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OZET

BINEK OTOMOBILLERIN SiLINDiR KAPAGININ iSLEME SURECININ
ROBOT VE OTOMASYONA DAYALI OLARAK IYILESTIRILMESI
YUKSEK LiSANS
BORA 0ZSOY
BALIKESIR UNIVERSITESI
FEN BIiLIMLERI ENSTIiTUSU
MAKINA MUHENDISLiGi ANABILIiM DALI
YRD. DOC. DR. HAYRETTIN YUKSEL

Bu ¢alisma igin, ortalama olarak yillik tiretim kapasitesi 410.000 adet/y1l olan ve
bir {iretim hattinda vardiya basina dokuz adet isleme operatorii, ti¢ adet montaj operatorti,
bir adet ambalaj operatorii ve bir adet hat sorumlusu ¢aligmakta olan silindir iist kapagi
tiretim hatt1 iyilestirme bolgesi olarak segilmistir. Calisma temel amaci tiretim hattinda iKi
adet simetrik halde bulunan alt yiizey isleme operasyonu operatoriiniin manuel olarak
yiikleme yaptig1 operasyonda operatoriin yaptigi islemleri robotlar yardimiyla yaparak
hatta vardiya basina iki adam dolayisiyla toplamda {i¢ vardiyada alt1 adam tasarrufu
saglamaktir. Ayrica hatta otomatik ve manuel postalarda ¢alisan adam sayisini esitleyerek
yemek ve cay molalarinda olusan agik zaman kazancinmi saglayip hattin kapasitesini
arttirarak liretimde Onemli bir tasarruf saglamakta amaglanmistir. Bu projenin
gerceklesmesi icin amaglanan gerekli olan biitiin mekanik ve otomasyon miidahaleleri
caligma kapsaminda ve siiresinde hayata gegirilmistir. Ayrica hatta kullanilacak olan
gerekli malzemeleri firma biinyesinde atil halde bulunan iiretim hatlarindan saglanarak ve
ayrica kullanilmayan hatlardaki robotlari da ¢alisir hale getirerek en az yatirimla en fazla
faydanin olusturulmasi saglanmastir.

ANAHTAR KELIMELER: Silindir kapagi, Robot, Adam isgiicii kazanci, Proses
lyilestirmesi



ABSTRACT

IMROVEMENT OF THE CYLINDER HEAD MANUFACTURING PROCESS
OF THE PRIVATE VEHICLES BY MEANS OF INDUSTRIAL ROBOTS AND
AUTOMATION
MSc. THESIS
BORA OZSOY
BALIKESIR UNIVERSITY
INSTITUTE OF SCIENCE AND TECHNOLOGY
DEPARTMENT OF MECHANICAL ENGINEERING
ASSIST. PROF. DR. HAYRETTIN YUKSEL

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.

KEYWORDS: Cylinder head, Robot, Man-Work gain, Prosess improvements
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ONSOZ

Bu tez ¢alismasinda, bir motorun ikinci biiyiik bileseni olan silindir kapaginin
tiretimi sirasinda manuel olarak calisilan postada, operatoriin ¢alismasi incelenmistir.
Yani toplam siiresinin, par¢aya deger katan kismi, operasyon zamanina gore ¢ok az oldugu
bir operasyonda, daha sabit ve ayni kalitede is yapip ayni zamanda iiretim maliyeti
tizerinde tasarruf saglamak ve iiretimin kapasitesini arttirmak hedeflenmistir.

Tez ¢alismamin planlanmasinda, arastirilmasinda, yiiriitiillmesinde ve olusumunda
ilgi ve destegini esirgemeyen, engin bilgi ve tecriibelerinden yararlandigim, yonlendirme
ve bilgilendirmeleriyle ¢alismami bilimsel temeller 1s181nda sekillendiren sayin hocalarim
Yrd. Dog. Dr. Hayrettin Yiiksel ve Prof. Dr. Ramazan Yaman’a sonsuz tesekkiirlerimi
sunarim.

Caligma stiresi olarak yaklasik bes ay siiren bu proje sirasinda ¢alistigim arkadagim
Murat Yilmaz, bilgisini, destegini esirgemeyen Salih Kara ve Deniz Baskan’a
tesekkiirlerimi sunarim.



1. GIRIS

Gliniimiiz ekonomisinde, siirekli olarak rekabetin artmasi ve yeni firmalarin yenilik¢i
riinlerle piyasa girmesi sonucu Karliligi korumak gittikge zorlagsmaktadir. Girdi
maliyetlerinin belirli, isletme maliyetlerinin siirekli artig1 ve miisteri isteklerinin degisken
oldugu bir ortamda, karlilig1 artirmak veya koruyabilmek ancak farkli yaklagimlarla
miimkiin olabilmektedir. Bunlarin dogal sonucu olarak, {iretim prosesini siirekli olarak
iyilestirmek, kayiplar1 en aza indirgemek ve katma degeri olmayan operasyonlardan
kaginmak, kisaca verimliligi arttirmak, onem verilmesi gereken en Onemli nokta

olmaktadir ve maliyeti diisiirlicii biitiin calismalar dikkate alinmalidir.

Giiniimiizde siirec iyilestirme konularinda toplam kalite yonetimi(TKY), Yalin imalat,
Alt1 Sigma, Istatistiksel Miihendislik, Yalm Alt1 Sigma ve Yoneylem Arastirmast,
stirecleri iyilestirmek icin faydali is yontemi ve felsefesi olarak gelistirilmistir. Bu

felsefelerin mantiginda iyilestirme siireglerine bakildiginda;

e Problemin tanimlanmasi,

e Analiz edilmesi,

e (Cozlimlerin belirlenmesi,

e (Cozilimlerin analiz edilmesi
e Planlama,

e Uygulama ve denetleme,

e Yayginlastirma, olarak ortaya ¢ikar.

Bu caligmada bahis olunan yOnetim siireglerinin bazilar1 goz oniine alinarak
silindir kapag iretim hattinda mevcut durumun bir siire¢ iyilestirme metodu ile

tyilestirilmesi amaglanmustir.

Toplam yedi bolimden olusan ¢aligmanin ilk iki boliimiinde siirecin durumu
incelenerek mevcut yapisi ortaya konulmustur. Mevcut durumun dogru ve iyi

tanimlanmasi bir¢cok problemin basarili ¢6ziimii i¢in en dnemli siirectir.

1



Uciincii  béliimde ¢oziimlerin belirlenmesi ve analizi ile yapilan siireg
iyilestirmesinin yararlart ve amaglari belirlenmistir. Coziimlerin belirlenmesi ve

analizinden sonra siire¢ planlamasina da bu boliimde yer verilmistir.

izleyen diger béliimlerde projenin devreye alinmasi ve uygulanmasi incelenerek

son boliimde de proje sonuglari ve sonuglarin analizi ile ¢galisma tamamlanmistir.



2. SILINDIR KAPAGI VE MEVCUT DURUM ANALIZi

2.1 Silindir Kapag ve Silindir Kapag Bilesenleri

Silindir kapaklar1 motor blogunun {ist tarafin1 kapatarak piston ile birlikte yanma
odasin1 olusturmaktadir. Uzerinde bulundurdugu yardimei kisimlarla birlikte karmasik bir
yapisi vardir. I tipi motorlarda emme ve egzoz supaplari silindir kapaginda bulunmaktadir.
Ayrica bu kapak lizerinde emme ve egzoz kanallari bulunmaktadir. Emme ve egzoz
kanallarmin silindir kapagi disindaki uzantisi ise emme ve egzoz manifoldlardir.
Genellikle dizel motorlarinda enjektorler, benzin motorlarinda ise bujiler ve enjektorler
silindir kapagina yerlestirilmektedir. Kam milini silindir kapag: lizerine yerlestirilmesi de
giinimiizde yaygin bir uygulamadir. Silindir kapaginin {izeri ise kiilbiitor kapag ile
kapatilmaktadir. Resim 2.1°de bir silindir kapagi ve Resim 2.2’de silindir kapagi ve
parcalari goriilmektedir [1].

Resim 2.1: Silindir kapagi [2].



Silindir kapaklar1 piston ile birlikte yanma odasini olusturdugundan yiiksek 1s1
tesirine maruz kalmaktadir. Malzemesinde herhangi bir sekil degisikligi (deformasyon)
meydana gelmesini onlemek amaciyla sogutulmasi gerekmektedir. Hava sogutmali
motorlarda silindir kapaklarini sogutmak amaciyla kapak yiizeyine etkin bir sogutma
saglayacak bicimde kanatgiklar yerlestirilir. Siv1 ile sogutulan motorlarda silindir kapag:

icerisinden sogutma suyu gegirilerek motorun sogutulmasi saglanir [1].
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Resim 2.2: Silindir kapagi ve pargalari [2].




2.2 Silindir Kapag Malzemeleri ve imalat Yontemleri

Emme-egzoz portlari, su kanallar1 ve yanma odalarinin bulundugu karmasik
yapidaki silindir kapagi, ancak dokiim yontemiyle imal edilebilmektedir. Cok gii¢
kosullarda ¢alisan bu parcalarin basing ve sicaklik degisimlerine dayanmasi i¢in igerisine
bazi alasim maddeler de katilir. Silindir kapaklarin iiretiminde aynen bloklarda
kullanildig1 gibi uzun yillar serbest grafitli dokme demir ve yaprak grafitli dokme demir
kullanilmistir. Teknolojinin gelismesi ile silindir kapaklarinda da dokme demir yerine
bloklarda oldugu gibi aliiminyum alagimlarinin kullanimi 6nem kazanmistir. Avrupa’da
yaklasik 20 yildir dokme demir bloklarin yerine aliiminyum alasimlar1 kullanilmaktadir.
Otomobil motorlarinda silindir kapaklar1 iki temel sebeple aliiminyum alagimlarindan
tiretilir. Agirligin azaltilmasi ve iyi bir sogutma 6zelligi saglamak bunun en 6nemli iki

gerekeesidir.

Dokme demirin 6zellikleri dikkate alindiginda, aliiminyum alasimi malzemeden
yapilan bir silindir kapaginin da; iyi dokiilebilir, yiiksek sicakliga dayanikli, iyi 1s1 iletme

ve otomobilin agirligini diistik tutmak i¢in hafiflik gibi 6zelliklere sahip olmasi istenir.

Gliniimiizde silindir kapaklar1 genellikle AISi12CuNiMg olarak isimlendirilen
malzemeden imal edilmektedir. Bu alasimin dokiim ve talashi islenebilme 6zellikleri
tyidir. Silindir kapaklar1 kokil dokiim veya diisiik basingli dokiim yontemiyle imal
edilirler[1].

Cu ve Ni'in alagima ilavesi ile malzemenin yiiksek sicakliga dayanimi
artirilmaktadir. Silisyum ilavesi 1s1l genlesmeyi diistirmektedir. Cu ve Mg ile alagim
sertlestirilebilme 0Ozelligi kazanmaktadir. Ayrica, silindir kapaklarinda AlSi7Mg ve
AlISi9Mg alasimlarina % 0,5 ve %1 Cu ilave edilerek gelistirilip, sonunda iki yeni tip olan
AlSi10MgCu ve AlSi9Cu3 ortaya ¢ikmistir. Bakir igeren her iki alagim, diger geleneksel
alagimlarla karsilastirildiginda belirgin olarak yiiksek ¢ekme dayanimi gostermektedir.
Cok onemli fiziksel oOzellikler olan genlesme katsayisi ve 1s1 iletkenligi, geleneksel

alagimlara kiyasla bakir ilavesinde hi¢ etkilenmemektedir [1].



2.3 Silindir Kapag: imalat Hattinda Iyilestirilmesi Gereken Noktalar1

2.3.1 Mevcut Durum ve Analizi

Yillik iiretim kapasitesi 410.000 adet/y1l olan silindir {ist kapag: {iretim hattinda
vardiya basina 9 adet isleme operatorii, 3 adet montaj operatorii, 1 adet ambalaj ve takim-

hane operatorii ve 1 adet hat sorumlusu ¢alismaktadir.

Uretim siireglerinde ve hatta calisan adam sayilarinda iyilestirme yapmak icin
tyilestirme yapilacak olan bolgenin dogru secilmesi 6nemlidir. Bu se¢imde hatta ¢alisan
operatoriin doluluk orani en 6nemli unsurdur. Hattin ¢evrim siiresinin biiylik boliimiinde
operator pargaya yapilan islemi bekler durumda ise burada operator yiiklemesinin dogru
yapilamamis oldugu anlasilir. Béyle durumlarda istenilen mevcut durumun otomatik hale

getirilmesi, insan giicliniin daha verimli yerlerde kullanilmasi tiretimde verimlilik saglar.

Silindir kapagi biitiin hatta bir adaptor tlizerinde ilerler (bkz. Resim 2.3) ve
operasyonlar sirastyla 200, 400, 600 ylizeylerinin islenmesi, 6n yikama, supap kilavuz ve
yiiziiklerin ¢akilmasi, 500 ylizeyinin islenmesi, baglant1 deliklerinin ag¢ilmasi, kilavuz ve
ytiziiklerin raybalanmasi, ¢apak alma yikama, kam mili keplerinin montaji, kam yataginin
islenmesi, final yikama, tapa ve bilyalarin c¢akilmasi, adaptor baglantisinin kesilmesi,
sizdirmazlik testi, markalama ve g6z kontrolle montaja gonderim olmak {izere siralanir.

Silindir kapag yiizeyleri Resim 2.4’te goriilmektedir.

Resim 2.3: Adaptor tizerindeki silindir kapagi.
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Resim 2.4: Silindir kapagi yiizey tanimlart.

Yapilan simogram analizleri (is akisinin zaman analizi) sonucunda operatoriin en
verimsiz ¢alistig1 operasyonun Op 330 yanma odasi yiizeyi isleme operasyonu oldugu
belirlenmistir. Bu operasyonun birbirine simetrik olmak iizere hatta iki adet bulunmasi

buradaki is¢ilik kaybini da iki katina ¢ikarmaktadir.

Incelenen operasyonda silindir kapaginm alt yiizeyinin (500 yiizeyi) 0,5 mm
frezeleme islemi gerceklesmektedir. Operasyonun adi Op 330 F500 yanma odasi yiizeyi
isleme operasyonudur ve hat birbirine simetrik iki konveyor tizerinde ilerler (bkz. Sekil
2.1).

Hatta bulunan operator sirasiyla izleyen asamalar1 gergeklestirir;
- Silindir kapagi postaya geldiginde merkezleyiciler (endeksleyici) tarafindan kaldirilarak
sabitlenir.

- Operator manuel olarak civatalar1 sdker ve yeri belirlenen civata kutusuna koyar.



- Civata sokme islemi bittikten sonra ileri hareket butonuna basar ve adaptoriin ortasindan
yukar1 dogru kalkan tabla silindir kapagin1 adaptérden ayirir.

- Operator manipiilator yardimiyla silindir kapagini kaldirir, 90° dondiiriir, F400 yiizeyi
asagiya ve F600 ylizeyi fikstiire gelecek sekilde fikstiire koyar (silindir kapagi adaptorden
ayrildiginda sensor parca gormez ve tabla ile endekslemeyi devre dis1 birakir.).

- Operatdr manipiilatorii makinadan digar1 ¢ikartip frezeleme islemini ¢ift buton ile
baslatir.

- Giris bolgesinde operator silindir kapaginmi kaldirdiktan sonra sensor par¢a géormedigi
icin endekslemeleri devre dis1 birakir ve ¢ikis bolgesindeki sensérden gelen parga parga
yok sinyali ile biiteleri (durdurucu) agar ve adaptorii ¢ikis bolgesine iletir.

-Operator manipiilator ile islenmis pargayi alir, tekrar dondiiriir ve bir sonraki adima gegen
kendi adaptoriiniin tizerine dayamalar yarimi ile koyar.

-Sokiilen civatalar silindir kapaginin iizerine tekrar koyar ve is sonu butonuna basarak

silindir kapagini Op 340 civata stkma postasina gonderir.

OP330A ! . ~ OP330B

AKIS YONU

Sekil 2.1: Op 330 A ve Op 330 B iistten goriiniis.



2.3.2 Mevcut Durum Cevrim Zamani Analizi

Hatta islenmis olan silindir kapagini alarak adaptore koyma ve islem gorecek
silindir kapagin1 makinaya koyma islemi toplamda 96 cmin siiresinde gergeklesir. Silindir
kapagini isleme zamani 64 cmin’ tiir (1 dk: 100 cmin). Mevcut durum zaman analizinde

operasyon zamani 160 cmin’tiir.

Mevcut durum cevrim zamani analizinden ¢ikarilan sonu¢ zamanimin biiyiik
boliimiinde katma deger olan is yoktur. Katma deger zaman galisan personelin iiretim
sirasinda parcayla gecirdigi zamandir. Insan giiciiniin daha verimli kullanilmas1 igin
operasyon iginde insan bilgi, beceri, giicii ve tecriibesine gerek olmayan isleri otomatik
hale getirmektir. Bu sonuglarin gergevesinde bu operasyon hattin iyilestirmesi igin

Ongoriilen bolgesi olmustur.

Tablo 2.1: Op 330 Cevrim zamani analizi( Ek 1).
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31| eidage Clampmg .
35| Dewriege Unctamping 2o i
36| Avance appiicatear leo
2|  etou aopicsteur leo
(28] Lavage sopuis lea
20| 24 amosage dners 24.Coaling o
20| 1vape ey washing o iame s _lao

10



Tablo 2.1: Op 330 Cevrim zamani analizi( Ek 1) (devam).
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Tablonun detay1 Ek 1°de de goriilmektedir.

2.4 Yapilacak Iyilestirmenin Belirlenmesi

Mevcut durumun analizinde ¢ikan sonucu genel olarak tanimlanirsa, hatta ¢alisan
operatoriin parca isleme siiresinde hazirlik siirecini erken bitirerek bosta fazla beklemesini
ve buradaki zaman kaybinin, katma deger is olmamasi nedeniyle kayiplarin oldugunu

belirlemistir. C6ziim olarak iki alternatif durum s6z konusudur:

1. Operatore baska bir i1s yiikli tanimlayarak bekleme siiresince katma deger is
yapma imkani1 saglanabilir.
2. Operatoriin yaptig1 igleri otomatik hale getirerek zaman ve adam kazanci

saglanabilir.

Postada operatoriin ¢alisma alanimin yakinlarinda herhangi bir operatoriin
olmamast birinci segenegin devre dist kalmasimi ve ikinci segenege yonelmemizi

saglamistir.
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2.5 Coziim Siirecinin Zaman Analizi

Coziim i¢in Onerilen durumun etiidii ve zaman analizi izleyen alt bdliimlerde

oldugu gibi detaylandirilabilir.

2.5.1 Op 330 Etiidii ve Zaman Analizi

Projenin ilk asamasinda iiretim akisinin nasil olacagina karar vermek en énemli
asamadir. Uretim akis1 belirlendikten sonra biitiin etiitler bu iiretim akis1 dogrultusunda

ilerler.

Op 330 akisi;
-Crvatalarin sokiilerek silindir kapaginin adaptérden ayrilmast,
- Silindir Kapaginin dondiiriilerek makineye ytiklenmesi,

- Silindir Kapaginin makineden tekrar paletin iizerine koyulmasi islemleri vardir.

Yapilan ilk etiitlere gore Civata sokme islemini kolaboratif robot olan UR10
robotlarla yapilmasi1 6n goriilmiistiir. Sokiilen civatalarin akisi adaptoriin tizerine sikilarak
saglanacak, silindir kapagint makineye yiikleme ve bosaltma islemi i¢in tasiyici robot
gorevini ABB IRB 6400 robot tarafindan yapilacaktir. Bu ¢ercevede diisiiniiliip bir gevrim
zamani analizi yapildiginda (bkz. Tablo 2.2); analize gére hattin ¢evrim zamani 133 cmin.

gorilmiistiir (Sinir 134 cmin.).
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Tablo 2.2: Op330 ABB ve UR robot senkron ¢alismast durumunda gevrim

mETyegs 13 yokmeismesstion ciuma
:::ﬁgm: :: ST TS T ABB robot URL0 ile eszamanli galisiyor. URLD 4. civatay
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== O TR IR E T Parcadan parcaya cevrim zamani: 133 cmin (Hedef 134 cmin)
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e e Posta bosken ilk parga cevrimi : 250 cmin
soBegns 13
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URIOChstad I2  sEkmeredaptérs 2 Nm skma
pargap adaptirden ayama
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kapedar kapatma 5 Urane|
ipeme €3 Urane|
| Urane,

ABE ity pargasima 12
ABBstEEekoyma 6
SEFden phma 13 bt parga)
ETyeginy 13 yolmerkeismesstion skuma
URIOCvatal 22 sBkmeradaptére 2 Nm sikma
URIOCwata2 22 sBkmersdaptére 2 Nemsikms
URIOCnataS 22 .
URI0Cnatad 22
parga bakdrma 6
ABEst9Tdenaima 6

sprmapisoruagd 6

Bz 13

ABB brict parga yikiems 12
kapdan kapatma 5 Urane.
ipeme 63 Urane.
kapianagma S Urane,

ABB bitmiy parsazima 12
ABBstSBekoyma 6
S@Edenphma 13 bitmi parga

Tablonun detay1 Ek 2°de de goriilmektedir.

Hattin 500.000 kapasiteye ulastirilabilmesi i¢in Op 330°daki ¢evrim zamani 134

cmin. olmak zorundadir. Analizde goriilen 133 cmin’liik durum uygun durumdur.

Etiit calismalarinin sonucu olarak UR10 robotlar i¢in yeni bir posta yaratilmasi ve
ABB ile UR10 tamamen birbirinde bagimsiz olarak calismas1 6ngoriilmiistiir. ABB veya
UR10 robotlardan birinde tiretim sirasinda ¢ikabilecek arizada her ikisinin birden durmasi
engellenecek ve birbiriyle eszaman ¢aligmasini gerektirmeyecek bir durum i¢in planlama

yapilmugtir.

2.5.2 Op 340 Etiidii ve Zaman Analizi

Halihazirda Op 340 civata sikma postasinda hatta bulunan ABB robot operatdriin
manuel olarak koydugu civatalari ikili olarak sikmaktadir ve simetrik olan iki hatt1 tek
ABB robot beslemektedir. Mevcut durumdaki ¢alismaya gore ¢gevrim zamani 33 sn. olarak

incelenmistir. Cevrim zamani analizi Tablo 2.3’te goriilebilir.
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Tablo 2.3: Op 340 zaman analizi( Ek 3).
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Yeni sistemde UR robotlar tarafindan sokiilen civatalar palet lizerine sikilacagi
icin ABB robotlar bu civatalar1 palet lizerinden alarak silindir kapagi iizerine sikmak
durumundadir. Bu durumun g¢evrim zamanina etkisi arastirildi ve civata alma stireleri

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

Tablo 2.4: Op 340 iyilestirme sonrasi zaman analizi( Ek 4).

[ = ] 56 | 56
A postadan gikis (S50 mm)
A postaya girig (950 mm)
A parca okuma+merkezleme
Arobot poz 1 yaklasma
A 1civata alma + sikma
A robot poz 2 yaklasma
A 2 civata alma + sikma
A robot donme
A oturma kentrol+etiket yazma
A parga ¢dzme
A postadan gikis (950 mm) Pargadan pargaya ¢evrim siresi: 56 cmin (hedef 67 cmin)

A postaya giris (950 mm)
A parga okuma+merkezleme

B postadan gikis (950 mm)
B postaya giris (350 mm)
B parca ckuma+merkezieme

B robot poz 1 yaklasma
B 1civata alma + sikma

B robot poz 2 yaklasma

B 2 civata alma + sikma

B robot dénme

B oturma kontrol+etiket yazma
B par¢a ¢cdzme

Yeni akisa gore yapilan zaman etiitlerinde maksimum ¢evrim zamanindaki hedefin

67 cmin. olmasina karsilik gergeklesen durumun 56 cmin. oldugu goriilmiistiir. Bu deger
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Op 340’ ta c¢evrim zamani agisindan sikintt yasanmayacagini gdstermektedir. Biitiin
cevrim zamani analizleri degerlendirildiginde iiretim akist olarak diisiiniilen sistemde
cevrim zamanini tehdit edecek bir durum olusmadigi saptanmistir. Tablolarin detaylar1 Ek

3 ve 4’te de goriilmektedir.

2.6 Yapilan Iyilestirmede Ongériilen Kazanclar
Silindir kapag imalat hattinda toplamda 14 operator ¢alismaktadir;

4 operator otomatik postalarda
1 operator takimhanede
1 operator hat sorumlusu

8 operatdr manuel postalarda ¢alismaktadir.

Manuel ve otomatik postalarda ¢alisan 12 operatoriin 3 adedi montaj hattinda, 9

adedi isleme hattinda ¢alismaktadir.

Manuel Postalar;

OP100: Briit Silindir Kapaginin igleme hatt1 adaptor lizerine yerlestirilmesi
OP330 / A: Silindir Kapagimin F500 yiizeyi igleme postasi

OP330 / B: Silindir Kapaginin F500 yiizeyi isleme postasi

OP510: Kam mili kepleri montaj postasi

OP800: Silindir Kapaginin montaj hattina gonderilmesi postast

OP10: Silindir Kapaginin montaj hatt1 adaptortii lizerine yerlestirilme postasi
OP30: Supap kegeleri montaj postasi

OP40: Supap ve yaylarin montaj postasi

Sekil 2.2°de mevcut durumdaki manuel ve otomatik postalar yerlesim {izerinde

goriilmektedir.

Op 330 A-B postalarinda 3 vardiyada toplam 6 operator ¢calismaktadir. Bu

postanin otomatik hale gelmesiyle beraber 6 adam kazanci gergeklesecektir.
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Sekil 2.2: Mevcut durum manuel ve otomatik postalar.
Tablo 2.5’te tiim hatta ¢alisan operatorlerin doluluk oranlar1 géziikkmektedir.
Operator doluluk oranlari arastirilmasi projeyi gerceklestirdikten sonra olusacak durumu

gozlemlemek amaciyla yapilmistir.

Tablo 2.5: Mevcut durum operator doluluk oranlart.
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Yapilan analizler sonucunda Silindir Kapag1 imalat hattinda OP330-A/B postalari
otomatik hale getirildiginde kazanilan operatorlerin ¢ikartilmasi ile beraber, 6 operatdriin
manuel postalarda, 6 operatoriin otomatik, 1 operator takim-hanede ve 1 operatoriin hat

sorumlusu postalarinda ¢alismasi planlanabilir.

Bu durum ise gerekli egitimler verilerek manuel hattaki 6 operatér yemek ve/veya
¢ay molasinda iken diger 6 operator Manuel postalarda ¢alisarak tiretimi devam ettirebilir.
Boylece iiretime kapali zaman1 da degerlendirmis olunur. Bu durum olustugunda hattaki

¢alisma durumunu Sekil 2.3’de gorebilirsiniz.
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Sekil 2.3: Iyilestirme sonras1 manuel postalar.

Yemek ve ¢ay molalarinda olusan durumda operatdrlerin doluluk orani tekrar
incelenmistir (Tablo 2.7). Yapilan analizde OP800’de 76 cmin’den 100 cmin’e artig
goriilmektedir. Sebebi normal ¢alisma diizeninde OP600 ve 720 miidahalelerini otomatik
posta ve hat sorumlusu operatorii yaparken, kapali zaman calisma diizeninde OP800
operatoriiniin yapmak zorunda olmasidir. Her operasyona parga basina 20 cmin. otomatik

tezgahlarda kesici degisimi ve parga kontrolil i¢in siire eklenmistir.
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Tablo 2.6: lyilestirme sonras: operatdr doluluk oranlar

YEMEK + CAY MOLASI CALISMA ORTALAMA
120 - f
CMIN
100
100 87
80 4 70 78 74
60 - 50
40 -
20 4
0 0OP10-90 OP30 | OP40 | OP100 | OP510 0OP800
BORTALAMA
CMIN 87 50 70 78 74 100

Tablo 2.6’dan ¢ikarilan sonug olarak ¢ay ve yemek molalarinda hatta Ro degeri

(verimlilik oran1) %80’ e gerilemektedir.

Tilim verilerin 1s181nda tiretime kapali olan zamani1 degerlendirdigimizde olusan
tiretim kazanci, 45dk’lik cay ve yemek molasini da ekledigimizde, iiretilen parca adedi

462 parcadan 504 pargaya ¢ikmaktadir. Bu islemlerin sonucunda hattin kapasitesi %8,3

artmaktadir.
Tablo 2.7: Uretime agik zaman kazanci genel analizi.
MEVCUT DURUM
TR = 435 dakika
Ro= %85
TR TR Uretime A¢ik Zaman= 435 dakika Ro=%85 1 ekipteki Uretim adeti = 462
- TNR Uretime kapal Zaman = 45 dakika

OP330 OTOMATIK HALE GELIRSE

TR =480 dakika
Ro= %84,1
TR TR Uretime Agik Zaman= 390 dakika Ro=%85 1 ekipteki Uretim adeti = 504

TR TR Uretime Agik Zaman = 90 dakika Ro=%80
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Biitiin bu verilerin 1s1ginda Op 330 “un otomatik hale getirilmesi hattin hem %8,3

kapasite artig1 kazanmasini hem de 6 operator kazanilmasini saglar.

Yapilan analizlerin sonucunda ¢ikan kazang degerleri bu projenin gergeklesmesini
olumlu kilmaktadir. Bu boliimden sonraki boliimlerde de bu projeyi gergeklestirirken
gecilen etaplar, yapilan planlamalar ve c¢alismalar, Kkarsilasilan sonuglar ve

degerlendirmeler bulunmaktadir.
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3. ROBOTLAR

Iyilestirmenin &nemli bir béliimiinde robotlar fonksiyonel olacag: igin hattin bu

bilesenlerine ait bazi temel ve detay bilgiler izleyen alt boliimlerde sunulmaktadir.

3.1 Robot Nedir ?

Robotlar bir yazilim aracilidi ile yonetilen ve yararl bir amag i¢in is ve deger lireten
karmagik makinelerdir. Robotlarla ilgili ilging bir tanimi ise Joseph Engelberger
yapmistir: “Robotu tanimlayamam ama bir robot gordiigiimde onun robot oldugunu
anlarim”. Robotik, Makine Miihendisligi, Endiistri Miihendisligi, Elektrik ve Elektronik
Miihendisligi ve Bilgisayar Miihendisligi disiplinlerinin ortak ¢alisma alanidir. Bunlarin
yant sira robotik, matematik ve fizik bilimlerinden de yararlanir. Robotik biitiin diinyada

oldugu gibi iilkemizde de biiyiik ilgi gormektedir. Robotik'e yakin bir konu Mekatroniktir.

"Robot kavrami ve uygulamalar1", insan konforu ve giivenligi ile ilgili temel
kavramlarda ve uygulama niteliklerinde ilkesel diizeyde degisimlere yol agacak bilimsel
ve teknolojik bir adimdir [3].

Robot teknolojisi, cagimiz gelisim siireci iginde gelisen bir¢ok bilimsel ve teknolojik
olgularin, robot adint verdigimiz teknolojik iriinler iizerinde biitliinlesmesi ve

uygulamasini igerir [3].

Hayat1 kolaylastiran robotlarin yaninda bir de bunun oncesi olan is yasaminmi da
kolaylagtiran endiistriyel robotlar vardir. Endiistriyel robotlarin bir vida sikimindan
kutular1 istiflemeye kadar birgok alanda kullanim1 hem zamandan, hem is giiclinden hem
de maddi olarak kazanim saglar. Endiistriye robotlar ilk olarak hareket etme kabiliyetine

gore siniflandirildiginda;
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3.2 Endiistriyel Robotun Tanim
Amerikan Robot Enstitiisii, robot kavramini su sekilde ifade etmektedir:

"Robot, cesitli gorevlerin gerceklestirilmesi i¢in, malzeme, parca, takim ya da
degisken programlanmis hareketler aracilifiyla, 6zel parcalart hareket ettirmek amaclh

tasarlanmis, ¢ok fonksiyonlu, yeniden programlanabilir manipiilatordiir."

