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Sulzer birkag yildir manipiilasyon, kaynak, koruyu-
cu giysi kaplama ve montajdaki (aym zamanda
yiiksek hassasiyetli montajdaki) uygulamalar icin
robot sistemleri gelistirmektedir. Bu disiplinleraras:
kavram, gelistirilmis verimlilik, esneklik ve ileri
rasyonellestirme saglar. Burada tamtilan kumas le-
vendi manipiilasyon ve tagima sistemi Sulzer CIW
(Bilgisayarla biitiinlesmis dokuma) sisteminin bi-
rincil bilesenini olusturmaktadir,

AUTOMATION WITH ROBOT SYSTEMS

Sulzer has been developing robot systems for appli-
cations in 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 increased rationalization. The cloth beam
handling and transport system presented here con-
stitutes an initial component in the Sulzer CIW.

1. ROBOTLAR ve OTOMASYON

Robot - dosdogru bir bilim kurgu romanindan,
insana benzer ve onun hareketlerini beceriksizce
taklit edecek bigimde modellenmis, lambalar anten-
ler ve bir de sesle donatilmig hayal {iriinii bir maki-
na.
Burada inceledigimiz makina hig de boyle bir ma-
kina olamaz. Yine de, aynen bdyle basladi .Ama bu
yaratik gok hizli bigimde son derece esnek, gittikge
artan kullanim alanlarina siiriilen yiiksek verimli
bir makinaya doniigtii. Onu teknisyenler su
satirlarla tanimlamaktadirlar: "Bir robot is
parcalarin1 ve aletleri manipiile edebilen, gok ser-
bestlik derecesine sahip ve programlanabilir bir
makinadir."

Tanimlama gunu gostermektedir ki bu agik ola-
rak birok fonksiyonu yerine getirebilen ve her za-
man yeni, degistirilmis ya da geligtirilmis fonk-
siyonlar1 iistlenmek tlizere egitilebilen bir
makinadir. Diger bir deyisle kullamica1 robota yeni
bir programla yeni bir gérev verebilir. Ayrica robot-
lar tanitma boliimiinde agiklanan makina - ya-
[T T e s B oo i o Py Y T i s T T |
® P, Schneider ve M. Ziind'lin Sulzer Technical Review 1988, 1,

sayfa 11'de yaymnlanan "Automation With Robot Sys-
tems"baghikh yazilarindan gevrilmigtir,
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rattktan gok farkl goriintirler (Sekil 1).Robot birgok
serbestlik derecesine sahip oldugundan; zira
ornegin takim tezgahlarmi yiiklemek ya da bagka
islevler igin is parcalarn manipiile edilebildigine
gore, ¢ok kez bir insan koluna gergekten benzeyen
bir kol konstriiksiyonu olmaktadir (Sekil 2).
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Sekil 1. Sulzer Ruti
dokuma tezgahlar: igin
hassas ayar Gnitelerini bir
araya getiren robot siste-
mi.

D
X

Sekil 2. Bir Sulzer - Amerikan ro-
bot makinasi Sulzer Ruti dokuma
tezgahlant igin yapilan karmagik
dokiim pargalarinin ytlizeylerini te-
mizlemektedir.

Robot prensipleri - daha fazla esneklik,
genisletilmis is alani, serbest programlama, serbest
ayarlanabilirlik - ileride yeni bir uygulama alam
igin agiklanacak olan genis bir etkinlik alani sunar.
Yakalama sistenleri, y6riinge kontrollan, hareket-
lerin koordinasyonu, tiim {initenin hareketliligi ol-
mak iizere robotik prensipleri bir araya getirilmig
ve yeni bir bigime ayarlanmistir. Burada geligtirilen
robot sistemi, dokuma sektorii igindeki uygulama-
lar igin gok yonliilitk &zelligini korumusgtur. Birgok
dokuma tezgah tipine ve dokuma tezgah enine hiz-
met sunulabilir. Serbest programlanabilirliligini, bir
baska deyisle daha sonraki, degisen kosullara uyar-
lanabilen diizenegini korumustur. Diger yandan,
sistem somut dokuma gereksinimlerini yerine ge-
tirmek iizere yapilmig idi. o )

2. DOKUMA GEREKSINIMLERI VE ISTEMLERI
2.1. Diinkii ve Bugiinkii Verimlilik

Moden, dokuma fabrikas: igletimi hem verimli-
ligi azaltan, hem de elle miidahaleyi gerektiren
iiretim kesintileri icerir. Bunlar ¢ok kez tekrarlayan
niteliktedir; 6yle ki bugtin atk: ve ¢bzgii kopuglarint
gidermek, atki masuralarini degistirmek, kumag ve
gozgll leventlerini degistirmek, parti degistirmek,
temizlik vs. gibi bazi islemleri otomatiklestirmek
teknik olarak olanakli goriinmektedir.

