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OZET

Dikis makinelerine takilan elektronik kontrol sistemi

Bulug, dikis makinelerine takilan g¢ektirme, materyal besleme (kumas, hali, plastik
malzeme, branda vb. materyallerin makine ile dikilmesi), biye besleme, buzgu aparati,
ek transport gibi mekanizma ve aparatlarin, takilan makine ile her durumda (dikis
uzunludu ve dikis yonu farketmeksizin) herhangi bir ayar gerektirmeden tam senkronize

bir sekilde calistirilmasini saglayan elektronik kontrol sistemi ile ilgilidir.

(Sekil 1)
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ISTEMLER

- dikis makinesinin ana kasnadinda (29), ana milinde (30) veya yine ana
kasnagi (29) ve ana mili (30} dogrudan veya dolayli olarak hareket ettiren veya
ana kasnagin (29) ve ana milin (30) dogrudan veya dolayl olarak hareket ettirdigi
parcalardan vyani ana milden (30) aldi§i hareket ile besleme
mekanizmasinin/mekanizmalarinin dikey hareketlerini olusturan ve hesleme
elemanina/elemanlarina (15) kadar ileten parcalardan tercih edilen birinin
uzerinde konumlandirilan bir sensor karsiigi (31),

- bahsedilen sensor karsihigini (31) algilayacak konumda bir yere
sabitlenmis olan ve bahsedilen sensor karsihdini (31} algiladiginda, bagh oldugu
bir step motor stiirme cihazi yapilanmasina sinyal gdnderen bir sensor (33),

- bir sinyal jeneratoru karsihg (22),

- bahsedilen sinyal jeneratort kargiliginin (22) hareketi karsiidinda sinyal
Ureten ve urettidi sinyalleri bir step motor sirme cihazi yapilanmasina ileten bir
sinyal jeneratoru (23),

- bahsedilen sinyal jeneratorunden (23) sinyal aldidi sure boyunca,
sensorden (33) sinyal aldigi zaman araliklarinda, sinyal jeneratorunden {(23)
aldigi hareket sinyalinin icerigine gore, materyalin hareket ettiriimesini saglayan
mekanizmaya gerekli olan hareketi veren bir step motoru (4) sahip oldudu bir step
motor suriicusu (45) vasitasiyla calistiran; sinyal jeneratérinden (23) sinyal
aldidi sure boyunca, sensorden (33) alinan sinyal kesildiginde step motorun (4)
calismasini bahsedilen step motor surucusu (45) vasitasiyla sona erdiren ve
sensorden (33) tekrar sinyal gelene kadar step motoru (4) calistirmayan bir step

motor surme cihazi yapilanmasina

sahip elektronik kontrol sistemi iceren; tekstil sektériinde ve evlerde kullanilan, besleme
islemini, besleme mekanizmasinin veya igne besleme mekanizmasinin veya Uust
besleme mekanizmasinin sahip oldugu besleme elemani (15) veya bahsedilen besleme
mekanizmasinin veya bahsedilen igne besleme mekanizmasinin veya bahsedilen ust
besleme mekanizmalarinin  birarada bulundugu dikis makinelerindeki besleme

elemanlarinin vasitasi ile gergeklestiren dikis makinesi olup, ézelligi;
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- dikis makinesinin bahsedilen besleme mekanizmasinin veya bahsedilen igne
besleme mekanizmasinin veya bahsedilen ust besleme mekanizmasinin
dairesel veya dodrusal hareketleri ile ayni harekete sahip olmak Uzere,
bahsedilen besleme mekanizmalarindan birine sabitlenmis olan bahsedilen
sinyal jeneratoru karsihgi (22),

- bahsedilen besleme mekanizmasinin veya bahsedilen igne bhesleme
mekanizmasinin veya bahsedilen ust besleme mekanizmasinin dairesel
veya dogrusal hareketlerine gore sinyal uretmek uzere, sinyal jeneratoru
karsiiginin (22) dairesel veya dogrusal hareketlerini algilayacak pozisyonda
ve bahsedilen sinyal jeneratoru karsih@inin (22) karsisinda konumlandinlan
bahsedilen sinyal jeneratorunu (23) icermesidir.

Istem 1°e uygun dikis makinesi olup, 6zelligi; bahsedilen step motor stirme cihazi
yapilanmasinin; bahsedilen sinyal jeneratorunden (23) ve bahsedilen sensorden
(33) aldigr sinyalin iceridine gére; bahsedilen step motor surucusunin {45)

kontrolunir saglayan PLC (46) icermesidir.

istem 1:e uygun dikis makinesi olup, 6zelligi; bahsedilen step motor siirme cihazi
yapilanmasinin; bahsedilen sinyal jeneratorunden (23) ve bahsedilen sensorden
(33) aldi@r sinyalin icerigine gére; bahsedilen step motor surucusunun (45)

kontrolunir sadlayan elektronik kontrol devresi (48) icermesidir.

Istem 1'e uygun dikis makinesi olup, 6zelligi; bahsedilen step motor siirme cihazi
yapilanmasinin; bahsedilen sinyal jeneratorunden (23) ve bahsedilen senstrden
(33) aldig@r sinyalin iceridine gdre; bahsedilen step motor srlicsinin (45)

kontrolunde kullanilan frekans bolucu (47) icermesidir.

Istem 1’e uygun dikis makinesi olup, ézelligi; bahsedilen elektronik kontrol
mekanizmasinda; besleme elemaninin/besleme elemanlarinin {15) materyale
etki ettigi her durumda, ister ileri olsun ister geri hareket olsun, ister dikis makinesi
Uzerinde konumlanan ve dikis uzunluk ayarinin degistirilmesini saglayan bir
unsur vasitasiyla dikis uzunluk ayar degistirilsin veya dikis makinesi Uzerinde
konumlanan bir manivela kolu (26) ile anlik olarak dikis uzunlugu veya ileri geri
yonu degistirilsin: ayarlanan dikis uzunlugu igin step motorun (4) uUretmesi
gereken donus sinyalinin bahsedilen step motor surucusunde (45) tanimli

olmasidir.
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Dikis makinelerine takilan elektronik kontrol sistemi

Teknik Alan

Bulus tekstil sektorunde ve evlerde kullanilan besleme iglemini, besleme
mekanizmasinin sahip oldugu, besleme elemani vasitasi ile gerceklestiren tek igneli kilit
dikis makinesi, ¢ift igneli kilit dikis makinesi, zincir dikis makinesi, zigzag makinesi,
overlok makinesi, recme makinesi, lok dikis makinesi, kemer makinesi, kdpru makinesi,
kollu zincir dikis makinesi, gizli dikis makinesi, etek baski makinesi, vb. makinelerin
tumune takilabilecek ¢ektirme, biye besleme,ek bir besleme gibi var olan sistem ve
aparatlarin ve bulusa konu olan elektronik kontrol sisteminin icadina kadar kullanimi bazi
makinelerde miumklun olmayan yeni aparat ve yardimci mekanizmalarnin (yeni nesil
cektirme, buzgl aparati, ek transport vb.) elektronik kontrolunde kullanilacak olan sistem

ile ilgilidir.

