Dergimizin niteligini ve genel dizenlemesini bdyik &l¢cide yansitan
ikinci sayinin ardindan gelen bu sayida da kalite konusunun agirligini
korudugu géridlmektedir. Ayrica, ¢agdas toplum yasaminin is, spor ve
eglence etkinlikleriyle ilgili cesitli giyim gereksinmelerini kargilayan ko-
ruyucu giysilerin kalite konusuna getirdikleri yeni boyutlar da incelen-
mektedir.

Tam ugraslar kalkinmak, daha iyi bir yasam dizeyine erismek igindir.
Teknoloji bu hedefe ulagsmada en 6nemli ve guglt arac olduguna gobre,
acaba kalkinma, teknoloji ve arastirma arasindaki iliskiler nelerdir? DOn-
ya Olkeleri bu konulara nasil yaklasmaktadirlar? Ulkemizdeki durum ne-
dir? Bu konularin ele alindigi bir yaziy: okuyuculfarimizin ilging bulacak-
larini saniyoruz.

Ikinci sayimizin yayinlanmasindaki 6nlenemeyen gecikme daha ¢ok
dizgi sorunlarindan ve gelen yazilarin yazi yayim kosullarimiza uygun ha-
le getirilmesi zorunlugundan kaynaklanmigtir. Dergimizde yayimlanmak
Uzere gbnderilecek yazilardan uyulmasi gereken kurallar ikinci sayimizda
“Tekstil ve Makina Dergisi Yazi Yayim Kosullari” baslig altinda yayim-
lanmig bulunmaktadir. Dizgide kargilasilan birgok sorun, génderilen ya-
Zilarda bu kurallara uyulmasi ile bayidk &éigiide asilacaktir. Tim dikkatle-
re karsin ikinci sayimizda bazi dizgi hatalari olmugtur ve bunlarla ilgili
duzeltmelere bu sayida yer verilmis bulunmaktadir. llerideki sayilarda bu
tdr dazeltmelere gerek kalmayacadini umuyoruz. Diger yandan, dergimiz-
de Ulkemiz tekstil sektbrinin cesitli kesimlerinden yeni imzalari gérmek
istedigimizi de duyurmak isteriz.

Daha iyi bir dergiye, katki ve elestirilerinizle ulasma dilegiyle...

Yayin Kurulu
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Pamuk ipliklerinde stk
rastlanan hatalar ile
iplik diizgiinsiizlugii
arasindaki iliskiler
lizerine bir arastirma

Ayse KARAKOR
Tekstil Y.Mah.
Ege Un.Muh.Fak. Tekstil Miih.BI. IZMIR

Hammaddesi ve tretim ybntemi ne olursa
olsun tiim kesikli lif iplikieri duzgunsazidk, sik
rastlanan hatalar ve seyrek rastlanan hatalar
olmak lzere, ii¢ tip hata icerirler. Sik rastfanan
hatalarin sayisi oldukga ylksek oldugundan
seyrek rastlanan hatalar gibi bobinfeme islemi
sirasinda iplikten ayrilmalan olasi degildir. Iplik
tiretildikten sonra bu tip hatalar igin yapilabile-
cek higbir sey yoktur.

Yapilan literatiir taramalar! ve deneysel g¢altg-
malar, iplik dizginsizligi arttikga ince yer ve
kalan yer sayilarinda da artiglar oldugunu gdés-
termektedir. Dolayistyla iplik ddzgdnsazidgind
azaltacak dnlemlerin iplik hatalari Ozerinde de
etkili olabilecegi sonucuna varilabilir. Nope
hatalarinin bir kism1 hammaddeden kaynaklan-
makta, fakat oldukga biyik bir kismi da iplik
tiretim islemleri sirasinda olugmaktadir. O halde
hammadde secimi ve iplik tretim iglemlerinin
uygun kosullarda yapilmasina dikkat edilerek
iplikteki nope sayisi azaltilabilir.

