YORKA

Yorka Yazilim Dokuma Otomasyonu Projesi

KONU : Dokuma Uretim Takibi ve Otomasyonu

GENEL TANIMLAMA:

Projenin amaci, gercek zamanli tretim bilgisi saglamak igin fabrika binyesinde
hali hazirda calismakta olan muhtelif marka ve 6zellikte dokuma makinesinden veri
toplamak; yonetim bilgisi ve karar destek sistemi icin esnek raporlama imkani
saglamaktir.

Projeyi olusturan ana moddller:

Siparis Takip

Uretim Planlama

Stok Takip (iplik — Ham mal — kalite kontrollii mal)
Dokuma Uretim Takip

Kalite Kontrol

Proje, yazilim ve donanim olmak tzere iki 6geden olusmaktadir.

DONANIM

1)TEKNiK OZELLIKLER:

a) Tezgah Baglantilari: Projeye goére bir dokuma tezgahindan 7 adet sinyal
dinlenecektir. Bu sinyaller kullanicinin istegine gore siralanacak ve firma
capinda standart olacaktir. Tezgahlarda bulunan 24Volt'luk uyari lambalarinin
cikislar kullanilabilecegi gibi, ayri butonlar da kullanilabilir. Bir tezgahtan
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b)

d)

sinyallerin alinmasi ve tezgah i¢ baglantilarinin yapilmasi firma teknik

sorumlusu tarafindan yapilacaktir.

Bilgi Toplama Uniteleri: Bilgi toplama unitesi ile tezgahlarin sinyalleri
toplanacaktir. Her tezgah icin bir giris devresi bulunacaktir. Bu giris devreleri
tezgah sinyallerini diizenleyerek PLC sinyallerine ¢evirecektir. 200 tezgahlik
bir isletmede 5 adet bilgi toplama Unitesi kullanilacaktir. Bu tniteler istege gore

kirkarli guruplar halinde arttinlabilir.

Sunucu : Sunucu, PLC sistemi ile haberleserek bilgileri sistem yazilimlarina
uygun hale getirecektir. Bu sunucu tzerinde calisan uygulamalarda kullanici

ara yuzu bulunmayacak, kod ¢ozlcu ve veri isleme fonksiyonlari olacaktir.

Haberlegsme : Bilgi toplama uniteleri arasinda kurulacak ag RS485 Gzerinden
saglanacaktir. Bu agin 32 Uniteye kadar genigleme ve 1500 metre uzunluga
ulasma kapasitesi bulunmaktadir. Birinci Giniteye eklenecek bir haberlesme
Unitesi ile RS232 tzerinden sunucuyla baglanti kurulacaktir. Bu ytizden birinci
Unite ile sunucu yakin (max. 15m.) konumlandirilacaktir. Sunucu ise yerel alan

agina Ethernet ile baglanacaktir.

Kablolama: Tezgahlardan yerel alan agina kadar olan tum kablolama bu
proje dahilindedir. Seri baglantilar digindaki buttin kablolama FTP tipi 8 kanalli
EMC korumali kablolar ile yapilacaktir. Tezgahlardan gelen kablolarin

Unitelere girisi standart olmasi dugtinulerek RJ45 konnektorleri ile yapilacaktir.
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2) TEKNOLOJI:

Her tezgah icin kullanilacak olan giris kartlari 6zel olarak yaptirilacaktir. Bu
kartlarin fonksiyonu tezgahlardan gelen sinyalleri diizenledikten sonra binary olarak
kodlamak ve PLC girigsine uygun hale getirmektir. Bu kartlarin da garanti suresi bir

yildir.

Sistem yapisi ekte gorilmektedir.(Sema 1 -2)

YAZILIM
1. Tanimlamalar:

Musteri Firma Tanimlama
Personel Tanimlama
Vardiya Tanimlama
Kumas Cinsi Tanimlama
Makine Tanimlama
Hata Kodu Tanimlama
Kullanici Kodu Tanimlama
Depo Tanimlama
Kalite Tanimlama
iplik Tanimlama
Dokuma Raporu Tanimlama

Fasoncu Tanimlama

2. Siparis Takip Modulu:

Siparig Giris Formu
Siparis Listesi
Uretimdeki Siparisler Raporu

Biten Siparisler Raporu
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3. Planlama Modulii:

Mevcut makine parki ve her makinenin kapasitesi baz alinarak, gelen
siparisler ileriye donuk olarak planlanir. makinelerin bos kalmasi dnlenerek

maksimum verimlilik saglanir. Planlama iki bélimden olusur:

Malzeme ihtiya¢ Planlamasi : Kumas kartlari ve ihtiyaclara gére iplik
ihtiyaglari belirlenir.
Uretim Planlama : Gelen siparisler, ¢6zgi durumlari ve tezgah

kapasitelerine gore planlanabilir.

