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OZET

Yuksek Lisans Tezi
ORME KUMAS HATALARININ SINIFLANDIRILMASI VE HATA TANILAMA
UZERINE BIR UZMAN SISTEM GELISTIRILESI
Esra Tugce DIRAGA
Tekirdag Nanuk Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstitusu
Tekstil Miithendisligi Anabilim Dali

Danigman: Prof. Dr. Hikmet Ziya OZEK

Tekstil endiistrisi kumas tiretim siireglerinde, ortaya ¢ikan ¢esitli varyasyonlar ya da
hatalar nedeniyle kumas tizerinde istenmeyen Kkusurlar, uygunsuzluklar olusur. Bu duruma
neden olan hatalarin sebeplerinin belirlenmesi; hatalarin ¢oziimii ve tekrarlanmamasi i¢in en
onemli adimdir. Ortaya ¢ikan her hata iiretimi yavaslatir ve ayni zamanda iiretilen kumasg
kalitesini de olumsuz yonde etkiler. Karsilagilan problemlerin hizli ve dogru bir bigimde
¢oOziilebilmesi i¢in uzman bilgisi son derece onemlidir. Uzman kisilere ulasmak sayilarinin az
olmas1 ve maliyetlerinin de goreceli yiikselmesi nedeniyle zordur. Bu ¢alisma, 6rme kumas
hatalarini tanilayan ve sorunu giderme yollarmi sunan bir uzman sistemin gelistirilmesine
odaklanmistir. Orme kumas hatalar1 icin farkli kriterler bazinda sistematik bir smiflandirma
calismas1 yapilmig, ancak esas olarak hata kaynagi siirecler bazinda smiflandirilmistir. Bu
calismada toplam 108 hata tanimlanmis ve ortaya ¢ikis nedenleri ile giderilme segeneklerini
iceren bir uzman sistem gelistirilmistir. Gelistirilen uzman sistem sayesinde 6rme kumas
iiretimi yapan firmalar arasinda kusurlarin tanimlanmasina yonelik bir dil birliginin saglanmasi,
hatalarin sebeplerinin ve ¢6ziim yollarinin ortaya ¢ikarilmasi ile de hata kaynakli kalitesizlik
maliyetlerinin azaltilmas: saglanacaktir. Uzman sistem yapisina, kumas kusurlarmnin
eslestirilmesi i¢in kolaylik saglayacak hata fotograflar1 da eklenmistir.

Anahtar kelimeler: Orme kumas, kumas hatasi, uzman sistem, hata siiflandirmasi, hata
tanilama

2020, 176 sayfa



ABSTRACT

MSc. Thesis
CLASSIFICATION OF KNITTED DEFECTS AND DEVELOPMENT OF A DEFECT
DIAGNOSING EXPERT SYSTEM FOR KNITTED FABRICS
Esra Tugce DIRAGA
Tekirdag Namik Kemal University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Hikmet Ziya OZEK

In textile products, several defects and non-conformities occur because of various
uncontrolled factors 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
affects the fabric quality in negative way and also slows down the production. 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 solution for remedy of the faults. A systematic classification study based
on different criteria was made for knitted fabric faults, however, the source of the error is mainly
classified on the basis of processes. In this study, a total of 108 errors have been defined and an
expert system has been developed which includes the reasons for its emergence and removal
options. 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 reducing 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.

Key words: Knitted fabric, fabric defect, expert system, defect classification, defect diagnosing

2020, 176 pages
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TESEKKUR

Tez caligmamda arastirma konumun belirlenmesi, planlanmasi, yiiriitiilmesi ve
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1. GIRIS

Tarihin ¢ok eski donemlerinden beri bilinen ve sis, t1ig ve benzeri aletlerle ilmek
olusturulmasi esasina dayanan el érme teknigi, 1589 yilinda ingiliz bir rahip olan William Lee
tarafindan yapilan ilk 6rme makinesine ilham kaynagi olmustur. Ancak gévdesi agactan oldugu
icin, buna makineden ¢ok 6rme tezgahi demek daha dogru olacaktir. Corap 6rmek amaciyla
gelistirilen bu ilkel tezgahta gecerli olan Orme prensipleri, giniimiiz elektronik Orme

makinelerinde de kullanilmaktadir (Marmarali A. 2004).

Orme kumaslarm iiretim ve tiiketimi uzun yillar, agirlikli olarak hazir giyim sektoriiniin
talepleri dogrultusunda sekillenmis ve slrekli bir artis egilimi gostermistir. 90’11 yillardan bu
yana, once ev tekstili ve sonrasinda da teknik tekstil alanlar1 da 6rme iiriinler i¢in yeni pazarlar
olmustur. Orme mamul iiretimi, 1950’lerde gelismis bat1 iilkelerinde, 1970 yilindan itibaren ise
Tiirkiye’de hizli bir iiretim artisma girmistir. Ornegin Almanya’da 1970-1986 déneminde
dokuma kumas iiretimi yalnizca % 30 artarken, ayn1 donemde 6rme kumas tiretimindeki artis
10 katina ¢iknustir. Ulkemizde ise 1980°de 6rme konfeksiyon ihracati yok denecek diizeyde
iken 2000’li yillarin ortalarinda yaklasik 100.000 tona ulagsmistir. 2005 yilinda yaklasik 33
milyon ton olan global 6rme kumas iiretimi yillik ortalama %5°lik artis oraniyla 2016 yilinda

57 milyon tona erismistir (The Fabric Year 2017, Groz Beckert, Almanya).

2012 yilinda Tiirkiye’den diinyanm dort bir yanina 180’in {izerinde iilkeye 7,8 milyar
ABD dolar1 degerinde tekstil ihracat1 gergeklestirilmistir. Toplam tekstil ihracatinin 6nemli bir
boliimiinii, %20,1’ini, 6rme kumas mamulleri olusturmustur. 2012 yilinda diinyada 30,1 milyar
ABD dolar1 degerinde 6rme kumas ihracati gergeklestirilmistir (Trademap/ITC). 2018 yilinda
yaklagik $ 55.8 milyar olan 6rme kumasg global pazar biiyiikliigiiniin, 2020 yilinda yaklagik
$66.9 milyar ABD dolarina ulasacagi tahmin edilmektedir.

Orme ile yiizey olusturma islemi, ipligin en hizli sekilde kumas yapisina
doniistiiriildiigii tekniklerden biridir. Ayrica 6rme teknigi ile iiretilen kumaslar, diger tekstil
ylzeylerine gore; boyut stabilitesi yoniinden daha esnek, daha yumusak ve daha dolgun bir
yapiya sahiptirler. Liften 6rme kumasa ve bitmis kumastan konfeksiyon iirliniine doniisiim
sirecinde, tekstil Gretiminin dogasi geregi ¢esitli hatalar olusur. Kagmilmaz olan hatalarin
cesitliligi ile bu hatalara neden olan faktorlerin sayisi oldukca fazladir. Bu da hem hatalar1
tanimlamada standart tanimlarin kullanilmasini hem de karsilasilan probleme ¢6ziim

getirilmesini giiclestirmektedir. Sanayi kuruluslarinda benzer hatalar i¢in farkli isimlerin



kullanildig1 ve hatta teknik literatiirde bile ayn1 hataya farkli isimler verildigi ve ayni hata i¢in
farkli tanimlamalar yapildigi bilinmektedir. Kumas hatalarmin siniflandirilmas ile ilgili
yapilmig ¢aligmalar olmakla birlikte; bunlarin ¢ogunun sistematik olmayan standart listelemeler
icerdigi goriilmektedir. Dolayisiyla, kumas hatalarini tanimlama ve siniflandirmada eksiklikler
ve de bazi tutarsizliklar oldugu sOylenebilir. Hatalara ait ayirt edici 6zelliklerin net olarak
tanimlanamamasi nedeniyle kavram karigikligi olusmaktadir. Bu tez calismasi ile Orme
kumaglarda olusan hatalarn hem siniflandirma hem de tanimlamasi ile ilgili konulardaki

belirsizliklerin giderilmesine katki saglanmas1 amaclanmastir.

Tekstil sektorii gibi rekabetin yogun oldugu alanlarda, firmalarin varliklarim
surdiirebilmeleri i¢in her seyden Once kalite standartlarmin korunmasi ve daha sonra
yiikseltilmesi gerekmektedir. Ciinkii kumasin goriiniimii ve fiyat1 aliciy1 ilk etkileyen faktorler
olmasina karsin, hatasizlik ve dayaniklilik o kumasi sattiran en 6nemli 6zelliklerdir (Marmarali
A. 2004). Kalite bir mamulde 6nemli sayilan 6zelliklerin istenen degerlere yakinlik derecesidir.
Bu durumda bilingli bir kalite kontrol i¢in, mamulde yeterli 6l¢iimler yapildiktan sonra bulunan
ortalama degerleri istenen degerlerle karsilastirmak, standart sapmay1 hesaplayarak yeterince
kii¢iik olup olmadigini incelemek gerekmektedir. Gergek anlamda kalite kontrol, kaliteyi en

yiiksek seviyeye ¢ikarmaktan ¢ok kalitenin bozulmasini 6nlemektir.

Kumasin beklenen performansini diisiiren ya da kumas iizerinde ya da kumastan
iiretilmis bir {irlinlin goriiniir bir yerinde ortaya ¢ikan ve rahatlikla gézlenebilen dolayisiyla da
potansiyel alic1 tarafindan kabul gormeyip ret edilen kusurlar 6rme kumas hatasi olarak
tanimlanabilir. Bu hatalarm olusmasinda ¢ok sayida unsur etkilidir. Orme kumaslarda ortaya
¢ikan hatalarin dogru belirlenip, hizli ve etkin ¢6zimi icin deneyim ve bilgi birikimi bulunan
uzman kisilere ihtiya¢ duyulmaktadir. Ancak bu alanda yeterli uzmanlik bilgisine sahip
kisilerin sayismin sinirli oldugu bilinmektedir. Tez g¢alismamizin odak noktasi tekstil
uretiminde 6nemli bir paya sahip olan érme kumaslarin tiretim siire¢lerinde karsilasilabilecek
her tiirlii hatalar ve olas1 nedenlerinin belirlenmesi ve bunlarin sistematik bir siniflandirmaya
tabi tutulmasi olarak belirlenmistir. Diizenlenen olasi hata kaynaklarinin ve ¢dziim yollarmimn
bir bilgisayar programi olan uzman sisteme aktarilmasi ile 6rme kumas iireticilerinin sorunlarini
¢ozmesine yardimci olunmasi amaglanmistir. Bu dogrultuda bilisim teknolojileri icinde ve
programlama dilleri alt grubunda yer alan Prolog dilini kullanarak bir uzman sistem
gelistirilmistir. I¢inde bulundugumuz 21. Yiizy1l bilgi ve bilisim ¢ag1 olarak adlandirilmaktadir.
Bu cagda 6ne ¢ikan teknolojik altyapilar bilgi, bilisim ve iletisim teknolojileridir (Yesilorman



ve Kog¢ 2014). Bilisim teknolojileri bilgisayarlar, veri depolama aygitlari, haberlesme aglari,
programlama dilleri ve veri yOnetiminden olusmaktadir. Tekstil Uretiminde de bilgi
teknolojilerinin etkin kullanimi giderek artmaktadir. Bu tez kapsaminda olusturulmasi
hedeflenen uzman sistemin amaci; 6rme kumaslarin iiretim siireglerinde karsilasilan hatalarin
kaynaklarini en hizli sekilde bulmak ve gerekli ¢6ziim yollarini en dogru bigimde siralamaktir.
Bu sayede 6rme kumas iireticilerinin sorunlarmin giderilmesinde 6nemli bir katki saglayacagi

disiiniilmektedir.

Bu calismanin, hem endiistride konu ile ilgili etkinlikte bulunan fireticilerin ve
arastrmacilarin  gerek trlin, gerekse Uretim silireci iizerinde arastrma ve gelistirme
calismalarinda yararlanabilecekleri bir kaynak olusturmasi, hem de akademik arastirmacilara

rehberlik edecek faydali bir kaynak olmasi hedeflenmektedir.



2. KAYNAK OZETLERi

2.1. Orme Kumas Yapisi

Orme kumaslar ilmek denen birimlerden olusurlar. [Imeklerin kumasm boyuna yoniinde
siralanmast ile olusan ¢ubuk biciminde goriinen yapilara “may” denmektedir. Ilmeklerin enine

siralanmast ile olusan yapilar ise “sira” olarak isimlendirilmektedir (Sekil 2.1).

Sekil 2.1. Orme kumas yapisinda may ve sira

Orme teknigi, atkil1 ve ¢ozgiilii 6rme makinalarinda, ipliklerin igneler yardimiyla 6nce
ilmek formuna getirilmesi ve bu ilmeklere birbirleriyle baglant1 yaptirilmasi metoduyla tekstil
ylizeyi liretme yontemi olarak tanimlanabilir. ilmeklerle temel yapisi olusturulan kumas igine,
kullanim alanina bagl olarak aski, atlama, tam veya kismi atki ya da ¢6zgu iplikleri eklenebilir.
Gelisen teknikler ve ek aparatlar sayesinde {lretilebilen ¢ok farkli 6rme kumas yapilar,
giyimden, medikal tekstillere ve kompozit malzemelere kadar bir¢ok farkli alanlarda

kullanilabilmektedir.

Yuvarlak 6rme makinasinda 6rme isleminde, her ilmek siras1 farkli bir iplik kullanilarak
oriiliir. Ornegin, 90 iplik besleme iinitesi ve bobini bulunan bir makinada kumas oriiliirken,
makina bir tam tur dondiiglinde silindir seklinde olusan kumasta 90 sira birden 6riilmiis olur.
Bu iiretim teknigi sayesinde, 6zellikle atkili 6rme kumaslar ¢ok hizli iiretilmekte ve maliyetleri

de gorece diisiik olmaktadir.

Orme kumaslar genel olarak Atkili ve Cozgiilii olmak iizere iki temel sinifa ayrilirlar.



- Atkih 6rme;

Atkili 6rme makineleri tek bir iplik bobiniyle bile ilmek yiizeyi olusturabilen ve tek tek
igne hareketli veya topluca igne hareketli olarak 6rme islemini yapabilen diiz veya yuvarlak
yapida 6rme makineleridir. Atkili 6rme makineleri, 6ncelikle igne ve iplik hareketlerine gore
ilmek olusturma sekline gore ikiye ayrilir. Bu gruplarda kendi i¢lerinde boliimlere ayrilarak

smiflandirilir (Megep,2011).
A) Diiz Orme Makineleri
1- Mekanik diiz 6rme makineleri
2- Aksesuar nitelikli (yaka, kol, band1) diiz 6rme makineleri
3- Jakarli diiz 6rme makineleri
4- Jakarsiz diiz 6rme makineleri
5- Eldiven, corap diiz 6rme makineleri
6- Intersia diiz drme makineleri
B) Yuvarlak Orme Makineleri
1- Tek plaka stprem yuvarlak érme makineleri
2- Cift plaka ribana yuvarlak 6rme makineleri
3- Cift plaka interlok yuvarlak 6rme makineleri
4- Tek silindirli yuvarlak corap 6rme makineleri

5- Cift silindirli yuvarlak corap 6rme makineleri.

- CoOzguli 6rme;

Cok iplik besleme sistemine gore ilmeklerin boyuna yonde hareket ederek baglanti

yapmast ile yiizey olusturmasi teknigine dayali 6rmedir. Cozgiilii 6rme sisteminin en 6nemli



ozelligi iplik hareketli, igneler sabit ve topluca hareket etmesidir (Taheri G, 2019). Asagida

orme makinelerinin temel siniflandirilmasi yapilmistir (Megep, 2011);
1. Rasel ¢ozgulu 6rme makineleri
2. Trikot ¢ozgulu 6rme makineleri
3. Kroset (aksesuar) tipi ¢ozgiilii 6rme makineleri
4. Diger ¢ozgiilii 6rme makineleri

2.2. Orme Kumas Kalitesini Etkileyen Faktorler

Kumas hatalarina yol agan tutarsizligin iki ana nedeni, 6rme isleminden 6nce hammadde
yOnetimi ve 0rgi islemi sirasindaki parametrelerdir. Bu nedenle, 6rme kumasin kalitesini

arttirmanin en iyi yolu, 6rme parametrelerini ve 6rme kosullarini izlemektir. (Khalilullah, 2015)
Orme kumasin kalitesinin bagh oldugu faktorler:

e Sira siklig1

e May siklig

e Ilmek siklig

o sekil faktorii

e sikilik faktori K

e Kc: Sira (cm) X ilmek uzunlugu (mm)

e Kw: May (cm) x Ilmek uzunlugu (mm)
e Ks: Ilmek alan x Ilmek uzunlugu (mm?)

e [Imek sekil faktorii: Kc x Kw
Kumas kalitesi asagida belirtilen faktorlere baglidir:
a-Iplik degiskenleri
Orme kumas kalitesini etkileyen iplik degiskenleri:

e Iplik mukavemeti
e Iplik numarasi

° 1plik tipi



e Iplik diizgiinliigii
o lplik bikiimii

b- Makine degiskenleri
Orme kumas kalitesini etkileyen makine degiskenleri:

e Makine hiz1

e igne zamanlamasi

e Kam tasarimi veya kam diizenlemesi
e Iigne yerlesimi

e Orgii elemanlar1
c- Orgii degiskenleri
Orme kumas kalitesini etkileyen 6rgl degiskenleri:

e Org tipi
e Ilmek boyutu
e Sira-cubuk yogunlugu

d- Kumas degiskenleri
Orme kumas kalitesini etkileyen kumas degiskenleri:

e Kumas tasarimi
e Kumas yapisi

e Kumas son kullanima.

Orme kumaslarda karsilasilan hatalar ve bunlarin nedenleri olduk¢a farklidir. Orme

kumaslarda kaliteyi etkileyen ve hatalara yol agan faktorleri soyle siralamakta miimkiindiir:

e Iplik veya bobin hatalar1

e Iplik besleyici hatalari

e Makine ayar ve desenlendirme hatalari
e Makine bakim hatalar1

e Hatali klima sartlar1



Bu sebeplerden dolayr kumasta karsilasilan hatalar da ¢ok ¢esitli sekil ve gorinimde
olmaktadir (Marmarali A., 2004).

Ozet olarak, iyi bir kalite kontrol sistemi, kaliteli iplik malzemelerinin se¢imi ve makine
parcalarinmn uygun bakimi ile baslamalidir. iplik en 6nemli faktdr oldugu igin iplik kalitesinin

oneminden bahsedilmistir.

- Orme Kumaslarda iplik Kalitesinin Onemi

Orme kumaslarin iiretimi sirasinda iplikten meydana gelen hatalarin birgogu kullanilan
ipligin kalitesiz olusundan kaynaklanir. Orme kumas iiretiminde ozellikle kaliteli iplik

kullanmak hata oranini en aza indirmeye yardimci olur.

Orme mamul iiretiminde kullanilacak ipligin kalitesi, verimin artmasini saglar. Kaliteyi
arttrmak i¢in ipligin istenilen 6zellikleri tasimasi gereklidir. Hatasiz bir 6rme kumas elde
edebilmek igin kullanilan hammaddenin yani ipli§in hatasiz olmasi gerekir. Iplik iizerinde
bulunabilecek ¢esitli hatalar kumas lizerinde degisik sekillerde ortaya ¢ikmaktadir. Bu hatalar
genel olarak iplikteki kalin ve ince yerler, numara varyasyonlari, nepsler, iplik tizerindeki
biikiimiin diizgiin ve uygun olmamasi, parafin miktarindaki uygunsuzluk, mukavemetin diisiik

olmasi ve renkli ipliklerde olabilecek renk farkliliklaridir.

Orme ipliklerinde olan hatalar, direkt olarak 6rme kumas1 etkiler ve 6rme kumasta

hatalara, kalitenin diigmesine ve maliyetin ylikselmesine neden olur.

Bu nedenle, iplikten olusabilecek hatalarmn Oniine gegebilmek icin; iplik alimlarinda

dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir;

> Ipliklerin ayn1 lot olduguna dikkat edilmelidir.

> Ipligin iizerinde 6riilme islemini kolaylastirmak icin vaks veya parafin olmalidir.

> Iplik satm alirken; kullanilacak makine ve iiriin dikkate alinarak iplik alimi
yapilmalidir.

> Iplik sevk kilavuzlarinda gegislerde zorlanmadan dolay1 kopuslar olmamast i¢in

bobin rezerve kisminin olmasina dikkat edilmelidir.
> Bobinlerin tamaminin kullanilabilmesi i¢in vuruk, ¢arpik, yarali ve deforme
olmamasina dikkat edilmelidir.

> Bobinlerin iizerinde olmasi gerekenden fazla nem olmamalidir.



>
(lycra) alinmalidir.
>

Elastan (lycra) iplik alinirken, numune kumasin konstriiksiyonuna uygun elastan

Uretim miktar1 yiiksek iiriinlerin, iplik alimlarinda numune iplik almarak

iiretimde deneme yapilmasi ve sonuca uygun iplik alinmasi uygundur (Megep 2008)

Cizelge 2.1' de iplik hatalarmin atki 6rmecilikte meydana getirdigi kumas hatalar1 6zet olarak

gosterilmistir (Megep 2008).

Cizelge 2.1. Iplik hatalarmin atk1 drmecilikte meydana getirdigi kumas hatalar1 dzet tablo

iplikte Hata Cesidi

Kumas Yiizeyine Etkisi

Giderilme Careleri

Iplik diizgiinsiizliigii

Duzgln olmayan yiizey,
Kumas yiizeyinde
demetlenme

[plikteki kalin ve ince yerlerin
giderilmesi gerekir.

Yetersiz miktarda
parafinleme veya yaglama

Iplikler kayma yapamadigi
icin ilmek ignenin {izerinden
atlama yapar. Cift ilmek,
deliklenme olusur, tiretim
azalir.

[plik kayganlhiginm, diizgiinliigiiniin
saglanmasi i¢in parafin miktarmin
yeterli miktarda yapilmasi, parafini
az olan bobinlerin degistirilmesi
gerekir.

[plik biikiimiiniin az veya
fazla olmasi, iplik
duruslarinda dolasikliklar
olmasi

[Imek diismeleri,
deliklenmeler, enine ¢izgiler
olusur.

Calisirken bu hususlara dikkat
edilerek makinenin durdurulmast
giderilmesi ve makine ¢alismaya
baslarkan yavas yavas ¢alistiriimasi
gerekir. Iplik biikiimleri farkli ise
ipliklerin degistirilmesi gerekir.

Ipliklerin ham maddesinin
farkli olmasi

Enine ¢izgi olusur.

Hatal1 bobinin veya bobinlerin
degistirilmesi gerekir.

[plik numarasmin yanls
veya hatali se¢ilmis olmasi

Enine ¢izgi olusur.

[pligin degistirilmesi gerekir.

Bobin sertliklerinde sarim
nedenli farklilik olusmas1

Enine ¢izgi olusur.

Bobinin degistirilmesi gerekir.




[plikteki diigiim yerlerinin
saglam olmamas1 veya
biiyiik diigiimler

[plik kopmalari, ¢oziilmeleri,
ilmek diisiikliigii olusur.

Kopan ipliklere kiiguk fakat sik1 bir
sekilde diigim atilmas1 gerekir.

[pligin hatali boyanmasi
\veya uygun olmayan renk
karigimlari

Enine yonde ve halkali renk
goruntmleri.

Ipliklerin degistirilmesi ve uygun
renk seciminin yapilmasi gerekir.

Iplik gerginliklerinin farkli
olmasi

Enine gizgiler veya bantlar
iplik gerginliginin az olmasi
nedeni ile ilmek diismeleri
olusur.

[plik frenleri, bant veya disli
furnisorlerin ayarlanarak iplik
gerginliklerinin kontrol edilmesi
gerekir.

Ipliklerin makine
parcalarina fazla
strtuinmesi

Deliklerin olugsmasia neden
olur.

Ipliklerin kilavuzlara girerken veya
diger iplik gecis yerlerinde piiriizlii
satihlarm diizeltilmesi gerekir.

2.3. Hata ve Kusur Kavramlan

Tirk Dil Kurumu (TDK) so6zliiglinde 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 sdzciik olan kusur ise; “eksiklik, noksan, elverigsiz
durum ve bilerek ya da bilmeyerek bir isi geregi gibi yapmama” olarak tanimlanmustir. Bozuk

sOzcligli de “gorevini yapamaz duruma gelmis ya da bozulmus olan” bigiminde tanimlanmastir.

Hata, tim kalite kontrol faaliyetlerinin odak noktasini olusturan bir kavramdir (Akkurt,
2002). Diger taraftan kalite kontrolde hata sartlara ve toleranslara gére degisim gdsteren
goreceli bir kavramdir. Sartlar ve toleranslar, hem kendi i¢inde, hem de zamana, yere miisteriye
ve Ureticiye gore degisen degerlerdir. Dolayisiyla bir iiriin, bir konfigiirasyona sartlarina
(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 tanimi1 gorecelidir, degiskenlik gosterir.
Benzer durum kusur sozciigii i¢in de gecerli sayilabilirse de, teknik alanda somut hata yerine
kusur ya da defo kavrammnin daha yaygin kullanildigi goriilmektedir. Bozuk sozciigi,

digerlerinden farkli ve somut bir kavram olarak ayrilir.

Tez konusu kapsaminda incelemis oldugumuz “Orme Kumaslar — Hata Tarifleri —

Terimler” bashkli TS 1SO 8499 numarali standartta da hata teriminin kullanildig:
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goriilmektedir. Buradan yola ¢ikarak kusur ile hata arasindaki semantik farkliliga dikkat
cekilmekle birlikte, ¢calismanin bundan sonraki kisminda, literatiirle uyumlu olmak ve genel
kullanimla ¢eligki olusturmamak adina, yaygin olarak tercih edilen hata kelimesi ve kumasg

hatasi terimi kullanilacaktir.

2.4. Orme Kumas Hatalar

Orme kumas iizerindeki hatalar genelde ya kumas eni yoniinde, ya kumas boyu yoniinde
ya da gelisiglizel sekilde olmak iizere 3 sekilde goriilebilmektedir. Kumas eni dogrultusunda
goOrilen hatalar genelde iplik ve makineden, kumas boyu dogrultusundaki hatalar genelde
makineden, gelisigiizel goriilen hatalar ise, ileride de belirtilecegi iizere, her iki nedenden de

kaynaklanabilmektedir.

2.4.1. Orme Kumas Hatalarimin Siiflandirilmasi

Orme kumas hatalarmin siniflandirilmas: hataya sebep olan hata kaynaklarinin daha
kolay bir bigcimde ortaya konulmasmi saglayacaktir. Boylece sorunu ortadan kaldiracak
coziimlere de hizli bir sekilde ulasilabilir. Literatiire bakildiginda 6rme kumas hatalarmin
smiflandirilmasiyla ilgili birgok kaynakta farkliliklar bulunmaktadir. Genel olarak bakildiginda
ii¢ tip smiflandirma géze ¢arpmaktadir. Bunlar hatay1 yoniine gore smiflandirma, kaynagina

gore siniflandirma ve siddetine gore siiflandirmadir.

2.4.1.1. Hatay1 Yoniine Gore Siniflandirma

Kumasm kenarlarinda meydana gelen hatalar “kenar hatalar” alt grubunda yer
almaktadir. Bazi1 hatalar kumasin hem eni hem de boyu dogrultusunda goriiliirler. Bu hatalar
bazen daire gibi geometrik bir sekle benzese de ¢ogunlukla herhangi belirli bir sekle sahip
olmamaktadirlar. Hem en hem boy dogrultusunda goriiliirler. 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)
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2.4.1.2. Hatay1 Kaynagina Gére Simflandirma

Bu smiflandirma olusturulurken hataya sebep olan hata kaynaklar1 temel alinmaktadir.
Bu baglamda kendi i¢inde 6rme kumaslarin iiretim siireci agamalar1 ve iiretim girdileri olmak

tizere iki alt baslik altinda incelenmektedir.

- Uretim Siireci Asamalarma Gore Smiflandirma;

Ik asama kumas1 meydana getirecek, kumas iiretiminde temel madde olan ipligin
olusumudur. Ipligin yapisinda bulunan hatalar dogal olarak 6riilen kumasta da hata olarak
belirecektir. Iplik olusumu asamasinda meydana gelen ve ipligin kendi yapisindan kaynaklanan

hatalar “iplik kaynakli hatalar” alt kategorisini olugturmaktadir.

Orme islemi sirasinda ortaya ¢ikan hatalar “Grme kaynakli hatalar” alt kategorisini

olusturmaktadir.

Orme kumasin renklendirilmesi ve ayrica kumasa bazi kullanim kolaylig1 ile albeni
kazandiran terbiye islemlerinin yapildigi asamada kumas kendinden istenen 6zelliklere bagh
olarak boyama, baski, mekanik ve kimyasal bitim islemlerinden gegirilir. Kumasin bahsedilen
bu islemlere tabi tutuldugu esnada meydana gelen hatalar ise “terbiye kaynakli hatalar” alt

kategorisini olusturmaktadir (Megep, 2007).

Bu smiflandirma bazi isletmelerde hatanin meydana geldigi asamada kumasin formu
g6z Oniine alinarak yapilmaktadir. Kendi igerisinde iki alt gruba ayrilmaktadir. Eger hata kumas
olusumu (6riilmesi) asamasinda meydana gelmis ise “ham kumas”, kumasin 6riildiikten sonraki
terbiye islemleri esnasinda meydana gelmis ise “bitmis kumas” alt kategorisinde yer
almaktadir. Bitmis kumastaki hatalar da kendi i¢inde liretim asamasinda ge¢irdigi siireclere
gore 0On terbiye — renklendirme (boya ve baski) — bitim seklinde tige ayrilabilir. Bu olusumun
temel sebebi hatali liretime sebep olan departmanin ve sorumlunun belirlenmesine
dayanmaktadir. Isletmelerde érme (ham kumas) bdliimiiniin sorumlusu farkli, terbiye (ham

kumasa islem yapip bitmis kumas1 hazirlayan) bdliimiiniin sorumlusu farkl kisilerdir.

- Uretim Girdilerine Gére Siniflandirma;

Bu smiflandirma, tiretim sistemlerinin temel girdileri baz alinarak yapilmistir ve bes alt

kategoriden olusturulmaktadir. Bu kategorilerden “ortam kaynakli hatalar” alt kategorisi,
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calisilan ortamin temiz olmamasi, nem durumu, depolama gibi ¢alisilan ortamin istenilen
sartlar1 kargilamamasi nedeniyle meydana gelen hatalardan olugmaktadir. Tekstilin birgok
alaninda oldugu gibi 6rme kumas iiretiminde de insan faktorii ¢ok etkilidir. Uretim asamasinin
herhangi bir kademesinde veya kumasin bir sonraki islem i¢in araba ya da dokla tasinmasi
sirasinda calisanlarin dikkatsizligi, operatorlerin egitimsizligi ve talimatlara uymamalar1 gibi
sebeplerle kumaglarda leke, deformasyon benzeri bazi hatalar meydana gelebilmektedir. Bu tiir

hatalar “insan kaynakli hatalar” alt kategorisini olugturmaktadir.

Orme kumasm {iretim asamalarinda bircok makine kullaniimaktadir. Bu makinelerin
yanlis ayarlanmasi veya makine aksamindaki bir parganin gorevini gerektigi gibi yerine
getirememesi nedeniyle bir¢ok hata ile karsilasilmaktadir. Bu sebeplerle ortaya ¢ikan hatalar da
“makine kaynakli hatalar” alt kategorisini olusturmaktadir. Terbiye islemleri sirasinda
kumaglarin zarar gérmemesi ve istenen kalitede {iriiniin elde edilebilmesi agisindan 6zellikle
kumasglara uygulanan prosesler son derece biiyiik bir 6neme sahiptir. Bu proseslerde kumasin
terbiyesi i¢in kimyasal madde kullanilmasi gerekiyorsa hangi tiir ve miktarda kimyasal madde
kullanildig1, hangi sicakliklarda islem yapildigi, islemin siiresi gibi bilgiler yer almaktadir.
Ayrica kumasa uygulanacak islemlerin hangi sirayla yapilacagi da bir baska dikkat edilmesi
gereken husustur. Proseslerin ve islem sirasmin uygulanmasinda yasanan aksakliklardan ve
yanligliklardan dolay1 bazi hatalar meydana gelebilmektedir. Bu sebeplerle ortaya ¢ikan hatalar
“metot kaynakli hatalar” alt kategorisini olusturmaktadir. Besinci alt kategori ise 6rme kumasin
meydana gelmesinde kullanilan temel madde olan iplikten kaynaklanan hatalar1 iceren

“malzeme kaynakl1 hatalar” alt kategorisidir.

2.4.1.3. Hatay Siddetine Gore Simflandirma

Bu smiflandirmada hatalar kumasin fonksiyonelligine olan etkisi de géz 6niine alinarak
kabul edilebilir kalite seviyesine gbére mindr, major hatalar olmak U(zere iki grupta
incelenmektedir. Uriiniin tanimlanmis  6zelliklere uymamasindan kaynaklanan fakat
kullanilabilirligine engel olmayan hatalar “mindr hata” olarak tanimlanmaktadir. Belirgin bir
sekilde tiriiniin goriiniimiinii bozan veya kullanilabilirligini engelleyen hatalar ise “major hata”

olarak tanimlanmaktadir (Bilgi¢ ve Duru Baykal 2017, www.cottoninc.com 2018a).
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2.4.2. Kumas Hatalarim Puanlama Sistemleri

Hata siiflandirmalar1 disinda diinya genelinde kullanilan hata puanlama sistemleri de
bulunmaktadir. Bunlar igerisinde en yaygim olanlar1 4 puan ve 10 puan sistemleridir. Bu
puanlamalar hatanin kumas Ttzerinde siireklilik arz ettigi mesafe gbz Oniine alinarak

yapilmaktadir.

Puanlamada hatanin tekrarlanma siklig1 ve hatalar arasindaki mesafe de onemlidir.
Miisteriler bazi hatalarin belirli mesafeler arasinda tekrarlanmamasimi istemekte bagka bir
deyisle aymi Ozellikte iki hata arasindaki mesafe i¢in belirli bir alt limit uygulamasi
yapabilmektedirler. Bu baglamda hatalar tekrarlanma siklig1 ve siirekliligine gore kendi
icerisinde dort alt gruba ayrilmaktadir. Kumasta ayni siklikta ve bicimde karsilagilan 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 stirekliliginden yola c¢ikarak, hatanin olugsmasina neden olan hata sebeplerinin

bulunmasima da yardimci1 olmaktadir.

- 4 Puan Sistemi

AAMA (American Apparel Manufacturers Association, Amerikan Hazir Giyim
Ureticileri Dernegi) puanlama sistemi olarak da bilinen 4 puan sistemindeki derecelendirme
kumas eni dogrultusundaki hatalar1 ve delik, yirtik gibi kumas yiizeyinde agiklik/bosluk
olugturan hatalar1 puanlamak i¢cin kullanilmaktadir. Bu puanlama sisteminde kumas eni
dogrultusundaki hatalar kendi i¢inde dort alt gruba ayrilmaktadir. Buna gére 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 puanlandirilmigtir. Kumas eninin tamami boyunca goriilen hatalarda 4 puan hatalarina

dahildir. 4 puan sistemine gore yapilan smiflandirma Cizelge 2.2°de verilmistir.

Cizelge 2.2. 4 puan sistemine gore hata smiflar1 (www.cottoninc.com, 2018a)

En Diisiik Hata Uzunlugu (cm.) [En Yiiksek Hata Uzunlugu (cm.) |Hata Puani

0 7,5 1

7,5 15 2
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15 23 3

23 23 cm’den daha uzun 4

- 10 Puan Sistemi

10 puan sistemi ile hem kumas eni dogrultusundaki hatalar hem de kumas boyu
dogrultusundaki hatalar puanlanabilir. Kumas eni 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. arasi 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 smiflandirilmasi Cizelge 2.3a’da verilmistir.

Cizelge 2.3. Kumas eninde goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore smiflandirilmasi

a. Ornek 1 Kumasim eni boyunca hata olusmas1 (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 yarisi 5
Kumas eninin yarisi Kumas eni 10

b. Ornek 2 Kumas eninden daha kiigiik hata olusmas1 (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

Diger gruplandirmada ise uzunlugu 2,5 cm’ye kadar olanlar 1 puan, uzunlugu 2,5 cm. -
12,5 cm. aras1 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. Bu gruplandirmaya ait
kumas eninde goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore siniflandirilmas: Cizelge 2.3b’de

verilmistir.
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Kumas boyu 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. 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 (www.cottoninc.com, 2018a).
Kumas boyunda goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore smiflandirilmast Cizelge 2.4’de

verilmistir.

Cizelge 2.4. Kumas boyunda goriilen hatalarin 10 puan sistemine gore smiflandirilmasi
(www.cottoninc.com, 2018a)

En Diigiikk Hata Uzunlugu (cm.)  |En Yiksek Hata Uzunlugu (cm.) |[Hata Puan
0 2,5 1
2,5 12,5 2
12,5 25 5
25 90 10

2.5. Orme Kumaslarin Kalite Kontrolii

Kumas kalite kontrolii operatdrlerce manuel olarak yapilmaktadir. Operatér dakikada
8- 20 metre arasindaki bir hizla hareket eden 151kl1 bir pano iizerinde kumasin kalite denetimini
gerceklestirmekte; herhangi bir hatayr yakaladigi anda kumasi hareket ettiren motoru

durdurarak, hatanin kumas iizerindeki yerini isaretlemekte ve motoru tekrar calistirmaktadir.

Kumagin tamamini denetlediginde, uzunlukga her bir metreye diisen hata sayisina gore
kumas smiflandirilmaktadir. Denetim sirasinda, operator degisik tlirlerden normalden fazla
sayida veya ayni tlirden ¢ok fazla sayida hataya rastlarsa iiretim boliimiine gereken uyariy1

yaparak, liretimdeki olas1 yanlishgin giderilmesini saglamaktadir.

Genis ve belirgin hatalarda denetim sonuglar1 giivenilir olabilmektedir. Ancak, ¢ogu
kiglk hata gozden kagarken, bazen buyilk hatalar bile denetim sirasinda goz ardi
edilebilmektedir. Kumasin genisligi genellikle 1.60- 2.00 metre arasindadir. Bu nedenle bir
insan i¢in bu geniglikte olan ve dakikada 10 m hizla hareket eden kumastaki hatalar1 tespit

etmek oldukca zordur.
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Orgii makinelerinde ériilen yiizeylerde basta makine, iplik, iscilik kaynakli olmak iizere
degisik faktorlerden kaynaklanan bir¢ok hatalar meydana gelebilmektedir. Kumas tiretiminin
oncesinde ve sonrasinda yapilacak kontrollerle hatalar1 minimize etmek miimkiinse de

tamamen ortadan kaldirmak s6z konusu degildir.

2.6. Orme Kumaslarin Boya- Terbiyesinde Karsilasilan Genel Hatalar

Tekstil terbiyesinin baglangicinda, diger terbiye islemlerine bir hazirlik olarak ve
mamuliin goriinimiinii  glizellestirmek amaciyla yapilan, mamuldeki yabanci maddeleri
uzaklastirma islemlerine 6n terbiye islemleri denir. On terbiye islemi tekstil terbiyesinde
anahtar rolii oynar. Beyaz, boyali veya baskil1 biitiin kumaslarin ilk gordiikleri terbiye islemleri
sonucunda, kumasta daha dnceden var olan bazi diizgiinsiizliikler ortadan kaldirilabilecegi gibi

kumasta yeni hatalarin ve diizgiinsiizliiklerin olusumuna da neden olunabilmektedir.

Ayrica, ¢esitli islem basamaklar1 arasinda, yikama, kurutma gibi ara basamaklar da yer
alir. Bir onceki yas islemden otiirii kumas {izerinde kalan kimyasallarin, bir sonraki iglem
basamaginda sorun teskil etmesini engellemek amaciyla kumas yikanir. Ay1 sekilde, kurudan

yasa ¢aligmay1 gerektiren durumlarda da ara kurutma islemi gerceklestirilir (Anis 1998).
%11°1 bitim islemlerinden

%23 ‘ii boyadan ve baskidan
%21°1 materyal kalitesinin bozuk olusundan
%241 biyolojik kimyasal ve mekanik hatalardan

%21°1 6n terbiye hatalarindan kaynaklanmaktadir.

- Agartmada agir metal iyonlarinin etkisi

Agir metal iyonlari, 6zellikle makinanin ¢alisan pargalariin asinmasiyla olusmakta ve
etkili katalitik reaksiyonlara yol agmaktadir. Bunlarin i¢inde demir en ¢ok bilinen katalizordiir.
Asidik ortamda olusabilen Fe++ ve Fe+3 iyonlari normal kasar kosullarinda katalitik etkiye yol
agmadi81 halde hidrojen peroksidi bozucu yonde etki yapar. Ozellikle ferri iyonu 1 saat iginde
hidrojen peroksidi tamamen ayristirirken ferro iyonu icin bu siire ii¢ saat kadardir. Bunlarin

yaninda Cu++ iyonu ise hidrojen peroksidi 24 igerisinde ayristirir. Agartama ya da kumas
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iizerinde bulunan agir metal iyonlar1 peroksidin parcalanmasini hizlandrarak seliiloza zarar

vermektedir. Bu sebeple bu maddeler katalizor olarak adlandirilmaktadir.

Pas lekeleri ve partikiilleri zayif katalitik efektlere neden olmaktadir, ancak eger
elementer demir veya elementer demir ile korozyona ugramis demir karigimi halinde bulunursa

agrr katalitik zararlar meydana gelebilmektedir.

