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Ozet

Bu ¢alismada, kamyon kasasindan yere, yerden kamyon kasasina veya diiz olarak yiik tagima saglamak i¢in PLC
kontrollii otomatik yonlenebilen bir konveyor sistemi gergeklestirilmistir. Prototip olarak gergeklestirilen bu
sistem, mesafe olarak ve ylikseklik olarak biyiitiiliip kolayca firetilebilir. Tasarlanan sistemim kontrolii igin
kapasitif sensorler kullanilmistir. Konveydr dikey hareketini iki adet asenkron motordan saglamaktadir. Yatay
hareketini ise, tek yonde hareket eden bir adet asenkron motorlarla gerceklestirmektedir. Tasarlanan sistem
calismasinda istenilen hareketleri basariyla gerceklestirmektedir.

Anahtar Kelimeler: Konveyor, PLC, Sensor, Prototip, Otomatik.

Automaticly Positioned Conveyor System

Abstract

In this study, PLC automatic controlled cargo transport conveyor system had been manufactured for trucks. The
system was desined as a prototype. Capacitive sensors were used to control the system. Vertical movement of the
conveyer was controlled by two asynchronous motors. One asynchronous motor was used to control the
horizontal movement of the conveyor. The prototype successfully performed desired movements.

Keywords: Conveyor, PLC, Sensors, Prototype, Automatic.

1. GIRiS

Gelisen teknoloji ile sanayide insan giliciine dayali yapilan iiretim, glinlimiizde yerini makinelere
birakmaktadir. Bu degisim siireci ile birlikte tesislerde istenilen ve planlanan bi¢imde {iretim baslamis,
buna izlenebilme 6zelligi eklenmis, ayrica kisilerin yapabilecegi hata oran1 da bu gelisim ile azalmistir.
Makinelesme ve otomasyon teknolojileri hizli ve giivenilir iiretim 6zelliklerini de beraberinde getirmistir.
Bu nedenle mikroislemci tabanli ger¢eklenen kontrol yontemleri ile hayata gecen makineler ve siiregler
sanayinin vazgecilmez bir parcasi olmaya baslamislardir. Bu sistemlerin insan giiciiniin yerine ge¢mesi,
en ¢ok konveyor sistemleri gibi siliregclerde kendini gostermistir. Cilink{i konveyor sistemleri bu tarz bir
gelismis yapi ile kontrol edildigi takdirde insan giiciiniin hizindan daha hizli, giiciinden daha yiiksek giicli
ve gilivenilir sistemlere olanak saglamaktadirlar[1].
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Programlanir lojik kontrolor (Programmable Logic Controller, PLC) endiistriyel otomasyon sistemlerinin
kumanda ve kontrol devrelerini gerceklemeye uygun yapida giris-¢ikis birimleri ve iletisim arabirimleri
ile donatilmis, kontrol yapisina uygun bir sistem programi altinda ¢aligan bir endiistriyel bilgisayardir.
Baslangicta, roleli kumanda sistemlerinin yerine kullanilmasi diisiiniilmiis ve ilk ticari PLC, 1969 yilinda
Modicon firmasi tarafindan gelistirilmistir. O yillarda, rdleli kumanda devreleri yerine kullanilmak iizere
gelistirilen bu aygit yalniz temel lojik ilsem komutlar1 i¢erdiginden, programlanabilir lojik kontroldr, PLC
adi1 ile sunulmustur. ilk ticari PLC’nin endiistride basariyla uygulanmasindan sonra, Allen-Bradley,
General Electric, GEC, Siemens ve Westinghouse gibi firmalar orta maliyette yliksek performansl
PLC’ler tiretmisglerdir. Mitsubishi, Omron ve Toshiba gibi firmalarin ucuz maliyette yiiksek performansh
PLC’ler gelistirmesinden sonra, bu aygitlar endiistriyel otomasyon devrelerinde yaygin olarak
kullanilmaya baslanmistir[2].

Glinlimiiz modern tiretim siireclerinde yiiksek verim ve kaliteli liretim i¢in kaginilmaz olan endiistriyel
otomasyon sistemleri her gecen giin biiyiik bir hizla gelismektedir. Endiistriyel otomasyon sistemlerinin
hizl1 gelisiminde PLC kullanim1 6nemli bir paya sahiptir. Bilindigi gibi endiistriyel otomasyon sistemleri,
en kiiclik iiretim biriminin amaca uygun calismasini diizenledigi gibi, biitiin iiretim sistemleri arasinda
veri iletisimi olanagi saglayarak daha iist diizeyde yonetim ve planlama igin gerekli bilgi tabanim
olusturur[2].

