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OZET

Dokuma salonlarinin verim analizini yapmak ve verimini arttirmak i¢in her bir dokuma tezgahindan tezgaha ait
teknik veriler ve giinliik dokuma verilerinin elde edilmesi ve bu verilerin analizlerinin yapilmasi gerekmektedir.
Kiigtik ve orta 6lgekli dokuma salonlarinda tezgahlara ait teknik veriler genel olarak sorumlu personel tarafindan
tutulmaktadir. Verilerin belirli bir otomasyon c¢ergevesinde islenmemesi dokuma salonlarinin verimlilik
analizlerini giiclestirmekte veya giivenilirligini diistirebilmektedir. Bu makalede, orta 6lgekli bir tekstil dokuma
salonunda tezgahlarin verim analizini yapabilmek amaciyla gelistirilen ve uygulanan denetleyici alan agini
(DAA) kullanan bir veri toplama sistemi sunulmaktadir. Sistemde dokuma tezgahina ait teknik ve dokuma
verileri tezgah {izerinde bulunan baglanti noktalarindan alinan veriler DAA {izerinden merkez bilgisayara
iletilmekte ve merkez bilgisayarda islenmektedir.

Anahtar Kelimeler : Dokuma tezgahi, Mikro denetleyici, DAA.

DATA ACQUISITION FROM LOOMS USING CONTROLLER AREA NETWORK

ABSTRACT

To make efficiency analysis and to increase efficiency of a weaving hall, it is necessary to obtain and then
analyze technical and weaving data received from looms. In small and mid-size weaving halls, generally
technical data of the looms are kept by responsible technical personnel. Data processing without a defined
automation makes efficiency analysis of weaving hall more complex, or may decrease liability of the analysis. In
this paper, a data acquisition system that uses controller area network (CAN) for the efficiency analysis of looms
where developed and implemented in a mid-size weaving hall is presented. In system, technical and weaving
data taken from the ports of the looms are sent to central computer via CAN, and then are processed in central
computer.

Key Words : Loom, Weaving machines, Microcontroller, CAN.

1. GiRiS dolay1 olusan durma siirelerinin toplami ve giinliikk
dokunan atki miktarina bagl olarak degismektedir.
Dokuma tezgahmin durmasina neden olan problem

Bir dokuma tezgahinin verimi atki, hav ve zemin ya da problemlerin en kisa siirede ortadan
olmak iizere kullamilan {i¢ ayr ipin kopma kaldirilmas: ve dokuma tezgahinin tekrar ¢alisir hale
miktarlari, ip kopmasi veya bagka nedenlerden getirilmesi, etkin bir miidahale ile &zellikle
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kopmalarin azaltilmasi ve dolayistyla daha fazla atki
dokunmasi ise tezgah personelinin Ozenli ve
disiplinli ¢aligmasina baglidir. Bu nedenle bir
dokuma salonunun veriminin tespitinde her bir
dokuma tezgahi icin atki, hav ve zemin iplerinin
kopma miktarlari, toplam durma siiresi ve dokunan
toplam atki miktar1 ile birlikte c¢alisan tezgah
personeli bilgilerinin de elde edilmesi verimlilik
analizi i¢in dnemlidir.

Dokuma salonlarinda sistemin c¢aligmasina iliskin
veriler genellikle daha 6nceden hazirlanmis formlara
sorumlu tezgah personeli tarafindan yazilmak
suretiyle elde edilmektedir. Tezgah personelinin
kayitlar1 tutmadaki hassasiyeti verimlilik analizini
dogruluk derecesini etkilemektedir. Bu nedenle
verilerin otomatik olarak elde edilmesi, bilgisayar
ortaminda saklanmasi ve analizlerinin yapilmasi,
dokuma salonlarinin ger¢ek verimliligini 6lgmede
Onem tagimaktadir.

