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OzeT

Bu ¢alismada, ABB firmasinin MicroFlex e100 akilli servo siiriiciisii ile tek servo motorlu bir profil dilimleme
makinasinin otomasyonu gergeklestirilmistir. Gergeklestirilen sistemde kontrol akilli servo siiriicli ile
saglanmustir.
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Machine Automation with Intelligent Servo Drive

ABSTRACT

In this work, automation of a one servo motored profile slicing machine has been implemented with ABB’s
MicroFlex e100 intelliigent servo drive. In this implementation, software control obtained with intelligent servo
drive.
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l. GiRris

NDUSTRIYEL sistemlerin planlanan sirayla kontrol edilmesini ve gercek zamanl

gbzlemlemesini saglayan siire¢ endiistriyel otomasyon olarak adlandirilabilir. Endistriyel
otomasyon iki baslik altinda incelenebilir. Birincisi roleler, kontaktorler ve sayicilar gibi mekanik
elemanlari iceren klasik kumanda metodudur. ikincisi ise iiretim maliyetini azaltmas1, kolay kurulumu,
kalite ve gilivenirligi arttirmasi sebebiyle kontrolcii tabanli otomasyondur.

Hareket kontrol sistemi bir makinanin pozisyonunu, hizini, kuvvetini veya basincim kontrol eden bir
sistemdir. Ornek olarak, elektromekanik bazli bir hareket kontrol sistemi, hareket kontrolcii, siiriicii,
motor, geri bildirim elemani ve mekanik sistem igerir [1].
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Servo siirliciiler, servo motorun hiz, konum ve torkunu kontrol eder. Genel olarak bir servo siiriicii,
giic kaynagi boliimii ve motor siirme boliimii olmak tizere iki ana kisimdan olusur. Gii¢ kaynag:
bolimii tipine bagh olarak bir ya da daha fazla motor i¢in gerekli olan siirlicii beslemesini, AA’ dan
DA’ ya ¢evirme islemi, servo motor frenleme gerilimini tedarik eder. Motor siirme bdliimii ise servo
motor hiz ve torkunu kontrol eder. Bu kontrol i¢in gerekli elektronik donanimui igerir [2].

Sayisal teknolojiye dayali AA, DA ve servo motor siiriiciileri glinimiizde acik ve kapali ¢evrimde
moment, hiz ve konum kontrolii gibi standart motor kontrolii fonksiyonlarmin &tesine gegmis,
kullaniciya devreye alma, isletme ve bakim kolayliklar1 saglayan, yer aldigi sistemde diger sayisal
birimlerle iletisim kurabilen akilli modiiller hiline gelmistir. Ornegin, “Control Technicques” (CT)
triinii “Unidrive” serisi AA siiriiciiler ve “Mentor” serisi DA siiriiciiler, yukarida siralanan
fonksiyonlarin yani sira serbest programlanabilir analog ve sayisal giris/cikiglarla sinirli bir
“Programlanabilir Lojik Kontroloér” (PLC) 6zelliklerine sahip modiillerdir [3]. Akilli servo siiriicii,
belirtildigi gibi sinirli PLC 6zelliklerine sahip bir kontrolciidiir.

Bu calismada, MicroFlex e100 akilli servo siiriiciisii ile tek servo motorlu bir profil dilimleme
makinasinin otomasyonu gergeklestirilmistir. Gergeklestirilen sistemde kontrol akilli servo siiriicii ile
saglanmigtir.

Il. YONTEM

A. MICROFLEX E100

MicroFlex €100 akilli servo siiriiciisii MINT (Motion INTelligence) igerisinde programlanabilir ve
Ethernet baglantisi, izerindeki giris - ¢ikis portlar1 ve seri portu ile kolay bir operatér panel (HMI —
Human Machine Interface) arayiizii gibi 6zellikler sunar [4]. MicroFlex e100 akilli servo siiriiciisiiniin
temelde bir hareket kontrolcii olmasi ve yukarida belirtilen 6zellikleri sebebiyle, tek servo motorlu
uygulamalarda PLC ile kurulabilecek sistemlere karsi iyi bir se¢imdir. Sekil 1’ de MicroFlex e100
akilli servo siiriiclinlin goriintiisii verilmistir.

