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OZET

Bu calismada konfeksiyon endiistrisinde sik karsilasilan ve ciddi sorun olarak
bilinen ve estetik bir problem olarak tanimlanan dikis biiziilmesinin, objektif 6l¢iimii ve
degerlendirmesi sunulmustur. Olgiim igin kamera, 1siklandirma sistemi, ddnen
platformdan olusan bir diizenek gelistirilmistir. Goriintii analizi teknikleri kullanilarak,
farkl1 biiziilme derecelerindeki, elastan igeren dokuma kumaslar ve astarlik kumaslarin
kirigiklik yogunluklart hesaplanmigtir. Dikis biiziilmesinin objektif degerlendirme
islemi tizerinde etkili kriterler vurgulanmis, biiziilme sonuclar1 iizerindeki etkileri
tartisilmistir. Objektif 6l¢lim diizenegi ve degerlendirme prosediiriinden elde edilen
sonugclar, 6nceki ¢calismada uzmanlar tarafindan subjektif olarak degerlendirmis degerler
ile karsilagtirilmistir. Hizli ve maliyeti diisiik bir 6l¢lim sistemi gelistirilmis, yeterli
hassasiyette dikis biiziilme dereceleri hesaplanmaistir.

Anahtar Kelimeler: Dikis, Dikis biiziilmesi, GOriintii analizi teknigi, Objektif 6l¢lim

ABSTRACT

Seam puckering is known as the most serious and frequently encountered issue and
defined as an aesthetical problem in garment manufacturing industry. In this study
objective measurement and evaluation of seam puckering were presented. A device
consisting of camera, illumination system and rotating stage was developed for
measurement. Wrinkle densities of elastic woven stretch fabrics and interlining fabrics,
which have various puckering degrees, were calculated using image processing
techniques. Effective factors on objective evaluation process of seam puckering were
emphasized and effects on puckering results were discussed. The results, which were
obtained from objective measurement device and evaluation process, were compared
with the ratings that were evaluated by experts subjectively in the previous study. Fast,
inexpensive measurement system was developed and sufficient seam puckering degrees
were calculated.

Key Words: Seam, Seam puckering, Image analysis technique, Objective measurement



ICINDEKILER
Sayfa
TEZ ONAY SAYFAST ..ttt a bt ettt b e et et ea et e se e et e e eaeeneeneee ii
OZET .ottt 111
ABSTRACT ...ttt ettt a et a et e e bt st et e eb e ebesheebe bt se et e e e e et ense e e st eseeneeneane iii
TCINDEKILER ..ottt sttt v
KISALTMALAR DIZINI. ..o vi
CIZELGELER DIZINT......ooiiiiiiiieceee et vii
SEKILLER DIZINI ..ot viii
Lo GERIS oottt e et e et et st et et eee s e ee e e enenns 1
2. KAYNAK ARASTIRMASLI .....ooiiiiiiiiiittitetsee ettt sttt st sttt et 6
2.1, DiKi§ BUZUIMEST «.uveenviiieiieieeiieie ettt ettt et ettt e sttt essesneesseemsenseesesseensesseenseensenes 6
2.1.1. Uniform olmayan kumas beslemesi nedeniyle olusan bizilme ................cococevvvrrnrnnnnn. 7
2.1.2. Kumaslarin boyutsal kararsizlig1 nedeniyle blzilme ...........cccovvvieveiienenieieereeieeeee, 7
2.1.3. Dikis ipliklerindeki gerilim nedeniyle olusan dikis blizilmesi..........cccoceereeeveerenienenens 8
2.1.4. Dikis ipliginin ¢ekmesi nedeniyle olusan dikig bUzGIMESI.......ccveeereireeeeieiieieieeeee 8
2.1.5. Kumastaki yapisal sikisma yiiziinden dikis bUzUIMEs1 ......ccveevveeieriiriereiienieeceieerenns 9
2.1.6. Birbirine uymayan kaliplar nedeniyle olusan dikis blizilmesi.........ccccceeeeeirininenenenene 10
2.2. Giysi Gorliniimiiniin Subjektif Degerlendirilmesi..........coceeeririnireninenineieneeeeeene e 10
2.2.1. Kumas kirisikliginin subjektif degerlendirilmesi ........ocveeeeveieeiirieniiieeieieeeeeeee 11
2.2.2. Dikis goriintimiiniin subjektif degerlendirilmesi ...........ccoeeevenienenieiieeeeeee e, 13
2.2.2.1. AATCC StANAATAI ..cueeniiieniiieiieeeeeee ettt 14
2.2.2.2. ASTM StANAATAI ....eeuiiiiiiiiiiiiceese ettt 16
2.2.2.3. ISO ve JIS Standardi..........oeoerieiiiririeeeee e 16
2.2.2.4. Hazir giysiler i¢in gorsel derecelendirme standardi............ooceeeveieivecieencennnne. 17
2.2.3. Subjektif degerlendirmenin givenilirlii........c..ccceevieriiiieviirieiiieee e 20
2.3. Giysi Goriinlimiiniin Objektif Degerlendirilmesi..........cccvevverierierieiieeieiieeeie e 20
2.3.1. Kumas kirisikliginin objektif degerlendirilmesi.........ccoeveeivecienienenieeriee e 21
2.3.2. Dikis biiziilmesinin objektif degerlendirilmesi..........cccoeeverieriniiiieeieeeeere e 24
2.3.2.1. Dikis biiziilmesinin objektif degerlendirilmesi i¢in temash yontem..................... 25
2.3.2.2. Dikis biiziilmesinin objektif degerlendirilmesi igin temassiz yontem................... 25
2.3.3. Biitiin giysi gorliniimiiniin objektif degerlendirilmesi...........ccooveveeririerceenerieecieeens 32
3. MATERYAL Ve YONTEM.......c..cooviiiiiiiniiiiineeieeceesesieses s ssse s essesssses s sesseseos 34
T B 1 1< o 7 | OSSO SUSRUUUURRIPURRRRPt 34
I ) 1115 1+ L O O OO P OP PO RO TP PO PR 37
3.2.1. OIGUM SISEEIM. ...t ee et eeeeeeneeeens 37
3.2.2. Kalibrasyon 38
3.2.3. BUZUIMENIN GIGUIMT ...eovviieeiiieiii ittt et et eeaeeeareeeteeeaeeeaveseaneeanee s 40
3.2.3.1. Parlaklik seviyesi diizenleme, biiziilmenin birlesgtirilmesi............ccccceeeveveerrnnennee. 45

3.2.3.2. FIItIe GSIOMIU....ccuiiiieieeiie et ettt ettt ettt ettt e et e e e eeesbaessseesseessaeesaenssaans 48



vi

3.2.3.3. PikSel KONUMIATT....c..eoiiiiiiiieieiee ettt et 53

3.2.3.4. Kir1S1KIIK YOZUNIUGU....ccuvieeiieiieeiieeie ettt ettt ettt eseaeennee e 57

3.2.4. Istatistiki DeBErlendilie. ..........ooevvivereeeeeieeeeeee et 59

4. ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMAL.. ..ottt ettt seees 60
4.1. Kumag Kalibrasyon EGIILETi.......cccccuieiiiiiiieiiiiiieiieeieite ettt evee e nnae s 60
4.2. Biiziilme Sonuclart Uzerinde EtKili FAKEOTIET. .........coveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 62
4.2, 1. FIE@NIN ©KISI...eetiiiieiieiiitieiesieeste sttt ee st et este st sneesaeeneesseessesseensesseesenseensesssenseans 62

4.2.2. Tepe Mit deGeT SECIMI....ecueiieieeeieiieeietieiese et eteetesteestesseessessaenseeneeseeseensesssensesnsesneensens 63

4.3. Dikis Biiziilmesinin Subjektif ve Objektif Degerlendirme Sonuglari..........cccccveveeeeivenirennennens 65
B SONUC ...ttt sttt e a ettt e et e bt e st et e et et e e e b et ea e et ea e et eaten e eb e ene et e ebeebeeheebeebe b e teebennens 72
KAYNAKILAR . .......ooioiiiiiteteete ettt ettt ettt et teete b e s b e ebebe et esbesessasbessessastasseseessaseasessessensensenns 75
EKILER ..ottt ettt sttt et et et et et eaeeteeteeseesa s essassassassassassessassessassesseseesaeseeseasessessassensensans 77
EK 1T Yazilim KOGIArT......ccoiiiiiieiiiciie ettt sttt sttt esaaeeteesnbeesseensseesnesnseen 77
EK 2 KOrelasyon SONMUGIATL........cc.ceiiiiiieiie ittt et ctte st eiee st e et st ebaeeseeetaessseesseensaeensnenssens 81
TESEKKUR .......coooiiiiiiieieeeeeeeeee et e s aenanens 82

OZGECMIS.......oooooeeeeeeeeeeeeeeee ettt naeenn 83



vii

KISALTMALAR DiZiNi

AATCC - Amerika Tekstil Renk ve Kimyacilar1 Birligi

ISO - Uluslararasi Standart Organizasyonu

JIS - Japon Endiistri Standartlar

ASTM - Malzeme Testleri icin Amerikan Toplulugu
FFT - Fast Fourier Doniigtimii



viii

CiZELGELER DIiZiNi Sayfa
Cizelge 2.1. Dikis Gortinimiin Siniflandirtlmast ..........oeecveeeeiieiiiieiiieecieecee e, 15
Cizelge 3.1. Biiziilme Olgiimii Yapilan Kumaslarin Yapisal Ozellikleri ................... 35
Cizelge 3.2. Biiziilme Ol¢iimii Yapilan Kumaslarin Dikis Ozellikleri-1.................... 35
Cizelge 3.3. Biiziilme Ol¢iimii Yapilan Kumaslarin Dikis Ozellikleri-2.................... 36
Cizelge 3.4. Ustten Isiklandirma Altinda Tahmini Kalibrasyon Degerleri ................ 53
Cizelge 3.5. GOrUNtU MatIIST c..eoveruieriieieiienieeie ettt s 53
Cizelge 3.6. Gri Skala Degerlerine Karsilik Gelen A¢1 Degerleri.........cccceevveeennnennn. 54
Cizelge 4.1. Tepe Limit Degeri ve Kirigiklik Yogunlugu Degisimi.......cccceeeeennenee. 64

Cizelge 4.2. Biiziilmiis Numunelerin Subjektif ve Objektif Ol¢iim Sonuglari........... 66



X

SEKILLER DIiZiNi Sayfa
Sekil 2.1. Test Edilecek Numunelerin Gozlem Sartlart..........c.cooccveeeeviencieencieeninnns 12
Sekil 2.2. AATCC Standardina Gére Standart Biiziilmiis Ornek Kumas Fotograflari15
Sekil 2.3. Hazir Giysiler Igin Gozlemleme Aparati.............cocoeveveveveeeeeeeeeeeeeeeeeenne, 17
Sekil 2.4. Roba Bolgesi I¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalasi....................... 18
Sekil 2.5. Kolevi Bélgesi I¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalasi..................... 18
Sekil 2.6. Ilik Bolgesi I¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalasi.......................... 19
Sekil 2.7. Diigme Bolgesi I¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalasi.................... 19
Sekil 2.8. Cep Bolgesi I¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalast......................... 20
Sekil 2.9. Bir Ceketin Moire GOrlintlisii........cccuveeeeeiuiieeeiiiieeeeciiee e 22
Sekil 2.10. Lazer Uggenleme KUrtlUmu .............cooevevvreeueneeeeeeeeeeeeeseeeeeeeseseseeeeeenns 23
Sekil 2.11. Lazer Tarayict Olgme SiStemMi........c.cveveveveveveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennn, 28
Sekil 2.12. Giysi Uzerinde Farkl1 Bolge Dikislerinin Olgiilen ve Gézlenen Degerler

Arast Logaritmik THSKIST .......c.ovoveveveveieieiieieieieiececeeeseeeeeeeee e 30
Sekil 3.1. Olciim Sistemi KUrulUmU...........o.eveueeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 37
Sekil 3.2. Olgiim Diizenegi KonstrikSUyOnU ...........ccooveveveveveveeereeeeeeeeeeeeeeeeeenennn, 38
Sekil 3.3. Yiizeyden Yanstyan Isigin Polar Dagilimi.......c.ccooeeveniiniiiiniincnicnnenne. 39
Sekil 3.4. Kalibrasyon Kosullari..........ccccecueeriiieiiiiiiniieciieceeceeeee e 40
Sekil 3.5. Kalibrasyon ESTiSi.......cccueioiiiiiiiiiiiiieiiieiesee ettt 40
Sekil 3.6. Olgiim ve Degerlendirme AlOritmast .............ccoeveveveveveeeeereeeeeeeeeeeeeenennn, 41
Sekil 3.7. Isik Isinlarinin Kumas Yiizeyine Diisme Acgtlart ........cocccoeveeviieniinniinnnn. 41
Sekil 3.8. Biiziilmemis Kumas GOriintlisii............cooevveiieiiiiieieiiieeeecieee e 42
Sekil 3.9. y(-) Ekseni ile 900 A¢1 Yapan Diiz Kumasin(biiziilmemis)

Gri Skala DeZErleri.....cccciuiiieiiieeiieeeiieeee e 43
Sekil 3.10. Kumas Boyuna Kesitinin Gri Skala Degisimi.........cccceveeevienieenieenieeneens 43
Sekil 3.11. Diiz Kumagin Gri Skala Degisim EZilimi........ccccoccoevieiciieiiiniiciiecieee, 44
Sekil 3.12. Dogrularin Kumas Boyunca Dagilimi.......c..ccccoeiiniiiiniiininiiniiniiicneene, 45
Sekil 3.13. Biiziilmiis Numunenin Gri Skala Degerleri...........ccoeveeviienieniiieniiecieenens 46
Sekil 3.14. Biiziilmiis Numune Kesit Goriintiisiiniin Sapmis Gri Skala Degerleri....... 46

Sekil 3.15. Parlaklik Seviyesi Diizenlenmis Kumas Boyuna Kesiti.............cccceevenenn. 47



Sekil 3.16. Parlaklik Seviyesi Diizenleme Isleminin Diiz Kumasa Uygulanmasi........ 48
Sekil 3.17. Yiiriiyen Ortalama Filtresi OrnekIeri ..............ocooevevvvevereevevoneereeeereeeenae, 50
Sekil 3.18.N=1 I¢in Filtre ISIEmi ..........ccooveueeeeeieeeeeeeeeeeeeeee e 51
Sekil 3.19. N=5 I¢in Filtre IS1emi.......ccovovoveveeieeeceeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 51
Sekil 3.20. Biiziilmiis Numunenin Gri Skala Degerleri..........ccouvevvieieciieniieeniieciens 52
Sekil 3.21. Piksel KONUMIATT..........ccooviiiiiiiiiiieiiie e 54
Sekil 3.22. Yiikseklik Formiilii Degiskenlerinin Geometrik Gosterimi....................... 55
SeKil 3.23. EZ11 UYdUIMA .....ccueiiiiiiiiiiieiieeieeiee ettt st e s e 56
Sekil 3.24. Biiziilmiis Kumag Gorlintiisii ve Bliziilme Profili..........ccccccoeveiiiniinnnn, 57
Sekil 3.25. Biiziilmiis Kumas Yiizey Kesiti Ve TUIeVI.......cceeeueeriieriiiiiieniieiieeieeiens 58
Sekil 3.26. Limit Deger Geometrik GOSTEITMI ....cccvvieeieeerieeeieeciieeeiie e eevee e 58
Sekil 4.1. Farkli Kumasglara Ait Kalibrasyon Egrileri .........cccoooeeviiiiiiiniiiniinieeies 61
Sekil 4.2. Farkli Araliklar I¢in Filtre ISIEmi .........ccocoevevvveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee, 63
Sekil 4.3. Biiziilmiis Kumas Yiizey Profilleri.........cccoooiiiiiniiiiiiniiiieieceeeee 67
Sekil 4.4. Dikis Biiziilmesinin Gorsel ve Sayisal Degerlendirme Sonuglari.............. 68
Sekil 4.5. Kumas Kirigikliginin Gorsel ve Sayisal Degerlendirme Sonuglari............ 69

Sekil 4.6. Gorsel ve Sayisal Degerlendirme Arasindaki Logaritmik Iligki ................ 70



1.GIRIS

Konfeksiyon endiistrisinde giysi iiretimi sirasinda, dikis alaninda en sik rastlanan ve

en ¢ok sorun yaratan konu dikis bliziilmesidir.

Dikis biiziilmesi, genellikle dikis isleminden sonra kumas iizerinde olusan potlar ve
kirigikliklardir yada diiz bir kumas {izerinde dikis hatti boyunca olusmus dalgali
goriiniim olarak tarif edilebilir. Daha genis anlamda ele alinirsa; giysinin iki par¢asini
birbirine dikmede yada kumas katlarin1 birlestirmede materyalin kabarmasi, kirigmasi
veya dalgalanmasi olarak tanimlanabilir. Dikis biiziilmesi disaridan fiziksel bir etkinin
sonucu ile olusabilecegi gibi, dikis uzunlugunun gercek kumas uzunlugundan daha kisa
olmasi sebebiyle de ortaya cikabilir. Fiziksel etki, dikis operasyonunun olusumunu
saglayan, transport mekanizmasi, dikis ipligi gerginlik mekanizmasi gibi etkenler
olabilir. Biiziilme dikisten hemen sonra ortaya ¢ikar yada ilk basta ortaya c¢ikmayip
giysinin iitlilenme, yikanma gibi islemlerden ge¢gmesinden sonra olusabilir. Biiziilme,
dikis c¢izgisi boyunca, malzeme Ozellikleri ve dikis parametreleri uygun olarak
secilmediginde olusur (Meri¢ ve Giirarda 2001). Dikis biiziilmesi 6rme kumaslardan

daha ¢ok, dokuma kumaslarda ve 6zellikle sik dokulu kumaslarda ortaya ¢ikmaktadir.

Giysi gorlinlimii, giysi kalitesinin 6nemli parametrelerinden biridir. Biiziilmiis veya
kinigmis ylizey bazi 6zel durumlar disinda tercih edilmez ve giysi giyilemez olarak

nitelendirilir.(Fan ve ark. 2004).

Genel olarak biiziilme ¢ok fazla kumasa karsin yeterli olmayan iplik miktari
sonunda olusur ve dikis ig¢indeki ipligin ¢ekiliyormus hissini yaratir. Uygun olmayan
dikim tipi, dikis ipligi tipi ve numarasinin, igne tipi ve numarasinin kumasla
uyumsuzlugu, makine ayarlarinin uygun olmamasi, kumasta yeterli olmayan ipligin

olmasi, dogru olmayan iplik gerilimi, kumas yapis1 ve besleme problemleri gibi ¢esitli



faktorler biiziilmeye neden olur(Carr ve Latham 1988). Yine birden fazla etmenin bir

araya gelmesi de biizlilme miktarini arttirict yonde rol oynayabilir.

Dikis blizlilmesi farkli durumlarda sorun olarak karsimiza gikabilir. Biiziilme dikis
isleminden hemen sonra ortaya ¢ikabilecegi gibi bu esnada ortaya ¢ikmayip, titiilemede
kendini gosterebilir. Bunun disginda yikama isleminden sonrada dikis biizlilmesi
gortlebilir ki bu tiir biiziilmeyi eger giysi satilmadan 6nce yikama sonrasi biiziilme
durumu {retici tarafindan ol¢iiliip degerlendirilmediyse kullanici tarafindan goriiliir.

Miisteri memnuniyeti agisindan olumsuz bir durum ortaya ¢ikar.

Her dikiste mutlaka bir miktar biliziilme vardir ve gdzle goriilen biiziilmelerin
etkileri  bir  dereceye  kadar  azaltilabilmekte @ ancak  tamamen = yok
edilememektedir(Anonim, 1998). Dikis ipliklerindeki ¢ekme, kumas yapisinin stabil
olmamasi, ignenin hasarli olusu, dikilecek parcalarin tam karsilikli oturtulamamalari,
dikis sikligimmin fazla olusu, iplik gerginliginin ve igne numarasinin yiiksek olmasi,
ipligin esnek olusu, dikis ipliginin yanlis takilmasi gibi etkenler dikis biiziilmesine yol

agmaktadir(Chamberlain ve Dorkin 1961).

Uygun dikis ipliklerinin se¢imi ve gelistirilmesi ve bunlarin dikis performansini

etkileyen diger problemlerle uyumu oldugu stirece iyi dikis kalitesi saglanabilir.

