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BiR DOKUMA iSLETMESINDE OTOMASYON KULLANIMI ILE VERIMLILIiGIN
ARTTIRILMASI

(Yiiksek Lisans Tezi)
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FEN BiLiMLERIi ENSTITUSU

OZET

Giiniimiizde otomasyon sisterhi, endistri  sektoriinde olan g¢ogu isletmede
uygulanmaktadir. Proje yiiriitiiclisii olarak gorev aldigim bu ¢alismada hazir bir otomasyon
programi olan Dokuma Otomasyon Sistemi’ nin Tekstil isletmesi’ne kurulum asamalarmdan
ve program kurulumu sonrasi sisteme olan katkilarindan bahsedilmektedir. Literatiirde
otomasyon sistemi ile ilgili birgok ¢alisma olsa da tekstil isletmelerinde otomasyon sisteminin
uygulanabilirligi tizerine ¢ok fazla arastirma bulunmamaktir. Caligmanin yan amaglarindan biri
de calismanin literatiirde tekstil isletmeleri adina katkida bulunmas: ve sistemde ¢ikabilecek
mutlak edilebilen sorunlarin kaynaklarinin nereden geldiine ve sistemin gelistirilebilir
esneklikte oldugunu gostermekte bir rnek olarak sunulmustur. Calismanin sonucunda elde
edilen bulgular zamandan ve maliyetten tasarruf edilmesi, randimanlarda artis ve izlenebilirlik
saglanmasi sekilde olup, ¢aligmanin sonug ve Oneriler kisminda daha detayli bir sekilde

anlatilmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Otomasyon sistemi, ERP, Veri Tabanh Gézetleme ve Kontrol

Sistemleri.




INCREASING EFFICIENCY WITH AUTOMATION USE IN A WEAVING
OPERATION 1

(M. Sc. Thesis)
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ABSTRACT

Nowadays, the automation system is applied to many companies in the industry sector.
This project, which I have been working as a project manager, also discusses the installation
stages of the Textile Management System, which is a ready automation program, and the
contributions to the system after the program installation. Although there are many studies
about the automation system in the literature but there is not too much research on the
applicability of the automation system in the textile firm. One of the side goals of the study is
presented as an example of how the study contributes to the textile firms in the literature and
shows where the sources of the absolute problems that can arise in the system come from and
where the system is flexible to be developed findings resulting from the work are time and cost
savings, increase in yields and traceability, and are explained in more detail in the conclusions

and recommendations of the study.

Key Words: Automation System, ERP, Data Surveillance and Control Systems.
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GIRIS

Giiniimiizde otomasyon sistemi bir¢cok endiistri kurumu olan isletmelerde ve

firmalarda kullanilmakta olan bir sistemdir. Bu isletme ve firmalarin sektorlerine 6rnek

olarak otomobil, tekstil, elektrik ve elektronik sektorleri verilebilir.

Dokuma Otomasyon Sistemi’nin kullammi ile ¢ahgilan Tekstil isletmesi’nde
amagclanan insan giiciiniin daha az kullanilmas: ile bilgilerin daha kontrollii ve daha
dogru bir sekilde elde edilmesi ve sorunlara daha izl miidahale edilebilmesidir.
Bilgilerin dogru ve akici bir sekilde elde edilmesinin yam sira herhangi bir sorunda
miidahalenin zaman kaybetmeden daha hizli bir sekilde yapilmasi da isletmeye hem

zamandan tasarruf hem maliyet agisindan kar saglamaktadur.

Calismanin Amaci ve Onemi

Bu calismada, dokuma tezgahlarina baglanan interface cihazlar ile Tekstil
Isletmesi Dokuma Isletme Boliimii iiretim miktarlarinin ve randiman takibinin hem
anlik olarak hem de gegmise doniik olarak yapilmasi ve izlenebilirlik saglanmasi

amaclanmistir.

ERP sisteminde olusturulan tip ve is emri bilgilerinin Dokuma Otomasyon
Sistemi’ne entegre edilmesi ve bunun sonucunda atki siklifn degeri alinarak iiretim

hesaplarmin yapilmasi ve ¢ozgii biizilme degeri ile birlikte ¢Ozgii bitis zamam

verilerinin hesaplanmasi amaglanmigtir.

Dokuma Otomasyon Sistemi {izerinden takip edilen iiretim verilerinin her top
kesimi iglemi sonucunda ERP sistemine iiretilen toplar olarak tip ve is emri bazinda

entegre edilmesi galismanin 6nemli unsurlarinin temelini olugturmaktadur.

Cahsmanin Yontemi

Caligmanin yonetiminde kullanilan ilk adim olan donanim hazirlik kapsaminda
kablolama ve hazirlik galismalar yapilmistir. Baz: testler yapilmis ve ardindan program

kurumlart gergeklestirilmistir. Otomasyon sahibi firma isletmede hazir olarak bulunmus



ve kablo baglanti islemlerinde bazi yetersizlikler goriilmesi sonucunda bu yetersizlikler
yetkili taraflara rapor edilmistir. Bunun {izerine yapilan test ¢aligmalari Dokuma
Otomasyon Sistemi’nin dogru veri alir gekle getirilmesi ile sonuglandirilmistir. Bu
islemlerden sonra Tekstil Isletmesi’nde Dokuma Otomasyon Sistemi’nin kullanmasin
izlemek iizere bir hafta boyunca sistemin kullaniminin igletmenin kendi kontroliine
birakildig1 kaydedilmistir. Teknik sorunlarin giderilmesi siirecinden sonra gelen I emri
entegrasyonu ise galigma yonteminin en dnemli kalemidir. Yapilan egitimlerde genel
kullanim, raporlama 6zellikleri ve cihaz kullanim egitimleri tamamlanmistir. Kargilikli
olarak yapilan entegrasyon calismasimin ilk test islemleri gerceklestirilmistir. Ara
degerlendirme toplantisi entegrasyon isleminin diizenli bir sekilde ilerlemesinde kontrol

amagli olmustur.

Kurulum sonrasinda Test modu ve Levent sifirlama problemi, yeniden egitim ve
birebir ¢alisma, Top iiretim entegrasyonu, cihazlara topraklama hatti ¢ekilmesi ve devir-
sayac farki problemlerinin giderilmesi islemleri yapilmistir. Entegrasyon iglemlerinde

uzaktan destek alinarak entegrasyonun saghkli bir yapiya ulagsmas: saglanmistir.

Cahsmanmin Kisitlar

Proje teslimine baglanmayan ancak nasil yapilacagi konusunda fikir aligverisi

yapilan konularda gelistirmeleri yapmak iizere analiz calismalarina baglanmistir.

Bunun haricinde hayatin olagan akisi i¢erisinde ortaya ¢ikan sorunlar, sorular ve
istekler i¢in destek talebinde bulunulmustur. Kontrol edilemeyen bu sorunlar ise

calismanin kisitlarint olusturmaktadir.

Calismanin Plani

Dokuma Otomasyon Sistemi’nin bir Tekstil Isletmesi’nde ki isleyisini arastiran bu
calisma giris ve sonug boliimleri ile birlikte li¢ teorik bolim ve bir proje icerikli

uygulama boliimiinden olusmaktadir.

Calismanin giris béliimii tez konusunun igerigi, tezin yazilma amaci ve dnemli

basliklara yer verildigi ve belirtildigi bolimiidiir.




Calismanin birinci bélimii ise otomasyon kavrami ve otomasyon teknolojilerinin
detayl1 bir bigimde incelendigi béliimdiir. Bu konularin i¢eriginde otomasyon sisteminin
giiniimiizde uygulanan en belirgin ve tekstil sektoriinii yakindan ilgilendiren kalemleri

incelenmistir.

Calismanin ikinci boliimiinde ERP kavrami konusuna detayli bir sekilde yer
verilmistir. Aym1 zamanda ERP kullaniminin igletmeye sagladii avantajlar ve ERP
sistemlerinin tekstil sektdriinde kullanimi baslhiklarina da yer verilmistir. Bununla
birlikte otomasyon ve ERP kurulumlarinin isletme igerisindeki uygulama ve
isleyislerini anlatan gizelge ve gekiller kullanilmigtir.

Uctincii boliimde otomasyon ve verimlilik kavrami ile birlikte bu iki kalem
arasindaki iliskiye etki eden faktorler alt baghklar ile birlikte detayli bir sekilde ele
alinarak incelenmistir. Bu boliimdeki ¢alismalari destekleyici sekillere yer verilmistir.

Dérdiineii béliimde ise ¢alismanin uygulama béliimii olarak, otomasyon projesinin
genel yapist ve uygulama agsamalar anlatilmigtir.

Besinci béliimde, sonu¢ ve oneriler kismina yer verilmistir. Teorik bilgiler ve
uygulama bilgileri degerlendirerek ortaya ¢ikan yeni bulgular yorumlanmistir.
Yorumlamalar sonucunda ise yapilacak olan yeni calismalar adina 6nerilerde
bulunulmustur.

Calisma kaynakga, internet kaynaklart ve 6zgegmis bilgileri ile bitirilmistir.




BiRiINCi BOLUM
OTOMASYON KAVRAMI VE CESITLERI

1.0TOMASYON KAVRAMI VE CESITLERI

1.1. Otomasyon Kavram

Antik Yunanca kokenli olan ve kelime anlami kendinden komutlu (self dictated)
anlamma gelen otomasyon kavrami ve/veya endiistriyel otomasyon kavram genis anlamda;
endiistriyel makinelerin ve proseslerin kontroliinde insan faktorii yerine bilgisayarlarm
kullanilmasidir.(Kilig, 2006.) Insan giicii kullanilarak yapilan ya da kontrol edilen islerin
makineler aracilifiyla sistemler tarafindan gerceklestirilmesine otomasyon sistemi

denilmektedir.

Otomasyon kavrami ilk kez Ford Motor girketinde Del Harder tarafindan kullanilmistir.
Harder otomatizasyon kavramini otomasyon olarak kisaltmis ve ilerleyen liretim prosesleri
arasindaki pargalarin otomatik olarak taginmasmi otomasyon olarak tammlamistir. Ilk
kullanimiyla birlikte genis bir anlam ve daha biiyiik 6nem kazanmaya baglayan otomasyon
kavram1 Harder tarafindan biitiin {iretim proseslerinin planlamasini kapsayan bir kavram olarak

tammlanmistir. (Grabbe, 1957)
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Sekil 1.1. Otomasyon (Akgiil)

Literatiirii inceledigimizde otomasyon kavramina yonelik s6z konusu su tiir
tamimlamalar karsimiza ¢cikmaktadir;
1. Otomasyon; 6zdevinim, 6zedim.
2. Endiistride, yonetimde ve bilimsel iglerde insan araciligi olmadan islerin otomatik olarak
yapilmasi.
3. Otomasyon; makinelerin veya bir fabrikanin otomatik tertibatla idare edilmesi.
4. Otomasyon; iiretimin otomatik makinelerle yapilmasi.
5. Tiimiiyle sensorler, elektronik cihazlar ve bilgisayarlar tarafindan kontrol edilen bir dizi
makinenin tiretim faaliyeti.
6. insan giicii yerine makinelarin kullanilmasi. (Kilig, 2006.)

Giiniimiizde otomasyon denilince hemen hemen herkesin aklina PLC gelmektedir. Fakat
otomasyon sadece PLC'den olusan bir sistem demek degildir.

Esnek bir liretim sisteminin gergeklestirebileceginiz, sahada nelerin olup bittigini bir
ekrandan (PC veya HMI) takip edebileceginiz ve bu verileri kaydedebileceginiz, stoktaki

iiriinlerin veya kaynaklarin planlanmasini yapabileceginiz komple bir mekanizmadir.




Bu baglamda, otomasyon sistemlerinin yedi temel bileseni bulunmaktadir. Bunlar;
% ERP/MES (Enterprice Resource Planning/ Manufacturing Execution System)
% SCADA (Supervisory Control And Data Aquasition)
¢ DCS (Distuributed Control Ssystem)
¢ PLC (Programmable Logic Controller)

% RTU (Remote Terminal Unite)
» HMI (Human Machine Interface)

s Sensor ve aktiiatirlerdir.

Bir otomasyon sisteminde bu bilesenlerin hepsi bulunabildigi gibi, birkagi da

bulunabilir. Var olan otomasyon sistemleri incelendiginde ise Sekil 1.2'de goriildiigii gibi cesitli

bilesenlerin guruplar olusturdugu goriilmektedir. .

MES "‘~|
ERP

4. o |
<}

[ scaba | {  bes

T ! .I

PLC, RTU, HMI | [ PLCHME |
Sensdrve

Sensor ve Aktuator B
Aktuator

Sekil 1.2. Otomasyon sistemlerinin bilesenleri

PLC (Programlanabilen Kontroller) ve SCADA (Veri Tabanli Gézetleme ve Kontrol
Sistemleri) ortaya ¢ikmadan onceden ¢ok maliyetli, ariza takibinin zor ve yeni teknolojik

gelismelere agik olmayan rélelerle veya ozel olarak tasarlanmis elektronik kartlarla kontrol

ediliyordu. Giiniimiizde ise PLC ve SCADA otomasyon sistemlerinin bir pargasi haline

gelmigtir.



1.1.1. Otomasyon temel dzellikleri ve gesitleri

Bir isin insan ile makine arasinda paylasiimasina otomasyon demek miimkiindiir.

Toplam igin paylasim yilizdesi otomasyonun diizeyini belirler.

Tam otomasyonlar makine giiciiniin insan glictinden daha fazla kullamldigi ve
otomasyon konusunu ilgilendiren mekanik, elektronik, kontrol mekanizmalari, bilgisayar
donanim ve yazilim gibi hemen hemen biitiin fakttrlerin bulundugu otomasyonlardir. Tam
otomasyonlara oOrnek olarak petrokimya tesislerini ve niikleer tesislerdeki calismalar:

gosterebiliriz.

Kismi otomasyonlar ise insan giiciiniin makine giiciinden daha fazla kullanildig1 ve
otomasyonun tiiriine gore belirli otomasyon kavramlarmi igeren otomasyondur. Kismi
otomasyona ornek olarak bir iplik makinesinde kopan ipligi baglayan robotu ve dolan

masuralarin yerini bos masuralarla besleyen robot verilebilir.

Sanayi devriminin baslangicinin aksine yakin gecmisimizde tiretimin tek basina yeterli
olmaktan c¢iktign goriilmektedir. Tiim diinyanin acik bir pazar haline geldigi rekabetci
kosullarda iiretimi; hizli, standart, giivenli, nihayet verimli kilmanin temel gereklilik haline
geldigi gdz oniine alindiginda endﬁstride bu zorunlulugun karsilifinin otomasyon oldugu

siiphesiz ki goriilmektedir.

Bu agiklamalara baktigimizda otomasyonun temel 6zelliklerini su sekilde siralamak

mimkiindiir;

1. Siireclerin bir kisminda veya tamaminda insanin yerini almasi. Insan, proseslerin

disinda bir tasarimet, planlayici, gosterici ve bakimei olarak yer alir, isleri ise makineler yapar.

2. Artan geri besleme islemleri, otomasyon sistemlerinin ve operasyonlarinin tasarimini

hem teorik hem de teknik olarak kontrol etmektedir.

-

3. Insan yerine sensor, karar ve bilgisayar elemanlarmin kullanimi ve daha akills
makineler bir prosesin kontrol edilme kabiliyetini saglamaktadir. Bilgisayar ¢ok yaygin bir arac

olmaktadir.

4. Otomasyon; insan, malzeme, makine, metod ve finansmanin birbirinden izole edilmis

bilesenler olarak degil bir kompleks serisi olarak ele alinan ve yeni gelismelere, operasyonlara




yol agan bir genel sistem olarak bir arada tutulmasidir. Bu durum makine ve triin tasarimi ve
operasyon prosediirlerinde geleneksel tekniklerin agilmasina, daha ileri tekniklerin

kullanilmasina yol acar. (Grabbe, 1957)

1.1.2. Otomasyon kavraminin firmaya sagladigi avantajlar

Otomasyon sisteminin firmaya sagladigi bazi avantajlar; tekrarlanabilirlik, siki kalite
kontrol, savurganligin azalmas, is sistemlerinin entegrasyonu, verimlilik artisi ve emege dayali
is giiciindeki azalmadir. Bu faydalar da firmaya zaman, kalite, maliyet, hiz ve kar olarak geri
dénmektedir. Bu faydalarin anlagilmasina drnek olarak bir fabrikada kullanilan otomasyon
sistemini gbz Oniine alacak olursak, burada her seyin esnek ve kontrol edilebilir olmasi
yoneticinin isine gelmektedir. Ciinkii bilgisayar ekraninda sisteminin isleyisini, eger varsa
arizanin yerini, liretilen {irtin miktarim vb. fabrikay: ilgilendiren birgok bilgilere erisim ve
kontrol kolaylig: saglar.

