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Teksture isleminde ytksek hezlara, igeikli sistemden
friksiyon sistemine gegilerek ulagilmustir. Iplik hizi
arttikca iplikte kontrolu cok zor ve belli araliklarda
olusan tekstiire olmamig ve boyada renk farklar yapan
hatalar ortaya gtkmaya baglamistir, Iplik hizimin artigiyla
iplikte titregimler ve kararsiz bir akig olusmaktadir. Bunu
snlemek icin iplik gerilimini ve desteklenmesini
(surtunme) artirmak gerekmekiedir. Iplik kararsizhig
(Surging) olarak bilinen bu son zamanlarin énemli
sorununu, POY (Pre Oriented Yarn) iplik ézelliklerine

ve teksttire calisma ayarlarina dikkat etmek yoluyla
cszimlemek mumkundur. Bu yazida, 8zellikle son
yillarda yogunlagan laboratuvar skalasindaki
araghrmalarla yazarlar tarafindan fabrika skalasindaki
tiretim sirasinda yapilan denemeler ve yasanan sonuglar
derlenerek sunulmugtur.

SURGING

High texturizing speeds have been achieved by using
the friction texturizing system instead of spindlets. With
the increase in yarn speed, the non-textured sections in
the yarn have begun to occur. These faults are very
difficult to control, repeat with a certain period and also
produce faults on the fabrics after dyeing. As the yarn
speed increases, vibrations and unstable running of the
yarn come Into view. In order to prevent this problem,
the yarn tension and supporting (friction) have to be
increased. This recent and important prablem is called
surging (yarn instability) and can be overcome by
paying attention to the POY (Pre Oriented Yarn)
properties and also to the operating parameters of
texturizing. Recent laboratory scale research and results
of production scale tests made by the authors will be
discussed in this paper.
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1. GIRIS

Son yillarda teksturecilikteki iplik hizinda &nemli ar-
tiglar gsrilmektedir. Bu, verimlilik ve k8rhhd artirma da-
slincesinin bir sonucu olup POY ve Tekstiire iplikgiligin-
deki gelismelerden kaynaklanmshr, Yuksek bobinaj hz-
laryla (sanm hizi) tretilmig POY iplik daha iyi oryantas-
yon ve daha homojen dzelliklere sahiptir. Bu da, tekstiire
makinalari hizlaninin artinlmas: konusunda 6zendirici ve
tesvik edici bir ortam yaratmigtir, Igcikli sistemden friksi-
yon sistemine gegis, 1sthc: ve sogutucu bolgelerin daha
uzun vapildifi makina konstriksiyonlari, cekme - isitma -
sodutma - valanci bukum verme iglemlerinin aym anda
yapildith “simulataneous method” makinalar ytiksek iplik
hizlarim mimktn hale getirmistir. Bu konuda ileri adimlar
atabilmek igin tiretim miktan olarak kazang saglarken kali-
te bozulmamalidir. Oysaki yitksek hizlar beraberinde iplik
kararsizh& sorununu getirmigtir. Bu sorun yitksek karhliga
kars ana teknolojik engel olmaktadir.

2. IPLIK KARARSIZLIGININ OLUSUMU

Forsberg, Ferrler ve Bruening [1983] iplik kararsizh-
gimin ansizin olusmadigini tersine belli bir sistemle olugup
duzenli araliklarla tekrarlandigim ortaya gikarmiglardir.
Yapilan aragtrmalar iplik hattindaki kararsizlik olayimin
belli bir dalga boyunda ve bu dalga boyunun da bukalmis
iplik hath uzunlugunun yaklagik 4-5 kat oldugunu gdster-
mistir,

Iplik hattindaki gerilim ve bukum dtizeyinin izlenmesi
kararsizlik olayinin olusumunu anlamaya yardime: olmus-
tur [Forsberg, Ferrier ve Bruening, 1983]. Once iplik,
friksiyon disklerinden ansizin aynlir. Dolayisiyla buktim
verme iglemi bir an i¢in durur. Bu da ipli§in gevgemesine
yol acar ve gerilim hizla diiger, Friksiyon diskleriyle temas
olmadig icin iplikteki bukiim geri agilmaz ve gerilim he-
men yikselir. Aglmayan buktm, ipligin kalinlagmasina
yol acar. (Normalde, Teksture isleminde yalanci bukii-
min verildigi friksiyon disklerinden nceki hatta - sogut-
ma balgesi, 1sitic1 ytizeyi ve I. mil ile 1sihic1 aras: bslge - iplik
tizerinde bitkim vardir. Son friksiyon diskinde sonra 2.
mile kadar olan balgede ise iplik tizerindeki btiktim alin-
mis olup flamanlar birbirine paraleldir). Disk ytzeyleriyle
duzgiin temas saglayamayan iplik, 1sitici giriginin yakinin-
da az olan c¢ekim noktasina (draw point) kadar normal
sekilde bitktim alamaz. Bu bélgenin herhangi bir yerinde
gerilim &yle bir noktaya kadar yiikselir ki disklerle iplik
arasinda iyi bir temas yeniden saglanir ve biitkim alma
islemi de baglar, Cevrim yeniden baglamadan &nce
bitkiim dtizeyi ve gerilim kisa bir siire icin kararl kalir.

