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ONSOZ

Gliniimiizde 6zellikle rekabetin artmasi, pazarin ulusal sinirlar1 agarak uluslar
aras1 bir boyut kazanmasi ve kiiresellesme nedeniyle smirlarin ortadan kalkmis
olmasi isletmeleri biiyiik 6lciide kalite yarisina yoneltmektedir. Bunlarin da etkisiyle
insanoglu her gegen giin kaliteli iirlin arayis1 ve beklentisi i¢ine girmektedir.

Bilingli bir tiiketici giysinin dis kumasina, goriintiisiine is¢iligine verdigi dnemi
ve dikkati, giysinin i¢ kismini kaplayan malzemeye de gostermektedir. Astarlik
kumaslar giysinin tam bir biitiinliik olusturmasinda diger yardimci malzemeler ve
aksesuarlar icinde ayr bir yere sahiptir.

Bu tez ¢alismasinda, %100 polyester astar kumasin kullanim esnasinda maruz
kaldig1 kuvvetlere kars1 dayanimlarini etkileyen bazi parametreler incelenerek iyi bir
dikis mukavemeti i¢in uygun dikis kosullarinin belirlenmesi amaglanmistir. Bu
parametreler kumas yonii, dikis ipligi, dikis ignesi ve dikis adimi olup bunlarin dikis
mukavemeti, dikis uzamasi ve dikis verimliligi tizerindeki etkileri incelenmistir.

Bu calismanin yiiriitiilmesi sirasinda yardim ve desteklerini esirgemeyen tez
damismanlarim Saym Yrd. Dog. Dr. Fatma CITOGLU ve Saym Yrd. Dog. Dr. S.
Miige YUKSELOGLU’ na; c¢alismamda kullamilan astarlik kumasm teminine
yardimci olan Modastar San. ve Tic. Ltd. St. yetkililerine; dikis ipliklerinin teminine
yardime1 olan Coats Iplik yetkililerine; deneysel calismalarin yapilmasinda hicbir
destegi esirgemeyen Ekoteks yonetici ve c¢alisanlarina; aileme ve arkadaslarima
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OZET

ASTARLIK KUMASLARDA DiKiS PARAMETRELERININ
DiKiS MUKAVEMETINE ETKILERININ INCELENMESI

Yiizyilmizin agir ve hizli yasam kosullarinda, giyim sektoriinde sikligin ve
gosterisin yerini konforun ve rahathigin egemen oldugu giysilerin almasi ile astarlar
son derece onemli hale gelmistir.

Astarlik kumaslar insan viicuduyla ilk temas eden yiizeylerdir. Insan
viicudunun hareketleriyle birlikte siirtiinmeye, gerilmeye vb. etkilere maruz kalirlar.
Giysi kalitesi agisindan bu kumaslarda mukavemet 6nemlidir.

Bir giysinin goriiniim ve kullanim kalitesini belirleyen en 6nemli faktor
kumasin kalitesidir. Ancak kumasin kalitesi tek basina, istenen 6zelikte bir giysinin
olusturulmasi ig¢in yeterli degildir. Giysi olusturma asamasinda kaliteyi etkileyen
baska faktdrler de vardir. lyi bir dikis kaliteli bir giysideki temel faktordiir. Uygun
bir sekilde yapilan dikisin mukavemeti, esnekligi, stabilizesi ve goriiniisii dikis
tipine, dikis ipligine, dikis ignesine, dikis sikligina ve dikis tansiyonuna baghidir.

Simdiye kadar olan deneyimler gostermektedir ki, cogu dokuma kumasglarin
mukavemeti dikis operasyonlar tarafindan oldukga azaltilmaktadir.

Biitiin bunlardan yola ¢ikilarak bu c¢alismada %100 polyester astar kumasta
dikis parametrelerinin dikis mukavemetine etkileri incelenmistir. Kumaslarin dikimi
esnasinda sekiz farkl dikis ipligi, iki farkli kalinlikta dikis ignesi, iki farkl dikis
siklig1 ve ti¢ farkli kumas yonii kullanilmastir.

Daha sonra standartlar dogrultusunda hazirlanan numuneler belirlenen
parametrelerle dikilmistir. Kumas kopma mukavemeti, dikis mukavemeti, dikis
uzamasi testleri yapilmis ve bu verilerden yola cikilarak dikis verimliligi tespit
edilmistir. Elde edilen sonuglardan yola cikilarak %100 polyester astar kumasta

mukavemetli bir dikis elde etmek i¢in uygun parametreler 6nerilmistir.

Ekim, 2009 Yeter AKGUN KUYUCU
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ABSTRACT

THE EXAMINATION OF STITCH PARAMETER EFFECTS TO
THE STITCH STRENGTH ON LINING FABRICS

In the difficult and fast circumstances of present century, lining has become
very important since the comfortable clothes took the place of elegance and vanity in
the wearing sector.

Lining cloths are the first surfaces touching the human body. They are exposed
to the effects like friction and tension with the movements of human body. In terms
of clothing quality, the strength is important for these fabrics.

The most important factor which defines the appearance and usage quality is
the quality of the fabric. However, the quality of the fabric is not enough to create a
cloth with the desired features. There are other factors which affect the quality at the
cloth creation phase. A good stitch is the main factor for a qualified cloth. The
strength, flexibility, stability and appearance of a proper stitch are based on the stitch
type, stitch needle, stitch tightness and stitch tension.

The experiences which gained up to now show that the strength of much of the
woven fabrics is fairly reduced by the stitch operations.

In this study, the stitch parameter effects to the stitch strength on 100%
polyester lining fabric have been examined. Eight different sewing threads, two stitch
needles with different thickness, two different stitch tightness and three different
fabric directions have been used at the fabric sewing moment.

The samples prepared towards the standards have been sewed according to the
defined parameters. Fabric breaking strength, stitch strength and stitch extension
tests have been applied. With the help of these findings, stitch efficiency has been
detected. As a result, appropriate parameters have been suggested to produce a stitch

strength at 100% polyester lining fabric.

October, 2009 Yeter AKGUN KUYUCU
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SEMBOLLER

g/m?

¢ozgii teli/cm
atka teli /cm
gr

m

cm

tur/m

kgf

mm
dikis/cm

cN

cN/tex

p

Santigrad derece

Yiizde

1000 m ipligin gram cinsinden agirligi

1 gram tek kat ipligin metre olarak uzunlugu
0,59 gram tek kat ipligin metre olarak uzunlugu
9000 m ipligin gram cinsinden agirlig1

10.000 metre uzunlugundaki ipligin gram cinsinden
agirhigi

1 metrekare kumasin gram cinsinden agirligi
Santimetredeki ¢ozgii teli sayisi

Santimetredeki atki teli sayis1

Gram

Metre

Santimetre

Tur / metre cinsinden biikiim miktar
Kilogramforce

Milimetre

Santimetredeki dikis adimi1

Santinewton

Santinewton cinsinden 1 texe uygulanan kuvvet

Istatistiki anlamlilik seviyesi
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KISALTMALAR
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Poly/poly
Poly/cotton
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BOLUM I

GIRIS VE AMAC

I.1. GIRIS

Gilintimiizde 6zellikle rekabetin ¢ok artmasi, pazarin ulusal sinirlarint asarak
uluslar aras1 bir boyut kazanmasi, hatta kiiresellesme nedeniyle sinirlarin ortadan
kalkmis olmasi, isletmeleri biiyiik 6l¢iide kalite yarisina yoneltmektedir. Bu agidan
konfeksiyon isletmelerinde kalite ve kalite kontroliine onem vermek, kaliteyi
tyilestirmek ve bunun siirekliligini saglamak firmalarin rekabet giiclinli artirmasi
acisindan biiyiik 6nem tagimaktadir [1].

Dig goriiniim olarak incelemeye alinan bir giysinin, konfor ile dogrudan ilgili
ve direkt olarak kullaniciyla temas halinde olan igyapist en az dig goriiniim kadar
Onem arz etmektedir. Bu ise, giysinin dis goriintiisline ve isciligine verilen dnemin i¢
kisim i¢in de verilmesi ile dogru orantilidir. Bu sekilde basarisiz igin tekrarlanma
maliyetleri azaltilarak isletmeye avantaj ve daha fazla karlilik saglanmasi
amaclanmaktadir [2].

Astarlar giysinin iglevsel parcalarindan biridir. Giysiye seklini verir, diger
giysilerin iizerinde kaymasini saglar ve rahatligini arttirir, yalittim saglar, karmasik
yapilardaki giysilerin i¢ yiiziinii kaplar ve diizgiin durmasini saglar. Takim elbise,
ceket, elbise veya etek gibi giysiler icin kaygan kumas gerektiginde genellikle
polyester, polyamid, asetat ve viskoz’dan Tretilirler. Dekorasyon ya da sicak tutus
gerektiginde pamuk, polyester/pamuk, yiin ve yilin karisimlar1 da kullanilabilir [3].

Astarlarin, kullanim yeri ve kullanim siirelerine gore farkli performans
gostermeleri beklenir. Astarin dayanikliligini ve kalitesini etkileyen 6nemli faktorler;
kumasin hammaddesi, yapisi, astarin tasarimi, iist kumasa ve dikis ipligine uyumu,
giysinin tasarimi ve tiirli olarak siralanabilir.

Astar kumaginin tiretildigi lif, iplik yapist ve mukavemeti, dokuma tiirii, bitim
islemleri ve tusesi astarin performansini etkileyen faktorlerdir.

Astar hammaddesinin se¢iminde, kullanilacagi yer, kullanim amaci, beklenen
performans ve ulasilmak istenen kalite seviyesi dikkate alinir. Amaca uygun olarak
tasarlanan ve flretilen astarlar, beden hareketlerinin ortaya ¢ikardigi gerilimleri,

kumasin esnemesine ve genislemesine engel olarak giysinin kullanim siiresini



uzatabilirler. Astarlar, giysi ve viicut arasinda bariyer gorevi yaparak, giysi kumasina
ter ve viicut yaglarinin zarar vermesini engellemektedirler [4].

Bir astarlik kumasin secimi kadar, kendisinden beklenen 6zellikleri
karsilayabilmesi i¢in, yapisina uygun dikis tipinin, ipliginin, ignesinin ve siklik
degerinin secilmesi gerekmektedir. Ince bir astarin dikimi i¢in segilmis olan kalin
igne ve iplik ile asirn dikis yogunlugu, kumas ipliklerinin kopmasi, kaymasi ve
kumagin biiziilmesi seklinde hasar yaratarak, dikis performansinda azalmaya
sebebiyet vermektedir. Genellikle astarlik kumaglarin dikilmesinde ince igne, orta
kalinliktaki polyester dikis ipligi ve diiz dikis (300 — 301 sinifi) uygulanmaktadir.
Ancak buna karsin yliksek mukavemet ve uzama degerlerinin s6z konusu oldugu
yerlerde kilit veya zincir dikis (100 veya 400 sinifi) daha uygun olmaktadir.

Glinliik kullanim esnasinda kumaglarin  karsilastigi  degisik kuvvetler
sebebiyle kumaslarin deformasyona ugramasi ve yirtilmasi yerine dikis ipliklerinin
kopmas tercih edilmektedir. Bu, maliyet ve onarim kolaylig1 bakimindan ¢ok daha
avantajli olmaktadir. Dolayisiyla segilecek astarlik kumaslarin mukavemetlerinin,
dikis mukavemetlerinden daha yiiksek olmasi gerekmektedir. Belirli atk1 ve ¢ozgii
sikliklarinda iiretim yapilmasi ve yiiksek mukavemetli ipliklerin ya da karigimlarinin
kullanilmasi, istenilen 6zelliklerin elde edilebilmesi i¢in uyulmasi gereken en dnemli
hususlardan biri olmaktadir [2].

Simdiye kadar olan deneyimler gostermektedir ki, ¢ogu dokuma kumaslarin
mukavemeti dikis operasyonlar1 tarafindan oldukg¢a azaltilmaktadir. Yanlhs dikis
ipliginin  kullanilmas1 bir giysinin kullanim Omriinii azaltmaktadir. Kumas
mukavemetindeki zararlarin Ol¢limiinde dikis ignesi ve ipligi tarafindan verilen
zararlar, dikilmemis kumaslar ve dikilmis kumaglar arasinda karsilastirma yapilarak
ve dikis boyunca kumastaki bozukluklar incelenerek goriilmiistiir.

Dikis verimliligi %80’in altina diistiigiinde dikis operasyonu kumasa asir1 zarar
vermektedir. Giysi Ureticileri daha iyi dikis ipligi, daha iyi makine, daha iyi giysi
dizayn1 ve egitilmis personel kullanarak giysi kalitesini gelistirebilmektedirler. Daha
iyi dikis ipligi kullaniminin daha sorunsuz giysi iiretimine sebep oldugu ve
maliyetleri diislirdiigii gériilmektedir [5].

Bu calismada, %100 polyester astar kumagin kullanim esnasinda maruz kaldigi
kuvvetlere karst dayanimlarini etkileyen dikis ipligi, dikis ignesi ve dikis adimi
parametreleri incelenerek iyi bir dikis mukavemeti i¢in uygun dikis kosullarinin

belirlenmesi saglanacaktir.



L.2. AMAC

Bir giysinin kalitesini, giysinin kumas1 kadar dikisin goriiniisii ve performansi
da etkilemektedir. Dikisin goriiniisii ve performansini etkileyen dikis problemleri,
dikiste sekil bozuklugu, atlamis dikis, dikis agilmasi, iplik kopmasi, dikis kaymasi ve
dikilen kumasta iplik kesilmesidir. Dikis hatalar1 yiiksek maliyetli tamirlere, tiiketici
memnuniyetsizligine ve iadelere, dolayis1 ile maliyet artisina ve miisteri kaybina
neden olur. Oysaki giiniimiiz sartlarinda ayakta kalmanin yolu kaliteli, maliyeti
diisiik ve verimli tiretim yapabilmektir. Dikis hatalarinin nedenleri, uygun olmayan
dikim ve dikis tipi, kumas besleme mekanizmasi ve makine ayarlari, dikis ipligi tipi
ve numarasinin, igne numarast ve kumasla uyumsuzlugu ve is¢i performansiyla
ilgilidir.

Bu tez ¢alismasinda; %100 polyester astar kumasta farkli yonlerde, farkl dikis
ipliklerinin, farkli dikis sikliklarinda, farkli kalinliklarda dikis ignesiyle dikis
mukavemeti, dikis uzamasi ve dikis verimliligine etkilerinin belirlenmesi
amagclanmustir.

Bu baglamda;

» Daha once yapilan literatiir calismalarinin incelenmesi,

» Astarlik kumaslarin 6zelliklerinin incelenmesi,

» Hazir giyimde yaygin olarak kullanilan dikis ipliklerinin o6zellikleri ve giysi
tiretiminde en ¢ok kullanilan dikis tipi olan diiz dikisin %100 polyester astar kumasin
dikilebilirligine etkilerinin incelenmesi,

» Dikis mukavemetine etki eden dikis ipligi, dikis ignesi, dikis siklig1 ve kumas
yonleri arasindaki iligkiyi ortaya c¢ikarabilmek icin istatistiksel analizlerin yapilmasi

planlanmustir.



BOLUM II

GENEL BIiLGILER

I1.1. HAZIR GiYIMDE KULLANILAN KUMASLAR

I1.1.1. Kumasin Tanimi ve Siniflandirilmasi

Teknik olarak kumas, kalinligina oranla ¢ok biiylik yilizey alani bulunan ve bir
arada tutunmalarima yetecek miktarda mekanik giicii olan islenmis elyaf veya iplik
toplulugu olarak tanimlanir.

Kumaglar biiylik ¢cogunluklari itibariyle dokunmusg veya oriilmiis durumdadir.
Ancak kumas terimi ayni zamanda dantel, tafting, kecelestirme ve dokusuz
(nonwoven) gibi tekniklerle tiretilmis tekstil yiizeylerini de kapsar [6].

Kumaslar, hammaddelerine, yapisal 6zelliklerine ve kullanim yerlerine gore

li¢ ana baslik altinda incelenebilirler.

Kumaslarin Siniflandiriimasi

| | |

Hammaddesine gore Yapisal 6zelliklerine gore  Kullamim yerlerine gore
1.Bitkisel kdkenli lifler 1.Dokuma kumaglar 1.Ust giyim

(pamuk keten) (palto,manto,yagmurluk)

2.0rme kumaslar

2.Hayvansal kékenli lifler 2.Dis giyim

(ytn,pamuk) 3.Dokusuz ylzeyler (etek,pantolon,gomlek,ceket)
3.Rejenere selllozik lifler 3.1¢c giyim
(viskon,vizkoz,asetat, (gecelik,sabahlik,pijama,
tencel) ic camasiri)

4.Yapay lifler 4.Diger
(nylon,lycra,polyester) (kravat,sapka,gorap)
5.Kanigim lifler

(yln-viskon,

pamuk-viskon,
yln-polyester)

Sekil II. 1 Kumaslarin Siniflandirilmasi [6]



I1.1.2. Dokuma Kumaslar

Dokuma kumaglar en az iki iplik sistemiyle (¢ozgii ve atki) tiretilen, bu iplik
sistemlerinin birbirleriyle belli bir diizen i¢inde ve dik ag¢1 olusturarak baglanti
yapmalariyla meydana getirilen ylizeysel tekstil trlinleridir. Dokuma en ¢ok
kullanilan kumas yapim metotlarindan birisidir.

Dokuma kumaslar ¢6zgii ve atki ipliklerini dik agilarla birlestiren basit ya da
karmagik yapili dokuma makinelerinde iretilirler. Cozgii iplikleri kumasta, kumas
kenarina paralel olarak boy yoniinde yer alir. Cozgil iplikleri dokuma kumaslarda
boy iplikleri olarak da anilir. Atki iplikleri ise kumasin eni boyunca, kumasin bir
kenarindan diger kenarmma dogru uzanirlar. Atki iplikleri dokuma kumaslarda en

ipligi olarak da bilinmektedirler [6].

I1.2. ASTARLIK KUMASLAR VE OZELLIKLERI

Bilinglenen ve tiiketim aligkanlhiklart degisen tiiketiciler, bir giysinin dis
kumasina, goriintiisiine ve isciligine verdigi énemi ve dikkati, giysinin i¢ kismini
kaplayan malzemelere de vermektedirler. Giliniimiizde konfeksiyon sanayinde énemi
stirekli artan astarlik kumaslar, giysinin tam bir biitlinliik olusturmasi i¢in diger
yardimc1 malzemeler ve aksesuarlar igerisinde ayr1 bir oneme sahip olmaktadir.

Astarlik kumaslar, giysilerin i¢ tarafinin bir kismini veya tamamini kaplayarak
dikigleri orten, {ist kumasin tipine uygun agirliga, saglamliga, renge, tuseye ve
hareket yetenegine sahip, kumaglardir [2].

Astarlik kumaslar insan viicuduyla ilk temas eden vyiizeylerdir. Insan
viicudunun hareketleriyle birlikte siirtlinmeye, gerilmeye vb. etkilere maruz kalir.
Giysi kalitesi ac¢isindan bu kumaslarda mukavemet 6nemlidir [7].

Astarlik kumasglardan beklenen en onemli 6zellik; giysinin kullanim sirasinda
fonksiyonelligini ve rahathgin1 bozmadan, giysi i¢indeki goriiniisii daha net hale
getirmektir. Ayrica, dis kumas ile ayn1 performans ve dayanim 6zelliklerine sahip
olmasi, kullanim sirasinda uygulanan temizleme islemlerinden dolayr boyutsal
degisiklik gostermemesi ve dis kumas ile ayni zamanlarda dmriinii tamamlamasi
beklenmektedir. Uzun siireli kullanimlarda boncuklanma degerlerinin, asinma ve
kopma mukavemetlerinin, renk ve ter hasliklarinin iyi sonuglar vermesi tiiketici

tatmini acisindan saglanmasi gereken temel sartlardan bazilaridir [2].



I1.2.1. Astarlik Kumaslarda Kullanilan Elyaf ve Ozellikleri

Elde edilecek olan kumasin 6zellikleri gz Oniinde tutularak astarlik kumas
tiretiminde genellikle viskon, flos asetat ve triasetat, naylon ve polyester elyaflar ile
bu elyaflarin karigimlari kullanilir. Bunlara ait 6zelliklerin bir kismi tablo II.1°de

gosterilmistir.

Tablo II. 1 Astarlik Kumaslarda Kullanilan Elyaf Ozellikleri [8]

. Elyaf Tiirii
Ozellikleri
Viskon Asetat Naylon Polyester
95 Yikama % 0,5-10 % 520 % 0,5-1,5
Cekme 150 Kurutma veya
. - - % 1-5 % 0-1
Utiileme
Nem Alma 21°C ve %65 Bagil Nem 11-14 67 3,54.,5 0,2-0,5
(Agirlik %’si) | 24°C ve %95 Bagil Nem 26-28 13-15 6-9 0,8-10
Form Tutma Yeterli Yeterli Iyi Cok lyi
Burusmaya Kars1 Dayanim Zay1f Yeterli Iyi Cok lyi
Siirtiinmeye Kars1 Dayanim Zayif Yeterli Cok lyi Cok lyi

I1.2.1.1. Viskon Astarliklar

Viskon astarliklar iyi bir su ve ter emme 6zelliklerine sahiptir. Bunun yani sira
cabuk kirigsma ve fazla ¢cekme gibi dezavantajlar1 vardir. Ayrica 1slak mukavemetleri
diistiktiir. Bununla beraber, ipege benzer kaygan bir tuse ve dokiimliiliik gosterirler.
Modifiye viskon elyaflar olan modal elyaflarin kullanildig1 astarliklarda iyi form

tutma, yiiksek yas mukavemet ve iyi statik elektriklenmeme 6zellikleri mevcuttur

[2].

I1.2.1.2. Flos Astarliklar

Flos ipligi, viskonun kesiksiz filament formunda iiretilen seklidir. Yiiksek
parlaklik ve statik elektriklenmeme ozelliklerine sahiptir. Iyi su ve ter cekme
ozelliklerine ragmen 1slak mukavemeti ¢ok azdir. Bu nedenle yikamaya kars
hassastir. Flos astarliklar yiiksek dokiimliiliik ve agir gramaj 6zelliklerine sahiptirler.
Iyi bir 1s1 yalittmi sagladig icin dzellikle yazhik giysilerde tercih edilmektedir. Bu
astarlar ¢cok kaygan oldugu icin dikis yerlerinde doku kaymas1 olusabilir. Bu sebeple
uygun dikis tipinin se¢ilmesi ¢ok onemlidir. Fazla ¢ekme gosterdigi i¢in kesimde

once ¢ekme oranlari tespit edilerek gerekli pay birakilmalidir [9].




I1.2.1.3. Asetat ve Triasetat Astarliklar

Asetat lifleri diger liflere gore daha diisikk kopma mukavemetine sahiptirler.
Esnek, kaygan, parlak, dokiimlii ve burugmaya kars1 daha direnglidirler. Cabuk ve iyi
nem ¢ekme 6zelliginin yani sira bu nemi yiizeyinde tutarak kolay kuruma saglarlar.
Yikama, iitiileme ve kuru temizlemede sararma ve ¢ekme gdstermemeleri, astar ile

dis giysi arasinda olusabilecek boyutsal problemi azaltir [8,9].

I1.2.1.4. Naylon Astarliklar

Naylon astarlar oldukca saglam ve hafiftirler. Bunlar en saglam ve en hafif
astarlar olarak nitelendirilebilir. Lifin 6zelliginden kaynakli iyi bir yaylanma,
dokiimliiliik, elastikiyet, burusmama, cabuk kuruma, yiliksek kopma ve siirtiinme
mukavemeti gosterirler. Ancak sicaga dayamkli degildirler. Igerisinde bulunan
antistatik materyale gore kiri ¢ekme ve tutma oOzellikleri degistirilebilir. Diger

elyaflarla karisim seklinde kullanildiginda, naylon kumasa direng verir [9].

I1.2.1.5. Polyester Astarliklar

Polyester elyaf filaman ve tekstiire iplik seklinde olusturulur. Filaman halde
olanlardan daha parlak ve normal dayanimli astarlar elde edilir. Tekstiire
polyesterden {iretilen astarlar ise esnek yapi gosterirler. Polyester astarlar genellikle
giiclii ancak elastisitesi az, tatmin edici dokiimliilige sahip ve kumas yapisinda daha
az hava bosluklar1 bulunan kumaslardir [9]. Incelik, mukavemet, burusmazlik,
termoplastik 6zellikleri sebebiyle iyi form tutma yetenegine sahiptirler. Ancak statik

elektriklenme ve boncuklagsma sorunu fazladir. Bu sebeple diger ipliklerle karisim

halinde kullanilir [2].

