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OZET

Gliniimiizde bilgisayar yazilimlarimin kullanilmasi ile birlikte, iiretilen iriiniin
gecmise ait liretim verileri kolaylikla saklanabilmektedir. Bu bilgilerin analizi yapilarak
tiretim hatalarinin sebepleri ve sonuglari ortaya konulabilmekte ve tekrarlanmamasi i¢in
Onlemler alinabilmektedir. Bu hatalarin azaltilmasi, iiriiniin dogru ve zamaninda
iretimine yardimci olmaktadir. Ayrica iiretimin planlamasi daha verimli yapilabilmekte
ve ileriye yonelik iiretim faaliyetlerini 6ngdrebilme kabiliyeti artmaktadir.

Bu tez calismasinda, kiigiik ve orta Olcekli dokuma isletmelerinde
kullanilabilecek, maliyeti diisiik ve kullanimi kolay bir sistemin gelistirilmesi
amaclanmistir. Bu sayede kiicilik ve orta 6lcekli isletmelerin dokuma makinelerindeki is
takibinin daha verimli yapilacag: ve ileriye yonelik dokuma planlamalarinda kolaylik
saglayacag diistiniilmustiir.

ANAHTAR KELIMELER: Veri toplama sistemleri, gorsel programlama, seri
iletigim, iligkisel veritabani, dokuma tazgahlari.
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ABSTRACT

At present with using computer softwares, the history data of production can be
archived easily. By analysing of these data, causes and results of the production
discrepancies are determined and according to these determination, preventive measures
can be taken. The decreasing of production discrepancies will help the correct product
and at the right time production. Also the planning of production will be performed
more effectively and the ability of planning future business activities will be increase.

In this thesis study, it is aimed to develop a low cost system that will easily used
by small and medium sized companies. In this way it is considered that more effective
work pursuing on weaving looms and more easier planning of future business activities
will be done by these small and medium sized companies.

KEY WORDS: Data collecting systems, visual programming, serial communication,
relational database, weaving looms.
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GIRiS

Elektronik devreler, kablolar, bilgisayar ve makine bdliimlerinin i¢ ice ge¢cmis bir
sekilde calistigi sistemler, cevremizde artik sik¢ca gordiigiimiiz ve genel anlamda
mekatronik adi altinda toplanan sistemlerdir. Bu sistemler sayesinde eskiden kalem
kagit kullanilarak takip edilen {retim verileri, arttk aninda kullaniciya
aktarilabilmektedir. Hatta bu tip sistemlerin, kablosuz iletisimin de yayginlagmasi ile
birlikte daha kolay monte edilebilir ve diisik maliyetli sekle donitistiikleri
goriilmektedir. Bu tez ¢alismasinda anlatilan veri toplama sistemi ile birlikte dokuma
makinelerinden elde edilen dokuma verileri bir bilgisayara aktarilarak bilgisayarda
calisan yazilim sayesinde kullaniciya, isletmesindeki iiretimin takibi ile ilgili bilgi
aktarilmasi1 hedeflenmistir. Bu bilginin degerlendirilmesi sonucunda verimi diigiik
dokuma makinelerinin tespitiyle alinacak diizeltici Onlemlere girdi olusturmasi
saglanabilir. Bu tezde anlatilan sistem, dokuma makineleri iizerinde uygulanmstir.
Anlatilmak istenen yapinin, baska sistemlere de kolayca uyarlanabilecegi

distiniilmektedir.

Birinci boliimde, genel bir veri toplama sistemi gosterilmis ve bu sistemlerin
tarihsel gelisimi anlatilmistir. Veri toplama sistemlerinin tekstil sektoriindeki durumuna

kisaca deginilmistir.

Ikinci boliimde, veri toplama sistemini gelistirirken kullanilan araclarin tercih
sebepleri belirtilmigtir. Seri veri iletimi, RS232 ve RS485 standartlar1 ile endiistriyel

mesajlagma protokolleri hakkinda kisaca bilgi verilmistir.

Ucgiincii béliimde, Visual Basic 6.0 programlama dili ile gelistirilen, MS Access
veri tabanin1 kullanan ve seri port lizerinden dokuma makineleri ile haberlesen veri

toplama sistemi anlatilmistir.

Son boliimde bilgisayar destekli veri toplama sisteminin kullanilmasiyla birlikte
ortaya ¢ikacak sonuclar irdelenmis ve isletmeye saglayacagi faydalardan bahsedilmistir.
Bu calismada anlatilan sisteme benzer yerli veri toplama sistemleri ile karsilagtirmasi

yapilmistir.



1 KAYNAK OZETLERI

Giliniimiizde fiziksel verilerin bilgisayar ortamina alinmasi ve bu verilerin merkezi
bir yerde kayipsiz olarak toplanmasi onemli ¢alisma alanlarindan biri haline gelmistir.
Fabrikalardaki proses verilerinin bilgisayarlar vasitast ile kontrol merkezlerinde
toplanmasi, son kullanicilarin tiriinle ilgili bilmesi gereken 6zellikleri ve {iriiniin hangi
asamalardan gectigi, iiriiniin test ve kalibrasyon degerlerinin internet ortaminda son
kullanicilara sunulmasi, son zamanlarda yapilan c¢aligmalar igerisinde dnemli bir yer
almaktadir. Yakin gelecekte boyle kapsamli bir sisteme sahip olan kullanicilar, her
ortamda ister cep telefonlar: ile ister seyahat sirasinda kisisel bilgisayarlari ile internet
lizerinden iiretime ait verilere aninda ulasabileceklerdir. Boyle bir sistem Sekil 1.1°de

gosterilmistir.

Veri toplayan Unite

istemci

Kablolu / kaplosuz
iletisim

Kablolu iletisim

—>

Kablolu / kaplosuz
iletisim

herhangi bir
internet sistem veya
makineler grubu

———————————————————— > <« o
Veri Ureten
A
[]
1
1
1
1

Istemci Cep telefonu Dizlistii PC

Sekil 1.1 — Bir Veri Toplama ve Erisim Sistemi



1.1 Veri Toplama Sistemlerinin Tarihcesi ve Gelisimine Katkisi olan Kilometre
Taslan

Veri toplayip bilgi haline getirme faaliyetleri tarih kadar eskiye dayanir. Ik yazili
kayitlar MO 3500’lerde Mezopotamya’da din adamlari tarafindan tabletler iizerinde
tutulan alacak kayitlari olarak bilinmektedir. Yani bilgi toplama sistemlerinin tarihcesi
neredeyse bilinen ya da yazili insanlik tarihi kadar eskidir. Veri toplama sistemlerine ait
bilinen ilk 6rnekleri kronolojik olarak siralarsak;
= MO 3500 Siimerlerde tarim mahsullerinin dagilimlarindaki verilerin belirlenmesi ‘"
MO 1000-500 Abakiis : Hesap islerine yardime ilk arag 2)
= MO 150-100 Antikythera Mekanizmasi : ilk Analog Bilgisayar ©*’

= 600-1000 Quipu : Ilmek kullanilarak gelistirilen ikilik sayma sistemi

» 1441 Finansal kararlar vermek i¢in bolgesel standartlama sistemi (Kore) )
= 1666 Veri Toplama yontemi kullanilarak yapilan Hiikiimet Planlamasi (Kanada)

= 1801 Tekstil Endiistrisinde teknolojinin ilk destegi "

= Ingiltere niifus sayimi ®

= 1871 Kanada ulusal niifus saymm *

= 1880 Amerika niifus saymmi '
= 1887 Oliim Oranlarinin Analizi (ABD) '
= 1924 IBM ‘in kurulugu '*

= 1945 ENIAC : ilk bilgisayar **’

' Krebs, R.E., & Krebs, C.A. (2004). Groundbreaking scientific experiments, inventions and discoveries
of the ancient world. Westport, Conn, Greenwood Press. Sayfa: 152

% Krebs, R.E., & Krebs, C.A. (2004). Groundbreaking scientific experiments, inventions and discoveries
of the ancient world. Westport, Conn, Greenwood Press. Sayfa: 173

3 Garmon, Jay. Geek Trivia: Ahead of its time. Tech Republic, 13.06.2006

* Wilford, John Noble. "String, and Knot, Theory of Inca Writing." Ryerson University, 2003

> The History of Rain Measurement. Community Collaborative Rain, Hail & Snow Network. CoCoRaHS.
62006 Census: History of the Census in Canada. Statistics Canada. 10.03.2007

7 Joseph-Marie Jacquard. Robotics: the Way of the Future.

¥ 2006 Census: History of the Census in Canada. Statistics Canada. 10.03.2007

? 2006 Census: History of the Census in Canada. Statistics Canada. 10.03.2007

' About the US Census Bureau." 2003-05-29. US Census Bureau.

"' Kidwell, P.A., & Ceruzzi, P.E. (1994). Landmarks in digital computing : a Smithsonian pictorial
history. Washington, Smithsonian Institution Press. Sayfa : 46

"2 Herman Hollerith's Tabulating Machines. Maxfield & Montrose Interactive Inc. 1997.

3 Kidwell, P.A., & Ceruzzi, P.E. (1994). Landmarks in digital computing : a Smithsonian pictorial
history. Washington, Smithsonian Institution Press. Sayfa : 64


http://articles.techrepublic.com.com/5100-10881-6083445-2.html
http://www.ee.ryerson.ca/%7Eelf/abacus/inca-khipu.html
http://www.cocorahs.org/Media/docs/THE_HISTORY_OF_RAIN_MEASUREMENT.doc
http://www12.statcan.ca/english/census06/reference/info/history.cfm
http://library.thinkquest.org/C0126120/jacquard.htm
http://www12.statcan.ca/english/census06/reference/info/history.cfm
http://www12.statcan.ca/english/census06/reference/info/history.cfm
http://www.census.gov/acsd/www/history.html
http://www.maxmon.com/1890ad.htm

Transistorun kesfi ile baglayan elektronikteki onemli ilerlemeler veri toplama
sistemlerinin gelisiminde temel rol oynamustir. Bu ilerlemeler kisa bagliklar altinda

asagida sunulmustur.

= 1948 Transistorun Kesfi

1948 de transistor lerin kesfi ile birlikte bilgisayarlarin gelisimi iyice artti.
Transistorlar televizyonlardaki, radyolardaki ve bilgisayarlardaki biiyiikk ve hantal
vakum tiiplerinin yerlerini almigtir. Transistorlarin bilgisayarlarda kullanilmaya
baslamasiyla ikinci nesil bilgisayarlar daha kiiciik, daha hizli, daha gilivenilir ve
oncekilere gore daha az enerji tilketen modeller olarak ortaya ciktilar. Ikinci nesil
bilgisayarlarda makine dili ile Assembly dili yer degistirdi. Boylece uzun ve zor ikili

kodlarin yerini kisa programlama kodlar aldi.

= 1960 Programlama dillerinin kullanimi

1960’larin baglarinda isyerlerinde ve {iniversitelerde ikinci nesil bilgisayarlar
kullanilmaya baslandi. ikinci nesil bilgisayarlara yazicilar, teyp birimleri, disk birimleri,
hafiza, isletim sistemi ve programlar ilave edildi. IBM 1401 ikinci nesil bilgisayarlar
icin Onemli bir Ornektir. Daha gelismis COBOL (Common Business-Oriented
Language) ve FORTRAN (Formula Translator) gibi diller kullanilmaya baslanmustir.
Bu tip dillerde; kriptik ikili makine kodlar1 yerlerini kelimelere, ciimlelere ve
matematiksel formiillere birakarak bilgisayarin programlamaciliinin daha anlagilir hale
gelmesine neden olmustur. Ikinci nesil bilgisayarlarin ortaya ¢ikisi ile birlikte yeni
meslek tipleri (programci, analizciler, bilgisayar sistem uzmanlari1) ve yazilim endiistrisi

dogmustur.

* 1962 —1965 Internet kavramu ve iki bilgisayarn ilk veri haberlesmesi

Internetin kavramsal olarak, 1962 yilinda J.C.R. Licklider'in Amerika'nin en
biiylik tiniversitelerinden biri olan Massachusetts Institute of Tecnology'de (MIT)
tartigmaya actigi "Galaktik Ag" kavramiyla ortaya c¢ikmustir. Licklider, bu teziyle
kiiresel olarak baglanmis bir sistemde isteyen herkesin herhangi bir yerden veri ve
programlara erisebilmesini ifade etmisti. Licklider 1962 Ekim ayinda Amerikan Askeri

arastirma projesi olan Ileri Savunma Arastirma Projesi'nin (DARPA - Defense



Advensed Research Project Agency) bilgisayar arastirma boliimiiniin basina gecti.
MIT'de arastirmaci olarak calisan Lawrance Roberts ile Thomas Merrill, bilgisayarlarin

ilk kez birbirleri ile 'konugmasini ise 1965 yilinda gerceklestirdi.

= 1969 Internetin fiziksel olarak ilk kez kurulmasi

1966 yili sonunda Lawrance Roberts DARPA'da c¢alismaya basladi ve
"ARPANET" isimli projesi Onerisini yapti. ARPANET c¢ercevesinde ilk baglant1 1969
yilinda dort merkezle yapildi ve ana bilgisayarlar arasi baglantilar ile internetin ilk sekli
ortaya ¢ikti. ARPANET'Q olusturan ilk dért merkez University of California at Los
Angeles (UCLA), Stanford Research Institute (SRI), University of Utah ve son olarak
University of California at Santa Barbara (UCSB) idi.

= 1976 iliskisel Veritabani sistemi
[liskisel veritabami sistemi, ilk kez Honeywell tarafindan ortaya atilmistir."¥ Bu
veritaban1 modeli, kavramsal veri modelleme anlayisina yeni bir boyut getirmistir. Bu

model tasarimcinin verileri diizenli bir sekilde saklamasina kolaylik saglamaktadir.

= 1985 Excel
Microsoft firmasi, Excel 1.0°1 ilk kez piyasaya siirdii. Excel 1.0 ile birlikte; acilir
mentiler, fare hareketleri ve tiklama kombinasyonuna sahip ilk grafiksel kullanici

araylizii 512K Apple Macintosh i¢in gelistirilmistir.

= 1993 Tiirkiye’de ilk internet baglantisi

Tiirkiye’de ilk Internet baglantisi, 12 Nisan 1993 tarihinde yapilmustir. Ilk
yillarinda sadece TUBITAK ve iiniversitelerin kullammima izin verilen ve sadece
ODTU ve Ege iiniversiteleri iizerinden baglanilan Internet’e bugiin her isteyen, istedigi

Internet Servis Saglayici kuruluslar {izerinden baglanabilmektedir.

= 1999 Tiirkiye’de Deprem iizerine Veri Toplama ve Analizi sistemleri
Bolu’da 1999 yilinda meydana gelen ve bir¢ok kisinin 6liimiine sebep olan 7,6

siddetindeki deprem sonrasinda, deprem erken uyar1 ve yer hareketlerini izleme

'*" A Brief History of Databases. Database Group. 2000.


http://wwwdb.web.cern.ch/wwwdb/aboutdbs/history/industry.html

alaninda ¢alismalar baslatilmistir. Bu calismalar, yer kabugu hareketleri ile ilgili
verilerin toplanmasi ve izlenmesi adina yeni sistemlerin tasarimi ve iiretimine onciiliik

etmektedir.

Veri toplama sistemleri, tarihsel siire¢ igerisinde iste bu belli bagh kilometre
taglarina paralel olarak gelisimini slirdiirmiis, bilgisayarin da giindelik hayata iyiden
iyiye girmesi ile birlikte bilgisayar destekli uygulamalarla daha da gelismektedir.
Kablosuz haberlesme teknolojisinde verinin daha hizli ve giivenli iletimine ydnelik
calismalar sayesinde bu sistemler de internet tabanli kullanima yakin zamanda

gecebilecektir.

1.2 2000 -2007 Dokuma Sektoriinde Veri Toplama Sistemlerinin Son Durumu
Bilgisayar destekli veri toplama sistemleri, son yillarda gesitli sektdrlerde yaygin
olarak kullanilmakla birlikte tekstil sektoriinde 2000 1i yillarin basinda gelisime agik
hale gelmistir. Bulundugumuz doneme kadar oOzellikle yurtdist kaynakli yazilim
firmalarinin gelistirdigi sistemler piyasaya hakimdi. "* Kiigiik ve orta 6lgekli iireticiler,
tiretim verilerini giin icerisinde belli periyotlarla dokuma makinelerini gezerek elde
etmektedir. Verim analizleri ve dokuma tezgahlarmin iiretim planlamalar1 kagit kalem
kullanilarak zaman kaybedici yontemlerle yapilmaktadir. Bu sistemlerin, kurulum ve
kullanim maliyetlerinin yiiksek olmasi kiiciik ve orta dlcekli iireticilere hitap etmedigi
anlamima gelmektedir. Bu sebeple bu tez ¢alismasinda kiigiik ve orta 6lgekli dokuma

tireticilerine yonelik bir veri toplama sistemi anlatilmistir.

"% http://www.barco.com/textiles/en/products/product.asp?element=1296., 2006



2  MATERYAL ve YONTEM

2.1 Yazilim Gelistirme Ortam ve Veritabam

Bu calismada anlatilan Veri Toplama Sisteminin bigisayardaki yazilim birimi,
Visual Basic programlama dili kullanilarak gelistirilmistir. Visual Basic program
gelistirme aracinin tercih edilmesinin sebebi gelistirme ortaminin basit ve anlasilir
olmasi, yazilim gelistiriciye windows isletim sistemlerinin biitlin komponentlerini
kullanabilme imkani vermesidir. Bunun yaninda Visual Basic’te yazilim gelistirmenin
getirdigi baz1 dezavantajlar da bulunmaktadir. Bunlar, kuruldugu bilgisayarin hafiza
kaynaklarini verimsizce kullanmasi ve gelistirilen yazilima bir hantallik getirmesi
seklinde Ozetlenebilir. Fakat bu dezavantaj, ortalama 100 dokuma tezgahiyla g¢alisan
kiigiik veya orta Olgekli dokuma isletmelerinde kurulacak veri toplama sistemleri i¢in

sorun teskil etmemektedir.

Verileri kaydetmek ve kullanmak i¢in MS Access veritabani araci kullanilmigtir.
Bu veritabani araci kiiglik ve orta olgekli isletmelerin ihtiyacini karsilayacak diizeyde
oldugu i¢in tercih edilmistir. Dokuma tezgahi sayis1 100’{in {izerinde olan biiyiik ¢apli
isletmelerde veri akisinin ve veri depolama ihtiyacinin fazla olusu sebebiyle SQL

Server, MySQL, Oracle gibi yiiksek kapasiteli veritabani araglar1 kullanilmalidir.

2.2 Seri Veri iletimi

Bu béliimde anlatilan ayrintilar, konusu direkt elektronik olmayan bir kisinin tezi

okudugunda anlamasina yardimci olacak temel bilgilerdir.