Otomasyon sistemin firmaya olan avantajlar goz 6niine alindiginda firmaya biiyiik bir
dezavantaj sagladifi sdylenemez. Bu sistemlerin en bilylik dezavantaji ilk kurulumunun
maliyetli olusudur. Bu maliyet de uzun vadede ¢ogu otomasyon sistemlerinde kendini amorti
etmektedir. Diger bir dezavantaji ise fabrikalara giren otomasyon sistemlerinin fabrika

¢alisanlarinin sayisinda azalmaya sebep olmasidir.

1.2. Otomasyon Teknolojileri

Otomasyon teknolojileri ¢esitlerinin bazilari sunlardir;

&

» Yazilim ve Ag Teknolojileri

®,

L/
ot

Endiistriyel Otomasyon
% Bina Otomasyonu

% Makine Otomasyonu

1.2.1. Yazilim ve ag teknolojileri

Bilgisayar ortaminda tiim temel taslarin iletisimi bir kaynakta toplanmakta ve burada

kontrol edilmektedir. Kaynaga bilgi gonderen her yap: tasimin birbirinden haberdar olmasi
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gerekmektedir. Biitin bunlarin gergeklesmesi icin yerel aglardan faydalamiimalidir. Baz

basliklari ile yerel ag su tiir iletisimi gergeklestirir:

1. Veri girigi ve toplanmasi: Satis verileri, ddeme bilgileri, siparis bilgileri, planlama

bilgileri, satin alma bilgileri, stok bilgileri, sevkiyat bilgileri, fatura verileri vb.

2. Genel iletigim (e-mail sistemi): Genel problemlerin miihendislere iletilmesi,
tartisilmasi, ¢6ziim yollari vb. normal bir yazi seklinde ve elektronik mektup (e-mail) olarak

kullanilmaktadir.

3. Uzaktan is baslatilmasi ve kiitlelerin islenmesi: Ana bilgisayar (server) bir isin
yapilmasi i¢in gerekli yazilimlari ilgili tezgahlara yollayarak onlari ise hazirlar ve is esnasinda

tiriin kiitlelerin durumunu kontrol eder.

4. Yazilim kontrolleri: Uretim igin hazirlanan yazilimlar (exe’ler) ana bilgisayara

gonderilerek derlenirler ve sonuglar geri kaynak terminale gonderilirler.

5. Bilgi kontrolii: Uretim adimlarindan ana bilgisayara kontrol amaci ile sorular
gonderilir. Ag lizerinde ilk oncelige sahip bilgi akisidir ve saniyeler iginde cevabi geri

gonderilir.

6. Gergcek zamanli izleme (real time, online): Bir monitdr araciligi ile genel {iretim akis1

takip edilir.

7. Fabrika igindeki mikroiglemcilerin kendi aralarindaki iletisimi: Bundaki amag da bir

islemecinin yapabilecegi hatay: digerinin gorerek diizeltmesidir. (Kilig, 2006)

Yerel ag baglantilar1 firmalar arasinda ya da firmanin béliimleri arasinda tek bir parga
olarak goriilebilecegi gibi birgok pargadan da meydana gelebilmektedir. Yerel ag kurulumunda
uyumluluk, esnek yapi, protokollerin uyumu ve giivenilirlik unsurlarma dikkat edilmesi

gerekmektedir.

Sistemde kullanilan yazilimlar ve bu yazilimlarin dogru akisini saglayacak olan
donanimlarin uyumlu bir sekilde igslemesi uyumluluk unsurunu agiklamaktadir. Yazihm ve
donanim arasindaki olasi bir aksamada cok bilyilk hatalar olusabilmektedir. Esnek yapi
unsurunu ise sistemin genigleme yetenegine sahip olmast olarak agiklamak miimkiindiir. Yani,
sisteme yeni bir kullanici ya da yeni bir yazilim eklendiginde sistemin bunu kabul edebilecek

esneklik ve genislemeye agik olmasi beklenmektedir. Protokol unsurunda, donanimdaki veri




alisverislerinde herhangi bir sorun yaganmamas igin sistemde yerlesik bulunan donanimlarin
protokollere uygun olmasi gerekliligi savunulmaktadir. Uretimde kullanilan makine ve teghizat
protokollerinin bilgisayar donamimlarinda veri almaya ve vermeye uygun olmasi
gerekmektedir. Giivenilirlik unsuru ise birgok donamim ve kullanicinin bulundugu sistemde
isleyisin gilivenli bir gsekilde saglanmasi demektir. Veri tabaninda kayith olan bilgilerin
dogrulugu ve giivenli olmast da giivenilirlik unsuru ile dogrudan iligkilidir. Ayni zamanda
programlarda degisiklik yapilmasi riskine kars: kullanicilarm yetkilendirilme ve sifre ile
sistemin korunmasinin saglanmas: isleyisin giivenli bir sekilde ilerlemesi agisindan biiyiik
onem arz etmektedir. Giivenligi saglanamamus bir sistemin ¢bkme ya da sorun ¢ikarma olasilig
cok fazladir. Giivenilirlik unsurunun saglam olmadig: sistemlerde uyumluluk ya da esneklik ya
da protokol uyumu gibi dnemli diger unsurlarin fayda saglamasim beklemek s6z konusu

degildir.
1.2.2. Endiistriyel otomasyon

Temel olarak imalat, kalite kontrol ve malzeme tasima islemleri endiistriyel otomasyon
ile ilgilidir. Endiistriyel prosesler igin genel amaglh kontrolorler tek basina G / C modiilleri,

bilgisayarlar ve programlanabilir mantik denetleyicileti igermektedir.

Endiistriyel otomasyon kullanimi igletmelere bircok yarar saglamaktadir. Endiistriyel

otomasyonun igletmelere sagladifg avantajlar sSyledir;

% Enerji verimliligini attirmak,

% Daha hizli iiretim ve daha ucuz isgilik maliyetleri saglamak,

% Otomasyon basit kalite kontrolleri ile koruyabilmek,

% Insan yeteneklerinin 6tesinde gorevleri yerine getirebilmek,

% Asmn sicakliklara veya atmosfer gibi tehlikeli ortamlarda gorevler radyoaktif

ya da toksik makineleri ile yapilabilmektedir.

Otomatik {iretim modern sanayinin temeli ve teknik ilerlemenin genel egilimi
olmaktadir. Bu da yeni fabrikasyon siirecleri, otomasyon olanaklarinin daha genis uygulanisi,
otomatik islem goriiciilerin ve sanayi robotlarinin, ¢esitli tipte yiikleme gerecleri, transfer
tezgahlar ve otomatik kontrol sistemlerinin kullanim: demektir. Ttim bunlar i¢in stirekli yeni

uzmanlar istemi dogmaktadir. Sanayi iiretiminin bugtinkii durumu diizenli artan ¢ikt, {iretimin
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uzmanlasmasi ve biitiinlesmesi, imalat siireclerinin ve fabrika tirlinlerinin standartlasmasi ve
{iriin parametrelerinde aynilik istemi ile belirlenmektedir. Bu son gereklilik ancak imalat
kosullar1 pratik olarak degismedigi siirece karsilanmaktadir. Fabrikasyonda, pargalarin
toplanmasinda ve 6zellikle metal kesme tekniklerinde yeni yontemlerin kullanimi yalmizca
mekanizasyonda degil, imalatin, takim diizmenin ve kontrol siireglerinin otomasyonunda ana
6n kosul olmaktadir.

Endiistriyel otomasyonda mekanik, hidrolik ve elektronik birlesmekte ve otomasyon
araclar1 olarak kuvvet, basing, hiz iletme sistemleri (transducers) , roleler, amplifikatorler,
sinyal cevirgecleri, elektriksel hidrolik ve pnomatik harekete gegiriciler kullanilmaktadir.
Otomatik kontrolde, kam kontrolleri, mekanik durdurma kontrolleri, sablon kontroller ve
niimerik kontroller kullanilabilmektedir. Malzeme tastyiciliginda basit oluklar bile
otomasyonun bir parcasi olarak kabul edilmekte; ayrica ayiricilar, besleyiciler, iticiler,
yonlendiriciler ve robotlara kadar bunlar cesitlenmektedir. Olgiim islemlerinde ve tezgahlarin
ayarinda otomasyondan yararlamlmakta; otomatik torna, freze, matkap ve taslama

otomasyonun bir kismini olugturmaktadir. Montajlara da otomasyon girmistir. (Akgiil)

1.2.3. Bina otomasyonu

Bina otomasyonu, bir binanin, otomatik olarak kontrol edilebilecek HVAC(Heating/
[sitma, Ventilating/ Sogutma ve Air Conditioning/ Havalandirma) ve nem kontrolii, aydinlatma,
giivenlik, yangin gibi sistemlerinin otomasyon yardimiyla merkezi bir gekilde kontrol

edilmesidir.

Sekil 1.3.”de bulunan 6rnekte PC yardimi ile ev programlanir. PC evin iletigim hattina
baglanir. Web server yardimi ile tablet, telefon gibi otomasyon sistemini  kullanabilecek bir
cihaz ile eve uzaktan erigim saglanir. Kontroldrler ile evin aydinlatma, havalandirma gibi

otomasyona bagli olan sistemleri kontrol edilir.
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Sekil 1.3. Bina otomasyon sistemi genel yapis: (Wikipedia)

Bina otomasyon sistemin baslica avantajlari sunlardir;
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Bina otomasyon sisteminin ¢aligmasi sirasinda olusan bilgiler sistem araciligi ile

izlenir.

Sistemler gerektigi zaman ¢aligtirilip, durdurulacag igin enerji tiikketimi azalacaktr,
Sistemlerin merkezden kontrol edilmesi ile iletisimde kolaylik saglanir ve
olusabilecek hatalar minimuma indirilir.

Olusan arizalarm istatistigi otomatik olarak tutularak zayif noktalarin diizeltilmesi

saglanacaktir ve arizalar raporlanabilecektir.

Bina otomasyonun uygulanmasini su drnekle agiklayabiliriz;

Her tiirlii giivenlik énlemlerinin alinacag ve evde yasayan insanlarin yapacagi isleri

minimuma indirgeyen bu uygulama sensorler sayesinde gergeklestirilecektir. Olusturulmas:

istenilen sartlar ise su sekilde listelenmistir;

[. Olas1 bir yangin ¢ikma ihtimalinde duman dedektorii sayesinde alarm calacak ve

yangin sondiirme fiskiyeleri galisacaktir.

2. Evin sicakligi 20 derecenin altinda ve tstiinde oldugunda klimalar ¢alisacaktir,
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3. Haftanin her giinii saat 9:00 da ¢imler sulanacaktir.
4. Aksam hava karardiginda bahgedeki 1s1klar yakilacaktir.
5. Hafta sonu veya gece saat 00:00 dan sonra hareket deddktorii ile alarm ¢alisacaktir.

6. Yagmur yagdiginda veya 6glen saat 11:00 ile 14:00 arasinda camlarin panjurlari

otomatik olarak kapanacaktir.

Tiim butonlar basildiginda kontaklarinin enerjilendigi (konum degistirdigi) distiniilecektir.
Tiim sensdrler nesneyi algilayinca enerjilenmektedir. Herhangi bir ¢ikis aktif ise o ¢ikisin

enerjilenmesi gerekmektedir.

Akilli ev projesinde ilk olarak duman dedektdrii segilmistir. Burada ki duman algilayict
dedektor algilanan dumana gore tetiklenir ve yangin séndiirme sistemini devreye sokarak iglem
gergeklestirilir. Diger sistem klima sisteminin devreye girmesi ile alakali oldugu igin burada
evin sicaklifina gore klima sisteme girerek ortami sogutmaya yaramaktadir. Sisteme girmesi
icin algilayict sensorler ayarlanarak sistem hazir duruma getirilir. Daha sonra hava karardigi
zaman 1siklar sensorler sayesinde devreye girerek ortami aydinlatmaktadirlar. Bu sensérler
LDR tarzi ¢calismaktadirlar. Diger sistem olan hirsiz alarmi sisteminde ise hareket algilayici
sensorler kullanilmaktadir. Bunlar gece belirli bir saatten sonra devreye girerler ve algilanan
harekete gore sistem ¢alismaya baslamaktadir. En son olarak panjur sistemleri vardir. Bunlar
her hangi yagmur yagdigi zaman devreye girmektedirler. Sistemin devreye girmesini su
algilayic1 sensdrler saglamaktadir. Bu sensorler suyun oranina gore ayarlanabilmektedirler.

istege gore de belirli saatlerde devreye girebilmektedirler.
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iKiNCi BOLUM
OTOMASYON VE ERP

2. OTOMASYON VE ERP
2.1.ERP Kavram

Uluslararas: literatiirde, uygulamalarda ve is diinyasinda ERP (Enterprise Resource
Planning) terimi ile ifade edilen kurumsal kaynak planlamasi, isletmelerin sahip olduklar:
kaynaklari etkin kullanmalari amacina hizmet eden; isletmenin stratejik ama¢ ve hedefleri
dogrultusunda miisteri isteklerini en uygun sekilde karsilayabilmek, farkli cografi bolgelerde
bulunan tedarik, iiretim ve dagitim kaynaklarinin en verimli sekilde planlanmasi,
koordinasyonu ve kontrol edilmesi fonksiyonlarim bulunduran bir yazilim sistemidir. (Acar,

2001)

ERP (Kurumsal Kaynak Planlama), isletmelerin fiziksel ve insan kaynaklarini bir araya
getirerek ugtan uca yonetilmesini ve verimli olarak kullanilmasim saglamak i¢in gelistirilmis
sistemlerin genel adidir, ERP’ de temel hedef, isletmenin verilerini bir araya getirmek ve bu

verileri kullanarak karara doniistiiriilebilecek anlamli sonuglar ve raporlar elde etmektir.

ERP kavrami malzeme ihtiyag planlamasi (MRP) ve iiretim kaynaklari planlamasi
(MRPII) terimlerinden tiireyip bunlarin anlamsal birlesimlerinden olusmustur. Malzeme
kaynak planlamasi, malzeme ihtiyacim daha etkin bir bi¢imde hesaplayip bu y6énde olumlu
kararlar almak igin gelistirilmis sistemdir. Bu sistem sonradan genisletilerek; satig planlama,
kapasite yonetimi ve tablolama gibi iglevlerini de kapsayan iiretim kaynaklart planlamasi
sistemi seklinde olmustur (Dulkadir, 2012). Uretim kaynaklari planlamasi o zamanlar, etkin
imalat planlama ve etkin bir {iretim i¢in bir sonraki adim olarak goriilmiistiir. Bununla birlikte
firmalar karlilik ve miigteri memnuniyeti gibi amaglarin sadece {iretim degil tiim isletmeyi
ilgilendiren kavramlar oldugunu anlamakta ge¢ kalmamis ve finans, satig, dagitim ve insan
kaynaklari iglevlerinin de dahil oldugu, iliskisel olarak irtibat kurmak i¢in bu tarz sistemlere
ihtiyag duyulmaya baglandi. Bu arada, {irin gelistirme safhasinin teknik islevleri ile tiretim
siirecini biitiinlestiren bilgisayar biitiinlegik imalat (CIM) sistemleri ile firmalarin tiriin dagitim
kanallarini ile {iriin dagitimlarini planlamalarini ve yonetmelerini saglayan dagitim kaynaklari
planlama (DRP) sistemleri geliserek zaman icerisinde ortaya ¢ikmistir. Giiniimiizde bunlarin

tamamini kapsay1p tiim birimler arasinda baglant: kuran ERP ortaya ¢ikmistir (Ozcan, 2006: 7-
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8). Sekil 2.1.°de ise ERP sistemlerinin artan éneminden yola cikilarak, tarihsel geligsimi

verilmistir,

DRP

R e > | ERP

1950 1960 1970 1980 9% 2000

Sekil 2.1. Kurumsal kaynak planlamasinin tarihsel gelisimi (Dulkadir,2012)

2.1.1. ERP kullaniminin isletmeye sagladig1 avantajlar

isletmeleri ERP sistemlerini kullanmaya iten birgok farkli neden olmakta olup,
literatiirdeki arastirmalara da dayanarak bu nedenlerin en dnemlileri su sekilde dzetlenebilir

(Aracioglu ve Demirhan, 2010 : 79). (Dulkadir,2012)

1) Verilerin gergek zamanh olarak kullanima sunulmasini saglayarak bilgi islenmesini

merkezde toplamayip isletme igine yaymak.