I1.2.2. Astarlik Kumaslarda Kullanilan Dokuma Cesitleri
Astarlik kumaslar genellikle dokuma kumaglardir. Fakat spor giysilerde
yuvarlak ve ¢oOzgiili O6rme makinelerinden elde edilen Orme astarlar da

kullanilmaktadir. Dokuma astarliklarda en sik rastlanan dokuma gesitleri sunlardir;

I1.2.2.1. Bezayag1 Dokuma
Hafif gramajli astarliklarin dokunmasinda en ¢ok kullanilan dokuma tipidir.
Cozgii ve atki ipliklerinin maksimum baglanti1 yapmasindan dolay1 dayanikli, kopma

ve siirtinme mukavemetleri yiiksek kumaslarin elde edilmektedir. Ancak baglanti



sayisinin ¢oklugundan dolayr kumasin esnekligi ve dokiimliligi azdir. Dikis
esnasinda ve daha sonraki kullanimlarda, iplik ve dikis kaymasina izin vermeyen
dayanikli bir kumas yapisina sahiptir. Ucuz ve fazla kullanim alanma sahip

olmasindan dolay1 sik¢a tercih edilen astar dokuma tipidir [9].

Dokuma Rapom Dokuma Yapisi

Sekil II. 2 Bezayagi Dokuma [4]

11.2.2.2. Dimi Dokuma

Dimi dokumanin kullanildig1 kumaglarin en biiyiikk o6zelligi, ylizeyindeki
diyagonal ¢izgilerdir. Bu sebeple, kumaglarin esnekligi artmakta ve burusmazliklari
iyilesmektedir. Bezayagi dokuma kumaglara gore daha yiiksek yirtilma
mukavemetine sahiptirler. Dimi dokumanin kullanildig: astarlar, kesime ve islemeye
daha uygun ve dayamiklidirlar. Uzerlerine yapisan kiri kolay gdstermezler. Daha gok

deri giysilerde, manto ve kaban astarlarinda kullanilmaktadirlar [10].

272 Bir Atlamalh Dinn Dokuma Dokuma Yapisi

Sekil I1. 3 Dimi Dokuma [4]



11.2.2.3. Saten Dokuma

Astarlik kumaglarin iiretiminde en ¢ok kullanilan dokuma tiplerinden birisi de
saten dokumadir. Birim orgii raporundaki baglanti sayist azdir. Saten dokuma ile
tiretilen astarliklar, kaygan, piirlizsiiz bir yiizey, parlak goriiniim ve dokiimliiliik
gosterir. Parlakligin sebebi, ipliklerin yilizme yapmasi sebebiyle 15181 daha iyi
yansitmalaridir. En fazla 5°1i saten dokuma kullanilmaktadir.

Dokiimliiliigiin iyi olusundan dolayr palto, mont gibi giysilerde tercih edilir.
Ancak siirtinme dayanimi ve asmma direnci diisliktiir. Zamanla yilizme yapan
ipliklerde kopma ve boncuklagma goriiliir. ipliklerdeki kaymalar sebebiyle dikim
sirasinda dikkat edilmelidir [11]. Dikis kaymasina ve doku kaymasina son derece

egimli bir yap1 olusturduklar: i¢in optimum atki ve ¢6zgii sikliklar1 uygulanmalidir

[9].

57h Atla Sateni 5’ Cozgi Sateni
] fefeel
[ ] [ |
EeTmRTERTTLN B o BN -
= LI R
=_Eaa—=
' - = I._ H E § ===
e ] i
m B -]
' 5888 IT " EE
5°h Atk Sateni 5l Cozgi Sateni
Dokuma Yapis Dokuma Yapis

Sekil II. 4 Saten Dokuma [4]



I1.2.3. Astarlik Kumaslarin Ozellikleri

Astarlik kumaslarin sahip oldugu 6zellikler asagida siralanmistir.

I1.2.3.1. Belirli Atki ve Cozgii Sikligi

Diizgiin yiizeyli yapay elyaf filamentleri ve diger sentetik elyaflardan olusan ve
saten gibi uzun atlama yapan ipliklerin bulundugu dokuma tiirlerinde dokunmus
astarliklarda mevcut iplik ve dokuma o6zellikleri sebebiyle gevsek ve kaygan bir
kumas yapist elde edilir. Bu nedenle dikis kaymasi, kumasin doku yapisinin
bozulmasi gibi olumsuz sonuglar ortaya ¢ikmaktadir. Bunu 6nlemek i¢in kumaglarda
belirli atki ve c¢ozgii sikliklarina ulasarak dikis yerlerindeki iplik kaymalarmi
azaltilmaktadir. Yeterli atki ve ¢ozgii sikligina ulasilamadigi takdirde uygulamada
“agma” olarak bilinen ve dikissiz noktalarda bile zorlama ile ipliklerin kaymasi ve
dokunun bozulmasi ortaya c¢ikaktadir. Diigiik atki ve ¢ozgii sikliklart kumasin
ortiiciiliigiinii azaltir. Dolayisiyla astardan beklenen en onemli Ozelliklerden birisi
olan, iist kumasin viicuda temasin1 6nlemek, i¢ detaylar1 ve hos olmayan goriintiileri

engellemesi fonksiyonunun yerine getirilememesine sebep vermektedir [9].

I1.2.3.2. Yiizey Kayganligi ve Parlaklig1

Astarlarda ylizey kayganligi ve parlakligi, kumasin kirlenme siiresinde ve
dayaniminda, temizlenmesinde ve saglamliginda énemli rol oynar. Ozellikle kaygan
astarlar, kullanim sirasinda kullaniciya giysiyi kolay giyip ¢ikarma ve diz, omuz gibi
eklem yerlerindeki hareketi yayarak {ist kumas formunu muhafaza etmektedir.

Kayganligin en biiylik zorlugu kesim esnasinda yasanmaktadir. Kaygan
olmayan ve yiizeyi piiriizlii astarlar ise kullanim esnasinda toplanmalar yapmaktadir
[2]. ipligi olusturan elyaflarm tipi, inceligi, doku yapis1 ve terbiye islemleri astarlik
kumaslarin parlakligini belirlemektedir. Sentetik lifler kimyasal bilesimlerine baglh
olarak mat, yar1 mat ve parlak gibi farkli derecelere sahiptirler. Baglanti noktalarinin
az oldugu saten dokuma kullanildiginda kumasin parlakligi artmaktadir. Ucgen
kesitli trilobal polyester iplikler 15181 fazla yansittiklarindan dolayr sikga
kullanilmaktadirlar. Terbiye islemleri sirasinda, 6zellikle 6n fikse ve aprede miimkiin

olan yiiksek sicakliklara ¢ikilmasi parlakligr arttirmaktadir [12].

10



11.2.3.3. Renk Uyumu ve Renk Haslig1
Astarlik kumaglarda renk uyumu, astarin dis kumas rengi ile uyumlu olmasi ve
astarin kendi i¢indeki renk uyumu agidan incelenebilir. A¢ik en boyama prosesinde,
kumasin kenarlarina dogru boyanin daha az alinmasi ya da hi¢ alinmamasi
durumlarinda astarin kendi igindeki renk uyumsuzlugu karsimiza c¢ikar. Kumas
tizerindeki renk varyasyonlarinin en 6nemli sebepleri;
» Kumasin yapisi ve i¢erdigi nem,
» (Cozgili yogunlugu, kenar kalinligi ve agirliktaki varyasyonlar,
» Makinenin yetersiz basinci, gerilim farklar1 ve sicaklik dagilima,
» Boya se¢imi, sicaklik kontrolii ve islem siiresi,
» Cevre sartlari, fikse ve yikama sartlarindaki degisimlerdir [13].
Rengin, yikama, temizleme, siirtiinme, ter ve 1sik hasliklar1 diger onemli
noktalaridir. Dislik haslik degerleri, terleme ve yikama sirasinda rengin akip st

kumas1 boyanmasina neden olmaktadir.

I1.2.3.4. Saglamlik

Astarlik kumasglarin, giysinin kullanim siiresine uygun bir sekilde eskimesi
beklenir. Ancak, bu segilen astar tipinin yani sira giysinin kullanim sekli ve amacina
da baglidir. Ornegin, ¢ok sik kuru temizleme yapilan bir giysinin, dis kumasina
uygun kimyasal maddeler, astara ve astar dikisine zarar verebilir [14]. Ayrica, gevsek
dokunmus, hatali iplikler igeren astarliklarin kaplama yapilarak kalinlastiriimasi ve
Ozelliklerinin iyilestirilmesi saglanabilir [15].

Astarlarin yapildig: iplik 6zellikleri, iplik sikliklar1 ve dokuma yapisi kullanim
siirecinde astarlarin karakteristiklerini koruyabilmelerine etki etmektedir. Ornegin,
bezayagi bir astarlik kumas, satenden daha dayaniklidir. Polyester bir astarda artan
iplik siklig1, kivrimi arttirdig icin kumas mukavemetini bir noktadan sonra olumsuz

yonde etkileyecektir [12].

I1.2.3.5. Cekme ve Sarkma

Astarlik kumaglarda yikama ve kuru temizleme sonucunda olusabilecek ¢ekme
ve sarkma miktarinin kabul edilebilir oranlarda olmasi ¢ok Onemlidir. Astarin
istenilenden fazla ¢gekmesi durumunda dis kumasta biiziilme meydana gelir. Astarin

sarkmasi durumunda ise, astarin etek ucu ve kol agzindan disariya ¢iktig1 goriiliir. Bu
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durum, dis kumas ile astarin yikama ve temizleme 6zelliklerinin uyumunu ne denli
onemli oldugunu bir kez daha gozler oniine sermektedir.

Genellikle sentetik astarlarda fiksaj ve dokumada gerilimin disiiriilmesi ile,
seliiloz bazli astarlarda ise su ¢ekme Ozelliginin azaltilmasi ile boyutsal stabilite

saglanmaya calisilmaktadir [12].

11.2.3.6. Burusmazlik

Burusmazlik, bir astardan, kullannom esnasinda beklenen en Onemli
ozelliklerden birisidir. Onemli olan kullanilirken burusan astarm, basing ortadan
kalktiktan sonra eski haline donme hiz1 ve miktaridir. Seliiloz bazl elyaflarin daha
cok burustugu bilinmektedir [14].

Burusmazlik 6zelligi, iplik 6zellikleri, terbiye kosullar1 ve dokuma yapisina da
baghdir. Lifleri keten; pamuk, viskon, asetat, naylon, polyester ve yiin diye
siralarsak, bastan sona dogru burusma egilimi diisecektir. Astarlik kumaslarda
kullanilan uzun stapelli iplikler astarin burugma egilimini azaltirlar. Dokuma
sikligimin artmasi1 ve iplige biikiim verilmesi de burugmay: azaltir. Ancak
burusmazlik 6zelliginin arttirilmasi, dikim sirasinda bazi zorluklari beraberinde
getirir. Bu sorunlar terbiye islemleri esnasinda, sicaklik ve basing ile azaltilmaya

calisilmaktadir [12].

I1.2.3.7. Siirtinme Dayaniklilig1

Bir astarin en uygun siirtlinme dayanimi, kullanim esnasinda karsilasabilecegi
maksimum gerilme veya baskiya karsi koyabilecegi noktadir. Ernest R. Kaswell ’e
gore; burada sorulmasi gereken soru “Astarin en cabuk yipranabilecegi dayanim
nedir?” olmalidir. Ozellikle gevsek yapili astarlarda tespit edilen gerilim kuvvetleri
ile siirtinme dayanimlarina mutlaka uyulmalidir.

Stirtlinme dayanimi, giysinin goriintiisiiniin bozulmamasi agisindan son derece
onemlidir. Ancak, kol agzi, etek ucu ve yakalarda siirtinmeden dolay1, astarlik
kumasin iplik konstriikksiyonu ve doku yapisina bagli olarak piiriizlenme meydana
gelebilir. Saten dokumada bu durumun olusma olasilig1 daha yiiksektir. Asinan
elyaflarin kumas ylizeyinde boncuklasmast sonucu kotii bir goriintii ortaya
cikmaktadir ve sentetik elyaflarda bunlarin temizlenmesi olduk¢a zordur.

Elyaflar naylon, polyester, pamuk, rayon, asetat diye siralandiginda, bastan

sona dogru asmmma dayanimi diiser. Bu nedenle uygulamalarda asetat ve rayon,
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genellikle polyesterle, nadiren de naylon ile birlikte aymi astarlik kumaslarda

kullanilir. Bu durum kumasa bir ¢ift renk efekti saglamaktadir [16].

I1.2.3.8. Statik Elektriklenmeme

Statik elektriklenme kumas ylizeyindeki nem miktarina ve siirtinmeye baglidir.
Sentetik liflerde (rayon ve asetat hari¢) nem miktarinin azlhigi havadaki elektrik
yiikiiniin daha fazla ¢ekilmesine ve dolayisiyla bu liflerden yapilan astarlarin daha
fazla elektriklenmesine sebep olmaktadir. Bu elektrik yiiklenmesinin artmasi,
giysinin kullanic iistiine yapismasina, potluga ve sertlige yol acar. Ozellikle sentetik
astarlarda goriilen bu durum, astarin kir ve tozu ¢ekmesine ve dolayisiyla astar
renginin degiserek parlakligin azalmasina, kullanicinin rahatsiz olmasina ve astardan

istenilen fonksiyonlarin ger¢eklesmemesine neden olur [16].

11.2.3.9. Nem Cekme

Insan viicudunun sicak ve sogukta rahat etmesi i¢in nemin viicuttan disariya
cikmas1 gerekir. Bu sebeple, 6zellikle viicutla temas eden astarin nemi ¢ekmesi ve
disariya iletiminin oldukca iyi olmasi gerekir. Aksi halde rahatsizlik hissi verecektir
[12].

Astarin nem ¢ekme 6zelligi, dokuma esnasinda kullanilan dokuma tiirii, elyaf
tipi ve uygulanan terbiye islemleri ile ilgilidir. Kesik elyafli, viskon astarlardaki nem
cekme Ozelligi, polyester gibi filament ipliklerden olusan astarlardan daha iyidir.
Ayrica gevsek yapili astarlar, sik dokunanlara gére daha ¢cabuk nem alir ve verirler.
Bitim islemleri prosesinde elyaflara iyi bir nem ¢ekme ozelligi kazandirilmalidir

[17].

11.2.3.10. Tuse ve Yumusaklik

Astarlarin genellikle dig kumastan daha yumusak olmasi istenir. Bunun nedeni
ise viicut ile temas halinde olmasidir. Bunun i¢in de kullanilan iplikler asir1 biikiimlii
ve kalin olmamali, genellikle ince iplikler tercih edilmelidir. Kullanilan iplik tiiri ve
Ozellikleri agisindan, asetat astar, polyester astardan daha dokiimliidiir. Rayon
astarliklar ise, ¢ok iyl dokiim ve yumusakliga sahip olmalarina ragmen, genellikle
daha gramajli ve kalin olmaktadirlar. Boncuklagsma egilimi fazla oldugundan dolay1

rayon mutlaka polyester veya naylon ile karistirilmalidir [12].
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I1.2.4. Astarin Giysiye Kazandirdig1 Ozellikler

Astarlik kumaglar, tist kumasin 6zellikleri ile gosterdigi uyuma bagl olarak,
iirtiniin biitiinline baz1 6nemli 6zellikleri kazandirabilirler. Giysiden beklenen konfor,
dayanma siiresi ve kullanim rahatlig1 ile ilgili 6zellikler sunlardir;
> Imalat sirasinda olusabilecek i¢c yapi hatalar1 ve detaylarini kapatarak esas
kumasgin olusturdugu agik kenarlar1 kapatir.

» Detay ve dikisleri kapattig1 i¢in daha temiz c¢alismay1 ve dolayisiyla daha fazla
is¢ilik maliyetini ortadan kaldirir, giysiye temiz bir goriiniim saglar.

» Kullanim esnasinda, 6zellikle siirtiinme katsayis1 yiiksek bir kumas ile yapilmis
giysilerde, kolay giyilip c¢ikarilma rahathigr saglar. Ayrica giysinin kenarlarina
takilma sorunu ya da ceplerin dénmesi gibi problemler minimize edilmis olur.

» Giysinin, kullanic1 hareketleri ile birlikte ¢ok fazla esnemesini ve bollasmasini
engelleyerek stabil bir yap1 olusmasina yardimci olur.

» Dis kumasin direkt viicut ile temasin1 engeller.

» Giysinin dikislere takilarak ya da insan tenine degerek terden etkilenmesi gibi
sorunlar1 ortadan kaldirarak, mamuliin kullanim émriinii uzatir [8].

Astarliklarda  tiiketiciyi  etkileyen Onemli  Ozelliklerden  birisi  de
dokiimliiliigiidiir. Istenen 6zelliklere gore; gevsek, kivrak, sert, akici ya da kirilgan
bir yap1 tasiyan astarliklarin, dokununca hos duygular yaratan, yumusak kivrimlar
olusturan, yogunlugu hissedilebilen, esnek, kolay dikilebilen ve kullanicida rahatsiz
edici etkiler uyandirmayan ozelliklere sahip olmasi gerekmektedir. Ancak zaman
icinde kullanim ve dis giysi kumasinin yikanmasi ve temizlenmesinde uygulanan
yontemler ile astarlar degiserek, kumasin kimyasal anlamda yeni bir yap1

kazanmasina, fiziksel olarak goriiniisiiniin degismesine sebep olmaktadir [18].

I1.3. DIKiS IPLIKLERI VE OZELLIKLERIi

I1.3.1. Dikis Ipligi Uretiminde Kullanilan Lifler

Dikis ipliklerinin iiretiminde degisik tiplerde dogal ve yapay lifler
kullanilmaktadir. Bunlardan bir kismu sik¢a kullanilirken bazilari ise daha sinirh
kullanilmaktadir. Ayrica kesikli lif iplikleri ya da sonsuz filamentlerin kombinasyonu

olan ipliklerin de tiretimleri s6z konusudur [19].
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I1.3.1.1. Dogal Lifler

Keten: Keten liflerinden elde edilen iplikler sert tutumlu olmalarina ragmen
oldukca yiliksek mukavemetleri nedeniyle saglam dikis gerektiren dirlinler igin
kullamilmaktadir. Ozellikle ayakkabi, ¢adir ve tente imalati ile diigme dikiminde
tercih edilirler. Ancak son yillarda bu ipliklerin yerini yapay liflerden elde edilen
ipliklere birakmaktadir [19].

Ipek: Ipek iplikleri kontinii filament halinde ya da koparilmus liflerin egrilmesi
ile elde edilen stapel lif ipligi halinde kullanilmaktadir. Ancak yiiksek maliyetleri
nedeniyle dikim iglemlerinde yaygin olarak kullanilmamaktadirlar. Bu nedenle abiye
giysilerde, 6zel siparislerde ve iliklerde kullanilmaktadir [19].

Pamuk: Dikis ipliklerinin {iretiminde en fazla kullanilan dogal lif pamuktur.
Pamuk dikis iplikleri genellikle iyi bir dikis performansi saglar. Fakat mukavemetleri
ve asinma direngleri ayni kalinliktaki bir sentetik iplikten daha diisiiktiir. Ancak
pamuk iplikleri yiiksek ve kuru sicakliklarda sentetiklere goére daha stabildir. Bu
nedenle de dikis islemi esnasinda ortaya ¢ikan igne 1sinmalarindan daha az etkilenir.

Bu 6zelliginden dolay1 avivaj maddeleri ile islem gérmeleri gerekmemektedir [19].

I1.3.1.2. Rejenere Lifler

Rejenere liflerin dikis ipliklerinde kullanimi1 olduk¢a sinirlidir. Rejenere
liflerden elde edilen ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi sentetik liflerden elde
edilen ipliklerden daha disiiktiir. Bu iplikler sahip olduklar1 yiiksek parlaklik
nedeniyle 06zellikle nakis islemede tercih edilmektedirler. Genellikle filament
formunda kullanilan bu ipliklerin sahip olduklar1 diisiik mukavemet ve asinma
direnci, yalnizca dikim ya da nakis islemede problem olusturmakta kalmamakta, ayni

zamanda bitmis tirlinlerin yikanmalarinda da problem yaratmaktadir [19].

I1.3.1.3. Sentetik Lifler

Sentetik dikis iplikleri genellikle polyamid ve polyester liflerinden elde edilir.
Sentetik iplikler filament olarak ya da kesikli liflerden egrilmis halde
kullan1lmaktadir.

Sentetik iplikler bakteri, kiif ve mantarlardan etkilenmezler. Ozellikle filament
formunda kullanildiklarindan yiiksek kopma mukavemeti ve asimnma direncine

sahiptirler. Polyamid ve polyester kimyasal etkilere karsi oldukca direnglidir.
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Polyamid alkalilere, polyester ise asitlere kars1 daha direnglidir. Fakat her ikisi de
giines 1s1nlarindan olumsuz yonde etkilenirler.

Filament iplikler dogrudan kullanilabildikleri gibi stapel lif ipligine de
doniistiiriilerek kullanilmaktadirlar. Dikis ipligi olarak kullanilacak polyester ve
polyamid filamentler dairesel kesite sahip olduklarindan parlak bir gériintimdedirler.

Polyester lifleri diisiik maliyetleri, elverisli kimyasal 6zellikleri, uygun uzama
ozellikleri ve yiiksek boya hasliklar1 nedeniyle dikis ipligi liretiminde en ¢ok tercih
edilen sentetik liftir.

Polyamid liflerin mukavemetleri yiiksek olmasina karsin uzama ozellikleri
dikis iplikleri i¢in uygun degildir. Ciinkii gerilmeler karsisinda uzayabilirlikleri daha
fazladir. Bu da dikim sirasinda ortaya cikabilecek gerilmeler nedeniyle dikis
biiziismelerine yol acabilmektedirler.

Nomex gibi aromatik yapidaki polyamid lifleri ¢ok pahalidir. Ancak atese
dayanikli giysilerin iiretiminde kullanilan dikis iplikleri i¢in ideal bir malzemedir.
PTFE (politetrafloretilen) dikis iplikleri de ¢ok pahalidir. Fakat yanmazlik, erimezlik
ve kimyasal maddelere yiiksek dayanimlari nedeniyle cok 0Ozel endiistriyel

kullanimlar1 vardir [19].

11.3.2. Iplik Yapisii Olusturan Temel Faktorler

I1.3.2.1. Egirme

Biitiin geleneksel dikis iplikleri {iretim agsamasina tek kat iplik olarak baglar. Bu
tek kat iplikler, kesik elyaf veya ¢ok ince sonsuz elyaflarin egrilmesi ile lretilir.
Liflerin incelikleri sayesinde, egirme iglemi ile birbirlerini destekler ve kuvvetli bir

yap1 olusturur [20].

I1.3.2.2. Biikiim

Egirme isleminden sonra elde edilen tek kat ipliklere iki veya ¢ok kath olarak
biikiim iglemi uygulanir. Biikiim isleminin amaci iplik katlarin1 bir arada tutmak ve
iplige mukavemet ile birlikte dikilebilirlik 6zelligi kazandirmaktir. Yeterli biikiimii
olmayan bir iplik dikiste kontrol edilemez, katlar1 tek tek ayrilir ve sonugta kopar.
Gereginden fazla biikiim uygulanmis iplik ise dolasma ve topaklanma

gostereceginden dikiste olumsuz sonuglara sebep olur. Ideal biikiim sayismin
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belirlenmesi i¢in, iplik hammaddesi, iplik kalinlig1, ipligin kullanilacag: dikis sartlar

gibi etkenler dikkate alinmalidir [20].

I11.3.2.3. Biikiim Yonii

Dikis ipligi, dikis esnasinda makine parcalarindan gecerken Z biikiim alacak
sekilde etkilenmektedir. Bu sebeple dikis ipliginin son asamasindaki biikiim yoniiniin
Z olmas1 zorunludur. Son agsamasindaki biikiim yo6nii S olan bir ipligin ¢ok kisa dikis
mesafesinde bile biikiimii agilir, tek kati asmir ve kopar. Dikis ipliginin son
asamasindaki biikiim yonli Z olmasi gerektigi gibi, tek katinin biikiim yoni de S

olmalidir.

Sekil I1. 5 Z ve S Biikiim [20]

Tek kat ipligi ¢ok katli olarak biikerken biikiim yonii de degismelidir. Aksi
halde, tek kathi iplik egirme yonii S iken c¢ok kath iplik biikiim yonii S olarak
uygulanirsa iplik katlar1 birbirleriyle birlesmez ve diizglin bir yap1 olusturulamaz.
Son asamada biikiim yonii Z olarak istendiginde, tek kat ipligin egirme yonii S

olmalidir [20].

Sekil I1. 6 Cok Katli Biikiim [20]

11.3.2.4. Kalinlik
Dikis ipliginin bitmis haldeki kalinliklarin1 belirtmek iizere ¢esitli
numaralandirma sistemleri mevcuttur. En fazla kullanilan sistemler Tex, Nm, Ne ve

Denye olarak belirlenmistir. Bu sistemler agirhlk veya wuzunluga gore

belirlenmislerdir [20].
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I1.3.3. Uretim Yontemlerine Gére Iplik Tipleri

11.3.3.1. Kesik Elyaf iplikler

Bu yapida olan ipliklerin hammaddesi pamuk veya polyesterdir. Belirli
boylardaki elyaf gruplarinin birlikte biikiilmeleriyle iiretilirler. Biikiimden 6nce iplik
taranmaktadir. Bu islem mevcut kisa liflerin ayrilmasini ve kalan uzun liflerin

birbirine paralel olmasini saglar. Boylece ipligin mukavemeti ve diizgiinliigii artar

[21].

