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OZET

DOKUMA KUMAS HATALARININ GORUNTU ANALiZ YONTEMIYLE
SAYISALLASTIRILMASI

ALA, Deniz Mutlu
Yiiksek Lisans Tezi, Tekstil Mithendisligi ABD
Tez Yoneticisi : Yrd. Dog. Dr. Yiiksel IKiZ

Ocak 2008, 52 Sayfa

Bu c¢alismanin amaci, CCD c¢izgisel kamera ile kaydedilen dokuma kumas
goriintiilerindeki ~ dokuma  hatalarinin ~ tespit  edilerek, hata  tanimlarmin
sayisallastirilmasidir.

Bu tez calismasinda %100 pamuklu, dokuma ham bez kumaslar kullanild.
Kumagslar kalite kontrol panosundan dakikada 3 metre hizla sarilarak gecirildi ve CCD
cizgisel kamera ile 2048*4096 piksel boyutlarinda, BMP formatinda goriintiiler alindi.
Hatali kumag goriintiileri segilerek, dokuma kumas hatalarina gore siniflandirildi ve
photoshop CS3 programu ile goriintiilerin gri renk degerleri ve hata boyutlar1 incelendi.
Kumasin hatali kismi ile hatasiz kisminin sayisal degerleri ¢ikarilarak tablolar halinde
verildi. Farkli hatalarin sayisal degerleri bulundu.

Anahtar kelimeler : Goriintii analizi, dokuma kumas, gri renk degeri, kalite.



ABSTRACT
NUMERATING WOVEN FABRIC DEFECTS WITH IMAGE ANALYSIS

ALA, Deniz Mutlu
M. Sc. Thesis in Textile Engineering
Supervisor: Asst. Prof. Dr. Yiiksel IKiZ

January 2008, 52 Pages

The aim of this research is to descripe the pictures of woven fabrics taken with CCD
line scan camera and to numerate the fabric defect description.

%100 cotton, raw woven fabrics were used in the experiments. 2048*4096 pixels
dimensions pictures in the format BMP has taken with CCD line scan camera. The
images which has defects were chosen and classified and taken gray scale values and
measured dimensions of the defects with the help of Photoshop CS3 program. The
numerical values of woven fabric images without defaults and the numerical values of
woven fabric images that has faults given with charts. Different numerical values of
woven fabric faults was found.

Keywords : Image analysis, woven fabric, gray scale value, quality
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1. GIRIS

Dokuma kumas kalitesi, iplik Ozelliklerinden baglayarak dokuma islemi ve
oncesindeki dokuma hazirlik islemleri ile kumas renklendirme ve bitim islemlerinin
timiine bagl olarak olusur. Ancak dokuma tiretimi kapsaminda yalnizca dokuma
hazirlik ve dokuma isleminde kalite denetimi yapilir. Kumasa yansiyacak hatalarin
olugmasi Onlenirken, olusanlarin da giderilmesine calisilir. Ham ya da bitmis
kumaslarin hata kontrolii 1s1kl1 kontrol masalarinda manuel ya da otomatik olarak
yapilir. Manuel olarak tespit edilen hatalar, bilgisayar destekli sistemlerde standart

kodlar ile birlikte tiiketiciye dek iletilebilecek kumas top kartlarina islenirler.

Kumas hatalarinin tespit edilmesinde yillardan beri kullanilan en yaygin yontem
“1s1kl1 pano” tizerinde hareket eden kumasin izlenmesidir. Bir kumasin gozle goriiliir
hatalarinin belirlenmesi i¢in, deneyimli ve bu islem i¢in Ozel olarak egitilmis bir
operatdr, kendisine verilen egitim ve edindigi deneyime dayanarak kontrol sirasinda
fark ettigi hatalar1 tespit eder ve miimkiin olanlar1 giderir ya da daha sonra giderilmesi
icin isaretler. Kumas toplarinin ortalama kalitesi hakkindaki karar; birim kumas
alaninda saptanan hata sayisinin, alicinin koydugu pratik sinmirlar  veya deneyimler
sonucu elde edilen standart {ist sinirlar ile karsilastirilmasina dayanilarak verilir.
Halbuki insan kumas kontrolii sonug¢lar1 hakkinda karar verebilmek i¢in, bilmemiz

gereken bazi zaaflara sahiptir.

Bu noktalardan yola ¢ikarak gerek maliyet gerekse yapilan kontrollerin giivenilirligi
ve uluslararast kabul edilebilirligi acisindan kumas iireticisi ile tiiketicisi arasinda
karsilikl1 giiven saglayici objektif, hizli ve ekonomik kontrol sistemlerinin gelistirilmesi

ve kullanilmasi bir zorunluluk halini almistir.

Hizl1 ve etkin bir yontem olarak goriintii analiz sistemleri ¢ok degisik tekstil {iriinleri
tizerinde cesitli 6l¢iim ve kontrol amaglariyla uygulanabilmektedir. Goriintli analizi,
goriintliler lizerinde belli bir amaca yonelik yapilan islemlerin tanimlanmasinda

kullanilan bir terimdir.



Bu tez ¢alismasinin amaci, CCD c¢izgisel kamera ile kaydedilen dokuma kumas
goriintiilerindeki ~ dokuma  hatalarinin  tespit  edilerek, hata  tanimlarinin
sayisallastirilmasidir. Isletmelerde dokuma hatalar1 farkli operatorler tarafindan, farkls
sekillerde tanimlanmaktadir. Dokuma kumas hatalarinin sayisallastirilmasi ile dokuma
kumas hatalarinin kesin tanimlart da yapilmis olacaktir. Bu sekilde terminolojideki
farkliliklarinda onilinde gecilmis olacak ve kumas iireticisi ile tiiketici arasinda yapilan

karsilikl1 anlagmalarda kullanilan daha objektif bir sistem gelistirilmis olacaktir.



2. KURAMSAL BIiLGILER VE ONCEKI CALISMALAR

2.1. Kalite

Kalite, bir iirlin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar1 karsilama
kabiliyetine dayanan Ozelliklerin toplamidir. Bir iilkenin kalkinmishk diizeyinin en
inandirict kaniti, kuskusuz irettigi mal ve hizmetin kalitesidir. Bir¢ok farkli tanimi
bulunan kalite TS-EN-ISO 9000 Kalite Standartlar1 Serisi’nde “amaca uygunluk ve
kullanimda giivenlik” seklinde tanimlanmistir (WEB_1 2007).

Bir mamuliin kalitesinden sz edilebilmesi i¢in Oncelikle iki temel faktoriin g6z
Online alinmasi gerekir. Bunlar fonksiyonel ozellikleri ve fiyatidir. Fonksiyonel
ozellikleri; mamuliin belirli bir gorevi yerine getirebilmesi igin sahip olmasi gereken
ozelliklerdir. Ancak bu iki temel faktore ilave olarak asagida maddeler halinde belirtilen

cesitli alt faktorler de vardir.

- Bir mamuliin tiiketici istek ve gereksinimlerini karsilama derecesi. Diger bir
deyisle pazara yonelik kalite olarak ifade edilebilir.

- Mamuliin dizayn kalitesi (tiiketicilerin potansiyel istekleri).

- Mamul iiretildiginde, kendisi i¢in diisiiniilen kalite diizeyine uyma derecesi.
- Mamuliin esdeger mamuller arasinda tercih edilme derecesi.

— Mamuliin fiziksel 6zellikleri (6l¢iisii).

- Kullanim siiresi.

- Arizasiz c¢alisabilmesi.

- Hiz, enerji, is miktar1 gibi 6zellikleri. Diger bir deyisle performansi.

- Dizayn ve imalat maliyeti.

- Uretim yontemleri ve teknolojik olanaklar.

— Tamir, bakim, servis gibi bakim giderleri.

Siralanan maddeleri toparlayacak olursak su sonuca ulasabilirz. Kalite, tiiketici
gereksinimlerini mimkiin olan en ekonomik diizeyde kargilamayr amaglayan

miihendislik ve imalat karakteristiklerinin bilesiminden olusur. Bir iiretimdeki kalite



kontrol fonksiyonu 4 ana asamadan olusur. Bu asamalar asagida maddeler halinde

stralanmugtir.

— Standartlarin Tespiti: Tiketici istekleri ve teknolojik olanaklar géz oniine alinarak
mamul kalitesini ilgilendiren maliyet, giivenirlik ve performans standartlar1 saptanir.

— Uygunluk Saglanmasi: Uretilen mamuliin kalite zelliklerinin 6nceden saptanan
standartlara uygunlugunun saglanmas.

— Diizeltici Kararlar Alinmasi: Standartlardan tolerans limitleri disina ¢ikan sapmalar
meydana geldiginde gerekli diizeltici kararlarin alinmasi.

— QGelistirme Caligmalari: Kalite ile ilgili maliyet, giivenirlik ve performans
standartlarinin  gelistirilmesi, yeni yontem ve teknolojik olanaklarin arastirilmasi

(Tasmac1 2002).

2.2. Dokuma Kumaslarda Kalite Kontrol

Dokuma kumaglarda esas kalite kontroliin yapilmasi1 gereken yer, dokuma kumas
dreten firmalardir. Dokuma kumas iireticilerinin kendi biinyelerinde {rettikleri
kumaslar etkin bir kalite kontrol sistemiyle istenen kalitede tliretmeleri ve bu sekilde
satisa sunmalar1 en dogru sistemdir. Ciinkii kumas istenen kalitede iiretilmemisse,
bunun tiiketici tarafindan tespit edilmesi hangi kurallar uygulanirsa uygulansin

problemin gercek ¢6ziimii olmamaktadir.

Dokuma kumas kalitesi, iplik oOzelliklerinden baslayarak dokuma islemi ve
oncesindeki dokuma hazirlik islemleri ile kumas renklendirme ve bitim islemlerinin
tiimiine bagh olarak olusur. Dokuma iiretimi kapsaminda, dokuma hazirlik ve dokuma
isleminde kalite denetimi yapilir. Kumasa yansiyacak hatalarin olusmasi onlenirken

olusanlarin da giderilmesine ¢aligilir.

Tekstil fabrikalarinda kalite planlamasinin ilk agamasi son iirliniin bitmis durumdaki
ozelliklerinin saptanmasidir. Bu ¢ercevede, kumas hatalarinin tespit edilmesinde
yillardan beri kullanilan en yaygin yontem “is1kli pano” {izerinde hareket eden kumagin
izlenmesidir. Bir kumasin gozle goriilen hatalarinin tespit edilebilmesi i¢in, deneyimli
ve bu islem i¢in 6zel olarak egitilmis bir operator, kendisine verilen egitim ve edindigi
deneyime dayanarak kontrol sirasinda fark ettigi hatalar tespit eder ve miimkiin olanlar1

giderir ya da daha sonra giderilmesi i¢in isaretler. Kumas toplarinin ortalama kalitesi



hakkindaki karar, birim kumag alaninda saptanan hata sayisinin, alicinin koydugu pratik
siirlar veya deneyimler sonucu elde edilen standart {ist sinirlar ile karsilagtirmasina
dayanarak verilir. Bu amacla kullanilan gesitli kumas denetim sistemleri vardir (Ikiz

2004).
2.2.1. 4 Puan sistemi

Genellikle AAMA (Amerikan Giyim Imalatgilar1 Ortaklig1) puan-derecelendirme
sistemi olarak varsayilan 4 puan sistemi, kumas kalitesini belirlemek icin giysi kumas
ireticileri tarafindan yaygin olarak kullanilir. Basit ve anlasilir bir sistemdir. Degerler
temel alinarak kumas kusur ve hatalarina puan degerleri verilir. Tablo 2.1 de 4 puan

sistemine gore hata puanlar1 verilmistir.

Tablo 2.1 4 puan sistemine gore hata puanlari.

Kumas hata uzunlugu (uzunluk ve genislik boyunca) Hata Puani

0-3 ing arasi

3-6 ing arasi

6-9 ing arasi

9 in¢ yukarisi

Delik ve agiklik 1 in¢ ya da daha diisiik

BN R (W=

Delik ve agiklik1 ing tizeri

100 yd* deki toplam hata puanlar hesaplanir. 40 puan / 100 yd* den yiiksek olan
kumas rulolar: ikinci kalite olarak diigiiniiliir. Fakat giysi imalat¢ilar fiyat ve iiretilen
giysinin ¢esidine gore kabul edilebilir kriterler icinde 40 puan / 100 yd2 den daha diisiik
ya da daha yiiksek degerleri uygulayabilirler.Ornegin 120 yd uzunlugunda ve 48 ing

genisliginde bir kumas rulosu asagidaki hatalar1 igersin.

