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ONSOZ
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Hazir Giyimde son yillarda fazlaca kullanilan Tencel denim dokuma kumasinin 8 farkli iplik ile
saglamlastirma, siisleme gibi dikisleri yapilmis, dikis bilizgiileri gozlemlenmis ve sonrasinda
uygun yikama kosullar1 saglandiginda biizgii degisimleri belirlenmistir.  Giysinin satis1 ve
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OZET

TENCEL KUMASLARDA FARKLI PARAMETRELERDE DIKIS
BUZGULERININ iINCELENMESI

Hazir Giyim endiistrisinde giysilerin iiretiminde ve kullaniminda en cok karsilasilan
hatalardan birisi dikis biizgiileridir. Dikis biizgiileri kumasin yapisina, kullanilan igne kalinligina,
dikis ipligi 6zelliklerine, dikis makinesi baski ayagi ayarina, dikis makinesi transport ayarina
bagli olarak olusabilir. Uretilen mamul satis dncesi yikama islemine tabii tutuldugunda burada da
dikis blizgiileri meydana gelebilir.

Bu dogrultuda, tez calismamda son yillarin popiiler kumasi Tencel dokuma ile dikis
biizgiileri problemi incelenmis, elde edilen degerlerin incelenmesi ile ortaya ¢ikan en uygun dikis
parametreleri Tencel giysi {iretimi yapan firmalarin verimliligine katkida bulunmasi
amaglanmustir.

Bu calismada Tencel dokuma kumaslarin farkli dikis tiplerinde yikama oncesi ve sonrasi
dikis biizgiilerinin olusumu incelenmistir. Test sonuglarinin degerlendirilmesi sonucunda giysinin
dikiminde atki, ¢6zgii ve verev yonde saglamlastirma, ¢ima, gaze gibi siisleme dikislerinin farkli
iplik tipleri ile biiziilmeleri incelemis, uygun yikama banyolar1 sonucunda biiziilmelerdeki
degisiklikler gbzlemlenmistir.

Bu amagla Tencel denim kumas 8 farkli 6zellikte ayni incelikte dikis ipligi ile atki ¢ozgii
ve verev yonde dikilmis, lizerine ¢ima ve gaze silisleme dikisleri, 2 farkli dikis sikliginda
uygulanmistir. Dikis biizgiileri gozlemlemis, sonrasinda kot yikama yaptirilarak yikamadan
sonraki dikis biizgiileri incelenmis ve karsilagtirilmustir.

Degerlendirmeler sonucunda yikanmis Tencel dokuma kumasta yikamadan once ¢ozgii
yOniinde olusan biizgiilerde artis gdzlenmis, iplik, yon, dikis tipi, siklig1 gibi parametrelerin en

uygunlari sonuglar boliimiinde belirtilmistir.

Haziran 2010 ELIiF ALP



ABSTRACT

ANALYSING OF SEAM PUCKERINGS ON THE DiFFERENT
PARAMETERS OF TENCEL FABRICS

In the ready-to-wear industry the most problems which are encountered during the garment
production and usage are the seam puckers. Seam puckers can occur subject to structure of the
garment, needle thickness, features of the sewing thread, adjustment of the sewing machine
presser foot and sewing machine transport foot. While the product is suspected to washing before

sale seam puckers can occur.

Accordingly, in my thesis study the seam pucker problem with the Tencel textile fabric which is
recently very popular was analysed, with the most appropriate sewing parametres which showed
up with the examination of the acquired results, we intend to contribute the firm’s efficiency

which are making tencel garment production.

In this study the after and before washing situations of tencel textile fabric which is recently very
popular was analysed and have different sewing types were analysed. As a result of the
evaluations of the test results strenghtening in the direction of weft warp and bias during the
garment sewing period, and the puckering with different thread types of the decoration sewings

like ¢ima, gaze were anaylsed and the changes in the puckers were observed.

To this end, Tencel denim fabric was sewed at the weft warp and bias directions with 8 sewing
threads which have different features but are at the same thinnes. The ¢ima and gaze decoration
seams were applied in 2 different seam sequences. The seam puckers were observed. After denim

washing was made, the seam puckers were analysed and compared.
According to the evaluations, an increase of the puckers which occured in the warp direction on
the tencel textile fabric before washing was observed. The most appropriate parameters like

thread, direction, seam type and sequence is defined in the conclusion part.

June 2010 ELIF ALP
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SEMBOLLER

°C : Santigrad derece

CLY : Lyocell

cm : Santimetre

cN : SantiNewton

m : Metre

mm : Milimetre

mg : Miligram

N : Newton

Ne : Iplik numara degeri ( Numara Ingiliz )
Nm : iplik numara degeri ( Numara metrik )
PES : Polyester

s : Saniye

Vil



KISALTMALAR

AATCC : Amerikan Tekstil Kimyagerleri ve Boyacilar1 Birligi ( The
American Association of Textile Chemists and Colourists )

ABD (USA) : Amerika Birlesik Devletleri

BISFA : Uluslararas1 Viskoz ve Sentetik Lifleri Standardizasyon
Biirosu

BS : ingiliz Standartlar1 ( British Standards )

D : Almanya

DIN : Alman Standart Enstitiisii ( Deutsches Institut fiir Normung )
FAST : Basit Testler ile Kumas Degerlendirme Sistemi ( Fabric
Assurance by Simple Testing )

HESC : Tutum Degerlendirme ve Standardizasyonu Komitesi
HT : Yiiksek mukavemet ( High Tenacity )

HYV : Tutum Degeri ( Hand Value )

HWM : Yiiksek Islak Modiil ( High Wet Modulus )

KES-F : Kawabata Kumas Degerlendirme Sistemi ( Kawabata
Evaluation Systems for Fabrics )

NMMO : N-Metil-Morfolin-N-oksit

OE : Gorsel Degerlendirme ( Optical Evaluation )

THY : Toplam Tutum Degeri ( Total Hand Value )

TKG : Tekstil Terimleri Yasasi

TS : Tiirk Standartlar

viii



SEKILLER SAYFA NO

Sekil IL.1.
Sekil I1.2.
Sekil I1.3.
Sekil IL4.
Sekil IL5.
Sekil IL.6.
Sekil IL.7.
Sekil IL8.
Sekil IL.9.

NMMO FOrmiilll  ...oniinii e e 6
Dikis BUzUImMesi ........oooiiiiiii e 1

Diiz DiKis OTUSUMU. .....coiiiiiii e 37
Sikigtirma BUZUIMEST ..o, 38
Kumas Ipliklerinin Yer Degistirmesi ile Olusan Dikis Biiziilmesi .................. 39
Transport Blizgiisii Olusumunun Sematik GOrtintsi .......c.ooovvvviiiiiniennean.. 39
Kumas Katlarinin Egit Beslenmemesi Sonucu Olusan Dikis Biizgiileri ............ 40
Yanlis Iplik Tansiyonu Sonucu Olusan Dikis Biizgiileri. ............................. 40

Dogru ve Yanlis Iplik Gerginlik Ayarlar1 Sonucu Olusan Dikis Gériiniimleri ...41

Sekil I1.10 . a)AATCC 88B standardi tek igneli dikis biiziilmesi karsilagtirma fotograflari

b)AATCC 88B standard ¢ift igneli dikis biiziilmesi karsilagtirma fotograflari .42

Sekil IIL.1. Basit Alt Transportlu Dikis MaKinesi............ccoveiiiiiiiiiiiiiiiiiii e, 48
Sekil IIL2. iplik Gerginligi Olgme Cihazi................coovuiiiiiiiiiiii e, 48
Sekil I11.3. Baski Ayag1 Basinct Olgme Cihazi.............c.c.oeiiieiiiiiaiiieiiiiieeiieee 49
Sekil IV. 1.1. iplikle dikilmis kumasin yikama Oncesi ve sonrasi dikis blizgii degerlerinin
KarSIlaStIrIIMASI. . .o 54
Sekil IV. 2. 2. iplikle dikilmis kumasin yikama oncesi ve sonrast dikis biizgli degerlerinin
KaArSIlaStITIIMIASI. . .o ot 55
Sekil IV. 3. 3. iplikle dikilmis kumasin yikama oncesi ve sonrast dikis biizgli degerlerinin
KarSIlaStIrIIMASI. . ..o 56
Sekil IV. 4. 4. iplikle dikilmis kumasin yikama Oncesi ve sonrast dikis bilizgli degerlerinin
KarstlastirIimasT. ... 57
Sekil IV. 5. 5. iplikle dikilmis kumasin yikama Oncesi ve sonrast dikis biizgli degerlerinin
KaArSIlaStIIIIMASI. . ..o 58
Sekil IV. 6.6. iplikle dikilmis kumasin yikama Oncesi ve sonrasi dikis biizgii degerlerinin
KarSIlaStIrIIMASI. . ..o e 59
Sekil IV. 7. 7. iplikle dikilmis kumasin yikama oOncesi ve sonrasi dikis bilizgli degerlerinin

Kars1lagtirIimasT. ... e 60

Sekil IV. 8. 8. iplikle dikilmis kumasin yikama Oncesi ve sonrasi dikis biizgii degerlerinin

KarstlaStirIimasT. ... e 61

1X



TABLOLAR SAYFA NO

Tablo II.1. Lyocell Grubu Lifler ve Uretici Firmalar ..................cccooeiiiiiiiiiinninn... 5
Tablo I1.2. Lyocell ve Diger Seliilozik Liflerin Baz1 Fiziksel Ozellikleri ..................... 8
Tablo I1.3. Lyocell’in Fiziksel ve Kimyasal OzelliKleri...................cccocovviiieeiiainn.., 8
Tablo IL.4. Tencel Lifinin Diger Liflerle Karisimlar1 Sonucu Olusan Kumas Ozellikleri ...9
Tablo I1.5. Dokuma Kumaslarda Biiziilme Nedenleri ve Onlemleri .......................... 38
Tablo IL6. Iplik Gerilim AYart .............ccouviiuiiiiiiee e, 41
Tablo II1.1.Kullanilan kumasin 0zelliKIeri.............oooiiiiii i 49
Tablo II1.2.Kullanilan dikis ipliklerinin 6zellikleri....................ooooiiiiiiii i, 50
Tablo I'V.1. Kodlama tabloSu..........oooiiiiii i, 53
Tablo IV.2 1 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri...........54
Tablo IV.3. 2 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonrasi gozlem degerleri......... 55
Tablo IV 4. 3 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gozlem degerleri..........56
Tablo IV.5. 4 numarali iplikle dikilmis kumagin yikama sonrasi gézlem degerleri..........57
Tablo IV.6. 5 numarali iplikle dikilmis kumagin yikama sonrasi gézlem degerleri..........58
Tablo IV.7. 6 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonrasi gézlem degerleri..........59
Tablo IV.8. 7 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri..........60
Tablo IV.9. 8 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonrasi gézlem degerleri..........61



BOLUM1

GIRIS VE AMAC

1.1 GIRIS

Hazir giyim iiretiminde kalite seviyesi yiiksek bir giysideki dikislerden beklenilen
ozellikler; mukavemet, elastikiyet, dayaniklilik, stabilite ve iyi bir goriiniimdiir. Bu 6zelliklerden
onemli biri olan iyi bir goriiniim dikisin net ve biizgiisliz olmasi ile ifade edilebilir.

Dikis biizgiisti, bir dikis hattt boyunca sisme efekti gibi goriinen, dikilmis bir kumagsin
ylizeyindeki bozulma olup sabit bir yiik altinda orijinal kumas iizerinde, dikilmis kumasin
kalinligindaki yiizdesel artis 6l¢iilerek belirlenir [1].

Hazir Giyim tiretiminde sik karsilagilan problemlerden biri olan dikis biiziilmeleri, genel
olarak tercih edilmez ve giysiyi giyilemez duruma getirerek giysinin goriinim degerinin
bozulmasina sebep olmaktadir.

Biiziilme, diiz bir kumas tlizerinde dikis hatt1 boyunca olugsmus dalgali gériiniimdiir. Daha
genis anlamda ele alinirsa; dikis biiziilmesi, giysinin iki par¢asini birbirine dikme ya da kumas
katlarin1 birlestirme sirasinda materyalin kabarmasi, kirismasi ya da dalgalanmasi olarak
tanimlanabilir. Goriinlimden kaynaklanan ana problemlerden biri olan biizlilme, diiz kumas
ylizeyinde dikis hatti boyunca olusan burusuk ve dalgali gériiniimdiir. Genel olarak biiziilme, ¢ok
fazla kumasa karsin yeterli olmayan iplik miktar1 sonunda olusur ve dikis igindeki ipligin
cekiliyormus hissini yaratir. Dikis iplikleri bu problemin ana nedeni olarak goriilse de dogru
olmayan iplik gerilim ve uygun olmayan iplik cinsi kadar, kumas yapisi, dikis yapisi, igne boyutu
ve besleme problemlerini de igeren ¢esitli faktorler biliziilmeye neden olmaktadir [2] . Biiziilme
giysi ilk dikildiginde gozlenebilecegi gibi iitilleme, yikama ve apre gibi cesitli islemlerden
sonrada goriilebilir. Yine birden fazla etkenin bir araya gelmesi de biiziilme miktarni artirict
etmen olabilir. Tiim dikilmis dikiglerde biiziilmenin olustugu sdylenebilir ¢iinkii iplik kumas
icinde kivrimlar yaparak yer alir. Ancak uygulamada kumas-iplik yapist ve bunlarin birbiriyle
uyumu sonunda gozle goriiliir bir biiziilme gézlenmemelidir [3] .

Dikis biizgiileri, kumas ve iplik imalat¢ilari, dikis makinesi treticileri ve konfeksiyon

tiretimi yapan firmalar1 yakindan ilgilendiren bir sorundur ve kaliteyi olumsuz yonde etkiledigi



goriilmektedir. Iplik tiirlerinin ¢ogalmasi, kumas iiretiminin gelismesi, kumaslara uygulanan
yikama, boya, apre gibi islemlerin artmasi1 ve dikis makinelerindeki otomasyon dikis biiziilme
problemini daha ¢ok ortaya ¢ikarmaktadir. Yapilan aragtirmalar biiziilmenin dikis ipligi ve kumasg
arasindaki etkilesimden kaynaklandigini ortaya koymaktadir[4] .

Tekstil iiriinlerine ve dolayisiyla tekstil hammaddelerine olan talebin artmasi ile farkli
kumaslarin iiretilmesi s6z konusu olmustur. Bu kumaslardan biri olan ve 1997 yilindan beri
iretimi slirmekte olan yapay seliilozik liflerden iiretilen Tencel kumaslar da ekolojik iiretim
yontemi ve mukavemet, rahatlik, tutum vb. mekanik 6zellikleri ile tekstil sektdriinde biiyiik ilgi
gormektedir [5] .

Dikis biiziilmesinde etken olan faktorlerden biri dikis makinesi ayarlari, digeri ise kumas
ve ipligin ozellikleri ile ilgilidir. Dikis biiziilmesi, kumasin mekanik o6zelliklerine gore de
farkliliklar gostermektedir. Bu nedenle iplik tiirlerinin ve kumas iiretimindeki ¢esitliligin artmasi
dikis biiziilmesinin objektif olarak degerlendirilmesini gerektirmektedir[6].

Tekstil sanayinde farkli kumaslara dogru olan ydnelme, bu kumaslarin dikimindeki
zorluklar nedeniyle konfeksiyon sektoriinii de etkilemektedir. Daha iyi dikis kalitesi, uygun dikis
ipliklerinin se¢imi ve gelistirilmesi ve uygun dikis parametrelerinin secilmesi ile miimkiindiir.

Dikis goriiniimii ve performansi giysinin 6mriinii belirler. Kumas, iplik, igne iligkisinin
yant sira dikis ve dikim tipi se¢imi de daha diizgiin ve piiriizsiiz bir dikis yiizey eldesi i¢in gerekli
diger parametrelerdir. Uygun olmayan dikim tipi ve dikis ipligi tipi ve numarasinin, igne tipi ve
numarasinin kumasla uyumsuzlugu, makine ayarlarmin uygun olmamasi dikis biiziilmesine
neden olan temel etmenler olarak belirtilebilir.

Dikiste biiziilmeler giysi iiretiminde endise duyulan unsurlarin baginda gelmektedir. Dikis
parametreleri secilen materyale uygun olmadigi zaman, giysi dikisleri boyunca biiziigme
meydana gelmektedir ve giysinin goriintiisii estetik olarak bozulmaktadir.

Ayni zamanda hazir giyim iiretiminde kullanilan tensel kumaslarin bir kismina giysi
dikildikten sonra uygulanan ¢esitli yikama iglemleri de dikiglerde biizgii olusmasina neden

olmaktadir.