On terbiye islemlerinde, ozellikle peroksit agartmada, metal iyonlarmin etkilerini
onlemek amaciyla recetelere kompleks olusturucu maddelerin eklenmesi gerekmektedir. Bu

maddeler, katalitik etkiye sahip metal iyonlarmi baglayarak aktivasyonlarii engeller.
- On terbiyede karsilasilan hatalar

1. On terbiye islemlerine baslarken kumas agirhig: iyi tespit edilmezse veya kullanilan

kimyasal madde miktar1 kumas agirlig1 ile orantili olmazsa;

a) Kimyasal maddelerin gereginden ¢ok kullanilmasi1 kumas hasarina ve maliyetlerin

yukselmesine,

b) Kimyasal maddelerin gereginden az kullanilmas1 diisiik kalitede mal iiretilmesine

neden olur.
2. Dikisler diizgiin olmazsa;

a) On terbiye, basma, boyama ve apre boliimlerinde meydana gelebilecek kopmalar

iiretimi kesintiye ugratir,
b) Kopan uglar bazen silindirleri sararak énemli aksakliklara ve kazalara neden olurlar,

c¢) Kopmalarin kurutma odalarinda ve sicak ¢dzeltiler i¢inde meydana gelmesi kurutma
odalarinin buharini kesmeye gerek gosterdiginden zaman ve randiman kaybina yol actig1 gibi

sicak ¢ozeltilerin kanala akitilmasi da bosuna harcamalara neden olur.

d) Kotii dikis parga bez miktarini yiikseltir, boyama ve baski hatalarmin dogmasina

sebep olur.
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3. Pisirme iyi yapilmazsa;

a) Diizgilinsiiz bir pisirme sonunda kumasin emme kabiliyeti her yerinde ayni

olmayacagindan diizgiin bir basma ve boyama elde edilemez.

b) Pisirme cozeltisinin yetersizligi ve pisirme isleminin gereginden az bir zamanda
yapilmasi ile kumas tizerinde kalan sabunlagsmamis yaglar ve mumlar boyama hatalarina neden
olur. (yagh kisimlar fazla boya alamayacagindan diger kisimlara gore agik renkte kalir. Boylece

abrajliklar meydana gelir)

¢) Sabunlagsmayan yaglar klorlamada-kire¢ kaymagi kullaniliyorsa kalsiyumlu giic

eriyen maddeler meydana getirirler. Bunlar ise, diizgiin bir boyama ve basmaya engel olurlar.

d) Pisirmede sert su kullanilmas1 kumas lizerinde suda ¢6ziinmeyen bir takim toprak

alkali fosfatlarin ¢okmesine, bu da abrajli boyama ve baskilara sebep olur,

e) Pisirme sirasinda ortamda oksijen varligi oksiseliiloz olusumuna yol agar. Oksiseliiloz
meydana gelmis yerler, uygulanacak boyanin cinsine gore agik veya koyu renge boyanir.
Kumas ciiriik oldugundan (hasara ugradigindan) sik sik koparak iiretimi kesintiye ugratir.
Ciirimiis yerler genellikle sar1 bir renk alir. Boyamaya gegmeden 6nce bu c¢iiriimiis yerler

¢ikarilmalidir.

f) Pisirme kazanlar1 demirden yapildigindan pas 6nleyici tedbirler alinmazsa kumasta
pas lekeleri meydana gelebilir. Uygulanacak boyanin cinsine gore bu lekeler astar gorevi
yaparak ton farkina neden olurlar. Pas lekesi okzalik asitle sonradan ¢ikarilabilirse de bu isleme

gerek kalmamalidir.
4. Hipoklorit agartma iyi yapilmazsa;

a) Klorlamadan sonra kumas iizerinde kalan hipoklorik asit tamamen uzaklastirilmamis

ise klor artiklar1 kumas hasarina sebep olur.
b) Klorlu kisimlar bazi cins boyalarla yapilan boyamalarda lekeler meydana getirirler.

c) Kumas iizerinde kalsiyum karbonat kalmigsa (kire¢ kaymagmin uygulandigi

durumlarda ) o kisim boyay1 almaz, beyaz renkte abrajliklar meydana gelir.

d) Agartma yetersiz yapilirsa iyi bir beyazlik elde edilmez.
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e) Bekleme siresi uzun olursa veya havada ve 1sik etkisinde birakilirsa kumas

dayanikliligindan kaybeder. Bu yiizden bekleme 1.5-2 saati gegmemelidir.
5. Asitleme (ndtralizasyon) iyi yapilmazsa;

a) Yetersiz asit kullanilmas1 kumastaki alkali artiklarinin giderilmemesine, bu da daha

sonraki islemlerde hatalara sebep olur.

b) Asit fazla kullanilirsa, kumas tlizerinde kalabilecek asit fazlasi kurutma sirasinda
derisikleserek kumas hasarina yol agar, ayrica kumas {iizerinde asit kalmasi bazi boyalarin

renginin degismesine neden olur.
6. Merserize iyi yapilmazsa;

a) Yetersiz bir merserize boyama ve baskida arzu edilen parlaklik, mukavemet, boyut

stabilitesi ve renk verimine ulagsmay1 engeller.
b) Diizgiinsiiz bir merserize ise, diizgiinsiiz bir boyama veya baskiya sebep olur.

¢) Kumasin merserize makinesine kirigik girmesi baski ve boyamadan sonra kalic1 kirik

izlerinin ortaya ¢ikmasina yol agar.
7. Yikamalar iyi yapilmazsa;

Bir islem sonunda kumas iizerinde biriken artiklar yetersiz yikama yiiziinden sonraki
islem banyosuna tasinarak, banyoyu kirletir. Dolayisiyla bu ikinci islemde olumsuzluklara yol

acar.
8. Kurutmalar 1yi yapilmazsa;

Silindirli kurutucularda kumasin kirillas1 (6zellikle kenar kivriklarinin olugmasi)
kumasm daha sonraki islemlerde bu sekilde kirisik gegmesine sebep olur ve kalict kirisik izleri

olusur.

a) Germeli kurutma makinelerinde kumasin uygun sekilde gerilerek ¢alisilmamasi ise,

penge izi, penge kagigi, kenar yirtilmasi gibi olumsuzluklara yol agar.

b) Asir1 kurutmalar kumagin kavrulmasina (tutumun bozulmasina, rengin sararmasina)

yol acarlar.
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¢) Biitiin bu hatalara 6n terbiye sirasinda makinelerden kumasa bulasan yag lekelerini
de eklemek miimkiindiir. Ozellikle eski makinelerdeki kacaklar ve dikkatsiz yaglamalarm yol
act1ig1 lekeler boyama ve baski Oncesi ¢ikarilamazlarsa boyanmig/basilmis son 0rtinde de
kendilerini gosterirler. Pasli makine aksamindan gelen pas lekeleri i¢in de ayni seyler

sOylenebilir (Duran 1990).

2.7. Orme Kumas Hatalaria Yénelik Literatiir Ozeti

Ceken (1992), ‘Iplik Diizgiinsiizliigiiniin Orme Kumas Kalitesine Etkisi’ adli
calismasinda, 6rme islemi sirasinda kullanilan ipliklerin 6rme islemine olan etkilerini incelemis

ve ipliklerden beklenen kalite ile ilgili bilgiler vermistir.

Ucar (1998), ‘Siiprem Kumaslardaki Hatalar, Alinmas1 Gereken Tedbirler ve Uretim
Hesaplar1’ adli calismasinda 6rme kumaslarda karsilasilan genel kumas hatalarindan s6z
ettikten sonra, kumastaki boyutsal degisimler ve ilmek carpilmasi (may donmesi) konularmni
ele almis ve alinabilecek tedbirlerle ilgili agiklamalarda bulunarak iiretim hesaplamalari tizerine

bir caligma yapmustir.

Bozkurt ve Tercan (1995), ‘Orme Isletmelerinde Proses Kontrolii’ adli ¢alismalarinda
orme islemine etki eden hammadde ve makine kaynakli problemlere deginerek ideal bir 6rme

isletmesinde olmasi1 gereken kosullarla ilgili bilgiler vermislerdir.

Dlodlo ve ark. (2007), kural tabanli sistemin, vaka tabanli akil yiiriitme yoluyla
dogrulugunu artirmak i¢in hibrit bir kural ve vaka tabanli sistem 6nermislerdir. Fikir olarak
kurala dayali muhakeme kullanarak soruna yaklasik bir cevap olusturmak ve kurallara ve

yapisal detaylara istisnalar1 ele almak i¢cin vaka modellerini kullanmiglardir.

Abou (2008), caligmasinda goriintli analizinin, 6rme kumaslarin kusur tespiti i¢in
giivenilir 6l¢iimler saglama konusunda biiyiik bir potansiyele sahip oldugunu gostermislerdir.
Goruntu analizi ilkelerini kullanarak, otomatik bir kumas degerlendirmesi 6rme bilgisayarlarda
otomatik bilgisayarli hata tespiti - analizi saglayan sistem gelistirilmiglerdir. Cevrimi¢i kumas
hata tespiti, dijital kamera tarafindan yakalanan kumag goriintiileri analiz edilerek otomatik
olarak test etmislerdir. Otomatik kumasg hata tespitinin sonuglarinda, deneysel degerlerle iyi

ortiistiiklerini gézlemlemislerdir.
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Bresee ve Zhang (1995), dokuma kumaslar1 goriintiilemek i¢in geleneksel goriintii
analiz donanimini kullanmislardir. Diigiim ve balik kusurlarinin saptanmasi ve siniflandirilmasi
icin iki farkli yazilim yaklagimi incelemis ve karsilastirmuslardir. Yaklasimlar ya gri diizey
istatistiklerine ya da morfolojik operasyonlara dayanarak yapmislardir. Otokorelasyon
fonksiyonu, kumasin yapisal tekrar birimlerini tanimlamak i¢in her iki yontemde de
kullanilmugstir ve istatistiksel veya morfolojik hesaplamalar bu birimlere dayandirilmistir. Her
yazilim yaklagimmin performansini karsilagtrmak i¢in diiz 6rgii ve dimi Orgii kumaslari

kullanilmiglardir.

Giinaydm (2004), 'Dokuma ve Orme Kumaslarda Sik Rastlanan Hatalar ve Teknik
Analizleri” adli c¢alismasinda iiretim asamalarma gore hata kaynaklarini belirterek
smiflandirmasmi yapmis, terbiye, 6rme-dokuma ve iplik kaynakli hatalar1 detaylandirarak

incelemistir.

Ceken (2004), ‘Siiprem Yuvarlak Orme Kumaslarda Goriilen May Dénmesinin
Nedenleri ve Onleme Metotlar1 Uzerine Bir Arastirma* adli ¢alismasinda, 6rme asamasindaki
bazi makine faktorlerinin ve uygulanan farkli terbiye islemlerinin etkilerini arastrmis ve
konfeksiyon asamasmna kadar bu degisiklikleri izleyerek sonuglar1 istatistiksel olarak

degerlendirmistir.

Shady ve ark. (2006), goruntt analizi ve sinir aglar1 kullanarak 6rme kumas hata tespiti
ve siniflandirmasi i¢in yeni bir yontem sunmuslardir. Alt1 farkli uyarilmis kusurun gérintdleri
elde etmis ve analizde kullanmislardir. Ozellik ¢ikarmada istatistiksel prosediirler ve Fourier
doniisiimlerini kullanmis ve kusurlar1 tespit etmek ve siniflandirmak igin sinir aglarini
kullanmiglardir. Sonuglarda, ozellikle Fourier doniisiimleri teknigi kullanildiginda ¢ogu

kusurun tespitinde ve smiflandirilmasinda basar1 gézlemlemislerdir.

Mottalib ve ark. (2016), hata kusurlarin1 geometrik ¢zelliklerine gére siniflandirmaya
odaklanmuslardir. Ozellikleri, bir gorintii veri kiimesine istatistiksel teknik uygulayarak elde
etmislerdir. Hatalarin  smiflandirilmasini, basit Bayes siiflandiricis1  kullanarak

gerceklestirmiglerdir.

Habib ve ark. (2016), ¢alismalarinda tekstil kumaslarindaki ¢esitli kusurlari tespit etmek
ve smiflandirmak ic¢in istatistiksel teknikler kullanarak oOzellikleri ¢ikarmislardir. Tekstil
kumaglarmin goriintiilerini 6rnek olarak kullanilmislardir. Gorintdlerin incelenmesi, geometrik

ve istatistiksel 6zellikler bulmuslardir. Goriintiileri farkli hata kusurlarmi 6zellik siniflarina
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gore smiflandirmak igin uygun bir Bayes smiflandiricisini kullanmislardir. Yaklasimlari, tekstil
hata tespiti ve smiflandirmasi alanindaki diger ¢alismalara kiyasla kabul edilebilir dogruluk

saglamak olmustur.

Nateri ve ark. (2014), yaptiklar1 ¢alismada iplik hatalarini goriintii isleme teknigi ile
degerlendirmislerdir. Baslangigta gériintiileri tarayici tarafindan ¢ekmislerdir, daha sonra elde
edilen gorlntlleri birkag filtre kullanilarak degistirmislerdir. Daha sonra, iplik kusurlarini
geometrik sekillerini ve ylzey alanlarini esas alarak belirlemislerdir. Sonuglarda iplik isleme
sayist ve tiirlinliin degerlendirilmesinde goriintii isleme yontemlerinin son derece guvenilir

oldugunu gézlemlemislerdir.

Loonkar S. (2015), calismasinda doku kusurlarinin tespitini ve smiflandirilmasini
bilgisayar yazilimi ile otomatiklestirmeyi amaglamistir. Yontemi, tekstil endistrisinden
toplanan dokuma / 6rme kumas tizerindeki kusurlarin incelenmesi ve tespiti icin istatistiksel
temelli bir yaklasim kullanmak olmustur. Burada goruntileri bilgisayar goriisiinii kullanarak
istatistiksel 0zelligi ¢ikarmak igin elde etmis, Onceden islenir, geri Yyiklenir ve

normallestirmistir.

Nisha ve ark. (2017), calismalarinda istatistiksel, spektral, model tabanli ve yapisal
yaklagimlarm cesitli kumas hata tespit ve smiflandirma yontemlerini gézden gecirmislerdir.
Calismalarinda hata tiirleri, tespit dogrulugu, performans 6l¢iisii ve son yaymlardan ¢ikarimlar
Uzerine bir arastirma sunmugslardir. Farkli hata tespit yaklasimlarmin 6zelliklerini anlamada
goriintli isleme ve bilgisayar gorme alanlarinda arastirmaci ve uygulayicilara fayda
saglayacagi One slirmiislerdir. Darbe eslestirilmis sinir ag1 (PCNN) yaklasimmin diger
yontemlerden daha iyi tespit dogrulugu oldugu ve daha ileri arastirmalar i¢in Onerildigi

sonucuna varmislardir.

El-Azab ve ark. (2020), yaptiklar1 ¢alismada 6rme endiistrilerinin atki yuvarlak 6rme
makinesindeki atki 6rme kumas hatalarin1 tespit etmek ve analiz etmeyi amaglamislardir.
Bunun i¢in bilgisayar gérme tabanli kontrol sistemi Gabor dalgaciklarini kullanmiglardir. On-
line atki 6rme kumas hata tespitleri, Gabor dalgaciklari kullanilarak bir dijital kamera tarafindan
yakalanan kumas goriintiileri analiz edilerek ve bu kumas kusurlarmnin bilinen smiflara

smiflandirilmasiyla otomatik olarak test etmislerdir.
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Marmarali A. (2004), atki 6rmeciligine giris kitabinda 6rme kumaslarda karsilasilan
hatalar1 baslica goriilen hatalar olarak siralamistir. Toplam 17 tane hatadan bahsetmektedir. Bu

hatalar su sekildedir;

Cekme

Donme

Enine gizgiler
Boyuna gizgiler
Delik ve yirtiklar
Doku diismesi
[Imek diismesi

Aski veya ¢ift ilmek

© 0 N o g b~ w D PE

Yag lekeleri

[EEY
o

. Ucuntu

[EEY
=

. Kenar bozukluklari

[EEN
N

. Kenar kivrilmasi

[EEN
w

. Kagma

[EEN
SN

. Ilmeklenme (IImek ¢ekilmesi)

[N
o1

. Boncuklanma

[EEN
[op}

. Elastan iplikle ilgili problemler
17. Kumasta kiriklar

Tasmac1 (1998), ‘Yuvarlak Orme Makinelerinde Orme Esnasinda Dokular Uzerinde
Meydana Gelen Hatalar, Gelis Kaynaklar1 ve Giderilme Careleri’ adli ¢alismasinda 6rme islemi
esnasinda 6rmeye etki eden faktdrleri incelemis ve giderilme careleri ile ilgili Onerilerde

bulunmustur.

Tasmac1 (1998), yaptigi cahismada 6rme kumas hatalarini iige ayirmustir. Iplik kaynakli,
yiizeysel ve 6rme makineleri ve aksesuarlarindan kaynaklanan hatalar olarak gruplamistir.

Cizelge 2.5’te 6rme kumas hatalar1 ve hata kaynaklar1 belirtilmistir.

24



Cizelge 2.5. Orme Kumas Hatalar1 ve Hata Kaynaklar1 (Tasmaci, 1998)

- ince iplik-ince ug

- Kahn iplik

- Kesikli enine gizgi

- Delik ve patlak

- Elyaf topagi uguntusu
- Karisma

- iplik kesilmesi

- Nepsler

- Bakiim uygunsuzlugu
- Numara varyasyonu

- May dénmesi

HATALAR

- Kumas donmesi-may donmesi

- Yaylanma-kavislenme
- Gevseklik

- Golgeli 6rme

- Mukavvamsi (cok sert) tutum

- Kenar kivrilmasi

- Cekme

B. TERBIYEDEN
KAYNAKLANAN HATALAR
B.1 Boyamadan kaynaklanan
B.2 Baskidan kaynaklanan

B.3 Apreden kaynaklanan

iPLIK KAYNAKLI YUZEYSEL HATALAR ORME MAKINELERI VE
HATALAR AKSESUARLARINDAN

KAYNAKLANAN HATALAR
- iplik abraji A.ORMEDEN KAYNAKLANAN -igne siirtinmeleri

carpismalari

- Doku yigilmasi

- igne delikleri, balik gozii
- ilmek-kumasg diismeleri
- ilmek kacig iplik kagig

- ilmek diizgtinstzIigi

- Kus gozi defosu-aski hatasi
- Cift ilmek hatasi

- Burusukluk

- Cekim hatasi

- Boyuna gizgiler

- Durus izi, baslama cizgisi
- Rasgele ilmekler

- Kilitlerin gabuk agsinmasi ile
olusan hatalar

- May dénmesi

Yukarida yapilan ¢aligmalarda goriildiigi gibi farkli siniflandirma kriterlerine gore

karigik bir siniflandirma yapilmis, bu tez c¢aligmasinda tiim hatalar kaynagma gore

smiflandirildi.

2.8. Uzman Sistemler

Giiniimiizde bir¢ok alanda bilgisayar programlari insanlarin yaptig1 isi daha az hata ile

yapabilmektedir. Bu ama¢ i¢in On plana ¢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 iglemlerini modelleyen bir yazilim

sistemidir (Nabiyev 2003). Uzman sistemlerin kullanimlar1 son yillarda artis gostermekle
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birlikte bu konudaki caligmalar 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 karsilanma zorunlulugu ortaya ¢ikmistir. Bu da beraberinde isletmeleri
kalite kontrol ¢alismalarinda degisime gitmeye yoOneltmistir. Isletmeler karsilastiklari
problemleri kisa zamanda ¢ozerek iiretim, planlama, kalite kontrol gibi alanlarda verimliklerini
artrmak istemektedirler. Bunun i¢inde yapay zeka tekniklerini kullanmaktadirlar. Yapay
zekanm 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 soyle

siralanabilir:

Uzman sistemler, belirli bir problem smifin1 ¢6zmek icin genis sezgisel ve mantiksal
kurallar bitiini kullanan bilgisayar temelli sistemlerdir (Ozek, 1996). Uzman sistemler
normalde uzmanlik gerektiren sorunlari list diizey karar verme performansiyla ¢6zen bilgisayar
tabanli bilgi sistemleridir (Turban ve ark. 2007). Diger bir tanimda uzman sistemler; belirli bir
alanda ancak bir uzman insanin ¢ozebilecegi karmasik problemlerin ¢oziimiinde, uzman
kisilerin diistinme sistemini taklit ederek o dalda uzman bir kisi gibi ¢6zlim Onerileri getirebilen
bilgisayar programlar1 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 drnek alarak calisan karmasik bir program
olarak aciklanmaktadir. Samways ve Byrne-Jones (1995) uzman sistemi tanimlarken;
kullanicilarina uzmanlarn bilgi muhakeme yeteneklerine ulagsma ve bundan faydalanma imkani
sunan bir bilgisayar paket programi olarak bahsetmektedirler. Ignizio (1991) uzman sistemi
belli bir caligma 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 tabanl

bir akil yiiriitme sistemidir (Venneti 1999).
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Uzman sistemler asagida belirtilen konularla ilgili problemleri ¢6zmek i¢in genis bir

uygulama alaninda kullanilabilir:

Analiz

Smiflandirma ve Yorumlama
Teshis ve Hata Ayiklama
izleme ve Kontrol

Tasarim

Planlama ve Tahmin

YV V. V V V V V

Egitim ve Ogretim

Bu uygulama alanlarmin 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 uzmani taklit etmek i¢in
acikca temsil edilen bilgi ve hesaplama ¢ikarim tekniklerini kullanan bir bilgisayar progranmidir
(Grimson ve Patil 1987). Bu nedenle, uzman sistemler genellikle iki ana bilesene sahiptir: bir

bilgi tabani1 ve bir ¢ikarim mekanizmasi. Bilgi tabani bir dizi gergekleri ve kurallari igerir.

2.8.1. Uzman sistemlerin yapisi

Uzman sistemler gelistirilme asamasi1 ve danisma (¢alisma siiresi) asamasi olmak iizere
iki agamadan meydana gelmektedir. Gelistirilme asamasi, bir uzman sistem gelistiricisi
tarafindan bilesenleri olusturmak ve bilgiyi bilgi tabanina koymak i¢in gerekli olan asamadir.
Danisma asamasi, uzman bilgisi ve tavsiyesi i¢in uzman olmayanlar tarafindan sistemin

kullanildig1 asamadir.

Tipik bir uzman sistem 4 boliimden olusmaktadir. Uzman sistemlerin boliimleri sdyle

siralanabilir:

Bilgi tabani: Calisma yapilan konuyla ilgili alana 6zel olan, tecriibelere dayanilarak elde
edilmis bilginin saklandigi, problem ¢6zme i¢in yararli alan bilgisini igeren ve bir uzman
sistemin olmazsa olmazi olarak degerlendirilebilecek alan bilgisinden olusan bolimiidiir. Her
kural bir iligki, 6neri, yonerge, strateji veya sezgi belirtir ve IF (durum) THEN (eylem) yapisina
sahiptir. Bir kuralin kosul kism1 yerine geldiginde, kuralin ateslendigi ve eylem boliimiiniin

yiiriitiildiigii soylenir (Yialouris ve Sideridis 1996, Negnevitsky 2005).
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Muhakeme/Cikarim mekanizmast: Uzman sistemin beynidir. Ayn1 zamanda kontrol
yapist veya kural yorumlayicist (kural tabanli uzman sistemde) olarak da bilinir. Kullanict
tarafindan saglanan bilgiyle birlikte, bilgi tabani i¢erisinde olusturulmus kurallar1 ve gergekleri
inceleyen, bilgi tabanindaki kurallari, veri tabaninda verilen bilgilerle iliskilendiren ve uzman
sistemin bir ¢dziim bulmasi ic¢in kullanan mantiksal programdir. Cikarim mekanizmasi
tasarimcinin kullandig1 sistem igerisinde yapilandirilir ancak tasarimci sisteme dogrudan

ulagsamaz (Tzafestas 1993, Nabiyev 2003, Negnevitsky 2005, Turban 2007).

Ileriye Zincirleme (Forward Chaining): Eldeki verilerle bilgi tabanindaki kurallardan
bir ¢ikarim zincirinin olusturulmasi ile sonuca ulagilir. Tiimevarim mantigina dayal bir ¢ikarim

yontemidir. Veri-gudimli (data-driven) yaklagim olarak da anilir.

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

Sonug-gudimli (goal-driven) yaklasim olarak da anilir.

Kullanic1 arayiizi: Uzman sistemler, kullanici ve bilgisayar arasinda sorun odakli
iletisim i¢in bir dil islemci igerir. Bdylece soruna ¢oziim arayan kullanici ile uzman sistem
arasinda ¢evirmen rolii iistlenerek dogal bir dilde iletisimi saglar. Iletisim miimkiin oldugunca

anlasilir olmalidir (Negnevitsky 2005, Turban 2007).

Aciklama tinitesi: A¢iklama modiiliiniin olmas1 uzman sistemleri diger sistemlerden
farklilagtiran bir 6zelliktir. Kullanici ile iletisim aninda bazi sorular sorabilir. Kullanict
kendisine neden bu sorunun soruldugunu 6grenmek istediginde agiklama iinitesi kullaniciya
gerekli aciklamay1r yapabilmeli ve tavsiyelerini, analizlerini veya sonuglarini

gerekcelendirebilmelidir (Negnevitsky 2005).

2.8.2. 11k gelistirilen uzman sistemler

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 arac1 gondererek Mars topragmin molekiiler yapisini belirlemek istiyordu.

Bunun i¢in bir kiitle spektrometresi tarafindan saglanan verileri analiz edebilecek bir program
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gerekiyordu. Bu tiir problemlerin ¢oziilmesine yonelik geleneksel yontem milyonlarca olasi
yapt Tlretilebilecegi i¢in basarisiz olmaktaydi. Edward Feigenbaum, Bruce Buchanan
(bilgisayar bilimcisi) ve Joshua Lederberg (genetik alaninda Nobel 6diilii sahibi) ile bu zorlu
sorunu ¢ozmek i¢in bir ekip kurdu. Lederberg yeteneklerini, deneyimlerini ve uzmanligini
kullanarak spektrumda iyi bilinen oriintii 6rneklerini arayarak muhtemel yapilarin sayisini
biiyiik ol¢lide azaltabilmistir. Bununla birlikte, Feigenbaum'un sadece kimya kurallarmi degil,
ayni zamanda kendi deneyimini ve hatta tahminlerini temel alan kendi kurallarint ve temel
kurallar1 da kullanmistir. Bilinen kimyasal analizler ve kiitle spektrometresi verilerinden
organik kimyasal bilesiklerin olas1 molekiiler yapisini ortaya ¢ikarmak icin bir dizi bilgi veya
kural tabanli muhakeme komutlar1 kullanan ekip ilk basarili uzman sistem olan DENDRAL’1
gelistirmistir. DENDRAL, kural tabanli muhakemenin, gii¢lii bilgi-miihendislik araglarina nasil
gelistirilebilecegini gostermis ve Stanford Yapay Zeka Laboratuvarinda MYCIN gibi diger

kural tabanl akil yliriitme programlarinin gelistirilmesine dnciiliikk etmistir.

MYCIN ad1 verilen proje 1972'de yine Feigenbaum ve ekibi tarafindan baglamig daha
sonra doktora ¢alismasi olmustur. MY CIN, kanin bakteriyel enfeksiyonlarini teshis eden kural
tabanli bir uzman sistemdir. Yaklasik 500 kurali olan bir kural tabani {izerinden sorular sorup
geriye dogru zincirleme yaparak, bakteriyel enfeksiyonlarin yaklasik 100 nedenini taniyabilir.
Bu MYCIN'in etkili ila¢ receteleri dnermesini saglar. Yapilan testte, performansmin insan
uzmanlarina esit oldugu goriilmiistiir. DENDRAL ve MY CIN gerek¢elendirme ve bilgiyle ilgili
belirsizlik isleme yontemleri alaninda onciilerdir ve uzman sistem gelistirmede uzun siireli etki

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

2.8.3. Uzman sistem metodolojisi

Bir uzman sistemin sistem mimarisi kullanicilara sistemin nasil goriinecegi ve sistemi
nasil uygulayacaklarma dair genel bir fikir verir. Mimari sistemin genel Ozelliklerini,
kullanicilarin ara yiizlerini, sistem islevlerini, veri akigini, sistem yOnetimini, veri tabani
metodolojisini, gerekli protokolii ve programlama dilini gosterir. Sistem mimarisi tasarimi ve
uygulamasi tamamlandiktan sonra kullanicilar sistem fonksiyonlarna miidahale edebilir ve
kontrol edebilir (Liao 2005). Sekil 2.3 te yapay zeka alanindaki gelismeler bazinda uzman

sistemler i¢in yaygin kullanilan metodolojiler gosterilmistir.
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Uzman Sistemler

T

| 1 1 1
Bilgi Tabanh Alalh Istatistiksel Hibrit Sistemler
Programlama
Yapay Sinir L %
— Kural Tabanh |}— Asl Bayves Teoremi
— Vaka Tabanh |+ Bulamk Sistem
- Model Tabanhk ||| Gcnetk
Algoritma
__|Nesne/Cerceve| || Akilh Etmen
Tabanh (Ajan)

Sekil 2.3. 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 Tanimm Gerceklestiren
Problemin énemli yonlerini niteler. Katilimcilari. Alindaiaikn
1. Tanilama/Teshis problem karakteristiklerini, kaynaklarim ve ey e G
Bilgi mithendisi
amaclar tanumlar. =
2. Kavramsallagtirma Tanilama asamasindan temel kavramlar ve iliskiler Bilgi mtihendisi
kurar.
3. Bigimlendirme Tap@xlanan kavramlar bicimsel bir dilde temsil Bilei mithendisi
edilir. =
4. Uygulama ]?xgm-ﬂendume a.§am‘a§mdak1 bilgi uzman sistem Bilei mithendisi
kabugunda temsil edilir N
5. Test etme Tamamlanan sistem ornek vakalar {izerinde test Alan uzmanlan
I edilir ve eksiklikler belirlenir Bilgi mithendisi
6. Revizyon 'ljest somu;la‘rmm 151&1nda sistem yeniden tasarlanir Bilei miihendisi
ve uygulanir. &

30




2.8.3.1. Bilgi tabanh sistemler

Bu sistemler i¢in en yaygin tanimlama insan merkezli oldugudur. Bilgi tabanl
sistemlerin yapay zeka alaninda kdkleri oldugu ve bunlarin bilgisayar sistemine insan bilgisini
Ogretmesi hatta o bilgiyi anlamasi i¢in yapilan girisimlerden olustugu vurgulanmaktadir (Liao
2005). Bilgi tabanli sistemler ayn1 zamanda kural tabanli sistemler, grup yazilimi ve veri tabani
yonetimi gibi sistemlerin bilgi varliklar1 yonetimi uygulamalarinda, organizasyon bilgilerini

saglayan faydali yazilimlardir (Liao 2005).

- Kural tabanli sistemler

Bu sistemlerde, ¢ok iy1 bir bicimde yapilandirilmis olan birden fazla bilginin
aralarindaki iligkiler ortaya konularak kurallar olusturulur (Kalav 2011). 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). Kuraln “IF” kismu kuralin
uygulanabilir olmasini saglayan olay1r ya da veriyi tanimlayan deyim dizileridir. Kuralin
“THEN” kismu ise kural uygulanabilir oldugunda yiiriitillecek olan islemleri tanimlayan

kisimdir.

- Nesne/Cerceve tabanli sistemler

Nesne tabanli programlama teknigi, ger¢ek diinyadaki somut nesnelerin, bir yazilimin
sundugu soyut modelde birer karsiligi olmasma dayanir. Nesne tabanli programlama
yaklagimimin bir uygulamasi olarak gerceve tabanl sistemler 6rnek verilebilir (Turban ve ark.
2007). Cergeveler, belirli bir nesne ile ilgili iyi bilinen tiim bilgileri i¢eren, bunlar1 ifade etmek
icin kullanilan ve bilgi gosterimini dogal bir yolla gerceklestiren veri yapilaridir. Her gerceve

bir nesneyi tanimlar.

- Vaka tabanli muhakeme sistemi

Vaka tabanli muhakemenin temel fikri, 6nceki problemleri ¢dzmek icin kullanilan
cozlimleri adapte ederek bunlar1 yeni problemleri ¢6zmek i¢in de kullanmaktir. Bilgi 6nceden
meydana gelmis olan vakalar bigiminde saklanmaktadir. Vaka tabanli muhakeme sistemi vaka

gosterimi, vaka dizinleme, vaka erisimi ile vaka adaptasyonunu i¢eren dort boliimden olusur.
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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 tizere dizinler halinde veri tabaninda saklanir. Bu bolim
vaka dizinleme bolimiidiir. Vaka erisimi boliimiinde ise sistem yeni problemlerle benzer
Ozelliklere sahip depolanan vakalar1 arar ve en uyumlu olani bulur. Vaka adaptasyonu
boliimiinde ise eski vakanm ¢éziimleri yeni vakaya uygulanir. Basarili ¢oziimler yeni vakaya
etiketlenir ve bunlar bilgi tabanindaki diger vakalarla birlikte saklanir. Basarisiz ¢oziimler,
¢Ozlimlerin neden ise yaramadigina dair aciklamalarla birlikte vaka tabanina eklenir (Liao

2005, Toprake1 2008, Kalav 2011).

- Model tabanl sistemler (Modelleme)

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

icin kullanilir (Turban ve ark. 2007).

2.8.3.2. Akilh programlama sistemleri

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

yazilimlari, bulanik sistemler ve genetik algoritma yaklagimlarindan olusmaktadir.

- Yapay sinir aglar1 kullanan sistemler

Yapay sinir aglar1 biyolojik sinir aglarini taklit eden bir metottur (Liao 2005).
Geleneksel bilgisayar algoritmalarmi kullanmak yerine, insan beynine benzer sezgisel

yontemler kullanarak cevaplar sunar (Ngai ve ark. 2014).

- Akilli etmen (ajan) yazilimlar1 kullanan sistemler

Akilli etmen (ajan) yazilimlar bir kullaniciya rutin bilgisayar gorevleri konusunda

yardimci olan bilgisayar programidir.
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- Bulanik uzman sistemler

Bulanik uzman sistemler kesin olmayan iglemler igeren bulanik mantik yontemi
kullanilarak gelistirilmistir. Bulanik kiimelerin matematik teorisini kullanan bu teknik,
bilgisayarin daha mantiksal davranmasina imkan taniyarak insanin akil yiirtitme siirecini taklit

eder (Liao 2005).

- Genetik algoritma kullanan sistemler

Genetik algoritmalar, dogal seleksiyon ve genetik kurallar1 {izerine kurulmus arama
algoritmalaridir (Goldberg 1989). Genetik algoritmalar, yapay zekanin hizli gelisen
alanlarindan birisi olan “evrimsel programlama” kapsamina girmektedir. Bir probleme olas1

pek ¢ok ¢oziimiin igerisinde en uygununu (en iyisini) bulmaya calisan algoritmalardir.

2.8.3.3. Istatistiksel uzman sistemler
[statistiksel uzman sistemlerde Bayes teoremi kullanilmaktadir.

Bayes teoremi, istatistiksel bir yontemdir. Bayes teoremi, belirli bir olaym olasiligmi
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).

2.8.3.4. Hibrit sistemler

Hibrit sistemler, yapay zekanin ¢oklu yaklasim ve tekniklerinin bir kombinasyonunu
kullananlardir. Hibrit sistemler, ¢esitli bilgi temsili yaklagimlarmi icerirler. Birden ¢ok teknigi
entegre etme ve birden ¢ok etki alanindaki sorunlari ¢ézme ihtiyact duyuldugunda daha

gelismis problem ¢6zme yetenegine sahip programlar olarak gelistirilmislerdir.

2.8.4. Uzman sistemlerin avantaj ve dezavantajlari

a. Avantajlan

Uzman sistemler insan uzmanlar gibi diisiinerek sonuca ulagsmalar1 nedeniyle kalite

diizeyinin artmasina yardimci olurlar. Uzman sistemler bir insan gibi acele etme, telasa
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kapilma, stres vb. duygusal faktorlerden etkilenmedikleri i¢in uzman kisiden daha tutarh ve
tekrarlanabilir sonuglar ortaya koyarlar. Bir problemin ¢6zimi igin birden fazla oneri
sunabilirler. Uzman sistemlerin bagka bir avantaji da stirekliligidir. Uzman kisinin performansi
zamanla olusabilecek veri ve bilgi kaybi ile azalirken uzman sistemlerde bu yipranmalar
olmadigindan stirekli yiiksek performans saglayabilirler. Bir insandan digerine bilgi aktarmak
cok uzun dénemli 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 olmasi ve hizli olmasi
nedeniyle dolayli yoldan iiretim artis1 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 ¢oziimlerin nedenlerini de agiklayarak 6gretip yeni
uzmanlarm yetistirilmesine gercek anlamda katki saglayabilir (Ozek 1996, Sahin 2007, Kalav
2011, Sawatwarakul ve ark. 2015).

b. Dezavantajlan

Bazi durumlarda bir problemin teshisi ve ¢Ozlimii i¢in karar verirken uzman kisiler
sagduyularin1 kullanirlar. Ancak uzman sistemler bir bilgisayar programi olduklarimdan bu
ozellige sahip degildirler. Uzman kisiler alisilagelmisin disinda bir olayla karsilastiklarinda o
olaya 6zgili anlik ¢6ziim iiretebilirken uzman sistemler bunu yapamamaktadir. Karsilasilan
problemler ve ¢oziimleri ile ilgili kullanilan kavramlarin kisiden kisiye, kurumdan kuruma
farkli manalar ifade etmesi ve kavramlarin sézliik anlami diginda kullanilmasi gibi durumlardan
dogan karigikliklarda, uzman sistemin dogrulanmasi zorlagsmaktadir. Uzman sistemin bilgi
tabaninda yer almamasi sebebiyle saptayamadigi bir olayla karsilasildiginda; uzmanlarin olaya
midahale etmesi gerekir. Bu da, uzman sistemlerin yeni bir durumla karsilasabileceklerini ve
gelistirilmesi i¢in her zaman bilgi miithendisi, uzman kisi ve bilgisayar programcisina ihtiyag
duyulacagint gostermektedir. Uzmanlara ulasmak ve onlardan bilgi toplamak, bilgileri
programa aktarmak zaman alic1 ve pahali bir iglemdir. Uzman kisi kendi kendini gelistirebilir
iken; uzman sistemin gelistirilmesi bilgi mithendisine baghdir. Uzman sistemlerin degisken

ortamlara uyarlanma kabiliyeti smirlidir (Sahin 2007, Kalav 2011).
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2.8.5. Tanllama amach uzman sistemler

Uzman sistemlerin pek ¢ok farkli uygulama alanlar1 bulunmaktadir. Bu alanlardan birisi
ve belki de en dikkat cekici olani tanilama ve teshise yonelik olanlaridir. Uzman sistemlerin
ariza teshisi, endiistriyel otomasyon ve gesitli hata/kusur tespiti i¢cin kullanimi1 giderek daha
onemli hale gelmistir. Bu nedenle teknik siireglerdeki teshis problemi i¢in ¢esitli tanilama

teknikleri gelistirilmistir.

Asagida farkli alanlarda tanilama/teshise yonelik gelistirilmis uzman sistem

orneklerinden 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 bigimde Mahaman ve arkadaslar1 (2002)
bal aris1 zararhilarmi belirlemek ve uygun islem Onerisinde bulunarak aricilik faaliyetlerini
desteklemek amaciyla EXSYS ismini verdikleri tanilayici 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-tabanh iken EXSYS kural-

tabanli bir uzman sistemdir.

Yialouris ve Sideridis (1996) domates hastaliklarmin tanimlanmasi i¢in bir uzman
sistem hazirlamislardir. Sistem AUA Shell isimli bir uzman sistem kabugu kullanilarak
gelistirilmistir. Bitki hastaliklar1 neden olduklar1 semptomlar, etkilenen bitki organi, etkilenen
bitki tiirii, hastaligin patojen tiirii veya nedensel faktorii bi¢iminde 4 gruba ayrilmistir.
Hastaliklar ise mantar, bakteri, viriis vb. neden olan bulasic1 hastaliklar ve mineral toksisite,
toprak asitligi, besin yetersizligi vb. nedenlerle ortaya ¢ikan bulasict olmayan hastaliklar veya
bozukluklar bigiminde 2 gruba ayrilmistir. Uzman sistem kullaniciya semptomun goriindiigii
bitkinin boliimii, semptomun biiyiikliigii, ssmptomun sekli, semptomun tiirii ile ilgili sorular
sormaktadir. Kullanicidan alman belirtilerle ilgili yanitlara gdre hastalik teshis edilmeye
calisilmaktadir. Hastaliklarin belirtilerle ve diger kosullarla iliskilendirilmesi i¢in hastaliklara
karsilik gelen nihai uzman sistem hedef kiimesi olusturulmustur. Semptomlar1 ve bulgular:
iceren bir dizi kosul bulunmaktadir. Bunlar, gozlenebilir veya gdzlenemeyen olarak ayirt

edilebilir. Sicaklik, nem, toprak asitligi, vb. gibi 6zel gevresel faktorler de tani prosediiriine
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dahil olabilir. Sistemin gelistirilmesinde veri tabanma karsilik gelecek bicimde bilgi tabani

kullanilmistir.

Mahaman ve ark. (2003) Solanaceous bitki sistemlerinde entegre zararli yonetimi igin
tanilayici 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 IPM'sinde (Entegre Zararli YOnetimi)
tanisal, genisletici ve egitimsel bir ara¢ olarak hizmet etmektir ve en ekonomik olarak 6nemli
hastaliklari, bdcekleri (zararli ve yararli bdcekleri) 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
Zararli Yonetimi) i¢in biiyiikk 6nem tagir. Mahaman ve ark. bu yontemin, temel bilgi tabanini
yeniden yazmak zorunda kalmadan diger bitkisel iirlinlere de uygulanabildigini ayrica kiiciik
degisikliklerle birlikte diger tarim ekosistemindeki zararlilarin tani ve risk degerlendirmesi igin

de uygulanabilecegini belirtmislerdir.

Abou-Ali ve Khamis (2003) calismalarinda gelistirmis olduklar1 TIREDDX isminde,
iiretim ve servis sirasinda uygulanabilen, entegre bir lastik kusurlari tanilama uzman
sisteminden bahsetmislerdir. Tanilayic1 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 geciren ve islem degiskenleri sayisi fazlaligi nedeniyle karmasik bir siiregtir.
Dolayisiyla lastikteki bir kusurun (kalite parametresinin) dogru bir sekilde teshis edilmesi de 0
denli zordur. TIREDDX imalat ge¢misi veri tabanlar1 ve tanit uzman sistemi olmak tizere iki
ana modiile sahiptir. Gelistirilen sistem, hatanin olas1 nedenlerini, elde edilen kaliteyi ve iiretim
bilgilerini, lastik iiretim proseslerinin ¢esitli adimlarinda izleyerek, kusurlu lastigin seri

numarasindan baslayarak tespit edebilmektedir.

Sahin ve ark. (2012) elektronik cihazlarin ariza tespitinde otomasyon saglamak
amaciyla uzman sistem igeren bilgisayar programi hazirlamigtir. Bu uzman sistemin
arayuzundeki segeneklerden tercihler yapildiktan sonra sistem bilgi tabanini kullanarak bunlari

yorumlamakta ve cihazin tamiri hakkinda onerilerde bulunmaktadir.

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

kalite kontrol gibi alanlardaki uygulamalarina dair 6rnekler ise su sekildedir:
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Potter ve ark. (2000) risk degerlendirme alanina uygulanabilecek kural tabanli bir
Cingene Giivesi Uzman Sistemi gelistirmiglerdir. Sistem ormanciliin agag¢ zararlis1 ¢ingene

guvesiyle yuz ylze gelmesi riskini tahmin etmektedir.

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

kullanilan unsurlarin belirlenen kurallara uygun olup olmadiginin tespitini yapmaktir.

Farmani (2001) ytiksek lisans tezinde TEXPERT isimli projeyle is sagligi ve giivenligi
konusunda calismistir. TEXPERT projesinin baslica arastirma hedefi, emniyet ve saglik i¢in
iriin tasarimimi degerlendirecek bir uzman sistem gelistirmektir. Farmani bu projeyle ayni

zamanda insan kaynaklarinin kétiiye kullanimi ve istismarmi azaltmay1 amaglamistir.

