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0Oz

Egirme alanindaki gelismelerle birlikte, farkli alan ve son kullanimlar igin birgok iplik yapist olugturulmustur. Santuklu iplik, egirme islemi sirasinda
iplik lineer yogunlugunun degistirilmesiyle santuk goriiniisiiniin elde edildigi ve 6zel goriiniimii nedeniyle ¢esitli giysilerde yaygin olarak kullanilan bir
¢esit fantezi ipliktir. Santuk iplik yapisi iplik iireticilerine standart tiriinler yerine tiretildiginde rekabet avantaji ve ekonomik fayda saglarken, miisteriler
i¢in de daha iyi bir dekoratif etki saglama olanag1 sunmaktadir. Santuk ipliklerinin belirleyici 6zelligi, yapisindaki ipligin uzunlugu boyunca aralikli
olarak degisen boyutlardaki diizensizliklerin kasitli olusturulmasidir. Kalinlik, uzunluk ve santuk araliklarmin degismesinin verdigi efektlerle giysilik
amacityla 6zellikle denim olmak tizere dokuma ve 6rme kumaglarda ve ayrica perde, dosemelik gibi ev tekstillerinde kullanilmaktadir. Santuklarin
biiyukliigii (uzunluk, cap, sekil), tekrarlama araligi, renk ve lif tipi degisebilir. Basit bir santuk ipligi yapisi, zemin kism1 ve santuk kismi olmak tizere
iki boliimden olugmaktadir. Santuk ipliginin goriiniimii, her bir bilesen pargasinin uzunlugu ve dogrusal yogunlugundan etkilenir. Santuk iplikleri
yapisal olarak basit santuk, degisken numarali, degisken biikiimlii ve ¢ok bilesenli olarak ayrilirlar. Bu ¢aligmada santuk iplikleri tanitilacak ve santuk
iplikleri igin tanimlanmasi zor olan kalite kontrol parametreleri tartigilacaktir.

Anahtar kelimeler: Santuklu iplik, santuk efekti, iplik karakteristikleri, kalite kontrol

Characteristics of the Slub Yarns

Abstract

Developments in spinning have generated many yarns structures intend for different domains and end use. Slub-yarn is a kind of fancy yarn, whose
slub appearance is gained via the variation of the yarn linear density during the spinning process, and because of its special appearance, has been widely
used in a variety of garments. Slub yarn structure is beneficial economically for yarn manufacturers that find it difficult to compete in standard products
and also for the customer who find a decorative effect and a better texture imparted to the product. The decisive feature of slub yarns is the deliberate
formation of irregularities in varying dimensions, repeatedly spaced along the length of the yarn in the structure. The variation of thickness, length and
pause gives a wide range of effects, ensuring the use of slub yarns in many applications like denim, shirting, knitwear, casualwear, ladies dress material
and also in curtains and upholstery. The size of the slubs (length, diameter, shape), repetition interval, color and fiber type may vary. A simple slub
yarn structure is composed of two parts, the base part and the slub part. The appearance of slub yarn is influenced by the length and linear density of
each constituent part. Structurally slub yarns can be divided as: basic slubs, multicount, multi-twist and combinations of multicount & multi-twist. In
this paper slub yarns will be introduced and quality control parameters which are difficult to define for slub yarns will be discussed.
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1. Giris

Ticari olarak uretilen ipliklerin biyuk kismi iplik boyunca renk ve dogrusal yogunluk agisindan diizgiinliik
gosteren diiz ipliklerdir. Tekstilciler igin renk ve yapi bakimindan milkemmel diizgiinliik saglayan iplikler elde etmek
yiizyillardir teknik arastirma ve yeniliklerin ana amaci olmustur [1,2]. Ancak globallesme ve diinyada birgok sektdrde
oldugu gibi tekstil ve hazir giyim alaninda da kiiresel rekabetin artig1 kaliteli, tiiketicinin talebine uygun, gorsel 6zelligi
on planda olan, nitelikli, katma degeri yiiksek, moda, farkli ve yenilik¢i {irtinlerin tasariminin 6nem kazanmasina sebep
olmugtur. Bu noktadan hareketle kumag tasarimcilar1 baz1 durumlarda iplik hatalarin hos bir efekt olusturabilecegini
gormiisler ve planli hatalar igeren iplik {iretim metotlarini arastirmaya baslamiglardir. Bu sekilde tiretimleri baslayan
fantezi iplikler renk ve/ veya form agisindan dekoratif diizgiinsiizlik durumunu ifade etmektedir [1-3].