Teknigin Bilinen Durumu

Bulusa konu olan duzenek ve yardimei mekanizmalarin, badlandiklar makineler ile tam
senkronize ¢alismalan gerekmektedir. Cunku istenilen, kaliteli dikis bu senkronize
calisma islemi saglanabildifinde mumkin olabilmektedir. Gunumuzde kullanilan en
gelismis sistemlerde bu hedef kismen tutturulmusg ancak bu dizenek ve mekanizmalar
hareket ettiren step motorlara elektronik bilgi yanhs yerden (makinelerin ana millerinden
ve buna badli kasnaklarindan) temin edilmistir. Bu yontemle kurulan sistemlerde bazi
eksiklikler kaginilmaz olarak meydana gelmistir. Bu sistemlerin zahmetli kullammlari ve
yuklu maliyetlerine ragmen yine de tam olarak yeterlilik yakalanamamistir. Ornek olarak
tek igneli bir kilit dikis makinesine monte edilmis cektirme dluzenedi, yaygin olarak
kullanildigr gibi mekanik yapiya sahip ise materyali (ornedin kumas, hal, plastik
malzeme, branda vb) cekme iglemini gerceklestiren tekerlek, sadece ileri dikis yonunde
donebilmekte ve geri yonde dikisin yapilacadl durumlarda ise mekanizmanin tekerlegi
geri dondurme kabiliyeti olmadigindan tekerlegin yukan kaldiriimasi saglanarak dikiste

bozulma onlenmektedir.
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Cektirme duzenegi, elektronik olarak kontrol edilen step motor ile yapiimig ise geri yonde
dikis islemi esnasinda gekici tekerlek geri yonde donebilmekte fakat makinenin mutlak
surette elektronik geri dikis (zigzag) aksamina sahip olmasi, dolayisi ile yuksek maliyetli
elektronik tipte bir, tek igneli kilit dikis makinesi olmasi gerekmektedir, Halk dilinde zigzag
kolu olarak bilinen dikis uzunlugunu ve dikis yonunu (ileri ve geri) anlik manuel olarak
degistirmeye yarayan manivela kolu kullanilmasi durumunda ise yine tekerlek, dikis
bozulmasini onlemek icin yukari kaldinimalidir. Bunlarin yaninda makinenin dikis
uzunluk ayarinin degistiriimesi durumunda ister mekanik, ister elektronik olsun mevcut
tum sistemlerin gekme mesafesi de ek olarak her defasinda makine ile senkronize
calisacak sekilde tekrar ayarlanmalidir. Burada anlatilan durumlar, tek igneli bir kilit dikig
makinesine ¢ektirme duzenegdi badlandidi durumlarda gegerlidir.

Bunlarin yaninda, dikis uzunlugu ayarlanabilen tom makinelerde adim ayan

degistirildidinde takilimis olan duzenegin de tekrar senkronize edilmesi sarttir.

Yapilan dnceki teknik arastirmasinda, US6871606 nolu bir Amerika Patent bagvurusuna
rastlamimistir. Bu basvuru, bir dikis veya nakis makinesinde materyal tasinmasinin
duzenlenmesi igin hir yontem ve aygit ile ilgilidir. Bu basvuruda anlatilan sistemde
elektronik hilgi, dikilmis olan materyal Uzerindeki bir hareket veya konum sensorl ile
gozlemlenerek saglanmaktadir. Dider bir patent basvurusu ise, US4295435 nolu
Amerika Patent Bagvurusudur. Bu basgvuru ise bir cektirme mekanizmasi ile ilgili olup,
cektirme mekanizmasi, dikis makinesinin ana milinin donmesini algilayan bir algilayici
tarafindan uretilen elektrik palslerine gore calistirnlan bir step motor vasitasiyla
dondurulen bir tekerlek icermektedir. Bu basvuruda bahsedilen mevcut sistemlerde,
daha dnce de belirtildigi uzere, step motorlara elektronik bilgi yanlis yerden yani

makinenin ana kasnagi veya milinden alinmistir.
Sonug olarak yukarida anlatilan olumsuzluklardan dolayr ve mevcut ¢ozumlerin konu

hakkindaki yetersizli§i nedeniyle ilgili teknik alanda bir gelistirme yapilmasi gerekli

kihnmgtir.

Bulugun Amaci



15

20

25

30

Bulug, mevcut durumlardan esinlenerek olusturulup yukarida belirtilen olumsuzluklar
¢ozmeyi ve bulunan yontem ile simdiye kadar kullanimi mumkin olmayan bazi

yeniliklere de olanak saglamayi amaclamaktadir.

Bulusa konu olan sistem vasitasiyla gergeklestirilen yontemde, sinyal jeneratori,
besleme mekanizmasinin, yatay hareketini olusturan ve dikilecek olan materyale kadar
ileten uygun bir bolumune monte edilir. Bu sayede sinyal uretilir ve Uretilen bu sinyallerin
step motoru harekete gegirecek ve durduracak oldugu cekme dogru zaman arahidi bilgisi,
{Bu bilgi makine ile senkronize bir sekilde ¢ahstiriimasi igin kontrol edilecek olan aparat
veya duzenegin ihtiyacina gore degisiklik gosterir. Ornek olarak igne transportlu tek igneli
bir kilit dikis makinesine buzgu dikisi yaptiriimak istenildiginde besleme elemaninin
dikilecek olan materyale etki ettigi zamana ek olarak etki etmedigi zaman araliginda da
kullanilimasi gerekir) konumu makinenin ana kasnadinda, ana milinde ve yine bunlar
dogrudan veya dolayh olarak hareket ettiren (makineye hareket veren motorun kasnagi
ve mili gibi) veya bunlarin dogrudan veya dolayli olarak hareket ettirdidi parcalarda (ana
kasnak ile paralel hareket eden ek bir kasnak veya ana milden aldigi hareket ile besleme
mekanizmasinin dikey hareketlerini olusturan ve besleme elemanina kadar ileten
parcalarda (bu parcalar makinenin turiine gore degisiklik gdstermektedir) belirlenmis ve
sensor kargihd monte edilmis bu kisimlarindan sensor vasitasi ile alinir. Sonra bu
sinyaller elektronik olarak iglenerek arzu edilen bigimde kullanilir (Kurulan sistemde
sensorden alinan sinyal, step motor suracusune iletilip, step motorun harekete
gecirilmesi ve durdurulmasi sadlanmistir. Fakat, sekil 11°'de de goruldudu gibi alternatif
bir baglanti ile sinyal jeneratorunden ve bahsedilen sonsorden alinan sinyallerin step
motor surticusunden dnce bir kontrol devresine (ple, frekans bdlucu, elektronik devre
vb.) baglanmasi veya bunlarin hepsini bunyesinde barindiran (step motor surebilen bir
kontrol kutusu vb. } bir kontrol kutusuna baglanmasi ve sinyallerin arzu edilen bigcimde
islendikten sonra step motorun hareket ettirilip durdurulmasi da mumkundur. Burada
onemli olan, sensdrden alinan bilginin step motoru durdurup harekete gecirmekte
kullanmlacak olmasidir.} Bulusa konu olan sistem, besleme islemini, besleme
mekanizmasinin  sahip olduju besleme elemani vasitasi ile gerceklestiren tip

makinelerin tumunde kullanilabilir.

