticiler, ydnlendiriciler ve robotlara kadar bunlar
cesitlenmektedir.Olgiim islemlerinde ve tezgahlarin ayarinda otomasyondan yararlanilmakta;
otomatik torna, freze, matkap ve taslama otomasyonun bir kismini olusturmaktadir. Montajlara da
otomasyon girmistir.



Otomasyon Projesi Ornekleri
Trafik Akisini Kolaylastiran Otomasyon Uygulamalari

Dortli Kavsak Trafik Lambalari Otomasyonu
Akvaryum Otomasyon Sistemi (Balik Besleme)
Yangin Sondiiren Otomasyon Sistemi

Deprem icin Uyari ve Giivenlik Otomasyon Sistemi
Robot Kol ve Bant Sistemi Otomasyon Uygulamalari
Ev Otomasyon Sistemleri

Diikkanlar icin Otomasyon Sistemleri

Sicaklik Kontrollii Otomasyon Uygulamalari

Nem Kontrolli Otomasyon Uygulamalari

Gunes Enerjisi ile Calisan Otomasyon Uygulamalari
Siyah - Beyaz Ayiran Otomasyon Sistemi

Sesli Otomasyon Uygulamalari

Isikli Otomasyon Uygulamalari

Otonom Motor Kontrolii Uygulamalari

Akilli Sera Otomasyon Sistemi

Sulama Otomasyon Sistemi



* SCADA Nedir ?

* SCADA Hakkinda Temel Bilgiler... SCADA
Nedir ? Avantajlar1 Nelerdir ? Hangi

Parcalardan Olusur ? Hangi Iletisim
Protokollerini Kullanir ?




e SCADA Sistemi Nedir ?

* Supervisory Control And Data Acquisition kelimelerinin ilk harfleri ile
olusturulan SCADA; “Merkezi Denetleme Kontrol ve Veri Toplama” sistemi
olarak adlandiriilmaktadir. SCADA sistemleri genis alana yayimis tesislerin
tek bir merkezden bilgisayar, cep telefonu, tablet pc vb. cihazlarla
izlenebildigi bir sistemdir. Temel olarak bir yazilimdir. Tek bir cihazdan
kullanilabilecegi gibi ag baglantilariyla birden fazla bilgisayar ve tasinabilir
cihazla kontrol ve izleme yapilabilir.

SCADA Sistemlerinin Baslica Ozellikleri;

e Grafik Araylz

* izleme Sistemi

e Alarm Sistemi

* Veri Toplama, Analiz ve Raporlama Sistemleridir.



SCADA U¢ Temel Béliimden Olusur;

Uzak Uc Birim (Remote Terminal Unit (RTU) )

lletisim Sistemi

Kontrol Merkezi Sistemi (Ana Kontrol Merkezi AKM —
Master Terminal Unit MTU)

lletisim Protokolleri

Endustriyel uygulamalarda kullanilan bircok cihaz
bilgisayarlara veya birbirlerine baglanabilmek icin EIA
standartlari olan RS-232, RS-422, RS-485 ve ETHERNET

kullanmaktadir.



Kontrol Birimleri

Ana PLC, yardimci PLCler, elektronik koruma ve kilitleme sistemleri, motor
kontrol Uniteleri baslica kontrol birimleridir.

En 6nemli bolim olan Ana PLC tim sistemi kontrol altinda tutar. Bu ylizden
belli basli 6zelliklere sahip olmalidir.Bu 6zellikler;

Birden cok master istasyona ayri iletisim kanallarindan ayni anda
konusabilmelidir.

RS-232, RS-485 fiziksel iletisim katmaninda, bakir ve fiber optik fiziksel
ortamlarda, birden cok protokol ile haberlesebilmelidir.

Kolaylikla genisleyebilme, konfiglire edilebilme ve bakim yapilabilme
Ozelligine sahip olmalidir.

Kendi testlerini yapabilmeli, olusan arizalari hem kendi lizerinde, hemde
SCADA merkezini uyaran bir yapiya sahip olamaldir.