1.2 AMAC

Bu arastirma sirasinda, hazir giyim iiretiminde kullanilan rejenere seliillozik menseyi olan
tencel kumas secilerek, dikim islemi sirasinda ve yikamadan sonra olusan dikis blizgiileri test
sonuglarinin istatistiksel yontemlerle karsilastirilmasi, degerlendirilmesi ve elde edilen degerlerin
dikis makinelerinin ayarlanmasinda kullanilmak {izere parametrelere doniistiiriilmesi
amaclanmistir. Tencel tekstil ylizeyleri ile Hazir Giyim imalati yapan firmalarin dikis biizgiileri
ile ilgili problemlerinin incelenmesi ve uygun dikis parametrelerin belirlenmesinde;

e Daha 6nce yapilan literatiir ¢aligmalarinin incelenmesi

e Tencel kumasglarin 6zelliklerinin incelenmesi

e Hazir Giyimde yaygin olarak kullanilan dikis tipi olan diiz dikisin Tencel
kumaslarin dikilebilirliginin incelenmesi

e Hazir Giyimde siisleme amagli ¢ima , gaze dikisleri yada kot imalatinda kullanilan
cift dikisin Tencel kumaslarda dikis bilizgiisii olusumuna etkisinin incelenmesi

e Dikis biizgiisiine etki eden , Tencel kumas, dikis ipligi, dikis ignesi, dikis tipi,
dikis siklig1, kumas yonii, bask1 ayagi basinci, iplik gerginligi gibi parametrelerle

olan iliskilerini ortaya ¢ikartmak i¢in istatistiksel analizler yapilmasi planlanmustir.



BOLUM I

GENEL BOLUM

II.1. REJENERE SELULOZIK LiFLER VE TENCEL

Insanlarin dogal liflere olan ihtiyacinin artmasi ve bu liflerin ihtiyac1 karsilamakta yetersiz
kalacaginin goriilmesiyle dogal liflere benzer lifler iirete-bilmek icin ¢aligmalar baslatilmistir.
Bunun i¢in éncelikle dogal liflerin incelenmesiyle ilgili calismalar yapilmistir. Insan ve cevre
saglig1 agisindan en uygun olan ve dogal liflere en ¢ok benzeyen lifleri yapay yollarla ¢ok
miktarda elde etmek amaclanmaktadir. Lifler dogal kaynakli polimerlerden veya sentetik
polimerlerden elde edilebilmektedir. Dogal polimerlerden elde edilen liflere “rejenere lifler”
denilmektedir. Lif haline doniistiiriilebilen dogal polimerler, genellikle ya seliiloz veya protein
esasli olduklarin-dan, rejenere lifler de “rejenere seliiloz lifleri” ve “rejenere protein lifleri”
olmak tizere iki smifa ayrilmaktadirlar. Dogal polimerlerden elde edilen lifler, yenilenebilir
kaynaklardan elde edilmesi sebebiyle 6zellikle saglik ve ¢evre agisindan daha ekolojik 6zelliklere
sahiptir. Bu lifler kullanilamayacak hale geldiklerinde ¢iiriiyerek ekolojik ¢evirime katilmaktadir
[7].

Saf seliilozdan olugsan pamuk gibi dogal liflerin yani sira en yaygin kullanilan seliiloz
kaynaklar1 agaglardir. Yaklasik olarak % 40-50 civarinda seliiloz igerirler. Odun lifi dogal halde
tekstil amagli egirme islemi i¢in ¢ok kisadir. Odun lifinin tekstilde kullanilabilmesi i¢in Once
uygun bir ¢oziicii ile ¢oziilmesi ve daha sonra rejenere edilerek diizelerden piiskiirtiilmek
suretiyle filament olarak cekilmesi gerekmektedir [8]. Klasik yapay liflerin {iretimi, seliilozun
karbon siilfiir ile reaksiyonu sonucunda seliiloz ksantata, bunun da sodyum hidroksitte ¢ziinmesi
ile viskoz ¢ozeltisi denilen sekle doniisiimiine dayanmaktadir. Viskoz ¢ozeltisinin siilfirik asit ve
diger tuzlar igeren koagiilasyon banyosuna piiskiirtiilmesi seliilozun rejenere olmasina neden
olur [5]. Ticari olarak ilk rejenere seliilozik lif 1885 yilinda Chardonnet tarafindan iiretilmistir.

Bunu 1901 yilinda ticari olarak iiretilmeye baslanan Cupro izlemistir. Glincelligini ve 6nemini



halen koruyan bir rejenere seliilozik lif de viskozdur. Viskoz pamuga gore diisiik kopma
mukavemeti dezavantajina sahiptir. Islak halde iken mukavemeti daha da azalmaktadir. Bu
ylizden modal ve polinozik lifler gelistirilmistir. Modal lifler kuru ve yas halde daha yiiksek
kopma mukavemetine sahip modifiye seliilozik liflerdir [8]. Son yillarda viskoz prosesine
alternatif olarak ¢ikan ve rejenere seliilozik elyaf teknolojisindeki en 6nemli gelisme, organik bir
¢oziicli kullanarak rejenerasyonun basariyla yapilabildiginin gosterilmesidir. Cesitli ¢oziiciilerin
icinde en basarili olan N-Metil-Morfolin-N-oksidi(NMMO)(Sekil II.1) ¢dziicii olarak kullanan ve
Courtaulds PLC firmasimin gelistirdigi “Tencel” elyaf prosesidir.

Tencel, Courtaulds firmasiin tescilli markasidir. Bu tip proseslerle rejenere edilmis
seliilozik liflere verilen genel isim ise “Lyocell”dir [8,9] .

Ticari olarak ilk Lyocell olan Tencel, Courtaulds firmasi tarafindan 1991°de Ingiltere’de
tiretilmeye baglanmis ve rejenere seliilozik liflerin ii¢ilincii jenerasyonu olarak ortaya ¢ikmistir
[10].

Tablo II.1. Lyocell Grubu Lifler ve Uretici Firmalar [11]

Lifin ad1 Uretici Firma Lif kesiti Ozellikler
TENCEL Courtaulds Fibres Ltd.Ing/ABD Kesikli Lif goriiniisii parlak PA veya
PES’e benzer. Enine kesiti
yuvarlaktir.
LYOCELL Lenzing Lyocell Kesikli Kesidi biraz diizensizdir.Pamuga
Gmbh&CoKG/Avurturya benzer.Enine kesidi oval bazen
de yuvarlaktir.
NewCell Akzo Nobel FAZER AG,Almanya Kontinii Parlak  filamentler =~ boyuna

diizglin uzanir. PA ve PET‘e
benzer. Mat filamentler de ise

viskozdaki gibi koyulagmalar

vardir.
ALCERU Thuringian Textile and Plastic | Kesikli PA ve PET’e benzeyen yapiya
Research Institute Almanya sahiptir. Enine kesidi yuvarlak

olup, seffaftir

IL.1.1. Lyocell Liflerinin Uretim Y&ntemi
Lyocell’in hammaddesi seliilozdur. Seliiloz devami olan, biyolojik olarak c¢oziilebilir,
karbondioksitten notralize olmus, neredeyse sinirsiz oranlarda temin edilebilir bir maddedir. Bu

madde mubhtelif agaglardan oldugu kadar bir yillik bitkilerden de elde edilebilmektedir. Lyocell




kimyasal yollarla elde edilmis bir seliilozik elyaftir. Eriyik halindeki seliilozun organik bir ¢ozelti
icinde rejenere edilmesiyle elyaf haline doniistiiriilir [12] . Lyocell’in ilk hecesi olan “Lyo”,
Yunanca da ¢éziinmek anlamina gelen “lyein” kelimesinden tiiretilmistir; ikinci hece olan “cell”
ise Ingilizce de seliiloz anlamina gelen “cellulose” kelimesinin kisaltmasi anlamindadir. Lyocell
ismi BISFA ( Uluslararas1 Viskoz ve Sentetik Lifleri Standardizasyon Biirosu ) Briiksel ve
Federal Marka Komisyonu ( ABD ) tarafindan bir elyaf tiirii olarak resmi olarak taninmistir. Bu
arada AB komisyonu, Lyocell’i Tekstil Terimleri Yasasina ( TKG ) da dahil etmistir. Lifin
sembolii CLY olarak belirlenmistir [12] . Lyocell lifiyle ilgili ¢alismalarin kokeninde, Avrupa
iilkelerinin siilfiir atiklarinin g¢evreye verdigi zarardan dolay1 viskoz iiretimini engelleyecek
kanuni tedbirlere yonelmeleri yatmaktadir. 1980’11 yillarin basinda Courtaulds firmasinin kimya
miihendisleri, bir ¢esit odun hamurundan elde edilen seliilozun ¢oziilmesi ile ilgili “Genesis”
isimli bir proje iizerinde ¢alismaya baslamiglardir. Birgok deneyden sonra zehirsiz bir aminoksit
kullanarak kapal1 bir ¢evrim igerisinde siirekli yenilenerek kullanima hazir hale gelen bir eritme
yontemi gelistirmislerdir. Atik maddeler ise en az tehlike tiretecek bicimde tahliye edilebilmistir.
Boylece yenilenebilir kaynaklar agisindan birtakim avantajlara sahip olan yeni bir seliilozik lifin
varligi ortaya c¢ikmustir [8]. Lyocell lifleri, dogrudan ¢oziici madde yoOntemine gore
tiretilmektedir. Coziicii madde olarak Courtaulds firmasi tarafindan gelistirilmis bir aminoksit
olan N-Metil Morfolin N-Oksit kullanilmaktadir. Kullanilan organik ¢dziici maddenin %
99’unun geri kazanilmasi, olduk¢a uygun toksikolojik 6zelliklere sahip olmasi ve bu maddenin
elyafla reaksiyona girmemesi prosesin avantajlaridir. Bu avantajlar, ekonomik ve ekolojik agidan

onemlidir [13] .

H202
O(C4H8)NCH3 ————— 1 O(C4H8)NOCH3 + H20

N-Metil morfolin N-Metil morfolin N-oksit

Sekil I1.1. NMMO Formiilii [12]

Lyocell’in iiretimi, odun hamurunun aminoksit ¢dzeltisi iginde ¢oOziinmesinden sonra
seyreltik aminoksit ¢ozeltisi i¢inde cekilerek lif eldesi esasina dayanir. NMMO prosesinde
seliiloz hammaddesi dogrudan ¢oziinmekte, alisilagelmis viskoz iiretiminde oldugu gibi ¢6ziinme

islemi sirasinda seliiloz tiirevleri olusmamaktadir. Seliiloz hammaddesi, su ve NMMO karigimi



icerisinde iken 1sitilmakta, kademeli olarak su ve hava alinmak suretiyle tam c¢6ziinme
saglanmaktadir. Lif ¢ekim ¢ozeltisi % 10-20 seliiloz, % 5-12 su ve % 75-80 NMMO igermekte
olup sicakligi 100 °C nin hemen iizerindedir [14] . Viskozitesi oldukga yiiksek olan bu ¢ozelti
uygun kesit formuna sahip diizelerden 6nce bir hava araligi, sonra da seyreltik NMMO c¢ozeltisi
icerisine gonderilmektedir. Bu iiretim yonteminde diize ¢ikiginda lif polimerinin olugmasi diger
klasik yontemlerde oldugu gibi tuz ve asit igeren ¢oktiirme banyosu ile degil, dogrudan dogruya
sulu ortamda gerceklesmektedir. Bu nedenle olusan lif polimerinde biiziilme ve ¢ekme etkileri
olmayip, diize ¢ikisindan itibaren liflerde molekiiler oryantasyon baglamaktadir. Hatta bu iiretim
yonteminde diizeden ¢ikan polimer lif ¢ekim banyosuna girmeden Once kisa bir hava pasajindan
gecerken ¢ozeltide bulunan molekiillerin tam bir oryantasyon diizeni gerg¢eklesmis olmaktadir.
Daha sonraki lif ¢ekim banyosunda ise bu oryantasyon devam ederek sabitlesmektedir.

Lif iiretimi esnasinda lif ekseni dogrultusunda molekiil oryantasyonunun yiiksek olmasi
kristalizasyon derecesinin de yiiksek olmasini saglamaktadir [8] . Lyocell liflerinde kristalin
alanin amorf alana orani 9:1 iken bu oran viskozda 6:1 dir [15] . % 90’a ulasan kristalizasyon
derecesi ve lif boyunca artan kristalin bolgeler, kuru ve yas lif mukavemetinin artmasini
saglamakta ancak kirilganlik da ayni sekilde artis gosterdiginden dolay1 yogun fibrilasyon egilimi

ortaya ¢ikmaktadir [8,16] .

I1.1.2. Lyocell Liflerinin Fiziksel ve Kimyasal Ozellikleri

Lyocell lifleri, lif eksenine paralel olarak yerlesmis fibrillerden olugsmustur. Enine kesiti
dairesel ve yiizeyi diizgiindiir [12,14]. Lyocell lifleri yiiksek bir mukavemet 6zelligi gosterir. Yas
mukavemeti de diger rejenere seliilozik liflere oranla yiliksek ve kuru mukavemetinin yaklasik %
85’1 kadardir. Islakken pamuktan daha mukavim olan tek liftir. Diislik bir yikama ¢ekmesine
sahiptir ve fazla miktarda rutubet absorbe edebilir. Lyocell lifleri, yiiksek 1slak modiilleri

sebebiyle polynozik ve pamuklu kumaslar kadar iyi bir boyutsal stabiliteye sahiptir [8,17] .



Tablo I1.2. Lyocell ve Diger Seliilozik Liflerin Baz1 Fiziksel Ozellikleri [7]

Ozellikler Lyocell | Pamuk | Polinozik | Modal Viskon | Kupro
Mukavemet (cN/tex) 40-44 20-24 35-40 24-30 20-24 15-20
Uzama (%) 14-16 7-9 10-15 20-25 20-25 7-23
Islakmukavemet (cN/tex) 34-38 25-30 | 27-30 12-16 10-15 9-12
Islak uzama (%) 16-18 12-14 10-15 25-35 25-30 16-43
Su emme kapasitesi (%) 65-70 45-55 55-70 90-100 90-100 100
PD(polimerizasyon derecesi) | 550-600 | 2-3000 | 500-600 250-350 | 250-300 | 450-550
Islak baslangic modiilii 250-270 | 200 200-500 40-60 40-50 30-50

Tablo I1.3. Lyocell’in Fiziksel ve Kimyasal Ozellikleri

Kimyasal formdil

(C6H1005 )n

Renk

Beyaz

Koku

Kokusuz

Erime noktasi

Erimez ve yumusamaz

Kaynama noktas1 Buharlagmaz

Termal bozunma >175°C

Tutusma sicaklig ~ 460 °C ( DIN 561794 )

Yogunluk 1.5 g/lem?® (20 °C)

Coziintirlik Suda ve diger organik ¢oziiciilerde ¢ozliinmez

Polimerlesme derecesi

550-600

I1.1.3. Lyocell Liflerinin Diger Liflerle Karigim Olanaklari

Lyocell lifleri, seliilozik ve sentetik lif gruplariyla harmanlanarak kullanilmak {izere ¢ok

uygundur. Lyocell’in kiigiik oranlardaki karigimlarinda dahi liflerin dayaniklilik ve diizgiinliik

performanslarina 6nemli Olgiide katkida bulunmaktadir. Kumasin iginde kullanilan Tencel

miktarinin ylizdesi, kumasin niteligini degistirebilmektedir. Diger liflerle birlestirildiginde ,




Tencel’in kendi Ozellikleri daha da o6n plana c¢ikmaktadir. Tencel’in dayanikliligi ve giicii
sayesinde bu bilesimlerde daha ince, yumusak ve az burusan kumas c¢esitleri elde etmek miimkiin
olmaktadir.[18,19]

Tablo I1.4. de Tencel lifinin baz1 seliilozik ve sentetik liflerle karigimlarinda olusan kumas
ozellikleri verilmistir. Kumasin i¢inde kullanilan Tencel miktarin yiizdesi, kumasin niteligini
degistirebilmektedir. Diger liflerle birlestirildiginde , Tencel’in kendi 6zellikleri daha da 6n plana
cikmaktadir. Tencel’in dayaniklilig1 ve giicli sayesinde bu bilesimlerde daha ince, yumusak ve az

burusan kumas ¢esitleri elde etmek miimkiin olmaktadir.[18,19].

Tablo I1.4. Tencel Lifinin Diger Liflerle Karisimlar1 Sonucu Olusan Kumas Ozellikleri [20].