Bulusa konu olan sistem vasitasiyla gergeklestirilen yontem sayesinde, teknik gizimlerle
de resmedilmis tek igneli bir kilit dikis makinesine gektirme duzenegdi yapilacak olursa,

bu duzenek makineye ilk kez monte edildi§i esnada, sadece bir defaya mahsus makine
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ile senkronizasyonu saglanacak ve artik bu duzenek, hem ileri yondeki hem de geri
yondeki dikislerde makinenin besleme mekanizmasinin yatay hareketinden alinmis olan
bilginin islenmesi ile tam olarak hatasiz ve tekrar tekrar ayar gerektirmeden, besleme
elemanini taklit etmek sureti ile cekme islemini gergeklestirecektir. Bunun yaninda diger
biutin kontrol yontemlerinin aksine, makinenin dikis uzunluk ayarinin degistiriimesi
durumunda ise, kullanilan yontemin dogrulugu sayesinde, ¢ektirme duzenedi herhangi
bir ayar gerektirmeden kendini otomatik olarak tam senkronize ¢alistirmaya devam
edecektir. Dikis ileri geri yenunu elektronik bir tertibat ile (zigzag tertibat) veya dikis ileri-
geri yonunu ve dikis adim ayarini anlk olarak degistirmeye yarayan manivela (zigzag)
kolunun kullanildigi ve kontrolun en zor oldugu bu anda dahi - halihazirda kullanilan
yontemin yanhghgindan dolayr mevcut en ileri ve pahal sistemlerde mumkun clmadid
sekilde — bahsedilen yeni sistem ile kontrolu saglanmis diuzenek, tekerlegi yukar

kaldirmaya gerek duymadan, calismasina mukemmel bir sekilde devam edecektir.

Bulusa konu olan sistem tarafindan kontrol edilecek aparatlarin veya mekanizmalarin
makinelere uygulanabilmesi icin, uygulanacak olan makinelerin elektronik herhangi bir
motora veya tertibata gereksinimleri yoktur. Bulusa konu olan sistem, besleme islemini
besleme eleman) vasitasi ile gerceklestiren elektronik veya mekanik tum dikis

makinelerine uygulanabilmektedir.

Bulusa konu olan sistem sayesinde, gunumuzde kullanilan yontemlerle yapiimasi
mumkun olmayan bazi yeni sistemler de makinelere uygulanabilmektedir. Ornek olarak
igne transportlu hir makine ile bluzgu dikisi yapilmasi ve yine igne transportlu bir
makineye ek bir transport kabiliyeti kazandirilmasi gibi. Bu &rnekler ihtiyaca gore elbette
arttinlabilir

Yukarnida anlatilan amaglari yerine getirmek Uzere: tekstil sektorunde ve evlerde
kullanilan, besleme islemini, besleme mekanizmasinin veya idne besleme
mekanizmasinin veya ust besleme mekanizmasinin sahip oldugu besleme elemani veya
bahsedilen besleme mekanizmasinin veya bahsedilen igne besleme mekanizmasinin
veya bahsedilen Ust besleme mekanizmalarinin birarada bulundugu dikis
makinelerindeki besleme elemanlarinin vasitasi ile gergeklestiren dikis makinesi
gelistiriimigtir. Bahsedilen dikis makinesi:
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dikis makinesinin ana kasnaginda, ana milinde veya yine ana kasnagi ve ana
mili dodrudan veya dolayli olarak hareket ettiren veya ana kasnagin ve ana
milin dodrudan veya dolayll olarak hareket ettirdidi parcalardan yani ana
milden aldi§1 hareket ile besleme mekanizmasinin/mekanizmalarinin dikey
hareketlerini olusturan ve besleme elemanina/elemanlarina kadar ileten
parcalardan tercih edilen birinin Uzerinde konumlandirilan bir sensor karsiligi,
bahsedilen sensor karsih@ini algilayacak konumda bir yere sabitlenmis clan
ve bahsedilen sensor karsihdini algiladiginda, bagdh oldugu bir step motor
surme cihazi yapilanmasina sinyal gonderen bir sensor,

bir sinyal jeneratoru karsihid,

bahsedilen sinyal jeneratoru kargili@inin hareketi karsiliginda sinyal Ureten ve
urettigi sinyalleri bir step motor surme cihazi yapilanmasina ileten bir sinyal
jeneratoru,

bahsedilen sinyal jeneratorunden sinyal aldidi sure beoyunca, sensorden
sinyal aldi§y zaman araliklarinda, sinyal jeneratdrUnden aldi§) hareket
sinyalinin icerigine gore, materyalin hareket ettirilmesini saglayan
mekanizmaya gerekli clan hareketi veren bir step motoru sahip oldugu bir
step motor slirlictisll vasitasiyla calistiran; sinyal jeneratérinden sinyal aldig
sure boyunca, sensorden alinan sinyal kesildiginde step motorun gcalismasini
bahsedilen step motor suruicusu vasitasiyla sona erdiren ve sensorden tekrar
sinyal gelene kadar step motoru calistirmayan bir step motor surme cihazi

yapilanmasina

sahip elektronik kontral sistemi ve ayrica:

dikis makinesinin bahsedilen besleme mekanizmasinin veya bahsedilen igne
besleme mekanizmasinin veya bahsedilen Ust besleme mekanizmasinin
dairesel veya dodrusal hareketleri ile ayni harekete sahip olmak Uzere,
bahsedilen besleme mekanizmalarindan birine sabitlenmis olan bahsedilen
sinyal jeneratoru karsihgi,

bahsedilen besleme mekanizmasinin veya bahsedilen igne besleme
mekanizmasinin veya bahsedilen ust besleme mekanizmasinin dairesel
veya dogrusal hareketlerine gore sinyal uretmek uzere, sinyal jeneratoru
karsihdinin dairesel veya dogrusal hareketlerini algilayacak pozisyonda ve
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bahsedilen sinyal jeneratoru karsihnm  karsisinda konumlandirilan

bahsedilen sinyal jeneratérunu

icermektedir.

Bulusun tercih edilen bir yapillanmasinda, dikis makinesinin 6zelligi; bahsedilen step
motor surme cihazi yapilanmasinin; bahsedilen sinyal jeneratériinden ve bahsedilen
sensdrden aldidi sinyalin iceridine gbre; bahsedilen step motor siricisiinin kontrolunt
saglayan PLC (Programmable Logic Controller / Programlanabilir Mantiksal Denetleyici)

icermesidir.

Bulusun tercih edilen bir yapilanmasinda, dikis makinesinin ézelligi; &zellidi; bahsedilen
step motor slirme cihazi yapillanmasinin; bahsedilen sinyal jeneratérinden ve
bahsedilen sensdrden aldigi sinyalin icerigine gbre; bahsedilen step motor surlicusinin

kontrolunu saglayan elektronik kontrol devresi icermesidir.