Sanayi robotunun en kapsamli tanimi ve robot tiplerinin siniflandirmasi ISO 8373
standardinda belirlenmistir. Bu standarda gore bir robot sdyle tanimlanir: "Endiistriyel
uygulamalarda kullanilan, sabit veya hareketli olabilen, ii¢ veya daha fazla
programlanabilir eksene sahip, otomatik kontrollii, yeniden programlanabilir ¢ok amagl

manipiilatordiir."

Endiistriyel robot, ISO 8373 standardina gore endiistriyel uygulamalarda kullanilan,
lic veya daha fazla programlanabilir ekseni olan, otomatik kontrollii, yeniden
programlanabilir, cok amacli, uzayda sabitlenmis veya hareketli manipiilatordiir. Robot
kolu, baska bir makineyle birlestirilerek, malzemenin yiiklenmesi ve takim degistirme

islemini yapmaktadir [3].

Sekil verme, kesme, yiizey kaplama gibi ¢esitli imalat islemlerini gerceklestirir.

Imalat, kalite kontrol, montaj proseslerinde bircok uygulamada kullanilur.
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Sekil 3.1: Robot ile insan benzetimi[3].
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Tanimdaki terimlerin agiklamalart asagidaki gibidir:
Manipiilator: Robotun hareken eden béliimlerine denir.

Yeniden programlanabilir: Mekanik degisiklik yapmadan programlis kisimlari

degistirilip baska ise adapte olabilen.
Cok amach: Yapilacak degisikliklerle kullanim alani genisletilebilen

Fiziksel degisiklikler: Robot iizerinde yapilan mekanik degisiklikleri gdsterir. Bunlarin

icinde software degisiklikler yoktur.6rn:Programlama kasetleri, ROM'lar.

Eksen:Robotun lineer ya da eksenel diizlemde hareket alanlarini belirten yonler robot

ekseni olarak adlandirilir.

Tamhk: Bu terim sadece bilgisayar kontrollii robotlar i¢in gegerlidir ve sistem ¢oziilimdi,
gerekli eklem koordinatlarini hesaplamak i¢in kullanilan bilgisayar kontrol algoritmalari
ve sistemdeki mekanik tamlik hatalarindan meydana gelmektedir. Harici 6gretilmis hedef
noktaya robotun hareket edebilme kabiliyetinin 6l¢iistidiir ya da robotun ¢aligma alaninda
belirlenen bir yoriingeye, istenilen sekilde ulasma yetenegidir. Tamlik, verilen bir hedef

noktaya erisebilmek i¢in robotun programlanabilme kapasitesiyle iliskilidir.

Tekrarlanabilirlik: Tekrarlanabilirlik robotun c¢alismasi i¢in tanimlanan smirlari
icerisinde, ¢aligma istasyonunda gitmesi gereken noktaya gerekli eksenini ya da bu eksene
baglt fikstiirii gotiirebilme yetenegidir. Robotun bu noktaya ulastigi hareketlerin
sonucunda robotun u¢ noktasinin ikinci ulastig1 zamanki u¢ noktasi arasindaki fark tekrar
edilebilirligini gosterir. Otomotiv sektoriinde kullanilan robotlarin tekrarlanabilirlik olani
yapilan igin hassasiyetine gore ve igin yapisina gore degisir. Genellikle hassa isler i¢in 0,1

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

Yiik tasima kabiliyeti ve hiz: Robotun mekanik 6zellikleri dahilinde uzandigi bolgelerle

tastyacagl yiik arasinda bir ters orantt mevcuttur. En uzak noktasindaki maksimum
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tasiyacagl yiike robotun yiik tagima kapasitesi denir. Bu degerler taginan ekipmanlarin
boyut ve sekillerine baglidir.

Sonu¢ olarak robotlar otomatik makinelerdir ve iizerine bir¢ok yorumlarin
yapildig1 alandir. Robot olarak kabul edilebilecek bir¢ok makine, ¢evre ne kadar sinirh
olursa olsun, ¢cevreden alinan bilgiye cevap verebilmelidir. Robot, cevabi yorumlayarak

ve gereken degisikligi yapmalidir [3].
Robotlar ile diger otomatik makinelerin arasindaki farklar:

e Mafsal hareketleri ¢ok daha fazladir.

e Daha hizli ig goriir.

e Vidalar yanlig yere monte etme gibi herhangi bir yanlis harekette bulunulmaz.

e Kendi islemlerinin dogrulugunu kontrol edebilir.

e Gerektiginde ana sisteme bagli olmaksizin kendi boéliimlerine iligkin ¢alismalari
kendi baslarma siirdiirebilir. Imal edilen parcalari, kendi kendine tasnif edip

yiikler. Parcayz, ait oldugu boliimlerine gotiirerek yerlestirebilir.

Gergek anlamda ilk sanayi robotu, G.C. Devci adli ABD*li bir miihendis tarafindan
gerceklestirilmistir. 1961°de H.A.Erost mikro islemci kontrollii mekanik bir el gelistirdi.
1968’de Pieper, manipiilatoriin kinematigi lizerinde Kahn ve Roth ise dinamigi {izerinde

calist1.

1970’lerde ¢alismalar, sensorlerin (algilayici) lizerinde yogunlasti. 1972°de
P.Woll ve arkadaslari, montaj gorevi yapan kuvvet ve dokunma sensorleriyle donatilmis
bir dizi ¢aligmalarda bulundu. 1974°de Bejezy uzay aragtirmalarinda kullanilmak iizere
kontrol tekniklerini gelistirdi. Bu sekilde baslayan endiistride robot kullanimi diinyada

hizla artmistir [3].

3.3 Endiistriyel Robotlarin Uretimde Uygulama Alanlar1

Endiistriyel Robotlarin gelismesindeki doniim noktalarini asagidaki sekilde 6zetlemek

miumkindiir.
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- 1801: Programlanabilir dokuma tezgahi,

- 1830: Otomatik ¢ikrik,

- 1893: Ayaklari ile yiiriiyen arag,

- 1945: Radyoaktif malzemeyi tutmak icin tele-operator,

- 1953: Servo denetimli freze tezgahu,

- 1954: Programlanabilir endiistriyel robot,

- 1959: Ilk ticari robot,

- 1974: Mini bilgisayar kullanan ilk ticari endiistriyel robot.

Son zamanlarda yapila yogun c¢alismalar sayesinde degisik otomasyon yontemleri
gelismis ve bu calismalar tiretim verimliliginde artis saglamistir. Bunlarin en 6nemlisi
programlanabilir otomasyon yontemidir. Giiniimiizde robotlar, kaynak, boyama veya
dokiim vb. isler i¢in kullanilmaktadir.Robotlarin mekanik o6zellikleri degistirilerek ve
caligtiklar1 programlar1 ayrica otomasyonunu degistirerek degisik isleri yapabilmeleri

saglanabilmektedir.

Robotlarin iiretimde kullanilmas: iiretim kapasitesini ve kalitesini onemli 6lgiide
artmaktadir. Ayn1 zamanda operator kaynakli hatalarinda 6niine gegilmektedir. Bir bagka
konu da bir robotun, kaliteyi diisiirmeden c¢ok sayida parcayi, devamli ¢alisarak imal
edebilmesidir. Is giivenligi 6rnegi olarak da kaynagim robot tarafindan yapilmasi ¢alisan
kisinin kaynak gazlarina ve zararli 1g1nlara maruz kalmamasini saglar ya da parga tagima
islerini robotun yapmas: is kazalar1 oraninm1 azaltabilir. Robot ulagsamayan bdlgelerde de

tiretim ya da kontrol yapmaya olanak saglayacaktir [4].

3.4 Robotlarin Kullanim Alanlari
3.4.1 Makinelerin Yiikleme ve Bosalmasi

Yiikleme bosaltma islemlerinde robotlar bulunduklari ortama gore iki sekilde
kullanilir. Birinci kullanim sekli ¢alisma alanlar1 robotun g¢evresine uygun pozisyonda
koyularak Sekil 3.2'de gosterildigi gibi tezgahlara yiiklenmektedir. Yiiklem islemini
operatdre yaptirtmak tezgahin ¢alismasi sirasinda operatoriin bos durmasi demektir bu da

calisma verimliligine ters etki demektir. Boyle durumlarda, robotun daha fazla tezgaha
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ulasabilmesi ve gerekli yiikleme bosaltma islerini yapabilmesi i¢in hareketli hale
getirilmesi gerekmektedir. Bunun i¢in robot raylar iizerinde monte edilmekte ve ray

boyunca gerekli tezgahlar siralanmaktadir .

Sekil 3.2: Robotun takim tezgahlarini yiikleme ve bosaltmada kullanilmasi[4].

Robotlar bu uygulamalar sirasinda asagidaki islemleri de yapabilmektedir.
- Bir makineden par¢a alinmasi,
- Capak temizlenmesi,

- Par¢a istiflenmesi ve paketlenmesi yapabilmektedir.

Pres dokiim, ergimis metal malzemenin, basingla kalip icerisine gonderilerek
katilasincaya kadar basincin uygulanmaya devam edilmesi ve kalibin seklini almasi
islemidir. Sonrasinda parca kaliptan alinip su banyosuna atilmaktadir. Gerekirse ¢apak
alma ve kesme islemleri de yapilmaktadir. Kalibin uzun 6miirlii olmast i¢in her dokiimden
sonra sogutulmasi, temizlenmesi ve refrakter malzeme ile kaplanmasi gerekmektedir. Bu
islemler i¢in parganin degisik yerlere taginmasi Sekil 3.3’te gosterildigi gibi robotlar
tarafindan yapilabilmektedir. Gerektiginde robotlar kalibin temizlenip refrakter malzeme

ile kaplanmasi iglerini de yapabilmektedir [4].
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Sekil 3.3: Robotun pres dokiim isinde kullanilmasi [4].

Dovme isleminde, malzeme genellikle isitilmakta ve iizerine degisik yontemlerle
kuvvetler uygulanarak sekli degistirilmektedir. Bu islemde robotlar sicak parcalarin
taginmasi i¢in kullanilmaktadir. Parcanin firindan alinip prese getirilmesi, biten par¢canin
alinmasi, robotlar tarafindan yapilabilmektedir. Imalat icin birden fazla istasyonu olan
kalip kullaniliyor ise is parcasinin once ilk istasyona yerlestirilmesi, islem bitinceye kadar
beklenmesi ve parganin sonraki istasyonlara tasinmasi da robotlar tarafindan
yapilabilmektedir. Dévme esnasinda par¢anin sekli ve boyutlari devaml degistiginden
0zel kavrayicilar gerekmektedir. Isil islem ve diger firin kullanilan islemlerde robotlar
kolaylikla kullanilabilmektedir. Kavrayicilar yiiksek sicakliktan etkilenmedikleri i¢in

firindan ¢ikan sicak malzemeyi kolaylikla tutup tasiyabilmektedirler.

Dokiim islemi dort ana basamaktan olusmustur;

e Metalin ergitilmesi,
e Kaliba dokiilmesi,
e Soguyan parcanin kaliptan ¢ikarilmasi,

e Dokiim parganin temizlenmesi
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Bunlarin arasinda robotlar en ¢ok temizleme islerinde kullanilmaktadir. Ergimis
metalin potaya alinip, kaliba dokiilmesi islemi i¢in robotlarin kullanildig1 uygulamalar da
vardir. Robotlar pres islerinde yine is parcalarinin tasinmasi isinde kullanilmaktadir.
Islemin uzun siirdiigii durumlarda ise iki veya daha fazla prese is parcasi yiiklenmesi ve
alinmast isleri ayni robot tarafindan yapilabilmektedir. Pres islerinde robot
kullanilmastyla islemler daha hizli yapilmakta, birtakim nedenlerle meydana gelen is

kazalar1 da 6denebilmektedir [4].

3.4.2 istifleme

Imal edilmis parcalar iiretim alanindan tek tek gotiiriilmek yerine dnce kasalanip
sonrasinda bu kasalar1 stok alanina tasimak daha uygun olmaktadir. Dolayistyla robotlar
bu dizme iglemlerinde 6nemli rol oynayabilirler. Ayrica imalatin ¢esitli agamalarinda
parcalanin taginmasi igin de paletlerin kullanilmasi kolaylik getirmektedir. Bazen de, bir
depoda bulunan degisik parcalanin toplanip ayni palet lizerine istiflenmesi gerekmektedir.
Boyle durumlarda gelismis bir robot depoda dolasarak gerekli parcalan secip palet lizerine
istifleyebilmektedir. Robota degisik bir istifleme yaptirmak igin yapilacak tek sey

programin degistirilmesidir. Bu sekilde robot yeni isine ¢ok kolay intibak edebilmektedir

13].

3.4.3 Paketleme

Robotlarin kullanim alanlarindan biri de paketlemedir. Endiistride iiretim sonrasinda

elde edilen mamuller robotlarca kutulanip istiflenmektedir [3].

3.4.4 Yapistirma

Sanayide yapistirma islemini dev robotlara yaptirmak miimkiindiir. Resim 3.1’de bir
robot otomobil caminin kenarlarma yapistirici contasini siirmektedir. Yine ayni robot

yapistiricist stiriilmiis bu cami daha sonra otomobil lizerindeki yerine monte edecektir.
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Otomotiv sektoriinde bu islemi robota yaptirmaktaki amag iglemin kalitesini en yliksek
seviyede gerceklestirmektir. Ozellikle cam montajinda giivenlik standartlar1 da bunu

gerektirmektedir [3].

Resim 3.1: Robotla otomobil cami1 yapistirma[3].

3.4.5 Kaynak

Punta kaynaginin robotlara yaptirilmasina ilk Once otomotiv endiistrisinde

baslanmistir.

General Motor’da 1969 yilindan, Daimler Benz'de 1970 yilindan bu yana gdévde
kaynaklar1 robotlar tarafindan yapilmaktadir. Volkswagen ve Renault firmalari kendi
robotlarini gelistirmis ve imal etmistir. Ara¢ govdesinin karisik bir geometriye sahip
olmasi lizerinde kaynak yapilmasini zorlastirmaktadir. Bu islemleri insan yetenegine
birakma kalite anlaminda da sabit durmay1 engellemektedir. Ayni1 hattan farkli modellerin

¢ikmasi i¢in de robotun farkl: sekillerde programlandirilmasini gerektirmektedir.

Bilegine punta kaynagi aparat1 baglanmis robot veya robotlar kaynatilacak modele

uygun programlan kullanarak gévdeyi kaynatirlar. Bu iglem hizli, hassas ve giivenilir bir
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islemdir. Ark kaynagi, punta kaynagindan daha karmasik bir islemdir. Tecriibeli bir
kaynake1 en iyi kaynatma agisini, kaynatma siiresini ve besleme gerilimini kolaylikla
ayarlayabilir fakat insandan insana bu kalite degisebilir. Robotun da bu isleri en iyi sekilde
yapabilmesi dogru ag1y1, siireyi 6greterek siirekli ayni hareketi elde edebiliriz. Bunun igin
bu hareketler robota bir kaynake1 tarafindan 6gretilir ve gerekli bilgiler robot hafizasina
kaydedilir. Bu is igin siirekli yol denetim sistemine sahip robotlar tercih edilmelidir.
Endiistride  Ozellikle metal birlestirme alaninda robotlar giliniimiizde sik¢a
kullanilmaktadir. Robotlar gerek punto (nokta) gerekse ark kaynagi yapabilmektedir.
Resim 3.2’de goriilecegi gibi otomotiv sektdriinde robotlar etkin olarak kaynak isleminde
kullanilmaktadir. Resimden de goriildiigii gibi birden fazla robot ayni bolgede islem
yapmaktadir. Her robot kendi bolgesinde ¢alisarak otomasyon zincirini tamamlamaktadir.
Kaynak robotlar, algilama elemanlar1 ile birlikte kullanilmakta olup kaynak
programlarina uygun bigimde hareket etmektedirler. Otomotiv sektoriinde kaynak
robotlar1 hem siiratli bir tiretim hem de ytiksek kalitede iiretim gergeklestirdiginden dolay1
tercih edilmektedir. Robotlar hem kaynak yapmakta hem de algilayicilar ile kaynak
kalitesini kontrol etmektedir. Bu da ayni anda hem iiretim hem de kontroliin

gerceklestirilmesi anlamina gelir [3].

Resim 3.2: Otomotiv sektoriinde kaynak robotlari[3].
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3.4.6 Montaj

Montaj, hazir olan farkli pargalarin belirli bir amaca yonelik, tek bir iiriin olusturmak
lizere birlestirilme islemidir. Parcalar belli yerlerden, belli bir siraya goére almip
birlestirilmektedir. Giiniimiizde, robotlarin montajda kullanim alanlar1 oldukc¢a sinirhidir.
Bunun baslica iki nedeni vardir. Birincisi, robotlarin, bir yerde karisik olarak bulunan
parcalan tanimasi ve almasi oldukc¢a giic olmaktadir. Digeri ise her tiirlii parcayi
tutabilecek manipiilatorlerin bulunmamasidir. Gliniimiizde de kamera ve lazer
okuyucularin robotlarla entegre ¢alisarak montaj alanlarinda ad kullanimi1 yayginlagmaya

baslamistir.

Robotlar iiretim hatlarinda makine, otomotiv, plastik, elektrik, elektronik
sektorlerinde imalat sonrasi montaj hatlarinda sikg¢a kullanilir. Montaj agamasi yapistirma,

lehimleme, kaynak, vidalama islemleri ile uyum igericinde gergeklesir [3].

3.4.7 Boyama

Boyama, bugiin, robotlarin yaygm olarak kullanildig1 alanlardan biridir. Ozellikle
otomotiv endiistrisinde ve 1yl sonug¢ istenen bircok alanda boyama islemi robotlar
tarafindan yapilmaktadir. Robotlarin bu alanda kullanilmasinin diger bir nedeni de
boyahanelerde ¢alisma sartlarinin agir ve atmosferin kirli olmasidir. Boyama isleminde,
takip edilecek yol baglangi¢ ve bitis noktalarindan ¢ok daha 6nemlidir. Bu yiizden siirekli
yol denetimi uygulanmaktadir. Robota, takip edilecek yol tecriibeli bir boyaci tarafindan
ogretildikten sonra, boyama islemi bircok defa hassas olarak tekrarlanabilmektedir.
Boyama isleminde robot kullanilmasiyla birlikte, boyahanelerdeki temiz hava ve enerji
ihtiyac1 azalmakta, temiz, kaliteli bir boya elde edilmekte, boylece malzeme ve isgilik

maliyetleri dismektedir [3].

3.4.8 Robotlarin Diger Kullanim Alanlar:

e Stoklama islemlerinde
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Paketleme islemlerinde

Lazer Kesme isleminde

Uzay ve deniz arastirmalarinda

Niikleer santrallerde

Saglik hizmetlerinde

Tarimda

Madenlerde

Askeri ve savunma alanlarinda

Egitim Robotlari

Eglence Sistemleri

Ev ve ev ¢evresinde kullanilan makineler
Kurtarma robotlar1

Yangin sondiirme robotlari

Duvar tirmanan robotlar (Yangin, boyama, kaynak, gézlem vb. isler i¢in)

Maden kazalar1 ve deprem sonras1 kurtarma robotlari

seklinde siralanabilir.

3.5 Endiistriyel Robotlarin Calismas1 ve Mekanizmasi

Robotlarin ¢alisma detaylari ve mekanizmalarinin bilinmesi de bazi énemli katkilar

sunabileceginden izleyen alt boliimlerde sunulmaktadir.

3.5.1 Robotun Sistem Organizasyonu ve Calismasi

Robotun nasil bir yapiya sahip olacagini, ¢alismasinin nasil olacagini olusturulacak

sisteme ne tip robotun uygun olacagmi se¢gmek i¢in; miihendislikten, elektronikten,

bilgisayar biliminden, iiretim islemleri ve idari bilimden cesitli bilgileri gerektirir. Ornek

olarak ¢evresel konularla ilgili yapilacak uygulamalara uygun bir siirecin belirlenmesi,

proses i¢inde izlenecek yollarin saptanmasi ve planlanmasi endiistri miihendisliginde yer

alan bazi bilim dallarinin alanina girmektedir.
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3.5.1.1 Robotun Béliimleri

* Harici giris-ciky ayoit |
Girig ve Cilag
Sinyallen
jj
P : L Idotor
Togramiama, Robot Kumandast
Gérintiileme >
Sensdr
+ Bilgisayar

+ Dernetleyici

+ Ogretme Kutusu

+ Robot

Sekil 3.4: Robotik Sistem Ornegi[3].

Mekanik yapi: Hareketli kisimlarin, eksenlerin ve bu hareketi saglayan tiim ekipmanlari
da icine alan ana govdeyi kapsar. Mekanik yapmin ana merkezi olan robot kollari
insandaki karsili§ina benzeyecek bes ya da alt1 pargadan olusur. Insan kolunda bulunan
eklemlere benzer sekilde robotlarin kollarinda da eklemler vardir. Robot kollarindaki
boliimler iki eklem arasinda yer alan metal yapilardir. Bunlar "baglant1 pargalar1" olarak

adlandirilir.

Eklem sayisilari fazlalastikga, kolun fiziksel boyutlar1 ve eklem yapilari tarafindan
belirlenen erisim mesafelerinin boyutu da artar. Bu deger yapinin serbestlik derecesi ile
orantilidir. Robot kolun bilekten ya da altinci eksen denilen kismindan sonraki kisima
yapilacak isin sekline gore bir fikstiir koyulmaktadir. Ornek olarak kaynak islerinde

kullanilan kaynak fikstiirleri verilebilir.
Kontrol sistemi: Sayisal elektronik devreler toplulugundan olusmaktadir.
Giig¢ iinitesi: Robot kolun eklem yerlerini olusturan parcalarin birbirine gore hareketini

saglayan donanimdir. Elektrikli, hidrolik ve pnématik olabilmektedir.

Algilayicilar: Kolun yaptigi isin programlandigi lizere yapilip yapilmadigini anlamak i¢in

kullanilir [3].
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3.6 Robotlarin Avantajlar1 ve Dezavantajlari
e Avantajlar

- Insan giiciiniin yetemeyecegi zorlukta ve biiyiikliikteki isleri yapabilirler.
- Is giivenligine elverissiz ve tehlikeli ortamlarda da calisabilirler.

- Siirekli ayn1 hareketleri yaptiklari i¢in standart {iriin verirler.

- Cok az bilgi ile ya da hig bilgi olmaksizin mekanik olarak ¢alismaya devam edebilirler.
- Yorulmazlar.

- En ucuz isgiiciidiir.

- Uzaktan yonetilebilirler.

- Tehlikeli durumlarda koruma saglayabilirler.

- Ihtiyag sahibi insanlara refakat edebilirler.

- Insanlarla mantikl1 iletisim kurarak sosyallesme agiklarini kapatabilirler.
- Eglendirici ve egitici olabilirler.

- Insandan daha hizl1 galistiklart i¢in zaman tasarrufu saglarlar [3].

e Dezavantajlan

- Insanlarin issiz kalmasina sebep olabilirler.

- Az geribildirimle ¢alisirken hata olursa, hatanin geri bildirimi de yavas olur.
- Uretimde yanlis bir islem varsa ve kontrol yoksa siirekli hatali iiriin {iretilir.
- Yanlis programlandiklarinda insanlar icin tehlikeli sonuglara yol acgabilirler.
- Ordu i¢in kullanilirsa kitle imha silahi islevi gorebilirler.

- Sikicr olabilirler.

- Sosyallesme ihtiyacini karsiladigi igin toplumsal sosyallesmeyi bitirebilirler.

- Yapay zekanin fazla ilerlemesi insanlig1 yok etme sonucu ¢ikarabilir [3].
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4. PROJE ASAMASI

4.1 Silindir Kapag Hatt1 Robot Adaptasyonu s Akisi

Simogram (¢evrim zamani analizi) sonrasinda iiretimin isleyisinin nasil olacagini
tamimlamak gereklidir. Is akisi analizi projenin ilerleyen siirecini belirleyen en dnemli

adimdir. Biitiin siirecler ve planlamalar bu akisa gore yapilir.

4.1.1 Op 315 Silindir Kapag Civata Sokme Postasi Is Akisi

Sekil 4.1: Op 315 postasinin genel goriiniisii.

-Op 310 yuizik (siege) ve kilavuz (guide) ¢akma postasindan ¢ikan Silindir
Kapagi, Op 315 Silindir Kapag1 adaptor baglanti civatalarin1 sokme ve adaptor iizerine
yarim sitkma operasyonuna girmeden once bir stoper (stoper 1) tarafindan durdurulur

(stoper 1 pozisyon kontrolii agik/kapal1).

-Op 315 de palet yok ise Stoper 1 agilir ve adaptor ilerlemeye baslayarak Silindir
Kapag1 operasyon alanina girer ve stoper 2 tarafindan durdurulur (stoper 2 pozisyon

kontrolii agik/kapal1).
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-Palet RFID okuyucu tarafindan algilanir ve RFID tip bilgilisi okunur. Tip bilgilisi
ve par¢a varlik onayiyla beraber postada bulunan endekslemeler acilir ve adaptor

endekslenir.

Resim 4.1: Adaptore sikili silindir kapagi

-UR10 robot devreye girer ve sirastyla Resim 3.1 de goriildiigii gibi 1 numarali
civatayr soker, civatayr aldigini beli etmek adina postada bulunan dedektore gosterir ve
ardindan adaptoriin tizerinde bulunan 1 numarali yere 5 Nm kuvvet (tork) alincaya kadar

sikarak tutturur ve 90° sokerek civatadan ayrilir.

-Robot 2. civataya giderken civata 1’1 biraktigina emin olmak i¢in ¢ekildikten
sonra civata birakilan yerden civata varlik OK sinyali bekler. OK komutu ile beraber 2.
civataya yonelir. Ayni iglemleri 4 civata i¢in de yaptiktan sonra islem sonu bilgisi gelir,

endekslemeler agilir ve stoper 2 agilir.

-Stoper 2’nin agilmasiyla adaptdr civatalart sokiilmiis ve adaptore tespit edilmis

bir sekilde Op 330 F500 yiizeyi isleme postasina dogru ilerler.
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4.1.2 Op 330 F500 Yiizeyi isleme

Sekil 4.2: Op 330-A Robotlu Sistem Krokisi

4121  Op330 STI7 (istasyon 97) F500 Frezeleme Giris Postas1

- Op 315’den gelen Silindir Kapag giris biitesi durdurur

- ST97 tarafi bos ise giris biitesi agilir ve adaptor ST97’ye girer ve ST97 ¢ikis biitesi
tarafindan durdurulur. RFID okuyucu tarafindan tip bilgisi okunur ve parca
endekslenir.

- Tabla kalkar ve Silindir Kapagini1 adaptorden ayirir.

- Robot harekete gecer ve Silindir Kapagini alip makineye yiikler.

- ST97 tablas1 asagi iner ve endekslemeler agilir. Adaptor eger ST98 tarafinda
Silindir Kapagi yoksa ve robot emniyet pozisyonundaysa posta adaptorii ST98’e

gonderir.
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Resim 4.2: Op330 ST97 (istasyon 97) F500 frezeleme giris postasi

4.1.22  ST98 (istasyon 98) F500 Frezeleme Cikis Postasi

ST97’den gelen adaptér ST98 ¢ikis biitesi tarafindan durdurulur, endeksleme
yapilir parc¢a yok bilgisi sensorler yardimiyla alinir.

Kisa bir siire makine igerisinde bulunan Silindir Kapaginin isleme siiresinin
bitmesi beklenir. isleme bittikten sonra Robot Silindir Kapagini alir ve adaptdr
izerine yerlestirir.

RFID’ye bilgiler yazilir ve parca varlik kontrolii yapilir.

Robot giivenli mesafeye geldikten sonra endekslemeler ve ST98 ¢ikis biitesi agilir
ve adaptdr Op 340’a dogru yola ¢ikar. Bu sirada makinenin kapist agiktir ve robot
ST97’ye gelen Silindir Kapaginmi alir, islenmek iizere makinenin i¢ine sokar. Bu

islem ile beraber ayni ¢evrim ayni1 dongiide devam eder.

4.1.2.3 Robot ve Par¢a Tasima Fikstiirii (Prehenseur)

ST97°de tip bilgisi alindiginda Par¢a Tasima Fikstiirii tip bilgisine gore agiklik

kapalilik konumunu belirler.
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- Adaptor ile Silindir Kapagi birbirinden ayrilinca robot ST97°den pargayi alir
makineye birakir.

- Parca islendikten sonra da ST98’e birakir ve ayn1 dongiiye devam eder.

4.1.3 Op 340 Silindir Kapagim Adaptore Tespitleme

Resim 4.3: Op 340 Silindir Kapagin1 Adaptore Tespitleme Giris

- Op 330°dan gelen adaptor Op 340 girigsindeki biite tarafindan durdurulur.

- Op 340 bos ise giris biitesi acilir ve parca Op340 bolgesine girer.

- Parca varlik ve tip tanima ile beraber adaptor endekslenir.

- Tip bilgisine gore robot elektronik civata sikicilarin (visdzlerin) agikligini
ayarlar.

- Robot iki defa olmak {iizere ikili olarak civatayr sdker ve uygun agiklik

pozisyonunu alarak ikili olarak sikar ve giivenli pozisyona gelir.

38



- Cuvatalar sokiip takma islemi bittikten sonra oturma kontrolii yapilir.
- Uygun onayi ile beraber endekslemeler agilir ve ¢ikis biitesi de agilarak pargay1

postadan uzaklastirir.

Kisaca Ozetlenecek olursa, bu senaryoya gore yeni bir hat olusturularak bu hatta
Op315 ismi verilecek ve bu hatta civata sokme ve adaptor iizerine sikma islemi
gergeklestirilecek daha sonrasinda operatoriin bulundugu alana tagima islemini yapmasi
icin ABB robot koyulacak ve bu koyulacak robot fabrika icerisinde atil halde bulunan
robot olacaktir. Bu da robotlar1 yerlerine koymadan 6nce, robotlarin bulundugu bolgeden
alinip modernizasyon iglemi i¢in bakima gonderilmesi gerekmetedir. Daha sonrasinda
Op330°’da islem goren silindir kapagi tekrardan adaptére sabitlenmek i¢in Op340

postasina gonderilecektir.

