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MALZEME TASIMA SISTEMLERINDE TASINAN DEGiSiK BOYUTTAKI URUNLERIN
BOYUTUNUN OTOMATIK OLARAK TANINMASI

Raif BAYIR , Inan GULER
Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi, Elektronik ve Bilgisayar Egitimi Béliimii
06500 Teknikokullar, ANKARA

OZET

Bu calismada, Malzeme Tasima Sistemlerinde (MTS) taginan degisik boyuttaki malzemelerin boyutlarinin otomatik
olarak taninmasi ve istenilen yere tevzi edilmesi amaglanmistir. Malzemenin boyutunu tanima islemi cisimden yansimali, optik
temassiz algilayicilar yardimiyla yapilmaktadir. MTS’ ne en uygun otomasyonun ne olduguna cevap aranmistir. MTS’ de 6nce
bir sayisal devre ile malzemelerin boyutlar1 taninmig, sonra da Programlanabilir Mantik Denetleyicisi (PMD) kullanilarak
malzemelerin boyutlar tespit edilmis ve boyutlarina gore de tevzi islemi yapilmistir. MTS’ nin girisinde malzemenin olup
olmadig1 optik alici-verici tip temassiz algilayici ile tespit edilmektedir. MTS’ nin girisinde bir malzeme varsa sistem otomatik
olarak caligmaya baslamaktadir. Malzemenin boyutu tanindi ise; pndmatik pistonlar yardimiyla malzeme istenilen kisimlara
dagitilmaktadir. Boyutlar1 taninmayan malzemeler ise tanimsiz kutusuna hatali {iriin olarak atilmaktadir.

Anahtar Kelimeler : Malzeme Tagima Sistemleri (MTS), Programlanabilir Mantik Denetleyicisi (PMD), Otomasyon

AUTOMATIC SIZE RECOGNITION OF VARIANT SIZE PRODUCTS
CARRIED BY MATERIALS HANDLING SYSTEMS

ABSTRACT

In this study, the aim is automatic size recognizing of variant size products carried at Materials Handling Systems (MHS)
and to distribute the products to the defined places. The process of product size recognition is conducted by the help of diffuse
reflection photoelectric sensors. The most feasible automation system for MHS is sought. At MHS, firstly, an analog circuit
defines the products sizes; later on product size is determined by using a Programmable Logic Controller (PLC). Product
distribution is carried on regarding the determined sizes. A transmitter and receiver of the through-beam photoelectric sensor
checks product existence at the entrance of MHS. If a product exists, the system starts automatically. When the size of product
has been recognized, the product is distributed to the defined places by pneumatic pistons. The products classified as
unrecognized are grouped into a box as faulty products.

Key Words: Material Handling Systems (MHS), Programmable Logic Controllers, Automation

onemli bir pargasi haline gelmistir. Diinyada ve

1. GIRIS ) :
Tiirkiye’ de malzeme tasima ve depolama sistem-

Bu calismada, MTS’ de tasinan degisik bo-
yuttaki malzemelerin boyutlarinin taninmasi ve
boyutlarma gore tevzi edilmesi amaglanmstir.
Bunu geceklestirebilmek igin sayisal bir devre
kullanilmig, sonra PMD kullanilarak MTS c¢alisti-
rilmistir. MTS’ nin kontroliine en uygun kontrol
yonteminin hangisi oldugu tespit edilmistir. Boyut
tanima isleminden elde edilen veriler kullanilarak
malzemeler pnOmatik pistonlar yardimiyla tevzi
edilmistir.

Malzeme tasima sistemleri, iirlinlerin imalat
asamasinda ve depolanmasinda kullanilan sistem-
lerdir. Bu sistemlerin hizi, kapasitesi, modiiler
olusu, kontrol edilebilirligi ve esnek olmasi {ire-
time dogrudan etki etmektedir. Bu yiizden MTS,
glinimiizde rekabet ortaminin can alici ve ¢ok

lerinin uygulamalari; yerel ve kiiresel ¢apta verim-
liligi ve rekabeti arttirmak amaciyla énemli dlgiide
hizlanmustir (1).

