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DENEYLER 

Deney_1: RT 522 Kontrol Seti İle Sıvı Akış Kontrolü 

Deney_2: RT 532 Basınç Seti İle Basınç Kontrolü 

Deney_3: RT 512 Sıvı Seviye Seti İle Sıvı Seviye Kontrolü 

Deney_4: RT 305 Kalibrasyon Seti İle Basınç Algılayıcı Kalibrasyonu 

Deney_5: Veri Toplama Kartları (DAQ) İle Veri Alışverişi 

Deney_6: CNC (Computer Numerical Control) Router Kullanımı 

Deney_7: Sayısal Sinyallerin İşlenmesi 

Deney_8: MATLAB Kontrol Sistemleri Toolbox’ın Ayrık Zaman Fonksiyonları Ve Kullanımı 

Deney_9: Örnekleme Periyodu Seçimi Ve Gecikmelerin Etkisi  

 

 

 

 

 

NOT: 

 Deneyler her hafta programda belirtilen saatte kontrol laboratuvarında yapılacaktır, deney başlamadan 15 dk. önce 

laboratuvarda hazır bulununuz. 

 Deney föyünde bulunan bilgilere, deneye gelmeden önce çalışarak geliniz. 

 Deney föyü olmayanlar laboratuvara alınmayacaktır.  

 Herkes kendi grubunda ve saatinde gelecektir. Kendi grubunda gelmeyenler diğer gruplarla alınmayacaktır. 
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DENEY NO:1 

RT 522 KONTROL SETİ İLE SIVI AKIŞ KONTROLÜ 
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DENEY NO:2 

RT 532 BASINÇ SETİ İLE BASINÇ KONTROLÜ
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DENEY NO:3 

RT 512 SIVI SEVİYE SETİ İLE SIVI SEVİYE KONTROLÜ 
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Deney 1: P kontrol:
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Deney:2 PID kontrol  
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DENEY NO:4 

RT 305 KALİBRASYON SETİ İLE BASINÇ ALGILAYICI KALİBRASYONU 
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DENEY NO:5 

VERİ TOPLAMA KARTLARI (DAQ) İLE VERİ ALIŞVERİŞİ 

Deneyin Amacı: Sensörlerden alınan analog/dijital sinyallerin bilgisayar ortamına aktarılması ve bilgisayar ortamında 

oluşturulan sinyallerin veri kartları ile dış ortama aktarılması prensiplerinin öğrenilmesi 

Uygulamaya hazırlık 

Herhangi bir sistemde basınç, sıcaklık, ivme sensörlerinden gelen verilerin bilgisayar, Programlanabilir Mantık 

Denetleyici (PLC) veya mikroişlemcilere aktarılması gerekmektedir. Endüstriyel sensörlerin çıkış büyüklüğü genellikle 

analog voltaj sinyali olduğu için, bu sensörlerden gelen verilerin bilgisayar gibi dijital çalışan bir sisteme aktarılmadan 

önce dijital (1/0) veriye çevrilmesi gerekmektedir. Bunun için birçok firmaya ait oldukça gelişmiş Analog/Dijital ve 

Dijital/Analog çevirici (ADC) bilgisayar kartları, entegre devreler ve yazılımlar bulunmaktadır. İngilizce’de genelde “Data 

Acquistion” ya da kısaca DAQ olarak adlandırılan bu işlem, bazı fiziksel ya da kimyasal niceliklerin sensörler aracılığı ile 

elektriksel olarak algılanıp, olabildiğince ya da gerektiğince yüksek hassasiyette sayısal değerlere dönüştürülüp 

örneklenerek, kaydedilmesi işlemini tanımlar. Aktarım, bilgisayarların anlayabileceği, örneğin Excel ya da Matlab ile 

açılabilecek, işlenebilecek bir veri formatında olur ve genelde sonrasında basit ya da karmaşık analizler uygulanarak 

belli sonuçlara varılması hedeflenir. 

 

Şekil 1: Dış ortamdaki sinyallerin bilgisayar ortamına alınması 

Uygulamada Kullanılacak Olan Veri Toplama Kartı 

Uygulamada kullanılan veri toplama kartı, ADLINK Technology firması tarafından üretilen USB 1900 serisidir.   