A STUDY ON THE RELATIONS BETWEEN
FREQUENTLY OCCURRING YARN FAULTS
AND YARN IRREGULARITY IN COTTON YARNS

All spun yarns show three types of faults,
namely yarn irregularity, frequently occuring
yarn faults and seldom occuring yarn faults
whatever their raw malerial and production
techniques may be. It is not possible to separate
the frequently occuring faults from the yarn by a

_clearing process such as that for the seldom

occuring faults, because of a rather high number
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of them. That is to say, having once produced
the yarn there is nothing to be done about these
types of faults.

Studies of the literature and experimental
work show that there are increases in the
number of thick and thin places precautions to
reduce the yarn irregularity can also be effective
on the yarn faults. Some of the nep faults are
due to raw material but, a greater number of
them occur during yarn manufacturing processes.
Thus, the number of neps cap be reduced by a
proper choice of raw material and by carrying
out yarn manufacturing processes under opti-
mum conditions.

1. GIRIS

Kesikli liflerden Uretilen bir ipligin kusursuz
olabilmesi icin higbir yabainct madde igermeme-
si, bokaman iplik boyunca dazgdn dagilmasi,
istenen bOyOklOk ve ddzgdnlokte mukavemete
sahip olmasi, tayldl0ganan istenen dizeyde ve
iniform olmasi ve boyama iglemi sirasinda
boyarmaddeleri diizgn olarak alabilmesi gerekir.

Gunumozde son derece gelismis makinalara
ve modern elektronik ve mekanik test aletlerine
sahip olunmasina ragmen, lif &zelliklerinin degi-
simi ve liflerin iplik Qretimi sirasindaki tesad(fi
hareketleri nedeniyle hatasiz iplik yapmak olasi
degildir. Uretilen iplikte mutlaka degisik tip ve
bayaklukte hatalar ortaya gikmaktadir.

Hammaddesi ve Oretim ydntemi ne olursa
olsun tom kesikli lif iplikleri O¢ tip degigim,
bagka bir deyisle, hata igerirler.

1. Dhzgtnso0zlok: Gekme ve edirme makina-
larinda Gretilen herhangi bir QrGndn birim uzun-
lugunun agirhginin bir bdlimden digerine degis-
tigi bilinmektedir. UrGnan iplik olmasi halinde
bu durum birim uzunluktaki blkimde, capta ve
mukavemette de dedisimlere neden olur. Fakat
tum bunlar ipligi olugturan liflerin dOzensiz
yerlesiminden kaynaklanan birim uzunluktaki
agirhik degisiminin neden oldugu ikincil etkiler-
dir. Iplik kesitindeki lif sayisimin ve lif kesit
alanlarinin degismesi nedeniyle iplikte her za-
man bu tip dedisimler vardir.

2. Sik Rastlanan Hatalar: Bu tip dedisimler
ince yer, kalin yer ve nope olmak (zere (¢ ayri
tip hatay igerirler. Ince ve kalin yer hatalinnin
boylar genellikle stapel uzunlugunun 1,5 kati
kadardir. Ince yerlerde iplik kesit alani, ortalama
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iplik kesitine gére % 30 ile % 70 arasinda azalir.
Kalin yerlerde ise ortalama iplik kesitine gére
% 40'dan % 100'e varan artiglar gézlenir. Yani
ince ve kalin yerler genellikle ¥ % 100’e varan
icinde yer alirlar. Nopeler ise yaklagik olarak
4 mm uzunlugundadirlar ve bu hatanin bulundu-
gu noktalarda iplik kesit alani % 140 ve daha
fazla artar.

3. Seyrek Rastlanan Hatalar: Iplikte rastla-
nan en 6nemli dedisim tiplerinden biri de seyrek
rastlanan hatalardir. Bu tip hatalar genellikle
oldukga kalin yerlerdir. Hatali bslamlerde iplik
kesit alani % 100 ve daha fazla rtar. Seyrek
rastlanan hatalar hammadededeki yabanci mad-
deler, makinalardaki kusurlar, igci hatalari, calig-
ma ortaminin uygun olmayigi gibi gok gesitli ve
tanisi zor nedenlerden kaynaklanirlar.