Bu otomasyon planlari verimliligin yiiksel-
tilebilmesi ve personel giderlerinin azaltilabilmes!
igin dokuma fabrikasinda daha yiiksek bir etkinligl
gilivenceye almaktadir.
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Verimliligi artirmaya (bir diger deyisle metre
kumas basina gerekli zamanin azaltilmasina) ve
¢ok yonliliigiin ve esnekligin artirllmasina ek ola-
rak, dokuma tezgah ve tasarimindaki egilim, asil
faktdrin herseyin O&tesinde rasyonalizasyon
oldugunu gdstermektedir. Insan giiciiniin yerini,
gittikge artan bir hizla otomatik geregler ve robotlar
almaktadir (Sekil 3).
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Sekil 3.Dokuma fabrikasinda iretimin gelisimi (Prof.
Krause'ye gore)

Bugiine kadar performans artiglar1 6ncelikle hizi
arttirarak saglanmgti. Bunun sonucu dokuma salo-
nundaki materyal cgiktisinda orantili bir artig
olmustur. Ancak, 6rnegin iplik kopuslarinin tam
otomatik bigimde giderilmesiyle dokumaci basina
makina sayisim yaklagik ikiye katlamak olasidir. O
zaman dokuma personelinin igi biiyiik 6lgiide
kumag iinitelerinin taginmasiyla sinirh olacaktir.
Sekil 4 dokuma fabrikasindaki malzeme akisini
gostermektedir.

I Hazirlama 1

P 200
24 gozga kur::; 2400
leve.l'md.ll levendi b°":i“/
Dokuma salonu 4800
tezgah saati / giin

200 dolu kumag levendi/giin

b o

Kumag levendi deposu,
Kumas muayene

Sekil 4, Bir dokuma fabrikasinda, bir érnek yardimiyla
gosterilen malzeme akis1.

Oncelikle dokuma makinasini atki bobinleriyle,
kumas leventleriyle, ¢6zgii leventleri ve iiretim
partileriyle donatmak ve bunlar gikartmak olan o-
t{_)r_raqsyondaki diger adimlar da 6zellikle umut ve-
ricidir.
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Bu tiir bir otomasyonun gergeklestirilmesi doku-
ma salonunda genis aralikta degisen boyutlardaki
ve agirhiklardaki tekstil {initelerini manipiile edebi-
len ve tagiyabilen uygun bigimde uyarlanmg bir alt
yapiyl, Ornegin:

- 10 - 3000 kg'a varan yiikler igin esnek tagima sis-
temini;

- Duragan ve hareketli manipiilasyon ya da robot
sistemlerini,

- Uretim ve islem kontrol sistemlerini (PPQC),

- Otomasyonla bagdagan yukaridan agagiya ve
asagidan yukariya bilgi akisim gerektirir. Dokuma
salonundaki tagima sistemleri yere bagh ya da ta-
vandan sarkan tiirde olabilir. Bugiine degin her iki
sistemn de kullanilmigtir. Ekonomik diisiinceler, is-
tenen esneklik derecesi ve de ayrica var olan binala-
ra entegre olabilme zorunlugu, yere bagl bir siste-
min yeglenir olduguna isaret etmektedir.

Manipiilasyon ve robot sisternlerindeki 6zel uy-
gulama gereksinimleri endiistriyel robotlarin atki
bobinlerini manipiile etmede kullanilmalarini
saglayabilir. Diger otomasyon geregleri yapacaklan
Ozel gorevler igin dzel olarak gelistirilmelidirler.

Modern bir dokuma fabrikasinda bir veri topla-
ma sistemi ve liretim kontrol sistemi zaten igletme
yonetiminin temel bir dgesidir. Bir PPC (liretim ve
iglem kontrol) sistemi gegitli tagima, manipiilasyon
ve robot sistemlerinin biitiinsel bir ¢6ziim olarak
kontrol edilmesini ve izlenmesini garantilemek
bakimindan zorunludur (Sekil 4).

2.2, Bilgisayarla Biitiinlesmis Dokuma (CIW) -
Moda m1 yoksa Gereksinim mi?

