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Yazi, bugiiniin dokuma makinalart teknolojisi dikka-
te alinarak, tiriin kalitesi ve wverimlilik bakimlarin-

dan Dokuma Endiistrisinin ne gibi talepleri olduguna °

iliskin bir incelemeyi icermektedir. Belirlenen
taleplere cevap verebilecek otomasyon olanaklar:
da yazida sunularak, yiiksek makina algilama yete-
negi, rastgele olusan islem kesintilerinin otomas-
yonu, planlanabilir islem kesintilerinin otomasyonu,
dokuma isleminin daha ileri otomasyonu konularin-
da dnerilen ciziimlerin gecerliligi hakkinda kamitlar
gosterilmektedir.

POSSIBILITIES FOR AUTOMATION IN THE
WEAVING MILL

This paper consists of a study of what requirements
has Weaving Industry from the point of view of
product quality and productivity when today's
technology of the weaving machinery is taken into
account. The automation possibilities that would
satisly the requirements so defined are also
presented in the paper, and the evidences are showns
as to the validity of the solutions proposed on high
machine intelligence, on the automation of randomly
occuring production breaks, the automation of
programmable breaks and on further automation of
the weaving process.

1. GIRIS

Dokuma igleminde gergeklestirilmis olan
otomasyon derecesi kumag tiretimi ile iligkili gegitli
islemlerde gergeklestirilen otomasyon dereceleriyle
kargsilagtinldiginda, zincirin son halkasi olmasina
ragmen belli dlgiide bir geri kalis kendini belli
etmektedir.

* Bu yazi, Alman Mithendisleri Toplulugu (VDI) Tekstil ve Giyim
Meslek Grubu'nun (ADT) 26 Mart 1987'de Ménchengladbach'daki
yillik ‘oplantisinda sunulmustur.

Melliand Textlberichte 68 (1987), s. 632-638'in gevirisidir.

136

Oniimiizdeki yillarda yapilacak geligtirme
cabalari, bu yiizden clde halen varolan elemanlarin,
ozellikle;

— Makina kontrol mikro iglemcisinin,

— Uretim ve kalite dlgiimii i¢in alicilarin ve
kontrol elemanlarinin,

— Malzeme igleme sistemlerinin,

— Izleme ve kontrol isleminde kullanilan giigli
bilgisayar sistemlerinin ustalikla birlegtirilmesi
iizerinde yogunlagtinlmaldir.

Bu yazinn tiim amaci, otomasyondaki mevcut
¢bziimleri, yeni hizmet ve fikirlerdeki beklentileri
ortak hatlariyla tamitmaktadir. Aym zamanda, gok
sayidaki terimin ve bunlarin anlamlarmin bir dlgiide
bir diizene sokulmasina galisilacaktir.

2. PAZAR ARASTIRMASI

Yeni geligmelerin iistiin yanlarini kesinlegtir-
mek igin A.B.D. ve Avrupa'daki belirli sayida
kullaniciya bir anket uygulanmig, otomasyon tizerin-
deki diigiinceleri verdikleri 6nem siralariyla Ggre-
nilsin istenmigtir.

Cevaplar, her fabrikanin iirettigi kumag gesidi
blgiisiinde degisiklik gostermistir. Bununla birlikte,
burada size de sunmay diigiindiiglimiiz, bulunabilecek
belirli dlgiide bir goriig birligi olmugtur.

2.1. Dokuma Makinasindan Bekledikleri Nelerdir?

Sadece dokuma salonunun biinyesinde otomas-
yona gitmek yetersiz olup, tek basina bir dokuma
makinas1 iizerinden halen yapilabilecek ¢ok sey
bulunmaktadir.

Dokuma makinasindan beklenenler:
—Daha yiiksck makina algilama yetenegi,
—Yedek iplikli makina diizenlemesi,

~ Garantili kumag yapsi,

— Atla ve ¢bzgli kopuglarinin otomatik olarak
giderilmesi igin kismi ¢6ziimler.

1. Gelecegin dokuma makinasi, yiiksek kul-
lanim degerinde kontrol saglayan mikro iglemcilerle
donatilmig olmalidir. Daha yiiksek makina algi-
lama yetencgi, yiikselen performansla birlikte daha
yiiksek esneklige yonelmelidir.

Makinalar, daha az sayida, fakat sorumlulugu
arttirilmig personel tarafindan igletilebilecek nite-
likte olmalidirlar.

2. Makinalar, hava jetli kesikli lif siirtiinmeli
kesikli lif iplikleri gibi gelecegin daha diizgiin,
ancak daha az mukavemetli ipliklerini doku-
yabilecek yctenekte olmahdirlar. Dolayistyla opti-
mum dokuma salonu verimliligine, ancak ipligi ko-
ruyan makina diizenlemesi sayesinde ulagilacaktir.
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Gerilimsiz atki atimi, klavuz noktalarinda
ipligin hi¢ zedelenmemesi, agizhk aggminda gerili-
min dengelenmesi, temassiz ¢dzgii kontrol mekaniz-
masi gibi betimlemeler, bagtan sona kullanicilari-
muzin raporlarinda tekrar etmektedir.

3. Tekstil Endiistrisi'nin rekabet edebilirligi,
hergeyden ©once pazar taleplerine gabuk cevap
verebilme sayesinde giivence altinda tutulabilir.
Bunu basarmak igin, tekstil iiretim kademelerinin
daha ileri iglem entegrasyonu gereklidir.

Ornegin, bitim iglemleri gibi en fazla karin sag-
lanabildigi kademenin otomasyonu, ancak caligi-
lacak kumaglarin ayn yapida ve esit ende olmalari
garanti edilebilirse, gerceklegebilmektedir.