MTS’ lerinin tarihi, seri imalat atdlyelerinin
kurulmasiyla baslamustir. Ilk zamanlarda, olduk¢a
basit yapida olmalara ragmen, giiniimiizde geli-
sen teknolojiler sayesinde; farkli boyut, agirlik,
rota ve hacimdeki iriinleri nakledebilecek hale
gelmislerdir(1). Glinimiizde arttk MTS’leri SCADA
(Supervisory Control and Data Acquisition)
sistemler tarafindan kontrol edilmektedirler. Bu
sistemle kontrol edilen MTS’ de, tasman iiriinler;
sensorler yada kameralarla her an izlenmekte,
tasinan malzemenin Ozellikleri, akis hiz1 ve
malzeme hakkindaki diger bilgiler kullanici ek-
raninda goriilebilmektedir. MTS’ den Onceki ve
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sonraki ¢aligma birimlerindeki durumlara gore
MTS’ nin ¢alisma hizi otomatik ayarlanmaktadir.
MTS’ nin ¢alismasi ve taginan malzemeler hak-
kinda daha genis bilgileri grafiksel olarak gérmek
miimkiindiir (2).

Bu makalede, MTS’ de tasinan degisik bo-
yutlardaki malzemelerin cisimden yansimali optik
sensorler kullanilarak taninmasi ve boyut taninma
islemine malzemenin renginin etkisi arastirilmistir.
Ayrica boyut tanima sensorlerinden elde edilen ve-
rilerle, malzemelerin taginmasi ve tevzi edilmesi
islemi gerceklestirilmistir. ikinci boliimde, cisim-
den yansimali optik sensor kullanilarak boyut ta-
nima isleminin nasil yapildig: belirtilmistir. Boyut

TASARIMI

Tasarlanan MTS prototip bir yapida olup,
deneysel amagli olarak kullanilmaktadir. Sekil 1°de
bu sistemin blok diyagrami verilmistir. Taginacak
malzemelerin kare ve dikdortgen seklinde koliler
oldugu varsayilmistir. Malzemelerin kalinliklart da
iki farkli boyda segilmistir (3 cm ve 6 cm). Ayrica,
malzemeler farkli renklerde iiretilerek rengin boyut
tanima islemine etkisi bulunmustur. Olciimlerde
kullanilan malzemeler dort degisik tipte ve sekiz
farkli  renktedir. Boyut tamima  sonuglarn
kullanilarak, MTS’ de tasinan firiinlerin tevzi
edilmesi  saglanmistir.  Malzemelerin  tevzi
edilmesinde, pnomatik pistonlar kullanilmistir (3).

PNOMATIK TEVZI KISMI
Biyiik | Kiigiik | Biyik | Kiigiik
BOYUT TANIMA .
KISMI Dikdgrtgen Kare
' ®eD ! \
I .. oA 1
AhCli t?/erlcl ok Malzeme Tasima Sistemi ' Tanimsiz
optik: sgnsér E Tasima Band1 ' Kutusu
[ ecC ®F :
I
4 Adet cift etkili Silindir Bant
an
A Motoru

Mitsubshi
FXos-14MT
PMD

Valf Siiriicti Devresi
ve
Valf Adasi

A

Motor

»  Siriciu
Devresi

* A,B,C, D, E veF Cisimden yansimal1 optik sensdrler.

Sekil 1. Tasinan malzemenin boyutunu taniyan ve boyuta gore tevzi eden MTS’ nin blok diyagrami

tanima sensorleri ile bir sayisal devre kullanilarak
boyut tanima islemi gergeklestirilmisgtir.
Sensorlerden elde edilen veriler ile PMD kullanila-
rak, boyut tanima ve boyuta gore tevzi islemi ya-
pilmustir. Ugiincii béliimde ise sistemin performans
analizi verilmistir. Bu bolimde yapilan deneylerin
Olciim sonuclari, hatali Slgiimlerin nedenleri ve
MTS tasarimlarinda dikkat edilmesi gereken hu-
suslar belirtilmistir. Dordiincii boliimde, ¢alisma-
nin genel degerlendirilmesi yapilmistir.

2. MALZEMENIN BOYUTUNU TANI-
YAN VE BOYUTA GORE TEVZi EDEN MTS

2.1. Boyut Tamima islemi

Boyut tanima iglemi 6 adet cisimden yan-
simali optik temassiz algilayict kullanilarak ger-
¢eklestirilmistir. Eger sensorlerden iki tanesi ayni
anda aktif olursa malzeme dikdoértgen, sadece biri
aktif hale gelirse malzemenin kare oldugu anlasilir.
Sensorler, banttan gelecek olan malzemelerin “ge-
lis ihtimalleri” goz Oniine alinarak sisteme yerles-
tirilmislerdir (3). Sekil 2’ de bant iizerinden gele-
cek malzemelerin, gelis ihtimalleri goriilmektedir.