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

uzman sistemi (DrySES) gelistirmistir. Sistem kural tabanli modiiller de icermektedir.

Dlodlo ve ark. (2009) ¢alismalarinda yiin endiistrisinde ulasilabilir yeteri derecede bilgi
bulunamamasi iizerine, yiin liflerinin fiziksel 6zelliklerine gore gruplamasimi ve ardindan hangi
drlinlerin  Gretimi i¢in uygun olduklarint gosteren bir bilgi tabanli uzman sistem

gelistirmislerdir.

Kaya ve ark. (2004) caligmalarinda kalite kontrol problemlerinin ¢6ziimiinde kullanilan
uzman sistemleri incelemislerdir. Calismanin sonuglar1 arasinda bir uzman sisteme yeterince
veri saglanabilirse sistemin en uygun kalite kontrol aracini secebildigi belirtilmistir. Ayrica
kalite sisteminin gelistirilmesi agsamasmnda karsilasilan en Onemli problemlerden olan
sonuglarin ve kontrol diyagramlarinin yorumlanmasinda, dinamik bir ara¢ olarak kullanildigi

bilgilerine yer vermislerdir.

2.8.6. Uzman Sistemlerin Tekstilde Kullanimi

Tekstil endiistrisinde kullanilan ham madde tiirliniin 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 kagmilmaz bir hal almaktadir. Bu sorunlarin
coziimiinde karsilagilan belirsizliklerde bagvurulacak yeterli sayida uzman olmamasi ve elde

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

getirerek, problem ¢zmede gerekli en iyi yolu sunabilmektedir (Kalay 2011).
2.8.6.1. Uretim Siireclerinde Kullamlan Uzman Sistemler

a. 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 birgok farkli uzman sistem program ile daha kisa siirede daha etkin

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

Young-il ve Suh-ill (1992) ¢alismalarinda kamgarn iplik egirme prosesi planlamasi ve
kalite ozellikleri kontrolii i¢in standart degerleri Ol¢iilenlerle karsilastirabilen bir prototip
uzman sistem tanimlamislardir. 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 danigsman olarak tasarlanmistir.

Uster Technology firmasinin, tarak ve cer makineleri i¢in gelistirdigi SLIVERGUARD
PRO EXPERT, seritlerin online kalite kontroliinii yaparak daha yiksek iplik kalitesine ve ham
maddenin verimli sekilde islenmesine olanak saglamaktadir. Firmanin Open-end ve bobin
makinelerinde Uster Quantum iplik temizleyicisi ile entegre ¢alisan ve makinenin
performansini analiz edebilen, egilimleri ve olas1 sorunlar1 tanimlayabilen Uster Quantum

Expert uzman sistemi de bulunmaktadir. (Kirtay ve Ozgelik Kayseri 2012, www.uster.com

2018).

b. Terbiye islemlerinde kullanilan uzman sistemler

OPTIMIST ve WOOLY, tekstil endustrisinde renklendirme konusunda ilk gelistirilen
uzman sistemlerdendir. WOOLY SANDOZ tarafindan gelistirilmis olup yiin ve ylin/poliamid
karigim1 {irlinler i¢in boyama recetelerinin belirlenmesinde kullanilmistir. Teknisyenler

program sayesinde 6rnek boyamalar veya renk kartelalar1 gibi verilere daha kolay erisebilir.
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WOOLY, kumasin ve boya makinesinin tiiriine gére genis bir standart test aralig1 i¢cin
haslik gereksinimlerini de hesaba katarak boyama metotlari, uygun boyalar gibi ayrintilar
iizerine Oneriler sunabilmektedir. WOOLY bir renk esleme sistemi ile arayiiz olusturabilme
ozelligine sahiptir. Yine SANDOZ terbiye islemleri regetelerinin olusturulmasi icin
TEXPERTO uzman sistemini gelistirmistir. BASF tarafindan bobin boyama islemini optimize
etmek i¢in OPTIMIST, pamuk ve pamuk/polyester karigimlarmin kiip ve dispers
boyarmaddelerle boyama regetelerinin olusturulmasi i¢in BAFAREX adli uzman sistemler
gelistirilmistir. Datacolor International tarafindan gelistirilen SMARTMATCH renk esleme ve
yilin boyama recetelerini belirlemek i¢in kullanilmistir. CIBA tarafindan renk esleme amagl
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 calismada pamugun boyanmasi i¢in bilgi tabanli bir
uzman sistem gelistirmiglerdir. Bu calisma esnasinda literatiirdeki pamugun boyanma
ozellikleri, yetistirilmesi, toplanmasi ve ¢ir¢irlanmasi islemleri, ipligin yapist ve sarim
islemleri, dokuma ve 6rme yapilari, 6n terbiye iglemleri ve direkt, reaktif, kiip, azo ve kiikiirt

boyarmaddeleriyle cesitli yontemlerle boyama islemleri ile ilgili calismalar1 incelemislerdir.

Hussain ve ark. (2005/b) gelistirdikleri sistemi 3 farkli uzmanla karsilastirma yaparak
test etmistir. Buna gore sistem dokunmus kumastaki 14 hatadan 12’sini tespit ederek bu alanda
en iyi uzmanla aymi basar1y1 gostermistir. Orgii kumasta ise 13 hatanin tamamini tespit ederek
en iyi sonucu vermistir. Iplikle ilgili hatalarin da tamammi tespit ederek toplamda %94
basariyla en iyi basar1 oranmi yakalamistir. Sisteme en yakin basariy1 saglayan uzmanin basar1

orant ise sadece %80°dir.

Kalav (2012) doktora calismasinda, pamuklu kumaslarm ink jet baskisinda karsilasilan
hatalarin belirlenmesi ve ¢oziilmesine yonelik uzman sistem gelistirmeyi amaglamistir. Ink jet

baskida sik karsilagilan kafa stirtmesi, renksiz bolge vb. on {i¢ hata belirlenmistir.

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 yardimci olabilecegini

ortaya koymustur.
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Sawatwarakul ve ark. (2015) yaptiklar1 ¢aligmada protein elyaflarmin boyanmasina
yonelik bir teshis uzman sisteminin tasarimi ve gelistirilmesi hakkinda bilgi vermektedirler.

Sistem sorunlarin kok nedenlerini belirlemeye yardimci olmak i¢in tasarlanmistir.

Convert ve ark. (2000) bir uzmanin boyama mantigmin modellenmesi ile ilgili
yayimladiklar1 makalede tekstil materyalinin laboratuvarda yapilan numune boyanmasi

sirasindaki islem adimlarindan bahsetmektedirler.

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

Bu uzman sistemle birlikte kumas kontrolii i¢in harcanan zaman % 55.55 azalmistir.

2.8.6.2. Kalite kontrol islemlerinde ve tasarimda kullanilan uzman sistemler

Uzman sistemler tekstil sektoriinde kumas hatalarinin analizi i¢in kullanildiginda
genellikle sadece kumas hatalarma dair temel bilgileri icermemekte ayni zamanda hatalarin
belirlenmesinde Onciiliikk eden ipuglar1 ve prosediirlere dair kurallar1 da kapsamaktadir (Dlodlo

ve ark. 2007).

Jayaraman ve ark. (1991) arastirmalar1 sirasinda, iplik ve kumas tliretim siireclerinin
bitmis pantolonlardaki kusurlarin % 30-70'in1 olusturdugunu tespit etmislerdir. Dokuma denim
kumaglarda karsilasilan kusurlarin tanimlanmasi ve teshisi i¢in FDAS’1 (Kumas Kusurlar1
Analiz Sistemi) tasarlamiglardir. Sistem, ham ve bitmis kumaslarda olusan ortak iiretim

kusurlarin1 kapsamaktadir.

Ford ve Rager (1995) tekstil endiistrisinde nihai iiriin iiretimi planlama kararlar1 iizerine
uzman sistem destegi konulu bir calisma yapmislardir. Caligmada, belirli bir son iiriin
kategorisini liretmek icin gerekli olan agamalarin yer aldigi, EXSYS tabanli gelistirilen uzman

sistemden bahsedilmektedir.

Lin ve ark. (1995) yaptiklar1 ¢calismada, kumas hatalarmin olast nedenlerini izleme

yetenegine sahip akill1 bir tan1 sistemini kumas kontrol siirecine uygulamislardir.

Choi ve ark. (2001) yaptiklar1 caliymada kumas hata tanimlama sistemine yonelik yeni
bir metot olarak, ¢ok yonlii tahmini akil yiiriitmede bulanik ¢gikarsamay1 kullanmakta ve hata

tanimlamasi yapabilmektedir.
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Karnoub ve ark. (2017) caligmalarinda gelistirdikleri ¢ozgii gerginligi simiilasyonundan
bahsetmislerdir. Modern dokuma makinelerinin sistem analizi, ¢6zgii gerginligini hesaplamak

ICin uygun bir simiilasyon modeli gelistirilmesini saglamustir.

Stylios (1996) akilli bir ¢evre igin arastirilmis, gelistirilmis ve entegre edilmis bir takip
sistemine ihtiyag duyulmasindan yola ¢ikarak kumas Ol¢iim sistemi, dikilebilirlik tahmin

sistemi, akilli dikis makinesi ve kendi 6grenen sistemler iizerine ¢alismistir.

Behera ve Karthikeyan (2006) yaptiklari calismada “Parasiit kumasi tasarimi i¢in yapay
sinir ag1 gomiilii uzman sistem” kullanmislardir. Parasiit kumasi performansi tizerinde etkisi
olan yapisal parametreler (kopma yikii, % uzama, hava gecirgenligi, yirtilma dayanimi,
patlama mukavemeti, bolgesel yogunluk, atki ve ¢ozgii siklig1, atki ve ¢ozgii iplik numarasi)
secilerek ileri miithendislik performans parametresini tahmin etmek i¢in girdi olarak kullanilmisg

ve parametreler tersine mithendislik tahmini i¢in tersine ¢evrilmistir.

Santiago ve ark. (2015) yaptiklar1 ¢alisma ile Meksika pazarinda hazir giyim tasarimi
stirecinde ortaya ¢ikan problemleri tanimlamak icin Prolog yazilim dilini kullanarak ES-

EXITUS adli uzman sistem gelistirmislerdir.

Baris (2019), dokuma kumas hatalarmin sistematik siiflandirilmasi tizerine bir calisma
yapmustir. Bu ¢alismada FDD expert adi verilen, dokuma kumas hatalarini tanilama ve hatalar1
onlemek icin uygun cozimleri iceren bir uzman sistem gelistirmistir. Dokuma kumas
hatalarmin farkli 6lgiitler bazinda ayristirilarak alt kiimelerin olusturuldugu bir siniflandirma
sistematigi elde edilmistir. Gelistirilen uzman sistemin yapisinda, hatalarin tanimlari, alternatif
isimleri, hata nedenleri ve alternatifli ¢6ziim Onerileri de yer almaktadir. Kullaniciya segmesi
icin sunulan basliklar hata yonii, hata goriinlimii, hatanin saptandigi asama, hatanin liretim
karakteristikleri (dokuma makinesi tipi, kumas tiird, iplik tiirii) ve hatan kaynagi (siire¢ bazinda)
olmak iizere yedi Oznitelik siizgecinden olusmaktadir. Hata siddeti ve hatanm girdi bazinda
kaynagi ile ilgili bilgiler de kullanici hata tespitini yaptiktan sonra uzman sistem tarafindan

verilmektedir.

Wong (2018), ¢calismasinda Hong Kong Polyteknik tiniversitesinde gelistirilen WiseEye
adinda kumas hata tespit sistemini iiretim hatalarmi tespit etmek igin ve kayiplar1 en aza

indirmeye yardime1 olmak i¢in kullanmigtir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

Bu tezin hazirlanmasinda ydntem olarak oncelikle 6rme kumaslarda karsilasilan
hatalarin isimleri, sebepleri ve ¢oziimleri ile ilgili veriler toplanmistir. Bu veriler tek tek

incelenerek dogrulanmis ve sonra eslestirilmistir.

3.1. Orme Kumas Hatalarinin Derlenmesi

Tez calismamiz kapsaminda 6rme kumaslarda meydana gelen hatalar, bu hatalarin
sebepleri ve ¢dziim yollar1 konusunda aragtirmalar yapilmistir. Konuyla baglantili olarak
TSE’nin yayimladig1 “Orme Kumaslar — Hata Tarifleri — Terimler” bashkli TS ISO 8499
numarali standardi incelenmistir. Bununla birlikte 6rme kumas tiretimi gergeklestiren Beybo
Tekstil firmasinda ¢alisan uzman Kkisilerle yiiz yiize goriisiilmistiir. Standartta ve firmalardan
alman yardim ile belirlenen 6rme kumas hatalar1 ile ilgili hata adlari, hata tanimlari, hata
sebepleri ve ¢ozlim yollar1 konularinda arastirmalar yapilmis, veriler toplanmistir. Belirlenmis

olan hatalar yuvarlak 6rme makinesinde Oriilmiis olan hatalardir.

Tez galismasinda Beybo tekstil firmasmnm 6rgii departmaninda mevcut bulunan 16 adet
yuvarlak 6rme makinesinden ¢ikan hatalar incelenmistir. Firmada bulunan 6rme makineleri

listesi Cizelge 3.1 ‘de gosterilmistir.

Cizelge 3.1. Beybo Tekstil firmasinda bulunan 6rme makineleri listesi

ADET PUSS/ FEINE MARKA
2 28/24 Mayer
2 34/30 Mayer
2 34/28 Mayer
6 32/28 Mayer
4 34/20 Mateks

42



3.2. Hatalarin Giderilme Yontemlerinin Derlenmesi

TSE’nin yayimladigi “Orme Kumaslar — Hata Tarifleri — Terimler” baslikhh TS ISO
8499 numarali standardinda hatalarin isimleri, tanimlar1 ve bazi olast hata sebepleri ile ilgili
bilgiler bulunurken, hatalarin giderilmesi hakkinda herhangi bir bilgi bulunmamaktadir. Orme
kumasg hatalarinin giderilme yontemlerinin derlenmesinde, kumas hatalarinin derlenmesinde
oldugu gibi isbirligi yaptigimiz firma Beybo Tekstil’le goriisiilmiis ve konuyla ilgili veriler
toplanmigtir. Beraberinde literatiirde yer alan bilgilerden ve 0Orme makinesi kullanim

manuellerinden de faydalanilmistir.

3.3. Knit-Expert Uzman Sisteminin Gelistirilme Yontemi

3.3.1. Bicimsel kavram analizi

Bi¢imsel kavram analizi diinyay1 nesneler ve nitelikler olarak modelleyen bir bilgi
gosterim bicimidir. Nesneler ve nitelikler arasindaki iliskiyi kullanarak kavram adi verilen
birimi tanimlar. Kavram bir grup nesne ve 6zellikten olusur. Kavramda yer alan 6zellikler,
kavramda yer alan nesne grubu tarafindan tasman ortak 6zelliklerin en biiyiik kiimesidir. Ayni1
zamanda nesneler, kavramda yer alan tiim 6zellikleri tagiyan en biiyiik nesne kiimesidir (Sever

ve Oguz 2003).

Bicimsel kavram analizi, kavramlar arasindaki iligkileri incelemek ve kavram yapilarini
kurmak i¢in matematige dayali bigimsel ara¢ ve teknikleri kullanmaktadir (Sever ve Oguz
2003). Bi¢imsel kavram analizini gergeklestirebilmek icin Conexp (Concept Explorer) adli
programdan faydalanilmistir. Program genel hatlariyla su sekilde calismaktadir:

Verilerin girilecegi satir ve siitunlardan olusan bir boliim bulunmaktadir. Bu bdliimde
satirlara hata isimleri siitunlara ise hatalarla ilgili 6zellikler girilir. Veri girigini gerceklestiren
kullanic1 tarafindan her bir hatanmn ilgili slitunda bulunan ozellikleri tasiyip tasimadigi
belirlenir. Eger siitunlarda belirtilen 6zelliklerden bir veya birkaci ilgili satirda bulunan hatada
goriilityorsa, o satir ve siitunun kesistigi alana “1” isareti konulmaktadir (Sekil 3.1). Bu isaret o
hata ile hata 6zelligi arasinda iliski oldugunu gdstermektedir. Siitunlarda belirtilen 6zelliklerden
bir veya birkagc1 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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Knit-Expert Uzman Sistem veri tabaninin olusturmak igin kapsamli bir literatiir taramas1
yapilmig ve hatalar1 ve nedenlerini i¢eren bir 6n taslak hazirlanmistir. Daha sonra 6rme kumas
iretimi yapan firmalarla goriisiilerek kumas hatalari, sebepleri ve ¢oztumleri ile ilgili veriler
revize edilerek daha genis bir veri havuzu olusturulmustur. Kumas hatalarma neden olan
sebepler ve ¢Oziim yollar1 sistematik olarak siralanmistir ve birbirleriyle olan iligkileri
belirlenmistir. Her bir farkli hata sebebi ve ¢6ziim yoluna ayr1 ayri kod verilerek eslestirilmistir.
Bicimsel kavram analizi yontemiyle hatalar ortak karakteristik kiimeleri kullanilarak
kiimelenmistir. Bigimsel kavram analizinin bu uzman sistem iizerinde kullanilmasmim en
onemli avantaji, ortak oOzellikteki kumas kusurlarmin, belirli bir kumas kusurunun tiim
ozelliklerini saglama yiikiimliliigli olmaksizin, kolayca gruplandirilabilmesi ve kullaniciya
sunulabilmesidir. Bicimsel kavram analizi i¢in agik kaynak java yazilimi Concept Explorer
(www.sourceforge.net 2018) programu kullanilmistir. Bigimsel kavram analizi metodunun
kumas hatalar1 lizerine uygulanabilmesi i¢in dncelikle hatalar ve tanimlayici 6zellikleri tablo
formunda yapilandirilmistir. Bu tabloda her kumas hatasi, bu alanin bi¢imsel nitelikleri olan

gorsel ipuclariyla belirtilmistir.

Hata Boyuna|Enine | Rastgele | Yiizeysel | Bant | Bosluk B'oy-uria —n Diger Dt_:gr_u.s d ng"_sfel Kabarti | Noktasal Rl
Kodu |Hata Adi cizgi(iz) | kusuru cizgi(iz) | cizgi(iz) farki
HOO1 |Asin tiylendirme (-sardonlama-) 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
H002 [Ayrilmig iplik 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0
HO03 [Balik 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0
HO04 [Basingizi 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0
HOO5 [Baslangig isareti; durma isareti; durus cizgisi 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HO06 |Benekli goriiniig 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
HOO7 |Blanket izi 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0
H008 |Boncuklanma 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Sekil 3.1. Conexp programinda verilerin girildigi tablo

3.3.2. Verilerin prolog formatinda diizenlenmesi

Verilerin toplanmasi ve aralarindaki iliskilerin tespit edilmesi agsamasi tamamlandiktan
sonra elde dilen bilgileri iceren Bilgi Taban1 ve Cikarim Mekanizmasi bilesenleri Prolog
yazilim dili kullanilarak uzman sistem programima dontistiiriilmiistiir. PROLOG; kural tabanh
programlama mantig1, tiimlesik Oriintii esleme ve geriye iz slirme (backtracking) mekanizmasi

gibi 6zellikleriyle bir uzman sistem gelistirilmesi i¢in oldukg¢a yeterli bir platform sunmaktadir.

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 gergeklerden bilgi

saglamaya yarayan kurallardan olusan mantiksal programlama dilidir. Baska mantiksal

44



programlama dilleri olmasma ragmen bugiine kadar en yaygm kullanimi olan1 Prolog’dur

(Bramer 2005, Tosyal1 2008).

Bu caligmada kural tabanli programlama altyapisini uygulamak i¢in agik kaynak kodlu
SWI-Prolog (www.swi-prolog.org 2018) programlama dili kullanilmigtir. Her programlama
dilinde oldugu gibi kendine 6zgii baz1 6zellikler icermektedir. Prolog’da Tiirkge karakterler
kullanilabilmektedir. Program ekram ikiye bolerek calismaktadir. Ustteki boliime komutlar1
yazarken alttaki boliimde bu komutlarin ¢alistirilmasi saglanmaktadir. Yukarida verilen
tablodaki 6rnegin Prolog’da nasil yazilacag: Sekil 3.2°de, aranan 6zellikteki mevcut hatalarin

tek tek ve liste halindeki gosterimi ise Sekil 3.3’te gosterilmistir.

| £ Concept Explorer

1= 0= Boyuna Enine =[% 100]== = 0 = Rastgele Yizeysel Bant Bogluk Desen kusuru Diger Dodrusal cizgi(iz) Edrisel cizgifiz) Kabarh Noktasal Renk |
farki Timsek Tiylenme Ham Kumas Mamul iplik igne Grme Boya-Terbiye Baski Apre(Bitim) islemleri Operatir Ortam Diger MINOR MAJOR;
2 =0 = Boyuna Rastgele =[% 100]== = 0 = Enine Yizeysel Bant Bogluk Desen kusuru Diger Dogdrusal cizgi(iz) Edrisel cizgiiz) Kabarh Noktasal Renk |
farki Tumsek Tiylenme Ham Kumas Mamul iplik idne Orme Boya-Terbiye Baski Apre(Bitim) islemleri Operattr Ortam Diger MINOR MAJOR;

3 =1=Boyuna Yizeysel =[% 100]== = 1 = Desen kusuru Mamul Baski;

4 =0 = Boyuna Bant =[% 100]== = 0 = Enine Rastgele Yizeysel Bogluk Desen kusuru Dider Dodrusal cizgi(iz) Edrisel cizgifiz) Kabarh Noktasal Renk
farki Timsek Tlylenme Ham Kumag Mamul iplik igne Orme Boya-Terbiye Bask Apre(Bitim) iglemleri Operatér Ortam Didger MINOR MAJOR;

5 =0 = Boyuna Diger Ham Kumasg iplik =[% 100]== = 0 = Enine Rastgele Yizeysel Bant Bogluk Desen kusuru Dodrusal cizai(iz) Egrisel cizgi(iz)
Kabart Moktasal Renk fark Timsek Tiylenme Mamul igne Orme Boya-Terbive Baski Apre(Bitim) iglemleri Operatdr Ortam Diger MINOR MAJOR;

6 < 5= Boyuna Diger Mamul =[% 100]== <= & = Apre(Bitim) iglemleri;

7 = 0= Boyuna Dodrusal cizgifiz) Tdmsek Ham Kumasg Orme =[% 100]== = 0 = Enine Rastgele Yiizeysel Bant Bosluk Desen kusuru Diger Egrisel
cizgi(iz) Kabart Moktasal Renk farks Toylenme Mamul iplik igne Boya-Terbive Bask Apre(Bitim) islemleri Operatdr Ortam Diger MINOR MAJOR;

8 = 1= Boyuna Egrisel cizgi(iz) =[% 100]== = 1 = Mamul Apre(Bitim) iglemleri;

9 = 1= Boyuna Kabartt Ham Kumas =[% 100}== = 1= Orme;

10 = 0 = Boyuna Renk farki Mamul iplik Apre(Bitim) islemleri =[% 100]== = 0 = Enine Rastgele Yizeysel Bant Bogluk Desen kusuru Diger Dodrusal
cizgi(iz) Edrisel cizgi(iz) Kabarh Noktasal Timsek Taylenme Ham Kumas igne Orme Boya-Terbiye Bask Operatir Ortam Dider MINOR MAJOR;

11 = 4 = Boyuna Renk farkl =[% 100]== = 4 = Mamul,

12 = 1= Boyuna Tumsek =[% 100]== = 1 = Ham Kumas Orme;

13 = 1= Boyuna Ham Kumas Difer =[% 100]== = 1 = Moktasal;

14 =1 = Boyuna Mamul Baskl =[% 100]== <1 =Ylzeysel Desen kKusuru;

15 = 1 = Boyuna Boya-Terbiye =[% 100]== < 1 = Renk farkl Mamul;

16 = 2 = Boyuna Operatdr =[% 100]== = 2 = Ham Kumas;

17 =1 = Boyuna Ortam =[% 100]== = 1 = Renk farki Mamul,

18 = 0 = Enine Rastgele =[% 100]== = 0 = Boyuna Yizeysel Bant Bogluk Desen kusuru Diger Dodrusal cizgi(iz) Edrisel cizgi(iz) Kabarh Moktasal Renk
farki Timsek Tiylenme Ham Kumag Mamul iplik idne Grme Boya-Terbiye Baski Apre(Bitim) islemleri Operatdr Ortam Diger MINOR MAJOR;

19 = 0 = Enine Yizeysel =[% 100]== =< 0 = Boyuna Rastgele Bant Bogluk Desen kusuru Diger Dodrusal cizgi(iz) Edrisel cizgi(iz) Kabarh Moktasal Renk
farki Timsek Tiylenme Ham Kumas Mamul iplik igne Grme Boya-Terbiye Baski Apre(Bitim) islemleri Operatir Ortam Diger MINOR MAJOR; i

Sekil 3.2. Tabloda verilen 6rnegin Prolog programinda yazilmasi

7= hata_bul ([rastgele yonld], 3).
B = [bag son farki) @
B = [gift_yiz e
B [de i
B= | gma] ;
B= (¢ A 1)
B = [kat ;
B=| Asari) ;
B = [diizglin olmayan gSrtindlg) ;
false,
7= hata_aza([rastgele yOnld], Hatalisztes:).
Hatalistes: = [bag son farki, gift_yuz efekti, desen_kaymasy, donuklagma, gras tasy, kafes, sary, dizgt nayan_gorindg)
false,

Sekil 3.3. Aranan 6zellikteki mevcut hatalarin tek tek ve liste halindeki gdsterimi
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3.3.3. Uzman sistemin yapisi (algoritmasi) ve araytzinin tasarim

Gelistirilen uzman sistemin algoritmasi1 {i¢ ayr1 algoritmanin birlesiminden
olusmaktadir. Bu algoritmalarin isimleri ve yapilar1 agagida belirtilmistir:
< Ozelliklerden Hata Belirleme Algoritmasi:

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

2. Segilen ozelliklerin her birine ait 6zel bir kisaltma Prolog yorumlayicisina

gOnderilecek sorgu timcesi igindeki listeye eklenir.

3. Prolog yorumlayicisina iletilen sorgu ctimlesinin ilk parametresi hata 6zelliklerinden

olusan bir liste, ikinci parametresi ise yorumlayicidan donen olasi1 hatalar1 barindiran bir listedir.

4. Bulunan her bir hataya iliskin bilgiler 6n bellekte tutularak arayiizden kullanic1 se¢imi

dogrultusunda ilgili bilgiler ekrana getirilir.
* Arama Yoluyla Hata Belirleme Algoritmasi:

1. Hataya iliskin girilen arama sézciigii, hatalar1 ve hata kodlarmi igeren bir liste iginde

aranir.

2. {lgili hataya ulastiktan sonra Prolog yorumlayicisi iizerinden ilgili hatay1 iceren tiim

kavramlarm listesi alinir.

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

dogrultusunda ilgili bilgiler ekrana getirilir.
< Secilen Bir Hataya lliskin Bilgilerin Kullaniciya Sunulmasi:
1. Sorgu sonucu olusan olas1 hatalar listesinden bir hata se¢imi yapilir.

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

hata goriintiisii, ISO kodu, siddeti ve olas1 nedenleri arayiizde gosterilir.

3. Olas1 nedenler i¢inden bir se¢cim yapilmasi durumunda, onerilen ¢éziim yontemleri

ekrana getirilir.

4. Secilen bir hata nedeninden kaynaklanan diger hatalar da istenildiginde listelenebilir.
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- Uzman sistem arayiiziiniin tasarmi

Verilerin Prolog formatinda diizenlenmesinin ardindan Visual Basic.NET (VB.NET)
kullanilarak kullanici arayiizii tasarlanmistir. Boylece gelistirilen uzman sistemin kullanicilar
tarafindan kolaylikla kullanilabilmesi saglanmistir. Arayiiz ve uzman sistem altyapisi
arasindaki veri aktarimlari igin XML isaretleme dili kullanilmistir. Bu tasarim ile gelistirilen
uzman sistemde, hem yordamsal hem de bildirimsel programlama dilleri birlikte kullanilmistir.
Program arayiliziinde diyalog kutular1 kullanilmistir. Diyalog kutular1 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 ulagsma imkani sunulmustur. Program arayiiziinde
kullanicinin se¢im yapabildigi Oznitelikler ve barindirdigr kategoriler, hata isimlerinin,
aciklamalarinin, siddetinin, olas1 hata nedenlerinin ve ¢6ziim yollarinin gosterildigi diyalog
kutular1, kullanicinin kelime girisi yaparak sistem iizerinden hata aramasimi saglayan arama

cubugu ve hata fotografinin yer aldig1 bir boliim bulunmaktadir.

3.4. Hata Gorselleri

Bilgi tabani, ¢ikarim mekanizmasi ve araylizli 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 6rme kumas lzerinde
gordigii hata ile fotograflar1 eslestirip hatayr dogru tanimlamasina ve sonuca daha c¢abuk
ulagmasina yardimei olunmaya c¢aligilmistir. Uzman sistemde yer alan fotograflar birkag farkli
yontemle elde edilmistir. Bunlardan bir kismi1 tez kapsaminda isbirligi yaptigimiz firmalarin
kataloglarindan fotograflar1 cekilerek, bir kismi literatliirden alinarak, bir kismi da hatali

kumaslarin fotograflari ¢ekilerek uzman sisteme eklenmistir.

Bazi hatalar gerek kumas konstriiksiyonundan gerekse hata boyutunun kiigiikliigiinden
dolay1 fotograflarda net olarak goriilememistir. Boyle hatalarin tespiti i¢in Zeiss 305 model
trinokller mikroskop ve Argenit Kameram yazilimi kullanilarak, bu hatalar1 iizerinde
barindiran 0rme kumas numunelerinin fotograflar1 ¢ekilmistir (Sekil 3.4). Bu sayede bahsedilen
sebeplerden Otiirii teshisi zor olan hatalarin fotograflar1 da daha net ve anlasilir bigimde uzman
sisteme eklenmistir. Biitiin bu fotograflarin 6rneklerine, hata adlar1 ve tanimlar1 ile birlikte Ek-

1’de yer verilmistir.
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Sekil 3.4. Trinokiiler mikroskop ile hatali kumas numunelerinin fotograflarinin ¢ekilmesi
ornekl
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

4.1. Sik Rastlanan Orme Kumas Hatalan

Orme makinelerinde oriilen yiizeylerde basta makine, iplik ve iscilik kaynakli

olmak tizere degisik faktorlerden kaynaklanan birgok hatalar meydana gelebilmektedir.

Bitmis kumasin kalitesi ger¢ekten dnemlidir, ¢iinkii bitmis kumas nihai {iriin, yani giysi
icin hammaddedir. Bitmis kumasta, son friiniin reddedilmesine yol agacak bir kusur
goriinecektir. Malzeme, makine ve insan acisindan uygun olmayan girdi parametreleri
nedeniyle, kumastaki kusurlar hammadde se¢iminden bitirme asamasina kadar ortaya ¢ikabilir.
Kumas kontrol sistemi kumasin kalitesini korumak i¢in 6nemlidir. Giinlimiizde, 6rme kumas
kontrol masalarinda yapilan manuel muayene islemi, ham ve mamul 6rme kumas hatalarini
belirlemek i¢in en ¢ok kullanilan yontem olmaya devam etmektedir. Genel olarak hatalar,

incelenen 6rme makine tipine ve frekansina gore simiflandirilir.

Corlu’da faaliyet gdsteren Beybo Tekstil Isletmesinde bir aylik 6rme kumas hata verileri
analiz edilmistir. Hata tiirii ve tekrarlama sikligina gore elde edilen veriler Sekil 4.1 ‘de grafik
olarak verilmistir. Haziran 2020 doneminde gerceklesen yaklasik 97500 kg’lik 6rme kumas
iiretimi sirasinda en ¢ok ortaya ¢ikan sekiz hata arasinda leke, delik ve jiit (yabanci elyaf) hatasi

One ¢ikan hatalar olmustur.

BEYBO TEKSTIL- HAZIRAN AYI SIK RASTLANAN HATALARIN

ANALIZI
600 100%
500 80%
= 400
§ 60%
< 300
o 40%
T 200
100 20%
0 I s e— —— 0%
e N o\ e L0 oA
\’3\(‘ 06\\ b 6e\\?’ 5.\-)(’&((\ o \1'0(0 oo v ‘a\{_’e&\%
2 VAN
oot o« e
Hata ismi

Sekil 4.1. Beybo Tekstil firmasi haziran ayi tiretiminde en ¢ok olusan hatalarin pareto grafigi
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Endiistriyel bir isletmede belirlenen bu hatalar literatiirde sik rastlanan hatalar1 i¢ceren
bir ¢alisma (Sadi S. ve ark., 2018) baz alinarak bir karsilastirma yapilmistir. Sadi ve ark.
tarafindan yapilan ¢alismada yer alan toplam 16 hata ile yapilan karsilastirma Cizelge 4.1°de

verilmistir.

Cizelge 4.1. Sik Rastlanan Orme Kumas Hatalarinin Karsilastirmasi

HATA LITERATURDEN BIiR ENDUSTRIYEL
TURU ORNEK * UYGULAMA **
Delik v v
Kirlenme (Lekelenme)
Likra kac¢igi
Enine bant

v
v
v

Igne izi

Durus izi

Iplik kag13
Ucuntu

Iplik abraji

Boncuklanma

Orgii dénmesi (may donmesi)
Olii elyaf

Kumas kirigi

Boya abraji
Kanat farki
[Imek kagig
Surtme

NENENENENENENENENENENENVENENEN

Boyuna devam eden iz
Jut

Su izi

* Literatiirden alinmistir (Sadi S. ve ark., 2018),

NIRNEN

** Corlu’da bulunan Beybo Orme Isletmesinde yapilan 1 aylik gozlem sonuglart

4.2. Orme Kumas Hatalarinin Genel Degerlendirmesi

Literatlirde 6rme ya da dokuma kumas hatalarina yonelik ¢ok sayida calisma olmakla
birlikte; bunlar hatalar1 tanimlamaktan ¢ok var olan hatalar1 tanilamak ve eslestirmek tizerine
yogunlagmistir. Bu amagla farkli goriintii isleme teknikleri ile yapilmis ¢cok sayida ¢alisma ve
bunlar1 gézden gegiren yaymlar ikinci bolimde 6zetlenmistir. Diger taraftan 6rme kumas

hatalarini listeleyen bir kisim ¢alismalarm (ASTM D3990 — 12 (2016), Wegener, W., 1986,
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Sezer, N. 2005, Cotton Inc, Au, K.F. 2011, S.C.Ray, 2011, Niles, S.N ve ark. 2003) yani sira,
siirli da olsa kumasg hatalarini siniflandiran ¢aligmalar da olmustur. Bu ¢alismalarda kullanilan
hata smiflandirma olciitleri ise genelde sistematik olmayip, karmasik sayilabilecek bir diizen

icinde ele alinmistir.

Kumas hatalarinin sistematik incelemesine yonelik ilk calismalardan birisi; kumasg
diizgiinsiizliiklerini, ipliklerdeki lineer kiitlesel degisimini baz alan yaklagim temelinde ele alan
ve analiz eden Wegener’in [1986] ¢alismasidir. Dokuma ve 6rme kumaslarin ideal ve gergek
kumas diizgiinsiizliiglinii modelleyen bu calismada, kumas kiitlesinde varyasyona neden olan

unsurlar 3 grupta ele alinmistir.

e Iplik diizgiinsiizliigii (¢6zgu)
e Iplik diizgiinsiizliigii (atki)

e Orme ve dokuma siirecinden kaynaklanan diizgtinsuizlukler.

Orme kumas hatalarmin smiflandiriimasiyla ilgili var olan kaynaklarda genel olarak
hata karakteristikleri arasindaki farklar dikkate alinmamistir. Yani tek bir karakteristik kiime
Olciitii yerine, birbirinden farkli kriterlere gore kiimelenmis iki ya da daha fazla hata gruplarini
icerecek bicimde siniflandirilmislardir. Kumas hatalarinin siniflandirilmasinda hata kaynagi ile
yoniinii dikkate alan siniflandirmalar daha yaygindir. “Orme Kumaslar — Hata Tarifleri —
Terimler” baglikli TS ISO 8499 numarali standardinda, 6rme kumaslarin muayenesi sirasinda
goriilen hatalar tanimlanmistir. Bu standartta 5 smifa ayrilmis toplam 91 adet hata tipi
listelenmistir. Standartta yer alan 6rme kumas hatalar1 ve 6ngoriilen smiflara gore hata sayilari

dagilimi Cizelge 4.2°de verilmistir.

Cizelge 4.2. TS ISO 8499°da yer alan hata smiflar1 ve igerdikleri hata sayilar1 (TS ISO 8499
2005)

Hata Simifi Hata Sayis1
Iplik hatalar 11

[Imek siras1 yoniindeki hatalar 9

[lmek ¢ubugu (may) yoniindeki hatalar 7
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Boyama, baski ya da bitirme iglemleri nedeniyle veya bu islemlerden sonra ortaya 34
c¢ikan hatalar

Genel hatalar 30

Cizelgede goriildiigii tizere, TS ISO 8499 standardi 6rme kumas hatalarini, hem hata
kaynagma, hem hatanin goriiniimiine hem de genel bir hata siniflandirmasi 6lciitlerine gore
ayristirilmis 5 kiime olarak ele almistir. Ucg ayr1 smiflandirma kriterini igeren karisik bir
gruplama olmustur. “Genel hatalar” simnifinda yer verilen hatalarin bir kismi makine kaynakli,
bir kismi yabancit madde kaynakli oldugundan sistematik bir kiimelenme yapilamamuistir.
Ornegin, ilmek sirasi yoniindeki hatalarm c¢ogu, iplik ya da genel hatalar kiimeleri de

tanimlanabilmektedir.

Amerika Birlesik Devletleri’nin ASTM D3990 Kumas hatalar1 terminolojisi olarak
hazirlanan standart ise Orme ve dokuma kumas hatalarim1 birlikte ele almistir. Hata
smiflandirilmasi yapilmaksizin dogrudan hatalari tanimlarmin verildigi standart kapsaminda
toplam 123 farkli hata ve 86 alternatif ya da esdeger hata adlar1 verilmistir. Uluslararasi
standartlar ile literatiirde yer alan 6rme kumas hatalarma yonelik yapilmis siniflandirma

calismalar1 Cizelge 4.3’te karsilastirmali olarak listelenmistir.

Hatalarin nitelenmesinde hata kaynagmnin referans alinmasi daha yaygin goriilen bir
yaklasim olmustur. Ancak smiflandirma sistematiginde birden fazla kriterin kullanilmasi, baz1
hatalarin birka¢ grup i¢inde tanimlanabilmesine olanak saglayarak bir kavram karigikligina yol
acmaktadir. Hatalara ait ayirt edici 6zelliklerin belirgin olarak tanimlanamamasi nedeniyle
olusan farkli hatalara benzer isimlerin verilmesi, ayni hata i¢in farkli tanimlamalar yapilmasi

gibi tutarsizliklar ile karsilagilmaktadir.
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Cizelge 4.3. Uluslararasi standartlar ile literatiirde yer alan 6rme kumas hatalarina yonelik

yapilmig siniflandirma ¢aligmalari
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Aslinda, her hatanin kendine has Oznitelikleri vardwr. Bu 0Ozniteliklerin dogru

tanimlanmasi1 hata smiflandirilmasinda yapilan yanlhisliklarin 6niine gegmede onemli bir rol

oynar. Ornegin, ilmek siras1 boyunca gozlenebilen bir kalinlik artisindan bahsederken;

bu

kusurun kumas eni dogrultusunda olmas1 bir 6znitelik, kumas yiizeyinde kalin bir yer olmasi
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baska bir 6znitelik, eger bu kusur iplikten kaymakli ise iplikte diizgiinsiizlik olmasi diger bir
Ozniteliktir. Dolaysiyla, boylesi bir hatay1 degerlendirirken; kumastaki konumu ya da yonl ve
hatanin fiziksel goriiniimii ile ilgili tanimlanabilecek farkli 6znitelik degerlerinin ele alinip
incelenmesi gerekmektedir. Ozniteliklerin sistematik ve dogru belirlenememesi ya da bylesine
bir yaklagimin hi¢ g6z Oniine alinmamasindan 6tiirii; genel olarak 6rme ve dokuma kumasta
kargilasilan hata olusumlari, nedenleri ve c¢oziimleri iizerine yapilan degerlendirmelerde

karigikliklara ve yanlis kiimelenmelere sikca rastlanabilmektedir

4.3. Orme Kumas Hatalariin Sistematik Simiflandirmasi

Bu calismanin yapilmasindaki amaglardan biri yukarida belirtildigi izere 6rme kumasg
hatalarmin siniflandirmasi1 konusunda yapilan kavram karmasiklig1 ve yanlhs gruplamalarin
oniine gegmektir. Bu baglamda yapilan arastirmalar sonucu elde edilen bulgular dogrultusunda,
O0rme kumas hatalarimin 6zniteliklerine gore smiflandirildiklar: takdirde yasanan siniflandirma
hatalariin 6niine gegilebilecegi ongoriilmiistiir. Kumas hatalarinin sistematik smiflandirilmasi
uzerine belirli 6znitelik kiimeleri bir gruplama ya da kodlama uygulayan ¢alismalar (Niles,
2003, Baris ve Ozek, 2019) dokuma kumaslar igin yapilmis rastlanmis ancak érme kumaslar
icin benzer bir ¢alismaya rastlanmamistir. Bu ¢alismada, 6rme kumas hatalarii tanimlamak
icin 5 farkl 6znitelik kiimesi dngdriilmiistiir. Oznitelik kiimeleri tanimlanirken, her kiimede yer
alabilecek karakteristik ozellikler de ayrica belirlenmistir. Dolayisiyla her bir hata i¢in bu
Oznitelik kiimelerinde yer alan karakteristikleri ayr1 ayr1 tanimlanarak kategorize edilecektir.
Hata kavramimin 6znitelik kiimeleri olarak kullanilmak tizere asagidaki alanlarm tanimlanmasi

uygun gorilmiistiir.

Hatanin Konum (Y6n) Ozellikleri: Hatanin iiriin ya da yiizey tizerindeki konumu ve
yer alma bicimine gore karakteristikleridir. Bu 6znitelige gore yapilan smniflandirmada 6rme
kumas hatalar1 boyuna, enine, rastgele ve ylizeysel hatalar olmak (zere 4 bigimde
incelenmektedir.

