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OZET: Bu calismada ¢ok yaygin kullanilan tekstil malzemesi olan dokuma kumaslarda goriilen hatalarin sistematik smiflandirmast
ele alinmigtir. Dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasinda kavram karmasasi nedeniyle yapilan yanligliklar ve TSE’nin bu konuda
hazirlamis oldugu standartla ilgili tespitlere yer verilmistir. Giiniimiizde hata tanilamada kullanilan uzman sistemler igin bir veri
tabani alt yapist olusturacak olan dokuma kumas hatalarini tanilanma ve giderme tekniklerini igeren bir sistem gelistirilmistir.
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A STUDY ON THE SYSTEMATIC CLASSIFICATION OF
WOVEN FABRIC DEFECTS

ABSTRACT: In this study, a systematic classification of defects of woven fabrics which are one of the most common textile materials
is presented. Discrepancies between various classifications of woven fabric defects and the fabric defects included in the relevant TSE
standard are evaluated. A systematic defect database, which may be used as an Expert System for woven fabric defect diagnosis, is
developed.
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Dokuma Kumas Hatalarinin Sistematik
Siniflandiriimasi Uzerine Bir Calisma

1.GIRIS

Dokuma kumaglar giyimden perdeye, dosemeden havluya,
halidan kord bezine kadar birgok alanda yaygin kullanilan ve
hem giinliik yasantida hem de teknik alanda 6nemli yer tutan
tekstil diriinleridir. Dokuma kumaslarin hazirlik ve iiretim siireg-
lerinde ¢ok cesitli nedenlerden kaynaklanan hatalar nedeniyle
kumasta kusurlar gerceklesmektedir. Tekstil iiriinlerinin ana
hammaddesi elyafin esnek ve degisken yapist ile iplik ve kumasa
doniigiim siireglerinin dogasi geregi iiriin lizerindeki varyasyon
ve sapmalar daha da artabilmektedir. Dolayisiyla gesitli kusurlar
igeren hatali driinlerin olusmasi kagmilmazdir. Bu kusurlar
kumasin kullanimini tamamen ya da kismen engelleyici anormal-
likler ve diizgiinsiizlikkler olup hammadde girdisi, yanlis makine
ayar1, ayar bozukluklar1 ya da insan kaynakli nedenlerden vb.
olusabilmektedir. Uretim siirecinin kontrollii ve kontrolsiiz
girdilerinin her ikisi de istenmeyen sonuglara yol agabilmektedir.
Kalite odakli ¢caligsmak zorunda olan hazir giyim ve konfeksiyon
sektoriinde saptanan uygunsuzluklarin 6nemli bir kisminin
kumastaki kusurlardan kaynaklandigi bilinmektedir [1,2].

Tiirk Standartlar1 Enstitiisii’nce (TSE) kumas hatasi; kumaslarda
hammadde, iplik, yardimer madde, is¢ilik, makine donanimi ya
da calisma metodu yiiziinden olusan, gozle goriiliip degerlen-
dirilebilen ve kumagsmm goriinisiinii bozan kusurlar olarak
tanimlanmigtir.  Yine TSE tarafindan yapilan “kumastaki hata”
tanimi ise kumasin beklenen performansini diisiiren veya kumas-
tan yapilan bir {irlinde belirgin bir konumda ortaya ¢iktiginda
muhtemel bir alici tarafindan kolaylikla goriilen ve kabul
edilmeyen bir kusur olarak tanimlanmaktadir [3]. Tekstil ve
konfeksiyon {ireticileri hatali iiretimden olusan kar kayiplarimi
telafi edebilmek igin, kusurlu ftriinlerini de degerlendirmek
zorunda kalmaktadirlar. Kalitesizlik maliyetine yol agan bu
kusurlarim giderilmesi kacinilmazdir ve sirket karliligi ve imaji
tizerinde kritik bir etkiye sahiptir.

Dokuma ve 6rme kumaslarda kusurlarin asgari diizeyde olugma-
st kontrol edip izleyebilmek ve dogru ¢oziim Onerileri sunabil-
mek i¢in yerinde ve sistematik bir smiflandirma yontemi biiyiik
kolaylik saglayacaktir. Bu galigmada, bu hedef iizerine odaklanila-
rak, dokuma kumas kusurlari, bi¢imsel kavram analizi temelinde
degerlendirilmis ve sistematik bir siniflamaya tabii tutulmustur.
Hatayr tanimlamak igin karakterize edici Ozellikleri yansitan
Oznitelikler tanimlanmig ve bu degerler bazinda her hata i¢in bir
kimlik karti olusturulmugtur. Bdylece tiim hatalari, onceden
belirlenmis sistematik kriterler bazinda kiimelemek, ayristirmak ya
da tanilamak miimkiin olacaktir. Gerek hata isimlerinin gerekse de
tanimlayict karakteristiklerin standart olmasi1 da endiistriyel
kullanimda dil ve kavram birlikteligi saglayacaktir.

2. URUN VE KALITE TEMELINDE KUSUR VE HATA
KAVRAMI

Endiistriyel isletmelerde cesitli nedenlerden dolay: istenilen
kalite diizeyine erisemeyen iiriinlerin olusmasi kacinilmazdir ve
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bu hata igeren triinler, genellikle kusurlu veya bozuk iiriin olarak
tamimlanir. Hatali, bozuk ve kusurlu iiriin kavramlar1 sik sik
birbiri yerine kullanilsa da; aslinda farkli 6zelliklerde olusmus
driinleri ifade etmektedirler. Genel olarak, tretimin g¢esitli
asamalarinda ortaya ¢ikan gerekgelerden 6tiirii 6ngdriilen teknik
sartlara ve standartlara uymayan ya da kullanim sirasinda ariza
veren Uriinlerdir.

Tiirk Dil Kurumu sézliigiinde hatanin tanimi [4], “istemeyerek
ve bilmeyerek yapilan yanlis, kusur, yanilma olarak verilmistir.
Uriinde ortaya ¢ikan hatalar1 nitelemek icin daha belirgin bir
sozcik olan kusur ise; “eksiklik, noksan, elverissiz durum ve
bilerek ya da bilmeyerek bir isi geregi gibi yapmama” olarak
tanmimlanmigstir. Kusur, kalite bakis agsiyla daha genel anlamda;
kullanimi ve saglanacak yarari azaltan ya da yok eden bir
anormallik ya da yetersizlik olarak tanimlanabilir. Ongériilen
kalite diizeyi ya da unsurlarin eksik ve yetersiz olma durumudur
ki bu da uygunsuzluk kavramiyla ifade edilir. ISO 9001:2015
Kalite Standardina [5] gore iiretimde sartlara ve karakteristikler
ile ilgili terimlerin tanimlar1 ve iligkileri agagida verilmistir.

Nesne (Obje) : Varlik, parca anlaminda olup algilanabilen ve
akla uygun olan her seydir. Ornegin, iiriin, proses, hizmet, kisi,
sistem kaynak bir objedir.

Uriin: Bir prosesin (girdileri ¢iktilara déniistiiren birbirleri ile
ilgili olan veya etkilesimde bulunan faaliyetler dizisi) sonucu
elde edilen ¢iktidir. Dort genel {iriin kategorisi vardir.

- Hizmetler (6rnegin, tasimacilik),
- Yazilim (6rnegin, bilgisayar programi, sozliik),
- Donanim (6rnegin, motorun mekanik kismi),

- Islenmis malzemeler (6rnegin, dokuma kumas, yaglama yag1).

Kalite: Bir nesnenin dogasinda (6ziinde) olan karakteristikler
kiimesinin sartlar1 yerine getirme derecesidir. “Kalite” terimi
koti, iyi veya mitkemmel gibi sifatlar ile kullanilabilir.

Sartlar (Gereksinim): Belirlenen, genel olarak istenen ya da
yasal ihtiyac ve beklentiler biitiiniidiir. Uriin, sistem veya
miigteri ile iligkili olabilir; 6rn. miisteri sartlari, yasal sartlar,
kalite yonetim sistemi standartlari vb.

