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OZET

HAZIR GiYIM URUNLERININ KALITE KONTROLUNDE GORUNTU ANALIZ
YONTEMININ KULLANILMASI

URAL,Ozge
Doktora, Giyim Endiistrisi ve Giyim Sanatlar1 Egitimi
Tez Danigmani: Prof. Dr. Tuba VURAL
Kasim-2012, 72 sayfa

Hazir giyim isletmelerinde bitmis {irliniiniin kalite kontrolii operatorler
tarafindan subjektif yontemlerle yapilmaktadir. Gozle goriiliir hatalarin belirlenmesi i¢in
deneyimli ve bu islem i¢in &zel olarak egitilmis bir operatdr, kendisine verilen egitim ve
edindigi deneyime dayanarak kontrol sirasinda fark ettigi hatalar: tespit eder ve
mimkin olanlar1 giderir ya da daha sonra giderilmesi igin isaretler. Uriiniin kalitesi
hakkindaki karar; miisterinin belirledigi sinirlar veya deneyimler sonucu elde edilen

kriterler ile karsilastirilmasina dayanilarak verilir.

Ancak insan, kontrol sirasinda ve karar asamasinda hatalara, zaman ve kalite
kayiplarina sebep olabilecek bazi zaaflara sahiptir. Dikkat kaybi, yorgunluk, is
yetistirme stresi gibi etkenler kalite kontroliin niteligini etkilemektedir. Bu noktalardan
yola c¢ikarak gerek maliyet gerekse yapilan kontrollerin glvenilirligi ve uluslararas
kabul edilebilirligi acisindan iiretici ve miisteri arasinda karsilikli given saglayici
objektif, hizli ve ekonomik kontrol sistemlerinin gelistirilmesi ve kullanilmas: bir

zorunluluk halini almastir.

Giintimiizde tekstil ve hazir giyim sektdriinde ¢esitli iriinlerin kontrollerinde,
hizli ve etkin bir yontem olarak goriintii analiz sistemleri kullanilmaktadir. Literatiirde
lif, iplik ve kumas yiizeylerinde yapilmis olan caligmalar bu yontemin verimliligini

vurgulamaktadir.



Goriintii analiz yontemiyle yapilacak olan kalite kontrol ile insan gozlnun ve
elinin yapabilecegi hatalar sifira indirgenerek kalitenin istenen standartlar1 saglamasi
miimkiin olacak, kalite diizeyinin saglanmasi ve operator sayisinin azalmasi ile

maliyetler diisecektir.

Bu aragtirmanin amaci, hazir giyim sektoriinde, son kontrol asamasina gelmis
olan {riiniin, kalite kontrol isleminde kumas ve Ol¢iim hatalarmin goriintii analiz

yontemiyle tespit edilebilirliginin belirlenmesidir.

Aragtirmada deneme modeli kullanilmistir. Arastirma, laboratuvar ortaminda
hazirlanan sistemin ¢esitli uygulamalarla gelistirilmesiyle, hazir giyim isletmesinde
gerceklestirilmistir. Uygulama, X Giyim’de yapilan 6n c¢alismalarin ardindan, Y
Giyim’de, isletmenin iirettigi 38 beden sifir yaka, kisa kollu beyaz tisértlerden tesadifi
olarak secilen 43 iiriin lizerinde yiiriitillmiistiir. Uygulamalarda kullanilan, bu aragtirma
icin yazilmis ve gelistirilmis olan goriintii isleme programinin, Grneklem grubun

Ozelliklerine ve kalite kontrol parametrelerine uygun olmasi esas alinmistir.

Veri toplama araci olarak; hazir giyim {riiniiniin kalite kontrolii i¢in gelistirilen
sistemde goruntulerin elde edilmesi igin ¢ozintrligi 640x480 / 1024x768 piksel olan
dijital kamera ve goriintii isleme i¢in Windows ortaminda g¢alisan Matlab Programi

kullanilmistir.

GOrunt  analiz yontemiyle yapilan kalite kontrol sonuglari incelenmis;
gelistirilen program ile belirlenen 6l¢iim sonuglar1 operatorler tarafindan yapilan 6l¢iim
sonuglar1 ile karsilastirlmistir. Olgiim sonuglar1 arasinda anlamli bir farklilik olup
olmadigini belirlemek amaciyla ikili gruplarda parametrik olmayan testlerden Mann
Whitney U Testi kullanilmigtir.  Bagimli  degiskenler arasindaki oOlglimler

karsilastirilirken normal dagilmayan degiskenlerde WilcoxonSign Test uygulanmustir.

Bulgular; programin hazir giyim iriinlerinden biri olan tigortiin  kalite
kontroliinde kullanilmasinin etkin oldugunu gostermistir. Elde edilen veriler olgii
kontroliinde sapmalarin tolerans sinirlar1 iginde oldugunu gostermektedir. Bu da
programin etkinligi agisindan dnemli bir gosterge olarak dikkat cekmektedir. Orneklem

grubun kumas hatalarinin kontroliinde de programin etkin oldugu, hatalarin tespit



edildigi goriilmiistiir. Ayrica kameranin ¢oziiniirliiglinlin ve aydinlatmanin kumas

hatalarinin tespitinde etkili oldugu saptanmistir

Sonug olarak, buglne kadar yapilan ¢alismalarin 1s18inda, bitmis hazir giyim
urinlerinin  kalite kontrolinde bir ilk olarak goranti analiz  yonteminin
kullanilabileceginin belirlendigi bu c¢alisma, literatiirde yeni bir kalite kontrol yontemi

olarak yer alacak, sektorde benzeri galismalar i¢in bir 6rnek teskil edecektir.

Anahtar Kelimeler: Hazir giyim tirtinleri, goriintt analiz yontemi, kalite kontrol.



ABSTRACT

USING IMAGE ANALYSIS METHODS IN QUALITY CONTROL OF
READY-MADE PRODUCTS

URAL, Ozge
Ph.D. Thesis, Clothing Industry and Clothing Arts Education
Thesis Advisor: Prof. Dr. Tuba VURAL

The quality control of the final product in the ready-made industry, is made by
operators with their own subjective methods. The operators are trained experts who are
quite experienced to detect quality violations and fixed the ones when possible or mark
them to be corrected by the related party. The decision about the quality of the product
Is given according to the practical limits those imposed by customer, or the upper limits
specified based on experiences.

Whereas operators as the human beings has some weaknesses which could cause
faults that could lead to lack of quality and waste of time when they detect the defects
and decide about quality control violations. The factors such as gradually loose of
attention, fatigue and stress could affect the efficiency of quality control which is made
by human beings who might be subjected to these effects easily. Based on these while
considering costs, reliability and international acceptance of the quality controls, it
becomes necessary to develop and use of obcetive, quick and economic new systems

and mechanisms to establish mutual trust between producers and customers.

Today, in textile and ready-made industry image recognition and analysis
systems are being used as fast and effective methods to control of the products. Studies
highlight the effectiveness of this methods for fiber, yarn and fabric surfaces that are

being controlled by these image recognition and analysis systems

By using image analysis methods in quality control of ready-made products it
will be possible to avoid the human defects and provide the required standards of

Vi



quality. Quality control process will be done in less time; cost will be reduced by
ensuring the quality levels and decreasing number of operators.

The purpose of this study is to investigate and specify the defects in textile and
measurements by image processing/analysis in the last phase of quality control of
ready-made products.

The study is mainly based on trial methods. System developed in the laboratory
and final test and trials were conducted in the ready-made industry facility. Preliminary
studies were done in the X Giyim with t-shirt samples and research studies is conducted
in the Y Giyim where 43 random basic, white, 38 size t-shirt of their production were
chosen and inspected. An image processing software developed specially for this
application was used in both phases. The software is developed according to
specifications and quality control parameters of the sample groups.

For the data acqusition, 640x480 / 1024x768 resolution digital camera was used
and the image is prosessed using Matlab® software on a computer with MS Windows®

operating system.

Quality control results of the image prosessing system is investigated and
compared with the quality control which is done by human operator’s eye inspection.
The Wilcoxon Mann-Whitney Test, is one of the most powerful of the nonparametric
tests for comparing two populations, is conducted to find the differences between the

two quality control methots.

Results indicate that image processing software system is quite effective in the
quality control of t-shirts which is one of the major ready-made industry products.
Acquired data shows that the deviations in the quailty control is within the tolerances
when the image processing ssytem is used. This is an important indicator for the image
processing system’s effectiveness. In the case of examining the fabric defects in the
sample groups, the image processing system is also seen to be quite successful and the
defects were identified. When working with sample groups, it is seen that the resolution

of the digital camera and the light illumination is very important for correct results.

Vil



As a final result, throughout the works already conducted within the literature,
this study shows clearly that the image analysis methods can be used in the quality
control of products of the ready-made clothing industry. Therefore this study will take
its place in the literature as a new quality control method and will make a basis for
further studies in this field.

Keywords: Ready-madeProducts, Image Analysis Methods, Quality Control.
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BOLUM I

GIRIS

1.1. Problem

Tekstil ve hazir giyim sanayi, gelismekte olan iilkelerin ekonomik kalkinma
stirecinde 6nemli rol oynayan bir sanayi dalidir ve sanayilesme siirecinin ilk bagladig:
sektorlerden birisidir. Giliniimiizde de bu sanayi sermaye sikintisi yasayan, ucuz
isglicline sahip gelismekte olan iilkelerin ekonomik kalkinmalarinda benzer bir rol

oynamaktadir.

Giliniimtiizde tekstil ve hazir giyim sektorii Tiirkiye imalat sanayi i¢inde 6nemli
bir yere sahiptir. Imalat sanayi iginde istihdamda, Gretimde ve ihracatta birinci siradadur.
Tekstil ve hazir giyim sanayinin iiretim ve ihracat i¢inde pay1 azalsa da goreceli olarak
o6nemini surdirmektedir. Tlrkiye ekonomisi icinde tek sektoriin bu 6lctude buyik paya
sahip olmasi bu sektordeki gelismelerin tiim ekonomiye etki etmesine neden olacaktir.

Bu nedenle bu sektorde rekabet giiciliniin siirdiiriilebilirligi bliyiik 6nem tagimaktadir.

Sanayi sektorlerinin yapilar1 zaman ig¢inde uluslararasi rekabet sartlari,
teknolojik gelisim, tiiketim yapist ve devlet politikasi etkisinde degisim gostermektedir.
Firmalar rekabet stratejilerini belirlerken bu degisime uygun olarak hareket etmek
zorundadir. Tiirkiye’de bu sektdriin geneli gilinlimiizde olgunluk donemine girmistir.
Gegmiste sektor gelismis tilkelerde olgunluk dénemine girerken, tiretim Turkiye’ye
kaymaya baslamis ve sektor Tiirkiye’de gelisme donemini yasamistir. Ancak
giinlimiizde daha diisiik isgiicii maliyetine sahip iilkelerin iiretimde kiiresellesmeyle
birlikte diinya ticaretinden daha c¢ok pay almaya baslamasi Tirkiye’de sektdriin
olgunluk ddnemine girmesine neden olmaktadir. Geg¢is doneminin en iyi sekilde
yonetilmesi ve degisen diinya rekabet sartlarina uyumun saglanmasi Tiirkiye’de bu

sektoriin gelecegini ve ayn1 zamanda tim ekonomiyi etkileyecektir (Ongit, 2007, s.2).



Gunumuzde kiresel rekabet ortaminda cok sayida faktorin iyi yonetilmesi
gerekmektedir. Kalite firmaya stratejik avantaj sagladigindan, bu konuda sirketlerin
kendilerini miitkemmellestirmesi gerekmektedir. Diinyadaki oncii kalite uzmanlarindan
biri olan Deming’e gore Kkaliteyi yikseltmenin yolu kalitesizligi onlemektir ve
kalitesizligin temelinde degisiklik yatar. Kaliteyi yiikseltmek igin degisikligi mutlaka
izlemek ve belirli sinirlar icinde tutmak gerekir. Kalite birdenbire degil siirekli gelisme
ile yiikselebilir. Uriin kalitesini gelistirmek icin sistemi gelistirmek gerekir. Sistemi

gelistirmek i¢in de prosesleri kontrol altina almak gerekir (Kayaalp, 2007, s.1).

Kalite kontrol, isletme verimliligini, {riin kalitesini, rekabet giiciinii
artirdigindan diger imalat sektorlerinde oldugu gibi hazir giyim isletmeleri i¢in de ¢ok
onemlidir. Hazir giyim sektorii is¢ilik yogun olan bir sektdr oldugundan, hatalarin olma
olasilig1 da yiiksektir. Hatalarin azaltilmasi, diizeltilmesi, 6nlenmesi iiretim esnasinda ve
bitmis trlindeki kalite kontrol uygulamalartyla miimkiindiir. Bu kalite kontrollerin
belirli spesifikasyonlara uygun olarak yapilmasi gerekir. Numune alinarak yapilan
kontrollerde elde edilen veriler, kalite kontrol formlarina islenir. Veriler analiz edilerek
hatalarin yogunlastig1 yerler belirlenir. Bu sekilde hata onleme faaliyetleri gelistirilir,
hatalar diizeltilerek miisteriye hatali {irlin gondermenin Oniine geg¢ilir. Daha sonraki

tiretimlerde, bu hatalarin olusmamasi i¢in gereken onlemler alinir.

Bir triintin kaliteli olmasi, kalite standartlarinin, {irtinden istenen 6zelliklerle
uyumlu olmasit ve dogru bir sekilde belirlenmesine baglidir. Bu standartlar
olusturulurken oncelikle miisteri istekleri goz oniinde tutulmalidir. Kalite standartlar
belirlendikten sonra rakamlarla ifade edilebilecek hale doniistiiriilerek 6lctlebilir
degerler olusturulmalidir. Boylelikle siirecin durumunu anlamak, siirecte anormal bir
durum olup olmadigin1 goézlemlemek, anormalligin nedenini ve kaynagini
saptayabilmek mumkin olabilecektir. Bu nedenle bir firma, driin kalitesini ne kadar ¢cok
standartla ifade ederse, lrettigi iirlinlin kalitesi de o denli artmaktadir. Kalite kontrol
uygulamalarinin, kalite standartlar1 belirlenmis bir triiniin tretim siirecinde, slrece
yonelik faaliyetler seklinde yapilmasi, isletmenin kalite dizeyinin yukseltilmesini
saglayacaktir (Cetin, 2008, s.3).

Konfeksiyon sanayinde kalite kontrol; makine ayar1 ve diizgilinsiizliigiinden ¢ok

insan dikkati lizerine yogunlasir. Hata olusumu bazinda kalite kontroliin yorumlanmasi,



tiretilecek mamuliin yorumlanmasi, ayrica kullanilan hammadde, uretilecek mamuliin
amaca uygunlugu, piyasada firmanin olusturan ve kalite kontroliin kapsamina giren her

detay titizlikle incelenmeli ve gozden gegirilmelidir (Agag, 2004, s.125).

Hazir giyim sektoriinde bitmis iiriin iizerinde yapilan kalite kontrol isleminde;
hatalarin belirlenmesi 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 mumkin olanlart giderir ya da daha sonra giderilmesi icin
isaretler. Urliniin kalitesi hakkindaki karar; miisterinin belirttigi pratik sinirlar veya

deneyimler sonucu elde edilen kalite kriterlerine dayanilarak verilir.

Ancak insan, kontrol sirasinda ve karar agsamasinda hatalara, zaman ve kalite
kayiplarina sebep olabilecek bazi zaaflara sahiptir. Dikkat kaybi, yorgunluk, is
yetistirme stresi gibi etkenler kalite kontroliin verimliligini etkilemektedir. Bu
noktalardan yola ¢ikarak gerek maliyet gerekse yapilan kontrollerin guvenilirligi ve
uluslararas: kabul edilebilirligi acisindan firetici ve miisteri arasinda karsilikli gliven
saglayici objektif, hizli ve ekonomik kontrol sistemlerinin gelistirilmesi ve kullanilmasi

bir zorunluluk halini almistir.

Hizli ve etkin bir yontem olarak gorinti analiz sistemleri ¢ok degisik tekstil
tirtinleri iizerinde ¢esitli 6l¢tim ve kontrol amaglartyla uygulanabilmektedir. Gorinti
analizi, goruntuler Gzerinde belli bir amaca yonelik yapilan islemlerin tanimlanmasinda

kullanilan bir terimdir.

Bu aragtirmanin amaci; literatirde bugiine kadar yapilan ¢alismalarin 1s18inda,
bir ilk olarak bitmis hazir giyim iriinlerinin kalite kontroliinde de bu yodntemin

kullaniminin etkin olup olmayacag1 sorusuna cevap aramaktir.



1.2. Alt Problemler

Bu arastirmada problem ciimlesinde belirtilen konunun aydinlatilmasi icin alt

problemler olarak asagidaki sorulara cevap aranmustir.

a) Bitmis hazir giyim iiriiniine son kontrolde kontrol eleman1 tarafindan uygulanan
o6l¢ii kontrol islemi, goriintii analiz yontemi ile yapilabilir mi?

b) Operator tarafindan yapilan Olgiim sonuglart ile goriintii analiz yOntemiyle
yapilan 6l¢iim sonuglar arasinda fark var midir?

€) Bitmis hazir giyim lirliniine goriintii analiz yontemi ile yapilacak kalite kontrol
islemi ile kumas hatalar tespit edilebilir mi?

d) Operatoriin buldugu kumas hatalar1 goriintii analiz yontemiyle bulunan kumas

hatalar ile karsilagtirildiginda sonuglar arasinda fark var midir?

