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ONSOZ
Konfeksiyon sektoriinde giincel bir problem olan dikis hasarlari, mamuliin dikimi
esnasinda veya dikisten sonra giyim aninda hareket ve gerdirme nedeniyle ortaya
¢ikmakta; bu da malzeme, enerji ve zaman kaybina yol agmaktadir. Giyim
sanayiinde sik rastlanan dikis hasarlarinin tanimlanmas: ve 6nlenmesine yonelik pek

¢ok caligmalar yapilmistir. Dikis hasarlar iizerine yiiriitiilen deneysel ¢alismalarda

daha ¢ok 6rme kumaslar kullanilmigtir.

Bu ¢aligmamizda, dikis hasarina neden olan parametreler incelenerek, deneysel

sonuglarin destegiyle hasan dnleme garelerin tespiti hedeflenmistir.

‘ Beni bu ¢alismada yonlendiren, deneysel ¢aligma icin destegini esirgemeyen degerli
hocam Sayin Dog¢ Dr. Fatma Kalaoglu’'na, her tiirlii teknik konuda tecriibe ve
bilgisinden yararlandigim Tung¢ Grup eski Genel Miidiir Sayin Leon Franko’ya,
ayrica tezin hazirlanmasinda destek ve yardimlarimi esirgemeyen sevgili aileme

tesekkiirii bir borg bilirim.

Istanbul,2000 Sinem Izmir
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OzZET

Bu c¢aligmada 6rme kumaglar tzerindeki dikig hasarlan aragtinlmigtir. Dokuma
kumaglarla karsilagtinldiginda daha elastik bir yapiya sahip olmasi sebebiyle, 6rme
kumaglar Gizerine uygulanan dikisler, dokuma kumaglara uygulananlara gére daha
fazla problem yaratmaktadir. Dikim iglemlerinden kaynaklanan bu problemler
sonucunda olugan malzeme, enerji ve zaman kaybini engellemek igin istenen dikim

performansim saglayacak kosullar, deneyler sonucunda saptanmigtir.

Dikis hasarim etkileyen en 6nemi faktérler, gesitli terbiye islemleri, mamuliin nem
icerigi ve dikis ignesinin cinsi olmaktadir. Terbiyede tiim islemler sonunda mamul
tizerine aktarilan kayganlik saglayic1 maddelerle, mamuldeki ipliklerin tek baglarina
hareketlilikleri arttimimakta ve dikis sirasinda ignenin mamule batiy kuvveti
azalmaktadir.

Guniimiizde endistriyel gelisme ile birlikte gittikge artan hizlarda calisan dikis
makinelerinin tretilmesi daha kalin igne kullanma zorunlulugu getirmektedir. Kalin
igne ise kumasta biiyiik delikler agarak dikis gériiniigiiniin bozulmasina ve kumasin
zarar gbrmesine neden olmaktadir. Bu gekilde meydana gelen zedelenme, genelde
sonradan giyim esnasinda ortaya ¢ikmakta ve birkag defa yikandiktan sonra
genislemektedir. Hatta 6rgii kumaglarda meydana gelen bu hasarlar bélgesel olarak
Orgli yapisimn tamamen bozulmasina neden olabilmektedir. Bu sekilde olugan

hatalar kismen diizeltilse bile zaman ve enerji kaybina sebep olmaktadr.

Bu c¢alismada, igne, d1k1§ ipligi, dikis makinesi elemanlan, dikis tipleri, kumasg
parametreleri, terbiye gibi dikis hasanmi dogrudan etkileyen faktorler ele alinmakta
ve deney sonuglan destegiyle etkileri agiklanmaktadir.
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SUMMARY
ANALYSIS OF SEWING DAMAGE IN KNITTED FABRICS

In this thesis an investigation is reported in which penetration of the sewing needle
in fabric is handled. On the basis of a simplified knitted structure, the mechanism of
sewing damage is analysed. This analysis establishes that sewing damage in a knitted
fabric is affected by the yarn structure and properties, fabric construction, and sewing

conditions.

During needle penetration in the sewing of garments, the fabric will be liable to
damage by a number of factors or a combination of them, namely, an increase in the
coefficient of friction (yarn to yarn and yarn to needle), needle size, yarn tension, etc.
Sewing damage will be reduced wiyh an increase in the size of the thraot-plate hole
and/or the loop size of the fabric structure. The effects of the needle points, needle

size, fabric finishing and some other fabric properties are also analysed.

The sewing damage can be divided into two types: mechanical damage and thermal
damage. Damage due to heat is studied and effective solutions to cool the sewing
needle have been found to overcome the problem. Mechanical damage is a fault that

includes yarns being broken by the penetration of the sewing needle.

The need of lubricants for both the fabric and the sewing yarn is investigated to
eliminate the damage. Sewing machine parameters are also analysed and especially
the needle, throatplate hole, the presser foot pressure are handled in detail in this

investigation.

During the course of the experimental work, many industrial problems of seam
damage were studiedand this helped to widen the scope of the investigation. The
results of the experiments are shown by tables and graphics. Number of fabric layers,
needle size, needle point, sewing direction, etc were taken as references for the as the

factors of sewing damage. In all cases seam damage is too expensive to ignore.

X



BOLUM 1 : GIRIS

Konfeksiyon islemi, uzun seri imalat islemlerinin son halkasidir. Bu safhada
giysinin kotii dikis yiiziinden bozulmasi, ¢ok biiyiik zaman, enerji ve aym zamanda

malzeme kaybina neden olmaktadir.

Orgti mamullerin yapilan geregi, dikim islemleri dokuma mamullere gére oldukca
zordur. Orgii mamullerde dikis sirasinda iplikler zarar gérmektedir. Zarar goren
iplikler 6rgii elastik yapisi nedeniyle ilmik kagmasi sonucu dikis zararlarim ortaya
¢ikarmaktadir. Igne batis kuvveti ve dikis iz arttikga dikis aninda ilmik koparak
dikis zararlar1 de artmaktadir. Baz1 dikis hasarlar dikis sirasinda fark edilmemekte,
daha sonra giyim aminda hareket, gerdirme nedeniyle ve yikama sirasinda ortaya
¢ikmaktadir. Gerek dikis ignelerinin uygun u¢ formu ve kalinligi iyi secilerek
gerekse yumusatici maddelerin mamule aktarilmas: ile dikis zararlarim biyiik
oranda 6nlemek miimkiin olmaktadir.

Yiiksek hizli endiistriyel dikis makinelerinde ignenin neden oldugu kumas hasari,

hem ignenin agir1 1sinmastyla hem de mekanik hasar olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Dikim sirasinda hasar gormiiy mamullerin ikinci kaliteye ayrilmasi ve iade
edilmesi 6nemli sorunlardandir. Hasarin diizeltilebildigi durumlarda tekrar
dikmek ve kontrol etmek igin ek maliyetler ortaya ¢ikmaktadir. Diizeltilemedigi
durumlarda zaman, igglici, ve malzeme kaybi olmakta ve Uretim programi

aksamaktadir.

Ileriki boliimlerde, cesitli dikis parametrelerinin hangi kosullar altinda hasara
neden oldugu ve bu hasarlarin ne gibi tedbirlerle 6nlenebilecegi  konulari

islenecektir.



BOLUM 2: DIKiS iIGNELERI

e s

makine, degisik dizaynindan dolay1, degisik boyutlara sahip igneler
kullanmaktadir, Bu nedenle 2000 civarinda igne sistemi gelistirilmistir. Igne
dizaym ile ilgili hizli gelismeler olmasina ragmen, sistemi ile ilgili gelismeler
kademeli olarak gergeklesmektedir. Herr [1] tarafindan rapor edilen bir gelisme
belki de yeni bir igne-dikis-iplik kombinasyonu kavraminin habercisi olmustur.
Ameliyatlarda kullamlabilecek i¢i bos (tiinelli) bir i§ne gelistirmistir. Herr, ipligin,
icinden siirekli gecip akabilecek bir igneye gére yeni bir dikis makinesi siufi igin
baz olusturulabilecegi fikrini ortaya koymustur. Singer GmbH [2] ise, dikis
makinesi ignelerin dizaym1 ve fonksiyonlart ile ilgili ¢esitli aragtirmalar
yiirtitmiistiir. Schmetz GmbH [3] ise, igne deligi etrafindaki ¢api, safta gére daha
genis tutarak siirtiinmenin azalmasim saglamistir.

2.1. Dikis Ignelerinin Fonksiyonlar

Dikis ignelerin dikis gerceklesebilmesi igin standart fonksiyonlar1 vardir [4].
Bunlar agagidaki gibi siralanur:

i-Materyalde, ipligin gegebilmesi igin bir yol olusturur.

ii-igne ipligini, dikilecek materyale tasir ve ilmek formu olugturarak, bunun kanca,
liiper veya benzer bir mekanizma tarafindan alinmasim saglar.

iii-Kilit dikisten farkli olarak, dikis makinesindeki liiper mekanizmasinin

olusturdugu ilmek formunun iginden gegerek zincir dikisi olusturur.

2.2. Dikis Ignesinin Yapisi

Dikis ignesi degisik kisimlardan olugsmakta ve her bir kismin yapisi geregi farkli

fonksiyonlar1 vardir [5]. Erdogan [5], ylizeye uygun igne kullaniminin giiniimiiz
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konfeksiyon sanayiinin 6nemli problemlerinden biri oldugunu savunmus ve bu
problemin ancak ignenin iyi taminmas: ile bertaraf edilebilecegini belirtmistir. Dikis
ignenin tanunmast Oncelikle igne yapisimn incelenmesi ile baglar. Dikis ignesi

asagida siralanan kisimlardan meydana gelmektedir. (Sekil 2.1)

- Dip (govde): Ignenin igne qubuguna takilmasim saglayan sekilli ucudur. Dip
kalinlig1 ve uzunlugu ile dikis esnasinda egme ve baski etkilerine karsi mukavemet
gosterir. Bir biitiin olarak ignenin mesnedidir ve zorlanmaya maruz kaldigindan
dolay1, ignenin geri kalan kismina, oranla ¢ap agisindan genellikle daha genistir.

Ignenin en kalin bolgesidir ve dikis makinesine gegirilmektedir.

-Igne Sap1 (saft): Igne sap1, igne deligi ile igne dibinin basladig1 yere kadar olan
kismidir. Normal olarak igne kanallari ile donatilmig olup her tarafi aym ¢aptadir.
Sapin sekli ve kalinlig1 igneye saglamlik verir. Ayrica, dikilecek malzemede igne

deliginin biytikliigtinii belirlemektedir.

-Takviyeli Sap: Takviyeli sapin gérevi, ifne kumasa battig1 zaman kumagta agilmisg
deligi biiyiitmektir. Bu sayede siirtiinmenin azalmasi sonucu olusan igne 1sinmasi

da yariya iner.

-Uzun {gne Olugu (iplik gegirme yoniinde): Dikis olusumu strasinda dikis ipliginin
kumagtan gegisi esnasinda koruyucu bir kanal olugturur. Dikis ipligi ve malzeme
arasindaki siirtlinme sonucu ipligin aginmasin azaltmak i¢in disiiniilmiistiir. Uzun
oluk, igne, kumasgi terk ederken halka olugturur. Cesitli aragtirmacilar [9], uzun igne
oludunun her zaman kullarulan dikis ipliginin ¢apindan daha genis olmasi
gerektigini belirtmiglerdir. Hatta yapmig olduklari deneylerle kendilerini hakl
¢ikarmuslardir. Ne var ki, bagka arastirmacilar, Wiezlak ve Najdek [43] bu
distinceye tam anlami ile katilmiyorlardi. Schmetz, Beka, Inch, Akra, Aachen,
Metwar gibi ¢esitli ignelerin uzun igne oluk ebatlarini incelemislerdir. Oluk
genisliginin yeterli olmasina ragmen oluk derinliginin yetersiz oldugunu, bu
derinliginin iplik capmnin %5 ile %20 arasinda arttiriimast gerektigini rapor
etmiglerdir. Bu derinlestirme ile dikis igliginin, olugun tepesinden ¢ikip
gorlinmesine engel olunmaktadir. Yalmz, oluk derinliginin “dikis 6ncesi” iplik
capiyla degil, “dikis sonrasi” iplik ¢ap: ile karsilagtiriimas1 gerektigini dzellikle
vurgulamiglardir. Clinkii “dikis sonrast” iplik ¢api, dikis dncesinden %3 ile %30

3
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arasinda bir artis gdstermektedir. [10] bunu deneylerinde gostermislerdir. Dikis
sonrasi iplik ¢apim elde etmek i¢in iplik, igne goziiniin icerisinden ileri-geri

ovalama hareketi uygulanmigtir.

-Kisa Igne Olugu (ipligin ¢ikis yoniinde): Igne kumasa batarken iist ipligi korur,

aym zamanda {ist ipligin halka olusturmasina yardim eder.

-Igne Oyugu (Boyun):igne deliginin iizerinde, ipligin ¢ikis yéniinde bulunur. Iplik
yakalayicisinin  (¢aganoz) geldigi dogrultuda iplik halkasim rahat ve igneye

degmeden yakalayip diiglimii meydana getirmesi igin bulunmaktadir.

-Orta Igne Olugu (iplik ¢ikis yoniinde): Zincir dikis makinelerinde kullanilan
ignelerde bulunur. Zincir dikiglerde 6nceki batistaki ipligin diigiimleme olayim
yapabilmesi i¢in iplik ¢ekilmektedir. Burada iplik hareketini gergeklestirmek amaci

ile bu oluk kullanilir.

-Igne Gozii (Igne Deligi): Ignenin ug¢ kisminda bulunur. Dikis ipliginin igneden
gectigi deliktir. Deligin sekli ipligin hasar gérmesini Onleyecek ve iyi bir halka
olusturmasini saglayacak sekildedir. Bazi ignelerde yine siirtiinmeyi azaltmak i¢in
igne deligi etrafinda igne gap1 daha biiyiik kesite sahiptir. Bu da baslangicta
malzemede daha biiyiik bir delik agarak, ignenin geriye kalan kisminin malzemeye
stirtinmeden gegmesini saglayarak kumas-igne stirtiinmesini azaltir. Béoylece
slirtinmeden dolayi agi8a ¢ikan 1s1 da diiglik olacaktir [3]. Ferd Shmetz GmbH [3],
bdyle bir igne sekli gelistirmistir. Wiezlak ve Najdek [10], ayn1 numarada fakat
farkli yapimdaki ignelerde, igne gézii ebatlarinda bir varyasyon oldugunu rapor
etmislerdir. Igne gozii kesitinde +- %5°lik bir tolerans olabilir. Bu varyasyon, aym
igne numarasi ile yapilmig dikiglerdeki hatalara da yansiyacaktir. Yani meydana
gelen hatalarda da benzer bir varyasyon goriilecektir. Deneyler gostermistir ki, aym
numara olmasina ragmen, igne gozii biiytidiikkce, hatalarda da artig olmaktadir [10].

Hatra Arastirma Merkezi’nde de ayn1 deney sonuglar elde edilmistir [6].

-Igne Ucu: Igne ucunun gérevi kumas ipliklerini iki yana iterek veya keserek
ipligin gegecegi bir delik agmaktir. Deligin gériiniisii igne ug formuna baghdir.

Igne ucu, tretilmesi arzulanan malzeme ve esyanin yapismna uygun olarak,



malzemenin en uygun sekilde dikilmesini saglamak {izere bicimlendirilmistir.(Igne

ucunun etkisi ileriki béliimlerde daha ayrintili olarak ele alinacaktir).