Otomatik kontroliin amaci bir sistemde bir veya birden fazla parametrenin dlgiilerek, dlgiilen parametre
ya da parametrelerin belirli deger ya da degerlerde tutulmasini saglamaktir. Boylelikle makine, alet, arag,
tesis ve sistemlerin tehlikeden uzak, gilivenlikle ¢aligmalar1 saglandigi gibi, isletme kosullarimin da
tyilestirilmesi miimkiin olacaktir. Burada s6zli gecen sistem sadece mekanik sistemlerle sinirlt olmayip
ayn1 zamanda hidrolik, pnématik(havali), elektriksel, 1s1l sistemleri de kapsamaktadir[3,4].

Bir sistem problemini ¢éziimleyebilmek otomatik kontrol kapsaminda atilmasi gereken adimlardan ilkini
olusturur. Bunun i¢in sistemi olusturan bilesenlerin ya da onu anlatabilecek ozelliklerin analiz, sentez,
tasarim ve degerlendirmelere uygun hale getirilmesi gerekir[3,4].

Alim ve arkadaglarinin yaptig1 caligsmalarinda degisik malzemelerin yiiklenmesi, tasinmasi i¢in konveyor
secimi ve projelendirilmesi lizerinde durmuslardir. Konveyor tasariminda temel kriterler malzeme
ozellikleri, tasima mesafesi ve yiiksekligi, tasima kapasitesi ve is giivenligi seklinde ele alinmustir.
Mekanik konveyorlerin pnomatik konveydrlerden daha az enerji tiiketildigi bildirilmektedir. Konveyor
elemanlarinin se¢imi ve tasariminda biiyilk kapasiteli yigin yiikler ele alimmustir. Lastik banth
konveyorlerin en kisa tagima uzakliginin 1.8m oldugu belirtilmistir. Uzunlugu 7-8 m olanlarin
kullanigsiz oldugu belirtilmektedir. Tasinan malzemenin tane iriligi ile bant hiz1 ve egimi arasinda direk
bir baglant1 oldugu normal sartlarda bant hizinin 2-3 m/sn olmasinin iyi sonug verecegi belirtilmektedir

[5].

Bantli konveyor sistemleri ¢cok yiiksek emniyet faktorii ile calisirlar. Calistirilmalart i¢in ¢ok az sayida
personel gereklidir ve diger tasima araclarina gore bunlarin tehlikeye maruz kalma ihtimalleri ¢ok azdir.
Zira bu sistemler bir takim yardimci araglar ile kendi kendini emniyete almiglardir[6,10].

Asik’in yaptigr calismada bantli konveydrlerin, konstriiksiyonu, elemanlarin sec¢imi, hesaplanmasi,
isletilmesi ve bakimi iizerinde durmustur. Bantli konveyorlerin 1-2 metreden 15 km mesafeye kadar
malzeme nakli yapabilecegi belirtilmistir. Elemanlar tamamen malzeme cinsine, iletim mesafesi ve
yiiksekligine, kapasiteye gore secilmistir. Konu ile ilgili hazirlanmis TS, DIN, ISO standartlar1 ek olarak
verilmistir. Bantli konveyor tasariminda bu standartlara uyma zorunlulugundan bahsedilmekle beraber
0zel uygulamalarda ve taginabilir konveyorlerde standartlara tamamen uymanin miimkiin olmayacagindan
bahsedilmektedir[7].
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Konveydr otomasyonu programlanabilir lojik kontroldr (PLC) ile gergeklestirilmistir. Insan giiciinden
kaynaklanan yavag iiretim, hata gibi istenmeyen durumlara PLC tabanli yiik tasima otomasyonu
uygulamasi ile ¢6zlim getirilmis ve sistemin izlenilebilmesi, rahat takip edilebilmesi amaciyla bir SCADA
yazilimi Simatic Protool programi ile gergeklenmistir [1].

