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OZET

BIR TEKSTIL MAKINESININ SARMA iSLEMINi
IYILESTIRMEK ICIN YONTEM VE SARMA ISTASYONU

Bulug, bir makine kontrolorii (11), bir iplik sensorii (4), bir iplik
kalitesi denetleme Unitesi, ozellikle bir iplik temizleyicisi (5) ve bir
iplik baglama tertibati, 6zellikle bir digiimleme tertibati (3) igeren bir
tekstil makinesinin sarma islemini iyilestirmek i¢in bir yontem ile
ilgili olup, burada bir iplik (1) bir bobine (2) sarilr. Iplik (1),
uzunlugu, kalitesi ve/veya hizi bakimindan analiz edilir ve
gerektiginde, bir kalite kusurunu gidermek ic¢in, ozellikle bir iplik
temizleyicisi  (5) vasitasiyla  kesilir  ve  kalite  kusurunun
giderilmesinden sonra, iki iplik ucu, 1plik baglama tertibat: vasitasiyla
birbirine baglanir. iplik (1), kapasitif iplik sensoril (4) vasitasiyla
yabanct madde, iplik hizi ve/veya iplik uzunlugu agisindan analiz
edilir ve optik iplik kalitesi denetleme unitesi vasitasiyla, ozellikle
optik 1plik temizleyicisinin (5) vasitasiyla iplik govdesi ve iplik
ozelligi agisindan analiz edilir. Bunun Uizerine, uygun olmasi halinde
iplik (1) temizlenir. Kapasitif iplik sensoriniin (4) yabanci madde
ve/veya 1plik hizi 1le iligkili veriler1 1plik kalitesi denetleme tinitesine,
ozellikle 1plik temizleyicisine (5) sunulur ve iplik uzunlugu ve/veya
iplik hiz1 ile iligkili verilert makine kontroloriine (11), ozellikle bir
merkezi kontrolore, bir bolim kontrolorine ve/veya bir is istasyonu

kontrolortine sunulur.
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ISTEMLER

1. Asagidakileri iceren bir tekstil makinesinin sarma islemini

iyilestirmek i¢in yontem olup,

- bir makine kontrolorii (11),

- bir kapasitif iplik sensorii (4),

- bir optik iplik kalitesi denetleyicisi, 0zellikle bir optik iplik
temizleyicisi (5) ve

- bir iplik baglama tertibati, dzellikle bir digiimleme tertibati
(3)

- burada bir iplik (1) bir bobine (2) sanlir ve

- iplik (1), uzunlugu, kalitest ve/veya hiz1 bakimindan analiz
edilir ve

- gerektiginde, bir kalite kusurunu gidermek i¢in iplik (1),
ozellikle bir iplik temizleyicisi (5) vasitasiyla kesilir ve

- kalite kusurunun giderilmesinden sonra, iki iplik ucu, iplik

baglama tertibat1 vasitasiyla birbirine baglanir,

karakterize edici ozelligi, ipligin (1)

- kapasitif iplik sensorl (4) vasitastyla yabanct madde, iplik
hiz1 ve iplik uzunlugu a¢isindan analiz edilmesi,

- optik iplik kalitesi denetleyicisi vasitasiyla, ozellikle optik
iplik temizleyicisinin (5) vasitasiyla iplik govdesi ve iplik
ozelligi agisindan analiz edilmesi,

- ipligin (1), daha sonra 1stege bagli olarak temizlenmesi ve

- kapasitif iplik sensortiniin (4)
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* yabanct madde ve 1phik hz1 1le iligkili verilerimin 1plik
kalitesi denetleyicisine, ozellikle iplik temizleyicisine (5)
sunulmasi ve

* iplik uzunlugu ve iplik hizi ile iligkili verilerinin makine
kontrolorime (11), ozellikle bir merkezi kontrolore, bir
bolum kontroloriine ve/veya bir 15 istasyonu Kontroloriine

sunulmasidir.

2. Onceki isteme gore yontem olup, karakterize edici ozelligi, iplik
kalitesi denetleyicisi vasitasiyla, iplik sensoriindeki (4) iplik hizina
iliskin  veriler dikkate alinarak, iplik baglantismm kalitesinin

degerlendirilmesidir.

3. Onceki i1stemlerden birine ya da birkagina gore yontem olup,
karakterize edici 0zelligi, iplik kalitesi denetleyicisi vasitasiyla, iplik
sensoruindeki (4) iplik hizina ve/veya yabanci maddeye iliskin veriler

dikkate almarak, iplik kalitesinin degerlendirilmesidir.

4. Onceki istemlerden birine ya da birkagina gore yontem olup,
karakterize edici oOzelligi, iplik kalitesi denetleyicisi vasitasiyla
belirlenen ¢ok sayida 1plik baglantis1 kalitesinin, iplik baglama

tertibatiin parametrelerinin optimize ayari i¢in kullanilmasidir.