 

Şekil 2: Adlink Teknoloji veri toplama kartı 

Genel özellikleri 

Giriş-çıkış özellikleri 

Kanal sayısı 8 Kanal programlanabilir fonksiyonlu dijital giriş (DI) 
4 Kanal programlanabilir fonksiyonlu dijital çıkış (DO) 

Uyumluluk TTL (DI için 3.3 V ve 5 V, DO için 3.3 V) 

Giriş voltajı Lojik sıfır: VIL=0.8 V max. Ve IIL=0.2 mA max. 
Lojik bir: VIH=2.0 V min. Ve IIH=0.2 mA max. 

Çıkış Voltajı Lojik sıfır: VOL=0.5 V max. Ve IOL=10 mA max. 
Lojik bir: VOH=2.6 V min. Ve IOH=10 mA max 
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Desteklenen Modlar 

 
8 kanal TTL DI ve 4 kanal TTL DO 
2 kanal 32 bit genel amaçlı zamanlayıcı/sayıcı 
      Tetikleme: harici / dahili 
      Max kaynak frekansı: dahili 80Hz, harici 10 MHz 
2 kanal PWM çıkışı 
      Görev Peryodu: 1-99%  
      Modülasyon frekansı: 0.005 Hz—20 MHz 

Veri Transferleri Programlanabilir I/O 

 

Analog İnput (AI) 

Kanal sayısı 16 tek uçlu veya 8 sözde farlı voltaj girişi 

A/D dönüştürücü AD7610 veya muadili 

Maksimum örnekleme 250 Ks/s  

Çözünürlük 16 bit 

Programlanabilir giriş oranı ±10 V, ±2V, ±1V, ±200Mv 

Aşırı voltaj koruması Güç açık iken: sürekli ±10 V 
Güç kapalı iken: sürekli  ±2 V 

Ofset hatası  ±0.1 mV 

 

Analog Output (AO) 

Kanal sayısı 2 

A/D dönüştürücü DAC8871 veya muadili 

Maksimum güncelleme  1 M samples 

Çözünürlük 16 bit 

Çıkış oranı ±10 V 

Çıkış empedansı 0.01 

Ofset hatası ±0.15 mV 

 

Fiziksel, Güç ve Çalışma ortam özellikleri 

Arayüz Yüksek hız USB 2.0 uyumlu, mini USB bağlantı 

Boyutlar 156x114x41 mm 

I/O bağlantıları 2 tane 20 pinli kaldırılabilir vidalı terminaller 

Güç gereksinimi USB güç (5 V – 400 mA) 

Çalışma ortamı Ortam sıcaklığı: 0-55 C 
Bağıl nem: 10%--90% 

Hafıza ortamı Ortam sıcaklığı: -20-70 C 
Bağıl nem: 5%--95% 

 

Deney:1 U-test programı ile sinyal alma ve sinyal gönderme 

U-test, Adlink firması ürünü olan veri toplama kartlarına ait simulasyon programıdır. Bu program ile veri toplama 

kartına uygulanan sinyallerin, bilgisayara aktarılabileceği gibi program üzerinden dış ortama sinyal de gönderilebilir. Bu 

sayede bilgisayar ile dış ortam arası sinyal alışverişi yapılabilir ve veri toplama kartının düzgün çalışıp çalışmadığı kontrol 

edilebilir.  

 

Şekil 3: U test programı 
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Programın sol tarafında görülen menü ile gönderilecek veya alınacak sinyale göre, analog giriş, analog çıkış veya dijital 

giriş/çıkış seçeneklerinden bir tanesi seçilebilir. 

 

Şekil 4: U test programı menüleri 

Dış ortamdaki farklı analog sinyallerin u-test programında ölçülmesi 

Genlik değeri tepeden tepeye 5.9 V ve frekansı 1.17 kHz olan üçgen ve sinüs sinyalleri, veri toplama kartına 

uygulandığında u-test programında görülen sinyal şekilleri şekil 6‘daki gibidir. 

 

    

Şekil 5: Karta uygulanan sinyallerin osiloskop görüntüsü 

    

Şekil 6: Dış ortamdaki farklı analog sinyallerin u-test programında ölçülmesi 

U-test programından analog sinyal oluşturulması ve veri kartı ile dış ortama aktarılması 

U-test programında sinüs, üçgen, kare dalga sinyalleri ve DC gerilim oluşturularak çıkışa aktarılabilir. Aşağıdaki 

şekillerde, oluşturulan farklı gerilim tipleri ve osiloskop sonuçları görülmektedir. Sinüs sinyali ve kare dalga sinyali 

Tepeden tepeye 5 V ve frekans 20 Hz olarak ayarlanmıştır. 