Sekil I1. 7 Kesik Elyaf Iplik Yapisi [20]

11.3.3.2.Corespun (ilikli) Iplikler

Bu gruptaki iplikler, 6zel bir iiretim yontemiyle dikis i¢in gerekli tiim avantajlar
kazandirilarak iiretilmektedir.

[likli iplikler, sonsuz elyaf polyester {izerine kesik elyaf polyester kaplanarak
(poly/poly) veya sonsuz elyaf polyester iizerine pamuk kaplanarak (poly/cotton)
tiretilmektedir.

Ilikli iplikler orta kistmdaki sonsuz elyaf polyesterden yiiksek mukavemet ve
dis kisimdaki kesik elyaftan dogal bir yapr ve dikis tutumu o6zelligi kazanirlar.
Boylece istenilen incelikte ve yliksek kopma mukavemetine sahip olmaktadirlar.
Ayrica dis yiizeydeki tlyciiklii yapinin aerodinamik 6zelligiyle igne sogutma ve

makine parcalarinin daha az asinmasi saglanir [20].

Sekil I1. 8 Corespun Iplik Yapisi [20]
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11.3.3.3. Sonsuz Elyaf Iplikler

Polyester veya polyamid hammaddeden iiretilen sonsuz elyaf iplikler %100
olarak suni elyaftan iiretilirler. Bu yapida iiretilen iplikler, cok delikli basliktan ¢ikan
cok ince sonsuz elyaf gruplarinin birlikte biikiilmesi ile tek katli olarak, daha sonraki
iiretim agsamasi ile de ¢ok katlh olarak tiretilmektedir. Kopma mukavemeti ve asinma

direncleri yiiksektir. Bu iplikler genellikle agir sartlara maruz kalacak materyallerin

dikiminde kullanilmaktadir [20].

Sekil I1. 9 Sonsuz Elyaf Iplik Yapis1 [20]

11.3.3.4. Trilobal Polyester Iplikler

Sonsuz elyaf ipliklerin bir cesidi de, iliggen kesitli filamentlerden iiretilen
trilobal ipliklerdir. Bu iplikler, {iggen kesitlerinin kazandirdig1 parlak yapilari ile
nakis islemlerinde kullanilir [20].

Sekil II. 10 Trilobal iplik Yapisi [20]

11.3.3.5. Textiire Iplikler

Textiire islemi, ¢esitli yontemler yardimi ile (yalanci biikiim, hava jeti, yigma
kamaras1) diiz filament ipliklere kalic1 bir kivrimlilik ya da dalgali form kazandirma
islemidir. Boylelikle iplik uzayarak hacimli bir yap1 ve yumusak bir tutum o6zelligi
kazanir. Ipligin kullamm alanina bagli olarak uzama ve hacimlilik ozellikleri

degisebilir. Textiire iplikler 6zellikle kenar kapama ve overlok dikislerinde, kismen
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de zincir dikis makinelerinde kullanilmaktadir. Bu iplikler agilarak genis bir yiizeye

yayildiklar1 i¢in kenar kapamalarda iyi sonuglar vermektedir.

Sekil II. 11 Textiire Iplik Yapisi [20]

11.3.3.6. Air Jet Iplikler

Sonsuz filamentlerin air-jet ile tekstiire edilmesiyle iretilen bu iplikler, ufak
ylizey diizgiinsiizliikkleri veren filamentlerden olusan ilmekler ile karakterize
edilebilen ¢ok filamentli tek kat ipliklerden tiretilirler. Bu diizensizlikler ilmegin iyi
kilitlenmesini saglar. Ayni1 zamanda bu iplikler diiz filament ipliklere gore makine
pargalariyla daha az temas eder. Bu sayede air-jet ipligin temasta oldugu yiizey ile
arasindaki siirtinme azalir. Tekstiire etme, filamentlerle elde edilen yiiksek

mukavemeti azaltir. Fakat bu ipliklerin uzayabilirlikleri daha yiiksektir [21].

Sekil I1. 12 Air Jet Iplik Yapis1 [20]

11.3.3.7. Monofilament Iplikler

Tek filament halinde, istenen iplik numarasinda, tekstiire edilmis, biikiimsiiz,
kalin, kaba filamenttir. Monofilament iplikler Naylon 6 veya Naylon 6,6’dan
yapilmustir. Is181 yansitmak i¢in yalnizca tek yiizeyleri oldugundan yar1 saydamdirlar
ve dikilen kumagin rengini gosterirler. Bir tek filamentten {iretilen iplik, ayni
numaradaki ¢ok filamentli iplikten daha serttir ve bu fark kalin ipliklerde daha da
belirgindir. Genellikle kaba kumaslarin dikiminde kullanilir [21].
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Sekil I1. 13 Monofilament Iplik Yapis1 [20]

11.3.4. Dikis Ipliklerinin Ozellikleri
Dikilecek olan materyal ve dikim esnasinda kullanilan dikis makinesi ne kadar
iyl olursa olsun, dikis ipligi istenilen ozellikte degil ise ortaya ¢ikan iiriin istenilen
diizeyde olmaz.
Iyi bir dikis ipliginde aranan 6zellikleri sdyle siralayabiliriz:
Iplik numarast,
Yiiksek tenasite,
Uygun elastisite,
Diisiik iplik siirtiinme katsayisi,
Istya dayaniklilik,
Iplik diizgiinliigii,
Disiik tuyliiliik,
Yumusaklik ve kayicilik,
Yiiksek asinma mukavemeti,

Biikiim ve biikiim dengesi,

V V.V V V V V V V VYV VY

Renk hasligi, 151k hashigi, kuru temizleme ve diger haslik degerlerinin yiiksek
olmasi,
» Kimyasal iglemlere dayaniklilik [23].

Dikis ipligi hakkinda karar verirken iyi bir dikis ipliginde aranan ozellikler
dikkate alnmali ve kontrol edilmelidir. Ornegin, kayma o&zelligi iyi degil,
diizgiinsiizligii yiiksek ise dikis ipliginin yiiksek mukavemetli olmasi yeterli
olmayacaktir. Boylece dikis ipligi tlim istenen Ozelliklerin optimal bir gsekilde bir
araya gelebilmesi ile dikilebilme kabiliyetini ve dikisten sonra kullanma

performansin1 kazanmaktadir [24].
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I1.3.5. Dikis Ipliklerinin Numaralandiriimas1

Diinyada iplik kalinliklarin1 belirlemek iizere kullanilan ¢esitli numaralandirma
sistemleri mevcuttur. En fazla kullanilan sistemler Tex, Nm, Ne ve Denye olarak
belirlenmigtir. Bu sistemler agirlik esasina goére veya uzunluk esasmna gore
belirlenmislerdir.

Agirliga gore belirlenenler:
Ne: 0,59 gr. tek kat ipligin metre olarak uzunlugu ipligin Ne degerini gosterir.
Nm:1 gr. tek kat ipligin metre olarak uzunlugu ipligin Nm degerini gosterir.

Agirliga gore belirlenen numaralandirma sistemlerinde iplik inceldikge

numarasi biiyiir.

Uzunluga gore belirlenenler:

Tex: 1000 m ipligin gr. cinsinden agirligi ipligin Tex degerini verir.
Denye: 9000 m ipligin gr. cinsinden agirlig1 ipligin Denye degerini verir.

Uzunluga gore belirlenen numaralandirma sistemlerinde iplik kalinlastikga
numarasi bilyiir.

Sentetik ipliklerin Etiket No. su bulunurken Tex cinsinden toplam kalinlik
degeri g6z Oniine alinir. Hesaplama; 1000 sayisinin, bu degere boliiniip 3 ile
carpilmast ile yapilir. Pamuk i¢in 590 sayisi, bulunan Tex degerine bdliiniir.
Asagidaki tablolarda polyester ve pamuk dikis iplikleri i¢in 6rnek hesaplama tablosu

verilmigtir.

Tablo I1. 2 Polyester Dikis Ipliklerinde Etiket Numaras1 Hesaplama [20]

Dtex * kat Dtex * kat
Toplam Etiket No Etiket
Tex sayist sayisl
dtex Hesaplama No
(2 katl iplik) (3 katl1 iplik)
30 150*2 100*3 300 (1000/30)x3 100
50 248%*2 165*3 495 (1000/50)x3 60
75 375%2 250%*3 750 (1000/75)x3 40
150 750%2 500%*3 1500 (1000/150)x3 20
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Tablo II. 3 Pamuklu Dikis Ipliklerinde Etiket Numaras1 Hesaplama [20]

Dtex * kat Dtex * kat
Toplam Etiket No Etiket

Tex sayislt sayisl

dtex Hesaplama No

(2 katli iplik) (3 katl1 iplik)

20 100*2 67*3 200 (590/20)x3 90
30 150*2 100*3 300 (590/30)x3 60
45 225%2 150*3 450 (590/45)x3 40
75 375%2 250%*3 750 (590/75)x3 24

Esdeger kalinliga sahip polyester ve pamuk iplikleri yukaridaki tabloda

goriildiigii gibi farkl etiket numaralarina sahip olabilmektedirler [20].

I1.4. DIKIS IGNESI

Dikis igneleri cok eski tarihlerden beri kullamlmaktadir. Ik zamanlar fildisi,
kemik, tahta ve boynuzdan yapilmaktaydilar. Sekilleri o zamandan beri
degismemistir. 15. ylizyll boyunca demir igneler el dikisi i¢in kullaniimaya
baslamistir. 1800 yilinda Almanya’da Balthasar Krems, ilk defa, gelistirdigi zincir
dikis makinesi i¢in igneyi kullanmaya baslamistir. 1840 yilindan sonra biiyiik 6l¢iide
tiretilmeye baslanan dikis makineleriyle beraber dikis makinesi ignelerinin
imalatinda biiyiik gelismeler olmustur [25].

Dikis igneleri celikten imal edilir ve imalatin son sathasinda parlatilirlar. Daha
sonra, korozyona dayaniklilik, mekanik asinmaya dayamklilik, dikis sirasinda
stirtlinmenin azaltilmasi ve iyi bir goriiniis elde etmek i¢in elektroliz ile kaplanirlar.
Kaplama malzemesi genellikle krom ya da nikeldir. Ignelerin yiizey kaplamasindan
beklenen diger 6nemli 6zellik, dikis sirasindaki asir1 igne 1sinmasi sonucu sentetik
kumas ve ipliklerde ortaya ¢ikan erimis pargaciklarin igneye yapigsmasinin bir ol¢iide
engellenmesidir. Uzerleri teflon ya da PTFE kapl igneler bu amag igin
gelistirilmistir ve 6zel uygulamalar i¢in kullanilmaktadir.

Belirli bir makinede kullanmak i¢in ignenin o makineye ¢ap ve uzunluk olarak
uymas1 gerekir. Ayrica, cesitli igne imalatcilari, yiiksek hizlarda ortaya ¢ikan igne
1sinmasini azaltmak ve kumas hasari ve biiziilme problemlerini 6nlemek i¢in daha

ince ¢apli igneler gelistirmeye ihtiyag duymuslardir.
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Dikis igneleri ¢esitli numaralarda imal edilir, kumas ve iplik yapisina uygun
olarak seg¢ilir. Kumaslar, giiniimiizde daha ince ve sik yapida dokunduklari i¢in igne
ve ipliklerin de daha ince Olglilere sahip olmasi gerekmektedir.

Igne, dikilecek kumas ve iplige gore daha ince secilmis ise dikis sirasinda egilir
ve kirilir. Eger igne iplik i¢in ¢ok kalin ise, halka olusumu zor kontrol edilir ve
atlamis dikislere yol agar. Ayrica kalin igne, kumasta biiyiik delikler agarak dikis
gOriiniislinlin bozulmasina ve kumasin hasar gérmesine neden olur.

Farkli igne imalat¢ilari, igne Olciilerini tanimlamak i¢in kendi sistemlerini
kullanirlar. Ancak en basit numaralama metrik sistemdir. Bu sistemde, igne numarasi
igne saftinin ortasindan alinan ¢ap 6l¢iisiiniin 100 ile ¢arpilmasiyla belirlenir. Cap 0,9
mm ise Nm 90, cap 1,1 mm ise Nm 110 olur. Cesitli igne numaralama sistemleri

asagidaki tabloda verilmigtir [23].

Tablo II. 4 igne Numaralama Sistemleri

Metrik Sistem Ing Sistemi Singer Sistemi
70 027 10
75 032 11
80 034 12
&5 036 13
90 038 14
95 040 15
100 044 16
110 046 18
I1.5. DIKIiS iISLEMI

Iki boyutlu olan kumas yiizeyinin ii¢ boyutlu hale getirilebilmesi igin dikim
islemi uygulanir. Insan viicudunun derinlik boyutu ancak bu sekilde saglanabilir. 18.
ylizyilin baslarinda el dikisi kullanilirken, artan niifus ve buna bagh giysi gereksinimi
dikis makinelerinin tiretilmesine sebep olmustur. Boylece dikis, igne, iplik, kumas ve
makine dortliisiiniin olusturdugu bir sekle ulagmistir. Dikis makinesindeki dikim
isleminde, makinenin bir devrinde dikis ignesi, dikis ipligi ile birlikte bir veya birkag
kat kumasa batip, kumagin altinda bulunan ikinci bir iplikle baglanir ve bu

baglantinin kumasin i¢ine ¢ekilmesi ile ilmek olusur [26].
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I1.5.1. Dikis Makinesindeki Temel Dikis Tipleri

I1.5.1.1. El Dikisi:

Dikis ignesiyle elde yapilan bu dikis i¢in 6zel dikis makineleri de
gelistirilmistir. Punto dikis makinesi olarak isimlendirilen bu makinedeki iki ucu
sivri igne, kumasin iistiinde ve altinda bulunan iki tutucu ¢ene arasinda gidip gelerek
dikim islemini olusturur. Genelde teyel, baski, slisleme amaciyla kullanilan esnek bir
dikis tiiriidiir. Ozel bir makinesi oldugu igin pahali iiretimde kullanilmaktadir.
Ozellikle bu dikis erkek ceket yaka ve cep kenarlar: ile pantolon yan dikislerinde
kullanilir. Siirekli olarak iplik degistirmek gerekir ve 6zel parafinli iplik kullanilir

[26].

I1.5.1.2. Diiz Dikis

Bu tip makinelerde, ignenin yardimiyla iist bobinden gelen dikis ipligi kumasa
batarak kumasin altinda bir ilmek olusturur. Bu ilmegi ¢caganoz yakalayip biiyiiterek,
icinde masuraya sarilmis alt iplik bulunan mekigin etrafindan gegirmektedir. Ust

iplik yukariya dogru ¢ekilirken alt iplik ile diigiimlenerek dikis olusturmaktadir [26].

I1.5.1.3. Zincir Dikis

Mekiksiz olan zincir dikis makinelerinde altta ¢alisan bir liiper igneden gelen
ipligi kendi icerisinden gegirerek dikisi olusturur. Tek iplikli zincir dikiste liiper
igneden gelen iist iplikle dikis islemini gergeklestirir. Iplik kumastan gectikten sonra
liiper bu ipligi tutarak ilmek olusturur ve ignenin ikinci batiginda st iplik bu ilmegin
arkasindan gegerek diiglimlenmektedir [26].

Biitiin dikis tipleri bu ii¢ ana dikisten elde edilmektedir. Overlok ve re¢cme
makineleri zincir dikisten tliretilmis dikis tipleridir [23].

Cok sayida dikis tipleri icin uluslararasi standartlar bulunmaktadir. Asagida
Ingiliz ve Amerikan standartlar1 tarafindan kullanilan sistem goriilmektedir.
»  Sif 100: Tek iplikli zincir dikisler
Smif 200: El dikisleri
Smif 300: Kilit — diiz dikisler
Sinif 400: Kilitli zincir dikigler
Sinif 500: Overlok tipi dikisler
Smif 600: Kaplayici dikisler (regme) [26].

vV V VYV V V
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11.6. DIKiS PERFORMANSI

Bir giysinin goriinim ve kullanim kalitesini belirleyen en 6nemli faktor
kumasin kalitesidir. Ancak kumasin kalitesi tek bagina, istenilen 6zellikte bir giysinin
olusturulmasi i¢in yeterli degildir. Giysiyi olusturma sirasinda kaliteyi etkileyen en
onemli faktorlerden birisi dikis performansidir. Giysiyi olusturan dikislerin hem
estetik, hem de fonksiyonel acidan yeterli olmasi gerekir. Bir giysinin kullanimi
siirecinde giysinin kumasi son derece iyi bir durumda olsa bile, dikis yerlerinde
kopmalar veya agilmalarin olmasi onu kullanilamaz hale getirecektir. Giysilerde
dikigle ilgili olarak ortaya ¢ikan bu ve benzeri sorunlarin nedenleri incelendiginde
cogunlukla ti¢c durumla karsilagilmaktadir.

» Dikis ipliginin kumastan dnce yipranmasi veya kopmasi,

» Kumagi olusturan ipliklerin dikim islemi sirasinda dikis ignesi tarafindan
koparilmasi veya zarar gormesi ve bunun sonucu olarak da kumasta kiigtik deliklerin
olusmasi,

» Dikis kaymasi, yani dikis ilmeklerinin bitigigindeki atki veya ¢ozgii ipliklerinin
kaymas1 ve dikis agilmasinin olugmast.

Bu problemlerin ortaya ¢ikmasini engelleyebilmek i¢in giysinin olusturulmasi
asamasinda dikis makinesi, dikis tipi, dikis hizi, igne numarasi, igne ucunun sekli,
dikis ipligi, dikis payi, dikis siklig1 ve gerginlik gibi etkin parametrelerin kumasa
uygun olarak seg¢ilmesi gerekmektedir [27].

Dikis performansi, Carr ve Latham tarafindan mukavemet, esneklik,
dayaniklilik ve konforlu bir sekilde dikisin olusturulmasi olarak aciklanmistir [28].
Bir baska kaynakta ise dikis performansinin, dikimin esnekligine, mukavemetine ve
viicuda uyum kabiliyet 6zelliklerine bagli oldugu, bu ozelliklerin de kumasin
ozelliklerine, dikim teknigine, dikis tipine, dikis ipligi cinsi ile numarasina ve dikis
sikligina bagl oldugu belirtilmistir [29]. Dikisin pek ¢ok bileseni vardir, hepsi birbiri
ile dogru sekilde dengelendigi zaman dikis verimli sekilde performans

gosterebilmektedir [30].

I1.6.1. Dikis Mukavemeti
Dikis mukavemeti, dikilmis kumaslarda dikis yoniine dik olarak uygulanan bir
kuvvet sonucunda dikis yerlerinin kopmaya kars1 gosterdigi direngtir. Kopma

uzamasi da, dikisin koptugu andaki % uzama degeridir [31].
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Kullanim esnasinda kumaslarin maruz kaldigi kuvvetlere dikisler de maruz
kalmaktadir. Bu kuvvetlerin uygulanmasi sonucunda, kumas yerine dikisin zarar
gormesi, tekrarlanma ve onarim agisindan tercih edilmektedir. Bu sebeple dikis
mukavemetinin, kumas mukavemetinin %80—85 ’i kadar olmasi tavsiye edilir [32].

Iki kumas parcas1 bir dikis ile birlestirildiginde ve bu dikis hattina dik acgida
artan bir kuvvet uygulandiginda dikis cizgisinde ve buna yakin yerlerde kopmalar
goriiliir. Bu kopmalar dikilmemis kumasi koparmak i¢in gereken kuvvet degerinden
daha az bir kuvvetle gerceklesir. Bunlar da dikis hatalarini olusturur [28].

Dikis mukavemeti; iplik 6zellikleri, kumas tiirii, dikis tipi ve dikis sikligindan
etkilenir. Iplik ozelliklerinin varyasyonlar gostermesi, dikim esnasindaki asinma
dayanimi gibi &zellikler dikis mukavemetini etkiler. Iplik kalinlastik¢a dikis
mukavemetinin arttig1 arastirmalar sonucu goriilmiistiir [33]. Ayrica sentetik iplikler,
dogal iplilerden daha yiiksek dikis mukavemeti olusturmaktadirlar.

Dikilecek kumagin gerilmesi, diizeni, siki dokunmasi, terbiye islemleri dikis
mukavemetini etkileyerek, dikisin kumastan 6nce kopmasina sebep vermektedir.
Dikis tipleri incelendiginde daha fazla iplik kullanilarak daha ¢ok baglant1 olusturan
zincir dikisin dikis mukavemetinin daha yiiksek oldugu, ancak ¢ok sirali dikislerin,
dikis sirasi artigi ile artan bir mukavemet gosterdigi tespit edilmistir.

Dikis yogunlugundaki degismeler dikis mukavemetini etkileyen diger bir
parametredir. Dikis yogunlugu arttik¢a dikis mukavemeti de artar. Bu durum, igne
delikleri nedeniyle materyalin zayiflamaya basladigi noktaya kadar siirer. Daha
diisiik dikis yogunlugunda daha kuvvetli iplik kullanilmalidir. Bu da kalin bir igne
gerektirir ve bunun sonucunda da kumasta igne hasarlar1 artar [28].

Ince kumaslarda, dikis siklig1 arttikga dikis mukavemeti neredeyse kumas
mukavemetine esit olmakta ve dolayistyla dikis bolgesine bir kuvvet uygulandiginda
dikis ipliginin kopmasi yerine kumasta dikis hatti boyunca yirtilma olugmaktadir
[31].

Dikis tipindeki varyasyonlar da dikis mukavemetini etkilemektedir. Kilit dikis
makinelerinde igne ipligini etkileyen biiyiik kuvvet kayiplari ortaya c¢ikmaktadir.
Igne iplikleri zincir dikise gdre daha fazla gerilme yiikleyen bir dikis geometrisi
altindadir. Bu nedenle zincir dikis ve overlok dikisi kilit dikisten daha

mukavemetlidir [28].
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I1.6.2. Dikis Esnekligi

Dikis boyuna yonde gerildiginde, dikis tipi, kumas o6zellikleri, iplik tiirii ve
dikis sikligr ile iplikteki gerilim miktarina bagl olarak iplik kopuslarindan dolay1
dikis bozulmalar1 goriiliir. Kullanim sirasindaki zorlanmalara ayak uyduracak ve
kuvvet kalktiginda eski haline donecek dikislerin kullanimi esneklik i¢in sarttir [33].

Genellikle dokuma kumaglarda gerilme, 6rme kumaglara gore daha azdir.
Kullanilan dikis tipine bagli olarak uzama degerleri farklilasir. Ancak iplik gerginlik
ayarlar1 ile oynayarak dikislerin uzama degerleri birbirine yaklastirilabilir. Dikis
siritmast endisesi yoksa, diisiik gerilim ile zincir dikis ekstra uzamalara yardimci
olur. Dikisin uzamasi durumunda iplikler kumasa dogru c¢ekilerek, kuvvet
kalktiginda eski haline doénerler. Ancak bu durum kumas ipliklerini kesme egilimi
gosterir ki, bu da dikis kopmast anlamina gelir [2].

504 ii¢ igne overlok dikisi, ulasilabilir maksimum esnekligi verir. Ayrica regme
dikisi de esneklik bakimindan iyi performans gosterir ve bunun yaninda daha az
hacimlilik saglar. Kilit dikis, zig — zag adimlar1 ile kullanilarak, yiliksek uzama ve
saglamlik elde edilebilir. Zincir dikis, diiz dikise gore birim uzunlukta daha fazla
iplik kullandig1 i¢in daha esnektir.

Dikis yogunlugu arttikga, santimetredeki iplik miktar1 artacagindan, dikis
esnekligi belli bir noktaya kadar artar. Bu, iplik gerginliginin ¢ok iyi bir sekilde,
dikis kisalirken ayarlanmasi ile miimkiin olur. Gerilimin dikis yogunluguna gore
ayarlanmasi ile, farkli dikis sikliklar1 durumundaki dikis siritmasi ayni kalacak ve
%70 ‘in lizerinde esneme saglanabilecektir [28,34].

Dikis yogunlugunun, esneklik saglamak amaciyla belli bir limitin {izerine
cikarilmasi kumagin sikismasina, dikisin toplanmasina ve kumasin uzamasindan
sonra tam olarak rahatlayamayip, zayiflayarak bozulmasina sebep olur.

Dikis ipligi tipi de dikis uzamasi agisindan 6nemlidir. Pamuk iplikleri %68,
orta kalinliktaki sentetik iplikler iyi dikis performansini kaybetmeden %15-20, kalin
sentetik iplikler %25 uzama gosterirler. Eger fazla bir uzama artis1 isteniyorsa, %30
uzamaya sahip egrilmis polyamid iplikler kullanilabilir. Ancak bu iplikler, igne ipligi
olarak degil, alt iplik olarak diiz ve zincir dikislerde kullanilarak maksimum uzama,
diizgiin bir dikis ve dikis esnekligi saglanabilir. ipligin bobinden minimum gerilim

ile bosalmasi tam bir dikis uzama potansiyeli i¢in gereklidir [20,28].
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I1.6.3. Dikis Dayanimi

Bir giysinin dikis Omrii, diger materyaller kadar uzun ve son kullanim
zamanina uygun olmalidir. Daha erken bir zamanda iplik veya kumasgta bir biiziilme
olursa bu dikis bozulmasi olarak diisiintilebilir. Kot pantolon, is giysileri, i¢ giyim ve
okul giysileri biiylik bir asinmaya maruz kalmaktadir. Bu nedenle dikisler bu
asinmay1 karsilayacak sekilde olusturulmalidir.