5. Onceki istemlerden birme ya da birkacina gore yontem olup,
karakterize edici 0zelligi, iplik baglama tertibatinin parametrelerinin,
iplik kalitesi denetleyicisinin kalite verileri sayesinde otomatik olarak

ayarlanmasidir.
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6. Oncekr 1stemlerden birme ya da birkagina gore yontem olup,
karakterize edici 0zelligi, iplik baglanti tertibatinin, iplik sensorimin
(4) ve iplik kalitesi denetleyicinin dogrudan ya da dolayli olarak

birbiriyle veri baglantili olmasidir.

7. Onceki istemlerden birmme ya da birkagma gore yontem olup,
karakterize edici 0zelligi, iplik sensorii (4) vasitasiyla belirlenen iplik
uzunlugunun, bobini (2) dnceden belirlenmis hedef iplik uzunlugu ile
sarmak igin kullanilmasi, ve bu oOnceden belirlenmis hedef iplik

uzunluguna ulasildiktan sonra, ipligin (1) kesilmesidir.

8. Onceki istemlerden birme ya da birkagima gore yontem olup,
karakterize edici ozelligi, iplige (1) bir iplik germe tertibatinin
irtibatlandirlmasidir, burada iplik sensoril (4) verilerine bagh olarak

iplik (1) gerilmekte, d6zellikle frenlenmektedir.

9. Onceki istemlerden birine ya da birkagina gore yontem olup,
karakterize edici 0zelligi, iplik sensorinun (4) ve/veya iphik kalitesi
denetleyicisinin  verilerinin, bobinin (2} kalitesini  veya sarma
istasyonunun kalite veya verimliliginin degerlendirilmesi i¢in

kaydedilmesidir.

10. Onceki istemlerden birine ya da birkacina gore yontem olup,
karakterize edici 0zelligi, iplik govdesinin ve iplik 6zelliginin, optik
iplik  kalitesi denetleyicisi  vasitasiyla, oOzellikle optik iplik
temizleyicisi (5) vasitasiyla, ozellikle kalin ve ince noktalar, thylenme

ve/veya bilklim agisindan analiz edilmesidir.
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11. Onceki 1stemlerden birine ya da birka¢cma gore yontem olup,
karakterize edici ozelligi, ipligin (1) kesilmesinden sonra, bir iplik
ucunu baska bir iplik ucuna baglamak yerine, bir ipligin ucunda yeni

bir ipligin (1) egrilmesidir.

12. Asagidakilert igceren, bir tekstil makinesindeki sarma istasyonu

olup,

* bir makine kontroloru (11),

* bir kapasitif iplik sensori1 (4),

» bir optik iplik kalitesi denetleme tertibati, ozellikle bir optik
1phik temizleyicisi (5) ve

* bir iplik baglama tertibati, ozellikle bir digimleme tertibat

3),

- bir ipligi (1) bir bobin (2) tizerine sarmaya yoneliktir ve

- uzunlugu, kalitesi ve/veya hizi agisindan iphigi (1) analiz
ctmeye yoneliktir, ve

- burada gerektiginde, kalite kusurunun, o6zellikle bir iplik
temizleyicisi (5) vasitasiyla giderilmesi ig¢in iplik (1)
kesilmektedir ve

- burada kalite kusurunun giderilmesinden sonra, iki iplik
ucu iplik  baglama tertibati  vasitasiyla  birbirine

baglanmaktadir,

karakterize edici 0zelligi,
onceki istemlerden Dbirine ya da birkagina gore yOntemi

gergeklestirmek igin, optik 1plik kalitesi denetleme tertibatinin,
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ozellikle optik 1plik temizleyicisinin (5) ve makine kontrolorinun
(11), ozellikle bir merkezi kontrolorin, bolium kontrolorintin ve/veya
is istasyonu kontroloruniin, kapasitif iplik sensoriine (4) dogrudan

veya dolayli olarak vert baglantili olmasidir.

13. Onceki isteme gore bir sarma istasyonu olup, karakterize edici
ozelligi, iplik kalitesi denetleme tertibatinin, dogrudan veya dolayh
olarak, kontrolor tizerinden iplik baglama tertibatina veri baglantili

olmasidir.