Karisim Ozellikler

Tencel-yiin Yumusaklik ,incelik,akicilik,dokiimliiliik
Tencel-pamuk Yumusaklik parlaklik,dokiimliiliik ,essiz bir tutum
Tencel-keten Burugmazlik yetenegi,performans artist
Tencel-ipek Diisiik gramajli rahat ve liiks kumaglar
Tencel-naylon &polyester Dogal bir tutum teknik kullaniml: tekstil yiizeyleri
Tencel- elastan Hafif bir esneklik hareket kabiliyeti artis

I1.1.4. Lyocell Liflerinin Kullanim Alanlar

Lyocell’in olaganiistii ozellikleri kimyasal liflerin mevcut patentine ilging ilaveler
getirmektedir [21]. Uretim siireci, ¢evre uyumu, hammaddenin geri kazanilarak kullanimi ve lifin
biyolojik parcalanabilirligi gibi 6zellikler nihai tiiketicinin bu {irlinleri se¢mesinde Onemli
nedenlerdendir. Lyocell ¢ok yonli kullanim alanlar1 olan bir seliilozik elyaftir. Onemli
ozelliklerinin olmasi gesitli teknik ve teknik olmayan alanlarda kullanimin1 miimkiin kilmaktadir
[13] . Lyocell lifleri yumusak, ipegimsi bir tutum gosterirler ve giysilik kullanimi amacina
yonelik Tencel markalarla olaganiistii kumas akicilik dokiimliiliigiine sahiptirler [22]. Ozellikle
erkek ve bayan modasina uygun giysilerden agir denim pargalara, i¢ giyimden spor
malzemelerine kadar her tiirli giyim sanayiinde Tencel’e rastlamak miimkiindiir. Lyocell’in
teknik tekstillerde en 6nemli kullanim alani is kiyafetleri ve koruyucu giysiler olmaktadir. Burada

hava gecirgenligi yliksek kumaslar dnem tasimaktadir. Rutubetin etkisi ile sisen elyaf yagmur,




kar vs. karsisinda bir bariyer olusturmaktadir. Ayn1 anda hava gecirgenligi de engellenmektedir.
Lyocell filtre sektorii i¢in de ideal goriilmektedir. Sigara filtrelerinde mikron diizeyindeki fibriller
katrani iyi tutmaktadir, dolayisiyla sektorde basarili olma sansi ¢ok yiiksektir [23].

Lyocell’in teknik olarak diger kullanim alanlar1 arasinda dikis ipligi, kayislar, kegeler,
medikal giysiler, temizlik malzemeleri, endiistriyel kablolar, transport bantlar1 ve kagit sanayi

sayilabilir [14] .

I1.2 HAZIR GIYIM URETIMINDE DiKiS iSLEMi

I1.2.1.Dikis

Giysiler olusturulurken 3 yol izlenmektedir. Bunlar;

1. Materyaller eritilerek forma sokulur,
2. Kumas pargalar kesilir ve baglama ile birlestirilir,
3. Kumas pargalar1 kesilir ve dikilir.

Ik iki metot smirli derecede &zellikli iiriin ve materyallerde kullamlmaktadir. Giysi
parcalarinin iplikle beraber dikis ve dikimi olusturmasi en ¢ok kullanilan yontemdir. Ancak
gelecekte cok daha fazla giysi; dikim disindaki baglama, flizyon, kaynak yapma veya eritme gibi
alternatif yontemlerle yapilacaktir [20].

Dikis, belirli tekniklere gore igne, iplik, kumas ve makinenin olusturdugu bir birlestirme
islemidir. TS 1619 a gore ise dikis, dikilmis kumaslarda iki veya daha c¢ok katl tekstil
malzemesini birlestiren dikis ilmegi serisidir. Dikis isleminin ana hedefleri tekstil ylizeylerinin
birlestirilmesi, saglamlastirilmas1 veya silislenmesidir. Dikis olusturulmasinda farkli iplik
yerlestirme kurallar1 uygulanmaktadir. Bu kurallara bagl olarak elde edilen dikis tiirleri iic ana
grupta toplanmaktadir. Bunlar;

e El dikisi

e Diiz Dikis

e Zincir Dikisi olarak siniflandirilir.

El dikisinde dikilecek malzeme, igne yardimiyla gecirilen ve belli mesafe araliklariyla
tekrar eden batis ve cikislarla ilerleyen dikis ipligi tarafindan kavranmaktadir. Makine dikisi ise
biri dikis ipligi digeri dikis makinesi olan iki degiskene sahip kompleks bir islemdir. islem, ilmek
olusumu i¢in dikis ignesinin dikis ipligiyle birlikte bir ya da birka¢ kat kumasa batip, kumasin

altinda bulunan ikinci bir iplikle baglanmasi seklindedir. Dikis makinelerinin ¢alisma
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esaslarindaki baslica iki dikis tipi diiz ve zincir dikistir. Diger dikis tipleri bu iki ana dikis tipinin
tiiretilmesiyle elde edilmektedir.

Diiz dikis olusumunda {ist iplik, ignenin kumasi delmesiyle kumasin altina gecer, halka
olusturarak alt ipligin g¢evresinde doner. Alt iplik masuradan gekilerek iist iplik ile kumas katlar1
ortasinda kenetlenir. ( Bkz. Sekil 11.2.) Zincir dikis ise belirli bir dikis ipligi sisteminin artarda

gelen iplik halkalarinin kumasg katlar1 altinda birbirleri ile zincirlenmesidir [24] .

Sekil I1.2. Diiz Dikis Olusumu[25].

Bir giysi de dikisin gorlintiisii dikis kalitesini belli etmektedir. Dikis kumas, igne, iplik,
dikis tipi, makinenin ayarlar1 ve makinecinin yeteneginin birbiriyle uyumlu ¢aligmasi sonucu
ortaya ¢ikmaktadir. Bu uyumun bozulmasi toplanma, biiziilme ve kirigsma gibi dikis hatalarina
sebep olmaktadir. Dolayisiyla dikis goriintiisii ve kalitesini de olumsuz olarak etkilemektedir
[26].

Dikis; ipligin makine veya el yardimiyla, birlestirilecek kumaslarin iginden ve arasindan
gecirilmesiyle olusturulan diizgiin ilmek siras1 ve bunun i¢in yapilan iglemdir. Dikis tek basima
bir anlam tasimaz. Dikis; bir seri dikis adimlar1 olusturmak igin, birbiri ardinca iplik ya da
ipliklerin ve/veya ilmek ya da ilmeklerin materyal i¢ine ya da iistiine iiniform olarak belirli
araliklarla yerlestirilmesinin sonucu ortaya ¢ikan iplik baglantisinin bir birimidir. Bir seri dikis
adimu ile diiz, egri veya agisal dikis hatti olusturulabilir [27].

ASTM(American Society for Testing and Materials)’ye gore dikis; dikis ipliklerinin
belirli bir uzunlukta birbirleriyle kenetlenme bi¢imleri seklinde tanimlanmaktadir. Dikisin
olusturulmasi isleminde iplik kenetlenmesi ii¢ sekilde olabilmektedir.

a. Bir veya daha fazla iplik ilmegi aym iplik tarafindan olusturulmus baska bir ilmegin
arasindan ya da igerisinden gegirilerek (intralooping),

b. Bir veya daha fazla iplik ilmegi farkli bir iplik tarafindan olusturulmus bir ilmegin

arasindan ya da icerisinden gegirilerek (interlooping),
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c. Bir veya daha fazla iplik teli baska bir ipligin veya baska bir iplik ilmeginin iizerinden

ya da etrafindan gecirilerek (interlacing) dikis olugsmaktadir.

I1.2.2.Dikisin Ozellikleri

Dikisin bilesenleri kumas, iplik ve dikim tipidir. Bu bilesenlerin bir araya getirilmesiyle
dikis olusur. Dikis;

'] ki parcay: birlestirme,

I Dolgunlastirma (delik, yirtik kapamak vb.),

1 Stisleme(estetik goriiniim kazandirmak igin) amaciyla yapilir.

Dikis boyutu, dengesi ve yogunlugu gibi dikis 6zellikleri son kullanim i¢in istenen dikis
kalitesi, performansi ve uygunlugunu belirlemektedir. Tiiketici isteklerini karsilamak i¢in dikis
kalitesi yeteri kadar iyi olmalidir. Estetik ve performansla ilgili dikis 6zellikleri; dikis boyutlari,
dikis gerilimi ve dikis uygunlugudur.

Dikis; derinligi, boyu ve genisligi olan ii¢ boyutlu bir yapidir. Dikis derinligi; dikisin alt
ve ist ylizeyleri arasindaki mesafedir. Dikisin alt ve iist yiizeyleri arasindaki kalinhigi ve
kalinligin bastirilabilirligi (sikistirilabilirligi) bir kumas mikrometresiyle dl¢iiliir. Bu 6l¢ii dikis
derinligini verir.

Dikis boyu; dikim hattindaki bir dikis noktasindan takip eden diger noktaya kadar olan
mesafedir. Dikis boyu inch veya cm basina dikis adimi olarak 6lgiiliir. Dikis adimi; ipligin ve onu
tasiyan ignenin bir kural i¢inde, makine veya el ile dikilecek bir kumasa batirilmasi ve
cikarilmasi islemi ile olusan dikis birimidir. Makine dikisinde pes pese olusan iki igne batis
noktas1 arasindaki mesafe bir dikis adimidir. Kullanim yerine ve amacia gore dikis adimi (dikis
siklig1) ayarlanir. Dikis adim uzunlugu direkt olarak dikis sikligini etkiler. Dikis makinelerinde
adim uzunlugu ayar vidasi ile kolayca ayarlanabilir. Dikis hatt1 olusumunda, 1 cm ’de bulunan
dikis adimi sayis1 cm’ deki dikis sikligini belirler. Ornegin 4 dikis/cm. Dikis sikhigi; kumasimn
cinsine, dikisin tipine, kullanildig1 yere, dikis ipligi tip ve numarasina bagl olarak tespit edilir.
Dikis sikligr dikis saglamligini ve kaliteyi belirleyen bir faktordiir.

Dikis genisligi; bir dikisin yatayda kapladigi mesafedir. Genisligi olan dikisleri
olusturmak i¢in birden fazla igneye, liiper gibi iplik tastyicilarina, igne millerine ihtiyag
duyulmaktadir. Dikis genisligi, igne miline takili igneyle en distaki dikis ¢izgisi arasinda kalan

mesafedir. Gauge (igneler aras1 mesafe) olarak da adlandirilabilmektedir. Dikis genisligi ile ilgili
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olarak bilinmesi gereken diger kavramlar; dikis araligi, dikis uzakligi, toplu dikis c¢izgisidir. Dikis
araligi; Dikis aralig1 yan yana olusturulan iki dikis ¢izgisi arasindaki mesafedir. Bu araligin biitiin
dikis hatt1 boyunca sabit kalmas1 dikis kalitesini belirler. Dikis aralig1 ¢ift igne, ii¢ igne, regme,
kemer gibi dikis makinelerinde sabittir. Dikis uzaklig1 (Dikis pay1); ilk dikis hatt1 ile kumas
kenar1 arasindaki uzakliktir. Toplu dikis ¢izgisi; Ayni dikis tipindeki ya da farkli dikis tipindeki
dikis ¢izgilerinden olusan iki veya daha ¢ok paralel ve birbirine gore ayarh tekli dikislerin
tiimiine denir [27,28] .

Iyi bir dikis ya da birlestirme elde etmek isteniyorsa dikisle ilgili saglanmas1 gereken
kosullar sunlardir:

a) Iyi bir dikis dengelenmis olmalidir.

b) Iyi bir dikis hi¢ atlama igermemelidir.

¢) Iyi dikiste biiziilme olmamalidir.
Iplik gerilimi, dikis olusumunu iki sekilde etkilemektedir. ilk etki dikisi olusturan ipliklerdeki
yik dengesi, ikinci etki ise dikis olusturuldugunda kumastaki sikismanin derecesidir. Gerilim,
ipligin dengeli sekilde beslenmesinin yaninda standart bir dikis olusumu saglamaktadir. Gerilim
baski1 disklerini tutan bir vida ile ayarlanmaktadir. Eger iplige ¢cok fazla gerilim uygulanirsa dikis
olusturmak icin yeterli iplik beslenmeyecek ve iplik cevreledigi kumasi ¢ok fazla sikacaktir. Siki
iplik, gevsek ipligi ¢ekerek kumasin kenarinda dengesiz bir dikim olusmasina neden olacaktir.
Cok fazla gerilim dikis biiziilmelerine, diizensiz ve dengesiz dikislere, ipliklerin ve kumasin zarar
goriip zayiflamasina da sebep olmaktadir. Az gerilim uygulandiginda ise ¢ok fazla iplik
cekilmektedir ve bu ¢ok biliylik dikis halkalart olusmasini, dikis atlamalarin1 ve dikis
diizensizligini beraberinde getirmektedir. Cok az gerilimle olusturulan dikisler kumaslar1 yeterli
gerilim altinda bir arada tutmaya yetmeyecektir. Dikisi olusturan her iplik belirli bir gerilim
altinda olmalidir. Ancak miimkiin olabilecek en az gerilime ayarlanmalidir. Dikis diizgiinligii
ayni siradaki dikislerde, dikisin bir onceki dikisle ayni goriinmesidir. Her dikis egrilerden,
koselerden ve kumas kalinligi degisiminden bagimsiz olarak bir dnceki dikisle tamamen ayni
goriinmelidir. Kumas, dikis tipi, dikim tipi, igne, iplik ve makine ayarlarinin birbirine uyumlu
olmas1 gerekmektedir. Diizenli makine bakimi da dikis diizgiinliigiine ulagsmada temel
faktorlerdendir. Eger kumas igneyi zorlarsa veya makine zamanlamasi kotii olursa diizgiin dikis
olusumu gergeklesememektedir. Eger bir dikis olugsmazsa veya atlanirsa bu durum kisa dikislerin

arasinda uzun bir dikis olarak goriiniir [28] .
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I1.2.3.Dikilebilirlik

Her konfeksiyon iireticisi, kullandig1 kumas ve dikis ipliginin diizgilin dikis olusturmaya
ve verimli bir ¢aligmaya uygun 6zelliklerde olmasini bekler. Dikis ipliginden beklenen diizgiin
dikis olusturma Ozellikleri; yiiksek dikis hizinda kopmamasi, devamli ve diizenli dikis
olusturmasi, dikis atlamalarina neden olmamasi, ignelerin ve diger makine pargalarinin
olusturacagi nihai dikis performansini olumsuz etkileyecek yipranmalara karsi yiiksek dayanim
gostermesi ve kumasa minimum hasar vermesi seklinde siralamak miimkiindiir [29] . Bir kumagin
kolay ve diizgiin dikilebilir 6zellikte olmasi i¢in; dikis makinesinde rahatga ilerlemesi, besleme
mekanizmasi ve igne hareketleri ile yipranmamasi, dikis biizlismelerine yol agmamasi ve yiiksek
dikis hizlarinda ignenin asir1 1sinmasina sebep olmamasi gerekir [29]. Genellikle egrilmis dogal
veya viskon liflerinden yapilan kumaslarin dogal ve sentetik liflerden yapilan dikis iplikleri ile
dikilmesi istenirken, sentetik liflerden yapilan kumaslarin yalnizca sentetik ipliklerle dikilmesi
tavsiye edilir. Bunun nedenleri ise :

* Kullanimda ¢ogunlukla sentetik liflerden yapilan kumaslar ¢ekmeye egilimli
olmadiklarindan, dikis iplikleri i¢in yikamada esit kararlilikta olmasi ¢ok Onemlidir. Pamuk
ipliklerinin ¢ekmesi diisiik olmasina ragmen dikis biiziilmelerine neden olabilir.

» Sentetik liflerden yapilan pek ¢ok kumas oldukca hafiftir ve yeterli mukavemette
goriilmeyen dikis gerektirirler. Pek ¢ok amag i¢in pamuk iplikleri miikemmeldir ama mukavemet
degerleri sentetik ipliklerden daha diisiiktiir [30] .

Hatali dikisler, giysinin goriinlimiinii bozabilir ve biiylik hatalara neden olabilirler.
Kumaslarin dogal 6zellikleri, kolay bakim ve 6zel kullanimlar i¢in 6zel dikis gerektirmeleri ve
pantolonlarin bacaklarinda oldugu gibi dikislerin yeri veya fonksiyonu, dikim isleminde
degiskenlerin secimini ydnlendirir. Ornegin, dikisin tipi, ilmek tipi ve ilmek frekansi, igne segimi
ve kumas parcalarinin ele alinma, bir araya getirilme ve dikim bolgesine beslenmesi tatminkar bir
dikisin tiretilmesine katkida bulunur [30] .

Dikilebilirlik, bir giysiye doniismek icin kumas komponentlerinin beraberce nitel ve nicel
olarak dikilebilme yetenegi ve kolayligi olarak tanimlanir. Yiiksek kaliteli bir dikisin
karakteristikleri; mukavemet,elastikiyet,dayaniklilik, stabilite ve goriiniimdiir. Bu 0Ozellikler;
dikis randimani, dikis blizgiisii, dikis kaymasi, dikis hasar1 ve dikis goriintimii gibi birtakim dikis

parametreleri ile dlgtilebilir [31] .
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Bir hazir giyim i¢in model hazirlanirken kumasin kullanimdaki statik ve dinamik
kosullarda ortaya ¢ikan gerilme, biiziilme, deformasyon ve kivrilma gibi gerilmelere olan
dayanimi da dikkate alinmalidir. Ciinkii hazir giysinin viicudun sekline bagli olan sekil ve
biiytikliigi, ki buna (fit) uygunluk denir, hazir giyimin miisteri memnuniyetini saglamadaki en
onemli parametresidir [32].

