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Bu ¢alisma kapsaminda, son yillarda yaygin olarak kullanilan santuklu ipliklerin dogrusal yogunluklarini iretimden oOnce

hesaplayabilmek i¢in teorik bir model gelistirilmistir. Bu modelin kullanilabilirligini arastirmak amactyla, iizerine santuklu iplik tiretmek
i¢in ekibimiz tarafindan gelistirmis olan elektronik kontrollii ek santuk donanimi kurulmus bir ring iplik egirme makinesi kullanilarak
iplik numuneleri iiretilmis, tahmini ve gergek degerler arasindaki korelasyon incelenmistir. Analiz sonucunda tahmini ve gercek degerler
arasinda ¢ok giiglii ve dogrusal bir iligki (R= 0,984) tespit edilmigtir. Tim Orneklerin ortalama numara sapmasit ise Ne 1,1 olarak
belirlenmistir. Sonug¢ olarak, gelistirilen teorik modelin santuklu ipligin dogrusal yogunlugunu tahmin etmede kullanilabilecegi
kanitlanmustir. Santuklu ipligin ortalama dogrusal yogunlugunu tahmin edebilmek; isletmeler acisindan iiretim planlamasi, verimlilik,
teknolojik agidan ise santuklu iplikle ilgili otomasyon ve tasarim ¢alismalarinda yarar saglayacag: sonucuna varilmustir.

Anahtar Kelimeler: Teorik model, Santuklu iplik, Dogrusal yogunluk, Deneysel ¢aligma.

ABSTRACT

In this study, a theoretical model which will be used for calculating average count of the slub yarn widely used recently in the pre-
production stage. In order to investigate the usability of the model, the yarn samples were produced by using the ring spinning frame on
which was mounted an original electronically controlled slub attachment developed by our team to produce slub yarn and the correlation
between the predicted and the actual counts were investigated. As a result of the correlation analysis, it is stated that there is a very
strong correlation (R=0,984) between predicted and actual values. The average deviation of linear density is Ne 1,1 for all samples. As a
result, it is proved that the developed theoretical model can be used to estimate the count of slub yarn. It is concluded that the prediction
of average count of slub yarn will be useful for production scheduling and efficiency in production, automation and design about slub

yarn in terms of technology.
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1. GIRIS

antuklu iplikler tekstil endustrisinde
yaygin olarak kullaniimaktadir. $an-
tuklu iplik Gretimi igin en ¢ok kullanilan
Uretim sistemleri ek veya butinlesik
santuk donanimli ring iplik egirme
makineleri, ici bos i§ ybntemi ile
calisan fantezi iplik makineleri ve rotor
iplik makineleridir (1). Santuklu iplikler
moda ve marka yaratmaya uygun,
estetik dzellikleri 6ne ¢ikan, yaraticilik
ve tasarim gerektiren katma degeri
yuksek iplikler olup, 6zellikle denim
alaninda olmak Uzere giyim, dose-
melik, ev tekstili gibi genis bir alanda
kullaniimaktadir (8,9).

Accepted: 28.09.2010

Literatirde santuklu iplikler konusunda
yapilan calismalarin santuk donanimi
geligtiriimesi, santuklu ipligin tanim-
layici 6zellikleri, iplik performansina
etki eden faktorler, ipligin kalite 6zel-
liklerinin Olglilmesi konularinda yogun-
lastig belirlenmigtir. Bunun yaninda,
literatlirde rastlanan iplik numarasi
tahminine iligkin bir calismada, serit tipi
orme ipliklerinin dogrusal yogunlugunu
baslangi¢ iplik numarasi, ilmek uzun-
lugu ve 6rme ipligin kurs bosluguna
bagh olarak hesaplamak igin bir baginti
sunulmustur (10).

