BMSvision

Tezgah Uzerinde Otomatik Kalite Kontrolii

BMSvision’nun otomatik tezgah ilizerinde kalite kontrol
sistemi dokuma tezgahina entegre bir sekilde hareket
eden bir kamera vasitasiyla atki ve ¢6zgii hatalarini
tespit eder.

CvcLops ¢6zgU hatasi ya da atki hatalarinin yogun oldugu bir
bolge tespit ettiginde tezgahi durdurur ve tezgahin uyari
1s1IginI yakar. Ayni zamanda hatanin tipi ve yeri konusunda
tezgahin mikroislemcisinin goéstergesinde bilgi verir.

Dokumaci hata duzeltildi onayini sisteme verene kadar tezgahi
durma pozisyonunda tutar.

TR AOOS516

BMSvision’nun QUALIMASTER izleme sistemine bagdli olarak hata
bilgisi kumas kalite veri tabanina génderilir. Bu sistem hata
haritalari ve kalite raporlari olusturmaya yarar.
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& Dokuma Tezgahi ile Birlikte Hareket
Etme

On-loom stop —m8 —o—

Tezgah Uzerinde kalite izleme sistemi dokuma makinesinin
mikroislemcisi ile haberlesir. Devam eden bir hata tespit edil-
diginde, hatali Gretimin devam etmesini engellemek amaciyla
sistem makineyi durdurur ve hata duzeltildi onayini alana
kadar tezgahi devreye sokmaz.

Dokumacinin hata duzeltildi onayi, daha sonra CycLops’un
kalite kontrol sistemi tarafindan tespit edilen hatanin tipini
belirlemeye olanak tanir.

- Stop weaving machine . . <
- Activate light tree Dokumaciya yardimci olmak amaciyla makinenin uyari 1sigi

- Information on display yanar ve makinenin gdstergesinde makinenin kumas hatasindan
dolayi durdurulduguna dair bir mesaj ¢ikar.

- Running defects
- Filling defects
- Point defects

- Serial VDI
; p::;a”d Dokuma tezgahi tespit edilmis herhangi bir ¢6zgl hatasinda
- Ethernet durdurulacagi gibi énceden girilmis bir uzunluga gére yogun

atki hatalari icin de durdurulur.

QuALIMASTER Izleme Sistemi ile Etkilesim
E Tespit edilen bUtln hatalar WEavEMAsSTER’a yollanir ve orada
E kaydedilir. Her hata tarih, zaman ve atki bilgisi ile sistemde
e saklanir. Boylece kumas topunun Uzerinde hatanin nerede
oldugu bilinerek dokumaci, vardiya, tip ve daha bir cok kate-
: gori bazinda kalite raporlari hazirlanabilir.
: PeT— ; i ] CvcLops kalite kontrol sisteminin BMSvision WEAVEMASTER siste-
o g 0T T R e mine baglantisi kolaydir. CycLops ve WEAVEMASTER arasindaki
‘: : § 2 e iletisim DU7P ag karti veya bilgi Gnitesi ile saglanir. Bdylece
l.: = ;’?:: s Dokuma salonunda ek kablo baglantilarina gerek kalmaz.
I N = Kullanilan herhangi BMSvision izleme sistemine CycLops
i i eklenebilir.
R T E XY T T I I L CvycLops’'un icine yerlestiriimis bir kart ile CycLops, hem dokuma
tezgahi ile hem de Ethernet karti ile TCP/IP protokolUni

kullanarak haberlesir.

e == Gegis Yazilimi
i Tt b ot RN Kumas topunu ¢ikarmada, dokuma tezgahi Uzerindeki kalite
EE " kontrol sistemi (CvcLops), izleme sistemi (WEAVEMASTER) ile
T birlikte bir kumas kalite tavsiyesi formuUle eder.
!!H!H; i TEEEE R Eger kumas topu dokuma tezgahi Gzerinde yapilan kalite
i [ ueon | tmenon | Mwal;m"‘:;.“ h.._.;"'j“.{.-.;. T e e 17 kontrol isleminde birinci kalite olarak degerlendirilmis ise
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kumas topu kalite kontrol masasina ugramadan daha sonraki
isleme yollanir.
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On-loom inspection "by pass” at doffing

