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DOKUMA KUMAS SIKLIKLARININ GORUNTU iSLEME YONTEMI iLE
TESPITIiNi ETKILEYEN PARAMETRELERIN iINCELENMESI

Mustafa EREN

Erciyes Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii
Yiiksek Lisans Tezi, Eyliil 2018
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OZET

Atk1 ve ¢ozgii Ipliklilerinin Sikhik degerleri Dokuma kumaslarin yapisal 6zelliklerini
belirleyen temel parametrelerden birisidir. Ayrica siklik degerleri kumasin istenilen
Ozelliklerde olmasimin yaninda iiretim maliyetlerine de dogrudan etkisi bulunmaktadir.
Bu nedenle atki ve ¢ozgii sikliklarinin hassas bir sekilde tespit edilebilmesi dokuma

kumas kalite kontrol prosesinin 6nemli bir agamasidir.

Atki ve ¢ozgii sikliklarmin geleneksel yontemlerle tespiti Biiylite¢ ve igne kullanilarak
gozle yapilan sayim metoduyla yapilmaktadir. Ancak bu ydntem insan unsurundan
kaynakli hata ihtimalini artirmakta ve tutarsiz sonuglara neden olabilmektedir. Bu
nedenle dokuma kumas sikliklarinin Olgiilmesinde goriintii isleme yOntemlerinin

kullanilmast alternatif bir ¢6ziim olarak yayginlagsmaktadir.

Bu calismada dokuma kumaslarin atki ve ¢6zgii sikliklarinin goriintii isleme yontemi ile
belirlenmesi siirecinde kumas egikliginin, goriintii ¢Oziiniirliigiiniin, iplik boyali
kumaglarda desen faktoriiniin ve projeksiyon profilleri yonteminde kullanilabilecek

farkli yaklagimlarin etkisi incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Dokuma kumas, Siklik, Goriintii isleme, Egiklik, Kalite kontrol
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THE EFFECT OF THE SKEW IN THE WOVEN FABRIC IMAGES TO THE
IMAGE PROCESSING METHODS USED TO DETERMINE THE DENSITY OF
THE WOVEN FABRICS

Mustafa EREN

Erciyes University, Graduate School of Natural and Applied Sciences
Master Thesis, July 2018
Supervisor: Assoc prof. BEKIR YILDIRIM

ABSTRACT

Warp and weft density values are one of the basic parameters that determine the
structural properties of woven fabrics.density values have direct effects on the
production costs as well as the desired properties of the fabric.so that precise detection
of weft and warp density is an important step in the quality control process of the woven

fabric.

Determination of weft and warp density by conventional methods is done by eye
counting method using magnifier and needle..However, this method increases the error
rate due to human factor and can cause inconsistent results. For this reason, the use of
image processing methods in the measurement of the density of woven fabrics is

becoming an alternative solution.

In this study, the influence of fabric skew, image resolution, pattern factor in yarn dyed
fabrics and different approaches that can be used in the projection profiles method was
investigated in the process of determining the weft and warp density of woven fabrics

by image processing method.

Keywords: Woven fabric, density, image processing, Skew, Qualty Control



vii

ICINDEKILER

DOKUMA KUMAS SIKLIKLARININ GORUNTU iSLEME YONTEMI iLE
TESPITiNi ETKILEYEN PARAMETRELERIN iINCELENMESI

BILIMSEL ETIGE UYGUNLUK .........coovivitiieiiieeeeeeeeeeeeee e i
YONERGEYE UYGUNLUK ......cocooviiiiiiiiieeieeeeeeeeeee et i
YONERGEYE UYGUNLUK SAYFAST ......cooiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, i
KABUL VE ONAY ....ooiiiiiiiiitieeeeeceeeeeee ettt s s eseseses e iii
(00NN TN 1il
ONSOZ/TESEKKUR .......oiviuieieeieeeeeeee oottt iv
OZET ... . d0 . A8 4 4. " ... v
ABSTRACT ...ttt ettt vi
ICINDEKILER ......cooviiiuiiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt vii
TABLOLAR LISTESI.....ooiiiiiiiieocieeeeeeeeeeeeeteeeeeeeeeeeee et X
SEKILLER LISTEST ..ottt xi
GIRIS .ot 1
BOLUM 1

DOKUMA KUMASLARDA SIKLIGIN ONEMi VE OLCUM YONTEMLERI

1.1 TeKkstil ve Kalite KONLIOL....cu.ceeeuiereneeeencereneerenceeeseceresccsessossssscssssssssssssssosssssssenses 3
1.1, 1. Kalite KAVIAINI..cceuuierereereneereneerereecsesecseseocsssscsssessssssssessosssssssassosssssssanses 4
1.1.2 Kalite KONIIOL «....cveuueerencrenneereneereneerenccreseessssecsssesssssscsessssssssssansssssssssanees 4

1.2.Dokuma Kumaslarda Atki ve ¢ozgii sikhginin belirlenmesinde kullanilan
D0 1153 11 ) o 6

1.2.1 Dokuma Kumas sikliklarinin geleneksel yontemle tespiti........ccceeeeeeenes 6

1.2.2 Dokuma Kumas Sikhklarmin Gériintii isleme Yontemi ile Tespiti...... 8



viil

1.2.2.1. Projeksiyon Profilleri Yontemi .........cccceeevericcsicnnnrccsscnnenccscnnns 8
1.2.2.2 Frekans Uzay YaKlasiml........cccceecrsrrssceeeeeeeeeeeeeeseesssssssssssseseene 15
1.2.2.3 Gri diizey es-olusum matris YaKlasimi .......ccccoovvvvvnneeececcccssnn 23

1.3. Goriintii isleme ile Dokuma kumas sikliklarimin dl¢iimiinii etkileyen
PATAIMELTEIET ..ceeviiiiiiiiiiiiiieenienieiieeeeeeeeeeteeeteeneeeseesesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 23
L3 EGIKIK couueeeiisniiiiinnicniniinsnnicssnnecssnnecsssnecssssecssssesssssesssssesssssssssssssssssssssens 23
1.3.2. GOriintii COZUNUITHGI «.eeeeererrnriecsssrsniicnsssniicssssnniecssssnniecssssnssncsssnssscsses 32
1.3.3 KUMA$§ dESEN YAPISI..eueerrssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 33
1.3.4 KuUMA$ SIKIKIAT . .cceeeeenniiieeeeereeeannnesssecceessssssssssssssccssssssssssssssscssssssssssssses 34
1.4. Literatiir CaliSmAalary ......ccccecvveeiiciiisnniicssssniecssssnnnecsssssssecssssssssssssssssssssssssssssssnss 34

BOLUM 2
MATERYAL VE METOD

8 WY B 1) o 2 1 Nt 38
2.2 MLEEOL..cuuueeeeressuneencsssaneencsssnneescsssssensssssssensssssssesssssssanssssssssasssssssassssssssassssssnsansesssnns 44
2.2.1. Kumas sikhiklarimin geleneksel yontemle tespiti....cccccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenns 44
2.2.2. Kumaslarin dijital ortama aktarilmasi .......c.cccceeeeevceerccsscnerccsssnnenccne 44
2.2.3. Kumaslarin dijital ortamda hazirlanmasi .........cccoeeeiiciscneiccsinnnncnne 45

2.2.4.Goriintii isleme yontemiyle sikhklarin tespitinde kullanilan metotlar45

2.2.4.1Projeksiyon profilleri YONtemi......cccceereerrecsscnnrccsssnnerccsscnnnrccsssnsenccnes 45
2.2.4.1.1.Projeksiyon profillerinde giiriiltiilerin elimine edilerek yerel
minimum noktalarin tespit edilmesi....ccccceeeeeeeeiiiiiiiieeiieenneeneeeeeeeeeenees 46

2.2.4.1.1.1.Bir Komsuluk (Unfiltred) Yontemi........cccceeeeeenee. 46
2.2.4.1.1.2 : 5 KomsuluK YOntemi......cccoceeerreeenneecsecccssssssssseones 46
2.2.4.1.1.3.En Diisiik Standart Sapma Yontemi.........cccceeeeneee 46

2.2.5. Yerel Minimum noktalar1 kullanilarak kumas sikhigimin tespit
edilmesinde kullanilan yontemler ...........ccceeeeeeeeeeeeeneeeeeneeeneennneeeeeneeeeeeeeeeseeees 47

2.2.5.1.Toplam minimumlar yOntemi: ......cccceeeeecvnneeereeccccsssccnnssssencees 47



iX

2.2.5.2.Medyan YONtemIi: c.ccccceeecessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes 47
2.2.5.3.MOd YONEEIMI: cccueueeeeeneeeeeeenecereeeeeccesesssccesesssscssssssscsssssssssssnsses 47
BOLUM 3
BULGULAR VE TARTISMA
3.1. Egikligin Sikhk (")lgiimiine | D17 14 1] PO OO PP 49

3.2.Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma kumas sikh@inin tespitinde
kullanilan yontemlerin etKiSI......ccceieiiiiiiiieienieiiennneneeneeeeneeieeeeeeeeeeeeeeeeseeeseeseessesssssssees 62

3.3. Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma Kumas Sikhginin Tespitinde
Goriintii COzUNUrliginiin EtKisi ......coovviiiiiiivniiiniinniicniisniicnnssniicnsssssnncsssssssncsssnnns 68

3.4. Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma Kumas Sikhginin Tespitinde

SIKBGININ EtKiSi.cuciiiiiiiniiiiiiisniiniiinniicisssniicnsssniisssssnssissssssssscsssssssssssssssssssssssssssssssnss 74

3.5. Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma Kumas Sikhgmin Tespitinde Iplik

Boyal Desenlendirmenin EtKiSi ....ccccoccvvreeriiicccisssssssnnensiecccssssssssnsessssccsssssssssssssssasens 80
BOLUM 4

SONUCGLAR ...ciiiitiiinttinittinstticsstecssstecssssecssssesssssesssssesssssessssssssssssssssssssssssssssss 82

KAYNAKLAR ..oottiirtticnnnticssntcsssstcsssseesssstsssssnssssssscssssesssssesssssssssssssssssssssssssssssssns 83

OZGECMIS .eeeeeeeenereneresssesesesssssesesssssesessssssssesessssssssssssssssasesesssssssssssssssesssesssssens 85



Tablo 2.1.

Tablo 2.2.

Tablo 2.3.

Tablo 2.4.

Tablo 2.5.

Tablo 2.6.

Tablo 2.7

Tablo 3.1.

Tablo 3.2.

Tablo 3.3.

Tablo 3.4.

Tablo 3.5.

Tablo 3.6.

Tablo 3.7.

TABLOLAR LISTESI
A Grubu KUumaslar............uueuuueieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeiissaeseeesesssseeesesssae—————. 39
B Grubu Kumasglar.............uuuuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiieeeeeeeseesessessssesssennene... 40
C Grubu Kumaglar..........uuuuuuueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeseeeessaeeeeesaseeseeeaesssae—————. 41
D Grubu Kumaslar.............uuuuuuueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeisseeeeeesssseseeeseessne—————. 42
D Grubu Kumaslar.............uuuuueueeiriiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeissaeeeeesssseseeseessene—————. 43
Numunelerin bilyiite¢ ve cimbiz kullanilarak yapilan siklik sayimlart ....... 44
Calismada kullanilan yontemlerin agiklamalart..........cccoccveeeeniiiiiiennnneeen. 48
B Grubu Kumaslarin Olgiim Degerleri............ocooeeeveveeeeeeeeceeeeerenen, 64
A Grubu Kumaslarm OIgim Degerleri...........ocooveveverireveeeeeeeeeeneeeeneene, 64
C Grubu Kumaslarin Olgiim Degerleri...........ccoovoveveiveveeeeeeeeeereveenen, 65
D Grubu Kumaslarm OIgim Degerleri............cocooveveiveveeeeeeeeereeeenen, 65
E Grubu Kumaslarm Olgiim Degerleri..........cccooveveveiiveveeeeeeeeeeeeeeenen, 66

Gruplara Kumaslarm Olgiim Degerleri Ortalama ve Standart Sapmalari ... 66

..... Farkli Coziiniirliik Degerlerinde Elde Edilen Ortalama Deger ve Standart
Sapma Degerlerinin Yontemlere gore Karsilagtirilmasi.........ooocvvveeeeeeeeen. 73



Sekil 1.1.
Sekil 1.2.
Sekil 1.3.
Sekil 1.4.
Sekil 1.5.

Sekil 1.6.

Sekil 1.7.

Sekil 1.8.

Sekil 1.9.

Sekil 1.10.
Sekil 1.11.
Sekil 1.12.
Sekil 1.13.
Sekil 1.14.

Sekil 1.15

Sekil 1.16.

Sekil 1.17.

Sekil 1.18.

Sekil 1.19.

Sekil 1.20.

xi

SEKILLER LISTESI

Kumas Analizi malzeme ve ekipmanlar1 (dokumatasarim.blogspot.com) .... 6

Dokuma Kumas siklik sayimi (tekstilsayfasi.blogspot.com.)...........c.....eee. 7
Siklik saymak i¢in biiyiiteg - liip (tekstilsayfasi.blogspot.com.).................. 8
GOTUNEU MALTIST -.veeeeniiieeeeeiieee e e e e 9
Goriintii Matris Koordinatlart .............oocveeeeriiiiiiinniiiecinieceeeec e, 10

Diiz boyali kumas goriinlimii ve yatay-diisey projeksiyon profilleri
Cozgiiden renk raporlu kumas goriinimii ve yatay-diisey projeksiyon

PIOTIIIETT 1 e e e e e e e e e e 11
Cozgiiden renk raporlu kumas goriinlimii ve yatay-diisey projeksiyon
PIOTILIETT c.iie e e e e e e 12
profilleri Atkidan ve ¢6zgiiden renk raporlu kumas goriiniimii ve yatay-
diisey projeksiyon profilleri ...........ccuueeieeiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e 13
Diiz kumasg ve gri seviyeye doniistiiriilmiis hali.........cccccooviiiiiiiiiiinnnii. 16
Sifir frekans merkezde birlestirilmesi............vevvvvvvvvviviviiiiiiiieiivieeeeeireanaann, 17
FaZ ACIST. i 18
Sifir-frekans bileSEnINiN...........uuuuvuririiiiiiiiiiiiiiiiieiiieeeeeae e ————————— 19
Secilen frekans uzay bolgesi ve bu bolgedeki ¢cozgii iplikleri .................... 20
Secile frekans uzay bolgesi ve bu bolgedeki atki iplikleri...........ooeeunneeeeeee. 20

9. Hem atki hem ¢ozgii yoniinden renkli dokuma kumas goriintiisiinden atki
ve ¢Ozgii ipliklerinin frekans uzaymda tespiti.........cocceeeeervvieeeeninieeeennnne. 21

Tek renkli dokuma kumas goriintiisiinden atki ve ¢ozgii ipliklerinin frekans
UZAYINAA TESPILL . eeeeereriiiiiiiiiieeeeeeeeeiitee et e e e e e e ettt e e e e e e e ssiabbaeeeeeeeeeeaaaes 22

Dokuma kumas sematik goriiniim ...........cceeevviiiiiiiiiiiiieiiiiiiiiiieeeeee e 23

a- diiz dokuma goriintiisii b- atkilarin egiklik icermesi durumu c- kumas
goriintiisiinde eZiklik durumu..............oeieiiiiiiiiiiii e 24

Gercek kumag goriintiisii izerinde egiklik icermeyen ve iceren kumaslar ile
Projeksiyon profilleri ...........eeiiiiiiiiiiiiiiiiee e 25

Goriintii uzayinda ¢izginin Hough Parametre uzaymda nokta olarak ifade
EAIIMEST .. 26



Xii

Sekil 1. 21. Goriintii uzayinda noktanin Hough Parametre uzayinda ¢izgi olarak ifade

EAIIMEST c. e e 26
Sekil 1.22. Goriintii Uzayindan Hough Parametre Uzayina gecis........ccuvveeeeeeeeennnnnn. 27
Sekil 1.103. Cozgii yonlii renkli dokuma kumas ve gri diizey goriintiisii ..................... 28
Sekil 1.24. a-Otsu esikleme sonucu b- Morfolojik iskelet elde etme islemi sonucu c-

Sobel Kenar DILZIST .......uvieieiiiiiiiiiiiiiieee e 28
Sekil 1.25. Kenar goriintiisii iizerinde Hough Doniisiimii uygulandiginda Hough

parametre uzay gOTUNTUST ......eeeerirrriiiiiiiiieee et 29
Sekil 1.26. Tespit edilen CIZZIeT...........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiieee e 29
Sekil 1.27 0° egiklikte kumas, YPP ve fark grafigi. ........oooooviviiiiiiiininiiie 30
Sekil 1.28 5° egiklikte kumas, YPP ve fark grafigi. .........ccooooiiiiiiiiiis 30
Sekil 1.34: +15° ile -15° dereceler arasi fark serilerine ait standart sapmalar-................ 31
Sekil 1.34 : ayn1 kumasa ait 300 dpi ve 1.200 dpi gorintiileri..........coeveuvveeiieeeeerrnnnnnnn. 32
Sekil 1.35: diiz boyali kumasa ait projeksiyon profili grafigi 6rnegi ............cccceeeennnnn. 33
Sekil 1.36 boyali iplikler ile desenlendirilmis kumasa ait projeksiyon profili grafigi

10731 1T 4 TP PP PPPPUPPRPN 34
Sekil 3.1. A Grubu Kumaslarin Cozgii Siklig1 Olciim Grafikleri .............cccoveeevevnnnnn. 52
Sekil 3.2. A Grubu Kumaslarin Atki Siklig1 Olciim Grafikleri.............ccocoeveveveeevennn.. 53
Sekil 3.3. B Grubu Kumaslarm Cozgii Siklig1 Olciim Grafikleri...............c.ccceeevvennn.. 54
Sekil 3.4. B Grubu Kumaslarm Atk Sikhigi Olgiim Grafikleri...........cococveveveveeevennnne. 55
Sekil 3.5. C Grubu Kumaslarm Cozgii Siklig1 Olciim Grafikleri..............ococooeeevennnnn.. 56
Sekil 3.6. C Grubu Kumaslarm Atk Sikhigi Olgiim Grafikleri............ococveveveveeevennnn.. 57
Sekil 3.7. D Grubu Kumaslarin Cozgii Siklig1 Olciim Grafikleri ..............cocoeeevvnnnn.. 58
Sekil 3.8. D Grubu Kumaslarin Atki Siklig1 Olciim Grafikleri.............ccocoeveveveeevennne. 59
Sekil 3.9. E Grubu Kumaslarin Cozgii Siklig1 Olciim Grafikleri.............cocooveveeevenennn.. 60
Sekil 3.10. E Grubu Kumaslarin Atki Stklig1 Olciim Grafikleri.............ococveveveeevevnnn.. 61
Sekil 3.11. Ortalama Deger ve Standart Sapma Degerlerinin Grafikleri...................... 67