Teknolojinin hizla ilerlemesine paralel olarak, otomatik kontrol insan hayatinin her asamasinda daha fazla
onem kazanmaktadir. Daha kontrollii bir hareket ve isin her asamasina miidahale edebilme yetenegi,
tasarimlarin 6nemini ve degerini artirict bir Ozellik olarak degerlendirilmektedir. Bu nedenle, yeni
gelistirilen tasarimlarda manuel kullanim alanlar1 gittikge daraltilarak, kullanicilara sadece basit ayar,
yerlestirme ve baglatma-bitirme gibi bazi noktalarda ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu amagla yapilan
programlarla islerin belirli bir algoritma cercevesinde kendiliginden devam etmesi istenmektedir.
Sistemdeki degisiklilerin, hazirlanan programlarda sunulan seceneklerle veya programin igerisinde
yapilacak degisikliklerle rahathikla yapilabilmesi istenmektedir. Iste bu nedenle otomatik kontrollii
sistemler giderek hayatimizda daha fazla yer almaktadir[4].

Konveyor sisteminin amaci, kamyon kasasindan yere, yerden kamyon kasasina gibi yiikseklik farki olan
tasimalar i¢in veya diiz olarak yiik tasima saglamaktir. Bu nedenle ¢ift yonlii yukar1 ve asagi hareket
edebilen konveydrler sistemi tasarlanip gerceklestirilmistir.

2. MALZEME ve METOT

2.1 Konveyor

Bantli konveydrler, giiniimiizde taneli ve pargali malzemenin uzun mesafelere, biiylik kapasitelerde
iletmede basarili bir uygulama alani bulmustur. Bir bantli konveyor basit olarak iki tambur arasinda
gerilmis bir sonsuz banttan meydana gelir. Iletilecek malzeme bir veya birkag tambur tarafindan hareket
ettirilen bu bant tarafindan taginir[8]. Bu sistemin iistten goriinlisii Sekil 1 ve yandan goriiniisii Sekil 2
verilmistir.

e s S tha e

Sekil 1. Konveyor Sisteminin Usten Goriiniisii
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Konveyor bant sistemimiz profil, tambur, rulman, bant, rediiktorlii motorlar, zincir ve dislileri, trapez vida
ve sensoOrlerden olugmaktadir.

Sekil 2. Konveyor Sisteminin Yandan Gorlintisii

2.1.1 Bant

Konveyor sisteminde malzemeyi tagiyacak olan birimdir. Sistemin iki u¢ kismina yerlestirilen tamburlara
entegre edilmistir. Silindirlerin dénmesi ile bant harekete gegerek iizerine konan malzemeyi hattin bir
ucundan diger ucuna tasir [8].

2.1.2 Tahrik ve Gerdirme Tamburu

Donme hareketi ile tizerine sarili bant yapisini hareket ettirerek sistemde tagima olayinin gergeklesmesini
saglayan elemanlardir. Sistemimizde iki adet kullanilmistir. Tahrik tamburuna, donme hareketi igin
gerekli olan torku saglayacak motor(motorun mili) baglanmistir. Gerdirme tamburu ise {izerine sarili olan
bandin gerilmesini ve hareketin devamini saglayacaktir.

2.1.3 Rulman

Sistemin Onemli birimlerindendir. Silindirlerin sisteme monte edilmesinde ve hareketinde rulmanlar
onemli rol tistlenmektedir. Bilyeli yapist itibari ile hareketi saglamaktadir. Sistemde tamburlarin uglarina
yerlestirilmis dort adet rulman kullanilmistir[8].

2.1.4 Zincir Disli Carklar

Eksenleri birbirine paralel, aralarindaki mesafenin orta uzaklikta oldugu bir milden diger mile zincirler
vasitasiyla ve kayma olmadan hareket ve gii¢ iletmek i¢in kullanilan disli ¢arklara zincir disli ¢ark denir.
Zincirler standart pargalardir ve piyasadan hazir olarak alinir[9].
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Eiza Ziner

1 Digli Cark Tzun Zincir

Sekil 3. Zincir Digli Carklar

Sekil 3 de gortildigi gibi, otomatik konulabilen konveyor sisteminde 4 adet zincir ve bunlara ait 8 adet
zincir disli ¢ark bulunmaktadir. Rediiktorlii motorun miline bagli olan 1. disli cark motorun ¢alismasiyla
harekete gececek ve kisa bir zincir yardimiyla ayni1 eksendeki 2. disli carka donme hareketini iletecektir.
Ortak bir mille bagli olan 2. ve 3. disli cark es zamanlh calisacak ve sahip olduklar1 donme hareketini
uzun bir zincir ile 4. zincir digli carka aktaracaktir. Ayni diizenek konveyoriin diger tarafinda da
mevcuttur.