Cisimden yansimali optik temassiz algi-
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layicilar  6lgiilecek biiyiiklige temas etmeden
6l¢lim yapabilen elemanlardir. Bu algilayicilar bir
nesnenin  belirlenen bir konumda bulunup,
bulunmadigini tespit ederler. Nesnenin konumunu
belirleyen bu algilayicilar, duruma goére “var” yada
“yok” seklinde bir ¢ikig verirler. Optik temassiz
algilayicilar, nesneleri optik yollarla algilar. Bunun
icin kizil yada kizilotesi 1sik kullanirlar. Optik
temassiz algilayicilar alict ve verici olmak tlizere iki
temel yapi elemanindan olusur. Bu iki elemana ek
olarak, algilayicinin yap1 ve kullanim sekline gore
reflektorler ve fiber optik kablolar da kullanilir.
Optik temassiz algilayicilar; reflektor-den yan-
simali, alici-verici tip, cisimden yansimali ve fiber
optik kablolu tasarimlar olmak {izere dort degisik
tipi vardir (4).

Cisimden yansimali optik sensorlerde alict
ve verici ayni govde lizerinde bulunur. Vericiden
gonderilen kizil veya kizildtesi 151k optik kurallara
gore dogrusal yayilir. Bu gonderilen 151k; sapma,
kesilme, yansima ve iletilme 6zelliklerine sahiptir.
Bu 1s1k alici tarafindan almir, yabanci igiklardan
arindirilir ve elektronik olarak degerlendirilir.
Cisim 151810 bir kismimi geri yansitir ve bu sekilde
aliciyr aktif hale getirir. Alicinin yapisina bagh
olarak cikis sinyal verir (normalde agik kontak)
veya ¢ikistaki sinyal kesilir (normalde kapali kon-
tak). Cevap verme aralifi nesnenin yansitma
Ozelligine baglhidir. Yansiyan 15181n giicii nesnenin
biiylikliigiine, yiizeyine, sekline, yogunluguna,
rengine ve hatta 1518in gelme agisina baghdir.
Nesnenin arkasinda kalan yiizey 15181 yutmali veya
disar1 yansitmalidir. Bdylece nesnenin olmamast
halinde, yansiyan 1s1gmn alicinin cevap verme
seviyesinin altinda kalmasi saglanir (4).

Sekil 2. Malzemelerin bant
ihtimalleri

iizerinden gelme
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Malzemenin banttan gelis bi¢imi, ilk
siradaki sensorlerden ikisini ayn1 anda aktif
yapiyor ise; malzemenin dikdortgen oldugu

anlagilir ve ikinci kisimdaki optik sensdrler cismi
gorseler dahi dikkate alinmazlar. Malzeme kare ise
ilk siradaki iki sensorii aym anda aktif
yapamayacaktir. Kare malzemelerin taninmasinda
ikinci siradaki optik sensorler kullanilir. Boyut
Ol¢me islemi, Uriinlerin tasinmasinda bir aksama
olmamasi i¢in MTS durdurulmadan yapilmaktadir.
Bu durumda iiretim hizinda bir kayip olmaz. Boyut
6lgme kisminda iki optik sensér ve iki sensor
gurubu arasindaki mesafeler malzemelerin MTS’
den gelme ihtimallerine gore hesaplanmistir.
Malzemelerin boyutlar1 deneysel ¢alismada 6x6 cm
ve 6x12 cm oldugundan, iki sensér arast mesafesi
6 cm biiyiik olmalidir. Bu sayede kare bir malzeme
yanliglikla dikdortgen olarak algilanmaz. Kare ve
dikdortgen malzemelerin kalinligr 3 cm ve 6 cm
olmak iizere iki ¢esidi bulunmaktadir. Sensorlerin
montajinda bu durum g0z oniinde
bulundurulmustur. Boyut tanima islemi ig¢in
sensorlerin monte edilme durumu Sekil 3’de goriil-
mektedir.
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MTS’ de tasinan malzemelerin degisik
renklerde secilmesinin nedeni; optik sensorler
kullanilarak yapilan boyut tanima iglemine, rengin
etkisinin olup olmadigini arastirmak igindir. Ci-
simden yansimali optik sensorlerin gérme mesa-
fesi, cismin rengine de baglidir. Ciinkii 151810, koyu
renkli ylizeylerde sogurulmasi ve geri yansiyan
isinlarin az olmasi nedeniyle algilama mesafesi
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degismektedir (4). Bu yiizden, optik sensorler;
MTS yiizeyini gérmeyecek ve 3 cm kalinligindaki
kare malzemeyi gorebilecek, algilama mesafesine
ayarlanmistir. Eger 6lgme mesafesi biiylik ayarla-
nirsa, sensorler MTS tagima bandin1 géreceginden
hatali 6lglime neden olur. Cisimden yansimali op-
tik sensorlerin, MTS’ ye malzeme gelmedigi siire
icersinde, bant yiizeyini gérme ihtimali vardir. Bu
ylizden sistemde, 2 c¢cm olacak sekilde minimum
malzeme kalinlig1 sinirlamasi getirilmistir.