Uygunluk: Bir sartin yerine getirilmesi durumudur.
Uygunsuzluk: Bir sartin yerine getirilmemesi durumudur.

Kusur: Amaglanan ya da belirlenen bir kullanimla ilgili bir
sartin yerine getirilmemesi durumudur. Ozellikle {iriin sorumlu-
lugu konulariyla ilgili olan yasal ¢agrisimlar sebebiyle kusur ve
uygunsuzluk kavramlari arasindaki fark énemlidir. Bu nedenle,
“kusur” terimi azami dikkatle kullanilmalidir.

Karakteristik: Ayirt edici 6zellikler olup {iriiniin dogasinda ya
da atanmig (sonradan tanimlanmis) olabilir. Bir karakteristik nitel
veya nicel olabilir. Asagidaki gibi ¢esitli karakteristik simiflari
vardir:
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- Fiziksel (6rnegin, mekanik, elektriksel, kimyasal ve biyolojik
karakteristikler);

- Duyusal (6rnegin, koku alma, dokunma, tatma, gbrme ve
duyma ile ilgili);

- Davranis ile ilgili (6rnegin, nezaket, diiriistliik, dogruluk);

- Zamana ait (6rnegin, dakiklik, giivenilirlik, bulunabilirlik);

- Ergonomik (6rnegin, insan

giivenligi ile ilgili);

fizyolojik karakteristik veya

- Fonksiyonel (6rnegin, bir ugagin azami hizi, kumasin nefes
alma performanst).

Yetenek (capability): bir objenin gergeklestirdigi bir ¢iktinin s6z
konusu ¢ikt1 i¢in dngoriilen sartlari karsilayabilme yetenegidir.

izlenebilirlik (traceability): Bir objenin ge¢mis, uygulama ve
konum bazinda izini siirebilme becerisidir.

Giivenilebilirlik (dependability): Gerektigi bi¢imde ve zamanda
performans gésterme yetenegini tanimlar.

inovasyon (innovation): Deger katan yenilik ya da degisiklik
igeren bir {irlinii tanimlar.

Derece (Grade): Aymi fonksiyonel kullanima sahip olan bir
nesnenin farkli sartlar1 saglamasina gére yapilan smiflandirma ya
da siralama eylemidir.

Yeniden derecelendirme: Uygun olmayan bir iiriinii, baslangi¢
sartlarindan farkli sartlara uygun hale getirmek igin yapilan
derece (grade) degisikligidir.

OBIJE

inovasyon

Kalite
A

h 4
Giivenilebilirlik

H
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Kalite karakteristigi: Bir {iriiniin, prosesin veya sistemin bir
sartla ilgili dogasinda olan yapisal karakteristigidir. Yapisal, bir
seyde Ozellikle kalic1 bir karakteristik olarak bulunan anlaminda-
dir. Bir iirlin, proses veya sistem i¢in tayin edilmis bir karakte-
ristik o Uriinlin, prosesin veya sistemin kalite karakteristigi
degildir (6rnegin, bir iirliniin fiyati ya da sahibi).

insan faktorii: incelenen bir obje iizerinde etkiye sahip olan bir
insanin karakteristigini tanimlar. Karakteristikler, fiziksel, algisal
ve sosyal olabilir.

Yeterlilik (competence): Istenilen sonuglar1 elde etmek icin bilgi
ve becerileri uygulama yetenegidir. Gosterilen yeterlilik bazen
kalifikasyon olarak da tanimlanabilir.

Metrolojik karakteristik: Olgiim sonuglarin1 etkileyebilen
karakteristik unsurlar1 tanimlar. Olgiim cihazlarmin genellikle
cesitli metrolojik karakteristikleri olur.

Konfigurasyon: Bir iiriin ya da hizmetin {iriin konfigiirasyon
bilgisinde yer alan karsilikli iligkili fonksiyonel ve fiziksel
karakteristikleridir. Uriin konfigiirasyon bilgisi, iiriin tasarim,
gergekleme, dogrulama ve operasyon siirecleri igin gereken
sartlar (gereksinimler) ve diger bilgileri igerir.

Konfigurasyon taban degeri: Bir iiriin ya da hizmetin yasam
cevrimi boyunca yer alacak faaliyetleri i¢in bir zaman dilimi
icinde referans deger olacak karakteristikleri tanimlayan
onaylanmis konfigiirasyon bilgisidir.

Derece (sinif)

Uygunsuzluk

Kalite sartlan
A
Yasal sartlar
A 4
Kurum sartlar

Uygunluk

- A
Uriin bilgisi
Y

izlenebilirlik

Sekil 1. Uretim ve kalite kavramlari temelinde objenin ilgili diger kavramlarla iliskisi [5]
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Karakteristik
Konfigurasyon
Kalite (Uriin karakt.)
karakteristigi
insan
Faktori
Metrolojik
karakteristik Konfigurasyon
taban degeri
Yeterlilik &
[ e——  Genel iliski|

| 4—» Cagrisimh iligki|

Sekil 2. Uretim ve kalite kavramlar temelinde karakteristik kiimesinin diger kavramlarla iliskisi [5]

Bu tanimlar ve kavramlar arasindaki iliski temelinde; uygun,
uygunsuz ve kusurlu iiriin kavramlarimni belirgin olarak agiklamak
miimkiindiir. Ancak hata ile kusur arasindaki kavramsal farki,
ayrica agtklamak gerekir. “Hata” kavrami iiretim sirasinda
yapilan istenmeyen bir durum olarak tanimlanmisti. Olasi bir
hatanin iiriin iizerindeki sonucu genellikle bir uygunsuzluk ve
cogu kez de kusur olarak gerceklesir. Ornegin, iiretim sirasinda
operatoriin boyutlar standard disinda ayarlamasi bir hatadir ve
bunun sonucunda ortaya uygunsuz yani kusurlu bir {irlin ortaya
cikar. Bu iiriinii hatali ya da boyut hatali iiriin olarak ifade etmek
miimkiinse de kavramsal olarak dogru olmayacaktir. Uretim
siirecinde, prosediire uymayan ya da sartlart karsilamayan her
olay bir hatadir ve iiriinde beklenen sonucu kusur olusumu ya da
iretim basarisizligidir. Yani hata ile ortaya ¢ikan kusur
kavramlari arasinda c¢agrisimli iligki vardir ve hatalar genelde
kusura yol agarlar. Bu ¢alismada literatiir ve endiistride yerlesmis
ifade ve yaklasimlarla celismemek icin, genel olarak “Hata”
terimi kullanilacaktir.

Uygunluk ve uygunsuzluk topyekiin sartlara, dolayisiyla karak-
teristiklere bagimlidir. Karakteristikler kiimesi, kalite karakteris-
tikleri, insan faktorii ve metrolojik karakteristikler ile genel iliski
icinde olup konfigiirasyon kavrami ile ¢cagrisimli iliski i¢cindedir.
Uygunsuzluga neden olan durumlar karakteristik kiimesinde yer
alan ve Ongoriilen sartlara ve konfigiirasyona aykir1 durumlar
olduguna gore bu kiime bilesenlerini hata kavraminin 6z
nitelikleri olarak tanimlamak miimkiindiir. Aralarinda karsilikli
bir etkilesim, ¢cagrigimli iligki vardir.