2.3. igne Uglan

Dikilecek materyalin 6zellikleri ve dikimde elde edilecek efekt goz dniine alinmak
suretiyle, igne ve ug formlar1 belirlenmelidir [6]. (Sekil 2.2)

<

Sivri Ug Kiiresel Ug Takviyeli Ug
Sekil 2.2. Igne ug sekilleri

a)Sivri uclu igneler:Bu tip igneler kumas ipliklerinin liflerine kadar girebilirler.
Kor dikis yapan diiz ve egri ignelerde kullamlirlar. Dokuma kumaslarin biiytik
¢ogunlugu, dokuma ipliklerini ayirarak, herhangi bir fiziksel zarar vermeyen sivri
ug ignelerle dikilirler [5,7]. Cesitleri; ince sivri ug, normal sivri ug, 6zel sivri ug.
(Sekil 2.3)

b)Yuvarlak uglu igneler: Bu tip igneler kumas ipliklerini pargalamadan tist ipligi
kumas igine yerlestirir. Orme kumagin ilmeklerine zarar vermeyecek sekilde aralar
ve dikisi tamamlar. Igne kalinlastik¢a igne u¢ yuvarlakliklar da artar. Cesitleri;

ince bilyeli ug, orta bilyeli ug, kalin bilyeli ug. (Sekil 2.3)
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KALIN BILYELI

Sekil 2.3. Sivri ve yuvarlak uglu igneler

c)Kesici uclu igneler: Bu igneler keskin buruna sahiptir, fakat bircok kesitsel
goriinds farka vardur. (Sekil 2.4). Deri triinlerin veya benzerlerinin, kumas olmayan
materyallerin dikisinde “kesme ucu” dikisin diizenlilifini ve buna bagli olarak dikis
gOriinligiinlin iyi olmasin saglar. Bu igneler, yuvarlak uglu ignelere gére kumasi
daha rahat deler ve bdylece igne 1s1s1 daha diigiik olur [7]. Derileri, kumasa veya
arkas1 drgli kumas olan sentetik derilere dikerken, hasardan kaginmak igin yuvarlak

veya sivri uclu igneler kullamlir,

Sekil 2.4. Kesici uglar



Taylor [8], igne uglarin meydana getirdigi hasarlar incelemistir. Vardig: sonug ise,
yuvarlak uclu ignelerin, 6rme kumaslarda, sivri uglu ignelere nazaran ¢ok daha az
hasara yol actigidir. Ciinkii yuvarlak u¢lu igneler kumas ipliklerini kenara iterek
kumasa dalar; halbuki sivri uglu igneler lifleri delip arasina dahi girebilir,lifleri
kesebilir. Bir bagka dikkat edilmesi gereken husus da igne ucunun biiyiikligii, yani
dogru igne se¢imi [6-8]. Taylor [8], kalin bilyeli ucun , ayni igne numarasindaki
orta bilyeli uca gore daha fazla zarar olusturdugunu rapor etmistir. Ciinkii kalin
bilyeli ug, daha biiyiik bir basingla kumas ipliklerini o kadar ¢ok itmektedir ki,
ilmekte gerilen iplikler kopmaktadir.

2.4. 1gne Olgiisii, Iplik Ve Kumas Arasmdaki Iliski

[gnenin metrik 6l¢iisii (Nm), igne saftinin ortasindan alinan gap 6l¢iisiiniin 100 ile
carpilmasi sonucu bulunur. Ormegin, ¢cap 0,9 mm ise Nm 90, ¢ap 1,1 mm ise Nm
110 ‘dur. Pfaff sisteminde ise 10 ile ¢arpilir. Ing sisteminde (Union Special
tarafindan kullanilir) igne saft ¢ap olgiistiniin bin ile garpilmasiyla bulunur (ingin
binde bir mertebesi). Degisik igne tireticileri kendi sistemlerini olugturmuslardir [2-
4, 6, 7, 9]. Igne tireticileri kendi sistemlerindeki igne 6lgiisii ile igneleri piyasaya
sunmaktadirlar. Genellikle Metrik sistem ve Pfaff sistemi kullanilmaktadir.
Asagidaki tablolarda igne 6l¢iisti, iplik ve kumas arasindaki iligki (Tablo 2.1 ve

Tablo 2.3) ve igne numaralandirma sistemleri goriilmektedir.(Tablo 2.2)



Tablo 2.1. igne Olgiisii, Iplik Ve Kumas Arasindaki Iligki

Sent.Ip. WveG
Etiket | Kumas Cap Singer Union Metric | Mouser
No Agirhigi [mm] Special Eski Yeni

H 0.55 7 022 3/0 22 55 5/0
320,260 0] 0.65 9 025 0 25 60 4/0

A 0.70 10 027 i 27 70 3/0

H 0.65 9 025 0 25 65 4/0
200,180, 0] 0.70 10 027 1 27 70 3/0
160,150 A 0.75 11 029 1* 30 75 -

H 0.75 11 029 1* 30 75 -
140,120, 0 0.80 12 032 2 32 80 2/0
100,80 A 0.90 14 036 3 36 90 0

H 0.90 14 036 3 36 90 0
75,70,60 0] 1.00 16 040 4 40 100 1

A 1.10 18 044 5 44 100 2

H 1.00 16 040 5 40 100 1
50,40 O 1.10 18 044 6 44 110 2

A 1.20 19 048 7 48 120 3*

H 1.10 18 044 5 44 110 2
36,30 0] 1.20 19 048 6 48 120 3*

A 1.30 21 049* 7 52 130 -

H 1.20 19 048 6 48 120 3
25,20 0] 1.30 21 049* 7 52 130 -

A 1.40 22 054 8 - 140 4

H 1.30 21 049 7 52 130 Puritan
18,16, 0] 1.40 22 054 8 - 140 1.5 igne
13,12 A 1.60 23 067* 10 - 160 2 biz

H 1.60 23 060* 10 - 160
10,8,7,6 0] 1.80 24 073 - - 180 2 igne

A 2.00 25 080 - - 200 2.5 biz
* Yalnizca yaklagik deger

Tablo 2.2. Igne Numaralandirma Sistemleri

Amerika Numara Avrupa Metrik Ing Sistemi
Sistemi Sistemi
10 70 027
11 75 032
12 80 034
13 85 036
14 90 038
15 95 040
16 100 044
18 110 046




Tablo 2.3. igne ile iplik numaralar arasindaki iligki

Igne Cok Kath Cok Kath Iplik Numarasi
Numarasi Pamuk Sentetik tex dtex
60-70 80/3 120-100/3 25 250
70-80 70/3 120-70/3 30 300
80-90 50-60/3 100-50/3 40 400
90-100 30-40/3 70-40/3 50 500
100-110 20-30/3 50-40/3 60 600
110-120 20/3 30-40/3 75 750

Iyi bir dikis performansin saglanabilmesinde igne 6lgiistiniin dogru secimi ok
onemlidir. Eger igne, iplik i¢in ¢ok ince ise, iplik kanal ve gdzden rahat
gecemeyecek, silirtlinme olugacak, kirisip dolagacak veya kopacaktir. Diger yandan
igne iplik i¢in kalin ise, ilmek olusumu kontrollii olmayacak ve dikis atlamalarina
yol agabilecektir. Kumag {izerindeki igne delikleri dikis i¢in biiylik olacak ve
goriinlim iyi olamayacaktir. Kumagin tipi, kalinligi ve kat adedi mutlaka goz
oniinde bulundurulmalidir. Cok kathh kumaslarda ince igne kullamimi, igne
sapmalarina yol agabilir. Bu da ilmeklerin alinmasimi etkileyerek dikisin
bozulmasina ve igne kirilmasina sebep olur. Hafif gramajli kumasglarda, kalin igne
kullanimi, kumagin hasar gérme olasithfimn artmasina ve kumasta dikis
biiziismeleri olusumuna sebep olur. Bununla birlikte yukarida belirtilenlere uygun
olarak, miimkiin oldugu kadar ince ve sentetik iplik kullanilmasi sorunlarin
¢oziimiinde faydali olabilir [4-6, 9, 15]. Isletmelerde yasanan tecriibelere gore,
imalatta igneden dolay1 problem yasandiginda, ignelerin bir numara kiigiik
ignelerle degistirilmesi halinde problem ortadan kalkmustir. Tabi bu sadece kisa

vadede bir ¢6ziim getirmektedir [16].

Ignelerin u¢ uzunluklan da kullanilacaklari yere gére degismektedir. Igne ucu
uzunlugu 0-0,46 mm olan igneler kisa, 0,46-0,56 mm olan igneler orta, 0,56
mm’den uzun olan igneler uzun uglu igneler olarak simiflandirilmaktadir. Kisa uglu
igneler diiz dikis makinelerinde, orta ve uzun uglu iZneler zincir dikis
makinelerinde kullanilmaktadir ($ekil 2.5). Hatra Aragtirma Merkezi’nde yapilan
deneylerde igne u¢ uzunlugunun ozellikle diiz dikislerde gok etkili oldugu ve
hasarin bag sebepleri arasinda oldugu gozlenmistir. Regme dikisinde ise ayn
kogullarda ¢ok daha az hasar tespit edilmigtir. Deneyde, bir diiz dikis makinesi ve

bir regme dikis makinesi kullanilmistir. Elli kumas numunesi hem kisa uglu diiz
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dikis ignesiyle hem de uzun uglu re¢me ignesi ile dikilip igne hasarlar1 sayilmistir.
Neticede, en ¢ok hasar kisa uglu diiz dikis ignesiyle dikilen kumaslarda
goriilmiistiir [6]. Bu yiizden konfeksiyon isletmelerinde miimkiin oldugu kadar diiz
dikisten ka¢inmali, regme dikisi kullanilmalidir. '

Sekil 2.5. Kisa, orta, uzun uglu igneler

2.5. Yiizey Kaplamasina Gore igneler

Malzemeyi dikerken igne ile kumag arasindaki siirtlinmenin meydana getirdigi 1s1,
ignenin yiizey yapisi ile ¢ok ilgilidir. Ignenin 1s1nmas1 sonucu eriyen ve ignenin
lizerinde yapisan termoplastik lifler dikis hasarina ,iplik kopuslarina ve ignenin
bozulmasina neden olmaktadir. Dikis sirasinda slirtlinmeyi azaltmak ve eriyen
malzemelerin igneye yapismasim engellemek igin ¢esitli igne ylizey kaplamalar:

gelistirilmistir.

igneler, celikten imal edilir ve imalatin son safhasinda parlatilirlar. Daha sonra
korozyona dayaruklilik, dikis sirasinda siirtiinmenin azaltilmas1 ve iyi bir gériiniis
elde etmek icin elektroliz ile kaplanirlar. Kaplamak i¢in kullanilan malzeme
“krom” ya da “nikel”dir.

Krom kapli igneler paslanmamakta ve ¢abuk bozulmamaktadir. Bu igneler,
sentetik kalintilarinin yapismasina nikel kapli ignelerden daha dayamkhidir ancak

krom kapl: igneler, dikis sirasinda daha yiiksek sicakliklar ortaya ¢ikarmaktadir.
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Sert krom kapli ignelerde kayganlk iyi, stirtiinme ve yabanct maddelerin yapigmasi
azdir [6].

Nikel kapli igneler paslanmay: 6nlemekte fakat yiiksek sicakliklarda bozularak
renk degistirmektedirler. Ayrica nikelin 6zelliginden dolay1 1s1 gabuk iletilir.
Yiiksek devirli makinelerde tavsiye edilmez. igne {izerine yapigan iplik veya kumas
kalintilann daha sonraki dikislerde kumaslarin zedelenmesine ve lekelenmesine

neden olabilir [6-7].

Uzerleri Teflon ya da PTFE kapl igneler, bu amag igin gelistirilmistir ve 6zel

uygulamalar i¢in kullanmilmaktadr.

PTFE gibi metal olmayan igneler polimer emdirilmis ylizeylerdir ve diisiik
siirtinme karakteristikleri nedeniyle igne batma kuvvetini ve iplik hasarim
diigiirdiikleri belirtilmektedir. Ayrica eriyen malzemenin igneye yapismasini
onlemektedirler. Schmetz GmbH tarafindan piyasaya sunulan “Blue cold” ve
“Cool” igneler de 1smnma problemlerine karsi gelistirilmis 1s1 absorpsiyonunu
gergeklestiren ignelerdir. Sap kismui 1s1 emilimini engellemek amaciyla piiriizliidiir,
dip kismi ise 1s1 transferini ve 1st emilimini saglamak {izere piiriizsiiz
yaptlmiglardir. [Ustleri teflon ile kaplandigindan kayganlik fazladir ve dolayisiyla
1sinma az olur. Metalle hasara ugratilmadik¢a uzun Omiirliidiirler]. Union Special
ise 1s1 absorpsiyonunu saglayan “Low-Temp” igne serisini piyasaya sunmuglardir

[9].

Mevcut problemlere bir takim ¢oziimler Snerilmis ve denenmistir, fakat hepsi
sinirli seviyede bir yarar getirmektedir. Onerilerden biri, soguk havanin ya da
buharlastirnilmuig spreyin igne iizerine dogrudan tatbik edilmesi seklindedir; bir
digeri ise ¢6ziimiin iplik veya kumagsin daha fazla yaglanmasinda aranmasidir. Bir
bagka ¢6ziim, dikis makinesinin hizin1 azaltmaktir, ancak iretimde yavaslama
olacaktir [11].

Bir hava fiskiye donanimimin kullanimi, fabrikada basingli hava elde
edilebilirligine baglidir. Ilave iplik yaglamasi da, yaglama maddesinin biiyiik
miktarinin gergi diskleri tizerinde birikmesi dikis makinelerine iligkin dezavantajlar
tasimaktadir. Ayrica agir1 yaglamayla kumasin kirlenmesi de bagka bir problem
yaratacaktir.
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2.6. Dikim Sirasinda Igneleri Etkileyen Faktorler

Yiiksek turlu dikis makinelerinde dikis igneleri birtakim etkilerin altinda kalir. Bu

etkiler iki ana grupta toplanabilirler;

a-igne 1smmasi: Giinlimiiz sanayi dikis makineleri ortalama 4500 d/dak hizla
calismaktadir. Bagka bir deyisle saate yaklagik 120 km’lik hiza ulagilabilmektedir.
Boylesine yliksek hizda galigan igne; battign ylizeye ve dikis ipliginin delige
siirtiinmesi nedeniyle 250°C -350"'C “lik bir 1s:nmaya ulasabilir. Isinma, dikilen
yiizeyin sikligina, agirhgina ve gordiigii terbiye islemine gore degiskenlik gosterir.
igne 1sinmasi agirlikli olarak ucu ve gdzii civarinda olur. Igne 1sinmalari

azaltmak igin bazi 6nlemler alinabilir [4, 15]. Bunlar asagidaki gibi 6zetlenebilir:

-makine hiz1 azaltilarak yaklasik%30’luk bir azalma saglanabilir,

-ignenin veya dikis ipliginin kayicilifim arttirmak i¢in silikon yapili yaglayicilar
kullamlabilir, boylece yaklagik %45 azalma saglanabilir,

-kayic1 olabilen “blucold” veya “cool” igne olarak isimlendirilen ignelerin
kullanima,

-saft1 kademeli igne kullanarak ignenin siirtiinmesi azaltilabilir,

-ignelerde disaridan veya igne mili iginden soguk hava iifleme ile sogutma

saglanabilir.

b-igneleri etkileyen yon degistirici kuvvetler: Dikim esnasinda igneleri normal
calisma eksenlerinden saptiran kuvvetler olusur. Eger onlem alinamaz ise igne

kirilmalar: artar. Bu kuvvetler iki gesittir;

-igneyi normal ¢aligma eksenlerinden saptiran kuvvetler [kumagin
kalinlig1,kumasin arkadan ¢ekilmesi, yiiksek tist iplik gerginligi],
-ignenin gectigi ylizeyin igneye yaptig1 tepki kuvveti [igne ¢api, kumas kalinligi,

kumas kat sayis1, igne ylizey yapisi].

R.A Khan, S.P.Hersh, ve P.L.Grady [9], yapmis olduklan deneyde, ignenin maruz
kaldig1 kuvvetleri incelemislerdir. Deney kontrol altinda tutulan standart sicaklik
ve nem ortaminda yapumistir. Alt1 fakli numara ve her numaradan ti¢ farkli yiizey

kaplamasina [mat, krom ve nikel kaplama] sahip igne kullanilmistir. Kumas i¢in ise
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polyester/pamuk, penye pamuktan yapilmis kumaslar kullanilmigtir. Cikan sonug,
kumasin yukarida saydigimiz kuvvetlere maruz kalmasidir. Ayrica, igne ¢apinin

0,028’den 0,048’a ¢gikarilmasi, bu kuvvetleri “bese” katlamaktadir.

BOLUM 3: DIKIiS IPLIGI

3.1. Dikis ipligin Ozellikleri:

Coats’un Iplik ve Dikis isimli elkitabinda [7] su sekilde bir tamim yapilmigtir: dikis
ipligi, iki ya da daha fazla malzemeyi birbirine tutturmak i¢in kullanilan genellikle
pamuk, sentetik veya karngimlarindan imal edilmis, iki veya daha g¢ok Kkath

biikiilmiis ve apre islemlerinden gecirilmis makara veya bobine sarilmis ipliklerdir.