Hatanin Fiziksel/Gorsel Karakteristikleri: Hatanin ylizeyde goriiniimiine/bigimine
dair fiziksel karakteristikleri bazinda ayristirildig: bir 6zniteliktir. Bu 6znitelige gore yapilan
degerlendirmede 6rme kumas hatalar1 icin: Bant, bosluk, boyuna c¢izgi (iz), desen kusuru,
dogrusal ¢izgi (iz), egrisel ¢izgi (iz), kabarti, noktasal, renk farki, tiimsek, tiiylenme ve diger

olmak tizere 12 farkl deger belirlenmistir.
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Hatanin Saptandigi Asama: Uriin ya da sistem iizerinde hatanin fark edildigi,
saptandig1 asamay1 tanimlar. Bu 0znitelik kriterine gore yapilan siniflandirmada 6rme kumas
hatalar1 ham kumas ve mamul olmak tizere 2 farkli deger alabilmektedir.

Hatanin Siddeti: Olusan hatanm {iirtinle ilgili sartlar1 karsilayamama ya da kullanima
engel olma durumunun kritikligini ifade eder. Bu 6znitelige gore yapilan siniflandirmada 6rme
kumasg hatalar1 mindr ve major olmak iizere 2 farkli deger alabilmektedir.

Hatanin Kaynagi (kok neden): Hataya yol agan girdilerin ya da siire¢ ve asamalarin
ozellikleri ve ayrintilarmi ifade eder. Hatayr tanimlamada onemli 6zniteliklerden birisidir.
Girdiler bazinda malzeme (ham madde), makine, ¢alisan, ortam ve metot olmak tizere 5 farkli
deger olarak, siire¢ bazinda ise iplik iiretimi, igne, 6rme, boya- terbiye, baski, apre (bitim)
islemleri, operator, ortam ve diger olmak Uzere 9 farkli deger olarak incelenmektedir.

Ornek dort hatanin dznitelikleri bazinda siniflandirilma bigimleri Cizelge 4.4, 4.5, 4.6

ve 4.7°da verilmistir.

Cizelge 4.4. Ince yer hatasiin Oznitelik kiimelerine gore alabilecegi degerler bazinda
smiflandirilmasi

Hag U.re tlvm Hatanin Kaynag
Karakteristigi
Hatann Yonii I;(]le::li:/e(:iossgil S?;aniigl Hatann Siddeti Girdi Siire¢
Boyuna Bant Ham X' [Minor Calisan Iplik
Enine X' Boshuk Mamul Major X' |Makine X |igne
Rastgele Boyuna ¢izgi (iz) Malzeme (Ham madde) Orme
Yiizeysel Desen Kusuru Metot Boya-terbiye
Diger Ortam Apre (bitim) islemleri
Dogrusal ¢izgi (iz) Operatdr
Egrisel ¢izgi () Ortam
Kabartt Diger
Noktasal X
Renk farki
Tiimsek
Tiiylenme
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Cizelge 4.5. Su lekesi hatasmin Oznitelik kiimelerine gore alabilecegi degerler bazinda
smiflandirilmasi

Hatamn U're t1m Hatanin Kaynag
Karakteristigi
Hatanmn Yonii F;j:;:ﬁiﬁg: S?;;Eilgl Hatann Siddeti Girdi Siire¢
Boyuna Bant Ham Minr Caligan Iplik
Enine Bosluk Mamul | X |Major X' |Makine Igne
Rastge | X |Boyuna ¢izgi (iz) Malzeme (Ham madde) Orme
Yiizeysel Desen kusuru Metot X' |Boya-terbiye X
Diger Ortam Apre (bitim) islemleri
Dogrusal ¢izgi (iz) Operatdr
Egrisel ¢izgi (iz) Ortam
Kabarti Diger
Noktasal
Renk farki X
Tiimsek
Tiiylenme

Cizelge 4.6. iplik abraji hatasinin 6znitelik kiimelerine gore alabilecegi degerler bazinda
smiflandirilmasi

Hatamn U.re t1'm Hatanin Kaynag
Karakteristigi
Hatanm Yonii F:(:l;;ﬁ:/e?;;:;l Sif;:id;gl Hatann Siddeti Girdi Siire¢
Boyuna Bant X |Ham X' |Minér Calisan Iplik X
Enine X' |Boshk Mamul Major X' |Makine fgne
Rastgele Boyuna ¢izgi (iz) Malzeme (Ham madde) | X [Ome
Yiizeysel Desen kusuru Metot Boya-terbiye
Diger Ortam Apre (bitim) islemleri
Dogrusal ¢izgi (iz) Operatér
Egrisel ¢izgi (iz) Ortam
Kabarti Diger
Noktasal
Renk farki
Tiimsek
Tiiylenme
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Cizelge 4.7. Baslangig isareti; durma isareti; durus ¢izgisi hatasinin 6znitelik kiimelerine gore
alabilecegi degerler bazinda siniflandirilmasi

Hatanin U.re t1'm Hatanin Kaynag
Karakteristigi
Hatamn Yonii Fl‘(lzll::;:/:i;;sgeil S?;:E:gl Hatamn Siddeti Girdi Siire¢
Boyuna Bant X |Ham Minbr X |Calsan iplik
Enine X [Boshuk Mamul | X |Major Makine X |igne
Rastgele Boyuna ¢izgi (iz) Malzeme (Ham madde) | X |Orme
Yiizeysel Desen kusuru Metot Boya-terbiye
Diger Ortam Apre (bitim) islemleri X
Dogrusal ¢izgi (iz) Operator
Egrisel ¢izgi (iz) Ortam
Kabarti Diger
Noktasal
Renk farki
Tiimsek
Tiiylenme

4.4, Orme Kumas Hata Simiflandirmasi

Bu tez ¢alismasinda kumas hatalari, hataya yol acan kaynaklar1 referans alarak 4 ana

baslikta ve 9 alt smif bazinda ayrilmis ve analiz edilmistir.

1. Iplik kaynakli hatalar
2. Orme Siireci kaynakli hatalar
a. Igne kaynakl hatalar
b. Orme makinasi1 kaynakl hatalar
C. Operator kaynakli hatalar
d. Ortam kaynakli hatalar
3. Ham Orme Kumas Sonrasi Islemlerden kaynakli hatalar
a. Terbiye ve Boyama kaynakli hatalar
b. Baski kaynakli hatalar
c. Apre (bitim) kaynakli hatalar
4. Diger kaynakl hatalar
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4.4.1. iplik kaynakh hatalar

Orme kumas iizerinde ham ya da mamul iiriin asamasinda olusan ya da fark edilebilen
hatalar olup bu kusurlarin olusmasinm kdk nedeni iplik girdisinden kaynaklanan her tiirlii
uygunsuzluk, diizgiinsiizliik, yanlislik, karisiklik ya da benzeri unsurlardir. Orme kumas hata
smiflari iginde, ¢ok sayida farkli hata tiirii igeren ve yaygin rastlanan bir hata sinifi olarak
bilinir. Bu ¢alismada ele alinan iplik kaynakli toplam hata sayis1 19 olmustur. Bu hatalar da
ana hammadde olan iplik girdisinden dogrudan kaynaklanan ve dolayli kaynaklanan hatalar
olarak iki alt gruba ayrilabilir. Bu calisma kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen

iplik kaynakli hatalar asagida listelenmistir.

(HO012) Boliinmiis ilmek, boliinmiis ilmek kusuru
(HO016) Bukimlenme

(HO017) Carpiklik

(HO019) Cift ilmek

(H021) Cubuk, cubuklanma

(H027) Damla

(H028) Delik

(H034) Donme, ilmek ¢ubugu (-may-) burulmasi

© © N o g Bk~ wbh -

(HO035) Diizgiin olmayan goriiniis

10. (HO041) Enine ¢izgi ve bant(Enine kesikli ¢izgi hatasi)
11. (HO57) Ince iplik, ince ug

12. (H059) iplik abraj

13. (HO60) Iplik atlamas, iplik atlamas1 kusuru
14. (H061) iplik besleme farklilig:

15. (H062) Iplik karismasi

16. (H066) Kaln iplik

17. (HO74) Kesikli enine ¢izgi

18. (H080) Kopuk ¢ozgu

19. (H100) Serit
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4.4.1.1. Dogrudan Iplik Kusurundan Kaynakh Hatalar

Kahn fplik: Kalin iplik hatas1 tek iplikli 5rme kumaslarda kumasin enine yoniinde, periyodik

veya dagmik araliklarla kabariklik seklinde olusan yatay bir ¢izgi olarak goriiliir.

Ince iplik: ince iplik hatas1 da tam tersi sekilde daha ince bir yiizey olarak goriinen yatay bir

cizgi seklindedir. Sekil 4.2°de kalin iplik hatasi, Sekil 4.3’te ince iplik hatas1 goriilmektedir.

Sekil 4.2. Kalin Iplik Hatas1
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Sekil 4.3. Ince Iplik Hatas1

Atk1 6rme kumaslarda kumasin eninde ve muntazam araliklarla, ¢ukurluk gibi gorinen

yatay ¢izgi olarak goriinilir. Cozgiilii 6rme kumaslarda bu hata, ¢ozgii yoniinde dikey cizgi

olarak belirir. Bu hatalarm dnlenmesi i¢in kaliteli iplik kullanilmas1 gereklidir. Iplik iizerindeki

kalin yerler temizlenmelidir. Kumas iiretim siirecinde bu hatalarin olustuktan sonra giderilmesi
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Iplik Abraji: Farkli numaralardaki veya farkli partilerdeki ipliklerin karismasi nedeniyle drme
kumasm enine yoniinde olusan bant izleridir. Ayrica elyaf harmaninda olusan karigiklik
nedeniyle de iplik abraji meydana gelebilir. Bu tip iplik abrajinda kumas iizerinde goriilen
bantlar diizgiin degildir. Bu sekilde olusan iplik abraji ham kumasta ¢iplak gozle ¢ok iyi
goriilemez; ancak dzel 151k sistemleri altinda veya terbiye islemi sonrasi goriilebilir. Iplikte
diizgiin bir bigimde devam eden numara varyasyonu yiizeyde ac¢ikli koyulu bdlgeler
olusturmustur. Iplikteki kalin bdlgeler koyu, ince bdlgeler acik renkteki yerleri meydana
getirmistir. Boyama isleminden sonra da iplikteki kalin bolgelerin ince bolgelerden daha gok

boya almasindan dolay1 farkliliklar daha belirgin bir hal alir. Sekil 4.4°te iplik abraji net bigimde

gorulmektedir.

L _
Sekil 4.4. iplik Abraj1 (Iyer ve dig., 1995)

Serit (band) : Net olarak belirlenmis kenarlar1 o bitigsigindeki kumasin tam eni boyunca

goriiniim olarak farklilik gdsteren veya tiip kumaslarda spiral olarak uzanan bantlar.

Cubuk, cubuklanma (barré) : Genellikle, cok beslemeli makinalarda orilen tek iplikli 6rme

kumasta, acik veya koyu olarak ilmek siras1 yoniinde ¢ubuklar seklinde goriinen hata.

Damla (gout) : Kumas takibi iplikte, topak seklindeki bir kusur.
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4.4.1.2. Dogrudan Iplik Kusurundan Kaynaklanmayan Hatalar

Bu tiir hatalar iplik iizerinde var olan gizli kalite yetersizliklerinden kaynaklanabildigi
gibi, tretim siireglerinde farkl ayarlara ya da 6zelliklere sahip ya da arizali makine sistem ve
elemanlarinin ilmek sira ve ¢ubuklarini olusturan iplikler lizerinde degisen gerilim ya da
zorlamalara yol agmas1 da neden olabilir. Istenmeyen ya da kontrol edilemeyen bu
degisiklikler nedeniyle iplikler 6rme kumas yapisi i¢inde farkli sekillerde form almak zorunda

kalabilirler.

Iplik besleme farkhhg (feeder variation) : Coklu besleyicili makinelerde dokunmus bir 5rme

kumasta, normal ilmek sirasindan daha farkli goriintiideki ilmek sirasi.

Kopuk ¢6zgl (end out): Baz1 ilmek gézlerinin eksik oldugu ¢6zgiilii 6rme bir kumastaki ¢ozgii

boyunca cizgiler.

Iplik atlamasi, iplik atlamasi kusuru (float- float defect): Birbirine ge¢mesi gereken bir sira

ilmek ¢ubugu (may) tizerine baglant1 yapmamus olarak duran belli uzunlukta bir iplik.

Carpikhk (skew) : ilmek cubuklarmna gore dogru acida olmayan ilmek sirasmnm bulundugu

kumas.

Enine Cizgiler — Bantlar: Orme kumaslarda olusan enine ¢izgiler veya bantlar, iplikten veya
orme makinesinden kaynaklanir. Hata kaynagi, hatali ve hatasiz ilmek swralarinin iplik
uzunluklarmnin karsilastirilmasi ile belirlenebilir. Eger iplik uzunluklar1 birbirinin ayni ise iplik,

birbirinden farkli ise makine kaynaklidir, denir. Sekil 4.5°te iplik hammaddesinin farkliligindan

kaynaklanan bir enine ¢izgi hatasi gériilmektedir.

Sekil 4.5. Iplik Hammaddesinin Farkhligindan Kaynaklanan Enine Cizgi Hatasinin Kumas

Ylzeyindeki Gorintlsu
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Boliinmiis ilmek, boliinmiis ilmek kusuru (split stitch- spilt stitch defect): Ipligin bir
parcasmin altta, diger parcasinin iistte kalmasina neden olan, ignenin kancasi tarafindan

boliinmiis ilmek.

Bukumlenme (snarl): Kumasin kisa ve kopuk olmayan bir ipliginin kendi iizerine

biikiimlenmis olmast.

Diizgiin olmayan goriiniis (uneven appearance): Genel goriinim itibariyle bir kumasin kabul

edilemez olusu.

Enine Kesikli Cizgi Hatasi: Iplik iiretimi sirasimda herhangi bir asamada olusan aksamanin
iiretim boyunca diizenli tekrar1 sonucu iplikte periyodik olarak ortaya ¢ikan hatalardan
kaynaklanir. Kumas yiizeyinde periyodik olarak ya da gelisigiizel dagilim gosterir. Tiim iplik
diizgiinstizliikleri kumas yiizeyinde enine yonde ¢izgi hatalar1 olusturur (Sekil 4.7).

Sekil 4.6’da iplik gerginliginin farkli olmasindan dolay1 olusan enine kesikli ¢izgi hatasi

gorulmektedir.

Sekil 4.6. Iplik Gerginlik Farkindan Kaynaklanan Enine Kesikli Cizgi Hatasinin Kumas

Y lzeyindeki Gorintlsi
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Sekil 4.7. Yiizeydeki iplik diizgiinsiizliigiiniin goriiniisi

Kumas yiizeyinde enine ¢izgi hatasi olustuktan sonra giderilme ¢aresi yoktur ancak; bu

hatanin olusmamasi icin iplik alimlarinda miimkiin oldugunca diizgiinsiizliigii az olan iplik

secmek gerekir.

Delik ve Patlak Hatalari: Delik ve patlak hatalari, iplikten veya makine elemanlarindan
kaynaklanan 6rme kumasi1 kullanilmayacak hale getiren hatadir (Sekil 4.9). Bu tiir hatalarin
meydana gelme sebeplerinin basinda iplik kopmalarinin geldigi tespit edilmistir. Orme

elemanlar1 6rme iglemini yapmaya devam ederken, iplik beslenmesi durunca (iplik kopunca)

ilmeklerin ignelerden disariya atilmasi ile olusur.

Sekil 4.8 (a) ve (b)’de delik ve patlak hatalarina 6rnekler goriilmektedir.

(@) (b)

Sekil 4.8. Delik ve Patlak Hatalarinin Gorlinlimii
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Sekil 4.9. Kumas ylizeyindeki delik ve patlak hatasi

Bu hatalar 6rme isleminde meydana gelen en 6nemli hatalardir. Bu hatalar bazen 6rgii
kumasi sonraki islem kademelerinde kullanilamayacak hale getirirler. Bu nedenle (zerinde

onemle durulmasi gereken hatalardir.

Iplik Kanismasi: Orme makinelerinde ipliklerin iplik rehberlerinden gegerken bir ipligin
elyafinin veya filamentlerinin birbirine veya bir baska iplige dolasmasi ile olusan hatadir.
Genellikle ¢ozgiilii 6rme makinelerinde ayrica birden fazla iplikle calisan yuvarlak ve diiz 6rme

makinelerinde meydana gelen bir hatadir.

Iplikten Kaynaklanan May Dénmesi: Ipligin biikiilme egiliminin yiiksek olmasindan
kaynaklanir. Biikiilme egilimi ise iplik biikiimiinden bagka, ipligin fiksaj durumuna ve lifin
cinsine baglidir. Ornegin; az biikiim verilmis bir akrilik ipliginin biikiilme egilimi, ¢ok biikiim
verilmis bir pamuk ipliginden fazla olabilir. Clinkii her iki lif tipinin biikiilmeden dolay1 olusan
egilmeye kars1 direngleri farklidir. Orme kumasin 6n yiiziinden bakilirsa, Z biikiimlii ipliklerden
Oriilmiis orgiilerde saga, S biikiimlii ipliklerden 6riilmiis 6rgiilerde sola dogru donme meydana

gelir.

Cift Ilmek Hatasi: Ilmeklerin ayn1 igne iizerinde iist iiste veya yan yana 2-3 igne iizerinde bir

ilmek seklinde meydana gelmesiyle olusur (Sekil 4.10).

Sekil 4.10. Cift ilmek hatasmin kumas ylizeyindeki goruntu

64



4.4.2. Orme Siireci Kaynakh Hatalar

4.4.2.1. igne kaynakh hatalar

Bu c¢alismada ele alinan igne kaynakli toplam hata sayis1 5 olmustur. Bu ¢alisma

kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen igne kaynakli hatalar agagida

listelenmistir.
1. (HO003) Balik
2. (HO49) Igne ¢izgisi, ¢izgi
3. (HO055) Ilmek kagig1
4. (HO56) Yukar1 yonlii 6rgii
5. (HO77) Kilitlerin cabuk asmmasi ile olusan hatalar

Igne cizgisi, cizgi (line- needle line): Bitisigindeki normal ilmek cubuklarmdan (may) farkli

olan bir ilmek ¢ubugu (may).

Yukan yonlii 6rgii (upward ladder): Tek iplikli 6rme bir kumasta bir ilmegin igneye takilarak

ortilmesi.

Igne Delikleri (Bahk Gozii) Hatas1: Oriilen kumasin tam ¢ekilmemesi, eski ilmegin igne
iizerinden tam asirtilmamasi veya cesitli igne hatalar1 neticesinde ¢ok kiigiik delikler seklinde
gOriilen 6rme hatasidir (Sekil 4.11, Sekil 4.12, Sekil 4.13, Sekil 4.14, Sekil 4.15, Sekil 4.16,
Sekil 4.17).

Sekil 4.11. Dilin kapali kalmastyla delik olugsmast Sekil 4.12. Hataya neden olan igne
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Sekil 4.15. Igne ayagmin kirilmasiyla olusan hata  Sekil 4.16. Hataya neden olan igne
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Sekil 4.17. igne delikleri hatasinin kumas yiizeyindeki goriiniimii

IImek Kagig (iplik Kagigr) Hatasi: Orme kumaslarin 6rgiisii icinde bir ipligin kopmasi,

ignenin zarara ugramasi veya kanallarin pislik ile dolmasi sonucunda, ilmek yerine bi¢cimsiz

iplik uzantilarinin olusmasi seklinde goriilen bir hatadir. Bir veya birka¢ uzunlamasina sirada
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ipligin veya ipliklerin ilmek halinin bozulup iplik uclarmin serbest kalmasi seklinde goriiliir.
Ayrica ignenin ¢ok gevsek olmasindan ya da iplik tasiyict iplik kilavuzlarinin dogru
yerlestirilmemis olmasindan da kaynaklanabilir. Ignenin, yeni ilmek i¢in iplik almadan
tizerindeki ipligi diisiirmesidir. Transfer sirasinda ilmegin diger ignenin iizerine aktarilmayip

bosta kalmasi da ayn1 hataya neden olur (Sekil 4.18).

Sekil 4.18. IImek kac181 hatasmin kumas yiizeyindeki gdriiniimii
Kilit Mekanizmalarinin Asinmasindan Dolay1 Olusan Hatalar:

Makinelerin yerlestirildigi diizlemin egik olmasi, igne yatagi kanalinda egimlerin
bulunmasi, kullanilan iplik bobinlerinin hatali yada ¢ok gergin sarilmis olmasi ve doku ¢ekim

gerginliginin ¢ok olmasi kilitlerin ¢abuk asmmasina sebep olur (Sekil 4.19, Sekil 4.20).
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Sekil 4.19. Dilli-Kancali Orme Ignelerinde Meydana Gelen Hatalar ve Gériiniisleri (Akaydin,
1999)
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Sekil 4.20. Kilit mekanizmalarmin aginmasindan dolay1 olusan hatanin kumas yiizeyindeki

goruntusu
4.4.2.2. Orme Makinas1 Kaynakh Hatalar

Bu ¢alismada ele alman 6rme makinasi kaynakli toplam hata sayis1 23 olmustur. Bu
calisma kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen 6rme makinasi kaynakli hatalar

asagida listelenmistir.

(H002) Ayrilmis iplik

(HO014) Burusma

(HO018) Cekilmis ¢ozgii

(H022) Cubuklanma

(HO024) Dagilmis ¢ozgii

(HO031) Doku y1gilmasi

(HO032) Dolgu ipligi kaymasi

(HO38) Eksik iplik

(HO43) Gevseklik

10. (HO51) Igne siirtiinmeleri ve garpigmalari

© o N o gk~ wDhPE

11. (H052) igne ve platinden kaynaklanan hatalar

12. (H053) ilmek / kumas diismesi

13. (H054) ilmek iplik uzunluklarmin diizgiinsiizligii
14. (H058) ince yer

15. (H063) iplik kesilmesi

16. (H067) Kalin yer

17. (HO71) Kavislenme

18. (H076) Kivrimli iplik

19. (HO081) Kopuk filamanlar
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20. (H084) Kumas ¢ekmesi

21. (H089) Orgii kag1g1, drgii kagig yiiriimesi
22. (H091) Platinden kaynaklanan hatalar

23. (H093) Rastgele ilmekler

Kopuk filamanlar (broken filaments): Biikiimsiiz ya da diisiik biikiimlii filaman ipliklerden

yapilmis bir kumasta, bolgesel veya kumasin genelinde olusabilen lifli veya tiiylii bir goriinti.

Kivrimh iplik (cockled yarn): Bir iplikte, balik iplik benzeri kii¢iik diizensizlikler. Bu

diizensizlikler kolaylikla biiyiiyebilir ve ilmeklerde diizensizlige neden olur.
Ayrilmus iplik (split yarn): Kumasta bir ipligin ince olarak gériinmesi.

Kavislenme (bowing): Kumasin ilmek sirasinda olan asir1 egrilik. Bu egrilik kumagin tiim eni

boyunca uzanabilir.
Eksik iplik (missing yarn): Tek iplikli 6rme bir kumasta eksik iplik.

Kaln yer (thick place): Orme kumasm diger kisimlariyla karsilastirildiginda, ilmek

yogunlugundaki artis ile belirgin olarak gortinen bir bant.

Ince yer (thin place): Kumasm diger kisimlariyla karsilastirildiginda, ilmek yogunlugundaki

azalma ile belirgin olarak gorunen bir bant.

Cekilmis cozgii (dragging end): Ilmek gozleri bitisigindeki normal ilmek ¢ubuklarindaki
(may) ilmek gozlerinden, daha kisa goriinen ¢ozgiilii 6rme bir kumastaki bir veya daha fazla

sayidaki ilmek ¢ubuklar1 (maylar).

Orgii kagig1, orgii kagig yiiriimesi (ladder- run): Bir ilmek ¢ubugu veya gubuklarinda,

ilmeklerin birbiri ile baglant1 yapmamasi.

Dagilmis ¢ozgii (straying end): Cozgiilii 6rme olarak Oriilen bir kumasta hatali bir sekilde

diizgilin olmayarak Oriilmiis belli uzunluktaki iplik.

Cubuklanma (stripiness (warp knitting)- stripiness (weft knitting)): Normal kumastan renk

olarak daha koyu goriinen gesitli ilmek ¢ubuklarmin (may) olusturdugu uzunlamasina bolgeler.

Burusma (cockling): Orme bir kumas iizerinde yer alan ve kumasm diizgiin durmasmi

engelleyen diizensiz ug¢ boyutlu bir etki.
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Dolgu ipligi kaymasi (displaced inlay yarn): Orme bir kumasta, oriilmemis ipliklerin

ilmeklere tutunmasiyla olusan bozulma.

Iplik Kesilmesi: Orme makinesinde ipligin igneye yatirilmasindan sonra ve ilmek olusturma

hareketi sirasinda kopmasi sonucunda, kumasta kii¢lik yirtilmalar olusur.

Bunun dnlenmesi igin; kaliteli iplik kullanmak gerekir (Sekil 4.21).

Sekil 4.21. Kumas yiizeyinde meydana gelen iplik kesilmesinin goriintisii

Kumas Cekmesi: Orme islemi esnasinda uygulanan gerilmeler ortadan kalktiginda érgiiniin
relakse hale gegmeye ¢alismasi ile kumasta sekil degisimi meydana gelir. Kumastaki boyutsal
degisimler tizerinde lif ve iplik 6zellikleri, 6rgii yapisi, 6rme sartlari, kumasin gordiigii terbiye
islemleri gibi pek ¢ok faktor etkilidir. Her isletmenin sartlar1 farkli oldugu ve 6rme islemi
sirasinda kumasa ne kadar yiik uygulandigini 6lgen bir alet bulunmadigi i¢in bir kumasm ne
kadar ¢ekecegini dnceden tespit etmek miimkiin degildir ancak yapilan arastirmalar sayesinde
tamamen ¢ektiginde kumas boyutlarinin ne olacagi saptanabilir. Kumasin tamamen ¢ektiginde

ulastig1 boyutlara ‘Relakse Kumas Boyutlar1® denir.

Kapak igne yataginin ¢arpik ayarlanms olmasinin olusturaca@ hata: Kapakta bulunan
igne yataklar1 silindirdeki gibi birbirine paralel degildir. Bunlarin eksenleri uzatildiginda
makinenin ortasinda birlesirler. Dolayisiyla yataklar arasinda esit a¢1 vardir. Eger yataklar tam
diizgiin acilarla agilmamissa yada sonradan olusan etkilerle (pislik birikmesi, asinma)
dogrusallik kaybolup, agilar oynamigsa yatak i¢inde ileri-geri hareket edecek olan ignede rahat
calisamaz. Bu igneler ilmek olusumu i¢in ¢ikiglarinda diger ignelere ¢arparak kirilmalara sebep
olurlar. Hata fark edilmezse ilmek diismesine sebep olabilir. Burada igne yatagi kendisi hata
olusturmakla birlikte, ignelerin bozulmasina neden olarak igne hatasi ile dokuda bozuk goriintii

olmasina sebep olurlar.
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Silindir-kapak igne yataklarmmin yanhs ayarlanmasi: Ribana ¢alisan makinelerde igne
yataklar1 tam karsilikli degildir. Caligma sirasinda bir kapak bir silindir ignesi ¢ikararak hareket
ederler. Interlokta ise igneler karsilikli ¢ikarlar. Ancak bunlarin zamanlamasi uygun oldugunda
makinenin ¢aligmasi sirasinda bir sakinca olugmaz. Fakat igneler (silindir ile kapak igneleri)

tam burun buruna karsilikli gelirler ve ayn1 anda ¢alismaya baslarlarsa igne kirilmalar1 goriiliir.

Ilmek/ kumas diismesi hatasi: Oriilmiis doku iizerinde gelisi giizel veya devamli ilmek
diismeleri (may atmalar1) goriiliir. Bunlarin olmasmin sebebi makine elemanlarindan veya
ipliklerdendir. flmek diismesi sonunda dolgu iizerinde boyuna c¢izgi veya delik meydana
gelmektedir. Makine elemanlarinin bozuklugundan veya hatali ipliklerden dolay1 6riilmiis doku
iizerinde gelisigiizel veya devamli ilmek diismeleri (ilmek kagmalar1) goriiliir. Ilmek diismesi,
esas olarak 6rme esnasinda ipligin igne kancasi iizerine yatirilamamasi veya igne dillerinin
herhangi bir nedenle kapali kalmas1 sonucu olusan belirgin bir 6rme hatasidir (Sekil 4.22, Sekil

4.23).

Sekil 4.22. Ilmek diismiis rme yapisi Sekil 4.23. Kumas yiizeyindeki goriiniimii

Doku Yigilmas1 Hatasi: Orme makinesi lizerindeki doku yigilmasina iplik kopuslar1 veya yeni
olusan ilmeklerin ignelerden asirtilmamasi sebep olur ve dolayisiyla birden ¢ok yan yana igne
grubunun lizerinde doku yi1gilmas1 meydana gelir. Bu durumlarda ignelerin tizerindeki kopan
ipliklerin tamamen temizlenmesi, degistirilmesi ve dokunun yine 6zenle yeniden asilmasi

gerekir.

Ilmek iplik Uzunluklarmin Farkh Olmasi: Tek iplikli atkili 6rme kumaslarda, birbirini
izleyen enine yondeki ilmek siralarinda goriilen, ilmek iplik uzunluklarindaki farkliliklardan
olusan kumas hatasidir. Hatali iplik beslemesi, makine {izerinde ilmek olusturma derinliginin

yanlis ayarlanmasi, ilmek ¢ekimlerinin tiim sistemlerde ayni olmamasi nedeniyle olusur.
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Igne Siirtiinmeleri ve Carpismalari: Ignelerin birbirleriyle siirtinmeleri ve ¢arpismalarinin
nedeni kapak igne yataginin silindir igne yatagna gore ayarmin bozuk olmasi, yanlis veya
birbirine yakin ayarlama yapilmasi ya da ayar sikma vidalarinin sikilmalarinin unutulmasindan,
eksik-fazla sikistirilmasindan ileri gelebilecegi gibi, 6zellikle interlock-¢ift plakada karsilikli
igne diizeni ile ¢aligmada kilitlerin yanliglikla ayn1 sistemde karsilikli ilmek olusturacak sekilde
ayarlanmalarindan da meydana gelebilir. Bu hataya meydan vermemek i¢in bu kisimlar ¢aligma

oncesi tekrar kontrol edilip gdzden gegirilmeli ve gerekli ayarlar yapilmalidir.

Gevseklik: Seyrek dokunmus ya da eksik yapili orgii kumas i¢cin kullanilan bir terimdir.
Yapidaki bir eksikligi belirtir. Ormede gevsek kumas, daha ziyade gevsek sarilmis bobinli
ipliklerle ve serbest (negatif) iplik sevki ile diisiik kumas ¢cekim ve sarimli ¢caligmalarda ortaya

cikar.

Rastgele ilmekler: Cozgiilii 6rme makinelerinde meydana gelen bir hatadir. Arka raym atki
yatirimlart sirasinda olusur. Atki yatirimi srrasinda yana hareketin ¢ok erken baslamasi

sonucunda arka raym iplikleri 6n raym iplikleriyle birlikte ilmek olusturur.
4.4.2.3. Operator Kaynakh Hatalar

Bu calismada ele alinan operator kaynakli toplam hata sayis1 8 olmustur. Bu ¢alisma
kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen operatér kaynakli hatalar asagida

listelenmistir.

(HO037) Eksik hav ilmekleri
(HO039) Elastomer iplik hatas1
(HO047) Hatali tekstiire islemi
(HO048) Hatal1 yiizey

(HO79) Kirli iplik

(H090) Parlak iplik

(H107) Yaglanma
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(H108) Yanlis ¢ozgii, karigik ¢ozgii

Parlak iplik (bright yarn): Bir ilmek sirasi veya bir ilmek ¢ubugunda (may), yanindaki
ipliklerden daha parlak olan iplik.
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Hatah tekstiire islemi (faulty texturing): Bir ipligin filimanlarindaki kivrim veya benzer
bozulmalarin derecesi bakimmdan normalden farkli kisimlar, filimanlarin normal iplikten

ayrilmasi.
Kirli iplik (soiled yarn): Kir, yag veya diger kirleticiler ile rengi bozulmus olan iplik.

Yanhs ¢ozgii, kansik ¢ozgii (wrong end- mixed end): Yanindaki normal ipliklerden renk,

ton, parlaklik, biikiim, filiman, dogrusal yogunluk, karisim olarak farkli olan iplik.

Hatal yiizey (defective plating): Iki iplikli 6rme bir kumasin 6n yiiziinde, arka tarafta olmas1

gereken bir ipligin ortaya ¢ikmasi.

Eksik hav ilmekleri (missing terry loops): Havlu bir kumasta uzamis platin ilmeklerinin

eksikligi.

Elastomer iplik Hatasi: Elastomer iplik ¢alisilan herhangi bir 6rme kumasta hata durumunda;

enine periyodik veya kesik cizgiler olusur

Yaglanma: Makinenin durmadan problemsiz, saglikli, diizgiin, stiratli, verimli, asinmadan
calisabilmesi ve uzun 6miirlii kalabilmesi i¢in yaglanmasi gerekir. Makinede hareketi fazla olan
ve siirekli yiiklemelere maruz kalan kisimlar daha sik, diger kisimlar ise gorev niteligine gore
periyodik sekilde yaglanmalidir. Yaglama miktarinin ne ¢ok fazla ne de gereginden daha az
olmamas1 gereklidir. Yaglama esnasinda Orgiiniin iizerine yag si¢ratilmamasma dikkat
edilmelidir. Ayrica hareketli par¢a ve hareketin giiciine, 6nemine, malzemesine uygun 6zellikte
ve numarada ve viskozitede yag kullanmak zorunludur. Igne yataklari, igneler ve Kkilit
mekanizmalar1 i¢in kullanilan yaglarin akigkanliklarmin daha fazla, ince ve paslanmayi
onleyecek kalitede olmalar1 gereklidir. Her isletmede giinliik, haftalik vb. yaglama
talimatlarinin bulundurulmasi, yaglama yapan kisinin makine ve yag 6zelliklerini iyi tanimasi,
hareketli kisimlarin, igne yataklarinin, kilit mekanizmalarmin siirekli olarak yaglanmasi,

temizlenmesi gerekir.
4.4.2.4. Ortam Kaynakh Hatalar

Bu calismada ele alman ortam kaynakli toplam hata sayisi 7 olmustur. Bu c¢alisma
kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen ortam kaynakli hatalar asagida

listelenmistir.
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(H023) Cubuklar

(HO040) Elyaf uguntulari, Neps ve yabanci elyaflardan kaynaklanan hatalar
(H064) 1s lekesi

(HO087) Leke

(HO088) Nopeli kumas

(H105) Yabanci lifler, renkli lekeler, renkli uguntu, renkli tity

(H106) Yabanci madde
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Is lekesi (fogmarking): Bir kumasimn genellikle koselerinde ve kenarlarinda gézlenen ve bazen

cubuk goriintiisii olarak degerlendirilen bdlgesel kirlenme.
Yabanci madde (foreign body): Tekstil dis1 (lif yapisinda olmayan) bir maddenin varlig.

Yabana lifler, renkli lekeler, renkli ucuntu, renkli tiiy (coloured flecks- coloured fly-
coloured lint- foreign fibres): Orme bir kumasin yapisma yanhshkla karismis, farkli renk

ve/veya tipteki az miktarda lifler.

Nopeli kumas (neppy fabric): Kumas yiizeyinde asir1 miktarda lif topaklar1 veya lif diigiimleri

bulunmasi.

Elyaf Ucuntulari, Neps ve Yabanci Elyaflardan Kaynaklanan Hatalar: Bu tir hatalar
genellikle, 6rme islemi esnasinda, ipligin iplik kilavuzlarma ve diger makine elemanlarina
sirtinerek tiiylenmesi sonucunda, iplik kilavuzlarinda birikmesi ile zamanla iplikle birlikte
oriilerek, istenmeyen kumas hatalarmin meydana gelmesine neden olurlar. Ipligin yeterince
parafinlenmemis olmasi1 ve iplik gerginliginin fazla ayarlanmis olmasi nedeniyle ucuntu
meydana gelir. Ayrica ipligin ¢cok kuru olmasi ve 6rgii salonundaki klima sartlarmin elverisli

olmamasi nedeniyle de bu tir hatalar meydana gelmektedir.

Sekil 4.24 ve Sekil 4.25°te renksiz ve renkli ucuntular gérilmektedir.

Sekil 4.24. Renksiz Uguntu Hatasinin Goriinimii
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Sekil 4.25. Renkli Uguntu Hatasinin Gortiiniimii

Sekil 4.26, Sekil 4.27, Sekil 4.28 ve Sekil 4.29°da, iki farkli neps hatas1 kumasin 6n ve
arka yuzeyinde gorulmektedir.

-
c\.‘
Sekil 4.26. Neps 1 (On Yiizden) Sekil 4.27. Neps 1 (Arka Yuzden)
Sekil 4.28. Neps 2 (On Yiizden) Sekil 4.29. Neps 2 (Arka Yizden)

Sekil 4.30 ve Sekil 4.31°de ise yabanci elyafin kumas ylizeyindeki goriintiisii

gorulmektedir.
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Sekil 4.30. Yabanci Elyaf-1 Sekil 4.31. Yabanci Elyaf-2

Sekil 4.32°de iplik iizerindeki uguntunun ve lif uguntusunun yiizeydeki goriiniisii
gorulmektedir.

"

Sekil 4.32. Iplik iizerindeki uguntu ve lif uguntusunun yiizeydeki goriiniisii
Leke (stain): Bir kumasin rengi bozulmus belirgin bir bolgesi.

Cubuklar (streaks): Boy veya en dogrultusunda paralel olabilen, doku veya renk olarak

farklilik olusturan diizensiz ¢ubuklar.
4.4.3. Ham Orme Kumas Sonrasi islemlerden Kaynakh Hatalar
4.4.3.1. Boya-Terbiye Kaynakh Hatalar

Bu caligmada ele alman boya-terbiye kaynakli toplam hata sayisi 15 olmustur. Bu
caliyma kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen boya-terbiye kaynakli hatalar

asagida listelenmistir.

1. (HO06) Benekli goriiniis
2. (HO009) Boya akmast
3. (H010) Boya ¢izgisi, boya benegi, boya lekesi
4. (HO013) Bronzlagma
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5. (HO025) Dalgalanma

6. (HO033) Donuklasma, matlik

7. (HO044) Golge, gblgeleme

8. (HO045) Halat izleri

9. (HO46) Hale, bilezik izleri

10. (HO65) Kabartma izi, bask1 izi

11. (HO68) Kanat farki, kanat farki kusuru
12. (H086) Kuyruklanma, kuyruklanma boyama kusuru
13. (H098) Su lekesi

14. (H101) Seritlenme

15. (H103) Top sonu renk hatasi

Seritlenme (barriness): Net olarak belirlenmis kenarlari olan, tam kumas eni boyunca veya

tiip kumaslarda spiral olarak uzanan, normal kumastan goriiniis olarak farkl olan bant.

Donuklasma, mathk (blinding- dull): Yas islemler esnasinda liflerin parlakliginda gézlenen

belirgin kayip.

Boya cizgisi, boya benegi, boya lekesi (dye mark- dye spot- dye stain): Par¢a boyali 6rme
bir kumastaki farkli renkteki belirgin bir bolge.

Top sonu renk hatasi (dyeing fault- ending): Kumasin geneli ile top sonu arasindaki renk
fark.

Hale, bilezik izleri (halo): Boyama isleminden sonra, kumasm kalin kisimlarla ¢evrelenmis
acik renkli bir bolgesi.

Benekli goriiniis (mottled appearance): Bolgesel veya genel olarak gozlenen, boy veya en
dogrultusunda belirgin bir sekilde bulunmayan, renkteki veya yuzey gortntmlerindeki
farkliliklar.

Golge, golgeleme (shaded- shading): Orme bir kumasin eni dogrultusunda yanyana renk
farkliliklar1.

Dalgalanma (skitteriness): Kumasta veya kumasm bir ipligindeki istenmeyen benekli bir

gorunts.
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Kabartma izi, baski izi (emboss mark- impression mark): Orme bir kumasta kabarik olarak

goriinen bozulmus bir alan.

Kanat Farki: Orme kumaslar stabil yapida olmadigi igin 6zellikle ramoz (gergefli-gerdirmeli
kurutucu) isleminde yapilan gerdirmede kumaslarin kenar kismi orta kismima gore daha fazla
bir gerginlige maruz kalir. Kumasin ortasindan kenarlarina dogru gramaj arttigindan ve daha
sik1 bir yapida oldugundan renk farkliliklar1 olusur. Bunlarin 6nlenebilmesi i¢in boya dncesi

termofikse islemi yapmak gerekir.

Kuyruklanma (Bas-son farki): Kumas uzunlugu boyunca derece derece goriilen renk
degismesidir. Fular hacminin fazla tutulmasindan, doklarda yetersiz beklemeden ve fular
banyosunda afiniteyi azaltict madde eksikliginden kaynaklanir. Hatanm onlenmesi: Islem
esnasinda sicaklik varyasyonlari minumum seviyede tutulmali. Kumasta sicaklik varyasyonlari

olmalidir.

Su lekesi: Boyanmis kumasin nemli olarak bekletilmesi sonucu kumas iizerindeki

boyarmaddelerin migrasyona ugramasindan kaynaklanir.

Boya akmasi: Bir sivi ile temasta olan renkli bir malzemeden sivi veya ayni veya farkli
malzemeden yapilmis bitisikteki bir bolgede renklendirici madde kaybi. Akmanin nedeni: Asir
boyama (afinite smir1), diisik haslikta boyama, boyamanin boyarmaddenin gerektirdigi

receteye ve kosullara uygun yapilmamasi ve uygun olmayan yikama iglemidir.

Bronzlasma: Boyamada boyarmaddenin ¢dkmesi ile meydana gelen kumasin bronz gibi
goriinmesidir. Ozellikle koyu renklerde boyanmis tekstil materyallerinde, flottede boyarmadde
konsantrasyonunun fazlaligi veya ¢ok c¢abuk kuruma ile ya da kiip veya kiikiirt
boyarmaddeleriyle seliiloz elyafinin boyanmasinda, boyama swrasinda kismi oksidasyon

sonucunda ortaya ¢ikar.

Halat izleri (rope marks- running marks): Boyanmis veya terbiye islemi gormiis kumaslarda

uzun ve diizensiz olarak gdézlenen boylamasina izler.
4.4.3.2. Baski Kaynakh Hatalar

Bu calismada ele alman baski kaynakli toplam hata sayis1t 6 olmustur. Bu ¢alisma
kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen baski kaynakli hatalar asagida

listelenmistir.
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(HO011) Boyanmamus kirigik

(HO030) Desen kaymast

(HO78) Kirlenme

(H082) Koyu renk; makine durmasina bagli koyu renk
(H094) Renk eksikligi

(H095) Renk tasmasi

o g~ w nhE

Renk eksikligi (colour out): Baskili bir kumasin bir kisminda bazi renklerin olmamasi.
Renk tasmasi (colour smear): Rengin istenen bolge disina tagmasi.