Fiziksel olarak dikis biiziilmesi, dikis ipliginin uzama ¢ekmesi ile kumasin
sitkismasidir. Hizli dretim i¢in yliksek hizlarda calismasi igin tasarlanan dikis
makinelerinde ¢ok kisa bir mesafede gidis gelis islemi yapan dikis ignesi, bu yolu ¢ok
kisa bir slirede tamamlar. Dolayisiyla igne ¢ok yiliksek ivme degerleri altinda calisir ve
bunu kumaslar1 bir arada tutmak i¢in kullanilan ve igne ucunda bulunan dikis ipligine
yansitir. Sonu¢ olarak kuvvet altinda c¢alisan dikis ipliginde uzamalarin olmasi

kaginilmazdir.

Iplik tipi olarak yumusak yapida olanlarin diisiik igne-iplik gerilimi olan

makinelerde, sert yapidaki ipliklerin ise yiiksek iplik gerilimi olan makinelerde



kullanilmasinin, biiziilmeler yoniinden daha dogru bir se¢im olacagl sonucuna

varilmigtir(Korkmaz 2007).

Dikis biiziilmesi estetik bir sorun olmakla birlikte giysinin omriine etkisi vardir.

Dikis performansi giysinin omriinii belirledigi gibi dikis goriiniimii de belirler.

Dikis biiziilmesi, giysinin estetik degerinin diigmesine sebep olur. Dolayisiyla

iriiniin satilabilme thtimalini biiyiik dl¢lide diisiirmektedir (Meri¢ ve Giirarda 2001).

Kumas iiretiminde kullanilan iplik tiplerinin ¢esitlenmesi ve artmasi, dokuma kumas
iretiminde miisteri beklentilerini karsilamak i¢in daha karmagik yapilarin tiretilmesi(or.
Cozgli boyunca farkli siklikta kumas dokunmasi), dokumada kullanilan ipliklerin
tiirii(or.elastanl iplikler, biikiim farklari), kullanilan dikis makinesi tipi, dikis islemi
kosullari, dikis ipligi 6zellikleri ve uygulanan boya, apre, yikama iglemlerinin etkisiyle

bliziilme sorunu giderek artmaktadir.

Dikis biiziilmesinin 6l¢iimii ve degerlendirilmesi énemli bir konudur ¢iinkii giysi
tizerindeki dikisin kabul edilip edilmeyecegini belirler ve kaliteli giysi iiretimi igin
biiziilme derecesinin dogru Olcililmesi gereklidir. Bu kadar sik rastlanan ve dikis
alaninda en c¢ok sorunu yaratan bu olusumun, objektif olarak dogru Olgiilmesi
kaciilmazdir. Dikis biiziilmesi probleminin ¢oziilebilmesinin ilk adimi onu dogru,

objektif 6lgmekten gectigi agiktir.

Estetik bir problem olan dikis biiziilmesi, Amerika Tekstil Renk ve Kimyacilari
Birligi (AATCC)’nin derecelendirdigi bes farkli standart fotograf ile karsilastirilarak
degerlendirilmektedir(Anonim 2003). Bu standarda gore en fazla biiziilmiis kumas 1.
derecede, en az biiziilmiis kumas 5. derecede biiziilmiis olacak sekilde bes farkli grup
tanimlanmistir. Subjektif degerlendirmeye dayanan bu sistemde uzmanlarin ayni fikirde
olmasi her zaman s6z konusu olmayabilir ve degerlendirmede hatalar ile karsilasilabilir.
Bu subjektif metot, duygusal ve degisken bir prosediir igermektedir. Gorsel
degerlendirme icin gozlem diizeneginin hazirlanmasi ve goézlemcinin dikis

biiziilmesinin derecesine karar vermesi vakit almaktadir(Park ve Lee 1997).



Son 30 yilda, dikis biiziilmelerinin objektif olarak degerlendirilmesinde onemli
gelismeler kaydedilmistir. Dikis biiziilmesinin 0Olgiilmesinde baslica ‘temasli’ ve
‘temassiz’ olmak {izere iki ana teknigin kullanildig1 sdylenebilir(Fan ve ark. 2004).
Temaslh yontemde, Olgiim sirasinda numuneye fiziksel etkide bulunuldugu igin
biiziilmiis kumasin profilinin degistirilmesi s6z konusu olabilir. Temassiz yontem
prensibine dayanan ¢ogu Ol¢lim cihazi, optik Ol¢liim esasina dayanir. Goriintli analizi,
gorlntiiler iizerinde belli bir amaca yonelik islemlerin tanimlanmasinda kullanilan bir
terimdir. Hizl1 ve etkin bir yontem olarak goriintli analiz sistemleri ¢ok degisik tekstil
tirtinleri tizerinde ¢esitli 6l¢iim ve kontrol amaglariyla uygulanabilmektedir(Kisaoglu,

2006).

Temassiz yontemde, 6zellikle biiziilmiis kumas profilini ¢ikarmada kullanilan lazerli
Olclim sistemleri ile olduk¢a basarili sonuglar elde edilmistir. Bunlardan, Park ve
Lee’nin(1997) calismasinda, Olglim lazer tarayicist ile yapilmis, dikis biiziilmesinin
degerlendirilmesi i¢in bes farkli sekil parametresi kullanilmis ve yeni standartlar
onerilmistir. Bir baska ¢alismada Xu ve ark.(1998), kumas kirigiklik 6l¢timii icin, ¢izgi
lazer projektorii, kamera ve motor tahrikli dairesel bir diizenek gelistirmistir.
Degerlendirme icin, geometrik faktorler tanimlamislardir. Kang ve ark.(2005)’nin
calismasinda, 1ii¢ boyutlu lazer tarama sistemi kullanilmig, matematiksel
fonksiyonlardan {retilen fraktal ylizeyler kullanilarak, kutu ve kiip sayma metodu
onerilmistir. Fan ve Liu’nun(2000) calismasinda ise, giysi mankene giydirilip, dikisler
lazer tarayicist ile taranmig, ardindan biiziilme dereceleri hesaplanmistir. Siibjektif
AATCC degerleriyle karsilastirildiginda, bunlardan bir ¢ogu iyi korelasyon sonuglari
vermistir. Genel anlamda objektif degerlendirmenin olumsuz yonii, pahali sistemler
olmas1 nedeniyle, sanayide heniiz ¢ok az bir kullanim alanina sahip olmasidir(Fan ve

ark. 2004).

Bu calismada, konfeksiyonda bitmis {iiriin kalitesini etkileyen ve iadelere neden
olabilen dikis biiziilmesi probleminin objektif Ol¢limii ve elde edilen verilerin
degerlendirilmesi i¢in kamera, 1siklandirma sistemi, donen platformdan olusan bir
Olcim diizenegi gelistirilmesi ve goriintii analizi tekniklerinden faydalanilarak dikis

biiziilmesinin sayisal ifadesinin elde edilmesi amaglanmistir. Olgiim ve degerlendirme



islemi icin, Onceki c¢alismada(Korkmaz 2007) subjektif degerlendirme yapilan
kumaglarin kirigiklik yogunluklari hesaplanmis, sonuglar standart subjektif metot
degerleri ile karsilastirilmistir. Hizli, maliyeti diistik bir 6l¢iim sisteminin gelistirilmesi,

yeterli hassasiyette dikis biiziilme derecelerinin hesaplanmasi hedeflenmistir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Dikis Biiziilmesi

Dikis biiziilmesi, giysi liretiminde karsilagilan en ciddi sorunlardan biridir. Estetik
bir sorun olarak tanimlanan dikis biiziilmesi, giysinin istenmeyen bir goriiniimde
olmasina sebep olur. Giysi lizerinde goriilen dikis biiziilmesi problemi, bazi 6zel
tasarimlar diginda, giysinin misteriler tarafindan tercih edilmemesine sebep olur.
Kumas iiretiminde kullanilan iplik tiirlerinin ¢cogalmasi, kumas iiretim yontemlerinin
gelismesi ve uygulanan boya apre islemlerinin etkileri dikis biiziilmesi sorununun hazir

giysi lizerinde daha fazla goriilmesine yol agar.

90’11 yillarin basindan beri, dikis biiziilmesi lizerine yapilan arastirmalarin ¢ogu

giysi iiretiminde dikis biiziilme problemini ¢ézme lizerinedir(Kang ve ark. 1999).

Konfeksiyon endiistrisinde, dikis alaninda en fazla sorun dikis biiziilmesi konusunda
ortaya ¢ikmaktadir. Dikis biiziilmesi probleminin ¢oziilebilmesi i¢in dogru, objektif bir

Olctim ve degerlendirme sistemine ihtiyag¢ vardir.

Yapilan arastirmalar dikis biiziilmesinin dikis ipligi ve kumas arasindaki
etkilesimden kaynaklandigin1 ortaya koymustur. Her dikiste ipliklerde kacinilmaz bir
gerilim mevcuttur(Meri¢ ve Gilirarda 2001). Dikis isleminin gerceklesebilmesi igin,
ipliklerde bir miktar gerginligin her zaman olmas1 gerekir. Bu gerilim dikisteki kumas1
egrilmeye, kivrilmaya ve sikistirmaya zorlamaktadir(Meri¢ ve Giirarda 2001). Eger
kumas kolayca sikistirilabilirse dikis biiziilmesi kontrol edilebilir. Bu durumda kumasin
ve ipligin egilme, makaslama, siirtinme kalinlik gibi &zellikleri dikis biizlilmesi

tizerinde oldukga etken olan parametreler olarak ortaya ¢ikar.



2.1.1. Uniform olmayan kumas beslemesi nedeniyle olusan biiziilme

Dikis makinelerinin besleme mekanizmalar1 incelendiginde, belseme sisteminin en
onemli gorevi kumag katlarin1 bir makine devrinde, bir dikis adim boyu kadar hareket
ettirmektir(Meri¢ ve Giirarda 2001). Ust yada alt kumas dikis makinesine diizgiin bir
sekilde beslenmezse, dikis adim boyu mesafesini esit kiitle transferi ile kat edemez. Alt
ve ist kumas arasinda gerginlik farki olusur. Bu gerginlik farki, dikis operasyonu
sonrasi, dikis isleminin gergeklesebilmesi i¢in gereken tiim kuvvetlerin ve dis
etkenlerin(is¢inin kumasi tutmasi) ortadan kalkmasiyla, dikilmis kumas dogal bir tepki
olarak alt ve iist kumas gerginligini esitleyecek sekilde, kendi i¢inde bir toparlanma,

dolayisiyla dikis biiziilmesi olusturacaktir.

Kumas katlar1 arasindaki farkli beslemeye yol agan nedenlerin basinda diiz dikis

makinelerinin mekanik yapilariin siirli olmas: gelmektedir(Meri¢ ve Giirarda 2001).

Klasik diiz dikis makinelerinde, alt transportdr, list katin baski ayag: tarafindan bir
miktar frenlenmesi nedeni ile alt kata daha fazla etki yapar. Ust kumas, iki kumas
arasindaki siirtlinme vasitasiyla hareket edebilir(Meri¢ ve Giirarda 2001). Bunun sonucu
olarak dikis bdlgesine iiniform bir kumas beslemesi gerceklestirilemeyebilir. Iki kumas
arast siirtinme katsayis1 diisiik olan, sert piiriizsiiz ylizeyli kumas katlari, besleme
sirasinda  birbirleri tlizerinden kaydiklart icin, dikis biiziilmesi goriilebilme ihtimali

yiiksektir.

Farkli beslemeye yol acan bir baska nedende, insan faktoriiniin ortaya c¢iktigi

durumdur. Is¢i alt kumas katin1 tutarken, iist kumas1 makineyi dogru daha fazla itebilir.

2.1.2. Kumaslarin boyutsal kararsizhig1 nedeniyle olusan biiziilme

Bu durum genellikle yikama sonrasi, belirli bir diizende kumas1 olusturan ipliklerin,
dolayistyla kumasin ¢ekmesi sonucu gerceklesir. Cekme derecesi, kumas ipliklerini
olusturan liflerin ¢ekme davranis1 ile direk iliskili oldugu gibi, liflerin iplik haline

gelirken, maruz kaldiklari mekanik kuvvetler nedeniyle, ayrica ipliklerin kumas



olusumu sirasinda etkisinde kaldiklar1 kuvvetler nedeniyle de i¢ gerilmelerin bir tepkisi

olarak da degisebilir.

Alt ve iist kumas birbirinden farkli kumaslar ise, dikis biizilmesi daha belirgin

olabilir. Boyutlar goreceli olarak degisir, biiziilme gerceklesir.

2.1.3. Dikis ipliklerindeki gerilim nedeniyle olusan dikis biiziilmesi

Dikis islemi temel amacma uygun, birlestirme, bir arada tutma hedefine

ulagabilmesi i¢in, dikis ipliklerinde bir miktar gerginlik olmas1 kaginilmazdir.

Diizgiin dikis elde edebilmek igin, iist ve alt dikis ipliklerinin gerginlikleri, o

ipliklerin esneme ve uzama derecelerine gore ayarlanmalidir(Meri¢ ve Giirarda 2001).

Diiz dikiste Ust ipligin gerilimi bir gerdirici, alt ipligin gerilimi ise masuranin
takildigr kilifin tizerindeki yassi yaym sikistirilmast ile saglanir(Meri¢ ve Giirarda

2001).

Kumas iizerinde dikis olusturmus olan iplik, iizerindeki gerginlige uzayarak bir
karsilik vermistir. Dikis ipligi, iplik cinsine baghh olmakla birlikte, dogal viskoelastik
yapist geregi bir miktar eski uzunluguna donme istegi ile kumasi biizecektir. Dikis
cekmesi olarak da bilinen bu gerilim biiziilmesinin etkisi o anda goriilmeyebilir. Cilinkii

ipligin esnemesi bazen giinlerce siirebilir(Meri¢ ve Giirarda 2001).

Dikis islemi esnasinda, dikis ipliginde gerilim oldukca fazladir. Diger taraftan iplik
tretimi esnasindaki ¢esitli nedenlerle, iplik bobininde, iplik boyunca gerginlik
farkliliklar1 s6z konusu ise, bu durum dikis biiziilmesine katki saglayacaktir.

2.1.4. Dikis ipliginin cekmesi nedeniyle olusan dikis biiziilmesi

Bu tiir dikis biiziilmesi giysi iitiilenene veya yikanan kadar goriilmez. Dogal

liflerden yapilan iplikler nemi emdikleri zaman caplar1 genisler ve boylar1 kisalir.



Normalden fazla nemli pamuk ipligi ile dikilen kumagta toplanma ve dikis biiziilmesi
meydana gelir. Kumas kurutuldugunda, iplikler eski uzunluklarina donseler bile, kumas
tizerindeki biiziilme kaybolmaz. Sentetik dikis iplikleri, 1slak ¢ekmeye dayaniklidir ve

bu nedenle tiim kumaslarda daha ¢ok tercih edilir(Meri¢ ve Glirarda 2001).

Core-spun(sargili  iplik), su itici pamuk iplikleri yikama, 1slatmadan
etkilenmezler(Meri¢ ve Giirarda 2001). Dikis ipligi olarak pamuk ipligi kullanmak

isteniyorsa dikisi gevsek birakmak gerekir.

Farkli ¢cekme ozelliklerine sahip kumas ve dikis ipliklerinin kullanilmasi dikis

biiziilmesini daha belirgin hale getirir.

2.1.5. Kumastaki Yapisal Sikisma Yiiziinden Dikis Biiziilmesi

Kumasin dikimi sirasinda dikis ipliklerinin kendilerine yer agabilmek i¢in kumasi
olusturan iplikleri yerlerinden oynatmalar1 sonucu meydana gelir(Meri¢ ve Giirarda

2001).

Seyrek dokulu kumaslarda, iplikler dikis sonunda fazla biiziilme yapmaz(Meri¢ ve
Giirarda 2001). Ciinkii ister ¢ozgii iplikleri ister atki iplikleri olsun kumasi olusturan iki
iplik arasinda yeterli bosluk varsa, kumas iplikleri dikis ipliklerine yer agmak icin bu

bosluklara kayacaktir.

Sik dokulu kumaslarda ise, dikis iplikleri tarafindan yerlerinden oynatilan kumas
iplikleri, yeterli bosluk bulamadig: taktirde kendi i¢inde sikisacak etrafindaki kumas
ipliklerine de baski yapacaktir. Denge halindeki kumas yapisim1 bozarak, dikis

biiziilmesi goriilecektir.

Dikiste meydana gelen biiziilmenin belirginligi kullanilan iplik malzemelerinin
tiiriine, kumas dokularinin siklik derecelerine ve karakteristiklerine baghidir. Daha ince
igne ve iplik kullanilarak her santimetreye diisen dikis ilmegi sayisimi azaltirsak

biiziilmeyi bir dereceye kadar rahatlikla 6nlemis oluruz. Bu konuda en etki ¢6ziim,
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dikisi hafif verevli olarak uygulamaktir. 45° iisti verev uygun degildir, 15°-20°
yeterlidir(Meri¢ ve Giirarda 2001).

Yapisal sikisma nedeniyle meydana gelen dikis biiziilmesi, kumas yapisal
parametrelerinden Orgii tiirii ile direkt alakalidir. Serbest halde baglantisiz iplikleri
bulunan saten Orgliye nazaran, tiim degiskenler sabit olma kosulu ile bezayagi kumasta

biiziilmenin daha fazla goriilecegi acgiktir.
2.1.6. Birbirine uymayan kaliplar nedeniyle olusan dikis biiziilmesi

Dikigleri tamamlanmis bir giysi incelendiginde, iizerindeki bazi dikislerde,
digerlerinde olmamasina ragmen biiziilme oldugu goriilmektedir. Kaliplar diizenli bir
sekilde kontrol edilirse, goriilecektir ki, kalip parcalarn iizerindeki dikis ¢izgilerinin
uzunluklar1 arasinda uygunsuzluk vardir. Bu sekilde dikise girildiginde biiziilmeler
olusacaktir. Eger makineci deneyimli ise bu durumu gorecek ve kaliplar arasinda
meydana gelen bu kaymalart diizeltecektir. Aksi taktirde dikis biiziilmeleri

olusabilecektir(Meri¢ ve Giirarda 2001).
2.2. Giysi Goriiniimiiniin Subjektif Degerlendirilmesi

Giysi goriiniisii yada estetigi, giysi performansinin yaninda giysi kalitesinin bir diger
onemli yonidiir. Bir giysinin estetik olarak degerlendirilmesinin cevabi giizel yada
cirkin olabilir. Estetik konusunu ele almak istersek ¢ok karmasik bir konu oldugunu
sOyleyebiliriz. Ciinkii bir insana cazip ¢ekici gelen, baska bir insan tarafindan ayni
sekilde degerlendirilmeyebilir. Bu ylizden evrensel bir giysi estetigi tanimlamak
imkansizdir(Fan ve ark. 1999). Buna ragmen, insanlarin orta seviyede fikir olarak neyin
giizel neyin ¢irkin goriindiigli hakkinda ortak bir goriisii vardir. Bilingli olarak
kullanilan “biiziilmiis”, “kirismis” gibi istisnalarin disinda, giizelce diiz ve kavisli giysi
hos, cazip olarak dikkate alinir. Giysiler genellikle kabul edilmeyen koétiilesme, bozulma
yada gorilinlisiin degismesi nedeniyle iskartaya cikarilirlar. Burada kastedilen; sekil
kayb1 yada bedene uymama, yiizeyin bozulmasi, renk degisikligi, tutumda degisiklik,
boncuklagsma gibi nedenlerdir(Fan ve ark. 1999).
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Subjektif metodun temelini insan gdziiniin kullanilmasi olusturmaktadir(Meri¢ ve
Giirarda 2001). Materyale carpan 151k, insan goziine yansimakta ve insan zihni bu
verilerden bir degerlendirme yapmakta ve biizilmeyi derecelendirmektedir. Bu noktada
insan beyninin biiziilmeyi hangi kriterlere gore degerlendirdiginin tam olarak tarif
edilmesi zordur. Bahsedilen kriterlerin bulundugu diisiiniilse bile yapilan goriinim
degerlendirmesinin insandan insana degisebilecegi gergegi kesin bir karar vermenin

miimkiin olamayacagini gostermektedir.

Uriin gelistirme ve kalite giivencesi olarak, giysi goriiniimiiniin degerlendirilmesi
kritik bir hal alir. Subjektif gorsel degerlendirme hala endiistrinin referansidir. Bunun
sebebi, var olan bir ¢ok objektif Ol¢iim sisteminin kisitlamalaridir. Bu gorsel
degerlendirme tiim giysi goriinliimii ile ilgili olabilecegi gibi, giysiyi olusturan

malzemeler, bilesenler iizerine de uygulanabilir(Fan ve ark. 2004).