Bugiin durum bdyle degildir. Dornier, Sulzer ya
da Picanol makinalarinda, aym Orgiide dokunan
dokular sadece goriiniimde farkli olmayip, enleri
agisindan da gegitlilik gosterirler.

Gelecegin dokuma makinasini, kumagin bitmig
enini oldugu kadar tutumunu da garanti edebilecek
gekilde ayar edebilmek esas olacaktir.

Atk atma geriliminin, ¢dzgi geriliminin, agz-
lik olusumunun ve tefe vurugunun ayarlanabilir
olmalari, ¢bziime katkida bulunabilecek bazi unsur-
lardandir.

4. En biiyiik ekonomik avantajin dokumaciya
yaptirilan igin otomasyonuyla kazanilacagina giip-
he yok gibidir. Bu kazang makina hiziyla birlikte
artig gosterir. bu nedenle, alinan cevaplarin
hepsinde, atki ve g¢bzgii kopusglarinin otomatik
olarak giderilmesi igin s6z konusu kism ¢bziimlerin
bile biiyiik bir iistiinliik yarathg:, belirtilmektedir.

2.2, Dokuma Cevresinden Beklenenler Nelerdir?

1. Gériiniirde, daha az kalifiye elemanmin bulu-
nabilmesi yiiziinden, gece ve hafta sonu vardiyala-
rinin az personelle yiiriitiilmesinde biiyiik bir kazang
potansiyeli yatmaktadir.

Makinanin, hafta sonu galismast sirasindaki
verimlilik kaybini onleyebilmek igin, istatistiksel
olarak saptanan en diigiik durug diizeyinde iglem
gormesini saglayicn "degigsken makina hizi" ayan
miimkiin olabilmelidir. Bu da, programlanms olan
hizimin ve hizla iligkili ayarlarinin makinanin
kendisi tarafindan otomatik olarak yapilmasiyla
gerceklestirilebilir. Bununla birlikte aym 6lgiide
gerekli bir bagka unsur da, ¢dzgiiniin ve kumagin
leventlere daha biiyiik gapta sarilabilmeleri ve
bunun yanusira, yeterli atk: ipligi depolamasinin ya
da otomatik atki hazirlamanin saglanabilmesidir.

Dokumay gevreleyen islemlerden beklenenler:
- Otomatik atk: saglama,
- Yar otomatik ¢ozgii degistirme,
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—Otomatik kumas topu degistirme,
— Otomatik temizleme ve yaglama,

— Kalite kontrol ve makina ayarlari igin uzman
sistemler.

2. Modernlegtirme nedenleriyle ¢ozgiiler gittik-
ge daha standart hale getirilmekte ve gesitlendirme
icin atki ve desenlendirme iizerinde durulmaktadir.
Bu, atki kopugu giderme ve atki depolamaya
taninan yiiksek otomasyon 6nceligini agiklar.

3. Cozgli salma ve kumag sarma iglemlerinin
otamatiklestirilmeleriyle saglanan ekonomiklik,
biiyiik dlgiide, tiretilecek kumasglara gore degisir.

Buradaki genel kural; iplik inceldikge otomas-
yon projesinin daha az ¢ekici hale geldigidir.

Otomatik ¢bzgii ve kumas levendi degigimi
kalin ve moda kumag dokuyanlara 6nemli bir kazang
potansiyeli sunar. Makina gabuk ig degistirme yap-
maya uygun hale getirilmelidir. Cozgii degistirme
siiresini kisaltabilmek i¢in kumas degistirme
konumunda bir kaset sistemi (hareketli bir ¢dzgii
levendi sistemi) uygulamasi ¢ekici olabilir.

4. Otomatik temizleme ve yaglama, yalnizca
ekonomik bakig agisindan tahmin edilebilenin daha
iistiinde bir oranda kazang saglamistir. Eger, ¢dzgii
degistirme icin gerekli siire kisaltilmugsa, otomasyon
ya da uygun makina diizenlemesi yoluyla temizleme
ve yaglama icin harcanan siirenin de kisaltilmasi
gerektigi agikardir. Makinalarin temizleme islem-
leri agizlik temizleme sistemleriyle desteklenme-
lidir.

5. Makina ayarlarin1 ve kalite kontrol sistem-
lerini en uygun kosula getirecek yapay algilama
yetenegi olugturulmalidar.

Goriisme yapilan fabrikalarin {rettikleri
kumag gegitlerine ve bulunduklan cografi konumlara
bagh olarak, her bir otomasyon fonksiyonuna verilen
oncelikler i¢cin alinan cevaplar ¢ok ok farkh olmug-
tur.

Ancak, son derece agik olan nokta sudur: Endiist-
ri tarafindan farkedilen gevk verici otomasyon
gereksinmelerinin ¢ogu, ¢ok sayidaki fonksiyonunun
gergekciligi ve yapilabilirligi hakkindaki rahatsiz
edici giipheler nedeniyle golgelenmektedir.

Cesitli otomasyon sistemnlerinin isletilmelerin-
deki maliyet ve karlilik tizerine olan tahminlerle
ilgili elegtiriler, en iyi "agin tedbirlilik" seklinde
Ozetlenebilir.

3. OTOMASYON HiZMETLERI-TANIMLAMALAR
3.1. Yapilabilen Islevler

Otomasyon igin temel 6n kosul, programlana-
bilir kararlar almasim miimkiin kilacak elverisgli
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makina zekasiyla donatilmig bir ana makinanin
varhgidir.