2) Yonetim raporlarinin olusturulmasim basitlestirmesi.

3) Tekrarlamalardan kaginmak, sinetji saglamak ve performansi kriterlerini yonetebilmek
lizere fonksiyonlar arasinda entegrasyon saglamak.

4) Maliyetleri azaltmak tizere belli baglh miigteriler ile elektronik olarak bilgi degisimi ve

siparig alimim gergeklestirmek.

5) Rakipleri yakalamak veya onlar ge¢mek tizere yeni teknolojileri uygulama.

6) Is siireclerinin standardizasyonunu ve yeniden yapilandirilmasini saglamak.

7) Faaliyetleri ve verileri entegre etmek.
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8) Tedarik zincirini ve stoklar1 optimal hale getirmek.

9) Calisan sayisim azaltarak verimliligi arttirma.

ERP sistemi isletmenin kaynaklarini en etkin ve verimli sekilde kullamlmasim saglayan
bir sistemdir. ERP sistemi dogru kullanildiginda isletmelere sagladigi avantajlardan bazilar

sunlardir;

%+ Kaynaklarin dogru ve verimli kullanilmasi

% Isletmenin tiim birimlerinin tek bir sistemde toplanmas: ve boylelikle merkezde kontrol
saglanmasi

% Isletme verilerini anlamlandirma ve dogru bir gekilde raporlayabilme

% Stratejilere uygun bir isletme y&netimi saglanmasi

% Stratejilerin sonugclarin degerlendirme olanagi

% Isletme kaynaklarinin etkin ve verimli kullanimi

% Isletme fabrikalari arasinda malzeme, is¢ilik, makine - techizat, bilgi vd.  {iretim ve
dagitim kaynaklarinin ortaklasa ve verimli kullaniminm saglanmasi

% Miisteri, dagitim merkezi, tiretim ve tedarik¢i arasinda yakin igbirligi ve bilgi iletisim
ortaminin saglanmasi

@,

% Tek bir noktadan gerekli bilgilere ulasma imkam olas1 hale gelmesi

2.1.2. ERP sistemlerinin tekstil sektoriinde kullanimi

Tekstil gibi dinamik ve hizli bir sektérde ayakta kalmanm onemli bir unsuru,
operasyonun nasil ilerlediginden hizla haberdar olmak ve isi kontrol edebilmektir.

Miisterilerin beklentilerinin bu kadar hizli degistigi, moda ve diger trendlerin ¢ok fazla
etkisinde olan bu sektdrde siireclerin herhangi bir anda hangi noktada oldugunu bilmek kadar
pazarin ve rakiplerin nasil ilerledigini ongdrmek de 6nem kazamyor. Taleplerin ne yonde
degisecegini 6ngormek ve o yonde konumlanmak i¢in de bu talepleri yaratanlari yani
miisterileri ¢ok iyi tanimak gerekiyor. Tekstil sektoriinde en 6nemli seylerden biri, bir siparis
alirken hangi iirliniin hangi renk ve bedeninden ne kadar tiretilecegi, hangi kumas ve aksesuarlar
kullanilacagi, toplam kumasin kagta kagini hangi renklere boyanacagi (varyant yapisi) gibi
sorulara hizli cevap vermektir. Tekstil sektoriiniin belli 6zelliklerden bazilari: varyant kartlar,
tiriin agaclar, tirlin etiketleme, proseslerin degigkenligi, y1llik 2 den fazla sezon, &n koleksiyon,

degisik malzemeler, farklilagtirict siislemeler, aksesuar ve iiriin renkleri, model ve beden,
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tasarim, farkli fiyatlandirma kalemleri, bir iriiniin aynisinin tekrar neredeyse hi¢ yapilmamasi,

malzeme kalite bazinda simiflandirmadir. (Cebeci ve Kanarya, 2007)
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UCUNCU BOLUM
OTOMASYON VE VERIMLILIK
3. OTOMASYON VE VERIMLILIK

3.1. Verimlilik Kavrami

Verimlilik kavrami, literatiirde farkhh donemlerde farkli kisiler tarafindan

tanimlanmisgtir.

Fizyokratlardan Dr.Quesnay’nin verimlilik kavramini “iireticilik 6zelligi” olarak

yaptigi ilk tanimlamasindan sonra Albfred Aftalion bu kavrami “ciktilarin kullanilan araglara

orant” olarak tanimlamisti.

Verimlilik, genel anlamda belirli bir tiretim miktan ile bu tiretimi elde etmek igin

kullanilan faktérler arasindaki oran seklinde tanimlanabilmektedir.

3.2. Otomasyon ve Verimlilik Arasindaki iliskiye Etki Eden Kalemler

Otomasyon, asagidaki yénlerden verimliligi etkiler:

% Manuel gecikmelerden kaginarak tiretim artig1 saglanmast. |
¢ Makinenin optimum verimliligini saglayarak tiretkenligin artirilmasi. é,
% Yeniden islemeyi dnleme ve iiretkenligi gelistirme.

% Elle yapilan hatadan kaginarak tirtin kalitesini ve dolayisiyla verimliligi artirma.

% Izlenebilirlik saglanmasi ile verimliligi arttirma. |
3.2.2. izlenebilirlik

Yazilim tabanli otomasyon sistemlerinde siire¢ tasarimi ve gelistirilmesi ¢alismalari
disinda izlenebilirlik agisindan énemli imkanlar elde edilmektedir. Siparis bilgileri, planlama

bilgileri ve tiretimin takibi ile ilgili biitiin kayitlar genis bir zaman diliminde izlenebilmektedir.

fzlenebilirlikte dzellikle barkodlu iiriin takibi ve belge takibi ©n plandadir. Ayrica bakim

calismalari ve istatistiksel verilerde bilgisayar destekli otomasyon sistemlerinde izlenebilmekte

ve raporlanabilmektedir.
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3.2.2.1. Barkodlu iiriin takibi ile izlenebilirlik

Barkodlu etiket iizerinde izlenebilirligi saglayan parametrik bilgiler bulunmaktadir.
Sekil 3.1.’de bulunan barkod ornegini inceledigimizde firma ismi, i3 emri numarasi, lot
numarasi, iiriiniin hangi makinede tiretildigi bilgisi, tirliniin hangi personel tarafindan tiretildigi

bilgisi gibi bilgilere ulasabiliriz.

Barkod iizerinde bulunan bu bilgiler ile siparisin alinmasindan miisteriye teslimine kadar
olan siireglere ulagilmakta, gerekli denetlemeler yapilmakta ve anlamli raporlar

hazirlanabilmektedir.

NIL ORME A.S. 18.02.2006 15:04:00

I/ 128110102015332284
30/1 DE] E % 90-10.LYC.SUP(FULL).155.32

120.01.AYTIM I E 423456

ASN :10675
MSN :4403 LOT : 147/319

UN 39688 MAK MNR95
UDN :44281

PERS  :3006 KG :0.1

MIEANIRY

Sekil 3.1. Tekstil isletmelerinde barkod kullanimi (Kili¢,2006)

39688.44281.001

3.2.2.2. Raporlama ile izlenebilirlik

Otomasyonlar, cihazlar lizerinden gelen ham veriyi kullandiklari ve kapali devre
sistemler olarak calistiklari i¢in otomasyonlar {izerinden alinan raporlar kullanicilara dogru

bilgileri yansitmaktadir.
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GUNLUK iSLETME RANDIMAN ANALiZ
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Sekil 3.2. Tekstil isletmelerinde giinliik isletme randiman analiz raporu (Tekstil
Isletmesi igerisine kurulan Dokuma Otomasyon Sistemi Rapor Programi)
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DORDUNCU BOLUM
PROJE
4. PROJE
4.1. Projenin Genel Yapisi
4.1.1. Projenin amaci

Bu calismada dokuma tezgahlarma baglanan cihazlar ile Tekstil Isletmesi Dokuma

isletme Boliimii'ne ait dokuma tretim miktarlarinin ve randiman takiplerinin yapilmasi

projenin ana amacini olusturmaktadir.

ERP sisteminde olusturulan tip ve is emri bilgilerinin Dokuma Otomasyon Sistemi’ne
entegre edilmesi ve bu sayede atki sikhigi degeri alinarak iiretim hesaplarinin yapilmasi,
Dokuma Otomasyon Sistemi ile takip edilen tiretim verilerinin her top kesimi islemi sonucunda
ERP sistemine iiretilen toplar olarak tip ve i3 emri bazinda entegre edilmesi ise projenin diger

onemli amaclarindandir.

4.1.2. Projenin hedefleri
Proje hedefleri asagida maddeler halinde verilmistir.

o lsletme iginde izlenebilirligi saglamak.

e [sletme randimam degerini arttirmak.
e Personel randimani degerini arttirmak.
o Kalitesizlik oranimi diigiirerek ikinci kalite tiriinlerin miktarlarini azaltmak galigmada

sz konusu olan projenin hedefleri arasinda yer almaktadir.
4.1.3. Proje organizasyonu

Calismada stz konusu olan proje ii¢ seviyede ele alinmistir.

Birinci seviye olan yoénlendirme grubu, projenin genel amaclarini belirleyen ve is

alaslarini onaylayan, Tekstil Isletmesi’nin iist diizey yoneticilerinden olugsmaktadir. Proje lideri

ve proje yoneticisi bu grupta yer almaktadir.
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Ikinci seviye olan proje grubu, sirketin is akigini belirlemekle gérevlidir ve projenin
isletmede uygulanmasim saglamaktadir. Proje yiiriitliclisi ve sistem yoneticilerinden

olugsmaktadir.

Uclincii seviye olan alt calisma gruplari ise ihtiyaglara gére belirlenen kisilerden

olusmaktadir,

Otomasyon sahibi firma proje ekibi de proje lideri, proje danigmani, egitim sorumlusu

ve donanim sorumlularindan olusmaktadir.

4.1.4. Calisma plam é

Projenin birinei bélimiinde bahsedilen projenin ¢alisma plani konusu, projenin asil
hedeflerini olusturan kalemlerinin ayrintili bir sekilde ele almip anlatildign béliimii

olugturmaktadir. Buna gore ¢aligmanin planini su asamalar izlemektedir;

o Karsilikli olarak s6zlesmenin imzalanmasi.

e ki taraf i¢inde proje gruplarinin olusturulmasi.

e Yerlesim planinin tespit edilmesi.

e Yazilim ihtiyaglarinin tespit edilmesi.

e Donanim ihtiyaglarinin tespit edilmesi.

e Ag ve donamm noktalarmin tespit edilmesi.

e Ag ve donanimin kurulmasi.

e Donanim testlerinin yapilmas:.
e Siireglerin olugturulmasi.

e Otomasyon ve raporlama programlarinm kurulmasi.

e Sistemin olusturulmasi.

e Temel parametrelerin belirlenmesi.

o Temel parametrelerin sisteme girilmesi.

o Egitim ¢alismalar.

e Testlerin yapilmasi ve eksiklerin belirlenmesi.

e Testler sonucu belirlenen eksiklerin giderilmesi.
o Pilot uygulamalar yapilmasi.

e Otomasyon sisteminin devreye alinmasi.
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4.2. Proje Asamalarn

4.2.1. Projenin 6n hazirhk asamasi

Projenin 6n hazirlik asamasinda Tekstil Isletmesi Dokuma Igletme Bliimii’niin isletme

cizimler yapilmistir.

igerisindeki yerlesim plami incelenmis ve donanim ekipmanlarmm kurulumu igin taslak

On hazirlik asamasi Tekstil Isletmesi tarafinda Elektrik boliimii ekibi, Bilgi Sistemleri

4417 S

sorumlularinin birlikte caligmasi ile tamamlanmigtir.

vm—

—

Sekil 4.1. Dokuma Isletmesi yerlesim plam

boliimii teknik ekibi ve proje yiiriitiicisii, otomasyon sahibi firma tarafinda ise proje teknik

.}
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4.2.2. Projenin yazilim ve donamim asamalari
4.2.2.1. Yazilim ihtiyaclar1

o lsletim sistemi: Minimum Windows 7.
e Veritabani: Microsoft SQL Server 2012.
e Ram: Minimum 4GB.

4.2.2.2. Donanim ihtiyaclari

e 222 adet interface cihazi.

e 7 adet kontrolor cihazi. (Ana ups’ e baghdir.)

e 7 adet Moxa Nport 5110A.

e 225 adet D-SUB 9 Pin Erkek Konnektor.

e 225 adet D-SUB 9 Pin Disi Konnektor.

e 450 adet D-SUB 9 Pin Kapak.

e 225 adet D-SUB 15 Pin Erkek Konnektor.

o Fiziksel olarak yeni bir bilgisayar ya da bir sanal bilgisayar.(Konsol pc aps‘ ye baglidir.)

4.2.2.2.1.Controller cihazi

Controller cihazi tezgahlarla otomasyon ana programi arasindaki veri iletigimini
saglayan bir kontrol mekanizmasidir. Herhangi bir tezgahtan bir bilgi gelmesi halinde bu bilgi
once controller cihazina ulasmaktadir. Ardindan controller cihazi hangi porttan ne tiir bir bilgi
geldigini Otomasyon pc iizerinde caligan otomasyon ana programina aktarmaktadir.

Otomasyon ana programi ise bu bilgileri anlamli bir sekilde veri tabanma yazmakla

yiiktimlidir.

Controller cihaz genel goriiniisii Sekil 4.2.” de gosterildigi gibidir:

oo o

Tengdh OO0 OO b
G mininisingnininin
OoOOoO oood

L0
LI
LI
L0

-

000

4

Seri COM Controller Acma-Kapama
Baglantisi Sayaci Digmesi
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Sekil 4.2. Controller cihaz1 genel goriiniigti

Controller cihazi agma-kapama diigmesi ile controller cihazi agildiktan sonra eger bir
sorun yoksa controller sayaci dncelikle 55 rakamim gosterir. Otomasyon ana programi da
devreye girdikten sonra sayag saymaya baglar ancak bu sayma islemi diizensizdir. Bu durum
otomasyon ana programinin controller cihazint dinledigini gdstermektedir. Tezgahlarla veri

iletisimi bu islemden sonra baglamaktadir.

Controller cihazinin sol alt késesinde bulunan seri com baglantist Otomasyon pc ile
controller cihazinin birbirine baglanmasimi saglamaktadir. Seri baglant: kablosunun bir ucu
buraya diger ucu ise Otomasyon pc iizerindeki com girislerinden birine takilarak sistem veri

iletisimine hazir hale getirilmektedir.

Tezgahlarla controller cihazlar1 arasindaki baglanti  CATS5 kablolar ile
gerceklestirilmektedir. Bu kablonun bir ucu tezgahin tizerindeki porta, diger ucu controller
cihazi iizerindeki tezgah baglant1 portlarindan birisine takilmaktadir. Kablonun takildig: port
onemlidir. Clinkii otomasyon ana programi, makine numarasini kablonun takildigi portun
numarasi olarak algilamakta ve buna gére islem yapmaktadir. Omegin 5. porta takilan makine
otomasyon ana programi tarafindan 5. makine olarak algilanir ve bu makineden gelen biitiin
veriler veritabani {izerine 5. makineye ait bilgiler olarak aktanilmaktadir. Burada hangi
makinenin hangi porta takili oldugu makine otomasyon parametreleri tarafindan

belirlenmektedir.

Controller cihazina aymi anda 39 adet tezgah baglanabilmektedir. isletme iginde bu
sayidan daha fazla makine olmasi durumunda controller cihazi sayisi arttirilmaktadir,

[stenilen sayida controller cihazi kullammi miimkiin olabilmektedir.