Sekil 3.12. Coziiniirliik / Yontem Karsilagtirma Grafikleri — Ortalama Deger — Atki... 69



xiil

Sekil 3.13. Coziiniirliik / Yontem Karsilagtirma Grafikleri — Standart Sapma — Atki... 70
Sekil 3.14. Coziiniirliikk / Yontem Karsilastirma Grafikleri — Ortalama Deger- Cozgii.. 71
Sekil 3.15. Coziiniirliikk / Yontem Karsilastirma Grafikleri — Standart Sapma- Cozgii.. 72

Sekil 3.16. A Grubu Kumaslarin Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan 6l¢ctim degerlerine gore sapmalarinin numuneler
GOTE dAZIIIIML ..eeeiiiiiiiiiiiie e e e e e e e 75

Sekil 3.17. A Grubu Kumaslarin Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan Olciim degerlerine gore sapmalarmin sikliklara
GOTE AT ..eeeiiiiiiiiiiiie et e e e e e e 75

Sekil 3.18. B Grubu Kumaslarm Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan 6l¢ctim degerlerine gore sapmalarinin numuneler
GOTE dAZIIIIMNL ..eviiiiiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e e 76

Sekil 3.19. B Grubu Kumaslarm Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan Olciim degerlerine gore sapmalarmin sikliklara
GOTE AT ..eeiiiiiiiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e e 76

Sekil 3.20. C Grubu Kumaslarm Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan 6l¢clim degerlerine gore sapmalarinin numuneler
GOTE dAZIIIIML ..eeiiiiiiiiiiiiee e e e e e e e e e 77

Sekil 3. 21. C Grubu Kumaslarin Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan Olciim degerlerine gore sapmalarmin sikliklara
GOTE dAZIIIML ..eeeiiiiiiiiiiiie e e e e e e e e 77

Sekil 3. 22. D Grubu Kumaglarin Goériintii isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan 6l¢ctim degerlerine gore sapmalarinin numuneler
GOTE dAZIIIIML ..eeeiiiiiiiiiiii e e e e e e e e e 78

Sekil 3. 23. D Grubu Kumaglarin Goériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan Olciim degerlerine gore sapmalarmin sikliklara
GOTE dAZIIIIML ..eeeiiiiiiiiiiiee e e e e e e e 78

Sekil 3. 24. E Grubu Kumaslarm Goriintii isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan 6l¢clim degerlerine gore sapmalarinin numuneler
GOTE dAZIIIIML ..eeeiiiiiiiiiiii e e e e e e e e 79

Sekil 3. 25. E Grubu Kumaslarmn Gériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik
degerlerinin gozle yapilan Olciim degerlerine gore sapmalarmin sikliklara
GOTE AT ..eeeiiiiiiiiiii e e e e e e e e 79



GIRiS

Giyinmek ve giysi kullanimi1 sadece insanogluna ait bir ozelliktir. Antropologlar ilk
caglardan itibaren insanoglunun soguk, sicak, yagmur gibi doga sartlarindan korunmak
amacli hayvan derisi ve bitkileri kullandigini belirtmektedir. Bu temel insani ihtiyacin
karsilanmas: icin Ortiinmekle baslayan tekstil sektoriiniin hiklyesi insanoglunun hi¢

durmayan gelisim ve degisimine paralel olarak kendini gelistirmistir.

En genel haliyle tekstil sektoriinii elyaf ve iplik iiretimi ile bu malzemelerin farkh
tiretim teknolojileri kullanilarak tekstil yiizeyleri olusturulmasi olarak tanimlayabiliriz.
Glintimiizde tekstil sektorii elyaf iiretimi, iplik tiretimi, dokuma, 6rme ve dokusuz

yiizeylerin iiretimi, teknik tekstiler gibi genis bir liretim gamina yayilmustir.

Genel anlamda tekstil sektorii sahip oldugu genis iiriin gaminin bir sonucu olarak hem
sermaye yogun hem de emek yogun bir sektordiir. Ozellikle kimyasal elyaf iirerimi
petrokimya sanayisi ile birlikte biiytidiigii i¢¢in sermaye yogun bir yapi igerirken
konfeksiyon ve hazir giyim iiretimi emek yogun bir yap1 icermektedir. Bunun sonucu
olarak gelismis iilkeler sermaye yogun iiretim gaminda s6z sahibi iken Ozellikle
gelismekte ola olan iilkeler isgiicii maliyetinin avantajlarint kullanarak emek yogun

iretim iizerine yogunlagmislardir.

Giiniimiizde “talebe uyun ve diisiik maliyette istenen standarthk ve giivenilirlik
derecesi” olarak tanimlanabilecek kalite kavramu, tekstil sektorii i¢in olduk¢a dnemli bir
yere sahiptir. Kalitenin devamlilif1 ve giivencesi olan kalite kontrol ise tekstil sektorii
acisindan degerlendirdigimizde her tiirli hammadde girisinin kontrolii ile baslayan,
tiretim icerisindeki tiim yar1 mamul siireglerini kapsayan ve bitmis iiriin kontrolii ile
biten, gorsel kontroller, pek cok farkl fiziksel ve kimyasal testleri de iceren genis bir
alandan bahsetmekteyiz. Tekstil gibi cok genis iiriin gamima sahip olan bir sektorii

diisindiigiimiizde temel cerceve icinde kalmakla birlikte farkli etkenler 6n plana



cikabilmektedir. Teknik tekstiller ve Ozel tasarim/moda iriinleri gibi katma degeri
yiiksek {iiriinlerde miisteri memnuniyeti ve iirliniin kullanim amacimna uygunlugu bir
adim daha One cikarken, daha giinlik kullanima yonelik iiretim ve rekabetin yogun
oldugu iiriin gruplarinda talebe uygunluk ve maliyet dengesi kalite standartlarinin

belirlenmesinde daha giiclii rol oynamaktadir.

Dokuma kumas iiretimi, tekstil yiizey iiretim yontemleri arasinda biiyiilk oranda paya
sahip bir tretim yontemidir. Atki ve ¢ozgii olarak adlandirilan ve birbirlerine dik
yonlerde alttan ve iistten baglantilar olusturan iplikler ile elde edilen dokuma
kumaslarin kullamim alanlar1 ¢ok c¢esitlidir. Dokuma kumaslarin temel yapisal
parametrelerin en énemlileri ise, birim uzunluktaki iplik sayis1 yani sikliklar, ipliklerin
birbirleriyle olusturduklar1 baglant1 diizenleri yani orgii, ve dokuma kumas yapisinin

tiretimi icin kullanilacak iplik numarasidir.

Dokuma kumas yapisal parametrelerinden olan sikliklarin tespiti i¢in kullanilan standart
yontemler kisilere bagli olarak yapilan islemler icermektedir. Emek yogun bu dl¢iim
yontemleri ise kigiye bagl olma, zaman kayb1 ve 6zel diizenekleri ile gerceklestirilme
gibi bir¢cok dezavantaja sahiptir. Bu dezavantajlar1 gidermek i¢in giiniimiizde bir¢ok
endiistriyel iiretim alaninda kullanilan yapay gorii yontemlerinin kullanilmasi tekstil
endiistrisi icin olduk¢a Onemli avantajlar saglayacaktir. Bu nedenle goriintii isleme
yontemleri kullanarak dokuma kumaslarda sikliklarin tespiti i¢in yOntemlerin

gelistirilmesi son yillarda iizerinde yogun olarak calisilan alanlardan biridir.

Bu tez kapsaminda goriintii isleme yOntemi ile dokuma kumaslarin sikliklarmin
belirlenmesinde projeksiyon profilleri yontemi kullanilarak, kumas egikligi, kumas
siklig1, goriintii ¢oziiniirliigii ve farkli metotlarin bu yontem iizerindeki etkisi farkl

kumas tipleri iizerinde incelenmistir.



1.BOLUM

DOKUMA KUMASLARDA SIKLIGIN ONEMi VE OLCUM
YONTEMLERI

1.1 Tekstil ve Kalite Kontrol

Arkeolojik bulgulara gore ilk dikis ignesi M.O. 40.000 li yillara dayanmakla birlikte ilk
ornekler M.O. 15-19.000 yillara aittir ve Fransa da bulunmustur. En eski boyali elyaf
Giircistan daki bir magarada bulunmustur ve M.O. 36.000 yilina ait oldugu tahmin
edilmektedir. Dokuma kumaslara yonelik ilk deliller ¢cek cumhuriyetinde bulunmustur
ve M.O. 27.000 1i yillara ait oldugu tahmin edilmektedir, yine M.O. 25.000 yillara ait
cizimlerde Veniis’iin tasvir edilmis olmast bu yillarda kumas kullanimin artik
ortiinmenin yaninda begenilmek ve giizel goriinmek amaclida kullanilmaya basladigimi

gostermektedir.

Temel olarak doga sartlarindan korunmakla baslayan bu biiyiikk hikaye insan giizel
goriime istegi ile modaya, ev tekstilleri ile giinliikk hayatin vazgec¢ilmez parcasma ve

teknik tekstiller ile sanayine bir cok alaninda yayilmustir.

Tiirkiye i¢in iiretim hacmi olarak degerlendirildiginde gida sektoriiniin ardindan ikinci
sirada yer alan tekstil sektoriinde 18.000’nin iizerinde firma faaliyet gostermektedir.
Yarim milyonun iizerinde c¢alisganin oldugu sektorde 198 farkli iilke ile ticaret
gerceklestirilmektedir. 2014 yilinda gerceklestirilen 12,6 miyar $ ihracat ile Tirkiye

diinyanin 7. En biiyiik tekstil ihracat¢is1 konumundadir.

Uretim kapasitesi olarak degerlendirildiginde Tiirkiye Avrupa’nin en biiyiik iplik, ev
tekstili ve kot kumas iiretimine sahip iilkesidir. Havlu iiretiminde diinyanin en biiyiik 4.
Kot kumas iiretiminde ise 3. Ulkesi konumundadir. Ayrica son yillarda yapilan

yatirimlarla diinyanm en biiyiik 2. Hal1 ve yer kaplama ihracat¢isi konumuna gelmistir.



1.1. 1.Kalite Kavrami

Kalite “quality” kelimesi koken olarak Latincedeki “nasil” manasma gelen “qualis”
kelimesinden gelmektedir. Eski yunandan bu yana kullanilan ve en basit hali ile “bir
tiriiniin bilinen en 1y1 0zellikleri iizerinde tasimas1 durumu” olarak tanimlayabilecegimiz
bu kelime gelisen sanayi, ekonomi ve Pazar sartlar1 ile birlikte anlamini genisletmis ve

giiclendirmigtir.

Artan rekabet ortami, gelisen, hizlanan ve karmasiklasan iiretim prosesleri ile pek ¢ok

kalite tanimu literatiire girmistir. Bunlardan bazilart:

. Kalite kullanima uygunluktur / Joseph Juran

. Kalite bir iirtiniin gerekliliklere uygunluk derecesidir / P.Crosby

. Kalite iirliniin sevkiyatindan sonra toplumda sebep oldugu en az zarardir /
G.Taguchi

. Kalite talebe uyun ve diisiik maliyette istenen standartlhik ve giivenilirlik

derecesidir. / Deming

. kalite, bir mal ya da hizmetin belirli bir gereksinimi karsilayabilme yeteneklerini
ortaya koyan karakteristiklerin tiimiidiir / ISO (International Organization for

Standardization)
1.1.2 Kalite Kontrol

Kalitenin standardini ve siirdiiriilebilirligini saglamaya yonelik yapilan kalite kontrol
islemlerinin temelinde Olgme ve karsilagtirma yer almaktadir. Bu calismamiza konu
olan dokuma kumaglara daha yakindan bakmak gerekirse dokuma genel tanim olarak
birbirine dik iki farkl iplik grubunun birbirinin altindan yada iistiinden gecmek suretiyle
bag yaparak bir yiizey olusturmasi olarak tanimlanir. Bu tanim cercevesinde kalite
kontrol siireci cercevesinde baktigimizda bir dokuma kumasin kalite standardini

belirlemek i¢in 3 temel kontrol bashigindan bahsedebiliriz.

1.Dokumay1 olusturan ipliklerin cinsi ve kalinliklari; dokuma kumaslar atki ve ¢ozgii

ad1 verilen birbirine dik iki farkli iplik grubundan olusmaktadirlar. Bu gruplardaki



ipliklerin gerek hammadde gerekse iiretim teknoloji, ve iiretim parametreleri agisindan
farklhiliklar gosterebilir. Ayrica aym1 hammadde ve teknoloji ile iiretilen iplikler
kalinliklarma gore temel iplik numaralandirma sistemlerine wuygun olarak

numaralandirilirlar.

2.Orgii yapisi, atki ve ¢ozgii iplikleri bir yiizey olusturabilmek igin birbirlerinin altmndan
yada iizerinden gegerek farkli sekillerde baglantilar olustururlar. Bu standart ve kendini
tekrar eden Orgii yapist armiirlii desenlendirme sistemlerinde kisa raporlarin art arda
tekrar1 seklinde olabilirken jakarli desenlendirme metreler boyutunda biiyiik desenlerin

kumas boyunca tekrar1 seklinde olmaktadir.

3.Siklik; siklik dokuma kumasi olusturan atki ve ¢ozgii ipligi gruplariin yogunlugu
olarak tanimlanabilir. Genelde cm ya da inch deki atki ya da ¢ozgii iplik sayisi olarak

ayr1 ayr1 Ol¢iilir. Dokuma prosesinin temel maliyet unsurudur.

Dokuma kumaslar acisindan kalite siirecine baktigimizda kullanilan iplikle ilgili yapilan
on kontroller sonrasinda dokuma kumas ile ilgili iki temel kontrol siirecinden

bahsedebiliriz.

Birincisi kontrol siireci kumasin iiretim asamasinda kaynaklanan hatalarin kontroliidiir
ki Bunlar; iplik kaynakli diizgiinsiizliikler ya da dokuma makinesi iizerinde mekanik
problemlerden kaynakli hatalardir. bu tiir hatalar genel olarak iiretim siireci sirasinda
makine lizerinde yada ham kontrol siireclerinde tespit edilebilen, ikinci kalite iriine ve
dolayisiyla maddi kayba neden olan ama iiretim siireci icerisinde miidahale edilerek

duizeltilebilen hatalardir.

Ikinci kontrol siireci ise kumasin konstriiksiyonu ile ilgili hatalarm kontroliidiir. Bu
hatalar kumasin tasarimi asamasmda belirlenen atki ve ¢ozgii sikliklar: ile iiretim
asamasindaki sonuglarm uyusmazligi olarak degerlendirebiliriz. bu hatalar birinci grup
hatalara nazaran daha kritik ve major hatalardir. Uretim asamasina gegildikten sonra
diizeltilmesi daha zor ve dogrudan dogruya kumasmm mukavemet, parlaklik,
dokiimliiliikk, tuse gibi fiziksel ve nihai Ozelliklerini etkileyen hatalardir. Ayrica
konstriiksiyonda belirlenen sikliklar dogrudan dokuma {iiretiminin temel parametresini

olusturdugu icin bu hatalar dogrudan iiretim maliyetlerini de etkilemektedirler.



1.2.Dokuma Kumaslarda Atki ve c¢ozgii sikhgmmin belirlenmesinde kullamilan

yontemler

1.2.1 Dokuma Kumas sikliklarinin geleneksel yontemle tespiti

Atki ve ¢ozgii sikligmin belirlenmesi iplik numarasi analizi ve orgii analizi ile birlikte
ham kumas iiretimi Oncesi yapilmasi zorunlu olan analizlerden birisidir. Genelde
isletme sartlarinda mevcut olanaklarla yapilmakla birlikte akredite laboratuvarlarda

belirlenmis standartlara gérende yapilmaktadir

Sekil 1.1. Kumas Analizi malzeme ve ekipmanlar1 (dokumatasarim.blogspot.com)
Atki ve ¢ozgii iplik sayilarinin belirlenmesi ile ilgili kullanilan temel Uluslararasi

standartlar:

TS 2500 EN 1049-2 Textiles-Woven Fabrics-Construction-Methods of Analysis-Part 2
Determination of Number of Threads Per Unit Length

BS 2862 Methods for determination of number of threads per unit length

ASTM D3775-12 Standard Test Method for Warp (End) and Filling (Pick) Count of

Woven Fabrics

Diinya capinda kabul goren bu standartlar kendi icinde ii¢ farkli yontem icermektedir.
Olciim yapilacak kumasin tiiriine goére bu yontemlerden bir yada bir kac1 daha iyi sonug

verebilmektedir. Bu yontemler:



Ipliklerin kumastan ayrilarak siklik tespiti: bu yontem ozellikle yiiksek sikliklarda, cift
kathh kumaglar gibi karmasik orgii yapilar1 ici kullanilmaktadir. Uygulamada kumas
tizerinde kumas 6zeligine gore 2 ile10 cm arasindaki bir bolge Olciilerek ve isaretlenir.
Daha sonra bu isaretli kisim arasinda kalan iplikler cimbiz yada igne kullanilarak
kumastan ayrilir sayilir. Daha sonrasinda bulunan iplik sayist cm olarak belirlenen
Olciim araligina boliindiigiinde cm deki iplik sikligi bulunmus olur. Bu 6l¢climiim
kumasin farkli yerlerinden en az 5 kez yapilarak ortalama deger kumasin siklig1 olarak

belirlenir.

Sekil 1.2. Dokuma Kumas siklik sayimu (tekstilsayfasi.blogspot.com.)

Lup ile ipliklerin sayilarak siklik tespiti: bu yontem isletme sartlarinda en ¢ok kullanilan
yontemdir. Bu islem i¢in lup adi verilen 6lcekli bir biiylitecten faydalanilir. Piyasada
yaygin olarak 1 cm ve 1 inch lik modelleri bulunan luplar metal yada plastik aksamdan
iiretilmektedirler. Olgme sirasinda kumas serbest bir halde diiz bir yiizeye yerlestirilir.
Lupun 6lcekli kare yiizeyi atki ve ¢ozgiilerle paralel ¢akisacak sekilde kumasin iizerine
yerlestirilir ve bir igne yardimiyla belirlenen araliktaki iplikler sayilir. Piyasadaki
standart kumas kalitelerinde kullanim1 kolay olmakla birlikte, krep ya da c¢ift kath
kumaslar gibi karmasik orgii yapisina ya da yiiksek sikliga sahip kumaslarda 6lctim

zorlagsmakta ve hata ihtimali artmaktadir.