Sekil 1. MicroFlex el00 akill servo siiriicii
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B. MINT

MINT, hareket kontrolii i¢in optimize edilmis ve makina kontrolii yapabilecek kadar kabiliyetli,
BASIC diline benzer bir dildir [5].

MINT hareket, haberlesme, giris - ¢ikis kontrolii ve operatdr panel gorevlerini (task) yapabilen
programlanabilir bir dildir. Coklu gérev yetenekleri, 6zellikle hareket, giris - ¢ikis kontrolii ve operator
panel gorevleri birarada ¢alisirken program yapisim ve islenmesini basitlestirir [5]. MINT, ABB servo
siiriicli ve servo kontrolciilerinin (hareket kontrolcii) tiimiiyle kullanilabilir.

Programlanabilir lojik kontroldr (Programmable Logic Controller, PLC) endiistriyel otomasyon
sistemlerinin kumanda ve kontrol devrelerini gerceklemeye uygun yapida giris - ¢ikis birimleri ve
iletisim arabirimleri ile donatilmis, kontrol yapisina uygun bir sistem programi altinda c¢aligsan bir 6zel
sayisal islemci veya endiistriyel bilgisayar olarak tanimlanabilir [6].

PLC calisma (RUN) moduna alindiginda ilk 6nce ¢ikis hafizasi sifirlanir. Sonra girislere bagli bulunan
sensor, buton, sinir anahtar1 vb. elemanlardan alinan sinyaller okunarak giris hafizasina kaydedilir ve
PLC’ nin program hafizasina yiiklenen kontrol programi komutlari sirasi ile isletilir. Giris
degiskenlerine bagl olarak elde edilen sonuglar ¢ikis hafizasina aktarilir. Cikis hafizasindaki bilgiler
PLC cikiglarina baglanan is elemanlarmi galistirilacak sekilde cikiglara aktarilir ve tekrar girisler
okunur. Tiim bu islemlerin ger¢eklesmesi i¢in gecen zamana bir tarama ¢evrimi adi verilir. PLC’ nin
enerjisi kesilinceye kadar ya da STOP konumuna alinincaya kadar tarama ¢evrimi siirekli olarak tekrar
eder. Bir tarama g¢evriminin siiresi PLC ¢alisma hizina, kullanilan komutlarin niteligine ve kontrol
programinin uzunluguna gore degisir [7]. PLC’de program isleme mantigi Sekil 2’de verilmistir.
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Sekil 2. PLC’ de program isleme mantigi
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ABB hareket kontrolciilerinde PLC’ lerden farkli olarak tarama c¢evrim siiresi yoktur. MINT dilinde,
ayn1 bilgisayar programlama dillerinde oldugu gibi program akisi siralidir. Ornegin; ABB
kontrolciileri program islem sirasinin oldugu satirdaki iglemi bitirir bitirmez bir altindaki satiri
islemeye baslar. ABB kontrolciilerde PLC’ lerde bulunan ¢ikis goriintii bellegi (¢ikis hafizasi) ve giris
gorilintli bellegi (giris hafizasi) bulunmaz. Program akisinda istelinilen giris - ¢ikis fonksiyonu hemen
islenir, tarama ¢evrim siiresi gecikmesi yaganmaz.

C.MINT LITE

Mint Lite, ¢100 siiriiciilerini akilli birer siirlicii sistemine doniistiirir. Mint Lite biitiin 100
stiriiciilerine uygulanabilir.

Mint Lite’ 11 e100 siirtictilerinin 6zellikleri:

- Programlanabilir,

- Coklu gorev ve Event (Olay) tabanli performans,

- Ekstra bir kontrolcii (PLC gibi) gereginin ortadan kaldirilmasi ile maliyeti diisiiriir ve
karigiklig1 azaltir,

- PCve PLC ler ile baglanmak i¢in Ethernet,

- CANopen giris - ¢ikis ve operatdr panel baglantisi,

- USB ve RS485 haberlesmeleri,

- Uygulama bilgilerinin saklanmasi i¢in kalic1 hafiza alanlari,

- lleri seviye asenkron motor ve servo motor kontroli.