Bu galismada, ekibimiz tarafindan 6zl
iplik (core-spun) ve/veya santuklu iplik

tiretmek (izere, Gukurova Universitesi,
Tekstil Mihendisligi BoIimu binyesin-
de modifiye edilmis olan ring iplik ma-
kinesi kullanilmistir (2). TUBITAK tara-
findan desteklenen 101M134 numarali
proje kapsaminda; mevcut bir ring iplik
makinesi, santuklu ve 6zIi iplikleri hem
ayri ayri hem de ayni anda birlikte
Uretebilecek, makinenin sag ve sol
taraflarinda ayni anda farkh 6&zel-
liklerde iplik Gretimini mimkun kilacak
sekilde elektronik kontrolli yeni bir
sistem tasarimi yapilarak modifiye
edilmigtir (3,5). Yapilan modifikasyon
ile elde edilen sistemin genel yapisi
Sekil 1'de verilmigtir. Sekilde goril-
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digu gibi, sisteme veri girisi bir kisisel
bilgisayar ve arayliz programi araciligi
ile yapilmakta, bu veriler PLC cihaz-
larinda bulunan yazilimlar tarafindan
enkoderlerden gelen verilerle birlikte
islenerek servo motorlara gdnderilecek
elektronik sinyaller olusturulmaktadir.
PLC cihazlarinda elde edilen sinyalleri
motorlarin algilayabilmesi i¢in surici-
ler kullaniimaktadir. Bu galismada orta-
ya konan matematik modeller Sekil
1’de sunulmus olan ek santuk dona-
niminin galisma prensibi esas alinarak
gelistirilmigstir.

Santuklu fantezi ipliklerin Uretim so-
nunda elde edilecek ortalama iplik
numarasini, Uretim gerceklestirimeden
once henliz tasarim asamasinda iken
tahmin edebilmek hem zaman hem de
maliyet kazanci saglayacaktir. San-
tuklu ipliklerde santuk deseni sinirsiz
degiskenlik  gosterdiginden, Uretim
sonunda elde edilecek iplik numarasini
uretim o©ncesinde tahmin edebilmek
santuk deseninin istenilen iplik numa-

rasina uygun olarak tasarimini kolay-
lagtiracaktir. Literatrde santuklu iplik-
lerin numarasini 6énceden tahmin et-
mek igin kullanilan bir matematik
modele rastlanmamisgtir.

Bu calismada, bilinen matematik bagin-
tilardan yola ¢ikarak, santuklu ipliklerin
dogrusal yogunlugunu hesaplamada
kullanilacak matematik bagintilar orta-
ya konmustur. Bu galisma yapilirken
islemleri kolaylastirmak amaciyla bazi
varsayimlar kabul edilmigtir. Daha
sonra, ortaya konan matematik bagin-
tilarin gecerliligini arastirmak Uzere,
deneysel calismalar yapilmistir.

2. TEORIK MODEL

Teorik modellerin ortaya ¢ikariimasi
icin asagidaki kabuller yapilmigtir:

e Tum iplik kesitlerinin dairesel oldugu
kabul edilmigtir.

e iplik yogunlugunun, kesikli liflerden
olusan ipligin her yerinde (temel iplik,
santuk) esit oldugu kabul edilmistir.

e Temel iplik-santuk gecis bdlgelerinde
iplik profilinin dogrusal olarak degis-
tigi varsayiimistir.

e TUm islemlerde blikim kisalmasi
ihmal edilmistir.

Santuklu iplik igin Ortalama
Dogrusal Yogunluk Hesabi:

Santuklu iplik tretim sistemlerinde belli
bir desen planina gore iplikte kalin
yerler olusturulur. Iplik boyunca san-
tuklu bolgeler ve temel iplik bolgeleri
ardigik olarak belli bir dizende yer-
lesmektedir. Santuklu ipligi tanimlayan
temel belirleyici parametreler, temel
iplik numarasi, santuk desen programi
(birim desen adim sayisi, santuk boyu,
santuk araligi, santuk kalinhk kat-
sayisl, gegcis slresi) ve bukim miktari
olarak siralanabilir (6,7). Sekil 2'de
¢alisma igin referans alinabilecek bir
santuklu iplikte g6z 6nliinde bulundu-
rulacak yapi sematik olarak gosteril-
mistir.

