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Abstract — Cer makineleri tekstil sektoriinde iplik imalatinda kullanilan makinelerdendir. Cer makinesinin iplikhane i¢inde
merkezi bir rolii vardir. Iplik kalitesini olumlu ydnde etkileyebilecek son makine olmasindan dolay: burada giderilemeyen
hatalar iplige ve dolayisiyla 6rme/dokuma kumasa yansimaktadir. Islem sirasi olarak tarak makinesinden sonra gelen cer
makinelerinin gorevi dublaj (katlama) ile tarak makinesinden gelen seritleri daha homojen hale getirmek, farkli hizlarda dénen
¢ekim silindirleri yardimiyla gelen seriti inceltmek ve istenilen numarada serit elde etmek sayilabilir. Yapilan bu ¢alismada
yapay sinir ag1 ile ileri beslemeli kontrol yapilarak cer makinesinden g¢ikan cer seritlerinin istenilen numarada g¢ikmasi
saglanmistir.

Keywords— Cer Makinesi, Ileri Beslemeli Kontrol, Yapay Sinir Ag1,

l. GIRIS

Cer makinesi tarak makinesinden gelen tarak seritlerini
istenilen numarada incelten ,diizgilinsiizliiklerini gideren ve
serit lizerindeki uguntular1 temizleyen bir makinedir (Sekil 1.)

Sekil 1. Cer Makinesi

Cer makinesinin iplikhanedeki gorevleri sunlardir :

Dublajlama (katlama) araciligi ile (en az iki — en
fazla sekiz) bantlar1 ¢apraz olarak birlestirerek
homojen bir bant elde etmek

Tarak bantlarmi farkli hizlarda donen silindir ¢iftleri
vasitasiyla ¢ekip inceltmek veya yogunlastirmak
Lifin uglarindaki ¢engelli yapiy1 diizelterek (Birinci
pasajda lifin arka ucu,ikinci pasajda lifin diger arka
ucu diizeltilir.) paralellestirmek

[stenilen numarada cer bantlar1 elde etmek

Elde edilen bandi koyler tertibati ile kovalara
helezonik sekilde istiflemek seklinde sayilabilir.[1]

Cer makinesinde liflerin inceltilmesi ¢ekim islemi ile
yapilir. Cekim islemi lif toplulugunun hizi giderek artan
¢ekim silindirlerinden gegmesiyle olmaktadir (Sekil 2.)

~d
Sekil 2. Cekim Silindirleri

Cer makinesine giren seritlerdeki diizgilinsiizligiin
giderilmesi ve istenilen numarada serit eldesi i¢in son pasaj
cer makinelerinde regiile sistemi mevcuttur.

Regiile sisteminde makineye giren seritler bir yoklayicidan
geger ve lizerindeki diizgiinsiizliikler tespit edilir (Sekil 3.)

Sekil 3. Yoklayici

Bir sinyal igleyici bu diizgiinsiizlikleri gidermek i¢in
cekim silindirini hareket ettiren servomotora gerekli olan
sinyali iletir. Boylelikle olmasi gerekenden daha kalin bir
serit ¢ekim sistemine girdiginde hiz arttirilarak seritin
istenilen numarada inceltilmesi, olmas1 gerekenden daha ince
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bir serit makineye girdiginde ise ¢ekim silindirinin hizi
azaltilarak istenilen numarada kalinlastirilmasi saglanir [2]
(Sekil 4.)

Cekim sistemi
- Yoklama silindirleri

Cikis silindiri
AC-Servo tahrik  AC-Servo tahrik

Dijital
sinyal islemcisi

Regule sistemi

Sekil 4. Regiile Sistemi

Il. MATERYAL VE YONTEM

Yapilan bu calismada cer makinesine ait matematiksel
ifadeler kullanilarak makineye ait bir simiilasyon modeli
olusturulmustur.

Bir cer makinesinden ¢ikan serit numarasi ;

N = N V100
e = MM 100 — p)

bagintis1 ile hesaplanabilir. Burada;

Nmg: Cikan Serit Numarasi

Nmy,:Giren Serit Numarasi

V:Cekim

D:Dublaj

p:Dokiinti %’si dir.

Bagmntiya gbére makinadan ¢ikan serit numarasini
hesaplayan simiilasyon diagrami Sekil 5’de gosterilmistir.

o
Dende3 - 3
b Dmdel

Sekil 5. Cikan Serit Numarasinin Hesaplanmasi

Cikan serit numarast hesaplanirken makine girisindeki
seridi temsilen 0.14-0.15 arasinda rasgele sayilar {iretilmistir
(Sekil 6.)

Giri Numarasi (Nm)

0.145

5000 BODO 700D BOOD
nnnnnn

o 1000 2000 900D 4000 8000 10000

Sekil 6. Giris Serit Numarasimin Degisimi

Dublaj 6, dokiintii %’si 4 ve seridin ¢ekim bolgesine giris
hiz1 100m/dk olarak kabul edilmistir.

Cikan seridin kontrolii i¢in ileri beslemeli kapali ¢evrim
kontrol sistemi,kontrolcii olarak ise YSA kontrolii (NARMA-
L2) kullanilmgtir (Sekil 7.).

fleri beslemeli kapali cevrim kontrol sistemi; kontrol
edilen degiskenini etkiliyen bozucu etki degiskenini , dl¢iip
degerlendirdikten sonra dnceden tahmin edip gerekli ayar
degiskenini diizeltme iglemidir. Diger bir ifade ile kontrol
edilen degisken daha bozulmadan 6n tedbir alma islemidir.[3]

NARMA-L2 kullanilmasindaki temel amag, dogrusal
olmayan dinamik sistemi, dogrusal dinamik sisteme
dontstiirmektir. NARMA L-2 kontroldeki ilk basamak
kontrol  edilecek olan  sistemin  YSA  modelinin
olusturulmasidir. ikinci basamak ise YSA egitim asamasidir.

[4]
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Sekil 7. Tleri Beslemeli YSA Kontrol
Simiilasyona ait ¢aliyma parametreleri Tablo 1’de
verilmistir.
Table 1. Simiilasyon Parametreleri

Katman Sayis1 5
Egitim Verisi 400
Maksimum Girig Degeri 1200
Minimum Giris Degeri 0
Epoch 200
Cozumleyici Ode23

1. SONUCLAR

Simiilasyon baslamadan 6nce yapay sinir ag1 egitilmistir.
Yapilan egitim sonunda belirli giris degerlerine karsilik gelen
model ¢ikis1 ,YSA c¢ikist ve hata degerleri Sekil 8.’de
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Sekil 8. Model ¢ikist ,YSA ¢ikis1 ve Hata Degerleri

Egitim ve test verilerine ait regresyon degerleri Sekil 9.da
verilmistir.
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Training: R=1 Validation: R=1
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Sekil 9. Egitim ve Test Verilerine Ait Regresyon Degerleri

fleri beslemeli YSA model calistirildiginda istenilen ¢ikis
serit numarasina  yaklastk %2 hata ile ulastig
gozlemlenmistir (Sekil 10.)
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Sekil 10. leri Beslemeli YSA Kontrol Cevap Egrisi

IV.TARTISMA

Yapilan galisma sonucunda regiileli cer makinesinde ¢ikan
seritin numara kontroliinin YSA ile yapilabilirligi
goriilmektedir. Model {izerinde iyilestirmeler yapilarak
makineye gelen serit lizerindeki diizensizliklerin ¢ikan serit
iizerindeki etkisi azaltilabilir ve daha tiniform bir serit eldesi
saglanabilir.
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