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OZET

Paketleme makinalarindan yatay paketleme makirnadiar otomasyon uygulamalari ile verimgiliarttirmak ve
paketleme kalitesini getirmek icin uygulanabilecek teknolojiler her gecgiin gelfmektedir. Bu ¢cagmada
yatay paketleme makinalarinin 6zellikleri, otomasyihtiyaclari ve buna uygun ¢6ziim 6nerileri dile

getirilecektir.

GIRIS

Paketleme Makinalari
incelenebilir: Birincil Makinalar, ikincil
Makinalar, Dgerleri

Birincil Makinalar; UrUnU"iIk paketlemeyi
yapan makinalardir. Orge; meyve
suyunusiselere dolduran makinalar.

Ikincil

Makinalar; Paketlenmgi drdnleri

gruplar halinde paketleyen makinalardir.

Ornezin;  siselenmg  meyve sularini

kolilere dolduran makinalar.

Diger Makinalar; ilk paketi yada ikinci
paketi yapilmg drlnlere etiketleme,
isaretleme, tarih kodlama gibi ghr
islemleri yapan makinalardir.

Yatay Paketleme Makinalari:

Bu makinalar kullanici dilinde, yatay
paketleme isminin yaninda, flow pack,
form & fill & seal makinasi olarak da
antlir.

Makina konveyor Uzerinde gaan bitmsg
arunlerin Ustten beslenen paketgicaina
sarlimasi ve sarilan paket gdinin
kesilmesi mangina dayanir.

3 ana grupta

Yatay Paketleme Makinalarinda
Kontrol Edilmesi Gereken Noktalar:

1. Gruplama ve grup dgma kontrolu

2. Film pozisyonu kontrolu

3. Film gergi kontrol (dijital yada analog)
4. DOoner makas kontrolu

5. Sicaklik kontrolu



1.Gruplama ve grup dgitma
fonksiyonu:

Yatay paketleme makinalarinda, pake-
tlenecek Urdnlerin operasyon merkezine
yaklasimi ¢cok 6nem tgr. Bu fazda hassas

bir kontrol yapilarak Grunlerin paketleme
istenen frekansta ve pozisyonda suka

surekli kontrol edilmelidir. Dier bir
deysle GrUnleri  talyan  konveyorin
paketleme makinasi ile senkronize

edilmesi gereklilgi vardir.

Asagidaki sekilde de gorilege Uzere
konveydrlerin kontrolli asenkron motorlar
ve hiz kontrol cihazi ya da servo motorlar
ve surdculeri kullanilabilir.  Her ki
durumda da hedef konveyo6rin hizi bizim
icin master hiz olarak kabul edilir ve hedef
konveyOre drin tayan konveyorler
(slave) bu konveyore senkronize edilir.

Bunun yaninda besleme konveyorisbo

olmamalidir ve ayrica sensérden alinacak
sinyal ile pozisyon dizeltmesi yapilimasi
gerekli  olabilir.  Kontrolin  hassas

yapilabilmesi icin filed bus sistemleri

Uzerinden haberjene ile yapilabilir.

Elektronik Kam tabanli kontrol gereklidir.
Yuksek hassasiyete sahip konveyor
senkronizasyon ¢Ozumua performansini ¢ok
Ust duzeyde arttirir.

Kam profili optimizasyonu mekanik stresi
azaltir. Bir bgluk veya birden fazla tuk
desteklenebiliyor olmalidir. Birden fazla
bosluk tablasinin gerekli oldiu durumlar
olabilir
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Birikane
(inler ansniki
3 alanlan doldrma)

Konveyd irisi

2.Film Kenar Pozisyon Kontroli:

Bu kontrol paketleme filminin
paketlenecek UrUnlerin Uzerine uygun
pozisyonla rulosundan kaltilarak

aktariimasi igin gereklidir.

Bu fonksiyon filmin sol kenarinda ve ga
kenarinda kullanilacak iki adet dijital
cikish sensor kullanilarak yapilir.

Filmin  kenarlari sg@ ve sensorin
arasindaysa pozisyon ga anlamina
gelmektedir. Eer sol sensor cikiveriyor
sg sensOr vermiyorsa film sola kayni
demektir. S8 sensor cilg veriyor sol
vermiyorsa sga kayms demektir. Hangi
tarafa fazla kaydiysa bobin o tarafagdo
surdlmelidir. Bu da kontrol cihazi Gizerinde
yazilacak bir programla yonetilmelidir.

— Film kenar kontrolii
fonksiyon blogu



3.Film Gergi
Analog)

Kontroli (Dijital yada

Buradaki temel hedef filmin gevresel hizini
sabit cevresel hizda aclimasinglagarak
gerginligini kaybederek yada ¢ok gerilerek
paket kalitesini  bozmasinin  6nilne
gecilmesidir.