Seyrek rastlanan hatalarin boyutlan oldukca
buytk oldugu igin tek baglarina olsalar bile
kumasin gértnimand bozabilirler. Ancak bu tip
hatalar sik rastlanan hatalara gére daha uzun
araliklarla ortaya giktiklarindan bobinleme iglemi
sirasinda temizlenebilmektedirler. Sik rastlanan
hatalar ise tek baslarina ortaya giktiklarinda
kumasin gérinOmand pek fazla etkilemezler,
ancak ¢ok sayida olduklarn zaman kumasin
ikinci kaliteye ayriilmasina neden olabilecek
kadar kot birgériinOme sebep olabilirler. Bu tip
hatalarin sayisi oldukga ylksek oldugundan
(Zellweger-Uster'in galismalarina gére 1000 m.’
de10-5000 kez) seyrek rastlanan halkalar gibi
bobinleme islemi sirasinda iplikten ayrilmalan
da olasi degildir. Sekil 1'de Zellweger-Uster
firmasinin, iplikteki sik ve seyrek rastlanan
hatalarin ortaya gikig sikliklarina iligkin galisma-
larinin sonucu gérilmektedir {Zellweger-Uster,
1983). Bu sekilden de anlasilabilecedi gibi, iplik
hatalarinin sayica en dnemli kismini ince yer,
kalin yer ve nope olarak adlandinlan sik rastla-
nan hatalar olugturmaktadir. Bu nedenle ham-
madde segimi ve iplik Qretim iglemlerinin uygun
kosullarda yapiimasina dikkat ederek, sik rastla-
nan hatalarin sayisini azaltmaya ¢alismak gere-
kir; giinkd, iplik dretildikten sonra bu tip hatalar
icin yaptlabilecek higbir sey yoktur.

Bu yazida sik rastlanan iplik hatalar ile iplik
dizguns0zlagl arasinda nasil bir iligki oldugu-
nun incelenmesi amaglanmistir. Kanimizea stk
rastlanan iplik hatalarinin en ¢nemli kaynagi
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gekim elemanlari ve iplik hazirlama islemleridir.
Cekim elemanlarinin hatali caligsmasi ve gekim
alanindaki ytzen liflerin kontrolunun yeterince
bagarilamamasi gibi nedenler, ¢ekim dalgalari
ve peryodik dizgOnsozlOklerin yani sira gok
sayida ince ve kalin yerin olugsmasina neden
olurlar. Dolayisiyla iplik dizgtnstzlogu arttikca
iplikteki ince ve kalin yerlerin sayisinin da
artmasi beklenir.

Hatalarin
goreli frekansi
F'y

Sik rastlanan
hatalar

Seyrek rastlanan
hatalar

|
T £
-"fa 100 * 0 +"/a 100

1%)

Iplik kesit alan

¥ :Ortalama deger {Dizgunlik dlcme aparatinda */s 0 noktasi}

Sekil 1. Iplik hatalarinin ortaya gikis sikliklari
[Zellweger-Uster, 1987

Iplikteki ince ve kalin yerlerin olusumunda
hammaddenin &nemi azdir. Bunlarin sayilari,
makinalarin (6zellikle iplik makinasinin) etkisi
altindadir. Ancak sik rastlanan hatalardan biri
olan nopenin clusumunda hammeddenin &nemi
baytktar.