Dikilebilirlik, kumas bilesenlerinin bir giysi olusturacak sekilde nitel ve nicel olarak
beraber dikilebilme rahathigidir. Dikilebilirligi etkileyen baslica etkenlerden bazilari, kumasin
sekil alabilirligi ve dikilebilme karakteristikleridir. Sekillendirme, birlestirmenin baslamasindan
once kumasin dayanabilecegi maksimum tazyik ile ilgilidir. Iyi dikilebilme, kusatic1 yap1 ve
stillerin tesekkiil kolayligi ve kumas deformasyonu ile dikis hasarmnm yoklugudur. Uretim
tesisinde ¢alisma karakteri diye adlandirabilecegimiz bu hususu maddeler halinde siralayacak
olursak;

1. Siirtiinme karakteri; kesme, dikme, presleme ve paketleme

. Dikis dayanimu,
. Iplik kaymasina kars1 dayanim,

. Dikis bozulmasi,

2

3

4

5. Ipliklerin kopmast,
6. Birlestirme mukavemeti

7. Sekil alabilirlik ve

8. Sikistirilabilirligidir.

Ilk 5 madde kumasin dikilebilirlik potansiyelini saptamada ¢ok &nemlidir. Siirtiinme katsayist
kumasin serilme, kesilme, sikistirilma ve paketlenme sirasindaki stabilligini degerlendirmede
onemlidir. Bondability / Birlestirme mukavemeti, dikisin iki par¢ay1 ne kadar iyi birlestirdiginin
bir ifadesidir. Die moldability / Sekil alabilirlik, diiz bir kumasin istenen bir kaliba -sutyen yada
sapka gibi- uyum saglayabilmesinin bir ifadesidir. Sikistirilabilme ise sekil alabilirlikle birlikte

iginde tutum ifadesini de bulundurmaktadir [33].

I1.2.4.Dikis Kalitesi
Dikis kalitesi; dikigin sekil, iscilik, goriintii ve kullanim 6zelliklerini igeren bir
degerlendirme kriteridir. Dikis kalitesini dikis tipinden bagimsiz olarak etkileyen unsurlar:

1 Dikis makinesi,
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[ Iplik,
[J Kumas,
[ Iscilik ve

[ Uretim dizaymdir.

11.2.4.1. Dikis Makinesi

Bir kumasin dikimini etkileyen 6nemli faktorleri (dikis makinesi ve aksamlar1 temelinde)
sOyle siralayabiliriz;

a) Dikis makinesinin tur sayist,

b) Transport sistemi,

c) Baski ayagy,

d) Dikis ignesi.

a) Dikis Makinesi tur sayisindan gelen hatalar
Yaklasik 250 yila yakin ge¢misi olan dikis makinelerinin zaman igerisinde devamli artan
devirleri ve bununla birlikte, vibrasyona yani titresime dayanikli daha kalin dikis ignelerinin
kullanimi, giiniimiizde bilinen konfeksiyon problemlerini de beraberinde getirmistir.
Dikis ignesinin elyaf-metal siirtlinmesi sonucu asir1 1sinmast ile tekstil materyalinde hasar
olugsmasinda dikis makinesinin devrinin biiyiik etkisi vardir. Dakikada 4000 devirle calisan bir
makinede, dikis ignesinin 1s1s1 yaklasik 250°C lere ¢ikabilir. Modern dikis makinelerinin ¢alistigi,
dakikada 8000-9000 devir gibi hizlarda ise, elyaf-metal siirtinmesi daha da artacagindan dikis
ignesinin 1s1s1 ¢ok kisa bir siire igerisinde (5-10 sn) 350°C lerin iizerine ¢ikabilir ve ¢evre ile olan
1s1 aligverisine gore belli bir derecede sabitlenir. Sentetik veya sentetik karisimli kumaslarin
dikiminde veya dikis ipligi olarak sentetik iplik kullanildiginda, igne 1si1sinin miimkiin oldugunca
200°C yi gecmemesi lazimdir. Bilindigi gibi sentetik elyaflar termoplastik 6zellik gosterirler
ornegin poliamidde bu yumusama noktasi 170-235°C, polyesterde 230-250°C arasindadir.
Polyester dikis ignesinin 280°C ye, dikis ipliginin de 250°C ye kadar 1sinmasina
dayanabilmektedir. Bu 1silarin istii tehlikelidir. Asir1 1sinmanin sebep oldugu baska bir sorunda
sudur: dogal elyaf dikim sirasinda ¢ok kisa bir siire i¢in maruz kaldiklar1 350°C ’lere varan igne
1s1larina dayansalar da, kumas tlizerindeki apre maddeleri bu denli yiiksek 1silara dayanmazlar.
Apre bu sicakliklarda erir, dikis ignesinin yiizeyine yapisarak kirletir ve boylece siirtiinmenin

daha da artmasina sebep olur [34].
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b) Transport sisteminden meydana gelen hatalar

Transport sistemi makinenin en 6nemli kisimlarindan biridir ve is¢i kumas beslemesini
transportun hareketine gore ayarlamak zorundadir. Bu transportla ilgili hatalar1 da sdyle
siralayabiliriz:

1. Transport dislisi alttaki kumasi siirerken baski ayagi da iist kumas katinin beslemesini
geciktirir. Her ilmegin beslenmesinde kumasin fazlaca yiikselip alcalmasi ile daha da kétiilesir.
Bir katin kisalmasi ile tek tarafli biiziilme olusur.

2. Transport yiikseklik ayarinin kumasa uygun olmamasi,

3. Transport dislisi siralarinin baski ayaklari ile uygun olmamalar1 kumas siirimi
sirasinda kumasg katlarinin kaymasina ve kivrimlar olugsmasina neden olur.

4. Transport dislisinin eskimis olmasi dikiste kivrimlar meydana getirebilir. Bu gibi
hatalar1 is¢i aninda gorerek miidahale etmeli veya ustasina haber vererek hatanin devamini
onlemelidir [35].

c¢) Baski ayagindan meydana gelen hatalar

1. Ayak baskis1 zayif olursa transport islemi diizglin olmaz ve dikis kontrolii denetim
altina aliamaz.

2. Baski ayagi cok kuvvetli olursa kumas katlar1 kayar. Dikis cizgilerinde uzamalar
meydana getirir.

3. Baski ayagi formunun kumasin ve dikisin cinsine uygun olmasi gerekir.

4. Transportor ve dikis plakasinin baski ayagi ile uyusmasi gerekmektedir.

d) Dikis ignesinden ileri gelen hatalar

Dikim iglemi esnasinda ortaya ¢ikan hatalarin 6nemli bir kismi1 igneye bagl olarak ortaya
cikmaktadir. Igne hatalarini sdyle smiflandirabiliriz:

1. U¢ formu uygun olmayan igne ile yapilan dikisler: Keskin igne uglar1 dikiste atlamalara,
patlak adi verilen goriinim bozukluklarina ve kumasi zayiflatarak hasara ugramasina yol
acmaktadir.

2. Kalin ¢aph igneler ile dikim yapilmasi: Sik bir doku i¢in kalin ¢apli igne kullanilirsa ignenin
kumas dokusuna yaptig1 hasar artar. Bu durum dikisi zayiflatir. ignenin agtig1 biiyiik deliklerin
etrafinda kopuk ve zedelenmis iplikler goze carpar. Bu da 6zellikle iyi temizlenmemis kisimlar

da g6z zevkini bozmaktadir.
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3. Yuzeyleri iyi islenmemis igne kullaniimasi: Iyi islenmemis veya parlak ¢elik igneler
kolaylikla paslanmaktadir. Dikis esnasinda ignenin demir boyasi veya pasi kumas ylizeyine
gecebilir. Ozellikle sentetik kumaslarda bu daha ¢ok kendisini gostermektedir. Baz1 sentetik ve
sert apreli kumaslar nikel kapli ignelerin kaplamalarini asindirir ve kumas iizerinde dikim
esnasinda siyah bir iz birakarak hata meydana getirir.

4. 1gne 1sinmasi: Yiin, pamuk ve seliilozik elyaftan mamul kumaslarin 1s1y1 alma 6zellikleri
yiiksektir ve zarar gérmezler. Ancak sentetik kumaslarin 1s1 karsisinda dikim esnasinda erime ve
dikis ipligini koparmalar1 sorunu vardir.

5. igne ve dikis ipligi arasindaki orantisizlik: Ince bir dikis ignesinde kalmn bir dikis ipligi
kullanildiginda ipligin zedelenmesine ve kopmasina yol agilmis olur. Bunun igin iplige ve

kumasa uygun Gine numarasi ile ¢calisilmalidir [36].

11.2.4.2. Iplik
Dikilecek olan materyal ve dikim esnasinda kullanilan dikis makinesi ne kadar iyi olursa
olsun, dikis ipligi istenilen 6zellikte degil ise ortaya ¢ikan iirlin aranilan diizeyde olmaz.
Iyi bir dikis ipliginde aranan &zellikleri sdyle siralayabiliriz:
1. iplik numarasi,
. yiiksek tenasite,
. uygun elastisite,
. diistik iplik siirtiinme katsayist,
. 1stya dayaniklilik,
. iplik diizgiinligi,
. diislik tiylilik,
. yumusaklik ve kayicilik,

O 0 9 O »n bW

. yiiksek asinma mukavemeti,
10. biikiim ve biikiim dengesi,
11. renk hasligi, 151k hasligi, kuru temizleme ve diger haslik degerlerinin ytliksek olmasi,
12. Kimyasal islemlere dayaniklilik [37,38].
Iplik mukavemetini azaltan veya ipligi kuru ve kirtlgan yapan tiim terbiye islemleri dikis
kolayligin1 negatif etkilerler. Mukavemeti diisiik bir iplik, igne materyale battiginda kolayca

kirtlir veya kopar. Ipligin kirllgan olmas1 ayrica ipligin ilmek icerisindeki hareket kabiliyetini
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azaltir ve boylece iplik, kumasa batan igne tarafindan saga, sola itilmez ve neticesinde ikiye
ayrilir, yani kopar. Tiim negatif yonlerine karsin, ad1 gecen bu operasyonlar ve terbiye sekilleri
modern tekstil terbiyesinin vazge¢ilmez parcalaridir ve tliketicinin kalite beklentilerine cevap
verebilmek i¢in gereklidirler. Bundan dolayidir ki, terbiye isleminin son asamasinda iplige tekrar
yeterince yumusaklik ve kayganlik kazandirmak igin tiim imkanlardan faydalanma yoluna gidilir,
yani tekstil terbiyesinde son islem dikilebilirligin diizeltilmesi icin en dnemli faktordiir. ipligin
mukavemeti, biikiimii, diizgiinsiizliig, tiylilik ve iplik numarasi ¢ok 6nemlidir. Herhangi bir
diizensizlik, yikama prosesi ve dikis esnasinda iplik kopuslarina yol agar. Kumasin veya dikisin

hasar gérmesine neden olur.

e Uretim Yontemlerine Gore Dikis Ipligi Tipleri
1. Merserize Pamuk Iplikleri
Germe islemi altinda kostik soda uygulanmis iplikleridir. Bu islem sonucunda pamuk iplikleri
siser ve daha diizgiin bir yapiya kavusur. Boylece 151k yansimasi iyi olacagi i¢in daha parlak bir
goriiniime ulasilir. Bu islem sonucunda iplik mukavemetinde yaklasik %10-15 diizeyinde artis
saglanir. Ayrica ipligin boya alim 6zelligi de artar. Soft pamuk ipliklerine gore daha parlak bir
goriiniis ve yiiksek tenasite ozelligi gosterirler. Giizel, diiz ve dekoratif dikis goriinlimii saglarlar.
Islak ¢ekme orani diisiik olmakla beraber, yikamadan sonra dikis biiziilmesine yol acabilirler
[29].
2. ilikli (corespun) iplikler
[likli (corespun) iplikler, siirekli filament polyester elyafi etrafinda pamuk yada polyester stapel
elyafin egrilmesiyle iplik yapisina doniistiiriiliir ve ardindan iki yada daha fazla iplikler,
katlanarak (bilikiim verilerek) ilikli (corespun) iplik yap1 formuna doniistiiriiliir. Genel olarak;
cekirdek elyaf , % 100 kesikli (spun) polyester dikis ipligi ile kiyaslandiginda daha fazla
uniformluk ve yiiksek tenasiteli dikis ipligi yapisina yaklasik olarak % 60 oraninda katkida
bulunur . ilikli (corespun) dikis iplikleri, filament polyesterin &zellikleri (esneklik, mukavemet,
diisiik ¢ekme orani) ile kesik elyaf polyester veya pamugun estetik ozellikleri (yumusaklik,
gdriiniim, 1stya karsi koruma) karisimmin fiziksel kombinasyonudur [26]. Ilikli (corespun)
iplikler, tek katlar1 sonsuz elyaf polyester iizerine kesik elyaf polyester kaplanarak veya sonsuz
elyaf polyester lizerine pamuk kaplanarak iiretilirler. Bu ipliklerin orta kismindaki sonsuz elyaf

polyesterden yiiksek mukavemet ve dis kismindaki kesik elyaf polyesterden dogal bir yap1 ve
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dikis tutum o6zelligi kazanirlar. Boylece istenen incelikte ve yiiksek kopma mukavemetine sahip
olurlar. Ayrica dis yiizeyindeki tiiyciiklii yapinin aerodinamik 6zelligiyle igne sogutma ve makine
parcalarmin daha az asmmasimi saglarlar (Coats, 1998). Ilikli (corespun) iplikler pamuk ile
kaplandiginda, ¢ok iyi igne 1s1 dayanimina sahip olurlar. Polyester ile kaplandiginda, miikemmel
kimyasal dayanimi ve renk hashigi verirler. Lifli yiizey, 6te yandan ipligin parlak goriiniimiinii
azaltir ve ayrica birinci derecede siirtlinme karakterine katkida bulunur [39].

Sonsuz filament merkez etrafini saran lifler bu iplige her alanda iistiin bir performans saglar. Iplik
ylizeyindeki yaglama maddesi, yiizeydeki lifleri iizerinde tutar ve bu lifler igneyi tasidiklar1 hava
sayesinde soguturlar ve dikis performansini ¢ok iyi hale getirirler. Sonsuz filament merkez
yliksek tenasiteli polyesterden iiretilir ve dikis ignesi i¢in miikemmel bir ilmek formu
karakteristigi gosterir. Agir kumaslarin dikisinde sik sik olusan igne sapmalarina ragmen, ideal
bir ilmek formu olusturarak dikis atlamalarina engel olur. likli ipliklerin, iplik direnci ve ilmek
formasyonu, ¢ok degisken hareketler yapan bazi otomatlarda formunu muhafaza eder. Pamuk
kapli olanlar1 igne 1sinmasina karst maksimum koruma saglar. Polyester kapli olanlar1t maksimum
tenasite degeri vererek, liflerin merkezdeki uyumuyla yiiksek gerilme direnci saglar [29]. ilikli
(corespun) iplikler, kesik elyaf polyestere gore liretim verimliliginde % 21’ e varan artislar saglar.
Yiiksek dikis dayanim, yiiksek devirde ve ¢ok yonlii dikise uygun ve de biiziismenin 6nlenmesi
yine kesik elyaf polyester ipliklere olan iistiinliikleridir [30].

3. Kesik Elyaf Polyester Iplikler (Spun Polyester)

Spun polyester dikis iplikleri, stapel liflerden yapilir ve tek iplik icerisinde egrilir ve ardindan
katlanarak dikis ipligi elde edilir. Bu iplikler, yaygin olarak denim konfeksiyonda liiper ipligi
olarak ve iplik maliyetini diisiirmek i¢in kullanilirlar. Bununla birlikte spun polyester iplikler ayni
numaradaki ilikli (corespun) ipliklerden daha zayiftir, mukavemetsizdir ve kimyasallara ve
abrasyona kars1 daha az dayaniklidir. Pek ¢ok durumda, uygun dikis mukavemeti elde etmek i¢in
i¢ ve dis dikislerde daha uzun spun polyester dikis ipligi gereklidir. Daha fazla miktarda ve daha
kalin numaralarda iplik kullanimi, giysideki iplik maliyetini artirir [39]. Bu ipliklerin lifli
ylizeylerinden dolay1 iyi dikis performansi, boyutsal stabilitesi ve dikis kilitlerini iyi olusturma
ozelligi vardir. Asinma mukavemeti, pamuk iplige oranla daha iyidir [29].