2.2. Boyut Tamima isleminin Sayisal Bir
Devre ile Gerceklestirilmesi

Boyut tanima islemi, Sekil 4 verilen sayisal
devre ile gergeklestirilmektedir. Devrede, sistemde
kullanilan sensorler; A, B, C, D, E ve F seklinde
birer harf ile isimlendirilmistir. Banttan gelen mal-
zeme dikdortgen ise; iki sensor ayni anda aktif
olur. Bu ise; su ihtimalleri ortaya ¢ikarir; A VE B,
A VE D, B VE C, B VE E ve C VE F her iki
sensoriin ayni anda aktif olmasi durumu, bize cis-
min dikdortgen oldugunu belirtir. D, E veya F’ nin
sensorleri tek baslarina aktif olmasi durumunda
ise, cisim karedir. A VE B ve B VE C durumla-
rinda, bu kolayca yapilabilmektedir (5,6). Kare ve
dikdortgen malzemelerin her ikisi de birinci sira-
daki sensorleri aktif yapmaktadir. Bunun igin A
VE D, B VE E ve C VE F ihtimallerindeki VE ka-
pilarinin birinci bacaklarina, ilk siradaki sensorler
baglanirken, ikinci bacaklaria, bir transmisyon
kapisi baglanmistir. Transmisyon kapisinin kontrol
ucu birinci siradaki sensorlere, girigleri de, ikinci
siradaki sensorlere baglanmistir. Eger malzeme
dikdortgen ise, birinci siradan bir sensorii aktif ya-
par ve hareketine devam ettigi i¢in (boyut tanima
islemi sirasinda bant motoru ¢alismaktadir) ikinci
siradan da bir sensorii aktif yapar (3).

Transmisyon kapisini1 girisi ve kontrol ucu
“1” oldugunda, VE kapisinin girigsine “1” bilgisi
gider. VE kapisinin diger girisi de, kontrol ucunu
“1” yapan sensore dogrudan baglandig i¢in ¢ikisi
“1” olacaktir. VE kapisinin ¢ikisinin “1” olmasi
sonucu, ¢oklu VEYA kapisinin ¢ikis1 aktif hale
gelir. Bu durumda malzeme dikdortgendir. Coklu
VEYA kapisinin ¢ikist bir zamanlayici devresini
tetiklemektedir. Ciinkii dikdortgen malzeme bant
tizerinde yoluna devam ederken, ikinci siradaki
sensorleri aktif hale getirecektir. Bu ise, sistem ta-
rafindan baska bir malzeme gibi algilanir. Bu ha-
talar1 onlemek i¢in kare bilgisinin alindig1r ucun

aktif hale gelmesi bir transmisyon kapisi ile en-
gellenir.

Malzeme kare ise, birinci siranin sensor-
lerinden birini aktif hale getirecek, fakat ikinci
siradaki  sensorlerden higbirini aktif hale ge-
tiremeyecektir. Bu ylizden A VE D, B VE E, ve C
VE F ihtimallerinin birer girisleri “1” olmasina
karsin, diger girisleri “0” oldugu i¢in VE mantig
ile cikislar1 “0” olacaktir. Transmisyon kapisinin
kontrol ucu da aktif oldugu halde transmisyon ka-
pisinin girisi “1” olmadigi i¢in bu ihtimaller ¢ikig
vermeyecektir. Bu ylizden, ¢coklu VEYA c¢ikist “0”
olacaktir. Bu ise, kare cikisinin alindigi transmis-
yon kapisinin kontrol ucunu aktif yapacaktir. Mal-
zeme, ikinci siradaki sensorlerden birini aktif hale
getirdiginde cismin kare oldugu anlasilir.

