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ABSTRACT

This paper presents automation of a packetting
machine including vacuum. The control of the
automation is based on PLC, which is a medium
PLC. The required automation system has three
independent modes of operation: manuel, semi-
automatic and full automatic. Experimental results
showed that the designed packetting machine can
be worked successfully with desired velocity and
tolerances.

1. GIRiS

Gida sektdriinde, zeytin, peynir, manti vb. gibi
gidalar bozulmadan uzun bir siire saklanabilmesi
icin vakumlama yontemi ile havast bosaltilmis
folye ambalajlarinda saklanirlar. Ornegin hellim
peyniri gibi bazi 06zel gidalar igin gidanin
saklanacagi haznenin havast bosaltildiktan sonra
0zel bir gaz enjekte edilir.

Bu calismada séz konusu gidalarin hijyenik bir

sekilde paketlemesini saglayan bir vakumlu
paketleme makinesinin PLC ile otomasyonu
amagclanmistir.

Sistem, kesme grubu (enine ve boyuna kesme
linitesi), vakum grubu (vakum kalib1 ve 1sitici),
form grubu (form kalib1 ve 1sitic1), PLC’li kumanda
panosu ve operatdr paneli (ekran) olmak iizere 5
ana kisimdan olugmaktadir. Ayrica sistemde,
konveydr hareketini saglayan pozisyon kontrolli
bir AC motor siiriicii linitesi, atik folydleri emen bir
adet emici fan iinitesi ve folyenin iistiinii kapatan
naylon ambalajin hareketini kontrol eden gerdirme
iinitesi mevcuttur. Folyeye form verme ve folyenin
istiini naylon ile kapatma iglemi icin, PID
kontrollii 1siticilar ve renk sensori kullanilmaktadir.

Sistem otomasyonu i¢in gelistirilen PLC yazilim,
¢ farkli ¢alisma moduna sahiptir. Kullanict ile
makine arasindaki bilgi aligverisi dokunmatik
ekranli  bir  operator  paneli  tarafindan
saglanmaktadir. Sistem otomasyonu igin gerekli

yazilim, PLC programlamasinda yaygin olarak
kullanilan merdiven programlama yontemi ile
gerceklestirilmistir [1].

2. SISTEM

Sekil-1’de perspektif goriintigii verilen paketleme
makinesi asagidaki liniteleri icermektedir.
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Sekil-1. Vakumlu paketleme makinasinin perspelgt-if
gortintisi.

Folye rulo tasiyicisi:
Rulo halindeki folye malzemesini tagiyan bu iinite
form grubunu beslemektedir.

Form Grubu:

Kaldirma grubu tarafindan asagi yukari hareket
ettirilen 1sitilmis kalip tarafindan naylon folye
malzemesine form verildigi tinitedir.

Vakum Grubu:

Form verilmis olan folye kalibina gida malzemesi
el ile doldurulduktan sonra havanin vakumlama ile
emildigi ve lizerine naylonun kapatilip 1s1l islem ile
yapistirildig: tinitedir.
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Konveyor Grubu:
Form verilmis folyelerin adim adim ilerlemesini
saglayan Uinitedir.

Kesme Unitesi:

Bu iinite enine kesme ve boyuna kesme olmak
lizere 2 kisimdan olugmaktadir. Enine kesme
grubunda folye paketleri enine kesilir. Boyuna
kesme grubunda ise folye paketleri boyuna kesilir.

Emici Fan Unitesi:

Kesme lnitesinde ortaya ¢ikan arttk folye
parcalariin emilmesini saglayan iinitedir.

PLC’li Kumanda sistemi:

Sistemin ¢alismasini kontrol eden tinitedir.
Operator Paneli:

Kullanici tarafindan gerekli islem komutlarinin ve
program parametrelerinin girildigi ve sistem ile

ilgili gerekli sayisal bilgilerin ve mesajlarin
gosterildigi tinitedir.
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Sekil-2. Bir kalip i¢in form verilmis folye kaliplari.

Sekil 2’de verilen naylon folye kaplarimi
olusturabilmek i¢in form grubunda yer alan 4 gozli
bir kalip kullanilmaktadir. Boylece her bir adimda 4
adet folye kabi elde edilmektedir. S6z konusu bu
dortlii folye paketleri bir AC motor tarafindan
278mm’lik adimlarla hareket etmektedir. Sekil
2’den de goriildiigii gibi paketlerin enine kesme
bicagi tarafindan tam ortadan kesilebilmesi icin
+0.5 mm den daha kiicik toleransh bir
pozisyonlama gereklidir. Bu islem pozisyon
kontrollii bir AC motor siiriicii {initesi tarafindan
saglanmaktadir.

