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¥ZET 

 

 

BĶNEK OTOMOBĶLLERĶN SĶLĶNDĶR KAPAĴININ ĶķLEME S¦RECĶNĶN 

ROBOT VE OTOMASYONA DAYALI OLARAK ĶYĶLEķTĶRĶLMESĶ 

Y¦KSEK LĶSANS 

BORA ¥ZSOY 

BALIKESĶR ¦NĶVERSĶTESĶ 

FEN BĶLĶMLERĶ ENSTĶT¦S¦  

MAKĶNA M¦HENDĶSLĶĴĶ ANABĶLĶM DALI 

YRD. DO¢. DR. HAYRETTĶN Y¦KSEL 

 

Bu ­alēĸma i­in, ortalama olarak yēllēk ¿retim kapasitesi 410.000 adet/yēl olan ve 

bir ¿retim hattēnda vardiya baĸēna dokuz adet iĸleme operatºr¿, ¿­ adet montaj operatºr¿, 

bir adet ambalaj operatºr¿ ve bir adet hat sorumlusu ­alēĸmakta olan silindir ¿st kapaĵē 

¿retim hattē iyileĸtirme bºlgesi olarak se­ilmiĸtir. ¢alēĸma temel amacē ¿retim hattēnda iki 

adet simetrik halde bulunan alt y¿zey iĸleme operasyonu operatºr¿n¿n manuel olarak 

y¿kleme yaptēĵē operasyonda operatºr¿n yaptēĵē iĸlemleri robotlar yardēmēyla yaparak 

hatta vardiya baĸēna iki adam dolayēsēyla toplamda ¿­ vardiyada altē adam tasarrufu 

saĵlamaktēr. Ayrēca hatta otomatik ve manuel postalarda ­alēĸan adam sayēsēnē eĸitleyerek 

yemek ve ­ay molalarēnda oluĸan a­ēk zaman kazancēnē saĵlayēp hattēn kapasitesini 

arttērarak ¿retimde ºnemli bir tasarruf saĵlamakta ama­lanmēĸtēr. Bu projenin 

ger­ekleĸmesi i­in ama­lanan gerekli olan b¿t¿n mekanik ve otomasyon m¿dahaleleri 

­alēĸma kapsamēnda ve s¿resinde hayata ge­irilmiĸtir. Ayrēca hatta kullanēlacak olan 

gerekli malzemeleri firma b¿nyesinde atēl halde bulunan ¿retim hatlarēndan saĵlanarak ve 

ayrēca kullanēlmayan hatlardaki robotlarē da ­alēĸēr hale getirerek en az yatērēmla en fazla 

faydanēn oluĸturulmasē saĵlanmēĸtēr.  
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ABSTRACT 

 

 

IMROVEMENT OF THE CYLINDER HEAD MANUFACTURI NG PROCESS 

OF THE PRIVATE VEHICLES BY MEANS OF INDUSTRIAL ROBOTS AND 

AUTOMATI ON 

MSc. THESIS 

BORA ¥ZSOY 

BALIKESĶR UNIVERSITY 

INSTITUTE OF SCIENCE AND TECHNOLOGY  

DEPARTMENT OF MECHANĶCAL ENGĶNEERĶNG 

ASSIST. PROF. DR. HAYRETTĶN Y¦KSEL 

 

In the cylinder head production line, which has 410.000 pieces year average 

production capacity and where there are nine machining operators, three assembly 

operators, one packaging and one shift leader working is been selected as an improvement 

area. The aim of this thesis is to make saving 2 man work in 1 shift and totally gain 6 man 

work in 2 symmetrical operation where 2 operators are loading the cylinder heads 

manually and make milling to the lower face of cylinder heads by making the loading 

operations with robots. Moreover by equalizing the number of the operators who are 

working on manual and automatic stations there is an extra saving on the open time for 

productivity due to working on spare times which causes capacity increase. All necessary 

mechanical and auto-motional studies to realize this project has been done within the 

scope of this project. Maximum savings with minimum investments has been realized by 

using all necessary equipment from inactive production lines and by repairing the inactive 

robots which are not working in inactive production lines. 
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 Bu tez ­alēĸmasēnda, bir motorun ikinci b¿y¿k bileĸeni olan silindir kapaĵēnēn 

¿retimi sērasēnda manuel olarak ­alēĸēlan postada, operatºr¿n ­alēĸmasē incelenmiĸtir. 

Yani toplam s¿resinin, par­aya deĵer katan kēsmē, operasyon zamanēna gºre ­ok az olduĵu 

bir operasyonda, daha sabit ve aynē kalitede iĸ yapēp aynē zamanda ¿retim maliyeti 

¿zerinde tasarruf saĵlamak ve ¿retimin kapasitesini arttērmak hedeflenmiĸtir. 
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1. GĶRĶķ 
 

 

G¿n¿m¿z ekonomisinde, s¿rekli olarak rekabetin artmasē ve yeni firmalarēn yenilik­i 

¿r¿nlerle piyasa girmesi sonucu k©rlēlēĵē korumak gittik­e zorlaĸmaktadēr. Girdi 

maliyetlerinin belirli, iĸletme maliyetlerinin s¿rekli artēĵē ve m¿ĸteri isteklerinin deĵiĸken 

olduĵu bir ortamda, k©rlēlēĵē artērmak veya koruyabilmek ancak farklē yaklaĸēmlarla 

m¿mk¿n olabilmektedir. Bunlarēn doĵal sonucu olarak, ¿retim prosesini s¿rekli olarak 

iyileĸtirmek, kayēplarē en aza indirgemek ve katma deĵeri olmayan operasyonlardan 

ka­ēnmak, kēsaca verimliliĵi arttērmak, ºnem verilmesi gereken en ºnemli nokta 

olmaktadēr ve maliyeti d¿ĸ¿r¿c¿ b¿t¿n ­alēĸmalar dikkate alēnmalēdēr. 

 

G¿n¿m¿zde s¿re­ iyileĸtirme konularēnda toplam kalite yºnetimi(TKY), Yalēn Ķmalat, 

Altē Sigma, Ķstatistiksel M¿hendislik, Yalēn Altē Sigma ve Yºneylem Araĸtērmasē, 

s¿re­leri iyileĸtirmek i­in faydalē iĸ yºntemi ve felsefesi olarak geliĸtirilmiĸtir. Bu 

felsefelerin mantēĵēnda iyileĸtirme s¿re­lerine bakēldēĵēnda; 

 

¶ Problemin tanēmlanmasē, 

¶ Analiz edilmesi, 

¶ ¢ºz¿mlerin belirlenmesi, 

¶ ¢ºz¿mlerin analiz edilmesi 

¶ Planlama, 

¶ Uygulama ve denetleme, 

¶ Yaygēnlaĸtērma, olarak ortaya ­ēkar. 

 

Bu ­alēĸmada bahis olunan yºnetim s¿re­lerinin bazēlarē gºz ºn¿ne alēnarak 

silindir kapaĵē ¿retim hattēnda mevcut durumun bir s¿re­ iyileĸtirme metodu ile 

iyileĸtirilmesi ama­lanmēĸtēr. 

 

Toplam yedi bºl¿mden oluĸan ­alēĸmanēn ilk iki bºl¿m¿nde s¿recin durumu 

incelenerek mevcut yapēsē ortaya konulmuĸtur. Mevcut durumun doĵru ve iyi 

tanēmlanmasē bir­ok problemin baĸarēlē ­ºz¿m¿ i­in en ºnemli s¿re­tir. 
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¦­¿nc¿ bºl¿mde ­ºz¿mlerin belirlenmesi ve analizi ile yapēlan s¿re­ 

iyileĸtirmesinin yararlarē ve ama­larē belirlenmiĸtir. ¢ºz¿mlerin belirlenmesi ve 

analizinden sonra s¿re­ planlamasēna da bu bºl¿mde yer verilmiĸtir. 

 

Ķzleyen diĵer bºl¿mlerde projenin devreye alēnmasē ve uygulanmasē incelenerek 

son bºl¿mde de proje sonu­larē ve sonu­larēn analizi ile ­alēĸma tamamlanmēĸtēr. 
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2. SĶLĶNDĶR KAPAĴI VE MEVCUT DURUM ANALĶZĶ 

 

 
2.1 Silindir Kapaĵē ve Silindir Kapaĵē Bileĸenleri 

 

Silindir kapaklarē motor bloĵunun ¿st tarafēnē kapatarak piston ile birlikte yanma 

odasēnē oluĸturmaktadēr. ¦zerinde bulundurduĵu yardēmcē kēsēmlarla birlikte karmaĸēk bir 

yapēsē vardēr. Ķ tipi motorlarda emme ve egzoz supaplarē silindir kapaĵēnda bulunmaktadēr. 

Ayrēca bu kapak ¿zerinde emme ve egzoz kanallarē bulunmaktadēr. Emme ve egzoz 

kanallarēnēn silindir kapaĵē dēĸēndaki uzantēsē ise emme ve egzoz manifoldlarēdēr. 

Genellikle dizel motorlarēnda enjektºrler, benzin motorlarēnda ise bujiler ve enjektºrler 

silindir kapaĵēna yerleĸtirilmektedir. Kam milini silindir kapaĵē ¿zerine yerleĸtirilmesi de 

g¿n¿m¿zde yaygēn bir uygulamadēr. Silindir kapaĵēnēn ¿zeri ise k¿lb¿tºr kapaĵē ile 

kapatēlmaktadēr. Resim 2.1ôde bir silindir kapaĵē ve Resim 2.2ôde silindir kapaĵē ve 

par­alarē gºr¿lmektedir [1]. 

 
 

Resim 2.1: Silindir kapaĵē [2]. 
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Silindir kapaklarē piston ile birlikte yanma odasēnē oluĸturduĵundan y¿ksek ēsē 

tesirine maruz kalmaktadēr. Malzemesinde herhangi bir ĸekil deĵiĸikliĵi (deformasyon) 

meydana gelmesini ºnlemek amacēyla soĵutulmasē gerekmektedir. Hava soĵutmalē 

motorlarda silindir kapaklarēnē soĵutmak amacēyla kapak y¿zeyine etkin bir soĵutma 

saĵlayacak bi­imde kanat­ēklar yerleĸtirilir. Sēvē ile soĵutulan motorlarda silindir kapaĵē 

i­erisinden soĵutma suyu ge­irilerek motorun soĵutulmasē saĵlanēr [1]. 



 

 

5 

 

 
 

Resim 2.2: Silindir kapaĵē ve par­alarē [2]. 
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2.2 Silindir Kapaĵē Malzemeleri ve Ķmalat Yºntemleri 

 

Emme-egzoz portlarē, su kanallarē ve yanma odalarēnēn bulunduĵu karmaĸēk 

yapēdaki silindir kapaĵē, ancak dºk¿m yºntemiyle imal edilebilmektedir. ¢ok g¿­ 

koĸullarda ­alēĸan bu par­alarēn basēn­ ve sēcaklēk deĵiĸimlerine dayanmasē i­in i­erisine 

bazē alaĸēm maddeler de katēlēr. Silindir kapaklarēnēn ¿retiminde aynen bloklarda 

kullanēldēĵē gibi uzun yēllar serbest grafitli dºkme demir ve yaprak grafitli dºkme demir 

kullanēlmēĸtēr. Teknolojinin geliĸmesi ile silindir kapaklarēnda da dºkme demir yerine 

bloklarda olduĵu gibi al¿minyum alaĸēmlarēnēn kullanēmē ºnem kazanmēĸtēr. Avrupaôda 

yaklaĸēk 20 yēldēr dºkme demir bloklarēn yerine al¿minyum alaĸēmlarē kullanēlmaktadēr. 

Otomobil motorlarēnda silindir kapaklarē iki temel sebeple al¿minyum alaĸēmlarēndan 

¿retilir. Aĵērlēĵēn azaltēlmasē ve iyi bir soĵutma ºzelliĵi saĵlamak bunun en ºnemli iki 

gerek­esidir.  

 

Dºkme demirin ºzellikleri dikkate alēndēĵēnda, al¿minyum alaĸēmē malzemeden 

yapēlan bir silindir kapaĵēnēn da; iyi dºk¿lebilir, y¿ksek sēcaklēĵa dayanēklē, iyi ēsē iletme 

ve otomobilin aĵērlēĵēnē d¿ĸ¿k tutmak i­in hafiflik gibi ºzelliklere sahip olmasē istenir. 

 

G¿n¿m¿zde silindir kapaklarē genellikle AISi12CuNiMg olarak isimlendirilen 

malzemeden imal edilmektedir. Bu alaĸēmēn dºk¿m ve talaĸlē iĸlenebilme ºzellikleri 

iyidir. Silindir kapaklarē kokil dºk¿m veya d¿ĸ¿k basēn­lē dºk¿m yºntemiyle imal 

edilirler[1]. 

 

Cu ve Ni'in alaĸēma ilavesi ile malzemenin y¿ksek sēcaklēĵa dayanēmē 

artērēlmaktadēr. Silisyum ilavesi ēsēl genleĸmeyi d¿ĸ¿rmektedir. Cu ve Mg ile alaĸēm 

sertleĸtirilebilme ºzelliĵi kazanmaktadēr. Ayrēca, silindir kapaklarēnda AlSi7Mg ve 

AlSi9Mg alaĸēmlarēna % 0,5 ve %1 Cu ilave edilerek geliĸtirilip, sonunda iki yeni tip olan 

AlSi10MgCu ve AlSi9Cu3 ortaya ­ēkmēĸtēr. Bakēr i­eren her iki alaĸēm, diĵer geleneksel 

alaĸēmlarla karĸēlaĸtērēldēĵēnda belirgin olarak y¿ksek ­ekme dayanēmē gºstermektedir. 

¢ok ºnemli fiziksel ºzellikler olan genleĸme katsayēsē ve ēsē iletkenliĵi, geleneksel 

alaĸēmlara kēyasla bakēr ilavesinde hi­ etkilenmemektedir [1]. 
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2.3 Silindir K apaĵē Ķmalat Hattēnda Ķyileĸtirilmesi Gereken Noktalarē 

 

2.3.1 Mevcut Durum ve Analizi 

 

Yēllēk ¿retim kapasitesi 410.000 adet/yēl olan silindir ¿st kapaĵē ¿retim hattēnda 

vardiya baĸēna 9 adet iĸleme operatºr¿, 3 adet montaj operatºr¿, 1 adet ambalaj ve takēm-

hane operatºr¿ ve 1 adet hat sorumlusu ­alēĸmaktadēr.  

 

¦retim s¿re­lerinde ve hatta ­alēĸan adam sayēlarēnda iyileĸtirme yapmak i­in 

iyileĸtirme yapēlacak olan bºlgenin doĵru se­ilmesi ºnemlidir. Bu se­imde hatta ­alēĸan 

operatºr¿n doluluk oranē en ºnemli unsurdur. Hattēn ­evrim s¿resinin b¿y¿k bºl¿m¿nde 

operatºr par­aya yapēlan iĸlemi bekler durumda ise burada operatºr y¿klemesinin doĵru 

yapēlamamēĸ olduĵu anlaĸēlēr. Bºyle durumlarda istenilen mevcut durumun otomatik hale 

getirilmesi, insan g¿c¿n¿n daha verimli yerlerde kullanēlmasē ¿retimde verimlilik saĵlar. 

 

Silindir kapaĵē b¿t¿n hatta bir adaptºr ¿zerinde ilerler (bkz. Resim 2.3) ve 

operasyonlar sērasēyla 200, 400, 600 y¿zeylerinin iĸlenmesi, ºn yēkama, supap kēlavuz ve 

y¿z¿klerin ­akēlmasē, 500 y¿zeyinin iĸlenmesi, baĵlantē deliklerinin a­ēlmasē, kēlavuz ve 

y¿z¿klerin raybalanmasē, ­apak alma yēkama, kam mili keplerinin montajē, kam yataĵēnēn 

iĸlenmesi, final yēkama, tapa ve bilyalarēn ­akēlmasē, adaptºr baĵlantēsēnēn kesilmesi, 

sēzdērmazlēk testi, markalama ve gºz kontrolle montaja gºnderim olmak ¿zere sēralanēr. 

Silindir kapaĵē y¿zeyleri Resim 2.4ôte gºr¿lmektedir. 

 
 

Resim 2.3: Adaptºr ¿zerindeki silindir kapaĵē.  
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Resim 2.4: Silindir kapaĵē y¿zey tanēmlarē. 

 

 Yapēlan simogram analizleri (iĸ akēĸēnēn zaman analizi) sonucunda operatºr¿n en 

verimsiz ­alēĸtēĵē operasyonun Op 330 yanma odasē y¿zeyi iĸleme operasyonu olduĵu 

belirlenmiĸtir. Bu operasyonun birbirine simetrik olmak ¿zere hatta iki adet bulunmasē 

buradaki iĸ­ilik kaybēnē da iki katēna ­ēkarmaktadēr. 

  

Ķncelenen operasyonda silindir kapaĵēnēn alt y¿zeyinin (500 y¿zeyi) 0,5 mm 

frezeleme iĸlemi ger­ekleĸmektedir. Operasyonun adē Op 330 F500 yanma odasē y¿zeyi 

iĸleme operasyonudur ve hat birbirine simetrik iki konveyºr ¿zerinde ilerler (bkz. ķekil 

2.1).  

 

Hatta bulunan operatºr sērasēyla izleyen aĸamalarē ger­ekleĸtirir; 

- Silindir kapaĵē postaya geldiĵinde merkezleyiciler (endeksleyici) tarafēndan kaldērēlarak 

sabitlenir. 

- Operatºr manuel olarak cēvatalarē sºker ve yeri belirlenen cēvata kutusuna koyar. 
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- Cēvata sºkme iĸlemi bittikten sonra ileri hareket butonuna basar ve adaptºr¿n ortasēndan 

yukarē doĵru kalkan tabla silindir kapaĵēnē adaptºrden ayērēr. 

- Operatºr manip¿latºr yardēmēyla silindir kapaĵēnē kaldērēr, 90Á dºnd¿r¿r, F400 y¿zeyi 

aĸaĵēya ve F600 y¿zeyi fikst¿re gelecek ĸekilde fikst¿re koyar (silindir kapaĵē adaptºrden 

ayrēldēĵēnda sensºr par­a gºrmez ve tabla ile endekslemeyi devre dēĸē bērakēr.). 

- Operatºr manip¿latºr¿ makinadan dēĸarē ­ēkartēp frezeleme iĸlemini ­ift buton ile 

baĸlatēr. 

- Giriĸ bºlgesinde operatºr silindir kapaĵēnē kaldērdēktan sonra sensºr par­a gºrmediĵi 

i­in endekslemeleri devre dēĸē bērakēr ve ­ēkēĸ bºlgesindeki sensºrden gelen par­a par­a 

yok sinyali ile b¿teleri (durdurucu) a­ar ve adaptºr¿ ­ēkēĸ bºlgesine iletir.  

