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Tekstil endiistrisi kumas tretim siire¢lerinde ortaya ¢ikan c¢esitli varyasyonlar ya da
hatalar nedeniyle kumas iizerinde istenmeyen kusurlar ya da uygunsuzluklar olusur. Bu duruma
neden olan hatalarin sebeplerinin belirlenmesi; hatalarin ¢6ziimii ve tekrarlanmamasi igin en
onemli adimdir. Ortaya ¢ikan her hata {iretimi yavaslatir ve aym1 zamanda {iretilen kumas
kalitesini de olumsuz yonde etkiler. Karsilagilan problemlerin hizli ve dogru bir bigimde
¢oziilebilmesi i¢in uzman bilgisi son derece dnemlidir. Uzman kisilere ulagsmak sayilarinin az
olmasi ve maliyetlerinin de goreceli yiikselmesi nedeniyle zordur. Bu ¢aligma, dokuma kumasg
hatalarin1 tanilayan ve sorunu giderme yollarini sunan bir uzman sistemin gelistirilmesine
odaklanmistir.  Gelistirilen uzman sistem sayesinde dokuma kumas iiretimi yapan firmalar
arasinda kusurlarin tanimlanmasina yonelik bir dil birliginin saglanmasi, hatalarin sebeplerinin
ve ¢Oziim yollarinin ortaya ¢ikarilmasi ile de hata kaynakli kalitesizlik maliyetlerinin
azaltilmast saglanacaktir. Uzman sistem yapisina, kumas kusurlarmin eglestirilmesi i¢in
kolaylik saglayacak hata fotograflar1 da eklenmistir. Ayrica, literatiirde eksikligi tespit edilen
dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasi, sebepleri ve hatalarin ¢oziimiine yonelik 6nerileri
igeren sistematik bir analiz ¢alismasi da tezin ana ¢iktilarindan birisi olmustur.

Anahtar kelimeler: Dokuma kumas, kumas hatasi, hata siniflandirmasi, uzman sistem
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ABSTRACT
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AN EXPERT SYSTEM APPLICATION FOR DETERMINATION OF WOVEN FABRIC
DEFECTS AND REMOVING TRIGERRING FACTORS

Berkay BARIS

Namik Kemal University in Tekirdag
Graduate School of Naturel and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. H. Ziya OZEK

In textile products, several defects and non-conformities occur because of various faults
faced in fabric production. The determination of the source of these faults are important for
solving the problem and preventing the recurrence of defects. Every individual fault slows down
the production and also affects the fabric quality in negative way. In order to solve the problems
efficiently, an access to the knowledge of expert is vitally important. A chance of reaching
expert people is difficult due to the limited number of experts and to relatively higher costs.
Hence, this project is focused on the development of an expert system which can diagnose
fabric defects and provide alternative solution for remedy of the faults. Thanks to the
development of such an expert system, fabric manufacturers shall be able to use a common
terminology for identifying fabric defects and shall have a chance of lowering the
manufacturing cost by utilising the hints for removal of faults. The photographs of fabric defects
are also incorporated into the expert system to facilitate the matching of fabric defects.
Additionally, a systematic approach for identifying reasons of fabric defects as well as for
finding possible solution methods for elimination of faults has been successfully developed and
introduced to the technical literature.

Keywords: Woven fabric, fabric defect, defect classification, expert system
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1. GIRIS

Tekstil tiretim stirecgleri; geleneksel anlamda liflerin iplige doniisimii ve ipliklerin de
kumas formuna donilisim asamalar ile lif, iplik ve kumas oOzelliklerini iyilestirme ve
renklendirmeye yonelik ¢esitli kimyasal islemleri igerir. Dolayisiyla tekstil malzemelerinden
kaynaklanan 6zelliklerin yani sira doniisiim islemlerinde uygulanan siire¢ ve degiskenler de
elde edilen iiriin 6zellikleri ve performansini dogrudan etkileyen unsurlar arasinda yer alir.
Tekstil tiretiminin karmasik siireclerinde ¢esitli nedenlere dayali {iriin hatalarinin ortaya ¢ikmasi
kaciilmazdir. Bu siireglerin hedeflenen iirlin 6zelliklerine ve maliyetine olan etkilerinin en
verimli ve etkin olarak yonetimi; {iriinlin degerini etkiledigi kadar sirketlerin rekabet yetenegi
ve karliligimi da 6nemli 6l¢giide etkilemektedir. Dolayisiyla bu olasi hatalarin tanimlanmasi ve

giderilmesi i¢in gereken 6nlemlerin alinmasi zorunlu ve énemlidir.

Tekstil iiretiminde dnemli bir paya sahip olan dokuma kumaslarin {iretim siire¢lerinde
karsilasilabilecek her tiirlii hatalar ve olasi nedenlerinin belirlenmesi ve bunlarin sistematik bir
simiflandirmaya tabi tutulmast bu calismanin odak noktasi olarak belirlenmistir. Bu tez
calismasi kapsaminda diizenlenen olas1 hata kaynaklarinin ve ¢6zlim yollarinin bir bilgisayar
programi olan uzman sisteme aktarilmasi ile dokuma kumas iireticilerinin sorunlar1 ¢6zmesine

yardimci olunmast amaglanmastir.

Tekstil sektoriinde kumas hatalarinin siiflandirilmasi ile ilgili yapilmis calismalar
olmakla birlikte; bunlarin sistematik olmaktan Gte standart listelemeler igerdigi sdylenebilir.
Sanayi kuruluslarinda benzer hatalar i¢in farkli isimlerin kullanilmasi dogal karsilanabilir.
Ancak teknik literatiirde bile ayn1 hataya farkli isimler verildigi veya ayn hata i¢in farkl
tanimlamalar yapildig1 ve ¢esitli tutarsizliklar oldugu tespit edilmistir. Hatalara ait ayirt edici
ozelliklerin net olarak tanimlanamamasi nedeniyle kavram karigiklig1 olusmaktadir. Bu tez
calismasi ile hem smiflandirma hem de tanimlamalar ile ilgili konulardaki belirsizliklerin

giderilmesine de katki saglanmas1 amaglanmistir.

I¢inde bulundugumuz 21. Yiizyil bilgi ve bilisim ¢ag1 olarak adlandirilmaktadir. Bu
cagda one cikan teknolojik altyapilar bilgi, bilisim ve iletisim teknolojileridir (Yesilorman ve
Koc¢ 2014). Her alanda oldugu gibi tekstil alaninda da diinyadan geri kalmamak, rekabet

edebilirligi korumak, zamaninda ve hatasiz teslimat yaparak sahip olunan pazarlari daha da



genisletmek i¢in bilisim ve iletisim teknolojilerinden faydalanmak, bu alandaki gelismeleri
takip etmek bir zaruret haline gelmistir. Bilisim teknolojileri bilgisayarlar, veri depolama

aygitlari, haberlesme aglari, programlama dilleri ve veri yonetiminden olusmaktadir.

Tekstil iiretiminde hata ¢esitliligi ve bu hatalara sebep olan faktorlerin sayist oldukga
fazladir. Bu da karsilagilan probleme ¢oziim getirilmesini geciktirmektedir. Hizli ve dogru
¢Oziim i¢in konusunda deneyimi ve bilgi birikimi bulunan uzman kisilere ihtiyag
duyulmaktadir. Ancak bu alanda yeterli uzmanlik bilgisine sahip kisilerin sayisinin sinirh
oldugu bilinmektedir. Tez ¢alismamizin odak noktasi tekstil iiretiminde dnemli bir paya sahip
olan dokuma kumaslarin {iretim siireclerinde karsilagilabilecek her tiirlii hatalar ve olasi
nedenlerinin belirlenmesi ve bunlarin sistematik bir siniflandirmaya tabi tutulmasi olmustur. Bu
kapsamda hatalar iizerinde hata agaci analizleri yapilarak olasi hata nedenleri ve bunlarin
¢Oziim yollarina yonelik oneriler standart bagliklar altinda derlenmistir. Diizenlenen olasi hata
kaynaklarmin ve ¢ézlim yollarinin bir yapay zeka programi olan uzman sisteme aktarilmasi ile
dokuma kumas {ireticilerinin sorunlarmni ¢ézmesine yardimci olunmasi amacglanmistir. Bu
dogrultuda bilisim teknolojileri i¢inde ve programlama dilleri alt grubunda yer alan Prolog

dilini kullanarak bir uzman sistem gelistirilmistir.

Ama¢ ve kapsam: Bu calismanin amaclarindan biri, dokuma kumas hatalariin
karakteristikleri bazinda sistematik olarak siiflandirilmasi ve boylece hata tanimlamada ortak
kriterlerin belirlenmesi i¢in ihtiya¢ duyulan kapsamli bir caligma ile literatiire katki
sunulmasidir. Tezin ileriki boliimlerinde yer alan Cizelge 2.5’de de belirtildigi iizere yapilan
literatiir ~ ¢alismalart incelendiginde; dokuma kumas hatalarina yonelik  yapilan
siniflandirmalarin belirli bir sistematik yonteme dayali olmadig1 goriilmektedir. Bunun temel
sebebi yapilan siniflandirmalarda hatalarin karakteristiklerini tanimlayan 6zniteliklerine dikkat
edilmemesidir. Oznitelikler hatalar1 belirli l¢iitler bazinda ayristiran ve karakterize eden temel
unsurlardir. Tanimlanan 6znitelikler sayesinde hatalar1 yoniine gore, goriiniim ve bi¢imine gore,
kaynagina gore, saptandigi asamaya gore, iiretim karakteristiklerine gore siniflandirabilmek
miimkiin olacaktir. Ancak literatiirdeki ¢caligmalarda hatanin yoniine gore yapilan siniflandirma
ile kaynagina gore yapilan siiflandirma gibi farkli siniflandirmalarin i¢ ice gectigi goriilmekte
ve bundan Otiiri dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasinda karigikliklar meydana
gelmektedir. Bu tez caligmasi kapsaminda, hatalarin Oznitelikleri belirlenerek sistematik
bicimde smiflandirilmalar1 ve literatiirde yer alan eksik ve yetersiz siniflandirmalardan

kaynaklanan karisikligin oniine gecilmesi ayrica dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasi
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konusunda objektif ve dogru smiflandirma yontemlerinin literatiire kazandirilmasi
amaglanmistir. Bu calisma her ne kadar dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasi tizerine
yapilmis olsa da Ongoriilen sistematik yaklasim farkli alanlar icin de bir temel teskil

edebilecektir.

Calismanin diger bir amaci, dokuma kumaslarin {iretim siireclerinde karsilasilan
hatalarin kaynaklarin1 en hizli sekilde bulan ve gerekli ¢6ziim yollarini siralayan bir uzman
sistem gelistirmek ve boylece dokuma kumas iireticilerinin sorunlarinin giderilmesine katki
saglamaktir. Bu kapsamda, oOncelikle dokuma kumaglarda meydana gelen hatalarin olasi
nedenlerinin belirlenmesi i¢in Ishikawa (balik kil¢1g1) diyagramindan faydalanilmistir. Dokuma
kumaglarda karsilasilan hatalarin ana nedenleri ele alinarak; her birisi i¢in ayr1 ayr1 balik kil¢igt
diyagramlari hazirlanarak malzeme, makine, metot, ¢calisan ve ortam olmak {izere hata nedenleri
5 temel girdi bazinda incelenmistir. Ardindan her bir ana kategori alt kil¢iklara ayrilarak kok
hata nedenlerine kadar inilmis ve her bir hata nedeni i¢in bir ¢O6zlim Onerisi sunulmustur.
Cozlimii/telafisi olmayan hata nedenleri i¢in ise hatanin tekrarlanmamasi adina onleyici
faaliyetler kapsaminda oOnerilerde bulunulmustur. Hata nedenleri ve ¢oziim Onerilerinin
derlenmesinde farkli firmalardan bilgi ve destek alinarak, var olan endiistriyel terminoloji de
kapsanmis ve sektoriin ihtiyaglarini karsilayan, dolayisiyla firmalarin kendi iglerinde sebebini
ve/veya c¢Oziimiinii bulamadiklar1 hatalar1 en hizli bigimde c¢6ziime kavusturacak hale
gelmelerini saglayacak uzman sistem gelistirilmistir. Bu ¢alismada yer alan hatalar ve
¢Ozlimleri lifin iplige doniisiimiinden kumasin dokunmasina ve terbiyesine kadar olan biitiin

stireglerdeki hatalar1 kapsamaktadir.

Elde edilen hata veri taban1 bazinda gelistirilen uzman sistem kural tabanli bir uzman
sistemdir. Bilgi tabanli uzman sistemlerin ilk uygulama yontemi olan kural tabanli sistemler,
verimi yiiksek ve tanilama amacina en uygun olan modellerdir. Bu tez kapsaminda iizerinde
calisilan hatalarin siniflandirilmas: ve Ozniteliklerin tanimlanmasinda standart ve O6nceden
belirlenmis degerler ya da kurallar belirleyici oldugundan gelistirilen uzman sistem i¢in kural

tabanli bir model uygulanmasi tercih edilmistir.



2. KAYNAK OZETLERI

2.1 Hata ve Kusur Kavramlari

Endiistriyel isletmelerde ¢esitli nedenlerden dolayi istenilen kalite diizeyine erisemeyen
tirlinlerin olusmasi kag¢inilmazdir ve bu hata igeren tiriinler, genellikle kusurlu veya bozuk iiriin
olarak tanimlanmaktadir. Hatali, bozuk ve kusurlu iiriin kavramlar1 sik sik birbiri yerine
kullanilsa da; aslinda kismi farkliliklar igeren iirlinleri ifade etmektedirler. Genel olarak,
tiretimin ¢esitli asamalarinda ortaya ¢ikan gerekgelerden otiirli ongoriilen teknik sartlara ve

standartlara uymayan ya da kullanim sirasinda ariza veren tirlinlerdir.

Tirk Dil Kurumu (TDK) sozliigiinde hatanin tanimi, “istemeyerek ve bilmeyerek
yapilan yanlis, kusur, yanilma olarak verilmistir (www.tdk.gov.tr 2018). Uriinde ortaya ¢ikan
hatalar1 nitelemek i¢in daha belirgin bir sézciik olan kusur ise; “eksiklik, noksan, elverissiz
durum ve bilerek ya da bilmeyerek bir isi geregi gibi yapmama” olarak tanimlanmistir. Bozuk
sOzciigii de “gorevini yapamaz duruma gelmis ya da bozulmus olan” bigiminde tanimlanmustir.
Hata terimiyle ilgili yapilan farkli tanimlar da mevcuttur. Bu tanimlardan birinde hata; bir
iriiniin amaglanan kullanim sart1 veya beklenen fonksiyonlarini yerine getirememesi anlaminda

tanimlanmaktadir (Zerenler ve Karaboga, 2014).

Hata, tiim kalite kontrol faaliyetlerinin odak noktasini olusturan bir kavramdir (Akkurt,
2002). Diger taraftan kalite kontrolde hata, sartlara ve toleranslara gore degisim gosteren
goreceli bir kavramdir. Sartlar ve toleranslar, hem kendi i¢inde, hem de zamana, yere,
miisteriye ve lireticiye gore degisen degerlerdir. Dolayistyla bir {iriin, bir konfigiirasyon sartina
(spesifikasyona) gore hatali iken diger bir konfigiirasyona gore hatasiz olabilir. Bu durumda
hatanin hem soyut hem de somut kavramlar oldugu sdylenebilir. Hata soyut olarak her alanda
gecerli olan felsefi bir kavramdir. Somut olarak hata tanim1 gorecelidir, degiskenlik gosterir.
Benzer durum kusur sozciigii i¢in de gegerli sayilabilirse de, teknik alanda somut hata yerine
kusur ya da defo kavramimin daha yaygin kullanildigi goriilmektedir. Bozuk sozciigii,

digerlerinden farkli ve somut bir kavram olarak ayrilir.



2.2 Endiistriyel Uretimde Hata ve Kalite Tliskisi

Dogada oldugu gibi, iiretim siireclerinde de {iriinler tiimiiyle birbirinin aynis1 olarak
iiretilemez. Ayn1 makine, ayni operator, ayn1 ham madde ile ayn1 giin liretilmis olsa bile bir
farklilik olugmasi beklenir. Bu farkliligin olusmasi 6nlenemedigi i¢in; belirli limitler ya da
toleranslar araliginda tutulmasma cgalisili. Bu yaklasgim bazinda hata, gergcek deger ile

Ongoriilen referans (nominal) deger arasindaki fark olarak tanimlanabilir.

Kusur, kalite bakis agisiyla daha genel anlamda; kullanimi ve saglanacak yarar1 azaltan
veya yok eden bir anormallik ya da yetersizlik olarak tanimlanabilir. Ongoriilen kalite diizeyi
ya da unsurlarin eksik ve yetersiz olma durumudur ki bu da uygunsuzluk kavramiyla ifade
edilir. ISO 9001:2015 Kalite Standardina (2015) gore liretimde sartlar ve karakteristikler ile
ilgili terimlerin tanimlar1 ve iliskileri agagida verilmistir.

Nesne (Obje) : Varlik, par¢a anlaminda olup algilanabilen ve akla uygun olan her
seydir. Ornegin, {iriin, proses, hizmet, kisi, sistem ve kaynak birer objedir.

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

- Hizmetler (Ornegin, tasimacilik),

- Yazilim (Ornegin, bilgisayar programu, sozliik),

- Donanim (Ornegin, motorun mekanik kismu),

- Islenmis malzemeler (Ornegin dokuma kumas, yaglama yag).

Kalite: Bir nesnenin dogasinda (6ziinde) olan karakteristikler kiimesinin sartlar1 yerine
getirme derecesidir. “Kalite” terimi kotii, 1yl veya miilkemmel gibi sifatlar ile kullanilabilir.

Sartlar (Gereksinim) : Belirlenen, genel olarak istenen ya da yasal ihtiyag ve
beklentiler biitiiniidiir. Uriin, sistem veya miisteri ile iliskili olabilir. Ornegin, miisteri sartlari,
yasal sartlar, kalite yonetim sistemi standartlar1 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 iiriin sorumlulugu konulariyla ilgili olan yasal ¢agrisimlar sebebiyle kusur
ve uygunsuzluk kavramlari arasindaki fark 6nemlidir. Bu nedenle “kusur” terimi azami dikkatle
kullanilmaldir.

Karakteristik: Ayirt edici 6zellikler olup iiriiniin dogasinda ya da atanmis (sonradan
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tanimlanmig) olabilir. Bir karakteristik nitel veya nicel olabilir. Asagidaki gibi ¢esitli
karakteristik siniflar1 vardir:

- Fiziksel (Ornegin, mekanik, elektriksel, kimyasal ve biyolojik karakteristikler);

- Duyusal (Ornegin, koku alma, dokunma, tatma, gérme ve duyma ile ilgili);

- Davrans ile ilgili (Ornegin, nezaket, diiriistliik, dogruluk);

- Zamana ait (Ornegin, dakiklik, giivenilirlik, bulunabilirlik);

- Ergonomik (Ornegin, fizyolojik karakteristik veya insan giivenligi ile ilgili);

- Fonksiyonel (Ornegin, bir ugagin azami hizi, kumasin nefes alma performansr).

Yetenek: Bir objenin gergeklestirdigi bir ¢iktinin s6z konusu ¢ikt1 igin 6ngdriilen sartlari
karsilayabilme yetenegidir.

Izlenebilirlik: Bir objenin gegmis, uygulama ve konum bazinda izini siirebilme
becerisidir.

Giivenilebilirlik: Gerektigi bicimde ve zamanda performans gosterme yetenegini
tanimlar.

Inovasyon: Deger katan yenilik ya da degisiklik iceren bir iiriinii tanimlar.

Derece: Ayni fonksiyonel kullanima sahip olan bir nesnenin farkl sartlar1 saglamasina
gore yapilan siniflandirma ya da siralama eylemidir.

Yeniden derecelendirme: Uygun olmayan bir iirlinii, baslangi¢ sartlarindan farklt
sartlara uygun hale getirmek i¢in yapilan derece (grade) degisikligidir.

Kalite karakteristigi: Bir iiriiniin, prosesin veya sistemin bir sartla ilgili dogasinda olan
yapisal karakteristigidir. Yapisal, bir seyde 6zellikle kalic1 bir karakteristik olarak bulunan
anlamindadir. Bir {iriin, proses veya sistem i¢in tayin edilmis bir karakteristik o liriiniin, prosesin
veya sistemin kalite karakteristigi degildir (6rnegin, bir iirliniin fiyat1 ya da sahibi).

Insan faktérii: Incelenen bir obje {izerinde etkiye sahip olan bir insanin karakteristigini
tanimlar. Karakteristikler, fiziksel, algisal ve sosyal olabilir.

Yeterlilik: Istenilen sonuglar1 elde etmek igin bilgi ve becerileri uygulama yetenegidir.
Gosterilen yeterlilik bazen kalifikasyon olarak da tanimlanabilir.

Metrolojik karakteristik: Olciim sonuglarmi etkileyebilen karakteristik unsurlart
tanmimlar. Olciim cihazlarinin genellikle gesitli metrolojik karakteristikleri olur.

Konfigiirasyon: Bir iirlin ya da hizmetin iiriin konfigiirasyon bilgisinde yer alan
karsiliklr iligkili fonksiyonel ve fiziksel karakteristikleridir. Uriin konfigiirasyon bilgisi, iiriin
tasarim, gercekleme, dogrulama ve operasyon siirecleri i¢in gereken sartlar (gereksinimler) ve

diger bilgileri igerir.



Konfigiirasyon taban degeri: Bir iiriin ya da hizmetin yasam ¢evrimi boyunca yer

alacak faaliyetleri i¢in bir zaman dilimi iginde referans deger olacak karakteristikleri

tanimlayan onaylanmis konfigiirasyon bilgisidir.

Objenin ve karakteristik kiimesinin iiretim ve kalite kavramlar1 temelinde diger

kavramlarla iligkisi Sekil 2.1 ve Sekil 2.2.’de verilmistir.

T~

Derece (sinif)

/ o
Kalite I
I Inovasyon
Giivenilebilirlik
Sartlar
"0 00
[ ]
¢ Kalite sartlar:
Uygunsuzluk
® Yasal sartlar
¢ |Kurum sartlar
Kusur Uriin
Y.Bilgisi
r-r—-----""F"""""""""""""" 1
o Genel iligki!

<—»  Cagrismliliski)

Uygunluk

I

Yetenek

I

izlenebilirlik

Sekil 2.1. Uretim ve kalite kavramlar1 temelinde objenin ilgili diger kavramlarla iliskisi
(TS EN ISO 2015)



Karakteristik

Konfigurasyon
(Uriin karakt.)

Kalite
karakteristigi

Metrolojik
karakteristik

Konfigurasyon
taban degeri

Yeterlilik

Sekil 2.2. Uretim ve Kalite kavramlar1 temelinde karakteristik kiimesinin diger kavramlarla
iliskisi (TS EN ISO 2015)

Bu tanimlar ve kavramlar arasindaki iligki temelinde; uygun, uygunsuz ve kusurlu iiriin
kavramlarmi belirgin olarak agiklamak miimkiin olur. Ancak hata ile kusur arasindaki
kavramsal farki, ayrica agiklamak gerekir. Aslinda “hata” kavrami {liretim sirasinda yapilan
istenmeyen bir durum olarak tanimlanmisti. Yapilan hatanin iiriin tizerindeki sonucu genellikle
bir uygunsuzluk ve ¢ogu kez de kusur olarak gerceklesir. Yani hata ile ortaya ¢ikan kusur
kavramlar1 arasinda ¢agrigimli iliski vardir ve hatalar genelde kusura yol agarlar. Ornegin,
iretim sirasinda operatoriin boyutlar: iiriin standardi disinda ayarlamasi bir hatadir ve bunun
sonucunda uygunsuz ve de kusurlu bir {iriin ortaya ¢ikmaktadir. Bu {iriinti hatal1 ya da boyut
hatal iiriin olarak ifade etmek miimkiinse de kavramsal olarak dogru olmayacaktir. Uretim
stirecinde yapilan, prosediire uymayan ve sartlar1 karsilamayan eylem bir hatadir ve bu hata

nedeninin {irtinde beklenen sonucu kusur olusumu ya da iiretim basarisizligidir.

Hatalar1 tamamen ortadan kaldirmak miimkiin olmadigindan {iriiniin kullanimi
acisindan fonksiyonelligini, gorselligini veya boyutsal 6zelliklerini etkilemeyecek bir hata pay1
ile Urlinli liretmek miimkiindiir. Bu hata payma tolerans denir. Tolerans, teknik islenmis bir
parcanin yapim Olciisiinde olabilecek 6ziir pay1 anlamini tasimaktadir (www.tdk.gov.tr 2018).
Uretim esnasinda olusan hata dnceden belirlenmis toleransa uygun ise iiriin hatasiz kabul
edilmektedir. Tolerans miktar1 hata tipi, kumas tiirii, yapisal 6zellikleri, kullanim yeri, isletme

sartlari ve miisteriyle yapilan anlasmalara gore farkliliklar gdsterebilir. Ornegin
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boncuklanmanin sentetik bir kumasta veya yiiksek oranda sardon ve zimpara islemi uygulanmis
polar kumasta daha ¢ok olacagi diisiiniilerek tolerans yiiksek tutulmaktadir (Bulut, 2007).
Tolerans, tiretimin bi¢cimine gore farkli birimlerle (cm., % vb.) ifade edilebilir. Konfeksiyon
benzeri standart Olgiilerle ¢alisilan isletmelerde = 0,5 cm. gibi net tolerans degerleri gegerli iken

kumas iiretimi yapan isletmelerde gramaj toleransi % 3-5 gibi degisken degerler alabilmektedir.

Uygunluk ve uygunsuzluk topyekiin sartlara, dolayisiyla karakteristiklere bagimlidir.
Karakteristikler kiimesi, kalite karakteristikleri, insan faktorii ve metrolojik karakteristikler ile

genel iligki icinde olup konfigilirasyon kavramu ile ¢agrisimli iliski i¢indedir.

Uygunsuzluga neden olan durumlar karakteristik kiimesinde yer alan ve ongoriilen
sartlara ve konfigilirasyona aykirt durumlar olduguna gore bu kiime bilesenlerini kusur
kavraminin 6z nitelikleri olarak tanimlamak miimkiindiir. Aralarinda karsilikli bir etkilesim,

cagrisimli iliski vardir.

Kalite algis1 ve boyutlarina yonelik ¢ok ¢esitli tanimlamalar yapilmis olmakla birlikte
kusur kavramina iliskin yapilmis ¢aligmalar son derece sinirlidir (Montgomery 2007, Jiang
2015). Kusurlarin ya da kusurlara yol agan hatalarin tanimlanmasi ve siniflanmasinda
evrensel bir yaklagim uygulamanin dnemi yadsinamaz. Sektdr ve {irlin grubu bazinda
farklilik gosteren kusur siniflandirmasinda en fazla ve detayli ¢aligmalar yazilim
hatalarina yonelik yapilmistir (Cohen ve ark. 2004, Freimut ve ark. 2005, Wagner,
2008).

Yazilim kusurlarini gesitli boyutlariyla irdeleyen bir IEEE (The Institute of Electrical
and Electronic Engineers, Elektrik ve Elektronik Miihendisleri Enstitiisii) Standardi da
gelistirilmigtir (1993). Simiflandirma i¢in gerekli verilerin toplanmasi; siirec faaliyetiyle baslar
ve hatanin yakalandigi asama ve siipheli nedenlerin analiziyle siirer. IBM tarafindan gelistirilen
ODC (Orthogonal Defect Classification, Ortogonal Kusur Siniflandirmasi) yaklagimi da kusuru
coklu boyutlariyla degerlendirir (Wagner 2008). Bu yaklasim kusuru; kusur tipi, kaynak, etki,

tetikleyici, saptandigi asama ve siddet olmak tizere 6 olas1 boyutuyla ele almistir.



2.3 Dokuma Kumas Uretiminde Hata Olusumu

Biitiin isletmeler hatasiz tiretimi hedeflemektedir ancak tekstil sektorii gibi esnek ve
degisken yapiya sahip bir ham madde olan elyaf ve elyafin doniistimiiyle elde edilen iplik ve
kumas isleyen ve iginde insan faktoriiniin yogun olarak bulundugu iiretim stireglerinde bu pek
miimkiin degildir. Dolayistyla farkli nitelik ve biiyiikliikte hatalar igeren iirlinlerin olugsmasi
kac¢iilmazdir. Bu dogrultuda isletmeler en diislik hata sayis1 veya hata orani hedefi ile iiretim

yapmaya caligmaktadir.

Yukarida anlatildig1 iizere kusur, yapilan hatalar sonucu ortaya ¢ikan bir sonug olarak
tarif edilmektedir. Ancak genel kullanim acisindan ‘“hatali kumas” veya “kusurlu kumas”
ifadeleri gerek literatiirde gerekse sektérde ayni anlamda kullanilmaktadir. Tez konusu
kapsaminda incelemis oldugumuz “Dokuma Kumaslar — Hata Tarifleri — Terimler” baglikli TS
471 ISO 8498 numarali standartta da hata teriminin kullanildig1 goriilmektedir. Buradan yola
cikarak kusur ile hata arasindaki anlamsal farkliliga dikkat cekilmekle birlikte, caligmanin
bundan sonraki kisminda, literatiirle uyumlu olmak ve genel kullanimla ¢eliski olusturmamak

adina, yaygin olarak tercih edilen hata kelimesi ve kumas hatasi terimi kullanilacaktir.

Dokuma kumaslarin hazirlik ve iiretim siireglerinde ¢esitli sebeplerden kaynaklanan
hata ya da eksiklikler nedeniyle kumasta kusurlar gergeklesmektedir. Bu hatalar, kumasin
kullaniminm1 tamamen ya da kismen engelleyici anormallikler ve diizgiinsiizliikler olup ham
madde girdisi, yanlis makine ayari, ayar bozukluklari, insan kaynakli nedenlerden vb.
olusabilmektedir. Uretim siirecinin kontrollii ve kontrolsiiz girdilerinin her ikisi de istenmeyen
sonuglara yol acabilmektedir. Sekil 2.3’de hatali iplik (iplik ¢izgisel yogunlugunda azalma)

kullanimindan kaynaklanan bir kumas kusuru 6rnek verilmistir.
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Sekil 2.3. Hatali iplik kullanimindan kaynaklanan bir dokuma hata (ince ¢6zgii ipligi) 6rnegi
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Bir caligmada yapilan tanimda dokuma islemi veya dokumadan sonraki {retim
basamaklarindan kaynaklanan, kumas goriinlimiinii bozan ya da kumasin performansini
etkileyen ve kullanici tarafindan kabul gormeyen kusurlara hata denilmektedir (Celik ve ark.
2012). Turk Standartlar1 Enstitiisiiniin (TSE) tanimina goére ise hata; kumagslarda ham madde,
iplik, yardimc1 madde, is¢ilik, makine donanimi1 ya da ¢aligma metodu yiiziinden olusan, gozle

goriiliip degerlendirilebilen ve kumasin goriiniisiinii bozan kusurlardir.

Kumas hatasi ile ilgili tanimlara bakildiginda TSE tarafindan yapilan kumas hatasi
tanim1; kumagin beklenen performansini diisiiren veya kumastan yapilan bir iiriinde belirgin bir
konumda ortaya ¢iktiginda muhtemel bir alic1 tarafindan kolaylikla goriilen ve kabul edilmeyen
bir kusur olarak tanimlanmaktadir (TSE 2005). Bir baska tanimda ise kumas hatalar1; kumagin
yapisini degistiren ve goriiniimiinii etkileyen, ayn1 zamanda bdlgesel olarak ortaya ¢ikip o bolge
siirinda kumasta bir takim 6zel degisimlere yol acan sapmalar olarak belirtilmektedir (Ala
2008).

Dokuma kumas hatalari, dokuma hazirlik islemleri sirasinda veya dokuma isleminin
yapildigi anda ortaya ¢ikabildigi gibi bazen dokuma isleminin ardindan kumasin
renklendirilmesi ve kumasa bir takim farkli 6zellikler kazandirilmasi i¢in yapilan terbiye
islemleri esnasinda da olusabilmektedir. Dokuma isleminde kullanilan atki ve ¢6zgii ipliklerinin
tiretimi sirasinda meydana gelen hatalar da zamaninda fark edilmezse dokuma islemi sonrasi

kumasta hata olarak gbze carpar.

2.4 Dokuma Kumas Hatalarimin Siniflandirilmasi

Dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasi hataya sebep olan hata kaynaklarinin daha
kolay bir bicimde ortaya konulmasini saglayacaktir. Boylece sorunu ortadan kaldiracak
¢Oziimlere de hizli bir sekilde ulasilabilir. Literatiire bakildiginda dokuma kumas hatalarinin
siiflandirilmasiyla ilgili birgok kaynakta farkliliklar bulunmaktadir. Genel olarak bakildiginda
ti¢ tip siniflandirma géze ¢arpmaktadir. Bunlar hatayr yoniine gére siiflandirma, kaynagina

gore siniflandirma ve siddetine gére siniflandirmadir.
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2.4.1 Hatay1 yoniine gore siniflandirma

Dokuma, atki ve ¢ozgii ad1 verilen iki iplik grubunun birbirini doksan derece kesecek
sekilde bir araya getirilmesi ile olusan yiizeydir. Atki iplikleri kumas enini ¢ozgii iplikleri de
kumas boyunu meydana getirirler. Bu siniflandirma olusturulurken hatalarin kumas iizerindeki
goriiniimleri baz alinmakta ve kendi icerisinde dort alt gruba ayrilmaktadir. Eger olusan hata
kumasin eni dogrultusunda goriiliiyorsa “atki dogrultusunda”, kumasin boyu dogrultusunda
goriliiyorsa “¢0zgii dogrultusunda” alt grubu igerisinde yer almaktadir. Kumasin kenarlarinda
meydana gelen hatalar ise “kenar hatalar1” alt grubunda yer almaktadir. Baz1 hatalar kumagin
hem eni hem de boyu dogrultusunda goriiliirler. Bu hatalar bazen daire gibi geometrik bir sekle
benzese de ¢ogunlukla herhangi belirli bir sekle sahip olmamaktadirlar. O sebeple bu tiir
hatalarda direkt olarak yon belirtmek miimkiin olmadigindan kumasta bu bigimde goriilen
hatalar “yiizey” (rastgele yonlii) alt grubunda yer almaktadir (Ala 2008, Kisaoglu 2010,
Ozdemir 2013, Yildiz 2014).

Hatalarin Yoniine Gore Simflandiriimasi

Atk Cozgii Kenarda Rastgele
Dogrultusunda Dogrultusunda Yonli

Sekil 2.4. Dokuma kumasg hatalarinin yoniine gore siniflandirilmasi

2.4.2 Hatay1 kaynagina gore siniflandirma

Bu smiflandirma olusturulurken hataya sebep olan hata kaynaklari temel alinmaktadir.
Bu baglamda kendi i¢inde dokuma kumaslarin iretim siireci asamalar1 ve liretim girdileri olmak

tizere iki alt baglik altinda incelenmektedir.
2.4.2.1 Uretim siireci asamalarina gore simflandirma

Dokuma kumaslar dort asamada iiretilirler. Ilk asama kumasi meydana getirecek, kumas
iiretiminde temel madde olan ipligin olusumudur. Ipligin yapisinda bulunan hatalar dogal olarak

dokunan kumasta da hata olarak belirecektir. Iplik olusumu asamasinda meydana gelen ve

ipligin kendi yapisindan kaynaklanan hatalar “iplik kaynakli hatalar” alt kategorisini
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olusturmaktadir. Ikinci asama atki ve ¢dzgii grubu ipliklerden dokuma kumas yiizeyinin
olusturulmasina kadar olan dokuma hazirlik agamasidir. Atki aktarma, ¢6zgii hazirlama ve
hasillama islem basamaklarindan olusan bu asamadaki islemler nedeniyle meydana gelen
hatalar “dokuma hazirlik kaynakli hatalar” alt kategorisini olusturmaktadir. Ugiincii asama
dokuma kumasin olusum asamasidir. Dokuma makinesinin atki ve ¢ozgii grubu iplikleri
kullanarak kumast meydana getirdigi bu asamada gerek makine pargalarinin arizasi gerekse
makine ayarlarindan kaynaklanan hatalar olusabilmektedir. Dokuma islemi sirasinda ortaya
c¢ikan bu tiir hatalar da “dokuma kaynakli hatalar” alt kategorisini olusturmaktadir. Dordiincii
ve son asama ise dokunmus kumasin renklendirilmesi ve ayrica kumasa bazi kullanim kolaylig1
ile albeni kazandiran terbiye islemlerinin yapildigr asamadir. Bu agsamada kumas kendinden
istenen Ozelliklere bagli olarak boyama, baski, mekanik ve kimyasal bitim islemlerinden
gecirilir. Kumasin bahsedilen bu islemlere tabi tutuldugu esnada meydana gelen hatalar ise
“terbiye kaynakli hatalar” alt kategorisini olusturmaktadir (MEGEP 2007). Hatalarin {iretim

asamalarina gore siniflandirilmast Sekil 2.5°de verilmistir.

Hatalarm Uretim Asamalarma Gére Smiflandinlmas:

|
Iplik Dokuma Hazirhk Dokuma Terbiye
Kaynakh Kaynakh Kaynakh Kaynakh

Sekil 2.5. Dokuma kumas hatalarinin iretim agamalarina gore siniflandirilmast

Bu smiflandirma bazi isletmelerde hatanin meydana geldigi asamada kumasin formu
g0z Ontine alinarak yapilmaktadir. Kendi igerisinde iki alt gruba ayrilmaktadir. Eger hata kumasg
olusumu (dokunmasi) asamasinda meydana gelmis ise “ham kumas”, kumasin dokunmasindan
sonraki terbiye islemleri esnasinda meydana gelmis ise “bitmis kumas” alt kategorisinde yer
almaktadir. Bitmis kumastaki hatalar da kendi i¢inde iiretim asamasinda gegirdigi siireglere
gore On terbiye — renklendirme (boya ve baski) — bitim seklinde {i¢e ayrilabilir. Bu olusumun
temel sebebi hatali iiretime sebep olan departmanin ve sorumlunun belirlenmesine
dayanmaktadir. Isletmelerde dokuma (ham kumas) boliimiiniin sorumlusu farkli, terbiye (ham

kumasa islem yapip bitmis kumasi hazirlayan) boliimiiniin sorumlusu farkli kisilerdir.
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2.4.2.2 Uretim girdilerine gore simflandirma

Bu smiflandirma Ishikawa (balik kil¢ig1) diyagramindan yola ¢ikilarak bes alt
kategoriden olusturulmaktadir. Bu kategorilerden “ortam kaynakli hatalar” alt kategorisi,
caligilan ortamin temiz olmamasi, nem durumu, depolama gibi calisilan ortamin istenilen
sartlar1 kargilamamasi nedeniyle meydana gelen hatalardan olusmaktadir. Tekstilin bir¢ok
alaninda oldugu gibi dokuma kumas iiretiminde de insan faktorii ¢ok etkilidir. Uretim
asamasinin herhangi bir kademesinde (dokuma hazirlik, dokuma, terbiye) veya kumasin bir
sonraki iglem i¢in araba ya da dokla taginmasi sirasinda ¢alisanlarin dikkatsizligi, operatorlerin
egitimsizligi ve talimatlara uymamalar1 gibi sebeplerle kumaslarda leke, deformasyon benzeri
bazi hatalar meydana gelebilmektedir. Bu tiir hatalar “insan kaynakli hatalar” alt kategorisini

olusturmaktadir.

Dokuma kumasin {iiretim asamalart olan dokuma hazirlik, dokuma ve terbiye
asamalarinda bircok makine kullanilmaktadir. Bu makinelerin yanlis ayarlanmasi veya makine
aksamindaki bir par¢anin gorevini gerektigi gibi yerine getirememesi nedeniyle bir¢ok hata ile
karsilasilmaktadir. Bu sebeplerle ortaya cikan hatalar da “makine kaynakli hatalar” alt
kategorisini olusturmaktadir. Terbiye islemleri sirasinda kumaslarin zarar géormemesi ve istenen
kalitede iirliniin elde edilebilmesi agisindan 6zellikle kumaslara uygulanan prosesler son derece
biiyilik bir 6neme sahiptir. Bu proseslerde kumasin terbiyesi i¢in kimyasal madde kullanilmasi
gerekiyorsa hangi tiir ve miktarda kimyasal madde kullanildigi, hangi sicakliklarda islem
yapildigi, islemin siiresi gibi bilgiler yer almaktadir. Ayrica kumasa uygulanacak islemlerin
hangi sirayla yapilacagi da bir bagka dikkat edilmesi gereken husustur. Proseslerin ve islem
sirasinin uygulanmasinda yasanan aksakliklardan ve yanlishklardan dolayr bazi hatalar
meydana gelebilmektedir. Bu sebeplerle ortaya ¢ikan hatalar “metot kaynakli hatalar” alt
kategorisini olusturmaktadir. Besinci alt kategori ise dokuma kumasin meydana gelmesinde
kullanilan temel madde olan iplikten kaynaklanan hatalar1 iceren “malzeme kaynakl hatalar”

alt kategorisidir. Hatalarin {iretim girdilerine gore siniflandirilmasi Sekil 2.6’da verilmistir.
Hatalarmm Uretim Girdilerine Gore Smiflandirilmasi
Malzeme Makine Insan Ortam Metot
Kaynakh Kaynakh Kaynakh Kaynakh  Kaynakh

Sekil 2.6. Dokuma kumas hatalarinin iiretim girdilerine gore siniflandirilmasi
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2.4.3 Hatayi siddetine gore siniflandirma

Bu siniflandirmada hatalar kumasin fonksiyonelligine olan etkisi de g6z oniine alinarak
kabul edilebilir kalite seviyesine gére mindr, major ve kritik hatalar olmak iizere ii¢ grupta
incelenmektedir. Uriiniin tamimlanmis  6zelliklere uymamasindan kaynaklanan fakat
kullanilabilirligine engel olmayan hatalar “mindr hata” olarak tanimlanmaktadir. Belirgin bir
sekilde iirliniin goriiniimiinii bozan veya kullanilabilirligini engelleyen hatalar ise “major hata”
olarak tanimlanmaktadir. Uyulmasi gereken kurallarin ihlali sonucu, tek basina, bir {iriiniin
miisteri tarafindan reddedilmesine yol agacak kadar siddetli bi¢imde ortaya ¢ikan; kumasgin
tiretim amacina yonelik kullanimini ve performansini olumsuz yonde etkileyen delik, yirtik gibi
performans hatalarina ise “kritik hata” denilmektedir (Bilgic ve Duru Baykal 2017,

www.cottoninc.com 2018a). Kritik hata {irliniin fonksiyonelligini etkilemeyen bir hata da

olabilir. Ornegin kumasin &rgiisii dogru, yiizeyi problemsiz, gramaji istenen degerlerde oldugu
halde renkteki kiiciik bir niians sebebiyle miisteri tarafindan reddedilebilir. Bu durumda esasen
gorsel hata olan renkte niians olusmasi fonksiyonelligi etkilememesine ragmen bir kritik hata
olarak kabul goriir. Kumasta performans ve gorsellik agisindan olumsuz bir etkisi olmayan
ancak nitelik olarak beklentileri kargilayamayan gramaj hatasi, kotii koku gibi hatalar ise kalite
hatalar1 olarak bu baglamda degerlendirilebilmektedir. Dokuma kumas hatalarinin siddetine

gore siniflandirilmast Sekil 2.7°de verilmistir.

Hatalarmn Siddetine Gore Smmflandiriimasi

Minér Hatalar Major Hatalar Kritik Hatalar

Sekil 2.7. Dokuma kumas hatalarinin siddetine gore siniflandirilmasi

Hatalar her zaman metrikler cinsinden tanimlanamasa da kalitatif olarak bu ii¢ ana sinif
bazinda degerlendirmeye alinir. Bir hata, miisteri ya da {iriin sartlarina bagli olarak mindr, major
veya kritik grubunda yer alabilir. Ancak bu tasnif kumas kalite kontrol elemaninin
degerlendirmesi ve deneyimine bagli siibjektif bir kriterdir. Ayrica ilgili kumasin kullanim yeri
ve miisteri standardina gore de farklilik gostermesi beklenir. Bu nedenle bu kriter her durumda
hatalarin degismez karakteristigi olmayabilir, daha ¢ok kalite siniflandirmasi sirasinda dikkate

aliacak degisken nitelikte bir 6znitelik degeridir. Kalite kontrol siirecinde AQL (Acceptable
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Quality Limit) olarak anilan Kabul Edilebilir Kalite Limiti, tiim iirlin siparisinin miisteri veya
tiriin sartlarin1 karsilayip karsilamadigini bulmak i¢in belirli iiretim numunelerinin 6l¢lim ya da
degerlendirilmesinde kullanilan bir yontemdir. Yaygin olarak TS ISO 2859-1 Standardi (2012)
referans alinarak uygulanan bu yontem sayesinde; miisterinin partiyi kabul ya da reddetmesi
icin istatistiksel anlamda bilingli bir karar iiretilebilmektedir. AQL degerlerinin secilmesinde,

hatanin bu ii¢ siiftan hangisinde yer aldig1 ve parti biiylikliigii belirleyici dlgiitlerdir.

2.5. Dokuma Kumas Hatalarim1 Puanlama Sistemleri

Dokuma kumaglarin degerlendirilmesinde isletmelerde yapilan genel uygulama 100
metrede 10 hata sinir1 olmasidir. Kumas {izerinde yapilan degerlendirmede bu sinir1 asan
boliimler istemedigi siirece miisteriye gonderilmez, hatanin bi¢cimine gore ikinci kalite olarak
islem goriir veya hurdaya ayrilir. Hata siniflandirmalari diginda diinya genelinde kullanilan hata
puanlama sistemleri de bulunmaktadir. Bunlar i¢erisinde en yaygin olanlar1 4 puan ve 10 puan
sistemleridir. Bu puanlamalar hatanin kumas tizerinde siireklilik arz ettigi mesafe goz oniine

aliarak yapilmaktadir.

Puanlamada hatanin tekrarlanma siklig1 ve hatalar arasindaki mesafe de Snemlidir.
Miisteriler bazi1 hatalarin belirli mesafeler arasinda tekrarlanmamasini istemekte baska bir
deyisle aym1 Ozellikte iki hata arasindaki mesafe i¢in belirli bir alt limit uygulamasi
yapabilmektedirler. Bu baglamda hatalar tekrarlanma siklig1 ve siirekliligine gore kendi
igerisinde dort alt gruba ayrilmaktadir. Kumasta ayni siklikta ve bicimde karsilasilan hatalar
“Periyodik Hatalar” diizensiz bir bicimde karsilasilan hatalar “Rastgele/Anlik Hatalar”,
kesintisiz bir bicimde devam eden hatalar “Siirekli Hatalar”, araliklarla siiren ancak belirli bir
diizeni olmayan hatalar ise “Kesikli Hatalar” alt grubunda degerlendirilebilir. Bu gruplama
ayrica hatanin siirekliliginden yola ¢ikarak, hatanin olugsmasina neden olan hata sebeplerinin

bulunmasina da yardimei olmaktadir.

2.5.1. 4 puan sistemi

AAMA (American Apparel Manufacturers Association, Amerikan Kiyafet Ureticileri
Dernegi) puanlama sistemi olarak da bilinen 4 puan sistemindeki derecelendirme kumas eni
(atk1) dogrultusundaki hatalar1 ve delik, yirtik gibi kumas yiizeyinde agiklik/bosluk olusturan

hatalar1 puanlamak i¢in kullanilmaktadir. Bu puanlama sisteminde atki dogrultusundaki hatalar
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kendi i¢inde dort alt gruba ayrilmaktadir. Buna gore uzunlugu 7,5 cm'ye kadar olan hatalar 1
puan, uzunlugu 7,5 cm.-15 cm. arasi olanlar 2 puan, uzunlugu 15-23 cm. arasinda olan hatalar
3 puan ve uzunlugu 23 cm'den daha uzun olan hatalar ise 4 puan olarak puanlandirilmistir.
Kumas eninin tamami boyunca goriilen hatalarda 4 puan hatalarina dahildir. 4 puan sistemine

gore yapilan siniflandirma Cizelge 2.1°de verilmistir.

Cizelge 2.1. 4 puan sistemine gore hata siniflar1 (www.cottoninc.com, 2018a)

En Diistik Hata Uzunlugu (cm.) | En Yiiksek Hata Uzunlugu (cm.) Hata Puani
0 7,5 1
7,5 15 2
15 23 3
23 23 cm’den daha uzun 4

4 puan sistemine gore delik, yirtik gibi hatalarda ise kumasin eni dogrultusunda 2,5
cm’ye kadar olan hatalar 2 puan ve 2,5 cm’den uzun olan hatalar da 4 puan olarak
puanlandirilmaktadir. 4 puan sistemine gore yapilan degerlendirmede 100 yd? alandaki toplam
hata puani hesaplanir. Genel uygulamada miisteri sartnamesine gore degisim gostermekle
birlikte toplam hata puani1 40 puan/100 yd*’nin altinda kalan kumas toplar birinci kalite olarak
degerlendirilmektedir (Mehta ve Bhardwaj 1998). Metrik sistemde yd?> yerine m?

kullanilmaktadir.

2.5.2. 10 puan sistemi

10 puan sistemi ile hem atki dogrultusundaki hatalar hem de ¢6zgii dogrultusundaki
hatalar puanlanabilir. Atki dogrultusundaki hatalarin puanlanmasinda iki alternatif
gruplandirma s6z konusudur. Bu gruplandirmalardan birinde uzunlugu 2,5 cm’ye kadar olan
hatalar 1 puan, uzunlugu 2,5 cm. - 12,5 cm. aras1 olan hatalar 3 puan, uzunlugu 12,5 cm. ile
kumasin yarisina kadar olan hatalar 5 puan ve uzunlugu kumasin yarisi ile tam ende olan hatalar
10 puan olarak puanlandirilmaktadir. Kumas eninde goriilen bu gruplandirmadaki hatalarin 10

puan sistemine gore siniflandirilmasi Cizelge 2.2a’da verilmistir.
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Cizelge 2.2a. Kumas eninde goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore siniflandirilmasi-1
(www.cottoninc.com, 2018a)

En Diisiik Hata Uzunlugu (cm.) | En Yiiksek Hata Uzunlugu (cm.) Hata Puani
0 2,5 1
2,5 12,5 3
12,5 Kumas eninin yaris1 5
Kumas eninin yarist Kumas eni 10

Diger gruplandirmada ise uzunlugu 2,5 cm’ye kadar olanlar 1 puan, uzunlugu 2,5 cm. -
12,5 cm. arasi olan hatalar 2 puan, uzunlugu 12,5 cm. - 25 cm. olan hatalar 5 puan ve uzunlugu
25 cm. - 90 cm. arasi olan hatalar 10 puan olarak puanlandirilmaktadir. Bu gruplandirmaya ait

kumas eninde goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore siniflandirilmasi Cizelge 2.2b’de

verilmigtir.

Cizelge 2.2b. Kumas eninde goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore siniflandirilmasi-2
(www.cottoninc.com, 2018a)

En Diisiik Hata Uzunlugu (cm.) | En Yiiksek Hata Uzunlugu (cm.) Hata Puani
0 2,5 1
2,5 12,5 2
12,5 25 5
25 90 10

(Cozgii dogrultusundaki hatalar 10 puan sistemi dikkate alinarak kendi i¢inde dort alt
gruba ayrilmaktadir. Uzunlugu 2,5 cm’ye kadar olan hatalar 1 puan, uzunlugu 2,5 cm. - 12,5
cm. arasi olan hatalar 2 puan, uzunlugu 12,5 cm. - 25 cm. olan hatalar 5 puan ve uzunlugu 25
cm. - 90 cm. arast olan hatalar 10 puan olarak puanlandirilmaktadir (www.cottoninc.com,
2018a). Kumas boyunda goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore siiflandirilmasi Cizelge

2.3’de verilmistir.

18


http://www.cottoninc.com/
http://www.cottoninc.com/
http://www.cottoninc.com/

Cizelge 2.3. Kumas boyunda goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore siniflandirilmasi
(www.cottoninc.com, 2018a)

En Diisiik Hata Uzunlugu (cm.) | En Yiiksek Hata Uzunlugu (cm.) Hata Puani
0 2,5 1
25 12,5 2
12,5 25 5
25 90 10

Hatalarmm Uzunluguna Goére Smmflandiriimasi:

Kumas Eninde Olusan Kumas Boyunda Olusan
l (10 puan)

4 puan 10 puan

Sekil 2.8. Dokuma kumas hatalarinin uzunluguna gore siiflandirilmasi

10 puan sistemi ¢ok kullanilan bir yéntem olmamakla birlikte genelde 100 m?’deki
toplam hata puan1 80-100 puani asan kumaslar ikinci kalite olarak degerlendirilmektedir. Bu

degerlendirmeler sartnamelere gore degisiklik gostermektedir.

2.6 Dokuma Kumas Hatalarina Yonelik Literatiir Ozeti

Literatiirde kumas hatalarina yonelik caligsmalar, hatalar1 tanimlamaktan ¢ok var olan
hatalar1 tanilamak ve eslestirmek {izerine yogunlasmistir. Bu amagla Behera (2004), Mahajan
ve ark. (2009), Ngan ve ark. (2011), Hanbay ve ark. (2016) gibi arastirmacilar tarafindan farkl
yontemlerin uygulandigir goriintii isleme teknigi ile yapilmis ¢ok sayida calisma vardir. Bu
calismalarda kullanilan yaklasimlar; Istatiksel, Spektral ve Model tabanli olmak iizere ii¢ ana
grupta toplanmaktadir. Xie (2008) ¢caligmasinda bilgisayar goriintiisii ve imaj analizi teknigiyle

genel olarak ylizey inceleme iizerine yapilmis farkli calismalar bulundugundan bahsetmektedir.

Dokuma kumasin goriinimii kullanilan ipligin diizgiinsiizliigiinden dogal olarak
etkilenecektir. Iplik diizgiinsiizliigiiniin periyodik ya da periyodik olmayan karakteristigine gore

olusan gorsel kusurlar da farklilik gostermektedir. Bu kapsamda Mouckova ve ark. (2010)
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kumas ylizeyindeki diizgilinsiizliigiin incelenip analiz edildigi bir calisma yayinlamistir. Elde
edilen karakteristik fonksiyonlar sayesinde ylizey kiitle diizgiinsiizligliniin nedenlerini
bulabilmek miimkiin olmaktadir. Bu konuda yapilan ilk c¢alismalardan birinde; kumasta
diizgiinsiizliikleri, ipliklerdeki lineer kiitlesel degisimini baz alan yaklagim temelinde Wegener
(1986) tarafindan ele alinmis ve analiz edilmistir. Ideal ve gercek kumas diizgiinsiizliigiinii
modelleyen bu caligmada, kumas kiitlesinde varyasyona neden olan unsurlar 3 grupta ele

alinmistir. Bunlar:

. Cozgtl ipliginin diizgiinsiizliigii
" Atki ipliginin diizgilinsiizligii
. Dokuma siirecinden kaynaklanan diizgiinsiizliikler.

Dokuma kumas kusurlarinin simiflandirilmast  konusunda yapilan calismalar
incelendiginde genellikle kusurlarin yanhis ifade edildigi ya da kanisiklik yapildig:
goriilmektedir. Kusurlara ait ayirt edici 6zelliklerin net olarak tanimlanamamasi nedeniyle
olusan bu kavram karisikligi durumuna, hem literatiirde hem de 6zellikle sanayi kuruluslarinin
hata adlandirmalarinda rastlanmaktadir. Farkli hatalara ayni ismin verilmesi, ayn1 hata i¢in

farkli tanimlamalar yapilmasi gibi tutarsizliklar ile karsilasilmaktadir.

Her hatanin kendine has Oznitelikleri vardir. Bu 6zniteliklerin dogru tanimlanmasi
kusurlarin  siniflandirilmasinda  yapilan yanlighklarin  6nline ge¢mede Onemli bir rol
oynamaktadir. Kumasta atki ipligi boyunca goriilen bir kalinlasmadan bahsederken kusurun atki
dogrultusunda olmasi bir 6znitelik, kumasta kalin yer olmas1 baska bir 6zniteliktir. Bu nedenle,
bu tiir bir kusuru degerlendirmede; kumastaki konumu ya da yonii ile ilgili ayr1, hatanin fiziksel
goriiniimiine gore ayr1 0znitelik degerleri ele alinip incelenmelidir. Dolayistyla kumasta olusan
bir hata siniflandirilirken iki veya daha g¢ok farkli kategoride incelenebilir. Ancak bu iki
ozniteligi birlestirip tek bir simiflandirma yapilmaya calisilirsa yanlis simiflandirma yapmak
kaginilmaz bir hale gelmektedir. Ozniteliklerin dogru tespit edilememesinden &te genelde bu
tarzda bir yaklagimin uygulanmamasindan otiirti; dokuma kumasta karsilagilan hata olusumlari,
nedenleri ve ¢ozlimleri {izerine yapilan degerlendirmelerde olasi karisikliklar ve yanlis tespitler

yaygindir.

Dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasiyla ilgili var olan kaynaklarda genel olarak
hatanin karakteristik kiimeleri arasindaki farklar dikkate alinmamuistir. Yani tek bir karakteristik

kiime Olciitii bazinda degil de, birka¢ farkli karakteristik Ozelligi icerecek bicimde
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siiflandirilmiglardir. Kumas hatalarinin siniflandirilmasinda hata kaynagi ile hatanin yoniinii
dikkate alan siniflandirmalar daha yaygindir. TS 471 ISO 8498 standardi dokuma kumas
hatalarin1 hem yoniine hem de kaynagina gore tanimlayan iki ayr1 karakteristik temelinde
karisik siniflandirmistir. Bu siniflar:

1. Dokuma kumagtaki iplik hatalar

2. Atki dogrultusundaki hatalar

3. Cozgl dogrultusundaki hatalar

4, Boyama, baski veya bitirme islemleri nedeniyle veya bu islemlerden sonra
ortaya ¢ikan hatalar
S. Kumas kenar hatalar1 veya kumas kenariyla baglantili olan hatalar

6. Genel hatalar

Kumasg hatalar {izerine yapilan ilk ¢alismalardan biri, kumas hatalarini1 ve giderilme
yollarini igeren Goldberg (1950) tarafindan hazirlanmis bir kitaptir. Bu ¢alismada hatalar bes
kategoride incelenmistir. Bunlar:

- Ham kumas isletme hatalar1 (Orneklenen hata sayisi: 86)

- Iplik hatalar1 (Orneklenen hata sayis1: 28)

- Boya ve bitim hatalar1 (Orneklenen hata sayisi: 32)

- Giysi kumaslarindaki hatalar (Orneklenen hata sayisi: 41)

- Cesitli diizgiinsiizliikler (Orneklenen hata sayisi: 7)

Ham kumas isletme kosullarinin alt nedenleri olarak; Dokuma hazirlik, Hatali makine
calismasi, Kazara malzeme karisimi, Dokuma islemi, Tezgahta cesitli zararlar ve Dokunmus
kumasta hasar yaratma kiimeleri tanimlanmistir. Genel hata siniflamasinda sistematik bir

yaklagim gozetilmemistir.

MEGEP (2007) tarafindan hazirlanmig Kumas Kontrolii egitim modiiliinde dokuma

kumasglarda olusabilecek bazi hatalarin siniflamasi syle yapilmustir.

o Dokuma Makinesinden Kaynaklanan Hatalar

. Terbiye Hatalar1: Boya hatalar1, Baski hatalar1 ve Apre hatalar

. Dokuma Hazirlik Hatalar1

. Yiizey Yapimindaki Hatalar: C6zgili yoniindeki hatalar ve Atki yoniindeki hatalar
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Goriildugii gibi hatanin kaynagi, hatanin yonii ve hatanin olustugu asama gibi 3 farkl

kritere gore tanimlanmis hata kiimeleri bir arada siniflandirilmistir.

Dokuma kumas hatalarinin benzer sekilde hata yoniine gore ¢ozgii yonlii ve atki yonli
seklinde smiflandirildig1 baska yaymlar da vardir. Dokuma kumas hatalarin1 hata kaynagina
gore smiflandiran Acar (2005) tarafindan yapilan bir ¢alisma ile olustugu asamalara gore; Iplik
egirme, Cozgii hazirlik, Hasil, Dokuma, Boya, Baski ve Bitim olarak iiretim siire¢leri bazinda
tasnif eden Islam (2014) tarafindan yapilan bir ¢alisma da vardir. Cotton Incorporated
tarafindan internet sitesi lizerinde toplam 99 farkli hatayr tanimlayan ve goriintiileyen bir
Standart Kumas Hata Sozligii (Standard Fabric Defect Glossary) hazirlanmistir
(www.cottoninc.com 2018b). Bu ¢alismada alt1 ana gruba ayrilan hata simiflar1 ve sayilari

Cizelge 2.4’de verilmistir.

Cizelge 2.4. Cotton Incorported Standart Kumag Hata Sozliiglinde yer alan hata siniflar
(www.cottoninc.com 2018b)

Hata Simifi Hata Sayisi
(Cozgii hatt1 — Diisey ¢izgiler 25
Atk hatt1 — Yatay cizgiler 33
Ayrik (izole) hatalar 14
Desen hatalari 3
Bitim hatalar 15
Baski hatalar 9

Goriildugii iizere, bu sozlilkte kumas hatalar1 yon, form ve kaynak karakteristik alt
kiimelerine gore tanimlanmig hata tiirlerini igeren karigik bir siniflamaya tabii tutulmustur.
Smiflama tekil bir karakteristik bazinda yapilmamistir. Ayni1 caligmada hatalar siddeti
bakimindan da iki siifa ayrilmiglardir. Tiim kumas hatalar1 Major ve Minor gruplar altinda

da siniflandirilabilmektedir (www.cottoninc.com 2018a).

Literatiirde yer alan ¢aligsmalardaki siniflandirma bigimleri ile ilgili 6rnekler Cizelge
2.5’de verilmistir. Cizelge incelendiginde dokuma kumas hatalarinin hatali bir bigimde
smiflandirildigi  goriilmektedir. Buna bir istisna olarak Datta ve Chandra’nin (2010)
calismasinda hatalar sadece yoniine gore siniflandirmistir. Bu c¢alisma incelendiginde ise

gorilintii analizi lizerine yapilan bir ¢calisma oldugu goriilmektedir.
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Cizelge 2.5. Dokuma kumas hatalarinin siniflandirildigi ¢alismalardan bazi 6rnekler

Kumas yiizeyindeki hatalar

KAYNAK TSE GOLD- | ACAR MEGEP ALA DATTA ve KISA- OZDE- | ISLAM YILDIZ COT.
(2005) | BERG (2005)? (2007)* (2008) | CHANDRA OGLU MiR (2014)* (2014) INC.
HATA SINIFI (1950)! (2010) (2010) (2013) (2018)5
Atk dogrultusundaki hatalar X X X X X X X X X
m
% E Cozgili dogrultusundaki hatalar X X X X X X X X X
Z 8 Kumays kenar hatalar veya kumasg X X X X
g kenariyla baglantili olan hatalar
Belirgin yonii olmayan hatalar X
Dokuma kumastaki iplik hatalar X X X X
<ZC Dokuma hazirlik hatalari X X X X
g ~ | Dokuma (Yiizey yapimi) hatalart X X X
E :8 Dokuma makinesi kaynakli hatalar X X
é Boyama, baski, bitirme islemleri X X X X X X
nedeniyle veya bu iglemlerden
sonra ortaya ¢ikan hatalar
Ayrik (izole) hatalar X
Cesitli diizglinsiizliikler X
% Desen hatalar X
@) - X
a Diger hatalar
Genel hatalar X
X X X X

! Goldberg dokuma hazirlik, dokuma ve dokuma makinesi hatalarin1 ham kumas isletme kusurlar1 baghig: altinda incelemistir.
% Acar atki dogrultusundaki ve ¢6zgii dogrultusundaki hatalar1 dokuma islemi sirasinda olusan hatalar basglhigi altinda vermistir.
3*MEGEP’te atki dogrultusundaki ve ¢6zgii dogrultusundaki hatalar yiizey yapimi hatalar1 bagligi altinda verilmistir.

*Islam boya, bask1 ve bitim hatalarim ayr1 ayr1 siniflar altinda incelemistir.

3 Cotton Incorporate bitim ve baski hatalarini ayr1 ayr1 simiflar altinda incelemistir.
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2.7 Uzman Sistemler

Giiniimiizde bir¢ok alanda bilgisayar programlar1 insanlarin yaptigi isi daha az hata ile
yapabilmektedir. Bu amac¢ i¢in On plana c¢ikan programlardan biri de yapay zeka
programlamanin bir alt dali olan uzman sistemlerdir. Uzman sistemler belirli bir konuda uzman
olan insanlarin yapabildigi muhakeme ve karar verme islemlerini modelleyen bir yazilim
sistemidir (Nabiyev 2003). Uzman sistemlerin kullanimlar1 son yillarda artis gostermekle
birlikte bu konudaki calismalar uzun yillar 6ncesine dayanmaktadir. Uzman sistemlerin
kullanim alanlar1 arasinda tip, miithendislik, bankacilik, isletme, jeoloji, tekstil, imalat sektorii,
savunma sanayii, mali hizmetler, bilgi saglama kuruluslarinda bilgi erisim hizmetleri

sayilabilir.

Pazar yapisinin siirekli degismesi ve rekabetin artmasi sonucu miisteri isteklerinin
ekonomik bir sekilde kargilanmasi zorunlulugu ortaya ¢ikmistir. Bu da beraberinde isletmeleri
kalite kontrol c¢alismalarinda degisime gitmeye yoOneltmistir. Isletmeler karsilastiklari
problemleri kisa zamanda ¢ozerek tiretim, planlama, kalite kontrol gibi alanlarda verimliklerini
artirmak istemektedirler. Bunun icinde yapay zeka tekniklerini kullanmaktadirlar. Yapay
zekanin alt dali olan uzman sistemler; veri analizi, tahmin, yorumlama, hata teshisi gibi pek ¢ok

kalite kontrol problemi i¢in kullanilmaktadir (Kirtay E. ve Ozgelik Kayseri G. 2012).

Uzman sistemlerin kapsamlari, uygulama alanlar1 ve kullanilan kavramlar cesitlilik
gostermektedir. Bu nedenle kismen farkli tanimlar mevcuttur. Bunlardan bazilar1 sdyle

siralanabilir:

Uzman sistemler, belirli bir problem sinifin1 ¢6zmek icin genis sezgisel ve mantiksal
kurallar biitiinii kullanan bilgisayar temelli sistemlerdir (Ozek, 1996). Uzman sistemler
normalde uzmanlik gerektiren sorunlari list diizey karar verme performansiyla ¢6zen bilgisayar
tabanl bilgi sistemleridir (Turban ve ark. 2007). Diger bir tanimda uzman sistemler; belirli bir
alanda ancak bir uzman insanin ¢ozebilecegi karmasik problemlerin ¢dziimiinde, uzman
kisilerin diisiinme sistemini taklit ederek o dalda uzman bir kisi gibi ¢6ziim Onerileri getirebilen
bilgisayar programlari olarak tanimlanmaktadir (Kaya ve Engin, 2005). O'Neill (1988) uzman
sistemleri belirli bir alanda beceri ve deneyim sahibi kisinin deneyimleri ile pratik bir bilgiyi
birlestiren bilgisayar sistemi olarak tanimlamistir. Bagka bir tanimda ise insanlarin deneyimleri

sonucu kazandiklar1 problem ¢6zme yeteneklerini 6rnek alarak calisan karmasik bir program
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olarak aciklanmaktadir. Samways ve Byrne-Jones (1995) uzman sistemi tanimlarken;
kullanicilarina uzmanlarin bilgi muhakeme yeteneklerine ulasma ve bundan faydalanma imkan
sunan bir bilgisayar paket programi olarak bahsetmektedirler. Ignizio (1991) uzman sistemi
belli bir ¢alisma alanindaki insan uzmanliginin bilgisayar modeli olarak tanimlamakta ve
uzman danigman gibi davranan, bilgi isteyen, bu bilgiyi 6grendigi kurallara uygulayan, sonug
cikaran ve tavsiye verme yetenegine sahip olan sistemler olarak tanimlamaktadir. Uzman
sistem, uzman kisilerin problem ¢6zme yeteneklerini yansitan ve benzerini yapan bilgi tabanli

bir akil yiirtitme sistemidir (Venneti 1999).

Tipik olarak bir uzman sistem, genellikle belirli alanlarda uzmanlagmis bir insanla
karsilastirilabilir hatta onu asan bir performans seviyesine erigebilir bir karar verme veya
problem ¢ozme yazilim paketidir. Bir ger¢ek danisman gibi, uzman olmayanlara tavsiyede

bulunur ve gerekirse tavsiyenin arkasindaki mantig1 agiklar (Turban ve ark. 2007).

Uzman sistemler asagida belirtilen konularla ilgili problemleri ¢é6zmek ic¢in genis bir
uygulama alaninda kullanilabilir:

o Analiz

o Siniflandirma ve Yorumlama

o Teshis ve Hata Ayiklama

. Izleme ve Kontrol

. Tasarim

. Planlama ve Tahmin
o Egitim ve Ogretim

Bu uygulama alanlarimin her birinde pratik uzman sistemler bulunmaktadir (Frenzel
1987). Uzman bir sistem, belirli bir uzmanlik alanindaki 6nemli sorunlar1 ¢6zmek i¢in uzman
diisiinceyi taklit eden bilgi tabanli bir sistemdir. Belirli bir alanda bir uzman taklit etmek i¢in
acikca temsil edilen bilgi ve hesaplama ¢ikarim tekniklerini kullanan bir bilgisayar programidir
(Grimson ve Patil 1987). Bu nedenle, uzman sistemler genellikle iki ana bilesene sahiptir: bir

bilgi tabani ve bir ¢ikarim mekanizmasi. Bilgi taban1 bir dizi gercekleri ve kurallar igerir.
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2.7.1 Uzman sistemlerin yapisi

Uzman sistemler veri tabanindan ziyade bilginin 6nemli oldugu bir yapay zeka
programlamadir. Uzman sistemler gelistirilme asamasi ve danisma (calisma siiresi) asamasi
olmak iizere iki asamadan meydana gelmektedir. Gelistirilme asamasi, bir uzman sistem
gelistiricisi tarafindan bilesenleri olusturmak ve bilgiyi bilgi tabanina koymak i¢in gerekli olan
asamadir. Danigma asamasi, uzman bilgisi ve tavsiyesi i¢in uzman olmayanlar tarafindan
sistemin kullanildig1 asamadir. Bir sistem tamamlandiginda bu ortamlar ayrilabilir. Bilgi
edinimi; uzmanlardan ya da belgelendirilmis bilgi kaynaklarindan, bilgi tabaninin
olusturulmasi1 ya da genisletilmesi i¢in problem ¢6zme uzmanliginin birikimi, aktarilmasi ve
bir bilgisayar programina kadar doniistiiriilmesidir. Potansiyel bilgi kaynaklari1 arasinda, uzman
kisiler, ders kitaplari, multimedya belgeleri, veri tabanlar1 (kamu ve 6zel), 6zel aragtirma
raporlari ve web iizerinde mevcut bilgiler yer almaktadir (Turban ve ark. 2007). Tipik bir uzman

sistem 4 boliimden olusmaktadir. Uzman sistemlerin boliimleri s6yle siralanabilir:

Bilgi tabami: Calisma yapilan konuyla ilgili alana 6zel olan, tecriibelere dayanilarak
elde edilmis bilginin saklandig1, problem ¢dzme i¢in yararli alan bilgisini iceren ve bir uzman
sistemin olmazsa olmazi olarak degerlendirilebilecek alan bilgisinden olusan bdliimiidiir.
Bir¢cok uzmanin uzun yillar boyunca ¢aligsmasi sonucu elde ettigi tecriibeyle edindigi bilgi
birikimini igerir. Bu da onu ¢ok degerli bir nesne yapar. Kurallara dayali bir uzman sistemde,
bilgi kurallar kiimesi olarak temsil edilir. Her kural bir iligki, 6neri, yonerge, strateji veya sezgi
belirtir ve IF (durum) THEN (eylem) yapisina sahiptir. Bir kuralin kosul kismi yerine
geldiginde, kuralin ateslendigi ve eylem boliimiiniin yiriitiildiigii soylenir (Yialouris ve

Sideridis 1996, Negnevitsky 2005).

Muhakeme/Cikarim mekanizmasi: Uzman sistemin beynidir. Ayni zamanda kontrol
yapist veya kural yorumlayicisi (kural tabanli uzman sistemde) olarak da bilinir. Kullanici
tarafindan saglanan bilgiyle birlikte, bilgi taban1 igerisinde olusturulmus kurallar1 ve gergekleri
inceleyen, bilgi tabanindaki kurallari, veri tabaninda verilen bilgilerle iliskilendiren ve uzman
sistemin bir ¢6zlim bulmasi i¢in kullanan mantiksal programdir. Bilgi tabaninda saklanan alan
bilgisini, gercekleri ve kurallar1 yorumlayarak bir problemi ¢ézer. Bu mekanizma problem
teshis edildikten sonra ¢ozmek i¢in atilan adimlari organize ve kontrol eden ajandayi

gelistirerek, sistemin bilgisinin nasil kullanilacagi hakkinda yonergeler saglar. Cikarim
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mekanizmasi tasarimcinin kullandigi sistem igerisinde yapilandirilir ancak tasarimer sisteme
dogrudan ulasamaz (Tzafestas 1993, Nabiyev 2003, Negnevitsky 2005, Turban 2007). Bu
mekanizma otomatik olarak olaylarla kaliplar1 iliskilendirip buna bagl olarak hangi kurallarin
uygulanabilir oldugunu belirlerler. Sonug ¢ikarim mekanizmasi 6nce bir kural secer ve sonra
secilen bu kuralin iglemleri yiiriitiiliir. Ardindan bir baska kural se¢ilir ve bu kuralin islemleri
yiriitiiliir. Uygulanabilir bir kural kalmayincaya kadar bu isleme devam edilir (web.itu.edu.tr
2014). Bilgi tabanindaki olgular ve kurallardan ¢ikarima gidilmesi iki ana yontemle
gergeklestirilir:

fleriye Zincirleme (Forward Chaining): Eldeki verilerle bilgi tabanindaki kurallardan bir
¢ikarim zincirinin olusturulmasi ile sonuca ulasilir. Tiimevarim mantigia dayali bir ¢ikarim
yontemidir. Veri-giidiimlii (data-driven) yaklagim olarak da anilir.

Geriye Zincirleme (Backward Chaining): Tiimdengelim ilkesine bagli olarak bir sonucu elde
etmeye yarayan biitiin kurallarin tek tek incelenmesine dayali bir ¢ikarim yontemidir. Sonug-

giidiimlii (goal-driven) yaklasim olarak da anilir.

Kullanier arayiizii: Uzman sistemler, kullanici ve bilgisayar arasinda sorun odakli
iletisim i¢in bir dil islemci igerir. Bdylece soruna ¢éziim arayan kullanici ile uzman sistem
arasinda ¢evirmen rolii iistlenerek dogal bir dilde iletisimi saglar. iletisim miimkiin oldugunca
anlasilir olmalidir (Negnevitsky 2005, Turban 2007). Kullanic arayiizii, gelistirilen programin
kullanic1 tarafindan kullanildigi sirada kolaylik saglamasi nedeniyle biiylik dneme sahiptir.
Mevcut sistemlerin ¢cogu, kullanici ile etkilesim kurmak ig¢in soru-cevap yaklagimini kullanir.
Bir bagka yaklasim ise diyalog kutular1 iizerinden kullanicinin se¢im yapmasini saglamaktir

(Negnevitsky 2005).

Aciklama iinitesi: Aciklama modiiliiniin olmas1 uzman sistemleri diger sistemlerden
farklilagtiran bir Ozelliktir. Kullanici ile iletisim aninda bazi sorular sorabilir. Kullanici
kendisine neden bu sorunun soruldugunu 6grenmek istediginde aciklama {initesi kullaniciya
gerekli aciklamayr yapabilmeli ve tavsiyelerini, analizlerini veya sonuglarini

gerekgelendirebilmelidir (Negnevitsky 2005).

Bilgi tabanli bir uzman sistem i¢in akis diyagrami Sekil 2.9°da verilmistir.
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Sekil 2.9. Bilgi tabanli tanilama amagli uzman sistemin yapisi

2.7.2 Uzman sistem metodolojisi

Bir uzman sistemin sistem mimarisi kullanicilara sistemin nasil goriinecegi ve sistemi
nasil uygulayacaklarina dair genel bir fikir verir. Mimari sistemin genel 6zelliklerini,
kullanicilarin ara yiizlerini, sistem islevlerini, veri akisini, sistem yoOnetimini, veri tabani
metodolojisini, gerekli protokolii ve programlama dilini gosterir. Sistem mimarisi tasarimi ve
uygulamasi tamamlandiktan sonra kullanicilar sistem fonksiyonlarina miidahale edebilir ve
kontrol edebilir (Liao 2005). Sekil 2.10°da yapay zeka alanindaki gelismeler bazinda uzman

sistemler i¢in yaygin kullanilan metodolojiler gosterilmistir.
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Uzman Sistemler

Bilgi Tabanh Akall statistiksel Hibrit Sistemler
Programlama
\ L, J
Yapay Sinir ‘ .
+~— Kural Tabanh | — S ‘— Baves Teoremi
Aglan
~— Vaka Tabanh | Bulamk Sistem
- Model Tabank | |— Genetk
Algoritma

| Nesne/Cergeve| || Akilh Etmen
Tabanh (Ajan)

Sekil 2.10. Uzman sistemler i¢in yaygin metodolojiler (Alder ve ark. 2014)

Klasik bir uzman sistem gelistirme siireci 6 asamada tamamlanir (Hayes-Roth ve ark.

1983). Bu siiregteki adimlar Cizelge 2.6’da gosterilmistir.

Cizelge 2.6. Klasik uzman sistem gelistirme modeli (Buchanan ve ark. 1983)

Asama Tanim Gergeklestiren

Problemin 6nemli yonlerini niteler. Katilimeilari,
1. Tanilama/Teshis problem karakteristiklerini, kaynaklarini ve
amagclar1 tamimlar.

Alan uzmanlari
Bilgi miihendisi

Tanilama asamasindan temel kavramlar ve iliskiler

2. Kavramsallastirma
kurar.

Bilgi miihendisi

Tanimlanan kavramlar bigimsel bir dilde temsil

3. Bigimlendirme edilir

Bilgi miihendisi

Bicimlendirme asamasindaki bilgi uzman sistem

4. Uygulama kabugunda temsil edilir Bilgi miihendisi
5 Test etme Tamamlanan sistem 6rnek vakalar tizerinde test Alan uzmanlari

) edilir ve eksiklikler belirlenir Bilgi miihendisi
6. Revizyon Test sonuglarinin 15181nda sistem yeniden tasarlanir Bilgi miihendisi

ve uygulanir.
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2.7.2.1 Bilgi tabanh sistemler

Bu sistemler icin en yaygm tanimlama insan merkezli oldugudur. Bilgi tabanli
sistemlerin yapay zeka alaninda kokleri oldugu ve bunlarin bilgisayar sistemine insan bilgisini
Ogretmesi hatta o bilgiyi anlamasi icin yapilan girisimlerden olustugu vurgulanmaktadir (Liao
2005). Ticari diinyada, ger¢ekten uzmana ihtiyag¢ duymayan gorevleri etkin ve verimli bir
sekilde yerine getirebilen (danismanlik sistemleri, bilgi sistemleri, akilli ig-yardimer sistemler
veya operasyonel sistemler olarak da bilinen) bilgi tabanli sistemler bulunmaktadir (Turban ve
ark. 2007). Bilgi tabanlt sistemler ayn1 zamanda kural tabanli sistemler, grup yazilimi ve veri
taban1 yoOnetimi gibi sistemlerin bilgi varliklar1 yonetimi uygulamalarinda, organizasyon
bilgilerini saglayan faydali yazilimlardir (Liao 2005). Bu sebeple bazi kaynaklarda; uzman
kisilerden elde edilen bilgilere ait bir veri tabanini, 6zel sorgulara karsilik cevap olarak bilgi
almaya yardimec1 olan, hizli ve etkin kararlar vermek i¢in tasarlanmis kural tabanl sistemler

olarak tanitilmaktadir (Ngai ve ark. 2014).

2.7.2.1.1 Kural tabanh sistemler

Kural tabanli sistemler uzman sistemleri gelistirme asamasinda yogun olarak kullanilan
tekniklerden biridir (web.itu.edu.tr 2014). Bu sistemlerde, ¢ok iyi bir bigimde yapilandirilmis
olan birden fazla bilginin aralarindaki iliskiler ortaya konularak kurallar olusturulur (Kalav
2011). Pek ¢ok ticari uzman sistem, kural tabanl sistemlerdir ¢linkii kural tabanli sistemlerin
teknolojisi iyi gelistirilmis ve gelistirme araglar1 kullanicilar tarafindan kullanilabilir (Turban
ve ark. 2007). Bu sistemler uzmanlardan elde edilen bilgileri igeren ve bu bilgileri “IF-THEN”
biciminde kurallar formunda ifade eden uzman sistemler olarak tanimlanir (Liao 2005). Bu tiir
sistemlerde, bilgi bir dizi kural olarak temsil edilir (Turban ve ark. 2007). Kuralin “IF” kism1
kuralin uygulanabilir olmasini saglayan olayi ya da veriyi tanimlayan deyim dizileridir. Kuralin
“THEN” kismi ise kural uygulanabilir oldugunda yiiriitiilecek olan islemleri tanimlayan
kisimdir (web.itu.edu.tr 2014). Kural, sonra uygun sonuca ulagabilmek amaciyla ¢ikarsama

verileriyle islem gerceklestirmek i¢in de kullanilabilir (Liao 2005).

Kural tabanli uzman sistemler, Java, C veya C++ gibi konvansiyonel programlama
dilleri ile gelistirilebildigi gibi, Lisp, Prolog gibi 6zel programlama dilleri ile de gelistirilebilir.
Alternatif olarak, uzman sistem gelistirmek amaciyla iiretilmis olan kabuk programlar da

kullanilabilir (Kalav 2011).
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2.7.2.1.2 Nesne/Cerceve tabanh sistemler

Nesne tabanli programlama teknigi, ger¢ek diinyadaki somut nesnelerin, bir yazilimin
sundugu soyut modelde birer karsiligi olmasina dayanir. Nesne tabanli programlama
yaklagiminin bir uygulamasi olarak ¢erceve tabanl sistemler drnek verilebilir (Turban ve ark.
2007). Cergeveler, belirli bir nesne ile ilgili iyi bilinen tiim bilgileri i¢eren, bunlar1 ifade etmek
icin kullanilan ve bilgi gdsterimini dogal bir yolla gergeklestiren veri yapilaridir. Her gerceve
bir nesneyi tamimlar. Cerceve tabanli sistemler bu sayede karmasik nesne durumundaki
problemleri tek bir varlik haline getirir. Cergeve icinde yer alan bilgiler biitiin 6zellikleri ile
beraber slot (oluk) adi verilen ve belirtilen nesneyi tanimlayan nitelikler kiimesinden olusan

parcalara boliiniir. (web.itu.edu.tr 2014).

2.7.2.1.3 Vaka tabanlh muhakeme sistemi

Vaka tabanli muhakemenin temel fikri, 6dnceki problemleri ¢ozmek ic¢in kullanilan
¢oziimleri adapte ederek bunlar1 yeni problemleri ¢6zmek icin de kullanmaktir. Bilgi 6nceden
meydana gelmis olan vakalar bi¢ciminde saklanmaktadir. Vaka tabanli muhakeme sistemi vaka
gosterimi, vaka dizinleme, vaka erisimi ile vaka adaptasyonunu igeren dort boliimden olusur.
Bu metotta vaka olarak temsil edilen, insan uzmanlarin ge¢mis tecriibelerinin tanimlaridir. Vaka
tabanli muhakeme sisteminin vaka gosterimi boliimii bu tecriibelerden elde edilen problem ve
¢oziimlerden olusur. Kullanicinin daha sonra benzer parametrelere sahip bir olayla
karsilastiginda geri ¢ekilmek tlizere dizinler halinde veri tabaninda saklanir. Bu boliim vaka
dizinleme boliimiidiir. Vaka erisimi boliimiinde ise sistem yeni problemlerle benzer 6zelliklere
sahip depolanan vakalar1 arar ve en uyumlu olan1 bulur. Vaka adaptasyonu boliimiinde ise eski
vakanin ¢ozlimleri yeni vakaya uygulanir. Basarili ¢6ziimler yeni vakaya etiketlenir ve bunlar
bilgi tabanindaki diger vakalarla birlikte saklanir. Basarisiz ¢éziimler, ¢6zlimlerin neden ise
yaramadigina dair agiklamalarla birlikte vaka tabanina eklenir (Liao 2005, Toprak¢1 2008,
Kalav 2011).

2.7.2.1.4 Model tabanh sistemler (Modelleme)

Model tabanli sistemler, incelenen sistemin yapisinit ve islevini taklit eden bir model
etrafinda yapilandirilmistir. Model, gézlemlenen degerlerle karsilastirilan degerleri hesaplamak

icin kullanilir (Turban ve ark. 2007). Modelleme teknolojisi, farkli bilgi/problem alanlarindaki
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mantiksal model tasarimi ile bigimsel iliskiler kurmak i¢in uzman sistemin disiplinler arasi bir
metodolojisi halini almaktadir. Ayrica modelleme teknolojisi yapay zeka, biligsel bilim ve diger
arastirma alanlarinin uzman sistem gelisimine yonelik teknolojileri uygulamada daha genis
platformlara sahip olabilmesi i¢in tiimevarimla mantik programlamasi veya algoritmalari ile

uzman bilgiyi gdstermek ya da kazanmak amaciyla nicel yontemler saglayabilir (Liao 2005).

2.7.2.2 Akill programlama sistemleri

Akilli programlama (bilgi isleme) sistemleri yapay sinir aglari, akilli etmen (ajan)

yazilimlari, bulanik sistemler ve genetik algoritma yaklasimlarindan olugsmaktadir.

2.7.2.2.1 Yapay sinir aglar1 kullanan sistemler

Yapay sinir aglari biyolojik sinir aglarimi taklit eden bir metottur (Liao 2005).
Geleneksel bilgisayar algoritmalarini kullanmak yerine, insan beynine benzer sezgisel
yontemler kullanarak cevaplar sunar (Ngai ve ark. 2014). Yapay sinir aglari, birbirleri ile farkli
sekillerde baglanan yapay sinir hiicrelerinin ¢ogunlukla ¢esitli katmanlar bi¢iminde
diizenlenmesiyle meydana gelmektedir. Beynin bilgi isleme yontemini modelleyerek tasarlanan
yapay sinir aglari, bir 6grenme siirecinin ardindan toplamis oldugu bilgiyi, hiicreler arasindaki
baglanti agirliklar ile saklayabilen ve ayni zamanda bu bilgileri genelleme yetenegine de sahip
paralel dagilmis islemcilerdir. Ogrenme siireci, yapay sinir ag1 agirliklarin yenilenmesini
saglayan 6grenme algoritmalarini igermektedir. Yapay sinir aglar1 bilgisayar yazilimi olarak

kullanilabildigi gibi elektronik devre donanimlar1 olarak da kullanilabilir (Kaya ve Engin
2005).

2.7.2.2.2 Akilli etmen (ajan) yazihhmlar1 kullanan sistemler

Akilli etmen (ajan) yazilimlar bir kullaniciya rutin bilgisayar gorevleri konusunda
yardimci olan bilgisayar programidir. Bu yeni bir teknolojidir ve otonom programlarda bunun
gibi cesitli tanimlar, veri tabani kabiliyetleri ve farkli uygulamalar bulunmaktadir. Akilli
etmenleri tanimlamak i¢in arasinda yazilim ajanlari, sihirbazlar ve ¢ok etmenli gibi kullanilan

isimler yer almaktadir (Liao 2005).
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2.7.2.2.3 Bulanik uzman sistemler

Bulanik uzman sistemler kesin olmayan islemler igeren bulanik mantik yontemi
kullanilarak gelistirilmistir. Bulanik kiimelerin matematik teorisini kullanan bu teknik,
bilgisayarin daha mantiksal davranmasina imkén taniyarak insanin akil yiiriitme siirecini taklit
eder (Liao 2005). Karar verme her zaman siyah-beyaz, dogru-yanlis bi¢iminde olmayip gri
alanlar veya terimler icerdiginde yaklagiklik, belirsizlik ve yetersiz bilgi ile basa ¢ikma
ithtiyacini i¢eren problemlere ¢oziim saglayabilir (Liao 2005, Ngai 2014) . Dolayisiyla yaratici
karar verme siiregleri yapilandirilmamis, eglenceli, ¢ekismeli, diizensiz olarak nitelendirilir

(Liao 2005).

Elyaftan iplik eldesi siirecinde bulanik mantik sistemleri, kullanilacak lifin kalitesine ve
makine ayarlarina bakarak bir ipligin egirilebilip egirilemeyecegini dngorebilir (Sette ve ark.
2000). Bulanik uzman sistemler giysi modellerinin tasariminda, kullanicinin giysinin
uygunlugunu algilamasina ve giysilerin stili ile giyenin konforu arasinda denge saglamaya

yardimci olabilir (Chen ve ark. 2009).

2.7.2.2.4 Genetik algoritma kullanan sistemler

Genetik algoritmalar, dogal seleksiyon ve genetik kurallari tizerine kurulmus arama
algoritmalaridir (Goldberg 1989). Genetik algoritmalar, yapay zekanin hizli gelisen
alanlarindan birisi olan “evrimsel programlama” kapsamina girmektedir. Bir probleme olasi

pek cok ¢oziimiin icerisinde en uygununu (en iyisini) bulmaya calisan algoritmalardir.

Genetik algoritma 1970°li yillarda bir arama ve optimizasyon teknigi olarak ileri
stiriilmiistiir. Genetik algoritmalar John Holland tarafindan bulunmus; kendisi, 6grencileri ve

arkadaslar1 tarafindan gelistirilmistir (Goldberg 1989).

Dogal evrim prensibini bilgisayar ortaminda kullanan bu teknik ile random
hipotezlerden baslayarak ¢aprazlama, mutasyon islemleri ve en basarili hipotezlerin secimi ile
veriyi en 1yi agiklayan kurallar1 bulmak olasidir. John R. Koza (1992) belirli isleri yaptirmak
icin gelistirdigi programlarda genetik algoritmalar kullanmistir. Bu yonteme “Genetik

Programlama” adin1 vermistir.
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2.7.2.3 istatistiksel uzman sistemler

[statistiksel uzman sistemler igin kural tabanli uzman sistemlerde birkac degisiklik
yapilmalidir. Analiz prosediirlerinin boyutu ve karmasikligi, asir1 derecede biiyiik olacagindan,
bunlar1 kural tabanina depolamak anlamli degildir. Bu yilizden analiz programlarinin gerektigi
sekilde saklanabilecegi ve ¢agrilabilecegi yeni bir prosediir tabanina ihtiya¢ duyulur (Williams

1995). Istatistiksel uzman sistemlerde Bayes teoremi kullanilmaktadir.

2.7.2.3.1 Bayes teoremi

Bayes teoremi, istatistiksel bir yontemdir. Bayes teoremi, belirli bir olaymn olasiligini
hesaplamanin bir yolunu sunar. Genellikle 6znel olasiliklar olarak verilen yeni ve mevcut
kanitlarin birlestirilmesi i¢in kullanilan bir mekanizmadir. Bayes teoremi, her bir teshis ¢iktisi
icin olasiliksal degerleri belirler. Farkli metodolojilerle siklikla birlestirilir (Alder ve ark. 2014,
Turban 2007).

2.7.2.4 Hibrit sistemler

Hibrit sistemler, yapay zekanin ¢oklu yaklasim ve tekniklerinin bir kombinasyonunu
kullananlardir. Hibrit sistemler, cesitli bilgi temsili yaklasimlarini igerirler. Birden ¢ok teknigi
entegre etme ve birden ¢ok etki alanindaki sorunlari ¢6zme ihtiyaci duyuldugunda daha
gelismis problem ¢6zme yetenegine sahip programlar olarak gelistirilmislerdir. Farkl
sistemlerin bir arada kullanilmasiyla, ortaya c¢ikan sistemlerin performansi ve yararlari
giiclendirilebilir ve en iist diizeye ¢ikarilabilir. Hibrit sistemler en az iki farkli yapiy1 birlestiren
melez sistemler olarak da amilirlar. Ornegin kural tabanli ve vaka tabanli sistemlerin
entegrasyonu veya yapay sinir aglari ve genetik algoritmalarin birlestirilmesi ile
olusturulabilirler. Bir sinir agin1 bulanik bir sistemle birlestirmek, melez bir ndro-bulanik
sistemle sonuclanir. Yapay sinir aglar1 ve bulanik mantik gibi gelismis teknikler bazen daha iyi
tavsiyelerde bulunmak i¢in kurallarla biitlinlestirilmektedir. (Negnevitsky 2005, Turban ve ark.

2007, Ngai ve ark. 2014)

2.7.3 Uzman sistemlerin avantajlar:

Uzman kisiler yerine uzman sistemden yararlanmanin pek ¢ok avantaji vardir. Uzman
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sistemler insan uzmanlar gibi diisiinerek sonuca ulagmalari nedeniyle kalite diizeyinin
artmasina yardimei1 olurlar. Uzman sistemler bir insan gibi acele etme, telasa kapilma, stres vb.
duygusal faktorlerden etkilenmedikleri i¢in uzman kisiden daha tutarli ve tekrarlanabilir
sonuglar ortaya koyarlar. Bir problemin ¢oziimii i¢in birden fazla 6neri sunabilirler. Uzman
sistemlerin bagka bir avantaji da stirekliligidir. Uzman kisinin performansi zamanla
olusabilecek veri ve bilgi kaybi ile azalirken uzman sistemlerde bu yipranmalar olmadigindan
siirekli yiiksek performans saglayabilirler. Bir insandan digerine bilgi aktarmak c¢ok uzun
donemli ve biiyiik emek isteyen bir islemken; uzman sistemlerde bilginin aktarilmasi veya yeni
bir uzman sistem gelistirilmesi daha kolay ve hizlidir. Ayrica uzman sistemlerin
dokiimantasyonu da kolaydir. Uzman kisilere sadece bulunduklar1 yerde ulasilabilirken uzman
sistemlere bilgisayarin oldugu her alandan erisim saglanabilmektedir. Birgok alanda uzman
yetistirmenin zorlugu bilinmektedir. Uzman kisiler zor bulunur ve maliyetlidirler. Uzman
sistemler ise maliyetlerinin diisiik olmasi, her zaman erisilebilir olmast ve hizli olmasi
nedeniyle dolayli yoldan iiretim artist saglayabilir. Uzman sistemlerin bir diger avantaji
uzmanlar ve uzman olmayanlar arasindaki boslugu doldurup, bir egitim araci olarak
kullanilarak, uzman olmayanlarin karar verme siirecinin desteklenmesidir. Boylece konu
hakkinda uzman olmayanlara sorunlarin ve ¢dziimlerin nedenlerini de aciklayarak 6gretip yeni
uzmanlarin yetistirilmesine gercek anlamda katki saglayabilir (Ozek 1996, Sahin 2007, Kalav
2011, Sawatwarakul ve ark. 2015).

2.7.4. Uzman sistemlerin dezavantajlar

Uzman kisiler yerine uzman sistemden yararlanmanin avantajlar1 oldugu gibi
dezavantajlar1 da vardir. Baz1 durumlarda bir problemin teshisi ve ¢6ziimii i¢in karar verirken
uzman kisiler sagduyularmi kullanirlar. Ancak uzman sistemler bir bilgisayar programi
olduklarindan bu 6zellige sahip degildirler. Uzman kisiler alisilagelmisin disinda bir olayla
karsilastiklarinda o olaya o6zgli anlik c¢oziim iretebilirken uzman sistemler bunu
yapamamaktadir. Karsilagilan problemler ve ¢oziimleri ile ilgili kullanilan kavramlarin kisiden
kisiye, kurumdan kuruma farkli manalar ifade etmesi ve kavramlarin sozliikk anlami disinda
kullanilmast gibi durumlardan dogan karisikliklarda, uzman sistemin dogrulanmasi
zorlagmaktadir. Uzman sistemin bilgi tabaninda yer almamasi sebebiyle saptayamadigi bir
olayla karsilasildiginda; uzmanlarin olaya miidahale etmesi gerekir. Bu da, uzman sistemlerin
yeni bir durumla karsilagabileceklerini ve gelistirilmesi i¢in her zaman bilgi miihendisi, uzman

kisi ve bilgisayar programcisina ihtiya¢ duyulacagini gostermektedir. Uzmanlara ulasmak ve
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onlardan bilgi toplamak, bilgileri programa aktarmak zaman alic1 ve pahali bir islemdir. Uzman
kisi kendi kendini gelistirebilir iken; uzman sistemin gelistirilmesi bilgi mithendisine baglidur.

Uzman sistemlerin degisken ortamlara uyarlanma kabiliyeti sinirhidir (Sahin 2007, Kalav 2011).

2.7.5. i1k gelistirilen uzman sistemler

Uzman sistemler karar vermeyi desteklemek i¢in pek ¢ok is ve teknolojik alanlarda
uygulanmistir. Molekiiler yap1 tanimlamasi i¢in gelistirilen DENDRAL ve tibbi teshis i¢in
gelistirilen MYCIN ilk uzman sistemlerdir.

DENDRAL projesi, 1965 yilinda Edward Feigenbaum tarafindan Stanford
Universitesi'nde baslatilmistir. Proje NASA tarafindan desteklenmistir, ¢iinkii NASA Mars'a
insansiz bir uzay araci gondererek Mars topraginin molekiiler yapisini belirlemek istiyordu.
Bunun i¢in bir kiitle spektrometresi tarafindan saglanan verileri analiz edebilecek bir program
gerekiyordu. Bu tiir problemlerin ¢oziilmesine yonelik geleneksel yontem milyonlarca olasi
yapt iretilebilecegi i¢in basarisiz olmaktaydi. Edward Feigenbaum, Bruce Buchanan
(bilgisayar bilimcisi) ve Joshua Lederberg (genetik alaninda Nobel 6diilii sahibi) ile bu zorlu
sorunu ¢dzmek i¢in bir ekip kurdu. Lederberg yeteneklerini, deneyimlerini ve uzmanligini
kullanarak spektrumda iyi bilinen Oriintii 6rneklerini arayarak muhtemel yapilarin sayisini
biiyiik 6l¢ilide azaltabilmistir. Bununla birlikte, Feigenbaum sadece kimya kurallarini degil, ayn1
zamanda kendi deneyimini ve tahminlerini temel alan kendi kurallarini da kullanmistir. Bilinen
kimyasal analizler ve kiitle spektrometresi verilerinden organik kimyasal bilesiklerin olasi
molekiiler yapisini ortaya ¢ikarmak i¢in bir dizi bilgi veya kural tabanli muhakeme komutlari
kullanan ekip ilk basarili uzman sistem olan DENDRAL’i gelistirmistir. DENDRAL, kural
tabanli muhakemenin, giiclii bilgi-miihendislik araglarina nasil gelistirilebilecegini gostermis
ve Stanford Yapay Zeka Laboratuvarinda MYCIN gibi diger kural tabanh akil yiirtitme

programlarinin gelistirilmesine Onciiliik etmistir.

MYCIN adi1 verilen proje 1972'de yine Feigenbaum ve ekibi tarafindan baglamis daha
sonra doktora ¢alismasi olmustur. MY CIN, kanin bakteriyel enfeksiyonlarini teshis eden kural
tabanli bir uzman sistemdir. Yaklasik 500 kurali olan bir kural tabani lizerinden sorular sorup
geriye dogru zincirleme yaparak, bakteriyel enfeksiyonlarin yaklagik 100 nedenini taniyabilir.
Bu MYCIN'in etkili ila¢ receteleri onermesini saglar. Yapilan testte, performansinin insan

uzmanlarina esit oldugu goriilmiistii. DENDRAL ve MY CIN gerekcelendirme ve bilgiyle ilgili
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belirsizlik isleme yontemleri alaninda onciilerdir ve uzman sistem gelistirmede uzun siireli etki

yaratmiglardir (Negnevitsky 2005, Turban ve ark. 2007).

2.7.6 Tamlama amach uzman sistemler

Uzman sistemlerin pek ¢ok farkli uygulama alanlar1 bulunmaktadir. Bu alanlardan birisi
ve belki de en dikkat ¢ekici olan1 tanilama ve teshise yonelik olanlaridir. Uzman sistemlerin
ariza teshisi, endiistriyel otomasyon ve ¢esitli hata/kusur tespiti i¢in kullanimi giderek daha
onemli hale gelmistir. Bu nedenle teknik siireglerdeki teshis problemi i¢in ¢esitli tanilama
teknikleri gelistirilmistir. Bu teknikler modele dayali yaklasimlari, bilgi temelli yaklagimlari,
niteliksel simiilasyon temelli yaklagimlari, sinir agi tabanli yaklasimlar1 ve klasik c¢ok
degiskenli istatistiksel teknikleri icermektedir. Asagida farkli alanlarda tanilama/teshise yonelik

gelistirilmis uzman sistem 6rneklerinden bahsedilmistir.

McClure ve ark. (1993) aricilara giincel bilgi aktarmanin yeni bir yolu olarak BEE
AWARE isimli uzman sistemi gelistirmislerdir. BEE AWARE, bal arilarinin hastalik, zararli,
yirtict ve parazitlerinin kontrolii ve yonetimi ile ilgili egitim bilgileri, tan1 ve diger bilgilerden
olusur. Pennsylvania Devlet Universitesinde Kuzey Amerika’daki aricilar1 bal aricilig1 kontrolii
konusunda desteklemek i¢in gelistirilmistir. Benzer bicimde Mahaman ve arkadaslar1 (2002)
bal aris1 zararlilarini belirlemek ve uygun islem Onerisinde bulunarak aricilik faaliyetlerini
desteklemek amaciyla EXSYS ismini verdikleri tanilayict bir uzman sistem gelistirmislerdir.
BEE AWARE ve EXSYS’in tanilayici sistemleri neredeyse ayni bilgi temeline dayansa da, bu
iki sistem tasarim konusunda ayrismaktadir. BEE AWARE yapi-tabanli iken EXSYS kural-
tabanli bir uzman sistemdir. Mahaman ve ark. kullandiklar1 kural-tabanli bilgi sistem temsilinin,
tanilayict uzman sistemin gelismesine, yapi-tabanli sistemden daha iyi adapte oldugunu

belirtmislerdir.

EXSYS, bir soruna ¢6ziim bulmak icin geriye ve ileriye zincirleme kullanir. Bal aris1
zararlilarina yonelik tanilayict uzman sistem gelistirilmesinde Mahaman ve ark. geriye
zincirleme yontemini kullanmiglardir. Sistem, kullanici tanimlarindan en 6ncelikli hedefi
belirler ve sonra ek bilgileri toplamak i¢in kurallar1 kullanarak sorular iiretir. Bu yontem
tanilayici problem ¢6zmek i¢in ¢ok uygundur. Eger segenek gozlemlenen bulgularla
uyusmazsa, kullanici tani ile daha ileri devam edebilir. Grafik imgeler kullanicilarin, imgelerle

kolayca belirlenebilen problemlerin sebeplerini daha kesin bir yolla tespit etmelerini saglar.
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Yialouris ve Sideridis (1996) domates hastaliklarinin tanimlanmasi igin bir uzman
sistem hazirlamiglardir. Sistem AUA Shell isimli bir uzman sistem kabugu kullanilarak
gelistirilmistir. Bitki hastaliklar1 neden olduklar1 semptomlar, etkilenen bitki organi, etkilenen
bitki tiiri, hastaligin patojen tiirii veya nedensel faktorii biciminde 4 gruba ayrilmustir.
Hastaliklar ise mantar, bakteri, viriis vb. neden olan bulasici hastaliklar ve mineral toksisite,
toprak asitligi, besin yetersizligi vb. nedenlerle ortaya ¢ikan bulasici olmayan hastaliklar veya
bozukluklar bi¢iminde 2 gruba ayrilmistir. Uzman sistem kullaniciya semptomun goriindiigii
bitkinin boliimii, semptomun biyiikligl, semptomun sekli, semptomun tiirii ile ilgili sorular
sormaktadir. Kullanicidan alinan belirtilerle ilgili yanitlara gore hastalik teshis edilmeye
calisilmaktadir. Hastaliklarin belirtilerle ve diger kosullarla iligkilendirilmesi i¢in hastaliklara
karsilik gelen nihai uzman sistem hedef kiimesi olusturulmustur. Semptomlar1 ve bulgulari
iceren bir dizi kosul bulunmaktadir. Bunlar, gozlenebilir veya gozlenemeyen olarak ayirt
edilebilir. Sicaklik, nem, toprak asitligi, vb. gibi 6zel ¢evresel faktorler de tani prosediiriine
dahil olabilir. Sistemin gelistirilmesinde veri tabanina karsilik gelecek bigimde bilgi tabani

kullanilmustir.

Mahaman ve ark. (2003) Solanaceous bitki sistemlerinde entegre zararli yonetimi i¢in
tanilayic1 kural tabanli uzman sistem (DIARES-IPM) gelistirdiler. DIARES-IPM, uzman
olmayan kisilerin zararlilar1 (bocekler, hastaliklar, beslenme yetersizlikleri ve faydali bocekler)
tespit etmesine ve uygun tedavileri Onermesine yardimci olan bir operasyonel otomatik
tanimlama aracidir. Bu uzman sistemin amaci, sebze [PM'sinde (Entegre Zararli Yonetimi)
tanisal, genisletici ve egitimsel bir arag¢ olarak hizmet etmektir ve en ekonomik olarak énemli
hastaliklari, bocekleri (zararli ve yararli bocekleri) ve bu bitkileri etkileyen beslenme
yetersizliklerini igerir. Tiim teshis bilgileri, entegre bir bilgi tabaninda bulunur. Bu, uygun bir
yonetim stratejisi uygulanacaksa biitiin zararlilarin dikkate alinmasi gereken IPM (Entegre
Zararl1 Yonetimi) i¢in biiylik 6nem tasir. Mahaman ve ark. bu yontemin, temel bilgi tabanini
yeniden yazmak zorunda kalmadan diger bitkisel iirlinlere de uygulanabildigini ayrica kii¢iik
degisikliklerle birlikte diger tarim ekosistemindeki zararlilarin tan1 ve risk degerlendirmesi igin

de uygulanabilecegini belirtmislerdir.

DIARES-IPM dogrulamas: sirasinda uzmanlar vakalarin % 75'inde uzman sistem
tarafindan gerceklestirilen tani ile ayni fikirdedirler. Ogrenciler, sistem kavrayisini ve kullanici
dostu olmasin1 kabul edilebilir bulmaktadirlar. Uzman degerlendirme ekibi, sistemi, giivenilir

bir uzant1 araci ve teshis brosiirleri ve ders kitaplar1 gibi geleneksel egitim metodolojilerine
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paralel olarak ¢alisacak degerli bir egitim araci olarak degerlendirdi.

Abou-Ali ve Khamis (2003) ¢alismalarinda gelistirmis olduklar1 TIREDDX isminde,
iretim ve servis sirasinda uygulanabilen, entegre bir lastik kusurlar1 tanilama uzman
sisteminden bahsetmiglerdir. Tanilayict bir entegre uzman sistem gelistirmenin asil amaci
entegre bir teshis prosediirii elde etmektir. Lastik imalati, 80'den fazla ham madde ile alt1 ana
islem asamasi gegiren ve islem degiskenleri sayis1 fazlaligi nedeniyle karmasik bir siirectir.
Dolayistyla lastikteki bir kusurun (kalite parametresinin) dogru bir sekilde teshis edilmesi de o
denli zordur. TIREDDX imalat gegmisi veri tabanlari ve tanit uzman sistemi olmak iizere iki
ana modiile sahiptir. Gelistirilen sistem, hatanin olast nedenlerini, elde edilen kaliteyi ve tiretim
bilgilerini, lastik {iiretim proseslerinin ¢esitli adimlarinda izleyerek, kusurlu lastigin seri
numarasindan baglayarak tespit edebilmektedir. Boyle bir sistemin hayata gegirilmesi, lastik
kusurlarinin teshisinde gegirilen siireyi 6nemli dl¢lide azaltmakta, teshiste dogru karar verme
tutarliligini arttirmakta ve sirketin yonetim bilgi sistemini daha iyi kullanmaya fayda
saglamaktadir. Ustelik ¢okca teknik deneyime sahip olanlar igin tavsiye aract ve daha az

deneyimli personel igin bir rehberlik egitim araci olarak goriilmektedir.

Sahin ve ark. (2012) elektronik cihazlarin ariza tespitinde otomasyon saglamak
amactyla uzman sistem igeren bilgisayar programi hazirlamistir. Bu uzman sistemin
arayiizlindeki segeneklerden tercihler yapildiktan sonra sistem bilgi tabanini kullanarak bunlar1
yorumlamakta ve cihazin tamiri hakkinda 6nerilerde bulunmaktadir. Sistemin gelistirilmesinde
konusunda uzman yetkili servislerin tecriibelerinden ve kullanilan cihazlarin katalog

bilgilerinden faydalanilmistir.

Uzman sistemlerin tanilama/teshis disinda risk degerlendirme, tasarim, {iriin se¢imi ve

kalite kontrol gibi alanlardaki uygulamalarina dair drnekler ise su sekildedir:

Potter ve ark. (2000) risk degerlendirme alanina uygulanabilecek kural tabanli bir
Cingene Giivesi Uzman Sistemi gelistirmislerdir. Sistem ormanciligin agag zararlis1 ¢ingene

giivesiyle yiiz ylize gelmesi riskini tahmin etmektedir.

Basak H. ve Giilesin M. (2001) yaptiklar1 ¢alisma ile bilgisayar destekli tasarimda
kullanilan bir uzman sistem gelistirmiglerdir. Sistem tasarim programinda olusturulan modelde

kullanilan unsurlarin belirlenen kurallara uygun olup olmadiginin tespitini yapmaktir.
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Farmani (2001) yiiksek lisans tezinde TEXPERT isimli projeyle is saglig1 ve giivenligi
konusunda caligsmistir. TEXPERT projesinin baglica arastirma hedefi, emniyet ve saglik i¢in
irtin tasarimin1 degerlendirecek bir uzman sistem gelistirmektir. Farmani bu projeyle aym

zamanda insan kaynaklarinin kétiiye kullanimi ve istismarini azaltmayi amaglamistir.

Lababidi ve Baker (2003) gida iiriinleri kurutucularinin se¢imi i¢in bir entegre bulanik

uzman sistemi (DrySES) gelistirmistir. Sistem kural tabanli modiiller de i¢ermektedir.

Dlodlo ve ark. (2009) ¢alismalarinda yiin endiistrisinde ulasilabilir yeteri derecede bilgi
bulunamamasi tizerine, yiin liflerinin fiziksel 6zelliklerine gére gruplamasini ve ardindan hangi
iriinlerin iiretimi i¢in uygun olduklarin1 gdsteren bir bilgi tabanli uzman sistem

gelistirmislerdir.

Kaya ve ark. (2004) calismalarinda kalite kontrol problemlerinin ¢oziimiinde kullanilan
uzman sistemleri incelemislerdir. Calismanin sonuglar1 arasinda bir uzman sisteme yeterince
veri saglanabilirse sistemin en uygun kalite kontrol aracini segebildigi belirtilmistir. Ayrica
kalite sisteminin gelistirilmesi asamasinda karsilasilan en Onemli problemlerden olan
sonuclarin ve kontrol diyagramlarinin yorumlanmasinda, dinamik bir ara¢ olarak kullanildig:

bilgilerine yer vermislerdir.

2.7.7 Uzman sistemlerin tekstilde kullanimi

Tekstilde {iretim esnasinda karsilagilan, iirlin 6zelliklerini ne sekilde etkiledigi kesin
olarak aciklanamamis ¢cok sayida degisken parametreler bulunmaktadir. Gliniimiizde her alanda
oldugu gibi tekstil endiistrisinde de teknolojinin gelismesiyle birlikte yeni degiskenler ortaya
cikmaktadir. Bu yeni degiskenler beraberinde yeni hatalar meydana getirebilmektedir. Son

yillarda hatalarin tespiti ve giderilmesinde bilgisayar yazilimlarindan faydalanilmaktadir.

Tekstil endiistrisinde kullanilan ham madde tiiriiniin fazla olmasi bazi kalite sorunlarini
ortaya ¢ikarmaktadir. Bununla birlikte pamuk benzeri dogal liflerin iiretildigi bolgedeki toprak
ve iklim kosullarinin lifin 6zelliklerini etkilemesi de ayr1 bir problemdir. Bahsedilen sorunlar
bir araya geldiginde kalite ile ilgili problemler kaginilmaz bir hal almaktadir. Bu sorunlarin
¢oziimiinde karsilasilan belirsizliklerde bagvurulacak yeterli sayida uzman olmamasi ve elde

edilen sonuglarin tarafsizliginin tartisilir olmasi sebebiyle bilgisayar yazilimlarindan
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faydalanilarak ¢6ziim bulunmasi yoluna gidilmistir. Bu tip ¢dziimlerden biri olan uzman
sistemler, 0n terbiye, boya, baski ve bitim gibi tekstil alanindaki farkli disiplinleri bir araya

getirerek, problem ¢6zmede gerekli en iyi yolu sunabilmektedir (Kalav 2011).

2.7.7.1 Iplik iiretiminde kullanilan uzman sistemler

Iplik iiretiminde karsilasilan en biiyiik sorunlardan biri siirekli ve online olarak kalitenin
izlenememesidir. Iplikhanelerde uzman sistemler kullanilarak iiretim kalitesinin siirekli
izlenebilmesi, online olarak kontrol edilebilmesi ve optimizasyonu saglanmaktadir. Bu amag
icin kullanilmakta olan bir¢ok farkli uzman sistem programi ile daha kisa siirede daha etkin

kalite kontrol yapilabilmektedir (Temel 2012, Kirtay ve Ozgelik Kayseri 2012).

Young-il ve Suh-ill (1992) calismalarinda kamgarn iplik egirme prosesi planlamasi ve
kalite ozellikleri kontrolii i¢in standart degerleri Olgiilenlerle karsilastirabilen bir prototip
uzman sistem tamimlamiglardir. Bu uzman sistem kullanilan malzemelere, istenilen iplik
numarasina ve iplik egirme islemine etki eden diger faktorlere gore uygun proses planlamasi
icin teknisyenlere interaktif yardim saglamak amaciyla bir danigman olarak tasarlanmistir.
Sistem, daha az deneyimli ¢alisanlarin her islemle ilgili uygun parametreleri belirlemede etkili
ve hizli bir sekilde karar verebilmelerini saglarken ayn1 zamanda iplik kalitesi ve kalite kontrol,
tiretkenlik, bakim vb. ile ilgili diger bilgileri degerlendirme konusunda karar verebilmektedir.
Bu uzman sistemin gelistirilmesinde bir kural tabanli uzman sistem gelistirme araci olan VP-

EXPERT kabuk programi kullanilmistir.

Uster Technology firmasinin, tarak ve cer makineleri i¢in gelistirdigi SLIVERGUARD
PRO EXPERT, seritlerin online kalite kontroliinii yaparak daha yiiksek iplik kalitesine ve ham
maddenin verimli sekilde islenmesine olanak saglamaktadir. Firmanin Open-end ve bobin
makinelerinde Uster Quantum iplik temizleyicisi ile entegre c¢alisan ve makinenin
performansini analiz edebilen, egilimleri ve olast sorunlari tanimlayabilen Uster Quantum
Expert uzman sistemi de bulunmaktadir. (Kirtay ve Ozgelik Kayseri 2012, www.uster.com

2018).