4.2.2.2.2. Interface cihaz
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Sekil 4.3. Interface cihaz1 genel goriintisii

Interface cihazi tezgah ile controller cihazi arasindaki veri iletisiminin diizenlenmesini
saglamaktadir. Dokuma tezgahinin génderdigi otomatik durus kodlarim ve elle durus esnasinda
girilecek olan manuel durugs kodlarmin controller cihazma iletilmesi islemini

gerceklegtirmektedir.

Tezgahin otomatik olarak génderdigi durus kodlarinm Interface’e gelmesi durumunda
Interface cihazi sadece bu durus kodunu controller cihazina iletmekte ve buna ek olarak ekran
tizerinde durus nedenini belirtmektedir. Makinenin herhangi bir sebeple elle durusa gecirilmesi
halinde ise interface cihazina elle durus bilgisini controller cihazina ileterek durusun nedenini
belirten durus kodunun girilmesini beklemektedir. Isletme igin belirtilen durus kodlarindan
birisi tus takimi vasitasi ile interface cihazmna girilerek bu kodun controller cihazina iletilmesi

saglanmaktadir.

Manuel durus kodlarim girmek igin, belirtilen durus kod numarasinin interface cihazi tus
takimu ile girilmesi ve iki kez OK tusuna basilmasi gerekmektedir. Iki kez onaylama islemi

hatali girislerin engellenmesi igin yapilmaktadir.

4.2.3. Donamim ve ag yapisi
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Sekil 4.4. Interface cihazi kablo baglantilar
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Sekil 4.5. Donanim ve ag yapisi
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4.3. Program Kurulumu
4.3.1. Temel parametrelerin belirlenmesi ve sisteme tanitilmasi

Otomasyon programlarini Tekstil Isletmesi’nin yapisina uygun bir sekilde etkin hale
getirmek i¢in temel parametrelerin belirlenip, sistem yapisina uygun bir sekilde kodlanmasi ve
otomasyona islenmesi gerekmektedir. Bu amagla Tekstil isletmesi tarafinda ilgili yoneticiler,
proje ydneticisi, proje yiiriitiiciisii ve otomasyon sahibi firma tarafinda proje danigmanlarinin
ortak calismasi ile otomasyon temel parametreleri belirlenmistir. Belirlenen temel parametreler

sunlardir:

e Personel grup bilgileri
e Personel bilgileri

e Vardiya tipleri

e Vardiya tanimlari

e Uretim merkezi tipleri
o Uretim merkezleri

e Makine tammmlan
Bu parametrelerin detaylar1 ve érnekleri gizelgeler halinde belirtilmistir.

Cizelge 4.1°de personel gruplarina ait bilgiler verilmistir. Tekstil Isletmesi biinyesinde 4 adet

personel grubu bulunmaktadir ve bu personel gruplarimn hepsi vardiyali ¢alismaktadir.

Cizelge 4.1. Personel grup bilgileri

Persone! Grup Kodu Personel Grup Adi |Vardiyali [Hedef Randiman
EKiP 01 EKiP 01 v 90
EKiP 02 EKiP 02 v 90
EKIP 03 EKiP 03 v 90
GENEL GENEL

Cizelge 4.2’de Dokuma Otomasyon Sistemi’ ne tanitilmig personel bilgileri 6rnekleri
bulunmaktadir. Dokuma Otomasyon Sistemi {izerinde personel bilgisi iceren tiim ekran ve

raporlar sisteme tanitilan personel bilgilerini kullanmaktadir.
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Cizelge 4.2. Personel bilgileri

Personel Kodu Personel Adi Kullama  |Uretim Merkezi | Personel Grubu Gorevi Komple Adi Aktif
TUREL SAVAS TUREL SAVAS ISLETME  |UMOS EKIP 01 DOKUMA OPERATOR 1
NURT SAHIN NURI SAHIN ISLETME  |UM18 EKiP 03 DOKUMA OPERATOR 1
ALI DEMIR ALi DEMIR ISLETME  |UM15 EKiP 01 DOKUMA OPERATOR 1
ADEM HAN ADEM HAN ISLETME  |UM14 EKiP 03 DOKUMA OPERATOR |Komple 2 1
UGUR PAKSOY  |UGUR PAKSOY  [ISLETME  |UM13 ExiP 01 DOKUMA OPERATOR [Komple 1 1
TAYFUN CORLU  |TAYFUN CORLU  |ISLETME  [UM12 EKiP 01 DOKUMA OPERATOR 1
ABDULLAHGUZ  |ABDULLAH GUZ  |ISLETME  |UMO08 EKIP 01 DOKUMA OPERATOR 1
EMRE ULU ERSIN ULU ISLETME  |UMO6 ExiP 01 DOKUMA OPERATOR 1
BEKIR DURMAZ  |BEKIR DURMAZ  |ISLETME  |UM22 EKiP 01 DOKUMA OPERATOR 1
TAHA KANAR TAHA KANAR ISLETME  [UM16 EKIP 01 DOKUMA OPERATOR 1

Tekstil Isletmesi’nin Dokuma Isletme Boliimii’ne ait bir i giiniinii 3 vardiya olarak

ayirmaktadir. Cizelge 4.3 te bu vardiya tiplerinin sisteme tanitildig bilgileri bulunmaktadir.

Cizelge 4.3. Vardiya tipleri

Vardiya Tip Kodu | Vardiya Tip Adi |Baslangig Saat |Baslangig Dakika | Bitis Saat | Bitis Dakika Aktif
08/16 08:00/16:00 Z 59 15 59 v
16/24 16:00/24:00 15 59 23 59 v
24408 24:00/08:00 23 59 31 59 v
Cizelge 4.4’te Dokuma Otomasyon Sistemi’ ne tanitilmig vardiya tip bilgileri 6rnekleri
bulunmaktadir.

Her bir iiretim merkezi Cizelge 4.3te bulunan 3 vardiya tipi ile eslestirilmektedir.

Cizelge 4.4. Vardiya tanimlari

Uretim Merkezi | Vardiya Tipi | Baslangic Saat({Tanim) | Bitis Saat(Tarum) | Baslangic Saat |Baslangic Dakka | Bitis Saat | Bitis Dakika Aletif Varsaylan |Vardiya Sire | Vardiya Tanim
UMO1 08/16 07:59 15:58 7 59 15 59 v v 28800 [UM0 108716
LUMO2 08/16 07:59 15:59 7 59 15 59 v ICd 28300 |UM0208/16
UMD3 08/16 07:59 15:59 7 59 15 59 [ v 23800|UM0308/16
UMO4 08/16 07:59 15:59 7 59 15 59 v v 23800 |UM0408/16
UM05 08/15 07:59 15:52 7 52 15 59 v vl 23800 |UMO508/ 16
LUMOS 08/15 07:59 15:59 7 53 15 59 ¥ [v] 28800 [UMDS08/ 16
uMa7 08/16 07:59 15:59 i 59 15 59 v v 28800 [UMO708/16
MO8 08/16 07:59 15:59 7 59 15 59 [ ¥ 28300 [UM080S/ 16
UM10 08/16 07:59 15:59 7 53 15 59 K4 v 28800 |UM1008/16
UM11 08/16 07:59 15:59 7 59 15 59 v v 28300|UM1108/16
UM12 08/16 07:59 15:59 7 59 15 59 v v 28800 (UM 1208/16
uMi13 08/16 07:59 15:59 7 59 15 59 [+ [V 28800 (UM 1308/16
Tekstil Isletmesi’nin Dokuma Isletme Salonu iiretim merkezi tip kodlarina goére 5’e

ayrilmaktadir. Bu iiretim merkez tipleri Cizelge 4.5’te gosterilmistir.
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Cizelge 4.5. Uretim merkezi tipleri

Uretim Merkez Tip Kodu | Uretim Merkez Tip Adi
SALONO1 SALONO1
SALOND2 SALONO2
SALONO3 SALONO3
SALONO4 SALONO4
SALONDS SALONDS

Tekstil Isletmesi’nin Dokuma [sletme Salonu iiretim merkezi numaralarina gére 24’e
ayrilmaktadir. Bu iiretim merkez numaralar1 Cizelge 4.6’da gosterilmistir. Personel bilgisi

iceren raporlarin hemen hepsinde iiretim merkezi bilgileri de bulunmaktadir.

Cizelge 4.6. Uretim merkezleri

Uretim Merkez No | Uretim Merkez Ad | Uretim Merkez Grubu | Uretim Merkez Tipi
GENEL GENEL DOKUMA SALONO1
UMo1 UMo1 DOKUMA SALONO1
umMoz2 umMo2 DOKUMA SALONO1
UMO3 uMo3 DOKLUMA SALONO1
UmMo4 UMo4 DOKUMA SALONO1
UMO5 UMO5s DOKUMA SALONO1
umMoe UMO6 DOKUMA SALONO2
umMo7 UMo7 DOKUMA SALONO2
UM0s uUM0s DOKUMA SALONO2
UM10 umM10 DOKUMA SALOND2
umMil umii DOKUMA, SALONO2
umMi12 umiz DOKUMA SALONO3
UM13 umMi3 DOKUMA SALONO3
uMi4 umMi4 DOKUMA SALONO3
UM15 UM15 DOKUMA SALONO3
umie umis DOKUMA SALONO4
uMi7 umi17 DOKUMA SALOND4
umis UMis DOKUMA SALONO4
umisg uM1se DOKUMA SALONO4
um20 UM20 DOKUMA SALONOS
um21 UM21 DOKUMA SALOMOS
um22 um22 DOKUMA SALONOS
umM23 UM23 DOKUMA SALONOS
M09 umMos DOKUMA SALONO2

Dokuma Isletme Salonu’nda bulunan her bir tezgahin temel bilgileri ve otomasyonda

bulunacagi aktiflik durumu otomasyona tamimlanmistir. Bu tanimlama ile ilgili 6rnekler

Cizelge 4.7 de bulunmaktadir.
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Cizelge 4.7. Makine tanmimlar

Makina No|EntegrasyonMakinaNo |Makina Tipi |Uretim Merkezi [Makina Grubu Komple AdfMaks. Devir [Yeriesim No |Yerlesim Grup No |Otomasyon
DOCL 23001 PICANOL UMO1L PICANOL OPTIMAYX |Komple 01 600 1 1 v
D002 23002 PICANOL UMO1 PICANOL OPTIMAX |Komple 01 600 2 i v
Do03 23003 PICANOL UMO1 PICANOL OPTIMAY |Komple 01 600 13 1 V|
D004 23004 PICANOL UMOL PICANOL OPTIMAX |Komple 01 600 14 1 v
D005 23005 PICANOL UMOL PICANOL OPTIMAX |[Komple 01 600 25 1 v
D006 23006 PICANOL UmMo1L PICANOL OPTIMAX |Komple 01 600 26 1 v
DOG7 23007 PICANOL UMOo1 PICANOL OPTIMAX |Komple O1 600 37 3 V|
DCO8 23008 PICANOL UMO1 PICANOL OPTIMAX |Kompie 01 600 38 5 v
DOCS 23009 PICANOL UMO1 PICANOL OPTIMAX |Kompie 01 600 49 i v
0010 23010 PICANOL UMO1 PICANOL OPTIMAX [Komple O1 600 50 1 v
D011 23011 PICANOL UMDZ PICANOL OPTIMAX |Komple 01 600 61 1 [v]
0012 23012 PICANOL umMoeo2 PICANOL OPTIMAX [Kompie 01 600 62 1 '

4.3.2. Entegrasyon calismalar

Entegrasyon temel akislar Tekstil Isletmesi tarafinda ilgili y6neticiler, proje yoneticisi,

proje yiiriitiiciisii ve otomasyon sahibi firma tarafinda proje danigmanlarinin ortak ¢aligmalari

ile belirlenmistir. Entegrasyon programlarimin hazirlanmasi ise proje yoneticisi, proje

yiiriitiiclisii ve otomasyon sahibi firmanin proje damgmanlarinin ortak caligmalart ile

tamamlanmistir.

4.3.2.1. Uriin kodu entegrasyonu

ERP iizerinde olusturulan iiriin kodlarmin otomasyon lizerinde kullanilabilmesi igin

dokuma otomasyonuna islenmesi gerekmektedir. Uriin tip kodu, tip adi, atki sikligi, ¢ozgii

biiziilmesi gibi temel degerlerin ERP {izerinden otomasyona aktarilmasi i¢in ERP’den

otomasyona aktarim yapan Uriin kodu entegrasyonu olugturulmustur.

ERP Uzerinds
Y¥eni Urin Tamim

Ctomasyon
Kontrolii ‘

——

ven! Urin

‘ar M7

l Haywr

llerm Yapma

Evet

| Grun Kodu
i Entegrasynnu

—

Tip keduw, Tip adi, Atk
| sk, Cozgl blztimasl,
(Gpsyonel alanlar

| OOMAsYEN J

32




Sekil 4.6. Uriin kodu entegrasyon akisi
4.3.2.2. Is Emri entegrasyonu

ERP iizerinde olusturulan is emirlerinin otomasyonda kullanilabilmesi i¢in dokuma
otomasyonuna islenmesi gerekmektedir. Is emri numarasi, iiriin tip kodu, tip adi, plan metre,
siparig numarasi, miisteri bilgisi gibi temel degerlerin ERP lizerinden otomasyona aktarilmasi

icin ERP’den otomasyona aktarim yapan Is emri entegrasyonu olugturulmustur.

. ) ; Refarans
ERP Uzarinde I3 lgzgaha I5 Emir | Dosyays Verileri . I5 Emei No, Blan | Referans
Emirl Qlugtur Atarma | iy kit Tip Kodu, Digar | — | Dosya
EBvet " Temgah . H®T 7 Tiggedu gtfm“"nn
I em— - . i
iglern vaprma | ¥ Sl var Mi7 V. RabTA demm | Roferans
! g 2 Dogyay
e L Dengtler
I l Haywr Evet
| o ‘
| k5 Emri 4o, Plan ME, Tip Veriler | Islem Yapma
| ®adu, Gifer e Otomasyona faz
,' Otarmasyon [ ERP'de I
\ Emirtarini
igarethe

Sekil 4.7. Is emri entegrasyon akist
4.3.2.3. Top kesme entegrasyonu

Dokuma Isletme igerisinde bulunan tezgahlarin {izerinden kesilen toplara ait top metre,
tip kodu, tezgah numarasi, i emri, tarih gibi temel degerlerin otomasyon {izerinden ERP’ye
aktarilmasi i¢in otomasyondan ERP’ye aktarim yapan Top kesme entegrasyonu

olusturulmustur.
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Sekil 4.8. Top kesme entegrasyon akigi

4.4. Test ve Test Metotlan

Dokuma Otomasyon Sistemi’nin diizgiin cahgtiinin ispat edilebilmesi igin test
calismalar yapilmistir. Bu test ¢calismalart otomasyondan alinan atki sayac ve durus degerleri

ile tezgah lizerinden alinan atki sayag ve durus degerlerini incelemektedir.

Test metodu, otomasyon sahibi firmanin proje damigsmanlari tarafindan proje

yiiriitiiciisiine 6gretilmistir. Yapilan ilk test ¢alismalan proje yiiriitiiciisii ve otomasyon sahibi

firmanin proje damismanlarmin ortak calismalari ile tamamlanmustir. ilerleyen dénemlerde ise
test calismalart proje yiiriiticlisi tarafindan yapilmis, gerekli durumlarda proje

organizasyonunda iiglincii seviye olarak belirtilen alt ¢aligma gruplarindan yardim alinmstir.

Yapilan testlerde kullanilan test metodu su sekilde ilerlemektedir;

e Dokuma tezgahi durdurulur.

e Interface iizerine diger durus kodu girilir.

e [nterface iizerine ¢ikig kodu girilir. Béylece testin baslangi¢ zamani isaretlenmis
olur.
e Tezgah ekranindan ilgili vardiyaya ait atki sayaci ve durus bilgileri alinir.

e Dokuma tezgahi cahistirilir.
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Karsilastirma ¢izelgesi olusturulut.

Tezgahtan alinan atki sayaci ve durus bilgileri gizelgeye yazilir.

Otomasyonda ilgili tezgah igin girilen diger durus bulunur.

Diger durusa ait atki sayaci bilgisi gizelgeye yazilir.

Bir siire beklenilir.

Dokuma tezgahi tekrar durdurulur.

Interface tizerine diger durus kodu girilir.