Dikis makinesindeki gelismeler ve hizlarinin yiikselmesi nedeniyle, dikis ipligi
ozellikleri de 6nem kazanmugtir. Dikis ipligin kalitesi, dikilebilirligi, yani yiiksek
hizlarda hatasiz dikilmesi ve dikildikten sonra kullanim sirasindaki performansi,

saglamligi ile belirlenmektedir {7,12].

Dikis ipligi, dikim esnasinda, gerdirme Unitesinin kilavuz noktalarindaki siirtiinme
ve yliksek hizlarda ani hizlanmanin etkisi ve ayrica dikis devri sirasinda devaml
degisken sekilde yiliklenmesi nedeniyle zorlanmaktadir. 5000-6000 dev/dak hizla
¢alisan bir dikis makinesinde 2-5 mm dikis adiminda ¢alisildig: takdirde ,dikis
ipligi tizerindeki herhangi bir nokta ,igne géziinden 20-60 defa ¢ikmakta ve bu
sirada ipligin akis huiz1 da 150 km/saat’in Ustiine ¢ikmaktadir. Bu tekrarh egilme ve
asinma hareketleriyle dikis ipligi stirtlinmekte, yumusamakta ve devamli degisken
sekilde bosalip ytliklenmektedir. Bu zor ¢ahisma sartlar: igneden agiga ¢ikan 1siyla
birlestiginde ipli§in mukavemetinin azalmasina, iplik kopuklarina neden
olmaktadir [15].

Dikis ipligi, giyside tek basina saglamlik 6zelligini olusturmaktadir. Bu nedenle
dikis ipliginin kalite 6zellikleri; ¢alisma sirasinda dikilebilme kabiliyeti ve bitmis

giyside kullanim degeri olarak ortaya ¢ikmaktadir.
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Salhotra ve arkadaglan [20] yazmig olduklar makalede kaliteli bir dikis ipliginden
beklenen agagidaki Szellikleri irdelemiglerdir:

1) iplik numarasi
2) belirli bir iplik kalilig: i¢in yiiksek mukavemet {tenasity]
3) yiiksek elastisite
4) dusiik iplik stirtlinme katsayisi
5) 1s1ya dayaniklilik
6) yiiksek asinma mukavemeti
7) dikiste yiiksek mukavemet
8) diisiik tiiyliilik
9) yumusaklik ve kayicilik
10) iplik diizgtinliig
11) biikiim ve biikiim dengesi
12) renk hashgiisik hashigi,stirtme,kuru temizleme ve diger hashk degerlerinin
yiiksek olmasi
13) ¢lirlime mukavemeti
14) kimyasal islemlere dayamiklilik
15) biiziilme mukavemeti

16) sisme mukavemeti

Salhotra ve arkadaglarina [20] gore dikis ipligi hakkinda karar verirken, sayilan
biittin faktorler dikkate alinmali ve kontrol edilmelidir. Eger kayma &zelligi iyi
degil, diizgiinstizliigii yiiksek ise dikis ipliginin yiiksek mukavemetli olmasi yeterli
olmayacaktir. Bunun tersi de gegerlidir. Béylece, dikis ipligi, tiim istenen
Ozelliklerin optimal bir gekilde bir araya gelebilmesi ile, dikilebilme kabiliyetini ve

dikisten sonra kullanma performansim kazanmaktadir.

Iplik kopma mukavemeti, dikis ipligi kalitesini belirlemede en nemli 6zelliklerin
basinda gelir. Dikis sirasinda ipligin iizerine yiiksek oranda bir gerilme kuvveti
etki eder. Bu kuvvetler ipligin uzamasina neden olurlar. Sentetik hammaddeli dikis
iplikleri, mukavemet bakimindan dogal hammaddelere nazaran daha {istiindiir.
%100 PES filament ipligi, PA filament ipligi ve polyester lifli karisim ipliklerinde
mukavemetin oldukga yiiksek oldugu dikkati ¢ekiyor. %100 PES filament iplikleri.
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yiiksek mukavemete sahip olmalari nedeni ile olduk¢a ince imal edilebilirler.
Mukavemetin 6nemli oldugu yerlerde, dzellikle yiiksek devirli dikis makinelerinde
alt iplik olarak kullamlabilirler.

Ozipek ve Ozdemir [23] deneysel c¢aligmalarinda iplik numarasinin,
mukavemetinin, diizgiinsiizliigiiniin, parafin miktarimn, stirtiinme katsayisinin,
dikis tipinin ve sikliginin dikis kopma mukavemetine etkilerini aragtirmislardir. Su
sonuglara ulasilmistir: iplik numaras: arttikga (iplik kalinlastik¢a) dikis ipligi
mukavemetinde aym hammaddeli ipliklerde artis olur. Clinkii bir ipligi koparmak
icin gereken kuvvet, kesiti ile dogru orantihi olarak degigir. Iplik numarasinin dikis
mukavemetine etkisi incelenmis ve goriilmiistiir ki, dikis ipligi inceldik¢e dikis
kopma mukavemeti azalmaktadir. Fakat ayn: numarada olan ipliklerde mukavemet
artis miktarinin dikis mukavemetini 6nemli derecede etkilemedigi tespit edilmistir.
Bu da, dogrudan dikis mukavemetinin iplik mukavemeti ile agiklanamayacagini
gosterir. Iplik mukavemeti yamnda bagka parametrelerin[aginma dayanimu,
stirtiinme] dikis mukavemetine etkisi oldugu savunulmustur. Mum miktarinin
artisiyla, dikis kopma mukavemetinin artt11 tespit edilmigse de ayni numaradaki
ipliklerde artan mum miktan ile dikis mukavemeti degismemuistir. Ozellikle mum
miktar1 fazla olan yapay lifli ipliklerle yiiksek dikis mukavemetinin saglanmasinin
nedeninin iplik mukavemetinin yiiksek olmasindan kaynaklandigi sonucuna
vanlmistir. Iplik kopma uzamasinin, dikis kopma uzamasina etkisi incelenmis ve
etkisi olmadig1 saptanmistir. (Polyesterli ipliklerde kopma uzamasinin fazla olusu
nedeniyle esnek kumaslarda kullamilmasi yararhi olacaktir). Iplik diizgilinsiizliigii
arttikca, dikis kopma mukavemetinin azaldigi, dikis sikhigiun artmasiyla arttigy,
zincir dikis kopma mukavemetinin diiz dikis kopma mukavemetinden daha fazla
oldugu tespit edilmigtir. Iplik biikkiim miktarinin da kopma mukavemetine etkisi
olmadigi ama yapay dikis ipliklerinin diigiik biikiim miktarlarina ragmen dikis
kopma mukavemetleri pamuklu dikis ipliklerine gore ¢ok fazladir. Bu durum iplik
yapisindan kaynaklanmaktadir [26].

3.2. Hammaddeye Gore Dikis Ipligi Cesitleri

Dikis iplikleri ¢esitli dogal ve sentetik liflerden degisik teknolojilerde imal
edilmektedir. Dikis iplikleri dogal lifliler ve yapay lifliler olmak {izere ikiye
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ayrilmaktadir. Dogal lifliler sonsuz iplikler(ipek) ve kesikli elyaf (pamuk, sap
ipegi, keten, yiin) diye ayrlir. Yapay lifliler ise sonsuz iplikler (PES-filament, PA-
filament, CV-filament ) ve kesikli elyaf (PES-pamuk tipi, PES-koparmali tip, PA -
pamuk tipi) diye gruplanir. Pamugun PES-filamentin etrafinin kaplanmastyla ilikli

iplik tipi dogar.

3.2.1. Dogal ve Yapay Lifler

Dikis ipligi imalatinda dogal lif olarak g¢ogunlukla pamuk lifi kullanilmaktadir.
Ipek, keten gibi dogal lifler ise nadiren 6zel istekler i¢in kullamlmaktadir. Ayrica
pamuk ile diger yapay liflerden karigim dikis iplikleri de imal edilmektedir. Pamuk
ve pamuk-yapay lif karigimindan olusan dikis iplikleri, temelde penye iplik {iretim
sekli kullanilarak imal edilmekte ve merserize, kasar, boya, gaze, polisaj ve glesaj

gibi islemlerden gegirildikten sonra masura ya da bobine sarilmaktadir.(Sekil 3.1)

Harman hallag
Tarak dairesi
Dublor

Katli cer
Penye

cerl

cerII

Fitil

Iplik mak.
Bobin mak.
Katlama

Katli biikiim
Bitim islemleri
Dikis ipligi
Sekil 3.1. Pamuk Dikis Ipligi tiretim agamalan

Son yillarda yapay liflerden olusan dikis ipliklerinin tiretiminde de biiytik artiglar
olmustur. Bunun en 6nemli nedenleri; yapay lifli ipliklerde yiiksek mukavemet,
esneklik, form stabilitesi, yikama, kuru temizleme gibi hasliklarin
saglanabilmesidir. Ayrica , halka mukavemeti, egilme ve siirtlinme mukavemeti
gibi parametreler agisindan da yapay lifler Ustiinlik gostermektedir. Biitiin bu
avantajlarin yam sira yapay lifli dikis ipliklerinin en Onemli dezavantaji diistik

yumusama ve erime noktasina sahip olmalaridir [15].
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Sentetik dikis iplikleri; aromatik polyamid, sonsuz elyaf viskoz rayon veya metalik
ipliklerden baska c¢ok biiyiik gogunlukla polyester ve polyamid kokenli olarak
tiretilmektedir [20].

Yapay liflerden dikis ipligi imalati gesitli sekillerde olmaktadir. Stapel liflerden
imal edilen ipliklerde;kesme ve koparma metodlarindan birisiyle elde edilen iplik
cekme, katlama,biikme ve fikse iglemlerinden gegmektedir. Monofil iplikler ise,
kimyasal lif yapimcilarimin 6zel olarak imal ettikleri yiiksek mukavemetli
filamanlarin ¢ekilmesi, katlanmasi, biktilmesi ve fikse edilmesi ile elde
edilmektedir. Mantolu (core-spun) dikis ipliklerinde filament ipligin etrafina
pamuk ya da viskoz lifinden olusan bir manto sarilmaktadir. Tekstiire dikis
iplikleri de giiniimiizde yaygin olarak kullanilmaktadir. Hava-jetli tekstiire iplikler
ozellikle yiizey ve kenar kaplama iglemlerinde kullamilir. Sonsuz elyafin tiirbiilansh
hava akimi igerisine fazla besleme yapilarak karistirilmas: saglanarak daha sonra

1s1l islem ile yapimn sabitlestirilmesi sonucu meydana getirilirler [20].

3.3. Iplik Yapisim Olusturan Temel Faktirler

3.3.1. Egirme

Biitiin geleneksel dikis iplikleri iiretim asamasina tek kat iplik olarak baglar. Bu
temel tek kat iplikler, kesik elyaf veya ¢ok ince sonsuz elyaflarin egrilmesi ile
tiretilir. Liflerin incelikleri sayesinde, egirme islemi ile birbirlerini destekler ve

kuvvetli bir yap1 olusur.

3.3.2. Biikiim ve Biikiim Yonii

Egirme isleminden sonra elde edilen tek kat ipliklere iki veya ¢ok kath biikiim
islemi uygulanir. Biikiim igleminin amaci iplik katlarim bir arada tutmak ve iplige
mukavemet ile birlikte dikilebilirlik 6zellifi kazandirmaktir. Yeterli bilikiimii
olmayan bir iplik dikiste kontrol edilemez, katlan tek tek ayrilir ve sonugta kopar.
Gereginden fazla biikiim var ise, dolagma, topaklanma seklinde anormallikler
gostereceginden dikiste olumsuz sonuglara sebep olur. Ideal bikkiim sayisinin
belirlenmesi i¢in, iplik hammaddesi, iplik kalmnligi, ipligin kullanilacag: dikis
sartlart gibi etkenler dikkate alinmalidir. Ipligin diizgiinsiizlik, elastikiyeti,
yumusaklik, kayicilik(siirtiinme) gibi birgok 6zelligine biikiimiin etkisi by tikttir.
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Dikis, iplikleri nadiren tek kat olarak, genelde 2, 3 veya daha cok katli tiretilirler.

Biikiimde en énemli konu biikiim y&niidiir.

Dikis ipligi dikis esnasinda makine pargalarindan gegerken “Z” (saat doniis yonii)
biikiim alacak sgekilde etkilenmektedir. Bu sebepten, dikis ipliginin son
asamasindaki biikiim yonii “Z” olmasi zorunludur. Son agamasindaki biikiim y6nii
“S” (saat doniis yoniiniin tersi) olan bir ipligin ¢ok kisa dikis mesafelerinde bile
biikiimii acilir, tek kati aginir ve kopar. Bilkkiim yonii, ipligin mukavemetine etki
etmez fakat uygun olmayan makinede kullanimi sonucu verimin diismesine neden
olur [13, 24].

Dikis ipliginin , son agamasindaki biikiim yonii “Z” olmal1 ve tek katinin, biikiim
yOnii de “S” olmalidir.(Sekil 3.2.)

Dikis ipliklerinin biikiim sayis:1 digerlerine gore fazladir. Dikkat edilmesi gereken
nokta, biikiimiin esit dagilimli, diizgiin ve dengeli olmasidir. Bitkiim sayis: ve yoni

optimum olarak se¢ilmelidir. Biikiim ag1s1 ipligin stirtiinme katsayisi ile dogrudan

orantilidir. Gerek ipligin gerekse mekanik pargalarin dayanimi {izerinde 6nemli bir
faktérdiir [25].

Sekil 3.2. Biikiim Yonii

3.3.3. Numara
Dikis ipligin bitmis haldeki numarasim belirtmek i¢in Etiket Numarasi, Tex, veya
Denye terimleri kullanilir [25].

3.3.3.1. Dikis Ipligi Numaralandirma Sistemleri

Diinyada iplik kalinhklanm belirlemek iizere kullanilan g¢esitli numaralandirma
sistemleri mevcuttur. En fazla kullamlan sistemler Tex, Nm, Ne ve Denye olarak
belirlenmistir. Bu sistemler agirlik veya uzunluga gore belirlenmislerdir.
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Agirlhiga gore belirlenenler:

Ne: 0,59 g tek kat ipligin metre olarak uzunlugu ipligin Ne degerini gosterir.(Veya
1 libredeki 840 yardlik gilelerin sayis1. 1 Ib=453,6g  840yd = 768 m)

Nm:1 g tek kat ipligin metre olarak uzunlugu ipligin Nm degerini gosterir.

Agirhiga gore belirlenen numaralandirma sistemlerinde iplik inceldik¢e numarasi

biiyiir.

Uzunluga gére belirlenenler:

Tex: 1000 m ipligin g cinsinden agirhif ipligin Tex degerini verir.
Denye: 9000 m ipligin g cinsinden agirlig ipligin Denye degerini verir.
Bu sistemlerde ise iplik kalinlastik¢a numaras: biiyiir.

1000/Tex =9000/denye =Nm = 1,693 Ne

3.3.3.2. Etiket Numarasimmn Bulunmasi:

Sentetik ipliklerin etiket numarasi bulunurken Tex cinsinden toplam kalinlik degeri
g6z oniine alinir. Hesaplagma, 1000 say1sinin bu degere béliiniip 3 ile ¢arpilmasiyla
yapilir. Pamuk i¢in 590 sayisi, bulunan Tex degerine boliiniir. Asagidaki tablolarda
konu ile ilgili hesaplamalar goriilmektedir. (Tablo 3.3)

Tablo 3.3. Dikis iplikleri etiket numaras1 hesaplama tablosu

Tex dtex * kat # dtex * kat # Toplam Etiket no Etiket no
[2 kath iplik] | [3 kath iplik] Dtex hesaplama
30 150*2 100*3 300 | [1000/30]x3 100
50 248*2 165*3 495 | [1000/50] x 3 60
75 375*2 250*3 750 | [1000/75]x 3 40
150 750*2 500*3 1500 | [1000/150]x 3 20
Polyester dikis iplikleri etiket numarasi hesaplama tablosu
20 100*2 67%3 200 [590/20] x 3 90
30 150*2 100*3 300 [590/30] x 3 60
45 225*2 150*3 450 [590/45] x 3 40
75 375%2 250*3 750 [590/75]x 3 24

Pamuk dikis iplikleri etiket numarasi hesaplama tablosu

Ince dikis iplikleri diizgiin bir dikis goriinimii saglamakta ve bu nedenle ince ve
hafif gramajli kumaslanin dikiminde tercih edilmektedir. Dikilecek kumasin

ozelliklerine ve dikisin tipirie gére, makine igneleri ve buna uygun iplik
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kalinliklan dikkatle secilmelidir. Ince igneler, kumasta kiigiik delikler agtiklarindan
kumas: daha az zedelemektedirler. Ince ignelerde kalin iplik kullarildig: takdirde
igne mukavemeti iplik mukavemetinden diisiik olmakta, Ust iplik gerilimleri
ifneye daha ¢ok yansimakta ve ignenin efilmesine ve kimlmasina neden
olmaktadir. Ancak kalin kumagslarda, dikis mukavemeti bakimindan kalin iplik
kullanmak gerekir [4, 7].