-Operatºr manip¿latºr ile iĸlenmiĸ par­ayē alēr, tekrar dºnd¿r¿r ve bir sonraki adēma ge­en 

kendi adaptºr¿n¿n ¿zerine dayamalar yarēmē ile koyar. 

-Sºk¿len cēvatalarē silindir kapaĵēnēn ¿zerine tekrar koyar ve iĸ sonu butonuna basarak 

silindir kapaĵēnē Op 340 cēvata sēkma postasēna gºnderir. 

 

 
 

ķekil 2.1: Op 330 A ve Op 330 B ¿stten gºr¿n¿ĸ. 
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2.3.2 Mevcut Durum ¢evrim Zamanē Analizi 

 

Hatta iĸlenmiĸ olan silindir kapaĵēnē alarak adaptºre koyma ve iĸlem gºrecek 

silindir kapaĵēnē makinaya koyma iĸlemi toplamda 96 cmin s¿resinde ger­ekleĸir. Silindir 

kapaĵēnē iĸleme zamanē 64 cminô t¿r (1 dk: 100 cmin). Mevcut durum zaman analizinde 

operasyon zamanē 160 cminôt¿r. 

 

Mevcut durum ­evrim zamanē analizinden ­ēkarēlan sonu­ zamanēnēn b¿y¿k 

bºl¿m¿nde katma deĵer olan iĸ yoktur. Katma deĵer zaman ­alēĸan personelin ¿retim 

sērasēnda par­ayla ge­irdiĵi zamandēr. Ķnsan g¿c¿n¿n daha verimli kullanēlmasē i­in 

operasyon i­inde insan bilgi, beceri, g¿c¿ ve tecr¿besine gerek olmayan iĸleri otomatik 

hale getirmektir. Bu sonu­larēn ­er­evesinde bu operasyon hattēn iyileĸtirmesi i­in 

ºngºr¿len bºlgesi olmuĸtur. 

 

Tablo 2.1: Op 330 ¢evrim zamanē analizi( Ek 1). 

 

 
 

 

 

 

 

 



 

 

11 

 

 

 

Tablo 2.1: Op 330 ¢evrim zamanē analizi( Ek 1) (devam). 

 

 
 

 

Tablonun detayē Ek 1ôde de gºr¿lmektedir. 

 

 

2.4 Yapēlacak Ķyileĸtirmenin Belirlenmesi 

 

 Mevcut durumun analizinde ­ēkan sonucu genel olarak tanēmlanērsa, hatta ­alēĸan 

operatºr¿n par­a iĸleme s¿resinde hazērlēk s¿recini erken bitirerek boĸta fazla beklemesini 

ve buradaki zaman kaybēnēn, katma deĵer iĸ olmamasē nedeniyle kayēplarēn olduĵunu 

belirlemiĸtir. ¢ºz¿m olarak iki alternatif durum sºz konusudur: 

 

1. Operatºre baĸka bir iĸ y¿k¿ tanēmlayarak bekleme s¿resince katma deĵer iĸ 

yapma imk©nē saĵlanabilir. 

2. Operatºr¿n yaptēĵē iĸleri otomatik hale getirerek zaman ve adam kazancē 

saĵlanabilir. 

 

Postada operatºr¿n ­alēĸma alanēnēn yakēnlarēnda herhangi bir operatºr¿n 

olmamasē birinci se­eneĵin devre dēĸē kalmasēnē ve ikinci se­eneĵe yºnelmemizi 

saĵlamēĸtēr. 
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2.5 ¢ºz¿m S¿recinin Zaman Analizi  

 

¢ºz¿m i­in ºnerilen durumun et¿d¿ ve zaman analizi izleyen alt bºl¿mlerde 

olduĵu gibi detaylandērēlabilir. 

 

 

2.5.1 Op 330 Et¿d¿ ve Zaman Analizi 

 

Projenin ilk aĸamasēnda ¿retim akēĸēnēn nasēl olacaĵēna karar vermek en ºnemli 

aĸamadēr. ¦retim akēĸē belirlendikten sonra b¿t¿n et¿tler bu ¿retim akēĸē doĵrultusunda 

ilerler.  

 

Op 330 akēĸē; 

-Cēvatalarēn sºk¿lerek silindir kapaĵēnēn adaptºrden ayrēlmasē, 

- Silindir Kapaĵēnēn dºnd¿r¿lerek makineye y¿klenmesi, 

- Silindir Kapaĵēnēn makineden tekrar paletin ¿zerine koyulmasē iĸlemleri vardēr.  

 

Yapēlan ilk et¿tlere gºre Cēvata sºkme iĸlemini kolaboratif robot olan UR10 

robotlarla yapēlmasē ºn gºr¿lm¿ĸt¿r. Sºk¿len cēvatalarēn akēĸē adaptºr¿n ¿zerine sēkēlarak 

saĵlanacak, silindir kapaĵēnē makineye y¿kleme ve boĸaltma iĸlemi i­in taĸēyēcē robot 

gºrevini ABB IRB 6400 robot tarafēndan yapēlacaktēr. Bu ­er­evede d¿ĸ¿n¿l¿p bir ­evrim 

zamanē analizi yapēldēĵēnda (bkz. Tablo 2.2); analize gºre hattēn ­evrim zamanē 133 cmin. 

gºr¿lm¿ĸt¿r (sēnēr 134 cmin.). 
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Tablo 2.2: Op330 ABB ve UR robot senkron ­alēĸmasē durumunda ­evrim 

analizi( Ek 2). 

 

 
 

 

Tablonun detayē Ek 2ôde de gºr¿lmektedir. 

 

Hattēn 500.000 kapasiteye ulaĸtērēlabilmesi i­in Op 330ôdaki ­evrim zamanē 134 

cmin. olmak zorundadēr.  Analizde gºr¿len 133 cminôl¿k durum uygun durumdur.  

 

Et¿t ­alēĸmalarēnēn sonucu olarak UR10 robotlar i­in yeni bir posta yaratēlmasē ve 

ABB ile UR10 tamamen birbirinde baĵēmsēz olarak ­alēĸmasē ºngºr¿lm¿ĸt¿r. ABB veya 

UR10 robotlardan birinde ¿retim sērasēnda ­ēkabilecek arēzada her ikisinin birden durmasē 

engellenecek ve birbiriyle eĸzaman ­alēĸmasēnē gerektirmeyecek bir durum i­in planlama 

yapēlmēĸtēr. 

 

 

2.5.2 Op 340 Et¿d¿ ve Zaman Analizi 

 

H©lihazērda Op 340 cēvata sēkma postasēnda hatta bulunan ABB robot operatºr¿n 

manuel olarak koyduĵu cēvatalarē ikili olarak sēkmaktadēr ve simetrik olan iki hattē tek 

ABB robot beslemektedir. Mevcut durumdaki ­alēĸmaya gºre ­evrim zamanē 33 sn. olarak 

incelenmiĸtir. ¢evrim zamanē analizi Tablo 2.3ôte gºr¿lebilir . 
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Tablo 2.3: Op 340 zaman analizi( Ek 3). 

 

 
 

 

 Yeni sistemde UR robotlar tarafēndan sºk¿len cēvatalar palet ¿zerine sēkēlacaĵē 

i­in ABB robotlar bu cēvatalarē palet ¿zerinden alarak silindir kapaĵē ¿zerine sēkmak 

durumundadēr. Bu durumun ­evrim zamanēna etkisi araĸtērēldē ve cēvata alma s¿releri 

eklenerek yeni bir analiz tablosu oluĸturulmuĸtur (Tablo 2.4 Ek4). 

 

Tablo 2.4: Op 340 iyileĸtirme sonrasē zaman analizi( Ek 4). 

 

 
 

 Yeni akēĸa gºre yapēlan zaman et¿tlerinde maksimum ­evrim zamanēndaki hedefin 

67 cmin. olmasēna karĸēlēk ger­ekleĸen durumun 56 cmin. olduĵu gºr¿lm¿ĸt¿r. Bu deĵer 
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Op 340ô ta ­evrim zamanē a­ēsēndan sēkēntē yaĸanmayacaĵēnē gºstermektedir. B¿t¿n 

­evrim zamanē analizleri deĵerlendirildiĵinde ¿retim akēĸē olarak d¿ĸ¿n¿len sistemde 

­evrim zamanēnē tehdit edecek bir durum oluĸmadēĵē saptanmēĸtēr. Tablolarēn detaylarē Ek 

3 ve 4ôte de gºr¿lmektedir. 

 

 

2.6 Yapēlan Ķyileĸtirmede ¥ngºr¿len Kazan­lar 

 

Silindir kapaĵē imalat hattēnda toplamda 14 operatºr ­alēĸmaktadēr;  

 

4 operatºr otomatik postalarda 

1 operatºr takēmhanede 

1 operatºr hat sorumlusu 

8 operatºr manuel postalarda ­alēĸmaktadēr. 

 

Manuel ve otomatik postalarda ­alēĸan 12 operatºr¿n 3 adedi montaj hattēnda, 9 

adedi iĸleme hattēnda ­alēĸmaktadēr. 

 

Manuel Postalar; 

OP100: Br¿t Silindir Kapaĵēnēn iĸleme hattē adaptºr ¿zerine yerleĸtirilmesi 

OP330 / A: Silindir Kapaĵēnēn F500 y¿zeyi iĸleme postasē 

OP330 / B: Silindir Kapaĵēnēn F500 y¿zeyi iĸleme postasē 

OP510: Kam mili kepleri montaj postasē 

OP800: Silindir Kapaĵēnēn montaj hattēna gºnderilmesi postasē 

OP10: Silindir Kapaĵēnēn montaj hattē adaptºr¿ ¿zerine yerleĸtirilme postasē 

OP30: Supap ke­eleri montaj postasē 

OP40: Supap ve yaylarēn montaj postasē 

 

ķekil 2.2ôde mevcut durumdaki manuel ve otomatik postalarē yerleĸim ¿zerinde 

gºr¿lmektedir. 

 

Op 330 A-B postalarēnda 3 vardiyada toplam 6 operatºr ­alēĸmaktadēr. Bu 

postanēn otomatik hale gelmesiyle beraber 6 adam kazancē ger­ekleĸecektir. 
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ķekil 2.2: Mevcut durum manuel ve otomatik postalar. 

 

Tablo 2.5ôte t¿m hatta ­alēĸan operatºrlerin doluluk oranlarē gºz¿kmektedir. 

Operatºr doluluk oranlarē araĸtērēlmasē projeyi ger­ekleĸtirdikten sonra oluĸacak durumu 

gºzlemlemek amacēyla yapēlmēĸtēr. 

 

Tablo 2.5: Mevcut durum operatºr doluluk oranlarē. 
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Yapēlan analizler sonucunda Silindir Kapaĵē imalat hattēnda OP330-A/B postalarē 

otomatik hale getirildiĵinde kazanēlan operatºrlerin ­ēkartēlmasē ile beraber, 6 operatºr¿n 

manuel postalarda, 6 operatºr¿n otomatik, 1 operatºr takēm-hanede ve 1 operatºr¿n hat 

sorumlusu postalarēnda ­alēĸmasē planlanabilir. 

 

Bu durum ise gerekli eĵitimler verilerek manuel hattaki 6 operatºr yemek ve/veya 

­ay molasēnda iken diĵer 6 operatºr Manuel postalarda ­alēĸarak ¿retimi devam ettirebilir. 

Bºylece ¿retime kapalē zamanē da deĵerlendirmiĸ olunur. Bu durum oluĸtuĵunda hattaki 

­alēĸma durumunu ķekil 2.3ôde gºrebilirsiniz. 

 

 

 

ķekil 2.3: Ķyileĸtirme sonrasē manuel postalar. 

 

Yemek ve ­ay molalarēnda oluĸan durumda operatºrlerin doluluk oranē tekrar 

incelenmiĸtir (Tablo 2.7). Yapēlan analizde OP800ôde 76 cminôden 100 cminôe artēĸ 

gºr¿lmektedir. Sebebi normal ­alēĸma d¿zeninde OP600 ve 720 m¿dahalelerini otomatik 

posta ve hat sorumlusu operatºr¿ yaparken, kapalē zaman ­alēĸma d¿zeninde OP800 

operatºr¿n¿n yapmak zorunda olmasēdēr. Her operasyona par­a baĸēna 20 cmin. otomatik 

tezg©hlarda kesici deĵiĸimi ve par­a kontrol¿ i­in s¿re eklenmiĸtir. 
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Tablo 2.6: Ķyileĸtirme sonrasē operatºr doluluk oranlarē 

 

 

 

Tablo 2.6ôdan ­ēkarēlan sonu­ olarak ­ay ve yemek molalarēnda hatta Ro deĵeri 

(verimlilik oranē) %80ô e gerilemektedir. 

 

T¿m verilerin ēĸēĵēnda ¿retime kapalē olan zamanē deĵerlendirdiĵimizde oluĸan 

¿retim kazancē, 45dkôlēk cay ve yemek molasēnē da eklediĵimizde, ¿retilen par­a adedi 

462 par­adan 504 par­aya ­ēkmaktadēr. Bu iĸlemlerin sonucunda hattēn kapasitesi %8,3 

artmaktadēr.  

 

Tablo 2.7: ¦retime a­ēk zaman kazancē genel analizi. 
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B¿t¿n bu verilerin ēĸēĵēnda Op 330 óun otomatik hale getirilmesi hattēn hem %8,3 

kapasite artēĸē kazanmasēnē hem de 6 operatºr kazanēlmasēnē saĵlar. 

 

Yapēlan analizlerin sonucunda ­ēkan kazan­ deĵerleri bu projenin ger­ekleĸmesini 

olumlu kēlmaktadēr. Bu bºl¿mden sonraki bºl¿mlerde de bu projeyi ger­ekleĸtirirken 

ge­ilen etaplar, yapēlan planlamalar ve ­alēĸmalar, karĸēlaĸēlan sonu­lar ve 

deĵerlendirmeler bulunmaktadēr. 
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3. ROBOTLAR  
 

 

Ķyileĸtirmenin ºnemli bir bºl¿m¿nde robotlar fonksiyonel olacaĵē i­in hattēn bu 

bileĸenlerine ait bazē temel ve detay bilgiler izleyen alt bºl¿mlerde sunulmaktadēr. 

 

 

3.1 Robot Nedir ? 

 

Robotlar bir yazēlēm aracēlēĵē ile yºnetilen ve yararlē bir ama­ i­in iĸ ve deĵer ¿reten 

karmaĸēk makinelerdir. Robotlarla ilgili ilgin­ bir tanēmē ise Joseph Engelberger 

yapmēĸtēr: ñRobotu tanēmlayamam ama bir robot gºrd¿ĵ¿mde onun robot olduĵunu 

anlarēmò. Robotik, Makine M¿hendisliĵi, End¿stri M¿hendisliĵi, Elektrik ve Elektronik 

M¿hendisliĵi ve Bilgisayar M¿hendisliĵi disiplinlerinin ortak ­alēĸma alanēdēr. Bunlarēn 

yanē sēra robotik, matematik ve fizik bilimlerinden de yararlanēr. Robotik b¿t¿n d¿nyada 

olduĵu gibi ¿lkemizde de b¿y¿k ilgi gºrmektedir. Robotik'e yakēn bir konu Mekatroniktir. 

 

"Robot kavramē ve uygulamalarē", insan konforu ve g¿venliĵi ile ilgili temel 

kavramlarda ve uygulama niteliklerinde ilkesel d¿zeyde deĵiĸimlere yol a­acak bilimsel 

ve teknolojik bir adēmdēr [3]. 

 

Robot teknolojisi, ­aĵēmēz geliĸim s¿reci i­inde geliĸen bir­ok bilimsel ve teknolojik 

olgularēn, robot adēnē verdiĵimiz teknolojik ¿r¿nler ¿zerinde b¿t¿nleĸmesi ve 

uygulamasēnē i­erir [3]. 

 

Hayatē kolaylaĸtēran robotlarēn yanēnda bir de bunun ºncesi olan iĸ yaĸamēnē da 

kolaylaĸtēran end¿striyel robotlar vardēr. End¿striyel robotlarēn bir vida sēkēmēndan 

kutularē istiflemeye kadar bir­ok alanda kullanēmē hem zamandan, hem iĸ g¿c¿nden hem 

de maddi olarak kazanēm saĵlar. End¿striye robotlar ilk olarak hareket etme kabiliyetine 

gºre sēnēflandērēldēĵēnda; 
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3.2 End¿striyel Robotun Tanēmē 

 

Amerikan Robot Enstit¿s¿, robot kavramēnē ĸu ĸekilde ifade etmektedir: 

 

"Robot, ­eĸitli gºrevlerin ger­ekleĸtirilmesi i­in, malzeme, par­a, takēm ya da 

deĵiĸken programlanmēĸ hareketler aracēlēĵēyla, ºzel par­alarē hareket ettirmek ama­lē 

tasarlanmēĸ, ­ok fonksiyonlu, yeniden programlanabilir manip¿latºrd¿r." 

 

Sanayi robotunun en kapsamlē tanēmē ve robot tiplerinin sēnēflandērmasē ISO 8373 

standardēnda belirlenmiĸtir. Bu standarda gºre bir robot ĸºyle tanēmlanēr: "End¿striyel 

uygulamalarda kullanēlan, sabit veya hareketli olabilen, ¿­ veya daha fazla 

programlanabilir eksene sahip, otomatik kontroll¿, yeniden programlanabilir ­ok ama­lē 

manip¿latºrd¿r." 

 

End¿striyel robot, ISO 8373 standardēna gºre end¿striyel uygulamalarda kullanēlan, 

¿­ veya daha fazla programlanabilir ekseni olan, otomatik kontroll¿, yeniden 

programlanabilir, ­ok ama­lē, uzayda sabitlenmiĸ veya hareketli manip¿latºrd¿r. Robot 

kolu, baĸka bir makineyle birleĸtirilerek, malzemenin y¿klenmesi ve takēm deĵiĸtirme 

iĸlemini yapmaktadēr [3]. 

 

ķekil verme, kesme, y¿zey kaplama gibi ­eĸitli imalat iĸlemlerini ger­ekleĸtirir. 

Ķmalat, kalite kontrol, montaj proseslerinde bir­ok uygulamada kullanēlēr. 

 

 
 

ķekil 3.1: Robot ile insan benzetimi[3]. 
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Tanēmdaki terimlerin a­ēklamalarē aĸaĵēdaki gibidir: 

 

Manip¿latºr: Robotun hareken eden bºl¿mlerine denir. 

 

Yeniden programlanabilir:  Mekanik deĵiĸiklik yapmadan programlēĸ kēsēmlarē 

deĵiĸtirilip baĸka iĸe adapte olabilen. 

 

¢ok ama­lē: Yapēlacak deĵiĸikliklerle kullanēm alanē geniĸletilebilen 

 

Fiziksel deĵiĸiklikler: Robot ¿zerinde yapēlan mekanik deĵiĸiklikleri gºsterir. Bunlarēn 

i­inde software deĵiĸiklikler yoktur.ºrn:Programlama kasetleri, ROM'lar. 