14. Onceki isteme gore bir sarma istasyonu olup, karakterize edici
ozelligi, kapasitif iplik sensoriniin (4), makine kontroloriine (11) ve

iplik  kalitesi denetleme tertibatina veri baglantili  olmasidir.
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TARIFNAME

BiR TEKSTIL MAKINESININ SARMA ISLEMINI
IYIiLESTIRMEK iCiN YONTEM VE SARMA iSTASYONU

Mevcut bulus, bir makine kontroloriine, bir kapasitif iplik sensorine,
bir optik iplik kalitesi denetlevicisine, ozellikle bir optik iplik
temizleyicisine ve bir iplik baglama tertibatina, ozellikle bir iplik
digiimleme tertibatina sahip bir tekstil makinesinin sarma islemini
1yilestirmek igin bir ydontemle, ki burada iplik bir bobin Uizerine sarilir
ve iplik kendi uzunlugu, kalitesi ve/veya hizi agisindan analiz edilir ve
gerektiginde bir kalite kusurunun, ozellikle bir 1plik temizleyicisi
vasitasiyla  giderilmesi igin iplik kesilir ve kalite kusurunun
giderilmesinden sonra iki iplik ucu iplik baglama tertibati vasitasiyla
birbirine baglanir, ve bir tekstil makinesinin ilgili sarma istasyonu ile

ilgilidir.

Boyle bir yontem ve bir tekstil makinesinin ilgili bir sarma istasyonu

EP 1 249 422 A2’de agiklanmaktadir.

Ornegin iplik temizleyicisi, digimleyici veya hiz sensorleri gibi bir
sarma 1sleminin Onemli bilesenleri ¢esitli bagimsiz tedarikgiler
tarafindan gelistirilmekte ve piyasaya siirlilmektedir. Bu bireysel
bilesenler buyiilk dl¢uide otomatik cahsirlar ve elde ettikleri verileri ya
kendileri degerlendirirler ya da bunlarn bir makine merkezine

gonderirler. Makine merkezinden veriler tekrar, ya ayni bilesen
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tarafindan ya da sarma isleminin bagka bir bileseni tarafindan tekrar
islenecekleri sarma istasyonuna gonderilir. Ancak tek tek bilesenler
arasinda mantiksal bir baglant1 yoktur. Mevcut bulusun amaci, sarma
isleminin bazi dnemli bilesenlerini, bilgilerin biitiin dGnemli noktalarda
sunulacagi sckilde ve sistemin  optimize edilebilmesi  i¢in

kullanilabilecegi sekilde birbirleriyle baglantiya sokmaktir.

Bu amag, bagimsiz istemlere gore bir yontem ve sarma istasyonu ile

yerine getirilmektedir,

Bir tekstil makinesinin, ornegin bir sarma makinesi veya bir iplik
egirme makinesinin sarma islemini 1yilestirmek i¢in, bunlar bir
makine kontrolorine, bir 1iplik sensorine, bir iplik kalitesi
denetleyicisine, ozellikle bir iplik temizleyicisine ve bir iplik baglama

tertibatina, ozellikle bir diigimleme tertibatina sahiptir.

Makine kontrolorii adi altinda, merkezi kontrolor olarak, ya uizerinde
cok sayida ipligin sarim 1sleminin cereyan ettigi birgok 1s 1stasyonuna
sahip komple bir makine ya da boliim kontrolor olarak, ornegin bir
bolum iginde bir araya getirilen bireysel is istasyonlart ya da 1is
istasyonlar1 kontroloril olarak, her bir bireysel 15 1stasyonunu kontrol
eden bir kontrolor anlasilmahidir. Bireysel olarak veya birlikte
etkilesim ig¢inde c¢alisan bu kontrolorlerin ¢ok sayida olmasi da

mumkindur.

Iplik sensoril vasitastyla, iplik hizi veya bundan tiretilen iplik

uzunlugu belirlenebilmektedir. iplik sensdril aymi zamanda, drnegin
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polipropilen lifler1 gibi iplik i¢inde bulunan yabanci maddelen1 de
belirleyebilmektedir.

Iplik Kkalitesi denetleyicisi, ©ornegin bir iplik temizleyicisi
olabilmektedir. Iplik kalitesi denetleyicisi sayesinde, ipligin govdesine
ve 1pligin ozelligine gore sarilacak ipligin kalitesi belirlenmektedir.
Iplik kalitesi denetleyicisi sayesinde, boylelikle, ornegin kalin ve ince
noktalar, tiiylenme, biukum, iplik yuzeyi wve ayrica bu iplik
ozelliklerinin dokuma veya orgi vb. izerine olan etkileri

belirlenebilmektedir.