Fantazi iplikler, diiz ipliklerin sahip olmasi istenen diizgiinliik, iiniformite, homojen biikiim ve mukavemet
oOzelliklerinin tersine, uniform bir yapidan uzak farkli materyal, renk ve biikiim varyasyonlarindan birine veya birkagina
sahip olan ¢ok degisik, karmasik yapida ve neredeyse sinirsiz gesitlilikte olabilen ipliklerdir. Dokuma, triko ve el orgiisii
kumaslar gibi ¢ok cesitli alanlarda kullanilabilen fantazi iplikler, icerdikleri efektlerle kumaslara katma deger katarak
gorsel 0zelligi 6n planda olan yiiksek karliliga ve cesitlilige sahip yenilik¢i tiriinlerin tasarlanip iretilebilmesine imkan
saglamaktadir [4,5]. Kullanilan hammadde, {iretim parametreleri (besleme hizi, biikkiim ve ¢ekim 6zellikleri), makineye
beslenen materyal 6zellikleri (farkli iplik, fitil veya bantlar) degistirilmek suretiyle ¢cok farkli 6zelliklerde fantezi iplikler
elde edilebilmektedir [1,6].

En yaygm fantezi ipliklerden birisi santuklu ipliklerdir. Santuklu iplik, egirme islemi sirasinda iplik lineer
yogunlugunun degistirilmesiyle santuk goriiniigiiniin elde edildigi ve 6zel gériinlimii nedeniyle farkli alanlarda kullanilan
bir ¢esit fantezi ipliktir. Karakteristik 6zelligi, iplik ¢apinda kalinlasmalarin goriilmesi olan santuklu iplikler balikl: iplik
olarak da adlandirilmaktadir. (Sekil 1). Ozellikle ring iplik egirme makinesinde iiretilen santuklu iplikler, diiz kumaslara

cok degisik gorsel etkiler kazandirmakta ve rekabette one gegmek icin iplik iireticisine esneklik saglamaktadir.

Sekil 1. Santuk iplik yapist [7]

[k olarak pamuklu kumaslara keten goriiniimii kazandirilmas1 amaciyla tasarlanan santuklu iplikler, denim
kumaslarm ve 6rme giysilerin diginda gomlek, elbise, pantolon, takim elbise gibi moda tasarim giysilerinde ve ev
tekstilinde, perde, kilim, mobilya ve otomobil désemelik kumaslarinda kullanilmaktadir (Sekil 2). Kullanim alani bu
kadar yaygin olan santuklu ipliklerin iiretiminde kullanilan hammadde tipleri de ¢ok ¢esitli olabilmektedir. Denim ve dig
giyim endiistrisinde yaygin olarak kullanilmakta olan pamuk, yine dig giyimde yaygin olarak kullanilan viskon ve ev
tekstilinde 6nemli bir yer tutan polyester liflerinden ihtiyaca gore ¢esitli numara ve biikiimlere sahip santuklu iplikler
tretilmektedir [5].
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Sekil 2. Santuklu ipliklerden tiretilmis 6rme kumas

2. Santuklu iplik Uretim Yontemleri

Santuklu iplikler farkli yontemlerle iiretilebilir. Bunlar1 asagidaki gibi 6zetleyebiliriz:

1. En ¢ok kullanilan yontem ring iplik makinesinde santuklu iplik Uretmektir. Ring iplik makinesinde belli bir
iplik numarasinda iplik tiretimi yapilirken, 6n ¢ekim milinin hiz1 sabit kalmak {izere, istenilen zaman araliklarinda orta ve
arka ¢ekim millerinin doniis hizlar1 es zamanli olarak ivmelendirilerek anlik ¢cekim azaltilir ve bdylece iplikte kalin yerler
olusturulmaktadir. Santuklu iplik {iretimi siiresince uygulanan biikiim degeri degismemektedir.