Sekil 1.3. Siklik saymak icin biiyiite¢ - liip (tekstilsayfasi.blogspot.com.)

Hareketli mikroskop ile ipliklerin sayilarak siklik tespiti: bu yontemde kumas sayim
cizgisine paralel bir sekilde Ozel diizenege yerlestirilir ve Ol¢iim araligi isaretlenir.
Kumas 6l¢iim ¢izgisine paralel sekilde hareket eden diisiik kuvvette bir mikroskopun
hareket ettirilmesi ile belirlenen alanda kalan iplik sayis1 Olgiilerek kumas sikligi

belirlenir.

Mevcut kullanilan her ii¢ yontemde de insan unsuru 6n plandadir. Ayni kumas iizerinde
farkli kisilerin yaptigr sayimlardan farkli sonuclar ¢ikmasi neredeyse kaginilmazdir.
Kumas 6zellikleri ve maliyeti konusunda bu kadar 6nemli bir etkiye sahip olana atki ve
¢Ozgii sikliklarinin dogru bir sekilde belirlenmesi i¢in insan etkisinin en aza indirildigi
alternatif yontemler hizla gelismektedir. Bu konuda calisan arastirmacilarin en biiyiik

yardimcisi ise goriintil isleme yontemleridir.

1.2.2 Dokuma Kumas Sikhklarmin Gériintii isleme Yontemi ile Tespiti

Kumas siklig1 geleneksel olarak ornekten ¢ozgii ve atki ipliklerini cimbiz veya igne ile
cikarihip, lup yardimyla c¢ozgii ve atki ipliklerini sayarak belirlenmektedir.
Geleneksel yontem insana bagli oldugu icin zaman israfi olmakla birlikte aym1 zamanda
gozlem sonuclari operatoriin mental ve fiziksel durumundan etkilenmektedir. Bu
nedenle arastirmacilar goriintii isleme yontemleri kullanarak kumas sikligini otomatik

olarak belirlemek i¢in caligmalar yapmislardir:

1.2.2.1. Projeksiyon Profilleri Yontemi

Projeksiyon profil temelli goriintii isleme yOontemi tekstil arastirmalarinda gri-diizey
kesit yontemi olarak adlandirilmaktadir. Bu belirtilen yontemin temelinde renkli alinmis

goriintiilerin gri diizey goriintiilere doniistiiriildiikten sonra yatay ve dikey iki yonde her



bir sira ve siitundaki piksellerin grilik degerlerinin ortalamasmin elde edilmesi yontemi
olarak genel bir kullanim gostermekteyse de secilen tesadiifi bir satir ve siitun alinarak

ta projeksiyon olusturulabilmektedir.

Sayisal goriintiller M satir ve N siitundan olusan bir I matrisi (Sekil 1.4.) olarak
tanimlanabilir. Matrisin her bir elemani, goriintilleme sisteminin sensoOrlerinden elde
edilen siirekli sinyallerin ayrik degerlere doniistiiriilerek her bir piksel i¢in atanmasiyla
deki gibi belirlenir. Burada kullanilan koordinat sisteminde sol iist kdsedeki elemandan

baslanarak asagi dogru satirlar ve sola dogru siitunlar numaralandirilir.

Situnlar
1 2 3 N-1 N
1 I(1,1) 1(1,2) 1(1,3) o I(1,N-1) | I(1,N)

2 1(2,1) 1(2,2) 1(2,3)

3 1(3,1) 1(3.2) 1(3,3)

Satirlar

M-1{ 1(M-1,1) I(M-1,N-1) | I[(M-1,N)

M (M, 1) IM,N-1) | I(M,N)

Sekil 1.4. Goriintii Matrisi

Siklikla kullanilan projeksiyon profilleri yontemi tiim dokuma kumas Orgiilerinde
kullanilabilen (Sekil 1.5.) de goriildiigii gibi satir ve siitunlardaki her bir elemanin

olusturdugu satir ve siitun vektorlerinin ortalamalar1 hesaplanarak olusturulur.
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Sekil 1.5. Goriintii Matris koordinatlari

Satir vektorleri kullanilarak elde edilen Diisey Projeksiyon Profilin (DPP) olarak
isimlendirilen profil ile siitun vektorleri kullanilarak elde edilen Yatay Projeksiyon
Profili(YPP) olarak isimlendirilen profiller esitlik 1-2 ile her bir satir ve siitundaki
piksellerin grilik degerlerinin ortalamalar1 alinarak hesaplanacaktir. Goriintii M satir ve
N siitun biiyiikliigiinde MxN bir goriintii ise hesaplama sonucunda her bir satirdaki
piksellerin ortalamasi alinarak (formull-a) Mx1 biiyiikliigiinde Yatay Projeksiyon
Profilin (YPP), her bir siitundaki piksellerin ortalamasi alinaraktan (formiil 1-b) Nx1
biiyiikliigiinde Diisey Projeksiyon Profili (DPP) elde edilir.

N

>

X,y

YPP(x) = “N , xe[1,23,---,M] formull-
M
hI

aDPP(y) = XZIM , yel,23,-,N] formiil 1-b

Gri kumas goriintiilerinden elde edilen DPP ve YPP’leri 6rgii diizeni ve kullanilan iplik
renklerine bagl olarak belirli frekanslarda tekrarlayan sinyallerdir. Elde edilen sinyaller
icinde ipliklerin birbirlerine sinir bolgeleri iplik rengi ne olursa olsun gelen 1513a bagh
olarak daha koyu tonda olacagi ve iplik orta boliimleri ise daha aydinlik olacagi
bilinmektedir. Dolayisiyla sinyallerdeki yerel minimumlar iplikler arasindaki sinir
bolgelerin konumunu ve yerel tepe noktalarda iplik orta eksenlerinin konumunu

belirtmektedir.
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Sekil 1.6. Diiz boyali kumas goriiniimii ve yatay-diisey projeksiyon profilleri Cozgiiden
renk raporlu kumas goriiniimii ve yatay-diisey projeksiyon profilleri

Sekil 1.6. da Diiz boyal1 bir kumasa ait projeksiyon profili grafikleri goriilmektedir. Diiz
boyali kumaslarda kumagilar gri diizey goriintiisiine ¢evrildiginde iplik simirlarinda
olusan golgelenmeler kumas rengi ne olursa olsun her zaman daha koyu bir gri tona
sahip olmaktadirlar. Bu sinir bolgeleri ¢6zgii icin DPP atki icin ise YPP de daha koyu
grilik degerlerine sahip olacaklar1 icin grafikte yerel minimum noktalar1 olarak
kendilerini gostereceklerdir. Burada yerel minimumlarin degerleri birbirinden farklilik
gosterebilmektedir ancak, siklik tespiti i¢cin onemli olan yerel minimumlar arasindaki
mesafedir. Bir sonraki adimda toplam yerel minimum nokta sayisit Olciilen kumasg

uzunluguna boliinerek kumas siklig1 tespit edilebilmektedir.
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Sekil 1.7. Cozgiiden renk raporlu kumas goriiniimii ve yatay-diisey projeksiyon
profilleri

Sekil 1.7. de ¢ozgiiden boyal ipliklerle desenlendirilmis bir kumasa ait DPP ve YPP
grafikleri goriilmektedir. Burada YPP grafigi diiz boyali kumaslardakine benzer bir yap1
gostermektedir. Bunun nedeni yatayda her ne kadar birden fazla renk bulunuyor olsa da
tiim satirlarda bu renklerin oranlar1 bir birine esit oldugu i¢in gri diizeye g¢evrildikten

sonra YPP degerleri diizgiin bir dagilim gostermektedir.

Ancak DPP grafigini inceledigimizde ¢ozgii renk raporuna paralel bir dalgalanma
goriilmektedir. Bunun nedeni farkli renklerin farkli gri diizey degerlerine sahip
olmasidir. Dolayistyla mavi renkli kisimlar beyaz renkli kisimlara nazaran gorece olarak
daha koyu grilik degerine sahip olacag: i¢in grilik degerlerinin ortalamas1 daha diisiik
olacaktir. Ancak daha dncede bahsedilmis oldugu gibi iplik renginden bagimsiz olarak
iplikler arasindaki smir bolgeleri olusan golgelerden dolayr her zaman daha koyu
olacagi icin, her renk siitununun kendi iginde iplik smirlarini belirleyen yerel

minimumlar1 vardir.
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Sekil 1.8. profilleri Atkidan ve ¢ozgiiden renk raporlu kumas goriiniimii ve yatay-diisey
projeksiyon profilleri

Sekil 1.8. de ise hem atki hem de ¢6zgii yoniinde boyal ipliklerle desenlendirilmis bir
kumasa ait projeksiyon profilleri grafikleri goriilmektedir. Burada hem YPP hem de
DPP grafiklerinde renk raporlarina paralel bir dalgalanma oldugu goriilmektedir. Bu
dalgalanmanin genligi desenlendirmede kullanilan renklerle dogrudan baglantilidir,
desenlendirmede kullanilan renkler arasinda kontrast artikga projeksiyon profili

grafiklerindeki maksimum nokta ve minimum nokta arasindaki farklarda artmaktadir.

Bu noktada farkli renk gruplarinin farkli grilik degerlerine sahip olmasi nedeniyle
grafikte olusan yiikselme ve algalmalar bazi yerel minimum noktalarinin kaybolmasina
yada tespit edilememesine sebep olmaktadir (Sekil 1.9.). Ozellikle Sekil 1.8.deki
ornekte goriildiigli tizere renk raporlarinin boyutlar: kiigiildiik¢ge, yani kumas boyunda
renk gecislerinin miktar1 artikca kaybolan yada tespit edilemeyen yerel minimum
noktalarin sayis1 artmaktadir. Bu durumda kumas siklig1 hesaplamak icin diiz boyali

kumaslarda kullanmis oldugumuz tiim yerel minimumlarin toplamint kumas boyutuna
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boliinerek kullandigimiz yontem hata vermektedir. Bu noktada yerel minimumlarin
sayisindan ziyade dogru olarak tespit edilmis yerel minimum noktalar arasindaki
mesafeyi tespit ederek kumas sikligimin belirlenmesinin daha dogru olacag:

diistintilmiistiir.

Projeksiyon profillerine baglh olarak sikliklarmn tespiti icin bulunan yerel minimum
noktalarinin kullanilmasi kadar yerel minimum noktalarmmn dogru olarak tespit
edilebilmesi de 6nem tasimaktadir. Ciinkii ¢esitli etkilere bagl olarak iplik konumunu
bulmak i¢in kullanilacak projeksiyon sinyallerinde giiriiltii olusmakta ve bu giiriiltiilerde
yerel tepe noktasinin yada yerel minimum noktalarmin tespitinde hatalara neden
olabilmektedir. Bu nedenle tepe veya minimumlarin bulunmasi i¢in kullanilacak
yontem olduk¢a Onemli olmaktadwr. Bu asamada cesitli filtreleme yOntemleri

kullanilmaktadir.

Pan ve arkadaglar1 giiriiltiiniin neden oldugu hatalar1 engellemek icin 5 komsulukta
gecerli k=[0,0,1,0,0] pencere ile filtrelemeyi 6nermislerdir. Dolayisiyla gercek bir yerel
minimum ancak bes komsuluk arasinda en kiiciik oldugunda gecerli olacaktir (R. Pan,

Gao, Liu, & Wang, 2010a)

Ancak bu yontem yalnizca bes komsuluk icinde degerlendirme yapmaktadir ve sabit
filtre boyutu cesitli problemlere neden olmaktadir. Bu nedenle Yildirim daha sonra
yaptig1 caligmasinda yerel minimum yada maksimumlarin tespiti i¢in optimum pencere
boyutunu belirleyen bir filtreleme yontemi onermistir (Yildirim, 2013). Bu yontemde
dogru tespit edilmis yerel minimumlar arasindaki mesafenin ayni almasi gerektigi
Ongoriisti izerinden gidilmistir. Dolaysiyla sadece bir adet komsuluk degerine gore
yerel minimumlar1 tespit etmektense birden fazla komsuluk yOontemi kullanilarak
filtreleme yapilarak, her filtreleme sonrasinda bulunan yerel minimumlar arasindaki
piksel biiytikliikleri bir seri olarak alinmis ve en diisiik standart sapmaya sahip serinin
iplik pozisyonlarmmi en dogru gosteren yerel minimum tespitine sahip oldugu
Ongoriilmiistiir. Calismamizda bu yontem 1 ile 20 komsuluk araliginda calistirilarak

kullanilmastir.
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1.2.2.2 Frekans Uzay Yaklasinm

Fourier Serileri bir fonksiyonu basit siniis dalgalarin toplami olarak ifade etmenin bir
yontemidir. Genel olarak herhangi bir periyodik fonksiyonu salmim yapan sonlu

smirlar1 olan periyotlarda tekrarlanan fonksiyonlarin toplamlarina ayristirmaktadir.

Fourier “biitiin periyodik fonksiyonlar, katsayilar1 ve frekanslar1 6zellikle belirlenmis
bircok siniis ve/veya kosiniis fonksiyonlarinin toplami olarak ifade edilebilir”.
Fonksiyon ne kadar karmasik olursa olsun; eger periyodikse ve bazi basit matematiksel

sartlar1 sagliyorsa, o fonksiyon siniizoidallerin toplami seklinde yazilabilir.

Periyodik olmayan fonksiyonlar dahi bir agirhik fonksiyonu ile carpilmis siniis ve

kosiniislerin toplam1 seklinde ifade edilebilir. Bu duruma Fourier Doniisiimii denir.

Fourier Serileri ve Fourier serilerinin genel bigimi olarak kabul edilecek olan Fourier
Doniisiimii, hicbir bilgi kayb1 olmadan ters bir islemle ilgili fonksiyonun tekrar elde
edilebilir olmasidir. Bu 6zellik bize bilgi kayb1 olmadan “Fourier Bolgesinde” ¢alisma

ve sonra tekrar sinyal bolgesine donme imkan1 sunar.

F@)= [ fuwe ™ du formil 2-a

formiil 2-b
F(u) = € TF(a)e“’“da
27 <

Dokuma kumas yapilarinin birbirlerine paralel iplik gruplarinin bu iplik grubuna dik
yonde bulunan birbirlerine paralel bir baska iplik gurubuyla baglantilar olusturarak
tiretilmesi prensibi geregi iplik gruplarmin belirli periyotlarda tekrarlanarak dokuma
kumas yiizeyinde goriinmesine neden olmasi frekans uzayinda yapilacak analizleri

mimkiin kilmaktadur.

En yaygin kullanilan yontem Fourier Doniistimii ile frekans uzayma alinan dokuma
kumas goriintiilerinin filtrelenerek yatay yada diisey yondeki ipliklerin elimine edilmesi
ve yeniden ters-Fourier Doniisiimii ile uzamsal diizleme doniildiigiinde tek yonli iplik

gruplariyla ¢alisilmasi prensibine dayanmaktadir.
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Matlab programi RGB wuzaymdaki renkli goriintiilleri gri seviyeye goriintiilere
doniistiirmek icin her bir uzayin belirli katsayilarla ¢arpilmasi ve hepsinin toplanmasiyla

elde edilen gri seviyeli bir matris yaklagimini kullanmaktadir. Kullanilan fonksiyon
Gri_Goriintii=0.2989 * R + 0.5870 * G+ 0.1140 * B

seklindedir. Sekil-1.9 de diiz boyali bir kumasin orijinal taramasi ile gri seviyeye

doniistiiriilmiis hali goriilmektedir.

Sekil 1.9. Diiz kumas ve gri seviyeye doniistiiriilmiis hali

Elde edilen gri diizey degerlerinden olusan 2 boyutlu matris 2-D Hizli Fourier
Doniisiimii kullanilarak 2 boyutlu ayrik Fourier Doniisiimii sonucu elde edilen diziyi
verir. Elde edilen sonug¢ girdi olarak verilen gri seviyeli goriintii ile ayn1 boyutlardadir.
Elde edilen doniisiim katsayilariin sifir frekansi kose noktalarindadir. Bu nedenle elde
edilen doniisiimiin Matlab’ta bulunan “fftshift” fonksiyonu kullanilarak sifir-frekansi
bilesenin dizinin ortasma kaydirilarak  (Sekil 1.10) gorsel olarak incelenmesini

kolaylastirmaktadir.
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Sekil 1.10. Sifir frekans merkezde birlestirilmesi

Frekans uzayinda gosterilen bir dizi her bir frekans icin biiyiikliikk (magnitude) ve faz
(phase) bilesenlerinden olusmaktadir. Bu nedenle Matlab ile hizli Fourier Doniistimii

uygulandiginda elde edilen dizi kompleks sayilardan olugsmaktadir. Bir kompleks say1

Z=z AR < imi reel kisim z,. ve imajiner kisim zj, olusmaktadir.

Fourier doniisiimiinden elde edilen dizi kullanilarak dizideki kompleks sayilarda z

vektoriiniin pozitif reel eksenle yaptig1 a¢1 yani z’nin argiimenti;

arg Z = arctan (Zﬂj
z

re

Esitligi ile hesaplanabilir. Matlab programinda faz acisi hesaplamak icin kullanilan

“angle” fonksiyonu ile elde edilen argiimentler Sekil 1-11 gosterilmistir.
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Sekil 1.11. Faz acis1

Karmagsik saymnin Z vektoriiniin boyu veya mutlak degeri ise ‘Z‘ =4/ Z,ze +Z§n esitligi

kullanilarak hesaplanabilir. Matlab programinda karmasik sayilarin mutlak degerini
hesaplamak i¢in kullanilan “abs™ fonksiyonu ile elde edilen mutlak degerler dizisi elde

edilmistir.