2.2.1. Kumas kirisikhiginin subjektif degerlendirilmesi

Giysi kalitesine tesir eden faktdrlerden biri kirigikliga neden olunmus kumasin
kendine gelme kabiliyeti yada tekrarli ev yikamasindan sonra diiz goriiniimiinii

muhafaza etmesidir(Xu ve ark. 1998).

Bir ¢ok teknik ve metot, kumas kirisiklik goriinlimiinii ve geri doniistimiinii 6l¢mek
icin gelistirilmistir. Farkli standart kuruluslarimin tarif ettigi subjektif metotlarda
teknolojik olarak gelismis aletlere ihtiyag duyulmadigi icin gilinlimiizde tekstil

endustrisinde kullanilmaktadir.

Giysi goriinlimiinii etkileyen etkilerden biri kumaslarin olusmus kirigikliklarinin geri
alinmas1 yada coklu giymeler yada tekrarli yikamalardan sonra yine eski haline
donebilmesidir. Endiistride kirigiklik geri dontigiimiinii 6lgmek i¢in “AATCC Test
Metot 128, Kumasin kirigiklik geri doniisiimii: Goriinlis metodu”, kullanilir. Metodun
prensibi, standart atmosferik sartlar altinda kumasi kirigiklik olusacak sekilde, dnceden
belirlenmis bir yiikle, belirli bir zaman araliginda, standart bir etkiye maruz birakmaktir.

Numune daha sonra tekrar kondiisyonlandirilir ve ii¢ boyutlu referans standartlarla
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karsilastirilarak kumas goriinimii  derecelendirilir. Gozlem sartlar1  sekil 2.1°de

verilmistir(Fan ve ark. 2004).

birim : m
On Kenar

2.40 0.62

Degerlendirme
1icin standart

2.35

Gozlem
dizlemi

%
3

;’ ‘ Yer y ;

Sekil 2.1. Test Edilecek Numunelerin Gozlem Sartlari
KAYNAK: Fan ve ark. 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.16.

Kirigiklik derecesinin bagimsizca belirlenebilmesi i¢in en az ii¢ uzman gozlemciye
thtiyag vardir. Ayn1 yontem ISO(International Organisation for Standardisation) ve
JIS(Japan Industrial Standart) tarafindan da benimsenmistir. Bu metod kumaslarin
bahsedilen standartlagtirllmis yikama ve kurutma prosediirlerince kirigtirllmasina
miisaade eder ve sonra kumas numunelerini ya ti¢ standart fotograf seti ile ya da alt1 {ig-

boyutlu kat1 6rnek seti ile karsilastirir(Xu ve ark. 1998).

Uzman gozlemciler, fotograf yada {i¢ boyutlu kati Orneklerin kirigiklik
karakteristikleriyle, diizgiinlilk goriinimleri en yakin eslesen numunelere bir kategori

yada derece atarlar(Xu ve ark. 1998).
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Kumas rengi ve deseninin, kirigikliklarin gériiniimiinde 6nemli bir etkisi oldugu
genel olarak kabul edilir ve deneylerle gosterilmistir. Bu konuda Abbott yaptig
calismada koyu kumasglarin, agik kumaslara nazaran daha az kirismis goziiktiiklerini
bulmustur. Bu tespitin gerekgesi olarakta koyu renkli kumaslarin 15181 daha ¢ok absorbe
ettigini ve kumasin algilanacak goriiniimiinii zorlastirdigin1 ifade etmistir. Salter ve
arkadaslar1 ise kumas kirisikliginin subjektif algilanmasinda kumas deseninin oldukca

giiclii etkisinin oldugunu bulmuslardir(Fan ve ark. 2004).

AATCC Test Metot 124, diiz kumas numunelerinin tekrarli ev yikamalarindan
sonra, diizglinliik goriinimi degerlendirme ihtiyaci {izerine hazirlanmistir. Prosediir ve
degerlendirme metodu Onceki metotta deginildigi gibidir, sadece numune hazirlanma

siireci ve karsilastirma yapilan standart 6rnekler farklidir(Fan ve ark. 2004).

2.2.2. Dikis goriiniimiiniin subjektif degerlendirilmesi

Dikis goriiniimiiniin gorsel degerlendirilmesi de kumas kinisikliginin  gorsel
degerlendirilmesinde oldugu gibi standart gozlem sartlar1 altinda dikislerin standart
fotograflarla karsilastiriimasi ile yapilir. AATCC(The American Association of Textile
Chemists and Colorists), ASTM(The American Society for Testing Materials),
ISO(International Organisation for Standardisation) ve JIS(Japan Industrial Standart)

kendileri i¢in standartlar ve gorsel degerlendirme i¢in prosediirler olusturmuslardir.

Konfeksiyon endiistrisi, giysilerdeki dikislerin kabul edilip edilemeyecegini takdir
etmek i¢in AATCC(Technical Manual of the American Association of Textile Chemists
and Colorists) tarafindan olusturulan fotografik standartlardan yararlanir(Meri¢ ve

Gtirarda 2001).

Dikilmis materyallerin 5 seridinin fotograflarindan olugsmus standartlar kullanilir ve
bunlar 1 en kotli, 5 en iyi olacak sekilde numaralandirilmistir. 1’den 5’e kadar olan
siralama, dikis biiziilmesinin degiskenlik derecesini gdstermektedir. Bu degerler,

misteri i¢in bir giysinin dikisinin kalitesinin ve estetik goriinlisiiniin 6nemli bir
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Olciisiidiir. Ancak uzmanlarin hepsi, dikilmis kumas seritlerinin siralanmasinda ayni

fikirde olmadigindan problemler ortaya ¢ikmaktadir(Meri¢ ve Gtlirarda 2001).

Bu subjektif metot, duygusal ve degisken bir prosediir icermektedir(Park ve Lee
1997). Degerlendirme i¢in gozlem diizeneginin hazirlanmasi ve gozlemcinin dikis

buziilmesinin derecesine karar vermesi vakit almaktadir.

Ayn1  prensip yikama ve kurutmadan sonra dikislerin  goriiniimiiniin
degerlendirilmesinde de kullanilir. Bu metotta, pek az iitii gerektiren yada hi¢ iitii
gerektirmeyen kumaglara uygulanan dikisler ele alinir. Metodun amaci, mevcut
dikislerin degerlendirilmesi oldugundan bir dikme teknigini kapsamaz. Prensip olarak,
dikilmis kumas numuneleri ev tipi yikama islemlerine benzer sartlarda muameleye tabi

tutulur(Meri¢ ve Giirarda 2001).

Hazirlanan her deney numunesi 3 ayr1 gozlemci tarafindan belirli aydinlatma altinda
standart fotograflarla kiyaslama yoluyla degerlendirilir. Deney numunesindeki dikisin

goriiniimiine en yakin olan standart fotograftaki numara tespit edilir.

2.2.2.1. AATCC standardi

Endiistride dikis goriiniimiiniin degerlendirilmesi i¢in AATCC Test Method 88B en

yaygin kullanilan test metotlarindan birisidir.

Bu metodun prensibi, tepeden gelen standart 1giklandirma prosediiriinii uygulayarak,
dikis numunelerinin gorlinlimiiniin standart fotograflarla karsilagtirilmasidir. Test
edilecek numune Sekil 2.1°de gosterildigi iizere gozlem diizleminin iizerine monte
edilir. Uygun fotografik standartlar da numunenin yanina yerlestirilir. Yukaridan gelen
floresan(F96 CW(Cool White)) 15181 harig etraftaki tiim 1siklar kapatilir. Ayn1 zamanda,
goriiniim odasinin yan duvarlarinin siyaha boyanmis olmasi ve gozlem yiizeyinin her iki
tarafinin siyah perdelerle kapanmasi herhangi yansiyacak 1s18in onlenmesi agisindan

tavsiye edilir(Fan ve ark. 2004).
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Bu metot, dikis goriiniimiini hem yikanmis hem de giyilen giysilerin
degerlendirmesi i¢in tasarlanmistir. Ayn1 zamanda ham dikilmemis kumasin yada

malzemelerin dikis gériinlimiiniin degerlendirmesinde uygulanabilir(Fan ve ark. 1999).
Dikis diizgiinliigii icin iki standart fotografik drnek vardir. Biri tek igneli dikisler
icin digeri ¢ift igneli dikisler i¢indir. Tek igneli dikisler i¢in standart fotograflar Sekil

2.2°de gosterilmistir. Dikis goriintimii Cizelge 2.1°de verildigi gibi bes sinifa ayrilir.

Cizelge 2.1. Dikis Goriinlimiin Siniflandirilmasi

Goriiniim Derecesi | Dikis Goriiniimii
Smif 1 Standart 1’e esdeger
Sinif 2 Standart 2’e esdeger
Smif 3 Standart 3’e esdeger
Siif 4 Standart 4’e esdeger
Smif 5 Standart 5’e esdeger

Sekil 2.2°de en soldaki fotograf goriiniimiine esdeger dikis biiziilmesine ugramis
numuneler 5. derecede biiziilmiis olarak siniflandirilir. Saga dogru 4, 3, 2 ve en sagdaki
fotograf goriinlimiine esdeger dikis biiziilmesine ugramis numuneler 1. derecede

biiziilmiis olarak simiflandirilir.

Sekil 2.2. AATCC Standardina Gére Standart Biiziilmiis Ornek Kumas Fotograflar
KAYNAK: Anonim 2003. AATCC Test Method 88B. Smoothness of Seams in
Fabrics after Repeated Home Laundering, AATCC Technical Manuel, p.115.
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En azindan ii¢ tecriibeli gézlemciye, en az ii¢ test edilecek numunenin bagimsizca

derecelendirilebilmesi i¢in ihtiyag¢ vardir.

Test numuneleri dikilmis kumaslar, giysi boliimleri yada giyilmeye hazir kiyafetler
olabilir. Yikamanin dikise etkisini degerlendirmek i¢in, ev yikama prosediiriiniin simiile
edilmesi(uygun yikama devirleri, yikama sicakliklari, kurutma sicakliklari) gerekir(Fan

ve ark. 2004).

2.2.2.2. ASTM standardi

ASTM D4231-83 erkek dokuma klasik ve spor gémleklerin degerlendirilebilmesi
i¢cin bir standart sunar. Standart dikis hatalar1, golge farkliliklari, boyutsal degisim ve
goriiniim ile ilgili konular1 kapsar. Gomlek goriiniimiine gelirsek, AATCC 88B’de
tammlanan metodu ASTM metodu genisletmektedir. Ornek olarak genel dikis
gorliiniimiiniin degerlendirilmesi, cepler, yakalar ve fermuar yerleri, vb. Giysilerin farkli
boliimleri i¢in, kullanicilarin uygun olan fotografik standartlari tespit etmesi Onerilir.
Kabul edilebilirlik seviyesi alict ve temin edici arasindaki anlasmaya bagli olarak
olacaktir(Fan ve ark. 2004). Anlagsmazlik yada kalite kontrol i¢in, tiim giysinin gozle
bakilmas1 gerekir, yaka, kol, vb. Bunu objektif hale getirmek i¢in {i¢ boyutlu mankene
giydirilen giysi taranabilir, bu da zaman alic1 ve pahal1 bir sistemdir. Bu nedenle dikis
makinesi ¢ikisi, operasyon ardindan bir kontrol yapilirsa, hem miidahale imkan1 dogar,

hemde anlasmazlik dis1 iiriin tespit edilir, zamandan kazanilir.

2.2.2.3. ISO ve JIS standardi

JIS L1905, ISO 7770’¢ uygun olarak dikis biiziilmesinin goriiniimiini
degerlendirmek i¢in standart tarif eder. Standart AATCC 88B’ye benzerdir, fark olarak
daha acik ve ayrintili test sartlari, prosediirii ve derecelendirme(siniflandirma)
standardini igerir. Gézlem diizleminin en az 1.85m boyunda ve 1.20m eninde, diisey
diizlemle 50° ag1 yapacak sekilde ve rengin gri skalada standart sabit bir renge boyali
olmasmi tanimlar. Gozlem diizlemi tasarimi Sekil 2.1°de gosterildigi gibidir.

Kiyafetlerin degerlendirilmesinde gozlem diizlemi kullanilmayabilir. Sekil 2.3, kiyafet
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goriiniisiiniin ~ degerlendirilmesi i¢in diizenlemeyi gostermektedir. Gozlemciler
kiyafetten 1.2m uzakta durmali ve gdzlem yapilacak boliimiin yerden yiiksekligi

yaklasik goz seviyesi olan 1.5m olmalidir(Fan ve ark. 2004).

Birim : m

g = \"v e, -Degerlendirilecek

-‘ bolim
sil
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o B ‘l Degerlendirme
: N . icin standart

Manken
ayadn

Yer R
Sekil 2.3. Hazir Giysiler I¢in Gozlemleme Aparat:

KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p23.

Derecelendirme igin 3 boyutlu standart 6rnekler kullanildigi zaman, buguklu
dereceler kullanilir, fakat fotografik standartlar kullanildiginda, buguklu siniflandirma

kullanilmaz(Fan ve ark. 2004).

2.2.2.4. Hazir giysiler icin gorsel derecelendirme standardi

Standart iig-boyutlu kat1 6rnekler yada fotografik standartlar hazir kiyafetlerin gorsel
degerlendirilmesinde zorluklar ¢ikarabilir, c¢linkii standartlardaki dikisler, kiyafet

tizerindeki dikislerden ¢ok farkli olabilir. Yani kiyafetteki dikisler egrilmis ve takip
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ettigi yolun seklini insanin dogal hatlarini takip edebilir(Fan ve ark. 2004). Bu duruma
ornek olarak omzun en diisiik yeri ve koltuk altin1 takip eden bdlge olan kolevi
verilebilir. Gorsel degerlendirmenin glivenilirligi biiylik(asil) bir problem tegkil eder.
Bunu atlatmak i¢in, gorsel degerlendirmeyi yapmadan once farkli kiyafet dikislerinin

tespit edilmesi gerekir.

Sekil 2.4. Roba Bolgesi I¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalasi
KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.24.

Sekil 2.5. Kolevi Bolgesi I¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalasi
KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.24.

Pang, erkek gomlegi icin AATCC 88B ve ASTM D4231-83’deki fotografik
standartlar1 referans alarak bes farkli giysi dikisi i¢in fotograf standartlar diizenlemistir.

Bunlardan roba dikisi ve kolevi dikisi sirastyla Sekil 2.4 ve Sekil 2.5°de gosterilmistir.
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Sekil 2.6. Ilik Bolgesi i¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalas1
KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.24.

On tecriibeli jiiri birgok dikisin bulundugu dikis havuzundan derece bes, dort, iic, iki
ve biri temsil eden dikisi se¢gmek i¢in davet edilmistir. En ¢ok jiiri tarafindan 5 olarak
secilmis dikis biiziilmesine ugramis numune derece 5 olarak belirlenmistir. Ayni
prosediir derece 4, 3, 2 ve 1’1 belirlemek iginde yapilmistir(Fan ve ark. 2004). Sekil
2.6°da ilik bolgesi, Sekil 2.7°de diigme bolgesi, Sekil 2.8’de ise cep dikisi i¢in tasnif

edilen kumaslarla olusturulan standart fotograflar verilmistir.

Sekil 2.7. Diigme Bélgesi i¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalast
KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.25.
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Sekil 2.8. Cep Bolgesi i¢in Dikis Biiziilme Derecelendirme Skalasi
KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.25.

2.2.3. Subjektif degerlendirmenin giivenilirligi

Slatter, subjektif degerlendirmeyi tatbik ederken sonuglarin deneyi yapan insanin
kontrolii disinda birgok faktdrden etkilenebilecegini isaret etmistir. Gdzlemcinin
kisiligi, saglik veya zihin durumu, ve kisisel degerlendirme Olgegi tiimiiyle kabul
edilemeyen sonuglar olugmasina etki edebilecegini belirtmistir. Ayrica gegersiz
analizlerden kaginmakta c¢ok Onemlidir. Subjektif degerlendirme sonuclarinda
maksimum giivenilirligi saglayabilmek igin, degerlendiricilerin kalitesi, degerlendirme
prosediirii, derecelendirme ayni zamanda analiz metotlar1 ¢ok dikkatlice géz Oniinde

bulundurulmalidir(Fan ve ark. 2004).

2.3. Giysi Goriiniimiiniin Objektif Degerlendirilmesi

Giysi gorlinlimiiniin  subjektif degerlendirilmesi i¢in tarif edilen metotlar,
gozlemcilerin ruh hali, kisilikleri, tecriibeleri, bilgi temellerine dayandigi i¢in sonuglarin
tutarli olmama ve yanlig olma ihtimallerini biiyiik 6l¢lide arttirmaktadir. Bu nedenle son
10-20 yilda arastirmacilar giysi goriiniimiiniin degerlendirilebilmesi igin objektif

metotlar gelistirme tizerine ¢alismislarini yogunlastirmislardir.
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2.3.1. Kumas kirisikhiginin objektif degerlendirilmesi

Bilgisayarlarin ve goriintiileme teknolojilerinin kullanimi ve gelisimi ile birlikte,
kumas kirigikligim1 karakterize etme ve bu karakterizasyon siirecini otomotize etmek

icin girisimlerde bulunulmustur.

Numunelerden bilgi elde etmek icin bilgisayarlar kullanilmis, standart ii¢-boyutlu
katt Orneklerden elde edilenlerle bu veriler karsilastirilmis, ve kisisel

degerelendirmelerle tutarli kategoriler(dereceler) tiretilmistir(Xu ve ark. 1998).

Kirigmis kumas numunesinden yiizey verilerini elde etmek i¢in farkli yollar
uygulanmistir. Bunlardan birinde lazer probe kullamilmistir. Boylece ylizey ylikseklik
degisimi Olciiliir. Bu tip aygitlarin, mikron mertebelerinde basarili ¢oziiniirliikkleri vardir.
Bir dl¢limii, bir anda yerine getirirken, yiizey haritasini elde etmek i¢in, numunenin X
ve Y dogrultularinda taranmasinda mekanik platform kullanilmalidir. Fakat bu tiir
tarama islemi veri eldesini endiistriyel uygulamalara uygunluk i¢in c¢ok yavas
kilmaktadir(Xu ve ark. 1998). Lazer probe kullanilarak yapilan 6l¢lim hassas fakat
mekanik platform veri almada zaman kaybettirmektedir, dolayisiyla endiistriyel agidan

bakildiginda bu olumsuz yoniiyle geri planda kalmaktadir.

Gelistirilen baska bir metot 1siklandirmali kamera sistemini kullanmaktadir. Bu
tipteki sistemler iyi ¢Oziiniirlikler gostermisler, fakat kumas rengine hassaslikta
problem vardir, or. koyu renklerdeki gergek kirigikligi elde etmek zordur. Ayrica, sistem
konstriiksityon ya da baski tasarimli kumaslar1 analiz edememektedir. Kumas ylizey
verilerini elde etmek i¢in moire goriintiileme teknigi uygulanmistir. Bazi tip kumaslarin
kirisikliklarinin karakterizasyonu i¢in randimanli ve etkilidir fakat uygulamasi sadece

desenli yada tasarimli olmayan kumaslar ile sinirlidir(Xu ve ark. 1998).

Ug boyutlu objelerin sekillerinin analizinde moire goriintiileme teknigi basit ve
giiclii bir 6lgme teknigi olarak kabul edilir. Bu 6l¢gme tekniginde ozellikle genis
objelerin, viicut Ol¢limlerinin yapilmasinda kullanilmistir. Genel olarak moire

tekniginde tek biiyiik bir 1zgara 1s1klandirma diizeneginin Oniine yerlestirilir(Halioua ve
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Jefferson 1986). Izgara arasindan gecen 151k 1sinlar1 Ol¢iim yapilacak nesne lizerinde
Sekil 2.9°daki gibi bir goriintii olusturur. Olgiilen nesnenin diiz bir geometriye sahip
olmast durumunda, 15181n 1zgaradan gecerek gelmesinden dolay1 koyu renkli dogrular
meydana gelecektir. Bu koyu renkli izlerin {i¢ boyutlu bir nesnede dogrudan sapan

sekillerinden yola ¢ikilarak dl¢liim islemi yapilmaktadir.

Sekil 2.9 Bir Ceketin Moire Goriintiisii

KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.76.
Kumas kirigikliginin  ol¢lilmesinde Xu ve ark.(1998) lazer iiclemesi teknigi

kullanma temeline dayanan bir kumas diizgiinliik derecelendirme aleti gelistirmislerdir.