1.3. Arastirmanin Onemi

Hazir giyim isletmelerinde kalite kontrol farkli operatorler tarafindan yapilirken
cesitli sebeplerle hatalar gbzden kacirilabilmektedir. Bilgi, beceri, kapasite, zaman gibi
faktorler kalite kontroliin verimliligini etkiler. Miisteri memnuniyeti i¢in fiyat, kalite ve
zaman kriterlerinin gergeklestirilmesi, isletmelerin baslica hedeflerindendir. Bu tiigliiniin
saglanmasi i¢in iiretimin her asamasinda kalitenin en iist diizeyde tutulmasi, zamanin

ekonomik kullanilmasi ve maliyetlerin en aza indirilmesi gerekmektedir.

Gorilintli analiz yontemiyle yapilacak olan kalite kontrol ile, insan gdziiniin ve
elinin yapabilecegi hatalar sifira indirgenerek kalitenin istenen standartlar1 saglamasi
miimkiin olacak, kalite diizeyinin saglanmasi ve operator sayisinin azalmasi ile

maliyetler diisecektir.

Arastirmada elde edilen veriler literatirde yeni bir kalite kontrol yontemi olarak
yer alacak, sektdrde benzeri ¢alismalar i¢in bir 6rnek teskil edecektir. GOrintu analiz
yontemiyle yapilacak olan kalite kontroliinde, belirlenen hatalar sayisallastirilarak hata

tanimlamalar yapilacak boylece objektif bir sistem gelistirilmis olacaktir.



1.4. Sayiltilar

Arastirmada verilerin gegerlik ve giivenilirlik derecesi yiiksektir. Clnki;

a) Verileri elde etmede kullanilan yontem ve materyal, arastirmanin hedeflerine
uygun Ozellikte ve guvenirlikte secilmistir. Gorlnti analiz yontemi ile kalite
kontrol igcin gereken kamera, yazilim ve kontrol yapilan ortam kontrol

parametrelerini hassas ve giivenilir sekilde 6lgebilecek 6zelliktedir.

b) Arastirmada iiriinlerin kontroliinii yapan kalite kontrol elemani alaninda uzman

olarak kabul edilmistir.

C) Arastirmada triinlerin kontroliinii yapan kalite kontrol elemani tarafindan yapilan

0l¢ii kontroliinde elde edilen degerler dogru kabul edilmistir.

1.5. Siirhliklar

Arastirmada iirtin grubu, Ol¢li referans noktalar1 ve kontrol parametrelerinde

siurliliklar mevcuttur. Bunlar,

1) Kamerayla alinacak gorintiilerde, elle miidahale edilmeden olgulmesi mimkin

olmayan (esnetilmis yaka olgiileri, kolevi gibi) 6l¢iiler 6l¢iilmemistir.

2) Elle miidahale edilmeden, gozle goriilebilen, belli dlgiilerde olan (kameranin

algilayabilecegi) kumas ve {itli hatalar1 incelenmistir.

1.6. Tanimlar

Hazir Giyim: Belirli 6l¢ii ve modellerde montaj hatti seklinde, bir dizi islemden

gecirilerek, Uiretilen giyim esyasidir.

Hazir Giyim Sektori: Tekstil sektoriiniin trettigi ¢esitli tek boyutlu yilizeyleri,kesim,
dikim, Otl, kalite kontrol, ambalajlama v.b. asamalardan gecirerek ii¢ boyutlu giysi
haline doniistiiren sektordiir (Agag ve Civitci, 2004, s.222)



Penye: Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde, diisiik gramajli olarak iiretilen ve
gerek penye ipliginden, gerekse kadre pamuk ipliginden yapilmig yuvarlak Orme
kumaslara penye kumas denilmektedir (Yakartepe,1995(a),s.2436)

Tisort: Genelde yuvarlak yakali, yarim veya kisa kollu, T harfine benzer bi¢cimde stili
olan 6rme kumastan yapilan rahat giyimli bir giysidir (Yakartepe,1995¢:938)

Kalite: Uriin tatmini saglamak amaci ile bir iiriiniin miisteri gereksinimlerine uyum

kosullarini tanimlayan 6zelliklerdir (Agag ve Civitci, 2004, s.223).

Kalite kontrol: Genel yonetimin kalite politikasini, hedeflerini ve sorumluluklarini
belirleyen ve bunlar1 kalite sistemi icinde; kalite planlamasi, kalite kontrol, kalite
giivencesi ve kalite iyilestirme gibi araglarla uygulama fonksiyonu ile ilgili faaliyetlerin

biitinidir (Agag ve Civitci, 2004, 5.223).

Operator: Isletme icinde calistigi birimde ilgili faaliyeti gerceklestiren iiretim

elemanidir.

Goruntu analizi: Goruntiler Gzerinde belli bir amaca yonelik yapilan islemlerin

tanimlanmasinda kullanilan bir terimdir.

Piksel: Ekran Uzerinde gorintiyl olusturan en kiigiik eleman.
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KURAMSAL TEMELLER VE ILGILi ARASTIRMALAR

2.1. Kalite, Kalite Kontrol, Hazir Giyim Sektoriinde Kalite Kontrol

2.1.1.Kalite

Giliniimiizde kalite kavraminin iizerinde mutabakat saglanan genel tanimi
“kullanim derecesine uygunluk”tur. Bu noktada konulmus olan dogru spesifikasyonlara
uygunluk ve miisterinin tatmin derecesi Onemlidir. Yukarida gegen “dogru” sifati
spesifikasyonlarin nihai kullanici olan miisterinin mamulden beklentileri ile tamamen
cakismasini ifade etmektedir. Kiiresellesen diinya pazarinda artan yogun rekabet sartlar
“miisteri tatmini kriterini iletmelerin hayatta kalabilmeleri ve gelisebilmeleri i¢in en
onemli etken konumuna getirmistir. Bu kriterde basarili olmak i¢in gereken temel sart
ise, talep edilen kalitede mal ve hizmeti miisteriye en ucuza ve en kisa zamanda

ulagtirmaktir (Mazi, 2001:16).

Bir mamullin kalitesinden stz edilebilmesi igin dncelikle iki temel faktérin goz
Online almmasi gerekir. Bunlar fonksiyonel o6zellikleri ve fiyatidir. Fonksiyonel
Ozellikleri; mamuliin belirli bir gorevi yerine getirebilmesi icin 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
ifadeyle pazara yonelik kalite olarak ifade edilebilir.

Mamuliin dizayn kalitesi (tlketicilerin potansiyel istekleri).

Mamul iiretildiginde, kendisi icin diisiiniilen kalite diizeyine uyma derecesi.

Mamuliin esdeger mamuller arasinda tercih edilme derecesi.

Y V V V

Mamuliin fiziksel 6zellikleri (6lgUsu).



Kullanim suresi.

Arizasiz ¢aligabilmesi.

Hiz, enerji, is miktar1 gibi 6zellikleri (Diger bir deyisle performansi)
Dizayn ve imalat maliyeti.

Uretim yontemleri ve teknolojik olanaklar.

YV V. V V V V

Tamir, bakim, servis gibi bakim giderleri.

Siralanan maddeleri toparlayacak olursak su sonuca ulasabiliriz. Kalite, tiiketici
gereksinimlerini miimkiin olan en ekonomik diizeyde karsilamayr amaclayan
miihendislik ve imalat karakteristiklerinin bilesiminden olusur. Bir iiretimdeki kalite
kontrol fonksiyonu 4 ana asamadan olusur. Bu asamalar asagida maddeler halinde
stralanmustir.

— Standartlarin Tespiti: Tiiketici istekleri ve teknolojik olanaklar g6z Oniine alinarak
mamul Kkalitesini ilgilendiren maliyet, giivenirlik ve performans standartlar1 saptanir.

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

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

— Gelistirme Calismalari: Kalite ile ilgili maliyet, guvenirlik ve performans
standartlarinin gelistirilmesi, yeni yontem ve teknolojik olanaklarin aragtirilmasi (Ala,

2008, s.3).
2.1.2. Kalite Kontrol

ISO (International Organization for Standardization) “kalite kontrolii” syle tarif
etmektedir: Genis anlamda kalite kontrol; kaliteyi korumak, gelistirmek ve iiretimi
alicinin tatmin olacagi en ekonomik seviyede devam ettirmek i¢in uygulanan islemler
dizisidir. Dar anlamda kalite kontrol ise, bir malin spesifikasyonlarina uygunlugunu
denetleme ve dogrulama islemidir. Kalitenin tesekkiil ettigi her safhada kontrol
gereklidir. Kalite kontrol, isletmenin tiim departmanlarini ilgilendiren bir isletme

fonksiyonudur (Kayaalp, 2007, s.7).

Kalite kontrol, Uretilen mal ve hizmetlerin nicelik ve o6zellikle nitelikleri
acisindan daha {ist diizeylere ulastirilmasinda, dolayisiyla da maliyetlerin diisiiriilmesine

onemli katkilar1 olan verimlilik artirict bir tekniktir (Agag, 2004, 5.123).



Genel miidiirden makinedeki isciye kadar tiim personelin derece derece
mesuliyet duygusu tasidigi ve {lretimin her safthasinda yer alan bir faaliyetler
toplulugudur. Bir isletme organizasyonunda kalite kontroliine, miisteriyi her bakimdan
tatmin edecek iiretimi saglamak icin ¢esitli gruplar tarafindan kalitenin devam ve

gelisimi konusunda harcanan ¢abalar1 koordine eden bir sistem olarak bakilabilir.

Kalite kontrol sisteminin temel gayesi, liretimde kalitesizligi onlemektir. Ciinkii
isletme geri alamayacagi bir gidere yol agmasi sebebiyle kalitesiz iirlinler elde etmek
gayesiyle kurulmamistir. Bu konuda higbir tedbir almaz ve bozuk Grlinleri piyasaya
stirerse prestij kayb1 ve satiglarin azalmasi sebebiyle ciddi bir kayipla karsilagir. Kalite
kontroliin gayesi, tliketici isteklerinin ve isletmenin genel gayesini birlikte
karsilayabilecek, muhtemel en ekonomik seviyede karsilayabilecek iiriin iiretilmesini
saglayacak plan ve programlarin gelistirilerek uygulanmasimi ve etkin bir bigimde
yiiriitiilmesini saglamaktir. Genel gayenin elde edilmesine yonelik olarak bir takim tali

gayeler de vardir. Bunlar:

> lsin daha baslangicinda dogru yapilmasinin saglanmast ile eldeki makine
ve is giliciinden en yiiksek verimin temini,

» Hatali iirtinleri diizeltmek i¢in kullanilan siirenin yol actig1 iiretim kayiplarinin
ve hurda, fire atik oraninin azaltilmasi,

» Aliciya istedigi toleranslar icinde kalan Grtnlerin verilmesi ile firmaya

itibar temin edilmesi

Y

I¢ piyasalarda yerli mamule giivenin tesisi, dis pazarlarda rekabet giiciiniin
kazanilmasi,

Uriin kalitesini gelistirmek

Isletme ve kalite masraflarini azaltmak,

Isletme mensuplarinin moralini yiikseltmek

Isci igveren iliskilerinin diizenlenmesi

Tiiketicinin parasinin karsiligini aldigini gorerek memnun olmasi,

YV V. V V V V

Miisteri sikayetlerinin azalmasi ve tiketicinin korunmasidir (Kayaalp, 2007,
s.7).
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2.1.3. Hazir Giyim Sektoriinde Kalite Kontrol

Hazir giyim sektorii; birgok ana malzeme, yardimc1 malzeme kullanilmasi, bu
malzemelerin gecirmis oldugu cesitli iiretim evrelerinden dolayi, buna ilaveten yogun
is¢iligin de katkisiyla hatali {irlin olugsma olasiliginin yiiksek oldugu bir sektordiir. Hazir
giyim isletmelerinde kalite kontroliin temel asamalarinda, {iretimin yapildig1 is akisi,
kullanilan {iriinlerin nerede, nasil kontrol edilmesi ve kontrolde kullanilacak olgiitler-
toleranslar ve bir sonraki boliime nasil verilmesi gerektigi ele alinmasi gereken

konulardir (Agag, 2004, 5.127).

Hazir giyim sektoriinde kalite kontrol; hammaddenin (kumas, diigme, fermuar,
dikis igligi vs), yart mamul iirlin ve bitmis {iriiniin istenen standartlari, spesifikasyonlari
karsilama durumunun gorsel muayenesi veya gbézden gecirilmesi olarak tanimlanabilir.
Kalite kontrolde prensip, hatalarin erken tespiti, ilgili kisileri bilgilendirme, hata
kaynaklarinin bulunmasi ve problemin giderilmesidir. Kontroliin esas amaci hatanin ve
uygunsuzluklarin zaman ve maddi kayiplara sebep olmadan Uretimin en erken

asamasinda belirlenmesidir (Mehta, 1992, 5.8).

Hazir giyim isletmelerinde kalite kontrol, isletme yapisi, iirlin cinsi ve iiretim
tiplerine gore cesitli yollarla gerceklestirilmektedir. Bir isletmede kalite kontrol
uygulamalar1 yapilarak, kalitenin saglanabilmesi icin Oncelikle hatalarin ortaya

konularak, 6nem derecelerinin saptanmasi gereklidir (Giiner, 1995, s.168).

Uretimi  yapilacak iiriiniin, 6ncelikle kullanilacak ana ve yardimci
malzemelerinin kalite kontrolden ge¢cmesi gerekir. Daha sonra Grinin kesim
kaliplarinin diizgiin (hatasiz) olusturulmasi islemleri yapilir. Dikim bdliimiinde hatanin
az olmasi, iglerin dogru yiiriimesi i¢in kaliteli, dogru bir kesimin yapilmasi
gerekmektedir. Kesimhanede, dikimhanede, iitlide yapilan ara kontroller, hazir giyim
isletmelerinde birgok fayda saglamaktadir. Boylelikle hatali {iriin olusmadan 6nleme ve
diizeltme faaliyetleri gerceklestirilebilmektedir. Miisteriye giden her mamuliin hatasiz

gitmesini saglamak i¢in; ¢ogu isletmeler son bir kalite kontrol yapilmasini uygun
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gormektedirler. Son kontrolde bitmis OoOlgiiler, kaliplar ve genel goriinlis gozden

gecirilmektedir (Cetin, 2008, s.32).
2.1.3.1. Ana ve Yardimci1 Malzeme Kabulii Sirasinda Kalite Kontrol

Hazir giyim isletmelerinde satin alinan malzemeler, firmanin iirettigi mallarin
bir parcasi haline gelerek kaliteyi dogrudan etkilemektedir. Bu nedenle igletmeye alinan
tiim ana ve yardimci malzemelerin firmanin tespit ettigi kalite sinirlart i¢inde olmasi
gerekmektedir. Uretimde kullanilan tiim materyallerin siparisi ve satin alinmasi, istenen

kalite sartlarina gore planli ve kontrollii olmahidir (Yakartepe, 1995b, 5.3078).

Isletmeye alinan ana ve yardimci malzemelerin istenen kriterlere uygun olup
olmadigi, tiretimde sorun yaratip yaratmayacagi gibi kontrollerin ilk basta yapilmasi son
derece Onemlidir. Bilindigi gibi hazir giyimin ana malzemesi kumas, yardimci
malzemeleri; tela, dikis ipligi, fermuar, diigme, astar vb.dir. Giysiyi olusturacak olan
malzemenin Oncelikle belli kalite standartlarina uymasi gerekir. Hazir giyim Grininiin
ana ve yardimci malzemeleri kaliteli ve dogru malzemeyse, diger iiretim agamalarinin

da kaliteli ve dogru islemesiyle {iriin kalitesi yliksek diizeyde olacaktir.

Uretim igin alman malzemeler bir takim fiziki kontroller ve kayitlardan
gecirilerek depolanir. Bu fiziki kontrollerde, kumasin ve yardimci malzemenin kalitesi
ve amaca uygunlugu tespit edilir. Bu tespitler, iiretim hattinda malzemenin
kalitesizliginden kaynaklanabilecek, is¢ilik ve maliyet agisindan kayiplara sebep

olabilecek olasiliklar ortadan kaldirmaktadir.

Kumas kontroliinde; ¢ekme, dokuma ve iplik hatalara uzunluk ve en kontrol,
renk ve desen kontrolii, dikis mukavemeti top agirlik ve haslik testleri (renk —1s1k),
kenar kontrolii yapilir. Kontrolden gegen kumaslarin tizerine renk ve cins kodu, metraj

ve eni, kumasin yapisal 6zelliklerini bildiren kartlarla beraber depolama islemi yapilir.

Astar kontroliinde; burusmazlik ve su lekesi kontrolleri yapilir, g¢ekme

derecesine bakilir.

Tela kontrolunde; yapigkanlik 6zelliginin her yere homojen dagilip dagilmadigi

ya da dokuma telalar icin atki-¢ozgii sikligi, gramaj ve ¢cekmezlik kontrolleri yapilir.
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Diigme kontroliinde; deliklerin ayni ve eksenlerine gore simetrik olmasi ipligi

kesmemesi, kirik ve bozuk sekilli olmamasi gerekir.

Iplik kontroliinde; numara ve iplik diizgiinsiizliigiine ve bantta kullanilan iplik

rengine uygun olmasina dikkat edilir.

Etiketler; mamuliin kullanim 6zelliklerini belirten gerekli bilgileri tagimali, stk

dokunmus rengi atmayan malzemeden yapilmis olmalidir.

Ana ve yardimci malzemelerin kontrolii, iiretime gegcmeden dnce beklenilen ve
garanti edilen oOzelliklere uygunluk saglayip saglamadigmin belirlenmesi seklinde

yapilir (Agag, 2004, s.130).