Arizali bir modull degistirirken enerjinin kesilmesini gerektirmeyen bir
donanim yapisi s6z konusu olmalidir.



En ¢cok kullanilan SCADA yazilimlari;
WinCC, Citect, ICONICS, iFIX, Indusoft, Entivity Studio vb’dir.

SCADA'nin temel mantig tim Gretim asamalarinin tek merkezden gozlenmesi, denetlenmesi, veri
toplanmasi-raporlanmasi ve Unitelerin kontrol edilebilmesidir.Sagladigi bu 6zelliklerden dolayi
bayuk kullanim alanina sahiptir.

SCADA’nin Kullanim Alanlari;

Nuikleer Tesisler

Elektrik Tesisleri

Su Toplama-Aritma-Dagitim Tesisleri
Trafik Kontrol Sistemleri

Otomotiv Endustrisi

Dogalgaz Tesisleri

Gida Enddstrisi vb.

Her ne kadar baslangi¢c maliyetleri ylksek gozilikse de asagida sayilan avantajlar sistemin kisa bir
sirede kendini amorti etmesini saglamaktadir.



SCADA’nin Avantajlari;

Sistemin her an izlenebilmesi

Zaman ve is glcl kazanci

Uretim verilerinin kayit ve analiz edebilmesi

Sistemin enerji takibi ve tasarrufu

Cezali durumlari engellemesi (Kompanzasyon vb.)
Sahadaki durumdan haber alinmasi ve aninda midahale
Sisteme yapilan mudahalelerin kayit edilmesi

Ariza riski olan bdlgelerin tesbit edilebilmesi

Sistemin isleyisi hakkinda aninda bilgi alinabilmesi (salterlerin
durumu vb.) gibi cok buyuk avantajlari bulunmaktadir.
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PLC
(Programmable Logic Controller — Programlanabilir
Kontrol Cihazi)

e Algilayicilardan aldigi bilgiyi kendine
verilen programa gore isleyen ve is
elemanlarina aktaran mikro islemci
tabanli bir cihazdir.

e Endustriyel bir ortamda gorev
yapmak Uzere tasarlanmis digital
prensiplere gore calisan elektronik bir
cihazdir.




Giris Elemanlan

Butonlar —>
Algilayiciler —»

Stur Anahtarlan |

Optik algilayicilar

PLC

Cikas Elemanlan

L’ Motorlar

E—

B

Selenoid valfler

Kontaktorer

Gosterge Lambalan
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2.2. PLC Program Yazilim Dilleri
2.2.1. Kontak Plan (LADDER Plan)

Ladder plan, role ve kontaktorlerlerle yapilan klasik kumanda
devrelerinin ¢izimlerine benzeyen grafiksel bir programlama
seklidir. Ladder plan gergek elektrik devrelerinde oldugu gibi bir
enerji kaynagindan kontaklar araciligiyla akan enerjiy1 sembolize
etmek seklinde kullaniciya kolay gelebilecek bir programlama
mantigina sahiptir. Ladder programinda sol tarafta gosterilen dikey
¢izgl enerji kaynagini gosterir. Kapali kontaklar enerji akigina izin
verirken agik kontaklar enerji akisia 1zin vermezler. Ladder plan

yontemi daha gok elektrik egitimi almis kisiler ve yeni baslayanlar
i¢in uygundur. Sekil 2.2°de FBD yontemiyle yazilmis program
ornegi goriilmektedir.

Metwork 1 MHebwork Title
(0.0 0.1 0.2 QoA

T



e 2.2.2. Fonkiyon Plan (FBD)

* FBD yontemi, lojik kapilarin kullanimina dayanan ve
sematik bir gosterim sekli sunan programlama seklidir.
Burada kullanilan lojik semboller kutular seklinde
gosterilir. Sembollerin sol tarafinda giris sinyalleri, sag
tarafinda 1se ¢ikis sinyaller1 bulunur. Bu yontem dijital
elektronik egitimi almis kisilerce daha rahat
kullanilabilir. Sekil 2.3°te FBD yontemiyle yazilmis
program ornegi gorilmektedir.