Interface iizerine gikis kodu girilir. Béylece testin bitis zamani isaretlenmis olur,
Tezgah ekranindan ilgili vardiyaya ait atki sayaci ve durus bilgileri alinir.
Dokuma tezgahi ¢alistirtlir.

Tezgahtan alinan atki sayaci ve durus bilgileri ¢izelgeye yazilir.

Otomasyonda ilgili tezgah igin girilen diger durug bulunur.

Diger durusuna ait atki sayact bilgisi ¢izelgeye yazilir.

Iki diger durus arasinda yasanan atki, ¢ozgil, manuel ve diger durus sayilari
cizelgeye yazilir.

Otomasyon alinan bitis atki sayaci degerinden baglangic atki sayaci degeri
cikarihir ve cizelgeye yazilir. Bu tezgahin test sirasinda attigi atki sayag
degeridir.

Tezgah iizerinden alman bitis atki sayac: degerinden baslangi¢ atki sayaci degeri
cikarlir ve cizelgeye yazilir. Bu tezgahin test swrasinda attigi atki sayac
degeridir.

Tezgahtan alinan atki, ¢6zgii, manuel ve diger durus sayilar ¢izelgeye yazilir.
Tezgah {izerinden alinan bitis durus sayilarindan baslangic durus sayilar
cikarilir ve gizelgeye yazilir. Bu tezgahin test sirasinda yasadigi duruglari verir.
Tezgahtan alinan bilgilerle otomasyondan alinan bilgiler kargilagtirilir. Arada
fark yoksa tezgah otomasyona dogru veriyor demektir. Arada fark varsa test
yeniden tekrarlanmalidir. Tkinci testin sonucunda yine fark varsa tezgahm
otomasyona veri aktarmasinda sorun yasantyor demektir. Bu durumda tezgah ve

otomasyon sistemi kontrol edilmelidir.
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Cizelge 4.8. Test islem ornegi

08.12.2016 ATKI SAYAC CALISMASI

Otomasyon |Momasyon |Otomasyon Otomasyon Otomasyon (Otomasyon  |Otomasyon

Tezgah ustu|Tezgah ustu |Tezgah Durug |Tezgah Durug |Picanol |Tezgah Tezgah Tezgah Durug|Picanol |Otomasyon
Tezgah|Picanol 1|Picancl 2|1 ckuma 2 okuma Sayac 1 okuma | Sayag 2 okuma |fark iistii fark  [duwrug fark |- Picanol Devir Devir
D001 32556 178791 33934 180175 32733989 32940230 146236 146241 146241 5 435 435
Dooz2 36829] 209057 38394 210630 35608280 35780516 172228 172236 172236 8 510 510
D018 32583 182302 33935 183658 37643445 37793168 149719 149723 149723 4 435 435
D023 35628| 189142 37130 190659 361157564 36269283) 153514 153529 153529 16 475 474
D03% 36324 204176 3rarg 205741 39356785 39524p47| 167852 167862 167862 10 500 500
D048 30572| 165457 31847] 166741 34002718]  34137612| 134885 134894 134894 ) 405 0%

NOT: D001, D002, D018, D023, DOJS ve D048 Tezgahlanndan ahinan atkr sayag sayilan 08 122016 tarhinde 08/16 vardiyasindan alinan degerlen icermektedir
Test suresi 5 saattir.

4.5. Kurulum Sonrasi islemler
4.5.1. Test modu ve levent sifirlama problemi

Tekstil Isletmesi proje yiiriitiiclisii ve ilgili alt caligma gruplan tarafindan yapilan
testler sonucunda tezgahlarda yapilan tip degisimi ve diigtim islemleri sonrasindaki
calismalarda toplam atki sayisinin eksik oldugu gézlemlenmistir. Otomasyon sahibi firmanin
proje danismanlari ve proje teknik ekipleriyle ortak yapilan arastirmalar sonucunda bu
sorunun Test modu ve levent sifirlama islemleri sebebiyle Picanol tezgahlarinin iglem
siiresince veri gondermeyi durdurmasindan kaynaklandig anlagiimigtir. Bu durum otomasyon
sistemini kuran firma i¢in yeni bir durum oldugundan Picanol makine iireticisi ile goriigmeler
yapilmustir. Yapilan goriigsmeler sonucunda bu durumun otomasyon yazilimindan
kaynaklanmayan, makine {ireticisinden kaynaklanan bir durum oldugu tespit edilmistir. Bu
kayip atkilarin sistemde tutulmasi yoniinde Tekstil Isletmesi’nin istegi tizerine otomasyon

sistemi kurulumunu yapan firma konuyu degerlendirmeye almustir.

4.5.2. Cihazlara topraklama hatt1 cekilmesi

Tekstil isletmesi’nden gelen baz1 devir ve cihaz donma problemleri fizerine
20.02.2017 tarihinde yapilan ziyaret ile ¢evresel faktorlerden etkilenmeyi en aza indirgemek
icin topraklama calismasi yapilmistir. Bu caligma otomasyon sistemini kuran firmanim proje
teknik ekibi ile Tekstil Isletmesi proje yiiriitiiciisii ve ilgili alt caligma gruplari tarafindan

yapilan ortak ¢alisma ile tamamlanmistir.
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4.5.3. Devir-sayac farki problemleri

Kurulum sonrasinda devir degerleri ve eksik atki sayis: konusunda Tekstil [sletmesi’nin
devam eden sikayetleri i¢in otomasyon sahibi firma subat ve mart aylar: igerisinde caligma
yapmustir. Bu galismalar uzaktan destek ile yapilmistir. Bu ¢alismalar sonucunda sikayetlerin

hepsi i¢in ¢cozlim saglanmistir.

Buna gore; Test modu ve levent sifirlama sebebiyle sayilmayan atkilar sistemde
tutuluyor fakat raporlanamiyordu. Bu degerlerin giinliik raporlara yansimasi saglanmistir. Ayni
zamanda baz1 6zel durumlarda tezgahlarin devirlerinde hatalar olusuyordu. Bu durum analiz

edilmis ve sorun giderilmistir, Bu sorunun giderildigi konusunda iki taraf anlasmigtir.

Ozellikle tatil glinlerinden sonra sistemde bazi verilerin bozulmast ayrica yapilan bazi
donanim ¢alismalarinda bozulan verilerin giincellenmesi ile ilgili ¢alismalar otomasyon sahibi
firmanin damsmanlari tarafindan tamamlanmis ve 2017 sonrasindaki biitiin verilerin saglikl

olmasi saglanmugtir.

4.6. Raporlamalar

Yazilim programlarinda veritabanindan yararlanmanin en 6nemli yolu raporlardir.
Kullanicilarin beklentilerine uygun raporlamalarin yapilabilmesi i¢in yazilim programindan
bagimsiz olarak caligan ve veritabanindan verileri alarak istatistikleri raporlayan programlar

olusturulmalidir.

Talep edilen rapor ihtiyaglarinin kargilanmasi i¢in asagida madde halinde verilmis su

adimlarin izlenmesi gerekmektedir;

e Problemin tanimlanmasi,
e (o6ziimiin planlanmasi,

e Programin kodlanmast,

e Programin test edilmesi,

e Programin dokiimante edilmesi.

Rapor programlari verileri dokiimanlara manuel aktarmak yerine otomatik olarak
aktardigi, lizerinde degisiklik yapilmasina izin vermedigi ve her kullanier igin ayn1 bilgiyi

icerdiginden kullanicilara giivenli ve manipiile edilemeyen saglikli veriler raporlamaktadir.
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Dokuma otomasyon sistemi dahilinde hazir olarak bulunan bir raporlama programi

bulunmaktadir. Bu rapor programi araciligiyla veritabanindan anlik ve gegmise déniik veriler

alinarak, belirlenen filtreler yardimiyla raporlanmaktadir.

Rapor programinda bulunan raporlarin listesi Cizelge 4.9.” da verilmistir.
Cizelge 4.9. Otomasyon rapor listesi
Rapor Listesi
Giinliik Raporlar Ayhk Raporlar
Durus Analiz Raporlan Durus Analiz Raporlan
Glnlik Makine Durus Analiz Aylik Makina Durus Analiz
Ginliik Isletme Durus Grup Analiz Aylik Isletme Durus Grup Analiz
Ginlik isletme Durus Analiz Durus Aylik Analiz
Detayl Durus Raporu - Makine Aylik isletme Durus Analizi-Cross
Detayl Durus Raporu - Durus Adi Aylhk Makina Durus Analiz-Grafik
Ginliik isletme Durus Analizi - Grafik Aylik isletme Durus Analiz
Randiman Analiz Raporlan Randiman Analiz Raporlan
Giinlik isletme Randiman Analiz Aylik Personel Durus Randiman Analiz
Gunluk Personel Durus Randiman Analiz Aylik Isletme Randiman Analiz
Gilnlik Randiman Cizelgesi Ayhk Salon Ve Dokumaci Randimanlarn
Personel Ginlik Durus Randiman Analiz Dokuma Aylik Uretim Raporu
Personel Giinlik Randiman Durus Analiz-Grafik Makina Aylik Randiman Analiz
Glnliik Personel Durus Randiman Analiz-Vardiya Makine Detayli [Personel Aylik Durus Randiman Analiz
Tip Analiz Raporlan Personel Aylik Randiman-Durus Analiz-Grafik
Makina GUnlik Tip Randiman Analiz Tip Analiz Raporlan
Tip Glnlik Randiman Analizi Aylik Makina Tip Randiman Analiz
Gunlik Faaliyet Raporu Aylik Tip Randiman Analizi
Gilinlik Makina Tip Randiman Analizi-Vardiya Makina Aylik Tip Randiman Analiz
Dokuma Salonu Tezgah Foyl Tip Aylik Randiman Analizi
Tip Uretim Metreleri - Aktif
Vardiya Raporlan
Haftalik Raporlar Durus Analiz Raporlari
Durus Analiz Raporlan Durus Vardiya Analiz
Haftalik Makina Durus Analiz Vardiya Isletme Durus Grup Analiz
Haftalik isletme Durus Analiz Vardiya Makina Durus Analiz
Haftalik Isletme Durus Grup Analiz Randiman Analiz Raporlan
Durus Haftalik Analiz Vardiya isletme Randiman Analiz
Haftalik isletme Durus Analiz-Grafik Tip Analiz Raporlari
Haftalik isletme Durus Analiz-Cross Makina Vardiya Tip Randiman Analiz
Randiman Analiz Raporlan Vardiya Makina Tip Randiman Analiz
Haftalik isletme Randiman Analiz
Personel Haftalik Durus Randiman Analiz Yillik Durus Grup Analizi
Personel Haftalik Randiman Durus Analiz-Grafik
Haftalik Personel Durus Randiman Analiz Planlama Raporlan
Tip Analiz Raporlan Dokuma Uretim Analizi
Haftalik Makina Tip Randiman Analizi Dokuma isletme Analiz
Makina Haftalik Tip Randiman Analizi Makina Vardiya 5ebepli Durus Analiz
Haftalik Tip Randiman Analizi Tezgah Devirleri-Grafik
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Otomasyon Sistemi Rapor Programi)

39




Dokuma aylik iiretim raporu’nda Dokuma Igletmesi’nin bir aydaki {iretim kayitlar:
giinlitk olarak gosterilmektedir. Bu rapor ydnetim ve iist yonetime Dokuma Isletmesi’nin

calismasiyla ilgili genel bir bilgi vermektedir. Rapor giinlik olarak yayinlanmaktadir.

Rapor sistem tizerinden asagida maddeler halinde verilmis olan su asamalardan gecerek

olusturulmaktadir;

Giin icerisinde caligsan tiim tezgahlara ait bilgiler otomasyon sistemi iizerinden

kontrol edilmektedir.

e Kontrol sonucunda eksiklik tespit edildiyse bu eksiklikler giderilmektedir.
e Rapor program acilmaktadir
e Dokuma Aylik Uretim Raporu agtlmaktadir.
e Rapor pdf dokiimam olarak kaydedilmektedir.
e Pdf dokiimani mail ile kullamcilara génderilmektedir.
DOKUMA AYLIK URETIM RAPORU
FR255/ 31.03.2017 /00 /-/(1/ 1)

Tz, ChSr OonF’ Ort Kopug Adet At Goegd . Durus = e Fiili Rand,  Drsz Rand,
ah  Adt Dk Dvr SkiCm At Coegi  CMPX  CMPX Sr.Saat Fili Atk Teork Atk Fili Mt % %
02,05.17 214  264.355 483 26,3 15973 4.826 1.6 35 730 123.005 143,385 46,748 85,8 92,9
03.05.17 214 264.272 462 28,4 2081 4,955 1,7 41 731 122,528 142,876 45477 85,8 92,3
04.05.17 214 266,706 462 26,1 1.978 4.875 16 4,0 691 123.658 142,882 47.327 85,5 92,7
05.05.17 214 373774 461 26,1 1,964 4.850 1.6 3B 573 126.820 142,750 48,615 88,8 536
06.05.17 214 272,950 461 264 2,108 4,873 1.7 23 587 126.547 142.869 47.956 88,6 833
08.05.17 214 270.B86 480 263 2,175 4.B76 1,7 35 621 125.210 142,439 47,581 87,9 92,9
09.05.17 214 272,269 459 26,2 2,109 4557 1.7 4.0 558 125.335 141,855 47.822 88,4 51,5
10.05.17 214  374.384 455 26,1 2,306 5.108 1,8 4,1 563 126.368 141,921 48.452 89,0 930
11.05.17 214  375.956 459 26,1 2,186 4.945 1.7 39 537 126.552 141.810 48.666 85,6 83,3
12.05.87 214  278.905 457 263 2039 4.B65 1,6 38 488 127.795 141,202 48.634 20,5 24.0
13.05.17 214 271,781 457 265 2,049 5255 1,7 42 €06 124,542 141,212 47.043 882 92,8
15.05.17 214 274,854 455 26,6 2049 5424 1.5 4,3 550 135453 140,563 47.164 83,3 92,8
16.05.17 214 279335 454 266 1,851  5.554 15 44 485 127.203 140.461 47.752 20,6 93,7
17.05.17 214 275561 455 266 1814 5305 1.4 4,2 543 125.778 140.657 47.236 89,4 93,7
18.05.17 214 279.732 455 26,5 2,121 5.051 1.7 4,0 474 127.633 140,602 48.237 90,8 54,1
22.05.17 214 280116 454 286 2,134 5.014 i7 3.9 467 127.572 140.341 48,008 20,9 93,7
TOPL. 3424 4.375.83 — - 32917 BO.774 — — 9.245 2,012,480 2.267.824 763.716 — S
ORT 214 = 457 264 2,057 5.8 1,64 4,03 578 125.780 141.73¢ 47,732 88,7 % 93.1 %

»  Devir hesaplanna curu§ anian o sayMan aah! oegiialr

== FIIV afk! 53y5152 QUrLETE 2117 3! 53)1an o3hiialr

== By rapords iori a0 5ayis! Loom Lionir arsiava MY gevrl dzerinden hessplanmishr

w==eCLIEX has3planndd durus ablan atk sayiar danl gegialr.

07.06.2018 12:09:42

Sekil 4.10. Dokuma Aylik Uretim Raporu (Tekstil Isletmesi igerisine kurulan Dokuma

Otomasyon Sistemi Rapor Programi)
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Rapor sistemden alinmadan 6nce asagida maddeler halinde verilmis olan su agamalardan

gecerek olusturulmaktaydi;

manuel alinarak dokiimana islenmektedir.

aktarilmaktadir.

Excel dokiimani mail ile kullanicilara génderilmektedir.

Her bir tezgahin sayag¢, durus ve devir bilgileri tezgah {lizerinde bulunan ekrandan

Toplanan veriler ERP {izerinde hazirlanan bir programa manuel olarak islenmektedir.

ERP iizerine islenen veriler ayr1 bir rapor programi kullamlarak excel dokiimanina

Dokuma Aylik Uretim Raporu otomasyon sistemi dncesinde giinlere ait olan ve Sekil

4.11.’de gosterilen Dokuma Salonu Uretim Ve Randiman Raporu’ndan ve aylik genel bilgileri

iceren ve Sekil 4.12°de gosterilen Dokuma Aylik Uretim Raporu’ndan olusmaktaydi.