Burada dikkat ¢eken nokta mutlak degerler hesaplandigindan sifir-frekansinda yer alan
ve tiim bilesenlerin toplam1 olan degerin ¢ok biiyiik olmas1 nedeniyle diger degerleri
baskilayarak goriilmelerine engel olmaktadir. Sekil de tamamen siyah goriinmesine
karsin degerler ii¢c boyutlu grafik ile incelendiginde durum daha net anlasilabilmektedir.
Dolayisiyla tam orta noktada yer alan sifir-frekans bileseninin sifirlanarak islem

yapilmas1 gerekmektedir (sekil 1-12.)
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Sekil 1.12. Sifir-frekans bileseninin

Bilindigi gibi Fourier Doniisiimiiniin en 6nemli dzelliklerinden birinin frekans uzayina
alinan sinyalin herhangi bir bilgi kayb1 olmadan ter-Fourier doniisiimii ile ilk seklinin
elde edilebilir olmasidir. Dokuma kumas yapilarindaki atki ve c¢ozgii ipliklerinin
birbirlerine dik ve kendi gruplar icinde birbirlerine paralel periyodik olarak yer almalar1
nedeniyle tam eksenler iizerindeki bilginin iplik konumlar1 ile ilgili oldugu
bilinmektedir. Bu bilgiden yararlanarak yatay eksen iizerindeki bilgileri alip geri kalan
degerleri sifirlanarak yapilan geri doniisiim islemi sonucunda ¢6zgii iplik konumlar:
elde edilecektir. Sekil 1-13 da ¢ozgii iplik konumlar: ters doniisiim ile elde edilmistir.
Benzer sekilde diisey eksen iizerindeki bilgileri koruyarak diger verilerin sifirlanmasi
sonucu elde edilen matrisin ters Fourier doniisiimii sonucu elde edilen atki iplik

konumlar1 da sekil 1-14 de goriilmektedir.
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Sekil 1.13. Segilen frekans uzay bolgesi ve bu bolgedeki ¢ozgii iplikleri

Sekil 1.14. Segile frekans uzay bolgesi ve bu bolgedeki atki iplikleri

Atk1 ve ¢ozgii ipliklerinin ayristirilmasi sonucu elde edilen goriintiiler kullanilarak atki
ve ¢ozgii iplik sikliklariin bulunmasinda projeksiyon profillerinde kullanilan yonteme
benzer bir yontem kullanilmaktadir. Atki ve ¢6zgii goriintiilerinden ayr1 ayri elde edilen
profil sinyallerinden tepe noktalarindan yada bu sinyal kullanilarak elde edilen
tekrarlayan periyodun frekansi tespit edilerek sikliklara ulasilabilmektedir. Sekil 1.15 ve
sekil 1.16 de diiz boyal1 kumaslarda ve iplik boyali kumaslarda Fourier doniisiimleri

sonrasi atki ce ¢ozgii ipliklerinin konumlarinin belirlenmesi siireci goriilmektedir.
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Sekil 1.15 9. Hem atki hem ¢ozgii yoniinden renkli dokuma kumas goriintiisiinden atki
ve ¢ozgii ipliklerinin frekans uzayinda tespiti
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Sekil 1.16.Tek renkli dokuma kumas goriintiisiinden atki ve ¢ozgii ipliklerinin frekans
uzayinda tespiti

=
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1.2.2.3 Gri diizey es-olusum matris Yaklasim

Lin (R. Pan, Gao, Liu, & Wang, 2010b) yaptig1 calismada dokuma kumaslarin
sikliklarin1 gri diizey es-olusum matrise bagli olarak bulunmasi icin bir yontem
Onermistir. Yapilan bu calismada arastirmaci yontemin yalnizca tek renk bezayagi
orgiilii dokuma kumas yapilar: icin kullanilabilecegini diger orgiiler ve ipligi boyali
kumaslarda dogru sonuglar vermedigi belirtilmistir. Konuyla ilgili farkli orgiiler ve
ipligi renkli kumuslarda kullanilabilmesi icin caligmalar bulunmaktaysa da yaygin
olarak literatiirde kullanilan bir yontem olmamasi nedeniyle tez kapsaminda bu yontem

degerlendirilmeyecektir.

1.3. Goriintii isleme ile Dokuma kumas sikhiklarinin ol¢iimiinii etkileyen

parametreler
1.3.1 Egiklik

Dokuma kumas yapilari, atki ve ¢ozgii iplikleri olarak tanimlanan iki dizi iplik setinin
birbirleriyle dik olarak oOrgii isimli baglantilara uygun olarak kesismelerinden olusur
sekil 1.17. Dokuma kumas yapilarindaki bu iki dizi iplik setinin birbirlerine dik olarak
yerlesmesi dokuma kumaslarda mekanik ve fiziksel kullanim ozelliklerini belirleyen

Oonemli yapisal bir 6zelliktir.

Sekil 1.17. Dokuma kumas sematik goriiniim

Dokuma kumaslarda ¢esitli nedenlerle atki iplikleri ¢ozgii ipliklerine dik agidan farkl

aciyla yerlesmesi sonucu meydana gelen egiklik dokuma kumaslarda bir hata olarak
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degerlendirilmekte ve bir kalite problemi olusturmaktadir. Egiklik tespiti i¢in kullanilan

standart 6l¢ciim yontemi ASTM D3882 bir operator tarafindan el ile ol¢iilmektedir.

Bu noktada iki farkli egiklikten bahsedebiliriz. Bir tanesi Sekil 1-18-b goriilen ¢ozgii
iplikleri diisey yonlii kenara paralel ancak atki iplikleri ¢6zgii ipliklerine dik
yerlesmedigi icin olusan egiklik, ki bu hata daha cok terbiye islemleri sirasinda atki
diizetme islemlerinin uygulanmamasi yada yanls uygulanmasi sonucu olusur. Ikinci ise
Sekil 18-c de ise atki ve ¢ozgii iplikleri birbirlerine dik olarak yerlesmesine ragmen
goriintii alinirken kumas konumundan kaynaklanan bir egiklik bulunmasi bir operator

hatas1 olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

(@)

Sekil 1.18. a- diiz dokuma goriintiisii b- atkilarin egiklik icermesi durumu c- kumas
goriintiisiinde egiklik durumu

Dokuma kumaslarin sikliklarimin goriintii isleme yontemi tespit edilebilmesi icin
oncelikle kumasta yada operasyon kisminda olusan bu egikliklerin elimine edilmesi
gerekmektedir. Kumas egikligi Ozellikle Projeksiyon profilleri yontemi kullanilirken
iplikler arasindaki sinir ¢izgilerinin tespitini zorlastrmaktadir. Sekil 1-19 de egiklik
icermeyen bir kumas ile egiklik iceren bir kumasin atki ve ¢ozgiideki projeksiyon
profilleri grafikleri goriilmektedir. Egiklik icermeyen kumasta grafik diizgiin bir dagilim
gosterirken egiklik iceren kumastaki grafikte yerel maksimum ve minimum noktalar
diizensiz sekilde dagilmakta ve iplik smirlarmi temsil etmemektedir. Dolayisiyla
goriintii isleme yOntemiyle dokuma kumaslarin sikliklarini tespit etmeden Once
numunenin egiklik igerip icermedigi kontrol edilmeli ve buluna egiklik diizeltilerek
Olciimler bu asamadan sonra yapilmalidir. Dokuma kumaslarin goriintii isleme ile

egikliginin diizeltilmesinde 2 farkli yontem kullanilmaktadir.
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Sekil 1.19. Gergek kumas goriintiisii iizerinde egiklik icermeyen ve iceren kumaslar ile
projeksiyon profilleri

1.3.1.1 Dokuma kumas egikliginin tespitinde kullanilan yontemler

1.3.1.1.1.Hough Déniisiimii ile egiklik tespiti: basta dogru olmak iizere ¢ember ve

elips gibi parametrik olarak ifade edilebilen sekillerin taninmasinda kullanilan bir

ozellik ¢ikarim teknigidir.

Hough doniisiimii icin, xy- diizleminde bir (xi,yi) noktasindan farkli (a,b) degerlerine
bagl olarak yi=mxi+b esitligine saglayan sonsuz sayida diiz ¢izgi gecer. Bu esitligi
b=-mxi+yi bi¢iminde parametre uzayinda incelenirse, sekil 1.20 ve sekil 1.21 da
goriilecegi tizeri her bir goriintiideki nokta parametre diizleminde bir ¢izgi ve

goriintiideki her bir ¢izgide parametre diizleminde bir nokta seklinde ifade edilecektir.
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Goriinti Uzayi Hough Parametre Uzayi
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Sekil 1.20. Goriintii uzayinda ¢izginin Hough Parametre uzayinda nokta olarak ifade
edilmesi

Goriintii Uzayi Hough Parametre Uzayi

y b

: | (P

Sekil 1. 21. Goriintii uzayinda noktanin Hough Parametre uzayinda ¢izgi olarak ifade
edilmesi

Iki farkli noktadan bir dogru gecebilir. Yukarida bahsedildigi gibi her bir noktanin
parametre diizleminde olusturduklar1 cizgilerde bu iki noktadan gecen ¢izgi igin
parametre diizleminde bir nokta olusturacaktir. Iste bu nokta bu iki cizginin kesisim
noktasidir. Aslinda bu ¢izgi iizerindeki tiim noktalar sekil 1.22 de goriilecegi iizeri

bahsedilen kesisme noktasindan gecen cizgiler olacaklardir.
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Goriintii Uzayi Hough Parametre Uzayi
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Sekil 1.22. Goriintii Uzayindan Hough Parametre Uzayma gecis

Ancak bu yaklasim her ne kadar teorik olarak uygun olsa da pratik bazi zorluklar
icermektedir. Pratik sorun olarak cizginin dik olmasi yani e8imin sonsuza gitmesi
durumunda ortaya cikmaktadir. Bu sorunun ortadan kaldirilmasi i¢in Kartezyen
koordinatlar yerine kutupsal koordinatlarda xcos[]+ysin[I=p seklinde ifade edilerek (p,
1) parametreleri ile islem yapilmasi tercih edilmektedir. Bu durumda Kartezyen
koordinatlardaki nokta goriintiisii kutup parametreleri diizleminde bir siniizoidal egri ile

belirtilirken dogrular yine bir nokta ile konumlanacaktir.

Her bir goriintii tizerinde ¢ok sayida nokta ve bunlar1 birlestiren ¢izgiler olacag: icin
hangi noktalarin muhtemel bir ¢izgi olusturdugunun belirlenmesi i¢in akiimiilator
dizilerinden yararlanmilir. Bu akiimiilatdor dizileri her bir noktanin iizerinde
bulunabilecegi muhtemel cizgileri ya da sekilleri oylamasi esasina dayanir. En fazla oy

alan cizgi veya cizgiler en olas1 sonuglar1 verecektir.

Hough doniisiimiiniin uygulanmas: i¢in goriintiilerin ikili (binary) kenar bilgi goriintiisii
olmas1 goriintii i¢indeki sekillerin tanimlanmas: i¢in 6nemli oldugundan Oncelikle en

uygun kenar bilgisini verecek yontemin secilmesi gerekmektedir.
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Sekil 1.103. Cozgii yonlii renkli dokuma kumas ve gri diizey goriintiisii

Sekil 1.23 de dokuma kumasin orijinal goriintiisiiniin ve gri seviye cevrilmis goriintiisii
goriilmektedir. Sekildeki gri seviye goriintiilerden kenar bilgisi goriintiisiine ulagsmak
icin global esikleme yontemi i¢in siyah ve beyaz bolgelerin her biri icin sinif i¢i
varyansi en kiiciik yapacak sekilde esik degerinin belirlenmesini saglayan Otsu yontemi
kullanilarak esik degeri tespit edilmis ve ikili goriintiiye cevrilmistir. Elde edilen ikili
goriintii morfolojik islemlerden iskelet elde etme islemine tabi tutularak Sobel yontemi
ile de kenar bilgileri elde edilmistir. Bu islemler asamasinda elde edilen goriintiiler sekil

1.24 da goriilmektedir.

Sekil 1.24. a-Otsu esikleme sonucu b- Morfolojik iskelet elde etme iglemi sonucu c-
Sobel kenar bilgisi
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Gosterilen kenar goriintiisii iizerinde Hough Doniisimii uygulandiginda Hough
parametre uzayinda sekil 1.25 da ki goriintii elde edilmistir. Bu doniisim Matlab
programinda “hough” fonksiyonu ile gergeklestirilmekte ve sonucunda program “rho”

ve “teta’ya bagli olarak Hough doniisiim degerlerini vermektedir (MathWorks, 1992).

Hough Déniigiimii

Sekil 1.25. Kenar goriintiisii iizerinde Hough Doniistimii uygulandiginda Hough
parametre uzay goruintiisii

Matlab programindan elde edilen degerler kullanilarak “houghpeaks” fonksiyonu ile
belirtilen sayida en cok oylanan potansiyel noktalar tespit edilerek “houghlines”
fonksiyonu ile de bu noktalarin temsil ettigi dogrular elde edilmektedir. Sekilde bulunan
alt1 dogru gosterilmektedir, sekil 1.26 de kumas goriintiisii lizerinde bu dogrular

eklenmistir.

Sekil 1.26. Tespit edilen ¢izgiler
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Hough doniisimii ile egiklik tespitinde kumaslardin atki ve ¢ozgii ipliklerinin
konumlarina bagli olarak kenar goriintiilerindeki en uzun dogrularin iplikler boyunca

oldugu varsayilarak bulunan ¢izgilerin agilar1 ile tespitine dayanmaktadir.

1.3.1.1.2 Projeksivon profillerinin _yontemi ile egiklik tespiti : Bu yontem

dokiimanlarda yazilarin egikliklerinin tespiti i¢in kullanilmaktadir. (Yildirim, 2014) bu
yontemin dokuma kumas yapilarinda egikligin tespiti i¢in de kullanilabilecegini

gostermistir.

(a) Skew angle "0" (c) HPPd of image-a
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Sekil 1.27 0° egiklikte kumas, YPP ve fark grafigi.

Sekil 1.27 de 0° egiklik acisina sahip bir kumaga kumagin goriintiisii, bu goriintiiye ait
yatay projeksiyon profili grafigi ve bu grafige ait bitisik noktalar arasindaki farklari

gosteren grafik goriilmektedir.

(d) Skew angle "5" (e) HPP of image-d (f) HPPd of image-d
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Sekil 1.28 5° egiklikte kumas, YPP ve fark grafigi.

Sekil 1.28 de ise ayni kumasin 5° egik haliyle goriintiisii, bu goriintiiye ait yatay
projeksiyon profili grafigi ve bu grafige ait bitisik noktalar arasindaki farklar1 gdsteren

grafik goriilmektedir.
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Bu grafiklerden de goriilebilecegi tizeri 0° egiklige sahip kumasmn YPP grafiginin
genligi 44 ile 10 arasinda degismekteyken 5° egiklikle taranmis kumasa ait YPP grafigin
genligi 64 ile 93 arasinda degismektedir. Dolayisiyla kumasin egikligi artikca YPP ve
DPP grafiklerinin genliginin azalmaktadir. YPP ve DPP grafiklerinden bitisik degerler
arasindaki farklarmm alindiginda 0° deki farklarn daha biiyilk boyutlarda

dalgalanmaktadir ve dolayisiyla Standart sapamsida daha biiyiik olmaktadir.

Bu tespitten yola c¢ikarak Yildirim siklik tespiti icin taratilan goriintiileri +15° ile -15°
arasinda dijital ortamda dondiirerek her goriintii icin DYY ve YPP grafiklerini almisg
daha sonra her grafigin bitigik degerleri arasindaki farklar1 alarak bu degerlerin standart
sapma degerini her aci i¢cin hesaplamistir. Bu degerler igerisinde en yiiksek standart

sapmaya sahip a¢1 degeri kumasin egiklik a¢isina karsilik gelmektedir.

—
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Sekil 1.34: +15° ile -15° dereceler arasi fark serilerine ait standart sapmalar
Sekil 1.34 de 0° deki ve 5° dondiiriilmiis kumaslarin +15° ile -15° arasinda dijital
ortamda dondiirerek elde edilen YPP grafiklerinden elde edilen fark serilerinin her ag1
degeri i¢in standart sapma degerleri goriilmektedir. 0° derecede egiklige sahip olan

kumas icin en yiiksek sapma degeri 0° deki dlciimde gergeklesirken , 5 egiklige sahig
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kumas i¢in en yiiksek standart sapma degeri +5° derecede goriilmiistiir. Bu durumda
ikinci numune dijital ortamda -5° derece dondiiriilerek alinacak YPP bu numune i¢in en

dogru yerel minimum noktalarin1 vermektedir.

Bu yontemin en biiyiik avantaji YPP ve DPP i¢in egiklik arastirmasini ayr1 ayr1 yapiyor
olmasidir dolayisiyla operator kaynakli olmayan, atki ve ¢6zgiiniin 90° disinda bir ac1

ile birlestigi numunelerde de dogru sonuglar vermektedir.

1.3.2. Goriintii ¢coziiniirliigii

Goriintii isleme yontemi ile dokuma kumaslarin atki ve ¢6zgii sikliklarinin 6l¢iilmesinde
kumasin kendisi degil dijital ortama aktarimis ve saysallastirilmig  sekli
kullanilmaktadir. Kumasin tarayicida taranirken secilen dpi degeri elde edilecek veri
kalitesini dogrudan etkilemektedir. Bu asamada kullanilan dpi degeri tarama esnasinda
bir inch de alinacak noktay: belirlemektedir. Ornegin 300 dpi ile taratilan bir kumasin
bir inch karesi 90.000 piksel ile tanimlanmaktayken, 1.200 dpi ile taranilan bir kumagin
bir inch karesi 1.440.000 piksel ile tanimlanmaktadir. Sekil 1.34 de ayni kumasin 300
dpi ve 1.200 dpi ile yapilmis goriintiileri verilmistir.

Sekil 1.34 : ayn1 kumasa ait 300 dpi ve 1.200 dpi goriintiileri
Projeksiyon profilleri yontemi ile dokuma kumas sikligiin belirlenmesinde kullanilan

temel veri komsu iplik arasinda kalan golgelerden faydalanarak ipliklerin konumlarini
belirlemektir. Dolayisiyla bir ipligin kalinligma tekabiil eden piksel degeri ne kadar

fazla olursa yapilan 6l¢limiin hassasiyetinin de o kadar fazla olacag1 6ngoriilmektedir.
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1.3.3 kumas desen yapisi

Projeksiyon profilleri yontemi ile dokuma kumaslarin sikliklarin belirlenmesinde
kumaslarin renkli olarak alinan taramalarinin gri diizeye cevrilmektedir. Diiz boyal
kumaslarda kumasin tamami birbirine yakin grilik degerlerine sahip olacagi i¢in elde
edilen projeksiyon profili grafiklerindeki lizere tiim grafige ait minimum ve maksimum
noktalar arasindaki dalga genligi sekil 1.35 de goriilecegi gibi diisiik bir aralikta

seyretmektedir.
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Sekil 1.35: diiz boyali kumasa ait projeksiyon profili grafigi 6rnegi

Ancak boyali ipliklerle desenlendirilmis kumaslarla ¢alisirken, kumas icinde buluna her
renk ve bu renklerin kesisim bdlgelerinde olusan diger renkler gri diizeye cevrilirken
farkl grilik degerlerine sahip olacaklardir. Her renk grubu kendi i¢inde ipliklerin smir
noktalarin1 belirleyen yerel minimum degerlere sahip olsalar da kumasa ait tiim
grafikteki maksimum ve minimum noktalar arasindaki fark diiz boyali kumaglara

nazaran ¢ok fazladir.