Olgiim sistemi, kumas numunesi iizerine uzun ¢izgi aydinlatmak igin ¢izgi lazer
iireticisi, Ornegi dondiirmek i¢in motor platformu, platformun bazi doniis acilarinda
goriintli yakalayabilmesi i¢in video kamera ve elde edilen verileri islemek igin bir
bilgisayardan olusmaktadir. Diizgiinliik 6l¢iimii yiizey profiline dayandirildigindan beri,
alet profilmetre olarak c¢aligmaktadir. Normalde, lazer profilmetreler yiizeyleri nokta
nokta tarayan tek-nokta aygitlaridir. Bu arastirmada gelistirilen lazer profilmetre
yiizlerce noktanin boylu boyunca ayni anda 6l¢iildiigii bir ¢izgiyi yansitmaktadir. Cizgi

lazer kullanmanin avantaji zaman randimani gergeginde yatar(Xu ve ark. 1998).
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Lazer iicgenlemesi:

Uggenleme, yiiksek¢e konumlandirilmis 151k kaynagi ve hissedici eleman arasindaki

bilinen mesafeyi ve yansiyan izin agisini, yiizey derinligini 6l¢gmek i¢in kullanan bir

tekniktir. Profilmetre, lazer liclemesini kullanarak kumas diizgiinliigiinii degerlendirmek

icin gelistirilmistir. Aslinda, dort bileseni vardir; doner platform, lazer 151k kaynagi,

CCD kamera ve PC bilgisayar. Doner platform adim motoru tarafindan siirtilmektedir,

kumas numunesinin yerlestirildigi diiz bir yiizeyi vardir. Lazer 151k kaynagi, bir sinyal

ile tetiklendigi zaman numune {izerine tek c¢izgi 15181 yansitmaktadir. CCD kamera,

goriintii yakalayici ile birlikte bilgisayara baglanmistir. Adim motoru bilgisayar

tarafindan kontrol edilmektedir ve motor siiriiciisii, kameranin numuneden goriintii

yakalayabilmesi icin her hangi bir a¢ida durdurulabilir. Her bir goriintiiniin diger ylizey

parametreleri ve diizgiinliigiinii 6l¢mek bunun i¢in yansitilan ¢izgi lazer profil verisini

cikarmak ic¢in 6zel yazilim gelistirilmistir(Xu ve ark. 1998).

lazer
kaynag

gozlem
noktasi

lens

olglim arahig: .
/ hedef yiizey

dlglim noktasi

Sekil 2.10. Lazer Uggenleme Kurulumu

fotodedektor
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Kirnigmis kumas ylizeyinin, kirisiklik derecesini belirlemek icin sadece tek bir
dogrultuda ¢izgi lazerle alinan veriler degerlendirme yapmak i¢in yeterli olmaz. Bu
nedenle dogru kirisiklik 6l¢limii i¢in, kirigsmis kumasin farkli bolgelerinden 6lc¢timler
yapilmis ve ortalamasi alinarak en dogru sonuca ulasmak hedeflenmistir. Coklu lazer

kullanimi, 6l¢lim hizinin arttirilmasi amactyla tercih edilebilir.

Lazer tiggenleme, iki boyutlu bir goriintiiden iiclincli boyut olan yiikseklik bilgisini
hesaplamak i¢in ¢ok ¢esitli alanlarda kullanilan bir tekniktir. Bu teknikte lazer, 6l¢iimii
yapilacak olan nesneye ¢arpar, bu noktadan yansiyan 151k kamera mercegi vasitasiyla
fotohissedici tizerine diistiriilir. Lazer kaynagindan belirli bir uzaklikta sabitlenmis
kamera iizerinde goriintii elde edilir. Olg¢iim yapilan noktanin konumu degisirse,

kamera lizerine diisiiriilen noktanin da yeri degisir.

Lazer liggenleme tekniginde, lazer kaynagi, kamera mercegi ve ol¢lim noktasi bir
ticgen olusturmaktadir(Sekil 2.10). Mercek ve lazer kaynaginin pozisyonlari
bilinmektedir ve sabittir. Lazer kaynagi ve mercek koselerinin agilart bilinmektedir.

Dolayisiyla lazer noktasinin pozisyonu hesaplanabilmektedir.

2.3.2. Dikis biiziilmesinin objektif degerlendirilmesi

Son 50 yilda, dikis biiziilmesinin objektif 6l¢iim metotlarin1 gelistirme iizerine bir
cok caligma yapilmistir. Dikis biiziilmesinin objektif karakterizasyonu i¢in gelistirilen
teknikler iki ana kategoriye ayrilabilir. Bunlar temasli ve temassiz yontem olarak
isimlendirilmistir. Temassiz yontem prensibine dayanan ¢cogu 6l¢iim cihazi, optik 6lglim
esasimna dayanir. Temashi yontemde, Ol¢iim sirasinda numuneye fiziksel etkide
bulunuldugu i¢in biiziilmiis kumasin profilinin degistirilmesi s6z konusu olabilir.
Temassiz Ol¢iim yontemi ile yapilan testler yiiksek dogruluk, yeterli ¢oziiniirliik ve

tekrarlanabilirlik 6zelliklerine sahiptir(Fan ve ark. 2004).
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2.3.2.1. Dikis biiziilmesinin objektif degerlendirilmesi i¢in temash yontem

Shiloh, orijinal olarak kumas kirigikliklarimi 6lgmek i¢in gelistirilmis olan
“wrinklemeter” kullanarak dikis biiziilmesinin degerlendirebilmek i¢in biiziilme profili
dis hat egrilerini dlgmiistiir. Dikis hattina paralel her iki yanindan 2 mm uzaklikta dig
hat egrileri Ol¢lilmustiir. 1. izleme ile konturun yiiksekligi, 2. izleme ile konturun
egriligi hesaplama yoluna gidilmistir. Elde edilen verilerden yogunluk kolaylikla
hesaplanmistir. Son olarak kontor egrilerinden elde edilen Ol¢limlerin ortalamasi
hesaplanarak dikis biiziilmesi biiytikliigiinii ifade etmek icin kullanilmistir(Fan ve ark.

2004).

Yedi adet pamuklu kumas, pamuklu iplikler ile dikilerek numune seti hazirlanmistir.
Daha sonra bunlar yikanarak biiziilmeler elde edilmis ve aralarindan farkli dikis
biiziilme derecelerinde olduklar1 tahmin edilen materyaller secilmistir. Bunlar okuyucu
parmaklar ucundaki sensorler yardimiyla kumasa temas ederek, biiziilmelerin okunmasi
saglanmistir. Dikis bliziilme yiiksekligi, e§imi ve biiziilme siddet degerini igeren
sonuclar, AATCC’nin standartlar1 ile karsilastirilarak yorumlanmistir ve anlamli

korelasyonlar bulunmustur(Fan ve ark. 2004).

Galuszynski, dikis biizilmesinin 6l¢timii ve degerlendirilmesi icin farkli bir metot
uygulamistir. Burada biiziilmiis dikis hatt1 ile biizilmemis dikis hattinin karsilastirilmasi
yapilmaktadir. Gelistirilmis cihaz sayesinde, farkli derecelerdeki biiziilmeler, dikis
bilesenlerinin dikis olusumu sirasinda kumas yer degistirmesi, dikis ipligi gerginligi ve
dogal biiziilme degerlendirilebilmektedir. Dikis biiziillmelerinin derecesi “puckering

index” olarak ifade edilmistir(Fan ve ark. 2004).

2.3.2.2. Dikis biiziilmesinin objektif degerlendirilmesi i¢in temassiz yontem

Dikilmis kumas numunesi ve sensoriin birbirleriyle direk temasi Ol¢limlerin
dogruluktan sapmalar gdstermesine ve tekrarli dl¢limlerde ayni sonuglar vermemesine
neden olabilir. Besler, dikis biiziilmesini nicel olarak degerlendirebilmek i¢in foto-

elektrik bir alet tasarlamis ve dikis biiziilmesi bulunan kumas profilininin biiyiikliigiinii
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dikkatlice incelemisler, muayene etmislerdir. Biizlilme yiizeyi iizerindeki egrinin
uzunlugunun, diiz merkez-¢izgi uzunluguna oranini, dikis biiziilmesinin 6l¢iimii olarak
kullanmiglardir. Dikis biiziilmesi gozlenen kumas profilinin baslangictan sona kadar
olan egri uzunlugu, yiiksekligi bilinen bir nesnenin gozlemci noktasinda olusturdugu
diisey aciy1 Olgerek mesafesini bulmaya yarayan bir alet olan stadimetre ile 6l¢iilmiistiir.
Elde edilen sonuglar AATCC’nin standartlarina uygun olarak gorsel degerlendirmeye
tabi tutulan numunelerin sonuglartyla, kompleks desenler ve renklere sahip numune
kumaslar disinda, 1yi bir uyumluluk gostermistir. Bertoldi ve Munden, benzer bir aparat
kullanarak biizlilmiis yiizey lizerine 151k diisirmiis ve golgeli bolgeyi Ol¢miislerdir.
Karanlik ve golgeli bolgeleri belirli agilarda yansitilan 15181in bir sonucu olarak
hesaplama yoluna gitmislerdir. Kaydedilen egri uzunlugunun dikis uzunluguna orani
bliziilmeyi temsil eden bir deger olarak kabul edilmistir. Fakat bunun yaninda elde
edilen degerler, AATCC standartlarina uygun olarak derecelendirilmis standartlarla

karsilastirilmamistir(Fan ve ark. 2004).

Goriintli alma diizenegi, kamera, ve 1siklandirma sisteminden olusan bir bagka alet
dikis biiziilmesinin objektif 6l¢iimii hususunda iyi sonuclar iiretmistir fakat dl¢iimlerin
kumas renk ve yapisina hassas olmasi problem cikarmistir. Ozellikle dikis biiziilmesi
goriilen koyu renkli kumaslarda biiziilmenin tespit edilmesi zorlasmaktadir. Bunun
disinda renkli desenli ve ozellikle baskili kumaslarin Olctimii

yapilamamaktadir(Bahlmann ve ark. 1999).

Dikis biiziilmesinin nicel degerlendirilmesi daha farkli temassiz teknolojilerle de
yapilmistir. Bunlar, moire 6l¢iim sistemi, CCD kamera, lazer tarama teknolojisi ve

ultrasonik dalga teknolojisidir.

1992°de Stylios ve arkadaslari, dikis biiziilmesinin estetik bir sorun oldugunu isaret
etmisler ve objektif olarak Olciilmesi gerektigini vurgulamiglardir. Bunun i¢in kamera
kullanan, ilk goriinti alma temelli, biiziilmiis dikis hatti boyunca olusan dalga
uzunlugunu ve biiyilikliiglinii 6lgen bir sistem gelistirmislerdir. Stylios ve arkadaslari
Pucker Vision System adini verdikleri, insan gozii yerine kullanilan CCD kamera i¢eren

ayrica insan idrak etme prosesini yerine gecen bilgisayar programi kullanilan, bir sistem
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gelistirdiler. Sistem ayni kumastan iki grup dikis hattinin goriintlisiinii alacak sekilde
tasarlanmistir. Biri biiziilme olusturulmamis, digeri dikis biiziilmesi goriilen kumastir.
Biiziilmemis kumasin ortalama reflektansi referans olarak kullanilarak, sistem biiziilme
gorliiniimiinii yine biiziilme dalgaboyu ve genligini saptayarak hesaplamaktadir. Boylece
‘pucker severity index’ biiziilme derecesi belirlenir. Kurulan sistem laboratuarlarda
kullanim igin yeterli sonuglar vermistir fakat ortam 15181, desenli, koyu yada agik

numunelere bagl olarak bazi zorluklarla karsilagilmistir(Stylios 2004).

Shigeru ve Atsuo tarafindan kullanilan bagka yontemde dikis biiziilmesi boyunca
yiizey sekli hakkinda ultrasonik goriintii tarayicisi ile bilgi toplanir. Ultrasonik dalgalar
1sinlara yakin 6zellikte ve ylizeyin egimine bagl olarak belli yogunluklarda yansirlar.
Biiziilmelerde bu yansimalardan elde edilen goriintiilerden yararlanilarak ol¢iiliir. Dikis
biiziilmesi, dikis yiizeyindeki dalga yogunlugu ve biiytikliigi ile iligkilidir. Bu sistemle
cok hassas bir sekilde 6l¢tim yapilmis, biiziilme uzunlugu ve biizlilmeler arasi mesafeler
ince ayrmtilarla saptanabilmistir. Olgiimlerde yiizey renginin etkili olmadig
goriilmistir. Eger biiziilme dikis diizleminde bir dalgalanma yarattiysa, biiziilme ile
dalga siklig1 artmis buda dikis kalitesinde bir azalma meydana getirmistir. Dikis dalga
boyu artiyor ise, biiziilme oran1 azalmaktadir. Ayrica metodun kiiciik dikis biiziilmesine
ugramis numuneler {izerine uygulanabilecegini ve havli ylizeyli kumaslarin 6l¢timii igin

uygun olmadigini belirtmislerdir(Shigeru ve Atsuo 1992).

Shigeru ve Atsuo dikis biiziilmesinin objektif degerlendirilmesi i¢in lazer tarama
teknolojisini de uygulamistir. Kullanilan lazer sistemi, lazer uzaklik 6lgme tertibati, iki
eksende hareket edebilen platform, manyetik yer degisimi Ol¢iicii, kontrol donanimi ve
bilgisayardan olugsmaktadir. Lazer tarayici, bliziilmiis yiizeyden reflektans degerini, 151k
algilayict yari-iletkenler sayesinde hafizasina almaktadir. Uggenleme prensibiyle
hesaplanan yansima noktasinin yiiksekligi ile yiizey sekil verisi elde edilir. Bu verilerin
kuvvet  spekturmlari(power spektra) (FFT) fast fourier transformu ile

hesaplanmistir(Fan ve ark. 2004).

1997 yilinda, Fan ve arkadaslari, li¢c boyutlu giysi yiizeyi iizerindeki dikislerin

degerlendirilmesi i¢in lazer tarama teknolojisi kullanilarak objektif bir metot
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gelistirmislerdir. Bu c¢alismada, lazer tarayici kafa, robot kol, bilgisayar ve 06zel
yazilimdan olusan ii¢ boyutlu lazer tarama sistemi giysi dikislerinin taranmasi igin
kullanilmistir(Sekil 2.11). Kumas numuneleri iig-boyutlu giysi yiizeyini temsil eden diiz
yatay, i¢ biikkey ve dis biikey ii¢ farkl1 yiizey iizerine yerlestirilmistir. Ol¢iimler, dikis
hattina paralel 0.5 mm aralikli 120 mm uzunlugunda dogrularla alinmaktadir(Fan ve

ark. 1999). Bu ¢aligmadaki amag diiz olmayan giysi hatlarini simiile etmektir.

Sekil 2.11. Lazer Tarayict Olgme Sistemi
KAYNAK: Fan ve ark. 1999. Towards the Objectiive Evaluation of Garment
Appearance. International Journal of Clothing Science and
Technology,11(2/3):p.153.

Stylios, ‘The Pucker Laser Measurment System’ isimli, dikis biiziilmesi 6l¢iim
sisteminin, ileri bir alet olarak dikis biiziilmesini 6l¢tiiglinii belirtmistir. Sistem lazer
tabanli gorsellestirme teknigi ile gorsel degerlendirmeyi simiile etmektedir. Diger
tekniklerin yapamadigi, diisiik reflektansli kumaslarin, renk desenli kumaglarin
Olcliimiinlin basariyla yapildigr iddaa edilmektedir. Bunun yaninda basit kullanimu,
portatifligi, bakima ihtiyac duymamasi ve saglamlhigi diger avantajlart olarak

bahsedilmistir(Stylios 2004).

Genel olarak calismalarda, biizlilme profilini elde edebilmek i¢in, dikis biiziilmesi
goriilen kumastaki yiiksek frekans bilesenleri filtre kullanilarak ¢ikartilir. Burada ismi
gecen yilksek frekans bilesenleri kumastan kaynaklanabilen giiriiltii iceren veridir.
Bunun yaninda diisiik frekans bilesenleri olarak tanimlanan, giysi ylizeyinden

kaynaklanan, bilesenlerde filitreden gegirilir.
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Fan ve arkadaslart dikis biizilme profilini hesaplamada baz1 geometrik

parametreleri gdz Oniine almiglardir.

Orta ¢izgiden ortalama uzaklik(R,);

N

R, =%ZQZ(1')—%‘) 20)

i=1
Denklem 2.1 ve 2.2°de; z(i), 1. noktanin yiiksekligi, N ise Ol¢iilen nokta sayisidir.
Varyans ise(o”);

2
o =

1 &Gy 3P

NZ(Z(Z)—ZI_)) ...(2.2)
i=1

Yapilan ¢alismalarda goriilmiistiir ki, her bir noktanin ortalama mesafe dogrusuna

olan uzakliginin ortalamasinin logaritmasi ve yine varyansin ortalamasinin logaritmasi

dikis biizlilmesi biiyiikltigii ile dogru orantili oldugu yapilan ¢aligmalarda saptanmistir.

Fan ve Liu arastirmalarinda on adet, biri beyaz polyester/pamuk, digeri kirmizi-
beyaz pamuk, ayni agirlik ve yogunlukta iki farkli kumastan iiretilmis erkek t-shirt
kullanmiglardir. Ozellikle &rnek numune iizerinde dort bolge iizerinde &lgiimlerini
yogunlastirmiglardir. Bunlar roba, cep, kolevi, fermuar bolgesindeki dikislerdir.
Calismada ozellikle varyansin logaritmast ile dikis biizilmesinin subjektif
degerlendirilmesinden elde edilen sonugclarla ilgili bir iliski kurulmaya g¢alisilmistir.

Belirlenen iligkiler sekil 2.12°de gdsterilmistir(Fan ve Liu 2000).



(y = -3.4014x - 0.465, R’ = 0.9052)

(y = -2.1922x + 0.5415, R* = 0.9314)
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'\\i i - 5
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Sekil 2.12. Giysi Uzerinde Farkl1 Bolge Dikislerinin Olgiilen ve Gézlenen
Degerler Arasi Logaritmik iliskisi

KAYNAK: Fan ve ark 2004. Clothing Appearance and Fit: Science and
Technology, CRC Press, Washington DC, p.66-67.

Bu calismalarda objektif metotlar gelistirilmis ve dogruluklar1 kanitlanmis olsa da,

hala bu konu iizerinde daha fazla ¢aligmanin gerekliligi goz Oniine alinmalidir. Sistem

pahali donanim ve yazilimdan olugsmustur. Dolayisiyla az sayida numuneler i¢in test

yapmak pratik olarak miimkiin olsa da rutin endiistriyel uygulamalar i¢in 6l¢iim c¢ok

pahali olabilmektedir(Fan ve ark. 2004).

Dikis biiziilmesinin degerlendirilmesinde teorik altyapi

Kawabata ve arkadaslar biizlilmiis dikis profili yliksekliklerini elde etmek icin lazer

tarayict kullandilar. Insan duyumu ile fiziksel etki arasindaki iligkiyi tarif eden Weber-

Fechner Kanunu’nu temel alarak dikis biiziilmesinin objektif Ol¢iimii icin esitlik

gelistirdiler(Kawabata ve ark. 1997).




31

Weber-Fechner Kanunu(1860) 150 seneye yakin duyumsal yanitin matematiksel
tanimlamas1 olarak kabul edilir. Bir ¢ok sayida duyumsal sistem ve bunlarin 6zel
uyaricilari; ses, 151k, koku, tat uyarici unsurlar1 bu kanuna gore modellenebilir(Lanzara

1994). Bu kanuna gore:

e Uyarict unsur siddetinin fark edilmesi, orijinal uyarici unsur biiyiikligl ile
orantilidir.
e Duyumun esit bir miktarda artmasi ile uyaricinin esit miktarda logaritmik artigi

birbiriyle iliskilidir.

Hissetme ve uyarici arasindaki iligski asagida verilen diferansiyel denklemle ifade

edilmistir:

dp = k.%s .(2.3)

dp : Algilamadaki diferansiyel degisim
dS : Uyaricidaki diferansiyel degisim
S : O andaki uyarici unsur biiytkligi

Diferansiyel denklemin ¢6ziimii yapilirsa:

ds
dp=|k— ...(23a
Jap =k~ (2.3)
p=kIn(S)+C,, p=0 iken, C, = —k.In(S,)
S, : Uyarict unsurun esik degeri(hissedicinin bir sey hissetmeme degeri)

p =k.In(S)-k.In(S,) ...(2.3b)

p= k.ln(SiJ ...(2.3¢)

o

Bu sonugla birlikte, uyarici unsurla, hissetme arasi iligkinin logaritmik oldugu

gosterilmistir(Kawabata ve ark. 1997).
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2.3.3. Biitiin giysi goriiniimiiniin objektif degerlendirilmesi

Ug boyutlu lazer tarayici kullanilarak, ii¢ boyutlu giysi yiizey profilinin ¢ikarilmasi
ve goriintii isleme teknikleri kullanilarak giysi goriinlim profilinin analizi i¢in ¢aligmalar
yapilmaktadir. Goriintiiyli analiz  edebilmek icin asagida belirtilen prosediir

uygulanmaktadir(Fan ve ark. 1999):

Ug boyutlu giysi gdriiniimiiniin analizi i¢in belirli bir bdliimiin se¢imi; Ozel yazilim

kullanilir, analiz edilmesi istenen bolge secilir.