Perkins ve Bargeron [1980) nope sayisina
hammaddenin ve makinalarin etkisini arastir-
miglardir. S6z konusu arastirmaya gbére, pamu-
gun olgunluk seviyesi artikga tarak tllindeki
nope sayisi azalmaktadir (Zellweger-Uster,1983].
Daha Onceki yillarda lyengar ve Pillay [1959]
tarafindan yapilan arastirmalardan da iplikteki
nopeleri genellikle uzun liflerin kirlmasi ile orta-
ya cikan kisa liflerle olgunlasmamis liflerin
olusturdugu anlasiimigtir. lyengar ve Betrabet
(1961) de arastirmalarinda “sawgin” ile girgirla-
nan pamuklarda ve bu pamuklardan egrilen iplik-
lerde, "“rollergin’ ile girgirlananlara gére oldukga
fazla sayida nope oldugunu saptamiglardir.

Iplikteki nopelerin biaytk bir bélima de
dretim iglemleri sirasinda olugmaktadir. Linnert
[1961] iglemler sirasinda olusan nopelerin biyik
bir kisminin tarak makinasinda olustugunu,
fakat tarak makinasinin sadece nope olusturma
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egiliminde olmayip, ayni zamanda nopeleri gi-
derme yeteneginde de oldugunu belirtmekte ve
bitmis Grtndeki nope miktarinin tamamiyla tarak
makinasinda Gretim hizi arttikga nope sayisinda
da artis olmaktadir Ayni arastirmacilar, tarak ti-
landeki nope miktan ile iplikteki nope miktan
arasinda énemli bir korelasyon (r=0.944) oldu-

gunu da belirtmektedirler (Zellweger-Uster,1983).

Locher ve Ernst (1971] ise tarak makinasinin
aretim Mzini degistirerek bunun iplikteki sik
rastlanan hatalarin sayisina etkisini incelemisler
ve oldukga ilging sonuglar bulmuglardir. Arastir-
macilarin bu denemeden elde ettikleri sonuglar
Sekil 2'de gbérllmektedir. Buna gére, taragin
tretimi 20-30 kg/saat oldugunda kalin ve ince
yer sayilan en disik degerleri gdstermekte,
Uretim miktan arttikga bu hatalarin sayisi da
artmaktadir. Taragin tretim hizi arttikga iplikteki
nope sayisi dogru orantili olarak artmaktadir.
Ayrica s6z konusu sekilde iplik dozginsazlaga
ile ince yer ve kalin yer sayilan arasindaki iliski
de goralmektedir.
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Sekil 2 Tarak tretim hizi ile sik rastlanan iplik hatalarinin
iliskisi (Locher ve Ernst, 1971)

2. MATERYAL VE METOD

2.1. Deney Materyali

Galismanin deneysel verilerini

Cesme’de
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15-17 EKim 1986 tarihinde yapilan 4. Uluslararasi
Tekstil Sempozyumu’nda sunulan “Pamuk Iplik-
lerinde Istatistiksel Bir Hata: Analiz Yénteminin
Gelistirilmesi Uzerinde Arastirmalar” konulu
arastirmanin gerceklestirilmesi sirasinda yaptlan
deneme verilerinin bir b8l10m@ olusturmaktadir.
Hammadde olarak “sawgin” cirgirlama makina-
larinda girgirlanmig 1984 yili Ege Bolgesi pamuk-
lari kullanilmistir. Ayni harmandan, ayni maki-
nalarda ve gevre kosullarinda dg farkh numarada
karde iplik ve bir agik-ug ipligi Gretilmistir.

2.2. Metod

Her numara icin Gretilen 500.000 metre iplik-
ten 30’ar adet kops ayrilarak bu yazinin verilerini
olusturan &dlgamler gergeklestirilmistir. Agik-ug
ipliginde ise dretilen 15 bobinin tamaminda
olgim yapilmistir.