EET-306 Sayısal Kontrol 

27 
  

 

Şekil 7: U-test programından analog sinyal oluşturulması 

 

    

Şekil 8: U-test programından alınan sinyallerin osiloskoptan ölçülmesi 

 

Dijital sinyal giriş/çıkış işleminin u-test programı ile yapılması 

A portunun 0. Pinine bir TTL sinyali uygulandığında aşağıdaki şekilde görüldüğü gibi 0. Pini gösteren led,  lojik 1 

geldiğinde yanmakta ve lojik 0 geldiğinde de sönmektedir. Aynı şekilde veri toplama kartının dijital çıkış ucundan da 

sinyal alınabilir. U-test programında output kısmındaki buton on konumuna alındığında lojik 1 verirken off konumuna 

alındığında lojik 0 vermektedir. 

 

Şekil 9: Veri kartına uygulanan TTL sinyal ve u-test programı görüntüsü 
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Deney-2:MATLAB ile DI, DO, AI VE AO işlemleri 

Veri toplama kartı MATLAB programı ile uyumlu olduğu için, aynı sinyaller MATLAB programı ile alınıp, program 

içerisinde istenilen işlemlerden de geçirilebilir. 

Dış ortamdaki farklı analog sinyallerin MATLAB programında ölçülmesi 

U-test programına uygulanan şekil 5 ‘ deki sinüs sinyali, matlab da hem kod kullanarak hem de simulink programını 

kullanarak bilgisayara aktarılabilir. M-file programı ile alınan sonuç; 

 

Şekil 10:  Sinüs sinyalinin M-file ile alınması 

Aynı sinyalin MATLAB/simulink ile alınması; 

Simulink’den sinyal alışverişi için öncelikle veri toplama kartına ait kütüphanenin indirilmesi gereklidir. Daha sonra 

analog giriş bloğu ve bir osiloskop boş sayfaya alınıp gerekli blok ayarları yapıldıktan sonra çalıştırılıp sonuçlar alınabilir. 

 

    

Şekil 11: Karta uygulanan sinüs sinyalinin matlab/simulink ile ölçülmesi 

Matlab programından analog sinyal oluşturulması ve veri kartı ile dış ortama aktarılması 

Matlab programında karta uygulanabilen değerler sınırında istenilen sinyaller dış ortama 

gönderilebilmektedir. 
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M-file ile sinyal oluşturup karta gönderilmesi; 

Aşağıdaki m-file programında sırası ile 2, -1, 3 ve -5 V değerleri dış ortama gönderilmiştir ve sonuç osiloskop ile şekil 

12’deki gibi ölçülmüştür. 

 

ret = 0; 
ao_device = analogoutput('mwadlink', 0);  
%Add channel#0 to ao_device object. 
ao_channel = addchannel(ao_device, 0); 
for k=1:1000 
try 
    %Set the single Point analog output data.          
    putsample(ao_device, 2); 
 for kk=1:100 
 end 
  putsample(ao_device, -1);   
 for kk=1:100 
 end 
  putsample(ao_device, 3);    
  for kk=1:100 
 end 
  putsample(ao_device, -5); 
catch 
    %Display a message when error occurs. 
    display('System error or this card not support!'); 
end     
end  
delete(ao_channel); %delete ao_channel 
clear ao_channels; %clear ao_channels 
delete(ao_device); %delete ao_device 
clear ao_device; %clear ao_device   

 

 

Şekil 12: M-file ile oluşturulan analog sinyalin osiloskop ile ölçülmesi 

Simulink ile analog sinyal oluşturup karta gönderilmesi; 

Simulinkte genliği 3 V olan bir sinüs sinyali veri toplama kartına gönderilmiş ve aşağıdaki sonuçlar elde edilmiştir. 
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Şekil 13: AO için simulink programı 

    

Şekil 14: AO sinyalinin simulink ve osiloskopta ölçülmesi 

Dijital sinyal giriş/çıkış işleminin MATLAB programı ile yapılması 

Veri toplama kartına, şekil 9’daki TTL sinyali uygulandığında m-file ile alınan sonuç ve değerler aşağıdaki şekilde 

görülmektedir. 

