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Oz

Giiniimiizde endiistriyel uygulamalar otomatik kontrol sistemleri iizerine kurulmustur. Temel amag, bu
kontrol sistemlerini ve endiistriyel fabrikalar: akilli hale getirmektir. Bu fabrikalar akilli hale getirilerek
yiiksek diizeyde verimlilik elde edilebilir. Bilindigi gibi otomasyon sektorii endiistri 4.0 olarak bilinen sanayi
devrimine hazirlanmaktadr. Bu sanayi devrimi, bilisim teknolojileri ile endiistriyi bir araya getirmeyi
amaglamaktadir. Artik makinelerin birbirleriyle konustugu bir ortam olusturulmaya ¢aligilmaktadir. Bu
devrimin en onemli yapitaglarindan biri Radyo Frekansi ile Tammlama (RFID) teknolojisidir. RFID ile
fabrika ve malzeme iletisimi saglanmaktadir. Bu sayede insan miidahalesine gerek kalmadan fabrikalar
tiretilen tiriinlerle iletisim kurabilir. Akilli fabrikalarda sistemleri dagitilmis bicimde kontrol etmek bir¢ok
avantaj saglamaktadir. Bunlarin en onemlisi veri hizi, giivenirlilik, dogruluk ve maliyet kazancidir. Bu
calismada ornek bir fabrika ortami dagitilmis  sekilde kontrol edilerek, akilli bir yaklasim
gergeklestirilmistir. Ayrica RFID ile sistem optimizasyonuna da katkida bulunulmusgtur.
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Giris

Glinlimiizde silire¢  otomasyonunun oldugu
fabrikalarda ~ kumanda  odalarmm  akill
Dagitilmis Kontrol Sistemleri (DKS) olmadan
goriintiilenmesi  ¢ok zor olmaktadir. DKS
kullanim1 genel optimizasyon, isletme ve bakim
kolayligi, daha fazla parametrelerin kolay
izlenmesi ve bunlarin daha siki kontroliiniin
saglanmasi gibi ¢esitli avantajlar saglamaktadir.
Alan cihazlarmm kontrol sistemine diizgiin
entegre edilmesi ve en iyi sekilde caligmasi
gerekmektedir (Anand vd., 2012).

flk veri kazammlarinda, {iretim ve tesis
sistemlerinde réle mantigi kullanilmistir. CPU
ve diger elektronik aygitlarin gelistirilmesiyle
birlikte, tireticiler, dijital elektronigi role mantik
aletleriyle birlestirmistir. PLC ve
programlanabilir mantik kontroldrleri, hala
endiistride yaygim olarak kullanilan kontrol
sistemleridir. Sistem biiyiidiik¢e daha ¢ok aletin
kontrolit ve monitorii gerektiginden, PLC
yaygmlasmistir ve sistemler daha akilli hale
gelmis ve ebatlart kiigilmistiir. PLC’ler ve
DKS, Sekil 1’de gosterildigi gibi
kullanilmaktadir (Elektrik Miihendisleri Odast,
2012).

Sensorler

Mg

Sekil 1. DKS ile baglanti ornegi (Elektrik
Miihendisleri Odasi, 2012)
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Dagitilmis kontrol sistemleri mimarisi sahadaki
farkli birimlerden olusmaktadir. Bunlar kablo-
suz sensor dagimleri, akilli sensorler, hiz
kontrol cihazlari, ag gecitleri, Dbilgisayarlar
olabilir. Sekil 2’de 6rnek bir dagitilmis kontrol
sistemi mimarisi  gOsterilmistir. Dagitilmis
kontrol sistemlerinin asil noktasi bir ag
sisteminin bulunmasidir. Bu sdylenen birimlerin
hepsi bu ag noktasina baglidir ve birbirleri ile

haberlesme igindedir. Kontrol sistemi tiim bu
birimleri tek bir noktadan kontrol etmeyi
Ongoriir ve slireg otomasyonunu tek bir
noktadan yapilmasimi saglamaktadir. Kontrol
organi ile gercek zamanli bilgi alisverisi vardir.
Ancak dagitilmis kontrolden kaynakli bir
gecikme  haberlesmede olusabilir. Bu
gecikmenin en verimli hale getirilmesi sistem
tasariminda en dnemli noktalardan biridir.
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Sekil 2.Dagitilmis kontrol sistemleri mimarisi
(Anand vd., 2012)