2. Kesikli lif egirme makinelerinde degisik boyutlarda lifler karigtirilarak santuklu iplik tiretimi yapilabilmektedir.
Ornegin, kamgarn tops band1 igine rastgele dagilmis strayhgarn elyaflar karigtirilabilir.

3. Egirme sisteminde, iki adet temel iplikle birlikte, biikiimsiiz bir fitilden besleme silindirlerinin ani hareketleri
ile periyodik olarak koparilan diiz lif demetleri beslenir ve biikiim uygulanarak iplik kararli hale getirilir. Béylece daha
acik ve diizenli egrilmis santuklu iplikler elde edilir.

4. Iplik egirme makinesinde ¢ekim bélgesinde ipligi olusturan malzemenin igine ilave malzeme beslenerek santuk
olugumu saglanir. Enjeksiyon metodu olarak bilinen yontemde sade gdriiniime sahip santuklu iplikler yapilabilse de
genelde daha abartili flake ve flam (uzatilmis santuk) iplikler tiretilmektedir. Bu iplikler, uzun ve agir santuk efektlerine
sahiptir [2]. Enjeksiyon sistemiyle ring iplik makinesinde ¢ok bilesenli santuklu ipliklerin iiretiminde iki kat iplik igine
kontrollii fitil enjeksiyonu ile gesitli renklerde santuklar iretilebilmektedir [8].

5. Open-end iplik makinesinde de santuklu iplik tiretimi miimkiin hale gelmistir. Rotor iplik makinesinde besleme
mili aralikli olarak ivmelendirilmek suretiyle santuk olusumu saglanmaktadir. Rotor iplik makinelerinde rotor boyu
santuk boyunu smirlayan bir faktordiir. Ayrica diger iplik tiretim tekniklerinde de (OE friksiyon, Hava-jetli egirme,
Vortex egirme, vb.) bu tiir efektleri olusturulabilmektedir [2, 9].

6. Ici bos ig yontemi ile santuklu iplik Gretimi mimkin olabilmektedir. Ring iplik makinesi benzeri bir ¢ekim
sisteminde olusturulan santuklar, beslenen 6z iplik ve efekt ipligi ile birlestirilerek etrafi i¢i bos igden sagilan ince bir
filament ile sarilmaktadir. Bu sistemde beslenen serit, fitil gibi malzemeler ipligin santuk bilesenini olusturmakta, 6z iplik
ve ince filament sargi ipligi ile yap1 biitiinliigli ve mukavemet saglanmakta, ilave efekt iplikleri ile de gorsel etki

olugturulmaktadir [9].

3. Santuklu ipliklerin Yapisal Ozellikleri

Santuklu bir iplik kendi i¢inde 2 farkli yapidan olusur. Birincisini ipligin az biikiim almis, yumusak, daha hacimli,

kalin ve parlak gdziiken santuklar olustururken, ipligin diger kismin1 daha ¢ok biikiim alan ve ince goziiken temel iplik
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meydana getirir. Santuklar, temel ipligin kalinligimin 3 — 4 kat1 kadar olabilmektedir. Yeni gelismeler ile temel ipligin %
480 kat1 kalinliga kadar santuk iiretimi miimkiin olabilmektedir [5].
Optimum O6zelliklere sahip triinler tiretmek i¢in fantazi ipligin yapisal ve geometrik 6zelliklerinin en uygun

sekilde belirlenmesi gerekir [10].