% 100 pamuk ipliklerinin yerini tutmasi i¢in tiretilmislerdir. Kesik elyaf pamuga gore esnekligi,
stirtiinme ve giines 1s181na dayanimi daha yiiksektir. Polyester karisimli kumasglar i¢in ideal

¢ekme diizeyine sahiptir [30].
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I1.2.4.3. Kumas

Dikis kusurlar1 dzellikle diiz/ters ve diiz/diiz 6rgiide belli olur. Ignenin neden oldugu her
iki iplik sistemi dolayisiyla (¢6zgii ve atki) hemen hemen hi¢ genislemeyecegi icin dokuma
kumasta ¢ok daha az belirgin dikis kusuru goriiliir. Ancak kumaslardaki dikis kusurlar1 sentetik
elyafli kumaglarda ortaya ¢ikar fakat bunun tabiati daha degisiktir. Terbiye isleminin yetersiz
olmasi durumunda, yiiksek dikme hizlar1 dolayisi ile ignenin 1sinmasina bagli olan ergime
hasarlar1 meydana gelir. Bu cins kusurlar orgiide de goriilmekle birlikte daha az ortaya ¢ikar.
Dikis yerlerinde iplik yapisir ve sert bir kabugu andiran bir dikis meydana gelir. Dikis ignesi
erimis pargaciklar dolayisi ile yapisir ve sonug olarak dikis ipligi kopar. Dikis kusurlarinin ana
nedenleri dikis ignesi ile tekstil {iriinleri arasindaki yetersiz kayganlik ve orgii {iriinlinlin ilmek
agindaki ipliklerinin azalmis olan hareket yetenegi sayilabilir. Ipligin hareket yetenegini ve
kayganligini etkileyen tiim faktorler bu konuda ¢ok onemlidir. Merserize, tam kasar, ¢cok uzun
stireli boyamalar, yanlis boyamalarin bir kag kez diizeltilmesi, ¢ok yiiksek sicakliklarda kurutma,
sentetik reginelerle muamele, kaydirmazlik ve sertlik verilen islemler gibi terbiye islemleri,
ipligin ya da kumasin mukavemetinin diismesine neden olurlar, dikilebilirlik 6zelligini olumsuz
yonde etkilerler. Bu arada suni regineli finisaj gibi kumas dokusunun mukavemetini azaltan bir
islemin igne batma kuvvetini azaltabilecegini, ancak bunun dikilebilme 6zelliginin iyilestirilmesi
yoniinde bir etki olmayacagi hatta tam tersine bu durumda dikis kusurlarinin artacagi
unutulmamalidir. Boyle bir durum uygun avivaj maddesi ilavesi ile Onlenebilir. Bir kumasin
dikilebilirligi veya dikis kolaylig1, tekstil materyalinin yapisina (sentetikse yumusama
derecesine), ilmegin biiylikliigline, yogunluguna, diizgiinliigiine ilmek igerisindeki ipliklerin
hareketliligine ve son olarak kumas iizerindeki apreye yani igne ve materyal arasindaki
kayganliga baghdir. Seliillozik elyafin terbiyesinde oOzellikle su operasyonlar dikilebilirligi
kotiilestirirler: radikal beyazlatma, cok uzun boyama siireleri, birden fazla boya sokme, son apre
isleminde ¢ok hizl1 (sok) kurutma. Iplik mukavemetini diizeltme ile ilgili olsa da merserizasyon
da dikilebilirligi negatif etkiler. Bilindigi gibi merserizasyon esnasinda asir1 sisen ipligin kompakt
bir goriinim almasi saglanir. Bunun negatif sonucu ise ilmek igerisindeki hareketliligin
azalmasidir. Burusmaz apre, kaymazlik saglayici apre ve sert tutum saglayici apre gibi yiiksek
vasifli apreler ve ayrica asindirma ve pigment baskilarda dikilebilirligi negatif etkilerler. Olaya
apre maddesi iireticisi a¢isindan biraz da basitlestirerek bakildiginda apre islerinin disindaki diger

faktorler sabittir ve herhangi bir sekilde degistirilmeleri de pek miimkiin degildir. Kumasin
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kendisi de onceden belli islem asamalarindan ge¢mistir. Yani elyafa harmanlama, iplik haline
getirme, 0rme veya dokuma ve 6n terbiyede belli 6zellikler verilmistir. Konfeksiyoncu agisindan
baktigimizda ise, kumas parametreleri sabittir ve degistirmek pek miimkiin degildir. Bu durumda,
kumasin dikis kolayligin1 etkileyebilecek tek kademe, apre asamasidir.
Bir kumasin dikimini etkileyen 6nemli faktorleri (kumas temelinde) sdylece siralayabiliriz:

a) Kumas kat sayisi,

b) Kumas konstriiksiyonu (yogunluk, incelik, érgii/dokuma tiirii),

¢) Kumastaki nem orani,

d) Tekstil terbiyesi ve

e) Kumas tizerindeki apre.

11.2.4.4. Iscilik

Konfeksiyon sanayi yapis1 geregi emek yogun bir is koludur. Ne kadar modernize edilirse
edilsin is¢iligin payr %75’in altina diismemektedir. Boyle biiyiik bir oranda is giiciiniin etkin
oldugu ortamda iscilikten dolay1 6nemli hatalar meydana gelmektedir. Dikis makinesinde {iriin ile
is¢i karsi karsiya gelmektedir. Herhangi bir hatanin olusmasi halinde ilk gorecek ve miidahale
etmesi gerekecek olan dikim makinesi is¢isidir. Dolayisiyla bir oto-kontrol sistemi ortaya ¢ikmis
olmaktadir. Simdiye kadar yukarida saydigimiz hatalarin hemen hemen hepsi teknik veya
mekanik hatalardir. Bu hatalarin sebebi ne olursa olsun dikim bandinda ortaya g¢ikmasinin
sorumlulugu sira isgilerine aittir. Ciinkii hazir giyimin en 6nemli kismin1 dikim olusturur. Ortaya
c¢ikan hatalarin giderilmesi veya dnceden gelen hatalarin fark edilerek geriye gonderilmesi veya
onceden gelen hatalarin fark edilerek geriye gonderilmesi dikis sira is¢isinin sorumlulugundadir.
Iscinin yaptig1 yanlis hareketler ve uyguladig1 yanhs dikim metotlar1 sonucu dikis hatt1 boyunca
kivrimlara, biiziilmelere, kabarma ve kumas zedelenmelerine yol agabilir. Ayrica desenli
kumaslarda bedendeki ¢izgilerin ayni1 hizaya gelmemesi, hatali yaka takimi, istenilen dikis
hattinin provaya uygun olmamasi gdze hos gelmeyen temel iscilik hatalarindandir. Iscilik
hatalarindan bazilarinin sebepleri sunlardir:

1. Ani hamlelerle yapilan kalkislar ve besleme hareketinin gecikmesi,

2. Cok katl1 dikimlerde esit olmayan besleme gerilim farkliliklari,

3. Iscinin kumasi eli ile germesi,

4. Centiklerin birlesmelerde karsi karsiya gelmeyerek kaydirilmasi,
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5. Katlama ve kivirmalarin diizgiin bir sekilde yapilmamasi,
6. Cesitli nedenlerden dolayi dikis hattinin hatal1 bir sekilde kullanilmasi,

7. Bir onceki is¢iden gelen hatanin 6nemsenmeden dikime devam edilmesidir.

I1.2.4.5. Uretim Dizayni

Bir giysideki dikis hattinin dayaniklilig1 en az diger materyallerin dayaniklilig1 kadar uzun
ve giysinin kullanimina uygun olmalidir. ipligin kisa zamanda kopmasi dikis hattl
mukavemetinin veya uzamasinin iyi olmadigimi gosterir. Is giysileri, i¢ ¢amasirlari, okul giysileri
gibi giysiler, giyim sirasinda onemli siirtiinmelere maruz kalirlar ve dikis hatt1 bu siirtiinmeye
miimkiin olan en yiiksek dirence sahip olacak sekilde tasarimlanmalidir. Uretim hattindan
ciktiktan sonraki tas yikama gibi asamalarda da dikis ipliginin takilarak kopmasi yada kesilmesi

sonucu hatalarin ortaya ¢ikabilecegi yine iirlin tasarimui sirasinda dikkate alinmalidir.

I1.2.5.1yi Bir Dikiste Olmas1 Gereken Ozellikler

a) Iyi bir dikis dengelenmistir. Kumasin iizerinde ve icinde istendigi gibi devam eder.
Dikisin higbir ilmegi digerini bozmaz. Ornegin; iki iplikli bir diiz dikiste, bir ipligin digeri
iizerinden gectigi baglanti noktasi tam kumasin iki yiizeyi arasinda olmalidir. Eger dikis
baglantis1 tam ortada olusmazsa iist veya alt ipligin gergin dikis olusur.

b) Iyi bir dikis hi¢ atlama icermez. Ciinkii atlamalar dikisin hem goriiniimiinii hem
saglamligini etkiler.

¢) lyi bir dikiste biiziilme yoktur. Bu, dikis hattinda bulunan fazla kumas uzunlugu veya
bolluktur. Sadece dikisin goriiniimiinii degil ayn1 zamanda bitmis giysinin denge ve iiste oturma
ozelliklerini de kotli yonde etkileyeceginden istenmez. Bazi dikis biiziilmeleri dikisin sadece bir

tarafinda goriiliir ve digerine gore kumasin bir katinin biraz kaymasi nedeniyle ortaya ¢ikar.

IL.3.HAZIR  GiYIM  URETIMINDE  KULLANILAN  KUMASLARIN
DIKILEBILME OZELLIiKLERI VE DIKiS KALITESI

Hazir giyim iiretiminde kullanilan kumaslarin ¢esitliligi giderek artmaktadir. Bilinen
dogal menseyli kumaslar disinda farkli tutum 6zelliklerinde ve yapida kumaslarin olmasi kumas

dikilebilirligi ile ilgili problemleri de birlikte ortaya ¢ikarmaktadir.
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Kumas yapist ile dikis yapisinin birbirine uyumlu olmasi 6zellikle esnek kumaslarda oldukca
onemlidir. Bu nedenle uzamaya ayak uydurabilecek ve kuvvet kalktiginda eski haline

donebilecek dikise gereksinim duyulur.

Uretimde ¢alisma kolaylig1 saglamak ve olas1 problemleri ortadan kaldirmak icin kumaslarin
dikilebilirligi ile ilgili bilginin elde edilmesi 6nemlidir.
Serim, kesim, dikim, iitiileme gibi liretimin ¢esitli asamalarinda, kumasin bu islemlere nasil tepki

gostereceginin bilinmesinde 6nceden yapilan kontroller ve testler biiyiik yarar saglar.

Dikis kalitesi, tlriin kalitesine ve performansina dogrudan etki eden bir faktér oldugu igin

kullanilan malzemenin dikilebilirligi incelenmelidir.

I1.3.1. Dikis Kalitesi

Dikis, belirli tekniklere gore igne, iplik, kumas ve makine kombinasyonunun olusturdugu
bir birlestirme islemidir. TS 1619 a gore ise dikis, dikilmis kumaslarda iki veya daha ¢ok kath
tekstil malzemesini birlestiren dikis ilmegi serisidir. Dikis isleminin ana hedefleri tekstil

yiizeylerinin birlestirilmesi, saglamlastirilmasi veya siislenmesidir.

Glinimiliz dikis makineleri ile dikiste istenilen kalite diizeyine ulasabilmek son derece
kolaylasmistir. Kullanilan malzeme ve operasyona gore kolayca ayarlanabilen sistemler
sayesinde yiiksek kalite ve randiman getirilmistir. Ancak istenilen dikis kalitesine ulagilabilmek
icin kullanilan malzemeye gore makine elemanlarini dogru ayarlanmasi gerekir. Dikis kalitesi
iizerinde etkili olan faktorler arasinda iplik, kumas, makine parametreleri ve is¢ilik sayilabilir. Bu
faktorlerin birbiriyle uyumlu ve dogru olarak belirlenmesi dikis kalitesi ve performansi agisindan
oldukga 6nemlidir.

Dikis kalitesi; dikisin sekil, is¢ilik ve kullanim 6zelliklerini iceren bir degerlendirme kriteridir.
Dikis hatt1 boyunca islemin goriintiisii dikis kalitesini ortaya ¢ikarir. Dikiste meydana gelen
toplama, biiziilme, kirisma, yolundan sapma gibi hatalar dikis goriintiisiinii ve dolayisiyla dikis
kalitesini bozarlar. Dikis kalitesi yalnizca dikisin goriiniimiiyle ilgili olmay1p kullanim sirasindaki
dikis mukavemeti, dikis aginmasi ve esnekligi gibi 6zellikleri kapsamaktadir.

Gilinlimiizde dikis makinelerinde elde edilen teknolojik diizey ile dikiste standart bir kalite elde
edilebilmektedir. Ozellikle bilgisayarli dikis makineleri ve otomasyon yolunda atilan adimlarla

islemlerin siirekli aymi kalitede yapilmasi saglanmaktadir. Programlama kabiliyetlerinin
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artmasiyla is¢i tarafindan yapilmasi gereken el hareketleri makine ile yapilmakta ve bdylece
standart bir kalite elde edilmektedir. Kaliteli bir dikis olusumunda makine parametrelerinin
yaninda malzeme 6zellikleri de biiylik 6nem tasimaktadir. Dikilecek kumas pargasina uygun iplik
ve dikis 6zelliklerinin belirlenmesi dikis performansi agisindan da olduk¢a 6nemlidir [40].

Dikis kalitesini dikis tipinden bagimsiz olarak etkileyen unsurlar iplik, kumas, dikis makinesi ve

isciliktir.

I1.3.1.1. Dikis Kalitesine Iplik Ozelliklerinin Etkisi

Iplik dikis mukavemeti, dikis esnekligi, giivenligi ve rahatlig1 gibi dzellikleri belirleyen en
onemli faktorlerden birisidir. Ayrica dikis goriiniisii ve performansi ile ilgili olup mevcut kumas
tiplerinin ozelliklerini korumasina yardimer olur. Dikis ipliginin makinede rahatca ilerlemesi,
igne hareketleri ile yipranmamasi ve dikis biiziilmelerine yol agmamasi, yliksek dikis hizlarinda

kopmamasi istenir [41].

Dikis ipliklerinin gerek dikim esnasinda ortaya c¢ikan gerilimlere karsi koyabilmesi ve gerekse
giysinin kullanimi sirasinda kumasin esnekligini karsilayabilmesi i¢in belirli bir elastikiyet
degerine sahip olmasi gerekir. Az bir gerilimde yiiksek uzama 6zelligi gosteren ipliklerin igne
ipligi olarak kullanilmasi uygun degildir. Bu tiir iplikler dikis olusumu esnasinda uzarlar ve
dikisten sonra eski konumuna donerek dikis dengesini bozar ve biiziilmeye neden olurlar.
Elastikiyet degeri yiiksek olan bu tiir ipliklerin diiz ve zincir dikiste alt iplik olarak kullanilmasi
daha uygundur [41].

Dikis performansi iizerinde etkili olan bir diger iplik 6zelligi biikiimdiir. Biikiim iplik
mukavemeti ve dikis performansi ile dogrudan iliskilidir. Iplik iizerinde biikiim miktarinin fazla
olmas, iplikte kendi etrafinda toplanma egilimini olusturur. Iplik bobinden sagilirken ve makine
iizerindeki kilavuzlardan gecerken kivriklasarak takilabilir ve kopuslara neden olabilir. Biikiim
miktar1 gerekenden az oldugunda iplik katlarinin agilmasi, liiper veya mekik tarafindan deforme

edilmesi ve olusan ilmegin yakalanmamasi gibi problemler ortaya ¢ikabilir.

Iplik iizerindeki hatalar dikis verimliligini etkileyen onemli bir faktordiir. Iplik
yapisindaki diizensizlikler ipligin makine aksamalarindan gegiste zorlanmasina neden olur. Iplik
gerginliginde degisimler meydana gelerek dikisin diizensiz olusumuna ve iplik kopmalarina yol

acar.
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Ozellikle ipligin dikis isleminde gerilimsiz olarak ¢alismasini saglayan iplik vericiler iizerinde
tyilestirmeler yapilmistir. Boylece iplik gerginliginden kaynaklanan biiziilmeler minimuma

indirilmistir[40].
I1.3.1.2. Dikis Kalitesine Kumas Ozelliklerinin Etkisi

Iyi bir dikis kalitesi igin, dikilecek kumas o6zelliklerine gore dikis parametrelerinin
belirlenmesi gerekir. Kumas yapisi ile dikis yapisinin birbirine uyumlu olmasi 6zellikle rahatlik
ve hareket esnekligi saglayan kumaslarda olduk¢a Onemlidir. Rahatlik esnekligi saglayan
kumaglarda %30, hareket esnekligi saglayan kumaslarda %100’e varan bir esneklik soz
konusudur. Bu nedenle uzamaya ayak uydurabilecek ve kuvvet kalktiginda eski haline
donebilecek dikise gereksinim duyulur. Burada dikis tipi ve dikis adimimin se¢imi oldukca

onemlidir[40].