 

Eksen:Robotun lineer ya da eksenel d¿zlemde hareket alanlarēnē belirten yºnler robot 

ekseni olarak adlandērēlēr. 

 

Tamlēk: Bu terim sadece bilgisayar kontroll¿ robotlar i­in ge­erlidir ve sistem ­ºz¿l¿m¿, 

gerekli eklem koordinatlarēnē hesaplamak i­in kullanēlan bilgisayar kontrol algoritmalarē 

ve sistemdeki mekanik tamlēk hatalarēndan meydana gelmektedir. Harici ºĵretilmiĸ hedef 

noktaya robotun hareket edebilme kabiliyetinin ºl­¿s¿d¿r ya da robotun ­alēĸma alanēnda 

belirlenen bir yºr¿ngeye, istenilen ĸekilde ulaĸma yeteneĵidir. Tamlēk, verilen bir hedef 

noktaya eriĸebilmek i­in robotun programlanabilme kapasitesiyle iliĸkilidir. 

 

Tekrarlanabilirlik:  Tekrarlanabilirlik robotun ­alēĸmasē i­in tanēmlanan sēnērlarē 

i­erisinde, ­alēĸma istasyonunda gitmesi gereken noktaya gerekli eksenini ya da bu eksene 

baĵlē fikst¿r¿ gºt¿rebilme yeteneĵidir. Robotun bu noktaya ulaĸtēĵē hareketlerin 

sonucunda robotun u­ noktasēnēn ikinci ulaĸtēĵē zamanki u­ noktasē arasēndaki fark tekrar 

edilebilirliĵini gºsterir. Otomotiv sektºr¿nde kullanēlan robotlarēn tekrarlanabilirlik olanē 

yapēlan iĸin hassasiyetine gºre ve iĸin yapēsēna gºre deĵiĸir. Genellikle hassa iĸler i­in 0,1 

mm ya da 0,2 mm tekrarlanabilirliĵi olan robotlar uygundur. 

 

Y¿k taĸēma kabiliyeti ve hēz: Robotun mekanik ºzellikleri dahilinde uzandēĵē bºlgelerle 

taĸēyacaĵē y¿k arasēnda bir ters orantē mevcuttur. En uzak noktasēndaki maksimum 
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taĸēyacaĵē y¿ke robotun y¿k taĸēma kapaĸētesi denir. Bu deĵerler taĸēnan ekipmanlarēn 

boyut ve ĸekillerine baĵlēdēr. 

Sonu­ olarak robotlar otomatik makinelerdir ve ¿zerine bir­ok yorumlarēn 

yapēldēĵē alandēr. Robot olarak kabul edilebilecek bir­ok makine, ­evre ne kadar sēnērlē 

olursa olsun, ­evreden alēnan bilgiye cevap verebilmelidir. Robot, cevabē yorumlayarak 

ve gereken deĵiĸikliĵi yapmalēdēr [3]. 

 

Robotlar ile diĵer otomatik makinelerin arasēndaki farklar:  

 

¶ Mafsal hareketleri ­ok daha fazladēr. 

¶ Daha hēzlē iĸ gºr¿r. 

¶ Vidalarē yanlēĸ yere monte etme gibi herhangi bir yanlēĸ harekette bulunulmaz.  

¶ Kendi iĸlemlerinin doĵruluĵunu kontrol edebilir. 

¶ Gerektiĵinde ana sisteme baĵlē olmaksēzēn kendi bºl¿mlerine iliĸkin ­alēĸmalarē 

kendi baĸlarēna s¿rd¿rebilir. Ķmal edilen par­alarē, kendi kendine tasnif edip 

y¿kler. Par­ayē, ait olduĵu bºl¿mlerine gºt¿rerek yerleĸtirebilir. 

 

Ger­ek anlamda ilk sanayi robotu, G.C. Devci adlē ABDóli bir m¿hendis tarafēndan 

ger­ekleĸtirilmiĸtir. 1961ôde H.A.Erost mikro iĸlemci kontroll¿ mekanik bir el geliĸtirdi. 

1968ôde Pieper, manip¿latºr¿n kinematiĵi ¿zerinde Kahn ve Roth ise dinamiĵi ¿zerinde 

­alēĸtē. 

 

1970ôlerde ­alēĸmalar, sensºrlerin (algēlayēcē) ¿zerinde yoĵunlaĸtē. 1972ôde 

P.Woll ve arkadaĸlarē, montaj gºrevi yapan kuvvet ve dokunma sensºrleriyle donatēlmēĸ 

bir dizi ­alēĸmalarda bulundu. 1974ôde Bejezy uzay araĸtērmalarēnda kullanēlmak ¿zere 

kontrol tekniklerini geliĸtirdi. Bu ĸekilde baĸlayan end¿stride robot kullanēmē d¿nyada 

hēzla artmēĸtēr [3]. 

 

 

3.3 End¿striyel Robotlarēn ¦retimde Uygulama Alanlarē 

 

End¿striyel Robotlarēn geliĸmesindeki dºn¿m noktalarēnē aĸaĵēdaki ĸekilde ºzetlemek 

m¿mk¿nd¿r. 
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- 1801: Programlanabilir dokuma tezg©hē, 

- 1830: Otomatik ­ēkrēk, 

- 1893: Ayaklarē ile y¿r¿yen ara­, 

- 1945: Radyoaktif malzemeyi tutmak i­in tele-operatºr, 

- 1953: Servo denetimli freze tezg©hē, 

- 1954: Programlanabilir end¿striyel robot, 

- 1959: Ķlk ticari robot, 

- 1974: Mini bilgisayar kullanan ilk ticari end¿striyel robot. 

 

Son zamanlarda yapēla yoĵun ­alēĸmalar sayesinde deĵiĸik otomasyon yºntemleri 

geliĸmiĸ ve bu ­alēĸmalar ¿retim verimliliĵinde artēĸ saĵlamēĸtēr. Bunlarēn en ºnemlisi 

programlanabilir otomasyon yºntemidir. G¿n¿m¿zde robotlar, kaynak, boyama veya 

dºk¿m vb. iĸler i­in kullanēlmaktadēr.Robotlarēn mekanik ºzellikleri deĵiĸtirilerek ve 

­alēĸtēklarē programlarē ayrēca otomasyonunu deĵiĸtirerek deĵiĸik iĸleri yapabilmeleri 

saĵlanabilmektedir. 

 

Robotlarēn ¿retimde kullanēlmasē ¿retim kapasitesini ve kalitesini ºnemli ºl­¿de 

artmaktadēr. Aynē zamanda operatºr kaynaklē hatalarēnda ºn¿ne ge­ilmektedir. Bir baĸka 

konu da bir robotun, kaliteyi d¿ĸ¿rmeden ­ok sayēda par­ayē, devamlē ­alēĸarak imal 

edebilmesidir. Ķĸ g¿venliĵi ºrneĵi olarak da kaynaĵēn robot tarafēndan yapēlmasē ­alēĸan 

kiĸinin kaynak gazlarēna ve zararlē ēĸēnlara maruz kalmamasēnē saĵlar ya da par­a taĸēma 

iĸlerini robotun yapmasē iĸ kazalarē oranēnē azaltabilir. Robot ulaĸamayan bºlgelerde de 

¿retim ya da kontrol yapmaya olanak saĵlayacaktēr [4]. 

 

 

3.4 Robotlarēn Kullanēm Alanlarē 

 

3.4.1 Makinelerin Y¿kleme ve Boĸalmasē 

 

Y¿kleme boĸaltma iĸlemlerinde robotlar bulunduklarē ortama gºre iki ĸekilde 

kullanēlēr. Birinci kullanēm ĸekli ­alēĸma alanlarē robotun ­evresine uygun pozisyonda 

koyularak ķekil 3.2'de gºsterildiĵi gibi tezg©hlara y¿klenmektedir. Y¿klem iĸlemini 

operatºre yaptērtmak tezgahēn ­alēĸmasē sērasēnda operatºr¿n boĸ durmasē demektir bu da 

­alēĸma verimliliĵine ters etki demektir. Bºyle durumlarda, robotun daha fazla tezg©ha 
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ulaĸabilmesi ve gerekli y¿kleme boĸaltma iĸlerini yapabilmesi i­in hareketli hale 

getirilmesi gerekmektedir. Bunun i­in robot raylar ¿zerinde monte edilmekte ve ray 

boyunca gerekli tezg©hlar sēralanmaktadēr . 

 

 
 

ķekil 3.2: Robotun takēm tezg©hlarēnē y¿kleme ve boĸaltmada kullanēlmasē[4]. 

 

Robotlar bu uygulamalar sērasēnda aĸaĵēdaki iĸlemleri de yapabilmektedir. 

- Bir makineden par­a alēnmasē, 

- ¢apak temizlenmesi, 

- Par­a istiflenmesi ve paketlenmesi yapabilmektedir. 

 

Pres dºk¿m, ergimiĸ metal malzemenin, basēn­la kalēp i­erisine gºnderilerek 

katēlaĸēncaya kadar basēncēn uygulanmaya devam edilmesi ve kalēbēn ĸeklini almasē 

iĸlemidir. Sonrasēnda par­a kalēptan alēnēp su banyosuna atēlmaktadēr. Gerekirse ­apak 

alma ve kesme iĸlemleri de yapēlmaktadēr. Kalēbēn uzun ºm¿rl¿ olmasē i­in her dºk¿mden 

sonra soĵutulmasē, temizlenmesi ve refrakter malzeme ile kaplanmasē gerekmektedir. Bu 

iĸlemler i­in par­anēn deĵiĸik yerlere taĸēnmasē ķekil 3.3ôte gºsterildiĵi gibi robotlar 

tarafēndan yapēlabilmektedir. Gerektiĵinde robotlar kalēbēn temizlenip refrakter malzeme 

ile kaplanmasē iĸlerini de yapabilmektedir [4]. 
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ķekil 3.3: Robotun pres dºk¿m iĸinde kullanēlmasē [4]. 

 

Dºvme iĸleminde, malzeme genellikle ēsētēlmakta ve ¿zerine deĵiĸik yºntemlerle 

kuvvetler uygulanarak ĸekli deĵiĸtirilmektedir. Bu iĸlemde robotlar sēcak par­alarēn 

taĸēnmasē i­in kullanēlmaktadēr. Par­anēn fērēndan alēnēp prese getirilmesi, biten par­anēn 

alēnmasē, robotlar tarafēndan yapēlabilmektedir. Ķmalat i­in birden fazla istasyonu olan 

kalēp kullanēlēyor ise iĸ par­asēnēn ºnce ilk istasyona yerleĸtirilmesi, iĸlem bitinceye kadar 

beklenmesi ve par­anēn sonraki istasyonlara taĸēnmasē da robotlar tarafēndan 

yapēlabilmektedir. Dºvme esnasēnda par­anēn ĸekli ve boyutlarē devamlē deĵiĸtiĵinden 

ºzel kavrayēcēlar gerekmektedir. Isēl iĸlem ve diĵer fērēn kullanēlan iĸlemlerde robotlar 

kolaylēkla kullanēlabilmektedir. Kavrayēcēlar y¿ksek sēcaklēktan etkilenmedikleri i­in 

fērēndan ­ēkan sēcak malzemeyi kolaylēkla tutup taĸēyabilmektedirler. 

Dºk¿m iĸlemi dºrt ana basamaktan oluĸmuĸtur; 

 

¶ Metalin ergitilmesi,   

¶ Kalēba dºk¿lmesi, 

¶ Soĵuyan par­anēn kalēptan ­ēkarēlmasē,  

¶ Dºk¿m par­anēn temizlenmesi  
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Bunlarēn arasēnda robotlar en ­ok temizleme iĸlerinde kullanēlmaktadēr. Ergimiĸ 

metalin potaya alēnēp, kalēba dºk¿lmesi iĸlemi i­in robotlarēn kullanēldēĵē uygulamalar da 

vardēr. Robotlar pres iĸlerinde yine iĸ par­alarēnēn taĸēnmasē iĸinde kullanēlmaktadēr. 

Ķĸlemin uzun s¿rd¿ĵ¿ durumlarda ise iki veya daha fazla prese iĸ par­asē y¿klenmesi ve 

alēnmasē iĸleri aynē robot tarafēndan yapēlabilmektedir. Pres iĸlerinde robot 

kullanēlmasēyla iĸlemler daha hēzlē yapēlmakta, birtakēm nedenlerle meydana gelen iĸ 

kazalarē da ºdenebilmektedir [4]. 

 

 

3.4.2 Ķstifleme 

 

Ķmal edilmiĸ par­alar ¿retim alanēndan tek tek gºt¿r¿lmek yerine ºnce kasalanēp 

sonrasēnda bu kasalarē stok alanēna taĸēmak daha uygun olmaktadēr. Dolayēsēyla robotlar 

bu dizme iĸlemlerinde ºnemli rol oynayabilirler. Ayrēca imalatēn ­eĸitli aĸamalarēnda 

par­alanēn taĸēnmasē i­in de paletlerin kullanēlmasē kolaylēk getirmektedir. Bazen de, bir 

depoda bulunan deĵiĸik par­alanēn toplanēp aynē palet ¿zerine istiflenmesi gerekmektedir. 

Bºyle durumlarda geliĸmiĸ bir robot depoda dolaĸarak gerekli par­alan se­ip palet ¿zerine 

istifleyebilmektedir. Robota deĵiĸik bir istifleme yaptērmak i­in yapēlacak tek ĸey 

programēn deĵiĸtirilmesidir. Bu ĸekilde robot yeni iĸine ­ok kolay intibak edebilmektedir 

[3]. 

 

 

3.4.3 Paketleme 

 

Robotlarēn kullanēm alanlarēndan biri de paketlemedir. End¿stride ¿retim sonrasēnda 

elde edilen mamuller robotlarca kutulanēp istiflenmektedir [3]. 

 

 

3.4.4 Yapēĸtērma 

 

Sanayide yapēĸtērma iĸlemini dev robotlara yaptērmak m¿mk¿nd¿r. Resim 3.1ôde bir 

robot otomobil camēnēn kenarlarēna yapēĸtērēcē contasēnē s¿rmektedir. Yine aynē robot 

yapēĸtērēcēsē s¿r¿lm¿ĸ bu camē daha sonra otomobil ¿zerindeki yerine monte edecektir. 
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Otomotiv sektºr¿nde bu iĸlemi robota yaptērmaktaki ama­ iĸlemin kalitesini en y¿ksek 

seviyede ger­ekleĸtirmektir. ¥zellikle cam montajēnda g¿venlik standartlarē da bunu 

gerektirmektedir [3]. 

 

 
 

Resim 3.1: Robotla otomobil camē yapēĸtērma[3]. 

 

 

3.4.5 Kaynak 

 

Punta kaynaĵēnēn robotlara yaptērēlmasēna ilk ºnce otomotiv end¿strisinde 

baĸlanmēĸtēr. 

 

General Motorôda 1969 yēlēndan, Daimler Benz'de 1970 yēlēndan bu yana gºvde 

kaynaklarē robotlar tarafēndan yapēlmaktadēr. Volkswagen ve Renault firmalarē kendi 

robotlarēnē geliĸtirmiĸ ve imal etmiĸtir. Ara­ gºvdesinin karēĸēk bir geometriye sahip 

olmasē ¿zerinde kaynak yapēlmasēnē zorlaĸtērmaktadēr. Bu iĸlemleri insan yeteneĵine 

bērakma kalite anlamēnda da sabit durmayē engellemektedir.  Aynē hattan farklē modellerin 

­ēkmasē i­in de robotun farklē ĸekillerde programlandērēlmasēnē gerektirmektedir. 

 

Bileĵine punta kaynaĵē aparatē baĵlanmēĸ robot veya robotlar kaynatēlacak modele 

uygun programlan kullanarak gºvdeyi kaynatērlar. Bu iĸlem hēzlē, hassas ve g¿venilir bir 
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iĸlemdir. Ark kaynaĵē, punta kaynaĵēndan daha karmaĸēk bir iĸlemdir. Tecr¿beli bir 

kaynak­ē en iyi kaynatma a­ēsēnē, kaynatma s¿resini ve besleme gerilimini kolaylēkla 

ayarlayabilir fakat insandan insana bu kalite deĵiĸebilir. Robotun da bu iĸleri en iyi ĸekilde 

yapabilmesi doĵru a­ēyē, s¿reyi ºĵreterek s¿rekli aynē hareketi elde edebiliriz. Bunun i­in 

bu hareketler robota bir kaynak­ē tarafēndan ºĵretilir ve gerekli bilgiler robot hafēzasēna 

kaydedilir. Bu iĸ i­in s¿rekli yol denetim sistemine sahip robotlar tercih edilmelidir. 

End¿stride ºzellikle metal birleĸtirme alanēnda robotlar g¿n¿m¿zde sēk­a 

kullanēlmaktadēr. Robotlar gerek punto (nokta) gerekse ark kaynaĵē yapabilmektedir. 

Resim 3.2ôde gºr¿leceĵi gibi otomotiv sektºr¿nde robotlar etkin olarak kaynak iĸleminde 

kullanēlmaktadēr. Resimden de gºr¿ld¿ĵ¿ gibi birden fazla robot aynē bºlgede iĸlem 

yapmaktadēr. Her robot kendi bºlgesinde ­alēĸarak otomasyon zincirini tamamlamaktadēr. 

Kaynak robotlarē, algēlama elemanlarē ile birlikte kullanēlmakta olup kaynak 

programlarēna uygun bi­imde hareket etmektedirler. Otomotiv sektºr¿nde kaynak 

robotlarē hem s¿ratli bir ¿retim hem de y¿ksek kalitede ¿retim ger­ekleĸtirdiĵinden dolayē 

tercih edilmektedir. Robotlar hem kaynak yapmakta hem de algēlayēcēlarē ile kaynak 

kalitesini kontrol etmektedir. Bu da aynē anda hem ¿retim hem de kontrol¿n 

ger­ekleĸtirilmesi anlamēna gelir [3]. 

 

 
 

Resim 3.2: Otomotiv sektºr¿nde kaynak robotlarē[3]. 
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3.4.6 Montaj  

 

Montaj, hazēr olan farklē par­alarēn belirli bir amaca yºnelik, tek bir ¿r¿n oluĸturmak 

¿zere birleĸtirilme iĸlemidir. Par­alar belli yerlerden, belli bir sēraya gºre alēnēp 

birleĸtirilmektedir. G¿n¿m¿zde, robotlarēn montajda kullanēm alanlarē olduk­a sēnērlēdēr. 

Bunun baĸlēca iki nedeni vardēr. Birincisi, robotlarēn, bir yerde karēĸēk olarak bulunan 

par­alan tanēmasē ve almasē olduk­a g¿­ olmaktadēr. Diĵeri ise her t¿rl¿ par­ayē 

tutabilecek manip¿latºrlerin bulunmamasēdēr. G¿n¿m¿zde de kamera ve lazer 

okuyucularēn robotlarla entegre ­alēĸarak montaj alanlarēnda ad kullanēmē yaygēnlaĸmaya 

baĸlamēĸtēr. 