0 ve 3 ing aras1 2 hata 2*1=2 puan
3—6 ing aras1 5 hata 5%2=10 puan
6-9 ing arasi 1 hata 1*#3=3 puan
9 ing¢ yukarist 1 hata 1*4= 4 puan

Toplam hata puan1 =2 + 10 + 3 + 4 = 19 puan
Buradan; puan / 100 yd® = (toplam puan*3600) / (in¢ olarak kumas
genisligi*denetlenen toplam yarda)

Puan/ 100 yd® = (19%3600) / (48*120)



Puan /100 yd* = 11,9 hata puani / 100 yd®

Eger kabul edilebilir kriter 40 puan / 100 yd* ise bu rulo kabul edilebilir (Bhardwaj
ve Mehta 1998).

2.2.2. 10 Puan sistemi

Bu sistem, Textile Distributors Institude and the National Federation of Textiles
tarafindan 1955’te yaymnlanmistir. 10 puan sisteminde hatanin boyutuna gore
degerlendirme yapilir. Hatalar atki ve ¢6zgii yoniinde ayrildigi i¢in sistem biraz karisik
goriinebilir. Tablo 2.2 de 10 puan sistemine gore hata puanlar1 verilmistir (WEB_2

2007).

Tablo 2.2 10 puan sistemine gore hata puanlari.

Kumas Hata Uzunlugu (Uzunluk ve Genislikte) Hata Puani
1-9 ing arasi 1
9-18 ing arasi 2
18-27 ing arasi 3
27-36 ing arasi 4

2.2.3. Graniteville “78” sistemi

Tekstil endiistrisindeki standart dokuma ve 6rme kumaslar i¢in 1975 yilinda
Graniteville sirketi tarafindan gelistirilmis kalite degerlendirme sistemidir. Sisteme gore
kumas, tiim eni boyunca sadece On yiiziinden arka isiklandirmasi yapilarak kontrol
edilir. Hata smiflarina bakilmaksizin tiim hatalar sayilmaktadir. Graniteville “78”
sisteminde belirlenen hata puanlar1 Tablo 2.3’te verilmistir. Her yardakare veya
metrekare kumas en fazla 4 hata puam alabilir. Bir yarda veya metre uzunlugundaki

kumasin alabilecegi en fazla hata puan1 kumas eni ile belirlenir (Powderly 1987).

Tablo 2.3 Graniteville “78” sistemine gore hata puanlari.

Cozgili Hatalar Hata Puan1 | Atki Hatalar Hata
Puani
10-36 ing arast 10 Tiim genislikte 10
5-10 ing arasi1 (10 in¢ dahil) 5 5 ing¢ ve yar1 genislige kadar 5
1-5 ing arasi (5 ing dahil) 3 1-5 ing arasi (5 ing dahil) 3
0-1 ing aras1 (1 ing dahil) 1 0-1 ing arasi (1 ing dahil) 1




Hatanin kotii olmast ya da sikligi degil hata uzunlugu dikkate alinir. Kumaglar i¢in
kabul edilebilir kalite seviyesi alict ve satict arasindaki karsilikli anlagsmaya

dayanmaktadir. Farkli kumas gesitleri farkli kabul edilebilir puan seviyesine sahiptir.
2.2.4. Russel — Newman kumas kontrolii

Russel Newman kumasi sermeden 6nce en az %8’ini numune olarak kontrol edecek
bir sistem olusturmanizi ister. Russel Newman dort nokta kontrol sistemini tavsiye eder.
Russel Newman kumas kontrol sistemine gore kumas hata puanlar1 Tablo 2.4’te

gosterilmistir.

Tablo 2.4 Russel Newman kumas kontrol sistemine gore hata puanlari.

Hata Biiytikliigi Hata Puani
3 in¢ ya da daha kiiciik 1
3 ingten biiylik ama 6 ingten kiigiik 2
6 incten biiylik ama 9 ingten kiigiik 3
9 ingten biiylik 4

Bir dogrusal yarda maksimum dort nokta yiiklenir. Sadece biiyiik kumas hatalari
dikkate alinir. Biiyiik bir hata, bitmis {irlinde rastlandiginda iiriinii ikinci kalite yapan
herhangibir hatadir. Kii¢lik hatalar i¢in ceza puani tutulmaz. 60 yardda 20 hata puani
kabul edilebilen hata oramidir. Bir yiiklemenin kabul edilebilir olup olmadigina karar

vermenin iki metodu vardir.

[k metotda toplamda 2400 yardlik bir kumas partisinin kontroliinii ele alalim. Kabul
edilebilir puan sayim1 60 yardda 20 puandir. Toplam kontrol edilen miktar (en az %8)
240 yard olarak alinir. Numune kontroliinde bulunan toplam ceza puani 148 puan olarak
bulunur. 60 yarda diisen hata puani 37 olarak bulundugu icin (148/240*60=37)
yiikleme kalir.

Ikinci metotta toplamda 2400 yardlik bir kumas partisinin kontroliinii ele alalim.
Kabul edilebilir puan sayimi 60 yardda 20 puandir. Toplam kontrol edilen miktar 7 top
kumas (kumas toplarinin %10’u). Ayrilan kumas topu sayist 2. Bu durumda toplam
kumas toplarinin % 29’u reddedilmis olur. Kontrol edilen kumas toplarinin %29°u

reddedildigi i¢in, ylikleme bir karar i¢in bekletilir (Russell-Newman 2004 ).



2.2.5. TS 629’a gore havlu kumas hata kabul limitleri

Havlu numunelerinin her biri ve kumas numunelerinin her metresi, hatalar
yoniinden normal muayene mesafesinde, kuzey giin 15181 veya esdegeri suni 151k altinda
gozle muayene edilir ve Tablo 2.5’te belirtilen hatalar tespit edilir. Muayenelerde
tespit edilen biiyiik ve toplam hatalar (biiylik+kii¢iik) ile kusurlu havlu sayilari, havlu
veya havlu kumaglarin etiketlerinde belirtilen se¢imin kabul edilebilir nitelik seviyesinin
gerektirdigi kadar veya daha az ise parti kabul, aksi halde red edilir. Tablo 2.6’da
TS629’a gore kabul edilebilir hata seviyeleri verilmistir (TS629 2003).

Tablo 2.5 Havlu ve havlu kumag hatalar1 (TS629 2003).

Hata adi Aciklama Siniflandirma
Biiyiik Kiigik
Kesik, delik, yirtik, | 2 cm2’ye kadar herhangibiri X
patlak
Atk ve/veya oOrgli ipi | Bir telden fazla X
eksikligi Bir tel
Ilmek ipligi, her iki | Tek sirada 5 cm’den fazla ilmek
ylizde ipligi eksigi veya ilmegin tesekkiil X
etmemesi
Tek sirada 5 cm’ye kadar ilmek
ipligi eksigi veya ilmegin tesekkiil
etmemesi
[lmek yapisinin gozle agikca goriiliir
sekilde  uniform  olmamasi(iyi X
sekillenmis ilmekler); tek sirada 10
cm’den fazla
Tek sirada 10 cm’ye kadar
Atki kolonu (kalin ve | Normal muayene mesafesinde gozle X
ince iplikten dolayr). teshis edilen.
Dokuma ve  orme | 0,3 cm’den biiyiik ende X
makinesi durus kalkis | 0,3 cm’ye kadar
izi. Tarak izi.
Boya abraj1. Normal muayene mesafesinde gozle X
teshis edilen.
Baski ve desen hatalari. | Genel goriinimii bozacak sekilde X
olanlar.
Digerleri.
Leke ve ilmek yatikligi | 3 cm2’den biiyiik. X
(ezik seklinde). 3 cm2’ye kadar.
Koku. Normal apre kokusu diginda.
Boyutlar. Havlu boyutlarindan herhangi biri
etiketindeki anma boyutundan %5’e
kadar farkli
Havlu boyutlarindan herhangi biri
etiketindeki anma boyutundan %8’e e
kadar farkli




Tablo 2.6 TS629’a (2003) gore havlularda kabul edilebilir hata seviyeleri.

Secim Havlularda TS2756’ya|Havlularda TS2756’ya (1995) gore
(1995) gore  kabul | kabul edilebilir nitelik seviyesi
edilebilir nitelik seviyesi | (100 metrede hata olarak)

(100 havluda kusurlu | Biiyiik Kiigiik Hatalar
havlu olarak) Hatalar

1.se¢im 0,4 2,5 4

2. se¢im 1,5 6,5 10

3. se¢im 6,5 10 15

2.3. Dokuma Kumas Hatalan

Dokuma kumas hatalar1 farkli sekillerde tanimlanmistir. Kumas hatalari; bolgesel
olarak ortaya c¢ikan, kumas goriinimiinii etkileyen, kumas yapisin1 degistiren ve
bolgesel siirlilikta 6zel degisimlere yol acan sapmalardir. Kumas hatasi Ingiliz
standartlarinda (BS6395 1983) “mamul kumasin faydali enindeki, son {iiriiniin kalitesini
disiirecek her tiir Ozellik’> olarak tanimlanmaktadir. TSE ise kumas hatasini
“kumasglarda iplik, yardimc1 madde, iscilik, makine, donanim ya da ¢alisma metodu
yiiziinden olusan, gozle goriiliip degerlendirilebilen ve kumasin goriiniisiinii bozan

kusurlar’” seklinde tanimlamistir .

Dokuma kumas hatalar1 dort ana baslik altinda incelenebilir. Bu ¢alismada havlu,
bornoz ve bez liretiminde karsilasilan dokuma hatalar1 belirtilip tanimlar1 yapilacak ve

en fazla karsilagilan hatalar istatistik yontemlerle incelenecektir.
2.3.1. Cozgii yoniindeki hatalar

Cozeti kopugu (cozgii kacigy)

Cozgl ipligi koptugu zaman, tezgahin durmamasindan dolayr kumas boyunda

goriilen ¢ozgii ipligi noksanligidir. Alt1 temel nedeni vardir.

Testere tertibatinin gorev yapmamasi.

— Kopan ¢6zgii ipliginin diger ¢ozgii ipliklerine dolanarak lameli diiglirmemesi.
— Lamelsiz ¢6zgii ipligi olmasi.

— Lamelden ¢ift iplik gegmesi.

— Lamellerin birbirine takilmasi veya yapigsmasi.

— Testere tertibat1 lizerinde elyaf veya uguntu birikintisi olmasi.
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Cozgii kopugu hatasi goriiliirse; testere tertibatinin ayarlanmasi gerekir. Testere 6ne
aliarak ¢ozgii ipliklerinin gerginliginin artirilmas: yoluyla dolanma Onlenebilir. Her

lamelden tek iplik gegmesi saglanir. Lamellerin arasi temizlenir.

Cozgii volu (¢cozgii abraji)

Cozgii ipliginin bobin ya da ¢ozgii levendi halinde boyanmasi sirasinda boyama
hatas1 ya da liflerdeki boya ile birlesebilme yeteneginin farkliligindan olusup ¢ozgii
dogrultusunda goriillen boya farkidir. Ham c¢ozgiilerde farkli iplik lotlarinin

karistirilmasi sonucu da kumasta abraj olasabilir. Alt1 temel nedeni vardir.

— Iplikhanede gerek harman gerekse numarasi farkl fitillerin karigtirilmas.

— Biikiim ve bobin dairelerinde ipliklerin karigtirilmasi.

— Bobin paketlemede yanlis bobin konmasi.

— (Cozgii hazirlayanlarin cagliga yanlis bobin takmasi.

— Dokumacinin, dokuma tezgahindaki ulak ipliklerini yanlis olarak kullanmasi.

— Bobin boyamadan ileri gelen hata.

Bu durumda tezgahta yabanci ¢ozgii ipligi bulunarak telef haznesine aktarilir.
Biikiim, bobin, bobin paketleme, dokuma hazirlik daireleri uyarilir veya ulak iplikleri

kontrol edilerek dokumaci uyarilir.