Bulusun tercih edilen bir yapillanmasinda, dikis makinesinin 6zelligi; bahsedilen step
motor sirme cihazi yapilanmasinin; bahsedilen sinyal jeneratériinden ve bahsedilen
sensdrden aldigi sinyalin igerigine gore; bahsedilen step motor sUriicusunin kontrolunde

kullanilan frekans bolucu icermesidir.

Bulusun tercih edilen bir yapilanmasinda, dikis makinesinin &zelligi; bahsedilen
elektronik kontrol mekanizmasinda; besleme elemaninin/besleme elemanlannin
materyale etki ettidi her durumda, ister ileri olsun ister geri hareket olsun, ister dikis
makinesi Uzerinde kenumlanan ve dikis uzunluk ayarinin degistirimesini saglayan bir
unsur vasitasiyla dikis uzunluk ayan degistirilsin veya dikis makinesi uUzerinde
konumlanan bir manivela kolu ile anlk olarak dikis uzunlugu veya ileri geri yonu
degistirilsin: ayarlanan dikis uzunludu icin step motorun Uretmesi gereken donug

sinyalinin bahsedilen step motor suructusunde tanimli olmasidir.

Bulusun yapisal ve karakteristik ozellikleri ve tum avantajlan asagida verilen sekiller ve
bu sekillere atiflar yapilmak suretiyle yazilan detayli agiklama sayesinde daha net olarak
anlasilacaktir ve bu nedenle degerlendirmenin de bu sekiller ve detayh agiklama goz
onune alinarak yapiimasi gerekmektedir.
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Bulugun Anlagilmasina Yardimci Olacak Sekiller

Sekil 1, bulusa konu olan sistemin kullanildidi dikis makinesinin sol yan tarafindan iki
boyutlu gorunisudur,

Sekil 2, buluga konu olan sistemin kullanildigi dikis makinesinin sag yan tarafindan iki
boyutlu gorunusudur.

Sekil 3, bulusa konu olan sistemin kullanildidi dikis makinesinin on gorunugudur.

Sekil 4, Sekil 3'te gosterilen A bbdlgesine ait olan, dikis adim ayari numaratoru ve
manivela kolunun goruldugu detay gorunumdur.

Sekil 5, bulusa konu olan sistemin tek igneli bir kilit dikis makinesine uygulandid
durumda bu kilit dikis makinesine ait zamanlama tablosunu gostermektedir.

Sekil 6, bulusa konu olan sistem ile kontrol edilen, dikis makinesine monte edilmis
cektirme mekanizmasinin Uzerindeki baz1 aci ve cap degerlerinin gosterildigi, sol yan
taraftan iki boyutlu dider bir gbrunugudur.

Sekil 7, bulusa konu olan sistemin kullanildigi dikis makinesinin besleme
mekanizmasinda, besleme diglisi, baglanti kolu, yatay hareket muylusu, yatay hareket
mili, sinyal jeneratdriu, sinyal jeneratdoru karsiigr ve baglanti aparatinin bazi agi ve
mesafe dederlerinin gosterildigi cizimdir.

Sekil 8, bulusa konu olan sistemin galisma diyagramini gostermektedir.

Sekil 9, bulusa konu olan sistemin kullanildigi dikis makinesinde, ana kasnak, ana
kasnagin donme yonu, sensor ve sensor karsiligini gostermektedir,

Sekil 10, bulusa konu olan sistemin bir overlock makinasinda kullanilacak oldugdu
durumda ana kasnak, sensor, sensor karsihdi ve di§er parcalarin gosterildigi cizimdir.

Sekil 11, bulusa konu olan sisteme ait alternatif bir calisma diyagramini géstermektedir

Parga Referanslarinin Agiklamasi

Makine govdesi
Silindir

Silindir baglanti aparati
Step motor

Step motor kasnagi
Trigger kayis

Tekerlek

Baglanti aparati

L R S R A
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21

40.

41.

42.

43.

Dikis plakasi

Silindir kolu

Dikis ignesi

igne mili

Ayak mili

Dikis baski ayadi
Besleme eleman
Dikey hareket muylusu
Dikey hareket mili
Besleme kolu

Yatay hareket muylusu

Yatay hareket mili

. Sinyal jeneratoru karsihg) badlanti aparati
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
39.

Sinyal jeneratoru karsiligi
Sinyal jenerator

Sinyal jeneratoril karsilig) badlanti aparati sabitleme elemani
Makine alt govdesi

Manivela kolu

Dikis adim ayari numaratori
Tekerlek sabitleme elemani
Ana kasnak

Ana mil

Sensor kargihigi

Sensor bagdlanti aparati
Sensor

Manivela kolu hareket aktarim mili

Referans noktasina gore ana kasnaktaki, besleme elemani asadi ve yukar

hareketi zaman araligi

Referans noktasina gore ana kasnaktaki, besleme elemani agadidayken ileri geri

zaman aralig

Referans noktasina gore ana kasnaktaki, besleme eleman yukar ve asagi

zaman aralig

Referans noktasina gore ana kasnaktaki, besleme elemani yukaridayken ileri

geri zaman arahgi

Tekerlek kayis baglanti kasnagi
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44. Referans noktasi

45. Step motor suruicusu
46. PLC

47. Frekans bolucu

48. Elektronik kontrol devresi

Iy : Tekerlegin dikilecek olan materyali gektigi uzunluk

0 Materyal |1 uzunlugunda cekildiginde, yatay hareket muylusunun donecegi agi
Bs: Sinyal jeneratoru karsii@r baglanti aparati donme agisi

04: l1 mesafesi kadar materyalin gekilmesi icin tekerlegin dénmesi gereken agi
05 Step motor kasnadinin donme agisi

Da: Tekerledin ¢api

Ds. Step motor kasnadinin cap!

d4 Tekerlek kayis baglanti kasnagi capi

S3. Sinyal jeneratoru karsiiginin hareket miktar

2z Yatay hareket milinin merkezi ile yatay hareket muylusunun besleme kolu
badlanti merkezi arasindaki mesafe

Zs sa degerinin saglanabilmesi icin yatay hareket mili merkezi ile sinyal jeneratori

kargiligi arasindaki mesafe

Cizimlerin mutlaka dlgeklendirilmesi gerekmemektedir ve mevcut bulugsu anlamak igin
gerekli olmayan detaylar ihmal edilmis olabilmektedir. Bundan baska, en azindan buyuk
olcude bzdes olan veya en azindan buyuk dlgude ozdes islevleri olan elemanlar, ayni

numara ile gosterilmektedir.

Bulusun Detayli Agiklamasi

Bu detayh agiklamada, bulusa konu clan sistemin tercih edilen yapilanmalari, sadece

konunun daha iyi anlasilmasina yonelik olarak aciklanmaktadir.

Bulusa konu olan elektronik kontrol sisteminin kullanildidi dikis makinesinin icerdigi tercih

edilen unsurlarin islevleri asadida belirtilmistir:

- Silindir (2), tekerledin (7) materyale baski yapmasini ve tekerlegin (7)
kaldinhp indiriimesini saglar.
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Silindir baglanti aparati {3), silindiri (2) makine govdesine (1) sabitleyen
parcadir.