BOLUM 4 : DIKiS iSLEMI VE ILMEK OLUSUMU

Dikis belirli tekniklere gore igne, iplik, kumas ve makine dértliisiiniin olugturdugu
bir birlestirme islemidir. Makinenin bir devrinde bir ilmek olusturmak igin, dikis
ignesinin dikis ipligiyle birlikte bir ya da birkag kat kumasa batip kumagin altinda
bulunan ikinci bir iplikle baglanmasi ve bu baglantinin kumasin igine gekilmesi

gerekmektedir.

Biitiin dikis makinelerinin ¢aligmalarina esas olan baslica iki dikis tipi vardir.
Bunlar diiz dikis [mekikli dikis] ve zincir dikis [ltiper dikis] tir. Diger dikis tipleri
bu iki ana dikisin tiiretilmesiyle elde edilmektedir [4, 7, 27].

4.1. Dikis Tipleri (Batis Tipleri)

Dikis sekilleri, dikisin tipine gore, dikiste kullamlan iplik sayis1 ve dikis ilmeginin

geometrik sekline gore simflandirilmaktadir.

Ingiliz Standardi BS 3870:1982, BS 3870:1965 ve Amerikan Standardi US 751 ‘e
gore 6 cesit dikis tipi vardir:

100 Batig Tipi Tek iplik zincir dikis
200 Batis Tipi El dikisi

300 Batis Tipi Diiz (kilit) dikis

400 Batis Tipi Cift iplikli zincir dikis
500 Batis Tipi Overlok

600 Batis Tipi Regme

800 Batis Tipi Emniyet Dikisi
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4.1.1. E1 Dikisi (smif 200)

Dikis ignesi ve elle yapilabilen bu dikis, iki ucu sivri igne kullanilarak makine ile
yapilmaktadir. Punta dikis makinesi olarak isimlendirilen bu makinede iki ucu sivri
igne kumagsin istiinde ve altinda bulunan iki tutucu ¢ene arasindan gidip gelerek

dikisi olusturur.[Sekil 4.1]

Sekil 4.1. Tip 201 El dikisi

4.1.2. Diiz Dikis —kilit dikis (siif 300)

Igne ipliginin kumagin iist yiiziinden alt yiiziine gegip, bu yiizde mekik ipligiyle
bulusarak baglanti olusturmas: seklindedir. Cok saglam ve sokiilmesi zor dikisler
olusturur. En basiti tip 301 ‘dir (Sekil 4.2). Tip 301 tek igneli ve tek mekikli diiz
dikisi gosterir. En yaygin olarak kullamilan dikistir. Tip 302 ¢ift igneli ¢ift mekikli
diiz dikisi gosterir. Tip 304 diiz dikisin zikzak versiyonunu gosterir. Tip 306 gizli
dikisi (baski dikigi) gosterir.

Iplik ayarlar1 gergin bir sekilde yapildig1 takdirde dikis iki yiizde de aym goriiniir
ve direnci ile asinma mukavemeti yiiksektir. Dezavantaj, mekik degistirme

gerektiginden sinirli bir uzunlukta dikis yapilabilmesidir. Giintimiizde kullanilan
yiiksek elastiklige sahip kumaglara uygun degildir.
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Sekil 4.2. Kilit Dikis

Ignenin yardimu ile iist bobinden gelen dikis ipligi kumasa batarak kumagin altinda
bir ilmek olusturmaktadir. Bu ilmegi ¢aganoz yakalamakta ve blytiterek iginde
masuraya sarilmis alt iplik bulunan mekigin etrafindan gegirmektedir. Ust iplik

yukariya dogru ¢ekilirken alt iplikle diilimlenerek dikis olusturmaktadir.

4.1.3. Zincir Dikis

Zincir dikisler ignenin, kumasin altinda olusturdugu st iplik halkalarnin ya
dogrudan dogruya birbirleriyle ya da ikinci bir alt iplik ile birbirlerine baglanmasi
ile olusur. Zincir dikis makinelerinde mekik yerine liiper (kavrayici) igneden gelen
ipligi kendi igerisinden gegirerek dikis olusturmaktadir. Zincir dikisler tek iplik ve
¢ift iplik olmak tizere ikiye ayrnlir.

4.1.3.1. Tek Iplik Zincir Dikis (sinif 100)

. TN

Sekil 4.3. Tek Iplik Zincir Dikis Islem Basamaklar
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II-

III-

Igne kumasi deler. Alt 6lii noktada ve kumagin alt ylizeyinde yana dogru
uzanan bir iplik halkasi meydana gelir.

Igne ipligi halkasi, igne deliinin hemen iizerinde kavrayicimn ucu ile
temas eder. Sonra igne yukariya dogru hareket eder. Igne kumastan giktig1
anda transport olay1 gergeklesir.

Bu noktada biraz 6nce olusan iplik halkasi kavrayicinin tuttugu yeni
halkanin i¢ine dalar ve kumasg alt ylizeyinde bir iplik zincirlemesi olusur.
Kavrayict iplik halkasim bir {iggen haline getirdikten sonra igne yeniden
dalis yapar. (Sekil 4.3)

4.1.3.2. ki Iplik Zincir Dikis (sif 400)
En basit tipi 401, kumagin iistiinde diiz dikis gériintiisti verirken altta liiper ipligi

tarafindan olusturulan ¢ift zincir efekti verir.

Sekil 4.4. iki iplik zincir dikis islem basamaklan

I-

II-

Igne kumasa batar. igne alt 6lii noktaya geldigi zaman yukariya dogru
hareket eder ve béylece halka olusur. Kavrayici ucu bu halkaya dalar. Bu
anda igne, kavrayicin 6niinde durur.

[gne kumastan ¢ikar. Aym anda kavrayic: ipligi, kavrayicinin tuttugu igne
ipligi halkasina girer ve zincir olusturur. Bundan sonra kumas transportu

gerceklesir.
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II-  Igne yine kumaga batar ve olusmus iplik tiggeninin igine girer. Bu anda igne
kavrayicimin arkasindadir.

IV-  Igne ipligi halkasi, geriye kayan kavrayicidan kurtulur ve kavrayict ipligi ile
baglant1 olusturur. Bu sekilde bir dnceki dikis, ikinci kez zincir olusturur.
Ignenin asag: hareket etmesi ile ikili zincir kumas yiizeyinin altina gekilir.
(Sekil 4.4)

Zincir dikis; yiinlii mantoluk, tayyorlik, pamuklu perdelik gibi orta sik dokulu ve
esneklikte kumaslarin dikiminde kullanilir. Tip 401 iki iplik zincir dikis, dikis
geometrisinden dolayi kilit dikigten daha giicludiir ve yapisal sikismaya baglh dikis
biiziigmesine daha az sebep olur. Daha diigiik tansiyon ayarli da gerceklesebilir ki
bu da dikislerin uzayabilmesine olanak saglar. Alt iplik bobinden geldigi igin uzun
stire kesilmeden dikis olanag: vardir. Diiz dikislerde max. iz 6000 batig/dak iken,
iki iplikli zincir dikis makinelerinde 8000 batig/dak ‘ya ulagilabiliyor.

401 batis tipi , overlok dikisi ile birlikte kullanilarak seri iiretimde birlestirme ve

temizleme dikim iglemleri i¢in ekonomi saglar.

4.1.4. Overlok Dikisi (simf 500)

Bu dikis bir veya daha fazla igneyle ve/veya liiper ipliginin en az bir iplikle kumas
kenarinda birlegmesi ile olugur. Overlok dikisin birgok ¢esidi vardir. Ozellikle orgii
kumaglarda harika bir uzama ve kenar kaplama &zelligi gosterir. (Sekil 4.5) Igne
ipliginin iyi bir dirence sahip olmas1 gerekirken, liiper ipliklerinde giizel goriiniis
ve yumusaklik istenir. Dort iplik overlok,li¢ iplik overlok dikisine gére daha
giivenlidir.

Bes iplik overlok bir kombinasyon dikisidir. Iki iplikten olusan zincir dikisi ve iig

iplikten olusan overlok dikisinin kombinasyonu ile elde edilir.

Sekil 4.5.Ug iplik overlok dikis (Tip504) ~ Sekil 4.6.Emniyet overlok dikis (Tip 512)
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4.1.5. Re¢me Dikisi (sinif 600)

Bu dikis tipi genellikle dort igne ipligi ile uygulanmaktadir ve genellikle bir liiper
ipligi ile bir veya iki kaplama ipligi mevcuttur. Kaplama ipligi ylizeyin {iistiinde yer
alir, igne iplikleri tarafindan tutulur ve liiper iplikleri tiim igne iplikleri ile kumagin
altinda ilmek olusturur . Tiim bu dikisler yiiksek elastikiyete sahip diiz, giizel
dikimlerde iki pargay1 birlestirmek amaciyla kullamlir. (Sekil 4.7)

Sekil 4.7. Re¢me Dikisi Tip 406

4.2. Dikis Makineleri

Ik olarak 18. ytizyilda gelistirilen dikis makineleri dnceleri teyelleme gibi zaman
alan el iglerini yerine getirebilmek i¢in kullamlmislardir. Ik dikis makinesini 1755
yihinda Alman WEINSENTAL gelistirmistir. 1970 yilinda Ingiltere’de Thomas
SAINT ilk defa zincir dikis yapabilen makineyi icat etmistir. 1800 yilinda
Almanya’da D. KREMS ilk liiperli zincir dikis makinesini imal etmis ve 350
dev/dak hizda galigtirmigtir. 1829°da Fransiz THIMMONER ilk olarak 80 adet
kancali igneli dikis makinesi imal etmigtir. Kilit dikis yapabilen ilk makineyi
1843°te Amerikali Elisa HOWE gelistirmistir. 1852°de JM. SINGER, 1855°TE
C. MULLER, 1862°de G.M. PAFF seri olarak dikis makinesi iiretimine

baslamislardir.

[k dikis makineleri 200-300 dev/dak hizla ¢alismaktaydi. Daha sonra pedalin ve
elektrikli motorlarin gelistirilmesiyle iz 1000 dev/dak’nin {istiine ¢ikmis ve o
tarihten bugtine kadar 8000-9000 dev/dak’ya ulagilmugtr.
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Sanayide kullamlan dikis makineleri, bazi degisiklikler gosterirlerse de temelde
birbirlerine benzerler. Genel anlamda bir dikis makinesi, ti¢ temel kisimdan olusur,
bunlar;

1-Makineyi ¢alistiran tahrik mekanizmasi,
2-Makinenin yerlestigi masa ve iskelet kism
3-Makine kafasi

4.3. Dikis Makinesinde Dikise Yardimci Elemanlar

-Dikis ignesi ve igne ¢ubugu: Igne, dikig ipliginin kumas igerisine batmasin
saglamaktadir. Dikis ignesi, igne gubuguna gegirilmekte ve birlikte agagi-yukar

hareket etmektedir. (Boliim 2°de ayrintili olarak incelenmistir).

-Iplik kaldirag kolu (horoz): Igne kumasa batarken iplik kaldirag kolu da igne ile
birlikte asagiya inise ge¢mekte, kumasin altinda ilmek olusmas: igin gerekli
bollukta iplik vermektedir. Diiglimleme olaymdan sonra igne yukariya dogru
¢ikarken iplik kaldira¢ kolu da yukariya ¢ikmakta ve masura ipligini kumasin
icine gekmektedir.

-Bogaz plakasi: Ignenin gegtigi ve transportun yerlestigi boliimii tagir.

-Mekik ve iplik yakalayicisi (¢aganoz): Diiz dikis makinelerinde i¢inde masuraya
sarilmis iplik bulunan mekik kullanilmaktadir. Caganoz, st iZne ipligini
yakalayarak halkayr meydana getirir ve i¢indeki masura ipliginin bu halkadan

gecmesini saglayarak diiglimii olusturur.

Zincir dikis makinelerinde aym gorevi liiper yerine getirmektedir.

-Iplik gerilim aparati: Iyi bir diigiimleme olaymin dolayisiyla kusursuz bir dikigin
olugmasi igin tst igne ipliginin ve alt ipligin gerilim ayarimin iyi yapilmasi
gerekmektedir. Ayar iki cesittir: iist gerginlik ayan ve alt gerginlik ayari. Zincir
dikiste bu ayarlar hafif sik1 olmalidir.

-Kumas yiiriitme/besleme dislisi (Transport): Dikim sirasinda iyi bir performans ve
goriiniis elde etmek i¢in kumas dikim ¢izgisi boyunca batig uzunlugu esit olmalidur.

Dikilecek kumasin art arda gelen iki igne batig1 arasinda diizenli hareket



ettirilmesine transport denir bdylece igne bati dizisi bir dikis haline gelmektedir.

Cesitli transport mekanizmalar1 kullanilmaktadur:

a) alt transport,
b) st transport,

¢) Dbirlesik transport [iist ve alttan ytirtitme].

-Kumas baski ayagi: Dikime baglarken ve dikim sirasinda kumas1 kaymadan
yiiriitme kismina yaklagtirmakta, aym zamanda ignenin rahat bir sekilde kumasa
girip gikmasim saglamaktadir. Hatra Arastirma Merkezinde baski ayaginin etkisi

incelenmigtir [6].

-Iplik  kesici: Dikis makinesinde tabla altmma yerlestirilmis ve otomatik bir
motordan kumanda alan bir bigagin alt masura ile iist igne ipligini kesen bir

tertibattir.

Dikis makinelerinde ayrica gesitli kilavuzlar, yardimci dikis elemanlari, biizgii

aparatlar1 bulunmaktadir.

Evlerde kullamlan ev tipi dikis makineleri tizerine gesitli aparatlar takilarak birden
fazla dikis tiiriinii aym1 makineye yaptirma olanag: kazandinlmistir. Ancak sanayi
tipi makineler ¢ogu zaman tek amagh yapilmaktadir. Bu dikis makinelerinin yapisi
dikis tiiriine ve yapacag1 ige bagl olarak degismektedir. Bunun amaci makinenin
devrini miimkiin oldugu kadar artirarak {iretimi yiikseltmektedir.

Dikis makinesinde elde edilen dikis kalitesi dikis ipligi, dikis ignesi, kumas, dikis
tipi gibi parametrelere ve bunlarin birbirleriyle uyumlu segilmesine baglhidir. Dikis
tipi de, dikisin yapilacag: yerin teknolojik 6zelligine ve goriintistine bagh olarak
secilmektedir. Dikis makinelerinde kullamlacaklari amaglara gore degisen
Ozellikleri asagidaki gibidir:

1)makine tipi (zincir dikis, diiz dikis, overlok,...)

2)makine hiz1 (dikig/dak)

3)linear ilmek uzunlugu (dikis sayisi/cm)

4)igne tipi, numarasi ve igne sayisi

5)iist ve alt iplik gerilim ayarlar
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4.4. Orme Kumaglar

Son yillarda , tiketici egilimlerindeki degisimler nedeniyle orgii kumaglardan
yapilmis giysilerin kullammi hizla artig gostermektedir. Bilindigi gibi orgi
kumaglardan yapilmis giysiler, dokuma kumaslardan olanlara nazaran viicuda daha
iyi uyum saglayabildiklerinden rahat hareket imkan: yaratirlar. Ulkemizde énceleri
i¢ camagiri, t-shirt, gecelik, ve pijama gibi triinlerde kullamlan 6rgii kumaglar, son
yillarda ihracatin baskisti ile diger giysi tiirlerinde de kullamlmaya baslanmugtir.