Quality risk

Calculation based on:

- Number of defects

- Number of warp and filling stops

- Number of technician interventions
- Concentration of above events

Stop information
Defect information

-
<

Ethernet
Quality advice >
Windows . .
- By-pass greige inspection if no quality risk server Quality advice
- If a quality risk present, proceed to greige
inspection
Machines
Faydalari Ozellikleri

Makineyi durdurmak ve kumasin hatali Gretiminin engel-
lenmesi icin gercek zamanli hata tespiti.

insan algilamasindan bagimsiz.

Daha iyi kumas kalitesi, daha az ikinci kalite.

Automatic fabric grading based on customer defined rules.
Kalite kontrol bdlimu i¢cin daha az is.

Kumas tezgahtan ciktiktan sonra yapilacak kalite kontrol
sistemi icin yatirim gerekmez.

WEAVEMASTER & QUALIMASTER sistemi ile birlikte hareket etme.
Kolay montaj.

Bakim gerektirmez.

*« Maximum available scan width (reed width): 560 cm.

¢ Single panel looms (maximum 360 cm): single camera
scanner (tarama hizi: 54 cm/s).

¢ Multi-panel looms (maximum 560 cm): double camera
scanner (tarama hizi: 27 cm/s).

¢ Isik kaynagi: kizil étesi LED. Blue LED optional for enhan-
ced stain detection.

e Optional: backlight illumination for detection of starting
marks in high density fabrics.

« Scanning resolution: 10 pixels/mm.
« Kamera: 10 piksel/mm.
¢ Dokuma tezgahi ile iletisim: VDI, Ethernet.

* Power supply: 100 to 240 VAC / 50 to 60 Hz, 50 W power
consumption.

Montaj

Off-loom take up ya da batching motion Uzerine.



Typical defects in fabric detected by CycLoprs

F--.--------
Coating drop
in mesh fabric

Tight pick i| Starting marks in Slub
tracer fabric

T

Kinky filling Broken pick in carbon Tight end Broken end

fabric in tracer fabric

Calisma Prensibi References

CycLops’un tezgah Uzerindeki kalite kontrol Unitesi kumas
sargisinin veya off-loom take up Ustlne yerlestirilir ve bir s

kamera ve aydinlatma Unitesinden olusur. E] HUESKER &fﬁ E

Ideen. Ingenieure. Innovationen.

Onceden tanimlanmis pozisyonlarda kumasin gérintisi < ZULEEG
alinir ve gorintt degderlendirme Unitesine yollanir. Burada RSP5S1

ézel algoritmalar sayesinde kumasin dokusu ve &zellikleri N Arville HEYtex'#
kalite kontrol islemi sirasinda standarttan sapmalari tespit HiSPANO TEX

edebilmek icin analiz edilir.Tespit edilen hatalar dokuma ‘;\QTENCATE
tezgahina bildirilir.

u NN
Cvcrops sistemini ayayrlamak ¢ok kolaydir. Tarama araligi ETTLI N @0@0@0

-
kumasin pozisyonuna gére kendi kendine ayarlidir. Kumasin eni Textiles C.CRAMER & CO. Serge Fe";g[g
de kumasin bitim noktalari da algilanarak otomatik tespit edilir.

Kumasin optik karakterlerine bagli olarak kalibrasyon program
modull isik kaynagi ve kamera ayarlarini optimize eder. Ayrica,
optimum hata tespiti icin algoritma parametrelerinin hesap-
lanmasi amaciyla kumasin yapisi otomatik olarak tanimlanir.
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