2.1.3.2.Uretimde Kalite Kontrol

Uretimde yapilan kontroller model hazirlama ve gelistirme bdliimiinden
baslayip, bitmis iiriin haline gelinceye kadar gecen siiregte faaliyet gosteren tiim {iretim
birimlerinde yapilan kontrolleri kapsar. Ciinkii her bolim giysi Kkalitesine etki eden
islemleri icermektedir. Uretim sirasinda ara kontroller ne kadar sik ve diizenli yapilirsa,

son kontrolde giysi daha kaliteli ve hatasiz olarak ¢ikmaktadir.

Model Hazirlama ve Gelistirme Boliimiinde; Model kaliplarinin ve kesim
planlarinin hazirlanmasinda siparislere uygunluk 6nemlidir. Kaliplar ve kesim planlar
siparisi veren firma tarafindan da hazirlanmis olabilir. Ancak kesime gegmeden 6nce bu

kaliplarin da kontrol edilmesi gerekmektedir.

e Kalip beden dlgiilerinin standart 6lciilerle ayni olmasi,

e Cizimlerin hassas yapilmasi,

e Dikis paylarinin kaliba ¢izilip ¢izilmedigi,

e Kaliplar iizerinde gerekli delgi ve ¢itlarin yapilmasi,

e Kalip kenarlarinin diizgiin kesilmesi,

e Bedenler arasindaki sigrama noktalarinin serilestirmeye uygun olmasi,

e Kalip iizerinde gerekli aciklayici bilgilerin yazilmasi,
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gibi ozellikler kontrol edildikten sonra kesim planlar1 hazirlanmalidir. Kesim planlar
hazirlanirken, kaliplar eksiksiz yerlestirilmeli ve kumas 0zelligi dikkate alinarak

kaliplarin yerlestirme yoniine dikkat edilmelidir. (Agag, 2004, s.131).

Kesim boliminde planlama boliminden gelen kesim emrine ve model
hazirlamadan gelen kesim planina gore kesimler yapilir. Hazir giyim iiretiminde,
giyside kaliteli bir dikis saglayabilmek i¢in hatasiz bir kesim yapilmalidir. Kesimin
hatasiz ve kaliteli olabilmesi kesim asamalarinin kalite kontrolt ile mumkinddir.
Kesimde kullanilacak kaliplarin dogru kalip oldugunun teyit edilmesi, serim esnasinda
yapilan kontroller, kesilmis pargalarin kontrolii kesimhanede yapilan kontrollerdir. Bu
kontroller degisik zamanlarda ve sik sik yapilmalidir. Kesimhanede yapilan Kalite

kontroller iki grupta toplanabilir (Yakartepe, 1995b, s.3085):

1. Kumasg serim kontrolii: Kumas serim kalitesini belirlemek amaciyla yapilan kalite
kontrollerdir. Serimde yapilan en 6nemli kontroller sunlardir:

» Serim katlarinin dogru dizilip dizilmediginin kontrolii; Serim katlar1 dizilirken
kumas kenarlarinin st iiste gelmesi gerekir. Eger kumas toplarinin enlerinde
farklilik varsa kat dizimi bir kenarda diiz olarak veya merkezi olarak
yapilmalidir.

» Serimin gergin veya gevsek olup olmadiginin kontrolii: Serim ¢ok gergin ya da
gevsek olmamalidir.

» Serim ek yerlerinin hassasiyeti kontrol edilir.

» Serimde statik elektriklenme olup olmadig1 kontrol edilir (Yakartepe,1995 (b),
5.3085).

» Serim yoniine dikkat edilmeli, 6zel kumaslarda desen yonii, hav yonii
(kadifelerde) gibi etkenler renk farkliliklarina neden olabileceginden, serim yonu
kontrolii yapilmalidir.

» Hammadde deposunda gbozden kagmis kumas hatalarinin serim sirasinda
kontrolii yapilmalidir.

» Kesim plani (pastal resmi) kumas {lizerine diizgilin yerlestirilmelidir.

» Kaba ve hassas kesimler kumasa uygun bigaklarla yapilmalidir. (Agag, 2004,
s.131).

2. Kesilmis giysi pargalarinin kontrolii: Kesilmis giysi pargalarinda su kontroller yapilir;

» Kalip ile kesilmis pargalarin birbirine uygunlugu kontrol edilir,
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» Serimin altinda ve istiindeki kesilmis giysi parcalarinin kesim diizglinliigiiniin
kontrolii yapilir. Ozellikle yiiksek katlarda yapilan kesim isleminde, en iist
kattaki giysi parcasi ile en alttaki giysi par¢asinin ayni olmasi gereklidir,

» Kesim kenarlarinin diizgiinliigii kontrol edilir,

» Kalip kenarlarinda olusturulmus ¢itlarin, g¢entiklerin dogru yerinde ve uygun

ol¢iide olup olmadigi kontrol edilir (Yakartepe, 1995b, s.3085).

Dikim bdliimiinde kesim boliimiinden gelen giysi parcalarmin dikim hatasi
olugmadan {itii boliimiine gegmesi saglanmalidir.  Dikim esnasinda kalitenin istenen
diizeyde elde edilmesi amaciyla, dikis talimatlar1 hazirlanmali; operasyonun ne zaman
ne sekilde yapilacagi, calisma bicimi ve dikim teknikleri belirlenmelidir. Ayrica
operasyonlarin yapilacagi makine cinsleri, dikis tipi, boya, igne numarasi, iplik gerilimi,
transport sekli ve baski ayagi gibi unsurlarda dikis talimatlarinda belirtilmelidir (Agac,
2004, 5.132).

Giysi pargast kumasinin cinsine gore uygun dikis sikligi ayarlanmali, dikisin gok
siki olup buzme yapmasi, ¢ok seyrek olup gozenekler olusturulmasit onlenmelidir.
Dikigler molali olmamali ve ¢entikler birbirini tutmalidir. Ayn1 giysiye ait farkl
parcalarin etiketlerinin ayni olmasi saglanmalidir. Aksi durumda giyside renk farki
olusmasina neden olunur. Dikis genisliginin giysilerde esit olup olmadigi ve
operasyonlarin istenilen dikis teknigine uyup uymadigr kontrol edilmelidir. Kumasa
uygun renkte iplik kullanilmali, operasyonun her asamasinda ayni kumasa ayni renk

iplik takilmalidir (Yakartepe, 1995b, 5.3086).

2.1.3.3. Bitmis Uriinde Kalite Kontrol

Bitmis iirliniin sevk edilmeden once istenen 6zelliklere sahip olup olmadiginin
kontrol ve tetkik edilmesidir. Son kontrol, mesleksel egitim ve tecriibeye sahip
uzmanlar tarafindan iirlinlin gonderilip gonderilemeyecegini belirlemenin yani sira

olusan hatalarin bir daha tekrarlanmasini 6nlemek i¢in yapilir.

Son kontrolde, bitiin giysiler tek tek kontrol edilerek % 100 kalite kontrol veya
sondaj usulii orneklemeyle belirli bir oranda kalite kontrol saglanmis olur. Giysinin

genel goriiniisii, onemli Olgiilerinin kontrolii, aksesuar eksikligi olup olmadigi, dikis
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detaylarinin birbirine uyumu, {itii isleminde eksiklik veya hata olup olmamasinin
kontrolii ve giyside unutulmus ipliklerin temizlenmesi saglanir. Herhangi bir dikim
hatas1 veya {tii ile ilgili bir hata varsa ve bu diizeltilebilecek cinstense, ilgili boliime
gonderilerek diizeltilmesi saglanir. Giyside hata diizeltilemeyecek cinstense defolu giysi
olarak islem gorerek hatali giysiler kismima ayrilir. Uretim asamasinda yapilan ara
kontrol islemleri sayesinde, son kontrol asamasinda (bitmis iirlinde) teknik hatalarin

minimum seviyede olmasi saglanir.

Uretim sirasinda yapilan ara kontrol ya da iiretim sonunda yapilan son kontrol
islemleri ancak isletmede kalite kurallar1 ve kabul edilebilir tolerans sinirlart belli
oldugunda ger¢ek anlamda uygulanabilir. Boylece kalite kontrolciilerin sahsi karar
vermeleri onlenmis olur. Hata sikliginin belirlenmesi ve o6zellikle degerlendirilmesi
amaciyla cesitli istatistiksel kalite kontrol imkanlar1 kullanilmaktadir. Son kontrolde
hata tespiti ve degerlendirmesi kalite kontrol normlar1 c¢ercevesinde incelenir
(Yakartepe, 1995b, s.3087).

Bitmis Uriinde Ol¢ii Kontroli;

Iplik temizleme ve kalite kontroliinden sonra, iitiillenip paketlenen giysilerin
ardindan se¢me yapilarak olgiileri kontrol edilir. Bu asamaya kadar yapilan kontroller
sonucu toleranslarin disinda 6l¢ii sapmalart ile kargilasilmamasi gerekir.

Giysilerde 6l¢ii kontrolii yapilirken, 6l¢ii tablosundaki 6lgiiler dikkate alinmakla
birlikte, bu 6lculer belirli toleranslar i¢inde degerlendirilir. Siparisi veren firmanin bu

yonde 6zel bir talimati yoksa, dl¢iilerin degerlendirilmesinde Tablo 1 dikkate alinir;

Tablo 1.0l¢iimde Tolerans Degerleri

Materyal Olgiim uzunlugu (cm) Tolerans (cm)
Orme ve Dokuma Kumas 60 cm ve Uizeri +2/-1cm
10-60 cm arasi +1/-1cm

10 cm alt1 +0,5/-0,5 cm
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Bunlarin disinda baz1 6l¢iiler i¢in ve Tablo 2 gibi 6zel toleranslar s6z konusudur.

Tablo 2.0l¢iimde Ozel Tolerans Degerleri

Olcl Tolerans (cm)
Yaka +1/-0,5cm
Kol evi +1/-0,5cm
Manset uzunlugu +1/-0,5cm

(Agag,2004, 5.172,175).

Asagidaki talimatlarla, son kontrolde kullanilan 6l¢iim tekniklerinin ayni olmast

saglanir. Boylece kaydedilen hatalar, kisi ve aletten bagimsiz olacaktir.

» Tum olcumler igin plastik 6l¢ii aleti ( mezura ) kullanilmalidir,

» Tim olglimler iiriin dogal bir halde, muntazam olarak diizgiin bir yiizeye
serilerek yapilmalidir,

> Uriinler 6l¢iim sirasinda, istenmedigi takdirde cekilmemeli veya gergin hale

getirilmemelidir,

Aksi belirtilmedikge tiriinler dis uglarindan itibaren Olgiiliir,

Belde, boyunda ve diger agikliklarda dlgiimler i¢ kenarlarindan yapilmalidir,

Miisterinin istedigi 6l¢li kontrol isteklerine tamamen uyulmalidir,

YV V VYV V

Tim olglimler, fermuar, diigme gibi aksesuarlar kapali iken yapilmalidir.

Giysinin (ttlenmesinden sonra giysiye son kontrol islemleri yapilir. Dikilen
uriinde, model 6zelliklerinin, dikim tekniklerinin ve olgulerin istenilen nitelikte olup

olmadiginin kontroll yapilir.

Son kontrol islemlerinde 6lgii kontrolii bilyiik énem tasir. Olgli sapmalari,
kullanilan malzemelerden, dikim tekniklerinden ve dikis hatalarindan kaynaklanabilir.
Bu hatalarin giderilmesi icin gerekli kontroller yapilarak giderilir. Dikilen {rln,
plrdzsiz bir yizey Uzerine ¢ok diizgun bir sekilde serilir. Giysi gerilmeden ve herhangi
bir baski uygulanmadan model tanimlamada belirtilen yerlerden, dlculerin (6n genislik,
kol uzunluk, kol genislik, omuz, yaka aciklig1 yaka ylksekligi, boy) mezirle kontrolleri

yapilir.
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Olgui sapmalarimin belirlenen 6lgu toleranslarin (kalite nitelikleri tablosu ve 6l
kontrol listesindeki) disina ¢ikmamasi gerekir. Sekil 1’de tisort tizerinde 6lgclim yerleri

gorulmektedir (http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/giyim/

moduller/giyimde_olculendirme.pdf ,2012)

YAKA GENBLIG]
——————=

o YARR
DUSUKLOGD

-

KoLEvl
DERINI 1G]

| GOGOS GEN

Sekil 1.Tisort Uzerinde Olciim Yerleri

Kaliteli bir iiriinlin estetik 6zelligi, beden, dl¢ii uygunlugu, kumas kalitesi ve
dikim kalitesi ile bir biitiin teskil etmektedir. Uriinler paketlenmeden 6nce yapilan son

kontrol isleminde 6l¢ii ile birlikte kumas ve is¢ilik hatalar1 kontrol edilir.

Hazir giyim iiriinii son kontrol agamasina gelene kadar isletmede bir¢ok kontrol
isleminden gecirilmis oldugu i¢in son kontrolde kumas hatalarinin olmamasi beklenir.
Ancak son kontrol isleminde kumas hatalar1 olup olmadig incelenerek iiriiniin kalite

standartlarini saglayip saglamadigi kontrol edilmelidir.

Asagida arastirmanin 6rneklem grubunu olusturan 6rme kumaslarda karsilasilan
kumas hatalar1 belirtilmektedir. Orme kumas hatalar1 kumastaki goriiniim sekline gore
uc grupta incelenebilir (Yakartepe, 1995b, 2911-2936);


http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/giyim/%20moduller/giyimde_olculendirme.pdf
http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/giyim/%20moduller/giyimde_olculendirme.pdf
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a)Noktasal hatalar;
Delik ve patlak
Iplik karismasi
Igne delikleri
[lmek diismesi
Kusgozii(ask: hatasi)
Cift ilmek hatas1
Doku y1gilmasi
. Iplik kesilmesi
glsel hatalar
[lmek (may ) kacig1
Ince iplik
Kalin iplik
Iplik abraji
Enine cizgiler veya bantlar
Kesikli enine ¢izgi hatasi
Igne cizgisi
[lmek boylarinin diizgiin olmamasi
Boyuna ¢izgi hatasi
C) Bolgesel hatalar (Ormeden kaynaklanan)
1. May (kumas) donmesi
2. Yaylanma (kavislenme)
3. Golgeli 6rme
4. Gevseklik hatasi

O NN E

b) Ci

OO N WD

(Bolgesel hatalarda boyadan ve apre isleminden kaynaklanan hatalar proje kapsaminda

secilen materyalin 6zelligi (beyaz kumas olmasi) nedeniyle dahil edilmemistir.)

a) Noktasal hatalar;
Delik ve patlak: Orme elemanlar1 6rme safhalarmi yapmaya devam ederken, iplik

beslemesi durunca (iplik kopunca)ilmeklerin ignelerden disar1 atilmasi ile olusur.

Iplik karismasi: ipliklerin 6rme makinelerinin &rme rehberlerinden gegerken bir ipligin
elyaflar1 veya filamentlerin birbirine veya baska bir iplige dolasmasi sonucu iplik

kopmasindan olusur.

Igne delikleri: Oriilen kumasin tam ¢ekilmemesi, eski ilmegin igne iizerinden tam
diisiirilmemesi veya ¢esitli igne hatalar1 sonucu olusur ve kumasta kiiciik delikler

seklinde goriiliir.
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[lmek diismesi: Makine elemanlarinin bozuklugundan veya hatali ipliklerden dolayi
oriilmiis doku {izerinde gelisiglizel veya devamli ilmek diismeleri (ilmek kagmalari)

goraldr,

Kusgozi (aski hatasi): Dilli-kancali igne iizerinde eski ilmegin igne kancasi iizerinden
atilmamas1 veya atilmasi i¢in gerekli olan yiikseklige yiikselmemis olmasi nedeniyle

olusan {ist iiste binmis ilmek hatasidir.

Cift ilmek hatasi: Ilmeklerin ayn1 igne iizerinde iist {iste veya yan yana 2-3 igne

uzerinde bir ilmek seklinde meydana gelmesiyle olusur.

Doku yigilmasi: Orme makinesi iizerindeki doku yigilmasima iplik kopuslar1 veya yeni
olusan ilmeklerin ignelerden asirtilmamasi sebep olur ve dolayisiyla birden ¢ok yan

yana igne grubunun iizerinde doku yi1gi1lmas1 meydana gelir.

Iplik kesilmesi: Orme makinesinde ipligin igneye yatirilmasindan sonra ve ilmek
olusturma hareketi sirasinda kopmasi sonucunda, kumasta kiiclik bir delik meydana

getirmesi seklinde goriiliir.

b) Cizgisel hatalar;

[lmek (may ) kagig1: Orme kumaslarin orgiisii i¢inde bir ipligin kopmasi, ignenin zarara
ugramasi veya kanallarin pislik ile dolmasi sonucunda, ilmek yerine bigimsiz iplik
uzantilarinin olusmasi seklinde goriilen bir hatadir. Bir veya birka¢ uzunlamasina sirada
ipligin veya ipliklerin ilmek halinin bozulup iplik uglarinin serbest kalmasi seklinde

goraldr.

Ince iplik: Orme isleminde normal ipliklerden daha ince bir ipligin driilmesi ile ortaya
cikar. Bu hata atki 6rme kumaslarda kumasin eninde ve muntazam araliklarla ¢ukur
seklinde yatay bir ¢izgi olarak gorulir. Cozgili 6rme kumaslarda ise ¢6zgii yoniinde
dikey cizgi olarak belirlenir.

Kalm iplik: Orme isleminde normal ipliklerden daha kalin bir ipligin oriilmesi ile ortaya

¢ikan bu hata 6rme kumaslarda kumasgin eninde ve muntazam araliklarla kabarik yatay
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bir ¢izgi olarak, Cozgiilii 6rme kumaslarda ise ¢ozgili yoniinde dikey ¢izgi olarak

goraldr.