 

Robotlar ¿retim hatlarēnda makine, otomotiv, plastik, elektrik, elektronik 

sektºrlerinde imalat sonrasē montaj hatlarēnda sēk­a kullanēlēr. Montaj aĸamasē yapēĸtērma, 

lehimleme, kaynak, vidalama iĸlemleri ile uyum i­ericinde ger­ekleĸir [3]. 

 

 

3.4.7 Boyama 

 

Boyama, bug¿n, robotlarēn yaygēn olarak kullanēldēĵē alanlardan biridir. ¥zellikle 

otomotiv end¿strisinde ve iyi sonu­ istenen bir­ok alanda boyama iĸlemi robotlar 

tarafēndan yapēlmaktadēr. Robotlarēn bu alanda kullanēlmasēnēn diĵer bir nedeni de 

boyahanelerde ­alēĸma ĸartlarēnēn aĵēr ve atmosferin kirli olmasēdēr. Boyama iĸleminde, 

takip edilecek yol baĸlangē­ ve bitiĸ noktalarēndan ­ok daha ºnemlidir. Bu y¿zden s¿rekli 

yol denetimi uygulanmaktadēr. Robota, takip edilecek yol tecr¿beli bir boyacē tarafēndan 

ºĵretildikten sonra, boyama iĸlemi bir­ok defa hassas olarak tekrarlanabilmektedir. 

Boyama iĸleminde robot kullanēlmasēyla birlikte, boyahanelerdeki temiz hava ve enerji 

ihtiyacē azalmakta, temiz, kaliteli bir boya elde edilmekte, bºylece malzeme ve iĸ­ilik 

maliyetleri d¿ĸmektedir [3]. 

 

 

3.4.8 Robotlarēn Diĵer Kullanēm Alanlarē 

 

 

¶ Stoklama iĸlemlerinde 
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¶ Paketleme iĸlemlerinde 

¶ Lazer Kesme iĸleminde 

¶ Uzay ve deniz araĸtērmalarēnda 

¶ N¿kleer santrallerde 

¶ Saĵlēk hizmetlerinde 

¶ Tarēmda 

¶ Madenlerde 

¶ Askeri ve savunma alanlarēnda 

¶ Eĵitim Robotlarē 

¶ Eĵlence Sistemleri 

¶ Ev ve ev ­evresinde kullanēlan makineler 

¶ Kurtarma robotlarē 

¶ Yangēn sºnd¿rme robotlarē 

¶ Duvar tērmanan robotlar (Yangēn, boyama, kaynak, gºzlem vb. iĸler i­in) 

¶ Maden kazalarē ve deprem sonrasē kurtarma robotlarē 

ĸeklinde sēralanabilir. 

 

3.5 End¿striyel Robotlarēn ¢alēĸmasē ve Mekanizmasē 

 

Robotlarēn ­alēĸma detaylarē ve mekanizmalarēnēn bilinmesi de bazē ºnemli katkēlar 

sunabileceĵinden izleyen alt bºl¿mlerde sunulmaktadēr. 

 

 

3.5.1 Robotun Sistem Organizasyonu ve ¢alēĸmasē 

 

Robotun nasēl bir yapēya sahip olacaĵēnē, ­alēĸmasēnēn nasēl olacaĵēnē oluĸturulacak 

sisteme ne tip robotun uygun olacaĵēnē se­mek i­in; m¿hendislikten, elektronikten, 

bilgisayar biliminden, ¿retim iĸlemleri ve idari bilimden ­eĸitli bilgileri gerektirir. ¥rnek 

olarak ­evresel konularla ilgili yapēlacak uygulamalara uygun bir s¿recin belirlenmesi, 

proses i­inde izlenecek yollarēn saptanmasē ve planlanmasē end¿stri m¿hendisliĵinde yer 

alan bazē bilim dallarēnēn alanēna girmektedir. 
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3.5.1.1 Robotun Bºl¿mleri 

 

 
 

ķekil 3.4: Robotik Sistem ¥rneĵi[3]. 

 

Mekanik yapē: Hareketli kēsēmlarēn, eksenlerin ve bu hareketi saĵlayan t¿m ekipmanlarē 

da i­ine alan ana gºvdeyi kapsar. Mekanik yapēnēn ana merkezi olan robot kollarē 

insandaki karĸēlēĵēna benzeyecek beĸ ya da altē par­adan oluĸur. Ķnsan kolunda bulunan 

eklemlere benzer ĸekilde robotlarēn kollarēnda da eklemler vardēr. Robot kollarēndaki 

bºl¿mler iki eklem arasēnda yer alan metal yapēlardēr. Bunlar "baĵlantē par­alarē" olarak 

adlandērēlēr. 

 

Eklem sayēsēlarē fazlalaĸtēk­a, kolun fiziksel boyutlarē ve eklem yapēlarē tarafēndan 

belirlenen eriĸim mesafelerinin boyutu da artar. Bu deĵer yapēnēn serbestlik derecesi ile 

orantēlēdēr. Robot kolun bilekten ya da altēncē eksen denilen kēsmēndan sonraki kēsēma 

yapēlacak iĸin ĸekline gºre bir fikst¿r koyulmaktadēr. ¥rnek olarak kaynak iĸlerinde 

kullanēlan kaynak fikst¿rleri verilebilir. 

 

Kontrol sistemi:  Sayēsal elektronik devreler topluluĵundan oluĸmaktadēr. 

 

G¿­ ¿nitesi: Robot kolun eklem yerlerini oluĸturan par­alarēn birbirine gºre hareketini 

saĵlayan donanēmdēr. Elektrikli, hidrolik ve pnºmatik olabilmektedir. 

 

Algēlayēcēlar: Kolun yaptēĵē iĸin programlandēĵē ¿zere yapēlēp yapēlmadēĵēnē anlamak i­in 

kullanēlēr [3]. 
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3.6 Robotlarēn Avantajlarē ve Dezavantajlarē 

 

¶ Avantajlarē 

 

- Ķnsan g¿c¿n¿n yetemeyeceĵi zorlukta ve b¿y¿kl¿kteki iĸleri yapabilirler. 

- Ķĸ g¿venliĵine elveriĸsiz ve tehlikeli ortamlarda da ­alēĸabilirler. 

- S¿rekli aynē hareketleri yaptēklarē i­in standart ¿r¿n verirler. 

- ¢ok az bilgi ile ya da hi­ bilgi olmaksēzēn mekanik olarak ­alēĸmaya devam edebilirler. 

- Yorulmazlar. 

- En ucuz iĸg¿c¿d¿r. 

- Uzaktan yºnetilebilirler. 

- Tehlikeli durumlarda koruma saĵlayabilirler. 

- Ķhtiya­ sahibi insanlara refakat edebilirler. 

- Ķnsanlarla mantēklē iletiĸim kurarak sosyalleĸme a­ēklarēnē kapatabilirler. 

- Eĵlendirici ve eĵitici olabilirler. 

- Ķnsandan daha hēzlē ­alēĸtēklarē i­in zaman tasarrufu saĵlarlar [3]. 

 

 

¶ Dezavantajlarē 

 

- Ķnsanlarēn iĸsiz kalmasēna sebep olabilirler. 

- Az geribildirimle ­alēĸērken hata olursa, hatanēn geri bildirimi de yavaĸ olur. 

- ¦retimde yanlēĸ bir iĸlem varsa ve kontrol yoksa s¿rekli hatalē ¿r¿n ¿retilir. 

- Yanlēĸ programlandēklarēnda insanlar i­in tehlikeli sonu­lara yol a­abilirler. 

- Ordu i­in kullanēlērsa kitle imha silahē iĸlevi gºrebilirler. 

- Sēkēcē olabilirler. 

- Sosyalleĸme ihtiyacēnē karĸēladēĵē i­in toplumsal sosyalleĸmeyi bitirebilirler. 

- Yapay zek©nēn fazla ilerlemesi insanlēĵē yok etme sonucu ­ēkarabilir [3]. 
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4. PROJE AķAMASI 

 
 

4.1 Silindir Kapaĵē Hattē Robot Adaptasyonu Ķĸ Akēĸē  

 

 Simogram (­evrim zamanē analizi) sonrasēnda ¿retimin iĸleyiĸinin nasēl olacaĵēnē 

tanēmlamak gereklidir. Ķĸ akēĸē analizi projenin ilerleyen s¿recini belirleyen en ºnemli 

adēmdēr. B¿t¿n s¿re­ler ve planlamalar bu akēĸa gºre yapēlēr. 

 

 

      4.1.1 Op 315 Silindir Kapaĵē Cēvata Sºkme Postasē Ķĸ Akēĸē 

 

 
 

ķekil 4.1: Op 315 postasēnēn genel gºr¿n¿ĸ¿. 

 

-Op 310 y¿z¿k (siege) ve kēlavuz (guide) ­akma postasēndan ­ēkan Silindir 

Kapaĵē, Op 315 Silindir Kapaĵē adaptºr baĵlantē cēvatalarēnē sºkme ve adaptºr ¿zerine 

yarēm sēkma operasyonuna girmeden ºnce bir stoper (stoper 1) tarafēndan durdurulur 

(stoper 1 pozisyon kontrol¿ a­ēk/kapalē).  

-Op 315 de palet yok ise Stoper 1 a­ēlēr ve adaptºr ilerlemeye baĸlayarak Silindir 

Kapaĵē operasyon alanēna girer ve stoper 2 tarafēndan durdurulur (stoper 2 pozisyon 

kontrol¿ a­ēk/kapalē). 

OP 315-

A 
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-Palet RFID okuyucu tarafēndan algēlanēr ve RFID tip bilgilisi okunur. Tip bilgilisi 

ve par­a varlēk onayēyla beraber postada bulunan endekslemeler a­ēlēr ve adaptºr 

endekslenir. 

 

 

Resim 4.1: Adaptºre sēkēlē silindir kapaĵē 

 

-UR10 robot devreye girer ve sērasēyla Resim 3.1ô de gºr¿ld¿ĵ¿ gibi 1 numaralē 

cēvatayē sºker, cēvatayē aldēĵēnē beli etmek adēna postada bulunan dedektºre gºsterir ve 

ardēndan adaptºr¿n ¿zerinde bulunan 1 numaralē yere 5 Nm kuvvet (tork) alēncaya kadar 

sēkarak tutturur ve 90Ǔ sºkerek cēvatadan ayrēlēr. 

-Robot 2. cēvataya giderken cēvata 1ôi bēraktēĵēna emin olmak i­in ­ekildikten 

sonra cēvata bērakēlan yerden cēvata varlēk OK sinyali bekler.  OK komutu ile beraber 2. 

cēvataya yºnelir. Aynē iĸlemleri 4 cēvata i­in de yaptēktan sonra iĸlem sonu bilgisi gelir, 

endekslemeler a­ēlēr ve stoper 2 a­ēlēr.  

-Stoper 2ônin a­ēlmasēyla adaptºr cēvatalarē sºk¿lm¿ĸ ve adaptºre tespit edilmiĸ 

bir ĸekilde Op 330 F500 y¿zeyi iĸleme postasēna doĵru ilerler. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

36 

 

     4.1.2 Op 330 F500 Y¿zeyi Ķĸleme  

 

 
 

ķekil 4.2: Op 330-A Robotlu Sistem Krokisi 

 

 

4.1.2.1 Op330 ST97 (istasyon 97) F500 Frezeleme Giriĸ Postasē 

 

- Op 315ôden gelen Silindir Kapaĵē giriĸ b¿tesi durdurur  

- ST97 tarafē boĸ ise giriĸ b¿tesi a­ēlēr ve adaptºr ST97ôye girer ve ST97 ­ēkēĸ b¿tesi 

tarafēndan durdurulur. RFID okuyucu tarafēndan tip bilgisi okunur ve par­a 

endekslenir. 

- Tabla kalkar ve Silindir Kapaĵēnē adaptºrden ayērēr. 

- Robot harekete ge­er ve Silindir Kapaĵēnē alēp makineye y¿kler.  

- ST97 tablasē aĸaĵē iner ve endekslemeler a­ēlēr. Adaptºr eĵer ST98 tarafēnda 

Silindir Kapaĵē yoksa ve robot emniyet pozisyonundaysa posta adaptºr¿ ST98ôe 

gºnderir.  
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Resim 4.2: Op330 ST97 (istasyon 97) F500 frezeleme giriĸ postasē  

 

 

4.1.2.2 ST98 (istasyon 98) F500 Frezeleme ¢ēkēĸ Postasē 

 

- ST97ôden gelen adaptºr ST98 ­ēkēĸ b¿tesi tarafēndan durdurulur, endeksleme 

yapēlēr par­a yok bilgisi sensºrler yardēmēyla alēnēr. 

-  Kēsa bir s¿re makine i­erisinde bulunan Silindir Kapaĵēnēn iĸleme s¿resinin 

bitmesi beklenir. Ķĸleme bittikten sonra Robot Silindir Kapaĵēnē alēr ve adaptºr 

¿zerine yerleĸtirir.  

- RFIDôye bilgiler yazēlēr ve par­a varlēk kontrol¿ yapēlēr.  

- Robot g¿venli mesafeye geldikten sonra endekslemeler ve ST98 ­ēkēĸ b¿tesi a­ēlēr 

ve adaptºr Op 340ôa doĵru yola ­ēkar. Bu sērada makinenin kapēsē a­ēktēr ve robot 

ST97ôye gelen Silindir Kapaĵēnē alēr, iĸlenmek ¿zere makinenin i­ine sokar. Bu 

iĸlem ile beraber aynē ­evrim aynē dºng¿de devam eder. 

 

4.1.2.3 Robot ve Par­a Taĸēma Fikst¿r¿ (Prehenseur) 

 

- ST97ôde tip bilgisi alēndēĵēnda Par­a Taĸēma Fikst¿r¿ tip bilgisine gºre a­ēklēk 

kapalēlēk konumunu belirler. 
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- Adaptºr ile Silindir Kapaĵē birbirinden ayrēlēnca robot ST97ôden par­ayē alēr 

makineye bērakēr.  

- Par­a iĸlendikten sonra da ST98ôe bērakēr ve aynē dºng¿ye devam eder. 

 

 

4.1.3 Op 340 Silindir Kapaĵēnē Adaptºre Tespitleme 

 

 
 

Resim 4.3: Op 340 Silindir Kapaĵēnē Adaptºre Tespitleme Giriĸ 

 
- Op 330ôdan gelen adaptºr Op 340 giriĸindeki b¿te tarafēndan durdurulur.  

- Op 340 boĸ ise giriĸ b¿tesi a­ēlēr ve par­a Op340 bºlgesine girer.  

- Par­a varlēk ve tip tanēma ile beraber adaptºr endekslenir.  

- Tip bilgisine gºre robot elektronik cēvata sēkēcēlarēn (visºzlerin) a­ēklēĵēnē 

ayarlar.  

- Robot iki defa olmak ¿zere ikili olarak cēvatayē sºker ve uygun a­ēklēk 

pozisyonunu alarak ikili olarak sēkar ve g¿venli pozisyona gelir.  
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- Cēvatalarē sºk¿p takma iĸlemi bittikten sonra oturma kontrol¿ yapēlēr.  

- Uygun onayē ile beraber endekslemeler a­ēlēr ve ­ēkēĸ b¿tesi de a­ēlarak par­ayē 

postadan uzaklaĸtērēr. 

Kēsaca ºzetlenecek olursa, bu senaryoya gºre yeni bir hat oluĸturularak bu hatta 

Op315 ismi verilecek ve bu hatta cēvata sºkme ve adaptºr ¿zerine sēkma iĸlemi 

ger­ekleĸtirilecek daha sonrasēnda operatºr¿n bulunduĵu alana taĸēma iĸlemini yapmasē 

i­in ABB robot koyulacak ve bu koyulacak robot fabrika i­erisinde atēl halde bulunan 

robot olacaktēr. Bu da robotlarē yerlerine koymadan ºnce, robotlarēn bulunduĵu bºlgeden 

alēnēp modernizasyon iĸlemi i­in bakēma gºnderilmesi gerekmetedir. Daha sonrasēnda 

Op330ôda iĸlem gºren silindir kapaĵē tekrardan adaptºre sabitlenmek i­in Op340 

postasēna gºnderilecektir. 

 

 

4.2 Proje Ķhtiya­larē ve Planlamasē 

 

Ķĸ akēĸēnē belirledikten sonra, diĵer ºnemli kēsēm olan ise iĸin yapēlmasē i­in nelere 

ihtiya­ vardēr. Bu listeleri en ince ayrēntēsēna kadar inceleyip gerekli  olan materyallerin 

doĵru belirlenmesi projenin baĸarēsē a­ēsēndan ­ok ºnemlidir. Bu bºl¿m¿n tamamlanmasē 

ile beraber yatērēm yapēlacak kalemler veya yatērēm yapēlmadan tedarik edilecek kalemler 

belirlenir. Yatērēm yapēlacak kalemler i­in alēm ĸartnameleri oluĸturulup tedarik s¿reci 

baĸlatēlēr, yatērēm yapēlmadan tedarik edilecek malzemeler i­in tedarik s¿re­leri 

oluĸturulur. B¿t¿n bu oluĸumlarēn sonucunda en ºnemli olan unsur projeyi 

ger­ekleĸtirmek i­in b¿t¿n planlarēn ­ēktēlarē toplanēp genel proje planlamasē 

oluĸturulmuĸtur. 
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4.2.1 Op 315 Ķhtiya­ Listesi ve Planlama 

 

Tablo 4.1: Op 315 ihtiya­ listesi ve planlama(Ek 5). 