2.1.5 Trapez Vida

Trapez vida bir hareket vidasidir ve dairesel hareketi dogrusal harekete doniistiirmektedir. Konveyor
profilinin 4 ayaginda birer adet trapez vida bulunmaktadir ve zincir disli ¢arklarin igine yerlestirilmistir.
Bu vidalar carklardaki donme hareketini dogrusal harekete c¢evirerek konveyoriin yiikselip alcalmasini
saglamaktadir.

2.1.6 Pano

Pano otomasyon sistemlerinde kullanilmaktadir. Ambalajlama, paketleme, montaj islemlerinde,
markalama islemlerinde, islemlerinde, dolayisiyla otomasyonun kullanildigi her sektérde PLC panolar
kullanilmaktadir. Temel olarak bir PLC panosu sigorta, giic kaynagi, kontaktorler, PLC cihazlarindan
olusmaktadir.

2.1.7 PLC

PLC gibi elemanlarin hareketlerinin kontrol edilmesi ve ¢alisma seklinin belirlenmesi amaglandigindan
bu sistemlerle uygun kullanilabilecek bir program yazilmistir. Kullanilan PLC Kinco oldugu i¢in program
yazmak i¢in kullanilan program (compailer) olarak Kinco Builder V1.1.3.1 kullanilmistir.

2.1.8 Kapasitif sensorler

Projede kullanilan algilayict konveyor bandin herhangi biz cisme yaklastigini saplamak igin
kullanilmaktadir. Bu is i¢in en uygun algilayicida yaptigimiz arastirmalar sonucunda kapasitif yaklasim
sensorleri olarak saptadik. Kapasitif yaklasim anahtari, bir kapasitoriin elektrik alanina yaklasan cismin
neden oldugu kapasite degisikligini algilayan sivi¢ olarak da tanimlanmaktadir. Bu durumda,
elektromanyetik alan icine yaklasan bir cismin yarattigit 0.1 PF dolaylarindaki c¢ok kiiclik kapasite
degisimleri uygun olan bir yontemle degerlendirilmeli ve bir sayisal sinyale doniistiiriilmelidir.
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2.1.9 Alternatif akim motorlari

Projede rediiktorli 3 fazli (trifaze) asenkron motor kullanilmaktadir. Bu motorun 6zellikleri Tablo 1 de
verilmistir. Asenkron motorlarin {stiinliikleri; siirekli bakim istemez, yiikk altinda devir sayilar1 ¢ok
degismez, elektronik devreyle devir sayisi kolayca ayarlanabilir, fiyat1 digerlerine oranla ucuzdur,
calisma aninda ark (kivilcim) tiretmez, bir ve ti¢ fazli olarak iiretilebilir.

Tablo 1. Projede kullanilan motorun 6zellikleri

Anma Giicii kw: 0.09 hp: 0.12
Gerilim licgen/yildiz V: 230/400
Hiz rpm: 1385
Akim A:0.60/0.35
Moment 0.62
Glig katsayisi 0.62
Verim %059,8
Akim Orani Is/In: 3,1
Moment Orani Ms/ Mn: 2.8
Devrilme Moment Mk/Mn: 2.3
Orani
Eylemsizlik Orani J: 0.00014 kgm?
Yaklagik Agirlik 2.6 kg

2.2 Metot

Uygulamadaki konveyoriin sol ve sag tarafinda ikiser tane ve yine sol ve sag alt tarafta bulunan sensorler
optik algilayicilardir. Yukar1 ve asagi konumlanabilen konveyor, tek yonde hareket eden asenkron
motorlarla tahrik edilmistir. Asenkron motorlara iligkin gosterim sekil 2 ¢ de gosterilmistir. Motor 1 © in
calismasi sonucu daha 6nce de deginildigi gibi konveyor 1 saga dogru hareket eder ve motor 2 ‘ nin
calismasi sonucu konveyor 2 sola dogru hareket edecektir. Sekil 4’de goziikken F2F1 ve F2F2 asir1 akim
roleleridir ve ani akim yiikselmelerine ve haddinden uzun siiren yiiksek akimli ¢aligmalarda motorlar
korumak amaci ile kullanilmislardir. Sistemin elemanlar1 yukarida verildigi gibi agiklanabilir.

= w

S \ s2
Anahtarlar |

F2F1 | ] l ] F2F2

Asin Akim
Roleleri
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Sekil 4. Tek yonde hareket edebilen asenkron motorlar

Sistem isleyisini agiklamak gerekirse; sistem, basla (start) butonu ile baslatilabilir ve dur (stop) butonu ile
durdurulabilir. Dur butonu ile sistem istenilen konumda durdurulabilir.