Teknolojinin  hizla ilerlemesi ile iriinlerin
iretim slireci yavas yavas degismeye
baglamistir. Bir yandan {iriinler daha “akilli” ve
misterilerin  belirli ihtiyaglarina gore daha
ozellestirilmis bir sekilde tretilirken, diger
yandan da misteri gereksinimleri gittikge
cesitlenerek artmaya, bunun sonucunda da artan
rekabetle birlikte {riinlerin yasam dongiileri
kisalmaya baslamistir. Bu karmasik diizen,
iretimde yer alan ana unsurlarla internet, mobil
cihaz, sensorler ve diger akilli cihazlar
birlestirme sorusunu ortaya ¢tkarmistir. Bu soru
neticesinde Endiistri 4.0 kavrami ortaya
cikmistir. Bu sanayi devrimi ile ana konseptine
gore liretim siirecinde fabrikalardaki makineler,
bilgisayarlar, sensorler ve diger entegre
bilgisayar  sistemleri  birbirleriyle  bilgi
aligverisinde bulunacak, insanlardan neredeyse
tamamen bagimsiz olarak kendi kendilerini
koordine ve  optimize ederek iiretim
yapabileceklerdir. Sekil 3’de &rnek bir yapi
verilmistir. Optimizasyonun sagladig avantajlar
sonucunda iretim siiresi, maliyetler ve tiretim
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icin ihtiya¢ duyulan enerji miktar1 diiserken
iretim  miktar1 ve  kalitesi  artacaktir.
Giinlimiiziin  modern sistemlerinden  farkl
olarak, tretilen her bir tirlin benzersiz bir seri
numarasina dolayisiyla bir kimlige sahip olacak,
ayrica belleklerinde sadece bazi temel bilgileri
degil kendi gegmislerini de tutacaklardir (Ege,
2014).

%
® =

Sekil 3. Endiistri 4.0 yapisi (EKOIQ dergisi,
2014)

Uriinlere  verilen bu kimlik sistemlerinde
kullanilan en 6nemli teknoloji RFID sistemidir.
Bu teknoloji radyo frekansi kullanarak nesneleri
tekil veya otomatik olarak tanima yontemidir.
Temel olarak bir etiket ve okuyucudan meydana
gelir. Nesne bilgilerini almak, saklamak ve
gondermek igin  etiketlerin iglerine  bilgi
yazilabilir. Okuyucular tarafindan bu bilgiler
degistirilebilir ve kaydedilebilir (Zaim, 2009).

RFID sistem tasarimlarinda insan
etkisi/katkis1 olmaksizin bilginin olusturulmasi
ve toplanmasi amaci giidiiliir. Diinyada RFID
kullanimi her gegen yil artmaktadir. Kullanim
alan1 hayal giicii ile sinirhdir. Tim sektorler
takip etmek istedikleri iriin, tasiyict kap, araba,
insan, hayvan vb. seylere uygun aparatlari
ilistirerek T{izerine bilgi yazabilir, bu yazdig
bilgiyi 10 cm'den birka¢ yliz metreye kadar
okuyabilir (Finkenzeller, 2003).

Glinimiizde RFID; kutulanmig/paketlenmis
yiyecekler, ila¢ ve medikal cihazlar, personel
takibi, miisteri takibi, demirbas takibi, evrak
kayit ve sahtecilik takibi, hastaneler ve saglik
kurumlari,  kuyumculuk  ve  antikacilik,
kiitiiphaneler, otopark sistemleri, ara¢ takip

sistemleri, parali otoyol ve koprii gecis
sistemleri, canli hayvan takip sistemleri gibi
yaygin kullanim alanlarina sahiptir.

