Otomasyon

Asrimizin atom glicli gnb1 teknik muvaffaki-
yetlerinden biri de elektronik cihazlarin tekamu-
i ile elde edilmis bulunan otomasyondur. Oto-
masyondur. Otomasyon kelimesi her ne kadar
bircok bilginlerin hosuna glitmemis ve istenen ma
nay1 vermedigi diistintilmiis isede bugiin yerlesmis
bir tabir halindedir. Bundan kasdedilen manayi
sOyle tarif ederler: «Otomasyon, istihsali artir-
mak, 1slah etmek, ve imalatta llizumlu insan a-
dale giiclinli azaltmak icin makine ve tezgahla-
rin otomatik olarak isletilmesi ve islerin otoma-
tik olarak yapilmasi ameilyesidir» Yani kisacasi
sanayide bir makineyi calistirmak, ona is ver-
mek, ve Isleri makineden makineye nakletmek
icin insan yerine yine makine kullanmaktir. Bu
ise mekanik, elektriki ve elektronik makine ve
cihazlarin yapilmasi, isletilmesi ve kontroli da-
hildir. Miihendis go6zii ile otomasyon ise imalat-
ta butin ameliyelerin elle yapilmasi yerine me-
kanik ve dolayisiyle otomatik yapilmasidir.

Bugiin Amerikada ve ingilterede bir c¢ok
buiytik sanayi miuesseseleri ekseri makinelerini is-
letmek tlizere Ozel olarak yapilmis cihazlar kul-
lanirlar. Bu cihazlar telsiz lambalariyle imal
edilmis birer elektronik cihaz olup islettikleri
makine basinda bir insanin yapacagi biitiin isle-
ri ve butiin hareketleri yapmaktadirlar. Bu su-
retle buiytik fabrikalarda insan gliclinden blylik
mikyasta tasarruf saglanmistir. Ayrica, insan-
larin ruh haletlerine tabi olarak yaptiklart bir
cok hatalar1 ve duraklamalar1 bu makineler
yapmadiklarindan imalatta bir artma elde edilir.
Yme Insanlarin sebep olduklar1 hatalar yiiziin-
den vaki kazalar dolayisiyle insan hayatina karsi
olan tehlikeler azalmis ve hattd ortadan kalk-
mistir. Bu cihazlarin iméal ve bakim masraflari
onun Omiur miiddetince yerine kullanildig: isciye
verilecek tUcretten ¢ok az oldugu icin imalatta
ekonomi ve wucuzluk ta saglanmaktadr. Biitiin
otomasyon makinelerinin gayesi aynidir: Masraf-
lar1 azaltmak, istihsali hizlandirmak, insan yor-
gunlugunu ve hatalarint ortadan kaldirmak ve
bu suretle daha bol, daha ucuz ve daha miikem-
mel imalat yapmak.

Bu kelime c¢ok genis manalar1 ihtiva etmek-
tedir. Bir oda hararetini sabit tutmak igin yapi-
lan basit ve ucuz bir vasitadan tutun da petrol
1slah yerlerinin otomatik kontrollari, jet tirbin-
lerinin biitiin parcalarinin otomatik olarak ima-
li ile yine otomatik olarak montesi, biiylik fabri-
kalarin para ve ucret hesaplarinin bir ka¢ saat
icinde yapilmasi ve nihayet milyonlarca deger
tutarinda gidimlii. mermi sistemine kadar her-
sey buna dahildir. Otomasyon elektriki ve elekt-
ronik sahalarda da bityilik inkisaflara yol, acmis-
tir.

Abdurrahman DUKUTUKK

Otomasyon ve Isgilik :
Otomasyonu isciler bir canavar gibi
" stirmektedirler.

gormekte
ve isciligi tahrip edecegini ileri
Sanayi ise daha iyi is sahalari, daha. 1ry1 mahsul-
ler ve daha iyi bir satin alma giici dogacagini
iddia etmektedir. Halk ise sasirmis ve hangisine
inanacagini bilmez durumdadir. Otomatik maki-
kullanis yerlerinin gittikge genislemesi
otomasyona

nelerin
v& buyuk sanayi
dogru gitmeleri sebebiyle Amerika ve Ingiltere
kafasinda giiya

miiesseselerinin

gibi memleketlerde bazilarinin
felaketli bir durum, yam issizlik dogacag: ihti-
mali belirmektedir. Cilinkii koca bir fabrikada
binlerce is¢inen yerimi bu otomatik cihazlar alin-
ca ancak, bu cihazlar1 her saUfth ise goére kurup
ayarlayacak ve biitiin makine ve cihazlarin baki-
min1 yapacak toir ka¢ teknisyen eleman kullanil-
mas1 kéafi gelmektedir. Buna mukabil sanayiciler
ve miihendisler otomasyon ile is¢iligin azalmayip
bilakis artacagina inanmaktadirlar. Daha fazla
is sahalari, daha 1y1 is sartlan ve yiiksek bir tic-
ret temin ederek is¢i hayat standardlari ytikse-
lecektir. Diinya niifusu gittikgce  artmaktadir.
Mesela Birlesik Amerika nitifusu 1939 ile 1953
arasinda yiizde 22 artmistir. Bizde de her niifus
sayiminda bir ka¢ milyon arttigimiz maltimdur.
Ayn1 zaman zarfinda Amerikada islerin adedi de
yliizde 35 artmistir. Statistikler gosteriyor ki
otomasyonun en ¢ok siir'atle ilerledigi yerlerdeki
imalat sahasinda bu ayni senelerde iscilik ytizde
73 fazlalasmistir. Bu hai gosteriyor ki otomas-
yon is sahasini artirmaktadir. Cilinkii bizzat oto-
matik cihazlarin imali, bakimlari, ve isletilmele-
ri gibi yeni is sahalar belirmektedir. Eger oto-
masyon sahasindaki teknoloji 1908 de oldugu gi-
bi durdurulsaydi bugilinkii tcretlerle simdiki oto-
mobillerin 65 bin dolara malolacagi hesaplanmis-
tir. Sanayiin mekaniklesmesi masrafi azaltmis,
istihsali artirmis ve is¢iligi de artirmistr. Daha
bol malzemeyi daha ucuza satmayi temin etmis,
Birlesik Amerikayr bu sahada Diinya liderligine
getirmistir. Amerikada sadece otomobil sana-
yiinde kullanilan is¢i miktarinin 1946 danberi yiiz"®
de 39 arttigrn1 sOylemek hakikati isbat edecrk-
tir. Bu suretle otomasyonun bir sosyal felaket
degil bir ekonomik lizum olduguna inanmak ge-
rekmektedir.

Bugiin vasat bir Amerikan ailesinin satin
alma esasina gére yasama standardi Harpten ev
velki 1940 durumuna nazaran ytizde 30 ve 1929
daki depresyon senelerine nazaran yuzde 40 daha
yuksektir. 1940 da 15.2 milyon kimsenin kendi
evi varken bugiin 28.5 milyon kisi bir eve sahip-
tir. Bugilin 37 milyon ailenm (biitiniin  dortte
ugii) otomobili vardir. Bu ailelerin ylizde 11 inin
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tik top ve atig kontrolii, otomatik olarak az ta-
kip eden radarlar ve gidimli' mermiler meyda-
na getirilmek suretiyle zirveye yiikselmistir.