Garvin [6], kalite diigiincesini 5 alt kritere odakli olarak tanimla-
mustir. Bu kriterler;

a. Kanaat kriteri: Kalitenin, evrensel dl¢ekte taninan bir yiiksek
standart ya da milkkemmeliyet diizeyi ile iliskilendirildigi
kriterdir. Ustiinliik kriteri olarak da adlandirilir ve subjektif
bir dlgiittiir.

b. Uriin Odakli Kriter: Kalitenin, olgiilebilen bir degisken
olarak tamimlandig1 dlgiittiir. Ornegin bir arabanin ivmelen-
mesi ya da bir ipligin kopma mukavemeti gibi.

c. Kullanici odakli kriter: Burada kalite, kullanici bazinda
istenilen kullanima uygunluk olgegine gére tanimlanmistir.
Ormegin aracin siiriis kolaylig1 ya da bir kumasim tutumu gibi.

d. Deger odakli kriter: Kaliteyi, {riiniin fiyat: ile sundugu yarar
ve tatmin Olgiisii arasindaki iligski bazinda degerlendiren bir
Olciittiir.

e. Imalat odakli kriter: Imal edilen pargalarin tasarim spesifikas-
yonuna uyumu agisindan kaliteyi tanimlar. Uygun olmayan
parcalar yeniden islenir ya da hurdaya ayrilir.

Kalite algis1 ve boyutlarina yonelik ¢ok ¢esitli tanimlamalar [7,
8] yapilmis olmakla birlikte hata kavramina iliskin yapilmis
calismalar son derece sinirlidir. Kusurlarin ya da yol agan
hatalarin tanimlanmasi ve siniflanmasinda evrensel bir yaklagim
uygulamanin pratik olacagi yadsinamaz. Ancak, sektor ve iriin
grubu bazinda farklilik gosteren kusur siniflandirmasinda en
fazla ve detayli caligmalar yazilim hatalarina yonelik yapilmistir
[9, 10, 11]. Yazilim alaninda kusurlarin farklart ve dogalarina
yonelik degisik ¢aligmalar yapilmistir. Bu ¢alismalarda yer alan
kategorileri kabaca 3 ana kiime altinda toplamak miimkiindiir
[11]. Bu kiimeler;

o Kusur cinsi tasnifi (taksonomisi)

e Kok neden analizi

o Kusur siniflandirmasi

Yazilim kusurlarini ¢esitli boyutlartyla irdeleyen bir IEEE [12]
standardi da gelistirilmistir. Smiflandirma igin gerekli verilerin
toplanmasi; siire¢ faaliyetiyle baslar ve hatanin yakalandigi

asama ve siipheli nedenlerin analiziyle siirer. IBM tarafindan
gelistirilen Orthogonal Kusur Smiflandirmasi (ODC) yaklasimi
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[11] da kusuru; Kusur tipi, Kaynak, Etki, Tetikleyici, Saptandigi
asama ve Siddet olmak tizere 6 farkli boyutuyla ele almigtir.

3. DOKUMA KUMAS HATALARININ
SINIFLANDIRILMASI

Literatiirde kumas kusurlarina yonelik ¢aligmalar, hatalar1 tanim-
lamaktan ¢ok var olan hatalar1 tanilamak ve eslestirmek {izerine
yogunlagsmigtir. Bu amacla farkli goriintii isleme teknikleri ile
yapilmis ¢ok sayida ¢aligma ve bunlar1 gézden gegiren yayinlar
[13,14,15,16] vardir. Bu c¢alismalarda kullanilan yaklasimlar;
“Istatiksel”, “Spektral” ve “Model” tabanli olmak iizere ii¢ ana
grupta toplanmaktadir. Ornek bir galismada, bilgisayar goriintiisii
ve imaj analizi teknigiyle genel olarak yiizey inceleme iizerine
yapilmis ve hatalar analiz edilmistir [17]. vardir. Dokuma
kumasin goriintimii kullanilan ipligin diizgiinstizligiinden dogal
olarak etkilenecektir. Iplik diizgiinsiizliigiiniin periyodik ya da
periyodik olmayan karakteristigine gére olusan gorsel hatalarin
da farklilik gosterecegini 6ngdren bir caligmada [18], kumas
yiizeyindeki diizgiinsiizliik incelenip analiz edilmistir. Elde edi-
len karakteristik fonksiyonlar sayesinde yiizey kiitle diizgiin-
siizliigiiniin nedenlerini bulabilmek miimkiin olmaktadir. Bir
bagka calismada [19], dokuma hatalarinin, algilanmasi ve
smiflanmast i¢in kumas goriintiileri kullanilarak, temel bilesenler
analizi ve yapay sinir aglari tabanli bir ydontem gelistirilmistir.

Dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasina yonelik az sayida
caligmalardan birisi; kumas diizglinsiizliklerini, ipliklerdeki
lineer kiitlesel degisimini baz alan yaklasim temelinde ele alan
ve analiz eden Wegener’in [20] calismasidir. Ideal ve gercek
kumas diizgiinsiizliigiinii modelleyen bu ¢alismada, kumas kiitle-
sinde varyasyona neden olan unsurlar 3 grupta ele alinmistir.

= (Cozgi ipliginin diizgiinsiizligi
= Atki ipliginin diizgiinsiizliigi
»  Dokuma siirecinden kaynaklanan diizgiinsiizliikler.

Dokuma kumag hatalarinin siniflandirilmasina yonelik ¢aligmalar
incelendiginde; genellikle kusurlarin yanlis ifade edildigi ya da
karigiklik yapildigi goriilmektedir. Hatalara ait ayut edici
Ozelliklerin belirgin olarak tanimlanamamasi nedeniyle olusan
bu kavram karisikligina, hem literatiirde hem de 6zellikle sanayi
kuruluglarinin  hata adlandirmalarinda rastlanmaktadir. Farkli
hatalara ayni ismin verilmesi, ayni hata i¢in farkli tanimlamalar
yapilmasi gibi tutarsizliklar ile karsilagilmaktadir.

Aslinda, her hatanin kendine has 6znitelikleri vardir. Bu 6znite-
liklerin dogru tanimlanmasi hata siniflandirilmasinda yapilan
yanligliklarin 6niine gegmede 6nemli bir rol oynamaktadir. Ku-
masta atki ipligi boyunca goriilen bir kalinlasmadan bahsederken
kusurun atki dogrultusunda olmasi bir &znitelik, kumasta kalin
yer olmasi bagka bir 6zniteliktir. Dolaysiyla, bdylesi bir hatayi
degerlendirirken; kumastaki konumu ya da yonii ve hatanin
fiziksel goriinimii ile ilgili iki ayr1 Oznitelik degerlerinin ele
almip incelenmesi gerekmektedir. Dolayisiyla kumas hatalarini
siniflandirmada farkli karakteristik ya da kriterler baz almabilir.
Ancak iki ya da daha fazla Ozniteligi bir arada kullanarak
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smiflandirma yapilirsa; yanlig siniflandirma yapmak kaginilmaz
bir hale gelir. Ozniteliklerin dogru tespit edilememesinden ote
genelde bu tarzda bir yaklasimin uygulanmamasindan Gtiirii;
dokuma kumasta karsilagilan hata olusumlari, nedenleri ve
¢oziimleri iizerine yapilan degerlendirmelerde karisikliklar ve
yanlis tespitler yaygindir.

Dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasiyla ilgili var olan
kaynaklarda genel olarak hata karakteristikleri arasindaki farklar
dikkate almmamustir. Yani tek bir karakteristik kiime oOl¢iitii
bazinda degil de, birkac farkli karakteristik 6zelligi igerecek
bicimde smiflandirilmiglardir. Kumas hatalarinin siniflandiril-
masinda hata kaynagi ile yoniinii dikkate alan siniflandirmalar
daha yaygindir. TS 471 ISO 8498 [3] standardi dokuma kumas
hatalarini hem yo6niine hem de kaynagma gore tanimlayan iki
ayr1 karakteristik temelinde karigik siniflandirmistir:

A. Dokuma kumastaki iplik hatalar

B. Atki dogrultusundaki hatalar
C. Cozgii dogrultusundaki hatalar
D. Boyama, baski veya bitirme islemleri nedeniyle veya bu

islemlerden sonra ortaya ¢ikan hatalar

E. Kumas kenar hatalar1 veya kumas kenariyla baglantili olan
hatalar

F. Genel hatalar

TS 471 ISO 8498 standardi incelendiginde “dokuma kumastaki
iplik hatalar” smifinda ve “boyama, baski ve bitirme islemleri
nedeniyle veya bu islemlerden sonra ortaya c¢ikan hatalar” sini-
finda yer alan hatalar; sirastyla iplikten kaynaklanan ve terbiye
islemlerinden kaynaklanan hatalar1 kapsar. “Atki dogrultusun-
daki hatalar” ve “cozgii dogrultusundaki hatalar” sinifinda yer
verilen hatalar ise kumas yiizeyinde hangi yonde yer aldigina
gore tasnif edilen hatalar icermektedir. Goriildiigii tizere bazi
hatalar kaynagina gore bazi hatalar yoniine goére siniflandiril-
mustir. iki ayr1 siniflandirma kriterini igeren karigik bir gruplama
olmustur. “Genel hatalar” smifinda yer verilen hatalarin bir
kismi makine kaynakli, bir kismi yabanci madde kaynakli
oldugundan bu hatalarin kaynagina gore siniflandirilmalar1 daha
anlamli olacaktir. Ayrica yine “genel hatalar” smifinda yer alan
cimbar izi hatast kumas kenarinda olustugu i¢in “kumas kenar
hatalar1 veya kenartyla baglantili olan hatalar” smifina dahil
edilmesi daha dogru olacaktir.

Kumas hatalari iizerine yapilan ilk ¢alismalardan birisi Goldberg
[21] tarafindan yazilan, kumag hatalarin1 ve giderilme yollarimni
iceren bir kitaptir. Bu ¢aligmada hatalar,

e Ham Kumas Isletme Hatalar1 (Orneklenen kusur sayisi : 86)

Iplik Hatalar1 (Orneklenen kusur sayisi : 28)

Boya ve Bitim Hatalar1 (Orneklenen kusur sayisi : 32)

Giysi Kumaglarindaki Hatalar (Orneklenen kusur sayisi : 41)

Cesitli Diizgiinsiizliikler (Orneklenen kusur sayisi : 7)
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olarak kategorize edilmistir. Ham kumas isletme sinifinin alt
kiimeleri olarak; Dokuma hazirlik, Hatali makine ¢aligmasi,
Kazara malzeme karigimi, Dokuma islemi, Tezgahta cesitli
zararlar ve Dokunmus kumasta hasar yaratma bagliklar1 tanim-
lanmistir. Genel hata siniflamasinda sistematik bir yaklasim
gozetilmemistir.

MEGEP tarafindan hazirlanmis “Kumas Kontrolii Egitim
Modiilii” nde [22]; dokuma kumaslarda olusabilecek bazi
hatalarin siniflamasi sdyle yapilmistir.

e Dokuma Makinesinden Kaynaklanan Hatalar
o Terbiye Hatalari: Boya hatalari, Bask: hatalar1 ve Apre hatalari
e Dokuma Hazirlik Hatalar1

e Yiizey Yapimindaki Hatalar: Cozgli yoniindeki hatalar ve
Atki yoniindeki hatalar

Gorildigi gibi hata kaynagi, hata yoni ve kusurun olustugu
asama gibi 3 farkli kritere gore tanimlanmis hata kiimeleri bir
arada siniflandirilmigtir.

Kumas kusurlarmin tek bir 6lgiit bazinda yapildigt ender
kaynaklardan birisi [23], kusurlari ii¢ ana sinifa ayirmistir.

e (Cozgil yonli hatalar
o Atk: yonlii hatalar

e Belirgin yon bagimlilig1 olmayan hatalar.

Dokuma kumas kusurlarinin benzer sekilde hata yoOniine gore
¢ozgll yonli ve atki yonlii olarak simiflandirildigi bagka yayinlar
[24, 25] da vardir. Dokuma kumas hatalarin1 kaynagina gore
siniflandiran bir ¢aligma [26] yani sira olustugu asamalara gore;
Iplik egirme, Cozgii hazirhk, Hasil, Dokuma, Boya, Baski ve
Bitim olarak {iretim siirecleri bazinda tasnif eden diger bir
calisma [27] da vardir. Cotton Incorporated tarafindan internet
sitesi ilizerinde toplam 194 farkli hatayr tanimlayan ve
goriintiileyen bir Standart Kumas Kusur Sozligi (Standard
Fabric Defect Glossary) [28] hazirlanmistir. Bu ¢aligmada alti
ana gruba ayrilan kusur siniflart sunlardir:

e (Cozgi hatt1 — Diisey cizgiler
o Atk hatt1 — Yatay cizgiler

e Ayrik (izole) kusurlar

e Desen hatalar

e Bitim hatalar1

e Baski hatalar1

Goriildigl iizere, bu sozlikte kumas hatalart yon, form ve
kaynak karakteristik Ozelliklerine gore tanimlanmis  hata
kiimelerini igeren karisik bir smiflamaya tabii tutulmustur.
Siniflama tekil bir karakteristik bazinda yapilmamistir. Ayni
calismada hatalar siddeti bakimindan da iki sinifa ayrilmislardir.
Kumas hatalari, ayrica “Major” ve “Minor” gruplari altinda da
siniflandirilabilmektedir [29]. Ancak bu tasnif kumas kalite
kontrol elemaninin degerlendirmesi ve deneyimine bagh
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stibjektif bir kriterdir. Ayrica ilgili kumasin kullanim yeri ve
miisteri standardina gore de farklilik gostermesi beklenir.

4. HATA SINIFLANDIRMA YONTEMIi: OZNITELIiK
TANIMLARI

Hatalar1 tanimlamak ve siniflandirmak i¢in ortak karakteristikleri
niteleyen sistematik alt 6znitelik kiimeleri ve degerleri belirle-
mek gerekir. Bu zorunlu ya da opsiyonel Oznitelik kiimeleri
yardimiyla, tiim kusurlarin standart ve sistematik bir yaklagim
cercevesinde kategorize edilmesi daha objektif ve bilimsel bir
¢Oziim olacaktir. Her hatanin kendine 06zgili karakteristikleri
olacak ve ilgili Oznitelik degerleri temelinde karakteristik
farkliliklarint  ortaya koyacaklardir. Literatiirdeki benzeri
caligmalarin da yardimiyla hata kavraminin 6znitelik kiimeleri
olarak asagidaki alanlarin tanimlanmasit uygun olacaktir.

1. Siddeti: Olusan hatanin iiriinle ilgili sartlar1 karsilayamama
ya da kullanima engel olma durumunun kritikligini ifade
eder. Ornegin, mindr major gibi.

2. Kaynagi (kok neden): Kusura yol acan girdilerin ya da siireg
ve asamalarin Ozellikleri ve ayrintilarini ifade eder. Hata
tanimlamada 6nemli 6zniteliklerden birisidir.

3. Fiziksel karakteristikler: Hatanin fiziksel karakteristikleri
bazinda aynstirildigi  bir  Ozniteliktir. ki alt baghkta
degerlendirilmeye almabilir.

Gorsel ozellikleri: Hatanin yiizeyde goriiniimiine dair gorsel
karakteristikleri

Konum o6zellikleri: Hatanin iiriin ya da yiizey lzerindeki
konumu ve yer alma bigimine gore karakteristikleri

4. Saptandign asama: Uriin ya da sistem iizerinde kusurun fark
edildigi, saptandigi agamay1 tanimlar.

5. Belirtileri: Olusan hatanin iriiniin iretim ya da kullanim
stireclerine yonelik olasi belirtileri (semptom) ve etkileri
farkli olabilmektedir. Bu nedenle bu 6zellik de ayristirict bir
Oznitelik olarak kullanilabilir.

6. Fabrikasyon ézellikleri: Uriiniin farkli ortam ve makinalarda
iiretilebilecegi ya da gelistirilebilecegi dikkate alindiginda,
iretimle ilgili bu degisken girdilerin karakteristikleri de kusur
tanimlamasinda yer almasi gereken bir alt kiime olacaktir.