(Morsi vd., 2014)’de geleneksel olarak DKS
ile kontrol edilen petrol ve gaz rafinelerini
kontrol etmek i¢in SCADA/PLC sistemi
uygulanmistir. Bu sekilde bir uygulama icin
gercgek sistem tanitilarak 6zel uygulama yontemi
uygulanmistir.  Fabrika dort ana bolime
ayrilarak tasarim gercgeklestirilmistir. Sistemde
seviye, sicaklik ve hiz olglimi icin ¢esitli
sensorler kullanilmustir, Insan giiciinii azaltmak
ve insan giivenligini artirmak igin yapilan bu
sistem son derece istikrarli ve basarilidir.
SCADA sistemlerinde ¢ok biiyiik veriler sistem
izlenirken kayit altinda tutulabilir ve diinyanin
herhangi bir yerinden de izleme yapilabilir.
Kurulan bu sistem ile DKS gore ¢cok daha hizli
sonug alinmustir.

(Lee vd., 2014)’de kaynak tahsisi i¢in 6zel
bir akilli veri yonetimi olan kaynaklt RAS
(kaynak tahsisi sistemi) sistemini gelistirmis-
lerdir. Bu sistem dretim etkinligi icin insan,
bilgi, denetim destekleyici fonksiyonlardan
olusur. S6z konusu sistemde, verileri analiz
etmek i¢in bulanik mantikli akilli karar verme
yontemi ve sonucu dogrulamak i¢in de RFID
sistemi kullanilmistir. Gelistirilen sistem, giyim
tesisinde uygulanmigtir. Sonug olarak sistemin
bulanik mantik ile daha verimli oldugu tespit edilmistir.

(Kilig, 2015)’de, RFID hakkinda kapsamli
teorik bilgiler verilmis ve C# programinda 6zel
bir yazilim {zerinde ¢alisilmistir. Bir okulda
yoklama  sistemi iizerinde bir yazilim
gelistirerek, 6grencilerin giris ¢ikis zamanlarinin
ana masa tarafindan izlenmesi saglanmistir. Bu
teknolojinin gelismekte oldugu ve ilerde daha
fazla uygulamada tercih edilecegi bahsedilmistir.

(Kahveci, 2007)’da endiistriyel bir uygula-
mada Profinet haberlesme yapist uygulanmustir.
Profinet haberlesme yapisinin  temel ag
yapilarindan ve Ozelliklerinden bahsedilmistir.
Profinet ile noktadan noktaya haberlesme
yapisinda yapilandirma ayarlari uygulamali
olarak anlatilmistir.

(Bayindir vd., 2011)’de bir laboratuvar
diizeneginde, iiretim tesisleri igin su pompalama
kontrol sistemi tasarlanmistir. Sistemde PLC,
dagitilmis I/O modiilleri, su pompasi, sensorler
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ve IWLAN (Endiistriyel Kablosuz Yerel Alan
Ag1) kullanilmistir. Buradaki kablosuz imkan ile
bakim maliyetlerinin en aza indirilmesi amacg-
lanmistir. Su pompasinin kontrolii PLC’den bir
dijital sinyal ile saglanmistir. Tank seviyesi
bilgisi i¢in bir basing sensorii ve limit anahtari
kullanilmistir. Bu sistem ile kablolamanin
miimkiin olmadigi durumlarda uygun ¢6zim
olmas1 amaglanmigtir.