Santuklu ipliklerin yapisal 6zelliklerinin tanimlanmasinda ve ipligin kalitesinin kontroliinde kullanilan terimler
sOyledir;

= Kiitle artis1

= Rampa

= Santuk uzunlugu

= Santuk alt uzunlugu / santuk uzunluk mesafesi

=  Santuk mesafesi

= Santuk / temel iplik numarasi

= T/B (top/bottom) orani

= Popilasyonlar

- Kiitle artisi: Santugun kalinlasma miktarimi gosterir. Temel iplik % 0 kabul edildiginde, santuk temel ipligin
kag kat1 kalinlikta ise kiitle artis1 (%) o deger (6rn. %40, %50, %60,...) olarak alnir.

- Rampa: Temel iplikten santuga, santuktan temel iplige geciste goriilen egimdir. Santuktan temel iplige
gecerken, ince yerlerin ve iplikte zayif noktalarin olusumunu 6nlemek ve daha diisiik mekanik gii¢c harcamak i¢in
rampalarin kullanilmasi 6nerilmektedir.

- Santuk uzunlugu: Santuk uzunlugu santukta olugan yamugun orta tabanina esittir, yani yamuk yiiksekliginin
yarisindan (rampalarin yarisindan) 6lgiiliir.

- Santuk alt uzunlugu / santuk uzunluk mesafesi: Santuk alt uzunlugu, varsayilan yamugun alt kenarmnin
uzunlugudur. Santuk uzunluk mesafesi de santuk mesafesi gibi bir dnceki santugun sonu ile onu izleyen santugun
baslangici arasindaki mesafedir, ancak yamugun tabanindan 6lgiiliir.

- Santuk mesafesi: Santuk mesafesi, bir 6nceki santugun sonu ile onu izleyen santugun baslangici arasindaki
mesafedir, yamuk ytiksekliginin yarisindan 6l¢iilmektedir. Tiim santuk mesafeleri ile tiim santuk uzunluklarinin toplama,

toplam test uzunlugunu verir (Sekil 3).

Santuk uzunlugu Santuk mesafesi
dil | . 4
| L
e R ZSR / | \
artigl VY. /2 \ ! A p
— = T e r—_ | —
T T I r T T I T T T T T T T 1 T T T T 1 T T T T I T T T
“ > —>
Santuk uzunlugu alt Santuk mesafesi alt

Sekil 3. Santuk uzunlugu, kiitle artis1 ve santuk mesafesi [11].

- Santuk / temel iplik numarasi: Genellikle santuklu ipliklerin nominal numarasi; birim uzunluk i¢in toplam

kiitlenin ortalama degerinden olusur. 2 farkli yapidan olusan santuklu iplikte, nominal numaray1 meydana getiren 2 farkl
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iplik numarasi vardir; Santuk ve temel iplik numarast. Santuklu bolgelerde numara, istenen santuk kalinligina gore

degismektedir.

T/B (top/bottom) oranmi: T/B orani (iistten alta santuk uzunlugu), yamuk formundaki ideal santugun st
kenarinin tabanina oranidir. Bu oran, santugun rampalarmin dikligi ile ilgili bir fikir verir. Eger iki uzunluk yaklasik ayn1
ise bu deger 1 e yaklasir. Bu durumda iplikteki rampalar ¢cok diktir ve santuk olugumu ani kiitle artisi ile gergeklesmistir.

Sifira yaklasan bir deger ise, {ist kenar uzunlugunun yamugun tabanindan ¢ok daha kisa oldugu ve santugun oldukca diiz
bir rampa ile gergeklestigi anlamindadir.

Populasyonlar: Santuklu iplikler tek tip santuga sahip olabilecegi gibi biinyesinde iki veya daha fazla santuk
tipine sahip olacak sekilde tasarlanabilmektedir. Santuklu iplik iginde her bir farkli yapidaki (kiitle artisi, santuk uzunlugu
ya da her ikisinin farkli oldugu) santuk, bir popiilasyonu meydana getirmektedir (Sekil 4) [11, 12].