7. Boyutsal biiyiikliigii: Uriin yiizeyi ya da biinyesinde gorsel
olarak fark edilebilen kusurlarin boyutlar: (kapladig: alan) da
o6nemlidir. Bu degerler, genellikle iiriiniin kalite siniflandiril-
masinda dikkate alinacak ozellikleridir.

5. DOKUMA KUMAS HATALARINI SINIFLANDIRMA
KRITERLERIi

5.1 Siddetine gore siiflandirma

Hata smiflandirilmasinda {iriin tiirinden bagimsiz olarak genel
kabul goren 6Slgiitlerden biri hatanin siddetidir. Bu smiflandirma
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Olciitii, kumasta olusan hatanin, kumas kalitesini etkileme
derecesini yani giddetini g6z Oniine almaktadir. Kumasta olusan
ayni hata, her zaman aym etkiye sahip degildir. Bu kriter
oOzellikle kalite kontrol siirecinde iiriiniin gecer ya da kalir
degerlendirmesinde baz alinir. Hatalar, siddetine gore ii¢ ana
sinifa ayrilirlar.

Minor Hata: Ongoriilen sartlar ve standartlardan bir sapmanin
varligr s6z konusu olup, bu durumun objenin kullanim ya da
fonksiyonunu onemli diizeyde etkilemedigi ancak tanimlanan
standardin altinda kalarak {irlinlin satilabilirligini diistirebildigi
durumdur. ISO 9000 standard: bazinda ise standardinin herhangi
bir maddesi ya da tetkik edilen birimdeki prosediirlere aykirt bir
durumdur ve sistemin tamamini etkilemeyecek sekildedir.

Major Hata: Objenin kullanim ya da fonksiyonlarini yerine
getirmede basarisiz oldugu ya da iiriin goriiniimiinde acik ve
belirgin olarak fark edilen ve iriiniin satilabilirligini gercekten
olumsuz etkileyen kusurlardir.

Kritik Hata: Kullanicilar i¢in 6ngoriilen sartlara biyiik dlglide
uymayan giivensiz ya da tehlikeli bir duruma yol agabilen
kusurun varh@idir. Uriin konfigiirasyon verilerinden &nemli
sapmalarin oldugu durumlar, kritik kusur sinifinda red kriteri
olarak degerlendirilebilir. Kumasin fonksiyonelligini etkilemese
bile misteri tarafindan reddedilmesine sebep olan hatalar,
ornegin renk farki, kritik hata olarak adlandirilmaktadir [30].

Hatalar her zaman metrikler cinsinden tanimlamasa da; kalitatif
olarak bu ii¢ siif bazinda degerlendirmeye alinir (Sekil 3). Bir
kusur, miisteri ya da {irlin sartlarina bagl olarak mindr ya da
major grubunda yer alabilir. Bu nedenle bu kriter, her durumda
hatalarin degismez karakteristigi olmayabilir, daha ¢ok kalite
siniflandirmas sirasinda dikkate alinacak degisken nitelikte bir
Oznitelik degeridir. Kalite kontrol siirecinde; AQL olarak anilan
Kabul Edilebilir Kalite Limiti tiim iiriin siparisinin miigteri ya da
iriin sartlarm1 karsilayip karsilamadigini bulmak igin belirli
iretim numunelerinin 6l¢iim ya da degerlendirilmesinde yaygin
olarak kullanilan bir yontemdir. TS ISO 2859-1 (31) standard1
referans almarak uygulanan bu yodntem sayesinde; miisterinin
partiyi kabul ya da reddetmesi i¢in istatistiksel anlamda bilingli
bir karar Tretilebilmektedir. AQL degerinin secilmesinde,
hatanin bu ii¢ smiftan hangisinde yer aldigi ve parti biiytikligi
belirleyici 6lgiitlerdir.

Hatalarmn Siddetine Gire Smiflandirnlmasi

Majior Hatalar

Mindr Hatalar Kritik Hatalar

Sekil 3. Dokuma kumas hatalarinin siddetine gore siniflandiriimast

5.2 Kaynagina gore siniflandirma

Hatalar1 ayrigirmada onemli bir karakteristik; uygunsuzluga
neden olan hatanin kaynagina ya da asil kdk nedenine gore
siniflandirilmasidir. Kumas iiretimindeki tiim siiregler goz 6niine
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alindiginda; hatanin olustugu asama kok neden olarak ifade
edilir. Bu asamalar Sekil 4’de listelenmis olup; kumasin ana
girdisi olan iplik iretimi, dokuma hazirlik, dokuma, boya ve
terbiye islemleri, baski, bitim islemleri ve diger olarak sirala-
nirlarinda kullanilan makineler, iiretimi gerceklestiren insanlar
ve Uretimin gergeklestirildigi ortam sartlarini i¢ine alan ¢evre alt
smiflandirmalar olarak tanimlanir.

Hatalarin Kaynagina Gore Sumflandirilmasi
Makine insan
Kaynakh Kaynakh

Dokuma Hazirhk
Kaynakh

Hammadde
Kaynakh

Cevre
Kaynakh

Sekil 4. Dokuma kumas hatalarinin kaynagina gore siniflandirilmasi

Dokuma isleminde hammadde, kumasin elde edilmesinde kulla-
nilan ipligi de olusturan temel bilesen elyaftir. Elyaf ¢esitliligine
bakildiginda ise dogal ve yapay olarak kaynagina gore siiflan-
dirtllabilmektedir. Dogal ve yapay elyaf elde edilis bigimleri ve
yapilar1 geregi farkli hatalara sebep olabilirler. Ornegin yiin
iplikle dokunan kumasta kegelesme hatasi goriiliirken polyester
iplikten elde edilen kumagta tekstiirize hatas1 goriilebilir.
Dolayisiyla kumas hammaddesi ve 6zelliklerini bilmek hatanin
kaynagina gore siniflandirilmasinda son derece dnemlidir.

Dokuma kumas {iretiminde kullanilan makineler atki atma
sistemine gore mekikli, mekikgikli, kancali, su jetli ve hava jetli
olmak tizere bes alt sinifa ayrilir. Bu makine tiirlerinin kendi-
lerine has &zellikleri bulunmaktadir. Ornegin mekikli dokuma
makinesi gercek kenar olusturan tek makine tipi iken diger
makinelerde farkli kenar orgiileri ve aparatlart kullanilmaktadir.
Bundan dolayr mekikli ve diger dokuma makinelerinde kumas
kenarinda olusan hatalar farkliliklar géstermektedir. Dokuma
makineleri agizlik agma sistemine gore de siniflandirilabilirler.
Bu durumda kamli/eksantrikli, armiirlii ve jakarli olmak iizere ii¢
alt smiftan bahsetmek gerekir. Kumasin dokunmasi esnasinda
agizlik agma sisteminden kaynaklanan hatalarda makine kaynakli
hatalar grubuna girmektedir. Kumaslar dokunduktan sonra bir
takim terbiye makinelerinde boyama ve/veya baski islemlerine
tabi tutulurlar. Bu makinelerdeki islemler sirasinda makine ayari,
makine parcasi sebebiyle karsilasilan hatalarda makine kaynakli
hatalar grubuna dahildir.

Dokuma kumaslarin iiretimi esnasinda makinelere yapilan gerek-
siz miidahaleler ve kumasin tasinmasinda yapilan dikkatsizlikler
vb. durumlar nedeniyle ortaya ¢ikan insan kaynakli hatalar ile
iretim yapilan ortamdaki kirler, ortamm nemi gibi sartlarin
etkisiyle olusan ¢evreden kaynaklanan hatalar da, hatalarin
kaynagma gore smiflandirilmasinda birer alt sinif olarak yer
almaktadir.