Materyal ve Yontem

DKS ve RFID Yapisi

Otomasyon sistemleri, endiistri ve teknolojinin
de gelismesi ile birlikte agirliklt olarak kumanda
sistemlerinden ¢ikip, PLC iizerine kurulmaya
baglamigtir. Bu PLC sistemleri ile karmasik
algoritmalar hayata gecirilmekte ve akilli
kontrol sistemleri yapilabilmektedir. Ancak bu
kontrol yontemi ile sadece otomasyon sistemleri
kurulabilmektedir. Tek bir sistemi farkli
noktalardan kontrol ve miidahale edebilmek igin
farkli teknolojiler gelistirilmistir. Dagitilmis
kontrol sistemleri (DKS) bu teknolojilerden
biridir ve ¢oziim kabiliyeti oldukca yliksektir.
Sekil 4’de ornek bir DKS goriilmektedir. Bu
teknoloji de ana yapt dagitilmis kelimesinin
altinda yatmaktadir. Farkli yerlerden gelen
bilgileri  toplayarak, tek bir noktadan
dagitilmasini saglamaktadir. Fabrika sahalarinda
bulunan operatdrler, sistemin istedigi boliimiinii
her zaman goriintilleyebilir ve midahale
edebilir. Diger sistemlerde bu kadar rahat, esnek
ve giivenilir ¢aligma ortami olmayabilir. Bundan
dolayt DKS 06n plana ¢ikmaktadir. PLC
sistemleri, kablosuz sensor aglari vb. alt
sistemler DK S’nin bir pargast konumundadir.

Miihendislik Operator 5 operatsr il
istasyonu istasyonu istasyonu |
1 &
1) T [T T
Kostrole pan] | e Koutrolir |, | Koutroldr [,
- | | Profibus,
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Sekil 4. Dagitilmis kontrol sistemi

Dagitilmis kontrol sistemlerinin alt yapilarmi
ele alacak olursak, master ve slave
organlarindan olugsmaktadir. Slave elemanlar ag
gecidi, bir kablosuz sensor, bir hiz kontrol
cihazi veya bir oransal vana olabilir. Bunlarin
gorevleri sadece bilgileri toplamak ve bir {ist
yap1 master organina iletmektir. Slave yapilarin
higbir  kontrol  goérevleri yoktur. Master
elemanlar ise PLC, bilgisayar veya gorintilii
kontrol elemanlart olabilir. Master biriminin
gorevi kontrolii saglamaktir. Tiim sistem slave

istasyonlar  sayesinde tek bir noktada
toplanabilir ve bu noktadan tiim sistem
izlenebilmektedir. Sekil 5’de master-slave

yapisi goriilmektedir. Bu master-slave yapisinda
aradaki haberlesme i¢in Profinet gibi protokol
kullanilma zorunlulugu vardir. Bu haberlesme
sayesinde gereksiz kablolar ortadan kalkacak ve
tek bir kablo ile kontrol saglanacaktir. Bu
haberlesme sayesinde bilgi giivenirligi de en {ist

seviyelere ¢ikacaktir.
=]} =i =]
A~ ‘ v T \ v i | -

Sekil 5. Master slave yapisi (Lian vd., 2002)

Dagitilmis  kontrol sisteminde hiyerarsik bir
diizen vardir ve bu sistemin fonksiyon birimleri
dagitilmis olarak bu alana yerlestirilir. Bu alt
birimlerde gliclii ve 6zerk otomasyon sistemleri
vardir. Etki alan noktalart ya da kontrol
dongiileri (1, 8, 16, 32) ol¢im noktast ile
siirhidir. Islevsel olarak zerk ve bu alanda yer
alan alt sistemlere alan istasyonlar1 denir. Alan
istasyonunun birinci islevi sudur:

» Analog ve dijital sinyalleri toplayarak 6n
kontrolii saglamak.

+  Izleme ve alan mesajlarinin iletilmesi.