Sik rastlanan iplik hatalarinin sayisi ve iplik
dizgansuzlagd bu amagla en yaygin olarak
kullanilan aparatlardan biri olan “Uster Dazgiin-
stzluk Olgme Aparati” ile tesbit edilmis ve sik
rastlanan hatalar 1000 metredeki sayilarina baki-
larak degerlendirilmistir. Deneyler 25 m/dak’lik
materyal hizinda 5 dk. sire ile yapilmigtir. Sik
rastlanan hatalarin sayisi belirlenirken “Imper-
fection Indicator” de asagidaki ayarlar kullanil-
mistir.

ince yerlerigin
Kalin yerler igin
Nope igin

— %50

+ % 50 (3)

Karde ipliklerde + %200(3)
Aclk ug ipliginde + %280 (2)

Uster duzginsuzlik élgme aparatinda yapi-
lan dlgimlerin ve ipliklerin diger fiziksel &zellik-
lerine ait 6lgiim sonuglarinin ortalama degerleri
Tablo 1'de goralmektedir.

Bir dnceki bolimde iplikieki nope hatalarinin
bir kisminin hammaddeden kaynaklandi§!, an-
cak buydk bir kisminin da Gretim islemleri
sirasinda ortaya ¢iktig! belirtilmisti. Bu goérisle,
denemelerde kullanilacak ipliklerin Gretimi sira-
sinda her islem asamasinda nope miktarlan
belirlenmistir. Nope sayimi sirasinda Hindistan’
da (Indian Central Cottan Committee, Techno-
logical Laboratory) yapilan galismalarda (lyengar,
Navkal and Rajaraman, 1958, Bakella and Vigo,
1980) uygulanan ydntemler de incelenerek asagi-
daki yol izlenmistir:

Alinan vatka érnedi bir masaya yayilarak 32
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Tablo 1. Deneyssl caligmada kullanilan ipliklerin fiziksel dzellikleri