Asagida drnekleri verilen gok sayidaki terime
bityiik olasilikla tamdik olmalisiniz:

APF- Otomatik Atki Arayia (Sekil 1)

EFI- Elektronik Atki Atimu (elektronik kont-
rollii atki kayd1) (Sekil 2)

E- Armiir Elektronik Kontrollii Armiir

ELO- Elektronik Kontrollii Cozgii Salma Meka-
nizmast (Sekil 3)

ETU- Elektronik Kontrollii Kumas Sarma
Mekanizmasi ve iki Yonlii lletigim (Sekil 4).

Sekil 2.

Hic¢ siiphe yok ki, bir dokuma makinasini
denctleyen bir mikro iglemcinin;

— Uretimi 6lgme,
- Bakim gereksinimini sinyalle belirtme,

- Bir dokuma durugunu sinyalle bildirme ve
nedenini belirleme,

— Islem kogullanim ve ayar degerlerini 6lgme,

—Islem kosullarini ve ayar degerlerini iyiles-
tirme,

— Kazalara ve zarara karg: dnlem alma,
gibi temel iglevlerinden de haberdar olmalisimz.
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Sekil 4: CAD- Anlage - CAD sistemi, EDV- Anlage-veri
igleme sistemi, Auftrage-siparig, Planungsdaten-planlama
verileri, Lagerbestand- elde stok, Weberei-Computer-
dokuma bilgisayari, Betriebsiiberwachung-iglem kontrold,
Planung-planlama, Mikroprozessor-gesteuerte Webmas-
chine-mikro iglemci denetimli dokuma makinast.

PAT hava jetli dokuma makinasi, halihazirda,
otomatik atki arama, elektronik olarak kontrol
edilen atki atma ve elektronik olarak kontrol edilen
¢Ozgii salma mekanizmalarini, 1980'de yapilan tani-
timindan beri, standart donamiminin bir pargast
olarak bulundurmaktadir.

Armiir kontroliinii ve iki yonli iletigimi (BI-
COM) kapsayan mikro-iglemciyle denetim, PAT ve
GTM makinalarda 1985'den itibaren standart hale
getirilmigtir. Bu alandaki 4000'den fazla mikro
islemci denetimli dokuma makinasi, daha ileri
otomasyon agamasina esas olugturacak gok degerli
deneyim ve fikirlerin ortaya gtkmasini saglamgtir.

Otomatiklestirilmis bir igleme, klasik kontrol
sistemli dokuma makinalarinin 6nerilmesi, herbir
otomasyon iglevinin, yiiksek maliyette "kisir"
¢bziimleri zorlamak olacaktir.

Ilk bakigta "ucuz" gbriinen makinalar, uzun
vadede oldukca pahali bir hale kolaylikla
doniigebilmektedir.

3.2. Gelecekteki Otomasyon Hizmetleri

Hicbir, miikemmellik ya da 6zel bir dncelik
siras1 iddiasinda bulunmaksizin, gelecekteki oto-
masyon hizmetleri asagidaki gruplar aliinda topla-
nabilir:

3.2.1. Gelisigiizel Olugan iglem Kesintilerinde
Otomasyon
Atki kopugunun giderilmesi:

- Kopan atkinin gikarilmasi,

—Yeni atkimin yerlestirilmesi,

— Makinanin g¢ahstirilmasi.
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Gozgii teli kopugunun giderilmesi:
- Kopan telin bulunmasi,

- Kopan telin alinmasi ya da hizaya getiril-
mesi,

- Kopan telin uglarinin birlegtirilmesi,
— Onanlan telin taharlanmasi,
— Makinanin galistirilmasa,

3.2.2, Planlanabilir islem kesintilerinde otomasyon
Cozgiiniin diigiimleme yoluyla degistirilmesi:

- Gapraz gubuklarin yerlegtirilmesi,

- Bog ¢dzgii levendinin ¢ikarilmasi,

- Yeni ¢dzgii levendinin takilmasi,

- Cozgiiniin diigiimlenmesi,

- Diigiimlerin lamellerden, giiciilerden ve tarak-
tan gekilmesi,

— Makinanin ¢ahstinlmasi.
Harnig degisimini de igeren ¢6zgili degigimi:

—Bos levent, harnig, lamel ve taragin gikarnl-
masi,

-Yeni ¢bzgii levendi ve harniglerin makinaya
tasinmasi,

— Harnislerin baglanmasi,

- Cozgii levendinin takilmasi,

- Taragin takilmasi,

— Eski ¢Ozgiiye ait kumaga yeni ¢bzgiiniin diigiim-
lenmesi,

— Kenar tellerinin taharlanmasi,

- Makinanin ayarlanmasi,

—Dokumaya baglanilmasi,

~Uygun ambarlarin takilmasi,

— Kenar makaslarimin takilmasi,

- Her ¢6zgii degisiminde makinanin temizlen-
mesi,

-Yag degisimi,
3.2.3. Dokuma igleminin daha ileri otomasyonu
Atkr yedegi

- Bos bobinin gikarilmasi

— Dolu bobinin ige yerlegtirilmesi,

- Atk ipliklerinin birbirine baglanmas,
Dolu kumas levendinin gikarilmasi ve taginmas:

— Kumasin kesilmesi,

—Dolu kumas levendinin makinadan gikaril-
masi,

- Dolu kumas levendinin arabaya yiiklenmesi,
- Bos kumas levendinin takilmasi,
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— Kumas ucunun kumag levendine gegirilmesi,

— KKumag silindirinin ileriye g¢evrilmesi,

— Dokiintilerin ¢ikaniimas: ve tasinmasi

- Belli makina pargalarinin yaglanmasi

- Vakumla temizleme

— Kenar bobinlerinin degistirilmeleri

—Bakim (kendiliginden ayarlanan makina
bilegenleri)
Makina ayarlan (iplik ve kumas 6zelliklerine bagh
olarak ve makina duruslarim1 en aza indirecek
sekil):

- Cozgii gerilimi,

- Cozgii kbpriisiiniin konumu,

- Gozgii yoklama mekanizmasinin konumu,

- Atkr siklig,

- Agizligin agilmasy,

—Agizhigin kapanmasi ani,

— Atki atma gerilimi,

— Atki uzunlugu,

—Hava kapakgiklarinin ayan,

—Kumas eni ayarlan (aimbarlar, kenar makas-
lar1, atki yoklayici v.s.)