4.2 Proje htiyaclar1 ve Planlamasi

Is akisini belirledikten sonra, diger 6nemli kisim olan ise isin yapilmasi i¢in nelere
ihtiya¢ vardir. Bu listeleri en ince ayrintisina kadar inceleyip gerekli olan materyallerin
dogru belirlenmesi projenin basarisi agisindan ¢ok 6nemlidir. Bu boliimiin tamamlanmasi
ile beraber yatirim yapilacak kalemler veya yatirim yapilmadan tedarik edilecek kalemler
belirlenir. Yatirim yapilacak kalemler i¢cin alim sartnameleri olusturulup tedarik siireci
baglatilir, yatirnm yapilmadan tedarik edilecek malzemeler icin tedarik siiregleri
olusturulur. Biitlin bu olusumlarin sonucunda en Onemli olan unsur projeyi
gerceklestirmek i¢in Dbiitlin planlarin  ¢iktilar1 toplanip genel proje planlamasi

olusturulmustur.
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4.2.1 Op 315 ihtiyac Listesi ve Planlama

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

Ongérii

Yapilacak is Sorumlu

haftasi

OP315A Postalardaki Mekanik Ekipmanlarmn ( UR Robot, Elektrikli Sikict,
1 Biite,Indexer,Baglant1 Aparatlari, Pano Direkleri, Tel Kafes, V.S ) Siparisinin S$46-547 Metot+Bakim
OP315B . X . . .
Verilmesi Ve Temin Edilmesi
OP315A . .
2 OP3158 Postalara Butelerin Montaji S47-548 Metot+Bakim
OP315A . .
3 OP3158 Postalara Indexerlerin Montajt S46 Metot+Bakim
OP315A .
4 OP315B Postalara UR Robotlarm Montaji S45 Metot+Bakim
OP315A - .
5 OP315B Postalara Elektrikli Sikicilarm Montajt S45 Metot+Bakim
OP315A - . i
6 0P3158 Postalara Sensorlerin Montajt S49 Metot+Imalatc1
7 OP3ISA Postalara RFID Etiket Okuyucularm Montaji S49 Metot+imalatg1
OP315B
OP315A |Postalara Baglant1 Aparatlarmin ( Tel Kafes, Hava Sartlandirici Ve Valfler,
+
8 | OP3158 |Repertitorler Balansiyel, Pano Tutuculars, VS, ) Montaji 49 Metot+Bakim
OP315A . PP . . S . .
9 OP3158 Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri I¢in Firma Segilmesi Ve Siparisinin Verilmesi S46 Metot+Otomasyon
10 OP315A |Elektrik-Otomasyon-Pnématik Isleri I¢in imalat¢1 Firmanm Siparis Edecegi 7 Imalatgi+Metot+Otomasy
OP315B |Mazemelerin Belirlenip Onaylanmast on
11 OP315A [Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri Igin Bizim Tarafimizdan Verilecek Malzemelerin s47 Imalatgi+Metot+Otomasy
OP315B |imalatgiya Teslimi on
OP315A . e e . . .
12 OP315B Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri I¢in Malzemelerin Siparisinin Verilmesi S47 Imalate1
OP315A . TS, . . . . .
13 OP315B Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri Igin Malzemelerin Temin Edilmesi S49 Imalatg1
OP315A . W .. . i
14 OP3158 Elektrik Ve Pnomatik Semalarmn Cizilmesi S48 Imalatg1
OP315A . .
15 OP3158 Elekrik Panosunun Toplanmast S49 Imalat¢1
16 8?’133155)2 Elekrik Ve Pnomatik Saha Tesisat Isgiliklerinin Yapilmast S50 Imalatg1
OP315A . . . .
17 OP3158 Sahaya Getirilen Panoya Elektrik Verilmesi S50 Metot
OP315A L .
18 0P3158 Postalara 7Bar Basingh Hava Getirtilmesi S50 Metot
OP315A
19 OP3158 PLC Ve Panel Programlarmimn Yazilmast S47-S51 Otomasyon
OP315A
20 OP3158 UR Robot Programlarmin Yazilmasi S47-S51 Metot
OP315A -
21 OP315B Elektrikli Sikicilarin Programlarinin Yazilmast S49 Metot
OP315A
22 OP3158 Postalarin Devreye Alinmasi S50-S52 Metot+Otomasyon
OP315A
23 OP3158 Postalarin Logtabop Tarafindan Mapping'e Tanimlanmast S48 Metot
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4.2.2 Op 330 ihtiyac Listesi ve Planlama

Tablo 4.2: Op 330 ihtiyag listesi ve planlama(EK®6).

No OP Yapilacak ig

Sorumlu

OP330A Postalardaki Mekanik Ekipmanlarm ( ABB Robot, Prehensor, Tool Cubuklari, Tel

1 Kafes, Baglant1 Aparatlari, Pano Direkleri V.S ) Siparisinin Verilmesi Ve Temin $49 Metot
OP330B |_ .. .

Edilmesi

OP330A .

2 0OP330B ABB Robotlarin Montajt S44 kabim Metot
OP330A . . i

3 0OP330B ABB Robotlarin Prehensér Montaji S49 Imalatgt
OP330A .

4 OP330B ABB Robot Tool Cubuklarinin Montajt S49 Metot
OP330A . . .

5 OP330B ABB Tel Kafeslerin Montajt S49 Kaizen
OP330A - . . . i

6 OP330B Maniplatér Park Pozisyonunda Sensériiniin Montajt S49 Imalatg1
OP330A [Maniplatér Merkezleme Millerinin Mode Degrade olarak ¢alisabilmesi igin kizakli hale

7 AT . K - $49 Metot
OP330B |getirilmesi i¢in mekanik aparat montajinmn yapilmasi ve montajt
OP330A L S . P . N

8 OP330B Maniplatér Merkezleme Millerinini Park Pozisyonunda Sensoriiniin Montajt $49 Imalatg1

9 OP330A [Kapilarin A¢ik Kapali Kontrollerinin Manyetik Sensorlerden Mekanik Switch Olarak S50 Bak
OP330B [Degistirilmesi Ve Montajmin Yapilmast akim

10 8’;223@ ABB Robotlarin Giydirilmesi ( Hortum Paketlerinin Montajt ) S50 imalatg1
OP330A |ABB Robot Uzerine Valflerin Ve Sinyal Dagitici Repertitoriin Montai igin Gerekli .

u OP330B |Aparatlarin Montajt S50 Imalater
OP330A - . . < B . i

12 OP330B ABB Robot Uzerine Valflerin ve Sinyal Dagitict Repertitoriin Montaji S50 Imalatg1
OP330A .. . . . . i

13 OP330B Tel Kaferslere Kapi Girig Kutular1 Ve Kap1 Emniyet Switchlerinin Montajt S50 Imalatg1

14 OP330A [Postalara Baglant1 Aparatlarinin ( Tel Kafes, Hava Sartlandiric1 Ve Valfler, S50 imalatct
OP330B |Repertitrler Balansiyel, Pano Tutuculari, VS. ) Montaji ¢
OP330A . J T, . . S . .

15 OP330B Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri I¢in Firma Segilmesi Ve Siparisinin Verilmesi $46 Metot+Otomasyon

16 OP330A |Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri igin imalatg1 Firmanmn Siparis Edecegi sa7 imalatgi+Metot+Otomasy|
OP330B |Mazemelerin Belirlenip Onaylanmast on
OP330A |Elektrik-Otomasyon-Pnomatik sleri igin Bizim Tarafimizdan Verilecek Malzemelerin imalatgi+Metot+Otomasy

17 . L S47
OP330B (Imalatgtya Teslimi on
OP330A . [P, P . . i

18 OP330B Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri Igin Malzemelerin Siparisinin Verilmesi S47 Imalatgi
OP330A . TS . . . . :

19 OP330B Elektrik-Otomasyon-Pnomatik Isleri I¢in Malzemelerin Temin Edilmesi S49 Imalatgi
OP330A . R . . i

20 OP330B Elektrik Ve Pnomatik Semalarin Cizilmesi S48 Imalatg1
OP330A . .

21 0P330B Elekrik Panosunun Toplanmast $49 Imalate1

22 OP330A Elekrik Ve Pnomatik Saha Tesisat isciliklerinin Yapilmasi S51 imalatgt
OP330B
OP330A - . S

23 0OP330B Sahaya Getirilen Panoya Elektrik Verilmesi S50 Metot
OP330A AT

24 0OP330B Postalara 7Bar Basingh Hava Getirtilmesi S50 Metot
OP330A

25 0OP330B PLC Ve Panel Programlarinin Yazilmasi S47-S01 Otomasyon
OP330A

26 OP330B ABB Robot Programlarmin Yazilmasi S51-S01 Otomasyon
OP330A . Otomasyon+Metot+EIk.L

27 OP330B Comau isleme tezgahlarun PLC programimnin yazilmasi $53-S01 abo
OP330A |Robotlar1 Kontrol Eden PLC ile Comau tezgahlarm DP-DP Cupler iizerinden Otomasyon+Metot+EIk.L

28 .. . S53-S01
OP330B |haberlestirilmesi abo
OP330A

29 0P330B Postalarin Devreye Alinmasi $53-S06 Metot+Otomasyon
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4.2.3 Op 340 ihtiyac Listesi ve Planlama

Tablo 4.3: Op 340 ihtiyag listesi ve planlama(EK7).

Yapilacak is Sorumlu

Postalardaki Ekipmanlarin ( Elektrikli Sikict Lokmalari, Civata Kontrol Sensorleri Ve
1 | OP340 [Kablolari, Sensor Baglanti Aparatlari, Vida Kontrolii Igin Sensor Baglant: Ayaklari S46 Metot+Bakim
V.S) Sipariginin Verilmesi Ve Temin Edilmesi
2 | OP340 |Elektrikli Sikic1 Lokmalarinin Montajt S47 Metot+Bakim
3 | OP340 |Vida Kontrol Noktasi Igin Sensér Baglant1 Ayaklarinin Montaji S47 Metot+Bakim
4 | OP340 |Sensér Baglant1 Aparatlarinin Montajt S47 Metot+Bakim
5 | OP340 |[Sensorlerin Montaji 47 Metot+Bakim
6 | OP340 |Sensorlerin Elektriksel Baglantilarmin Yapilmast S47 Metot+Bakim
7 | OP340 |Elekrikli Sikictya Vida Sokme Programinin Eklenmesi S47 Metot
8 | OP340 [PLC Ve Panel Programma Vida Sokme Islemleri igin Gerekli Programlarin Yazilmas1 | S48-S49 Otomasyon
9 | op3ao ABB Robot Programma Vida Sskme Islemleri I¢in Gerekli Yériinge Programlarmimn $18-549 Otomasyon
Yazilmasi
10 | OP340 |Postanin Devreye Alinmasi S48-549 Metot

4.3 Genel Proje Planlamasi

Operasyonel olarak ihtiyag listesi ve operasyonel planlama olusturulmasindan

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

Proje genel plani biitiin organizasyonlar igin bir referans niteligindedir. Satin-alma

stireclerinde ve yapilacak biitiin is planlamalarina 11k tutar.
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Tablo 4.4: Genel proje planlamas1 (Ek 8).
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4.4 Sartnameler

Is akis1 belirlenirken, daha sonrasinda proje ihtiyaglarinin neler olacagi ve bu
ihtiyaglarin ne kadarmin isletme tarafindan yapilacagi ve ne kadarini dis kaynaklardan
temin edilecegi belirlenir. Sartnameler, dis kaynaklardan temin edecegimiz hizmetlerin

genel gercevesini ve igerigini tamamen yansittid1 i¢in dnemle hazirlanmasi gereklidir.

4.4.1 Op 315 Sartnameleri

Op 315 postast yeni olusturulacak bir postadir ve bu bolgede UR10 robot disinda

postada bulanacak ekipmanlar standart {triinlerdir. Postada kullanilacak olan
durdurucular, endeksleyiciler, sensor braketleri, robot ve elektrikli sikici kontrol kutulari

icin gerekli sehpalar ve UR10 robot altlig1 isletme biinyesinde imal edilecektir.
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4.4.1.1 UR10 Robot Sartnamesi

Silindir kapagi hattina alinacak olan 2 adet UR10 robot i¢in gereklilikler listesi
asagidadir.

e 6 Eksen Robotun uzanma mesafesi 1300 mm

e Robotun agirlig1 28.9 kg

e Tasima kapasitesi 10 kg

e Erisebilirlik. 1300 mm

e Eksenlerin doniis toleransi: +/- 360°

e Eksen hizlart Max 120/180°/sn

e Robotun tekrar edilebilirligi: +/- 0.1 mm

e Taban Cap1: @190 mm

e 6 cksenli olmalidir

e Kontrol kutusu 6l¢iileri (WxHxD): 475 mm x 423 mm x 268 mm
e 1/O ports: 10 digital in, 10 digital out, 4 analogue in, 2 analogue out
e 1/O power supply: 24 VV 1200 mA

e {letisim: TCP/IP 100 Mbit: IEEE 802.3u, 100BASE-TX

e Ethernet socket & Modbus TCP

e 12 inch Dokunmatik ekran

e Robot sessiz caligmalidir

e IP classification: 1P54

e Qg sarfiyat1. 350 watts

e Malzeme: Aluminium, ABS plastic

e Robot 0-50°C arasinda c¢alisabilmelidir.

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

e 35000 saat yasam omru

e 6 metre kablo robot ve kontrol kutusu arasinda bulunmalidir

e 4.5 metre kablo kontrol kutusu ve kontrol paneli arasinda bulunmalidir
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4.4.2 Op 330 Sartnameleri

Is akisinda Op 330 icin 6n goriilen robotlar1 fabrika i¢inde atil halde bulunan,
kullanilmayan ABB IRB 6400 robotlar1 kullanilabilir hale getirerek devreye alinmasi
planladi bu sebeple ABB robotlar i¢in bakim sartnamesine gerek duyuldu. Ayni1 zamanda
tagima islemini parca tasima fikstiirli ile yapilacagi i¢in parga tasima fikstiirli sartnamesi

ve Robot altlig1 sartnamesi bu postada gerekli olacak sartnamelerdir.

4.4.2.1 Robot Bakim Sartnamesi
KONU

IRB 6400 igin;
Silindir Kapag1 isleme hattinda OP330 postasinda kullanilmasi planlanan 2 adet ABB

6400 robotun yenileme ¢alismas1 yapilacaktir.

IMALATCIDAN BEKLENEN HUSUSLAR:

IKi ROBOTUN BAKIMI iCiN ORTAK HUSUSLAR;

e Nakliye imalat¢i tarafindan gerceklestirilecektir.

e Robot fabrikadan alinip gerekli yenileme caligmalar1 yapilarak tekrar fabrikaya
teslim edilecektir.

e Robotlarin tasima sekli ve tutma yerleri firma tarafindan tanimlanacaktir.

e Robotlarin kabulii fabrika standartlarina gdre yapilacak ve imalat¢i firma bu
standartlarda istenen kriterleri eksiksiz saglamakla miikellef olacaktir.

e Detayli bakim (PMA, elektrik dolabi)

e IRB6400 Robotlarinin sistemsel olarak malzeme yiikleme (material handling)
yapisina doniistiiriilmesi,

e Yag ve Filtre ol¢timleri ve gerekirse degisimleri,

e Genis kapsamli degerlendirme raporu — Audit,

e USB baglant1 doniisiimlerinin olmasi,

e Dijital I/O Kart Eklenmesi,
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e Robotlarin yaninda keydisk’lerinin de olmasi.

e Robotlarin fabrikaya sevki,

PLANLAMA:

Sartname ve Fiyat Teklif istegi W24
Siparis w27
Robotun teslim edilmesi W27
Bakimlarin tamamlanmasi W29
Robotun fabrikaya teslim edilmesi W29

GENEL GUVENLIK SARTLARI

Imalatg1 giivenlik y&netimini belgelendirmeli ve belirli 6zel giivenlik énlemleri
cihaz {lizerinde bulundurulmalidir (Acil durdurma, korumalar v.s). Robotta CE etiketleri
bulunmasi gerekmektedir. Robot iizerinde uyar1 ve ikazlarin Tiirkge olmasi

gerekmektedir.

Genel sistemin CE deklarasyonu yapilmalidir.

Teslim edilecek cihaz EB75.04.130 numarali is giivenligi normuna uygun
olmalidir. Genel olarak is giivenli ve ¢caligsma sartlari ile ilgili asagidaki sartlar géz oniinde

bulundurulmalidir:

a)Uyulacak sartnameler:

» Avrupa direktifleri 98/37 CEE (Directive européenne 98/37 CEE fabrika politikasina
gore gruba bagli tiim fabrikalarda uygulamaya konulmaktadir)

* Avrupa direktiflerine uygunlugu analiz ederken EB75.04.130 normundan
yararlanilacaktir. Bu norm Avrupa normlariin yeniden ele alinarak birlestirilmis halidir.
* Giivenlikle ilgili prensipler ve teknolojiler EN 954-1 ve EN292-2/A1, EN 982, EN 983,
EB03.76.010, EB03.76.020, CEI 60 204—1, E03.15.600N normlarina uygun olmalidir.

+ Imalatg1 is tarifinde, bu makineyi kimin onaylayacagm aym zamanda kurulum

testlerinin elektrik verilerinin nasil olacagini ortaya koymalidir.
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b) Giiriiltii seviyesi (dBA) + olgiim sartlari: EB75.81.325 teknik sartnamesine
uygun olacak sekilde giiriiltli seviyesi 78dBA ge¢cmemeli sayet gecerse disar1 yayilmasini

engelleyici siirlayicilar konulmalidir.

¢) Kimyasal iiriinler: Imalatc1 ekipmanlarm normal sartlardaki ayn1 zamanda
bakim ¢alismasinda gerekli kimyasallarin iiriin giivenlik fislerini tedarik etmelidir.
» Patlayic1 atmosfer (ATEX): Imalat¢1 patlayici atmosfer birikmesini inceleyecektir. Eger
boyle bir risk mevcut ise riski analizi dosyasinda bunu belirtmelidir ve imalat¢1 94/9/CEE
ve 99/92/CEE kurallar1 ve Temmuz 2003°de kurallagtirilmis 96-1010 kararnamesine
uygulamalidir.

+ Sistemin kurulumunu ve yerlesimini siniflandirmalidir.

d) Yangimn: Eger yangin riski varsa, imalat¢i bunu risk analizinde belirtmeli ve riski

sinirlamak i¢in uygun detektor ve sondiiriiciiler koymalidir.

4.4.2.2 Parca Tasima Fikstiirii Sartnamesi
KONU
Silindir kapagi imalat hatt1 Op330 bolgesine robot koyulmasi kapsaminda K9 ve H4
tipleri i¢in parga tutma sisteminin etiidii, imalat1 ve devreye alinmasi.
IMALATCIDAN BEKLENEN HUSUSLAR:

Fabrika imalatciya baska bir operasyonda ayni iste kullanilan parga tutma fikstiiriiniin
cizimlerini ve malzeme listesini verecektir. Imalatg1 verilen bu resimler ve dosyalar

tizerinde gerekli degisiklikleri yaparak sistemin devreye alinmasindan sorumlu olacaktir.

Devreye alma kapsaminda imalat¢idan beklenen hususlar:

1- Verilen malzeme listesi ve fikstiir parcalari montaj ve detay ¢izimlerinin etiit
edilmesi.
2- Yapilan etiit dogrultusunda ayni prensipte yeni par¢a tutma fikstiirliiniin

tasarlanmasi ve ¢izilmesi.
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3- Tasarlanan yeni par¢a tutma fikstiirlinlin asinan ve yedek parca listelerinin
¢ikartilmasi.

4- Etiit edilen ve hazirlanan listeler dogrultusunda sistemin pargalarinin imal ve
tedarik edilecek.

5- Sistemin montajinin yapilacak

6- Sistemin islerliginin imalatgida ve fabrikada teyit edilecek.

Imalat¢1 mevcut parca tutma fikstiirii iizerinde yapacagi degisiklikler igin bizden teyit

almalidir.

Imalat¢1 firma sadece fikstiiriin mekanik ¢alismasindan sorumludur. Otomasyon ve
robot adaptasyonu bizim tarafimizdan yapilacaktir. Fikstiiriin adaptasyonu igin gerekli

bilgiler etiit kabul sirasinda fabrikaya teslim edilecektir.

IMALATCININ DIKKAT ETMESI GEREKEN HUSUSLAR

Posta ya adaptdr tlizerinde gelen silindir kapagi, parca tutma fikstiirii tarafindan alinir
(bkz. Resim 4.4). Postadaki mevcut durumda silindir kapagi , operatoriin manuel olarak
kontrol ettigi bir manipiilator tarafindan alinmaktadir. Bu bolgede hat ariza durumunda
tekrar manuel olarak calismaya devam edeceginden mevcut donanim yerinden
kaldirilmayacaktir. Bu sebeple burada dikkat edilmesi gereken husus parga tutma

fikstiiriiniin sekli ve yapis1 bu bolgedeki pargalara bindirmeyecek sekilde olmalidir.
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Resim 4.5: Op 330 Parga tutucu tarafindan ¢evrilmis silindir kapagi.

Daha sonra parga tutma fikstiirii, silindir kapagin1 F600 yiizeyini makinenin i¢ine
ve F500 yiizeyini makinanin disina bakmasini saglayacak sekilde 180° dondiirecektir
(Resim 4.5).
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180° dondiirdiikten sonra par¢a makinenin igerisindeki isleme fikstiiriine
koyulacaktir (Resim 4.6). Fikstiir tizerine koyma islemi sirasinda makinenin kapak agiklik

mesafesine ve parga isleme fikstiiriiniin sekline dikkat edilmelidir.

Resim 4.6: Op 330 Isleme makinast i¢ goriiniisii

Par¢a 1slendikten sonra parga tutma fikstiirii par¢ay1 makinenin igerisinden alacak
ve adaptore yeniden F600 yiizeyi yukarida ve F500 yiizeyi adaptore oturacak sekilde -
180° dondiirecek ve paletin iizerine tekrar koyacak.

Silindir kapag1 adaptdr iizerindeki merkezleme pimlerine oturmaktadir. Bu sebeple parca

tutucu fikstiirtin tekrar edebilirligi ¢cok dnemlidir.

Dikkat edilmesi gereken en 6nemli husus farkli genislikte olan her iki tip silindir
kapagi i¢in parca tutucu fikstiiriin kollar1 uygun agiklik mesafesine gelebilmeli ve parcayi
tutacag1 sag ve sol yiizeylere (F100 ve F300 yiizeyleri) parcayi tutarken ayni anda

degmelidir. Aksi takdirde sistem dogru ¢alismaz.
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4.4.2.3 Silindir Kapag Tasima Arabasi Sartnamesi

KONU

Silindir kapag1 imalat hatt1 Op330 bolgesinde kullanilmak iizere tek palet tasimak

tizere 2 adet silindir {ist kapag1 tasima arabasinin yapilmasi.

IMALATCIDAN BEKLENEN HUSUSLAR:

Imalatcrya, fabrikada ayni iste kullanilan parca tasima arabasinin 3’lii versiyonu
i¢in yapilmis 2D ¢izimlerini, 3D datalarin1 ve malzeme listesini verecektir. Imalat¢1 bu

verilerden yola ¢ikarak tekli parga tagima arabasi tiretimi yapacaktir.

Imalat¢1 mevceut parca tutma fikstiirii iizerinde yapacagi degisiklikler icin fabrikadan teyit

almalidir.

IMALATCININ DIKKAT ETMESI GEREKEN HUSUSLAR

Resim 4.7: Silindir kapagi tasima arabasi (3°1i1).

Resim 4.7°de silindir kapagi hattinda kullanilan 3’lii parga tasima arabasi
goriilmektedir. Op330°da bu arabalar yeni proje kapsaminda ilgili bolgeye

yanasamadigindan tek parca boyutlarina diisiirtilmelidir.
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Resim 4.8: Tasima arabasi kilitleme mekanizmasi.

Resim 4.8’de tasima arabasini konveydre baglayan kilitleme mekanizmasi
goriilmektedir. Tekli tasima arabasinda bu kisim olmak zorundadir aksi takdirde hattan

parca alamayiz. Bu bolgenin ayrintilar1 3D datada goriilmektedir.

Resim 4.9: Tasima arabas1 genel goriiniis.
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Resim 4.9’te tagima arabasini tutmak i¢in yapilan bolgenin altinda kilitleme
mekanizmasini dondiirmeye yarayan kol mevcuttur. Operatdr tagima arabasini konveyore

yanastirdiktan sonra bu kol yardiminya kilitleme islemini gergeklestirmektedir.

4.4.3 Op 315-0p 330 ve Op 340 Genel Kurulum Sartnamesi

KONU

Silindir kapagi imalat hatti Op330 bolgesine robot koyulmasi kapsaminda
degisiklik yapilacak postalarda robot yerlesimi, gerekli otomasyonel ve mekanik

baglantilarin yapilmasi ve bunlarin sematize edilmesi.

SILINDIR KAPAGI HATTI ROBOT ADAPTASYONU i$ AKISI

Hat A ve B olmak iizere birbirine simetrik 2 hattan olusmaktadir. Sirasiyla Op 315,
Op 330 ve Op 340 olarak arka arkaya gelen operasyonlarda degisiklik yapilacaktir.

1- Op 315-A akasi silindir kapagi civata sokme postasi

Sekil 4.3: Op 320-A postasinin genel goriiniisii
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Op 310 yiiziik (siege ) ve kilavuz (guide) ¢akma postasindan ¢ikan silindir kapag,
Op 320 silindir kapag1 palet baglanti civatalarin1 sokme ve palet ilizerine yarim sikma
operasyonuna girmeden 6nce bir durdurucu (stoper 1) tarafindan durdurulur (stoper 1
pozisyon kontrolii agik/kapali). Op 320 de palet yok ise Stoper 1 agilir ve palet ilerlemeye
baslayarak silindir kapagi operasyon alanina girer ve durdurucu 2 tarafindan durdurulur
(stoper 2 pozisyon kontrolii agik/kapali). Palet RFID etiket okuyucu tarafindan algilanir
ve RFID tip bilgilisi okunur. Tip bilgisi ve parca varlik onayiyla beraber postada bulunan

endeksleme silindiri ile per¢a endekslenir.

Endekslenmenin hemen ardindan UR 10 robot devreye girer sirasiyla Resim 4.1°de
goriildiigi gibi 1 numaral civatayr soker, civatayr aldigint beli etmek adina postada
bulunan dedektore gosterir ve ardindan adaptoriin lizerinde bulunan 1 numarali yere tig ila
dort tur sikarak tutturur. Tutturma igleminin ardindan robot 2. civataya giderken civata 1’1
biraktigina emin olmak i¢in tekrar dedektore gosterir ve bos komutu ile beraber 2. civataya
yonelir. Ayni iglemleri 4 civata igin de yaptiktan sonra islem sonu bilgisi gelir,
endekslemeler agilir ve postanin ¢ikisi bos ise stoper 2 agilir. Stoper 2 nin agilmasiyla
palet civatalar1 sokiilmiis ve paletin yanina tespit edilmis bir sekilde Op 330 F500 yiizeyi

isleme postasina dogru ilerler.

2- Op 330-A F500 viizeyi isleme postasi

Sekil 4.4: Op 330 Yerlesimi.
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a-) ST97 (istasyon 97)

Op 315’den gelen silindir kapagini giriste bulunan durdurucu biite durdurur. ST97
tarafi bos ise giris biitesi acilir ve adaptdr ST97’ye girer ve ST97 ¢ikis biitesi tarafindan
durdurulur. RFID okuyucu tarafindan tip bilgisi okunur ve par¢a endekslenir.
Endekslenmenin ardindan tabla kalkar ve silindir kapagini paletten ayirir. Robot harekete
gecer ve silindir kapagi alip makineye ylikler. Robotun silindir kapag1 postadan almasiyla
beraber ST97 tablasi asagi iner ve endekslemeler acilir. Eger ST98 tarafinda silindir

kapag1 yok ise ve robot emniyet pozisyonunda ise posta adaptorii ST98’e gonderir.

b-) ST98 (istasyon 98)

ST97°den gelen adaptér ST98 ¢ikis biitesi tarafindan durdurulur, endeksleme
yapilir, parca yok bilgisi sensorler yardimiyla alinir. Kisa bir slire makine igerisinde
bulunan silindir kapag: isleme siiresinin bitmesi beklenir. Isleme bittikten sonra Robot
silindir kapagini alir ve palet tizerine yerlestirir. RFID’ye bilgiler yazilir ve parca varlik
kontrolii yapilir. Robot giivenli mesafeye geldikten sonra endekslemeler ve ST98 ¢ikis
biitesi acilir ve palet Op 340’a dogru yola ¢ikar. Bu sirada makinenin kapisi agiktir ve
robot ST97’ye gelen silindir kapagini alir, islenmek {izere makinenin i¢ine sokar. Bu iglem

ile beraber ayni ¢evrim ayn1 dongiide devam eder.

c-) Robot ve parc¢a tasima aparati (Prehenseur)

ST97°de tip bilgisi alindiginda parga tastyici tip bilgisine gore agiklik kapalilik
konumunu belirler. Palet ile silindir kapag: birbirinden ayrilinca robot ST97’den pargay1
alir makineye birakir. Parca islendikten sonra da ST98’e birakir ve ayn1 dongiiye devam

eder.

IMALATCIDAN BEKLENEN HUSUSLAR VE TEKLIF DETAYLARI

Teklif iki farkli olasilik igin verilecektir.

Teklif, malzeme fiyatlar1 ve is¢ilik fiyat1 detayli olarak verilmesi gerekmektedir.
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Versiyon 1 yeni olusturulacak olan Op 315-A ve Op 315-B postalari hattin konveyor
PLC’sinden yonetilecektir. Op 330-A ve Op 330-B Comau tezgahlarina adapte edilecek

ABB robotlar Comau tezgahlarinda bulunan PLC’lerden ayr1 ayr1 yonetilecektir.

Versiyon 2 yeni olusturulacak olan Op 315-A, Op 320-B postalar1 ve Op 330-A, Op 330-
B postalarina adapte edilecek ABB robotlarin tiim kontrolleri yeni yapilacak olan PLC

dolabindan kontrol edilecektir.

a-) Versiyon 1 Teknik Detaylar

1. Op 315-A ve Op 315-B postalari:

e Konveyor PLC’si ile yeni yapilacak postalar Profibus {izerinden haberlesecektir.

e Her iki posta i¢in ayr1 ayr1 ET200S modiilleri ile kontrol dolabi yapilacaktir. Her
dolap igerisinde 64 DI/ 64DQ olacaktir. ET200S modiilleri konveydr PLC’si ile
profibus lizerinden haberlesecektir. Dolap fabrika standartlarina uygun olarak
yapilacaktir.

e Her iki posta i¢in ayr1 ayr1 RFID okuma ve yazma modiilleri konulacaktir.
(ASM456, RF340R ve ekipmanlar1)) RFID okuyucular ile Profibus iizerinden
haberlesilecektir.

e Her iki posta i¢in ayri ayrt manuel kullanim panosu olacaktir. Bu panolarda
manuel hareketler seven segment display ile secilecektir. Buton gruplari fabrika
mekanik hatlarindaki standartlara gore yapilacaktir.

e URI1O0 robotlar ve elektrikli visoz tiniteleri ile PLC digital haberlesecektir.

e Her iki posta i¢in saha sensor bilgileri (2 adet Bute konum sensdrleri, endeksor
konum sensdrleri palet varlik, satlirasyon ve civata varlik sensorleri, hava basing
sensorleri ) repertitorler ile toplanacaktir.

e Her iki posta i¢in valf kontrolleri (2 adet biite, endeksor ve hava agma) repertitorler
ile saglanacaktir.

e Her iki posta i¢in ayr1 hava sartlandirict grubu ve valf gruplari olusturulacaktir.
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2. Op 330-A ve Op 330-B postalari:

e Postalara eklenecek olan ABB robotlar Profibus ile Comau PLC’si ile
haberlesecektir.

e Her iki posta i¢in ayr1 ayr1 ET200S modiilleri ile kontrol dolab1 yapilacaktir. Her
dolap igerisinde 32 DI/ 32DQ olacaktir. ET200S modiilleri Comau PLC’si ile
profibus iizerinden haberlesecektir. Dolap fabrika standartlarina uygun olarak
yapilacaktir.

e Her iki postaya ayr1 ayr1 KTP600 panel konulacaktir. Profibus ile Comau PLC’si
ile haberlesecektir. Operator panelleri i¢in ayr1i manuel kullanim panosu olacaktir.
Buton gruplari fabrika mekanik hatlarindaki standartlara gore yapilacaktir.

e Her iki posta i¢in ayr1 hava sartlandirici grubu olusturulacaktir.

e Robotlar ile prehenseur arasindaki hortum ve kablo paketi montajlar1 yapilacaktir.

e Prehenseur robot tarafindan kontrol edilecektir. Valf ve Repertitior gruplari robot
tizerinde ya da prehenseur lizerinde olmalidir.

e Her iki robot i¢in prehenseur sensor bilgileri (3 adet silindir konum sensorleri,
silindir kapag varlik sensorleri) repertitorler ile toplanacaktir.

e Her iki robot i¢in prehenseur valf kontrolleri repertitorler ile saglanacaktir.

e Her iki posta icin ayr1 ayri1 ikiser adet kapi girisi olacaktir. Her kap1 girisinde robot
hiicreleri i¢in kullanilan kilit kimlik sistemi olusturulacaktir. Fabrika standartlarina
uygun olarak yapilacaktir.

e Manipiilator park sensorii 2 adet, referanslama pimleri geride sensorii 2 adet,
comau kapi agik — kapali sensorlerinin manyetik sensdrden mekanik sensore

¢evrilmesi.

b-) Versiyon 2 Teknik Detaylar
1. Yeni yapilacak PLC dolab1:

e CPU 317 2DP olacaktir.
e 512 kb hafiza kart1 olacak.
e 112 DI/112DQ olacaktir.
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CP341 LEAN Ethernet kart1 olacaktir.

Dolap fabrika standartlarina uygun olarak yapilacaktir.

Operator panelleri:

2 adet KTP600 panel konulacaktir.