Olgmler sonunda duzgonsozlok ile iplik

arasindaki iliskiyi géstermek (zere bilgisayara

hatalarn arasindaki iligkiyi istatistiksel olarak cizdirilen grafikler gdrQImektedir.
T Ne 10 Ne 16 Ne 16 Ne 30 incele“yebiln?ek elamac:yla E.U. Mah.Fak.Bilgisa- Yaplilan korelasyon analizinin sonuglar Tab-
o Karde Karde Agik-u¢ Karde . YyarMohendisligi Bolomanden saglanan Minitab —io 3.'de verilmistir. Elde edilen korelasyonun
1 paket programi kullanilarak, dozglns(zlOk de- dnemli olup olmadigini belirlemek amaciyla,
gerleri (% U) ile ince yer, kalin yer ve nope 2, 2
Numara (Ne) 10.25 15.85 16.26 29.60 sayllarina ait grafikler elde edilmig ve korelasyon Conastm r: =ktt I +.V)
re_es analizi yapiimistir. Bu yazida tam grafiklerin tek n0simu yapilarak ty 2 n-2 icin kritik r deger-
Biikiim (T/m) 530.00 714.00 903.00 971.00 tek verilmesine gerek duyulmamigtir. Sekil 3.'de leri bulunmug ve bu defer, « = 0.05 igin,
Mukavemet (Gr.) 69% .42 454,30 370,88 244,00 Ne 30 iplige ait grafikler &rnek olarak verilmistir. ~ hesaplanan rn degerleri ile karsilagtinimistir.
° ° ‘ Sekil 4.'de de incelenen dider ipliklerde dizgin- Kritik r degeri karde ipliklerde 0.361, acik-ug
Kopma uzunlugu (Km, ) 12,01 12,17 10.18 12.21 t sozltk ile sik rastlanan hatalann toplam sayisi ipliginde ise 0.513 olarak saptanmisgtir.
Kopma Uzamaél (%) 4,%% 7e12 8.35 6.53 | Tablo 3. Iplik dizgOnstzltga ile iplik hatalar arasinda saptanan korelasyon katsayilarn
i T T &
Diizglinsiizlik (% U) .00 12,83 11.33 15.86 Incelenen h h , b h
8 13 5 (Fe 10 (Ne 16 ip- (Ne 16 (Ne 30
Ince Yer (1000 m.de) 35,47 48,00 24,53 208.53 Hata Cinsi iplikte)  likte) agik-uc ip.) iplikte)
Kalin Yer (1000 m.de) 308.80  417.60  46.93 977.86 . |tnce Yer 0.287 0.421 0.438  0.573
. | :
Nope (1000 m.de) 295.73 549.86 306,66 1384.55 Ralin Y 0.669 0.47% 0.438 0.558
esit parcaya bdlanmas ve her pargadan kagok lif kolaylastirmak amaciyla fluoresan 1gikla aydinla- Nope 0.318 0.23%9 0. 480 0.52%
tutamlan alinarak yaklagik 300-500 mgr test tilmig, enine ve boyuna y&nlerde dikkatle goz- T
srnekleri olusturulmustur. Sayim sirasindanope-  den gegirilerek liflerin olugturdugu nopeler kay- ‘ um ol asv-=
. ; o ' # dedilmistir. Sayim sirasinda minumum nope i -
| hat dlebilmesi igin 5—==— X 7—F— 534
erin rahatga gordleblimest lgin 53 3 puyaklagd 0.5 mm. olarak kabul edilmistir. Laman Hegalew 0.55 Ol +07 0.514 0.620
boyutlarinda siyah mukavva levhalar kullaniimig-
tir. Levhalar beyaz bir mumlu kalemle dort esit Sayim bittikten sonra levha Ozerindeki lifler
parcaya ayrilmistir. Daha sonra test émegi ince  tartilarak 8regin nope miktan "nope/gr" olarak %U 16.50+ *
bir tal olusturacak sekilde elle yayilmig ve bu tal belirlenmistir. Bant ve fitillerde yapilan nope - 4
her levhada 75-80 mgr. lif olacak sekilde alti ayn sayimlarinda da ayn! yol izlenmistir. Ortalama & % & *
levhaya aktanlmigtir. Hazirlanan levhalar sayimi nope sayilarli Tablo 2.'de verilmistir. - : * ¥ *
Tablo 2 1plik Oretim iglemlerl sirasinda nope miktarinin degigimi 16.00+ & 2 e &
Ne 10 Karde Ne 16 Karde HNe 30 Karde : & &
Materyal Tplik lireti-  ve Agik-U¢  Iplik Ureti- ] ; .
minde ipl.Uretim. minde . *
15,50+ * *
Vatka 574.7 8l4.3 949.0 — } "
Tarak Bandi 248,60 394 ,6 304,9 ) =
I.Pasaj Gekme Bandi LIJL?/.GB 5%22,1 490 .4 15.00+ *
II.Pasaj Cekme Bandi 622,05 624 .0 526.4 - *
S et ———————— fm———————— —
Figil 456,28 682.4 67%.6 . 60 120 180 240 300 360
Ince yer / 1000 m.
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Tiim sik rastlanan hatalar / 1000 m.

Sekil 3. Sik rastlanan hatalar ve iplik d0zgOnsozlodo arasindaki iligkiler (Ne 30karde Iplikte)

% U : 5
14,00+ * ®
:- * *
13.30+ * *
” 3% & * *
- ¥ % #
= % * * *
- F k%
12.60+ % %
- * 2 %
- x % %
11.90+ )
-+ +- e e ————— + +
320 480 640 800 960 1120
Tiim stk rastlanan hatalar / 1000 m,
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Tiim sik rastlanan hatalar / 1000 m.
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Tiim sik rastlanan hatalar / 1000 m.

Sekil 4. Tom sik rastlanan hatalar ve iplik dozgonsoziogo arasindaki iligkiler

3. SONUGLARIN TARTISILMASI

1. Bu calisma sirasinda vakta ve bantlarda
yapilan nope sayimlari Linnert'in [(1961) tarak
makinasinin sadece nope olugturma egiliminde
olmayip, ayni zamanda nopeleri giderme yetene-
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ginde oldugu yolundaki fikrini destekleyici nite-
liktedir. Tablo 2'de gérolebilecedi gibi, tom
partilerde vaktalardaki nope miktar tarak bantla-
rinda ¢ok blydk bir azalma géstermektedir. Yine
ayni tablo incelendiginde, cekme islemleri sira-
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sinda bantlardaki nope miktarinin oldukga 6nem-
li bir oranda arttigi gdrilmektedir.