Bir 1plik baglama tertibati, omegin 1ki iplik ucunu birbirine
baglayabilen bir dugimleme tertibatidir. Boyle dugiimleme
tertibatlar, tipik olarak sarma makinelerinde veya bazi hava jetli iplik
egirme makinelerinde kullanilmaktadir. Ozellikle, bulusa gore
yvontemin bir open-end iplik egirme makinesinde veya ayrica bazi
hava jethi iplik egirme makinelerinde kullanildigi durumda, iplik
baglama tertibati, Onceden egrilmis bir ipligin bir iplik ucunu, yeni
egrilen 1plik ucuna veya egrilecek olan liflere baglamaktan ibarettir,
Burada, ikinci iplik ucu, ipligin baglanmasindan hemen once veya
ipligin baglanmasiyla birlikte egrilebilmektedir. Ikinci iplik ucu
terimi, burada, onceden egrilmesi tamamlanmis bir iplik ve bunun

1plik ucu ile simirh degildir.

Sarma islemi sirasinda, bir iplik bobin Uizerine sarilmaktadir. Burada,
iplik, uzunlugu, kalitesi ve/veya hiz1 bakimindan analiz edilmektedir.
Bir kalite kusuru tespit edildiginde, iplik temizlenmek tizere, yani

hatali iplik kisminm giderilmesi igin kesilmektedir. Ipligin bu kesilisi,
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ormegm iplik kalitesi denetleyicisi vasitasiyla, ©Ozellikle 1iplik
temizleyicisi vasitasiyla gerceklestirilmektedir. Kalite kusurunun
giderilmesinden sonra her iki iplik ucu, 6rnegin bir sarma makinesinde
aciklandigr gibi bitmis 1pligin iki ucuna veya bir iplik egirme
makinesinde, onceden egrilmis ipligin iplik ucu yeni yerlestirilen iplik

ucuna iplik baglama tertibat1 vasitasiyla baglanmaktadir.

Iplik, bulusa gore kapasitif bir iplik sensdri vasitasiyla analiz
edilmektedir. Kapasitif iplik sensoriiniin analizi, yabanci maddeye,
iplik hizina ve 1plik uzunluguna iligskin olarak gergeklestirilmektedir.
Iplik sensori1 kapasitif dlgme prensibine gore ¢alisirken, iplik kalitesi
denetleyicisi optik prensibe gore gerceklestirilmektedir. Ozellikle, bir
optik iplik temizleyicisi, ipligi iplik govdesine ve iplik dzelligine gore
analiz etmektedir. Bu analizlerin biri veya ikisi bir iplik kusurunu
tespit ettiginde, iplik ozellikle bu kusur izin verilen tolerans araligini

astyorsa geregince temizlenmektedir.

Sarma 1sleminin bilesenlerini  birbirlerine  optimal  bir  sekilde
baglamak i¢in, bulusa gore, kapasitif iplik sensoriinin yabanc:
maddeye iliskin ve iplik kalitesi denetleyicisinin, ozellikle iplik
temizleyicisinin  iplik  hizma iliskin  verilerinin  sunulmasi
ongorulmektedir. Kapasitit iplik sensortiniin diger verileri, yam iplik
uzunlugu ve ayrica iplik hizi, makine kontrolorine, ozellikle bir
merkezi kontrolore, bolim kontroldorune ve/veya is istasyonu
kontrolorime sunulmaktadir. Verileri ilgili noktada, yani bir yandan
iplik  kalitesi denetleyicisinde ve diger vandan da makine
kontrolorinde sunulan kapasitif iplik sensoril, burada merkezi

bilesendir. Kapasitif 1plik sensoriiniin, iplik kalitesi denetleyicisi veya
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iplik kalitest denetleme tertibati ve makine kontrolori 1le baglanmasi
sayesinde, sarma isleminin kalite, verimlilik ve hassasiyet acisindan
kullamima sunulan verilerinden optimal bir sekilde yararlanilmakta ve

sarma iglemi bu sayede onemli 0l¢iide 1yilestirilmektedir.

Bulusa gore yontemin avantajli bir uygulamasinda, iplik kalitesi
denetleyicist vasitasiyla, 1plik sensoriiniin iplik hiz1 verileri dikkate
almarak iplik baglantisinin kalitesi degerlendirilmektedir. Ozellikle
ipligin baglanmasi veya ipligin yerlestirilmesi sirasinda, iplik normal
sevk hiziyla hareket etmemekte, bilakis ya daha diisiik bir sevk hizina
sahiptir ya da bir hizlanma asamasindadir. Boylelikle, iplik kusurunun
uzunlugu, iplik iz tam olarak bilinmedigi icin yalmzca kesimn
olmayan bir sekilde belirlenebilmektedir. Kapasitif iplik sensoril
bilgilerinin, optik iplik kalitesi denetleme tertibatiyla baglanmas:
sayesinde, olasi bir iplik kusurunun uzunlugu tam olarak
hesaplanabildigi igin, iplik baglantisinin kalitesi dnemli derecede daha

1y1 ve daha kesin olarak saptanabilmektedir.