Makina {izerinde kumasin kalite kontrolii
Islem izleme ve denetleme:

—Makinanin kendi kendine bilgi toplama yete-
negi,

—Makinadan daha cok yararlanma programi-
nin lojistigi,

—Malzeme harcketinin lojistigi,
3.3. Otomatiklegtirilmis Dokuma Salonu

Karmagik haldeki gereksinimlerin yonetilebi-
lir adimlara ayrilmasini saglayabilmek igin, yiiz
makinanin (hava jetli ve kancali dokuma maki-
nalar1) bulundugu bir dokuma salonunun tamaminin
tasarim etiidiinli yapmanin yardimecr olacagim
diistindiik (Sekil 5).

Bu etiidiin amacy;

a) Makina alt gruplarina gore, her bir otamas-
yon gerekliligini bir matris formunda karsilagtir-
mak,

b) Personelin yeniden diizenlenmis is kapsam
hakkinda net bir goriis kazanmak,

c) Fiyatlar ve maliyet agisindan giivenilir bul-
gular elde etmek, idi.

Piyasaya komple tesisler sunanlarla rekabet
eden bir kurulug gibi olma niyeti tasimadan bu
alanda uzmanlagsmis bir sirketle birlikte malzeme
tasima otomasyonunu gelistirmeye basladik.
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Burada gosterilen diizenleme igin hareket nok-
tas1 olarak, burada goriilen gesitli otomasyon fonksi-
yonlarinin, agagidaki unsurlara gére analizini
aldik,

Bu unsurlar;

a) Fonksiyonun gerekli tekrarlanma siklig,
b) Islem aciliyeti,

) Robot igin gerekli yiik miktarlaridir.

Bazi kargithiklar yiiziinden, gereksinimler her
zaman birbirleriyle uyumlu olmamugtir.

Ornegin:
- Sik sik tekrarlanan fonksiyonlar (gozgii ve

atki kopugunun giderilmesi, siirekli temizleme gibi),

idealde dokumacinin alami olmaktan gikarilmak-
tadir.

—Onemli blciide dnceligi olan fonksiyonlar,
girisgim tekrarindan sakinmak amaciyla, birbirlerin-
den ayn gergeklestirilmelidir.

— Agr yiikler (¢dzgii ve kumag leventleri), eger
miimkiinse aym makinalarla nakledilmelidir.

Tavandan asili klavuz-ray sistemi, otomatik

tasiyicalar iginde en fazla hareket serbestligini
saglayan ve islemciye en az giigliigii ¢ikaran sistem
olmasina karsin, daha hantal olan yerden tagima
segenegine gore oldukga pahalidir. Bu yiizden, kendi
caligmarmizda tabana bagh daha gercekgi bir ¢oziimii
benimsedik.

(A it

- pority
=T
[ wolI il

Sekil 5: Zwischenlagerflache fiir LKW- Bestiickung,
tagiyiailart yiiklemek igin ara depolama sahasi,
Bestiickungsgerat stationar-sabit ylikleme initesi, Palette-
istif rafi, Palettenregal fiir Kreuzpulen-bobinler igin
istifleme rafi, Abgabe Kettbaum-gozgii levendi dagitimy,
Aufnahme-girdi, Kett-und Warenbaumlager-¢6zgi
levendi ve kumag topu depolama, Einpackstation-¢6zgh
cekme iinitesi, Warenbaumcodierung-¢ézgii - levendi
kodlama.

Ayni yol sistemini kullanan gesitli araglarin
karsilagmalarina ait sorunlar;

a) Ara¢ uzunlugunu dokuma makinast uzunlu-
gundan kisa tutarak,
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b) Diger tagitlara ait higbir gegitte araglan
durdurmayarak,

c) Farkli yiikseklik seviyeleri kullanarak,

d) Gapraz saft kontrollii birbirine dik klavuz
yollariyla ve

e) Plana ilave edilen kestirme yollarla engel-
lenebilir.

Yalmz, kisa siireli, diigiik sikik ve acillikteki
fonksiyonlar diizensiz bigimde siirdiiriilebilir. Boyle
fonksiyona drnek olarak;

— Makina temizleme,
- Yaglama,
— Dokiintii uzaklagtirma,
verilebilir.
Bu fabrikadaki dokuma makinalannin herbiri,

cevresi de dahil olmak iizere Sekil 6'daki gibi
resmedilebilir.

Sekil 6.

Bu resim, atki kopugu baglama (atki kopugu
giderme otomatigi) ve ¢dzgii baglama (¢dzgii kopugu
giderme otomatigi) icin gegitli etkilenme
diizeyleriyle birlikte, dokuma makinasinin
kendisini; ¢bzgii, atki ve yan gereksinmeler gibi
makina girdilerini, kumag topu ve dokiintii gibi
makina giktilarimi ve her iki yondeki bilgi akigin
gostermektedir.