Sistemin c¢alismasi kisaca su sekildedir. Start
butonuna basildiginda sistem hemence
calismamaktadir. Form grubu ve vakum grubundaki

isiticillar - 6nceden  belirlenen sicaklik  degerine
ulagincaya kadar beklemektedir. Isiticilar ayarlanan
set degerine ulasir ulasmaz ilk adim olarak
pinomatik kaldirma gruplar1 vasitasiyla form ve
vakum grubu yukar1 kaldirilir. Boylece form
grubunda 4’li kalip ile folyeye form verilirken es
zamanli olarak vakum grubunda oOnceden form
verilmis ve gida doldurulmus olan dort gozlii folye
paketlerinin i¢indeki hava emildikten sonra iistii
naylon poset ile yapistirilarak kapatilmaktadir.
Ikinci adimda, kaldirma gruplari asag: indirildikten
sonra konveydr grubu vasitasiyla tiim folye
paketleri 278mm hareket ettirilir. Hareket esnasinda
boyuna kesme bigaklari ¢aligtirilarak dolumu
gerceklestirilmis olan paketler ortadan boylamasina
kesilmis olacaktir. Enine kesme bigagi ise
pinomatik bir piston yardimu ile yukari kaldirilarak
4’lu paketleri tam ortadan enlemesine kesecektir.
Bu islemler siirekli olarak tekrarlanarak {iretim
islemi gerceklestirilmektedir.

Sitem otomasyonu 16 girig, 16 ¢ikish orta 6lgekli
bir PLC tarafindan gergeklestirilmistir. Endiiktif
algilayicilar ve mil kodlayict tarafindan alinan
bilgiler, PLC programinda degerlendirilerek elde
edilen ¢ikislar ile son kontrol elemani olan selonoid
valfler ve AC motor kontrol edilir. Sistem
operatdriiniin makine ile iletisimi ise dokunmatik
ekranli  bir  operatdr  paneli tarafindan
saglanmaktadir. S6z konusu operatér paneli
iizerinden makineye her tiirlii komut girilebilmekte
ve gerekli parametre ayarlar1 yapilabilmektedir.
Ayrica ayn1 ekranda c¢aligma siiresince adim
ilerlemesi, islenmis paket sayisi, sicaklik degerleri,
gerekli zamanlama degerleri vb. gibi birden fazla
bilgi izlenebilmektedir.

3. YAZILIM

Sisteme iliskin genel bir program akis semasi sekil
3’de verilmistir. Sistem manuel/otomatik se¢imi
meniisiinde iken manuel veya otomatik calisma
menusiine gegebilmek i¢in sistemde olasi arizalarin
kontrolii yapilmaktadir. Sistem olas1 her tiirli
arizaya karst korunmustur. Herhangi bir ariza
ortaya ¢iktiginda ariza meniisiinden ariza ile ilgili
mesaj ekrana  yansitilmaktadir.  Yine akis
diyagramindan goriildiigii gibi sistemin otomatik
calismaya hazir olabilmesi i¢in 1siticilarin sicaklik
degerlerinin ayarlanan set degerinde olmalar
gerekmektedir. Bu kosul saglanana kadar 1sitma
islemi meniisii ekrana yansiyacaktir.

Farkli meniilerde iken girilmesine izin verilen
ayarlar meniisii basta 1sitict set degerleri olmak
lizere sisteme iligkin bircok degisken parametreleri
icermektedir. S6z konusu bu parametreler
dokunmatik ekran iizerinden segilerek kolaylikla
degistirilebilmektedir.
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Sekil-3. Genel program akis diyagrami

4. SONUC ve ONERILER

PLC ve dokunmatik operatdor paneli kullanilarak
gerceklestirilen vakumlu paketleme makinasinda
ongoriilen  siirlar  igerisinde  bir  {iretim
gerceklestirilmistir. Adim hareketinde pozisyonla-
ma hatasimin 0.2 mm’nin i¢inde tutulmasi
basarilmustir. Isiticilara iligkin siirekli hal hatasi ise
+ 0.5 °C tolerans bandi i¢inde oldugu gdzlenmistir.
AC servo yerine DC servo kullanilarak pozisyonla-
ma hatasini daha da azaltmak miimkiindiir. Ancak
DC servodan daha ekonomik olan AC servo ile
ongoriilen hassasiyetteki pozisyonlama eldi edil-
mistir.
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