Koyu renk; makine durmasina bagh koyu renk (heavy colour- heavy colour due to

machine stop): Kumasin eni dogrultusunda ¢izgiler halinde asir1 boya birikmesi.

Desen kaymasi (misregister- out of register): Baskili bir kumasta birbirlerine gore diizgiin

olmayan bir sekilde basilmis renkler.

Boyanmams kirisik (undyed crease): Baskili bir kumasta rengin kayboldugu net olarak

gbzlenen boy dogrultusundaki ¢izgi.

Kirlenme (blotch) (Lekelenme): Baskili bir desende yanlis olarak bulunan tekdiize bir renk

bolgesi.
4.4.3.3. Apre (bitim) islemleri Kaynakh Hatalar

Bu ¢alismada ele alinan apre (bitim) islemleri kaynakli toplam hata sayis1 23 olmustur.
Bu ¢aligma kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen apre (bitim) islemleri kaynakli

hatalar asagida listelenmistir.

(HO001) Asiri titylendirme (-sardonlama-)

(HO04) Basing izi

(HO05) Baslangig isareti; durma isareti; durus ¢izgisi
(HOO7) Blanket izi

(HO008) Boncuklanma

(HO015) Burusukluk izi

(HO020) Cift yiz efekti

(H026) Dalgal1 kenar
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9. (HO029) Derin igneleme

10. (H036) Duzgiin olmayan tiylendirme (-sardonlama-)
11. (HO42) Ezik, ezilmis bolge

12. (H050) igne izleri

13. (HO69) Yetersiz tlylendirme (-sardonlama-)
14. (HO70) Kat izleri

15. (H072) Kazayagi

16. (HO73) Kenar kivrilmasi

17. (HO75) Kirik izi

18. (H083) Kotu koku

19. (HO085) Kumas kirilmasi

20. (H092) Rakle bigagi ¢izgisi

21. (H096) Su hasar1

22. (H097) Su izi

23. (H104) Tutturucu izi

Baslangi¢ isareti; durma isareti; durus cizgisi (start-up mark- stop line- stop mark-
stopping line): Bu hata makinenin duruslarinda ipliklerdeki gerginlik farklarindan dolay1
olusur. Iplik iizerindeki gerginliklerin azalmas1 daha biiyiik ilmek olusumuna neden olur. Bu
tip hatalar ancak makine durdugu zaman meydana gelir. Makinenin duruslarinda ipliklerdeki

gerginlik farkliliklarimdan kaynaklanir.
Ezik, ezilmis bolge (bruise- bruised place): Orme bir kumasta bolgesel olarak ezilmis alan.

Tutturucu izi (clip mark): Orme bir kumasin diger kisimlarindan eziklik, parlaklik, yiizey

bozuklugu veya renk farklilig1 yonleriyle ayrilan, kumas kenarina paralel dikdortgen bolge.

Kat izleri (crack marks): Kumasta ¢esitli yonlere dogru kalici burusukluk veya ¢izgiler

olmasi.

Burusukluk izi (crease mark): Kumasin bitirme igslemleri esnasinda olusan bir burusuklugun

giderilmesinden sonra kumas tizerinde kalan iz.

Kirik izi (crease streak): Genellikle kumasin boy dogrultusu yoniinde, kenarlar bitisigindeki
normal kumasa gore daha koyu olmak iizere, daha agik renkteki burusuk alandan meydana

gelen boyanmis bir burusukluk izi.
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Kazaya@ (crows’ feet): Kuslarin ayak izleri seklinde goriintii olusturan farkli biiyiikliik ve

yogunluk derecelerindeki kirigikliklar.

Derin igneleme (deep pinning): Orme kumasta, kumasin kullanilabilir genisliginin azalmasma

yol agan, ram0z ignelerinin biraktig1 belirgin izler.

Rakle bigag ¢izgisi (doctor (blade) streak): Kumasta boy dogrultusunda asir1 boya veya asir1

kaplama gizgisi.
Boncuklanma (pilling): Liflerin, kumas yiizeyinde kiigiik gruplar halinde topaklanmasi.

Igne izleri (pin marks): Kumasmn kenarlarma paralel veya kenara yakin konumda bir sira

kiiciik delik ya da siyrilmis iplikler.

Basing izi (pressure mark): Bitisigindeki normal kumasa gore parlakligi artmis veya kalinligi

azalmis bolge.
Kot koku (bad odour): Kumasa ait olmayan ve fena bir koku.

Asin tiiylendirme (sardonlama) (over-raised): Zemin yapisinda hasar olmasi ile ortaya

cikabilen asir1 ylizey kabariklig1.

Dalgah kenar (scallops): Kumasin ylizeyinde birbirinin pesi sira ¢ok yiiksek olmayan

dalgalanmalar gdsteren kenarlar.

Yetersiz tiylendirme (-sardonlama-) (under raised): Tiylendirilmis (sardonlanmis) bir

kumagin zemin dokusundaki tiiylenme (sardonlama) yetersizligi.

Diizgiin olmayan tiiylendirme (sardonlama) (uneven raising): Tiylendirilmis
(sardonlanmis) bir kumasin gereginden az veya gereginden fazla tiiylendirilmis (sardonlanmus)

bolgelerinde, goriiniiste var olan diizensizlikler.

Su hasar (water damage): Net olarak belirlenen diizgiin veya dalgali simirlar1 olan ve normal

rengiyle arasindaki fark belirgin olan leke.

Su izi (water mark): Hareli (muareli) kumasa benzer dolgu etkisi veren diizensiz agik ve koyu

dalgalanmalar.
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Kumas Kirllmasi: Orme makinesinde; kumas ¢ekiminin iyi saglanamamas1 durumunda veya
terbiyede 6zelikle agir kumaslarin halat seklinde islem gérmesi sirasinda meydana gelen kumas

katlanmalaridir. Bu bolgelerin boya almasi farkli olacagindan terbiye sonrasi belirgin hale gelir.

Kenar kivrilmalar: Orgii ipliklerin ¢ogu ii¢c boyutludur. Tek yatakli makinelerde iiretilen diiz
orgii tliri mamullerde, ilmekleri ti¢ boyutlu halde tutan momentler, 6rgii yapisi geregi baska
yondeki ilmeklerin zit yondeki momentleri tarafindan dengelenmedigi i¢in ilmek kisimlari,
egilmis sekillerinden tabii sekilleri olan dogrusal hale gelmeye calisir ve 6rgii kenarlar1 daha
miisait oldugu i¢in kivrilir. Bu &rgiilerde kenar kivrilmalar1 yanlardan rguniin arka yiziine

dogru iist ve altindan da 6rgiiniin 6n yiiziine dogru olur.
Cift yuz efekti: Kumasin yiiziinde ve tersinde renk farki olugsmasi

Blanket izi: Bitirme islemleri esnasinda kontrol igin kullanilan baski blanketlerinin yilizeyinin

(veya diger yiizey islemlerinin) kumasta ¢6zgii boyunca kabartma seklinde goriinmesi.

4.4.4. Diger Kaynakh Hatalar

Bu c¢alismada ele alinan diger kaynakli toplam hata sayisi 2 olmustur. Bu ¢alisma
kapsaminda incelene ve uzman sisteme dahil edilen diger kaynakli hatalar asagida

listelenmistir.

1. (H099) Siirtiinme izi, asinma izi

2. (H102) Tel kagmasi

Siirtiinme izi, asinma izi (abrasion mark- chafe mark): Asir1 yiizey tiiylenmesi veya

soyulmus lifle kendini belli eden belirli bir diizeyde yipranmis bdlge.

Tel kagmasi (snag): Tek iplikli 6rmede, ilmek siras1 yoniinde veya ¢ozgiilii 6rmede ilmek

cubugu yoniinde iplik kagmasi.

4.5. Hata Nedenlerinin Belirlenmesi (Neden-Sonug Analizi)

Tez calismasinda hata nedenlerini belirlemek i¢cin neden-sonug iliskisi ile balik kilgig1
diyagramu (fishbone diagram) kullanilmistir. Basit bir balik kil¢g1g1 diyagrami lizerinde aranan
soruya, probleme veya kaliteye etki eden faktorler ve bu faktorlere etki eden diger faktorler

bulunarak iglenir. Diyagrama bakildiginda sonucu etkiledigi diisliniilen faktorlerin hizlica
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goriilmesi miimkiin olmaktadir. Bu yiizden sebep-sonu¢ veya sonuca etki eden sebeplerin
bulunmasinda siklikla kullanilir (Ishikawa, Kaoru (1968)). Diyagram, 1968 yilinda literatiire
ilk kez kazandiran Kaoru Ishikawa’nin anisina literatiirde bazi kaynaklarda Ishikawa diyagrami

olarak da anilmaktadir (Hankins, Judy (2001)).

Tez ¢alismasinda hatalar kaynaklarina gore siniflandirilmistir. Sekil 4.33” te iplikten
kaynakli hatalarin nedenleri balik kilgig1 diyagrami ile gosterilmistir. Sekil 4.34’te igneden
kaynakli hatalarm nedenleri balik kil¢ig1 diyagrami ile gosterilmistir. Sekil 4.35’te 6rmeden
kaynakli hatalarin nedenleri balik kilgig1 diyagramu ile gosterilmistir. Sekil 4.36’da boya-
terbiyeden kaynakli hatalarin nedenleri balik kil¢ig1 diyagramu ile gosterilmistir. Sekil 4.37°de
baskidan kaynakli hatalarin nedenleri balik kil¢ig1 diyagrami ile gosterilmistir. Sekil 4.38’de
apre (bitim) islemlerinden kaynakl: hatalarin nedenleri balik kil¢ig1 diyagramai ile gosterilmistir.
Sekil 4.39°de operator kaynakli hatalarm nedenleri balik kil¢ig1 diyagram ile gosterilmistir.
Sekil 4.40’ta ortamdan kaynakli hatalarin nedenleri balik kilgig1 diyagramu ile gdsterilmistir.
Sekil 4.41°de diger kaynakli hatalarin nedenleri balik kil¢ig1 diyagramu ile gosterilmistir.

CALIZAN ORTAM METOD
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Sekil 4.33. Iplikten kaynakli hatalar i¢in balik kilgig1 diyagrami
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CALISAN ORTAM METOD
T HO49,HOS6
S, yalersiz
5
Vanks #ne sacimi talmstiar
HOTT
Perlyodik bakimlann Baksm
diizens HOa, iS5
e yapimamas: Dikkatsizik Temizll enanm _ o
aksikligi Pariyodik
baksmlann
dilzensizligi .
IGNE
; ! KAYNAKLI
Gerg;inlilc"':'5"'ﬁf'f Gakim f"'l
artig : F HO55
) / r MarHuss II.I,E Iplign koprmas
b Hiaa
Kapal igne : .-"'l Boauk dne /
/ HO4g /
/! Agnmig veya efiimis f
ﬁ-‘ilﬁl'l'llim #ne/platin a"l_ P‘arafinﬂ'likt,arlrurln'4-'-21I:laWsiinEi'm55
parga 7 III."II
/ /
MAKINE MALZEME
Sekil 4.34. igneden kaynakli hatalar i¢in balik kil¢1g1 diyagrami
CALISAN METOT
HO14
Dikkatsizlik T
Yetarsiz en l::.:u'l.tn:ul|'JHI]21 Eksik,yatersiz
e Hita tahmatlar
Facla gelmeziik HO7L E:m‘n
uygulanimasi Diklgterin dlizgiin ksl Gaviek T
olmamas A i
w1 &
Rutubet kontrol
eksikligi ORME
Igne/platin firgalann ™2 / Yanks ayart™ s a0s W1 plign M0 KAYMNAKLI
askimesi HOZ4HOEE, Bozuk pla
HOE3,HOAL 7 / Ayar kwﬂc;;gr::w
Ipigin azn gerilim / o "f HO3L,HOS4,HOET ,His3 maruz
wygulanimasi Jramanlamaz - Cekim Biikiim —— hirakdmass
|'lI HO5E
HIT1 L — 018 HOG, s O
Makine elemantarman / Gerim s ! Kapal {gne
dilzgiin caksmamas HOsa GEfEi"ik—fll
o A ipEkbaslems J HI53
ipligin dolagmasi i farklilh O3 e Aginrmeg veya egilme
! Gevsak iplik ) platin
e Makine ha FrERe Hatali [gne ™2
/ /
MAKINE MALZEME

Sekil 4.35. Ormeden kaynakli hatalar i¢in balik kilgig1 diyagramm
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CALISAN METOT

METOT

3 [T E]
Oksadasyon ohesumu

Oratirm ﬁ Wterﬂ;ﬂu
san
tamatianna prie ok em a3
Yanlhs UHMBME ey, wia0, — kuruma HOe,
sanm Dikkatsizik™4% Dtk bamell Eks-k,'.l:!ters,u
- Ha talimatlar
Makinaya aslrlﬂls h::-:;:llarlw fank; reqate Bakam Hoaa
Cide | i narm -
yukkarme yapilmasi Slre; kontrol hatas: akslE BGTA
. ; TERBIYE
P picke 1y HOEE /
Sicakhkva  HOBGHOL r"ll a;tl:lup Afinitasi -,rijkse':xs "f KAYNAKLI
deriim farkii — 7 oS kimyasalva —
/—Gﬂrim bovarmadda ."I
Sakiria sim-rle-rlnllrma "ll Raf Grirdnd taITbaITlalThim
bozuk olmas: 7 Az 0% fmyas-al kullanamy
Flotta 1086 / O3S J
haslernagir] Bowarrmadde fiziksal
esemesinin / Eralligi i
| zgln / /
mamasi
! / /
/ /
! !
MAKINE MALZEME
Sekil 4.36. Boya-terbiyeden kaynakli hatalar i¢in balik kil¢ig1 diyagrami
CALISAN METOT
Eksik yat e
sik, yatersiz
HO9S
vanly viskozita talm atlar —
kullznam Digiik viskozite®
H30 aski pat kullanami
Hatal dezan
011 HOTE H054
akgmasi Dikkatsizlik Batom
onarim
aksiklifi BASKI
/ / KAYNAKLI
/ /
,.-"'.— _ Makinenin ™ /
/ durmas I,-'
/ /
/ /
Hi30 ! -
Ayar 7 Bozuk rakle bagah ————
: /
i
/ /
i !
MAKINE MALZEME

Sekil 4.37. Baskidan kaynakli hatalar i¢in balik kil¢ig1 diyagramu
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CALISAN METOT ORTAM
HO73,HD3E, _umnl;lemm
HOd2,HO?2, 104
Dikkatsizhk HO?S HOES Ternzhk
Fermente
olmusg nigasta
I )5, HO8
:::I:Im varhign W7 Elcsik,wter;lz
Balam takimatiar
enanm — Hl:lrr-ojenH
aksikligi alrnayan L.
kurutrna APRE {BIT'M}
i Basing HOG . ! |$LEMLER|
symclarn dizgun™ [/ oeensialen o KAYNAKLI
m LT
palmamas) - g5 HO0L ?p';iu”'" Boquk 11092
{ HOE3 ! rakle bicagi
T T e — i piik H_ﬂ?ﬂ_ﬁ/
- ; l;eklmm dilzginsdzlGgl Gerainlikm
Basing fazlalilif Hasarlupl.}mﬁ_ f
Hilze Huoe
;'_ —— Gerginkk Kuragn kilcal deallig
i/ [izgiin cdmayantts? |
rakle bicagdi
.'"’ . HOR3
.-'"I Fﬁuzukr@clne
/
MAKINE MALZEME

Sekil 4.38. Apre (bitim) islemlerinden kaynakli hatalar i¢in balik kilgig1 diyagrami

CALIZAN ORTAM METOD
H107 Elcsik\.'.rtzltE*rsiz'-':E.I
Walarma eksikigl mmumw talimatlar
Ha?
Ya |  HO79,HO90,HIA?,
s galigma :;g: HI79,HI90,HOA7 T
Dikkatsizhk onarsm
aksakligi
OPERATOR
fi ,ff KAYNAKLI
[ e o /
,.-" Iplik agesanan o "ll
.-" optimwm almamas ] HE
,.-'; -"I— —— Gerilim
HOFR |"l
Aypar — 7 Kalite = _'rl
/ /
/ /
/ /
/ /
MAKINE MALZEME

Sekil 4.39. Operator kaynakli hatalar i¢in balik kil¢ig1 diyagrami
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CALISAN ORTANM METQD
Yanks lem D54 105 -
Ekslk yatersiz
talimatiar
FEE HoZ3
Dikkatsizlik Kima alom

onarm

aksikligi

ORTAM
! T
/ / KAYNAKLI
/ . /
lllll.n"'_ —— | pligin dolagmass o !
Ao / Hoag /
Younlagm N Aoyl iplik varlig—— —f
..-"' Makine 1105 e Parafin
, I raksmamas| ."l milktaraman
H ¢ i
Gosterganin E _,-"' ."l yetersioigi
hatali edmass I /
/ /
/ S
/ i
MAKINE MALZEME

Sekil 4.40. Ortam kaynakli hatalar i¢in balik kil¢1g1 diyagrami

CALISAN ORTAM METOD
- _H
- P Ek=ik, yetarsiz
Dikkatsizik o surtiinme Talirmatlar
Bakim ras
onarim
ekalkigl i
DIGER
/ ! KAYNAKLI
/ /
'Il. ||'III
i /
Hogg / /
Tajima ; / .
elarmanlar 7" I. ik Hi
! / kayganlifman az
/ | olmass
/ J
/ i
/ !
/ /
! !
MAKINE MALZEME

Sekil 4.41. Diger kaynakli hatalar i¢in balik kil¢gi1g1 diyagrami
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4.6. Orme Kumas Hatalarinin Olasi Nedenleri ve Hata Giderilme Yontemleri
4.6.1. Iplik Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu boliimde iplik kaynakli hatalarin nedenleri ve ¢dziim yontemleri belirtilmistir. Iplik

kaynakli hatalarin listesi su sekildedir;

(HO12) Boliinmiis ilmek, bolinmiis ilmek kusuru
(HO016) Bukimlenme

(HO17) Carpiklik

(HO019) Cift ilmek

(H021) Cubuk, cubuklanma

(HO027) Damla

(H028) Delik

(HO34) Donme, ilmek ¢ubugu (-may-) burulmasi

© o N o g Bk~ w DN PE

(HO035) Diizgiin olmayan goriiniis

10. (HO041) Enine c¢izgi ve bant(Enine kesikli ¢izgi hatasr)
11. (HO057) Ince iplik, ince ug

12. (H059) Iplik abraji

13. (H060) Iplik atlamas, iplik atlamas1 kusuru
14. (HO061) Iplik besleme farklilig1

15. (H062) Iplik karigsmasi

16. (H066) Kalin iplik

17. (HO74) Kesikli enine ¢izgi

18. (H080) Kopuk ¢ozgu

19. (H100) Serit

Boliinmiis ilmek, boliinmiis ilmek kusuru;
Nedeni: Zorlanmis ignelerden kaynaklanabilir.

Cozum yontemi: Igne yatagi kanalindaki egimlerin diizeltilmesi gerekir. Makine ayarlar1

operator tarafindan kontrol edilmelidir.
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Bukimlenme;

Nedeni: Bir ipligin 6rmeden 6nce veya 6rme esnasinda iplikte olmasi gerekenden yetersiz
gerilme sebebiyle kendi etrafinda biikiilmesi nedeniyle olusur. Yuksek bukimli iplik

kullanimindan kaynaklanabilir.

Cozim yontemi: Cozgu koOprust (arka kopri) wve tansiyon silindiri ayarlart gézden

gecirilmelidir. Daha diisiik biikiimlii iplik kullanilmalidir.
Carpikhk;

Nedeni: Iplik biikiimiindeki fazlaliktan kaynaklanabilir. Orme esnasinda kumasmn diizensiz
sarilmas1 veya acik en bitirme islemleri sirasinda kumas kenarlarinin diizglin ayarlanmamasi

nedeniyle olusur.

Cozim yontemi: Daha disiik bikiimli iplik kullanilmalidir. Makine ayarlar1 operator

tarafindan kontrol edilmelidir.
Cift ilmek;

Nedeni: Doku ¢ekiminin yeterli gerginlikte olmamasindan kaynaklanabilir. Hatali ignelerden
(dili, kancas1 bozuk, egik igne vb.) kaynaklanabilir. Ilmek olusturma kam derinliginin az olarak
ayarlanmasmdan kaynaklanabilir. iplik diizgiinsiizliigiinden olusur. Iplik gerginliginin fazla
olmas1 nedeniyle ilmegin igne kancasi iizerinde sikisarak, kanca iizerinden asirtilamamasi ve
ikinci ilmekle birlesmesinden kaynaklanabilir. Iplikteki parafin miktarmin yetersiz olmasmdan
kaynaklanabilir. Kilit par¢alarinin yanlis ayarmdan veya yanlis takilmasindan kaynaklanabilir.

Yuvarlak 6rme makinelerinde, kapak yataginin yanlis ayarindan kaynaklanabilir.

Co6zum yontemi: Doku cekiminin ve ayarlarin diizgiin yapilmas: gerekir. Igne indiricilerin
ayarlarmnin iyi yapilmast ile bu hatalar giderilebilir. ilmek siklik kamlarmin (igne indiricilerin)
ayarlarinin iyi yapilmasi gerekir. Iplik gerginliklerinin iyi ayarlanmasi gerekir. Iplik iizerindeki
kalin yerlerin ve hatali diigiimlerin temizlenmesi gerekir. Kilit gerilimlerinin azaltilmasi

gerekir. Kullanilan iplikler kontrol edilmelidir. iplikler parafinlenmelidir.
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Cubuk, cubuklanma;

Nedenleri: Boyama, bitirme iglemi veya acik en islemi esnasinda yetersiz en kontrolu sebebiyle
ortaya ¢ikar. Orme esnasinda olusan diizensiz enlemesine gerilmeden ortaya ¢ikan ilmek

cubugunun (-may-) sabitlenmesi veya bozulmasi nedeniyle olusur.

Coziim yontemleri: Kullanilan iplikler kontrol edilmelidir. 1lgili islemin talimatnamesi gdzden

gecirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Damla;

Nedenleri: Iplik egrilmesi esnasinda, ¢ekilmemis artik liflerin bir araya toplanmasi nedeniyle

olusur.

COzum yontemi: Iplik tedarikgisi veya iplik hazirlama dairesi uyarilmalidir, iplik egirme

makinelerinin ayarlar1 kontrol edilmelidir.
Delik;

Nedenleri: Boceklerin verdigi hasar esnasinda kontrol eksikliginden kaynaklanabilir. C6zgu
ipligi koptugunda testere baglanmamis ve kopan iplik yandaki ipliklere dolanarak ¢ok sayida
¢Ozgu ipliginin kopmasina neden olabilir. Hatali makine parcalarindan kaynaklanabilir. Ipligin
yeterli esneklikte olmamasmdan kaynaklanabilir. Iplik gerginliginin fazla olmasi veya iplik
sevk sistemlerinin hatali olmasindan kaynaklanabilir. Ipliklerin fazla kalm diigiimli veya
dolasik olmasindan kaynaklanabilir. Ipliklerin gereginden az veya fazla biikiimlii olmalarindan
kaynaklanabilir. Ipliklerin ignelere gelinceye kadar gectigi kilavuzlara fazla siirtiinmesinden
kaynaklanabilir. Ipliklerin kalitesiz olusundan kaynaklanabilir. isletme klimasmnin olmamasi
veya yeterli ¢alistirillmamasindan kaynaklanabilir. Kimyasal hasar veya yakma ve makaslama
esnasinda kontrol eksikliginden kaynaklanabilir. Testere ayarsiz olabilir. Iplikteki parafin

miktarmin yetersiz olmasindan kaynaklanabilir.

Cozim yontemleri: Elyaf topaklarinin birikimi basit havalandirma tertibatlariyla veya
isletmenin genelinde klimayla 6nlenebilir. Isletmede klima kurulabilir ve kontrol edilmelidir.
Kopan ¢ozgii ipligi baglanmalidir. Kumasa ve prosese uygun sartlarda c¢alisilmali ve buna
uygun kimyasallar secilmelidir. Kumasin her tiirli bocek ve hasereye karsi korunmasi
saglanmalidir. Metal pargalar tezgahtan alinmali ve yerlerine yenileri takilmalidir. Takilmalar

dizeltilmeli veya sikisikliga sebep olan fren, baski, bant, disli dogru ayarlanmalidir. Testere
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tertibat1 yeniden ayarlanmalidir. Kullanilan iplikler kontrol edilmelidir. Kaliteli iplik
kullanilmahidir. Makine ayarlar1 operatdr tarafindan kontrol edilmelidir. Iplikler

parafinlenmelidir. Makinenin tansiyon ayarlar1 kontrol edilmelidir.
Doénme, ilmek ¢ubugu (-may-) burulmasi;

Nedenleri: Ilmek sira ve cubuklarmnin birbirine dik olmamasi seklinde ortaya cikar. Ipligin
biikiilme egilimi, 6rme yonii ve yuvarlak érme makinesinin sistem sayisidir. Makinenin hatali

ayarmdan kaynaklanabilir.

Co6zim yontemleri: Bir sira Z, bir sira S bukimlu iplik kullanmak gerekir. Biikiilme egilimi ve
biikiim sayis1 az olan iplikler kullanmak gerekir. Diisiik sistemli 6rme makinesi ile ¢alismak
gerekir. Iki tane Z biikiimlii ipligin, S ydniinde katlanarak ipligin biikiim degerini diisiirmek
gerekir. Kath iplik kullanmak gerekir. Iplik bikiimi kontrol edilmelidir. Makinenin doniis
yoniine gore iplik kullanmak gerekir. Miimkiin oldugunca dengeli yapilar kullanmak gerekir.
Miimkiin oldugunca sik yapilar kullanmak gerekir. Negatif-serbest iplik sistemi ile ¢alismak
gerekir. S biikiimlii ipligin saat yonii tersine donen makinelerde kullanilmasi gerekir. Terbiyede
acik en ¢alismak gerekir. Z bukimlu iplik siras1 saga, S biikiimlii iplik siras1 da sola dogru

yatarak may dénmesi dnlenir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Diizgiin olmayan goriiniis;

Nedeni: Diizenli olmayan iplik ve kiigiik baliklar gibi tek baslarina bir hata sayillmayacak ¢ok

sayida kii¢iik noksanliklar nedeniyle olusur.
Co6zim yontemi: Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis iplik kullanilmalidir.
Enine cizgi ve bant (Enine kesikli cizgi hatasi);

Nedeni: Bobin sertliklerindeki farkliliktan kaynaklanabilir. Cekim tertibatinin yanlis
ayarlanmasindan kaynaklanabilir. Igne kanallarinin veya Kkilitlerin ve ignelerin arkasmin
pislikle dolu olmas1 bu hatanin olusmasi icin baslica nedenlerdir. IImek siklik ayarinm dogru
yapilmamis olmasindan kaynaklanabilir. Iplik giris gerginliginin yanls ayarmndan
kaynaklanabilir. iplik hammaddesinin farklihigindan kaynaklanabilir. Kumasin enine ydnde
ilmek olusturan ipliklerin uzunluklarmm farkli olmasindan meydana gelir. Negatif iplik
besleme sisteminden kaynaklanabilir. Numara farkliigindan olusur. ipliklerdeki gerginlik

farklarindan dolay1 olusur. Iplik diizgiinsiizliigiinden olusur. Ipliklerin gereginden az veya fazla
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bikumli olmalarindan kaynaklanabilir. Kapak igne yataginin silindir igne yatagma gore
ayarmin bozuk olmasindan olusur. Iplikteki parafin miktarinm yetersiz olmasindan

kaynaklanabilir.

Cozim yontemi: Bobinler kontrol edilmelidir. Onlenmesi icin pozitif (bant) beslemeli
makineler (igneye, istedigi kadar degil, bizim istedigimiz kadar iplik verilen makineler)
kullanarak, her siraya esit miktarda iplik verilmesi saglanarak 6rme makinesinden kaynaklanan
enine ¢izgi hatalar1 giderilir. Igne kanallar1 temizlenmelidir. Iplik bukiimi kontrol edilmelidir.
Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir. Iplikler parafinlenmelidir. Makinenin

tansiyon ayarlar1 kontrol edilmelidir. Kullanilan iplikler kontrol edilmelidir.
Ince iplik, ince ug;

Nedeni: Ipligin dogrusal yogunlugundaki (-iplik numarasi-) degisimler nedeniyle olusur. Yas
terbiye islemleri esnasinda kumas sarimindaki biiziilmeden kaynaklanabilir. Iplik biikiimiindeki

fazlaliktan kaynaklanabilir.

C0Ozum yontemi: Daha diisiik biikiimlii iplik kullanilmalidir. Cok sik veya seyrek orgiilerden
kag¢inip normal siklikta bir 6rgii tercih edilmeli. Kumas sarmmi esnasinda her yerde esit gerginlik

saglanmalidir.
Iplik abraj;

Nedeni: Harman farkindan olusur. Parti (lot) farkindan olusur. Numara farkliligindan olusur.

Ipliklerin gereginden az veya fazla biikiimlii olmalarindan kaynaklanabilir.

Co6ztim yontemi: Harmanlar kontrol edilmelidir. iplik biikiimii kontrol edilmelidir. iplik lotlar1

kontrol edilmelidir.
Iplik atlamasi, iplik atlamasi kusuru;

Nedeni: Gevsek bir ¢dzgii ipligi veya hatali bir desen kartonu nedeniyle olusur. Ipligi alamayan

bir igne veya drme unsurlarindan zamanmdan 6nce ayrilmis olan bir iplik nedeniyle olusur.

C6zlm yontemi: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
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iplik besleme farklihg;

Nedeni: Makinedeki bir besleyicinin diger besleyicilerle ayni uzunlukta olmayan iplik {iretmesi

nedeniyle olusur.
C0Ozum yontemi: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Iplik karismasi;

Nedeni: Orme makinelerinde ipliklerin iplik rehberlerinden gegerken bir ipligin elyafinin veya

filamentlerinin birbirine veya bir bagka iplige dolasmasi ile olusur.

C6zim yontemi: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.

Kaln iplik;

Nedeni: Ipligin dogrusal yogunlugundaki (-iplik numarasi-) degisimler nedeniyle olusur.

COzum yontemi: Cok sik veya seyrek oOrgililerden kagmip normal siklikta bir orgii tercih

edilmeli.
Kesikli enine cizgi;

Nedeni: iplikte ince ve kalin yerlerin diizensiz bir sekilde olmasimdan kaynaklanir. iplikteki

parafin miktarinin yetersiz olmasindan kaynaklanabilir.

COziim yontemi: Iplik alimlarinda miimkiin oldugunca diizgiinsiizliigli az olan iplik secmek

gerekir. iplikler parafinlenmelidir.
Kopuk ¢ozgu;

Nedeni: Cozgii ipliginin kopmasi veya bitmesi nedeniyle olusur. Testere tertibatinin gérev

yapmamasindan kaynaklanabilir.

Cozim yontemi: Testere durdurma tertibatinda yer alan  buton/kémiir/miknatis

degistirilmelidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Serit;

Nedeni: ipligin beslemesindeki veya iplik 6zelligindeki farkliliklar nedeniyle olusur.
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C0Ozum yontemi: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
4.6.2. Orme Siireci Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi
4.6.2.1. igne Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu béliimde igne kaynakli hatalarm nedenleri ve ¢6ziim yontemleri belirtilmistir. igne

kaynakli hatalarin listesi su sekildedir;

(H003) Balik

(HO049) Igne ¢izgisi, ¢cizgi
(HO055) Tlmek kagig1
(HO056) Yukar: yonlii orgii

o Wb PE

(HO77) Kilitlerin ¢abuk asinmasi ile olusan hatalar
Balik;

Nedenleri: Doku ¢ekiminin fazla olmasi veya kalm, sert ipliklerin kullanilmasindan dolay1
kanca acilmasi sonucu ilmek asirtiimasi diizgiinsiiz olur ve delik olusur. igne ¢ahismadigindan
ipligi koparir veya germesiyle de delik olusur. Igne yataklarin uguntu ve kir ile veya kirik igne
ayag1 ile dolmas1 sonucu, ayagin geri ¢arpmasi ayak kismimin yukari dogru egilmesine neden
olur. Ignenin dilinin veya kancasmnin asinmasi sonucu, ¢ekimden veya iplik yigilmas: gibi
sebeplerden dolayi, yeni ilmek igne kancasindan asirtilamadigindan kancaya ilmek fiyonklar1

yigilir ve delik olusur.

COzum yontemleri: Asinan ignenin degistirilmesi ve yanindaki diger ignelerin kontrol edilmesi
gerekir. Igne degistirilmelidir. Ignenin degistirilmesi, igne yatagmm ve kilidin temizlemesi

gerekir. Kancanin i¢e dogru hafif egilmesi, degilse ignenin degistirilmesi gerekir.
Igne cizgisi, cizgi;

Nedenleri: Arizali ilmek asirtma taraklar1 veya platinlerin varsa egilmeleri, deforme
olmalarindan kaynaklanabilir. Asinmis ve egilmis platinlerden kaynaklanabilir. igne aralik
setlerinin egikligi veya asinmasindan kaynaklanabilir. Igne ayag1 egilmisse zor ¢ahsir ve bozuk
ilmek yapar, ¢izgi olusur. Igne dili kapalysa, ilmek diiser ve boyuna agik ¢izgi yapar. igne
kanallarmin bozuk veya kirli olmasi1 dolayisiyla igneler ya hi¢ a¢ilmaz veya farkl ¢ekim yapar.

Bu nedenle ilmek boylarmm farkli olmasindan boyuna hatalar olusur. igne kancasinm bozuk
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olmasindan kaynaklanabilir. igne yataklarinm yanls ayarlanmis olmasindan kaynaklanabilir.
Iplik kilavuz mesafeleri ve yatirim yerinin yanlis ayarmdan kaynaklanabilir. Makine kovan
temizleme havalarinin kumas yiizeyine denk gelmesinden kaynaklanabilir. Makine yeni
yaglanmissa igneler girip ¢iktik¢a igne yagini da ilmeklere tasiyabilir. Bu durumda da kumas
boyunca yag izleri hata olusturabilir. Yuvarlak 6rme makinesinde, silindir ve kapak igne
yataklarmin yanhs ayarlarmdan kaynaklanabilir. igne kanallarinin veya kilitlerin ve ignelerin

arkasinin pislikle dolu olmas1 bu hatanin olugmasi i¢in baslica nedenlerdir.

Cozim yontemleri:  Arizalanmis, egilmis platinler diizeltilmeli veya degistirilmelidir.
Arizalanmis, egrilmis, dili agcilmayan igneler diizeltilmeli veya degistirilmelidir. Hava barlari
ve hortumlarin kontrol edilmesi gerekir. Igne kanallar1 kontrol edilmelidir. Igne kanallar1

temizlenmelidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Ilmek kaqigi;

Nedenleri: Dilli-kancali igne tlizerinde eski ilmegin igne kancasi iizerinden atilmamasi veya
atilmasi igin gerekli olan yiikseklige yiikselmemis olmas1 nedeniyle olusan bir hatadir. igne
kanallarm iplik uguntular: ile kirlenmis, dolmus olmasindan kaynaklanabilir. ignenin zarara
ugramasi, hasarli olmasindan kaynaklanabilir. Iplik gerginliginin yetersiz olusundan
kaynaklanabilir. Kapak ve silindir ignelerinde olusan ilmek iplik uzunluklarinin birbirleriyle
uyumlu olmamasindan kaynaklanabilir. Makinada oriilmiis bir ilmegin igne kancasindan tam
olarak c¢ekilememesidir. Makinenin igne-mekik ve may diizeneklerinin ayarsizligindan
kaynaklanir. Zaman ayarmin diizgiin olmamasi, platinin gérevini tam yapamamasina neden
olmaktadir. Orme ipliginin kopmasindan kaynaklanabilir. Oriilmiis ilmegin tam olarak
asirtilamamasi veya interlok orgiilii bir kumasta bir asirtma ilmeginin igne kancasina takilmasi
nedeniyle olusur. Iplik kilavuzunun yanlis ayarlanmasi nedeniyle olusabilir. iplikteki parafin

miktarmin yetersiz olmasindan kaynaklanabilir.

C6zum yontemleri: Makinenin tansiyon ayarlar1 kontrol edilmelidir. Iplik kilavuzlarinin kontol
edilmesi gerekir. Igne kanallar1 temizlenmelidir. igne-mekik mesafeleri kontrol edilmelidir.
Makine ayarlar1 operatdr tarafindan kontrol edilmelidir. Iplikler parafinlenmelidir. Igne

degistirilmelidir.
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Yukan yonlii orgii;

Nedenleri: Elektronik 6rme makinalarinda yanlis igne secilmesi, ipligin karsi gruptaki

ignelerdeki bitisik igne yerine, ayn1 gruptaki ignelere gegmesi nedeniyle olusur.

C0Ozum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir. Kilitlerin ¢abuk

asmmasi ile olugan hatalar;
Kilitlerin cabuk asinmasi ile olusan hatalar;

Nedenleri: Doku ¢ekimin ¢ok olmasindan kaynaklanabilir. Egilmis ignelerden kaynaklanabilir.
Igne yataklarinm ve kilit levhalarinin kirlenmesinden kaynaklanabilir. Zorlanmis ignelerden
kaynaklanabilir. Makinelerin periyodik bakimlar1 da, kostik kullanilmasi metal yorgunlugu
meydana getirir. Boylelikle asmmalar baslar. Makinenin yerlestirildigi diizlemin egik

olmasindan kaynaklanabilir.

COzum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir. Bozuk igne
degistirilir veya diizeltilir. Cekimin azaltilmas1 gerekir. igne yatag1 kanalindaki egimlerin

duizeltilmesi gerekir. igne yatag1 ve kilitlerin siirekli temizlenmesi gerekir.
4.6.2.2. Orme Makinas1 Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu bolimde 6rme makinasi kaynakli hatalarin nedenleri ve ¢oziim yOntemleri

belirtilmistir. Orme makinas1 kaynakli hatalarm listesi su sekildedir;

(H002) Ayrilmis iplik
(HO14) Burugma

(HO18) Cekilmis ¢ozgii
(H022) Cubuklanma

(H024) Dagilmis ¢ozgii
(HO031) Doku y1g1lmasi
(H032) Dolgu ipligi kaymasi
(HO38) Eksik iplik

(HO043) Gevseklik
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10. (HO51) Igne siirtiinmeleri ve carpigmalar:
11. (H052) igne ve platinden kaynaklanan hatalar
12. (H053) ilmek / kumas diismesi
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13. (H054) ilmek iplik uzunluklarinin diizgiinsiizligii
14. (H058) ince yer

15. (H063) iplik kesilmesi

16. (HO067) Kalin yer

17. (HO71) Kavislenme

18. (H076) Kivriml1 iplik

19. (H081) Kopuk filamanlar

20. (HO84) Kumas ¢ekmesi

21. (H089) Orgii kagig1, orgii kagig yiiriimesi
22. (H091) Platinden kaynaklanan hatalar

23. (H093) Rastgele ilmekler

Ayrilmis iplik;

Nedenleri: Sarim ya da dokuma esnasinda, asinma ve asir1 gerilme yiiziinden, ipligin bir

filamaninin veya ipligin bir katinin kopmasi nedeniyle olusur.
Coztim yontemleri: Iplik sarimi1 ve drme esnasinda uygulanan gerilimler kontrol edilmelidir.
Burusma;

Nedenleri: Ilmek bozulmasi, diizensiz iplik gerilimi, cekme veya elastomerik ipliklerin hatali
yatirilmasi nedeniyle olusur. Kumasa doku ile uyumlu miktardan daha fazla ¢ekmezlik islemi
Uygulanmasindan kaynaklanabilir. Rutubet kontroliiniin yeterince yapilmamasidan

kaynaklanabilir.

Cozim yontemleri: Makine ayarlar1 kumas dokusuna uygun hale getirilmelidir. Rutubet

kontroli dlizenli olarak yapilmalidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Cekilmis ¢ozgii;
Nedenleri: Bir veya daha fazla ¢6zgii ipligine asir1 gerilim uygulanmasi nedeniyle olusur.

C6zum yontemleri: Makinenin tansiyon ayarlari kontrol edilmelidir.
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Cubuklanma;

Nedenleri: Boyama, bitirme iglemi veya a¢ik en islemi esnasinda yetersiz en kontrolu sebebiyle
ortaya ¢ikar. Orme esnasinda olusan diizensiz enlemesine gerilmeden ortaya ¢ikan ilmek

cubugunun (-may-) sabitlenmesi veya bozulmasi nedeniyle olusur.

Coziim yontemleri: Kullanilan iplikler kontrol edilmelidir. 1lgili islemin talimatnamesi gdzden

gecirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Dagilmis ¢ozgii;

Nedenleri: Bitigikteki ignelere dogru sarkmis veya kopmus ¢ozgii ipliginden ve bu ipligin

rastgele Oriilmesi nedeniyle olusur.
C0Ozum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Doku yi1gilmasi;

Nedenleri: Cift plakali ¢alisan 6rme makinelerinde ise; alt ¢ektirmenin iyi ayarlanmamasi
sonucu ya da birden bosalmasi sonucu olusan kumas asagiya g¢ektirilemediginden Oriicii
Unitenin Uzerine yik biner. Gerek silindir gerek kapak igneleri ilmek diisiirmesini saglikli
yapamadigindan bu hata olusur. Iplik kopuslar1 veya ignelerden ilmek atilmamasma sebep olur

ve dolayisiyla bir degil birgok igne grubunu etkiler, yigilmalara sebep olur.

COziim yontemleri: Alt ¢ektirmenin kayislar1 veya dislileri sik sik denetlenmelidir. Ignelerin
tizerindeki kopan ipliklerin tamamen temizlenmesi, degistirilmesi ve dokunun yine &zenle

yeniden asilmasi gerekir. Kumas uyarici kontaginin aktif olmasi gerekir.
Dolgu ipligi kaymasi;

Nedenleri: Oriilmemis ipliklerin konumunu kontrol eden 6rme elemanlarinin es zamanl

calismamasi nedeniyle olusur.
C6zim yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Eksik iplik;

Nedenleri: Bir makinenin iki yerine tek iplikle beslenmeye ¢aligmaya devam etmesi nedeniyle

olusur.
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Cozum yontemleri: 1lgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve ¢alisan uyariimalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Gevseklik;

Nedenleri: Seyrek dokunmus ya da eksik yapili 6rgii kumas i¢in kullanilan bir terimdir.
Yapidaki bir eksikligi belirtir. Ormede gevsek kumas, daha ziyade gevsek sarilmis bobinli
ipliklerle ve serbest (negatif) iplik sevki ile diisiik kumas ¢cekim ve sarimli ¢caligmalarda ortaya

cikar.