Iplik iiretiminin farkli asamalarinda kullanilan kalite kontrol ve iiretim izleme
sistemlerinin bazi ¢alismalarda uzman sistemlerle karistirildign tespit edilmistir. Iplik

isletmelerinde ger¢ek zamanli tiretim ve kalite denetimini yapan ve makinelerin durma siiresini
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azaltan SpinMaster, tarak ve cer makinelerinin gerit numarasinin, serit diizgiinliigiiniin,
spektrogram ve histogram egrilerinin gergek zamanli izlenmesini miimkiin kilan KITMaster,
ring iplik makinesinde ig hizi, biikiim seviyesi ve iplik kopuslar1 verilerinin ger¢ek zamanli
takibinin yapilabilmesini saglayan OptiSpin ve ISM, hava jetli tekstiire makineleri ve havali
puntalama makineleri {izerinde ger¢ek zamanl liretim ve kalite denetimi yapan BarcoProfile,
biikkiim makinesinde online kalite denetimi yapan Optitwist ve harman hallag dairesinden
iplikhaneye kadar isletmedeki biitiin iiretim siireglerinin detayli bir bigimde izlenebilmesini
saglayan SPIDERweb bu kalite kontrol sistemlerindendir. (Kirtay ve Ozgelik Kayseri 2012,

Temel 2012, www.bmsvision.com 2018, www.rieter.com 2018 ).

2.7.7.2 Terbiye islemlerinde kullanilan uzman sistemler

OPTIMIST ve WOOLY, tekstil endiistrisinde renklendirme konusunda ilk gelistirilen
uzman sistemlerdendir. WOOLY SANDOZ tarafindan gelistirilmis olup yiin ve yiin/poliamid
karisimi iriinler i¢cin boyama recetelerinin belirlenmesinde kullanilmistir. Teknisyenler
program sayesinde 6rnek boyamalar veya renk kartelalar1 gibi verilere daha kolay erisebilir.
WOOLY, kumasin ve boya makinesinin tiirline gore genis bir standart test araligi i¢in haslik
gereksinimlerini de hesaba katarak boyama metotlari, uygun boyalar gibi ayrintilar {izerine
oneriler sunabilmektedir. WOOLY bir renk esleme sistemi ile arayiiz olusturabilme 6zelligine
sahiptir. Yine SANDOZ terbiye islemleri recetelerinin olusturulmasi icin TEXPERTO uzman
sistemini gelistirmistir. BASF tarafindan bobin boyama islemini optimize etmek icin
OPTIMIST, pamuk ve pamuk/polyester karisimlarinin kiip ve dispers boyarmaddelerle boyama
recetelerinin olusturulmast i¢in BAFAREX adli uzman sistemler gelistirilmistir. Datacolor
International tarafindan gelistirilen SMARTMATCH renk esleme ve ylin boyama regetelerini
belirlemek i¢in kullanilmistir. CIBA tarafindan renk esleme amagcli tasarlanan CALOPOCA
ardindan laboratuvarda boyama tekrarlanabilirliklerinin optimize edilmesinde ve yine CIBA
tarafindan gelistirilen PRE-MATIC pamuklu kumaslarin agartilmasinda kullanilmistir
(Goodarz ve ark. 2014, Kalav 2011).

Hussain ve ark. (2005/a) yaptiklar1 ¢galismada pamugun boyanmasi i¢in bilgi tabanli bir
uzman sistem gelistirmislerdir. Bu calisma esnasinda literatiirdeki pamugun boyanma
ozellikleri, yetistirilmesi, toplanmasi ve cir¢irlanmast iglemleri, ipligin yapist ve sarim
islemleri, dokuma ve 6rme yapilari, on terbiye islemleri ve direkt, reaktif, kiip, azo ve kiikiirt

boyarmaddeleriyle ¢esitli yontemlerle boyama islemleri ile ilgili ¢aligmalar1 incelemislerdir.
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Program i¢inde olusturulan tanilama sistemi tanilama, proses kontrol, dogrulama ve
tavsiye/Oneri olmak iizere dort ana modiilden olusmaktadir. Tanilama modiilii pamuklu
materyallerin 6n islemleri, dokuma/6rme pamuklu kumaslar ve bobinlerin boyanmasi ile
dokuma/6rme kumas hatalarinin terimler sozliiglinden olusmaktadir. Kullanici ara yiizii girdi
olarak bulgular ya da hasarlar, iirlin ve/veya proses gecmisini ve test datasini igerir. Ciktilar
bulgularin ya da hasarlarin olast sebebini, taninin agiklamasini ve diizeltici ve/ya da onleyici

tedbirleri kapsamaktadir.

Tanilama, hata kategorisi, boyarmadde sinifi, boyama prosesinin tipi ve bir kesinlik
seviyesi secildikten sonra “tanilama” segeneginin seg¢ilmesiyle devam ettirilir. Bu agamada
sistem secilen hasarlarin olasi tiim sebeplerini isler. Kabul ya da red icin olasi sebepleri test
etmek amaciyla sistem kullanicilardan mevcut olan diger bulgular, tekstil materyaline
uygulanan islemler ve/ya da bu islemlerde kullanilan parametrelerle alakali ek bilgi
istemektedir. Sistem ayrica kullaniciya boyanmig materyal iizerinde bazi testler yapmasini ve
test sonuglarini sisteme girmesini istemektedir. Bu yeni girdiye dayanarak olasi sebeplerin
yenilenmis listesini kullaniciya c¢ikti olarak verir. ‘Proses kontrol” modiilii temel siire¢
parametrelerini, bu parametrelerin ne zaman, nerede ve nasil kontrol edilmesi gerektigini, bu
parametreleri kontrol etmek amaciyla siirdiiriilmesi gereken standart, siklik ve gereklilik
faaliyetlerini diizenler. ‘Diizeltme modiilii’ ¢esitli boyarmaddelerle yapilan boyamalara yonelik
uygun esitleme/dengeleme ya da boyarmadde skme metotlarini saglar. ‘Kumastaki hatalarla
ilgili 6neriler’ modiili, hasarlarin tanimini, kontrol metotlarini, Euratex (eski adiyla, Avrupa

Giyim Birligi) tarafindan verilen tavsiyelere gore toleranslar ve ticari sonuglar1 ortaya koyar.

Hussain ve ark. (2005/b) gelistirdikleri sistemi 3 farkli uzmanla kargilastirma yaparak
test etmistir. Buna gore sistem dokunmus kumastaki 14 hatadan 12’sini tespit ederek bu alanda
en iyi uzmanla aym basarty1 gostermistir. Orgii kumasta ise 13 hatanin tamamim tespit ederek
en iyi sonucu vermistir. Iplikle ilgili hatalarin da tamamini tespit ederek toplamda %94 basariyla
en 1yi bagar1 oranin1 yakalamigtir. Sisteme en yakin bagariy1 saglayan uzmanin basari orani ise
sadece %80°dir. Ayni sekilde ornek olay caligmalarinda hata tanilamalar kiyaslandiginda
uzman sistem %70 dogru tanilama yaparken en iyi uzman %50 dogru tanilama yapmistir.

Uzman sistem bu alanda da uzman kisilerden daha iyi sonug¢ vermistir.

Kalav (2012) doktora ¢alismasinda, pamuklu kumaslarin ink jet baskisinda karsilagilan

hatalarin belirlenmesi ve ¢oziilmesine yonelik uzman sistem gelistirmeyi amaglamistir. Ink jet
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baskida sik karsilagilan kafa siirtmesi, renksiz bolge vb. on ii¢ hata belirlenmistir. Ardindan hem
literatiir taramast yapilmis hem de uzman kisilerle goriisiilmiistiir. Calismalar sonunda bu on ii¢
hatanin nedenlerinden olabilecek altmis bir adet sebep belirlenmistir. Hatalarla sebepler
arasindaki iligkiyi tespit etmek icin yapilan ve on bes uzmanin katildig1 anket degerlendirmeleri
sonucunda, uzmanlarin ortak bir noktada bulusamadigi ortaya ¢ikmistir. Dolayistyla bu konuda
bir uzman sistemin gelistirilmesinin hatalara objektif bir ¢6zlim sunabilmek acisindan 6nemli

oldugu vurgulanmistir.

Goodarz ve ark. (2014) pamuklu ve polyester/pamuklu tekstiller alaninda bir boyama
tanilama uzman sistemi olan DDES’yi gelistirmislerdir. Sonuglar gelistirilen sistemin akilli bir
tan1 yontemiyle denetleyicilere ve diger kullanicilara boyama konusunda yardime1 olabilecegini
ortaya koymustur. Sistem birden ¢ok uzmanin gériislerini entegre etmek veya uzmanlarin
yanitlarini siralamak igin etkili bir yaklasim 6nermekte ve uzmanlarin kullanimi i¢in en uygun
secenegi bulmaktadir. DDES kural tabanli bir uzman sistemdir. Kurallar, IF-THEN yapisindan
yararlanir ve hem geriye zincirleme hem de ileriye zincirleme yontemlerinin
kombinasyonundan faydalanmaktadir. DDES, hata kategorilerinden gelen belirtileri
tanimlamak icin geriye zincirlemeyi kullanirken daha sonra muhtemel nedenlere ve ilgili
¢Oziimlere ulagsmak igin ileri zincirlemeyi kullanmaktadir. DDES’nin ¢ikarim mekanizmasi
hiyerarsik bir agac¢ benzeri format izlemekte ve her bir seviyede arama yaparak asama asama
agacin Ustiinden altina dogru ilerlemektedir. Her adimda evet veya hayir sorularina verilen
kullanic1 yanitlari ile bir sonug alinarak agag¢ yapisinda yapilan arama tamamlanmaktadir. Bu
agac dallanmasinda bir¢ok faktor (belirti sinifi, proses tipi, boya tipi, makine tipi, vb.) dikkate
alinmistir. Sistemde gorsel bozukluklar zayif renk tekrarlanabilirligi, diizglinsiizliik, diisiik renk
hasligr ve uygun olmayan bir goriiniim seklinde dort gruba ve ardindan her grup ilgili alt
gruplara ayrilmistir. Daha sonra her kusur i¢in boyaya hazirliktan boyama islemine kadar
nedenlerin ve ilgili sebeplerin kronolojisi ele alinmistir. Uzman kisiler DDES’nin kusur
kategorilerini kapsamli, kusurlarin tanimlarini agik ve anlasilir, mantiksal olarak en uygun
sorulari takip eden bir sistem olarak tanimlamistir. Uzmanlar ayrica sorulari agik ve 6z, 6nerileri
mantikli, dogru ve kolay anlasilir, olast senaryolar i¢in sorular ve cevaplar igeren bir sistem

olarak degerlendirmistir.

Sawatwarakul ve ark. (2015) yaptiklar1 ¢alismada protein elyaflarinin boyanmasina
yonelik bir teshis uzman sisteminin tasarimi ve gelistirilmesi hakkinda bilgi vermektedirler.

Sistem sorunlarin kok nedenlerini belirlemeye yardimci olmak i¢in tasarlanmistir. Sistemin
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performansi, uzmanlar tarafindan test edilip degerlendirilmis ve son derece tatmin edici oldugu
diisiiniilmektedir. Uretilen bilgi tabani, Protein Elyaflar1 I¢in Boya Uzman Sistemi (DEXPERT-
Proteinler) bashiklidir ve belirli konularda uzman diizeyinde bilgiler icerir. Birka¢ boyama
uzmanindan alinan geri bildirimleri ve literatlirden elde edilen bilgileri kullanarak, 16 ana sorun
tanimlanmistir. Bunlar boyamada tekrarlanabilirlik, genel diizensizlikler, tonda farkliliklar,
izlerin varlhigi, zayif renk verimi, donuk tonlar, yetersiz haslik, benekler, kirler veya lekelerin
varligi, ¢6zgii ve kuyruklanma izlerinin varligi, mukavemetin azalmasi, goriinimde olumsuz
degisiklikler, bolgesel hasar, durma, halat veya basing isaretleri, olumsuz konfor 6zellikleri,
biiziilme ve sararmadir. Bu 16 sorunu ortaya ¢ikaran 110 adet hata nedeni tespit edilmistir.
Sararma Orneginde, uzman sisteminin dogru cevabi liretmek i¢in bilgi tabaninda yeterli bilgiye
sahip olmadig1r goriilmiistiir. Diger tiim vakalarda dogru yanit, o belirti icin muhtemel
neden(ler) listesinde verilmistir. Bu sonug, hatalarin gergek nedeni ¢ok yaygin olmamasina
ragmen sistemin ger¢ek nedenlerini dogru olarak tespit edebildigini gostermektedir.
Kullanicilar, tasarlanan uzman sistem tarafindan verilen onerilerden yararlanabilir ve gergek

problemlerin nasil ¢6ziilecegi konusunda daha genis bir bakis agis1 kazanabilir.

Convert ve ark. (2000) bir uzmanin boyama mantiginin modellenmesi ile ilgili
yayimladiklari makalede tekstil materyalinin laboratuvarda yapilan numune boyanmasi
sirasindaki islem adimlarindan bahsetmektedirler. Bu c¢alismaya dayanarak, interaktif
multimedya ve hiper ortam egitim araglarinin gelistirilmesi onerilmekte ve boyamada bir

uzmanin mantiginin modellenmesinin miimkiin oldugu vurgulanmaktadir.

Boonkanit ve Charoenkid (2016) tekstil endiistrisinde agartma, boyama ve bitim
islemlerinde liretim planlama ve kalite kontrol i¢in uzman sistem yazilimi ger¢eklestirmislerdir.

Bu uzman sistemle birlikte kumas kontrolii i¢in harcanan zaman % 55.55 azalmistir.
2.7.7.3 Kalite kontrol islemlerinde ve tasarimda kullanilan uzman sistemler

Uzman sistemler tekstil sektoriinde kumas hatalarinin analizi i¢in kullanildiginda
genellikle sadece kumas hatalarina dair temel bilgileri igermemekte ayni1 zamanda hatalarin

belirlenmesinde Onciiliik eden ipuglar1 ve prosediirlere dair kurallar1 da kapsamaktadir (Dlodlo

ve ark. 2007).
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Jayaraman ve ark. (1991) arastirmalari sirasinda, iplik ve kumas tiretim siireclerinin
bitmis pantolonlardaki kusurlarin % 30-70'ini olusturdugunu tespit etmislerdir. Dokuma denim
kumaslarda karsilasilan kusurlarin tanimlanmasi ve teshisi i¢gin FDAS’1 (Kumas Kusurlari
Analiz Sistemi) tasarlamiglardir. Sistem, ham ve bitmis kumaslarda olusan ortak iiretim
kusurlarin1 kapsamaktadir. Kumas hatalarinin kusur tiirii, kumastaki kusurun yonii, kusurlu
desenin uzunluk ve genisligi, kusurun genisligi, kusurun alani, kusurun yeri seklinde alt1 farkl
Ozellige gore siniflandirilabileceginden bahsedilmistir. Tiim kumas hatalarinin, denetleyiciler
tarafindan kolayca tespit edilebilen bu gorsel karakteristikler kullanilarak benzersiz bir sekilde
simiflandirilabilir oldugu savunulmaktadir. Tiir, yon ve desen gibi Ozellikler sinirli oranda
tanimlayict bulunmustur. Kusurun yeri 6zelligi sadece kenar kusurlarimi ayirmada ise
yaramistir. Tir hatasi altina noktasal, ¢izgisel ve ylizey olmak {izere {i¢ alt sinif olusturulmustur.
Sistemde 14 noktasal hata, 36 c¢izgisel hata, 39 yiizey hatasi olmak lizere toplam 85 hata
bulunmaktadir. Bunlarin i¢inde 5 adet hata iki grupta birden bulunmaktadir. Yon hatast olarak
kumas uzunlugu boyunca siirekli, kumas uzunlugunda kismen, kumas genisligince siirekli,
kumas genisliginde kismen ve tercih edilen yon yok bi¢iminde bes alt sinifa ayrilmistir. FDAS,
bes veya alt1 kademeli bir arama isleminden sonra bir kusuru benzersiz olarak tanimlar. Sistem

yanit1 hizlidir ve operatoriin ¢alisma alanindaki gorevini ertelemesini gerektirmemektedir.

Ford ve Rager (1995) tekstil endiistrisinde nihai {iriin liretimi planlama kararlar1 iizerine
uzman sistem destegi konulu bir calisma yapmislardir. Calismada, belirli bir son {iriin
kategorisini liretmek icin gerekli olan agamalarin yer aldigi, EXSYS tabanli gelistirilen uzman
sistemden bahsedilmektedir. Once iiretilecek nihai iiriin secilir. Ikinci asamada lif tiirii segilir.
Ucgiincii asamada iplik numarast segilir. Dérdiincii asamada ise ring, rotor (open-end) ve air-jet
egirme segeneklerinden olusan iplik egirme sistemi segilir. Caligmada gelistirilen bu sistemin
tekstil ireticisinin bir dizi liretim planlama karar1 almasinda destek saglamak iizere tasarlandig1

belirtilmistir.

Lin ve ark. (1995) yaptiklar1 calismada, kumas hatalarinin olas1 nedenlerini izleme
yetenegine sahip akilli bir tani sistemini kumas kontrol silirecine uygulamislardir. Uzman
sistemin temel yapis1 disinda (6r: kullanici arayiizii, ¢ikarsama motoru ve bilgi tabani), bulanik
kiime teorisi kullanilarak gelistirilmis olan teshis sistemi de mevcuttur. Bir yapay zeka dili olan
PROLOG ve Turbo C programi kullanilarak gelistirilen bu sistem herhangi bir zamanda hata
nedenlerini izleyen operatorler i¢in uzman bir danigman gorevi gormekte ayrica operatore,

kumas kontroliinde daha fazla danisma icin bir bilgi taban1 saglayabilmektedir.
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Choi ve ark. (2001) yaptiklar ¢aligmada kumas hata tanimlama sistemine yonelik yeni
bir metot olarak, ¢ok yonlii tahmini akil yiiriitmede bulanik ¢ikarsamay: kullanmakta ve hata
tanimlamasi yapabilmektedir. Bu sistem bulanik ¢ikarsama kurallarini kullanmaktadir ve bu
kurallar i¢in {iyelik fonksiyonu sinir ag1 yaklagimini benimsemektedir. Hatasizligin, diigiimiin
(¢Ozgli yonil), diigiimiin (atki yoni), nope ve bilesik hatanin tanimlamasinin yapilmasi i¢in
sadece az sayida bulanik ¢ikarsama kurali gerekmektedir. Bir tane bulanik ¢ikarsama kurali
bircok kesin kuralin yerini alabilir. Bu metot ile kumas hatalarinin tanimlanmasi i¢in giivenilir
bir sistem tasarlanabilir. Deneysel sonuglar sistemin uzman kisiyle karsilastirilabilir tanimlama

yetenegi gosterdigini ortaya koymustur.

QualiMaster isimli uzman sistem dokuma tezgahi iizerinde kalite kontroliinii saglamak
tizere gelistirilmistir. Operator kumas tizerinde hata gordiigiinde ekranda bulunan tuslardan hata
ile ilgili olana basar ve sistem bunu kaydeder. Kumas kontrolii tamamlandiginda sistem durus
sayist ve hata yogunlugunu hesaplayarak otomatik olarak kumasin kalitesini belirler. Sistem
ayrica kumasin hata haritasi ve kalite puanlamasini degerlendirerek nereden kesilecegine karar
verir. Bu sekilde kumas toplarmin kiiciik parcalara kesilmesine engel olur

(www.bmsvision.com, 2018).

Tekstil Teknoloji Enstitiisii (The Institute of Textile Technology) ve dokuma makineleri
sanayisi birlikte bir uzman sistem programi gelistirmisti. TEXPERT ismini tasiyan bu
programin gelistirilmesindeki amag, ¢6zgii ve atki ipliklerinde asir1 miktarda meydana gelen
kopuslardan dolay1 dokuma makinesinin durmasinda, elektriksel veya mekanik arizalarda ve
kaliteyle ilgili sikintilarda teknisyene yardimci olmaktir. Bu uzman sistem makinede yer alan
parcalarin grafik resimlerini de icermekte ve kullaniciya bu sekilde kolaylik da saglamaktadir

(Demers 1989).

Karnoub ve ark. (2017) ¢alismalarinda gelistirdikleri ¢ozgii gerginligi simiilasyonundan
bahsetmislerdir. Modern dokuma makinelerinin sistem analizi, ¢ozgii gerginligini hesaplamak
i¢in uygun bir simiilasyon modeli gelistirilmesini saglamistir. Sonuglarin gergege uygun olmasi
simiilasyonun gegerliligini gdstermektedir. Ikinci adimda, bu simiilasyonun gelistirilmis bir
modeli genetik algoritma ve gradyan tabanli bir yontemle birlikte dokuma islemi i¢in optimize

edilmis ayar parametrelerini hesaplamak amaciyla kullanilmistir.
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Uzman sistemler endiistriyel kumas tasarimi amaciyla da kullanilmaktadir. Kuzey
Carolina Eyalet Universitesi'nde endiistriyel dokuma kumaslarin tasarim basamaklarinda
tasarimciya kolaylik saglamak i¢in bir uzman sistem gelistirilmistir. Bu sistem sayesinde
tasarimci, miisterinin talep ettigi Ozellikleri esas alarak uzman sistemin veri tabanindan
endiistriyel kumasglar1 tarayarak istenilen oOzellikleri karsilayacak iplik ve kumas
konstriiksiyonlarini bulmaktadir. Tarama sonucu istenilen kumas 6zellikleriyle uzman sistemde
yer alan kumaglar arasinda bire bir esleme olmazsa uzman sistem veri tabaninda kayith olan

kumaslardan en yakin kumasi segmektedir (Turban ve ark. 2007).

Fan ve Hunter iki boliimlii bir ¢aligma yayinlamislardir. {1k boliimde (1998 a) kamgarn
kumas tasarimi ve olusumu sirasinda kullaniciya tavsiye vermesi veya kilavuzluk yapmasi i¢in
gelistirdikleri WOFAX adli uzman sistemden bahsetmislerdir. Bu sistem kumas bilesimi,
dokuma, iplik numarast ve yerlesimi, dokuma detaylari, iplik tipi, iplik biikiimii, elyaf

ozellikleri ve bitim prosediirli olmak iizere sekiz alt boliime sahiptir.

Fan ve Hunter caligmalarinin ikinci bdliimiinde (1998 b) WOFAX uzman sistemin
onemli bir 6zelligi olan elyaf, iplik ve kumas yapisal parametrelerini ve performansini tahmin
etmek icin sinir ag1 modelinin kurulmasi ve degerlendirilmesini agiklamaktadir. Modelin
degerlendirmesi yapildiginda ¢esitli lif, iplik ve kumas parametrelerinin, dikis kaymasi,
kirisiklik performansi, asinma direnci, kesilme direnci, egilme direnci ve kalinlig1 gibi bazi
onemli kumas 6zelliklerine etkilerinin tahmin edilen ve genel kabul goren egilimler ile ¢ok 1y1
bir uyum gosterdigi belirtilmektedir. Bu kumas 6zelliklerinin ¢ogunun 6ngoriilen degerleri,

deneysel degerlerle de iyi uyum icindedir.
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Stylios (1996) akilli bir ¢evre i¢in arastirilmis, gelistirilmis ve entegre edilmis bir takip
sistemine ihtiya¢ duyulmasindan yola ¢ikarak kumas Ol¢lim sistemi, dikilebilirlik tahmin
sistemi, akilli dikis makinesi ve kendi 68renen sistemler iizerine ¢alismistir. Kumasg 6lgiim
sistemi, islem ve asinma altindaki kumaslara esdeger, diisiik stres altinda kumasin mekanik
davranisini karakterize eden 6zelliklerinin 6l¢iimii i¢indir. Dikilebilirlik tahmin sistemi, islem
ve/veya hazir giyim dikis kalitesi sirasinda makine ile kumasin etkilesimini modellemeye
dayanmaktadir ve iiretim sirasindaki zorlugunun ve/veya diizensiz dikisler, deforme dikisler,
hasarli dikisler vb. ile ilgili problemlerle karsilasmadan dikis sirasinda elde edilebilen
maksimum kalitenin tahmin edilmesinde kullanilmaktadir. Akilli dikis makinesinde, dikis ipligi
kontrolii ve ayak besleme basincinin optimum mekanik ayarlamalar1 operatdrden bagimsiz
olarak dinamik motorlar tarafindan yapilir. Kumas 6zellikleri ve diger parametreler barkodlara

girilir ve ¢ok sayida dikis makinesine iletilir.
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Behera ve Karthikeyan (2006) yaptiklar1 ¢alismada “Paragiit kumasi tasarimi i¢in yapay
sinir ag1 gomiilii uzman sistem” kullanmislardir. Parasiit kumasi performansi tizerinde etkisi
olan yapisal parametreler (kopma yiikii, % uzama, hava gecirgenligi, yirtilma dayanima,
patlama mukavemeti, bolgesel yogunluk, atki ve ¢ozgii sikligi, atki ve ¢6zgii iplik numarasi)
secilerek ileri mithendislik performans parametresini tahmin etmek i¢in girdi olarak kullanilmis
ve parametreler tersine mithendislik tahmini i¢in tersine ¢evrilmistir. Ardindan gergek sonuglar
ve tahmin sonuglar1 arasinda karsilagtirma yapilmistir. Sonug olarak tasarim tahmin sonuglari

tiim orneklerle miikkemmel bir korelasyon vermistir.

Santiago ve ark. (2015) yaptiklar1 ¢alisma ile Meksika pazarinda hazir giyim tasarimi
stirecinde ortaya ¢ikan problemleri tanimlamak i¢in Prolog yazilim dilini kullanarak ES-
EXITUS adli uzman sistem gelistirmislerdir. Bu uzman sistemin yalnizca tasarim siirecini
tyilestirmekle kalmadig1 ayn1 zamanda kurumsal basariya katkida bulundugu ve iyi ekonomik

sonuglar tizerinde dogrudan etkisi oldugu test edilmis ve onaylanmustir.
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3. MATERYAL ve YONTEM

Bu tezin hazirlanmasinda yontem olarak oncelikle dokuma kumaslarda karsilasilan
hatalarin isimleri, sebepleri ve ¢ozlimleri ile ilgili veriler toplanmistir. Bu veriler tek tek
incelenerek dogrulanmis ve sonra eslestirilmistir. Derlenen veriler bigimsel kavram analizi ile
modellenmis ve uzman sistemin gelistirilmesi i¢in Prolog diline aktarilmistir. Verilerin Prolog
diline aktariminin ardindan kullanict araylizii hazirlanarak uzman sistemin gelistirilmesi

tamamlanmaistir.

3.1. Dokuma Kumas Hatalarinin Derlenmesi

Uzman sistemlerin gelistirilmesinde en Onemli asamalardan biri problemle ilgili
verilerin toplanmasidir. Bu veriler hem problemin kaynagint hem de problemi giderme yollarini
icermelidir. Uzman sistemin bir uzman kisi gibi calismasi amaglanir. Bu sebeple veriler

giivenilir kaynaklar ve alaninda uzman kisilerden toplanmalidir.

Tez ¢alismamiz kapsaminda dokuma kumaslarda meydana gelen hatalar, bu hatalarin
sebepleri ve ¢oziim yollar1 konusunda arastirmalar yapilmistir. Konuyla baglantili olarak
TSE’nin yayimladig1 “Dokuma Kumaglar — Hata Tarifleri — Terimler” baglikli TS 471 ISO 8498
numarali standardi incelenmistir. Bununla birlikte dokuma kumas tliretimi gerceklestiren ve
tekstil sanayinde onemli yeri olan Zorlu Tekstil, Yiinsa, Tanriverdi Tekstil ve Akin Tekstil
firmalarinda c¢alisan uzman kisilerle yiiz yiize goriisiilmiistiir. Hem standartta yer alan hem de
firmalarin kendi kataloglarinda yer alan dokuma kumas hatalar1 ile ilgili hata adlari, hata
tanimlari, hata sebepleri ve c¢oziim yollar1 konularinda arastirmalar yapilmis, veriler
toplanmustir. Literatiirde yer alan c¢esitli kaynaklardan da bilgiler alinmis, dogrulamasi
yapildiktan sonra hata veri tabanina dahil edilmistir. Elde edilen bilgiler siizgecten gecirildikten
sonra ayni anlami tagtyan veriler sadelestirilmis, farklilik arz eden veriler hata tiiriine gore tasnif

edilerek uzman sistemin bilgi taban1 gii¢lendirilmistir.

Dokuma kumaglarda karsilasilan hatalarin bir kismi icin firmalarda bazen farkli
isimlendirmeler yapildigi, bazen de hataya ayni isim verilmesine karsin farkli tanimlamalar
yapildig1 tespit edilmistir. Yine uzmanlarin tecriibeleri nispetinde karsilastiklart hatalarin

sebepleri ve ¢oziimleri hakkinda birbirlerinden farkli 6neriler sunabildikleri belirlenmistir.
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3.2. Hata Nedenlerinin Belirlenmesi (Hata Agaci Yontemi)

Arastirmalarimiz bir hata kaynaginin birden fazla hataya sebep olabildigini ortaya
koymustur. Hem hata sayisinin hem de hata nedenlerinin sayisinin fazla olmasi bununla birlikte
bir hata kaynaginin birden fazla hataya sebep olmasi gibi faktorler karmasa olusturmakta ve bir
hata ile karsilagildiginda hatanin ger¢ek nedenine ulagsmayi zorlastirmaktadir. Bu durum hataya
¢Ozlim getirmeyi de geciktirmektedir. Bu ¢alismada hata kaynaklarinin ortaya g¢ikarilmasini

saglamak i¢in Hata Agaci1 Analizinden faydalaniimstir.

Hata Agac1 Analizinin ana hedefleri, herhangi bir sistemin giivenirliginin tanimlanmast,
herhangi bir probleme etki eden karmasik ve birbirleri ile karsilikli iligki i¢inde bulunan
olumsuzluklarin belirlenmesi ve bu olumsuzluklarin olusma olasiliklarinin degerlendirilmesi,
herhangi bir sistemde kendini tehlike olarak hissettiren tiim problem veya olumsuzluklarin
sistematik olarak ortaya konulmasidir (Ozkilig 2005). Kisacas1 Hata Agac1 Analizi istenmeyen
bir olayin ortaya ¢ikma olasiliginin ve kok nedenlerinin belirlenmesi i¢in gelistirilmis bir
yontemdir. Hata Agact Analizi, kok neden analizi, risk degerlendirmesi ve glivenlik tasarimi
icin uygulanir. Kok neden analizi i¢inde, istenmeyen olaya yol agan tiim ilgili olay ve durumlara
bakilir, paralel ve seri olay kombinasyonlari arastirilir ve birgok karisik i¢ olayr iceren model

olusturulur (Erdogan, 2015).

3.3. Hatalarin Giderilme Yontemlerinin Derlenmesi

TSE’nin yayimladigt “Dokuma Kumaglar — Hata Tarifleri — Terimler” baslikli TS 471
ISO 8498 numarali standardinda hatalarin isimleri, tanimlar1 ve bazi olas1 hata sebepleri ile
ilgili bilgiler bulunurken, hatalarin giderilmesi hakkinda herhangi bir bilgi bulunmamaktadir.
Dokuma kumas hatalarinin giderilme yontemlerinin derlenmesinde, kumas hatalarinin
derlenmesinde oldugu gibi isbirligi yaptigimiz firmalar Zorlu Tekstil, Yiinsa, Tanriverdi Tekstil
ve Akin Tekstil’le goriisiilmiis ve konuyla ilgili veriler toplanmistir. Beraberinde literatiirde yer

alan bilgilerden ve dokuma makinesi kullanim manuellerinden de faydalanilmistir.
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3.4. FDD-Expert Uzman Sisteminin Gelistirilme Yontemi

3.4.1. Bicimsel kavram analizi

Bigimsel kavram analizi diinyay1 nesneler ve nitelikler olarak modelleyen bir bilgi
gosterim bi¢imidir. Nesneler ve nitelikler arasindaki iliskiyi kullanarak kavram adi verilen
birimi tanimlar. Kavram bir grup nesne ve Ozellikten olusur. Kavramda yer alan 6zellikler,
kavramda yer alan nesne grubu tarafindan tasinan ortak 6zelliklerin en biiylik kiimesidir. Ayni
zamanda nesneler, kavramda yer alan tiim 6zellikleri tagiyan en biiyiik nesne kiimesidir (Sever

ve Oguz 2003).

Kavram ayn1 zamanda farkli caligma alanlarinda genel bir mekanizma olarak da
karsimiza ¢ikabilmektedir. Bu genel tanim kapsam ve igerik olmak tizere iki tiirlii yapilabilir.
Kapsam kavramda yer alan nesneleri, igerik ise kavramin Ozelliklerini ifade etmektedir.
Nesnelerin tasidiklar1 6zelliklere gore gruplanmasina kavramlastirma denir. Bigimsel kavram
analizi, kavramlar1 verilen bir baglam i¢inde tanimlar ve kavramlar aras1 kesin iligskiyi baglama

karsilik gelen kafes yapisinda inceler (Wille 1982).

Bicimsel kavram analizi, kavramlar arasindaki iliskileri incelemek ve kavram yapilarini
kurmak i¢in matematige dayali bi¢imsel ara¢ ve teknikleri kullanmaktadir (Sever ve Oguz
2003). Bicimsel kavram analizini gergeklestirebilmek i¢in Conexp (Concept Explorer) adli

programdan faydalanilmistir. Program genel hatlariyla su sekilde ¢alismaktadir:

Verilerin girilecegi satir ve siitunlardan olusan bir boliim bulunmaktadir. Bu boliimde
satirlara hata isimleri siitunlara ise hatalarla ilgili 6zellikler girilir. Veri girisini gerceklestiren
kullanict tarafindan her bir hatanin ilgili siitunda bulunan ozellikleri tasiyip tasimadigi
belirlenir. Eger siitunlarda belirtilen 6zelliklerden bir veya birkagi ilgili satirda bulunan hatada
goriililyorsa, o satir ve siitunun kesistigi alana “x” isareti konulmaktadir (Sekil 3.1). Bu isaret o
hata ile hata 6zelligi arasinda iliski oldugunu gostermektedir. Siitunlarda belirtilen 6zelliklerden
bir veya birkagi ilgili satirda bulunan hatada goriilmiiyorsa o zaman satir ve siitunun kesistigi
alana isaretleme yapilmaz. Isaret olmamasi o hata ile hata 6zelligi arasinda iliski olmadigini

gostermektedir.
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Sekil 3.1. Conexp programinda verilerin girildigi tablo

Conexp programinin kullanilmasiyla hem hatalarin ortak noktalar1 hem de hatalarin
ozellikleri ve birbirleriyle olan iliskileri soyut olmaktan ¢ikarilip somut, gozle goriilebilir
bicimde “kafes diyagrami1” haline getirilmis ve anlagilmasi kolaylastirilmistir (Sekil 3.2). Sekil
3.2’de verilen Ornekte goriildiigii lizere gri renkli alanlar hata Ozniteliklerinin belirtildigi
noktalardir. Daire bigimindeki sekiller ise hatalari belirtmekte ve altlarindaki beyaz renkli
alanlarda hatalarin isimleri yazmaktadir. Dairenin rengi siyah-beyaz ise o hatanin tasidigi
ozelliklerin birebir aynisini tagiyan baska bir hata yok demektir. Eger dairenin rengi siyah-mavi
ise ya o hatanin tasidig1 6zellikleri tagiyan baska hatalarda vardir ya da o hata belirtilen 6zelligi
tagiyan tek hatadir. Bu 6rnekte su hasari, desen kaymasi, asili atki vb. hatalar ile birebir ayn1
ozellikte baska bir hata bulunmamaktadir. Ancak donuklasma, ¢ift yliz efekti ve bas son farki
hatalar1 ayn1 6zellikleri tagiyan hatalardir. Tiiylenme 6zniteligine sahip hi¢bir hata olmadigi igin

tilylenme kafes yapisinin diginda kalmistir.
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Sekil 3.2. Conexp programinda verilerin kafes diyagramina doniistiiriilmiis hali

3.4.2. Verilerin prolog formatinda diizenlenmesi

Verilerin toplanmasi ve aralarindaki iligkilerin tespit edilmesi asamasi tamamlandiktan
sonra elde dilen bilgileri iceren Bilgi Tabanm1 ve Cikarim Mekanizmasi bilesenleri Prolog
yazilim dili kullanilarak uzman sistem programina doniistiiriilmiistii. PROLOG; kural tabanl
programlama mantig1, timlesik Oriintii esleme ve geriye iz slirme (backtracking) mekanizmasi

gibi Ozellikleriyle bir uzman sistem gelistirilmesi i¢in oldukca yeterli bir platform sunmaktadir.

Prolog dekleratif programlama dillerindendir. Dekleratif programlamada bir durum
tanimlanir (web.itu.edu.tr 2018). Prolog problemle ilgili kullanicinin tanimladigi durum ve
ulasilmak istenen hedefle ilgili verileri yorumlar. C6ziime bu sekilde ulagsmaya calisir. Prologda

bir problemi ¢6zmek i¢in problemin ne oldugu iyi bir sekilde tanimlanmalidir (Y1ldiz 2006).
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Prolog ismi “Programming in Logic” (Mantiksal Programlama) teriminden tiiretilmistir.
Prolog programi, klasik programlama dillerinde (Basic, C, Fortran, Java, Pascal) oldugu gibi
bir dizi komut satirindan degil, dogrulugu 6nceden bilinen gercekler ve bu gerceklerden bilgi
saglamaya yarayan kurallardan olusan mantiksal programlama dilidir. Bagka mantiksal
programlama dilleri olmasima ragmen bugiine kadar en yaygin kullanimi olan1 Prolog’dur

(Bramer 2005, Tosyal1 2008).

Prolog, arastirmacilar tarafindan yapay zeka alaninda kullanilan temel dillerden biridir
ve bu alanda, 6zellikle de uzman sistemler seklinde gelistirilen bir¢ok uygulama ile karmasik
problemlerin ¢oziimiinii "mantikl" yapan bir programlama dilidir (Bramer 2005). Prolog,
climlecikler iizerine insa edilmistir. Ciimlecikler, yliklem mantig1 denilen formal sistemin bir
alt kiimesidir. Prolog’da bulunan ¢ikarim mekanizmasi problemin ¢6ziimii i¢in eldeki bilgileri
kullanarak mantiksal bir karar verir. Ayn1 zamanda program tarafindan sorulan sorularla
kullanicinin verdigi cevaplar arasindaki dogrulama islemi i¢in bilgi tabanini tarayarak
eslestirme yapar. Prolog, sorulara cevap ararken biitiin program satirlarini tarar ve alternatif
olabilecek tiim ¢6ziim 6nerilerini bulur. Aramalarinda bir sonuca ulasamadiginda geri doniisler

yaparak program satirlari arasinda tekrar arama yapar (Tosyal1 2008).

Bu calismada kural tabanli programlama altyapisin1 uygulamak i¢in agik kaynak kodlu
SWI-Prolog (www.swi-prolog.org 2018) programlama dili kullanilmistir. Her programlama
dilinde oldugu gibi kendine 6zgii baz1 6zellikler icermektedir. Prolog’da Tiirk¢e karakterler
kullanilabilmektedir. Program ekrani ikiye bolerek calismaktadir. Ustteki boliime komutlari
yazarken alttaki boliimde bu komutlarin calistirilmas: saglanmaktadir. Yukarida verilen
tablodaki 6rnegin Prolog’da nasil yazilacagi Sekil 3.3 de, aranan 6zellikteki mevcut hatalarin

tek tek ve liste halindeki gosterimi ise Sekil3.4’de gdsterilmistir.
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1 hata([atky egriligi], (atky, egrilik]).
2 hata ([bag ;on farki], [rastgele yénld, renk farki]).
3 hata([atky bizilnesi], [atky, iz, noktasal]).
4 hata | [gift:yiiz_efekti], [rastgele yonld, renk farki]).
§ hata([kopuk _bzgd], [bogluk]).
€ hata (([desen kaymasi], [rastgele yonld, desen]).
7 hata([donuklagma], [rastgele yonld, renk farki]).
8 hata( [diizensiz_atki sikliga], [atky, bant]).
9 hata( [gramaj_hatan-f, [rastgele yonld, tip]).
10 hata [kafes], [rastgele yonld, bogluk]).
11 hata([su hasari], [rastgele yonld, iz]).
12 hata([ince gozqd], [¢ozgl, iz]).
13 hata([as1ly atk1], [atky, bogluk, noktasal]).
14 hata( [ylrtli_kenar] ; [kenax, bogluk]).
15 hata [diizgiin olmayan gdriinig], [rastgele yonld, diger]).
e
17 § findall(3, hata bul ([rastgele yonli],A), As), flatten(ds, Asd).
18 § hata ara([rastgele yonli, tip], Hatalistesi).
19 hata ara(QzellikListesi, Hatalistesi) :- findall(, hata bul(OzellikListesi,A), As), flatten(ds, Hatalistesi).
20
2l 3 hata bul([rastgele yonli, bogluk], B).
22 hata bul (0zellikler, Hata) :- hata(Hats, Ozellikleri), alt kume(Ozellikler, Ozellikleri).
23 |
24 3 alt kume([a, b], [b,c,d,a,e]).
25 alt_kme([], ).
26 alt kume([X|Xs], ¥) :- member(X,¥), alt kume(Xs,¥).

Sekil 3.3. Tabloda verilen 6rnegin Prolog programinda yazilmasi

15 ?- hata bul ([rastgele yonld], B),
B = [bag son farki)

B= [gift yiz efekei] ;

B = [desen kaymasi] ;

B = [donuklagma] ;

B = [granaj hatasi] ;

B = [kafes) ;

B = [su hasari] ;

B = [diizgin olmayen gOrindg) ;
false,

16 ?- hata ara([rastgele yonld], Hatalistesi).
Hatalistesi = [bag son farky, Gift yiz efekel, desen kaymasy, donuklagna, gramaj hatasy, kafes, su hasary, dizgin olmayan gbring]
false.

Sekil 3.4. Aranan 6zellikteki mevcut hatalarin tek tek ve liste halindeki gosterimi
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3.4.3. Uzman sistemin yapisi (algoritmasi)

Gelistirilen uzman sistemin algoritmast 1i¢ ayr1 algoritmanin birlesiminden

olusmaktadir. Bu algoritmalarin isimleri ve yapilar1 asagida belirtilmistir:

e Ozelliklerden Hata Belirleme Algoritmasi:

1. Hataya iliskin gorsel 6zelliklerin arayiiz lizerinden se¢imi yapilir.

2. Secilen 6zelliklerin her birine ait 6zel bir kisaltma Prolog yorumlayicisina gonderilecek sorgu

tiimcesi i¢indeki listeye eklenir.

Ornek: Hatanin yonii parametresi igin yapilan “Kenar” segimi, kodda “att_hy kenar” sekline
dontistirillir. Bu donisiimde att “attribute”, hy ise “Hata YOnii” parametrelerini temsil
etmektedir. Hata yonii parametresinde dort yonden yalniz biri segilebildigi i¢in bu parametrede

baska se¢im yapilamaz. Diger parametrelerde ¢oklu segimler yapilabilmektedir.

3. Prolog yorumlayicisina iletilen sorgu climlesinin ilk parametresi hata 6zelliklerinden olusan

bir liste, ikinci parametresi ise yorumlayicidan donen olas1 hatalar1 barindiran bir listedir.
hata_bulucu(AttList, ObjList) :- findall(A,hata_bul(AttList,A),As) , list_to_set(As,ObjList).

Bu tiimce, oncelikle verilen Ozellik listesini i¢eren tiim hatalar1 bilgi tabani i¢inde bulur.
Ardindan bu hatalar listesi iginde tekrarli olanlar1 eler ve nihai sonucu tekil hatalar igerecek
sekilde dondiiriir. Hatalar bilgi tabaninda kavram olarak saklanmaktadir ve 6rnek bir hata bilgisi

su sekildedir.

hata([desen_kaymasi,renk_eksikligi,renk_tasmasi,keles,rakle_bicagi_cizgisi,koyu_renk maki
ne_durmasi,damlama,kirlenme,kabartma_izi_baski_izi_dikis_izi,baski_blanketi_izi],[att_hba
_baski,att_dmt_su_jetli,att_kt standart,att_dmt_jakarli,att_it_filament,att_it_kesik_elyaf,att d
mt_hava_jetli,att_dmt_kancali,att_dmt_mekikcikli,att_dmt_mekikli,att_dmt_kamli,att_it_fant

ezi,att_it_elastanli,att_dmt_armurlu]).

4. Bulunan her bir hataya iliskin bilgiler 6n bellekte tutularak arayiizden kullanici se¢imi

dogrultusunda ilgili bilgiler ekrana getirilir.

e Arama Yoluyla Hata Belirleme Algoritmasi:

1. Hataya iliskin girilen arama s6zciigii, hatalar1 ve hata kodlarini i¢eren bir liste i¢inde aranir.
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2. Ilgili hataya ulastiktan sonra Prolog yorumlayicisi iizerinden ilgili hatayr iceren tiim

kavramlarin listesi alinir.

3. Bulunan her bir hataya iliskin bilgiler 6n bellekte tutularak arayiizden kullanici se¢imi

dogrultusunda ilgili bilgiler ekrana getirilir.

e Secilen Bir Hataya iliskin Bilgilerin Kullaniciya Sunulmasi:

1. Sorgu sonucu olusan olas1 hatalar listesinden bir hata se¢imi yapilir.

2. Secilen hatanin kodu kullanilarak bilgi tabanindan agiklamasi, varsa alternatif adlari, hata

goriintiisti, ISO kodu, siddeti ve olas1 nedenleri arayiizde gosterilir.

3. Dokuma makinesi tipine gore bir secim yapilmigsa olasi hatalar icerisinde uygun olmayan

hatalar filtrelenir.

4. Olas1 nedenler i¢inden bir se¢im yapilmasi durumunda, onerilen ¢éziim yontemleri ekrana

getirilir.

5. Segilen bir hata nedeninden kaynaklanan diger hatalar da istenildiginde listelenebilir.

Derlenen verilerin uzman sisteme aktarilabilmesi igin bigimsel kavram analizi

yonteminden faydalanilmistir.

3.4.4. Uzman sistem arayiiziiniin tasarimi

Verilerin Prolog formatinda diizenlenmesinin ardindan Visual Basic.NET (VB.NET)
kullanilarak Kullanici Arayiizii tasarlanmistir. Boylece gelistirilen uzman sistemin kullanicilar
tarafindan kolaylikla kullanilabilmesi saglanmistir. Arayliz ve uzman sistem altyapisi
arasindaki veri aktarimlart i¢in XML isaretleme dili kullanilmigtir. Bu tasarim ile gelistirilen
uzman sistemde, hem yordamsal hem de bildirimsel programlama dilleri birlikte kullanilmistir.
Program arayiiziinde diyalog kutulart kullanilmistir. Diyalog kutulari kullanicilara bilgi
aktarmada ve veri girdisi almada etkilesimi saglamak i¢in kullanilirlar. Bu sayede kullaniciya
her asamada soru sorarak zaman kaybettirmek yerine; tek seferde diyalog kutularindan
isaretleme yaparak daha hizli bigimde sonuca ulasma imkani sunulmustur. Program arayiiziinde
kullanicinin se¢im yapabildigi 6znitelikler ve barindirdig1 kategoriler, hata isimlerinin,

aciklamalarinin, siddetinin, olas1 hata nedenlerinin ve ¢oziim yollarinin gosterildigi diyalog
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kutular1, kullanicinin kelime girisi yaparak sistem iizerinden hata aramasini saglayan arama
cubugu ve hata fotografinin yer aldig1 bir b6liim bulunmaktadir. Program arayiiziinde yer alan
Ozniteliklerle ilgili detaylar ve tasarlanan arayiiziin gorlntiisii “Arastirma Bulgular1 ve

Tartisma” boliimiinde Sekil 4.2°de verilmistir.

3.5. Hata Gorselleri ve Hata Simiilasyonu

Bilgi tabani, ¢ikarim mekanizmasi ve arayiizii tamamlanan uzman sistemin, kullanicilar
tarafindan hatalarin teshis edilmesinde daha verimli kullanilabilmesi amaciyla, hata gorselleri
ile desteklenmesinin faydali olacagi kanaatine varilmistir. Boylece gelistirilen uzman sistemde
hatalarin fotograflarina da yer verilerek, uzman sistemi kullanan kisinin dokuma kumas
tizerinde gordiigli hata ile fotograflar1 eslestirip hatayr dogru tanimlamasina ve sonuca daha
¢abuk ulasmasina yardimci olunmaya calisilmigtir. Uzman sistemde yer alan fotograflar birkag
farkli yontemle elde edilmistir. Bunlardan bir kismi tez kapsaminda isbirligi yaptigimiz
firmalarin kataloglarindan fotograflar ¢ekilerek, bir kism literatiirden alinarak, bir kismi da

hatali kumaslarin fotograflar1 ¢ekilerek uzman sisteme eklenmistir.

Bazi hatalar gerek kumas konstriiksiyonundan gerekse hata boyutunun kiigiikliigiinden
dolayi fotograflarda net olarak goriilememistir. Boyle hatalarin tespiti igin trinokiiler mikroskop
kullanilarak, bu hatalar1 {izerinde barindiran dokuma kumas numunelerinin fotograflar
¢ekilmistir (Sekil 3.5). Bu sayede bahsedilen sebeplerden otiirii teshisi zor olan hatalarin

fotograflar1 da daha net ve anlasilir bigimde uzman sisteme eklenmistir.

Hatalarin bazilarinin goriintiisiinii elde edebilmek i¢in mekikli numune dokuma tezgahi
kullanilarak hatali kumaslar {iretilmis ve bu hatalarin fotograflar1 c¢ekilerek uzman sisteme
eklenmistir. Fotograflarina ve kumas numunelerine erigsilemeyen hatalarin bir kismi ise EAT
dokuma kumas tasarim yazilimi ile simiile edilerek uzman sisteme dahil edilmistir (Sekil 3.6).
Biitiin bu fotograflarin 6rneklerine, hata adlar1 ve tanimlari ile birlikte Ek-1, EK-2, EK-3 ve Ek-

4’de yer verilmistir.
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Sekil 3.6. EAT Dokuma Kumas tasarimi yaziliminda kumas kusuru simiilasyon ekrani

EAT dokuma kumas tasarimi yaziliminda atki ve ¢6zgii kaynakli hatalarin bir kismi elde
edilebilmis, ylizey ve kenardan kaynakli hatalarin gosterimi yapilamamaistir. Konstriiksiyonla
ilgili hatalar ile makineye yanlis iplik yerlestirilmesi gibi hatalarin gosterimi, hatay1 programda
desen olarak kabul ettirerek uygun desenlendirme ile gerceklestirilebilmektedir. Tasarim

yaziliminda uygulamasi1 miimkiin hatalarin gozle goriilebilmesi icin ise uygun iplik numaralari
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ve kumas sikliklarinin tercih edilmesi gerekmektedir. Aksi durumda aradaki kiigtik farkliliklar
programda simiilasyonu gerceklestirilen kumagta goriillememektedir. Genel olarak ¢ozgii ve
atki ipliklerinin numara farkliliklari, farkli renkte iplik kullanimi, ayak diismesi, doku

raporunda meydana gelen hatalar gibi hatalarin simiilasyonu miimkiin olabilmektedir.

3.6. Uzman Sistem Dogrulama Metodu

Gelistirilen uzman sistem, i¢inde yer alan verilerin (hata isimleri ve agiklamalari,
hatalarin 6znitelikleri, hatalarin sebepleri ve ¢6zlim yollar1) uzmanlar tarafindan dogrulugunun
tespit edildigi testlerden gegirilmistir. Uzmanlar gelistirilen uzman sistemi kullanarak bilgilerin

dogrulugunu ve yeterliligini degerlendirmislerdir. Degerlendirme iki sekilde yapilmistir.

[lk degerlendirme genel itibariyle uzman sistemin islevselligi, kullanim kolayligi,
tasarimi ve hata tanilama, sebep ve ¢6ziim yolu sunmada sagladig fayda ile ilgili yapilmistir.
Degerlendirme 6lgiitii olarak 1-5 Likert Olgegi kullamilmistir. Anket sorulari Ek-8’de

verilmistir. Anket sonuglar ile ilgili degerlendirmeler ise tezin sonu¢ boliimiinde aktarilmistir.

Ikinci degerlendirme yiiz yiize goriisme teknigi ile gerceklestirilmistir. Bu yontemle
uzman sistemde yer alan biitiin hatalar tek tek degerlendirilmistir. Her hata i¢in hatanin ismi ve
tanim1 kontrol edilmistir. Ardindan hatanin sebepleri hakkinda eksik veya yanlis veri olup
olmadig1 sorgulanmis ayrica ifade bigimleri gozden gecirilmistir. Yine hata sebeplerini ortadan
kaldirmaya yonelik olan ¢6zliim yollar1 hakkinda eksik veya yanlis veri olup olmadigi, hata
sebebine yonelik sunulan ¢oziim yolunun uygunlugu kontrol edilmistir. Bununla birlikte
hatalarin 6zniteliklerine yonelik yapilan siniflamalarin dogrulugu kontrol edilmistir. Tiim bu
degerlendirmelerin sonucu olarak da uzman sistemin her hata i¢in hata sebeplerini ve
beraberinde bu hatalara yonelik sundugu ¢oziimlerin etkinligi uzmanlarin kontroliinden

gecirilmistir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI ve TARTISMA

4.1 Dokuma Kumas Hatalarinin Neden-Sonu¢ Analizi

Dokuma kumaslarda meydana gelen hatalarin olast nedenlerinin belirlenmesi igin
iretim girdileri ve lretim asamalar1 ele alinarak Neden-Sonu¢ Analizleri (balik kilgig1
diyagrami) yapilmistir. Dokuma kumaglarda karsilasilan hatalarin ana nedenleri igin {iretim
asamalar1 temelinde, her bir asama icin ayr1 ayr1 balik kil¢ig1r diyagramlari hazirlanarak
malzeme, makine, metot, calisan ve ortam olmak iizere 5 temel girdi bazinda incelenmistir.
Burada genel bir degerlendirme yapilmis, daha detayli caligmalar ileriki boliimlerde verilmistir.

Hazirlanan Neden-Sonug Analizleri Sekil 4.1, 4.1a, 4.1b, 4.1c, 4.1d, ve 4.1e’de gosterilmistir.
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DOKUMA
KUMAS
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Sekil 4.1. Dokuma kumas hatalari i¢in yapilan Neden-Sonug Analizleri genel gériintimii
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Sekil 4.1a. Iplik kaynakli hatalar i¢in yapilan Neden-Sonug Analizi
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Sekil 4.1b. Dokuma hazirlik kaynakli hatalar i¢in yapilan Neden-Sonug Analizi
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Sekil 4.1¢. Dokuma kaynakli hatalar i¢in yapilan Neden-Sonug Analizi

67

performanss

Kullandan

MALZEME



Teknolojik diizey

Makinenin
A yagykullanim
Maknenin siirest
calisma hex

Basing ayan
Avar
Hatals silindsr ayan

Hatal diize
ayan

Sscaklik ayan

Tip degigminde
en-boy ayanmnn 3

b Yanhg parga
revize ecilmemess takedmass

MAKINE

Uygunsuspasga  Ecanjor
takilmast En2ast

METOT

Uvgulama proseslerinin
karakteristikleri
Kalite yonetim

sisteminin varh@

Operasyon

talimatlan Flotte hesab

Boyama
Boya regetesi hanrama

Diger ozellikler / Fotte hesatn g
Bitim islemi

Apre regetesi haardama

TERBIYE

Termal konfor

Ditien standartlan

Temizlik

Maline bags
temizh31

Depolama

Steakitk
Farkh tip makinelerin

tecrit durumu

ORTAM

Klima

Sekil 4.1d. Terbiye kaynakli hatalar i¢in yapilan Neden-Sonug¢ Analizi

=N Calhsan basma
Islak zemn temizhi makine tahsisi

Bireysel
ozellikler

68

ak ozellikler

5 guvenlizi kiltir

Meslek veterhik

Yardma
Boyarmadde m _ kimyasal

madde
Ham kumasm

veterliligi tesbiye kim.
Calsgan vermlitids
o Bk Diger
eriormans .
dzellikl
ozellikleri o
Talimatlara upma S0 i ol mineratr
CALISAN MALZEME



Avar

DIGER

Teknolojik diizey Makinenin

yagt kullanim

Y

Pm}'odsk bakym  Ypranmast
dizensiztigi

Uygunsus parea

MAKINE

Parga

Elektrk
genliminde Kalite yonetim
dalgalanma sisteminin varhg

Uriin tanitm ve
etiketleme prosediiri

Arza Diger prosediirler

METOT

Operasyon

talimatlart

Uriin sartnamelerinin

anlagilabilirligi

Metrolojik yontemler ve

cihazlarm kalibrasyonu

Termal konfor

standartlan
Diizen

Depolama

Sscakhik

Klima

Iy disiplii  gapte putrarn

rtak ozellikler

Cahsan bagma { oot
makine tahsisi e
Tectitbe (;allﬁﬂn \.en'mmig'
- Performans
Blre§sel Szellikleri
ozellikler ;
Talimatlara uyma
Meslek yeteriik
CALISAN

Sekil 4.1e. Diger etkenlerden kaynaklanan hatalar i¢in yapilan Neden-Sonug¢ Analizi

69

Ambalaj malzemeleri
Makas

Baswmch hava
Etiketleme

Cimbuz
Kimyasal madde

MALZEME



4.2 Dokuma Kumas Hatalarimin Sistematik Siniflandirmasi

Bu calismanin yapilmasindaki amaglardan biri daha once literatiir kisminda da
belirtildigi iizere dokuma kumas hatalarinin siiflandirmas1 konusunda yapilan yanliglar ve
karmasikligin 6niine gegmektir. Bu baglamda yapilan arastirmalar sonucu elde edilen bulgular
dogrultusunda, dokuma kumas hatalarinin 6zniteliklerine gore siniflandirildiklart takdirde
yasanan siniflandirma hatalarinin Oniine gecilebilecegi Ongoriilmiistiir. Dokuma kumas
hatalarin1 tanimlamak i¢in 6 farkli 6znitelik kiimesi on plana ¢ikmistir. Hata kavraminin
Oznitelik kiimeleri olarak kullanilmak {izere asagidaki alanlarin tanimlanmasi uygun
goriilmiistiir. Oznitelik kiimeleri tammmlanmis ve bu kiimede yer alabilecek degerler

(karakteristikler) de belirlenmistir.