Sanayide mekaniklesme ve otomasyona gi-
dist su yollardan takibedebiliniz: (1) Az hacimli
ve yliksek masrafli imal metodu kullanilan kii-
cuk atolye islen, (2) Bir imal parcas1 {lizerinde
yapilacak islere gore mekinelerm tertiplendigi
miuitekdmil seri imal hatt1 sistemi, (3) pargalari
bir makineden digerine tasimak igin otomatik
tasiyicilarin  kullanildigi sen imal hatti1 sistemi,
(4) Nihayet yiiksek derecede her 1sin otomatik
olarak yapldigi otomasyon.

Bugiin hald mevcut olan ve imalin en eski
bir metodu olan atélye isinde parcalar miunferit
olarak ele alinir. Uzerindeki her bir is igin teke1
teker makinelerden geginlir ve elle bir araya
getirilerek monte editiir. Asnmizin baslangicin-
da bu usul bir kagi miistesna biitlin sanayi mu-
1issoselert tarafindan kullanilan yegiane wusul 1di
Sanayide el hizmetleri tlcreti fazla aitinca bn
kimse kendi diikkdninda makineleri tertipleyip
imal edilen pargalar1 makineden makineye diiz b:i
hat tzerinde sevketmek, bu suretle el masraflari-
n1 azaltmak ve imalati ¢ogaltmak yoluyla ucuza-
maletmek fikrine inandi. Sonralann daha verimli
makineler imal edilerek bir hat tUzerindeki se11
imal sistemine gecgildi. Bu suretle insanin géz vo
el giici artinldig:r gibi daha miikemmel ve daha
fazla parcalar imal edilmeye basland: Sonra
tasiyicilarla mu-
cehhez seri imalat sekline gidilerek yiliksek ev-
safta ve az maliyetle esyalar imaline gecildi.
Her ne kadar Henry Ford bu usuliin ilk yarati-

makineler arasinda otomatik

cis1 degilse de bu iste en cok cesaret) gosteren
olmustur. Ford bu usulle 1909 da giinde 1000
otomobil yapmaya baslamis, bu suretle kitle
imalinin temelini atmistir. Bundan sonra otomas-
yon demlen kademe daha fazla otomatik maki-
nelerin ve kontrollaiin ve makineler arasinda
daha miitekdmil otomatik nakliyatin, makinele-
re- otomatik olarak is verip almanin kullanilma-

lIin1 da ihtiva eder

Otomasyon Ornekleri :

Simdi sizlere 1mai sahasinda makinelesm -

ve otomasyondan bazi Ornekler verelim Cam
fabrikalarinda evvelce insanlar tarafindan gsisiri-
hp yapilan elektrik ampuHeri, telsiz lambalar1 ve
televizyon lambalar1 simdi bir ka¢ makine tara-
findan yapilmaktadir. Bunlar bir dakikada 1800
tiifegin
mermi atma Iramdan daha siirfath) ampuller si-
sirmektedirler Bu  makineler ekseriya  biitiin
ssne mesgul olacak, is bulamamaktadirlar. Buna
ragmen masrafi ve fiyati c¢ok bzallnuslardii-.
Mesela, evvedce 2.5 sente malolan 40 Watt'lik
lambalar 12 senle, 75 dolara eatilip ziyan eden
20 incirlik televizyon lambalar1t 8.3 dolara <«ati-
lip para. kazanilmaktadir Bir i T» <«anin en fazla

gibi muazzam adetlerde (bir makineli

18 kilogram erimis cam ele afcfeiime»toe muka-
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bil 8 bagli bu yeni makinelerle bir anda 6.8 ki-
logram erimis cam alinabilmektedir. Yeni orta-
yva cikan isler hasebiyle bir cam fabrikasinda da
bugtin taknben 2000 fazla asgt calistinlmaktadair.

Otomasyonun en genis kullanma sahasi hig¢
stiphesiz ki biiylik sanayide kitle halinde seri
imalatin yapildig1 yerlerdir. Bir imalat hattinda
151 sira ile isgilerin yanina getirme sistemi ara-
bayr ceken bir halat vasitasiyle ilk defa Henry
Ford fabrikas1 tarafindan kullanilmistir. Simdi
imalat hatti boyunca bir otomatik tren yolu ya-
pilmis olup bunun tizerinde isler istasyondan is-
makinelerle sevkedilmekte ve
tertibati

tasyona robot
bunlann c¢arpismasina karsi emniyet
yapilmis bulunmaktadir.

General Electric kumpanyasinda buz dolap-
larinin yapildig1 yerde bas hizasinda 16 kilomet-
relik bir tren yolu tizerinde pargalar dolasir du-
lur. Bu tren yolu tzerindeki vagonlara bi r haf-
talik ikmal parcalar1 konur. Bir parca, islenecek
bir yere geldigi zaman orada yer yoksa ana hat-
tan ayrilip bir yan hatda bekler. Yan hat da do-
lu ise yoluna devam ederek biitlin yolu dolas-
mak suretiyle tekrar o istasyona gelir, veya ge-
lecegi istasyonda yer bosalincaya kadar dolasil
durur. Son istasyon olan ambalajlamada bir buz
dolabinin ambalaji i¢ine konup kapatilmasi bile
tainamiyle otomatik olarak bir makine tarafin-
dan yapilmaktadir. General Electric kumpanya-
sinin bu tesisatini geregi gibi kurup aksaksiz is-
letmesi Ui¢ sene strmiistiir.

Kanadadaki Chevrolet tesislerinde bugilin
diinyanin en biyilik ve en meshur otomasyon ma-
kinesi mevcuttur. Bu tesis bir kilometre kadar
uzun olup bir anda tlizerinde 104 tane kaba do-
kiim halinde V - 8 silindir bloku istasyondan is-
tasyona kayar. Bir silindir bloku 555 muhtelif
istasyonda muhtelif ameliyelere tabi olur. Mese-
la bir istasyonda silindir icin torna edildikten
sonra basasagi edilerek talaslarin dokiilmesi
icin kitle sallanir. Biitiin istaayonlardaki ame-
liyeler otomatik olarak yapilir. Herhangi bir i¢
yanlis veya bozuk giderse verdige sesle c¢alisan
baska bit makine tarafindan kenara firlatilip
«itili. Her istasyondaki &letlerin yaptiklar: isle1
im-er aaya¢ tarafindan sayilir. O aletin Omri
dolunca yanlis ve bozuk isler yapmaga baslama-
dan degistirilir. Bu muazzam tesis senede 180
bin dolar 6denmek tlizere 3 milyon dolara malol-
mustur. Hic¢ stiphesiz ki bu makinenin calismaya
devam sarttir, akei halde sahibini iflasa striik-
ler