Iplik abraji: Farkli numaralardaki veya farkli partilerdeki ipliklerin karismas1 nedeniyle
O0rme kumasin enine yoniinde olusan bant izleridir. Ayrica elyaf harmaninda olusan
karisiklik nedeniyle de iplik abraji meydana gelebilir. Bu tip iplik abrajinda kumas

tizerinde goriilen bantlar diizgiin degildir.

Kesikli enine ¢izgi hatasi: Yetersiz parafin miktari, Iplik diizgiinsiizliigii, negatif iplik
besleme sistemi, ilmek siklik ayarinin dogru yapilmamis olmasi nedeniyle olusan enine

kesikli cizgilerdir.

Igne ¢izgisi: Ignenin deforme olmasi nedeniyle olusan, kumasta boyuna izler veya

cizgiler seklinde goriilen bir hatadir.

[lmek boylarinin diizgiin olmamasi: Atkili 6rme makinesinde birbirini izleyen

enlemesine ilmek siralarindaki ilmek uzunluklarindaki farkliliktan olusan bir hatadir.

Boyuna c¢izgi hatasi: Boyuna yonde olusan ¢izgi hatalarina makine elemanlar1 neden
olmaktadir. Ciinkii 6zellikle tek iplikli 6rmecilikte iplikten gelebilecek hatalar, 6riilen
kumasin boyuna yonde ¢izgi hatas1 meydana getirmeyip, enine ¢izgi veya delik hatasi
olusturmaktadir. Dolayisiyla boyuna yonde c¢izgi hatasi olusumuna neden olabilecek
faktorler igne, igne yatagi, ilmek asirtma platini gibi Oriicii makine elemanlar

olmaktadir.

c)Bolgesel hatalar (Ormeden kaynaklanan);

May (kumas) donmesi: Baz1 dengesiz Orgii yapilarinda goriilen bu hata, ilmek sira ve
cubuklarinin birbirine dik olmamas1 seklinde ortaya ¢ikar. Kimi kumaslarda bu ag¢1 90°
olugmaz. 90° ’ den sapma agisina ‘Doénme A¢is1(©)’ denir. Donme agist 5° ’yi astifinda

kumas problemli bir hal almaya baglar.
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Yaylanma (kavislenme):Kumasin ilmek siralarinin yay gibi egimli hale gelmesi

seklinde gortiliir.

Golgeli 6rme: Cozgli 6rme kumaslarda yapisal egrilmelerin olusturdugu c¢aprazvari

ilmek goriintiisii olusturan 6rme hatasidir.

Gevseklik hatasi: Seyrek dokunmus ya da eksik yapili 6rgli kumas ic¢in kullanilan bir
terimdir. Yapidaki bir eksikligi belirtir.

Sekil 2°’de bazi kumas hatalarinin goriintiileri verilmistir.

Bioyuna Gizgi Fahn ik ince iplik

Sekil 2. Kumas Hatalarindan Ornekler.

2.2. GOruntu Analiz Yontemi
2.2.1. Goruntu isleme

Gorlintli isleme glinlimiizde artik oldukca yaygin kullanilan bir terim olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Kimi endistriyel alanlardaki islerinde, kimi laboratuarlarda,
kimiyse kisisel bilgisayarlarinda dokiiman isleme programlarinda bu terimle
kargilasmaktadir. Televizyon iletisim ag1 ve gazete haberleri bircok durumda goriintii
islemeyi kapsamaktadir. Son yillarda uzay betimlemelerinde, Hubble Space

Telescope’un sasirtici goriintiilerinde, askeri alanda akilli-bombalarda ve flize kilavuzu
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teknolojilerinde goriintii islemenin kullanildig: defalarca belirtilmistir. Giiniimiizde artik
birgok islemde, goriintli isleme tekniklerine dayanan otomatiklesmis gorme

sistemlerinin kullanildig1 bilinmektedir.

Gorilintli isleme genel hatlariyla; resimsel bilginin analizi ve kullanimini ifade
eder. Burada resimsel bilgi iki boyutlu goriintii anlamini tagimaktadir. Gorilintliyi
tyilestiren, diizelten analiz eden veya birtakim yollarla degistiren her tiirlii operasyon

gorilntii isleme olarak adlandirilir (Baxes, 1994, s. 1).

Sayisal goriintii isleme, kisaca ekran {izerinde goriintiiyii olusturan en kiiciik
eleman1 (piksel) bilgisayarda isler. Bilgisayar, bu elemanlar1 bir esitlikler serisinde
kullanmak ve hesaplama sonuglarini saklamak ig¢in programlanmistir. Bu islemler
sonucunda yeni bir sayisal goriintii olusur. Sayisal goriintii isleme, uzaktan algilanmis
verilerin timden incelenmesine ve veri analizinin otomatiklestirilmesine 6nculik eder.
Insan gozii spektral, bilgisayarlar ise konumsal modellerin degerlendirilmesinde bir
dereceye kadar yeteneklidir. Bu yontemde ise gorsel ve sayisal islemler birbirini
tamamlar (Kavak, 2000, s.90).

2.2.2.Goriinti Islemenin Kokenleri

Dijital goriintii uygulamalarindan ilki, resimlerin ilk defa deniz alt1 kablolar ile
Londra’dan New York’a gazete endistrisinde gerceklesmistir. Bartlane kablo resim
transfer sistemi, 1920’lerin basinda bir resmin Atlantik’i gegmesi i¢in gerekli 1 haftadan
fazla olan zamani, 3 saatten aza indirmistir. Kablo transferi i¢in kod yazma donanimi
gelistirilmistir. Sekil 3 bu yolla transfer edilmis ve bir harf numunesini taklit ederek bir
telgraf yazicistyla tekrar yapilmustir. Ilk dijital resimlerin gorsel kalitesinin
arttirtlmasindaki problemler, secilen yazma prosediiriiyle ve yogunluk dagiliminin
seviyesiyle iliskilendirilmistir. Sekil 3'de kullanilan yazma metotlarindan 1920’nin
sonlarina dogru telgraf alma terminalinde seritlerin delinmesiyle olusturulan fotograf
yapma teknigiyle vazgecilmistir. Sekil 4 bu metodun kullanildigi bir fotografi
gostermektedir. Sekil 3 iizerine yapilan ton kalitesi ve ¢oOziniirliikteki gelismeler

kendini gostermektedir (Gonzalez 1993, s.2).
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Sekil 3. ilk dijital gortnttlerden biri

Ilk Bartlane sistemleri grinin 5 ayr1 tonunda goriintii kodlayabiliyordu. Bu
kapasite 1929°’da 15 farkli gri tona yiikseldi. Sekil 4, 15 farkli gri tonun kullanildig:
tipik bir gorintiidir. Bu donemde, ¢ogaltma islemiyle gelistirilen kodlanmis resim
seridiyle diizenlenmis 1s1k sinyalleri araciligiyla bir film klisesi gelistirmek igin Sistem

gelistirildi.

Sekil 4. 1922 de yapilmis bir dijital resim

Ornekler dijital goriintii 6rnedi olsalar da, burada tanimlanan baglamda dijital
goruntl isleme sonuglar1 olarak sayilmamislardir, ¢iinkii onlarin bilgisayar kayitlari
yoktu. Bundan dolay1 dijital goriintii isleme tarihi, dijital bilgisayarlarin gelismesine
baglanmustir. Dijital fotograflarin ¢ok fazla disk alan1 ve hesaplama giicii gerektirmesi
sebebiyle dijital fotograf isleme alanindaki gelismeler, dijital bilgisayarlarin yapilmasini
ve bilgi saklama, goriintiileme ve aktarma gibi destek teknolojilerinin gelistirilmesine

baglhdir.
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Sekil 5. 1929 da 15 farkli gri tonun kullanildig: dijital resim

Bugiinkii bilgisayarin temeli son iki yliz yillik gelismelerle olusturulmustur.
Ama modern dijital bilgisayarlarin tarihi John Van Nevmann’in program ve bilgi
saklamak icin disk alan1 ve sarth dallanma gibi iki ana igerigi tanitmasiyla, 1940’lara
kadar gider. Bu iki fikir bugiin bilgisayarm kalbi olan Merkezi Islem Biriminin (CPU)

temelini olusturur. Bu gelismeler kisaca su sekilde 6zetlenebilir:

Transistorlerin 1948 yilinda Bell laboratuarinda icat edilmesi, 1950 ve
1960’larda COBOL (Comman Business Oriented Languages) ve FORTRAN (Formula
Translator) gibi yliksek seviyeli programlama dillerinin gelistirilmesi. 1958 de Texas
instrument’s’da biitiinlesmis devrelerin icadi. 1970’lerin basinda Intel tarafindan mikro
islemcilerin gelistirilmesi (merkezi islem birimi, hafiza ve giris-¢ikis kontrolleri iceren
tek bir yonga). IBM tarafindan 1981 de kisisel bilgisayarlarin yapilmasi. Genis 6lgekli
biitiinlesmeyle birlikte, bilesenlerdeki minyatiirlesme 1970’lerin sonlarina dogru

baglamistir.

Ilk bilgisayarlar 1960’larin basinda goriintii isleme gorevi icin yeterince gucliydu.
Dijital goruntu isleme olarak adlandiran seyin dogrusu bugiin bu makinelerin ve bu
periyotta uzay programlarmin kabiliyetiyle takip edilebilir. Gorlintiiniin gelistirilmesi
icin bilgisayar tekniklerinin kullanilmasi, 1964’te, Jet Progulsian Laboratuvarinda,
Ranger7 tarafindan gonderilen fotograflarin televizyon kamerasindan kaynaklanan

bozulmalarin diizenlenmesiyle olmustur. Sekil 6 Ay’in Ranger7 tarafindan 31 Haziran
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1964 saat 9:09 da ¢ekilen fotografin1 gostermektedir. Ranger7 ile 6grenilen goruntiileme
dersleri Ay’a yapilan Surveyorlar, Mars’a yapilan Mariner uguslart ve Ay’a yapilan
insan uguslarinin gorintilerinin islenmesi ve saklanmasi metotlarinin gelistirilmesinin
temelini olusturur. Dijital goriintli isleme teknikleri uzay uygulamalarinin paralelinde
1960’larin sonlarinda ve 1970’lerin baslarinda tibbi uygulamalarda, uydudan Diinya

kaynaklarmin gézlenmesi ve astronomide kullanilmaya baslanmistir.

Sekil 6. Ay’in Ranger7 tarafindan 31 Haziran 1964 saat 9.09 da ¢ekilen fotografi

1970’lerin basinda, kisaca bilgisayarli tomografi (CT) olarak adlandirilan ve tip
alaninda goriintii isleme uygulamalarinin en 6nemlisi, bilgisayarli eksenli tomografinin
icat edilmesidir. Bilgisayarlastirilmis eksenli tomografi, bir dedektoriin bir nesneyi
(veya hastay1) sarmasi (kontrol etmesi) ve X iginlarinin dedektorle es merkezli olarak
bir prosediir dahilinde nesne etrafinda donmesi siirecidir. Dedektor calisir vaziyetteyken
x 1sinlar1 nesnenin iginden gecer ve karsi tarafta toplanir. X 151 kaynagi donerken, bu
prosediir tekrar edilir. Tomografi, objenin bir kismin1 algilayip goériintii olusturmak igin
algoritmalar igerir. Nesnenin dedektore dikey yondeki hareketi objenin (¢ boyutlu (3D)

temsilini olusturan, bir dizi pargalar {iretir.

Tomografi, 1979 Nobel Tip Oduli’nii bu icatlartyla paylasan Sir Godfrey N.
Hounsfield ve Prof. Allan M. Gormoct tarafindan icat edilmistir. X iginlarinin 1901
Nobel Fizik Odiilii'nii alan Wilhelm Conrad Roentgen tarafindan icat edildigini not

etmek de ilgingtir.
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Yaklasik yiiz yil arayla gerceklesen bu buluslar bugiin goriintii isleme alaninda
cok aktif uygulamalarin yapilmasina olanak sagladi. Uzay ve tip alanindaki
uygulamalara ek olarak dijital gérinti isleme teknikleri, uygulamalarin ¢ogu alaninda

simdi kullanilmaktadir.

X 1sinlari, endiistri, tip ve diger biyoloji bilimlerinde goriintii yorumunu
kolaylagtirmak i¢in renk diizeylerindeki zithik ve kod yogunluklari, bilgisayar
prosediirleri kullanilarak gelistirildi (Tekerek, 2006, s.26-27 ).

2.2.3. Gériintii isleme Uygulamalar

Cografyacilar havadan ve uydudan alinan goriintiillerde kirlilik numuneleri
Uzerinde ¢alismak i¢in ayni veya benzer teknikleri kullandilar. Goriintii gelistirme ve
onarma prosediirleri kopya olusturmak i¢in deneysel sonuglart ¢ok pahali olan ve
kopyalanamayan obje goriintiilerinin kii¢iiltme isleminde kullanildi. Fizikte ve baglantili
alanlarda, goriintii alanindaki bilgisayar teknikleri yiiksek enerji plazmalar1 ve elektron
mikroskobu gibi alanlarda rutin bir sekilde gelisti. Benzer olarak goriintii isleme
icerigindeki basarili uygulamalar astronomi, biyoloji, niikleer tip, hukuk, savunma ve

endiistriyel uygulamalarda da bulunmaktadir.

Tarim alaninda goriintii isleme teknolojileri gelistikten sonra, dogal gecis gergek
zamanli uygulama alan1 haline gelmistir. Gergek zamanli uygulamalara gegisi
basarabilen birka¢g makine gorme sistemi vardir. Normal ¢evre kosullar1 altinda, siranin
merkezini saptayabilen, ger¢ek zamanli bir rehberlik sistemleri gelistirilebilmistir. Bu

rehberlik sisteminde, gorme giicii, tohum kanalinin yerini saptayabilmis ve ardindan
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panel yana dogru hareket ettirilerek o anki durum ile istenilen durum arasinda bir denge

saglanabilmistir.

Dijital gorintii uygulama tekniklerinin ikinci ana uygulama alani problemlerin
¢ozlimiiniin makine algilamasiyla ilgilidir. Makine algilamasinda kullanilan goriintii
isleme tekniklerindeki bazi problemler, otomatik karakter tanima, iirin diizenleme ve
denetimi i¢in endlstriyel makine tasarimi, askeri goriintiilemeler, parmak izi otomatik
isleme, x 1ginlarinin ve kan orneklerinin goriintiilenmesi, ¢evre diizenleme ve hava
tahmini i¢in anten ve uydudan alinan sinyallerin makine iglemesi gibi siniflandirilabilir

(Castleman, 1996,).

Guniimiizde alternatif insan makine etkilesimi tekniklerinden biri de bilgisayarli
gdérme tekniklerine dayali sistemlerdir. Ornek olarak bilgisayarli gérmeye dayali yazi
girme sistemleri hem bugiinkii bilgisayarlarda kullanilabildikleri gibi hem de giyilebilir
bilgisayarlar i¢in geleneksel girdi cihazlarinin yerine daha esnek ve ¢ok yonli
alternatifler olusturmaktadirlar. Bu tekniklerin kullanilmasi sayesinde klavye, fare, vb.
geleneksel sistemlerden daha esnek ve daha kullanigh sistemler gelistirmek mimkin
olmustur. Bu tir sistemler genellikle insan el ve yuz hareketlerin tanimlanmasi iizerine
kurulmustur. Yine kara mayinlarinin toplanmasi konusunda uluslararasi boyutta
caligmalar yiiriitiilmektedir. Bu amaca yonelik mayin tarama robotlar1 iizerine iilkelerin
devam etmekte olan gorinti islemeye dayali caligmalart vardir. Mayin tarama
robotunun bulundugu ortami algilamasi ve yoriinge planlamasina hedef nokta vermesi
icin gérme gerekmektedir. Iki kamera ve frame grabber kartlariyla, iic boyutlu gériintii
isleme miimkiindiir. Goriintd bilgisi uzaktan kumanda merkezine de gonderilerek,
merkezin ortami algilamasi ve karar vermesini kolaylastirmasi saglanir. Bilgisayar
tarafindan algilanan goriintii, goriintii isleme teknikleri ile analiz edilir (Tekerek, 2006,
5.28).

Goruntl isleme tekniklerinin kullanildigi baglica uygulama alanlar1 (Baxes,
1994, s.7-11);

» Biyolojik arastirmalar; Biyolojik arastirma ve biyomedikal laboratuarlarinda,
biyolojik 6rneklerin gdrsel analizinde sayisal teknikler kullanilmaktadir. Orijinal

gorinttde net olmayan objelerin goriiniirliigiiniin saglanmasinda, kemik, doku
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ve hiicre analizlerinde, DNA analizi, siniflandirmasi ve eslemelerinde goriintii
isleme tekniklerinden faydalanilmaktadir.

Savunma / Istihbarat; Askeriyede orijinal goriintiide net olmayan objelerin
gorundrliginin ~ saglanmasinda, uydu  goriintilerinin  fotograflarinin
yorumlamasinda, havaalani, gemi, flize ve tesislerin korunmasinda goriintii
isleme tekniklerinden faydalanilmaktadir.

Dokiiman isleme; Bir¢ok endiistri alaninda dokiiman ve c¢izimlerin elde
edilmesinde, islenmesinde otomasyon i¢in tarama, arsivleme, dokiiman
okumada goriintii igsleme tekniklerinden faydalanilmaktadir.

Fabrika otomasyonu; Imalat endiistrisinde gorsel sistemlerde otomatik kalite
kontrol ve izleme isleminde kullanilarak, operator ve kontroldriin dogruluk ve
giivenilirligini  saglamaktadir.  Uretilen pargalardaki hata ve islem
degisikliklerinin takibinde otomatik analiz ve gorsel kontrol yapilmaktadir.
Malzeme  Arastirma; Malzeme arastirmalari  yapilan  multidisipliner
laboratuarlarinda malzeme Orneklerinin igeriginin analizinde net olmayan
objelerin goriiniirliigiiniin saglanmasinda, ylizeysel ve yapisal yorumlamada, (3
boyutlu yiizey ve igyapt yorumlamada) goriinti isleme tekniklerinden
faydalanilmaktadir.