Sekil 3* de uygulamada gerceklestirilen MINT Lite sistemi verilmistir.
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Sekil 3. Uygulanan Mint Lite Sistemi
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Uygulamada bulunan dogrusal enkoderin pozisyon degerinin okunabilmesi i¢in MicroFlex e100 akilli
servo stirlicii izerindeki hizli sayici girisleri (hi-speed registration) kullanildi.

Sistemde operator paneli (HMI) olarak Beijer firmasimnin iX T7F-2 modeli kullamilmigtir. iX T7F-2, 77
boyutunda, 128 MB RAM bellekli, 200 MB dahili bellekli, 400 MHz ARM islemcili, C# script destegi
olan bir operatdr panelidir. iX T7F-2 ile MicroFlex €100 akalli servo siiriicli haberlesmesi MODBUS
TCP {lizerinden saglanmistir. Sekil 4’te Beijer iX T7F-2 operatdr panelinin goriintiisii verilmistir.

Beiler

Sekil 4. Beijer iX T7F-2 operator paneli

Siirticii lizerindeki giris — ¢ikis adedi uygulama icin yeterli olmadigindan dolayt ABB’nin CI582CN
modiilii kullanildi. CIS82CN, CANopen protokolii tizerinden haberlesen, 8 adet sayisal girigli, 8 adet
sayisal ¢ikigli, 8 adet sayisal ayarlanabilir giris — ¢ikisa sahip bir modiildiir. Sekil 5° te CIS82CN
modiiliiniin goriintlisi verilmistir.

Sekil 5. CI582CN CANopen Giris — Cikis Modiilii
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D.UYGULAMA

Bu calismada, otomatik o©Onden ¢ikma testereli profil dilimleme makinasinin otomasyonu
gergeklestirilmistir. Profil dilimleme makinasi, plastik, aliiminyum, tahta, vb. profillleri istenilen dl¢ii
ve adette dilimler. Tek servolu motorlu bir makinadir. Profillerin kesim 6lgiisii miktarinca testereye
siiriilmesi servo motor ile yapilir. Testereyi ileri ve geri hareket ettiren pistona bagl dogrusal
enkoderin pozisyon bilgisinin okunmasiyla, testerenin profili istenilen miktar kesmesi saglanir. Sekil
6’ da otomatik 6nden ¢ikma testereli profil dilimleme makinasinin goriintiisii verilmistir.

Makinada, regeteli ve regetesiz ¢alisma olmak lizere iki adet ¢calisma modu bulunmaktadir. Regetesiz
calisma modunda girilen kesim bilgilerine gére manuel kesim yapilmaktadir. Receteli caligma
modunda, operatdr paneline kayit edilmis kesim bilgilerine gére otomatik kesim yapilir.

Profil siirme islemi, vidali mile bagli servo motor ile saglanir. Profil siirme kisminin goriintiisii Sekil
7°de verilmistir.

Sekil 6. Otomatik onden ¢ikma testereli profil dilimleme makinasi
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Sekil 8. Testere ve mengene kismi

Profil kesim iglemi testere ile saglanir. Siiriilmiis profil mengeneler ile sabitlendikten sonra kesim
gerceklestirilir. Testerenin ileri — geri hareketi piston ile saglanir. Sekil 8’ de testere ve mengene
sisteminin goriintiisii verilmistir. Dilimlenmis profilin goriintiisii Sekil 9° da verilmistir.
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Sekil 9. Dilimlenmis profil

II. SONUC

Mint Lite sistemi, agik ¢evrim bir PLC sisteminden daha performanshdir. Servo siiriiciiniin ayni
zamanda kontrolcii olarak kullanildig1 bu sistemde, klasik PLC ve servo motor kontrol sistemine yakin
bir maliyet ortaya ¢ikar. Sistemin avantajlar1 g6z oniine alindiginda, tek servo motorlu makinalarda
Mint Lite sistemi ideal bir se¢imdir.
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