4.4.1. Ormeciligin Tanum

Ipliklerin tek bagina ya da topluca ¢ozgiller halinde oriicii igne ve yardimei
elemanlar vasitasiyla ilmekler haline getirilmesi, bunlar arasinda da yan yana ve
boylamasma baglantilar olusturulmas: ile bir tekstil yiizeyi elde etme igine
ormecilik adi verilir. Orme yontemi ile kumas yapimi ii¢ ana hareket ile
gergeklesir; ilmek olusturma, ilmegin igneye takilmasi, yeni ilmegin bir 6nceki
ilmegin i¢inden gegirilmesi.

Ormecilikte elde edilen kumaglarda, diger tekstil yiizeylerine gore boyut stabilitesi
yoniinden daha elastik, daha esnek, daha yumugak ve daha dolgun bir yap:

gosterirler.

Orme yiizeyi, ilmek olusturma, ilmefin 6rme ignesine takilmast, yeni ilmegin
onceki ilmek i¢inden gekilmesi ve 6nceki ilmegin yeni olugturulan ilmek fizerinden

aginlmas1 sonucu meydana gelir [41]

4.4.2. Temel Orgii Yapilan
Iki tiirlii 6rme vardir:
-Atk1 6rmeciligi

~-Cozgii ormeciligi
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Atk ormeciliginde tek bir iplik enine ilmekler yapar ve bu ilmekler alt ve ist
ilmeklere takilarak 6rgi yiizeyi olusturulur. Bu orgii tiriinde ipligi ¢ektigimizde

orgii enine ¢oziilir. Diiz ve yuvarlak 6rme makinelerinde kullamilan sistemdir.

Cozgii 6rmeciliginde, her igneye en az bir iplik gelir ve iplikler 6rgi boyunca
uzanir. Her iplik yamindaki iplikler ile ilmekler tegkil ederek 6rgu yiizeyi olusturur.
Cozgii 6rmeciliginin bariz 6zellii dokumada oldugu gibi ¢ozgii ¢ekilmesi ve

oOrgiintin sokiilmesidir.

4.4.3. Orme kumaslarm Temel Ozellikleri

Cesitli temel orgiiler vardir, bunlar; siiprem, vanize siiprem, lacoste,iki iplik, i¢
iplik, ribana, kagkorse, interlok gibi.

Orme kumaglarda, kumagin mekanik 6zelliklerini, ilmege giren iplik uzunlugu,
iplik biikkiimii ve oOrme sirasinda iplik ve kumasa uygulanan gerilimlerin
olusturdugu i¢ kuvvetler etkilemektedir. Orme kumaslarda “cover faktérii”
onemlidir giinkii ilmek ile kaplanmig alam bir oran ile ifade etmekte ve kumagin
sikhifinin bir gostergesidir. Hesaplanmasi: cover faktéFﬁ;;— / ilmek uzunlugu (1)
Bu oran iplik tarafindan kaplanan birim alann, ilmekler arasi bosluk alamnina

orandir.

Blackwood ve Chamberlain [42] 6rgii kumaglarda dikis mukavemetini aragtirmislar
ve 6rgii kumaglarin dokunmus kumaglarla karsilagtinldi@inda sahip olduklari daha
fazla gekil degistirebilme kabiliyetlerine bagl olarak ¢apraz yiik altinda dikisg
agilmasimn daba kolay ve daha diisiik gerginlikler altinda meydana gelebilecegini
belirtmiglerdir.

Dikis zararlar1 orgii mamullerde genelde ilmik kagmasi geklinde ortaya
¢ikmaktadir. Bu ise dogrudan 6rgiiniin yapist ile ilgilidir. Dokuma mamullerinde
iplikler stabil konumda bulunduklarindan dikis aninda ipligin zarar gérmesi veya
kopmas: goriiniir bir zarar ortaya ¢ikarmamaktadir. Ozellikle orgiilerde ipliklerin

yer yer zayif noktalara sahip olmalan da bu zararin olugsmasim kolaylastirmaktadir.
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Dikis zararlarma ipligi olugturan lif karigim oranlanmin da etkisi olmaktadur.
Ornegin, pamuk/PES karigiminda PES oram arttik¢a zarar sayis1 da dogrusal olarak
artmaktadir. Burada dikis anminda ignenin 1smmmasi sonucu sentetik liflerin 1s1

etkisiyle erimeleri yani termik zararin etkili oldugu sanilmaktadr.

Orme kumaslar ilmek yapilar1 nedeniyle dogal bir elastikiyete ve esnedikten sonra
eski konumuna kolayca dénebilme ozelligine sahiptirler. Viicut hareketlerine

kolayca uyum saglayabilirler. [lmegi kolay kagar.

BOLUM 5 : DIKILEBILIRLIK

5.1. Dikilebilirlik

Malzemenin el ve makine dikisine karg1 tutumu ¢ok Snemli bir 6zelliktir. Burada
dikilecek tekstil yiizeyinin ve dikis ipliginin niteligi 6nemlidir.

Dikilebilirlik 6zelliginin saptanabilmesi ancak “kumasin Ozellikleri” (lif
hammaddesi, yap1) ve “teknik sartlarin” yani “makine 6zelliginin” birbirine uyumu
sayesinde miimkiindiir (dikis bi¢imi, dikis hiz1, dikis uzunlugu, igne g¢esidi,

transport sistemi). Bu iki 6nemli fakt6riin (kumas ve makinenin) birbiriyle ¢ok iyi

uyum saglamasi sonucunda iyi bir dikilebilirlik elde edilir [7, 11].

Bunlarin saglanmasi igin konfeksiyoncunun dikis ipliginde aradign &zellikler
vardir:

1)Dikis ipliginin yiiksek mukavemete, yeterli siirtiinme mukavemetine, uygun

esneme oranina, bakim dayamikliligina sahip olmasi,

2)Dikilecek malzemeye uygun iplik inceligine sahip olmasi,

3)Yeterli dikis emniyetine sahip olmasi ve kumasin dikilmesi sirasinda, dikis

isleminin sorunsuz olarak gerceklestirilmesi,

4)Kumasa iyi tutunma ve kenarlar1 6rtme 6zelligine sahip olmas: ,
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5)Yeterli incelikte olmasi, hatasiz dikis verebilmesi,

6)Cekmemesi, dikiste biiziilmelere neden olmamasi.

5.2. Kumas Dikilebilirlik Faktorleri

Kumasta iyi bir dikis saglayabilmek i¢in dikis ignesinin verdigi mekanik hasar, 1sil

hasar ve biiziigmeden kagmilmalidir [11, 15, 19].

Makine ile kumas dikiminde 3 ana problem vardir:
1-Mekanik nedenlerden dolay: iplik kopmalari,
2-1gnenin 1stnmas: halinde iplik hasarlan,

3-Yeterli derecede kumas transportunun yapilmamasi nedeni ile dikis biizgiileri.

5.2.1. Mekanik Nedenlerden Dolay: Iplik Kopmalar:

Mekanik etkilerden olusan iplik kopmalari her seyden 6nce asagidaki sebeplerden

dolay1 meydana gelebilirler.

*igne ucunun bozuk olmasi,
*transport dislilerin gok keskin veya bozuk olmalari,
*cok kalin bir ignenin kullanmilmasi,

*1gne ucunun uy gunsuzlugu.

Konfeksiyonda, ignelerin ve transport sisteminin hatasiz olmasinin saglanmasi
tiretim bolimintin sorumlulugundadir. Igne numarasi ve u¢ formu da kumag
kontroliinde belirlenmelidir. Ikisi de kumas 6zelliklerine bagli olarak saptanir.
Kumas ne kadar ince iplikli ise dikis ipligi ve igne kalinlig1 da o kadar ince
segilmelidir. Fazlasiyla kalin bir igne dikis biizgiileri yaratir. Dikilecek parcamn
iplikleri igne batis1 ile bombeli bir sekil alir ve bu da onlarm uzunluklarin kisaltir.
Dikilecek parganin dikis yoniinde biiziilmeler goriiliir ancak bu biiziilmeler atki

ve verev yondeki dikislerde ¢ok az ya da hi¢ goriilmezler [11,19].

Dikilecek malzemeye uygun igne se¢imi yapilmali. igne numaras: ve igne ucu sekli
konusu 2.4 bolimiinde incelenmisti. Olas: tehlike, igne ucunun kumas ipligini
delmesi ve koparmasi; igne gozii ve gévdesinin kumag: zedelemesidir. Bu tehlikeyi

Onlemek igin ozellikle 5rme kumaglarda sivri uglu igneler kullanilmaz. Kiicitk
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yuvarlak uglu igneler, ipliklerin arasindan gegerek ilmekler arasinda yol agarlar ve

kumasin zedelenmemesini saglarlar [28].

En uygun ifne numarasimn kullammi patlama hasari olasiligim azaltacaktir.
Uretim esnasinda igneleri sik sik degistirmekte fayda vardir. Béylece igne

aginmalarinda dogabilecek hasar 6nlenmis olur. (Sekil 5.1.)
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Sekil 5.1. Igne ug sekliyle dikis hasarinin degisimi Sekil 5.2. Kalin ignenin 6rgii
Ilmegini koparmasi
Eger igne ¢ok kalinsa kumastan gegerken iplikleri parcalamaktadir. ince igne
kullanarak mekanik hasarda azalmalar elde edilmektedir. Ayrica igne sicaklif
azaldig1 igin de 1s1 hasan da azalmaktadir. Yiiksek dikis hizlarinda ince igne
dayaniksizdir. (Sekil 5.3)
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Sekil 5.3. Igne biiyikliigtintin dikis hasarma etkisi

32



igne ucu uzunlugunun dikis hasan iizerinde etkisi vardir. Kisa uglu igneler uzun
uclu ignelere gore kumaglarla daha sert etkilestikleri igin mekanik hasar seviyesi
artmakta ve daha ¢ok iplik kopuguna neden olmaktadir. Kisa uglu igne en fazla,
uzun uglu igne en az ve normal uglu igne ikisinin arasinda bir degerde dikis hasar
yaratmaktadir. Bunun sebebi, uzun uglu igne kumas iginden kolayca kayarken kisa
uglu ignenin kumasa daha sert olarak kopmaya egilimli olmasidir. Kisa uglu igneler

diiz dikis i¢in, orta ve uzun uglu igneler zincir dikis i¢in kullamlirlar.

Bunlarin yani sira  “bogaz plakasi ve baski ayagmin” etkilerini de eklemek
miimkiin.

Bogaz plakasmin etkisi: En Onemli unsur deliginin biiyikligi. Clinki igne
kumasgi bu deligin i¢ine dogru bastirmaya meyillidir. Kumas katlart ve bogaz
plakasi arasinda kargihikli etkilesim vardir. Hem igne sicaklifi hem de mekanik
hasar bakimindan bogaz plakasizin daha biiylik olmasi ipliklerin birbiri tizerinden
daha kolay kaymasmu ve dikigin kolaylasmasim saglamaktadir. Bogaz plakasi
delik ¢ap1 igne ¢apimin iki kati olmalidir. Hatra Arastirma Merkezinde , bogaz
plakas: ve deligi detayl olarak ele alinmistir [6, 19, 28]. Ipligin, bir ucunun igne
deliginde, diger ucun bogaz plakasi delifinde tutuldugu varsayilmistir. Iyi bir
kayganhgin saglanmas: icin dikis ipligin hareket serbestligi olmali. Iste bu acida
bogaz plakas: delik ¢ap1 6nem tasimaktadir ¢linkii igne gézii ile kedisi arasindaki
iplik uzunlugunu tayin etmektedir. ki tutma noktasindaki iplik uzunlugu kisa ise,
iplik hareketi azalmakta ve ignenin kumasa batigt zorlagtirilmaktadir. Bogaz
plakasi ¢ap1 kiigiildiikge, siirtiinme nedeniyle igne 1sinmasi1 artmakta, dikis hasar
artmaktadir. F.N.Hurt ve D.J.Tyler farkli bogaz plakas: delik ¢aplarindaki igne
isinmasimi  ¢aligmuslardir. Vardiklan sonug tablo 5.1°de gosterilmigtir. Bogaz
plakasi deligi piiriizsiiz olmalidir. Piiriizlii delikler, ipliklerin kesilmesine neden
olmaktadir.

Tablo 5.1. Bogaz plakasi delik ¢apinin igne 1sinmasi tizerinde etkisi

Kumas igne sicakhgs C
Bogaz plakasi ¢ap1
1,32mm 1,55mm 2.08mm
pamuk interlok (yikanmis) 260 240 214
pamuk interlok (yumusatilmis) 130 108 96
yiinlii kumas 218 202 184
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Baski ayagmin etkisi: Baski ayaginin basinci fazla oldugunda mekanik hasar
olabilmektedir. Hatra Arasgtirma Merkezi, baski ayaginin etkisini incelemistir [6].
Baski ayag1 kumasa dikey dogrultuda bir basing uygulamaktadir ve kumas: hafif
stkigtirir. Bu baski ignenin kumasa batisim1 zorlastiriyorsa, baski ayag: dikis
hasarina meydan verebilir. Hatra tarafindan tespit edilen bir bagka etkisi de, ayagin
kumag {izerinde bolgesel bir esnetme yaptigidir ki, bu durum iplik halkasinin
seklini ve ignenin batma davramsim degistirebilir. Ugiincii tespit ise ince
kumaslarla ilgilidir. Ince kumas ayaktaki yank igine girme egilimi gosterebilir.
Varilan sonug baski ayaginin dikis hasarinda ¢ok kii¢iik bir rol oynadigidir. Baski
ayaginin ayari ve degistirilmesi yalmzca kumas hareketini kolaylastirmak igin

yapilmalidir.

Makine degiskenlerinden igne (biiytikliigi, ug sekli, kaplamasi,ug¢ uzunlugu), bogaz
plakasinin biiyiikliigii, baski ayag: baskisinin yani sira, makine iz, dikis siklig1 ve
hasarli pargalar de dikis hasarina neden olmaktadir.

Gelisen teknolojiyle endiistriyel dikis makinelerinin ¢aligma hizlarnin giderek
artmas1 ignenin asiri 1sinma problemlerini ortaya ¢ikarmustir. Dikis hizinin
artmasiyla ine ve kumas arasindaki siirtlinme artmakta ve daha fazla 1s1 agi3a
¢ikarak igne sicakliginda biiyiik artiglara neden olmaktadir. Dikis hizi, tek basina
igne sicaklifina en fazla etki eden parametredir. Hatra [6], farkli dikis hizlarindaki
igne sicakligini  ve dikis hasarim Slgmiistiir. Dikis hizinin dogru tespiti igin
stroboscope kullamlmistir. Igne sicakligin azaltmak igin Schmetz ve Haase [3, 9]
havalt sogutma sistemini gelistirmislerdir. Buna gore, dikis makinesine monte
edilen bir piston, i¢i bos bir igne gubugu vasitas: ile hava akimim dikis ignesine

pompalamaktadir. Bu sistemde bir kompresore ihtiyag vardir.

Dikis sikhifinin artmasiyla da ignenin belli bir uzunlukta kumasa batis sayisi
artacagindan igne ve kumas arasindaki siirtiinme artar; mekanik ve 1s1 hasan
meydana gelmektedir. Dikis yonii incelendiginde ise, 6zellikle, 6rgii kumaslarda,
kumagin uzunlugu boyunca yapilan dikislerde enine yapilan dikislerden daha fazla

dikis hasar1 goriilmektedir [6, 28].
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Dikis makinesi iizerindeki hasarli makine pargalan dikis sirasinda 1s1 hasarindan
¢ok mekanik hasar1 artirmaktadir. Hasarli pargalar fark edilir edilmez hemen

degistirilmeli ve periyodik olarak kontrol edilmelidir.