elastan besleme silindirleri |
]
gn silindir =
orta silindir =
rediikidr 1 v 4
SOL TARAF ‘ " B et — PLC 1
L S I— motor 3 i
matar 1 - —
o U — T
() .
£ P - idler arka silindir .
18] - e
=
H ‘ 4
© thUrEH ’::— _I
U ] I= —— motor 4 ¥ kullanict arayiz
SAG TARAF L =I1E PLC 2
rediktor 2 g1 : enkoder 1 :%J
g2 . enkoder 2 =
g3 : enkoder 3 g |,
ed : enkoder 4 kumanda panosu
Sekil 1. Modifiye edilmis ring iplik makinesinin ¢alisma prensibi (3,4)
i 1 2 3 4 e 7

Sekil 2. Santuklu iplikte adimlarin sematik gdsterimi
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Sekil 2'de sematik gosterimi verilmis
olan santuklu iplikte bulunan her bir
santuk veya temel iplik bdlgesi “adim”
olarak adlandinimistir. Tablo 1’de
santuklu iplik igin birim desen plani
taslagr  verilmigtir., Bu calismada
kullanilan santuk Uretim sisteminde,

Tablo 1'de yer alan i, u,, k, ve gs

degerlerinin sisteme girilmesi Uretim
icin yeterlidir. Gegis slresi yani “gs”
tasarima go6re degismekle beraber
herhangi bir Uretim slresince sabit
olup, Uretim hizi ile baglantili olarak
temel iplikten santuga, santuktan temel
iplige gecis uzunlugunu belirlemek-
tedir. Bu gecis bdlgeleri birim desen

Tablo 1. Birim desen plani taslagi

planinda santuklu bdlgelerin kapsami
icinde yer almaktadir.

Yapilan aciklamalar 1siginda santuklu
ipligin ortalama dogrusal yogdunlugu,
temel ve santuklu iplik bdlgelerinin ayri
ayri dogrusal yogunluklarinin aritmetik
ortalamasi olarak, 1 nolu esitlikte
oldugu gibi yazilabilir.

Adim No Uzunluk Kalinlik katsayisi iplik dogrusal yogunlugu
(z) (u;) (k) (Ne;)
1 uq k7 Ne7
2 Uz kg NeZ
3 Us k3 Ne3
n Un kn Nen
(grim (grfm)i
A C
(grim, ¥
_______ o -
N Y o e . . - S
_______ L L L LS
e
[o— M!_ —
Sekil 3. Santuklu iplikte gecis bolgelerinin sematik gdsterimi
n Burada; Ne,
D [u(grim),] Ne, ==~
(g},/m) — =l (1) Nm=1,693Ne (4) ! (6)
ort n
Zui Burada dikkat edilmesi gereken 6nemli
i=l bir nokta, her santuk olusumunda te-
yazilabilir ve 3 nolu ifade 4 nolu mel iplikten santuk kalinhdina, santuk
ifadede yerine konursa 5 nolu ifade kalinhigindan da temel iplige gegis bdl-
(gr/m) __ (2) elde edilir. gelerinin dogrusal yogunluga etkisidir.
Nm n Bu calismanin yapildigi santuklu iplik

2 nolu esitlik 1 nolu esitlikte yerine
konursa; 3 nolu ifade elde edilir.

n ul
1 ; ( Nm, )

n
Nm,,, >,

U,
Nmart = n =
Uu.
D)
‘o Nm, (3)

ui
1,693.Ne,, = ——=L——
M
“1,693.Ne,
Z u;
NeGV[ = n I:l
ui
Z( Ne)

®)

5 nolu esitlikte yer alan Ne, ifadesi

herhangi bir adimdaki iplik numarasini

temsil etmektedir. Bu ifadede yer
alan Ne, degeri asagida verien 6 nolu

esitlik ile hesaplanabilir.

uretim sisteminde, gegcis bolgeleri
ipligin santuklu kisimlarinin iginde yer
almaktadir (Sekil 1). Gegis bolgelerinin
dogrusal yogunlugunu hesaplamak igin
gerekli esitlik asagida verilen Sekil 3
referans alinarak ¢ikarilmigtir.