Cift cozgii ipligi

Iki ¢ozgii ipliginin, bir ¢dzgii ipligi gibi aym giicii gdziinden ve tarak disinden
gecirilmesinden dolayr kumasin ¢6zgii boyunda goriilen hatadir. Bes temel nedeni

vardir.

— Tahar dairesinde yanlishk yapilmistir.

—  Cozgii kopugu alirken dokumaci dikkat etmemistir.

— Seri ¢ozgiide u¢ yanindakine baglanmistir.

—  (Cozgii diiglimleme sirasinda u¢ yanindakine baglanmstir.

— Testereden sonra kopan ¢ozgii ipligi yanindaki iplige dolanarak beraber gitmistir.

Cift ¢cozgii hatas1 goriiliirse; ¢ift ¢ozgii diizeltilir ve tahar dairesi uyarilir. Dokumact
uyarilir. Cozgii dairesi uyarilir. Diiglim makinesi kontrol edilerek ayarlar1 gézden

gecirilir ve diiglimcii uyarilir bu tiir kumaslar sik sik kontrol edilir.
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Cozgiide iplik diizgiinsiizliigii

Bir ¢ozgii ipliginde ya da bir kisim ¢6zgii telleri arasinda diizgiinliik bakimindan

farklilik gosteren hatadir.

Gergin ¢cozgii ipligi

Diger ¢ozgii tellerine gore, daha fazla gergin olan bir veya birkag ¢ozgii telidir. Dort

temel nedeni vardir.

— Dokumaciin ¢ozgii kopugunu giderdikten sonra ¢ozgli ipligini ¢ok fazla
gerdirmesi.

— Dokumacinin kaliteli kare diigiimii atmamasi.

— Seri ve konik ¢ozgililerde iplik fren ayarlarindaki ayarsizliklar.

— Cozgilide bulunan standart dis1 diiglimlerin tarak dislerinden gecinceye kadar veya

kopuncaya kadar taraga sikismasi neticesi gergin ¢6zgii ipligi hatasina neden olmasi.

Gergin ¢ozgii ipligi hatas1 goriildiigiinde dokumaci uyarilir. C6zgli makinelerinde
fren sistemi gozden gegirilir. Standart dis1 diiglim i¢in dokuma hazirlik dairesi ve

dokumacilar uyarilir.

Gevsek ¢ozgii ipligi

Yeter gerginlikte olmayan bir veya birkac¢ ¢ozgii ipliginden dolayr kumasta ¢ozgii

boyunca goriilen izdir. Dort temel nedeni vardir.

— Dokumaciin ¢6zgii kopugunu giderdikten sonra ipligi yeterince gerdirmemesi.

— Dokumaci taraktan ipligi gecirirken yandaki ipligi kullaniyorsa, bu ipligi c¢ok
gerdirmesi.

— Dokuma hazirlikta ¢6zgii gecirilirken iplik frenlerinin iyi ayarlanmamasi.

— Dokumacinin kaliteli diiglim atmamasi.

Gevsek ¢ozgii ipligi goriildiigiinde dokumaci uyarilir. Tarak gecislerinde miimkiin
oldugunca lamel kullanilmasi, mutlaka yandaki iplik kullanilacaksa, fazla
gerdirilmemesi gerekir. Seri ve konik ¢ozgiilerin, iplik frenleri gozden gegirilir.

Dokumaci diigiim egitimine alinabilir.
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Havlu dokumaciliginda zemin ¢ozglisiiniin gerginliginin az olmasindan dolay1
havlar yeterli diizgiinliikte olugsmaz. Gevsek gelen zemin ¢dzgiisii havlarin tamaminin
esit boyda olugsmasina engel olur ve Ozellikle kadifelik kumaslarda tras sonrasi kisa

kalan havlar kesilmez ve batik olarak kalir.

Ince — kalin ¢ozgii ipligi

Kumasta 6teki ¢ozgii tellerine gore, gozle secilebilenden daha kalin veya ince ¢6zgii
telleridir. Cozgii bobininin i¢inde karisim olabilecegi gibi ¢ozgili dairesinde biten bir

bobinin yerine farkli iplik numarasinda bir bobin takilmasindan dolay1 da olabilir.

Karisik ¢cozeti ipligi

Cozgiliye; biikiim, iplik numarasi, kat yoniinden kumasta kullanilandan farkli yapida

ya da degisik renkte ¢ozgii ipligi karismasidir. Ug temel nedeni vardir.

— Dokumacinin, dokuma tezgahindaki ulak ipliklerini yanlis olarak kullanmasi.
— Dokuma hazirlik dairesinde yanlis bobin kullanilmasi.

— Biikiim dairesinde yanliglik yapilmasi.

Kirli — yaglh ¢ozgii ipligi

Dokuma esnasinda veya daha onceki islemlerde yaglanmis veya kirlenmis ¢6zgii

ipliklerinin dokunmasi seklinde goriilen hatadir. Dort temel nedeni vardir.

— Dokuma hazirlik dairesinde veya daha onceki islemlerde yapilan dikkatsizlik.

— Cozgiiniin yagh kirli yerlere birakilmasi veya levent flanglarinin birinin veya
ikisinin diger ¢ozgiiye slirtiinmesi.

— Tezgahta liizumundan fazla yaglama yapilmasi.

— Dokumacinin veya ustanin yagl kirli ellerle kopuk almasi veya ¢ozgiliye dokunmasi.

Bu durumda; dokuma hazirhik dairesi veya bobin dairesi uyarilir. Cozgiilerin
flanslar1 birbirine degecek sekilde ve sabitlestirilmis olarak stoklanir. Yagcilar, yaglama
konusunda uyarilir ve egitilir. Dokumact ve ustalarin ellerini temiz tutmalar1 saglanir.

Dokumacilarin devriye gezerken ¢ozgiileri kontrol etmesi istenir ve izlenir.
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Tarak yolu

Kumagin 6zelligine uygun olmayan tarak kullanilmasi ya da taraktan, uygunsuz
sayida iplik gecirilmesi sonucu olusan ve tiim kumas yiizeyini kaplayan, ¢ozgi

yoniindeki izlerdir.
Tarak izi

Tarak disi araliklarindaki esitsizlikten dolayr dokunmus kumasta, ¢6zgii boyunca bir
sik ¢izginin yaninda bir seyrek cizgi halinde goriilen, siirekli ¢izgi seklindeki hatadir.

Alt1 temel nedeni vardir.

Tarak disi bozuktur.

— Tarak dislerinin diziliginde siklik veya seyreklik vardir.

— Tarak dislerinin arasinda uguntu, elyaf, pislik veya iplik vardir.

— Tefe kilavuz kancalar1 ayarsizdir. Tarak dislerini ayirir.

— Kanca kilavuzlarinin taraga siirtmesi.

— Tefede olusan bosluk nedeniyle, taragin cimbar profillerine ¢arparak tarak dislerinde

esnemeye neden olmasi.

Tarak izi goriildiiglinde; tarak disi tezgah lizerinde diizeltilir, diizeltilemezse tarak
degistirilir. Tarak disi arasina giren pislikler temizlenir. Tefe kilavuz kancalar1 ayarlanir.

Kanca plastik kilavuzlart degistirilir. Tefedeki bosluk giderilir.

Tahar, desen, rapor hatasi

Cozgii ipliklerinden bir veya birkaginin tahar raporuna dikkat edilmeden giiciilerden
veya tarak dislerinden yanlis gecirilmesi sonucu kumasta ¢ozgii boyunca goriilen

hatadir. Ug temel nedeni vardir.

— Cozgl, tahar dairesinde yanlis taharlanmastir.
— Dokumaci ¢ozgii kopuklarini giderirken tahar raporuna dikkat etmemistir.

— Dokumaci ¢ozgii kopugu alirken tarak taharia dikkat etmemistir.

Bu durumda; tahar raporu kontrol edilir, hata tezgah iizerinde giderilebiliyorsa

giderilir. Giderilemiyorsa yeniden taharlanir. Dokumact uyarilir.
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Cektirme (haviu bornoz)

Hav ipliginin biriken uguntulardan dolayr lamel veya giiciide takilarak sagilmasi
sonucu ¢ozgl yoniinde olusan iz seklinde olusan hatadir. Cozgii ipligi koptugu zaman,
tezgahin durmamast sonucu kumas boyunda ¢Ozgii ipligi noksanligi olarak da

goriilebilir.
Yarma

Yan yana iki ¢ozgii teli arasinda bosluk olugsmasindan kaynaklanan hatadir. Kadife
kumaslarda olusan aralik tras islemi sonucu hata olarak goziikiir. Ucg temel nedeni

vardir.

— Cozgii ipliginin kalin olmasi.
— Cimbarlarin ayarsiz olmasi.

— Tarak dislerinin bozuk veya acik olmasi.
2.3.2. Atki yoniindeki hatalar

Atk bozuklugu (sekilsizligi)

Cozgi ipligindeki gerginlik ya da hasil alma faktoriinden dolayi, birbirine yakin
atkilarda kisa ve elips bi¢imindeki yon degisiklikleridir.

Atk araligi (baslama hatast — durus izi)

Duran tezgahin yeniden ¢alistirilmasindan sonra kumas eninde, siklik veya seyreklik

seklinde goriilen hatadir. Sekiz temel nedeni vardir.

— (Cozgii kopriisii ve tansiyon silindirlerindeki ayarsizliklar.
— Cozgi salma sistemindeki problemler.

— Kumas ¢ekme sistemindeki problemler.

— Valyant silindirine sarilan bandin aginmast

— Basku silindirlerinin yeterli baski yapamamasi.

— (ozgii geriliminin ¢ok yiiksek olmasi.

— Dokumacimin dikkatsizligi.

— Kumas 6rgiisiiniin karisik olmasi.
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Durus izi hatasinda alinmasi gereken tedbirler sunlardir. Cozgii kopriisii ve tansiyon
silindir ayarlar1 gézden gegirilir. Tik karti1, ¢cozgii gerginlik sensorii, ¢6zgili salma motoru
ve rediiktori gozden gecirilir. ETU karti; motoru, balatasi ve sanzumani goézden
gecirilir. Valyant silindirlerine yeni bant sarimi yapilir. Baski silindirleri gézden

gegirilir. Cozgl gerilimi ayarlanir. Dokumact uyarilir.

Atki yigilmasi

Kumas iizerinde atki yoniinde atki ipligi diizgiinstizliigii veya siklik seklinde goriilen

hatadir. Ug temel sebebi vardir.

— Kumas sarma sistemindeki balatalarin asinmasi, kirilmasi, yag almasi nedeniyle
frenleme yapamamasi.
— Kumas sarma sistemi zincirinin gevsek olmasi.

— Rulman bozulmasi.

Atkr yi8ilmast hatasinda; balatalar gozden gecirilerek gerekli diizeltmeler yapilir.

Zincir gerdirme makarast gézden gegirilir. Rulman degistirilir.

Atki band (kolonu)

Atk ipligindeki numara, biikiim, hammadde, renk yada atki siklik farklarindan

olusan ve kumasin eni dogrultusunda bandlar bi¢imine goriilen hatadir.
Atk atlamasi

Bir ya da birkag atki telinin, bir ya da birka¢ ¢ozgii teli iizerinden desene uygun

baglant1 yapmaksizin atlamasidir.

Atk (avak) kacig

Atki ipliginin kopmasit veya kopan atki ipliginin giderilememesinden dolayi,
kumasta bir atki eksikligi seklinde goriilen hatadir. iki ayaktan ¢ok dokularda yanlis
ag1zliga atilan atki telinin olusturdugu atki hatasina da ayni1 ad verilir. Iki temel nedeni

vardir.

— Dokumaci ayak aramamistir veya ayak aramada yanlislik yapmustir.

— Atki dedektora arizalidir.
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Bu durumda dokumact uyarilir ve atki dedektorii gozden gegirilir.

Yarim atki (ayak) kacig

Agizlik igerisinde, atki ipliginin kopmasi sonucu, kumas eninin bir kisminda atki
ipliginin bulunmasi, bir kisminda bulunmamasi1 seklinde goriilen hatadir. Iki temel

nedeni vardir.

— Dokumaci ayak aramada (atki bulmada) hata yapmustir.

—  Atk1 dedektori arizalidir.