Seri veri iletimi, verinin bir hat {izerinde pespese bitler halinde gonderilmesidir.
Benzetmek gerekirse bir lokomotife bagli vagon gibi hareket ederler. Raylar1 da verileri
tagiyan kabloya benzetilebilir. Seri iletisimde verinin baslangic noktasini belirlemek
icin “Bagla“ biti, iletim sirasinda olusabilecek hatayi tespit etmek i¢in “Eslik* biti,
verinin bitis noktasini belirlemek i¢in “Dur* biti kullanilir. Sekil 2.1°de sekiz bitlik veri

gonderilirken kullanilan seri iletisim 6rnegi goriilmektedir.
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Sekil 2.1- Seri Veri Iletimi

Bir bilgisayar ile herhangi bir cihaz1 (fare, yazic1 vb.) en basit sekilde iki yonli
seri haberlestirirken bilgisayardan cihaza karakter gondermek i¢in bir hat, cihazdan
bilgisayara karakter gondermek i¢in bir hat ve bir de toprak hatt1 olmak {izere 3 hath
kablo ile seri iletisim kurulabilir. Seri iletisimin paralel iletisime gore en Onemli
istiinliigii iletisim hattinin az sayida kablo ile kurulabilmesidir. Ayrica seri iletigim ile

daha uzun mesafelere veri aktarilabilir.

2.3 Veri Iletim Hatlar1
Sayisal wverilerin iletildigi ortamlardir. Veri iletim hatlar1 {i¢ sif altinda

gruplandirilabilir.

Simplex Hatlar: Bu tip hatlarda tek yonlii bir iletisim mevcuttur. Verici tarafi
sadece veri gonderirken alic1 sadece verileri almakla gorevlidir. Ornek: TV, Radyo

yayinlar1 vb.

Half Duplex Hatlar: Bu tip hatlarda tek hat {izerinde c¢ift yonli bir isletisim
mevcuttur. Verici ile alict hatti sirayla kullanir. Her iki tarafta ayni anda veri

gonderemez veya alamaz. Ornek: Telsiz haberlesmesi vb.

Full Duplex Hatlar: Full Duplex hatlarda verici aliciya veri gonderirken alicidan

cevap niteligi tastyan verileri de alabilir. Ornek: Telefon haberlesmesi vb.

2.4 Es Zamanh Ve Es Zamansiz Veri Haberlesmesi

Bilgisayarlarin ve terminallerin haberlesmesi i¢in veri iletiminden 6nce birbirlerini
uyarmalar1 gereklidir. Verici, mesaji gondermeden Once aliciyr uyarmazsa alici gelen
mesaj icin gerekli zamani ayiramayabilir. Mesaj alict tarafindan yanlis zamanda
incelenirse hatali iletisim kurulabilir. Bu sebeple verici ile alicinin uygun zamanda
haberlesmesine senkronizasyon (es zamanli) denir. Senkronizasyonu saglamak icin saat

sinyali (clock signal) kullanilir.



Es zamanli haberlesme, zamani referans alarak yapilan haberlesmedir. Verici ile
alict arasinda gonderilen veri paketini tasiyan hattin yani sira saat sinyalini tagiyan
baska bir hat daha vardir. Bu hattan uygulanan saat sinyali ile alic1 ve vericinin ayni
zamanda c¢alismas1 saglanir. Fazladan bir hat kullanilmasi gerekliligi, uzun mesafelere
veri iletilirken dezavantaj olusturur. Sekil 2.2°de senkron c¢alisan bir seri haberlesme
sistemi goriilmektedir. [2C (Entegreler Aras1 Haberlesme) denilen bu protokol, 6zellikle
evlerimizde bulunan elektronik cihazlarin i¢lerinde kablo karmagasindan kurtulmak i¢in

gelistirilmis bir protokoldiir.
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Sekil 2.2 - Senkron bir haberlesme protokolii: 12C

Es zamansiz (asenkron) haberlesme ise veri paketi disinda saat sinyali
gonderilmez. Sadece gonderilen veri paketindeki “Bagla® ve “Dur* bitlerini kullanarak
senkronizasyonu saglamaya calisir. Veri transferi, herhangi bir anda baslayabilir.
Burada bir mesajin basladigi ve bittigini tespit etmek alicinin gorevidir. Egzamansiz
veri iletimi, sinirli bir zaman araliginda yapilmasi gereken haberlesmelerde senkron veri

iletimine gore yavastir.

2.5 RS232 Standarti

RS 232 standarti, bilgisayar ile ¢evresindeki cihazlarin haberlesmelerinde sikca
kullanilan iletisim standartlarindan birisidir. RS 232 standarti ile tanimlanan iletisim, bir
asenkron seri iletisim methodudur. Sekil 2.3’te bir diziistii bilgisayarda bulunan 9 pinli

RS-232 portu ile RS-232 kablo ve fisi (DB9) goriilmektedir.
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Sekil 2.3— RS-232 Seri Portu

Bu standartin dezavantaji, uzun mesafelerde kullanilamamasidir. RS 232 ile veri

kayb1 olmadan en fazla 15 m iletisim gerceklestirilebilir.

2.5.1 RS232 Bit Akis1

RS232 standarti, bir hat iizerinde mesajin bit bit iletildigi bir iletisim yontemini
tanimlar. Gonderilecek mesaj, veri sozciiklerine boliinmelidir. Veri sozciiklerinin
uzunlugu 5 ile 8 bit arasinda segilebilir. Alic1 ve vericinin ayni1 uzunlukta veri bitlerini
kullanmast gereklidir. Aksi takdirde mesajlasmada hatali iletimler olacaktir.
Haberlesmenin asenkron olmasi, kablo igerisindeki hatlarin daha azinin kullanilmasiyla
ilesiminin daha ucuza kurulmasina sebep olurken diger taraftan alici ile verici arasinda
senkronizasyonu saglayan isaret sinyalinin olmamasi zaman agisindan verimsiz
iletisime zemin hazirlamaktadir. Bunu engellemek i¢in mesajin basinda ve sonunda

“Basla* ve “Dur* bitlerin kullanilmas1 gerekir.

Veri bitleri, Baud Hiz1 ad1 verilen bir frekansta gonderilir. Alic1 ve verici aynm
frekansa ayarlanmalidir. ilk bit alindiktan sonra alici bir sonraki bitin ne zaman
gelecegini hesaplar. Bunu yaparken hattin voltaj seviyesini kontrol eder. RSR 232
standartinda hattin voltaj seviyesi iki durumda olabilir. 1 durumu isaret (mark), 0

durumu bosluk (space) olarak adlandirilmistir.

2.5.2 Basla, Dur, Eslik Bitleri
RS232 standartinda gdnderilen veri paketlerinin formati farkli uygulamalar i¢in

degisebilir. Bu formatlardan en ¢ok kullanilan1 8-N-1 formudur. Gonderilen her bayt bir
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“Bagla” biti ile basglar bunu 8 adet veri biti takip eder ve gergeve “Dur” biti ile son
bulur. Sekil 2.1 de bu formati temsil etmektedir. N harfi en kolay ve basit hata
yakalama metodu olan eslik (parity) bitinin veri paketinde bulunmadigini bildirir. Diger
formatlarda eslik biti tek (odd) veya ¢ift (even) eslik biti olarak kullanilabilir. Tek eslik
bitinde, veri bitlerindeki Lojik 1'lerin sayisi ¢ift ise; eslik biti 1 degilse 0 olur. Cift eslik
bitinde, veri bitlerindeki Lojik 1'lerin sayis1 tek ise; eslik biti 1 degilse 0 olur. Aslinda
eslik biti isminden de anlasilacagi gibi tek eslik kullaniyorsa, gelen tiim bilgideki
(kendisi de dahil) 1'lerin sayisini tek, ¢ift eslik biti kullaniyorsa ¢ift yapmaya calisir.

7-E-1 formatinda, veri paketi “Basla” biti ile baslar 7 adet veri bitleri ile devam
eder, 1 bit eslik bitini takiben “Dur” biti ile son bulur. Sekil 2.4'te 7 bit veri ve eslik
(parity) biti goriilmektedir. Ornegin burada tek eslik kullanilsaydi, eslik biti 1, ¢ift eslik
biti kullanilsa idi 0 olacakti. Veriyi alan taraf gelen bilgideki 1'lerin sayisin1 kontrol
eder ve ona gore gelen bilginin bozulup bozulmadigini anlar. Ancak eslik biti ¢cok da
giivenli degildir, 6rnegin birden fazla bitin bozulmasini anlayamaz. Ayrica eslik bitinin
hata diizeltme 6zelligi yoktur, sadece hatay1 fark eder. Boyle bir durumda veri alan

hedef cihaz, kaynag1 uyararak bilgiyi tekrar gondermesini ister.

1 ar 2 stop bits
Character code  Parity bit (11}

e ) -

~|01000001P |~~

Sekil 2.4- 7-E-1 formatinda Seri Haberlesme Cergevesi

2.5.3 RS232 Konnektorleri
RS232 standartinda 25 pin DB25, ve 9 pin DB9 konnektorleri kullanilmaktadir.

DB9 konnektdriine ait pinlerde hangi sinyallerin gegtigi Sekil 2.5°te gosterilmistir.
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Sekil 2.5—- RS232 DBO Pinleri

CD (Carrier Detect) : Tastyict Bulma (kullanilmiyor)

RxD (Received Data) : Alinan Veri

TxD (Transmitted Data) : Gonderilen Veri

DTR (Data Terminal Ready) : Veri Terminali Hazir

GND (Common Ground) : Sistem Sasesi

DSR (Data Set Ready) : Veri Kurma Hazir

RTS (Request To Send) : Génderme Istemi (kullanilmiyor)
CTS (Clear To Send) : Gondermeleri Temizle (kullanilmiyor)
RI (Ring Indicator) : Cevirme Gostergesi (kullanilmryor)

Bir bilgisayar ile herhangi bir cihaz1 (fare, yazic1 vb.) en basit sekilde iki yonli
seri haberlestirirken bilgisayardan cihaza karakter gondermek i¢in bir hat (TxD pimi),
cihazdan bilgisayara karakter gondermek icin bir hat (RxD pimi) ve bir de toprak hatt
(GND pimi) olmak tiizere 3 hatli kablo ile seri iletisim kurulabilir.

2.6 RS485 Standarti

RS485 standarti, 1200 m'ye kadar kablo uzunluguna izin veren, ¢ok noktali, yari
cift yonlii (Half duplex), seri iletisim veriyolu standartidir. RS232 standardinin uzun
mesafelisi olarak da disilintilebilir. RS232 en fazla 15 metreye kadar kablo

uzunluklarin1 desteklerken, RS485'te bu uzunluk Iletisim hizi kullanilacak kablo


http://tr.wikipedia.org/w/index.php?title=Seri_ileti%C5%9Fim&action=edit
http://tr.wikipedia.org/wiki/Veriyolu
http://tr.wikipedia.org/wiki/RS-232
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uzunlugu ve tiiriine gore degiskenlik gostermekle birlikte 100 Kbit/s hizlarda 1200 m’ye
kadar ¢ikmaktadir. Baglantilarda, iireticiye ve adres yolu tiiriine (Bus) bagli olarak
cesitli  kablolar kullanilabilir. RS232°den RS485’¢ ve RS485°ten RS232’ye
doniistiirticiiler de kullanilarak daha uzaktaki cihazlar1 bilgisayarlarla haberlestirme de
miimkiindiir. Hatta hatlar arasinda belli noktalara kuvvetlendiriciler (repeater) de

baglanarak biiyiik RS485 aglar1 kurulabilir.

Uzun mesafelere veri aktarilirken RS232 standartindaki dezavantaj, sinyal hattinin
giiriintiiden asir1 etkilenmesidir. Buradaki problem; ortak toprak hattina bagli olarak
tanimlanan data sinyallerinin, mesafe uzadik¢a toprak hattindaki giiriiltiiyle bilgi
kaybina yol agmasidir. Bir diger problem ise RS232 protokoliinde sadece karsilikl1 iki

cihazin haberlesebilecegidir. Bir kag cihaz bu protokolde haberlesemez.

RS485 protokolii bu sorunlar1 ¢ozen standartlardan biridir. Bu sistem ilk defa
1983 yilinda RS422 standardinin gelismis diizeyi olarak kullanima ge¢mistir. RS485 ile
RS232 arasindaki temel fark, RS485’in iki tel arasindaki degisken voltaj metodu ile
bilgi transferi yapmasidir. iki tel arasindaki sinyalin polaritesi sayisal durumu belirler,
toprak sinyali sadece akimin geri doniis yolu olarak kullanilir. Alici, bu tel arasindaki
voltaj farkini kiyaslar ve gonderilen mesaji kayipsiz olarak alir. Voltaj fark: olusturulan
bu iki telin Sekil 2.6’da goriildigii gibi burgulu olarak kullanilmasi ise veri iletiminde

10 Mb/s hizda 1200 metreye kadar haberlesme imkani verir.

j‘{- j‘{- j‘{- j‘{- /_
pd L
—_] =] == = [
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= e el
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=t Endiiklemnis Giiriiltii Alkknm

Sekil 2.6— RS485 diiz ve burgulu kablo ile iletisim
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Yukaridaki sekilde bir RS485 wveri hattt lizerinde olusan, c¢evredeki cesitli
manyetik alanlarin olusturdugu magnetik alan cizgileri ve giiriiltii akimi goriilmektedir.
Diiz kabloda biitiin giiriiltii akimi, iletim hatt1 ile ayn1 yonde akmaktadir. RS485 veri
hattint olusturan bu iki tel burgulu hal getirildiginde giiriiltii akiminin yonii, iletim
hattinin bazi1 kesimlerinde ayni1 yonlii baz1 kesimlerinde zit yonlii olur. Bunun sonucu

olarak giiriiltii akiminin siddeti zayiflar.

Cizelge 2-1’de RS232 ile RS485 veri iletim standartlarinin karsilastirma tablosu
goriilmektedir.

Cizelge 2-1- RS232 ile RS485’in 6zelliklerinin karsilastirilmasi

RS232 RS485
Diferansiyel Yap1 Yok Var
Baglanabilen maksimum siiriicii sayis1 1 32
Baglanabilen maksimum alic1 sayisi 1 32
Hatt1 iletim tipi half duplex / full duplex half duplex
Ag topolojisi point-to-point multipoint
Maksimum veri iletim mesafesi 15m 1200 m
12 m iletim hattinda maksimum hiz 20 kb/s 35 Mb/s
12000 m iletim hattinda maksimum hiz (1 kb/s) 100 kb/s
Alicinin giris direnci 3.7kQ 12 kQ
Siiriicii yiik empedansi 3.7kQ 54 Q
Alic1 voltaj hassasiyeti 3V +200 mV
Alic1 voltaj araligt +15V —7.12V
Siiriicii maksimum c¢ikis voltaji 25V -7.12V
Siiriicii minimum ¢ikig voltaji (yiik ile) 5V 1.5V
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2.7 RS232 den RS485’e doniistiiriicii devre
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Sekil 2.7— RS232 den RS485°¢ doniistiirticli devre

Kullanici, tiniteye RS232 protokoliinde veri gonderir, Sekil 2.7°deki doniistiiriicii
devre bu veriyi RS485 olarak data hattindan aliciya iletir. Alic1 ise RS485 sinyalini
RS232 olarak kars1 tarafa ulastirir. Data hattinda her ug¢ birim ayni anda veri transferi
yapamaz. Eger bir {inite veri gonderirken digeri de gondermek isterse data hattinda
girisim sebebiyle veri kaybi olacaktir. Bunu engellemek i¢in uygulanan yontem,
tinitelerden birini Master (Asil) ve digerlerini Slave (Yardimci) olarak tanimlamaktir.
Her Slave iiniteye bir adres verilir. Master bu iiniteleri adres vererek sorgulayabilir.
Veya data hattinin mesgul olup olmadigi sorgulanir, mesgul degil ise veri transferi

yapilir.

2.8 Endiistriyel Mesajlasma Protokolleri

Kompleks bir endiistriyel otomasyon sistemi, fonksiyonel sistemlerinin hiyerarsik
yapida c¢aligmasina ihtiya¢ duyar. Bu hiyerarsik yapinin tepesinde operatdriin sistemi
izlemesi veya miidahalesini gerektiren bir kullanici — makine arayiizii vardir. Orta

katmaninda, kullanici arayiizii ile sistemin elemanlarindan gelen bilgiyi haberlestiren



16

PLC sistemleri bulunur. Kontrol zincirinin alt1 ise PLC ile sensorler, siiriiciiler, elektrik
motorlari, switchler, valfler, kontaktorler gibi komponentleri birbirine baglayan

protokoller vardir.

Endiistride, sensorlii denetim uygulamalarini tek bir ag yapisinda toplamak i¢in
Fieldbus,

Profi Bus,

Mod Bus

CAN Bus,

Interbus,

DeviceNet,

AS-i

O O O O o o o

gibi mesajlasma protokolii kullanilmaktadir. Bunlarin hemen hepsi bir veya birkag
iireticinin 6zel ihtiyaclar1 gdz oniine alnarak tasarlanmistir. Ornegin ProfiBus'in
gelistirilmesinde  Siemens ve Klockner-Moeller etkili olurken, Allen-Bradley
ControlNet'i kendi PLCleri igin gelistirmistir. Ote yandan Foundation Fieldbus
gelecegin  veriyolu olarak, pek c¢ok sistemle uyumluluk g6z Oniine alinarak

tasarlanmaktadir. Foundation Fieldbus 1997-98 yilindan beri gelistirilme asamasindadir.

Sahadaki cihazlardan gelen verilerin, ¢ok degisik formatlarda gorsellenerek ag
tizerinde "canli" hale gelmesi i¢in ¢alismalar yapilmaktadir. Bu, fabrika i¢indeki agla
bilgi aligverisinde bulunan her cihazin bir [P numarasina sahip olmasimi ve TCP/IP
protokoliinde haberlesmesini gerektirecektir. Dogru Firewall kurulmasi ile bu bilgiler
yalnizca yerel olarak degil Internet erisimine sahip her yerden izlenebilir hale
gelecektir. Kuskusuz bu egilimlerin sonucu olarak, otomasyon sistemlerinin mimarisi

agin yapisina bagh olarak belirlenecektir.

2.8.1 Fieldbus

Gergek zamanli calisan, dagitilmis kontrol uygulamalari igin tasarlanmig bir
endiistriyel mesajlagsma protokoliidiir. Diinyadaki otomasyon sistemlerinde yaklasik
%80 'lik bir pazara sahip olan 140 sirketin biraraya gelmesi ile olusmustur. Teknolojisi

fiziksel katman, haberlesme catis1 ve kullanici katmanindan meydan gelmektedir.
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Fieldbus, aynm1 anda bir¢cok analog ve dijital noktanin haberlesmesine olanak saglayan
LAN tipi baglant1 yapisina karsilik gelir. Bunun sonucu olarak ihtiya¢ duyulan kablo
uzunlugu ve sayisi, diger protokollere gore diisiiktiir. Fieldbus protokoliinii destekleyen
saha aygitlari, ¢ift yonli dijital haberlesmeyi destekledikleri gibi teshis, bakim ve
kontrol fonksiyonlarinda c¢alisabilecek yetenege sahiptirler. Bu durum Filedbus
standartinin getirdigi avantajlardan biridir ve kullanicinin saha aygitlar1 ile kolay
haberlesmesine imkan verir. Bunun yaninda sagladig1 avantajlar,

0 Hizl ve basit montaj ve devreye alma

0 Kablo uzunlugundan ve sayisindan kazanim

0 Dis etkenlere kars1 duyarsizlik

0 Kolay ve ucuz genisletme imkant1

o0 Sistem durdurulmadan bakim

seklinde siralanabilir.