Metwork 1 Metwoark Title




2.2.3. Deyim Listesi (STL)

STL yonteminde PLC’nin tiiriine ve markasina gore ayni islevi goren fakat
yazilim seklinde kiiclik farkliliklar olan komutlar kullanilir. Bir komut
yapilan 1slemi belirten Mnemonic ve iizerinde islem yapilan hafiza
alanlarin1 gosteren operantlardan olusur. Bu yontem cihazin, makina
koduna en yakin gosterim sekli oldugundan ¢ok genis programlama
imkanlar1 sunar. STL yontemi bilgisayar teknolojisine yatkin kisilere hitap
eder.

STL, FBD ve LADDER yontemiyle yazilan programlar hatasiz yazilmis ve
derlenmis olmak sartiyla birbirinin stillerine doniistiiriilebilir. Sekil 2.4’te
STL yontemiyle yazilmig program 6rnegi gorilmektedir.

MNetwork 1 Metwork Title

LD I0.

) i ] I0.

: I0.
Q0.

Sekil 2.4: Deyim Listesi ( STL) yontemiyle program o6rnegi



START/STOP MUHURLEME (START-STOP MUHURLEME.dvp)

X0 X1
| | /1 ( Yo
START  [sTOP MOTOR
YO
||
I
MOTOR

)

END

e Yukandaki muhiirleme programinda YO cikisinin calisma sartlari, X0 kontaginin altina paralel
acik kontak ve YO cikisinin kesilme sartlarini ise X1 kontagina seri kapali kontak yapilmasi
gerekir.




SAYICI KONVEYOR UYGULAMASI (COUNTER KONVEYOR UYGULAMASI.dvp)

STARTa BASINCA KONVEYOR CALISACAK VE KUTULAR ILERLEYECEK

FOTOSEL ONUNDEN 10 KUTU GEGINCE KONVEYOR DURACAK

®0 *1 co
— | /1 /] { Yo )
START =TOP KUTLU SaYIC KONYEYOR
1=l

Vo
— |
HKONYEYOR

VD X2

| | | !c:m 0 K10
KONVEYORFOTOSEL KUTU SAYIC

1=l

o

¢ Yukandaki uygulamada START sarti ile konveyor calisir ve fotoselin altindan gecen kutular
CNT komutu ile sayilir. Kutu sayisi 10 adete ulastigi zaman konveyor durur.



TIMER (ZAMANLAYICI) UYGULAMA ORNEKLERI

a) ON DELAY / OFF DELAY TIMER

START VERDIKTEN 5 SN SONRA MOTORUN CALISMASI (ON DELAY TIMER.dvp)

END

®5
| IerR T0 K50
START TIMER
To
L ¥0
TIMER moTor
END
START VERDIKTEN 5 SN SONRA MOTORUN DURMASI (OFF DELAY TIMER.dvp)
X0 0
{ | /1 ¢ Yo )
START  [TIMER MOTOR
Yo
| | !TMH T0 K50 |
MOTOR TIMER




PLC PROGRAMI NASIL YAPILMALI ?

1

2

9

Sistemin ¢alisma hikayesi alinir.
Sistemin giris ve cikislari tespit edilir. (Start butonu girisi, motor ¢ikisi)

Tum giris ve cikislara adres atanir. (X0 — Start, YO — Motor...gibi Girislere adres verirken
NPN veya PNP baglantisina dikkat edilmeli - SS, Cikislara adres verirken de ¢ikis voltajina
dikkat edilmeli C0-C1-C2)

Her bir cikis icin ¢calisma ve kesilme sartlari belirlenir. Bu sartlar belirlerken eksiklik varsa
tamamlanmalidir.

Program yazilir ve baglantilar belirlendigi gibi yapilir.

Tum giris ve ¢ikis baglantilari kontrol edilmelidir. (Bu sirada PLC'ye sadece END komutu
gonderildikten sonra girisler ve c¢ikislar tek tek kontrol edilmeli eger bir yanhslik varsa
programdan degil kesinlikle baglantidan dizeltilmelidir.)