Bu durumda dokumaci uyarilir veya atki dedektorii gozden gegirilir, gerekirse

degistirilir.
Cift atki

Ayni agizlikta, iki atki ipliginin, tek atki ipligi gibi dokunmasi sonucu goriilen

hatadir. Dort temel nedeni vardir.

— Dokumacr atki aramada yanlighik yapmistir.
— Atki bobininden ¢ift kat atki ipligi gelmistir.
— Atki dedektorii arizalidir.

— Atki sunuculardan biri veya birkagi1 gecikmeli ¢aligmaktadir.

Cift atki hatas1 goriiliirse; dokumaci uyarilir. Atki bobinleri kontrol edilir. Atk1

dedektorii gozden gegirilir. Atki sunucular gozden gegirilir.

Atky egriligi

Dokuma ya da terbiye islemlerindeki gerginlik farklarindan olusan ve germe

makinelerinde diizeltilememis egik ya da ¢arpik goriiniislii atkilardir.

Gergin atki ipligi

Bir ya da birkag atki ipliginin asir1 frenleme yliziinden, normalden gergin olmasidir.

Gevsek atki ipligi

Yeter gerginlikte atilmayan bir ya da birkag atki telidir.
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Atk ipligi diizgiinsiizliigii

Atkr ipliginin diizgiinsiizliigiiniin fazla olmas1 nedeniyle atki ipligindeki incelikler

ve kalmliklar seklinde goriilen kisa terim diizgiinsiizliigiidiir. Iki temel nedeni vardur.

— Ipligin numara varyasyonunun yiiksek olmasi.

— Hatali ¢ekim sistemleri.

Atki ilmegi

Iplikteki fazla biikiimden, mekige uygulanan asir1 vurus kuvveti ya da mekik
frenleme diizenindeki aksaklik yiizlinden atki ipliginin kendi iizerine kivrilarak ufak

ilmekler yapmasidir. Ug temel nedeni vardur.

— Atk ipligi yeterince fiskelenmemistir.
— Atk tansiyon plakalar1 aginmistir veya tansiyon ayarlari bozuktur.

— Iplik besleyici fircalar1 asinmistir veya tansiyon ayarlari bozuktur.

Bu durumda atk: ipligi fiksesi gozden gecirilir. Atki tansiyon plakalar1 ayarlanir,

gerekirse degistirilir. Firgalar iplik numarasina uygun segilir ve ayarlanir.

Ince — kalin atki ipligi

Kumasta diger atki tellerine gore gozle goriilebilir derecede ince veya kalin olan atki

ipligidir.

Karisik atki ipligi

Kumasta, atki ipliklerinin bilikiim, numara, kat ya da renklerinde farklilik

gostermesinden dolay1 olusan hatadir.

Kirli — vagh atki ipligi

Kumagin atki yoniinde yag izleri seklinde ve degisik yerlerinde goriilen hatadir.

Temel olarak {i¢ nedeni vardir.

— Yere diisen ve yaglanan bobinler tekrar bobin kafesine takilmistir.
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— Dokumaci dolu bobin kutusunu ve bobin kafesini kontrol etmiyordur.

— Bobinler dokumadan 6nceki proseslerde yaglanmistir.
Bu durumda dokumacinin veya bobin ve biikiim dairelerinin uyarilmasi gerekir.

Sik — seyrek atka

Kumas iizerinde atki ipliklerinin periyodik sekilde sik seyrek olarak birbirlerini
takip etmesi seklinde goriilen hatadir. Periyodik sik seyreklerin eni 0,5 ile 5 cm arasinda

degisir. Yedi temel nedeni vardir.

— Cozgli salma tertibati ile kumas sarma tertibatinin c¢aligmalar1 birbirine
uymamaktadir.

— Cozgii levendi yerinde sigrama yapiyordur.

— Valyant silindiri dokunan kumasi diizgiin olarak ¢ekmiyordur.

— Kumas sarma mili diizgiin donmiiyordur.

— Baska silindirleri yeterli baskiy1 saglamiyordur.

— Kumas ¢ekme sanzumaninin i¢indeki rulmanlar dagilmistir.

— FElektronik kartlarda hata vardir.

Bu durumda ¢6zgii salma ve kumas sarma tertibatlar1 bakima agilir. Levent mili
sikigtirilir. Valyant silindiri gozden gegirilir gerekirse yeni bant sarimi yapilir. Kumasg
sarma mili gbézden gecirilir gerekirse balatalar1 degistirilir. Baski silindirleri kenar
yaylar1 yeniden ayarlanir. Sanzuman gozden gegirilir gerekirse rulmanlar yenisiyle

degistirilir. Elektronik kartlar gézden gegirilir.

Styrilmis atk

Bir dokuma hatasinin giderilmesi sonucu ortaya ¢ikan atki teli kaymasi ya da

styrilmasidir.

Sokiilmiis atki izi

Sokiiliip yeniden atilan bir ya da birkag atki ipliginin biraktig izdir.
Tutuk atki

Cozgii telindeki bir diigiim tarafindan kisa bir aralik boyunca tutulan atki ipligidir.
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Atkida desen hatasi

Atkist ¢ok renkli kumaslarda desendekinden degisik renk ya da sayida atki

atilmasindan olusan hatadir.

Atk ipligi abraji

Atki ipligindeki lot, elyaf ve renk farklarindan dogan hatadir.

Bordiir hatalar

Havlu bordiiriinde goriiniis farkliligindan kaynaklanan hatalardir. Iki temel nedeni

vardir.

— Rapor hatasi.

— Bordiirde farkl1 iplik.

Hay diismesi

Bordiir bitiminde bir veya birka¢ hav sirasinin hav boyunun diisiik olmasidir.
Bordiirde siklik fazlayken, bordiirden sonra kumas siklig1 aniden ¢ok diistiigli icin ilk

sira havlar kisa kalir.

2.3.3. Kumas yiizeyindeki hatalar

Cepel

Kumas ylizeyinde, goriiniisii bozan bitkisel artiklarin olusturdugu hatadir.

Dalgali yiizey

Kumasin ¢6zgii ya da atkisinda farkli gerginlikte ipliklerin bulunmasinin yada ¢6zgii
dogrultusundaki farkl iplik biiziilmelerinin kumas yilizeyine verdigi dalgali goriintistiir.

Bu hatay iceren kumas, bir diizlem {izerine yayildiginda yiizeye tam olarak yatmaz.

Diigiim

Ipliklerdeki dokuma esnasinda veya daha 6nceki islemlerde (bobinleme veya ¢ozgii
hazirlama esnasinda) atilan standart dis1 diiglimlerin kumas yiizeyinde bariz piiriizler

halinde goriilmesidir.
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Balik

Elyaf, hav ve ucuntularin ipliklere yapisip dokunmasi veya fitilin ezilmemesi

nedeniyle meydana gelen baliklarin dokunmasi seklinde goriilen hatadir.

Nope

Kumas yiizeyinde, goriiniisii bozan lif kiimeciklerinden olusan hatadir.

Havli yiizey

Yeteri kadar hasillanmamis ¢6zgii ipliginden, dokuma ya da apre islemleri
sirasindaki siirtiinmelerden kumas yiizeyinin kismen ya da tamamen havli bir goriiniis

almasi ile olusan hatadir.
Leke

Kumasin iizerine yag, pas yada boya bulasmasidir. Dikkatsizlik, tezgahta
gereginden fazla yaglama yapilmasi, usta ve dokumacinin yagl kirli ellerle kumasa
veya ¢ozgiiye dokunmasi, kesilen kumas topunun yagli, kirli yerlere birakilmasi baslica

nedenleridir.

Hasul fazlaligi

Cozglideki hasil fazlaliginin, kumas yiizeyinde goriiniis farkliliklarina yol agmasidir.
Ucuntu
Elyaf, hav ve uguntularin ipliklere yapisip dokunmasi nedeniyle olusur.

Patlak, delik, yvirtik

Dokuma esnasinda, diger islemlerde veya tasima sirasinda kumasta olusan patlak,
delik ve yirtiklardir. Tezgah ¢alisirken, herhangi bir nedenle ¢ok sayida ¢6zgii ipliginin

ayn1 anda kopmasi sonucu patlak olusur. Cesitli nedenleri olabilir.

— Cerceveler arkasina veya Oniine yabanci bir iplik diismiis olabilir.
— Testere ayarsizdir. Cozgi ipligi koptugunda testere baglanmamis ve kopan iplik

yandaki ipliklere dolanarak ¢ok sayida ¢6zgii ipliginin kopmasina neden olmustur.
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— Cozgii levendinen sonradan ¢ikan fazla iplikler lamellerin arkasina birikerek patlaga
neden olmustur.

— Cergeve tutucular1 kirilmastir.

— Cimbarlar ayarsizdir.

— Valyant silindiri ile kumag arasina yabanci bir madde sikismistir.
Kafes

Cozgl ipligi koptugu zaman, tezgahin durmamasi nedeniyle, kumas boyunda

goriilen ¢ozgii ipligi noksanlhigidir. Alti temel nedeni vardir.

— Testere tertibatinin gérev yapmamasi.

— Kopan ¢ozgii ipliginin diger ¢6zgii ipliklerine dolanarak lameli diistirmemesi.
— Lamelsiz ¢6zgii ipligi olmasi.

— Lamelden cift iplik ge¢mesi.

— Lamellerin birbirine takilmasi veya yapismasi.

— Testere tertibati lizerinde elyaf veya uguntu birikintisi olmasi.

Stirttinme izi (ezik)

Kumasin sert bir cisme siirtiinmesi sonucunda ylizey goriiniisiiniin bozulmasidir.

Yiizeydeki yabanct lifler

Kumasin dokunmasi sirasinda karigarak, kumasin yapisina giren yabanci liflerden

olusan hatadir. Ug temel nedeni vardir.

— Periyodik tezgah temizligi yapilmamasi veya dikkatli yapilmamasi.
— Dokuma salonu igerisinde genel temizlige dikkat edilmemesi.

— Gezerlerin problemli ¢alismasi veya hi¢ ¢calismamasi.
2.3.4. Kenar hatalan
Bozuk kenar

Dokunan kumasgin kenarlarinda darlik, genislik, kivrilma ve o6rgii bozuklugu

nedeniyle, kenarlara anormal goriiniim veren hatadir. Dort temel nedeni vardir.
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— Kenar iplikleri kenardaki tahar raporuna gore yanlis gecirilmistir.
— (Cozgiiden gelen fazla uglar kenardan usuliine uygun gecirilmemistir.
— Zemin Orgiisline uygun kenar 6rglisii se¢ilmemistir.

— Kenarlarda standart dis1 eksik veya fazla iplik vardir.
Cimbar izi

Dokuma tezgahi cimbarlarinin ayarsiz ya da bozuk olmasi nedeniyle cimbarlarin
bulundugu kisimlarda, bezin her iki kenarinda veya bir kenarinda dokunan kumasin
delinmesi, iz yapmasi, parlaklik yapmas1 veya yirtilmasi seklinde goriilen hatadir. Dort

temel nedeni vardir.

— Cimbarlarin kumasi fazla germesi.

— Cimbar yiiziiklerinin kendi ekseni etrafinda rahat donmemesi.

— Kumasin kalinligina veya inceligine uygun cimbar yliziigii takilmamasi.

— Cimbar yiiziiklerinin 1gne uclarinin egri veya c¢apakli olusu, lastik cimbarlarin

oluklarinin diizlesmesi.

Cekik kenar

Kenarda asir1 atki gerilmesi sonucu ¢ekilen yerdir.

Gergin — gevsek kenar

Kenar ¢ozgii ipliklerinin gevsek veya gergin olmasi ya da kenar dokusunun zemin

dokusuna uymamasi nedeniyle kenarlarin dalgali veya gergin bir goriinlis almasidir.
Sakal (piiskiil).

Kenarda fazla atki ipligi (dalma).

Kivrik kenar

Hatali kenar yapis1 ya da hatali makine ayar1 nedeniyle kumas kenarinin kivrilmasi

ya da katlanmasidir.

Kalin kenar
Kumas kenarinin 6ngoriilenden kalin iplik kullanilarak dokunmasindan ileri gelen

hatadir.
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Kenar orgii ipinin calismamasi

Kenar 6rgii ipinin ¢aligmamas1 veya kopan kenar orgii ipinin yanlis baglanmasi

sonucu olusan hatadir.