Dokuma tezgahlarindan veri toplamak amaciyla
yapilan ¢aligmalarin, genellikle bir tezgahin belirli
ozelligine yonelik olarak yapilmis ¢alismalar oldugu
sOylenebilir. Gahide, dokuma tezgahlarinda ¢6zgii
iplerindeki gerilme ve kopmalari izlemek amaciyla
National Semiconductor firmasimnin SC2043SG veri
toplama kartin1 kullanan bir diizenek gelistirmistir
(Gahide, 2001). Lee ise MEMS yontemi ile ¢ozgi
ipi kopmalarini tespit etmek amaciyla National
Instruments firmasinin 6602 kodlu veri toplama
kartin1 kullanmistir (Lee, 2005).

Dokuma tezgahlari, ip kopmalari, durus siireleri ve
dokunan atki miktarlar1 gibi verileri elde edebilecek
donanima sahiptir. Bu bilgiler secenege bagl olarak
iiretici firma tarafindan farkli ag yapilar iizerinden
bir merkez bilgisayara gonderilebilmektedir. Ancak
bu tiir sistemler yiiksek maliyetli ek donanimlar ve
yazilimlar gerektirmektedir. Dokuma salonlarinda
genel  olarak tek  tip dokuma  tezgahi
bulunmamaktadir. Bu nedenle veri toplamada
kullanilan sistemler de farklilagmakta ve bu sekilde
fakli modellere iliskin farkli analiz programlart hem
maliyet hem de sistemin karmagiklagmasi sorunlarimi
meydana getirmekte ve isletmenin toplam verimlilik
analizini giiglestirmektedir. Dolayisiyla, marka ve
modelden bagimsiz olarak herhangi bir dokuma
tezgahindan verileri elde edecek ve bu verileri bir
veri ag1 lizerinden merkez bilgisayara gonderecek
standart bir arabirime ihtiya¢ duyulmaktadir.

Bu calismada dokuma tezgahlarindan atki, hav ve
zemin iplerinin kopma adetleri, kopma veya baska
herhangi bir nedenle olusan toplam durma siireleri,
dokunan atki miktar1 ve galisan tezgah personeli
bilgilerini otomatik olarak elde eden, bu verilerin
DAA wveri agt flizerinden merkez bilgisayara

gonderen, mikro denetleyici tabanli bir ilk Grnek
gelistirilmistir.

2. DOKUMA TEZGAHLARINDAN DAA
ILE VERI ALMA

Dokuma tezgahlari marka ve modellerine gore
farkliliklar gosterseler de, tezgahin ¢aligmasina
iliskin olarak verimlilik analizi yapilabilecek verileri
sunan donanima sahiptirler.

Sekil 1’de Pignone marka 1996 model bir havlu
dokuma tezgahinda bulunan, atki dokuma darbe
say1st ve tezgah durus nedenleri ile tezgah hizina ait
bilgilerinin alinabilecegi baglanti noktast
goriilmektedir.

Sekil 1°de goriildiigii izere bu baglanti noktasi, sase
baglanti bacagi, dokuma tezgahimin her 100 atki
dokudugunda 1 darbe alinan baglanti1 bacagi, gesitli
durus bilgilerinin alindig1 baglanti bacaklar1 ve
dokuma tezgahmnin devrini gdsteren baglanti
bacagindan olugmaktadir.

GND

100 Atla Darbesi
Genel Durus
Hav Durusu
Zemin Durusu
Harici Durus
Atla Durusu

Cift Atka Durusu

Devir Darbesi

Sekil 1. Pignone marka 1996 model bir havlu
dokuma tezgahi i¢in durus ve atki bilgilerinin
alindig1 baglant1 noktasi.

Bir dokuma salonundaki tezgahlardan durus siireleri,
ip kopma adetleri, dokunan atki sayisina iliskin
verilerin merkez bilgisayara iletilmesi igin
geleneksel olarak caligmalarda PLC’ler
kullanilmaktadir. Ancak, sistemlerde PLC kullanim
maliyeti, kullanici arabirimlerinin esnek olmamasi,
girig/cikis ayaklarmin sinirli olmasi, veri iletisiminde
hata denetimi 6zelliklerinin bulunmamasi sistemin
dezavantajlar1 arasinda sayilabilir. PLC tabanh
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sistemlere alternatif olarak mikrodenetleyici tabanli
sistemler kullanilabilmektedir.

