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Sulzer b i r k a ~  yrldrr manipiilasyon, kaynak, koruyu- 
cu giysi kaplama v e  montajdaki ( a y n ~  zamanda 
yiiksek hassasiyetli montajdaki) uygulamalar i ~ i n  
robot sistemleri geli~tirmektedir. Bu disiplinlerarasr 
kavram, geli$tirilmi$ verimlilik, esneklik v e  ileri 
rasyonelle$tirme saglar. Burada tanrttlan kumag le- 
vendi manipiilasyon v e  tasrma sistemi Sulzer CIW 
(Bilgisayarla biitiinlegmig dokuma) sisteminin bi- 
rincil b i le~enini  olugturmaktadrr. 

AUTOMATION WITH ROBOT SYSTEMS 
Sulzer has been dmeloping robot systems for appli- 
cations i n  handling, welding, protective coating 
deposition and assembly (also high precision assem- 
bly) for some years. An  example is given by CIW - 
Computer Integrated Weaving. This interdiscipli- 
nary concept provides improved productivity, flexi- 
bility and incrensed rationalization. The cloth beam 
handling and transport system presented here con- 
stitutes a n  initial component in the Sulzer CIW. 

1. ROBOTLAR ve OTOMASYON 
Robot - dosdogru bir bilim kurgu romanlndan, 

insana benzer ve onun hareketlerini beceriksizce 
taklit edecek biqimde modellenmig, lambalar anten- 
ler ve bir de sesle donahlmg hayal uriinu bir maki- 
na. 

Burada incelediBmiz makina hi< de bijyle bir ma- 
kina olarnaz. Yine de, aynen bijyle bagladl .Ama bu 
yarahk qok h ~ z h  biqimde son derece esnek, gittikqe 
artan kullan~m alanlar~na suriilen yiiksek verimli 
bir makinaya donugtu. Onu teknisyenler gu 
satlrlarla tan~rnlamaktad~rlar: "Bir robot ig 

rqalann~ ve aletleri manipiile edebilen, ~ o k  ser- 
Estlik derecesine sahip ve programlanabilir bir 
makinadlr." 

Tan~mlama gunu gostermektedir ki bu aqk ola- 
rak bir~ok fonksiyonu yerine getirebilen ve her za- 
man yeni, degigtirilmig ya da geligtirilmig fonk- 
siyonlari ustlenmek uzere egitilebilen bir 
rnakinad~r. Diger bir deyigle kullanlc~ robota yeni 
bit programla yeni bir gorev verebilir. Aynca robot- 
lar tanltma bijlirmunde ac~klanan makina - va- 

rat~ktan qok farklt gorunurler (Sekil I).Robot birqok 
serbestlik derccesine sahip oldugundan; zira 
ornegin taklm tczgahlarm yiiklemek ya da bagka 
i~levler iqin ig pa r~a la r~  manipiile edilebildiBne 
gore, qok kez bir insan koluna gerqekten benzeyen 
bir kol konstruksiyonu olmaktad~r (ski1 2). 

Sekil 2. Bir Sulzer - Amerikm 10. 

hot makinasl Sulzer Ruti dokuma 
tezgahlarl i ~ i n  yapllan karmagtk 
dakiim parqalannln yiizeylerini te- 
mizlemektedir. 

Robot prensipleri - daha fazla esneklik, 
genigletilmi~ ig alan~, serbest programlama, serbest 
ayarlanabilirlik - ileride yeni bir uygulama alan~ 
iqin aq~klanacak olan g e n i ~  bir etkinlik alan~ sunar. 
Yakalama sistemleri, yoriinge kontrollan, hareket- 
lerin koordinasyonu, tiim unitenin hareketliliB ol- 
mak uzere robotik prensipleri bir araya getirilmig 
ve yeni bir biqime ayarlanmlgtlr. Burada geligtirilen 
robot sistemi, dokuma sektoru iqindeki uygulama- 
lar iqin qok yonluliik ozelligini kommugtur. Birqok 
dokuma tezgah tipine ve dokuma tezgah enine hiz- 
met sunulabilir. Serbest programlanabilirliligi~, bir 
ba~ka  deyi~le daha sonraki, d e g i ~ n  kogullara uyar- 
lanabilen duzenegini korumugtur. Diger yandan, 
sistem somut dokuma gereksinimlerini yerine ge- 
tirmek uzere yapllmlg idi. 
2. DOKUMA GEREKSfNhfLIXf VE fSTEMLERt 
2.1. Dunku ve Bugunku Verimlilik 

Moden, dokuma fabrikasl i~letimi hem verimli- 
ligi azaltan, hem de elle mudahaleyi gerektiren 
uretim kesintilcri i~erir. Bunlar qok kez tekrarlayan 
niteliktcdir; oyle ki bugiin a tk~  ve qozgii kopuglanlu 
gidermek, atkl masuralarm degigtirmek, kumag ve 
qozgu leventlcrini degigtirmek, parti degigtirmek, 
temizlik vs, gibi bazl i$lemleri otomatiklegtirmek 
teknik olarak olanakll goriinmektedir. 