Cozum yontemleri: Orme makinesi inceligi ve kullanilan iplik numarasma uygun ilmek

sikliginda kumas iiretimi yapilmalidir.
Igne siirtiinmeleri ve carpismalari;

Nedenleri: Eksik-fazla sikistirilmasindan ileri gelebilecegi gibi, 6zellikle interlock-¢ift plakada
karsilikli igne diizeni ile caligmada kilitlerin yanhgslhikla ayni sistemde karsilikli ilmek
olusturacak sekilde ayarlanmalarindan da meydana gelebilir. Kapak igne yataginin silindir igne
yatagma gore ayarinin bozuk olmasindan olusur. Yanlis veya birbirine yakin ayarlama

yapilmasi ya da ayar sikma vidalarinin sikilmalarinin unutulmasindan kaynaklanabilir.

C0Ozum yontemleri: Dikisler diizgiin yapilmalidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol

edilmelidir.
Igne ve platinden kaynaklanan hatalar;

Nedenleri: Cift yatakli yuvarlak makinalarda kapak igne-silindir igne zamanlama
ayarsizligindan olusur. Igne ve platinlerin birbirini sikistrmasindan olusur. Platin-igne

zamanlamasinin kisa veya uzun olmasmdan olusur.

COzum yontemleri: Makine ayarlar1 operatdr tarafindan kontrol edilmelidir. 1lgili islemin

talimatnamesi gézden gegirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Ilmek / kumas diismesi;

Nedenleri: Doku ¢ekiminin yetersizliginden dolay1 ignelerin {izerinde yigilmanin olmasindan
kaynaklanabilir. Fircalarin eskimesinden kaynaklanabilir. igne dilinin kapali kalmasi, transfer

birimlerinin mekanik hatasimdan kaynaklanabilir. Iplik kilavuzlarinm, karsilikli ignelerin
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birlesme noktasindan ¢ok asagida veya yukarida kalmalarmdan olusur. Iplik sagilma
gerginliginin gerektiginden az olmasmdan olusur. Iplik iizerindeki dolasikliklar ve karisikliklar
olmasindan olusur. Iplik gerginliginin fazla olmasi veya iplik sevk sistemlerinin hatali
olmasindan kaynaklanabilir. Kapak ve silindir plakalarinin aralik mesafesinin yiiksek veya
diisik olmasindan olusur. Kilitlerin hareketsiz parcalarinin farkli-yanlis ayarlarmdan
kaynaklanabilir. Orme makinesinin hizinmn fazla olmas1 gibi durumlardan dolayz ipligin igne
kancasina tam yatirilamamasindan kaynaklanabilir. Temizleme ve agma firgalarinin yanlis
ayarlarinda olusur. Transfer birimlerinin mekanik hatasindan kaynaklanabilir. Iplik

biikiimiindeki fazlaliktan kaynaklanabilir.

COzum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir. Daha diisiik
biikiimlii iplik kullanilmalidir. Doku ¢ekiminin ve ayarlarin diizgiin yapilmas: gerekir. iplik
degistirilmelidir. Kapak ve silindir igne yatak yiiksekliklerinin ayarlanmasi gerekir. Makinenin

baslangicta yavas bir sekilde calistirilmas gerekir.
Ilmek iplik uzunluklarinin diizgiinsiizliigii;

Nedenleri: Hatali iplik beslemesinden olusur. Ilmek cekimlerinin tiim sistemlerde ayni
olmamasi nedeniyle olusur. Makine iizerinde ilmek olusturma derinliginin yanlis

ayarlanmasindan olusur.

COzum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir. Makinenin

tansiyon ayarlar1 kontrol edilmelidir.
Ince yer;
Nedenleri: Makinenin diizensiz iplik salim1 veya kumag sarimi nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Elektronik kart, kumas sarma motoru, balatasi, sanzumani, kumas sarma
silindir mili eksantrigi ve zincir gerdirme makaras1 kontrol edilmelidir. Makine ayarlar1

operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Iplik kesilmesi;

Nedenleri: Bir 6rme makinesinde bir ipligin igneye beslenmesinden sonra ve ilmek olusturma

hareketi sirasinda kopmasindan kaynaklanir.

C6zim yontemleri: Kaliteli iplik kullanilmalidir.
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Kaln yer;

Nedenleri: Kumas sarma (¢ekme) sistemindeki bir hatadan kaynaklanabilir.
C0Ozum yontemleri: Kumas sarma zamanlamasi gozden gegirilmelidir.
Kavislenme;

Nedenleri: Kumas toplarinin birlesiminde dikislerin diizglin olmamasindan kaynaklanabilir.
Kumasin doktan doka hatali aktarilmasindan kaynaklanabilir. Mahlo tertibatinin diizgiin
calismamasindan kaynaklanabilir. Orme esnasinda diizgiin olmayan iplik alma gerilmesinden

ve bitirme esnasinda diizgiin olmayan besleme nedeniyle olusur.

Coziim yontemleri: Dikisler diizgiin yapilmalidir. Mahlo tertibati gozden gegirilmelidir.
Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir. 1lgili islemin talimatnamesi gdzden

gecirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Kivrimh iplik;

Nedenleri: Cekim esnasinda baz1 liflerin istenmeyen gerilime maruz kalmasi ve pesinden gelen

salma igleminde bu liflerin ilmek veya kivrim yapmasi nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Kopuk filamanlar;

Nedenleri: Ipin sarilmas1 veya driilmesi esnasinda filimanlarin kopmasiyla olusur.
Cozum yontemleri: Yiksek bukimli iplik kullanilmalidir.

Kumas ¢cekmesi;

Nedenleri: Seyrek orgiilerdeki ¢cekmenin daha fazla oldugunu gostermistir.

Cozim yontemleri: Kumas bizim istedigimiz sekle gore degil kumasin istedigi sekle gore
tretilmelidir. Orgii mamul terbiye islemlerinden gegirilirken fazla gerilmemeli rahat ve serbest
olarak islenmelidir. Orme islemi esnasinda kumas gerginligi min. ve max. degerler arasinda

kalmalidir. Cok sik veya seyrek orgiilerden kaginip normal siklikta bir 6rgii tercih edilmelidir.
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Orgii ka1, orgii kacig yiiriimesi;

Nedenleri: Orme kumasim birbirinin pesi sira gerilmeye maruz kalmasindan patlama, kesme

veya ilmek diismesi gibi nedenlerle olusur.
C0Ozum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
Platinden kaynaklanan hatalar;

Nedenleri: Platin asirtma kisimlarmin bozulmasindan kaynaklanabilir. Platin ayaklarinin
asmnmasi, kmrilmasindan  kaynaklanabilir.  Platin st kisimlarmin  bozulmasindan

kaynaklanabilir. Platin tutma kisimlarinin egilmesi, asinmasindan kaynaklanabilir.
C0Ozum yontemleri: Platinin degistirilmelidir.

Rastgele ilmekler;

Nedenleri: Atki yatirimi sirasinda yana hareketin ¢ok erken baslamasi sonucunda olusur.
C0Ozum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.

4.6.2.3. Operator Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu bdlumde operatdr kaynakli hatalarin nedenleri ve ¢6ziim yontemleri belirtilmistir.

Operator kaynakl hatalarin listesi su sekildedir;

(HO037) Eksik hav ilmekleri
(HO039) Elastomer iplik hatas1
(HO047) Hatal1 tekstiire islemi
(HO048) Hatal ylizey

(HO079) Kirli iplik

(H090) Parlak iplik

(H107) Yaglanma
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(H108) Yanlis ¢ozgii, karisik ¢ozgii
Eksik hav ilmekleri;
Nedenleri: Orme unsurlarinda ortaya ¢ikan yanlis calisma nedeniyle olusur.

C6zim yontemleri: Platin-merkez zamanlamasi kontrol edilmelidir.
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Elastomer iplik hatas;

Nedenleri: Durus sensorlerinin arizali olmasi, operatoriin dikkatsizliginden kaynaklanabilir.
Elastomer ipligin agisinin optimum olmadigindan dolay1 kaynaklanabilir. Elastomer ipliginin
kalitesinin disiik olmasindan kaynaklanabilir. Elastomer iplik besleme tertibatinin pislikle

dolmasidan kaynaklanabilir.

COzum yontemleri: Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir. Duzenli olarak
temizleme yapilmalidir. Elastomer ipligin makineye verildigi iplik kilavuzu ayari ¢ok iyi
yapilmalidir. Elastomer iplik besleme boncuklarinin temiz olmasi gerekmektedir. Kullanilan
elastomer ipligin kalitesi yiikseltilmelidir. Oriilen kumasin cinsine gére 6rme kumasa giren

elastomer ipligin agis1 optimuma ayarlanmalidir.
Hatah tekstiire islemi;
Nedenleri: Tekstiire islemi esnasinda kontrol eksikligi nedeniyle olusur.

Coztim yontemleri: Ilgili islemin talimatnamesi gézden gecirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Hatal yiizey;

Nedenleri: Iplik kilavuzunun yanlis ayarlanmasi nedeniyle olusabilir. On ve arkadaki ipliklerin

gerilimlerinin yanlis olmasi nedeniyle olusabilir.

C0Ozum yontemleri: Tartilan boyarmadde ve regete hesaplamasi kontrol edilmeli, proses gézden

gecirilmelidir. iplik kilavuzlarim kontrol edilmesi gerekir.
Kirli iplik;

Nedenleri: Ipligin dokumadan &nce veya dokuma esnasinda kirlenmesi nedeniyle olusur.
Orgticti dolu bobin kutusunu ve bobin kafesini kontrol etmemis olabilir. Yere diisen ve yaglanan

bobinler tekrar bobin kafesine takilmis olabilir.

Co6zum yontemleri: Tlgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve ¢alisan uyariimalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
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Parlak iplik;

Nedenleri: ipligin iiretimi esnasinda, matlastiricinin diizgiin dagitilmayis1 veya mat, yar1 mat

gibi farkli matlik i¢eren iplerin karistirilmasi nedeniyle olusur.
C0Ozum yontemleri: Kullanilan iplikler kontrol edilmelidir.
Yaglanma;

Nedenleri: Makinenin durmadan problemsiz, saglhkli, diizgiin, siiratli, verimli, asinmadan
calisabilmesi ve uzun Omirli kalabilmesi i¢in yaglama isleminin yapilmamasindan

kaynaklanabilir.

Cozim yontemleri: Hareketli kisimlarmn, igne yataklarinin, kilit mekanizmalarinin siirekli
olarak yaglanmasi, temizlenmesi gerekir. Her isletmede giinliik, haftalik vb. yaglama
talimatlarinin  bulundurulmas: gerekir. Igne yataklari, igneler ve kilit mekanizmalar1 igin
kullanilan yaglarin akiskanliklarinin daha fazla, ince ve paslanmay1 6nleyecek kalitede olmalar1

gereklidir. Yaglama yapan kisinin makine ve yag 6zelliklerini iyi tanimasi gerekir.
Yanhs ¢ozgii, kansik cozgii;

Nedenleri: Hammadde girisinde kontrol eksikligi nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Yanlis ¢ozgii yerine ekstra ug¢ verilmelidir.

4.6.2.4. Ortam Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu bolimde ortam kaynakli hatalarin nedenleri ve ¢éziim yontemleri belirtilmistir.

Ortam kaynakl1 hatalarin listesi su sekildedir;

(H023) Cubuklar

(HO040) Elyaf ucuntulari, Neps ve yabanci elyaflardan kaynaklanan hatalar
(HO064) Is lekesi

(HO087) Leke

(HO88) Nopeli kumasg

(H105) Yabanci lifler, renkli lekeler, renkli uguntu, renkli tily

(H106) Yabanci madde
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Cubuklar;

Nedenleri: Az miktardaki renkli atik lifin, baska bir ipe dolanip karigmasindan veya farkl lif
ya da farkli renkteki liflerin, kirlenmeye kars1 yeterince dnlem alinmadigi i¢in karisip oriilmesi

nedeniyle olusur.

Cozum yontemleri: iplik tesisinin, 6rme departmanmin temiz olmasi, kontrollii gidilmesi

gerekir.
Elyaf ucuntulari, neps ve yabanci elyaflardan kaynaklanan hatalar;

Nedenleri: Bobinleme isleminin uygun yapilmamasindan kaynaklanabilir. Boyali iplik
kullanimindan kaynaklanabilir. Iplik iiretimi esnasinda ¢ekim bdlgelerindeki veya diger iplik
gecis bolgelerindeki 1if uguntularinin  iplik {izerinde birikmesinden kaynaklanabilir.
Surtinmenden kaynaklanabilir. Yetersiz temizlik ve muhafazadan kaynaklanabilir. Isletme
klimasmin olmamasi veya yeterli calistirilmamasindan kaynaklanabilir. Iplikteki parafin

miktarinin yetersiz olmasmdan kaynaklanabilir.

Cozum yontemleri: Kontrollu ilerleme yapilmalidir. Kullanilan iplikler kontrol edilmelidir.
Yeni 0rme makinelerinde iplik sevkleri borular i¢inden, kapali ortamda ve emici hava
alanlariyla kombine olarak yapilmaktadir. Bu sayede elyaf uguntu miktar1 minimize edilmis
yani en aza indirilmis olur Ilgili islemin talimatnamesi gozden gegcirilmelidir ve calisan
uyartlmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir. Iplikler parafinlenmelidir. Ortam temiz
olmalidir. Elyaf topaklarinin birikimi basit havalandirma tertibatlariyla veya isletmenin

genelinde klimayla 6nlenebilir. Isletmede klima kurulabilir ve kontrol edilmelidir.
Is lekesi;

Nedenleri: Havada var olan kirlerin {iretim veya depoda bekleme esnasinda kumasa islemesi

nedeniyle olusur ve genellikle durgun elektrik yiikii nedeniyle siddetini arttirir.

Co6zim yontemleri: Depolanacak kumaslar lizerine saklama poseti gegirildikten sonra depoya

almmalidir.
Leke;

Nedenleri: Bacalar buhar1 ¢ekmiyor olabilir. Baskinin buharlamasinda 1sinmn diisiik

tutulmasindan kaynaklanabilir. Baskinin buharlamasinda kamara cidarlarinda buharin
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yogunlasmasindan kaynaklanabilir. Baskinin buharlamasinda kumasa ¢ok nemli buhar
verilmesinden kaynaklanabilir. Kabindeki kumasi ilerleten askilarm yirtilmasi ile buharin orada
yogunlagsmasindan kaynaklanabilir. Kir, yag veya pas gibi yabanci maddelerin yol actigi
kirlenme nedeniyle olusur. Kumasin gectigi makinelerden birinden yag damlamasindan
kaynaklanabilir. Kumasin pasli yiizeye slrtmesinden kaynaklanabilir. Makine gdstergeleri
hatali olabilir. Makinenin iki tarafindaki tuck-in ignelerinde yagh elyaf, tiiy birikmesinden

kaynaklanabilir.

Cozim yontemleri: Bacalar temizlenmelidir. Bakimcilara bilgi verilmelidir. Buharlamada
verilen 1s1 ylkseltilmelidir. Kamaranin izolasyonu yenilenmelidir. Kumas oksalik asitle
yikanabilir. Kumasa verilen buhari nem miktari azaltilmalidir. Tuck-in ignelerinin temizligi
kontrol edilmelidir. Yirtilan aski yenilenmelidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol
edilmelidir. Kumasin gegtigi makineler ve pargalar1 kontrol edilmeli, kumas tasiyan ¢alisan

uyarilmalidir.

Nopeli kumas;

Nedenleri: Iplik egirme hazirlig1 esnasinda ortaya ¢ikan kirlenme nedeniyle olusur.
CoOztim yontemleri: Iplik dairesi uyarilmalidir, Ortam temizligi diizenli yapilmalidir.
Yabanca lifler, renkli lekeler, renkli ucuntu, renkli tiiy;

Nedenleri: Cok yakin mesafede farkli renklerdeki ipliklerden kumas Oriilmesinden
kaynaklanabilir. Gezer sistemlerin ¢alismamasindan kaynaklanabilir. Iplik egirme esnasinda
baska bir partiden kalan kii¢iik miktardaki renkli artik liflerin veya 6rme islemi sirasinda farkli

renk ve tipteki liflerin karigmasini engelleyecek dnlemlerin yetersiz olmasi nedeniyle olusur.

Cozim yontemleri: Calismayan gezer sistemler tamir edilmelidir. Farkli renklerdeki liflerle

calisilan 6rme makineleri arasinda yeterli mesafe birakilmalidir. Ortam temiz olmalidir.
Yabanci madde;
Nedenleri: Orgii makinelerinin ve 6rgii odasmin temizliginin yetersiz olmasi nedeniyle olusur.

Cozum yontemleri: Orgii makineleri temizlenmeli galisanlar uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim

verilmelidir.
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4.6.3. Ham Orme Kumas Sonrasi Islemlerden Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve

Giderilmesi
4.6.3.1. Boya-Terbiye Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu Dbolimde boya-terbiye kaynakli hatalarn nedenleri ve ¢dziim yontemleri

belirtilmistir. Boya-Terbiye kaynakli hatalarin listesi su sekildedir;

(HO006) Benekli goriiniis

(H009) Boya akmast

(HO10) Boya ¢izgisi, boya benegi, boya lekesi
(HO13) Bronzlasma

(H025) Dalgalanma

(HO033) Donuklagma, matlik

(HO44) Golge, golgeleme

(HO045) Halat izleri

(HO046) Hale, bilezik izleri

10. (HO065) Kabartma izi, bask1 izi

11. (HO68) Kanat farki, kanat farki kusuru

12. (H086) Kuyruklanma, kuyruklanma boyama kusuru
13. (H098) Su lekesi

14. (H101) Seritlenme

15. (H103) Top sonu renk hatasi
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Benekli goriiniis;

Nedenleri: Boya makinesinin arizalanmasindan kaynaklanabilir. Dizensiz boyama, boya
emilmesi veya Yyiuzeydeki bozukluklar nedeniyle olusur. Hatali boyama prosesinden

kaynaklanabilir. Kumasimn hidrofilitesi homojen olmayabilir.

Co6zim yontemleri: Tartilan boyarmadde ve recete hesaplamasi kontrol edilmeli, proses gozden
gecirilmelidir. Boyama prosesi gozden gegirilmeli, ilgili kisi uyarilmali gerekirse egitim
verilmelidir. Bakimcilara haber verilmeli ve boya makinesinin arizasi bekletilmeden
giderilmelidir. Kumasa uygulanmis olan 6n terbiye islemi gozden gecirilmelidir. Rakle

bicaginin konumu diizeltilmelidir.

107



Boya akmasi;

Nedenleri: Asir1 boyama (afinite sinir1), diisiikk haslikta boyama, boyamanm boyarmaddenin

gerektirdigi regeteye ve kosullara uygun yapilmamasi ve uygun olmayan yikama islemidir.

C0Ozum yontemleri: Tartilan boyarmadde ve regete hesaplamasi kontrol edilmeli, proses gozden

gecirilmelidir.
Boya cizgisi, boya benegi, boya lekesi;

Nedenleri: Derisik boyar madde veya boyamaya yardimci kimyasal maddelerle temas sonucu

kirlenme veya yogunlasmis su nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Kumasta kirlenmeye sebep olmayacak kalitede boyarmadde ve yardimci

kimyasallar kullanilmalidir.
Bronzlasma;

Nedenleri: Boyama esnasinda asir1 boyar madde kullanilmasindan veya boyarmaddenin kumas
Uzerine cokelmesi nedeniyle olusur. Kumasin ¢ok c¢abuk kurumasindan kaynaklanabilir.
Kiip/kiikiirt boyarmaddelerle boyama esnasinda kismi oksidasyon olusmasindan

kaynaklanabilir.

C0Ozum yontemleri: Boyama prosesi gézden gegirilmeli, ilgili kisi uyarilmali gerekirse egitim
verilmelidir. Ramoziin sicakligi distiriilmeli veya hizi artirilmalidir. Tartilan boyarmadde ve

recete hesaplamasi kontrol edilmeli, proses gozden gegirilmelidir.
Dalgalanma,;

Nedenleri: Bitisik lifler veya ayni lifin boliimleri arasindaki boyama derinligindeki farkliliklar

nedeniyle olusur.

Cozim yontemleri: Kumasa uygulanan 6n terbiye ve boyama iglemleri ile kimyasallarin

dozajlanmasi kontrol edilmelidir.
Donuklasma, mathk;

Nedenleri: Is1g1 dagitan bosluklar, boyarmadde veya pigment parcaciklari veya boyanin fiziksel

yapisindaki bir degisiklikten dolayr lif biinyesinde olusan optik diizensizliklerden
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kaynaklanabilir. Kostikle yapilan islemlerde diisiik bomeli kostik kullanilmasindan
kaynaklanabilir. Lifin {izerinde veya i¢inde 151¢m dagilmasma neden olan, pargaciklar veya

bosluklar bulunmasi nedeniyle olusur.

C0Ozum yontemleri: Tartilan boyarmadde ve regete hesaplamasi kontrol edilmeli, proses gézden
gecirilmelidir. istenen parlakligi saglayacak, islemin gerektirdigi bome degerinde kostik

kullanilmalidir. Mamuliin yiizey dokusunu bozan hususlar giderilmelidir.
Golge, golgeleme;

Nedenleri: Boyama ve bitirme islemleri esnasinda sicaklik degisimlerinden kaynaklanabilir.
Boyarmadde derisiminin diizensiz olmasindan kaynaklanabilir. Istenenden yiiksek sicaklikta
boyama yapilmamasindan kaynaklanabilir. Silindirlerdeki sikma diizensizligi veya emdirme

yontemiyle boyamada vakumdaki diizensizlik nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Flotte besleme hizini ayarlayan sensorler diizenli kontrol edilmelidir.
Kumasgin her yerinde esit sicaklik olacak bicimde islem yapilmalidir. Makine ayarlar1 kontrol
edilmeli, kumasin her yerinde esit sicaklik olacak bigimde islem yapilmalidir. Fulard teknesi
sogutma sistemi dizenli kontrol edilmelidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol

edilmelidir.
Halat izleri;

Nedenleri: Boya flottesinin kumasa yeterince niifuz edememesinden kaynaklanabilir. Boyama
banyosunun yetersiz sirkiilasyonundan kaynaklanabilir. Yas terbiye makinelerindeki asiri

yuklenmeden kaynaklanabilir. Yetersiz banyo ¢ozeltisinden kaynaklanabilir.

Cozim yontemleri: Boya makinelerine kapasitesinin tizerinde kumas yiiklenmemelidir. Boya
makinesinin dizeleri kontrol edilmeli, tikanmigsa temizlenmelidir. Daha yiksek flottede

boyama yapilmalidir. Sirkiilasyon pompas1 kontrol edilmelidir.
Hale, bilezik izleri;

Nedenleri: Kurutma esnasinda boyanin bir yere go¢ etmesi veya emdirme yontemiyle boyama
esnasinda diigiim, balik ve damla gibi daha kalin bolgelere daha az boya ulagsmasi nedeniyle

olusur.

C6zim yontemleri: Kurutma sicakligi diistirilmelidir.
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Kabartma izi, bask izi;

Nedenleri: Asir1 sarma gerilimi altinda olusan, balikk benzeri 6ziirler nedeniyle olusur. Asiri
sarma gerilimi altindaki kumasin boyuna birlestirilmesi i¢in kullanilan dikiglerden

kaynaklanabilir. Balik gibi kabartma baski1 hatalarindan kaynaklanabilir.

Co6ztuim yontemleri: Dikisli bolgede baski sablonlar1 kaldirilmalidir. Ilgili islemin talimatnamesi

gbzden gegirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Kanat farki, kanat farki kusuru;

Nedenleri: Afinitesi yiksek kimyasal ve boyarmadde kullanilmasindan kaynaklanabilir.
Kumagi diizgiin olmayan bir sekilde sarilmasindan kaynaklanabilir. Kumasin kenar ve
ortasinda flotte alim miktarmin (pick-up) farkli olmasindan kaynaklanabilir. Sikma
silindirlerinde olusan kavislenmeden kaynaklanabilir. Boyama ve bitirme islemleri esnasinda
sicaklik  degisimlerinden  kaynaklanabilir.  Istenenden vyiiksek sicaklikta boyama

yapilmamasindan kaynaklanabilir.

CoOzum yontemleri: Diisiik afiniteye sahip kimyasal ve boyarmadde kullanilmalidir Kumas
sarim1 esnasinda her yerde esit gerginlik saglanmalidir. Sikma silindirlerinin baski ayarlari
degistirilmelidir. Fulard teknesi sogutma sistemi dizenli kontrol edilmelidir. Kumasa
uygulanmis olan 6n terbiye islemi gozden gecirilmelidir. Kumasin her yerinde esit sicaklik
olacak bi¢imde islem yapilmalidir. Makine ayarlar1 kontrol edilmeli, kumasin her yerinde esit

sicaklik olacak bicimde islem yapilmalidir.
Kuyruklanma, kuyruklanma boyama kusuru;

Nedenleri: Boya banyosu derisimi veya sicakliktaki kademeli degisik nedeniyle olusur. Flotte
beslemesinin dlzgin yapilamamasindan kaynaklanabilir. Afinitesi ylksek kimyasal ve

boyarmadde kullanilmasindan kaynaklanabilir.

C6zim yontemleri: Fulard teknesi sogutma sistemi diizenli kontrol edilmelidir. Flotte besleme
hizin1 ayarlayan sensorler diizenli kontrol edilmelidir. Disiik afiniteye sahip kimyasal ve

boyarmadde kullanilmalidir.
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Su lekesi;

Nedenleri: Fulard makinasinda emdirme yontemiyle boyama esnasinda renk verme veya
boyama isleminden once kumasm suyla lekelenmesi nedeniyle olusur. Bu durum boya

emilimini azaltarak solgunluga sebep olur.
C0Ozum yontemleri: Kumas boyama oncesi tamamen kurutulmalidir.
Seritlenme;

Nedenleri: iplik 6zellikleri veya kumas dokusunun normalden farklilik gosterdigi bolgelerdeki

boyamanin farklilagsmasi nedeniyle olusur.

Coztim yontemleri: Ilgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Top sonu renk hatasi;

Nedenleri: Surekli boyama esnhasinda boya banyosunun olmasi gerekenden daha Once

tilkenmesi nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Boyama flottesini hesaplayan ve/veya hazirlayan kisiler uyarilmalhdir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
4.6.3.2. Baski Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu b6 limde baski kaynakli hatalarm nedenleri ve ¢6ziim yontemleri belirtilmistir. Baski

kaynakli hatalarin listesi su sekildedir;

(HO11) Boyanmamas kirigik

(H030) Desen kaymasi

(HO78) Kirlenme

(H082) Koyu renk; makine durmasina bagli koyu renk
(H094) Renk eksikligi

(H095) Renk tagmas1
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Boyanmams kirisik;

Nedenleri: Bask1 makinesinden kirigmis bir kumasin gegmesi nedeniyle olusur.
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COzum yontemleri: Kumasin makineye kirigik bigimde girmesini Onleyen kumas agicilar

kontrol edilmelidir.
Desen kaymasi;

Nedenleri: Baski silindirlerinin veya sablonlarin birbirleriyle es zamanli ¢aligmamasi nedeniyle
olusur. Desenin hatali ¢alisilmasindan kaynaklanabilir. Kumasin blankete yapismamasindan

kaynaklanabilir. Sablon takilan kafalar arasindaki yiikseklik farkindan kaynaklanabilir.

COzum yontemleri: Baski silindirleri ve sablonlarm zamanlamasi ayarlanmalidir. Blankete
yapistirict siiriilmelidir. Desinatér uyarilmalidir, Desen yeniden calisiimahidir. Kafalarin

yiiksekligi yeniden ayarlanmalidir.
Kirlenme;

Nedenleri: Baski silindirleri veya sablonun yol agtigi kirlilik nedeniyle olusur. Bir renk

pastasimin kumasin iizerine diismesinden kaynaklanabilir.

COzuim yontemleri: Baski silindirleri ve sablon temizlenmelidir. lgili islemin talimatnamesi

g6zden geg¢irilmelidir ve galisan uyarilmahidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Koyu renk; makine durmasina bagh koyu renk;

Nedenleri: Bask1 makinesinin durmasi ve bu nedenle kumasin normalde emebileceginden daha

fazla boyay1 almasi nedeniyle olusur.

C0Ozum yontemleri: Bask1 makinesinin durmasina sebep olan hata giderilmelidir.
Renk eksikligi;

Nedenleri: Tikanmig bir sablon veya hatali boya beslemesi nedeniyle olusur.
C6zim yontemleri: Tikanan sablon yikanarak agilmalidir.

Renk tasmasi;

Nedenleri: Baski patinin diisiik viskoziteye sahip olmasindan kaynaklanabilir. Boya
banyosunun yanlis viskozitede kullanilmasindan olusur. Yanlis ayarlanmis bir makine sebep

olabilir. Hasarl1 ya da diizgiin ayarlanmamus bir rakle bigag1 nedeniyle olusur.
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GOzum yontemleri: Baski patinin viskozitesi artirilmalidir. Rakle bigagi degistirilmelidir.

Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
4.6.3.3. Apre (Bitim) Islemlerinden Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu bolimde apre (bitim) islemlerinden kaynakli hatalarin nedenleri ve ¢oziim

yontemleri belirtilmistir. Apre (Bitim) islemlerinden kaynakli hatalarin listesi su sekildedir;

(HOO1) Asirt tiiylendirme (-sardonlama-)

(HO004) Basing izi

(HOO05) Baslangic isareti; durma isareti; durus ¢izgisi
(HOO7) Blanket izi

(HO08) Boncuklanma

(HO15) Burusukluk izi

(H020) Cift yiiz efekti

(H026) Dalgali kenar

(H029) Derin igneleme
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10. (H036) Dizgiin olmayan tiiylendirme (-sardonlama-)
11. (HO042) Ezik, ezilmis bolge

12. (H050) Igne izleri

13. (H069) Yetersiz tlylendirme (-sardonlama-)
14. (HO70) Kat izleri

15. (H072) Kazayag1

16. (HO73) Kenar kivrilmasi

17. (HO75) Kirik izi

18. (H083) Kot koku

19. (HO85) Kumas kirilmasi

20. (H092) Rakle bicagi cizgisi

21. (H096) Su hasar1

22. (H097) Su izi

23. (H104) Tutturucu izi

Asin tiiylendirme (-sardonlama-);

Nedenleri: Tuylendirme (sardonlama) makinesinin hatali ayarlanmasi veya kumasin

sardonlama makinesine hatali verilmesi nedeniyle olusur.
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Cozum yontemleri: 1lgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve ¢alisan uyariimalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Basing izi;
Nedenleri: Bitirme siireci esnasinda ortaya ¢ikan basing diizensizlikleri nedeniyle olusur.

Cozim yontemleri: Kumasa basing uygulayan silindirlerin yiizeyleri ve ayarlari kontrol

edilmelidir.
Baslangic isareti; durma isareti; durus cizgisi;

Nedenleri: Co0zgl koprisu (arka kopr) wve tansiyon silindirlerindeki ayarsizliktan
kaynaklanabilir. ipliklerdeki gerginlik farklarindan dolay: olusur. Makine durdugunda olusan

yavaglama ve beklemeden kaynaklanan iplik gerilimindeki degigsme nedeniyle olusur.

C0Ozum yontemleri: Makinenin tansiyon ayarlar1 kontrol edilmelidir. C6zgii hazirlamada caglik

dizilirken bobinler tek tek kontrol edilmelidir. Fren mekanizmasmin diizeltilmesi gerekir.
Blanket izi;

Nedenleri: Blanketi temizleyen siyiricilarin  diizgiin ¢alismamasindan kaynaklanabilir.
Blanketin tlizerinde dondiigii silindirle blanket arasina topaklanmis elyaf, kola veya yabanci
madde sikismasindan kaynaklanabilir. Boyamanin veya baskinin yas hasligmin diisiik olmasi
nedeniyle olusur. Kumagin 1s1, nem, basing veya bunlarin bilesimi gibi baski blanketi izi

olusturan etkenlere maruz kalmasindan kaynaklanabilir. Styiricilarin seviyeleri ayarsiz olabilir.

Co6zim yontemleri: Blanket ¢alisma kosullaria uygun ¢alistirilmalidir. Boyama ve baskida yas
haslig1 yiiksek boyarmadde kullanilmalidir. Elyaf, kola, yabanci maddeler temizlenmelidir.
Styirict bigaklarin lastikleri degistirilmelidir. Siyiricilarin blanketle mesafesi 6l¢lilmeli, farkl

olan styiricilar yeniden ayarlanmalidir.
Boncuklanma,;

Nedenleri: Bitirme islemlerinin uzamasi esnasinda ortaya ¢ikan asmma nedeniyle olusur.
Diisiik biikiimlii ¢ok kath iplik kullanimmdan kaynaklanabilir. Iplik atlamalarmmn yiiksek

olmasindan kaynaklanabilir. Kumas sikliginin ¢ok diisiik olmasindan kaynaklanabilir.
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Co6zim yontemleri: Bitirme islemleri prosese uygun olarak zamaninda yapilmalidir. Kullanilan
iplik tipi gozden gecirilmeli, ylksek bikimli iplikler tercih edilmelidir. Kumasim 6rgii yapisi
g6zden gecirilmelidir. Yiiksek biikiimlii iplik kullanilmalidir.

Burusukluk izi;

Nedenleri: ipliklerin kalic1 bir sekilde bozulmas1 veya burusma aninda liflerin hasar gérmesi

nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Bitirme islemlerinde kullanilan makinelerin ayarlari1 kumasin yapisina zarar

vermeyecek bicimde ayarlanmalidir.
Cift yuz efekti;

Nedenleri: Fikse isleminde yiiksek sicakliktan kaynaklanabilir. Kumasa gaze (yakma) islemi
uygulanmasindan kaynaklanabilir. Kurutmanin homojen yapilmamasi1 durumunda migrasyon

nedeniyle ortaya ¢ikabilir. Ramozde tiflemelerin dengesizliginden kaynaklanabilir.

C0Ozum yontemleri: Kumasa rutubet verilmelidir. Kumasa tersten ayni sartlarda islem yapilarak
dizeltilebilir. Kumasa uygun sartlarda fikse yapilmasi saglanmalidir. Kumasin 6n terbiyesinde

tiily enzimi kullanilabilir.

Dalgah kenar;

Nedenleri: Ram6z islemi esnasinda kumasin gereginden fazla gerdirilmesi nedeniyle olusur.
C0Ozum yontemleri: Kumasa enden uygulanan gerilim diistiriilmelidir.

Derin igneleme;

Nedenleri: Kumasin ramdz ignesi lizerine hatali yerlestirilmesi nedeniyle olusur.

Co6zum yontemleri: Tlgili islemin talimatnamesi gdzden gegirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Diizgiin olmayan goriiniis;

Nedenleri: Diizenli olmayan iplik ve kiiciik baliklar gibi tek baslarina bir hata sayilmayacak

cok sayida kiiciik noksanliklar nedeniyle olusur.
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C0Ozum yontemleri: Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden gegirilmis iplik kullanilmalidir.
Ezik, ezilmis bolge;
Nedenleri: Kumasin istenmeden sikilmas1 ve burusturulmasi nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Kumasin yiizeyinde degisiklik olusturmayacak bi¢imde kuvvet

uygulanmalidir.

Igne izleri;

Nedenleri: Ucu egrilmis, korelmis veya diizgiin ayarlanmamis ramoz igneleri nedeniyle olusur.
Co6zim yontemleri: Bozuk, korelmis igne plakalar1 degistirilmeli, ayar yapilmalidir.

Yetersiz tiylendirme (-sardonlama-);

Nedenleri: Kumasin tiiylendirme (-sardonlama-) makinesinden gegisinin gereginden az sayida
olmas1 nedeniyle olusur. Tiiylendirme (sardonlama) makinesinin hatali ayarlanmasi veya

kumagin sardonlama makinesine hatali verilmesi nedeniyle olusur.

COztim yontemleri: Kumasa ilave sardonlama yapilmalidir. Ilgili islemin talimatnamesi gdzden

gecirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Kat izleri;

Nedenleri: Ilmeklerin diizgiinsiizliigii, iplik numarasindaki diizgiinsiizliikler, farkli
gerginlikteki iplikler,makinenin ayarsiz olmasi nedeniyle bu hatalar olusur. Kumas sarma
tertibatinda silindir ayarlarinin iyi olmamasindan kaynaklanabilir. Kumas sarma tertibatlarinda,
kauguk silindirler arasinda kumasin hatali bigimde yerlestirilmesinden kaynaklanabilir. Kumas
topu lizerine fazla basing uygulanmasindan kaynaklanabilir. Yas bitim islemleri esnasinda
diizensiz olarak burusukluklar meydana gelmesi nedeniyle olusur. Yas bitim islemleri
esnasinda ipliklerin bozulmasi veya sarma silindirlerinde kaydirma halkalarinin bulunmamas1

nedeniyle olusur. Yas bitirme islemleri esnasinda ipliklerin bozulmasindan kaynaklanabilir.

Co6zim yontemleri: Kumas topu optimum sarimdan sonra alinmalidir. Silindir ayarlar1 kontrol
edilmelidir. Yas bitirme makinelerinde kumasin yapisin1 bozmayacak ayarlar yapilmalidir.
Makine ayarlar1 operatdr tarafindan kontrol edilmelidir. lgili islemin talimatnamesi gdézden

gecirilmelidir ve ¢aligan uyarilmalidir, gerekiyorsa egitim verilmelidir.
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Kazayagi;

Nedenleri: Yas bitim igslemleri esnasinda veya mamullerin dikkatsizce katlanmasi nedeniyle

olusur.

Cozum yontemleri: Tlgili islemin talimatnamesi gdzden gecirilmelidir ve ¢alisan uyariimalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir.
Kenar kivrilmasi;

Nedenleri: Kumas kenarinin katlanmis olmasi sebebiyle kumasin tamaminin terbiye

edilememesi nedeniyle olusur.

Cozum yontemleri: Dikim esnasinda yayma donanimi kullanilabilir. Igneli serim masasi
kullanilabilir. Kenarlara kivrilmayr onleyici sprey uygulanabilir. Kumas kenarlarina bant
yapistirip dikim iglemi yaparak daha sonra bant sokilebilir. Terbiye esnasinda kumas kenarlar1
hava ile yayilabilir. Terbiye islemi swrasinda kumas halatmin formunu siirekli degistiren
sistemler, kumas1 kayganlastirict maddeler kullanilmali flotte orani arttirilmalidir. Terbiye

islemi sirasinda kumas kenarlaria termofikse ile yapiskan madde aplike edilebilir.

Kirik izi;

Nedenleri: Kumasm burusuk haldeyken emdirme metoduna gére boyanmasi nedeniyle olusur.
CoOzum yontemleri: Kenar agicilar kontrol edilmelidir.

Kotu koku;

Nedenleri: Bitirme islemindeki re¢inenin bozulmasindan olusur. Fermente olmus nisasta varligi

nedeniyle olusur. Kiif veya diger yabanci maddelerin varligi nedeniyle olusur.

COzum yontemleri: Bitirme maddelerinin kullanma talimatina ve son kullanma tarihine uygun
kullanilmas1 saglanmalidir. Kiif olusumunu engelleyici kimyasallarla islem yapilmali veya
proses harici kimyasal madde kullanilmamalidir. Nisastanin fermente olmasini saglayan

kosullar ortadan kaldirilmalidir.
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Kumas kirilmasi;

Nedenleri: Kumas ¢ekiminin iyi saglanamamasi durumunda meydana gelebilir. Terbiyede
Ozelikle agir kumaslarin halat seklinde islem gormesi swrasinda meydana gelen kumas

katlanmalarindan kaynaklanabilir.

C6zim yontemleri: Ham kumas kontroliinde diizgiin sarim yapilmasi saglanmalidir. Kumasg
hortumlarin1 sigiren sistemler kullanarak kirik 6nleyici maddeler kullanarak kumas kirilmalar1
onlenebilir. Orme makinesinde kumas c¢ekimi iyi ayarlanmalidir. Terbiye islemi sirasinda
kumas halatimin formunu siirekli degistiren sistemler, kumasi kayganlastirici maddeler

kullanilmali flotte orani arttirilmalidir.
Rakle bicag cizgisi;
Nedenleri: Hasarli ya da diizgiin ayarlanmamis bir rakle bicagi nedeniyle olusur.

C0Ozum yontemleri: Rakle bigagi degistirilmelidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol

edilmelidir.
Su hasari;

Nedenleri: Kumasin kilcal 6zelligi nedeniyle su emmesinden dolay1 boya, kir veya bitirme
maddelerinin kumastan uzaklagsmasi ve bu maddelerin boya gogii (-migrasyonu-) gostermesi

nedeniyle olusur.
C0Ozum yontemleri: Ramozin fulard silindirlerindeki apre artiklar1 temizlenmelidir.
Su izi;

Nedenleri: Kumasin asir1 1s1 ve/veya basinca maruz birakilmasi nedeniyle olusur ve ¢ogu kez

cubuklu veya kabarik ¢izgili doku yapisinda olan kumaslarda rastlanir.
C6zim yontemleri: Kumasa uygun sicaklik ve/veya basingta iglem yapilmalhidir.
Tutturucu izi,

Nedenleri: Ramdzde mandali tutan par¢anin kirilmasindan kaynaklanabilir. Ramézde mandalin
lekelenmesinden kaynaklanabilir. Ramdzde tutturucunun/mandalin yanlis ayarlanmasindan

kaynaklanabilir. Yanlis ayarlanmis bir ram6z tutturucusu nedeniyle olusur.
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COzum yontemleri: Kirilan parga yenisiyle degistirilmelidir. Mandal temizlenmeli veya
degistirilmelidir. {lgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir ve ¢alisan uyariimalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir. Makine ayarlar1 operator tarafindan kontrol edilmelidir.
4.6.4. Diger Kaynakh Hatalarin Nedenleri ve Giderilmesi

Bu boliimde diger kaynakli hatalarin nedenleri ve ¢6ziim yontemleri belirtilmistir. Diger

kaynakli hatalarin listesi su sekildedir;

1. (H099) Siirtiinme iz1, aginma 1zi

2. (H102) Tel kagmasi
Siirtiinme izi, asinma izi;

Nedenleri: Iplikle igne ve diger Orme elemanlar1 arasindaki siirtinme, asmma gibi
problemlerden kaynaklanabilir. Ipliklerin kayiciligmin az olmasindan kaynaklanabilir. Kumas1
tagtyan makine elemanlarindan kaynaklanabilir. Sert ya da puturli bir yuzeyle sirtiinmeye

maruz kalma nedeniyle olusur.

COzim yontemleri: Dokintli ve kopuslarm azaltilmasi gerekir. Iplikler parafinlenmelidir.
Ipliklerin kayicihgini arttirmak icin, iplige kayganlik saglayici maddeler aplike edilebilir.

Kumasin gectigi makineler ve pargalar1 kontrol edilmeli, kumas1 tagiyan ¢alisan uyarilmalidir.
Tutturucu izi;

Nedenleri: Ram6zde mandali tutan par¢anin kirilmasindan kaynaklanabilir. Ramézde mandalin
lekelenmesinden kaynaklanabilir. Ramozde tutturucunun/mandalin yanlis ayarlanmasindan

kaynaklanabilir. Yanlig ayarlanmis bir ramoz tutturucusu nedeniyle olusur.