 

 

No OP Yapēlacak iĸ
¥ngºr¿ 

haftasē
Sorumlu

1
OP315A

OP315B

Postalardaki Mekanik Ekipmanlarēn ( UR Robot, Elektrikli Sēkēcē, 

B¿te,Indexer,Baĵlantē Aparatlarē, Pano Direkleri, Tel Kafes, V.S ) Sipariĸinin 

Verilmesi Ve Temin Edilmesi

S46-S47 Metot+Bakēm

2
OP315A

OP315B
Postalara Butelerin Montajē S47-S48 Metot+Bakēm

3
OP315A

OP315B
Postalara Indexerlerin Montajē S46 Metot+Bakēm

4
OP315A

OP315B
Postalara UR Robotlarēn Montajē S45 Metot+Bakēm

5
OP315A

OP315B
Postalara Elektrikli Sēkēcēlarēn MontajēS45 Metot+Bakēm

6
OP315A

OP315B
Postalara Sensºrlerin Montajē S49 Metot+Ķmalat­ē

7
OP315A

OP315B
Postalara RFID Etiket Okuyucularēn MontajēS49 Metot+Ķmalat­ē

8
OP315A

OP315B

Postalara Baĵlantē Aparatlarēnēn ( Tel Kafes, Hava ķartlandērēcē Ve Valfler, 

Repertitºrler Balansiyel, Pano Tutucularē, VS. ) Montajē
S49 Metot+Bakēm

9
OP315A

OP315B
Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Firma Se­ilmesi Ve Sipariĸinin VerilmesiS46 Metot+Otomasyon

10
OP315A

OP315B

Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Ķmalat­ē Firmanēn Sipariĸ Edeceĵi 

Mazemelerin Belirlenip Onaylanmasē
S47

Ķmalat­ē+Metot+Otomasy

on

11
OP315A

OP315B

Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Bizim Tarafēmēzdan Verilecek Malzemelerin 

Ķmalat­ēya Teslimi
S47

Ķmalat­ē+Metot+Otomasy

on

12
OP315A

OP315B
Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Malzemelerin Sipariĸinin VerilmesiS47 Ķmalat­ē

13
OP315A

OP315B
Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Malzemelerin Temin EdilmesiS49 Ķmalat­ē

14
OP315A

OP315B
Elektrik Ve Pnºmatik ķemalarēn ¢izilmesiS48 Ķmalat­ē

15
OP315A

OP315B
Elekrik Panosunun Toplanmasē S49 Ķmalat­ē

16
OP315A

OP315B
Elekrik Ve Pnºmatik Saha Tesisat Ķĸ­iliklerinin YapēlmasēS50 Ķmalat­ē

17
OP315A

OP315B
Sahaya Getirilen Panoya Elektrik Verilmesi S50 Metot

18
OP315A

OP315B
Postalara 7Bar Basēn­lē Hava GetirtilmesiS50 Metot

19
OP315A

OP315B
PLC Ve Panel Programlarēnēn YazēlmasēS47-S51 Otomasyon

20
OP315A

OP315B
UR Robot Programlarēnēn Yazēlmasē S47-S51 Metot

21
OP315A

OP315B
Elektrikli Sēkēcēlarēn Programlarēnēn YazēlmasēS49 Metot

22
OP315A

OP315B
Postalarēn Devreye Alēnmasē S50-S52 Metot+Otomasyon

23
OP315A

OP315B
Postalarēn Logtabop Tarafēndan Mapping'e TanēmlanmasēS48 Metot



 

 

41 

 

4.2.2 Op 330 Ķhtiya­ Listesi ve Planlama 

 

Tablo 4.2: Op 330 ihtiya­ listesi ve planlama(Ek6). 

 

 
 

No OP Yapēlacak iĸ
¥ngºr¿ 

haftasē
Sorumlu

1
OP330A

OP330B

Postalardaki Mekanik Ekipmanlarēn ( ABB Robot, Prehensºr, Tool ¢ubuklarē, Tel 

Kafes, Baĵlantē Aparatlarē, Pano Direkleri V.S ) Sipariĸinin Verilmesi Ve Temin 

Edilmesi

S49 Metot

2
OP330A

OP330B
ABB Robotlarēn Montajē S44 kabēm Metot

3
OP330A

OP330B
ABB Robotlarēn Prehensºr Montajē S49 Ķmalat­ē

4
OP330A

OP330B
ABB Robot Tool ¢ubuklarēnēn Montajē S49 Metot

5
OP330A

OP330B
ABB Tel Kafeslerin Montajē S49 Kaizen

6
OP330A

OP330B
Maniplatºr Park Pozisyonunda Sensºr¿n¿n MontajēS49 Ķmalat­ē

7
OP330A

OP330B

Maniplatºr Merkezleme Millerinin Mode Degrade olarak ­alēĸabilmesi i­in kēzaklē hale 

getirilmesi i­in mekanik aparat montajēnēn yapēlmasē ve montajē
S49 Metot

8
OP330A

OP330B
Maniplatºr Merkezleme Millerinini Park Pozisyonunda Sensºr¿n¿n MontajēS49 Ķmalat­ē

9
OP330A

OP330B

Kapēlarēn A­ēk Kapalē Kontrollerinin Manyetik Sensºrlerden Mekanik Switch Olarak 

Deĵiĸtirilmesi Ve Montajēnēn Yapēlmasē
S50 Bakēm

10
OP330A

OP330B
ABB Robotlarēn Giydirilmesi ( Hortum Paketlerinin Montajē )S50 Ķmalat­ē

11
OP330A

OP330B

ABB Robot ¦zerine Valflerin Ve Sinyal Daĵētēcē Repertitºr¿n Montaē Ķ­in Gerekli 

Aparatlarēn Montajē
S50 Ķmalat­ē

12
OP330A

OP330B
ABB Robot ¦zerine Valflerin ve Sinyal Daĵētēcē Repertitºr¿n MontajēS50 Ķmalat­ē

13
OP330A

OP330B
Tel Kaferslere Kapē Giriĸ Kutularē Ve Kapē Emniyet Switchlerinin MontajēS50 Ķmalat­ē

14
OP330A

OP330B

Postalara Baĵlantē Aparatlarēnēn ( Tel Kafes, Hava ķartlandērēcē Ve Valfler, 

Repertitºrler Balansiyel, Pano Tutucularē, VS. ) Montajē
S50 Ķmalat­ē

15
OP330A

OP330B
Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Firma Se­ilmesi Ve Sipariĸinin VerilmesiS46 Metot+Otomasyon

16
OP330A

OP330B

Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Ķmalat­ē Firmanēn Sipariĸ Edeceĵi 

Mazemelerin Belirlenip Onaylanmasē
S47

Ķmalat­ē+Metot+Otomasy

on

17
OP330A

OP330B

Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Bizim Tarafēmēzdan Verilecek Malzemelerin 

Ķmalat­ēya Teslimi
S47

Ķmalat­ē+Metot+Otomasy

on

18
OP330A

OP330B
Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Malzemelerin Sipariĸinin VerilmesiS47 Ķmalat­ē

19
OP330A

OP330B
Elektrik-Otomasyon-Pnºmatik Ķĸleri Ķ­in Malzemelerin Temin EdilmesiS49 Ķmalat­ē

20
OP330A

OP330B
Elektrik Ve Pnºmatik ķemalarēn ¢izilmesiS48 Ķmalat­ē

21
OP330A

OP330B
Elekrik Panosunun Toplanmasē S49 Ķmalat­ē

22
OP330A

OP330B
Elekrik Ve Pnºmatik Saha Tesisat Ķĸ­iliklerinin YapēlmasēS51 Ķmalat­ē

23
OP330A

OP330B
Sahaya Getirilen Panoya Elektrik Verilmesi S50 Metot

24
OP330A

OP330B
Postalara 7Bar Basēn­lē Hava GetirtilmesiS50 Metot

25
OP330A

OP330B
PLC Ve Panel Programlarēnēn YazēlmasēS47-S01 Otomasyon

26
OP330A

OP330B
ABB Robot Programlarēnēn Yazēlmasē S51-S01 Otomasyon

27
OP330A

OP330B
Comau iĸleme tezgahlarēēn PLC programēnēn yazēlmasēS53-S01

Otomasyon+Metot+Elk.L

abo

28
OP330A

OP330B

Robotlarē Kontrol Eden PLC ile Comau tezgahlarēn DP-DP Cupler ¿zerinden 

haberleĸtirilmesi
S53-S01

Otomasyon+Metot+Elk.L

abo

29
OP330A

OP330B
Postalarēn Devreye Alēnmasē S53-S06 Metot+Otomasyon
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4.2.3 Op 340 Ķhtiya­ Listesi ve Planlama 

 

Tablo 4.3: Op 340 ihtiya­ listesi ve planlama(Ek7). 

 

 
 

 

 

4.3 Genel Proje Planlamasē 

 

Operasyonel olarak ihtiya­ listesi ve operasyonel planlama oluĸturulmasēndan 

sonra proje genel plan oluĸturulmuĸtur (bkz. Tablo 4.4). 

  

 Proje genel planē b¿t¿n organizasyonlar i­in bir referans niteliĵindedir. Satēn-alma 

s¿re­lerinde ve yapēlacak b¿t¿n iĸ planlamalarēna ēĸēk tutar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No OP Yapēlacak iĸ
¥ngºr¿ 

haftasē
Sorumlu

1 OP340

Postalardaki Ekipmanlarēn ( Elektrikli Sēkēcē Lokmalarē, Cēvata Kontrol Sensºrleri Ve 

Kablolarē, Sensºr Baĵlantē Aparatlarē, Vida Kontrol¿ Ķ­in Sensºr Baĵlantē Ayaklarē  

V.S ) Sipariĸinin Verilmesi Ve Temin Edilmesi

S46 Metot+Bakēm

2 OP340 Elektrikli Sēkēcē Lokmalarēnēn MontajēS47 Metot+Bakēm

3 OP340 Vida Kontrol Noktasē Ķ­in Sensºr Baĵlantē Ayaklarēnēn MontajēS47 Metot+Bakēm

4 OP340 Sensºr Baĵlantē Aparatlarēnēn MontajēS47 Metot+Bakēm

5 OP340 Sensºrlerin Montajē S47 Metot+Bakēm

6 OP340 Sensºrlerin Elektriksel Baĵlantēlarēnēn YapēlmasēS47 Metot+Bakēm

7 OP340 Elekrikli Sēkēcēya Vida Sºkme Programēnēn EklenmesiS47 Metot

8 OP340 PLC Ve Panel Programēna Vida Sºkme Ķĸlemleri Ķ­in Gerekli Programlarēn YazēlmasēS48-S49 Otomasyon

9 OP340
ABB Robot Programēna Vida Sºkme Ķĸlemleri Ķ­in Gerekli Yºr¿nge Programlarēnēn 

Yazēlmasē
S48-S49 Otomasyon

10 OP340 Postanēn Devreye Alēnmasē S48-S49 Metot

No OP Yapēlacak iĸ
¥ngºr¿ 

haftasē
Sorumlu

1 OP340

Postalardaki Ekipmanlarēn ( Elektrikli Sēkēcē Lokmalarē, Cēvata Kontrol Sensºrleri Ve 

Kablolarē, Sensºr Baĵlantē Aparatlarē, Vida Kontrol¿ Ķ­in Sensºr Baĵlantē Ayaklarē  

V.S ) Sipariĸinin Verilmesi Ve Temin Edilmesi

S46 Metod+Bakēm

2 OP340 Elektrikli Sēkēcē Lokmalarēnēn MontajēS47 Metod+Bakēm

3 OP340 Vida Kontrol Noktasē Ķ­in Sensºr Baĵlantē Ayaklarēnēn MontajēS47 Metod+Bakēm

4 OP340 Sensºr Baĵlantē Aparatlarēnēn MontajēS47 Metod+Bakēm

5 OP340 Sensºrlerin Montajē S47 Metod+Bakēm

6 OP340 Sensºrlerin Elektriksel Baĵlantēlarēnēn YapēlmasēS47 Metod+Bakēm

7 OP340 Elekrikli Sēkēcēya Vida Sºkme Programēnēn EklenmesiS47 Metod

8 OP340 PLC Ve Panel Programēna Vida Sºkme Ķĸlemleri Ķ­in Gerekli Programlarēn YazēlmasēS48-S49 Otomasyon

9 OP340
ABB Robot Programēna Vida Sºkme Ķĸlemleri Ķ­in Gerekli Yºr¿nge Programlarēnēn 

Yazēlmasē
S48-S49 Otomasyon

10 OP340 Postanēn Devreye Alēnmasē S48-S49 Metod
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Tablo 4.4: Genel proje planlamasē (Ek 8). 

 

 
 

 

 

4.4 ķartnameler 

 

Ķĸ akēĸē belirlenirken, daha sonrasēnda proje ihtiya­larēnēn neler olacaĵē ve bu 

ihtiya­larēn ne kadarēnēn iĸletme tarafēndan yapēlacaĵē ve ne kadarēnē dēĸ kaynaklardan 

temin edileceĵi belirlenir. ķartnameler, dēĸ kaynaklardan temin edeceĵimiz hizmetlerin 

genel ­er­evesini ve i­eriĵini tamamen yansēttēĵē i­in ºnemle hazērlanmasē gereklidir.  

 

 

      4.4.1 Op 315 ķartnameleri 

 

Op 315 postasē yeni oluĸturulacak bir postadēr ve bu bºlgede UR10 robot dēĸēnda 

postada bulanacak ekipmanlar standart ¿r¿nlerdir. Postada kullanēlacak olan 

durdurucular, endeksleyiciler, sensºr braketleri, robot ve elektrikli sēkēcē kontrol kutularē 

i­in gerekli sehpalar ve UR10 robot altlēĵē iĸletme b¿nyesinde imal edilecektir. 
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4.4.1.1 UR10 Robot ķartnamesi 

 

Silindir kapaĵē hattēna alēnacak olan 2 adet UR10 robot i­in gereklilikler listesi 

aĸaĵēdadēr. 

 

¶ 6 Eksen Robotun uzanma mesafesi 1300 mm  

¶ Robotun aĵērlēĵē 28.9 kg  

¶ Taĸēma kapasitesi 10 kg  

¶ Eriĸebilirlik. 1300 mm  

¶ Eksenlerin dºn¿ĸ toleransē: +/- 360Á  

¶ Eksen hēzlarē Max 120/180Á/sn 

¶ Robotun tekrar edilebilirliĵi: +/- 0.1 mm  

¶ Taban ¢apē: Ï190 mm  

¶ 6 eksenli olmalēdēr  

¶ Kontrol kutusu ºl­¿leri (WxHxD): 475 mm x 423 mm x 268 mm  

¶ I/O ports: 10 digital in, 10 digital out, 4 analogue in, 2 analogue out  

¶ I/O power supply: 24 V 1200 mA  

¶ Ķletiĸim: TCP/IP 100 Mbit: IEEE 802.3u, 100BASE-TX  

¶ Ethernet socket & Modbus TCP  

¶ 12 inch Dokunmatik ekran  

¶ Robot sessiz ­alēĸmalēdēr  

¶ IP classification: IP54  

¶ G¿­ sarfiyatē. 350 watts  

¶ Malzeme: Aluminium, ABS plastic  

¶ Robot 0-50ÁC arasēnda ­alēĸabilmelidir. 

¶ Power supply: 100-240 VAC, 50-60 Hz  

¶ 35000 saat yaĸam ºmr¿   

¶ 6 metre kablo robot ve kontrol kutusu arasēnda bulunmalēdēr  

¶ 4,5 metre kablo kontrol kutusu ve kontrol paneli arasēnda bulunmalēdēr 
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4.4.2 Op 330 ķartnameleri 

 

Ķĸ akēĸēnda Op 330 i­in ºn gºr¿len robotlarē fabrika i­inde atēl halde bulunan, 

kullanēlmayan ABB IRB 6400 robotlarē kullanēlabilir hale getirerek devreye alēnmasē 

planladē bu sebeple ABB robotlar i­in bakēm ĸartnamesine gerek duyuldu. Aynē zamanda 

taĸēma iĸlemini par­a taĸēma fikst¿r¿ ile yapēlacaĵē i­in par­a taĸēma fikst¿r¿ ĸartnamesi 

ve Robot altlēĵē ĸartnamesi bu postada gerekli olacak ĸartnamelerdir. 

 

 

4.4.2.1 Robot Bakēm ķartnamesi 

 
KONU 

 

IRB 6400 i­in; 

Silindir Kapaĵē iĸleme hattēnda OP330 postasēnda kullanēlmasē planlanan 2 adet ABB 

6400 robotun yenileme ­alēĸmasē yapēlacaktēr. 

 

 
ĶMALAT¢IDAN BEKLENEN HUSUSLAR:  

 

ĶKĶ ROBOTUN BAKIMI Ķ¢ĶN ORTAK HUSUSLAR; 

 

¶ Nakliye imalat­ē tarafēndan ger­ekleĸtirilecektir.  

¶ Robot fabrikadan alēnēp gerekli yenileme ­alēĸmalarē yapēlarak tekrar fabrikaya 

teslim edilecektir.   

¶ Robotlarēn taĸēma ĸekli ve tutma yerleri firma tarafēndan tanēmlanacaktēr.  

¶ Robotlarēn kabul¿ fabrika standartlarēna gºre yapēlacak ve imalat­ē firma bu 

standartlarda istenen kriterleri eksiksiz saĵlamakla m¿kellef olacaktēr. 

¶ Detaylē bakēm (PMA, elektrik dolabē) 

¶ IRB6400 Robotlarēnēn sistemsel olarak malzeme y¿kleme (material handling) 

yapēsēna dºn¿ĸt¿r¿lmesi, 

¶ Yaĵ ve Filtre ºl­¿mleri ve gerekirse deĵiĸimleri,  

¶ Geniĸ kapsamlē deĵerlendirme raporu ï Audit,  

¶ USB baĵlantē dºn¿ĸ¿mlerinin olmasē,  

¶ Dijital I/O Kart Eklenmesi,  
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¶ Robotlarēn yanēnda keydiskôlerinin de olmasē. 

¶ Robotlarēn fabrikaya sevki, 

 

 
PLANLAMA:  

 

ķartname ve Fiyat Teklif isteĵi   W24 

Sipariĸ       W27 

Robotun teslim edilmesi    W27 

Bakēmlarēn tamamlanmasē    W29 

Robotun fabrikaya teslim edilmesi   W29 

  

 
GENEL G¦VENLĶK ķARTLARI 

 

Ķmalat­ē g¿venlik yºnetimini belgelendirmeli ve belirli ºzel g¿venlik ºnlemleri 

cihaz ¿zerinde bulundurulmalēdēr (Acil durdurma, korumalar v.s). Robotta CE etiketleri 

bulunmasē gerekmektedir. Robot ¿zerinde uyarē ve ikazlarēn T¿rk­e olmasē 

gerekmektedir.  

 

Genel sistemin CE deklarasyonu yapēlmalēdēr. 

 

Teslim edilecek cihaz EB75.04.130 numaralē iĸ g¿venliĵi normuna uygun 

olmalēdēr. Genel olarak iĸ g¿venli ve ­alēĸma ĸartlarē ile ilgili aĸaĵēdaki ĸartlar gºz ºn¿nde 

bulundurulmalēdēr: 

 

a)Uyulacak ĸartnameler:  

 

Å Avrupa direktifleri 98/37 CEE (Directive europ®enne 98/37 CEE fabrika politikasēna 

gºre gruba baĵlē t¿m fabrikalarda uygulamaya konulmaktadēr) 

Å Avrupa direktiflerine uygunluĵu analiz ederken EB75.04.130 normundan 

yararlanēlacaktēr. Bu norm Avrupa normlarēnēn yeniden ele alēnarak birleĸtirilmiĸ halidir. 

Å G¿venlikle ilgili prensipler ve teknolojiler EN 954ï1 ve EN292ï2/A1, EN 982, EN 983, 

EB03.76.010, EB03.76.020, CEI 60 204ï1, E03.15.600N normlarēna uygun olmalēdēr. 