Kumas yapisinin etkili oldugu dikis problemlerinden birisi dokuma kumaslarda goriilen
dikis kaymasidir. Dikis kaymasi, bir dikis hattiyla birlestirilen iki kumas pargasina dikise dik
yonde bir kuvvet uygulandiginda, dikis hattina paralel olan ipliklerin diger iplik sistemi {izerinden
kaymasidir. Kumasi olusturan ipliklerin 6zellikleri ve kumas yapisi dikis kaymasi tizerinde biiyiik
rol oynar. Filament ipliklerden yapilmis kumaslar, iplik yilizeyinin diizgiin olmasi dolayisiyla
dikis kaymasima egilimlidir. Bunun yaninda kumasin seyrek yapida olmasi ve uzun atlamali
orgiiler dikis kaymasini arttirir. Dikis kaymasina egilimli kumaslarda dikis payimnin arttirilmasi,
soruna bir dl¢lide ¢oziim getirebilir. Bunun yaninda dikis gerilimleri, uygun igne kullanimi ile
dikis kaymasi azaltilabilir. Ayrica katlamali bir dikim sekli secilmesi dikis kaymasini azaltici

yonde etki edebilir [41].

I1.3.1.3. Makine Parametrelerinin Dikisi Olusumu Uzerindeki Etkisi

a. Ignenin Makineye Yerlestirilmesi

igne dipcigi, igneye mukavemet saglayan kisimdir. Igne dipgiginin igne mili i¢ine tam oturmasi
gerekir. Igne yuvaya tam oturmadiginda iizerine etki eden kuvvetler dolayisiyla kirilir. Mekige ve

liipere carpip zarar verebilir.

Dikis ignesi; dikis prosesinin optimum olusturulmasinda 6nemli rol oynar. Dikis olusumu
esnasinda ignenin yiiksek mekanik ve termik zorlamalari ¢ok sayida dikis hatasina neden olabilir.

Dikis kalitesinde diisme ve dikis emniyetinde 6nemli azalmalar ortaya ¢ikabilir.
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Dikis emniyeti ile; dikis isleminin hatasiz olusu, dikis olusum elemanlarinin optimum ayar1 ve

calisan materyal 6zelliklerine dikkat ederek yiiksek bir dikis kalitesi anlagilmaktadir [42].
b. Kavrama Zamam

Igne ile kavrayici arasindaki ayarlar dikisin giivenli olusmasinda ve dikis atlamalarinin
onlenmesinde birinci derecede rol oynar. Kavrama zamaninda igne ile kavrayict ucun birbirine
olan uzakliklar1 6nemlidir. Eger bu ayar dogur yapilmazsa kavrayict ug igne iizerindeki ilmek

ipligini alamaz ve bunun sonucunda dikis olusmaz.

Kavrama zamaninda diger énemli bir nokta kavrayicinin genisletilmis olan ilmegi zamaninda

birakmasidir. Genisletilmis olan ilmegin 6nceden birakilmasi dikis biiziilmelerine yol agabilir.
c. Iplik Gerilimi

Diizgiin bir dikis islemi i¢in ipliklerin belirli bir gerginlik altinda beslenmesi gerekir. Dikis
isleminde st ipligin gerginligi biiylik rol oynamaktadir. Gerginligin yiiksek olmasi igne
kirilmalarmni ve dikis biiziilmelerini ortaya cikartir. Ust iplik gerilimi yay baskili levhali gerilimi
tiniteleri ile saglanir. Gerili tinitesindeki telin standart ¢alisma araligi 6-8mm’dir. Bu ¢alisma

araliginda iplik iizerindeki standart gerilim 25-30 g arasindadir [40].
d. Baski Ayag

Dikim isleminin devaminin saglanabilmesi i¢in transport hareketinin iist kumas katina iletilmesi
gerekir. Baski ayaklar1 dikis siiresince kumasi sabin tutarak transport hareketinin {ist kumas
katina iletilmesini saglarlar. Boylece diizglin bir dikis elde edilir. Baski ayagi ozellikleri

kullanilan kumas tipi, yapilan dikim sekline ve dikis makinesine gore belirlenir [42].
e. Transport Mekanizmalan

Transport mekanizmalar1 dikim isleminin siirekliligi i¢in kumasi ilerleten ve dikis sikligi ile
dogrudan iligkili olan mekanizmalardir. Transport hareketi transport dislileri yardimiyla kumasa
iletilir. Transport dislilerinin yapis1 rahat ve kumas akisinin saglanmasinda ve kumasta hasarlarin

olusmamasi agisindan oldukga biiyiik rol oynar [40].
f. Makine Hizx

Makine hizlarinin belirlenmesinde dikilecek materyalin 6zellikleri 6nem tasimaktadir. Ayni

zamanda makine hiz1 igne 1sinmasinda biiylik rol oynar. Hassas kumaslarin dikiminde makine
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hiz1 diistiriilmelidir. Motora bagli olan ve dikis makinesi ana miline hareket veren kasnak ¢apinin
degistirilmesi ile makine hiz1 degistirilebilir. Ancak makine iireticileri bu durumu son ¢are olarak

onermektedirler. Uygun kasnagin kullanilmamasi durumunda makine ¢ok ¢abuk yipranmaktadir.

Giliniimiiz rekabet kosullar1 i¢inde kalite birinci sirada yer almaktadir. Kaliteli bir iiretim
icin kullanilan malzemenin yaninda, islem kalitesi de biiyiik rol oynamaktadir. Son yillarda dikis

ipligi iiretiminde kullanilan ileri teknoloji ile iplik 6zellikleri son derece gelistirilmistir [40].

Boylece dikis ipliginin dikim isleminde kumas ile daha uyumlu olmasi1 ve diizgiin bir dikis
goriintiisii vermesi saglanmstir. Iplik ve kumas arasindaki uyum saglansa da makine

parametrelerindeki ayarsizliklar dikis kalitesini olumsuz yonde etkileyecektir.

I1.3.1.4. Dikis Kalitesine Isci Faktoriiniin Etkisi

Dikis performansi iizerinde is¢i faktoriiniin etkisi goz ardi edilemez. Yapilan
arastirmalarda dikim isleminin tiim islem siiresinde % 20’lik bir zaman1 aldig1 goriilmiistiir. Isci
akis sirasinda pargayr alma, yonlendirme, baski ayagi altina yerlestirme, dikis islemini
gerceklestirme, iplik kesme ve baski ayagimi kaldirma, pargayr makineden alma ve birakma
hareketlerini yapar. Is¢inin bu hareketleri yaparken gosterdigi performans dikis kalitesini olumlu

yonde etkileyecektir.

Son yillarda dikis makinelerindeki gelismelere bakildiginda, genellikle dikim islemini
kolaylastiric1 sistemler iizerinde calisildigi ve boylece standart bir kalitenin hedeflendigi
goriilmektedir. Programlanabilir dikis makineleri ve otomasyon ile iscinin dikim islemi

iizerindeki etkisi azaltilmig, islemlerin daha basit ve verimli yapilmasi saglanmigtir [40].

Dikis kalitesini artirmak amaciyla makine iizerinde bazi fonksiyonel elemanlar iizerinde

gelismeler saglanmistir.

I1.4. DIKIS HATALARI

I¢ ve dis rekabetin yogun bir sekilde siirdiigii giiniimiiz konfeksiyon pazarinda, isletmeleri
bekleyen en 6nemli gorev, erisilen kalite diizeyinin bozmadan maliyetleri dolayis1 ile satis
fiyatlarmi asag1 ¢ekebilmektir. Son yillarda malzeme ve iscilik verimliliginde artis saglanarak
maliyetler belirli seviyelerde tutulmaga ¢alisiimaktadir. Giiniimiizde, is¢ilik verimliligini artirmak

icin konfeksiyon sektoriinde de yatirim degeri oldukca yiiksek bilgisayar destekli makine ve

28



ekipman kullanilmaktadir. Bu nedenle amortisman, yatirnm faizi gibi ek giderlerin maliyetler
tizerindeki etkileri artmistir. Bu gelismenin dogal sonucu olarak da, yeni tiirdeki makine ve
ekipmanin giinliikk ¢alisma stiresi i¢in hi¢ durdurulmadan, kesintisiz ¢alistirilmasi zorunlulugu

ortaya ¢cikmistir[43].

Konfeksiyon islemi, uzun bir seri imalat islemlerinin son halkasidir. Bu safthada giysinin
kotl dikis yiiziinden bozulmasi ¢ok biiylik zaman, enerji ve ayn1 zamanda malzeme kaybina
neden olmaktadir. Yiiksek hizli endiistriyel dikis makinelerinde dikim sirasinda dikis ignesi

degisik nedenlerden dolay1 kumasa zarar vermektedir [44].

Dokunmus kumaslarda dikis hasari, dikis deliginde kesilmis ya da erimis lifler ve
ipliklerden olusmakta ve genellikle dikis ipligi tarafindan maskelenmektedir. Bu dikis hasari
kumasin zayiflamasina ve dikis ¢izgisi boyunca kolayca yirtilmasina, ayrica dikisin goriiniislintin
bozulmasina neden olmaktadir. Baz1 dikis hasarlar1 dikis sirasinda fark edilmemekte daha sonra

giyim aninda hareket, gerdirme nedeniyle ve yikama sirasinda ortaya ¢cikmaktadir.

Dikim sirasinda hasar gérmiis mamullerin ikinci kaliteye ayrilmasi ve iade edilmesi onemli
sorunlardandir. Hasarin diizeltilebildigi durumlarda tekrar dikme ve kontrol etmek icin ek
maliyetler ortaya ¢ikmaktadir. Diizeltilemedigi durumlarda zaman, isgiicii ve malzeme kaybi

olmakta ve iiretim programi aksamaktadir [45].

11.4.1. Dikis Hatalar1 Nelerdir?

Yiiksek devirli bir endiistriyel dikis makinesinin, ignesinin kumaslarda ve Orgii
tiriinlerinde neden oldugu hasarlar “Dikis kusurlar1” terimi ile tanimlanir. Bunlarin olusumu,
ignenin kumasa girerken ipligin igne ucundan kacamamasi seklinde gergeklesir. Igne kalmsa
iplik kopar ve orgiideki tek iplik sistemi bozulur. Giysi ilk giyildiginde bile dikis kisminda bir
kagik olur ve birkag kez yikandiktan sonra gdzle goriiliir hale gelir. Ignenin neden oldugu her iki
iplik sistemi dolayistyla (¢ozgili ve atki) hemen hemen hi¢ genislemeyecegi i¢in dokuma kumasta
cok daha az belirgin dikis kusuru goriiliir. Ancak kumaslardaki dikis kusurlar1 sentetik elyafi
kumaslarda ortaya ¢ikar fakat bunun tabiati daha degisiktir. Terbiye isleminin yetersiz olmasi
durumunda, yiliksek dikme hizlar1 dolayisiyla ignenin 1sinmasina bagli olan ergime hasarlar
meydana gelir. Bu cins kusurlar 6rgiide de goriilmekle birlikte daha az andiran bir dikis meydana

gelir. Dikis ignesi erimis pargaciklar dolayisiyla yapisir ve sonug¢ olarak dikis ipligi kopar.
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Emprime dokumalarda dikis ignesi kopuk iplik uglarini acik renkli arka yiizden koyu renkli 6n

yiize ¢ekebilir ve ¢irkin renkli dikislere yol agar [46].

I1.4.2. Dikis Hatalar1 Nasil Ortaya Cikar?

Dikis kusurlarinin ana nedenleri dikis ignesi ile tekstil iiriinii arasindaki yetersiz kayganlik
ve oOrgii iiriiniinii ilmik agmndaki ipliklerinin azalmis olan hareket yetenegi sayilabilir. ipligin
hareket yetenegini ve kayganhigim etkileyen tiim faktdrler bu konuda g¢ok onemlidir. Iplik
mukavemetini azaltan veya iplikleri sertlestiren biitiin terbiye kademeleri dikilebilme 6zelligini
olumsuz yonde etkiler. Daha zayif bir iplik ignenin girisinde daha kolay kopar ve sertlesme,
ilmiklerin hareket yeteneginin azalmasina neden olur. Iplik, iceri giren igne tarafindan kenara
itilmez, denilir. Burada bahsedilen terbiye islemleri modern aprenin bir bdliimiinii ve istenen
kaliteler i¢cin mutlaka gerekli oldugu i¢in nihai islemde dikis ipliginde yumusaklik ve kayganlik
elde etmek icin her seyin yapilmasi gerekir. i§ne capinin dikis kusurlarinmn olusumunda énemli
bir etkisi vardir. Bundan dolay1 dikis hizi, igne kalinlig1 ve dikis ipliginin inceligi arasinda bir
uyum saglanmalidir. Problemli mallarin dikimini kolaylastirmak i¢in dikis ignesi imalatgilar

dikis ignesi boliimiinde incelenen degisik ug sekilli igneler gelistirmislerdir [46].

I1.4.3. Dikis Hasarin1 Etkileyen Faktorler

Dikim sirasinda meydana gelebilecek hasarlar1 incelenirken bunlara etki eden faktorleri;
-Malzeme degiskenleri
-Makine degiskenleri olarak ele almak miimkiindiir. Bu boliimde hem malzeme hemde makine
degiskenlerinin dikis hasarlari olarak dikis kalitesine etkileri incelenmistir.

I1.4.3.1. Malzeme Degiskenleri

Dikis hasarmi etkileyen faktorler dort ana baslik altinda incelenmistir.
1.Kumas yapisi

Yiiksek gramajli kumaslar genellikle yiiksek igne sicakligima neden olmaktadir. Sik dokulu

kumaslar mekanik hasara daha fazla meyillidir ve yaglama ihtiyaci1 daha fazla olmaktadir.

Filament ipliklerden oriilmiis kumaslar kesik lifli ipliklerden oOriilmiis kumaslara gore da az
kopmaya meyillidir. Bu da onlarin siirtiinme karakteristiklerine baglidir. Lif mukavemeti de

onemlidir, zayif lifler dikis hasarina daha meyillidir.
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2.Kumas Bitim Islemleri

Asagidaki terbiye islemleri dikimi zorlastirmakta ve dikiste hasar olusmasina neden olmaktadir.

o Ozensiz, koruyucusuz yapilan agartma islemleri

o Hatal1 boyama sonucunda boyanin birkag kere sokiiliip yeniden boyama yapilmasi.

o Mamuliin ¢ok yiiksek sicakliklarda kurutulmasi,

o Kaymay1 6nleyici veya sertlik verici maddelerle yapilan bitim iglemleri,

J Ozellikle 6rgiilerin mamul haline getirildikten sonra merserizasyonu, burusmazlik bitim

islemi gibi lif dayamimlarini azaltan islemler de dikisi zorlagtirmakta ve dikis hasarim
artirmaktadir. Ancak burugmazlik islemi sirasinda flotteye verilen gerekli yumusatic1 ve additif
maddelerle bu sakincalar en aza indirilmektedir..

. Ayni sekilde boyarmaddenin cinci ve boyama kosullarinin dikis hasarlarina etkisi de
degisik olmaktadir.

Bu tip islemler gérmiis kumaslarda igne ve kumas arasindaki siirtinme artmaktadir. Bu
siirtiinme, ipliklerde mekanik gerilmelere ve dikis hasarmin artmasima neden olmaktadir. Igne
sicaklig1 da kumastaki siirtinme kuvvetleriyle ilgilidir. Bu nedenle, dikis hasar1 ve dikis sicaklig
arasinda bir iliskinin olmas1 gerekmektedir. Pamuklu kumaslarin dikilebilirligi rutubet icerigine
bagh olarak etkilenmektedir. Bir¢gok kumaslarin rutubetteki degisimlerden etkilenmedigi fakat

pamuklu kumaslarda rutubet orani arttik¢a hasarin azaldigi gozlenmistir [45].
3. Kumas kat sayisi

Mekanik hasar deneyleri kumas kat sayis1 arttik¢a dikis hasarinin arttigimmi géstermektedir. Bu da
kumasta siirtiinme kuvvetlerini artmasindan dolayidir. igne sicaklig: da kumas kat sayis arttikga
artmaktadir. Giysilerde kol takilmasi ¢ok katli dikise Ornektir ve hasarlar da bdyle noktalarda

bulunmaktadir.
4. Dikis ipligi
Dikis ipligi numarasinin dikis hasar1 lizerinde onemli bir etkisi yoktur. Lif tipinin iplik

kopmalarinin sayisina etkisi vardir fakat dikis iplikleri dikis hasarina etkilerinden baska nedenler

icinde se¢ilmektedir.
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Iplik yaglayicilarmin kumasin siirtiinme sartlarina higbir etkisi yoktur, mekanik hasarin seviyesi
degismemistir. Buna ragmen asir1 igne 1sinma durumlarinda yag sogutucu olarak hareket edebilir

ve az miktarda fayda saglayabilmektedir [45].