Sekil 1.36 da boyali iplikler ile desenlendirilmis bir kumasa ait projeksiyon profili
grafigi ornegi goriilmektedir. Farkli renklerin aldiklar1 farkli grilik degerlerinden dolay1
grafikte renk raporuna paralel tepeler ve cukurlar olugsmaktadir. Bu gecisler esnasinda
bazi yerel minimumlar kaybolmakta ya da tespit edilememektedir. kumas iizerindeki
renk raporlarinin boyutlar1 ne kadar kiiciiliirse grafikte olusan tepe ve cukur sayisi o
miktarda artmakta, bu da olciilemeyen yerel minimum noktas: sayisini artirarak sikligin

diisiik hesaplanmasina neden olmaktadir.
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Sekil 1.36 boyal1 iplikler ile desenlendirilmis kumasa ait projeksiyon profili grafigi
ornegi.

1.3.4 kumas sikhiklar:

Bezayag orgiilii dokuma kumaslar referans alindiginda kumas siklig1 artik¢a kullanilan
iplikler incelmektedir, iplikler inceldik¢e caplar: kiiciilmekte ve iplik sinirlarinda tespit
edilebilecek golgeli alan orami diismektedir. Bu da projeksiyon profili grafiklerinde

yerel minimumlarin dalga genliklerini kiiciiltmekte ve tespitini zorlastirmaktadir.

Ayrica projeksiyon profilleri yontemi ile dokuma kumaslarin sikliklarin belirlenmesinde
artan siklikla birlikte kiigiilen iplik caplar:i kumagin taranmasinda kullanilan dpi degeri
daha Onemli hale getirmektedir. Diisiik dpi degerleri ile yapilan taramalarda bir ipligi
temsil eden piksel sayis1 daha az olacagi i¢in gegis bolgelerinde olusan giiriiltii miktar1

artmaktadir. Bu durum dogru yerel minimumlarin tespitini zorlastirmaktadir.
1.4. Literatiir Calismalarn

(Wood, 1990) Fouier doniisiimii yontemiyle tekrarlayan desenlerin incelenebilecegini
sOyleyerek hali yapilarda bu yontemi uygulamis ve yontemin dokuma ve Orme

kumaslarda da kullanilabilecegini soylemistir.

Ravandi ve arkadaslar1 (1995) yaptiklar1 calismada Periyodik yapilarda Fourier
Doniisiimii ile elde edilen Acisal Fourier Gii¢ Spektrumunu kullanarak dokuma kumas

yiizey goriiniimiinde yon bilgisi analizi yapilabilecegini ve bunun yani sira sikliklar ile
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ilgili 6l¢iimlerde kullanilabilecegini soylemislerdir (Hosseini Ravandi & Toriumi, 1995;

Wood, 1990).

(Xu, 1996) Hizli Fourier Doniisiim yontemini kullanarak dokuma kumaslarda
tekrarlayan birimlerin tespitinin yapilabilecegini soyleyerek periyodiklik, yon ve
tekrarlayan birimler arasindaki bosluk gibi 6zelliklerin goriintii isleme yontemleriyle

belirlenebilecegini gostermistir.

(Lin, 2002) dokuma sikliklarinin tespiti i¢in es olusum matrislerinin kullanilabilecegini
yaptig1 calismada gostermistir. Arastirmact ayni ¢aligmasinda yontemin dimi ve saten
orgiilerden ziyade bezayag1 oOrgiili kumaslarda ve tek renk olmasi gerektigini

belirtmistir.

(Y. J. Jeong & Jang, 2005) projeksiyon profilleri kullanarak dokuma kumaslarinda
siklik tespiti yaptigi calismada profillerin farkli boyutlarda filtrelerle giiriiltiiden

arindirilmalar: gerektigini soylemistir.

Tunak, Linka ve Wolf (2009) yaptiklar1 calismada Fourier Doniisiimii kullanarak elde
ettikleri frekans uzayimndaki sinyal bilgisi filtreledikten sonra elde edilen sinyalin
Fisher’s Periyotluk Testine baglh olarak sikliklar: tespit etmislerdir (Tundk, Linka, &
Volf, 2009).

Bir grup caligma serisinde dokuma kumas yapilarinda sikliklarin goriintii isleme
yontemi ile dl¢timii tizerine ¢alisilmistir (R. Pan, Gao, et al., 2010a, 2010b; R. Pan, Gao,
Liu, Wang, & Zhang, 2010; R. R. Pan et al., 2015). Bu calismalarda sikliklarin tespiti
icin Fourier yontemi, gri cizgi profil yontemi kullamilmistir (R. R. Pan et al., 2015).
Ayrica arastirmacilar egiklik tespitinin sikliklarin bulunmasinda 6nemli oldugunu
belirterek Hough doniisiimii yontemi ile egikligi tespit etmislerdir (R. Pan, Gao, Liu,

Wang, et al., 2010).

Yildirim ve Baser (2011) dokuma makinesi iizerinde atki sikligin1 belirlemek i¢in,
dokuma makinesi lizerinde alian goriintiilerde medyan filtreleme ve profil metodu

kullanmislardir (Yildirim & Baser, 2011).

Technikovd ve Tundk (2013) gri cizgi profil metodu, es olusum matrisi, Fourier

doniisim yontemi ve Wiener ile Medyan filtreleme yontemleri kullanarak dokuma
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kuma sikliklarmi tespit ederek yontemleri karsilastiriglardir. Bezayagi ve dimi orgiili
dokuma kumaglarda Gri Diizey Es-olusum matrisi yOonteminin basarili sonuglar
verdigini, bezayagl ve dimi Orgiilii desenli kumaslarda medyan filtrelemenin daha

basarili oldugunu tespit etmislerdir (Technikova & Tunak, 2013).

Dokuma kumaslarda atki ve ¢ozgiilerin birbirlerine dik olarak yerlesmemesi olarak
degerlendirilebilecek egiklik ve goriintii icerisinde atki veya ¢ozgii ipliklerinin goriintii
kenarlarina paralel olmadig1 durumlardaki egikliklerde, egikligin tespiti icin (Y. Jeong,
2008) (R. Pan, Gao, et al., 2010b) Hough Déniisiimii kullanilmasini, (Yildirim, 2014)

ise egiklik tespiti i¢in projeksiyon profillerinin kullanilmasini 6nermislerdir.

Aldemir, E., Ozdemir, H., & Sari, Z. (2018) yaptiklar1 calismada Gabor filtreleme
yontemi kullanarak egiklik iceren farkl tiir dokuma kumaslarda sikliklar1 tespit etmek
icin yan yana bulunan ipliklerin sinir ¢izgilerini belirginlestirerek projeksiyon profili

yontemi ile de sikliklar1 tespit etmislerdir.

Aldemir, E., Ozdemir, H., & Kiling Z. (2018) Wiener filtre, medyan filtre, gri diizeyli
es-olusum matrisi, gri sira kesit teknikleri ile, frekans uzay: yontemlerinden Fourier ve
dalgacik doniisiimii teknikleri kullanilarak renkli ve desenli Bezayag1 ve dimi orgiilii
kumaglarm sikliklarinin goriintii isleme yontemleri ile otomatik olarak belirlenmesi

olanaklarini arastirmislardir

Goriintii isleme yontemi ile dokuma kumaslarin sikliklarmin olciilmesi ile ilgili
caligmalar son 30 senede hiz kazanmistir. Bu ¢alismalar daha ¢ok projeksiyon profilleri
ve Fourier yontemi ile kumas sikliklarin belirlenmesi iizerine yogunlagmaktadir. Bu
yontemler iizerinde yapilan gelistirmeler ile 6zellikle diiz boyali ve bezayagi dokumali
kumaslarda goriintii isleme ile siklik tespitinin kabul edilebilir oranda dogru sonuglar
verdigini sOyleyebiliriz. Ancak iplik boyali kumaslar, armiir ve jakarli yontemlerle
desenlendirilmis kumaslarin goriintii isleme yontemiyle siklik Olciimlerinde istenilen
noktaya gelinememistir. Ayrica dl¢iim siirecini etkileyen egiklik, kumasimn dijital ortama
aktarilma sartlari, goriintii kalitesi gibi parametrelerin farkli kumas tiplerinde siirece

etkilerine yonelik calismalar devam etmektedir.

Bu alanda Oniimiizdeki donemdeki c¢alismalar Oncelikle tiim kumas tiirleri iizerinde

calisan bir yontem gelistirmek {izerine yogunlasacag1 gibi, kumas siklig1 kontroliiniin
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dokuma tezgahi iizerinde online olarak yapilmasi yada kalite kontrol masalarinda
goriintli isleme ile kumas hatalariin belirlenmesi siirecine entegre edilmesi iizerine

yogunlasacagi tahmin edilmektedir.



BOLUM 2
MATERYAL VE METOD

2.1. Materyal

Calisma icin piyasadan 50 adet 15 cm x 15 cm boyutlarinda dokuma kumas numunesi
toplanmistir. Tiim kumaslar bez ayagi Orgii olacak sekilde secilmistir. Secilen
numunelerin 40 adeti iplik boyali 10 adeti diiz boyali olacak sekilde belirlenmistir.
Kumaslar kullanim alam olarak gomleklik ve ev tekstili alamindan secilmistir.iplik
boyal1 kumaglar. Renk raporu biiyiikliigii ve ¢esitliliginin 6l¢tim degerlerine etkisi tespit

kendi i¢ine kendi i¢inde 10 ar adet numuneden olusan 4 farkli gruba ayrilmistir.

Numuneler asagida tanimlana ortak ozellikleri icerecek sekilde A, B, C, D ve E olarak

adlandirilarak gruplandirilmislardir.

A grubu numuneler (GA): sadece ¢ozgiisiinde renk raporu igeren, atkisi ise tek renkten
olusan 10 adet numuneden olusmaktadir. Kumaslar GAOl1 den GAI10’a kadar

kodlanmastir.

B grubu numuneler (GB): atkis1 ve ¢ozgiisii 2’ser farkli renkten olusan ve iplik renk
raporu biiyiikliikleri 1 cm den kii¢iik olan 10 adet numuneden olusmaktadir. Kumaslar

GBO1 den GB10’a kadar kodlanmaistir.

C grubu numuneler (GC): atkist ve ¢ozgiisii 2 den fazla farkli renkten olusan ve iplik
renk raporu biiyiikliikkleri 1 cm den kiiciik olan 10 adet numuneden olusmaktadir.

Kumaglar GCO1 den GC10’a kadar kodlanmaistir.

D grubu numuneler (GD): atkis1 ve ¢ozgiisii 2 den fazla farkli renkten olusan ve iplik
renk raporu biiytiklikleri 1 cm den biiyiikk alanlar iceren 10 adet numuneden

olusmaktadir. Kumaslar GDO1 den GD10’a kadar kodlanmustir.
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E grubu numuneler: diiz boyali kumaslar1 iceren 10 adet numuneden olusmaktadir.

Kumagslar GEO1 den GE10’a kadar kodlanmaistir.

Kumasalar ile ilgili gorseller tablo olarak eklenmistir.

Tablo 2.1. A Grubu Kumaslar

Il
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Tablo 2.2. B Grubu Kumaglar
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Tablo 2.3. C Grubu Kumaglar
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Tablo 2.4. D Grubu Kumaslar

caf EE B R EDN




Tablo 2.5. D Grubu Kumaslar
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2.2 Metot

2.2.1. Kumas sikliklarimin geleneksel yontemle tespiti

Numuneleri atki ve c¢ozgii sikliklarinin gozle tespiti i¢in se¢ilmis olan 50 adet
numunenin lup ve igneli cimbiz kullanilarak siklik sayimlari gerceklestirilmistir. Bu
islem yapilirken her kumasin farkli yerlerinden 5 adet 6l¢iim yapilmistir ve bu dl¢iim
sonug¢larinin Mod degeri kumas siklig1 olarak belirlenmistir. Bu sayimda ortaya ¢ikan
siklik degerleri numunelerin gozle yapilan siklik degerleri olarak alinmis ve goriintii
isleme yontemi ile belirlenecek siklik degerlerinin karsilastirilmasi i¢in referans deger

olarak alinmistir.

Tablo 2.6. Numunelerin biiyiite¢ ve cimbiz kullanilarak yapilan siklik sayimlari

6zGU 6zGU 6ZGU 62GU ATKI 62GU,
ATKI/ | ¢Oz60/ || | ATKI | cOz6U/ | | ATKY | cOz6U/ | | ATKI/ | €OZGU/ | / | ¢ /

— CM CM CM CM CM CM CM CM CM CM

Gro1 | 28 | 54 | eeor | 28 | 52 | Gcor | 34 | 46 | Goor | 35 | 42 | ceo1 [ 25 | 36
Gro2 | 35 | 66 | GBo2 | 42 | 54 | Gco2 | 36 | 64 |Gz | 31 | 57 | G2 [ 28 | 36
Groz | 29 | 58 | eo3 | 37 | 67 |6co3 | 44 | 54 | o3 | 35 | 47 | Geos | 28 | 33
Groa | 32 | 64 | eBoa | 29 | 54 | ecos | 44 | 58 [ Gpoa | 34 | 48 | ceos | 28 | 34
Gaos [ 40 | 50 [ eBos | 34 | 73 | 6cos | 34 | 65 | Goos | 31 | 42 | ceos | 22 | 28
Gaos | 32 | 58 | GeBos | 37 | 64 | Geos | 34 | 52 |Gepos | 34 | 47 | ceos | 25 | 36
Gro7 | 35 [ 64 [ eso7 | 35 | 70 | 6co7 | 34 | 48 | Gooz | 52 | 38 | o7 | 35 [ 35
Gaos | 24 | 37 | cBos | 39 | 56 | Gcos | 40 | 48 | eoos | 29 | 52 | ceos | 25 | 34
GAo9 [ 26 | 30 [ cBos | 30 | 46 | Gcos | 36 | 60 | Goos | 27 | 42 | ceos | 34 | 45
GAl0 | 27 | 50 | w0 | 44 | 32 | Gcwo | 40 | 50 | G0 | 32 | 33 | G0 | 26 | 34

2.2.2. Kumaslarin dijital ortama aktarilmasi

Numunelerin taranarak dijital ortama aktarilmasi icin ¢alisma kapsaminda kullanilan 50
farkli kumas 4 farkli dpi degerinde taratilarak isleme alinmistir. Piyasada bulunana
tarayicilarin genel Ozellikleri incelendiginde yaygin ve kolay ulasilabilir dpi {ist
degerinin 1200 dpi oldugu goriilmiistiir. dpi degerinin kumas egikligine etkisini
gorebilmek icin kumasglar 1200 dpi, 900 dpi, 600 dpi ve 300 dpi degerlerinde
taratilmistir. Goriintiiler 300, 600, 900 ve 1200 dpi ¢oziiniirliiklerde renkli goriintiiler

almak i¢in HP Scanjet 4010 tarayici kullanilarak alinmistir
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Kumagslarm taranmasindan once tiim kumaslar 15 cm x15 cm lik parcalar halinde atki
ve ¢Ozgii yoniine paralel olarak kesilerek hazirlanmis, tarama siirecine olumsuz bir etki

yaratmamas1 amaciyla iitiilenerek yiizey diizgiinliigii saglanmagtir.

2.2.3. Kumaslarin dijital ortamda hazirlanmasi

Numunelerin dijital ortamdaki tiim caligmalarinda Matlab R2016a (Mathworks)
programinda yazilan algoritmalar ile uygulanmistir. Bilgisayar donanimi olarak Asus
marka Intel Core i7 islemcili, 32 GB yiiklii bellek ve Windows 10 64 bit isletim

sistemine sahip bir bilgisayar kullanilmistir.

Ik olarak kumastan yada tarama isleminde olusabilecek egiklikleri elimine etmek icin
50 farkli numuneye ait 4 farkli dpi taratilmig toplam 200 adet goriintii 1.3.1.1.2
anlatilmis olan Projeksiyon profillerinin yontemi kullanilarak isleme alinmis tiim
numunelerdeki muhtemel egiklikler elimine edilerek elde edilen goriintiiler ¢caligmanin

bundan sonraki agamalarindaki dl¢iimler i¢in kullanilmak iizere kaydedilmistir.

Kumas egikliginin 6l¢iim sonuclarina etkisi tespit edebilmek icin 4 farkl dpi degerinde
yikklene 50 farkli numuneye ait toplam 200 adet goriintii dijital ortamda
dondiiriilmiistiir. Dondiirme islemi farkli donme acilarinin etkilerini dl¢ebilme adina -5°
ile +5° derece arasinda 0° de dahil olmak iizere toplam 11 derecede yapilmistir. Bu

sekilde toplam 2200 adet goriintii elde edilmistir.

2.2.4.Goriintii isleme yontemiyle sikliklarin tespitinde kullamilan

metotlar

2.2.4.1Projeksiyon profilleri Yontemi

Calismanm “1.2.2.1. Projeksiyon Profilleri Yontemi” Boliimiinde detayli sekilde
aciklanan projeksiyon profilleri yontemi bu ¢alismamizda dokuma kumas sikliklarinin
tespitinde kullanilacak yontem olarak secilmistir. Bu yontemin temelinde renkli alinmisg
goriintiilerin gri diizey goriintiilere doniistiiriildiikten sonra yatay ve dikey iki yonde her
bir swra ve siitundaki piksellerin grilik degerlerinin ortalamasmin elde edilmesi
yatmaktadir. Kumaslarin dijital ortama aktarilmasi sirasinda ipliklerin birbirleriyle olan
smir bolgeleri iplik rengi ne olursa olsun gelen 1s18a bagli olarak daha koyu tonda

olacagi ve iplik orta boliimleri ise daha aydmlik olacagi bilinmektedir. Dolayisiyla
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renkli olarak taranan kumaslar gri diizey goriintiisiine cevrildikten sonra yatay ve
dikeyde satir ve siitunlarin ortalamasi alinarak olusturulan profil grafiklerinde daha fazla
koyuluk derecesine sahip olan satir ve siitunlar yerel minimumlar olarak karsimiza

cikacak ve iplikler arasindaki sinir bolgelerin konumunu gosterecektir.