Step motor (4), Uretilen sinyaller ile kontrolu saglanan ve materyali ileri geri
hareket ettirmek Uzere, irtibath oldugu tekerledi (7) dondiuren unsurdur.

Step motor kasnagi (5), Uzerine trigger kayisin (6) takildigi parcadr.

Trigger kayis {6) step motordan (4) aldidi hareketi, teker kayis baglanti
kasnagina (43) ileten pargadir.

Tekerlek (7) materyal Uzerinde ddonmesi vasitasiyla, materyali ileri geri
hareket ettiren parcadir.

Baglanti aparati (8), step motoru (4) ve tekerlegi (7) silindire (2) sabitleyen
parcadir.

Dikis plakasi (9), Uzerinde dikilecek olan materyalin hareket ettidi parcadir.
Silindir kolu (10), tekerledi (7) asadi ve yukari hareket ettiren parcadir.

Dikis ignesi (11) dikme islevini gergeklestiren ignedir.

Igne mili (12), dikis ignesinin (11) badh oldugu mildir.

Dikis baski ayagi (14},materyale baski yapan parcadir.

Ayak mili {13), dikis baski ayaginin (14) bagh oldugu pargadir.

Besleme eleman (15), sektorde besleme diglisi olarak bilinmekle hirlikte,
dikilecek olan materyali cekerek hareket ettiren pargadir (Besleme elemani
{15) normal bir duz dikis makinesinde sadece bir adet olarak alt kisimda
bulunabildigi gibi, dikis makinesinin turune gore, bir dikis makinesinde bir adet
altta ve bir adet Ustte olmak Uzere iki adet de bulunabilir. Besleme eleman
{15) olarak genelde disli kullanilir fakat tst kisimda yine dikis makinesinin
turune gore, “idne” de kullanilabilir. Ornek olarak, igne transportlu bir dikig
makinesinde, alt besleme elemani (15) “disli” iken ust besleme eleman “igne”
dir).

Dikey hareket muylusu (16), dikey hareket milinin (17) hareketini besleme
koluna (18) ileten parcadir.

Dikey hareket mili (17), besleme elemaninin (15) dikey hareketini olusturan
ve ana mile (30) bagh eksantrik parcadan bir kol vasitasi ile aldid1 hareketi,
dikey hareket muylusuna (16), dikey hareket muylusu (16) vasitasiyla da
besleme koluna (18} ileten parcadir.

Besleme kolu (18), dikey hareket muylusu {(16) ve yatay hareket muylusundan
(19) almig oldugu hareket vasitasiyla ileri veya geri yonde elips seklinde

hareket eden pargadir. Besleme elemani {15), besleme koluna {18)
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sabitlenmigtir. Bu sayede, besleme elemani (15) besleme iglemini
gerceklestirmek Uzere, materyali hareket ettirir.

Yatay hareket muylusu (19), yatay hareket milinin (20} hareketini besleme
koluna (18) ileten pargadir.

Yatay hareket mili (20), ana milden (30) hareket alan, hesleme
mekanizmasinin, dikis adim ayari numaratoru (27) vasitasiyla ve manivela
kolunun (26) konumu vasitasiyla dikis adim uzunlugu belirlenmis hareketini,
yatay hareket muylusu (19) vasitasiyla besleme koluna (18) ileten mildir.
Sinyal jeneratorin karsiigr baglanti aparati (21), sinyal jeneratorunun (23)
karsihdr olan sinyal jeneratoru karsihgini (22) yatay hareket miline (20)
sabitleyen pargadir.

Sinyal jeneratorl karsihdi (22) ile ilgili olarak: Sinyal jeneratoru karsihgi (22),
besleme mekanizmasina uygun bir sekilde sabitlenerek, besleme
mekanizmasinin, baglandiji yere gore dairesel veya dogrusal hareketini
sinyal jeneratorlne (23) iletir. Bu sayede sinyal jeneratoru (23}, sinyal
jeneratoru karsihi§inin (22) hareketi karsiliinca sinyal uretir. Burada oldugdu
gibi, sinyal jeneratoru karsihg) (22), dairesel hareket eden bir mekanizmaya
bagdlanacak olursa, ilk kurulumda dikis makinesi ile mekanizmanin senkronize
edilmesi gerekir. Sinyal jeneratori karsihdinin (22), hareketin merkezine olan
mesafesi dedistirilerek, ihtivag duyulan en dogru sinyal miktari elde edilir ve
senkronizasyon iglemi yapilmis olur.

Sinyal jeneratoru (23) ile ilgili olarak: Sinyal jeneratoru (23) olarak pals
jeneraterll veya enkoder kullanilabilir. Sinyal jeneratoru (23), yatay hareket
mili (20) ile birlikte hareket eden sinyal jeneratoru karsihdinin (22) dairesel
hareketlerini algilayarak elektronik sinyaller uretir. Sinyal jeneratorunun (23)
bir cok gesidi vardir. Buluga konu olan sistemde tercihen kullanilan, dairesel
ve dogrusal hareketleri algilayabilecek turden bir enkoderdir. Sinyal
jeneratorit (23} step motor surucusunin (45) ihtiyact olan kare dalga
sinyallerini Uretir. Sinyal jeneratori (23) manyetik bir yapiya sahiptir ve boyutu
cok kuguk oldugundan montaj kolayhdi saglar. Sinyal jeneratorunun (23)
manyetik olmasinin en buyuk avantaj yagd ve tozdan etkilenmiyor olmasidir.
Burada kullanilan Sinyal jeneratorunun (23) sinyal uretme verimliligi,
hassashgr ve hizi, kontrol edilen sistemin ihtiyaglarini gok rahat
karsilayabilecek duzeydedir.
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Sinyal jeneratoru karsilidi baglanti aparati sabitleme elemani (24) vida vb. bir
parca olup, sinyal jeneratoru karsihdi badlanti aparatini (21) yatay hareket
miline (24} sahitleyen parcadir.

Makine alt govdesi (25), Uzerinde dikilecek olan materyalin hareket ettigi
kisimdir.

Manivela kolu (26), makinenin dikis adim uzunlugunu ve dikis ileri geri yonunu
manuel olarak anlik degistirmeyi sadlayan parcadir.

Dikis adim ayar numaratoru (27), dikis adim uzunluk ayarinin yapilimasini
saglayan pargadir.

Tekerlek sabitleme elemani (28}, vida vb. bir parga olup, tekerlegi (7) baglanti
aparatina (8) sabitleyen parcadir.

Ana kasnak (29}, motordan aldij1 veya manuel olarak verilen hareket ile
donerek dikis makinesinin calismasini saglar.

Ana mil (30), kendisine bagh ana kasnakla (29) birlikte donerek, bu donls
hareketini dikis makinesinin diger mekanizmalarina ileten mildir.

Sensoér kargihdi (31), kullanilan sensarin (33) yapisina bagh olarak, genelde
metal bir yapiya sahiptir. Sensor karsihgi (31), ana kasnak (29) Uzerinde
istenilen kisma monte edilerek, sensoriun (33) dogru zamanda istenilen
hareketi algilamasini saglayan pargadir.