Diger iiretime yoneltilmis alanlarda CIW (bilgisa-
yarla biitiinlegmis iiretim) goziimleri yerlegsmeye
baglamigtir. CIW iiretimin tiim yonlerini, aym za-
manda tabandan tepeye ve tepeden tabana olan pro-
sesleri igerir. Bu, kullamima hazir bir iiriiniin
kargitidir. CIW agagidaki amaglara yonelik disiplin-
lerarasi bir kavramdir:

- Minimum iiretim zamanlarn

- Minimum stoklar

- Optimum diizen ve i3 manipiilasyonu

- Optimum malzeme akig kontrolu

- Personelin optimum tahsis ve kullanimi

- Makinalarin optimum kullanim

5.

Otomatik kumag levendi degistiricisi
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2.3. Ekonomik Verimlilik

Tiim diger yatinmlarda oldugu gibi CIW yan
¢bziimlerde ya da CIW tam ¢bziimlerinde ekono-
mik verimlilik 6ncelikli faktordiir. Malzeme
tagima ve manipiilasyonundaki verimlilik su gok
degisik faktorlere dayanir: Makina donanimi,
iiriinlerin say1 ve tipi, otomasyon derecesi, maliyet
ve iicret yapisi. Diger dogrudan sayisal olarak
tanimlanamayan yan etkiler sunlardir:

- Tiim islem kademelerinde
degi?kenlerine iligkin giincel bilgi,

slem degiskenlerinin limit ayar degerlerinin

denetimi ,

- Igyerinin insancillagtinlmas,
gozden kagirilmamalidir, zira gok kez verimlilik ve
kalitede yiikselig saglar.

tim igslem

2.4, Otomatik Kumag Levendi Degisimi ve’

Tagimasi

Bir dokuma fabrikasinda malzeme tagimasi ve
manipiilasyonu ile ilgili otomasyon olanaklar
hakkindaki bu kisa tamitimdan sonra, simdi CIW
yar1 otomasyonunun daha ayrntili tanitimi yolun-
da ilerleyelim. Otomatik kumas levendi degistirme
ve tagima sistemi SULZER dokuma tezgahlarn ve
otomasyon sistemleri ile bilgisayar destekli dokuma
sistemine ilk yaklagimi sergiler.

Atk1 bobini, kumas levendi, ¢bzgii levendi ve
takim ¢itkarma gibi otomasyon olanaklarinin tiimi
icinde; kumas levendi agagidaki nedenlerle CIW
sistemine girmek acgisindan en uygunu
gorilmiigtiir:

- Baz iiriinler igin kanitlanmig verimlilik

- Goreli olarak agir yiiklere gore tasarlanmig
tiniversal tagima ve manipiilasyon sistemi

- Teknik acidan iddiali, fakat kabul edilebilir bir
maliyete uygulanabilme

- Tiimlesik sistemin temel fonksiyonlar: diger o-
tomasyonlara aktarilabilir (PPC ana sistemi, AGV
otomatik kumandali arabayla tasima sistemi, hare-
ketli manipiilasyon tniteleri vb.) .

3. OTOMATIK KUMAS LEVENDI DEGISTIRME
(Sekil 5)
3.1. Cevre Alaninin Sinirlandiriimas:

Kumag levendi ile ilgili islemler olan "tagima”
ve "degistirme", baz istemler sunan ve gesitli kri-
terlere uygunluk gostermesi gereken bir gevresel
igerik iginde gergeklestirilir.

3.1.1, Veri Toplama ve Kontrolu

- Uretim ve iglem kontrolu (PPC). Bir PPC siste-
mi, ¢oktan dokumacihigin giincel bir yo6ni
olmugtur. Bir PPC sistemi tiimlesik bir malzeme
tasima ve zamanlama otomasyonu igin dnemli bir
onkoguldur. Biitiin yerlesik sistemler, 6rnegin Zell-
weger Uster (Milldata), Barco v.s. bir CIW igine
alinabilir.

- Bunun sonucu olarak, dokuma tezgahindaki
islem igi (on - line) veri toplama ve proses kontrol
sistemi yaninda, iist diizey bir PPC sistemi ile AGV
(otomatik kumandal tasit) ana bilgisayar arasinda
bir veri doniigtiiriicii (arabirim) temeldir.