3. IPLIK KARARSIZLIGININ TEKSTURE
IPLIK OZELLIKLERINE ETKISH

Iplik kararsizhiy: teksture iplik tzelliklerinde bozulma-
lara yol acar. Iplik tizerinde yapilacak incelemeler bunu
acikca gosterir, Her zaman yapilan denemelerde kullami-
lan iplik boyu kararsizifii dalga boyundan daha azdir.
Istatistiksel olarak rastgele alinan srnekler ile de iplik zel-
liklerindeki dalgalanmalar tam olarak belirlenemez. Bu
ylizden, bazi teksttire iplik ozellikleri yeteri kadar iplik
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uzunluklarinda incelenmis ve $ekil 1'de gésterilmigtir
[Lunenschloos, Farber, Ocak 1984, Liinenschloss,
Farber, Gokpekin, Nisan 1984]

3.1. Tekstre iglemi sirasindaki periyodik gerilim de-
gisimleri iplik tizerinde S ve Z bukum degismeleri olustu-
rur. Bu degigkenlik, ipligin friksiyon disklerinden geger-
ken kaymas: ve bukumun geri agilmamas; yuztindendir.
Iplik tizerindeki S ve Z bukumlerin toplam yine sifirdir.
Cok yuksek S bukumlu bslgeler iplikte tekstire olmarmg
bolgelerdir. Teksttire olmusg bslgelerdeki dustik Z bukurn-
ler ise cok az belirlenebilir.

3.2. Iplik sinirlilik (snarling) egilimi de degiskenlik
gosterir. Yuksek S buktimii bslgelerde sinirlilik egilimi gok
fazlayken Z bukumlu bélgelerde normale gelir. Bu degis-
kenlik, elle iplik kontrolunda buruima y&nintn degfsme-
siyle de acikca goriilitr,

3.3. Iplik gerilimindeki oynamalar ipligin kopma
uzamasina da yansir. Yiksek kopma uzamasi, tekstire
ipligin ytiksek bitkiimlii bélgelerindedir.

3.4. Iplik geriliminin periyodik degismeler geklindeki
davramg Uster Test aletiyle 6lgliimig olan ktiesel degi-
simlerde de gérultr,

Incelenen butun teksttire iplik tzelliklerinde degig-
kenligin dalga boyu periyodik gerilimi degigskenliginin dal-
ga boyuyla aymdir,

4. IPLIK KARARSIZLIGININ NEDENLERI
VE COZUMLERI

Iplik kararsizhi§i sorununu incelerken hem POY iplik
ozellikleri hem de tekstiire galisma sartlar gszentne aln-
malidir. POY ve tekstiire iplik tretimleri sirasinda ne ka-
dar iyi bilgi akigi olursa amaclanan kalite dtizeyine o kadar
yaklagilmig olur. Birlikte ¢ahsma ve konuyu birlikte incele-
rnei ortaya ¢ikan sorunlarn en kisa zamanda ¢tztimlemeyi
saglar.

Sinirlilik

Kopma Uzamasi

Kitlesel Degiskenlik
Katsayisi { Uster)

N
\
~.
s

i_lik Kararsizligi Dalga Boyy |

— Iplik Uzunlugu

Sekil 1. Iplik kararsizhiginin  teksture iplik ozelliklert
Uzerine etkisi

Tit.
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Count. - + *
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1 i 7 7 '.'3_0 1 — 5 ; - L — : ‘LI%S_L
Mat.4,8,25,50,100 , 200, 400 m/min Diagram 25,5,10, 25,50, 100 cm /min

Sekil 2. Iplik kararsizigina neden olan tipik bir uster.
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4.1, Iplik Kararsizhgina Neden Olabilecek
POY Iplik Ozellikleri