5.3 Hatalar1 yoniine gore simiflandirma

Hatalar1 siniflandirmada dikkate alinan 6nemli Ol¢iitlerden biri
de hatanin kumas iizerindeki konumu ya da yoniidiir. Bu 6lgiit
bazinda hatalar, atki dogrultusunda, ¢6zgii dogrultusunda, kenar
ve rastgele yonlii olmak tizere dort alt sinifa ayrilirlar (Sekil 5).
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Hatalarin yoniine gore siniflandirilmasindaki esas, hatanin kumas
yiizeyindeki goriiniimiine bakarak hangi dogrultuda goriindii-
giinii belirlemeye dayanmaktadir.

Hatalarin Ydniine Gére Smiflandinlmas:

Atk Cozgil Kenarda
Dogrultusunda Dogrultusunda

Rastgele
Yonlii

Sekil 5. Dokuma kumas hatalarinin yoniine gore siniflandirilmasi

Dokumada kumasin enini olusturan ipliklere atki, kumasin boyu-
nu olusturan ipliklere ise ¢ozgli adi verilmektedir. Kumagsta
olusan hata incelendiginde kumasmn eni boyunca meydana
geldigi goriiliiyorsa bu hata atki dogrultusunda goriinen hatalar
alt sinifinda yer almaktadir. Yine kumasta olusan hata incelen-
diginde kumas boyunca meydana geldigi goriiliilyorsa bu hata
¢Ozgii dogrultusunda goériinen hatalar alt sinifinda yer almaktadir.
Kumasim kenarinda meydana gelen hatalar ise kenar hatalar1 alt
grubunda yer almaktadir. Baz1 hatalar kumasin hem eni hem de
boyu dogrultusunda goriiliirler. Bu hatalar bazen daire bigiminde
diizgiin bir sekilde ortaya ¢ikmakla beraber genellikle herhangi
belirli bir sekle sahip degildirler. Bu tiir hatalar rastgele yonlii
hatalar olarak adlandirilan alt sinifta yer almaktadir.

5.4 Hatalar saptandig1 asamaya gore siniflandirma

Kumas kusurlarinin ortaya ¢iktig1 ya da saptandig1 asamaya gore
de ayrigtirilmast miimkiindiir. Bu 06lgiit temel olarak dokuma
kumaslart ham kumas ve bitmis kumas olarak iki temel sinifta
ele alir. Ancak bitmis kumastaki hatalar, 6n terbiye boya-bask1
ve bitim siirecleri bazinda da ayristirilabilir.

5.5 Hatalar1 boyutlarina gore siniflandirma

Kumas hatasinin {irlinin  kullanilabilirligi {izerindeki etkisi,
hatanin genel karakteristigi yani sira kumas iizerinde kapladig:
alan biyiikliigii ya da boyutlarina gore de degisebilir. Dolayisiyla

hatalar1 boyutlarina gore de degerlendirmek gerekir. Aslinda bu
analiz, bir hata smiflamasindan ¢ok, Kkalite tasnifi sirasinda
dikkate almacak bir karakteristik degerdir. Tiim karakteristik
hata ozellikleri iginde, degeri degisken olan bir Oznitelik
degeridir. Ancak burada da hatanin boyutu, 6nceden belirlenmis
alt ve st araliklar arasinda degerlendirilerek bir standardizasyon
yapilmistir. Hatanin siddet diizeyini gosteren fiziksel boyutlar
bazinda alacagi bir hata puan degeri de olacaktir. Uygulanan
kontrol yontemine degisebilen bir hata puani alacaktir. Hatalar
boyutuna gore siniflandirilmaya tabi tutuldugunda, hatanin
kumas tizerinde en ve boy dogrultusunda kapladigi mesafe goz
oniline alinmaktadir. Buna goére alacagi hata puani bazinda da
hatalar1 smiflandirmak miimkiindiir. Kumasin {izerinde goriilen
hatalar dort puan sistemi veya on puan sistemine gore degerlen-
dirmeye almabilirler. Her iki yontem i¢in de hata boyutlar1 ve
Ongoriilen puanlar Tablo 1’de verilmisir. Kumas tipi ve miisteri
talepleri dogrultusunda degisebilen esik degerlere gore, kumas
toplar1 aldiklar1 toplam hata puani bazinda kalite tasnifine tabii
tutulur.

Dort puan sistemine gore hatalar dort alt grupta incelenmektedir.
Bu gruplar kumas eni ya da boyunca uzunlugu 7,5 cm’ye kadar
olan hatalar, uzunlugu 7,5 cm. - 15 cm. arast olan hatalar,
uzunlugu 15 cm. - 23 cm. arasi olan hatalar ile uzunlugu 23 cm.
ve daha uzun olan hatalar olarak siniflandirilmaktadir. Bu
araliklarda yer alan hatalar 1 - 4 araliginda hata puani alirlar.

On puan sisteminde genel olarak enden ve boydan uzunlugu
2,49 cm’ye kadar olan hatalar, uzunlugu 2,5 - 12,49 cm arasi
olan hatalar, uzunlugu 12,50— 24,99 cm. arasi olan hatalar ve
uzunlugu 25 cm. - 90 cm. arasi olan hatalar olarak 4 ayr1 grupta
simiflandirilmaktadir [31]. Genis enli kumaslar i¢in ise farkli bir
puanlama yontemi (Tablo 1- en — I) daha vardir. Burada 0-2,49
ve 2,50-12,49 araliklar1 degismeyerek ayni kalirken 12,50 -
kumasin yarisina kadar olan hatalar ve uzunlugu kumasin yarisi
ile tam ende olan hatalar bigiminde dort alt sinifa ayrilmaktadir.
Bu aralikta yer alan hatalar i¢in verilen puanlar da sirasiyla 1,3,5
ve 10 olarak dngoriilmiistiir.

Tablo 1. “Déort puan” ve “On puan” sistemine gore hata boyutlarin gére hata puani siniflar

Yontem En Diigiik Hata Uzunlugu [cm] En Yiiksek Hata Uzunlugu [cm] Hata Puam

0 7,49 1

DORT 7,50 14,99 2
PUAN 15,00 22,99 3
en/boy 23,00 23 c¢cm.’den daha uzun 4
0 2,49 1

ON 2,50 12,49 3
PUAN 12,50 Kumas eninin yaris1 -0,01 5
en—1 Kumas eninin yarisi Kumas eni 10
0 2,49 1

ON 2,50 12,49 2
PUAN 12,50 24,99 5
en -1l 25,00 90,00 10
0 2,49 1

ON 2,50 12,49 2
PUAN 12,50 24,99 5
boy 25,00 90,00 10
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6. GENEL SINIFLANDIRMA SISTEMATIGININ
DEGERLENDIRILMESI

Onerilen smiflandirma calismayla, dokuma kumas kusurlarmin
farkli dlgiitler bazinda ayrigtirilarak alt kiimelerin olusturuldugu
bir smniflandirma sistematigi elde edilmistir. Bu sistematik
bazinda, tiim kumas kusurlarmin tanilanmasimi saglayacak bir
uzman sistem gelistirme c¢aligmasi1 da ayrica ylriitiilmektedir
[32]. Bu uzman sistem yapisinda, hatalarn tanimlari, alternatif
isimleri, hata nedenleri ve alternatifli ¢6ziim Onerileri de yer
almaktadir. Kullaniciya segmesi i¢in sunulan bagliklar hatanin
yoni, hatanin gériiniimii/bi¢imi, hatanin belirdigi asama, dokuma
makinesi tipi, kumas tiirdi, iplik tiirii olmak iizere alt1 kategoriden
olusmaktadir.