Cozim yontemleri: Kirilan par¢a yenisiyle degistirilmelidir. Mandal temizlenmeli veya
degistirilmelidir. Ilgili islemin talimatnamesi gézden gegcirilmelidir ve ¢alisan uyarilmalidir,

gerekiyorsa egitim verilmelidir. Makine ayarlar1 operatdr tarafindan kontrol edilmelidir.

4.7. Uzman Sistem Hatalar, Nedenleri ve Coziimleri Veri Tabaninin Diizenlenmesi

Knit-Expert Uzman Sistem’de bulunan hatalar, nedenleri ve ¢6ziimleri derlendikten
sonra her birine kodlar verilmistir. Bu kodlar ile hataya sebep olan hata nedenleri

eslestirilmistir. Ayn1 sekilde hata sebebi ile ¢oziim yolu da eslestirilmistir. Boylece sistem
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kullanict tarafindan girilen bilgiler 1s181inda hatay1 bulduktan sonra o hata ile ilgili olast hata
sebeplerini siralamaktadir. Ardindan kullanicinin segtigi hata sebebine gore ¢6zim yolunu da
gostermektedir. Hata sebebi ve ¢6ziimlerini belirten kodlar 4 kod alan1 ve 8 haneden
olusmaktadir. {1k kod alan1 bir harften olusup hatanin yoniinii belirtmektedir. Tkinci kod alani
iic basamakli olup rakamlardan olusmakta ve hatanin sistemdeki numarasini belirtmektedir.
Ardindan tgiincii kod alani gelmekte ve N ya da C harfinden olusmaktadir. N harfi hata
nedenleri i¢in C harfi ¢6ziim Onerileri i¢in kullanilmistir. Dordiincti kod alaninda hata

sebeplerini ortaya ¢ikaran nedenlerin siralanmasi i¢in {i¢ rakam kullanilmistir.

Bu kodlar i¢in kullanilan harfler ve anlamlar1 Cizelge 4.8 de verilmistir. Ornek hata

kodu incelemesi ise Sekil 4.42°de gosterilmistir.

Cizelge 4.8. Knit-Expert Uzman Sistem’de yer alan kodlardaki harflerin anlamlar1

1.Kod Alani | Anlami 3.Kod Alani | Anlami
E Enine dogrultuda hata N Hata nedeni
B Boyuna dogrultuda hata | C Hatanin ¢o6zim onerisi
R Rastgele yonli hata
Y Yiizeysel hata
E 006 | N 037
O
Hatanin yonii Hata nedeni icin gelistirilmis kod
Hatanin sira numarasi Hata nedeni sira numarasi

Sekil 4.42. Knit-Expert uzman sistem’de yer alan 6rnek hata kodu incelemesi

Conexp programmin kullanilmasiyla hem hatalarin ortak noktalar1 hem de hatalarin
ozellikleri ve birbirleriyle olan iligkileri soyut olmaktan ¢ikarilip somut, gozle goriilebilir
bi¢imde “kafes diyagrami1’ haline getirilmis ve anlasilmas1 kolaylastirilmistir (Sekil 4.43). Sekil

4.43°de verilen Ornekte goriildiigli lizere gri renkli alanlarda hata Gzelliklerinin adlarmnin
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belirtildigi noktalardir. Daire bicimindeki sekiller ise hatalar1 belirtmekte ve altlarindaki beyaz

renkli alanlarda hatalarm kodlar1 belirtilmektedir. Dairenin rengi siyah-beyaz ise o hatanin

tasidig1 ozelliklerin birebir aynisini tagiyan baska bir hata yok demektir. Eger dairenin rengi

siyah-mavi ise ya o hatanin tasidigi 6zellikleri tagiyan bagka hatalarda vardir ya da o hata

belirtilen 6zelligi tasiyan tek hatadir.

Sekil 4.43. Conexp programinda verilerin kafes diyagramina doniistiiriilmiis hali

Sekil 4.44’te verilen 6rnekte goriildiigii lizere gri renkli alanlarda hatanin yoniiniin
121

belirtildigi noktalardir. Altlarindaki beyaz renkli alanlarda hatalarin kodlar1 belirtilmektedir.



Ylzeysel
]
i

Sekil 4.44. Conexp programinda hatanin yoniine gore olusturulan kafes diyagrami

Sekil 4.45’te verilen 6rnekte goriildiigl lizere gri renkli alanlarda hatanin
karakteristiginin belirtildigi noktalardir. Daire bi¢cimindeki sekiller ise hatalar1 belirtmekte ve
altlarindaki beyaz renkli alanlarda hatalarm kodlar1 belirtilmektedir. Dairenin rengi siyah-
beyaz ise o hatanin tasidig1 6zelliklerin birebir aynisini tagiyan baska bir hata yok demektir.
Eger dairenin rengi siyah-mavi ise ya o hatanin tasidig1 6zellikleri tasiyan baska hatalarda

vardir ya da o hata belirtilen 6zelligi tasiyan tek hatadir.

Edrisel cizgiliz)
.

o R
Rl
m_“" Desen kusuru

|WIWI

Sekil 4.45. Conexp programinda hatanin karakteristigine gore olusturulan kafes diyagrami

Sekil 4.46°da verilen 6rnekte goriildiigii tizere gri renkli alanlarda hatanin kaynagimnin
belirtildigi noktalardir. Daire bigimindeki sekiller ise hatalar1 belirtmekte ve altlarindaki beyaz
renkli alanlarda hatalarin kodlar1 belirtilmektedir. Dairenin rengi siyah-beyaz ise o hatanin

tagidig1 6zelliklerin birebir aynisini tagiyan bagka bir hata yok demektir. Eger dairenin rengi

122



siyah-mavi ise ya o hatanin tasidig1 6zellikleri tasiyan baska hatalarda vardir ya da o hata

belirtilen 6zelligi tagiyan tek hatadir.

Sekil 4.46. Conexp programinda hatanin kaynagna gore olusturulan kafes diyagrami

4.8. Uzman Sistemin Gelistirilmesi

Knit-Expert Uzman Sistem veri tabani, literatlir taramasi sonucu elde edilen verilerin
orme isletmeleriyle yapilan goriismeler ve arastrmalar sonucunda dogrulanip revize
edilmesiyle elde edilmistir. Kumas hatalarina neden olan unsurlar ve ¢6ziim yollar1 standart bir
formata doniistiiriilerek birbirleriyle olan iliskileri belirlenmistir. Her bir hata, hata nedeni ve
¢oziim yoluna ayr1 ayri kod verilerek eslestirilmistir. Bicimsel kavram analizi yontemiyle

hatalar ortak karakteristik kiimeleri kullanilarak kiimelenmistir.

Bi¢imsel kavram analizi metodunun kumas hatalar1 {izerine uygulanabilmesi i¢in
oncelikle hatalar ve tanimlayici 6zellikleri tablo formunda yapilandirilmistir. Bu tabloda her
kumas hatasi, bu alanin bicimsel nitelikleri olan gorsel ipuglartyla belirtilmistir. Bigimsel
kavram analizi kullanilarak elde edilen kavramlar, hem kumas hata kiimelerini hem de
nitelikleri bigimindeki liste yapilar1 seklinde kodlanarak Prolog sdzdizimine doniistiiriilmiistiir.
Uzman sistem kodunun Prolog dilinde yazimi tamamlandiktan sonra arayiiz gelistirilmistir.
Arayuzde diyalog kutular1 kullanilmistir. Boylece kullaniciya siirekli soru soran bir sistem
yerine ¢oktan se¢gmeli segeneklerin hazir oldugu ve kullanicinin kolayca isaretleme yapabildigi

kullanict dostu bir arayiiz gelistirilmistir. Kullanici, gorsel olarak belirlenen ipuglarini segerek,
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ayni ekranda hem hatanim olas1 nedenlerini hem de ¢6zliim yollarini gérebilmektedir. Son olarak
sisteme hatalarin fotograflar1 yiiklenmistir. Bu sayede kullanicinin arama sonucu buldugu
hatanin fotografin1 da gorerek kiyaslama yapmasi ve dogru sonuca ulastigindan emin olmasi

saglanmigtir.

Knit Expert Uzman sistemi, kural esasina dayali bilgi tabanl ve ¢ift yonlii (ileriye ve
geriye dogru cikarim) galigabilen, tanilama islevi i¢in yapilandirilmis ve prolog dilinde

kodlanmis bir yapiya sahiptir.
4.9. Uzman Sistemin Kullanim ve Bir Ornek Calisma

Onceki bolumlerde belirtilen érme kumas hatalarinm &znitelik kiimeleri gelistirilen
uzman sistemde hatanin yonii (konum 6zellikleri), hatanin gdriiniimii/bigimi (fiziksel/gorsel
karakteristikleri), hatanin saptandigi asama, hatanin iiretim karakteristikleri ve hatanin kaynagi
olarak yer almaktadir. Bu o&znitelikler kullanict tarafindan sistem iizerindeki diyalog
kutularindan secilerek 6rme kumasta goriilen hatanin tiirii tespit edilmektedir. Hatanin siddeti
Ozniteligi ve hatanin kaynagi ise uzman sistem tarafindan kullaniciya sunulmaktadir. Uzman
sistem ayrica kullaniciya aradigi/buldugu hatanin TS I1SO 8499 standardinda yer alip almadigini

da gostermektedir.

Orme kumas hatalarmin sistematik smiflandirmasi yapilirken biitiin hatalar tek tek, her
bir &znitelik icin irdelenmistir. Oznitelik kiimelerinin alabilecegi degerler altmda bulunan
kategorilere listelenmistir. Se¢cim kategorileri O0znitelik basligmin 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 yapilmas: saglanmaktadir. Uzman sistemde yer alan

Oznitelikler ve barindirdigi degerler ile ilgili bilgiler asagida verilmistir.

Hatanin Y6nii Ozniteligi, hatanin kumas iizerinde belirdigi yoniin tarifi i¢in olusturulan
Ozniteliktir. Kendi icinde enine, boyuna, yuzeysel ve rastgele olmak Uzere 4 kategoriye

ayrilmaktadir.
Enine: Kumasin eni dogrultusunda goriilen hatay1 ifade etmektedir.
Boyuna: Kumasin boyu dogrultusunda goriilen hatay: ifade etmektedir.
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Ylzeysel: Kumasta yiizeysel olarak meydana gelen hatay1 ifade etmektedir.
Rastgele: Kumasim hem eni hem de boyu dogrultusunda gorilen hatay: ifade etmektedir.

Hatanin Goriiniimii/Bicimi Ozniteligi, hatanin kumasta olusturdugu gorsel veya
bicimsel farklilig1 belirtmek i¢in olusturulan 6zniteliktir. Kendi i¢inde bosluk, renk farki, desen
kusuru, noktasal, boyuna c¢izgi (iz), dogrusal ¢izgi (iz), egrisel ¢izgi (iz), bant, tlylenme,

kabarti, timsek ve diger olmak (izere 12 karakteristik deger igermektedir.

Bosluk: Kumastan herhangi bir sebeple iplik eksilmesi, kumasmn bir yere siirterek delinmesi
vb. durumlar neticesinde kumas yiizeyinde agiklik ve kumas dokusunda bosluklu bir yapi

meydana getiren hatay: 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 farklilagsmasi seklinde beliren hatayi ifade etmektedir.

Desen kusuru: Kumasin dokunmasida yanlis renkte iplik segilmesi, baskisinda hatali desen

basilmasi, tasarimin yanlisligi gibi durumlarda ortaya ¢ikan hatay: ifade etmektedir.

Noktasal: Kumasta goriilen sekil ve biiyiikliik olarak nokta seklini animsatan neps, diigiim,

ilmek gibi hatalar1 ifade etmektedir.

Boyuna ¢izgi (iz): Kumasta goriilen boyuna 6zellik gosteren iz hatalarmi ifade etmektedir.
Dogrusal cizgi (iz): Kumasta goriilen dogrusal 6zellik gosteren iz hatalarini ifade etmektedir.
Egrisel cizgi (iz): Kumasta goriilen egrisel 6zellik gosteren iz hatalarmni ifade etmektedir.

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

etmektedir.

TuUylenme: Kumasta istenmeyen bir tiiyliilikk veya istenenden az ya da ¢ok tiiyliiliik olmasindan

kaynaklanan hatay: ifade etmektedir.
Tumsek: Kumasta istenmeyen timsek gorintimini ifade etmektedir.

Kabarti: Kumas yiizeyinde istenmeyen kabart1 seklinde goriiniimii ifade etmektedir.
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Diger: Karsilagilan hatanm gorinimu/bicimi sunulan bu on bir kategoriden hicbiriyle
tanimlanamadig1 veya tarif edilemedigi durumlar i¢in on ikinci kategori olan diger secenegi

olusturulmustur.

Hatanin Saptandig1 Asama Ozniteligi, hatanm tespit edildigi islem asamasmin segimi

i¢in olusturulan 6zniteliktir. Ham kumas ve mamul olmak lzere 2 kategoriden olusmaktadir.

Ham kumas: Bu kategori hata tespitinin 6rme islemi esnasinda veya 6rme islemi bitmis ve

baska bir isleme tabi tutulmamis bir kumasta yapildigini ifade etmektedir.

Mamul: Bu kategori hata tespitinin kumasa uygulanan renklendirme (boyama ve baski) ve

bitim islemlerinden sonra yapildigini ifade etmektedir.
Hata girdilerine gore kategoriler:

Ham madde (Malzeme): Basta kumasi olusturan iplik ve onun temel yap1 maddesi olan elyaf
ozellikleri olmak iizere, terbiye islemlerinde kullanilan kimyasal maddelerden kaynaklanan

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

Cahsan: Kumasm olusumu veya sonrasindaki islemlerde kumasa refakat eden galisanin

gorevini tam yapmamasindan kaynaklanan hatalar1 ifade eder.
Ortam: Cevresel kosullardan kaynaklanan hatalar1 ifade eder.

Metot: Proses tanimlari1 ve ilgili operasyon talimatlarindan ve tasarimdan kaynaklanan hatalar1

ifade eder.
Hatanin olustugu siirece gore kategoriler:
Iplik: Dogal ya da sentetik liflerden iiretilen ipliklerden kaynaklanan hatalar1 ifade etmektedir.
Igne: Makine iizerinde bulunan ignelerden kaynaklanan hatalar: ifade etmektedir.
Orme: Orme islemi sirasinda meydana gelen hatalar1 ifade etmektedir.

Boya-terbiye: Kumasa uygulanan 6n terbiye ve boyama islemleri sirasinda meydana gelen

hatalar1 ifade etmektedir.
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Baski: Baski igslemleri sirasinda meydana gelen hatalar1 ifade etmektedir.

Apre (Bitim) islemleri: Kumasa uygulanan mekanik ve kimyasal bitim islemlerinden sirasinda

meydana gelen hatalar1 ifade etmektedir.
Operator: Makine ile ilgilenen operatorden kaynaklanan hatalar1 ifade etmektedir.

Ortam: Kumasin gectigi makinelerin bulundugu ortamdan kaynaklanan hatalar1 ifade

etmektedir.

Diger: Ham kumasin iizerinde bulunan bazi maddelerin (u¢untu, ¢epel vb.) uzaklastirilmasi ve
var olan hatalarin uzaklastirilmasi i¢in yapilan cimbiz isleminden, kumasin tasmmasi 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 6zniteliktir.

Mindr ve major olmak Uzere 2 kategoriden olusmaktadir.
Minor: Kumasm kullanimina engel olmayan hatay1 ifade eder.
Major: Kumasm kullanilabilirligini engelleyen hatay1 ifade eder.

Gelistirilen uzman sistemin ¢alisma bi¢iminin ornek iizerinde gosterimi asama asama

su sekildedir:

1- Kullanic1 uzman sistem programini ilgili dosyayi ¢alistirarak baslatmalidir. Dosyanin

tizerine ¢ift tiklama yapildigi zaman program agilacaktir. (Sekil 4.47).
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Hatarun yéni Hatarin ganindmd / bigimi Hatanin kaynadi (stireg) Hatanin saptandifii agama
@ Boyuna [ Bant [ Kabar 7 islik [ igne ] Ham Kumas
O Enine [ Bosluk [] Moktasal [] Ome Mak. [ Ottam [ Mamul
() Rastgele [] Desen Kusuu  [] Renk Fara [] Operatsr [ Bitim
O izeysel [] Dodrusal Gizgi - [] Tiimsek [ Boya-Terbiye - L
[ Ednisel Gizgi fz)  [] Tilylenme [ Baski Secili lliklerden S Hata Tanilama
hatay: bul 4 "
O Diger O Diger Sistemi
Olasi hatalar Segilen hatarin agklamas:
igeren hatalan getir Temizle
Segilen hata igin altematif adlar
Hata
Kaynadgi
150 kodu Siddet
Hatanin kaynad {girdi) Onanlma durumu = = .
| 1] | Secilen Hatanin Gorseli

Segilen hata igin olasi nedenler Segilen neden igin gozum yolu

Bu nedenden kaynaklanan diger hatalan gor

Sekil 4.47. Ozniteliklerin uzman sistem ara yiiziindeki gérintist

2- Programda iki farkl bicimde hata aramasi yapilabilmektedir. Bunlardan birinde
“Secili Ozelliklerden Hatayr Bul” butonu kullanilarak digerinde ise arama ¢ubuguna hata adi

yazilip “Igeren hatalar1 getir” butonu kullanilarak yapilabilir.

3- “Secili Ozelliklerden Hatayr Bul” butonunu kullanarak arama yapabilmek igin
“Hatanm yonii” kategorisindeki dort segenekten birinin segilmesi gerekmektedir. Bu kategori
disindaki segeneklerin segilmesi istege baglhidir. Ne kadar fazla kategoriden secim yapilirsa
hatayr bulmak o kadar kolaylasmaktadir. Gerekli segimler yapildiktan sonra “Segili
Ozelliklerden Hatay1 Bul” butonuna tiklanir (Sekil 4.48).

KNIT Expert NKU Tekstil Mahendisligi Balami

Hatarin yona Hatarun gorinumu / bigimi Hatarin kaynadi (sureg) Hatanin saptandigi agama
(& Boyuna Bant [ Kabart O iplik [ igne ] Ham Kumas
(@) Enine [] Bosuk [] Noktasal ] Orme Mak. [] Onam Mamul
() Rastgele [] Desen Kusuru [1 Renk Fara [] Operatér Bitim
(O Yizeysel [] Dodrusal Gzgi ] Tumsek [] Boya-Terbiye e . LN
[ Edrisel Gizgiiz)  [] Tiiylenme [ Baski Secili 6zelliklerden S Hata Tanilama
hatay: bul ' )
O Diger O Diger Sistemi

Sekil 4.48. Segili Ozelliklerden Hatayr Bul butonu ile arama yapma ekran goriintiisii

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

(Sekil 4.49).
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KNIT Expert NKU Tekstil Mahendisligi Balama n

Hatanin yénii Hatanin gérindm / bigmi Hatanin kaynad (siirech Hatanin saptandidi agama
) Boyuna Bant [] Kabarh 1 iplik [ igne [] Ham Kumas (-;'-i‘u'f:ﬂ"l: ‘\
@® Enine [ Bosluk [ Moktasal ] OmeMak. [ Ortam Marmul ) A\ﬂ%\
O Rastgele [ Desen Kusunu  [] Renie Farka [ Operatar Bitim S y {)—" )01 W
O Yizeysel [] Dodusal Gzgi ] Tumsek [ Boya-Temive $ > *:“.:}g (070
ili Gzelli b s / /2
[ Edrisel Gizgi () [] Tiilenme [ Basks SiEgll Tee MLty Hata Tanilama 5; ,{'&"; 74
hatay: bul A = ( \‘.-r‘J\ '"J@-
[ Diger [ Diger Sistemi \WYAVY £
Olasi hatalar Segllen hatanin agilamasi
Baslanaig isareti; dumna isareti; durus gizgisi |
iceren hatalan getir Temizie

Sekil 4.49. Olas1 Hatalar sekmesi ekran goriintiisii

5- Olast Hatalar sekmesinde yer alan hatalardan biri se¢ildiginde “Secilen Hatanin
Aciklamas1” sekmesinde ilgili hatanin tanimi goriiliir. Ekrandaki hata tanimi1 kullanicinin tarifi
ile uyumlu degilse, kullanic1 Olas1 Hatalar sekmesinde yer alan diger hatalardan birini segebilir.
Secilen 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

Secilen hata ISO Standartlarinda yer aliyorsa, hatanin standarttaki kodu “ISO Kodu”
sekmesinde belirtilir. “Siddet” sekmesinde ise mindr — major bigiminde hatanin kumas

kalitesinin degerlendirilmesindeki etkisi belirtilmektedir (Sekil 4.50).

Segilen hatanin agklamas:

Cekim halindeyken uzun sireli makineyi durdurma igleminde makinede birakulan kumaglarda garilen [
bir hatadir.

Segilen hata igin altematif adlar

Durug izi hatas

Atla arahd

Baglama hatas:

Onliile

1S0 kodu Siddet

[T5 150 8439 2005(3.7) | [minor |
Hatarin kaynad (girdi} Onanlma durumu

[MAKINEMALZEME | [onaniamaz | [

Sekil 4.50. Segilen Hatanin A¢iklamasi, Segilen Hata I¢in Alternatif Adlar, ISO Kodu ve Siddet
sekmelerinin ekran gordintdsu

6- Olas1 Hatalar sekmesinin altinda “Secilen Hata I¢in Olas1 Nedenler” sekmesi yer
almaktadir. Bu sekmede Olas1 Hatalar sekmesinde yer alan hatalarin meydana gelmesine sebep
olan, olas1 hata nedenleri gosterilmektedir. Bu sayede kullanici karsilastig1 hataya sebep olan
etkenlere ulasabilmektedir. Secilen Hata I¢in Olas1 Nedenler sekmesinde yer alan bir hata
nedeninin {izerine tiklandiginda, kullaniciya “Secilen Neden I¢in Coziim Yolu” sekmesinde bu
hatay1 gidermeye veya tekrarlamamaya yonelik ¢oziim yolu onerisi sunulmaktadir. Hangi hata

nedeni secilirse onunla ilgili ¢6zlim yolu gosterilmektedir (Sekil 4.51).
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Segilen hata igin olasi nedenler Segilen neden igin gozum yolu

ipliklerdeki gerginlik farklanndan dolay olugur.
(Cozgl koprisy (arka kopri) ve tansiyon silindiderindeki ayarsizlitan kaynaklanabilir.
Makine durdugunda olugan yavagama ve beklemeden kaynaklanan iplik gerlimindek

Bu nedenden kaynaklanan diger hatalan gor

Sekil 4.51. Segilen Hata I¢in Olas1 Nedenler ve Segilen Neden I¢in Céziim Yolu sekmelerinin
ekran goruntusi

7- Secilen Hata Igin Olas1 Nedenler sekmesinde yer alan hatalardan bazilar1 ayni
zamanda bir bagka hataya daha neden olabilmektedir. “Bu sebepten kaynaklanan diger hatalar1

g0r” butonuna basilarak secilen hata nedeninden kaynaklanan farkl: hatalar olup olmadigi tespit
edilebilir (Sekil 4.52).

Segilen hatanin agklamas

Gekim halindeyken uzun sireli makineyi durdurma igeminde makinede birakilan kumaglarda gonilen
bir hatadir.
*

Sedlen hat

Durug iZi‘h‘ Baslangc isareti; durma isareti; durus cizgisi

Atk arahdl | Epine cizgi ve bant(Enine kesikli cizgi hatasi)

Baglama ha

Onlik

S

TS IS0 84! |
Hatarin kaynad (girdi) Onanlma durumu
[MAKINE MALZEME | |onaniamaz |

Segilen hata igin olasi nedenler Segilen neden igin gozam yolu

Ipliklerdeki gerginlik farklanndan dolay olugur.
(Cozgl koprisa (arka kopnl) ve tansiyon silindiderindeki ayarsizliktan kaynaklanabilir.
Makine durdugunda olugan yavagiama ve beklemeden kaynaklanan iplik gerilimindeh

Makinenin tansiyon ayaran kontrol edimelidir.

I Bu nedenden kaynaklanan diger hatalan gor |

Sekil 4.52. Bu sebepten kaynaklanan diger hatalar1 gér butonunun ekran goruntisu

8- Segilen hata ile ilgili sisteme yiiklenmis olan hata fotografi varsa “Se¢ilen Hatanin

Resmi” sekmesinde goriintiilenir (Sekil 4.53).
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Hatarin yonu Hatanin gorunamu / bigimi Hatanin kaynad {sureg) Hatarin saptandigi agama

() Boyuna Bart [ Kabart 7 sl [ igne ] Ham Kumas

(@) Enine [] Bogluk [] Noktasal [] Ome Mak ] Onam Mamul

() Rastgele [] Desen Kusuu ] Renk Fark [] Cperatdr Bitim ,

O Yizeyssl Dogrusal Gizgi 7] Tumsek [ Boya-Terbiye R >
E Edrisel Cizgi §z)  [] Tidenme [] Baski Sec‘:::‘?l:lll:::'den Hata Tanllama
[ Diger [] Diger Y Sistemi

Seglen hatanin agklamas

Cekim halindeyken uzun sureli makineyi durdurma igeminde makinede birakilan kumaglarda garilen | |
bir hatadr

igeren hatalan getir Temizle

Seglen hata igin atematif adlar

Durug izi hatas:
Atla arabd

Baglama hatas: Hata
Onliik Kaynag|
150 kodu Siddet

[T5 150 8439 20053 7) | [minoR |

Hatarun kaynad (girdi) Onanlma durumu Se ilen Hatanln GOTSEII
[MAKINE MALZEME | [onaniamaz | < — _ -

Segilen hata igin olasi nedenler Seglen neden igin gozum yolu
ipliklerdeki gerginlik farklanndan dolay olugur.

Cozgu koprusu (arka kopru) ve tansiyon silindiderindeki ayarsiziiktan kaynaklanabilir.
Makine durdudunda olusan yavaglama ve beklemeden kaynaklanan iplik gerilimindek

Bu nedenden kaynaklanan diger hatalan gor

Sekil 4.53. Secilen Hatanin Resmi sekmesinin ekran goriintiisii

9- Daha oOnce bahsedildigi iizere programda iki farkli bicimde hata aramasi
yapilabilmektedir. Bunlardan birinde “Segili Ozelliklerden Hatay1 Bul” butonu kullanilarak
digerinde ise arama cubuguna hata adi yazilip “Igeren hatalar1 getir” butonu kullanilarak
yapilabilir. Kullanic “Arama‘“ kelimesinin altinda yer alan ¢ubuga aradig1 hatanimn ismiyle ilgili
bir kelime yazmalidir. Buraya tam bir kelime yazilmayip kelimenin i¢indeki birka¢ harfte
yazilabilir. (Yazilan kelime hata admin ilk kelimesi ile uyumlu ise sistem arama ¢ubugunda
otomatik olarak hata isimlerini 6nerecektir.) Kelime yazildiktan sonra “Iceren hatalar1 getir”
butonuna tiklanmalidir. Sistem buldugu sonuglar1 Olas1 Hatalar sekmesinde gosterecektir.
Aradigmiz kelime/hata adi ile sistemin Olas1 Hatalar sekmesinde size gosterdigi hata

eslesmiyorsa bu isim hata agiklamasinim altinda yer alan “Segilen Hata i¢in Alternatif Adlar”

sekmesinde goriintiilenir (Sekil 4.54).

131



KMIT Ex pert MKU Tekstil Mahendisligi Bolima E

Hatanin yonu Hatarin gorinuma / bigimi Hatanin kaynadi (sureg) Hatanin saptandidi asama
() Boyuna [ Bant [] Kabart [ iplik [ igne [ Ham Kumag
(® Enine [ Boshuk [ Noktasal [ Omme Mak ] Oram [ Mamul
() Rastgele [] Desen Kusuu [ ] Renk Far [] Operatar [ Bitim
O Yazeysel [ Dognusal Cizgi [ Tumsek [ Boya-Teriye I ~4-
[ Edrisel Gizgi fiz)  [] Tiylenme [ Baski Se@::m;:lll:::'den - Hata Tamlama
[] Diger [] Diger Sistemi
Seglen hatanin agklamasi Arama
Zemin yapisindaki ipliklerin hasar olmas ile birikte oriaya gkabilen agn yizey kabankhd |As|n thylendimme (-gardonlama-)
igeren hatalan getir Temizle
Segilen hata igin altematif adlar i == :}
=1
-
Hata
Kaynag . )
150 kodu Siddet | " " "
[T5 150 8459 2005(6.17) | [minoR | |
Hatarin kaynad (girdi Onanima durumu - - -
) Secilen Hatanin Gérseli
| GALISAN.MAKINE | [onaniamaz |
[ ———

Segilen hata igin olas nedenler Segilen neden igin gozim yolu

Tiylendirme (gardonlama) makinesinin hatah ayadanmasi veya kumagn gardonlama
Tiylendirme (gardonlama) makinesinin hatah ayadanmasi veya kumagn gardonlama m

Bu nedenden kaynaklanan diger hatalan gor

Sekil 4.54. Igeren hatalar1 getir butonu ile arama yapma ekran goriintiisii

10- Hata kategorileri altinda yer alan se¢eneklerden birden fazlasi secildiginde sistem
her iki segeneginde bulundugu hatalar1 aramaktadir. Ornegin  kullanici Hatanin
Gorlntmu/Bigimi kategorisinde yer alan se¢eneklerden hem bosluk hem de bant secerse sistem
arama yaparken ayni anda hem bosluk hem de bant olusturan hatalar1 arar. Bosluk olusturan
hatalar veya bant olusturan hatalar1 arka arkaya siralamaz. Kisacasi sistem Olasi Hatalar

sekmesinde se¢eneklerin birlesim kiimesini degil kesisim kiimesini gdsterir.

4.10. "Knit Expert'' Uzman Sistemi Dogrulama Calismasi

Uzman sistem gelistirilme asamasmdan sonra uzmanlar tarafindan test edilmistir.
Uzman kisiler hem diyalog kutularindan isaretleme yaparak hem de ara yiizdeki arama
cubuguna hata adlariyla ilgili kelimeler yazarak uzman sistem iizerinde aradiklari hatayi
bulmaya c¢alismislardir. Hata bulunduktan sonra olasi hata sebepleri ve ¢0ziim Onerileri
uzmanlar tarafindan goézden gecirilmistir. Yine hata fotograflarmin ilgili hataya ait olup

olmadiklar1 da uzmanlar kisilerce degerlendirilmistir.

Degerlendirme de programin anlasilabilirligi ve ¢6ziim yontemleri degerlendirilmistir.

Toplam 10 hata belirlenmistir. Bunlar su hatalardir:

» Delik
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Boncuklanma

Stirtiinme izi, aginma izi
Iplik abraj

Elyaf uguntular1

Leke

Elastomer iplik hatasi
Kanat farki

Igne izleri

YV V.V V V V V V VY

Su lekesi

Orme ve hatalar konusunda uzman 6 kisi ile cahisma yapilmistir. Calismada
anlasilabilirlige ve ¢6ziim yontemlerine 1-5 aras1 puanlama yapilmistir. 1 en diisiik, 5 en yiiksek

puan olarak belirlenmistir. Cizelge 4.9 ‘de yapilan puanlandirma gosterilmistir.

Cizelge 4.9. Puanlandirma tablosu

DELIK BONCUKLANMA SURTUNME izi, ASINMA izi iPLIK ABRAJI ELYAF UCUNTULARI
ANLASILABILIRLIG ..COZUM | ANLASILABILIRLIGI "cozum .| ANLASILABILIRLIGI ..COZUM .| ANLASILABILIRLIGi ..cOZUM . | ANLASILABILIRLIGi ..COZUM )
YONTEMLERI YONTEMLERI YONTEMLERI YONTEMLERI YONTEMLERI
1. kisi 5 4 5 4 4 4 5 5 5 4
2. kisi 4 4 4 4 4 4 4 5 5 4
3. kisi 5 4 4 4 4 4 4 5 5 4
4. kisi 5 4 5 4 4 5 5 5 5 5
5. kisi 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4
6. kisi 4 5 4 3 4 3 4 4 4 4
GENEL
27 25 26 23 25 25 27 29 28 25
TOPLAM
ORTALAMA 4,5 4,16666667 |  4,333333333 | 3,83333333 |  4,166666667 4,16666667 45 4,833333333|  4,666666667 |4,166666667
LEKE ELASTOMER iPLiK HATASI KANAT FARKI iGNE iZLERi SU LEKESi
ANLASILABILIRLIGI ..COZUM | ANLASILABILIRLIGI ..COZUM .| ANLASILABILIRLIGI ..COZUM .| ANLASILABILIRLIGI ..COZUM .| ANLASILABILIRLIGI ..COZUM )
YONTEMLERI YONTEMLERI YONTEMLERI YONTEMLERI YONTEMLERI
1. kigi 5 5 5 5 5 4 5 5 4 4
2. kisi 5 4 4 5 5 5 5 4 4 4
3. kisi 5 4 4 5 4 4 4 4 4 3
4. kisi 5 5 5 5 4 4 5 5 4 4
5. kii 5 4 5 4 5 4 5 4 4 4
6. kisi 4 4 4 4 4 3 4 5 3 3
GENEL
29 26 27 28 27 24 28 27 23 0
TOPLAM
ORTALAMA| 4,833333333 [ 4,33333333 45 4,66666667 45 4 4,666666667 45 3,833333333  |3,666666667

Belirlenmis olan 10 hatanin ortalama puan bazinda analizi Sekil 4.55 ‘te gosterilmistir.
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6.00
5.00
4.00
3.00
2.00
1.00
0.00

ORTALAMA PUAN BAZINDA ANALIZ

48 47

P
w1
o
P~
=)

»
[}
S
[N}
»
[}

antasiagitirLici I

cozom vonTemLeri [N
antasiaitiriic I 3

cozomvonTemieri [N g
antasitagitirlici [N

cozom vonTemLeri IR
antasitasitirici [ -
ANLASILABILIRLIG

iviRuici I
cozom vonTemLER I ﬁ

¢OZUM YONTEMLERI

DELIK BONCUKLANMA = SURTUNME izi, ~ iPLIK ABRAJI ELYAF
ASINMA iZi UGUNTULARI

»
00

antasitasitirici [IEEG

sy
w
»

LEKE

o
B
~

cozom vonTeMLER] I
antasiesiciriicl NN
cozomvyonTemieri [

ELASTOMER iPL
HATASI

Sekil 4.55. 10 hatanin ortalama puan bazinda pareto diyagrami

35
30
25
20
15
10

he
0
o

iK' KANAT FARKI

antasitasitiriici RGN
R ) &
cozomyonTemLeri NI o
o

antasiagiLiriici [IEEG—

SN

~
P
w1
o

cozom vonTemieri I

IGNE IZLERI

w
[

w

N

antasitasitiric [INEEREGG
ozom vonTemLeri [N

SU LEKESI

Belirlenmis olan 10 hatanin toplam puan bazinda analizi Sekil 4.56 ‘da gosterilmistir.

TOPLAM PUAN BAZINDA ANALIZ

antasiagiirich NI O
cozomvonTemieri [N O
antasiagitirLic [N >
cozomvonTemieri NI D
antasiasicirici [N O
cozomvonTemieri [N O
antasiasiiric [N O
cozomvontemeri NN 3
antasiasiiric [N
cozomvonTemieri [N O

DELIK BONCUKLANMA =~ SURTUNME izi, = iPLIK ABRAJI ELYAF
ASINMA iZi UGUNTULARI

antasiasicitic NI

LEKE

cozomvonTemLeri NI

antasiasitirici NI
cozom vonTemLeri NI

ELASTOMER iPLIK
HATASI

Sekil 4.56. 10 hatanin toplam puan bazinda pareto diyagrami

.. N
antasiasitiriicl NI
cozom yonTemLeri NN X

KANAT FARKI

i iRLiET N
anwasiasitiricl NN &
cozomvonTemLeri [N

IGNE iZLERI

23 9o
R
= s
=i I
<) =
< 2z
3 S
7> =
3 s
z =R

0
(o
SU LEKESi

Belirlenmis olan 10 hatanin tek tek olarak degil, genel olarak toplam puan bazinda

analizi Sekil 4.57 ‘de gosterilmistir.
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TOPLAM PUAN BAZINDA GENEL ANALIizZ

27
26.7
26.5
26
255 25.4
) .
24.5

ANLASILABILIRLIK ¢OzUM YONTEMLERI

Sekil 4.57. Toplam puan bazinda pareto diyagrami

Belirlenmis olan 10 hatanin tek tek olarak degil, genel olarak ortalama puan bazinda

analizi Sekil 4.58 ‘de gosterilmistir.

ORTALAMA PUAN BAZINDA GENEL ANALIZ

4.55

45
45
4.45
4.4
435
43
4.25
4.2
42
4.15
4.1
4.05

ANLASILABILIRLIK ¢6zUM YONTEMLERI

Sekil 4.58. Ortalama puan bazinda pareto diyagrami

Gelistirilen uzman sistem ile yapilan denemeler, uzman sistemin ¢ok nadir goriilen
hatalar hakkinda etkili ve yararli bir teshis ve ¢oziim araci oldugunu gostermistir. Kumas
kontrol operatorleri ve Orme operatorlerinin egitimi igin de faydali bir program oldugu

belirtilmistir.
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5. SONUCLAR

Bu ¢aligmanin yapilmasindaki temel amaglardan biri 6rme kumas hatalarini sistematik
smiflandirma ihtiyact olmustur. Zaten, ¢aligma kapsaminda tespit ettigimiz bulgulardan biri de
yaygin olarak kullanilan birgok smiflandirmada hata kaynaklari ile hatanin ortaya c¢ikis
bi¢ciminin ayrim yapilmaksizin hata smifi kriterleri olarak kullanilmasidir. Oysaki bir hataya
sebep olan hata kaynaklari ile o hatanin ortaya ¢ikis bi¢imi birbirinden farkli konulardir.
Meydana gelen bu karmasikligi gidermek i¢in calisgma yapilmistir. Genel olarak hatalar1
tanimlamak icin ortak karakteristiklerini niteleyen sistematik alt nitelik kiimeleri
tanimlanmistir. Bu zorunlu ve opsiyonel se¢im yapilabilen 6znitelik kiimeleri yardimiyla, tiim
hatalarin standart ve sistematik bir yaklagim ¢ergcevesinde kategorize edilmesi ve boylece daha

objektif ve bilimsel bir ¢6ziim sunulmasi saglanmstir.

Bu tez calismasinda, sistematik bir hata smiflandirmasma dayali “Orme Kumas
Hatalarmi Tanilama ve Giderme I¢in Bir Uzman Sistem Gelistirilmesi” konusundan
bahsedilmis ve bu baglamda 6rme kumas hatalarinin teshisi i¢in bir sistematik kumas hatalar1
veri tabani derlenmis ve buna dayali bir uzman sistem gelistirilmistir. Hatalarin ¢esitli 6z
nitelikler temelinde sistematik olarak siiflandirilabilmesi, ¢alismanin 6nemli ¢iktilarindan biri

olmustur.

Kumagin oOriilmesi esnasinda degisik sebeplere bagli olarak ¢esitli hatalarla
karsilagilmaktadir. Bu hatalarin ¢ikis sebepleri incelendiginde sdyle bir sonuca varilabilir.
Hatalar, makineden, kullanilan iplikten veya iiretim tekniginden dolay1r olugsmaktadir. Bu
sebepler bazen tek basina, bazen de bir kagi ayni anda hataya yol agabilir. Makineden
kaynaklanan hatalarin giderilmesi i¢in periyodik bakimlarin zamaninda, eksiksiz ve bilerek
yapilmasi gerekir. Isci makine hatas1 da diyebilecegimiz temizligin yapilmasinda yag izi ve leke
gibi istenmeyen goriintiiler olusturabilir. Bu nedenle zaman zaman ve top dolumlarinda
makinenin kaba temizligi yapilmalidir. Iplikten kaynaklanan hatalarm elimine edilmesinde,
makine donilis yoniine uygun biikiimli iplik kullanilmalidir. Bununla birlikte yumusak
biikiimlii, diizgiin ve neps orani diisiik, kaliteli iplik kullanilmalidir. Oriilecek kumasin fiziki

yapisina ve kullanim yerine uygun bir teknik kullanilarak tiretimi yapilmalidir.

Hatalarin ¢esitli 6z nitelikler temelinde sistematik olarak siniflandirilabilmesi,
calismanin 6nemli ¢iktilarindan biri olmustur. Potansiyel hatalar, hata kaynaklar1 ve bu hatay1

gidermek i¢in sunulan olas1 ¢oziimler sistematik ve standart bagliklar altinda uzman sistem veri
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tabanina dahil edilmistir. Bu veri tabaninin beklenen etkisi, endiistriyel kullanicilar i¢in standart

bir terminoloji ve sistematik bir hata izleme ve ¢ozliim iiretme yontemi sunmaktir.

Bu ¢alisma dogrultusunda elde ettigimiz bulgulardan biri 6rme kumas tiretimi yapan
firmalarin hata adlandirmasi ve acgiklamasi konularinda bir dil birligi saglayamadiklari
olmustur. Orme kumas hatalarina verilen isimler gerek literatiirde gerekse endiistriyel
isletmelerde belirgin farkliliklar gostermektedir. Firmalarm ayni hataya farkli isimler
verdikleri; hatta ayni hata adini kullanarak farkli hatalardan bahsedildigi goriilmiistiir.
Gelistirilen sistem kapsamina, her bir hata i¢cin endiistride kabul gormiis alternatif isimler de
dahil edilmistir. Ozellikle bir uzman sistem kullaniminda bu alternatif isimlerin varlig1 dogru
sonuca ulagsmayr daha da kolaylastiracaktir. Ayni zamanda tespit edilen hatanin TS 1SO
8499’da yer alip almadigi, hatanin siddeti ve hata kaynag1 hakkinda ek bilgilendirmeler de hata

veri tabanma dahil edilmistir.

Onerilen smiflandirma c¢alismasiyla, 6rme kumas hatalarmin farkl dlgiitler bazinda
ayristirilarak alt kiimelerin olusturuldugu bir smiflandirma sistematigi elde edilmistir.
Gelistirilen uzman sistemin yapisinda, hatalarin tanimlari, alternatif isimleri, hata nedenleri ve
alternatifli ¢6ziim Onerileri de yer almaktadir. Kullaniciya se¢mesi i¢in sunulan baslhklar
hatanin yonii, hatanin gériinimi/bigimi, hatanin saptandigi asama ve hatanin kaynagi (sure¢
bazinda) olmak iizere alt1 6znitelik siizgecinden olugsmaktadir. Hatanin siddeti ve hatanin girdi
bazinda kaynag ile ilgili bilgiler ise kullanic1 hata tespitini/teshisini yaptiktan sonra uzman

sistem tarafindan verilmektedir.