Teksttre makinas: icin hammadde olan POY iplik
agisindan iplik kararsizhi konusuna yaklagldiginda su
noktalar gszden kagirimamalidir:

4.1.1. Poy iplikteki Dizgtinstizlitk “Uster”:

POY iplikteki hacimsal ve ktlesel degigimler friksi-
yon disklerine giriste ipligin kararh akisim bozabilir. Fla-
man kopugu ya da képruler de ayn etkiyi yapar ve iplik
bobinine kstt el temasimin bile bsyle snemli sonuglar ya-
ratacag unutulmamalidir (Sekil 2).

4.1.2. POY fpligin Kopma Kuvveti ve Uzamasindaki
“Statimat” Degiskenlik:

POY ipligin kopma kuvveti ve kopma uzamasmdaki
degiskenlik fazla olursa iplik hattindaki kararhlik bozulur.

POY iplik Uretimi sirasinda diize pompast ve sodut-
ma havaswla ilgili sorunlar, degisken Uster ve Statimat
degerlerine yol acar. Ornegin sojutma havasi optimum
sicaklik, nem ve hizla flamanlara homojen olarak tiflen-
mezse flaman incelmesi kontrol edilemez. Boylece fla-
manlar aras: ve flaman boyunca ¢ap ve fiziksel tzellikler
dalgalanmasi baglar. Benzeri POY iplikcilikle ilgili sorunla-
rin detayina bu yazida girilmeyecektir.

4.1.3. POY Ipligin Sagilmasindaki Diizgiins{izlik:

Yiiksek hizlardaki POY iplikgiligin ana sorunlarindan
biri sanm geriliminin kontrol eksikligidir [Davis, Everage
ve Tolbot, Subat 1984]. Detisken gerilimle ve trmelerle
(POY bobinin yan yiizeylerinde iplik atlamasi) sarilmig bir
POY bobini tekstiire makinasi tizerinde titregimli sagilarak
bu titregimleri I. mil ile ¢ekim béliimiine aktarir. Bdylece
iplik hattindaki kararlilk bozulur. POY iplik sarum: iginde
kalmis iplik pargalar da aymi sorunu getirebilir.

4.1.4. POY Iplik Uzerindeki Uretim Yaginin
(Spin Finish) Miktar::

Teksttire islemindeki friksiyon sistemninin temell disk-
lere yalanci biikiim verme oldugundan stirtinmenin 8ne-
mi buyukttr. Bu siirtinme, optimurm bir aralkta tutulma-
hidir. Islem sirasinda iplik tahrip olmamal, flamanlar birbiri
tizerinden kayabilmeli ve diskler tarafindan kavranabilme-
lidic. POY iplik tizerine verilen tiretim yafimin flaman-
flaman surtunme katsayis1 digtik, flaman-disk siirtinme
katsayis: ise daha yuksek olmahdir. Uretim yagimin cinsine
gore istenen tzellikleri veren belirli bir yag miktan arahi
vardir. Bu arahiji belirlemek igin teksttire bsliimtindeki ca-
ligmalan izlemek ve proses kontrol sonuclarina gére dav-
ranmak gerekmektedir. Fazla yag, ipligin friksiyon diskle-
rinden kayarak iplik kararsizhiina yol aghf igin hemen
dtigtirulmelldir. Bazan az yagjlama da flamanlar arasindaki
kohezyonu tam saglayamadigindan sorun yaratmaktadir.
Degisken yaglamanin yapacagi olumsuz etkiler ise agiktir.
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Yaglamadaki farkhilagmalar friksiyon disklerindeki karlan-
manin dedigik gériintlide olmasindan anlagilabilir.

4.2. Iplik Kararsizhgna Neden Olabilecek
Tekstlire Caligma Sartlan

Iplik kararsizhfina yol acan etkenler {ig ana grupta
toplanabilir [Forsberg, Ferrier, Bruening, 1983, Lunen-
schloss, Farber, Gakpekin, Nisan 1984]

1. Denye,

2. Huz,

3. Buktm duizeyi,

Bu ana etkenlere bagh olarak;

