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Oz

Sanayi devrimiyle birlikte iiretim teknolojileri ve {irlinleri hizli bir gelisme siireci icerisine girdi. Giinlimiizde tiretim sistemleri,
makineler, operatdrler, tirtinler vb gibi bir¢ok alanda mikroislemci tabanli kontroldrler yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu makineler
bu kontrolorler kullanilarak hem bir bilgisayar yardimiyla gozlenebilmekte hem de sonuglar bir rapor halinde sunulabilmektedir.
Bunun yani sira gestli iletisim teknolojileri kullanilarak, sistemlerin birbirleri ile haberlesmeleri saglanmasiyla uzaktan kontrol gibi

yontemlerin ortaya ¢ikmasina sebep olmustur. Bu ¢caligmada da gergeklestirilen Programlanabilir Lojik Kontorolér (PLC) kullanilarak
tasarlanan sanayi tipi taglama tezgahinin otomasyonu ve ¢aligsmasi anlatilmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Taglama makinasi, PLC, Kontrolor, Programlama.

An Applicaiton of Automatic Stone Grinding in Grinding Machines
By Using PLC

Abstract

With the industrial revolution, industrial technologies and products have increased rapidly. Today, microprocessor-based controllers
are widely used in many areas such as production systems, machines, operators, products, etc. By using these controllers, machines or
processes can be observed with the help of a computer and the results can be presented in a report. In addition, by using various
communication technologies, the systems can communicate with each other, leading to the emergence of methods such as remote
control. In this study, the automation and operation of an industrial type grinding machine designed using a Programmable Logic
Controller (PLC) is explained.
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1. Giris

18. yy sonunda su ve buhar enerjisi kullanilarak calisan
makinelerin iiretilmesiyle baslayan birinci sanayi devrimi
giinimiizde artik siber- fiziksel sistemlere ve dinamik veri
islemeye dayali liretim sistemlerinin ortaya ¢ikmasiyla dordiincii
sanayi devrimi adimi alarak literatiirde yerini almaktadir [1-3].
Ozellikle 60’11 yillarin sonu ile 70’li yillarin baslarinda baslayan
elektronik eleman ve devrelerin giin gectikce gelismesi ve
hemen hemen her alanda yaygmn olarak kullanilmaya
baslanmasiyla mikroislemci tabanli bircok programlayici
gelistirilmistir. Ozellikle 1969 yilinda PLC (Programlanabilir
Lojik Kontrolérler) adi verilen kontorlorlerin tasarlanmasiyla 3.
Endiistri devriminin temelleri atilmis ve bilgisaylarin ve bunlarla
beraber otomasyon sistemlerinin gelismesine 6n ayak olmustur.
[1]. Gilinimiizde o&zellikle otomotiv sanayi, saglik sektord,
tiretim teknoloji v.b. hassas uygulamanin gerektigi alanlarda yeni
teknolojiler gelistirilmis ve kullanilmaya baslanmistir. Bu
gelismis teknolojik triinler hem niifusun hizla artmasiyla dogan
ihtiyacalarin iretimini kolaylastirmis hemde iiretim siirecinin
daha hizli olmasini saglamistir [2,3,4].

Zaman igerisinde gerek malzeme bilgisinin gelismesi gerek
ise elektrik/elektronik alanda meydana gelen gelismeler, hassas
servo motorlarin iiretilmesi gerektigini ortaya koydu. Bu hassas
motorlar tek baslarma kullanilamayacaklarindan &tiirii beraber
kullanilan malzemelerin de (vidali millerin, kizaklarin veya
motor flanglarinin) benzer hassasiyetlere sahip olmasi gerekir.
Bu nedenle, bu malzemeleri iiretmek i¢in bircok makine
gelistirilmistir. Ozellikle sanayide dokiim islemi yapabilmek igin
icin disi-disi veya erkek-disi kaliplara ihtiya¢ duyulur. Bu
kaliplar karsi karsiya birlestirildigi zaman dokiilen metalin
birlesme noktalarindan sizmamasi i¢in iyi islenmis olmasi
gerekmektedir. Bu hassasiyeti gerceklestirebilmek igin ise
taglama makineleri kullanilmaktadir. Taslama makineleri
endiistride, {iniversal, niimerik kontrollii (NC) veya bilgisayarli
niimerik kontrol (CNC) olarak kullanilmaktadir. Universal
makineler diisiik maliyetli oldugundan dolay: ilk zamanlardan
itibaren yaygin olarak tercih edilmektedir. Ancak maliyeti
yiiksek olsada CNC taglama makineleri hassasiyetin yiiksek
oldugu ve iretimin yogun oldugu yerlerde kullanilirlar. NC
makineler ise fiyatlar1 tiniversal tezgahlara gore yiiksek olsa da
iniversal  tezgahlarin  kismen  bilgisayar  kullanilarak
hassaslastirilmis  halidir. Gelisen teknoloji, hizlanmayr ve
beraberinde hassas c¢alismay1 da gerektirdiginden ve uygun
maliyetlerinden dolayt NC makinelerin kullanimi oldukga
yaygindir [5].