Bulusun avantajli bir uygulamasina gore, iplik kalitesi denctleyicisi
vasitasiyla, iplik sensoriniin iplik hizina iliskin verileri ve yabanci bir
maddenin varhgma iliskin veriler dikkate alinarak iplik kalites:
degerlendirilmektedir, boylelikle de iplik kalites1 onemli derecede
daha kesin belirlenebilmektedir. Omegin yabanci maddenin uzunlugu,
aktuel iplik hiz1 hakkindaki bilgilerin varligi sayisinda kesin olarak
belirlenebilmektedir. Ornegin kusurun uzunlugu veya birbirini takip
eden kusurlarin araliginin 6nemli oldugu iplik ¢apindaki farkliliklar

gibi diger iplik kusurlarinda da, kapasitif iplik sensoriiniim iplik hizi
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bilgisi, iplik kusurunun daha net olarak degerlendirilmesini miimkin

kilabilmektedir.

Iplik hizi ve yabanci lifler hakkindaki bilgiler burada bulusa gore
kapasitif iplik sensoriinden optik iplik temizleyicisine veya iplik
kalitesi denetleme tertibatina iletilmektedir. Iplik hizindan
saptanabilecek olan iplik uzunlugu, kapasitif iplik sensori tarafindan
dogrudan makine kontroloriine  aktarilmakta veya  makine
kontroloriinde, iplik hizi bilgisinden hesaplanmaktadir. Belirlenen
iplik uzunlugu sayesinde, drnegin bobin lzerinde dngdriilen iplik
uzunluguna ulagilip ulasilmadigr ve buna gore de bu bobin i¢in sarma

isleminin durdurulup durdurulmayacag belirlenebilmektedir.

Bulusun avantajli bir uygulamasina gore, bir¢ok iplik baglantisinin,
iplik kalitesi denetleyicisi vasitasiyla belirlenen kalitesi, iplik baglama
tertibatinin, ozellikle dugimleme tertibatinin  parametrelerinin
optimize bir sekilde ayarlanmasinda kullamldiginda, iplik
baglantilarninin devamh olarak iyilestirilmesine etkide bulunmaktadir,
Optimize bir sckilde ayarlanabilen parametreler, oOrnegin  bir
diugimleme tertibatinda hazirlanacak iplik ug¢larinin uzunlugu veya
iplik uglarim1 hazirlamak i¢in digimleme tertibatinin hava veya sivi
ile iplik uglar iizerine etkide bulunma siresidir. Iplik yerlestirme
sirasinda, bu tir parametreler yine, hazirlanacak iplik ucunun
uzunlugu veya hazirlama siiresi veya yeni beslenen liflere olan
baglanma siresi ve de ipligin sagilma siiresi ve hizi olabilmekte ve
iplik sensorinden gelen veriler sayesinde optimize sekilde

ayarlanabilmektedir.
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Iplik baglama tertibatimin parametreleri, avantajli bir sekilde, ayrica
iplik kalitesi denetleyicisinin kalite verileri sayesinde otomatik olarak
da ayarlanabilmektedir. Yani, yukarida ag¢iklanan avantajh
uygulamaya benzer sckilde parametreler ve dolayisivla da iplik
baglantis1 optimize edilebilirken, bu uygulamada oncelikle birgok
iplik baglantisinin kalites1 degerlendirilmemekte, ancak iplik kalitesi

denetleyicisinin kalite verileri dogrudan kullanilmaktadir,

Tercihen, iplik baglama tertibati, iplik sensorii ve iplik kalitesi
denetleyicisi veri agisindan dogrudan veya dolayli olarak birbirine
baglanmaktadir. Ozellikle, 1plik baglama tertibatimin parametrelerinin
ayarlanmas1 1¢in, iplik kalites1 denetleme tertibati, iplik baglama
tertibatina dogrudan veri baglantihidir. Aym sekilde, iplik sensori ile
kalite denetleme tertibati arasinda dogrudan bir veri baglantist iplik
hiz1 ve yabanci lif algilamasi agisindan avantajlidir. Iplik uzunlugunun
ve ornegin ipligin kesilme reaksiyonunun bildirilmesi ag¢isindan
kapasitif iplik sensoril 1le optik iplik temizleyicisi arasinda makine
kontrolorlt uizerinden dolayli bir veri baglantisi Oongoriilmektedir.
Ozellikle, reaksiyon surelert olaganusti anlamh degilse, kalite
denetimi ve iplik sensorilt ve de iplik baglama tertibati igcin bilgisayar
birimlerinin yitkiinli azaltacag: i¢in dolayli baglant1 ¢ogunlukla daha

avantajhdir.

Iplik sensoril vasitasiyla belirlenen iplik uzunlugu avantajli sekilde,
bobini onceden belirlenmis hedef iplik uzunlugu ile sarmak igin
kullanilmaktadir. Bu ©onceden belirlenmis hedef iplik uzunluguna
ulagildiktan sonra, iplik ornegin iplik temizleyici vasitasiyla kesilir.