Fieldbus teknolojisinde tasarlanmis otomasyon sistemlerinin bazi dezavantajlari
da vardir.

0 Fieldbus sistemleri ¢ok komleks yapidadir. Bu da kullanicilarin kalifiye ve
egitimli olmalarin1 gerektirir.

0 Fieldbus sistemlerin komponentleri yiiksek fiyatlidir.

0 Fieldbus sistemlerinin test ekipmanlar1 da olduk¢a karmasiktir.

0 Cihaz iireticileri, farkli fielbus standartlar1 i¢in farkli versiyonlarda cihazlar
tiretmek zorunda kalmiglardir. Bu da cihazlarin piyasada elde edilebilirligi

acisindan bazi zorluklar getirmektedir.

Baglica fieldbus organizasyonlar1 Fieldbus Foundation, World Factory
Instrumentation Protocol (World FIP), Interoperable Systems Project (ISP), Profibus —
ISP ve IEC/ISA SP50 dir.

2.8.2 Profibus
Profibus (Process Field Bus), diinya genelinde 20 milyondan fazla noktada
kullanilan {ireticiden bagimsiz bir saha iletisim Fieldbus protokoliidiir. En 50170, EN

50254 ve IEC 61158 uluslararas1 standartlari tizerine kurulmugstur. 650'ye yakin tiyesi
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bulunan ve bir¢ok arastirma enstitiisii tarafindan desteklen Profibus, farkli iireticilerin
cihazlar arasinda haberlesme saglayan ve bunu yaparken herhangi 6zel bir arabirime
ihtiyac1 olmayan bir veri yolu olmakla birlikte, yiiksek hizli kritik uygulamalar veya
komplex haberlesme islemleri gibi kullanim alanlarinda yaygin olarak uygulanan bir
veri yolu sistemidir.Genis iirlin yelpazesine sahiptir. Saha uygulamalarina kullaniciya
sinirlama getirmez. 1989 yilinda gelistirilmeye baslanan bu standart, giiniimiizde
Avrupa’daki fabrika otomasyonlarinin %60’ 1indan fazlasinda kullanilmaktadir. Sekil

2.8’de Profibus protokoliiniin genel yapis1 goriilmektedir.

Otomasyon Cihas Ctomasyon Ciham Otomasyon Cihan
(FLC) FLO) (PLC)
Master Master Ilaster
Sensdr & ctuator W Actuator
Transducer
Slave Slave Alave
Slave

Sekil 2.8 - Profibus Sisteminin Yapist

Profibus ti¢ farkli verisyona sahiptir.

0 Profibus-FMS (Fieldbus Message Specification) : Otomasyon cihazlar
arasindaki haberlesmenin, sunucu-alici modeli iizerine kurulmus olanidir. PLC,
PC gibi cihazlar arasinda giivenli ve hizli bir veri transferi saglar.

0 Profibus-DP (Decentralized Peripherals) : Bir kontrol cihazina sensorleri ve
stiriiclileri baglamak i¢in uzaktan hizli giris ve ¢ikis saglamak tlizere kullanilan
tipidir. PLC ve PC gibi merkezi kontrol cihazlari ile saha ekipmanlar1 arasinda
cok hizli veri haberlesmesi (1 KB giris ya da ¢ikis bilgisi 2 ms’den kisa bir
stirede iletilir) saglar.

0 Profibus-PA (Process Automation) : Basing, sicaklik ve seviye transmitterleri

gibi saha elemanlar1 ile otomasyon sistemi ve proses kontrol sistemleri arasinda
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baglanti kurmak i¢in kullanilan tipidir. Bu teknoloji, planlama, kablolama,
devreye alma ve bakim anlaminda maliyeti %40’tan fazla oranlarda

azalabilmekte; islevsellik ve giivenlikte dnemli artislar saglamaktadir.

2.8.3 Modbus

Modbus haberlesme protokolii de Profibus gibi endiistriyel ortamlarda calisan
sistemler arasi iletisimi saglamak i¢in gelistirilmistir. Modbus sistemi daha basit
yapidaki donanimlarla gergeklestirilebilir. Cok hizli olmayan bir haberlesme

kullanildigi igin de pek ¢ok cihaz sisteme uyumlu olarak gelistirilebilir.

Fieldbus ve Profibus ile tarihsel siralama agisindan kiyaslandiginda Modbus’in
ortaya c¢ikmasi biraz daha ge¢cmise dayanir. Sektorel olarak kiyaslandiginda ise
endistriyel alandaki iletisim ihtiyacini karsilayan en eski seri iletisim protokollerinden
birisidir. PLC sektoriinlin ilk ve en gii¢lii imalat¢ilarindan olan Modicon firmasi
tarafindan kendi {irlinleri arasindaki iletigsimi saglamak tizere 1978 yilinda gelistirilmis,
zamanla PLC sistemleri arasinda veri transferi ve bilgi alisverisini saglayan standart bir
iletisim protokolii olarak bilfiil sektorde yerini almistir. Modicon’a rakip pek cok
endiistriyel kontrol cihazi imalatcis1 kendi iletisim protokollerinin yanm1 sira Modbus

iletisim destegini de vermektedirler.

Bir siire sonra Gould-Modicon, sonra AEG-Modicon adini1 alan Modicon firmasi,
1979 yilinda Schneider Grup tarafindan satin alinmistir. Bir sonraki onemli gelisme
olarak Schneider Electrics’in protokol lizerindeki isim hakkini, 2002 yilinda endiistriyel
iletisim teknolojisini gelistirmek tizere kurulan ve kar amaci tasimayan MODBUS-IDA
adli bir organizasyona aktarmasi, Modbus iletisim protokoliiniin gelisimini ve

yayginligini olumlu yonde etkilemistir.

Modbus bir istek cevap protokoliidiir. Farkli veriyolu veya veri aglar1 tizerinde
birbirlerine bagli bir¢ok cihazin istemci — sunucu haberlesmesini saglayan bir

mesajlagsma yapisina sahiptir.
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MODEUS HABEERLESME
Eullaruci
g ey GiigfGikiy | | Cirig/Cikag -
] ‘\-\_

TCPIP

TCPIP

\/ Cihaz

B rc

GirigfCikag

Cing/Ciag

Cihaz

Sekil 2.9 — Ornek bir MODBUS Ag Mimarisi

Sekil 2.9’te goriildiigii gibi herhangi bir cihaz (PLC, Giris/Cikis Birimi, Kullanic
Arayiizli Birimi, Kontrol Paneli vs. ) haberlesme baslatmak i¢cin Modbus protokoliinii
kullanabilir. Mesajlasma, TCP/IP aglarinda yapilabildigi gibi seri haberlesme hatlarinda
da yapilabilir. Ag gecitleri,

haberlesmesine izin verir.

Modbus protokolii haberlesme katmanlarinindan bagimsiz, basit bir Protokol Bilgi
Birimi (Protocol Data Unit - PDU) tanimlar. Modbus protokol ¢ercevesi, PDU nun

lizerine birka¢ ek alan tanimlayabilir. Tanimlanan tiim g¢ergceve ise Uygulama Bilgi

bircok farkli veriyolunun Modbus protokoliinde

Birimidir (Application Data Unit - ADU). Sekil 2.10’da bu durum gosterilmistir.
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Uyraalathia Bilgd Bivitd (A pplication Data Tndt - ADTT

{< >:-—

Ellenen Adses Fonksiyon Kodu Bilgi CRC

(Hata Kontroli)
— i

Protokol Bilgi Bitimd (Protocol data Uit - PO

Sekil 2.10 — Genel Modbus Protokolii Cergevesi

ADU, bilgi aktariminin baslamasi i¢in istemci tarafindan olusturulur. Fonksiyon
kodu, sunucunun ne gibi bir islem gergeklestirecegini icerir. Sunucu, kendine gelen
fonksiyon koduna gore istemciye cevabini gonderir. Modbus protokoliinde fonksiyon
kodu alan1 1 byte’da kodlanir. Gegerli kod araligi onluk tabana gore 1 — 255
araligindadir. Ancak bunun (128..255) aras1 ayricalikli durumlar i¢in ayrilmistir.
Istemciden sunucuya gelen fonksiyon kodu ne ise sunucu ona gére istemciye istedigi
cevab1 gonderir. Fonksiyon kodu “0” gegersiz bir degerdir. Birden fazla islem yapilmasi
isteniyorsa, fonksiyon koduna alt fonksiyon kodlar1 eklenir. Istemciden sunucuya
gonderilen mesajlardaki bilgi alani, fonsiyon kodlar1 tarafindan tanimlanan igleme ait ek
bilgileri icerir. Bunlar register adresleri, yiiriitiilecek islem miktari, alandaki giincel veri
miktarinin sayis1 gibi ek bilgilerdir. Bilgi alan1 gerceve icerisinde hi¢ bulunmayabilir.
Bu durumda sunucu yapilacak islemle ilgili ek bilgi almamis olur. Gonderilen
fonksiyon kodu tek basina bir islemi tanimlar. CRC ise gonderilen mesajin sunucuda
hatali alinip alinmadiginin kontroliinii yapmak icin gerekli bilgiyi icerir. Sekil 2.11°de

istemci ve sunucu arasindaki mesajlasma yapist gosterilmistir.
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Istermnei (Client) sunucu (Server)

Istek bildirimi baglar.

|

Fonksivon Kodu |Istek Bilgi

N

Cevap ipin tora 15lemi baglar,

&

Fonksivon K odu | Cevap Bilgi

A

Sekil 2.11 — Modbus protokoliinde istemci sunucu haberlesme yapist

Cevap alinir,

Teknolojik olarak bir kag adim oOndeki diger standart iletisim protokollerinin
yaninda Modbus, bugiin hala herhangi bir PC veya kiiciik bir microislemci ile birlikte
kullanilabilmekte ve saglam gecmisi ve basit altyapisiyla artan sayida imalatci
tarafindan desteklenmekte ve mevcut pek ¢ok endistriyel sistemle iletisim
kurabilmektedir. Avantajlar1 sunlardir:

0 Modbus protokolii, istek cevap veri aligverisi yapisinda oldugu icin bu alig-verisi
gerceklestirebilecek herhangi fiziksel hat iizerinden de Modbus haberlesme
saglanabilir.

0 Istek cevap veri alig-veris yapisi halka acik olarak sunulmustur ve Internet vb.
kaynaklardan kolaylikla bulunabilir.

0 Bu yapiya uygun olarak programlanmis haberlesme yetenegi olan her tiirli

cihaza uygulanabilir.
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2.8.4 CAN Bus

Controller Area Network (CAN) oncelikle medikal ve otomotiv endiistrilerinde
diisiik maliyetli ¢ozlimler getirmek lizere gelistirilmis sayisal iletisim agidir. 1980
yilinda Robert Bosch firmasi tarafindan gelistirilmis, su anda CiA (CAN in
Automation) adli bagimsiz bir grup tarafindan Ozellikleri belirlemekte ve

gerceklestirmektedir.

Sekil 2.12 - CAN Bus Genel Yapist

CAN Bus, otomotiv endiistrisinde arag¢ i¢i iletisimde ve endiistriyel otomasyon
uygulamalarinda kullanilmaktadir. Sekil 2.12°da, bir otomobilde CAN bus protokolii ile
tasarlanmis bir iletisim ag1 temsil edilmistir. CAN'i bu kadar basarili yapan etmenlerden
biri tiretici-tiikketici uyumlu veri toplama ve multimaster (tim CAN noktalarinin data
iletebildigi ve birkagininda es zamanli olarak istekte bulunabildigi) o6zelliginin

olmasidir.

Multi-Master veri yolu sistemi olan CAN higbir abone ya da kullanici i¢in
herhangi bir adreslemeye sahip olmamakla birlikte dncelikli mesajin iletilmesi seklinde
veri iletir. Mesajlar en fazla 8 Baytlik veriler seklinde iletilir. Bit hizt 1 Mbit/s olan
network uzunlugu en fazla 40 m kurulur ve bit hiz1 diistiikkge daha uzun mesafelere
iletsim saglanabilir. CAN protokoliinde iletisim, National Instruments CAN
araylizleriyle kolay hale getirilmistir. Tim CAN araylizlerinin 1 ya da 2 portlu
konfigurasyonlari mevcuttur ve hepsi Intel 80386 islemcisiyle donatilmistir. Tim CAN
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aryiizlerinin NI-CAN siiriicii yazilimi ile birlikte gelir. Bu yazilim National Instruments

programlari i¢in yiiksek diizey bir API saglar.

CAN protokoliinde iletilen verilerin ¢erceve formati sdyledir:

Cizelge 2-2 — CAN Bus cer¢eve formati

1 Bit Cergeve baslangic biti (Start of Frame)

11 Bits Tanimlayici bitler (Identifier)

1 Bit RTR biti (RTR Bit)

6 Bits Kontrol bitleri (Control Field)

0-8 Bits Veri bitleri (Data Field)

15 Bits Cevrimsel hata denetimi sirali bitler (CRC Sequence)
1 Bit Cevrimsel hata denetimi sinirlayici bit (CRC Delimiter)
1 Bit Alindi biti (Acknowledge)

1 Bit Alind1 smirlayict bit (Ack Delimiter)

7 Bits Cergeve bitis bitleri (End of Frame)

>2 Bits Cerceveler aras1 bosluk bitleri (Interframe Space)

2.8.5 Interbus

Interbus iletisim protokolii, Phoenix Contact firmasi tarafindan gelistirilen,
ozellikle Almanya’da yaygin sekilde kullanilan ag¢ik mimarili bir BUS protokoliidiir.
Sistem haberlesmesi, kapali halka topolojisi ile ¢ift yonlii olarak gerceklesir. Bu
protokolde maksimum 12.8 km uzunlugunda hat olusturulabilir. Tasinabilen veri miktari

diisiik ve hizlidir.Sekil 2.13 da interbus protokolii genel yapisi goriilmektedir.
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Otomasyon Ciham
(FL)

Master

Q- 7 7 7 r—-—— - - - - - 777 1
I I

| |

| . ! ] o -

| | Bus Terminal | | Chirig/Cilag CitigCilag |

| Slave | | Have e I

| |

| | I I

| | . N

| |

I Ll |

| | Sensorfdctuator | |

| Slave |

| |

I I

L - — — — — — 1

Sekil 2.13 - Interbus Genel Yapisi

2.8.6 DeviceNet

DeviceNet iletisim protokolii; limit switch, fotoelektrik sensor, barkod okuyucu ve
motor starterleri gibi diisiik seviyeli araglari, PLC veya PC gibi yiiksek diizey
kontrolorlere baglamakta kullanilan diisiik diizey networktiir. DeviceNet, degisik
tireticilerin {riinlerini birarada kullanabilmemize imkan tanir. National Instruments
DeviceNet arayiizleri bir DeviceNet sistemi ya da uygulamasin1i 6n izlemede

kullanilabilir.

National Instruments DeviceNet networkleri {izerinde, arayiizleri yiiksek
performanslit Master/Scanner yeteneginin saglanmasi i¢in Intel 80386EX islemcilerle
donatilmistir. NI-DNET National Instruments programlart i¢in siiriiciiler icerir. National
Instruments DeviceNet kitleri Intel 80386EX islemcileri igeren CAN donanimlariyla
yiikliidiir. DeviceNet arayliz kitleri NI-DNET yazilim1 yiiksek diizey API ve OPC

server igerir. NI-DNET yazilimin1 kullanmak i¢in 6nce diger DeviceNet araglariyla
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uygulamaniz ig¢inde iletisimi konfigiire edip daha sonra kolayca networklenmis giris
cikis degerleri okunur/yazilir. Iletisimin tiim detaylariyla CAN arayiiz kartinin
80386EX islemcisi ilgilenir.

2.8.7 AS-Interface

Actuator — Sensor Interface olarak adlandirilan bu protokol, en alt seviye
otomasyon diizeyinde oldukga basit, ucuz ve giivenli bir altyapiyla tahrik ve algilama
elemanlar1 lizerinde uygulanmaktadir. Sisteme merkezi kontrolor ve buna bagli en fazla
31 alt diizey kontrol sistemi baglanabilir. AS-i denetleyicisi, dogrudan ana otomasyon
sistemine baglanabildigi gibi7 bir bagka sistemin alt sistemi olarak da kullanilabilir. AS-
1 protokoliinde algilayicilardan gelen sinyaller islenir ve aktiiatorleri kumanda eden
valfler kontrol edilir.Bu amaca hizmet eden standart giris / ¢ikis modiilleri kullanilir.

Sekil 2.14°de AS-i bus sistemi genel yapis1 gortiilmektedir.

A7 Intetface

MMaster
AX Intetface
G Kaynag
A3 Interface 23 Interface A3-Interface
Hensor Slave A ctuator Slave Coupling Module
Slavre

Sekil 2.14 - AS-Interface Bus Sisteminin Yapisi

AS-I protokoliiniin en avantajli yonii kurulumunun basit olmasidir. Data ve voltaj ayn1
kablo tizerinde tasinir. Kablo uzunlugu en fazla 100 m ile smurhdir. Ancak

tekrarlayicilar kullanilarak 300 m ye kadar iletisim saglanabilir.
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3 MATERYAL ve YONTEM UYGULAMASI

3.1 Bilgisayar Destekli Veri Toplama Sisteminin Uygulanmasi

Bu boliimde anlatilacak veri toplama sistemi,

0  Tezgahlardan gelen veriyi toplayan donanim birimi,

O  Bilgisayara aktaran arayiiz,

0  Veriyi isleyerek kullanicinin anlayacagi sekle doniistiiren yazilim birimi

olmak tizere 3 kisimdan olugmaktadir. Bu yapi, hangi sistem veya makineler grubunda

yapilan is ile ilgili degerlendirme yapilmasi isteniyorsa, baz1 degisiklikler yapilarak o

sistem veya makineler grubuna adapte edilebilir. Bu sistem icin dokuma tezgahinin

secilmesinin sebebi, yazilimda kullanilacak olan parametrelerinin makineden kolaylikla

alinabiliyor olmasi ve hesaplamalar i¢in gerekli denklemlerin karmasik olmamasidir.

Sistemin yapisi ile ilgili bir blok diyagram Sekil 3.1°de goriilmektedir.