Her iki hat 1’er panelden yonetilecektir. (Op 315-A, Op 330-A ve Op 315-B,0p
330-B)

Operator panelleri i¢in panel dolaplari yapilacaktir.

Operator panelleri PLC ile MPI ile haberlesecektir.

Op 320-A ve Op 320-B postalari:

Her iki posta yeni yapilacak olan PLC dolabindan yonetilecektir. PLC dolabinin
igerisindeki DI ve DQ kartlar1 ile kontrol edilecektir.

Yeni yapilacak PLC dolabinda Op 320-A ve Op 320-B postalari i¢in elektriksel
giivenlik zincirleri ayr1 ayr1 olugturulmalidir.

Her iki posta icin ayr1 ayrt RFID okuma ve yazma modiilleri konulacaktir.
(ASM456, RF340R ve ekipmanlar1) RFID okuyucular ile Profibus iizerinden
haberlesilecektir.

Her iki posta ic¢in ayri ayrt manuel kullanim panosu olacaktir. Buton gruplar
fabrika

Mekanik hatlarindaki standartlara gore yapilacaktir.

URI10 robotlar ve elektrikli visoz tiniteleri ile PLC digital haberlesecektir.

Her iki posta i¢in saha sensor bilgileri (2 adet Bute konum sensorleri , Endeksor
konum sensorleri palet varlik , satiirasyon ve civata varlik sensorleri , hava basing
sensorleri) repertitorler ile toplanacaktir.

Her iki posta i¢in valf kontrolleri (2 adet biite , endeksoér ve hava agma)
repertitorler ile saglanacaktir.

Her iki posta i¢in ayr1 hava sartlandiric1 grubu ve valf gruplari olusturulacaktir.
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4. Op 330-A ve Op 330-B postalari:

e Her iki robot hiicresi yeni yapilacak olan PLC dolabindan yonetilecektir. Comau
tezgahlarin PLC’leri ile yeni yapilacak PLC dolab1 ayr1 ayr1 DP-DP coupler (2
Adet) ile haberlesecektir.

e Postalara eklenecek olan ABB robotlar Profibus ile yeni yapilacak PLC dolabi ile
haberlesecektir.

e Her iki posta i¢in ayr1 ayr1 ET200S modiilleri ile kontrol dolab1 yapilacaktir. Her
dolap icerisinde 32 DI/ 32DQ olacaktir. ET200S modiilleri yeni yapilacak PLC
dolabi ile profibus {izerinden haberlesecektir. Dolap fabrika standartlarina uygun
olarak yapilacaktir.7

e DP-DP Coupler’lar ET200S panolarinin icerisinde bulunacaktir.

e Her iki posta i¢in ayri ayrt manuel kullanim panosu olacaktir. Buton gruplari
fabrika mekanik hatlarindaki standartlara gore yapilacaktir

e Her iki posta i¢in ayr1 hava sartlandirici grubu olusturulacaktir.

e Robotlar ile prehenseur arasindaki hortum ve kablo paketi montajlar1 yapilacaktir.

e Prehenseur robot tarafindan kontrol edilecektir. Valf ve Repertitidr gruplari robot
tizerinde ya da prehenseur lizerinde olmalidir.

e Her iki robot i¢in prehenseur sensor bilgileri (3 adet silindir konum sensorleri,
kiilas varlik sensorleri) repertitorler ile toplanacaktir.

e Her iki robot i¢in prehenseur valf kontrolleri repertitorler ile saglanacaktir.

e Her iki posta icin ayr1 ayr1 ikiser adet kap1 girisi olacaktir. Her kap1 girisinde robot
hiicreleri igin kullanilan kilit kimlik sistemi olusturulacaktir. Fabrika standartlarina
uygun olarak yapilacaktir.

e Manipiilator park sensorii 2 adet, referanslama pimleri geride sensorii 2 adet,
comau kapi acgik — kapali sensorlerinin manyetik sensdrden mekanik sensore

¢evrilmesi.
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C-) Kablolama ve sematize ¢cahsmalari (A ve B bolgeleri)

Op 315 ve Op 330’a robot adaptasyonu sirasinda postaya kurulacak ekipmanlarin elektrik
ve pnomatik tesisatlarinin yapilarak elektrik ve pndmatik semalarin gilincellenmesi ve

olusturulmasi

d-) Ekipmanlar

Yukarida anlatilan igler ile ilgili kullanilacak tiim ekipmanlar firma tarafindan
karsilanacaktir.( robotlar, robot hortum paketleri, sikicilar, biiteler, silindirler, endeksorler

haric)
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5. YAPILAN CALISMALAR

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

Operasyon 330 postasinda yapilacak degisiklikler postada bulunan manuel parga
tastyicinin kaldirilip yerine ABB IRB 6400 robotun koyulmasi daha sonra etrafina
giivenlik ¢iti ¢ekilmesi ardindan posta kurulum islemlerinin tamamlanmas: gereklidir.
Robotun koyulacagr bolgenin belirlenmesi i¢in Robcad analizinin yapilmasi

Ongorilmiistiir.

5.1.1 Robcad Analizi

Robcad analizi robot segiminin dogru yapilip yapilmadigina karar vermek i¢in yapilir.
Diger bir deyisle amag robotun tagima kapasitesi ve uzanma mesafesinin bolgeye uygun
olup olmadigina karar vermek ve robotun yerlesiminin hangi bolgeye yapilmasinin uygun

olduguna karar vermektir.

Roboad 9.0.1  MENU: Workoell  CELL Rit]| [ s convst v o =
Dizplay Layout

Robcad

Toal
Stat

Resim 5.1: Robcad analizi yerlesim 1.
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Total: 2167.49

v entry For command parameters.

MENU: Workeeil  CELL: hula
Display [ Layout.

¥ inertia

Warkceil Status Window (Press Cerlam 1o d

Resim 5.3: Robcad analizi yerlesim 3.

62



Resim 5.4: Robcad analizi yerlesim 4.

Robcad analizinin sonucunda robotun islemi gergeklestirmek igin gerekli noktalara

ulasabildigi sonucu ¢ikt1 ve robotu yerlestirmek i¢in gerekli koordinatlar elde edildi.

Mains switch —___|

Sekil 5.1: ABB IRB 6400 M97.

Secilen robotlarin teknik 6zellikleri;

e Robotun modeli: ABB IRB 6400 M97

e Uzanma mesafesi: 2400 mm
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e Tasima kapasitesi: 150 kg
e Robotun agirligi: 2050 kg

1906 (/3.0-75) 200
~—— 1705(28-120) — [ |~

- 1900 (24-X) — =
—~——1300 (/2.4-x)

o] (i -h---H:ﬂt'_jiE- == O |20

200

1175

o

R715_-%
(/2.4-150) =
(/2.8-120)
(/3.0-75) -

0

Sekil 5.2: ABB IRB 6400 M97 robot boyut ve dl¢tileri.
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5.1.2 Robotlarin Tasinmasi

Projede kullanilacak olan robotlar fabrikada atil halde bulunan ve g¢alismayan bir

hattan tasindi sonrasinda bakim ve tamir iglemleri gergeklestirilip, hatta montaji yapildi.

Resim 5.5: Atil halde bulunan robot bdlgesi.

Projede kullanilacak olan robotlarin bulundugu bdlgede robotlar biiyiik bir
platformun altinda bulunmaktadir. Robotlarin saginda ve solunda da araglarin aktig
hareketli konveyor bulunmaktadir. Robotlart alabilecegimiz tek bolge olan 6n tarafta
robotlarin is giivenligi agisindan izole edilmesini saglayan ¢itler ve robotlarin ¢alismasini
saglayan akigkanlar grubu bulunmaktadir (Bkz. Resim 5.5). Bu sebeple robotlarin

bulundugu boélgeden alinabilmesi igin;

e Sokme igsleminin yapilacagi saatte tiretim olmamalidir.
¢ Biitiin robotlar giivenli tasima pozisyonuna ¢ekilmelidir.
e (Citlerin sokiilmesi ve takilmasi sirasinda hattin galigirliginin kontroliinii yapacak

ekiplerin hazir bulunmasi gereklidir.
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e Robotlar1 yerinden kaldiracak ving bulunmalidir.

Yapilamas1 gereken islerin hassasiyetinden dolayr yapilan planlama Onem arz

etmektedir. Yapilan planlamayi Tablo 5.1’de gorebilirsiniz.

Tablo 5.1: Robot tasima planlamas.

ROBOT SOKUM PLANLAMASI

23.10.2015| 24.10.2015 25.10.2015
h 8 9 10 11 12 13 14 15
dk. 0| 30| Of30| 0|30| Of30| 0|30| 0|30 O|30| 0|30
Mekanik hatlan hazirlama Bekil
Elektrik hatlar hazirlama Elbim

1.Robot Elektrik Sékim

Mekanik Bakim

2.Robot Elektrik Sékim

Mekanik Bakim

3.Robot Elektrik Sékim

Mekanik Bakim

Robot etrafi git sokimi

Mekanik Bakim

Yemek

1.Robot Mekanik Sékim ve kaldirma

Mekanik Bakim

2.Robot Mekanik Sékim ve kaldirma

Mekanik Bakim

3.Robot Mekanik Sékim ve kaldirma

Mekanik Bakim

Cit Montaji

Mekanik Bakim

Deneme

Kaporta

is Sorumlusu

Bora Ozsoy

Bakim Sorumlusu

Aydin Caner

Planlamaya gore ilk olarak mekanik ve elektrik hatlarin hazirlanmasi
gerceklestirildi. Ving ve forkliftin robotlara uzanabilmesi i¢in mekanik ve elektrik
baglantilarinin sokiilmesi ve ardindan ¢itlerin kaldirilmasi ilk yapilacak isler arasindaydi

(Bkz Resim 5.6).
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Resim 5.6: Mekanik ve elektrik hatlarin hazirlanmasi.

Citlerin kaldirilmasinin ardindan bdlgede bulunan 4 adet robot ving ve forklift
yardimiyla yerinden ¢ikarildi ve bakima gonderilmek tizere giivenli bir bolgeye konuldu

(Resim 5.7).

Resim 5.7: Robotlarin bolgeden ¢ikarilmast.
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Robotlarin hepsinin bagli oldugu bdlgeden ¢ikarilmasindan sonra ¢itler tekrardan

yerine yerlestirilerek kullanima hazir hale getirilmeye baslandi.

Resim 5.8 ‘de gitlerin tekrar yerlestirilme ve kullanima hazir hale getirilmesi
asamalar1 goriilmektedir. Citler tekrar yerlestirildikten sonra bakim ve kaporta ekibiyle

beraber hattan ara¢ gecisi yapildi ve herhangi bir problem goriilmeyip hat teslim edildi.

Resim 5.8: Citlerin tekrar yerlestirilmesi 2.

5.1.3 Robotlarin Yerlestirilmesi

Sokiilen robotlar kullanim dis1 oldugu i¢in tekrar kullanilabilir duruma gelmesi

icin genel bakima gonderildi.

Tablo 5.2°te robot bakimi sonrasinda rastlanan bulgular1 gorebilirsiniz. Robot
caligmasinda goriilen aksakliklarin hepsi diizeltilerek robot devreye alinmaya hazir bir
sekilde tekrar hatta sevk edildi. Bir sonraki asama robotlarin Robcad analizinde belirlenen

noktalara konulmasidir.
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Tablo 5.2: Robot bakimi analizi.

Par¢a Tanimi

Parca Kodu

Problem

Robot Seri Not: 6400-4553

2. Eksen Harness 3HAB6107-1 Kabloda asinma
3. Eksen Harness 3HAB8737-1 Kabloda asinma
4. Eksen Harness 3HAB6444-1 Kabloda asinma
4, Eksen Motor 3HAB6621-1 Anormal Ses
4. eksen ara dislisi 3HAA 0001-AN Anormal Ses
Balansor 3HAB4216-1 Anormal Ses

Robot Seri No: 6400-2107

1. Eksen disli takimi 3HAB4079-1 Anormal Ses
1. Eksen Motoru 3HAB6738-1 Anormal Ses
Balansér 3HAB4216-1 Anormal Ses
2. Eksen Dislisi 3HAB4226-1 Anormal Ses
2. Eksen Motoru 3HABS5760-1 Anormal Ses
Cam switch 3HAB8339-1 Kabin lzerinde yok
TPU Harness 3HNEOO188-1 Fazla asinma

Resim 5.9’da goriildiigii gibi bakimi yapilan robotlar bakim metot ekibi tarafindan
forklift yardimiyla Robcad analizinde belirlenen bolgeye yerlestirildi. Bu bolgelerde daha
once operatorler ergonomiye uygun olarak caligmalari i¢in yliksekligi belirlenen bir
mazgalin lizerinde ¢aligmaktalardi. Robcad analizinde belirlenen bdlgenin bu kismi bu
mazgall1 bolgeye denk geldigi icin mazgallar daha 6nce belirlenen bir sablon yardimiyla
kesildi ve robotun yerlesimine hazir hale getirildi. Forklift yardimiyla kaldirilan robotlar

bu bolgeye yerlestirildi.
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Resim 5.9: Op 330-B Bolgesine bakimi yapilan robotlarin koyulmasi.

Kesilen mazgallar robotun yerlesimi gergeklestirildikten sonra hem operatorli
olarak manuel, hem de robotlarla beraber otomatik ¢alisacak sekilde olmasi igin Kaizen
ekibi tarafindan tekrar simetrik halde bulunan bu iki hatta ayn1 giin icerisinde hep A ve

hem de B tarafi olmak iizere robot yerlesimi gerceklestirildi.

Robotlar Resim 5.10°da goriildiigii gibi yerlestirildikten sonra uygun biiyiikliikteki

civatalar yardimiyla yerlerine sabitlendi.

" (f.

2
-

."7 :‘_“ \\ :
. ﬁ‘f

Resim 5.10: Robotlarin yerine sabitlenmesi.
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Resim 5.11: Operator mazgallarinin diizenlenmesi.

Resim 5.11°ta operator mazgallarinin, Kaizen ekibi tarafindan tekrardan
diizenlenip birlestirilmesi operasyonunu goriilmektedir. Hatta manuel ve otomatik

diizende ¢alisilmasi i¢in bu bolgenin tekrardan diizenlenmesine ihtiyag duyulmustur.

Resim 5.12: Operator mazgallarinin diizenlenmis hali-1.
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Resim 5.12°de hattin robotlarin yerlesmis ve operatér mazgallarinin diizenlenmis
haliyle son durumunu goriilmektedir. Robot yerlesim planlamasina gore robot
yerlesimleri ve mazgal diizenlemesi istenilen zamanda gergeklestirildi ve hat operator
tarafindan {iretim yapilabilecek duruma getirildi. Planlamaya gore bir sonraki adim
citlerin ¢ekilmesi. Citlerin yapimi ve yerlesimi Kaizen ekibi tarafindan yapildi. Bunun

yaninda ¢itlerin yapimini da isletme i¢inde yapilarak ek bir tasarruf saglandi.

[0

Resim 5.13: 330-B tarafi ¢itlerin montajt.

Op 330 A ve B bolgelerinde bulunan mekanik kurulmalarin son kismi da is
giivenligi acisindan robotlar1 dis ortamla izolasyonunu saglayacak ¢itlerin montajinin
gerceklestirmesiydi. Biitiin malzemelerini atil halde olanlar ve isletme biinyesinde
tamamlandi. Resim 5.13’te goriildiigii gibi gitler operatoriin robotla olan baglantisini

kesecek ve herhangi bir sekilde is kazasina sebebiyet vermeyecek sekilde olusturuldu.
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Resim 5.14: 330-A tarafi ¢itlerin montaji.

Citlerin montaj1 ile beraber hava ve elektrik hatt1 baglantilarin1 da saglanarak Op 330
A ve B taraflarinin mekanik kurulumlarimi bitirip programlamaya baglamak igin

haberlesme ve elektrik baglantilar1 gerceklestirildi.

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

315 postalarinda is akisinda yazildig1 gibi 2 adet UR robot kurulacaktir. UR robotlarin
en dnemli ozellikleri ¢ok kolay kurulum yapilmasidir. Yaklasik 29 kg olan UR robotlar
1,3 m uzanma mesafesine, 0,1 mm tekrar edilebilirlige, 360 derece donebilen 6 eksene
sahiptirler. Bu sebeple robot adaptasyonunda bizim i¢in en énemli ekipmanlar robotun
koyulabilecegi bir tasiyici tabla, robot ile elektrikli sikicinin montajini saglayabilecek ara
parca, robot kontrol panelinin koyulabilecegi bir sehpa ve en 6nemlisi civatalar1 sokmeye

ve stkmaya yarayan bir lokmadir.
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Kurulum galismalarina yerlesim planinda belirtilen noktalara tasiyici tablalarin
yerlesimi ile basladi. Daha sonra robotlarin montaji ile yerlesime devam edildi. Robotlarin

montajindan sonra robot ile elektrikli sikicinin montaj1 gergeklestirildi.

b

\,

¥

Resim 5.15: UR Robot montaj ¢alismalari

Op 315 numarali operasyonda palet postaya geldikten sonra uzun civatalar
tarafindan sikili olan silindir kapagini civatalarindan ayirma iglemi gergeklestirilecektir.
Robot silindir kapaginin iizerinde bulunan civatalardan 1.sini sokerek alip palet tizerinde
bulunan civata deliklerinden 1.sine yerlestirecek ve bu islemi 4 kere tekrarlayarak
operasyonu sonuclandiracaktir. Burada o©nemli olan civatalar1 sOktiikten sonra

alabilmektir. Bu sebeple 6zel olarak tasarlanmig yeni bir lokma yaptirildi.
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£ %
COUPE A-A 2x) PO624-1340-05-029
COUPE A

Sekil 5.3: Tasiyic1 Lokma

(@« SKF-RB4
BILLE 74
BILYA 04
(2x) P0624-1340-05-018

5.2.1 315 A-B Postalar1 Genel Durum

Resim 5.16: 315-A Postasi genel goriiniis.
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Elektrikli sikici kontrol paneli

Ur 10 robot

Elektrikli sikici

Ur 10 robot kontrol paneli

Civata tutucu lokma

Civata varlik sensorleri

Parca varlik dedektorii ve RFID etiket okuyucu

Palet durdurucu

© o N o g~ w D P

Palet sabitleyici
10. Ur 10 robot althig

5.3 Op 340 Kurulum Asamalari

Op 340’1n daha 6nceki ¢aligsma seklinde operatoriin Op 330 postasinda parca lizerinde
dogru noktalara manuel olarak eliyle koydugu civatalar1 sikma islemi gerceklesiyordu.
Proje ile beraber Op 340’ta bu civatalar palet tizerinde gelecekler ve robot palet tizerinden
aldig1 civatalart silindir kapagi tespitleme deliklerine sikma iglemini gergeklestirecek. Bu

sebeple burada sadece civata lokmalarinin modifikasyonunu gergeklestirildi.
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Sekil 5.4: Uzun lokma (Op 340).
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Sekil 5.5: Uzun lokma montajli (Op 340).

Lokmanin iizerinde bulunan ufak deliklerde bilyalar bulunmaktadir ve bu bilyalari

civata ve yaprak yay yardimiyla lokmaya birlestirerek civata tutucu mekanizma

olusturuldu. Civatanin arka tarafi lokmanin igerisine girerek bilyalarin disariya dogru

acilmasinmi sagliyor ve bu durum da yaprak yaylarin bilyalar ters yonde iterek civatayi
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sikistirmamiza sebep oluyor. Sekil 5.5’te de bu mekanizmanin montajli halini

goriilmektedir.

5.4 Elektrik ve Pnomatik Baglantilarinin Yapilmasi

Elektrik ve pnomatik baglantilari i¢in yazilan sartnamede kurulum igin 2 versiyon

tizerinde durulmustu. Gelen tekliflerin uygunlugu ve kurulum agisindan daha dogru

olacag diisiiniilerek 2. Versiyona karar verildi. Buna gore yapilan isler;

1. Yeni yapilan PLC dolabz:

CPU 317 2DP.

512 kb hafiza kart1.

112 DI/112DQ.

CP341 LEAN Ethernet kart.

Dolap fabrika standartlarina uygun olarak yapildi.

Operator panelleri:

2 adet KTP600 panel konulacaktir.

Her iki hat 1’er panelden yonetilecektir. (Op 315-A, Op 330-A ve Op 315-B,0Op
330-B)

Operator panelleri i¢in panel dolaplar1 yapilacaktir.

Operator panelleri PLC ile MPI ile haberlesecektir.

Op 315-A ve Op 315-B postalari:

Her iki posta yeni yapilacak olan PLC dolabindan yonetilecektir. PLC dolabinin
icerisindeki DI ve DQ kartlart ile kontrol edilecektir.

Yeni yapilacak PLC dolabinda Op 320-A ve Op 320-B postalari i¢in elektriksel
giivenlik zincirleri ayr1 ayr1 olugturulmalidir.

Her iki posta i¢cin ayri ayrt RFID okuma ve yazma modiilleri konulacaktir.
(ASM456, RF340R ve ekipmanlar1) RFID okuyucular ile Profibus iizerinden

haberlesilecektir.
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Her iki posta i¢in ayr1 ayrt manuel kullanim panosu olacaktir. Buton gruplari
fabrika

Mekanik hatlarindaki standartlara gore yapilacaktir.

URI10 robotlar ve elektrikli visoz tiniteleri ile PLC digital haberlesecektir.

Her iki posta i¢in saha sensor bilgileri (2 adet Bute konum sensorleri , Endeksor
konum sensorleri palet varlik , satiirasyon ve civata varlik sensorleri , hava basing
sensorleri) repertitorler ile toplanacaktir.

Her iki posta i¢in valf kontrolleri (2 adet biite , endeksoér ve hava agma)
repertitorler ile saglanacaktir.

Her iki posta i¢in ayr1 hava sartlandirict grubu ve valf gruplar olusturulacaktir.

Op 330-A ve Op 330-B postalart:

Her iki robot hiicresi yeni yapilacak olan PLC dolabindan yonetilecektir. Comau
tezgahlarin PLC’leri ile yeni yapilacak PLC dolabi ayr1 ayr1 DP-DP coupler (2
Adet) ile haberlesecektir.

Postalara eklenecek olan ABB robotlar Profibus ile yeni yapilacak PLC dolabi ile
haberlesecektir.

Her iki posta i¢in ayr1 ayrt ET200S modiilleri ile kontrol dolab1 yapilacaktir. Her
dolap igerisinde 32 DI/ 32DQ olacaktir. ET200S modiilleri yeni yapilacak PLC
dolabi ile profibus lizerinden haberlesecektir. Dolap fabrika standartlarina uygun
olarak yapilacaktir.

DP-DP Coupler’lar ET200S panolarinin igerisinde bulunacaktir.

Her iki posta i¢in ayri ayrt manuel kullanim panosu olacaktir. Buton gruplar
fabrika mekanik hatlarindaki standartlara gére yapilacaktir

Her iki posta i¢in ayr1 hava sartlandirici grubu olusturulacaktir.

Robotlar ile prehenseur arasindaki hortum ve kablo paketi montajlar1 yapilacaktir.
Prehenseur robot tarafindan kontrol edilecektir. Valf ve Repertitior gruplari robot
tizerinde ya da prehenseur iizerinde olmalidir.

Her iki robot i¢in prehenseur sensor bilgileri (3 adet silindir konum sensorlerti,

kiilas varlik sensorleri) repertitorler ile toplanacaktir.
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e Her iki robot i¢in prehenseur valf kontrolleri repertitorler ile saglanacaktir.

e Her iki posta i¢in ayr1 ayr1 ikiser adet kap girisi olacaktir. Her kapr girisinde robot
hiicreleri i¢in kullanilan kilit kimlik sistemi olusturulacaktir. Fabrika standartlarina
uygun olarak yapilacaktir.

e Manipiilator park sensorii 2 adet, referanslama pimleri geride sensorii 2 adet,
comau kapi1 agik — kapali sensorlerinin manyetik sensérden mekanik sensore

gevrilmesi.

Bu sartlar cercevesinde secilen firma ile yapilan toplantilarda posta i¢in gerekli
malzemelerin listeleri ¢ikartildi. Bu listelerin ¢ikartilmasindaki amag projede kullanilacak
olan malzemelerden fabrika icerisinde iptal edilen ve kullanilmayan postalardan ya da atil
duruma ayrilmis bolgelerden isimize yarayabilecek malzemeleri bulup harcama yapilacak

kalemlerden maliyet kazanci saglamakti.

Tablo 4.3’te malzeme listesini ve bu malzeme listesindeki bulunan kalemleri ve

kazanglar1 goriillmektedir.
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Tablo 5.3: Elektrik ve pnomatik kurulum sirasinda gerekli malzeme listesi.

Bulunan

MARKA |~ REFERANS OZELLIK - |ADET FIYAT adedi -
SIEMENS 6EP1 434 2BA10 10 A SITOP GUC KAYNAGI 1 160 1
SIEMENS 6ES7 317-2AK14-0AB0O CPU3172DP 1 3000 1
SIEMENS 6ES7 953 8LJ30 0AAD 512 MB HAFIZA KARTI 1 165 1
SIEMENS 6ES7 390 1AF30 0AAO RAY 53 CM 1 35 0
SIEMENS 6ES7 392 1AMO OAAQD ON KONNEKTOR 7 225 0
SIEMENS 6ES7 3211 BLOO OAAO 32Dl 3 900 1
SIEMENS 6ES7 322 1BLO0 OAAOD 32D0 3 1170 2
SIEMENS 6ES7 323-1BLO0-0AA0 16 DI/ 16 DO 1 413 0
SIEMENS 6ES7 343 1CX10 OXEO CP 341 LEAN 1 720 0
SIEMENS 6ES7 158-0AD01-0XA0 PROFIBUS DP/DP Coupler 2 1000 1
SIEMENS 6AV6647-0AC11-3AX0 KTP 600 PANEL 2 1000 0
SIEMENS 6ES7 151 1AAQ5 0ABO STANDART IM151 2 400 2
SIEMENS 6ES7 131 4BF00 OAAQ 8 DI MODUL 16 720 8
SIEMENS 6ES7 132 4BF00 OAAQ 8 DO MODUL 10 500 8
SIEMENS 6ES7 138 4CA01 OAAQ POWER MODUL 4 48 4
SIEMENS 6ES7 193 4CC30 0AA0 POWER SOKET 4 32 4
SIEMENS 6ES7 193 4CB30 0AAOD TERMINAL MODUL 5 200 5
SIEMENS 6ES7 0BB52 OXAOQ 90 DER. PROFIBUS KONNEKTOR 12 500 8
SIEMENS 6XV1 830 0EH10 PROFIBUS KABLO 100 M 200 0
SIEMENS 6GT2002-0EDOO MOBY Arabirim ASM 456 2 1300 0
SIEMENS 6ES7194-3AA00-0BA0 SIMATIC DP, Baglanti Blogu 2 80 0
SIEMENS 6GT2 891 4FH50 5M RF 340 KABLOSU 2 95 0
SIEMENS 6GT2 801 2AB10 RF340 R 2 1150 0
SIEMENS 6GK1 905 OFBOO 7/8 KONNEKTOR 2 98 0
SIEMENS 6GK1 905 OEBOO M12 PROFIBUS KONNEKTOR 2 116 0
PANO ICI SALT 400 0
SCHNEIDER 1X2 A SIGORTA 12 60 0
SCHNEIDER 3X6 A SIGORTA 4 60 0
SCHNEIDER BUTONLAR 16 140 0
SCHNEIDER KAPI MUDAHALE KUTUSU 4 1080 2
SCHNEIDER KAPI SWIC TAKIMI 4 800 0
PH.CONT. ST2,5 KLEMENS 300 150 0
PH.CONT. SLIM ROLE 60 400 0
TEMPA PANO 600X800X200 MM 2 200 0
TEMPA BOX 300X400X180 MM 2 80 0
TEMPA PANO 800X1800X3000 1 450 1
SENSTRONIC M23 KABLO 10M 8 800 8
SENSTRONIC 8 LI REPERTITOR 2 220 2
M12 KABLO 5M 16 160 16
ENDUKTIF SENSOR 6 300 0
LAPP KUMANDA KABLOSU 200 M 600 0
METAL KABLO KANALI 750 0
FESTO SARTLANDIRICI 4 1200 4
FESTO 5/2 VALF 12 1920 12
FESTO HORTUM 8 LIK 200 M 300 0
FESTO KISMA-REKOR 400 0
MURR ETIKETLER 500 0
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Resim 5.17: Operator Panelinin kurulumu.

Resim 5.18: Postanin son hali.
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6. PROGRAMLAMA

6.1 Op 330 Robot programlarinin yapilmasi

Robot programinin yapilmasi agamasinda robota calisma bolgesi tanitildi. Postayi

islem akigina gore degerlendirirsek robot programinda olmasi gereken 3 bdlge var:

1. Parcay1 alma bolgesi
2. Pargay1 makineye birakma bolgesi

3. Islenmis parcayi palete birakma bolgesi

Pargayr alma bolgesindeki paletin iizerinde goriinen 3 g¢ubuk ile beraber bu
bolgede diizlem olusturularak robotun ¢alisma eksenlerini belirlendi ve sonrasinda robot
programini yaparken hareketlerin bu dogrultuda olmasi saglandi. Resim 6.1°de parca

tastyici fikstiir ile beraber bu bolgede yapilan ¢aligma alan1 tanitimi goriilmektedir.

Resim 6.1: Calisma alan1 tanitilmas.
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3.bolgede de caligma alanini belirledikten sonra robot programi ydriingelerini
ayarlama kismina gecildi. Yoriingeler tanitilirken robotun gecis noktalari ¢ok hassas
ayarlanarak burada olusabilecek herhangi bir par¢aya bindirme, par¢ayr tutamama ya da
koyamama durumuna kars1 6nlem alindi. Pargay1 alma noktasinda yapilacak en ufak hatali
yorlinge ayar1 her seferinde parcayi farkli sekilde almamiza sebep olabilirdi. Bu sebeple
parcayr alma konumuna geldikten sonra parga tutucunun kollarimi kapatip parcada
herhangi bir oynama olup olmadigina dikkat edildi ve en hareketsiz duruma gore robot

yoriingesi ayarlandi

Resim 6.2: Par¢ay1 makineye koyma noktasi.

Parcgay:1 aldiktan sonra siradaki islem olan parcayr makineye birakma isleminin
yoriinge ayarlar1 yapildi. Isleme fikstiirii makinenin i¢inde ve makine kapilar1 agikken
parcayr tasima fikstiirii kapilardan 1’er cm araliklarla girebilmekte ve ayni zamanda
makine iginde goriis alan1 ¢ok yetersiz oldugu i¢in bu bolgede yoriinge ayar1 yapilmakta
zorlanildi. Son olarak islenmis pargay1 palete koyma isleminin yoriinge ayarlar1 yapildi.
Daha hassas ayar yapabilmek i¢in yaptirmis oldugunun yoriinge tanitma millerini yoriinge

ayar1 yapmak i¢in kullanildi.
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Resim 6.3: Pargay1 palete koyma noktast.

3 bolgenin de programi yapilarak Op 330 ABB robotlarin yoriinge ayarlarini

sonuglandirildi.

6.1.1 Robot Program

Robotlarin program kodlarina ait detaylar ilgili ekte (Ek 9) goriilebilir.

6.2 Op 340 Robot Programinin Yapilmasi

Proje dncesinde buradaki robot operatoriin daha dnceden silindir kapaginin tizerine
biraktig1 civatalart direkt olarak sikma bdlgesine gidip sikiyordu. Yeni versiyona gore
civatalar, silindir kapagini tasiyan adaptoriin lizerinde gelecekler ve robot bu civatalari
alip daha sonrasinda silindir kapagindaki gerekli bolgelere gidip sikma islemini
gerceklestirecek. Bu nedenle robot programini yeniden yazmadan hali hazirdaki programa

bazi noktalar eklenerek robot programini tamamlandi.
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Resim 6.4: Op 340 Robot civata stkma noktasi.

Resim 6.4’te palet iizerindeki civata sikma noktalarini gorebilirsiniz. Robot
programinda ilk olarak, bir dnceki programdaki sikma noktalarinin dogrulugu kontrol

edildi. Sonrasinda sikilmig crvatalar1 alma noktalar1 da eklenerek robot programi

tamamlandi.