- Hatanin Konum (Y6n) Ozellikleri: Hatann iiriin ya da yiizey {izerindeki konumu ve
yer alma bi¢imine gore karakteristikleridir. Bu 6znitelige gore yapilan siniflandirmada dokuma
kumas hatalar1 atki dogrultusundaki hatalar, ¢6zgii dogrultusundaki hatalar, kenar hatalari,

rastgele yonlii (yon odakli olmayan) hatalar olmak iizere 4 bigimde incelenmektedir.

- Hatanin Fiziksel/Gorsel Karakteristikleri: Hatanin yiizeyde goriinlimiine/bigimine
dair fiziksel karakteristikleri bazinda ayristirildigi bir 6zniteliktir. Bu 6znitelige gore yapilan
degerlendirmede dokuma kumas hatalar i¢in: Bosluk, renk farki, desen, noktasal, iz, bant, tip,

egrilik, tliylenme ve diger olmak iizere 10 farkli deger belirlenmistir.

- Hatanin Saptandign Asama: Uriin ya da sistem iizerinde hatanin fark edildigi,
saptandig1 asamay1 tanimlar. Bu 6znitelik kriterine gore yapilan siniflandirmada dokuma kumas

hatalar1 ham kumag, mamul ve diger olmak tizere 3 farkli deger alabilmektedir.

- Hatanin Uretim Bazh Karakteristikleri: Uriiniin farkli ortam ve makinelerde
iiretilebilecegi ya da gelistirilebilecegi dikkate alindiginda, tiretimle ilgili bu degisken girdilerin
karakteristikleri de hata tanimlamasinda yer almasi gereken alt kiimelerdir. Ciinkii olusan
hatanin, hem {iriiniin iiretim siire¢lerinde kullanilan makine ve/veya iplik tiplerine hem de
iiretilen kumasin tipine yonelik olas1 belirtileri (semptom) ve etkileri farkli olabilmektedir. Bu
Oznitelige gore yapilan hata ayristirma analizinde dokuma makinesi tipi karakteristikleri olarak,

atki atma ve agizlik agma yontemleri goz oniine alinmistir. Atk atma yontemine gére mekikli,
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mekikgikli, kancali, hava jetli, su jetli olmak iizere 5; agizlik agma yoOntemine gore
kamli/eksantrikli, armiirlii, jakarli olmak {izere 3 farkli deger bazinda incelenmektedir. Iplik
tipine gore kesik elyaf, filament, elastanli, fantezi olmak tizere 4 farkli deger olarak incelenirken
iretilen kumas tipine gore standart, dar dokuma, ilmekli ve karmasik yapili olmak tizere 4 farkl

deger bazinda incelenmektedir.

- Hatanmin Siddeti: Olusan hatanin iirtinle ilgili sartlar1 karsilayamama ya da kullanima
engel olma durumunun kritikligini ifade eder. Bu oznitelige gore yapilan siniflandirmada

dokuma kumas hatalar1 mindr, major ve kritik olmak tizere 3 farkli deger alabilmektedir.

- Hatanin Kaynagi (kok neden): Hataya yol agan girdilerin ya da siire¢ ve asamalarin
ozellikleri ve ayrintilarin1 ifade eder. Hatay1 tanimlamada onemli 6zniteliklerden birisidir.
Girdiler bazinda ham madde, makine, ¢aligsan, ortam ve metot olmak tizere 5 farkli deger olarak,
stire¢ bazinda ise iplik iiretimi, dokuma hazirlik, dokuma, boya ve terbiye, baski, bitim islemleri

ve diger olmak iizere 7 farkli deger olarak incelenmektedir.

Omek dort hatanin dznitelikleri bazinda smiflandirilma bigimleri Cizelge 4.1, 4.2, 4.3

ve 4.4°de verilmistir.
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Cizelge 4.1. Tarak yolu hatasinin 6znitelik kiimelerine gore alabilecegi degerler bazinda siniflandirilmasi

Hatanin Uretim Karakteristigi

Hatanin Kaynag

Hatanin Fiziksel Saptandigi Makine iplik Kumas Hatanin Girdi Siire¢
Yonii Karakteristigi Asama Tipi Tipi Tipi Siddeti
Atki Bosluk X | Ham kumas X Atki Atma Kesik elyaf | X | Standart X | Minor Malzeme Iplik iiretimi
Cozgii X | Renk farki Mamul Mekikli X | Filament X | Dar dokuma X | Major X | Makine X | Dokuma hazirlik
Kenar Desen Diger Mekikeikli | X | Elastanli X | Ilmekli X | Kritik Caligan Dokuma
Rastgele Noktasal Kancali X | Fantezi X | Karmagik yap1 X Ortam X | Boya ve terbiye
iz X Hava jetli X Metot X | Baski
Bant Su jetli X Bitim islemleri
Tip Agizhik Agma Diger
Egrilik Kaml X
Tiiylenme Armiirli X
Diger Jakarh X

Cizelge 4.2. Atki biiziilmesi hatasinin 6znitelik kiimelerine gore alabilecegi degerler bazinda siniflandirilmasi

Hatanmin Uretim Karakteristigi

Hatanmin Kaynag

Hatanin Fiziksel Saptandigi Ma_ki!’le ip_lil_( Ku_mgs Hatanin Girdi Siireg
Yonii Karakteristigi Asama Tipi Tipi Tipi Siddeti
Atk X | Bosluk Ham kumasg X Atki Atma Kesik elyaf Standart X | Minér Malzeme | X | Iplik iiretimi
Cozgii Renk farki Mamul MekiKkli X | Filament Dar dokuma X | Major X | Makine Dokuma hazirhik
Kenar Desen Diger Mekikgikli | X | Elastanlt X | Ilmekli X | Kritik Calisan Dokuma
Rastgele Noktasal X Kancali X | Fantezi Karmasgik yap1 X Ortam Boya ve terbiye
iz X Hava jetli X Metot Baski
Bant Su jetli X Bitim iglemleri
Tip Agizlik A¢ma Diger
Egrilik Kaml X
Tiiylenme Armiirli X
Diger Jakarl X
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Cizelge 4.3. [lmekli ug, ilmekli kenar hatasinin 6znitelik kiimelerine gore alabilecegi degerler bazinda siniflandirilmasi

Hatanin Uretim Karakteristigi

Hatanin Kaynag

Hatanin

Fiziksel

Saptandigi

Makine

iplik

Kumas

Hatanin

Yonii Karakteristigi Asama Tipi Tipi Tipi Siddeti Girdi Siireg
Atki Bosluk Ham kumas X Atki Atma Kesik elyaf | X | Standart X | Minor X | Malzeme | X | Iplik iiretimi
Cozgii Renk farki Mamul MekiKkli X | Filament X | Dar dokuma X | Major Makine Dokuma hazirlik
Kenar X | Desen Diger Mekikgikli Elastanlt X | Ilmekli X | Kritik Calisan Dokuma
Rastgele Noktasal X Kancali Fantezi X | Karmagik yap1 X Ortam Boya ve terbiye

Iz Hava jetli Metot Baski

Bant Su jetli Bitim iglemleri
Tip Agizlik Acma Diger

Egrilik Kamli X

Tiiylenme Armiirli X

Diger Jakarli

Cizelge 4.4. Dalgali kenar hatasinin 6znitelik kiimelerine gore alabilecegi degerler bazinda siniflandirilmasi

Hatamin Uretim Karakteristigi

Hatanin Kaynag

Hatanin Fiziksel Saptandigi Makine iplik Kumas Hatanin Girdi Siireg
Yonii Karakteristigi Asama Tipi Tipi Tipi Siddeti
Atk Bosluk Ham kumasg Atki Atma Kesik elyaf | X | Standart X | Mindr Malzeme Iplik iiretimi
Cozgii Renk farki Mamul X | Mekikli X | Filament X | Dar dokuma Major X | Makine X | Dokuma hazirlik
Kenar X | Desen Diger Mekikeikli | X | Elastanli X | Ilmekli X | Kritik Calisan Dokuma
Rastgele Noktasal Kancali X | Fantezi X | Karmagik yap1 X Ortam Boya ve terbiye
iz Hava jetli X Metot X | Baski
Bant Su jetli X Bitim islemleri
Tip Agizhk A¢cma Diger
Egrilik X Kaml X
Tiiylenme Armiirlii X
Diger Jakarli X




4.3 TS 471 ISO 8498°deki Hata Stmiflandirmalari

TSE’nin ISO tarafindan kabul edilen ISO 8498 standardini temel alarak hazirlamis
oldugu “Dokuma Kumaslar — Hata Tarifleri — Terimler” baslikli TS 471 ISO 8498 numarali
standardinda, dokuma kumaslarin muayenesi sirasinda goriilen hatalar tarif edilmistir. Bu
standartta 6 sinifa ayrilmis toplam 130 adet hatadan bahsedilmektedir. Bu siniflar ve igerdikleri

hata sayilar1 Cizelge 4.5°de verilmistir.

Cizelge 4.5. TS 471 ISO 8498°de yer alan hata siniflar1 ve i¢erdikleri hata sayilari
(TS 471 ISO 8498 2005)

Hata Simifi Hata Sayisi
Dokuma kumastaki iplik hatalar1 9
Atk1 dogrultusundaki hatalar 24
Cozgii dogrultusundaki hatalar 13
Boyama, baski veya bitirme iglemleri nedeniyle veya bu islemlerden sonra 41

ortaya ¢ikan hatalar

Kumas kenar hatalar1 veya kumas kenartyla baglantili olan hatalar 6

Genel hatalar 37

Gerek bu smiflarin adlandirilmasinda gerekse bu siniflarda yer alan hatalarin
adlandirilmas1 ve tanimlamasinda bazi yanligliklar tespit edilmistir. Bu yanlighiklar “TS 471

ISO 8498’de tespit edilen hatali tanimlamalar” bagligi altinda incelenmistir.

4.3.1 TS 471 ISO 8498°de tespit edilen hatali tammmlamalar

Daha 6nceki boliimlerde bahsettigimiz tizere hatalar yoniine gore, kaynaklarina gore,
siddetine gore vb. farkli sekillerde siniflandirilabilirler. TSE’ nin hazirladigi TS 471 ISO 8498
standardinda bazi hatalar kaynagina gore bazilar1 ise yoniine gore smiflandirilmistir. Her
hatanin kendine has Oznitelikleri vardir. Bu oOzniteliklerin dogru tanimlanmasi hatalarin
siniflandirilmasinda yapilan yanligliklarin 6niine gegmede 6nemli bir rol oynamaktadir. Bir
iplik kaynakli hata, yoniine gore atki dogrultusunda veya ¢ozgili dogrultusunda hataya sebep
olabilir. Ornegin, kumasta atki ipligi boyunca goriilen bir kalinlasmadan bahsederken hatanin
atk1 dogrultusunda olmasi bir karakteristik, kumasta kalin yer olmasi baska bir karakteristiktir.

Bu karakteristikleri 6znitelik kiimesinde tanimlanmis olan degerler belirler. Burada dikkat
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edilmesi gereken husus; hatayr tanimlamada, hem kumas tizerindeki goriiniimii hem de hatanin
yonii direkt olarak etkileyen faktorlerdir. Dolaysiyla bu tiir bir hatayr degerlendirirken;
kumastaki konumu ya da yoni ile ilgili ayr1 fiziksel goriiniimii ile ilgili ayr1 6znitelik

degerleriyle ele alinip incelenmesi gerekmektedir.

Kumagta olusan bir hata simiflandirilirken iki veya daha c¢ok farkli kategoride
incelenebilir. Ancak iki 6znitelik kiimesini baz alip tek bir siniflandirma yapilmaya ¢alisilirsa;
yanlig siniflandirma yapmak kaginilmaz bir hale gelmektedir. Farkli siniflandirma bigimlerinin
(kaynagina gore, yoniine gore vb.) bir arada kullanildigi durumlar kavram karmasasina yol
agcmaktadir. Ozniteliklerin dogru tespit edilememesinden ziyade genelde bu tarzda bir
yaklagimin uygulanmamasindan 6tiirii; dokuma kumasta karsilasilan hata olusumlari, nedenleri
ve ¢Ozlimleri iizerine yapilan degerlendirmelerde tutarsizliklar, olast karisikliklar ve yanlis
tespitler yaygin olarak goriilmektedir. O sebeple siniflandirma yapilirken bir kriter (6znitelik
kiimesi) belirlenmeli ve biitiin hatalar sadece o kriter temelinde siniflandirilmalidir. Ayni anda
farkli bir kritere gore de smiflandirma yapilmak istenirse, bu iki siniflandirma birbiri ile

karistirilmadan ve siniflandirma 6Slgiitleri belirtilerek yapilmalidir.

TS 471 ISO 8498°de “Dokuma kumastaki iplik hatalar1” sinifinda iplikten kaynaklanan
hatalara, “Boyama, baski1 ve bitirme islemleri nedeniyle veya bu islemlerden sonra ortaya ¢ikan
hatalar” sinifinda ise terbiye islemlerinden kaynaklanan hatalara yer verilmistir. Bu iki alt
kategori hatalarin kaynaklarina gére tanimlanmislardir. “Atki dogrultusundaki hatalar”, “Cozgii
dogrultusundaki hatalar” ve “Kumas kenar hatalar1 veya kumas kenartyla baglantili olan
hatalar” kategorileri ise hatalarin kumas tizerindeki yonii kriterinden yola ¢ikilarak yapilan
siiflandirmadir. Bu sekilde TSE'de hatanin kaynagi ve hatanin yonii olmak tizere iki farkli

siiflandirma bigimine birlikte yer verilmistir. Bu sebeple de sistematik olarak tutarli olmayan

bir siniflandirma yapilmstr.

“Genel hatalar” sinifinda ise makine kaynakli hatalar, yabanct madde kaynakli hatalar,
cimbar izi gibi kenarda goriilen hatalar vb. ¢ok ¢esitli hatalara yer verilmistir. Bu sinifta da yine
hatanin kaynag ile hatanin kumas tlizerindeki yoniinii i¢eren hatalara birlikte yer verilmistir.
Ayrica bu sinifta yer alan hatalarin bircogu, diger bes smif icerisinde de incelenebilecek

hatalardan olusmaktadir.
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TS 471 ISO 8498'de yer alan hatalar incelendiginde, bazi hatalarin adlandirilmasinda,
bazilarinin tanimlanmasinda, bazi hatalarin ise kaynagi gibi konularda uyumsuzluklar veya
yanliglar oldugu goriilmektedir. Bazi hatalarda ise TSE'nin ISO'dan yanlis ¢eviri yaptigi tespit
edilmistir. TSE'min yaymmladigt TS 471 ISO 8498 numarali standart iizerinde yapilan

incelemeler sonucu tespit edilen uyumsuzluklar veya yanlislar asagida siralanmistir:

I- TS 471 ISO 8498'de yer alan “ince iplik, ince atki, ince ¢ozgli” hatasina dokuma
kumastaki iplik hatalar1 boliimiinde yer verilmektedir. Bununla birlikte “kalin ¢6zgii” hatasi
¢Ozgli dogrultusundaki hatalar boliimiinde, “kalin atki” hatasi ise atki dogrultusundaki hatalar
boliimiinde bulunmaktadir. Burada yapilan yanlislardan biri atki ve ¢dzgii iplikleri ince
oldugunda ortaya ¢ikan hatalarin kaynagina gore, atki ve ¢6zgii iplikleri kalin oldugunda ortaya
cikan hatalarin ise yOniine gore siniflandirilmis olmasidir. Diger yanlis ise hatanin
adlandirilmastyla ilgilidir. ince atk1 ve ince ¢dzgiiniin ikisi de ince ipliktir. Bu durumda hata ad1
ya sadece “ince iplik” olarak genel bir isim ya da “ince atk1” ve “ince ¢6zgii” gibi dogrudan
hatayr tanimlayan iki ayr1 isim ve iki ayr1 hata olmalidur. iki ayr1 hata olarak ele alindiginda ince
atki hatasi atki dogrultusundaki hatalar boliimiinde, ince ¢6zgii hatasi da ¢ozgii dogrultusundaki
hatalar boliimiinde yer almalidir. Bahsedilen ‘ince iplik, ince atki, ince ¢ozgii’, kalin atki ve

kalin ¢6zgii isimli hatalarin TS 471 ISO 8498’de yer alan tanimlari agagida verilmistir.

Ince iplik, ince ¢ézgii, ince atki: Bitisik ipliklerden kabul edilmeyecek derecede ince
olan iplik.
Neden: Bu hata, ipligin dogrusal yogunlugundaki (iplik numarasindaki) degisimler

nedeniyle olusur.

Kahn atkr: Bitisik atki ipliklerinden esas itibariyle daha biiylik kalinliktaki bir atki
ipligi.
Neden: Bu hata, atki ipliginin dogrusal yogunlugundaki (iplik numarasindaki) farklilik

nedeniyle olusur.
Kalin ¢ozgii: Bitisik ¢ozgii ipliklerinden daha kalin bir ¢ozgii ipligi.

Neden: Bu hata cogu kez, iplikler arasina girmis olan yanhs bir iplik veya uzunlugu

boyunca yliksek dogrusal yogunluk degisimi olan bir iplik nedeniyle olusur.
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2- TS 471 ISO 8498'de yer alan “iplik atlamas1™ hatasina genel hatalar bdliimiinde yer
verilmektedir. Iplik atlamasi dendiginde dokuma kumasi olusturan atki ipliginden mi yoksa
¢Ozgii ipliginden mi bahsedildigi belli olmamaktadir. Genel hatalar sinifinda yer alan bu hata,
“atk1 atlamas1” ve “cozgi atlamas1” bigiminde dogrudan hatayr tanimlayan iki ayr1 isim ve iki
ayr1 hata olmalidur. iki ayr1 hata olarak ele alindiginda atki atlamasi hatasi atki dogrultusundaki
hatalar sinifinda, ¢6zgii atlamas1 hatasi da ¢6zgii dogrultusundaki hatalar sinifinda yer almalidur.
Bununla birlikte genel hatalar gibi tam bir karsilig1 olmayan siniflandirma bigiminden ayrilarak
atki1 dogrultusundaki hatalar ve ¢6zgli dogrultusundaki hatalar siniflarinda yer almalidir.
Bahsedilen ‘iplik atlamasi’ isimli hatanin TS 471 ISO 8498’de yer alan tanimi asagida

verilmigtir.

Iplik atlamas:: Bir kumasta, birbirini takip eden iki veya daha fazla ¢ozgii ipligi veya
atki ipligine baglant1 yapmamis bir iplik.

Neden: Bu hata, gevsek bir ¢ozgii ipligi veya hatali bir desen kartonu nedeniyle olusur.

3-TS 471 ISO 8498'de yer alan “parlak iplik hatasina dokuma kumastaki iplik hatalar1
boliimiinde yer verilmektedir. Hatanin agiklamasina bakildiginda ise parlak ipligin atki veya
¢ozgii ipligi olabilecegi belirtilmektedir. Burada TS 471 ISO 8498’deki farkli siniflandirma
tiirlerinin bir arada kullanilmasinin getirdigi bir problem ortaya ¢ikmaktadir. Eger siniflandirma
hatanin kaynagina gore yapilirsa parlak iplik hatasinin dokuma kumastaki iplik hatalar
boliimiinde yer almasi dogrudur. Ancak siniflandirma hatanin yoniine gore yapilirsa parlak iplik
yerine “parlak atki” ve “parlak ¢6zgii” biciminde dogrudan hatay: tanimlayan iki ayr1 isim ve
iki ayr1 hata olmalidir. iki ayr1 hata olarak ele alindiginda parlak atki hatasi atk1 dogrultusundaki
hatalar sinifinda, parlak ¢6zgii hatasi da ¢6zgili dogrultusundaki hatalar sinifinda yer almalidir.

Bahsedilen ‘parlak iplik’ isimli hatanin TS 471 ISO 8498’de yer alan tanim1 agagida verilmistir.

Parlak iplik: Bitisik ipliklerden daha parlak olan bir ¢6zgii veya atki ipligi.
Neden: Bu hata, ipligin iiretimi esnasinda matlastiricinin diizgiin dagitilmayis1 veya

mat, yar1 mat gibi farkli matlik i¢eren ipliklerin karismasi nedeniyle olusur.

4- TS 471 ISO 8498'de yer alan “kirli iplik” hatasina dokuma kumastaki iplik hatalar
boliimiinde yer verilmektedir. Kirli iplik ismiyle dokuma kumas1 olusturan iki iplik grubundan,
atki ipliginden mi yoksa ¢ozgii ipliginden mi bahsedildigi belli olmamaktadir. Bu hata “kirli

atk1” ve “kirli ¢6zgli” olacak bigimde direkt hatay1 tanimlayan iki ayr1 isim ve iki ayr1 hata
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olarak ele alinirsa kirli atki hatas1 atki dogrultusundaki hatalar sinifinda, kirli ¢6zgii hatas: ise
¢ozgii dogrultusundaki hatalar sinifinda yer almalidir. Bahsedilen ‘kirli iplik’ isimli hatanin TS

471 ISO 8498’de yer alan tanimi1 asagida verilmistir.

Kirli iplik: Kir, yag veya diger kirleticiler ile rengi bozulmus olan iplik.
Neden: Bu hata, ipligin dokumadan 6nce veya dokuma esnasinda kirlenmesi nedeniyle

olusur.

5- TS 471 ISO 8498'de atki dogrultusundaki hatalar boliimiinde yer alan “verevlenme”
hatas1 orijinal metinden yanlis ¢evrilmistir. Orijinal metinde hata adi1 “repping” ismiyle yer
almakta ve bu kelimenin Tiirk¢e karsiligi ise rips olarak ge¢cmektedir. Rips, bezayagi
orgiisiindeki bir {ist bir alt atlamanin sadece ¢6zgii veya sadece atki yoniinde ¢ogaldig drgiidiir.
Hatanin agiklamasi ve sebebi incelendiginde “rips efekti” olarak ¢evrilmesi daha uygundur.
Verev kelimesi bir kdseden karsi koseye dogru olusan sekil icin kullanilan bir kelimedir.
Bahsedilen ‘verevlenme’ isimli hatanin orijinal metinde ve TS 471 ISO 8498’de yer alan tanim1

Ek 6’da verilmistir.

6- TS 471 ISO 8498'de atki dogrultusundaki hatalar boliimiinde yer alan “gevsek atki1”
hatasinin tanimi ve sebebi orijinal metinden yanlis ¢evrilmistir. Orijinal metinde ismi “slack
filling, slack pick, slack weft” olarak gegen bu hatanin orijinal metinde ve TS 471 ISO 8498’de

yer alan tanim1 Ek 6°da verilmistir.

7- TS 471 ISO 8498'de atki dogrultusundaki hatalar boliimiinde yer alan “ayirma izi,
toplanmis bolge” hatasi orijinal metinden yanlis ¢evrilmistir. Orijinal metinde hata ad1 “pick-
out mark, pulling-back place” ismiyle yer almakta ve bu kelimenin Tiirk¢e karsilig1 ise “atki
cikmast, geri ¢gekme izi” olarak ¢evrilmelidir. Hatanin orijinal metinde ve TS 471 ISO 8498’de

yer alan tanim1 Ek 6°da verilmistir.

8- TS 471 ISO 8498'de kumas kenar hatalar1 veya kumas kenartyla baglantili olan
hatalar boliimiinde yer alan “kenarda potluk, kayip kenar, gevsek kenar” hatasi orijinal
metinden yanlis ¢cevrilmistir. Orijinal metinde hata ad1 “baggy selvedge, loose selvedge, slack
selvedge” ismiyle yer almakta ve bu hatanin Tiirk¢e karsilig1 “kenarda potluk, kenarda bolluk,
gevsek kenar” olarak g¢evrilmelidir. ingilizce olan loose kelimesi Tiirkce kayip degil bol

anlamin tasimaktadir. Bahsedilen ‘kenarda potluk, kayip kenar, gevsek kenar’ isimli hatanin
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orijinal metinde ve TS 471 ISO 8498’de yer alan tanim1 Ek 6’da verilmistir.

9- TS 471 ISO 8498'de kumas kenar hatalar1 veya kumas kenariyla baglantili olan
hatalar boliimiinde yer alan “yanik kenar, yarik kenar, yirtik kenar” hatasi orijinal metinden
yanlig ¢evrilmistir. Orijinal metinde hata ad1 “burst selvedge, ripped selvedge, torn selvedge”
ismiyle yer almakta ve bu hatanin Tiirk¢e karsilig1 “patlak kenar, yarik kenar, yirtik kenar”
olarak cevrilmelidir. ingilizce olan burst kelimesi Tiirkce yanik degil patlak anlamimi
tasimaktadir. Bahsedilen ‘yanik kenar, yarik kenar, yirtik kenar’ isimli hatanin orijinal metinde

ve TS 471 ISO 8498’de yer alan tanim1 Ek 6’da verilmistir.

10- TS 471 ISO 8498'de ¢ozgii dogrultusundaki hatalar boliimiinde yer alan “geri
cekilmis iplik” hatasinin tanimi orijinal metinden yanlis ¢evrilmistir. Orijinal metinden “Atki
ipliklerinin baskin oldugu bir kumasta ¢ozgiilerin belirginlesmesi” seklinde ¢evrilmesi gereken
hatanin tanimi tam tersi bicimde ¢evrilmistir. Bahsedilen ‘geri ¢ekilmis iplik’ isimli hatanin

orijinal metinde ve TS 471 ISO 8498’de yer alan tanim1 Ek 6’da verilmistir.

11- TS 471 ISO 8498'de genel hatalar i¢inde bulunan “is lekesi” hatasinin tanimina
bakildiginda kumasin kenar ve kdselerinde olustugundan bahsedilmektedir. Bu durumda is
lekesi hatasinin genel hatalar gibi net olmayan bir siniftan ¢ikarilmasi ve kumas kenar hatalar
veya kumas kenartyla baglantili olan hatalar smifina dahil edilmesi daha uygundur. Is lekesi

1simli hatanin TS 471 ISO 8498°de yer alan tanim1 asagida verilmistir.

Is lekesi: Bir kumasin genellikle koselerinde ve kenarlarinda gézlenen ve bazen gubuk
goriintlisii olarak degerlendirilen bdlgesel bir kirlenme.

Neden: Bu hata ¢ogu kez, havada var olan kirlerin {iretim ve depoda bekleme esnasinda
kumasa islemesi sonucunda ortaya ¢ikar ve genellikle durgun elektrik yiikii nedeniyle siddetini

arttirir.

12- TS 471 ISO 8498'de yer alan “tel kagmas1” hatasina genel hatalar boliimiinde yer
verilmektedir. Ancak hatanin tanimina bakildiginda genel hatalar gibi net olmayan bir siniftan
cikarilmasi ve yine TS 471 ISO 8498'de yer alan iplik kaynakli hatalar sinifina déhil edilmesi
daha uygundur. Tel kagmas1 isimli hatanin TS 471 ISO 8498'de yer alan tanimi asagida

verilmistir.
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Tel kagmasi: Bir iplik veya bir ipligin lifleri (kesik) veya filamanlarinin (filament)
kumas yiizeyinde kopuk bir piiskiil olarak sarkmasi.
Neden: Bu hata, keskin bir ¢ikintiya takilan ve dokudan sokiilen bir iplik veya bir

iplikten ¢ikan filamanlar veya lifler nedeniyle olusur.

13- TS 471 ISO 8498'de yer alan “cimbar izi” ve “cimbar kesmesi” hatalarina genel
hatalar boliimiinde yer verilmektedir. Ancak hatanin tanimina bakildiginda genel hatalar gibi
net olmayan bir siniftan ¢ikarilmasi ve yine TS 471 ISO 8498'de yer alan kumas kenar hatalar1
veya kumas kenariyla baglantili olan hatalar sinifina dahil edilmesi daha uygundur. Cimbar izi

ve cimbar kesmesi hatalarinin TS 471 ISO 8498'de yer alan tanimlar1 agagida verilmistir.

Cimbar izi: Kumasin kenarina bitisik paralel bir dokuma bozuklugu.

Neden: Bu hata cogu kez, cimbarin yetersiz ayarlanmasi nedeniyle olusur.

Cimbar kesmesi: Kumasin kenarlarina bitisik ¢ozgii iplikleri, atki iplikleri veya her
ikisinin kopuk veya hasarli olmasi.
Neden: Bu hata ¢ogu kez, dokuma esnasinda asili kalmis, yassilagmig veya bagka hasar

gérmiis cimbar igneleri nedeniyle olusur.

14- TS 471 ISO 8498'de boyama, baski ve bitirme islemleri nedeniyle veya bu
islemlerden sonra ortaya ¢ikan hatalar boliimiinde yer alan “rengi kirlenmis ¢cozgii iplikleri” ve
“cubuklu ¢ozgli” isimli hatalarin tanimlarinda, bu hatalarin ¢6zgii ipliginde ve ¢ozgi
dogrultusunda oldugu belirtilmektedir. Bu iki hata da TS 471 ISO 8498'de kaynagia gore
simiflandirilmigtir ancak tanimlarina bakildiginda yoniine gore yani ¢ozgii dogrultusundaki
hatalar boliimiinde de siniflandirilabilecegi goriilmektedir. Bu drnekte goriilduigii tizere TS 471
ISO 8498'de farkli smiflandirma bi¢imlerinin aynm1 anda kullanilmasi, bazi hatalarin iki
siniflandirmada birden yer alabilmesine imkén veren durumlar ortaya ¢ikarmaktadir. Ancak
hatalarin yalniz bir sinifta yer alabilmesi nedeniyle kafa karigikligina sebep olmaktadir. Rengi
kirlenmis ¢6zgii iplikleri ve ¢ubuklu ¢6zgii isimli hatalarin TS 471 ISO 8498'de yer alan

tanimlar1 asagida verilmistir.

Rengi kirlenmis ¢ozgii iplikleri: Birkac ¢ozgii ipliginde goriinen (bitisik olmasa bile)

ve uzun olmayan renk hatasi.
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Neden: Bu hata, ¢6zgii hazirlama veya ¢ozgili boyama esnasinda ¢ozgii ipliklerinin

kirlenmesi nedeniyle olusur.

Cubuklu cozgii: Genisligi veya uzunlugu degisen, ¢6zgii dogrultusundaki hafif renk
degisimi.
Neden: Bu hata ¢ogu kez, diizensiz hasil sokme veya harman nedeniyle boya aliminin

degismesi veya biikiim ve dogrusal yogunluktaki diizensizlik nedeniyle olusur.

TS 471 ISO 8498'de yukarida belirtilen hata siniflandirmasi, geviri yanlislar1 diginda
dizin hatalar1 da yer almaktadir. Bazi hatalar birden fazla isimle adlandirilmaktadir ancak
dizinde bu isimlerin bir kismi1 veya isimleri hicbiri yer almamaktadir. Bazi hatalarda ise
standarttaki siniflandirmada yer alan hata isimlerine dizinde yer verilmemistir. Bu konuda tespit

edilen ilgili hatalar Cizelge 4.6’da belirtilmistir.
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Cizelge 4.6. TS 471 ISO 8498'de yapilan dizin hatalar1 (TS 471 ISO 8498 2005)

Hatalarin Simiflandirmadaki

Ad1 ve Standarttaki Numarasi

Hatalar ile Tlgili Dizindeki Farkhliklar

Cift atk1 (3.12)

Dizinde toplanmis atki olarak yer almakta. Bu hatanin adi

dizinde dogru, siniflandirmada yanlis yazilmistir.

Ayirma izi, toplanmis bolge

(3.13)

Dizinde toplanmis bolge isimli hata var ancak ayirma izi

isminde hata yok.

Parlak iplik (3.16)

Dizinde parlayan iplik olarak gegiyor.

Ilmeklenme, kisa kalma (3.19)

Bu hata dizinde yer almamakta.

Kalin atk1 (4.4)

Dizinde kalin ¢6zgii olarak yer almakta. Bu hatanin adi

dizinde dogru, siniflandirmada yanlis yazilmistir.

Ortalama izleri, igne izleri,

ramoz izleri (5.9)

Dizinde ortalama izleri isimli hata var ancak igne izleri ve

ramdz izleri isminde hata yok.

Boya c¢izgisi, boya benegi,
boya lekesi (5.21)

Dizinde boya benegi ve boya lekesi isimleri aynen yer
alirken boya ¢izgisi ismi dizinde boya izi olarak yer

almaktadir.

katlanmasi,  kenar

donmesi (5.34)

Kenar

Dizinde kenar katlanmasi veya kenar donmesi adinda bir
hata yer almamaktadir. Bu hata dizinde kenar atlamas1 veya

kenar kivrilmasi olarak bulunmaktadir.

Kenarda potluk, kayip kenar,
gevsek kenar (6.1)

Dizinde kenarda potluk ve kayip kenar isimleri yer alirken

gevsek kenar isminde bir hata bulunmamaktadir.

Yanik kenar,

yirtik kenar (6.3)

yarik kenar,

Dizinde yanik kenar ve yirtik kenar isimleri mevcut ancak

yarik kenar ismi bulunmamaktadir.

IImekli ug, ilmekli kenar (6.5)

Bu hata dizinde yer almamakta.

Renkli leke, renkli ucuntu
(7.6)

Dizinde renkli leke hatas1 var ancak renkli ucuntu isminde

bir hata bulunmamakta. Yerine renkli benekler hatasi var.

Kabartma izi, baski izi, dikis
1zi (7.8)

Dizinde kabartma izi ve baski izi isimleri var ancak dikis izi

yer almamakta.

[Imeksi hav (7.16)

Bu hata dizinde yer almamakta.

Istenmeyen dimi doku (7.35)

Bu hata dizinde yer almamakta.
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4.4 Dokuma Kumas Hata Adlar

Gelistirilen FDD-Expert Uzman Sistem’de TS 471 ISO 8498’de bulunan hatalardan bir

kismi ayni bigimde yer alirken bir kismi isim, tanim, ig¢erdigi hata nedenleri bakimindan

birtakim degisikliklere ugramistir. Cizelge 4.7°de uzman sistemde ve standartta yer alan

hatalarin bir karsilastirmasi verilmistir.

Cizelge 4.7. Gelistirilen FDD-Expert Uzman Sistem’de yer alan hatalar ile TS 471 ISO 8498

Standardinda yer alan hatalarin karsilastirmasi

bilgiler ile gelistirilen FDD-Expert Uzman Sistem veri tabanina dahil ettigimiz hata

sayist

Ozellik Adet
TS 471 ISO 8498’in hata listesinde yer alan ve gelistirilen FDD-Expert Uzman Sistem | 93
veri tabaninda ilk isim olarak kullanilan hata sayis1

TS 471 ISO 8498’in hata listesinde yer alan ve gelistirilen FDD-Expert Uzman Sistem | 18
veri tabaninda alternatif isim olarak kullanilan hata sayis1

TS 471 ISO 8498’in hata listesinde yer alan ancak gelistirilen FDD-Expert Uzman | 8
Sistem veri tabaninda farkli bir isimle kullanilan hata sayisi

TS 471 ISO 8498’1n hata listesinde tek (birlesik) hata olarak yer alan ancak gelistirilen | 3
FDD-Expert Uzman Sistem veri tabaninda ayrilarak iki farkli hata olarak yer verilen
hata say1s1

TS 471 ISO 8498’in hata listesinde iki farkli hata olarak yer alan ancak gelistirilen | 8
FDD-Expert Uzman Sistem veri tabaninda birlestirilerek tek hata olarak yer verilen
hata sayis1

TS 471 ISO 8498’de yer alan ancak gelistirilen FDD-Expert Uzman Sistem veri | 1
tabaninda yer verilmeyen hata sayisi

TS 471 ISO 8498°de yer almayan ancak literatiirden ve isletmelerden elde ettigimiz | 51

Gelistirilen FDD-Expert Uzman Sistem’de tanimli 180 adet hata bulunmaktadir. Bu

hatalar yoniine gore smiflandirildiginda atki dogrultusunda 45, ¢6zgii dogrultusunda 30,

kenarda 20 ve rastgele yonlii 85 adet hata olarak dagilim gostermektedir. Bu hatalardan 129°u

TS 471 ISO 8498 standardinda yer alan hatalar, 51’1 tez ¢aligmamiza destek veren firmalardan

ve literatiir arasgtirmalarimizdan elde ettigimiz bilgiler dogrultusunda sisteme eklenmis
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hatalardir. FDD-Expert Uzman Sistem’de yer alan hatalarin listesi Cizelge 4.8’de verilmistir.

Cizelge 4.8. FDD-Expert dokuma kumas hatalar1 veri tabaninda yer alan hatalarin listesi

Asilt atki, Atki atlamasi, Atki bandi, Atki egriligi, Atki kirikligi, Atkida
bozuk renk dizimi, Atkida tarak kesigi, Cekilmis atki, Cift atki, Dokiilmiis
atki, Durus 1zi - baslangi¢ yeri, Eksik atki, Esli atki, Farkli atki, Gergin

Atki atk1, Gevsek atki, Gozyas1 damlasi, Ilmeklenmis atki, Ince atki, Kalin atki,
dogrultusundaki | Diizensiz atki siklig1, Karisik atki, Kisa atki, Kirli atki, Kopuk atk - diistik
hatalar atki, Koyu renk - makine durmasi, Mekik tutulma izi, Parmak izi, Rips

efekti, Sokiilmiis atki izi, Yanls atki, Yay atki - Cift yay atki, Parlayan atki,
Atk1 abrasi, Atki bozuklugu, Atki biiziilmesi, Atk1 diizglinsiizligii, Atki
yigilmasi, Ayak diismesi, Bordiir hatasi, Diize izi, Styrilmis atki, Yarim
ayak diismesi, Baski bandi, Kafa siirtmesi

Asiliiplik - uzun ¢ozgii, Catlak, Cektirme hatasi, Cozgii dolagsmasi, Cozgii
atlamasi, Cozgii ¢ubugu, Cozgii yolu, Diigme, Gergin ¢ozgili, Gevsek

Cozgii cozgl, Ince ¢ozgii, Kalin ¢ozgi, Kirik izi, Kirli ¢6zgii, Konik izleri, Kopuk
dogrultusundaki | ¢ozgii, Rakle bigag: ¢izgisi, Rengi kirlenmis ¢6zgi iplikleri, Tarak yolu,
hatalar Taraklama izi, Yanlis ¢6zgli, Yanls tahar, Yay ¢ozgii - Cift yay ¢ozgi,

Parlayan ¢0zgli, Capraz hatasi, Cift ¢ozgii, Cozgi bandi, Cozgi
diizgiinstizligii, Cozgi siyrilmasi, Karigik ¢ozgii

Abrag, Asinma izi - siirtiinme izi, Asir1 tiiylendirme, Ayrilmis iplik, Balik,
Basing izi, Baski blanketi izi, Bag-Son farki, Boncuklanma, Boya akmasi,
Boya ¢izgisi - boya benegi - boya lekesi, Boyanmamis kirigiklik, Bozuk
alan, Bronzlagma, Burusma - kirisiklik - sanfor sertligi, Burusukluk izi,
Biikiilme, Cozgii tutulmasi, Dalgalanma, Damla, Delik, Desen kaymasi,
Donuklagma - matlik, Diiz dokuda hav, Diizgiin olmayan goriiniis, Diizgiin
Rastgele yonlii | olmayan tiiylendirme, Ezik, Golgelenme, Halat izi, Hale - bilezik izi,
hatalar Tekstiire hatasi, Istenmeyen dimi doku, Kabartma izi - baski izi - dikis iz,
Kanat farki, Karismis ilmek (hav), Kat izi, Kazayag, Kivrimh iplik,
Kirlenme, Kopuk filamanlar, Kétii koku, Lif patlagi, Nopeli kumas, Orgii
acilmasi, Renk eksikligi, Renk tasmasi, Su hasari, Su izi, Su lekesi, Top
sonu renk hatasi, Uguntu, Yabanci lifler, Yabanci madde, Yanhs orgii
baglantisi, Yetersiz tiiylendirme, Yigilma, Yirtik, Yiiksek ilmek, Armiir
hatasi1, Boya almamus yer, Cepel, Cift yiiz efekti, Dalgali ylizey, Damlama,
Diigiim, Eni dar, Gramaj hatasi, Hasil fazlaligi, Hatal1 baslangi¢ noktasi,
Havl yiizey, Kafes, Kalandir izi, Keles, Kisa ilmek, Mekik vurmasi,
Muare efekti, Parafin izi, Pas lekesi, Sanfor kece izi, Sanfor kirigi, Uzun
uc, Yag lekesi, Sararma, Diisiik netlik, Soluk bolge

Boncuklanmis kenar - kabarik kenar, Cimbar izi, Cimbar kesmesi, Dalgali
kenar, Derin igneleme, Gergin kenar, Gevsek kenar, igne izleri, Ilmekli ug
Kenar hatalar - ilmekli kenar, Is lekesi, Kenar katlanmasi - kenar dénmesi, Kopuk kenar,
Patlak kenar - yarik kenar - yirtik kenar, Tutturucu izi, Cekik kenar, Kalin
kenar, Kenar 6rgii ipinin ¢alismamasi, Kenarda c¢ift atki, Ko6tii tuck-in,
Piiskiil

Gelistirilen uzman sistemde, TS 471 ISO 8498’de yer alan hatalardan sadece “Leke”

hatas1 yer almamaktadir. Cesitli lekeler kumasta hataya sebep olabilir. Her lekenin kumasta
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olusturdugu goriinlim ve kumasa etkisi farklidir. Kimi lekeler temizlenebilirken kimi lekeler
bulastig1 bolgeden temizlenemez ve kumasi kullanilamaz hale getirir. TS 471 ISO 8498’deki
bu hatanin standarttaki taniminda yer alan hata nedenleri géz 6niinde bulundurularak, uzman
sisteme daha fazla sayida ve acgiklikta leke ile ilgili hatalar eklenmistir. Bu hatalar pas lekesi,
yag lekesi ve damlamadir. Hatalarin tanimlari ile ilgili bilgiler Ek-7’de verilmistir. Leke

hatasinin standartta yer alan tanimi1 ve hata nedenleri agsagida verilmistir.

Leke: Bir kumasin rengi bozulmus belirli bir bolgesi.
Neden: Bu hata, kir, yag veya pas gibi yabanci maddelerin yol agtig1 kirlenme nedeniyle

olusur.

Yine standart incelendiginde leke ile ilgili boya lekesi, su lekesi, renkli leke, is lekesi
adinda hatalar oldugu saptanmistir. Beraberinde hata tanimlari incelendiginde “su hasar1”
adindaki hatanin taniminda da bu hatanin bir tiir leke oldugu vurgulanmaktadir. Standartta yer
alan bu hatalar ayn1 bicimde uzman sisteme de aktarilmistir. Yukarida belirtilen bu nedenlerden
oOtlirli standartta yer alan “Leke” hatasina gelistirilen uzman sistemde yer verilmemistir. Ayrica
kalite hatalarinin diginda yer alan pilling, haslik gibi siparise 6zel olan ve sartname degerlerine

bagli olarak degisebilen uygunsuzluklar da hata listesine alinmamustir.

4.5 Hata Tanimlamalarinin Yeniden Diizenlenmesi

Tez caligsmasi sirasinda dokuma kumas hatalariyla ilgili yaptigimiz literatiir taramasi ve
firmalarin uzman Kkisileriyle goriismeler sonucu elde edilen veriler derlenmis ve Hata
Kaynaklar1 Tablosu olusturulmustur. Bu tablo hata isimleri, tanimlari, hata sebepleri ve ¢oziim
onerilerini kapsamaktadir. Hazirlanan Hata Kaynaklar1 Tablosunda yer alan dokuma kumas
hatalariyla ilgili bilgiler TS 471 ISO 8498 standardinda yer alan hatalarla karsilastirilmistir.
Benzer 6zellik tasiyan hatalarin isimleri, tanimlar1 ve hata sebepleri standartla uyumlu hale
getirilmistir. Uzman kisiler ve literatiirden derlenen ancak standartta yer almayan hatalar da
Hata Kaynaklar1 Tablosuna eklenmistir. Bu sayede dokuma kumas hatalar1 hakkindaki bilgi
havuzu genisletilmistir. Standardin Tirkceye c¢evrilmesinde yapilan c¢eviri hatalar
diizeltilmistir. Baz1 hatalar i¢in alternatif isimler dnerilmistir. Onerilen alternatif isimler i¢inde
firmalar tarafindan kullanilan hata adlar1 da yer almaktadir. Bu diizenlemeler sonucu nihai hali
verilen Hata Kaynaklar1 Tablosundaki veriler Prolog dili kullanilarak uzman sisteme

aktarilmistir. Yapilan diizenlemelerin bazilar1 Cizelge 4.9°da verilmistir. Cizelge 4.9°da CH, ET,
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GH ve BH bi¢iminde dort ayr1 kisaltma yer almaktadir. Bu kisaltmalarin agilimlar1 ve anlamlari

cizelgenin altinda agiklanmustir.
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Cizelge 4.9. TS 471 ISO 8498 Standardinda yer alan hatalar {izerinde yapilan diizenlemeler

Deg. Olay Hata Ad1 Yapilan Degisiklikler Sonras1 Hatanin Uzman Sistemdeki Bicimi
No CH ET GH BH (TS 471’de)
1 X Verevlenme Yanlig ¢evrilen hata adi diizeltildi. Sistemde “Rips efekti” olarak yer aliyor.
X Iplik atlamas1 Atki atlamasi ve ¢6zgii atlamasi biciminde iki ayr1 hata olarak yer aliyor.
3 X X Gevsek atki Yanlis cevrilen hata sebebi diizeltildi ve hatanin tanim1 genisletilerek anlasilir hale
getirildi.
4 X | Kalin yer ve ince yer Diizensiz atki siklig1 olarak birlestirildi. Kalin yer — ince yer sistemde alternatif hata
ismi olarak yer aliyor.
5 X Ince iplik, ince atki, ince ¢dzgii | Ince atki ve ince ¢dzgii biciminde iki ayr1 hata olarak yer aliyor.
6 X Geri ¢ekilmis iplik Yanlis ¢evrilen hata tanimu diizeltildi.
7 X Atk ilmegi, atki kabarcigi Sistemde “Ilmeklenmis atki” olarak yer aliyor. Bu hatanin taninm genisletilerek
anlagilir hale getirildi.
8 X Kirli iplik Kirli atki ve kirli ¢6zgii bigiminde iki ayr1 hata olarak yer aliyor.
9 X Ayirma izi, toplanmig bolge Sistemde “Sokiilmiis atki” olarak bulunuyor. Yanlis gevrilen ayirma izi ismi atki
cikmasi seklinde alternatif hata ismi olarak yer aliyor.
10 X Yanik kenar, yarik kenar, yirtik | Yanlis ¢evrilen hata ad1 diizeltildi. Sistemde “Patlak kenar, yarik kenar, yirtik kenar”
kenar olarak yer aliyor.
11 X | Yay atki ve ¢ift yay atki Yay atki — Cift yay atki olarak birlestirilerek tek hataya doniigtiiriildii.
12 X | Yay ¢ozgii ve ¢ift yay ¢cozgii Yay ¢ozgii — Cift yay ¢ozgii olarak birlestirilerek tek hataya doniistiiriildii.
13 X X | Parlak iplik ve parlayan iplik Parlayan atki ve parlayan ¢ozgii olarak “parlayan” ortak isminde iki ayr1 hata olarak
sisteme eklendiler.

CH: ISO 8498’den TS 471 ISO 8498’¢ yapilan ¢eviri hatasini ifade etmektedir.

ET: Hatanin anlasilmas1 bakimindan TS 471 ISO 8498’de yer alan agiklamanin yeterli olmadigi, eksik tanimlamay: ifade etmektedir.

GH: TS 471 ISO 8498°de yer alan bir hatanin gelistirilen uzman sisteme aktarimi sirasinda ‘tek hatadan iki ayr1 hataya ayrilmasi’ baglaminda

“genigletilmig hata” birlesik kelimesini ifade etmektedir.

BH: Standartta iki ayr1 hata olarak yer alan hatalarin bizim siniflandirmamiza uyumlu hale getirilmesi sirasinda ‘tek hata olarak birlestirilmesi ve

incelenmesi’ baglaminda birlestirilmis hata birlesik kelimesini ifade etmektedir.
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4.6 Hata Nedenlerinin Analizi ve Standart Coziim Onerileri

Hata nedenlerinin analizinde ve ¢Oziim Onerilerinin gelistirilmesinde hata agact
analizinden faydalanilmistir. FDD-Expert Uzman Sistem’de atki dogrultusundaki hatalar i¢in
184, ¢ozgii dogrultusundaki hatalar i¢in 113, kenar hatalar1 i¢in 62 ve rastgele yonlii hatalar i¢in
ise 210 adet olmak tizere toplam 569 ¢6zlim 6nerisi sunulmaktadir. Atki dogrultusundaki hatalar
icin uygulanan Hata Agac1 Analizi diyagramlarn Sekil 4.2a, 4.2b, 4.2c’de, ¢ozgi
dogrultusundaki hatalar i¢in uygulanan Hata A§aci Analizi diyagramlar Sekil 4.3a, 4.3b,
4.3c’de, kenar hatalar1 i¢in uygulanan Hata Agaci Analizi diyagramlar1 Sekil 4.4a ve 4.4b’de
gosterilmistir. Hata Agact Analizinde kullanilan sembollerin anlamlar1 Cizelge 4.10’da

aciklanmistir. Ornek hata sebebi ve ¢oziim 6nerileri Cizelge 4.11, 4.12 ve 4.13’de verilmistir.

88



Ham Kumasta Atki Dogrultusundaki Hatalar

7

Uriin Konfigiirasyon Calisan* iplik Dokuma Makine* Enerji Dalgalanmasi
Bilgisi * ve Dur - Kalktan
Hazirhk N
Kaynakli
Konstriiksiyon
Kirlenmig Bobinde Karisik Bobinde
Bobin Hatali Iplik Parti Sarim Hatasi

Bordiir

Hatasi E?] [f/r]

Rapor hatasindan | | l |
o isletmede Tedarikgi
kaynaklanabilir I-_Iatall Hatali Diizgiin- I§(ar|§m|§ Ie(c:;:;g:;le
Iplik Kops suzlik
- Atki Karisik
| J Bandi Atki
- Dodal Sentetik Bobinlerin arasina
@ i Igik i lik daha ince iplik sarili Lo |p|lk harmanlarinin
P P kops karismasi Iplikte Karigmasi
dizgunsizlik ve
Bobinin dokumadan 6nceki kalite problemi
proseslerde yaglanmasi Gozyasl

7

iplik rutubetinin
az olmasi

ipligin yeterince
fikselenmemesi

Atki Kesigi

Atkida Tarak
Kesigi

iimeklenmis
Atki

[ Mukavemeti dusuk iplik kullaniimasi ]

Damlasi

iplikte yapisal
farkhliklar olmasi

daha kalin iplik saril

] Bobinlerin arasina
kops karigmasi

Atki

Biiziilmesi

Elastanin birlikte hareket
ettigi atkidan ayrilmasi

Devamli filaman
karisim ipliklerin
yapisma noktalari
dizensizligi

Sekil 4.2a. Ham kumasta atki dogrultusundaki hatalarin hata agaci analizi

ipligin bobine

Atk
Diizgiin- GSeV§ek
siizliigii arim
Gift Atki

iplikte

Fazla
Sarim

Gergin
Sarim

Gevsek

dizglinsizlik ve
kalite problemi

Bobinden gift
kat iplik gelmesi

Atki

ipligin

Gevsek Atki, Dékiilmiis Atki,
gevsek iimeklenmis Atki, Atki Kesigi

sariimasi

bobine

gevsek
sarilimasi

ipligin bobine

gergin
sariimasi




Ham Kumasta Atki Dogrultusundaki Hatalar

Calisan
Ayak Talimatlara Yan||§
Aramada UyI;nartna IVe Bobin
Hata ontro
Eksikligi Takma

Dokumacinin

Asili Atki, Durus izi,
Eksik Atki, Farkh Atki,
Diizensiz Atki Sikhg,
Kirli Atki

ayak aramada

yanliglik yapmasi

Atki kopusu sonrasi
agizliktaki ipligin
temizlenmemesi

Sekil 4.2b. Ham kumasta atki dogrultusundaki hatalarin hata agaci analizi (Devam)

Yazili talimatlara
uymama ve
islemlerin uygulama
esnasinda kontrol
edilmemesi

Yanls atki bobini
takilmasi

|

Bordiir
Hatasi

Bordirde farkh
iplik kullaniimasi

\

]

Dokuma Hazirlk Enerji
Dalgalanmasi ve
Dur - Kalktan
Kaynakh
Cozgu GCozme ) i
Malzeme RI'JPS Efekti,
urus izi
; Dokuma
Galsan Makine Hagillama makinesinin uzun
sure durmasi
Gerilim Parcga Atk
Yipranmasi Bozuklugu
Cozgunun fazla
Durus miktarda hagil almasi
izi
Yiksek Dusiik
Levendin yerinde
sigrama yapmasi
Parmak izi, Atki Bozuklugu,
Durus izi Atkida Tarak
Kesigi, Kisa Atki,
Parmak izi

[

Cozgu geriliminin
yuksek olmasi
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Cozgu geriliminin
disik olmasi
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Ham Kumasta Atki Dogrultusundaki Hatalar

Makine

Ariza - Hasar

A

Atki Atma Tarak Kenar Makasi -
Sistemi iplik Emici
Eksik Atki,
ilmeklenmis
Atk, Atkida Cekilmis
Tarak Kesigi, Atki
Diize izi

[ Hasarli tarak disi ]

]

Ayar
Agizlik Cimbar Atki Atma Tefe - Cozgii Salma - Agizlik Cimbar
Acma Sistemi Tarak Kumasg Sarma Agma
. Atki Atlamasi, [:] DurU§_izi, Kalin AtII;:In(Iam
limeklenmis Atki, | Yer - Ince Yer,
Eksik Atki, Esli Atki Bandi, D -
Atki, Mekik izi Atki Yigiimasi, VLS DTG,
Tarak Tefe Atk Kiniking Yanim Ayak Hasarl
Hatali gl T g
Digmesi, cimbar
cimbar ) - Eksik Atk yuzugu
Hatali agiziik mesafesi iimeklen- :
agma hareketi ayari mis Atki DHru§ Iz_i, Hatall
Diizensiz ¢bzgil Agizlik agma
Atki Siklig, salma veya sistemindeki bir
Hatall tarak Eksik Atk kumas parganin arizalanmasi
sarma
| | | ‘ ayari |
Akimii- Fren Atki Atma
lator Tertibati Mekanizmasi Atki Akimii- Atk'.. ..
.. Dedektorii
| | Sunucu lator
Atki o
Yigiimasi Atki Kesigi, Atki Kesigi, Atki Kesigi,
i ; limeklenmis ilmeklenmisg ilmeklenmis Atki
limeklenmi y ’
prioii Atk, Gift Atk Atki, Atli Band, Sk Gift Atki,
GeV§ek,Atk| Gergin Atki, Atki Atlamasi, l Diizensiz Atki
Gevsek Atki Mekik izi, Diize Sikhidi, Eksik Atki
izi. Kisa Atki.
N\ Hatall atk AkUmulatoérin
Hatali Hatali atki atali atki ga||§mamas| Atki dedektorinin
akUmdlator freni ayari Hatali atki atma segimi calismamasi
ayari zamanlamasi ayari

Sekil 4.2¢c. Ham kumasta atki dogrultusundaki hatalarin hata agaci analizi (Devam)

Atki Atma
Mekanizmasi

Atki Atlamasi,
Eksik Atki

Atki taglyicinin

galismamasi

Atk
Sunucu

Kenar
makasli veya

iplik emicinin
calismamasi

Atkida Bozuk
Renk Dizimi,
Cift Atki, Eksik
Atki, Durus izi

calismamasi

[ Atki bulma mekanizmasinin ]




Ham Kumasta Cozgu Dogrultusundaki Hatalar

7

Calhsan* iplik Dokuma Hazirhik* Makine*
Kirlenmig Bobinde Kansik iplik Katlama
Bobin Hatali Iplik Parti Hatasi
S | | I )
isletmede Tedarikgide
Bobinin dokumadan Hatali Hatali Diizgiin- Kanismig Karl§nsl:|§ Gozgii
onceki proseslerde Iplik Kops siizliik Siyrilmasi
yaglanmasi
E;] ince Gozgii iplik katlama
@ Karigik [ isleminde yetersizlik
[ | Gozgil
Yanhs S ; - inleri
an entetik Dodal Bobinlerin arasina L e
Biikiim iplik i Igik daha ince iplik saril Iplikte thyldlik iplik harmanlarinin
P kops karismasi problemi Karismasi
Kalin Cozgii,
Parlayan Catlak
Cozgii
Digme Mukavemeti digtik - N
iplik kullaniimasi Bobinlerin arasina Iplik dogrusal

Dusik bukimld
iplik kullaniimasi

[ |

Cozgii
Dolagmasi

iplikte yapisal
farkhhklar olmasi

[

]

Yiksek bikimlu
iplik kullaniimasi

| |

daha kalin iplik saril
kops karigmasi

yogunlugunda degisim

[

Cozgii Atlamasi,
Cozgii Dolagmasi

ipligin yeterince
fikselenmemesi

[

|

Sekil 4.3a. Ham kumasta ¢6zgii dogrultusundaki hatalarin hata agaci analizi

Cozgii Bandi,

Cozgii Diizgiinsiizliigii,
Kopuk Co6zgii

|

iplikte diizgiinstizlik
ve kalite problemi

]




Calisan

Hatah
Diigiim
Atma

Gergin Cozgil,
Gevsek Cozgll,
Kopuk Cozgii

Kontrol Eksikligi

Talimatlara
Uymama ve

Cektirme
Hatasi

|

\\

Cozguye
standart digi
digum atiimasi

Makine temizligi
yapilmamasi

N———/

Ham Kumasta Cozgu Dogrultusundaki Hatalar

|

Co6zgl kopugu
almada dikkatsizlik

|

|

Kirli elle kopuk
alinmasi

|

Dokuma Hazirhk

|

Cozgii Cozme

Makine

Fren
Tertibati

Gergin Cozgii,
Gevsek Cozgii,
Konik izleri,
Yay Gozgii

Calisan

Gerilim

]

Yiksek

iplik frenleyici
ayar hatasi

] Gergin Cozgii,
Tarak Yolu

Diisuk

Caghk

Cozgii Dolagmasi,
Gevsek Cozgli

Cozgl geriliminin
yuksek olmasi

J

Cozgu geriliminin
dislk olmasi

~N

Sekil 4.3b. Ham kumasta ¢6zgili dogrultusundaki hatalarin hata agaci analizi (Devamui)
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Calisan Malzeme
is Baglama - Tahar Hagillama
Cozgi Bandi, Diigme,
Tarak Yolu, Kopuk Gozgii
Yanhs Tahar
N
( Co6zglnin
Hatali tarak yeterince
tahari (dizim) hasillanmamasi
yapilmasi

Yanhs
bobin
takilmasi



Ham Kumasta Co6zgiu Dogrultusundaki Hatalar

Makine

Hatali
agizlik
acma
hareketi

Ariza - Hasar

e

Cimbar

Cimbarin

ayarsiz
olmasi

Tefe Tarak

Cozgii

Salma

Hatasi

Cektirme

Tarak disi
diziliminde

siklik
seyreklik
bulunmasi

[ Cozgi salma tertibatindaki ayarsizlik ]

Kanca
transferinin

ayarsiz
olmasi

Ayar
Agizlik Tefe - Cimbar Atki Diigiim
Agma Tarak Atma Makinesi

Cozgu digim
makinesinde
hatali ayar

Hasarli
cimbar

Tefe -
Tarak

Tara

k

Testere Atki
Tertibat Atma
N

Testere durdurma

Tefe .
mekanizmasinin

Taraklama
1zi

Hasarli
tarak disi

[ Hasarli tarak disi ]

Sekil 4.3¢c. Ham kumasta ¢6zgii dogrultusundaki hatalarin hata agaci analizi (Devami)

N

Hasarli
tarak
yuzeyi

Cozgii
Siyrilmasi

bozulmasi

Kancada
capak olmasi

Hasarli kanca

Giicu
Teli

Cozgii
Atlamasi

|

Glci telinin
kiriimasi/egilmesi
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Ham Kumasta Kenar Hatalari

7

Dokuma Hazirhk iplik Ortam Makine* Calisan
Bobinde Depolama Talimatlara
Sarim Hatasi Uymama ve
Kontrol Eksikligi
Gozgii Gozme iimekli Kenar @
| Gevsek sariimis Havadaki kirlerin bekleyen
Metot C}all§an atki masurasi kumaga yapismasi
Boncuklanmig
Kenar
Tahar Gerilim
Kumasin dikkatsiz
Gevsek tasinmasi
Kenar
K raharnd Kenar Orgii Ipinin
enar taharinda az P - Calismamasi
¢6zgli bulunmasi Dugiik Yiuksek
[ Kopan kenar 6rgu ipinin ]
Gergin Gevsek Gergin Kenar, hatali baglanmas!
Kenar Kenar Kopuk Kenar,
Boncuklanmig
Kenar
Kir;;r;a:;rzjazgpuda Kenar ¢ozgu geriliminin
bulunmas! dustk olmasi Kenar ¢ozgu geriliminin
yuksek olmasi

Sekil 4.4a. Ham kumasta kenar hatalarinin hata agaci1 analizi
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Ham Kumasta Kenar Hatalari

[

|

Makine
Ayar Ariza - Hasar
Oraii . Kenar
Kenar MKeI:\ar_Orgu Hava Emis Maek:S| Cimbar Cimbar Kenar Makine
Tutucu ekanizmasi ; ;
Sistemi Makasi Aksami
Kenarda c'g::]f;rz b
. Cift Atk i Patlak & Yirtik
Cekik Cimbarin Kesmesi Hasarli Kenar
Kenar ayarsiz cimbar
. olmasi
Hava emis Kumas kenarina sirten,
Kenar tutucunun ] f':tem'”'” diisen metal pargasi
ikanmasi
avarsiz olmasi [::] Kenar makasinin Kenar makasinin
ayarsiz olmasi kérelmesi
Kenarda Cift Atki,
Piiskiil
Tuck-in Leno Kenar Kenar Orgii
Ignesi Makarasi Mekanizmasi
Kenarda Cift Atki, Kenarda Gift Atki, Kenar Orgii ipinin
Piiskiil, Kotii Tuck-in Puskil

ayarsiz olmasi

[ Tuck-in ignesinin

) |

Kenar makarasinin
ayarsiz olmasi

Sekil 4.4b. Ham kumasta kenar hatalarinin hata agaci analizi (Devam)
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Cizelge 4.10. Kullanilan sembollerin Hata Agac1 Analizi standart uygulamalarindaki anlamlar
(Ozkilig 2005)

Sembol Anlam

Veya Kapist: Sembol altindaki bir veya birden fazla girdi
I:j:l olaydan en az herhangi birinin ger¢eklesmesi durumunda
yukarida yer alan olayin ortaya ¢ikmasi gergeklesir

* | Dikdortgen: Mantik kapist ile bagli daha basit olaylarin,
elementlerin veya faktorlerin kombinasyonu ile ortaya c¢ikan
olay

O Daire: Esas olay. Daha ileri bir gelisimi gerektirmeyen, isleme
gerek duyulmayan temel olaydir.