Sekil 3'de gorildigu gibi gegis bdlge-
lerinde iplik profilindeki degisimin (B-C)
dogrusal oldugu kabul edilmistir. Her
gecis bolgesinde temel iplik kutlesinin
Uzerine eklenen kutle, ayni uzunluktaki
santuk kutlesi ile temel iplik kutlesinin
farkinin yarisi oldugu acgik¢a gorilebi-
lir. Clnkd; ipligin her yerinde yogun-
lugun ayni oldugu kabuli de g6z
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o6nune alinarak, ABC Uggeni ile BCD
Uggenlerinin 360° donduriilmesi ile
elde edilecek hacimler ve kutleleri esit
olacaktir. Bu durumda asagidaki esitlik
yazilabilir.

(gr/m), =(gr/m), +w e

2 nolu esitlik 7 nolu esitlikte yerine
konursa;

o

1 1 Nm_  Nm,
= + 2
Nm,  Nm, 2

1 _ 1 Nu—Nu 2Nn+Nn—Nn Nn+Nn

N z\m ONmNn  2NnNm 2NN,
2.Nm_Nm,
Nm, =———
¢ Nmg +Nm, 8)
2.Ne,.Ne,
e, =——~
¢ Ne +Ne, )

8 ve 9 nolu ifadeler yazilir ve burada 6
nolu esitlik yerine konursa 10 nolu
baginti elde edilir.

sinde kalinlik katsayisi (k) degerle-

rinin k=1 oldugu adimlara ait u,

degerleridir. ipligin santuklu kisimlarini
kapsayan adimlarin uzunluklari, birim
desen cizelgesinde (Tablo 1) kalinlik
katsayisi degerlerinin, k =1 oldugu

satirlardaki u, degerleridir.

Esitligin paydasi
Z( )= 2( ’”_)+Z<

Temel iplik bileseni;

Z( nx

durumlardaki uzunluklar igin
hesaplanir.

.;'i (13)

ifadesi £, =1 oldugu

Santuk bilegeni;
n u
si
2

rumlardaki uzunluklar igin hesaplanir.

ifadesi k =1 oldugu du-

Santuk bileseni; “gergek santuk” ve
“gecis uzunlugu” bilesenlerinin toplami
olarak ifade edilir.

egui (14)

Ne,
Tk 2.Ne,? 2.Ne  2.Ne, Uy N Ugger i o Uy
M=, ~Ne, . o NetkNe, Itk Z(N )ZZ(N )+Z(N )
i PNey k= ek Ney ST = Ve = Ve i
IN Gegis uzunlugu bolgelerinin dogrusal
Ve, o o . .
Ne,,, = n k” yogunluk degerleri her adimdaki san-
+k
I3

(10)

Elde edilenlerden hareketle 5 nolu
esitlik asagidaki sekilde
¢ozimlenebilir.

i=1
n ut
20

n n
zum +Zu5i
S

i=1 ,' i=1 5, (11)

Ne

ot

11 nolu esitlik hesaplamayi kolaylag-
tirmak adina asagidaki sekilde ¢ézim-
lenmistir.

Esitligin payi

Esitligin pay! birim desen uzunluguna
karsilik gelmektedir.

n n n
Zui = Zum‘ + Zusi
i=1 i=1 i=1

(12)

Yukaridaki esitlikte (12) yer alan temel
iplik uzunluklari, birim desen gizelge-

tuk kalinhgina gére degiseceginden,
gercek santuk bileseni ile gecis uzun-
lugu bilesenlerinin ayri ayri hesap-
lanmasi yoluna gidilmigtir. Bunun igin
oncelikle gegis uzunlugu hesaplanma-
hdir.