Bunun yani sira yapilan birgok ¢aligmada yakin gelecekte
fosil yaktilarin tiikenecegi, bu yakitlarin kullamimi ile ortaya
¢ikan atiklarin biiylik oranda c¢evre kirliligine sebep oldugu
gosterilmistir. Ancak niifusun hizli olarak artmasi, ihtiyaglarin da
gilinden giline hizl1 bir sekilde temin edilmesini gerektirmektedir.
Her sektor (yiyecek iiretimi, kiyafet iiretimi, insaat isleri, arag
iretimi vs.) i¢in gegerli olan hizl tiiketim, hizli iiretimin zorunlu
hale gelmesine sebep olmustur. Bu nedenle de giiniimiizde
birgok {tretim tesisi farkli markalara ait otomasyon sistemi
kullanmaya baslamigtir. Giiniimiizde biiyiik/kiigiik birgok
igletmede, fabrikada Programlanabilir Mantik Devreleri (PLC)
ad1 verilen bilgisayar destekli tasarim yontemi kullanilmaktadir.
Ozellikle imalat sektdriiniin geleneksel yontemlerden siyrilarak
kendine yeni bir g¢alijma alam1 buldugu durumlarda akill
sistemler oldukga biiyiik bir 6nem kazanmustir [6].
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Bu calismada, taslama tezgahlarinda taglamada son derece
onemli olan tas bileme isleminin PLC programlayici
kullanilarak, tamamen maliyetsiz, hizli ve hassas bir sekilde
otomatik olarak yapilmasi gosterilmektedir.

2. Materyal ve Metot

2.1. Taslama Islemi ve Taslama Tezgahlar

Taglama, belirli bir formda imal edilmis olan sert asindirici
tanecikler iceren kesici (Zimpara tas1) ile is parcasi lizerinden
cok noktadan (tas genisligi kadar bir yiizey s6z konusudur) talas
kaldirma islemine denir. Yiizeyden bir agindirict sayesinde parga
kopararak bir nevi tesfiye eden, donerek ilerleyen bir fener
miline sahip olan ve hassas islemelerde kullanilan tezgéhlara
taglama tezgdhi adi verilir. Sekil 1’de Taslama tezgahlari,
imalatta, Ol¢ii olarak hassasiyeti olan ve yiizeyde piiriizsiizliik
orani yiiksek olan isler i¢in kullanilir. Endiistride yaygin olarak
diizlem taslama tezgdhlari, silindirik taslama tezgahlari,
puantasiz taslama tezgahlari ve CNC/NC taslama tezgahlari
kullanilmaktadir [7,8].

Taslama Tas

15 Parcas:

Sekill. Taglama islemine ait bir gorsel

Diizlem taglama tezgahlar1 kendi aralarinda yatay ve diisey
milli diizlem taglama makinalar1 olmak iizere ikiye
ayrilmaktadir. Silindirik taglama makinelerinde ise silindirik is
parcalarinin dis kisimlarint silindirik veya konik olarak taglama
yapilmaktadir. Puntasiz taglama makinalarinda, is parcasi
baglanmadan, bir sevk kizagi ftzerinde, iki tas arasindan
gecirilerek taglama islemi yapilir [9].