C} Daraltilmis daire: Analizde daha fazla ilerlemeye ihtiyag

olmadigina isaret eder. Hatanin kok nedenini belirtir.

*: Sekil 4.2, 43 ve 4.4’de yer alan boyali semboller, yapilan Hata Agaci Analizi
diyagramlarinda ulasilan hatalarin net bir bi¢imde goriilebilmesi i¢in boyanmustir.
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Cizelge 4.11. Atk dogrultusundaki hatalar i¢in 6rnek hata sebebi ve ¢6ziim Onerileri

Hata Adi

Hata Sebepleri

Coziim Onerileri

Ilmeklenmis atki

Atki ipliginin yeterince fikselenmemesinden kaynaklanabilir

Fiksesi kontrol edilmis atki ipligi kullanilmalidir

Iplik besleyici firalar1 veya atki tansiyon plakalari aginnus ya
da tansiyon ayarlar1 bozulmus olabilir

Asinan iplik besleyici firgalart veya atki tansiyon plakalari
degistirilmelidir, tansiyon ayarlar1 yapilmalidir

Agizlikta atki ipliginin olup olmadigini kontrol eden atki
catalinin/sensorlerinin gérevini yapmamasindan kaynaklanabilir

Atk catali/sensorleri yeniden ayarlanmali veya degistirilmelidir

Iplik sagimimin diizensizliginden kaynaklanabilir

Atki akiimiilatoriiniin ¢alismasi kontrol edilmelidir

Mekige asir1 vurus kuvveti uygulanmasindan kaynaklanabilir

Kamg1 kolu tizerindeki parga biraz yukari kaldirilmalidir

Agizlik ayarinin bozuk olmasindan kaynaklanabilir

Tekrar agizlik ayar1 yapilmalidir

Gevsek sarilmis bobin kullanmaktan kaynaklanabilir

Atk bobini dogru gerginlikte sarilmis olan bobinle
degistirilmelidir

Atkinin akiimiilatdrde balon yapmasindan kaynaklanabilir

Akiimiilator pozisyonlart kontrol edilmeli, pozisyonlar dogruysa
tutma basinci artirtlmalidir

Hava ayarlarinin bozuk olmasindan kaynaklanabilir

Hava ayarlar1 kontrol edilmelidir gerekirse yeniden ayarlanmalidir

Reglaj bozulmasindan/ayarsizligindan kaynaklanabilir

Reglaj ayar1 kontrol edilmelidir gerekirse yeniden ayarlanmalidir

Diize hortumlarinda delinme olabilir

Delik hortum degistirilmelidir

Yardimci diize ventillerinden birinin tifleme zamaninin
gecikmesinden kaynaklanabilir

Ventil yeniden ayarlanmalidir

Sag rapier fiber agici1 ayarsiz olabilir

Sag rapier fiber agici ayarlanmalidir

Sag yalanci kenarin ge¢ kapanma derecesinden kaynaklanabilir

Sag yalanci kenar kapanma derecesi ayarlanmalidir

Sag gerdiricinin ayarsiz olmasi veya ¢aligmamasindan
kaynaklanabilir

Sag gerdirici ayarlanmalidir

Agizliga giris ve agizliktan ¢ikis derecelerinin
uygunsuzlugundan kaynaklanabilir

Atki atma ve tutma basinci kontrol edilmelidir

Diizenin karsisindaki tarak disinde ag¢iklik olabilir

Taraktaki hasarli dis veya tarak degistirilmelidir

Leno kenarda baglanti hatasindan kaynaklanabilir

Leno kenar ipliginin baglandig1 makaranin hareketi kontrol
edilmelidir
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Cizelge 4.12. Cozgii dogrultusundaki hatalar i¢in 6rnek hata sebebi ve ¢6ziim Onerileri

Tefede olusan bosluk nedeniyle, taragin cimbar
profillerine carpmasiyla tarak disleri esnemis olabilir

Hata Adx Hata Sebepleri Coziim Onerileri

Tarak dislerindeki agilma ya da egrilikten kaynaklanabilir | Tarak disi diizeltilmelidir, diizeltilemezse degistirilmelidir
Tarak dislerinin dizilisinde siklik veya seyreklik
bulunmasindan kaynaklanabilir Tarak disleri olmas1 gerektigi sikliga gore tekrar dizilmelidir
Tarak dislerinin arasinda uguntu, iplik, pislik bulunmasi Tarak disleri ve aralarina giren maddeler temizlenmeli, pash
veya diglerin kirli ve pasli olmasindan kaynaklanabilir tarak disi degistirilmelidir
Tefe kilavuz kancalari ayarsiz oldugundan tarak dislerini
ayirmis olabilir Tefe kilavuz kancalan ayarlanmalidir
Tefe kilavuz kancalarinin taraga siirtmesinden
kaynaklanabilir Kilavuzun plastik kancalari degistirilmelidir

Tarak yolu

Tefedeki bosluk giderilmelidir

Hasarli tarak yiizeyinden kaynaklanabilir

Taraktaki hasar giderilmeli veya tarak degistirilmelidir

Yiiksek ¢ozgii gerginligi nedeniyle agizligin tam
acilmamasindan kaynaklanabilir

Cozgii gerginligi disiirilmelidir

Tarak tahar (dizim) hatasindan kaynaklanabilir

Yeniden tahar yapilmalidir

Kumas konstriiksiyonuna uygun olmayan dokuma
taraginin kullanilmasindan kaynaklanabilir

Dokuma taragi kumas konstriiksiyonuna uygun olanla
degistirilmelidir

Cozgii sikligiin ¢ok yiiksek olmasindan kaynaklanabilir

Kumas konstriiksiyonu gézden gegirilmeli ve ilgili kisiler
uyartlmalidir

Kancada ¢apak olmasindan kaynaklanabilir

Kancadaki capak giderilmeli veya kanca degistirilmelidir

Kanca baskilarinin (kilavuz) fazla olmasindan
kaynaklanabilir

Kanca baskilan (kilavuz) ayarlan gézden gegirilmelidir

Orta transferin ayarsiz olmasindan kaynaklanabilir

Orta transfer yeniden ayarlanmalidir

Tarak dislerine siiriilen yapistirict maddenin ¢6zgii
ipliklerinin gevsekligine sebep olmasindan
kaynaklanabilir

Yapistirict maddenin gerekli alan digina tasan kismi
temizlenmelidir.
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Cizelge 4.13. Rastgele yonlii ve kenar hatalar1 i¢in 6rnek hata sebebi ve ¢dziim Onerileri

Hata Adi

Hata Sebepleri

Coziim Onerileri

Testere ayarsiz olabilir. Cozgii ipligi koptugunda testere
baglanmamis ve kopan iplik yandaki ipliklere dolanarak ¢ok
sayida ¢6zgii ipliginin kopmasina neden olabilir.

Testere tertibat1 yeniden ayarlanmalidir

Cozgii levendinde sonradan ¢ikan fazla iplikler lamellerin
arkasina birikerek patlaga neden olabilir

Lameller temizlenmelidir

Cergeve tutuculari kirilmig olabilir

Cerceve tutuculari degistirilmelidir

Cimbarlar ayarsiz olabilir

Cimbar ayarlar diizeltilmelidir

Kumas sarma (¢ekme) silindiri ile kumas arasina yabanci bir
madde sikigmis olabilir

Yabanci madde uzaklagtirilmalidir

Cozgii ipliginin agirt gerilim sonucu kopmasindan
kaynaklanabilir

Kopan ¢6zgii ipligi baglanmahidir

Tezgahtaki bazi metal pargalarin diisiip kumas1 delmesinden
kaynaklanabilir

Metal pargalar tezgahtan alinmali ve yerlerine yenileri takilmalidir

Kumag zimparaya yapismis olabilir

Kumas zimparadan kurtarilmalidir

Kumasa ve prosese uygun olmayan kimyasal madde
kullanimindan kaynaklanabilir

Kumasa ve prosese uygun sartlarda ¢alisilmali ve buna uygun
kimyasallar se¢ilmelidir

Boceklerin kumasa zarar vermesinden kaynaklanabilir

Kumasin her tiirlii bocek ve hasereye karsi korunmasi
saglanmalidir

Cimbar izi

Cimbarlarin kumasi fazla germesinden kaynaklanabilir

Cimbar ayarlar1 kontrol edilmelidir

Cimbar yiizigiiniin kendi ekseni etrafinda rahat
donememesinden kaynaklanabilir

Cimbar yiiziigli temizlenmelidir

Kumasgin kalinligina uygun cimbar yiiziigli takilmamasimdan
kaynaklanabilir

Cimbar yilizigii kumas kalinligia uygun olan yiiziikle
degistirilmelidir

Cimbar yiiziiklerinin igne uglarinin egri veya gapakl
olmasindan oluklarinin diizlesmesinden kaynaklanabilir

Hasar goren cimbar degistirilmelidir

Cimbar kapaginin cimbari ortalamamasindan kaynaklanabilir

Cimbar kapagi cimbari ortalayacak sekilde ayarlanmalidir

Cimbar ignelerinin diziliminin hatali olmasindan
kaynaklanabilir

Cimbar ignelerinin dizilimi diizeltilmelidir

Sag-sol farkli olan cimbar tiplerinde cimbarlarin ters
takilmasindan kaynaklanabilir

Ters takilan cimbarlar dizeltilmelidir
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4.7 Uzman Sistem Hatalar, Nedenleri ve Coziimleri Veri Tabaninin Diizenlenmesi

FDD-Expert Uzman Sistem’de bulunan hatalar, nedenleri ve ¢ozlimleri derlendikten
sonra her birine kodlar verilmistir. Bu kodlar ile hataya sebep olan hata nedenleri eslestirilmistir.
Ayni sekilde hata sebebi ile ¢oziim yolu da eslestirilmistir. Boylece sistem kullanici tarafindan
girilen bilgiler 1s18inda hatayr bulduktan sonra o hata ile ilgili olasi hata sebeplerini
siralamaktadir. Ardindan kullanicinin  segtigi hata sebebine gore ¢6ziim yolunu da
gostermektedir. Hata sebebi ve coziimlerini belirten kodlar 5 kod alam1i ve 8 haneden
olusmaktadir. Ik kod alan1 bir harften olusup hatanin yéniinii belirtmektedir. Ikinci kod alan1
lic basamakli olup rakamlardan olugmakta ve hatanin sistemdeki numarasini belirtmektedir.
Ardindan tgiincii kod alan1 gelmekte ve N ya da C harfinden olusmaktadir. N harfi hata
nedenleri i¢in C harfi ¢6ziim Onerileri i¢in kullanilmistir. Dordiincli kod alaninda hata
sebeplerini ortaya ¢ikaran nedenlerin siralanmasi i¢in iki rakam kullanilmistir. Besinci kod alani
olan son basamak ise bir harften olusmakta ve dokuma makinesinin atki atma tipi ve/veya

agizlik agma sistemini belirtmektedir.

Bu kodlar i¢in kullanilan harfler ve anlamlar1 Cizelge 4.14’de verilmistir. Ornek hata

kodu incelemesi ise Sekil 4.5’de gosterilmistir.

Cizelge 4.14. FDD-Expert Uzman Sistem’de yer alan kodlardaki harflerin anlamlar1

1.Kod Anlam 5.Kod Anlam
Alam Alam
A Atk1 dogrultusunda hata S Mekikli dokuma makinesi
C (Cozgii dogrultusunda hata P Mekikeikli dokuma makinesi
K Kenar hatasi R Kancal1 dokuma makinesi
R Rastgele yonlii hata A Hava jetli dokuma makinesi
W Su jetli dokuma makinesi
3.Kod D Armiirlii dokuma makinesi
Alam
N Hata nedeni E Eksantrikli/Kamli dokuma makinesi
C Hatanin ¢6ziim Onerisi J Jakarli dokuma makinesi
B Biitiin dokuma makineleri
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A| 018 [ N]|] 03 | A \
Hatanm vonii Hata nedeni Dol-n.lma. N
’ sira numarast makinesi tipi
Hatanm sira Hata nedeni igin
THEEatAS) gelistirilmis kod

Sekil 4.5. FDD-Expert Uzman Sistem’de yer alan 6rnek hata kodu incelemesi

4.8 Uzman Sistemin Gelistirilmesi

FDD-Expert Uzman Sistem’in gelistirilmesi asamasinda Oncelikle literatiir taramasi
yapilmis ardindan dokuma kumas {iretimi yapan firmalarla goriisiilerek kumas hatalari,
sebepleri ve ¢oziimleri ile ilgili veriler toplanarak genis bir veri havuzu olusturulmustur. Kumas
hatalarina neden olan sebepler ve ¢oziim yollar1 siralanmistir. Ardindan birbirleriyle olan
iligkileri belirlenmistir. Her bir farkli hata sebebi ve ¢dzliim yoluna ayr1 ayr1 kod verilerek
eslestirilmistir. Sonraki adimda bi¢imsel kavram analizi yontemiyle hatalar ortak karakteristik
kiimeleri kullanilarak kiimelenmistir. Bigimsel kavram analizinin bu uzman sistem iizerinde
kullanilmasmin en 6nemli avantaji, ortak ozellikteki kumas kusurlarinin, belirli bir kumas
kusurunun tiim 6zelliklerini saglama yiikiimliiliigli olmaksizin, kolayca gruplandirilabilmesi ve
kullaniciya sunulabilmesidir. Bigimsel kavram analizi i¢in acik kaynak java yazilimi Concept

Explorer (www.sourceforge.net 2018) programi kullanilmistir.

Bi¢imsel kavram analizi metodunun kumas hatalar1 iizerine uygulanabilmesi i¢in
oncelikle hatalar ve tanimlayic1 6zellikleri tablo formunda yapilandirilmistir. Bu tabloda her
kumas hatasi, bu alanin bicimsel nitelikleri olan gorsel ipuglariyla belirtilmistir. Bigimsel
kavram analizi kullanilarak elde edilen kavramlar, hem kumas hata kiimelerini hem de
nitelikleri bicimindeki liste yapilar1 seklinde kodlanarak Prolog s6zdizimine dontistiiriilmiistiir.
Uzman sistem kodunun Prolog dilinde yazimi tamamlandiktan sonra arayiiz gelistirilmistir.
Arayiizde diyalog kutular1 kullanilmistir. Boylece kullaniciya siirekli soru soran bir sistem
yerine ¢oktan se¢cmeli seceneklerin hazir oldugu ve kullanicinin kolayca isaretleme yapabildigi
kullanici dostu bir arayiiz gelistirilmistir. Kullanici, gorsel olarak belirlenen ipuglarini secerek,
ayni ekranda hem hatanin olas1 nedenlerini hem de ¢6ziim yollarin1 gérebilmektedir. Son olarak

sisteme hatalarin fotograflar1 yliklenmistir. Bu sayede kullanicinin arama sonucu buldugu
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hatanin fotografin1 da gorerek kiyaslama yapmasi ve dogru sonuca ulagtigindan emin olmasi

saglanmistir.

Uzman sistem gelistirildikten sonra dokuma isletmelerindeki uzmanlarla test edilmistir.
Testler esnasinda fark edilen eksik veya hatalit maddelerle ilgili sistemde revizyon yapilmis ve

sorunsuz bi¢cimde ¢alisir hale getirilmistir.

4.9 Uzman Sistem Uzerinde Denemeler

Uzman sistem gelistirilme asamasindan sonra uzmanlar tarafindan test edilmistir.
Uzman kisiler hem diyalog kutularindan isaretleme yaparak hem de arayilizdeki arama
cubuguna hata adlartyla ilgili kelimeler yazarak uzman sistem iizerinde aradiklari hatayi
bulmaya c¢alismislardir. Hata bulunduktan sonra olasi hata sebepleri ve ¢6ziim Onerileri
uzmanlar tarafindan gozden gecirilmistir. Yine hata fotograflarimin ilgili hataya ait olup

olmadiklart da uzman kisilerce degerlendirilmistir.

Gelistirilen uzman sistem ile yapilan denemeler, uzman sistemin ¢ok nadir goriilen
hatalar hakkinda etkili ve yararli bir teshis ve ¢6ziim araci oldugunu gostermistir. Kumas
muayene operatdrleri ve dokuma tezgahi operatorlerinin egitimi i¢in de faydali bir program

oldugu belirtilmistir.

4.10 Uzman Sistemin Kullanimi ve Bir Ornek Cahisma

Onceki boliimlerde belirtilen dokuma kumas hatalarmin dznitelik kiimeleri gelistirilen
uzman sistemde hatanin yonii (konum 06zellikleri), hatanin goriiniimii/bigimi (fiziksel/gorsel
karakteristikleri), hatanin saptandigi1 asama, hatanin tiretim karakteristikleri ve hatanin kaynagi
olarak yer almaktadir. Bu oOznitelikler kullanici tarafindan sistem {izerindeki diyalog
kutularindan secilerek dokuma kumasta goriilen hatanin tiirii tespit edilmektedir. Hatanin
siddeti 0zniteligi ve hatanin kaynagi ise uzman sistem tarafindan kullaniciya sunulmaktadir.
Uzman sistem ayrica kullaniciya aradigi/buldugu hatanin TS 471 ISO 8498 standardinda yer
alip almadigim da gostermektedir. Ozniteliklerin uzman sistemdeki goriiniimii Sekil 4.5°de

verilmistir.
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Hatanin Yonu Hatanin Gorunumu/Bigimi -~ Hatanin Belirdigi Asama ~ Dokuma Makinesi Tipi -~ Kumag Tun iplk Tard
® Atk (] Boguk [] Ham Kumag (] Mekikl [ Standat [] Kesik Byat
() Gozgii [] Renk Far [] Boyama [] Mekikgl [] Dar Dokuma [] Fiament
Ofear  [Desen [] s [] anca [ e [] Bastn Secili Ozelliklerden
() Rasgele Yonla ] Noktasal [] Diger igem [] Hava et [] Fantezi Hatﬂyl Bul

Otk [] Su et

[ Bant [] Karl

O Te (] Amifi

(1] Egii [ Jakar e

[ Tiylenme

(] Diger igeren hatalan getir Temizle
(laz Hatalar Segllen Hatanin Agklamas Sellen Hatanin Resmi

Sellen Hata igh Atematf Adiar

150 Kodu Siddet

[] Nedenleri dokuma makinesi fipine gore kistla
Seglen Hata igin Olast Nedenler Segllen Neden igin Cazim Yolu

Bu sebepten kaynaklanan diger hatalan gor

Sekil 4.6. Ozniteliklerin uzman sistem arayiiziindeki goriintiisii

Dokuma kumas hatalarinin sistematik siniflandirmasi yapilirken biitiin hatalar tek tek,
her bir 6znitelik igin irdelenmistir. Oznitelik kiimelerinin alabilecegi degerler altinda bulunan
kategorilere listelenmistir. Se¢im kategorileri 6znitelik basliginin altinda, o Oznitelige ait
degerler biciminde kurgulanmustir. Oznitelik kiimelerinin sayis1 ve icerdigi degerlerin
cesitliliginin fazla olmasi, hatalarin dogru tanilanmasi ve hizli tespit edilmesi bakimindan
avantaj saglamaktadir. Farkli bakis agilarini yansitan filtreleme sozciikleriyle olay analiz
edilerek hizli ve dogru hata tanilamasi yapilmasi saglanmaktadir. Uzman sistemde yer alan

Oznitelikler ve barindirdigr degerler ile ilgili bilgiler asagida verilmistir.
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Hatanin Yonii Ozniteligi, hatanin kumas iizerinde belirdigi yoniin tarifi igin olusturulan
Ozniteliktir. Kendi i¢inde atki, ¢ozgii, kenar ve rastgele olmak tizere 4 kategoriye ayrilmaktadir.

Atki: Kumasin eni dogrultusunda goriilen hatay1 ifade etmektedir.

Cozgii: Kumasin boyu dogrultusunda goriilen hatay1 ifade etmektedir.

Kenar: Kumasin kenarlarinda meydana gelen hatay ifade etmektedir.

Rastgele: Kumasin hem eni hem de boyu dogrultusunda goriilen (nope, delik, koku,

abras vb.) hatay1 ifade etmektedir.

Hatanin Goriiniimii/Bigimi Ozniteligi, hatanin kumasta olusturdugu gorsel veya
bicimsel farklilig1 belirtmek i¢in olusturulan 6zniteliktir. Kendi i¢cinde bosluk, renk farki, desen,
noktasal, iz, bant, tip, egrilik, tliylenme ve diger olmak {izere 10 karakteristik deger
icermektedir.

Bosluk: Kumastan herhangi bir sebeple iplik eksilmesi, kumasin bir yere siirterek
delinmesi vb. durumlar neticesinde kumas yiizeyinde agiklik ve kumas dokusunda bosluklu bir
yapt meydana getiren hatayi ifade etmektedir.

Renk farki: Kumas boyu dogrultusunda, eni dogrultusunda veya rastgele yonlii olmak
tizere kumasin bagindan sonuna kadar devam eden ya da belirli bolgelerinde olusan, rengin ton
olarak veya tamamen farklilasmasi seklinde beliren hatayi ifade etmektedir.

Desen: Kumasin dokunmasinda yanlis renkte iplik secilmesi, baskisinda hatali desen
basilmasi, tasarimin yanlisligi gibi durumlarda ortaya ¢ikan hatay: ifade etmektedir.

Noktasal: Kumasta goriilen sekil ve biiylikliik olarak nokta seklini animsatan neps,
diiglim, ilmek gibi hatalar1 ifade etmektedir.

Iz: Kumasta goriilen kisa cizgisel dzellik gosteren iz hatalarim ifade etmektedir.

Bant: Kumasin eni veya boyunca karsilasilan, diizenli ve belirli bir genislige sahip
hatayi ifade etmektedir.

Egrilik: Kumasi olusturan iplik veya kumasta yer alan desenlerin diiz olmasi gerekirken
verev ya da yay bigiminde sekil aldig1 hatay1 ifade etmektedir.

Tiiylenme: Kumagsta istenmeyen bir tiiyliilik veya istenenden az ya da ¢ok tiiyliiliik
olmasindan kaynaklanan hatay: ifade etmektedir.

Tip: Kumagin goriiniimiinii ve fonksiyonelligini etkilemeyen ancak miisteri tarafindan
istenmeyen kotii koku, gramaj eksikligi/fazlalig1 gibi hatalar1 ifade etmektedir.

Diger: Karsilasilan hatanin goriiniimii/bi¢imi sunulan bu dokuz kategoriden higbiriyle
tanimlanamadig1 veya tarif edilemedigi durumlar i¢in onuncu kategori olan diger secenegi

olusturulmustur.
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Hatanin Saptandigi Asama Ozniteligi, hatanin tespit edildigi islem asamasmin se¢imi
icin olusturulan oOzniteliktir. Ham kumas, mamul ve diger olmak {lizere 3 kategoriden
olusmaktadir.

Ham kumas: Bu kategori hata tespitinin dokuma islemi esnasinda veya dokuma islemi
bitmis ve baska bir isleme tabi tutulmamais bir kumasta yapildigini ifade etmektedir.

Mamul: Bu kategori hata tespitinin kumasa uygulanan renklendirme (boyama ve bask1)
ve bitim islemlerinden sonra yapildigini ifade etmektedir.

Diger: Bu kategori hata tespitinin kalite kontrol, sevkiyat gibi iiretim disindaki

asamalarda yapildigini ifade etmektedir.

Hatanin Uretim Karakteristikleri Ozniteligi, kendi iginde kumasm iiretildigi dokuma
makinesinin tipi, Uretilen kumasin tiiri ve kumas {iretiminde kullanilan ipligin tiird
Ozniteliklerini icermektedir. Dokuma makinesinin tipi Ozniteliginin amaci, kullanicinin
kumasin dokundugu makine tipini secerek diger makinelerde olan ancak kendi kumas
dokudugu makinede olmayan hata kaynaklarinin elimine edilmesidir. Bu 6znitelik de kendi
icinde atki atma ve agizlik agma yontemleri g6z Oniine alinarak kategorilere ayrilmistir. Atki
atma yOntemine gore 5, agizlik agma yoOntemine gore 3 olmak lizere 8 farkli degerle
tanimlanmistir. Bu kategoriler su sekildedir:

Atki atma yontemine gore dokuma makineleri: Mekikli, mekikg¢ikli, kancali, hava
jetli, su jetli.

Agizhk agma yontemine gore dokuma makineleri: Kamli/eksantrikli, armiirlii,

jakarli.

Kumas Tiirii Ozniteligi, hatanin goriildiigii kumas tiiriiniin se¢imi igin olusturulan
Ozniteliktir. Standart, dar dokuma, ilmekli ve karmagik yapili olmak tizere 4 tipten olugmaktadir.

Standart: Dar dokuma ve ilmekli yapilar disindaki her tiirlii kumasi ifade etmektedir.

Dar dokuma: Kordon, ekstrafor, serit vb. kumaslar1 ifade etmektedir.

Ilmekli: ilmek veya hav iceren kumaslari ifade etmektedir.

Karmasik yapihi: Standart, dar dokuma ve ilmekli kumasglar digindaki dokuma

kumaslari ifade etmektedir.

Iplik Tiirii Ozniteligi, hatanin goriildiigii kumas: meydana getiren iplik tiiriiniin se¢imi
icin olusturulan Ozniteliktir. Kesik elyaf, filament, elastanli, fantezi olmak {izere 4 tipten

olusmaktadir.

106



Kesik elyaf: Kesik/stapel elyaf igeren iplikten dokunan kumaslari ifade etmektedir.
Filament: Filament elyaf igeren iplikten dokunan kumasglari ifade etmektedir.
Elastanh: I¢inde elastan bulunan iplikten dokunan kumaslar1 ifade etmektedir.

Fantezi: Fantezi iplikten dokunan kumaslar1 ifade etmektedir.

Aslinda ¢ok fazla kumas ve iplik tipi olmasina karsin bu ¢alismada dorder tiple sinirli

tutulmustur.

Hatanin Kaynag1 Ozniteligi, kumas iizerinde olusan kusurun kaynagini tanimlamak igin
olusturulan 6zniteliktir. Hata girdilerine gore malzeme, makine, ¢alisan, ortam ve metot olmak
lizere 5, siirece gore ise iplik liretimi, dokuma hazirlik, dokuma, boya ve terbiye, baski, bitim

islemleri ve diger olmak tizere 7 farkli unsurla tanimlanmistir.

Hata girdilerine gore kategoriler:

Malzeme: Basta kumasi olusturan iplik ve onun temel yapi maddesi olan elyaf
ozellikleri olmak {izere, terbiye islemlerinde kullanilan kimyasal maddelerden kaynaklanan
hatalar1 ifade etmektedir.

Makine: Kumasin iglem gordiigii herhangi bir makineden kaynaklanan hatalar1 ifade
eder.

Calisan: Kumasin olusumu veya sonrasindaki islemlerde kumasa refakat eden ¢alisanin
gorevini tam yapmamasindan kaynaklanan hatalar1 ifade eder.

Ortam: Cevresel kosullardan kaynaklanan hatalar1 ifade eder.

Metot: Proses tanimlar1 ve ilgili operasyon talimatlarindan ve tasarimdan kaynaklanan

hatalar1 ifade eder.

Hatanin olustugu stirece gore kategoriler:

Iplik iiretimi: Dogal ya da sentetik liflerden iiretilen ipliklerden kaynaklanan hatalart
ifade etmektedir.

Dokuma hazirhk: Atki aktarma, ¢6zgli hazirlama ve hasillama islemleri sirasinda
meydana gelen hatalar1 ifade etmektedir.

Dokuma: Dokuma islemi sirasinda meydana gelen hatalar1 ifade etmektedir.

Boya ve terbiye: Kumasa uygulanan 6n terbiye ve boyama islemleri sirasinda meydana
gelen hatalar ifade etmektedir.

Baski: Baski islemleri sirasinda meydana gelen hatalar1 ifade etmektedir.
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Bitim islemleri: Kumasa uygulanan mekanik ve kimyasal bitim islemlerinden sirasinda
meydana gelen hatalar1 ifade etmektedir.

Diger: Ham kumasin iizerinde bulunan bazi maddelerin (uguntu, c¢epel vb.)
uzaklastirilmasi ve var olan hatalarin uzaklastirilmasi i¢in yapilan cimbiz isleminden, kumasin
taginmast ve depolanmasindan veya mamul kumasa uygulanan kalite kontrol ve paketleme

islemlerinden kaynaklanan hatalar1 ifade etmektedir.

Hatanin Siddeti Ozniteligi, kullanicinin teshis ettigi hatanin istenen iiriin sartlarini
saglama derecesini belirten ve uzman sistem tarafindan kullaniciya sunulan bir &zniteliktir.
Minor, major ve kritik olmak tizere 3 kategoriden olugsmaktadir.

Mino6r: Kumasin kullanimina engel olmayan hatay1 ifade eder.

Major: Kumasin kullanilabilirligini engelleyen hatay1 ifade eder.

Kritik: Kumagin miisteri tarafindan reddedilmesine sebep olan hatayi ifade eder.

Gelistirilen uzman sistemin ¢alisma bi¢iminin 0rnek lizerinde gosterimi asama asama
su sekildedir:
1- Kullanict uzman sistem programin ilgili dosyay:1 ¢alistirarak baslatmahidir (Sekil

4.7).

AD12

A206 berkay_proje berkay_proje.exe.

config

-

C014 Co16 07

Sekil 4.7. Uzman sistemin ¢alismasi i¢in baglatilan dosyanin ekran goriintiisii
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2- Ekranda ¢ikan giivenlik sorusuna “Calistir” dedikten sonra program otomatik olarak

acilacaktir (Sekil 4.8).

Yayima dogrulanamadi. Bu yazilimi ¢aligtirmak istediginizden emin misiniz?

Ad: ..sers\Berkay\Desktop\berkay_program\berkay_proje.exe
Yayinci: Bilinmeyen Yayima
Tar:  Uygulama
Kaynak: C:\Users\Berkay\Desktop\berkay_program\berkay_proj...

Galgtir I I Iptal

Bu dosyay agmadan 6nce her zaman sor

. Bu dosya, yayimaisini degrulayan gegerli bir dijital imzaya sahip degil.
)e/l Yalnizca gavendiginiz yayimailardan gelen yazilimlan ¢alistirmalisiniz,
= Hangi yazilimi galigtiracagima nasil karar verebilirim?

Sekil 4.8. Ekranda ¢ikan giivenlik sorusu

3- Programda iki farkli bi¢imde hata aramasi yapilabilmektedir. Bunlardan birinde
“Segili Ozelliklerden Hatay1 Bul” butonu kullamilarak digerinde ise arama ¢ubuguna hata adi

yazilip “Iceren hatalar1 getir” butonu kullamilarak yapalabilir.

4- “Segili Ozelliklerden Hatayr Bul” butonunu kullanarak arama yapabilmek icin
“Hatanin yonii” kategorisindeki dort secenekten birinin secilmesi gerekmektedir. Bu kategori
disindaki segeneklerin secilmesi istege baglidir. Ne kadar fazla kategoriden se¢im yapilirsa
hatayr bulmak o kadar kolaylagmaktadir. Gerekli segimler yapildiktan sonra “Segili
Ozelliklerden Hatay1 Bul” butonuna tiklanir (Sekil 4.9).

5- Sistem arama sonucu buldugu hata isimlerini “Olas1 Hatalar” sekmesinde gosterir

(Sekil 4.10).
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Sekil 4.9. Secili Ozelliklerden Hatay1 Bul butonu ile arama yapma ekran goriintiisii

FOD ExpertSystem - Berkay BARIY
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Sekil 4.10. Olas1 Hatalar sekmesi ekran goriintiisii

6- Olas1 Hatalar sekmesinde yer alan hatalardan biri secildiginde “Secilen Hatanin
Aciklamas1” sekmesinde ilgili hatanin tanim1 goriiliir. Ekrandaki hata tanimi kullanicinin tarifi
ile uyumlu degilse, kullanic1 Olas1 Hatalar sekmesinde yer alan diger hatalardan birini se¢ebilir.
Se¢ilen hatanin standartta veya diger isletmelerde kullanilan farkli bir ismi varsa, bu isim hata

aciklamasinin altinda yer alan “Secilen Hata I¢in Alternatif Adlar” sekmesinde goriintiilenir.
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Secilen hata ISO Standartlarinda yer aliyorsa, hatanin standarttaki kodu “ISO Kodu”
sekmesinde belirtilir. “Siddet” sekmesinde ise mindr — major — kritik biciminde hatanin kumas

kalitesinin degerlendirilmesindeki etkisi belirtilmektedir (Sekil 4.11).

(s it Seqlen Hatan Aokl Seqien itann Resn
Ad ' Kumasaaﬂuatrlmamwbukxklindekibirhbige.Nk\ipli@ininkopmamnedenMekumasabiratkteksiklidiseklinde!
odataek e Qonlr,
Sypimgi
Kok al, gk a
Seclen it on Akemat A
Kikagd
K kopugy
Tt i b o

TS4M 150 438310 ZMaj'o'f Watene ki, Casn

Sekil 4.11. Segilen Hatanin Ac¢iklamasi, Secilen Hata I¢in Alternatif Adlar, ISO Kodu ve Siddet
sekmelerinin ekran goriintiisi

7- Olas1 Hatalar sekmesinin altinda “Secilen Hata Igin Olas1 Nedenler” sekmesi yer
almaktadir. Bu sekmede Olas1 Hatalar sekmesinde yer alan hatalarin meydana gelmesine sebep
olan, olas1 hata nedenleri gosterilmektedir. Bu sayede kullanici kargilastigi hataya sebep olan
etkenlere ulasabilmektedir. Segilen Hata I¢in Olasi Nedenler sekmesinde yer alan bir hata
nedeninin iizerine tiklandiginda, kullanictya “Secilen Neden I¢in Coziim Yolu” sekmesinde bu
hatay1 gidermeye veya tekrarlamamaya yonelik ¢6ziim yolu 6nerisi sunulmaktadir. Hangi hata

nedeni secilirse onunla ilgili ¢6ziim yolu gdsterilmektedir (Sekil 4.12).

8- Secilen Hata Icin Olas1 Nedenler sekmesinde yer alan hatalardan bazilar1 aym
zamanda bir bagka hataya daha neden olabilmektedir. “Bu sebepten kaynaklanan diger hatalar
g0r” butonuna basilarak secilen hata nedeninden kaynaklanan farkli hatalar olup olmadig: tespit

edilebilir (Sekil 4.13).
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Kancanin kiskacinin hasar gormesi veya sirikleme kuwetinin azalmas|
ya da kalmamasindan kaynaklanabilr - (A01250R)

Hetann Kaynag) (Gid)

) —
(] Nedenleri dokuma makinesi tipine gore kisita

Atk ug uoa didimlemesiin dizgln omamasndan kayneklanabiir- (A0125058) A | Kanca degigiimed,tahk sistemi qozden gegiimeld
Atk bulma mekanizmasinn qalinamasndan kaynaklanabiir- (A0115078)

ek fren beletaln ancal vy ayarsz olabiir - (A12506F)

Mekikoidi kiskacnn hasar qomesi, acimas veya sirukleme kuvvelini azanasiya da kamamasindan k
Kancanin kiskacrin hasar qomesi veya sirukleme kuvvetinin azamag
Mekkeik (k) beskyici anzasndan kaynaklanabii-- (012503F)
Mekikidin boyunda varyasyon dlabir - (A012510F)

ek ke kalnlk vanyasyonu olgbir- (125 11P)

Mekike ger geiionin ayar htasndan kaynaklanabiir- (\125129)
Kenar tutucunun acimasndan keynaklanabiir- (A0125136) M

ir - (A
/a da kamamasndan kaynaklanabi-- (A01250R)

Sekil 4.12. Secilen Hata I¢in Olas1 Nedenler ve Segilen Neden i¢in Coziim Yolu sekmelerinin
ekran goriintiisii

Seen il o O Nt Seen e o i Yl

Mo it KR N Mihsantstmsgitn g -_

Dokumaonn ek rnena ey ok ranada ahbunad ek ymasin et A0RSLLH)
Cnbamesdes aen el - DTS

Adda cunsz vkt sonnunden ki - AD12S8)

Mol e i aekandl - 125000 Durss ] baange e
Dokumaonn i kopugy sy e i encnenesinde eykanr - A0 12540) Bt

Alon g iimenesin dingncnamasndin ket - 01 50K

Al b mekaiznas caimanasndn eynanr - (A01 178
Wtk el el v ol - (AL 150EP)
ek ko e qomes a ey sk e v da ke ki - A Y

Timan

Busebepten kaynaklanan diger hatalan gr

Sekil 4.13. Bu sebepten kaynaklanan diger hatalar1 gér butonunun ekran goriintiisii

9- Eger kullanici sadece isaretledigi makine tipine has hata nedenlerini gérmek istiyorsa
“Nedenleri dokuma makinesi tipine gore kisitla” ibaresini isaretlemelidir. Ardindan Olas1
Hatalar sekmesinde tekrar hata adini sectiginde sadece isaretledigi tezgaha 6zgli olasi hata

nedenleri siralanacaktir (Sekil 4.14).
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FDD Expert System - Berkay BARIS

Hatanin Yoni Hatanin Gortinimi/Bigimi ~~ Hatanin Saptandd Asama ~ Dokuma Makinesi Tipi ol Tai Hatanin Kaynag (Sireg)
® Ak M Bogiuk 4 Ham Kumag AkAmaSeteni Aok AgnaSsemi L] Kesk Byef 01 il Oretii
O Corgii [ Renk Farki [ Mamu [ Meki [ Kami ] Ffament [] Dokuma Hazrtk ey
il [ Desen ] Dier @qun [] Amis [] Bastar [7] Dokuma Secili Ozelliklerden
O Resge Yoo (] Nokiasd (] aka 0 Fantea (] Boa Tetive Hatay! Bul
Ok Kumas Tari [ Kancai [ Bask
[ Bt ] Stendat [ Hava et ] Bim e
Om L tar 0 Sude 0 D
] Egik [ imeki Arama:
] Tilenme [ Kamask Yapi | - 7]
0 ger ' igeren hatalan getir | Temide
Olasi Hatalar Seglen Hatanin Agklamas! Seglen Hatanin Resmi
Asil atki Kumasta atks atimamig qubuk sekiindeki bir bolge. Atk iplginin kopmasi nedeniyle kumagta bir atki eksikiigi seklinde R
Atkda tarak kesigi goriidr.

Siynlm atks

Kosuk atki, dﬂﬁ atkl

Seglen Hata igh Atematf Adlar

Atk kagdi

Atk kopugu

150 Kodu Siddet Hatanin Kaynagi (Girdi)
TSONIS0UBEI) | [Mar 1] |

/] Nedenleri dokuma makinesi tipine gore kisitla
Seglen Hata Igin Olas: Nedenler Seglen Neden igin Gozim Yolu

Mekik ik fren balatalan anzal veya ayarsiz olabilir - (A012506P)

Mekik gigin kiskacinin hasar gomesi, agimasi veya sinikleme kuvvetinin azalmasi ya da kalmamasindan kaynaklanabili - (A012
Mekik ik (atki) besleyici anzasindan kaynaklanabil - (A012509P)

Mekikgidin boyunda varyasyon olabili - (A012510P)

Mekik gkte kalinlik varyasyonu olabilir - (A012511P)

Mekik gk geri getiricinin ayar hatasindan kaynaklanabili - (A012512P)

Mekikgik kaldrag kolu ve kapak plakast ayarsiz olabilr - (AD12515P)

Mekikgigin agizida girg va da qkignda kiskacnin agimasindan kaynaklanabilir - (A012523P)

Bu sebepten kaynaklanan diger hatalan gor

Sekil 4.14. Nedenleri dokuma makinesi tipine gore kisitla sekmesinin ekran goriintiisii
10- Secilen hata ile ilgili sisteme yiiklenmis olan hata fotografi varsa “Segilen Hatanin

Resmi” sekmesinde goriintiilenir. Fotografin {izerine bir defa tiklandiginda biiyiir ikinci kez

tiklandiginda kiigiiliir (Sekil 4.15).
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{FOD Expert System - Berkay BARI

Hatanin Yoni Hatann Gorinim/Bigi~ Hatanin Saptanddi Asama  Dokuma Makinesi Tipi iplk Tdd Hatann Kaynad (Sireg)
BOL™ M Bosuk 4 Han Kumas MkAmaSseni  AdckAmaSseri  (KeskByd [ ik Ot
O Gingi (] Renk Fatl N
O fera [ Desn Segili Ozelliklerden
| O Rasgele Yorii  [] Noktasal Hatay1 Bul
i Ot
[ Bart
OTe
Arama:
[ Tuylenme g
] Dier jlqmmmga'r H Temide

Olasi Hatalar Seglen Hatanin Resmi
Asih aths ' tabirath ekskigi seklnde ) \
Atoda tarek kesi

Siynims atki

ﬁuk atk, dﬁﬁ" atki

G (ird)

[] Nedenleri dokuma makinesi tipine gore kis
Seglen Hata igin Olasi Nedenler

Atkinin ug uca dugumlemesinin dizaln olmamasindan kaynaklan|
Atk buima mekanizmasinin galimamasindan kaynaklanabil - (A
I‘feknqu fren balatalan anzal veya aym olabir 1A01 2506P)

| Mekikgidin boyunda varyasyon olabilr - (A012510P)
Mekik gkte kalinlk varyasyonu olabilr - (A012511P)
Mekikgk ger getiicinin ayar hatasndan kaynaklanabilr - (AD12S'rzry

Kenar tutucunun agimasindan kaynaklanabir - (A0125138) v m

Bu sebepten kaynaklanan diger hatalan gor

Sekil 4.15. Secilen Hatanin Resmi sekmesinin ekran goriintiisii

11- Daha oOnce bahsedildigi ilizere programda iki farkli bicimde hata aramasi
yapilabilmektedir. Bunlardan birinde “Segili Ozelliklerden Hatayr Bul” butonu kullanilarak
digerinde ise arama c¢ubuguna hata adi yazilip “Igeren hatalar1 getir” butonu kullanilarak
yapilabilir. Kullanici “Arama* kelimesinin altinda yer alan gubuga aradig1 hatanin ismiyle ilgili
bir kelime yazmalidir. Buraya tam bir kelime yazilmayip kelimenin i¢indeki birkag¢ harfte
yazilabilir. (Yazilan kelime hata adinin ilk kelimesi ile uyumlu ise sistem arama ¢ubugunda
otomatik olarak hata isimlerini &nerecektir.) Kelime yazildiktan sonra “Igeren hatalar getir”
butonuna tiklanmalidir. Sistem buldugu sonuglar1 Olas1 Hatalar sekmesinde gosterecektir.
Aradigimiz kelime/hata adi ile sistemin Olast Hatalar sekmesinde size gosterdigi hata
eslesmiyorsa bu isim hata agiklamasiin altinda yer alan “Segilen Hata I¢in Alternatif Adlar”

sekmesinde goriintiilenir (Sekil 4.16).
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FOD Expert System - Berkay BARIS

Hatanin Yonu Hatanin Gorunimi/Bigimi -~~~ Hatanin Saptanddi Asama ~ Dokuma Makinesi Tipi iplk T@ Ha@nln Kaynaﬁl (Sireg) |
0L [ Boguk (] Ham Kumag MohmaSoeni  AjkAgnaSseni [ KeskBrd [T ik Oretni
0 Ging [] Renk Fat [ Mand 0] b ] Kani (] Flament ] Dokuma Hazrtk e
O [J0esn [] e e [] Ami [] B [] Ookons Segili Ozelliklerden
IKQU
O Resgl Yo ] Mot . (] deka (] Fate (] Boya Tetie Hatay Bul
i m Kancal
Ot Kumas Toru ] Bask
] bt [ Smdat (] Mo et [ Bt e
0% (] D Douma [] e [] i —
D E@ﬂk D lmekll Hrama:
s,
D Tiylenme D Kamagk Yapil
([ Diger  Igeren hatalan el Tenize
Olag: Hatalar Seglen Hatann Agklamas Seglen Hatann Resmi
Derin igneleme Kenardan igerye dogru, nomal atkiar arasma strUiklenmis ath pii hatasidr. Kenararda o noktada it atki vamig
gbigrindr,
Seglen Hata igin Atematf Adar
Kenarda atk daimast
Stiklenmis atki
S0 Kodu Siddet Hatanin Kaynad (Girdi)
== | | |
[] Nedenleri dokuma makinesi tipine gore kisitla
Seqlen Hata Igin Olasi Nedenler Seglen Neden igin Cozim Yolu

Kumas kenanndakifaza atki plicinin kesimemesinden kaynaklanabilr - (K2045018)

Batarya makasinn bogalan masuradaki ipik ucunu tutmasindan kaynaklanabilr - (K2045028)
Hava emis sisteminin tkanmasindan kaynaklanabilr - (K204503B)

Mekili tezgahta masura degigminde atkiya iplk takimasndan kaynaklanabilr - (2045045
Kenar orlici tign atki pligini erken qekmesinden kaynaklanabil - (K2045038)

Leno/yalanci kenar makarast gerginidi uygun olmayabilr - (K2045068)

Leno/yalanct kenar kapanma derecesi uygun omayabilr - (K2045078)

Sekil 4.16. igeren hatalar1 getir butonu ile arama yapma ekran goriintiisii

12- Hata kategorileri altinda yer alan se¢eneklerden birden fazlasi secildiginde sistem
iki

Goriiniimii/Bi¢imi kategorisinde yer alan seceneklerden hem bosluk hem de izi segerse sistem

her seceneginde bulundugu hatalar1 aramaktadir. Ornegin kullanict  Hatanin
arama yaparken ayni anda hem bosluk hem de iz olusturan hatalar1 arar. Bosluk olusturan
hatalar veya iz olusturan hatalari arka arkaya siralamaz. Kisacasi sistem Olas1 Hatalar

sekmesinde segeneklerin birlesim kiimesini degil kesisim kiimesini gosterir.
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4.11 Uzman Sistemin Performans Analizi ve Dogrulanmasi

Bu tez kapsaminda yaptigimiz ¢alisma ile dokuma kumas {iretimi yapan isletmelerin,
iiretimlerini yavaslatmasina sebep olan sorunlara, hizli ve etkin bir ¢6ziim bulmalarini saglayan
ve ayn1 zamanda firmalara farkli yontemlerle sorunlari ¢ozebilme becerisi kazandiran bir
uzman sistem gelistirilmistir. Bilgiler bir¢ok firma ile goriismeler sonucu elde edildiginden
firmalar kendilerinin ¢6ziim bulamadiklar1 sorunlari uzman sistemde yer alan bilgiler sayesinde
¢Ozebilme imkanina kavusmustur. Bu baglamda yapilan anketten elde edilen sonuglar1 gésteren

veriler Cizelge 4.15’de verilmistir.

Anket sonuglarindan gorildiigii lizere gelistirilen uzman sistem hatalarin
siiflandirilmasi ve kapsayiciligi agisindan tamamen yeterli (basarili) bulunmustur. Kullanilan
hata adlar1 ve alternatif isimleri ile ilgili olarak sistem yeterli goriilmiistiir. Bu konuda sistemin
tamamen yeterli gériilmemesinin sebebi olarak, uzmanlarin sistem iizerinde bir hata aradiklari
zaman kendi isletmelerinde kullandiklar1 hata adini ilk seferde gérememelerinin etkisi oldugu
diisiiniilmektedir. Baz1 hatalar i¢in kullandiklar1 hata adlari alternatif isimler arasinda yer
almaktadir. Bu durumda uzmanlar bazen sistemde yer almasina ragmen hata adin1 gozden
kagirabilmektedirler. Program tasarim agisindan yeterli, kullanim kolayligi bakimindan
tamamen yeterli bulunmustur. Sistemin ¢alisanlara faydasi agisindan bakildiginda yeni ise
baslayan birinin hatalar1 tespit edebilmesi, hata sebebini belirleyebilmesi ve ¢dzebilmesi
acisindan basarili, tecriibe sahibi kalite kontrol ¢alisanlarina saglayabilecegi fayda agisindan ise
yeterli bulunmustur. ‘Programi isletmenizde kullanmay1 disliniir miisiiniiz?’ sorusuna
katilimcilar programi yeterli bulduklarini yani kullanabileceklerini beyan etmislerdir.
Programin kendilerine hata tanilama, hata nedenini ve ¢6ziim yolunu bulma konularinda yeterli
derecede katki sunacagini belirtmislerdir. Hazirlanan anket sorularinin tamamina uzmanlar
tarafindan ortalama (5 tam puan lizerinden) 4 ve lizerinde bir puan verilmistir. Boylece
gelistirilen uzman sistemin firmalara katki saglamasi, verimlilik ve rekabet edebilirliklerini
artirmasi hedefleri dogrultusunda kullanilabilecegi diisiincesi ortaya konulmustur. Uzmanlarin
ortalama puanlarina bakildiginda ise 3,5-4,8 arasinda oldugu, yalnizca iki uzmanin ortalama

puani 4’1in altinda kalmistir. Uzmanlarin genel ortalamasi ise 4,4 olarak hesaplanmistir.
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Cizelge 4.15. Isletmelere uygulanan anketin degerlendirme sonuglar

Uzman No (UN)

UN | UN | UN|UN |[UN | UN/|[UN|UN | UN|UN/|UN/|UN/|UN/|UN
Soru 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 |Ortalama

Sistemde yer alan hata kategorilerinin uygunlugunu
degerlendiriniz. 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4,9
Hata kategorileri i¢inde yer alan gruplandirmalarin
yonlendiriciligini degerlendiriniz. 5 5 5 5 5 4 4 4 4 5 4 4 3 5 4.4
Sistemde yer alan hatalarin kapsayicilig1 yeterli mi? 4 4 5 5 4 5 5 5 4 5 4 4 4 4 4,4
Hata isimlerini anlagilir olma ve firmanizda/sektorde
kullanilmas1 bakimindan degerlendiriniz. 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4 4 4 41
Alternatif hata isimlerini degerlendiriniz. 5 4 4 5 4 5 5 5 3 4 5 5 4 4 4,4
Programi tasarimi bakimindan degerlendiriniz 5 5 4 5 4 4 5 4 4 4 5 5 3 4 4,4
Programin kullanim kolaylig1 hakkinda goriisiiniiz
nedir? 5 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5 4 3 5 4,7
Programi yeni ige baglayanlarin egitimine
saglayabilecegi katki hakkinda degerlendiriniz 4 4 5 5 3 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4,6
Programdaki veri igeriginin kalite kontrol ¢aliganlarina
saglayacagi katki bakimindan degerlendiriniz 4 4 4 5 3 4 4 4 5 4 5 4 4 5 42
Programi isletmenizde kullanma agisindan
degerlendiriniz 3 4 5 5 3 5 4 5 4 4 5 5 2 4 4,1
Programi hata tanimlamada saglayabilecegi fayda
acisindan degerlendiriniz 5 4 5 4 4 4 4 4 4 4 5 4 4 5 4,3
Programi hata nedeni bulmada saglayabilecegi fayda
acisindan degerlendiriniz 4 3 5 4 3 5 4 5 5 4 5 4 4 5 4,3
Programi hatanin ¢6ziimiinii bulmada saglayabilecegi
fayda ag¢isindan degerlendiriniz 3 3 5 4 3 5 4 5 4 4 5 3 3 5 4,0

Genel Ortalama 42 |42 |46 | 47 |38 |46 | 45|46 | 43 | 44 | 48 | 43 | 35 | 4,6 4.4
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Anket sonuglar1 SPSS 20 programi ile Chronbach’s Alpha yontemi ile giivenilirlik
testine tabi tutulmustur. Giivenilirlik testi, daha onceden belirlenmis bir dlgek tiiriine gore
(Likert Olgegi gibi) hazirlanmis ankete verilen cevaplarim tutarliligini dlger. Chronbah’s Alpha
degerinin 0,7’nin lizerinde ¢ikmasi anketin glivenilirliginin kabul edilebilir seviyede oldugunu
belirtir. Yapilan analiz sonucunda hazirlanan anketin Chronbah’s Alpha degeri 0,814 olarak

bulunmustur. Bu da anketin giivenilirlik seviyesinin “iyi” oldugunu gostermektedir.

Anket degerlendirme sonuglar ile ilgili varyasyon katsayisi incelendiginde (%CV)
genel ortalama %15’in altinda ¢ikmigtir. Burada “Programi igletmenizde kullanim agisindan
degerlendiriniz” ve ‘“Programin hatanin ¢Oziimiinii bulmada faydasi” sorularinda %CV
degerlerinin sirastyla %22,9 ve %21,9 oldugu goriilmektedir. Bunun nedeni olarak isletmede
kullanim ag¢isindan bir uzmanin 2 puan vermesinin 5’li likert dlgeginde sapmanin artmasina
neden olmasi ve hata ¢oziimiine fayda agisindan bazi uzmanlarin, iiretim esnasinda ¢oziimii
olmayan hatalarla karsilasildiginda FDD-Expert’in ¢6ziim sunamayacagini diigiinmelerinin ve
sundugu Onleyici faaliyet kapsamindaki Onerilere dikkat etmemelerinin etkili oldugu

diistiniilmektedir.