Buffalo'da otomobil goévdesi parcalart oto-
matik olarak yapilmaktadir. Biliytik ve agir ce-
lik levhalar pres tezgahina makine ile aevkedi-
IIr. Ayak kaymasiyle hayata malolan kazalar
artik tarihs karismistir. Bir parca makineden
makineye otomatik olarak -«evkedilir. Bu koca
teliste diugmelerden mitesokkil bir konsol ba-
sinda yaln-z bli adam vardir Bu idamin vazifesi
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butiin ameliyelere odasindaki  televizyonda ne-
zaret udip diigmelere basmaktir. Sonunda inini
«l1Imis parcalat m arabalai-a veya vagonlara yuk
letilmesi dulii otomatik olarak yapilmaktadir

Otomasyon insanlart tehlikeli islerden oldu-
gu kadar monoton islerden de kuitaimaktadn
Mesela Oyle isler vardir ki insanlar en ince kum
tanesinden daha kiiclik bazi1 zeri eleri birer huer
masa ile alip bir terazide tarttiktan sonra agi-
hkiaiina gére muhtelif kutulara dizmek mccbun-
yetindedh le1. 5 kiloluk bir kova dolusu iki milyon
kadar taneyi ayuniak bir insan icm 5-6 ginliik
istir. Ne kadar sikici bjr is degil mi ? IB&yle isler-
de de taneleri kova ile degil tenekelerle alip bir
kac dakika icinde agirliklarina gore kutulani
ayin veren makineler yapilnrs ve bu kabil isler-
de cok ragbet gOrmustiir.

Otomasyon, kiiciik iglerde de az masrafla
i'ok isgler yapacak sahalar bulmustur. Mesela
VViseonsinde kiuiciik kiz c¢ocuklarina oyuncak

mutfak malzemesi yapan kiiciik bir japon
iscisinin yaptig1i makine takriben 3.5 metu<:
uzunlukta, 1.5 desimetre genislikte ve 2.5 metic
yiikseklikte bir fabrika olup aliiminyum levha-
lar1 kendi kendine kesmekte, kendinden kulp
ayirip sekil vermekte ve yine ayni levhadan kes-
tigi percinle percinlemekte, bu suretle bir saat-
lik bir zamanda 2000 oyuncak tenseere meydana
getirmektedir'. Basinda i§letr:he ve bakim igin
yalniz bir makiniste ihtiya¢ vardu\

Oyuncak makinesine benzeyen portatif ki-
cik bu fabrika da topcu mermileri yapmak tize-
ni meydana getirilmistir. Maden levhalanni-
mermi sekline sokup igine barutunu dahi kendi
kendine dolduran bu makine bir kamyona yer-
lestirilerek muharebe hatt1 gerilerine g ittrtle-
bilmektedir. Bu suretle bundan sonra muhabere
sahalarinda bir' taraftan mermi imal edilecek ve
bir taraftan da kullanilacak demektir.

California’'da Riverside'da Joe Hunter na-
mindaki bir zat aliminytimil doken levha bal'-
ne getiren, ve sonunda venedik panjurlar1t imal
eden bir makine yapmistir. Bu vadideki biyuk
fabrikalarin rekabetine ragmen Amorikamn A-
liminyum venedik panjuru iginin ytizde 60 sim
yapmaktadir. Bunun sebebi makinenin otomatik
olusu, devamli ¢alismasidir. Firindan dokiilen
mavi madenin sogumasi esnasinda madenin no
mayi ne de kati ciaim olmadan, kuvvetinin sifir
oldugu kntik bir an vardir. Bu anda maden, za-
mandan kazanmak igin, 45 santimetre mesafede
2000 derece sogutulur. Bu ani sogumanin zna-
dOD zerreleri arasinda meydan getirdigi siddetli
rekme ve bilizme kuvvetleri, yapilan hususi ter-
tiple, madenin evsafini bozmayacak hale getiril-
mistir.

Karsisindan gecgirilen cisimlerin ytizleri bo-
ya ihtiyaci gosterdigi zaman boya figkirtip bo-
yayan ve hava figkirtmasiyle hemencecik kuru-
tan, karsisindan boyanmaya ihtiya¢c gdstermeyen

E. M. M. S

satih gectigi zaman wm .siikunetti' kalan otcim
ik boyu makineleri yapilmistir

Bir yigin, tahta ile bir fict  dolusu civide
kimdi kendine alip, kesip, istenen muayyen b1
1 hatta driktkiula 11 sandik yapan makineler ya
piimistir. Bu makinelere ayni zamanda karyo
11 yaylalinin tahta mesnit ¢ergeveleri gibi i1gk-1
de yaptirilabilmektedir

Bugilin Am-jrikadrt hit t,ok firinlar otomatik
makinelerle caiigniaktadu. Yaliniz un ve su vc-
nlen bu makineler hamur yapmakti, ekmek bi-
rimine sokuuiktd., devamli olarak otomatik bir
inindan gecirip pisirmekte, dilimlet halinde kes-
mekte ve selofan kagitlara sarmaktadir. Bu 1s-
ILT insan eli degmeden yapilmakta ve  higbir
mitehassis pisiriciye lizum  gostermemektedir
Yalniz bir mekanik butin islen tertiplemektedir

Otomasyon Yollan :

imalat .sahasinda istihsalin tabiatina  gore
makinelesme ve otomasyon iki ana yol takibet-
aiistir. Bunun bir tanesi petrol ve seker tasfiye
isleri, celik ve kagit imali gibi istihsalin devam-
I1 bir akisa malik oldugu sanayi tarafindan taki-
hedihnektedir, Ameliyenin he1 kismumda hararet,
tazyik, siirjt gibi bazi miitehavvillerin tanzim
tviilen bir degerdd idame ettirilmesi dusiliniilerek
bu hallerde otomatik kontrol ddeta bir regiilas-
yon seklini almistir Devamli tasfiye ve istihsal
sanayimde otomasyonun inkisafi 1920 ile 1930
arasinda baslamistir. Bugilin sadece petrol sana-
yiinde 50 binden iazla. regililator ve konti-olor viu--
dir kihunlarsiz tasfiye u’lomez. Otomatik kont-
Jollarin gittikge artan verimi dolayisiylc dolai
degerinin degismesine ve hafta isci Ucretlerinin
artmasina ragmen bugin Aimrikada benzin fi-
yat1 1920 dekinden pek az yliksektir.