5.2.2. Malzeme Degiskenlerinin Dikis Hasar1 Uzerindeki Etkileri

Kumasa uygulanan boya ve terbiye islemlerinin etkisi: Dikis ignesi sicaklig: ve
iplik kopmalar1 kumastaki yag miktan ile ilgilidir. Kumaglardaki dogal yaglar,
iplik mumlar1 ve tiretim esnasinda olusan lekeler g6ziiciilerle yikanmasi sonucunda
giderilmektedir. Kumasa sonradan uygulanan yaglayicilar da uzaklastirilmaktadir.
Bu tip yaglayicilanin yoklugu dikis sirasinda stirtiinme problemlerine ve hasara
neden olmaktadir. Bu nedenle ¢oziiciilerle islem gordiikten sonra, kumasa
genellikle yumusatici olan kumas yaglayicisinin uygulanmas: dikis performansin
artirarak dikis hasarim azaltacaktir [6, 12, 19, 28]. (Sekil 5.4)
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Sekil 5.4. Kumagtaki yag miktarinin igne sicaklig1 ve dikis hasarina etkisi

W.S.Sondhelm ve arkadaslarni [9], ¢esitli apre derecelerdeki kumaslardaki igne
sicaklik degisimini incelemiglerdir. Vardiklan sonug, kumastaki yag ve mumun

azalmasiyla, igne sicakliinin arttigidir.

Asagidaki terbiye islemleri dikisi zorlastirmakta ve dikiste hasar olmasina neden

olmaktadir:
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*5zensiz, koruyucusuz yapilan agartma iglemleri,

*hatal1 boyama sonucu boyanin birkag kere sokiillip yeniden boya yapilmasi,
*kumasin ¢ok yiiksek sicaklikta kurutulmasi,

*kaymay: 6nleyici veya sertlik verici maddelerle yapilan bitim islemleri,

*pzellikle 6rgiiniin mamul haline getirildikten sonra merserizasyonu, burugmazlik
apresi gibi lif dayamimini azaltan islemler. Ancak burugsmazlik isleminde flotteye
verilen gerekli yumusatici ve additif maddelerle bu sakincalar en aza indirgenebilir.
Son zamanlarda da hidrofil yumusaticilar ve silikon elastomer dispersiyonlan bu
alanda bagar ile kullamlmaktadir.

*pboyarmadde cinsi ve boyama kosullari.

Bu tip islemler gérmils kumaslarda ifne ve kumas arasindaki slirtlinme
artmaktadir. Bu strtiinme ipliklerde mekanik gerilimlere ve dikis hasarinn
artmasina neden olmaktadir. Siirtlinme neticesinde igne sicakligi artmaktadir.
(Sekil 5.5)
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Sekil 5.5. Igne sicakligimin dikis hasarina etkisi
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Yumusatict maddelerin etkisi: Dikis iizerinde terbiye islemlerinin neden oldugu
olumsuz etkiler ¢ogu kez en sonda yapilan iyi bir yumusatici islem ile
giderilmektedir. Hem iyi yumusak bir tutum hem yeterli kayganhk, hem de
problemsiz dikis saglanabilmektedir [18-20, 28].

Dikis zararlanim etkileyen en 6nemli faktorlerin ; orgii ipligi ile i8ne ytizeyleri
arasindaki siirtiinme, yine iki 6rgi ipliginin birbiriyle siirtlinmesi ve mamul
igindeki liflerin elastikiyet ve kinlganlik durumlan oldugu tespit edilmigtir [31,32].
Yumusatici maddeler siirtinmeyi azaltirken liflerin kayganligim saglayarak
kirtlganliklarimi da ortadan kaldirmaktadir.

Yumusatici maddelerin dikis zararlarini azalticit etkileri yaninda bunlardan
beklenen diger dzellikler de su sekilde siralanmaktadir:

-Igne batis kuvvetinin, igne 1sinmasinin, iplik-igne ve iplik-iplik siirtiinmesinin
azaltilmasi,

-Yumusak kaygan tutum saglamasi,

-her tiirlii flotte oraminda mamul tarafindan alinabilmesi,

-Fularda veya aktarma y6ntemi ile mamule verilebilmesi,

-Boyarmaddelerin yas,kuru ve slirtme haslhklarina olumsuz etki yapmamasi,
-Bitim islemi maddeleri ile uyusma 6zelliginin iyi olmasi,

-Elyaf cinsine bagl olmadan etki géstermesi,

-Normal kurutma sicakliklarinda o6zellikle beyaz mamullerde sarartma etkisi

olmamasi, termostabil olmasi ve kurutma aninda ugmamasi gerekmektedir.

Ing. K. Poppenwimmer’in bir makalesinde Sandoz’un piyasaya sunmus oldugu
Sandolub fiiriinlerin dikis hasarim azalttif1 tezi savunulmustur. Suni recineli finisaj
gibi kumas dokusunun mukavemetini azaltan bir islemin ine batma kuvvetini
azaltabilecegini, ancak bunun dikilebilme 6zelliginin iyilestirilmesi ydniinde bir
etkisi olmayacagi, hatta tam tersine bu durumda dikis kusurlarimin artacag:
belirtilmigtir. Geleneksel yumusaticilarin ifne batma kuvvetini azaltmasina
ragmen, Sandolub NV Liquid ile isleme tabi tutulmasi halinde dikilebilme
Ozelliklerindeki diizelme ¢ok daha iyi oranda gerceklestigi iddia edilmistir.
Sandolub {iriinleri ile yapilan aprelerde, diisik mal neminin getirdigi olumsuz

sonuglar dnlenebilir. Bu iiriin, su ¢eker 6zellige sahip oldugundan (hidroskobik),
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dikilebilme ozelliginin iyilestirilmesi diigik nem oranlarinda da saglandig
belirtilmistir. Sandolub {iriinlerin belirli kayma 6zelliklerinden dolay: iplikhane ve
dokuma/6rgii ipliklerine yapilacak avivaj ile faydalanilabildigi eklenmigtir [32].

Pamuklu kumaglarin dikilebilirligi rutubet igerigine bagli olarak etkilenmektedir.
Pamuklu kumaslarda rutubet orami arttikga hasarin azaldign goézlenmistir. ($ekil
5.6) Mamuliin igerdigi nem miktarimin $zellikle dogal lifler ve rejenere selilloz
lifleri igin biiyiik dnemi vardir. Yiin i¢in asir1 kuruma, dikis zorlugu yaratmanin
otesinde mamuliin tiim 6zelliklerini ve tutumunu olumsuz ydnde etkileyen bir
durumdur. Asir1 kuru bir pamuk ipliginin ise kinlganligi ve dikimde kopmaya
kars1 egilimi oldukga fazladir. Baza durumlarda terbiyeden agir1 kurumus olarak
gelen mamullere konfeksiyonda yeterince nem kazandirmak gligtiir.  Sentetik
mamuller i¢in nemin belli bir 6nemi yoktur. Bunun yaminda normal viskon
mamuller fazla nemde kopma dayamimlarimin diismesi sonucu daha ¢ok dikis

zararina ugramaktadirlar.
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Sekil 5.6. Dikis hasarina rutubetin etkisi

Kumas yapisi:_Yiiksek gramajli kumaglar genellikle yliksek igne sicakligina neden
olmaktadir. Sik dokulu kumaglar mekanik hasara daha fazla meyillidir ve yaglama
ihtiyac: daha fazla olmaktadir. Kontinii filaman ipliklerden 6riilmiis kumaslar kesik
lifli ipliklerden Oriilmiis kumaglara gore daha az kopmaya meyillidir ki bu da
onlann siirtiinme karakteristiklerine baghdir. Lif mukavemeti de 6nemlidir; zayif

lifler dikis hasarina daha meyillidir.
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Kumas kat sayisi: Mekanik hasar deneyleri kumas kat sayisi arttikga dikis
hasarinin  arttigim  gostermektedir. Bu da kumasta siirtiinme kuvvetlerinin
artmasindan dolayidir. Igne sicakligi da kumas kat sayisi arttikga artmaktadir.
Giysilerde kol takilmasi gok kath dikise 6rnektir ve hasarlar da bdyle noktalarda
bulunmaktadir.(Sekil 5.7)
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Sekil 5.7. Cok katli ytinlii bir kumagtaki mekanik hasar ve igne sicaklii
Dikis ipligi:Dikis ipligi numarasimn dikis hasar lizerinde 6nemli bir etkisi yoktur.
Dikis ipligi gerginlik ayarmin dikis hasarmi etkilemedigi, dikis goriiniisiinii
etkiledigi belirtilmektedir. Ciinkii iplik kumasa girdigi anda iplik gerilme

disklerinin etkisi yoktur, gerilimsizdir.

Iplige uygulanan lubrikasyon islemi sfirtiinmeyi azaltacak sekilde diizgiin
kayganlik vermesi ve 6zellikle sentetik ipliklerde igne 1sinmasina karsi koruma

saglamasi bakimindan etkilidir [29].

5.3. igne Isinmasi fle Olusabilecek Dikis Hasarlan

Dikis makinesi ignesi ile dikilecek kumasg arasindaki siirtiinmeden dolay: igne kisa

strede 1siur. Bu isinmanin derecesi, dikis hizi, dikilecek kumasin siklign ve
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kalinlig1, igne kalinligina ve kullamlan iplige baglidir. Orta kalinlikta bir kumasa
dakikada 4,000 batis yapildiginda igne sicaklig1 250 C olur. Dakikada 7,000-8,000
batis (sanayi makinelerinde) yapildiginda 1s1 350 C’ye ulasabilir. Bu gergek; biitiin
dikis ipligi imalat¢ilarinin, igne ve dikis makinesi yapimcilarimin ve konfeksiyon
isletmelerinin bu konuda arastirma yapmalarina neden olmustur. Yapisal olarak
kimyasal lif imalat¢ilar agisindan yiiksek erime noktasina sahip olan lif tiretmek
kolay olmadigindan diisiik siirtlinme katsayisina sahip dikis iplikleri imal etmek
i¢in calismaktadirlar [20, 21, 28, 30]. (Sekil 5.8)
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Sekil 5.8. Dikis makinesi hiziyla igne sicakliinin degismesi

Tablo 5.1. Dikis ipligi imalatinda yaygin olarak kullanilan bazi yapay liflerin
yumusama ve erime sicakliklar:

Lif Tipi Yumusama Noktas: Erime Noktasi
PA 6,6 230 255
PA 6 150 220
PES 235 255

Endiistrinin baz1 alanlarinda 400 C sicaklifa kadar dayanabilen Nomex, Kevlar,
Teflon ve cam dikis iplikleri kullanilmaktadir. 400 C sicakligin {izerinde bu ozel
dikis iplikleri de kullanilamamakta, metal dikis iplikleri kullanilmaktadir. Bunlar,
mitkemmel 1s1 dayanikhiliklarimin yani sira endiistriyel giivenlik ve diger giivenlik
uygulamalan igin uygundur. Celik g¢ekirdek iizerinde tutusmaz pamuk kilifindan
olusan bu iplik mekanik uzama olmaksizin 800 C ‘nin tizerinde 1s1ya dayamklidir.
Uzerindeki tutusmaz ~ 6zellikli pamuk kilif 180-220 C ‘de kahverengiye
dontismekte ve yiiksek sicaklikta kalinti birakmadan kavrulmaktadir.
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Dogal lifler, yapay liflerden daha yiiksek sicakliklara dayanabilmelerine ragmen,
bunlardan yapilan dikis iplikleri yiiksek igne sicaklifindan bagka nedenlerle
kopmaktadir. Iplik mukavemetindeki diistisler; iplik siirtiinme 6zellikleri, dikis
sayist gibi faktorlere baglidir. Dikis hiz1 arttikga iplik kopugu da artmaktadir.

Pamuklu dikis ipliklerinin dikis sirasinda kopmasimin en 6nemli nedeni aginmadir.

5.3.1. Sicak ignelerin Ortaya Cikardig Sorunlar
-Dikis ipligi kopuklar: 2 sekilde meydana gelmektedir.
i)Yiksek igne sicakliklarinda termoplastik dikis ipliklerinin erimesi ve dogal

ipliklerin kavrulmasi sonucu dikis ipligi kopmaktadir.

ii)Ignenin deligi, erimis polimer ve lifle dolduktan sonra makine durduruldugu
zaman igne sogumakta ve igne deliindeki polimer soguyup dondugu i¢in igne
deligi tikanmakta; makine tekrar ¢aligtinldigi zaman dikis ipligi igne deliginde
hareket edememekte ve iplik kopmaktadir.

-Kumas hasarlari: Sicak igneler, dogal liflerden yapilmis kumaslarda kavrulma
izleri birakmaktadir. Termoplastik liflerden olusan kumaglarda ise erimis artik

tortular ve kumasin kendi erimis kisimlari meydana gelir.

-igne yiizey yapismin bozulmasi: Igne sicakligt 200 C’nin iizerine ¢ciktifinda

igne yiizeyi ¢6ziillir ve kumasa zarar verebilir.

Uretimin azaltilmasi: Dikis makinesinin hizi, igne sicakliginin agin yiikselmesini
Onlemek i¢in dustiriiliirse liretim kayb: olur. Makine hizinda %20"lik bir azalma

tiretimde %20’ye varan diislise sebep olur.

Dikis ignesi 1sinmasini azaltmak i¢in “havali sogutucu”[igne iizerine ydnlendirilen
sogutucu hava jeti igneden 1s1 kaybim arttirmakta ve i8ne sicakliim
azaltmaktadir.], gaz pliskiirtlici (sogutucu bir sivi-yag- kumas ve igne iizerine
puiskiirtiilmektedir, siirtiinmeyi azalttigindan kumastaki mekanik ve 1s1 hasarin:
azaltabilmektedir), kaplanmis igne kullammi (mat kaplama, PTFE kaplama), 6zel
igne cesitlerinin kullammi (genisletilmis igne g6zii kullammu ile siirtiinme ve

1sinmast saft boyunca azalmakta, igne sicaklign 15-30 C azalmaktadir), dikis
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ipligine lubrikasyon uygulanmas: (diizgiin kayganlik vererek siirtiinmeyi azaltir
ve sentetik ipliklerde igne 1sinmasina kars1 korur ) gibi ¢6ziimler uygulanir [6, 7, 9,
28, 29].

5.4. Dikis Biiziismesi

Dikis bliziismesi kumag iizerinde dikimden sonra meydana gelen kingiklik ve
potlardir. Dikis alaninda en sik rastlanan sorunlann baginda gelir. Dikis
makinelerinin ilk kez kullanilmasindan bu yana var olan bu sorun hala giincelligini
korumaktadir [11, 28].

Her dikis islemi sonunda, bir miktar biiziigme olmasi dogaldir ve gézle goriilen
biiziismelerin ancak bir kismu giderilebilir. Tamamen ortadan kaldirilamaz. Dikim
islemi sonunda dikis ipliklerinin kumas tizerinde meydana getirdigi bu biiziigmeler,
kumaglara uygulanan yikama, boya, apre ve bunun gibi islemlerin etkisi ile kumag
iiretiminin gelismesi ve iplik tiirlerinin ¢ogalmasi ile azalacag: yerde artmaktadir

[13].

Dikis biiziigmesi d6rt nedenden kaynaklanr:

1) Dikis sirasinda dogal olarak olusan biiziijme; kumagin dikimi sirasinda dikis
ipliklerinin kendilerine yer agabilmek igin, kumagsi olusturan iplikleri yerinden
oynatmalan sonucu olusur. Kumas iplikleri de her dikis ilmeginin g¢evresinde
toplanarak pot yaparlar. Bu nedenle bozulan dikis diizenine “yapisal sikigma”
denir. Seyrek dokulu kumaslarda; dikis biiziismesi fazla olmaz, sik dokulu
kumaglarda ise dikis iplikleri tarafindan yerlerinden oynatilan kumas iplikleri
Onceki yerlerine tekrar gelebilmek i¢in gerilime ugrarlar ve bu biiziismeye yol

acarlar.

Dikis biiziismesinin derecesi, kullamlan iplik malzemelerinin tlirline, kumas
dokularimin  siklik derecesine ve Ozelliklerine baghidir. Blizisme miktari, dikis
ipliginin tiirli ve ignenin kalinli: ile orantilidir. Biizisme durumu, cm’ye diisen

dikis ilmegi sayist ile formiile edilir.

Cok igneli dikiglerde, birden fazla igne aym: anda kumasa girdiginden dikis
boyunca meydana gelen biiziigmeler ¢ok sayida olur. Zincir dikiste goriilen

biiziisme , diiz dikisten daha az olur ¢linkii dikis yapilar1 farkhdir. (Diiz dikiste ,
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dikis ipliklerinin kenetlenmesi kumagsin iki ylizeyi arasinda tam ortada olur.
Boylece her dikis ilmegi kumas ipliklerinin arasinda dikig ipligi sikigtirir. Oysa
zincir dikisin olusumunda, ilmeklenme kumagin i¢inde olmaz.)