* Acik ve kapali ¢evrim kontrol islevlerini
yerine getirmek

Her sunucunun bir veya iki anahtar1 gegmemek
kaydiyla iki yedekli sunuculart bulunmaktadir
ve ayn1 zamanda tiim kontrol sistemleri baglanti
sunucusuna baglanir. Bu anahtarlar istemci ve
denetleyici arasinda iletisim kurmak igin
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gecislerde yardimci olur. Dagitilmis  kontrol
sistemleri bir veya birden fazla is istasyonlari
caligtirabilir ve ¢aligma yerinde bir kisisel
bilgisayar ile yapilandirilabilir. Bir sunucu ile
uygulamalara veri toplama ve raporlama
yetenegine sahip ekstra bilgisayarlar sisteme
dahil edilebilir. Tipik bir dagitilmis kontrol
sistemlerinde 1 ile 256 arasinda yiiriitme
yetenegine sahip, cografi alana dagitilmis
diizenleyici  kontrol  dongiileri  bulunur.
Giris/Cikis cihazlari, kontrol ve alan agi
iizerinden ¢ok daha uzak bir yere yerlestirilebilir
(Anand vd., 2012).

RFID sistemleri etiket ve okuyucu olmak
tizere 2 temel bilesenden olusur.

i
7 |
| =

RFID Etiket RF Anten Network s Istasyonu

Sekil 6. RFID sistem yapist (Iyer, 2005)

Sekil 6’da gosterilen sistemde, takibi ve kaydi
istenen nesnelere, lizerinde numarasi olan birer
etiket takilmistir. Sonrasinda tanimlama yapmak
icin okuyucu tarafindan radyo frekans sinyalleri
gonderilir. Veri ve enerji transferi, RFID etiket
— RFID okuyucu arasinda herhangi bir temas
olmadan gergeklestirilmektedir. Okuyucunun
radyo frekans alanina girmis bulunan etiket, veri
transferi igin ihtiyag duydugu enerjiyi bu
alandan alir. Etiket, ihtiya¢c duydugu enerjiyi
aldiktan sonra, tizerinde kendisine Onceden
yiklenmis veriye gore tasiyict sinyali modiile
eder. Modille edilmis tasiyict  etiketten
okuyucuya gonderilir. Okuyucu modiile edilmis
sinyali algilaylp kendi igerisinde demodiile
ederek veriyi ¢ozer ve okur. Sonrasinda bu veri,
baska sistemlerde degerlendirilmek {izere ag alt
yapist tizerinden (RS 232, RS 485, Profinet vb.)
is istasyonuna iletilir.

Gerceklestirilen Sistem Yapisi

a) Fabrika Sisteminin Tasarlanmasi

Sekil 7°de tasarlanan sistemin ana yapisi
gosterilmistir. Goriildiigl lizere sistemde 3 adet
istasyon  bulunmaktadir. Bu istasyonlarin
onlerine ise RFID etiketler yerlestirilmistir.
RFID okuma yazma kafas1 ise fabrika
icerisinden gezmekte olan forklift {izerinde
bulunmaktadir. Her bir istasyon basinda ayni
zamanda ag gecitleri bulunmaktadir. Bu ag
gecitleri sayesinde RFID bilgileri kontrol
odasina tasinmaktadir. RFID etiketlerde biten
malzemelerin  tim  bilgileri  bulunmaktadir.
Malzemenin taginma zamani, adedi ve cinsi
gibi. Ayni zamanda bu etiketler ile istasyon
dogrulugunun kontrolii de yapilabilir.