DOKTMA SALONU URETIAM VE RANDIMAN RAPORU 15052017
A FKIBI B IKIBI C_EKiBi |
Tezgah Atla (.‘Bzgii\ Atks | Durug| Fiili | Rand| C8zgii| Atla | Durus| Fidli | Razd Cﬁzgﬂ Atin | Durug| Fiili | Rand | Top.Fiili | Teorik | Fiili | Cdzgil] Atka | Durus | Rand| Rand.
No__ |TipAdi| | Kodu [ Desen| Vary.| Devir] Sikdik Kopug| Kopus| Siire | Aths | % | Kopug| Kopus| Sire [Atla [ % | Kopus| Kopus| Siire [Atht [% | Ada  [Ada | Metre| Kopus| Kopus| Sire | Fiili | Drgez
SINA SAVAS ALIDEMIR AERT DORUE " )
01 ITIP1 iH 1101772:000000:000 © 450: 310 1 1642¢ 698 2 1 2 2336 993 632: 705 204 1 §9.6: 336
1 ITIPL . iH 201772/000000{000 1 483: 310 1 23561 883 i 23660 999 7041085 397 1 1 5921 992
103 TIP2 H 201772:000000:000 430 310! 2] 1364¢ 380 I 1 1 23441 995 602! 705t 104 4 i 834 gjg
s 1iip3 1H 0030010000000 ¢ 416 330 3 3 1923i 6637 12 7 I 1934 96% 361 398t T 24 4 G797
005 ITIP2 iH 1201772/000000/000 i 4501 310 bi 3 17461 742 L 2 1 2333 99, €361 705{. 2051 14 4 501F 901
06 T2 {H 2017720 4800 310 1 1 2342 983 [ 1 1211 939 689 03l 22 7 3 TR
007 TIP3 {H 1200204, 0 3011180 3 1 1431 9741 11 4 1 2370, 95 632 71| 3 23 2 570 870
05 (TIP3 iH 110170410000001000 | 423 443 % 1 20231 99 2 1 3 3 19841 973 6011 #12i 133 1 6 I
Crup :
Toplam; 476 300 38 13 LE7L0E 889: 32 § 24 9, L7850] 976] 5124 54830 LT 81 26 934 934
CAGATAY DUMAN {IBRAHI KARA FATHH SAHIN .
G095 TP iH {2017727000000{000 | 4800 310 1 2350: 5939 1 349, 998 1 23281 989 702 081 227 3 i S53: 603
010 EBYH 1100727000000000 | 416 4331 24 1 16787 8407 23 1 16871 B44 26 1 169.61 @49 306! 3880 116 13 3 [Tt
011 iTip4 GE A01772000000:000 : 480; 310 2 14951 63,5 < 314i 583 2 p 316! 934 6121 7050 197 9 % 865 363
912 AiBs  iH 11014470000001000 ¢ 5101 380 1 244,11 997 7 i 3511 876 1 24400 956 T30 34 181 9 1 5600 5.0
013 TIPS H 101772:000000/000 4907 310 2 23401 908 3 2 28147 888 1 3 296! 915 96 1051 2 8 3 587 987
1 TS I 101773°0000008000 ¢ 480|310 1 2347 097 3 23261 990 1 23411 953 014 7081 2 3 G 354
013 (TP4  :H [101708:000000:000 . 436: 443 3 3 l1344i 228 3 2 2007 238 2 2 1908 911 3851 ey 13% 13 6 933 933
016 T4 td 120072770000001000° © 416 433 3 1 1898 9501 10 1 18477 925 8 i 1812 907 S55L  3pgi DogE 3 3 27 97
Grup H
Toplam 4TI 3611 42 sl L6460 9100 38 7 172000 950 41 L L7100 9451 50841 S48 1442 magl a1 917 937

Sekil 4.11. Dokuma Salonu Uretim Ve Randiman Raporu (Tekstil isletmesi ERP raporu)
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DORUMA AYLIK URETIM RAPORU GENEL
Tz. Ort. Ort. Kopus Ad. Kopus % Durus Atk1i (1000) Fiili  Fiili Dreiz
Tarih Ad. Dvr Sik/cm Atky Cozg Atky Cozg Sr.Saat Fiili Teorik Metre Rand.® Rand.%
R EEEA AR AN ERAAAANANARRANA AR AR AR AR AR AR R R R AR R AR AR AR AR A A AR AR AR AR AR AR AR AR AN ARARA RN RRA AR AR RN AL AR AN AN R A AR R AR AN k&
2.05.2017 214 463 26,4 1.573 4.856 i, 6 4,0 380,5 122.669 142.878 46.521 85,9 62,4
3.05.2017 214 462 26,3 2.061 4.538 E B § 4,0 343,8 122.433 142.36%9 4g.46% 85,8 92,1
4,05.2017 214 482 26,2 1.979 4,872 i,6 3,9 320,0 123.581 142.36% 47.164 86,8 92,5
5.05.2017 214 462 26,0 1.985 4.804 i,6 3,8 223,1 126.700 142.3¢9 48.684 88,5 83,0
€.05.2017 214 462 26,3 2.111 4.854 1,7 3,8 228,14 126.472 i42.369 48.169 88,8 92,9
8.05.2017 214 461 26,2 1. 4,500 58 3,86 227,0 125.139 142.061 47.763 88,0 92,1
©.05.2017 214 460 26,1 L. 4,616 1,5 3,7 159,59 125.4865 141.753 48,125 88,5 81,3
10.05.2017 214 460 25,9 2 4.844 1,7 3,8 18¢6,4 126.634 141.753 48.829 85,3 82,7
11.05.2017 214 460 26,0 1. 4,589 1; 6 3,86 172,7 126.8%7 14%1.753 45.8380 89,5 92,6
12.05.2017 214 458 26,2 1. 4,589 1,4 3,6 155,59 127.833 141.137 48.782 90,6 93,4
13.05.2017 214 458 26,1 2. 5.768 1,8 4,8 246,0 120.889 141.137 46,366 85,6 89,9
15.05.2017 214 455 26,6 2 5,424 1,86 4.3 S50 125,483 140,563 47,164 89,3 52,8
16.05.2017 214 454 26,6 1 5,554 1,5 4,4 485 127,203 140,461 47,752 50,68 53,7
17.05.2017 214 455 28,0 1 5,305 1,43 4,2 543 125,778 140,657 47,23¢% 85,4 93,7
18.05.2017 214 455 26,5 2 5,051 7 4,0 474 127,633 140,602 48,237 40,8 94,1
22.05.2017 214 454 26,6 2, 5,014 1,7 3,9 467 127,572 140,341 48,006 90,9 93,7
TOPLAM 2354 460 26,1 22.085 53.240 1,6 3,8 2.619,0 1.374.872 1.561.748 525.752 88,0 52,3
ORTALAMA 214 2.007 4.840 238,0 124.588 141.977 47.795

Fiili Is gumti..: 11,0

Sekil 4.12. Dokuma Aylik Uretim Raporu (Tekstil isletmesi ERP raporu)

4.7.0tomasyon Sistemi Ekranlari

Otomasyon sistemi fizerinde Dokuma Isletme Bolimii’ntin iretim takibini

saglayabilmek igin birgok ekran bulunmaktadir. Dokuma Isletme Béliimii ve Dokuma Planlama

Béliimii tiretim takiplerini ekranlar aracilifiyla yapmaktadir. Otomasyon ekranlar1 bsliimlerin

ihtiyaglarini en iyi sekilde karsilayabilmek i¢in diizenlenmistir. Cizelge 4.10’da da goriildiigii

gibi otomasyon sistemi iizerinde 41 adet ekran bulunmaktadir. Bu ekranlardan bazilari agagida

fonksiyonlari ile birlikte agiklanmistir.
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Cizelge 4.10. Otomasyon sistemi ekranlari ;

OTOMASYON EKRANLARI

GENEL

Tip KUtuphanesi

iplik Tanimlan
Personeller

Personel Gruplar
Personel Girig Cikislari
7'li Vardiya $ablonu
3l Vardiya g.ahlon-d
iSLETME

Makina Tanimlari
Makina Gruplar

Uretim Merkezleri
Uretim Merkez Gruplan
Uretim Merkez Tipleri
vardiya Tanimlari
Vardiya Tipleri

Tatil Gonleri
PARAMETRELER

Durus Tanimlar

Durug Gruplar

Tezgah Parametreleri
Otomasyon Raporlan
|Randiman Limit ve Tolerans
URETIM

Uretim Bilgileri

CBzgi Bilgileri

Cikan Toplar

Vardiya Uretim Bilgileri
Vardiya Bilgileri
Planlama Vardiya Uretim Raporu

(6zgi Bitis Zamanlan
Gunlak Uretim Bilgileri - ERP
Tezgah Duruslan

Tezgahlar Duruglari - Gantt
MAKINA PLANLARI
Stoktaki Leventler
Atama Bekleyen Leventler

Tezgahtaki Leventler

Bitmis Leventler

Dokuma Gantt

SISTEM PARAMETRELERI
Roller

Kullanicilar

is Emiri Entegrasyon Verileri
Tip Aatama Loglan

iSLETME MESAJLARI

Andon Tanwmlan

Andon Mesajlan
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4.7.1. Uretim bilgileri ekram

Uretim Bilgileri ekraninda tezgah iizerinde ¢alismig ¢ozgiilerin iiretim kayit bilgileri

bulunmaktadir.

Uretim bilgileri ekraninda detay olarak Vardiya tiretim bilgileri ekranimin bir bolimii
bulunmaktadir. Boylece ilgili iiretim kaydinin vardiyalara gore detayli iretim bilgisi de bu

ekran {izerinden takip edilebilmektedir.

5 i T 1c 2 IMuster | Smarig e |
" | ssaa|msvasoin il Caselmerrs  Jowo s otz |

21.05.2018 21.05.2018 08:22 4470 1856570100

19555 D067

0100 23 590194 139340/1
|| 1ss54Do3s 21052018 21.05.201808:14 22.05.201808:12 2527 1852510600 25,00 75 2,58 185251 0600 20 800788  139893/1
| w9ss3Diss  19.052018  19.05.201806:53 3511 1858690100 27,00 2310 214,92 135969 0100 62 120586 138962/2 |
| 195520067  19.05.2018  19.05.201805:23 20.05.201808:22 4470 1856570100 36,00 280 ,00 185657 0100 223 540194 135340/
| ess1pi84  19.05.20%8  19.05.201804:34 3577 1858780100 29,50 6 268,24 185878 0100 155 124834 13507111
7| 19550D116 19052018  19.05.201802:33 22.05.201804:22 5523 1858720100 30,50 152 88,73 185872 0100 141 323142 1388891

| 19549 D117  19.05.2018  19.05.2018 02:32 237 1858660100 24,00 1015 437,39 185866 0100 249 000003 139083/2
| 195®013 19052018 190520180232 3556 1856300200 24,50 300 262,02 185630 0200 390 124265 1389521
195470109  19.052018  19.05.201802:18 3614 1860030400 21,50 1620 323,95 185003 0400 325 121310 139054/1

|| 195460033 19052018  19.05.201801:45 2105.201809:15 2457 1843440100 33,00 545 |03 184144 0100 143 00783 138874/1
|| ssespim 1905208 19.05.201800:24 1171 1858550200 17,50 1830 537,82 185865 az00 158 S0000B 13941171

Tarh [vardiya " |Dokumaa Mewe  |AtioSays  |Kayp At Saym|LR. % |P.R % |ER. % |Baslangs Soyac|Bitis Sayac. i
»[22.05.2018 08/16 AL DEMIR 60,56 121.119 74 72,84 73,62 72,84  272.988.321 273.108.440]
|j |21.05.2018 24/08 KAGAN KARA 73,18 146,359 10 76,25 76,25 76,25 272.841.962 272.968.321
:‘7 21.05.2018 16/24 HAMZA OREN 63,10 125,208 45 65,11 71,27 85,11 272715754 272.841.962
‘ 21.05.2018 08/15 HASAN CAN 21,33 42.655 3.016 21,44 53,58 21,44 272.673.000 272.715.754

Sekil 4.13. Uretim bilgileri ekran

Uretim Bilgileri ekraniyla ilgili onemli iki nokta vardir. Bunlardan birincisi bos tiretim

kayitlar, ikincisi ise atki sikligi sifir olmasindan dolay: {iretim metresi sifir olan kayitlardir.
4.7.1.1. Bos iiretim kayitlar

Tezgah iizerinde bir isin, c¢ahigip bittigi halde ¢bzgli iizerinde tip bulunmamasi
durumudur. Boyle bir durum ile karsilasildiginda ilgili is emri stoktaki leventler ekraninda
aranmalidir. Is emri stoktaki leventler ekraninda bulunuyorsa tiriin kodu atama fonksiyonu
calisilarak bu kayit {izerine tip atamasi yapilabilir. Boylece atilan atki sayisima bagh iiretim
metre bilgisi de hesaplanmis olur. Bos tiretim kayd: bulundurmak isletmenin dogru degerleri

yansitmamasina neden olan bir durumdur.
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4.7.1.2. Atk siklig sifir olmasindan dolay: iiretim metresi sifir olan

kayitlar

Atki sikligi sifir olmasindan dolay: tiretim metresi sifir olan kayitlar diizeltmede iki

segenek kullanilmaktadir.

Bunlardan birincisi su gekildedir; tip kiitiiphanesi ekraninda ilgili tip bulunmali ve atk:
siklign giincellenmelidir. Cozgii tezgaha baglandiktan sonra tip lizerine sadece atki sikligi
giincellemelerini alimmaktadir. Boylece ilgili ige ait {iretim metre deferi dogru olarak

hesaplanmis olmaktadir.

Bunlardan ikincisi ise su sekildedir; bu tip kayitlar icin en dogru ¢6ziim tip kiitiiphanesi
ekranmindaki kayitlarin iiriin geligtirme bolumii tarafindan ERP’ye yazilan ve buradan da

entegrasyon ile otomasyona gelen verilerle kesin olarak diizenlenmesidir.

4.7.2. Uretim bilgileri ekran fonksiyonlari
4.7.2.1. Uriin kodu atama fonksiyonu

Bir is emri daha &nce bir tezgahta galismigsa, daha sonra calisacagi tezgahlara

otomasyon iizerinden manuel olarak atanmas: gerekmektedir.

Yukaridaki durumu saglayan ig emrine ait ¢ozgiiniin bulundugu levent tizerinde 100
metreden fazla ¢6zgii varsa bu levent Stoktaki leventler ekraninda bulunmaktadir ve bagka bir

tezgaha atamasi yapilirken Uriin kodu ata fonksiyonu kullanilmaktadir.

Yukaridaki durumu saglayan ig emrine ait ¢dzgliniin bulundugu levent tizerinde 100
metreden az ¢6zgii varsa bu levent Bitmis leventler ekraninda bulunur. Is emrinin bagka bir
tezgaha atanmasi su sekilde gergeklestirilmelidir; Once Bitmis Leventler ekranindan Stoga al
fonksiyonu kullanilarak ilgili is emrine bagh ¢dzgil igin stoga alma iglemi yapilmaktadir. Daha
sonra stoga alinan ¢ozgii Uretim Bilgileri ekraninda Uriin kodu ata fonksiyonu kullamlarak ile

ilgili tezgaha atanmaktadir.
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Makiry M A5

| 7465 D117 23117 26.05,2017

7464 0161 23161 2.05,2017
7463 DO8S 22085 2.05.2017 Is Emni Mo
7462 0197 23197 26.05.2017 Levent Ho

7461 D214 23214 26,05.2017 Tip Kodu A S R
7450 D129 23129 26,05.2017 Plan Metre

7459 D118 23118 26.05.2017 Plan Devir

7458 D112 23112 265.,05.2017 Plan Randwman

7457 DOTE 2307 26.05.2017

7456 D130 23130 6.05.2017

7455 DS 23208 MO8 207 B TS =, - R A L R P P

Sekil 4.14. Uriin kodu atama ekran
4.7.2.2. is emri degistirme fonksiyonu

Ilgili i emri entegrasyonla veya manuel olarak yanlis tezgaha atanmigsa, tezgah

iizerinde calismasi gereken dogru is emrine ait ¢dzgii baska bir tezgah iizerinde aktif degilse ve
bu is emrine ait ¢6zgii Stoktaki leventler ekraninda bulunuyorsa Is emri degistir fonksiyonu
kullaniimalidir. Bu fonksiyon kullanimi ile hem tezgah iizerinde bulunan yanlis is emrinin
durumu belirlenmesi hem de dogru is emrinin ilgili tezgah lizerine atanmasi islemleri

gergeklestirilmis olmaktadir.