2.2.4.1.1.Projeksiyon profillerinde giiriiltiilerin elimine edilerek yerel

minimum noktalarin tespit edilmesi

Projeksiyon profillerine baglh olarak sikliklarin tespiti i¢in ya yerel tepe noktalarin tespit
edilerek sayilmasi yada iplik smir bolgelerini ifade eden yerel minimumlarin tespit
edilerek sayilmasi gerekmektedir. Ancak cesitli etkilere bagl olarak iplik konumunu
bulmak i¢in kullanilacak projeksiyon sinyallerinde giiriiltii olusmakta ve bu giiriiltiilerde
yerel tepe noktasinin yada yerel minimum noktalarinin tespitinde hatalara neden
olabilmektedir. Bu nedenle tepe veya minimumlarin bulunmasi i¢in kullanilacak

yontem olduk¢a 6nemli olmaktadir.

Bu caligmada giiriiltiilerin elimine edilerek yerel minimumlarin tespiti i¢in 3 farkl

yontem denenmistir.

2.2.4.1.1.1.Bir Komsuluk (Unfiltred) Yontemi: Bu yontemde her hangi bir
filtreleme yapilmistir. Projeksiyon profili grafigini olusturan her nokta kendi
komsulugundaki iki noktaya gore degerlendirilmis, eger komsular1 arasinda en diisiik

degere sahipse yerel minimum noktasi olarak alinmistir.

2.2.4.1.1.2 : 5§ Komsuluk Yontemi : Bu yontemi R. Pan, Gao, Liu, & Wang,
2010 yilinda yaptiklar1 alismada kullanmislardir. Bu yontemde bir noktanin yerel
minimum olarak kabul edile bilmesi icin 5 komsuluk igerisinde yani kendinden onceki

ve sonraki iki nokta arasinda en diisiik degere sahip olmas1 gerekmektedir.

2.2.4.1.1.3.En Diisiik Standart Sapma Yontemi :5 komsuluk yonteminin her
cOziiniirlik ve kumas sikliginda dogru yerel minimumlar1 bulmakta yeterli
olmayacagmi savunan Yildirim B. (Yildirim & Baser, 2011) c¢alismasinda once 1
komsuluk ile 20 komsuluk arasinda tiim degerler icin ayr1 ayr1 yerel minimumlari tespit
etmis, bu yerel minimumlar arasindaki kalan degerler serisinin standart sapmalarmi
alarak standart sapmasi en diisiik olan komsuluk degerini o numune i¢in en uygun deger

olarak belirlemistir.
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2.2.5. Yerel Minimum noktalar1 kullamlarak kumas sikhiginin tespit

edilmesinde kullanilan yontemler

Diiz boyali kumaslarda goriintii isleme ile elde edilen projeksiyon profilleri diisiik grilik
degerleri icerisinde dalgalanmaktayken, iplik boyali kumaslarda farkli renklerden
kaynakl1 olarak daha genis bir grilik degeri icerisinde dalgalanmaktadir. Bu durum renk
gecis bolgelerinde bazi yerel minimumlarin kaybolmasina neden olmaktadir. Bu
caligmada tespit edilen yerel minimum noktalar1 kullanilarak kumas sikliginin

hesaplanmasi i¢in 3 farkli yontem denenmistir:

2.2.5.1.Toplam minimumlar yontemi: Bu yontemde tespit edilen toplam yerel

minimum sayis1 dijital ortamda isleme tutulan kumas genisligine boliinmiistiir.

2.2.5.2.Medyan Yontemi: Bu yontemde tespit edilen minimum noktalarin
arasindaki piksel sayis1 alinarak, elde edilen seri kiiciikten biiylige siralanarak medyan
degeri alimmustir. Bulunan piksel sayismin bir atkiyr temsil ettigi Ongoriilerek
goriintliniin toplam piksel sayis1 medyan degerine boliinerek toplam atki sayisi
hesaplanmig, bulunan toplam atki sayis1 cm olarak kumas genisligine bdliinerek

santimetredeki iplik sayis1 tespit edilmistir.

2.2.5.3.Mod Yontemi: Bu yontemde tespit edilen minimum noktalarin arasindaki
piksel sayis1 alinarak, elde edilen serinin mod degeri alinmistir. Bulunan piksel sayisinin
bir atkiy1 temsil ettigi ongoriilerek goriintiiniin toplam piksel sayis1 medyan degerine
boliinerek toplam atki sayisi hesaplanmig, bulunan toplam atki sayisi1 cm olarak kumas

genisligine boliinerek santimetredeki iplik sayisi tespit edilmistir.

Bu olctimler sonucunda elde edilen 30.800 adet atki ve ¢ozgii siklig1 verisi daha dnce
her numune ic¢in gozle yapilan siklik sayimlarinda c¢ikan sonuglarla karsilastirilmistir.
Kargilagtirma isleminde goriintii isleme yontemi ile bulunan siklik degerlerinin gozle
Olciim sonucunda buluna siklik degerlerinden farkinin yiizdesel degeri kullanilmistir. Bu
islem yapilirken ortalama degerleri etkilememesi amaciyla siklik degerleri arasimdaki
farkin mutlak degeri alinarak bulunan yiizde farklar pozitif deger olarak hesaplanmaistir.
Calismanin sonu¢ boliimiinde kullanilan tiim tablo ve grafiklerin dikey eksenlerinde bu

degerler kullanilmstir. .
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Karsilagtirmasi yapilmak tizere belirlene 7 farkli yontem icin Matlab iizerinde gerekli
yazilimlar hazirlanarak taratilan kumas goriintiileri islenerek Olciilen siklik degerleri
belirlenmistir. Bu yontemlerde kullanilan filtreleme ve siklik tespit yontemleri Tablo

2.6 de listelenmistir.

Tablo 2.6 Calismada kullanilan yontemlerin agiklamalar

YON ADL I;IL ANILAE KULLANILAN SIKLIK
EM IRELEM TESPIT YONTEMI
YONTEMI

UNFILTRED Brr Koms?luk (Unﬁltred) Toph@.m
yontenu yontemi

FILTRED En diisiik 's:tanda‘rt sapma Toph@.mm
yontemt yontemi

MEDYAN Bir Kom§?luk (Unﬁltred) Medyan Yontemi

UNFILTRED yontemi

MEDYAN En diisiik ftand@ sapma Medyan Yontemi

FILTRED yontemi

MOD UNFILTRED | B Komsuluk (Uniltred) Mod Yéntemi
yontenu

MOD FILTRED | P dustik standart sapma Mod Yéntemi
yontemi

5 KOMSULUK 5 Komsuluk yontemi Toplam minimurlar

yontemi




BOLUM 3

BULGULAR VE TARTISMA
3.1. Egikligin Sikhk Olciimiine EtKisi

Goriintii isleme yontemi ile dokuma kumas sikliklarinin belirlenmesi yonteminde
kumaslarin atki ve ¢ozgiilerinin tarama alanina paralel bir sekilde yerlestirilmis olmas1
Olciim sonuclarmi etkiledigi diistiniilmektedir. Bu durum kumastan kaynakli olabilecegi
gibi kumas goriintiilerinin dijital ortama aktarilmasi esnasinda yasanan insan kaynakli

hatalardan da kaynaklanabilmektedir.

Kumas egikliginin 6l¢iim sonuglarina etkisini 6l¢ebilmek amaciyla taramasi yapilan
biitiin kumaslarin 300 dpi, 600 dpi, 900 dpi ve 1200 dpi da ki goriintiilerinin -5° ile +5°
derece arasinda 1°’lik adimlarla dijital ortamda dondiiriilmiis goriintiileri alinmigtir. 0°
derecede dahil olmak iizere her numuneden elde edilen bu 11 goriintii {izerinden

belirlenmis olan 7 farkli metotlar kullanilarak kumas sikliklar1 6l¢iilmiistiir.
Elde edilen sonuglar gruplar bazinda incelendiginde:

A Grubu Kumaslar:

A Grubu kumasalar ¢ozgiiden renk raporuna sahip ama atkidan tek renkten olusan

numunelerden olugmaktadir.

Atki ile ilgili grafikler incelendiginde Ozellikle unfiltered yOntemlerde kumas
egikliginin sonuglara etkisi net bir sekilde goriilmektedir. Bu etki ¢oziiniirliikle birlikte
artis gostermektedir. En diisiik ¢oziiniirlik seviyesi olan 300 dpi da ise kumas egikligi
sonuclara neredeyse etki etmemektedir. Unfiltred yontemlere karsi filtreleme islemi
yapildiginda sonuglarin belirli agilara kadar kumas egikligi tolere ettigi goriilmiistiir.
Olgiim degerlerinde -2° ile +2° derece arasindaki egikliklerde sonuglar iyi ¢ikmig 3°

derecenin iizerindeki egikliklerde ise sonu¢larin bozulmasina neden olmustur.
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Cozgii ile ilgili grafikler incelendiginde en yakin sonuglarin alindigi mod unfiltred ve
medyan unfiltred yontemlerinde en iyi sonuglarin 0° derecedeki okumalarda alindig:

kumasin dondiiriilmesi ile birlikte sonuglarin kotiilestigi goriilmiistiir.
B Grubu Kumaslar:

B grubu kumaslar hem atkis1 hem de ¢6zgiisii renk raporu iceren, renk rapor boyutlar: 1
cm den kiiciik olan ve hem etki hem de ¢ozgiisiinde 2 farkh renk igeren numunelerden

olusmaktadir

B grubu kumaslarin ¢6zgii okumalarinda en iyi sonuglar yine mod unfiltred ve medyan
unfiltred yontemlerinde goriilmiistiir. Bu yontemlerde elde edilen sonuglarda 6zellikle
900dpi ve 1200 dpi da egikligin Olgiimlere olan olumsuz etkisi acik sekilde
goriilmektedir. diisiik ¢oziiniirliiklerdeki 300dpi ve 600dpi okumalarinda egiklik etkisi
gorece olarak daha olmakta, ancak buna karsilik Olctimlerin dogruluk degerleri daha

koti olmaktadir.

B grubu atkilar1 ¢ozgiileri incelendiginde ise 6zellikle unfiltred yontemlerde kumas
egikliginin okuma sonuglarina negatif etkisi net bir sekilde goriilmektedir. diger

sonuclarda oldugu gibi ¢oziiniirliik artik¢a negatif etkide artmaktadir.

Atki sonuclarin sapma oraninin ¢ozgii okumalarina gore daha diisiik oldugu
goriilmektedir. benzer renk raporuna sahip iki iplik grup arasinda cikan bu fark ¢ozgii
sikliklarinin atkir sikliklarina gore daha fazla olmasi, kumas numunelerin kare olarak
hazirlanmis olmasindan dolayr ayni alanda daha fazla ¢ozgii ipligi icermesine
baglanabilir. Bu durum konuyla ilgili olarak kumas sikliklar1 ve okuma degerlerindeki

sapmay1 inceleyen ayr1 bir caligma eklenmistir.
C Grubu Kumaslar:

C grubu kumaglar, hem atkidan hem de ¢ozgiiden renk raporu iceren, renk raporlarinin
biiyiikliikleri 1cm den az olan ve hem atki hem de ¢6zgii renk raporlarinda 2 den fazla

farkli renk iceren numunelerden olugsmaktadir.
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C grubu kumagslarin ¢ozgiileri incelendiginde en iyi sonuclarin yine mod unfiltred ve
medyan unfiltred yontemlerde oldugu goriilmektedir. Diger yontemlerde orijinal siklikla

sapmanin yiiksek buna bagli olarak da egikligin etkisinin degisken oldugu goriilmiistiir.

B grubuna benzer olarak atki degerlerindeki sapmalar daha kiigiik olup, 6zellikle
unfiltred yontemlerde egikligin etkisi daha fazla goriilmekte. Digerlerinden fakli olarak
mod unfiltred yontemde egiklik en yiiksek c¢oziiniirliikte dahi sonuglarda biiyiik bir

degisiklige sebep olmamaktadir.
D Grubu Kumaslar:

D grubu kumasalar hem atkidan hem de ¢ozgiiden renk raporuna sahip, renk raporu
biiyiikliikleri 1cm den fazla, atki ve ¢ozgii renk raporlari ise iki veya daha fazla sayida

farkli renkten olusan numunelerden olusmaktadir.

Sonuglar incelendiginde goriintii isleme ile bulunan siklik degerleri ile gozle Slgiilen
siklik degerleri arasindaki sapmanm diisiik oldugu goriilmiistiir. Ozellikle un filtred
yontemlerde hem atki hem de ¢ozgii de egikligin etkisi net bir sekilde goriilmekte,
ozellikle yiiksek c¢oziiniirliklii taramalarda bu etkinin daha fazla oldugu tespit

edilmektedir.
E Grubu Kumaslar:

E grubu kumaglar tamamen diiz boyali numunelerden olusmaktadirlar. Bu grupta
goriintii isleme ile bulunan siklik degerleri gozle Ol¢iime en yakin sonuglar:
vermektedir. Ozellikle 300dpi taramalarinda egikligin etkisinin en diisiik oldugu

goriilmekte, dpi degeri artikca egikligin negatif etkisini de artmaktadir.

Diiz boya kumaslarda filtred yonteminin egiklik etkisini azalttig1 goriilmektedir. her 3
yontemde de -2 ile +2 derece arasindaki egiklikler bu yontemle sonuca en az etkiyi

yapmaktadir.
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A GRUBU KUMASALAR — ATKI OLCUMLERI
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B GRUBU KUMASALAR - COZGU OLCUMLERI
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B GRUBU KUMASALAR — ATKI OLCUMLERI
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C GRUBU KUMASALAR - COZGU OLCUMLERI
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C GRUBU KUMASALAR ~ATKI OLCUMLERI
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Sekil 3.6. C Grubu Kumaslarin Atk Sikhigi Olgiim Grafikleri
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D GRUBU KUMASALAR - COZGU OLCUMLERI
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Sekil 3.7. D Grubu Kumaslarin Cozgii Siklig1 Ol¢iim Grafikleri
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D GRUBU KUMASALAR — ATKI OLCUMLERI
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Sekil 3.8. D Grubu Kumaslarin Atki Siklig1 Ol¢iim Grafikleri
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E GRUBU KUMASALAR — COZGU OLCUMLERI
140% 180%
120% < 180%
140%
100% _\ / h 120%
80% 100%
60% .\ \\ / A 80%
0% X< ‘\\ \\ / / 60%
0% ; ; ; , ——— 0% ‘ : : :
G A g AR A R W, 2 B V- B A - [ T S S S
~@-300dpi =>=600dpi ~®=900dpi ~—1200dpi ~8-300dpi ===600dpi =®=900dpi =—1200 dpi
FILTRED UNFILTRED
250%
200% —
150% - \"\ /
100% ‘\\ 1/./.
o i:: é\\\ /)‘/ =X
. : ; . 0% , : ; ‘
5 4 & 2 4 ‘0 T 2 3 & § 5 @l @ & 4, 00 E 9 B W s
—#—300dpi ==600dpi —®=900dpi -—1200 dpi ~8-300dpi ===600dpi =®=900dpi =—1200 dpi
MEDYAN FITRED MEDYAN UNFILTRED
250% 350%
\ //— 300% N -
L 7 |[|= < o
150% & 200% +—@——g \r /’?— -
100% \\ // oo —0 150% \ \ // )\‘/./'
N A [y
50%
50% -
0% 0% : : == _ :
5 M & B H w4 2.3 ®m 95 5 4 ‘& 2 &4 © 1 32 3 &4 5
—8-300dpi ——600dpi —@—900dpi —— 1200 dpi —8-300dpi —=—600dpi —8—900dpi 1200 dpi
MOD FILTRED MOD UNFILTRED
70%
60% . % &—u
50%
a \\ /—
30%
| P N g

10% -

0%

s ' & 3 .2 4 6 1 2 3 M- 5
—B-300dpi —=—600dpi —®—=900dpi ——1200 dpi
5 KOMSULUK

Sekil 3.9. E Grubu Kumaslarin Cozgii Siklig1 Ol¢iim Grafikleri
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E GRUBU KUMASALAR — ATKI OLCUMLERI
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Sekil 3.10. E Grubu Kumaslarin Atki Siklig1 Olgiim Grafikleri
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3.2.Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma kumas sikhginin tespitinde

kullanmilan yontemlerin etkisi

Yapilan ol¢timlerin 1200 dpi ve 0 derecedeki degerlerin Kumas gruplar1 ve yontemlere

gore ortalamalari tablo ve grafik ile karsilagtirilmigtir.
A GRUBU KUMASLAR:

Bu grubun atki siklik dl¢timlerinde tiim yontemlerin ortalama sapma yiizdesi %1,24 ile
%?2,29 arasinda degismektedir ki bunlar oldukca iyi degerler olarak kabul edilebilir.
Cozgiilerin Ol¢iim degerlerine bakildiginda medyan filtred yonteminin 10 numunenin
S’inde %5 in altinda sapma ile dogru sonuclar verdigi goriilmiistiir. Bu 5 numune
incelendiginde bolgesel olarak renk raporu genisliklerinin gorece olarak diger bes
numuneye gore daha fazla oldugu gozlemlenmistir. Filtred, unfiltred ve 5 komsuluk

yontemleri 10 numunede kabul sinirlarinin ¢ok iizerinde sapmalar gostermektedir.
B GRUBU KUMASLAR :

Bu grubun atki dl¢iimlerinde medyan filtred ve unfiltred yontemleri 10 numunenin ‘inde
55 in altinda sapma ile iyi sonuglar vermislerdir.GBO9 numarali numunenin tiim
yontemlere %40 ve lizeri saplamalar gosterdigi goriilmiistiir. Bu numune biitiin grup
icerisinde en kiigiik renk degisimi raporuna sahip olan numunedir. Cozgii degerleri
incelendiginde kumaslarin ¢6zgii ve atki renk raporlar1 bir birlerine yakin oldugu halde
medyan yontemi sadece 2 numunede 5’in altinda sonu¢ vermistir. Bu gruptaki
kumaslarm atki sikliklar: 28 ile 44 arasinda degigsmekteyken ¢ozgii sikliklar1 bir numune
hari¢ 44 ile 73 arasindadir. Dolayisiyla benzer orgii raporlarinda atki ve c¢ozgii

arasindaki farkin ¢ozgii sikliklarmin yiliksek olmasindan kaynaklandig diistiniilmiistiir.
C GRUBU KUMASLAR:

Medyan yontemi bu grubun atki okumalarinda 10 numunenin 8’inde ¢6zgii grubunda
ise 10 numunenin 5’inde %5 in altinda sapma ile iyi sonuglar vermistir. Medyan ve
Mod yontemleri genelde birbirine yakin sonuclar vermis ve filtred ve unfiltred

uygulamalari her iki yontemde kayda deger fark yaratmamustir.
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D GRUBU KUMASLAR:

Bu grubun atki siklik dl¢timlerinde tiim yontemlerin ortalama sapma yiizdesi %1,12 ile
%?2,33 arasinda degismektedir ki bunlar oldukca iyi degerler olarak kabul edilebilir.
Cozgii sikliklar1 incelendiginde medyan unfiltred yontemi %1,98 ve Mod unfiltred
yontemi %?2,77 ortalama sapma ile en iyi sonuclar1 vermistirler. Burada filtred
yontemlerin GD04 ve GDO8 numarali numunelerde %50 ye yakin sapma vermeleri

ortalamalarini yiikseltmistir.
E GRUBU KUMASLAR:

Bu grubun atki siklik dl¢timlerinde tiim yontemlerin ortalama sapma yiizdesi %1,18 ile
%?2,36 arasinda degismektedir ki bunlar oldukca iyi degerler olarak kabul edilebilir.
Cozgii grubuna baktigimizda filtred yonteminin 10 numunenin tamaminda %1,79
ortalama en iyi sonuglar1 verdigi goriilmiistiir. Daha sonrasinda medyan filtred ve Mod
filtred yontemlerinin %3,34 ortalama sapma ile 10 numunenin 7’sinde %5’in altinda

sonuglar verdigi goriilmiistiir.