1. Cekim oran (2. mil a1 / 1. mil huzi),

2. D/Y oram (friksiyon disklerinin déntg hizi / iplik
hizi),

3. Iplik hizs
gibi teksttire makinasinin galigma ayarlan teksttre balge-
sindeki iplik geriliminin dizey ve degiskenligni etkiler.
Tekstuire iglemi sirasinda iplik kararsiziginin olmamasi igin
makinanin besleme mili (1. mil ile friksiyon diskleri arasin-
daki bslgede ipligin iyi desteklenmig olmas: yani iplik hat-
tindaki gegis ylizeylerine ipligin temasinin tam olmasi ge-
rekmektedir [Ltinenschloss, Farber, Gskpekin, 1984,
Liinenscholls, Farber, Gékpekin, Ekim 1984] Bu ytiz-
den, bu bolgede yiiksek gerilimlerle galigma yeglenir. Yal-
niz bu arada iplik ¢zelliklerinin bozulmamasina zen gés-
terilmelidir [Forsberg, Ferrier, Bruening 1983, Linen-
schloss, Farber, Gokpekin, Ekim 1984].

Son zamanlarda amaglanan yiksek iplik hizlanndaki
teksturecilik iin ipligi kararh hale getirmek, ¢cekim oranim
yukseltmeyi gerektirmektedir. Agi1 yiksek gerilimler ise
ipligin hacirmuni {yarn bulk) azaltr, flamen ve iplik kopma-
larina neden olur. Sz konusu gerllim, friksiyon diskleri-
nin 8ncesindeki gerilimdir. Sekil 3 incelendigjinde gerili-

Hacim

400 m/dak

600 m/dak

— o plik Gerilimi
Sekil 3. Hacrmin gerilim ve hiz la degigimi

min azalmaswyla iplikte hacmun arti fakat belili bir gerilim
degerinden sonra kararsizhfiin baglamas: yuztinden teks-
tire &zelliginin bozulup hacminin hizla azaldig géritlmek-
tedir [Forsberg, Ferrier, Bruening, 1983]. Kararh bslgede
kalmak i¢in gerekli bu minimum gerilim degeri iplik hizi
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arthkca yilkselmektedir. Sekil 4 ise gerilim dugtiikee fla-
man kopugunun da azaldigim, kararsizlk baglar baglamaz
da hizla arttijini géstermektedir [Forsberg, Ferrier, Brue-
ning 1983, Liinenschloss, Farber, Gokpekin, Ekim 1984]
mum caligma bolgesinin gittikce daraldigi agikca anlagl-
maktadir.

Denye, hiz ve biiktim diizeyinin artis1 kararh bolgede
cahgabilecek minimum gerilim degerini daha ytikseklere
cekmektedir (Sekil 5, 6 ve 7), [Forsberg, Ferrier, Brue-
ning, 1983, Lunenschloss, Farber, Gekpekin, Ekim 1984].

800 m/ dak

Flaman Kopugu

600 m/dak

7 400 m/dak

— o fplik Gerilimi

Sekil 4. Flaman kopugunun gerilim ve hizla degisimi

Kararsizltk Gerilimi

—_— HIZ
Sekil 5. Kararsizlik geriliminin iplik hiziyla degisimi

Lunenschloss ve Farber [Ocak, 1984] teksture igle-
mindeki yuksek ipltk hizlaninin, cekim oranive D/Y oran
gibi teksttire caligma sartlarinin hassas ayarlanmasini ge-
rektirdigi goristindedirler. Ceki oram ne kadar dustk
olursa (POY iplikcilikte sarim hiz1 ytiksekse) iplik kararsiz-
hfina egilim o kadar fazla olur. Teksttre islemi sirasinda
iplige uygulanan gekim:
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——=== Kamarsizlik Gerilimi

—== Denye
Sekil 6. Kararsizlik geriliminin denyeyle degisimi.

Kararsizlik  Gerilimi

—== Biikim Duzeyi
Sekil 7. Kararsizhk geriliminin buktum duzeyiyle degisimi

a. dustikse, kararsizhk egilimi D/Y oram arttikca ar-
tar,

b) orta derecedeyse, kararsizhk egilimi D/Y orani
arttikca diger,

c) yeteri kadar yilksekse, yiiksek ipllk hizlarinda da
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iplik

v— I Minimum Gerilimdeki
=t Kivrim Ozelligi l\
=
=
1 7]
N |
o
E iplik Kararsizlig! Cok yiiksek gerilim
= ylziinden kivrim ] I yuzinden kivrim
Es dzelligi azalmas: I 6zelligi azalmas:
e |
"1 'rF:
— = Gerilim
F : iplik Kararsizligmdan  kaginmak igin minimum gerilim