Resim 6.5: Op 340 Robot civata sokme noktast.

6.2.1 Op 340 Robot Programi

Robotun program kodlarina ait detaylar ilgili ekte (Ek 10)goriilebilir.
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6.3 Op 315 Robot Programlarinin Yapilmasi

Op 315°te robotlarin gorevi palet iizerinde gelen silindir kapagindan civatalari
ayirarak paletin lizerine sikarak gondermek. Civatalart sikma ve sokme islemi bir
elektrikli sikici tarafindan yapildi. Bu elektrikli sikici bir ara plaka ile robota baglandi.
Robot programina baslamadan once ilk olarak baglanan bu ara plakanin ve elektrikli

sikicinin agirlik merkezini robota tanitildi.

Resim 6.6: Op 315 Ara¢ merkez noktasi tanitilmasi.

Resim 6.6’da goriildiigii gibi robotun 6. Eksenine takilan bu ile malzemenin en, boy,

uzunluk 6l¢iilerini ve agirliginm girilerek bir merkez noktasi atandi.

Agirlik merkezinin belirlenmesinden sonra ilk olarak civata sokme iglemi yapilacag:
icin sirasiyla kontrol paneli lizerinde 1. S6kme noktasi ve 1. Sikma noktasi noktalari
tanmitilip 4 sitkma ve sokme noktalart i¢in ayni islemler yapilarak robot programi

tanimlandi.

6.3.1 Op 315 Robot Programm

UR Robotlarin program kodlarina ait detaylar ilgili ekte (Ek 11)gorilebilir.
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6.4 PLC Programm

Robotlar, konveyor, elektrikli sikict isleme makinesi ve posta lizerinde bulunan
durdurucular, sensorler kisacasi biitin mekanik, elektrik ve pnomatik baglantilarin
birbiriyle haberlesmesini PLC sagladi. Postanin devreye alinmasi yine PLC programinin
yazilmasiyla saglandi. Biitlin mekanik ve elektrik-pnodmaktik kurulumlar yapildiktan
sonra tim calisma sartlar1 PLC programiyla yapilir. Postalar PLC programinin

yazilmasiyla devreye alind1.

PLC programina ait detaylar ilgili ekte (Ek 12)goriilebilir.
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7 POSTALARI KULLANMA KILAVUZLARI

7.1 Op 315 Kullanma Kilavuzu

7.1.1 Aracin Tanim ve Postanin Fonksiyonu

Islem

Paletin posta giris biitesine dayanmasi ve girig biitesi palet varlik kontroliiniin yapilmasi.

Posta giris biitesinin agmasi, hattaki konveyor ile paletin posta icerisine alinmasi.

Paletin postaya gelip posta biitesine dayanmasi.

RFID etiketin okunmasi.

Endeksoriin paleti sabitlemesi.

UR robotun silindir kapagi sabitleme civatalarini sokiip, palet lizerine sikmasi.

UR robotun geri ¢ekilmesi

Endeksoriin paleti serbest birakmasi

RFID etikete posta bilgilerinin yazilmasi ve paletin postadan gonderilmesi.

Not: Biite=postada bulunan durdurucu

7.1.2 Postanin Tanimi ve Calisma Sekli

H4 ve K9 silindir kapaginin, sabitleme civatalarinin sokiiliip palete sikildig

postadir.

Sistem serviste ve otomatik durumdayken g¢evrim baslatma butonuna basilir ve

¢evrim baglatilmis olur. Posta bos ve posta giris biitesinde palet varsa posta giris biitesini

acar, mevcut konveyor ile palet posta igerisine aktarilir. Posta igerisine gelen palet posta

biitesine dayanir. RFID etiket okunur ve etiket verileri degerlendirilir. Endeksleyici

yukariya kalkarak paleti sabitler.

UR Robot tip bilgisini alarak, palette dort adet civata ile sabitlenmis olan silindir

kapaginin civatalar tek tek sokiilerek paletteki yerlerine sikilir.

Dort adet civata sokiiliip palete sikildiktan sonra UR robot is bekleme noktasina

doner ve endeksleyici asagi iner. RFID etikete posta bilgileri yazilir. Posta ¢ikis bos ise,

posta biitesi agilir ve palet postadan gonderilir.

90



7.1.3 Emniyet Sistemlerinin Tanim

7.1.3.1 Personelin korunmasi

altina alma

Gruplari

Giiven?lik . Devreden ¢ikarma/
Say1 . . Yer Islem alani . -
sistemi etkinlestirme
1 Asamal1  basing | Akigkan panosu Dayama,Kapama Aktif

Farkli koruma

Genel otomat dolabi

Konsol prizi kesintisi

Diferansiyel arizasi ise etkin

2
Kilitlenebilir Genel otomat dolabi Posta acil durdurmasi | Devre kesici agilimi varsa
devre Kesici etkin
3
Devre kesici kapaliysa devre
dis1
Kilitlenebilir Akiskan panosu Posta grubu Vana ac¢ilimi varsa etkin
4 vana
Vana kapaliysa devre disi
Acil durdurma Genel kumanda Postanin hemen Acil durdurmaya
diigmesi paneli durdurulmasi basilmasiyla aktif olur.
5 Acil durdurma diigmesinin

kilidinin agilmasiyla
devreden cikar

7.1.3.2 Malzemenin korunmasi

Giivenlik sistemi | Yer Islem alam Devre =~ dist /
etkinlestirme
Bekgi kopegi ARM otomat dolab1 API API ¢cevrim zamani agimi

varsa devrede RUN'a
gecisin ardindan devre
dis1

7.1.3.3 Miidahalede yapilmasi gerekenler

Elektrik dolab1 ve elektrikli donanimlara yapilacak her tiirlii miidahale sadece

ehliyetli personele ayrilmistir.

Posta veya dolabin durdurulmasi asagidaki sekilde yapilir;

-Posta durdurulur,

-Dolap yanina koyulan besleme sistemi Kilit ile agik olarak kilitlenir. Bunun amaci

bakim teknisyenine emniyetli sekilde miidahale imkan1 tanimaktir.




e -Havalandirma panosu iizerine yerlestirilen hava besleme sistemi kilitle agik
konumda kilitlenir. Bunun amaci1 bakim teknisyenine emniyetli sekilde miidahale
imkani tanimaktir.

Malzemelerden kaynaklanan riskler iizerine uyarilar;

-Check-valf donamimh pistonlar:

Pnomatik veya hidrolik enerjisinin kesilmesi sirasinda, check-valf donanimli
piston odalarinda artik basing kalir. Bununla birlikte, dikey hareketler enerji kesintisine
ragmen konumlarini korurlar.

Onlemler:

e Onceden artik basmci almadan herhangi bir hareketi serbest birakmaya
calismamali.
e Herhangi bir pistonun bosaltilmasi sonuclarina karst énlem alinmali (lizerindeki
agirlik, tist organlarin ezilme riski, vb.).
-Cubuk kilitleme modiilii donanmimh pistonlar:
Kilitleyicinin gorevi piston ¢gubuguna bagl bir yiikii tutmaktir. Kilitleyicinin bos
piston odalariyla calistirilmasi kiitlede diismeye neden olur.
Onlemler:
Onceden agirlig1 ayirmadan veya agirligi diisiirmeden herhangi bir hareketi serbest
birakmaya calisiimali.
-Pnomatik aktivator ¢alisma mesafesinin bloke edilmesi:

Mekanik bir hareketin bloke edilmesi sirasinda, kars1 oda tam basingla kumanda
edildigi icin, calisma mesafesinin tiimiinde blokaj meydana gelir. Bununla birlikte,
manuel miidahale durumunda hareketin siddetli olmasi riski vardir.

Onlemler:

e Hareketi manuel olarak a¢ilmamals.
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e Postanin elektrik ve pnomatik besleme enerjisini kesilmeli.

e Gerekirse piston durdurucuyu gevseterek pistonu bosaltilmali.

-Iki durumlu distribiitorle kumanda edilen pistonlar:

Bir emniyet organi tarafindan kumanda devresinin elektriginin kesilmesi sirasinda,
iki durumlu bir distribiitor tarafindan kumanda edilen pistonlarin distribiitorii elektrik
islemini hafizaya alir. Bununla birlikte hareket baslatilmissa, elektrik kesintisi hareketi

durdurmayacaktir.
Onlemler:
e Hareketin durmasini bekleyiniz ve miidahale etmeden 6nce devreleri bosaltilmali.

-5/3 merkezi acik distribiitorle kumanda edilen pistonlar:

Bir emniyet organiyla kumanda devresinin elektriginin kesilmesi sirasinda,
yaylarin etkisiyle distribiitér yeniden merkez acik konuma doner. Bununla birlikte,
hareket baslatilmigsa, elektrik kesintisi hareket halindeki agirliklarin ataleti nedeniyle

hareketi hemen durdurmayacaktir.

Onlemler:

e Hareketin durmasini  beklenmeli ve midahale etmeden oOnce devreleri

bosaltilmali.

- Distribiitorlerin zorunlu kumandasi:

Devrede olmayan emniyet sistemine ragmen zorunlu elektro vana kumandasinin
arsindan otomatik ¢cevrimde ¢alistirma sirasinda veya distribiitorlerin kumandasi sirasinda
(gorlinmez  bariyerin  geg¢ilmesi), otomasyon sistemi distribiitdrlerin manuel
kumandalarinin konumunu kontrol etmez. Bununla birlikte, bir manuel veya geri doniislii
kumanda 1 (zorunlu) konumunda kaldiysa, otomatik ¢evrimin ¢aligma bozukluguna neden

olabilir veya ii¢lincii bir kisi i¢in tehlike olusturabilir.
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Onlemler:

e Tiim manuel kumandalarinin durumunun 0 konumunda (zorlanmamis) oldugunu

kontrol edilmeli.
e Islem olan bolge korunmal.
- Donanim icerisinde kapal kalma riski:

Kapilar kapali oldugunda hiicre igerisindeki miidahale alaninda bir kisi
bulunabilir. Bununla birlikte, hiicre igerisinde bir kisi kapal1 kalir ve kapilar kapanirsa,

makinenin ¢aligma sekli igerde bulunan kisiyi algilayacak sekilde dngdriilmemistir.

Onlemler:

* Kapilar kapali oldugunda hiicre igerisinde kalmali.
* Makinenin ¢aligmasina engel olabilecek nesneleri birakmayi 6nlenmeli.

* Calistirmadan 6nce makine alani igerisinde personel bulunmadigindan emin olunmali.

7.1.4 Kullanim Malzemelerinin Tanimi

1-Genel dolap:
Tamimlar Fonksiyonlar Yerler
Dolap Akim altina alma/akim kesme Posta 6zetine bakiniz
Sinyalizasyon
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Dolap

Resim 7.1: Posta elektrik dolabu.

2-Operator kumanda paneli:

PARCA Etiket Isimleri Durumlar/ Fonksiyonlar
Tip Renk (%) Islemler
2 konumlu anahtar 22 | MANUEL /OTOMATIK | Se¢im Calisma modlarini seger

Postanin yerel olarak devreye

ffl.fflil'gasmah Beyaz |22 | DEVREYE ALMA Basma alinmasini yapar
£ Sabit Makine devrede
. DEVREDEN Postanin devreden ¢ikartilmasin
Basmal1 diigme Kirmizi |22 CIKARTMA Basma saglar

Postanin gevriminin

Basmal1 diigme Siyah 22 | CEVRIM BASLATMA | Basma baglatimasm saglar

Postanin gevrimini bitirip

Basmal1 diigme Kirmizi |22 | CEVRIM DURDURMA | Basma <
durmasin saglar

Isikli basmali

e Kirmizi 22 |HATA SILME Basma Mevcut hatalari siler
diigme
Basmali diigme | Sart 22 |ILERi HAREKET Basma Manuel’de segili ekipmant ileri
goturur
Basmali diigme | Yesil 22 | GERI HAREKET Basma gﬁ;‘f&l de secili ekipmant geri
Basmali diigme | Mavi |22 |LAMBA TEST Basma Sistemdeki tiim sinyal

lambalarinin yanmasini saglar
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Resim 7.2: Operator kumanda paneli.

3-1.H.M Kumanda paneli:

Fonksiyonlar ailesi

Tanimlar

Meni

Ariza ve ikazlarin goriintiilenmesi
Operatdr kullaniminin goriintiilenmesi
Manuel kumandalar

Etiket verilerinin goriintiilenmesi: tip

I.H.M kumanda paneli terminali, postadaki ariza ve ikazlarin goriintiilenmesini,

operator kullaniminin goriintiilenmesini, postayr manuel kumanda edebilme olanagini ve

etiket verilerinin goriilmesini saglar. Kumanda panelinin iginde hem Op 315 hem de Op

330’a ait veriler bulunmaktadir.

e Kumanda panelinde bulunan ekranlarin detayz;

a-) Ana ekran

Ana ekran goriintiisii Resim 7.3’te goriilmektedir. Ana ekran goriintiisiine ekran

ilk ac¢ildiginda ya da OP315 menii sayfasindan Ana menii butonuna basarak erisilir. Ana

menii ekrandan OP315 Ana Menii ve OP330 Ana Menii ekranlarina erisim yapilmaktadir.
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Resim 7.3: Kumanda paneli ana menisii.
b-) OP315 Ana Menii

OP315 Ana ekran goriintiisii Resim 7.4’te goriilmektedir. OP315 Ana ekran
goriintlisiine Ana Menii ekranindan Zone-1 OP315 butonuna basarak ya da OP315
ekranlarindan Menii butonuna basarak erisilir. Ana ekranda, postayla ilgili olan boliimlere

erisim yapilmaktadir.

- Hata Butonu: Sistem alarm ve mesaj sayfasina erigim butonu

- Otomatik Sayfasi Butonu: Civata islem bilgilerinin ve sistemin ¢alisma
modlarmin gozlemlendigi sayfaya erisim butonu

- Manuel Hareketler Butonu: Sistemdeki ekipmanlarin manuel kontrol sayfasina
erisim butonu

- Parca Hafizalar1 Butonu: Sistemdeki kontrol hafizalar1 gozlem sayfasina erigim
butonu

- Tekrar Butonu: Sistemdeki kontrol hafizalarini resetleme sayfasina erigim
butonu

- Mod Se¢im Butonu: Postanin ¢alisma modlarinin se¢im sayfasina erisim butonu
- Ana Menii Butonu: Ana menii sayfasina erisim butonu

- Etiket Butonu: Postanin RFID etiket bilgilerinin gozlemlendigi sayfaya erisim
butonu

- SAM Butonu: Postanin SAM sayfasina erigim butonu
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BOSALTMA

Sistem mod garinaming
gosterir Sistem serviste ve
manuel modda ise burada
sari renk sirekl yanar.
Manuel modda san renk
yanip soniyorsa sistem
serviste degil anlamina
gelir. Sitem serviste ve
otomatik modda ise burada
yesil renk yanip séner.
Yesil renk strekli yaniyorsa
&slem cevrimde demektir.

Burada | Sistemde herhangi
sistemin bir hata varsa
otomatikte | burada kirmizi renk
hangi modda surekli yanar.
cahstidini
gorebilirsiniz.

Resim 7.4: Kumanda paneli Op 315 ana meniisii.
c-) Alarm Ekrani:

Alarm sayfasi ekran goriintiisii Resim 7.5°te goriildiigii gibidir. Ana ekran
sayfasinda Hata tusuna basarak erisilir. Bu sayfada sistemdeki alarmlari, talimatlari,
mesajlar1 goriilmektedir. Sistemdeki hatalari silinir. Sistemde herhangi bir hata oldugunda
operatdr panel panosu lizerindeki hata silme buton lambasi ve kirmizi kolon lamba yanip

soner. Sistemdeki hatalar hata silme butonu ile silinir.

BOSALTMA

Hata bashg@inin
altinda olusan
hatalan
gorebilirsiniz.

Tleti Metni ..., lleti Metni ..., lleti Metni

Mesajlar bashdinin
altinda olusan
hatalara ait
mesajlari
gorebilirsiniz.

[ OTOMATIK

Resim 7.5: Op 315 Alarm ekrani.
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d-) Otomatik Mod Ekrani:

Ug farkli Otomatik mod ekran goriintiisii vardir. Sistemde robotsuz calisma ve
islemsiz gecis modu devre disit ise otomatik mod ekran goriintliisii Resim 7.6°da
goriilmektedir. Ana ekran sayfasinda Otomatik Sayfasi tusuna basarak erisilir. Bu sayfada
civatalarla ilgili yapilan islemler goriiliir. Her bir civata i¢in sirasiyla, civata sokme, civata
alma, civata sikma ve civata birakma islemleri yapilmaktadir. Her bir islem sonrasi

ekrandaki kutucuklar yesil olur. Béylece islem sirasini ve yapilan islemleri takip edilir.

BOSALTMA

ETIKET || MENU || HATA I ANA MENU

Resim 7.6: Op 315 Otomatik mod ekranu.

Sistemde robotsuz ¢alisma devrede ve islemsiz gegis modu devre dis1 ise otomatik
mod ekran goriintiisii Resim 7.7°de goriildiigii gibidir. Ana ekran sayfasinda Otomatik

Sayfas1 tusuna basarak erisilir.

Bu sayfada civatalarla ilgili yapilan islemler goriilmektedir. Robotsuz caligsma
modunda civatalarin manuel sokiiliip, manuel sikilmasi gerekmektedir. Bu sayfada
sokiilen her bir civatanin palete sikildiginin gézlemlerini yapilir. Palete sikilan her bir

civatanin kutucugu yesil olmaktadir.

Robotsuz g¢aligma modunda palete civatalarin sikilma islemi bittikten sonra,
paletin postadan gonderilmesi i¢in islem bitti onay1 verilmelidir. Bunun i¢in hata silme ve

¢evrim baglatma butonuna ayni anda basilmalidir.
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s BOSALTMA

| ETIKET HATA lANA MENU

Resim 7.7: Op 315 Otomatik mod ekrani .

Sistemde robotsuz ¢alisma devre dis1 ve islemsiz gegis modu devrede ise otomatik
mod ekran goriintiisii Resim 7.8’de goriilmektedir. Ana ekran sayfasinda Otomatik
Sayfasi tusuna basarak erisilir. Posta islemsiz ge¢is modunda ise postada islem yapmadan

paletleri gonderir.

ETIKET [ ANA MENU
o . L

Resim 7.8: Op 315 Otomatik mod ekrani 3.
e-) Manuel Kontrol Ekrani:

Manuel kontrol ekran goriintiisiic Resim 7.9°da goriilmektedir. Ana ekran
sayfasinda Manuel Hareketler tusuna basarak erisilir. Bu sayfadan manuel hareket

gruplar goriiliir.

Manuel hareket ekranindan makine iizerinde bulunan ekipmanlarin manuel olarak
hareketleri yapilir. Manuel hareketler ekipman se¢imi yapildiktan sonra operatdr panel

panosu iizerinde bulunan ileri (sar1) ve geri (yesil) butonlariyla yapilir.
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BOSALTMA

Ekipman geri
pozisyondaysa bu
kutucuk sirekli yesil
yanar. EKipman
manuel hareket icin
segili ise bu kutucuk
yesil olarak yanip
sonlyorsa geri hareket
icin izin verildig
anlamini tasir. Bu
kutucuk hig
yanmiyorsa ekipman

Hareket ettirmek
istediginiz ekipmani
secmeniz
gerekmektedir. Secili
olmayan tim
ekipmanlann kutucugu
gri renktedir. Hareket
ettirmek istediginiz
ekipmanin secimini
yaparsaniz, buton
yukandaki gibi arka
zemini Kirmiz
olacaktir.

geri pozisyonda
degildir anlamin tagw/

\.

/

Ekipman ilen
pozisyondaysa bu
kutucuk sarekli san
yanar. Ekipman
manuel hareket icin
secili ise bu kutucuk
sarl olarak yanip
stniyorsa geri hareket
Icin izin verildidi
anlamini tasir. Bu
kutucuk hig
yanmiyorsa ekipman
ileri pozisyonda

\degildir anlamini 135"/

Resim 7.9: Op 315 Manuel Kontrol Ekrani.
f-) Parca Hafizalar1 Kontrol Ekrant:

Parga hafizlar1 sayfasi ekran goriintiisii Resim 7.10’da goriilmektedir. Ana ekran
sayfasinda Parca Hafizalar1 butonu tusuna basarak erisilir. Bu sayfada silindir kapagina

ve palete ait olan par¢a hafizalar1 gozlemlenir.

Asagida goriilen palete ait parga kelimelerini goriilmektedir. Parca kelimeleri var ise mavi

renk olurlar.

- MPP: Par¢a Hafizas1

- mfdtOK: Etiket okuma islemi bitti

- QualOK: Etikette iyi vites kutusu bilgisi var

- QualCR: Etikette kirmizi1 kartonlu vites kutusu bilgisi var

- QualCJ: Etikette sar1 kartonlu vites kutusu bilgisi var

- QualCJS: Etikette 6zel sar1 kartonlu vites kutusu bilgisi var
- QualPV: Etikette bos palet vites kutusu bilgisi var

- AutTravP: Palette ¢alisma izni var

- AutEvacP: Palet bosaltma bilgisi yani isi bitmis palet bilgisi
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- Mftzb: Postada fiziksel islemler sonu.

- Mftposte: Posta islemleri sonu

- Mfttop: Etiket yazma ve etikete ilave bilgiler yazma islemleri sonu
- Mfecred: Etiket yazma islemi sonu

- FEvacP: Palet gonderme islemi sonu verileri silme bilgisi

- Mdevac: Palet gonderme sonu verileri silme istegi bilgisi

BOSALTMA

OTOMATIK MEMNU HATA ANA MENU |

Resim 7.10: Op 315 Par¢a Hafizalar1 Kontrol Ekrani.
g-) Tekrar Kontrol Ekrant:

Tekrar sayfasi ekran gortntiisii Resim 7.11°de goriilmektedir. Ana ekran
sayfasinda Tekrar butonu tusuna basarak erisilir. Bu sayfada postadaki islem tekrarlari

yapilir.

NOT: Postay: sifirlama islemi postanin uygun pozisyonlarinda yapilmalidir. Robot
islemine basladiktan sonra posta sifirlanirsa, robot iglemlerini yarim birakir ve posta ne

islemi yapacagini bilemez.

Postay1 sifirlama islemleri agagidaki durumlarda yapilmamaktadir;
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- Civata sokme ve sikma iglemleri yarida kaldiysa robot manuel olarak baslangi¢
pozisyonuna ¢ekilir. Palet lizerine sikilan civatalar sokiilerek silindir kapag iizerine tekrar
sikilir. Posta otomatikte ve ¢evrimdeyse posta sifirlanir. Ardindan robot calistirildiginda
islemler ilk civatadan tekrar baslar. Bu durumdaki sifirlamada sikma ve sokme hafizalari

sifirlanir.

- Postada calisma modu degisikligi yapilacagi zaman ya da posta tamamen
baslangi¢ pozisyonuna dondiiriilecegi zaman, postada manuel mod segilir. Robot manuel
olarak baglangic pozisyonuna g¢ekilir. Endeksor manuel olarak asagi pozisyona cekilir.
Endeksoriin  asagi pozisyona indirilmesi i¢in UR robotun program satirlarindan
Ayarla Out_SaFv = 1 satirinin isletilmesi gerekmektedir. Robot iglemini sorunsuz bitirip
baslangi¢ pozisyonuna donmiis ise bu islemlere gerek yoktur. Bu islemler sonrasi posta

sifirlanir.

RAZ POSTE

e

Resim 7.11: Op 315 Tekrar Kontrol Ekrani.
h-) Mod Se¢im Ekrant:

Mod se¢im sayfasi ekran goriintiisii Resim 7.12°de goriilmektedir. Ana ekran
sayfasinda Mod Se¢im butonu tusuna basarak erisebilirsiniz. Bu sayfadan sistemin

¢alisma modunu segebilirsiniz.
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Sistemde mod se¢imi yapabilmeniz i¢in asagidaki adimlar1 gergeklestirmemiz

gerekmektedir.

Posta tamamen baslangi¢c pozisyonuna dondiiriilmelidir. Postada manuel mod
secilir. Robot manuel olarak baglangic pozisyonuna ¢ekilir. Endeksoér manuel olarak asagi

pozisyona cekilir.

Endeksor asagi pozisyona indirilmesi i¢in UR robotun program satirlarindan
Ayarla Out_SaFv = 1 satirinin isletilmesi gerekmektedir. Robot iglemini sorunsuz bitirip
baslangi¢c pozisyonuna donmiis ise bu islemlere gerek yoktur. Bu islemler sonrasi posta

sifirlanir.

Yukarida belirtilen islemler gerceklestirildikten sonra, postanin ¢aligma modu

degistirilir.

BOSALTMA

i

4

-_—lI—

Resim 7.12: Op 315 Mod Segim Ekrani.
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7.15

Op 315 Postasim1 Calhistirma Prosediirii

Enerji verme

Sira

Durumlar/islemler

Sonuclar / Sinyalizasyon

Ana kumanda dolabinin salterini
kapatiniz

« AKIM ALTINDA » ikaz lambas1 yanik
Beslemeler:

- Dolap konsolu akim prizi

- Kumanda sistemi (otomat)

- Terminal

- Kumanda devresi

- Kumanda sistemi girisleri

- Kumanda sistemi riskleri

olmayan ¢ikislar

Dolabin pnomatik besleme dolab1
iizerindeki manuel valfi kapatiniz

Tehlikesiz aktivatorlerin pnodmatik
beslemesinin verilmesi

Devreye Alma

Sira Durumlar/islemler Sonugclar / Sinyalizasyon
Kontrol ediniz:
1 Higbir sey donanimin ¢aligmasini
onlememeli.
Acil durdurma kilidinin aginiz
2 o
Hatalari siliniz.
OP iizerindeki «<SERVISE ALMA » Kumanda sistemi riskleri olan ¢ikislarin
3 |diigmesine basiniz beslemesi

Pnomatik devrenin basing altina alinmasi

Hata silme butonuna basiniz

Devre dis1 birakma

Sira Durumlar/islemler Sonuglar / Sinyalizasyon
1 OP iizerindeki «Cevrim Durdurmay Uretim arac1 ¢evrim sonunda durur
diigmesine basiniz
2 OP iizerindeki «ACIL STOP» butonuna Kumanda sistemi riskli ¢ikislarinin
basiniz beslemesinin kesilmesi
Pnomatik beslemesinin kesilmesi.
3 OP iizerindeki «Devreden Cikarmay Kumanda sistemi riskli ¢ikislarinin

diigmesine basiniz

beslemesinin kesilmesi
Pnomatik beslemesinin kesilmesi.
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Devre disina alindiktan sonra akim altinda kalan donanimlar:

Klima

Kumanda devresi

API

I.H.M.

Stirekli ¢ikiglar (ikaz lambalar)

Enerjileri kesme

Sira Durumlar/islemler Sonuglar / Sinyalizasyon
Kumanda dolabinin her bolge veya «AKIM ALTINDA » ikaz lambas1 séner
1 asansoriin - Kumanda dolab1 akiminin kesilmesi

- Kumanda panelindeki ana devre
- Kesiciyi aciniz

Pnomatik besleme platini tizerindeki Pnomatik devrelerin bosaltilmasi
manuel valfi aginiz

Not: Kisa sureli bir durdurma sirasinda dolabin akim altinda birakilmas tercih edilir.

Hareket grubu secimi

Mandal butondan;

. MANUEL sec¢ildiginde manuel mod menii ekranindan

1A Rg :n oo istenilen hareket gerekli tuslara basarak gerceklestirilir.

n

. OTO secilip ¢evrim baslat dendiginde tiim ¢evrimi
otomatik gerceklestirir.

Tammlar Fonksiyonlar Yerler

Isaretci Makine calisma durumlarinin sinyalizasyonu | Operatdr kumanda paneli
iizerinde
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e Tanitim

ROUGE
ORANGE Isaretci Durumlar Fonksiyonlar
Kirmizi | Sabit Sistemde ariza var
VERT
Turuncu | Sabit Makine manuel modda
Sabit Makine ¢evrimde
Yesil Makine otomatik modda ve
Yanip .
N ¢evrimin baslatilmasi
Sénme .
bekleniyor

7.1.6 Manuel Moda Ge¢cme Prosediirii

Bu bakim / ayar / geri doniisiim ¢alisma modu, sadece operator emniyet kosullar

ve mekanik emniyetleri hesaba katarak iiretim aracinin ¢alisma modlar1 grubunun tiim

hareketlerinin bagimsiz olarak kumanda edilmesini saglar.

Baslangic kosullar

Enerji verilmis

Devreye Alma

Devreye girmis acil durdurma(lar) yok

Sira Durumlar/islemler

Sonugclar / Sinyalizasyon

OP iizerindeki mod se¢im
1 butonundan «MANU» secerek
Manuel modu se¢iniz

OP i¢indeki ekran sayfalarindaki mod
secim «MANU» kutucugu siirekli yanar

OP icindeki manuel hareketler
2 sayfasindan ekipman se¢iniz

Manuel kumandalarin goriintiilenmesi
Hareket yanar Hareket normal olarak
goriintiilenir (imleg¢ yanip soner)
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7.1.7 Otomatik Moda Ge¢me Prosediirii

Baslangic kosullar:

Enerji verilmis

Devreye Alma

Devreye girmis acil durdurma(lar) yok

Hata yok
Emirler Durumlar/islemler Sonuclar / Sinyalizasyon
Otomatik moda ge¢is kosullar1t OK Sistem devreye alinmali.
degilse OP mesajlarina bakilmali.

1 Ariza varsa, <KHATA SILME »
diigmesine basarak sebebinin
arastiritlmasi

2 Otomatik moda ge¢is kosullar1 OK ise | OP

3 Selektoriin «<AUTO» lizerine OoP

getirilerek Otomatik modu sec¢iniz

4 "CEVRIM BASLATMA" diigmesine |OP

basiniz.

Cevrim baglatma fonksiyonu otomatik ¢alisma modunun onaylanmasini veya bir

duraklamanin ardindan ¢evrimin yeniden baslatilmasini saglar.

7.1.8 Durdurma Prosediirii

Durdurma prosediirleri tesis araglarinin otomatik veya manuel caligmasinin

durdurulmasini saglar.