Ince igne ve iplik kullanarak her santimetreye diisen dikis ilmegi sayisim
azaltirsak, biizlismeyi bir derece 6nlemis oluruz. En etkin ¢6ziim miimkiince dikisi
hafif verevli olarak uygulamaktir. Verev dikiste ignenin her batist kumasin
degisik ¢6zdii ve atki ipliklerine rastladigindan, her dikis ilmeginin olugturdugu
pot, bitisik ilmeklerdeki biiziismeleri arttirmaktadir. Verev agisi ne kadar genis
olursa, biiziigme o oranda azalmaktadir.

2) Besleme sonucu biiziigme; birlestirilen iki kumas pargasinin dikis makinesine
diizgiin bir gekilde verilememesi sonucu olusur . Beslenen kumas katlarindaki biri
Otekine oranla daha uzun ise, her iki kumas kat1 da aymi dikis uzunluguna uymak
zorunda oldugundan besleme biiziismesi meydana gelir. Ozellikle de siirtiinme
katsayis1 diigiik olan diiz ve kaygan yiizeyli kumaslar [ipek, kadife, filament
ipliklerden olusan yiizeyler ] dikis sirasinda birbirlerinin fizerinden kaydiklari igin
besleme farkli olur. Diferansiyel transport, kuvvetlendirilmis {ist transport, silindir
veya bant transport ve ayrica transport ayafimn azaltilmig baskisi gibi ilave

transport gesitleri yardimu ile transporttan olusan biizgiiler 6nlenebilir.

3) Gerilim biiziismesi; diizgiin bir dikis eldesi i¢in iist ve alt dikis ipliklerinin
gerginlikleri o ipliklerin esneme ve uzama derecelerine gére ayarlanmalidir. Dikis
sirasinda gereginden fazla gerilim verilmesi halinde asir1 gerilim ortaya ¢ikar.
Iplik dikis haline gelince 6nce bir miktar esner sonra yine eski uzunluguna doner.
Bu durum, dikis boyunca kumagt biizer. “Dikis ¢ekmesi” olarak da bilinen bu
gerilim biiziismesinin etkisi o anda gériilmeyebilir. Ipligin rahatlamas1 uzun zaman
alir. Ote yandan o6nceden gerilmis ipliklerin kullamminda da dikis gekmesi

goriiliir. Gerilim biiziigmesini azaltmamn yollar:

-gerilim miimkiin oldugu kadar azaltilirsa, bobin gerilimi genellikle igne
geriliminden az oldugundan, dengeli bir dikis elde edilebilir.

-makinenin yaglanmasi ve ayarlarinin yapilmis olmas: gerekir. Aksi takdirde dikis

biiziigmesine neden olunur.

- dikisi diken kisinin zaman ayarini iyi yapmasi gerekir.
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4) Yikama sonucu biiziisme; kullanilan dikis ipliklerinin yikanma, i1sianma. buharla
temizleme ve iitii gibi sonradan tabi tutulacaklan islemlerden etkilenmeyecek ve
¢ekmeyecek tiirden olmalan gerekir. Dikilecek kumas ile dikis iplikierinin aym
nitelikleri tasimasi gerekir. Dogal liflerden yapilan iplikler (pamuk, yin. tabii
ipek,vb.) nemi emdikleri zaman ¢aplar1 genisler ve boylan1 kisalir. Normalden
fazla nemli pamuk ipligi ile dikilen kumagta toplanma ve dikis biiziismesi meydana
gelir. Kumas kurudugunda , iplikler eski uzunluklarina dénseler bile , kumas
lizerindeki biiziijme kaybolmaz. Islak pamuk ipligi %4-7 arasinda, merserize
pamuk ipligi %3 g¢eker. Diizgiin bir dikis elde etmek i¢in polyester ve core-spun
gibi sabit boyutlu dikis iplikleri tercih edilmelidir. Her iki tiir iplik yikama ve
islatma islemlerinden etkilenmezler. Bu iplikler 150 C isiya kadar deforme
olmazlar. Teknik y6nden core-spun ipiiklerinin ¢ekme miktarlari %1 olarak

hesaplanir.

5.5. Dikis Ipligi Kopuslan

Bu béliime kadar sayilmis olan sebepler disinda da bir¢cok nedenden dolay: sik sik
iplik kopuslari meydana gelebilir. Bunlardan biri iplik ile igne arasindaki
oransizliktir. Bu yiizden dikis ipligine uygun igne segmek gerekir. Bu segim iplik

numarasl, igne numarasmin %35-40 ‘i kaplayacak sekilde olmalidir.

Dikilecek materyale ve dikim terine, dikim amacina uygun iplik secilmemis ise
dikis kopuslan gériilebilir. Sert ve kalin bir ylizeyin dikiminde olabildigince ince
ve mukavemetsiz bir dikis ipliginin kullanilmas1 gibi.

Ipligin makine pargalarina siirtinmesi de bir baska nedendir. Yiizey sert ve
tirtikliysa iplik i¢in tehlikelidir. Iplik bu béliimde asmir ve kopar.

Dengeli bir zincir dikiste gerilim meydana geldiginde 6nce alt iplik kopar. Bu
sorunu gidermek i¢in liiperde yiiksek esneklige sahip naylon baglanti veya dolgu
ipligi kullamlarak ilmeklerin biiyiimesine ve bozulmasina neden olan gerilimler
azaltilabilir. Ust iplik olarak da standart katli polyester veya Core-spun iplik
kullaniimalidir. Béylece az kopuslu iyi bir dikis yetenegi saglanabilir.



Dikis sirasinda olusan iplik gerginligi, ipligin siirtiinme 6zellikleri, ignenin boyutu .
ilmek uzunlugu ve kumasin kat adedi gibi faktorler iplik mukavemetinin
diismesine, o da iplik kopuglarina sebep olmaktadir. Dikis hizinin artmasi da iplik
kopuslarin: arttirir. Kontrol yayi agisinin yanlis ayan , ignenin inisi sirasinda iplik
gerginligini arttirir ve iplikte kopusa neden olur. Ayni zamanda fazla yaglama da
iplikleri kalinlagtirdigindan ve yiiksek gerilime neden oldugundan iplik

kopmalarina yol agar.

5.6. Igne, Caganoz ve Bigak Ayarsizhgindan Meydana Gelen Hatalar

Bir baska dikis hatas1 yer yer dikis atlamalan, dikis kagiklar; alt kumas katinda,
dikis hatt1 {izerinde, dikis baslangi¢larinda iplik toplanmalarinin gériilmesidir.

Bu sorunlarin baslica sebebi ise igne ayarnin ¢ok yukarida veya asagida olmasi
veya kalin kumas dikiminde saga sola ¢ekmesidir. Caganoz ucu kavrayicisimn
ayarinin bozuk olmasi ve yine ¢aganozun st iplik halkasimi kavrayamamasi ile alt
ve (ist iplik baglantisimin saglanamayis1 bicak ayarnmin bozuklugundan alt ve:iist
ipligin fazla kesilmesinden kaynaklanmaktadir.

Bunun i¢in bu pargalarnn ayarlarinin dogru olarak yapilmasi ve kontrol edilmeleri
gerekir.

BOLUM 6 : DIKiS HASARINI DEGERLENDIRME METODLARI

Dikis hasarlarin1 degerlendirmek i¢in Shirley Institute tarafindan iki metod
gelistirilmistir. Birinci metotta, numune kumas pargasi lizerine % ing¢ arahiklarla
dikis ipliksiz paralel dikigler dikilmektedir ve 100 igne batisindaki kumasta
kopmus iplik sayisi sayilmaktadir. Ikinci metod, igne batma kuvvetini dlgmeye
dayanmaktadir.

Birinci metotta kumasta dikis sirasinda kesilen iplik sayilan sayilarak dikis
yeterliligi hesaplanmaktadir. Numune kumaslar dikildikten sonra dikis boyunca
bes tane 1 inglik kisimlarda dikis ¢izgisine dik kesilmis iplikler sayilmaktadir.
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Kopma dayanmimu deneyleri dikilmis ve dikilmemis kumas numunelerinde aym

iplik yoniinde yapilmakta ve bunlarin sonucunda dikis yeterliligi bulunmaktadir.

Dikilmis Kumas Mukavemeti
%Dikis Yeterliligi= * 100
Dikilmemis Kumas Mukavemeti

Amerikan Standardt AST’de dokunmus kumaslarin dikisi sirasinda ignenin
kumas1 kesmesiyle ilgili standart bir deney = metodu belirlenmistir. Standart
sartlarda yapilan dikislerden sonra kumasta dikise dik olan kesilmis iplik sayisi
say1ilmaktadir.

Kesilen Dikise Dik Iplik #

% Iplik Kesilme = * 100
Dikise Dik Ipliklerin Toplam #

Bu metod dokuma kumaslar icin gecerli bir metottur. Orme kumaslarin
dikilebilirliginin 6l¢iildiigii bir metotta; numune kumaslar katlanarak zincir dikis
makinesinde standart sartlarda dikilmektedir. Dikis elle veya mekanik esnetme

makinesinde gerdirilmekte ve dikis hatalar1 degerlendirilmektedir.

Fransiz Tekstil Enstitiisli, 6rme kumaslarda dikis hasarmmin 6lglilmesi igin iki
metod gelistirmistir. Birinci metotta , 20¥220 cm boyutunda kumas katlanarak
dikilmektedir. Daha sonra diki§ sirasinda tamamen kesilmis ve yan Kesilmis
iplikler sayilmakta ve toplam kesilmis iplik yiizdesi verilmektedir. I[kinci metotta
ise, ozel olarak dizayn edilmis dikis kafas1 kullanilmaktadir ve kumasa batis
sirasindaki igne kuvveti dlgiilmektedir. gne batma kuvvetindeki degisimle dikis
hasar1 arasindaki iliski bulunmaktadir.

K.H.C. CHHEANG ‘m “An Investigation of a Sewing Problem in Knitted Fabric”,
1972, konu baglikli tez ¢aligmasinda igne hasarini tespit etmek i¢in asagidaki deney

yontemi uy gulanmugtir.

Boyda 25cm, ende 10 cm olacak sekilde hazirlanmis kumas numuneleri kullamilir.
Dikis ipliginin dikiy hasarina olan etkisi etkisi ihmal eney ipliksiz
gerceklestirilmistir. Kumaglar iki kat halinde hem may hem de sira yoniinde

ipliksiz olarak dikilirler. Dort farkli igne numarasi, Singer no. 10,12,14 ,16 ve iki
46



farkli igne u¢ formu (sivri u¢ ve yuvarlak ug) kullamlmigtir. Dikisten sonra , bir
151k kaynagi 6ninde kumaglan elle gerdirerek igne deligi yeklindeki igne hasarlan
25cm’lik dikig boyunca sayilir.

Hem iist kat hem de alt kattaki igne hasarlan sayilir. Ciinkti kat sayist arttikga alt
katlardaki igne hasan artmaktadir.

Dikigler hem may yoniinde hem de sira yoniinde 3’er sira halinde degisik igne
numarasi ve ug sekliyle yapilmaktadir. Cikan sonuglar bir tablo halinde gosterilir.
Cikan sonuglara gore, igne numaras: buyiidiikkge igne deligi hasar artmakta; sivri
uglu igneler yuvarlak uglu ignelere gére daha ¢ok igne hasarina neden olmaktadir.

Teorik bir ¢aligma Stylios ve Xu [43] tarfindan yiritiilmiistiir. Bu ¢ahgmada dikis
hasanmin  bir gostergesi olan igne batma kuvveti 6lgiilmiigtir. (igne batma
kuvvetinin belirlenmesinde etkili olan faktorler; malzemenin mekanik 6zellikleri,
igne capindaki degigim, temas uzuniugu, sirtiinme katsayisi, ve dikis makinesi
hiz1).

BOLUM 7 : DENEY TEKNIK VE SONUCLARI

7.1. Kullanilan Malzeme

7.1.1. Dikiy ignesi
Yapilan deneyde 11, 12, 16 no’lu yuvarlak uglu ve 11, 12, 16 no’lu sivri uglu krom
kapli Grotz- Beckert markali igneler kullamlmgtir.

7.1.2. Kumas
Deneyde kullamian kumaglar, agagidaki tabloda belirtilmigtir (Tablo 7.1).
Kumaglar ham ve boyal1 olarak deneye tabi tutulmuglardir.
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Tablo 7.1. Deneyde kullanilan kumaglar

Gramaj Ham patlama | Boya.Patlama | Kumas cinsi
[ grim2] mukavemeti | mukavemeti Renk
ham/ boyah Kg/cm~2 Kg/cm"2

Numune 1 251/235 4,950 4,220 90/10 pam- | Ham / mavi
likra siiprem

Numune 2 199 /201 3.070 3.233 95/5 pam- | Ham / knrmen
likra siiprem

Numune 3a -1164 - 6.552 100% pamuk | Fosforin yesil
siiprem 30/1

Numune 3b -/1150 - 5.998 100% pamuk | Lacivert
siiprem 30/1

Numune 4 168 /194 6.353 6.183 100% pamuk | Ham / kyesil
siiprem 20/1

Numune 5 158/ 162 7.448 6.377 100% pamuk | Ham / haki
siiprem 20/1

Numune 6 180 /203 6.690 6.450 100%pamuk | Ham /siyah
siiprem 20/1

Nuomme 7 1577158 7.232 6.192 67/33 pam-vis | Ham / yegil
siiprem 30/1

Numune 8 209/259 3.753 3.452 50/50pam- Ham / yesil
mod siiprem

Numupne 9 -1177 - +1.215 | 100% poly | Gri

patlamadx siiprem

Numune 10 220/273 3.573 2971 95/Svis-likra | Ham /saks

siiprem

7.1.3. Deneyde kullamilan Cihazlar
Deneyde Singer 591 D300A diiz dikiy makinesi kullamlmugtr. Makinenin

ozellikleri:
Motor Devri: 4137,5 dev/dak

Dakikada max [lmek Sayist:5000
Max Dikig ilmek Uzunlugu: 3,5 vurug/cm
Uygun Dikisg Tipi: Diz

7.1.4. Deney Yapihs Sartlan

Deneyler standart laboratuvar sartlarinda gergeklestirilmistir. Bu gartlar:

%65+-2 izafl rutubet
20 +-2 C sicakhik




7.2. Deneyin Yapihisi

Deneye baslamadan Once kumaglar standart laboratuvar sartlarinda 24 saat
kondisyone edilmistir. Deneyler yine bu ortamda gergeklestirilmistir. Kumaglarin
gramajlan ve patlama mukavemet degerleri de Eko Tekstil Laboratuvar’nda tespit
edilmistir. Kumaglar, en ve boy dogrultusunda 20*25 cm boyutlarinda ve
kullanilacak her tip igne ile dikilecek miktarda kesilerek hazrlanmstir.
Numuneler, iist-orta-alt olmak iizere 3 katl1 olarak ve elim;zdeki degisik numara ve
u¢ formundaki igneler ile dikilmigtir. Dikis ipliginin dikis hasarina olan etkisi
ihmal edilerek, deneyler ipliksiz gerceklestirilmistir. Diki§ uzuniugu boyunca 20
cm'lik mesafe isaretlenerek hasar tespiti yapilmistir. Kumas elle bir 151k kaynag:
Oniinde gerdirilerek ilmek kagiklan hasar olarak tespit edilip sayilmistir. Sonuglar

tablo 7.2a ve 7.2b’de gdsterilmigtir.