Kenarda dalgalanma

Kumas kenarlarimin bir veya her iki tarafinda meydana gelen ondilasyon seklinde
goriilen hatadir. Dokunan kumasin kenarlarinda darlik, genislik, kirilma ve orgii

bozuklugu nedeniyle kenarlara anormal gériinlim veren hata bu guruba girer.

Literatiirde 235 farkli hata ve miimkiin olan nedenleri belirtilmektedir. Bununla
birlikte pratikte bunlarin 40-50 kadari tekstil firmalari tarafindan kalite kontrol
kartlarina islenmektedir. Hatta kartlardaki bu hatalardan bir kismi ya hig

kullanilmamakta yada ¢ok nadir kullanilmaktadir.

En fazla rastlanan hatalarin belirlenmesi amaciyla havlu- bornoz ve bez dokuma
isletmelerini kapsayan bir ¢aligma yapilmistir. En fazla dikkat edilmesi gereken hatalari
saptamak amaciyla pareto analizi kullanilacak ve toplam hatalarin %80’ini olusturan

hatalar dikkate alinacaktir.

Bu amagla bir tekstil firmasinin bir aylik dokuma iiretiminde 186.412 metre bez
kumas kontrolii sonucu elde edilen degerler Tablo 2.7°de, 168.784 metre bornoz kumas
kalite kontrolii sonucu elde edilen degerler Tablo 2.8’de, 178.635 adet havlu kalite

kontrolii sonucu elde edilen degerler Tablo 2.9°da verilmistir.

Bez ve bornoz kumaglarda 1 metretiil kumasta bir veya birden fazla hata var ise 1
adet hata olarak kabul edilmistir. Havlu kumaslarda; havlu iizerindeki hata sayis1 bir

veya birden fazla ise o havlu hatali sayilmistir.

Sekil 2.1°deki grafikten goriilecegi gibi hatalarin %80’in1 dort hata ¢esidi

olusturmaktadir.

Cozgii kopugu 1915 adet
Durus izi 716 adet
Cozgii yigmast 360 adet
Atk1 yigmasi 293 adet



Tablo 2.7 Bez kumaglarda goriilen hata miktarlari

Hatanin ad1 Hata sayis1
Durus izi 716
Kenar y1gmasi 52
Sik seyrek seklinde durus izi 44
Yarim atki 77
Atk kacigi 247
Cift atki 136
Atk1 yigmasi 293
(Cozgii kopugu 1915
Cozgi yigmasi 360
Cozgi kacig 87
Patlak 12
Gergin gevsek 46
Atk renk bandi 10
Kafes 40
Yag pas leke 18
Atki ip diizgiinstizliigi 11
Cozgli ip diizglinsiizligli 10
Rapor hatas1 24
Tarak tahar hatasi 2
Ucuntu 9
Toplam kontrol edilen kumas metresi 186412
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Bez Kumaslarda Goriilen Hatalar ve Miktarlari

——Hata Adedi —— Kimlatif Hata Adedi
5000
4000 -
3000
2000
1000 AN
0 \¥

a b ¢ d e f g h 1 j kK I m n o p r s t wu
a: Cozgli kopugu h: Yarim atki o : Patlak
b : Durus izi 1 : Kenar y1gmasi p : Atki ip diizgilinstizligi
c: Cozgl yigmas1 j : Gergin gevsek r : Atki renk bandi
d : Atki yigmasi k : Sik seyrek seklinde durus izi s : Cozgii ip diizglinsiizligii
e : Atk kagigt 1 : Kafes t : Ucuntu
f: Cift atk m: Rapor hatasi u : Tarak tahar hatasi
g: Cozgiikagigt  n: Yag pas leke

Sekil 2.1 Bir tekstil firmasindan alinan bir aylik kalite kontrol raporlarina gore bez

kumaslarda hata oranlarini1 gosteren karsilastirmali grafik.
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Tablo 2.8 Bornoz kumaslarda goriilen hata miktarlari

Hata ad1 Hata sayisi
Cektirme 4561
Durus izi 1584
Atk1 kaci8i 50
Yarim atki 25

Cift atki 18
Bordiir hatasi 18

Yag pas leke 14
Cozgli kagig1 5

Atki y1g1lmasi 4
Delik yirtik 4

Cift cozgl 3
Toplam kontrol edilen kumags metresi 168784

Bornoz Kumaslarda Goriilen Hatalar ve Miktarlari

——Hata Adedi —— Kimulatif Hata Adedi

7000
6000
5000
4000 <
3000
2000
1000

: Cektirme

: Durus iz1

: Atk kacgigt

: Yarim atki

: Cift atka

: Bordiir hatasi
: Yag pas leke
: Cozgii kacigt

50 ho o0 o

1 : Atki yigilmasi
j : Delik yirtik
k : Cift ¢ozgii

Sekil 2.2 Bir tekstil firmasindan alinan bir aylik kalite kontrol raporlarina gore bornoz

kumaslarda hata oranlarini1 gésteren karsilagtirmali grafik.

Sekil 2.2°deki grafikten goriilecegi gibi hatalarin  %80’ini iki ¢esit hata
olusturmaktadir.

Cektirme 4561 adet

Durus izi 1584 adet
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Tablo 2.9 Havlu kumaslarda goriilen hata miktarlari

Hata ad1 Hata sayisi
Cektirme 819
Bordiir Hatas1 608
Delik Yirtik 393
Atk1 Hatasi 382
Kenar Orgiisii 63
Tarak Tahar Hatas1 42
Cimbar izi 32
Boncuklanma Bitlenme 25

Yag Pas 25
Kenarda Dalgalanma 14
Cozgiide Farkl iplik 2
Toplam Kontrol Edilen Havlu Adedi 178635

Havlu Kumasglarda Goriilen Hata Miktarlari

—— Hata Adedi —— Kumulatif Hata Adedi

3000
2500
2000
1500
1000 - <

500

0
a b c d e f g h I j k

a : Cektirme g : Cimbar izi
b : Bordiir hatasi h : Boncuklanma
c : Delik yirtik 1 : Yag pas
d : Atk hatasi J : Kenarda dalgalanma
e : Kenar orgiisii k : Cozgiide farkl iplik
f: Tarak tahar hatas1

Sekil 2.3 Bir tekstil firmasindan alinan bir aylik kalite kontrol raporlarina gére havlu

kumaslarda hata oranlarini gosteren karsilagtirmali grafik.

Sekil 2.3’teki grafikten goriilecegi gibi hatalarin  %80’ini dort ¢esit hata

olusturmaktadir.
Cektirme 819 adet
Bordiir hatas1 608 adet
Delik yirtik 393 adet

Atki hatasi 382 adet
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2.4. Dokuma Kumas Kalite Kontrolii

Kumas hatalarinin tespit edilmesinde yillardan beri kullanilan en yaygin yontem
151kl1 pano iizerinde hareket eden kumasin izlenmesidir.  Bir kumasin goézle goriliir
hatalarinin belirlenmesi i¢in, deneyimli ve bu islem i¢in 6zel olarak egitilmis bir
operatdr, kendisine verilen egitim ve edindigi deneyime dayanarak kontrol sirasinda
fark ettigi hatalar1 tespit eder ve miimkiin olanlar1 giderir ya da daha sonra giderilmesi
icin isaretler. Kumas toplarinin ortalama kalitesi hakkindaki karar; birim kumas
alaninda saptanan hata sayisinin , alicinin koydugu pratik sinirlar veya deneyimler

sonucu elde edilen standart iist sinirlar ile karsilastirilmasina dayanilarak verilir.

Farkli tiirdeki kumaglarin (ham bezden 6rme firiinlere, diiz boyalidan baskiliya ve
kaygandan, ii¢ boyutlu iiriinlere kadar) kontrollerinde insanin evrensel yetenegine asla
ulasilamamustir. Insan ayni evrensellikle farkli tiir ve olusumlardaki hatalar1 taniyip,
dogru tanmimlayabilir ve siiflandirabilir. Bu nedenle kumas kontroliinde insan mihenk
tagidir.Halbuki insan kumas kontrolii sonuglar1 hakkinda karar verebilmek igin,

bilmemiz gereken bazi zaaflara sahiptir. Bu zaaflar ve dezavantajlar asagida verilmistir.

Bir kontrolciliniin maksimum konsantrasyon stiresi sadece 20-30 dakikadir. Bundan
sonra siirekli olarak yorulur. Maksimum konsantrasyona yaklasik olarak 200
olay/saat’te ulasilir. Diger yandan 20 saniyelik bir siirede artik baska bir olay
gozlemlenemediginden, kontrolciiniin dikkati onemli 6l¢iide diiser ve ancak ¢ok 1yi
gorlilebilen olaylara tepki gosterir. Kontrol elamanin aktif olmak i¢in calismasinin
biiyiik bir boliimiinde bir olayin gelmesini beklendigi i¢in yaptig: isin 6zellikle verimli

olmadig1 da sdylenmelidir. Ayrica hatalarin %30’u test kosullarinda fark edilmezler.

Verimliliginin esit olmamas1 ve hata sikligi, hatanin biiytikligi, isletme klimasi,
kontrol elemanin o andaki durumunun (saglik vb.) cesitli faktorlere bagli olmasi da
yinelenebilirlik konusunu etkilemektedir. Tipik kumas kontrolii hiz1 ve yorulma limiti
hata algilamas1 ¢ogu kalite kontrolcii i¢in % 40-60 arasidir. Isletmeler bu oranin %85-90

arasinda olmasini istemektedirler.

— Degerlendirme objektif degildir.
— Islem yorucu ve zaman alicidur.

— Operatoriin verimli olarak ¢alisabilecegi zaman ¢ok sinirlidir.
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— Hata teshisinin giivenilirligi ve yinelenebilmesi yoniinden beklentiler kolayca
yerine getirilemez.

— Uzun vadede sorunlu ve pahalidir.

— Hatalarin simiflanarak kaydedilmesi ve derlenmesi, hata kaynaklarinin belirlenerek

oOnlem alinmasi zordur.

Bu noktalardan yola ¢ikarak gerek maliyet gerekse yapilan kontrollerin giivenilirligi
ve uluslararast kabul edilebilirligi acisindan kumas iireticisi ile tiiketicisi arasinda
karsilikli giiven saglayici objektif, hizli ve ekonomik kontrol sistemlerinin gelistirilmesi

ve kullanilmasi bir zorunluluk halini almistir.

2.5. Goriintii Analizi Yontemi

Hizli ve etkin bir yontem olarak goriintii analiz sistemleri ¢ok degisik tekstil liriinleri
tizerinde cesitli 0lclim ve kontrol amaclariyla uygulanabilmektedir. Goriintli analizi;
goriintliler lizerinde belli bir amaca yonelik yapilan islemlerin tanimlanmasinda

kullanilan bir terimdir.

Kuo vd (2003), makalelerinde farkli hatalarin sekillerinin ve gri renk degerlerinin
ayni olmadigini belirtmis, hatalarin tanimlarinin yapilmasinda bu bolgelerin gri renk
degerlerini Olgtiikleri bir metot kullanmislardir. Deneylerinde delik, yag lekesi, atki
kacig1 ve ¢ozgili kacigi hatalarini incelemis ve bu hatalar arasinda sekil ve gri renk

degerleri bakimindan farkliliklar oldugunu gostermislerdir.

Ikiz (2004), Tiibitak-TAM proje raporunda yaygin kullanilan goriintii isleme
operasyonlarinin; filtreleme, ornekleme, siniflama, kodlama, 6zellik ayiklama, desen
tanima ve hareket tahmini islemlerinden olustugunu belirtmistir. Eger bir kumasin
dijital taranmasi sirasinda elde edilen veriler hatasiz bir kumagin ayn1 kosullarda yapilan
taramasiyla karsilastirildiginda farklilik gosterirse bir hatanin varoldugu agikga

belirtmistir.