Sekil 3.1 — Sistemin Blok Diyagrami

Tezgah 1 Tezgah 2 Tezgah 2 Tezgah 4 Tezgah 5 Tezgah &
Her Tezzah igin
# Atlisams
#* Atk Cozgia, Elle Dhamslary
# Devir
# DHigiim Degeri
Verisi
Donatm
Her Tezzah igin
# Mtlisayist
ES485 # JLth? &z, Elle Thimglar
# Dy
Tezgah Eantrol ve * Duéu.m Degeri
Verim Analizi ¥ azmlm Verisi
Rs232 R5232 - R2485
Yazlm | Dinitirict
Birimi Her Tezgah igin
# Ltlisayst
# Ltk CEzgia, Elle Thimaglar
# Devir
# DHigim Degerl
Verisi
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3.1.1 Donanim Birimi

Veri toplama sisteminin donanim birimi, tezgahin tipine gore programu farklilik

gosteren Siemens S7 200 PLC {initelerinden olugur. Donanim birimindeki her PLC’ye,

en fazla 6 adet dokuma tezgahi baglanabilir. Bunun sebebi 1 S7 200 CPU 224 PLC’de 6

adet hizli sayict kullanilmis olmasidir. Cilinkli tezgahlarin atkisayisi pals ¢ikist hizl

sayicilara baghdir. Sekil 3.2°de donanim biriminin blok diyagrami goriilmektedir.

[
I
gl
Dolmuma Tezgatu | Haberlegme

Hizh Sayicilar

]
|
|
]
Atk sayst (pulse) '_:_ i Portn |
Atk kopugu | C ) |
— | = |
&g kopu, L
SRR Diital Girig |
Elle durug | Modili
Devir | R5435
| | WVerl dletitri
| Hizl Samcidar !
Delouma Tezgalu I Haberlesme I
Al zayist (pulse) [ | TPortn [
i ] 1
s == l
Clézai kopuiu 1 o | R5232 - R5485
Dijtal Girlg Deémitghiriici
Elle durug | Modiili |
Dewir | |
D | | R3 .232
| | Weri Netitni
| DOMANIN BIRIN |
H -
1]

Sekil 3.2 - Donanim Birimi Blok Diyagrami

Yazilim biriminden gelen komutlara gore, istenilen veri donanim biriminden

yazilim birimine aktarilir. Alinan veri su bilgileri igerir.

(0}

(0}
(0}
o

Atki sayis1
Atki kopmasidan kaynaklanan durus sayisi
Cozgii kopmasindan kaynaklanan durus sayisi

Dokumacidan kaynaklanan durus sayisi
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0 Tezgahin dokuma devri

0 Diigiim degeri

Bu verilerin tezgahtan alinmasi, her tezgahin tipine goére farkliliklar gosterebilir.
Ornegin baz1 tezgahlarin elektronik devrelerinde atki sayisi ¢ikis pimi (output) o anki
atki sayisim verirken, bazi tezgahlarda atki sayisi verisi ¢ikis piminden gelen sinyal
(pulse) sayisinin hesaplamalari ile bulunur. Bu sebeple donanim birimindeki PLC’nin
programi her tezgah tipine gore 6zel olarak yazilir. Donanim biriminin bir baska gorevi,
tezgahtan aldigi her veriyi aynm1 zamanda tizerindeki hafiza tinitesine kaydetmektir.
Bunun gerekliligi, elektrik kesildigi ve tezgahin calismadigi zamanlarda, yazilim
biriminden veri isteme komutu geldiginde mevcut durumdaki bilgiyi génderebilmesidir.

Donanim birimi ile ilgili, ticari sebeplerden dolay1 daha detayli bilgi verilememistir.

3.1.2 Dokuma Tazgahi ile Bilgisayar arasi Arayiiz

Donanim biriminden yazilim birimine gerekli veriyi aktarmak ig¢in RS485 ve
RS232 seri haberlesme arayiizleri kullanilmigtir. Donanim biriminden ¢ikan veri dizisi,
RS485 standardinda gonderilir. Bu standardin 6zelligi 1-2 km’ye kadar veriyi kayipsiz
iletebilmesidir. Bilgisayara gelmeden Once bir doniistiiriicii ile RS232 formatina
cevirilir ve seriport lizerinden yazilima iletilir. Gelen mesaj, hangi tezgahin bilgi
dizisinin geldigini tanimlayan 2 Baytlik tanimlama bilgisi ile baglar. Arkasindan o
tezgaha ait bilgi dizisi gelir. Son olarak CRC Bayt1 ile mesaj tamamlanir. Gonderilen
mesaj, 2 bayt tanimlama bilgisi, 13 Bayt bilgi dizisi ve 1 CRC bayti olmak iizere toplam
16 Bayttan olusur ve Sekil 3.3’teki bilgileri igerir.

R | []
1 2 3 4|5 6|7 8|9 10|11 12| 13

atkl sayisi ath cozgl | elle | tezgah | digom
durusu | durusu | durus | dewri | deder

Tezgah Bilgi Dizisi CRC
Bilgi Baytt
Dizges

1. we 4.
Baytlan

Sekil 3.3 — Donanim Biriminden Aktarilan Veri Dizisi
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Her bilgi dizisi, 4 Bayt atki sayisi, 2 Bayt atki kopmasidan kaynaklanan durus sayisi, 2
Bayt ¢6zgili kopmasindan kaynaklanan durus sayisi, 2 Bayt dokumacidan kaynaklanan

durus sayisi, 2 Bayt tezgahin dokuma devri, 1 Bayt diigiim degeri bilgisi tasir.

CRC (Cyclic Redundancy Check), bir hata bulma yontemidir. Veri iletimi yapilirken
gonderilen veri ile alinan verinin ayni oldugundan emin olunmasi gerekir. Veriler iletim
hattinda bozuluma ugrarsa bunun farkedilmesi ve verilerin tekrar iletilmesi gerekir.
CRC yontemi bu kontrolii yapmak i¢in, gonderilen veriye uygulanan matematiksel bir
bdlme iglemidir. Bir blok i¢indeki veriler tek tek toplanir, bu toplam hem gondericide
hem de alicida daha 6nceden belirlenen bir sayiya béliiniir ve boliim sonucunda kalan
sayis1 CRC sayis1 olarak verilerle beraber aliciya gonderilir. Kargi tarafta veri
alindiginda yine veriler tek tek toplanir ve bu toplamdan CRC sayis1 ¢ikartilir. Cikartma
sonucundaki say1, belirlenmis olan ayn1 sayiya boliiniir. Eger kalan sifirsa veriler hatasiz

iletilmis demektir.

CRC yontemi yiizde yiiz giivenilir bir yontem degildir. Bir hatali iletim s6z konusu
oldugunda, bu hatanin CRC yontemiyle farkedilememesi i¢in gonderilen verilerin
toplaminin, bdliinen say1 ve bu saymin katlar1 kadar bozulmasi gerekir. Bu durumun
olasiligr da hayli diisiiktiir. Bu yilizden hatalarin biiyiik boliimii CRC yontemi ile

saptanabilir.

Ornek:
Gonderilen verilerin CRC sayisini bulmak icin 19 sayisina boliindiigii gonderici ve

alicida da tanimlandig1 durum i¢in,

Gelen 1. veri dizisi (97,49,0,13,140,51,0,190,1,28,0,40,1,44,1,9) olsun. Bu veri dizisinin
iletim hattinda bozuluma ugrayip ugramadiginin kontrol i¢in, alictda CRC bayt1 hari¢
tiim veriler toplanir, CRC degeri ¢ikarilir sonug 19’a boliiniir:

Toplam=97 +49+0+ 13+ 140 +51+0+ 190+ 1 +28 +0+40+ 1 +44+1
Toplam=655

Sonug=(655-9)/19=34"tiir ve kalan=0 dir. Kalanin sifir olmas1 verilerin hatasiz iletildigi

anlamini tasir.
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Bu veri dizisi su bilgileri icermektedir:

Tezgah bilgisi = Ascii_Code(97x(256)°), Ascii_Code(49x(256)° ) =a, 1
Atki say1s1 = 0x(256)° + 13x(256)* + 140x(256)" +51x(256)" =887859
Atk1 durusu= 0x(256)' + 190x(256)"= 190

Cozgii durusu= 1x(256)" + 28x(256)" = 284

Elle durusu= 0x(256)" + 40x(256)° = 40

Tezgah Devri= 1x(256)" + 44x(256)° = 300

Diigiim= 1x(256)"= 1

CRC sayis1 =9 x(256)"=9

Gelen 2. veri dizisi (97,49,0,13,141,90,0,191,1,28,0,40,1,44,12) olsun. Bu veri dizisinde
de alic1 tarafta 1.dizide oldugu gibi CRC bayt1 hari¢ tiim veriler toplanir, CRC degeri
¢ikarilir sonug 19’a boliintir:
Toplam=97+49+0+13+141+90+0+191+1+28+0+40+1+44+1
Toplam=696

Sonug=(696-12)/19=36’dir ve kalan=0 dir. Kalanin sifir olmasi verilerin hatasiz

iletildigi anlamini tagir.

Bu veri dizisi su bilgileri icermektedir:

Tezgah bilgisi = Ascii_Code(97x(256)°), Ascii_Code(49x(256)") = a, 1
Atk sayist = 0x(256)° + 13x(256)* + 141x(256)" +90x(256)° =888154
Atk1 durusu= 0x(256)' + 191x(256)" = 191

Cozgii durusu= 1x(256)" + 28x(256)" = 284

Elle durusu= 0x(256)" + 40x(256)° = 40

Tezgah Devri= 1x(256)" + 44x(256)"= 300

Diigiim= 1x(256)"= 1

CRC sayis1 =12 x(256)° = 12

Veri tabaninda a*001& bilgi dizgesinin gosterdigi dokuma tezgahinda, bu iki veri
dizisinin alindig: siire igerisinde;

0 888154 — 887859 =295 atki atildigy,
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191 — 190 = 1 atki kopmasindan kaynaklanan durus oldugu,
284 — 284 =0 ¢6zgii kopmasindan kaynaklanan durus oldugu,
40 — 40 =0 atk1 kopmasindan kaynaklanan durus oldugu,

300 — 300 =0 tezgah devrinin degismedigi,

O O O O O

1 — 1= 0 tezgahtaki igin hala devam ettigi bilgileri anlasilir.

3.1.3 Yazilim Birimi
Donanim biriminden arayliiz iizerinden iletilen veriler, yazilim birimine gelir. Bu

yazilim, Visual Basic 6.0 ortaminda gelistirilmis ve MS Access veri tabanini kullanan

bir uygulama yazilimidir. Sekil 3.4’de genel bir goriintiisii mevcuttur.

f% Tezgah Kontrol ve Yerim Analizi Uygulamas v2.0.9

Islemler  Avarlar Ckg

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

Tiim Makineler

-.- Makineler Bolim  [Tuma =] Model [tima | Tip [roma -] Sipariskodu [toma v

[ [_JE Hs [ ] [ JFT [E]
D"k'-'“"a Planlama is: 855 is: B48 Is: 847 Is: 830 Is: 838 Is; 863 Isi 651
""" Tip: C1311-2 Tip: CB223 Tip: CB223 Tip: C204-211| [ Tip: C202-1960 Tip: C9026 Tip: C204-196
Lvt: G-1-A Lvt: G-40 Lvt: G-34 Lvt: GX-3 Lvt: G-14 Lvt: G-9 Lvt: G-17
° Cazgi Planlama
Wz D s R M 10 W12 W14
Iy: 873 Iy: 799 Iy 872 Iy: 858 Iy 748-A Iy 862 Iy 850
{reti Tip: CB238 Tip: C8111 Tip: CB111 Tip: C204-219| [ Tip: C203-477Q Tip: CO026 Tip: C2126
rexm Lvt: 6-18 Lvt: 6-25 Lut: GX-4 Lut: GX-13 Lut: 6-23-A Lut: G-13 Lut: 850
i W15 M 17 M 19 W21 W23 W25 W 27
i Yardiya Durumu Is: 676 Is: 786 Is: 804-A I;: 880 Iy 761 Is 760 Isi 727
Tip: C1319 Tip: C203-477| | Tip: C204-0960 Tip: C204-303| | Tip: C204-186| | Tip: C204-186Q Tip: CO028
Lvt: 676 Lvt: G-11-A Lvt: G-111-A Lvt: GTX-5 Lvt: GTX-7 Lvt: GTX-8 Lvt: G-7
Arsiv e Wk
M 16 M 18 M 20 Mo 22 W24 W26 W28
I5t ist 826 Ist 871 I5t Ist 728 i 799 is1 857
Tip: Tip: 50/1 PEN-| | Tip: c204-322f Tip: Tip: C204-186| | Tip: C204-186f Tip: C8226
Levent Bul Lut: Lyt: G-15 Lut: G-3 Lut: Lut: GTX-31 Lut: GTX-4 Lut: G-12

!E%%a is sirasi

W a7 T N s1 N s3 W 55 W 57 I 59 61 63
Iy: 859 Iy: 835 Iy 812 Iy: 682-B Iy 807 Iy 874 Iy 797 Iy 746 Iy 744
@ is Atamasi Tip: C202-251| | Tip: CB264 Tipt 40,1 PEN-| [ Tip: CB264 Tipt 40/1 PEN- [ Tip: 4041 PEN-{ | Tip: C201-291| | Tip: C202-340( | Tip: C202-340)
Lvt: P-29 Lvt: P-12 Lut: P-27 Lut: P-22-B Lut: P-10 Lut: P-17 Lut: P-19 Lwt: P-37 Lwt: P-18
Badlaint Dururmu . 48 - 50 W 52 [ 54 M 56 . S8 . 60 . 62 . 64
s 811 i 717 Ist 8233 Is1 809 Is: 808 is1 806 i 753 is; 828 is: 815
@ Tip: 40/1 PEN-{ | Tip: C8351 Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: C708 Tip: C203-040( [ Tip: C204-210( [ Tip: C204-313|
é Baglan Lvt; P-11 Lut: P-28 Lut: P-4 Lut: P-8 Lut: P-24 Lut: P-13 Lut: P-23 Lut: P-32 Lwt: P-7
20 ER EE] ES T EE] a1 a3
Iy: 856 Iy: 842 Iy 836 Iy 824 Iy 825 Iy 865 Iy 817 Iy 860
[T Atk Durug Tipt C204-214 | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: S0/1 PEN-| | Tipt 50/1 PEN-| | Tipt 40/1 PEN-| | Tip: C204-200]{ | Tip: C204-188]
Lvt: D¥-3 Lut: 842 Lut: DY-25 Lut: D¥-5 Lut: DY-13 Lut: 865 Lvt: DY-15 Lwt: DY-20
[T Cozgi Durus
[" Ele Durus M 30 32 I 34 M 36 38 M 40 42 [ 4a
I 832 Iz 816 Iz 866 s 837 Iy 840 iy 352 i 864 iy 851
Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/2 PEN-| | Tip: 4041 PEN-| | Tip: 40,1 PEN-{ | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: C204-158| | Tip: C204-221| | Tip: C204-321
Lvt: D¥-28 Lvt: D¥-22 Lut: DY-2 Lut: DY-24 Lut: DY-10 Lut: 352 Lvt: DY-1 Lwt: 851

Sekil 3.4 — Veri Toplama Sistemi Yazilim Biriminin Genel bir Goriintiisii

Yazilimin solunda bir ana menii formu vardir. Kullanici, ana meniideki butonlara
tiklayarak kolaylikla istedigi boliimlere ulasabilir. Bu boliimler ve bu boliimlerin temel

islevleri Cizelge 3-1’deki tabloda verilmistir.
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Cizelge 3-1 — Boliimler ve Temel Islevleri 1

BOLUM ISLEV

Baglantt Durumu Yazilim biriminin dokuma tezgahlarindan veri alip
almadigi gosterir. Kullanici isterse baglantiy1 agip

kapatabilir.

Makineler Dokuma tezgahlarinin salondaki kus bakis1 goriintiileri
yardimuiyla {izerlerindeki is bilgilerinin, tehgahin ¢alisip
calismadiginin, herhangi bir sebepten durus yapip

yapmadiginin goriilebildigi boliimdiir.

Dokuma Planlama Dokuma tezgahlarindaki islerin ne zaman biteceginin bir

takvim kontrolii ile takip edilebildigi bolimdiir.

Cozgl Planlama Dokuma tezgahlarinin dokunan ve kalan metrajlarinin
takip edilerek, dokumasi bitecek tezgahlara yeni is

planlamasinin yapilabildigi bolimdiir.

Uretim Makine modeli, kumas tipi, siparis kodu gibi kriterlere
gore gruplama yapilarak ¢esitli iiretim bilgilerinin

goriintiilenebildigi boliimdiir.

Vardiya Durumu Vardiya bazinda iiretim bilgilerinin takip edilebildigi
boliimdiir.
Arsiv Biten islerin arsivlenip gecmise yonelik

degerlendirmelerinin yapildig: bolimdiir.

Levent Bul Hangi levent hangi tezgahta kullaniliyor bilgisinin

alindig1 bolimdiir.

[s Sirasi Dokuma tezgahina atanacak isin tanimlandig: ve

atananlarin takip edilebildigi boliimdiir.

Is Atamasi Dokuma tezgahlarina isin atandig1 boliimdiir.

Cizelge 3-1°deki bolimler, kullanicinin ¢ok sik kullandigi béliimlerdir. Bunlardan
baska, yazilimin menu c¢ubugunda Sekil 3.5’de goriilen ve Ayarlar menusiinden
ulasilabilen boliimler de vardir. Bunlar genelde kullanicinin tanimlama yapmasi igin

kullandig1 boliimler olup temel islevleri Cizelge 3-2°deki tabloda verilmistir.
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Isletrne Bilgileri
Dokmac Bilgileri

Makine Maodel Bilgileri - ualenaler
Makine Bilgileri

Yardiva Saatleri baliim |T|I|ml2| ﬂ Model |Tami
Tip Bilgileri
Tatiller . 1 . 3 . 3
Iz: 855 Iz: 848 Iz: 847
. . Tip: C1311-2 Tip: CB223 Tip: CB223
Program Sabitleri Lwt: G-1-A Lwt: G- Lwt: G-34
Cozgii Planlama
=z ] M
Is: 873 Iz: 799 Iz: 872
iireti Tip: CB238 Tip: CE111 Tip: CB111
REI0T Lvt; G-18 Lwt: G-25 Lut: GX-4
— = = 1 [ v

Sekil 3.5 — Ayarlar Menusu

Cizelge 3-2 — Boliimler ve Temel Islevleri 2

BOLUM ISLEV

Isletme Bilgileri Isletmedeki dokuma salonlarinin tanimladig1 bsliimdiir.

Dokumaci Bilgileri Dokumacilarin hangi vardiyada oldugunun ve hangi
makinelerde gorevli oldugunun tanimlandigi boliimdiir.

Makine Model Bilgileri Dokuma makinelerinin model bilgilerinin tanimlandigi
bolimdiir.

Makine Bilgileri Dokuma makinelerinin numara, model, boliim gibi
bilgilerinin tanimlandig1 boliimdiir. Ayrica tezgahlardan
gelen verilerin adreslendigi bilgi ve sifirlama dizgeleri de
buradan tanimlanir.

Vardiya Saatleri Isletmenin kag vardiya ¢alistigimin ve bu vardiyalarin
baslama - bitis saatlerinin tanimlandig1 boliimdyir.