Bu otomasyon planlar~ verimliligin yiiksel- 
tilcbilmesi ve personcl giderlerinin azaltllabilmesf 
iqin dokuma fabrikasmda daha yuksek bir etkinli& 
giivenceye almaktad~r. 



Verimliligi artrrmaya (bir diger deyigle metre 
kumag bagrna gerekli zamanln azaltllmaslna) ve 
cok ytinliiliigiin ve esnekligin arhnlmaslna ek ola- 
rak, dokuma tezgah ve tasanmndaki egilim, as11 
faktoriin hergeyin Btesinde rasyonalizasyon 
oldugunu gostermektedir. lnsan giiciiniin yerini, 
g i t t iw  artan bir hlzla otomatik gergler ve robotlar 
almaktadlr ($ekil 3). 

$ekil 3. Dokuma fabrikakda rlretimin geligimi (Prof. 
Krause'ye @re) 

Bugiine kadar performans arhglan oncelikle h121 
arthrarak saglanmgh. Bunun sonucu dokuma salo- 
nundaki materyal qrktlslnda orant111 bir artrg 
olmugtur. Ancak, ornegin iplik kopuglarlnln tam 
otomatik bicjmde giderilmesiyle dokumac~ bagrna 
makina saylslnl yaklagrk ikiye katlamak olasrdrr. 0 
zaman dokuma personelinin igi biiyuk olqiide 
kumag iinitelerinin tagrnmaslyla slnlrll olacakhr. 
*kil 4 dokuma fabrikaslndaki malzeme aklglnl 
Sstermektedir. 

Iplu kumsg fwendi/gih 

ICumag levend! depasu, 

Sekil 4. Bir dokuma fabrikas~nda, bir brnek yard~m~yla 
gbtailen malzwe aklgl. 

hcelikle dokuma makinaslnl atkl bobinleriyle, 
kumag leventleriyle, qozgii leventleri ve uretim 
partileriyle donatmak ve bunlan qkartmak olan o- 
tomasyondaki diger adrmlar da ozellikle umut ve- 
ricidir. 

Bu tiir bir otomasyonun gerqeklegtirilmesi doku- 
ma salonunda g e n i ~  arahkta degigen boyutlardaki 
ve a&rllklardaki tekstil unitelerini manipiile edebi- 
len ve taglyabilen uygun biqimde uyarlanmrg bir alt 
yaplyl, omegin: 

- 10 - 3000 kg'a varan yiikler iqin esnek taglma sis- 
temini; 

- Duragan ve hareketli manipiilasyon ya da robot 
siste,mlerini, 

- Uretim ve iglem kontrol sistemlerini (PPC), 
- Otomasyonla bagdagan yukarldan aga&ya ve 

agagdan yukanya bilgi aklgrnl gerektirir. Dokuma 
salonundaki taglma sistemleri yere bag11 ya da ta- 
vandan sarkan tiirde olabilir. Bugiine degin her iki 
sistem de kullan~lm~gt~r. Ekonomik diigiinceler, i s  
tenen esneklik derecesi ve de aynca var olan binala- 
ra entegre olabilme zomnlugu, yere bag11 bir siste- 
min yeglenir olduguna i~aret  etmektedir. 

Manipiilasyon ve robot sistemlerindeki ozel uy- 
gulama gereksinimleri endiistriyel robotlarm atkl 
bobinlerini manipiile etmede kullan~lmalarrn~ 
saglayabilir. Diger otomasyon gereqleri yapacaklan 
ozel gorevler iqin ozel olarak geligtirilmelidirler. 

Modem bir dokuma fabrikasrnda bir veri topla- 
ma sistemi ve iiretim kontrol sistemi zaten igletme 
yonetiminin temel bir Ggesidir. Bir PPC (iiretim ve 
iglem kontrol) sistemi qegitli tagrma, manipiilasyon 
ve robot sistemlerinin biitiinsel bir ~Bziim olarak 
kontrol edilmesini ve izlenmesini garantilemek 
baklmlndan zomnludur (Sekil 4). 
2.2. Bilgisayarla Biitiinlegmig Dokuma (CIW) - 
Moda ml yoksa Gereksinim mi? 