Tibbi Goriintiileme; X 1sinlar1 ve bilgisayarli tomografi tekniklerinde hassas
sayisal goriintlii  isleme tekniklerinden faydalanilmaktadir. Bilgisayarh
tomografide ¢oklu goriintii izdlistimleri kullanilmaktadir.

Fotografeilik; Fotografcilar, karanlik oda islemlerinde ve goriintii diizenlemede,
renk ve kontrast dengelemede, kenar ayarlamada, rotuslamada goriintii isleme
tekniklerinden faydalanmaktadir.

Yerylizii Kaynaklarimi Uzaktan Algilama; diinyanin 3 boyutlu arazi
analizlerinde, bitki Ortiisiiniin Ol¢imili, su bileseni, sicaklik ve geometrik
objelerin analizinde kullanilmaktadir.

Video/Film Efektleri ve Video Programlama; Ozel gorintii efektleri yapmak ve
yapayliklar1  saklamak amaciyla ¢esitli  goriintii  isleme  teknikleri

kullanilmaktadir.
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2.3. Tigili Arastirmalar

Gerde (1993) tez calismasinda yiin halilarin kontroliinde sayisal goriintii isleme
tekniklerini kullanarak doku analizi yapmistir. Arastirma sonuglari bu tekniklerin,
dokularin asinma sonucu degisime ugramislik derecelerinin 6l¢lilmesinde oldugu kadar,
objektif tanimlamalar i¢in degisime ugramamis dokularda da uygulanmasinin
gerekliligini ortaya cikarmistir. Sonuglar doku analizinde ve hali goriiniimlerinin
korunmasinin degerlendirilmesiyle ilgili benzer projelerde elde edilen sonuglarla uyum

gostermistir.

Cheng, ( 1997) tez galismasinda yiin lifinin 6zelliklerini( ¢ap1, boyu, bitkisel
ozellikleri, siyah lif igerigi vs.) incelemek iizere sayisal goriintii isleme tekniklerindeki
son gelismeleri kullanarak kontrol aleti gelistirmistir. Arastirma projesinde bu
caligmanin yapilabilirligi tartisilmistir. Gelistirilen prototipin hata tanimlayic1 ve dalga
bi¢cimi tanimlayicilarina ndral aglar, genetik algoritmalar ve bulanik mantik uygulanmais,
prototip ile 6zel yiin 6rnekleri kullanilarak yapilan kontroller, geleneksel aletlerle ve
manuel olarak yapilan kontrollerle karsilastirilmistir. Arastirma sonucunda prototipin

ulasilmasi hedeflenen verileri sagladigi gézlemlenmistir.

Tolba ve digerleri (1997) calismalarinda tekstil hatalarinin otomatik tespitinde
ve siniflandirmasinda 6zellik ¢ikarimi igin otokorelasyon fonksiyonuna dayanan yeni
bir teknik gelistirmis, SOFM algoritmast uygulamistir. Gelistirilen teknik dar enli
gercek tekstil Ornekleri ile test edilmis, sonuglar sistemin pratik avantajlarin1 ortaya

cikarmustir.

Gandhi (1998), tez ¢alismasinda yiiksek sicakliklarda uzamsal ¢oziilen gozenekli
tekstil malzemesi ylizeyindeki, iki boyutlu 1s1 alanlarinin 6l¢limiinde termal goriintii
tekniklerinin kullanimini aragtirmistir. Video goriintiilerinden termal bilgilere ulagmak
icin goriintii isleme ve analizi gelistirmistir. Doseme kumaglarda elde edilen sonuglar,
katyonlarin uzaklastirilmasi ile sicakligin hafifletilecegini gOstermistir. Arastirmada
elde edilen programlama bilgileri, otomatik bilgi alis verisi, ardisil termal goriintii ve
sayisal goriintii isleme yeteneklerini artirmak icin ticari bilgisayar programi paketine

eklenmistir.

Cardamone ve digerleri (2002), modern ve tarihi kumaslarin
degerlendirilmesinde sayisal goriintii analizi yonteminin kullanimini aragtirmiglardir.

Kumag goriintiileri piksel dizilerine béllinmiis, gri renk skalasi araliklarina (histograma)
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ve hat profiline dagitilmistir. Kumasin 6rtme 6zelligi histogramin b/w pikselleri, iplik
aralig1 ve iplik kalinlig1 segmentasyonu ile Sl¢lilmiistiir. Fourier spektrumu ile elde
edilen iplik parametreleri 6lciimleri hat profilleme ile elde edilen sonuclarla uyum
icindedir. Arastirmada miizedeki kumaslarin yapisal biitiinliigiinii objektif olarak analiz
etmek lizere kiicliik bir ara¢ kiti gelistirilmistir. Bu ara¢ kitinin otomatik kumas

kontrollerinde de kullanilabilecegini belirtmislerdir.

Kumar (2003a), makalesinde tiim kumas hatalarinin bulunduklar: bélgedeki
piksellerin gri renk degerlerinin degistigini ve bu sayede bu bdlgenin diger bolgelerden
ayrilacagini  belirtmis dogrusal FIR filtreleri ile hatali bdolgelerin ayrilmasini

amaclamstir.

Kumar makalesinde (2003b), tekstil malzemelerinde boélgesel hatalarin
segmentasyonunda ileri besleme noral aglar1 kullanarak yaptiklar1 deneysel calismalari
anlatmigtir. Kumas hatalarinin belirlenmesinde, her kumas hatasinin gri renk
degerlerinin farklilik géstermesinden faydalanmistir. Her pikselin 6znitelik vektorleri,
komsu piksellerinin gri renk diziliminden cikartilmistir. Oznitelik vektdrlerinin
boyutlarini kiigiiltmek i¢in tekil degerli temel bilesenler analizi kullanilmistir. Deneyler
cesitli kumas hatalarimin belirlenmesinde bu yaklasimin saglikli sonuglar verdigini
gostermistir. Gorsel kontrol sistemlerinin kabul edilebilirligi ekonomik bakis acisina
bagl olmaktadir. Bu yiizden lineer néral ag kullanilarak yapilan hizli kamera kontrol,
yeni ve diisiik maliyetli bir ¢6ziim olarak sunulmustur. Gergek kumas hatalarindan elde

edilen deney sonuglar1 bu yaklasimin kullanigliligini géstermistir.

King (2003), ornek olay incelemesinde tekstil endiistrisinde; giysi montaji,
dantel kesimi (fisto) , dantel kontrolii ve piiskiirtmeli baski islemlerinde kullanilmak
Uzere dort mekatronik sistem gelistirmistir. Bu calismalar iiretimde ilmekte gérme
konusunda potansiyel oldugunu gostermektedir. Amaglart farkli olmasina ragmen dort
sistem de ortak bir konuyu paylagsmaktadir; hepsinde kesit tabanli teknikler yerine hat
tarama bilgisayarli gérme sistemi ve entegre bir mekatronik tasarim yaklasimi

kullanilmuastir.

Kuo ve digerleri (2003), kumas kontroliinde goriintii sistemini kullanmak iizere,
diiz beyaz kumas iizerinde delik, yag lekesi, eksik atki ve ¢ozgii hatalarini

incelemislerdir. Goriintii iyilestirme i¢in yiiksek ¢oziiniirliikkte dogrusal tarayici dijital
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kamera kullanilmistir. Sistemde girdi katmani, sakli katman ve ¢ikti katmani olmak
Uzere t¢ ileri beslemeli ag bulunmaktadir. Bu yontem, dogrusal olmayan baglanim

Ozelligi ile basa ¢ikabildigi i¢in goriintii belirleme efektlerini giiclendirmektedir.

Berkalp ve digerleri (2003a), gri renk skalas1 gorlintii analizi uygulamasi ile
kumaglarda doku periyodikligini incelemislerdir. Kumastan kumasa asinma sonrasi
doku muhafazasi1 arastirilirken, dokuma kumas (dimi), Miratec (dokusuz yizey) ve
gevsek bagli baliksirtt dokusuz yiizeyden olusan iiclii numune seti iizerinde
caligilmigtir. Gorilintli alma cihazi, yiliksek ¢oziiniirlii tek renkli bir kamera, bir gorinti
yakalayict ve laboratuar ortaminda kurulan, yonlendirilmis karanlik alan aydinlatma
151k sisteminden olusmaktadir. Goriintiiler kamera diizlemine dik olarak alinmistir. Isik

sistemi, diizgiin dagilimli LED 151k panosundan olusmaktadir.

Berkalp ve digerleri (2003b), gorunum analiz metodunu kullanarak, suyla
ignelenmis (dolastirilmig) dokunmamis kumaglardaki yiizey goriinimiiniin islem
parametrelerine bagli olarak gelisimini incelemislerdir. Goriintii alma cihazi, yiiksek
¢ozunurlu tek renkli bir kamera, bir goriintii yakalayici ve laboratuar ortaminda kurulan,
yonlendirilmis karanlik alan aydinlatma 1s1k sisteminden olusmaktadir. Goriiniimdeki
degisimi suyla igneleme enerjisiyle iliskilendirerek veriler degerlendirilmistir. islem
enerjisi, makinedeki basing degisimi ve gec¢is sayisina goére kontrol edilmis, tiim
kumaglar ayn1 tiil ve ayni destek bandi iizerinde iretilmistir. Veriler Yyizey
belirginliginin basing ile dogru orantil1 olarak belli bir degere kadar iyilestigini ve daha

sonra ise gérinumun bozuldugunu gostermistir.

Kuo ve Su (2003), kumas hatalarinin birbirleri arasindaki uzamsal iliskileri
kadar primitif Ozellikleri ile nitelendirildigini ifade etmislerdir. Gri seviyesi es
olusumun goreli frekans matrisinde belirtilebilecegini, goriintii iizerinde iki komsu
pikselin birbirinden ayrildigini vurgulayarak, es olusum matrisi ve gri renk iliskisel
analizi ile uygulamalariyla hatali kumas goriintiilerinin karakteristik degerlerini
cikarmiglardir. Genel hatalarin (Atki kopmasi, ¢dzgii kopmasi, delik, yag lekesi)
taninmasi i¢in hatalar1 siniflandirmiglardir. Analiz edilen faktorlerin korelasyonunu
arastirmak i¢in, bilgi isleme sirasinda secilmis karakteristik gostergeler arasinda gri
renk iliskisel analizi kullanilmistir. Hata tanima dogruluk oran1 %94 olarak

belirlenmistir.
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Ugar ve digerleri (2004), 6rme kumaglarin dikis sonrasinda dokiimiinii goriintii
analiz yontemi kullanarak degerlendirmislerdir. Kalin 6rme kumaslarin bes iplik
overlok dikis ( dikis tipi: 516 ve Ssa -1)ile dikimi sonras1 dokiimliiliigli arastirilmistir.
Kumas orneklerinin diiz ve dokiimlii formda fotograflar1 ¢ekilmis, fotograflar goriintii
analiz yazilimi ile gri renk degerlerine doniistiiriilerek beyaz piksellerin sayist sayilarak
kumas dokiimii katsayisi hesaplanmistir. Daha sonra ornekler tekstilde dokimlulik
derecelendirmesi konusunda deneyimli bes kisiye gosterilerek siniflandirilmistir.
Sonuglar istatistiksel olarak degerlendirilmis regresyon analizi ile; dokiimliiliik katsayist
ve subjektif analizlerle elde edilen degerlendirme dereceleri arasinda korelasyon

katsayis1 0,80 ve 0,86 olarak tespit edilmistir.

Chen ve Huang (2004), kumaslarda boncuklanma degerlendirmesinde
kullanilmak {izere goriintii analiz yontemi ile 151k projeksiyonuna dayanan objektif bir
yontem ve cihaz gelistirmiglerdir. Bu yontem kumas rengi ve deseninden dolay1
olabilecek boncuklanma bilgisi parazitlerini ortadan kaldirmaktadir. Cihaz, 151k
projeksiyonu gorinti elde etmek icin, gorinti profillerini belirlemekte, gri renk
goriintlilerine  doniistiirerek boncuklanmalari  siniflandirmakta, boncuklanmalarin
Oznitelik indeksini ¢ikarmaktadir. Boncuklanma derecesi Kohonen aglart SOFM
(kendini diizenleyen aglar ) tarafindan degerlendirilmektedir. Calismada boncuklanma
bulunan 30 farkli kumas incelenmis, objektif ve subjektif degerlendirme sonuglari
arasinda korelasyon katsayisi; ¢alisma numunelerinde 0,94, test numunelerinde ise 1

olarak belirlenmistir. Bu objektif yontemin dogrulugu % 83 olarak tespit edilmistir.

Saeidi ve digerleri(2005), yuvarlak orgii makinesinde kumas kontrolii igin
bilgisayarli gérme sistemi kurarak, 6rme kumas hatalarinin belirlenmesi ve ii¢ farkl
spektral yontemin — Fourier doniisiimii, dalgacik ve Gabor doniisiimii- performansi
tizerinde calismiglardir. Hata tanimlama algoritmasi Gabor dalgacik doniigiimiine
dayanarak olusturulmus, simiflandirma ic¢in ndéral aglar kullanilmistir. Sistemin
performanst operator tarafindan degerlendirilmistir. Kumas goriintiileri yedi ana
kategoriye ve yedi kombine hataya gore smiflandirilmistir. Arastirmada gelistirilen
kontrol sistemi elde edilen sonuglar insan goziyle elde edilen sonuclarla

karsilastirilmistir.
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Kim ve Kang (2005), arastirmalarinda boncuklanma degerlendirmesi igin
UDWT kullanarak dalgacik yapilandirma diizenine dayanan bir yaklagim
gelistirmislerdir. Kumas yiizeyinde tekrarlayan desenleri azaltmak ve boncuklanmalari
arttirmak igin sayisal goriintii analiz ydntemi kullanilmistir. Onerilen yontemin 6n
degerlendirmeleri SM50 Avrupa standartlar1 boncuklanma goriintiileri ile yapilmistir.
Sonuglar yapilandirilmis ¢ozlilme seviyesi, yapilandirma i¢in kullanilmis olan dalgacik
taban1 ve alt goriintiilerin boncuklanma segmentasyonunu ve siiflandirmasini
etkileyecegini gostermistir. Boncuklanma alanimmin tiim goriintliye olan orani
boncuklanma orani faktorii olarak etkindir. Sonuglar arastirmada Onerilen yontemin

pratik degerlendirmeler i¢in kullanilabilecegini gostermistir.

Celik ve digerleri (2005) arastirmalarinda 6zellikle giyim endiistrisinde 6rme
kumaglarda goriilen may donmesi problemini goriintii analizi yontemiyle inceleyerek
donme derecesine karar vermek lizere bir algoritma gelistirmislerdir. Farkli kumas
Ozelliklerinde 10 6rme kumas numune olarak hazirlanmis, may dénmeleri 6nce manuel
olarak tespit edilmis, daha sonra numunelerin gorintileri Matlabda yazilmis olan
algoritma ile islenerek donme dereceleri hesaplanmistir. Manuel ve goruntu analiz
yontemi ile hesaplanan degerler arasinda en fazla 1 derecelik fark oldugu goriilmiistiir.
Boylece basit, hizli ve objektif olan bu algoritmanin gerek laboratuar ¢alismalarinda
gerek iiretimde may donme derecelerinin hesaplanmasinda yararli olacagi tespit

edilmistir.

Abouelela ve digerleri (2005) tekstil iiriinlerinin bilgisayarli kontrolii igin bir
sistem gelistirmistir. Endistriyel gérme sistemlerinin ger¢ek zamanli olmasi, hata
alarm1 verebilmesi ve kontrol alanlarinda diizenlemeler i¢in esnek olmasi gerekliligini
g6z oOnilinde tutarak bir algilama algoritmasi gelistirmisler. Bu algoritmada gergek
zaman uygulamalari i¢in uygun olacak, basit ve hizli hesaplamalar igin istatistiksel
degerler (ortalama, varyans, medyan ) kullanmiglardir. Sistemin performansi farkl
tekstil hatalar1 olan diiz kumaslar iizerinde degerlendirilmis, sonuglar sistemin farkli

fiziksel boyutlar ve 6zellikler gosteren hatalarin tespit edebildigini gostermistir.

Shady ve digerleri (2006), 6rme kumas hatalarinin belirlenmesinde ve
siniflandirmasinda goriintii analiz ve noral aglarin kullanimini aragtirmislardir. Alti

farkli uyarilmis hata elde edilmis ve analizlerde kullanilmistir. Oznitelik bulmak igin iki
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farkli yaklagim olarak istatistiksel prosediirler ve Fourier Doniisiimii kullanilmis, hata
belirleme ve smiflandirmada ise néral aglar kullanilmistir. Sonuglar -0zellikle Fourier

Doniigiimii kullanildiginda- basarili olundugunu géstermistir.