2.3 Kapali Dongii Kontrolor Yapisi

Konvdyerin yukari agag iniglerinde, iki konumlu kontrol veya bang-bang kontrol olarak ta bilinen On/Off
kontrol yontemi kullanilmistir. Bu kontrol yontemi, asenkron motoru siiriicli iizerinden ¢ift yonlii
hareketini saglamaktadir. Siirticiiniin On/Off kontroliinii PLC, sensor bilgisine gore gerceklestirmektedir.
Sekil 5’de PLC’li ayrik zamanli geri beslemeli On/Off kontrolii diizenegi ve Sekil 6’da On/Off sinyal
sekli verilmistir.

PLC

: DAC :

| |

Y@ 71 oH | [ konveyor y(®
| + i sistemi
| ] T |

| |

: ADC :

| |

| 3

| |

| T |

| |

L - ___ J

Sekil 5. Ayrik zamanli geri beslemeli kapali dongii kontrol yapisi

On/Off kontrol uygulamalarinda, kontrol isareti Upax veya Unin gibi iki deger alir. Eger referans isaretinin
genligi ¢cikis degiskeninin genliginden biiyiik ise hata sifirdan biiyiiktiir. Bu durumda U=U,,, olur. Eger
hata sifirdan kii¢lik ise ¢ikis degiskeni referans isaretinin agmistir. Bu durumda U=U,,;, olur. Buna gore
kontrol kurali; € > 0 ise U=U,ax ve € < 0 ise U=Up, kosullarini yiiriiten bir yazilim ile saglanabilir[11].

90
A

Umax

< >
-

A

e(t)

-€ €

\
A
\
\

Sekil 6. On/Off kontroldriin giris ¢ikis karakteristigi[11]

3. SISTEMIN CALISMASI

Tasarlanan mekanik sistem kullanilan kontrol sistemi yardimiyla bilgisayar ile baglantili hale
getirilmistir. Bilgisayar ortaminda girilen veriler, kullanilan bu kontrol sistemi yardimiyla mekanik
sistemin hareket ettirilmesi, durdurulmasinda kullanilmistir. Tasarlanan sistem ile yapilan islemler su
adimlarla siralanabilir;
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Sistemimiz 3 ana boliimden olugmaktadir. Bunlar; mekanik kisim, elektrik panosu ve sistemi kontrol eden
PLC programidir.

3.1 Mekanik sistem

Sekil 1 ve 2’de verilen sistem 2 parcadan olugmaktadir. 1. si yiikiin taginmasinda kullanilacak olan
konveyor sistemidir. 2. si ise konveyor sisteminin otomatik ve manuel olarak konumlanmasini saglayan
sistemdir. Konveydr sistemi bir motor tarafindan kontrol edilmekte olup her iki yonlii olarak
calisabilmektedir. Konveyor sistemimizin yiikselip al¢calmasinda kullanilan sistemimiz ise iki motor
icermektedir. Bu iki motorun kullanilmasinin amaci konveydr sisteminin her iki tarafinin da yiikselip
alcalmasin1 saglayabilmektir. Motorlara bagli olan disliler bir zincir aracilig1 ile konveyoriimiiziin bagh
oldugu sonsuz viday1 ¢evirerek yiikseltmekte motorumuzun ters yonde donmesi ile de algaltmaktadir.

3.2 Elektrik panosu

Elektriksel kismimiz panomuzun i¢inde bulunan sigortalar, PLC, gii¢ kaynagi, buton, kontaktorler ve
panomuzun disinda bulunan sensdrlerden olusmaktadir. Panomuzdaki PLC’miz sensorlerden ve
butonlardan gelen bilgilere gore ¢ikis bilgisi gondererek konveyor ve konveydriin taginmasini saglayan
sistemin kontrolii saglanmaktadir. Gii¢ kaynagimiz ise alinan 220 V’luk gerilimi 24 V’luk ¢ikis olarak
buton ve sensorlere gondermekte ve calismasini saglamaktadir. Sigortalarimiz devre elemanlarinin
giivenligi i¢in kullanilmaktadir. Sistemimizde 6 adet kontaktor kullanilmaktadir. Kontaktorlerde 3 adet
acik 1 adet kontak bulunmaktadir. Her bir motor i¢in 2 adet kontaktér kullanilmaktadir. Kontaktorlerden
biri digerinin 3 ¢ikisindan 2 sini terslemekte ve motorun ters yonde ¢aligmasini saglamaktadir. Sensorler
ile konveyoriin 6 noktasinda denetim yapilmaktadir. Bunlardan 2 tanesi konveyoriin algalmasinin
kontroliinii yapmakta kullanilirken diger 4 tanesi yilikselmesinin kontroliinii yapmaktadir. Sistemimizde 1
adet 3 konumlu buton, 6 adet ise 2 konumlu buton bulunmaktadir. 3 konumlu olan butonumuz sistemin
otomatik ve manuel calismasini belirlemektedir. 2 konumlu butonlardan 2 tanesi konveyodriin yon
tayinini, 2 tanesi konveyoriin asagimi yukart mi hareket edecegini, 2 tanesi ise ne tarafin yiikselip
alcalacagini belirtmektedir.