Otomatik istihsalin diger yolu sen fabrikas-
yon yapan sanayi tarafindan tutulmustur. Bu
sanayide bir is parcasinda bir ¢cok ameliyeler
yapilir ve biten parca tam bir mamul Uzerine
monte cd'lir. Bunun misallsri otomobil, buz dola-
b1 ilh. imalleridir'. Fabrikasyon sahasinda oto-
masyon Evans'm otomatfk un degirmeninden a-
Immustir. Vida niaikineleri, bir ¢ok basghi otoma-
tik toi-na tezgahlan yine c¢ok baglhik otomatik
matkap tezgahlar1 gibi bir veya bdr Kkag
ameliyeyi siliratle va tesbit edilen  bir sira
ile yapan otomatik Aaletler inkisaf  etti-
rildikten sonra bunlar- arasinda otomatik tasiyici
ve is yiikleyiciler tekemmiil ettirilerek bu sana-
yid-e sen hat ."mali sistemf kurulmustur. Fabrika.s
yon sanayimde otomasyon, 1798 de Eli VVlitley
tarafindan degistirilebilen tezgdhlarin ve imal hat
Jarmin 1cadiyle, sonra yuksek stiratli  otomatik
Ujzg-ahlann inkisafiyie ve nihayet otomatik ta-
sima ve is venp alma makinelerinin 1cadiyle ve
bunlarin birlestirilmesi ile meydana geldi. Ford
motor kumpanyasinin Cieveland makine fabrika-
s1, 155 mm. Mermi imal eden Rockford, Ill'deki
O1du Donatim fabrikasi, Mabw«li, N. J. de acil-
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cdurumu rtogrudan dogruya kademe motorlariyle
isletilir. Her nabazan geldikce bir kademe atar
her kademe muayyen bir dénme derecesini tem-
sil eder. Durum nabazanlan 35 mm. ilk delik-
li plastik bir seritten alinir. Bu sistemlerde ma-
kine nabazanlarla calistifindan durmas: lazim-
geldig1 yerde isin ataleti icabi hemen duramaz,
bir miktar hata yapar. Bu hatalar toplanirsa
bliyiik bir hataya mincer olabilir. Buna mani ol-
mak -¢in. bir harekette vaki fazla nlerlaimeyi ikin-
ci -harekette yedirmek ldzimdir. Bunu yapmanin
bir yolu dahili bir rsforana taksimati kullanmak,
biitltin Olgtileri birbiri lizerine yapmayip bir re-
fcians noktasindan oOl¢mektir Diger bir yol da
durdurma isareti gelmeden evvel fazla yuriimeyi
onlemek i¢in ya makine veya is masast hareket
ettirilir.

Elektronik imalatta otomasyon :

Bir otomasyon s§"kli de elektronik malzeme-
nin imalinde oldugu gibi slandard parcgalarin
mekaniklestirilmis
monte edici makine taraf'ndan yapilir veya di-
ger bir makineden c¢ekilip alimir Her ne kadar

montesidir. Parga ya bizzat

diger ‘'slerin otomasyonu elektronik vasitalarla
temin ediliyorsa da bizzat elektronik cihazlarin
kitle halinde imali son zamana kadar elle yapil-
makta idi. tkinci Diinya Harbinin askeri istek-
lerinin ¢oklugu, bilhassa telsizle hedef yakininda
patlayan bombalarin telsiz k'sminin boya ile ya-
pilan irtibatlar1 ve gayet minyatiir olan parcgali-
1 imalin otomatiklestirilmesine ihtiyag goster-
mistir. John Sargrove adindaki bir Ingiliz mii-
hendisi radyolarin otomatik olarak imali i¢in bir
sistem kurmustur. Amerika Milli Standartlar Bi
rosu tarafindan bu vadide bir c¢ok arastirmalar
yapilmis, minyatiir elemanlar ve otomasyon cok
inkisaf ettirilmistir. Son zamanlarda renkli tele-
vizyon cihazlarina karsi artan ragbet, 40 dan
fazla lamba ve siyah - beyaz televizyon cihazi-
nin Iki mislinden fazla eleman isteyen bu cihaz-
larin imalinin hizlanmasina ve otomasyonun bu
sahaya da tatbikine sebep olmustur. Bu cesit sa-
nayideki otomasyona iki yaklasma yolu vardir.
Birinde parcalarm ve ameliyenin tekra planlan-
mas1 lazimdir. Digerinde mekanrtklesmis bir mon
taj idame ettirilir. Bunlarda boya ile yapilan ir-
tibatlar, devreler, minyatiir elemanlar ve model-
distintilmektedir. Milli  Stan-
dardlar Birosunun fcabul ettigine gdre T/8 par-
mak (22.5
mik bloklardan miitesekkil bir model, irtibatlari

ler kullanilmasi
mm.) ebadinda kare bicimi sera-

ve parcgalan tasiyacak, uzerinde serit direngler
ve titanik miurekkeplerle yapilmis kondansator-
ler kullanilacak, bunlar otomatik surette birles-
tirilecektir.

Standard parcalann mekaniklesmis monte
seklinde parcalara mekanik olarak vaziyet ver-
me esas meseleyi teskil eder. Bu da evvelden ta-
bedilmis bir devreye kiyasen
Parcalarin irtibatlarin1 yapmak tlizere irtibatlar

yapilmaktadir.
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tizerine gerekli yerleie delikler delinir. Matbu
devrenin parca altinda gerekli sekil ve duruma
thareket ettirilmesi, so-nra parcanin bunun lizerin-
de yerine konmasi i1cabctmektedir. Devre tahta-
sinin ve parcalarin hazirlanmasi ve yerlerine
suratle hareket ettirilmesi her cins parca (di-
rengler, kondansatorler, transformatorler, lam-
ba soketleri ilh.) icin miimkiin olmalidir. Stan.-
ford Arastirma Enstitiisii cluktionik otomasyon
uzerinde gonis etudler yapmistT. Boyali irtibat-
larla devreleri tabetme metodlari, daldirarak le-
himleme usuleri, parcalann yerlestirilmesi sekil-
leri ve bunlarin ekonomik tarzlari gibi hususlar
lizerinde arastirmalar yapilmaktad'r. Birlesik
Ayakkabi kumpanyast 8 saatlik bir giin mesai-
sinde 9000 montaj tahtasini elden gecirmeye
muktedir parca monte edici otomatik bir makme
yapmistir. Bu makine bir kay s tlizerine konan
direngleri, kondansatorleri ve delikli irtibat pa-
imal eden makinelerde ol-

yerlestirmektedir. Bu

buclarin1 ayakkabi
dugu gibi alip yerlerine
vadide en son. inkisaf ettirilen makine General
Mills kumpanyasinin mekanifk bolimii tarafindan
yapilmis Autofab denilen makinedir. Radyo ve
televizyon imalinde
diki model asken hava

kullanilan bu makine sim-
miudafaa aletleri imal
etmek tlizere International Business Machines
kumpanyasina satilmist-r. Bunun kapasitesi 40
saatlik bir hafta mesaisi esasina gore ayda 200
bin teskil monte etmektir. Bunun baslica parca-
lar1: matbu devre kaidelerini besleme mekaniz-
masi, kon.trollar ve parga besleyicilc rle 29 adet
tutturma baslar1, kaide levhalarini montaj hatti
boyunca hareket ettiren bir tasiyici, kaide levha-
lar1t montaj isleimin altina yerlestiren bir durum
mekanizmast ve gerekli sirayr temin itmek igin
bu mekanizmalar arasi tertibattir. Kaide levha-
y1 besleyici ve tutturucu baslar icin makinede
bir ¢ok hazneler vardir. Her biri bosalinca oto-
matik olarak yenisi gelir ve o da bosalir, bu su-
retle doldurma ig¢in zaman kaybedilmez. Bir me-
kanizma vazifesini yapamadif1 veya takilan bir
parca bozuk oldugu zaman makineyi durduracak
tertibat da vardir. Bu sistem pargalan bir serit

tizerinde beslemekten daha faydahdir.