I1.4.3.2. Makine Degiskenleri
1. igne biiyiikliigii
Igne biiyiikliigiiniin dikis hasar1 iizerindeki etkisi bilyiiktiir. Eger igne c¢ok kalmnsa kumastan
gecerken iplik ince igne kullanarak mekanik hasarda azalmalar elde edilmektedir. Ayrica igne
sicaklig1 da azaldigi i¢in 1s1 hasar1 da azalmaktadir. Ancak ince igne kullanilmasi halinde dikiste

biiylik 6zen gosterilmesi gerekmektedir. Yiiksek dikis hizlarinda ¢alismaya ince dikis igneleri

daha dayaniksizdir.

igne ucunun uzunlugunun dikis hasar iizerinde etkisi vardir. Kisa uclu igneler uzun uglu ignelere
gore kumaglarda daha sert etkilestikleri i¢in mekanik hasar seviyeleri artmakta ve daha cok iplik

kopuguna neden olmaktadir.

Igne ug seklinin de dikis hasar1 iizerinde etkisi vardir sivri uglu igneler daha az hasar vermektedir.
Orgii kumaslarda kii¢iik yuvarlak uglu igneler kullanilmaktadir. Orta ve ¢ok yuvarlak uglu igneler

kumaslara dikim sirasinda ¢ok hasar vermektedirler.

Igne yiizey kaplamasinin dikis hasari iizerindeki etkisi daha azdir. Ug tip igne kaplamasi

genellikle kullanilmaktadir.

Krom kaplama (normal kaplama), mat kaplama (koyu oksit kaplama, asir1 igne 1sinma problemi
icin dizayn edilmis), PTFE kaplama (diisiik siirtiinme kaplamasi, her tiirlii dikis hasarin1 azaltmak
icin gelistirilmis) mat kaplamali igneler igne sicakligimi biraz disiirdiikleri i¢in 1s1 hasarlarin
azaltmaktadir. Normal ignelerden farkli olarak bombeli gozlii ignelerde, ignenin ¢ap1 igne gozii
etrafinda igne govdesinden biiylik olmaktadir. Sonug olarak, ignenin siirtiinmeyle 1sinmasi saft
dikis sicakligini azaltmak icin yapilmistir. Ancak igne sicakligini diisiirmedeki etkisi diistiktiir

(15-30°C). Mekanik hasar problemlerini iyilestirici etkisi yoktur [45].
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2. Bogaz plakasinin etkisi

Bogaz plakasi dizayninin dikis hasar problemleri igin 6nemli tek 6zelligi deligin biliyiikligiidiir.
Ciinkii igne, kumasi bu deligin i¢cine dogru bastirmaya meyillidir. Kumas katlar1 ve bogaz plakasi
arasinda karsilikli etkilesim vardir. Hem igne sicakligi hem de mekanik hasar bakimindan bogaz
plakasinin daha biiylik olmas1 ipliklerin birbiri ilizerinden daha kolay kaymasimi ve dikisin
kolaylagsmasini saglamaktadir. Bogaz plakasinin deligi ¢ok kiigiik olmamalidir. Eger delik ¢ap1
igne ¢apina yakinsa mekanik hasar ¢ok kolay olusabilmektedir. Bogaz plakasi delik ¢ap1 igne

capinin iki kat1 olmalidir.
3. Baski ayaginin etkisi

Baski ayagi, kumasin dikis sirasinda diizgiin sevk edilmesi i¢in secilmeli ve ayarlanmalidir. Dikis
hasarinin olugmasinin baski ayaginin ayari ile fazla iliskisi yoktur. Baski ayaginin basincinin
fazla oldugu durumlarda mekanik hasara neden olabilmektedir. Baski ayagmin ayari ve

degistirilmesi yalnizca kumas hareketini kolaylastirmak i¢in yapilmalidir [45].
4. Dikis makinesinin hizinin etkisi

Gelisen teknolojiyle endiistriyel dikis makinelerinin ¢alisma hizlarini giderek artmasi ignenin
asir1 1sinma problemlerini ortaya ¢ikarmistir. Dikis hizinin artmasiyla igne ve kumas arasindaki
sirtinme artmakta ve daha fazla 1s1 agiga ¢ikarak igne sicakliginda biiylik artiglara neden
olmaktadir. ignenin maksimum sicakligina ulasmasi 3-5 saniye siirmekte, bazi durumlarda 350-
400°C sicakliga ulagsmaktadir. Bu sicaklikta kumastaki termoplastik lifler eriyerek kumasta hasar
meydana getirmektedir. Iplik-elyaf siirtiinme karakteristikleri ve iplik yiik/uzama karakteristikleri

de hizla degiseceginden dikis hizinin mekanik hasar iizerinde de etkisi vardir.
5. Dikis sikhig1 ve yonii

Dikis sikliginin artmastyla ignenin belli uzunlukta kumasa batis sayis1 da artacagindan igne ve
kumas arasindaki siirtiinme de artacaktir. Bunun sonucu olarak ta 1s1 hasar1 ve mekanik hasar
biraz artacaktir. Dikis yoniiniin dikis hasar iizerindeki etkisi azdir. Orgii kumaslarda, kumasin
uzunlugu boyunca yapilan dikislerde enine yapilan dikislerden daha fazla dikis hasar

gortilmektedir.
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6. Hasarh makine parcalarinin etkisi

Dikis makinesi tlizerindeki hasarli makine pargalar1 dikis sirasinda 1s1 hasarindan ¢ok mekanik
hasar1 artirmaktadir. Bu nedenle hasarli parcalar fark edilir edilmez hemen degistirilmeli ve

periyodik olarak kontrol edilmelidir.

igne kirildig1 zaman bogaz plakasinda ¢apak olup olmadigr mutlaka kontrol edilmelidir. Dikis
ignesi dikis sirasinda bogaz plakasi deliginin kenarlariyla, liiperle ve diger metal parcalariyla
temas ederse ignenin ucu hasar géormektedir. Bu sekilde hasar gormiis bir igneyle dikise devam
edilirse kumasta biiylik hasarlar meydana gelebilmektedir. Bu tip igne hasarin1 hemen fark ederek
igneyi degistirmek c¢ok onemlidir. Ignelerin kullamimi sirasinda yiizey kaplamasi da

bozulabilmekte ve kumasa hasar verebilmektedir.

Dikis sirasinda ignenin kumastan ¢ikmasi sirasindaki gerekli kuvvet bogaz plakasinin kenarlarimi
etkileyerek hasar verebilmektedir. Bogaz plakasi deligi ¢evresindeki bu sekilde meydana gelmis

ptriizler ve keskin kisimlar kumasin hasar gormesine neden olmaktadir.

Iscinin dikis tarz1 da igne kirilma sayisini etkilemektedir. Bu nedenle is¢iyi egitme programlarmna

onem vermek dikis performansini artiracak ve dikis hasarlarini azaltacaktir. [45].

I1.5.DiKiS BUZULMESI

I1.5.1.Dikis Biizgiisii

Dikis biizgiisii, bir dikis hatti boyunca sisme efekti gibi goriinen, dikilmis bir kumasin
yiizeyindeki bozulmadir. Dikis biizgiisii, sabit bir yiik altinda orijinal kumas tizerinde dikilmis
kumasin kalinligindaki yiizdesel artis 6l¢iilerek belirlenir [31].

ts- 2xt
Dikis Biizgii = ---------- X100 i, (1.1)
2xt

Dikis Biizgii formiilii [1]
ts : Dikilmis Kumasin Kalinlig1
t : Kumas Kalinlig1
Dikis ignesi, kumasa her batisinda atki ve ¢ozgii ipliklerini iterek onlarin yer degistirmelerini

saglar ve bu sirada birtakim gerilimlere maruz kalir. Bu gerilim; kumasin yapisina ve kalinligina,
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mekanik Ozelliklerine, dikis igne araligina ve dikis uzunluguna baghdir. Dikis ignesi, dikis
olusum yoéniinde parcalar lizerinden ayrildiginda, igne deligi agikligi alaninda atki ve ¢ozgii
ipliklerinde kismen yada tamamen relaksasyon meydana gelir. Bu, atki ve ¢ozgii ipliklerinin
elastik Ozelliklerine baglidir. Bu yiizden igne ve bobin ipliginin kilitlenme alaninda asinma
kuvvetlerinden dolayi dikis olusumu aninda ¢alisma ¢6zgii ipliklerinin gerilimlerinde artisa sebep
olabilir. Tekrarli delinmeler boyunca, dikis ignesi kumas atki ve ¢6zgii iplikleri arasinda yoniinii
bulmak zorundadir ve iplikler tekrar birbirleri arasindan itilirler. Dikis ignesinin deliciligi,
delinme noktasinda her dikis formu (prensip olarak 2-5 mm boyundaki dikis uzunlugu) tarafindan
degistirilir. Atki ve ¢ozgii ipliklerinin tekrarli yer degistirmesinden dolay1 tekstil yiizeyinde
yapisal deformasyon meydana gelir. Eger gerilim, elastikiyet sinirindan daha yiiksek olursa,
kumasta plastik deformasyon olarak kendini gdsterir. Bu deformasyon dikis biizgiisii olarak
yansir ve giysinin tiim konfeksiyon edilecek parcalarinda oldugu gibi dikis kalitesi lizerinde de
olumsuz bir etkiye sahiptir [46].

Dikis biizgiisiiniin en O6nemli sebeplerinden bir tanesi, dikis makinesinin igne-iplik
tansiyonun iyi ayarlanmamis olmasidir. Genelde igne-iplik tansiyonunun yiiksek oldugu dikis
makinelerinde dikis biizglilenmeleri meydana gelir. Boyle dikis makinelerinde bilizgiilenmeyi
azaltmada sert iplikler yumusak ipliklere gére daha uygundur. Igne-iplik tansiyonunun diisiik
oldugu makinelerde ise, yumusak iplikler sert ipliklerden daha uygundur [36]. Dikim
operasyonunda kumasin mekanik 6zellikleri, giysi gorlinlim kalitesini direkt olarak etkiler ki
bunlar dikis biizgiisii ve dikis kaymasidir. Dikis kalitesi i¢in, en Onemli kumas davranis
Ozelliklerini belirleme esasina dayanan bir kontrol sistemi, dikis kalitesi bakis acgisindan yola
cikarak kumasin tepkisel davranigini belirleme amaci i¢in insa edilmistir. Her bir faktor, dikis
kalitesi iizerindeki etkileri dikkate alinarak analiz edilmistir. Dikis goériiniim kalitesi, AATCC
tarafindan olusturulan bir skala yardimiyla degerlendirilebilir. Bu skalaya gore :

: Yiiksek kaliteli dikis goriiniimii
: 1yi goriiniim, 6nemsiz dikis biizgiisii veya kaymasi
: Kabul edilebilir goriiniim, dikkate deger biizgii ve kayma

: Kot gorliniim, 6nemli blizgii ve kayma

—_— N W R~ W

: Cok kotii goriinlim, kabul edilemez biizgii ve kayma

degerlerine gore degerlendirme yapilir [46].
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Dikis biiziismesine neden olan diger 6nemli faktor ise, yikamadir. Giiniimiizde iiretilen
kumaslarin biiyiik ¢ogunlugu sabit boyut niteligini tasir; kullanimlar1 sirasinda enden ve boydan
cekmezler, ¢linkli bu kumaslarin hammaddeleri ¢cogunlukla sentetik veya sentetik-dogal liflerin
karisimidir. Dogal liflerden yapilan iplikler nemi emdikleri zaman caplar1 genisler ve boylari
kisalir. Normalden fazla nemli pamuk ipligi ile dikilen kumasta toplanma ve dikis biiziismesi
meydana gelir. Kumas kurudugunda, iplikler eski uzunluklarma donseler bile kumas tizerindeki
biliziisme kaybolmaz. Islak durumdaki pamuk ipligi % 4-7 arasinda ¢eker. Bu oran merserize
pamuk ipliklerinde % 3 tiir.Yikama suyunun sertlik derecesi de ¢gekme oranini etkiler. Goriildiigii
gibi, diizgiin dikis elde edebilmek igin, sabit boyutlu dikis iplikleri kullanmilmalidir. Oncelikle
polyester elyafli ve ilikli (corespun) iplikleri % 100 sentetik iplik niteligi tasidigindan, pamuk
ipliklerine tercih edilmelidir. Her iki iplik de yikama ve 1slatma islemlerinden etkilenmez. Teknik
yonden ilikli (corespun) dikis ipliklerinin ¢ekme miktarlar1 % 1 dir [29]. Pek ¢ok denim jean
iireticisi, giysi dikildikten sonra iiriinlerini ¢esitli yikama proseslerine tabi tutar ve bu prosesler
cok sert olabilir. Bu yikama prosesinin maliyeti, her bir pantolon i¢in kimyasallara, tasa, enzime
ve gerekli proses siiresine bagli olarak 0.75-3 $ arasinda degisir. Toplam iplik maliyeti, yikama
ve lretim isletmesindeki iplik performansiyla baglantili tiim ek maliyetleri icermelidir. Dikis
ipligi, sert yikama, rodeo prosesine ve giysideki dikisler hayat boyunca cesitli etkilere karsi
dayanikli olmak zorundadir. Bir¢ok durumda, uygun olmayan bir dikis ipliginin kullaniminin
yikamada sebep oldugu tamir maliyetleri, baslangigta dogru ipligin kullanim maliyetinden ¢ok
daha fazla olur. Ayrica sunu da unutmamaliy1z ki, yikamadan sonra tamir edilen her dikis
tiiketiciler tarafindan 1.kalite olarak dikkate alinmaz [38]. Hazir giyim iiretiminde yillardan beri
karsilasilan ve en ¢ok sikint1 yaratan problemlerin basinda dikis biiziilmesi gelmektedir [39].

Dikis biiziilmesi, giysinin iki pargasini birbirine dikmede ya da kumas katlarini
birlestirmede materyalin kabarmasi, kirismasi veya dalgalanmasi olarak tanimlanmaktadir. ( Bkz.
Sekil II.3.) Biiziilmiis dikis kumasta tek veya ¢ift tarafli olarak goriilen dalgali bir sekil

olusturmakta ve giysinin estetik degerinin bozulmasina sebep olmaktadir.
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Sekil I1.3. Dikis Biiziilmesi [48].

Biiziilme, malzeme 6zellikleri ve dikis parametreleri birbirine uygun olarak secilmediginde
olusur. Ozellikle diisiik gramajli sentetik kumaslarda dikis biiziilmesi yogun olarak
yasanmaktadir. Asil sebep dikis ipligi ve kumas arasindaki etkilesimdir. Her dikiste ipliklerdeki
gerilim, kumas1 egrilmeye, kivrilmaya ve sikistirmaya zorlamaktadir. Eger kumas
sikistirilabilirse biizlilme kontrol edilebilir. Bu durumda kumasin ve ipligin egilme, makaslama,
stirtiinme, kalinlik gibi 6zellikleri dikis biizlilmesi iizerinde olduk¢a etken olan parametrelerdir.
Iplik tiirlerinin ¢ogalmasi, kumas {iretiminin gelismesi, kumaslara uygulanan boya-apre
islemlerinin artmasi1 ve dikis makinelerindeki otomasyon dikis biiziilmesi problemini daha ¢ok
ortaya ¢ikarmaktadir [6].

Dikiste blizgli olusumunda pay sahibi olan bir¢ok degisken vardir; dikis makinesi, igne,
cm’deki dikis sikligi, dikis yonii, dikis gerilimi, kumas bitim islemleri, kumas ve iplik
uyumsuzlugu vb. bunlardan bazilaridir. Tablo I1.7. de de goriildiigii gibi biiziilme nedenleri ii¢
ana kategoride incelenmektedir.

0 Kumastaki yapisal sikisma nedeni ile olusan dikis biizgiileri

0 Transport ( besleme ) nedeni ile olusan dikis biizgiileri

o Iplik gerilimi nedeni ile olusan dikis biizgiileri .
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Tablo I1.5. Dokuma Kumaslarda Biiziilme Nedenleri ve Onlemleri [49,50].