Bu calismada; tim numuneler ayni ig
devri (d/dk) ile Uretilmigtir. Ancak gs
degeri sabit tutulsa da, farkh bikim
seviyelerinde farkli Uretim hizlan olus-
mas! nedeniyle farkl gegis uzunluklari
elde edilmistir. Bukumin bu etkisi gok
kiiglik seviyede oldugundan matematik
model kurulurken ihmal edilmistir. Bu

durumda gegis uzunlugu “gu’”

asagidaki sekilde hesaplanir.

gu:vl .gs (15)
60000

Gergek santuk uzunlugu, herhangi bir
adim uzunlugu igindeki gecis bolgele-
rinin uzunluklarn c¢ikarildiktan sonra
kalan uzunluktur. Bu durumda, gergek
santuk bileseni;

C u er i c u i _Zgu
Z(—]ffe )= (F—— o )
i=1 §i i=1 §i (16)
‘ sgeri ’

seklinde yazilir. Bu ifadede,

icin, her “”51‘"
adet “g,” degeri

cikarilmistir. Clnki her santugun bir
baslangicinda bir de sonunda “gu”

degerini  bulmak

degerinden 2

bolgesi vardir. Bu durumda santuk
bileseni kapsamindaki ikinci bilesen
olan gegis uzunlugu bileseni;

M N 2.gu
;(—Negw) ;(Negw)

(17)

ifadesi ile tanimlanir. Bu esitlikte her
adimda biri santugun bagslangicinda
digeri sonunda olmak uzere iki adet
gecis uzunlugu bulundugundan pay-
daki ifade 2 ile garpilmistir. Her adim-

da santuk kalinlik katsayisina bagl
olarak Negu,- degeri farkh olabilecegin-

den, gecis uzunlugu bileseni hesapla-
nirken k. =1 olan tim adimlar igin ayri

ayri hesaplama yapilarak toplaminin
alinmasi gerekmektedir. Ozetle, 16 ve
17 nolu ifadeler 14 nolu esitlikte yerine
konursa 18 nolu esitlik elde edilecektir.

VI Tl_ 2
Z( )= Z( e Z(Nf”)

i gui (18)
Devaminda 18 nolu ifade, 11 nolu
esitlikte yerine konularak asagidaki

genel baglntlya ulagilacaktir.

zulii+2”:usi
Z( ’”_) Z( *“_ L z(2g"’

gut
Yukaridaki genel bagintida; 6, 10 ve
15 nolu esitlikler yerine vyazilarak

asagida verilen temel baginti elde
edilecektir.
Z“uffzu:
Ne,, = = =
" Vg 5 W8S
o ( “60000, %"~ 60000
;(N Ne, )+§j( e, )
k, 1+k,
Ne,,,=
w -
ARV P 30000 v.gs.(I+k)
g‘(Ne”H;( Ne,; )Z(GOOOONe)
"3 (19)
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Sonugta elde edilen bu bagintidan (19)

anlagilacagr Uzere santuklu ipligin
ortalama numarasi Nem , referans
alinan santuklu ipligi tanimlayici

ozelliklerin bir fonksiyonu olmaktadir.
Bu durum 20 nolu esitlik ile ifade
edilmistir.

Neorl = ~f(utii’Neti ’usi’vl’gs’ki) (20)
Calisma kapsaminda tanimlanmig
olan, santuklu iplik birim desen pla-
nindaki toplam adim sayisi (n) ¢ift sayi
olmak zorundadir. Clunkl; desen biri-
minin tim Uretim boyunca yinelenecegi
dislndlirse genel Oruntinin bozul-
mamasi i¢in temel iplik ile baglayan
plan santuk ile, santuk ile baglayan
plan temel iplik bélgesi ile bitmek
zorundadir. Birim desen programindaki
santuk sayisi ise toplam adim sayi-
sinin yarisi kadar olacaktir.