Diger iiretime yoneltilmig alanlarda CIW (bilgisa- 
yarla biitiinlegmig iiretim) qoziimleri yerlegmeye 
baglamlgtlr. CIW iiretimin tiim yonlerini, aynr za- 
manda tabandan tepeye ve tepeden tabana olan pro- 
sesleri iqerir. Bu, kullanlma hazlr bir uriinun 
kargltrdtr. ClW apbdaki  amaqlara yonelik disiplin- 
lerarasr bir kavramdrr: 

- Minimum iiretim zamanlarl 
- Minimum stoklar 
- Optimum diizen ve i? manipiilasyonu 
- Optimum malzeme akq kontrolu 
- Personelin optimum tahsis ve kullanlm~ 
- Makinalarm ovtimum kullanrmr 

$ekil5. Otomatik kumag ievmdi degigtiddai 

n 
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23. Ekonomik Verimlilik 

Turn diger yatmmlarda oldugu gibi CIW yarl 
qoziirnlerde ya da CIW tam q6ziimlerinde ekono- 
mik verimlilik oncelikli faktordur. Malzeme 
tayma ve manipulasyonundaki verimlilik gu qok 
degigik faktorlere dayan~r:  Makina donanlm~, 
urunlerin s a y  ve tipi, otomasyon derecesi, maliyet 
ve ucret yapw. Diger dogrudan sapsal olarak 
tammlanamayan yan etkiler gunlardlr: 

- Tum iglem kademelerinde tum iglem 
d e g  kenlerine iligkin giincel bilgi, 

- 9 $em deggkenlerinin limit ayar degerlerinin 
denetimi , 

- fgyerinin insanollaghnlmas~, 
gozden kaqmlmamahd~r, zira qok kez verimlilik ve 
kalitede yiikselig saglar. 
2.4. Otomatik Kumag Levendi Degigimi ve' 
Tag~mas~ 

Bir dokuma fabrikasmda malzeme taglmasl ve 
manipulasyonu ile ilgili otomasyon olanaklar~ 
hakkmdaki bu k ~ s a  tan~hmdan sonra, gimdi CIW 
yan otomasyonunun daha ayrlnhh tanlhml yolun- 
da ilerleyelim. Otomatik kurnag levendi degigtirme 
ve tayma sistemi SULZER dokuma tezgahlar~ ve 
otomasyon sistemleri ile bilgisayar destekli dokuma 
sistemine ilk yaklaglm~ sergiler. 

Atk~ bobini, kumag levendi, qBzgii levendi ve 
tahm q~karma gibi otomasyon olanaklannm tumu 
iqinde; kumag levendi agag~daki nedenlerle CIW 
sistemine girmek a q ~ s ~ n d a n  en uygunu 
gorulmugtur: 

- Baz~ uriinler iqin kan~tlanmlg verimlilik 
- Goreli olarak agu yuklere gore tasarlanm~g 

universal taglma ve manipulasyon sistemi 
- Teknik aq~dan iddiah, fakat kabul edilcbilir bir 

maliyete uygulanabilme 
- Tumlegik sistemin temel fonksiyonlar~ diger o- 

tomasyonlara aktanlabilir (PPC ana sisterni, AGV 
otomatik kumandall arabayla tapma sistemi, hare- 
ketli manipul?syon uniteleri vb.) 
3. OTOMATIK KUMAS LEVENDf DE&~T~RME 
(Sekil5) 
3.1. Cevre Alanuun S~nulandmlmas~ 

Kurnag levendi ile ilgili iglemler olan "ta$1maM 
ve "deggtinne", bazl istemler sunan ve ~egitli kri- 
terlere uygunluk gostermesi gereken bir qevresel 
iqerik iqinde gerqeklegtirilir. 
3.1.1. Veri Toplama ve Kontrolu 

- Oretim ve iglem kontrolu (PPC). Bir PPC siste- 
mi, qoktan dokurnac~l~gln giincel bir yonu 
olmugtur. Bir PPC sistemi tiirnlegik bir malzeme 
ta$lma ve zamanlama otomasyonu iqin onemli bir 
Bnkoguldur. Butiin yerlegik sistemler, omegn Zell- 
weger Uster (Milldata), Barco V.S. bir CIW iqine 
almabilir. 