Cesitli dilleri konusan insanlarla yazigirken
veya konusurken olugabilecek herhangi bir karigik-
hig1 dnlem amaciyla, gesitli tertibatlar igin Ingiliz
terminolojisinin kullamilmasina karar verilmigtir.
Ornegin; PRA (Pick Repair Automation- Atki
Kopugu giderme Otomatigi), ERA (End Repair
Automation-Gozgii Kopugu giderme otomatigi),
Warpy (cbzgii levendi degistirici), Webby (Kuma$
topu degistirici) ve Wefty (atk1 yedegi tagiyicy)-
Bunlar, kumas yigma mekanizmali bir mekikgikli
dokuma makinast (GTM) ile baglantili halde Sekil
7'de gosterilmektedir.

TEKSTIL VE MAKINA YIL: 2 SAYL: 9 HAZIRAN 1988




Sekil 7.

Boylece, bundan sonra kullanilacak terimlerin
anlamlanmn netlesmesi saglanmigtir. Artik, cesitli
otomasyon olanaklarimin daha ayrintih olarak
incelenmesine gegilecektir.

4. BIR DOKUMA MAKINASININ KENDISi
UZERINDEKI DAHA ILERI OTOMASYON
OLANAKLARI

~ Asgafidaki sematik resimler otomatik atki ve
¢6zgii kopugu baglama hakkinda bazi &nerileri
gostermektedir. Tiim kopuk giderme iglemleri, agag-
daki sirayla gergeklesir:

a) Durus nedeninin kontrolii,

b) Uygun kopuk giderme sisteminin segilmesi,

¢) Durusa neden olan ipligin serbestlegtirilmesi,

d) a ipligin cikarilmas: ve yenisinin yerlesti-
rilmesi,

e) Kopan ipligin kusursuz olarak uzaklastiril-
diginin kontrolii,

f) Caligmaya hazir olundugunu sinyalle belirt-
me veya otomatik olarak galismaya baglama.

Her hizmet, gesitli otomasyon kademelerine
ayrilmig durumdadir. Her bir kademenin otomas-
yondan etkilenebilir kismi, belirtildigi gibi toplam
kopma tekrarimin ytiizdesi olarak tamimlanmaktadir.

Her olayin olugma siklig, gergek fabrikalarda
yapilan bir ig analizine dayanmaktadir. Burada
verdigimiz degerler bir poplin kumas (Nm 68x68,
43x48) igin gegerlidir ve kumasg, asagidaki durus
oranlariyla tretilmigtir:

- Kancali dokuma makinasinda,

1,7 atki durugu / 100.000 atk,

4,0 ¢bzgii durusu / 100.000 atka

- Hava jetli dokuma makinasinda,
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3,2 atki durusu / 100.000 atki,
1,9 ¢bzgii durusu / 100.000 atks,
4.1, Atla Kopugunun Giderilmesi

Atki kopugunu gidermede halen bilinen bazi
girigimler vardir. Bunlar esas olarak PRA 1 (Atki
Kopugu Giderme Otomatigi 1)'in islevleri arasinda
yer alirlar ve dolayisiyla olast duruglarin en fazla
% 50'sini giderebilirler (Sekil 8).

PRA 1, atkinin agizlig1 hatali olarak yerlegti-
rildigi fakat diger yonlerden zarar gormedigi (kisa
atkilar, ilmekler, v.s.) durumlardaki tiim islem
kesintilerine miidahale eder. Atki, sikistirilma
Olgiisiine bagh olarak ya hava basma ile ya da
mekanik yolla gikarilir.

PRA 2, agizlik igerisinde kopan bir atki oldugu
saptandiginda kullamlmaktadir. Burada en 6nemli
iglev, ayr1 atki uglarim bulmak ve qkarmaktir.
Atkinin halen besleme bobinine bagh sol pargasi
PRA 1 tarafindan isgleme alinir. Bu neden ile olusan
durug sikhigi, bizim poplin kumagimiz icin % 24
olmustur.

PRA 3, 6n bobin saricidan énceki ve sonraki
bolgeleri de kapsar sekil, agizlik disinda olusan tiim
atk1 kopuglarinda iglem goriir. Poplin kumasimzdan
bu tip kopus sikhig1, % 26'dir (Sekil 10).

Dokumaa iginin otomatiklegtirilmesi sayesin-
de daha ucuz iplik kullamiminda dahi basit bir
iretim seviyesi garanti edilmekle kalinmayip,
ayrica daha onceleri bol yedek malzeme ve hata
paylan kullanarak makinamz teknik simrlarindan
akillica kagmnilirken, simdi bu sinirlara yaklagildi-
gimin hissedildigi sOylenebilir. Ornegin; bir kez
otomasyon miikemmel bir gekilde isler hale
getirilebilirse, artan duruglar pahasina, hava tiike-
timini ve iplik dékiintiisiinii azaltma yoluna gidile-
bilecegi, gayet iyi tahmin edilebilir.

4.2, Cozgii Teli Kopusunu Giderme

Cozgii teli kopuglan ii¢ ayr bdlgede meydana
gelmektedir. Bu kopuslar:

Tip 1: Lameller ve tefe vurug noktas: arasinda
olusur (% 65).

Tip 2: Cozgii kopriisiinden itibaren lamellerin
yer aldif1 alami da kapsayan bolgede olusur (% 25).