3. DENEYSEL CALISMA

Bu calisma kapsaminda, s6zi edilen
modifiye edilmis ring iplik egirme
makinesinde, 2 farkli iplik numarasi, 4
farkli santuk deseni, 2 farkli bikim
katsayisi ve 2 farkh gegis suresi
degerlerinin  kombinasyonu seklinde
tasarlanan 64 farkh iplik numunesi
uretilmigtir. Uretilen érneklerin dogru-
sal yogunluklar 6lglldikten sonra,
matematiksel modellerden elde edilen
teorik sonuglarla arasindaki iliski kore-
lasyon analizi yapilarak ortaya kon-
mustur.

Deney Tasarimi:

Santuklu iplik érneklerinin Gretiminde
hammadde olarak %100 penye pa-

muktan elde edilmis Ne 0,8 numarada
bir fitil kullaniimistir. Numune olarak
kabul edilen her iplik tipinden 10’ar
adet kops iretilmistir. Uretim plani
Tablo 2 ve Tablo 3'te verilmistir.

iplik Uretim Siireci:

iplik numuneleri elektronik kontrollii
elastan ve santuk sistemleri ile dona-
tilarak modifiye edilmis olan 56 iglik
ring iplik egirme makinesinde Uretil-
mistir. Numune Uretiminde kullanilan
fitllerin  numara Olgimu  yapilmis;
ortalama numara Ne 0,795 ve degisim
katsayisi 0,45 olarak tespit edilmistir.
Ayni fitillere dizglnsuzlik testi de
uygulanmis %U degeri ortalamasi 3,59
ve %CV., degeri de 4,52 olarak
bulunmustur.

iplik Uretimi sirasinda isletme ortami-
nin iklim sartlari 25-27°C sicaklik,
%55-60 bagil nem araliginda sabit
tutulmustur. Santuklu iplikler egrilirken
diz ipliklerden farkl olarak, kutlesi
fazla olan santuklu kisimlarin bukdl-
mesi sirasinda yuksek merkezkag
kuvveti nedeniyle daha genis balon
olusmaktadir. Bu nedenle ayni temel
iplik numarasina sahip bir diz iplige
gére daha agir kopca kullanmak
gerekmektedir. ipligin olusan asiri
balon nedeniyle ayirici plakalara
(seperatorlere) surtinerek asiri
tiylenmesini ve sekil bozukluguna
ugramasini 6nlemek icin, kisa santuk
boyuna sahip iplik 6rneklerinde 2, uzun
santuk boyuna sahip iplik érneklerinde
4 numara Reinerfirst marka, “El 2f LB”
tipi kopca kullaniimistir.  Orneklerin
Uretiminde kullanilan ring iplik egirme
makinesinin bilezik ¢capi 48 mm’dir.

iplik Orneklerinin Dogrusal
Yogunluk Olgiimii:

Santuklu ipliklerin dogrusal yogunlugu-
nun Olgimua, mevcut iplik numarasi
olgimune iliskin standartlara uygun
olarak yapilabilmektedir. Ancak, san-
tuklu ipliklerde diger ipliklerden farkh
olarak periyodik sekilde yinelenen
birim desen uzunlugu s6z konusu
oldugundan, numara olcmek Uzere
tartilacak iplik uzunlugu belirlenirken
farkh bir yol izlenmelidir. Bunun igin;
tartilacak iplik uzunlugunun en az birim
desen uzunlugu kadar olmasi zorun-
ludur. Bdylece tartilacak uzunlugun en
az 1 adet birim desen uzunlugunu kap-
samasl garanti altina alinmis olacaktir.
Bu da dlgim sonucunun dogruluguna
katki saglayacaktir. Tartilacak uzun-
lugun birim desen uzunlugunun katlar
seklinde olmasi o6lgim hassasiyetini
daha da artiracaktir. Santuk deseni
rastgele olan santuklu iplikler igin bu
durum s6z konusu degildir.