Mikro denetleyici tabanli bu devrelerin merkez
bilgisayarla veri iletisimini saglamak i¢in genellikle
RS485 fiziksel yapisin1 kullanan veri aglar
kullanilmaktadir. Fakat veri iletigimi i¢in RS485
fiziksel yapisinin  kullanilmast durumunda bu
iletisimi ~ yonetecek  bagimsiz  denetleyicilerin
bulunmayist, u¢ birimleri yoneten temel mikro
denetleyicilerin ag iletisimini de denetlemesini
gerektirmektedir. Bu durum mikrodenetleyicinin is
yiikiinii arttirmakta ve ug¢ birimin temel denetimi igin
daha az siire kalmasina neden olmaktadir.

Denetleyici Alan Ag (DAA) 1980°1i yillarda
gelistirilmis olan elektronik denetim birimlerinin
birbiriyle baglantilarimi gergeklestiren ¢coklu dagitim
paylasimli seri iletisim standardidir. DAA 6zellikle
elektromanyetik giiriiltii bulunan ortamlarda giivenle
calismak Tizere tasarlanmig olup elektromanyetik
giiriiltii bulunan ortamlarda 6rgii kablo kullanimi ile
giivenirligi daha da artmistir. Baslangicta otomobil
uygulamalar1 i¢in gelistirilmis olmasina karsin
giiniimiizde farkli endiistriyel uygulama alanlarinda
kullanilabilmektedir. 40 metreye kadar olan
uzakliklarda 1 Mbit/s iletim hizina sahip olan DAA,
Ozellikle veri baglanti katman 06zelliklerinin
belirlendigi ISO 11898-1 (2003) standardi ile
tanimlanmigtir. Veri baglanti katmani, Mantiksal
Baglanti Katmani, Ortam Erisim Denetimi, ve
ISO/OSI Referans Modelin Fiziksel katmanlarina
iliskin ozelliklerden olugur. Diger tim iletisim
kurallar1 tasarimcilarin  seg¢imine birakilmaktadir.
Cok birimli iletim aglarinda en 6nemli sorunlardan
biri veri ¢akismasidir. DAA bu konuda en giivenilir
ag yapilarindan biridir. Veri ¢akigmasi ihtimalinin
olmamasinin yan1 sira, farkli hata denetimi
diizenekleri ile de giivenilirligi arttirilmustir (Cetin
vd, 2006).

Orta ve biiyiik 6lcekli igletmelerde dokuma tezgah
sayist ve dolayisiyla iletilecek verilerin yogunlugu
dikkate  alindiginda  veri  giivenirligi  ve
mikrodenetleyici tabanli sistemlerin is yiiki
acisindan mikrodenetleyici denetiminde DAA ag1
iizerinden veri iletimi gerceklestirmek {istiinliik
saglayabilmektedir. DAA’na baglh veri alma
sisteminin blok semasi Sekil 2’de goriilmektedir.

Sekil 2’de verilen sistemde Mikrodenetleyici tiim
sistemi yonetmektedir. Mikrodenetleyici, dokuma
tezgahina ait durus ve dokunan atki bilgilerini elde
etmek Tlizere, tezgahin bu amagla kullanilan
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<

Sekil 2. DAA’na baghh veri alma sistemi blok
semasl.

Mikrodenetleyici bu baglanti noktalarini kullanarak
dokuma tezgahma ve kullanici arayiizii vasitasiyla
da dokuma tezgahinda c¢alisan ilgili personele ve
gerekirse durusun olusmasina neden olan farkli ariza
kodlarina  ait  bilgileri  elde  etmektedir.
Mikrodenetleyicinin DAA ile iletisimi, bir DAA
denetleyicisi ve DAA alici/vericisi iizerinden
yapilmaktadir. Mikrodenetleyici ile DAA
denetleyicisi arasindaki iletisim SPI iletisim kurali
uygulanarak saglanmaktadir. Kullanict ara yiizi
iizerinden veya merkezi bilgisayardan ayarlanabilen
gercek zaman saati (RTC) ile ug birimin, olusan her
yeni iletiyi gercek zamana gore degerlendirmesi
saglanmaktadir iletisimde meydana gelebilecek
gecici herhangi kopukluk aninda veri kaybim
Oonlemek amaciyla dissal EEPROM  bellek
kullanilmaktadir.