Sensor baglant aparati (32), sensorii (33), makine govdesine (1) sabitleyen
parcadir.

Sensodr (33), ana kasnak (29) Uzerine monte edilmis olan sensér karsiligini
(31) algilar. Sensor {30), bahsedilen sensor karsihdini {31) algiladijinda, step
motor surucusu (45), sinyal jeneratorunden (23) aldidir donug sinyallerini
kullanmaya baslar ve step motor (4) calisir ve tekerledi (7) dondurur.
Manivela kolu hareket aktarim mili (34), manivela kolunun (26) hareketini
besleme mekanizmasina iletir.

Tekerlek kayis baglanti kasnadi (43), step motorun (4) hareketini tekerlege
(7} ileten pargadir.

Yukarida bahsedilen unsurlar igerisinden, tercihen:

silindir (2),
silindir baglanti aparati (3),

step motor (4),
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- step motor kasnagi (5),
- trigger kayis (6),
- tekerlek (7),
- hadlanti aparati (8),
- silindir kolu (10),
- tekerlek sabitleme eleman (28),
- tekerlek kayis badlanti aparati (43)
unsurlan gektirme mekanizmasini olusturmaktadir. Yine, yukarida bahsedilen unsurlar

icerisinden tercihen:

- besleme elemani (15),

- dikey hareket muylusu (16),
- dikey hareket mili (17),

- besleme kolu (18),

- yatay hareket muylusu {19),
- yatay hareket mili (20).

unsurlar ise, besleme mekanizmasini olusturmaktadir. Bulugun 6zunu olusturan kaynak
da bu mekanizmadir. Elektronik sinyal jenaratoru {(23) ve karsihidi olan sinyal jeneratoru
karsiliginin (22) besleme mekanizmasinin veya dikis makinesinin turuine gore besleme
mekanizmalarinin uygun bir kismina monte edilir. Bu sayede materyale etki edilen
gergek hareketten elektronik sinyaller Uretilir. Buluga konu olan elektronik kontrol sistemi
bu temel Uizerine kurulmustur. Besleme mekanizmasi, tercihen, bahsedilen bu unsurlarla
olusmakla birlikte, her besleme mekanizmasi bu unsurlarin tamamini da icermeyehbilir
(Bahsedilen besleme mekanizmasi, dikis makinesinin turune gore degisiklik
gostermektedir. Ornek olarak, igne transportlu bir dikis makinesinde, besleme
mekanizmasi iki kisimdan olusmaktadir. Bu dikis makinesinde, dikis ignesi de besleme
elemani (15) ile ayni hareketi yaptidindan, bu dikis makinesinin katalogunda bu kisim,
besleme mekanizmasina ek olarak igne besleme mekanizmasi olarak anilir. Bir diger
ornek de, Ustten transportlu bir overlok makinesi Uzerinden verilebilir. Ustten transportlu
overlok makinesi de besleme elemanina ek olarak, Ust kisimda yer alan bir besleme
elemanina sahiptir. Yine, bir dnceki igne transportlu dikis makinesi orneginde oldugu gibi,
bu besleme elemani da, alttaki besleme elemani ile ayni hareketi yapabilir. Bu kisim da,

bu ve bu tur Ustten besleme elemanina sahip makinelerin katalogunda besleme
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mekanizmasina ek olarak, ust besleme mekanizmasi clarak anilir. Bu bagvuruda anilan
besleme mekanizmasi, farkh turdeki dikis makinelerinin, besleme, igne besleme ve ust
besleme mekanizmalarini temsil etmektedir. Sinyal jeneratoru karsihd (22) bahsedilen
mekanizmalarin tercih edilen bir kismina monte edilerek bu kisimlardan ihtiyag olunan
sinyal Uretilir). Dider yandan, bu elektronik kontrol sistemi ile ilgili olarak ise, elektronik

kontrol sisteminin oclmazsa olmaz unsurlari,

- sinyal jeneratoru karsiigi (22), (sinyal jeneratoru karsihgi (22) olarak burada
miknatis tercih edilmistir fakat farkl tipleri de mevcuttur)

- sinyal jeneratoru (23),

- sensor karsilig (31),

- sensor (33),

- step motor strucusi (45)

unsurlari olup, konumlan mevcut teknige gore farkli olan unsurlar ise sunlardir:

- sinyal jeneratoru (23),

- sinyal jeneratoru karsihdi (22),

Bulusa konu olan elektronik kontrol sistemi, besleme islemini besleme elemani (15)
vasitasiyla gerceklestiren sanayi ve ev tipi tum dikis makinelerine uygulanabilir. Ornek

olarak bu sistem,

- Dikis makinesi ¢cektirme aparatlarinin
- Biye besleme aparatlarinin

- Yeni nesil transport sistemlerinin

kontrolunde Kkullanilabilir veya bazi dikis makineleri ile biizgu dikisi yapiimasini
saglayabilir. Bunlara ek olarak ihtiyaca gore makine ile senkronize galismasi istenilen
icinde motor olan birgcok mekanizma da yine bu elektronik kontrol sistemi ile kontrol
edilebilir.
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Buluga konu olan elektronik kontrol sisteminin calisma prensibi en genel anlatimla su
sekildedir: makinenin ana kasnaginda(29), ana milinde (30) veya yine bunlar dogrudan
veya dolayli olarak hareket ettiren {(makineye hareket veren motorun kasnagi ve mili gibi)
veya bunlarin dogrudan veya dolayl clarak hareket ettirdidi parcalardan (igne mili {12)
ve ana milden (30) aldigi hareket ile besleme mekanizmasinin dikey hareketlerini
olusturan ve besleme elemanina (15) kadar ileten pargalar {bu pargalar makinenin turuine
gore degisiklik gostermektedir)) tercih edilen birinin (burada ana kasnak (29) tercih
edilmistir) Uzerinde bir sensér kargihd (31} bulunmaktadir. Sensér (33) ise, makine
govdesi (1) Uzerinde, sensor karsihgim (31) algilayacak bir kenumda sabitlenmigtir.
Sensor (33), ana kasnak (29) uzerindeki sensor karsihdin (31) algilamakta ve daha
oncede belirtildigi gibi PLC (46), frekans boluct (47), elektronik kontrol devresi (48) veya

burada tercih edilen step motor surlicusiune (45) step motorun (4) ne zaman donecedi

sensor karsihdimi (31) algilayip algilamamasindan bagimsiz olarak, dikis makinesindeki
sinyal jeneratoru (23) de, besleme mekanizmasina sabitlenmis olan sinyal jeneratori
karsihginin (22) hareketine (saga sola) gore ve hareket oldugu surece surekli sinyal
uretir.  Sinyal jeneratoru (23), Urettigi sinyalleri burada tercih edilen step motor
suruciisune (45) gonderir. Step motor surucusu {45), ayni zamanda sensorden {33) de
bilgi almaktadir. Step motor surtictisu (45), sinyal jeneratorunden (23} sinyal aldid sure
boyunca, sensorden (33) sinyal aldi@ zaman araliklarinda, sinyal jeneratorunden (23)
aldi§i hareket sinyalinin adedine ve ydnune gore, step motoru (4) besleme elemaninin
{15) materyale etki etti§i mesafe kadar ve besleme elemaninin (15) materyale etki ettigi
yonde hareket etmesini sadlayacak sekilde calistinr. Bununla birlikte, step motor
surucusu (45), sinyal jeneratorunden (23) sinyal aldi§i sure boyunca, sensorden (33)
alinan sinyal kesildiginde step motorun (4) calismasini sona erdirir ve sensorden (33)
tekrar sinyal gelene kadar step matoru (4) calistirmaz. Bu sayede de, mevcut teknikte
meydana gelen ;

e makinenin adim ayarinin degistirildi§i durumlarda monte edilmis aparatin da

adim ayarinin tekrar yapiimasi zorunlulugu.