Secili bdlgenin segmentasyonu; Segmentasyon teknigi kullanilarak, X-Y ekseni
boyunca ayni mesafede dagitilmis egriler belirlenir. Segmentasyon bir goriintii iginde

farkl1 iki bolgenin ayrilmasi i¢in kullanilan bir goriintii islemi yontemidir.

Dijital filtreleme; Kumas yiizey tekstiiri nedeniyle olusan yiiksek frekans
bilesenlerinin ve giysi siliiet ve drape nedeniyle olusan diisiik frekans bilesenlerinin
dijital filtreleme teknikleri uygulanarak ¢ikarilmasi yapilir. Boylece yiizey kirisikligi,
dikis biiziilmesi gibi ifadeleri belirtmek icin ylizey profilini elde etmek miimkiin

olmaktadir.

Yiizey goriiniimiiniin degerlendirilmesi; Kirisiklik, biiziilme dereceleri gibi giysi
yiizey gorliniim 6zellikleri daha 6nce tanimlanan geometrik parametrelerle tanimlandigi

gibi belirlenir.

Biitiin giysi goriiniimiiniin objektif degerlendirilmesi ic¢in yapilan caligmalarda

asagida belirtilen hususlarda sinirlamalar mevcuttur(Fan ve ark. 2004).

e Cok pahali olan biiyiik, li¢ boyutlu lazer tarayiciya kiyafet ylizeyini tarayabilmek
i¢in ihtiya¢ vardir.

e Tiim giysi ylizeyinin taranabilmesi i¢in uzun bir zaman dilimine ihtiya¢ vardir.

e Biiylik egriliklerin bulundugu bélgelerde, tarama sonucu elde edilen verilerin

dogrulugunda sorunlar vardir.
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e Veri analizi icin ii¢ birbirinden bagimsiz yazilim kullanilmaktadir. Ileri

caligmalar entegre bir programin yazilmasi i¢in gereklidir.
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3. MATERYAL ve YONTEM

3.1. Materyal

Bu calismada elastan iceren kumaslar ve astarlik kumaslarda dikis biiziilmesinin
objektif Olciimii ve degerlendirilmesi yapilmistir. Gelistirilen 6l¢lim diizeneginin ve
uygulanan degerlendirme metodunun kumas renk ve yapisal Ozeliklerinden
etkilenmeden dogru sonu¢ verdigini gosterebilmek i¢cin numunelerin farkl renk, orgi,

atki sikliklari, ¢ozgii ve atki iplik tiirleri ve numaralarinda olmalari 6nem tasimaktadir

Cizelge 3.1’de dikis biiziilmesinin objektif Ol¢iimii i¢in c¢alismada kullanilan
kumaslarin yapisal 6zellikleri verilmistir. Beyaz ve krem rengi tonlarinda olan A, B, C,
D, E ve F kodlariyla sembolize edilen kumaslar astarlik olarak kullanilmaktadir. Bu
kumas numunelerinde ¢6zgii iplik numarasi ve ¢ozgii siklig1 sabit tutularak, farkli atki
ipliklikleri ve atki sikligi kullanilarak farkli kumas yapilar1 elde edilmistir. Astarlik
kumaslardan A, B ve C kodlu kumaslar bezayag: orgiide, E ve F kodlu kumaglar ise
sirastyla dimi ve etamin orgiide dokunmustur. M kodu ile sembolize edilen mavi renkli

kumas elastan igeren ve giysilik olarak kullanilan bir kumastir.

Elastan iceren ve astarlik kumas numunelerine tek ve cift igne olmak iizere diiz
dikis(301) uygulanmistir. Diiz dikis yapisinda igne ipligi ile masura ipligi kumasin orta

noktasinda baglant1 yaptiklarindan, dikis biiziilmesi daha fazla ortaya ¢ikmaktadir.

Cizelge 3.2 ve Cizelge 3.3’de dikis biiziilmesi 6l¢limii yapilacak kumaslarin dikis
ipligi tipi, dikis siklig1 ve dikis igne sayilari verilmistir. Cizelge 3.3’deki kumaslar, bir
onceki calismada(Korkmaz 2007) yikama ve fiske islemine tabi tutulmustur. Boylece

farkl1 6zelliklerde 65 kumas numunesi objektif 6l¢iim i¢in hazirlanmastir.
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Cizelge 3.1. Biiziilme Olgiimii Yapilan Kumaslarin Yapisal Ozellikleri

Cozgii Atki Iplik no G .

Kod | Orgii | Skhi | Sikhi o o

(cbzgii/em) | (atki/cm) Cozgii(denye) Atka (gr/m”)
A 28 63.4
B Beravas 26 75(denye)(PET) 614
C yag 24 JspET) | 130(denye)(PET) | 902
D 20 300(denye)(PET) | 121.6
E Dimi 40 64.85
P Etamin 30 75(denye)(PET) 551

- 15(ham) | 70(Naylon)%85

M | Bezayagi 26(mamiil) | 40(Elastan)%15 10/1(Ne)(Pamuk) | 212.5

Cizelge 3.2. Biiziilme Ol¢iimii Yapilan Kumaslarin Dikis Ozellikleri-1

Numune Dikis Ipligi e s Dikis Sikhigi Dikis Igne
No Tipis(PIl:ZTg) Dikis Tipi (dilfis/cmig Saylfl
Al Spun 6 Cift
A2 Spun 8 Cift
A3 Corespun 4 Cift
A4 Corespun 6 Cift
Bl Spun 6 Tek
B2 Corespun 4 Cift
B3 Corespun 4 Tek
B4 Corespun 6 Cift
B5 Corespun 8 Cift
B6 Corespun 8 Tek
Cl Corespun Diiz 4 Cift
Dl Spun dikis(301) 8 Tek
D2 Corespun 4 Cift
D3 Corespun 6 Cift
El Corespun 4 Cift
E2 Corespun 4 Cift
E3 Corespun 6 Cift
F1 Corespun 4 Cift
F2 Corespun 8 Tek
M1 Spun 4 Tek
M2 Corespun 6 Tek
M3 Spun 4 Cift
M4 Corespun 4 Cift




36

Cizelge 3.3. Biiziilme Ol¢iimii Yapilan Kumaslarin Dikis Ozellikleri-2

Numune Ylkam.a Di.ki.S Ipligi Dikis Tipi Dik.is.Slkllgl Dikis igne
No Islemi Tipi(PET) (dikis/cm) Sayisi
Aes  [Vanlmg | Corespun 8 Gift
g;:g Yapims | SPm 8 it
gz:g 2533?? B Spun 6 Tek
gg:(s) iiﬁﬁﬁf;m " Corespun 6 Tek
ggg iiﬁﬁiﬁf‘;“ § Spun 4 Cift
ggg iii?ﬂnmi;“ 3 Spun 6 Cift
gjg iiﬁﬁnmi? i Spun 8 Cift
G55 [Namimg | Corspun 6 it
Ces  [Namimg | Corspun 8 it
gj:(%) Yapims | SPm 8 it
gg:g izﬁﬁmm § Spun dik]i)sézm) 8 Tek
D6s [Yemimg | Corsoun 8 Gift
DTS [Yamimg | Corspun g Tek
Ej(s) VoneS Spun 6 Gift
E?S? Yapims | SPm 4 it
Eg:(s,) Yapims | SPum 8 it
5 [Yemimg | Corsun 8 it
Ezg Yapim | S 8 it
Frs  [Yemimg | Comsun 6 Gift
s [Yemimg | Corsun 8 Gift
Fes  [Vemims | S 6 it
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3.2. Yontem

3.2.1. Ol¢iim sistemi

Bu ¢alismada, dikis biiziilmesinin Olglimii i¢in kamera, 1siklandirma sistemi ve

donen platformdan olusan bir diizenek gelistirilmistir(Sekil 3.1).

kamera

hilgisayar
-~

dinen
platform

Sekil 3.1. Ol¢iim Sistemi Kurulumu

Donen platform iizerine yerlestirilen kumaslar, 1s1iklilik seviyesi ayarlanabilen
aydinlatici ile goriiniir hale gelmektedir. Ol¢iim ortami, disaridan gelebilecek 1s18a kars1
izole edilmistir. Bu izolasyon, dogru 6l¢iim icin tavsiye edilmektedir(Anonim 2003).
Kamera tarafindan istenen agidan alinan kumas gOriintlisli, analiz edilmek iizere

bilgisayara gonderilmektedir.

Sekil 3.2.°de 6l¢iimiin yapildig1 diizenegin boyutlar1 verilmistir. Tim uzunluklar cm

birimindedir.
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/

100,0
4,

Sekil 3.2. Ol¢iim Diizenegi Konstriiksiiyonu

3.2.2. Kalibrasyon

Genel olarak yansiyan 151k hem aydinlatma, hem de gozlem sartlariyla degisiklik
gosterir(Becerir 1998). Dolayisiyla, donen platform iizerine yerlestirilen kumasin farkli
acilarda kamera iizerine yansitacagi 151k miktar1 kumasin matlik-parlaklik oranina gore

farklilik gosterecektir.

Kaba veya mat bir ylizey lizerinde 151k, gézlemci tarafindan goriinecek sekilde biitiin
yonlerde yayinarak yansir. Metalik olmayan yiizeyler bu yayinmali yansimayi sergiler.

Buna kiyasla, diiz yiizeyler daha yonlendirilmis yansima gosterir.

Beyaz 151k nesneye vurdukea, ufak bir parcasi kaynaklandig1 ayn1 yiizey acisinda ilk
yiizeyden yansir. Bir ylizeye carpan 151k kaynaginin olusturdugu aci1 yiizeyden yansima
acisina esittir. Bu fazla 151k veya ilk yiizeyden yansima beyaz 151k olarak kalir ¢linkii bu
biitiin dalga boylarinda 1s1k enerjisinin bir yansimasidir. Bunu biz parlama veya

parlaklik olarak goriiriiz.

Parlaklik bir gdzlemcinin 151k bir yiizeyden dagildiginda tecriibe edebilecegi bir
gorsel duyudur. Parlakligi etkileyen bazi faktorler sekil, doku, bakis acisi, ylizey egriligi
ve nesnenin yoniidiir. Insan gozii tiim bu parametreleri ayn1 anda dikkate alir ve bunlar

tek bir nesnel parlaklik olarak degerlendirir. Bu neden farkli gézlemcilerin parlaklik
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hakkinda farkli sonuglara varabildigini agiklamaktadir. Hi¢bir objektif parlaklik 6l¢timii

insan goziine mitkemmel bir korelasyon saglamaz.

Tekstil materyallerinin yiizey 6zellikleri baslica, 1if ylizey yapisina, ipligin
biikiimiine, kumag yapis1 ve Orgiisiine baghdir. Kumaslar, parlak saten kumaslardan
orme ylinlii kumaslara kadar pek ¢ok farkli yiizey 6zellikleri gosterirler(Becerir, 1998).
Sekil 3.3’deki 3 numarali yiizey genel olarak saten Orgiide dokunmus bir kumasin
davranis1 olarak kabul edilebilir. Benzer sekilde 2 numarali ve 1 numarali ylizeyler
sirasiyla dimi ve bezayagi orgiide dokunmus kumaslarin 15181 yansitma davranigina

ornek verilebilir.

) (@) (3)

Sekil 3.3. Yiizeyden Yansiyan Isigin Polar Dagilimi
1; Isik ¢evreye dagilarak yansiyor(mat yiizey) 2; Isigin bir kismi diizgiin yanstyor(yari-
mat yiizey) 3; Isigmn biiylik kismi diizgiin yansiyor(parlak yiizey)
KAYNAK: McDonald 1987. Colour Physics for Industry. SDC, England, p.301.

Aydinlatma sistemi, 6l¢iimii yapilacak kumaslarin parlaklik seviyesinin, kamera
tarafindan en yiiksek algilanacagi sekilde konumlandirilmistir(Sekil 3.4). Platform

dondiikce, kamera iizerine yansiyan 1s1klilik seviyesi diisecektir.

Bu calismada, dikis biiziilmesinin 6lgiilmesi icin, biiziilmemis(diiz) kumas
numunesi donen platform {iizerine yerlestirilir. Diiz kumas, diisey(y-) eksenle 60° ac1
yapacak sekilde ayarlanir(Sekil 3.4). Platform(p) kisa aralikli ac¢i dereceleriyle saat
ibreleri tersi yoOniinde dondiiriiliir. Her agida goriintiisii aliman kumasin, merkez
bolgesinin ortalama gri skala degerleri kalibrasyon egrisini olusturur(Sekil 3.5).
Kalibrasyon islemi, biizlilmesi Olgiilecek kumasin parlaklik-kumas konumu iligkisini
vererek, Ol¢limiin farkli yiizey ozelliklerindeki kumaslar arasinda da yapilabilmesini

saglar.
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Y
k : Kamera

¥ a : Aydinlatict
N: Yiizey normali

N p - Déner platform
.30 2
NG
p Q-
=
O, ,,O X
0

Sekil 3.4. Kalibrasyon Kosullar

Her kumasin yiizey karakteristigine(iplik biikiimii, ylizeyi, orgii, kumas rengi..)
gore farklilik gdsterecek olan bu egriler, biiziilmesi Ol¢iilecek her kumas i¢in yapilmasi

gereken bir 6n islemdir.

120

110

100f \

\
\

200 250

AGl (derece)
3

@
=]

70

600 50 100 150
PARLAKLIK (gri skala degeri)

Sekil 3.5. Kalibrasyon Egrisi

3.2.3. Biiziilmenin Ol¢iimii

Dénen platform y ekseni ile 90° ac1 yapacak sekilde ayarlanir. Yatay(x+) eksenle
30 ag1 yapan 1siklandirma sistemi sartlar1 altinda, biiziilmiis kumas numunesinin 9 cm x
6.5 cm boyutlarinda farkli dort boliimiinlin kamera ile goriintiisii alinir ve bilgisayara
aktarilir. Dort ayr1 goriintii Sekil 3.6’da 1, 2, 3 ve 4 numarali kutularda gosterilmistir.
Bu asamada gelistirilen bilgisayar programi vasitasiyla goriintii analiz ve isleme
teknikleri uygulanir. Bunun i¢in alinan goriintiiler, yeterli analiz kabiliyetini saglayan 0-

255 araliginda gri skala parlaklik degerlerine indirgenir. Biiziilmiis goriintii izerindeki
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her noktaya(piksel) ait 151k yada karanlik degerlerinin sayisal ifadesi elde edilir. Tim

pikseller temsil ettigi bolgenin 1s1klilik 6zelligini gosterir.

[ 1 ] [ 2 ] [ 3 ] [ 4 ] [ Diiz kumas goriintiisii ]

N4
[ Parlakhi@in kumas boyunca dagilim ]
N4
{ Parlaklik seviyesi diizenleme ]
r \V N\
Filtre |<— Eklenmis tek goriintii
Kalibrasyon L J
egrisi

' Piksel konumlari

1,2,3,4; Biiziilmiis vV
kumas goriintiileri

Biiziillme profili
\4
Kirisiklik yogunlugu

Sekil 3.6. Ol¢iim ve Degerlendirme Algoritmasi

Isiklandirma sistemi, doner platform merkezi ile x eksenine gore 30° ag1 yapacak
sekilde konumlandirilmistir. Dolayisiyla 9 cm boyundaki kumasin merkezden uzak
bolgelerine farkli agilarda 151k diisecektir(Sekil 3.7). Isiklandirmaya yakin olan bolgeler
daha aydinlik, uzak bolgeler ise daha karanlik goziikecektir.

M

Sekil 3.7. Isik Isinlarinin Kumas Yiizeyine Diisme Acilari(I;1s1k kaynagi, K;kamera,
N;yiizey normali, a>b>c)
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Sekil 3.7°de belirtildigi iizere a agis1 b agisindan, b agisi ise ¢ acisindan biiyiiktiir.
Kumas yiizeyine farkli agilarda diisen 151k 1s1inlar1 kamera mercegine farkli miktarlarda
151k 1511 yansitacagindan, 11k kaynaginin konumu geregi, 151k kaynagina daha yakin

kumas bolgelerinin gri skala parlaklik degerleri daha fazla olacaktir(Sekil 3.8).

Sekil 3.8. Biiziilmemis Kumas Gortintiisii

Sekil 3.8’de dikkat edilirse, diiz kumas fotografi lizerinde sagdan sola dogru
parlaklik degerinde diislis goze carpmaktadir. Bu subjektif yargiy1 sayisal olarak ifade
etmek i¢cin, MATLAB yaziliminin goriintii analiz ve isleme fonksiyonlar1 kullanilarak
bir program hazirlanmistir. Boylece biliziilmemis kumas Orneginin her bir

noktasinin(piksel) gri skala degerleri elde edilir(Sekil 3.9).
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400
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EM{piksel) x

Sekil 3.9. y(-) Ekseni ile 90° A¢1 Yapan Diiz Kumasin(biiziilmemis) Gri Skala Degerleri

Sekil 3.9°da de goriildiigii lizere y ekseninde ki bu kumas boyuna karsilik
gelmektedir, pozitif yonde ilerledik¢e, kumas eni boyunca(x ekseni), gri skala degerinin
artis1 s6z konusudur. Bilgisayar ortaminda kumasin boyuna kesitleri incelendiginde, gri
skala degerlerindeki bu artis egiliminin lineer veya lineere yakin oldugu kanisina

varilmistir(Sekil 3.10).
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Sekil 3.10. Kumas Boyuna Kesitinin Gri Skala Degisimi
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Kalibrasyon egrisi ise diiz kumasin merkez bdlgesinin farkli acilardaki gri skala
degerlerini bize gosterir. Bu nedenle merkezden uzak bolgelerin parlaklilik seviyesinin
kumas merkez bolgesine gore diizenlenmesi gereklidir. Bunun icin, y(-) ekseni ile 90°
ac1 yapacak sekilde diiz kumasin goriintiisii alinir ve gri skala degerlerinin kumasg

boyunca degisimi belirlenir.