- Bunun sonucu olarak, dokuma tezgahlndaki 
iglem iqi (on - line) veri toplama ve proses kontrol 
sistemi yanmnda, ust duzey bir PPC sistemi ile AGV 
(otomatik kumandal~ tag~t) ana bilgisayan aras~nda 
bir veri donhgturucu (arabirim) temeldir. - Dokuma fabrikas~ndaki malzeme ak~gmln dene- 
timi ve zamanlamas~ iqin tampon bolgeler veya 
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malzeme ambar ve aktarma noktalar~ temeldir. 
l<umag levendi manipiilasyon ve taglma aracl do- 
kuma makinas~na malzeme ambarlndan bog 
kumag leventlerini saglar ve dokuma tezgahmdan 
q~kanlan d o h  kumag leventlerini oraya bwak~r. 
PPC sistemine olan baglantl kurnag topunun 
tanlnmaslna izin verir (omegn qizgili kod etiketle- 
ri ile). Kumag leventleri ambar~ndaki malzeme 
yonetimi de PPC ile yurutiilur. 
3.1.2 Dokuma Tezgahlar~ 

Sistem genig bir arahkta degigim gosteren doku- 
ma makinalar~na hizmet vermek uzere tasar- 
lanmqt~r ki, L%yie~e yaln~zca yeni tesisler degil, fa- 
kat hergeyin ustunde, eskiye uyarlanm~g qozumler 
de olas~d~r. 

- Dokuma tezgah tipleri: Tum SULZER RUT1 rna- 
kinalan 

- Dokuma leventleri: 73" - 153" 
- Kumag leventleri: Cegitli bog ve dolu qaplar 
- Yukler: 600 kg' a kadar. 
Her ne kadar dokuma tezgah~ PPC sistemine 

baglanmlgsa da, kumag levendi manipulasyon siste- 
mi ilc bo? durumdaki bir dokuma tezgah~ aras~nda 
hala hiqbir temas ilctigimi olanakll degldir. 
3.1.3. Otomatik Tagma Sistemi 

Bu qok kez, otomatik olarak yonlendirilmig taglt 
ya da AGV olarak aqklan~r. Dokuma fabrikasan~da 
malzeme taglma yer duzeyinde olur. lki taglt tahrik 
bay, bir hedef dokuma makinasma AGV ana bilg- 
sayarl ve tayt bilgisayan ve taglt bilgisayan ta- 
rahndan dogemedeki bir k~lavuz kablo araclh@yla 
yoneltilirler. 
3.1.4. Kumag Levendi Deposu 

Co& dummda malzeme alug organizasyonu her 
fabrikaya ozel olarak uyarlanlr. Sistem bu dumma 
kendini gu dummlarda adapte eder: 

- Cok qegitli kumag levendi qlkarma ve takma e- 
kipmanma hizmet verilebilir. 

- Dokuma tezgah~ ve kumag muayenesi aras~nda 
tampon bolgclerle ya da onlars~z qahgrnak ola- 
nakhdlr. 

Sckil 6 diyagramatik olarak komple bir sistemi ve 
qevresini gostermektedir. 

Bu alanda hareket edcn kumag levendi ma- 
nipiilasyon ve taglma araa gu qegitli ana parqalardan 
olugur: 

- Tahrik ba~lan ve yoriinge bilgisayan (AGV) 
- Konumland~rma ve sag/sol yanagt~rma aparah 
- Manipulator kontrolu 
- Sag/sol yakalayc~ sistemler 
- Sarma ve kesme aparatlarl 

Sekil 7 tayh gostermektedir. 
3.2. Otomatik Kumag Levent c~ka rma  Sisteminin 
tglevsel ilkeleri 
3.2.1. Konumlanduma, Tutma 

Manipulatoriin kumag levendinin yerini sapta- 
maslnl saglamak iqin tagltln dokuma tezgahl 
onunde konumland~rdmas~ gerekir. Bir kez tutucu 
ayak uzat~ld~ktan sonra, manipulatorun orta 
boliimu agag~ iner ve yere monte edilmig konik ve 
prizmatik elemanlar yard~m~yla dokuma tezgah~na 
gore konumland~r~r. Ayn~ anda, ileri q~km~g ko- 



I Gdrevler, emirler Dokuma 
fabrikas~ I I 

numdaki yaka laydar  a& bir yiik ile caliglrlarkcn, 
tutucu da devrilme riskini ortadan kaldlnr. 
322 .  Yakdayla Sistem 