Santuk mesafesi

_Population, 1 Santuk mesafesi ortalama
= > > <
| n
' *‘* |
. el
0 | el
'} | { 1 |I | |
v 7 ' -

Santuk mesafesi
Popiilasyon 2

Sekil 4. iki popiilasyonlu santuk ipligi igin santuk mesafesi (Edalat, 2007).
4. Santuklu ipliklerin Smmflandirilmas:
Santuklu iplikler yapisal olarak 2'ye ayrilir;
1. Zemin santuklu iplikler
=  Basit santuklu iplikler (basic slub)
= Degisken numarali santuklu iplikler (multi-count, MC)
= Degisken biikiimlii santuklu iplikler (multi-twist, MT)
2. Cok bilesenli santuklu iplikler
Zemin santuklu ipliklerde; iplik egirme sistemlerinde tek kat iplik iiretilirken ¢ekimi degistirmek yoluyla temel
ipligin parcasi olarak santuklu kisimlarin olusturulmasi seklinde elde edilmektedir. Zemin santuklu ipliklerde santugun
malzemesi ile temel ipligin malzemesi aynidir. Cok bilesenli santuklu ipliklerde biikiim veya egirme makinelerinde
degisik ozelliklerde egrilmis iplik, filament, fitil, serit vb. malzemelerin birlestirilmesi ve bunlarin i¢inde fitil veya seridin

santuk olusturacak sekilde kesik kesik beslenmesi saglanarak biikiilmesi yoluyla elde edilmektedir [13].

Basit santuklu iplikler (basic slub, temel santuk): Uretim siiresince biikiim sabittir, iplik numarasi

degiskendir.
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Bu ipliklerde r

degiskendir (Sekil 5).

Numara
Bitkiim

T

Santuk boyu

T

Santuklar arasi mesafe

Temel iplik I_ I Santuk

kalnhfn +— kalmhig
N N: Ni Nz
T

m_ I N
"=a.\N, formiline gore, bukim ( T'") sabit, biikiim katsayisi (ae) ve iplik numarasi (Ne)

Sekil 5. Basit santuklu iplik yapist.

Degisken numarali (multi-count) santuklu iplikler: Farkli kalinlik ve farkli biikkiimdeki iplik bdlgelerinin
kombinasyonu ile olusan iplik tiiriidiir. Iplik numarasi ve biikiim degeri iplik uzunlugu boyunca en az 2 m.'lik belli
mesafelerde degiskendir. Iplik numarasma uygun olarak biikiim degeri (T") degistirilmektedir. Genellikle bikim
katsayis1 (o) tiim iplik boyunca aynidir, yani her bélge kalinhigina gére biikiime sahiptir (Sekil 6). Iplik numarasi ile

biikiimiinii ayn1 anda degistirmek i¢in tiim ¢ekim milleri servo-motor ile eszamanli olarak kontrol edilmektedir [5,9].

| | \ |
| | | |
T L 7 7

Numara N1 N: N1 N: N3
Biiktim T: T T T T3

Sekil 6. Degisken numarali santuklu iplik yapisi.

Gilinimiizde denim kumaslarin iiretilmesinde MC ipliklere biiyiik talep bulunmaktadir. Uygulamada MC
ipliklerde, tekrar eden 2- 5 farkli iplik numarasi olusturulur. Farkli numaraya sahip iplik béliimlerinin uzunlugu 0,5m. ile
Sm. arasindadir. Pantolonlarin bacak kisminda ve {iist giysilerin kol bdlgesindeki denim kumaslarda kisa boyda efektler

ilging olmaktadir. Daha nadir olarak iiretilen uzun iplik efektleri ise ev tekstili alaninda tercih edilmektedir [14].