value = 
  Columns 1 through 16 
     1     0     1     1     1     1     1     1     1     1     0     0     1     1     0     1 
  Columns 17 through 32 
     1     0     1     1     1     1     0     0     1     0     1     0     1     0     0     1                   ilk 48 değer 
  Columns 33 through 48 
     1     0     0     1     1     1     1     1     1     1     1     1     1     0     1     0 

 

Şekil 15: dijital sinyalin m-file ile alınması 
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Veri toplama kartına, şekil 9 daki TTL sinyali uygulandığında simulink ile alınan sonuç ve değerler aşağıdaki şekilde 

görülmektedir 

 

   

Şekil 16: Simulink ile dijital sinyalin alınması 

Aynı sinyalin bir kazanç  ile çarpılması 

   

Şekil 17: Simulink ile dijital sinyalin alınarak işlemden geçirilmesi 

Matlab programında oluşturulan dijital sinyalin veri kartı ile dış ortama aktarılması 

Simulink ile sinyal oluşturup karta gönderilmesi; 

Simulink ile genliği 3 V olan bir sinüs sinyali oluşturulmuş ve bu sinyal 1 değeri ile karşılaştırılarak bir kare dalga elde 

edilmiştir. Elde edilen bu sinyal veri toplama kartına gönderildiğinde aşağıdaki şekilden de görüldüğü gibi osiloskopta 

kare dalga sinyali alınmıştır.  

 

Şekil 18: Simulink ile dijital sinyal oluşturma 
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Şekil 18: Simulink ile oluşturulan dijital sinyalin ölçülmesi 

M-file ile sinyal oluşturup karta gönderilmesi 

Aşağıda yazılan program ile lojik 1 de ve lojik 0 da kalma süreleri ayarlanarak görev periyodu farklı sinyaller 

üretilebilir.  

do_device = digitalio('mwadlink', 0); 

  
%Add line 0~3 to do_device object. 
do_port = addline(do_device, 8:11, 'out'); 
for k=1:1000 
try 
    %Set the single Point digital output values.          
    putvalue(do_device, [1]); 
for k=1:100 
end 
putvalue(do_device, [0]); 
for k=1:1000 
end 
putvalue(do_device, [1]); 
for k=1:100 
end 
catch 
    %Display a message when error occurs. 
    display('System error or this card not support!'); 
end   
end 

  
%delete objects and free memory. 
delete(do_port); %delete do_lines 
clear do_port; %clear do_lines 
delete(do_device); %delete do_device 
clear do_device; %clear do_device 

 

Şekil 19: M-file ile oluşturulan dijital sinyalin ölçülmesi 
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DENEY NO:6 

CNC (Computer Numerical Control) ROUTER KULLANIMI 

Deneyin Amacı: Üretilmesi istenen bir parçanın, bilgisayar destekli tasarım ile modellenmesi (CAD), nümerik kontrol 

(NC) kodlarının bilgisayar ortamında oluşturulması (CAM) ve CNC router tezgahında üretiminin gerçekleştirilmesi 

Deneye Hazırlık: 

Cnc Router işleme tezgâhları, ahşap, metal, mermer ve plastik gibi malzemeleri bilgisayar yazılımları (CAD-

CAM) destekli olarak çizimleri yapılarak el değmeden hassas bir şekilde işleyebilen makinalardır. Cnc router tezgahı bir 

düzlemin üzerinde yüksek devrile dönen bir kesme ucunun kesilecek materyali oyması prensibi ile çalışmaktadır. Kesme 

ucu çoğunlukla elmas olup, çok yüksek devrilerde dönerek materyali aşındırarak kesim işlemi yapar. Cnc router kesim, 

bilgisayaradaki CAD ve CAM yazılımları aracılığıyla, hazırlanan teknik resmin materyale oyulmasıdır. Çizimi yapılabilen 

her şekil için, materyal üzerine oyma veya kesme yapılabilir.  

Çizim ve Programlama: 

Çizim ve programlama, aşağıdaki aşamalara göre yapılmaktadır. 