Hatalarin yonii baz alinarak yapilan siniflandirma neticesinde
hatalar atk1 dogrultusunda goriilen, ¢6zgii dogrultusunda goriilen,
kumas kenarinda goriilen ve rastgele yonlii yani tek bir yonde
goriilmeyen hatalar olmak iizere dort sinifa ayrilmistir. Bir
uzman sistem kullanarak ya da kullanmaksizin yapilacak hata
tanilamasinda, Oncelikle hatanin yoniinii se¢mek ilk temel
asamalardan biri olacaktir. Hata yonii secildikten sonra; hatanin
kumas iizerindeki fiziksel gorliniimii / bigimi, hatanin belirdigi
asama, kullanilan dokuma makinesi tipi, dokunan kumas tiirii ve
kullanilan iplik tiirdi ile ilgili veri tabaninda yer alan diger
karakteristik 6zellikler irdelenerek ve eslestirilerek ger¢ek hata
nedenine ulasabilmek miimkiin olacaktir.

Hatanin fiziksel goriiniimii/bi¢imi bashigi altinda yapilabilecek
karakteristik 6zellikler i¢in: bosluk, renk farki, desen, noktasal,
iz, bant, egrilik, tilylenme, tip ve diger adi altinda on farkl
Oznitelik degeri sunulur. Bosluk, kumastan herhangi bir sebeple
iplik eksilmesi, kumasin bir yere siirterek delinmesi vb. durumlar
neticesinde kumas yiizeyinde olusan agiklik ve kumas dokusunda
olusan bosluklu yap1 icin tercih edilmesi gereken Oznitelik
degeridir. Renk farki, kumasin basindan sonuna kadar olan ya da
belirli noktalarda olusan, rengin tamamen farklilagmasi veya ton

olarak farklilagmasi durumunda seg¢ilmesi gereken bir Oznite-
liktir. Desen kiimesi, kumasin dokunmasinda yanlis renkte iplik
secilmesi, baskisinda hatali desen basilmasi, tasarimin yanligligi
gibi durumlarda tercih edilmesi gereken bir 6zniteliktir. Nokta-
sal, kumasta goriilen sekil ve biiyiiklik olarak nokta seklini
animsatan neps, diigiim, ilmek gibi noktasal hatalar bulundu-
gunda secilmesi gereken Oznitelik degeridir. Kumasta goriilen
izlerle ilgili hatalar1 ayirt etmek icin iz secenegi de var olan
Oznitelik degerler i arasia eklenmistir. Bant, kumasin eni veya
boyunca diizenli ve belirli bir genislige sahip serit biciminde bir
hata ile karsilasildiginda secilmesi gereken bir Ozniteliktir.
Egrilik ise, kumasi olusturan iplik veya kumasta yer alan desen-
lerin diiz olmasi gerekirken verev ya da yay bigiminde sekil
aldiginda tercih edilmesi gereken bir segenektir. Tilylenme sece-
negi ise kumasta istenmeyen bir tiiyliiliik veya istenenden az ya
da ¢ok tiiyliiliik oldugunda kullanicinin tercih etmesi gereken bir
Ozniteliktir. Kumagin goriiniimiinii ve fonksiyonelligini etkileme-
yen ancak miisteri tarafindan istenmeyen kotii koku, gramaj gibi
hatalar icin ise tip 6zniteligi tanimlanmistir. Bu dokuz 6znitelik
kiimelerinin hicbiri hatayr tanimlamak i¢in yeterli olmadig1
durumda, onuncu secenek olan diger secenegi tanimlanarak,
hatanin dogru bigimde bulunmasi i¢in uzman sisteme yardimci
olunmas: disiiniilmiistiir. Hatanin goriiniimii/ bigimi bashgt
altinda bulunan secenekler sayesinde; hatanin kok nedenine daha
cabuk ve kolay erisilebilmesi saglanmustir.

Dokuma kumas kusurlarinin tespit edilmesinde; ayristirma
filtresi olarak kullanilabilecek bir diger karakteristik de hatanin
belirdigi asamaya dair Ozniteliklerdir. Bu 0Oznitelik degerleri;
ham kumas, boyama, baski ve diger islemler secenekleri olarak
Ongoriilmiistiir. Kumastaki hata, dokuma islemi siirecinde veya
dokuma iglemi bitmis ancak bagka bir igsleme tabi tutulmamig bir
kumasta ortaya c¢ikmigsa ham kumas segenegi segilmelidir.
Kumastaki hata boyama isleminin ardindan tespit edilmigse
boyama secenegi, baski isleminin ardindan ortaya ¢ikmigsa baski
secenegi belirleyici 6lgiit olarak devreye girecektir.

TUzman Sistemde Yer Alan Kategoriler

Hatamn Hatanin
Giriiniimii Belirdigi
Bicimi Asama
—Bosluk Ham kumag
| — Renk farka

Boyama
—Desen Baska
—Noktasal Diger islemler
iz
—Bant
| Egrilil
—Tiiylenme
I Tip
FDiger

Dokuma
Makinesi
Tipi

Kumasg
Tiirii

iplik
Tiirii
Kesik elyaf
| Mekilkli Standart
Filament

| — Mekikcikli Dar dokuma

Elastanl

| Kancal Tlmelkli
Fantezi

|— Hava jetli

— Su jetli

Eksantrikli

— Armiirli

— Jakarh

Sekil 7. Kumas kusurlarin: sistematik siniflandirma yapisinda yer alan hata 6znitelikleri ve alt siniflar
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Dokuma Kumas Hatalarinin Sistematik
Siniflandiriimasi Uzerine Bir Calisma

Berkay BARIS

H. Ziya OZEK

Hatalar1 ayristirmada kullanilan dordiincii  karakteristik ise
dokuma makinesi tipi olmugtur. Bu filtreleme karakteristigi kap-
saminda dokuma makinasi atki atma ve agizlik agma yontemleri
birer segenek olarak yer almistir. Bu kiimenin amaci, kullanicinin
kumasin dokundugu makine tipi se¢imiyle, diger makinelerde
olan ancak s6z konusu hatali kumasi iireten makinede olmayan
hata kaynaklarmin elimine edilmesidir. Bu se¢enek i¢in belirlen-
mis Oznitelikler mekikli, mekikgikli, kancali, hava jetli, su jetli,
kamli/eksantrikli, armiirlii ve jakarli secenekleri olmus-tur.
Ayrica kumag tiirii alt kiimeleri olarak da standart, dar dokuma
ve ilmek yapili kumas segenekleri sunulmaktadir. Hata arama
siirecinde dokunan kumas tiirii de bir filtre olarak sec¢ilebilmekte-
dir. Bununla beraber iplik tiirii baghig: altinda kesik elyaf, filament,
elastanli ve fantezi olmak iizere kullaniciya dort secenek daha
sunulmaktadir. Boylece, 0zellikle iplik kaynakli hatalar;
hammadde girdisi tipine bagl olarak filtrelenecek ve dogru hata
nedenine erisim kolaylasacaktir.

Ongoriilen hata tanilama sistematiginde; hatalar alt1 ayr1 filtreden
gecirilerek en dogru sonuca en kisa siirede erisim amaglanmigtir.
Kumas hatasmin verilen olasi se¢enekler i¢inde hangisi olduguna
karar vermede gii¢liikk yasanabilecegi durumlar i¢in tim kumas
hatalarina ait farkli gorsel ve fotograflar yardimiyla en dogru
secimin yapilmasi saglanacaktir.

Dokuma kumas hatalarma verilen isimler gerek literatiirde gerek-
se endiistriyel igletmelerde belirgin farkliliklar gdstermektedir.