Tip 3: Kenar ipliklerindeki kopuslardir (% 10).
Kopuglar, simdi agiklayacagimiz gibi, cesitli
otomasyon kademelerinin uygulanmasiyla giderilir.
Milano'daki son ITMA fuarindan bu yana,
boliimlendirilmis ¢ozgii kontrol mekanizmasiyla,
yaklagik kopug bdlgemiz belirlenmesinin kolay-
lagifim siz de fark etmis olabilirsiniz (Sekil 11).
Kopusg yerini temizleyen en miikemmel modelde
dahi, dogrudan tek bir ¢bzgii teline ydnelik herhangi

141



birgey sézkonusu degildir. Gergektende, bu sadece
“Tel yerini belirleme tertibat1" olup, kolayhk
saglamak agisindan otomasyonun (ERA 1- Cozgii teli
kopugu giderme otamatigi 1'in) ilk agamas: olarak
ele alinmaktadir ($ekil 12).

Sekillerin sol iistiinde yer alan kutucuklar, ¢6zgii
kopugunu giderme iglemi iginde s6z konusu kademe-
nin galigma sikhifim gdstermektedir. Lamellerin
belirlenmesi ve takilmas: dogal olarak her ¢bzgii
kopusunda yapilir.

Sekil 13.

Sekil 14.

0%

Sekil 16.

Sekil 17
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ERA 2 ilk olarak kopusun yerini kontrol eder.
Eger kopusg Tip 1 grubundansa, yani lamellerle tefe
vurug noktas: arasindaysa, bir miktar iplik tel ucuna
diigiimlenerek, dokumaciya uzatilir (Sekil 13). Bu
olugumun sikhig, tim ¢bzgili duruglarimin % 65'i
kadardir. Aym siklik yiizdesi, kopan ¢bzgii telinin
kumas tarafindaki ucunu gikaran ve ERA 2 tarafin-
dan hazirlanmug yeni teli giiciilerden ve taraktan
geciren ERA 3 igin de gegerlidir (Sekil 14).

ERA 4, ERA 1'e benzer. Gerekli, ancak ¢ozgii
teline higbir islem uygulanmayan bir kademedir. Bir
kontrol listesini siiratle gbzden gegirdikten sonra,
makinanin otomatik olarak yeniden g¢aligmaya
baglamas1 konusunda karar alir (Sekil 15).

ERA 5, ¢bzgii levendi tarafindan olugan ¢dzgii
kopuslarimi giderme gibi zor bir goreve sahiptir.
Gapraz, sikigtk veya kalkik duran tellerin, gevsek
tellerin ya da diigiimler, kalin yerler, iplik yiizeyin-
deki tiyler v.s. gibi hatalar ile, biten tellerin
olugturdugu problemler, en son yoklama tertibat ile
ad1 adim-ele alinir. Ancak, tiim ¢dzgii kopuslarinin %
25'ini temsil eden bu kismin pay1 daha, diizgiin ¢6zgii
hazirlama sayesinde goreceli olarak azalmaktadir
(Sekil 16).

ERA 6, tiim ¢6zgii kopuglarinin % 10'u gibi
goreceli olarak oldukga yiiksek sayidaki kenar teli
kopuslanyla ilgilidir (Sekil 17).

ERA 3 ve ERA 4 arasindaki kademe, bir
kimsenin ilk bakigta tahmin edebileceginden ¢ok
daha 6nemlidir. Bu kademe normalde dokumac
tarafindan uzaklagtirilan tiim iplik pargalarinin ve
dokiintiilerin, otomatik olarak bulunmug ve gikaril-
mig oldugunu varsaymaktadir. Aym1 zamanda,
galigmay1 baglattiktan sonra kumasta hig ¢ozgii
hatasi (taharlama hatas1 gibi) olmayacaginin da
garanti edilmesi gerekmektedir. Bu durumda, tcknik
olarak giivenilir ve ekonomik fiyath yoklama
aparatlarn icin gergekten ilging bir gérev bulunmak-
tadir.

5. DOKUMA CEVRESINI OTOMATIKLESTIRME
OLANAKLARI

Dokumadaki yan iglemlerin otomasyonundaki
maliyet-kar problemi, atki ve ¢bzgii kopugunun
kumas tipinden bagimsiz olarak gidermenin otomas-
yoncuyla olugsana oranla daima daha karmasik
yapidadir.

Tagima otomasyonuyla saglanabilecek tasar-
ruflar, iplik numarasi ve kumas yogunluguyla
yakindan iligkili olarak degisim gosterirler.

Bir alici, yeni makinalar satin almaya karar
verdigi zaman, makinasmin émiir siiresi iginde kendi
Gretim programindaki gelismeleri 6nceden tahmin
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edemez. bu yiizden, ¢ok ince iplik numaralarimn
kullaruldigr zamanki en elverigsiz kosullarda dahi,
kisa amortisman donemleri gergeklestirmek esastir.

Cozgii degistirme, kumas topu nakli ve atks
ipligi yedekleri scklinde isimlendirdigimiz ti¢ temel
fonksiyonun otomasyonu iizerinde segimimizi yapar-
ken, yukaridaki gerekliligi nispeten daha kiigiik
makina grubu igin bile dikkate aldik.

5.1. Cozgii Degigtirme Islemleri, "Warpy" (Sekil 18)

Islemlerin tipik bir siralamasi asagida yer
almaktadir:

1. Cozgii degistirici (Warpy) makinaya dogru
hareket eder, ¢6zgii levendine yanasir ve levent mili
vidalarimi soker. Sirasiyla,

—Makina kenarindaki ¢ozgii kelepgesini kav-
rar,

— Cozgii kelepgesini serbestlestirir,

- Cozgli degistirici tarafindan ¢dzgii kistirr,

- Cbzgii kelepgesini kendi gengeline koyar,

- Biten ¢ozgiiyii keser,

- Bos levendi gikanr ve tasiyici iizerine yiikler,
- Bog levendi gikarir ve tastyic iizerine yiikler,
- Vakumla ¢ozgii levendi alanini temizler,

- Makinadan ayrilarak, bog levendi birakir,

- Vakumlu temizleyici bogaltir.