Tablo 3.1. B Grubu Kumasglarm Olgiim Degerleri
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GRUP A ORTALAMA
ATKI ¢OzGU ATKI ¢OzGU
YONTEM GAl GA2 GA3 GA4 GA5 GA6 GA7 GA8 GA9 GA10 GA1 GA2 GA3 GA4 GA5 GA6 GA7 GA8 GA9 GA10 | ORT. STDS ORT. STDS
FITRED 2,05% | 050% | 089% | 0,42% | 136% | 2,12% | 066% | 1,22% | 2,31% | 0,82% | 20,04% | 1556% | 71,43% | 7521% | 72,03% | 1500% | 77,26% | 7,15% | 9,04% | 73,28% | 1,24% 0,70%| 43,60% | 32,11%
UNFILTRED 2,05% | 3,00% | 089% | 042% | 033% | 009% | 066% | 892% | 1,90% | 4,59% | 20,04% | 14,50% | 41,66% | 67,38% | 17,29% | 15,00% | 42,77% | 2,80% | 2,68% | 46,36% | 2,29% 2,72%| 27,05% | 21,31%
MEDYAN FILTRED 0,75% | 3,58% | 1,82% | 1,57% | 157% | 1,57% | 358% | 1,57% | 436% | 2,93% | 2,79% | 2,26% | 68,67% | 73,16% | 70,47% | 1,82% | 77,63% | 1,78% | 1,57% | 74,11% | 2,33% 1,19%| 37,43% | 37,37%
MEDYAN UNFILTRED | 0,75% | 358% | 1,82% | 1,57% | 1,57% | 157% | 358% | 1,57% | 4,36% | 2,93% | 2,79% | 2,26% | 18,54% | 66,45% | 34,98% | 1,82% | 17,98% | 6,41% | 1,57% | 30,01% | 2,33% 1,19%| 18,28% | 20,88%
MOD FILTRED 0,75% | 3,58% | 1,82% | 1,57% | 157% | 157% | 358% | 1,57% | 095% | 2,93% | 9,36% | 2,26% | 66,06% | 66,45% | 60,63% | 1,82% | 77,63% | 1,78% | 4,99% | 66,25% | 1,99% 1,02%| 3572% | 33,72%
MOD UNFILTRED 0,75% | 3,58% | 1,82% | 1,57% | 157% | 1,57% | 358% | 1,57% | 095% | 2,93% | 9,36% | 2,26% | 1,82% | 66,45% | 57,48% | 1,82% | 546% | 1,78% | 4,99% | 18,11% | 1,99% 1,02%| 16,95% | 24,34%
5 KOMSULUK 2,05% | 038% | 089% | 042% | 085% | 0,54% | 066% | 807% | 1,90% | 4,22% | 20,23% | 21,04% | 43,73% | 70,57% | 38,62% | 15,00% | 49,83% | 6,06% | 7,36% | 46,76% | 2,00% 2,40%| 31,92% | 21,17%
Tablo 3.2. A Grubu Kumaslarm Ol¢iim Degerleri
GRUP B
ATKI ¢OzGU ATKI ¢OzGU
GB1 GB2 GB3 GB4 GBS GB6 GB7 GB8 GB9 GB10 GB1 GB2 GB3 GB4 GBS GB6 GB7 GB8 GB9 GB10 ORT. STDS ORT. STDS
FITRED 2,15% | 1,93% | 0,66% | 11,38% | 1,00% | 291% | 1,10% | 10,50% | 53,24% | 6,86% | 20,47% | 30,49% | 10,53% | 29,12% | 38,52% | 68,15% | 72,11% | 74,43% | 79,71% | 1,91% | 9,17% 15,98%| 42,54% | 28,74%
UNFILTRED 1,79% | 2,17% | 043% | 890% | 1,59% | 2,91% | 1,10% | 10,50% | 38,88% | 6,86% | 20,08% | 28,44% | 10,53% | 29,12% | 36,45% | 37,40% | 50,41% | 35,53% | 79,48% | 12,01% | 7,51% 11,57%| 33,94% | 20,11%
MEDYAN FILTRED 0,75% | 24,98% | 1,78% | 1,82% | 0,75% | 1,78% | 3,58% | 095% | 5501% | 2,39% | 095% | 20,46% | 0,73% | 12,51% | 19,10% | 66,45% | 69,32% | 74,44% | 79,86% | 546% | 9,38% 17,64%| 34,93% | 33,18%
MEDYAN UNFILTRED | 0,75% | 24,98% | 1,78% | 1,82% | 0,75% | 1,78% | 3,58% | 0,95% | 39,43% | 2,39% | 0,95% | 20,46% | 0,73% | 12,51% | 19,10% | 17,98% | 25,01% | 6,26% | 79,86% | 546% | 7,82% 13,32%| 18,83% | 23,07%
MOD FILTRED 0,75% | 24,98% | 1,78% | 1,82% | 0,75% | 1,78% | 3,58% | 10,13% | 59,62% | 2,39% | 0,95% | 20,46% | 0,73% | 4582% | 7,86% | 66,45% | 66,25% | 75,19% | 79,86% | 546% | 10,76% | 18,72%| 36,90% | 33,05%
MOD UNFILTRED 0,75% | 24,98% | 1,78% | 1,82% | 0,75% | 1,78% | 3,58% | 10,13% | 39,43% | 2,39% | 0,95% | 20,46% | 0,73% | 458% | 7,86% | 7,73% | 3,58% | 546% | 79,8% | 546% | 874% 13,11%| 17,79% | 25,66%
5 KOMSULUK 1,79% | 1,93% | 012% | 9,97% | 1,30% | 2,91% | 1,10% | 10,50% | 40,21% | 6,86% | 21,43% | 29,93% | 12,48% | 37,10% | 46,38% | 43,36% | 55,01% | 37,51% | 79,48% | 6,00% | 7,67% 12,04%| 36,87% | 21,37%




Tablo 3.3. C Grubu Kumasglarm Olgiim Degerleri

GRUP C
ATKI ¢OzGU ATKI ¢OzGU
GC1 GC2 GC3 GC4 GC5 GC6 GC7 GC8 GC9 GC10 GC1 GC2 GC3 GC4 GC5 GC6 GC7 GC8 GC9 GC10 ORT. STDS ORT. STDS
FITRED 9,92% | 11,85% | 2,22% | 51,01% | 1,91% | 3,13% | 599% | 58,58% | 1,14% | 12,55% | 27,09% | 79,02% | 13,19% | 51,35% | 23,65% | 13,12% | 11,74% | 2563% | 873% | 53,22% | 1583% | 21,03%| 30,68% | 23,13%
UNFILTRED 9,92% | 11,85% | 2,00% | 1957% | 191% | 0,44% | 4,81% | 20,50% | 1,14% | 12,29% | 26,66% | 51,62% | 13,19% | 3583% | 23,50% | 11,18% | 9,86% | 2542% | 7,72% | 30,74% | 844% 7,55%| 23,57% | 13,75%
MEDYAN FILTRED 0,75% | 075% | 2,39% | 51,19% | 0,75% | 0,75% | 0,75% | 57,82% | 095% | 1,57% | 6,63% | 80,05% | 2,79% | 49,09% | 3,83% | 095% | 1,57% | 17,98% | 1,57% | 47,51% | 11,77% | 22,59%| 21,20% | 27,84%
MEDYAN UNFILTRED | 0,75% | 0,75% | 2,39% | 1052% | 0,75% | 0,75% | 0,75% | 68,73% | 095% | 1,57% | 6,63% | 47,27% | 2,79% | 41,82% | 3,83% | 095% | 1,57% | 17,98% | 1,57% | 551% | 879% 21,27%| 12,99% | 17,39%
MOD FILTRED 6,89% | 075% | 7,37% | 51,19% | 0,75% | 0,75% | 0,75% | 56,26% | 0,95% | 1,57% | 6,63% | 80,57% | 2,79% | 49,09% | 3,83% | 095% | 1,57% | 17,98% | 1,57% | 47,51% | 12,72% | 21,79%| 21,25% | 27,97%
MOD UNFILTRED 6,89% | 075% | 7,37% | 1052% | 0,75% | 0,75% | 0,75% | 68,73% | 095% | 1,57% | 6,63% | 546% | 2,79% | 49,09% | 3,83% | 095% | 1,57% | 17,98% | 1,57% | 4,99% | 9,90% 20,98%| 9,49% 14,76%
5 KOMSULUK 9,92% | 11,85% | 2,22% | 1957% | 191% | 1,04% | 511% | 12,46% | 1,14% | 12,55% | 27,09% | 53,03% | 13,19% | 45,14% | 30,14% | 14,09% | 12,16% | 2563% | 11,09% | 31,55% | 7,78% 6,38%| 26,31% | 14,40%
Tablo 3.4. D Grubu Kumaslarin Ol¢iim Degerleri
GRUP D
ATKI ¢O6zGU ATKI ¢OzGU
GD1 GD2 GD3 GD4 GD5 GD6 GD7 GD8 GD9 GD10 GD1 GD2 GD3 GD4 GD5 GD6 GD7 GD8 GD9 GD10 | ORT. STDS | ORT. STDS
FITRED 4,06% | 095% | 005% | 011% | 271% | 1,70% | 0,73% | 007% | 008% | 073% | 3,78% | 7,14% | 088% | 4969% | 6,26% | 084% | 057% | 50,48% | 2,69% | 1,11% | 1,12% 1,34%| 12,34% | 20,02%
UNFILTRED 4,06% | 095% | 034% | 011% | 343% | 1,70% | 0,73% | 3,22% | 552% | 2,92% | 1,61% | 573% | 3,20% | 084% | 2,40% | 067% | 1639% | 847% | 1,01% | 0,12% | 2,30% 1,80%| 4,04% 5,06%
MEDYAN FILTRED 3,58% | 1,60% | 3,8% | 075% | 1,60% | 075% | 0,95% | 1,82% | 2,93% | 1,57% | 2,26% | 3,61% | 052% | 4820% | 2,26% | 0,52% | 3,61% | 4953% | 2,26% | 2,26% | 1,94% 1,13%| 11,50% | 19,72%
MEDYAN UNFILTRED | 3,58% | 160% | 3,83% | 075% | 160% | 0,75% | 0,95% | 1,82% | 2,93% | 546% | 2,26% | 3,61% | 052% | 1,57% | 2,26% | 0,52% | 3,61% | 095% | 2,26% | 2,26% | 2,33% 1,57%| 1,98% 1,11%
MOD FILTRED 3,58% | 1,60% | 3,8% | 075% | 1,60% | 075% | 0,95% | 1,82% | 2,93% | 546% | 2,26% | 3,61% | 052% | 4820% | 2,26% | 0,52% | 3,61% | 49,53% | 2,26% | 10,13% | 2,33% 1,57%| 12,29% | 19,47%
MOD UNFILTRED 3,58% | 1,60% | 3,8% | 075% | 1,60% | 075% | 0,95% | 1,82% | 2,93% | 546% | 2,26% | 3,61% | 052% | 157% | 2,26% | 052% | 3,61% | 095% | 2,26% | 10,13% | 2,33% 1,57%| 2,77% 2,81%
5 KOMSULUK 4,06% | 095% | 0,05% | 011% | 1,82% | 1,70% | 0,92% | 1,47% | 3,28% | 1,98% | 3,78% | 961% | 088% | 523% | 554% | 084% | 459% | 1541% | 2,45% | 1,11% | 1,63% 1,27%| 4,94% 4,57%
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Tablo 3.5. E Grubu Kumaglarin Olgiim Degerleri

GRUP E
ATKI ¢O6zGU ATKI ¢OzGU
GE1 GE2 GE3 GE4 GE5 GE6 GE7 GE8 GE9 GE10 GE1 GE2 GE3 GE4 GE5 GE6 GE7 GE8 GE9 GE10 ORT. STDS ORT. STDS
FITRED 2,07% | 2,66% | 1,04% | 3,66% | 034% | 074% | 2,28% | 1,03% | 2,09% | 036% | 009% | 419% | 050% | 3,12% | 1,40% | 3,68% | 1,23% | 161% | 080% | 1,26% | 1,63% 1,09%| 1,79% 1,39%
UNFILTRED 1,66% | 2,66% | 009% | 537% | 034% | 3,49% | 656% | 1,03% | 2,09% | 036% | 244% | 078% | 502% | 4858% | 96,66% | 3,68% | 32,55% | 4,60% | 080% | 2,20% | 2,36% 2,20%| 19,73% | 31,52%
MEDYAN FILTRED 054% | 075% | 075% | 075% | 2,39% | 0,54% | 3,83% | 054% | 075% | 095% | 095% | 626% | 2,26% | 689% | 075% | 626% | 3,58% | 075% | 499% | 075% | 1,18% 1,08%| 3,34% 2,57%
MEDYAN UNFILTRED | 0,54% | 0,75% | 0,75% | 0,75% | 2,39% | 0,54% | 3,83% | 054% | 075% | 0,95% | 095% | 626% | 2,26% | 54,39% | 110,91% | 6,26% | 12,49% | 0,75% | 4,99% | 075% | 1,18% 1,08%| 20,00% | 3579%
MOD FILTRED 054% | 075% | 075% | 0,75% | 2,39% | 054% | 3,83% | 054% | 075% | 095% | 095% | 626% | 2,26% | 689% | 075% | 626% | 3,58% | 075% | 499% | 075% | 1,18% 1,08%| 3,34% 2,57%
MOD UNFILTRED 054% | 075% | 075% | 0,75% | 2,39% | 0,54% | 3,83% | 054% | 075% | 095% | 095% | 626% | 2,26% | 689% |11091% | 626% | 3,83% | 075% | 499% | 075% | 1,18% 1,08%| 14,38% | 34,00%
5 KOMSULUK 2,07% | 2,66% | 009% | 248% | 034% | 1,80% | 3,44% | 1,03% | 2,09% | 036% | 047% | 3,62% | 1,04% | 2035% | 94,13% | 3,68% | 1022% | 2,81% | 080% | 1,26% | 1,64% 1,13%| 13,84% | 28,87%
Tablo 3.6. Gruplara Kumaglarin Ol¢iim Degerleri Ortalama ve Standart Sapmalari
ATKI cOzGU
GRUP A GRUP B GRUP C GRUP D GRUP E GRUP A GRUP B GRUP C GRUP D GRUP E
ORT. STD S ORT. STDS ORT. STDS ORT. STDS ORT. STDS ORT. STDS ORT. STDS ORT. STDS ORT. STDS ORT. STDS
FITRED 1,24% 0,70% 9,17% 15,98% | 15,83% | 21,03% 1,12% 1,34% 1,63% 1,09% 43,60% | 32,11% | 42,54% | 28,74% | 30,68% | 23,13% | 12,34% | 20,02% 1,79% 1,39%
UNFILTRED 2,29% 2,72% 7,51% 11,57% 8,44% 7,55% 2,30% 1,80% 2,36% 2,20% 27,05% | 21,31% | 33,94% | 20,11% | 23,57% | 13,75% 4,04% 5,06% 19,73% | 31,52%
MEDYAN FILTRED 2,33% 1,19% 9,38% 17,64% | 11,77% | 22,59% 1,94% 1,13% 1,18% 1,08% 37,43% | 37,37% | 34,93% | 33,18% | 21,20% | 27,84% | 11,50% | 19,72% 3,34% 2,57%
MEDYAN UNFILTRED | 2,33% 1,19% 7,82% 13,32% 8,7% 21,27% 2,33% 1,57% 1,18% 1,08% 18,28% | 20,88% | 18,83% | 23,07% | 12,99% | 17,39% 1,98% 1,11% 20,00% | 35,79%
MOD FILTRED 1,99% 1,02% 10,76% | 18,72% || 12,72% | 21,79% 2,33% 1,57% 1,18% 1,08% 35,72% | 33,72% || 36,90% | 33,05% | 21,25% | 27,97% | 12,29% | 19,47% 3,34% 2,57%
MOD UNFILTRED 1,99% 1,02% 8,74% 13,11% 9,90% 20,98% 2,33% 1,57% 1,18% 1,08% 16,95% | 24,34% | 17,79% | 25,66% 9,49% 14,76% 2,77% 2,81% 14,38% | 34,00%
5 KOMSULUK 2,00% 2,44% 7,67% 12,04% 7,78% 6,38% 1,63% 1,27% 1,64% 1,13% 31,92% | 21,17% | 36,87% | 21,37% | 26,31% | 14,40% 4,94% 4,57% 13,84% | 28,87%
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YONTEM KARSILASTIRMASI
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Sekil 3.11. Ortalama Deger ve Standart Sapma Degerlerinin Grafikleri
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3.3. Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma Kumas Sikhgmin

Tespitinde Goriintii Coziiniirligiiniin Etkisi

Tiim numuneler 300 dpi, 600 dpi, 900 dpi ve 1200 dpi degerlerinde taratilmis ve 7 farkl
yontemde ¢Oziiniirligiin goriintii isleme yontemi ile dokuma kumas sikliga etkisi
incelenmistir. Bu incelemede egiklikten kaynakli bozulmalarin etkisini elimine etmek
amaciyla tiim Olclimlerde kumaslarin 0° derecedeki okumalar1 kendi i¢inde

karsilastirilmistir.