3.2 PLC program

Sekil 7 de PLC i¢in yazilmis konveydr kontrolii programinin bir parcasi verilmistir. Bu programin

calismasi Networkler olarak agiklanirsa,

{* Hetwark O #)

Sekil 7. Konveyor kontrolii i¢in yazilan PLC program pargasi
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Network0: Bu network de sistemimizin sol tarafinin (mavi motorun oldugu taraf) manuel ve otomatik
olarak yiikselmesi kontrol edilmektedir. 10.1 manuel kontrol’ii 10.0 otomatik kontrol’li temsil etmektedir.
10.2 ise konveyoriin sol tarafinin secilmesini saglar. 10.5 kapali kontag: ile motorun iki yonlii olarak
donerek motorun kendisini zorlamasimi engelleyip giivenlik saglanmaktadir. 10.4 acgik kontagr ile
konveyoriin yukari yonde hareket etmesi saglanir. 11.0 kapali kontagi ve I1.1 kapali kontaklari
konveyoriin sol tarafinda istte bulunan sensorleri temsil etmektedir. Bu sensorler ile konveyoriin
yiikselirken bir yere ¢carpmasi engellenir. Daha sonrasinda bulunan T35 zaman rdlesi ile konveydriin belli
bir zaman calistirilarak sistemin yilikselmesini saglayan millerin yerinden ¢ikmasi engellenmektedir. Q0.2
cikist ile konveyoriin sol tarafinin yukar1 yonde hareketi i¢cin PLC’den ¢ikis verilmistir. M0.0 yardimci
kontaginin gorevi diger networklar da acgiklanacaktir.

4. TARTISMA

Bu calismada, en 6nemli kriterlerden biri sensor secimidir. Otomasyonda; endiiktif, kapasitif ve optik
yaklasim sensorleri kullanilmaktadir. Endiiktif sensorler, sadece metal algilayabilmektedir. Kapasitif
sensOrler, metalin yani sira seramik, cam gibi malzemeleri algilaya bilmektedir. Optik ise reflektor ile
kullanilmasi gerekir. Bu nedenlerden dolay: endiiktif sensor kullanimda yetersiz kalinca, kapasitif sensor
kullanilmis ve basarili sonuclar elde edilmistir.

5. SONUC VE ONERILER

Bu ¢aligmada konveydr otomasyonu i¢in programlanabilir lojik kontrolérler (PLC) tabanli bir otomasyon
sistemi gelistirilmis ve uygun bir PLC kodu Onerilmistir. Bu ¢alismanin en 6nemli 6zelliklerinde biri
tasarlanan sistemin otomatik kontrollii olmasidir.

Prototip olarak gerceklestirilen konveyor sistemi calistirildiginda, 6nii veya arkasi sensorlerin
algilamasina bagli olarak kalkip inebildigi ve yiikii rahatlikla tasidigi ortaya ¢ikmistir. Bu sitem, kamyon
kasasindan yere, yerden kamyon kasasina veya diiz olarak yiik tagimada kullanilabilecegi goriilmiistiir.

Sistemde kullanilan ve ¢aligmanin en 6nemli elemanlarindan bir olan PLC se¢imi de ¢ok dnemli bir yer
tutmaktadir. Segilen PLC ’deki programlama ozellikleri, kullanilan arayiiz, veri aktarim araliklar1 gibi
konular iyi arastirilmali ve yapilacak ise gore en uygun olani tercih edilmelidir. Cilinkii 6zellikle hassas
deger aktarimlari ve kiiclik zaman arakliklar1 gerektiren durumlarda kullanilan PLC ‘nin 6zellikleri
Oonemli yer tutmaktadir.

Sisteme buzzer ve 151kl1 kolon eklenerek, kullanici uyarilip glivenlik saglanabilir.
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