C
| - - |

Sekil 3. Mikro denetleyici programi temel akis
semast.

Sekil 1’de wverilen ¢ikis baglanti noktasini

kullanmaktadir. Temel dongli dokuma tezgahi baglanti noktasinin ip
kopma bilgileri acisindan degerlendirilmesi ile
baslamaktadir. Mikrodenetleyici dokuma tezgahi ile
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yapilan baglanti noktasin1 sorgulamak suretiyle
durus olup olmadigini denetler. Bir durus tespit
edildiginde, durus nedeni belirlenir. Ardindan durus
nedenini ifade eden bu bilgi, dokuma tezgahi
numarasi, durusun olusma zamani, dokuma
tezgahinda calisan personel kodu ve eger varsa
belirlenen durus kodu bilgisi, DAA iletisi olarak
hazirlandiktan sonra DAA denetleyiciye gonderilir.
Mikro denetleyicinin DAA iizerinden ileti gonderme
alt yordam Sekil 4’de goriilmektedir.

Sekil 4. DAA iletisi gonderme alt programi akis
semasl.

Dokuma tezgahi iizerinde bilgilerin alinmasi igin
kullanilan baglanti noktasinin diger bacaklari
tezgahin durus nedenlerini gosteren ¢ikiglardir. Bu
baglanti bacaklarindan her birisi ayr1 bir durus
nedenini gosterir. Mikro denetleyici siirekli olarak
bu ¢ikislari izlemektedir ve bir degisiklik oldugunda
hangi baglanti bacaginda degisiklik olduguna
bakarak hangi nedenle durus oldugunu 6grenir. Elde
ettigi bu bilgiyi DAA {izerinden merkez bilgisayara
gonderir. Mikro denetleyicinin merkez bilgisayara
gonderdigi atki sayisi ve durug bilgisini gosteren her
ileti saat bilgisi ve dokuma tezgahi adresi bilgisi de
icerir. Durus bilgisi iceren iletilerde ayrica dokuma
tezgahinda ¢alisan personel kodu bilgisini igerir.
Dokuma salonunda ¢alisan her personel, igine
personel kodu yiiklenmis olarak kendisine verilmis
olan i-button’lart kullanarak mikro denetleyiciye
kendisini tanitmaktadir. Vardiya degisimlerinde yeni
vardiyaya baslayan dokuma tezgahi personeli
kendisine ait olan i-button’u kullanarak bu durum
degisikligini  sisteme  aktarmaktadir.  Mikro
denetleyici bu degisikligi sistem c¢alisiyor bilgisi
iceren bir durus iletisi gondermek suretiyle merkez

bilgisayara iletmektedir. Dokuma tezgahw
baglanti noktasinda belirtilen duruslard as

nedenlerle durmasi durumunda, arizaya miidahale
eden teknik personel, arizay1 giderdikten sonra, 6nce
i-buton’unu kullanarak kendini tanitmakta ve daha
sonra, Onceden belirlenmis ariza kodlarindan birini
girerek mikro denetleyiciye durus nedenini
aktarmaktadir. Mikro denetleyici, teknik personel
kodu ve ariza kodu bilgisini iceren bu bilgiye, yine

adres ve saat bilgileri ekledikten sonra DAA
izerinden merkez bilgisayara gondermektedir.