Kumag levendi her iki yanda eklenti olarak 
talulmig disklerden yakalanir. Tag~ta sagda ve solda 
monte edilmig, her biri iiq serbestlik dereceli iki ya- 
kalaylc~ sistem y o ~ n g e  egrilerinin istenen bicimdc 
izlenmesini saglar. Yakalaym elde ,diski yakalamak 
icin hareketli bir parmak vardir ve boylece kumag 
levendi giivenli bir bicimde tutulabilir. 
3 2 3 .  K u m q  Sarma 

Sarma aparah sayesinde dokuma tezgah~ndan 
qkan kumag taglt tarafindan getirilen bog kumag Ic 
3.2.4. Boy A y m  

fki yakalaym sistem aras~ndaki eksen arallg~ 

I i 
Hamlama 

Sormo ve kesmeapomh 

Kurnag 
b rnuayene 

Mite 

!kil 7. Otomatik kumag levendi manipiilatbriinrln ana 
:gi ld 

vendine sanllr. Bir gerdirme silindiri yard~m~yla  bir 
kumag rezervi y a p i l ~ r  yap~lmaz,  kumag agag~  
bashnl~r ve bog kumag levendi etrahnda qal~wn bir 
yardimc~ mil yardim~yla akt  bir biqimde sanhr. 

Kesme aparah kumagl manipiilatordeki dolu ku- 
mag levendi ile hareketli yatak iizerindc bulunan ve 
ehahnda cok saylda gergin katmanlann sanldlg~ yarl 
sanlmq bog kumag levendi arasmda kcser (Sckil8). 
T E K M L  n M A K ~ N A  YlL: 4 SAM: 20 N ~ S A N  1990 

deg i~ ik  uzunluklardaki k u m a ~  leventlerinin man- 
ipiile edilcbilmcsi icin ayarlanabilir niteliktedir. 
3.2.5. Kurnag Levendinin Manipiilasyonu 

Dolu kumag lcvcndinin dokuma tezgah~ndan 
q~kar l lmas~ ,  k u m a ~  levcndi yataklarlnrn a q k  
oldugu ve kumag levendi iizerinde qaligan 
kumag~n gergin o l m a d ~ s  varsaylmlna dayamr. Her 
iki yakalayic~ sistem birdcn d ~ p r ~  firlar ve kumag 
levendindeki diskleri yakalar. D o h  kumag levendi 
biraz yiikseltilir. (Hava jetli ve gigli dokuma tezgah- 
lannda ayn1 zamanda yataktan yana dogruda hare- 
ket ettirilir) ve vakalavlc~nrn voriinee kontrolu onu 

Manitbr 

Yann 

PPC ana 
bilesayar 

hassas olarak kanipiifator iiierine Verlestirir. 

-' Vcri yogun- 
laghnn 
dokuma 
salonu 

9 

* 
2 . . 

AGV kontrol kabini 

ilme 

t + 
Dokuma salonu 

Sekil 6. Tiirnlegik sistemin ve ddniigtiirrlciilerin gematik 
gfflterirni. 

Haberlqme 
M~&Y= 

olupturma - Kdlo 
a. Manipiilasyon b. Ccrdirmc - D8ner mill yerlqiirme 
diizcncginde rilindirini yulwn do@ - B q  k u m q  le. 

vendini S a m  

Kontrailar. 
yersistcmi 
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Sekil 8. 5arma s ~ r a s ~ n d a k i  ana  fonksiyonlar~n gernatik 
gbstcrirni. 

Daha once s a r ~ l m ~ g  olan yeni k u m a ~  levendinin 
tak~lmast aynl ilkeye dayall olarak ger~eklegtirilir. 
Ozel ek mekanizmalar, levent kumag levendi 
yataBndaki yerine girinceye kadar kumagrn gergin 
tutulmaslni ve k u m a ~  levendinin tekrar kumag le- 
vendi tahrik mekanizmas~ ile hareket ettirilmesini 
saglar. 
3.2.6. Ta.yma, Tahrik 

Dolu kumag levcndini dokuma tezgahmdan 
elkarma ve bog o l a n ~  takma yanmda, igletme 
icindeki malzemc taglma iglemi tagltrn en onemli 
Grevidir. 

Her iki AGV tahrik mekanizmas~ da b a g ~ m s ~ z  ola- 
rak, donme cemberini qok kiiciik k~lacak biqimde 
kontrol edilcbilir. T a s ~ t ~ n  isletmenin kendi ozel 
kogullartna uygun hale getirilmesi iqin hlz program- 
lanabilir. 