iplik numara élgiimleri TS 224 EN I1SO
2060 standardina uygun olarak
yapiimistir. Olgiim islemi yapiimadan
once numuneler standart  iklim
sartlarinda (20+2 °C sicaklik ve %65+2
bagil nem) sartlandiriimistir. Santuklu
ipliklerde numara dlgiim ¢ikriginda 10
kopsun  her birinden 100 m
uzunlugunda 10’ar adet cile sariimis,
bu c¢ileler 1/10000 gr duyarlilikta
hassas terazide tartiimis ve 21 nolu
baginti ile iplik numaralari Ne olarak
hesaplanmistir.

o Cile Uzunlugu (m)
Cile Agirligi (g) x1.693

(21)

Tablo 2. Santuklu iplik numuneleri iretim plani

H dd Fitil Dogrusal Temel iplik Dogrusal ig Devri Biikiim Katsayisi | Gegis Siiresi

ammadde . N . o
Yogunlugu (Ne) Yogunlugu (Ney) (d/dk) (o) (ms)
Penye pamuk 20
0,8 6000 3,5/4,3 60/120
(%100) 30
Tablo 3. Santuklu iplik numuneleri igin desen plani
Uzunluk, #; (mm) Kalinlik Katsayisi
Sira No
Santuk Boyu | Santuk Araligi ki
1 50 80
2 100 80
1,75/2,75

3 50 150
4 100 150
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Santuklu iplik 6rnekleri Tablo 2 ve 3'te
verilmis olan plana gore Uretilmigstir.
Uretilen iplik &rneklerinin  dogrusal
yogunluklari dlgildikten sonra 19 nolu
esitlik kullanilarak ayni iplik numuneleri
icin teorik dogrusal yogunluk degerleri
hesaplanmistir. Sonra, Olgllerek elde
edilen pratik degerler ile hesap yoluyla
elde edilen teorik degerler arasindaki
iligki istatistik analizler yapilarak aras-
tinimigtir. istatistik analizler (korelas-
yon analizi ve 6nem testi) SPSS 15.0
istatistik paket programi kullanilarak
yapilmistir.

Sonug olarak numunelere ait teorik ve
pratik numara deg@erleri arasinda gigli
ve a = 0.01 6nem seviyesinde anlamli
bir dogrusal iligki (Pearson korelasyon
katsayisi 0,984) oldugu gorilmustir.
Bu iligkinin dogrusal ve tutarli oldugu,
Sekil 4’te verilen, ortalama iplik numa-
ralari  kullanilarak hazirlanmig olan
sacihm grafigi incelenerek gorulebilir.

Korelasyon analizinin yani sira teorik
ve pratik degerler arasinda anlamh bir
fark olup olmadigi durumu “Paired
Samples t Testi” uygulanarak da aras-
tirlmigtir. 64 farkl iplik érnegdinin orta-
lamalari arasindaki farklari degerlen-
diren testin sonucunda, a = 0,01 6nem
seviyesinde anlamli bir farkin oldugu
anlasiimistir. Ancak, istatistiksel olarak
anlamh bir fark gorilse de, teorik ve
pratik degerler arasindaki farklarin
ortalamasi Ne 1,1 ve ortalama standart
hata 0,1 olarak bulunmustur. Teorik ve
pratik degerler arasinda ortaya ¢ikan
bu seviyedeki bir fark uygulamada
kabul edilebilir bir sapma olarak
degerlendirilmistir.

25,00 =

20,00

5,00+

Gergek Dogrusal Yogunluk (Ne)

=
10,00

T T T
10,00 16,00 20,00 26,00

Yapilan bu teorik ve pratik ¢alismanin,
son yillarda 6nemi gittikce artan ve
tekstil Urtnlerine katma deger katan
santuklu ipliklerin  tanimlanabilirligi
noktasinda &nemli katkisi olacagi
disunulmektedir.