Tip Bilgileri Dokunan kumas tipi bilgilerinin tanimlandig1 boliimdiir.

Tatiller Tatil glinlerinin belirlendigi bolimdiir.

Program Sabitleri Makine kontrol stiresi, ara bekleme siiresi, liretim verimi
siiresi ve seri port se¢cimi gibi tanimlamalarin yapildigi
boliimdiir.
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3.1.3.1 Baglanti Durumu

Yazilim biriminin dokuma tezgahlarindan veri alip almadigimi gosterir. Sekil
3.6’te gorildiigli gibi baglanti simgesi kirmizi ise “yazilima veri gelmiyor”
anlamindadir. Baglanti kurmak i¢in yapilmasi gereken “Baglan” butonuna basmaktir.
Baglant1 simgesi yesil konumuna gececektir ve bundan sonra yazilim, Program Sabitleri
boliimiinde tanimlanan siire araliklarla (2 dakikada 1, 5 dakikada 1 gibi) tezgahlardan

veri isteyecektir. Baglantiy1 kesmek i¢in “Kes” butonuna basmak yeterlidir.

Baglant Durumu Badlant Durumu

$ Bailan ey Kes

Sekil 3.6 — Baglant1 Durumu simgeleri

3.1.3.2 Makineler Boliimii

Bu boliimde dokuma tezgahlari, dokuma salonundaki kus bakigi goriintiileri
seklinde goriintiilenmistir. (Bkz. Sekil 3.7) Tezgahlar1 temsil eden kontroller, Visual
Basic 6.0’da User Control teknigi kullanilarak olusturulmustur. Sol iist kdsedeki renk,
yesil ise tezgahin galistigini, kirmizi ise ¢alismadigint gostermektedir. Tezgahin ¢alisip
calismadigr bilgisi, donanim biriminden gelen veri dizisindeki 13 baytlik bilgi dizisinin
son bayt degerinin (diigiim degeri) 1 veya 0 olmasiyla anlasilir. Tezgahn iizerindeki “Is
Numaras1”, dokumanin kumasin “Tip Bilgisi” ve tezgahta takili olan “Levent
Numaras1” da herbir tezgah i¢in topluca goriilebilmektedir. Formun iist bdliimiinde
bulunan boliim, model, tip ve siparis kodu kriterlerine gore gruplama 6zelligi saglayan
Combo Box kontrolleri ile dokuma tezgahlar1 istege bagli gruplanarak goriinti
degistirilebilmektedir. Ornegin kullanici A17 nolu siparis kodlu islerin hangi
tezgahlarda dokundugunu 6grenmek isterse siparik kodu kutucugundan A17 kriterini

se¢mesi, bu islerin hangi tezgahlarda dokundugunu bulmasina yardimc1 olacaktir.
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-.- Makineler

Arsiv
‘ Levent Bul

!E%E“E is sirasi

@ is Atamasi

Bafjlantl Dururmu
é Baglan

7 Atk Durug
[T CozgiDurug
[~ Elle Durug

Dokuma Planlama

% Yardiya Durumu

Tiim Makineler

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

Biiliim [ Timi ~| Model [rama = Tip [rami _~| Siparis Kodu [Tama -
[t e s || Mo [t [ E
Is1 855 ist Bag Ist 847 Iz 830 Is1 838 is1 863 i 851
Tip: C1311-2 Tip: CB223 Tip: CB223 Tip: C204-211| [ Tip: C202-196Q Tip: C9026 Tip: C204-196
Lvt: G-1-A Lvt: G-40 Lut: G-34 Lut: GX-3 Lut: G-14 Lut: G-9 Lvt: G-17
Wiz M s [ & 10 W12 W14
Iz 873 Iz 799 Iy 872 Iz 858 Iy 748-A i3 862 iy 850
Tip: CB238 Tip: C8111 Tip: CB111 Tip: C204-219| [ Tip: C203-477Q Tip: C9026 Tip: C9126
Lvt: G-18 Lvt: G-25 Lut: GX-4 Lut: GX-13 Lut: G-23-A Lvt: G-13 Lvt: 850
M 15 R M 19 W21 W23 W25 W 27
ist 676 it 786 I5t 804-A is1 880 It 761 i 760 i 727
Tip: C1319 Tip: C203-477| | Tip: C204-096f Tip: C204-303| | Tip: C204-186( | Tip: C204-186[l Tip: C9028
Lvt: 676 Lut: G-11-A Lut: G-111-A Lut: GTX-5 Lut: GTX-7 Lut: GTX-8 Lut: G-7
M 16 18 20 M 22 [ 24 [ 26 [ 28
T5: is: 826 g 871 Tg: Iy 728 iy 759 iy 857
Tip! Tip: 50/1 PEN-{ | Tip: C204-322 Tip: Tip: C204-186| | Tip: C204-186Q Tip: CB2Z26
Lvt; Lvt: G-19 Lut; G-3 Lut; Lut: GTX-31 Lvt: GTX-4 Lvt: G-12
a7 [T [ W 53 W 55 W 57 D [ W 63
Iz 859 Iz 835 Is: 812 Iy 682-B Iy 807 i 874 iy 797 i3 746 i3 744
Tip: C202-251| | Tip: C8264 Tip: 40/1 PEN-| | Tip: C8264 Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: C201-251| | Tip: C202-340| | Tip: C202-340
Lyt P-29 Lve: P-12 Lut: P-27 Lut: P-22-B Lut: P-10 Lvt: P-17 Lvt: P-19 Lwvt: P-37 Lvt: P-18
[ 48 [ s0 W 52 [ 54 M 56 [ 58 [ 60 M 62 [ 64
Iy 811 Iy 717 Iy 833 Iy 809 Iy 808 Iy 806 Iy 793 Iy 828 Iy 815
Tip: 40/1 PEN-{ | Tip: C8351 Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: C708 Tip: C203-040( | Tip: C204-210( | Tip: C204-313
vt P-11 Lvt; P-28 Lut; P-4 Lut; P-8 Lut; P-24 Lvt; P-13 Luvt; P-23 Lwt; P-32 Lwt; P-7
W 20 [ W33 M 35 W37 W39 W4 W43
is: 856 iy Ba2 Iy 836 Iy 824 Iz 829 i 865 i 817 i 860
Tip: C204-314( | Tip: 40/1 PEN-{ | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 50/1 PEN-| | Tip: 50/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: C204-200| | Tip: C204-188|
Lvt: D¥-3 Lvt: 842 Lut: DY-25 Lut: DY-5 Lut: D¥-13 Lut: 865 Lvt: D¥Y-15 Lvt: DY-20
[ 30 [ 32 [ 34 36 [ 38 M a0 [ a2 [ 44
iyt 832 ip: 816 Ist 866 it 837 ist 840 iy 352 iy 864 i 851
Tip: 40/1 PEN-{ | Tip: 40/2 PEN-{ | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: 40/1 PEN-| | Tip: C204-158( | Tip: C204-221| | Tip: C204-321
Lvt: DY-28 Lut: DY-22 Lut: DY-2 Lut: DY-24 Lut: DY-100 Lut: 352 Lut: DY-1 Lwt: 851

Cevresel etkiler (elektrik kesintisi, isletmenin tatile girmesi vb.) harig, iiretim

Sekil 3.7 — Makineler Boliimii

sirasinda tezgahta dokuma faaliyetinin durmasi ii¢ sebepten dolay1 gerceklesebilir:

0 Atk1 durusu : Atki adi verilen ve dokuma faaliyetinde hareketli bir mekanizma
yardimu ile saga sola hareket eden ipin kopmasindan kaynaklanan duruslardir.

Atki durusu bilgisi, donanim biriminden gelen veri dizisindeki 13 baytlik bilgi

dizisinin 5. ve 6. baytlar ile iletilir.

0 Cozgli Durusu : Cozgii ad1 verilen ve atki ipinin aralarindan gegctigi birbirine
paralel cok sayida sabit ipin herhangi birinin kopmasindan kaynaklanan

duruslardir. Cozgii durusu bilgisi, donanim biriminden gelen veri dizisindeki 13

baytlik bilgi dizisinin 7. ve 8. baytlari ile iletilir.

0 Elle Durus : Dokumacinin tezgahi acil durus butonuna basarak durdurmasindan

kaynaklanan duruslardir. Elle durus bilgisi, donanim biriminden gelen veri

dizisindeki 13 baytlik bilgi dizisinin 9. ve 10. baytlar ile iletilir.
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Sekil 3.8 — Dokumada atki ve ¢ozgiiler

Makineler boliimiinde goriintiilenebilen 6nemli bir &zellik de herhangi bir
tezgahin durus yaptiginin bilgisi, aninda kullaniciya iletilebiliyor olmasidir. Dokuma
tezgahi kontroliinlin zemin rengi pembe ise atki durusu, mavi ise ¢ozgili durusu, sar1 ise
elle durus gerceklesmis demektir. Bu durum gergeklestiginde dokuma otomatik olarak
durmakta ve dokumaci durusa sebep olan sorunu ¢oziinceye kadar dokuma
baslamayacaktir. Miidahale siiresi ortalama 2 ile 3 dakika arasinda degismektedir. Bu
siirenin artmast o makinenin veriminde azalmaya sebep olacaktir. Bu durum kullanici

tarafindan yazilim iizerinden rahatlikla goriintiilenebilecektir.

Herbir dokuma tezgahi kontroliine ¢ift tiklayarak o makine ile ilgili detayl bilgi
goriintiilenebilir. Sekil 3.9°da 1 Nolu makine ile ilgili ¢esitli bilgiler goriilmektedir. Bu
bilgiler {i¢ grupta incelenebilir.

0 Dokuma Bilgileri
0 Uretim Bilgileri

0 Makine Durum Bilgileri
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Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

-.- Makineler
Dokuma Planlama
I 5
Cizgii Planlama
Makine No  : [ - ‘4 finceki | Sonraki y|
@ Uretim
~DokumaBilgileri —— _jiretim Durumu
Basl Tarihi : DZ.06.2007
% vardiya Durumu CE-IE L Dokunan Metraj : 584,03
Baslama Saati r 11:31:27
Kalah Metraj : 490,74
Arsiv _Siparis Kodu : Bitis Zamar 1 12.07.2007 02:58:15
Is Sira Mo : 855
R Gergek Verim :% 10
‘ Levent Bul 1. Yedek Is SiraNo ¢ - 10% 149,
2. Yedek Is SiraNo : Uretim Yerimi D% 14
il . 3. Yedek Is siraMo  :
!E.EFE LR 4. Yedek Is SiraNo : rMakine Durumu
5, Yedek Is SraNo Atk Sayist : 1168057
@ Is Atamasi —— : G1a Atki Durusu (/100.000) : 1
Cahgilan Tip Kodu @ C1311-2 Cézgli Durusu (/100.000): 0
Bafjlantl Dururmu P 8
¢ HimEHt@Emy s &= Elle Durus (/100.000)  : 0
pc el Cozgil Cekmesi (%) : T Devir (/dak
g adan Beklenen Yerin (%) : 90 Ep (ALY B 2
I . . Sorumlu Dokumac H
Cozgii Metraji (m) : 1150 Gercek Verim Oretim Verimi
7 Atk Durug
[T CozgiDurug
[~ Elle Durug

Sekil 3.9 — Makine Durumu

Dokuma bilgileri, kullanici tarafindan tanimlanan dokunacak igin bilgileridir.
Tezgahta dokuma baslamadan 6nce tanimlanan is, dokuma tezgahmna atanir. (Is Atamasi
daha sonra detayl anlatilacaktir.) Donanim biriminden veri gelmeye basladiktan sonra
is bitene kadar bu bilgiler sabittir. Dokuma bilgileri sunlardir:

0 Baslama Tarihi ve Saati : Dokumanin hangi tarih ve saatte basladig1 bilgisidir.
Uzerine is atanmis bir tezgaha donanim biriminden ilk veri geldigi andaki tarih
ve saat bilgisidir.

0 Siparis Kodu : Kullanici tarafindan belirlenir. Tezgaha is atamasi sirasinda
olusturulur.

o 1Is Sira Numarasi : Planlama yapilirken islere verilen numaralardir. O anda
makinede dokunan isin sira numarasidir.

0 Yedek Is Sira Numarasi : Varsa dokunan is bittikten sonra dokunacak olan
yedek islerin sira numaralaridir. Asil is bitince donanim biriminden diigiim

degeri 0 gonderilir. Bu durumda tezgah iizerindeki is, mevcut bilgileri ve
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dokuma sirasinda hesaplanan bilgileri ile arsive gonderilir ve 1. siradaki yedek is
otomatik olarak asil i konumuna geger.

0 Levent Numarasi : Kullanici tarafindan belirlenir. Tezgahta takili olan levent
numarasidir.

0 Tip Kodu : Kullanici tarafindan belirlenir. Dokunan kumasin tipinin kodudur.

0 Atki Sikhg1 (atki / cm): Kullanici tarafindan belirlenir. Dokumanin 1
cm’sindeki atki sayisidir. Dokunan metraj, kalan metraj ve isin bitis zamani
hesaplanirken gereklidir.

0 Cozgii Cekmesi (%): Kullanic1 tarafindan belirlenir. Dokumadaki sikliktan
kaynaklanan ¢ekmenin yiizde ile ifade edilmesidir. Dokunan ve kalan metraj
hesaplanirken gereklidir.

0 Beklenen Verim (%) : Dokuma sonunda ¢ikan gercek verimi ile karsilastirmak
icin dokuma baslamadan 6nce kullanici tarafindan girilen tahmini degerdir.

0 Cozgii Metraji (m): Dokumaya takilan leventin iizerine sarilmis olan ¢ozgiiniin

metre cinsinden uzunlugudur. Kullanici tarafindan girilir.

Uretim Bilgileri, dokuma basladiktan sonra tezgahtan gelen veriye gore
hesaplamalar sonucu ortaya ¢ikan bilgileridir. Uretim Bilgileri sunlardir:
0 Dokunan Metraj (m) : Donanim biriminde gelen atkisayisi ile kulanicinin

girdigi atki siklig1 degerleri ile hesaplanir.

Dokunan Atlasawist (atk) G

Metraj (m) 100 % Atk sk (atkiicm)

Ornek : Atki sikligmin 20 atki/cm oldugu bir kumas dokunurken, donanim biriminden

gelen veride atkisayis1 1168057 olsun. Bu durumda dokunan metra; :

Dokurjan ) 1168057
Metra) (m) 100 % 20

284,03 m
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seklinde hesaplanir.
0 Kalan Metraj (m) : Yukarida hesaplanan dokunan metraj degeri ile kullanicinin

girdigi ¢6zgii metraj1 ve ¢ozgii cekmesi degerleri kullanilarak hesaplanir.

Kalan B (. 6zgi Metraj {m)] ] (Dokunan )
hetraj (m) . STt . Metraj () (3.2)
100

Ornek : Cozgii gekmesi % 7, ¢dzgii metraji 1150 m olan bir dokuma isleminde o ana

kadar dokunan kumasin uzunlugu 584,03 m olsun. Kalan metra; :

Kalan B 1150
Metraj (m)  ~ 7 2 Sealle
1+
100
= 49074 m

seklinde hesaplanir.
0 Bitis Zamam : Dokuma tezgahindaki isin bitis zamanin1 hesaplamak icin kalan

metraj, tezgahin devri ve atki siklig1 degerleri kullanilir.

Kalan

MWetraj (m)
Bitig Zaman _  Simdiki Zaman
(tarih ve saat) (tarih ve saat)

(3.3)

( Devir [atkifdal) )
100 % Atk sikhd) (atkafcm)

Ornek : 297 atki/dak devirle galisan bir dokuma tezgahindaki isin atki siklig1 20 atki/cm

olsun. Daha dokunacak 490,74 m kumas varsa bitis zamani :
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Bitis Zaman _  Simdiki Zaman 490,74
(tarih ve saat) (tarih ve saat) ( 297 )

100x 20

Bitis Zamani _  Simdiki Zaman 3304 5 dak
(tarih ve saat) (tarih ve saat) '

Bitig Zaman  _ $ir’r‘|_dil{i Jaman , 2 gun, 7 saat, 4 dak, 39 sn
(tarih ve saat) (tarih ve saat)
seklinde hesaplanir.
0 Gergek Verim : Atki kopmasi, ¢ozgli kopmasi ve dokumacinin kisa bir siire
tezgah1 durdurmasi gibi dokuma sirasinda gergeklesen olagan duruslarin yani
sira; elektrik kesintisi, isletmenin tatile girmesi, dokumacinin uzun bir siire (16)
durmus tezgaha miidahale etmemesi vb. ¢evresel etkilerin de hesaba alindigi
verim degeridir.
0 Uretim Verimi : Sadece atki kopmasi, ¢ozgii kopmasi ve dokumacinin kisa bir

stire tezgah1 durdurmas: etkilerinin hesaba alindigi verim degeridir.

Her iki verim degeri de ayn1 denklem ile hesaplanir :

Son atkl sayvis - Ik atkg savisi
Werim = Y y ¥ 100 (3.4)

Toplam Dewvir Sawsi

Her veri almisindaki atki sayisi degeri, kullanicinin “Parametre Tanimlama
Boliimii”nde tanimladigi bir siire (6rnegin 10 dakika olsun) oOnceki atki sayisi ile
karsilastirilir. Aralarinda fark yoksa “tezgah 10 dakikadir duruyor” anlamina gelir. Bu
durumda tezgahm g¢evresel etkilerden dolayr durdugu varsayilarak Uretim Verimi

sabitlenir. Tezgah tekrar dokumaya gecene kadar Uretim Verimi sabit tutulur. Gercek

' Bu siire, “Parametre Tanimlama Bolimii”nde kullanici tarafindan belirlenir.
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Verim’de ise gevresel etkiler de hesaba alinacag: icin bdyle bir sabitleme yoktur. iki
verim degeri arasindaki tek fark budur. Bundan dolay1 Gergek Verim, Uretim Verimi ne

esit olabilir ama asla biiylik olamaz.

Makine Durum Bilgileri, tezgahtan gelen dokuma verileri ve calisan vardiyaya
gore tezgahtan sorumlu olan o anki dokumaci bilgilerinden olusur. Makine Durum
Bilgileri sunlardir:

0 Atk sayis1 : Donanim biriminden gonderilen veri dizisindeki 13 baytlik bilgi
dizisinin 1., 2., 3. ve 4. baytlar1 ile hesaplanir.

0 Atki durusu : Donanim biriminden gonderilen veri dizisindeki 13 baytlik bilgi
dizisinin 5. ve 6. baytlar1 ile hesaplanir.

0 Cozgii durusu : Donanim biriminden gonderilen veri dizisindeki 13 baytlik
bilgi dizisinin 7. ve 8. baytlari ile hesaplanur.

O Elle durus : Donanim biriminden gonderilen veri dizisindeki 13 baytlik bilgi
dizisinin 9. ve 10. baytlar ile hesaplanir.

0 Devir : Donanim biriminden gonderilen veri dizisindeki 13 baythik bilgi
dizisinin 11. ve 12. baytlar1 ile hesaplanir.

O Sorumlu Dokumaci : Kullanicinin tanimladigi dokumaci bilgilerine gore
tezgahtan sorumlu olan o anki dokumacidir.