Tesisin biiyiiklugiine bag11 olarak bir qok taglhn 
AGV diizenlemcsi icinde birlikte qalqtinlmas~ ola- 
nakhdlr. Ondcki tampon giivenlik diizenekleri 
carplgma durumunda iglctim personelini yaralan- 
madan korur. 
33.  Mekanik 6zellikler 

Manipulator yukar~  k a l d ~ r i l d ~ g ~  zaman tahrik 
baglarl manipiilatorc s ~ k ~ c a  kenetlenir. fndirilmi~ 
konumda, manipulatorden dtga d o e u  uzat~lan des- 
teklerin ycrdcki konik ve prizmatik elemanlarla 
aynl ckscndc hassas olarak hareket ettirilebilmesi 
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ve onlar iizerine yerlegtirilebilmesi iqin, mani- 
piilatoriin baglarla olan baglantw ozel bir diizenek 
yardlrmyla gevgek bi~mde kesilir. 
3.4. Mani~iilator Kontrolu 
3.4.1. ~i i (~es lemesi  

Tayttn tiimii akiimiilatorden g i i ~  almaktadw. 
Tiim tahrik sistemleri elektrikseldir. DoEru . ~ 

alamdan do$u akima (DC-DC) d6niigtiiriicii&r, 
konhollann, motorlarln ve servo birimlerin qegitli 

1 Ambard; 1 X2G;klrse teleskop 
b q  kumsp levendl - B q  kumag levendhi yakala ve Laplla 

- Dcrtekleri dqan qkar 

- Kumag levendid her ikl tanflakl disk- 
lerden y a m  
- Doh kumag levendini t q t b  yerlqtir. 

- Dolu kumap levendini kodlayaralr belirle 
- D o h  kumag levendid depoya blrak 
- Yakalayrolan bqlangtq hnumuna getir 

ti1 9. Ig pv r imin in  dlyagramla gi)steriligi. 

igletme voltajlarina adaptasyonunu saglarlar. 
Akiimiilator kapasitesi tag~tln yaklaglk %80 
oranlnda kullanlmlna uygun olarak ta- 
sanmlanm~gtir. 

Bilgisayar kontrolleri otomatik olarak taglh 
akiimiilator kapasitesine uygun bir v r j  iinitesine . . 
gonderirler. 
3.42. Kontrol bellikleri . - 

Kontrollar iki AGV tahrik bagmn iizerinde 
diizenlenmigtir. Alh eksenli bir robot kontrolu, pro- 
gramlanmlg yoriinge egrileri boyunca harekete izin 
verir. Bellekte depolanmlg program kontrolu sis- 
tem fonksiyonlannln bireysel olarak igleme sokul- 
maslnl saglar. Cegitli hareketler (yakalama, konum- 
landIrma vs.) kademeli motorlar, dogmsal tahrikler 
ya da DC diglili motorlarla ger~eklegtirilir. 
3.5. Calqrna Dangiisiiniin T a n ~ t ~ m ~  ve Bir Tesis 
Ihnegi 

Sekil 9 ve 10 slrasryla Cahgma dongiisiiniin 
agamalann~ ve otomatik kumag levendi degigtirme 
sistemi ve k u m a ~  levendi taglma sistemi ile do- 
n a t ~ l m ~ g  bir dokuma fabrikasl ornegini 
gostermektedir. 

-- 

1-Dokuma salon" 

m 
CKumap muayene 
5-130" ve 150" kumq  
levendl deposu 
6-Kumap ve (6rgli 
gcqlUerindeki AAV sp 
rim h a l l a n  
7-AGV Lontrol kabini 
B-Ta+lt beLlcme konu- 
mu 
9-AkilmiilstZlr wri i e  ~. 
tasyonu 
10-Ciirgii lwcndi yilk. 
lnne islneyonu 

- Dokuma lezgahl rayru: 
98 PU 153"/130' SUI.ZER R U l l  dokuma tezgaht 
- Kumag lwcndi degigtinnc igi i(in orlalama (wrtm siiresi: 
2DdrWla - 

- Taglt s a p  
1 kuma$ lcvendi manipiilaryon a r m  
1 (he levendi tagrma ma 

Sekif 10. Otornatik kurnag levendi degigtirme slstemi ve @z@ 
levendi t a r m a  sisterniylc danatt lrn~g bir dokuma fabrikasmm dl- 
yagramt. 

TEKSTiL VE M A K ~ N A  WL: 4 SAM: 20 N ~ A N  19W 