Durdurma | Durumlar | Sinyalizasyonlar Durdurma Coziimler
tipi nedenleri
Cevrim Cevrim Elde edilen: ikaz «CEVRIM « CEVRIM BASLATMA »
Sonunda sonunda lambasi sabit yanar | DURDURMA | diigmesine basma
Durdurma | postanin » diigmesine
(sadece durmasi basma
Otomatik
modda
gecerlidir)
Acil Postanin Op panel mesaj Acil Acil durdurma kilidini aginiz
durdurma | hemen durdurmasma |« HATA SILME »
durdurulmasi basilmasi diigmesine basma
"CEVRIM BASLATMA"
diigmesine basma
« UR Robotu Baslatma »
Cevrimi bastan baglatma
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Diger mod | Postanin Op panel mesaj "auto™ mod "auto" mod segilmesi

secimi hemen sirasinda Cevrime devam etme
durdurulmasi "manu” mod

se¢imi

Hatalar Postanin Op panel mesaj Acil arizalar, "Hata silme" tusuna basma
hemen cevrimler, Cevrime devam etme
durdurulmasi hareketler

Hatalar Cevrim Op panel mesaj Cevrim "Hata silme" tusuna basma
sonunda sonunda « CEVRIM BASLATMA »
postanin durdurma tusuna basma
durmasi arizalari

Otomat Postanin Durdurulmus "RUN" a gecis

RUN / hemen posta program1 |" CEVRIM BASLATMA "

STOP durdurulmasi (API STOP'ta) |diigmesine basma

gecisi Cevrime devam etme

7.1.9 Duraklamanin Ardindan Yeniden Devreye Alma Prosediirii

a basilmasi

Durdurma tipi Nedenler Coziimler
Acil durdurma Acil Acil durdurma kilidini aginiz
durdurmasin |« HATA SILME » diigmesine basma

" CEVRIM BASLATMA " diigmesine basma
« CEVRIM BASLATMA » tusuna
« UR Robotu Baglatma »

Diger mod se¢cimi | "auto" mod |« CEVRIM BASLATMA » tusuna basma
sirasinda
"manu™ mod
se¢imi
Hatalar Acil arizalar, | « HATA SILME » diigmesine basma
cevrimler, |« CEVRIM BASLATMA » diigmesine basarak
hareketler yeniden baslatma
Veya
«Kirmizi karton » bildirimi
« CEVRIM BASLATMA » diigmesine basilmastyla
caligma sonu
Hatalar Cevrim « HATA SILME » diigmesine basma
sonunda « CEVRIM BASLATMA » diigmesine basarak
durdurma yeniden baglatma
arizalari Veya

« Kirmizi karton » bildirimi
« CEVRIM BASLATMA » diigmesine basilmasiyla
¢alisma sonu
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Otomat STOP / Operator " CEVRIM BASLATMA " diigmesine basma
RUN gecisi islemi
Cevrim halinde Ust dayanak | Sifirlama
manuel palet ve posta
bosaltma (dayanak |dayanaginda
kelimesi) operator
1slemi

7.1.10 Acil Durdurmalar

ARIZA GIDERME iCIN OPERATOR
ARIZALA | SEBEPLER
ISLEMLERI YENIDEN CALISTIRMA
24 V Hatas1 | Girislerde 24V beslemesini
gerilimyok - kontrol ediniz «ACIL DURDURMA » diigmesine
basma
«HATA SILME» diigmesine basma
«CEVRIM BASLATMA» diigmesine
basma
«CEVRIM BASLATMA» diigmesine
basma
Acil Bir acil API dogru ¢alisma
purums | ey |l konto e | GiATA SILME dngmesie b
«CEVRIM BASLATMA» diigmesine
Hatasi Veya agmniz
Role devreye | Rolenin ¢ift kanal . basma e
.. «CEVRIM BASLATMA» diigmesine
girmis g:al_ls_masml kontrol basma
ediniz
API bilgi dontisiinii
kontrol ediniz
Devreye Kumanda KAMES rélesinin «ACIL DURDURMA » diigmesine
Alma Rolesi | komutu ve | ¢aligmasini kontrol basma
Hatas1 role bilgi ediniz «HATA SILME» diigmesine basma
doniisii Cikisin durumunu «CEVRIM BASLATMA» diigmesine
arasinda kontrol ediniz basma
uyumsuzluk | API bilgi doniisiinii «CEVRIM BASLATMA» diigmesine
kontrol ediniz basma
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Operator Kumanda SOP rolesinin Ayni
Giivenlik komutu ve | galismasini kontrol
Kontrol role bilgi ediniz
Hatas1 dontist Cikisin durumunu
arasinda kontrol ediniz
uyumsuzluk | API bilgi doniisiinii
kontrol ediniz
Hiicre Kumanda Kap1 giris Ayni
Kurulu komutu ve | ekipmanlarini kontrol
Rolesi role bilgi ediniz
Hatasi doniisii
arasinda
uyumsuzluk
Hava Hatas1 | Sebeke Yeniden hava verme
kesilmesi API bilgi doniisiint A
veya basing | kontrol ediniz ym
diistirme
i?;;%;rgiris E};"i/;élrlilrll(e Bariyerden ¢rkiniz «HATA SILME» diigmesine basma
«CEVRIM BASLATMA» diigmesine
yapildi postada basma
hareket «CEVRIM BASLATMA» diigmesine
varken giris b
asma
yapilmasi

7.1.11 Cahisma Bozukluklar:

ARIZA GIDERME ICIN OPERATOR

ARIZALAR

SEBEPLER

ISLEMLERI

YENIDEN
CALISTIRMA

Iki pozisyonlu
ekipmanlarin genel
hatas1 6rn.: endeksor

Kontrol dis1 pozisyon
sinyalinin
kaybedilmesi

Hareket sonunda
pozisyon
sensoOrlerinden
bilginin gelmemesi

Sensorleri kontrol ediniz
Nedeni ortadan kaldiriniz

Ariza gidermenin
ardindan
«HATA SILME»
diigmesine basma
«CEVRIM
BASLATMA»
diigmesine basma

hatasi

hata listesine bakiniz.

¢Ozlimiin bulunmasi

ED etiket okuma Programdan Detayli | Hata listesine gore Ayni
hatasi hata listesine bakiniz. |¢6ziimiin bulunmasi
ED etiket yazma Programdan Detayli | Hata listesine gore Ay
hatasi hata listesine bakiniz. |¢6ziimiin bulunmasi
ED etiket tanimlama |Programdan Detayli | Hata listesine gore Ayni

111




ED etiket varlik Palet altinda etiketin | RFID ekipmanlarini Ayni

hatasi algilanamamasi kontrol ediniz.

ED ASM 456 RFID | Programdan Detayli | RFID ekipmanlarini Ayni

hatas1 hata listesine bakiniz. | kontrol ediniz.

24V sigorta hatasi 24V besleme Pano i¢i 24V beslemelerini | Ayni
sigortalart atik ve ekipmanlar1 kontrol
durumda ediniz.

UR Robot Hatasi Robot kontrol Hata listesine goére Ayni
ekranindan, robot ¢Ozlimiin bulunmasi
hatlarina bakiniz.

UR Robot ile PLC Haberlesme cihazlar1 | Haberlesme cihazlarini ve | Ayni

arast Modbus veya veri yolu arizast | kablolarin1 kontrol ediniz

haberlesme hatasi

Elektrikli sikici Elektrikli sikici Hata listesine gore Ayni

Hatasi kontrol ekranindan, ¢Ozlimiin bulunmasi
Elektrikli sikict
hatlarma bakiniz.

Elektrikli sikici Elektrikli sikic1 sokme | Elektrikli sikic1 kontrol Ayni

Sonucu NOK Hatas1 |ya da sikma iglemi ediniz.
basarisiz.

Civata Alma Hatas1 | Civata sokiildiikten Crvatay silindir kapagi «HATA SILME»
lokmanin civatay1 icinden aliniz ve lokmanin diigmesi ile
alamamasi ucuna takiniz. «CEVRIM

BASLATMA»
diigmesine ayni
anda basma

Civata Birakma Civata sikildiktan Civatay1 lokma i¢inden «HATA SILME»

Hatasi sonra lokmanin aliniz ve palete manuel diigmesi ile
civatayla beraber olarak sikiniz. «CEVRIM
hareket etmesi BASLATMA»

diigmesine ayni
anda basma

Civata Birakma Civata sokiildiikten Civatayi palet iizerinden «HATA SILME»

Noktast Dolu Hatas1 | sonra civatanin palet | sokiiniiz. diigmesi ile
tizerine takilacag: «CEVRIM
yerde civata olmast BASLATMA»

diigmesine ayni
anda basma
7.1.12 Temizlik

e Makine gerektikge temizlenmelidir. Sizdirmazlik contalari, rulmanlar, lake veya

kablolara hasar verebilecek basingli hava veya asindirici solventler kullanmayiniz.

e Temizlikten sonra detektorlerin temizlik durumunu kontrol ediniz.
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e Makinenin kontrol sistemi tamamen dolabin i¢erisine gomiiliidiir, yani normal bir
calisma alaninda, elektronik aksam koruma altina alinmigtir. Yine de ¢ok tozlu

bolgelerde, dolap igerisi diizenli araliklarla kontrol edilmelidir.

e Toz ve kirlerin dolap igerisine girmemesi i¢in sizdirmazlik contalari ve kablo

gecitlerinin gergekten hava gegirmez oldugunu kontrol ediniz.

7.2 Op 330 Kullamma Kilavuzu

7.2.1 Aracin Tanim ve Postanin Kullamim Fonksiyonu

Islem

Palet ST97 postasina gelir. Tezgah RFID etiketi okur.

Tezgah ST97 postasindaki palet numarasint ABB robot kontrol PLC’ sine gonderir ve paleti
sabitler.

ST97 palet numarasindan tip algilanir ve ABB robot kontrol PLC’ si tezgaha silindir kapagini

kaldir komutu gonderir.

Silindir kapag1 kalkar.

ABB robot, silindir kapagini paletten alir ve makinaya yiikler.

ST97’den alinan silindir kapagi paleti ST98 postasina gelir. Tezgah RFID etiketi okur.

Tezgah ST98 postasindaki palet numarasint ABB robot kontrol PLC’ sine génderir ve paleti

sabitler.

ABB robot kontrol PLC” si tezgahin kapaklarini kapatma komutu gonderir.

Tezgah kapaklar1 kapanir ve silindir kapag1 islenmeye baglar.

Isleme bitince tezgah kapaklarini agar ve bitmis parga palet numarasimi ABB robot kontrol PLC’

sine gonderir.

ST98 postasindaki palet numarasi ile bitmis parca palet numarasi esit ise ABB robot tezgahtan

parcay1 alir ve ST98 postasindaki palete ytikler.

Robot geri ¢ekilir ve tezgaha, palete parcay: yiikleme islem sonu bilgisini gonderir.

ST98 postasindaki palet RFID etiket bilgileri yazilir ve postadan gonderilir.
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7.2.2 Postanin Tanimi ve Calisma Sekli

H4 ve KO silindir kapaklarinin, Comau isleme tezgahina yiikleme ve bosaltma

yapildig1 postadir.

Sistem serviste ve otomatik modda iken c¢evrim baslatma butonuna basilip ve
¢evrim bagslatilirlar. ABB robot postasinin ¢alisabilmesi i¢in, Comau tezgah, ST97 ve
STI8 postalar1 servise ve otomatik moda alinir. Palet ST97 postasina gelir. Tezgah RFID
etiketi okur ve ST97 postasindaki palet numarasini ABB robot kontrol PLC ’sine génderir
ve paleti sabitler. ST97 palet numarasindan tip algilanir ve ABB robot kontrol PLC’ si
tezgaha parcayr kaldir komutu gonderir ve parca kalkar. ABB robot silindir kapagini
paletten alir ve makinaya yiikler. ST97°den alinan palet ST98 postasina gelir. Tezgadh
RFID etiketi okur ve ST98 postasindaki palet numarasini ABB robot kontrol PLC’ sine
gonderir ve paleti sabitler. ABB robot kontrol PLC’ si tezgdhin kapaklarini kapatma
komutu gonderir ve tezgah kapaklar1 kapanir ardindan silindir kapagi islenmeye baglar.
Isleme bitince tezgah kapaklarini acar ve bitmis par¢a palet numarasint ABB robot kontrol
PLC’ sine gonderir. ST98 postasindaki palet numarasi ile bitmis parca palet numarasi esit
ise ABB robot tezgahtan parcayr alir ve ST98 postasindaki palete yiikler. Robot geri
cekilir ve palete parca yiikleme islem sonu bilgisini gonderir. ST98 postasindaki palet
RFID etiket bilgileri yazilir ve parca postadan gonderilir.

7.2.3 Kullanim Malzemelerinin Tanimi

1- Genel Dolap
Tanmimlar Fonksiyonlar Yerler
Dolap Akim altina alma/akim kesme Posta 6zetine bakiniz
Sinyalizasyon
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2- Operator Kumanda Paneli

Resim 7.13: Op 330 Kumanda Dolabi.

Isa. |PARCA Etiket Isimleri Durumlar/ | Fonksiyonlar
Tip Renk o Islemler
2 konumlu MANUEL
1 22 , Secim Calisma modlarmni seger
anahtar /OTOMATIK
Postanin lokal olarak devreye
Isikl basmali Basma
2 diis Beyaz 22 |DEVREYE ALMA almmasini yapar
iigme _ _
Sabit Makine devrede
DEVREDEN Postanin devreden ¢ikartilmasini
3 Basmali diigme | Kirmiz1 |22 Basma
CIKARTMA saglar
) . Postanin ¢evriminin baglatilmasini
4 Basmali diigme | Siyah 22 |CEVRIM BASLATMA | Basma
saglar
CEVRIM Postanin ¢evrimini bitirip durmasini
5 Basmali diigme | Kirmiz1 |22 Basma
DURDURMA saglar
Isikli basmali .
6 Kirmizi |22 |HATA SILME Basma Mevcut hatalari siler
diigme
] Sistemdeki tiim sinyal lambalarinin
7 Basmali diigme | Mavi 22 |LAMBA TEST Basma
yanmasini saglar
8 Basmali diigme |Kirmuzi |22 | ACIL DURDURMA Basma Postanin hemen durdurulmasi
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Resim 7.14: Op 330 Operatér Kumanda Paneli.

3- I.H.M Kumanda paneli:

Fonksiyonlar ailesi | Tanimlar

Menii Ariza ve ikazlarin goriintiilenmesi
Operatdr kullaniminin goriintiilenmesi
Manuel kumandalar

Etiket verilerinin goriintiilenmesi: tip

[.LH.M kumanda paneli terminali, postadaki ariza ve ikazlarin goriintiilenmesini,
operatdr kullaniminin goriintiilenmesini, postayr manuel kumanda edebilme olanagini ve
etiket verilerinin goriilmesini saglar. Kumanda panelinin iginde hem Op 315 hem de Op

330’a ait veriler bulunmaktadir.
e Kumanda panelinde bulunan ekranlarin detayz;

a-) Ana ekran

Ana ekran goriintiisii Resim 7.15’te goriilmektedir. Ana ekran goriintiisiine ekran
ilk ac¢ildiginda ya da OP315 menii sayfasindan Ana menii butonuna basarak erisilir. Ana

menii ekrandan OP315 Ana Menii ve OP330 Ana Menii ekranlarina erigim yapilir.
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Resim 7.15: Kumanda Paneli Ana Meniisi
b-) Op 330 Ana Menii

OP330 Ana ekran goriintiisii Resim 7.16’da goriilmektedir. OP330 Ana ekran
goriintiisiine Ana Menii ekranindan Zone-1 OP330 butonuna basarak ya da OP330
ekranlarindan Menii butonuna basarak erisilir. Ana ekranda, postayla ilgili olan boliimlere

erisim yapilir.

- Hata Butonu: Sistem alarm ve mesaj sayfasina erigim butonu

- Otomatik Sayfas1 Butonu: Civata islem bilgilerinin ve sistemin calisma
modlarmin gozlemlendigi sayfaya erisim butonu

- Manuel Hareketler Butonu: Sistemdeki ekipmanlarin manuel kontrol sayfasina
erisim butonu

- Parca Hafizalar1 Butonu: Sistemdeki kontrol hafizalar1 gozlem sayfasina erigim
butonu

- Tekrar Butonu: Sistemdeki kontrol hafizalarini resetleme sayfasina erisim
butonu

- Mod Secim Butonu: Postanin ¢calisma modlariin se¢im sayfasina erisim butonu
- Ana Menii Butonu: Ana menii sayfasina erisim butonu

- Etiket Butonu: Postanin RFID etiket bilgilerinin gézlemlendigi sayfaya erisim
butonu

- SAM Butonu: Postanin SAM sayfasina erisim butonu
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BOSALTMA

Resim 7.16: Kumanda paneli Op 330 ana meniisii.

c-) Alarm Ekrani:

Alarm sayfasi ekran goriintiisii Resim 7.17°de goriilmektedir. Ana ekran

sayfasinda Hata tusuna basarak erisilir. Bu sayfada sistemdeki alarmlari, talimatlari,

mesajlar1 goriiliir. Sistemdeki hatalart silinir. Sistemde herhangi bir hata oldugunda

operatdr panel panosu lizerindeki hata silme buton lambas1 ve kirmizi kolon lamba yanip

soner. Sistemdeki hatalar hata silme butonu ile silinir.

flieti Metni ..., lleti Metni ..., lleti Metni ... lleti Meti

; Mesajlar baghiginin
altinda olugan hatalara ait
mesajlar gorebilirsiniz.

| otomaTiK

Resim 7.17: Op 330 alarm ekrani.

d-) Otomatik Mod Ekrani

Iki farkli Otomatik mod ekran gériintiisii vardir. Sistemde robotsuz ¢alisma devre

dis1 ise otomatik mod ekran goriintiisii Resim 7.18’deki goriilmektedir. Ana ekran

sayfasinda Otomatik Sayfasi tusuna basarak erisilir.
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Bu sayfada silindir kapagmin hangi asamada oldugu gozlemlenir. ST97
sekmesinde, ST97 postasinda bulunan palet numarasi, ST98 sekmesinde, ST98 postasinda
bulunan palet numarasi, tezgahin sol kisminda islenen Silindir kapaginin palet numarast,

tezgahin sag kisminda islenmis silindir kapaginin palet numarasi gozlemlenir.

BOSALTMA

anaMENU |

Resim 7.18: Op 330 otomatik mod ekrani.
e-) Robot Kontrol Ekrani

Robot sayfasi ekran goriintiisi Resim 7.19’da goriilmektedir. Ana ekran
sayfasinda Robot butonu tusuna basarak erisilir. Bu sayfada robot durumunu, robot

verilerini gézlemlenir.

Durum butonuna bastiginizda da asagidaki robot ana ekran sayfasina ulasilir.
Burada Robot Hatalar1 kisminda robotun o anki durumunu gozlemlenir. ( Hata, igletme ya

da beklenilen iglemler )

Robot pozisyonu replide ( bakim noktasi ) ise REPLI kutucugu yanar. Repli istegi
sekmesinin altinda bulunan ONAY butonuna basarak robotun g¢evrimi sonunda repli

noktasina gitmesi saglanir.
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: OTOMATIK m OLAYLAR EMIRLER r

Resim 7.19: Op 330 Robot Kontrol Ekrani.
e Robot Emirleri (Orders)
Robot tarafindan PLC’ye gonderilen komut listesidir.

: Robot giivenli bolgede bilgisi gonderir.

: Robot postadan parca alma istegi gonderir

: Robot postadan parca alma isleminin bittigi bilgisini génderir.

: Robot makinaya par¢a birakma istegi gonderir

: Robot makinaya parg¢a birakma isleminin bittigi bilgisini génderir.
: Robot makinadan parca alma istegi gonderir

: Robot makinadan parga alma igleminin bittigi bilgisini gonderir.

: Robot postaya parca birakma istegi gonderir.

1
O 0 3 O N A W N =

: Robot postaya parg¢a birakma igleminin bittigi bilgisini génderir.
- 10: Robot park pozisyonunda oldugu bilgisini génderir.
- 11: Robotta parca var bilgisi.
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Resim 7.20: Op 330 Robot Emirleri Ekrani.

e Robot Olaylar1 (Evenements)
PLC tarafindan Robota gonderilen komut listesidir.

: Robota postadan par¢a alma izni gonderilir.

: Robota postadan parca alma sonunda ¢ekilme izni gonderilir.

: Robota makinaya parg¢a birakma izni gonderilir.

: Robota makinaya parc¢a birakma sonunda ¢ekilme izni gonderilir.
: Robota makinadan parca alma izni gonderilir.

: Robota makinadan parca alma sonunda ¢ekilme izni gonderilir.

: Robota postaya parga birakma izni gonderilir.

: Robota postaya parca birakma sonunda ¢ekilme izni gonderilir.

1
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: Robota park pozisyonundan ¢ekilme izni gonderilir.
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Resim 7.21: Op 330 robot olaylari ekrani.

f-) Mod Seg¢im Ekrani

Mod se¢im sayfasi ekran goriintiisii Resim 7.22°de goriilmektedir. Ana ekran
sayfasinda Mod Secim butonu tusuna basarak erigilir. Bu sayfadan sistemin ¢aligma
modunu secilir. Sistemde mod se¢imi yapabilmeniz i¢in asagidaki adimlar

gergeklestirilmelidir:

- Robot baslangi¢ pozisyonundaysa ya da makinaya silindir kapagini birakip geri

cekildigi noktadaysa, sistem manuel moda alinir. Parca hafizalar sifirlanir.

Robotsuz ¢alisma modu aktif edilip, otomatik modda sistem ¢alistirilirsa robot
park pozisyonuna gider. Robotu park pozisyonundan geri getirmek i¢in, robot park
pozisyonundayken sistem tekrar manuel moda alinir ve robotsuz ¢alisma modu devre disi
birakilir. Ardindan sistem otomatik modda calistirildiginda robot baslangi¢ noktasina

doOner.
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Devreye ]

Al

Resim 7.22: Op 330 Mod Seg¢im Ekran.

7.2.4 Robot Yoriinge Diizlemi (work object) ve Sifir Noktas1 Kontrolii

Robot Yoériinge Diizlemi (work object) palet tizerinden belirlendi. ST97 postasinda
wobj ALMA, ST98 postasinda wobj BIRAKMA olarak ayr1 ayri olusturuldu. Makinada
work object olarak robotun BASE’i kullanildi. Bunun i¢in Resim 7.23’deki gibi palet
tizerine 1-2-3 numarali miller palet {izerinde bulunan vidalara gegirilir. Robot iizerine de
bu millerin karsilig1 olan diger mil, parca tagima fikstiirii tizerinde belirtilen bolgeye takilir

(Gri uzun sivri parga).

Postaya, bos palet getirilir ve endeklenir. Ardindan work object tanitim islemleri
yapilir.2 numarali parganin noktasi X1, 1 numarali parganin noktasit X2, 3 numaral

parcanin noktasi da Y1 olarak tanimlanir.
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Resim 7.23: Yoriinge Tanimlama Milleri.

Resim 7.24’teki gibi sifir kontrol parcasi konveyordeki yerine montaj edilir.
Robottan manuel olarak T Servl yoriingesi isletilerek robot eksenlerinin kontrolii

gerceklestirilir.

T Servl yoriingesi fikstiir tizerindeki mili iki noktadan sifir kontrol noktasina

gotiirtir. Bu durum Resim 7.25’te goriilmektedir.

Resim 7.24: Konveyor Tanim Cubugu. Resim 7.25: Y6riinge Tanimlama.
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8. SONUC

Binek otomobillerinin silindir kapaginin isleme siirecinde operatdr verimliliginin
disiikliigii gézlenmesi iizerine yapilacak operasyonlarin robot ve otomasyona dayali
olarak iyilestirme yoluna gidilmesine gerek duyulmustur. Bu amag ¢ercevesinde vardiya
basina iki operatdriin manuel olarak calistifi operasyonlarin otomatik hale gelmesiyle
gerceklestirilmistir. Operatorlerin bir fabrika icin yillik maliyeti 15.000 € oldugunu
diisiiniiltirse, isletim giderlerinden yillik 90.000 € geri kazanilmasi saglanmistir. Ayrica
bu projenin gerceklestirilmesi i¢in atil halde bulunan robotlarin ve otomasyon

malzemelerinin kullanilmasi ile dngoriilen biitgeden 50.000 € ek kazanim elde edilmistir.

Bu ¢alismanin konusu olan projenin gergeklestirilmesi ile postalarin otomatik hale
getirilmesi sonucunda 6 operatér manuel istasyonlarda, 6 operatdr otomatik postalarda
calisabilir duruma geldi. Bu durum sonucunda manuel hattaki 6 operatér yemek ve/veya
cay molasindayken takimhane, hat sorumlusu ve operatorler manuel hatlarda ¢alistirilarak
{iretim yapilamayan zamanlar iiretim yapilabilir hale gelmistir. Uretim yapilmayan 45
dk’lik yemek ve cay molasiin iiretime alinmasiyla ¢aligmasi sayesinde iiretilen parca

adedi 462 parcadan 504 parcaya ¢ikt1 ve hattin kapasitesi de % 8,3 artmustir.

[lave olarak manuel olarak operatdriin calistig1 postalarin otomatik hale gelmesi ile
beraber postadaki iglemlerin standart hale gelmesi saglandi ve bu durum da parga
kalitesinin siirekli ayni degerde kalmasini ve operatdr kaynakli zaman ve kalite
kayiplarinin 6nlenmesi saglanmistir. Ayn1 zamanda postalarindaki zaman kayiplarinin
Onlenmesi ile parca imalat ¢evrim stiresinde % 10’luk bir iyilesme gerceklesmistir. Bu ile
yiiksek verimlilikte artisin zor olmasina karsin bu projenin katkisiyla makine verimli

kullanim oran1 % 97,6’dan % 99,3’e ulagsmustir.

Genel anlamda ¢alismaya bahis olunan proje ile yillik 410.000 adet silindir kapag:
ireten bu hatta manuel olarak calisilan postada 94.700 €’luk yatirim yapilarak 90.000€
operator + 50.000€’luk acik zaman kazanci ile yillik 140.000€ kazang elde edilmistir.

125



Insan giiciine dayali bu operasyonu robota yaptirarak isin standartlastirilmasi ve parca
kalitesinin artmasi, operasyonun ¢evrim siiresinin iyilesmesi ve operatorlerin daha verimli

operasyonlarda kullanilmasi projenin diger dolayli 6nemli avantajlarindan olmustur.

Bu ¢alisma bir biitiin olarak degerlendirildiginde iiretim sisteminde darbogaz ya da
verimlilik kisitli olan bir durumun belirlenmesi ve bu belirlenen durum i¢in iyilestirme ve
gelistirme c¢alismalarinin proje olarak ¢alisilmast 6nemlidir. Ayrica bu projenin
gerceklestirilebilirligi igin tasarim yazilim imkanlarinin dogru kullanilmasinin 6nemli bir
basart adimi oldugu goriilmiistiir. Biitiin projelerde oldugu gibi bu projelendirme
ongoriilmeyen fakat gergeklestirme asamasinda bazi problemlerle karsilasildi. Bunlarin
¢ozlimiinde ise tecriibe ve iyi gozlemle gergeklestirilmesi ile bu problemler ¢oziildii. Yine
proje ve problem c¢ozmede isletmenin mevcut ve kullanilmayan imkanlarin gézden
gecirilmesi proje maliyetinin diistiriilmesine ve ¢ozlime katkisinin artmasina faydali

oldugu gozlemlenmistir.
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10. EKLER

EK 1 Mevcut durum ¢evrim analizi
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EK 8 Genel proje planlamasi

OP330 ROBOT planlama

GENEL PLANLAMA
o
el =l R -— i g|=x|=
No OP330 ROBOT planiama Filot B|E|2\2|5|2 22|12 2125|2|8(3]F
| | | | o | e | o | o | e | e | | oo | oo | oo el T
™
Op 320 A-B UR10 POSTASI
Postalardaki Mekanik Ekipmanlarin { UR Robot, 0
1 “ Metot+Bakim
Elektrikli Sikici, Bute,endeksdr Baglant Aparatlari, G
2 |Postalara Butelerin Montaji Metot+Bakim g
2 |Postalara Indeksdrlerin Montaj Metot+Bakim g
4 |Postalara UR Rebotlann Montaj Metot+Bakim g
3 |Postalara Elektrikli Sikicilann Montaj Metot+Bakim g
& |Postalara Sensdrlerin Montaj Metot+imalate g
7 |Postalara RFID Etiket Okuyuculanin Montaj M &tut+imalat|;| g
Postalara Baglant Aparatiannin [ Hava 0
g Metot+Bakim
sartlandinc Ve Valfler, Repertitirier Balansivel G
Elektrik-Citomasyen-Pnimatik igleri icin Firma o]
9 i 7 Metot+0t
Secilmesi We Sipariginin ‘-.Ferilr_nesi - _ clotriiiomasyon G
4 | Elektrik-Otomasyoen-Pnamatik Igleri Igin Imalatc Imalatc+Metot+0to | O
Firmamn Siparis Edecedi Mazemelerin Belifenip masyoen G
14 | Elektrik-Otomasyon-Pnématik igleri igin Bizim imalater+Metot+0to | O
Tarafimzdan Veriecek r.1alz&!'neler_in Imalatcrea masyon G
42 | Elektrik-Oto masyo n.-If'n.u I'I'Iﬂ‘tllfi Igler_l Igin imalatel 0
Malzemelgrin Siparisinin ‘-.-ferllr_nesl i i G
13 | Elekirik-Oto !'I'IEE‘,TIJ.I'I—F'I'I!JI'I'IEtI.k Izleri Igin imalate: o
Malzemelerin Temin Edilmesi i &
14 |Elektrik We Pnomatik Semalarn Cizilmesi imalate g
15 |Elekrik Panosunun Toplanmas imalate g
18 Elekrik Ve Pndmatik Saha Tesizat Izciliklerinin imalatc o]
rapimas i G
1F | Sahaya Getirilen Panova Elektrik Verimesi Metot g
15 Postalara E|.E|5II'II9.|I Hawva Getittilmesi + elektrik Metot 0
hattinin cekimesi &
12 |PLC Ve Panel Programlaninin Y azimasi Otoemasyon g
20 |UR Robot Programlannin Y azimasi Wetot g
21 | Elektrikli Skicilann Programlannin Y azilmasi Metot g
22 | Postalann Devreye Allnmasi Metot+Otomasyon g
23 Postalarin Logtabop Tarafindan Mapping'e Metot 0
Tanimlanmasi &
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—-|@m| = — - =15 1 E=1=11-
No 0P330 ROBOT planiama Pilot e et e e e e R
[ Rl i
OP 330 A-B
1 Postalardaki Mekanik Ekipmanlann { ABB Robot, Metot
Prehensir, Tool Cubuklan, Tel Kafes, Baglant )
2 | ABB FRobotlann Montaj bakim metot .
2 |ABB Robotlann Prehensor Montaj imalate: -
4 | ABB Robot Tool Cubuklaninin Montaj Metot
5 |ABB Tel Kafezlerin Montaj Kaizen .
& |Maniplator Park Pozisyonunda Sensdrinin Montaji imﬂlﬂtn;l
7 Maniplatdr Merkezleme Millerinin Mode Degrade Metot
olarak calizabilmesi icin kizakh hale getirilimesi icin )
P Mﬂl‘l.ll}lﬂttlr r.1erkezlns-.|_'!1e"r.1.|_ller|n|n| F'_ﬂrk imalater
Pozisyonunda Sensdrindn Montaj i
g Kapilann Acik Kapal Kontrollerinin Manyetik Bakim

Sensirlerden Mekanik Switch Olarak Degistirimesi

ABB Robotlann Giydirilmesi [ Hortum Paketlerinin

10 ) imalatci+metot
Montaj } ’

11 4ABB Robot Uzerin&‘_-.-‘alﬂ&rin Ve Sinyal Dagrici imalatel
Repertitirin Montai Icin Gerekli Aparatlann Montaji i

12 ABB HFPD.J.[ Uzerln&_‘-.-‘ﬂlﬂerln ve Sinyal Dagrtic imalater
Repertitérin Montaj i

13 Tel _Kafer;lgre Kap _Glrlg Kutular Ve Kap Emniyet imalater
Switchlerinin Montaj i

14 Postalara Baglant &paratlaninin { Tel Kafes, Hava imalater
Sartlandinc Ve Valfler, Reperitorler Balansivel i
Elektrik-Otemazyon-Pnimatik isleri icin Firma

15 : ¥ Metot+0t
Secilmesi Ve Sipariginin Verilmesi stotrlomasyon

1& |Elektrik-Otomasyon-Pndmatik Igleri Icin Imalatc Imalatg+ietot+Oto
Firmanin Siparis Edecedi Mazemelerin Belirlenip masyon

47 |Elektrik-Otemasyon-Pnématik Igleri Igin Bizim Imalatz+Metot+Otao
Tarafimzdan Veriecek Malzemelerin Imalatcrya masyon

15 EIektrlk-Dtu!'nasfyun.-lf'n.umatllfc Ig.lerll Iizin imalate
Malzemelerin Siparizinin Verimesi i

19 Elf.‘k'trlk—DtIJ!'l'lﬂ SyI:I.I'I—PI'I!JI'I'IﬂtI_k Isleri Igin imalater
Malzemelerin Temin Edilmesi i

20 | Elektrik We Pnomatik Semalann Cizimesi imalatgl

21 |Elekrik Panosunun Teplanmasi imﬂlﬂtn;l

oo |Elekrik Ve Pnamatik Saha Tesizat lzciliklerinin imalate
“apimasi i

23 |Sahaya Getirilen Panoya Elektrik Verilmesi Metot

G2 G| O G [ O G2 O G| O G2 O G| O G O G O G O G O G| O G O G2 O G O GO G O G G2 O GO G3] OY G DG D
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Ek 9. Op 330 Robot Program Detaylari