Giysiler iizerine gelen ilk asindiric1 etki dikim isleminin kendisi ve dikim
sirasinda igne ipliklerindeki kuvvet kaybidir. Dikis sirasindaki bir ipligin dayanimu;
dikis tipi, dikis dengesi, dikis gerginligi, dikis adimi, iplik tipi ve dikilecek
materyalin yapisi olmak iizere bir¢ok faktore baglidir [35].

Yiiksek gerilim altinda dikilen dikisler, diisiik gerilim altinda dikilenlere gore
daha az hassastir. Ayrica zincir dikislerdeki ilmek ipliklerinin 6émrii, dikis dengesi
saglandikca artis gosterir. Dolayisiyla igne ipligi ile ilmek ipligi arasindaki oran 1 : 1
olmalidir. Tiim bu etkiler ipligin malzeme i¢inde daha iyi yataklanarak dikisin
korunmasini saglarlar. Dikis sikliginin artis1 siirtiinmeyi arttiracagi i¢in asinma
dayanimini azaltir [20].

Yogun dokunmus ve kaplanmis kumaslarda dikis ylizeyde kalacagi igin
yipranma daha fazla olacaktir [28]. Kullanim yerine bagh olarak 6zel efektli dikis ve
kumaslarda kullanilacak ipliklerin asinma mukavemetleri yliksek olmalidir. Sentetik
iplikler, egrilmis polyester kaplanmigs pamuk ipligi ve polyester kaplanmig niiveli
iplik daha iyi dikis performansi gosterir [20]. Kalin ipliklerdeki asinmaya maruz lif
say1s1 fazla olacagidan asinma dayanim artacaktir. Ince ve fazla biikiimlii ipliklerde
asinma daha az olacaktir.

Ipliklerin ve dolayisiyla dikisin asinmaya kars1 direncini arttirmak icin; dikim
esnasinda iplikleri yaglamak, iplik tiretiminde uzun elyafli ve yiiksek direngli

hammadde kullanmak ve iplige gaze islemi uygulamak yararli olacaktir [28].

I1.6.4. Dikis Giivenligi

Dikis giivenligi, dikisin iplik veya kumas kopmasi veya dikis kaymasi sonucu
dikislerin bozulmamasi seklinde diisiiniilebilir. Dikis giivenligi; dikis adim giivenligi,
dikis adim tipi ve kalitesi gibi faktorleri de igerir.

Bir dikis adiminda iplikler birbirleri igerisinden 3 farkli sekilde gecebilir. Tiim
bu tipler dikis giivenligini etkiler ve her bir tip farkli giivenlik dereceleri ile agiklanir.

Kilit dikigli bir dikim isleminde bir ipligin kopmasi, diger dikis adimlarinda, boyuna
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ve ¢apraz uygulanan gerilimlere, kumas uzamasi ve iplik yiizeyine bagl olarak geri
cekilme olabilir. Dikis giivenligi acisindan dikim islemi sonunda dikislerin arkadan
teyellenerek saglamlastirilmast 6nemlidir.

Uygulamada en az giivenli dikisler, tek iplik zincir dikislerdir.Ciinkii bu
dikisler, bir iplik ilmeginin ayni ipligin olusturdugu baska bir ilmegin i¢inden
gecirilmesi ile olusturulmustur.Bu sebeple son dikis diizgiin kilitlenmemisse, bir iplik
kopusu ve dikis kaymasi ile dikisin ¢6ziilmesi ¢ok kolaydir. Dikkatli iplik se¢imi, her
bir dikisin i¢ siirtinmesini arttirarak, geri kagma egilimini azaltabilir. igne
ipliklerinin, bir veya daha fazla farkli ipligin olusturdugu, tek veya coklu ilmekler
arasindan gegerek olusturdugu dikis tipinde halen geri kagma egilimi s6z konusudur.
Ancak i¢ siirtlinmenin artis1 ve piiriizsiiz iplik yiizeyi durumunun 6n plana ¢ikmasi
ile cogu kez iplikler fazla kagmadan, dikis icerisinde karisim ortaya ¢ikar.

Diger onemli husus ise, zayif dikis hatlarinin sonlarmin c¢apraz dikis ile
saglamlastirilmalar1 ve punteriz dikis ile iplik sonlarinin dikis hattina alinmalaridir.
Anlagilacag: iizere, dikis tipi, bir dikis hattindaki ipligin kopusunu etkileyen ilk
ihtimaldir ve dikisin ileride agilma derecesini belirler.

Dikis kaymasi, bobin kopcasindaki hatadan veya ilmek yapisinin igne
ipligindeki ilmegi ¢ekmesi ile ortaya c¢ikar. Egri igneler, iplik 6l¢iisii ve tipine uygun
olmayan igneler, yanls iplik gerilimi, zayif baski ayag1 ve igne deligi ve acikliginin
biiyiik olusu dikis kaymasini etkiler. Bu durumda kumas igne ile asagi — yukariya

oynar, bu da istenmeyen bir durumdur [28,36].

I1.6.5. Dikis Rahatlig

Bu faktor, ilk dort faktdriin uygulanmasina bagli olarak ortaya g¢ikacaktir.
Dikisler kendi gevrelerinde, beden karsisinda baglanmis olabilirler ve viicuda bir
cikint1 veya sertlik hissi verebilirler. Bunun sebebi uygun olmayan dikis adim, dikis
veya dikis ipligi secimidir. Iplik sonlar1 veya etiket kdseleri de bolgesel rahatsizlik
olusturabilirler.

Bir dikis beden karsisinda baglanmigsa, dikis ipligi kopusu yiiksek bir
olasiliktir ve kumas uzamasinin dikis uzamasindan daha fazla olacagi diisiincesi
hakimdir. Bir dikis rahatsiz edici bir sirt olusturuyorsa, bunun sebebi kapali bir
overlok veya acik dikise gore daha hacimli ve emniyet dikisli bir dikis hattinin
olusturulmus olmasidir. Bunun alternatifi olan agik bir dikis, hem daha maliyetli hem

de dikis adim tipleri bakimindan yetersiz uzamaya sahip olacaktir. Sert bir tutum
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gosteren bir dikis, kenarlar1 diizgiinlestirmek i¢in yapilan overlok ve regme dikisinde

ilmek ipligi olarak tekstiire iplik kullanilarak yumusatilabilir [28,34].
I1.7. KARSILASILAN DiKiS PROBLEMLERI

I1.7.1. Dikis Ipliginin Kopmasi

Dikis ipligi herhangi bir sebepten dolay1 {lizerinde meydana gelen gerilimin
artmasi ile zayif yerinden kopar. Dikis ipliginin kopmasi, uygun dikis makinesi, dikis
tipi ve dikis ipliginin se¢ilmemesinden kaynaklanabilir. Bunlardan baska yiiksek
iplik gerilimleri, igne ucu ile igne goziinlin bozuk olmasi ve ¢ok kalin bir ignenin
kullanilmas1 da dikis ipliginin kopmasina neden olabilir.

Endiistriyel diiz dikis makinelerinde, yiiksek hizli dikis sirasinda dikis
ipliklerinde hasarlar olugsmakta ve bu da mukavemet azalmasina sebep olmaktadir.
Taramali elektron mikroskopta (SEM) yapilan ¢ekimlerde, hasarin daha c¢ok igne
ipliginin baglant1 noktasinda ortaya ¢iktig1 goriilmektedir. Dikis ipligindeki liflerde,
periyodik gerilimler sonucu yariklar olusmakta ve sonugta iplik kopmalart meydana

gelmektedir [37].

I1.7.2. Dikis Kaymasi

Dikis kaymasi (acilmasi), kumastaki dikislerin yiik etkisi altinda acilmasi
durumuna verilen isimdir [27].

Dikis kaymasi esas olarak kumas yapisina baghdir. Dikis kaymasina ¢ok sik
rastlanmamaktadir. Ancak gevsek yapili kumaslarda daha sik goriilmektedir. Bir
dikis kendi yoniine dik agilarda esnediginde dikis kaymasi normal olarak meydana

gelir. Eger dikis ac¢ilmas1 goze carpacak sekilde ise, dikis kusuru olarak sayilir [38].
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Sekil I1. 14 Dikis Kaymasi [39]
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Kumas mekanik 6zelliklerinden yola ¢ikilarak dikis kaymasi iizerinde yapilan
arastirmalar dikis kaymasinin, kumasin egilme, yirtilma ve sekil alabilirlik
acisindan zararlidir. Bununla birlikte oldukga diisiik sekil alabilirlik, kumasin dikis
esnasinda olusan kuvvetlere adaptasyonunu onler, dikis alaninda dikisin olustugu
noktada dikis ipliginin kiitlesinden dolay1 kumas kesme deformasyonuna sebep olur.
Bu yolla sebep olunan kumas kesme deformasyonu, dikis olusum alaninda kumas
uzamasi ile sonuglanir. Kisaca dikis kaymasi, kesme kuvvetlerinin arasindaki
etkilesimden ve dikis olusum alanindaki kumas uzamasindan dolay1 meydana gelen

bir dikis deformasyonudur [40].

I1.7.3. Dikis Siritmast

Iki kumas pargasi diiz bir dikis ile birlestirildiginde ve yine bu dikis dik
acilarda zorlandiginda, dikis kopmadan 6nce iki kumas arasinda bir yarik acilabilir.
Bu, dikis siritmasidir ve dikis gerilime ve yogunlugu ayarlariyla kontrol edilebilir
[20].

Yapilan arastirmalar sonucu; dikis siritma miktarinin, dikis sikligi azalmasi ve
iplik esnekliginin artmasi ile arttigin1 géstermektedir. Kumasa uygulanan yiik, kumasg
deformasyonuna ve daha sonra da dikis deformasyonuna sebep olur. Bu nedenle,

kumas esnekligi artarsa, dikis siritmasinin miktari azalir [35].

Sekil I1. 15 Dikis Siritmast [39]

I1.7.4. Dikis Atlamasi
Dikig hattinda, bir veya daha ¢ok dikis adiminin olusamamasi dikis atlamasi
olarak bilinir. Dikis atlamalar1 dikis olusumunda, kavrayici veya liiperin igne ipligi

halkasini yakalayamamasindan dolay1 olusur.
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Iyi bir dikiste, iplik hasar1 ve kopusunun yam sira, dikis atlamasimin da
olmamas istenir. Ozellikle zincir dikis ve otomat dikis makinelerinde bu durum daha
da onemlidir. Seyrek dikis atlamalar1 goz ile fark edilmeyebilir. Ancak bu atlamalar
tamir edilmezlerse daha sonra dikisin tamamen sokiilmesine yol agabilirler.

Dikis atlamasinin nedenlerinden en 6nemlileri, igne ile kavrayici ug arasindaki
mesafenin ve dikis plakasi lizerindeki igne deliginin uygun olmamasidir. Yanlis igne
sistemi, ipligin hatali gecirilmesi, baski ayagi baskisinin ¢ok diisiik olmasi ve
kavrayici ucun veya liiperin ayar bozuklugu da dikis atlamasina sebep olabilir. Dikis
atlamasit probleminin diizeltilmesi i¢in, dikis makinesinin zamanlamasini

diizenlemek, hatali parcalar1 degistirmek ve makineyi temizlemek gerekir [39].

I1.7.5. Dikis Biiziilmesi

Konfeksiyon teknolojisinde biiziilme, diiz bir kumas {izerinde dikis hatti
boyunca olugsmus dalgali goériinlimdiir. Biliziilme ya hemen ortaya cikar ya da ilk
basta ortaya cikmayip giysinin itiilenme, yikanma gibi iglemlerinden sonra
goriilebilir [28]. Dikis biizgiisii, sabit bir yiik altinda orijinal kumas tlizerinde dikilmis
kumasin kalinligindaki yiizdesel artis 6lgiilerek belirlenir [41].

Dikis ignesi, kumasa her batiginda atki ve ¢ozgi ipliklerini iterek onlarin yer
degistirmelerine sebep olur ve bu sirada birtakim gerilimlere maruz kalir. Bu gerilim;
kumasin yapisina, kalinligina, mekanik ozelliklerine, dikis igne aralifina ve dikis
uzunluguna baghdir. Dikis ignesi, dikis olusum yoniinde pargalar tizerinden
ayrildiginda, igne deligi acikli§1 alaninda atki ve ¢ozgii ipliklerinde kismen ya da
tamamen relaksasyon meydana gelir. Bu, atki ve ¢ozgli ipliklerinin elastik
ozelliklerine baghdir. Bu ylizden igne ve bobin ipliginin kilitlenme alaninda aginma
kuvvetlerinden dolayr dikis olusumu aninda calisma pargalart sikisir. Bu yolla
meydana gelen dikis merkezi yonilindeki deformasyon, atki ve ¢6zgii ipliklerinin
gerilimlerinde artisa sebep olabilir. Tekrarl1 delinmeler boyunca, dikis ignesi kumas
atki ve ¢0zgii iplikleri arasinda yoniinii bulmak zorundadir ve iplikler tekrar birbirleri
arasindan fitilirler. Atki ve ¢ozgili ipliklerinin tekrarli yer degistirmesinden dolay1
tekstil yiizeyinde yapisal deformasyon meydana gelir. Eger gerilim, elastikiyet
sinirindan daha yiiksek olursa, kumasta plastik deformasyon olarak kendini gosterir.
Bu deformasyon dikis bilizgiisii olarak yansir. Bu durum dikis kalitesi lizerinde

olumsuz bir etkiye sahiptir [40].

33



Dikis biizgiisiiniin 6nemli sebeplerinden bir tanesi de, dikis makinesinin igne-
iplik tansiyonun iyi ayarlanmamis olmasidir. Genelde igne-iplik tansiyonunun
yiiksek oldugu dikis makinelerinde dikis biizgiilesmeleri meydana gelir. Boyle dikis
makinelerinde bilizglilesmeyi azaltmada sert iplikler yumusak ipliklere gore daha
uygundur. Igne-iplik tansiyonunun diisiik oldugu makinelerde ise, yumusak iplikler
sert ipliklerden daha uygundur [42].

Dikis biiziismesine neden olan diger dnemli faktdr ise yikamadir. Giiniimiizde
tiretilen kumaglarin biiyiikk ¢ogunlugu sabit boyut niteligini tasir. Kullanimlari
sirasinda enden ve boydan c¢ekmezler. Ciinkii bu kumaglarin hammaddeleri
cogunlukla sentetik veya sentetik-dogal liflerin karisimidir. Dogal liflerden yapilan
iplikler nemi emdikleri zaman caplar1 genisler ve boylar1 kisalir. Normalden fazla
nemli pamuk ipligi ile dikilen kumasta toplanma ve dikis biiziismesi meydana gelir.
Kumas kurudugunda, iplikler eski uzunluklarina donseler bile kumas tizerindeki
biiziisme kaybolmaz. Islak durumdaki pamuk ipligi % 4—7 arasinda ¢eker. Bu oran
merserize pamuk ipliklerinde %3 tiir. Yikama suyunun sertlik derecesi de ¢ekme

oranini etkiler [20].

11.8. ONCEKI CALISMALAR

Kalaoglu ve Meric, astarlik kumaslarin dikis performansinda atki yogunlugu,
iplik yapis1 ve dokuma tiirliniin etkilerini incelemislerdir. Farkli yapilarda toplam 24
tir farkli astar kumasi iretilmistir. Astar kumaslarinda dikis atmasini etkileyen en
onemli parametrenin atki yogunlugu oldugu gorilmiistir. Kaygan yiizeyleri
nedeniyle filamet iplikler texture ipliklere gore daha ¢ok atmaya neden olmaktadir.
Dokuma yapisindaki dokiimlere bagli olarak, dokuma yapisi da kumaslarda dikis
attmin1 etkilemektedir. Bu c¢aligmada yiiksek dikis atmasina bagli olarak atki
yoniinde dikis mukavemeti degerleri Olgiilememistir. Tiim kumaslarda biikiilme
sertligi atki sikhig1 ile birlikte artmakta ve kumasin cover faktorii ile
iligkilendirilebilmektedir. Filament atki iplikler ile dokunmus kumaslarin biikiilme
sertligi texture ipliklerle dokunanlardan yiiksektir. Bunun temel sebebinin kullanilan
filament ipliklerin yiiksek biikiilme sertligi oldugu savunulmustur [3].

Mori ve Niwa, dikis biizgiisii agisindan i1yi goriiniimli dikisler elde etmede
uygun dikis ipligi se¢imi i¢in 53 adet ticari iplik kullanarak iplik 6zellikleri ile dikis
hattinin kalitesi arasindaki iliskiyi aragtirmislardir. Dikis ipliklerinin mekanik

Ozelliklerinin dikimde 6nemli rol oynadig ve dikis ipligi mukavemetinin, hatasiz ve
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kaliteli bir dikis goriiniimii agisindan ¢ok O©nemli etkilere sahip oldugu
vurgulanmistir. Dikim deneylerinde dort farkli konstriikksiyonda kumas, dort farkl
dikis makinesi ve 5 cesit dikis ipligi kullamlmstir. Iyi bir dikis goriiniimii elde
etmek amaciyla uygun dikis iplikleri tanimlanmus, dikis kalitesi ve iplik 6zellikleri
arasindaki karsiliklr iligkiler arastirilmistir. Dikis ipliklerinin dikim sirasinda makine
tizerinde hareket ederken bir¢ok deformasyona maruz kaldigi ve dikimde meydana
gelen hatalarin en bilyiilk nedenlerinden birinin de ipligin maruz kaldigi bu
deformasyonlar oldugu tespit edilmistir. Buna yonelik olarak; dikis ipliklerinin
gerilim, siirtlinme, egilme gibi c¢esitli mekanik Ozellikleri Ol¢lilmiis ve ¢ikan
sonuglara gore uygun oOzellikteki dikis ipliklerinin se¢iminin Onemi {izerine
durulmustur. Meydana gelebilecek dikim hatalar1 lizerinde uygun ozellikteki dikis
ipligi ile dikis makinesi ayarlarinin karsilikli olarak ¢ok oOnemli rol oynadigi
belirlenmistir. Dikis iplikleri ile dikis makinesi ayarlar1 arasinda ¢ok yakin
korelasyon bulundugu tespit edilmistir. Calismanin sonucunda; 1iyi iplikler
konusunda “yumusak iplik tipi” ve “sert iplik tipi” seklinde iki goriis ortaya
cikmistir. Dikis ¢ekmesinin biiziilme degeri ile yakindan ilgili oldugu gosterilmistir.
Dikis biiziilmesinin dikis makinesi tipinden siddetle etkilendigi ve iplik 6zelliginin
bliziilme iizerindeki etkisinin her makinede farkli oldugu anlagilmistir. Her makine
tipi i¢in optimum bir iplik ve iplik gerginliginin olabilecegi belirtilmistir. Optimum
igne-iplik gerginliginin yiiksek oldugu durumda, biiziilmeyi azaltmak amaciyla sert
iplik, disiik iplik gerginliginin en uygun durum oldugu makinelerde ise yumusak
iplik kullanilmasinin daha uygun olacagi belirtilmistir. Aksi takdirde ciddi sekilde
dikis biiziilmeleri olusabilecegi yorumu yapilmistir. Arastirmanin sonucunda;
incelenmis dikis biliziisme degeri ile dikis ¢ekmesi arasinda yakin bir iliski oldugu
goriilmiistiir. Bu arastirmanin sonuglari biiziigme degerleri kullanilarak agiklanmistir.
Dikis bliziigmesi makine tipi ile ilgilidir ve dikis biiziismesinde dikis ipliginin etkisi
dikis makine tipine gore degisiklik gdsterdigi savunulmustur [42].

Yiicel, konfeksiyon iiretiminde meydana gelen dikim hatalar1 ve bu hatalarin
olusum nedenleri arastiran bir c¢alisma yapmistir. Arastirma verileri i¢in bir
konfeksiyon isletmesinden {icer aylik bir periyotta iiretilen pantolonlarin dikim
hatalar1 pareto teknigine gore belirlenmis ve analiz edilmistir. Ayrica dikim
elemanlariin deneyim siiresi ile dikimde kullanilan kumaslarin agirliklarinin dikim
hatalarina olan etkisi istatistiksel olarak analiz edilmistir. Calisanlarin deneyim

siirelerine gore, kumas gramaji ve kalinliklarina gore hata kaynaklarmin degisimi
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ayrintili olarak ele alinmistir. Degiskenler arasindaki iligkilerin biiyiikligi ise
korelasyon katsayilar1 yardimi ile belirlenmistir. Buna gore, kumas agirhig1 arttikca
insan kaynakli hatalarin azaldigi, makine kaynakli hatalarin ise yiikseldigi
belirlenmistir. Calisilan her li¢ modelde de meydana gelen dikis hatalar1 en yogun
olarak goriilen hatalar olarak ortaya ¢ikmustir. Ozellikle dikis kaymasi ilk sirayi
almistir. Bu hatalar yogunlukla dikimde meydana gelen hatalardir ve dikis kalite
performansini olumsuz yonde etkileyen hatalar olarak nitelendirilmistir [43].

Citoglu ve Kaya, farkli dikim agilariin dikis mukavemeti ve dikis uzamasi
tizerindeki etkilerini arastirmiglardir. Giysiler, ¢6zgii ve atki dogrultusuna gore g¢esitli
acilarda dikilebilmekte ve dolayisiyla farkli egim agilarinda kopma mukavemeti ve
kopma uzamasina maruz kalmaktadirlar. Bu nedenle, dikis performansinin bu agilara
gore farkli oOzellikler gosterdigi kabul edilmektedir. Deneysel c¢aligmalarinda
materyal olarak % 100 yiinli tek tip kumas ve ti¢ farkli yapida dikis ipligi (Spun
polyester, Corespun polyester ve Corespun polyester/pamuk) kullanmislardir. Bu
kumaglar 0°, 30°, 45°, 60° ve 90° kesilip, diiz dikis tipi ile dikilmislerdir. Her bir ac1
dogrultusunda sirastyla 4 dikis/em ve 5 dikis/cm yogunluga gore 5’er adet test
numunesi hazirlamig ve mukavemet 6l¢limii yapmuslardir. Yapilan 6l¢timler sirasinda
tic tip kopma durumu gozlenmistir. Bunlar; iplik kopusu, kumas kopusu ve
iplik+kumas kopusudur. Calismanin sonucunda; dikim agilarmin, farkl dikis iplikleri
ve farkli dikis sikliklari ile olusturulmus dikislerin mukavemetini nasil etkiledigi
istatistiksel olarak degerlendirilip yorumlanmistir. Degerlendirmeler dogrultusunda,
dikim agilarina gore herhangi bir farkliligin olusmadigi ancak dikis sikliginin
mukavemeti arttirdigi goézlenmistir. En diisiik mukavemet polyester/pamuk dikis
ipliginin 4 dikis/cm’lik sikliginda gézlenmistir.

Yapilan varyans analizlerinde; 4 dikis/cm’lik dikis sikhiginda, dikis
ipliklerindeki ve dikim agilarindaki farkliliklarin dikis mukavemetini etkilemedigi, 5
dikis/cm’lik dikis sikhiginda ise dikis ipligi mukavemeti etkilemezken, dikis
acilarinin etkiledigi goriilmiistiir. Buradan; farkli dikis iplikleri ve farkli dikim agilar
kullaniyorken dikis sikligini degistirmenin mukavemeti etkilemedigi ancak dikim
acilarin1 degistirmenin mukavemeti etkiledigi sonucuna varilmistir [44].

Kalaoglu ve Talaz, dikis mukavemetine etki eden parametreleri inceledikleri
calismada dokuma kumaslarda dikis tipi, dikis sikligi, igne numarasi ve dikis
ipliginin siirtiinme 6zellikleri gibi dikis parametrelerinin dikis mukavemetine etkisini

arastirmiglardir. Bunun i¢in 4 farkli dikis ipligi kullanilarak tek tip kumasa farkl
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dikis sikliklarinda, farkli ignelerle diiz dikis (301) ve zincir dikis (401) islemi
uygulanmis ve dikis kopma mukavemetleri dl¢iilmiistiir. Calismada 401 tipi zincir
dikis mukavemetinin 301 tipi diiz dikis mukavemetinden biraz daha yiiksek oldugu
ve bu sonucun yapilan diger ¢alismalarla paralellik gosterdigi goriilmiistiir. Dikis
siklig1 arttikca dikis mukavemetinde de biiylik bir artig goriilmiis, ancak ¢ok yiiksek
dikis sikliklarinda dikilen kumasin zarar gordiigii ve dikis hattinda bir kuvvet
uygulandiginda kumasta kopma oldugu belirtilmistir. Dikis igne numarasinin dikis
mukavemetine fazla bir etkisinin olmadigi goriilmiistiir. Bu sonucu, kullanilan
ignelerin numaralarmin belirli bir aralikta tutulmasinin ve ¢ok kalin igne
kullanilmamasimmin  da etkiledigi diisiiniilmiistiir. Dikis ipliginin siirtlinme
ozelliklerinin 6zellikle dikis performansina biiyiik etkisi oldugu gozlenmistir. Yiiksek
strtinme katsayisina sahip dikis iplikleriyle yapilan dikim islemlerinde yiiksek
hizlarda siirekli iplik kopuslari gozlenmistir. Ayrica iyi parafinleme islemi
uygulanmis en disiik siirtinme katsayisina sahip olan dikis ipliginin dikis
mukavemetinin diger dikis ipliklerinden daha yliksek oldugu tespit edilmistir. [31].