Å Ķmalat­ē iĸ tarifinde, bu makineyi kimin onaylayacaĵēnē aynē zamanda kurulum 

testlerinin elektrik verilerinin nasēl olacaĵēnē ortaya koymalēdēr.  
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b) G¿r¿lt¿ seviyesi (dBA) + ºl­¿m ĸartlarē: EB75.81.325 teknik ĸartnamesine 

uygun olacak ĸekilde g¿r¿lt¿ seviyesi 78dBA ge­memeli ĸayet ge­erse dēĸarē yayēlmasēnē 

engelleyici sēnērlayēcēlar konulmalēdēr. 

 

c) Kimyasal ¿r¿nler: Ķmalat­ē ekipmanlarēn normal ĸartlardaki aynē zamanda 

bakēm ­alēĸmasēnda gerekli kimyasallarēn ¿r¿n g¿venlik fiĸlerini tedarik etmelidir. 

Å Patlayēcē atmosfer (ATEX):  Ķmalat­ē patlayēcē atmosfer birikmesini inceleyecektir. Eĵer 

bºyle bir risk mevcut ise riski analizi dosyasēnda bunu belirtmelidir ve imalat­ē 94/9/CEE 

ve 99/92/CEE kurallarē ve Temmuz 2003ôde kurallaĸtērēlmēĸ 96ï1010 kararnamesine 

uygulamalēdēr. 

Å Sistemin kurulumunu ve yerleĸimini sēnēflandērmalēdēr. 

 

d) Yangēn: Eĵer yangēn riski varsa, imalat­ē bunu risk analizinde belirtmeli ve riski 

sēnērlamak i­in uygun detektºr ve sºnd¿r¿c¿ler koymalēdēr. 

 

  

4.4.2.2 Par­a Taĸēma Fikst¿r¿ ķartnamesi 

 
KONU 

 

Silindir kapaĵē imalat hattē Op330 bºlgesine robot koyulmasē kapsamēnda K9 ve H4 

tipleri i­in par­a tutma sisteminin et¿d¿, imalatē ve devreye alēnmasē.  

 
ĶMALAT¢IDAN BEKLENEN HUSUSLAR:  

 

Fabrika imalat­ēya baĸka bir operasyonda aynē iĸte kullanēlan par­a tutma fikst¿r¿n¿n 

­izimlerini ve malzeme listesini verecektir. Ķmalat­ē verilen bu resimler ve dosyalar 

¿zerinde gerekli deĵiĸiklikleri yaparak sistemin devreye alēnmasēndan sorumlu olacaktēr. 

 

Devreye alma kapsamēnda imalat­ēdan beklenen hususlar: 

 

1- Verilen malzeme listesi ve fikst¿r par­alarē montaj ve detay ­izimlerinin et¿t 

edilmesi. 

2- Yapēlan et¿t doĵrultusunda aynē prensipte yeni par­a tutma fikst¿r¿n¿n 

tasarlanmasē ve ­izilmesi. 



 

 

48 

 

3- Tasarlanan yeni par­a tutma fikst¿r¿n¿n aĸēnan ve yedek par­a listelerinin 

­ēkartēlmasē. 

4- Et¿t edilen ve hazērlanan listeler doĵrultusunda sistemin par­alarēnēn imal ve 

tedarik edilecek. 

5- Sistemin montajēnēn yapēlacak 

6- Sistemin iĸlerliĵinin imalat­ēda ve fabrikada teyit edilecek. 

 

Ķmalat­ē mevcut par­a tutma fikst¿r¿ ¿zerinde yapacaĵē deĵiĸiklikler i­in bizden teyit 

almalēdēr.  

 

Ķmalat­ē firma sadece fikst¿r¿n mekanik ­alēĸmasēndan sorumludur. Otomasyon ve 

robot adaptasyonu bizim tarafēmēzdan yapēlacaktēr. Fikst¿r¿n adaptasyonu i­in gerekli 

bilgiler et¿t kabul sērasēnda fabrikaya teslim edilecektir. 

 
ĶMALAT¢ININ DĶKKAT ETMESĶ GEREKEN HUSUSLAR 

 

Posta ya adaptºr ¿zerinde gelen silindir kapaĵē, par­a tutma fikst¿r¿ tarafēndan alēnēr 

(bkz. Resim 4.4). Postadaki mevcut durumda silindir kapaĵē , operatºr¿n manuel olarak 

kontrol ettiĵi bir manip¿latºr tarafēndan alēnmaktadēr. Bu bºlgede hat arēza durumunda 

tekrar manuel olarak ­alēĸmaya devam edeceĵinden mevcut donanēm yerinden 

kaldērēlmayacaktēr. Bu sebeple burada dikkat edilmesi gereken husus par­a tutma 

fikst¿r¿n¿n ĸekli ve yapēsē bu bºlgedeki par­alara bindirmeyecek ĸekilde olmalēdēr. 
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Resim 4.4: Op 330 Ķstasyonu genel gºr¿n¿ĸ. 

 

 
 

Resim 4.5: Op 330 Par­a tutucu tarafēndan ­evrilmiĸ silindir kapaĵē. 

 

Daha sonra par­a tutma fikst¿r¿, silindir kapaĵēnē F600 y¿zeyini makinenin i­ine 

ve F500 y¿zeyini makinanēn dēĸēna bakmasēnē saĵlayacak ĸekilde 180Á dºnd¿recektir 

(Resim 4.5). 
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180Á dºnd¿rd¿kten sonra par­a makinenin i­erisindeki iĸleme fikst¿r¿ne 

koyulacaktēr (Resim 4.6). Fikst¿r ¿zerine koyma iĸlemi sērasēnda makinenin kapak a­ēklēk 

mesafesine ve par­a iĸleme fikst¿r¿n¿n ĸekline dikkat edilmelidir. 

 

 
 

Resim 4.6: Op 330 Ķĸleme makinasē i­ gºr¿n¿ĸ¿ 

 

Par­a iĸlendikten sonra par­a tutma fikst¿r¿ par­ayē makinenin i­erisinden alacak 

ve adaptºre yeniden F600 y¿zeyi yukarēda ve F500 y¿zeyi adaptºre oturacak ĸekilde - 

180Á dºnd¿recek ve paletin ¿zerine tekrar koyacak. 

Silindir kapaĵē adaptºr ¿zerindeki merkezleme pimlerine oturmaktadēr. Bu sebeple par­a 

tutucu fikst¿r¿n tekrar edebilirliĵi ­ok ºnemlidir. 

 

Dikkat edilmesi gereken en ºnemli husus farklē geniĸlikte olan her iki tip silindir 

kapaĵē i­in par­a tutucu fikst¿r¿n kollarē uygun a­ēklēk mesafesine gelebilmeli ve par­ayē 

tutacaĵē saĵ ve sol y¿zeylere (F100 ve F300 y¿zeyleri) par­ayē tutarken aynē anda 

deĵmelidir. Aksi takdirde sistem doĵru ­alēĸmaz. 
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4.4.2.3 Silindir Kapaĵē Taĸēma Arabasē ķartnamesi 

KONU 

 

Silindir kapaĵē imalat hattē Op330 bºlgesinde kullanēlmak ¿zere tek palet taĸēmak 

¿zere 2 adet silindir ¿st kapaĵē taĸēma arabasēnēn yapēlmasē. 

 

d-!,!4K)$!. "%+,%.%. (5353,!2ȡ  

 

Ķmalat­ēya, fabrikada aynē iĸte kullanēlan par­a taĸēma arabasēnēn 3ôl¿ versiyonu 

i­in yapēlmēĸ 2D ­izimlerini, 3D datalarēnē ve malzeme listesini verecektir. Ķmalat­ē bu 

verilerden yola ­ēkarak tekli par­a taĸēma arabasē ¿retimi yapacaktēr.  

 

Ķmalat­ē mevcut par­a tutma fikst¿r¿ ¿zerinde yapacaĵē deĵiĸiklikler i­in fabrikadan teyit 

almalēdēr.  

d-!,!4K).). $d++!4 %4-%3d '%2%+%. (5353,!2 

 

 
 

Resim 4.7: Silindir kapaĵē taĸēma arabasē (3ôl¿). 

 

Resim 4.7ôde silindir kapaĵē hattēnda kullanēlan 3ôl¿ par­a taĸēma arabasē 

gºr¿lmektedir. Op330ôda bu arabalar yeni proje kapsamēnda ilgili bºlgeye 

yanaĸamadēĵēndan tek par­a boyutlarēna d¿ĸ¿r¿lmelidir. 
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Resim 4.8: Taĸēma arabasē kilitleme mekanizmasē. 

 

Resim 4.8ôde taĸēma arabasēnē konveyºre baĵlayan kilitleme mekanizmasē 

gºr¿lmektedir. Tekli taĸēma arabasēnda bu kēsēm olmak zorundadēr aksi takdirde hattan 

par­a alamayēz. Bu bºlgenin ayrēntēlarē 3D datada gºr¿lmektedir. 

 

 

 
 

Resim 4.9: Taĸēma arabasē genel gºr¿n¿ĸ. 
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Resim 4.9ôte taĸēma arabasēnē tutmak i­in yapēlan bºlgenin altēnda kilitleme 

mekanizmasēnē dºnd¿rmeye yarayan kol mevcuttur. Operatºr taĸēma arabasēnē konveyºre 

yanaĸtērdēktan sonra bu kol yardēmēnya kilitleme iĸlemini ger­ekleĸtirmektedir. 

 

 

4.4.3 Op 315 ï Op 330 ve Op 340 Genel Kurulum ķartnamesi 

 

KONU 

Silindir kapaĵē imalat hattē Op330 bºlgesine robot koyulmasē kapsamēnda 

deĵiĸiklik yapēlacak postalarda robot yerleĸimi, gerekli otomasyonel ve mekanik 

baĵlantēlarēn yapēlmasē ve bunlarēn ĸematize edilmesi. 

 
3d,d.$d2 +!0!X) (!44) 2/"/4 !$!04!39/.5 d¤ !+)¤) 

 

Hat A ve B olmak ¿zere birbirine simetrik 2 hattan oluĸmaktadēr. Sērasēyla Op 315, 

Op 330 ve Op 340 olarak arka arkaya gelen operasyonlarda deĵiĸiklik yapēlacaktēr. 

 

 

1- Op 315-A akēĸē silindir kapaĵē cēvata sºkme postasē 

 

 
 

ķekil 4.3: Op 320-A postasēnēn genel gºr¿n¿ĸ¿ 
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Op 310 y¿z¿k (siege ) ve kēlavuz (guide) ­akma postasēndan ­ēkan silindir kapaĵē, 

Op 320 silindir kapaĵē palet baĵlantē cēvatalarēnē sºkme ve palet ¿zerine yarēm sēkma 

operasyonuna girmeden ºnce bir durdurucu (stoper 1) tarafēndan durdurulur (stoper 1 

pozisyon kontrol¿ a­ēk/kapalē). Op 320 de palet yok ise Stoper 1 a­ēlēr ve palet ilerlemeye 

baĸlayarak silindir kapaĵē operasyon alanēna girer ve durdurucu 2 tarafēndan durdurulur 

(stoper 2 pozisyon kontrol¿ a­ēk/kapalē). Palet RFID etiket okuyucu tarafēndan algēlanēr 

ve RFID tip bilgilisi okunur. Tip bilgisi ve par­a varlēk onayēyla beraber postada bulunan 

endeksleme silindiri ile per­a endekslenir. 

 

Endekslenmenin hemen ardēndan UR10 robot devreye girer sērasēyla Resim 4.1ôde 

gºr¿ld¿ĵ¿ gibi 1 numaralē cēvatayē sºker, cēvatayē aldēĵēnē beli etmek adēna postada 

bulunan dedektºre gºsterir ve ardēndan adaptºr¿n ¿zerinde bulunan 1 numaralē yere ¿­ ila 

dºrt tur sēkarak tutturur. Tutturma iĸleminin ardēndan robot 2. cēvataya giderken cēvata 1ôi 

bēraktēĵēna emin olmak i­in tekrar dedektºre gºsterir ve boĸ komutu ile beraber 2. cēvataya 

yºnelir. Aynē iĸlemleri 4 cēvata i­in de yaptēktan sonra iĸlem sonu bilgisi gelir, 

endekslemeler a­ēlēr ve postanēn ­ēkēĸē boĸ ise stoper 2 a­ēlēr. Stoper 2 nin a­ēlmasēyla 

palet cēvatalarē sºk¿lm¿ĸ ve paletin yanēna tespit edilmiĸ bir ĸekilde Op 330 F500 y¿zeyi 

iĸleme postasēna doĵru ilerler. 

 

2- Op 330-A F500 y¿zeyi iĸleme postasē 

 

 
 

ķekil 4.4: Op 330 Yerleĸimi. 
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a-) ST97 (Ķstasyon 97) 

 

Op 315ôden gelen silindir kapaĵēnē giriĸte bulunan durdurucu b¿te durdurur. ST97 

tarafē boĸ ise giriĸ b¿tesi a­ēlēr ve adaptºr ST97ôye girer ve ST97 ­ēkēĸ b¿tesi tarafēndan 

durdurulur. RFID okuyucu tarafēndan tip bilgisi okunur ve par­a endekslenir. 

Endekslenmenin ardēndan tabla kalkar ve silindir kapaĵēnē paletten ayērēr. Robot harekete 

ge­er ve silindir kapaĵē alēp makineye y¿kler. Robotun silindir kapaĵē postadan almasēyla 

beraber ST97 tablasē aĸaĵē iner ve endekslemeler a­ēlēr. Eĵer ST98 tarafēnda silindir 

kapaĵē yok ise ve robot emniyet pozisyonunda ise posta adaptºr¿ ST98ôe gºnderir.  

 

 

b-) ST98 (Ķstasyon 98) 

 

ST97ôden gelen adaptºr ST98 ­ēkēĸ b¿tesi tarafēndan durdurulur, endeksleme 

yapēlēr, par­a yok bilgisi sensºrler yardēmēyla alēnēr. Kēsa bir s¿re makine i­erisinde 

bulunan silindir kapaĵē iĸleme s¿resinin bitmesi beklenir. Ķĸleme bittikten sonra Robot 

silindir kapaĵēnē alēr ve palet ¿zerine yerleĸtirir. RFIDôye bilgiler yazēlēr ve par­a varlēk 

kontrol¿ yapēlēr. Robot g¿venli mesafeye geldikten sonra endekslemeler ve ST98 ­ēkēĸ 

b¿tesi a­ēlēr ve palet Op 340ôa doĵru yola ­ēkar. Bu sērada makinenin kapēsē a­ēktēr ve 

robot ST97ôye gelen silindir kapaĵēnē alēr, iĸlenmek ¿zere makinenin i­ine sokar. Bu iĸlem 

ile beraber aynē ­evrim aynē dºng¿de devam eder. 

 

 

c-) Robot ve par­a taĸēma aparatē (Prehenseur) 

 

ST97ôde tip bilgisi alēndēĵēnda par­a taĸēyēcē tip bilgisine gºre a­ēklēk kapalēlēk 

konumunu belirler. Palet ile silindir kapaĵē birbirinden ayrēlēnca robot ST97ôden par­ayē 

alēr makineye bērakēr. Par­a iĸlendikten sonra da ST98ôe bērakēr ve aynē dºng¿ye devam 

eder. 

d-!,!4K)$!. "%+,%.%. (5353,!2 6% 4%+,d& $%4!9,!2) 

 

Teklif iki farklē olasēlēk i­in verilecektir. 

 

Teklif, malzeme fiyatlarē ve iĸ­ilik fiyatē detaylē olarak verilmesi gerekmektedir. 

 



 

 

56 

 

 Versiyon 1 yeni oluĸturulacak olan Op 315-A ve Op 315-B postalarē hattēn konveyºr 

PLCôsinden yºnetilecektir. Op 330-A ve Op 330-B Comau tezg©hlarēna adapte edilecek 

ABB robotlar Comau tezg©hlarēnda bulunan PLCôlerden ayrē ayrē yºnetilecektir. 

 

 Versiyon 2 yeni oluĸturulacak olan Op 315-A, Op 320-B postalarē ve Op 330-A, Op 330-

B postalarēna adapte edilecek ABB robotlarēn t¿m kontrolleri yeni yapēlacak olan PLC 

dolabēndan kontrol edilecektir. 

  

 

a-) Versiyon 1 Teknik Detaylar 

 

1. Op 315-A ve Op 315-B postalarē: 

 

¶ Konveyºr PLCôsi ile yeni yapēlacak postalar Profibus ¿zerinden haberleĸecektir. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē ET200S mod¿lleri ile kontrol dolabē yapēlacaktēr. Her 

dolap i­erisinde 64 DI/ 64DQ olacaktēr. ET200S mod¿lleri konveyºr PLCôsi ile 

profibus ¿zerinden haberleĸecektir. Dolap fabrika standartlarēna uygun olarak 

yapēlacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē RFID okuma ve yazma mod¿lleri konulacaktēr. 

(ASM456, RF340R ve ekipmanlarē) RFID okuyucular ile Profibus ¿zerinden 

haberleĸilecektir.  

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē manuel kullanēm panosu olacaktēr. Bu panolarda 

manuel hareketler seven segment display ile se­ilecektir. Buton gruplarē fabrika 

mekanik hatlarēndaki standartlara gºre yapēlacaktēr. 

¶ UR10 robotlar ve elektrikli visºz ¿niteleri ile PLC digital haberleĸecektir. 

¶ Her iki posta i­in saha sensºr bilgileri (2 adet Bute konum sensºrleri, endeksºr 

konum sensºrleri palet varlēk, sat¿rasyon ve cēvata varlēk sensºrleri, hava basēn­ 

sensºrleri ) repertitºrler ile toplanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in valf kontrolleri (2 adet b¿te, endeksºr ve hava a­ma) repertitºrler 

ile saĵlanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē hava ĸartlandērēcē grubu ve valf gruplarē oluĸturulacaktēr. 
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2. Op 330-A ve Op 330-B postalarē: 

 

¶ Postalara eklenecek olan ABB robotlar Profibus ile Comau PLCôsi ile 

haberleĸecektir.  

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē ET200S mod¿lleri ile kontrol dolabē yapēlacaktēr. Her 

dolap i­erisinde 32 DI/ 32DQ olacaktēr. ET200S mod¿lleri Comau PLCôsi ile 

profibus ¿zerinden haberleĸecektir. Dolap fabrika standartlarēna uygun olarak 

yapēlacaktēr. 

¶ Her iki postaya ayrē ayrē KTP600 panel konulacaktēr. Profibus ile Comau PLCôsi 

ile haberleĸecektir. Operatºr panelleri i­in ayrē manuel kullanēm panosu olacaktēr. 

Buton gruplarē fabrika mekanik hatlarēndaki standartlara gºre yapēlacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē hava ĸartlandērēcē grubu oluĸturulacaktēr. 

¶ Robotlar ile prehenseur arasēndaki hortum ve kablo paketi montajlarē yapēlacaktēr. 

¶ Prehenseur robot tarafēndan kontrol edilecektir. Valf ve Repertitiºr gruplarē robot 

¿zerinde ya da prehenseur ¿zerinde olmalēdēr. 