- Dokuma fabrikasindaki malzeme akisinin dene-
timi ve zamanlamasi igin tampon bbélgeler veya
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malzeme ambar ve aktarma noktalar: temeldir.
Kumag levendi manipiilasyon ve tagima arac do-
kuma makinasina malzeme ambarindan bos
kumas leventlerini saglar ve dokuma tezgahindan
gikarilan dolu kumas leventlerini oraya birakir.
PPC sistemine olan baglanti kumag topunun
taninmasina izin verir (6rnegin gizgili kod etiketle-
ri ile). Kumas leventleri ambarindaki malzeme
yonetimi de PPC ile yiirtitiilir.

3.1.2. Dokuma Tezgahlari

Sistem genis bir aralikta degisim gosteren doku-
ma makinalarina hizmet vermek iizere tasar-
lanmigtir ki, boylece yalnizca yeni tesisler degil, fa-
kat hergeyin iistiinde, eskiye uyarlanmig gdziimler
de olasidir.

- Dokuma tezgah tipleri: Tiim SULZER RUTI ma-
kinalan

- Dokuma leventleri: 73" - 153"

- Kumas leventleri: Cesitli bog ve dolu gaplar

- Yiikler: 600 kg’ a kadar.

Her ne kadar dokuma tezgahi PPC sistemine
baglanmigsa da, kumag levendi manipiilasyon siste-
mi ile bog durumdaki bir dokuma tezgahi arasinda
hala higbir temas iletisimi olanakli degildir.

 3.1.3. Otomatik Tagima Sistemi

Bu cok kez, otomatik olarak ydnlendirilmis tagit
ya da AGV olarak agiklamir. Dokuma fabrikasanida
malzeme tagima yer diizeyinde olur. Iki tagit tahrik
bast, bir hedef dokuma makinasina AGV ana bilgi-
sayar1 ve tasit bilgisayar ve tasit bilgisayar ta-
rafindan désemedeki bir kilavuz kablo araciligiyla
yoneltilirler.

3.1.4. Kumag Levendi Deposu

Gogu durumda malzeme akig organizasyonu her
fabrikaya 6zel olarak uyarlanir. Sistem bu duruma
kendini su durumlarda adapte eder:

- Cok gesitli kumas levendi gikarma ve takma e-
kipmanimna hizmet verilebilir.

- Dokuma tezgah1 ve kumag muayenesi arasinda
tampon bolgelerle ya da onlarsiz galigmak ola-
naklidir.

Sekil 6 diyagramatik olarak komple bir sistemi ve
cevresini gostermektedir.

Bu alanda hareket eden kumas levendi ma-
nipiilasyon ve tagima arac su gegitli ana pargalardan
olusur:

- Tahrik baglan ve yoriinge bilgisayar: (AGV)

- Konumlandirma ve sag/sol yanagtirma aparati

- Manipiilatér kontrolu

- Sag /sol yakalayici sistemler

- Sarma ve kesme aparatlari
Sekil 7 tasiti gbstermektedir.

3.2, Otomatik Kumas Levent Cikarma Sisteminin
islevsel flkeleri
3.2.1. Konumlandirma, Tutma

Manipiilatériin kumas levendinin yerini sapta-
masini saglamak igin tagiin dokuma tezgahi
éniinde konumlandiriimas: gerekir. Bir kez tutucu
ayak uzatildiktan sonra, manipiilatérin orta
boliimii agag1 iner ve yere monte edilmig konik ve
prizmatik elemanlar yardimiyla dokuma tezgahina
gore konumlandirir. Aymi anda, ileri gikmig ko-
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Gérevler, emirler Dokuma
fabrikast
Hazirlama L]
Kumasg PPC ana "'{ Manitér
muayene bilgisayar
kalite = Yazia
- N Veri
AGYV kontrol kabini eri yogun-
lastirict
Haberlegme Kontrollar, dokuma
bilgisayar yer sistemi salonu
¥ v
Dokuma salonu

Sekil 6. Tiumlesik sistemin ve déniistiricilerin gematik
gosterimi.

numdaki yakalayicilar agir bir yiik ile gahsirlarken,
tutucu da devrilme riskini ortadan kaldinr.
3.2.2. Yakalayic Sistem

Kumas levendi her iki yanda eklenti olarak
takilmig disklerden yakalamir. Tagita sagda ve solda
monte edilmis, her biri {i¢ serbestlik dereceli iki ya-
kalayic1 sistem yd&riinge egrilerinin istenen bigimde
izlenmesini saglar. Yakalayia elde ,diski yakalamak
icin hareketli bir parmak vardir ve bdylece kumas
levendi giivenli bir bigimde tutulabilir.
3.2.3. Kumag Sarma