2. Farkli numaralardaki karde ipliklerin iger-
dikleri sik rastlanan hatalarin sayilari arasindaki
firklarin dnemli olup olmadigini belirlemek ama-
ciyla varyans analizi yapilmis ve sonugta hata
sayilan arasindaki farklarin istatistiki agidan
énemli oldugu saptanmisgtir. Tablo 1.'de géril-
dugo gibi, iplik inceldikge sik rastlanan hatalarin
sayisl artmaktadir.

3. Iplik hatalarina edirme sisteminin etkisini
inceleyebilmek igin aymi hammaddeden ayni
numarada Gretilen Ne 16 karde ve agik-ug iplik-
lerinde tesbit edilmis olan sik rastlanan hata
sayilar arasinda gergek farklarin olup olmadig
arastinimigtir. Yapilan t testi, bu iki iplikteki
sik ristlanan hatalara ait ortalama dederler ara-
sindaki farkin «=0.05 igin, énemli oldugunu
gostermisgtir. Acik-ug ipligindeki hata sayisi
karde iplige gdre daha ¢ok azdir. Bu sonug
iplikieki ince yer, kalin yer ve nope sayilan tze-
rinde egirme sisteminin de etkili oldugunu gbs-
termektedir. Fakat ayni numarada sadece bir
karde ve acik-ug ipligi karsilagtirnlmis oldugun-
dan, bu sonucun kesinlestirilebilmesi icin biraz
daha fazla denemeye gerek vardir.

4. Tablo 3.'de goraldagt gibi, karde iplikle-
rinin hepsinde kalin yerlerin 1000 metredeki sayi-
lan ile iplik dozgOnszlQgd (% U) arasindaki
korelasyon 6nemli bulunmustur. Ince yerler dik-
kate alindiinda, korelasyon katsayisinin Ne 10
iplik igin dnemsiz, fakat Ne 16 ve Ne 30 iplikler
icin 6énemli oldugu go6rolmektedir. Nope ile
dazglnsozlok arasindaki korelasyon ise Ne 30
iplik icin dnemli, diger iplikler igin dnemli degil-
dir. Acik-ug ipliginde ise iplik ddzgtnsazlaga ile
ince yer, kalin yer ve nope sayllarn arasindaki
korelasyon dnemsiz bulunmustur. Bu sonug da
yukarida sik rastlanan hatalarin egirme sistemin-
den etkilendigi yolundaki gérist gtglendirmek-
tedir. Ancak Tablo 3. incelendidinde, tam iplik-
lerde, iplik d0zgins0zlaga ile sik rastlanan hata-
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larin toplam sayisi arasindaki
énemli oldugu gdrilmektedir.

5. Verilen grafiklerin ve korelasyon analizi
sonuglarinin incelenmesi, iplik ddzgonsoziago-
nin nopeden ¢ok ince ve kalin yer sayilan ile
ilgili oldugunu godstermektedir. Bu, diizglnsaz-
luk ile ince ve kalin yer hatalarinin kaynaginin
cekim elemanlan oldugu doganaldOgande, bek-
lenen bir sonuctur.

Yukarida iplik d0zglns0zI0ga ile sik rastla-
nan iplik hatalarinin ilgisi konusunda vanlan
sonuglar Locher ve Ernst'in (1971) goruslerini
dogrulamaktadir. Yani, iplik dizginsazl0go art-
tikga, sik rastlanan iplik hatalarinin sayisinda da
artiglar olmaktadir. Dolayisiyla, iplik dizgins(z-
IGgana azaltacak énlemlerin ve iplik ddzginstz-
lagand kontrol altinda tutacak sistemlsrin iplik
hatalari Ozerinde de etkili olacagi sonucuna
varilabilir.

korelasyonun
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