Dokuma verilerinin donanim biriminden nasil geldigi Boliim 3.1.2°de anlatilmustir.

3.1.3.3 Dokuma Planlama Boliimii

Dokuma tezgahlarindaki islerin ne zaman biteceginin bir takvim kontrolii ile takip
edilebildigi boliimdiir. (Bkz. Sekil 3.10) Bu takvim kontrolii, Visual Basic 6.0’da User
Control teknigi kullanilarak olusturulmustur. Sag st kosedeki oOlgek degistirilerek,
takvim kontroliiniin giin araligin1 arttarak daha hassas bir goriintii olugmasi saglanir.
Dokuma Planlama bdliimiinde de Makineler boliimiinde oldugu gibi Combo Box
kontrolleri ile boliim, model, tip ve siparis kodu kriterlerine gére dokuma tezgahlari
istege bagli gruplanabilir. Tezgahlardaki mevcut islerin ne zaman bitecegi hakkinda
bilgi sahibi olan kullanici, o tezgahlardaki isler bitmeden arkasindan devam etmesini
diisiindiigii yedek isleri atayabilir. Bunu yaparken sag taraftaki listede Is No ve Metraj
bilgilerini gordiigli bostaki bir isi, siiriikle birak (Dragdrop) yontemini kullanarak
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istedigi tezgaha atayabilir. Bunun tam tersi olarak, daha 6nce bir tezgaha yedek is olarak

atadig isi, yine ayn1 yontemle listenin iizerine siiriikleyerek bosa ¢ikarabilir. Bu teknik

uygulamada kullaniciya biiylik kolaylik saglar.

f% Tezgah Kontrol ve ¥erim Analizi Uygulamasi v2.0.9

Islemler  Avarlar Ckg

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

y Dokuma Planlama
-.- Makineler Balim  [Tumu | Model [ruma = Tip [rumu | siparis Kodu [0 ~| flcek (%) : [100  ~
. MAYIS HAZIRAN TEMMUZ a| ¥ Atamaya izin ver
- " - 14 21 28 4 i1 18 ES 2 k] 16 23 20 3
] Dokuma Planlama 2 LL. .|| Tezgah Sifirlansin
° Ciozgii Planlama 3 é;NO
e R i
_— 41 a7g
@ Uretim 81
5 &10-A &14
' 834 1860
@ Yardiya Durumu 841 2000
6! 349 1100
Arsiv i
9.
Levent Bul
10
.EE-E is sirasi .
i 114
@ is Atamasi 12
13

Badlaint Dururmu

@ 14
é Baijlan

16
[T Atk Durug 18!
[T Cozgi Durus
[ Elle Durug 20
21

Sekil 3.10 — Dokuma Planlama Bolimii

Yazilim kullaniciya bes adet yedek isi arka arkaya atama imkan1 vermektedir. Boylece
bir dokuma tezgahinin bes is sonrasina kadar planlamasi yapilabilir. Verimli bir
planlama yapilmasin1 saglayan bu sistem, isletmenin diizenli ¢aligmasini ve iiretimin

stirekliligini saglar.
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3.1.3.4 Cozgii Planlama Boliimii

Dokuma tezgahlarinin dokunan ve kalan metrajlarinin takip edilerek, dokumasi
bitecek tezgahlara yeni is planlamasinin yapilabildigi boéliimdiir. (Bkz. Sekil 3.11)
Listede her dokuma tezgahimin mevcut ve yedek isleri goriilmektedir. Beyaz zemin
renkli satirlar, mevcut ¢alisan isleri belirtir. Mavi renkli satirlar yedek isleri, yesil renkli
satir atanmamis isleri gosterir. Bitimine 1 giin kalan islerin zemin rekleri kirmiziya
doniisiir ve kullaniciyr uyarir. Boylece bosta dokunmay1 bekleyen isler varsa, 1 giin
onceden hangi tezgahta dokunacaginin planlamas1 yapilabilir. Cozgli Planlama
boliimiinde de Combo Box kontrolleri ile boliim, model, tip ve siparis kodu kriterlerine

gore dokuma tezgahlari istege baglh gruplanabilir. Listenin yazici ¢iktisi alinabilir.

ki Tezgah Kontrol ve Yerim Analizi Uygulamasi v2.0.9

Islemler Avarlar Ciks

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

'.
B Makineler GCozgii Planlama

anuma Planlama || Bolim [Toma x| model [Timi ]| Tip [Tami ~| siparis Kodu [Tomu -

° Ciszgii Plani P| 1 |DORMIER | 855 G4 | C1311-2 |02.06.2007| 11:31:27 [12.07.2007 02:57:07| 584,03 490,74
z |DORMIER | 873 [ G 15 C5235 |0.06.2007| L2:51:26 |27.06.2007 17:42:08] 439,08 495,5
Z | DORMIER | 861 G20 | Cl3l5-2 [27.06.2007| 17:42:09 |02.07,2007 15:07:29 0 1074,77
_— 3 | DORMIER | &48 [ G40 C5223 |31.05.2007| 21:25:26 |26,06,2007 09:01:21 | 113213 152,27
@ Lifin 3 | DORMIER | &75 575 C1313-2 26.06.2007 09:01:21 |01.07.2007 01:20:22 0 1025,04
4 |DORMIER | 799 [ 25 5111 |26.05.2007| 23:35:25 [29.06.2007 01:5%:11]  1509,81 690,19
5 |DORMIER | 847 0 [et) 5223 |03.06.2007| 11:36:26 |02.07.2007 03:55:42| 341,43 952,15
% Yardiya Durumu 5 | DORMIER | 876 G-1___[50/1 PEN-3[|02.07.2007 | 03:55:42 |08.07.2007 19:04:58 0 909,09
& |DORMIER | 572 0 G4 C8111 |07.06.2007| 10:46:28 [10.07.2007 17:00:32| 16,02 1820,34
7 | DORMIER | 830 i i3 | Con4-2ll [02.06,2007| 14:38:26 [27.06.2007 19:37:40] 87,15 231,03
Arsiv & | DORMIER | 856 GA13 | Cend-219 |05.06.2007 | 17:90:27 |25.06.2007 15:36:45 | 196,61 5,39
% 9 | DORMIER | 836 [ G | conz-196 (31052007 1&:96:26 25.06.2007 232413 17063 111,58 _
10| DORMIER | 748-A [ G-Z3A | C203-477 27.05.2007| 19:45:09 |25.06,2007 15:33:14 90,09 3,37
ﬁ Levent Bul 11 JAKAR_| 863 o -9 9026 |03.06.2007| 06:20:26 |27.06.2007 05:43:21] 441,39 240,43
1z JAKAR_ | 8eZ 0 13 9026 |03.06.2007| 07:26:26 |29.06.2007 0L:24:28] 491,57 553,55
13 JARAR_ 651 [ G17 | Co04-196 (15.05.2007 12:16:37 |25.06.2007 15:58:26 2023 6,03
il ies 14 JAKAR__| 850 i 850 C9126  |31.05.2007| 09:46:25 |03.07.2007 18:37:27| 416,33 947,31
gg'ﬁa SElEE 15 |DORMIER | 676 676 C1319 |03.05.2007 | 20:46:02 |25.06.2007 14:41:01| 702,38 -48,17
16| DORNIER i 0 i
) 17 | DORMIER | 736 G LA | C203-477 |25.05.2007 | 17:36:39 |25.06.2007 17:06:53 315,37 11,73
@ Is Atamas: 15 | DORMIER | 826 0 G-15_ [30[1 PEN-3([26.05.2007 ] 09:05:39 [25.06.2007 14:41:01 635,63 2,47
19 | DORMIER | 8044 G111-A | C204-096 |25.05.2007 15:30:26 |25.06.2007 15:02:30 135,76 161
20 | DORNIER | a7l 0 G-3 | C204-322 [07,06.2007 12:43:55 [27.06.2007 22:50:41 5,36 175,21
Baglant Durumu 21 GT4 850 [ GT4-5 | C204-303 |05.06.2007 | 20:57:25 |26.06.2007 04:50:06| 91,72 50,1
22 GTH 0 i
$ Baijlan 23 GTH 761 0 GTH-7 | C204-186 [15.05.2007 | 22:01:37 |75.06.2007 14:41:01| 525,63 =29
24 GTx 728 GT#-31 | C204-186 |08.05.2007 | 12:13:07 |25.06.2007 14:41:01| 765,14 -15,14
75 GT% 760 GT#B | Ca4 186 |15.05.2007 | 14:95:37 |76.06.2007 01:31:24| 446,51 33,85
26 GTH 759 [ GTH-4 | C204-186 |14.05.2007 | 16:36:36 |25.06.2007 15:14:19 565 ERE
[T Atk Durs 27 JAKAR_| 727 o 7 9025 |10.05.2007| L&:54:08 |25.06.2007 14:41:01] 410,02 23,66 -
[~ czgiburug [ Makinedeki Mevcut Ig [7 Makinedeki Yedek Is [ atanmamis Igler [ Bitimine 1 giin kalan Is

[ Elle Durug

Sekil 3.11 — Cozgii Planlama Bolimii
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3.1.3.5 Uretim Boliimii

Uretim boliimii, dokuma tezgahlarmn iiretimle ilgili verilerinin liste seklinde
goriintiilenip gerekirse yazici ¢iktisinin alinabilecegi boliimdiir. Her tezgah i¢in makine
modeli, ilizerinde ¢alisan is numarasi, siparis kodu, kumas tip kodu, o zamana kadar
atilmig atki sayisi, atki durus sayisi, ¢ozgli durus sayisi, elle durus sayisi, dokuma

tezgahinin ¢alisma devri, gercek verimi ve iiretim verimi bilgileri takip edilebilir.

ki Tezgah Kontrol ve Yerim Analizi Uygulamasi v2.0.9 |ZHE|E|

Islemler Avarlar Ciks

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

".“ Makineler Uretim
Yazdir
Dokuma Planlama Bolim ‘TUmU j Model |TL|m'u ﬂ Tip ‘TI'.'ImI'.I j Siparis Kodu ’m
B
° Ciszgii Planl B| ! |DORMIER| 855 C13112 1163057 1 0 0 297 10 14
2z |DORNER | 873 i caz38 878160 i 0 i 339 58 95
3 |DORNIER | 848 i cazz3 2603907 i 0 i 339 7 94
@ Oretim 4 |DORNIER | 799 i calil 2491193 i 0 i 257 76 9
5 [DORNIER | 847 i cazz3 755300 3 1 1 336 39 [
& |DORNIER| 872 i calll 26430 i 129 272 279 42 50
% vardiya Durumu 7 |DORWIER | 830 i C204-211 244030 1 3 3 300 11 63
8 |DORNIER | 858 C204-219 511697 i 1 1 342 27 80
9 |DORNMIER | 838 i C202-196 2559452 i 0 i 330 78 97
Arsiv 10 |DORNIER | 748-A i C205-477 261264 i 4 i 353 s 6
11 JAKAR 863 i conze 1059325 i 0 i 300 56 a2
12| IAKAR 62 i conee 1179765 1 0 i 330 8 31
‘ . 13 | JAKAR 651 i C204-19% 465279 i 3 1 267 3 67 =
14| JAKAR 850 i 9126 1040837 2 1 1 261 38 77
i 15 |DORNIER | 676 C1319 1404767 i 0 i 201 14 7
fl o 16 |DORNIER i 0 i 0 i i i i
gl B 17 |DORNIER | 786 203477 314567 0 z 0 338 | 15 70
15 |DORNIER | 826 i 501 PEN-30 1916457 1 0 i 3% 33 74
@ T 19 |DORMIER | 804-A C204-0% 457804 1 1 0 300 11 a2
20 |DORNIER | 871 i C20%-322 12324 i 130 398 300 36 39
21 GTH 560 i C204-303 266000 3 8 z 441 24 70
- 2z GTH 0 i 0 i i i i
SealSBLICy ) [5iE3 761 0 C204-186 1524334 1 1 0 a4q | 11 64
@ 24 GTH 728 C204-136 2218915 1 1 i 447 11 54
é Bailan S GTH 760 C204-186 1294890 0 z 0 438 ] 41
2 GT% 759 i C20%-186 1638507 i 1 2 441 11 63
27 | JaKaR 727 i =) 1312062 i 0 i 300 11 64
I Atk Durus 25 | JAKAR 857 i cazze &71186 i 0 i 297 5 ) Rd
[T CozgiDurus
[ Elle Durug . : AtlaDurus O : 46,39 g :
etraj Toplanm : 3279677 " Genel Yerim Ort. @ %% 32,19
Cozgli Durus Ort. : 7,98 .
Atk Sayisi Toplanu :  84.208.611 ElleDurus  Ort. : 103,36 Uretim Yerimi Ort. : % 71,49

Sekil 3.12 — Uretim Boliimii

Isletme boliimleri, tezgah modeli, kumas tipi, siparis kodu gibi kriterlere gore gruplama
yapilarak bu grubun toplam dokunan metraj sayisi, toplam atilan atki sayisi, atki, ¢ozgii
ve elle duruslarin ortalama degerleri, gergek verim ve iiretim verimi ortalama degerleri
aninda hesaplanir. Yazilimdan elde edilen bu bilgiler, isletmenin hatalar1 azaltmak ve

verimi arttirmak i¢in yapacagi pareto analizlerinde kullanilabilir.
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3.1.3.6 Vardiya Durumu Boliimii

Vardiya bazinda {iretim bilgilerinin takip edilebildigi béliimdiir. Ornegin
isletmenin ii¢ vardiya (A, B, C vardiyalar1) calistigin1 diislinelim. Suanda g¢alisan C
vardiyast olsun. (Bkz. Sekil 3.13) Bu bolimii a¢tigimizda C vardiyasinin ¢alistigi siire
boyunca toplam dokunan metraj sayisi, toplam atilan atki sayisi, atki, ¢ozgii ve elle
duruglarin ortalama degerleri, gercek verim ve tiretim verimi ortalama degerleri aninda

hesaplanir. Her dokuma tezgahi i¢in bu degerler tek tek takip edilebildigi gibi segilen bir

dokumacinin sorumlu oldugu dokuma tezgahlar1 i¢in de takip edilebilir.

ki Tezpah Kontrol ve Yerim Analizi Uygulamasi v2.0.9 E‘E|rg|
islemler  Avarlar Ciks

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

Vardiya Durumu
B Maineler Calisan Vardiya Durumu : C VARDIYASI
Boliin Timii hd g Yazdir
m Dokuma Planlama —
...... Model T hd Calisan Son
Yardiya vardiyalar
L Tip Tirnd >
° Cizgii Planlama Makine Bazh Son 21
Dokuman |Tomi - Yardiya Raporu
@ Uiretim
1 |[DORMIER C1311-2 | 15.04,2007 | 20:28:40 [ [ [ ] [ [ [
z |DORMIER C8238 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
) 3 |DORMIER C8223 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i [l i i i
@; I (D 4 |DORMIER CRILL | 15.04,2007 | 20:28:40 n n n [ n n n
5 |DORMIER CA223 | 15.04,2007 | 20:26:40 i i i 0 i i i
? ) 6 |DORMIER CB111 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
arsiy 7 |DORMIER C204-211 | 15.04 2007 | 20:28:40 [ [ i ] [ [ [
p| & |DORMIER C204-219 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i o] ] i i i
9 |DORMIER C202-196 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i [l i i i
‘ lewrant: 10 |DORMIER C203-477 |15.04,2007 | 20:28:40 i i i 0 i i i
11| JaKAR C9026 | 15.04,2007 | 20:26:40 i i i 0 i i i
ol . 12| JAKAR Co026 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
gl Teoves 15 | JAKAR C204-196 | 15,04,2007 | 20:28:40 i i i 0 i i i
14 | JAKAR C9126 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
. 15 |DORMIER Cl319 |15.04,2007 | 20:28:40 i i i 0 i i i
*@ Is Atamasi 16 |DORMIER n n n [ n n n
17 |DORMIER C203-477 |15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
. 18 |DORMIER i0f1 PEN-3(] 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
Baglart Dururmu 19 |DORMIER C204-096 | 15,04, 2007 | 20:28:40 0 0 0 0 0 0 0
sar 20 |DORMNIER C204-322 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
é Baijlan 21 GTX C204-303 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i 0 i i i
7 GTX i i i i i i i
23 GTY C204-186 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i
W Atk Durus 24 GTH C204-166 | 15.04,2007 | 20:28:40 i i i ] i i i Rd
[T CBzglDurug
[~ Elle Durug Metraj Toplanm ~ : 0,00 AtkiDurus Ort.: 0,00 GenelVerimOrt.  : % 0,00
Cdzgii Durug Ort. : 0,00 Oretim Yerimi Ort.  : % 0,00
Atki Savisi Toplanm :  -1.086 Elle Durus  Ort. : 0,00

Sekil 3.13 — Calisan Vadiya Durumu

Ekranin sagindaki “Son Vardiyalar” butonuna tiklanarak C vardiyasindan once calisan
B vardiyasinin ve A vardiyasinin iretim bilgileri incelenebilir. (Bkz. Sekil 3.14)
Calismasini bitirmis vardiyalar i¢in, mevcut ¢alisan C vardiyasindan farkli olarak bir
parametre daha analiz edilebilir. Bu parametre, dokuma tezgahlar atki kopmasi, ¢ozgii
kopmasi gibi sebeplerden dolayr durduktan sonra, sorumlu dokumacinin tezgaha

“Ortalama Miidahale Siiresi” dir. Ortalama miidahale siiresi diisiik olan dokumacilara
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performans pirimi sistemi getirilerek her dokumacinin isini en az zaman kaybiyla

yapmasina tesviki saglanabilir. Bunun dogal bir sonucu olarak isletmenin iiretim verimi

artacaktir.