Yapilan Planlamaya gére is emirleri olusturularak ilgili departmanlara
gonderilir. (Hasil, Dokuma, Boya, Fason vb.)

4. Uretim Takip Modulii:

Salon izleme Formu: Tum makinelerin durumlari bu formdan izlenir.
Her makinenin o andaki durumu (galigiyor, duruyor vb.) hangi siparigi
yaptigi ekranda toplu olarak gorulebilir.

Makine izleme Formu : Her makinenin durumu, tek tek ayrintili olarak
bu formdan izlenebilir. Dokudugu kumasin cinsi-6zellikleri, proses
detaylari, verimi, calisan personel gibi bilgiler bu formdan izlenebilir.

Anlik izlemenin yani sira, esnek raporlama imkani sayesinde her trli rapor
aninda hazirlanabilir. Ornek olarak:

Donemsel Uretim Raporlari (vardiya, aylik, yillik ...)

Donemsel Verim Raporlari

Donemsel Hata Raporlari

Caligsan Personel Verimliligi
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Uretim Takip Otomasyonu igletmeye Ne Kazandirir?
Makinelerdeki proseslerin anlik izlenebilirligi sayesinde kararlarin daha hizli
alinmasi saglanir.
Genis raporlama imkani sayesinde Uretimde 6nemli dl¢ide artiga gidilir.
Hatalarin kaynaklari tespit edilerek Uretim agamasinda kalite kontrol
saglanir.
Vardiya ve c¢alisanlarin verimleri daha ayrintili izlenebilir.
Raporlarin hazirlanmasi ve yonetim kararlarinin veriimesinde zamandan ve
isgUcuinden tasarruf saglar.

Hesap hatalari dnlenir.

5. Kalite Kontrol :

Uretilen kumaslarin kalite kontroliinde elde edilen veriler bir veritabanina
kaydedilir. Bu veriler barkodlu etiket basimi ve raporlamalarda kullanilir.

Kalite kontrol otomasyonunun 6zellikleri:
Kumas metresi encoder vasitasiyla otomatik olarak alinir, kumastaki
uzama katsayisi hesaplanarak gercek top uzunlugu elde edilir.
Hata kodlari makine tzerindeki kontrol panelinden ¢aligan tarafindan girilir.
Hatanin metresi otomatik olarak alinir.
Kumas kalitesi, 6nceden tanimlanan kriterlere gére bilgisayar tarafindan
otomatik hesaplanir.
Her top icin Uzerinde gerekli bilgilerin yer aldigi barkod etiketi bastirilir.
Her top igin detayli bir hata raporu ¢ikartilir.
Gunluk, aylhk ve vardiya bazinda raporlar alinabilir.
Sistem elektronik kantara baglanarak, etiket basimindan énce tartilip
kaydedilir. Etiketlerde agirlik bilgisi de belirtilir.
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IR
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PARTI NO :

KUMAS KQDU ;

RENK-DESEN :

EM:

METRAJ] :

AGIRLIK :

KALITE :

PERSONEL :

TARIH :

Kalite Kontrol igin Gerekli Donanim:

Her Makine i¢in Operattr Bilgi GirigTerminali
1 Adet Veri Toplama Bilgisayari (PC)

Her Makine Icin Encoder

2 Adet Seri Coklayici Kart

Kablolama

a r 0N e

Kalite Kontrol sisteminin ¢caligsma sistemi sema 3 de gosterilmigtir.
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—
20
Salon Ho: Vardya Noc

Rendemsn [ | | Randmsn [
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+y Profe... w SERN... y Prof.. w | Formi il Paink w, Mand...

Makine izleme yazilimimizdan bir ekran gériintusd.
Goruldugu gibi her makinenin caligma durumu, verimi ve personeli ile ilgili
bilgiler ayrintili ve anlik olarak izlenebilmekte.
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