400

PARLAKLIK DEGERI(gri skala) z

BOY(piksel) vy EM(piksel) x

Sekil 3.11. Diiz Kumagin Gri Skala Degisim Egilimi

Sekil 3.11°de biiziilmemis(diiz) kumasin parlaklik degerinin degisim egilimi
verilmistir. Burada gri skala degerlerinin kumas boyunca degisimi belirlenir. Bunun
icin hazirlanan bilgisayar programi vasitasiyla, kumas eninin her bir pikseline karsilik
gelen kumas boyuna kesitlerini temsil eden dogrusal fonksiyonlar bulunmustur. Belirli
bir egim degerine sahip dogrular her bir pikselin orta noktadan sapan gri sakala
degerlerini hesaplamada kullanilabilir. Elde edilen dogrular, biizilmiis kumas

goriintiilerinde, yeni parlaklik seviyesi dlizenleme islemi i¢in kullanilacaktir.
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PARLAKLIK OEGERI(gri skala) z

400

200 . 200

BOY(piksel) v EM(piksel) x

Sekil 3.12. Dogrularin Kumag Boyunca Dagilimi

Sekil 3.12°de kumas eni boyunca her bir piksele karsilik gelen dogrularin 3 boyutlu
grafigi gosterilmistir. Yan yana gelen dogrular, diiz bir kumasi temsil edebilecek, f(x,y)
seklinde ifade edilebilen bir ylizeye benzemektedir(gri tabaka arasinda kalan siyah

diizlem goriintiistindeki dogrular).
3.2.3.1. Parlaklik seviyesi diizenleme, biiziilmenin birlestirilmesi

Bu asamada dikis biiziilmesi Olgiilecek kumas doner platform iizerine yerlestirilir.
Bu anda platform, y ekseni ile 90° ac1 yapacak sekilde konumlandirilmistir. Olgiim igin
elde bulunan biiziilmiis kumas 6rnekleri 50 cm boyundadir. Tek numune dort ayr1 parca

halinde olmak iizere 36 cm Ol¢iilmiistiir.
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Sekil 3.13. Biiziilmiis Numunenin Gri Skala Degerleri

Sekil 3.13°de dikis biiziilmesine ugramis etamin orgiideki kumas numunesinin her
bir pikseline karsilik gelen gri skala degerleri goriilmektedir. Sekilde dikis hattinin
yalniz bir tarafindaki gri skala degerleri gosterilmektedir. Biizlilmiis kumas 6rneginin
y(-) ekseni ile 90° ag1 yaparken alinan goriintiisii, 1stklandirma sisteminin pozisyonu

geregi, merkez hattindan sapan degerler icermektedir.
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Sekil 3.14. Biizlilmiis Numune Kesit Gortintiisiiniin Sapmis Gri Skala Degerleri
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Biizlilmiis numuneden alinan goriintiiniin, bilgisayar ortaminda kesitleri alindiginda,
daha oOnceden diiz(biiziilmemis) kumas i¢in yapilan incelemede belirtilen, kumas
boyunca degisen parlaklik degerleri, biizilmiis kumas numunesinde de ortaya
cikmaktadir. Sekil 3.14’de goriilen gri skala degerlerindeki artis egilimi biiziilmenin
kendi dogasindan da kaynaklanabilirdi, fakat diiz numunede yapilan ¢alismalar, 90”°de
alman kumas goriintiilerinin gri skala degerlerinin, kumas boyunca dogrusal yada

dogrusala yakin bir artis i¢inde oldugunu gdstermektedir.
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Sekil 3.15. Parlaklik Seviyesi Diizenlenmis Kumas Boyuna Kesiti

Isik kaynaginin ve kameranin pozisyonundan kaynaklanan bu problemi bertaraf
edebilmek i¢in, dikis biiziilmesine ugramis kumas numunesinin gri skala degerlerinden,
daha 6nce diiz(biiziilmemis) kumas numunesinde belirlenen parlaklik degisim dogrulari
kullanilarak her bir piksele karsilik gelen gri skala degerleri cebirsel olarak g¢ikarilir.
Elde edilen yeni gri skala degerlerine, kalibrasyon egrisi elde edilirken hesaplanan
kumas orta bolgesinin(kameranin 90° bakis agisi ile baktigi bolge) ortalama parlaklik
degerleri eklenir. Sonucta, Sekil 3.15°de kumas boyuna kesiti i¢in gosterilen
‘diizeltilmis gorlintli’ ismi ile tanimlanmis yeni gri skala degerleri elde edilir. Sekil
3.15’de agik renk ve noktalarla gosterilen ‘ilk gorlintii’ isimli egri, daha dnce Sekil
3.14’de verilmis olan egridir. Sekil 3.15°de dikkat edilirse, anlatilan goriintii isleme
basamaklar1 kullanilarak gelistirilen bilgisayar programi vasitasiyla, gri skala degerleri
adeta x eksenin orta noktas1 merkez kabul edilerek saat ibreleri yoniinde dondiiriilmiis,

izlenimini vermektedir.
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A B

Sekil 3.16. Parlaklik Seviyesi Diizenleme Isleminin Diiz Kumasa Uygulanmasi
(A; ham goriintii, B; islenmis goriintii)

Sekil 3.16°da diiz(biizlilmemis) kumasa wuygulanmis olan parlaklik seviye
diizenleme isleminin c¢iktilar1 goriilmektedir. Sekil 3.16 dikkatle incelendiginde A
gorlntiisiinlin(ilk alinan goriintii) sagdan sola dogru koyulastig1 , B goriintiisiinde ise bu

durumun ortadan kalktig1 fark edilmektedir.

Tiim bu islemler, goriintiisii alinan her bir dikis biiziilmesine ugramis numuneye
uygulanmig ve bir sorun olan parlaklik seviye farkliliklar1 ortadan kaldirilmistir.

Boylece Sekil 3.6’daki parlaklik seviye diizenleme basamag1 gerceklestirilmis olur.

Tek bir biiziilmiis numunenin 9’ar cm uzunlugundaki dort farkli goriintiisiine ayri
ayn parlaklik seviye diizenleme islem uygulanir. Parlaklik seviyesi diizenlenmis, Sekil
3.6°da 1, 2, 3, 4 ile belirtilmis kumas goriintiileri birbiri ardina eklenerek tek bir goriintii

ayni zamanda veri yapisi elde edilir. Bir sonraki islem basamagi i¢in hazir hale getirilir.

3.2.3.2. Filtre islemi

Gorintiiler iizerinde 6zellikle desen faktoriiniin 6n plana ¢iktigl, buna iplik
yapisinin da katkida bulundugu literatiirde giiriiltii diye adlandirilan istenmeyen veriler
bulunmaktadir. Bu veriler 6lgmemiz gereken gercek veri lizerinde diizenli yada
diizensiz sapmalara yol acar. Diizenli sapmalara kumas iizerindeki tekrarh
orgliler(6rnek:dimi o6rgli) Ornek olarak gosterebilir. Bu tarz yiizey tekstiirleri veri

yapisinda da periyodik tekrar eden sapmalara sebep olabilir. Iplik diizgiinsiizliigii



49

genellikle diizensiz veri sapmalarina yol acar. Literatiirde, bu sekilde ortaya c¢ikan
sinyaller ‘yiiksek frekans’ bilesenleri olarak adlandirilmistir(Fan ve ark. 1999). Bunun
disinda ‘algak frekans’ ismiyle adlandirilan 6zellikle giydirilmis giysi tizerinde 6l¢iim
yaparken ortaya c¢ikan istenmeyen sinyaller de literatiirde tanimlanmistir. Bunlarin
disinda, oOl¢lim icin platforma kumasin diizgiin yerlestirilememesinden dolay1

olusabilecek yiikseklik farkliliklar1 da algak frekans sinifina sokulabilir.

Bunlarin ayiklanmasi, dogru degerlendirme yapilabilmesi i¢in gereklidir. Bunun i¢in
filtre islemi diye adlandirilan giiriiltii temizleme adimi yapilir. Yiiriiyen ortalama filtresi
prensibi kullanilarak gelistirilen bilgisayar programi yardimiyla biiziilmiis kumas
numunesi goriintiileri tizerinde Sekil 3.6’da filtre diye belirtilen islem basamagi

gergeklestirilir.

Yiiriiyen ortalama filtrasyonu

Yiirliyen ortalama filtre isleminde, aralik i¢inde tanimlanan komsu veri noktalarin
ortalamasinin, her bir veri noktast ile yer degistirmesi sonucu veri yapisinin
diizgiinlestirilmesi  gerceklestirilir(Anonim 2002). Ydiirliyen ortalama filtresinin

matematiksel gdsterimi asagida verildigi gibidir.

y,(i)= 2Nl+1bz(i+N)+y(i+N—1)+y(i+N—2)+...+y(i—N)] ..(3.])

3.1 numaral1 denklemde;
V, (i ); 1. noktanin yerine gegen diizgiinlestirilmis deger, N y, (i )’nin her iki tarafindaki

komsu veri noktalar1 sayist ve 2N+1 ise araliktir.

Bu filtre isleminin uygulanabilmesi asagidaki kosullar ¢er¢evesinde gerceklesir:
e Aralik tek say1 olmalidir.
e Diizgiinlestirilecek nokta, araligin ortasinda bulunmalidir.
e Her iki tarafinda, dnceden belirlenen, yeterli sayida komsu noktas1 bulunmayan

degerlerin diizgiinlestirilebilmesi i¢in, o degerlere 6zel aralik ayarlamasi yapilir.
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e Baglangi¢ ve bitis noktalarmin diizgiinlestirilmesi olanaksizdir, c¢linkii bu

noktalarda aralik tanimlanamamaktadir.

Ornek olarak, yiiriiyen ortalama filtresi igin aralik(2N-+1=5) bes se¢ilsin. Yukarida tarif

edilen kurallar cercevesinde, y, ’nin ilk dort elemani asagidaki gibi olur:

y, ()= 0.
1.(3)= W23+ ) +06) - (o

b

1 (2)= L+ y(32)+ »(3))

((2)+yB)+y(4)+¥(5)+(6)

5 5
8o g0 T T
= yer = " yer
X dizetilmis deder 2 dizetilmiz deder
G0 * G0
L . [ ] L] .
40t 40
20t . * 20 . *
L ] »
x et txle °
] ]
n 2 4 5] 2] 2 4 ]
(&) (b
8o T T g0 — T
®  weri . . VEN
# dizetilmis deder w o dizetimiz deder
BOT * &0
L] . - L] .
40( e
L L]
. L] . L]
20t ! * 20 - -
I >!< . L] N - )5 [ ]
L] [ ]
i : i :
] 2 4 ] ] 2 4 ]

(=)

Sekil 3.17. Yiiriiyen Ortalama Filtresi Ornekleri

((a); aralik uygulanamadig: icin ilk veri diizglinlestirilemiyor, (b); aralik ii¢ segilerek
ikinci verinin diizgilinlestirilmesi, (c) ve (d); aralik bes secilerek ikinci ve ti¢lincii verinin
diizgiinlestirilmesi)

KAYNAK: Anonim 2002. Matlab Curve Fitting Toolbox Moving Average Filtering
Help File. The MathWorks Inc. Version 6.5 Release 13.
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Sekil 3.17°de ylirliyen ortalama filtresinin uygulanmasina yonelik 6rnek verilmistir.
Bu filtrenin uygulanmasindaki kritik nokta, aralik uzunlugunun(2N+1) se¢imidir. Bu

degiskeni istedigimiz filtre siddetine gore belirleriz.

250

200

140

100

| qardltill veri :
— filtre edilmis veri(ZM+1=3) :

Ay
-

PARLAKLIK DEGERI(gri skala)

L]

a 50 100 1580 ZO0 250 300 350 400 4500 500
BOY(piksel) =

Sekil 3.18. N=1 i¢in Filtre Islemi

Sekil 3.18’de giirtiltii iceren veri ve aralik olarak ii¢ secilmis filtre islemi sonucu, gri
skala degerlerindeki degisim gosterilmistir. Sekil 3.19°da ise yine aym giiriiltii i¢eren
veri ve aralik olarak on bir secilmis filtre islemi sonucu, gri skala degerlerindeki

degisim gosterilmistir.
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Sekil 3.19. N=5 icin Filtre Islemi
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Algak frekans bilesenlerinin ayiklanmasi, dogru l¢iim yapilabilmesi i¢in gereklidir.

Bunun i¢in Sekil 3.6’da filtre islemi diye adlandirilan giiriiltii temizleme adim1 yapilir.

Dikis biiziilmesine ugramis kumastan alinan goriintiiniin, bilgisayar ortaminda
alinmig boyuna kesitleri ile olusturulan, x ekseni kumas boyunu, y ekseni gri skala
degerlerini gosteren egrilere filtre islemi uygulanmistir. Bu noktada filtre isleminin ¢ok
yiiksek olmas1 gergek biiziilmelerin yok edilme riskini arttirir. Burada yliksek kelimesi
ile kastedilen yiiriiyen ortalama filtresinde aralik uzunlugunun biiyiik olmasidir. Benzer
sekilde filtre isleminin diisiik olmasi ise elde edilen verinin, giiriiltiiden yeterli miktarda
arindirilamamasina sebep olur. Sekil 3.18 diisiik filtre islemini gostermektedir. Sekil
3.19 ise daha yiiksek filtre islemini gostermektedir. Bu calismada, tiim kumas
gorlntiilerinde filtre araligi on yedi secilmistir. Araligin se¢imi, Ol¢iim sisteminin
tasarim parametrelerinden biridir. Farkli se¢imlerin yapilmasi 6lglim sonuglarinda

etkilidir.

[N] N
=1 o
[S] =]
z
N
G
=}
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Sekil 3.20. Biiziilmiis Numunenin Gri Skala Degerleri
(A; Filtre edilmemis goriintii, B; Filtre edilmis goriinti(2N+1=17))

Sekil 3.20’de A ii¢ boyutlu grafigi ile gosterilen, parlaklik seviyesi diizenlenmis,
dikis biiziilmesine ugramis numunenin dikis hattinin bir tarafinin gri skala degerleridir.
Sekil 3.20’de B ii¢ boyutlu grafigi ile gosterilen ise A grafigindeki veri yapisinin,
yiiriiyen ortalama prensibi kullanilarak(aralik=17) filtre edilmis halidir.
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3.2.3.3. Piksel konumlari

Cizelge 3.4’te istten 1siklandirma sartlari(yiizey normali ile g¢akisik) altinda bir
diiz(bliziilmemis) kumasin tahmini, gri skala degerlerine karsilik gelen piksel konumlari
verilmistir. Burada parlaklik degerleri(gri skala) kolay anlatim i¢in 0-7 arasinda degisen
8 farkli degere indirgenmistir. A¢1 degerleri ise y(-) ekseni referans alinarak tahmin

edilmistir.

Cizelge 3.4. Ustten Isiklandirma Altinda Tahmini Kalibrasyon Degerleri

Gri Skala Degeri | Piksel Konumu
0 180°
1 170°
2 160°
3 150°
4 135°
5 120°
6 100°
7 90"

Cizelge 3.4’te verilen tahmini degerler altinda, goriintiisiinii aldigimiz biiziilmiis bir
numunenin bilgisayardaki sayisal goriiniimiiniin Cizelge 3.5’deki matris seklinde

oldugunu varsayalim.

Cizelge 3.5. Goriintii Matrisi

Goriintli matrisi gri skala degerlerinden olusmaktadir. Bu degerlerin Cizelge
3.4’deki piksel konumlar1 karsiliklar1 bulunarak, Cizelge 3.6 elde edilir. Buradaki tiim

degerler derece(’) cinsindendir.



54

Cizelge 3.6. Gri Skala Degerlerine Karsilik Gelen A¢1 Degerleri

90 |90 |90 [135]135|120]90 |90 |135]135]|135|90 |90 |90
90 |90 |90 [135]135[120]90 |90 [135]135]|135|90 |90 |90
90 |90 |90 [135]135[120]90 |90 [135]135]|135|90 |90 |90

Tiim bu degerler esliginde her bir pikselin ii¢ boyutlu konumlar1 Sekil 3.21°deki

verildigi gibi olur.

Sekil 3.21. Piksel Konumlari

Isiklandirma sisteminin yiizey normali ile ¢akisik, yani ol¢lim platformu y(-)
eksenine gore 90° ag1 yaptigi, 1siklandirma sistemi ise Slgiim platformuna gére 90° ac1
yaptig1 konumda, her bir gri skala degeri icin 2 ayr1 ac1 degeri karsilik gelmektedir.
Dolayisiyla, piksel konumlarinin hesabi i¢in bilgisayar programi yazilmasi asamasinda,
hangi ag1 degerinin kullanilacag: belirlenememektedir. Ornegin, Sekil 3.21°de ‘4> gri
skala degerine karsilik 135° veya 225° dereceleri piksel konumunu hesaplayabilmek igin
karsimiza cikar. Burada 135°, ii¢ boyutlu profilde ¢ikis pozisyonunu, 225 ise inis
pozisyonunu almaktadir. Benzer bigimde Sekil 3.21°de goriildiigii gibi, ‘7° gri skala
degeri ii¢ boyutlu ortamda hem tepe hem de c¢ukur olarak temsil edilebilir. Tek bir

kumas goriintiisii ile bu iki ayr1 konum ayirt edilemez.

Bu calismada, i1siklandirma konumu x(+) eksenine gore 30o’ye sabitlenmistir.
Boylece platform iizerinde konumlandirilmis diiz kumasim y(-) eksenine gore 60°-120°

arasindaki ag¢1 degerlerinin karsilik geldikleri tek bir gri skala degeri vardir.

Sekil 3.6’da ‘piksel konumlar1’ ile gosterilen islem adiminda her bir pikselin

parlaklik(gri skala) degerine karsilik gelen, y(-) ekseni ile yaptig1 ag1 degeri, daha dnce
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diiz kumas ile elde edilen, kumas ylizeyinin 15181 yansitma davranisini veren, Olgiilen
kumasa 6zel kalibrasyon egrisi kullanilarak bulunur. A¢1 degeri pikselin temsil ettigi
bolgenin egimini hesaplamada kullanilarak, her bir pikselin bolgedeki pozisyonu,
gelistirilen bilgisayar programi vasitasiyla hesaplanir. Eni ve boyu bilinen, dikis
biiziilmesine ugramig numunenin {igiinci boyutunu(h) veren baginti asagidaki gibi

cikartlmistir. Sekil 3.22°de degiskenlerinin geometrik gdsterimi verilmistir.

Sekil 3.22. Yiikseklik Formiilii Degiskenlerinin Geometrik Gosterimi

hy =tana, Ax; + hy; ...(3.2)

3.2 formiiliinde;
h,=0 Ax, =1
k=1234,.. E j=1234,...,B
Yine 3.2 formiiliinde E ile gosterilen kumas enine karsilik gelen piksel sayisi, B ise

kumas boyuna karsilik gelen piksel sayisidir.

MATLAB programinda gelistirilen yazilim ile h degerleri hesaplanir boylece
kalibrasyon egrisi kullanilarak Sekil 3.6’da piksel konumlar1 olarak belirtilen adim

gerceklestirilmis olur.

Olgiim yapilmak iizere platform iizerine yerlestirilen dikis biiziilmesine ugramis
numunenin ger¢ek biiziilmiis profilinin yaninda, yerlestirme sartlarindan dolay1
kaynaklanan, uzun periyotlu hatalara sebep olan, bir egrilik olusur. Literatiirde, kumas
kirigikligint 6lgmek icin gelistirilen bir sistemde bu duruma benzer sorun, yine goriintii

isleme tekniklerinden faydalanilarak ¢6ziilmiistiir(Xu ve ark. 1998).
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Xu ve ark. kumasg kirigikligr icine dahil olan uzun dalgalanmalar1 ve bombeleri,
kumas profilinden ¢ikarmak i¢in, profili en iyi sekilde temsil edecek birer polinom
fonksiyon bulmuslardir. Daha sonra profilden, polinom fonksiyon cebirsel olarak

cikarilmistir(Xu ve ark. 1998).

a

m - — =

b _ = — ]
Sekil 3.23. Egri Uydurma

KAYNAK: Xu ve ark. 1998. Evaluation of Fabric Smoothness Appearance Using A
Lazer Profilometer. Textile Research Journal, 68(12):900-906.

Sekil 3.23a’da polinom fonksiyonun, orijinal kirigiklik egrisinin egilimini nasil takip
ettigi gosterilmistir. Sekil 3.23b’de ise, bulunan polinom fonksiyona dayanarak

diizeltilen egri gosterilmektedir.

Bu noktada su husus 6ne ¢ikmaktadir ki, bulunan polinom fonksiyonun derecesi ¢ok
dikkatli se¢ilmelidir. Eger derece ¢ok diisiik segilirse, uydurulan egri uzun bombeleri
veya kivrikliklar1 profilden kaldiramayacaktir. Diger bir taraftan derece ¢ok yliksek
secilirse, gercek kirigikliklar da yok edilebilir((Xu ve ark. 1998)). Bu calismada

uydurulan tiim polinom fonksiyonlarin derecesi yedi olarak belirlenmistir.

Tim bu islem basamaklari sonucunda, Sekil 3.24°deki biliziilmiis kumas goriintiisii

kullanilarak, yine ayni sekildeki biiziilme profili elde edilmistir.

Sekil 3.24°de dikis biiziilmesine ugramis kumasin bir boliimii verilmistir. Biliziilmiis

kumas goriintiisiiniin sol alt kosesi (0,0) noktasi olarak belirlenmistir.
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yukseklik{piksel)
-}

enipiksel)

boy(piksel)

Sekil 3.24. Biiziilmiis Kumas Goriintiisii ve Biiziilme Profili
3.2.3.4 Kinsiklik yogunlugu

Sekil 3.6’da gosterilen Olglim algoritmasinin son basamagi olan kirigiklik
yogunlugu, kirisiklik goriinlimiinii karakterize eden geometrik bir faktordiir(Su ve Xu

1999). Kumas profili iizerindeki tepelerin sayis1 olarak tanimlanmustir.

Biiziilmiis kumas yiizeyinin, her biri bir piksel uzakligindaki boyuna kesitleri egriler
olusturmaktadir. Kirigiklik yogunlugunun hesabi i¢in her bir egrinin tepe sayisi
bulunmalidir. Genel anlamda bir fonksiyonun(f(x)) tepe noktalar1 asagidaki gibi

bulunabilir.

df(x) _, dz%f")d) .(33)
X

Yukaridaki iki kosulu saglayan x noktalarinda tepeler mevcuttur. Her egriyi temsil
eden birer fonksiyon bulmak yerine, koordinatlar kullanilarak yaklasik bir tiirev islemi

yapilabilir. Bunun i¢in en yakin iki noktanin egimi(m;) hesaplanir.

m :.fi+l('x)_f;('x) (34)

i
X —X;

1+ l
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yukseklikipiksel)
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Sekil 3.25. Biizlilmiis Kumas Yiizey Kesiti ve Tiirevi

Sekil 3.25’de goriildiigii iizere, m;=0 olan noktalar, tepe veya cukur noktalaridir.