Boyut Tanmma Senséleri
(Cisimden Yansinuh Optik Sensérler)
7408

A B C D E F

T I

Zanenlayict

Devresi

Min Max

TAHC4016

. 7427 7404
1A
4 1A 1D 2

Sekil 4. Boyut tanima iglemini gerceklestirebilecek
sayisal devre

2.3. Boyut Tamima Isleminin PMD Kulla-
nilarak Gerceklestirilmesi

PMD, temel sayisal islemler, zamanlama,
sayma, veri igleme, veri kaydirma gibi fonksiyon-
lari, programlama destegiyle gergeklestiren ve
buna gore girisleri degerlendirip ¢ikiglara atama
yapan tiimlesik bir cihazdir. Bir PMD, bellegindeki
programin akist ig¢indeki girisleri okuyup
programda istenen denetim isaretlerini iireten ve
cikislara yazan 6zel amaclh bir mikrobilgisayardir
(7,8).

PMD’ ler en ¢ok endiistriyel otomasyon
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sistemlerinde kullanilir. Bu sayede eski sis-
temlerdeki role ve kontaktorler bilgisayar ortamina
almmustir. Bu ise kurulusu zor ve ¢ogu zaman
degistirilmesi miimkiin olmayan roleli pano
sistemlerine esneklik getirmis ve degisebilirlik
ozelligi kazandirilmigtir. PMD” lerin kullanildigi
bes genel uygulama tipi vardir. Bunlar; sirali
denetim, hareket denetimi, siire¢ denetimi, veri
yonetimi ve iletisimdir. Kompleks bir denetim
sisteminin kontrolii, bunlarin bir yada daha ¢ogunu
kullanarak  yapilabilir.  Otomasyonda PMD
kullanilmasinin avantajlari vardir (9). Bunlar;

e PMD kullanilarak daha iist diizeyde bir
otomasyon saglanir.

e PMD’ li sistemler daha uzun siire bakim-
s1z ¢alisir ve ortalama onarim siiresi daha
azdir.

e Arizalar arasi ortalama sire PMD’ li
sistem i¢in 8000 saatten fazladir.

o Teknik gereksinimler degisip arttikca
PMD’ 1i sistem az bir degisiklikle yada
hi¢ bir degisiklik yapilmadan yenilige
uyarlanabilir.

e PMD’ ler ¢cok daha az yer kaplar ve daha
az enerji harcarlar.

e PMD’ li sistem endiistriyel ortamlardaki
yiiksek diizeydeki elektriksel giiriilti,
elektromanyetik parazitler, mekanik titre-
simler, yiiksek sicakliklar, vb. olumsuz
kosullar altinda ¢alisabilir.

e PMD’ lerin programlar aligilagelmis role
simgeleriyle yapilabilir.

e Bilgisayarlar birden fazla programi
degisik siralarla esnek bir sekilde ger-
¢eklestirirken, PMD’ ler tek bir programi
sirali bir sekilde bastan sona gergek-
lestirir.

Boyut tanima kisminda kullanilan PMD
FXos-14 MT” nin, 8 adet girisi ve 6 adet ¢ikisi olan
Mitsubshi firmasi tarafindan firetilen kompakt tiir
bir PMD’dir. Sekil 4’ teki sayisal devrenin es-
degeri, Ek-1’de kontak sema haline getirilmistir.
Bu kontak semasi, PMD’ de hatasiz olarak galis-
maktadir. Bu kontak semasi ile, MTS’ den gelen
malzemenin, kare yada dikdortgen oldugu tespit
edilmektedir. Sayisal devredeki VE kapisi kontak
semada ard arda bagli iki kontak ile ifade edilir.
VEYA kapisi ise; kontak semada paralel bagli iki
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kontak olarak gosterilir. Kontak semadaki zaman-
layicilar, malzemenin boyutu tanindiktan sonra
tekrar 6lgme yapilmasini 6nler. Ornegin kare bir
malzeme hem ilk siradaki hem de ikinci siradaki
sensorler tarafindan hareketi esnasinda goriilecek-
tir. Sistem, bunu farkli iki malzeme olarak algila-
yacaktir. Hatalar1 6nlemek i¢in PMD, bir malze-
menin 6lgmesini tamladiktan sonra, yeni bir 6lgme
i¢in tiim programi yeniden baslatir (9,10).