" Degisken biikiimlii (multi-twist) santuklu iplikler: iplik numarasi sabit, biikiim degeri (T") ve biikiim
katsayist (o) belli araliklarda degisken olan ipliklerdir (Sekil 7). Biikiim varyasyonu, sadece ipligin uzun kistmlarinda
fark edilebilmektedir. Biikiim degisimi igin iplikte en kisa uzunluk 500 mm., maksimum bukim varyasyonu ise %20
olmalidir. En az 100 mm. olacak sekilde uzun rampalarm kullanilmasi énerilmektedir. Degisken biikiimlii ipliklerde kiitle
artis1 gergeklesmediginden, iplikte kalin yerler olusmaz, ancak ayni iplik tizerinde farkli degerlerde biikiilmiis bdlgeler
olusur. Iplik boyandiginda farkli biikiimlii yerlerde farkli miktarda boya alimi olacagindan parlaklik ve renk tonu
farkliliklar1 goriiliir. Boylece elde edilen efektler ile farkli ve 6zel bir kumas goriiniimii olusturulabilir. MT iplikler

degisken numarali iplik iiretebilen sistemlerde tiretilebilmektedir.
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Numara N N N N
Biikiim Tx T2 T Tz

Sekil 7. Degisken biikiimlii santuklu iplik yapisi.

Degisken numarali ve degisken biikiimlii ipliklerin bir araya getirilip ayni iplik iizerinde olusturulmasiyla da

kombine iplikler elde edilir [5].

5. Santuklu ipliklerde Kalite Kontrol

Santuklu ipliklerin tiim diinyada kullaniminin artmast ile kalite kontrolii ve iplik standartlarinin belirlenmesi 6nemli
hale gelmigtir. Santuklu ipliklerin kalitesinin Ol¢iilmesi; partiler arasinda efekt farki olmayacak sekilde yeniden
Uretilebilirlik, makine ayarlarini karsilagtirabilmek, tiretimin istenildigi gibi gidip gitmedigini gérebilmek agisindan kalite
kontrol islemlerinin saglanmasi bakimindan gereklidir.

Santuklu ipliklerde olusabilecek hatalar sunlardir:

- Uzun bir mesafe boyunca eksik santuklar

- Santuklarin kiitle artiginin ¢ok diisiik oldugu, dogru bir sekilde iiretilmeyen santuklar

- Santuk uzunlugu ve kiitle artis1 gibi belirlenen spesifikasyonlar1 karsilamayan santuklar

- Iplik karismalar

- Periyodik hatalar

- Desen tekrar1 [15].

Santuklu ipliklerin kalite kontrolii yapilirken, bu ipliklerin mekanik 6zelliklerinin yani sira yapisal dzellikleri de

onemlidir. Bu ipliklerde daha ¢ok asagidaki kontroller yapilmaktadir:

Mukavemet/Uzama; Santuklu ipliklerde mukavemet diiz iplikler i¢in kullanilan mevcut 6l¢iim cihazlar ile
olgiilebilmektedir. Ancak santuklu ipliklerde santuklu kisimlarin varligindan dolay1 degisim katsayisinin yiiksek olmasi
beklendigi i¢in daha fazla sayida 6l¢iim yapilmasi dnerilmektedir. Santuklu ipliklerin mukavemeti dl¢iiliirken, santuklu
ve temel iplik kisimlarimdaki mukavemet farkliliklar1 nedeniyle kopma kuvvetinin ortalama iplik numarasina bdliinmesi
ile elde edilen mukavemet degeri (cN/tex) yerine dogrudan kopma kuvvetinin (¢cN) kullanilmasi 6nerilmektedir [15].

Diizgiinsiizliik; Santuklu ipliklerde diizgunsiizlik élgimi diz ipliklere gére daha zordur. 2000'1i yillarda santuklu
ipliklerin tiretimindeki ¢ok hizli artigla birlikte bu ipliklerin kalitesinin 6l¢iimil i¢in de yeni sistemler gelistirilmistir.
Uster® Tester 5 cihazinin bir yazilim opsiyonu olan “Fantazi Iplik Profili” (Fancy Yarn Module) Haziran 2007" de pazara
tamtilmistir. Son gelistirilen Uster Tester 6 cihazi da aym1 modiilii icermektedir. Fantazi Iplik Profili, fantazi ipliklerin
kapsamli bir sekilde dlciilebilmesini, santuklu ipliklerin cesitli istatistiksel degerler ve grafikler aracilig ile detayli
analizinin yapilabilmesini saglamaktadir.