Meric, farkli dikis agilarinda dikis mukavemeti {lizerine yaptigi calismada,
cozgiide ve atkida ii¢ farkli ¢ekim oraninda elastan iplik bulunan polyamid/elastan
karisimi ipliklerin kullanildigi kumasta, parcalarinin birlestirilmesi agisindan 6nem
tagtyan farkli verev agilarda dikis mukavemeti ve dikis acilmasi 6zelliklerini
incelemigtir. 30°-45°-60°-90°’lik verev acilarda yapilan testlerde maksimum dikis
mukavemeti 45°’de elde edilmistir. Ancak bu agida kumasin yiiksek esneme 6zelligi
gosterdigi ve Ozellikle egrisel bolgelerin dikiminde kumasta carpilmalarin ortaya
ciktig1 ve sekil vermenin zorlastigl savunulmustur [45].

Cheng ve Poon, dikis performanst ve goriiniimii iizerine yaptiklar
arastirmada kumaglarin dikis mukavemeti, dikis kaymasi ve dikis biiziilmesini
Olclilmiislerdir. Calismada materyal olarak 10 farkli dokuma kumas kullanilmstir.
Testler icin hazirlanan tiim numuneler diiz dikisle dikilmislerdir. Her bir numunenin
hazirlanmasinda dikis makinesi ayarlari ve dikim parametreleri sabit tutulmus ve
bdylece kumas oOzelliklerinin dikim performansit ve goriiniimii {izerindeki etkisi
incelenebilmistir. Mukavemet ve kayma testleri yapilarak ortalama dikis mukavemeti
yiikii ve hata tipi kaydedilmistir. Dikis biiziilmesi testi i¢in hazirlanan numuneler 5’er
kez ardi ardina yikama ve kurutma islemine maruz kaldiktan sonra kondiisyonlanip,
standart fotograflara gore degerlendirilmistir. Biiziilme testi ile yikama sonrasi iitii

gerektirmeden giyilebilen iirlinlerdeki dikislerin goriiniimii incelenmistir. Calismada

37



dikim parametreleri sabit tutuldugundan dikis mukavemetini ve dikis biiziilmesini
etkileyen diger faktorlerin kumasin dokunma sekli, gramaji, kalinligr ve dikis
dogrultusu oldugu saptanmistir. Kumas agirlastikca ve kalinlagtikca, dikis
mukavemetinin daha yiiksek ve dikis biiziilmesinin daha az oldugu goriilmistiir.
Dikis mukavemetinin bezayagi kumaglarda atki yoniinde, dimi ve denim kumaslarda
ise ¢ozgli yoniinde daha yiiksek oldugu saptanmustir. Incelenen kumaslarin
tamaminin atki yoniine paralel olusturulan dikislerinde dikis biiziilmesi daha az
goriilmiistiir. Dokuma sekli ile dikis biiziilmesi arasinda da yakin bir iliski oldugu
saptanmigtir. Ayrica caligmada biizilme kumas ipliklerinin biikiilmesi anlamina
geldiginden siki yapili bir dokuma kumas gevsek yapili kumasa gore biiziilmeye
daha yatkindir yorumu yapilmistir [46].

Domingues, Manich, Sauri ve Barella giysi simiilasyonu {izerine bir
aragtirma yapmiglardir. Calismalarinda materyal olarak % 100 yiin veya yiin
karistmli 40 adet kumas kullanmislardir. Her bir kumas 4 dikis/cm’lik dikis siklig1
secilerek diiz dikis ile dikilmistir. Dikilen kumaslara bir dizi yikama, durulama,
stkma, kurutma, mekanik yorulma ve iitiileme islemine tabi tutulmustur. Daha sonra
deney numunelerinin kumas mukavemeti, dikis kopma mukavemeti, dikis kaymasi
Olclilmiis ve bu degerlerden dikis verimliligi, dikis acilma limiti, 1 mm modiilii ve
dikis kopmasi modiilii hesaplanmistir. Elde edilen veriler istatistiksel olarak
degerlendirilmistir. Kumas mukavemeti ve dikis acilma limiti degerlerinin ¢6zgl
yoniindeki dikislerde, atki yoniindeki dikislerden daha biiyiik oldugu goriilmiistiir.
Dikis mukavemeti ve 1 mm modilii degerlerinin ¢6zgii yoniindeki dikislerde, atki
yoniindeki dikislerden daha biiyiik oldugu saptanmistir. Dikis kaymasi1 ve dikis
verimliligi degerlerinin ise atki yoniindeki dikislerde ¢6zgii yoniindeki dikislere gore
daha yiiksek oldugu gozlenmistir [47].

Behara, Chand, Singh ve Rathee, dikis ipliklerinin boyutsal ve mekanik
ozelliklerinin denim kumasin dikilebilirligi iizerindeki etkisini arastirmislardir.
Kumas kalitesinin tek basina yliksek kaliteli giysi liretimi i¢in gerekli tiim kriterleri
yerine getiremedigi, iki boyutlu kumasin ii¢ boyutlu giysi haline doniismesi igin;
uygun dikis ipligi se¢imi, dikim parametrelerinin optimizasyonu, kumagin giysiye
dontisiim kolaylig1 gibi bir¢ok faktorii ihtiva ettigi tespit edilmistir. Bir kumas igin,
uygun dikis ipligi sec¢iminin; kumas ve dikis ipliklerinin mekanik ve boyutsal
ozelliklerine, uyumluluklarina, dikis prosesine ve giysinin son kullanim yerine bagh

olarak degistiginden bahsedilmistir. Benzer sekilde dikilmis bir giysinin performansi
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ve kalitesinin; dikis mukavemeti, kayganligi, bilizgiisii, goériinlimii vb. bircok faktore
bagl olarak degistigi gercegi vurgulanmistir. Farkli agirlikta denim kumaslar ve
farkli numaralarda dikis iplikleri kullanilarak bunlar arasindaki iligski ve korelasyon
incelenmistir. Dikis randimani, dikis biizgiisii, dikis kaymasi1 ve dikis hasarinin gesitli
kumas ve dikis ipligi Ozellikleri arasindaki korelasyon degerleri incelenmistir.
Deneysel calismalardan elde edilen bulgular dogrultusunda; denim kumaslarin
dikilebilirliginin dikis verimliligi, dikis biizlilmesi, dikis kaymasi, igne kesim indeksi
ve dikis gorlinlimiine gore belirlendigi yorumu yapilmistir. Hafif gramajli kumaslar
icin ipligin lineer yogunlugu azaldikg¢a, agir gramajli kumaslar icinse ipligin lineer
yogunlugu arttikca dikis verimliliginin azaldigi goriilmiistir. Bu nedenle hafif
gramajli denim kumaslarin ince polyester ipliklerle ya da kalin pamuk ipliklerle, agir
gramajli denim kumaslarin ise kalin corespun ipliklerle ya da kalin polyester
ipliklerle dikilmesi tavsiye edilmistir. Dikis biiziilmesi agisindan, denim kumaglarin
dikimine en uygun ipliklerin pamuk iplikleri, biizgii olusturmaya en meyilli ipliklerin
ise polyester iplikleri oldugu goriilmiistiir. Corespun ipliklerin polyester ipliklere
kiyasla biizgli olusturma egiliminin daha az oldugu saptanmistir. Tiim dikis ipligi
kombinasyonlar1 i¢in ipligin lineer yogunlugu azaldikca igne kesim indeksinin de
azaldig1 ve belli bir numaradaki dikis ipligi i¢in kumas agirhigr arttikga hasar
miktarinin da arttig1 gériilmiistiir [41].

Chmielowiec tarafindan hazirlanan ¢alismada; is elbiselerinde yikama i¢in en
iyi dikis direncini elde etmek amaci ile ig elbiselerinin dikis sartlar1 incelenmistir.
Aragtirmada sonug¢ olarak; pratikte ticari giyim esyalarinda meydana gelen dikis
hatalar1: kuvvetli iplik ve nispeten daha zayif kumasin bilesimi sonucunda olusan
kumas yirtilmasi ile sonuglanan hatalardir. Bununla beraber kuvvetli kumaslarin en
diistik etkinlikteki dikis ile birlestirilmeleri sonucunda hata dikis ipliginin kopmasi
sekline sonu¢lanmaktadir. Dikis degerlendirilmesindeki bir diger degisken etmen ise
dikis uzunlugudur. Arastirma gostermistir ki; dikis uzunlugu azaldik¢a enine dikis
direnci artmustir. Agiktir ki yiiksek dikis yogunlugu kumasi daha ¢ok zedeler ki bu
durum malzemeyi zayiflatir ve hasarlanmasma sebep olur. Uretim maliyetlerini
azaltmak amaciyla farkli iplik kombinasyonlar1 kullanilarak dikis direncinin en
uygun sekle getirilebilecegi savulmaktadir [48].

Ozipek ve Ozdemir’in dikis ipligi 6zelliklerinin dikis mukavemetine etkilerini
arastirdiklar1 ¢aligmada; cesitli ticari iplikler kullanilmak iizere iplik numarasinin,

mukavemetinin, diizgiinsiizliigiiniin, parafin miktarinin, siirtiinme katsayisinin, dikis
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tipinin ve dikis sikliginin dikis kopma mukavemetine etkileri arastirilmistir. Bunlarin
yaninda ipliklerin aginma dayaniminin hazir giyim imalatinda verimin yiiksek olmasi
ve dikilmis mamuliin kullanim 6zellikleri bakimindan yararli olacag: ileri siiriilmiis
ve ipliklerin asinma dayanimlari pratige uygun olabilecek sekilde 6l¢iilmiistiir. Sonug
olarak; iplik numaras1 arttikga dikis mukavemetinin de ayn1 hammadde ipliklerde
arttig1 tespit edilmistir. Polyester liflerinden imal edilmis ipliklerde mukavemet diger
dikis ipliklerine gore oldukga yiiksektir. Genel olarak iplik lizerindeki parafin
miktarinin artisiyla dikis kopma mukavemetinin arttig1 tespit edilmigse de ayni
numaradaki ipliklerde artan parafin miktar1 ile dikis mukavemetinin degismedigi

savunulmustur [49].
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BOLUM I11

MATERYAL VE YONTEM

II1.1. MATERYAL

Bu ¢aligmada materyal olarak %100 polyester astarlik kumas secilmistir. Deney
numunelerinin dikilmesinde sekiz farkli dikis ipligi kullanilmigtir.

Tablo III.1°de astarlik kumasin, tablo II1.2°de kullanilan dikis ipliklerinin

ozellikleri yer almaktadir.

Tablo III. 1 Astarlik Kumasin Ozellikleri

Kumas Tipi Dokuma Tipi

%100 Polyester Bezayagi

Tablo II1. 2 Dikis Ipliklerinin Ozellikleri

Iplik yapist Etiket numarasi
Kesik elyaf polyester 80
Kesik elyaf polyester 120
Poly/poly corespun 100
Poly/poly corespun 120
Pamuk 40
Pamuk 60
Poly/cotton corespun 100
Poly/cotton corespun 120

Deney numunelerinin kesilmesiyle elde edilen ve dikis mukavemeti dl¢limiinde
kullanilmak tizere hazirlanan 25¢cm X 10 cm’lik numunelerin dikiminde 3300
devir/dakika ile calisan Juki SC-320 marka basit alt transportlu dikis makinesi,
Orange marka 70 ve 80 numara dikis ignesi kullanilmigtir.

Gergeklestirilen bu calismada amag, ayni tip astarlik kumagi farkli yonlerde,
farkli o6zelliklerdeki dikis iplikleriyle, farkli kalinlikta dikis ignesiyle ve farkli dikis
sikliklariyla dikerek dikis performansindaki farkliliklar: ortaya koymaktir.
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I1L.2. YONTEM

Kumas ve iplige uygulanan tiim fiziksel testler TS EN ISO 139’a gore standart
atmosfer sartlarinda ( 20+2 °C ve % 65+2 nem ) gerceklestirilmistir. [50] Test
kumaglar1 ve dikis iplikleri kesim ve Olglimden Once 24 saat standart laboratuar

kosullarinda kondisyone edilmis daha sonra 6l¢iim islemleri gerceklestirilmistir.

I11.2.1. Kumas Gramajmin Olgiilmesi

Kumag numunesinin m? agirligt TS 251 baz alinarak gergeklestirilmistir [51].
Bu o6l¢iimde, alan1 100 cm? daire seklinde olan ve kumas kesmeye yarayan kesim
aleti ile hassas tartim yapabilen Precisa 205 ASCS marka elektronik hassas terazi
kullanilmisgtir. Numune lastik altlik {izerine gerilimsiz bir sekilde yerlestirilerek
kesim yapilmistir. Kesilen numune hassas terazide tartilmigtir. Dairesel kesilen
numunenin alant 100 cm? oldugu icin hassas terazide okunan deger 100 ile ¢arpilarak
kumasin g/m? cinsinden gramaji bulunmustur. Bu islem 5 kez gergeklestirilmistir.
Elde edilen 5 gramaj degerinin aritmetik ortalamasi alinarak numunenin gramaji

tespit edilmistir.

II1.2.2. Kumas Eninin Ol¢iilmesi

Kumas eni dl¢iimii TS EN 1773‘e gore yapilmistir [52]. Olgiim esnasinda
kumas eninden daha uzun, cm ve mm bdlmeli mezura ile ylizeyi piirlizsiiz ve
Olciilecek kumastan daha genis bir masa kullanilmigtir. Kumas eni 6lglimii, kumas
kenarina dik olarak ve kenar kismi hari¢ tutularak yapilmistir.

Bu esnada kumasin diiz ve gerilimsiz bir sekilde yayilmis olmasina ve kat
yapmamasina dikkat edilmistir. Kumas eni cm olarak ifade edilmistir. Kumasin bas,
orta ve son kisimlarindan olmak iizere 3 6l¢iim yapilmis ve Olciilen degerlerin

ortalamas1 kumas eni olarak verilmistir.

I11.2.3. Kumasta Atki ve Cozgii ipligi Sikliklarmnin Tespiti

Kumagin atki ve ¢ozgii iplik sikligi sayimi TS 250 EN 1049-2‘ye gore
yapilmistir [53]. Bu islem i¢in 1cm? agikliginda bir lup kullanilmistir. Kumas iyi
aydmlatilmis bir yiizeye gerilimsiz ve herhangi bir kuvvete maruz kalmayacak
sekilde serilmistir.

Lup kumasin iizerine, sol kenar1 sayilacak ipliklere paralel ve en soldaki ipligin

sag kenarma baglh kalinarak yerlestirilmistir. Lupun camindan bakilarak ¢ozgii ve
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atki sikliklar1 sayilmis ve sayim 0,5 iplige kadar duyarli gergeklestirilmistir. Kumasin
farklr yerlerindeki iplik sikliklarinin farkli olabilecegi diisiiniilerek ¢6zgii sikligi en
boyunca, atki siklig1 ise boy istikametinde degisik yerlerde sayilmis ve bu islem atki
ve ¢ozgii yoniinde 5’er kez tekrarlanmustir. Olgiimlerin aritmetik ortalamasi aliarak,
kumasa ait ¢ozgii sikligr (¢cozgii teli/cm) ve atki sikligr (atki teli /cm) birimiyle

verilmistir.

I11.2.4. Kumag Kalinliginin Tayini

Kumas kalinlik tayini TS 7128 EN ISO 5084’¢ gore yapilmistir [54]. Kumas
kalinliginin 6l¢timiinde kumas grama;j testinde kullanilan bes numune kullanilmustir.
Kalinlik tayini i¢in referans plakasi ile deneye tabi tutulan numune iizerine bir basing
uygulayan, zemine paralel daire seklinde bir baski ayagi bulunan James H. Heal
kallik &l¢iim cihazi kullanilmistir. Olgiim hassasiyeti %1 olarak alinmistir. Ol¢iim
yapilirken kumasta kat olusmamasina dikkat edilmistir. Bes kez tekrarlanan 6l¢tim
sonucunda bulunan degerlerin aritmetik ortalamasi kumasa ait kalinlik degeri olarak

mm cinsinden verilmistir.

II1.2.5. Kumastan Cikarilan Ipligin Dogrusal Yogunlugunun (Numarasinin)
Tayini

Kumagstan c¢ikarilan ipligin dogrusal yogunlugunun (numarasinin) tayini TS
255’e gore yapilmistir [55]. Cozgii ipliklerinin numarasini tayin etmek i¢in kumasin
farkl yerlerinden en az 2 adet, atki ipliklerinin numarasini tayin etmek i¢in ise farkl
yerlerden atki ipliklerini igeren en az 5 adet dikdortgen serit kesilmistir. Kesilen tim
seritler, yaklasik 50 cm uzunlugundadir. Cozgii ipliklerine ait seritler en az 50 ¢6zgii
ipligi verecek ende, atki ipliklerine ait seritler ise en az 50 atki ipligi verecek ende
kesilmistir.

Hazirlanan numunelerden 10 atki, 10 da ¢6zgii ipligi ayrilmistir. Bu ipliklerden
her birinin, cetvel {izerinde, iki ucundan cimbizla tutulup ¢ekilerek kivrimi alinmak
suretiyle diizeltilmis ve uzunlugu kaydedilmistir. Elde edilen sonuglarin aritmetik
ortalamas1 alinarak ortalama diizeltilmis uzunluk hesaplanmistir. Seritlerden 40 atki
ve 40 ¢ozgii ipligi daha ¢ikartilmis, diger 10 atki ve ¢ozgii ipligi de eklenerek hassas
terazide agirliklart alinmistir. Atkl ve ¢6zgii sonuglari ayr1 ayr1 50’ye boliinerek bir
iplik i¢in ortalama agirlik bulunmustur. Elde edilen sonuglardan yola ¢ikilarak denye

cinsinden atki ve ¢6zgi ipligi i¢in iplik numarasi tespit edilmistir.
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Iplik Agirligi (gr)
Iplik Uzunlugu (m)

Denye = %9000

I11.2.6. Ipligin Dogrusal Yogunlugunun (Numarasinin) Tayini

Ipligin dogrusal yogunlugunun (numarasmin) tayini TS 244 EN ISO 2060’a
gore yapilmistir [56]. Numara tayini i¢in iplik, Officino Brustio AEN marka
elektronik iplik numara ¢ikrig1 ile 100 m sarilmustir. Ipligin cikriga sarilmasi
tamamlandiktan sonra, ¢ileler ¢ikriktan itinali bir sekilde c¢ikarilmistir. Cileler ayri
ayr1 hassas terazide tartilarak degerleri kaydedilmistir. Her iplik i¢in bu igslem 5 kez
tekrarlanarak aritmetik ortalamasi alinmistir. Elde edilen sonuglardan yola ¢ikilarak

tex cinsinden iplik numarasi tespit edilmistir.

Iplik Agirhg
ex = .p,l & lgf(gr) x1000
Iplik Uzunlugu (m)

I11.2.7. iplik Mukavemetinin Tayini

Iplik mukavemet testi TS 245 EN ISO 2062’ye gore yapilmstir [57]. Bu test,
cene araliklar1 500 mm olan Statigraph, Textechno FPG/M marka cihaz ile
yapilmistir. Mukavemeti ve uzamasi alinacak ipligin dnce tex cinsinden numarasi
tespit edilerek deger cihaza girilmistir. Her iplik i¢in 20 adet dl¢lim yapilarak elde
edilen degerlerin aritmetik ortalamasi alinmistir. Test sonucunda degerlendirmeye

alinan parametreler; kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerleridir.

I11.2.8. Iplikte Biikiim Tayini

Iplikte biikiim tayini TS 247 EN ISO 2061°e gore yapilmustir [58]. Bu test
Officina Brustio Manuel Tester marka iplik biikim 6l¢me cihazi ile yapilmustir.
Deney numuneleri alinirken, iplik biikiimiiniin degismemesi i¢in, biikiimii 6l¢iilecek
bolge elle tutulmamistir. Her bobindeki ipliklerin ilk 25 metrelik kismi ipligin serbest
durmasi nedeniyle biikiimiinde degisme olmus olabilme ihtimali nedeniyle numune
olarak kullanilmamistir. Deney numuneleri, iplik boyunca bir metreden biiyiik
rastgele araliklarla alinmistir.

Tek kat dikis iplikleri, biikiim kontrol cihazinin c¢eneleri arasina (25cm)
yerlestirilmistir. Ipligin biikiimii acilarak biikiim yonii tespit edilmistir. Oncelikle sol
ceneye iplik sikistirtlmistir. Ardindan sag ¢eneye iplik gecirilerek gerginlestirilmis ve

sag cene sikistirilmistir. Ibare sifira getirilmistir. Cihazdaki kol elle gevrilerek biikiim
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acilmistir. Her iplik i¢in 20 adet 6l¢iim yapilarak elde edilen degerlerin aritmetik
ortalamasi almmustir. Test 25 cm’de yapildigt icin ¢ikan sonug¢ 4 ile carpilarak
Tur/Metre cinsinden biikiim miktari tespit edilmistir.

Katl ipliklerde oOncelikle biikiim miktar1 ve biikiim yoni tespit edilmistir.
Ipligin diger katlar1 kesilerek iplik tek kata indirilmis ve biikiim cihazinin ibaresi
stfirlanmistir. Biikiim kontrol cihazinda tek kat ipligin biikiimii ters yonde agilarak
biikiim yonii ve biikiim miktar: tespit edilmistir. Cikan sonug 2 ile ¢arpilarak kath

ipligin biikiim miktar1 ve biikiim yontii tespit edilmistir.

I11.2.9. Kumas Kopma Mukavemeti Tayini

Kumas kopma mukavemeti icin astarlik kumastan ¢ozgii, atki ve verev
yonlerden 5’er adet numune alinmustir.

Cozgii yonli kumas kopma mukavemeti i¢in; ¢ozgli yoniinde 20 cm, atki
yoniinde 10 cm, atki yonlii kumas kopma mukavemeti i¢in ¢6zgii yoniinde 10 cm,
atki yoniinde 20 cm ve verev yonde kumas kopma mukavemeti i¢in; 20 cm dikey
uzunlukta ve 10 cm genisliginde 45° agcida numuneler TS EN ISO 13934-2’ye gore
kesilmistir [59].

Kesim isleminde iplik takibi yapilmamis, ancak kumas kenarlarindan en az 50
mm i¢eriden numuneler alinmistir.

Kumas kopma mukavemeti Ol¢iimiinde CRE prensibine goére calisan ve
bilgisayar baglantili Instron 4200 kullanilmigtir. Hazirlanan numunelere mukavemet
test cihazinda 50 mm/min hizla 500 kgf’lik yiikk uygulanmaktadir. Deneye
baslamadan oOnce ¢ekme cihazi g¢eneleri arast 100 mm’ye ayarlanmistir. Deney
numunesini ¢eneye yerlestirmeden once bir kenarindan iceriye dogru 38 mm’den
cizgi c¢izilmistir. Deney numunesi iizerine ¢izilen ¢izgi, ¢enenin bir kenari ile
cakisacak sekilde iist ¢ceneye yerlestirilmistir. Bu asamada kumas {izerinde tespit
edilen bu ipligin biitiin en boyunca iist ¢eneye paralel olmasina dikkat edilmis ve iist
¢ene sikistirtlmistir. Daha sonra kumasin alt ucu, alt ¢ceneye paralellik olusturacak
sekilde sikistirllmistir. Makine ¢alistirilarak kumasin kopmast saglanmustir.

Her test i¢in yapilan bes deneyin aritmetik ortalamasi alinmistir. Sonuglar
bilgisayardan yazili olarak kopma yiikii (kgf) ve kumas uzamasi (mm/mm) seklinde

alimmustir.
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II1.2.10. Dikis Mukavemeti ve Uzama Olciimii

Dikis mukavemeti ve uzama 6l¢iimii i¢in astarlik kumastan ¢6zgii, atki ve verev
yonlerden 160’ar adet numune alinmustir.

Cozgii yonli dikis kopmasi i¢in; ¢ozgli yoniinde 25 cm, atki yoniinde 10 cm,
atk1 yonli dikis kopmasi i¢in; ¢6zgli yoniinde 10 cm, atki yoniinde 25 cm ve verev
yonde dikis kopmasi i¢in; 25 cm dikey uzunlukta ve 10 cm genisliginde 45° acida
numuneler TS 1619-2 EN ISO 13935-2"ye gore kesilmistir [60].