3. MERKEZ BILGISAYAR DAA
BAGLANTISI

DAA agindaki iletilerin merkez Dbilgisayara
iletilmesi i¢in seri baglanti noktasi, USB baglanti
noktalart kullanilabilir. Fakat her iki durumda da
DAA ile bu baglanti noktasi arasinda bir
doniistiiriici.~ birim  kullanmak  gerekmektedir
(Axelson, 1998; 2005). Bu ise arada zaman kayb1
olmasina ve bilgi kayiplari yasanmasina neden
olabilir. Bu sorunlarin yasanmamasi i¢in merkez
bilgisayar, DAA’nin bir eleman1i olarak DAA
lizerinde bulunmalidir. Bu amagla DAA denetleyici
ve DAA alict/vericisinden olusan DAA arabirimi
paralel baglantt noktasi iizerinden merkez
bilgisayara baglanabilir. Sekil 5’de paralel baglanti
noktasinin DAA ile baglant1 sekli goriilmektedir.
Boylece mikrodenetleyicinin  CAN  baglantisini
saglamasina benzer sekilde merkez bilgisayarin da
DAA baglantis1 saglanmaktadir. Seri veya USB
baglant1 noktalar1 ile DAA denetleyicinin dogrudan
baglantisin1 yapabilmek icin gerilim seviyelerini
uygunlastirict devreler kullanmak gerekirken, paralel
baglanti noktas1 sadece bir tampon tiimlesik devre
kullanilarak giivenli bir sekilde DAA denetleyiciye
baglanilabilmektedir (Axelson, 1997). Bu baglanti
ile bilgisayar, paralel baglanti noktasi iizerinden
DAA denetleyiciyi denetlemekte ve arada herhangi
bir doniistiiriici devre olmadan dogrudan DAA’nin
bir elemani olarak DAA’da yer almaktadir.

OO0OO00O0O0O0O0OO0O
| SRR )

Sekil 5. Paralel baglanti noktasinin DAA baglanti
ekl L ..
iletisi gonder

4. UYGULAMA

Sekil 2’de verilen DAA {izerinden veri alma
islemleri i¢in sisteme ait 6rnek modeller {izerinde
donanima iligkin modellemeler ve baski devreler
Proteus elektronik devre benzetim programi
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kullanilarak  gergeklestirilmis,  mikrodenetleyici
programlari CCS Inc. PCW PICC derleyicisi ile
olusturulmustur. Sistem temelde mikro denetleyici
ile denetlenmektedir. Microchip firmasinca liretilen
18F452 mikro denetleyicisi 32Kbayt program
bellegi, 33 adet giris/gikis bacagi, 1536bayt RAM
bellegi, 256 bayt EEPROM veri bellegi, iki adet 1
baytlik ve iki adet 2 baytlik kesme denetimli
donanim zamanlayici/sayicisina sahiptir
(www.microchip.com). Mikrodenetleyici, dokuma
tezgahina ait durug ve dokunan atki bilgilerini elde
etmek tizere, tezgahin bu amagla kullanilan Sekil
1’de verilen ¢ikis baglanti noktasini kullanmaktadir.
Mikrodenetleyici bu baglanti noktalarini kullanarak
dokuma tezgahina ve kullanici ara yiizli vasitasiyla
da dokuma tezgahinda c¢alisan ilgili personele ve
gerekirse durusun olusmasina neden olan farkli ariza

kodlarina  ait  bilgileri  elde  etmektedir.
Mikrodenetleyicinin DAA ile iletisimi, bir DAA
denetleyicisi ve DAA alici/vericisi iizerinden

yapilmaktadir. DAA (CAN) denetleyicisi MCP2515
ve MCP2551 DAA (CAN) alic/vericisi Microchip
firmasmca iretilmektedir. MCP2515 CAN 2.0
standardinda, standart 11 bit tanimlayict veya
uzatilmis 29 bit tamimlayicili DAA  iletisimi
yapabilen, ileti kabuliinde maskeleme ve filtreleme
yapilabilen ve belirlenen maske ve filtrelemeye gore
bir ileti kabul edildiginde bu durumu digsal kesme
bacagindan diger birimlere iletebilen, bagimsiz bir
DAA denetleyicisidir ~ (www.microchip.com).
Mikrodenetleyici ile DAA denetleyicisi arasindaki
iletisim  SPI  iletisim  kurali  uygulanarak
saglanmaktadir. MCP2551 fiziksel yapisi
kullanilarak olusturulan DAA aginda 112 u¢ birim
kullanilabilmektedir. Kullanici ara yiizii iizerinden
veya merkezi bilgisayardan ayarlanabilen Dallas-
Maxim firmasimin DS1307 kodlu gercek zaman saati
(RTC) ile ug birimin, olusan her yeni iletiyi gercek
zamana gore degerlendirmesi saglanmaktadir
(wWww.maxim-ic.com). [letisimde meydana
gelebilecek gegici herhangi kopukluk aninda veri
kaybin1 6nlemek amaciyla Atmel firmasinca tiretilen
24C1024 EEPROM bellek kullanilmustir
(www.atmel.com). Mikrodenetleyici, DS1307 ve
24C1024 timlesik devreleri ile iletigim kurmak igin
12C iletisim kurali uygulamaktadir.