PRG_MVT .MOD
AT
VERSION:1
LANGUAGE : ENGLISH
AR

MODULE PRG_M
1

1* Personnalisation ABB =
1= *
1* STANDARD RENAULT version 03.60 *
1* Module Programme de mouvement =
1* Robot De Type 54C =
'* Program By Oguz O0ZTUR *
l AEAEETEE A AT AR A ETE R ERAETE R ERATREEEETETERAEETEERETE RS LT RN
1
! Positions particulieres
I
! H4M KULAS ROBOT POZOSYOWLARI

CONST robtarget
H4CNC_KLS_ALMA:=[[1392.95,1646.54,1330.13],[0.499157,-0.49838,-0.505472,-0.496949], [
0,1,0,0], [9E+0%,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
H4p_CNC_CIKIS:=[[1435.41,1011.35,1385.6],[0.495075,-0.504857,-0.508464,-0.491412], [0
,1,0,0], [9E+09,9E+0%,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09] 1 ;

CONST robtarget
H4p_CNC_GIRIS:=[[1551.21,429.06,924], [0.010185,-0.579517,-0.814856,0.008103], [0,0,0,
0], [9E+09,9E+0%,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
H4p_BIRAKMA:=[[163.89,546.98,-229.41], [0.00197,-0.002426,-0.999987,-0.004192], [-1,-1
,-2,0], [9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
H4CNC_KLS_BRK:=[[1393.02,1646.01,1329.78],[0.499139,-0.498321,-0.505512,-0.496985], [
0,1,0,0], [9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
H4p_ALMA:=[[160.8,548.18,-210.24], [0.002972,0.002579,-0.9999582,-0.004777],[-1,-1,-2,
0], [9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+03, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
H4pal_1:=[[160.83,548.18,-78.25],[0.002943,0.002593,-0.999981,-0.004786],[-1,-1,-2,0
1, [9E+05, 9E+09, 9E+0%,9E+09,9E+09,9E+09]] ;

I K9K KULAS ROBOT POZISYOMWLARI

CONST robtarget
K9CNC_KLS_ALMA:=[[1429.74,1656.34,1323.11],[0.504387,-0.4971,-0.501076,-0.497402], [0
,1,0,0], [9E+09, 9E+09 ,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
K9p_CNC_CIKIS:=[[1439.97,1079.36,1372.99],[0.49305,-0.506202,-0.507359,-0.493202], [0
,1,0,0], [9E+09,9E+0%,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09] ] ;

CONST robtarget
K9p_CNC_GIRIS:=[[1440,1079.35,1373.01], [0.493036,-0.506202,-0.507364,-0.493211], [0,1
0,01, [9E+09,9E+09,9E+0%, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
K9p_BIRAKMA:=[[160.28,587.61,-225.49], [0.002068,-0.004251,0.999987,0.002164], [-1,0, -
2,0], [9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09 ,9E+09] ] ;

CONST robtarget
K9CNC_KLS_BRK:=[[1430.68,1656.37,1323.09], [0.504401,-0.497098,-0.501079,-0.497387], [
0,1,0,0], [9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
K9p_ALMA:=[[160.53,587.09,-200.33], [0.002982,0.00259,-0.9999582,-0.004728],[-1,-1,-2,
0], [9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
K9pal_1:=[[161.06,583.59,-76.32],[0.002939,0.002537,-0.999976,0.00584],[-1,0,-2,0]0,L
9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09] ] ;

! Point de Repli

PERS robtarget
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p_repli:=[[1212.06,-61.17,1069.13],[0.004828,-0.85831,0.513108,0.000749],[-1,0,-2,0]
, [9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09] ] ;

! Point Rebouclage Programme Mvt

PERS robtarget
p_reb_prg:=[[1212.05,-61.17,1503.73], [0.004824,-0.858311,0.513108,0.000741],[-1,0,-2
,0], [9E+09, 9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09 , 9E+09] ] ;

!
I Calcul de code interne
1

FUNC num Code_Interne()
Calculer le code a executer

| en fonction des conditions
I internes et retourner

I le code calcule
I
I

I Ex: return XXX
I 51 pas de code interne
RETURN O;

ENDIFUNC

Gestion des programmes
Inserer les nouveaux programmes
entre TEST et ENDTEST

I
1

1

I

I

! Exemple pour ajout de Prg 3

I avec Traj3l et Traj 32

I CASE 3

| Aff_Prog prog, "Prog 3";

1 I pulse sur la sortie Top cycle

1 PulseDd'PLength:=1,TC;

| autorise_traj:=TRUE;

| Traj3l;

1 autorise_traj:=TRUE;

! Traj3iz;

I CASE 4

1 Tab_Mess_AFT{MESS_ATT_AIGUILL}:=TRUE;
| WaitUnti]l DInput(EV3) <=DInput{EV4);

! Tab_Mess_ATT{MESS_ATT_AIGUILL}:=FALSE;
! IF DInput(EV3)=1 THEN

| autorise_traj:=TRUE;

| Trajl;

! ELSE

| autorise_traj:=TRUE;

| Traj2:;

1 ENDIF

I CASE X

1
P

ROC Programme(
num prog)

TEST prog
CASE 1:
Aff_Prog prog, "K9K Kulas Postadan Al Makinava Birak";
I pulse sur la sortie Top cycle
PulseDO%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
t_K9_PAL;
autorise_traj:=TRUE;
t_K9_MER;
CASE 2:
Aff_Prog prog, K9 Kulas Makinadan Al Postava Birak";
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! pulse sur la sortie Top cycle
PulseDd%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
t_K9_MAL;
autorise_traj:=TRUE;
+_K9_PER;
CASE 3:
Aff_Prog prog,"H4M Kulas Postadan Al Makinayva Birak";
I pulse sur la sortie Top cycle
PulseD0%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
t_H4_PAL;
autorise_traj:=TRUE;
+_H4_MER;
CASE 4:
Aff_Prog prog,"H4M Kulas Makinadan AT Postaya Birak™;

! pulse sur la sortie Top cycle
PulseDd%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
t_H4_MAL;
autorise_traj:=TRUE;
t_H4_PER;
CASE 11:
Aff_Prog prog,"REPRISE K9K Kulas Makinayva Birak";
I pulse sur la sortie Top cycle
PulseD0%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
+_K9_MER;
autorise_traj:=TRUE;
T_reb_prg;
CASE 12:
AfTT_Prog prog,"REPRISE K9K Kulas postaya Birak";
I pulse sur la sortie Top cycle
PulseDO%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
+_K9_PER;
autorise_traj:=TRUE;
T_reb_prg;
CASE 21:
Aff_Prog prog,"REPRISE H4M Kulas Makinava Birak™;
I pulse sur la sortie Top cycle
PulseD0%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
t_H4_MER;
autorise_traj:=TRUE;
T_reb_prg;
CASE 22:
Aff_Prog prog,"REPRISE H4M Kulas postaya Birak™;
I pulse sur la sortie Top cycle
PulseDOPLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
+_H4_PER;
autorise_traj:=TRUE;
T_reb_prg;
CASE 50:
AfT_Prog prog,"Robotun Park Pozisyonuna Gitme Yorungesi™;
I pulse sur la sortie Top cycle
PulseDO%PLength:=1,TC;
autorise_traj:=TRUE;
t_PARK ;
1
! Programmes de services
1
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CASE CP_DemServl:
Aff_Prog prog, "Service 1";
autorise_traj:=TRUE;
T_Servl;
Etat_Servl:=5V_PAS_DEMANDE ;
CASE CP_Dem5erv2:
Aff_Prog prog, "Service 2";
autorise_traj:=TRUE;
T_Serv?;
Etat _Serva:=5V_PAS_DEMAMNDE ;
CASE CP_DemSerwvi:
AffT_Prog prog,"Service 3";
autorise_traj:=TRUE;
T_Servi;
Etat _Serwv3:=5V_PAS_DEMANDE ;
CASE CP_DemSerwvd:
AfT_Prog prog,"Service 4";
autorise_traj:=TRUE;
T_Servd;
Etat Serwvd:=5V_PAS_DEMANDE ;
1

| IMPORTANT NE PAS MODIFIER
!

CASE CP_LANCE:

IF Av_Lance() THEN
T_Lance;
Ap_lance;

ENDIF

CASE CP_REPLI:
Av_Repli;
T_Repli;
Ap_Repl;

CASE CP_REPLI_DIRECT:
Av_Rep_dir;
T_Repli_Direct;
Ap_Rep_dir;

CASE CP_CODE_NUL:
Aff_Prog O,"";
Aff_Trajg "";

DEFAULT :

AfT_Prog preog,"";

Aff_Trajz "";

ENDTEST

ENMDPROC

PROC T_Lance()
Aff_Traj "Lance";
Anti_Reboucle;
Movel p_repli,v800,z50,to0l0;
Movel p_reb_prg,vl000,250,too0l0;
ORDREM01;

EMDPROC

PROC T_reb_prg()
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ATT_Traj "T_reb_prg";

Anti_Reboucle;

Movel p_reb_prg,v200,fine,tool0;
ENDPROC

PROC T_Repli()
ATT_Traj "Repli"™;
Anti_Reboucle;
Movel p_reb_prg,ve00,z50,tool0;
Movel p_repli,vl000,z50,tool0;
ORDRENOT;
SEQYS2_0UVYS3_0UV;

ENDPROC

PROC T_Repli_Direct()
ATT_Traj "Repli direct"”;
Anti_Reboucle;
Movel p_repli,vl00,fine,tool0;
ENDPROC

PROC t PARK()

Aff_Traj "t_PARK";

Anti_Reboucle;

Movel p_reb_prag,v300,fine,tool0;

ORDRE;

Mowve]
[[1094.07,-55.05,2426.98],[0.028686,-0.931315,0.112996,-0.345052],[-1,0,-2,0], [9E=09
,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ], v600,=50, tool0:

Mowve]

[[8.97,-1095.42,2426.93], [0.215893,0.599977,-0.721208,0.270698],[-1,0,-2,0], [9E+09,9
E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09 , 9E+09] ], w600, 250, too10;

ORDRE\010:

EVENTAED;

Mowve]
[[1094.07,-55.05,2426.98],[0.028686,-0.931315,0.112996,-0.345052],[-1,0,-2,0], [9E=09
,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ], v600,=50, tool0:

ORDRE;

Movel p_reb_prg,ve00,z50,tool0;

ORDRENOT ;

ENDPROC

PROC t KQ PAL(}

Aff_Traj "t_K9_PAaL"™;

Anti_Reboucle;

Movel p_reb_prg,v1000,250,t00l0;

TROBOT GUVENLI BOLGE SINYALT DUSURULUYOR

ORDRE;

Mowve]
[[1053.24,112.01,-134.57],[0.000128,0.017979,0.999827,-0.004883],[-1,0,-2,0], [9E+09,
9E+09, 9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09]], w1000, 250, tool_MASTER\WOb] :=wobj_ALMA:

IPISTON GRUBU BASLANGIC POZISYOWUNA ALINIYOR
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SEQYS1_OUVYS3_0UV;

Mowve]

[[567.79,570.39,-17.15], [0.003016,0.002539,-0.999976,0.005848], [-1,0,-2,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v1500,250, too]_MASTER\WObJ :=wobJ_ALMA;

1POSTADAN KULAS ALMA ISTEGI

ORDRE\D2;

IPOSTADAN KULAS ALMA IZNI

EVENTE1;

Mowvel
[[177.98,588.54,-17.14],[0.002979,0.002534,-0.999976,0.005834], [-1,0,-2,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v1000,2z50, too]_MASTER\WObJ :=wobJ_ALMA ;

Mowvel K9pal_1,v500,z30,tool_MASTER'WObJ :=wobj_ALMA;

Movel K9p_ALMA,v200,f1ne,tool_MASTER'\WObJ :=wobhj_ALMA;

SEQ\S1_FER;

CPP\CPP1_1;

TPOSTADAN KULAS ALMA SONU

ORDREYO3;

TPOSTADAN KULAS ALMA SONU CEKILME IZNI

EVENTYEZ;

Movel K9pal_1,wB00,z5,too]l_MASTER\WOh7 :=wobj_ALMA;

Mowel
[[307.83,471.17,-40.56],[0.002837,0.039562,-0.999197 ,0.005724], [-1,0,-2,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v1000,250, tool_MASTER'WOb7:=wobJ_ALMA;

Mowvel
[[784.37,302.54,-17.21],[0.002405,0.155543,-0.987813,0.005326], [-1,0,-2,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v1500,250, too]_MASTER\WOb] :=wobJj_ALMA;

Mowve]

[[946.32,-550.97,-137.21], [0.004447,0.965556,-0. 260156,0.001441], [0,0,1,0], [9E+09,9E
+09 ,9E+09 , 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v1500,250, too]_MASTER'WOb7 :=wobj_ALMA;

SEQ\S3_FER;

TROBOT GUVENLI BOLGEDE

ORDREYO1;

ENDPROC

PROC t_K9_MBR()

Aff_Traj "t_K9_MBR";

Anti_Reboucle;

TROBOT GUWENLI BOLGE SINYALI DUSURULUYOR

ORDRE;

Movel K9p_CNC_GIRIS,w1500,z50,too]_MASTER;

SEQM\S3_FER;

IMAKTINAYA KULAS BIRAEMA ISTEGI

ORDREND4;

IMAKTINAYA KULAS BIRAKMA IZNI

EVENTAE3;

Mowvel
[[1439.9,1154.45,1372.9],[0.493074,-0.506202,-0.50736,-0.493178],[0,1,0,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09] ] ,v600, 250, too 1 _MASTER;

Mowvel
[[1434.5,1264.98,1382.21],[0.495107,-0.504872,-0,508439,-0.491389], [0,1,0,0], [9E+09,
SE+09,9E+09, 9E+09,9E+09,9E+09] ] ,vw300,=250, tool_MASTER;

Mowvel
[[1429.28,1534.49,1374.03],[0.505993,-0.497702,-0.49951,-0.496744], [0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+0%, 9E+09,9E+09,9E+09]] ,v300,z1, too1_MASTER;

Mowvel
[[1429.3,16458.17,1374.09],[0.505996,-0.497682,-0,499518,-0.496753], [0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+0%,9E+09,9E+09,9E+09]] ,v300,z1, tool1_MASTER;

Mowvel
[[1429.4,1648.11,1330.83], [0.505969,-0.497666,-0.499534,-0.49578],[0,1,0,0],[9E+09,9
E+09,9E+0%9, 9E+09, 9E+09,9E+09]] ,v300,=21,too 1 _MASTER;

Mowvel
[[1430.65,1656.4,1331.11], [0.504409,-0.497094, -0, 501079,-0.497383], [0,1,0,0], [9E+09,
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9E+09,9E+09, 9E+09 ,9E+09 ,9E+09]] , w200, fine, tool1_MASTER;

Movel K9CNC_KLS_BRK,v200,fine, tool_MASTER;

SEQYWS1_0UV;

CPPYCPP1_0;

IMAKTINAYA KULAS BIRAKMA SONU

ORDREMND5;

IMAKTNAYA KULAS BIRAKMA SONU CEKILME IZNI

EVENTYE4;

CPP;

Mowel
[[1432.41,1563.05,1374.2],[0.495092,-0.504897,-0.508416,-0.491403], [0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+0%]] ,vw300,25, too1_MASTER;

Mowel
[[1434.5,1264.98,1382.21],[0.495107,-0.504872,-0.508439,-0.491389], [0,1,0,0], [9E+09,
9E+05,9EEDQ,BE+DB,BE+DQ,9E+09]],uﬁﬂﬂ,zEﬂ,tuoW_MASTER;

ove
[[1439.98,1094,37,1372.95],[0.493055,-0.506206,-0.507354,-0.493199],[0,1,0,0], [9E+0DD
, 3E+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09] ] , w600, =250, tool_MASTER;

Mowvel K9p_CNC_CIKIS,v1000,z5,tool_MASTER;

IROBOT GUVENLI BOLGEDE

ORDREMND1;

ENDPROC

PROC t_K9_MaL()

Aff_Traj "t_K9_MAaL";

Anti_Reboucle;

IROBOT GUVENLI BOLGE SINYALT DUSURULUYOR

ORDRE;

Mowvel K9p_CNC_GIRIS,w1000,z50, too]_MASTER;

CPP\CPP1_0:

SEQhS1 _OUV53_FER;

IMAKTINADAN KULAS ALMA ISTEGI

ORDREMDG;

IMAKTINADAN KULAS ALMA IZNI

EVENTYES;

Mowel
[[1439.9,1154.45,1372.9],[0.493074,-0.506202,-0.50736,-0.493178],[0,1,0,0], [9E+09,39E
+09,9E+09,9E+09 , 9E+09, 9E+09] ] , w600, 250, too1_MASTER;

Mowel
[[1434.5,1264.98,1382.21],[0.495107,-0.504872,-0.508439,-0.49138%9],[0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09,9E+09,9E+09 ,9E+09]] ,v400,z50, too]_MASTER;

Mowel
[[1432.41,1556.69,1374.35],[0.495104,-0.504891,-0.50842,-0.491393], [0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09]] ,v300,z30, tool1_MASTER;

Mowvel K9CNC_KLS_ALMA,v200,fine, tool_MASTER;

SEQ\S1_FER;

CPP\CPP1_1:

IMAKTNADAN KULAS ALMA SONU

ORDREMNOT ;

IMAKTINADAN KULAS ALMA SONU CEKILME IZNI

EVENTYEG;

Mowel
[[1429.8,1656.32,1368.23],[0.504378,-0.497078,-0.501073,-0.497437],[0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+0%]] ,vw300,z1, too1_MASTER;

Mowel
[[1429.84,1638.31,1368.26],[0.504373,-0.49708,-0.501066,-0.497446], [0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09,9E+09,9E+09 ,9E+09] ] , w400, z1, too1_MASTER;

Mowel
[[14?9.89,1638.29,1379.44],[0.504344,-0.497048,-0.501086,-0.497488],[0,1,0,0], [9E+09
, 9E+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09] ] , w400, 25, too 1 _MASTER;

Mowvel
[[1429.87,1534.25,1379.45],[0.504349,-0.497045,-0.50109,-0.497482],[0,1,0,0], [9E+09,
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9E+09,9E+09,9E+09,9E+09 ,9E+09]] , w500, z15, tool1_MASTER;

Movel
[[1434.5,1264.98,1382.21],[0.495107,-0.504872,-0.508439,-0.49138%9], [0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09,9E+09%,9E+09 ,9E+09]] , w600, 250, too 1 _MASTER;

Mowvel
[[1439.9,1154.45,1372.9],[0.493074,-0.506202,-0.50736,-0.493178],[0,1,0,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v1000,250, too1_MASTER;

Mowvel
[[1435.78,970.44,1372.71],[0.420952,-0.582225,-0.568217,-0.401178], [0,0,0,0], [9E+09,
9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09,9E+09] ] , w1000, 250, tool_MASTER;

Mowve]
[[1420.81,474.89,912.69],[0.024285,-0.547414,-0.836416,0.012519],[0,0,0,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] , w1000 ,250, tooT_MASTER;

IROBOT GUWENLI BOLGEDE

QORDRENOL1;

ENDPROC

PROC t_K9_PBR()

Aff_Traj "t_K9_PBR";

Anti_Reboucle;

IROBOT GUWVEMLI BOLGE SINYALI DUSURULUYOR

ORDRE;

Mowve]

[[1583.18,651.46,-165.85], [0.00178,-0.072684,-0.997338,0.00565],[0,0,-1,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09] ] ,v1500,z50, too ] _MASTER'WObJ :=wobj_BIRAKMA;

CPPVCPP1_1;

SEQYS3_0UV;

Mowe]

[[1583.18,651.46,-165.85], [0.00178,-0.072684,-0.997338,0.00565],[0,0,-1,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09] ] ,v1000,Zz50, too] _MASTER'WObJ :=wobj_BIRAKMA;

IPOSTAYA KULAS BIRAKMA ISTEGI

ORDRENOS;

TPOSTAYA KULAS BIRAKMA TZNI

EVENT\ET7;

Mowe]
[[70&.47,650.6,-70.78],[0.002118,-0.003604,-0.999977,0.005491],[-1,0,-2,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09] ] ,v1000,250, tool _MASTER'WOb3J :=wobj_BIRAKMA ;

Mowvel
[[191.57,581.36,-47.61],[0.00208,-0.004266,0.9999587,0.00218%],[-1,0,-2,0],[9E+09,9E+
09,9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09]] , w600, z30, tool _MASTER"WObJ :=wobj_BIRAKMA;

Mowel
[[160.36,587.14,-177.5],[0.00206,-0.004252,0.999987,0.002149],[-1,0,-2,0],[9E+09,9E+
09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09]] ,v200,z1, tool_MASTER' WObJ :=wobj_BIRAKMA ;

Movel K9p_BIRAKMA,w100,Tine,tool_MASTER'WObJ:=wobj_BIRAKMA;

SEQNSL_0UV;

CPP\CPPL1_0O;

IPOSTAYA KULAS BIRAKMA SONU

ORDRENOD:

IPOSTAYA KULAS BIRAKMA SONU CEKILME IZNI

EVENT\E&;

Mowvel
[[16&8.13,586.11,-77.04],[0.001981,-0.003744,-0.999983,-0.004148],[-1,-1,-2,0], [9E+0D
,9E+0%9 ,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] , w600, z1, tool_MASTER\WOb] : =wobj_BIRAKMA:

Mowel
[[549.67,859.29,26.97], [0.000597,-0.010812,-0.999939,-0.002516] ,[-1,0,-2,0] , [9E+09,9
E+09,9E+0%,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] , w800 ,z50, too 1 _MASTERYWObJ :=wobj_BIRAKMA;

Mowe]

[[1058.65,933.92,-123.61], [0.002021,0.021252,0.999772,0.000819],[-1,0,-2,0],[9E+09,9
E+09,9E+0%,9E+09, 9E+09, 9E+09]] , v1500, 250, tooT1_MASTER'YWOb] : =wobj_BIRAKMA;

Mowvel p_reb_prg,vl1000,z50,too0l0; .

SEQLS1_0UVhS3_0UV;

CPP;

TROBOT GUVENLI BOLGEDE

151



[[1439.78,970.44,1372.71],[0.420952,-0.582225,-0.568217,-0.401178],[0,0,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09] ] , v1000, 250, tool_MASTER;

Mowel
[[1439.9,1154.45,1372.9],[0.493074,-0.506202,-0.50736,-0.493178],[0,1,0,0], [9E+09,9E
+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,w600,250, too 1 _MASTER;

Mowel
[[1397.51,1240.72,1380.93],[0.497741,-0.499934,-0.505962,-0.49631],[0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09] ] , v400, fine, too]l_MASTER;

Mowel
[[1395.44,1520.18,1377.56],[0.497748,-0.499952 ,-0.505946,-0.498301],[0,1,0,0], [9E+09
, 9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] , w300, fine, too1_MASTER;

Mowel
[[1395.17,1553.79,1370.02],[0.497755,-0.499964 ,-0.505944,-0.496283],[0,1,0,0], [9E+09
, 9E+09 ,9E+09 ,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] , w300, Fine, too1_MASTER;

Mowel
[[1392.97,1644.22,1354.8],[0.497717,-0.49994,-0.505%983,-0.496326],[0,1,0,0], [9E+09,9
E+09,9E+0%9,9E+09,9E+09, 9E+09] ] ,v200,Tine, tool_MASTER;

Mowvel H4CWC_KLS_BREK,v100,fine,tool_MASTER;

SEQYSZ_0UV;

CPPNCPPL1_0;

IMAKINAYA KULAS BIRAKMA SO0NU

ORDREMNDS;

IMAKTNAYA KULAS BIRAKMA SONU CEKILME IZNI

EVENTE4;

CPP;

Mowel
[[1395.43,1520.18,1377.56],[0.497751,-0,.499953,-0.505942,-0.4983],[0,1,0,0], [9E+09,9
E+09,9E+0%9,9E+09, 9E+09,9E+09]] ,w500,z1, tool_MASTER;

Mowel
[[1397.51,1240.72,1380.92],[0.497745,-0.499938,-0.505957,-0.496306], [0,1,0,0], [9E+09
, 9E+09 ,9E+09 ,9E+09, 9E+09,9E+09] ] ,vE00, 25, too]l_MASTER;

Mowel
[[1435.38,1140.55,1385.57],[0.495105,-0.504855,-0.508462,-0.491385],[0,1,0,0], [9E+09
, 9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,w1000,=z50, too1_MASTER;

Mowel H4p_CNC_CIKIS,v1500,z50,too]_MASTER;

TROBOT GUWEMLI BOLGEDE

ORDREMNDL;

ENDPROC

PROC t_H4_MAL()

Aff_Traj "t_H4_MAL";

Anti_Reboucle;

IROBOT GUWENLI BOLGE SINYALI DUSURULUYOR

ORDRE:

Mowel H4p_CNC_CIKIS,v1000,fine,tool_MASTER;

CPP\CPP1_0;

SEQYS2_0OUWNS3_FER;

IMAKINADAN KULAS ALMA ISTEGI

ORDRE" 06 ;

IMAKTINADAN KULAS ALMA IZNI

EVENTYES;

Mowe]
[[1439.93,1154.46,1372.91],[0.493069,-0.5062,-0.507363,-0.493181],[0,1,0,0], [9E+09,9
E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ], w1000, 250, tool_MASTER:

Mowel
[[1397.51,1240.72,1380.93],[0.497738,-0.499923,-0.505966,-0,.496314], [0,1,0,0] , [9E+09
, 9E+0%9,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v1000,=5, too]l_MASTER;

Monwel
[[1395.45,1520.17,1377.55],[0.497742,-0,499957 ,-0.505946,-0.498302],[0,1,0,0], [9E+09
, 9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,vw1000,=5, too]l_MASTER;

Mowel
[[1395.17,1553.79,1370.03],[0.497753,-0.499963,-0.505944,-0.496286],[0,1,0,0], [9E+09
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, 9E+0%,9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09] ] ,v600, 25, too]l _MASTER;

Mowvel HA4CNC_KLS_ALMA,w100,fine,tool_MASTER;

SEQ\S2_FER;

CPPWCPPL_1;

TMAKTNADAN KULAS ALMA SONU

ORDREO7T;

ITMAKINADAN KULAS ALMA SONU CEKILME IZNI

EVENTYEG;

Mowvel
[[1392.9&,1644.21,1354.87],[0.497714,-0.499929,-0.505962,-0.496342],[0,1,0,0], [9E+09
, 9E+0%,9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09] ] , w100, fine, tool_MASTER;

Mowvel
[[1395.2,1553.78,1370.068],[0.497749,-0,499961,-0.505942,-0.496295],[0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09 ,9E+058] ] , w400, Fine, tool_MASTER;

Mowvel
[[1395.4%,1520.15,1377.58],[0.497738,-0.499954, -0.505941,-0.496314],[0,1,0,0], [9E+09
, 9E+0%,9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09] ] ,v1000,=z1, tool_MASTER;

Mowvel
[[1397.53,1240.71,1380.98],[0.497726,-0.49992,-0.505976,-0.496324],[0,1,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09 ,9E+058] ] , w1000, 215, tool1_MASTER;

Mowve]
[[1439.78,970.44,1372.71],[0.420952,-0.582225,-0.568217,-0.401178], [0,0,0,0], [9E+09,
9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09]] , w1500, 250, too1_MASTER;

Mowvel H4p_CWC_GIRIS,w1300,z50, too]l_MASTER;

TROBOT GUVEMNLI BOLGEDE

ORDRE"O1;

ENDPROC

PROC t_H4_PBR()

Aff_Traj "t_H4_PBR";

Anti1_Reboucle;

TROBOT GUVEMNLI BOLGE SINYALI DUSURULUYOR

ORDRE:

Mowve]
[[1435.99,618.09,-165.85],[0.001718,-0.072664,-0.997339,0.00568],[0,0,-2,0],[9E+09,9
E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09]],v1500, 250, tool _MASTER\WObL] : =wobj_BIRAKMA:

CPPNCPPL_1;

SEQYS3_0UV;

Mowel
[[1251.98,580.39,-165.91], [0.001803,-0.072704,-0.997337,0.005619], [0,0,-2,0], [9E+09,
9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09] ] , w1500, 250, tool1_MASTER"WObJ :=wobj_BIRAKMA;

1POSTAYA KULAS BIRAEMA ISTEGI

ORDRE‘.O8&;

1POSTAYA KULAS BIRAKMA IZNI

EVENTYET;

Mowvel
[[Fo&.34,650.93,-110.79], [0.002126,-0.003623,-0.9994977,0.005499],[-1,0,-2,0], [9E+09,
9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09] ] , w1500, 250, tool1_MASTER"WObJ :=wobj_BIRAKMA;

Mowvel
[[163.89,547,-84.52],[0.00195,-0.002414,-0.999987,-0.004212],[-1,-1,-2,0],[9E+09,9E+
09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09] ] , w800, =215, tool_MASTER'WOb] :=wobj_BIRAKMA;

Mowvel
[[183.92,547.03,-195.41], [0.001945,-0.00242,-0.999987,-0.004213],[-1,-1,-2,0], [9E+09
, 9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v400, 25, too]l _MASTERYWOb] :=wobj_BIRAKMA ;

Movel H4p_BIRAKMA,w200,fine,tool _MASTER'WObJ :=wobj_BIRAKMA;

SEQLSZ_0UVs;

CPPN\CPP1_0;

TPOSTAYA KULAS BIRAKMA SONU

ORDRE.09;

1POSTAYA KULAS BIRAKMA SONU CEKILME IZNI

EVEMTYE&;

Mowvel
[[163.9,546.99,-84.52],[0.001942,-0.002415,-0.999937 ,-0.004205],[-1,-1,-2,0], [9E+09,
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9E+09, 9E+09 , 9E+09 , 9E+09,9E+09] ], w800, 25, tool_MASTER\WObJ :=wobj_BIRAKMA:

Mowel
[[549.67,859.29,26.97], [0.000597,-0.010812, -0.999939,-0.002516], [-1,0,-2,0], [9E+09,9
E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ], w1500, 250, tool_MASTER\WObJ :=wob]_BIRAKMA:

Mowe]
[[743.31,887.66,-30.31],[0.000392,0.014783,0.99989,0.001848],[-1,0,-2,0], [9E+09, 9E+0
9,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ], w1500, 250, tool_MASTER\WOb] : =wobj_EIRAKMA;

SEQ\S1_OUVYS3_0UV;

Movel p_reb_prg,vl1s00,fine,tool0;

CPP;

JRDéOT GUVENLI BOLGEDE

ORDREMOL;

ENDPROC

PROC T_Servl()

Aff_Traj "Traj servl";

Anti_Reboucle;

Movel p_reb_prg,vl1000,z50,too0l0;

Mowe]

[[1903.14,-519.39,1744.11], [0.004827,-0.876078,0.482146,0.000559],[-1,0,-2,0], [9E+09
,9E+09,9E+09 , 9E+00, 9E+09, 9E+09] ], v100,=250, too10;

Mowel
[[1903.12,-519.4,1659.11], [0.004824,-0.876082,0.482138,0.000565],[-1,0,-2,0], [9E+09,
9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09,9E+09] ] , w100, fine, too 104 Woh] :=wohj0;

Mowel
[[1903.28,-525.15,1522.23],[0.004782, -0. 876094 ,0.482116,0.000636], [-1,0,-2,0], [9E+09
,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ,v100, fine, too 104 WobJ : =wobj0;

Mowvel
[[1903.12,-519.4,1659.11], [0.004824,-0.876082,0.482138,0.000565],[-1,0,-2,0], [9E+09,
9E+09,9E+0%, 9E+09,9E+09,9E+09] ] , w100, fine, too 104 Wlh] :=wohj0;

Mowe]
[[1903.14,-519.39,1744.11],[0.004827,-0.876078,0.482146,0.000559],[-1,0,-2,0], [9E+09
,9E+09,9E+09 ,9E+09, 9E+09, 3E+09]],v100,=250, too10:

Mowe]
[[1715.43,-223.18,1744.09],[0.004814,-0.876073,0.482154,0.000555],[-1,0,-2,0], [9E+09
,9E+09,9E+09 , 9E+00, 9E+09, 9E+09] ] ,v100,=250, too10;

Mowe]
[[1715.43,-223.19,1744.1],[0.339523,0.616263,-0.34237,0.622677],[-1,-2,-1,0], [9E+09,
9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09,8E+09]] , w100, 250, too10:

Mowe]

[[1599.25,-60.08,1475.64], [0.339533,0.616252,-0. 342396,0.6226569],[0,-2,-1,0], [9E+09,
9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09,9E+09]] ,vw100, 250, too10;

Mowvel
[[1605.91,-51.45,1185.95],[0.339563,0.616187,-0.342503,0.622658],[0,-2,-1,0], [9E+09,
9E+09,9E+0%, 9E+09, 9E+09,9E+03] ] , w100, fine, too 104 Wlh] :=wohj0;

Mowel
[[1607.86,-51.48,1584.28], [0.339546,0.616209,-0.342502,0.622646],[0,-2,-1,0], [9E+09,
9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09] ] , w100, Fine, too 104 Woh] :=wohj0;

Movel p_reb_prg,vl000,z250,to0010;

ENDPROC

PROC T_Serv2()
Aff_Traj "Traj servz";
Anti_Reboucle;
1 Mowel

ENDPROC

PROC T_Serv3()
ATf_Traj "Traj serv3i";
Anti_Reboucle;
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I Movel
ENDPROC

PROC T_Servd()
ATf_Trajy "Traj serv4™;
Anti_Reboucle;
I Mowel

ENDPROC

PRDC PresPrgmvt(}

J‘ ATTENTIDH ll!!!