Niimerik kontrolli sistemler (NC) ise ilk olarak 1950°li
yillarda kullanilmaya baslanmistir. NC, takim tezgahlariin say1
harf vb. sembollerden (G, M kodlar1 veya o6zel komutlar)
meydana gelen ve belirli bir mantiga gore kodlanmis komutlar
yardimiyla  igletilmesidir.  Ancak giliniimiizde bilgisayar
teknolojisinin gelimesiyle CNC sistemler daha popiiler hale
gelmistir. CNC sistemler ile bilgisayar ortaminda hazirlanan bir
program ile insan eli degmesinin en diisiik seviyelerde oldugu,
bir par¢anin islenmesi veya isin yapilmasi saglanabilmektedir.
Daha onceden bu islemler insan giiciiyle yapildigindan iretim
esnasinda hem verim kayb1 hemde {iriinler arasinda kii¢iik bile
olsa farkliliklarin olmasina sebep olabiliryordu. Fakat CNC
sistemlerin kullanilmasiyla artik bu sorunlar giderilmistir [10].
CNC taslama tezgahlarinda kodlanan program hafizada saklanir,
gerektigi zaman defalarca kullanilir. Istenildiginde konum
degistirme, devir sayisimin degistirilmesi ve yon degistirimesi
gibi secenekler eklenebilir. Bunun yami sira CNC taslama
makineleri ne kadar hassasiyetin yiiksek oldugu ve iiretimin
yogun oldugu yerlerde kullanilmak istense de maliyetleri
olduk¢a yiiksektir. Bu nedenle kiigilk atolyelerde tercih
edilmezler. NC makineler ise tamamen bilgisayar kontrollii
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olmaklar1 icin CNC makinelere gore ¢ok daha uygun fiyatlidir.
Gelisen teknoloji, hizlanmay1 ve hassasiyeti gerektirdigi i¢in ve
uygun maliyetlerinden dolayr NC makinelerin kullanim1 giderek
artmaktadir.

2.2. Programlanabilir Mantik Denetleyiciler

Uretim teknolojilerindeki ilerleme yapilan islemlerde de
hassasiyetin artmasina sebep olmugtur. Bu nedenle makinelerin
daha hassas ve verimli sekilde c¢alistirilmast saglanarak
endiistriye kazandirilmasit i¢in otomasyon kisminin neredeyse
hatasiz olarak yazilmasi ve sisteme entegre edilmesi gerekir.
Bunun diginda yapilan ¢alismanin, hatalar1 en aza indirmek, isin
yapilis zamanini azaltmak ve daha hassas isleme yapmak veya
kisilerden bagimsiz olmak konularindan en az birine de cevap
vermelidir. Giinlimiizde Programlanabilir Mantiksal Denetleciler
(PLC/Pragrammable Logic Controller) ad1 verilen kontroloér hem
bu sorunlara bir cevap olusturabilmekte hemde hemen hemen
tiim otomasyon sistemlerinde yaygin olarak kullanilmaktadir.

PLC’ler kisaca sensor, kontak vb. algilayicilardan aldig:
bilgiyi programlayici tarafindan kendi yazilimi kullanilarak
bilgisayar ortaminda yazilan bir program gore isleyen ve ¢ikis
birimlerine baglanan is elemanlarma bilgi aktaran mikro islemci
tabanli bir cihazdir [11]. Ilk ticari PLC, 1968 yilinda
“MODICON” firmasi tarafindan gelistirilmistir ve daha sonra
birgok farkli firma maliyeti daha diisiik ancak performansi daha
yiikksek PLC’ler tretmistir [12]. Bu g¢alismada MITSUBISHI
firamasina ait PLC kullanilmustir.

PLC’lerin kullanim alanlar1 ve amaglart degisiklik
gostermesine ragmen yap1 bakimindan benzerlik
gostermektedirler. Sekil 2’de gosterildigi gibi PLC’lerin

yapisinda bir gii¢c kaynagi, merkezi islemci {initesi (CPU), hafiza
birimi, giris ya da algilama iinitesi (algilayicilar, sensorler,
butonlar, vs.), ¢ikis ya da kumanda elemanlar1 (rdleler, lambalar,
sirenler, motor kontrol birimleri vs.) bulunmaktadir [13].

Sekil 2. PLC’lerin yapist

PLC enerjilendiginde veya ¢aligma durumuna getirildiginde
ilk yapilan is, giris (input) birimine baglanan elemanlarin

PC

[>Réleler
D)L:Lmlmlur
D’ Motorlar

Algilayicilar
Butonlar
Sensirler J

i Cilag
| Birimi

bilgileri giris goriintii bellegine islenir ve bu degerler bir sonraki
tarama dongiisiine kadar sabit tutulur. Bunun ardindan program
bellegine iglenmis komutlar sira sira calistirili. Bu islem
basamaklar1 sonucunda elde edilen ¢ikis bilgileri ¢ikis goriintii
bellegine aktarilarak ¢ikis birimine gonderilir. Bu islemler dizisi
devamli olarak tekrar edilir. Bu islemlerin toplamina bir ¢evrim
stiresi ad1 verilir. Yazilan programlarin hafizadaki biiyiikliigiine
gore degisen dongii siireleri milisaniye seviyelerinde olup, mikro
saniye seviyesinde olan PLC tipleri de mevcuttur [13].
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3. Arastirma Sonuclari ve Tartisma