PLC’ye yapilan program yiiklenir ve RUN konumuna gegcmeden once ¢ikis klemensleri
sokiliir. RUN konuma gectikten sonra PLC'nin cikis indikatorlerinin programda olmasi
gerektigi gibi oldugu kontrol edilir.

Calisma cikis klemensleri takildiktan sonra tekrar denenir. Bu ilk deneme sirasinda olasi
hasarlari 6nlemek icin her an sistem kesilebilecek durumda olunulmasi tavsiye edilir. (Acil
Stop, Sigorta...vb)

Program asama asama denenir. Eksikler diizeltilir.

10. Enerji kesilip verildikten sonra programin ¢alismasi tekrar denenir.



Ornek : Stop dncelikli Start — Stop Devresi (Klasik Mihiirleme Devresi):

] Mp R S T
STOP START M J— J— J— M

L. o A |

M

11

1

Kumanda Devresi Glg Devresi
EBEKE
S Mp

T B R

START butonuna basildiginda M kontaktori enerjilenir, M kontaktdriiniin normalde agik
(NO) kontaklari kapanir ve motor dénmeye baslar. Ayni anda M kontaktorinin START
butonuna paralel bagh olan kontagi da kapanir ve akim Gzerinden gecmeye baslar.
Dolayisiyla START butonu birakilsa bile akim start butonuna paralel bagh M kontagindan
gecerek M kontaktrind enerjili tutmaya devam eder. Bu olaya mihiirleme (elektriksel
mihirleme) adi verilir. STOP butonuna basildigi zaman M kontaktériiniin enerjisini kesilir,
kontaktor enerjilendiginde kapanan kontaklar eski durumuna geri doner ve motor durur.



* Budevrenin PLC baglantisini ¢iziniz ve PLC
programini yaziniz
Y/A yol vermede, baslatma butonuna
basildiginda motor once Y baglanarak devreye

girer ve belirli bir siire sonra tiggen baglanarak
calismasini stirdiiriir.




3~50Hz 380V

L3
FE) ()

= i

T .
Kl !.../.“ K2 T III/
o i (s

K2 A baglama kontaktirid tle K3 Y badama
kontakirinCin ayni anda devrede kalmas)
sakincal oldugundan, bu ki kentakidrin ayni
anda devrede dima olasilgina kargi K3
kerttaktisri bobin devresing K2 kontaktiri NK
yardimer kontadi ve K2 kontakior(l bobin
devresing K3 kontaktri NK yardimer kontad)
baglanmistr,




* CEVAP

* K2 ve k3 kontaktorlerinin ayn1 anda devrede
olmamasi i¢cin K2 kontaktori bobin devresine
K3 kontaktori NK kontagi ve K3 kontaktoru

bobin devresine K2 kontaktorii NK kontagi
ser1 olarak baglanmistir. Durdurma butonu SO
ve asirt akim rolesi F2F durdurma 1slevini
yerine getirdiginden PLC girislerine normalde
kapali1 kontaklar tizerinden baglanmastir.
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UYGULAMA 1
Bina Otomasyonu Uygulamasi

Her tiirlii glivenlik 6nlemlerinin alinacagi, evde yasayan insanlarin yapacagi isleri minimuma
indiren, bu uygulamalar1 sensor sayesinde gerceklestirilecektir. Istenen sartlar asagidaki

gibidir.

1. Olas1 bir yangin ¢ikma ihtimalinde duman dedektorii sayesinde alarm ¢alacak ve
yangin sondiirme fiskiyeleri ¢alisacak.

2. Evin sicaklig1 20 derecenin altinda ve listiinde oldugunda klimalar ¢alisacak.

3. Haftanin her giinii saat 9:00 da ¢imler sulanacak

4. Aksam hava karardiginda bahgede ki 1siklar yakilacak.

5. Hafta sonu veya gece saat 00:00 dan sonra hareket dedoktort ile alarm ¢alacak.

6. Yagmur yagdiginda veya 6glen saat 11:00 1le 14:00 arasinda camlarin panjurlari
otomatik olarak kapanacaktir.

Tiim butonlar basildiginda kontaklarinin konum degistirdigi diisiiniilecektir.
Tiim sensorler nesneyi algilayinca enerjilenmektedir (kontaklarr konum degistirmektedir).