Sistemi yoneten mikrodenetleyicinin uyguladigi
temel programda ilk olarak gerekli degisken
tanimlamalari ve donanim ayarlamalar1
yapilmaktadir. Buna gére mikro denetleyicinin tim
giris/gikis  bacaklari, sayisal girig/¢ikis islemi
yapacak sekilde tanimlanmaktadir. Dokunan atki
sayillart TMR1 donanim sayicisi ile sayilmaktadir.
Bu amagla TMR1 donanim sayicis1 etkin hale
getirilmekte ve TMR1 kesmesinin olugmasina izin
verilmektedir. Devaminda Onceki ¢alisma ile ilgili
son bilgiler mikro denetleyicinin igsel veri

belleginden  Ogrenilerek  gerekli ~ yazmaglar
giincellemektedir. Yazmaglarin giincellenmesinden
sonra DAA iletisimi yapabilmek {izere MCP2515
kurma islemi gergeklestirilmektedir. Kurma islemi
esnasinda iletisim hizi 125Kbps’ye ayarlanmakta,
sadece ileti numarasi ug¢ birimin kendi adresini
iceren iletilerin kabul edilmesini saglamak {izere
maskeleme ve filtreleme yazmaglar1 diizenlenmekte,
kesme denetleme yazmaci veri geldiginde kesme
olusacak sekilde diizenlenmekte ve devamli olmayan
gonderim kipi se¢ilmektedir.

Uygulamada tim wu¢ birim adresleri, ileti
numarasinin 10-3’e kadar olan ist agirlikli 8 biti
olarak kullanilmigtir. Buna bagli olarak maskeleme
ve filtreleme islemleri, u¢ birimin sadece kendi
adresini igeren iletileri almasii saglayacak sekilde
diizenlenmistir. MCP2515 DAA (CAN)
denetleyicisi, iletisim sirasinda olugabilecek ve
CAN2.0 siiriimii ile 6zellikleri belirlenmis standart
hatalara  iliskin  bildirimleri ~ yapabilmektedir
(www.can-cia.org). Bu nedenle maskeleme ve
filtreleme iglemlerinden dolayi, herhangi bir birimin
gonderdigi bir ileti higbir birim tarafindan kabul
edilmemigsse MCP2515 herhangi bir hata bildirimi
yapamamaktadir. Bu durumda, hattaki tiim
birimlerin adreslerinin ve ileti numaralarinin buna
gore tasariminin yapilabilecegi, dolayisiyla hi¢ bir
iletinin bdyle bir durumda kalmayacagi ve bu
durumun sorun yaratmayacagi diisiiniilebilir. Bu
uygulamada, olusturulan DAA agindaki ileti
trafiginin yogun olmadig: diisiiniilerek, MCP2515’in
yaptig1 tim hata bildirimleri ile birlikte, merkez
bilgisayarin, gelen iletinin adresini igeren bir cevap
iletisi gondermesi suretiyle bir ek denetleme
yapilmistir. Bdylece ug¢ birimler, gonderdikleri
iletilerin merkez bilgisayara ulasip ulagsmadigina dair
daha kesin bir bilgiye sahip olmaktadir. Buna gore,
tim ug¢ birimlerde, gonderilen her ileti sonrasinda
mikrodenetleyici, merkez bilgisayardan kendi
adresini  igeren  bir  ileti  beklemektedir.
Mikrodenetleyici, bu onay iletisinin gelmemesi
durumunu, merkez bilgisayarla arasinda hat
baglantisinin kesildigi seklinde yorumlamakta ve
baglanti kuruldugunda gonderemedigi bu iletiyi
tekrar gonderebilmek igin 24C512’lerden olusan
bellek {iizerine kaydetmektedir. Mikro denetleyici
ana program dongiisiiniin her isleyisinde bellege
kayithh durumda bulunan bir ileti olup olmadiginm
denetlemekte ve eger gonderilememis bir ileti varsa
iletiyi gondermeyi denemeye devam etmektedir.
Merkez bilgisayar ile baglant1 kurulana kadar olusan
yeni iletiler sirayla digsal EEPROM bellege
kaydedilir. Baglant1 kuruldugunda sirayla bu iletiler
bellekten alinarak merkez bilgisayara gonderilir.