FDD-Expert Uzman Sistem’in dogrulama ¢alismalar1 kapsaminda, dnceki boliimlerde
bahsedildigi iizere, firmalardaki uzmanlarla yiiz yiize goriisme teknigi kullanilarak hatalarla
ilgili degerlendirmeler yapilmistir. Bu kapsamda FDD-Expert Uzman Sistem’de yer alan 180
adet hatanin 122’si yani tiim hatalarin %67,7’si uzmanlar tarafindan degerlendirilmistir. Bu
degerlendirmeler esnasinda hatalardan 63'{iniin en az {ic uzman tarafindan kontrol edilmesi
saglanmis ve tekrarli kontrolleri yapilmistir. FDD-Expert Uzman Sistem’de yapilan incelemeler
sonucu 25 hata icin hata sebeplerinde diizeltme ve gelistirme Onerilerinde bulunulmustur. Hata
sebeplerinin bazilarinda diizeltmeler yapilmis olup diizeltme Onerilerinin uygun bulunmadigi

hata sebepleri ayn1 kalmistir.
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5. SONUC

Bu tez caligmasinda, sistematik bir hata smiflandirmasina dayali “Dokuma Kumas
Hatalarin1 Tanilama ve Giderme Ic¢in Bir Uzman Sistem Gelistirilmesi” konusundan
bahsedilmis ve bu baglamda dokuma kumas hatalarinin teshisi i¢in bir sistematik kumasg
hatalar1 veri tabani derlenmis ve buna dayali bir uzman sistem gelistirilmistir. Hatalarin ¢esitli
Oznitelikler temelinde sistematik olarak siniflandirilabilmesi, ¢calismanin 6nemli ¢iktilarindan
biri olmustur. Potansiyel hatalar, hata kaynaklar1 ve bu hatay1 gidermek i¢in sunulan olasi
¢Ozlimler sistematik ve standart basliklar altinda uzman sistem veri tabanina dahil edilmistir.
Bu veri tabaninin beklenen etkisi, endiistriyel kullanicilar i¢in standart bir terminoloji ve

sistematik bir hata izleme ve ¢6ziim liretme yontemi sunmaktir.

Bu c¢alismanin yapilmasindaki temel amaglardan biri dokuma kumas hatalarini
sistematik smiflandirma ihtiyact olmustur. Zaten, g¢alisgma kapsaminda tespit ettigimiz
bulgulardan biri de yaygin olarak kullanilan bir¢ok siniflandirmada hata kaynaklari ile hatanin
ortaya ¢ikis bigiminin ayrim yapilmaksizin hata siifi kriterleri olarak kullanilmasidir. Oysaki
bir hataya sebep olan hata kaynaklar1 ile o hatanin ortaya ¢ikis bigimi birbirinden farkl
konulardir. Meydana gelen bu karmasikligi gidermek igin ¢alisma yapilmistir. Genel olarak
hatalar1 tanimlamak i¢in ortak karakteristiklerini niteleyen sistematik alt nitelik kiimeleri
tanimlanmistir. Bu zorunlu ve opsiyonel se¢im yapilabilen 6znitelik kiimeleri yardimiyla, tiim
hatalarin standart ve sistematik bir yaklasim cercevesinde kategorize edilmesi ve boylece daha

objektif ve bilimsel bir ¢6ziim sunulmasi saglanmaistir.

Bu ¢aligsma dogrultusunda elde ettigimiz bulgulardan biri dokuma kumas iiretimi yapan
firmalarin hata adlandirmas1 ve aciklamasi konularinda bir dil birligi saglayamadiklari
olmustur. Dokuma kumas hatalarina verilen isimler gerek literatiirde gerekse endiistriyel
isletmelerde belirgin farkliliklar gostermektedir. Firmalarin ayni hataya farkli isimler verdikleri;
hatta aym hata adim kullanarak farkli hatalardan bahsedildigi goriilmiistiir. Ornegin piiskiil
hatas1 ayn1 zamanda sakal veya sacakli kenar olarak da adlandirilmaktadir. Bu baglamda
firmalarla yapilan goriismeler ve toplanan verilerin incelenmesi sonucu gelistirilen uzman
sistemde basta TSE’nin TS 471 ISO 8498 numarali “Dokuma Kumaslar — Hata Tarifleri —
Terimler” baglikli standardi esas alinarak hata adlar1 ve tanmimlari tek tip yapiya
dontstiirilmiistiir. Gelistirilen sistem kapsamina, her bir hata icin endiistride kabul gormiis

alternatif isimler de dahil edilmistir. Ozellikle bir uzman sistem kullaniminda bu alternatif
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isimlerin varlig1 dogru sonuca ulasmay1 daha da kolaylastiracaktir. Ayn1 zamanda tespit edilen
hatanin TS 471 ISO 8498’de yer alip almadigi, hatanin siddeti ve hata kaynagi hakkinda ek

bilgilendirmeler de hata veri tabanina dahil edilmistir.

Onerilen siniflandirma ¢alismastyla, dokuma kumas hatalarinin farkli dlgiitler bazinda
ayristirilarak alt kiimelerin olusturuldugu bir smiflandirma sistematigi elde edilmistir.
Gelistirilen uzman sistemin yapisinda, hatalarin tanimlari, alternatif isimleri, hata nedenleri ve
alternatifli ¢oziim Onerileri de yer almaktadir. Kullaniciya segmesi i¢in sunulan basliklar
hatanin yonii, hatanin gorlinlimii/bi¢gimi, hatanin saptandigi asama, hatanin {iretim
karakteristikleri (dokuma makinesi tipi, kumas tiirii, iplik tlirii) ve hatanin kaynagi (siireg
bazinda) olmak iizere yedi 6znitelik siizgecinden olusmaktadir. Hatanin siddeti ve hatanin girdi
bazinda kaynag ile ilgili bilgiler ise kullanici hata tespitini/teshisini yaptiktan sonra uzman
sistem tarafindan verilmektedir. Bu calisma her ne kadar dokuma kumas hatalarinin
siiflandirilmasi iizerine yapilmis olsa da ongdriilen sistematik yaklasim farkli alanlarda da hata

siniflandirilmasinda kullanilabilecektir.

Ongoriilen hata tanilama sistematiginde; hatalar yukarida belirtilen yedi ayn filtreden
gecirilerek en dogru veya en yakin sekilde sonuca ulasabilmektedir. Ayni 6zelliklere sahip
birbirine benzer hatalar olmast durumunda sistem kullaniciya birden fazla sonug
gosterebilmektedir. Boyle bir durumda kullanicinin, kumagtaki hatanin kendisine gdsterilen
hatalar icinden hangisi oldugunu bulmasi zor olacagi ig¢in; sistemde var olan hata
fotograflarindan yaralanarak dogru tanilamayi yapabilecektir. Gelistirilen uzman sistemde
kumasin dokunmasi ve terbiyesi sirasinda karsilagilan hatalar ve ¢dziim yollarma yer
verilmistir. Kumas konfeksiyon asamasindan gegip {irlin haline getirilirken daha farkli hatalarla

karsilasilmas1 muhtemeldir.

Iyi tasarlanmis yapidaki bir uzman sistemde, bilgi tabanina eklenen yeni bir bilgi,
sistemin tamaminin degistirilmesini gerektirmemelidir. Bunun yaninda, ¢ikarim mekanizmasi
olarak yararlanilacak yapinin da uzman sistemin kodlanmasinda kullanilacak programlama
diline biitiinlesik olmasi, hem daha dengeli hem de daha etkin bir sistemin ortaya ¢ikmasini
saglamaktadir. Ortaya koydugumuz bu gereksinimlere uygun olarak bu projenin ¢ekirdeginde
PROLOG programlama dili kullanilmigtir. PROLOG dili ile yazilan Visual Basic ile arayiizii
hazirlanan uzman sisteme hata fotograflar1 da eklenerek kullanict dostu bir uzman sistem

gelistirilmigtir. Sistemin algoritmasi 6zelliklerden hata belirleme, arama yoluyla hata belirleme
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ve secilen hataya iliskin bilgilerin kullaniciya sunulmasi seklinde {i¢ algoritmanin birlesimiyle
olusturulmustur. Kullanic1 verilen 6znitelikler iginden kumasta gordiigii hatanin 6zelliklerine
gore secim yaparak kolay bir sekilde ve kisa zamanda sonuca ulasabilmektedir. Sistemde yer
alan fotograflar ile kumastaki hatanin kiyaslanabilmesi sayesinde kullanici buldugu sonucun

dogrulugunu teyit edebilmektedir.

Gelistirilen uzman sistem endiistriyel deneyime sahip uzmanlar tarafindan kullanilarak
degerlendirilmis ve memnuniyet diizeyleri bir anketle Olgiilmistiir. Anket sonuglari
Chronbach’s Alpha yontemi ile giivenilirlik testine tabi tutulmustur. Yapilan test sonucunda
uzman degerlendirmelerinin giivenilirligini 6lgen Chronbah’s Alpha degeri 0,814 olarak
bulunmustur. Bu da anketin ve dolayisiyla FDD-Expert Sistem’in giivenilirlik seviyesinin “iyi”

oldugunu gostermistir.

Gelecek caligsmalarda FDD-Expert Uzman Sistem’in veri tabaninin kapsaminin
gelistirilmesi, iplik ve kumas tipi bazinda spesifik hatalar1 da kapsayacak bicimde eklemeler
yapilmas1 bunula birlikte FDD-Expert Kumas Hatalar1 izleme Sistemi’nin internet {izerinden
on-line kullanima agilarak yaygin etkisinin artirilmasiyla, hata veri tabanimi ve ¢oziim

yontemlerini gelistirecek kullanici dnerilerinin alinabilmesi planlanmaktadir.

Literatiirde dokuma kumas hatalarinin nedenlerini sistematik olarak ortaya koyan bir
calisma bulunmamaktadir. Bu 6zgiin tez ¢alismasi ile hem akademik hem de endiistriyel ¢iktilar
elde edilmistir. Akademik ¢ikt1 olarak; dokuma kumas hatalarinin tanimlari, hata kaynaklari ve
hatalarin ¢6zlimiine yonelik eksikligi hissedilen bilimsel literatiiriin olusturulmasina katki
saglanmistir. Bilgilerin birgok firma ile gorligmeler sonucu elde edilmesinden kaynaklanan
endiistriyel c¢ikti olarak ise firmalarin kendilerinin ¢6ziim bulamadiklar1 sorunlart uzman
sistemde yer alan bilgiler sayesinde ¢ozebilme imkanina kavusmasi ve ayni1 zamanda firmalara

farkli yontemlerle sorunlari ¢6zebilme becerisi kazandirilmasidir.
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EKLER

EK 1. Gelistirilen uzman sistemde yer alan atki dogrultusundaki hatalar

Hatanin Fotografi

seridi

olarak farklilik arz eden, kolaylikla segilebilen tam
olarak belirlenmis kenarlari olan bir bant.

Hatanin Adi Hatanin  Alternatif Hatanin Aciklamasi TS 471
Adlanr ISO 8498

Asili atki Tutuk atki Kumas yiizeyinde ¢ok sayida atki ilmegi bulunmasi Var
veya iplik kopugunun olmadigi kiiciik bir iiggen
seklinde aciklik bulunmasi.

Atki atlamasi Yiizen atki Bir ya da birkag atki telinin, bir veya birka¢ ¢ozgii teli Var
iizerinden Orgliye uygun baglanti yapmaksizin
atlamasidir.

Atki1 band1 Atkt kolonu - Atki | Bitigigindeki normal kumas zemininden goriiniim Var
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Atk egriligi

Carpik atki
Kavislenme

Dokuma ya da terbiye islemlerindeki gerginlik
farklarindan olusan ve germe makinelerinde
diizeltilememis egik ya da carpik goriiniislii atkilardir.

Var

Atk kirikligt

Kumagin tamamina veya bir kismina rastgele dagilmis
ince, atki dogrultusundaki kiriklar.

Var

Atkida bozuk renk
dizimi

Bozuk renk deseni

Bir kumasta renk raporundan farkli dizilimde goriinen
boyanmis atki iplikleri.

Var

Atkida tarak kesigi

Dogranmis atki

Kismi olarak kesilmis atki ipligi.

Var
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Cekilmis atki

Genellikle kumas kenarindan baglayan, kumas eninin
bir kisminda atilmis olan fazla uzunluktaki bir atki

ipligi.

Var

Cift atki

Ayn1 agizlikta, iki atki ipliginin, tek atki ipligi gibi
dokunmasi sonucu goriilen hatadir. Kumasin tam eninde
goriilir.

Var
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seklinde gortiliir.

Dokiilmiis atki - Belirli bir genislikteki bolgede, bir atki ipliginin farkli Var
kalinliklara sahip olmasi.
Durus izi, baslangig¢ yeri | Atki araligi - Baslama | Acikg¢a goriilen bir baslangici olan ve normal kumas ile Var
hatast - Onliik kademeli birlesen daha yiiksek veya daha diisiik atki
yogunlugundaki bir bant.
Eksik atki Atki  kagigi - Atki | Kumasta atki atilmamis gubuk seklindeki bir bolge. Atki Var
kopugu ipliginin kopmasi nedeniyle kumasta bir atki eksikligi
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Esli atki Toplanmis atki Atk yoniinde gubuklar olarak goriinen, atk ipliklerinin Var
ciftler halinde gruplanmasi.
Farkli atki Atkida desen hatasi - | Istenen dokuma deseni raporunun biitiinliigiinii bozan Var
Hatali atilmig atki - | bir atki ipligi.
Kasa hatasi
Gergin atki Siki atki Bitisik atki ipliklerinden daha biiyiik gerilim altinda Var
olan veya diigiik kivrima sahip olan bir atki ipligi.
Gevsek atki - Bitisik atki ipliklerine gore biraz biiziismiis olarak Var

goriinen, yeterli gerginlikte atilamamus bir atki ipligi.
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Gozyast damlast

Bezayagi veya diger bir temel orgiiye ve stirekli filaman
¢Ozgii ipliklerine sahip bir kumasta 151k yansimasi
farkliliklarina neden olan, bir veya daha ¢ok bitisik atki
ipliginin kisa eliptik sapma goriiniimii olusturmasi.

Var

IImeklenmis atki

Kivirciklanma - Atki
kabarcigi

Atki ipliginde gerilim farki ya da biikiim kaynakli
olusan ilmekler ve kivrilmalar.

Var

Ince atki

Kumasta diger atki tellerine goére gozle gorilebilir
derecede ince olan atki ipligidir. Iplik cizgisel
yogunlugunun gorece diisiik olmasi.

Var

Kalin atki

Kumasta diger atki tellerine goére gozle gorilebilir
derecede kalin olan atki ipligidir. Iplik ¢izgisel
yogunlugunun gorece yiiksek olmasi.

Var
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Diizensiz atki siklig1

Kalin yer - Ince yer
Sik/Seyrek atki

Atki yogunlugundaki bir artma - azalma nedeniyle
olusan, kumagin diger kisimlari ile karsilagtirildiginda
belirgin olarak goriinen bir bant.

Var

Karisik atki

Yabanci atki

Bitisik atki ipliklerine gore farkl 6zelliklerdeki iki veya
daha fazla atki ipligi.

Var

Kisa atki

IImeklenme

Kumagin yiizii veya arkasinda genellikle birkag ¢ozgii
ipligi tizerinde goriinen atki dogrultusundaki bir iplik
atlamasi.

Var

Kirli atka

Kir, yag veya diger kirleticiler ile rengi bozulmus ya da
kirlenmis olan atki.

Var
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Kopuk atki, diisiik atki | Atk kesigi Kumasin eni dogrultusunda sadece bir kisimda bulunan Var
bir atki ipligi.

Koyu renk, makine - Kumagin eni dogrultusunda ¢izgiler halinde asir1 boya Var

durmast birikmesi.

Mekik tutulma izi Mekik izi Mekigin boyutlarina karsilik gelen bir alan {izerinde Var
yayilan bir dokuma kusuru veya sinirli bir bolgedeki
kumas biiziilmesi.

Parmak izi Noktasal atki sikligi | Siirli bir geniglik i¢in birim uzunluktaki atkilarda Var

farklilig:

diizensiz goriniim arz eden bir benek.
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Rips efekti - Bir kumasta, atki dogrultusunda goriinen, cubuk Var
seklindeki ¢izgi efekti.

Sokiilmiig atki izi Ayirma izi, toplanmig | Yipranmis veya bulanik bir goriiniis ile tarif edilen atki Var
bolge - Atki ¢ikmast dogrultusunda bir bant.

Yanlis atki - Bir kumasta normal atkidan agikg¢a farkli olan bir atki. Var

Yay atki - Cift yay atki | Atki yay1 Kumagtaki bir - birkag atki ipliginde olusan asir1 egrilik. Var
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Atki abragt - Atk ipligindeki elyaf ve renk farklarindan dogan dalgali Yok
gorinim.

Atki bozuklugu Atk sekilsizligi Birbirine yakin atkilarda kisa ve elips bigimindeki yon Yok
degisiklikleridir.

Atk biiziilmesi - Atk ipliginin (elastanl ipliklerde) biiziilerek normalden Yok
farkli bir goriintii olusturmasidir.

Atk diizgiinsiizligi - Atk ipliginde incelikler ve kalinliklar seklinde goriilen Yok

kisa periyotlu diizgiinsiizliiklerin goriilmesi.
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Atk y1gilmasi

Atki birikmesi

Kumas {izerinde atki yoniinde iplik diizgiinsiizliigii veya
siklik  seklinde goriinen hatadir.  Atki  ipliginin
gerekenden uzun atillarak fazlaligin yigilma halinde
atkida bulunmasidir. Yigilan iplik cekildiginde kopuk
olmadig1 goriiliir.

Yok

Ayak diigiigii

Cercevenin bir ya da her iki tarafinin birden diismesi
sonucunda atki tagiyictnin  yanlhs bir agizliktan
gegmesiyle kumas Orgilisiniin  tamamlanamamasidir.
Ayak kacigi hatasinda atki bazi boliimlerde yanlis
ag1zlik konumunda kalmustir.

Yok

Bordiir hatasi

Havlu bordiiriinde goriiniis farkliligindan kaynaklanan
hatalardir.

Yok

Diize izi

Hava jetli tezgahlarda diize ayarmin bozulmasi
neticesinde atkinin ¢arpik goriintiisii.

Yok
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Styrilmis atki Bir dokuma hatasinin giderilmesi sonucu ortaya ¢ikan Yok
atki teli kaymasi ya da styrilmasidir.
Yarim ayak diistigii Agizligin agik kaldigi siirede gergevenin once kalkip Yok
sonra hemen diismesi sonucu olusan hatadir. Kumasg
eninin bir kisminda 6rgii normal goriintir, diger kisimda
ise Orgli bozuk goriiniir.
Bask1 bandi Baski islemi esnasinda kumasta olusan enine ¢izgilerdir. Yok
Kafa siirtmesi Dijital baski makinesi kafasinin kumasa herhangi bir Yok

nedenden dolay1 temasiyla ortaya ¢ikan hatadir.
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EK 2. Gelistirilen uzman sistemde yer alan ¢6zgli dogrultusundaki hatalar

Hatanin Fotografi

bulunmadig: bir serit formundadir.

Hatanin Adi Hatanin  Alternatif Hatanin Aciklamasi TS 471
Adlan ISO 8498
Asili iplik, uzun ¢ézgli | - Boyal1 bir kumasta, ¢6zgii iplikleri ile benzer kalinlikta Var
kisa ve agik renkte bir ¢izgi.
Catlak Cozgii agmas1 — Yarma | Iki bitisik iplik arasinda belirgin bir bosluk bigiminde Var
goriinen, ¢ozgii ipliklerine paralel olarak giden dar bir
¢izgi. Olusan bu bosluk kadife kumaslarda tiras islemi
sonucu hata olarak goriiniir.
Cektirme hatasi Havsizlik Havlu bir kumasta, bir hav bolgesinde ilmeklerin Var
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(Cozgii dolagmast Biikiimlenme - Iplik | Yiiksek biikiim veya yetersiz gerginlik dolayisiyla kendi Var

etrafinda biikiilmiis goérece kisa uzunlukta c¢ozgii
katlanmast o s g

ipligidir.

(Cozgii atlamasi - Cozgii ipliginin araliksiz bir¢ok atki ipliginin tizerinden Var
atlayarak dokumaya girmemesidir.

Cozgii gubugu - Parca boyali bir kumasta, bir veya daha fazla hatali Var
renkli ¢ozgii ipligi bulunmasi.

(Cozgii yolu (Cozgii abraj Cozgii ipliginin bobin ya da ¢ozgili levendi formunda Var

boyanmasi sirasinda olusan, genisligi veya uzunlugu
degisen ¢ozgii dogrultusundaki hafif renk degisimidir.
Ham c¢ozgiilerde farkli iplik lotlarmin karistiriimasi
sonucu da kumasgta abrag olusabilir.
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Diigme

Lif topagi

Pamuklama

Cozgii ipliklerini ¢evreleyen ve kumasa dokunmus olan
lif yumaklari. Cozgii ipliklerinin dokuma taragina, giicii
teli gozlerine veya lamellere siirtiinmesi sonucu
birikmig hav yumaklar1 kumasa dahil olur.

Var

Gergin ¢ozgl

Tel yolu

Bitisik normal ¢6zgii ipliklerinden daha az kivrim
gosteren bir ¢ozgil ipligi. Atki ipliklerinin baskin oldugu
yiizeylerde daha sik rastlanir.

Var

Gevsek ¢ozgii

Diger ¢ozgii ipliklerine gore biizlilmiis goériinen, yeter
gerginlikte olmayan bir ¢dzgii ipligi.

Var

Ince ¢ozgii

Kumasta diger ¢dzgii tellerine gore gdzle goriiebilir
derecede ince olan ¢ozgli ipligidir. Iplik ¢izgisel
yogunlugunun gorece diisiik olmas.

Var

142




Kalin ¢ozgii

Kumasta diger ¢ozgi tellerine gore gozle goriebilir
derecede kalin olan ¢ozgii ipligidir. Iplik ¢izgisel
yogunlugunun gorece yiiksek olmasi.

Var

Kirik izi

Genellikle ¢ozgii dogrultusunda, kenarlar1 bitisigindeki
normal kumasa gore daha koyu olmak iizere, daha acik
renkteki burusuk alandan meydana gelen boyanmis bir
burusukluk izi.

Var

Kirli ¢ozgii

Kir, yag veya diger kirleticiler ile rengi bozulmus ya da
kirlenmis olan ¢6zgii.

Var

Konik izleri

Kalba izi

Kumas eninin tamami veya bir kisminda diizenli
araliklarla ortaya ¢ikan ¢ozgii cubuklari.

Var
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Kopuk ¢ozgii Cozgii kacigi Kumasgin tamami veya bir kisminda ¢6zgili ipliginin Var
bulunmadig, ¢6zgii dogrultusundaki bir gubuk.
Rakle bigagi ¢izgisi - Bir kumas iizerinde, boy dogrultusunda asir1 boya veya Var
asir1 kaplama ¢izgisi.
Rengi kirlenmis ¢ozgii - Birkag ¢ozgii ipliginde goriinen (bitisik olmasa bile) ve Var
iplikleri uzun olmayan renk hatasi.
Tarak yolu Tarak izi Atk ipliklerinin baskin oldugu yiizeylerde daha ¢ok Var
ortaya cikan, siirekli ¢izgi seklinde ¢6zgii dogrultusunda
goriilen ve eksik iplikten kaynaklanmayan agiklik.
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Taraklama izi Taraklanma Tim kumas ylizeyini kaplayan, ¢ozgii yoniindeki ince Var
tarak izleri.

Yanlis ¢ozgii - Bir kumasta bitisik ¢ozgii ipliklerinden agikg¢a farkli bir Var
¢ozgii ipligi.

Yanlis tahar Tahar hatasi Cozgii ipliklerinden bir veya birkaginin belirlenen tahar Var

planindan farkli giiciilerden veya tarak dislerinden
yanlis gecirilmesi sonucu kumasta ¢ozgii boyunca
goriilen hatadir.
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Yay ¢ozgii - Cift yay Kumagtaki bir ¢ozgii ipliginin asir1 egriligi. Var

¢ozgl

Capraz hatas1 Cozgli ipliklerinin teker teker capraza alindigi bir Yok
¢cOzgilide yan yana iki ¢ozgili ipliginin birlikte c¢apraz
¢ubugunun ayni tarafindan gegmesiyle olusur. Cozgiisii
renk raporlu kumaslarin dokunmasinda daha belirgindir.

Diiz dokumalarda kumas yiizeyinde tarak hatasi
seklinde belirir.

Cift ¢ozgii Iki ¢ozgii ipliginin, bir ¢6zgii ipligi gibi ayni giicii gozii Yok
ve tarak disinden gecirilmesinden dolay1 kumasin ¢6zgii
boyunda goriilen hatadir.

(Cozgii bandi Kumasin boyu dogrultusunda diisey bantlar bigiminde Yok

goriinen hatadir.
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Cozgii diizglinsiizligi - Cozgii ipligindeki incelikler ve kalinliklar seklinde Yok
goriilen kisa periyotlu diizgiinsiizliiklerdir.

Cozgii styrilmast - Cift kath ¢ozgii ipliginin katlarindan birinin kopup Yok
(styrilip) kumas igine tek kat girmesi ve siyrilan
boliimiin bir noktada toplanmasi

Karisik ¢ozgii Yabanci ¢ozgii Bitisik ¢ozgii ipliklerine gore farkli 6zelliklerdeki iki Yok

veya daha fazla ¢ozgii ipligi
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EK 3. Gelistirilen uzman sistemde yer alan kenar hatalari

veya her ikisinin kopuk veya hasarli olmasi.

Hatanin Adi Hatanin  Alternatif Hatanin Aciklamasi TS 471 Hatanin Fotografi
Adlan ISO 8498
Boncuklanmis kenar, - Kordon olugturacak sekilde bir araya gelmis ¢ozgii Var \
kabarik kenar ipliklerinin bulundugu bir kenar. i
y
i
Y
Cimbar izi - Dokuma tezgdh1 cimbarlarinin ayarsiz ya da bozuk Var
olmasi nedeniyle cimbarlarin bulundugu kisimlarda,
bezin bir veya her iki kenarinda dokunan kumasin
delinmesi, iz yapmasi, parlaklik yapmasi veya yirtilmasi
seklinde goriilen kumasin kenarina bitisik paralel bir
dokuma bozuklugu hatasidir.
Cimbar kesmesi - Kumagin kenarlarina bitigik ¢6zgii iplikleri, atki iplikleri Var
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Dalgal1 kenar

Kenarda marullanma

Kumas kenarlarinin bir veya her iki tarafinda meydana
gelen marullanma seklinde goriilen hatadir. Kumas
yiizeyinde birbirini takip eden ¢ok yiiksek olmayan
dalgalanmalar gosteren kenarlar.

Var

Derin igneleme

Igne dalmasi

Kumagta ramdz ignesinin biraktig1 belirgin izler. Bu
izler kumasin kullanilabilir genigliginin azalmasina yol
acar.

Var

Gergin kenar

Kumagsin bitisik bolgelerinden daha kisa ve siki yapilt
olan bir kenar.

Var

Gevsek kenar

Dalgali ve kumasin bitisik bolgelerinden daha uzun ve
gevsek yapida olan bir kenar. Asin diizeyde
gerceklestiginde kenarda marullanma yapabilir.

Var
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Igne izleri

Ortalama izleri

Kumasin kenarlarina paralel ve kenara yakin konumda
olan bir sira kiigiik delik veya siyrilmig iplikler.

Var

[lmekli ug, ilmekli kenar

Uzerinde disar1 firlamis atki ipliklerinden olusan
ilmeklerin bulundugu bir kenar.

Var

Is lekesi

Bir kumasin genellikle koselerinde ve kenarlarinda
gozlenen ve bazen c¢ubuk goriintiisii olarak
degerlendirilen bolgesel bir kirlenme.

Var

Kenar katlanmasi, kenar
donmesi

Kivrik kenar

Kumasin genelinden renk farkliligi, yiizey bozulmasi
veya bunlarin her ikisi birlikte ayirt edilen, kumasg
kenarina bitisik olan boy dogrultusunda bir ¢ubuk. Bu
hata, kumas kenarlarinin katlanmasindan dolay1
kumagin tamaminin terbiye edilememesi nedeniyle
olusur.

Var

Kopuk kenar

Kenar yakalama ipligi hari¢ olmak {izere iki veya daha
fazla bitisik ¢6zgii ipliginin kopmus oldugu bir kenar.

Var
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Patlak kenar, yarik Disarida kalmis, tutulmus veya ayrilmis iplikler de dahil Var

kenar, yirtik kenar olmak iizere ii¢ veya daha fazla bitisik kenar iplikleri.

Tutturucu izi Eziklik, parlaklik, yiizey bozuklugu veya renk farklilig: Var
olarak kumasin diger boliimlerinden ayirt edilen kumas
kenarindaki dikdortgen bolge.

Cekik kenar Kenarda bir veya birkag atkinin asir1 gerilmesi sonucu Yok
iceri dogru ¢ekilen yerdir.

Kalin kenar Kumas kenarmin 6ngoriilenden kalin iplik kullanilarak Yok

dokunmasindan ileri gelen hatadir.
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Kenar o6rgii ipinin - Kenar orgii ipinin ¢alismamasi veya kopan kenar orgii Yok
calismamasi ipinin yanlis baglanmasi sonucu olusan hatadir.
Kenarda cift atki Kenarda atki dalmasi - | Kenardan igeriye dogru, normal atkilar arasina Yok
Stiriiklenmis atk1 stirtiklenmis atki ipligi hatasidir. Kenarlarda o noktada
cift atkl varmis gibi goriiniir.
Kotii tuck-in - Kivirma kenarda atki ucunun kumas kenarinin arka Yok
veya On yliziinde digar1 ¢ikmasidir.
Piiskiil Sakal - Sagakli kenar | Atki ipliginin kenara dahil edilemeyerek serbest Yok

kalmasiyla olusur. Makine ayart ile ilgili bir hatadir.
Dokuma kenarmin siirekli piiskiil yapmasi seklinde
goriiliir.
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EK 4. Gelistirilen uzman sistemde yer alan rastgele yonlii hatalar

Hatanin Adi Hatanin  Alternatif Hatanin Aciklamasi TS 471 Hatanin Fotografi
Adlar: ISO 8498
Abras Benekli goriiniis Bolgesel veya genel olarak gdzlenen, boy veya en Var
dogrultusunda belirginlik géstermeyen zemin rengi ve
yiizey efektindeki farkliliklar.

Asinma izi, siirtiinme izi | - Asirt yiizey tiilylenmesi veya soyulmus lif ile kendini Var
belli eden belirli bir yipranmis bolge.

Asin tiiylendirme Asin sardonlama Zemin yapisindaki ipliklerin hasarli olmasi ile birlikte Var
ortaya cikabilen agir yiizey kabarikligi.
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Ayrilmis iplik

Kumasta bir ipligin ince olarak gériinmesi. Ipligin bir
filamaninin veya ipligin bir katinin kopmasi nedeniyle
olusur.

Var

Balik

Bir iplikte, ¢ap1 normal iplik ¢apindan bir kag kat kalin
olan ve uglara dogru incelen kalin bolge.

Var

Basing izi

Bitisigindeki normal kumasa gore daha parlak veya
kalinlig1 azalmis bolge.

Var

Baski1 blanketi izi

Bitirme islemleri esnasinda kontrol i¢in kullanilan baski
blanketlerinin yiizeyinin (veya diger yiizey islemlerinin)
kumasta ¢ozgii boyunca kabartma seklinde goriinmesi.

Var

Bas-Son farki

Top boyu renk/ton farki

— Kuyruklanma

Bir kumas topunun boyu dogrultusunda goézlenen
stirekli renk degisikligi.

Var
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Boncuklanma - Liflerin kumas yiizeyinde kiiglik gruplar halinde Var
topaklanmas.

Boya akmasi - Bir s1v1 ile temasta olan renkli bir malzemeden, siviya Var
veya bitigikteki malzemenin bir bolgesine renklendirici
madde kaybi olmasi. Bu durum sivi veya bitisikteki
bolgede belirgin bir renk degisimine yol agar.

Boya ¢izgisi, boya - Parca boyali bir kumasta, farkli renkte belirgin bir Var

benegi, boya lekesi bolge.

Boyanmamis kirigiklik | Baski kirigigi Baskil1 bir kumasta renk kaybinin net olarak gézlendigi Var

boy dogrultusundaki ¢izgi.
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Bozuk alan - Dokunun hatali diizenlendigi ancak ipliklerin zarar Var
gormedigi bir bolge.

Bronzlagma - Boyama iglemi sirasinda boyarmaddenin ¢okmesi ile Var
meydana gelen, kumas yiizeyindeki bakirimsi bir
parlaklik.

Burusma, kirisiklik, - Bir kumasta doku bozukluguna neden olan Var

sanfor sertligi kivrimlagmis, dalgali, taslanmisg bir yer.

Burusukluk izi - Kumagin bitirme iglemleri esnasinda olusan bir Var
burusuklugun giderilmesinden sonra kumas iizerinde
kalan iz.

Biikiilme - Krep bir kumasta biiziilmiis bolge.

Cozgii tutulmasi Geri ¢ekilmis iplik Atk ipliklerinin baskin oldugu bir kumasta ¢ozgiilerin Var

belirginlesmesi.
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Dalgalanma Ardisik benek efekti Bir kumasta veya kumastaki bir iplikte boya alimindaki Var
degisimden dolay1 olusan ardigik benek efektidir.

Damla - Kumagtaki bir iplikte simetrik olmayan, topak Var
seklindeki bir kusur.

Delik Patlak Dokuma esnasinda, diger islemlerde veya tasima Var
sirasinda kumasta olusan, iki veya daha fazla bitisik
ipligin kopuk olmasindan kaynaklanan kumastaki yiizey
bozuklugu.

Desen kaymasi - Baskil1 bir kumasta, birbirlerine gore diizgiin olmayan Var
sekilde basilmig renkler.

Donuklasma, matlik - Yas islemler esnasinda liflerdeki parlaklik kaybini Var

tanmimlayan terimler.
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Diiz dokuda hav - Havlu bir kumasin diiz dokulu bdlgesinde goriinen hav Var
ilmekleri.

Diizgiin olmayan - Genel goriinii itibariyle bir kumasin kabul edilemez Var

gOoriiniis olusu.

Diizgiin olmayan - Yetersiz tiiylenmis veya asir1 tilylenmis bdlgelerin Var

tiiylendirme bulundugu tiiylendirilmis bir kumasin goriiniimiindeki
diizensizlikler.

Ezik Ezilme Kumastaki bolgesel olarak ezilmis bir bolge. Var
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Golgelenme Tonda dalgalanma Kumagin eni dogrultusunda yan yana renk ya da ton Var
farkliliklart.

Halat izi - Boyanmis veya terbiye iglemi gérmiis kumaslarda uzun Var
ve diizensiz olarak gézlenen boylamasina izler.

Hale, bilezik izi - Boyama igleminden sonra kumasin kalin kisimlarla Var
¢evrelenmis acik renkli bir bolgesi.

Tekstiire hatasi - Bir ipligin fildmanlarindaki kivrim veya benzer Var
bozulmalarin derecesi bakimindan normalden farkli
kisimlar, fildmanlarin normal iplikten ayrilmasi.

Istenmeyen dimi doku - Bir kumasta istenmeyen diyagonal dimi efekti. Var
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Kabartma izi, baski izi, | - Bir kumasta kabartma olarak goriinen kiigiik bir alan. Var

dikis izi

Kanat farki - Kumasin kenarlar1 ve ortasi arasindaki renk farki. Var

Karigmis ilmek (hav) - Kumagin yanlis yiiziinde renk kontrasti veren havlu Var
ilmekleri.

Kat izi Burusukluk Dokuma veya terbiye islemlerinin her safhasinda Var
olusabilen, buharli {itii gibi normal yollarla kolaylikla
giderilemeyen, kumastaki kalin bir kat.

Kazayagi - Kumagin genelinde kuslarin ayak izi seklinde goriintii Var

olusturan farkli biiyiikliikk ve yogunluk derecelerindeki
kirigikliklar.
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Krvriml iplik - Bir iplikte, kolaylikla genisleyebilen balik iplik benzeri Var
kiiciik diizensizlikler.

Kirlenme Lekelenme Baskili bir desende yanlis olarak bulunan tekdiize bir Var
renk bolgesi.

Kopuk filamanlar - Biikiimsiiz veya diisiik biikkiimli filaman ipliklerden Var
yapilmig bir kumasta bolgesel veya kumasin genelinde
kopan filamanlardan 6tiirii olusabilen lifli veya tiiylii bir
gorintii.

Kotii koku - Kumasa ait olmayan fena bir koku. Var
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Lif patlag: - Bir iplik veya bir ipligin lifleri veya filamanlarimin Var
kumas yiizeyinde kopuk bir piiskiil olarak sarkmasi.

Nopeli kumag - Kumas yiizeyinde gorlintliyii bozan, kiigik [lif Var
kiimeciklerinden olusan hatadir.

Orgii agilmasi - Atki iplikleri arasinda goriinen istenmeyen c¢ozgii Var
iplikleri veya ¢ozgii iplikleri arasinda goriinen
istenmeyen atki iplikleri.

Renk eksikligi Tikal1 Baskal1 bir kumasin bir kisminda renklerin olmamas. Var
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Renk tagmast Ayar hatasi Rengin istenen desen alaninin digina tagmas. Var

Su hasari - Net olarak belirlenen diiz veya dalgali sinirlar1 olan ve Var
normal renkle arasindaki fark belirgin olan leke.

Su izi - Hare (muare) etkisini veren agik ve koyu tonlarda Var
diizensiz kavislerden olusan dalgalanmalar. Cogu kez
fitilli kadife veya kabarik rips doku yapisinda olan
kumaslarda goriiliir.

Su lekesi - Parca boyama metoduyla boyanmis bir kumasta Var
istenmeyen solgun renkli bir benek.

Top sonu renk hatasi - Kumagin geneli ile top sonu arasindaki renk farki. Var
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Ucuntu Renkli uguntu - Renkli | Kumasin dokunmasi sirasinda karigan yabanci elyaf ve Var
leke havlarin ipliklere yapisip kumagin yapisina girmesi
nedeniyle olusur.
Yabanc lifler Yiizeyde yabanci lif Iplikteki/Kumastaki diger liflerden farkli 6zellik veya Var
renkte olan lifler.
Yabanci madde - Tekstil dis1 (lif yapisinda olmayan) madde varlig. Var
Yanlis 6rgii baglantisi Dikisli bolge Cozgii ve atki ipliklerinin, tasarlanan orgiiye uymayan Var

baglantilar yaptig1 bir bolge.
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Yetersiz tiiylendirme

Yetersiz sardonlama

Tiylendirilmis bir kumasin zemin dokusundaki
tiilylenme yetersizligi.

Var

Yigilma

Cok sayida kopuk ¢ozgii ipligi uclart ve yilizen atki
iplikleri ile veya bdyle bir deligin onarilmasindan sonra
geriye kalan belirgin bir iz ile ayirt edilen biiyiik bir
delik.

Var

Yirtik

Cok sayida ¢ozgili veya atki ipliginin veya her ikisinin
kopmus oldugu kumasin dokusundaki agiklik.

Var

Yiksek ilmek

[Imeksi hav

Bir havlu kumasta bitisik normal ilmeklerden daha uzun
ilmekler.

Var
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Armiir hatasi Armiir se¢imi ve tahrik sistemi hatasindan kaynaklanan, Yok
yanlig renk se¢imi, Orgii kesilmesi gibi kusurlar.

Boya almamug yer Yag vb. istenmeyen maddelerden dolay1 kumasta boya Yok
almayan yerlerin bulunmasidir.

Cepel Kumag yiizeyinde, goriiniimii bozan bitkisel artiklarin Yok
olusturdugu hatadir.

Cift ytiz efekti Kumagin yiiziinde ve tersinde renk farki olusmasi Yok

Dalgal1 yiizey Kumasin ¢ozgii ya da atkisinda farkli gerginlikte Yok

ipliklerin bulunmasimin ya da ¢6zgii dogrultusundaki
farkli iplik biiziilmelerinin kumas yiizeyine verdigi
dalgali goriintimdiir.
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Damlama Buharin yogunlagsmasi veya herhangi bir sebeple su Yok
damlasinin meydana getirdigi, kumagin yiizeyinde mat
lekeler olusturan hatadir.

Digim Ipliklere dokuma, bobinleme veya ¢dzgii hazirlama Yok
sirasinda atilan standart dig1 diiglimlerin  kumasg
yiizeyinde bariz piiriizler halinde gériinmesidir.

Eni dar Kumas eninin planlanandan dar olmasi Yok
Gramaj hatasi Kumag gramajmin istenenden fazla veya az olmasi Yok
durumudur.

Hagil fazlaligi Cozgilideki hasil fazlaliginin, kumag yiizeyinde Yok

goriiniim farkliliklarina yol agmasidir.
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Hatal1 baglangi¢ noktast

Armiir tasarimi yaparken armiirii kaldirma emri verilir.
Birinciyi delmek yerine ikinci deligi delerek baglanmasi
ve ardindan kumagin yanlis baglangic noktasindan
iiretilmesidir. Orgii raporunun yanlis kodlanmasidir.

Yok

Havl yiizey

Yeteri kadar hagillanmamis ¢zgii ipliginden, dokuma
veya apre islemleri sirasindaki siirtiinmelerden dolay1
kumas ylizeyinin kismen ya da tamamen havli bir
goriiniim almasi ile olusan hatadir.

Yok

Kafes

Bir veya birkag ¢ozgili ipliginin bir veya birka¢ atki
ipligi ile baglant1 yapmamasindan kaynaklanan yiizey
hatasidir.

Yok

Kalandir izi

Kalandir islemi sonrasi kumagin yiizeyinde olusan iz

Yok

Keles

Baskida patin kumasa yeterince aktarilamamasi
nedeniyle motiflerde renk arasinda yer yer beyazliklar,
kontiirlerde kesiklik goriilmesi durumudur

Yok
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Kisa ilmek

Hav diismesi

Bordiir bitiminde bir veya birkag hav sirasinin hav
boyunun diisiik olmasidir.

Yok

Mekik vurmasi

Mekikli tezgahlarda mekigin birka¢ ¢ozgii veya atki
ipligini koparmasi sonucu olusan hata.

Yok

Muare efekti

Agac kabugu gibi bir gorintii olusturan hata (iplik
kaynakli).

Muare, iki diizenli yapinin kesismesi ve boylece yeni bir
tekrarlt yapinin ortaya ¢ikmasi sonucu olusan efekttir
(terbiye kaynakli).

Yok

Parafin izi

Cozgili kopusunu ve iplik tlyliliigiini azaltmak igin
yapilan parafinlemenin asirtya kagmasindan dolay1
kumas ylizeyinde atki veya ¢ozgii yoniinde parafin
bantlar1 olugmasidir.

Yok

Pas lekesi

Kumagsin paslanmis metal yiizeylere temas etmesi
sonucu lekelenmesidir.

Yok
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Sanfor kege izi Sanfor makinesinin kegesinin olusturdugu izdir ve ince Yok
dalgalanmalar halindedir.

Sanfor kirigi Kumasin sanfor sirasinda orta yerinden katlanmasindan Yok
kaynaklanan izdir.

Uzun ug Dokumacinin kopan ¢ozgii ipligini bagladiktan sonra Yok
elinde kalan uzun ucu kesmemesiyle olusur.

Yag lekesi Kumagin {izerine yag, pas veya boya bulasmasidir. Yok
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Sararma - Kumasin zemininin sararmasidir.

Diisiik netlik - Kumasa yapilan baski isleminin yeterince net
olmamasidir
Soluk bolge - Kumagin belirli bir bolgesinde baski renklerinin

yeterince canli goriinmemesi durumudur
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EK 5. FDD-Expert Uzman Sistemde yer alan hatalarin sebepleri, ¢oziimleri ve kodlar1

H.Kodu Hata Adx N.Kodu Sebepleri C.Kodu Coziimleri
A001 Asilt atki AO0OINOIB | Tefe vurusu esnasindaki bir bekleme aninda belirgin | AO01CO1B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
bir ¢dzgii diigiimiine veya kumas yiizeyindeki bir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa diigiim atma
diigiime takilmis atki iplikleri nedeniyle olusabilir egitimi verilmelidir.
Tutuk atki
A002 Atki atlamasi AO02NO1B | Atkt  atma zamanlamasinin  diizensizliginden | AO02CO1B | Atki atma sistemi gdzden gecirilmelidir
kaynaklanabilir
Yiizen atki AO002NO2P | Dalgali  mekik¢ik  hareketinden  (salinimdan) | A0O02C02P | Mekik¢ik ile kilavuz arasindaki  segmentler
kaynaklanabilir diizgiinsiizse degistirilmelidir
A002NO3B | Cergeve kaldirma veya indirme tertibatlarindaki | AO0O2C03B | Cerceve hareketini saglayan mekanizma kontrol
problemden (yiikseklik, yalpalama) kaynaklanabilir edilmelidir
A002N04B | Cimbar yiizligiiniin durumundan kaynaklanabilir A002C04B | Cimbar yiiziigii degistirilmelidir
A003 Atk1 bandi AO003NO1B | Atk siklik farklarindan kaynaklanabilir A002CO01B | Atki atma sistemi gdzden gecirilmelidir
Atk seridi AO003NO02B | Cozgli  salma  tertibatindaki  bir  hatadan | AO03CO02B | Elektronik kart, ¢ozgii gerginlik sensortii, ¢6zgii salma
kaynaklanabilir motoru ve rediiktorii ile kavrama plakasi gozden
gegirilmeli ve arizali pargalar degistirilmelidir.
Mekanizmada bosluk varsa giderilmelidir.
Atki1 kolonu AO003NO3B | Kumas sarma (¢ekme) sistemindeki bir hatadan | AOO3CO03B | Elektronik kart, kumas sarma motoru, balatasi,
kaynaklanabilir sanzumani, kumas sarma silindir mili eksantrigi ve
zincir gerdirme makarasi kontrol edilmeli ve arizali
pargalar degistirilmelidir. Kumas sarma zamanlamasi
gozden gegirilmelidir.
AO003NO04B | Bobin boyali ipliklerde ig-dis farki olmasindan | AOO3C04B | Rengi ve i¢-dis farki kalite kontrolden gegirilmis
kaynaklanabilir boyanmis bobin kullanilmalidir. Atki akiimiilatorii
sayis1 artirilabilir. Iplik boyama prosesi gozden
gecirilmelidir. Iplik tedarikgisi uyarilmalidir.
AO003NO5B | Atkidaki diizglinsiizliik ve kalite sorunundan | AO03CO05B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis
kaynaklanabilir iplik kullanilmalhidir. Atki akiimiilatorii  sayist

artirilabilir
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A004 | Atk egriligi AQ004NO1B | Kumasin ramdze diizgiin verilmemesinden A004C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
kaynaklanabilir ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
Carpik atki A004N02B | Ramozde ayar hatasindan kaynaklanabilir A004C02B | Ramdziin ayarlar1 gdzden gegirilmelidir
Kavislenme A004NO3B | Mahlo tertibatinin diizgiin ¢calismamasindan A004C03B | Mabhlo tertibat1 gozden gecirilmelidir
kaynaklanabilir
AQ004NO04B | Kumas toplarmin birlesiminde dikislerin diizgiin A004C01B | Tlgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
olmamasindan kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
AQ004NO5B | Kumasin doktan doka hatali aktarilmasindan A004C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir ve
kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
A005 | Atkr kirikligt AO005NO01B | Kumag dokunurken ¢dzgii salinmasindan A003C02B | Elektronik kart, ¢6zgii gerginlik sensorii, ¢ozgii
kaynaklanabilir salma motoru ve rediiktorii ile kavrama plakasi
gozden gegirilmeli ve arizali parcalar
degistirilmelidir. Mekanizmada bosluk varsa
giderilmelidir.
AO003NO03B | Kumas sarma (¢ekme) sistemindeki bir hatadan A003C03B | Elektronik kart, kumas sarma motoru, balatasi,
kaynaklanabilir sanzumani, kumasg sarma silindir mili eksantrigi ve
zincir gerdirme makarasi kontrol edilmeli ve arizali
pargalar degistirilmelidir. Kumas sarma
zamanlamasi gozden gecirilmelidir.
AQ005NO02B | Devamli filiman karisim ipliklerdeki yapisma A005C02B | Kalite kontrolden gegcirilmis daha kaliteli iplikle
noktalariin diizensizliginden kaynaklanabilir calisilmalidir
A006 | Atkida bozuk renk AQ06NO1B | Tezgah durusundan sonra desen kontrolil ayarindaki | AOO6CO1B | Atki segme mekanizmasi tekrar ayarlanmalidir
dizimi hatadan kaynaklanabilir
Bozuk renk deseni AO006NO02B | Operatdr bobinleri yanlis takmus olabilir Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve
dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
A007 | Atkida tarak kesigi AO07NO1B | Atkinin tarak tarafindan koparilmasi ile olusabilir A007CO01B | Taraktaki hasarli dis veya tarak degistirilmelidir
Dogranmus atki AO07NO2B | Cozgii geriliminin diisiik olmasindan A007C02B | Cozgii gerginligi artirtlmalidir
kaynaklanabilir
AQ007NO3B | Atki sikliginin fazla olmasindan kaynaklanabilir A007CO03B | Atkiy1 kumasa yedirebilmek i¢in 6n koprii kademeli
olarak yiikseltilmelidir
AO007NO04B | Atkinin (sentetik iplik haricindekiler) elastikiyetinin | A005C02B | Kalite kontrolden gegirilmis daha kaliteli iplikle
ve rutubetinin az olmasindan kaynaklanabilir caligtlmalidir
A008 | Cekilmis atki AO008NO1B | Kenar makasi veya iplik emicilerinin A008CO01B | Kenar makasi bilenmeli veya degistirilmeli, hava

calismamasindan kaynaklanabilir

emisini engelleyen pislik temizlenmelidir
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A009 | Cift atki AO009NO1B | Atk bobininden g¢ift kat atki ipligi gelmis olabilir A009CO01B | Atki bobini dogru gerginlikte sarilmis olan bobinle
degistirilmelidir
AQ09NO2B | Atki gerilimindeki diizensizlikten kaynaklanabilir A009C02B | Gerilim diizenleyici kontrol edilmelidir
AO09NO3B | Atkt sunuculardan biri veya birkacinin gecikmeli A009CO03B | Atk sunucular gdzden gegirilmeli gerekirse
calismasindan kaynaklanabilir degistirilmelidir
AO009NO4B | Dokumacinin ayak aramamasi veya ayak aramada A006C02B | Tlgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
(atki bulmada) yanlislik yapmasindan dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
kaynaklanabilir verilmelidir.
AO09NOSB | Tutma basinglarinin ayarsiz olmasindan A009CO5B | Iplik (atkr) gerdirici gézden gecirilmeli, tutma
kaynaklanabilir basinci artirilmalidir
AO09N06B | ipliklerden biri akiimiilatér ¢ikisinda koparak diger | AO0O9C06B | Gerginlik kompansatérii ve atki freni ayar1 kontrol
iplige dolanmis olabilir edilmelidir. Atk dedektorii gozden gegirilmeli
gerekirse degistirilmelidir
A010 | Dokiilmiis atki AO010NO1B | Gevsek olarak sarilmis bir atki bobinindeki bir veya | A0O09CO01B | Atki bobini dogru gerginlikte sarilmis olan bobinle
birden fazla atki ipliginin sariminin kaymasindan degistirilmelidir
kaynaklanabilir
A013 | Esli atki AO013NO01J | Farkli mesafelerde yiikselmis giiciilerden dolayr atki | A013C01J | Harnis kaytanlarimin hareketi kontrol edilmelidir.
ipliklerinin farkl siklikta atilmasindan Elektronik sistemlerde kartlarin bulundugu bolgenin
kaynaklanabilir temizligi kontrol edilmelidir
Toplanmis atki A013NO01D | Farkli mesafelerde yiikselmis giiciilerden dolay1 atki | A013CO01D | Armiir desen kartonu veya tomruk hareketi kontrol
ipliklerinin farkli siklikta atilmasindan edilmelidir. Elektronik sistemlerde kartlarin
kaynaklanabilir bulundugu bdlgenin temizligi kontrol edilmelidir
AO013NO1E | Farkli mesafelerde yiikselmis giiciilerden dolay1 atki | AO13CO1E | Eksantriklerin boylar1 kontrol edilmelidir
ipliklerinin farkl siklikta atilmasindan
kaynaklanabilir
A014 | Farkli atki A014NO01B | Yanlis atkr seciminden kaynaklanabilir A006CO01B | Atki se¢me mekanizmasi tekrar ayarlanmalidir
Atkida desen hatast | AO14N02B | Hatali atki diziliminden kaynaklanabilir A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir.
Kasa hatasi AQ014NO03B | Dokumacinin kopan atkinin ucunu yanlis atkiya A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
baglamasindan kaynaklanabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir.
Hatal1 atilmis atki A014N04B | Atk ipligindeki kontrol eksikliginden A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve

kaynaklanabilir

dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir.
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A011

Durus izi, baglangic | AO11INO1B | Cozgii kopriisii (arka koprii) ve tansiyon AQ011CO01B | Cozgii kopriisii (arka koprii) ve tansiyon silindiri
yeri silindirlerindeki ayarsizliktan kaynaklanabilir ayarlar1 gézden gegirilmelidir
Atki araligt AO003NO02B | Cozgii salma tertibatindaki bir hatadan A003C02B | Elektronik kart, ¢ozgii gerginlik sensorii, ¢ozgii
kaynaklanabilir salma motoru ve rediiktorii ile kavrama plakasi
gozden gegirilmeli ve arizali parcalar
degistirilmelidir. Mekanizmada bosluk varsa
giderilmelidir.
Baglama hatasi AO003NO03B | Kumas sarma (¢ekme) sistemindeki bir hatadan A003C03B | Elektronik kart, kumas sarma motoru, balatasi,
kaynaklanabilir sanzumani, kumasg sarma silindir mili eksantrigi ve
zincir gerdirme makarasi kontrol edilmeli ve arziali
pargalar degistirilmelidir. Kumas sarma
zamanlamasi gozden gecirilmelidir.
Onliik A011NO02B | Baski silindirlerinin yeterli baski yapamamasindan A011C02B | Basku silindirleri kenar yaylari tekrar ayarlanmalidir
kaynaklanabilir
A011NO3B | Zimpara silindiri veya baska bir silindirde kumasin A011C03B | Asinan zimparalar degistirilmelidir. Silindirlerin
kaymasindan kaynaklanabilir yiizeyi kaymaz hale getirilmelidir
AO011INO4B | Zimpara baski silindirinde olusan bosluktan A011C04B | Ayar yapilarak bosluk giderilmelidir
kaynaklanabilir
AO01INOSB | Cozgii kopriisiinde (arka kopriide) olugan A011C05B | Cozgii kopriisiinde (arka kopriide) olusan titresim
titresimden kaynaklanabilir giderilmelidir
AO011INO6B | Cozgii geriliminin yiiksek olmasindan A011C06B | Cozgiiniin gerginligi azaltilmalidir
kaynaklanabilir
AQ011INO7B | Atki bulma mekanizmasinin ¢alismamasindan A011C07B | Atki bulma mekanizmasi gbzden gecirilmelidir
kaynaklanabilir
AO011INO8B | Agizlik agma sirasinda uygunsuz tezgah durusundan | A011C08B | Tezgahin durmasina sebep olan ariza giderilmelidir
kaynaklanabilir
AO011NO09B | Yiiksek siklikta kumasin torbalanmasi/yigilmasi A011CO09B | Tezgah mili doniis agisina gore tefenin konumu
esnasinda kumasin ¢ekilememesinden kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
A011IN10B | Cozgii levendinin yerinde sigrama yapmasindan A011C10B | Levent mili sikistirilmalidir
kaynaklanabilir
AO11N11B | Elektronik kartlardaki bir hatadan kaynaklanabilir A011C11B | Elektronik kartlar degistirilmelidir
A011IN12B | Dokumacinin dikkatsizliginden kaynaklanabilir A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegcirilmelidir ve

dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
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AQ12

Eksik atki A012NO01B | Atk dedektorii arizasindan kaynaklanabilir A012C01B | Atki dedektorii gozden gegirilmeli gerekirse
degistirilmelidir
Atki kagig1 AO09NO04B | Dokumacinin ayak aramamasi veya ayak aramada A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve
(atki bulmada) yanlislik yapmasindan dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
kaynaklanabilir verilmelidir.
Atk1 kopugu A012N02B | Atkidaki diizgiinsiizliik ve kalite sorunundan A012C02B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis
kaynaklanabilir iplik kullanilmalidir
A012NO3B | Hatali tefe ayarindan kaynaklanabilir A012C03B | Tefenin hiz ve zaman ayar1 diizeltilmelidir
A012N04B | Dokumacinin atki ipligi kopusu sonrasi agizliktaki A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve
ipligi temizlememesinden kaynaklanabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir.
A012NOSB | Agizlikta atki ipliginin olup olmadigini kontrol eden | A012C05B | Atki catali/sensorleri yeniden ayarlanmali veya
atki catalinin/sensorlerinin gérevini yapmamasindan degistirilmelidir
kaynaklanabilir
AO011INO7B | Atki bulma mekanizmasinin ¢alismamasindan A011C07B | Atki bulma mekanizmasi gbzden gegirilmelidir
kaynaklanabilir
A012NO6P | Mekikgik fren balatalari arizali veya ayarsiz olabilir | A012CO6P | Fren balatalar1 ayarlanmali gerekirse
degistirilmelidir
A012NO7P | Mekikgigin kiskacinin hasar gérmesi, agilmast veya | A012CO7P | Mekikgik ve tahrik sistemi gézden gegirilmeli,
stiriikleme kuvvetinin azalmasi ya da mekikeik kiskacinin ayarlar1 yapilmali veya
kalmamasindan kaynaklanabilir mekikgik degistirilmelidir
A012NO08R | Kancanin kiskacinin hasar gérmesi veya siiriikleme | A012C08R | Kanca degistirilmeli, tahrik sistemi gézden
kuvvetinin azalmasi ya da kalmamasindan gecirilmelidir
kaynaklanabilir
A012NO9P | Mekikgik (atki) besleyici arizasindan A012C09P | Atki besleyici tertibat1 gdzden gegirilmelidir
kaynaklanabilir
A012N10P | Mekike¢igin boyunda varyasyon olabilir A012C10P | Mekikeik degistirilmelidir
A012N11P | Mekikgikte kalinlik varyasyonu olabilir A012C10P | Mekikeik degistirilmelidir
A012N12P | Mekikgik geri getiricinin ayar hatasindan A012C12P | Mekikgik geri getirici ayar diizeltilmelidir
kaynaklanabilir
A012N13B | Kenar tutucunun agilmasindan kaynaklanabilir A012C13B | Kenar tertibatlar1 kontrol edilmelidir
A012N14R | Teleskopik saftin oynamasindan kaynaklanabilir A012C14R | Teleskopik saft kontrol edilmelidir
A012N15D | Armiir gegis noktasi hatali olabilir A012C15D | Armiir kartonundaki delikler kontrol edilmelidir.
Gerekirse yeni armiir kartonu hazirlanmalidir
A012N16J | Jakar gegis noktas1 hatali olabilir A012C16J | Yeni jakar kartonu hazirlanmalidir
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AQ12