¢Ozgil
10 cm
“«——>
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|

|

|

[

|
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|| 450
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Sekil II1. 1 Kumas Kesim Hazirligi

Kesim isleminde iplik takibi yapilmamis, ancak kumas kenarlarindan en az 50
mm i¢eriden numuneler alinmistir. Standartlara gore her test i¢in yapilmasi istenen
Olclim sayist beg’tir. Her yon i¢in toplam 32 test yapilmistir. Cozgii, atki ve verev
yonlii dikis kopmasi i¢in toplam 480 adet numune kesilmistir.

Dikis kopmasi i¢in hazirlanan numuneler daha sonra katlama ve dikim islemine
tabi tutulmustur. Her bir numune ortadan ikiye katlanarak 2 cm igeriden dikilmistir.

Daha sonra 1,2 cm pay birakilarak kesilmistir.
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< 100 mm

v

125 mm

Kat yerinin 20 mm
icerisinden yapilan diiz
dikis

Kat yerinden 8 mm mesafeden
kesim yeri

Sekil I1I. 2 Dikisli Numunelerin Hazirlanmasi

Numunelerin dikilmesi esnasinda iki farkli kalinlikta dikis ignesi, iki farkli
dikis adim1 ve sekiz farkli dikis ipligi kullanilmistir. Hazirlanan numuneler,
tasidiklar1 parametrelere gore kendi aralarinda kodlamalarla kisaltilmis ve tablolarda

kullanilmigtir. Bu kodlamalar Tablo I11.3°te verilmistir.

Tablo III. 3 Deney Numunelerinin Kodlanmasi

Kumag . igne Dikis Adimi
Dikis Ipligi o
Yoni Numarasi (dikis/cm)

A (Kesik elyaf polyester 80 numara)

B (Kesik elyaf polyester 120 numara)

C (Poly/poly corespun 100 numara)

0° (Cozgi)
D (Poly/poly corespun 120 numara) 70 4

45° (Verev)
E (Pamuk 40 numara) 80 5

90° (Atkr)

F (Pamuk 60 numara)

G (Poly/cotton corespun 100 numara)

H (Poly/cotton corespun 120 numara)
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Dikim isleminden 6nce kumasa uygun makine ayarlar1 yapilmistir. Boylece
dikis performansim etkileyebilecek olumsuz etkiler azaltilmaya calisilmistir. Ipligin
kilavuzlardan ve germe rondelalarindan  gecirilmesi  sirasinda  diizgiin
yerlestirilmesine dikkat edilmistir. Dikim isleminin kesiksiz olmasi saglanmistir.
Boylelikle baglant1 eksikliklerinin yanlis dikis kopma mukavemeti sonuglari
vermemesine yardimci olunmustur.

Dikis mukavemeti ve uzama Ol¢iimiinde de kumas kopma mukavemetindeki
ayni yontem uygulanmistir. Deney numunesi {izerine ¢izilen ¢izgi, ¢enenin bir kenari
ile cakisacak sekilde iist ceneye yerlestirilmis ve iist ¢gene kapatilmigtir. Daha sonra
deney numunesi gerilme olmamasina dikkat edilerek alt ¢eneye yerlestirilmis ve alt
cene kapatilmistir. Burada 6nemli olan bir diger husus da dikisin iki ¢ene arasindaki
100 mm’lik mesafenin tam ortasina getirilmesidir.

Yerlestirme isleminden sonra makine g¢alistirilmig ve iist ¢enenin yukariya
dogru hareketi ile kumasa ve dikis hattina ¢ekme uygulanmistir. Kopuslar, dikis
ipliginin kopusu ve dikis kaymasi seklinde gozlenmistir.

Her test icin yapilan bes deneyin aritmetik ortalamasi alinmistir. Sonuglar
bilgisayardan yazili olarak kopma yiikii (kgf) ve dikis uzamasi (mm/mm) seklinde

alinmustir.

I11.2.11. Dikis Verimliliginin Tespiti

Dikilen kumaslardaki dikis verimliligi % cinsinden, dikis mukavemetinin
kumas mukavemetine oranidir. Bu tanima gore;

Dikig Verimliligi = (Dikisli Kumas Muk./Orijinal Kumas Muk.) x 100

Dikis islemi esnasinda, kumas ipliklerinin sertligi ve hareket kabiliyetinin
siirliligl sebebiyle, ignenin olusturdugu hasarlardan dolayr dikis verimliligi %80
dolaylarinda olmaktadir [61]. Dikis verimliligi degerleri, mevcut mukavemet

degerlerinden faydalanilarak bulunmustur.
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BOLUM IV

ARASTIRMA SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESI
Bu bolimde deneysel calismalarda kullanilan ipliklere, kumasa ve dikilmis
numunelere ait test sonuglar1 verilmistir. Bu bilgilerden yararlanilarak dikis
mukavemeti ve dikis uzamasi ilizerinde etkili olan parametrelerin degisimiyle, bu

degerleri nasil etkiledikleri varyans analizi ve grafiklerle agiklanmustir.

IV.1. KUMASA UYGULANAN TEST SONUCLARI

IV.1.1. Kumagsin Yapisal Parametreleri
Deneysel ¢alismalarda kullanilan kumasa ait en, atki ve ¢ozgii sikliklari, kumasg
kalinlik ve gramaj degerleri ile kumasta kullanilan atki ve ¢6zgii ipligi numarasi

tespit edilmistir. Elde edilen degerler Tablo IV.1°de verilmistir.

Tablo IV. 1 Kumasa Uygulanan Test Sonuglari

Iplik No (denye) Siklik (tel/cm) Kumas | Kumas
Kumas Kumas i
o . Gramaj1 | Kalmlig
Tipi Cozgi Atk Cozgil Atk Eni(cm)
(¢/m?) | (mm)
%100
Polyester
52 82 43 31 148 54.88 0.08
Bezayag
Dokuma
IV.1.2. Kumas Mukavemeti Test Sonuclart ve Test Sonuglarinin
Degerlendirilmesi

Kumas mukavemetinin tespiti i¢in, kumasin ¢6zgii, atki ve verev (45°)

yoniinde yapilan kopma mukavemeti ve kopma uzamasi sonuglar1 Tablo IV.2’de, test

sonuclarindan elde edilen grafik ise Sekil IV.1’de verilmistir.
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Tablo IV. 2 Kumasa Uygulanan Kopma Mukavemeti ve Kopma Uzamasi Degerleri

Kumasin Yoni Kopma Mukavemeti (kgf) Kopma Uzamasi (%)
Cozgi 45.02 33.97
Verev (45°) 55.15 60.22
Atki 48.12 37.51
70
¥ 60
o
£ 50
R
i 40
§ 30 B Mukavemet(kgf)
g 20 W Uzama (%)
3
< 10
S
0]
0] 45 90
Kumas Yénii

Sekil IV. 1 Kumasin Kopma Mukavemeti ve Kopma Uzamast

Elde edilen mukavemet ve uzama degerlerine gore; kumasin verev (45°)
yoniinde en yliksek, ¢ozgii yoniinde ise en diisilk kopma mukavemeti ve uzamasina
sahip oldugu goriilmistiir. Bu durumda, kopma uzamasi yiiksek olan kumasin kopma
mukavemetinin de yiiksek oldugu gozlenmistir.

Kumagin atki ve ¢ozgii sikliklarina bakildiginda, ¢ozgii sikliginin atki
sikligindan fazla oldugu goriilmektedir. Bu durumda ¢6zgii mukavemetinin atki
mukavemetinden yliksek olmas1 beklenmektedir. Fakat atki ipi kalinliginin ¢6zgii ipi
kalinligindan yiiksek olusu ve atki yoniindeki yliksek uzama degerinden dolay1 atki

mukavemeti ¢ozgii mukavemetinden yiiksektir.

IV.2. DIKi$S IPLIKLERINE UYGULANAN TEST SONUCLARI
Deneysel calismalarda kullanilan 8 adet dikis ipliginin numarasi, kopma yiikd,
kopma mukavemeti, % uzamas1 ve biikiim 6zellikleri tespit edilmistir. Elde edilen

degerler Tablo IV.3 de verilmistir.
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Tablo 1V. 3 Dikis Ipliklerine Uygulanan Test Sonuglari

Iplik Kodu | Numarasi Kuyvet Mukavemet Uzama (%) Say.1.s1uve

(tex) (cN) (cN/tex) Yonii

(tur/m)

A 38 1526.77 35.18 15.28 659 Z
B 25 1036.73 33.44 12.34 902 Z
C 30 1594.77 47.18 19.18 869 Z
D 25 1274.09 45.83 17.19 962 7
E 45 1246.62 31.86 5.40 8597
F 30 981.24 31.68 4.53 866 Z
G 30 1235.40 3591 19.57 1020 Z
H 25 943.71 34.95 17.08 1100 Z

Deneysel ¢aligmalarin dikiminde kullanilan ipliklerin mukavemet testlerinden
elde edilen kopma mukavemeti ve kopma uzamasi Sl¢lim sonuglart incelenmistir.

Test sonuclarindan elde edilen grafik ise Sekil IV.2’de verilmistir.
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B Mukavemet (cN/tex)
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Q
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wu

Mukavemet (cN/tex) - Uzama (%)
=
o

o n

A B C D E F G H
Iplik Tiirii

Sekil IV. 2 Dikis Ipliklerinin Kopma Mukavemeti ve Uzamas1

Dikis ipliklerinin kopma mukavemeti ve uzama test sonuglarina gore en yiiksek
mukavemet ve uzamanin sirasiyla, poly/poly corespun, poly/cotton corespun, kesik

elyaf polyester ve pamuk oldugu, ayn1 zamanda kalin ipliklerin ince ipliklerden daha
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mukavemetli olduklar1 goézlenmistir. Bu durumda, kopma uzamasi yiiksek olan

ipligin kopma mukavemetinin de yiiksek oldugu sdylenebilir.

IV.3. DIKISLI NUMUNE TEST SONUCLARI
Dikilmis numuneler iizerinde yapilan testler sonucunda elde edilen verilerden
yararlanilarak, dikis mukavemeti ve dikis uzamasi iizerinde etkili parametrelerin

degisimiyle, bu degerleri nasil etkiledikleri tablo ve grafiklerle agiklanmistir.
IV.3.1. Cozgli Yonlii Mukavemet ve Uzama Degerleri

Tablo IV. 4 Kumasm; Cozgii Yoniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)

0/A/70/4 2592 24.06

0/B/70/4 23.32 22.29

0/C/70/4 23.83 21.83

0/D/70/4 20.96 20.33

0/E/70/4 20.61 19.38

0/F/70/4 14.92 16.76

0/G/70/4 17.77 18.37

0/H/70/4 13.63 16.05
30

L

s 25 -+

8

$ 20 -

S 15 -

=3

T 10 m Mukavemet (kgf)

E 5 mUzama (%)

£

S o0

’\Q\'& ,\Q\b‘ ,\Q\b‘ ,\Q\b‘ Q\\)-

PSS
R R AR

0\<(\ o\b\ 0\\\\

Parametreler

Sekil IV. 3 Kumasin; Cozgii Yoniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Dikis Mukavemeti ve Uzamasi
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Sekil 1V.3. incelendiginde kumas ¢6zgili yoniinde, 70 numara dikis ignesi ve 4

dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti A ipliginde

goriilmiistiir. A ipligine en yakin deger ise C ipligindedir. En mukavemetsiz iplik ise

poly/cotton corespun ve %100 pamuk olan H ve F ipliklerinde gozlenmistir. Uzama

degerleri de mukavemet degerlerine paralel seyretmektedir. Iplik mukavemetinde de

gozlendigi lizere burada da ayni tir ipliklerin kalin olami ince olandan daha

mukavemetlidir. Bu durumda, ¢ozgli yoniindeki dikislerde kalin kesik elyaf

polyester ve poly/poly corespun ipliklerinin diger ipliklere nazaran daha fazla

mukavemet gosterdigi sdylenebilir

Tablo IV. 5 Kumasm; Cozgii Yoniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
0/A/70/5 27.26 25.14
0/B/70/5 27.10 24.72
0/C/70/5 27.77 24.82
0/D/70/5 23.31 22.08
0/E/70/5 22.02 20.05
0/F/70/5 15.55 15.93
0/G/70/5 18.87 18.90
0/H/70/5 15.04 16.30
30
L
o 25
S
$ 20 -
S 15 -
=3
© 10 m Mukavemet (kgf)
E 5 - B Uzama (%)
3
S 0+
RPN PRI,
o\v\ RN PPN\ G\
Parametreler

Sekil IV. 4 Kumasin; Cozgii Yoniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki

Dikis Mukavemeti ve Uzamasi
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Sekil 1V 4. incelendiginde kumas ¢6zgii yoniinde, 70 numara dikis ignesi ve 5

dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiliksek dikis mukavemeti C ipliginde

goriilmiistiir. C ipligine en yakin degerler ise A ve B ipliklerindedir. En

mukavemetsiz iplik ise poly/cotton corespun ve %100 pamuk olan H ve F

ipliklerinde gozlenmistir. Aymi tiir ipliklerin kalin olanm1 ince olandan daha

mukavemetlidir. Ayn1 parametrelerde kumasin, 5 dikis/cm ile dikildiginde 4 dikis/cm

ile dikilenden daha mukavemetli oldugu gozlenmistir. Bu durumda, ¢6zgii yoniindeki

dikiglerde 5 dikis/cm’nin

sOylenebilir.

4 dikis/cm’den daha fazla mukavemet gosterdigi

Tablo 1V. 6 Kumasin; Cozgii Yoniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
0/A/80/4 23.47 21.97
0/B/80/4 21.01 21.18
0/C/80/4 23.83 2291
0/D/80/4 17.56 17.91
0/E/80/4 17.85 17.72
0/F/80/4 12.31 14.42
0/G/80/4 15.94 17.04
0/H/80/4 12.41 14.44
30
§
s 25
S
':3“ 20 -
S 15 -
=
T 10 - B Mukavemet (kgf)
E 5 m Uzama (%)
S
3
= 0
\b& Q\b‘ Q\b& Q\b‘ Q\b\ Q\b‘ Q\b& Q ™
P & & & & & & &
Q\v\ Q\Q)\ Q,\() Q)\Q\ g\<<' Q\<< Q\Q’ Q\QX
Parametreler

Sekil IV. 5 Kumasin; Cozgii Yoniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Dikis Mukavemeti ve Uzamasi
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Sekil 1V.5. incelendiginde kumas ¢6zgili yoniinde, 80 numara dikis ignesi ve 4

dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiliksek dikis mukavemeti C ipliginde

goriilmiistiir. C ipligine en yakin deger ise A ipligindedir. En mukavemetsiz iplik ise

%100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve H ipliklerinde gézlenmistir. Ayni tiir

ipliklerin kalin olan1 ince olandan daha mukavemetlidir. Ayn1 parametrelerde

kumasin, 70 numara dikis ignesi ile dikildiginde 80 numara dikis ignesi ile

dikilenden daha mukavemetli oldugu gozlenmistir. Bu durumda, ¢6zgii yoniindeki

dikislerde 70 numara dikis ignesinin 80 numara dikis ignesinden daha fazla

mukavemet gosterdigi sdylenebilir.

Tablo 1V. 7 Kumasin; Cozgii Yéniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
0/A/80/5 24.16 2371
0/B/80/5 26.28 24.38
0/C/80/5 26.66 25.27
0/D/80/5 22.66 21.44
0/E/80/5 23.41 22.72
0/F/80/5 15.19 15.77
0/G/80/5 18.71 19.10
0/H/80/5 14.51 15.80

30
S
5 25 -
£
§20—
T 15 -
x
£ 10 -
§
g °
=
= 0+

RN
N

S D
P o

IR IR NG

P P

Parametreler

¥

| Mukavemet (kgf)

m Uzama (%)

Sekil IV. 6 Kumasin; Cozgii Yoniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki

Dikis Mukavemeti ve Uzamasi

55




Sekil 1V.6. incelendiginde kumas ¢6zgii yoniinde, 80 numara dikis ignesi ve 5
dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiliksek dikis mukavemeti C ipliginde
goriilmiistiir. C ipligine en yakin deger ise B ipligindedir. En mukavemetsiz iplik ise
poly/cotton corespun ve %100 pamuk olan H ve F ipliklerinde gozlenmistir. Ayni1
parametrelerde kumasin, 5 dikis/cm ile dikildiginde 4 dikis/cm ile dikilenden daha
mukavemetli oldugu gozlenmistir. Bu durumda, ¢ozgii yoniindeki dikislerde 5

dikis/cm’nin 4 dikis/cm’den daha fazla mukavemet gosterdigi sOylenebilir.

IV.3.2. Verev Yonlii (45°) Mukavemet ve Uzama Degerleri

Tablo IV. 8 Kumasm; Verev Yoniinde (45°), 70 Numara Dikis Ignesi, 4

dikis/cm'deki Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
45/A/70/4 41.93 43.86
45/B/70/4 40.95 40.06
45/C/70/4 40.80 40.33
45/D/70/4 3141 42.64
45/E/70/4 31.78 41.74
45/F/70/4 25.15 38.26
45/G/70/4 31.35 42.19
45/H/70/4 27.67 39.12
~ 50
R 45
g 40
3 35
> 30 -
S 25
= 20 -
T 15 - m Mukavemet (kgf)
&
g 10 B Uzama (%)
S 5
S 0
™ B D = ™ " W '
v\,\g\ <z:'\,\g\ d\g\ Q,\g\ <<S\g\ 3 ,\Q\ (,QQ\ Q:\Q\
&9\ \>(9\ b<:,\ b?’\ b‘@\ b?’\ b?’\ {.’J\
Parametreler

Sekil IV. 7 Kumasin; Verev Yoniinde (45°), 70 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Dikis Mukavemeti ve Uzamast
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Sekil IV.7. incelendiginde kumas verev yoniinde, 70 numara dikis ignesi ve

4 dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti A ipliginde

goriilmiistiir. A ipligine en yakin degerler ise B ve C ipliklerindedir. En

mukavemetsiz iplik ise %100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve H

ipliklerinde gozlenmistir. Aymi tiir ipliklerin kalin olanm1 ince olandan daha

mukavemetlidir. Bu durumda, verev yoniindeki dikislerde kalin kesik elyaf polyester

ve poly/poly corespun ipliklerinin diger ipliklere nazaran daha fazla mukavemet

gosterdigi sdylenebilir.

Tablo IV. 9 Kumasin; Verev Yoniinde (45°), 70 Numara Dikis Ignesi, 5

dikis/cm'deki Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
45/A/70/5 47.15 50.84
45/B/70/5 45.67 45.98
45/C/70/5 43.34 41.48
45/D/70/5 44.60 46.24
45/E/70/5 39.57 49.32
45/F/70/5 30.51 41.86
45/G/70/5 43.20 50.02
45/H/70/5 32.93 40.57
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Parametreler

m Mukavemet (kgf)

H Uzama (%)

Sekil IV. 8 Kumasin; Verev Yoniinde (45°), 70 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki

Dikis Mukavemeti ve Uzamasi
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Sekil 1V.8. incelendiginde kumas verev yoniinde, 70 numara dikis ignesi ve 5

dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti A ipliginde

goriilmiistiir. A ipligine en yakin degerler ise B, D ve C ipliklerindedir. En

mukavemetsiz iplik ise %100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve H

ipliklerinde gozlenmistir. Ayn1 parametrelerde kumasin, 5 dikis/cm ile dikildiginde 4

dikis/cm ile dikilenden daha mukavemetli oldugu gdzlenmistir. Bu durumda, verev

yoniindeki dikislerde 5 dikis/cm’nin

gosterdigi sdylenebilir.

4 dikis/cm’den daha fazla mukavemet

Tablo IV. 10 Kumasm; Verev Yoniinde (45°), 80 Numara Dikis Ignesi, 4

dikis/cm'deki Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
45/A/80/4 40.43 44.73
45/B/80/4 34.40 46.92
45/C/80/4 38.66 50.12
45/D/80/4 34.80 47.99
45/E/80/4 32.52 45.09
45/F/80/4 22.81 40.34
45/G/80/4 38.01 47.93
45/H/80/4 25.80 43.60
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Sekil IV. 9 Kumasin; Verev Yoniinde (45°), 80 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Dikis Mukavemeti ve Uzamasi
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Sekil 1V.9. incelendiginde kumas verev yoniinde, 80 numara dikis ignesi ve 4

dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti A ipliginde

goriilmiistiir. A ipligine en yakin deger ise C ipligindedir. En mukavemetsiz iplik ise

%100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve H ipliklerinde gézlenmistir. Ayni tiir

ipliklerin kalin olan1 ince olandan daha mukavemetlidir. Ayn1 parametrelerde

kumasin, 70 numara dikis ignesi ile dikildiginde 80 numara dikis ignesi ile

dikilenden daha mukavemetli oldugu gozlenmistir. Bu durumda, verev yoniindeki

dikiglerde 70 numara dikis ignesinin 80 numara dikis ignesinden daha fazla

mukavemet gosterdigi sdylenebilir.

Tablo IV. 11 Kumasin; Verev Yoniinde (45°), 80 Numara Dikis Ignesi, 5

dikis/cm'deki Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
45/A/80/5 42,76 46.26
45/B/80/5 36.91 45.63
45/C/80/5 43.30 52.60
45/D/80/5 42.02 55.03
45/E/80/5 39.28 4791
45/F/80/5 31.77 45.41
45/G/80/5 39.89 49.22
45/H/80/5 32.24 43.60
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Sekil IV. 10 Kumasin; Verev Yoniinde (45°), 80 Numara Dikis Ignesi, 5
dikis/cm'deki Dikis Mukavemeti ve Uzamasi

59




Sekil IV.10. incelendiginde kumas verev yoniinde, 80 numara dikis ignesi ve 5
dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti C ipliginde
gorlilmiistiir. C ipligine en yakin degerler ise A ve D ipliklerindedir. En
mukavemetsiz iplik ise %100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve H
ipliklerinde gozlenmistir. Ayni parametrelerde kumasin, 5 dikis/cm ile dikildiginde 4
dikis/cm ile dikilenden daha mukavemetli oldugu gozlenmistir. Bu durumda, ¢6zgii
yoniindeki dikislerde 5 dikis/cm’nin 4 dikis/cm’den daha fazla mukavemet gosterdigi

sOylenebilir.

1V.3.3. Atki Yonlii Mukavemet ve Uzama Degerleri

Yiiksek dikis atmasina bagli olarak atki yoniinde dikis mukavemeti degerleri
saglikli olarak oOl¢iillememistir. Testlerden elde edilen sonucglar tablo ve grafik
seklinde diizenlenmistir. Fakat giivenirliligi azaltacag diisiiniilerek kesin agiklama ve

yorumlardan kag¢inilmaistir.

Tablo IV. 12 Kumasin; Atk Yéniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
90/A/70/4 18.26 32.66
90/B/70/4 21.73 35.49
90/C/70/4 21.41 35.05
90/D/70/4 21.53 34.92
90/E/70/4 20.64 34.16
90/F/70/4 16.15 28.42
90/G/70/4 20.27 34.31
90/H/70/4 16.99 29.94
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Sekil IV. 11 Kumasin; Atki Yéniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki Dikis

Mukavemeti ve Uzamasi

Sekil IV.11. incelendiginde kumas atki yoniinde, 70 numara dikis ignesi ve 4
dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti B ipliginde
gorlilmiistiir. B ipligine en yakin degerler ise C ve D ipliklerindedir. En
mukavemetsiz iplik ise %100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve H

ipliklerinde gézlenmistir.

Tablo IV. 13 Kumasin; Atk Yéniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
90/A/70/5 19.40 33.53
90/B/70/5 18.46 31.93
90/C/70/5 21.03 34.20
90/D/70/5 20.50 34.15
90/E/70/5 20.43 34.06
90/F/70/5 18.53 31.73
90/G/70/5 18.33 32.54
90/H/70/5 17.87 31.10
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Sekil IV. 12 Kumasin; Atk Yéniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki Dikis

Mukavemeti ve Uzamasi

Sekil IV.12. incelendiginde kumas atki yoniinde, 70 numara dikis ignesi ve 5
dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti C ipliginde
gorlilmiistiir. C ipligine en yakin degerler ise D ve E ipliklerindedir. En
mukavemetsiz iplik ise poly/cotton corespun olan H ipliginde gozlenmistir. Bazi
ipliklerde 5 dikis/cm, bazilarin da ise 4 dikis/cm ile dikilen numunenin daha

mukavemetli oldugu gozlenmistir.

Tablo IV. 14 Kumasim; Atk Yoniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
90/A/80/4 18.99 31.26
90/B/80/4 21.06 33.36
90/C/80/4 19.88 32.13
90/D/80/4 20.03 33.42
90/E/80/4 2141 32,56
90/F/80/4 14.91 24.22
90/G/80/4 18.67 30.29
90/H/80/4 16.12 27.52
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Sekil IV. 13 Kumasin; Atk1 Yéniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 4 dikis/cm'deki Dikis

Mukavemeti ve Uzamasi

Sekil 1V.13. incelendiginde kumas atki yoniinde, 80 numara dikis ignesi ve 4
dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti E ipliginde
goriilmiistlir. E ipligine en yakin deger ise B ipligindedir. En mukavemetsiz iplik ise
%100 pamuk olan F ipliginde gozlenmistir. Bazi1 ipliklerde 70 numara, bazilarin da
ise 80 numara dikis ignesi ile dikilen numunenin daha mukavemetli oldugu

gozlenmistir.