3.1 Elektrik Projesi

Bir makine veya sistem tasarlanirken projelendirilmesi;
malzeme se¢imi, PLC programinin gidisat1 ve tasarimi, iiretim
siirecinde  karsilagilabilecek  sorunlarin  belirlenmesi  gibi
konularda bir harita niteligi tasir. Elektrik projesi, sistemde
olusabilecek hatalarin giderilmesini dnceden gorerek planli bir
gidisati uygulayiciya sunar. Seri iiretim yapilacaksa, {izerine
koyarak ilerlemede biiyiik bir yardime1 ve kaynak olur.

Sekil 3 ile PLC kullanilarak tasarlanan otomatik tas bileme

makinesinin kontoldriine ait giic semasinin  bir bdlimii
verilmigtir.
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Sekil 3. Z Eksen Siiriiciisii Elektrik Projesi

Makine 3 eksenli olarak tasarlanmistir. Bunlarin biri, X
ekseninin hareketi olan ve hidrolik olarak kontrol edilen
eksendir. Taglama makinelerinde X boyunca hareket genellikle
hassasiyeti olmayan, git-gel prensibiyle ve siirekli hareket eden
eksendir. Bu eksen bu nedenle hidrolik kontrollil olarak secilir.
Bu sayede yliksek giic saglanmig, ayn1 zamanda hassasiyetine
Oonem verilmeyen bir hareket ortaya ¢ikmis olur. Hidrolik eksen
hiz ayari, iizerinde oransal valf bulunan bir iiniteye +10VDC/-
10VDC aras1 gerilim verilerek saglanir. “+” gerilimler eksenin
pozitif ydnde, “-“ gerilimler ise eksenin negatif yonde
ilerlemesini saglar. Gerilimin genligi yani voltaj degeri ise eksen
hareket hizini1 belirler. Bunu yaparken valf bobinini gerilim
kadar ¢ekerek o oranda itme kuvveti olusmasimi saglayarak
yapar.

Makinedeki diger eksenler servo motorlarla hareketi
saglanan hassas igleme yapan eksenlerdir. Burada motorlar PLC
ile haberlesirken RS232 soketi ilizerinden veya PLC’den aldigi
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bilgilerle hareketi algilar. Siiriiciiler iizerinden SDP, SDN, RDP
ve RDN pinlerine hareket ile ilgili bilgiler génderilir.

Stiriictilere eksenlerin durmasi gereken yerler “HARD-
LIMIT” olarak adlandirilan eksen son smirlarinin bilgisi de,
direkt sensor sinyalinden alinarak girilmistir. Makine ilk
acildiginda referanslar da bu sensorlerden gelen bilgiler
yardimiyla bilinecektir. Eksen referansa gittiginde home
tamamlandigint PLC ye bildirecek bir sinyal yine siiriiciiler
iizerinden gonderilecektir. MR-JE-70A siiriiciiler iizerinde el
carki sinyallerinin okunabilecegi bir giris de mevcuttur. Fakat el
carki sinyalleri eksen segimine gore olacagi igin ¢ift kontakll bir
role yardimiyla PLC ye sectirilmistir. Segilen eksen PLC ye
sinyal olarak gidecek, bu bilgiye gore PLC rdle se¢imi yapacak
el carkindan gelen A ve B sinyalleri siiriiciilere gonderilecektir.

Eksen siiriiciilerinin servo motorlarla olan iletisimleri
enkoder kablolar1 ile saglanmaktadir. Ayrica siiriiciilerden
motorlara, gii¢ kablolar1 da gitmektedir. Gii¢ kablolar1 haricen
degil siiriicii tizerinden alinmasinin sebebi, verilen bilgilere gore
hareket etmesini saglamaktir.

Siiriiciilere eksen smurlarini  bildiren sensor sinyalleri
girilmigtir. 'Y ve Z ekseni HARD-LIMIT sensorleri CNI
soketinin 43 ve 44 numarali pinlerine girilmigtir. Girilen
sensoriin hangi yonde sinir belirleyecegi siiriicli parametreleri
iizerinden ayarlanabilmektedir. Girilen sinyaller ayni zamanda
referans noktalarini da belirttigi icin 19 numarali pin e gelen
sinyallerden referans noktasini bildiren pin’in sinyali de kisa
devre edilmistir. 19 numarali pin “home” sinyali girisidir. PLC
yazilimma gore eksen home noktasini gdrene kadar hareket
edecek ve sensorii gegene kadar Smm aksi yonde ilerleyecektir.