£ : En yiksek Mivrim Ozelligi igin gerekli gerilim

T

Sekil 8. Teksture iplik kiwrim &zelliginin iplik gerilimiyle
degigimi

iplik kararsizhigi gériilmez,

Cekim oranimin azalmasi, yiiksek iplik hizlaninda
gorillen iplik kararsizhim daha dusik hizlara kaydinr
[Linenschloss, Farber, Ocak 1984],

iplik kararsizhg tekstiire Teksturmat (kwrim
oizellikleri) diismelerine de neden olur [Liinenschloss,
Farber Ocak 1984, Liinenschloss, Farber, Gaokpekin,
Ekim 1984] Sekil 8'de kiviim &zelliginin iplik gerilimine
bagimlihin gosterilmistic. Cok yitksek iplik gerilimleri
kivrim dzelliginde diigmelere yol agar. Minimum gerilim
olarak secilmis bir degerden daha diisiik gerilimlerde ise
kivnim ozelligi hzla diiser. Bunun nedeni ¢ok diisuk
gerilimler yani dusik c¢ekim oranlandir. Bu yiizden,
gerilim ve kivtim 6zelliklerinde degiskenlikler baslar. Bu
bolgede, her iplik hizinda kararsizlik geriiliir.

5. SONUGC

Son yillarda tekstiirecilikte goriilen iplik hizi artiglan,
iplik hattinda kararsizhk sorununu gittikge giincel hale ge-
tirmektedir. Kararsizhk, teksttire iplik 6zelliklerinde degis-
kenlikler getirdiginden kalite bozulmaktadir. Tekstiire bal-
gesindeki ipligin davranig, iplik geriliminin egrisiyle belirti-
lebilir. Optimum bir bélgede cahgihyorsa kararh iplik gerili-
mi ile iyi kalitede iplik tretilebilir.

Iplik kararsizhginin etkilerini azaltmak ya da yok et-
mek igin bir yandan POY iplik tzelliklerine &zen gésterir-
ken diger yandan ¢ekim orani, D/Y orani ve iplik hizi gibi
tekstlire ayarlarini gok iyi segmek gerekmektedir.

-
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Uzunlugu

Gerilim —p + Bikim — +

Sekil 9. Kararsizlik olay: sirasinda ipltk gerilimi ve
buktmilntin degigim egrileri.

Yuksek iplik hizlannda calisma, tekstiire makinas:
tizerinde 1sitma ve sogutma bélgelerinin daha uzun olma-
sin1 gerektirmigtir. Oysaki iplik kararsizhd, btikttlmus iplik
hattimin uzunluguna baghdir. Bu uzunlugu dustrmek ka-
rarhlik bélgesi igin minimum gerilim degerini de azaltr.
Daha kisa isitict ve sogutuculu makina tasarimlan ve 1sitici
girisine konulacak bukiim tutucu bu konuda olumlu ¢-
ziimler getirecektir,
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Periyodik iplik
Diizgiinsiizliiklerinin
Analizi

Erhan KIRTAY
. Dog. Dr,
Ege Un. Muh. Fak. Tekstil Miih. Bl. [ZMIR

Kesikli liflerden uretilmig butun ipliklerin dogrusal
yodgunluklar varyasyon gésterir. Iplik kalitesi ile
ilgili sorunlarin cogu bu temel &zellik ile iligkilidir.
Dogrusal yogunluk varyasyonunun en énemli
sebeplerinden birisi makinalardaki mekanik
hatalar nedeniyle ortaya gikan periyodik
varyasyondur.

Periyodik varyasyonlar slgmek icin gesitli tipte
duzglinsizlitk slgerleri kullarnimakla beraber
saptanan degderler varyasyonun cinsini ve
karakterini belirtmezler. Bu nedenle periyodik
varyasyonlann dtizgtinstzlik diyagrarm boyunca
analiz edilmesi gerekir. DUzgtinstizltik analizinde,
a) Korelogram analizi, b) Varyans uzunluk egrisi,
c¢) Spektrogram analizi olmak tizere tic metod
kullanilir, Bunlanin en pratik ve avantajh olan
Spektrogram analizidir, zira bu metod
varyasyonun tamamen tesad(ifi mi yoksa
periyodik mi oldugunu acikga belirtmektedir.
Ayrica hatarin dalga boyu da

kolaylikla saptanarak hata kaynag

aragtirlabilir.