2. Cozgli degistirici, halen iizerinde iki sikig-
tirma mandali bulunduran yeni ¢dzgii levendini
getirir. Bu asamada,

—Yeni levendi makinaya yerlestirir, levent
vidalarmi sikistirir,

- Mandallar1 makina tizerindeki
aktadir,

-~ Makina alanini terk eder,

kancalara

3. Bundan sonra, ¢zgli diiglimleyici kusursuz
olarak paralellegtirilmis ¢dzgii tellerini diiiimleye-
bilir.

5.2. Kumag Topu Degistirme Islemleri, "Webby"
(Sekil 19)

Tipik bir iglem akigi siralamasi asagidaki gibi
olabilir:

1. Merkez bilgisayar "kumas topu dolusu"
sinyalini alir. Top degistirici bos kumas levendini
alip getirir.

2. Kumag topu degistirici (Webby) kumasg sarma
mekanizmasina dogru harcket eder ve ona yanagr.
Sirasiyla,
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— Dolu kumas topunu gikarir,

— Kumasg gelirimini koruyacak sekilde kumagi
keser,

- Bos kumas levendini takar,

- Kumas ucunu levent iizerine sarar, uygun
gerilimi saglar,

— Atk dokiintiilerini toplar,

- O bolgeden ayrilir.

3. Bu agsamada,
- Dolu kumag topunu gotiiriir,
- Dokiintiiyii bogalbir.

i [}

Sekil. 18: Blinklicht-Yanip sénen sinyal 15181, Besen-firga,
Sicherheitsbiigel-tampon, Schneideschine-kesme aleti,
Klemmleiste- kiskag, Teleskoparm-teleskopik kol,

Zentrierfup-merkezleyici alet.

Sekil. 19: Warenbaum wird aufgenommen-¢ozgii levendi
alinr, ist eingezogen-dogru konumuna yerlegtirilir, wird
abgeschnitten-kesilir, Messer-bigak, vorbereiteter
Warenbaum mit klebestreifen-bantla baglanms hazir
haldeki kumag topunu hazirlar. Kantenabfallbehitter-
kenar dokiintiisii kutusu
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5.3. "Kombi" (Sekil 20)

Bu tertibat fikri su iki temel gereksinimden
dogmustur:

a) Ekonomik nedenlerle, miimkiin oldugunca agir
yiikler aym tasiyiciyla taginmahdir.

b) Cozgii leventleri ve kumag toplarinin birlikte
tasinmalan islemi, 24 gibi diigiik sayilh makina
gruplan igin dahi ekonomiklik saglayacak gekilde
yiiriitiilmelidir. Ayri tagiywcilar igin ekonomik
acidan makul makina parki, kii¢iik kuruluglar igin
agin biiyiik kalir.

- Fonksiyonlarin Tanimu:
. Merkez bilgisayardan alinan sinyallere gore
ortaya gtkan duruma gore kombi kendini ¢6zgii veya
kumag topu degistirici'ye doniigtiiriir ve sonra da 5.1
ve 5.2 de aciklanan iglemleri yerine getirir.

Sekil 20.
5.4. Atk ipligi Yedegi Tagima, "Wefty"

Bu fonksiyonun otomasyonu igin, iplik bobinle-
rinin biiyiik dlglide standartlagtirilmasi gerekir.
Dokumaciya ve ¢ozgii iglem yoniine dik olarak
hareket eden bu aracin iglevi agagidaki gibi tanim-
lanabilir:

1. Dokuma makinasinin bobin caghg merkez
bilgisayara bir ihtiyag sinyali gonderir. O da, atk
ipligi yedegi tagiyicinin rutin devriyesinin kesil-
mesi gerektigine veya o devriyesinin tamamlanma-
sindan sonraki tekrarin da makinaya ulagmasi
gerektigine karar verir.

2. Atk ipligi yedegi tagiyic, ara depo odasin-
daki caghktan topladign atki bobinleriyle dokuma
makinasina gider ve yanasir. Sirasiyla,

— Dolu bobinleri biralar ve biriktirme sandigin-
dan bos bobinleri toplar,

- Bilgisayardan bildirilen koda gore tiim bobin-
ler dagitilincaya kadar ihtiyag bildiren bir sonraki
makinaya dogru hareket eder.
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- Bos bobinleri ve devriye hareketi sirasinda
yerden topladig dokiintiileri aralarda bulunan depo
odalarina  birakir, yeni gereksinimler igin dolu
bobinleri alir.

Burada goriilen segencklerin sadece, problemin
icin varolan gok sayidaki olasi ¢bziimden yapilmug
bir se¢imi temsil ettikleri agiktir.

Digerleri, ya dar yollarda hareket eden bir
arag 6rmegindeki gibi (Sekil 21),¢6zgii levendi tagin-
masi1 igin Onceden belirlenmis segeneklerle ters
diigmiis ya da Sekil 22'de goriilen askili nakil
sisteminde oldugu gibi asin pahah olmugtur.

Gayet dogaldir ki, gsimdiye kadar sbzii edilme-
yen ve buradaki tamitimin gergevesi igersinde
tizerlerinde ayrintilariyla durmak istemedigimiz
diger baz1 yan fonksiyonlar da mevcuttur.

Sekil. 21: Dornen zur Spulenaufnahme drehbar = bobin
tutucular, Spulengatter = Caghk Spulenaufnahme = Bobi-
ni kaldirma Ausfahrbare Fiihrungsschiene = Kilavuz
gubuk Diger terimler igin bkz. Sekil 18

Sekil 22,
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Ancak bunlanin yanisira, boylesi biiyiik dlgiide
otomatiklegtirilmis bir alanin giivenlik unsurlarinin
da gozoniine alinmasi ¢ok énemlidir.