Eksen siiriiciileri arasindaki diger fark ise Z ekseninin asagi
yonde limit sensoriiniin bulunmamasidir. Asagr yonde hareket
ederken Z ekseninin alt sinirin1 belirleyecek bir kistas yoktur.
Ciinkii makinede manyetik tabla ¢ikarilarak da ¢alisma
yapilabilmektedir. Ayn1 zamanda tag boyutlar kiiciildiik¢e diisey
eksen daha asag1 inmesi gerekecektir. Bu durumlarda tasin ¢api
gibi makine tarafindan bilinmeyen ve degisen oOzelliklerden
dolay1 diisey eksene alt sinir sensorii konmamustir.

3.2 Is Mili Siiriiciisii ve Analog Sinyaller

Sekil 4 ile is milini siiren invertere ait elektrik projesi
gosterilmektedir. Is mili eviricisi bir cesit dzellestirilmis frekans
eviricisidir. Frekans eviricileri sebekenden aldigi frekanslari
icerisindeki kondansator, bobin gibi devre elemanlartyla artirip
azaltabilir. Bu sekilde ¢ikigina farkli frekanslarda gerilim vererek
AC motorlarin ¢alisma hizin1 degistirirler. AC motorlarin hizi
Denklem 1 ile hesaplanir.

120.f
n, = 28 (M

Bu denklemde; Burada ng hizi, f frekansi, P ise kutup sayisini
ifade etmektedir.. Frekans eviricisi, Mitsubishi FR A840 modeli
olarak secilmistir. Bu model iizerinde Ethernet haberlesmesi
mevcuttur. Bu sayede PLC ile haberlesebilir ve bilgi
gonderebilir. Ayn1 zamanda bu evirici modiilii iizerinde analog
giris cikislart olan basit bir PLC de mevcuttur. Sistemde
kullanilmas1 gereken analog giris ¢ikislar, PLC {izerinde yeni bir
modiil gerektirdigi i¢in eviriciden haberlesme ile alinarak PLC
ye girilmistir.

Evirici lizerinde degerlendirilen analog sinyaller sistemin
cikiglarii  etkileyecek  sekilde ethernet baglantisi ile
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iligkilendirilmistir. Bu sekilde baglh sistemlere MODBUS
denmektedir. Modbus ile bagli sistemlerin birbirleri ile
haberlesmesi ise PROFIBUS olarak adlandirilmaktadir.
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Sekil 4. Is Mili Siiriicii Projesi

3.3 PLC Yazilimi

Bu c¢alismada; makine, eksen motorlari, stiriiciiler, is mili
motoru eviricisi, ekran ve PLC bir set olarak kullanildigindan bu
PLC’ye ait arayiiz tasarim programi olan GT Designer3 Versiyon
1.217B programi kullanilmistir. PLC’de programlama kodlama,
ladder diyagrami ya da fonksiyon bloklar1 kullanilarak
yapilabilirken, bu caligma sirasinda daha ¢ok ladder diyagrami
ile programlama tercih edilmistir.

Arayliz, eksen hareketlerinin, ekrandan girilen degerlerin
PLC ile  yorumlanip,  makinenin  ¢aligmasmmi  ve
komutlandiriimasinin daha basit sekilde yapilmasini saglar. Bu
caligma sirasinda; gitme komutu, miktar bilgisi, is mili devir
bilgisi, mod bilgileri, hiz bilgisi ve pozisyon bilgisi PLC i¢in
girdi bilgileri olarak se¢ilmis, alarm, tarih/saat bilgisi, zorlanma
bilgisi, islem sonu bilgisi, referans bilgisi ve giivenlik onlemleri
cikis bilgisi olarak tercih edilmistir. Ayrica ylizey taglama ve alin
taglama i¢in de iki farkli segenek belirlenmistir. Yiizey taslamada
parcanin kesme yonii Z ekseninde, ilerleme yonii ise Y ve X
eksenlerindedir. Alin taglamada zimpara tasinin yan yiizeyleri
kesme yapar. Kesme yonii Y ekseni, ilerleme yonii ise X ve Z
eksenleridir. Bunun yani sira hem otomatik hemde manuel (elle)
calisma secenekleri eklenmigtir. Sekil 5 ile taglama makinasinin
kontrolii  sirasinda kullanilan elemanlara ait bir yapi
gosterilmektedir.
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SINYAL CIHAZLARI
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Sekil 5. Taslama makinasina ¢aligmasina ait bir goriiniim