¶ Her iki robot i­in prehenseur sensºr bilgileri (3 adet silindir konum sensºrleri, 

silindir kapaĵē varlēk sensºrleri) repertitºrler ile toplanacaktēr. 

¶ Her iki robot i­in prehenseur valf kontrolleri repertitºrler ile saĵlanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē ikiĸer adet kapē giriĸi olacaktēr. Her kapē giriĸinde robot 

h¿creleri i­in kullanēlan kilit kimlik sistemi oluĸturulacaktēr. Fabrika standartlarēna 

uygun olarak yapēlacaktēr. 

¶ Manip¿latºr park sensºr¿ 2 adet, referanslama pimleri geride sensºr¿ 2 adet, 

comau kapē a­ēk ï kapalē sensºrlerinin manyetik sensºrden mekanik sensºre 

­evrilmesi. 

 

 

b-) Versiyon 2 Teknik Detaylar 

 

1. Yeni yapēlacak PLC dolabē: 

 

¶ CPU 317 2DP olacaktēr. 

¶ 512 kb hafēza kartē olacak. 

¶ 112 DI/112DQ olacaktēr. 
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¶ CP341 LEAN Ethernet kartē olacaktēr. 

¶ Dolap fabrika standartlarēna uygun olarak yapēlacaktēr. 

 

2. Operatºr panelleri: 

 

¶ 2 adet KTP600 panel konulacaktēr. 

¶ Her iki hat 1ôer panelden yºnetilecektir. (Op 315-A, Op 330-A ve Op 315-B,Op 

330-B) 

¶ Operatºr panelleri i­in panel dolaplarē yapēlacaktēr. 

¶ Operatºr panelleri PLC ile MPI ile haberleĸecektir.  

 

3. Op 320-A ve Op 320-B postalarē: 

 

¶ Her iki posta yeni yapēlacak olan PLC dolabēndan yºnetilecektir. PLC dolabēnēn 

i­erisindeki DI ve DQ kartlarē ile kontrol edilecektir.  

¶ Yeni yapēlacak PLC dolabēnda Op 320-A ve Op 320-B postalarē i­in elektriksel 

g¿venlik zincirleri ayrē ayrē oluĸturulmalēdēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē RFID okuma ve yazma mod¿lleri konulacaktēr. 

(ASM456, RF340R ve ekipmanlarē) RFID okuyucular ile Profibus ¿zerinden 

haberleĸilecektir.  

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē manuel kullanēm panosu olacaktēr. Buton gruplarē 

fabrika 

¶ Mekanik hatlarēndaki standartlara gºre yapēlacaktēr. 

¶ UR10 robotlar ve elektrikli visºz ¿niteleri ile PLC digital haberleĸecektir. 

¶ Her iki posta i­in saha sensºr bilgileri (2 adet Bute konum sensºrleri , Endeksºr 

konum sensºrleri palet varlēk , sat¿rasyon ve cēvata varlēk sensºrleri , hava basēn­ 

sensºrleri) repertitºrler ile toplanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in valf kontrolleri (2 adet b¿te , endeksºr ve hava a­ma) 

repertitºrler ile saĵlanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē hava ĸartlandērēcē grubu ve valf gruplarē oluĸturulacaktēr. 
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4. Op 330-A ve Op 330-B postalarē: 

 

¶ Her iki robot h¿cresi yeni yapēlacak olan PLC dolabēndan yºnetilecektir. Comau 

tezgahlarēn PLCôleri ile yeni yapēlacak PLC dolabē ayrē ayrē DP-DP coupler (2 

Adet) ile haberleĸecektir. 

¶ Postalara eklenecek olan ABB robotlar Profibus ile yeni yapēlacak PLC dolabē ile 

haberleĸecektir.  

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē ET200S mod¿lleri ile kontrol dolabē yapēlacaktēr. Her 

dolap i­erisinde 32 DI/ 32DQ olacaktēr. ET200S mod¿lleri yeni yapēlacak PLC 

dolabē ile profibus ¿zerinden haberleĸecektir. Dolap fabrika standartlarēna uygun 

olarak yapēlacaktēr.7 

¶ DP-DP Couplerôlar ET200S panolarēnēn i­erisinde bulunacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē manuel kullanēm panosu olacaktēr. Buton gruplarē 

fabrika mekanik hatlarēndaki standartlara gºre yapēlacaktēr  

¶ Her iki posta i­in ayrē hava ĸartlandērēcē grubu oluĸturulacaktēr. 

¶ Robotlar ile prehenseur arasēndaki hortum ve kablo paketi montajlarē yapēlacaktēr. 

¶ Prehenseur robot tarafēndan kontrol edilecektir. Valf ve Repertitiºr gruplarē robot 

¿zerinde ya da prehenseur ¿zerinde olmalēdēr. 

¶ Her iki robot i­in prehenseur sensºr bilgileri (3 adet silindir konum sensºrleri, 

k¿las varlēk sensºrleri) repertitºrler ile toplanacaktēr. 

¶ Her iki robot i­in prehenseur valf kontrolleri repertitºrler ile saĵlanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē ikiĸer adet kapē giriĸi olacaktēr. Her kapē giriĸinde robot 

h¿creleri i­in kullanēlan kilit kimlik sistemi oluĸturulacaktēr. Fabrika standartlarēna 

uygun olarak yapēlacaktēr. 

¶ Manip¿latºr park sensºr¿ 2 adet, referanslama pimleri geride sensºr¿ 2 adet, 

comau kapē a­ēk ï kapalē sensºrlerinin manyetik sensºrden mekanik sensºre 

­evrilmesi. 
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c-) Kablolama ve ĸematize ­alēĸmalarē ɉ! ÖÅ " ÂĘÌÇÅÌÅÒÉɊ 

 

Op 315 ve Op 330ôa robot adaptasyonu sērasēnda postaya kurulacak ekipmanlarēn elektrik 

ve pnºmatik tesisatlarēnēn yapēlarak elektrik ve pnºmatik ĸemalarēn g¿ncellenmesi ve 

oluĸturulmasē 

d-) Ekipmanlar  

 

Yukarēda anlatēlan iĸler ile ilgili kullanēlacak t¿m ekipmanlar firma tarafēndan 

karĸēlanacaktēr.( robotlar, robot hortum paketleri, sēkēcēlar, b¿teler, silindirler, endeksºrler 

hari­) 
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5. YAPILAN ¢ALIķMALAR 

 

 
5.1 Op 330-A ve Op 330-B Kurulum Aĸamalarē 

 

Operasyon 330 postasēnda yapēlacak deĵiĸiklikler postada bulunan manuel par­a 

taĸēyēcēnēn kaldērēlēp yerine ABB IRB 6400 robotun koyulmasē daha sonra etrafēna 

g¿venlik ­iti ­ekilmesi ardēndan posta kurulum iĸlemlerinin tamamlanmasē gereklidir. 

Robotun koyulacaĵē bºlgenin belirlenmesi i­in Robcad analizinin yapēlmasē 

ºngºr¿lm¿ĸt¿r. 

 

 

5.1.1 Robcad Analizi 

 

Robcad analizi robot se­iminin doĵru yapēlēp yapēlmadēĵēna karar vermek i­in yapēlēr. 

Diĵer bir deyiĸle ama­ robotun taĸēma kapasitesi ve uzanma mesafesinin bºlgeye uygun 

olup olmadēĵēna karar vermek ve robotun yerleĸiminin hangi bºlgeye yapēlmasēnēn uygun 

olduĵuna karar vermektir. 

 

 
 

Resim 5.1: Robcad analizi yerleĸim 1. 
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Resim 5.2: Robcad analizi yerleĸim 2. 

 

 

 
 

Resim 5.3: Robcad analizi yerleĸim 3. 
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Resim 5.4: Robcad analizi yerleĸim 4. 

 

Robcad analizinin sonucunda robotun iĸlemi ger­ekleĸtirmek i­in gerekli noktalara 

ulaĸabildiĵi sonucu ­ēktē ve robotu yerleĸtirmek i­in gerekli koordinatlar elde edildi. 

 

 
ķekil 5.1: ABB IRB 6400 M97. 

 

Se­ilen robotlarēn teknik ºzellikleri; 

 

¶ Robotun modeli: ABB IRB 6400 M97 

¶ Uzanma mesafesi: 2400 mm 
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¶ Taĸēma kapasitesi: 150 kg 

¶ Robotun aĵērlēĵē: 2050 kg 

 

 
 

ķekil 5.2: ABB IRB 6400 M97 robot boyut ve ºl­¿leri. 
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5.1.2 Robotlarēn Taĸēnmasē  

 

Projede kullanēlacak olan robotlar fabrikada atēl halde bulunan ve ­alēĸmayan bir 

hattan taĸēndē sonrasēnda bakēm ve tamir iĸlemleri ger­ekleĸtirilip, hatta montajē yapēldē. 

 

 
 

Resim 5.5: Atēl halde bulunan robot bºlgesi. 

 

 Projede kullanēlacak olan robotlarēn bulunduĵu bºlgede robotlar b¿y¿k bir 

platformun altēnda bulunmaktadēr. Robotlarēn saĵēnda ve solunda da ara­larēn aktēĵē 

hareketli konveyºr bulunmaktadēr. Robotlarē alabileceĵimiz tek bºlge olan ºn tarafta 

robotlarēn iĸ g¿venliĵi a­ēsēndan izole edilmesini saĵlayan ­itler ve robotlarēn ­alēĸmasēnē 

saĵlayan akēĸkanlar grubu bulunmaktadēr (Bkz. Resim 5.5). Bu sebeple robotlarēn 

bulunduĵu bºlgeden alēnabilmesi i­in; 

 

¶ Sºkme iĸleminin yapēlacaĵē saatte ¿retim olmamalēdēr. 

¶ B¿t¿n robotlar g¿venli taĸēma pozisyonuna ­ekilmelidir. 

¶ ¢itlerin sºk¿lmesi ve takēlmasē sērasēnda hattēn ­alēĸērlēĵēnēn kontrol¿n¿ yapacak 

ekiplerin hazēr bulunmasē gereklidir. 
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¶ Robotlarē yerinden kaldēracak vin­ bulunmalēdēr. 

 

Yapēlamasē gereken iĸlerin hassasiyetinden dolayē yapēlan planlama ºnem arz 

etmektedir. Yapēlan planlamayē Tablo 5.1ôde gºrebilirsiniz. 

 

Tablo 5.1: Robot taĸēma planlamasē. 

 

 
 

Planlamaya gºre ilk olarak mekanik ve elektrik hatlarēn hazērlanmasē 

ger­ekleĸtirildi. Vin­ ve forkliftin robotlara uzanabilmesi i­in mekanik ve elektrik 

baĵlantēlarēnēn sºk¿lmesi ve ardēndan ­itlerin kaldērēlmasē ilk yapēlacak iĸler arasēndaydē 

(Bkz Resim 5.6). 
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Resim 5.6: Mekanik ve elektrik hatlarēn hazērlanmasē. 

 

 ¢itlerin kaldērēlmasēnēn ardēndan bºlgede bulunan 4 adet robot vin­ ve forklift 

yardēmēyla yerinden ­ēkarēldē ve bakēma gºnderilmek ¿zere g¿venli bir bºlgeye konuldu 

(Resim 5.7). 

 

 
 

Resim 5.7: Robotlarēn bºlgeden ­ēkarēlmasē. 
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 Robotlarēn hepsinin baĵlē olduĵu bºlgeden ­ēkarēlmasēndan sonra ­itler tekrardan 

yerine yerleĸtirilerek kullanēma hazēr hale getirilmeye baĸlandē. 

 

 Resim 5.8 óde ­itlerin tekrar yerleĸtirilme ve kullanēma hazēr hale getirilmesi 

aĸamalarē gºr¿lmektedir. ¢itler tekrar yerleĸtirildikten sonra bakēm ve kaporta ekibiyle 

beraber hattan ara­ ge­iĸi yapēldē ve herhangi bir problem gºr¿lmeyip hat teslim edildi. 

 

 
 

Resim 5.8: ¢itlerin tekrar yerleĸtirilmesi 2. 

 

 

5.1.3 Robotlarēn Yerleĸtirilmesi 

 

 Sºk¿len robotlar kullanēm dēĸē olduĵu i­in tekrar kullanēlabilir duruma gelmesi 

i­in genel bakēma gºnderildi. 

 

 Tablo 5.2ôte robot bakēmē sonrasēnda rastlanan bulgularē gºrebilirsiniz. Robot 

­alēĸmasēnda gºr¿len aksaklēklarēn hepsi d¿zeltilerek robot devreye alēnmaya hazēr bir 

ĸekilde tekrar hatta sevk edildi. Bir sonraki aĸama robotlarēn Robcad analizinde belirlenen 

noktalara konulmasēdēr. 
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Tablo 5.2: Robot bakēmē analizi. 

 

 
 

 

 

Resim 5.9ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi bakēmē yapēlan robotlar bakēm metot ekibi tarafēndan 

forklift yardēmēyla Robcad analizinde belirlenen bºlgeye yerleĸtirildi. Bu bºlgelerde daha 

ºnce operatºrler ergonomiye uygun olarak ­alēĸmalarē i­in y¿ksekliĵi belirlenen bir 

mazgalēn ¿zerinde ­alēĸmaktalardē. Robcad analizinde belirlenen bºlgenin bu kēsmē bu 

mazgallē bºlgeye denk geldiĵi i­in mazgallar daha ºnce belirlenen bir ĸablon yardēmēyla 

kesildi ve robotun yerleĸimine hazēr hale getirildi. Forklift yardēmēyla kaldērēlan robotlar 

bu bºlgeye yerleĸtirildi. 
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Resim 5.9: Op 330-B Bºlgesine bakēmē yapēlan robotlarēn koyulmasē. 

 

Kesilen mazgallar robotun yerleĸimi ger­ekleĸtirildikten sonra hem operatºrl¿ 

olarak manuel, hem de robotlarla beraber otomatik ­alēĸacak ĸekilde olmasē i­in Kaizen 

ekibi tarafēndan tekrar simetrik halde bulunan bu iki hatta aynē g¿n i­erisinde hep A ve 

hem de B tarafē olmak ¿zere robot yerleĸimi ger­ekleĸtirildi. 

 

Robotlar Resim 5.10ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi yerleĸtirildikten sonra uygun b¿y¿kl¿kteki 

cēvatalar yardēmēyla yerlerine sabitlendi. 

 

 
 

Resim 5.10: Robotlarēn yerine sabitlenmesi. 
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Resim 5.11: Operatºr mazgallarēnēn d¿zenlenmesi. 

 

Resim 5.11ôta operatºr mazgallarēnēn, Kaizen ekibi tarafēndan tekrardan 

d¿zenlenip birleĸtirilmesi operasyonunu gºr¿lmektedir. Hatta manuel ve otomatik 

d¿zende ­alēĸēlmasē i­in bu bºlgenin tekrardan d¿zenlenmesine ihtiya­ duyulmuĸtur. 

 

 
 

Resim 5.12: Operatºr mazgallarēnēn d¿zenlenmiĸ hali-1. 
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Resim 5.12ôde hattēn robotlarēn yerleĸmiĸ ve operatºr mazgallarēnēn d¿zenlenmiĸ 

haliyle son durumunu gºr¿lmektedir. Robot yerleĸim planlamasēna gºre robot 

yerleĸimleri ve mazgal d¿zenlemesi istenilen zamanda ger­ekleĸtirildi ve hat operatºr 

tarafēndan ¿retim yapēlabilecek duruma getirildi. Planlamaya gºre bir sonraki adēm 

­itlerin ­ekilmesi. ¢itlerin yapēmē ve yerleĸimi Kaizen ekibi tarafēndan yapēldē. Bunun 

yanēnda ­itlerin yapēmēnē da iĸletme i­inde yapēlarak ek bir tasarruf saĵlandē. 

 

 
 

Resim 5.13: 330-B tarafē ­itlerin montajē. 

 

Op 330 A ve B bºlgelerinde bulunan mekanik kurulmalarēn son kēsmē da iĸ 

g¿venliĵi a­ēsēndan robotlarē dēĸ ortamla izolasyonunu saĵlayacak ­itlerin montajēnēn 

ger­ekleĸtirmesiydi. B¿t¿n malzemelerini atēl halde olanlar ve iĸletme b¿nyesinde 

tamamlandē. Resim 5.13ôte gºr¿ld¿ĵ¿ gibi ­itler operatºr¿n robotla olan baĵlantēsēnē 

kesecek ve herhangi bir ĸekilde iĸ kazasēna sebebiyet vermeyecek ĸekilde oluĸturuldu. 
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Resim 5.14: 330-A tarafē ­itlerin montajē. 

 

¢itlerin montajē ile beraber hava ve elektrik hattē baĵlantēlarēnē da saĵlanarak Op 330 

A ve B taraflarēnēn mekanik kurulumlarēnē bitirip programlamaya baĸlamak i­in 

haberleĸme ve elektrik baĵlantēlarē ger­ekleĸtirildi. 

 

 

5.2 Op 315-A ve Op 315-B Kurulum Aĸamalarē 

 

315 postalarēnda iĸ akēĸēnda yazēldēĵē gibi 2 adet UR robot kurulacaktēr. UR robotlarēn 

en ºnemli ºzellikleri ­ok kolay kurulum yapēlmasēdēr. Yaklaĸēk 29 kg olan UR robotlar 

1,3 m uzanma mesafesine, 0,1 mm tekrar edilebilirliĵe, 360 derece dºnebilen 6 eksene 

sahiptirler. Bu sebeple robot adaptasyonunda bizim i­in en ºnemli ekipmanlar robotun 

koyulabileceĵi bir taĸēyēcē tabla, robot ile elektrikli sēkēcēnēn montajēnē saĵlayabilecek ara 

par­a, robot kontrol panelinin koyulabileceĵi bir sehpa ve en ºnemlisi cēvatalarē sºkmeye 

ve sēkmaya yarayan bir lokmadēr. 
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 Kurulum ­alēĸmalarēna yerleĸim planēnda belirtilen noktalara taĸēyēcē tablalarēn 

yerleĸimi ile baĸladē. Daha sonra robotlarēn montajē ile yerleĸime devam edildi. Robotlarēn 

montajēndan sonra robot ile elektrikli sēkēcēnēn montajē ger­ekleĸtirildi. 

 

 
 

Resim 5.15: UR Robot montaj ­alēĸmalarē 

 

Op 315 numaralē operasyonda palet postaya geldikten sonra uzun cēvatalar 

tarafēndan sēkēlē olan silindir kapaĵēnē cēvatalarēndan ayērma iĸlemi ger­ekleĸtirilecektir. 