1. COREL VEYA AUTOCAD çizim programlarında istenilen desen oluşturulur. 

2. AUTOCAD’de hazırlanan çizimlerin DWG olarak kaydedilmesi ve ArtCAM programına aktarılır. 

3. ArtCAM’de takım yolları oluşturulur. 

4. ArtCAMDE takım yolları işlemleri yapıldıktan sonra en altaki kutucuğa geçici bir isim verilerek ŞİMDİ tıklanır. 

Problemsiz bir çizim ve takım yolu işlemi oluşmuşsa çizim üzerinde turuncu renkli bir katman oluşur. Bu takım 

yolu çizgisidir. 

5. En üstte takımyolları seçilir. Buradan takımyolu kaydetme tıklanır. 

6. Oluşmuş takımyolu iki kutulu tabloda soldan sağdaki kutuya ok ile atılır. 

7. Mach2mm.cn olarak bir dosyada kaydedilir. 

8. MACH3 programı açılarak LOAD GCODE ile bu dosya açılır. 

9. SOL alt köşede malzeme köşesi X Y ve Z eksenleri için sıfırlanır. 

10. Z ekseni biraz yukarıya alınır. Bu sayede hem doğru yere gidip gitmediği anlaşılır hem de motorun devrini alması 

sağlanır. 

 

 İş başlangıcında HOME alınması iyi olur. HOME ile Z sıfır referanslanırsa iş aksaması veya takılması durumunda 

Zsıfır kaybolmaz. Makine HOME alınarak buradan GOTOZ yapılırsa makine HOME referans alacaktır. Ancak 

Home SONRASI z sıfıra gitmek ve buradan tekrar HOME gelerek HOME da yazan X Y Z değerlerini bir kâğıda 

kaydetmek gereklidir. 

 

 ZSIFIR ile Z ekseni ayrıdır. Zsıfır veya ZET sıfır tabiri üç eksen içinde malzme sol alt köşesinde bıçağın malzeme 

üstüne dokunması ile oluşan X Y  ve Z eksenlerinin üstte X Y ve Z eksen butonlarına tıklayarak  sıfırlanması ile 

oluşan malzeme sıfırı demektir. 

 

 STOP tuşu ile makine durursa Zet sıfır komutu çalışır. Space veya sarı buton ile durursa zet sıfır çalışmaz. 

 

 MACH3 makine çalışırken kapatılmamalıdır. Ekranda aşağıya alınmamalıdır.Mach3 ekranı yokken makine 

çalışmaz. Aşağıda açık olsa bile tam ekran açık olmalıdır. 

 Kesim sırasında çizim işlemi yapılmamalıdır. 
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(.eps) (.wmf)

Mach 2-3mm (.tap)

Mach 2mm (.cnc)

CNC ROUTER TEZGAHLARDA VERİ İŞLEM SIRASI

Cad programı olan Corel DRAW ve Autocad ile vektörel çizimimizi oluşturup
Artcam programının sorunsuz açabileceği format ile export ediyoruz.

Corel Draw (.eps)   Autocad (.wmf)

ArtCAM programında takımyolunu çıkardığımız parçamızın formatını Mach3 
programının kabul ediceği  formatta kaydedip Mach3 programı içine alıyoruz..

 

CNC Router makinelerde, öncelik sırası şöyledir;   

1)  Makinemize bağlı olan bilgisayar açılır. 

2)  Mach3 programı açılır  

3)  Makinemiz açılır. 

NOT: Bilgisayar açılmadan makinemizi açarsak, bilgisayar açılırken paralel portları kontrol edeceğinden makinemizin 

frezesi çalışmaya başlayacaktır. Bu da istemediğimiz durumlara yol açabilir. 

MACH3 PROGRAMININ KULLANIMI 

Mach3 programını açtıktan sonra Reset butonu yanında aşağıda görüldüğü gibi …. Press Reset …. Emergency 

Mode Active … Yazısı çıkacaktır ve reset çerçevesi kırmızı olacaktır, Resete basmadan makine çalışmaz. 

 

 

Reset tuşuna tıkladığımızda dış çizgisi yeşil renge dönüşecektir ve uyarı yazısı ortadan kalkacaktır. 

 

Klavyemizde bulunan yön tuşları ile makinemize (X-),(X+),(Y-),(Y+) eksenlerinde hareket verebiliriz.  
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Z eksenimize ise ( frezenin bağlı olduğu eksen ) klavyemizde bulunan Page Up – Page Down tuşları ile eksi ve artı yönde 

hareket verebiliriz. 