Tablo IV. 15 Kumasin; Atki Yoniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki

Mukavemet ve Uzama Degerleri

Parametre Mukavemet (kgf) Uzama (%)
90/A/80/5 26.47 38.16
90/B/80/5 20.13 32.35
90/C/80/5 19.19 30.77
90/D/80/5 20.83 33.77
90/E/80/5 22.76 34.87
90/F/80/5 17.08 28.65
90/G/80/5 19.92 31.65
90/H/80/5 17.50 29.14
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Sekil IV. 14 Kumasin; Atk1 Yéniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 5 dikis/cm'deki Dikis

Mukavemeti ve Uzamasi

Sekil 1V.14. incelendiginde kumas atki yoniinde, 80 numara dikis ignesi ve 5
dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis mukavemeti A ipliginde
goriilmiistlir. A ipligine en yakin deger ise E ipligindedir. En mukavemetsiz iplik ise
%100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve H ipliklerinde gdzlenmistir. Bazi
ipliklerde 5 dikig/cm, bazilarin da ise 4 dikis/cm ile dikilen numunenin daha

mukavemetli oldugu gozlenmistir.

Dikigli numune mukavemet ve uzama degerlerine gore kumas yonii, iplik tiirii,
igne kalinlig1 ve dikis sikliginin dikis mukavemetine etkileri ile ilgili asagidaki
sonuglara varilabilir;

» Yiiksek dikis atmasina bagl olarak atki yoniinde dikis mukavemeti degerleri
saglikli olarak Olciilememistir. Bu yiizden giivenirliligi azaltacagi diisiiniilerek
atki yoniinde kesin yorumlar yapilmamustir.

» Dikis ipligi kalinliginin artmasi ile dikis mukavemeti artmistir,

» Kesik elyaf polyester ve poly/poly corespun dikis iplikleri ¢ozgli ve verev
yoniinde en yiiksek dikis mukavemet degerlerini vermistir,

» %100 pamuk ve poly/cotton corespun dikis ipliklerinde ise ince numarali olan
iplikler en diigiik mukavemeti gostermistir,

» Dikis sikligr arttik¢a dikis mukavemeti artmistir,
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» Cozgl ve verev yoniinde ince numaraya sahip olan dikis ignesi daha yiiksek

mukavemet gdstermistir,

» Kumasin ¢ozgii ve verev yonlerine gore dikis mukavemeti degerlendirildiginde

verev yoniinde mukavemet ve uzama degerlerinin ¢ozgli yoniinden daha yiiksek

oldugu goriilmektedir. Cozgii yonlinde uzamanin verev yoniine gore az olmasi

mukavemet degerlerinin diismesinde etkili olmustur.

IV.4. DIKiS VERIMLILIGI

Kullanim esnasinda kumaslarin karsilastigi kuvvetlere dikisler de maruz

kalmaktadir. Bu esnada kumas yerine dikisin zarar goérmesi tercih edilen bir

durumdur. Bu bakimdan dikis mukavemetinin, kumas mukavemetinin %80-85’1

kadar olmas1 yeterlidir. Bu sebeple kumas yerine dikis kopacak ve onarimi daha

kolay olacaktir.

Dikim sirasinda ignenin kumasa verdigi zarar ile kumasin mukavemetinde bir

takim azalmalar s6z konusudur. Ignenin kumas ipliklerini kesmesi ve iplik kaymas,

kumas ipliklerinin sertligi ve hareket yeteneklerinin azli§i sonucunda olugsmaktadir.

Bazi durumlarda ise, kumas deformasyonu yerine ipliklerin gerilmesi, kopmasi ve

1gne sicakligindan yanmasi gibi sonuglar ortaya ¢cikmaktadir.

Tablo 1V. 16 Kumasin; Cozgii, Verev ve Atk1 Yoniinde, 70 Numara Dikis ignesi, 4

dikis/cm'deki Dikis Verimliligi Degerleri

Cozgli Yonli Dikis | Verev Yonli Dikis | Atki Yonli Dikis

Parametre . qerevs e e L.

Verimliligi Verimliligi Verimliligi
A/70/4 57.57 76.03 37.95
B/70/4 51.81 74.25 45.15
C/70/4 52.93 73.98 44.49
D/70/4 46.56 56.95 44.75
E/70/4 45.79 57.63 42.88
F/70/4 33.13 45.60 33.56
G/70/4 39.48 56.85 42.12
H/70/4 30.28 50.17 35.30
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Sekil IV. 15 Kumasin; Cozgii, Verev ve Atk1 Yéniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 4
dikis/cm'deki Dikis Verimliligi

Sekil IV.15. incelendiginde kumas ¢6zgii, verev ve atki yoniinde, 70 numara

dikis ignesi ve 4 dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis verimliligi

verev yoniinde A, C ve B iplikleri ile dikilmis numunelerde goriilmiistiir. En diisiik

dikis verimliligi ise ¢ozgli yoOniinde poly/cotton corespun olan H ipliginde

gozlenmistir.

Tablo IV. 17 Kumasin; Cozgii, Verev ve Atk1 Yoniinde, 70 Numara Dikis ignesi, 5

dikis/cm'deki Dikis Verimliligi Degerleri

Cozgii Yonli Dikis | Verev Yonli Dikis | Atki Yonli Dikis

Parametre e o erees et

Verimliligi Verimliligi Verimliligi
A/70/5 60.56 85.49 40.31
B/70/5 60.20 82.82 38.37
C/70/5 61.68 78.59 43.71
D/70/5 51.78 80.87 42.61
E/70/5 48.92 71.74 42.46
F/70/5 34.53 55.33 38.51
G/70/5 41.92 78.34 38.10
H/70/5 33.40 59.71 37.14
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Sekil IV. 16 Kumasin; Cozgii, Verev ve Atk1 Yéniinde, 70 Numara Dikis Ignesi, 5

dikis/cm'deki Dikis Verimliligi

Sekil IV.16. incelendiginde kumas ¢6zgii, verev ve atki yoniinde, 70 numara

dikis ignesi ve 5 dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis verimliligi

verev yoniinde A, B ve C iplikleri ile dikilmis numunelerde goriilmiistiir. En diisiik

dikis verimliligi ise ¢ozgli yoOniinde poly/cotton corespun olan H ipliginde

gbzlenmistir. Ayn1 parametrelerde, 5 dikis/cm ile dikilen numunenin 4 dikis/cm ile

dikilen numuneden dikis verimliliginin daha yliksek oldugu gézlenmistir.

Tablo IV. 18 Kumasin; Cozgii, Verev ve Atk1 Yoniinde, 80 Numara Dikis ignesi, 4

dikis/cm'deki Dikis Verimliligi Degerleri

Cozgii Yonli Dikis | Verev Yonli Dikis | Atk Yonli Dikis

Parametre T T e erie

Verimliligi Verimliligi Verimliligi
A/80/4 52.13 73.30 39.48
B/80/4 46.67 62.38 43.77
C/80/4 52.92 70.11 41.31
D/]0/4 39.00 63.10 41.63
E/80/4 39.65 58.97 44.50
F/80/4 27.34 41.36 30.99
G/80/4 35.41 68.92 38.80
H/80/4 27.56 46.79 33.50
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Sekil IV. 17 Kumasin; Cozgili, Verev ve Atki Yoniinde, 80 Numara Dikis ignesi, 4
dikis/cm'deki Dikis Verimliligi

Sekil IV.17. incelendiginde kumas ¢6zgii, verev ve atki yoniinde, 80 numara
dikis ignesi ve 4 dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis verimliligi
verev yoniinde A, C ve G iplikleri ile dikilmis numunelerde goriilmiistiir. En diisiik
dikis verimliligi ise ¢6zgii yoniinde %100 pamuk ve poly/cotton corespun olan F ve
H ipliklerinde gozlenmistir. 5 dikis/cm ile dikilen numunenin 4 dikis/cm ile dikilen
numuneden dikis verimliliginin daha yiikksek oldugu gozlenmistir. Ayni
parametrelerde, 70 numara dikis ignesi ile dikilen numunenin 80 numara dikis ignesi

ile dikilen numuneden dikis verimliliginin daha yiiksek oldugu gozlenmistir.

Tablo IV. 19 Kumasin; Cozgii, Verev ve Atk1 Yoniinde, 80 Numara Dikis ignesi, 5
dikis/cm'deki Dikis Verimliligi Degerleri

Cozgl Yonli Dikis | Verev Yonli Dikis | Atki Yonli Dikis

Parametre . qerees . eree. L.

Verimliligi Verimliligi Verimliligi
A/80/5 53.67 77.53 55.00
B/80/5 58.37 66.92 41.84
C/80/5 59.21 78.51 39.87
D/80/5 50.34 76.20 43.29
E/80/5 52.00 71.22 47.29
F/80/5 33.74 57.61 35.49
G/80/5 41.56 72.32 41.41
H/80/5 32.22 58.46 36.36
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Sekil IV. 18 Kumasin; Cozgii, Verev ve Atk1 Yoniinde, 80 Numara Dikis Ignesi, 5
dikis/cm'deki Dikis Verimliligi

Sekil IV.18. incelendiginde kumas ¢6zgii, verev ve atki yoniinde, 80 numara
dikis ignesi ve 5 dikis/cm parametrelerle dikildiginde en yiiksek dikis verimliligi
verev yoniinde C, A ve D iplikleri ile dikilmis numunelerde goriilmiistiir. En diisiik
dikis verimliligi ise ¢6zgili yoniinde poly/cotton corespun ve %100 pamuk olan H ve
F ipliklerinde gozlenmistir. 5 dikis/cm ile dikilen numunenin 4 dikis/cm ile dikilen

numuneden dikis verimliliginin daha yiiksek oldugu gozlenmistir.

Kumagin ¢ozgii, verev ve atki yoniinde dikis verimliligi ile ilgili asagidaki
sonuglara varilabilir;

» Yiiksek dikis atmasina bagl olarak atki yoniinde dikis mukavemeti degerleri
sagliklt olarak olglilememistir. Bu yilizden giivenirliligi azaltacagi diisiintilerek
atki yoniinde kesin yorumlar yapilmamastir.

» En yiiksek dikis verimliligi degerleri kumasin verev yoniinde kesik elyaf polyester
ve poly/poly corespun dikis iplikleriyle dikilmis numunelerde goriilmiistiir,

» En diistik dikis verimliligi degerleri ise kumasin ¢ozgii yoniinde %100 pamuk ve
poly/cotton corespun ince dikis iplikleriyle dikilmis numunelerde goériilmiistiir,

» Dikis siklig1 arttik¢a dikis verimliligi artmustir,

> Ince numaraya sahip olan dikis ignesi ile dikilen numunelerde dikis verimliliginin

daha ytiksek oldugu goriilmiistiir,
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» Kumasin ¢ozgii ve verev yonlerine gore dikis verimliligi degerlendirildiginde
verev yoniinde dikissiz ve dikisli numunelerin mukavemet ve uzama degerlerinin
¢Ozgli yoniinden daha yiiksek oldugu goriilmektedir. Cozgii yoniinde uzamanin
verev yoniine gore az olmas1 mukavemet degerlerinin dolayisi ile dikis verimliligi

degerlerinin diismesinde etkili olmustur.

IV.5. DIKiS MUKEVEMETI VE DIiKiS UZAMASI DEGERLERI TEK
YONLU ANOVA SONUCLARI

Yapilan calismalarin istatistiksel olarak dogrulugunun ispati ile mukavemet ve
uzama puanlar1 arasindaki farklarin anlamli olup olmadiklarimin tespiti igin
mukavemet ve uzama puanlarinin kumas yoniine, iplik tiiriine, igne numarasina ve
dikis sikligma gore tek yonlii verilmistir. ANOVA bulgulart anlamlilik seviyesi
p<0.05tir.

Tablo IV. 20 Mukavemet ve Uzama Puanlarinin Kumas Yoniine Gore Ortalama ve

Standart Sapma Degerleri ve ANOVA Bulgular

_ . STANDART
DEGISKEN | YON N | ORTALAMA | '\ F P
N 0 32 20.4324 4.90733
Dikis 45 32 36.6752 6.99974 557.858 0.000
Mukavemeti
90 32 19.5773 2.60463
N 0 32 20.0874 3.63226
Dikis 45 32 452154 526614 | 1500.107 | 0.000
Uzamasi
90 32 32.2601 3.09847

Tablo IV.20. incelendiginde; kumas yoniiniin dikis mukavemeti ve dikis
uzamasina etkisi p<0.05 seviyesinde anlamli bulunmustur. Kumasin yonii, dikis
mukavemeti ve dikis uzamasini etkilemektedir. Kumasin verev yoniindeki (45°) dikis
mukavemeti (36.6752) ve dikis uzamasi (45.2154) degerleri ¢6zgli yoniindeki dikis
mukavemeti (20.4324) ve dikis uzamasi (20.0874) degerlerinden daha yiksek
bulunmustur. Kumasin atki yoniinde ise, dikis uzamasi degerinin (32.2601) yiiksek
olmasina ragmen dikis mukavemeti degeri (19.5773) dikis agilmasina bagli olarak

diisiik ¢ikmastir.
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Tablo IV. 21 Mukavemet ve Uzama Puanlarinin Iplik Tiiriine Gére Ortalama ve

Standart Sapma Degerleri ve ANOVA Bulgular

DEGISKEN ?;Lélé N ORTALAMA STﬁgﬁRT F P

A 12 29.6833 10.26924

B 12 28.0862 9.21668

C 12 29.1405 9.46521

ki D 12 26.6848 9.14806
Mul];)ali(:neti E 12 26.0233 7.69264 1406 000

F 12 19.5723 6.44177

G 12 25.0785 9.92105

H 12 20.2240 7.20261

A 12 34.6822 10.22915

B 12 33.6907 9.32741

C 12 34.2917 10.16962

ki D 12 34.1610 11.86386
U]Z);rI;ISSI E 12 33.2985 11.10013 3008 004

F 12 28.4810 10.95707

G 12 32.6307 12.33748

H 12 28.9323 10.90501

Tablo IV.21. incelendiginde; iplik tiiriiniin dikis mukavemeti ve dikis
uzamasina etkisi p<0.05 seviyesinde anlamli bulunmustur. Iplik tiirii, dikis
mukavemeti ve dikis uzamasini etkilemektedir. En yiliksek dikis mukavemeti
(29.6833) ve dikis uzamasi (34.6822) A ipligi ile dikilen numunelerde, en diisiik dikis
mukavemeti (19.5723) ve dikis uzamasi (28.4810) ise F ipligi ile dikilen numunelerde

gorilmistir.

Tablo IV. 22 Mukavemet ve Uzama Puanlarinin Igne Numarasima Gore Ortalama ve

Standart Sapma Degerleri ve ANOVA Bulgulari

< iGNE STANDART
DEGISKEN O N | ORTALAMA | °'C\ 00 F P
" 70 48 25.9880 9.69649
Dikiy 0.986 0321
Mukavemeti 80 48 25.1352 9.11131
. 70 48 32.2860 10.21394
Dikis 0.216 0.642
Uzamasi 80 48 32.7560 11.85745
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Tablo IV.22. incelendiginde; igne numarasinin dikis mukavemetine etkisinin

istatistiki olarak anlam ifade etmedigi bulunmustur. (p>0.05)

Tablo IV. 23 Mukavemet ve Uzama Puanlarinin Dikis Sikligina Gore Ortalama ve

Standart Sapma Degerleri ve ANOVA Bulgulari

- DIKiS STANDART
DEGISKEN | qneri&p| N | ORTALAMA | > Onn F P
" 4 48 23.9970 8,45053
Dikis 13.626 0.000
Mukavemeti 5 48 27.1263 10,05359
. 4 48 31.4854 10,63974
Dikis 4.239 0.040
Uzamas1 5 48 33.5566 11,38757

Tablo IV.23. incelendiginde; dikis sikligimin dikis mukavemeti ve dikis

uzamasina etkisi p<0.05 seviyesinde anlamli bulunmustur. Dikis sikligi, dikis

mukavemeti ve dikis uzamasimi etkilemektedir. 5 dikis/cm ile dikilen numunelerde

dikis mukavemeti (27.1263) ve dikis uzamasi (33.5566) degerleri 4 dikis/cm ile dikilen

numunelerin dikis mukavemeti (23.9970) ve dikis uzamasi (31.4854) degerlerinden daha

ylksektir.
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BOLUM V

SONUCLAR VE ONERILER

Konfeksiyon sanayinde kullanilan ve giysileri tamamlayici yardimei
malzemeler arasinda giysinin kullanimini, 6zelliklerini, hareket kabiliyetini ve
kullanim siiresini etkileyerek, ikinci bir giysi gibi esas kumasin i¢inde kullaniciya
konfor saglayan astarlik kumaslar beklenen oOzelliklerine gore farkli ipliklerden,
farkli dokuma tiplerinde dokunmakta ve degisik terbiye islemleri ile nihai tiiketime
uygun hale getirilmektedirler.

Diger tiim yardimci malzemeler i¢inde hatali bir se¢im ile olusabilecek en
biiyiik sorun astarlik kumaslarda yasanacaktir. Astarlik kumaslar, kullanildig1 giysi
ile bir biitiin halinde hareket ederek stabilitesini esas kumasa aktarmaktadir. Astarlik
kumaslarin dokunmasinda atki ve ¢ozgii sikliklarinin ve dokuma tiirliniin dogru
belirlenmesi kumasin dayanim siiresi ve uygulamadaki kuvvetler karsisindaki
davranislarini belirleyici en 6nemli etkenlerdir.

Dokuma tipine uygun atki ve ¢ozgl sikliklarinin secgilmemesi, kullanim
sirasinda maruz kalman kuvvetler sebebiyle dikis yerlerinde ve kumas ipliklerinde
kayma ve kumas yapisinda bozulma meydana getirecektir.

Viicutla direkt temas halinde olan astarlik kumaslarin renk ve ter hasliklarinin
yeterli derecede olmasi gerekmektedir. Aksi taktirde astarla temas halindeki diger
giysilere astarin rengi gececektir.

Astarlik kumaslarin kullanim esnasinda piirtizlii bir yiizey olusturmamasi ve
toplanma yapmamasi i¢in kaygan bir yiizeye sahip olmas1 gerekmektedir.

Kullanim esnasinda burusan astarlarin, lizerindeki basing kalktiktan sonra eski
haline déonme hiz1 ve miktar1 kullanim rahathig1 agisindan ¢ok 6énemlidir. Bunun i¢in
astarlik kumaslarda uzun stapelli kontinii elyafli sentetik iplik kullanilmalidir.

Astarlik kumaglar esas kumasa gore daha fazla siirtinmeye ve harekete maruz
kalmaktadirlar. Bu sebeple kullanim sirasinda astarlik kumaslarda boncuklagma ve
piiriizlenmeler meydana gelmektedir. Ozellikle saten dokuma astarlarda ipliklerin
yaptig1 uzun atlamalar sebebiyle bu risk bezayagi dokumanin kullanildigi kumaglara
gore daha fazladir. Dokuma esnasinda ipliklerin karisim halinde kullanilmas ile bu

durum Onlenebilmektedir.
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Yiiksek mukavemet, ucuz maliyet, minimum iplik ve dikis kaymasinin
beklendigi durumlarda bezayagi dokuma, kaygan, piiriizsiiz, parlak ve dokiimlii bir
yapinin olugmasinin istendigi kalin astarliklarin dokunmasinda ise saten dokuma
tercih edilmektedir.

Giysi i¢in en uygun astarin sec¢ilmesi durumunda, bu astara uygun dikis
makinesi, dikis tipi, dikis ipligi, dikis ignesi ve dikis yogunlugunun sec¢ilmemesi
kullanimda olumsuz durumlara yol acacaktir. Kumasa gore ¢ok ince bir dikis
ipliginin secimi, bu ipligin kumas iplikleri arasinda sikisip kalmasina, kalin dikis
ipliginin secilmesi ise, kumas ipliklerinin kuvvete maruz kaldiklarinda kolaylikla
acilmasina ve Orgii yapisinin bozulmasma sebep olacaktir. Bu durum, kullanim
sirasinda dikis yerlerinde goriilen acilmalar ve dikis kaymalar1 seklinde One
cikacaktir. Bu yiizden hafif kumaslar sinifinda yer alan astarlik kumaslarin polyester
dikis iplikleri ile dikilmesi daha uygun sonuglar verecektir.

Ayni sekilde astarlik kumagsin dikiminde kalin dikis ignesinin kullanimi, daha
fazla hasar ve daha biiyiik dikis deligi olusturarak, kumas yapisindaki ipliklerin
kopmasia ve dikis mukavemetinin dolayistyla dikis verimlili§inin azalmasina yol
acgacaktir.

Dikis tipine gore dikis yogunlugunun belirlenmesi, dikis uzamasinda olumlu
etkiler yaratacaktir. Ancak dikis yogunlugunun artmasi, kumas iizerinde daha fazla
sayida igne deliginin olmasi ve kumas direncinin azalmasi anlamina gelecektir. Bu
durumda, dikis yogunlugunun artist belli bir noktaya kadar dikis uzamasini
arttiracaktir.

Astarlik kumaglarin dikiminde yapilar itibariyle diiz dikis tercih edilmelidir.
Uzamanin ihtiya¢ duyulmasi halinde ise zig zag dikis kullanilmalidir.

Dikis islemi ile kumas mukavemetinde dikis ignesinin kumasi zedelemesinden
dolay1 azalma meydana gelecektir. Bu azalma kumas, dikis ipligi, dikis ignesi ve
dikis adim1 uyumu ile yakindan ilgilidir. Bu sebeple herhangi bir zorlanma karsisinda
kumas yapisinin bozulmadan, dikisin hasar gormesi olasiligi daha yiiksektir.
Olusturulan dikis hatti mukavemetinin kumas mukavemetinden diisiik olmasi, kumas
yerine dikisin hasar gérmesine neden olabilir.

Yaptigimiz bu calismasinda %100 polyester astar kumasin farkli dikis
parametrelerinde dikis mukavemeti ve dikis uzamasi incelenmistir. Bu calismadan
elde edilen wveriler ile astarlik kumaglarda dikis kalitesinin iyilestirilmesi

hedeflenmektedir.
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Arastirmada elde edilen veriler asagidaki sekilde degerlendirilmistir;

%100 polyester astar kumasta ¢ozgii, verev ve atki yonlerde, cesitli dikis
iplikleri, farkli kalinlikta dikis ignesi ve farkli dikis sikligi kullanilarak dikis
mukavemeti ve uzamasi degerlendirilmistir. Bu degerlendirmeler sonucunda yiiksek
dikis atmasina bagl olarak atki yoniinde dikis mukavemeti degerleri saglikli olarak
Ol¢iilememistir. Bu sebeple giivenirliligi azaltacagi diisiiniilerek atki yoniinde kesin
aciklama ve yorumlardan kagmilmistir.

Yapilan calismalar sonucunda en yiiksek kumas kopma mukavemeti ve kopma
uzamasi degerleri kumasin verev yoniinde, en diisiik degerler ise kumasin ¢6zgii
yoniinde gozlenmistir. Kumasin atki ve ¢6zgii sikliklarina bakildiginda, ¢ozgi
sikligimin  atki  sikligindan fazla oldugu goriilmektedir. Bu durumda ¢ozgi
mukavemetinin atki mukavemetinden yiiksek olmasi beklenmektedir. Fakat atki ipi
kalinliginin ¢6zgii ipi kalinligindan yiiksek olusu ve atki yoniindeki yiliksek uzama
degerinden dolay1 atkt mukavemeti ¢6zgii mukavemetinden yliksektir.

Dikigli numunelerde dikis mukavemeti ve uzamasi degerleri incelendiginde
kopma mukavemetinde de oldugu gibi verev yoniinde ¢6zgii yoniinden daha yiiksek
mukavemet ve uzama degeri goriilmiistiir.

Atkt yogunlugunun azlig1r atki yoniinde dikis kaymasina neden olmustur.
Kalaoglu ve Meri¢ astarlik kumaslarin dikis performansinda atki yogunlugu, iplik
yapist ve dokuma tiiriiniin etkilerini inceledikleri ¢alismada astar kumaslarda atki
yogunlugunun dikis atmasini etkileyen en 6nemli parametre oldugu saptamislardir.

Bolim IV’ te sunulmus olan kumas mukavemeti ve dikisli numune
mukavemeti test sonuglarinda, kopma mukavemeti ve uzamasinin dikis mukavemeti
ve uzamasindan daha yliksek oldugu goriilmektedir. Bu durum, dikim islemi
sirasinda  kumas yapisina verilen hasarlardan dolay1 ortaya g¢ikmaktadir. Ayni
zamanda dikis hatt1 kumas uzamasini da azaltmaktadir.