Bilgisayar kontrollu ve indiiksiyon halkala-
nyla yonlendirilen yer araglari, halihazirda ¢ok
sayida pratik ve rekabet edebilir ozellikteki tesis-
lerde kullamilan kanitlanmig giivenlik kurallariyla
baghdirlar.

Dokuma makinalarinin otomasyonu igin
bulunacak daha bagska c¢Gziimler de olacaktir.
Ornegin, dokuma dairesinde gahgan personel, maki-
nalar tarafindan goriilebilir hale getirilmelerini
saglayan bir yaymn araa ile techizatlandirila-
bilirler.

Makina, bir kimsenin otomatik bir mekaniz-
madan uzaklhigina bagl olarak, hata sinyalleri
verme ya da hareketlerini kademeli olarak kesme
veya tamamen durma gekillerinde tepki gostere-
bilir. Bu da "engel"in orada durma siiresine bagh
olur.

Personel yaym aracimin varligim belirten
sinyali, dokumaci makinanin yakiminda bulundugu
siirece, otomatik olarak yeniden cahgmasina engel
olur.

6. SONUGC

Dokuma endiistrisinin gegitli otomasyon talep-
leri agagidaki doért ana grupta toplanabilir:

1- En son teknoyojinin uygulanmasi,

2- Rastgele olugan iglem kesintilerinin otomas-
yonu,

3- Planlanabilir islem kesintilerinin otomas-
yonu,

4- Dokuma igleminin daha ileri otomasyonu

Atki veya gdzgii teli kopugunun giderilmesi
alaninda bir dizi gelisme agamas: belirgin hale
gelmigtir. Atk igin;

PRA 1, agizlik igerisinde olusan hatayi, hata-
siz atki ipligini,

PRA 2, agizlik igerisinde olugan hatayi, atk:
ipliginin kopmasini,

PRA 3, agizhik diginda olugan hatayi,
ele alir. Cozgii igin;

ERA 1, lamelleri temsil eder.

ERA 2, kopus yerinin kontrolu, levent tarafin-
daki ¢bzgii telinin diigiimlenerek uzatilmasi,

ERA 3, kumas tarafindaki ¢ozgii ucunun gikaril-

mast, yenilenen telin giicii gdzii ve taraktan gekil-
mesi,
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ERA 4, kontrol listesinin hizla gdzden gegiril-
mesinden sonra, ¢aligmaya otomatik olarak yeniden
baglama,

ERA 5, levent tarafindan kopan telin tamiri,

ERA 6, kenar tellerinin tamiri,
islemlerini yerine getirir.

Otomasyona uygun kogullarin yaratilmas: (bog
ve dolu atki bobinlerinin boyutlar1 ve paketlen-
meleri, ¢bzgii levendi ve kumas topu biriktirilmesi,

vs.), tasima otomasyonunun iglevini iyi yerine
getirebilmesi igin temel 6n koguldur.

Otomatiklestirilmig atki yedegi saglamada,
¢bzgii ve kumasg leventlerini gtkarma ve takmada
halen cesitli girisimler vardir ve diger sistemlerle
kargilastirdiklarinda ekonomik olma iistiinliiklerini
kanitlamaktadirlar.

Cozgii leventleri, kumag toplar ve atki bobin-
leri gibi iplik tasiyicilarin kargihkh degigtirilme
islemi kadar kopuk giderme iglemi de, yonlendirici
roldeki ana bilgisayarla iki yonlii iletisim baglan-
tistna sahip, yiiksek seviyeli bir makina algilama
yetenegine gercksinim duyar. Bbylesi bir sistem
entegrasyonuna uyumu yapilmamig dokuma
makinalari, kendilerini gelecekteki gogu otomasyon
uygulamalarindan yoksun birakacaklardir.

Dokuma makinasinin temel yapisindan yagla-
ma sistemine kadar tiim elemanlan, mekanik diizen-
lenisleri bakimindan, pratikte, burada agiklanan
otomasyon kademelerinden etkilenmektedir.
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Diisiik sayil ekiplerle ¢ahgma yolundaki bazi
admmlar gunlardir:

- Cok kisi ile yapilan iglemlerinin ortadan
kaldirilmasi,

- Kismi personel megguliyeti probleminin ¢o-
ziimlenmesi (1/2),

- Kismi makina mesguliyeti probleminin ¢6-
ziimlenmwesi (1/2),

Is kapsamlarinin ayarlanmasi ve buna bagh
yeni ig diizenlemesi, personelin yalmzca otomasyo-
nun bir problemi gdzmeye yeterli olmadig yerlerde
miidahale ctmesine, sonunda hig¢ insan aracihigl
olmaksizin bir dizi iglemin yiiriitiilmesinin s6z konusu
oldugu bir duruma ulasilmasina olanak saglaya-
caktir.

Gergek maliyet-kazang durumunun giivenilir ve
diiriist bir degerlendirmesi ancak agagidaki unsur-
lara ait tiim gergekler cle gegtigi zaman miimkiin
olabileccktir. Bu unsurlar:

— Otomatik miidahelenin basar1 derecesi,

—Gergek fabrika kosullan igerisinde endiistri-
yel giivenilirlik,

— Makinalarin ve gevrelerinin otomasyonunun
seri dretim fiyatlandir.

Ancak bundan sonra, bize gercek ve giivenilir
yapilabilirlik etiidleri hazirlamamiz igin olanak
tamiyan parametrelere sahip olabiliriz.
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