Matbu devre teskilinde nlsbeten zor bir me-
sele parca irtibat tellerinin sokulmast 1¢tn uygun
delikler acilmasidir. Bizzat devreler bir cok de-
gisik otomatik tarzlarda meydana getirllebilir-
lerse de delilklepin ya matkap veya presle ymc el-
le yapilmasi icabeder. Amerika Radyo Korporas-
yonu son zamanda bir delikli serit programlayi-
clya gore bu isi yine makinelerle otomatik ola-
rak yapabildigini bildirmistir. Bunun igin kulla-
nilan makine ¢ok bashi bir zimba makinesi olup
miitesekkil bir 1zgaraya
uyacak sekilde programlanir. Yaln'z her ameli-

muhtemel deliklerden
yeye uyacak bir oynaklikta degildir. Hillyer alet

kumpanyast bu maksatla daha oynak bir makine
yapmistir. Bu makinedeki mekanizma delikli se
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rit kontrolii ile bir foto elektrik hissetme basli-
gindan tesekkiil etmistir. Deligin genel yeri se-
rit programda tanzim edilir. Hissedici baslhik de-
linecek tam yeri tayin eder. Zimba yerine matkap
delme kullanilmasi1 bir anda birden fazla tahta-
nin delinmesini mimkiin kilar.

Parcalarin yerlerine monte edilmeden mua-
yene edilmeleri de muihim bir meseledir. Bettelle
Memorial Enstitiisi Hava Kuvvetleri kontrati ile
parcalan elden gegirip muayene edecek bir ter-
tip inkisaf ettirmistir. Mihver boyunca uclar
»lan pargalar1 yiiksek sir'atle muayene etmek
icin yapilan makinelerde bir huni ig¢ine konan
parcalarin irtibat telleri diizeltilmekte, nakil es-
nasinda bir koéprii devresine baglanarak degerle-
ri kontrol edilmektedir.

ts Otomasyonu ve Elektronik Beyin :

Tekrar eden ve yorucu ‘olan katip islerini
yapmak tlizere is sahasinda da otomasyon inkisaf
ettirilmistir Bunlar sabit emirleri takibedcn
hesap makineleridir, is sahasindaki otomasyo-
nun agyesi kayit tutma, c¢izelgeler yapma ve bil-
gi nakletme gibi kagit islerini mekanize etmek
veya ortadan kaldirmaktir. Amerika Biro isle-
rini idare eden Hoover komisyonuna gore Ame-
rikada yeknesak katip 1sinin senelik masrafi sa-
dece huikiimet i¢cin 4 milyar dolaiin {tstiindedir,
is ve muhasebe kayitlar1 .miihendislik hesaplarin
dan farklidir Bunlarin kat't olarak dogru olma-
lar1 icabeder, aksi halde degei' pek az olur Bu-
nunla beraber is otomasyonu ddgital esasa gore-
dir ve bu prensiple c¢alisan hesap makinelerinin
kullanilmasina dayanir. General Electric kum-
panyasinin Louisville'deki fab'ikasmda 1500 Kisi-
lik tedéye hesaplarin1 4 saatte yapan makineler
bir milyon dolarlik siniftandirlar. Fakat cok da-
ha ucuz makineler piyasaya cikmaktadir.

is otomasyonunun diger faydali islerinde kul
lanilan bir ¢ok makineler hesap yapmazlar, fakat
bir konusma veya bir bilgiyi muhafaza ve nakle-
derler. Bunlarin Amerikan Hava Yollan icin ya-
pilan1 yer ayirtmalar1 manyetik bir basa kayde-
der ve uzakta kiiciik giselerdeka biletgliere i1ste-
diklen zaman verir. Buytik satis magazalarinda
maltmati nakleden ve kirtasiye isini biiytik
mikyasta azaltan tertipler vardir. Bunlar satil-
mis malzeme tuzerindeki fiyat kartlanmn yerim
tutan delikli kartlar1 alirlar, delikh serit tlizerine
sayimi kaydederler ve sonra otomatik daktiloda
yazarlar.

Bu tip otomatik cihazlarm en ilgi gekeni_

elektronik beyindir® Elektronik beyin, yine elek-
tronik devrelerden kurulmus bir alet olup kendi-
sine verflen ytlizlerce cesit emir ve talimati oto-
matik olarak yapmakta ve fcea zamanda ceva-
bin1 vermektedir. Makinenin calismas: igin gerek-
le/talimati o makinenin miitehassist bir prdgram
haldndé yazip sifreledikten sonra makineye verir.
Makfneye sokulan bu yazili talimat makine Igin-

deki foto - elektrik go6z tarafindan okunarak
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makine calismaya baslar. Akla durgunluk vere-
cek bir suratle cevabimi yine yazili ve sifreli
olarak verir. Yegane zorluk gosteren ve zaman
alan sey bu talimat programinin dogru olarak
hazirlanmasidir. Ondan, sonra elektronik beyin
makinesinin yapmayacagi sey yoktur. Mesela,
bu beyin sayesinde, heniiz halledilmemis bir cok
riyazi meseleler halledilmis oldugu gibi uzun
ameliyeler sebebiyle 100
senede yapabilecegi

riyaziyecinin bir kag
karisik  ve uzun hesaplar
bu makine ile 1 ila 2 saat i¢inde yapilmaktadir.
Bundan baska bu makinenin yanlishk yapmak
ihtimali de yoktur. Atom camlarint yapmakta
bu makineden istifade' edilmistir. Yem bir uca-
gin daha planlan hazirlandig1 bir sirada, ucgak
muayyen bir siir'atle giderken kanatlara vaki
tazyiki bu beyinle hesaplamak miumkiin oldugun
dan, bir ucak imali daha tasan halinde iken bir
cok aksakliklar diizeltilebildiginden, numune bir
ucak imaline tecriibe sonunda aksakliklar1 tesbit
etmek gibi uzun ve masrafli bir deneme Onlen-
mis olmaktadir. Bunun gibi giidimli mermi, bii-
yiik insaat, ve kopri insaati gibi muazzam ve
karisik  islerin planlanni ve hesaplarin1 bu ma-
kineler kisa zamanda ve emin bir sekilde yap-
maktadirlar.

Elektronik beyin, bir cok sanayii ve ticaret
islerinde karsilasilan karisik meseleleri de hal-
letmektedir. Mesela, fabrikalarda isgilere ve Or-
duda erlere verilecek gida maddelerinin miktari-
n1 ve tevziini en ekonomik bir sekilde yapmak ve
ucretleri tﬁyin‘edip bordrolar hazirlamakta boy-
le elektronik beyinlere akla gelmiyecek tuhaf is-
ler de, yaptirilmistir. Mesela, @ Amerikada 1948
se¢imlerinde biitlin gazete anketleri Bay Tru-
man'in se¢imi kazanamiyacagini belirtmis olma<-
sina mukabil elektronik beyin nemde ne kadar
bir rey farkiyle Truman'in se¢imi kazanacagini
evvelden bildirmistir. Elektronik beyin fevkala-
de bir maharetle satran¢g ve kumar oynamak-
tadir. Karsisindakinin hareketlerini en  kiigiik
ihtimale kadar hesaplayan makine beyin, karar-
larin1 ve hareketlerini gayet kisa bir zamanda
yapt1g1 gibi karsisindakinin yanlis ve hileli hare-
ketleiinit de derhal haber vermektedir. Elektro-
nik 1beyine, bir kelimeyi iki defa kullanmadan
gayet hos ask mektuplart bile yazdirilmastir.
Akla gelecek her isi ve hesabi insan hatasi ihti-
mali olmadan gayet dogTu bir sekilde ve c¢ok ki-
sa bir zamanda yapan bu makinenin de cok yakin
Vitr Istakl>alde biitiin sanayi ve ticaret miiessesele-
1 mde, plan ve proje kurullarinda genis mikyasta
kullanilacag:r bir hakikat olmustur.