Sekil 7. Tasarlanan sistem yapist

b) Ornek Kontrol Algoritmast

Forkliftler ~ bilginin  geldigi  istasyonlara
yonlenerek gerekli islemleri gergeklestirirler.
Ancak bir aksilik oldugu durumda veya operator
gelen bilgiyi yanlis algiladiginda, gelen bilginin

aksine farkli istasyonlara yonlendirmeler
olabilir. Bunlart engellemek adma bazi
teknolojiler kullanilabilir. Bu tarz

uygulamalarda kullanilan en giincel ydntem
RFID teknolojisidir. Bu teknoloji radyo frekansi
ile okuma ve yazma yapabilmektedir ve ayni
zamanda kendilerine 6zgii etiketleri vardir. Bu
etiketlerin  belirli bir kapasitede bellekleri
bulunmaktadir. Ornegin bu etiketin igerisine bir
isim yazilacak ise hafizast bilyiik olmalidir.
Ancak sadece bir rakam yazilacak ise normal bir
hafizada etiket secilebilir. Bu etiketlere yazma
veya okuma islemi yapmak icin ise okuma
yazma kafalart mevcuttur. Bunlar ise algilama
mesafelerine goére HF (yiiksek frekans) ve UHF
(ultra yiiksek frekans) olarak ikiye ayrilirlar.
Ornek olarak otoyol girislerinde bulunan hizli
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gecis sistemlerin UHF teknolojisi
kullanilmaktadir. Bizim uygulamamiza
uyarlamak gerekirse her bir istasyonun basina
etiketler yerlestirilmistir. Iki adet okuma yazma
kafasi ise forkliftler de bulunmaktadir. Sistemin
kurulum asamasinda, her bir istasyondaki
etiketlere kare-kod verilerek kayit altma alinir.
PLC programinda forklift yanlis istasyona
gittiginde gerekli uyarilar verilerek operatorler
uyartlmalidir.  Ayni zamanda program ile
tagimnan malzemelerin kayit bilgileri de aymi
etiketlerde tutulabilir. Bu program PLC
kisminda detayli anlatilacaktir. Sekil 8’de 6rnek
RFID algoritmasi gosterilmistir.

/

/
/ Yazmabitmi  /
1yap /

/ /
| bewms |
/ iginetikete /

0001yaz
/ /

—_—

/
/  Yazma bitint

/ 0yapokuma  A———]
/ bitini 1yap  /
I /
Evet " Okuman
istasyon numaras: 7 . Hayir
° [ deger
_ o001~

Sekil 8. Ornek RFID algoritmast

¢) Codesys ile PLC Programinin Yazilmasi

RFID teknolojisinin kullanimindan yukarida
kisaca bahsedilmistir. Konuyu detaylandirmak
gerekirse, RFID etiketlerinin igerisinde deger
yazilabilecek belirli hafizalar1 vardir. Bu
hafizalarin ne kadarinin kullanilabilecegi belirli
bitlerin aktif edilmesi ile 6grenilebilir. Bu bitler
‘byte_count’ diye adlandirtlir ve ¢ adet
bulunur. Ug ayr1 bite de ‘1’ degeri yazilirsa
hafizanin hepsi kullanilabilir hale gelmektedir.
RFID yapisinda, okuma veya yazma yapma
istegi, aktif edilecek bitler ile iliskilidir. Okuma
ve yazma olmak iizere iki ayrt bit
bulunmaktadir. flk olarak yazma biti aktif
edilerek etiketlerin igerisine kodlar yazilir. Bu
kodlarin  yazilmasmin  ardindan  program

icerisinde okunan kodlar ile istasyonlar igin
dogru-yanlis kontrolii yapilir. Sekil 9’da bir
numarali kisimda yazma bitinin aktif edilmesi
goriilmektedir. Ayni sekilde okuma biti aktif
edildiginde ise otomatik olarak yazma biti
deaktif olmalidir. iki numarali béliimde hafiza
kismmin kullanim alant i¢in aktif edilmesi
gereken bitler gosterilmistir.