THE MEASUREMENT AND EVALUATION OF
PERIODIC VARIATIONS IN YARNS

All staple yarns vary in linear danisty and most
problems of yarn quality are related to this basic
property, One of the most important couses of
unevenness in yarn is periodic variation coused by
mechanical imperfections in machine mechanisms.

Although several types of unevenness testers are used
for measuring the irregularity of the yarn, the
measurements obtained do not provide information
about the type and character of the variation. The
analysis of irregularity along the yarn irregularity
diagram is thus essential,

There are three methods for the analysis of yarn
irregularity, namely, a) Korrelogram analysis,
b) Variance lenght curves, c) Spectrogram analysis.
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The most practical and advantageous of these is the

Spectrogram analysis, because with this method it is

easy to investigate whether the variation is by chance
or is periodic. In addition the source of the variation

can be investigated by finding ifs wavelength.

1. DUZGUNSUzZLUGUN TANIMI
VE ONEMI

Kesikli liflerden yapilmig butun ipliklerin dogrusal yo-
gunluklan (birim uzunluklann agirlg) varyasyon gssterir,
Iplik kalitesi ile ilgili sorunlarin cogu bu temel szellik ile ilis-
kilidir,

Duzgtinstizluk kavram: en genis anlam ile 8lgulebi-
len herhang bir iplik ézelliginin varyasyonunu ve tek bas-
larina duzgtinstizlik belirtisi veren nope, bogum gibi iplik
hatalann igerir. Iplikteki baglica varyasyon kaynaklar
sunlardir:

1. Dogrusal yogunlukta varyasyon

2, Kalinlkta subjektif olarak saptanabilen varyasyon.

3. Btiktimde varyasyon

4. Mukavemette varyasyon

5. Renkte varyasyon

Bunlarin en snemlisi birim uzunluktaki agirlik varya-
syonudur. Ctnku diger varyasyonlar bundan kaynaklan-
maktadir. Diger bir deyigle tum bu duzgunstzluklerin se-
bebi liflerin, iplik uzunlugunca duzgtinstz dagilimidir. Bu
dagiimin enine kesite diigen lif sayisinda ve dolayisiyla
dogrusal yojunlukta varyasyona sebep olur.

Bir iplik bukulturken btikim daima buktim acisi sabit
kalacak gekilde dagilr. Ince kisimlarda birim uzunluktaki
bukum sayist kalin kisimlara nazaran daha fazladir ve bu
nedenle ince kisimlar daha serttir. Bu ¢zellik dizgtinsuz-
lukleri daha da belirgin hale getirir.

Bukumdeki varyasyon lifleri birbirine baglayan kuv-
vetlerde de varyasyona neden olur, Bu varyasyon ile eni-
ne kesitteki lif sayisinin varyasyonu birlesince mukavemet
zelliklerinde degigimler ortaya gikar. Kopma noktasinda-
ki lif sayisinin yam sira o noktadaki lif sikhign ve liflerin dizi-
li tarz: da iplik mukavemetine etki eder. Eger aym mater-
yalden ayni numara ve btkumde tki iplik yapilirsa dogru-
sal yogunluktaki varyasyon daha fazla olan ipligin muka-
vemeti de daha duizglin olur. Bu iplik daha az var
yasyon gtisteren ikinci iplije nazaran daha fazla sayida
zayif kisim icerir. Boyle bir iplik, egirme, bobinleme, ¢&z-
gl cekme, dokuma ve 8rme iglemleri esnasinda daha faz-
la kopug gésterir; bu da verimliligi dustirtir ve maliyetleri
artnr. Bu iplikten kumag dokundugunda iplikteki zayif
noktalar kumag mukavemetinde ¢nemli varyasyonlara
neden olmaz, ¢tinkd ipliklerin birbirleriyle kesismeleri so-
nucu lifler! birbirlerine baglayan kuvvetler artrmgtir. Orme
kumaglarda ise iplikteki zayif noktalar delik olusmasina
yol agabilir. Ancak hem ¢rme hem de dokuma kumaglar-
da, kumas yapiminda kullanilan duzgtinstiz iplikler daha
cok kumagin gériintisinde bozukluklara yol acar.

Renkteki varyasyon ile birim uzunluktaki agirhk degi-
simi arasinda endirek bir baghlik s¢z konusudur. Iplik ure-
timindeki ara iglemler (6rnegin dublaj) birim agirhk duz-
gunsitzliklerini duzeltme ve dolayisi ile renk kanstrma
tdevlerini gorirler. Eger bu mekanizmalar birim uzunluk-
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