Tablo 5. Tasarlanan uzman sistemde yer alan hatalarin listesi

Omegin piiskiil hatas1 ayn1 zamanda sakal veya sacakli kenar
olarak da adlandirilmaktadir. Ongériilen tanimlama sistemi kap-
samina; her bir hata igin endiistride kabul gormiis alternatif
isimler de yer eklenmistir. Ozellikle bir uzman sistem kullani-
minda bu alternatif isimlerin varligi dogru sonuca ulasmay1 ¢ok
daha kolaylastiracaktir. Ayni zamanda tespit edilen hatanin TS
471 1SO 8498’de yer alip almadig1 ve hatanin siddeti hakkinda
ek bilgilendirmeler de hata veri tabanina dahil edilmistir.

a) Atki egriligi

| ———

e

‘h’."

f' .i'i“.'.zi‘#d%
Mﬁiﬁ?ﬂ

c) Taraz

d) Cift atk

Sekil 8. Baz1 kumas kusurlarini ait gorseller

Atki bozuklugu, Durus izi - Baslangi¢ yeri, Atki yigilmasi, Atk: atlamasi, Eksik atki, Gevsek atki, Farkli atki, Ayak diigmesi,
Yarim ayak diismesi, Kalin yer - Ince yer, Gergin atki, Atk diizgiinsiizliigii, Ince atki, Kalin atki, Karigik atki, Atki abras,

dA(:lf;ultusun daki Atk diigiimii, Atki biiziilmesi, Atki kirikligi, Atki bandi, Cift atki, Esli atki, flmeklenmis atki, Mekik tutulma izi, Kirli atks,
hatga lar Siyrilmis atki, Sokiilmiis atki izi, Asilt atki, Bordiir hatalari, Kopuk atki - diisiik atki, Atkida tarak kesigi, Dokiilmiis atki,
Gozyas1 damlasi, Rips efekti, Cekilmis atki, Kisa atki, Yanlis atki, Koyu renk - makine durmasi, Atkida bozuk renk dizimi,
Parmak izi, Atki egriligi, Yay atki - Cift yay atki, Diize izi
Cozgii Konik izleri, Capraz hatasi, Tarak yolu, Cektirme hatasi, Cozgii diizgiinsiizliigii, Ince ¢6zgii, Kalin ¢6zgii, Yanhs ¢dzgii, Cozgii
dod fu ltusundaki dolagmasi, Taraklama izi, Cozgli bandi, Cift ¢ozgii, Gergin ¢ozgii, Gevsek ¢ozgii, Catlak, Cozgii atlamasi, Kopuk ¢dzgi,
hatga lar Cozgii yolu, Kirli ¢ozgii, Yanlis tahar, Diigme, Rakle bicag: ¢izgisi, Kirik izi, Yay ¢ozgii - Cift yay ¢dzgii, Rengi kirlenmis
¢ozgii iplikleri, Asili iplik - uzun ¢ozgii, Cozgii cubugu, Karisik ¢6zgii, Cozgii siyrilmasi
Hasil fazlaligi, Parafin izi, Kat izi, Burusukluk izi, Armiir hatasi, Hatali baglangi¢ noktasi, Cepel, Dalgali yiizey, Nopeli
kumasg, Uguntu, Muare efekti, Kanat farki, Golgelenme, Baski blanketi izi, Sanfor kirig1, Sanfor kege izi, Abras, Bas-Son farki,
Cift yiiz efekti, Havli yiizey, Desen hatasi, Kafes, Leke, Delik, Balik, Boya almamig yer, Diiglim, Asinma izi - siirtiinme izi,
Ezik, Yabanci lifler, Uzun ug¢, Mekik vurmasi, Boyanmamis kirisiklik, Renk eksikligi, Renk tagmasi, Su hasari, Donuklagma —
Rasteele vonlii matlik, Hale - bilezik izi, Gramaj hatasi, Yabanci madde, Kotii koku, Diizgiin olmayan gériiniis, Orgii acilmasi, Cozgii
hatal%l . y tutulmas1, Bozuk alan, Istenmeyen dimi doku, Asir1 tiiylendirme, Yetersiz tiiylendirme, Diizgiin olmayan tiiylendirme, Kopuk

filamanlar, Lif patlagi, Yanlis orgii baglantisi, Karismis ilmek (hav), Kisa ilmek, Yiiksek ilmek, Diiz dokudaki hav,
Bronzlasma, Kirlenme, Kazayagi, Yigilma, Su izi, Halat izi, Su lekesi, Kabartma izi - baski izi - dikis izi, Boya akmasi,
Biikiilme, Basing izi, Boya cizgisi - boya benegi - boya lekesi, Dalgalanma, Hatal1 tekstiirize islemi, Ayrilmis iplik, Kalandir
izi, Keles, Pas lekesi, Damlama, Boncuklanma, Burusma — kirigiklik - sanfor sertligi, Top sonu renk hatasi, Yirtik, Damla,
Krvriml iplik, Desen kaymasi, Eni dar

Kenar hatalar1

Gergin kenar, Gevsek kenar, Piiskiil, Kenarda ¢ift atki, Kenar katlanmasi - kenar donmesi, Kot tuck-in, Cekik kenar, Kalin
kenar, Kenar 6rgii ipinin ¢aligmamasi, Cimbar izi, Dalgali kenar, Cimbar kesmesi, Patlak kenar - yarik kenar - yirtik kenar,
Kopuk kenar, igne izleri, ilmekli u¢ - ilmekli kenar, Boncuklanmis kenar - kabarik kenar, Tutturucu izi, Is lekesi, Derin
igneleme
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Gelistirilen dokuma kumas hatalarii1 tanimlama ve tanilama
sisteminde kumasin dokuma ve terbiye siire¢lerinde karsilagilan
hatalar ve ¢oziim yollar1 da eklenmistir. Kumas konfeksiyon
asamasindan gegip iriin haline getirilirken daha farkli hatalarla
kargilagilmast muhtemeldir. Hata tanimlamasinda kullanilan
yaklagim ¢ercevesinde; dokuma kumasglarda olusan hatalara
neden olan olas1 faktorler i¢in 6rnek bir balik kilgig1 diyagrami
Sekil 9’de verilmistir.

7.SONUC

Bu caligmada derlenen dokuma kumas hatalar1 siniflandirma-
sinda; atki dogrultusunda 42, ¢6zgii dogrultusunda 29, kenar
hatalarinda 20 ve rastgele yonlii hatalarda 82 olmak {izere
toplamda 173 hata yer almaktadir. Bu hatalar, gruplar halinde
Tablo 1’de listelenmistir.. Hatalarin belirlenmesinde TS 471 ISO
8498 standardi temel almmis ve ayrica c¢esitli dokuma
isletmelerinin kalite kontrol sistemlerinde yer alan farkli hatalar
da eklenerek genis kapsamli bir hata veri tabani olusturulmustur.
Bu veri tabanmin uygulandigi uzman sistemin kullanima
sunulmas! durumunda; endiistriyel kalite kontrol ve hata giderme
islemelerine olduk¢a 6nemli katki saglanacagi diistiniilmektedir.

Dokuma kumasglarda karsilasilan kusurlarin  nedenleri ve
¢oziimlerine ulasabilmek i¢in, ¢ok sayidaki kusurun dogru kok
nedenine yani hata kaynagina erismek 6nemlidir. Bu konuda
karar destek sistemi olarak katki saglayacak bir uzman sistem
olmasa bile, filtrelemeye agik bir hata smiflandirma sistematigi
ile karsilagilan hatalara hizli ve dogru c¢oziimler iiretmek
miimkiin olabilmektedir. Bu ¢alismada tanimlanan dokuma
kumas hatalarint siniflandirma ve tanilama sistematigi; hatalarin
ortaya ¢ikmasina yol agan nedenleri ve ¢6ziim yollar: ile dokuma
kumas {iretiminde yasanan problemlere ¢6ziim sunma ve kumas
kalite kontrol isleminde ¢alisan ya da yeni baslayanlarin egitimi
agisindan endiistriye 6nemli katki saglayacagi ongoriilmektedir.
Hatalarin isimlendirmesinde de firma ya da alt iiretim dallarindan
bagimsiz ortak ve standart bir terminolojinin olusmasina yonelik
bir katki saglanmis olacagi da ongoriilmektedir.

TESEKKUR

Bu ¢alisma TUBITAK 116M084 numarali proje destegi
kapsaminda  gerceklestirilmigtir.  Degerli  destekleri  igin
TUBITAK ARDEB’e siikranlarimizi sunariz.
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