i Tezgah Kontrol ve Verim Analizi Uygulamasi v2.0.9

Islemler  Avarlar Ckg

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

Vardiya Durumu
- Makineler 1 Onceki Vardiya Durumu: B VARDIYASI -
Biliim | Timii - =
M Dokuma Planlama —
______ Model Tirnk hd Calisan
’—_l Yardiya 1
° Cazgi Planlama Tie uaL = i Makine Bazh Son 21
Dokumaa ’h Yardiya Raporu |
@ Uretim 1 |DORMIER Cl3l1-2 |26,06,2007 | 10:0402 | 00:00:00 0 0 0 0| oo:00:00
Z  |DORMIER CEZ38 | 26,06,2007 | L0:04:02 | 00:00:00 i ] i i i 0| ooomoo
) 3 |DORMIER CAze3 | 26062007 | L0:04:02 | 00:00:00 n [ n n n 0 | omomon
@‘; Randizabuny 4 |DORMIER Calll | 26.06,2007 | L0:04:02 | 00:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
5 |DORMIER CBZE3 | 26.06,2007 | L0:04:02 | 00:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
% ) & |DORMIER Cal1l | 26,06,2007 | L0:04:02 | 00:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
Ars 7 | DORMIER C204-211 | 26,06,2007 | 10:0402 | 00:00:00 [ [l [ [ [ 0 | 00:0000
& |DORMIER C204-719 | 2606 2007 | 10:04:02 | O0:00:00 i [ i i i 0| omomon
3 |DORMIER C202-196 | 26006 2007 | 10:04:02 | O0:00:00 n [ n n n 0| omomon
‘ (s 10 |DORMIER C203-477 | 26.06.2007 | 10:04:02 | 00:00:00 i ] i i i 0 [ 00:00:00
11| JAKAR CO0Z6 | 26.06,2007 | L0:04:02 | 00:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
il e 12| JAKAR CO0Z6 | 26,06,2007 | L0:04:02 | 00:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
sl HEE 13 | JAKAR C204-196 | 26,06,2007 | 10:04:02 | 00:00:00 i 0 i i i 0 [ 00:00:00
14| 1aKAR C9126 | 26062007 | 0402 | O0:00:00 i [ i i i 0| omomon
. 15 |DORMIER C1319 | 26062007 | L0:04:02 | 00:00:00 n [ n n n 0| omomon
@ Is Atamasi 17 |DORMIER C203-477 |26.06,2007 | 10:04:02 | 00:00:00 i 0 i i i 0 00:00:00
15 |DORMIER 01 PEN-31] 26,06 2007 | 10:04:02 | OD:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
. 19 |DORMIER CZ04-096 | 26,06 2007 | L004:0Z | OD:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
Baglart Dururmu 20 |DORMNIER C204-322 | 26.06.2007 | 10:04:02 | 00:00:00 i ] i i i 0 [ 00:0000
ca: 21 T C204-303 | 2606 2007 | 10:04:02 | O0:00:00 i [ i i i 0| omomon
é Baiilan B T C204-186 | 26006 2007 | 10:04:02 | O0:00:00 n [ n n n 0| omomon
24 T C204-186 | 26,06, 2007 | 10:04:02 | O0:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
5 T CZ04-186 | 26,06 2007 | 10:04:02 | OD:00:00 [ ] [ [ [ 0| omomoo
B At Durus 3 aTH C204-186 | 26,06, 2007 | L04:0Z | OD:00:00 [ ] [ [ [ 0 |ononon| |
[T Cozgi Durus
[ Elle Durug MetrajToplanu ¢ 0 AtkiDurus Ort.: 0,00 Genel¥erimOrt.  : %10,00
Ciozgli Durusg Ort. : 0,00 Uretim Yerimi Ort.  : %o 0,00
CERSTE IR & - EleDurus Ort.: 0,00  Ort Miid. SiresiOrt. :  00:00:00

Sekil 3.14 — Onceki Vardiyalarn Durumu

Ekranin sagindaki “Makine Bazli Son 21 Vardiya Raporu” butonuna tiklanarak C
vardiyasindan dnce ¢alismis son 21 vardiya, ayni listede goriintiilenerek birbirleri ile
kiyaslanabilir. Bu listede verimi digerlerine gore diisiik bir vardiya varsa, bu diisiisiin

arastirilmasi gerektigi yoniinde kullaniciya fikir verir. Listenin yazici ¢iktisi alinabilir.
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% Yardiya Durumu
‘ Levent Bul

il
il

@ is Atamasi

Bafjlantl Dururmu

Arsiv

is sirasi

Baglan

%

7 Atk Durug
[T CozgiDurug
[~ Elle Durug

Vardiya Durumu

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

Makine Bazh Son 21 Vardiya Raporu
Model Tomi hd Calisan Son
Yardiyva Yardiyalar
Tip Tiirnii hd
Makine Bazh Son 21
Dokumaa |Timi hd Yardiva Raporu
[BMakine|| Modeli |[vardiya [ Dokumac: [ Tip Kodu [Bas. Tarihi [Bas.Saatil Calsma Dak. ||Atki Sayis: || Atk [[Coizgul[ Elle | Metraj G ¥erim [0.Vering
l:l DORMIER E C1311-2 | 26.06,2007 | 10:04:02 00:00:00 1] 0 1] 1] 1} 1] 1]
DORMIER E C1311-2 |25.06,2007 | 14:37:12 1] 0 1] 1] 1} 1] 1]
DORMIER A C1311-2 |15.04,2007 | 20:28:40 1] 0 1] 1] 1} 1] 1]
DORMIER E C1311-2 |25.03.2007 | 14:29:59 o 0 o o 1} o o
DORMIER B C1311-2 |05.08.2004 | 15:28:57 o 1) o o a o o
DORMIER B C1311-2 |26.07.2004 | 14:34:29 00:00:01 1] 0 1] 1] 1} 1] 1]
DORMIER A C1311-2 |04.07.2004 | 16:25:33 00:00:01 1] 0 1] 1] 1} 1] 1]
DORMIER E C1311-2 |04.07.2004 | 13:11:18 00;00:01 1] 0 1] 1] 1} 1] 1]
A C1311-2 |07.06,2004 | 00:00:00 07:59:59 340 g8z 1] 1] 0,17 1] 16
E C1311-2 |06.06,2004 | 16:00:00 07:59:59 o 0 o o 1} o o
C C1311-2 |06.06.2004 | 0F:00:00 o 1) o o a o o
A C1311-2 | 06.06.2004 | 00:00:00 140326 2 1] 1 70,16 L 98
E C1311-2 |05.06.2004 | 16:00:00 134985 7 1 4 67,49 94 94
C C1311-2 | 05.06,2004 | 05:00:00 125191 33 2 1] 62,6 87 &7
A C1311-2 |05.06,2004 | 00:00:00 129820 5 S 2 64,51 o0 a0
E C1311-2 |04.06,2004 | 16:00:00 138982 4 1 2 69,49 97 97
C C1311-2 |04.06.2004 | 0F:00:00 116626 3 1 2 58,31 8z 94
A C1311-2 | 04.06.2004 | 00:00:00 135814 9 1 1] 67,91 95 95
E C1311-2 |03.06.2004 | 16:00:00 131855 7 2 3 65,93 9z a7
C C1311-2 | 03.06,2004 | 05;00:00 07:59:59 -993195 0 1] -1 0,65 -1908 | -16831
A C1311-2 |03.06,2004 | 00:00:00 07:59:59 -994501 0 1] 1] a 1] 1]
o
Metraj Toplan 527,52 Atki Durus  Ort. : 45,33  Genel Yerim Drt. % -55,86
Cozgi Durus Ort. : 0,62 Uretim Yerimi Ort. % -764,90
Atk Sayisi Toplanm :  -933.955 Elle Durus  Ort. : 0,62 Ot Miid. SiiresiOrt. @ 07:17:13

Sekil 3.15 — Son 21 Vardiyanin Durumu
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3.1.3.7 Arsiv Boliimii

Biten islerin arsivlendigi boliimdiir. (Bkz. Sekil 3.16) Arsiv boliimiinde Combo
Box kontrolleri ile dokuma tezgahlarinin, isletme boliimlerinin, tezgah modellerinin,
kumas tiplerinin ve siparislerin gegmise yonelik bilgileri gruplanarak goriintiilenebilir.
Ornegin S150 kumas tipini segelim. Listede S150 kumas tipi ile dokunan bitmis isler
goriintiilenecektir. Bu listede S150 kumasinin dokundugu tezgahlar tarih sirasina gore
stral1 olarak goriiliir. Dokuma ne zaman baslamis, ne zaman bitmis bilgilerinin yani sira,

ka¢ metre dokunmus, kag atki atilmis, atki kopmasi, ¢ozgii kopmasi gibi sebeplerle kag

defa durmus gibi bilgiler incelenebilir.

ki Tezgah Kontrol ve Yerim Analizi Uygulamasi v2.0.9 |Z‘|E|rg|
Islemler Avarlar Ciks

Tezgah Kontrol ve Verim Analizi

".“ Makineler Makine ’h Arﬁiv
Bilim ’h | Tarih Arabin ————
Dokuma Planlama Model ’h‘ ’—_l
Tip Timi b
° Cdzgi Planlama
Siparis |Tami -
@ iretim [Makine [ Modeli || Bolim__|[ is No [[Siparis Kodu [ Tip Kodu || Bas.Tarihi || Bas. Saati [[Dok. Metraj|Kalan Metraj || _Atk: Sayisi [ atia . [
2z GTY DOKUMA-1 867 1] C204-304 | 04.06.2004 | 01:30:25 171,1 10,72 496134 z
21 DORUMA-1 868 1] C204-304 | 03.06.2004 | 20:35:25 171,54 10,28 497470 30
@} e e BT 20 DOKUMA-L | @27 [ C204-209 | 02.06.2004 | 1842126 269,14 3,59 639776 10
39 DOKUMA-2 | 813 o 40f1 PEM-30| 01,06.2004 15:24:26 204,71 4,38 614132 4
43 DOKUMA-2 654 C204-186 | 01.06.2004 14:03:26 180,15 28,18 466367 o
Arsiv 57 DOKUMA-2 | 810 40f1 PEN-30| 01.06.2004 | 09:37:26 201,33 739,58 603985 7
34 DOKUMA-Z | 514 1] 401 PEN-30| 01.06.2004 | 06:40:26 708,56 -5,56 Z125674 &
37 DOKUMA-Z | 546 1] C204-215 | 31.05.2004 10:22:25 121,46 3,54 249002 1
‘ Levent Bul 8 DOKUMA-1 | 843 C204-098 | 29.05.2004 | 20149125 | 336,62 -18,44 757404 E3
43 DOKUMA-2 | 839 o C204-188 | 29.05.2004 10:56:25 205,21 -1,51 533553 1
2 DOKUMA-1 845 G235 29.05.2004 10:54:25 1105,14 -30,37 2210277 2
il is Swrast 20 DOKUMA-1 | 821 [ C204-206 | 28.05.2004 | 21:26:25 | 258,57 3,29 646424 15
Eam 19 DOKUMA-1 821 C204-206 | 28.05.2004 15:21:25 0,97 266,59 2416 1]
30 DOKUMA-Z2 | 831 1] C204-205 | 28.05.2004 14:46:25 142,46 6,1 356160 1
@ M e 7 DOKUMA-L | 823 0 C204+311 | 28.05.2004 | 14:23:25 | 152,31 11,24 396015 4
19 DOKUMA-1 804 C204-096 | 28.05.2004 09:31:09 34,09 140,22 112506 10
3 DOKUMA-1 756 o 8223 25.05.2004 03:33:09 528,19 22,27 1214833 o
Baglant Dururmu 44 DOKUMA-2 | 829 C204-212 | 27.05.2004 | 20:19:09 268,56 -0,7 537129 1
8 DOKUMA-1 518 C203-477 | 27.05.2004 | 09:58:09 147,99 1,54 429171 15
7 " 1z DOKUMA-1 519 CO0z6 26.05.2004 | 22:15:09 934,16 -25,07 2241973 4
é (ffkm 41 DOKUMA-Z | 791 C204-090 | 26.05.2004 | L7309 135,34 -1,08 433101 z
11 DOKUMA-1 820 o C9026 26.05.2004 12:31:39 938,06 -28,97 2251339 5
7 DOk IMA-1 AP r2N4-311 PR NS PNN4 na-&n-=9q 153 AR QAT 4NNNAS A hd
[T Atk Durug J _I’
[T CBzgiDurus
[ Elle Durug . : AtlaDurus Om.: 544 g :
etraj Toplanm : 324128,12 ¥ Genel Yerim Ort. @ %o 45,07
Cozgli Durus Ort. : 10,43 .
Atki Sawisi Toplanm @ 790.527.208 Elle Durus  Ort. : 2798,35 Uretim Yerimi Ort. : % 70,29

Sekil 3.16 — Arsiv Boliimii

Ayrica belirli bir tarih araligindaki kayitlarin yazici ¢iktist alinabildigi gibi MS Excel
dosyasi olarak da kayit edilebilir. (Bkz. Sekil 3.17) Bu bilgiler grafiklendirilerek
analizleri yapilabilir, diisiik verimle ¢alismis dokuma tezgahlari tespit edilerek verim

diisiikliiglinlin sebeplerinin arastirilmasina girdi saglayabilir.
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' Raporlama

X

| 0%

™S Excel Belgesi Dlarak Kaydet

Sekil 3.17 — Arsiv bilgilerini MS Excel’e aktarma

3.1.3.8 Levent Bul Formu

Levent, ¢6zgiiniin iizerine sarildig1 biiylik makaradir. Dokuma sirasinda tezgahin
devriyle orantili olarak déner. Uzerinde sarili olan ¢6zgii iplerine atki atilarak dokuma
islemi gergeklesir. Her levente, iizerine sarilan ¢ozgili ipinin de anlamini tasiyan bir
numara verilir. Bu numara yazilimda kullanic1 tarafindan is tanimlamasi sirasinda
girilir. Cozgii planlamas1 yapilip bos bir tezgaha atanan isle ilgili olan levent, dokuma
tezgahma takilir. Dokuma tezgahi sayisinin ¢ok oldugu isletmelerde hangi leventin
hangi tezgahta takili oldugunu bulmak, Sekil 3.18’teki Levent Bul formu ile ¢ok
kolaydir. Kullanic1 tarafindan yapilmasi gereken, aranan levent numarasini girerek

“Bul” butonuna basmaktir.

7 Levent Bul

Bulmak istediginiz
leventin kodunu giriniz. @

| Bul

Sekil 3.18 — Levent Bulma Formu

Bulunan levent hakkinda Sekil 3.19 ‘daki gibi bir mesaj ile kullanici bilgilendirilir.

Levent Kullamhyor, [5_<|

1 } 3-15 numaral levent 15 numaral kezgahta 826 numaral is icin kullarlsyar.,

Sekil 3.19 — Bulunan Levent Bilgisi
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3.1.3.9 {s Siras1 Boliimii

Is Siras1 béliimii, kullanicinin yapilacak isleri tanimladig1 boliimdiir. (Bkz. Sekil
3.20) Hem yeni tanimlanacak isler, hem de 6nceden tanimlanmis islerdeki diizeltmeler
ayni form iizerinden yapilir. Bir is tanimlanirken dokunacak kumasin tip kodu, varsa
siparis kodu, desen kodu, levente sarilacak ¢Ozgii metraji ve levent numarasi

girilmelidir.

iil Is Sirasi
Is Sirasi
is Sira Mo = | aa1 j
Tip Kodu : |ci31e2 ~|
Siparis Kodu : |
Desen Kodu : |
Metraj : |12':":'
Levent No - |E‘E‘1
Atama Durumu
Atandigp Makine : 0
Liste Gister I—'
Atama Tarihi :
)
@ Ekle Kaydet % Sil O Cikis

Sekil 3.20 — Is Siras1 Boliimii

Sekil 3.20°deki formun sag iist kdsedeki ileri geri butonlari ile tanimli isler arasinda
gecigler yapilarak isin tezgaha atanip atanmadigi bilgisi, atandiysa hangi tezgahta
oldugu ve atanma tarihi goriilebilir. Boylece ayni isin birden fazla tezgaha atanmasi

Onlenir.
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3.1.3.10 Is Atamasi Boliimii

Is Siras1 boliimii, tanimlanan islerin tezgaha atanma isleminin yapildig1 boliimdiir.
(Bkz. Sekil 3.21) Formda once tezgah secilir, lizerinde is olup olmadigi ve yedek is
atanip atanmadig1 bilgisi alinir. Tezgah bos ise ikinci olarak atanacak is numarasi segilir
ve kaydet butonuna basilarak islem tamamlanir. Is numarasi secildiginde isle ilgili detay

bilgi kullaniciya tekrar kontrol edilmesi i¢in verilir.

#£- |z Atamasi

Makine No : |E.4 j

X
Is Atamasi { P
&

Mevcut is : 815
Mevcut Yedek is

is Sira No Do|a3d j [ Makine Sifirflansin
Siparis Kodu

Tip Kodu ! C8264

Desen Kodu

retraj : 1860

Levent No ! P14

vedek is SraNo : -

-3
Kaydet ‘o Cikis

Sekil 3.21 — Is Atamas1 Boliimii

Is Atamasi, “Makine Sifirlansin” secenegi isaretlenerek yapilirsa yazilim donanim

birimine sifirla dizgesi "

gonderir ve donanim biriminden gelecek 13 Baytlik bilgi
stfirlanir. Bu duruma, aym tezgahta ayni levent ¢ozgiisii ile farkli is numaralarina
(birden fazla siparise) dokuma yapilacagt zaman kullanilir. Bir tezgahta tek bir is

numarasi ile dokuma yapilacak ise “Makine Sifirlansin” se¢enegi isaretlenmemelidir.

' Sifirla Dizgesi, Makine Bilgileri Tanimlama Boliimii’nde anlatilacaktir.
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Isletme Bilgileri Tanimlama Béliimii

Biiytik isletmelerde birden fazla dokuma salonu varsa herbirinin tanimlanabilecegi

boliimdiir. (Bkz. Sekil 3.22)

isletme Adi

Aciklama

isletme Bilgileri El Yazdir

DOokKUMA-2 &

Liste Gizle

i@ Ekle

‘ Kaydet

9 =[O m]

Sekil 3.22 — Isletme Bilgileri Tanimlama Boliimii

Yazilimin planlama, iretim, arsiv gibi boliimleri kullanilirken burada tanimlanan

isletme boliimlerine gore gruplama imkani vardir. Bu boliimde kiiciik isletmeler igin

arkadakiler, Ondekiler, 1.siradakiler, 2. siradakiler gibi kullanicinin istegine gore

tanimlamalar da yapilabilir.
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3.1.3.12 Dokumaci Bilgileri Tamimlama Boliimii

Dokuma tezgahlarindan sorumlu dokumacilarin tanimlandigr béliimdiir. (Bkz.
Sekil 3.23) Dokumacilarin ad, soyad, calistigi vardiya bilgileri girilerek listeden
sorumlu oldugu tezgahlar seg¢ilir. Vardiyalara gore iretim bilgilerinin incelendigi

boliimlerde dokumacilarin performanslari da izlenebilmektedir.

¥ Dokumaci Bilgileri X

Dokumaci Bilgileri { P
D&

Adi Soyad : | v
vardiya Ekibi | -
Makineler ; | Mo | Bélim | Dokumac |’_‘*
O : Dokuma-t E
O :z Dokuma-t
O = Dokuma-t
O ¢ Dokuma-t
O 5 Dokuma-t
O & Dokumat
O 7 Dokuma-t
O s Dokuma- bl

1]
@ Ekle Kaydet sl ‘O Cikis

Sekil 3.23 — Dokumaci Bilgileri Tanimlama Boliimii
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3.1.3.13 Makine Model Bilgileri Tanimlama Boliimii
Dokuma tezgahlarinin model bilgilerinin tanimalandigi boliimdiir. (Bkz. Sekil
3.24) Yazilimin planlama, {iretim, arsiv gibi boliimleri kullanilirken burada tanimlanan

makine modellerine gore gruplama imkan1 vardir.