Bu sayede, avantajli bir sekilde, bobinlerin, sarili iplik uzunluklar
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acisindan ¢ok kigitk toleranslarla turetilebilmesi saglanmaktadir.
Boylelikle, takip eden islemlerde dokintli azalacagi icin sarma

isleminin hassasligi iyilestirilmektedir,

Bulusun ozellikle avantajli bir uygulamasinda iplige bir iplik germe
tertibat1 1rtibatlandirilir, burada 1plik sensorii verilerine bagl olarak
iplik gerilebilmekte, 6zellikle frenlenebilmekte, boylelikle iplik hizina
bagli olarak bobinlerde vb. iplik gerilim kuvvetinin kontrolit miimkiin
olmaktadir. Kontrolli veya ayarli iplik frenlemesi, daha yiiksek
dizgiunlukte ve daha az iplik kopmasi olan ipligin iyilestirilmis

sekilde sarimina neden olmaktadir.

Iplik sensoriinim ve/veya iplik kalitesi denetleyicisinin verileri,
bobinin kalitesini veya sarma istasyonunun kalite veya verimliliginin
degerlendirilmesi i¢in kaydedildiginde, o zaman kusurlu sarma
istasyonlarini bulabilmek i¢in bir geriye dogru takip miimkiindir.
Aym zamanda, bir veri tabaninda ve/veya dogrudan bobin Uizerindeki,
ormegin bir RFID ¢ipi veya bir barkod isaretiyle Omegin dugum
baglantilar1 sayis1, 1P, tiylenme vb, gibi belirli kalite kriterlerine gore

uretilen bobinlerin siniflandirilmasi: da miimkindiir.

Iplik govdesi ve/veya iplik dzelliginin, drnegin kalin ve ince noktalar,
titylenme ve/veya bukiime gore optik denetleyici vasitasiyla, ozellikle
optik iplik temizleyicide analiz edilmesi Ozellikle avantajhidir.
Boylece, ornegin iplik, dokuma ve orgi 0Ozelligi dikkate almarak
dugiim baglantisinin kalitesi de degerlendirilebilmektedir. Bunun i¢in

iplik hizi da dikkate alinmaktadir,
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Burada, 1ki iplik ucunun baglantisinin ayrica, bir iplik ucunun hemen
once egrilmis bir lif kompoziti ile baglantisini da ifade ettigi tekrar
agikhiga kavusturulmalidir. Bu durumda, ipligin kesilmesinden sonra,
bir eski iplik ucunu baska bir eski iplik ucuna baglamak yerine, eski

1pligin ucunda yeni bir 1plik egrilmeye baglanmaktadir.

Bir tekstil makinesinin bulusa gore bir sarma istasyonu, bir makine
kontroloriine, bir iplik sensortne, bir iplik kalitesi denetleme
tertibatina, 6zellikle bir iplik temizleyicisine ve bir iplik baglama
tertibatina, Ozellikle bir digiimleme tertibatina sahiptir. Sarma
istasyonu, bir bobine bir iplik sarmak i¢in kullamilir. Sarilan iplik,
kendi uzunlugu, kalites1 ve/veya hizina gore analiz edilmektedir.
Ipligin kalitesi kusuru tespit edildiginde, bu ozellikle ipligi kesen bir
iplik temizleyicisi vasitastyla temizlenmektedir. Iplik ayrica ayr bir
iplik kesici tertibatla da Kkesilebilmekte veya ardisik cihazlarm

hizlarinin degistirilmesi sayesinde de iplik koparilmaktadir.

Kalite kusurunun giderilmesinden sonra, iki iplik ucu, iplik baglama
tertibatt vasitasiyla birbirine baglanmaktadir, burada eski iphgin 1ki
iplik ucu veya eski ipligin bir iplik ucu ile veni egrilmis bir ipligin bir

iplik ucu s6z konusu olabilmektedir.

Bulusa gore sarma istasyonu, bir optik iplik kalites1 denetleme
tertibatina, Ozellikle bir optik iplik temizleyicisine, bir makine
kontrolorine, ozellikle bir merkezi kontrolore, bolim kontroloriine
ve/veya iy istasyonu kontroldoriine sahiptir. Iplik kalitesi denetleme

tertibat1 ve makine kontrolorii, kapasitif bir iplik sensoriiyle dogrudan
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veya dolaylr olarak bir veri baglantis1 i¢cindedir. Boylelikle yukarida

aciklanan bulusa gore yontem gerceklestirilebilmektedir.