1 —‘ I‘YB zma_yap_1

ras chmeyep S |
I 2
ik
o S ——

|l 2

ekran_byte_count_1_0 byte_count_1_0
—0¢ ex [l exo
exren_byte_counc_1_1 [EEED R T

ekran byte_count_1_2 IERER

byte_count_1_2 IEREEA

Sekil 9. RFID PLC programi-1

nsoru_ 1 okuma_yazma_sktif etme 1

ex 11 M kanal_i_yssilen deger_1 (5]

- -,

) forklifc_istasyonl_dogru

if_etme 1

s

ekran_okuma_yap_1
han
Lk

1

Sekil 10. RFID PLC programi-2

Sekil 10°da ii¢ numarali kisimda forklift iginde
bulanan algilama elemani sayesinde, okuma
yazma kafasinin otomatik olarak aktif olmasi
goriilmektedir.  Dordiinci  kisimda  belirli
istasyona bir kod verilmesi icin deger
yazilmigtir. Besinci kisimda igerisine kod
yazilan  etiketlerden =~ okuma  yapilmasi
gosterilmistir. Altinct kisimda ise okunan ve
mevcut deger arasinda kiyaslama yapilarak
istasyonlarin dogrulugu hakkinda bir sonuca
varilmistir. Bu program ile malzeme bilgileri de
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kayit altinda tutulmaktadir. 1k  kurulum
asamasinda fabrikadaki malzemelerin hepsine

ayrt kod verilerek, forkliftler bu kodlar
okudugunda, malzemelerin tespiti
yapilmaktadir. Bu malzemelerin tespiti ile
malzeme  nereye  gétiiriilecek,  igindeki

malzemenin Onemi, tasindigt zaman gibi
noktalar insan kontrolii olmadan otomatik
olarak yapilabilecektir.

Ay zamanda RFID projesinin operator paneli
tasarimi1 gerceklestirilmistir. RFID ekranindan

okuma yazma kafasinin hatalari
gdzlemlenebilmektedir. ~ Ornegin ~ “Kanal-1
Okuman OK” sinyali okuma biti aktif

edildiginde yesil yanmaktadir. “ Kanal-1 Error”
birinci okuma yazma kafasindan herhangi bir
sorun oldugunda uyar1 vermekte ve kirmizi
yanmaktadir. “Okuma Yazma Kafas1 Error” ise
enerji  verildigi halde cihazda bir sorun
oldugunu gostermektedir. Ekranda {i¢ ayri1 buton
bulunmaktadir. Okuma-yazma aktif etme,
yazma yap ve okuma yap butonlart bazi
islemlerin yapilmasint saglamaktadir. Okuma
yazma aktif etme butonu, okuma yazma kafasini
aktif eder ve cihazin iizerindeki 15181 yesil sabit
yanmasini saglar. Yazma yap butonu etiketlere
deger yazmamizi saglar. Okuma yap ise en son
siirekli aktif olmali, ¢ilinkii fabrika calisirken
siirekli okuma yapilacaktir. Ekran bulunan
“Byte count” ile etiketlere yazilacak degerlerin
biiytkligii ayarlanmaktadir. Eger hepsi “111”
yazilirsa etiketin tiim hafizas1 kullanilabilir.

Sekil  11°de  operatér  paneli  tasarimi
gosterilmistir.
09:01:45 RFID-1 9.11.2016
\'E‘\ Kanal 1 Okurma 0K yacian deye 1 [
\ﬁ\ Kanal 1 Error yaalan_deger 2 -
[ T —— oo deg 5 [
— —— i
- olaman_deger | [N
- Yezma Yoo olaman_deger 2 -
- = olaunan_deges 3 [N
= -
=2 = | Lo JLe] o]
Eaprixa | |eserika | | servis KULLANICI GlRist RED | | ALary | | maFza
! p