Tiim kumas gruplarindaki 4 farkli dpi degerine gore yapilan atki ve ¢ozgii Ol¢iim
sonuclarinin  ortalamast ve bu degerlerin standart sapmalar1 grafik {izerinde

gosterilmistir..

Grafikler incelendiginde tiim yontemlerde en iyi sonuclarin 1200 dpi da oldugu
goriilmektedir.300 dpi ile 600 dpi arasindaki farklarin tiim grafiklerde daha fazla oldugu
1200 dpi degerine dogru gidildik¢e sonuglar arasindaki farklarin azaldigi hatta 900 dpi
ile 1200 dpi bir birine ¢ok yakin egriler olusturdugu goriilmuistiir.

5 Komguluk yontemi Ozelinde ise goriintii ¢Oziiniirliigliniin etkisi daha acik ortaya
cikmaktadir, bu yontemde 300 dpi ile yapilan dl¢iimler diger ¢oziiniirliikklere gore cok

daha kotii sonuglar vermektedir. 900 dpi ve 1200 dpi da daha iyi sonuglar alinmistir.
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COZUNURLUK / YONTEM KARSILASTIRMA GRAFIKLERI — ORTALAMA
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COZUNURLUK / YONTEM KARSILASTIRMA GRAFIKLERI — STANDART
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COZUNURLUK / YONTEM KARSILASTIRMA GRAFIKLERI — ORTALAMA
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Sekil 3.14. Coziiniirliikk / Yontem Karsilastirma Grafikleri — Ortalama Deger- Cozgii
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COZUNURLUK / YONTEM KARSILASTIRMA GRAFIKLERI — STANDART
SAPMA- COZGU
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Tablo 3.7. Farkli Coziiniirlik Degerlerinde Elde Edilen Ortalama Deger ve Standart Sapma Degerlerinin Yontemlere gore Karsilagtirilmasi

GA ORTALAMALAR GB ORTALAMALARI GC ORTALAMALARI GD ORTALAMALARI GE ORTALAMALARI
ATKI cOzGU ATKI ¢OzGU ATKI cOzGU ATKI cOzGU ATKI ¢OzGU

ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART ORTALAMA STANDART

SAPMA SAPMA SAPMA SAPMA SAPMA SAPMA SAPMA SAPMA SAPMA SAPMA
300  1,31% 0,6%| 66,00% 31,2%| 25,50%|  26,2%| 62,65% 25,9%| 33,33%|  33,5%| 60,85% 22,1%|  2,70% 2,9%|  42,16% 18,1%|  1,71% 1,1%|  6,45% 16,2%
FILTRED 600  1,19% 0,8%| 47,61% 31,2%| 18,56%|  24,5%| 49,08% 29,7%| 18,89%|  23,2%| 45,59% 23,9%|  1,37% 1,5%| 14,42% 19,0%|  1,70% 1,0%|  1,79% 1,4%
900|  1,22% 0,7%| 44,87% 32,8%| 9,36%|  15,8%| 43,83% 28,2%| 17,61%|  23,8%| 34,96% 253%|  1,13% 1,3%| 12,78% 20,2%|  1,58% 1,1%|  7,06% 15,4%
1200  1,24% 0,7%| 43,60% 32,1%|  9,17%|  16,0%| 42,54% 28,7%| 15,83%| 21,0%| 30,68% 23,1%|  1,12% 1,3%| 12,34% 20,0%]  1,63% 1,1%|  1,79% 1,4%
300]  1,43% 0,7%| 55,22% 24,3%| 18,15%|  16,3%| 56,44% 22,2%| 20,44%|  18,6%| 49,44% 16,1%|  2,67% 2,9%| 20,77% 15,0%|  1,52% 1,0%|  2,73% 3,4%
UNFILTRED 600  1,84% 1,9%| 36,72% 22,4%| 10,95%|  12,1%| 39,29% 23,6%|  9,84% 7,4%|  30,00% 14,5%|  1,26% 1,5%|  823% 7,7%|  1,44% 1,0%|  8,68% 20,8%)
900|  2,07% 2,4%|  29,62% 22,2%|  7,88%|  12,0%| 35,51% 21,4%|  6,93% 7,1%|  25,28% 14,6%|  2,10% 1,5%|  5,09% 4,8%|  1,68% 1,5%| 15,41% 29,5%)
1200  2,29% 2,7%| 27,05% 21,3%|  7,51%| 11,6%| 33,94% 20,1%|  8,44% 7,5%| 23,57% 13,8%|  2,30% 1,8%|  4,04% 51%|  2,36% 2,2%| 19,73% 31,5%)
300]  6,94% 4,2%|  58,68% 39,2%| 23,15%|  25,7%| 59,34% 27,0%| 35,50%|  30,5%| 49,49% 353%|  9,85% 4,9%| 37,34% 22,8%|  7,51% 3,1%| 16,02% 13,5%
MEDYAN FITRED 600  3,45% 2,2%| 40,97% 37,2%| 15,64%|  25,0%| 46,40% 30,2%| 15,30%|  24,8%| 39,87% 28,2%|  4,18% 3,7%| 12,96% 19,7%|  4,25% 2,2%|  3,73% 2,4%
900|  1,78% 1,4%| 39,61% 36,9%| 9,51%|  16,9%| 38,52% 31,9%| 14,82%|  24,4%| 28,23% 29,5%|  2,48% 1,5%| 13,62% 17,9%|  2,15% 1,3%|  7,62% 14,7%
1200  2,33% 1,2%| 37,43% 37,4%| 9,38%| 17,6%| 34,93% 332%| 11,77%|  22,6%| 21,20% 27,8%|  1,94% 1,1%| 11,50% 19,7%|  1,18% 1,1%|  3,34% 2,6%
300]  6,94% 4,2%|  44,89% 30,6%| 15,02%|  18,1%| 48,84% 24,0%| 18,32%|  15,9%| 34,50% 25,5%|  9,85% 4,9%| 13,02% 11,9%|  7,51% 3,1%| 11,64% 3,5%
MEDYAN UNFILTRED 600  3,22% 1,8%| 26,49% 25,3%|  9,53%|  12,7%| 29,45% 24,8%|  8,95%|  14,3%| 17,17% 18,8%|  4,18% 3,7%|  4,00% 2,9%|  4,17% 2,1%| 14,28% 34,0%)
900|  1,78% 1,4%| 22,81% 22,9%|  8,15%|  12,9%| 22,38% 24,4%| 11,57%|  23,2%| 15,92% 18,3%|  2,48% 1,5%|  4,95% 1,9%|  2,15% 1,3%| 15,95% 34,5%)
1200 2,33% 1,2%| 18,28% 20,9%| 7,82%| 13,3%| 18,83% 23,1%| 8,79%| 21,3%| 12,99% 17,4%|  2,33% 1,6%|  1,98% 1,1%|  1,18% 1,1%| 20,00% 35,8%)
300]  6,94% 4,2%| 58,49% 39,1%| 21,74%|  24,8%| 52,74% 30,0%| 35,28%|  30,2%| 48,27% 34,4%|  9,85% 4,9%| 35,27% 21,5%]  7,51% 3,1%| 16,02% 13,5%
MOD FILTRED 600  3,22% 1,8%| 38,99% 35,4%| 15,01%|  252%| 45,29% 30,9%| 14,06%|  25,2%| 38,50% 26,2%|  4,18% 3,7%| 13,58% 19,6%|  4,17% 2,1%|  3,73% 2,4%
900|  1,78% 1,4%| 37,68% 34,4%| 11,24%|  18,0%| 34,73% 33,1%| 14,61%|  24,5%| 28,76% 29,5%|  2,48% 1,5%| 14,44% 17,5%|  2,15% 1,3%|  7,62% 14,7%
1200  1,99% 1,0%| 35,72% 33,7%| 10,76%|  18,7%| 36,90% 33,0%| 12,72%| 21,8%| 21,25% 28,0%|  2,33% 1,6%| 12,29% 19,5%|  1,18% 1,1%|  3,34% 2,6%
300]  6,94% 4,2%|  38,96% 30,1%| 16,11%|  19,3%| 36,67% 27,3%| 15,07%|  12,2%| 26,54% 25,1%|  9,85% 4,9%| 15,41% 13,3%|  7,51% 3,1%| 11,64% 3,5%
MOD UNFILTRED 600  3,22% 1,8%| 18,13% 23,7%| 11,28%|  153%| 27,29% 26,9%| 12,63%|  29,8%| 16,98% 17,8%|  4,18% 3,7%|  5,07% 4,7%|  4,17% 2,1%| 14,28% 34,0%)
900|  1,78% 1,4%| 19,98% 27,6%|  9,41%|  12,7%| 17,16% 24,1%| 11,81%|  23,3%| 12,40% 13,9%|  2,48% 1,5%|  5,76% 2,3%|  2,15% 1,3%| 13,35% 34,3%)
1200  1,99% 1,0%| 16,95% 24,3%|  874%| 13,1%| 17,79% 257%|  9,90%| 21,0%|  9,49% 14,8%|  2,33% 1,6%|  2,77% 2,8%|  1,18% 1,1%| 14,38% 34,0%)
300] 56,40% 1,5%| 75,22% 11,1%| 60,07% 5,9%| 77,49% 8,1%| 62,87% 7,9%|  76,50% 3,8%| 56,75% 6,3%| 68,86% 8,7%| 55,20% 2,7%| 54,75% 6,4%
5 KOMSULUK 600  2,10% 2,6%| 57,22% 22,8%| 27,10%|  21,2%| 59,79% 20,4%| 24,89%|  20,2%| 56,28% 8,6%| 687%| 16,6%| 40,67% 15,7%|  1,43% 1,1%|  6,89% 15,1%
900|  1,69% 1,4%| 42,32% 22,3%|  859%|  12,4%| 46,78% 22,1%| 11,61%|  12,0%| 34,79% 16,0%|  1,34% 1,3%|  9,11% 9,0%|  1,48% 0,8%|  9,32% 22,9%)
1200  2,00% 2,4%| 31,92% 21,2%|  7,67%| 12,0%| 36,87% 21,4%|  7,78% 6,4%| 26,31% 14,4%|  1,63% 1,3%|  4,94% 4,6%|  1,64% 1,1%| 13,84% 28,9%)
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3.4. Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma Kumas Sikhgmin
Tespitinde Sikhigimin Etkisi

50 numune iizerinden yapilan Olciimler grupla igerisinde degerlendirilmistir. Bu
degerlendirmede her kumas icin 1200 dpi ¢Oziiniirliikkte yapilan okumalarin 0° derece
donme acis1 ile alinan sonuglar: kullanilmistir. Her grupta yer alan 10 adet numunenin
atki ve ¢ozgii sikliklarindan olusan 20 6l¢iim degeri 7 farkli yontemde icerecek sekilde
grafige dokiilmiistiir. Genel olarak atki sikliklarmin dl¢iimiindeki sapma degerlerinin

¢ozgii gruplarinin sapma degerlerinden daha diisiik oldugu goriilmiistiir.

Daha sonrasinda her grup i¢in yapilan olciimler gozle yapilan dlciimlerde bulunan siklik
degerlerine esas alinarak kiiciik siklik degerinden biiylige dogru siralanarak sapma
degerleri grafige dokiilmiistiir. Bu grafiklerde oOlciilen siklik degeri artikga goriintii
isleme ile buluna siklik degerlerindeki sapmanin da artig: tespit edilmistir. Ozellikle
siklik deger 40 tel/cm {lizerine ciktiginda iplik boyali kumaslarda goriintii isleme
yontemi ile yapilan Olciimler gozle yapilan Olglimlerden sapmasmin artigi

goriilmektedir.

Bununla birlikte Iplik boyali kumaslardan farkli olarak diiz boyali kumaslarda kumas

sikligindaki artigin 6l¢tim sonuglari tizerinde olumsuz bir etkisi olmadig1 goriilmiistiir.
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Sekil 3.16. A Grubu Kumaglarin Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6l¢iim degerlerine gore sapmalarmnin

numuneler gore dagilimi
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Sekil 3.17. A Grubu Kumaglarin Gériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen sikhk degerlerinin gozle yapilan 6l¢iim degerlerine gore sapmalarmnin

sikliklara gore dagilim
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Sekil 3.18. B Grubu Kumaslarmn Gériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6lgiim degerlerine gore sapmalarmin
numuneler gore dagilimi
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Sekil 3.19. B Grubu Kumaslarin Gériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6lgiim degerlerine gore sapmalarmin
sikliklara gore dagilim
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Sekil 3.20. C Grubu Kumaslarin Gériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6lgiim degerlerine gore sapmalarmin
numuneler gore dagilimi
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Sekil 3. 21. C Grubu Kumaslarin Gériintii isleme Yontemi ile tespit edilen sikhk degerlerinin gozle yapilan 6l¢iim degerlerine gore sapmalarmin
sikliklara gore dagilim
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Sekil 3. 22. D Grubu Kumaslarm Gériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6lgiim degerlerine gore sapmalarmin
numuneler gore dagilimi
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Sekil 3. 23. D Grubu Kumaslarm Gériintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6lgiim degerlerine gore sapmalarmin
sikliklara gore dagilim
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Sekil 3. 24. E Grubu Kumaslarin Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6lciim degerlerine gore sapmalarinin

numuneler gore dagilimi
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Sekil 3. 25. E Grubu Kumaslarin Goriintii Isleme Yontemi ile tespit edilen siklik degerlerinin gozle yapilan 6lciim degerlerine gore sapmalarinin

sikliklara gore dagilim
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3.5. Projeksiyon Profilleri Yontemi ile Dokuma Kumas Sikhgmin
Tespitinde iplik Boyall Desenlendirmenin Etkisi

Boyali ipliklerle desenlendirilmis dokuma kumaslarin projeksiyon profili
ile sikliklarimin ol¢iilmesinde iplik renk raporu 6nemli bir kriter olarak
goriilmektedir. Bu tip kumaslarda gri diizey doniisiimii sirasinda ortaya
cikan farkli grilik seviyeleri nedeniyle gecis bolgelerinde bazi yerel
minimumlar kaybolmakta yada tespit edilememektedir. Bu nedenle toplam
yerel minimum sayisinin dlciilen kumas enine boliinmesi ile siklik tespitini
iceren filtred, unfiltred ve 5 komsuluk yontemlerinde bulunan sonuclar

kabul sinirlarinin ¢ok iizerlerinde sapmalar gdstermektedir.

Ancak Mod ve medyan yontemi bu tiir kumaglarda gorece olarak daha iyi
degerler vermektedir. Bu yontemler kayip yada tespit edilemeyen yerel
minimum noktalarindan etkilenmedigi i¢in yeterli Ol¢ciim alanimnin
bulundugu numunelerde %5’in altin da sapma degerleri ile dogru sonuglar
vermiglerdir. Bu yontemlerin kotii sonuglar verdigi numuneler genelde iplik
renk raporlarinin 2-3mm genisliklerde c¢ok sik degistigi numuneler
olmustur. Bu tiir numunelerde projeksiyon profili grafiklerindeki tepe ve
cukurlarin degisimi ¢ok yogun oldugu i¢in siklik 6l¢iimii i¢in yeterli veri
toplanamamaktadir. Ayrica bu iki yOntemin atki sikliklarinda c¢ozgii
siklarina nazaran daha ¢ok numunede dogru sonug¢ vermis olmalart siklik

artik¢a hata oraninin artigini géstermektedir.



BOLUM 4

SONUCLAR

Kumas egikligi dokuma kumaglarin sikliklarinin gorii isleme yontemi ile Ol¢iilmesi
stirecinde onemli bir parametredir. Calismalarda 1° egiklik oraninin dahi 6l¢iilen siklik

degerlerinde dramatik olumsuz sapmalara neden oldugunu goriilmiistiir.

Kullanilan yontemler arasinda degerlendirme yapildiginda bazi kumas tiplerinde en
diisiik standart sapma yontemi ile yapilan filtreleme isleminin egiklikten dogan bir
miktar giirtiltiiyii eleyebildigi ve kumas tiplerine gore degisen oranlarda +3° ile -3°

derece ye varan kumas egikliklerini biiyiik 6l¢iide elimine ettigi goriilmiistiir.

Calismada kumaslarin dijital ortama aktarilmasinda kullanilan dpi degerleri ile egiklik
arasinda bir iliski oldugu gozlenmistir. Kumaslarin dpi degeri artik¢a egikligin

sonuclara olumsuz etkisi de artan oranda fazlalagmaktadir.

Kumagslarm dijjital ortama aktarilirken kullanilan ¢oziiniirliikk seviyesi olan dpi degeri
artikca, tiim yontemlerde ve kumas tiplerinde elde edilen sonuclarmn iyilestigi
goriilmiistiir. Bu durum bir Onceki tespitimizle birlikte degerlendirildiginde siklik
Olctimlerinin daha iyi sonuclar vermesi ic¢in kumaslarin yiiksek ¢oziiniirliikklerde

taratilmasi gerekirken bu durum egikligin olumsuz etkisini de artirdig1 soylenebilir.

Boyali ipliklerle desenlendirilmis kumaslarin projeksiyon profili yontemi ile
sikliklarmin tespitinde rapor genislikleri ve buna bagh olarak kullanilan yontem biiyiik
onem tagimaktadir. Renk raporlarinin 2-3 mm araliklarla degistigi desenlerde kullanilan
hicbir yontem saglikli sonu¢ vermemistir. Bunun disindaki numunelerde Mod ve

Medyan yontemi kabul edilebilir sapmalar ile sikliklar1 tespit etmislerdir.

Goriintii isleme ile dokuma kumas sikliklarinin projeksiyon profilleri yontemi ile

Olciilmesinde yerel minimumlarin tespitinde diiz boyali kumaslarda en diisiik standart
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sapma yontemine gore yapilan filtreleme ile bulunan sonuglar daha diisiik bir standart
sapma vermis olmakla birlikte boyali ipliklerle desenlendirilmis kumaslarda unfiltred

yontemler gorece olarak daha diisiik standart sapma degerleri vermistir.

Cikan sonuglar gozle tespit edilen kumas sikliklari ile karsilastirildiginda her kumas tipi
ve yontem i¢in siklik artik¢a goriintii isleme yontemi ile buluna sonucglarin sapmasinin
da artig1 gozlemlenmistir. Genel olarak 40 iplik/cm siklik oranma kadar yapilan

Olciimlerin hata oranlar1 kumas siklig1 artik¢a yiikselmektedir.
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