Optik iplik temizleyicisi, ozellikle avantajli bir uygulamada bir lazer
vasitasiyla iplik govdesini ve bukiim, tiylenme, yizey, ¢ap1 vapisi,
kumag veya orme anizast vb. gibi  iplik  dzelliklerini
belirleyebilmektedir. Izin verilen belirli tolerans iginde olmak tizere,
ipligin hedef aralik i¢cinde veya hedef araligin disinda olup olmadigum
belirlemek i¢in referans veriler bir uygulama veri tabani tarafindan

saglanabilmektedir.

Avantajh olarak, iphk kalitesi denetleme tertibati, 6zellikle optik 1plik
temizleyicisi, iplik baglama tertibatina veri agisindan baglanmaktadir.
Bu baglanti, iplik baglama tertibatinin ¢ok hizli bir reaksiyonu
gergeklesebilecek sekilde dogrudan yapilabilmektedir. Ancak, iplik
kalitesi denetleme tertibatinin, makine kontrolorit Gizerinden iplik
baglama tertibatina yonlendirilmis olan dolayli bir baglantis1 da
miumkimndir. Bu, omegin 1plik baglama tertibatimin kalict bir sekilde
ayarlanmasi, tekstil makinesinin bu istasyonunda ve/veya diger sarma

istasyonlarinda yapilacaksa avantajlidir.

Bulusun ozellikle avantajli bir uygulamasinda, kapasitif iplik sensor,
makine kontrolorii ve iplik kalitesi denetleme tertibatina veri agisindan
baglanmaktadir. Burada da, iplik kalitesi denetleme tertibatinin
sensoriine makine kontrolorl Uizerinden dogrudan bir baglanti veya

dogrudan bir baglant1 yapilabilmektedir.

Mevcut bulusun temel fikri, sarma pozisyonunun en az ii¢ bileseninin
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entegre edilmis olmasi veya birbiriyle baglanmis olmasidir. Kapasitif
iplik sensoril, sistemin merkezi bir bilesenidir. Bu sensor asagidaki

verileri saglar;

o Iplik kalitesi: Iplikte yabanci lifler
— Alicy, iphik temizleyicisidir
o Iplik hizx
— Alicy, 1plik temizleyicisidir
o Iplik uzunlugu: Bobin basina hassas iplik uzunlugu dlgiimii

— Alic1, makine kontrolorudir

Optik iplik temizleyicisi 0zellikle lazer teknolojisi vasitasiyla, iplik
govdesini ve bukim, thylenme, yizey, ¢ap vyapisi, dokuma, orgi
hatas1 vb. gibi iplik dzelliklerini degerlendirir. Referans veriler

uygulama veri tabani tarafindan hizmete sunulabilmektedir.

Kararsiz bobin sarim asamalan (sarim baslangici) alaninda algilanan
hatali yerlerin uzunluk siiflandirmasi, iplik hizi dikkate alimarak
belirlenmektedir. Yabanci liflerden (0rnegin PP) kaynaklanan kalite
kusurlar, iplik sensortl tarafindan algilanmakta ve Ornegin iplik
tenuzleyicisi  tarafimdan  kesilip  ayrilmaktadir.  Ayrica  iplik
temizleyicisi, iplik, dokuma ve oOrme oOzellikler1 agismdan 1plik
baglantisinin kalitesini degerlendirmektedir. Bunun i¢in iplik hiz1 da
dikkate alinmaktadir. Optimizasyon yazilimi, iplik baglantilarinin
kalite verilerinden hareketle, iplik baglama tertibatinin kontroloriine

iletilecek olan optimal 1plik baglanti parametrelerini belirlemektedir.

Iplik baglama tertibati, iplik temizleyicisine olan baglant1 sayesinde
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tamimlanan smrlar iginde optimize olmaktadir. Iplik baglama
tertibatindan iplik temizleyicisine dogru hareket eden iplik, kontrol
devresini kapatir, Sisteme entegre edilebilecek diger bilesenler,

ornegin sunlardir:

o Iplik hizina, bobin buyukliigime vb. bagh olarak iplik gerilim
kontrolori olan iplik germe tertibatlar1 (ayarh 1plik freni).

e Geriye dogru takip edebilmek i¢in, bir veri tabaninda veya
bobindeki bir RFID ¢ipinde, dugiim baglantilari, IPI, tiiylenme

vb. gibi kalite verilerinin kaydedilmesi.

Bulusun diger avantajlari, asagidaki uygulama ©Orneklerinde
agiklanmistir. Burada

Sekil, meveut bulusun prensip semasini gostermektedir.