Her dokuma tezgahinda bulunan veri gonderme
birimleri, bagli oldugu dokuma tezgahi ile ilgili
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olarak DAA fizerinden merkez bilgisayara {i¢ ayri
ileti gondermektedir. Bunlar;

Atk sayisi,

Durus tiirli ve dokuma tezgahi personeli,
Arizaya bagl durus kodu ve teknik personel
kodu bilgilerini iceren iletilerdir.

Bilgisayarin MCP2515’1 denetleyebilmesi i¢in ilk
ornekler lizerinde mikro denetleyicinin MCP2515’1
denetlemek iizere uyguladigt mikrodenetleyici
yazilimi Visual Basic 6.0 programlama yazilimi
kullanilmak  suretiyle  bilgisayar  yazilimina
uyarlanmistir. Bu yazilim vasitasiyla birimlerden
gelen iletiler bilgisayar ekranma yansitilmakta ve
veri alma birimlerinin bagl oldugu tiim dokuma
tezgdhlart ile ilgili bilgiler izlenebilmektedir.
Bununla birlikte istenirse bilgisayardan herhangi bir
birime ileti gondermek de miimkiindiir. Merkez
bilgisayarda gergeklestirilen yazilimin kullanici
arayiiz penceresi Sekil 6’da goriilmektedir. Ara yliz
programi aldig1 tam satir verileri SQL sunucu
lizerindeki bir veri tabanina kaydetmektedir. Bu
kayitlar  kullanilarak ¢ok sayida raporlama
yapilabilmektedir.Uygulamada gergeklestirilen veri
alma dokuma salonuna yer alan tezgahlarin ve
merkez bilgisayarin gosterildigi genel mimari yapi
Sekil 7°de goriilmektedir. Sekil 8’de ise veri alma
sisteminin dokuma salonunda uygulama resmi
goriilmektedir. Merkez bilgisayar ve ug¢ birimler
MCP2515°1 ileti geldiginde kesme olusturabilecek
sekilde kurmaktadir. Boylece DAA iizerindeki
herhangi bir birim kendisine ileti gelip gelmedigini
MCP2515’in INT bacagini denetlemek suretiyle
ogrenebilmektedir.

% Tezgah izleme

Dokuma tezgahinda dokunan her atki i¢in bir darbe
iretilmektedir. Bu darbelerin sayilmasi ilgili
baglanti ucunun izlenmesi ile yazilimsal olarak
yapilabilir. Fakat bu durumda mikro denetleyicinin
yazilimin herhangi bagka bir noktasinda bekledigi
anlarda darbelerin kagirilmasi ve dokunan atki
miktarmin eksik sayilmasi durumu s6z konusudur.
Bu sakincay1r gidermek amactyla dokunan atki
miktarimi sayma islemi i¢in TMR1 donamim sayaci
kullanilmistir. Dokuma tezgahmin atki sayildigimi
gosteren darbelerinin alindig1 baglanti ucu RCl1
ayagina baglanmis ve bu sayede bir atki
dokundugunu gosteren her bir darbenin TMRI1
sayicisinin  yazilimdan bagimsiz olarak saymasi
saglanmistir. TMR1, 2 baytlik bir yazmactir ve en
fazla 65535 sayisina kadar sayabilir. Fakat dokunan
atki sayisi ¢ok daha biiyiik degerlere ulagtigindan
yazilimda atki sayaci olarak 4 baytlik bir yazmaca
gerek duyulmaktadir. Bu ihtiyac1 karsilamak igin
TMR1’in igerigi oncelikle temel program dongiisii
icerisinde atki sayacinin ilk 2 baytina aktarilmakta,
TMR1 en yiiksek degerine ulastiktan sonra tekrar
sifira donmekte ve bu esnada TMRI1 kesmesi
olugsmaktadir. Mikro denetleyici TMR1 kesmesinin
ardindan, kesme alt programina giderek atki
sayacinin ust iki baytina bir eklemekte ve bu sekilde
2 baytlik TMR1 ile 4 baytlik atki sayacinin timlesik
calismalar1 saglanmaktadir. Sayilan her atki sayisi
mikro denetleyicinin igsel EEPROM bellegine kayit
edilmektedir. Bu sekilde elektrik kesintisi veya
kapama a¢ma gibi durumlar sonrasinda galisma
yeniden basladiginda mikro denetleyici atki sayma
islemine kaldig1 yerden devam etmektedir. Bu
uygulama ile sayilan atki miktarinin kaybolmasi
Onlenmistir. Atki sayillart DAA iizerinden merkez
bilgisayara gonderilmektedir.