Sarma aparati sayesinde dokuma tezgahindan
¢ikan kumasg tasit tarafindan getirilen bos kumas le-
3.2.4. Boy Ayan

Iki yakalayicr sistem arasindaki eksen aralif

Sorma ve kesme aparan

Bos kumas levendi

Kontrallar

Tempon emnryet aparath
lnhrik basi

Sekil 7. Otomatik kumas levendi manipiilatériiniin ana
cizgileri

vendine sarilir. Bir gerdirme silindiri yardimmyla bir
kumas rezervi yapilir yapilmaz, kumas asag:
bastirilir ve bog kumas levendi etrafinda galisan bir
yardimcr mil yardimiyla sika bir bigimde sarilir.
Kesme aparati kumag1 manipiilatérdeki dolu ku-
mas levendi ile hareketli yatak tizerinde bulunan ve
etrafinda gok sayida gergin katmanlarin sarildig: yari
sarilmig bog kumas levendi arasinda keser (Sekil 8).
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degisik uzunluklardaki kumas leventlerinin man-
ipiile edilebilmesi igin ayarlanabilir niteliktedir.
3.2.5. Kumag Levendinin Manipiilasyonu

Dolu kumas levendinin dokuma tezgahindan
cikarilmasi, kumas levendi yataklarimin agik
oldugu ve kumas levendi iizerinde galisan
kumasin gergin olmadig varsayimina dayanir. Her
iki yakalayici sistem birden digan firlar ve kumasg
levendindeki diskleri yakalar. Dolu kumag levendi
biraz yiikseltilir. (Hava jetli ve sigli dokuma tezgah-
larinda aym zamanda yataktan yana dogruda hare-
ket ettirilir) ve yakalayicmin yfriinge kontrolu onu
hassas olarak manipiilatdr iizerine yerlestirir.

d. Doner mili

asafhya dogru
rezervi itme
olusturma - Kiha
a. Manipiilasyon b. Gerdirme - Déner mili yerlestirme
diizeneginde silindirini yukan dogru - Boy kumas le-
yiiklenmis dolu sarma apara- itme vendini sarma
kumag levendi tina getirme - Kesme

Sekil 8. Sarma

gosterimi.

sirasindaki ana fonksiyonlarin gematik

Daha 6nce sarilmis olan yeni kumag levendinin
talalmast ayni ilkeye dayal olarak gergeklestirilir.
Ozel ek mekanizmalar, levent kumas levendi
yatagindaki yerine girinceye kadar kumagin gergin
tutulmasim ve kumas levendinin tekrar kumasg le-
vendi tahrik mekanizmas: ile hareket ettirilmesini
saglar.

3.2.6. Tagima, Tahrik

Dolu kumas levendini dokuma tezgahindan
gitkarma ve bos olam1 takma yaninda, isletme
icindeki malzeme tasima islemi tasitin en 6nemli
gorevidir.

Her iki AGV tahrik mekanizmasi da bagimsiz ola-
rak, donme gemberini ¢ok kiigiik kilacak bicimde
kontrol edilebilir. Tasitin isletmenin kendi 6zel
kogullarina uygun hale getirilmesi igin hiz program-
lanabilir.

Tesisin biiytikligiine bagh olarak bir ¢ok tagitin
AGYV diizenlemesi iginde birlikte galigtirilmasi ola-
naklhidir. Ondeki tampon giivenlik diizenekleri
garpisma durumunda isletim personelini yaralan-
madan korur.

3.3. Mekanik Ozellikler

Manipiilatér yukar1 kaldinldig zaman tahrik
baslar1 manipiilatére sikica kenetlenir. Indirilmig
konumda, manipiilatérden disa dogru uzatilan des-
teklerin yerdeki konik ve prizmatik elemanlarla
aym cksende hassas olarak hareket ettirilebilmesi
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ve onlar iizerine yerlegtirilebilmesi igin, mani-
piilatoriin baglarla olan baglantis1 6zel bir diizenek
yardimyla gevsek bigmde kesilir.
3.4. Manipiilatér Kontrolu
3.4.1. Gii¢ Beslemesi

Tagitin tiimii akiimiilatdrden gii¢ almaktadir.
Tiim tahrik sistemleri elektrikseldir. Dogru
akimdan dogru akima (DC-DC) doniigtiiriiciiler,
kontrollarin, motorlarin ve servo birimlerin gesitli