Pozitif degerden negatif degere gecen noktalar ise tepe noktasi olarak ayirt edilebilir.

Sekil 3.26. Limit Deger Geometrik Gosterimi

Giiriilti sinyalinden kaynaklanabilecek olas1 kii¢iik tepeleri ve dikis hattina yakin
kiiciik tepeleri saymamak i¢in bir limit deger konabilir. Sekil 3.26’da limit degerin
geometrik gosterimi verilmistir. Sekilde f, tepe noktasi ile bir 6nceki yerel ¢ukur noktasi
aras1 diisey mesafe, g ise tepe noktasi ile bir sonraki yerel ¢ukur noktasi arasi diisey
mesafedir. Biiziilmiis kumas yiizeyi lizerinde her hangi bir tepenin kirisiklik yogunlugu
hesabina katilmasi i¢in, kendisinden bir 6nce ve bir sonraki yerel ¢ukur noktalarindan
limit deger kadar yiiksek olmasi gerekir. Buna gbore A ile gosterilen tepe noktasinin
hesaba katilmasi i¢in, Sekil 3.26’da f ve g ile gosterilen yiiksekliklerin segilen limit
degerden daha biiyiik olmas1 gerekir. Bu ¢alismada 2.1 piksel yiiksekliginden kiiclik
tepeler hesaba katilmamistir. Limit degerin se¢imi, 6l¢lim sisteminin bir diger tasarim

parametresidir. Farkli se¢imlerin yapilmasi 6l¢tim sonuclarinda etkilidir.
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3.2.4. Istatistiki Degerlendirme

Korelasyon analizinde iki veya daha ¢ok birbirinden bagimsiz degisken arasinda bir
iliski bulunup bulunmadigi, eger varsa bu iliskinin derecesi belirlenmeye calisilir. Bu
iliski derecesinin gostergesi korelasyon katsayisidir. Korelasyon katsayisinin degeri -1
ile +1 arasinda degisir. Sonucun +1°¢ yakin ¢ikmasi iki bagimsiz degisken arasinda
kuvvetli bir iligkinin bulundugunu ve her iki bagimsiz degiskenin de artis yada azalis
egilimde oldugunu gosterir. Sonucun -1’e yakin ¢ikmasi yine iki degisken arasinda
kuvvetli bir iligkinin bulundugunu fakat bagimsiz degiskenlerden biri artarken digerinin
azalama egiliminde oldugunu gosterir(Oguzlar 2007). Hesaplanmig olan korelasyon
katsayisinin tesadiifi mi yoksa gergek bir iliskiyi mi gdsterdiginin belirlenmesi igin
denetlenmesi gerekir. Korelasyon Katsayisinin anlamliligi t testi kullanilarak, n-2

serbestlik derecesine gore segilen bir giiven araliginda belirlenir.

Bu c¢alismada, subjektif ve objektif degerlendirme, dikis biiziilme derecesinin
tayininde iki ayr1 6lgme-degerlendirme prosediirii olarak kabul edilmistir. Buna gore
birbirinden bagimsiz iki farkli prosediirden elde edilen sonuglar arasinda iliski bulunup
bulunmadigini, eger varsa bu iliskinin derecesi belirlenmistir. Bu da aralarinda sebep
sonug iligkisi olmayan, subjektif ve objektif degerlendirme sonuglarinin aralarindaki

korelasyona bakilarak ger¢eklestirilmistir.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

Bu calismada, dikis biiziilmesinin objektif dl¢limil i¢in bir diizenek gelistirilmis ve
diizenekten elde edilen verilerin degerlendirilmesi i¢in bir bilgisayar programi
hazirlanmistir. Bu program, ‘3.2.3. Biiziilmenin Olgiimii® boliimiinde Sekil 3.6’da

belirtilen islem basamaklari tek tek uygulanarak gelistirilmistir.

Bu boéliimde, 6l¢lim sonuglar iizerinde etkili islem basamaklar1 belirlenmis ve
etkileri tartisitlmistir. Ayrica subjektif ve objektif Ol¢lim sonuglar1 karsilastirilarak,

korelasyon sonugclar1 incelenmistir.

4.1. Kumas Kalibrasyon Egrileri

Gelistirilen 6lgme diizenegi ve uygulanan dikis biizlilmesini degerlendirme
metodunu, genis mesafede kumas tiplerine, renk, tasarim, vb., uygun yapabilmek i¢in
bir 6n islem olarak elde edilen kumasa ait kalibrasyon egrileri Sekil 4.1°de verilmistir.
Platform konumunun y(-) eksenine gére 60°, 65°, 90°, 112°, 120°’1ik konumlarinda diiz
kumastan 5’er kez alinan goriintiilerin merkez bolgelerinin gri skala degerlerinin

ortalamasi alinmis ve bu noktalar birer dogruyla birlestirilmistir.
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Sekil 4.1. Farkl1 Kumaglara Ait Kalibrasyon Egrileri

Dikis biiziilmesi goriilen kumas numunelerinin yiikseklik bilgisini elde edebilmek
icin kullanilan kalibrasyon egrileri, kumas renk ve yapisindan bagimsiz 6l¢iim islemi
gerceklestirebilmek adina her kumas tipi icin farklidir. Sekil 4.1°de A, B, C, D, E, F,
kodlar1 ile gosterilen kumaslar beyaz ve krem renginin tonlarinda olan kumaglar
olmakla birlikte kalibrasyon egrileri kumas yapisal parametrelerine bagli olarak yakin

farkliliklar gostermistir.

Sekil 4.1’de M kodu ile sembolize edilen kumasin kalibrasyon egrisi diger
kumaslarin kalibrasyon egrilerinden kolayca ayirt edilebilmektedir. Bunun sebebi mavi
renkte olan bu kumasin, diger kumaslara kiyasla koyu tonda olmasi nedeniyle gri skala
degerlerinin her bir a¢1 degerine karsilik olarak daha diisiik ¢ikmasidir. Ornegin Sl¢iim
diizenegindeki doner platform y(-) eksenine gore 60°’lik ag1 yaparak alman kumas
goriintiisiinlin ortalama gri sakala degeri M kodlu kumasi i¢in 168.9 iken, E kodlu
kumas i¢in 225°dir. Bu fark M kodlu kumasin gelen 151k 1s1mlarin1 daha fazla absorbe

etme ve disariya daha az 15181 yansitmasindan kaynaklanmaktadir.
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4.2. Biiziilme Sonuclar1 Uzerinde Etkili Faktorler

Dikis biiziilmesinin objektif Ol¢iimiinde asagida belirtilen iki kriterin seg¢imi,
hesaplanan kirigsiklik yogunlugu degerleri iizerinde onemli etkilerinin oldugu tespit

edilmistir.

e Filtre aralifin sec¢imi, kirigiklik yogunlugu hesaplanmasinda etkilidir. Farkli
aralik se¢imlerinin yapilmasi farkli 6l¢iim sonuglari elde edilmesine sebep olur.
Giriilti olarak adlandirilan, kumas ylizey yapisindan kaynaklanan istenmeyen
verilerin temizlenmesi icin kullanilan filtreleme isleminin tiri ve siddeti

biiziilme sonuclar1 lizerinde etkilidir.

e QGiiriiltii sinyalinden kaynaklanabilecek olas1 kiiclik tepeleri ve dikis hattina
yakin kiiciik biizlilmeleri saymamak icin bir limit deger belirlenir. Bu limit
degerin se¢imi, 0l¢lim sonuglari lizerinde etkili diger faktordiir. Farkli se¢imlerin

yapilmas1 6l¢tim sonuglarinda etkilidir.

4.2.1. Filtrenin etkisi

Gortintiiler lizerinde 6zellikle desen faktoriiniin 6n plana ¢iktigi, buna iplik yapisinin
da katkida bulundugu literatiirde giiriilti diye adlandirilan istenmeyen veriler
bulunmaktadir. Bunlarin ayiklanmasi, dogru degerlendirme yapilabilmesi i¢in
gereklidir. Bunun i¢in filtre islemi diye adlandirilan giiriiltii temizleme adimi
yapitlmistir. Yiriiyen ortalama filtresi prensibi kullamilarak gelistirilen bilgisayar
programi yardimiyla biiziilmlis kumas numunesi goriintiileri iizerinde filtre diye
belirtilen islem basamag: gergeklestirilmistir. Filtre islemi, ‘3.2.3. Biiziilmenin Ol¢iimii’
bolimiinde Sekil 3.6’da belirtilen dikis bliziilmesinin 6lgme ve degerlendirme
prosediiriin bir basamagidir. Yine ‘3.2.3.2 Filtre islemi’ boliimiinde ayrintili olarak
aciklanmistir. Bu noktada filtre isleminin ¢ok yiiksek olmasi gercek biiziilmelerin yok
edilme riskini arttirrr. Burada yiiksek kelimesi ile kastedilen yiiriiyen ortalama

filtresinde aralik uzunlugunun biiyilik olmasidir.
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Filtre isleminin yiliksek olmasi gercek biiziilmeleri de temizleyebilecegi icin
kirigiklik yogunlugunun daha diigiik hesaplanmasina, filtre isleminin diigiik olmasi ise
giiriiltii sinyallerinin de hesaba katilmasi nedeniyle kirisiklik yogunlugunun daha

yiiksek hesaplanmasina sebep olacaktir.

i
—
|
PARLAKLIK DEGERI(gri skala) y

PARLAKLIK DEGERI(gri skala) y

60 i H L
100 200 400 500 600 0 100 400 500 600

300 300
BOY(Piksel) x BOY(Piksel) x

a) 2N+1)=17 i¢in filtre islemi b) (2N+1)=37 i¢in filtre islemi

Sekil 4.2. Farkli Araliklar I¢in Filtre Islemi

Sekil 4.2a’da biiziilmiis kumas boyuna kesiti i¢in filtre aralig1 17 secilmistir. Bu
secime bagli olarak tiim kumas i¢in hesaplanan kirigiklik yogunlugu 7.9765’tir. Ayni
dikis biiziilmesine ugramis kumasin aym kesiti i¢in Sekil 4.2b’de filtre araligi 37
secilmistir. Sekil 4.2b’de goriildiigi tlizere, gerek 200. piksele karsilik gelen bolgede,
gerekse 300 ve 400. pikseller arasinda kalan bolgede gercek biiziilmelerinde yok
edildigi gortilmektedir. Filtre aralig1 37 igin kirigiklik yogunlugu 6nceden ongorildiigi
tizere daha diislik ¢ikarak 7.7471 hesaplanmistir. Biiziilme 6l¢iimii gerceklestirilen sekiz
farklt kumas yapisinin bilgisayar iizerinde boyuna kesitlerinin gri skala degerleri
incelenmistir. Farkli araliklarda filtre islemi uygulanmis ve elde edilen grafiklerden

yeterli filtre islemini gergeklestirebilecek araligin 17 oldugu kanisina varilmistir.

4.2.2. Tepe limit deger secimi

Biiziilmiis kumas profili iizerindeki herhangi bir tepenin sayilip sayilmamasini,
segilen limit deger belirler. Tepe limit degeri, ‘3.2.3. Biiziilmenin Ol¢iimii’ boliimiinde
Sekil 3.6°da belirtilen, dikis biiziilmesinin 6lgme ve degerlendirme prosediiriiniin bir
basamagi olan ‘Kirisiklik yogunlugu’ hesaplanmasinda kullanilan, sonuglar iizerinde

etkili bir faktordir. ‘3.2.3.4 Kurigiklik yogunlugu’ béliimiinde belirtildigi ve Sekil
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3.26’da geometrik olarak gosterildigi iizere, bir tepenin sayilmasi i¢in kendinden bir
onceki ve kendinden bir sonraki yerel ¢ukur noktasindan, secilen limit deger kadar

yiiksek olmas1 gerekir.

Cizelge 4.1. Tepe Limit Degeri ve Kirisiklik Yogunlugu Degisimi

Kumas Kodu: C3-O | Kumas Kodu: F4-O
Tepe Limit Degeri | Kirisiklik Yogunlugu | Kirisiklik Yogunlugu

2.1 3.9971 7.3176
2.2 3.9353 7.2147
2.5 3.7176 6.9853
3.0 34118 6.6059

Cizelge 4.1°de, dikis biiziilmesi 6l¢limii yapilan 65 numune arasindan nispeten
yiiksek kirisik yogunluguna sahip olan kumaslar iginden rasgele secilen F4-O kodlu
kumasin, tepe limit degerin artisina bagli olarak hesaplanan kirisiklik yogunlugu
degerleri verilmistir. Ayn1 sekilde, 6l¢lim yapilan 65 numune arasindan nispeten diistik
kirisik yogunluguna sahip olan kumaslar icinden rasgele secilen C3-O kodlu kumasin,
tepe limit degerin artigina bagl olarak hesaplanan kirisiklik yogunlugu degerleri de
Cizelge 4.1°de verilmistir. Cizelge 4.1°deki sonuglar incelendiginde tepe limit degerinin
artis1 iki kumasin da kirisiklik yogunlugunun diisiisiine sebep oldugu goriilmektedir.
Tepe limit degerinin artisina bagl olarak, kirisiklik yogunlugu yiiksek olan F4-O kodlu
kumasin, kingikhk yogunlugu diisiik olan C3-O kodlu kumasa gore, kirigiklik
yogunlugundaki azalma egiliminin daha fazla oldugu goriilmektedir. Bunun sebebi daha
fazla tepe noktalarina sahip olan F4-O kodlu kumasin, tepe limit degerinin artisina bagl
olarak, limit deger altinda kalma ihtimali olan daha fazla tepeye sahip olmasidir.
Boylece tepe limit degerinin daha yiiksek se¢ilmesi ile birlikte farkli biiziilme

derecelerine sahip kumaslarin kirisiklik yogunlugu degerleri birbirine yaklagmaktadir.

Dikis biiziilmesi goriilen 65 farkli numune igin farkli tepe limit degerleri segilerek
kirigiklik yogunluklart hesaplanmistir. Sonuglar {izerinde yapilan incelemede 2.1
degerinin tepe limit degeri olarak secilmesinin uygun olacag: diislintilmistiir. Tepe limit
degerinin bu degerden kiiciik sec¢ilmesi, filtre edilememis giiriiltli verilerinden
kaynaklanabilecek sanal tepelerin kirigiklik yogunlugu hesabina katilmasma izin

vermektedir. Bunun yaninda dikis hattina yakin, ¢cok sayida bulunan kiiciik tepelerin de
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bir kismi, kirigiklik yogunlugu hesabina katilmaktadir. Tepe limit degerinin daha
yiiksek segilmesi, giiriiltli sinyalinden kaynaklanan sanal tepeleri ve dikis hattina yakin,
cok sayida kiigiik tepenin kirisiklik yogunlugu hesabina katilmamasini saglamaktadir.
Fakat bu durum gercek biliziilmelerinde hesaba katilmamasi sorununu ortaya

¢ikarmaktadir.

4.3. Dikis Biiziilmesinin Subjektif ve Objektif Degerlendirme Sonuclari

Korkmaz(2007) tarafindan subjektif degerlendirmeye tabi tutulan kumas
numunelerinin  bu ¢alismada objektif degerlendirme ile biiziilme dereceleri

belirlenmistir.

Korkmaz tarafindan yapilan calismada, her bir uzmanin subjektif degerlendirme
metoduna gore biizlilmiis kumas numuneleri iizerinde {i¢ farkli zamanda yaptiklar
Ol¢iim sonuglarinda, ii¢ uzmandan en az iki uzmanin biiziilme derecelerinde uzlastiklari
degerler kumasin subjektif biiziilme derecesi olarak tayin edilmistir(Korkmaz 2007). Bu
calismada, ayn1 kumasglar objektif degerlendirmeye tabi tutulmustur, dikis biiziilmesinin
sayisal ifadesi icin kirigiklik yogunluklari hesaplanmistir. Subjektif ve objektif

degerlendirme sonuclar1 Cizelge 4.2°de verilmistir.
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Cizelge 4.2. Biiziilmiis Numunelerin Subjektif ve Objektif Ol¢iim Sonuglari

Subjektif | Objektif Subjektif | Objektif
Numune No Biiziilme Biiziilme Numune No | Biiziilme Biiziilme

Derecesi Derecesi Derecesi Derecesi
Al 3 4.9735 C3-0 2 7.3176
A2 2 7.2441 C3-S 2 7.9765
A3 3 6.1206 C4-0 2 8.5853
A4 3 6.4176 C4-S 2 7
Bl 3 6.2265 C5-0 3 6.6471
B2 3 5.0824 C5-S 3 5.3559
B3 2 6.55 C6-0 2 8.1412
B4 3 5.6824 C6-S 2 8.1471
B5 2 7.7059 D4-0 1 8.6559
B6 3 5.6441 D4-S 1 9.4706
C1 3 5.9176 D5-O 2 7.8794
D1 2 8.5618 D5-S 2 8.5618
D2 2 7.1147 D6-O 2 8.0294
D3 2 7.8176 D6-S 1 9.4235
El 3 6.6647 D7-0 2 6.2853
E2 3 5.8824 D7-S 2 8.2529
E3 3 6.4471 E4-O 3 5.3088
F1 4 4.6971 E4-S 3 6.9794
F2 4 4.0647 E5-O 3 6.2735
Ml 5 0.2059 E5-S 2 7.1559
M2 5 1.15 E6-O 2 6.9706
M3 5 0.7845 E6-S 2 6.4971
M4 5 0.9854 E7-O 2 6.5412
A5-0 2 6.45 E7-S 2 6.4706
A5-S 2 6.4735 F3-0 3 5.0206
B7-0 2 6.7441 F3-S 3 4.5676
B7-S 2 6.2235 F4-0 4 3.9971
B8-O 2 6.3735 F4-S 4 3.9118
B8-S 2 6.7206 F5-0 3 6.4559
B9-O 3 5.8147 F5-S 3 5.2353
B9-S 2 6.2882 F6-O 4 4.2059
C2-0 3 5.8265 F6-S 4 5.0588
C2-S 3 6.9559

Kirigiklik yogunlugunun hesaplanmasina dayanan objektif dl¢lim sistemine gore,
fazla dikis biiziilmesine ugramis kumaslarin iizerinde bulunan tepe sayilarinin yiiksek
olmas1 beklenmektedir. Benzer sekilde biiziilme goriilmeyen kumaslarinda diiz bir

yiizeye sahip olmasi dolayisiyla az sayida tepe noktasinin bulunmasi gerekir.
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Sekil 4.3’de subjektif olarak 5, 4, 3, 2, 1 biizlilme derecelerine karsilik gelen seg¢ilmis
kumas numunelerinin, MATLAB programinda gelistirilen yazilim kullanilarak elde

edilen ylizey profilleri verilmistir.
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Sekil 4.3. Biiziilmiis Kumas Yiizey Profilleri

Sekil 4.3e’de D4-S kodu ile gosterilen kumasin subjektif derecelendirmesi 1 olarak
belirlenmistir. Ayn1 kumagin objektif degerlendirme sonucu 9.47°dir. Sekil 4.4’te D2 ve
C2-O kodlari ile temsil edilen kumaslarin subjektif derecelendirmesi sirasiyla 2 ve
3’tlir. Bu kumaslarin objektif degerlendirme sonuglari ise sirasiyla 7.11 ve 5.83

hesaplanmistir. Yine Sekil 4.3’te, F6-O ve M1 ile gosterilen kumaslarin subjektif
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derecelendirmesi sirasiyla 4 ve 5 olarak tayin edilmistir. Bu kumaslar, obejktif 6l¢iim ve
degerlendirmeye tabi tutulduklarinda ise sonuglar sirastyla 4.21 ve 0.21 hesaplanmaistir.
Bu degerler esliginde, dnceden ongoriildiigli lizere fazla dikis biiziilmesine ugramis
numune ylizeyleri iizerinde daha fazla tepe noktalarinin oldugu dogrulanmistir. Benzer

sekilde diiz bir yiizeye sahip olan numunelerin ilizerinde az sayida tepe noktasi

mevcuttur.
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Sekil 4.4. Dikis Biiziilmesinin Gorsel ve Sayisal Degerlendirme Sonuglari

Cizelge 4.2°de dikis biiziilmesi Olglimii yapilan her bir numunenin gorsel
degerlendirilmesine karsilik gelen sayisal degerlendirme sonuglari, Sekil 4.4’de grafik
olarak verilmistir. Sekil incelendiginde bazi sayisal degerlendirme sonuglarinin, gorsel
derecelendirme smiflarindan her iki araliga da ait olabilecegi goriilmektedir. Ornegin
B3 kodlu kumas gorsel olarak 2 sinifindadir ve sayisal degerlendirme sonucu 6.55
hesaplanmistir. Bunun yaninda E1 kodlu kumas gorsel olarak 3 sinifindadir ve sayisal
degerlendirme sonucu 6.6647 hesaplanmistir. Gorsel ve sayisal degerlendirme
sonuclarinin eslestigi smir bolgelerde goriilen bu durum, kirigikhik goriiniimiini

karakterize eden ve geometrik bir faktor olan kirigiklik yogunlugunun objektif 6l¢iim
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icin kullanildig1 durumlarda ortaya ¢ikmaktadir. Literatiirde kumas kirisikligin1 6lgmek
icin gelistirilen lazer teknolojisi kullanilan iki farkli sistemde de benzer bir durum

Olclim sonuglarinda goriilmistiir(Sekil 4.5).