Netice :

Otomasyon ilerlemekle beraber onun ilerle-
yisini tahdit eden sebepler ve tesirler vardir. Oto
matik makinelerin evveld gilivenilir ‘olmast lazim-
dir. (;iiﬁkii nezaretaiz ve stiratli calistiklanndjMi
bir ariza olursa bozukluk bulununcaya kadar ¢ok
sey israf ederler tkinclai otomatik makineler cok
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karnisiktir. Fazla pargalan va»dir, masraflart cak
ve tamirleriyle bakimlar1 zordur. Bunlarn Islet-
mek ve bakimlarini yapmak i¢in mahir uzman-
lara ihtiya¢ vardir. Kisacasi otomasyon, diisiinme
si, planlanmasi, yapilmasi, tertibi, isletilmesi
ve bakimi ile bir miihendislik isidir. Otomasyo-
nun terakkisi makine pargalan sanayii ile elekt-
rik ve elektronik cihazlarin tekdmiliine baghdir.
Az asman, kolay degistirilen miitekamil parca-
lar imali lazimdir, imai1 mihendisligi, metodlar
miihendisligi, fabrika kurma miihendisligi illi. gi-
bi yeni miihendislik sahalarina ltizum vardir
Bugiin hemen her ameliye icin imalat makineld-
ri, yardimci mekanik Aaletler, Ol¢ti Aaletleri ve
kontrollar ve elektrik motorlan mevcuttur. Fa-
kat miihendis, sanayi ve islen etiid' ettikce ve
tekrar etiid -ettikge bunlan tekemmiil ettirmenin,
isleri daha iyi yapmanin yollarini bulacaktir.

Lastik ve plastik sanayiinde de halkin ihti-
vaglart arttikga 'bu ihtiyaglar1 karsilayan malze-
menin satis1 da artmaktadir. Bu sahada da oto-
masyon buiyuk hizla ilerlemektedir. Her tulla
sanayide otomasyon tatbikati arttikca makine
sanaylindo parca ve elektrik! malzeme imali de
aitmaktadir. Bu suretle otomasyonla amelenin
calisma yeri degismekte ise de bunlar hicbir za-
man islerinden olmamaktadirlar. Mesela elekt-

rik sanayiinin de gelecek on s--nede iid misline ¢1

kacag1 ve cok fazla miktarda is¢ci kullanacag:
tahmin edilmektedir.
Bugilinkii nesil belki tamamiyle otomatik,

bir digmeye basmakla c¢alistirtlip durdurulacak
bir fabrika gdrmiyecektir, fakat boyle bir sey
olsa da sasmayacaktir, ¢iinkii ona hazudir. Ayn-
ca bdyle bir otomatik fabrika bde Imal ve istihsal
sahasindaki muvazeneyi bozmiyacaktir. Ancak bir
ekonomi liizumu olarak uzun tekamiil devresinde
yeni tir kademe olarak meydana cikacaktir. Oto-
masyonun buyuk sanayi memleketlerine bilhassa
Amenka'ya biiytik faydas: olmustur, insanlar da-
ha 1y1 bir yasayis seviyesine ytikseldikleri, ve da-
ha konforlu evlere malik olma yoluna gittikleri
gibi Amenka ancak bu sayede ucuz ve bol mal-
zeme imalle diinyaya 1okabet etmekte, diinya-
daki ustiin sanayi memlsketi mevkiini muhafaza
edebilmekte, va hatta diinyanin sulhuna ve hiir
memleketlerin hiirriyetlenn'n anuhafazasina yar-
dim edebilmektedir.

Tren yiik katarlari tertip sahasinda

otomasyon :

Biytik
gidecekleri Istikamet ve yerleio goére smiflandi-

istasyonlarda ytiklenen vagonlarin

nlmaai, sira ile baglanmasi ve katar teskil edil-
mesi bir meseledir. Bu iste de kademe otomas-
yona gidilmistir. Her aki ucu birbinne baglh pa-
ralel hatlardan bir grup teskil etmek, bunlar
lizerinde bir lokomotifin ileri geri giderek vagon-
lan birbirine gerekli sira ile baglamasi ve kata-
n teskil etmesi bugiin hemen her yerda kullani-
lan bir ameliyedir ve otomasyonun ilk kademe-
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~at teskil eder Yilkk vagoniarindaki trafigin art-
masiyle vagonlann daha stiratle Dbirlestirilmesi
ihtiyac1 karsisinda ilk defa 1883 de sahanin bir
ucunda bir tiimsek yapilmis' ve vagonlar bir lo-
komotif 'le bu tepeye bir yandan itilirken oOte
yandan da ser'best birakilarak mail satithtan al-
diklar1 hizla daha ¢abuk dizilmeleri temin edil-
mistir. -Bu vagonlar tlizerindeki frenciler bunlarin
gittikleri yerlerde diger vagonlara siiratle carp-
malarin1 6nlemek Igin vagon hizlarin1 ayar eder-
ken diger bazi isgiler de yollardaki makaslari
idare ederek her vagonu gerekli yola solkmaya
calisiyordu. 1891 de makinelerle isletilen makas-
lar 'yapilmig ve. bu suietle bir kisénin butin
makaslan kontrolu mumkiin olmustur. 1924 de
vHijjonlar tizerindeki frenler kaldirilarak muay-
yen yerlerde raylar tzerine suirat kesiciler ko-
nulmustur. Yine raylar tlizerine vagonlar siirat-
le ‘gecerken yiiklerini tartip kaydedecek kantar
tertibat1 da yapilmastir.
stirat kesicilerin otomatik olarak kontrol edilme-

Raylar tlizerine konan

si ve buradan vagonlann sabit bir siiratle kurtul-
mast 151 1941 du yapilmastir. 1951 de ise bu sii-
rat kesicilerden her vagonun istenen bir siuiratte
kurtulmas: Imkani temin edilmistir.