Jeong vd (2001), bir k-means algoritmasi ve istatistik metotlar1 kapsayan goriintii
hazirlama teknikleriyle ham goriintiileri gelistirmiglerdir. Bu sekilde hazirlanan
goriintliler lizerinde k-means algoritmalar1 ve medyan filtreleri ile hatali ve hatasiz

bolgeleri ayirmaya calismislardir.
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Dorrity vd (1994), proje raporlarinda dokuma tezgahi iizerinde ger¢cek zamanl
goriintii  analizinde hatal1 bolgelerdeki gri renk degerlerini incelemislerdir.
Goriintiilerdeki giiriiltiintin - giderilmesinden sonra hatalarin renk dalga boyutlarini
incelemislerdir. Fakat hatalarin farkli operatorler tarafindan farkli tanimlanmasi

karsilastiklar1 bir sorun olmustur.

Kumar (2003), makalesinde tiim kumas hatalarinin bulunduklar1 bolgedeki
piksellerin gri renk degerlerinin degistigini ve bu sayede bu bdlgenin diger bolgelerden
ayrilacagini  belirtmis dogrusal FIR filtreleri ile hatali bdlgelerin ayrilmasim

amaclamistir.

Uster firmasmin tirettigi Uster Fabriscan sistemi ile dokuma esnasinda dokuma
tezgah1 ilizerinde kumas kalite kontrolii yapilmaktadir. Bu sistemde ham kumas iki
komponentli bir aydinlatict modiil arasindan gecerken modiil 151k yansitmaktadir.
Yansitilan bu 15181n kumas igerisinden gecerek, kumasin control edilmesi prensibi ile
caligmaktadir. Kumasin sikligi, hatalarin tiirii ve kontroliin yapildig1 proses asamasi,
1siklandirmanin tipini etkilemektedir. Sistemde, hata dedektorii ile hatanin yeri, boyutu,
tipi, kumas uzunlugu ve genisligi tespit edilebilmektedir. Elde edilen sonuglar; standart
rapor, hatanin konumu ve tip raporu gibi {i¢ ¢esit rapor halinde verilmektedir (WEB_3

2008).
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3. MATERYAL VE METOT

3.1. Kullamilan Materyal

Bu tez calismasinda % 100 pamuklu,bezayagi, dimi, saten ham kumaglar kullanildi.
Bu kumaslarda, gorsel degerlendirmeler 6n yiizde yapildi, tiim kumaslarda ¢6zgii yoni
ayni tutuldu. Kumaslar 11kl panodan gegirilerek CCD cizgisel kamera ile goriintiiler

alinarak bilgisayara aktarildi.

3.2. Kullanilan Cihaz ve Makineler

— Kalite Kontrol Panosu

— CCD ¢izgisel Kamera

— Bilgisayar

Sekil 3.1 Goriintii analiz sistemi

9% 6 b 1Y 199 ¢

Sekil 3.1°de goriilen sistem {izerinde “start”, “stop”, “geri”’, “aydinlatma”, “kontrol
lambas1” ve “hiz kontrol” anahtarlar1 vardir. Sistem tek bir motor {izerinden kontrol
edilmekte ve motora gelen akim ile hiz ayar1 yapilabilmektedir. Kamera sistemi

bilgisayara bagli olarak calismaktadir. Bilgisayar iizerinden kamera hizi istenilen
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frekansa ayarlanabilmektedir. Kameranin fokus ve 1sik ayart manual olarak kamera
tizerindeki mercekten yapilmaktadir. Sistemin g¢alismasinda en 6nemli parametreler;

piksel ¢ozlniirliigli, kumas gecis hizi, kamera hizi, aydinlatma ve yazilimdir.

Kamera 1x4096 piksel ¢izgisel tarama sistemiyle caligmaktadir. Cizgisel kamera
sistemleri tek yonlii sabit hizla calisan prosesler i¢in en uygun tercihtir. Program
derlendikten sonra bilgisayar ekranina bir ara yiliz gelmekte bu ara yiiz ile kamera
kontrolii saglanmaktadir. Her ne kadar kamera ¢izgisel olarak caligsa da, gelen datalar
bir “buffer’da toplanarak goriintii 2D olarak ekrana yansitilabilmektedir. Kumasta hata
tanim1 yapilmadan sadece kumas eni boyunca bir hatanin varligini tespit etmek i¢in 1D
goriintii lizerinde c¢izgisel olarak c¢alismak uygun bir tercih olacaktir. Fakat hata

tanimlanmasi i¢in mutlaka 2D goriintiilere ihtiyag vardir.

Bu tez calismasi i¢in alinan goriintiiler atki kacigi, ¢ift atki, durus izi, seyrek atki,
yarim atki, ¢6zgli kopugu, tahar hatasi, delik yirtik, yagh ¢ozgii teli ve yag lekesi
hatalarina ayrilarak guruplandirildi. Her bir hata i¢in alinan goriintiiler photoshop CS3
programi kullanilarak hata boyutlar1 piksel cinsinden bulundu. Goériintiilerin ortalama
gri renk degerleri ve hatali bolgenin ortalama gri renk degerleri photoshop CS3
programt ile Sekil 3.2°de gosterilen yolla bulundu. Bulunan degerler her hata icin ayr1

bir tablo haline getirilerek, hata boyutlar1 ve hatali bélgenin gri renk degerinin goriintii

ortalamasindan ytizdesel farki bulunarak hatali bélgelerin sayisal tanimlari yapildi.

Sekil 3.2 incelenen goriintii resmi

Sayisal resim bir matrise benzetilebilir. Resmin en kii¢iik elemanina piksel ad1

verilir. Sekil 3.3’te goriildigii gibi M x N boyutunda matris olarak diisiintirsek her bir
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pikselin degeri bir dizinin 1 ve j' inci terimi olarak ifade edilebilir. En basit durumda
pikseller 0 veya 1 degerini alirlar. Bu piksellerden olusan resimlere binary (ikili) resim

denir.

Monokrom, yani tek renkli resimlerde ise her eleman 0 ile 255 arasinda degerler
alir. Boylece her pikselin parlaklik degerinin farkli olmasi ile gri tonda bir resim elde
edilir. En parlak nokta 255 beyaz, en karanlik nokta 0 siyah bunlarin arasindakiler ise
gri renk degerlerini alirlar. Renkli resimler ise {i¢ ana rengin karisimi ile olusurlar.

Bunlar kirmizi (Red), yesil (Green) ve mavidir (Blue) (WEB_3 2008).

Sﬂtunlar-_
Il 1 2 |3 . : : : : b
—atirlar 1
=
=
T

"l
Filrsel

Sekil 3.3 Sayisal resmin temel yapisi (WEB_3 2008).
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Kumasg goriintiileri hatalara gore ayrilarak gruplandirildi. Elde edilen on gruptaki

hatalar incelenerek sonuglar Tablo 4.1’den Tablo 4.10’a kadar verilmistir.
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Sekil 4.1 Atki kagig1 hatast goriintiileri

Sekil 4.1°de atki kagig1 hatasina {i¢ 6rnek verilmistir. Atki kagig1 hatasi iceren 15

adet 6rnek goriintii incelendi ve elde edilen degerlerle Tablo 4.1 olusturuldu.



Tablo 4.1 Atki kaci81 hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri
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Goriintii | Kumas Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk
Numaras1 | Siklig1 Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biyiikligi Biiyiikligi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 22 4096 108 180 220 14,7

2 23 4096 148 190 248 13,7

3 30 4096 160 175 248 16,7

4 23 4096 36 155 215 14,1

5 25 4096 220 180 245 15,0

6 30 4096 108 180 245 13,8

7 24 4096 80 140 210 12,7

8 24 4096 104 190 240 14,8

9 21 4096 72 175 230 17,9

10 16 4096 104 160 210 16,4

11 16 4096 148 160 220 16,4

12 26 4096 116 180 240 14,4

13 16 4096 116 160 210 16,3

14 16 4096 152 160 210 18,1

15 24 4096 148 190 245 16,0

Tablo 4.1°de farkli atki siklig1 ve yapilara sahip kumaslara ait 15 adet atki kagigi
hatasi gériintiisiiniin incelenmesi sonucu elde edilen degerler verilmistir. Incelenen atk1
sikliklar1 16 ile 30 arasinda degismektedir. Atk kagigr hatasi tim kumas eni boyunca
devam ettigi i¢in hatanin x ekseni dogrultusundaki biiytikliigli tiim goriintiilerde 4096
pikseldir. Hatanin y eksenindeki biiyiikligli ise 36 piksel ile 220 piksel arasinda
degismektedir. Gorlintiilerin ortalama gri renk degerleri 140 ile 190 arasinda
degismektedir. Goriintiilerin ortalama gri renk degerleri kumaslarin sikliklarina,
orgiilerine ve iplik numaralarina bagli olarak farklilik gostermektedir. Ayni atki
sikligina sahip iki goriintiiniin gri renk degerleri aymi olabilecegi gibi farkli da

olabilmektedir.

Atk kag1g1 hatasinda hatali bolgede kumas sikligi oldukea diisiik oldugu i¢in, hatali
bolgedeki gri renk degerleri goriintii ortalamasina gore oldukca yliksek ¢ikmaktadir.
Gortintiilerin ortalama gri renk degerleri ile hatali bolgelerin gri renk degerleri
karsilagtirildiginda, hatali bolgelerin gri renk degerlerinin goriintii ortalamasia gore

%12,7 ile %18,1 arasinda artti1 goriilmektedir.

Tablo 4.1°deki verilere gore atki kagigi hatast X ekseninde en az 4096 piksel
biiyiikliigiinde, Y ekseninde en az 36 piksel en fazla 220 piksel biiyiikligiinde ve hatali
bolgenin gri renk degeri ortalamasi goriintii ortalamasina gore %12,7 ile %18,1 arasinda

yiiksek olan hatadir.
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Sekil 4.2 Cift atki hatasi goriintiileri

Tablo 4.2 Cift atki hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri

Cift atki hatas1 igeren, Sekil 4.2°de gosterilen 6rnek goriintiilerden atki sikliklar1 22

ile 30 arasinda degisen 18 adet hata goriintiisii incelendi. Tiim goriintiilerde hata kumas

Gorilintii Kumag Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk
Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiytikligi Biiytikliigi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 23 4096 11 175 148 15,1

2 23 4096 11 176 153 13,2

3 24 4096 17 179 142 20,3

4 22 4096 12 183 144 21,3

5 23 4096 11 175 155 11,5

6 26 4096 10 199 163 17,7

7 26 4096 9 192 156 18,7

8 26 4096 9 193 162 16,2

9 22 4096 9 172 155 10,0

10 22 4096 11 174 142 18,0

11 30 4096 12 179 156 13,2

12 26 4096 9 174 153 12,0

13 30 4096 9 174 147 15,1

14 26 4096 9 196 159 18,4

15 22 4096 11 186 165 11,4

16 23 4096 18 188 159 15,5

17 23 4096 9 188 172 8,8

18 23 4096 9 191 166 13,1

eni boyunca yani 4096 piksel biiytikliigiindedir. Hatanin Y eksenindeki biiyiikliigi ise 9
ile 18 piksel arasinda degismektedir. Incelenen goriintiilerin gri renk degerleri 172 ile
199 arasinda degismektedir. Hatali bolgenin gri renk degerleri 142 ile 172 arasindadir.
Bu bolgede iplik yogunlugu arttig1 icin daha diisiik ¢ikmaktadir. Hatali bolgenin gri
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renk degerleri ile resmin ortalama gri renk degerleri karsilagtirildiginda gri renk

degerlerinde %8,8 ile %21,3 arasinda azalma oldugu goriilmiistiir.

Tablo 4.2.°deki verilere gore cift atki hatast X ekseninde an az 4096 piksel
biiyiikliigiinde, Y ekseninde en az 9 en fazla 18 piksel biiyiikliigiinde ve hatali bolgenin

gri renk degeri ortalamasi goriintlinlin gri renk degeri ortalamasindan %38,8 ile %21,3

daha diisiik olan hatadir.