Burada master hizimiz filmin kaplanma
hizidir. Slave hizimiz ise rulomuzun agilma
hizidir. Bu iki hizi  aktarim orani
hesaplanarak senkronize gitiz durumda
film gerginligini sabitlems oluruz.

Analog kontrol yapilmasi durumunda
dancer degimiz mekanizmanin hizinin
anlik olarak takip edilmesiyle surekli
kontrol yapllir.

Dijital kontrol yapilmasi durumunda
dancer pozisyonununsag ya da yukari
pozisyonun sensorlerle izlenmesi yapilarak
kontrol gerceklgtirilir.

Analog ¢ozimlerde PID ile kapali devre
tabanh gergi kontroli dijital ¢6zimlerde
iki sensorli uygulama yapilabilir

. Film sonu algilamasi gereklidir

. Filmin dinamik gergi kontrolu
yapiimalidir

. Dinamik olarak dgisen
gereksinimler altinda motor hizinin
kontrolt

. Sabit hiza c¢cikma veya sifir hiza
yavaglama

. Ana eksen gercek, enkoder veya

sanal olabilir uygulanabilir

Analog Film Gergi Kontrol Fonksiyon Blogu
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4 .Doner Makas

Yatay paketleme makinalari bir doner
makas uygulamasina her zaman ihtiyag
duyar. Bu kontrol paketlenecek olan
drinler durdurulmadan paketlenmesini ve
paketin mihurlenmesini §lar.

Bir disk etrafina yerlgirilmis makaslar
makina hizina veya paketin boyunagla
olarak gdeger hizda hareket etmelidir.

Yatay paketlememakinalarinda bicaklar
arind  zarfin  icine  kapatmak igin
muhdrleme Unitesi olarak da gérev gorur.
Agiz eksenleriyle ilgili olarak, kam
profilinin - mdhurleme icin bir bdlimu
olmalidir. Bu bdlimde, hareket Granunun
pozisyonu ile aynigamada ve film hiziyla
ayni seviyededir.

Ek olarak, @zlarin pozisyonlarini geri
alabilmesi ve makina dongusinde vida
adimi (bir dong) gerceklstirebilmesi icin
kam profili ikinci gamaya sahip
olmalidir.

Bu operasyon 2 fazda gerceitlalir

Yakalama Fazi:
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Senkronizasyon Fazi:
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Bu fazlarda hareketlerin hizlarsagidaki
grafikte net bigekilde gérulmektedir.

Yakalama fazi

Senkronize faz

Bu kontrolde;

Isaret yakalama 6zefli,

Islem sirasinda dinamik hareket profili
degisiklikleri yapilabilmesi,

Birden fazla bigga parametre verilebilir
olmasi,

Hizh bigak agisi dizeltme becerisi,

Teget hizli doner bicak kontroll ile
konveyor hiziyla gesme,

Hatalarin raporlama,

Hizh Grin deisikli gi,

Ve esnek ¢cajma modlari,

Sensor olmadan kesme ve kesme uztwnlu
verebilme,

Sensor ile kesme ve kesme uz@olu
Kesme uzunlgu olmadan  sensor
Uzerinden kesme sinyali alma,

Makinay!r durdurmadan
uzunlygun desistirilmesi,
Kesme tamamlanginda eklenen ofset icin
parametre girilebilme 6zellikleri kullanmak
faydali olabilir.

kesmek icin

5.Sicaklik Kontroli

Doner makas uygulamasinda bahggettiz
gibi kesme glemi esnasinda muhirleme
fonksiyonu da yerine getirilir. Ancak bu
islemin yapilabilmesi icin sicalgin sabit
bir noktada tutulmasi icin sicaklik kontrol
yapilmasi gerekir.

Hedef sicaklik noktasi ¢eri (HMI
Uzerinden  verilebilir), izin  verilen
minimum ve maksimum gerler ile
sinirlanir ve arttinlabilir.

Isitma algoritmasi PID tabanli olmalidir.

Anahtarlama akttatorlerinin ~ (genellikle
solid state role olmaktadir) kontrol
edilmesi icin darbe gegligi modulasyon
cikist (PWM)

Bekleme fonksiyonu (Isitma hazginin
yapilmasi igin)

Analog sensor gigi icin filtreleme
calismasi yapilmal ve anlamsiz pikler g6z
ardi edilmelidir.

Ayar noktasi rampas! uygulanarak dengeli
Isitma yapilmaldir.

Mutlak deser izlemesi de yapilabiliyor
olmahdir.
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