Tek olarak bulunan sekilde, mevcut bulusun bir prensip semasi
gorillmektedir. Buna gore, bir iplik (1) bir bobin (2) uzerine
sarilmaktadir. Iplik (1), ok isareti dogrultusunda burada bir
dugimleme tertibati (3) olan bir iplik baglama tertibati boyunca, bir
kapasitif iplik sensorii (4) ve burada bir optik iplik temizleyicisi (5)

olan bir 1plik kalitest denetleme tertibati boyunca yol almaktadir.

Veri aktarimi 1le ilgili olarak, 1plik senséri (4) merkezi bir
pozisyondadir. Kapasitif olgiim prensibine gore c¢alisan iplik
sensoriinde (4), iplik (1) igindeki yabanci liflere, ornegin polipropilene
ve iplik hizina gore analiz edilmektedir. iplikte (1) tespit edilen
yabanci liflere iliskin bilgiler ve ipligin (1) hizina iliskin bilgiler,
yabanct if tespiti (6) ve iplik hizi (7) olarak iplik temizleyicisine (5)
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iletilmektedir. Iplik temizleyicisi (5), mevcut uygulama dmeginde,
dugiimleme tertibatinin (3) parametrelerini ayarlayabilmek icin veri
hatt1 (8) Uzerinden bu verileri kullanmaktadir. Burada, drnegin, ipligin
uglarim hazirlamak i¢in ya da st Uiste gelen iplik uglarinin vzunlugu

i¢in parametreler ayarlanabilmektedir.

Iplik sensorit (4), meveut uygulamaya gore ayrica iplik hizma (9)
iliskin verileri ve iplik uzunluguna (10) iliskin verileri bir makine
kontroloriine (11) iletmektedir. Makine kontrolorii {(11), sadece burada
gosterilen sarma istasyonu igin ongodrillebilmektedir. Ancak, makine
kontroloriintin (11), 6rnegin bir boliim igindeki ¢ok sayida yan yana
sarma 1stasyonundan sorumlu olmas1 da mimkindir. Makine
kontrolorimiin (11) ayrica tekstil makinesinin tiim sarma istasyonlan
icin verileri isleyen merkezi bir kontrolor olmast mimkindiir. Makine
kontrolorl (11), kapasitif iplik sensériniin (4) iplik hiza verilerini (9)
ve iplik uzunlugu verilerini (10) degerlendirir ve iplik uzunlugu (10)
ve/veya iplik hizi verilerini (9) bir veri hatti (12) tizerinden bobine (2)
veya bunun bobin tertibatina ve bir veri hatti (13) Uzerinden optik
iplik temizleyicisine (5) iletir. Iplik sensbriinden (4) gelen bilgilerden
hareketle diiguimleme parametrelerini ayarlamak i¢in, makine
kontroldry (11) veri hatt1 (14) Ozerinden diigumleme tertibatina (3)

baglanmustir.

Mevcut bulusun zorunlu olarak tim veri akiglarimi gerektirmedigi
veya elbette, ornegin iplik temizleyicisi (5) ve makine kontrolori (11)
arasinda oldugu gibi baska veri akislarinin da mevcut olabilecegi
belirtilmelidir. Onemli olan, sarma istasyonundaki kapasitif iplik

sensoriiniin (4), ipligin (1) degerlendirilmesi igin merkezi eleman
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olmasidir. Iplik sensorii (4) vasitastyla, ozellikle iplik temizleyicisi (5)
dogrudan veya dolayl olarak dugiimleme tertibatlarina (3), bunlarin
calisma seklini, uygulanan metotlar1 ve ayarlarimi optimize etmek igin
verl saglamaktadir. Ayrica, dolayll olarak iplik sensoruniin (4) ve
makine kontroloruntin (11) verileri vasitasiyla, bobin (2) Uzerinde
veya bunun bobini (2) tasiyan ve tahrik eden veya ipligi bobin (2)
uzerinde saga sola hareket ettiren bobm tertibat1 Uizerinde ve/veya
iplik temizleyicisi (5) Uzerinde ve/veya dugumleme tertibati (3)
tizerinde de baska ayarlamalar ve optimizasyonlar

gergeklegtirilebilmektedir.

Mevcut bulus, gosterilen uygulama drnegi ile sinirh degildir. Burada
sunulan olasiliklara gore daha az bir degerlendirmenin veya kontrolin
olmasi veya bu veri deZerlendirmelerinin bir baska kombinasyonu,
istemler kapsaminda her zaman mimkundiir. Elbette, digiimleme
tertibat1 (3), iplik sensorli (4) ve/veya iplik temizleyicisinin (5), ayn
zamanda tek bir mahfaza i¢cine de yerlestirilmesi miimkundur. Veri
hatlarmm (8, 12 ve 13) ve de veri iletimlerinin (6, 7, 9, 10), hat
vasitasiyla veya hat olarak ve/veya ornegin bir veri yolu sisteminde

radyo yoluyla uygulanmasi mimkiindiir.
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