e dikis yonunun elektronik zigzag tertibati ile kontrol edildigi durumlarda kontrol

edilen aparatin dikilecek olan materyal ile temasinin kesilme zorunlulugu
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e dikis ydonunu ve mesafesini anlik olarak degistirmeye yarayan manivela kolunun
kullanildigi durumlarda ise tekrar kontrol edilen aparatin materyal ile temasinin
kesilme zorunlulugu

e vyukanda belirtilen eksikliklerden dolay bazi aparatlarin bazi makineler ile

kullanilamama sorunu

ortadan kaldirilmistir.

Asagida, kilit dikis makinesi i¢in, dikis makinesinin dikis adim uzunlugunu ayarlamaya
yarayan dikis adim ayari numaratoru (27) farkh farkh degerlere ayarlandidinda, dikis
yonunil ve mesafesini anlik olarak dedistirmeye yarayan manivela kolu (26) kullanildidi
durumlarda ve bu tur durumlarin tamaminda besleme elemaninin (15) ve tekerlegin (7)
birbirinden uyumsuz bir sekilde hareket etmesini dnlemek amaciyla, besleme elemaninin
(15) ve tekerlegdin (7) birbirine senkronizasyonunun saglanmasi igin nasil bir hesaplama
yapilmasi gerektigi anlatilmisgtir.

Bulusa konu olan elektronik kontrol sisteminin kontrol ettigi bir ¢ektirme aparat, tek igneli
bir kilit dikis makinesinde kullanilacaksa, dikis makinesinin, ¢ektirme aparatinin ve
kontrol sisteminde kullanilacak olan sinyal jeneratorlu (23), step motor (4} vb. teknik
elemanlarin teknik 6zelliklerinin belirtiimesi gerekir. Bunlar sirasiyla tercihen;

* |1 mesafesi dikis adim ayari numaratoru (27) ile referans icin belirlenen bir
adimlik dikiste, besleme elemaninin (15) materyali ¢ektigi mesafe 2mm olarak
belirlenmistir,

o 72 mesafesi, Sekil 7:de goruldudu gibi yatay hareket milinin (20) merkezi ile
yatay hareket muylusunun (19) besleme kolu (18) baglanti merkezi arasindaki
mesafe 35mm olarak belirlenmistir,

e Step motor surucusiu (45} ile step motorun (4) daha hassas ve sorunsuz
calisabilmesi icin microstep 0zelligi kullanilarak step motorun (4) 1600 donus
sinyali [n5] karsihginda 360 derece dondurulmesi saglanmigtir,

e EPU sinyal jeneratorunun (23) periyod uzunludu 2mm olarak belirlenmistir,

e i3 sinyal jeneratorunun (23) bir periyodda urettidi sinyal sayisi1 64 donus sinyali
olarak belirlenmistir.

e D5 step motor kasnaginin (5) gcapi 18mm olarak belirlenmistir,
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e d4 cektirme tekerleginin kayis baglantt kasnak (43) ¢api 10mm olarak

belirlenmistir,

e D4 cektirme tekerle@inin{7) ¢capi 20mm olarak belirlenmistir.

Elimizdeki veriler 1s1§inda, bahsedilen senkronizasyonun saglanabilmesi icin materyal
1 uzunlugu kadar g¢ekilecekse, tekerledin (7) materyali 11 uzunlugu kadar gekmesi
saglanmalidir. L1 mesafesi kadar materyalin ¢ekilebilmesi icin tekerlegin (7) sekil 6'da

goruldugu gibi 6. agisi kadar dénmesi gerekir

3601,
D,

t94

Yukarida verilen teknik 6zelliklere gore 84 11.46 derece olarak bulunur.

Yukarnidaki 1 nolu esitlikte, D4, tekerledin (7) capidir. 84, derece agi birimindedir. Step

motor kasnadinin (5) donme acgisi1 0s bu durumda asadidaki esitlikle hesaplanir:

d
0,=—0,

> (2)
Yukarida verilen teknik dzelliklere gore 05 6.37 derece olarak bulunur.

Yukarnidaki 2 nolu esitlikte, dstekerlek kayis baglanti kasnadi (43) ¢api ve Ds step motor
kasnaginin (5) capidir. Kullandidimiz step motorun (4) normalde 360° donuste 200 olan
adim sayisi step motor surucusunun(45) micro step ozelligi kullanilarak 1600'e
cikariimistir. Bu sayede yuksek hassasiyet ve dogruluk elde edilmistir. Bu durumda step

motor (4) her bir donus sinyaline kargihk:

. 360° _ 360°
n, 1600

Yukarida verilen teknik ozelliklere gore ¢5 0.225 derece/adim olarak bulunur.

¢ =0.225 °/adim (3)
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0.225°lik dénus yapar. Yukaridaki ifadede ns step motorun (4) 360° donuste yaptigi adim
sayisidir. ¢s step motorun (4) step motor surucusuyle (45) elde edilmis agisal
cozunurlugudur. Step motorun (4) 65 agis1 kadar donmesi igin sinyal jeneratorunin (23)
(enkoder) uretmesi gereken sinyal sayisi is,

i =— 4
5 c. (4)

Yukarida verilen teknik ozelliklere gore is 28.3 sinyal olarak bulunur

ifadesi ile hesaplanir. Boylelikle, sinyal jeneratorunun (23) Uretmesi gereken sinyal sayisi
belirlenmis olur. Artik elimizde gektirme mekanizmasinin materyali Zmm gekebilmesi igin
gerekli sinyal sayisi var. Sinyal jeneratoru karsiidinin (22) monte edildigi yatay hareket
milinin (20), buna bagh yatay hareket muylusunun (19) ve besleme elemaninin (15} I
mesafesi kadar hareket ettigi durumda kag derecelik bir agi ile hareket ettigini tespit

edebilmek icin 02 agisim bulmamiz gerekir.

1801,

7,

92

Yukarida verilen teknik ozelliklere gore 62 3.27 derece olarak bulunur.

5 nolu esitlikte z2 yatay hareket milinin (20} merkezi ile yatay hareket muylusunun {19)
besleme kolu(18)} baglanti merkezi arasindaki mesafedir. Sinyal jeneratoru baglanti
aparati (21) yatay hareket miline (20) sabitlendijinden, yatay hareket muylusu(19)

dénme acisi 62 'ye esittir.