Eksik atk1 A012N17J | Jakar zincir gerginliginin az veya fazla olmasindan A012C17J | Zincirin gerginligi arttirilmali veya azaltilmalidir.
kaynaklanabilir Pay1 yoksa degistirilmelidir
Atki kagig1 A012N18D | Armiir zincir gerginliginin az veya fazla olmasindan | A012C18D | Zincirin gerginligi arttirilmali veya azaltilmalidir.
kaynaklanabilir Pay1 yoksa degistirilmelidir
Atki kopugu A012N19P | Mekikeik kaldirag kolu ve kapak plakasi ayarsiz A012C19P | Kaldirag kolu ve kapak plakas1 ayarlanmalidir
olabilir
A012N20E | Kam tahrik mili dislerinin asinmasindan AO012C20E | Kam tahrik mili degistirilmelidir
kaynaklanabilir
A012N21D | Hatali agizlik agma hareketinden kaynaklanabilir A012C21D | Armiir agizlik kapanma konumuna gelene kadar
hareket ettirilip gerekli ayarlamalar yapilmalidir
A012N21J) | Hatali agizlik agma hareketinden kaynaklanabilir A012C21J) | Platine hareket veren bigak veya bigak eksantrigi
kontrol edilmelidir
A012N22B | Kenar makasinin zamanlama hatasindan A012C22B | Kenar makasinin zamanlamasi ayarlanmalidir
kaynaklanabilir
A012N23P | Mekikgigin agizliga giris ya da ¢ikiginda kiskacinin | A012C23P | Mekikgik kiskacinin ayarlart yapilmali veya
acilmasidan kaynaklanabilir mekikgik degistirilmelidir
AO07NO1B | Atkinin tarak tarafindan koparilmasi ile olusabilir A007CO01B | Taraktaki hasarli dis veya tarak degistirilmelidir
A012N24S | Mekikte ¢apak olusumundan kaynaklanabilir A012C24S | Mekikteki ¢apaklar giderilmeli veya mekik
degistirilmelidir
A012N25B | Kavrama freninin gecikmesinden kaynaklanabilir A012C25B | Kavrama freni kontrol edilmelidir
A012N26R | Hatali kanca ayarindan kaynaklanabilir A012C26R | Kanca ayarlari kontrol edilmelidir
A012N27R | Sag kanca fiber agic1 ayarsiz olabilir A012C27R | Sag kanca fiber agic1 ayarlanmalidir
A012N28R | Sag yalanci kenarin ge¢ kapanma derecesinden A012C28R | Sag yalanci kenar kapanma derecesi ayarlanmalidir
kaynaklanabilir
A012N29R | Tarak ayna mastar1 ayarsizligindan kaynaklanabilir A012C29R | Tarak ayna mastari kontrol edilmelidir
A012N30R | Kanca kilavuzlarinin yiikseklik mastari ayarsiz A012C30R | Kanca kilavuzu ayna yiikseklik mastar1
olabilir ayarlanmalidir
A012N31R | Atk: kontrol agis1 hatasindan kaynaklanabilir A012C31R | Atki kontrol agis1 diizeltilmelidir
A012N32R | Kanca baski makarasi ayarsiz olabilir A012C32R | Kanca baski makarasinin ayar1 yapilmalidir
A012N33A | Hava ayarlarinin bozuk olmasindan kaynaklanabilir | A012C33A | Hava ayarlari kontrol edilmelidir gerekirse yeniden

ayarlanmalidir
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A015 | Gergin atki A015NO1B | Atk ipliginin bobine gergin sekilde sarilmasindan A009C01B | Atki bobini dogru gerginlikte sarilmig olan bobinle
kaynaklanabilir degistirilmelidir
Sik1 atki A015N02B | Atkrya asir1 frenleme yapilmasindan kaynaklanabilir | A015C02B | Fren balatalar1 ayarlanmali gerekirse
degistirilmelidir
AO015NO3R | Sag kanca kafasina atki ipliginin takilmasindan A015CO03R | Sag kanca kafas1 degistirilmelidir
kaynaklanabilir
A015N04B | Puntali filament ipliklerin puntalama noktasinin A015C04B | Kalite kontrolden gegirilmis daha kaliteli puntali
gerilmesinden kaynaklanabilir filament iplikle ¢aligilmalidir
AO009NO2B | Atki gerilimindeki diizensizlikten kaynaklanabilir A009C02B | Gerillim diizenleyici kontrol edilmelidir
A016 | Gevsek atki A016NO1B | Yumusak sarim/diisiik gerginlikte atki bobini A009CO01B | Atki bobini dogru gerginlikte sarilmis olan bobinle
kullanilmasindan kaynaklanabilir degistirilmelidir
A016N02B | Atk: atma tarafindaki gerdiricilerin diizgiin A009CO5B | Iplik (atkr) gerdirici gézden gecirilmeli, tutma
calismamasindan kaynaklanabilir basinci artirilmalidir
AQ016NO3B | Alici tarafta fren balatasi yipranmis veya ayarsizdir | A015C02B | Fren balatalar1 ayarlanmali gerekirse
degistirilmelidir
A016N04B | Dengeleyicinin dogru ¢alismamasindan A016C04B | Dengeleyicinin ayarlari diizeltilmelidir
kaynaklanabilir
A016NO05B | Hatali akiimiilatér ayarindan kaynaklanabilir A016C05B | Akiimiilator ayarlari kontrol edilmelidir
A016N06B | Akiimiilatériin ¢alismamasindan kaynaklanabilir A016C06B | Akiimiilator degistirilmelidir
AQ016NO7B | Asir1 dolu bobin kullanilmasindan kaynaklanabilir A016C07B | Bobin normal doluluktaki bobinle degistirilmelidir
AQ016NO8B | Agizlik agma zamanlamasinin ayarsizligindan A016C08B | Agizlik agma sistemi ve zamanlamasi gdzden
kaynaklanabilir gecirilmelidir
A017 | Gdzyasi damlasi A017NO1B | Atk ipliklerinde yapisal farkliliklar olmasindan A005C02B | Kalite kontrolden gegcirilmis daha kaliteli iplikle
kaynaklanabilir calisilmalidir
A019 | Ince atki AO019NO1B | Atki bobinlerinin arasina daha ince iplik saril1 bir AQ019CO01B | Farkli olan bobin dogrusuyla degistirilmeli ve bobin
bobin takilmis olabilir dairesi uyarilmalidir
A020 | Kalin atki A020NO1B | Atki bobinlerinin arasina daha kalm iplik sarili bir AQ019CO01B | Farkli olan bobin dogrusuyla degistirilmeli ve bobin

bobin takilmig olabilir

dairesi uyarilmalidir
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A018

[lmeklenmis atki AO018NO1B | Atki ipliginin yeterince fikselenmemesinden A018CO01B | Fiksesi kontrol edilmis atki ipligi kullanilmalidir
kaynaklanabilir
Atki kabarcigi A018N02B | iplik besleyici firgalar1 veya atki tansiyon plakalari A018C02B | Asman iplik besleyici fircalar1 veya atki tansiyon
asinmis ya da tansiyon ayarlar1 bozulmus olabilir plakalar1 degistirilmelidir, tansiyon ayarlar1
yapilmalidir
Kivirciklanma A012NO5SB | Agizlikta atki ipliginin olup olmadigini kontrol eden | A012C05B | Atk catali/sensorleri yeniden ayarlanmali veya
atki ¢atalinin/sensorlerinin gérevini yapmamasindan degistirilmelidir
kaynaklanabilir
AO018NO3A | Diizenin karsisindaki tarak disinde aciklik olabilir A018CO3A | Taraktaki hasarli dis veya tarak degistirilmelidir
A018NO4B | Leno kenarda baglant: hatasindan kaynaklanabilir AQ018C04B | Leno kenar ipliginin baglandigi makaranin hareketi
kontrol edilmelidir
A018NO05B | Iplik sagiminin diizensizliginden kaynaklanabilir A018C05B | Atki akiimiilatoriiniin ¢alismasi kontrol edilmelidir
A018NO06S | Mekige asir1 vurus kuvveti uygulanmasindan A018C06S | Kamgi kolu tizerindeki parga biraz yukari
kaynaklanabilir kaldirilmalidir
A018NO7B | Agizlik ayarinin bozuk olmasindan kaynaklanabilir | A018CO7B | Tekrar agizlik ayar1 yapilmalidir
AQ018NO8B | Gevsek sarilmis bobin kullanmaktan kaynaklanabilir | AOO9CO1B | Atki bobini dogru gerginlikte sarilmis olan bobinle
degistirilmelidir
AO018NO9B | Atkinin akiimiilatérde balon yapmasindan A018C09B | Akiimiilatér pozisyonlari kontrol edilmeli,
kaynaklanabilir pozisyonlar dogruysa tutma basinct artirilmalidir
A012N33A | Hava ayarlarinin bozuk olmasindan kaynaklanabilir | A012C33A | Hava ayarlar1 kontrol edilmelidir gerekirse yeniden
ayarlanmalidir
A018N10B | Agizliga giris ve agizliktan ¢ikis derecelerinin A018C10B | Atki atma ve tutma basinci kontrol edilmelidir
uygunsuzlugundan kaynaklanabilir
A018N11A | Reglaj bozulmasindan/ayarsizligindan A018C11A | Reglaj ayar1 kontrol edilmelidir gerekirse yeniden
kaynaklanabilir ayarlanmalidir
A018N12A | Diize hortumlarinda delinme olabilir A018C12A | Delik hortum degistirilmelidir
A018N13A | Yardimci diize ventillerinden birinin tifleme A018C13A | Ventil yeniden ayarlanmalidir
zamaninin gecikmesinden kaynaklanabilir
A012N27R | Sag kanca fiber agic1 ayarsiz olabilir A012C27R | Sag kanca fiber agic1 ayarlanmalidir
A012N28R | Sag yalanci kenarin ge¢ kapanma derecesinden A012C28R | Sag yalanci kenar kapanma derecesi ayarlanmalidir
kaynaklanabilir
A018N14B | Sag gerdiricinin ayarsiz olmasi veya A018C14B | Sag gerdirici ayarlanmalidir

calismamasindan kaynaklanabilir
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A021 | Diizensiz atki sikligr | AO21NO1B | Cozgiiniin ileri dogru erken hareketi ile atki AQ003C02B | Elektronik kart, ¢ozgii gerginlik sensorii, ¢ozgii
ipliginin kumasa tam yerlestirilememesinden salma motoru ve rediiktorii ile kavrama plakasi
kaynaklanabilir gozden gegirilmeli ve arizali pargalar

degistirilmelidir. Mekanizmada bosluk varsa
giderilmelidir.
Kalin yer - ince yer | AOO3NO03B | Kumas sarma (¢cekme) sistemindeki bir hatadan A003C03B | Elektronik kart, kumas sarma motoru, balatasi,
kaynaklanabilir sanzumani, kumag sarma silindir mili eksantrigi ve
zincir gerdirme makarasi kontrol edilmeli ve arziali
parcalar degistirilmelidir. Kumas sarma
zamanlamasi gozden gecirilmelidir.
Sik-seyrek atki A021INO02B | Gevsek tefeleme, rulmanin yerinden ¢ikmasi veya A021C02B | Tefe yeniden ayarlanmalidir, rulman yerine
hatali kam hareketinden kaynaklanabilir yerlestirilmelidir, kam hareketi gézden
gegirilmelidir
A021NO3B | Atk ipligini hazirlayan ¢alisanin hatasindan A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
kaynaklanabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir.
A021NO04B | Tezgahin yavas harekete gecirilmesinden A021C04B | Tezgah daha hizli bigimde harekete gegirilmelidir
kaynaklanabilir (kalin yer)

A022 | Karisik atki A022N01B | iplik harmanlarinin karismasindan kaynaklanabilir A022C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir.
Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
uyartlmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir

Yabanci atki A022N02B | Farkl tipte iplik kullanimindan kaynaklanabilir AQ019CO01B | Farkli olan bobin dogrusuyla degistirilmeli ve bobin
dairesi uyartlmalidir

A023 | Kisa atki A023N01B | Cozgiilerin birbirine sarilmasindan dolay1 mekigin A023C01B | Testere 6ne alinarak ¢ozgii ipliklerinin gerginliginin
agizliktan zamanindan 6nce ¢ikmasi ve mekigin artirilmasi yoluyla dolanma 6nlenebilir
¢Ozgii ipliklerinin istiinde veya altinda hareket
etmesi nedeniyle olusabilir

[lmeklenme A023N02S | Yanlis mekik atma agisindan kaynaklanabilir A002C01B | Atk atma sistemi gdzden gecirilmelidir

A024 | Kirli atki A024N01B | Yere diisen ve yaglanan bobinler tekrar bobin A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve

kafesine takilmig olabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir.
A024N02B | Dokumaci dolu bobin kutusunu ve bobin kafesini A006C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir ve

kontrol etmemis olabilir

dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir.
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A025 | Kopuk atki, diigiik A025N01B | Atk ipliginin bitmesinden kaynaklanabilir A025C01B | Atki bobini bitmeden diger bobinle baglanmalidir.
atki Dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
Atk kesigi AQ018NO8B | Gevsek sarilmis bobin kullanmaktan kaynaklanabilir | AOO9CO1B | Atki bobini dogru gerginlikte sarilmis olan bobinle
degistirilmelidir
Yarim atki kagig A025N02B | Atkinin zamanindan dnce atilmasindan A002C01B | Atk atma sistemi gdzden gecirilmelidir
kaynaklanabilir
A012NO5SB | Agizlikta atki ipliginin olup olmadigini kontrol eden | A012C05B | Atk catali/sensorleri yeniden ayarlanmali veya
atki ¢atalinin/sensorlerinin gérevini yapmamasindan degistirilmelidir
kaynaklanabilir
A018N02B | iplik besleyici firgalar1 veya atki tansiyon plakalari A018C02B | Asinan iplik besleyici fircalar1 veya atki tansiyon
asmmis ya da tansiyon ayarlar1 bozulmus olabilir plakalar1 degistirilmelidir, tansiyon ayarlar1
yapilmalidir
A025N03R | Kanca transfer ayarlarinin bozulmasindan A025C03R | Kanca transfer ayarlari kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
A025N04B | Mukavemeti diisiik atki ipligi kullanilmasindan A005C02B | Kalite kontrolden gegirilmis daha kaliteli iplikle
kaynaklanabilir calistlmalidir
A025N05A | Taragin kanal hizasinin bozuk olmasindan A025CO05A | Tarak yenisiyle degistirilmelidir
kaynaklanabilir
A025N06B | Atkinin ug uca diigiimlemesinin diizgiin A001C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve
olmamasindan kaynaklanabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa diigiim atma
egitimi verilmelidir.
A012N22B | Kenar makasinin zamanlama hatasindan A012C22B | Kenar makasinin zamanlamasi ayarlanmalidir
kaynaklanabilir
A025N07B | Cimbar mesafesi ayar1 hatali olabilir A025C07B | Cimbar mesafesi yeniden ayarlanmalidir
A026 | Koyu renk, makine | A026NO1B | Baski makinesinin durmasi ve béylece kumasa A026C01B | Baski makinesinin durmasina sebep olan hata
durmasi normalden daha fazla baski pastasi (pat1) niifuz giderilmelidir
etmesinden kaynaklanabilir
A027 | Mekik tutulma izi A027N01S | Hatali agizlik agma hareketinden kaynaklanabilir A016C08B | Agizlik agma sistemi ve zamanlamasi gdzden
gegirilmelidir
Mekik izi AQ027N02S | Tarak ile kumas ¢ekimi arasinda bir mekigin A002C01B | Atk atma sistemi gdzden gecirilmelidir

tutulmasina neden olan noksan bir atki atma hareketi
dongiisii nedeniyle olusabilir
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A028 | Parmak izi A028N01B | Onemsiz derecedeki mekanik etkilerle kumagin A028C01B | Kumasa uygulanan mekanik islemler gdozden
bozulmasindan kaynaklanabilir gecirilmelidir
Noktasal atki sikligi | A028N02B | Tezgah hareket halindeyken ¢6zgiilerin A028C02B | Cozgiilerin dokuma esnasinda sabit gerginlikte
farklilig: gevsemesi/gerilmesi ve ¢gekme silindiri ile tarak kalmasi saglanmalidir
arasindaki kumasta baski olusmasindan
kaynaklanabilir
A029 | Rips efekti AO029NO01B | Dokuma tezgahindaki bir durma esnasinda, iist ve alt | A029C01B | Dokuma tezgahi en kisa siirede ¢aligtirilmalidir
¢Ozgli tabakalarinin gerilimlerinin farklt olmasi
nedeniyle olusabilir
A030 | Sokiilmiis atk izi AO030NO01B | Atk sokiilmesinden sonra dokuma islemine devam
edilmesi nedeniyle olugabilir
Ayirma izi,
toplanmis bolge
Atki ¢ikmast
A031 | Yanlis atki AO031NO01B | Atk ipligindeki kontrol eksikliginden A031C01B | Farkli olan atkinin yerine olmasi gereken atki ipligi
kaynaklanabilir ile dokumaya devam edilmelidir. lgili calisan
uyarilmalidir
A032 | Yay atki - Cift yay A032N01B | Kumas iiretimi veya bitirme islemlerindeki kontrol A032C01B | Dokuma ve uygulanan bitirme iglemleri gézden
atki eksikliginden kaynaklanabilir gecirilmelidir
Atki yay1 A004NO3B | Mahlo tertibatinin diizgiin ¢alismamasindan A004C03B | Mabhlo tertibati gozden gegirilmelidir
kaynaklanabilir
A033 | Parlayan atki A033NO1B | Ipligin iiretimi esnasinda matlastiricinin diizgiin A033C01B | Iplik dairesi/tedarikgisi uyarilmali, kalite kontrolden
dagitilmayisindan kaynaklanabilir gecirilmis iplikler kullanilmalidir
A033N02B | Mat, yar1 mat gibi farkli matlik i¢eren ipliklerin A033C02B | Iplik dairesi/tedarikgisi/dokumact uyarilmalidir,
karigmasi nedeniyle olusabilir gerekirse egitim verilmelidir
A201 | Atk: abrasi A201NO01B | iplik boyama prosesindeki bir hatadan A201C01B | Iplik boyama prosesi gozden gegirilmelidir
kaynaklanabilir
A022N01B | iplik harmanlarinin karismasindan kaynaklanabilir A022C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir.
Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
A202 | Atki bozuklugu AO007NO2B | Cozgii geriliminin diigiik olmasindan A007C02B | Cozgii gerginligi artirllmalidir
kaynaklanabilir
Atk sekilsizligi A202N01B | Cozgii ipliginin fazla miktarda hagil almasindan A202C01B | Hasil ¢ozeltisinin viskozitesi arttirilmali veya ipligin

kaynaklanabilir

hasil i¢inde bekleme siiresi azaltilmalidir
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A203 | Atk biiziilmesi A203NO01B | Elastanin birlikte hareket ettigi atkidan ayrilmasiyla | A203C01B | Elastikiyeti yiiksek, kaliteli elastan kullanilmalidir
olusabilir
A204 | Atk diizglinstizliigii | A012N02B | Atkidaki diizgiinsiizliik ve kalite sorunundan A003C05B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis
kaynaklanabilir iplik ile degistirilmelidir. Atk akiimiilatorii sayis1
artirilabilir
A205 | Atki yigilmasi AQ003NO3B | Kumas sarma (¢cekme) sistemindeki bir hatadan A003CO03B | Elektronik kart, kumas sarma motoru, balatasi,
kaynaklanabilir sanzumani, kumasg sarma silindir mili eksantrigi ve
zincir gerdirme makarasi kontrol edilmeli ve arizali
pargalar degistirilmelidir. Kumas sarma
zamanlamasi gozden gegirilmelidir.
Atk birikmesi A205NO01B | Atkinin akiimiilatore fazla sarilmasindan A016CO05B | Akiimiilator ayarlari kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
A206 | Ayak diigmesi A206NO01B | Cercevelerden birinin kayisi tamamen veya bir A206C01B | Kopan cerceve kayisi yenilenmelidir
taraftan kopmus olabilir
A206N02D | Armiir magneti arizalanmis olabilir A206C02D | Armiir magneti degistirilmelidir
A207 | Bordiir hatasi A207NO1B | Rapor hatasindan kaynaklanabilir A207C01B | Desen, tahar plani, armiir plani, jakar dizim plan
gozden gegirilmeli, gerekli degisiklikler yapilarak
hata giderilmeli ve isleme devam edilmelidir
A207NO02B | Bordiirde farkli iplik kullanilmasindan A207C02B | Iplik dogrusuyla degistirilmelidir
kaynaklanabilir
A208 | Diize izi A208NO01A | Yardimci diize agis1 ve yiiksekligi hatali olabilir A208CO1A | Yardimer diize agis1 ve yiiksekligi kontrol
edilmelidir
A208NO2A | Yardimci diize ucunun egimi hatali olabilir A208CO02A | Yardimci diize ucunun egimi diizeltilmelidir
A208NO3A | Yardimci diizeler paralel konumda olmayabilir A208CO03A | Yardimci diizeler paralel konuma getirilmelidir
A208NO4A | Tarak disi hasarli olabilir A208CO04A | Hasarli tarak disi degistirilmelidir
A208NO5A | Yardimci diizenin basing diizeyi ve hava akig debisi | A208CO5A | Yardimc diizenin basing diizeyi ve hava akis debisi
ayar1 bozulmus olabilir kontrol edilmelidir
A209 | Siyrilmuis atk A209NO01B | Atkr yigilmasi seklinde olusan hata kalite kontrol A209C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve
dairesinde temizlenirken, normalden fazla sayida kalite kontrolciiler uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
atki ipliginin ¢ekilmesi nedeniyle olusabilir verilmelidir
A210 | Yarim ayak diismesi | A210NO1D | Armiir igindeki ¢erceveyi kaldiran tirnagin ucunun A210C01D | Tirnagin bulundugu ana mil degistirilmelidir
kirik olmasindan kaynaklanabilir
A210NO02D | Karton kaymasindan kaynaklanabilir A210C02D | Karton diizeltilmelidir
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A211 | Baski bandi A211NO1B | Dijital baski makinesindeki kafalarin tikanmasi1 veya | A211CO01B | Baski kafasi temizlenmeli veya degistirilmelidir
hasar géormesinden kaynaklanabilir
A211IN02B | Dijital baski makinesinde kumas besleme hizinin A211C02B | Kumas besleme hizi ile baski kafasinin hareketi
baski kafasimin hizindan diisiik olmasindan senkronize edilmelidir
kaynaklanabilir
A211NO03B | Dijital baskida yiiksek oranda elastan iceren A211C03B | Elastanli kumas ¢ok gerdirilmeden dijital baski
kumasin geri kaymasindan kaynaklanabilir makinesine verilmelidir
A212 | Kafa siirtmesi A212N01B | Dijital baski makinesindeki kafalar ile kumasg A212C01B | Kafalar ile kumas arasindaki mesafe ayarlanmalidir
arasindaki mesafenin yanlis ayarlanmasindan
kaynaklanabilir
A212N02B | Kumastaki kirisik yerlerin dijital baski A212C02B | Kumas zemini kontrol edilmeli, diizgiin olmayan
makinesindeki kafalara siirtmesinden kumasa baski1 yapilmamalidir
kaynaklanabilir
A212N03B | Dijital baskida kumastaki tiiylerin baski kafalarii A212C03B | Kumasin 6n terbiyesinde tiiy enzimi kullanilabilir
tikamasindan kaynaklanabilir
A212N04B | Dijital baski makinesinde kumas besleme sisteminin | A212C04B | Kumas besleme sisteminin kumasta dalgalanmaya
dogru calismamasindan kaynaklanabilir sebep olup olmadig1 kontrol edilmelidir
C001 | Asiliiplik, uzun CO01NO1B | Boyanin kumas tarafindan emilmesini engelleyen, C001C01B | Ayrilan iplik cimbizla veya makasla temizlenmelidir
cozgii kumas yiizeyinde bulunan, kismen ayrilmig bir
¢ozgii ipligi nedeniyle olusabilir
C002 | Catlak CO002NO1B | Cozgii bobinlerinin igine kalin iplik sartlt farkli bir C002C01B | Cozgii hazirlamada caglik dizimiyle ilgili islemin
bobin karigsmis olabilir talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve dokuma
hazirlik dairesi uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
Cozgii agmast C002N02B | Cimbarlarin ayarsiz olmasindan kaynaklanabilir C002C02B | Cimbar ayarlari diizeltilmelidir
Yarma CO002NO03B | Tarak dislerindeki agilma ya da egrilikten C002C03B | Tarak disi diizeltilmelidir, diizeltilemezse
kaynaklanabilir degistirilmelidir
CO002NO4B | Zedelenmis veya uygun olmayan bir cimbar C002C04B | Cimbar degistirilmelidir
kullanilmasindan kaynaklanabilir
C008 | Diigme CO08NO1B | Yeterince hasillanmamis ¢6zgii ipligi C008CO01B | lyi derecede hasillanmus iplik kullanilmalidir
kullanilmasindan kaynaklanabilir
Lif topag1 C008NO02B | Diisiik biikiimlii iplik kullanilmasindan C008C02B | Daha yiiksek biikiimlii iplik kullanilmalidir
kaynaklanabilir
Pamuklama CO08NO3B | Tiiylii iplik kullanilmasindan kaynaklanabilir C008CO03B | Tiiyliiliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis iplik

kullanilmalidir
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C003 | Cektirme hatasi CO03NO1B | Makine temizligi yapilmadigindan uguntular C003C01B | Uguntular temizlenmelidir. Tlgili islemin
giiciileri tikamis olabilir talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve dokumacilar
uyartlmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
Havsizlik CO03NO02B | Cozgii salma tertibatindaki bir hatadan C003C02B | Elektronik kart, ¢ozgii gerginlik sensorii, ¢ozgii
kaynaklanabilir salma motoru ve rediiktorii ile kavrama plakasi
gozden gegirilmeli ve arizali parcalar
degistirilmelidir. Mekanizmada bosluk varsa
giderilmelidir.
C004 | Cozgii dolagsmast CO004NO1B | Iplik yeterince fikselenmemis olabilir C004C01B | Fiksesi kontrol edilmis ¢6zgii ipligi kullanilmalidir
Biikiimlenme CO004N02B | Yiiksek biikiimlii iplik kullanimindan C004C02B | Daha diisiik biikiimlii iplik kullanilmalidir
kaynaklanabilir
Iplik katlanmas1 CO004NO03B | Diisiik ¢ozgii gerginliginden kaynaklanabilir C004C03B | Cozgii gerginligi arttirtlmali gerekirse lameller 6ne
alinmalidir
C005 | Cozgii atlamasi CO05NO01B | Cozgii ipliginin kendi {izerine sarilmasindan C004C01B | Fiksesi kontrol edilmis ¢6zgii ipligi kullanilmalidir
kaynaklanabilir
CO05N02B | Giicii telinin kirilmasi veya egilmesinden C005C02B | Giict teli degistirilmelidir
kaynaklanabilir
CO05NO3B | Cozgii kopusundan kaynaklanabilir C005C03B | Kopan ¢ozgii ipligi tekrar baglanmalidir
CO05N04B | Tefenin zamanlamasi nedeniyle ug¢ tikanmasindan C005C04B | Tefe hareketini saglayan mekanizmada gerekli
kaynaklanabilir ayarlar yapilmalidir
COO05NO05B | Cozgii ipliginde diizgiinsiizliik ve kalite sorunu C005C05B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis
olabilir iplik kullanilmalidir
COO5NO06B | Hatali desen kartonundan kaynaklanabilir C005C06B | Desen kartonu dogrusuyla degistirilmelidir
CO05NOQ7B | Uygun ¢ozgii gerginligi saglanamamus olabilir C005C07B | Cozgii gerginligi ayarlanmalidir
C006 | Cozgii gubugu CO06NO1B | Sarim veya ¢6zgii hazirlama esnasinda yapisi C006C01B | Fiziksel ve kimyasal testlerden basariyla gegmis
degisen ve sonradan boyama ve terbiye islemleri iplikler kullanilmalidir
esnasinda farkli reaksiyonlar gosteren lifler
nedeniyle olusabilir
C011 | Ince ¢ozgii CO011NO1B | Cozgii bobinlerinin igine ince iplik sarili farkli bir C002C01B | Cozgii hazirlamada caglik dizimiyle ilgili islemin
bobin karigmis olabilir talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve dokuma
hazirlik dairesi uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
C012 | Kalin ¢ozgii C002NO01B | Cozgii bobinlerinin igine kalin iplik saril1 farkli bir C002C01B | Cozgii hazirlamada caglik dizimiyle ilgili iglemin

bobin karismis olabilir

talimatnamesi gbzden gecirilmelidir ve dokuma
hazirlik dairesi uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
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C007 | Cozgii yolu CO007NO1B | Diizensiz hasil sokiimiinden kaynaklanabilir C007C01B | Hasil sokme prosesi gézden gegirilmelidir
Cozgii abrajt CO007NO2B | Diizensiz harman nedeniyle boya aliminin C007C02B | Iplik dairesi/tedarikgisi uyarilmalidir, gerekirse
degigmesinden kaynaklanabilir egitim verilmelidir
CO07N03B | Cozgii ipliginde diizgiinsiizliikk ve biikiim C007C03B | Diizgiinsiizliik ve biikiim degerleri kalite kontrolden
farkliliklar1 bulunmasindan kaynaklanabilir gegirilmis iplik kullanilmalidir
C007NO04B | Biikiim ve bobin dairelerinde ipliklerin C007C02B | Iplik dairesi/tedarikgisi uyarilmalidir, gerekirse
karistirilmasindan kaynaklanabilir egitim verilmelidir
CO07NO5B | Cozgii hazirlayanlarin cagliga yanlis bobin C002C01B | Cozgii hazirlamada caglik dizimiyle ilgili islemin
takmasindan kaynaklanabilir talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve dokuma
hazirlik dairesi uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
CO07N06B | Cozgii sikhigindaki farkliliktan kaynaklanabilir C007C06B | Cozgii siklig1 seri ¢ozgiide tarak sikligina, konik
¢Ozgiide toplama taragi genisligine uygun
ayarlanmalidir
C007N07B | Bobin boyamadan ileri gelen bir hata olabilir C007C07B | Bobin boyama islemi gézden gegirilmeli, boyanan
bobinler kontrol edilmelidir
CO07NO8B | Cozgii sarilmasi sirasinda olusan gerginlik farkindan | CO07C08B | Cozgii sarilmasi sirasinda gerginlikler kontrol
kaynaklanabilir edilmelidir
C009 | Gergin ¢ozgii CO09NO1B | Dokuma hazirlikta (caglik, seri-konik ¢ozgii C009C01B | Dokuma hazirlik islemlerinde iplik frenleyicilerin
makineleri) ¢ozgii gegirilirken iplik frenlerinin ayarlar1 gézden gegirilmelidir
yanlis ayarlanmasindan kaynaklanabilir
Tel yolu CO09NO2B | Cozgiide bulunan standart dig1 diigiimlerin tarak C009C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir,
dislerinden geginceye kadar taraga sikismasi dokuma hazirlik dairesi ve dokumacilar
nedeniyle olusabilir uyarilmalidir, gerekiyorsa diigiim atma egitimi
verilmelidir
CO09NO3B | Dokumacinin ¢6zgii kopugunu giderdikten sonra C009CO03B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
¢ozgiiyii ¢ok fazla gerdirmesinden kaynaklanabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
CO09NO04B | Tarak veya giicii goziinde toz, hav birikmesi C009CO04B | Tarak ve giiciiler temizlenmelidir. lgili islemin
nedeniyle ¢dzgiiniin sikismasindan kaynaklanabilir talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve dokumacilar
uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
CO09NO5B | Capraz ¢ozgii veya eksik/kagik ¢ozgii olabilir C009CO05B | Capraz gegen ¢ozgii teli diizeltilmeli, eksik/kagik
¢Ozgi teli tamamlanmalidir
CO09NO6B | Cozgii hazirlama veya dokuma esnasinda bir ¢ozgii | CO09C06B | Cozgii cagligi ve bobin sagma gerginlikleri gozden

ipligine fazla gerilim uygulanmasindan
kaynaklanabilir

gecirilmelidir
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C010 | Gevsek ¢ozgii CO09NO1B | Dokuma hazirlikta (caglik, seri-konik ¢ozgii C009C01B | Dokuma hazirlik islemlerinde iplik frenleyicilerin
makineleri) ¢6zgii gegirilirken iplik frenlerinin ayarlar1 gbzden gegirilmelidir
yanlis ayarlanmasindan kaynaklanabilir
CO010NO1B | Dokumacinin ¢6zgii kopugunu giderdikten sonra C009CO03B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
¢ozgii ipligini yeterince gerdirmemesinden dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
kaynaklanabilir verilmelidir
CO010NO2B | Dokumaci taraktan ipligi gecirirken yandaki ipligi C010C02B | Tarak gegislerinde lamel kullanilmalidir. Eger
kullaniyorsa, bu ipligi az gerdirmis olabilir mutlaka yandaki iplik kullanilacaksa fazla
gerdirilmemelidir
CO10NO3B | Cozgiiye standart dis1 ya da zayif diigiim C009CO02B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir,
atilmasindan kaynaklanabilir dokuma hazirlik dairesi ve dokumacilar
uyarilmalidir, gerekiyorsa diigliim atma egitimi
verilmelidir
CO10N04B | Dokuma makinesinin arkasina eklenen ekstra ucun C010C04B | Ekstra ucun yeterli gerginlige ulagmasi
yeterli gerginlikte olmamasindan kaynaklanabilir saglanmalidir
CO10NO5B | Alt agizlikta gerilim seviyesinin diisiik olmasindan C010C05B | Ilgili cerceve kaldirma araliklar1 gdzden
kaynaklanabilir gegirilmelidir
CO010NO6B | Cozgiilerin uygun kilavuzlanmamasindan C010C06B | Kilavuzlarda kirik, catlak ve piiriizlii kisimlar
kaynaklanabilir kontrol edilmeli ve ¢6zgii tekrar kilavuzlanmalidir
CO010NO7B | Cozgii hazirlama veya dokuma esnasinda bir ¢ozgii | CO09C06B | Cozgii cagligi ve bobin sagma gerginlikleri gozden
ipligine daha diisiik gerilim uygulanmasindan gegcirilmelidir
kaynaklanabilir
C013 | Kurik izi C013NO01B | Kumasin emdirme metodu ile burusuk haldeyken C013C01B | Kenar agicilar kontrol edilmelidir
boyanmasindan kaynaklanabilir
C014 | Kirli ¢ozgii C014NO01B | Dokumacinin yagl, kirli ellerle kopuk almasi veya C009CO03B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
¢ozgiiye dokunmasindan kaynaklanabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
C014N02B | Tezgahta liizumundan fazla yaglama yapilmasindan | C014C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir ve
kaynaklanabilir bakimcilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
C014NO03B | Levent flanslarinin birinin veya ikisinin diger C014C03B | Cozgiilerin flanglar1 birbirine degecek sekilde ve
¢Ozgliye slirtiinmesinden kaynaklanabilir sabitlestirilmis olarak stoklanmalidir
C014N04B | Dokuma hazirlik dairesinde veya daha 6nceki C014C04B | Dokuma hazirlik dairesi/bobin dairesi uyarilmalidir

islemlerde yapilan bir dikkatsizlikten
kaynaklanabilir
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C015 | Konik izleri CO015N01B | Fren tertibati arizasindan kaynaklanabilir C015C01B | Fren tertibati1 gdzden gegirilmelidir
Kalba izi CO015N02B | iplik tutucular arizalanmus olabilir C015C02B | Arizali iplik tutucu degistirilmelidir

CO015N03B | iplik demetlerinin dogrusal yogunlugundaki C015C03B | Biitiin iplik demetlerinde ayni lot ve diizgilinsiizliik

degisimlerden kaynaklanabilir degerleri kontrol edilmis iplik kullanilmalidir
C016 | Kopuk ¢ozgii CO016NO1B | Testere tertibatinin gorev yapmamasindan C016C01B | Testere durdurma tertibatinda yer alan
kaynaklanabilir buton/kémiir/miknatis degistirilmelidir
Cozgii kagig1 C016N02B | Kopan ¢dzgii ipliginin diger ¢6zgii ipliklerine C016C02B | Testere one alinarak ¢6zgii ipliklerinin gerginligi

dolanarak lameli diisiirmemesinden kaynaklanabilir artirtlmalidir

CO016NO03B | Lamelden gecmemis ¢ozgiiden kaynaklanabilir C016C03B | Lamelsiz ¢ozgii ipligi lamelden gegirilmelidir

CO016N04B | Lamelden gift iplik gegmesinden kaynaklanabilir C016C04B | Cift iplikten biri bos lamele gecirilmelidir

C016NO05B | Lamellerin birbirine takilmasi veya yapigmasindan C016C05B | Lamellerin arasi temizlenmelidir
kaynaklanabilir

CO016NO06B | Testere tertibati {izerinde elyaf veya uguntu C016C06B | Testere tertibati temizlenmelidir
birikmesinden kaynaklanabilir

CO008NO1B | Yeterince hasillanmamis ¢ozgii ipligi C008CO01B | lyi derecede hasillanmus iplik kullanilmalidir
kullanilmasindan kaynaklanabilir

C016NO07B | Temiz agizlik ayar1 bozulmus olabilir, siirekli C016C07B | Temiz agizlik i¢in ayar yapilmalidir
kopuslara neden olabilir

CO10NO3B | Cozgiiye standart dis1 ya da zayif diigiim C009C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir,
atilmasindan kaynaklanabilir, siirekli kopuslara dokuma hazirlik dairesi ve dokumacilar
neden olabilir uyarilmalidir, gerekiyorsa diigiim atma egitimi

verilmelidir

COO5NO05B | Cozgii ipliginde diizgilinsiizliik ve kalite sorunu C005C05B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis
olabilir, siirekli kopuslara neden olabilir iplik kullanilmalidir

CO09NO4B | Tarak veya giicii goziinde toz, hav birikmesi C009C04B | Tarak ve giiciiler temizlenmelidir. Tlgili islemin
nedeniyle ¢ozgiiniin sikismasindan kaynaklanabilir, talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve dokumacilar
stirekli kopuslara neden olabilir uyartlmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir

CO016N08B | Giicii telleri giicii cercevelerine uygun baglanmamis | C016C08B | Giicii tellerinin ¢ergevelerle olan hatali baglantilar
olabilir, siirekli kopuslara neden olabilir diizeltilmelidir

C016N09B | Mukavemeti zayif iplik kullanilmasindan C016C09B | Yeterli mukavemete sahip kalite kontrolden
kaynaklanabilir, siirekli kopuslara neden olabilir gegcirilmis ¢ozgii ipligi kullanilmalidir

CO016N10B | Tefe salimim dogrultusunun bozulmasindan C016C10B | Tefenin ayar1 kontrol edilmelidir

(yalpalamasindan) kaynaklanabilir, siirekli kopuslara
neden olabilir
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C017 Rakle bigagi ¢izgisi | CO17NO1B | Hasarli rakle bigagi nedeniyle olusabilir C017C01B | Rakle bigagi degistirilmelidir
CO017N02B | Yanlis yerlestirilmis bir rakle bigagi nedeniyle C017C02B | Rakle bigagimin konumu diizeltilmelidir
olusabilir
C018 | Rengi kirlenmis C018NO01B | Cozgii hazirlama veya ¢6zgii boyama esnasinda C018CO01B | Ilgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir,
¢ozgii iplikleri ¢ozgii ipliklerinin kirlenmesinden kaynaklanabilir dokuma hazirlik ve terbiye daireleri uyarilmalidir,
gerekiyorsa egitim verilmelidir
C019 | Tarak yolu CO002NO03B | Tarak diglerindeki agilma ya da egrilikten C002C03B | Tarak disi diizeltilmelidir, diizeltilemezse
kaynaklanabilir degistirilmelidir
Tarak izi CO19NO1B | Tarak diglerinin dizilisinde siklik veya seyreklik C019C01B | Tarak disleri olmasi gerektigi sikliga gore tekrar
bulunmasindan kaynaklanabilir dizilmelidir
CO019NO02B | Tarak dislerinin arasinda uguntu, iplik, pislik C019C02B | Tarak disleri ve aralarina giren maddeler
bulunmasi veya dislerin kirli ve pasli olmasindan temizlenmeli, pasli tarak disi degistirilmelidir
kaynaklanabilir
CO019NO03B | Tefe kilavuz kancalari ayarsiz oldugundan tarak C019C03B | Tefe kilavuz kancalar1 ayarlanmalidir
dislerini ayirmis olabilir
CO019N04B | Tefe kilavuz kancalarinin taraga siirtmesinden C019C04B | Kilavuzun plastik kancalar1 degistirilmelidir
kaynaklanabilir
CO19NO05B | Tefede olusan bosluk nedeniyle, taragin cimbar C019C05B | Tefedeki bosluk giderilmelidir
profillerine carpmasiyla tarak disleri esnemis olabilir
C019NO06B | Hasarl tarak yiizeyinden kaynaklanabilir C019C06B | Taraktaki hasar giderilmeli veya tarak
degistirilmelidir
CO19NO7B | Yiiksek ¢ozgii gerginligi nedeniyle agizligin tam C019C07B | Cozgii gerginligi diistiriilmelidir
acilmamasindan kaynaklanabilir
CO19NO08J | Tarak tahari (dizim) hatasindan kaynaklanabilir C019C08J | Yeniden tahar yapilmalidir
C019N09B | Kumas konstriiksiyonuna uygun olmayan dokuma C019C09B | Dokuma taragi kumas konstriikksiyonuna uygun
taraginin kullanilmasindan kaynaklanabilir olanla degistirilmelidir
CO19N10B | Cozgii sikliginin ¢ok yiiksek olmasindan C019C10B | Kumas konstriiksiyonu gézden gegirilmeli, siklik
kaynaklanabilir diistiriilmeli, daha ince iplik kullanilmalidir
CO019N11R | Kancada gapak olmasindan kaynaklanabilir C019C11R | Kancadaki ¢apak giderilmeli veya kanca
degistirilmelidir
CO019N12R | Kanca baskilarinin (kilavuz) fazla olmasindan C019C12R | Kanca baskilar1 (kilavuz) ayarlar1 gézden
kaynaklanabilir gecirilmelidir
CO019N13R | Orta transferin ayarsiz olmasindan kaynaklanabilir C019C13R | Orta transfer yeniden ayarlanmalidir
CO19N14B | Tarak dislerine siiriilen yapiskanin ¢ozgii C019C14B | Yapiskan dogru miktarda ve diizgiin stiriilmelidir

ipliklerinde gevseklige sebep olmasindan
kaynaklanabilir
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C020 | Taraklama izi CO19N09B | Kumas konstriiksiyonuna uygun olmayan dokuma C019C09B | Dokuma taragi kumag konstriiksiyonuna uygun
taraginin kullanilmasindan kaynaklanabilir olanla degistirilmelidir
Taraklanma CO020NO1B | Tarak tahari (dizim) hatasindan ve uygun numarada | C020C01B | Tarak uygun olanla degistirilmeli gerekirse yeniden
tarak kullanilmamasindan kaynaklanabilir tahar yapilmalidir
Coklu tarak izi C020NO02B | Hatali mekanik bitirme iglemlerinden C020C02B | Uygulanan bitirme islemleri gdzden gegirilmelidir
kaynaklanabilir
C020NO03B | Tarak tellerinin kirli ve pasli olmasindan C020C03B | Tarak telleri kirli ise temizlenmeli veya
kaynaklanabilir degistirilmeli, pasli ise yenisiyle degistirilmelidir
C021 | Yanlis ¢ozgii C021NO1B | Cozgii ipligindeki kontrol eksikliginden C021C01B | Yanlis ¢dzgii yerine ekstra ug verilmeli veya
kaynaklanabilir yeniden tahar yapilmalidir
C022 | Yanlis tahar CO19N08J | Tarak tahari (dizim) hatasindan kaynaklanabilir C019C08J | Yeniden tahar yapilmalidir
Tahar hatasi C022N01B | Dokumaci ¢ozgii kopuklarint giderirken tahar C009CO03B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gecirilmelidir ve
raporuna dikkat etmemis olabilir dokumacilar uyarilmaldir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
C022N02B | Desen hatali ¢izilmis olabilir C022C02B | Desen tasarimi yapan kisi uyariimalidir
C023 | Yay ¢ozgii - Cift CO09NO1B | Dokuma hazirlikta (caglik, seri-konik ¢ozgii C009C01B | Dokuma hazirlik islemlerinde iplik frenleyicilerin
yay ¢ozgii makineleri) ¢ozgii gecirilirken iplik frenlerinin ayarlar1 gézden gecirilmelidir
yanlig ayarlanmasindan kaynaklanabilir
C024 | Parlayan ¢ozgii C024N01B | Ipligin iiretimi esnasinda matlastiricinin diizgiin C024C01B | Iplik dairesi/tedarikgisi uyarilmali, kalite kontrolden
dagitilmayisindan kaynaklanabilir gegirilmis iplikler kullanilmalidir
C024N02B | Mat, yar1 mat gibi farkli matlik igeren ipliklerin C007C02B | Iplik dairesi/tedarikcisi/dokuma hazirlik béliimii
karigmasi nedeniyle olusabilir uyarilmalidir, gerekirse egitim verilmelidir
C201 | Capraz hatasi C201NO01B | iki ¢ozgii ipliginin birlikte ¢apraz taragmin C201C01B | Hatali gegirilen ¢ozgii ipligi ¢apraz taraginin
(cubugunun) ayni tarafindan gegmesinden (cubugunun) diger tarafindan gegirilmelidir
kaynaklanabilir
C203 | Cozgii bandi C203N01B | Cozgii ipligindeki numara, biikiim, hammadde ya da | C203C01B | Ayni lot numarali iplikler kulanilmalidir
renk farklarindan kaynaklanabilir
CO07NO6B | Cozgii sikligindaki farkliliktan kaynaklanabilir C007C06B | Cozgii sikligr seri ¢ozgiide tarak sikligina, konik
¢Ozgiide toplama taragi genisligine uygun
ayarlanmalidir
CO19NO08J | Tarak tahari (dizim) hatasindan kaynaklanabilir C019C08J | Yeniden tahar yapilmalidir
C204 | Cozgi COO5NO05B | Cozgii ipliginde diizgiinsiizliik ve kalite sorunu C005C05B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis
diizglinstizligi olabilir iplik kullanilmalidir
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C202 | Cift ¢ozgi C016N04B | Lamelden ¢ift iplik gegmesinden kaynaklanabilir C016C04B | Cift iplikten biri bos lamele gecirilmelidir
C202N01B | Cozgii kopugu alirken dokumaci dikkat etmemis C009CO03B | Ilgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir ve
olabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
C202N02B | Seri ¢ozgiide ug yanindakine baglanmis olabilir C202C02B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
dokuma hazirlik dairesi uyarilmalidir, gerekiyorsa
egitim verilmelidir
C202N03B | Cozgii diigiimleme sirasinda ug yanindakine C202C03B | Cozgt diigiim makinesi kontrol edilerek ayarlar1
baglanmis olabilir gozden gegirilmeli ve diigiimcii uyarilmalidir
C202N04B | Lamel testeresinden sonra kopan ¢6zgii ipligi C005C03B | Kopan ¢ozgii ipligi tekrar baglanmalidir
yanindaki iplige dolanarak birlikte siiriiklenmis
olabilir
C202N05B | Leventteki ¢ozgiilerin birbirine yapigmasindan C202C05B | Hasillama prosesinde dikkat edilmelidir
kaynaklanabilir
C205 | Cozgii siyrilmasi C205N01B | iplik katlama islemindeki yetersizlikten C205C01B | Kalite kontrolden gegirilmis iplik kullanilmalidir
kaynaklanabilir
C205N02B | Tarak diginin hasarli olmasindan kaynaklanabilir C002C03B | Tarak disi diizeltilmelidir, diizeltilemezse
degistirilmelidir
C205NO03R | Kanca hasarli olabilir C205C03R | Kancadaki hasar giderilmeli veya kanca
degistirilmelidir
C205N04S | Mekikte ¢apak olabilir C205C04S | Mekikteki ¢apak giderilmeli veya mekik
degistirilmelidir
C206 | Karisik ¢ozgii C206N01B | Dokuma hazirlik dairesinde farkli lot veya tipte C202C02B | lgili islemin talimatnamesi gézden gecirilmelidir ve
bobin kullanilmasindan kaynaklanabilir dokuma hazirlik dairesi uyarilmalidir, gerekiyorsa
egitim verilmelidir
Yabanci ¢ozgii C206N02B | iplik harmanlarinin karismasindan kaynaklanabilir C007C02B | Iplik dairesi/tedarikgisi uyarilmalidir, gerekirse
egitim verilmelidir
K001 | Boncuklanmis KOO01INO1B | Asir1 ¢ozgii geriliminden kaynaklanabilir KO001CO01B | Kenar ¢ozgii ipliklerinin gerilimi disiiriilmelidir
kenar, kabarik kenar
KO01INO2B | Kumasin dikkatsiz tasinmasindan kaynaklanabilir K001C02B | ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
dokumacilar/terbiyeciler uyarilmalidir, gerekiyorsa
egitim verilmelidir
KOO1INO3A | Kenar oriiciilerin hava ayar1 bozulmus olabilir K001CO03A | Kenar oriiciilerin hava ayar1 tekrar ayarlanmalidir
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K002 | Cimbar izi KO002NO01B | Cimbarlarin kumasi fazla germesinden K002C01B | Cimbar ayarlar1 kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
KO002NO02B | Cimbar yiiziigiiniin kendi ekseni etrafinda rahat K002C02B | Cimbar yiiziigii temizlenmelidir
donememesinden kaynaklanabilir
KO002NO3B | Kumasin kalinligia uygun cimbar yiiziigi K002C03B | Cimbar yiiziigii kumas kalinligina uygun olan
takilmamasindan kaynaklanabilir yiiziikle degistirilmelidir. Boy cimbari kullanilabilir
KO002N04B | Cimbar yiiziiklerinin igne uglarmin egri veya ¢apakli | KOO2C04B | Hasar goren cimbar degistirilmelidir
olmasindan, lastik cimbarlarin oluklarinin
diizlesmesinden kaynaklanabilir
KO002NO5B | Cimbar kapaginin cimbari ortalamamasindan K002C05B | Cimbar kapagi cimbari ortalayacak sekilde
kaynaklanabilir ayarlanmalidir
KO002NO6B | Cimbar ignelerinin diziliminin hatali olmasindan K002C06B | Cimbar ignelerinin dizilimi diizeltilmelidir
kaynaklanabilir
KO002NQ7B | Sag-sol farkli olan cimbar tiplerinde cimbarlarin ters | KOO2C07B | Ters takilan cimbarlar diizeltilmelidir
takilmasindan kaynaklanabilir
K003 | Cimbar kesmesi KO03NO01B | Dokuma esnasinda asili kalmis, yassilagmis veya K002C04B | Hasar goren cimbar degistirilmelidir
baska hasar gormiis cimbar ignelerinden
kaynaklanabilir
KO002NO02B | Cimbar yiiziigiiniin kendi ekseni etrafinda rahat K002C02B | Cimbar yiiziigii temizlenmelidir
donememesinden kaynaklanabilir
KO002NO5B | Cimbar kapaginin cimbari ortalamamasindan K002C05B | Cimbar kapagi cimbari ortalayacak sekilde
kaynaklanabilir ayarlanmalidir
KO002NO6B | Cimbar ignelerinin diziliminin hatali olmasindan K002C06B | Cimbar ignelerinin dizilimi diizeltilmelidir
kaynaklanabilir
KO02NQO7B | Sag-sol farkli olan cimbar tiplerinde cimbarlarin ters | KOO2CQO7B | Ters takilan cimbarlar diizeltilmelidir
takilmasindan kaynaklanabilir
KO03NO02B | Hatali cimbar yiiksekliginden kaynaklanabilir K003C02B | Cimbar yiiksekligi ayarlanmalidir
K004 | Dalgali kenar KO004NO1B | Kumasin ramdzde kurutma esnasinda en KO004C01B | Kumasa enden uygulanan gerilim diigiiriilmelidir
dogrultusunda asir1 gerilmesinden kaynaklanabilir
Kenarda K004NO02B | Kenar dokusu ile zemin dokusunun arasinda 6rgii, K004C02B | Kenar dokusu zemine uygun hale getirilmelidir
marullanma siklik ve dizim farki olmas1 sebebiyle ortaya ¢ikan

uyumsuzluktan kaynaklanabilir
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K005 | Derin igneleme KO05NO01B | Kumasin ramdz ignesi lizerine hatali K005C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
yerlestirilmesinden kaynaklanabilir ramdzi kullanan ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa
egitim verilmelidir
igne dalmasi
K006 | Gergin kenar KO06NO1B | Kenar ¢ozgii ipliklerinin gergin olmasindan KO006CO01B | Kenar ¢ozgii ipliklerinin gerilimi diigiiriilmelidir
kaynaklanabilir
K004N02B | Kenar dokusu ile zemin dokusunun arasinda orgi, K004C02B | Kenar dokusu zemine uygun hale getirilmelidir
siklik ve dizim farki olmasi sebebiyle ortaya ¢ikan
uyumsuzluktan kaynaklanabilir
KOO6NO02B | Kenar taharinda gereginden fazla ¢ozgii KO006CO02B | Fazla ¢ozgiiler ¢ikarilmalidir
bulunmasindan kaynaklanabilir
K007 | Gevsek kenar KO07NO1B | Kenar ¢6zgii ipliklerinin gevsek olmasindan K007C01B | Kenar ¢ozgii ipliklerinin gerilimi artirilmalidir
kaynaklanabilir
KO004NO02B | Kenar dokusu ile zemin dokusunun arasinda 6rgii, K004C02B | Kenar dokusu zemine uygun hale getirilmelidir
siklik ve dizim farki olmasi sebebiyle ortaya ¢ikan
uyumsuzluktan kaynaklanabilir
KO07NO2B | Kenar taharinda gereginden az ¢ozgii KO007C02B | Yeniden kenar tahar1 yapilmalidir
bulunmasindan kaynaklanabilir
KO07NO3B | Genis en dokumalarda ¢dzgiilerin hasila girerken K007C03B | Hasil makinesinin gerilimi artirilmalidir
lamel diisiirmesinden kaynaklanabilir
K008 | igne izleri KO08NO1B | Kivrilmis, korlesmis veya iyi ayarlanamamis raméz | KOO8CO1B | Bozuk, korelmis igne plakalar degistirilmeli, ayar
ignelerinden kaynaklanabilir yapilmalidir
Ortalama izleri
K009 | Ilmekli ug, ilmekli KO09NO1S | Mekikteki iplik geriliminin diisiik olmasindan KO009CO01S | Gergin sarilmig atki masurast kullanilmalidir
kenar kaynaklanabilir
K010 | Is lekesi KO10NO1B | Havada var olan kirlerin iiretim ve depoda bekleme K010CO01B | Depolanacak kumaslar iizerine saklama poseti
esnasinda kumasa islemesinden kaynaklanabilir gecirildikten sonra depoya alinmalidir
K011 | Kenar katlanmasi, KO011NO1B | Hatal kenar yapisindan kaynaklanabilir K004C02B | Kenar dokusu zemine uygun hale getirilmelidir

kenar donmesi

Kivrik kenar
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K012 | Kopuk kenar K012N01B | Mekanik hasardan kaynaklanabilir K012C01B | Hasar veren par¢a degistirilmelidir
KO012N02B | Dengelenmemis ¢6zgii gerilimlerinden K012C02B | Cozgii gerilimleri kontrol edilmeli ve dengeye
kaynaklanabilir getirilmelidir
KO012N03B | Lamel tertibati calismiyor olabilir K012C03B | Lamel tertibat1 kontrol edilmelidir
KO012N04B | Testere durdurma tertibati bozulmus olabilir K012C04B | Testere durdurma tertibatinda yer alan
buton/kdmiir/miknatis degistirilmelidir
K013 | Patlak kenar, yarik KO013NO01B | Zayif kenar yapisindan kaynaklanabilir K013C01B | Gerilimlere dayanikli kenar dokusu olusturulmalidir
kenar, yirtik kenar
KO013N02B | Dokuma veya bitirme islemleri esnasinda asir1 K013C02B | Kumasa uygulanan gerilim uygun seviyeye
gerilim uygulanmasindan kaynaklanabilir diistiriilmelidir
KO013NO03B | Kumas kenarina siirten veya diisen bir metal K013C03B | Makine aksam1 kontrol edilmeli, gevseyen parcalar
pargasindan kaynaklanabilir stkilanmalidir
KO13N04B | Operatoriin kumas eni (parti) degisimine dikkat K005C01B | lgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
etmemesinden kaynaklanabilir ramdzi kullanan ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa
egitim verilmelidir
KO13NO05B | Kumasta dikisli/bagli bolgenin agilmasindan K013CO05B | ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
kaynaklanabilir calisan uyarilmahdir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
K014 | Tutturucu izi K014N01B | Ramdzde tutturucunun/mandalin yanlis KO005C01B | ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
ayarlanmasindan kaynaklanabilir ramozii kullanan ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa
egitim verilmelidir
KO014N02B | Ramézde mandali tutan par¢anin kirtlmasindan K014C02B | Kirilan parca yenisiyle degistirilmelidir
kaynaklanabilir
KO014N0O3B | Ramézde mandalin lekelenmesinden kaynaklanabilir | KO14C03B | Mandal temizlenmeli veya degistirilmelidir
K201 | Cekik kenar K201NO01B | Iplik (atk1) gerdirici ayar1 bozulmus olabilir K201C01B | iplik (atki) gerdirici gdzden gegirilmeli, tutma
basinci artirilmalidir
K201N02B | Kenar tutucu ayarsiz olabilir K201C02B | Kenar tutucunun ayari kontrol edilmelidir
K202 | Kalin kenar K202N01B | Kenar orgiisiinde planlanandan kalin ¢6zgii K202C01B | Kenar orgiisii icin planlanan numaradaki ¢6zgii
kullanilmasindan kaynaklanabilir ipligi kullanilmalidir
K203 | Kenar orgii ipinin K203N01B | Dokumaci kopan kenar 6rgii ipini hatali baglamig K203C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
calismamasi olabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
K203N02B | Kenar 6rgii mekanizmasinin ¢aligmamasindan K203C02B | Kenar 6rme mekanizmasi gézden gegirilmelidir