FXos-14 MT PMD’ nin bir avantaji da, ¢i-
kiglarinin agik kollektor olmasidir. Bu sayede, so-
nuglarin baska bir sayisal devreye aktarilmasi
miimkiin olmaktadir. Kullanilan PMD’ de girisler
X, cikiglar ise Y ile belirtilir. Bu yiizden kontak
semada sensorler X1,X2...X6 olarak kullanilmigtir
(11-13). Kontak semadaki X0 ise MTS’ nin giris
kisminda bulunan ve sistemin ¢aligmasini saglayan
alici-verici tip optik sensordiir. Bu sensor, MTS’
ye Uriin geldiginde aktif hale gelmekte ve MTS’
nin bant motorunu ¢alistirmaktadir. Bant motoru,
malzeme tevzi ettikten sonra otomatik olarak dur-
maktadir.

Tevzi islemi, pnomatik cift etkili pistonlar
ile yapilmaktadir. Gii¢ gerektirmeyen uygulamalar
da pnomatik en ideal ¢oziimdiir (14,15). Selenoid
valfler sayesinde, kontrolleri ¢ok kolaydir. PMD’
den de dogrudan kontrol edilebilirler. Otomatik
olarak MTS’ nin durdurulmas: sayesinde sistemin
bosa ¢alismasi engellenmis ve bize enerji tasarrufu
saglamis olur. Malzemelerin gelisi devamli oldu-
gunda, sensdr her malzemeyi gormekte ve mal-
zeme tevzi edilene kadar bant motorunun c¢aligsmasi
da temin edilmektedir. MTS tastyict bandinin ha-
reketi i¢in, bir dogru akim DC motor kullanilmig-
tir. DC motor, bir H tipi koprii baglantiyla kontrol
edilmektedir.

Bu malzeme tasima sistemi bir kisisel bilgi-
sayar (PC) ile kontrol edilmek istendiginde goz
oniinde bulundurulmasi gereken bazi noktalar var-
dir. Bunlardan birincisi, sistemdeki sensorlerin
besleme gerilimi 12V~36V arasinda ¢alismaktadir
(uygulamada 12V secilmistir). Sensor ¢ikiglari,
tamponlandiktan ve seviyesi 0~5V arasinda degi-
secek sekle getirildikten sonra, PC’ deki arabirim
kartina uygulanabilir (16). PC i¢in yazilacak prog-
ram MTS girisindeki alici-verici tip optik sensoriin
aktif olmasi ile program calismaya baglar. PC ara-
birim kart1 vasitastyla MTS’ nin bant motorunu
caligtirilir. Bu islemi yaparken, ayn1 zamanda bo-
yut tanimada kullanilan sensorler okunur. Progra-
min siirekli bir dongii icersinde ve ozellikle kor
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kislara aktarmasi gecikeceginden, hatplar meydana  Optik sensorlerin gérme mesafesi, taghjacak en
gelecektir (17’15%?{ koyu renkteki malzeme baz alinarak ayarlanmali-

il 6. a) Prototip malzeme tagima sistegp, by fagklhomyere W}glﬁggﬁkiomkzeggﬁémll?ﬁ)yuﬂarma

MTS’ nin bir PC taraﬁndgp kontro’l edl!mem gong a}ﬁ%p%bﬁl'i%‘fzgéﬁlc?&%cekleri ve dis ortamm ay-
durumunda, yazilacak program igin Ek-2’ deki akig . . .
dinlatmasindan etkilenebilecekleri unutulmamali-

diyagram hazirlanmustir. Kpntak semadaki mantik dir. Bu yiizden, MTS’ nin tagtyic1 bandmin rengi
sal karsilagtirmalar, akis diyagramina aktarilmistir. . T - . .