Tablo 7.1.a Deney kumaslarinin gubuk ve sira sayisl tablosu

HAM BOYALI
gubuk # sira # ¢ubuk # sira #

Numune 1 15 30 16 26
Numune 2 16 23 15 25
Numune 3a — — 15 25
Numune 3b _ — 15 22
Numune 4 11 20 12 18
Numune 5 9 15 11 14
Numune 6 15 22 15 27
Numune 7 15 24 15 22
Numune 8 16 26 15 32
Numune 9 — — 22 3
Numune 10 24 39 — —

Numune 11 15 22 15 27
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Tablo 7.2a. Yuvarlak uglu igne ile yapilan deney sonugclari

Boyuna dikisteki igne hasarlan

Enine dikisteki igne hasarlari

11 12 16 11 12 16
Ham | Boy. | Ham | Boy. | Ham | Boy. | Ham | Bov. | Ham | Boy. | Ham | Boy.
Ust | 0 0 0 1 4 14 0 0 1 2 4 11
1 Ort | 0 1 0 0 9 12 0 0 0 0 3 12
Alt | 0 1 0 0 1 2 0 0 0 0 0 0
Ust | 0 3 0 1 9 18 0 0 1 1 9 14
2 Ort | 0 0 1 0 11 18 0 2 1 0 10 15
Alt | 0 0 0 0 4 11 0 0 0 0 2 2
Ust | - 1 - 5 - 51 - 2 - 3 - 40
Ja | Ort | - 6 - 17 - 79 - 5 - 5 - 61
Alt | - 5 - 16 - 65 - 1 - 2 - 52
Ust | - 0 - 3 - 24 - 2 - 2 - 21
3b | Ort | - 2 - 3 - 48 - 0 - 2 - 27
Alt | - 0 - 1 - 30 - 0 - 1 - 28
Ust | | 0 0 0 9 9 1 0 0 0 2 7
4 Ort |0 0 0 1 3 16 0 0 0 0 | 10
Alt |0 0 0 0 2 4 0 0 0 0 2 |
Ust | 0 0 0 0 2 7 0 0 0 0 2 5
5 Ort | 0 0 0 0 2 8 0 0 0 0 1 6
Alt | 0 0 0 0 1 10 0 0 0 0 2 1
Ust | O 0 0 0 6 10 0 0 0 0 3 5
6 Ort | O 0 0 2 7 15 0 1 0 0 9 9
Alt | 0 0 0 0 1 2 0 0 0 0 7 1
Ust | 0 1 0 3 13 29 0 0 0 2 10 18
7 Ort | 0 3 2 3 20 53 0 3 0 2 15 48
Alt |0 0 1 3 2 3 0 0 0 3 6 41
Ust | 0 2 0 2 21 24 0 0 0 2 18 20
8 Ort |0 3 0 3 25 41 0 0 0 2 20 25
Alt |0 0 0 0 10 20 0 0 0 2 10 5
Ust | - 0 - 0 - 1 - 0 - 0 - 0
9 Ort | - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0
Alt | - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 0
Ust | O 0 0 0 10 1 0 2 0 0 6 9
10 | Ort | O 0 0 0 0 9 0 0 0 0 l 10
Alt |0 0 0 0 0 17 0 0 0 0 0 17
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Tablo 7.2b. Sivri uclu igne ile yapilan deney sonuglarn

Boyuna dikisteki igne hasarlar

Enine dikisteki igne hasarian

11 12 16 i1 12 16
Ham | Boy. Ham | Boy. | Ham | Boy. | Ham | Boy. | Ham | Boy. | Ham | Bov.
Ust | 0 0 0 2 6 i6 0 1 0 0 5 13
1 Ort |0 1 0 1 10 24 0 0 0 2 6 15
Alt [0 0 0 0 6 3 0 0 0 0 2 2
Ust | 0 5 0 6 12 22 0 0 4 3 13 18
2 Ort |2 2 4 10 16 29 0 0 3 4 16 19
Alt | 0 0 1 1 8 16 0 0 0 0 5 7
Ust | - 2 - - 59 - 4 - 9 - 48
3a | Ort | - 10 - 33 - 78 - 9 - I3 - 39
Alt | - 6 - 42 - 68 - 4 - 16 - 53
Ust | - 5 - 14 - 33 - 3 - 5 - 29
3b | Ort | - 3 - 16 - 56 - 1 - 6 - 3
Alt | - 0 - 9 - 40 - 0 - 4 - 31
Ust | 2 1 0 S 12 25 0 0 0 3 0 21
4 Ort | O 2 0 4 8 29 0 1 0 2 3 28
Alt : 0 0 1 3 4 15 0 0 0 0 | 11
Ust | O 0 0 2 9 13 0 0 0 0 6 9
5 Ort | 0 0 0 4 8 11 0 0 0 1 5 10
Alt |0 0 0 1 5 9 0 0 0 0 4 5
Ust | 0 0 0 2 15 21 0 0 0 4 13 8
6 Ort | 0 0 2 6 22 18 0 0 1 6 13 12
Alt | 0 0 1 0 13 16 0 0 0 0 11 11
Ust | 0 0 0 12 15 31 0 1 2 5 13 25
7 Ort | 0 3 0 16 16 66 0 1 2 6 7 32
Alt 1 0 1 0 7 4 54 0 1 2 5 5 43
Ust | 0 2 0 5 25 29 0 0 0 2 18 23
8 Ort {0 4 l 6 29 46 0 0 0 8 23 29
Alt | 0 0 0 1 18 30 0 0 0 2 15 21
Ust | - 0 - 0 - 5 - 0 - 0 - 4
9 Ort | - 0 - 0 - 7 - 0 - 0 - 4
Alt | - 0 - 0 - 0 - 0 - 0 - 1
Ust | O 0 0 0 11 9 0 2 0 0 9 9
10 Ort | 0 0 1 2 2 16 0 0 0 2 1 13
Alt | 0 0 0 0 0 23 0 0 0 1 1 20
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7.3. Deney Sonuglan

Tablolardaki degerler kullamlarak ekteki garfikler olusturulmustur. (Bkz. Sekil 7.1-
7.9)

-Dikis yoniiniin etkisi: Konfeksiyonda her yonde dikis uygulandigindan, dikisin
enine ve boyuna ¢ekilmesinin etkisi deneyle incelenmistir. Degisik igne
numarasi(11,12,16) ve u¢ formunda (yuvarlak, sivri) igneler kullanilarak hem
boyali kumas lzerinde (Sekil 7.1) hem de ham kumas iizerinde (Sekil 7.2)
uygulama yapilmistir. Cikan sonug, boyuna dikisteki hasarin ,enine olan dikisten

daha ¢ok oldugudur. {gnenin may yéniinde daha ¢ok isindig1 tahmin edilmektedir.

-Kumas Kat Sayisinmm Etkisi: Konfeksiyon imalatinda boyali kumas kesilip
kullamildigindan, kumas kat sayisinin dikis hasarina etkisinin incelenmesinde
boyali kumaslar kullamlmistir (Sekil 7.3 ve 7.4). Kat sayisinin artmasiyla dikis
hasarimin artt1g1 gézlenmistir. Deney sonuglar1 6zellikle orta katta hasarin en ¢ok ,
Ust katta da en az oldugunu gostermektedir. Bu durum, temas alaminin
genislemesiyle artan siirtiinme kuvvetlerinin etkisi sonucudur. Kumas kalinlig: igne

gegcisini zorlastirmaktadir.

Igne ¢apinin geniglemesiyle hasarin da arttipr (6zellikle 16 numarali ignenin
kullamilmasinda bu agik¢a goriilmektedir); bu artisa sivri ucun da etkili oldugu

goriilmektedir.

-Igne Capr & Igne ucunun etkisi: Tim sekillerde (Sekil 7.1-7.8), igne
numarasinin biiylimesiyle yani ¢apimin genislemesiyle, dikis hasar1 izl bir sekilde
artmaktadir. Capin biiylimesiyle, ignenin ilmek igerisinden kendine yer agip
gegmesi zorlagacak, siirtinme artacaktir. Igne ¢api, ilmegin bosiugundan daha
biiylik ise, kopma uzamasi asilir ve kopma meydana gelir. Igne numarasinin

degisimi, enine ve boyuna dikiste 6nemli bir fark yaratmamasgtir.

Yuvarlak uglu igne ile sivri uglu igneler kullamlarak yapilan deney sonuglarinda,
sivri ucun daha ¢ok dikis hasamna meydan verdigi goriilmiistir. Degisik ug
formunda enine ve boyuna dikiste 6nemli bir fark goériilmemistir.

-Likramn etkisi: Likrali kumaslarda, dikis hasarin, likrasiz kumaslara nazaran
daha az oldugu gorilmiistiir. Hatta, kumasta likra yiizdesinin artigiyla(numunel-2),
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hasarin azaldigi goriilmiistiir. Ciinkit likra ihtivasi, aym iplik numarasindan
tiretilmis olan kumasin gramajin yiikseltmekte, ayrica kumasta hareket serbestligi

kazandirmaktadir; ilmeklerin hareketi daha rahat olmaktadir.(Sekil 7.5-7.6)

-Gramajin etkisi: Gramaj testi i¢in aym elyaf i¢erigine sahip (%100 pamuk) 30/1
ve 20/1 numaradan olugmus siiprem kumaslar baz alinmistir (Sekil 7.7) . Gramajin
artmasi, dikis hasarimi pek etkilememistir; sadece 20/1 ve 30/1 siiprem kumaslar
arasinda iplik numarasindan &tiirii kiigiik bir fark gézlenmigtir. Gramajlar: birbirine
yakin olmasina ragmen 30/1 siipremlerde daha ¢ok hasara rastlanmistir. Bu iplik
mukavemetinin, kumas mukavemetine etkisi sonucudur. Yalmz, a¢ik renkli olan
numune 3a’da ¢ok fazla hasar tespit edilmigtir. Bunun sebebi, kasar iglemi ve boyar

maddelerin kumas mukavemetini azaltmasidir.

-Patlama mukavemeti: Sekil 7.7°de patlama mukavemeti bakimindan dikis hasar
incelenmis ve lineer olmayan sonuglara ulasiimistir. Likra ihtiva eden siipremlerde
diisiik hasar, %100 pamuk ve yiiksek patlama mukavemet degrindeki siipremlerde
ise yiliksek hasar c¢ikmustir. Bu durum terbiye, iplik no, elyaf igerigi ile

aciklanabilir.

BOLUM 8. SONUC VE ONERILER

Dikis hasarlarina pek ¢ok faktoriin etkisi olmakla beraber, bu ¢alismada igne ve
kumag 6zellikleri {izerine durulmustur. Deneyler, farkli igne ozelliklerinin dikis
hasarina etkisini incelemek amaciyla ti¢ farkli numara (11,12,16) ve iki farkl ug
formunda (yuvarlak ug, sivri ug) dikis igneleri ve farkli kalitelerdeki siiprem
kumaglar kullanilarak yapilmistir. Kumaslar farkli gramajlarda olup, hem ham hem
boyal: olarak kullamlmistir. Dikim iglemi ti¢ kath kumaslar i¢in yapilmstir.

Deney sonuglar grafik haline doniistiiriilmiis ve sonuglar incelenmistir.
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Buna gore, enine ve boyuna dikigte dikis hasar1 fark etmektedir. Boyuna dikiste
(cubuk yoniinde) dikis hasar enine dikistekine gore daha fazladir. [gnenin gubuk
yoniinde daha fazla 1sindig1 tahmin edilmektedir.

Dikim katlarimin artmasiyla dikis hasarin arttigi, en ¢ok hasarin orta katta, en az
hasarin alt katta oldugu gézlenmistir. Bu durumla 6zellikle konfeksiyonda giysiye
kol takmasi is¢iliginde karsilagilmaktadir. Kumas kalinlig: arttikca, ignenin girmesi
zorlagsacagmdan siirtiinme alanin artmasiyla igne sicakligi artmaktadir. Miimkiin

oldugunca ince igne kullanmiimalidir.

Gramajin ¢ok etkili oldugu olmadig: ama yakin gramajli farkli iplik numarasindaki
siiprem kumaslarin farkli degerler gosterdigi tespit edilmigtir. Iplik numaras: kalin
olanin hasar degeri ¢cok daha az ¢ikmugtir ki iplik kopma mukavemetinin kumasg

mukavemetine etkisi seklinde agiklanabilir.

Patlama mukavemeti esas alidifinda dogrusal bir sonu¢ ¢ikmamustir. Dikis hasart
likralt ve modal ihtiva eden diisiik patlama mukavemet degerlerine sahip
* stipremlerde (numune 2,8) az, %100 pamukiu yiiksek patlama mukavemet degerine
sahip siipremlerde (numune 3a,3b) daha ytiksek c¢ikmugtir. Bu durum likra

kanisumina, gramaj ve iplik numarasi ile agiklanabilir.

Beyaz ve acik renkli kumaslarda dikis hasarin yiiksek ¢ikmasi, kasar ve boya
islemlerin kumas mukavemetini azalttig1 seklinde acgiklanabilir.

Dikis ignesinin u¢ formunun dikis hasarina etkisini incelemek i¢in sivri ve yuvarlak
olmak tizere iki tip u¢ formunda igneler kullamlmugtir. Sivri uglu ignelerin aymi
numaradaki yuvarlak uglu igneye goére daha fazla hasara neden oldugu tespit

edilmistir.

Farkli u¢ formundaki dikis ignelerinin farkli numaralanyla (11,12,16) yapilan
deneyler sonucunda igne kalinhigimn artmasiyla dikis hasarlarmin da artig
gosterdigi saptanmistir. Bunun nedeni de daha biiyiik ¢aptaki ignenin kumas orgii
yapist igine girerken bulundugu yerdeki iplikleri zedelemesi veya kumagta daha
biiyiik delikler agmas1 sonucu kumas hasarina neden olmasidir. Konfeksiyonda
kumasa uygun numaradaki igneler kullamiimalidir.
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Sekil 7.1. Numune 7 ( Boyali — Ust Kat ) Boyuna ve enine yonde degisik
ignelerle dikilmesinde olusan hatalar
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Sekil 7.2. Numune 7 ( Ham — Ust Kat ) Boyuna ve enine yonde degisik ignelerle
dikilmesinde olusan hatalar
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Dikis Hasarlari

11 12 16
igne Numarasi (Yuvarlak Uglu
igneler)

1Ust Kat
Orta Kat
OAlt Kat

Dikis Hasarlari

11 12 16
igne Numarasi (Sivri Uglu
igneler)

Orta Kat
OAlt Kat

Sekil 7.3. Numune 3a ( Boyali- Boyuna Dikis ) farkli numara ve ug seklindeki

ignelerle dikilmis kumas katlarimin dikis hasarlan
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Sekil 7.4. Numune 3a ( Boyali- Enine Dikig ) farkli numara ve ug seklindeki
ignelerle dikilmis kumag katlarimin dikis hasarlan

63




s ‘@ Numune 1
§ Numune 2
:E» O numune 3b
X Jnumune 6
Q e L
11 12 16
Igne Numarasi (Yuvarlak Ugly
igneler)

g _ )
- Numune 1
©

@ Numune 2
:; O numune 3b
K™ numune 6
a =

1 12 16
igne Numarasi (Sivri Uglu
igneler)

Sekil 7.5. Likrali ve Likrasiz siipremlerin ( Boyali- Boyuna Dikis ) farkhi
numara ve ug seklindeki ignelerle dikilmesiyle olusan dikis hasarlar
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Sekil 7.6. Likrali ve Likrasiz stipremlerin ( Boyali- Enine Dikis ) farkli numara
ve ug seklindeki ignelerle dikilmesiyle olugan dikis hasarlar1
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—e— yuvarlak uclu
igne
—&— sivri uclu igne

Dikis Hasarlari

150 162 164 194 203
Gramaj (g/m*2)

Sekil 7.7. 12 Numara yuvarlak ve sivri uglu igne kullamildiginda dikis
hasarinin gramaja bagh olarak incelenmesi ( Boyali- Boyuna Dikis )

25
=~ 20 -
8 15 —— yuvarlak uclu
o 7,
a igne
.:‘E’" 10 —a—sivri uclu igne
N

0 s ¢ —— ——

162 194 203
Gramaj (g/m*2)

Sekil 7.7.a. 12 Numara yuvarlak ve sivri uglu igne kullamidiginda dikis
Hasannin gramaja bagli olarak incelenmesi (Boyali-Boyuna Dikis, 20/1 Siiprem
Grubu)
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Dikig Hasarlan

|

| SERNCEAT PXETeTT EATMITTIENY FRE MISFOI IR 1Y

Boyali Patiarra Mikaverreti ( ky/crrt'2)

Sekil 7.8.a. Yuvarlak uclu ignelerle (boyuna dikiste) dikis hasarinin patlama mukavemetine bagh

olarak incelenmesi.
70
|
&0
{
§ 40 iD‘H Nalu k:;ne
T { M 12 Nduigne
'}: ;016 Ndu igne
o2
10

@71.3233‘3,452‘4;20@998.6,183
Boyali Patlama Mukaverreti ( kg/cm'2)

8192 6377 6450 6552

Sekil 7.8.b. Sivri uglu ignelerle (boyuna dikiste) dikis hasannin patlama mukavemetine bagh

olarak incelenmesi.
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