Bu otomatik islen yapmak igin laylai bo-
yunca kisa mesafe elektrik
kontaklan kullanilir. Bu kontaklar tekerlekler
vasitastyle kisa devre edildigi zaman gelen elek-
trik akimi 14§ ve O6n ve arka tekerleklerin kisa
devre yapma zamanlan ar.usmdaki miiddetle va-
Ronun durumu vo siiiati kolayca tayin ydllir. St-
rat kesicinin aiirati istenen seviyeye indirmesi
icm gerekli tazyikinin kontrolii bu ameliyeden
cikarilir ve bundan sonraki siirati surat kesicyi
isleten isletmeci sagcer 1950 de otomatik maka-
sin inkisafi siirat kesici isletmecisini makas ha-
reketlerini de idare etme kilfetinden kurtarmis
ve ne kadar adette yol olursa olsun sahanin bir
kisi tarafindan kontroliini mimkin  kilmaistir.
Makaslar tiimsegin tepesine yerlestirilmis bir
yol se¢ma makinesinin tlizerindeki gerekli dug-
meye -basmakla rolo devrel-erl tarafindan idare
edilir ve istenen yol segilir. Vagonlar veya vagon
gruplar1 asagir dogru yuvarlanirken lhier digme-
nin kumanda ettigi iz devreleri tarafindan kon*-
10l edilerek gerekli yollara spvkedilirler. Bir kisi
tepedeki bir yol aecme makinesini kullanirken
bir kisi de siiratle kesici tazyiklerini ayar edebl-
/v. Bu ayar Oyle olmalidir ki, makas hareketleri-
ne Imkan verecek 'kadar vagonlar arasinda bii
aralik vermeli ve simiflandirma yollarina araba-
'‘ann emniyetle birbirine eklenmesi icin gerekli
»uratlBide vagenlan saliverecek bir tazyiki haiz
olmalidir Vaigonlann muhtelif yollai-a sevkleri,
bunlar arasinda gerekli aralikiann verilmesi, bir-
biri lizerine to'nmek, yanlis yollara gitmak ve gi-
decekleri yollarda diger vagonlara fazla stiratle
carpmak veya surati evvelden kesilmek suretiyle
vagonlann birbirine blrlesmesne Imkan vermc-

siiren bir takim
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mek gibi hallerin vuku bulmamas: i¢in gerek
vagonlarn yollara sevkeden ve makaslari idare
eden ve gerekse suirat kesicilerin Siiratlerini ayar
eden makinelerin (b'a§1ndaki kimselerin buyilik bir
tecriibe sahibi olmalafi icabeder. Bu US Aadeta bir
sanat halindedir. Bu islerin de otomatik olarak
yapilmasinmi distintirsek otomasyonun ibu mahi-
rane hareketleri jihtiva etmesi 1cabettig1 asikar-
dir. 1954 Aralik ayinda Amerikada Indiana eya-
letinde Gary bolgesindeki FElgin, Joliet ve Eas-
tern Demiryolu kumpanyasi Va.gonlarln otoma-
tik olarak kendi yolarin1 ve sirat
kurtulma stiratlerini

kesicilerden
sectikleri bir sistem kur-
mustur. Bu sistem yol boyunca vagonlarin sii-
rat ve yerlerinden elde edilen bilgilerle otomas-
yon 1sim1 yapmaktadir

Bu anlattiklarimizdan belirdigi gibi otomas-
yonun halletmesi icabeden i1ki ana mesele vardir-
(1) otomatik sistemle segplen yollara gbre ma-
kaslar1 idare ednp vagonlarin dogru yollara sevki
i¢ In vagonlar arasinda kafi mesafe birakmak,
(2) minfernd vagonlarin veya vagon gruplarinin
yuvarlanma mukavemetlerini tanzim edip smif-
landirma yollarinda vagonlarin emin bir siliratte
ilerlemesi icin son stirat kesiciden kurtulma sii-
ratlerini tanzim etmek.

Stirat kesiciden sonra vagonun siiratine tesir
eden faktorler sunlar olabilir: (1) sahanin sek-
li ile ilgili faktorler ki buna vagonlarin takibet-
tikleri yollarla kivrimlari, durumlart ve yol bo-
yunca olan meyil dahildir. (2) Degisken faktor-
ler ki buna vagonun girecegi yolun pas, islaklik,
yaghililk gibi 6zel durumu, riizgar istikameti ve
siirati, 1s1 derecesi dahildir. (3) Vagon veya va-
gonlar grubu ile ilgili faktorler ki buna vagonla-
rin merkez levhalar1 ve yataklari
gosterilen mukavemet de dahil olmak tlizere va-

tarafindan

gonun biitiin yuvarlanma mukavemeti, vagonda-
ki yiik 1irtlfai, vagonun agirligi ve birlesme yeri-
ne olan mesafesi dahildir.

Simdi bu isleri sekiller tizerinde kisaca an-
latalim. Sekil 1, tiimsekten asig1 inen yolu, bu
yol tlizerindeki otomatik kantari ve surat kesici
yeri ve yollarin gruplara ve siniflara ayrilmasini
gosterir. Sekil 2 bu bolgenin bir kesitini ve yol
boyunca muhtelif meyilleri ve bu meyiller tlize-
rinde yine otomatik kantar ve siirat kesicilerin
yerlerini gosterir. Sekil 3 ise bir grup siirat kesi-
cisinde kullanilan otomatik kontrol devrelerinin
bir blok semasini gosterir.

Vagonlarin horgiigten asagi yuvarlanma si-
rati bunlarin tepeye dogru hareket etme stra-
tinden fazla olunca vagonlar arasindaki mesafe
kendiliginden temin edilmis olur Eger vagonlarin
yuvarlanma mukavemetleri arasinda penis fark-
lar varsa horgili¢ tepes'yle siirat kesiciler arasin-
da, ko'.ay hareket eden vagonlarin gii¢ hareket
eden vagonlara yetismesi ve onlar tlizerine bin-
dirmesi ihtimali vardir. Bu isi onlemek igin glic
hareket eden vagonlar ytiksek stiratle sahveril-
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se, surat kesiciden sonraki meyil tacil edici ol-
madigindan, bu sefer »on siirat kesici fle son ma-
kas arasinda gili¢ yiliriiyen vagonlarin aldiklar:
fazla hizla kolay kolay yiriiyen vagonlara yetis-
mesi ve onlara bindirmesi ihtimali vardir. Bu
iki faktdér karsilikli birbirlerinin tesirlerim  kar-
sitlamaya calistiklarindan yalniz 1ki siirat kesme
noktas1 kullanilir ve biitlin vagonlar horgligtek:
Birinci stirat kesiciden muntazam ve ayni Ibir hiz-
da saliwverilirler. Hakiki pratiktp vagonlarin simif-
landirma yollarina sira ile degil eksertya karisik
olarak dagilmalar1 vagonlarin yokus yukar: sii-
ratlerini tahdit eder.

Yokus asagi ilk stuirat kesiciden elde edilecek
muntazam ve sabit saliverme siirati, kontrol sis-
temlinin siirat OIQUEU ve sabit siirat segici ele-
manlar1 vasitasiyle temin edilir. Vagonlarin yu-
varlanma mukavemeti, sekil 3 de gosterilen bor
grup silirat kesici elemanlar1 vasitasiyle Olguliir
ve hesaplanir. Sekil 1 de A - B ve C _ D noktala-
r1 arasinda hatlarin karakteristikleri bu sahalar-
da ve birbirine degen hatlarda ortalama yuvar-
lanma mukavemetini o6lcmek icin kullanilan al-
cak yuvarlanma mukavemeti bir tecriibe vago-
nu vasitaaryle tayin edilir. Bu mukavemete yo-
lun biikliimleri, makaslar ve mutad olmayan bii-
tin mahalli haller dahildir. Tecribeler goster-
mistir ki bir grup stirat kesicisinden evvelki mu-
kavemetin sonraki mukavemete orani, her yol
icin farkli olmakla beraber genis b”"r vuvarlan-
ma mukavemeti degisikliklerine sahip uljn va-
gonlar i¢in nisbeton sabittir. Bu le'aepten eder A
ve B noktalan arasindaki ortalama mukavemet
her vagon Olciiliirse tecriibe Olglisii nisbetiyle C
noktasindan Otedeki hareket tarzi makul hadler
dahilinde hesaplanabilir. D noktasinda emniyetli
birlesme siiratleri meydana getirmek icin tecri-
be vagonuna verilmesi icabeden saliverme hizi
C nin oOtesindeki yollarin direncglerden miitesek-
kil muadil bir elektrik' devresi tizerindeki dogru
akim voltajlart cinsinden tanzim edilir
biitlin diger vagonlar igin referans
Muadil meyillerde yilizde 0 2 ila 14 .arasinda yu-
varlanma hizlarina sahip vagonlarin saliverilme;
stirat egrilerini hesaplayip ¢rzmek miimkiindur.