[T Na | e Makins... [Apgerateemtnd — o e o ) ) £
o[ sesspis2 515 VI BEC | ~ 30
|| smwpm 15 Eskileventin Durumuy | |

. ;__ 5333 Di%2 i} Velﬂi'!lllﬂ'h -".go
5319 D152 DI o Levent N6 50

5070 D152 B8 i Tip Kodu 30
Bl L Yeni Plan Metre 0

4703 D152 B o

%30 D1s2 31 e on

L] 4452 D152 Sl e—— o
4139 DI52 b o

\ 3969 D152 23 ov
WIT MR 77 n»T

Sekil 4.15. Is emri degistirme ekrani
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3 5866 D152
5549 D152
5333 D152
5319 D152
5070 D152
4800 D152
4703 D152
4630 D152
4452 D152
4139 D152

A

Sekil 4.16. Eski leventin durum bilgileri ekran
4.7.2.3. Is emri ¢ikar fonksiyonu

Is Emri Cikar fonksiyonun kullanimi ve kullanim amaci asagida verilmig olan érnek ile

anlatilmistir.

Tezgah iizerinde A i emri olmasi gereken DO0X numarali tezgah yerine DO0Y numarali
tezgahta ¢alisiyor ve B i emri de olmasi gereken DO0Y numarali tezgah yerine DO0X numaralt
tezgahta caligiyorsa; bu iki is emrinin, yanlis tezgahlarda ¢aligma durumunun diizeltilebilmesi
icin yapilmas1 gereken ilk islem Is emri g¢ikar fonksiyonunu kullanmaktir. Bu fonksiyon
calistirildiginda DOOY numarali tezgah tizerinde bulunan yanlis A is emri Stoktaki leventler

ekranina aktarilmaktadir.

Ikinci islem DOOX numarali tezgahta Is emri degistir fonksiyonu ¢aligtiriimasi ve DOOX

{izerine A is emri atanmasidir.

Uclincii islem ise iistiinde tip bulunmayan DO0Y numarali tezgah iizerinde Uriin kodu

ata fonksiyonu calistiriimasi ve bu tezgah iizerine B i emrinin atanmasidir,
4.7.2.4. Metre giincelle fonksiyonu

Tezgah iizerine atanan ilgili is emrine baglanan ¢ozgiiniin metre bilgisi yanligsa Metre

giincelle fonksiyonu kullanilarak metre bilgisi giincellenebilmektedir.
4.7.2.5. Stoga al fonksiyonu

Tezgah iizerinde aktif olan bir levent tizerindeki ¢dzgiiniin tezgahtan kesilmeden once,
lizerinde kalacak ¢ézgii miktarinin manuel olarak stoga alinmasini saglayan fonksiyon Stoga al
fonksiyonudur.
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4.7.2.6. Bos iiretim sil fonksiyonu

Tezgah lizerine atanan ilgili i3 emrine bagli olarak c¢alisan leventin atamasi
yapilmadiginda Uretim bilgileri ekrani lizerinde bos bir yeni tiretim satir goriilmektedir. Bos

{iretim satir1 silinmek istenirse Bog iiretim sil fonksiyonunun ¢ahstiriimasi gerekmektedir.

4.7.3. Durus tanimlar ekrani

Durug tanimlart ekrani; Durus Adi, Alan Adi, Durug Grubu, Renk, [.R. Ekle(Durusun
isletme randimanina dahil edilip edilmemesi), P.R. Ekle(Durusun isletme randimanina dahil
edilip edilmemesi), E.R. Ekle (Durusun isletme randimammna dahil edilip edilmemesi),
Baslangic Kodu, Sebepli Durug (Manuel, Cozgii ve Atki Durus digindaki duruslart belirtmek
icin Interface iizerinden durus kodu girilmesi), Islem Sonu, Meghul Durus, Aktif, Kayip Uretim
(Durusta atilan atki sayisimin Kayip Atki alanina yazilmasi), Top I¢in Kayip Uretim, Yeni
Uretim, Yeni Cozgii, Top Kesimi, Max. Durug Siire, Maximum Yaymlanma Siire (Saat),

Deneme Durus Siire ve Image Index alanlarmin bulundugu ekrandir.

Yukarida belirtilen isletme randimam, personel randimani, efektif randiman gibi
hesaplamalara ve alanlara etki edecek duruslar Durus tanimlar ekram {izerinden

belirlenmektedir.

Ornegin; Durus tanimlan ekram {izerinde tanimlanan Deneme Durus Siiresi (5 saniye)

sadece isaretli olan Manuel Durus, Atki ve Cozgli Kopuslari igin gecerli kilinmustir.
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|

State Durus Adi |lan A |DurusGrubu  |Renk [LR. EKe ? |P.R. Ede 7 |E.R. ENe ?|Baslanaic Kodu 7| Sebepl Durus | Islem Sonw 2| AktF? |
] ] L] ] | ] ] [l
1 ATKI KOPUSU AtoDur  DOKUMACE ¥ _l 1 L]
| 2 cozel kopusU Comur  DOKUMACI B - ¥ ¥ O O 0O ™
3 CALISIVOR Cals B O ] ¥ O | ™
4 DOEOM Difim  DOKUMA ISLETME I ] vl L v ] vl
5 TiP DEGISIMI mooegis  poxkumaisceve [ ¥ O vl 0 ™ [ v
6 TOP KESIMI Topkes  poxumaisienve [ Y O L O T O
7 USTA BEKLEME ustabek  Dokumaisierve [N v O ] L4 O

& DUGOM BEKLEME ousimBek  DokuMa iteTve RN v/ 1 i 1 [ ]

9 TIPDEGISIVIBEKLEME ~ TipDegiBek DOKUMA ISLETVE [N | O vl | ¥ &

10 SABLON TIP DEGISIME sabTipoes DokuMaiseTvE (R Y Cl 4 [ ¥ Cl .
| 11 MEKANIK AYAR mekayr  pokumaisieve [ ¥ - ] ¥ 1 :
| 12 cBizatipaTLAGE corat  poxumaisterve [ ¥ O v ] ¥ ] :
| 13 HaTALL cOzGl hataCzgi  Dokuma isteTve [ O Cd O ¥ l
| 14 DESEN / GERCEVE Descere  Dokuma istenve [N Y O ] O ] O —5
| 15 DURUS zi TEST outerst  porumaisene [ ¥ ] Cd ] Cd O

16 KENAR /TELEF DUZELTME  KenTifDiz DOKUMA ISLETME 4 O ¥ | v |

17 RAPIER AYARI RapAyr  DOKUMA ISLETME [+ ] Cd ] ¥ | v

18 ARMUR CERCEVE AYARI ~ ArmCerAyr DOKUMA ISLETME [¥] ] 4 ] Cd L] v

13 YIKAMA KONTROL vikntd  pokuma isteve [N 1 4 ] vl [ td

20 ATII YOK AtikiYok  PLANLAMA I v O m ] L] ] L

21 ¢O26(0 YOK Czgiiok  PLANLAMA B v Ol O Ol 3 1 Ll

22 ONAY BEKLEME UrnOnyBek UR-GE B v 1 [ [] L2 O K

23 TALIMATLA BAGLT TalBag ~ MODOR [ L] 0 i:.\ v O [v]
| 24 YEDEKPARCA YOK YedParYok BAKIM ¥ ] O ] [ | Cd

25 MEKANIK ARIZA Mekhrz  BAKIM B v 1 Ol O v O v

26 ELEKTRIK /ELEKTRONIK ART EkArza  BAKIM B v C [] (] [+ 11 ¥l
1 27 sk Bl BAOM I v O O O ] O i

28 ELEKTRIK KESINTISE Ekkes  DIGER I v O O] I ¥ 1 vl

29 DIGER Diger pigeR B - | O = ™ O ¥

30 ISLEM SONU B ) ] O [ [¥] ¥
| 31cirazvok ChazYok B Ol ] ] ¥ C
| 33 sTART DENEMES] 5.Deneme B ] ] TJ J 1 ™

Sekil 4.17. Durus tanimlari ekrani

4.7.4.Vardiya bilgileri ekrani

Vardiya bilgileri ekrani, bir vardiya igerisinde yasanan genel iliretim verilerinin 6zet
halde bulundugu ekrandir. Bu ekrana bakilarak ilgili giin hakkinda detayli genel bir yorum
yapilabilmektedir.
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|12.04.2018 D005 EKiP 01
12042018 DDOS ExdP 03
" 12.04.2018  DOOG ExiP 02
" 12.042018 D06 EXiP 01
|12.04.2018 DOOG ExiP 03
12,04.2018 D007 EKIP 02
|12.04.2018 D007 ExiP 01
“l12.042018  DOO7 EKiP 03
|12.04.2018 Doo8 EXIP 02
“|12.04.2018 Do0S EKIP 01
“|12.04.2018 Doos EKIP 03
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|vardiya |

16/24

08/15
24/08
1524
08/16
2408
16/24
08f16
2408
16/24
08/16
24/08
16/24
08/16
2408
16/24
08/16
24/08
16/24
08/16
24/08
16/24
08/16
2408
16/24
08/16

Ablan Atk |Uretim Metre | Atki Durus Sayisi| Cozat Durus Sayes|

181382}

163.871
143.427
202.724
205,391
191.628
188,112
197.753
194.446
202,500
202.023
204.870
245.559
237.768
245.753
248.005
249,274
248.427
200.640
204.421
203,115
236.642
236,486
233.117
183.058
199.916
210.761

Sekil 4.18. Vardiya bilgileri ekrani

3888 & &
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4.7.5. Tezgah duruslari ekrani

4381154 22.05.2018 22.05.2018
| 4881163 22.05.2018 22.05.2018
| 3881152 22.05.2018 22.06,2018
4881161 22.05.2018 22.05.2018

22.05.2018 D132
22,05.2018 D1
22.05.2018 D11s

Sekil 4.19. Tezgah duruslari ekram

T T BT s

22.05.2018 D185

COZGUKOPUSU ¥
ATKI KOPUSU ;
chralkorus) v
ATKI KOPUSU v

M
!

anuel Durus Sawsa|TGpéam Durus Saym

‘ e 2| 18
3 18 3 %
3 35 -

6 1 7
2 5 Zj
1 12 1 16
2 2 3
2 2 1 5
4 5 =
3 5 2 11
1 7 9
3 2 1 b
3 4 o
4 6 2 13
2 2 1 §

5 5
4 1
1 2
4 q 2 17
3 1 5 10
8 4 14
4 13 17
6 10 2 19
5 10 5 e
2 17 4 35
1 13 16
2 i1 2 17

22.0%

00: 00; 35 22.05.2013 16:45:27 22.05, 2018 16:45127 16124

00: 00: 50 9 22.05.2018 16:45:17 22.05.2018 16:46:07 16/24
00: 00: 45 22.05.2018 16:46: 17 22,05, 2018 16:45:17 16/24
00: 00: 49 22.05.2013 16:45!14 22.05.2018 15:145:14 15/24

Tezgah duruslar1 ekrani; Durus No, Durus Gergek Tarihi, Vardiya Baslangi¢ Tarihi,
Vardiya Bitis tarihi, Makine No, Tip Degisim Agiklama, Durus Adi, Aktiflik Bilgisi, Durus

Siire (saniye), Durus Siire (dakika), Atki Sayisi, islem Atki Sayisi, Baglangig Zaman, Bitis

Zaman, Baglangi¢ Vardiya, Bitis Vardiya, Baslangic Dokumaci, Bitis Dokumaci, Baslangig.

Vardiya Personel Grubu, Bitis. Vardiya Personel Grubu, Baslangic Sayag, Bitis Sayac ve

Agiklama alanlarmin bulundugu ekrandir.
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Duruslarda atilan kayip atki miktar1 ve Islem Atki miktar1 bu ekran iizerinden

gosterilmektedir.

D159 T
p132 |~ Durus Acklama Gir

D162 | f Durug Degistirme
D159 £ Saylamayan Atk Girisi
F  Durus Personel Girlg

D178

Sekil 4.20. Tezgah durus fonksiyonlar:
4.7.5.1.Durus aciklama gir fonksiyonu

Durus agiklama gir fonksiyonu ile istenilen durusa agiklama ya da tip degisim agiklama
girilebilmektedir. Gegmise yonelik aragtirmalarda, girilen bu agiklamalar kullaniciya duruglarla

ilgili daha net bilgiler vermektedir.

D159 KEMAR / TELEF DUZELTM []
D132 Durug Aciklama Gir — O X
D162 I

D159

D121
5178 Tip Dedisim Aciklama? ]

Aciklama il
Onceki Aciklamaya Ekle ) [w]

D121
D144
Dog9 BTRIROPUSU =

Sekil 4.21., Durug agiklama gir fonksiyonu
4.7.5.2.Durus degistirme fonksiyonu

Interface lizerinden yanhs olarak girilen duruglarin degistirilmesini saglayan

fonksiyondur.

Bu fonksiyonu kullanmadan 6nce olusacak herhangi bir yanlisi 6nlemek amaciyla

oncelikle durusun Durus No degerine bakilmalidir.

Durus degistirme islemi yapildiginda durusa agiklama girmek, gegmise ydnelik

sorgulamalarda netlik saglamaktadir.
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D158

KENAR. / TELEF DUZELTM

L]

D132
Dis2
D159
D121
D178
D11

Durug Degistirme =

|

X

‘Yeni Durus \ | -

Sekil 4.22. Durug degistirme fonksiyonu

4.7.5.3.Sayilamayan atki girisi fonksiyonu

Picanol dokuma tezgahlar {izerinde Levent sifirlama islemi ya da Test modu islemi

yapilabilmektedir. Bu iglemler siiresinde (Levent sifirlama igin 3000, Test modu igin 5000 atk:

siiresince) tezgahtan Interface cihazlarmma c¢alisiyor sinyali gonderilmediginden Levent

sifirlama igin 3000, Test modu i¢in 5000 atki ilgili durusa manuel olarak eklenmektedir. Bu

ekleme islemini Sayilamayan atki girisi fonksiyonu saglamaktadir.

islem Atki sayisi olarak adlandirilan Levent Sifirlama ve Test modu islemlerine ait atki

sayilarinin yanhs durusa girildigi durumlarda Islem atk: sayis1 sifirla segenegi ile eklenen atks

sayist sifirlanabilmektedir.

D155

KENAR / TELEF DUZELTME

L]

D132
D162
D135
0121
Di78
D121
D144
Do9s

Sayilamayan Atk Girigi

isiem Tipi n
Atk Sayisi
islem Atla Sayisi Sifirla

HTRI ROFUoJU

Sekil 4.23. Sayilamayan atki girisi fonksiyonu

Favps )
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ETEr] 02 00z 00: 01 13 7.04.2017 11
D152 10,07 00z 19: 04 T 7.04.2017 11:4
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pi2t Atla Sayra | iglem Tipi Bilgden . o »ox
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Sekil 4.24. Sayilamayan atki girigi fonksiyonu islem tipi bilgileri ekran

4.7.5.4. Durus personel girisi fonksiyonu

Tezgah {lizerinde gerceklegen durusta, durusla ilgilenen personel bilgisi farkli ise bu

fonksiyon kullanilarak personel bilgisi degistirilebilmektedir.

D159

KENAR /TELEF DUZELTME [ |

D132
D162
D159
Di21
D178
D121
D144

e

Sekil 4.25. Durusg personel girisi fonksiyonu

Durusg Personel Girisi

a

#

iBaslatan Personel

Bitiren Personel

R e e ]

4.8. Otomasyon Sistemi Oncesi Yap1 ile Otomasyon Sistemi Yapisinin

Karsilastirnimasu

Otomasyon Oncesi yapt ile otomasyon yapisinin karsilagtirilmas: {ic asamada

yapilabilmektedir. Bu asamalar agagidaki gizelgelerde maddelendirilerek detaylandirilmistir.

53

T

A TNETT ERE O




Veri toplama

Cizelge 4.11 Veri toplama

Otomasyon Oncesi Yapi

Otomasyon Yapisi

1- Veri toplanmast manuel oldugu igin yavagtir. hizhdir.

1- Veri toplanmasi otomatik oldugu i¢in

acisindan maliyetlidir.