% Makine Model Bilgileri

Makine Model Bilgileri

(i Model Adi | Agiklama

= DORNIER
g [l GAMIMA
Makine Modeli 3 NAKAR [ GT3
bl
Aciklama :

% Sil | ‘o Gikis |

i@ Ekle

]
‘ Kaydet

Sekil 3.24 — Makine Model Bilgileri Tanimlama Boliimii
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3.1.3.14 Makine Bilgileri Tanimlama Boliimii

Dokuma tezgahlarinin tanimlandigi boliimdiir. (Bkz. Sekil 3.25) Her tezgaha bir
numara verilir, model bilgisi ve isletmenin hangi boliimiinde oldugu bilgisi secilir. Bilgi
ve sifirla dizgeleri tanimlanir. Bilgi ve sifirla dizgeleri, donanim biriminden veri
istenirken kullanilir. Bu bdliimde ayrica dokuma tezgahinin calistigr veya ¢alismadigi

bilgisi de kullaniciya bildirilir.

* Makine Bilgileri i

Makine Bilgileri 4| ‘P | ‘% vazdi
Makine No Biiliim Bilgi Dizgesi

1 DORMIER, DOKUMA-1 FrO0 18 FrOL18
Makine No z 64 2 DORMIER. DOKUMA-1 FHI0Z8: 0128
E DORMIER, DOKUMA-L 0038 F*0138,
Modeli 5 ]GAMMA j 4 DORMIER. DOKUMA-1 FH048: F*0148
5 DORMIER, DOKUMA-L Y 0118
e . y = & DORMIER. DOKUMA-1 *o0ze &*0128:
Hein © o ooruma-2 El 7 DORMIER, DOKUMA-L *0038: e*0138
T o El DORMIER, DOKUMA-L #0048 %0148,
Bilgi Dizgesi ;o frooss 3 DORNIER: DOKLIMA-1 058 #0156
e - 10 DORMIER. DOKUMA-1 068 ey
Sifirla Dizgesi : |] O1o% 11 TAEAR DOKLMA-T P08 POl 1E:
B - 1z KR DOKUMAL oD3E FoL38,
urumu : 13 JAKAR DOKUMA-L Fonze: o128,
14 KRR DOKUMA-L o048 FoL48,
Liste Gizle q 15 DORMIER, DOKUMA-L e FRTEEY
16 DORMIER, DOKUMA-L S*00z8: S*0128:
17 DORMIER, DOKUMA-L 2*0048: &"0145,
C — i 18 DORMIER, DOKUMA-L %0038 &*0138
. | 19 DORMIER. DOKUMA-1 0018 FOLLE
|@ Hi || KaydEt ‘% il ||O Gikis | 20 DORMIER. DOKUMA-1 *O0zE: 0128
: 21 TR DOKUMAT 0038 0138,
22 GTX DOKUMA-L o048 FOL4E,
23 aTx DOKUMA-L 0058 0158,
24 GTA DOKUMA-L *oD6E FOL68,
25 GTA DOKUMA-L ) o116
26 GTA DOKUMA-L Fo0zE: 0128
27 TR DOKUMA-L 0038 #0138
28 JAKAR DOKUMA-1 048 0148
29 DORMIER. DOKUMA-Z PRI agiy

30 DORMIER. DOKUMA-Z 0028 Foles |
3L DORMIER, DOKUMA-2 T*0038 PRIERY
32 DORMIER. DOKUMA-2 T*0048: 20148
33 DORMIER, DOKUMA-2 T*0058 R
34 DORMIER. DOKUMA-2 *o0sa: FOL6E,
35 DORMIER, DOKUMA-2 o018 FOLLE,
36 DORMIER, DOKUMA-2 0028 0128,
37 DORMIER, DOKUMA-2 0038 #0138,
38 DORMIER. DOKUMA-Z 0048 0148
39 DORMIER. DOKUMA-2 058 0158
40 DORMIER. DOKUMA-Z OD6E: FOL6E,
N DORMIER, DOKUMA-2 ey 0118
42 DORMIER, DOKUMA-2 0028, 0128

43 DORMIER, DOKUMA-2 0038, T E |

Sekil 3.25 — Makine Bilgileri Tanimlama Boliimii

o0 Bilgi ve Sifirla Dizgeleri

Bilgi dizgesi, yazilimdan donanim birimine goénderilen ve hangi dokuma
tezgahindan dokuma verisi istenecegi bilgisini tagiyan veridir. Bagka bir deyisle dokuma
makinelerinin yazilimdaki adresleridir. Sifirla dizgesi de yazilimdan donanim birimine
gonderilir. Hangi dokuma tezgahindan gelen dokuma verisinin sifirlanmak istendigi
bilgisini tasir. Her dokuma tezgahinin bilgi ve sifirla dizgeleri birbirlerinden farkl

olarak tanimlanir. Formatlar1 ayni olmakla beraber su sekildedir:
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X1*0X2X3&

X1 : a,b,c vb. gibi kiiciik harflerdir. Tezgahin birinci adres bilgisini tasir.
* 0 : Herhangi bir anlam tasimamaktadir. Her tezgah i¢in sabittir.

X, : Bilgi dizgesi i¢in 0 degeridir. Sifirla dizgesi icin 1 degerdir.

x3: 0 — 9 arasindaki sayilardir. Tezgahin ikinci adres bilgisini tagir.

& : Dizgenin bittigi anlamini tagir.

x; parametresi ingiliz alfabesindeki harfler kullanildiginda 26 deger alabilir. X;
parametresi, 10 deger alabilir. Dolayisiyla bu parametrelerin carpimi kadar tezgah

adreslenebildigine gore bu yazilim 260 adet tezgahta kullanilabilir.

Ornek:
Yazilimin bagl oldugu 4 adet tezgah oldugunu diisiinelim. Tezgahlarin bilgi ve sifirla

dizgeleri de sOyle olsun.

Bilgi Dizgesi Sifirla Dizgesi
1.Tezgah a*001& a*011&
2.Tezgah a*002& a*012&
3.Tezgah a*003& a*013&
4.Tezgah a*004& a*014&

Yazilimin parametre tanimlama boliimiimiinde, tezgahlarin kontrol stiresi 1 dakika ve
tezgahlar arasi bekleme siiresi 40 ms sekilde ayarlanmis olsun. Dort tezgah igin

donanim birimi ile yazilim birimi arasindaki veri aligverisi Sekil 3.26’teki gibi olacaktir.
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ato01&
-+
-
1. Tezgahin dokuma werisi
40'ms
arn0z e
- v
2. Tezgahin dokuma werisi
E 40 ms I=
= 5
= at0038& E
5 “ M
C . =
2. Tezgahin dokuma werisi
40 ms
a0 &
- v
-
4 Tezgahin dokuma werisi

Sekil 3.26 — Dort tezgah icin veri aligverisi gosterimi

Sekil 3.26’teki veri aligverisi, her 1 dakikada bir tekrar edecektir. Donanim birimine
herhangi bir tezgahin sifirla dizgesi gonderilirse o tezgahin dokuma verisi sifirlanip

yazilim birimine iletilecektir.
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3.1.3.15 Vardiya Saatleri Tammmlama Boliimii

Isletmenin kag vardiya calistiginin ve bu vardiyalarin baslama ve bitis saatlerinin
tanimlandig1 bolimdiir. (Bkz. Sekil 3.27) Bu boliimde tanimlanan saatlerde yazilimdaki
vardiya gecisleri otomatik olur ve biten vardiyanin dokuma bilgileri vardiya arsivine
gonderilir. Bu boliimde ayrica vardiyalarin kaydirilma islemi de segilir. “Hafta bitince
bir dnceki ekibe ge¢” secenegi vardiyalar1 hafta bitince birer ileri kaydiracaktir. “Hafta
bitince bir sonraki ekibe ge¢” segenegi vardiyalari hafta bitince birer geri kaydiracaktir.
“Kaydirma yapma” segenegi segilirse hafta bitse bile ayni vardiya diizeninde

caligilacaktir.

A Var diya Saatleri

Vardiya Saatleri

Yardiya No : |3
Baslama Saati : |IIIIII:IIIEI
Bitis Saati :  |o=:00
Ekip : e

" Hafta Bitince Bir Onceki Ekibe Geg
f+ Hafta Bitince Bir Sonraki Ekibe Geg

T Kaydirma Yapma

-y
@ Ekle Kaydet % Sil ‘o Cikis

Sekil 3.27 — Vardiya Saatleri Tanimlama Boliimii
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3.1.3.16 Tip Bilgileri Tanimlama Boliimii
Dokunan kumas tipi bilgilerinin tanimlandig1 boliimdiir. (Bkz. Sekil 3.28) Kumas

tip kodu ve varsa agiklamasi girilir. Kumasin atki siklig1 bilgisi atki/cm olarak girilir.

Cozgii cekmesi ve beklenen verim bilgileri % olarak girilir.

% Tip Bilgileri

Tip Bilgileri 4 ‘P | % vazdir

Tip Kodu Cozgii Cekmesi
C204-206 25 12 85
C204-209 26 10 85
- C204-210 34 10 85
Tip Kodu : | PIKE - C204-211 28 10 &5
Cz04-212 20 iz 85
Agiklama : | Co04-215 20,5 12 85
Cz04-219 26 11 85
Atk Sikhi T |28 atki/cm Llltcel £ L ]
C204-303 29 10 85
Cizgil Cekmesi (%): |12 Egg::gg; gg 13 gg
Beklenen Yerim (%) : lESi Egg::ggg g? 172 gg
C204-311 26 7 85
. . Ce04-313 29 12 85
Con4-a14 is is 85
C204-321 21 i 85
Con4-322 23 12 85
| \ . | CZ04-323 3z 5 &5
| Ekle ‘ Kaydet Sil | Cikis 204324 £ 5 a5
L C708 32 7 85
Calll 16,5 10 85
calzn 15,5 is 85
Cal61 25 [ 85
cal74 28 13 85
8223 23 ] 85
cgzet 17 7 90
CE226 20 7 a0
C8238 20 7 90
a6t 28 [} 85
8277 22 ] 85
C8345 22 14 85
CE348 29 10 85
CE351 25 7 85
CEi52 25 7 85
Canzs 25 7 85
o026 29 10 85
Canzs 32 10 85
Co0E0 20 7 85
conat 20 7 85
Co126 25 10 85
co128 25 10 85

] FIKE 28 12 85 -

Sekil 3.28 — Kumas Tip Bilgileri Tanimlama Boliimii

3.1.3.17 Tatiller Boliimii

Calisma yili igerisinde dokuma yapilmayacak giinlerin veya planlanmis tatillerin
tanimlanacagi boliimdiir. (Bkz Sekil 3.29) Bu bdliimde belirlenen tatil zamanlarinda
yazilima dokuma verisi gelmeyecegi diisiiniilerek verim oranlarinin diismemesi igin
yazilimin donanim biriminden veri alist kesilir. Boylece tatil siiresince yazilim bekleme
moduna girer. Tatil bitince yazilim kaldig1 yerden gelen verilere gore hesaplamalara

devam eder.
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& Tatiller

X

Tatiller LS } Tammh Tatiller

01 0203 04 0506 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Ocak

Subat

Mart

Nisan

Wayis

Haziran

Temmuz

Afustos

Eyliil

Ekim

Kasim

Aralk

Baslama Saati : |50
Kaydet
Bitis Saati s | 05:0

I Her Pazar Tatil

Cikis S

Sekil 3.29 — Tatiller Boliimii 1

Planlanmus tatil glinlerini tanimlamak i¢in takvim {izerinde tatilin baglayacagi giine sag
tiklanarak “Tatil Aralig1 Belirle” secenegi secilir. Acilan formda tatilin baglama tarih ve
saati ile bitig tarih ve saati yazilip kaydedilir. Kaydedilen tatil giinleri hem sag taraftaki

“Taniml1 Tatiller” listesinden hem de takvim iizerinden takip edilebilir.

& Tatiller X

Tatiller t” a Tarmmh Tatiller

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 20 30 31 || | 2305.2007 (1200) - 28.05 2007 (12:00)
Ocak X X b4 X

Subat b * b4 X
fMart X X X -3 x

Nisarn ® X X X
Mayis X X X HEXEXEX IR

Haziran ® *® X X X

Temmuz X X X X

Agustos b X X X

Eyliil X b b % %

Ekim X X X X

Kasim X X X ®

Aralik X X ® ® b4

Basglama Saati : |05:00
=] Kaydet Cikis o
Bitis Saati ¢ | 05:00

Sekil 3.30 — Tatiller Boliimii 2
Bu boliimde ayrica Pazar giinleri ¢alismayan isletmeler i¢in Sekil 3.30°de de
goriildiigii gibi, “Her Pazar Tatil” seceneginin isaretlenmesi ile Pazar giinleri de tatil

giinii olarak takvimde belirlenebilir.
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3.1.3.18 Program Sabitleri Tanimlama Boliimii

Bu boliim Makine kontrol siiresi, ara bekleme siiresi, liretim verimi siiresi ve seri
port se¢imi parametrelerinin tanimlandigi boliimdiir. (Bkz. Sekil 3.31) Makine kontrol
stiresi, yazilim biriminin donanim biriminden kag¢ dakikalik periyotla veri isteyeceginin
siiresidir. Makine ara bekleme siiresi, bir makine kontrol siiresince bir dokuma
tezgahindan istenen veri zamani ile bir sonraki dokuma tezgahindan istenecek veri
zamani arasindaki bekleme siiresidir. Milisaniye olarak girilir. Donanim birimi ile
yazilimin kuruldugu bilgilsayar arasindaki veri kablosunun uzunlugu, Makine ara

bekleme siiresinin belirlenmesinde onemli bir faktordiir.

M2 Program Sabitleri

Program Sabitleri

Makine Kontrol Siiresi {dk) : ||;L

Makine Ara Bekleme Siresi (ms) |4III

Makine Uretim Verimi Stiresi {dk) : |1III

Seri Port No : |1 j

5
Kaydet ‘O Cikis

Sekil 3.31 — Program Sabitleri Bolimii

Makine Uretim Verimi siiresi, {iretim veriminin sabitlenmesi igin gerekli olan
parametredir. Burada kullanicinin belirleyecegi siire onceki atki sayisi ile su anki atki
sayist degerleri karsilagtirllip tezgahin uzun siiredir durup durmadigr kararina
varilabilmesi i¢in kullanilir. Dakika bazinda bir siire belirlenmelidir. Bilgisayarda
birden fazla seri port girisi oldugu durumlarda hangi seri port kullaniliyor ise o

numaranin secilecegi seri port numarasi belirlenir.
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4 TARTISMA VE SONUC

Bu tezde anlatilan veri toplama sisteminin kullanilmasi ile birlikte, ¢alismakta
olan bir isletmenin dokuma siirecinde iirettigi dokumaya yonelik veriler, anlik olarak
bilgisayar ekranindan takip edilebilmektedir. Bu 6zelligin bir sonucu olarak, hangi
dokuma tezgahindaki is ne zaman bitecek belirsizligi olmadan, kullanicinin verimli bir
dokuma planlamasi yapabilmesine olanak veren bu sistem, isletmenin diizenli

caligsmasini ve liretimin siirekliligini saglar.

Hem mevcut ¢aligmakta olan hem de ge¢mise yonelik vardiyalar i¢in dokuma
verilerinin degerlendirilmesine imkan verir. Bdylece vardiyalar arasi kiyaslama
yapilarak verimsiz calisan ekiplerin tespiti saglanir ve diizeltici faaliyetlerin alinmasina

girdi olusturur.

Bu sistemde biten dokuma igleri arsivlenmektedir. Gegmise yonelik verilerin
degerlendirilmesi yapilarak verimsiz dokuma tezgahlarinin tespiti saglanabilir ve

verimli hale doniistiirmek i¢in yapilacak ¢alismalara girdi olusturur.

Veri toplama sistemiyle elde edilen verilerin irdelenmesiyle, dokuma sirasindaki
duruslarin sebepleri tespit edilerek hatalarin en aza indirgenmesi saglanabilir. Boylece

dokuma tezgahinin iiretimini zamaninda bitirme kabiliyeti arttirilabilir.

Son doénemde bazi yerli yazilim firmalar1 veri toplama sistemleri ile ilgili
calismalar yapmakta ve maliyeti diisiik sistemleri hayata gegirmektedirler."¥ Bu
firmalardan ikisinin gelistirdigi sistemler ile bu tezde anlatilan sistemin karsilastirilmasi
Cizelge 4-1’de verilmistir. Cizelgeden de goriilecegi iizere li¢ sistem arasinda birgok
konuda benzerlikler bulunmaktadir. Bu tezde anlatilan veri toplama sisteminin
digerlerine gore gdze carpan istiinliigii siparis ve makine modeli bazinda da randiman
analizlerinin yapilabilmesidir. Ayrica yazilim iizerinden dokuma makinelerinin mevcut
isleri bitmeden bir sonraki islerinin planlamasi da yapilabilmektedir. Elektronik
panodan anlik randiman bilgisinin gorlintiilenememesi ve grafiksel randiman

gostergelerinin olmamasi diger sistemlere gore eksiklik olarak nitelendirilebilir.

'® http://www.guncelyazilim.com.tr/Loom.htm., 2007
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Cizelge 4-1 — Varolan Sistemler ile Karsilastirma Tablosu

IT-LOOM MONITOR
BILGISAYAR DOKUMA WEAVEDATASERVER
DESTEKLI OTOMASYON ve FOR WINDOWS
VERI URETIM TAKIP TEZGAH BILGI
TOPLAMA SISTEMI (GUNCEL | TOPLAMA SISTEMI
SISTEMI YAZILIM) (PERA BILGISAYAR)
Isletmenin Merkezi bir yerden
gercek zamanli izlenebilmesi VAR VAR VAR
Elektronik panodan anlik
randiman bilgisinin
goriintiilenmesi - VAR -
Dokuma Tezgahinin marka ve
modelinden bagimsiz ¢aligmasi VAR VAR -
Makinelerin Ayrmtili Veri
Analizi VAR VAR VAR
Uretim Bilgilerinin Arsivlenmesi
ve Analizi VAR - VAR
[sletme Randiman Takibi VAR VAR VAR
Tip bazinda Randiman Analizi VAR VAR VAR
Makine Modeli Bazinda
Randiman Takibi VAR - -
Siparis Bazinda Randiman Takibi VAR _ _
Vardiya Randiman Takibi VAR VAR -
Dokumaci Performans Analizi VAR VAR VAR
Grafiksel Randiman Gostergeleri ) VAR )
Makine Durus Nedenleri Analizi VAR VAR VAR
Anlik Tezgah Durus Bilgisi VAR VAR VAR
Cozgii Hazirlama Uyari Sistemi VAR VAR _
Makine Devirlerinin Takibi VAR VAR VAR
Atki, Cozgii ve Diger Durus
Sayilarinin Takibi VAR VAR VAR
Toplam Atilan Atki Sayilarinin
Takibi VAR VAR VAR
Uretilen Metrajin Hesaplanmasi
ve Takibi VAR VAR VAR
Kalan Metrajin Hesaplanmasi VAR VAR VAR
Dokunan tipin tezgahtan ¢ikis
tarihinin takip edilebilmesi VAR VAR VAR
Dokuma Planlamasimin
Yapilabilmesi VAR - -
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