Bunlar
olurlar

Vagonlarin suratleri, surat kesicilere yakla-
sirken ve onlardan gegerken 2475 megasikllik
Doppler tipi radarlar vasitasfyle ani ve devaml
olarak Olciiltirler Sekil 3 de goruldiigu gibi sti-
rat kesicinin c¢ikis ucuna konan antenden gecen
vagon, vericinin frekansinda ses frekansi saha-
sinda bir kayma husule getirir Bu kayma vago-
nun hiz1 ile miitenasiptir. Vericiden diskrimina-
tore beslenen bu frekans kaymasi orada siiratle
miutenasip bir dogru akim voltanna c¢evrilerek
direng' erden miitesekkil muadil devrenin istedi-
gi voltailla mukayese edilir. Eger vagon tarafin-
dan husule getirilen voltat istenen voltaim us-
tiinde ise siirat kesici, stirati kesecek sekilde ter-
tiplenir. Bu siiratle yaklasirken vagonun kismen
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saliverilmesi ve secilen siirate gelince tam sali-
verilmesi yapilir. Geciktirme hizi agirhikla mii-
tenasip olarak muayyen bir siirat kesici tazyiki
vermekle temin edili., Muntazam bir calisma
temin etmek acin vagonlar agirlik bakimindan
u¢ smifa ayrilir: Hafif, orta, agir. Bu agirliklar
stirat kesiciden ovvel vagonun bir tarafindaki
her tekerlegin agirligini olgen ve bu bilgiyi kont-
rol sistemine veren elektromekanik vasitalarla
elde edilir. Siirat kesicinin bu otomatik siirat ve
agirlik Olclilerinden elde edilen kontrollari disk-
riminatdriin c¢ikis kanallarindaki rolelerden gon-
derilir

Yuvarlanma direnclerine vagon gruplarinin
uzunluklar1 tesir eder. Bir vagon grubu A ve B
noktalar1 arasinda nisbeten daha kisa bir mesa-
fede tok bir vagondan daha serbest yuvalana-
cagindan bunun yola giime stiiatinm ayni mu-
kavemetteki tek bir vagondan az olacagi asikai-
dir. Cinkii bir vagon meyil tarafindan daha ki-
£a fasilalarla tesir goitir. Bu hata  kaynagini
karsilamak icm vagon gruplari da iug¢ katagoriya
ayrilir: Kisa, orta, uzun. Bu bilgi de A ve B nok-

talan arasindaki iz takip dedektor devreleri ta-
rafindan temin edilir. Orta boyda bir vagon gru-
bu ‘hissedildigi zaman verilen hiz referans olmak
ltizere A daki giris hizi ona gore tanzim edilir.
Orta gruplar 3 ild 4 vagon kabul edilir. Bundan
azi kisa, ¢ogu uzun olarak nazar itibara alinir.
5 ve daha fazla vagonlar1 ihtiva eden uzun grup-
larin o kadar kisa bir muayene fasilasi vardir ki
giris hizlarindaki farklar Olgiilerdeki hata fakto-
rine yaklasir. Bu sebepten bunlar kabili ayar
olan ve yuvarlanma mukavemetinin  ortalama
degerlerine dayanan itibari kaitulus stiratlerini

secerler.

Bir vagonun gidecegi yolda yayilma derinli-
gi sekil 3 deki semada gosterilen tadil edici ci-
hazlarin ylikseltme nisbet1 ile kontiol edilir ki
bu nisbet icferans kurtulma hizlarint  tashih
edecek miktart meydana cikani Sait'ann kari-
stk oldugu hallerde her yola giren vagonlan say-
mak suretiyle otomatik bir ayar temin edilebi-
lir Saha dahilmda yollarin meyimden daha yiik-
sek yuvarlanma mukavemetine sahip olan va-
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- Grup surat kesicilerin otomatik kontrolunda
kullanilan elemaniano BloM  semasi.

gonlar gidecekleri mesate kisaldikca daha az
hizlarda saliverirler Fakat meyle muadil bir
yuvarlanma mukavetine malik olanlar biitiin da-
gilma derinlikleri: i¢in ayni hizda saliverilirler.

Riizgar, 1s1 derecesi, kar ve yagmur biitiin
isletmeyi tadil edebilir. Bu degismelerin karsi-
lanmasi normal saliverme hiz tanzimleri tizerin-
de ayarlar temin eden bir kontrol levyesiyle ya-
pilir. Bunun Igin dért durumlu, elle miiteharrik
bir levye vardir. Bir durum otomatik isletmeyi
secer. Digerleri otomatik kontrolii asan siirat
kesici tazyiklerini secerler. Her glic  devresi
anahtar1 Icin kontrollar da mevcut oldugundan
isletmeci, siniflandirma sahasindan tiimsege dog-
ru ters hareketlerin yollarin1 da secebilir.

Normal sartlar altinda siniflandirilacak va-
gonlarin dizisi tepeye dogru sabit bir hizda ha-
reket eder. Siirat kesici kontrollan otomatik du-
rumda bulunur. Sirat kesici isletmecisi grup
stirat kesicilerinin yanindaki kuliibede buluna-
rak vagonlarin mutad olmayan yuvarlanma hal-
leri ve yol secmelerde hatalar olup olmadigina
bakar. Frenleri siirtiinen bir vagon olmasi, tepe-
deki vagonlarin birbirinden kurtulamamalar: ve-
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ya horgilicten asagi sliratin fazla olmasi gibi mu-
tad olmiyan hallerde normal isletme elde edilin-
ceye kadar elle Jcontrol kullanilir.

Simdi  Ammerikada bir ¢ok istasyonlarda
kullanilmakta olan bu usul elle kontroldan elde
edilenden daha iyi ve daha dogru bir kontrol
saglar, emin olmayan birlesmeyi azaltarak bin-
dirmeden dogan hasarlar1 Onler, vagonlarin si-
niflandirma ve dizilmesini siiratle yapar, isletme-
cinin caligma gerginligini azaltarak ona biitiin
dsletmeye nezaret etmesi icin daha fazla Jinkan
ve zaman birakir ve nihayet isgletmecinin vagon-
lar1 goremeyecegi kadar kesif sislerde ve tipiler-
de isletmenin devamini saglar.
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