Otomatik kumag )
levendi dejgigtirme | - Tagt igleme hazr
dbngiisiiniin - Bekleme pozisyonunda
baglangia

—

Hareket komutu
icin bekleme

- Veri toplama

- Kumag levendi deposunda bekleme
- AGV bilgisayan araaligiyla PPC'den
altnan hareket kormnutu

Ambardan alinan

- Gerekirse teleskop
bog kumag levendi

- Bog kumag levendini yakala ve tagita
yiikle

- Mevcut kumas tagima koridoru boyunca
dokuma salonu iginde hareket ve dokuma
tezgahi yaninda durma

Dokuma tezgahina
dogiru hareket

- Destekleri digan qkar

- Manipiilatériin orta baliimiini algalt
- Dokuma tezgahi kumas levendi yatak-
lanm ag

- Yakalayia sistemi digan qikar

- Kumag levendini her iki taraftaki disk-
lerden yakala

- Dolu kumag levendini tagita yerlestir.

- Dokuma tezgahin-
dan ahnan dolu
kumayg levendi

- Bir kumas reservi yap

- Kumag kes

- Bog kumas levendini sar

- Bogkumas levendini yakala

- Bog kumnag levendini dokuma tezganina
yerlegtir

- Dokuma tezgahindaki kumag levendi ya-
taklarm kapa

- Manipiilatorii yiikselt, destekleri geri gek

Bog kumag levendi-
nin sanimas: ve
dokuma tezgahina
yerlegtirilmesi

Kumag levendi am-

- Kumag levendi deposuna geri dén
barina hareket

Dolu kumag - Dolu kumag levendini kodlayarak belirle
levendini ambara - Dolu kumag levendini depoya birak
birakma - Yakalayialan baglangic konumuna getir

isletme voltajlarina adaptasyonunu saglarlar.
Akiimiilatér kapasitesi tasitin yaklagik %80
oraninda kullanimina uygun olarak ta-
sarimlanmistir.

Bilgisayar kontrolleri otomatik olarak tasiti
aklimiilatér kapasitesine uygun bir sarj iinitesine
gonderirler.

3.4.2. Kontrol Ozellikleri

Kontrollar iki AGV tahrik baginin iizerinde
diizenlenmistir. Alti eksenli bir robot kontrolu, pro-
gramlanms yoriinge egrileri boyunca harekete izin
verir. Bellekte depolanmis program kontrolu sis-
tem fonksiyonlarinin bireysel olarak isleme sokul-
masini saglar. Cesitli hareketler (yakalama, konum-
landirma vs.) kademeli motorlar, dogrusal tahrikler
ya da DC diglili motorlarla gergeklegtirilir.

3.5. Caligma Déngiisiiniin Tanitim1 ve Bir Tesis
egl

Sekil 9 ve 10 sirasiyla galisma donglisiiniin
asamalarin1 ve otomatik kumas levendi degistirme
sistemi ve kumas levendi tagima sistemi ile do-
natilmis bir dokuma fabrikasi &rnegini
gostermektedir.

1-Dokuma salonu
. 2-Cozgi levendi ha-
zirlama salonu
3-Cozgii levendi depo-
[ Y s | ] e e e | e su
4-Kumag muayene

ooooooooooo)

Doooooocoooo

%SDEEEF'E:E 5-130" ve 150" kumag
[EI=T=I=T= =3 levendi deposu
ey 6-Kumag ve ¢bzgi
SI=T=T= gecitlerindeki AGV se-
& rim kanallan
[——fgreE==1pmmo =] 7-AGV kontrol kabini
o e = 8-Tagit bekleme konu-
: mu
SSESESS 9-Akiimiilatdr garj is-
 eeeasoo tasyonu
9087 D2s = IO-Cazgﬁ levendi yﬁk—

leme istasyonu

- Dokuma tezgahi sayisi:

98 PU 153"/130" SULZER RUTI dokuma tezgahi

- Kumas levendi degistirme isi igin ortalama ¢evrim siiresi:
20 dakika

- Tagit say1st:

1 kumasg levendi manipiilasyon araci

1 gbzgii levendi tasima arac

Sekil 9. ls cevriminin diyagramla gosterilisi.

Sekil 10. Otomatik kumag levendi degistirme sistemi ve ¢bzgi

levendi tasima sistemiyle donatilmig bir dokuma fabrikasinin di-
yagrami.
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