2- Veriler manuel toplandig icin is¢ilik ve zaman | 2- Veri program tizerinden alinir. Iscilik ve

zaman agisindan maliyetli degildir.

3- Tezgah iizerinden toplanan veriler ncelikle 3- Veri toplanmasi otomatik oldugu i¢in

kagitlara aktarihir. Bu nedenle hataya agiktir. hata insan hata fakt&rii ortadan kalkar.

icin manipiilasyona agiktir.

4- Veri manuel toplandig1 ve degistirilebilir oldugu | 4- Sistem kapali oldugu i¢in manipiilasyona

kapalidir.

toplanabilir.

5- Veri en ¢abuk diger vardiyaya gecildiginde

5- Veri anlik olusur.

Analiz etme

Cizelge 4.12 Analiz etme

Otomasyon Oncesi Yap1

Otomasyon Y apisi

1- Analiz manuel olarak yapilir.

1- Analiz otomatik yapilir.

2- Hataya acgiktir.

2- Hataya kapahdir.

3- Hesaplamalar standart

olmayabilir.

3- Hesaplamalar standarttir. Ilk analiz ile son analiz ayni

sekilde yapilir.

4- Kigisel inisiyatif ile degisiklik
yapilabilir.

4- Kisisel inisiyatife kapalidir. Analiz metodu degistirilmek

istenirse bu Tekstil Isletmesi yetkililerinin onayi ile yapulir.

Ciktilarin sunumu

Cizelge 4.13 Ciktilarm sunumu
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Otomasyon Oncesi Yapi

Otomasyon Yapisi

1- Analiz sonucu farkli zamanlarda y6netime

sunulabilir.

I- Analiz sonucu ayni zamanda tiim y&netime

sunulur.

2- Kisiye ozel formlar veya farkhi kisilere

farkli formlar sunulabilir.

2- Herkes i¢in ayni form ve analiz kullanilir.

4.9.Projenin Isletmeye Sagladig: Yararlar

Caligmanin konusu olan ve isletmede kullamlan projenin isletmeye birgok avantaj

sagladigini sdylemek miimkiindiir. Bu avantajlar su sekilde siralamaktadir;

e Uretimin izlenmesi,
o I giicii kapasitesinin degerlendirilebilmesi,
e Numune iiretim takiplerinin yapilabilmesi,

o lsletme ici bilgi kayiplarinin engellemesi,

e Planlanan — gergeklesen sapmalarin degerlendirilmesi,

e Uretimin tezgah ve {iriin durumlarina gore daha hizli planlanabilmesi,

e Makine ve personel verimlilik takibi,

e ISO 9000 kalite sisteminin ihtiyag duydugu gecmise yonelik izlenebilirligin saglanmast,

e Durus analizlerinin yapilmasi ve minimize edilmesidir.
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BESINCI BOLUM i_ﬁ
SONUC VE ONERILER

SONUC VE ONERILER

Sonug

Bu galismanin sonucunda isletmenin karhlk kalemini etkileyen iki temel unsur

bulunmustur. Bu unsurlardan birincisi kalite unsurudur. Burada ikinci kalite olarak iiretilen

iirtinler birinci kalite riinler haline getirilmistir. Ikincisi ise personel maliyetinin azalmasi

unsurudur.

Birinci unsur olan kalite unsuru, ikinci kalite triinlerin bir biiylik bir kisminin

otomasyon sisteminin kurulumundan sonra birinci kaliteye gegmesini gostermektedir.

ERP sistemi iizerinden alinan otomasyon sistemi &ncesi donem 01.10.2016 —

01.05.2017 ve otomasyon sistemi sonrast dénem 01.10.2017-01.05.2017 tarih araligina ait

kalitesizlik oranlarma bakilmstir. [ki dénem arasindaki fark 0,36%’dir.

Cizelge 5.1. Dokuma kalitesizlik oranlar

Dokuma Kalitesizlik Oranlari

1.01.10.2016 - 01.05.2017 (ERP) 1,10%
2.01.10.2017 - 01.05.2018 (ERP) 0,74%
Fark 0,36%

Cizelge 5.2. Tasarruf birim ve miktarlart

Miktar Birim
Yillik kumas tiretimi 12.000.000 | mt

2. kalite kumagtan 1.kaliteye gecen

kumas mt 43.200 mt
Ekonomik Getiri

Ortalama kumas satis fiyati 1.kalite |5,5 $
Ortalama kumas satig fiyati [.kalite |2,5 $
Tasarruf 129.600 $
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Kalitesizlik oranimin azalmasinda etkili olan maddeler asagida belirtilmistir:

¢ Isletme randiman degerinin artmasi

e Personel randiman degerlerinin artmasi

e Personellerin duruslara yaptig1 ortalama miidahale siirelerinin azalmasi

e Salon icerisindeki durumun anlik olarak izlenmesi

o Tezgahlar, tipler ve personeller bazinda detayl analizlerin yapilmas:

e Dokuma lsletme bsliimiinde yasanan Dokuma Durus izi hatalarmin azaltilmas
icin yapilan diizeltici faaliyet calisma analizlerinin biiylik bir béliimiiniin

otomasyon {izerinden yapilmasi ve bdylece net ve giivenilir bilgiye ulasilmast.

Ikinci unsur olan personel maliyetinin azalmasi, su sekilde gerceklesmistir. Daha énceki
sistemde yani otomasyon sistemi olmadan oncesinde bir Planlama Boliimii personeli giinde

yaklasik bes buguk saatini veri toplama ve verileri sisteme aktarmaya harcamaktaydi.

Otomasyon sistemine gecilmesinden sonra ise bir Dokuma Isletme Boliimii personeli
tezgahtan kesilen leventlerin tezgaha tekrar manuel olarak atanmasi ve tezgahlarda yasanan
Levent Sifirlama isleminin otomasyon sistemine islenmesini giinde yaklasik yarim saatini
harcayarak yapabilmektedir. Otomasyon sistemi kullaniimadan 6nce harcanan zamandaki is¢i
gliciine ayrilan miktarin isletmeye maliyeti bir saat icin briit olarak yaklasik 5,3 USD’ e denk
gelmektedir ve aylik kazamilan 685 USD sadece sistem kontroliine, veri toplamaya, veri
islemeye ve rapor yaymlamaya harcanmaktadir. Otomasyon sisteminden sonra aylik kazanci
38,40 USD olan bir Dokuma Isletme Béliimii personelinin yarim saatteki performansinin

isletmeye bir giinlitk maliyeti ise 3,0 USD olarak yansimaktadir.

Otomasyon sistemi kullanilmadan &nce isletmeye yanstyan isletme maliyeti ile otomasyon
sistemi kullamildiktan sonra igletmeye yansiyan isletme maliyeti arasindaki fark ise aylik 647
USD’dir. Bu ¢aligma ile bir tekstil isletmesinde galisan Dokuma Isletme B6liimii personelinin
otomasyon sistemini kullanmasiyla bir yilda yaklagik olarak 7.764 USD tasarruf edildigi

gorilmustiir.
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Cizelge 5.3. Otomasyon sistemi kurulum 6ncesi islemler ve siireleri
Otomasyon Sistemi Kurulmadan Onceki islemler Siireler |
Dokuma Isletme Salonu igindeki dokuma tezgahlarindan atki sayisi, atki
kopusu, ¢bzgii kopusu ve devir bilgilerinin manuel olarak toplanmas: 2,5 SAAT
Dokuma tezgahlarindan atki sayisi, atki kopusu, ¢ozgii kopusu ve devir
bilgilerinin manuel olarak ERP iizerine islenmesi. 2 SAAT
Tezgahlarda yasanan kodlu duruglarin ERP sistemi tizerine islenmesi 0,5 SAAT
TOPLAM 5 SAAT
Cizelge 5.4. Otomasyon sistemi kurulumu sonrasi islemler ve siireleri
Otomasyon Sistemi Kurulduktan Sonraki Islemler Siireler
Tezgahtan kesilen leventlerin tezgaha tekrar manuel olarak atanmasi 0,25 |SAAT
Tezgahlarda yasanan Levent Sifirlama isleminin otomasyon sistemine
islenmesi 0,25 |[SAAT
TOPLAM 0,5 |SAAT
Cizelge 5.5. Otomasyon sistemi kurulumu 6ncesi ve sonrasi maliyet karsilagtirma
Otomasyon oncesi Otomasyon sonrasi
Personel Boliimil Planlama Dokuma Igletme
Briit Maas 1028,045 576 USD
Aylhik caligma siiresi 195 195 SAAT
Saatlik briit ticret 53 3,0 USD/SAAT
Bilgilerin toplanmasi ve ERP'ye aktarilmasi i¢in
harcanan siire: 130 13 SAAT/AY
Bilgilerin toplanmasi ve ERP'ye aktarilmasi igin
harcanan giinliik ticret 685 38,40 USD/AY
Tasarruf 647 USD/AY
Tasarruf 7.764 USD/YIL
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* 2017 yil1 ortalama dolar kuru 3,6477.

Dokuma Otomasyon Sistemi maliyeti proje alimi, kurulum islemleri ve kurulum
sonrasi islemler degerlendirildiginde yaklasik 100.000 USD olarak belirlenmistir ve Tekstil

Isletmesi’nin net tasarrufu ise 37.364 USD olarak belirlenmistir.

Cizelge 5.6. Otomasyon sistemi ile yapilan net tasarruf

Otomasyon Sistemi Net Tasarruf Birim

Kalite Oranlarinin Iyilesmesi 129.600 |USD/YIL

Personel aligmasi 7.764 |USD/YIL

Proje Maliyeti 100.000 |USD/YIL

Tasarruf 37.364 |[USD/YIL
Oneriler

Iklimlendirme; kapali bir ortamin sicaklik, nem, temizlik ve hava hareketini insan saglik
ve konforuna veya yapilan endiistriyel igleme en uygun seviyelerde tutmak amaciyla havanin

sartlandirlmasidir (Clifford, 1990).

Iklimlendirmenin &nemli iglevlerinden biri olan bagil nemin kontrolii; tekstil sanayinde
yogun olarak uygulanmakta ve {iretilen Uriinlerin kalitesi {izerinde ¢ok etkin olmaktadir. Bir
tekstil fabrikasinda uygulama alanina gore bagil nem degeri %45-90 arasinda herhangi bir deger
olabilir (Recknagel ve ark., 1989). Ornegin bir pamuklu dokuma fabrikasinda nem %75-85
arast olmalidir. Aksi halde ¢ozgli ve atki kopuslan fazla olmakta ve dokuma tezgahlar
durmakta sonug olarak iiretim azalmaktadir. Bagil nem kontrolil yalnizca tiretimi etkilemez
ayni zamanda firetilen iiriinlerin kalitesini de etkiler. Dokuma fabrikasinda nem %85 in

lizerinde olursa, ¢6zgii izerindeki hasillar gevser ve iplerinin mukavemeti azalir.

Bunun sonucunda ¢6zgii ipleri kopar ve randiman diiser. Eger nem %75%in altinda
olursa, ¢dzgii ipleri lizerindeki hasil maddeleri kurur ve iplik ilizerinden tozarak iplik
mukavemetinin azalmasina ve randimanin diigmesine neden olur. Sonu¢ olarak bagil nemin
istenen degerden diigiik veya yiiksek olmasi iiretilen kumagin kalitesini bozar, mukavemetini

diistiriir, kumas iizerinde uglar, diigtimler ve istenmeyen artiklar meydana getirir (Bager, 1992).

Dokuma Otomasyon Sistemi kurulurken Dokuma Igletmesi Salonlarmda yapilan

kesifler sirasinda isletme icerisinde bulunan iklimlendirme dijital sensor sisteminin sadece ilk
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salonda yeterli seviyede calistigi, diger salonlarda ¢alisma seviyesinin yetersiz oldugu
goriilmiigtiir. Sensorlerden alinan veriler giivenilir olmadig i¢in Dokuma Isletme Salonlari
icerisindeki sicaklik ve nem takibi termohistometre kullamlarak ve bunun yaninda manuel

olgiimler yapilarak kontrol altinda tutulmaktadar.

Otomasyon sahibi firma dokuma otomasyon sistemini nem ve sicaklik takibine uygun
bir sekilde gelistirmis ancak Dokuma Isletme Salonlarinda bulunan nem ve sicaklik sensor

sistemi bu yapiya uygun olmadigi i¢in projeye dahil edilmemisgtir.

Dokuma Isletmesi salonlarinda bulunan nem ve sicaklik sensor sistemi yenilenerek
otomasyon sisteminin nem ve sicaklik bélimiiniin kurulumuna uygun hale getirilmesi ile hem
nem ve sicaklik tizerinde anlik izlenebilirligin saglanmasi ve bu izlenen bilgilerin raporlanmasi
hem de personellerin nem ve sicaktan etkilenmelerinin 6niine gegilerek personellerin kopuslar
lizerindeki ortalama miidahale siiresilerinin azalmasi, personel randimanlari ve isletme

randimaninin artmasi éngoriilmektedir.

Mevcut otomasyon sistemine dahil edilmesi Onerilen nem ve sicaklik sisteminin

donanim elemanlari ve donamim ag yapisi asagida detayli bir sekilde agiklanmigtir.

Nem ve sicaklik controller cihazi

Controller

Ekrani

PC Interface
sagiants 41 (LI LI LIL] NN Eaétliantl
Portu ~ o] il’l

Sekil 5.1. Nem ve sicaklik controller cihaz1 genel goriintigii

Nem ve sicaklik controller cihazi, nem ve sicaklik sensorlerinden gelen verileri alip
diizenleyerek Dokuma pc iizerine aktarir. Dokuma pc ise aldigi bu bilgileri veritabanina

gonderir.
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Controller cihazi tlizerinde en iist kisminda bilgi ekrani bulunmaktadir. Bu ekran
tizerinde controller cihazi portlarina bagh olan interface cihazlarina ait olan bilgiler

goriinmektedir.

Eger controller cihazina interface cihazi baglanmamigsa ekranda o interface cihazina ait
boliimde “Cihaz Yok seklinde bir yazi goriiniir. Interface cihazi controller cihazma bagli iken

interface cihazina bagl bir sensor yoksa “Sensor Yok™ geklinde bir yazi goriintir.

Controller cihazimin alt kisminda 11 tane port bulunmaktadir. Bu portlardan ilki
Dokuma Pc ile digerleri ise nem ve sicaklik interface cihazlan ile baglanti kurmak igin
kullamlirlar. Her bir port igin controller cihazi ekraninda belirli bir béliim bulunur ve takilan

her interface cihazinin bilgileri ona ait olan kisimda goriintiilenir.

Controller cihazi lizerinde “Reset” ve “Igik™ diigmeleri bulunmaktadir. “Reset” diigmesi
controller cihazi ekranindaki verilerin giincellenmesini ve o anki degerlerin gériintiilenmesini
saglar. “Isik” diigmesi ise ekramn 15131m agmak i¢in kullanilir. Isif1 agmak i¢in bu diigmeye

151k agilana kadar basmak gereklidir.

Nem ve sicaklik interface cihazi

Interface Ekrani ¢

Sensor Giris 4—-/|1 H == Controller Girig

Sekil 5.2. Nem ve sicaklik interface cihazi genel goriiniisii

Nem ve sicaklik interface cihazi sensorlerden aldig: verileri igleyerek anlamli hale getirir.
Bu islemin ardindan nem ve sicaklik degerleri elde edilir. Nem ve sicaklik controller cihaz
baglantisi ile bu degerler controller cihazina aktarilir. Dokuma pc tarafindan alinan bilgiler
veritabanina gonderilir.
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Interface cihazi iizerindeki “Reset” ve “Isik” diigmeleri aymi controller cihazi
iizerindekiler gibi kullanilmaktadir. Ancak buradaki “Reset” diigmesi sadece o interface

cihazindaki nem ve sicaklik degerlerini giinceller.

Donanim ve ag yapisi

SERVER
PC
- ':‘
CONTROLLER
OOoooOoo oooodan
SEgnce Soooee oy
o o e o o i
—1 1
= _ [ |
Cok sayida Controller Ll
kullamilabilir
s ===l ek
= =l ]
_ |5ooooo dooaot EHEHEHHH: Ia[s
El i :E:h‘:g::::ﬁ. = I—'EEEEE%!! Talal: =

NEM-SICAKLIK
GOSTERGESI

e

N__/

F________n---------

UE

Sekil 5.3. Donanim ve ag yapisi
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