kaynaklanabilir
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K204 | Kenarda ¢ift atki K204N01B | Kumas kenarindaki fazla atki ipliginin K204C01B | Kenar makasi bilenmeli veya degistirilmeli, ayari
kesilmemesinden kaynaklanabilir yapilmalidir
Kenarda atk1 K204N02B | Batarya makasinin bosalan masuradaki iplik ucunu K204C02B | Batarya makasinin ¢alismasi kontrol edilmelidir
dalmas1 tutmasindan kaynaklanabilir
Striiklenmis atki K204N03B | Hava emis sisteminin tikanmasindan kaynaklanabilir | K204C03B | Hava emisi engelleyen pislik temizlenmelidir
K204N04S | Mekikli tezgahta masura degisiminde atkiya iplik K203C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
takilmasindan kaynaklanabilir dokumacilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
K204N05B | Kenar oriicii tigin atki ipligini erken ¢cekmesinden K204C05B | Tigin atki ipligini cekme derecesi, kenar makasi
kaynaklanabilir kesme derecesinden erken olmayacak bigimde
ayarlanmalidir
K204N06B | Leno/yalanci kenar makarasi gerginligi uygun K204C06B | Leno/yalanct kenar makarasinin gerginligi
olmayabilir ayarlanmalidir
K204N07B | Leno/yalanci kenar kapanma derecesi uygun K204CO07B | Leno/yalanct kenar kapanma derecesi ayarlanmalidir
olmayabilir
K205 | Kotii tuck-in K205N01B | Tuck-in igneleri hatal ayarlanmis olabilir K205C01B | Tuck-in igneleri yeniden ayarlanmalidir
K205N02P | Mekikgik fren ayari arizali olabilir K205C02P | Fren balatalari1 ayarlanmali gerekirse
degistirilmelidir
K205N03A | Tuck-in hava ayarlar1 bozuk olabilir K205C03A | Tuck-in hava ayarlari diizeltilmelidir
K206 | Piiskiil K206N01B | Kenar makasi korelmis veya ayarsiz olabilir K204C01B | Kenar makasi bilenmeli veya degistirilmeli, ayar1
yapilmalidir
Sakal K206NO02A | Ventilin yetersiz hava iiflemesinden kaynaklanabilir | K206C02A | Ventili tikayan pislik temizlenmelidir
Sagakl1 kenar K206NO03A | Hava jetli makinelerde ¢alisma esnasinda hava K206C03A | Hava basincini saglayan kompresor kontrol
basincinin diigmesinden kaynaklanabilir edilmelidir
K204N05B | Kenar oriicii tigin atki ipligini erken ¢ekmesinden K204C05B | Tigin atki ipligini cekme derecesi, kenar makasi
kaynaklanabilir kesme derecesinden erken olmayacak bigimde
ayarlanmalidir
K204N06B | Leno/yalanci kenar makarasi gerginligi uygun K204C06B | Leno/yalanct kenar makarasinin gerginligi
olmayabilir ayarlanmalidir
R002 | Asmnma izi, RO02NO01B | Kumasin sert veya piitiirlii bir yilizeye R002C01B | Kumasin gectigi makineler ve pargalari kontrol

surtiinme izi

stirtinmesinden kaynaklanabilir

edilmeli, kumas tasiyan ¢aligan uyarilmalidir
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R0O01 | Abras ROO1INO1B | Yanlis hazirlanan boya regetesinden ve kimyasal R001C01B | Kumasa ve boyarmaddeye uygun miktarlarda ve
madde kullanimindan kaynaklanabilir ozelliklerde kimyasallarin kullanildig: regete
hazirlanmalidir. Tlgili kisi uyarilmali gerekirse
egitim verilmelidir
Benekli goriiniis ROOLNO2B | Hatali boyama prosesinden kaynaklanabilir R0O01C02B | Boyama prosesi gbzden gegirilmeli, ilgili kigi
uyarilmali gerekirse egitim verilmelidir
ROO01NO3B | Kumasin hidrofilitesi homojen olmayabilir R001CO3B | Kumasa uygulanmis olan 6n terbiye islemi gézden
gegirilmelidir
RO01INO4B | Boya makinesinin arizalanmasindan kaynaklanabilir | RO01C04B | Bakimcilara haber verilmeli ve boya makinesinin
arizas1 bekletilmeden giderilmelidir
R0O03 | Asin tilylendirme ROO3NO1B | Tiiylendirme (sardonlama) makinesinin hatal R0O03CO01B | lgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
ayarlanmasindan kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
Asir1 sardonlama ROO3N02B | Kumasin tiiylendirme (sardonlama) makinesinden R0O03CO01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
fazla miktarda/pasajda gegcirilmesinden calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
kaynaklanabilir
R004 | Ayrilmis iplik R0O04NO1B | Iplik sarimi veya dokuma esnasinda asinma ve agirt | RO04CO1B | Iplik sarimi ve dokuma esnasinda uygulanan
gerilimlerden kaynaklanabilir gerilimler kontrol edilmelidir
R0O05 | Balik ROO5NO1B | Iplikte, ipligin sarilmasi esnasinda ayiklanmanus ve | RO05C01B | Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
cekilmemis olan kaba fitil veya fitil gruplarinin uyarilmalidir, iplik egirme makinelerinin ayarlar
bulunmasindan kaynaklanabilir kontrol edilmelidir
R006 | Basing izi ROO6NO1B | Bitirme islemleri esnasinda basing diizensizlikleri R0O06CO01B | Kumasa basing uygulayan silindirlerin yiizeyleri ve
olusmasindan kaynaklanabilir ayarlar1 kontrol edilmelidir
RO07 | Baski1 blanketi izi ROO7NO1B | Blanketi temizleyen siyiricilarin diizgiin R0O07CO1B | Siyirici bigaklarin lastikleri degistirilmelidir
¢alismamasindan kaynaklanabilir
RO07NO02B | Siyiricilarin seviyeleri ayarsiz olabilir R007C02B | Siyiricilarin blanketle mesafesi 6l¢iilmeli, farkli olan
styiricilar yeniden ayarlanmalidir
RO07NO3B | Blanketin iizerinde dondiigii silindirle blanket R0O07CO3B | Elyaf, kola, yabanci maddeler temizlenmelidir
arasina topaklanmis elyaf, kola veya yabanci madde
sikismasindan kaynaklanabilir
RO0O7NO04B | Blanketle siyirici bigak arasina topaklanmis elyaf, R0O07CO3B | Elyaf, kola, yabanct maddeler temizlenmelidir
kola veya yabanci madde sikismasindan
kaynaklanabilir
RO07NO5B | Kumasin 1s1, nem, basing veya bunlarin bilesimi gibi | RO07C05B | Blanket ¢alisma kosullarina uygun ¢aligtiritlmalidir

baski blanketi izi olusturan etkenlere maruz
kalmasindan kaynaklanabilir
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RO08 | Bas-son farki ROO8NO1B | Flotte beslemesinin diizgiin yapilamamasindan RO08C01B | Flotte besleme hizin1 ayarlayan sensorler gézden
kaynaklanabilir gegirilmelidir
Kuyruklanma ROO8NO2B | Afinitesi yiiksek kimyasal ve boyarmadde R008C02B | Diisiik afiniteye sahip kimyasal ve boyarmadde
kullanilmasindan kaynaklanabilir kullanilmalidir
Top boyu renk/ton ROO8NO3B | Boya banyosu derisimi veya sicaklikta kademeli bir | RO0O8CO03B | Flotte besleme hizin1 ayarlayan sensorler ve fulard
fark degisim olmasindan kaynaklanabilir teknesi sogutma sistemi diizenli kontrol edilmelidir
R009 Boncuklanma RO09NO1B | Bitirme islemlerinin uzamasindan dolay1 ortaya R0O09CO1B | Bitirme iglemleri prosese uygun olarak zamaninda
¢ikan aginmadan kaynaklanabilir yaptlmalidir
RO09NO2B | Diisiik biikiimlii ¢ok katl: iplik kullanimindan R009C02B | Yiiksek biikiimlii iplik kullanilmalidir
kaynaklanabilir
RO09NO3B | Iplik atlamalarinin yiiksek olmasindan R009CO03B | Kullanilan iplik tipi gdzden gegirilmeli, yliksek
kaynaklanabilir biikiimlii iplikler tercih edilmelidir
ROO9NO4B | Kumas sikliginin ¢ok diisiik olmasindan RO09C04B | Kumasin 6rgii yapist gozden gegirilmelidir
kaynaklanabilir
R010 | Boya akmasi RO10NO1B | Boyamanin veya baskinin yas hasliginin diisiikk R010CO01B | Boyama ve baskida yas haslig1 yiikksek boyarmadde
olmasindan kaynaklanabilir kullanilmalidir
RO11 | Boya ¢izgisi, boya RO11INO1B | Derisik boyarmadde veya boya yardimci kimyasal R011C01B | Kumasta kirlenmeye sebep olmayacak kalitede
benegi, boya lekesi maddeleri ile kumasin kirlenmesinden boyarmadde ve yardimci kimyasallar kullanilmalidir
kaynaklanabilir
R012 | Boyanmamis RO12NO01B | Baski makinesinden kirismig bir kumasin gegmesi R012C01B | Kumasin makineye kirigik bigimde girmesini
kirigiklik nedeniyle olusbilir onleyen kumas agicilar kontrol edilmelidir
Baski kirisig RO12N02B | Kumasin fiksesinin kotii olmasindan kaynaklanabilir | R012C02B | Kumasa uygun sartlarda fikse yapilmasi
saglanmalidir
R0O13 | Bozuk alan RO13NO01B | Hatali kumas konstriiksiyonundan kaynaklanabilir R013C01B | Kumas konstriiksiyonu gézden gegirilmelidir
R014 | Bronzlasma R0O14NO01B | Kumasin ¢cok ¢abuk kurumasindan kaynaklanabilir R014C01B | Ramoziin sicakligi diisiiriilmeli veya hiz1
artirtlmalidir
R0O14N02B | Kiip/kiikiirt boyarmaddelerle boyama esnasinda R014C02B | Boyama ortam1 ve proses kontrol edilmelidir
kismi oksidasyon olugsmasindan kaynaklanabilir
R0O14N03B | Boyama esnasinda asir1 boyarmadde olmasi veya R014C03B | Tartilan boyarmadde ve regete hesaplamasi kontrol
boya malzemesinin ¢okelmesinden kaynaklanabilir edilmeli, proses gozden gegirilmelidir
R015 | Burusma, kirigiklik, | RO15NO1B | Kumasa doku ile uyumlu miktardan daha fazla R015C01B | Makine ayarlari kumas dokusuna uygun hale
sanfor sertligi cekmezlik islemi uygulanmasindan kaynaklanabilir getirilmelidir
RO15N02B | Rutubet kontroliiniin yeterince yapilmamasindan R015C21B | Rutubet kontrolii diizenli olarak yapilmalidir

kaynaklanabilir

197




R016 | Burusukluk izi RO16N01B | Ipliklerin kalic1 bir sekilde bozulmas1 ya da burusma | RO16C01B | Bitirme islemlerinde kullanilan makinelerin ayarlar:
aninda liflerin hasar gérmesinden kaynaklanabilir kumasin yapisina zarar vermeyecek bi¢cimde
ayarlanmalidir
RO17 | Biikiilme RO17NO1B | Dokudaki gereklilik nedeniyle sira ile degisen S ve R017C01B | Atki segme mekanizmasinin ayari tekrar
Z biikiimlerine sahip atki ipliklerinin atilmasindaki yapilmalidir
bozukluk nedeniyle olusabilir
R018 | Cozgii tutulmasi RO18NO01D | Mil veya giicii kaldirma tertibatindaki diizensizlik R018CO01D | Armiiriin hareketi kontrol edilmelidir
nedeniyle ipliklerin birbirlerine takilmasi ve bitigik
¢ozgii ipliklerinde gerilmeye yol agmasindan
kaynaklanabilir
Geri ¢ekilmis iplik
R019 | Dalgalanma RO19NO1B | Bitisik iplikler veya ayni1 ipligin boliimleri arasinda R019C01B | Iplik dairesi/tedarikgisi uyarilmali, kumasa
boyama derinligindeki farkliliklardan uygulanan 6n terbiye ve boyama iglemleri ile
kaynaklanabilir kimyasallarin dozajlanmasi kontrol edilmelidir
Ardisik benek efekti
R020 | Damla R0O20NO1B | Iplik egrilmesi esnasinda cekilmemis artik liflerin R0O05C01B | Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
iplikte toplanmasindan kaynaklanabilir uyarilmalidir, iplik egirme makinelerinin ayarlari
kontrol edilmelidir
R022 Desen kaymasi R022N01B | Baski silindirleri veya sablonlarin birbirleriyle es R022C01B | Baski silindirleri ve sablonlarin zamanlamasi
zamanli ¢alismamasindan kaynaklanabilir ayarlanmalidir
R022N02B | Desenin hatali ¢aligsilmasindan kaynaklanabilir R022C02B | Desinator uyarilmalidir. Desen yeniden
caligilmalidir
R022N03B | Kumasin blankete yapigmamasindan kaynaklanabilir | R022C03B | Blankete yapistirict stiriilmelidir
RO22N04B | Sablon takilan kafalar arasindaki yiikseklik R022C04B | Kafalarin yiiksekligi yeniden ayarlanmalidir
farkindan kaynaklanabilir
R023 | Donuklagma, matlik | RO23NO1B | Isig1 dagitan bosluklar, boyarmadde veya pigment R023C01B | Mamuliin yiizey dokusunu bozan hususlar
parcaciklar1 veya boyanin fiziksel yapisindaki bir giderilmeli, kumasa uygulanan proses ve recete
degisiklikten dolay1 lif biinyesinde olusan optik gozden gegirilmeli, boyarmaddenin yapisini
diizensizliklerden kaynaklanabilir bozabilecek hususlara dikkat edilmelidir
RO23N02B | Kostikle yapilan islemlerde diisiik bomeli kostik R023C02B | istenen parlakhigi saglayacak, islemin gerektirdigi

kullanilmasindan kaynaklanabilir

bome degerinde kostik kullanilmalidir
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R0O21 | Delik RO21INO1B | Testere ayarsiz olabilir. Cozgii ipligi koptugunda R021CO01B | Testere tertibat1 yeniden ayarlanmalidir
testere baglanmamig ve kopan iplik yandaki ipliklere
dolanarak ¢ok sayida ¢6zgii ipliginin kopmasina
neden olabilir.
Patlak R021INO2B | Boceklerin kumasa zarar vermesinden R021C02B | Kumasin her tiirlii bocek ve hagereye karsi
kaynaklanabilir korunmasi saglanmali, posetli depolanmalidir
RO21NO03B | Cerceve tutuculart kirtlmig olabilir R021C03B | Cergeve tutuculari degistirilmelidir
RO21NO04B | Cimbarlar ayarsiz olabilir R021C04B | Cimbar ayarlar1 diizeltilmelidir
R0O21INO5B | Kumag sarma (¢ekme) silindiri ile kumas arasina R021C05B | Yabanci madde uzaklastirilmalidir
yabanci1 bir madde sikismis olabilir
RO21INO6B | Cozgii ipliginin asirt gerilim sonucu kopmasindan R021C06B | Kopan ¢6zgii ipligi baglanmalidir
kaynaklanabilir
RO21INO7B | Tezgahtaki bazi1 metal pargalarin diisiip kumasi R021CO7B | Metal pargalar tezgahtan alinmali ve yerlerine
delmesinden kaynaklanabilir yenileri takilmalidir
R0O21NO08B | Kumas zimparaya yapismis olabilir R021C08B | Kumas zimparadan kurtarilmalidir
R0O21INO9B | Bakim ¢aligmasi sirasinda kumasa zarar verilmesi R021C09B | lgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
nedeniyle delik, yirtik olugsmus olabilir bakimecilar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim
verilmelidir
RO21N10B | Kumasa ve prosese uygun olmayan kimyasal madde | R021C10B | Kumasa ve prosese uygun sartlarda caligilmali ve
kullanimindan kaynaklanabilir buna uygun kimyasallar se¢ilmelidir
RO21IN11R | Mekanik ariza nedeniyle kancanin ¢6zgiiyii keserek | R021C11B | Mekanik ariza giderilmelidir
patlatmasindan kaynaklanabilir
R028 | Golgelenme R0O28NO01B | Istenenden yiiksek sicaklikta boyama yapilmasindan | R028C01B | Fulard teknesi sogutma sistemi kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
R028N02B | Boyarmadde derigiminin diizensiz olmasindan R0O08CO1B | Flotte besleme hizini ayarlayan sensorler gozden
kaynaklanabilir gecirilmelidir
R0O28N03B | Boyama ve bitirme igslemleri esnasinda sicaklik R028C03B | Kumasin her yerinde esit sicaklik olacak bigimde
degisimlerinden kaynaklanabilir islem yapilmalidir
R024 | Diiz dokudaki hav R024N01B | Co6zgii salma tertibatindaki bir hatadan R024C01B | Elektronik kart, ¢6zgii gerginlik sensorii, ¢ozgii
kaynaklanabilir salma motoru ve rediiktorii ile kavrama plakasi
gbzden gegirilmeli ve arizali parcalar
degistirilmelidir. Mekanizmada bosluk varsa
giderilmelidir.
R025 | Diizgilin olmayan RO25N01B | Tek basina bir hata olusturmayan, diizgiin olmayan R025C01B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis

gorunus

iplik, kii¢tik baliklar gibi ¢ok sayida kiiciik
noksanliklardan kaynaklanabilir

iplik kullanilmalidir
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R026 | Diizgiin olmayan R0O26N01B | Tiiylendirmeden 6nce kumag dokusunda meydana R026C01B | Tiylendirme 6ncesi kumasa uygulanan iglemler
titylendirme gelen degiskenliklerden kaynaklanabilir gozden gegirilmelidir
R0O26N02B | Tiiylendirme islemindeki degiskenliklerden R026C02B | Tiiylendirme islemi boyunca sabit ayarla islem
kaynaklanabilir yapilmalidir
R0O26N03B | Tiiylendirme (sardonlama) makinesindeki kontrol R0O03CO01B | lgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
eksikliginden kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
RO26N04B | Kumasin tiiylendirme (sardonlama) makinesine R0O03C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
hatal1 verilmesinden kaynaklanabilir caligan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
R027 Ezik R027NO01B | Kumasin sikilmasi veya burusturulmasindan R027C01B | Kumasin yiizeyinde degisiklik olusturmayacak
kaynaklanabilir bi¢cimde kuvvet uygulanmalidir
Ezilme
R029 | Halat izi RO29NO1B | Boyama banyosunun yetersiz sirkiilasyonundan R029C01B | Sirkiilasyon pompasi kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
R0O29N02B | Boya flottesinin kumasa yeterince niifuz R029C02B | Boya makinesinin diizeleri kontrol edilmeli,
edememesinden kaynaklanabilir tikanmigsa temizlenmelidir
RO29N03B | Yetersiz banyo ¢6zeltisinden kaynaklanabilir R029C03B | Daha yiiksek flottede boyama yapilmalidir
RO29N04B | Yas terbiye makinelerindeki asir1 yiiklenmeden R029C04B | Boya makinelerine kapasitesinin {izerinde kumas
kaynaklanabilir yiiklenmemelidir
R0O30 | Hale, bilezik izi RO30N01B | Kurutma esnasinda boyanin bir yere gé¢ etmesinden | RO30C01B | Kurutma sicaklig: diigiiriilmelidir
kaynaklanabilir
RO30N02B | Emdirme yontemiyle boyama esnasinda, diigiim, R025C01B | Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis
balik, damla gibi daha kalin bdlgelere daha az boya iplik kullanilmalidir
ulagmasindan kaynaklanabilir
R032 | Istenmeyen dimi RO13NO1B | Hatali kumas konstriiksiyonundan kaynaklanabilir R032C01B | Konstriiksiyon gézden gecirilmeli, iplik biikiim ve
doku kalinhig1 azaltilmalidir
RO32N01B | Tarak diziminde dis basina diisen tel sayisinin uygun | R032C01B | Tarak diziminde dis basina diisen tel sayisi
olmamast degistirilerek deneme yapilmalidir
R033 | Kabartma izi, baski | RO33N01B | Balik gibi kabartma baski hatalarindan R0O03CO01B | lgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
izi, dikis izi kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
RO33N02B | Asiri sarma gerilimi altindaki kumagin boyuna R033C02B | Dikisli bolgede bask: sablonlari kaldirilmalidir
birlestirilmesi i¢in kullanilan dikislerden
kaynaklanabilir
RO33NO03B | Yas terbiye islemleri esnasinda kumas sarimindaki R033C03B | Kumas sarimi esnasinda her yerde esit gerginlik

biiziilmeden kaynaklanabilir

saglanmalidir
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R0O31 | Tekstiire hatas1 RO31NO1B | Tekstiirize islemi esnasindaki kontrol eksikliginden | R031C01B | Kalite kontrolden gegirilmis iplik kullaniimalidir.
kaynaklanabilir Iplik dairesi/tedarikgisi uyariimalidir
R034 | Kanat fark: R0O34NO01B | Sikma silindirlerinde olusan kavislenmeden R034C01B | Sikma silindirlerinin bask: ayarlar1 degistirilmelidir
kaynaklanabilir
R034N02B | Kumasin kenar ve ortasinda flotte alim miktarmnin R001CO03B | Kumasa uygulanmis olan 6n terbiye iglemi gozden
(pick-up) farkli olmasindan kaynaklanabilir gecirilmelidir
ROO8NO02B | Afinitesi yiiksek kimyasal ve boyarmadde R008C02B | Diisiik afiniteye sahip kimyasal ve boyarmadde
kullanilmasindan kaynaklanabilir kullanilmalhidir
R028NO1B | Istenenden yiiksek sicaklikta boyama yapilmasindan | R028CO1B | Fulard teknesi sogutma sistemi kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
R034NO03B | Kumasin diizgiin olmayan bir sekilde sarilmasindan | RO33C03B | Kumas sarim1 esnasinda her yerde esit gerginlik
kaynaklanabilir saglanmalidir
R0O34N04B | Boyama ve bitirme iglemleri esnasinda kumasin R034C04B | Makine ayarlari kontrol edilmeli, kumasin her
kenarlarindan ortasina dogru olan sicaklik yerinde esit sicaklik olacak bigimde iglem
farklarindan kaynaklanabilir yapilmalidir
R035 | Karigmis ilmek RO35N01B | Hatali tefe vurma, atki atma vb. sonucu hav R035C01B | Tefe vurma, atki atma vb. hareketleri gézden
(hav) ilmeginin olusumundaki bozukluktan gecirilmelidir
kaynaklanabilir
R036 Kat izi RO36N01B | Kumasg sarma tertibatlarinda, kauguk silindirler R0O03CO01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
arasinda kumasin hatali bigimde yerlestirilmesinden calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
kaynaklanabilir
Burusukluk RO36N02B | Kumas sarma tertibatinda silindir ayarlarinin iyi R036C02B | Silindir ayarlar1 kontrol edilmelidir
olmamasindan kaynaklanabilir
RO36N03B | Kumas topu iizerine fazla basing uygulanmasindan R036C03B | Kumas topu optimum sarimdan sonra alinmalidir
kaynaklanabilir
RO36N04B | Yas bitirme islemleri esnasinda ipliklerin R036C04B | Yas bitirme makinelerinde kumasin yapisini
bozulmasidan kaynaklanabilir bozmayacak ayarlar yapilmalidir
R037 | Kazayagi RO37NO01B | Yas bitirme islemleri esnasinda veya bitmis R003CO01B | lgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
mamullerde dikkatsiz katlamadan kaynaklanabilir calisan uyarilmahdir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
R038 | Kivrimli iplik RO38NO01B | Cekim esnasinda bazi liflerin istenmeyen gerilime RO05CO01B | Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi

maruz kalmasi ve sonraki salma igleminde bu liflerin
ilmek veya kivrim yapmasindan kaynaklanabilir

uyartlmalidir, iplik egirme makinelerinin ayarlari
kontrol edilmelidir
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R0O39 | Kirlenme RO39NO1B | Bir renk pastasinin kumasin iizerine diismesinden R0O03C01B | ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
kaynaklanabilir ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
Lekelenme R0O39N02B | Baska silindirleri veya sablonun yol actigi kirlilikten | RO39C02B | Baska silindirleri ve sablon temizlenmelidir. ilgili
kaynaklanabilir islemin talimatnamesi gbzden gegirilmelidir ve
¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
RO39NO3B | Sablonda delinme olmasindan kaynaklanabilir R0O39CO03B | Sablon degistirilmelidir
R041 | Kotii koku RO41NO1B | Bitirme maddelerinin bozulmasindan R041C01B | Bitirme maddelerinin kullanma talimatina ve son
kaynaklanabilir kullanma tarihine uygun kullanlmasi saglanmalidir
RO41N02B | Fermente olmus nisastadan kaynaklanabilir R041C02B | Nisastanin fermente olmasini saglayan kosullar
ortadan kaldirilmalidir
RO41NO3B | Kiif veya diger yabanci maddelerin varligindan R041C03B | Kiif olusumunu engelleyici kimyasallarla iglem
kaynaklanabilir yapilmali veya proses harici kimyasal madde
kullanilmamalidir
R042 | Lif patlag: R0O42N01B | Keskin bir ¢ikintiya takilan ve dokudan sokiilen bir R042C01B | Kumasin gectigi makineler capak vb. ¢ikintilara
iplik veya bir iplikten ¢ikan filimanlar veya lifler kars1 kontrol edilmelidir
nedeniyle olusabilir
R043 | Nopeli kumas R043N01B | Ipligin tarama islemlerindeki yetersizlikten R043C01B | Iplik dairesi uyarilmali, tarak makinesinin ayarlart
kaynaklanabilir kontrol edilmelidir
R043N02B | Iplik egirme hazirlig: esnasindaki kirlenmeden R043C02B | iplik dairesi uyarilmali, ortam temizligi diizenli
kaynaklanabilir yapilmalidir
R044 | Orgii acilmasi R0O44N01B | Kumasin yanlis dokunmasindan kaynaklanabilir R044C01B | Kumas konstriiksiyonu ve tahar plant gézden
gecirilmelidir
Yanlis doku, R0O44N02B | Kumasin yanlis terbiye edilmesinden R044C02B | Kumasa uygulanan terbiye islemleri gozden
yetersiz doku kaynaklanabilir gecirilmelidir
R045 | Renk eksikligi RO45N01B | Tikanmis bir sablondan kaynaklanabilir R045C01B | Tikanan sablon yikanarak agilmalidir
Tikalt RO45N02B | Hatali boya beslemesinden kaynaklanabilir R045C02B | Besleme pompasi kontrol edilmelidir
RO45N03B | Kumasta uguntu olmasindan veya ortamin R045C03B | Ortam kirlerden arindirilmali, diizenli temizlik
kirliliginden kaynaklanabilir yapilmalidir
RO45N04B | Dijital baskida ortam neminin diigsmesiyle baski R045C04B | Ortam neminin sabit kalmasin1 saglayacak klimatik
kafalarinin tikanmasindan kaynaklanabilir sartlar saglanmalidir
RO45N05B | Dijital baskida kumastaki tiiylerin baski kafalarim R045C05B | Kumasin 6n terbiyesinde tily enzimi kullanilabilir
tikamasindan kaynaklanabilir
RO45N06B | Dijital baski makinesinin arizalanmasindan R045C06B | Bakimcilara haber verilmelidir

kaynaklanabilir
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R040 | Kopuk filamanlar RO40NO01B | Genellikle ipligin sarilmas: veya dokunmasi R040C01B | Daha yiiksek biikiimlii filaman iplikle ¢alisilmalidir
esnasinda filimanlarin kopmasindan kaynaklanabilir
R046 | Renk tagsmasi RO46N01B | Baski patinin diisiik viskoziteye sahip olmasindan R046C01B | Baski patinin viskozitesi artirtlmalidir
kaynaklanabilir
Ayar hatast RO46N02B | Baski makinesinin hatali ayarlanmasindan R046C02B | Baski makinesinin ayarlart gézden gecirilmelidir
kaynaklanabilir
RO46N03B | Diizgiin ayarlanmamuis bir rakle bigag: acisi, presi ve | R0O46C03B | Rakle bigagi ayari, mil kalinlig1 ve pres miktarlari
kalinligi, manyetik sistemli baski makinelerinde kontrol edilmelidir
diizgiin ayarlanmamis mil kalinlig1 ve pres
miktarindan kaynaklanabilir
RO46N04B | Hasar gérmiis bir rakle bigagindan kaynaklanabilir R046C04B | Rakle bigag: degistirilmelidir
RO46NO05B | Dijital baskida kumas iizerine piiskiirtiilen miirekkep | RO46C05B | Piiskiirtiilen miirekkep miktar: kumas tipine uygun
miktarinin fazla olmasindan kaynaklanabilir bicimde ayarlanmalidir
R047 | Su hasart RO47N01B | Kumasin kilcal 6zelliginden dolay1 su emmesi R047C01B | Ramoziin fulard silindirlerindeki apre artiklar
nedeniyle boya, kir veya bitirme maddelerinin temizlenmeli, ilgili talimat gézden gegirilmeli ve
kumastan uzaklagmasi ve bu maddelerin boya gogii calisan uyarilmalidir
(migrasyonu) gostermesinden kaynaklanabilir
R048 | Suizi RO48N01B | Kumasin asir1 derecede 1s1 ve/veya basinca maruz R048C01B | Kumasa uygun sicaklik ve/veya basingta islem
kalmasindan kaynaklanabilir yapilmalidir
R049 | Su lekesi RO49NO01B | Fulard makinasinda emdirme metoduyla boyama R049C01B | Kumas boyama Oncesi tamamen kurutulmaly, ilgili
esnasinda su ile lekelenme talimat gdzden gegirilmeli ve ¢alisan uyarilmalidir
RO50 | Top sonu renk RO50NO01B | Boya banyosunun erken tiikenmesinden R0O50C01B | Boyama flottesini hesaplayan ve/veya hazirlayan
hatast kaynaklanabilir kisiler uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
R051 | Uguntu RO51NO1B | Periyodik tezgah temizligi ve dokuma salonu R051C01B | Tezgah ve dokuma salonu temizligine 6zen
temizligine dikkat edilmemesi, gezer sistemlerin gosterilmeli, ¢alismayan gezer sistemler tamir
calismamasindan kaynaklanabilir edilmeli ve tezgah alt1 hava emis kanallar
temizlenmelidir. Cimbizla temizlenebilir
Renkli uguntu RO51NO02B | Cok yakin mesafede farkli renklerdeki ipliklerden R051C02B | Farkli renklerdeki liflerle galisilan dokuma
kumas dokunmasindan kaynaklanabilir makineleri arasinda yeterli mesafe birakilmalidir
R0O53 | Yabanci madde RO53N01B | Dokuma tezgahlarinin veya dokuma agizliginin R053C01B | Dokuma tezgahi ve agizlik temizlenmeli, ilgili

temizligine dikkat edilmemesinden kaynaklanabilir

islemin talimatnamesi gézden gecirilmelidir ve
calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
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R0O52 | Yabanci lifler RO51INO1B | Periyodik tezgah temizligi ve dokuma salonu R051C01B | Tezgah ve dokuma salonu temizligine 6zen
temizligine dikkat edilmemesi, gezer sistemlerin gosterilmeli, ¢alismayan gezer sistemler tamir
¢alismamasindan kaynaklanabilir edilmeli ve tezgah alt1 hava emis kanallar

temizlenmelidir. Cimbizla temizlenebilir
Yiizeyde yabanci lif | RO52NO1B | Baska bir partiye ait renkli atik liflerden iplik R052C01B | iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
egrilmesinden kaynaklanabilir uyarilmalidir, farkli renklerdeki liflerle ¢aligilan
makineler arasinda yeterli mesafe birakilmalidir
RO52N02B | Elyafta yiiksek statik elektriklenme olmasindan R052C02B | iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
kaynaklanabilir uyartlmalidir, iplik isletmesindeki ortamin nemi
ayarlanmalidir
R0O54 | Yanlis orgii RO54NO01B | Bitisik bir ¢ozgii ipligi veya giicii teli tarafindan R054C01B | Normal dizilimin disina gikan ¢6zgii dogru giicii
baglantisi normal dizilimin disina ¢ikarilmig bir veya daha gok telinden gegirilmelidir
¢ozgl ipligi nedeniyle olusabilir
Dikisli bolge
R055 | Yetersiz ROO3NO1B | Tiiylendirme (sardonlama) makinesinin hatal R0O03CO01B | lgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve
tilylendirme ayarlanmasindan kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
Yetersiz sardonlama | RO55N01B | Kumagin tiiylendirme (sardonlama) makinesinden R055C01B | Kumasa ilave sardonlama yapilmalidir. Tlgili calisan
yetersiz miktarda/pasajda gecirilmesinden uyarilmalidir
kaynaklanabilir

R056 | Yigilma RO56N01B | Cok sayida giicii telinin kopmasindan R056C01B | Kopan giicii tellerinin yenisi takilmalidir

kaynaklanabilir
RO56N02B | Hatali atki atma hareketinden kaynaklanabilir R056C02B | Atki atma sistemi gézden gegirilmelidir

R0O57 | Yirtik RO57N01B | Kumas makineden gegerken keskin bir ¢ikintiya R042C01B | Kumasin gectigi makineler ¢capak vb. ¢ikintilara

takilmis olabilir kars1 kontrol edilmelidir
RO57N02B | Kumasa enden ve/veya boydan agir1 gerilim R057C02B | Kumasa uygulanan gerilim uygun seviyeye
uygulanmasindan kaynaklanabilir distiriilmelidir

R058 Yiksek ilmek RO35N01B | Hatali tefe vurma, atki atma vb. sonucu olarak hav R035C01B | Tefe vurma, atki atma vb. hareketleri gézden
ilmeginin olusumundaki bozukluktan gecirilmelidir
kaynaklanabilir

[lmeksi hav

R202 | Boya almamis yer R202N01B | Kumasin n terbiye islemlerinin iyi R202C01B | On terbiye prosesi ve regetesi gdzden gegirilmelidir
yapilmamasindan kaynaklanabilir

R203 | Cepel R203N01B | Iplik iiretim asamasinda tarak makinesinin R203C01B | Kalite kontrolden gegirilmis iplik kullaniimalidir.

diizgiin ¢alismamasindan kaynaklanabilir

Iplik dairesi/tedarikgisi uyarilmalidir. Cimbizla
temizlenebilir
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R201 | Armiir hatasi R201NO1D | Yanlig delinmig armiir desen karti kullanilmasindan | R201C01D | Yeni armiir desen kart1 hazirlanmalidir
kaynaklanabilir
R201NO02D | Kaldirag kolunu etkinlestiren igneler kirilmis veya R201C02D | Kaldirag kolu kontrol edilmeli ve kirilan igneler
uclart hatali kaldirilmis olabilir degistirilmelidir
R201INO3D | Giicti saftlarinin hatali galismasindan R201C03D | Giicii saftlar1 kontrol edilmelidir
kaynaklanabilir
R201INO04D | Armiir ¢ekis elemanlari arizali olabilir R201C04D | Cergeve ile baglantisi olan yaya hareket veren
elektromiknatis kontrol edilmelidir
R201INO5D | Armiir karti silindir ayar1 hatal1 olabilir R201CO05D | Armiir kart1 silindir ayar diizeltilmelidir
R201NO6D | Armiir kart1 ek/birlesme yeri hasarli olabilir R201C06D | Kart birlesim yerinden uygun bigimde tekrar
birlestirilmelidir
R201NO7D | Doniigii sirasinda armiir kartinin kaymasindan R201CO7D | Armiir kart1 yerine yerlestirilmelidir
kaynaklanabilir
R201NO8D | Armiir magneti arizalanmis olabilir R201C08D | Armiir magneti degistirilmelidir
R201NO7D | Mil igindeki rulmanlarin aginmasindan R201CO7D | Rulmanlar degistirilmelidir
kaynaklanabilir
R204 | Cift yiiz efekti R204N01B | Kurutmanin homojen yapilmamasi durumunda R204C01B | Kumasa rutubet verilmelidir
migrasyon nedeniyle ortaya ¢ikabilir
R204N02B | Kumasa gaze (yakma) islemi uygulanmasindan R045C05B | Kumasin 6n terbiyesinde tiiy enzimi kullanilabilir
kaynaklanabilir
R204N03B | Fikse isleminde yiiksek sicakliktan kaynaklanabilir R012C02B | Kumasa uygun sartlarda fikse yapilmasi
saglanmalidir
R204N04B | Ramdzde iiflemelerin dengesizliginden R204C04B | Kumasa tersten ayni sartlarda iglem yapilarak
kaynaklanabilir diizeltilebilir
R205 | Dalgali yiizey R205N01B | Cozgii caghgi veya bobin sagma gerginliklerindeki R205C01B | Cozgii cagligi/bobin sagma gerginlikleri
varyasyondan kaynaklanabilir ayarlanmalidir
R205N02B | Seri ve konik ¢ozgiilerde iplik fren ayarlarindaki R205C02B | Cozgili makinelerinde fren sistemi gdzden
ayarsizliklardan kaynaklanabilir gegirilmelidir
R205N03B | Atk ipliginin bobine gergin sekilde sarilmasindan R205C03B | Atk1 bobini dogru gerginlikte sarilmig olan bobinle
kaynaklanabilir degistirilmelidir
R208 | Eni dar RO13NO1B | Hatali kumas konstriiksiyonundan kaynaklanabilir R013CO01B | Kumas konstriikksiyonu gézden gegirilmelidir
R208N01B | Kumas sariminin ¢ok siki olmasindan R208C01B | Kumas sarimi gevsetilmelidir

kaynaklanabilir
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R206 Damlama R206N01B | Baskinin buharlamasinda kumasa ¢ok nemli buhar R206C01B | Kumasa verilen buharin nem miktari azaltilmalidir
verilmesinden kaynaklanabilir

R206N02B | Baskinin buharlamasinda 1sinin diisiik tutulmasindan | R206C02B | Buharlamada verilen 1s1 yiikseltilmelidir
kaynaklanabilir

R206N03B | Baskinin buharlamasinda kamara cidarlarinda R206C03B | Kamaranin izolasyonu yenilenmelidir
buharin yogunlagmasindan kaynaklanabilir

R206N04B | Makine gostergeleri hatali olabilir R045C06B | Bakimcilara haber verilmelidir

R206N05B | Bacalar buhar1 ¢ekmiyor olabilir R206C05B | Bacalar temizlenmelidir

R206N06B | Kabindeki kumast ilerleten askilarin yirtilmasi ile R206C06B | Yirtilan aski yenilenmelidir
buharin orada yogunlagmasindan kaynaklanabilir

R207 | Diigiim R207NO1B | Atkiya veya ¢ozgiiye biiyiik, iri diigiim atilmasindan | R207C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir,
kaynaklanabilir dokuma hazirlik dairesi ve dokumacilar
uyarilmalidir, gerekiyorsa diigiim atma egitimi
verilmelidir

R207N02B | Bobin aktarmada iplik temizleyiciler ¢alismamis R207C02B | Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
olabilir uyartlmalidir.

R207N03B | Iplik eldesinde diisiik mukavemetli lifler R207C03B | Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi
kullanilmas1 nedeniyle kopus olmasindan uyarilmalidir, iplik eldesinde yiiksek mukavemetli
kaynaklanabilir lifler kullanilmalidir

R209 | Gramaj hatasi RO13NO1B | Hatali kumas konstriiksiyonundan kaynaklanabilir R0O13C01B | Kumas konstriiksiyonu gézden gegirilmelidir

R209NO01B | Kumas ramozden hatali ayarla geg¢ilmis olabilir R209C01B | Ayarlar diizeltilerek kumas tekrar ramdézden

gecirilmelidir

R209N02B | Enzimle yapilan 6n terbiye islemlerinden R202C01B | On terbiye prosesi ve recetesi gozden gegirilmelidir
kaynaklanabilir

R209N03B | Kumasa uygulanan hatali gaze (yakma) isleminden R0O03C01B | Tlgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir

R209N04B | Elastanli kumasin ramdzden birden fazla R209C04B | Kumasin ramozden birgok defa gegmesine neden
gegirilmesiyle gramaji diismiis olabilir olan etkenler arastirilmaly, ilgililer

uyarilmali,talimatlar gézden gegirilmelidir

R210 | Hasil fazlaligt R210N01B | Hasil maddesi fazla tartilmis olabilir R210C01B | Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve
tartim yapan ¢aligan uyarilmalidir, gerekiyorsa
egitim verilmelidir

R210N02B | Hasil makinesinin sikma silindirleri basinci az R210C02B | Hasil makinesinin sikma silindiri basinct
olabilir artirtlmalidir

R210N03B | Hasil makinesinin ¢aligma hiz1 diisiik olabilir R210C03B | Hasil makinesinin hiz1 artirilmali ve en uygun hiza

ayarlanmalidir
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R211 | Hatali baslangig R201INO6D | Armiir kart1 ek/birlesme yeri hasarli olabilir R201C06D | Kart birlesim yerinden uygun bigimde tekrar
noktast birlestirilmelidir
R211NO1D | Hatali ¢aligan armiirden kaynaklanabilir R211C01D | Armiirii ¢alistiran elemanlar kontrol edilmelidir
R201INO1D | Yanlis delinmis armiir desen kart1 kullanilmasindan | R201C01D | Yeni armiir desen kart1 hazirlanmalidir
kaynaklanabilir
R212 Havli yiizey R212N01B | Yeterince hagillanmamis ¢6zgii ipligi R212C01B | lyi derecede hasillanmis ¢ozgii ipligi kullanilmalidir
kullanilmasindan kaynaklanabilir
R212N02B | Kumasin bir makine aksamina siirtmesinden R212C02B | Kumasin gectigi makineler ve pargalart kontrol
kaynaklanabilir edilmelidir
R213 | Kafes R213N01B | Agizligin agilmasina yapilan bir miidahaleden R213C01B | Dokuma makinesine ¢aligmasi esnasinda gereksiz
kaynaklanabilir miidahalede bulunulmamalidir
R213N02B | Tarak veya ¢ozgii iplikleri lizerine birikmis R213C02B | Tezgah ve dokuma salonu temizligine 6zen
ucuntularin ve pisliklerin iplikleri bir arada tutarak gosterilmeli, ¢alismayan gezer sistemler tamir
bir veya birkaginin 6rgiiye girmesine engel edilmelidir
olmasindan kaynaklanabilir
R213N03B | Testere tertibatinin gérev yapmamasindan R021CO01B | Testere tertibat1 yeniden ayarlanmalidir
kaynaklanabilir
R213N04B | Hasarli giicii kullanilmasindan kaynaklanabilir R213C04B | Hasarl giiciiler degistirilmelidir
R212N01B | Yeterince hagillanmamis ¢6zgii ipligi R212C01B | lyi derecede hasillannus ¢dzgii ipligi kullanilmalidir
kullanilmasindan kaynaklanabilir
R214 | Kalandir izi R214N01B | Kalandir silindirlerinin hasarli olmasindan R214C01B | Kalandir silindirleri taglanmalidir
kaynaklanabilir
R214N02B | Kumasin kalandira kirisik girmesinden R012C01B | Kumasin makineye kirisik bigimde girmesini
kaynaklanabilir Onleyen kumas agicilar kontrol edilmelidir
R215 | Keles R215N01B | Rakle basincinin diigiik olmasindan kaynaklanabilir | R215C01B | Rakle basinct artirilmalidir
R215N02B | Baski patinin yiiksek viskoziteye sahip olmasindan R215C02B | Baski patinin viskozitesi disiiriilmelidir
kaynaklanabilir
RO45N01B | Tikanmis bir sablondan kaynaklanabilir R045C01B | Tikanan sablon yikanarak agilmalidir
R215N03B | Kumas yiizeyinde diizgiinsiizliik olabilir R215C03B | Kumasa dnceden uygulanan islemler kontrol
edilmelidir
RO0INO3B | Kumasin hidrofilitesi homojen olmayabilir R001CO3B | Kumasa uygulanmis olan 6n terbiye islemi gézden

gecirilmelidir
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R216 Kisa ilmek R216NO01B | Bordiirde siklik fazlayken, bordiirden sonra kumas R216C01B | Servo motor tahrikli hav olusturma mekanizmasi
sikliginin aniden diismesinden kaynaklanabilir kullanilmalidir. Kullaniliyorsa servo motorun
¢aligmasi kontrol edilmelidir
Hav diismesi
R217 | Mekik vurmasi R217NO1S | Tefeleme ve mekik atma senkronizasyonundaki R217C01S | Krank milinin ayar1 degistirilmelidir
zamanlama hatasindan kaynaklanabilir
R218 | Muare efekti R218N01B | Atki ipligindeki biikiim diizgiinsiizliigiinden R218C01B | Biikiim degerleri kalite kontrolden gegirilmis iplik
kaynaklanabilir kullanilmalidir. Atki akiimiilatori sayisi artirilabilir
R218N02B | Sentetik ve viskon kumaslarin emdirme yontemiyle | R218C02B | Kumasin optimum gerginlikte sarimi
boyamadan sonra yas halde ruloya siki sekilde gerceklestirilmelidir
sarilmasindan kaynaklanabilir.
R219 | Parafin izi R219N01B | Cozgiide parafin siirme silindiri hareketinin diizgiin | R219C01B | Parafin siirme silindirinin hareketi sabitlenmelidir
olmamasindan kaynaklanabilir
R219N02B | Parafin silindirinin hizinin diisiik veya yiiksek R219C02B | Parafin siirme silindirinin hiz1 ayarlanmalidir
olmasindan kaynaklanabilir
R219N03B | Levende sarma sirasinda islemin durdurulmasindan R219C03B | Islemin hizl1 bir bigimde devam etmesi
kaynaklanabilir saglanmalidir
R219N04B | Parafin silindirinin temas noktalar1 hatali olabilir R219C04B | Parafin silindirinin temas noktalar1 diizeltilmelidir
R219N05B | Parafinin viskozitesi uygun olmayabilir R219C05B | Uygun viskoziteye sahip parafinle degistirilmelidir
R219N06B | Parafin silindirinde toz veya hav birikmesinden R219C06B | Parafin silindiri temizlenmelidir
kaynaklanabilir
R219NO07B | Levend ve ¢ozgiilerin hizast bozuk olabilir R219C07B | Levend ve ¢ozgiilerin hizasi diizeltilmelidir
R220 | Pas lekesi R220N01B | Kumasin pash yiizeye siirtmesinden kaynaklanabilir | R220C01B | Kumas oksalik asitle yikanabilir
R221 Sanfor kege izi R221N01B | Kumasin kegeli silidirlere ¢cok nemli gelmesinden R221C01B | Buharlama kabini/blankette verilen buhar miktari
kaynaklanabilir azaltilmalidir
R221IN02B | Calisan sanfor makinesinin ig bitimi birden R221C02B | Sanfor makinesi i bitiminde yavas yavas
durdurulmasindan kaynaklanabilir durdurulmalidir
R222 Sanfor kirigt R222N01B | Sanfor giris ve ¢ikis silindirlerinin hizlar1 arasindaki | R222C01B | Sanfor girig ve ¢ikis silindirlerinin hizlar1 arasindaki
ayar hatasindan kaynaklanabilir ayar kontrol edilmelidir
R222N02B | Sanfor islemi sirasinda diizgiin nemlendirme R222C02B | Sanfor sirasinda nemlendirme kontrol edilmelidir
yapilmamasindan kaynaklanabilir
R222N03B | Yiiksek makine hizindan kaynaklanabilir R222C03B | Makinenin hiz1 azaltilmalidir
R223 | Uzun ug R223N01B | Dokumacinin dikkatsizliginden kaynaklanabilir R0O03C01B | ilgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve

calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
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R224 | Yag lekesi R224N01B | Kumasin gegtigi makinelerden birinden yag R224C01B | Kumasin gectigi makineler kontrol edilmelidir.
damlamast Bakimecilara bilgi verilmelidir. Yag lekesi vakumla
veya yag sokiicii ile yikanarak temizlenebilir
R224N02B | Makinenin iki tarafindaki tuck-in ignelerinde R224C02B | Tuck-in ignelerinin temizligi kontrol edilmelidir
yagli elyaf, tily birikmesinden kaynaklanabilir
R225 | Sararma R225N01B | Kumasin fikse ve kurutma islemlerinde uzun siire R003CO01B | lgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir ve
yliksek sicakliga maruz kalmasindan kaynaklanabilir calisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir
R226 | Diisiik netlik R226N01B | Dijital baski yapilacak desenin ¢dziiniirliigiiniin iyi R226C01B | Desenin ¢oziiniirliigii artirilmals, ilgili kisi
ayarlanmamasindan kaynaklanabilir uyartlmalidir
RO46N01B | Baski patinin diigiik viskoziteye sahip olmasindan R046C01B | Baski patinin viskozitesi artirilmalidir
kaynaklanabilir
R227 | Soluk bdlge R227N01B | Baski yapilacak kumasa patin diizgiin R227C01B | Ramoz fulardindaki pat seviyesi diizenli kontrol
verilmemesinden kaynaklanabilir edilmelidir
R227N02B | Fularda uguntu yapismasi nedeniyle sikma R227C02B | Fularda yapisan uguntular temizlenmelidir

silindirlerinin kumasin her yerine esit basinct
uygulayamamasindan kaynaklanabilir
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EK 6. Hatalarin ISO 8498 standardindaki orijinal tanimlart ve TS 471 ISO 8498’¢e ¢evrilmis
halleri

Burst selvedge, ripped selvedge, torn selvedge: Three or more adjacent selvedge yarns,
including the outermost, or catch, yarn, which are severed.
Note/Reason: This defect is often caused by poor construction of the selvedge or by undue

strains imposed during weaving or finishing.

Yanik kenar, yarik kenar, yirtik kenar: Disarida kalmis, tutulmus veya ayrilmis iplikler de
dahil olmak iizere ii¢ veya daha fazla bitisik kenar iplikleri.
Sebep: Bu hata ¢cogu kez, zayif kenar yapist veya dokuma veya bitirme islemleri esnasinda

asir1 gerilim uygulanmasi nedeniyle olusur.

Slack filling, slack pick, slack weft: A weft yarn that appears slightly puckered in relation
to the adjacent weft yarns.
Note/Reason: This defect is caused by a weft yarn having been inserted under a lower tension

than that of the adjacent weft yarns.

Gevsek atku: Bitisik atkilarla karismis (ipliklerine gore biraz biiziismiis) olarak goriinen bir
atki ipligi.
Sebep: Bu hata, bitisik atki ipliklerinden daha yiiksek (diisiik) gerilimde atilmis bir atki ipligi

nedeniyle olusur.

Baggy selvedge, loose selvedge, slack selvedge: A selvedge that is rippled and longer than
the adjacent fabric.

Note/Reason: This defect is often caused by incorrect balance of fabric structure between
the selvedge and the body of the fabric, selvedge warp yarns being woven at too low a tension,

or careless handling of the fabric.

Kenarda potluk, kayip kenar, gevsek kenar: Dalgali ve kumasin bitisik bolgelerinden daha
uzun olan bir kenar.

Sebep: Bu hata ¢cogu kez, kumas ve kumas kenar1 arasindaki doku uyumsuzlugu, ¢ok diisiik
gerilim altinda dokunmus kenar ¢6zgii iplikleri veya kumasin dikkatsiz taginmasi nedeniyle

olusur.
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Pick-out mark, pulling-back place: A weftways band characterized by a chafed or fuzzy
appearance.
Note/Reason: This defect is caused by the pulling out of the original picks and subsequent

reweaving.

Ayirma izi, toplanmis bélge: Yipranmis veya tiiylenmis bir goriiniis ile tarif edilen atki
dogrultusunda bir bant.
Sebep: Bu hata, atki sokiilmesinden sonra dokuma islemine devam edilmesi nedeniyle

olusur.

Repping: A bar in a fabric in which a prominent weft-way rib is evident.
Note: This defect is often caused by differential relaxation of the upper and the lower sheets

of warp during a loom stoppage.

Verevlenme: Bir kumasta, atki dogrultusunda goriinen, cubuk seklindeki bir ¢izgi.
Sebep: Bu hata, dokuma tezgahindaki bir durma esnasinda, st ve alt ¢dzgii tabakalarinin

gerilimlerinin farkli olmasi nedeniyle olusur.

Draw back, tie back, warp holding place: A warp-faced area of a fabric where the weft
yarns are predominant.
Note/Reason: This defect is caused by entanglement behind the shafts or harness, putting

tension on several adjacent warp threads.

Geri cekilmis iplik: Cozgii yiizlii bir kumasta atki ipliklerinin baskin oldugu bir bolge.
Sebep: Bu hata, mil veya giicii kaldirma tertibatindaki diizensizlik nedeniyle olusur ve bitisik

¢ozgii ipliklerinde gerilmeye yol agar.
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EK 7. Leke ile ilgili uzman sisteme eklenen hatalar

Pas lekesi: Kumasin paslanmis metal yiizeylere temas etmesi sonucu lekelenmesidir.

Yag lekesi: Kumasin iizerine yag, pas veya boya bulasmasidir.

Damlama: Buharin yogunlasmasi veya herhangi bir sebeple su damlasinin meydana

getirdigi, kumasin yiizeyinde mat lekeler olusturan hatadir.
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EK 8. Uzman sistemin degerlendirilmesinde sorulan anket sorulari

Litfen asagida yer alan sorulari program deneyimlemenize gore 1’den 5’e¢ kadar

puanlayimiz.
1: Tamamen Yetersiz  2: Biraz Yetersiz ~ 3: Karasizim  4: Yeterli  5: Tamamen Yeterli

1. Sistemde yer alan hata kategorilerinin uygunlugunu puanlayiniz. (Baska kategori

Oneriniz var m1?)

O1 O:2 O3 O 4 O s

2. Hata kategorileri i¢inde yer alan gruplandirmalar yonlendirici mi? (Baska gruplama

Oneriniz var m1?)
1 2 3 4 5
3. Sistemde yer alan hatalarin kapsayicilig1 yeterli mi? Puanlayiniz.
1 2 3 4 5
4. Hata isimleri anlasilir ve firmanizda/sektorde kullanilan isimler mi?
1 2 3 4 5
5. Alternatif hata isimleri hakkinda goriisiiniiz nedir? (Faydali m1?)
1 2 3 4 5
6. Programin tasarimi hakkinda goriisiiniiz nedir?

O1 O:2 O3 O 4 O s
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7. Programin kullanim kolaylig1 hakkinda goriisiiniiz nedir?

O1 O:2 O3 O ¢4 O s

8. Programin yeni ise baglayanlarin egitimine saglayabilecegi katki hakkinda goriigleriniz

nedir?
1 2 3 4 5

9. Programdaki veri icerigi kalite kontrol ¢alisanlarina ne derece katki saglar?
1 2 3 4 5

10. Programi igletmenizde kullanmayi diisiiniir miisiiniiz?

O1 O:2 O3 O 4+ O s

11. Programu size saglayabilecegi fayda agisindan asagida verilen seceneklere gore

puanlaymiz.

a) Hata tanimlama

O1 O:2 O3 O 4 O s

b) Hata nedeni bulma

O O2 O3 O 4 O s

¢) Hatanin ¢6ziimiinii bulma

O1 O2 O3 O 4 O s
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TESEKKUR

Tez calismamda arastirma konumun belirlenmesi, planlanmasi, yiiriitiilmesi ve
degerlendirilmesinde yardimlarini esirgemeyen ve bana yeni bir vizyon kazandiran danigsman

hocam Prof. Dr. H. Ziya OZEK ’e tesekkiir ederim.

Tez izleme jiirisinde yer alan ve bu ¢alismanin daha nitelikli hale gelmesinde verdikleri
fikirler ve sunduklari katkilardan dolay1 Prof. Dr. Aysun SAGBAS ve Prof. Dr. Pelin GURKAN
UNAL’a tesekkiir ederim.

Uzman sistemin gelistirilmesi asamasinda sundugu katkilar ve verdigi desteklerden
otiirii Dr. Ogr. Uyesi E. Serdar GUNER’e ve tez ¢alismasi kapsaminda 1002 — Hizli Destek
Programi ile ¢alismamiza katki saglayan TUBITAK ’a tesekkiir ederim.

Tez ¢alismamda dokuma kumas hatalar ile ilgili verilerini ve bilgilerini paylasan Akin
Tekstil, Tanriverdi Tekstil, Yiinsa ve Zorlu Tekstil firmalari ile ¢alisanlarina verdikleri destek

ve sagladiklari igbirliginden dolayi tesekkiir ederim.

Higbir zaman beni yalmz birakmayan, maddi ve manevi desteklerini benden

esirgemeyen aileme de ayrica tesekkiir ederim.
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