Ongoriilen hata tamlama sistematiginde; hatalar yukarida belirtilen alt1 ayr1 filtreden
gecirilerek en dogru veya en yakin sekilde sonuca ulasabilmektedir. Ayn1 6zelliklere sahip
birbirine benzer hatalar olmasi durumunda sistem kullaniciya birden fazla sonug
gosterebilmektedir. Boyle bir durumda kullanicinin, kumastaki hatanin kendisine gosterilen
hatalar i¢inden hangisi oldugunu bulmasi zor olacagi i¢in; sistemde var olan hata

fotograflarindan yaralanarak dogru tanilamay1 yapabilecektir.

Yukarida belirtilen konularla beraber, daha 6nce bulunan hata sebeplerinin analizinin
iyl yapilmas: ve daha sonraki hatalarda bu bilgilerden faydalanilmasi da iiretime hiz ve

ekonomik bir katki saglayacag: diistiniilmektedir.

137



6. KAYNAKLAR

Abou-Ali MG, Khamis M (2003). TIREDDX: An Integrated Intelligent Defects Diagnostic
System for Tire Production and Service. Expert Systems with Applications, 24: 247-259.

Abou H., Sallam A. (2008), On-Line Fabric Defect Detection And Full Control In Circular
Knitting Machine, Mansoura University, AUTEX Research Journal 1: 21-29.

Akaydin, M., Tek Iplikli Diiz, Yuvarlak Cozgiilii Iplikli Orme Kumaslarm Konfeksiyon
Farkliliklarinin Incelenmesi, Doktora Tezi, U.U. Tekstil Miih. Ana Bilim Dali, Bursa, 1999.

Akkurt M (2002). Kalite Kontrol. Birsen Yaymevi, 294s, Istanbul.

Ala DM (2008). Dokuma Kumas Hatalarinin Gortintii Analizi Yontemiyle Sayisallastirilmasi.

Yiksek Lisans Tezi, Pamukkale Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisi, Denizli.

Alder H, Michel BA, Marx C, Tamborrini G, Langenegger T, Bruehlmann P, Steurer J, Wildi
LM (2014). Computer-Based Diagnostic Expert Systems in Rheumatology: Where Do We
Stand in 2014. International Journal of Rheumatology, VVol:2014, 1-10.

Anis P., Tekstil On Terbiyesi, 1998 ALFA Basin Yaym Dagitim, Istanbul
ASTM D3990 — 12 (2016) Terminology Relating to Fabric Defects

Au, K.F., 2011 Quality control in the knitting process and common knitting faults, Chp.9 in
Advances in Knitting Technology ed.by K.F.Au Woodhead Publishing Limted, Oxford,
2011

Basak H, Giilesin M (2001). Tasarimda Kullanilan Bir Uzman Sistem. Pamukkale Universitesi
Muhendislik Bilimleri Dergisi, 7 (3): 347-357.

Behera BK, Karthikeyan B (2006). Artificial Neural Network-Embedded Expert System for the
Design of Canopy Fabrics. Journal of Industrial Textiles, 36 (2): 111-123.

Baris, B, OZEK, H. (2019). Dokuma Kumas Hatalarinin Sistematik Smiflandirilmasi Uzerine
Bir Calisma. Tekstil ve Mduhendis, 26 (114) , 156-167. Retrieved from
https://dergipark.org.tr/tr/pub/teksmuh/issue/46933/588846

Bilgic H, Duru Baykal P (2017). Orme Konfeksiyonda Kumas Eni ile Kumas ve Model
Tiiriiniin Ikinci Kalite Maliyetine Etkisi. Tekstil ve Miihendis, 24 (106): 78-87.

138


https://dergipark.org.tr/tr/pub/teksmuh/issue/46933/588846

Boonkanit P, Charoenkid N (2016). Expert System Software for Production Planning and
Quality Control in Bleaching Dyeing and Finishing Process of Textiles Industry. Applied
Mechanics and Materials, 848: 259-262.

Bozkurt, Y. ve Tercan, M., Orme Isletmelerinde Proses Kontrolii, Tekstil Teknik Dergisi, 78
s., Agustos, 1995.

Bramer M (2005). Logic Programming with Prolog, First Edition.Springer-Verlag, 223p,
London.

Bresee R., Zhang Y., (1995), Fabric Defect Detection and Classification Using Image Analysis,
First Published, 1:1-9.

Buchanan B, Barstow D, Bechtal R, Bennett J, Clancey W, Kulowski C, Mitchell T, Watermann
DA (1983). Constructing An Expert System. In Building Expert Systems, Chp. 5, Eds:
Hayes-Roth F, Waterman DA, Lenat DB, Addison Wesley, 127-167.

Choi TH, Jeong SH, Kim SR, Jaung JY, Kim SH (2001). Detecting Fabric Defects with
Computer Vision and Fuzzy Rule Generation. Part Il: Defect Identification by A Fuzzy
Expert System. Textile Research Journal, 71 (7): 563-573.

Convert R, Schacher L, Viallier P (2000). An Expert System for the Dyeing Recipes

Determination. Journal of Intelligent Manufacturing, 11: 145-155.

Cotton Inc, Visual Inspection and Grading of Fabrics https://www.cottoninc.com/quality-

products/textile-resources/fabric-defect-glossary

Ceken, F., Iplik Diizgiinsiizliigiiniin Orme Kumas Kalitesine Etkisi, Tekstil ve Konfeksiyon
Dergisi, 416 s. , 1992.

Ceken, F., Suprem Yuvarlak Orme Kumaslarda Goriilen May Dénmesinin Nedenleri Ve
Onleme Metotlar1 Uzerine Bir Arastirma, D.E.U. Tekstil, Hazir Giyim Ve Boya Arastirma-
Uygulama Merkezi Yaymlar1 No:6, 102 s., izmir, 2004.

Dlodlo N, Hunter L, Cele C, Botha AF, Metelerkamp R (2007). A Hybrid Expert Systems
Architecture for Yarn Fault Diagnosis, Fibres & Textiles in Eastern Europe 2 (61): 43-49.

Dlodlo N, Hunter L, Cele C, Botha AF, Metelerkamp R (2009). A Distributed Systems
Approach to Knowledge-Based Systems for The Utilisation of South African Wool. AUTEX
Research Journal, 9 (2): 47-53.

139



Duran K., Ones M., Pamuklu Tekstil Mamullerinde On Terbiye Islemleri Sirasmmda Meydana
Gelen Katalitik ve Asidik Zararlar, Tekstil ve Teknik Dergisi, EKim 1990

El-Azab B., Yasseen M., Fahmi M., Shalaby H., El-Hady A., (2020), Detection and
Classification of Weft Knitted Fabrics Defects Using Gabor Wavelet, International Journal
of Advances in Scientific Research and Engineering (IJASRE), 2: 85-96.

Farmani M (2001). Object-Oriented Expert System Design. MSci. Thesis, West Virginia
University, West Virginia.

Frenzel LE (1988). Understanding Expert Systems. Longman Higher Education, 230p,

Indianapolis.

Ford FN, Rager J (1995). Expert System Support in the Textile Industry: End Product
Production Planning Decision. Expert Systems with Applications, 9 (2): 237-246.

Goldberg DE (1989). Genetic Algorithms in Search Optimization and Machine Learning.
Addison-Wesley Publishing, 412p, Reading.

Goodarz M, Tehran MA, Malek RMA, Mazaheri F, Shenasa T (2014). DDES: Dyeing
Diagnostic Expert System for the Textile Coloration. Journal of Textiles and Polymers, 2
(2): 7-14.

Grimson WEL, Patil RS (1987). Al in the 1980s and Beyond. MIT Press, 374p, Cambridge.

Giinaydm, N., Dokuma ve Orme Kumaslarda Sik Rastlanan Hatalar ve Teknik Analizleri,
Denizli, 2004.

Habib T., Shuvo S., Uddin M., Ahmed F., (2016) International Workshop on Computational
Intelligence (IWCI).

Hankins, Judy (2001). Infusion Therapy in Clinical Practice. p. 42.

Hayes-Roth F, Waterman DA, Lenat DB (1983). Building Expert Systems. Addison-Wesley
Publishing, 444p, Reading.

http://megep.meb.gov.tr/mte_program _modul/moduller_pdf/Kumas%20Kontrolii.pdf

http://www.tdk.gov.tr.2018

https://tekstilbilgi.net/manuel-kumas-kalite-kontrol-yontemi.html

http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/orme-kumas-kontrolu.html

140


http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Kumaş%20Kontrolü.pdf
https://tekstilbilgi.net/manuel-kumas-kalite-kontrol-yontemi.html

https://www.trademap.org/

https://www.uster.com.2018

http://www.sourceforge.net.2018

http://www.swi-prolog.org/ SWI-Prolog (2018).

Hussain T, Wardman RH, Shamey R (2005/a). A Knowledge-Based Expert System for Dyeing
of Cotton. Part1: Design and Development. Coloration Technology, 121: 53-58.

Hussain T, Wardman RH, Shamey R (2005/b). A Knowledge-Based Expert System for Dyeing
of Cotton. Part:2 Testing and Evaluation. Coloration Technology, 121: 59-63.

Ignizio JP (1991). Introduction to Expert Systems: The Development and Implementation of

Rule-Based Expert Systems. McGraw-Hill, 402p, New York.
Ishikawa, Kaoru (1968). Guide to Quality Control. Tokyo: JUSE.

Iyer, C., Mammel, B., ve Schach, W., Circular Knitting Second Edition, Meisenbach Bamberg,
269 s., Germany, 1995.

Jayaraman S, Srinivasan K, Parachuru K, Dastoor PH (1991). Analysis of Defect in Trouser
Manufacturing: Development of A Knowledge-Based Framework. Georgia Institute of

Technology School of Textile & Fiber Engineering, Atlanta.

Khalilullah 1. M. (2015). Important Factors Which Influencing Knitted Fabric Quality,

https://textilelearner.blogspot.com/2015/12/important-factors-which-influencing.html.

Kalav B (2011). Pamuklu Kumaslarin Ink Jet Baskisinda Hata Belirleme ve Giderme. istanbul
Sanayi Odasi, Istanbul.

Kalav B (2012). Troubleshooting Ink Jet Printing of Cotton Substrates Usind A Knowledge-
Based Expert System. Doktora Tezi, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii,

[stanbul.

Kaya I, Engin O (2005). Kalite Iyilestirme Siirecinde Yapay Zeka Tekniklerinin Kullanimu.
Pamukkale Universitesi Mithendislik Bilimleri Dergisi, 11 (1): 103-114.

Kaya I, Gozen S, Engin O (2004). Kalite Kontrol Problemlerinin C6ziimiinde Uzman
Sistemlerin Kullanimi. Havacilik ve Uzay Teknolojileri Dergisi, 1 (4): 87-101.

Karnoub A, Kadi N, Azari Z (2016). Using the Expert System to Analyze Loom Performance.
The Journal of the Textile Institute, 108 (2): 203-215.

141


https://www.trademap.org/
https://www.uster.com.2018/
http://www.sourceforge.net.2018/
http://www.swi-prolog.org/

Kirtay E, Ozgelik Kayseri G (2012). Iplik isletmelerinde Giincel Kalite Kontrol Teknikleri.
TSE Standard Dergisi, 51 (602): 36-43.

Kisaoglu Od (2010). Orta Biiyiiklilkte Bir Dokuma Isletmesinde Istatistiksel Proses Kontrol
Sistemi: . Kumas Hatalarinin Kontrolii. Pamukkale Universitesi Miihendislik Bilimleri
Dergisi, 16 (3): 291-301.

Lababidi HMS, Baker CGJ (2003). Web-Based Expert System for Food Dryer Selection. 115

Computers and Chemical Engineering, 27: 997-1009.

Liao SH (2005). Expert System Methodologies and Applications - A Decade Review from 1995
to 2004. Expert Systems with Applications, 28: 93-103.

Lin JJ, Lin CH, Tsai IS (1995). Applying Expert System and Fuzzy Logic to An Intelligent
Diagnosis System for Fabric Inspection. Textile Research Journal, 65 (12): 697-709.

Loonkar S. (2015), A Survey-Defect Detection and Classification for Fabric Texture Defects in
Textile Industry, International Journal of Computer Science and Information Security
(CSIS), 5: 48-56.

Mahaman BD, Passam HC, Sideridis AB, Yialouris CP (2003). DIARES-IPM: A Diagnostic
Advisory Rule-Based Expert System for Integrated Pest Management in Solanaceous Crop
Systems. Agricultural Systems, 76: 1119-1135.

Marmarali A. (2004). Atki 6rmeciligine giris. Orme Kumaslarda karsilagilan hatalar (2.Baski)
icinde (125-149). izmir: E. U. Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma- Uygulama Merkezi
Yayini.

McClure JE, Tomasko M, Collison CH (1993). BEE AWARE, An Expert System for Honey
Bee Diseases, Parasites, Pests and Predators. Computers and Electronics in Agriculture, 9
(2): 111-122.

Megep (2007). Giyim Uretim Teknolojisi, Kumas Kontrolii Egitim Modiilii. Milli Egitim
Bakanligi, 41s, Ankara.

Megep, (2007), Giysi Uretim Teknolojisi, Kumas Kontrolii, MEB, Ankara.
Megep, (2008), Tekstil Teknolojisi, Orme Kumas Hatalari, MEB, Ankara.

Megep, (2011), Tekstil Teknolojisi, Temel Orme, MEB, Ankara.

142



Mottalib M., Rokonuzzaman M., Habib T., Ahmed F., (2016), Fabric Defect Classification with
Geometric Features Using Bayesian Classifier, International Workshop on Computational
Intelligence (IWCI) , pp.101-105.

Nabiyev VV (2003). Yapay Zeka. Seckin Yayincilik, 724s, Ankara.

Nateri A., Ebrahimi F., Sadeghzade N., (2014), Evaluation of Yarn Defects by Image
Processing Techique, Optic, 125: 5998-6002.

Negnevitsky M (2005). Artificial Intelligence — A Guide to Intelligent Systems, Second Edition.
Pearson Education Limited, 415p, United Kingdom.

Ngai EWT, Peng S, Alexander P, Moon KKL (2014). Decision Support and Intelligent Systems
in the Textile and Apparel Supply Chain: An Academic Review of Articles. Expert Systems
with Applications, 41: 81-91.

Niles, S.N., Fernando, S. & Lanerolle, W.D.G. 2003, ‘A computerised system for the analysis
of fabric defects and grading’, Asian Textile Conference.

Nisha F., Vasuki P., Roomi S., (2017), Survey on Various Defect Detection and Classification
Methods in Fabric, J. Envinon Nanotechnol, 2: 20-29.

O’Neill (1988). Expert Systems and Library and Information Science. Aslib Information, 16
(9): 224-226

Ozdemir H (2013). Yapay Sinir Aglar1 ve Dokuma Teknolojisinde Kullanimi. Tekstil
Teknolojileri Elektronik Dergisi, 7 (1): 51-68.

Ozek H.Z. (1996). The Use of Expert Systems in Textiles and An Application for A Textile
Mill. Uluslararasi1 Tekstil Konferansi, 412-425, Bursa.

Potter WD, Deng X, LiJ, Xu M, Wei Y, Lappas I, Twery MJ, Bennett DJ (2000). A Web-Based
Expert System for Gypsy Moth Risk Assessment. Computers and Electronics in Agriculture,
27: 95-105.

Sadi S., Nahar N., Hossain S., Sajib H. S. (2018). Amendment of Finished Knitted Fabric
Quality by Reducing the Intensity of Defects and Improvement Techniques. American

Journal of Materials Science, 8(1): 6-14

Samways B, Byrne-Jones T (1995). Computers Basic Facts, 4th Edition. HarperCollins
Publishing, 277p, Glasgow.

143



Santiago-Santiago K, Laureano-Cruces AL, Antunano-Barranco JMA, Dominguez-Perez O,
Sarmiento-Bustos E (2015). An Expert System to Improve the Functioning of the Clothing
Industry. International Journal of Clothing Science and Technology, 27 (1): 99-128.

Sawatwarakul W, Joines J, Shamey R (2015). A Diagnostic Expert System for the Dyeing of
Protein Fibres. Coloration Technology, 131: 389-395.

Sever H, Oguz B (2003). Veritabanlarinda Bilgi Kesfine Formal Bir Yaklasim: Kisim II-
Eslestirme Sorgularinin Bigimsel Kavram Analizi ile Modellenmesi. Bilim Diinyas1 4 (1):

15-44.

Sezer, N. 2005, Yuvarlak Orme Kumaslarda Karsilasilan Kumas Hatalar1 Ve Teknolojik

Coziim Onerileri, Y.Lisans Tezi, Pamukkale Universitesi FBE, Denizli

S.C.Ray, 2011, Fundamentals and advances in knitting technology, Woodhead Publishing
India, New Delhi 2011,

Shady E., Gowayed Y., Abouiiana M., Youssef S., Postore C., (2006), Detection and
Classification of Defects in Knitted Fabric Structures, First Published, 4: 295-300.

Stylios G (1996). The Principles of Intelligent Textile and Garment Manufacturing System.
Assembly Automotion, 16 (3): 40-44.

Sahin U (2007). Tekstil Sektoriinde ERP Sistemi Se¢imine Uzman Sistem Yaklasimi. Yiiksek

Lisans Tezi, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul.

Sahin I, Calp MH, Sénmez A (2012). Elektronik Cihazlarda Ariza Teshisi i¢in Bir Uzman
Sistem Uygulamasi. Selguk-Teknik Dergisi, 11 (1): 8-18.

Taheri G, Tiirkiye’de Atkili Orme Makinelerinin Gelisimi ve Orme Modasina Etkisi, Yiiksek

Lisans Tezi, Marmara Universitesi, Istanbul, 2019.

Tasmaci, M., Yuvarlak Orme Makinelerinde Orme Esnasinda Dokular Uzerinde Meydana

Gelen Hatalar, Gelis Kaynaklar1 ve Giderilmesi Careleri, Tekstil Teknik Dergisi, 1998.
Tekstil Terbiye Ansiklopedisi Cilt 3.

Temel C (2012). Pamuk Iplik¢iliginde Kullanilan Uzman Sistemler ile Kalitenin Otomatik
Olarak izlenmesi ve Bu Sistemlerin Kalitenin Iyilestirilmesine Olan Etkileri. Yiiksek Lisans

Tezi, Ege Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, izmir.

144



Toprakgt O (2008). Ring iplikgiliginde Lif Ozelliklerinden Pamuk Ipligi Ozelliklerinin
Tahminlenmesinin Arastirilmast. Yiiksek Lisans Tezi, Pamukkale Universitesi Fen Bilimleri

Enstittst, Denizli.

Tosyali H (2008). Uzman Sistemlerin Yasal Diizenlemelere Uygulanarak Akilli Veri
Tabanlarmm Gelistirilmesi. Yiiksek Lisans Tezi, Maltepe Universitesi Fen Bilimleri

Enstitiisii, [stanbul.

Turban E, Aronson JE, Liang TP (2007). Decision Support System and Intelligent System,
Seventh Edition. Prentice-Hall of India Private Limited, 936p, New Delhi.

Tiirk Standartlar1 Enstitiisii (2005). TS 1SO 8499 Orme Kumaslar — Hata Tarifleri — Terimler
Standard1.

Tzafestas S (1993). Expert Systems in Engineering Applications. Springer Verlag, 383p, Berlin.

Ugar, N. (1998) Suprem Kumaslardaki Hatalar, Alinmas1 Gereken Tedbirler ve Uretim
Hesaplar1 <’Suprem Kumaslarin Fiziksel Ozellikleri *°, Tekstil Ve Konfeksiyon, 3, 184-188.

Venneti Vv (1999). Texpert — Expert System for Evaluating Product Design for Worker’s
Safety and Health. MSci. Thesis, West Virginia University, West Virginia.

Yesilorman M, Kog F (2014). Bilgi Toplumunun Teknolojik Temelleri Uzerine Elestirel Bir
Bakis. Firat Universitesi Sosyal Bilimler Dergisi, 24 (1): 117-133.

Yildiz K (2014). Kumas Hatalarinm Is1l Gériintiileme ve Goriintii Isleme Teknikleri ile Tespit

Edilmesi. Doktora Tezi, Marmara Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul.

Yialouris CP, Sideris AB (1996). An Expert System for Tomato Diseases. Computers and
Electronics in Agriculture, 14: 61-76

Young-il K, Suh-ill S (1992). An Expert System for Yarn Spinning Process Planning and
Quality Characteristics Control in Textile Industry. Journal of the KSQC, 20 (1): 147-157.

Wegener, W., (1986) Discussion Paper The Irregularity Of Woven And Knitted Fabrics, The
Journal of The Textile Institute, 77:2, 5.69-75.

Wong W. (2018), Artificial Intelligience on Fashion and Textile: The Past and The Future, The
Fiber Socienty’s Fall 2018 Technical Meeting and Conference, California.

145



EKLER

EK 1. Gelistirilen uzman sistemde yer alan hatalarin isimleri, agiklamalar1 ve fotograflar

Hata Hata Adi Aciklamasi TS Hatanin fotografi
Kodu ISO
(Alternatif Ady) 8499
HO001 Asiri Zemin yapisindaki ipliklerin hasarli olmasi v
tiylendirme ile birlikte ortaya ¢ikabilen asir1 yiizey
(-sardonlama-) kabariklig1.
H002 Ayrilmis iplik Kumasta bir ipligin ince olarak goriinmesi. 4
HO003 Balik Oriilen kumasin tam ¢ekilmemesi, eski v
ilmegin igne tlizerinden tam asirtilmamasi
veya gesitli igne hatalar1 sonucu ¢ok kiigiik
delikler seklinde goriilen 6rme hatasidir.
H004 Basing izi Bitisigindeki normal kumasa gére daha v
parlak veya kalinlig1 azalmis bdlge.
HO005 Baslangic Cekim halindeyken uzun sireli makineyi v
isareti; durma durdurma isleminde makinede birakilan
isareti; durus kumaslarda goriilen bir hatadir.
cizgisi
(Durus izi
hatasi, Atk
aralig, @aglama
hatasi, Onliik)
HO006 Benekli goriiniis | Bolgesel veya genel olarak gézlenen, boy v

(Boya abraji,
Abraj)

veya en dogrultusunda belirginlik
gOstermeyen zemin rengi ve ylizey
efektindeki farkliliklar.
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HO0O07 Blanket izi Bitirme islemleri esnasinda kontrol i¢in
kullamlan baski blanketlerinin yilizeyinin
(veya diger ylizey islemlerinin) kumasta
¢Ozgii boyunca kabartma seklinde goriinmesi.
HO008 Boncuklanma Liflerin kumasg yiizeyinde kiigiik gruplar
halinde topaklanmasi.
HO009 Boya akmasi Bir siviyla temas eden renkli bir
(Boya kusmasi, malzemeden, siviya ya da bitigikteki
Renk akmast) malzemenin bir bolgesine renklendirici
madde kaybi olmasi.
HO010 Boya ¢izgisi, Parga boyali bir kumasta, farkli renkte
boya benegi, belirgin bir bélge.
boya lekesi
(Boya
kirletmeleri)
HO11 Boyanmamis Baskili bir kumasta renk kaybinin net olarak
kirisik gozlendigi boy dogrultusundaki ¢izgi.
(Bask kirigigi)
HO012 Boliinmiis Ipligin bir parcasinin altta, diger parcasinin
ilmek, boliinmiis | Ustte kalmasina neden olan, igne kancasi
ilmek kusuru tarafindan boliinmiis ilmek.
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HO013 Bronzlagma Boyama islemi sirasinda boyarmaddenin
¢okmesi ile meydana gelen, kumas Knit OO0
yiizeyindeki bakirimsi bir parlaklik. Expert Wt‘}a 9t
Hata»TamI‘ama oA {
Sistemi VoA
HO014 Burugma Bir kumasta doku bozukluguna neden olan
(Kirisiklik, kivrilmis, dalgali, taglanmug bir yer.
Sanfor sertligi)
HO015 Burusukluk izi | Kumasin bitirme islemleri esnasinda
olusan bir burusuklugun giderilmesinden
sonra kumas Uzerinde kalan iz.
H016 Blkimlenme Yuksek bukim veya yetersiz gerginlik
(Iplik dolayisiyla kendi etrafinda biikiilmiis
katlanmast) gorece kisa uzunlukta ¢6zgii ipligidir.
HO017 Carpiklik [Imek ¢ubuklarina gére dogru acida
olmayan ilmek sirasmin bulundugu
kumas.
HO018 Cekilmis ¢ozgii | IImek gozleri bitisigindeki normal ilmek
(Enine abraj cubuklarindaki (-may-) ilmek
goranimu) gozlerinden, daha kisa goriinen ¢ozgiili
orme bir kumastaki bir veya daha fazla
sayidaki ilmek gubuklar1 (-maylar-).
H019 | Cift ilmek ilmeklerin ayn1 igne iizerinde iist iiste e ey

veya yan yana 2-3 igne lizerinde bir
ilmek seklinde meydana gelmesiyle
olusur.

- Qe eriregrre
"""‘t?‘.,.'ti( frteer st
TR Al srwrvy aragers
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HO020 Cift yuz efekti Kumasm yiiziinde ve tersinde renk farki
olusmasi
H021 Cubuk, Cok beslemeli makinalarda 6rilen tek
cubuklanma iplikli 6rme kumasta, agik veya koyu
olarak ilmek siras1
yoniinde cubuklar seklinde goriinen hata.
H022 Cubuklanma Normal kumastan renk olarak daha koyu
goriinen ¢esitli ilmek ¢ubuklarmin (may)
olusturdugu uzunlamasina bdlgeler. Ha;xz::ma
Sistemi i
H023 Cubuklar Boy veya en dogrultusunda paralel
olabilen, doku veya renk olarak farklilik
olusturan diizensiz ¢ubuklar.
HO024 Dagilmis ¢ozgli | Cozgiilii 6rme olarak oriilen bir kumasta
hatal1 bir sekilde diizgiin olmayarak
Oriilmiis belli uzunluktaki iplik.
H025 Dalgalanma Bir kumasta veya kumastaki bir iplikte
(Ardisik benek boya alimmdaki degisimden dolay1 Knit
efekti) olusan ardisik benek efektidir. HatfxTE::ma
Sistemi
H026 Dalgali kenar Kumas kenarlarinin bir veya her iki
(Kenarda tarafinda meydana gelen marullanma
marullanma) seklinde goriilen hatadir. Kumas

yluzeyinde birbirini takip eden ¢ok yuksek
olmayan dalgalanmalar gdsteren kenarlar.
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H027 Damla Kumastaki bir iplikte simetrik olmayan,
topak seklindeki bir kusur.
HO028 Delik Hatali iplik veya makine elemanlarindan
(Patlak, Kesik) | kaynaklanan ve 6rme kumas kullanimini
zorlastiran bir hatadir. Uretim esnasinda,
diger islemlerde veya tagima sirasinda
kumasta olusan, iki veya daha fazla
bitisik ipligin kopuk olmasindan
kaynaklanan kumas ylizey bozuklugu.
H029 Derin igneleme | Kumasta ramdz ignesinin biraktig
(Igne dalmast) belirgin izler.
HO030 Desen kaymas1 | Baskili bir kumasta, birbirlerine gore
diizglin olmayan sekilde basilmis renkler.
HO031 Doku yigilmast | Tek plakali yuvarlak 6rme makinelerinde
igne dilinin gérevini yapmamas1 sonucu K"E“
ignenin iizerindeki ilmegi L XT‘:::ma (
bosaltamamasindan kaynaklanan iist iiste Sistemi
iplik bindirmeleridir.
H032 Dolgu ipligi Orme bir kumasta, 6riilmemis ipliklerin
kaymasi ilmeklere tutunmasiyla olusan bozulma. Knit

Expert

Hata Tanilama i‘ﬁ
G " [OLOILIL
Sistemi A
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Knit
Expert

Hata Tanilama
Sistemi

Bu hata icin hentiz
yiklenmis bir gorsel yoktur.

HO033 Donuklasma, Yas islemler esnasinda liflerdeki
matlhk parlaklik kaybini tanimlayan terimler.
(Matlasma)

H034 Donme, ilmek Baz1 dengesiz 6rgii yapilarinda goriilen
cubugu (-may-) | bu hata, ilmek sira ve ¢ubuklarmin
burulmast birbirine dik olmamasi seklinde ortaya
(May donmesi) | cikar.

HO035 Duzgin Genel goriiniis itibariyle bir kumagin
olmayan kabul edilemez olusu.
gorunus

H036 Duzgun Yetersiz tilylenmis veya asir1 tilylenmis
olmayan bolgelerin bulundugu tiiylendirilmis bir
tiylendirme kumasimn goriiniimiindeki diizensizlikler.
(-sardonlama-)

HO037 Eksik hav Havlu bir kumasta uzamis platin
ilmekleri ilmeklerinin eksikligi.

HO038 Eksik iplik Tek iplikli 6rme bir kumasta eksik iplik.
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HO039 Elastan iplik Elastan iplik ¢alisilan herhangi bir 6rme
hatasi kumasta hata durumunda; enine
(Likra abraji) periyodik veya kesik ¢izgiler olusur.
HO040 Elyaf uguntulari, | Orgii makinesinde birikip kumasa karisan
Neps ve yabanci | elyaf kiimeleridir.
elyaf kaynakl
hatalar
(Elyaf topag)
H041 Enine ¢izgi ve Atkili 6rme makinelerinde; 6rme
bant (Enine makinesi ve ayar hatalarindan
kesikli ¢izgi kaynaklanan enine ¢izgiler, kumas eni
hatasi) boyunca ilmek olusturan ipliklerin
uzunluklarmin farkli olmasindan
meydana gelir.
H042 Ezik, ezilmis Kumastaki bolgesel olarak ezilmis bir
bdlge bdlge.
(Ezilme)
H043 Gevseklik Orme kumaslarda olusan bir hata veya

dizglnsizluktar.
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H044 Golge, Kumasgin eni dogrultusunda yan yana v

golgeleme renk ya da ton farkliliklar1.
(Tonda
dalgalanma)
HO045 Halat izleri Boyanmis veya terbiye islemi gormiis v

Knit
Expert

Hata Tanilama
Sistemi

kumaslarda uzun ve diizensiz olarak
gozlenen boylamasina izler.

Bu hata icin heniiz
yliklenmis bir gorsel yoktur.

H046 Hale, bilezik Boyama igleminden sonra kumasin kalin 4
izleri kisimlarla ¢evrelenmis a¢ik renkli bir
bdlgesi.
HO047 Hatali tekstiire | Bir ipligin fildmanlarindaki kivrim veya v
islemi benzer bozulmalarin derecesi bakimmdan Knit
normalden farkli kisimlar, filamanlarin Ha:?:j:ma
normal iplikten ayrilmasi. Sistem

Bu hata icin heniiz
ylklenmis bir gorsel yoktur.
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H048 Hatal1 yiizey Iki iplikli 6rme bir kumasin 6n yiiziinde,
arka tarafta olmasi gereken bir ipligin Knit
Expert
Ortaya QlkmaSI. Hata Tanilama
Sistemi
H049 Igne cizgisi, Orme kumaslarda ignenin deforme
cizgi olmasi1 nedeniyle olusan bir hatadir.
HO050 Igne izleri Kumasin kenarlarina paralel ve kenara
yakin konumda olan bir sira kiigiik delik
veya siyrilmus iplikler
HO051 Igne Kapak igne yatagmin silindir igne
strtinmeleri ve | yatagina gore ayarinin bozuk olmasi, :
carpigmalari yanlis veya birbirine yakin ayarlama 9 XTE:;H
yapilmasimdan maydana gelir. Sisteri
HO052 | igne ve Platin-igne zamanlamasimin kisa veya
platinden uzun olmasindan meydana gelir.
kaynaklanan
hatalar
HO053 [Imek / kumas Esas olarak 6rme esnasinda ipligin igne
diismesi kancas1 lizerine yatirilamamasi veya

igne dillerinin herhangi bir nedenle kapali
kalmasi1 sonucu olusan belirgin bir 6rme
hatasidir.
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HO054

[Imek iplik
uzunluklarimin
diizgiinsiizligii

Tek iplikli atkil1 6rme kumaglarda,
birbirini izleyen enine yondeki ilmek
siralarinda goriilen, ilmek iplik
uzunluklarindaki farkliliklardan olusan
kumas hatasidir.

Knit
Expert

Hata Tanilama
Sistemi

HO55

[Imek kagig

Orme kumaslarin érgiisii iginde bir
ipligin kopmasi, ignenin zarara ugramast
veya kanallarin pislik ile dolmasi
sonucunda, ilmek yerine bigimsiz iplik
uzantilariin olugmasi seklinde goriilen
bir hatadur.

HO056

Yukar1 yonlii
orgu

Tek iplikli 6rme bir kumasta bir ilmegin
igneye takilarak oriilmesi.

Knit
Expert

Hata Tanilama | I\
Sistemi

HO57

Ince iplik, ince

ue

Ince iplik hatas1 daha ince bir yiizey
olarak gorunen yatay bir ¢izgi
seklindedir. Atkili 6rme kumaslarda
kumasin enine ve muntazam araliklarla,
cukurluk gibi goriinen yatay ¢izgi sekline
goriilen hatadir.
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HO058

Ince yer

Atkil1 6rme kumaslarda kumasin eninde
ve muntazam araliklarla, cukur gibi
goriinen yatay cizgi olarak gorinar.

HO059

Iplik abraji

Farkli numaralardaki veya farkli
partilerdeki ipliklerin karigmasi nedeniyle
orme kumasin enine yoniinde olusan bant
izleridir.
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HO060 Iplik atlamasi, Bir kumasta, birbirini takip eden iki veya
iplik atlamasi daha fazla ¢c6zgu ipligi veya atki ipligine Knit
. T . " Expert
kusuru baglant1 yapmamis bir iplik. s T | R
Sistemi K
HO061 Iplik besleme Coklu besleyicili makinelerde dokunmus
farklilig1 bir rme kumasta, normal ilmek Knit
sirasindan daha farkl goriintiideki Ha:xg::ma
ilmek sirast. Sistemi RN
H062 Iplik karismas1 | Orme makinelerinde ipliklerin iplik
rehberlerinden gegerken bir ipligin
elyafinin veya filamentlerinin birbirine
veya bir baska iplige dolagmasi ile olusan
hatadir.
H063 | Iplik kesilmesi | Orme makinesinde ipligin igneye
yatirilmasindan sonra ve ilmek olusturma Knit
. Expert
hareketi sirasinda kopmasi sonucunda, e
kumasta kiigiik yirtilmalar olusur. Sistei
H064 Is lekesi Bir kumasin genellikle koselerinde ve
kenarlarinda gdzlenen ve bazen ¢ubuk K’:E“ Of "
goriintiisii olarak degerlendirilen bolgesel o xg:gma w(?‘ i
bir kirlenme. sistemi | A mw
H065 | Kabartma izi, Bir kumasta kabartma olarak goriinen dEh! "1 ‘ S H L
baski izi kiiciik bir alan. [ A l‘
1HiE 4 5 J 18
915.3:5”-;3,;’:
1385 : THETFILE

-
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H066 Kalm iplik Kalm iplik hatasi tek iplikli 6rme
kumaglarda kumasin enine yoniinde,
periyodik veya daginik araliklarla
kabariklik seklinde olusan yatay bir ¢izgi
olarak gorulur.

HO067 Kalin yer Orme kumasm diger kisimlartyla
karsilastirildiginda, ilmek
yogunlugundaki artis ile belirgin olarak
goOriinen bir bant.

H068 Kanat farki, Kumagin kenarlar1 ve ortasi arasindaki

kanat farki renk farka.
kusuru

H069 Yetersiz Tlylendirilmis bir kumasin zemin

tiylendirme dokusundaki titylenme yetersizligi.
(-sardonlama-)

HO070 Kat izleri Kumasta kalm bir kat. Orme kumasin diiz
olarak yayilmayip potluk yapmasi
seklinde goriiliir.

HO71 Kavislenme Orme ya da terbiye islemlerindeki

gerginlik farklarmdan olusan ve germe
makinelerinde diizeltilememis egik ya da
carpik goriiniislii atkilardir.
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HO72

Kazayagi

Kumasim genelinde kus ayak izi seklinde
goriintii olusturan farkli biiyiiklik ve
yogunluk derecelerinde kirigikliklar.

HO73

Kenar kivrilmasi

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

HO74

Kesikli enine
cizgi

Ormede ara sira olusan enine kesikli
cizgiler seklindeki hatadir.

HO75

Kirik iz1

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

HO76

Kivrimlr iplik

Bir iplikte, kolaylikla genisleyebilen
balik iplik benzeri kii¢iik diizensizlikler.

HO77

Kilitlerin cabuk
asinmasi ile
olusan hatalar

Makinenin yerlestirildigi diizlemin egik
olmasindan, egilmis ignelerden
kaynaklanir.
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Hata Tanilama
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Bu hata icin hentiz
yiiklenmis bir gérsel yoktur.

Knit
Expert

Hata Tanilama
Sistemi

Bu hata icin heniiz
yliklenmis bir gorsel yoktur.




HO078 Kirlenme Baskili bir desende yanlis olarak bulunan
tekduize bir renk bolgesi

HO079 Kirli iplik Kir, yag veya diger kirleticiler ile rengi
bozulmus olan iplik.

HO080 Kopuk ¢0zgii Kumagin tamami veya bir kisminda
¢ozgl ipliginin bulunmadigi, ¢ozgi
dogrultusundaki bir ¢ubuk.

H081 Kopuk Biikiimsiiz veya diigiik biikiimlii filament

filamanlar ipliklerden yapilmis bir kumasta bolgesel
veya kumasin genelinde kopan filamanlar
nedeniyle olusan lifli veya tlyli géranim
H082 Koyu renk; Kumasin eni dogrultusunda ¢izgiler
makine halinde asir1 boya birikmesi.
durmasina bagl
koyu renk

HO083 K6t koku Kumasa ait olmayan fena bir koku.
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H084 Kumas cekmesi | Orgii gekmeleri kullanim sirasinda, -
ozellikle ilk yikamadan sonra 6rme
mamuliiniin boyutlarinin degismesidir.

H085 | Kumas kirilmas1 | Ozellikle agir kumaslarin halat halinde B
terbiyesi sirasinda bazi bolgelerde K”Eit
katlamalardir. xpert

Hata Tanilama
Sistemi

Bu hata icin heniiz
yuklenmis bir gorsel yoktur.

HO86 Kuyruklanma, Bir kumas topunun boyu dogrultusunda v
kuyruklanma | gozlenen siirekli renk degisikligi. I
boyama kusuru xpert

Hata Tanilama
Sistemi

Bu hata icin heniiz
yuklenmis bir gorsel yoktur.

H087 Leke Pas lekesi: Kumagin paslanmig metal 4
yuzeylere temas etmesi sonucu
lekelenmesi,

Yag lekesi: Kumasin iizerine yag, pas
veya boya bulagmasiyla leke olusumu,.
Damlama: Buharin yogunlagmasi veya
herhangi bir sebeple su damlasmnin kumasg
yiizeyinde mat lekeler olusturdugu
hatadir.

HO088 Nopeli kumasg Kumas yiizeyinde goriintiiyii bozan, v
kiiciik lif kiimeciklerinden olusan hatadir.

HO089 Orgii kagigi, Bir ilmek ¢ubugu veya gubuklarinda, v :
orgii kacigi ilmeklerin birbiri ile baglant1 yapmamasi. K”E”
yurumeSi Hata XTErilratma

Sistemi

Bu hata icin heniiz
yuklenmis bir gorsel yoktur.
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H090 Parlak iplik Bitigik ipliklerden daha parlak olan bir
iplik sirasidir. Knit
Expert
Hata Tanilama
Sistemi
H091 Platinden Kumsta boyuna yonde iz olusumuna
kaynaklanan sebep olur.
hatalar
H092 Rakle bicagi Bir kumas iizerinde, boy dogrultusunda
cizgisi asir1 boya veya asir1 kaplama ¢izgisi.
H093 Rastgele Cozgulu 6rme makinelerinde olusan bir
ilmekler hatadir. Arka raymn atki yatirimlari K"E"
sirasinda olusur. Atki yatirimi sirasinda 9 XTE::m
yana hareketin ¢cok erken baslamasi Sistemi
sonucunda arka raym iplikleri 6n raymn
iplikleriyle birlikte ilmek olusturur.
H094 Renk eksikligi Baskili bir kumasin bir kisminda

renklerin olmamasi.
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H095 Renk tagsmasi Rengin istenen desen alaninin digina
tagmasi.

H096 Su hasar1 Net olarak belirlenen diiz veya dalgali
siirlar1 olan ve normal renkle arasindaki
fark belirgin olan leke.

H097 Su izi Hare (muare) etkisini veren agik ve koyu
tonlarda diizensiz kavislerden olusan
dalgalanmalar.

H098 Su lekesi Parga boyama uygulanmis bir kumasta
istenmeyen solgun renkli bir benek.

H099 Sdrttinme izi, Asirt yilizey tiiylenmesi veya soyulmus lif

asinma izi ile kendini belli eden belirli bir yipranmis
bdlge.

H100 Serit Net olarak belirlenmis kenarlar1 olan,

bitisigindeki kumasin tam eni boyunca
goriliniim olarak farklilik gosteren

veya tlip kumaslarda spiral olarak uzanan
bantlar.

Knit
Expert

Hata Taniama

Sistemi

Knit

Expert

Hata Tamilama
Sistemi
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H101 Seritlenme Net olarak belirlenmis kenarlar1 olan, tam
kumas eni boyunca veya tiip kumaslarda Knit
spiral olarak uzanan, Hatf"T':::ma
normal kumastan goriiniis olarak farkl sisteni | AR
olan bant.
H102 Tel kagmasi Bir iplik veya bir ipligin lifleri (kesik)
veya filamanlarinm (filament) kumas Knit
ylizeyinde kopuk bir piiskiil olarak ot
sarkmasi. sistemi | JCA
H103 Top sonu renk Kumasgin geneli ile top sonu arasindaki
hatasi renk farku. Knit
Expert ‘
e A
H104 Tutturucu izi Eziklik, parlaklik, ylizey bozuklugu veya
renk farklilig1 olarak kumasimn diger
boliimlerinden ayirt edilen kumasg
kenarindaki dikdortgen bolge.
H105 Yabanci lifler, Yabanci elyaf ve havlarn ipliklere
renkli lekeler, yapisip kumasin yapisina girmesi
renkli ucuntu, nedeniyle olusur.
renkli tiy
H106 Yabanci madde | Tekstil dis1 (lif yapisinda olmayan)

madde varlig1.
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H107

Yaglanma

Makinenin durmadan problemsiz,
saglikli, diizgiin, siiratli, verimli,
asinmadan

calisabilmesi ve uzun omiirlii kalabilmesi
icin yaglanmasi gerekir.

H108

Yanlis ¢cozgi,
karigik ¢ozgii

Bir kumasta bitigik ¢6zgii ipliklerinden
acikca farkl bir ¢ozgii ipligi.
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