Ana sayfa ve diger sayfalar (ayar sayfasi vb.) HMI ekran ile
Ethernet kablosu tizerinden PLC ye baglanmakta ve haberleserek
iizerindeki verileri PLC’ye gondermektedir. PLC bu verileri
alarak degerlendirir ve motorlara veya diger ¢ikis elemanlarina
komut gonderir. Ornegin; motorda gonderdigi  gitme
komutundan sonra motor hangi konumda oldugunu PLC ye
bildirir ve bu bilgiyi PLC ekrana yansitir. Makine istenen yere
gidememisse, bir zorlanma olmus, motor durmugsa alarm
bilgileri ekrana yansiyacaktir. Yapilan ayarlarla kullaniciya ilk
olarak yiizey taglama mi1 veya alin taglama m1 yapilacagi sorulur.
Daha sonra; ylizey taslama secilmis ise parcanin Y On
pozisyonu, Y arka pozisyonu, Z yiizey pozisyonu ve taglamada
alacag1 paso, toplam paso, Y kayma miktar1 degerleri girilebilir.
Sekil 6 ile ylizey taglama segildigi takdirde karsilagilacak ekran
goriintiisti verilmektedir.
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Sekil 6. Yiizey Taslama Sayfas1

Sistemin haberlesmesi ethernet ¢oklayict ile saglanmistir.
Sistem igerisinde dokunmatik ekran, AC motor eviricisi, PLC
sistemin yazilimlarinin yazilabilecegi PC baglantilar1 i¢in 4’li
Ethernet  ¢oklayici  monte edilmistir. Sekil 7°de
sistemingaligmasina ait bir akis blok diyagrami gosterilmektedir.
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Sekil 7 Sistemin Calismasina Ait Blok Diyagrami
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PLC programi kullanilarak gerceklestirilen bileme islemine
ait programa ait bir gorsel Sekil 8 ile gosterilmektedir.

Sekil 8. Bileme Islemine ait Ladder Diyagram.

Tas bileme tamamlandiktan sonra bilenen miktar kadar tas
kiiciilecegi igin bu deger parga sifirinin yerini degistirecektir. Bu
nedenle bileme tamamlandiktan sonra bilenen kadar deger parca
yiizey seviyesine eklenir. Bu sayede kiiciilen tas parca sifirm
etkilememis olacaktir. Operatoriin  bilenen kadar degeri
degistirmesi gerekmeyecek bunu yazilim otomatik olarak
yapmig olacaktir. Bu durum Sekil 9’de verilen Ladder diyagram
ile gosterilmektedir.
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Sekil 9. Tas Bileme Bitise ait Ladder Diyagrami
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4. Sonuc¢

Makinelerin daha hassas ve verimli sekilde c¢alistiriimast
saglanarak endiistriye kazandirilmasi icin otomasyon kisminin
hatasiz olarak yazilmasi ve sisteme entegre edilmesi gerekir.
Bunun diginda yapilan ¢alismanin, hatalar1 en aza indirmek, isin
yapilis zamanini azaltmak, kigilere bagli olmamak veya daha
hassas isleme yapmak konularindan en az birine de cevap
vermelidir. Bu ¢alismada taglama makinelerinin PLC ve HMI
kontrolii ile yapilan ¢aligmalarinda verimi artirmak amaciyla
zaman zaman her par¢a i¢in 30 dk zaman kaybina sebep olan
bileme islemini otomatik olarak yapilmasi ele alinmistir. Bu
islemin otomatik olarak yapilmasi ile endiistride énemli olan 30
dk gibi bir siirenin yaklasik 10 dk ya indirilmesiyle %33 e kadar
zaman tasarrufu saglamanmistir. Ayn1 zamanda makine, parcada
Olcii bozulmasin1 engelleyerek verimin artirilmasi saglanmistir.
Bunun yani sira islenecek parca cinsine ve formuna gore tas
bileme yapilarak agindiricinin daha uzun siire dayanmasi ile
tasarruf saglanmasi amaglanmustir.

5. Tesekkiir

Yazalar bu calisma sirasinda katkilarindan dolayr Taksan
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