B aglan

Adres Sip Mo isEmria I aw. Atki Perzonel Kodu
[ SaatAyara [ [ [ | [ | [
lﬁ ’f ,E [ atlkiamfila [ Sip Mo aktar B igemri Mo aktar [ max atks aktar [ personel kodu aktar [~ Durug Sifirla
Tezgah Verilen
TeMc| SipNo | isMa Il . Atk Atk Churm SDur |HDwr | 20ur | ADwr | Personel Son Gelen Tarh
b1
2
3
F]
5
3
7
a
9
10
11
12
13
14

Sekil 6. Merkez bilgisayar kullanici arayiiz penceresi.
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Fakat dokuma tezgahlari marka ve modeline farkli
hizlarda olsa da saniyede en az 2-3 adet atki
dokumaktadir. Bu durumda dokunan her atki mikro
denetleyici tarafindan DAA iizerinden merkez
bilgisayara gonderilmesi durumunda, DAA {izerinde
agirt bir ileti trafigi olusabilmekte ve bu iletigimde
sikintilara yol agabilmektedir. Bu nedenle merkez
bilgisayara veriler 100k degerlerle
gonderilmektedir.

@

Sekil 7. Dokuma salonu veri alma genel mimari
yapisL.

Sekil 8. Dokuma salonu veri alma sistemi drnegi.

5. SONUG

Bu calismada dokuma tezgahlarindan ip kopma ve
durus bilgileri, dokunan atki bilgileri ve ariza kodlari
ile personel bilgilerinin bir merkez bilgisayarda
izlenmesi, depolanmasi ve analizlerinin yapilmasini
saglamak tizere bir ilk 6rnek gelistirilmistir. Calisma
bir dokuma salonunda basartyla uygulanmis ve 6 ay
siireyle izlenmistir. Bu siire igerisinde dokuma
salonunda c¢aligan personelin ¢aligma basarimlart
daha acgik sekilde kiyaslanabilir duruma gelmis ve
daha dikkatli ve disiplinli ¢alismaya basladiklar
gozlenmistir. Bunun sonucunda ip kopma adetleri ve
durus siireleri azalmig, dolayisiyla dokunan atki

¢oziimlemelerinin  yapildigi  raporlar, dokuma
tezgahlarinin zayif ve arizaya meyilli bdlgelerinin
tespitinde Onemli kolayliklar saglamistir. Alinan
veriler 1s1¢inda yapilan oncel bakimlar ile tezgah
arizalarinin  sayisinda azalmalar kaydedilmistir.
Dokuma  salonunda  tezgahlarin  verimlilik
degerlendirmesi gerceklestirilirken oncelikle tezgah
verimliligi ele almmistir. Tezgah verimliligi, bir
tezgahin giinlik dokudugu atki sayisinin tezgahin
dokumasi gereken giinliik atki sayisimna (tezgahin

ginlik  dokuma  kapasitesi)  oranm1  olarak
hesaplanmigtir. ~ Verimlilik  degerlendirmesinde
dokuma salonunda tezgahlarin aylik ortalama

dokuma veriminde yaklasik %5 artis saglanmustir.
Dokuma verimliliginde herhangi bir olumsuz
degisim s6z konusu oldugunda mevcut verilerin
analizi ilgili uzmanlarca gergeklestirilerek nedenleri
ve  almacak  Onlemler isletme  tarafindan
degerlendirilmelidir.
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