Olgiim sonucunda ipligin CVr degeri, santuk uzunlugu, mesafesi, kiitle artig1, frekansi gibi tanimlayici birgok
deger verilerek kullanilan santuk aparati ile iretilen iplikte hedeflenen ve gergeklesen iplik ozellikleri
kiyaslanabilmektedir. Popiilasyon segilerek olusturulmus 6lgiim raporunda ise CVp, disarida kalanlar, santuk ve temel
iplik numarasi hari¢ tiim degerlerin yaninda sadece popiilasyon (P1) i¢indeki santuklar géz 6niinde bulundurularak

hesaplanmis sonuglar verilmektedir. Birden fazla popiilasyon oldugunda da (P1, P2, P3, ...) her popiilasyon i¢in sonuglar
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ayr1 ayr1 degerlendirilebilmektedir. Bu sekilde makineler ve partiler arasindaki varyasyon da gorilebilmektedir. Olgiim
sonucunda verilen birgok gorsel grafik, histogram ve diyagramlar ile santuk 6ncesi veya sonrasi rahatsiz edici herhangi
bir kiitle azalmasi olup olmadigi, ipliklerde santuk dagiliminin nasil gerceklestigi gibi 6nemli sorulara yanit
alinabilmektedir. Fantazi Iplik Profili'nde 6l¢iim yapilirken Standart Modiil'den ipligin tiiyliiliiliigii, cap varyasyonu,
tiyliilik varyasyonu, yogunlugu, ortalama ¢ap degeri gibi verilere de ulasilmaktadir. Cap varyasyonu 6l¢iim sonuclari
yuzdesel olarak verilirken, iplik tityliiligii 1 cm. iplikte bulunan ¢ikinti liflerin toplam uzunluguna karsilik gelen H degeri
cinsinden verilmektedir.

Grafiksel degerlendirme kisminda ise kiitle diyagrami, siralama diyagrami, santuk siralama sagilim grafigi, santuk
frekans sagilim grafigi, siniflandirma matrisi, 3 boyutlu histogram, santuk uzunlugu histogrami, santuk mesafesi
histogramu, kiitle artig1 histogrami, spektrogramlar verilmektedir. Sayisal verilerin ve grafiksel degerlendirmenin
disinda iplik sonuglar1 ve kumas goriintiisiiniin korelasyonu i¢in kiitle diyagramindan yararlanilarak simiilasyon
gerceklestirilebilmektedir. Test edilen ipligin dokuma, 6rme kumas hali ve levhadaki gdriintiisiiniin tahmini olarak

Onceden goérilebilmesi mimkin olabilmektedir [11].

6. Sonug

Farkl gorsel efektleri ile giyim ve ev tekstil {iriinlerinde giderek artan kullanim alanina sahip olan fantazi iplikler
igerisinde santuklu iplikler dnemli bir yer tutmaktadir. Karakteristik 6zelligi, iplik ¢apinda planli kalinlagmalarin
goriilmesi olan santuklu iplikler farkli yontemlerle liretilebilmektedir. Kiitle artigi, santuk uzunlugu, santuk mesafesi,
santuk/temel iplik numarasi ve popiilasyonlar santuklu ipligin en Onemli yapisal parametreleridir. Bu yapisal
parametrelerin kontrolii siirekli olarak ayni efekti saglayacak sekilde iiretimin saglanmasi agisindan ¢ok Onemlidir.
Ozellikle diizgiinsiizliik 6l¢iim cihazlarinda gelistirilen Fantezi Iplik Modulu ile tiim yapisal parametreler dlciilebildigi
gibi santuklu ipliklerin ¢esitli istatistiksel degerler ve grafikler araciligi ile detayli analizinin yapilabilmesini

saglamaktadir.
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