; i \ . R de miimkiin oldugu kadar koyu bir renkte secilme-

Akis diyagraminda; PMD’ deki sensor adlarnt (X1, .. . , e . < .
.. lidir. Sekil. 6 a’ da, dl¢iimlerin yapildig1 prototip

X2,... X6) degisken olarak kullanilmigtir. Sonug- . .. N S
larda PMD de oldusu eibi. Y ile edsterilmistir malzeme tagima sisteminin fotografi verilmistir.
gt 81bt, & SUr. Sekil 6 b’ de farkli boyut ve renkteki malzemelerin

3. SISTEMIN PERFORMANS ANALIZi boyutlarina gore yapilmis tevzi iglemi goriilmekte-
dir.

Sistemde boyut tanimada kullanilan, cisim-
den yansimali - v ! v
olarak olgtiikl
farkli renk ve

Tablo 1. Malzemelerin boyutlarina, renklerine ve MTS {izerinden gelis ihtimalleri goére Ol¢iim
sonuglari

Malzemenin .. ..
yanstyan 151kl Kalmh BUYUK (6cm)
{ilmiistiir. Ol .
¢ 3 - Malzemenin DIiKDORTGEN KARE
yutlarina bagl Sekli
renkteki cisiml] Malzemelerin
- . Bant
dl..‘lgll, koyu (.ZIS Uzerinden
gdzlemlenmist Gelme
sensorler kulle ihtimalleri
minde bu sens: T |KIRMIZI Vv V4 v v v X v v
sonuglar1 verdi Z [vesi v N4 v v v X v NZ
& -
z MAVI v Vv V4 V4 V4 X v v
E SARI v v v v v X v v
E KAHVER| \/ v v v v X X v
N BE?AZ v Vv V4 V4 V4 X v v
; GRI Vv v v v v X Vv v
SIY AH v v v v v X X X
Malzemenin .. ..
Kalin lig1 K UCUK (3cm)
Malzemenin DiKDORTGEN KARE
Boyutu
Malzemelerin
Bant
Uzerinden
Gelme
ihtimalleri
3 KIRMIZI Vv v v v v X Vv v
é YESIL N N4 N2 N2 N2 X N N
z MAVi v v v v v X v (o]
Z SARI v v v v v X v v
= |[KAHVER| / v v X v (o] X X
EDT_‘.VA’7 N4 . 7/ 4 4 4 v N4 4
Tablo 2. Boyut tanima sistemi 6lgiim sonuglari (%)
o Biiyiik Biiyiik Kiiciik Kiiciik
Malzemenin Tipi o o
Dikdortgen Kare Dik dortgen Kare
Olc¢iim Sonuclar: Miktar % Mik tar % Miktar % Miktar %
\/ Dogru Olgiimler 32 100,0% 21 65,6% 28 93.8% 17 53,1%
X Hatali Olgiimler 0 0% 11 34,4% 3 4,7% 10 31,3%
(o] Algilanamayan Malzeme 0 0% 0 0% 1 1,5% 5 15,6%
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Kalinligt 3 cm olan dikdortgen ve kare
malzemelerde sistem daha c¢ok hatali 6lgiimler
yapmustir. Ayrica bazi malzemeleri
algilayamamistir. Bu yiizden sistem, kalinligi 3 cm
dikdortgen malzemelerde % 93.8, kare malzemede
ise % 53.1 dogrulukta sonuglar vermistir. Tablo 2’
de bu Olglim sonuglari toplu olarak verilmistir.
Hatal1 6l¢timler, koyu renkli, kalinliklart 3 cm olan
ve ¢apraz gelen kare malzemelerde meydana
gelmistir. Olgiimlerde en fazla hata, siyah renkli
malzemelerde meydana gelmistir. Bunun nedeni
siyah rengin 15181 sogurmasidir. Cisimden yansiyan
151k miktar1 az veya tamamen soguruldugu icin
optik sensorler tarafindan malzeme algilanmaz.

4. SONUC

MTS sistemleri, igletmelerin {iretim hizlarin
ve verimliligini etkileyen Onemli bir birimdir.
Dolayisiyla  isletmenin  gelirine de  etki
etmektedirler. Bu sistemlerin sorunsuz, giivenilir
ve otomatik olarak caligmasi istenilen bir 6zelliktir.
Bu ¢aligmada, farkli boyutlarda malzemeler tagiyan
bir MTS’ de boyuta gore malzemeleri otomatik
olarak tanimasi ve boyuta gore tevzi islemi
yapilmigtir. Yapilan calismada, oncelikle sayisal
bir devre ile sonuca gidilmis, sonra PMD
kullanilarak sistem c¢aligtirilmigtir. PC ve PMD ile
yapilacak ¢O0ziim karsilastirilmis  ve  bunlar
icersinde MTS’ lerin otomasyonuna en uygun
olaninm PMD ile yapilan ¢6ziim oldugu
goriilmiistiir.