Ari tez ¢aligmasinda (2006) dokuma kumaslarda iiretim yada kullanim siirecinde
olusan kirigikliklarin goriintii analizi yontemi ile degerlendirilmesi yapilmistir.
Kullanilan yontem ile geleneksel kirisiklik degerlendirme yontemlerinin aksine objektif
bir alternatif olarak sunulmustur. Bu yeni yontem ile, kumaslarin kirigiklik degerleri ve
kirigiklik direncleri bilgisayar ortaminda frekans analizi yapilarak incelenmistir. Farkli
hammadde ve Orgiiye sahip 12 deney numunesi, TS EN 390 standardina gore
kiristirildiktan sonra kirisma agilar1 Ol¢lilmiistiir. Kullanim esnasinda karsilasilan
diizensiz kirisma aym standarda gére modellenmistir. Numunelerin fotograflari dijital
kamera ile bilgisayara aktarilmistir. Aktarilan goriintiiler piksellere ayrildiktan sonra her
pikselin gri skala degerine gore 0 ile 512 arasinda numaralandirilarak matrise
dontstiirilmiistiir. Elde edilen sayisal degerler, goriintli analizi yonteminin bir 6zelligi
olan frekans analizini teknigine gore degerlendirilmistir. Cikan sonucglar kumasg
hammaddesine ve 6rglsune gore yorumlanmistir. Elde edilen degerler hammadde aym
iken degisik orgiiler arasinda, orgii ayniyken degisik hammaddeler arasinda yapilan
istatistiki degerlendirme sonunda deney sonuglarinin yiiksek giivenilirlige sahip oldugu

gbzlenmistir.

Tekerek (2006), tez caligmasinda esnek Uretim sistemlerinde dijital gorintl
isleme tekniklerinden renk tanima yontemi araciligiyla deneysel bir egitim robotu olan
XR3 ve yan ekipmanlarinin kinematik kisitlar altinda kontroliinii saglayarak bir robotik
egitim modeli gelistirmistir. Renk bilgisinin kullanildig1 goriintii isleme alaninda renkli
nesnelerin taninarak esnek iiretim sisteminde istenilebilecek islemlerin alt1 eksenli robot
manipiilator aracilifiyla gerceklestirilmesi iizerinde durmustur. Gergek uzayda hareketli
nesnelerin yerlerinin belirlenmesi, kamera ile elde edilen goriintii tizerinde, ¢alisma
blinyesinde gelistirilen kalibrasyon yontemi kullanilarak saglikli renk bilgisinin

islenmesi sureti ile saglanmaistir.

Tongug, (2007) tez c¢alismasinda goriinti isleme tekniklerini kullanarak
meyvelerin boyut ve renk ayrimi iizerine ¢alismistir. Calismada kapali bir kutu ile

cevrelenmis, hareketli platform, olusturulmus, yiiksek ¢oziiniirliiklii kamera ile alinan
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goruntuler C# programlama dili ile hazirlanan yazilim tarafindan islenmistir. Yazilimin
hazirlanmas: sirasinda gesitli goriintii isleme tekniklerinden yararlanilarak olusturulmus
algoritma kullanilmigtir. Sisteme bagli bir sensér, kamera ile bir nesne geldigi zaman
bilgisayarin paralel portu araciligiyla bilgisayara bilgi vermektedir. Yazilim, 1 ms’lik
periyotlarda bu portu kontrol ederek sensorden bilgi gelip gelmedigini anlamaktadr.
Sensorden bilgi gelmesi durumunda yani kamera oniine bir nesne gelmesi durumunda
kameradan aldigi goriintiileri isleyerek ekranda inceledigi meyvenin boyut ve rengi

hakkinda sayisal ve gorsel bilgiler vermektedir.

Militky" ve Mazal (2007), arastirmalarinda yiizey piirtizliligiinin
degerlendirmesi icin yeni bir yaklasim ve aparat gelistirmislerdir. Yiizey
piiriizliliigiiniin tanimlanmas1 i¢in klasik ve klasik olmayan (karisik) parametreleri
kullanmiglardir.  Yiizey profilinin  ¢ikarilmasinda  goriinti  analiz  yOntemini
kullanmislardir. Kumas Ornegi hazirlanan diizenekte hareket ettirilirken kamera ile
aliman gorintiiler islenerek analiz edilmistir. Kontrollii hareket sistemi profilin iki
boyutlu olarak elde edilmesine olanak saglamistir. Piirtizliiliik 6zelliginin hesaplanmasi
icin MATLAB’da ROSQ programi kullanilmistir. Arastirma sonuglar1 hazirlanan

sistemin saglikli sonuglar verdigini gostermistir.

Behera ve Mishra (2007), kumaslarin estetik ve fonksiyonel ozelliklerini
belirlemek iizere kamgarn kumasla yaptiklari calismada radyal tabanli fonksiyon
aglarinin kullanimini arastirmiglardir. Elde edilen bulgular bu yontemle temel elyaf
Ozelliklerinden ve kumas yapisal parametrelerinden kumas fonksiyonlar1 ve estetik
Ozelliklerinin belirlenebildigini gostermistir. Ag ile yapilan tahminler gercek deneysel
bilgilerle iyi bir korelasyon icindedir. Ancak yapisal parametrelerden kumas
Ozelliklerinin tahmin edilmesinde 6rnek biiyiikliigiiniin az olmasi nedeniyle baz1 hatalar
goriilmiistiir. Ayrica kamgarn kumaglarin bitim islemlerinden ¢ok fazla etkilenmis olma

Ozelligi, agin hazirlanmasinda géz 6niinde bulundurulmamastir.

Jeong (2008), ¢ozgii ve atki yoniiniin bulunmasinda goriintii analiz yonteminin
kullanimi iizerine calismis, gelistirdigi sistemi ¢izgili, kareli ve kopek disi gibi desenli
kumaglara ve diiz desensiz kumaslara uygulayarak yontemin dogrulugunu ve
verimliligini arastirmistir. Ayrica sonucu etkileyen parametreleri belirlemistir. Cozgi ve

atk1 yoniinlin belirlenmesi i¢in gelistirdigi algoritmada Hough transform teknigini
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kullanmis, bu teknigin hesaplama zamaninin uzunlugunu ve sayisiz hat olusturma
problemini ¢d6zmek i¢in de bazi filtreleme operasyonlar:t (Otsu algoritmasi, ¢ati,
Gradyan operatorleri gibi ) uygulamistir. Sonuglar her tiir 6rmede ve desende ¢6zgii ve

atki 6zelliklerinin taninmasinda sistemin yeterli oldugunu gostermistir.

Ala (2008), tez calismasinda dokuma kumas hatalarinin goriintii analizi
yontemiyle incelemis, farkli hatalarin sayisal degerlerini bularak sayisallastirmistir.
Arastirmasinda kumaslar1 kalite kontrol panosundan dakikada 3 metre hizla sarilarak
gecirerek CCD cizgisel kamera ile 2048*4096 piksel boyutlarinda, BMP formatinda
goriintiiler almig, hatali kumas goriintiilerini segerek, hatalar1i smiflandirmis ve
photoshop CS3 program: ile gorintilerin gri renk degerlerini ve hata boyutlarini
incelemistir. Kumasin hatali kismi ile hatasiz kisminin sayisal degerlerini tablolar

halinde sunmustur.

Yuen ve digerleri (2009) konfeksiyon hata tiplerini siniflandirmak igin genetik
algoritma (GA) ve noral aglarin birlesiminden olusan karma bir model hazirlamis, 6rme
kumas Orneklerini filtrelemek icin genetik algoritmaya dayanan bir ydntem
gelistirmislerdir. Deney sonuglar1 gelistirilen sistemin hata tanima ve siiflandirmada

yuksek glvenilirlikte oldugunu gostermistir.

Xin (2009) , Kumas yiizey ozelliklerinin tanimlanmasi igin DFPS teknolojisi
(dinamik, esnek profil tarama teknolojisi ) ve stereo gérme teknolojisini kullanarak (g
boyutlu  gorintileme sistemi  gelistirmis, kumas yiizeyinin boncuklanma
degerlendirmesi i¢in aydinlatma efektleri ve noral ag modellemesi iizerinde ¢alismis,
orme kumaglarin yikama islemlerinin optimizasyonu i¢in, yikama Oncesi ve sonrasi
kumas goriinlimiiniin degerlendirmesi i¢in objektif bir degerlendirme sistemi
gelistirmis, dikis blizmelerinin degerlendirmesi icin x 151k, morfolojik fraktal ve Bayes

siniflandirict kullanarak objektif bir degerlendirme yontemi gelistirmistir.

Deney sonuglarindan elde edilen bulgulara gore; {i¢ boyutlu goruntuleme
sistemi tekstil ylizeyinin profili ve piiriizliliigiiniin goriintiilenmesi ve tanimlanmasinda
kullanilabilir. R&R sistemi yiizey kalinlig1 ve piiriizliliigliniin 6l¢iilmesi i¢in uygun
olup tekstil malzemesinin renk ve doku hatalari i¢in duyarsizdir. Isik agis1 ve hav

topakciginin parlakligi arasindaki iligski teorik olarak modellendiginde, 1s1ik agisinin
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azaltilmasi topak¢igin goriintiisiiniin kontrastin1 giiclendirirken parlaklifini azaltmistir.
Orme kumaslarda yikama isleminin optimizasyonu i¢in érme kumas goriiniminin
tanimlanmasi i¢in 44 oOzellik bes goriintii isleme yontemi kullanilarak ayiklanmis,
kumasg goriinlimiin tanimlanmasinda temel faktorlere karar vermek icin Temel Bilesen
Analizi (PCA) kullanilmig, boncuklanmada yikama sicakligi ve siiresinin belirgin
etkileri bulundugu tespit edilmistir. Yumusatma sicakligi ve siiresinin de kumas
dokusunun goriintimiinde énemli etkileri oldugu gorilmiistiir. X-151k, multi-morfolojik
fraktal ve Bayes smiflandiricinin  dikis  blizmelerinin  degerlendirmesinde

kullanilabildigi belirlenmistir.

Naderpour ve digerleri (2009), ¢alismalarinda, kumas kirisikligin1 ve asinma
dayanikliligimmi goriintii analiz yontemiyle inceleyerek sonuclari deneysel yontemlerle
karsilastirmiglardir. Farkli bitim islemleri goérmiis {i¢ pamuklu diiz dokuma kumas
Ornegi test edilmistir. Uygun bir aydinlatma yontemi kullanilmis, tarayici ile alinan
kumas Ornegi goriintiileri MATLAB programu ile islemden gegirilmistir. Elde edilen
sonuclar deneysel yontemlerle bulunan sonuglarla karsilastirilmis ve goriintii analiz

yontemiyle daha kesin degerlere ulasildigi goriilmiistiir.

Tapias ve digerleri (2010), ¢alismalarinda, dokuma kumasin 6rtme faktoriinii
otomatik yontemlerle Olgmek T{izere sayisal gorintii isleme tekniklerinden
faydalanmislardir. Dokuma kumas Orneklerinden kamerali mikroskopla alinan
goriintiiler, frekans analizine dayanarak, ¢ozgii ve atki yoniinde tamsayida ornek almak
tizere kirpilmis, diizgiin olmayan aydinlatma icin tesviye edilmistir. Kumas orneklerinin
yiiksek ve diisiik Ortme faktoriinii 6lgmek tiizere tasarlanan arka esikleme objektif
degerlere ulasilmasini saglamistir.

Bu yontem iplik numarast ve sikligi bilinen {i¢ farkli diiz dokuma kumas
ornegine uygulanmistir. Elde edilen 6rtme faktorleri gorsel gozlemcilerden elde edilen
sonuclarla iyi bir korelasyon gostermis, dokuma kumas parametreleri (iplik numarasi
(tecx) ve iplik siklig1 (yarn/cm) ile uyumlu olmustur. Bu prosediir kumas partilerindeki
ortme faktorii farkliliklarini izleyebilmek i¢in kullanish olmakla birlikte, tekstil analiz
laboratuarlarinda sofistike ekipmanlara gereksinim duymadan basitce uygulanabilecek

Ozelliktedir.
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Tao ve Murrels (2008) ¢alismalarinda dijital gbrunti ve sinyal isleme yontemleri
ile iplik gruplarmin otomatik Olcim ve tanimlamasini yapmuslardir. Islak iplik
gruplarinin su banyosundaki goriintiilerini alip, goriintii ve sinyallerini isleyerek iplik
boyu, eni ve ¢apini belirlemislerdir. Arastirma sonuglari, agma yontemiyle elde edilen

Olciim sonuglartyla karsilagtirilmis ve yontemin verimli oldugu belirlenmistir.

Habib ve Rokonuzzan (2011), arastirmalarinda 6rme kumaslarda sik¢a goriinen
ilmek diismesi, ilmek kacigi, delik ve leke hatalarini belirlemek iizere Yapay Sinir

Aglar ile geri yayilim algoritmasi kullanmais, hatalar1 siniflandirmislardir.

Rodgers ve digerleri (2012), pamuk lifinin olgunluk ve inceliginin 6lgimiinde
goriintii analizi ile Cottonscope kullanmiglar, 6l¢iimiin hizli, kolay ve givenilir sonuglar

verdigini gézlemlemislerdir.

Turan ve digerleri (2012), goriintii analiz yontemini kullanarak kumas
Uzerinden alinan ipliklerin igindeki gozenekleri incelemislerdir. Arastirma sonuglari lif
ve iplikle ilgili degisim parametrelerini tahmin etmede sistemin basarili oldugunu

gOstermistir.

Feng ve digerleri (2012), Gustafson-Kessel kiimeleme algoritmasi kullanarak
makine nakisinda kumas renklerini ayirmak tiizere goriintii renk analizi yOntemini

kullanmislar, sistemin istenen siniflandirmay1 yapabildigini gézlemlemislerdir.

Raja ve digerleri (2012), dokuma kumaslarda sivilarin dagilim davraniglarini
incelemek i¢in goriintli analiz yontemini kullanmis, farkli iplik numaralarindan
dokunmus kumaslar {izerinde yapilan c¢aligmalarla elde ettikleri sonuglari

karsilastirmiglardir.

Fernandez- Gallelo ve digerleri (2012), kumas hatalarinin belirlenmesinde ARM
islemcisini kullanarak gercek zamanli bir sistem kurmuslardir. Dalgacik dontistimii
uygulamalar1 ile gelistirilen sistemin, gercek zaman uygulamalari i¢in hesaplama
zamaninin beklenen verimlilikte olmamasi iizerine matris operasyonlarini optimize

ederek sistemi iyilestirmiglerdir. Sistemi farkli kumas hatalari tizerinde test etmislerdir.


http://trj.sagepub.com/search?author1=Chung-Feng+Jeffrey+Kuo&sortspec=date&submit=Submit
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TC? firmasinin irettigi 3 boyutlu tarama teknolojisi sayesinde, tim viicut birkag
saniye iginde taranmakta ve 3 boyutlu viicut modeli olusturulmaktadir. Bu tarama
yontemiyle yapilan OSlgiimlerin dogruluk oranmi elle yapilan Ol¢limlerden ¢ok daha
yuksektir. Miisterinin fit mankeni tarayici ile tarandiktan sonra istenen her tiir {iriin,
degisik pozisyonlarda bilgisayar iizerinde bu mankene giydirilerek, {iriiniin uygunlugu
kontrol edilmektedir. Uriinii, 3 boyutlu olarak tiim detaylar1 ile orijinal kalip ve kumas
ile gorebilmek, numune {iretiminde harcanan siireye ciddi boyutta hiz kazandirmaktadir.
3 boyutlu tarama teknolojisi saglik ve form yonetimi, viicut seklinin analizi, hazir
giyimde beden olusturma, tibbi uygulamalar, 3 boyutlu iiriin gelistirme ve donatim,
kisiye Ozel 1smarlama giyim (made to measure) alanlarinda kullanilmaktadir.

(www.tc2.com, 2012).

Literatiirde yapilmis olan c¢alismalarda dokuma ve Orme ylizeylerde iiretim
hatalarinin  gorlintii  analiz yontemiyle tespit edildigi acik¢a ortaya konmustur.
Literatiirde bulunan tiim ¢alismalarin kumas yiizeyinde yapildigi, bitmis bir hazir giyim
tirtiniinde benzeri bir arastirmanin yapilmadigi gorilmektedir. Hazir giyim trtinlerinin
kalite kontroliinde goriintli analiz yonteminin kullanimi iizerine hazir bir sistem mevcut

degildir.

Bugiine kadar yapilan ¢alismalarin 1s18inda, bitmis hazir giyim trlnlerinin kalite
kontroliinde bir ilk olarak goriintii analiz yonteminin kullanilabileceginin belirlendigi bu
calisma, literatiirde yeni bir kalite kontrol yontemi olarak yer alacak, sektorde benzeri

calismalar i¢in bir 6rnek teskil edecektir.


http://www.tc2.com/

BOLUM 11

YONTEM

3.1. Arastirma Modeli

Bu arastirmada deneme modellerinden esit zaman Orneklemli model
uygulanmistir. Bu modelde gelisigiizel olusturulmus bir tek grup iizerinde ¢alisilir ve bir
dizi 6lgme yapilir. Ayn1 grup, esit — zaman araliklar1 ve yansiz segimle belirlenen bir
sirada, deney ve kontrol grubu olarak kullanilir. Her uygulamadan sonra, bagimli

degisken degeri Olgiiliir (Karasar, 2007:101)

Arastirma, laboratuvar ortaminda hazirlanan sistemin c¢esitli uygulamalarla
gelistirilmesiyle, hazir giyim isletmesinde gergeklestirilmistir. Uygulama, X Giyim’de
yapilan 6n c¢aligmalarin ardindan, Y Giyim’de, isletmenin irettigi 38 beden sifir yaka,
kisa kollu beyaz tisortlerden tesadifi olarak secilen 43 iiriin {izerinde yiiriitiilmiistiir.
Uygulamalarda kullanilan, bu arastirma igin yazilmis ve gelistirilmis olan goriintii
isleme programinin, 6rneklem grubun Ozelliklerine ve kalite kontrol parametrelerine

uygun olmasi esas alinmistir.