I*= ROUTINE A WNE PAS MODIFIER

!* ET_A NE PAS SUPPRIMER !!

1= Utilisé pour test presence

I* module PRG_MVT en mémolre

1* Program By Oguz O0ZTURK

[ R A AN AN AR A AR NS E AL
ENDPROC

I I I I

B

PRDC test_cnda_1nt()
j‘ ATTENTION ll!!! =

= ROUTINE A WE PAS MODIFIER =
= ET & NE PAS SUPPRIMER !! =

| i e i i i e e e e i e o e i e e o e o e e i e e e e o e

HNum_Interne:=Code_Interne();
ENDPROC

PRDC MAIN()
J‘ ATTENTION 11111 =

= ROUTINE A WE PAS MODIFIER =
= ET & NE PAS SUPPRIMER !! =

| AL E X AAETERATE XX AT E T AAT R AT TR ARE

I Init des programmes

Init_Prog;

WHILE TRUE DO
Att_Num_Prog;
Programme MNum_Prog;

ENDWHILE

ENDPROC
ENDMODULE
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Ek 10. Op 330 Robot Program Detaylari

E e
VERSION:1
LANGUAGE : ENGLISH
E e

MODULE PRG_M
!

!f.'

1= ABBE--PROMIA--50.xx

!f.'

1* Module Programme de mouvement
1* Baie de commande de type IRCS
1* Mono-robot "

Outi1]l par défaut pour T_Repli, T_Lance et trajs de Maintenance
Les données de charge sont & renseigner !

TASK PERS tooldata
Tool_defaut:=[TRUE, [[0,0,0],[1,0,0,01],[0.001, [0,0,0.001],[1,0,0,0],0,0,0]]:

TASK PERS tooldata
Scr_tool:=[TRUE,[[-312.782,156.628,664.873],[0.965926,0,0.258819,0]],[53.5,[-272.6,5
&,268],[1,0,0,0],0,2.335,2.528]];

TASK PERS tooldata
Pointe:=[TRUE, [[345.762,-1.75172,15.2032],[1,0,0,0]],[0.001, [0,0,0.001],[1,0,0,0],0,
0.?]]:

!
!
! Donnees de type tooldata
1
!
1

! Donnees de type wobjdata
!
TASK PERS wobjdata
OP340A:=[FALSE,TRUE,"", [[468.62,-1672.09,940.93], [0.705975,-0.00113002,-0.000349408,
o.7o0823s]],[([0,0,0],[1,0,0,0011];
TASK PERS wobjdata
OP340B:=[FALSE,TRUE,"",[[73.92,1658.29,937.18],[0.704523,0.00221213,-0.000281193,-0.
?0?5?3]],[[U,U-U].[lsﬂsﬂ-ﬂ]]];

1

! Donnees de twpe robtarget

1

! WORKING ROBTARGET

PERS robtarget
pt_wvis_1_K9A:=[[116.83,54.11,149.10], [0.00450364,0.787909,0.614254,0.00398767],[-2,0
,-2,01, [-160.071,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09]] ;

PERS robtarget
pt_vis_2_K9A:=[[203.36,140.04,149,23],[0.00288401,0.582853,0.812506,0.00443171], [-2,
0,-2,0],[-79.9659,9E+09,9E+09 ,9E+09 , 9E+09, 9E+09] ] ;

PERS robtarget
pt_wis_1_K9B:=[[117.27,52.54,149.10], [0.00429312,0.787456,0.616313,0.00241882], [0,0,
-2,01,[-159.752,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] 1 ;

PERS robtarget
pt_wis_2_K9B:=[[201.60,138.62,149.23], [0.00294564,0.582947,0.812502,0.00227308],[0,0
,-2,0], [-81.2236,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09]] ;

PERS robtarget
pt_wis_1_H4A:=[[207.00,139.88,131.10], [0.00374552,-0.570972,-0.82094,0.0059855], [-2,
0,-2,0],[-85.5138,9E+09,9E+09 ,9E+09 , 0E+09, 9E+09] ] ;

PERS robtarget
pt_wvis_2_H4A:=[[113.60,139.03,131.00],[0.0057385,0.863208,0.504773,0.0066596],[-2,0,
-1,0],[-10.5009,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

PERS robtarget
pt_wis_1_H4B:=[[207.65,139.06,131.00], [0.001829,0.568191,0.822889,0.00322935],[0,0,-
2,0], [-84.5018, 9E+09,9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09] ] ;
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PERS robtarget
pt_vis_2_H4B:=[[112.12,138.90,131.00], [0.000328185,0.864729,0.502226,0.0036843], [0,0
,-2,0],[-9.67956, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09]] ;

FERS robtarget
pt_vissage:=[[201.6,138.62,149,23], [0.00294564,0.582947,0.812502,0.00227308], [0,0,-2
,0],[-81.2236, 9E+09, 9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09] ] ;

VAR robtarget
pt_courant:=[[0,0,0],[0,0,0,0],[0,0,0,0],[0,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09,9E+09]] ;

1

! Donnees de type wzstationary

!

! declaration des world zone pour la position sur la culasse

VAR wzstationary wz_culassef:=[0];

VAR wzstationary wz_culasseB:=[0];

I declaration des world zone pour la position repli

VAR wzstationary wz_rep'l'l':=[ﬂﬁ;

1

! Donnees de type numerigue

1

PERS num nbr_vissage_K94:=0;

PERS num nbr_vissage_K9B:=0;

PERS num nbr_vissage_H4A:=0;

PERS num nbr_vissage_H4B:=0;

FERS bool wissage_en_cours:=FALSE;

VAR bool boucle:=False;

VAR bool REPEAT:=TRUE;
l========= K MOTOR RUTIN NOKTALARI =======

CONST robtarget
A_VIDAK_AL:=[[-8.67,-46.97,130.40], [0.00402159,0.999987,-0.00211479,-0.00260473], [-1
,-1,0,07,[-146.438,9E+09, 9E+09, 9E+0T, 9E=09,9E+09]] ;

CONST robtarget
A_VIDAK_AL10:=[[-8.25,-46.34,207.11], [0.00401162,0.999987,-0.0021134,-0.00259714], [-
1,-1,0,0],[-146.438,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
A_VIDAK_AL20:=[[-8.42,-47.72,411.02],[0.00271761,-0.999985,0.00342411,0.00337261], [-
1,-1,0,0],[-146.436,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09]];

CONST robtarget
A_VIDAK_ALZ2:=[[-7.94,-26.76,132.14],[0.00063168,0.999998,-0.00150147,-0.00130682], [-
1,-1,0,0],[-145.409,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] :

CONST robtarget
A_VIDAK_AL12:=[[-8.22,-25.81,324.34],[0.00276629,-0.999991,0. 000569663 ,0.00331578], [
-1,-1,0,0], [-146.437,9E+09, 9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAK_AL1:=[[-7.85,-51.92,133.00],[0.00364908,0.999988,0.00225318,-0.00257895], [0,
0,-1,0],[-144.179,9E+09,9E+0%,9E+09,9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAK_AL11:=[[-7.42,-51.33,211.58],[0.00364591,0.999988,0.00225374,-0.00257745], [0
,0,-1,07,[-144.18 ,9E+09,9E+09,9E+09, 9E=09, 9E+09]] ;

CONST robtarget
B_VIDAK_AL21:=[[-8.44,-49.07,361.09], [0.00363615,0.99999, -0.000219606,-0.00264801], [
0,0,-1,0],[-147.058,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAK_AL41:=[[114.85,52.86,349.08],[0.00431073,0.788701,0.614758,0.00238895], [0,0,
-2,0],[-162.856,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAK_AL_2:=[[-8.14,-30.01,133.69],[0.00484147,0.999987,-0.00187826,-0.000102437],
[0,0,-1,0], [-145.103,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
A_VIDAK_AL22:=[[200.63,141.10,395.16],[0.0028529,0.582083,0.813113,0.00436028],[-2,0
,-2,07,[-83.0657,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09]7;
l========= H MOTOR RUTIN MNOKTALARI =—====

CONST robtarget
A_VIDAH_AL:=[[-9.03,-47.98,115.60], [0.00281716,-0.999995,0.000437463,0.00126735], [-1
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,-1,0,0],[-147.035,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
A_VIDAH_AL10:=[[-9.39,-48.61,409.54], [0.00282546,-0.999995,0,000435767,0.00123225], [
-1,-1,0,0], [-147.04,9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09 , 9E+09] ] ;

CONST robtarget
A_VIDAH_AL20:=[[-9.39,-48.61,409.54], [0.00282659,-0.999995,0.000434543,0.00123338], [
-1,-1,0,0], [-147.04,9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09,9E+09] ] ;

COWNST robtarget
A_VIDAH_ALZ:=[[-9.59,-25.30,116.25],[0.00275165,-0.999991,0.000553115,0.00334862], [-
1,-1,0,0],[-146.438,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09]];

CONST robtarget
A_VIDAH_AL12:=[[-9.82,-25.80,347.22],[0.00275975,-0.999991,0.00053134,0.00333007], [-
1,-1,0,0],[-146.438,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAH_AL1:=[[-9.08,-50.09,117.63],[0.00363351,0.99999, -0.000167993,-0.00261222], [0
,0,-1,07, [-146.463,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E=09,9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAH_AL11:=[[-9.70,-49.26,353.39], [0.00363254,0.99999, -0. 000160204, -0.00259407], [
0,0,-1,0],[-146.459,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAH_AL21:=[[-8.44,-49.07,361.09],[0.00363615,0.99999, -0.000219606,-0.00264801], [
0,0,-1,0],[-147.058,9E+09, 9E+09 , 9E+09, 9E+09 , 9E+09] ] ;

CONST robtarget
B_VIDAH_AL41:=[[114.85,52.86,349.08], [0.00431073,0.788701,0.614758,0.00238895],[0,0,
-2,01,[-162.856,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+09] ] :

CONST robtarget
B_VIDAH_AL_2:=[[-8.91,-27.25,116.96], [0.00366828,0.99999, -0. 000174456, -0.0025698], [0
,0,-1,0],[-147.057,9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E=09,9E+09] ] ;

CONST robtarget
A_VIDAH_AL22:=[[109.28,139.84,378.31], [0.00573659,0.86321,0.504769,0.00666019],[-2,0
,-1,0],[-11.7414,9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09,9E+09]];

CONST robtarget
pt_vis_1_K9A10:=[[116.78,55.21,443.48],[0.00448724,0.787901,0.615773,0.003911339], [-2
,0,-1,0],[-161.57,9E+09,9E+09 ,9E+09,9E=09, 9E+09]] ;

'PERS leoaddata Screw_tool:=[0,[0,0,0],[1,0,0,0],0,0,0];
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Ek 11. UR Robot Program Detaylari

Program
Baslangi¢ Degiskenleri
Robot Programi
Ayarla out_repli=0
Ayarla out_rebouclage=0
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla Out_Istek=0
mem_nok:=0
Eger memo_init=0
Ayarla Out_IHMMessage=264
Hareket Ettir J
Point_de_repli
Avyarla out_repli=1
'Depart Cycle Bekleniyor'
Ayarla Out_IHMMessage=261
Bekle in_dep_cyclex1
memo_init:==memo_init+1
Hareket Ettir J
Point_de_rebouc
Ayarla Out_IHMMessage=265
Avyarla out_repli=0
Avyarla out_rebouclage=1
'Kod Bekleniyor'
Ayarla Out_IHMMessage=260
Ayarla Out_SaFv=1
Avyarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
Bekle (in_code_cycle<256) and (in_code_cycle>0)
Egerin_code cycle£255
Ayarla Out_IHMMessage=255
Ayarla Out_IHMMessage=262
Cagir cycle repli_ccy
Ayarla Out_IHMMessage=263
Egerin_code cycle£1l
Ayarla Out_IHMMessage=1
Cagir T_K9
Eger in_code cycle£2
Ayarla Out_IHMMessage=2
Cagir T_H4Da
Thread_1'
cycle_repli_ccy
Hareket Ettir J
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Point_de_repli

Ayarla out_rebouclage=0

memo_init:=0

Ayarla out_repli=1

T_K9

Hareket Ettir J
K9 Point_de_reb
Ayarla Out_IHMMessage=300
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Palet Geri Emniyet Bilgisi Silme'
K9_10
‘Sokme izni'
Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Avyarla Out_SaFv=0
Ayarla Out_Istek=0

Hareket Ettir L
K9 10
‘Sikma Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=300
Avyarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla Out_Istek=0
'‘Sokme Programi'
Ayarla Out_CodeVis=1
‘Sokme Noktasi 1'
K9 _sokyaklas10
Avyarla out_en_position=1
Ayarla Out_Istek=2
K9 sokmel0
‘Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_Arvx1l
Ayarla Out_IHMMessage=0
‘Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
K9 _sokmecikmalO

Hareket Ettir J
K9 20
K9_30
'1.civata alma kontrolu’
Avyarla out_en_position=9
Ayarla Out_Istek=3

Hareket Ettir L
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K9_30

'Sikma Izni'

Ayarla Out_IHMMessage=300
Bekle In_AvZX2

Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0

'Sikma Programi’

Ayarla Out_CodeVis=2
'Sikma Noktasi 1'

K9 sikyaklas10

K9 _sikmal0

Ayarla out_en_position=2
Ayarla Out_Istek=4

‘Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=303
Bekle In_ArvZ2

Ayarla Out_IHMMessage=0

'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'

Ayarla Out_CodeVis=0
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
K9 _sikmacikis10
'1.civata birakma kontrolu'
Avyarla out_en_position=10
Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_Av<1l
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0

Hareket Ettir J
‘Sokme Noktasi 2'
K9 40

Hareket Ettir L
K9 40
Ayarla Out_IHMMessage=300
Ayarla Out_IHMMessage=0
‘Sokme Programi'
Ayarla Out_CodeVis=1
‘Sokme Noktasi 2'
K9 _sokyaklas20
Avyarla out_en_position=3
Ayarla Out_Istek=2
K9 sokme20
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_Arvxl
Ayarla Out_IHMMessage=0
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'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
K9 sokmecikma20

Hareket Ettir J
K9_50
K9_60
'2.civata alma kontrolu’
Ayarla out_en_position=11
Ayarla Out_Istek=3

Hareket Ettir L
K9_60
'Sikma Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=300
Bekle In_AvZx2
Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
‘Sikma Programi'’
Avyarla Out_CodeVis=2
'Sikma Noktasi 2'
K9 sikyaklas20
K9 _sikma20
Avyarla out_en_position=4
Ayarla Out_Istek=4
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_ArvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
K9_sikmacikis20
'2.civata birakma kontrolu’
Avyarla out_en_position=12
Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_Av<1l
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0

Hareket Ettir J
K9_70

Hareket Ettir L
K9_70
Ayarla Out_IHMMessage=300
Ayarla Out_IHMMessage=0
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'Sokme Programi’
Ayarla Out_CodeVis=1
'Sokme Noktasi 3'
K9 _sokyaklas30
Ayarla out_en_position=5
Ayarla Out_Istek=2
K9 sokme30
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_ArvZ1
Ayarla Out_IHMMessage=0
‘Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
K9 _sokmecikma30
Hareket Ettir J
K9_80
K9_90
'3.civata alma kontrolu’
Avyarla out_en_position=13
Ayarla Out_Istek=3
Hareket Ettir L
K9_90
Ayarla Out_IHMMessage=300
Bekle In_AvZx2
Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
‘Sikma Programi'’
Avyarla Out_CodeVis=2
'Sikma Noktasi 3'
K9 sikyaklas30
K9 _sikma30
Avyarla out_en_position=6
Ayarla Out_Istek=4
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_ArvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
K9_sikmacikis30
‘3.civata birakma kontrolu’
Avyarla out_en_position=14
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Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0

Hareket Ettir J
K9_100

Hareket Ettir L
K9_100
Ayarla Out_IHMMessage=300
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sokme Programi’
Avyarla Out_CodeVis=1
'Sokme Noktasi 4'
K9 _sokyaklas40
Avyarla out_en_position=7
Ayarla Out_Istek=2
K9 sokme40
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_Arvx1l
Ayarla Out_IHMMessage=0

'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'

Ayarla Out_CodeVis=0

Ayarla out_en_position=0

Avyarla Out_Istek=0

K9 _sokmecikma40
Hareket Ettir J

K9 110

K9 120

'4.civata alma kontrolu’

Avyarla out_en_position=15

Ayarla Out_Istek=3
Hareket Ettir L

K9 120
Ayarla Out_IHMMessage=300
Bekle In_AvZx2

Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0

‘Sikma Programi'’

Avyarla Out_CodeVis=2
'Sikma Noktasi 4'

K9 _sikyaklas40

K9 _sikma40

Avyarla out_en_position=8
Ayarla Out_Istek=4

'Sikma Sonu Geri Cekilme lIzni'
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Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_ArvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
‘Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
K9_sikmacikis40
'4.civata birakma kontrolu’
Ayarla out_en_position=16
Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0

Hareket Ettir J
'K9_Point_de_fin’

T_H4Da

Hareket Ettir J
H4 Point_de reb
Ayarla Out_IHMMessage=300
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Palet Geri Emniyet Bilgisi Silme'
H4_10
‘Sokme izni'
Avyarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Avyarla Out_SaFv=0
Ayarla Out_Istek=0

Hareket Ettir L
H4 10
‘Sikma Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=300
Avyarla Out_Istek=1
Bekle In_Av=1l
Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla Out_Istek=0
‘Sokme Programi'
Ayarla Out_CodeVis=1
‘Sokme Noktasi 1'
H4 sokyaklas10
Avyarla out_en_position=1
Ayarla Out_Istek=2
H4 sokmel0
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_Arvxl
Ayarla Out_IHMMessage=0
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'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
H4 _sokmecikmalO

Hareket Ettir J
H4_20
H4_30
'1.civata alma kontrolu’
Ayarla out_en_position=9
Ayarla Out_Istek=3

Hareket Ettir L
H4_30
'Sikma Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=300
Bekle In_AvZx2
Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
‘Sikma Programi'’
Avyarla Out_CodeVis=2
'Sikma Noktasi 1'
H4 sikyaklas10
H4 sikmalO
Avyarla out_en_position=2
Ayarla Out_Istek=4
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=303
Bekle In_ArvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
H4_sikmacikis10
'1.civata birakma kontrolu’
Avyarla out_en_position=10
Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_Av<1l
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0

Hareket Ettir J
'‘Sokme Noktasi 2'
H4_40

Hareket Ettir L
H4_40
Ayarla Out_IHMMessage=300
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Ayarla Out_IHMMessage=0
‘Sokme Programi'
Ayarla Out_CodeVis=1
‘Sokme Noktasi 2'
H4 _sokyaklas20
Ayarla out_en_position=3
Ayarla Out_Istek=2
H4 sokme20
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_Arvxl
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
H4 _sokmecikma20

Hareket Ettir J
H4_50
H4_60
'2.civata alma kontrolu’
Ayarla out_en_position=11
Avyarla Out_Istek=3

Hareket Ettir L
H4_60
'Sikma Izni’
Ayarla Out_IHMMessage=300
Bekle In_AvZx2
Avyarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
‘Sikma Programi'’
Avyarla Out_CodeVis=2
'Sikma Noktasi 2'
H4_sikyaklas20
H4_sikma20
Avyarla out_en_position=4
Ayarla Out_Istek=4
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_ArvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
H4 sikmacikis20
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'2.civata birakma kontrolu’
Ayarla out_en_position=12
Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
Hareket Ettir J
H4 70
Hareket Ettir L
H4 70
Ayarla Out_IHMMessage=300
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sokme Programi’
Ayarla Out_CodeVis=1
‘Sokme Noktasi 3'
H4_sokyaklas30
Avyarla out_en_position=5
Ayarla Out_Istek=2
H4 sokme30
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_Arvx1l
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
H4 sokmecikma30
Hareket Ettir J
H4 80
H4 90
'3.civata alma kontrolu’
Avyarla out_en_position=13
Ayarla Out_Istek=3
Hareket Ettir L
H4 90
Ayarla Out_IHMMessage=300
Bekle In_AvZx2
Avyarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
‘Sikma Programi'’
Ayarla Out_CodeVis=2
‘Sikma Noktasi 3'
H4 sikyaklas30
H4 sikma30
Avyarla out_en_position=6
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Ayarla Out_Istek=4
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_ArvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
H4_sikmacikis30
'3.civata birakma kontrolu’
Ayarla out_en_position=14
Ayarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0

Hareket Ettir J
H4 100

Hareket Ettir L
H4 100
Ayarla Out_IHMMessage=300
Ayarla Out_IHMMessage=0
'‘Sokme Programi'
Ayarla Out_CodeVis=1
‘Sokme Noktasi 4'
H4_sokyaklas40
Avyarla out_en_position=7
Ayarla Out_Istek=2
H4 _sokme40
‘Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_Arvx1l
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
H4 sokmecikma40

Hareket Ettir J
H4_110
H4_120
‘4. civata alma kontrolu'
Avyarla out_en_position=15
Ayarla Out_Istek=3

Hareket Ettir L
H4_120
Ayarla Out_IHMMessage=300
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Bekle In_AvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
Ayarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0
'Sikma Programi'
Ayarla Out_CodeVis=2
'Sikma Noktasi 4'
H4_sikyaklas40
H4_sikma40
Ayarla out_en_position=8
Ayarla Out_Istek=4
'Sikma Sonu Geri Cekilme Izni'
Ayarla Out_IHMMessage=302
Bekle In_ArvZ2
Ayarla Out_IHMMessage=0
'Sikma Programi ve Sikma Noktasi Silme'
Ayarla Out_CodeVis=0
Ayarla out_en_position=0
Avyarla Out_Istek=0
H4_sikmacikis40
‘4.civata birakma kontrolu’
Ayarla out_en_position=16
Avyarla Out_Istek=1
Bekle In_AvZ=1l
Avyarla out_en_position=0
Ayarla Out_Istek=0

Hareket Ettir J
'H4_Point_de_fin'
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Ek 12. PLC Program Detaylar

Block: FE100 Zonel = Gestion Poste 1
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Symbol infommation
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"TRI®.Z5_5 QBAD
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Ij0 D . PAULT Z0
is used in the zon

HE BOX

box :

e zone box for the 1 for TRI task

"TRI".Z5_5_QBAD |

|
(5= zone Number)

"Perso”
| |
LI

"Perso®
| |
1T

Symbol informaticn
"

0.4 Perso
DB =IG

$5ldcmec

/ Equation a personnaliser par le
ut Majeur I

Hetwork: 14

Hetwork: 13

sont a metktre en oceuvre par rapport a

in according te your facility

la tete

ENTATION 24V

Hetwork: 16 SUIVI:

ion des

defauts
3 f departs de

MONITORING =
compleate
power supply

ises dans l"armoire de

la

one

Symbol information
10.4 ;
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MiD. 1 Z1ladf Z1l : Infeo Annulation Defaut Zone (SAFETY non utilise sur PMS)
CBSS .DEXE. 4 "IG".Def maij Facility Major fault / Defaut Majeur Ilot

Ketwork: 17 SUIVI: DEFAUT disjoncteur ALIMENTATION 24V majeur (protect.Amont)

{A completer en fonction des defauts 24V utilises dans l"armoire de la zone 1)

Perso = entres API

MONITORING : Major 24V circuit breaker fault (upstream protection)

{ To comple in function of 24V Fault used in zone 1 cabinet)
Perso = PLC input

=IG"- FSldfdj2dw
=Z1DJCP" Def_maj m

| | £ |

11 11 <
$51dfdj2dw

m TZlIade"

| | |

11 Vq
Symbol information
I0.1 Z1DJCP Zl: DISJONCTEUR ALIMENTATION ENTREES PUPITRE
FSldfdj2dwvm #51dfdj2dvm Zl: Major 24V circuit breaker Fault / Def. Disjoncteur 24V majeur
MiD. 1 Z1ladf Z1l : Imfo Annulation Defaut Zone (SAFETY non wutilise sur PMS)
CB59.DEXE.4 "IG".Def maj Facility Major fault / Defaut Majeur Ilot
Hetwork: 12 SUIVI: DEFAUT disjoncteur RLIMENTATION 24V Ll (protect.fiwal)
{h completer en fonction des defants Z4V wtilises dans l'armoire de la zone

ex: def alim 24V, disjoncteur de protetction / departs de ligne

Persoc = entres API

MONITORING : L1 Z4V circuit breaker fawult [ Downstream protection)
{ To complete in function of 24V Fault used in zone 1 cabinet
Ex : 24V power supply fault, circoit breakers/start line)

Persac = PLC input

=IG".

"Persa® Def_maij #51dfd 24w
|
1

I ] £
L] l-"'} ¢

Symbol information
1

Mo. Persa Programmer personalisation f Equation a personnaliser par le programmeur
FS1dfdj2dxr $51dfdy2dw Zl: 24V circuit breaker Fault / Def. Disjoncteur 24V

MiDb. 1 Z1ladf Z1 : Info Annulation Defaut Zone (SAFETY non utilise sur PMS)

CBSS .DEXE. 4 "IG".Def maij Facility Major fault / Defaut Majeur Ilot

Hetwork: 19 Suivi : defaut disjoncheur x

Bemeau a personaliser en fonction de 1"ilot =t de la perscnnalisation de SMPLOC

l reseau par disjoncteur
MONITORING : X Circuit breaker fault
Hetwork personalization in function of facility and SMPLOC implementation

l network by circuit breaker

Hetwork: 20 Programmer perscnalisation f Eguation a personnalissr par le pro

B T R R R R e L E T T T T T et L e Ll e e E s T
'* Defaut puissance w
bl Power FAULT e

AR AR R R RN AR TR A R TR A RN AR AR A A RN AR TR A R T AR A AR R AN RN AR A AR T AR e Ao

ATTENTION Les reseau gui suivent sont a werifier par rapport a la tete de
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iable pour les disjoncteur wi

sont

next networks are to chec in -1::!:._!'_..“‘._: Lo your

the

Hetwork:

B R R R R R d R e B e i R R R R A

SOIVI

MONITORIMNG

DOCUMENTATION ZONE

Network: 22 SUIVI:

MONITORING : ZONE DOCUMENTATION REQUEST

§S51ddo

1de Documentation Zone
de documentatiocn zone

Symbol information
§51lddo H id
OB1949. DBX24.1

Zl: Demande

Network: 23

ZOME

MONITORING : ZONE

Preventif Zone

Symbol
FSldpr
DBE194.

emande de prewentif zone

Network: 24

BLOCKING ZOKE REQUEST

A Rl

Symbol information
f5lblz f51bl
blz $Z1MOL

ne

Blocage Zone [SMP)

blz




Hetwork: 25 IZOHE 1: DEFAUT MAJEUR

ZOKE 1 : MAJOE FRAULT

"Zldef

$51dfalZdw maj*

N O—|
$51dEd 24w

[}
$51d£d§24w

m

| |

Symbol information

§51dfalldv $51d£alidv Z1l: Z4AV Supply Fault / Def. Alimentation 24V

§Sldfdj24dwv $#51dedj24dv Zl: 24V circuit breaker Fault / Def. Disjoncteur 24V

§5ldfdj2dwvm §51dfdjZdwm Zl: Major 24V circuit breaker Fault / Def. Disjoncteur 24V majeur
M1D.D Zldef maj Zl : Defaut Majeur Zone (SAFETY non utilise sur PMS)

Network: 2Z6 Marche auvtomatigue des process externe

MISE EN QEUVEE :

5i des systemes de commandes externes sont mis en osuvre sur le poste remplacer
perso par le mode auto en court sur ces derniers et effacer BAl.

51 non, supprimer perso

Automatic Mode of external process :
IMPLEMENTATION :

other avtomatics systems are used in tf
tomatic mode in progress on then and delete BAL.
f not, delete perso.

station update persc with the

a

#Z1MOCDES.
"BAL" Z_marhb
| |
1 T

< —

Symbol information

MD.1 BA1 Facility : bool always 1 / ILOT: Bit toujours a 1 (Mise fiu Point)
FZIMIDES. Z_marb $Z1MODES. Z_marb Zone all robots AUTO modef/Marche Auvto de Tous les Robots de la Zone
Network: 27 INFO RBSCENCE PIECE pour deverminage

5 les pieces des butees
tre shunter dans certaines conditions pour le

Controle de 1"abscence de tou
l"information d'abscence peut

mode de deverminage. | exemple robot pour tester la depose de la piece)
Persoc = 5i pas de trawvail sur butee amont supprimer "ITD".ZZ.AM1.MP.mpp

5i travail sur butee amont supprimer "ZZAM1DPP™
ABSEMCE PART INFO FOR DRY Run
Check of absence of all parts on stopper.
The abscence part information can be shunt in some condition necessary to the
dry run mode. (example : for the robot for check the put down of the part}
Perso = if no work on upstream stopper delete "ITD™.ZZ.AM1.MP.mpp

if work on upstream stopper delete "ZZAMIDPP™

"Z11ZDPPET #Z1MODES.
- "Z11ZDSAT™ I_iap

1 1 £ —

Symbol information

I4.5 Z1120PPET Z112 : Part presence detector worki
I4.6 L11Z2DSAT L112 : Saturation detector working stopperi/Det
FZIMODES.I_iap #Z1MODES.Z_iap Zone Part Absence Informatiocn / Info Absence Pisce Zone
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Hetwork: 31 GESTION PUPITRE: MODE DE MARCHE ET OPERATION ZO

Perso : Voir documentation de mise en oeuvre de la BF__Zone_modes

ME OPERATION
Modes documentaticn for more information

PRNEL CON BEUNNING MODE AND Z
Personalization : See the BF_ Zone

$Z1HCDES

mai” —Daf_maq

CEAuto—CE_Ruto

mEIC".

mrrem

CEManuJCE_manu

I_mauto-mauto
mEIG™.
"IC". T_mncrh— mnorn
Lian_ilo—lian_1ilo

I_mvid—"E1G" .mvid
L_mapv—
L_macy—"EZ1G" .macy
Z_mdv—"EZ1G" .mdwv
I_lda—"EZ1G".1da

I_drrig—

E_irro—

=-1Z_1ap
L_wmoy—

"Parso® J%_comdg
I_wacyl-

—Hz_1ipa

I _mang—"E1G" .manua

"Z1Emcyi” I_mpap—

E_mrod—"E1G" ..mrac

| | Dethmll- $51puplds
Dcihma—

" Z1Ema® Doihma—

ODcihmg—

5_nang— $S1nang

prog 5_pmaz— $S1lpmazx
salmdf

5_pmcyn— $Slpmcy
—Filot
E_mv— $51mwd
5_mdg— $51mdg

"E1G".
Ihmlpm— Ihmlpa

IThm2pm—
The3pm—
IThmdpm—

"ELG".
Itmzdafl— ihmzldat

"ELG".
Num_page/— Rum_paga

mEIC".
Hum_mmrt— Bum_mvt

mEIG™.
Lizn_pup— Lian_pup

Alag—

fl- #51dfzmd

a

Diag—
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