Sekil 4.3 Delik yirtik hata goriintiileri

Tablo 4.3 Delik hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri

Gorintii Kumas Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk
Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiytikligi Biiyiikliigi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel
Fark
1 22 108 298 150 178 18,4
2 22 234 739 148 173 16,5
3 24 20 164 171 189 10,1
4 22 14 94 150 202 34,6
5 23 282 717 148 178 20,4
6 24 51 309 144 192 33,2
7 18 255 875 145 180 24,4

Delik yirtik hatasi igeren, Sekil 4.3°te gosterilen drnek goriintiilerden atki sikliklar
18 ile 24 arasinda degisen yedi adet hatali kumas goriintiisii incelendi.Goriintiilerde
hatal1 bolgenin X eksenindeki bliylikligli 14 ile 282 piksel arasinda degismektedir.
Hatali bolgenin Y eksenindeki biiytikliigii ise 91 ile 875 piksel arasinda degismektedir.
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Incelenen goriintiilerin gri renk degerleri 144 ile 171 arasinda iken hatali bdlgenin
gri renk degerleri 173 ile 202 arasinda degismektedir. Bu bolgede kumas yogunlugu
azaldig1 icin arkadan daha fazla 151k yansimakta ve gri renk degerleri goriintii

ortalamasina gore %10,1 ile %34,6 arasinda artmaktadir.

Tablo 4.3’teki verilere gore delik yirtik hatasi; X ekseninde en az 14 en fazla 282
piksel biiytikliigiinde, Y ekseninde en az 91 en fazla 875 piksel biiyiikliigiinde ve hatali
bolgenin gri renk ortalamasi goriintiiniin gri renk ortalamasia gore %10,1 ile %34,6

daha yiiksek olan hatadir.
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Sekil 4.4 Seyrek atki hatas1 goriintiileri



Tablo 4.4 Seyrek atki hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri
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Goriintii Kumas Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk
Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiytikligi Biiytikligi Ortalamast Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 15 4096 156 141 158 12,1

2 16 4096 156 136 166 22,0

3 23 4096 550 175 197 12,6

4 20 4096 109 199 213 7,0

5 19 4096 63 202 216 6,9

6 16 4096 100 133 160 19,9

7 23 4096 85 199 211 6,3

8 22 4096 232 172 190 10,0

9 22 4096 533 175 195 11,3

10 22 4096 161 175 192 9.4

11 14 4096 205 180 194 7,7

12 21 4096 95 172 188 9,3

13 22 4096 67 173 194 12,3

14 32 4096 402 179 200 11,3

15 30 4096 333 174 197 13,1

16 30 4096 162 174 195 12,0

Seyrek atki hatasi iceren,Sekil 4.4’te gosterilen drnek goriintiilerden, atkr sikliklari
15 ile 32 arasinda degisen 16 adet hatal1 kumas goriintiisii incelendi. Tiim goriintiilerde
hatanin X eksenindeki biiyiikliigii 4096 pikseldir. Hatanin Y eksenindeki biiyiikligi 63
ile 550 piksel arasinda degismektedir. Goriintiilerin gri renk degerleri 136 ile 202
arasinda degismektedir. Hatali bolgenin gri renk degerleri ise 158 ile 216 arasinda
degismektedir. Seyrek atki hatasinda hatali bolgede atki sikligi azaldig: i¢in arkadan
daha fazla 151k yansimakta ve hatali bolgenin gri renk ortalamasi goriintiiniin gri renk

ortalamasina gore %7,7 ile %22 artmaktadir.

Tablo 4.4’teki verilere gore seyrek atki hatasi; X ekseninde en az 4096 piksel,Y
ekseninde en az 63 en fazla 550 piksel biiyiikliiglinde ve hatali bolgenin gri renk
ortalamas1 gorlintiiniin gri renk ortalamasma goére %7,7 ile %22 daha yiiksek olan

hatadir.

Yag lekesi igeren, Sekil 4.5°te gosterilen 6rnek goriintiilerden, atki sikliklarr 17 ile
33 arasinda degisen 15 hatali kumas goriintiisii incelendi. Goriintiilerde hatanin diger
hatalara gore daha karmasik bir sekilde oldugu goriildii. Hatanin boyutlari en ug
noktalardan 6l¢iildii. Buna gore hatanin biiyiikliigii X ekseninde 37 piksel ile 843 piksel

arasinda, Y ekseninde 82 piksel ile 1971 piksel arasinda degismektedir. Goriintiilerin gri
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renk degerleri 150 ile 195 arasinda degisirken, hatali bolgenin gri renk degerleri 109 ile

157 arasinda degismektedir.

Tablo 4.5.’teki verilere gore yag lekesi hatasi; X ekseninde en az 37 en fazla 843

piksel biiyiikliigiinde, Y ekseninde en az 82 en fazla 1971 piksel biyiikliigiinde ve hatali

bolgenin gri renk ortalamasi goriintliniin gri renk ortalamasina gore %9,7 ile %24,2

daha diisiik olan hatadir.

Sekil 4.5 Yag lekesi gortintiileri

Tablo 4.5 Yag lekesi goriintiilerinin sayisal degerleri

Gorinti Kumasg Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk
Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiytikligi Biiytikligi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 22 315 179 185 157 14,9

2 23 170 828 183 151 17,2

3 25 37 86 181 152 16,1

4 30 138 267 169 150 11,2

5 23 297 327 172 135 21,3

6 23 76 157 150 109 27,3

7 22 315 588 189 149 21,2

8 26 43 82 195 160 18,2

9 17 184 612 158 142 9,7

10 27 84 223 191 156 18,4

11 17 843 1971 150 120 19,9

12 24 88 372 168 133 21,2

13 33 351 517 173 135 21,6

14 21 500 706 179 143 20,0

15 24 85 1095 172 130 24,2
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Sekil 4.6 Yarim atki hatas1 goriintiileri

Tablo 4.6 Yarim atki hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri

Gorilintii Kumag Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk

Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiytikligi Biiyiikligi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 30 3394 12 172 165 4,0

2 32 3430 10 172 156 9,1

3 23 1106 9 176 136 22,6

4 25 3218 11 179 153 14,5

5 22 2602 11 178 146 17,5

6 23 2385 10 182 159 12,8

7 30 2727 9 172 152 11,4

8 24 2625 11 180 155 13,8

Yarim atki hatast iceren, Sekil 4.6’da gosterilen 6rnek goriintiilerden, atki sikliklar
22 ile 32 arasinda degisen 8 adet yarim atki hatasi goriintiisii incelendi. Hatanin X
eksenindeki biiyiikligli 1106 piksel ile 3430 piksel arasinda degismektedir. Hatanin Y
eksenindeki biiytlikliigii 9 piksel ile 12 piksel arasinda degismektedir. Goriintlinlin gri
renk degerleri ortalamasi 172 ile 182 arasinda degisirken, hatali bolgenin gri renk
degerleri ortalamast 136 ile 165 arasinda degismektedir. Hatali bolgede atki sikligi
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arttigl icin arkadan 151k yansimasi azalmis ve hatali bolgenin gri renk degerleri

gOriintliniin ortalamasina gore %4 ile %22,6 diigmiistiir.

Tablo 4.6.’daki verilere gore yarim atki hatasi X ekseninde en az 1106 piksel en
fazla 3430 piksel biyiikligiinde,Y ekseninde en az 9 piksel en fazla 12 piksel
biiyiikliigiinde ve hatali bolgenin gri renk ortalamasi goriintiiniin gri renk ortalamasina

gore %4 ile %22,6 diisiik olan hatadir.

Sekil 4.7 Cozgii kopugu hatasi goriintiileri

Cozgii kopugu hatasi igeren, Sekil 4.7°de gosterilen 6rnek goriintiilerden atki
sikliklart 16 ile 30 arasinda degisen 8 adet ¢6zgii kopugu hatas1 goriintiisii incelendi.
Hatanin X eksenindeki biytikligii 15 piksel ile 82 piksel arasinda degismektedir.
Hatanin Y eksenindeki biytikligii 16 piksel ile 94 piksel arasinda degismektedir.
Gortintiiniin gri renk degeri ortalamast 138 ile 199 arasinda degisirken, hatali bolgenin
gri renk degeri ortalamast 109 ile 157 arasinda degismektedir. Hatali bdlgede iplik
diiglimiinden dolayr iplik yogunlugu arttig1 icin hatali bdlgenin gri renk degeri

ortalamasi goriintiiniin gri renk degeri ortalamasina gore %38,6 ile %26,3 diismiistiir.



Tablo 4.7 Cozgii kopugu hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri
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Gorlintii Kumas Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk

Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiyiikligi Biiytikligi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 30 22 27 172 135 21,8

2 30 15 16 172 157 8,6

3 27 45 16 199 156 21,8

4 25 36 77 173 127 26,3

5 16 21 35 138 109 20,7

6 17 15 31 160 126 21,4

7 23 82 39 179 135 24,7

8 22 48 94 176 155 11,5

Tablo 4.7°deki verilere gore ¢ozgili kopugu hatas1 X ekseninde en az 15 piksel en

fazla 82 piksel biiyiikliigiinde, Y ekseninde en az 16 piksel en fazla 94 piksel

biiytikliigiinde ve hatali bolgenin gri renk degeri ortalamasi goriintiiniin gri renk degeri

ortalamasina gore %8,6 ile %26,3 arasinda daha diisiik olan hatadir.

WY

I

Sekil 4.8 Durus izi hatas1 goriintiileri




Tablo 4.8 Durus izi hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri
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Goriintii Kumas Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatal Gri  Renk

Numarast | Siklig1 Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiyiikliigi Biiytikligi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 15 4096 68 155 181 17,0

2 20 4096 55 172 187 8,7

3 23 4096 34 175 191 9,4

4 15 4096 38 165 209 26,3

5 15 4096 64 155 183 17,8

6 17 4096 24 159 174 9,1

7 23 4096 34 189 202 7,1

8 18 4096 57 203 213 5,2

9 22 4096 24 169 182 7,1

10 20 4096 53 199 212 6,5

11 20 4096 49 202 215 6,2

12 30 4096 17 174 199 14,2

13 17 4096 63 163 184 13,0

14 19 4096 48 197 213 7,9

Durus izi hatasi igeren, Sekil 4.8’de gosterilen 6rnek goriintiilerden, atki sikliklar
15 ile 30 arasinda degisen 14 adet durus izi hatas1 goriintiisii incelendi. Tim
goriintiilerde hatanin X eksenindeki biiyiikligii 4096 pikseldir. Hatanin Y eksenindeki
blytikligi 17 piksel ile 68 piksel arasinda degismektedir. Goriintiiniin gri renk degeri
ortalamasi 155 ile 203 arasinda degisirken, hatali bolgenin gri renk degeri ortalamasi
174 ile 215 arasinda degismektedir. Hatali bolgenin gri renk degeri ortalamasi

goriintliniin gri renk degeri ortalamasina gore %06,2 ile %26,3 artmaktadir.

Tablo 4.8.deki verilere gore ¢ozgii kopugu hatast X ekseninde 4096 piksel
biiyiikliigiinde, Y ekseninde en az 17 piksel en fazla 68 piksel biiytikliigiinde ve hatali
bolgenin gri renk degeri ortalamast goriintiinlin gri renk degeri ortalamasina gore %6,2

ile %26,3 arasinda daha yiiksek olan hatadir.

Tahar hatasi iceren, Sekil 4.9°da gosterilen 6rnek goriintiilerden, atki sikliklar: 23 ile
31 arasinda degisen 7 adet tahar hatas1 goriintiisii incelendi. Goriintiilerde hatanin X
eksenindeki biiyiikligii 4 piksel ile 8 piksel arasinda degigmektedir. Hatanin Y
eksenindeki biiyiikliigii 670 piksel ile 2048 piksel arasinda degismektedir. Tahar hatasi
¢Ozgli yoniinde bir hatadir. Eger dokumaci tarafindan farkedilmezse kumasta top
boyunca devam edecektir. Bu nedenle hatanin Y eksenindeki biiyiikliigii gorlintiiniin
biiyiikliigiinden daha fazla olabilir. Goriintiiniin gri renk degeri ortalamas1 167 ile 203

arasinda degisirken, hatali bolgenin gri renk degeri ortalamasi 154 ile 184 arasinda
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degismektedir. Hatali bolgenin gri renk degeri ortalamasi1 goriintliniin gri renk degeri

ortalamasina gore % 6,8 ile %16,7 diismektedir.