(] 1
I
1
T
|
| |
dirme
3
&S

n

1
L 2

Sayisal Degerlendirme
g
i
Lo

=4
1
1
Say1
cn
L

T T T g T
1 2 3 35 4 5 1 2 3 a 5

Girsel Degerlendirme Girsel Degerlendirme

(o]

a b

Sekil 4.5. Kumas Kirisikliginin Gorsel ve Sayisal Degerlendirme Sonuglari
KAYNAK(a):Xu ve ark. 1998. Evaluation of Fabric Smoothness Appearance Using
A Lazer Profilometer. Textile Research Journal, 68(12):900-906.

KAYNAK(b):Su ve Xu 1999. Fabric Wrinkle Evaluation Using Lazer Triangulation
and Neural Network Classifier. Optical Engineering, 38(10):1688-1693.

Sekil 4.5a’da Xu ve ark.(1998), Sekil 4.5b’de ise Su ve Xu(1999)'nun kumas
kirigikliginin objektif degerlendirilmesi iizerine yaptiklari ¢aligmalarda objektif dl¢iim
icin kinigiklik yogunlugu kullanilarak elde edilen sonuglar gosterilmistir. Sekillerde,
gorsel olarak degerlendirilen kirigsmis kumaslarin objektif 6l¢iim yapilarak elde edilen
sonuclar1 gosterilmistir. Bu sekillerle de, baz1 sayisal degerlendirme sonuglarinin, gorsel

derecelendirme siniflarindan her iki aralia da ait olabilecegi goriilmektedir.

Gorsel ve sayisal degerlendirmeyi dikis bliziilme derecesinin tayininde, iki ayri
Olcme-degerlendirme prosediirii olarak kabul edebiliriz. Buna gore birbirinden bagimsiz
iki farkli prosediirden elde edilen sonuclar arasinda iliski bulunup bulunmadigini, eger
varsa bu iliskinin derecesini belirlememiz gerekir. SPSS 13.0 istatistik paket programi
kullanilarak yapilan analiz sonucunda, korelasyon katsayist -0.909 olarak
hesaplanmistir. Hesaplanmis olan korelasyon katsayisinin tesadiifi mi yoksa gercek bir
iliskiyi mi gosterdiginin belirlenmesi i¢in denetlenmesi gerekir. SPSS 13.0 istatistik
paket programi kullanilarak yapilan analiz sonucunda 0.01 giiven diizeyinde(¢ift yonlii)

korelasyonun tesadiifi olmadig1 bulunmustur.
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Literatiirde, dikis biliziilmesinin lazerli sistemlerle yapilan Ol¢im ve
degerlendirilmesinde subjektif ve objektif dl¢lim sonuglarinin logaritmik bir iligkide
oldugu deneysel arastirmalarla gosterilmistir(Fan ve Liu 2000),(Kawabata ve ark.
1997). Ayrica, insan duyumu ile fiziksel etki arasindaki iliskiyi tarif eden Weber-
Fechner kanunu da bu logaritmik iligkiyi teorik olarak desteklemektedir(Kawabata ve
ark. 1997). Bu gercekler dikkate alindiginda, Sekil 4.4°deki gorsel ve sayisal
degerlendirme sonuglar1 arasindaki iligkinin logaritmik olmasi beklenebilir. Sayisal
degerlendirme sonuclarina logaritmik doniisim uygulandiktan sonra SPSS 13.0
istatistik paket programi kullanilarak yapilan analiz sonucunda, korelasyon katsayisi
-0.788 hesaplanmistir ve 0.01 giiven diizeyinde(¢ift yonlii) korelasyonun tesadiifi

olmadig1 bulunmustur.

Sekil 4.6°da sayisal degerlendirme sonuglarinin dogal logaritma degerlerine karsilik
gelen gorsel degerlendirme sonuglart gosterilmistir. Sekilde veri 1 ile gosterilen
noktalar, gorsel olarak 5 degerinin tayin edildigi kumaslar disinda kalan kumaslari,
kesikli ¢izgi ile gosterilen dogru ise veri 1 i¢in gorsel ve sayisal degerlendirme sonuglari

arasindaki iligkinin egilimini vermektedir.
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Sekil 4.6. Gorsel ve Sayisal Degerlendirme Arasindaki Logaritmik Iligki
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Sekil 4.6 incelendiginde subjektif olarak 5 derecelendirmesinin yapildig1 veri 2 ile
temsil edilen kumaslarin, dogrusal egilim disinda kaldig1 gortiilmektedir. Bu kumaslarin
objektif Ol¢iim sonuglart beklenenden diisiik ¢ikmistir. Veri 2 ile temsil edilen
kumaslarin tiimii mavi renkli kumaslardir. ‘4.1 Kumas kalibrasyon egrileri’ boliimiinde
belirtildigi lizere, mavi renkli kumaslarin gelen 11k 1ginlarin1 daha fazla absorbe etme ve
disartya daha az 15181 yansitmasindan dolay, farkli agilarda alinan diiz kumas ortalama
gri skala degerleri acgik renkli kumaslara nazaran dar bir aralikta degismektedir(22.93-
168.9). Gerek filtre edilemeyen giiriiltiiden, gerekse 151k kaynagmin aydinlatma
derecesinin zamana baglh degiskenliginden yada ¢evreden yansiyabilecek 151k
isinlarindan  kaynaklanabilecek bozucu etkenler, biiziilmiis kumasin gri skala
degerlerinde sapmalara yol agabilir. Bu sapmalar kii¢iik olsa dahi, farkli agilarda alinan
diiz kumas ortalama gri skala degerlerinin dar bir aralikta de§ismesinden dolayi(Sekil

4.1) kiiciik sapmalarin 6l¢iim sonuglarindaki etkisinin biiyiik oldugu diisiiniilmektedir.



72

5. SONUC

Gelismis tilkelerde goreceli yagam standardinin artigina bagl olarak, giinliik giyimin
kalitesi miisteri i¢in daha 6nemli hale gelmektedir. Isletmelerin bu gelismis iilkelere
kaliteli iirlin iretmeleri, katma degeri yiliksek iiriin satarak, daha fazla kar etmeleri
mimkiindiir. Bu c¢aligmada giysi kalitesini etkileyen estetik bir sorun olan dikis
biiziilmesinin 6l¢cliim ve degerlendirilmesi gergeklestirilmistir. Dikilmis kumaslarin dikis
bliziilmesinin belirlenmesi i¢in kalite kontrol islemi genel olarak iki temel amaca

dayanilarak yapilir.

Defolu giysilerin satisa sunulmamasi i¢in dikis islemi sonunda dikilmis kumaslarin
kontrol edilmesi, dikilmis kumaglar i¢in kalite kontrol isleminin ilk amacidir.

Istenmeyen dikis biiziilmesi goriiniimiinde olan kumaslar 1skartaya ¢ikariimalidir.

Dikis makinesinin optimum ayarlarim1  bulmak i¢in dikis biiziilmesinin
degerlendirilmesi, dikilmis kumaslarin kalite kontroliiniin ikinci amacidir. Otomatize
edilmis bir O6lgme sisteminden elde edilecek veriler, dikis biiziilmesi olusumunda
anlamli etkisi olan parametreleri ayarlamak icin kullanilabilir. Konfeksiyon
endiistrisinde c¢ok ¢esitli ve az miktarlarda, katma degerli iriinlerin ve giysilerin
tiretilme gerekliligi vardir. Bu tarz iiretimde giysi hammaddesi olan kumas, siklikla
degismektedir. Uretim sartlarindaki bu sik degisim, dikis makinesi ayarlarmm da
siklikla degismesini gerektirir. Bu degisim, Ol¢iim sonuglart dogrultusunda

gerceklestirilmelidir.

Yukarida bahsedilen iki ama¢ dogrultusunda, dikis bliziilmesinin 6l¢limii 6nem
kazanmaktadir. Klasik 1siklandirma sistemi ve kamera kullanilarak dikis biiziilmesinin
Olciimii icin yapilan caligmalarda, ortam 1s1gmin etkisi, 151k kaynaginin stabil
aydinlatmamasi1 gibi sorunlarla karsilasilmistir(Fan ve ark 1999, Stylios 2004). Bu

sorunlar oOzellikle dikis biiziilmesinin 6l¢iim sonuglarinin dogrulukla tekrar elde
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edilebilme hususunda problem yaratmistir. Bunun yaninda O6zellikle farkli oOrgiilere
sahip kumasglarin dikis biiziilmesinin 6l¢imiinde de sorunlar yasanmistir(Fan ve ark
1999). Renk desenli, baskili kumaslarin dikis biiziilmesinin 6l¢iimii, klasik 1siklandirma
sartlar1 ile olusturulan 6lgme diizenekleri ile gergeklestirilememektedir. Bunun nedeni
her farkli desen i¢in dikis biiziilmesi degerlendirme prosediiriiniin degisme
zorunlulugudur. Bu tiir kumaglarin dikis biizilmesinin Ol¢limiinde lazerli o6lgiim
diizenekleri dogruluklariyla 6n plana ¢ikmaktadirlar. Ciinkii lazer 1s1m1 kumas yiizey
ozelliklerinden fazla etkilenmeden sabit dalga boyunda ylizeyden yansimaktadir. Lazerli
sistemlerin, maliyetlerinin yiliksek olmasi ve konfeksiyon endiistrisi i¢in yavag 6l¢lim
yapmalar1 nedeniyle, yayginlagmalar1 dikis biiziilmesini 6nlemeye yoOnelik aragtirma
caligmalar1 ile smirli kalmistir. Bu calismada bu iki sorunu ¢6zmek amaciyla, lazer
sistemi yerine tiim biiziilmiis goriintiiyli kamera ile bir kerede alma imkan1 saglayan
klasik 1siklandirma sistemi kullanilmistir. Boylece maliyeti diisiik bir 6l¢iim diizenegi
ve hizl1 bir degerlendirme prosediirii gelistirilmistir. Fakat gelistirilen dl¢iim sisteminde,
klasik 1s1klandirma sisteminin kullanildig: diger sistemlerde karsilasilan benzer sorunlar

gorilmiistlir. Bunlar asagida siralanmastir;

e Aydmlatma sistemi lazerli olmadigi icin, gelistirilen Olgme dilizenegi ve
degerlendirme metodu, dikis biiziilmesine ugramis kumaslar {izerindeki renk
farkliliklarina hassastir. Kalibrasyon egrileri kullanilarak bu sorun minimuma
indirilmeye calisilmistir. Bu dogrultuda sayisal ve gorsel degerlendirme
arasindaki korelasyon katsayisi -0.788 hesaplanarak, gelistirilen 6l¢gme diizenegi
ve degerlendirme prosediiriiniin farkli renkteki kumaslar icin de yeterli

dogrulukta sonuglar verdigi gosterilmistir.

e Bazi sayisal degerlendirme sonuglarinin, gorsel derecelendirme siniflarindan her
iki araliga da ait olabilecegi goriilmektedir. Uzmanlar tarafindan subjektif olarak
yapilan dikis biiziilmesinin degerlendirme islemi, kompleks bir geometrinin
gorsel bir degerlendirilmesidir. Dolayisiyla kirigiklik goriinlimiinti karakterize
eden ve geometrik bir faktdr olan kirigiklik yogunlugunun disinda, farkl

geometrik faktorlerde dikis biiziilmesi 6l¢iimiinde kullanilabilir.
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Buna ek olarak ¢ok koyu renkli kumaslarin dikis biiziilmesinin 6l¢iimiinde lazerli
sistemlerde yetersiz kalabilmektedir(Fan ve ark 1999). Dikis biiziilmesine ugramis koyu

renkli kumasin gelen 15181n ¢cogunu absorblamasi 6l¢iim islemini zorlastirmaktadir.

Gelistirilen Ol¢lim diizenegi ve degerlendirme prosediirii ile koyu renkli kumaslar
disinda kalan kumaslarin biizilme sonuglar1 incelendiginde, numunelerin yapisal
ozelliklerinden oOrgli, atki sikligi, ¢ozgii ve atki iplik numarasi ve tiirlinlin farkh

olmasina ragmen kirigiklik yogunluklar1 dogrulukla hesaplanmistir.

Bu ¢alismada hizli ve maliyeti diisiik bir 6l¢iim sistemi Onerilmistir. Dolayisiyla,
dikis biizilmesini O6nlemeye yonelik caligmalarin daha pratik sekilde yapilmasi
hedeflendigi gibi bitmis {irlin kalitesini etkileyen ve iadelere neden olabilen dikis
biiziilmesi probleminin objektif degerlendirilmesi de amaglanmistir. Gelistirilen 6lgme
diizenegi ile birlikte goriintii isleme teknikleri kullanilarak kumas rengi ve yapisindan

bagimsiz yeterli dogrulukta dikis biiziilmesi dereceleri hesaplanmustir.

Ileriki ¢aligmalarda, dikim islemi yapilacak kumaslarin dnceden kalibrasyon egrisi
bulunarak bir veri tabani elde edilebilir. Gelistirilen objektif 6l¢lim ve degerlendirme
prosediirii, dikis makinesi ile entegre edilebilir. Ol¢iim sonuglaria bagh olarak dikis
biiziilmesi lizerinde etkili dikis makinesi parametreleri, dikis biiziilmesini en aza

indirecek sekilde on-line ayarlanabilir.
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EK-1. DIKi$ BUZULMESININ OBJEKTIF OLCUMU ICiN MATLAB
PROGRAMINDA GELISTIRILEN YAZILIM KODLARI(M-File)

big=open('D:\matlab-kayit\kalib6.mat'); %kalibrasyonu, uygun kumas i¢in yaz
derece=big.derece6;
%kalibrasyon dosyas1 agilmasi

N1 = imread('d:\image-data\orgu6\388.bmp'); %referans kumas yazilacak adrese
N2=double(N1);
[n,p]=size(N2);
satir=n; sutun=p; nat=1:1:satir;
for i=1:sutun
z = fit(nat',N2(1:satir,i),"poly1");
key(1:satir,i)=z(1:satir);
end
%151k mesafe ayari

for kar=1:4

if kar==1

A1l = imread('d:\image-data\orgu6\25.bmp");
end
if kar==2

Al = imread('d:\image-data\orgu6\26.bmp");
end
if kar==3

Al = imread('d:\image-data\orgu6\27.bmp');
end
if kar==4

A1l =1imread('d:\image-data\orgu6\28.bmp");
end

A2=double(Al);

duz_ort=157.5;

C=A2-key+duz ort;

[n,p]=size(C);

satir=n; sutun=p; nat=1:1:satir;

for i=1:sutun
yyl7 = smooth(C(1:satir,1),17); %moving average filtresi, 17=>span
key2(1:satir,1)=yy17(1:satir);

end

%smooth filitre

for mf=1:sutun
nil_deg(1:satir,mf)=derece(key2(1:satir,mf));
end
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h=0;, k=0;,j=0;
nil_fark=nil deg-90;
for ay=1:sutun
for raf=1:satir
h(raf,ay)=tan((nil_fark(raf,ay)*pi/180))+k;
k=h(raf,ay);
end
k=0;
end
% h(yliikseklik) hesab1

if kar==1
h6 1=h;

end

if kar==2
h6 2=h;

end

if kar==3
h6 3=h;

end

if kar==4
h6 4=h;

end

end

clear z;clear sutun;clear satir;clear raficlear p;clear nil_fark;clear nil deg;clear nat;clear
n;clear mfjclear key;

clear k;clear j;clear i;clear h;clear fr;clear duz_ort;clear derece;clear big;clear ay;clear
N2;clear N1;clear A2;clear Al;

clear yyl7;clear key2;clear C;

[satir,sutun]=size(h6_1);

clear he; clear far;

he=h6 1;

far=h6_2(1,1:sutun)-h6_1(satir,1:sutun);

for lel=1:sutun
he(satir+1:satir*2,lel)=h6_2(1:satir,lel)-far(1,lel);

end

far=h6_3(1,1:sutun)-he(satir*2,1:sutun);

for lel=1:sutun
he(satir*2+1:satir*3,lel)=h6_3(1:satir,lel)-far(1,lel);

end

far=h6_4(1,1:sutun)-he(satir*3,1:sutun);

for lel=1:sutun
he(satir*3+1:satir*4,lel)=h6_4(1:satir,lel)-far(1,lel);

end

clear sutun;clear satir;clear lel;clear far;%clear h6 4;clear h6 3;clear h6 2;clear h6 1;
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[n,p]=size(he);
satir=n; sutun=p;
nat=1:1:satir;
for i=1:sutun
z = fit(nat',he(1:satir,1),'poly7");
key3(1:satir,1)=z(1:satir);
end
son=he-key3;
clear z;clear sutun;clear satir; clear p; clear nat; clear n; clear key3;
clear 1;%clear he;

tap=0;sig=0;clear tap,sig;
[n,p]=size(son);
satir=n;
sutun=170;
ds=diff(son(1:satir,1:sutun-3)); %tiim degiskenler matlabta silinmeli!! sutun-3 dikis
emniyeti
%tlirev her zaman satir't 1 diistiriyor!!

sig=sign(ds);say=0; count=0;
for i=1:sutun-3  %x=180

isaret=sig(1,1); k=0;say=0;

for bu=1:(satir)-1
if sig(bu,i)==-1*isaret
say=1+say;
tap(say)=bu;
isaret=isaret*-1;
if say>1
k(say-1)=son(tap(say),i)-son(tap(say-1),i);
end
end
end
for u=2:say-1
if k(u-1)>2.1 && k(u)<-2.1
count=I1+count;
end
end
end
tepe_sayisil=count/sutun;
clear sutun;clear sig;clear satir; clear p;clear n; clear count; clear u; clear ut;
clear isaret;clear i;clear ds; clear bu; clear k; clear say; clear tap;

tap=0;sig=0;clear tap,sig;
[n,p]=size(son);

satir=n;

sutun=170;
ds=diff(son(1:satir,270:436));
sig=sign(ds);say=0; count=0;
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for i=1:sutun-3
isaret=sig(1,i); k=0;say=0;

for bu=1:(satir)-1
if sig(bu,1)==-1*isaret
say=1+say;
tap(say)=bu,
isaret=isaret*-1;
if say>1
k(say-1)=son(tap(say),i)-son(tap(say-1),i);
end
end
end
for u=2:say-1
ifk(u-1)>2.1 && k(u)<-2.1
count=1+count;
end
end
end
tepe_sayisi2=count/sutun;
tepe sayisi=(tepe_sayisil+tepe sayisi2)/2;
clear sutun;clear sig;clear satir; clear p;clear n; clear count; clear u; clear ut;
clear isaret;clear i;clear ds; clear bu; clear k; clear say; clear tap; clear yyl7;

clear h6 1; clear h6 2;clear h6 3;clear h6 4;clear kar;clear son;
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EK-2. KORELASYON SONUCLARI

Sayisal ve gorsel sonuglar aras1 SPSS 13.0 programinda yapilan korelasyon islemi

ciktist:

Sayisal sonuglarin dogal logaritmast ve gorsel sonuglar arasi

Correlations

VAaRODooq | WaROD00zZ
WARODODY  Pearson Carrelation 1 - a09==
Sig. (2-tailed) Rulaln
M G5 55
WARODODZ  Pearson Caorrelation - a0g= 1
Sig. (2-tailed) Rululn
M i) 55

™, Coarrelation iz significant at the 0.01 level (2-tailed).

programinda yapilan korelasyon islemi ¢iktisi:

Correlations

WARDODOZ | WaROOOO:2
WAROOD0Z2  Pearson Correlation 1 - ragen
Sig. (2-tailed) Rululnl
M G5 G5
WAROOD0Z  Pearson Correlation - Jags 1
Sig. (2-tailed) ululu]
H [t G5

. Cormelation is significant at the 0.01 lewel (2-tailad).

SPSS

13.0
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