Herhangi bir ¢ikis aktif ise o ¢ikisin enerjilenmesi (kontaklarinin konum degistirmesi)
Gerekmektedir.







Akillr ev projesinde ilk olarak duman dedektorti secildi. Burada ki duman
algilayict dedektor algilanan dumana gore tetiklenir ve yangin sondiirme
sistemini devreye sokarak islem gerceklestirilir.

Diger sistem klima sisteminin devreye girmesi ile alakali burada evin
sicakligina gore klima sisteme girerek ortami sogutmaya yarar.

Sisteme girmesi i¢in algilayici sensorler ayarlanarak sistem hazir duruma
getirilir.

Daha sonra hava karardig1 zaman 1siklar sensorler sayesinde devreye girerek
aydinlatir. Bu sensorler LDR tarzi ¢alisirlar.

Diger sistem olarak ta hirsiz alarmi sistemi burada kullanilan sensorler
hareket algilayici sensorlerdir. Bunlar gece belli bir saat sonra devreye girer
ve algilanan harekete gore sistem calisir.

En son olarak panjur sistemleri vardir. Bunlar her hangi bir vakitte yagmur
yagdig1 zaman devreye girer. Devreye girmesini saglayan su algilayici
sensOrlerdir. Bu sensorler suyun oranina gore ayarlanabilir. Istege gore de
yukarda belirttigimiz gibi belirli saatlerde de devreye girmektedir.
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Tasima bantlar:1 kumandasi

Bir doldurma tesisinde ardisik olarak calisan ii¢ bant
yardimiyla kamyonlar doldurulacaktir.

Baslatma butonuna basildiginda 3. Bant hemen, 2. Bant 3
sn sonra ve 1. Bant 1se 6 sn sonra ¢alisacaktir.

Durdurma butonuna basildiginda 1. Bant hemen, 2. Bant 5
sn sonra ve 3. Bant 10 sn sonra duracaktir.

Acil durdurma butonuna basildiginda biitiin bantlar hemen
duracaktir.

Ayrica her bant birer termikle korunmaktadir.

Birinci banda ait termik attiginda 1. Bant, Ikinci banda ait
termik attiginda 1 ve 2. Bantlar, Uctinctl banda ait termik
attiginda her li¢ bantta hemen duracaktir.
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Verilen PLC baglantisina gore asagidaki sartlari saglayan PLC programi yaziniz;
Yukarida verilen bant diizeneginde;
» Start butonuna basildiginda M1 Motoru hemen calisacak.

» Herhangi bir anda Stop butonuna basildiginda program hemen duracak.
* FS1 parca algiladiktan 2 sn sonra M2 motoru ¢alisacak.

* FS2 parca algiladiktan 3 sn sonra M3 motoru ¢alisacak.

» FS3 parca algilar algilamaz program hemen duracak.

7 0.

. T2 1
Devre 1 P:IP ilj i[:l.q- Q3.0 DEvre S
11 1 I\_ — ) | { )
2.0 e S Q3.0 3.2
L . l '
— . F — )
Devre2 (3.0 00 )
1 1 (" ) < ‘
1 1 l |
Devre 3 iD.::- 2.0 5.0
L & | I [ .2
11 | |
=0 ‘ '
| l |
I +20
Devire 05.0 Ta7 . '|;‘:‘$ r':;:‘:.l 2
] 1 i
1 0 I
+20 =gl




Elk. Mih. Mustafa AKGUL

Tel: +90 553 840 40 40
E-Mail: mustafaakqulakqul@agmail.com

Dinlediginiz icin tesekkirler. . .

Sorulariniz ?

ELEKTRIK MUHENDISLERI ODASI
ANKARA SUBESI
KIRSEHIR IL TEMSILCISI