Aragtirmada denemeler, bagimsiz degiskenin bagimli degiskeni etkilemesi,
kontrollii kosullarda sistemli degisiklikler yapilmasi ve sonuglarin izlenmesi ile
yapilmigtir. Arastirmada bagimli degisken iiriiniin 6lgiisii bagimsiz degisken ise 6lglim
alma yontemi olarak operatér Olcimi ve program Olcimudur. Arastirmada
degiskenlerin degistirilebilir olmasina, degistirmelerin kontrollii yapilmasina dikkat

edilmis, etki-tepki isleyisi izlenmistir.

Arastirmada neden sonug iliskisinin belirlenebilmesi i¢in degiskenler kontrol
edilmistir. Degisken kontroliinde amag, i¢ gegerligi artirmak, alinacak sonucun yalnizca

denenen bagimsiz degiskenden kaynaklanmasini saglamak olarak tanimlanir. Bunun
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icin degiskenlerin ayr1 ayr1 ya da birlikte, nitel ya da nicel yonlerden, bilinen degisik

durum ve degerler almasi saglanmistir.

3.2.Evren ve Orneklem

Bu aragtirma goriintii analiz yonteminin bitmis hazir giyim {riini iizerinde
kullanilmas: alaninda ilk ¢aligma olmasi niteligiyle bir arastirma gelistirme ¢alismasi
oldugu i¢in; basit bir model iizerinde ¢alisilmasi, iiriiniin fotograf ¢ekiminde ve goriintii
islemede uygun model ve renkte olmasi gerekliligi dikkate alinarak, arastirmanin evreni
sifir yaka, kisa kollu beyaz tisdrt olarak belirlenmistir. Orneklem grup ise Y Giyim’de,
isletmenin irettigi 38 beden sifir yaka, kisa kollu beyaz tigortler arasindan tesadiifi

olarak secilen 43 adet tisorttiir.

Orneklem biiyiikliigiiniin belirlenmesinde kiigiikk 6rneklemli yinelemeler
(sequential sampling) yaklagimi uygulanmistir. Buna gore normal oOlgiilerde kiigiik
sayilabilecek biiyiikliikte, pes pese, birbirinden bagimsiz olarak, ayni evrenden en az (¢
orneklem secilir. Gerekli 6l¢meler yapilarak ilk 6rneklemden alinan sonuglar birinci ve
ikinci Orneklemin ele alinmalar1 ile elde edilen sonuclarla karsilastirilir. Sonra ii¢
orneklem birlikte ele alinir. Tk &rneklem ile ilk iki grubun birlestirilmesi ile elde edilen
orneklem arasinda biiylik bir fark yoksa bu durumun iiciincii 6rneklemin de eklenmesi
ile yine degismiyorsa alinan Orneklemin temsil yeterliligine ulastigi kabul edilir

(Karasar, 2007:125)

Kiigiik o6rneklemli yinelemeler yaklasimini uygulamakla birlikte, verilerin
normal dagilim gosterme durumunu incelemek iizere n>30 alinmistir. Ancak Ol¢lim
degerlerinin {irtinler arasi farklilik gostermesi nedeniyle (liretimden kaynaklanan
sapmalar sebebiyle) normallik testi sonucunda tiim Ol¢iim degerlerinin (operator
Ol¢timlerinin her {iriin i¢in farkli degerler almig olmasi) normal dagilimdan gelmedigini

gostermistir. Bu nedenle drneklem sayisinin yeterli olduguna karar verilmistir.

3.3.Verilerin Toplanmasi

Arastirma Y Giyim’de, isletmenin iirettigi 38 beden sifir yaka, kisa kollu beyaz

tisortler (n=43 ) tizerinde yiiriitilmistir. Uygulamalar arastirma igin gelistirilen goériintii
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isleme programi ile yapilmistir. Veri toplama araci olarak; hazir giyim {irlinliniin
goruntalerin elde edilmesi kamera ve kalite kontrolii i¢in gelistirilen yazilim ile gérintu
isleme i¢in Windows ortaminda calisan Matlab Programi kullanilmistir. Kamera

Ozellikleri Ek 4°te gorilmektedir.

Aragtirma igin gelistirilen yazilimin &rneklem grubun o6zelliklerine ve kalite
kontrol parametrelerine uygun olmasi esas alinmistir. Yazilim 6l¢t kontrolinde Tablo 3
de goriilen 6l¢iim yerlerinden 6l¢ii alacak sekilde programlanmistir. Bu tablo miisterinin

belirlemis oldugu referans noktalarini goéstermektedir.

Tablo 3.0lguim yerleri ve Cizim Uzerinde Gosterilmesi

Kod Olglim yeri Tammlama Cizim
A1 Gogis -Yan dikig/kat yerinden yan dikise
genisligi, yatay olarak, kol evinin kesisme

2 cm asagidan noktasinin 2cm altindan

2cm
Al =‘

D4 Etekucu
genisligi, -Etek ucu boyunca, yan dikisten
arka bedende yan dikise

E1 Omuz -Omuz yerinden yaka dikisinden
genisligi kol evi dikisine




F

Kol boyu

- Kol evi/kol tepe noktasi
ortasindan dikig/kumas kati
boyunca kol ucuna kadar

- Kol evi/kol tepe noktasi
ortasindan dikis/ kumas kat1
boyunca kol ucuna kivirma
yerine kadar

J Kol agz1
genisligi

-Kol agz1 boyunca, kol
dikisi/kat yerinden kol
dikisi/ kat yerine

K  Yaka acikligi

-Omuz dikisi/yaka
ucundan yatay olarak,
yaka dikisinden yaka
dikisine ya da yaka
kenarindan yaka kenarina
kadar

O

On boy, yaka
ucundan
itibaren

-On ortaya paralel olarak,
yaka ucundan etek ucuna
kadar
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Deney Duzenegi

Literatiirdeki benzer caligmalar incelendiginde; Berkalp ve digerlerinin deney
dizenegi olarak Qoriintii alma cihazi, yiiksek ¢oziiniirlii tek renkli bir kamera, bir
goriintli yakalayict ve laboratuar ortaminda kurulan, yonlendirilmis karanlik alan
aydinlatma 11k sistemi kullandigi, gortntilerin kamera diizlemine dik olarak alindigi,
151k sisteminin ise diizgiin dagilimli LED 11k panosu oldugu goriilmiistiir (Berkalp ve
digerleri, 2003a). Militky" ve Mazal, arastirmalarinda yiizey piirizliligiiniin
degerlendirmesi icin gelistirdikleri sistemde, kumas yiizeyini silindirler arasindan
gecirirken kamera ile aldiklar1 goriintiileri goriintii analiz yontemiyle isleyerek kumagin

piirtizlilligiini incelemislerdir (Militky” ve Mazal, 2007).

Literatiir taramasi ile elde edilen bilgiler 1518inda aragtirmanin ilk denemeleri
laboratuvar ortaminda yapilmugtir. Uriiniin kontroliiniin ve kamerayla goriintii alma

islemlerinin yapilacagi sabit bir platform olusturulmustur.

Uriin iizerinden goriintii alacak kamera platform iizerine sabitlenmis, cesitli
acilardan ve farkli aydinlatmalarla fotograflar ¢ekilmistir. Alinan goriintiilerde Sl¢ii
kontrolii i¢in en dogru aginin dik ag¢1 oldugu, kamera yiiksekliginin de 65-67 cm
arasinda oldugu tespit edilmistir. Kamera yiiksekligi belirlemede kameranin
¢coziinlirliigl dikkate alinmalidir. Kamera yiiksekligi ve kameranin ¢ozliniirligi piksel

alan1 hesabinda ve iiriinlerin 6l¢u tespitinde belirleyici olgtlerdir.

Farkli renklerde tisort numuneleri lizerinde yapilan ¢alismalarda yazilim hata
tespitinde verimli olmamistir. Beyaz renk tisort lizerinde yapilan ¢alismalarda ise
programin hata tespitinde etkin oldugu, 151k kaynagi se¢iminin hata belirlemede 6nemli
bir faktor oldugu goriilmiistiir. Aydinlatma icin giin 15181, glin 15181Na en yakin 151k
kaynagi olan softone lambalar ve fluorescent lamba kullanilmis, hata kontroliinde en iyi
aydinlatmanin fluorescent lamba oldugu belirlenmistir. Sekil 8 ve 9 ’da deney

diizeneginin resimleri goriilmektedir.
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Sekil 8.Deney diizenegi Sekil 9.Deney diizenegi (farkli aydinlatma)

Sekil 10°de aragtirmanin uygulamalarinin gergeklestirildigi sistem ve operatoriin
Olcim yaparken programin goriinti aldigi diizenek goriilmektedir. Kamera tisort
iizerinden 65cm mesafeden dik olarak diizenege sabitlenmis olup, 6l¢iim esnasinda
fotograf alarak programa veri aktarmaktadir. Alinan goriintiiler yazilimda islenerek dl¢ii

ve hata kontrolii yapilmaktadir.

Sekil 10. Operatorin 6l¢l kontrolii ve sistem diizenegi
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Yazilimin ¢aligma prensibi;

Program pikseller {izerinden islem yapmaktadir. Her piksele belli bir uzunluk
birimi atfedilip programa islem yapmasi komutu verilerek 06l¢l belirlemesi
yapilmaktadir. Piksel i¢in 6l¢ii birimi belirlenirken; kameranin alabildigi boyuna 6l¢ii (y

koordinatinda uzunluk) bulunup kameranin ¢oziiniirliigiine boliinerek hesaplanmaktadir.

Piksel Olcusi = _y koordinatinda uzunluk (mm) = 650 =0,28mm

Cozunarluk 2350
Piksel alan1 =0,28 x 0,28 =0,08 mm?

Program 0,08 mm? den biiyiik hatalar1 bulma 6zelligine sahiptir. Kamera urin

tizerinden 65cm yiikseklikte ve dik agiyla goriintli almaktadir.

Tisortlin fotografi programa yiiklendikten sonra, program fotograf iizerinde
onceden belirlenmis kalite parametrelerine gore se¢ilmis koordinatlardaki pikselleri
sayarak Olclyl belirlemektedir. Olgii taramasina ait akis grafigi ornegi sekil 11’ de
gorilmektedir.
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\ 4

(640,480)’den baslayarak sola dogru her pikselin degerine bak
(340 480V’ den conra (640 479V’ a oec ve avni cekilde devam et

HAYIR Piksel b

Onun Uzerindeki piksellere bak
bevaz olan var mi?

eyaz mi1?

Bu pikselin koordinatlarmi kaydet
(bu etek ucunun sag taraftaki koordinatlaridir)

(0,480)’den baslayarak sola dogru her pikselin degerine bak
(340,480)’den sonra (0,479)’a gec ve ayn sekilde devam et

HAYIR

Piksel b

Onun Uzerindeki piksellere bak
bevaz olan var mi?

eyaz mi1?

Bu pikselin koordinatlarmi kaydet
(bu etek ucunun sol taraftaki koordinatlaridir)

A 4

Etek ucu icin vektorel degeri bul

A 4

Bunu santimetre degerine cevir.

A 4

SON

Sekil 11. Olgii Taramasina ait akis grafigi (Etek ucu genisligi i¢in)
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Program aymi fotografi kumas iizerindeki hatalar1 belirlemek {izere 3 farkl

filtreden gegirerek islemektedir.

Filtreleme islemi i¢in "edge detection” (kenar belirleme) komutu
kullanilmaktadir. “Edge detection” islenmesi istenen resmin goriintii yogunlugunu yani
sayisal goriintiisiinii igleme alir. 1 lerin kenar kisimlari, O larin kalan kisimlar ifade

ettigi ayni biiylikliikte bir matris olusturmaktadir

"edge detection" komutu 6 farkli kenar bulma yontemi sunmaktadir.
1.sobel metodu

2.prewitt metodu

3.roberts metodu

4.gauss-laplace metodu

5.sifir garp1 (0-X) metodu

6.canny metodu

Bu yontemlere gore tiirev alinarak gradienti en yiksek yerler 1 olarak kalan

kisimlar O olarak isaretlenir.

Goriintii isleme neticesinde; tisort lizerinde hatasiz kisimlar siyah, hatali kisimlar

beyaz olarak goriinmektedir.
3.4.Verilerin Analizi

Arastirmanin verileri, Y Giyim’de, belirlenen bir is akisi ve bir zaman araliginda
tesadiifi 6rnekleme yoluyla segilen liriinler tizerinde yapilan Kalite kontroller sonucunda

elde edilmistir.

Goriintli analiz yontemiyle yapilan kalite kontrol sonuglar1 iki boliim halinde
incelenmistir. ilk boliimde arastirma icin gelistirilen program ile belirlenen dl¢iim

sonugclar1 operatorler tarafindan yapilan 6l¢iim sonuglar ile karsilastirilmistir.

Bu c¢alismada elde edilen veriler SPSS 15.0 paket programi ile

degerlendirilmistir. Verilerin frekans ve yiizdesel dagilimlart verilmigtir. Tisort
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izerinden operatdr ve yazilim tarafindan yapilan ol¢iim degerlerinin normallik testi

incelenmis, tiim dl¢im degerlerinin normal dagilimdan gelmedigi goriilmiistiir (p<0,05).

Verilerin normallik testi sonucunda, normal dagilmayan degiskenlerde gruplar
arasinda farklilik incelenirken ikili gruplarda parametrik olmayan testlerden Mann
Whitney U Testi kullanilmistir. Tablo 4’de 6l¢iim sonuglarinin normallik testi

degerlendirmesi gortilmektedir.

Tablo 4. Ol¢iim sonuglarinin normallik testi

Normallik Testi

Kolmogorov-Smirnov Testi

_ Tgst‘ ' Serbestli_k p

Istatistigi | Derecesi
I - ———
bk e e (ORI 025 85— Joou

. *
oMY |orogam 077 |45 Toson*
YHAASKE [ ot | a5 o0
R e —C
ol G (05| 0529 | _ds_jaoor
gKolBoww ot | azee |43 oo
R i -
su Kol A Genslig gL M 43— Tooar
ko g G BT30S {3 |ocor

*p<0,05
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Bagimli degigkenler arasindaki ol¢timler karsilagtirilirken normal dagilmayan

degiskenlerde WilcoxonSign Test kullanilmistir.

Gruplar aras1 farklilik incelenirken; anlamlilik seviyesi olarak 0,05 kullanilmis
olup p<0,05 olmasi durumunda gruplar aras1 anlamli farkliligin oldugu, p>0,05 olmasi

durumunda ise gruplar aras1 anlamli farkliligin olmadigr belirtilmistir.

Ikinci béliimde ise program ile operatdrler tarafindan yapilan kumas ve iscilik
hatalarinin kontrol sonuglari ile karsilagtinnlmistir. EK 2a, 2b ve 2c’de hatali olan

tirlinlere ait sistemden goriintii analiz yontemiyle alinmis fotograflar gortilmektedir.



BOLUM IV

BULGULAR VE YORUM

4.1.0rneklem grubun élctilerinin operator ve yazilim sonuclarinin karsilastirmasi
Tisort lizerinden operatdr ve yazilim tarafindan yapilan 6l¢iim arasinda fark olup

olmadigint Mann Whitney U Testi ile degerlendirilmistir. Degerlendirmeler asagida her

6lcim yeri i¢in ayr1 ayri tablolar halinde sunulmustur.

Tablo 5. Gogiis genisligi dlglisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin karsilagtirmasi

Mann Whitney U Test

Olcgiim Yeri n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p
Operator 43 38,9 39,0 37,5 400 05 41,9
Y2 Gogiis
Program 43 38,9 39,0 37,4 400 05 45,1 856 0,542
Genigsligi
Toplam 86 38,9 39,0 37,4 400 05
*p>0,05

Uriiniin ~ gogiis  genisligi  olgiilerinin  operatér ve yazilim  sonuglar
karsilastirildiginda, 6lgiim ortalamalarinin ayni oldugu (r=38,9cm), p=0,542 oldugu
icin p>0,05 anlamhilik diizeyinde Olclimler arasinda anlamli farklilik olmadig:

gorilmistir.

Tablo 6. Etek ucu genisligi 6l¢iisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin karsilagtirmasi

Mann Whitney U Test

Olciim Yeri n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p
Y Etek  Operator 43 414 415 40,5 42,5 0,5 42,7

Ucu Program 43 41,4 415 40,5 42,6 0,5 44,3 888,5 0,746
Genisligi Toplam 86 41,4 415 40,5 42,6 0,5

*p>0,05
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Uriiniin etek ucu genisligi olgiilerinin  operatér ve yazilm sonuglart
karsilastirildiginda, 6l¢iim ortalamalarinin ayni oldugu (xr=41,4), p=0,746 oldugu i¢in

p>0,05 anlamlilik diizeyinde 6l¢timler arasinda anlamli farklilik olmadig1 goriilmiistiir.

Tablo 7. Omuzdan boy 6l¢iisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin karsilastirmasi

Mann Whitney U Test

Olcgiim Yeri N Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p
Operatér 43 62,4 62,5 61,5 635 05 42,1
Omuzdan
B Program 43 62,4 62,5 61,5 635 04 449 863 0,580
oy
Toplam 86 62,4 62,5 61,5 63,5 0,4
*p>0,05

Uriinin  omuzdan boy olgiilerinin  operatér ve yazilim  sonuglari
karsilastirildiginda, 6l¢iim ortalamalarinin ayni oldugu (r=62,4cm), p=0,580 oldugu
icin p>0,05 anlamlilik diizeyinde Olgiimler arasinda anlamli farklililk olmadigi

gorilmiistiir.