Sekil 11. Operatér paneli tasarimi

Sonuc ve Oneriler

Bu calismada fabrikada ortaminda Ornek bir
uygulama tasarimi i¢in DKS ve RFID yaklagimi
gerceklestirilmistir. Fabrikada bulunan
istasyonlardaki bilgiler ag gecitleri ile master
slave yapisinda toplanarak kontrol odasima
bilgiler tasinmistir. Bu sayede tek bir
haberlesme kablosu ile bilgiler kayipsiz bir
bicimde toplanmis ve tasinmistir. Bu kablo
¢ekim  maliyetlerini minimuma  indirmis,
goriintii olarak kablo yogunlugundan kurtarmis
ve ariza bulmayr kolaylastirmistir. Her bir
istasyon Oonline  malzemelere etiketler
yerlestirilerek takip ve kontrol uygulamasi

gerceklestirilmistir.  Kontrol uygulamast ile
forkliftlerin yanlig istasyona gitmesi
engellenmistir. Bu sayede benzinden ve
zamandan  tasarruf  saglanmistir.  Takip
uygulamast ile de malzemelerin  kaydi
tutulmustur. Bu sayede malzemelerin stok

durumlarinin tutulmasi saglanmigtir.

Bu sistemde forkliftler otonom hale getirilerek
optimizasyon saglanabilir. Bu sayede RFID
teknolojisi ile forklift ey zamanli olarak bilgi
aligverisinde bulunabilir.

Tesekkiir

Yazarlar, yazililm ve donanim olarak bu
calismanin gergeklestirilmesine imkan saglayan
Selcuk  Universitesi Rac-Lab  Arastirma
Laboratuvarina (www.rac-lab.com) tesekkiirle-
rini sunarlar.
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Smart factories distributed control
systems applications and RFID
approach

Extended abstract

With the rapid progress of technology, the
production process of products has begun to change
slowly. On the one hand, products are being
produced more "smart" and more customized to the
specific needs of the customers, while customer
requirements are becoming increasingly diverse,
resulting in increased competition and shorter life
cycles of products. This sophisticated layout brings
together the key elements involved in the production
of the internet, mobile devices, sensors and other
intelligent devices. As a result of this question, the
concept of Industry 4.0 emerged. With this industrial
revolution, in the production process according to
the main concept, the machines, computers, sensors
and other integrated computer systems in the factory
will be able to exchange information with each other
and produce themselves by coordinating and
optimizing  themselves almost  completely
independently from human beings.

The system designed in this study has 3 stations in
the main building. RFID tags were placed in front of
these stations. The RFID read/write heading is
located on the forklift traveling within the factory. At
the beginning of each station there are gateways at
the same time. Through these gateways RFID
information is transferred to the control room.
Transport time, number and type of finished goods
are all in RFID tags. At the same time, these labels
can be used to control station accuracy. The forklifts
direct the stations where the information arrives and
perform the necessary operations. However, in the
event of a malfunction, or when the operator
misreads incoming information, it may divert them
to different stations as opposed to incoming
information. Some technologies can be used to
prevent them. The most current method used in such
applications is RFID technology. This technology is
capable of reading and writing with radio frequency
and has its own labels at the same time. These labels
have memories in a certain capacity. For example, if
a name is to be written in this tag, the memory must
be large. However, if only one digit is to be written,
the label can be selected in a normal memory.
Reading and writing are available to read or write
to these labels.

Today, industrial applications was founded on
automatic control systems. The main objective is to
make this intelligent control systems and industrial
factories. This factory can be achieved a high level
of efficiency by making smart. As is known, the
automation industry is prepared for the industrial
revolution known as the industry 4.0. The aim of
industrial revolution is to bring together of the
information technology and the industry. Now the
machine is trying to create an environment in which
talk to each other. RFID technology is the
cornerstone of the most important buildings of this
revolution. The factories and equipment with RFID
communication is provided. In this way, factories
without the need for human intervention can
communicate  with — manufactured  products.
Intelligent systems controlling factories in a
distributed manner offers many advantages. The
most important issues are data speed, reliability,
accuracy and cost savings. By controlling the
working example as distributed in a factory
environment, intelligent approach were performed
in this study. It has contributed to the optimization of
the system with RFID.

Keywords: Smart Factories; Industry 4.0; RFID;
Distributed Control Systems (DCS)
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