Dikis ipligi ¢esitlerinin mukavemet ve uzamada belirgin bir farklilik gosterdigi
gozlenmistir. En yliksek mukavemet kesik elyaf polyester ve poly/poly corespun
dikis iplikleri ile dikilen numunelerde, en diigsitk mukavemet ise ince numaralt %100
pamuk ve poly/cotton corespun dikis iplikleri ile dikilen numunelerde goriilmiistiir.
Dikis ipliklerinin kalinlasmasiyla, ¢ozgii ve verev yonlerde dikis mukavemet
degerlerinin artt1g1, dikis ipliklerinin incelmesiyle dikis mukavemetinin azaldigi
tespit edilmistir. Ozipek ve Ozdemir’in dikis ipligi 6zelliklerinin dikis mukavemetine

etkilerini arastirdiklar1 ¢alismada, ayn1 hammadde ipliklerde iplik numarasi arttikca
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dikis mukavemetinin de arttigini, polyester liflerinden imal edilmis ipliklerde ise
mukavemetin diger dikis ipliklerine gore oldukca yiiksek oldugunu saptanmustir.
Dikis sikliginin dikis mukavemeti ve uzamasina olan etkisine bakildiginda,
daha oOnceki calismalarin dogrultusunda beklenen bir sonu¢ olan dikis siklig
arttminin  mukavemet ve uzamayi arttirdigi bu arastirmada da ispatlanmstir.

Kalaoglu ve Talaz, dokuma kumaslarda dikis tipi, dikis sikligi, igne numarasi ve

dikis ipliginin siirtlinme 6zellikleri gibi dikis parametrelerinin dikis mukavemetine

etkisini arastirdiklar1 ¢aligmada, dikis siklig1 arttik¢a dikis mukavemetinde de biiyiik
bir artis gdrmiis, ancak ¢ok yliksek dikis sikliklarinda dikilen kumasin zarar gordiigii
ve dikis hattina bir kuvvet uygulandiginda kumasta kopma oldugunu belirtmislerdir.

Dikis ignesi kalinhiginin dikis mukavemeti ve uzamasina olan etkisine
bakildiginda, ince igne ve kalin igne ile dikilen numunelerde mukavemet ve uzama
degerlerinin birbirine c¢ok yakin oldugu goriilmiistiir. ince igne ile dikilen
numunelerin kalin igne ile dikilen numunelere gore dikis mukavemeti ve uzamasi
daha ytiksektir. Kalin dikis ignesinin kullanimi, daha fazla hasar ve daha biiyiik dikis
deligi olusturdugundan dikis mukavemetini diistirmektedir. Burada kullanilan igneler
belirli bir aralikta oldugu i¢in ve ¢ok kalin olmadiklari i¢in dikis mukavemeti ve
dikis uzamasini ¢ok az etkilemistir. Bu sebeple de dikis ignesi kalmhigimin dikis
mukavemeti ve uzamasina etkisinin istatistiki olarak anlam ifade etmedigi
bulunmustur. Kalaoglu ve Talaz dikis parametrelerinin dikis mukavemetine etkisini
arastirdiklar1 ¢aligmada, dikis igne numarasinin dikis mukavemetine fazla bir
etkisinin olmadigini, bu sonucu da, kullanilan igne numaralarinin belirli bir aralikta
tutulmasina ve ¢ok kalin igne kullanilmamasina baglamaktadirlar.

Elde edilen sonuglar incelendiginde bu calisma icin secilen astar kumas ve
dikis iplikleri i¢in asagidaki dnerilerde bulunulabilir;

» Bu caligmada kullanilan %100 polyester astar kumas kesik elyaf polyester ve
poly/poly corespun dikis iplikleri ile dikildiginde yiiksek mukavemet
gostermektedirler. Fakat, poly/poly corespun dikis iplikleri ile dikildiginde dikis
goriiniimii daha diizgiin oldugu icin poly/poly corespun iplikleri ile dikilmesi
onerilmektedir.

> Ince numarali %100 pamuk ve poly/cotton corespun dikis iplikleri ile dikildiginde
dikis goriinlimii estetik olmakla birlikte dikis mukavemeti ¢ok diisiiktiir. Bu
sebeple %100 pamuk ve poly/cotton corespun dikis iplikleri ile dikilmesi

onerilmemektedir.
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» Dikis mukavemeti ve uzamasi agisindan bu ¢alismada kullanilan astar kumasta,
dikis sikliginin 5 dikis/cm olmasi, igne numarasinin da 70 numara olmasi tavsiye
edilmektedir.

» %100 polyester astar kumasla yaptigimiz bu ¢alismada kumas yirtilmasi, dikiste
veya ¢enede kumas yirtilmasi gibi istenmeyen bir durum ortaya c¢ikmamistir.
Ancak dikis mukavemetinin yikama sonrasinda fark olusturabileceginden yikama

islemi yapildiktan sonra bu testlerin tekrarlanarak sonuglar1 degerlendirilebilir.

71



KAYNAKLAR

[1]

2]

3]

4]

5]

[6]

[7]

8]

9]

[10]

[11]

[12]

Agag, S.: “Erkek Pantolonu Uretiminde Kalite Kontrol Noktalar1” , Tekstil
Maraton Dergisi, 13 (2003) 71-80

Yeniger, V.: “Astarlk Kumaslarin Yapisal Ozelliklerinin Incelenmesi”,
Yiiksek Lisans Tezi, Uludag Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Bursa,
Tiirkiye, (1999) 1-20

Kaloglu, F.; Meric, B.: “ Investigation of the Performance of Linings ”,
International Journal of Clothing Science and Technology, (2005) 171-178
Citoglu, F.; Yikseloglu, S. M.; Akgin Kuyucu, Y.. “Hazir Giyim
Uretiminde Astarlik Kumaslarin Genel Degerlendirilmesi”, 1. Uluslararasi
5. Ulusal Meslek Yiiksekokullar: Sempozyumu . Konya, (2009)

Gurarda, A.: “ Investigation of the Seam Performance of PET/Nylon-
clastane Woven Fabrics ”, Textile Research Journal, (2008) 21-27

Kaya, G.: “Cesitli Dikis Iplik Ozelliklerinin ve Dikis Sikliklarmin Farkli
Dikis Agilarinda Dikis Mukavemetine Etkileri” Yiiksek Lisans Tezi,
Marmara Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, Tiirkiye, (2005) 69-
70

Aydin, U.: “Astarlik Kumaslarin Mukavemetini Etkileyen Parametreler”,
Yiiksek Lisans Tezi, Marmara Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul,
Tiirkiye, (2000) ii

T.K.A.M. (Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma Merkezi) .. “Konfeksiyon
Teknolojisi Kumastan — Hazir Giyime” , Cilt No 9, Yaym No:63, Istanbul,
Tiirkiye, (1995) 2697-2699

Corbman, B. P.: “Textiles Fiber to Fabric” , McGram-Hill International
Editions, USA, (1983) 312-390

Baser, G.: “Kumas Tasarimi ve Analizi” , Milli Egitim Basimevi, Istanbul,
Tiirkiye, (1983) 31-38

Lord, P. R.; Mohamed, M. H.: “Weaving: Conversion of Yarn to Fabri”,
Second Edition. Merrow Publishing Co. Ltd., England, (1982) 157-187
Kaswell, E. R.: “Tekstile Fibers, Yarns and Fabrics” 4 Comparative Survey
of Their Behaviour With Special Reference to Wool, Reinhold Publishing
Corporation, New York, (1953) 226-463

78



[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

[21]

[22]

[23]

[24]

[25]

[26]

Meyer, C. W.: “Shade Variations in The Dyeing of Linings” Melliand
English, England, (1998) 88-90

Chamberlain, N. H.; Dorkin, C. M. C.: “The Testing and Utilisation of
Fusible Interlinings” , Technological Report of The Clothing Institute,
(1968) 3-26

Chamberlain, N. H.; Morris, P. A.: “The Physical Properties of Textile
Laminates Made With Fusible Interlinings” , Technological Report of The
Clothing Institute, (1971) 45-48

Merig, B.: “ Astarlik Kumaslarin Konfeksiyon Ozelliklerinin Incelenmesi ”,
Tekstil Maraton Dergisi’, 6 (1999) 43-46

T.K.AM. (Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma Merkezi) .. “Tekstil
Teknolojisi Elyaftan — Kumasa” , Cilt No 6, Yayin No:43, Istanbul,
Tiirkiye, (1995) 1676

Ustiin, G.; Yazicioglu, Y.: “Dokuma Kumaslarin Dokiimliiliiklerinin
Tespitinde Yeni Bir Model Ornegi” , Uluslararas: Tekstil Konferansi ve
Sergisi. Bursa, (1996) 469-474

Kadoglu, H.; Cakman, C.: “Dikis Iplikleri Hakkinda Genel Bilgiler”, Tekstil
& Konfeksiyon, 3 (1997) 180-183

Coats, “Iplik ve Dikis Teknolojisi”, Coats Tiirkiye Iplik Sanayii A.S,
Istanbul, Tiirkiye (1998) 27-37

Demir, A.; Giinay, M.: “Tekstil Teknolojisi” , San Ofset, Istanbul, Tiirkiye
(1999) 298-328

Durmaz, A.: “Bazi Dikis Ipligi Parametrelerinin Dikis Performansina
Etkilerinin Incelenmesi”, Yiiksek Lisans Tezi, Uludag Universitesi Fen
Bilimleri Enstitiisti, Bursa, Tiirkiye, (2004) 10-16

Kalaoglu, F.: “Konfeksiyon Teknolojisi” , 1.T.U. Makine Fakiiltesi Tekstil
Miihendisligi Béliimii, Istanbul, Tiirkiye (2003)

Salhotra, K. R.; Hari, P. K.; Sunderason, G.: “Sewing Thread Properties” ,
Textile Asia, (1994) 46-50

Cooklin, G.: “Garment Techonologh For Fashion Designers” , Blackwell
Science (1997)

Bayraktar, T.: “Dikis Performansinin Optimizasyonu”, Doktora Tezi,
Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, Tiirkiye,

(2005) 5-6

79



[27]

28]

[29]

[30]

[31]

[32]

[33]

[34]

[35]

[36]

[37]

[38]

[39]

[40]

Okur, A.: “Tekstil Materyallerinde Mukavemet Testleri” , Dokuz Eyliil
Universitesi Miihendislik Fakiiltesi Yayini, (2002) 121-133

Carr, H.; Latham, B.: “The Techonolgy of Clothing Manufacture” , Hollen
Street Press, Great Britain, (1988) 116-127

Glock, R. E.; Kunz, G. L.: “Apparel Manufacturing Sewn Product Anaysis” ,
2nd Ed., Prentice Hall Inc. (1995)

Cooklin, G.: “Introduction to clothing Manufacture”, Blackwell Science,
(1996)

Kalaoglu, F.; Talaz, B.: “Dikis Mukavemetine Etki Eden Parametrelerin
Incelenmesi” , Tekstil Konfeksiyon Teknolojisi, (2002) 38-42.

Winkler, G.: “Nahfaden,das Bindeglied zum Fertigprodukt” , Bekleidun-
Wasche, (1983) 513

Ozdemir, O.: “Konfeksiyon Sanayiinde Kullanilan Cesitli Dikislerde Farkli
Iplik Yapilarinin Dikis Ozelliklerine Etkileri”, Yiiksek Lisans Tezi, Uludag
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Bursa, Tiirkiye, (1985) 63-66

Solinger, J.: “Apparel Manufacturing Handbook ”, Analysis, Principles and
Practice, Van Nostrand Reinhold Company, USA, (1980) 157-177

Ugar, N.: “Grinning of ISO 514 Stitched Seams on Knitted Fabrics Under
the Effects of Repeated Extension and Recovery” , Textile Research Journal
(2002) 944-948.

Burtonwood, B.; Chamberlain, N. H.: “The Strength of Seams in Woven
Fabrics”, Part 2, Technological Report of the Clothing Institute, (1967) 24-
27

Sundaresan, G.; Hari, P.K.; Salhatro, K.R.: “Strength Reduction in and
Damage to Fibres during High-Speed Sewing in an Industrial Lockstitch
Machine” , The Journal of Textile Institute, (1998) 422-435

Shimazaki, K.; Lloyd, D.W.: “Openning Behaviour of Lockstitch Seams in
Woven Fabrics Under Cyclic Loading Conditions” , Textile Research
Journal, (1990) 654 662.

Giirarda, A.: “Konfeksiyon Sanayiinde Lcyra’li Kumaslarin Dikis
Problemlerinin Incelenmesi”, Doktora Tezi, Uludag Universitesi Fen
Bilimleri Enstitiisti, Bursa, Tiirkiye, (2005) 64-65

Pavlinic, D.Z.; Gersak, J.; Demsar, J.; Bratko, I.: “Predicting Seam
Appearance Quality” , Textile Research Journal, (2005) 235-242

80



[41]

[42]

[43]

[44]

[45]

[46]

[47]

[48]

[49]

[50]

[51]

[52]

[53]

[54]

[55]

Behera, B.K.; Chand, S.; Singh, T.G.; Rathee P.: “Sewability of Denim” ,
International Journal of Clothing Science and Technology, (1997) 128-140
Mori, M.; Niva, M.: “Investigation of the Performance of Sewing” ,
International Journal of Clothing Science and Technology, (1994) 20-27
Yiicel, O.; “Dikimde Hata Olusturan Nedenlerin Belirlenmesine Yonelik
Istatistiksel Bir Arastirma” , Pamukkale Universitesi Miihendislik Fakiiltesi,
Miihendislik Bilimleri Dergisi, 9 (3): (2003) 327-332

Citoglu, F., Kaya, G.:“The effects of different sewing threads and stitch
density on seam resistance at different angles” , 5th International Istanbul
Textile Conference. (2005)

Meri¢, B.; “Farkli Dikis Acilarinda Dikis Mukavemeti Uzerine Bir
Arastirma” , Tekstil & Teknik, (2002) 185-188

Cheng, K. P. S.; Poon, K. P. W.: “Seam properties of woven fabrics” ,
Textile Asia, (2002) 30-34 .

Domingues, J. P.; Manich, A. M.; Sauri, R. M.; Barella, A
“Communications - Assembling textile structures: Wear simulation” ,
International Journal of Clothing Science and Technology, (1997) 75-87.
Chmielowiec, R: “Seam Strength Factors”, Textile Asia, 3 (1987) 94-97
Ozipek, B.; Ozdemir, O.: “ Dikis Ipligi Ozelliklerinin Dikis Mukavemetine
Etkileri”, Tekstil& Teknik, Ocak (1987) 22-30.

TS EN ISO 139.: “Tekstil - Sartlandirma ve Deney i¢in Standart Ortamlar” ,
Tirk Standartlar1 Enstitiisii, Ankara, Tiirkiye, (2008)

TS 251.: “Dokunmus Kumasglar - Birim Uzunluk ve Birim Alan Kiitlesinin
Tayini” , Tiirk Standartlar1 Enstitiisii, Ankara, Tiirkiye, (1991)

TS EN 1773.: “Tekstil-Kumaslar-Genislik ve Uzunlugun Tayini” , Tiirk
Standartlar1 Enstitiisti, Ankara, Tirkiye, (1998)

TS 250 EN 1049-2.: “Tekstil Dokunmus Kumaslar-Yap1 Analiz Metotlari-
Kistm 2-Birim Uzunluktaki Iplik Sayisinmn Tayini” , Tiirk Standartlar:
Enstitlisti, Ankara, Tirkiye, (1996)

TS 7128 EN ISO 5084.: “Tekstil-Tekstil ve Tekstil Mamullerinin Kalinlik
Tayini” , Tiirk Standartlar1 Enstitiisii, Ankara, Tiirkiye, (1998)

TS 255.: “Dokunmus Kumaslar - Imal Tarz1 - Analiz Metotlar1 - Kumastan
Cikarilan Ipligin Dogrusal Yogunlugunun Tayini” , Tiirk Standartlari
Enstitiisii, Ankara, Tiirkiye, (1989)

81



[56]

[57]

[58]

[59]

[60]

[61]

TS 244 EN ISO 2060.: “Tekstil-iplikler-Dogrusal Yogunluk (Birim
Uzunluk Basina Kiitle) Tayini-Cile Metodu” , Tiirk Standartlar1 Enstitiisii,
Ankara, Tiirkiye, (1999)

TS 245 EN ISO 2062.: “Tekstil-Paketlerden Alinan Iplikler-Tek Ipligin
kopma Mukavemetinin ve Kopma Uzamasinin Tayini” , Tiirk Standartlar
Enstitiisti, Ankara, Tirkiye, (1996)

TS 247 EN ISO 2061.: “Tekstil- Ipliklerde Biikii Tayini Dogrudan Sayma
Metodu” , Tiirk Standartlar1 Enstitiisti, Ankara, Tiirkiye, (1999)

TS EN ISO 13934-2.: “Tekstil- Kumaslarin Gerilme Ozellikleri - Boliim 2:
En Biyikk Kuvvetin Tayini - Kavrama Metodu” , Tirk Standartlar
Enstitiisti, Ankara, Tirkiye, (2002)

TS 1619-2 EN ISO 13935-2.: “Tekstil- Kumas ve Hazir Giyim Uriinlerinin
Dikis Gerilme Ozellikleri- Boliim 2: En Biiyiik Dikis Kopma Kuvvetinin
Tayini- Kavrama Metodu” , Tiirk Standartlar1 Enstitiisii, Ankara, Tiirkiye,
(2002)

Chowdhary, U.; Poynor, D.: “ Impact of Stitch Density on Seam Strength,
Seam Elongation, and Seam Efficiency”, International Journal of Consumer

Studies, (2006) 561-568

82



EKLER

EK I : Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Ait Varyans Analizi Test Sonuclari
EK I-1 : Kumas Yoniiniin Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri
EK I-2 : iplik Tiiriiniin Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri
EK I-3 : igne Numarasinin Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri

EK I-4 : Dikis Sikliginin Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri

83



EK I-1: Kumas Y06niiniin Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri

Oneway
Descriptives
95% Confidence Interval for
Mean
N I 2an Std. Deviation Upper Bound Winimum
Dikismukavemeti 00 180 2 4 507 7 10,38
45,00 150 18,85
0,00 150 13,46
Total 430 10,36
Model  Fixed Efiects
Random Effscls
Dikisuzamasi 00 160 11,80
45,00 180 71
0,00 160 18
Total 480 50
Model  Fixed Efiects
Random Effecis
Descriptives
Betwesn-
Compenent
W aximum ariance
Dikizmukawemeti 00 21,21
45,00 51,52
50,00 28,50
Total 51,52
Model Fixed Eflects
Random Effeci=z 82 54901
Dikizuzamazi 00
45,00
50,00
Total
Model Fixed Eflects
Random Effecs 57 7085228
Test of Homogeneity of Variances
EVENE
Satiztic dfl df2 Sig.
Dikizmukavemeti 71,535 2 477 000
Dikizuzamazi 18 524 2 477 000
ANOVA
Sum of
Sguarss df Mean Square F Sig.
Dikizmukavemeti Between Groups 28701.213 2 14850,608 557 858 00
Within Group= 12688,116 477 26,621
Total 42300 325 478
Dikizuzamasi Between Groups 50525 644 2 25264 822 1500,107 00
Within Groups 8033643 477 15,842
Total 58563 287 475
Robuet Tests of Equality of Means
Statistic df1 Sig.
Dikizmukavemsti Velch 422 238 2 000
Brown-Fomvihe 557 858 2 000
Dikizuzamazi Vielch 1302,985 Z 000
Brown-Forsvihe 1500,107 2 000

a Asymiptotically F distributed.
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EK I-2: Iplik Tiiriiniin Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri

Oneway
Descriptives
559% Confidence Interval for
W =an
N M=an Std. Deviation Std. Emor | Lower Bound Upper Bound Minimum
Dikizmukavemesti 1,00 50 = 1, i
2,00 &0 118987
3,00 80 1,
4,00 80 1
500 80
6,00 g0
7,00 g0
2,00 g0
Total 430
Model  Fixed Efiects
Random Effects
Dikizuzamasi 1,00 80
2,00 &
3,00 6
4,00 &0
500 g
8,00 &
7,00 8
8,00 8
Total 45
Model  Fixed Efiects
Random Effectz
Descriptives
Between-
Component
M axirmum “arance
Dikizmukavemsti 1,00 43 15
2,00 S04y
3,00 51,52
4 00 4T 50
5,00 4302
g,00 2427
7,00 45,81
2,00 36,07
Total 51,52
Modsl Fixed Efleds
Random Effectz 13,32520
Dikizuzamaszi 1,00 67 97
2,00 49 63
3,00 58,87
4 00 60,27
5,00 53,92
g,00 50,22
7,00 57,10
2,00 45 05
Total 67,97
Modsl Fixed Efleds
Random Effedts 2.87472
Test of Homogeneity of Varances
Lewvene
Satistic dfl df2 Sig.
Dikizmukavemeti 5,198 7 472 oao
Dikizuzamasi 1,114 7 272 353
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ANOVA

Sum of
Zguarss df F ig.

Dikizmukavemeti Between Groups 5134.410 7 11,408 00

Within Groups 36 Z 472

Total A7 470
Dikizuzamasi Between Groups 2500817 7 357,260 3,002 004

Within Groups SE0E2 47 472 118,778

Total 58563 287 475

Robwet Test of Equality of Means
Statistic df df2 Sig.

Dikizmukavemsti Welch 14,152 7 201,812 L oan

Brown-Forsvthe 11,408 7 437,326 000
Dikizuzamasi Welch 3,013 7 202 168 005

Brown-Forsvthe 3,008 7 455 510 004

3. Azymptotically F digtibuted.
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EK I-3: Igne Numarasmmn Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri

Oneway
Descriptives
95% Confidence Interaal for
I ean
N M =an Lower Bound Upper Bound Winimnum
Dikismukavemsti 70,00 240 25,9880 247 27,2210 13,18
80,00 240 7€ 1382 z 25,2828 10,28
Total 430 2€,5516 2 26,4054 10,28
Model Fixed Eflects 2 26,4054
Random Effects 31, 01818
Dikizuzamasi 70,00 240 33,5848 1528
80,00 240 34,7538 11,80
Total 430 33,5127 11,80
Model Fixed Efiects B
Random Effects 38 933%°
Descripives
Between-
Component
M aximum “ariance
Dikigrnukawemeti 70,00 S0 47
20,00 51,52
Total 51,52
Model Fixed Efleds
Randoem Effeds - 00517
Dikizuzamasi 70,00 87 97
20,00 60,27
Total 67 97
Modsl Fixsd Efleds
Random Effeds - 39881

a. Warning Between-component varance iz negative. Itwas replaced by 0.0 in computing this random effects measure.

Test of Homogeneity of Varances

SVENES

Statistic dfl dfz Zig.
Dikizmukavemesti BT 1 478 413
Dikizuzamasi 827 il 478 003

ANOVA
df IMean Sgquare F Sig.

Dikizmukawvemeti Betwesn Groups 1 87,279 586 221

Within Groups 473 88,519

Total 475
Dikizuzamasi Betwesn Groups 1 26,508 218 842

Within Groups 478 122,452

Total 475

Robwust Tess of Equality of Means

Statistic df1 Sig.
Dikismukavemsti Vifelch R 1 50 321
Brown-Forythe 586 1 &0 221
Dikizuzamazi Viglch 218 1 740 642
Brown-Forvihe 218 1 2 B42

a. Asymptotically F distributed.
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EK I-4: Dikis Sikliginin Dikis Mukavemeti ve Uzamasina Etkileri

Oneway
Descriptives
85% Confidence Intenal for
Mean
N I Std. Deviation Std. Emor | Lower Bound Upper Bound Kinimum
Dikismukavemeti 400 240 2z 22,8224 10,38
5,00 240 2 2 12,52
Total 430 2 2 8 10,28
Model  Fixed Efleds 24,7287
Random Effecz 5,5808
Dikizuzamasi 400 240 31,4854 30,1325 11,80
5,00 240 33,5565 22,1088 13,52
Total 480 32 5210 21,5292 11,80
Model  Fixed Eflects 21,5227
Random Effectz 19,3627
Descriptives
Between-
Compeonent
I aximum “arancs
Dikizmukawemeti 4 00 45 22
5,00 51,52
Total 51,52
Model Fixed Eflecz
Random Effedz 4 53702
Dikizuzamazi 4 00
5,00
Total
Model Fixed Eflecz
Random Effectz 1,63586
Test of Homogeneity of Varances
EVENE
Satiztic dfl df2 Sig
Dikizmukavemsti 14, 282 1 4738 0ao
Dikizuzamazi L8365 1 475 422
ANOVA
Sum of
Sguarses df Mean Square F Sig.
Dikizmukavemsti Between Groups 1175127 1 1175 127 13,626 00
Within Groupz 41224201 86,243
Total
Dikizuzamasi Between Groups 1 514,768 4225 040
Within Groupz 478 121,240
Total 475
Robust Tests of Equality of Means
Statistic df1 Sig.
Dikizmukavemsti Vifelch 13,626 1 5 ,0ao
Brown-Forvihe 13,626 1 5 0ao
Dikizuzamasi Vifelch 4228 1 1 040
Brown-Forsythe 4235 1 1 40

a Asymptoticalhy F distributed.
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