Robot silindir kapaĵēnēn ¿zerinde bulunan cēvatalardan 1.sini sºkerek alēp palet ¿zerinde 

bulunan cēvata deliklerinden 1.sine yerleĸtirecek ve bu iĸlemi 4 kere tekrarlayarak 

operasyonu sonu­landēracaktēr. Burada ºnemli olan cēvatalarē sºkt¿kten sonra 

alabilmektir. Bu sebeple ºzel olarak tasarlanmēĸ yeni bir lokma yaptērēldē.  
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ķekil 5.3: Taĸēyēcē Lokma 

 

 

5.2.1 315 A-B Postalarē Genel Durum 

 

 
 

Resim 5.16: 315-A Postasē genel gºr¿n¿ĸ. 
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1. Elektrikli sēkēcē kontrol paneli 

2. Ur 10 robot 

3. Elektrikli sēkēcē 

4. Ur 10 robot kontrol paneli 

5. Cēvata tutucu lokma 

6. Cēvata varlēk sensºrleri 

7. Par­a varlēk dedektºr¿ ve RFID etiket okuyucu 

8. Palet durdurucu 

9. Palet sabitleyici  

10. Ur 10 robot altlēĵē 

 

 

5.3 Op 340 Kurulum Aĸamalarē 

 

Op 340ôēn daha ºnceki ­alēĸma ĸeklinde operatºr¿n Op 330 postasēnda par­a ¿zerinde 

doĵru noktalara manuel olarak eliyle koyduĵu cēvatalarē sēkma iĸlemi ger­ekleĸiyordu. 

Proje ile beraber Op 340ôta bu cēvatalar palet ¿zerinde gelecekler ve robot palet ¿zerinden 

aldēĵē cēvatalarē silindir kapaĵē tespitleme deliklerine sēkma iĸlemini ger­ekleĸtirecek. Bu 

sebeple burada sadece cēvata lokmalarēnēn modifikasyonunu ger­ekleĸtirildi . 
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ķekil 5.4: Uzun lokma (Op 340). 
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ķekil 5.5: Uzun lokma montajlē (Op 340). 

 

Lokmanēn ¿zerinde bulunan ufak deliklerde bilyalar bulunmaktadēr ve bu bilyalarē 

cēvata ve yaprak yay yardēmēyla lokmaya birleĸtirerek cēvata tutucu mekanizma 

oluĸturuldu. Cēvatanēn arka tarafē lokmanēn i­erisine girerek bilyalarēn dēĸarēya doĵru 

a­ēlmasēnē saĵlēyor ve bu durum da yaprak yaylarēn bilyalarē ters yºnde iterek cēvatayē 
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sēkēĸtērmamēza sebep oluyor. ķekil 5.5ôte de bu mekanizmanēn montajlē halini 

gºr¿lmektedir. 

 

5.4 Elektrik ve Pnºmatik Baĵlantēlarēnēn Yapēlmasē  

 

Elektrik ve pnºmatik baĵlantēlarē i­in yazēlan ĸartnamede kurulum i­in 2 versiyon 

¿zerinde durulmuĸtu. Gelen tekliflerin uygunluĵu ve kurulum a­ēsēndan daha doĵru 

olacaĵē d¿ĸ¿n¿lerek 2. Versiyona karar verildi. Buna gºre yapēlan iĸler; 

 

1. Yeni yapēlan PLC dolabē: 

 

¶ CPU 317 2DP. 

¶ 512 kb hafēza kartē. 

¶ 112 DI/112DQ. 

¶ CP341 LEAN Ethernet kartē. 

¶ Dolap fabrika standartlarēna uygun olarak yapēldē. 

 

2. Operatºr panelleri: 

 

¶ 2 adet KTP600 panel konulacaktēr. 

¶ Her iki hat 1ôer panelden yºnetilecektir. (Op 315-A, Op 330-A ve Op 315-B,Op 

330-B) 

¶ Operatºr panelleri i­in panel dolaplarē yapēlacaktēr. 

¶ Operatºr panelleri PLC ile MPI ile haberleĸecektir.  

 

3. Op 315-A ve Op 315-B postalarē: 

 

¶ Her iki posta yeni yapēlacak olan PLC dolabēndan yºnetilecektir. PLC dolabēnēn 

i­erisindeki DI ve DQ kartlarē ile kontrol edilecektir.  

¶ Yeni yapēlacak PLC dolabēnda Op 320-A ve Op 320-B postalarē i­in elektriksel 

g¿venlik zincirleri ayrē ayrē oluĸturulmalēdēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē RFID okuma ve yazma mod¿lleri konulacaktēr. 

(ASM456, RF340R ve ekipmanlarē) RFID okuyucular ile Profibus ¿zerinden 

haberleĸilecektir.  
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¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē manuel kullanēm panosu olacaktēr. Buton gruplarē 

fabrika 

¶ Mekanik hatlarēndaki standartlara gºre yapēlacaktēr. 

¶ UR10 robotlar ve elektrikli visºz ¿niteleri ile PLC digital haberleĸecektir. 

¶ Her iki posta i­in saha sensºr bilgileri (2 adet Bute konum sensºrleri , Endeksºr 

konum sensºrleri palet varlēk , sat¿rasyon ve cēvata varlēk sensºrleri , hava basēn­ 

sensºrleri) repertitºrler ile toplanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in valf kontrolleri (2 adet b¿te , endeksºr ve hava a­ma) 

repertitºrler ile saĵlanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē hava ĸartlandērēcē grubu ve valf gruplarē oluĸturulacaktēr. 

 

 

4. Op 330-A ve Op 330-B postalarē: 

 

¶ Her iki robot h¿cresi yeni yapēlacak olan PLC dolabēndan yºnetilecektir. Comau 

tezgahlarēn PLCôleri ile yeni yapēlacak PLC dolabē ayrē ayrē DP-DP coupler (2 

Adet) ile haberleĸecektir. 

¶ Postalara eklenecek olan ABB robotlar Profibus ile yeni yapēlacak PLC dolabē ile 

haberleĸecektir.  

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē ET200S mod¿lleri ile kontrol dolabē yapēlacaktēr. Her 

dolap i­erisinde 32 DI/ 32DQ olacaktēr. ET200S mod¿lleri yeni yapēlacak PLC 

dolabē ile profibus ¿zerinden haberleĸecektir. Dolap fabrika standartlarēna uygun 

olarak yapēlacaktēr. 

¶ DP-DP Couplerôlar ET200S panolarēnēn i­erisinde bulunacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē manuel kullanēm panosu olacaktēr. Buton gruplarē 

fabrika mekanik hatlarēndaki standartlara gºre yapēlacaktēr  

¶ Her iki posta i­in ayrē hava ĸartlandērēcē grubu oluĸturulacaktēr. 

¶ Robotlar ile prehenseur arasēndaki hortum ve kablo paketi montajlarē yapēlacaktēr. 

¶ Prehenseur robot tarafēndan kontrol edilecektir. Valf ve Repertitiºr gruplarē robot 

¿zerinde ya da prehenseur ¿zerinde olmalēdēr. 

¶ Her iki robot i­in prehenseur sensºr bilgileri (3 adet silindir konum sensºrleri, 

k¿las varlēk sensºrleri) repertitºrler ile toplanacaktēr. 
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¶ Her iki robot i­in prehenseur valf kontrolleri repertitºrler ile saĵlanacaktēr. 

¶ Her iki posta i­in ayrē ayrē ikiĸer adet kapē giriĸi olacaktēr. Her kapē giriĸinde robot 

h¿creleri i­in kullanēlan kilit kimlik sistemi oluĸturulacaktēr. Fabrika standartlarēna 

uygun olarak yapēlacaktēr. 

¶ Manip¿latºr park sensºr¿ 2 adet, referanslama pimleri geride sensºr¿ 2 adet, 

comau kapē a­ēk ï kapalē sensºrlerinin manyetik sensºrden mekanik sensºre 

­evrilmesi. 

 

Bu ĸartlar ­er­evesinde se­ilen firma ile yapēlan toplantēlarda posta i­in gerekli  

malzemelerin listeleri ­ēkartēldē. Bu listelerin ­ēkartēlmasēndaki ama­ projede kullanēlacak 

olan malzemelerden fabrika i­erisinde iptal edilen ve kullanēlmayan postalardan ya da atēl 

duruma ayrēlmēĸ bºlgelerden iĸimize yarayabilecek malzemeleri bulup harcama yapēlacak 

kalemlerden maliyet kazancē saĵlamaktē.  

 

Tablo 4.3ôte malzeme listesini ve bu malzeme listesindeki bulunan kalemleri ve 

kazan­larē gºr¿lmektedir. 
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Tablo 5.3: Elektrik ve pnºmatik kurulum sērasēnda gerekli malzeme listesi. 

 

 

MARKA ADET FIYAT

Bulunan 

adedi

SIEMENS 1 160 1

SIEMENS 1 3000 1

SIEMENS 1 165 1

SIEMENS 1 35 0

SIEMENS 7 225 0

SIEMENS 3 900 1

SIEMENS 3 1170 2

SIEMENS 1 413 0

SIEMENS 1 720 0

SIEMENS 2 1000 1

SIEMENS 2 1000 0

SIEMENS 2 400 2

SIEMENS 16 720 8

SIEMENS 10 500 8

SIEMENS 4 48 4

SIEMENS 4 32 4

SIEMENS 5 200 5

SIEMENS 12 500 8

SIEMENS 100 M 200 0

SIEMENS 2 1300 0

SIEMENS 2 80 0

SIEMENS 2 95 0

SIEMENS 2 1150 0

SIEMENS 2 98 0

SIEMENS 2 116 0

400 0

SCHNEIDER 12 60 0

SCHNEIDER 4 60 0

SCHNEIDER 16 140 0

SCHNEIDER 4 1080 2

SCHNEIDER 4 800 0

PH.CONT. 300 150 0

PH.CONT. 60 400 0

TEMPA 2 200 0

TEMPA 2 80 0

TEMPA 1 450 1

SENSTRONIC 8 800 8

SENSTRONIC 2 220 2

16 160 16

6 300 0

LAPP 200 M 600 0

750 0

FESTO 4 1200 4

FESTO 12 1920 12

FESTO 200 M 300 0

FESTO 400 0

MURR 500 0

6ES7 158-0AD01-0XA0 PROFIBUS DP/DP Coupler

6EP1 434 2BA10 мл ! {L¢ht D«4 Y!¸b!DL

6ES7 317-2AK14-0AB0 CPU 317 2 DP

6ES7 321 1 BL00 0AA0 32 DI

REFERANS m½9[[LY

6GK1 905 0EB00 M12 PROFIBUS KONNEKTOR

6ES7 390 1AF30 0AA0 RAY 53 CM

6ES7194-3AA00-0BA0 {La!¢L/ 5tΣ .ŀƐƭŀƴǘƤ .ƭƻƐǳ

6GT2 891 4FH50 5M RF 340 KABLOSU

6GT2 801 2AB10 RF340 R

6ES7 0BB52 0XA0 фл 59wΦ twhCL.¦{ Yhbb9Y¢mw

6XV1 830 0EH10 PROFIBUS KABLO

6GT2002-0ED00 MOBY Arabirim ASM 456

6ES7 322 1BL00 0AA0 32 D0

6ES7 343 1CX10 0XE0 CP 341 LEAN

6AV6647-0AC11-3AX0 KTP 600 PANEL

6ES7 323-1BL00-0AA0 16 DI/ 16 D0

ENDUKTIF SENSOR

t!bh L4L  ![¢

6ES7 953 8LJ30 0AA0 512 MB HAFIZA KARTI

6ES7 392 1AM0 0AA0 ON KONNEKTOR

6ES7 151 1AA05 0AB0 STANDART  IM151

6ES7 131 4BF00 0AA0 8 DI MODUL

6ES7 132 4BF00 0AA0 8 DO MODUL

6ES7 138 4CA01 0AA0 POWER MODUL

6ES7 193 4CC30 0AA0 POWER SOKET

6ES7 193 4CB30 0AA0 TERMINAL MODUL

6GK1 905 0FB00 7/8 KONNEKTOR

1X2 A SIGORTA

SARTLANDIRICI

5/2 VALF

HORTUM 8 LIK

KUMANDA KABLOSU

METAL KABLO KANALI

ETIKETLER

KISMA-REKOR

3X6 A SIGORTA

BUTONLAR

KAPI MUDAHALE KUTUSU

KAPI SWIC TAKIMI

BOX 300X400X180 MM

M23 KABLO 10 M

PANO 800X1800X3000

M12 KABLO 5 M

ST2,5 KLEMENS

{[La wm[9

PANO 600X800X200 MM

8 LI REPERTITOR
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Resim 5.17: Operatºr Panelinin kurulumu. 

 

 
 

Resim 5.18: Postanēn son hali. 
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6. PROGRAMLAMA  

 
 

6.1 Op 330 Robot programlarēnēn yapēlmasē 

 

Robot programēnēn yapēlmasē aĸamasēnda robota ­alēĸma bºlgesi tanētēldē. Postayē 

iĸlem akēĸēna gºre deĵerlendirirsek robot programēnda olmasē gereken 3 bºlge var: 

 

1. Par­ayē alma bºlgesi 

2. Par­ayē makineye bērakma bºlgesi  

3. Ķĸlenmiĸ par­ayē palete bērakma bºlgesi 

 

 Par­ayē alma bºlgesindeki paletin ¿zerinde gºr¿nen 3 ­ubuk ile beraber bu 

bºlgede d¿zlem oluĸturularak robotun ­alēĸma eksenlerini belirlendi ve sonrasēnda robot 

programēnē yaparken hareketlerin bu doĵrultuda olmasē saĵlandē. Resim 6.1ôde par­a 

taĸēyēcē fikst¿r ile beraber bu bºlgede yapēlan ­alēĸma alanē tanētēmē gºr¿lmektedir. 

 

 
 

Resim 6.1: ¢alēĸma alanē tanētēlmasē. 
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3.bºlgede de ­alēĸma alanēnē belirledikten sonra robot programē yºr¿ngelerini 

ayarlama kēsmēna ge­ildi. Yºr¿ngeler tanētēlērken robotun ge­iĸ noktalarē ­ok hassas 

ayarlanarak burada oluĸabilecek herhangi bir par­aya bindirme, par­ayē tutamama ya da 

koyamama durumuna karĸē ºnlem alēndē. Par­ayē alma noktasēnda yapēlacak en ufak hatalē 

yºr¿nge ayarē her seferinde par­ayē farklē ĸekilde almamēza sebep olabilirdi. Bu sebeple 

par­ayē alma konumuna geldikten sonra par­a tutucunun kollarēnē kapatēp par­ada 

herhangi bir oynama olup olmadēĵēna dikkat edildi ve en hareketsiz duruma gºre robot 

yºr¿ngesi ayarlandē 

 

 
 

Resim 6.2: Par­ayē makineye koyma noktasē. 

 

 Par­ayē aldēktan sonra sēradaki iĸlem olan par­ayē makineye bērakma iĸleminin 

yºr¿nge ayarlarē yapēldē. Ķĸleme fikst¿r¿ makinenin i­inde ve makine kapēlarē a­ēkken 

par­ayē taĸēma fikst¿r¿ kapēlardan 1ôer cm aralēklarla girebilmekte ve aynē zamanda 

makine i­inde gºr¿ĸ alanē ­ok yetersiz olduĵu i­in bu bºlgede yºr¿nge ayarē yapēlmakta 

zorlanēldē. Son olarak iĸlenmiĸ par­ayē palete koyma iĸleminin yºr¿nge ayarlarē yapēldē. 

Daha hassas ayar yapabilmek i­in yaptērmēĸ olduĵunun yºr¿nge tanētma millerini yºr¿nge 

ayarē yapmak i­in kullanēldē. 
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Resim 6.3: Par­ayē palete koyma noktasē. 

 

3 bºlgenin de programē yapēlarak Op 330 ABB robotlarēn yºr¿nge ayarlarēnē 

sonu­landērēldē. 

 

 

6.1.1 Robot Programē 

 

Robotlarēn program kodlarēna ait detaylar ilgili ekte (Ek 9) gºr¿lebilir.  

 

 

6.2 Op 340 Robot Programēnēn Yapēlmasē 

 

Proje ºncesinde buradaki robot operatºr¿n daha ºnceden silindir kapaĵēnēn ¿zerine 

bēraktēĵē cēvatalarē direkt olarak sēkma bºlgesine gidip sēkēyordu. Yeni versiyona gºre 

cēvatalar, silindir kapaĵēnē taĸēyan adaptºr¿n ¿zerinde gelecekler ve robot bu cēvatalarē 

alēp daha sonrasēnda silindir kapaĵēndaki gerekli bºlgelere gidip sēkma iĸlemini 

ger­ekleĸtirecek. Bu nedenle robot programēnē yeniden yazmadan hali hazērdaki programa 

bazē noktalar eklenerek robot programēnē tamamlandē. 
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Resim 6.4: Op 340 Robot cēvata sēkma noktasē. 

 

Resim 6.4ôte palet ¿zerindeki cēvata sēkma noktalarēnē gºrebilirsiniz. Robot 

programēnda ilk olarak, bir ºnceki programdaki sēkma noktalarēnēn doĵruluĵu kontrol 

edildi. Sonrasēnda sēkēlmēĸ cēvatalarē alma noktalarē da eklenerek robot programē 

tamamlandē. 

 

 
 

Resim 6.5: Op 340 Robot cēvata sºkme noktasē. 

 

6.2.1 Op 340 Robot Programē 

 

Robotun program kodlarēna ait detaylar ilgili ekte (Ek 10)gºr¿lebilir.  
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6.3 Op 315 Robot Programlarēnēn Yapēlmasē 

 

Op 315ôte robotlarēn gºrevi palet ¿zerinde gelen silindir kapaĵēndan cēvatalarē 

ayērarak paletin ¿zerine sēkarak gºndermek. Cēvatalarē sēkma ve sºkme iĸlemi bir 

elektrikli sēkēcē tarafēndan yapēldē. Bu elektrikli sēkēcē bir ara plaka ile robota baĵlandē. 

Robot programēna baĸlamadan ºnce ilk olarak baĵlanan bu ara plakanēn ve elektrikli 

sēkēcēnēn aĵērlēk merkezini robota tanētēldē.  

 

 
 

Resim 6.6: Op 315 Ara­ merkez noktasē tanētēlmasē. 

 

Resim 6.6ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi robotun 6. Eksenine takēlan bu ile malzemenin en, boy, 

uzunluk ºl­¿lerini ve aĵērlēĵēnē girilerek bir merkez noktasē atandē. 

 

Aĵērlēk merkezinin belirlenmesinden sonra ilk olarak cēvata sºkme iĸlemi yapēlacaĵē 

i­in sērasēyla kontrol paneli ¿zerinde 1. Sºkme noktasē ve 1. Sēkma noktasē noktalarē 

tanētēlēp 4 sēkma ve sºkme noktalarē i­in aynē iĸlemler yapēlarak robot programē 

tanēmlandē.  

 

 

6.3.1 Op 315 Robot Programē 

 

UR Robotlarēn program kodlarēna ait detaylar ilgili ekte (Ek 11)gºr¿lebilir.  

 