Tablo 8. Yaka ag¢iklig1 6l¢iisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin karsilagtirmasi

Mann Whitney U Test

Olcgiim Yeri n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p
Vak Operatér 43 134 135 12,5 145 04 42,4
aka
Program 43 134 135 12,5 145 0,4 44,6 876 0,662
Agiklig
Toplam 86 134 135 12,5 145 04
*p>0,05

Uriiniin yaka acikhigi &lciilerinin operatdr ve yazilim sonuglar1 karsilastirildiginda,
6l¢lim ortalamalarinin ayni oldugu (r=13,4cm), p=0,662 oldugu igin p>0,05 anlamlilik

diizeyinde dl¢limler arasinda anlamli farklilik olmadigr goriilmiistiir.
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Tablo 9. Sag omuz genisligi 6l¢iisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin karsilastirmasi

Mann Whitney U Test

Olgiim Yeri
n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p
Sag Operatér 43 10,5 105 10,0 11,0 0,4 43,0
Omuz Program 43 10,5 105 9,9 11,2 0,4 44,0 903,5 0,849
Genisligi Toplam 86 10,5 10,5 9,9 11,2 0,4
*p>0,05

Uriiniin sag omuz genisligi olgiilerinin  operatér ve yazilim sonuglari
karsilastirildiginda, 6l¢iim ortalamalarinin ayni oldugu (r=10,5cm), p=0,849 oldugu
icin p>0,05 anlamlilik diizeyinde Ol¢iimler arasinda anlamli farklilik olmadigi

gorilmiistiir.

Tablo 10. Sol omuz genisligi 6l¢iisiiniin operatdr ve yazilim sonuglarinin karsilastirmasi

Mann Whitney U Test

Olgiim Yeri _ _ _
N Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p
Operatér 43 10,5 105 10,0 110 0,3 42,8
Sol Omuz
Program 43 10,5 10,5 9,9 111 0,3 44,2 893 0,764
Genisligi
Toplam 86 10,5 105 9,9 111 0,3
*p>0,05

Uriiniin sol omuz genisligi Olgiilerinin operatdr ve yazilim sonuglari
karsilastirildiginda, 6l¢iim ortalamalarinin ayni oldugu (r=10,5cm), p=0,764 oldugu
icin p>0,05 anlamhilik diizeyinde Olclimler arasinda anlamli farklilik olmadig

gorilmiistiir.
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Tablo 11. Sag kol boyu 6lgiisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin karsilastirmasi

. . Mann Whitney U Test
Olcum Yeri

n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p

Sag Operator 43 17,8 18,0 17,0 185 0,3 427
Kol Program 43 17,8 18,0 17,0 185 0,3 443 890,5 0,747
Boyu Toplam 86 17,8 18,0 17,0 185 0,3

*p>0,05

Uriiniin  sag kol boyu &lgiilerinin  operatsr ve yazilim  sonuglari
karsilastirildiginda, 6lgiim ortalamalarinin ayni oldugu (r=17,8cm), p=0,747 oldugu
icin p>0,05 anlamhilik diizeyinde Olclimler arasinda anlamli farklilik olmadig

gorilmistir.

Tablo 12. Sol kol boyu 6lg¢iisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin karsilastirmasi

Mann Whitney U Test

Olgiim Yeri _ _ _
n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p

Sol Operatér 43 17,7 17,5 17,0 185 0,3 43,8
Kol Program 43 17,7 175 17,0 190 04 43,2 9105 0,895
Boyu Toplam 86 17,7 175 17,0 190 0,3

*p>0,05

Uriiniin  sol kol boyu 6lgiilerinin  operatér ve yazilim sonuglar
karsilastirildiginda, 6lgiim ortalamalarinin ayni oldugu (r=17,7cm), p=0,895 oldugu
icin p>0,05 anlamhilik diizeyinde Olclimler arasinda anlamli farklilik olmadig

gorilmistir.
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Tablo 13. Sag kol agz1 genisligi dl¢iisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin

karsilastirmast

. . Mann Whitney U Test
Olcum Yeri

n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p

Sag Kol Operator 43 13,1 13,0 13,0 135 0,2 435
Agz1  Program 43 13,1 13,0 13,0 135 0,2 435 924,55 1,000
Genisligi Toplam 86 13,1 13,0 13,0 135 0,2

*p>0,05

Uriiniin sag kol agz1 genisligi Olgiilerinin operatdér ve yazilim sonuglari
karsilastirildiginda, 6lglim ortalamalarinin ayni oldugu (x=13,1cm), p=1 oldugu i¢in

p>0,05 anlamlilik diizeyinde 6l¢iimler arasinda anlamli farklilik olmadig1 goriilmiistiir.

Tablo 14. Sol kol agz1 genisligi dl¢iisiiniin operator ve yazilim sonuglarinin
karsilastirmasi

. . Mann Whitney U Test
Olglim Yeri

n Mean Median Minimum Maximum SS MeanRank U p

Sol Kol Operator 43 13,2 13,0 13,0 140 03 435
Agz1  Program 43 13,2 13,0 13,0 140 03 435 924,55 1,000
Genisligi Toplam 86 13,2 13,0 13,0 140 03

*p>0,05

Uriiniin sol kol agz1 genisligi olgiilerinin operatér ve yazilim sonugclari
karsilastirildiginda, dlglim ortalamalarinin ayni oldugu (¥=13,2cm), p=1 oldugu igin

p>0,05 anlamlilik diizeyinde 6l¢iimler arasinda anlamli farklilik olmadig1 goriilmiistiir.
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4.2. Orneklem grubun él¢iim sekli benzerlik gosteren 6lgulerinin operatér ve

yazilim farklarmin karsilastirmasi
Uriin tizerinde 6lgiim alma yontemi ve yeri benzerlik gosteren dlgim yerlerinin

(goglis-etek ucu genisligi gibi), operatdr ve yazilim tarafindan alinan Slgiilerinin farklar

arasinda uyum olup olmadigin belirlemek iizere WilcoxonSign testi kullanilmistir.

Tablo 15. Gogiis genisligi-etek ucu genisligi farklarinin karsilagtirmasi

Wilcoxon Isaret Testi

Negative  Positive Tie

Rank Rank s
Olcim Sira Sira z P
Yeri n Mean Median Min. Max. SS n Ort. n Ort. n
Y2 Gogilis
Genisligi 43 -0,016 0,000 -0,500 0,500 0,131
% Etek 1 101 9 109 23 -0,253 0,800
Ucu
Genisligi 43 -0,019 0,000 -0,500 0,400 0,110
*p>0,05

Gogiis genisligi ile etek ucu genisligi 6lgtimleri arasinda p=0,800 olup anlaml
bir farklihk goriilmemektedir (p>0,05). Olciimlerin birbiri ile uyumlu oldugu

gorulmektedir.

Tablo 16. Sag-sol omuz genisligi farklarinin karsilagtirmasi

Wilcoxon Isaret Testi

Negative  Positive Tie

Rank Rank S z P
OIQ[_Jm Sira Sira
Yeri n Mean Median Min. Max. SS n Ort. n Ort. n
Sag
omuz

Genigligi 43 -0,007 0,000 -0,200 0,100 0059 9 89 7 80 27 -0,688 0,491

Sol omuz
Genisligi 43 -0,014 0,000 -0,300 0,100 0,074

*p>0,05
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Sag ve sol omuz genisliginin Olglimleri arasinda p=0,491 olup anlamli bir
farklilik ~ goriilmemektedir  (p>0,05). Olgumlerin  birbiri ile uyumlu oldugu
gorilmektedir.

Tablo 17. Sag-sol kol boyu farklarinin karsilastirmasi

Wilcoxon Isaret Testi

Negative  Positive Tie

Rank Rank S
OIQ[_Jm Sira Sira
Yeri n Mean Median Min. Max. SS n Ort. n Ort. n
Sag Kol
Boyu 43 -0,012 0,000 -0,200 0,100 0,045 6 128 11 69 26 -0024 00981
Sol Kol
Boyu 43 -0,049 0,000 -1,000 0,200 0,238
*p>0,05

Sag ve sol kol boyu oOlgtimleri arasinda p=0,981 olup anlamli bir farklilik

gorilmemektedir (p>0,05). Olgtimlerin birbiri ile uyumlu oldugu goriilmektedir.

Tablo 18. Sag-sol kol agz1 genisligi farklarinin karsilastirmasi

Wilcoxon Isaret Testi

Negative  Positive Tie
Rank Rank S

OIQ[_]m Sira Sira
Yeri n Mean Median Min. Max. SS n Ort. n Ort. n

Sag Kol
Agz1
Genisligi 43 0,0 0,0 0,0 0,0

0O 0 0 0 43 0,00
Sol Kol

Agz1
Genisligi 43 0,0 0,0 0,0 0,0

*p>0,05

Sag kol ve sol kol agzi genislikleri i¢in operatér ve program Olglimleri ayni
oldugundan fark degerleri 0 ¢ikmistir. p=1 olup anlamli bir farklilik goriilmemektedir
(p>0,05). Bu nedenle operatdr ve program dlgiimleri fark degerleri agisindan sag kol ve
sol kol agz1 genislikleri arasinda anlamli farklilik goriilmemektedir.

Arastirmanin Olgli  kontrolii ile ilgili verileri incelendiginde trinlerin gogiis

genigligi, etek ucu genisligi, omuzdan boy, yaka ag¢ikligi, sag-sol omuz genisligi, sag-sol
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kol boyu ve sag-sol kol agzi genisliklerinin operatér ve yazilim ile elde edilen 6l¢lim

sonuglar1 arasinda anlamli farklilik olmadig: goriilmiistiir.

Bu bulgular 15181nda, kalite kontrol elemaninin 6l¢ii kontroliiniin dogru oldugunun
kabul edildigi sayitli dikkate alinarak; yazilimin yaptig1 6l¢ii kontroliinlin sonuglarinin
dogru oldugu kabul edilmistir. Yazilim ile elde edilen 6l¢ii sonuglariin kalite kontrol

elemani tarafindan yapilan 6l¢iim ile ayn1 guvenilirlikte oldugu tespit edilmistir.

4.3. Uriinlerin kumas hatalarinin kontrol sonuclarimin karsilastirmasi

Operator tarafindan orneklem grup iizerinde yapilan kalite kontrol isleminde

urinlerde asagida belirtilen kumas hatalar tespit edilmistir;

Tablo 19. Hatal1 {iriin listesi (Operator kontrolii sonuglari)

Hatali Uriin Adedi  Hata Turi

2 Yabanci elyaf karigmasi
1 Doku y1gilmasi
1 Leke

Toplam 4 adet hatali iiriin tespit edilmistir. Yazilimin {iriinler {izerinden alinan
fotograflar iizerinde belirledigi hatalar incelendiginde ayni hatalarin goriintii analiz
yontemiyle tespit edildigi goriilmiistiir. Ek 2’de hatali {iriinlere ait rapor c¢iktilari
gortlmektedir. Programin sobel metodu, prewitt metodu ve roberts metodu ile elde
ettigi raporlar karsilastirildiginda her 3 filtrede de hatalarin tespit edilebildigi

gorilmiistiir.

Bu bulgular 1s18inda, yazilimin yaptigi kumas kontroliiniin dogru oldugu,
yazilimin hata tespitinde yeterli hassasiyette oldugu, kontrol sonucunun giivenilir

oldugu goriilmiistiir.

Bu arastirma ile bitmis hazir giyim {irliniine son kontrolde kontrol elemani
tarafindan uygulanan 6l¢li ve kumas hatalar1 kontroliiniin, gorintt analiz yontemi ile

yapilabildigi tespit edilmistir.



BOLUM V

SONUC VE ONERILER

5.1.Sonug

Tekstilde kalite kontroliiniin otomasyonu kullanilan materyallerin, bu
materyallerde olusabilecek hatalarin ve hatalarin tespitinde kullanilabilecek olan kamera

ve diger sistem bilesenlerinin ¢ok ¢esitli olmasi nedeniyle zor ve maliyetli bir siirectir.

Stirecin maliyetli olmasinin yani sira, bu alanda efektif ¢ozimler sunabilmek
icin gorlintii isleme alaninda ciddi uzmanlik ve deneyim sahibi olmak gerekir. Bu
alanda tam bir otomasyon saglayabilecek bir yazilim karmasik, uzmanlik isteyen ve
etkili hata tespit algoritmalarinin olusturulmasini gerektirir. Kumaslarda meydana gelen
hatalarin tespiti hatalarin cesitliligi ve kimi hatalarin birbirinden c¢ok zor ayirt
edilebilmesi nedeniyle zordur. Biitiin bu zorluklarla birlikte kumas tiretiminde kalite
kontroliiniin otomasyonu isgiici maliyetlerinde yarattig1 diisiis ve ilgili diger faydalari

g6z Oniinde bulunduruldugunda ciddi bir ekonomik getiri saglar.

Hizli ve etkin bir yontem olarak gorinti analiz sistemleri ¢ok degisik tekstil

tirtinleri iizerinde ¢esitli 6l¢iim ve kontrol amaglariyla uygulanabilmektedir.

Bu arastirma; literatiirde bugiine kadar yapilan g¢alismalarin 1s1ginda, bir ilk
olarak bitmis hazir giyim {irtinlerinin kalite kontroliinde de bu yontemin kullaniminin

etkin olup olmayacagi sorusuna cevap aramak {izere yapilmis bir arastirmadir.

Bu amacla 6rneklem grubun 6l¢i ve kumas kontroliinii yapmak tizere bir yazilim
gelistirilmis, hazir giyim isletmesinde operatoriin  yaptigr kalite kontrollerle

karsilagtirmak iizere uygulama yapilmistir.
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Yapilan uygulamalarda, bitmis hazir giyim {iriiniine son kontrolde kontrol
elemani tarafindan uygulanan Olgli kontrol isleminin, goruntl analiz yontemi ile

yapilabildigi tespit edilmistir.

Uygulamalar neticesinde Urtinlerin gogiis genisligi, etek ucu genisligi, omuzdan
boy, yaka agikligi, sag-sol omuz genisligi, sag-sol kol boyu ve sag-sol kol agzi
genisliklerinin operatér ve yazilim ile elde edilen 6lgim sonuglar1 karsilastirilmis,

Ol¢timler arasinda anlamli farklilik olmadigi gortilmistiir (p>0,05).

Bitmis hazir giyim {iirlinline goriintli analiz yontemi ile yapilacak kalite kontrol
islemi ile kumas hatalarinin tespit edilebildigi gorilmistiir. Yazilimm 0,08mmz2’den
bliyiik hatalar1 gorebildigi, hata tespitinde kamera ¢oziiniirliigiiniin, aydinlatmanin etkili

oldugu tespit edilmistir.

Operatoriin buldugu kumas hatalar1 goriintii analiz yontemiyle bulunan kumas
hatalar1 ile karsilastirildiginda yazilimin {itii hatalarin1 da bir hata olarak belirledigi,

operat0riin bu hatayr ayirmadigr gézlemlenmistir.

Arastirmanin verilerinden elde edilen bulgular, programin hazir giyim
tirinlerinden biri olan tisortiin kalite kontroliinde kullanilmasinin etkin oldugunu
gostermistir. Elde edilen veriler 6l¢ii kontroliinde sapmalarin tolerans simnirlart i¢inde
oldugunu gostermektedir. Bu da programin etkinligi agisindan 6nemli bir gosterge

olarak dikkat cekmektedir.

5.2. Oneriler

Bugune kadar yapilan ¢alismalarin 1s18inda, bitmis hazir giyim {iriinlerinin kalite
kontroliinde bir ilk olarak goriintli analiz yonteminin kullanilabileceginin belirlendigi bu
calisma, literatiirde yeni bir kalite kontrol yontemi olarak yer alacak, sektorde benzeri

calismalar i¢in bir 6rnek teskil edecektir.

Bu arastirmanin alaninda bir ilk olmasi, model, kalite parametreleri gibi kisitlari
olmasi g6z Oniine alinarak sistem iizerinde ¢aligmalar yapilarak, 6zel amagh teknolojiler

kullanilmasi 6nerilmektedir.
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Bu calismanin gelistirilerek, hazir giyim isletmelerinin farkli bolimlerinde ara
kontrollerde, farkli hazir giyim iiriinlerinin kontroliinde kullanilmasi yoniinde ¢alismalar

yapilmas1 6nerilmektedir.

Gorilintli analiz yonteminin kumas hatalarinin siiflandirmasinda gergek zamanli
olarak kullanilmasi, gelisen teknolojilere paralel olarak etkin hata tespit
algoritmalarindan faydalanilmasi ile hatalarin tespiti ve smiflandirilmasi mevcut

sistemlerden ¢ok daha etkin bir sekilde basarilabilecektir.
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EK 2a (SISTEM RAPORU ORNEKLERI-KUMAS HATALARI)

Hatali tiriiniin fotografi (Yabanci elyaf karismasi) Prewitt filtresinden gegirilmis hali

Sobel filtresinden gegirilmis hali Roberts filtresinden gegirilmis hali
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EK 2b (SISTEM RAPORU ORNEKLERiI-KUMAS HATALARI )

Hatali iiriiniin fotografi (Doku yigilmas1 )  Prewitt filtresinden gegirilmis hali

Sobel filtresinden gegirilmis hali Roberts filtresinden gecirilmis hali
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EK 2¢c (SISTEM RAPORU ORNEKLERiI-KUMAS HATALARI )

Hatali tiriiniin fotografi (Leke ) Prewitt filtresinden gegirilmis hali

Sobel filtresinden gegirilmis hali Roberts filtresinden gecirilmis hali
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DIGITAL MIKROSKOPI
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Monitor yada TV baglantis: ile
herkes izleyecek...

KAELO KESITE EAELD MATEAA BASKIST

DIGITAL Miliroslop DX200

By itrne Aralid @ 20x=-200x

Baglart: Usk 1.1 va Uszk 2.0 ile PC ye
Enedi: Usbile direkt PC den enerji alr
Zoorme Uzerindeki tekerlek ile

Auvdinlatrna s 4 adet bevaz ikl led leri iledir
Cozindrlik 1 640430 / 10242765
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