Sekil 4.9 Tahar hatas1 goriintiileri

Tablo 4.9 Tahar hatas1 goriintiilerinin sayisal degerleri

Gorinti Kumas Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk

Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiyiikligi Biiytikligi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 23 8 1335 167 155 6.8

2 26 5 2048 203 184 9,4

3 28 6 1219 197 164 16,7

4 31 5 1069 172 154 10,6

5 26 4 2048 192 160 17,0

6 30 5 682 172 157 8,6

7 26 4 670 198 168 15,3

Tablo 4.9°daki verilere gore tahar hatas1 X ekseninde en az 4 piksel en fazla 8 piksel

buytikliigiinde, Y ekseninde en az 670 piksel en fazla 2048 piksel biiyiikliigiinde ve

hatal1 bolgenin gri renk degeri ortalamasi goriintiiniin gri renk degeri ortalamasina gore

%06,8 ile %16,7 arasinda daha diisiik olan hatadir.




Sekil 4.10 Yagl ¢6zgii teli goriintiileri

Tablo 4.10 Yagl ¢ozgii teli goriintiilerinin sayisal degerleri
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Gorilintii Kumas Hatanin X | Hatanin Y | Resmin Gri | Hatali Gri  Renk
Numarast | Siklig Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiytikligi Biiytikligi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel

Fark

1 27 15 437 176 143 30,2

2 27 44 1373 194 172 12,8

3 31 6 658 195 134 22,2

4 21 13 706 199 153 14,3

5 21 18 528 206 168 9,4

6 23 29 798 205 142 20,8

7 31 9 567 166 141 18,3

8 27 5 382 163 146 15,5

9 25 9 553 176 149 15,6

10 18 8 399 173 139 15,1

11 18 8 375 172 124 25,2

12 26 10 768 179 172 16,0

13 26 18 1200 185 176 14,7

14 28 20 435 179 169 14,9

15 27 35 1637 172 158 19,1

16 25 13 701 197 145 25,3

17 24 10 757 204 135 23,2
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Yagh ¢ozgi teli hatasi iceren, Sekil 4.10°da gosterilen 6rnek goriintiilerden, atki
sikliklar1 21 ile 31 arasinda degisen 17 adet yagli ¢6zgii teli hatas1 goriintiisii incelendi.
Goriintiilerde hatanin X eksenindeki biiyiikligii 5 piksel ile 44 piksel arasinda
degismektedir. Hatanin Y eksenindeki biiylikliigli 375 piksel ile 1637 piksel arasinda
degismektedir. GOriintliniin gri renk degeri ortalamasi 172 ile 206 arasinda degisirken,
hatal1 bolgenin gri renk degeri ortalamasi 124 ile 176 arasinda degismektedir. Hatali
bolgenin gri renk degeri ortalamasi goriintiiniin gri renk degeri ortalamasina gore %9,4

ile %30,2 diismektedir.

Tablo 4.10°daki verilere gore yagl ¢ozgii teli hatas1 X ekseninde en az 5 piksel en
fazla 44 piksel biiyiikliigiinde, Y ekseninde en az 375 piksel en fazla 1637 piksel
biiyiikliigiinde ve hatali1 bolgenin gri renk degeri ortalamasi goriintiiniin gri renk degeri

ortalamasina gore %9,4 ile %30,2 arasinda daha diisiik olan hatadir.

Tablo 4.11 Kumas Hatalarinin Ortalama Sayisal Degerleri

Hatanin Adi Hatanin X | Hatanin Y | Resmin  Gri | Hatali Gri Renk
Eksenindeki Eksenindeki Renk Degeri | Bolgenin Gri | degerleri
Biiytikliigii Biiyiikliigi Ortalamasi Renk Degeri | Arasindaki
(Piksel) (Piksel) Ortalamasi Yiizdesel Fark

Atki Kagigi 4096 36-220 140-190 210-245 12,7-18,1

Cift Atkt 4096 9-18 172-199 142-172 8,8-21,3

Delik Yirtik 14-282 94-875 145-172 173-202 10,1-34,6

Seyrek Atki 4096 63-550 134-202 158-216 6,3-22

Yag Lekesi 37-843 82-1971 150-195 109-160 9,7-27,3

Yarim Atk 1106-3430 9-12 172-182 136-165 4-22.6

Cozgii 15-82 16-94 138-199 109-157 8,6-26,3

Kopugu

Durus Izi 4096 17-68 155-203 174-215 5,2-26,3

Tahar Hatast 4-8 670-2048 167-203 154-184 6,8-17

Yaghh Cozgi | 5-44 375-1637 163-206 124-176 9,4-30,2

Teli

Farkli kumas hatalar1 ¢0zgii yoOniinde ve atki yonilinde farkli biyiikliiklerde
olabilecegi gibi, hata sonras1 kumas yapisinda ger¢eklesen degisime bagli olarak hatali
bdlgenin dlgiilen gri renk degerlerinde de farkliliklar olacaktir. Tablo 4.11°de incelenen

tiim hatalar i¢in elde edilen ortalama degerlerin karsilastirlmasi verilmistir.
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4.1. Goriintii isleme Teknikleri

Goriintii islemede genelllikle ilk olarak goriintii giiriiltiiden temizlenir ve elde edilen
gorlntii; her pikselin degeri ortalama deger ile karsilastirilip, ortalama deger altindaki
pikseller siyaha digerleri beyaza doniistiiriilerek goriintii binary hale getirilir. Bunun
disinda en fazla kullanilan goriintii isleme teknikleri filtreleme, 6rnekleme, histogram
esitleme, genisletme, asindirma, agma ve kapama gibi islemlerdir. Goriintii isleme
teknikleri, daha ¢ok kaydedilmis olan mevcut goriintiileri islemek, yani mevcut resim ve

grafikleri degistirmek, yabancilastirmak ya da iyilestirmek i¢in kullanilir.

Kumas kontrol makinesinden ne kadar diizgiin ve gergin bir sekilde gegerse gecsin
elde edilen goriintiide atkilar x eksenine parallel gitmemektedir. Bu nedenle
tanimlayacagimiz bir atki hatasi dikdortgen bir sekilde olmasi gerekirken, goriintiiniin
sag ve sol taraflarinda farkli koordinatlarda olmaktadir. Goriintiideki hatali kisimlarin

dogrusal hale getirilerek incelenmesi tanumlama acisindan faydali olacaktir.

Uygulanan islem su sekildedir. Hata goriintiilerinin tespit edilmesi ig¢in, hata
gorlintiisiinlin kendi basina bir sekil olusturmasi yaklasimindan baslamak sartiyla, hata
gorlintiisii yine goriintli isleme algoritmalar1 yardimiyla genisletilir. Bu sekilde siyah
beyaz hale getirilen goriintiide yukaridan asagi ve soldan saga olmak iizere tiim siyah
pikseller taranir. Ilk siyah piksel bulundugunda aynmi zamanda hata da bulunmus
demektir. Hatanin alt ilk temas noktas1 denge merkezi olarak kabul edilir ve goriintii
egim agis1 kadar saat yOniinde veya tersi yoniinde goriintii dondiirme ydntemleri

sayesinde diizgiin hale getirilir (WEB_4 2007).
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5. SONUC

Bu calismanin amaci dokuma kumaslarda karsilagilan hatalar1 goriintii analizi
yontemiyle tespit ederek, sistemin algilayabilecegi bir diizeye tanimlamaktir. Kumas
hata kontroliinde esas amag, bir goriintiiniin igerdigi ¢cok ve detayl bilgilerden sadece
aragtiricinin ilgi alanina giren bilgilerin ayiklanmasini gergeklestirmek ve bilgileri
degerlendirmektir. Eger bir kumasin dijital taranmasi sirasinda elde edilen veriler
hatasiz bir kumasin ayni kosullarda yapilan taramasiyla karsilastirildiginda farklilik

gosterirse bir hatanin varoldugu agikca belirlenecektir.

Hatal1 ve hatasiz kumaglar arasindaki farkliliklar1 gozlemlemek i¢in daha once gerek
ham, gerekse kasarli kumasglarla calismalar yapilmistir. Bu c¢aligmada ham pamuklu
kumaslar kullanilarak kumas goriintiileri alinmistir. Goriintiiler tim kumaslardan ayni
mesafeden ve ayni 151k siddeti altinda alindi. CCD cizgisel kamera ile alinan goriintiiler
bilgisayara aktarildiktan sonra goriintiilerdeki kumas hatalar tespit edildi. Kumas
hatalarinin oldugu goriintiiler hatalara gore smiflandirildi. Siiflandirilan goriintiiler
Photoshop CS3 programi ile incelenerek goriintiilerin gri renk degerleri ve boyutlari

sayisallastirildi. Elde edilen degerler Tablo 4.1°den Tablo 4.11’e kadar verildi.

Hatasiz bir kumas goriintlisii ile hatali kumas goriintiisii birlikte incelendiginde
kumasta bir takim farkliliklar oldugu goriilmiistiir. Ozellikle hatanin bulundugu
bolgedeki piksellerin gri renk degerlerinde, kumasin hatasiz kismindaki piksellerin gri
renk degerlerine gore bolgesel ylikselmeler ve diisiisler goriilmektedir. Hatanin olustugu
bolgede hatanin cinsine gore kumastaki iplik yogunlugu azaldig: takdirde kumasin
icinden gecen 151k miktar1 artti1 ig¢in gri renk degerleri ylikselmektedir. Hatali bolgede
iplik yogunlugu arttiginda kumastan gegen 151k miktar1 azaldig: i¢in gri renk degerleri
diismektedir. Tablo 4.11°e baktigimizda farkli hatalardan alinan sayisal degerlerin bir
tanimlama unsuru olarak kullanilabilecegi goriilmektedir. Fakat bazi hatalar biiyiikliik

ve gri renk degerleri agisindan bir bagka hatay1 da kapsayabilmektedir.

Atki kacigl, delik yirtik, seyrek atki, durus izi hatalarinda hatali bolgede kumas
yogunlugu azaldigi i¢in hatali bolgenin gri renk degeri ortalamasi goriintiiniin gri renk
degeri ortalamasina gore yiikselmistir. Cift atki, yag lekesi, yarim atki, ¢6zgii kopugu,

tahar hatasi ve yagl ¢6zgi teli hatalarinda hatali bolgede 151k gegisi azalmis ve hatali
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bolgenin gri renk degerleri ortalamalar1 goriintiilerin gri renk degerleri oratalamalarina

gore diismiistiir.

Kumas goriintiisii incelenirken, kumastaki atki ve c¢ozgii ipliklerinin kesisim
noktalarinda iplikler iist iiste bindiginden dolayr 15181in kumas i¢inden ge¢me miktari
azalirken, arada kalan bosluklarda da gecen 11k miktar1 artmaktadir. Bunun sonucunda
gri renk degerlerinde ani sapmalar goriilmektedir. Her kesisim noktasinin ve arada kalan
bosluklarin hata olarak algilanmamasi icin incelenecek alanin bu bolgeden daha biiyiik
secilmesi ve sayisal matrisin bu alanin ortalamasina gore olusturulmasi faydal

olacaktir.

Literatiirde 235 farkli dokuma kumas hatas1 ve olasi nedenleri belirtilmektedir.
Bununla birlikte pratikte bunlarin 40-50 kadar1 tekstil firmalari tarafindan kalite kontrol
kartlarina islenmektedir. Fakat ayn1 hatalar farkli firmalar, hatta ayn1 firmadaki farkl
operatorler tarafindan farkli tanimlanabilmektedir. Goriintii analiz sistemleriyle etkin bir
sekilde yapilacak hata tamimlar1 sayesinde terminolojideki farkliliklarin da Oniine
gecilmis olacaktir. Bu sayede iiretici ve tiiketici arasinda yapilan anlagmalar, daha

objektif kumas kalite kontrol sonuglarina dayanacaktir.

Hatalarin tanimlarinin yapilmasinda, sektérde yaygin kullanilan ve daha fazla ragbet
gbren hata tanimlarinin arastirilmasi faydali olacaktir. Bu arastirma esnasinda firmalar
tarafindan kabul goren hata seviyeleri de bulunabilir. Goriintii analiz ¢alismalar1 bu hata
seviyelerine gore yapildig1 takdirde, firmalar tarafindan etkin bir sekilde
kullanilabilecek objektif sistemlerin gelistirilmesi ve kabul gérmesi miimkiin olacaktir.
Bu sekilde kumas iireticisi ile tiiketicisi arasinda karsilikli giiven saglayici, objektif,

hizl1 ve ekonomik bir kontrol sistemi olusturulmus olacaktir.
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