5. SONUG

Santuklu ipliklerin ortalama dogrusal
yogunlugu; temel iplik numarasi, san-
tuk boyu, santuk araligi, Uretim hizi,
gecis slresi ve santuk kalinlik katsa-
yisi degiskenlerine bagli olarak degis-
mektedir. Bu c¢alisma kapsaminda,
s6zU edilen degiskenlere bagl olarak
santuklu ipligin ortalama numarasini
teorik olarak hesaplamak i¢in kullanila-
cak bir bagintt ortaya konulmustur.
Ortaya konan bagintinin gegerliligini
gbérmek amaciyla, bir deney tasarimi
yapilmig, santuklu iplik érnekleri Uretil-
mis ve Ol¢cim sonuglarindan elde edi-
len gercek ortalama iplik numaralari ile
matematik bagintidan elde edilen teo-
rik ortalama iplik numaralari arasindaki
korelasyon arastiriimistir.

Sonug olarak, korelasyon katsayisi
0,984 olarak saptanmis ve 0,01 énem
seviyesinde ¢ok gugli bir dogrusal
iliskinin varligi ortaya konmustur. Teo-
rik degerlerin gergek degerlerden orta-
lama sapmasi ise kabul edilebilir bir
diizeyde Ne 1,1 olarak bulunmustur.
Bdylece elde edilen matematik baginti-
nin santuklu ipliklerin ortalama iplik
numarasinin teorik hesabinda rahatlik-
la kullanilabileceg@i gortlmastur. San-
tuklu ipligin ortalama numarasini tah-
min edebilmek, Uretim planlamasi, ve-
rimlilik, santuklu iplikle ilgili otomasyon
ve tasarim calismalari agisindan yarar
saglayacagi dusinilmektedir.

KISALTMALAR

I : Santuklu iplikte adim numarasi

n : Santuklu iplikte toplam adim
sayis|

U, 2 i. adimin uzunlugu (m)

k. :i. adimin kalinlik katsayisi

1
Ne, ,Nm[,(gr/m)‘ :i. adimda ipligin

dogrusal yogunlugu

Ne ,Nm

ort? ort

(gr/ m),, Santuklu ipligin

ortalama dogrusal yogunlugu

Ne

ti>

Nm,,(gr/m),: Temel iplik dogrusal
yogunlugu
Ne,,Nm,,(gr/m),: Gegis uzunlugu
bdélgesinin dogrusal yogunlugu
Ne , Nm_,(gr/m), : Santukiu kismin

dogrusal yogunlugu

u,, : k, =1 olan, i. adimdaki temel
iplik uzunlugu (m)

usi : k,- #1 olan, i. adimdaki santuk
uzunlugu (m)

Ne“. : k, #1 olan, i. adimdaki santuk
dogrusal yogunlugu

uweri : ki +1 olan i. adimdaki net
santuk uzunlugu (m)

Negu[ :i. adimdaki gegis bolgesinin
dogrusal yogunlugu

ugm. : i. adimdaki toplam gecis bdlgesi
uzunlugu (m)

Y : Uretim hizi (m/dk)

gu : Bir adet gecis bdlgesinin
uzunlugu (m)

gs : Bir adet gegcis bolgesinin uretimi
icin gerekli stire (ms)

TESEKKUR

Bu calismanin ortaya cikarilmasinda,
TUBITAK-ARDEB Arastirma Destek
Programlari  kapsaminda yurutilen
107M134 numaral projenin ¢ok buyuk

Teorik Dogrusal Yogunluk (Ne) katkisi olmustur. Bu katkilarindan
dolayi, TUBITAKa ve ilgili daire
Sekil 4. Teorik ve pratik dogrusal yogunluk baskanligina tesekkiir ederiz.
degerlerinin sacihm grafigi
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