Mach3 programına Cam programında hazırlamış olduğumuz Gcode ‘u almak için programın ana penceresinde 

bulunan “Load G- Code “ butonuna tıklayıp, hazırlamış olduğumuz G-Code’un yerini bulduğumuzda Aç butonuna 

tıklamamız yeterli olacaktır. 

 

 

Load G-Code; İşleyeceğimiz parçanın CAM programında hazırlamış olduğumuz G-Code ‘u Mach3 programının içerisine 

alır. 

Close G-Code; Mach3 programına alınan G-Code’u temizler. 

Recent File; Daha önce program içine almış olan çalışmaları gösterir. 

Edit G-Code; Mach3 programına alınmış olan G-Code’un parametleri değiştirilebilir. Örneğin; F değeri 2500 ( dakikada 

2,5 metre ) ve siz bunu 3500 yapmak istiyorsunuz. F 3500 yaptığınızda kesme hızı dakikada 3,5 metre olacaktır. 

Rewind Ctrl – W; Mach3 programına alınmış olan G – Code’un çalışması bittikten sonra, en son satırda kalacaktır. 

Rewind tuşuna bastığımızda G-Code tekrar başa dönecektir. 

Hazırlamış olduğumuz G-Code’u Mach3 programına aldıktan sonra, ekran aşağıda görüldüğü gibi olacaktır. 

 

Cnc Router Makinelerde Malzeme İşleme Nasıl Yapılır?  

Mach 3 programına G Code aldıktan sonra, yön ve page up – page down tuşları ile makinaya bağlanan 

malzemeye yaklaşılır ve referans noktasını belirlenir. ( genelde malzemenin sol alt köşesi) 

Malzememizin referans (başlangıç) noktasını belirledikten sonra X – Y ve Z eksenlerini 0 olarak kabul ettirilir. 

Bunun için Zero X – Zero Y ve Zero Z butonlarına tıklayarak, referans noktası Mach3 programına tanıtılır. 
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Not: Yön ve page up – down tuşları ile malzemeye yaklaşırken CTRL tuşlarına basarak makinenin daha yavaş hareket 

etmesi sağlanabilir. 

 

 

Parça sıfırı tanıtıldıktan sonra, Cycle Start < Alt –R > butonuna bastığımızda çalışma başlayacaktır. 

Cycle Start; Mach3 programına alınan G-Code ‘u çalıştırır. Klavye kısayolu Alt-R tuşlarıdır. 

Feed Hold; Makineye bağlı olan freze çalışmasına devam ederken çalışmakta olan G Code’u durdurur.  Klavye kısayolu 

space ( boşluk ) tuşudur. 

Stop: Çalışmakta olan G-Code’u durdurur, makine ve freze motoru da durur.  Kısayolu . Klavye kısayolu Alt-S tuşlarıdır. 

 

Mach3 Programında İstediğimiz Ölçüde Eksenlere Hareket Verme 

X  - Y ve Z eksenlerinde makinaya istenilen ölçüde hareket vermek için X  - Y ve Z eksenlerinin karşısında 

bulunan yeşil renkteki kutucuğa Mouse ile tıklayıp gidilecek ölçü kadar mesafe girilip ( Örnek - 500.0000) enter tuşuna 

basıldıktan sonra GOTO Z butonuna basıldığında, makina ölçüyü verdiğimiz eksende – yönünde hareket edecektir.  

Değeri + yönünde verdiğimizde makina artı yönde hareket edecektir. ( Örnek + 500.0000)   

 

.0000 noktanın soluna yazılan değerler kadar makina hareket eder. 1mm değerinin altına düşüldüğünde 

noktanın sağ tarafı kullanılır. ( Örnek: 0.5000 yarım milimetre değer  

            Eksi değer verildiğinde – işareti görülmeyecektir, Bu, – işaretini kabul etmedi anlamına gelmemektedir, ENTER 

tuşuna basıldığında, girilen – değeri ekranda görülecektir. 
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DENEY NO:7 

SAYISAL SİNYALLERİN İŞLENMESİ
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DENEY NO:8  

MATLAB KONTROL SİSTEMLERİ TOOLBOX’IN AYRIK ZAMAN FONKSİYONLARI VE KULLANIMI 
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DENEY NO:9 

ÖRNEKLEME PERİYODU SEÇİMİ VE GECİKMELERİN ETKİSİ
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