0, =0, (6)
3.27 derece = 3.27 derece

Secilen sinyal jeneratoru (23), daha once de belirtildigi Uzere yaddan ve tozdan

etkilenmemesi icin manyetik calisma prensibine sahip olmalidir. Yatay hareket milinin

(20) her iki yondeki donusunden sinyal Uretebilmek icin sinyal jeneratorunun (23) her iki
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yonu de algilayip sinyal uretmesi gerekir. Kullandigimiz sinyal jeneratérunin (23) periyot
uzunludu (EPU) 2 mmdir. Bu periyot uzunluunda sinyal jeneratoérunun (23) urettii
sinyal sayisi iz=64'tur. {Burada tercih edilen sinyal jeneratorunun (23) 64 sinyal olarak
belirlenen bir periyottaki Urettigi sinyal sayis| tamamen tercihtir. Bu ¢ozunurlik tamamen
istege bagh olarak 2mm lik bir periyotta 6 sinyalden 8192 sinyale kadar segilebilir. Bu
sayede bulusa konu olan sistem ile kontrol edilmek istenen her aparat icin gerekli sinyal
rahathkla uretilebilir) . Sinyal jeneratdrunun (23) ¢ozunurlogd goz donunde bulundurularak
gerekli olan sinyal sayisi olan is dederini saglamasi icin, sinyal jeneratoru karsihdinmn (22)

hareket miktari olan sz degeri hesaplanir:

1
5, = li EPU (7)
3

s3 degeri belirlenen degerlere gore 0.88 mm olarak hesaplanir.

Senkronizasyonun tamamlanmasi igin, sinyal jeneratori karsihdinin (22) 3.27 derecelik
acisal hareket kargiliginda sinyal jeneratorune (23) 28 adet donus sinyali Urettirebilmesi
icin, sinyal jeneratoru karsihidr (22), yatay hareket milinin (20) merkezine zz mesafesi

kadar bir mesafe ile sabitlenir. Bahsedilen z; mesafesi asagidaki esitlikle hesaplanir.

— S3
5=y (®)
3

Z3 belirlenen degderlere gore 15.48mm olarak hesaplanir.

Sinyal jeneratdori baglant aparat (21) z; mesafesine gore sabitlenir ve tekerledin (7),

besleme elemani (15) ile senkronizasyonu saglanir.

Bir sonraki asamada besleme elemaninin (15) materyale etki etmeye basladigi ve
bitirdidi zaman aralid: bilgisinin sensor (33) vasitasi ile PLC (46), frekans bolucu (47),
elektronik kontrol devresi (48) veya burada tercih edildidi gibi step motor suruicusune (45)
iletilmesi gerekir Bu bilgiyi dogru bir sekilde sadlamak igin sensdr (33) uygun bir yere
monte edilmelidir. Bu durumda Sekil 5'teki zamanlama tablomuza bakmaliyiz. Sekil 5te

de belirtildigi gibi ana kasnak (29) bu islem igin en uygun yerdir. Bunun sebebi her bir
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turda dikis makinesinin, bir referans noktasi alindiginda tum hareketlerini bir sonraki
turda da ayni referans noktasina karsilik gelecek sekilde yapmasi ve dikis makinelerinin
ana kasnaklarinin (29) neredeyse tumunun, makinenin modeline gore degigsmek kaydi
ile sadece bir yone dodru donmesidir. Ornek olarak ana kasnagi (29) donis yonunde,
dikis ignesi (11) en uUst pozisyona gelinceye kadar gevirelim ve tam bu anda makine
govdesi (1) Uzerindeki referans noktasinin (44) ana kasnaktaki (29) tam karsisini
isaretleyelim ve ana kasnagi (29) tekrar tekrar gevirelim, goruruz ki dikis ignesi (11) her
bir dénuiste referans noktalarimizin karsgilastigi yerde en ust pozisyondadir. Bu durum,
dikis ignesinin (11) en alt pozisyonu, besleme elemaninin (15) tum hareketlerinde de
aynidir. Mevcut modellerin tumunde de bilgi bu yolla alinmistir. Bundan dolay! biz de
sensoru (33) Sekil 2’de de goruldugu gibi ana kasnagin (29) altina monte edelim.
Sonrasinda sensorun (33) algilama yaptigi noktayi referans noktasi (44) olarak alalim
ve besleme elemaninin (15) materyali cekme gergcek zamanini yani referans noktasina
gore ana kasnaktaki, besleme elemani yukaridayken ileri geri zaman araligini (42) ana
kasnadin (29) donius yonune dogru referans noktasinin (44) ana kasnaktaki (29)
karsilifina sensor karsihdini (31) monte edelim. Su an sensor (33) besleme elemaninin
{(15) materyale etki ettigi her durumda ister ileri olsun ister geri ister dikis adim ayar
numaratorl (27) ile dikis uzunluk ayar degistirilsin veya manivela kolu (268) ile anhk
olarak dikis uzunlugu veya ileri geri yonu degistirilsin, artik bu durumlarin hepsinde
sensorden (33) dogru zaman bilgisi alinacaktir. (Mevcut modellerin tumunde, esasinda
materyali gekme gergek zamani, yani referans noktasina gore ana kasnaktaki, besleme
eleman yukaridayken ileri geri zaman araligi (42) bilgisi alinmasi gereken bu kisimdan,
hem zaman bilgisi hem de step motoru (4) dondurmek igin sinyal jeneratdri (23) sinyal

uretmis ve yanhs bir yol izlenmistir.

Yukanda anlatilan hesaplama, sadece ornek olarak verilmigtir Cunku, dikis
makinelerinin bazilarinda, besleme mekanizmasi, yatay hareket muylusu (19) vb.
pargalari icermeyebilir veya besleme mekanizmasiyla senkronize calismasi gereken ve
elektronik kontrol sisteminin kontrol ettigi ve irtibath olduklari step motor tarafindan
hareket ettirilen bazi mekanizmalarda tekerlek {7) bulunmayabilir. Mekanizmada,
tekerlek (7) yerine, materyali (kumas, hali vb.) beslemeyi sadlayan bir trigger kayisi veya
konveyor bant kullanilabilir. Bununla birlikte, tekerlek, trigger kayisi ve konveyar bant
sadece ormek olarak verilmisti. Onemli olan materyalin hareketinin saglanmasidir.
Yukaridaki hesaplamada onemli olan, dikis makinesinin dikis adim uzunlugunu

ayarlamaya yarayan dikis adim ayari numaratoru (27) farkh farkh dederlere
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ayarlandiginda, besleme elemaninin (15) ve makine ile senkronizasyonunun saglanmasi
amaglanan yardimer mekanizma ve aparatlarin (bu detayli agiklamada bir ¢ektirme
aparati anlatilmigtir} birbirinden uyumsuz bir sekilde hareket etmesini &nlemek amaciyla,
besleme elemaninin (15) ve makine ile senkronizasyonunun saglanmasi amaclanan
yardimci mekanizma ve aparatlarin birbirine senkronizasyonunun yapilmasi ve bu
hesaplamanin yapilmasi igcin gereken ayarlarin step motor suriuclUsunde {45)
tanimlanmasidir.
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