KAYNAKLAR

1. Avcl, O. Malzeme sistemlerinin verimlilik
iizerindeki etkileri I-II, Otomasyon Dergisi,
cilt no: 61-62, sayfa no: 86-90, 86-90, 1997.

2. AIMAX for Windows,
Moraga USA,1998

3. Bayrr, R., Bir Uretim Bandinda Uretilen
Malin Kalite Kontroliiniin PLC Kullanilarak
Gergeklestirilmesi, Yiiksek Lisans Tezi, Gazi
Universitesi Fen  Bilimleri Enstitiisii
Elektronik ve Bilgisayar Egitimi Ana Bilim
Dal1, 1998.

TA Engineering,

4. Ebel, F., Nestel, S., (Ceviri), Algilayicilar
Kullanma ve  Algilayicilarla  Calisma
Teknikleri, Festo Ditactic, Esslingen, 1991.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

EK -1

519

2003

Garrod, S.A.R., Borns, R.J., Digital Logic
Analysis, Application & Design, Saunders
College Publishing, U.S.A. 1991.

Humphries, J.T.,Sheets, L.P.,Industrial
Electronics, Delmar Pub. Canada, 1989.
Fenercioglu, A., Ulkemizdeki

programlanabilir kontroldrler egitimine farkli
bir yaklagim, Otomasyon Dergisi, cilt no : 52,
sayfano:116-121, 1996.

Sancak, Z., Kantoroglu Y., Programlanabilir
Kumanda ve PLC, Gendas A.S., Istanbul,
1994.

Yeltan, G., Programlanabilir lojik kontrolorler
(PLC’ ler) I-II, Otomasyon Dergisi, cilt no:51-
52, sayfano: 105 —119, 49- 74, 1996.
Kurtulan, S., Programlanabilir
kontrolorler ve  uygulamalari,
Yayncilik, Istanbul, 1996.

Mitsubishi, Programming Manual The FX
Series of  Programmable  Controllers,
Mitsubishi Electric Corporation, Japan 1996.

Mitsubishi, Hardware Manual FX Series
Programmable Controllers, Mitsubishi
Electric Corporation, Japan 1994.

Mitsubishi, Completely in Control
Family, Mitsubishi Elec.Corp., Japan 1996.

Karacan, 1., Pnématik Kontrol, Bizim Biiro
Basim Evi, Ankara. 1991.

Hasebrink, H., Kobler, H., Fundamentals of
Pneumatic  Control  Engineering, Festo
Ditactic, U.S.A. 1990,

Kayman, i., PC tabanl endiistriyel kontrol I-
II-111, Bilgisayar Pazari, sayfa no: 68-73, 73-
79, 35-39, 1996.

Ayav, T., PC tabanli veri toplama ve kontrol
sistemleri I-1I, Otomasyon Dergisi, cilt no: 63-
64, sayfa no:122-126, 112-114, 1997.

lojik
Bilesim

FX

Bollinger, J.G., Duffie, N.A., Computer
Control of Machines and Processes,
Addison-Wesley ~ Publishing ~ Company,
U.S.A,1988.



Raif BAYIR, inan GULER/POLITEKNIK DERGISI,CILT 6, SAYI 3, 2003

Boyut tanima iglemini yapan PMD FXos-14MT igin kontak semasi

X000

o | ( m100)"
X001 X002 T2 p J
e [t C mi01)
X002 X003
X001 X004
X002 X005
X003 X006
M101 P
19| { m110}
X001
X002
X003
M110
M110  T1 p 4
26— | M (T K3 )
T %001 002 X003 X004 T2 . i
31— | M H + l H— ( m102}
X005
X006
M101 X000 p J
a1} pdi - Y000}
Y000
Yooei e o  voor3
45 1 1t rdi { Y001 ]
Y001
M101 . ]
50— | ( m120)
M102
| 120}
M120 T2 . R
54 I % _},r {_ Y003 ]
(2 k3o
T2 -
62— } {rRsT vYooo ]
{rsT voo1 ]
[rRsT m120 ]
66 { enp]
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PMD igin yazilmis boyut tanima programinin akig diyagrami

BASLA

Band Motorunu
Caligtir

D
e
X1 & X4 =1 >
mi?
e
X3 & X6 =1 >
mi ?
AV4
YO0 (Dikdortgen)
Cisim Taninamadi
Malzeme
Tevzi Edildi
mi ?
AV
Band Motorunu Y1 (Kare)
Durdur I
Programi Resetle Y3(islem Tamam)
v v
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