SEBEP NASIL BELIRLENIR? COZUM ONERILERI

Kumas Ipliklerinin Yer | Alt ve iist iplikler kesildiginde biiziilme | * Daha az biiziilebilecek kumas secimi

Degistirmesi devam  ediyorsa  problem kumas | * Verevli dikis
ipliklerinin yer degistirmesidir. * Ince igne kullanim

* Dikis sikliginin azaltilmasi

Katlarin Esit | Biiziilen bolgeyi iki tarafindan kesip | * Optimum baski kuvveti

Beslenmemesi dikis iplikleri sokiildigiinde, bir kumas | * Besleme dislisini kumas tipine gore
kati daha uzunsa problem katlarin esit | ayarlama

beslenememesidir. * Besleme ve ayak uyumunun diizgiinliigi

* Plaka ve baski ayagi deliginin dogru
Olgiide olmasi

* Bask1 ayaginin siirtiinmesinin diisikliigii

* Makine hizinin azaltilmasi

Yanhs iplik Gerginlikleri Ust ve alt dikisler kesildiginde biiziilme | * Minimum gerginlik
ortadan  kalkiyorsa  problem iplik | * Maksimum ¢ekim igin  besleme
gerginliklerinin yanlis olmasidir. zamaninin ayarlanmasi

* Ince iplik kullanimi

* Alt iplik gerginliginin gevsetilmesi

I1.5.1.1. Kumastaki Yapisal Sikisma Nedeni ile Olusan Dikis Biizgiileri
Yapisal sikisma ile olusan dikis biiziilmesi, kumasin dikimi sirasinda dikis ipliklerinin
kendilerine yer acabilmek i¢in, kumasi olusturan iplikleri yerlerinden oynatmalar1 sonucu
meydana gelir[6]. Kumas iplikleri de her dikis ilmiginin ¢evresinde toplanarak pot yaparlar. Bu
nedenle bozulan dikis diizenine yapisal sikisma denir. Dikim islemi sirasinda dogal olarak olusan

bir biiziilmedir . ( Bkz. Sekil 11.4.) [51].

MW

Sekil I1.4. Sikistirma Biiziilmesi [27].
Dikiste meydana gelen biiziilmenin belirginligi kullanilan iplik malzemelerinin tiirline, kumas

dokularinin siklik derecelerine ve karakteristiklerine baglidir. Daha ince igne ve iplik kullanilarak

cm’ye diisen dikis ilmegi sayis1 azaltilmak suretiyle biizlilme bir dereceye kadar onlenmis olur.
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Bu konuda en etkin ¢6ziim ise dikisi hafif verevli olarak uygulamaktir, verev agisinin derecesi ise
15-20° yi agmamalidir. Sekil II.5. de yapisal sikisma sonucu kumas ipliklerinin yer

degistirmesiyle olusan dikis biiziilmesi goriilmektedir.[6].

Sekil I1.5. Kumas ipliklerinin Yer Degistirmesi ile Olusan Dikis Biiziilmesi [25].

I1.5.1.2. Transport Nedeni ile Olusan Dikis Biizgiileri
Transport ( besleme ) sisteminin en onemli gorevi, kumas katlarimi bir dikis adim boyu
kadar hareket ettirmektir. Besleme mekanizmasi tarafindan neden olunan diferansiyel kumas
gerilemesi dikis biiziilmesine yol agmaktadir [6]. Transportun c¢alisma prensibinde baski ayag:
kumas sikica tutmakta ve igne plakasina dogru bastirarak ilmikler olusurken kumasin {izerinden
gececegi diiz bir yiizey saglamaktadir [52].

Sekil IT .6. da transport biizgiisii olusumunun sematik goriiniisii verilmistir.

Sekil I1.6. Transport Biizgiisii Olusumunun Sematik Goriiniisii [25].

Transport biizgiisii, birlestirilen iki kumag katinin dikis makinesine diizgiin olarak verilmemesi
sonucu olusur. Kumas katlarindan biri digerine oranla daha uzun ise, her iki kumas kati da ayni

dikis uzunlugunda olmak zorunda oldugundan biiziilme meydana gelmektedir [43]. Bundan
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dolay1 baski ayagimin basinct miimkiin oldugunca az ancak kumasin makinenin hizina gore
beslenmesini saglayacak oOlgiide yeterli olmalidir. Cok fazla baski, iistteki kumasin beslenme

hizin1 azaltir ve biizgii olusumuna neden olur [52]. ( Bkz. Sekil I1.7. )

Sekil I1.7. Kumas Katlarinin Esit Beslenmemesi Sonucu Olusan Dikis Biizgiileri [25].

I1.5.1.3. Iplik Gerilimi Nedeni ile Olusan Dikis Biizgiileri

Dikis isleminin diizgiin olarak olusabilmesi i¢in, dikis ipliklerinin kumasa biraz gergin
olarak verilmesi gerekmektedir [6]. Dikis sirasinda gereginden fazla gerilim verilmesi halinde ise
iplik, dikis haline geldiginde once bir miktar esnemekte sonra yine eski uzunluguna donmektedir.
Bu durum dikis boyunca kumas1 ¢ekmek suretiyle dikis biiziilmesine neden olmaktadir [25,51].
( Bkz. Sekil 11.8)

Sekil I1.8.Yanlis Iplik Tansiyonu Sonucu Olusan Dikis Biizgiileri [25].

Diizgiin bir dikis elde edilmesi i¢in iist ve alt dikis ipliklerinin gerginlikleri, o ipliklerin esneme
ve uzama derecelerine gore ayarlanmalidir. Diiz dikiste st ipligin gerilimi bir gerdirici
(tansiyon), alt ipligin gerilimi ise masuranin takildig:r kilifin( mekik ) iizerindeki yassi yayin
sikistirilmasi ile saglanir.[6].

Tablo I1.6. de iplik gerilimini ayarlama yontemi anlatilmistir.
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Tablo I1.6. Iplik Gerilim Ayar

iplik Gerilimi Ayarlama Yontemi

o Gerilim ayart alt iplik gerginligine gore yapilmalidir

e  Alt iplik gerilimi ayarlanirken ipligin mekikten ne ¢ok rahat ne de ¢ok zorlanarak gelmemesi, iplik ucundan

tutulup mekik serbest kaldiginda yavas yavas asagiya diismesi gerekmektedir.

e Ust iplik gerilimi — igneden hemen 6nce dlgiildiigiinde — alt iplik gerginliginin 5-6 kati olmalidir. Bu

durumda alt gerilimin yaklasik 20 cN, {ist gerilimin ise 100-120 cN olmas: idealdir. Gerginlik ayarlar iplik

kalinligina ve dikis tipine gére degismektedir. Iplik kalinlagtikca gerilim ayarlar1 gevsetilmelidir.

e Baz dikislerde ve makinelerde bu gerilim ayarinda ¢alismak miimkiin olmayabilir. Bu makinelerde dikisin

diizgiin goriindiigi en diisiik gerginlik ayarinda ¢alismak gereklidir.

e Alt ipligin masuraya sarimi sirasindaki gerginlik de kontrol edilmelidir. Masuraya gergin sartlmig iplik dikis

sonrast kendini toplama egilimi gdstereceginden dikis biiziilmesine ve diisiik mukavemete yol agmaktadir.

Sekil II1.9. da dogru ve yanlis iplik gerginlik ayarlari sonucu olusan dikis goériiniimleri

verilmistir.

T

f///?”// .

Ust ve alt iplik gerilimi dogru ayatlanmg dikis génintmi
Yeterh dikig esneldisi ve pelane mukavemet

st iplik gerilitnd ¢ ok yidksek veywa att iplik gerilird gok didgik olan dikis gorintimi
Vetersiz dildg esneldifi ve gelane mukavemeti

_, i ,/,-'2-;;' :
\ N 3 \ \c\:\\ NI
\ L NN

Ust iplik gerilird ¢ok dilgik veya alt iplik gerilind ok yiksek olan dikig gbrilniimd
Yetersiz dikig esneldifi ve gelame mukavemeti

Sekil IL.9. Dogru ve Yanlis iplik Gerginlik Ayarlar1 Sonucu Olusan Dikis Goriiniimleri [25].

I1.5.2. Dikis Biiziilmesi Ol¢iimii

Dikis goriintiistiniin siibjektif degerlendirmesi, standart 1siklandirma sartlarinda standart

fotograflar ile karsilastirma yontemiyle yapilir. The American Association of Textile Chemists
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and Colorists (AATCC), American Society for Testing Materials (ASTM), International
Organization for Standardisation (ISO) ve Japan Industrial Standart (JIS) gorsel degerlendirme
icin gerekli standartlar1 ve prosediirleri gerceklestirirler [53].

I1.3.2.1. AATCC Standartlar1 (The American Association of Textile Chemists and
Colorists)

Endiistride dikis goriinlimiiniin degerlendirilmesinde en yaygin test metodu AATCC Test
Metot 88B’dir. Bu metot yikama sonrasinda ve kullanim sirasinda olusan dikiste meydana gelen
gOriintimiin tespitini degerlendirmede kullanilir.
Test metodunun temel prensibi eldeki mevcut numunelerin dikis goriintiisiiniin AATCC standart

fotograflar ile standart 1giklandirma altinda karsilastirmaktir.

(a)

(b)

Sekil I1.10 . a)AATCC 88B standard: tek igneli dikis biiziilmesi karsilagtirma fotograflari
b)AATCC 88B standardi ¢ift igneli dikis biiziilmesi karsilagtirma fotograflari [54].

Dikis diizgiinliigiine ait numune karsilagtirmalar tek igneli ve ¢ift igneli dikisler i¢in standart

fotograflar1 ayr1 ayri belirlenmistir.
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5.Smn1f= Standart 5’°e esit olan dikis goriintiisii

4.Smif= Standart 4’e esit olan dikis goriintiisii

3.Smif= Standart 3’e esit olan dikis goriintiisii

2.Sinif= Standart 2’e esit olan dikis goriintiisii

1.S1n1f= Standart 1’e esit olan dikis goriintiisii

Degerlendirme her birinin birbirinden bagimsiz olarak 3 test numunesini degerlendirecegi 3
uzman gozlemci tarafindan yapilir.

Test numuneleri dikilmis kumas, giysi boliimii veya apreden sonraki kumasin dikilmis sekli
olabilir. Test numuneleri, klasik yikama sartlarinda el veya makinede uygun sicakliklarda yikanip

kurutularak daha sonra olusabilecek dikis biiziilmelerinin degerlendirilmesi i¢in de kullanilabilir.

I1.5.2.2. ASTM Standartlari

ASTM D4231-83 standardi, erkek ve bayan yikanabilir dokuma t-shirt ve bluzlarinin
goriintiilerinin standart fotograflarla karsilagtirma yontemi ile degerlendirilmesi esasina dayanir.
Standardin igerigi, dikis hatalarini, 151k altindaki golge farklarini (biiziilme), boyutsal degisiklik

ve goriiniimii karsilastirma yoniindedir.

I1.5.2.3. ISO ve JIS Standartlari
Dikis goriiniimii ile ilgili ISO 7770’in karsilig1 Japon Standartlarinda JIS L1905°tir. Bu
standartlar AATCC’ den daha detayli ve agik sekilde tanimlamak i¢in daha farkli prosediirler ve

test standartlar1 gerektirmektedir.

I1.5.2.4. Dikis Gorliniimiiniin Objektif Degerlendirilmesi

Son yillarda, dikis biiziilmelerinin objektif olarak degerlendirilmesinde 6nemli gelismeler
kaydedilmistir. Dikis biiziilmelerinin degerlendirilmesinde baslica ¢ Contact’ ve ‘Non-contact’
ol¢lim cihazi olmak tizere 2 ana teknigin kullanildig1 sdylenebilir. Noncontact prensibi esasina
dayanan ¢ogu optik 6l¢iim esasina dayanir. Noncontact tipindeki dl¢lim cihazlari, contact 6lgiim
prensibiyle Ol¢iim yapan cihazlarin kumas ylizeyine olan temasi sirasinda kumasa zarar
verebilmesi nedeniyle, dogru geometrik algilama yapilamama olasiligina karsin, contact 6l¢iim

cihazlarina gore avantajlidir. Non-contact tipteki testler yiliksek dogruluk, iyi ¢oziimleme ve
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yiiksek Ttretilebilirlik 6zelligine sahiptirler. Genel anlamda objektif degerlendirmenin olumsuz

yonii, pahali sistemler olmasi nedeniyle, sanayide heniiz ¢ok az bir kullanim alanina sahiptir [53].

I1.6. ONCEKI CALISMALAR

Erdogan (1992), son yillarda tekstil ve moda sektoriindeki gelismeler sonucunda kumas
konstriiksiyonlarmin da ¢ok degistigi; ince, hafif ancak sik dokulu kumaslarin kullaniminin
artt181; kumaslardaki bu karakter degisimlerinin konfeksiyoncular1 dikis biiziilmeleri gibi
problemlerle kars1 karsiya kaldiklari goriilmiistiir. Buna yonelik olarak bu c¢alismada dikis
sirasinda biiziilmeyi olusturan g¢esitli nedenler arastirilmis ve bu nedenlerin sikistirma, gerilim ve
transport kaynakli oldugu belirlenmistir. Ortaya c¢ikan biiziilmeleri kabul edilebilir seviyeye
indirebilmek i¢in ¢esitli dnlemlerden bahsedilmistir [55].

Heckner (1993), hafif kumaslar ince iplikle dikildiginde, dikis sirasinda kumasa gelebilecek olan
zararlarin azalacagi belirlenmistir. Dikim islemi zorlasacagi i¢in, kumas inceldik¢e, hafif
kumaslar1 dikecek makinelerin ayarlarmin ¢ok iyi yapilmasi gerektigi ve bu sayede dikis
hatalarinin meydana gelme sikligmin azaltilip azaltilamayacagi arastirilmistir. Ayrica ince
kumaslarin sik dikis ayarlarinda dikilmesi gerektigi, bu sayede kumas iginde kalan iplik
miktarinin daha fazla olacagi, bunun da dikis esnekligi ve biiziilmesini azaltic1 yonde etkileyen
onemli bir faktor olarak ortaya ¢iktig1 goriilmiistiir [56].

Mori ve Niwa (1994), dikis ipliklerinin performanslar1 iizerine bir ¢alisma yapmislardir. Dikis
ipliklerinin mekaniksel 6zellikleri dikim isleminde 6nemli bir rol oynadigindan , iyi goriiniimlii
dikisler elde etmek i¢in uygun dikis ipliginin secilmesi ve 53 adet ticari iplik kullanarak iplik
Ozellikleri ile dikis hattinin kalitesi arasindaki iligkinin arastirilmasini amaglayan bir calisma
yiriitmiislerdir. Dikim deneylerinde dort farkli konstriiksiyonda kumas, dort farklh dikis makinesi
ve 5 gesit dikis ipligi kullanilmistir. Dikis ipligini karakterize edebilmek i¢in oncelikle ipligin
gerilme, biikiilme ve siirtiinme 6zellikleri 6l¢iilmiis, sonrasinda bu parametrelerin her birine ait
ortalama ve standart sapma degerlerini gosteren bir veri tablosu olusturulmustur. Calismada
kumas numunelerinin her biri ortadan ikiye katlanarak ve kenardan 1cm’lik dikis payiyla ¢ozgii
dogrultusu boyunca 20 cm uzunlugunda dikilmistir. Dikim hizi 1,000-1,500 rpm alinmstir.
Deney numunelerinin dikis ¢ekmesi otomatik bir dl¢liim cihazi ile 6l¢iilmiis ve dikis biiziilmesini

siiflandiran standart bir model kullanilarak dikis biiziilmesi skala ile degerlendirilmistir. Derece
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0 biiziilme yok, 1 diisiik biiziilme, 2 normal biiziilme, 3 fazla biiziilme, 4 asir1 fazla biiziilmeyi
ifade etmektedir. Calismada her makine ve iplik i¢cin miimkiin olan en iyi dikisin elde edilmesi
amaglanmustir.

Calismanin sonucunda; iyi iplikler konusunda “yumusak iplik tipi” ve “sert iplik tipi” seklinde iki
goriis ortaya cikmistir. Dikis ¢ekmesinin biiziilme degeri ile yakindan ilgili oldugu gdsterilmistir.
Dikis biiziilmesinin dikis makinesi tipinden siddetle etkilendigi ve iplik 6zelliginin biiziilme
iizerindeki etkisinin her makinede farkli oldugu anlagilmistir. Her makine tipi i¢in optimum bir
iplik ve iplik gerginliginin olabilecegi belirtilmistir. Optimum igne-iplik gerginliginin yiliksek
oldugu durumda, biiziilmeyi azaltmak amaciyla sert iplik, diisiik iplik gerginliginin en uygun
durum oldugu makinelerde ise yumusak iplik kullanilmasinin daha uygun olacag: belirtilmistir.
Aksi takdirde ciddi sekilde dikis biiziilmeleri olusabilecegi yorumu yapilmistir [57].

Behera, Chand, Singh ve Rathee (1997), kumas ve dikis ipliklerinin boyutsal ve mekaniksel
Ozelliklerinin denim kumasin dikilebilirligine etkisini arastirmiglardir. Arastirmalarinda materyal
olarak; ¢ogunlukla giysi {liretiminde kullanilan, farkli gramajlarda (6.5, 10.0, 12.5, 14.5, 15.5
0z/yd2) denim kumaglar ve kumaslarin dikimi i¢in de ii¢ farkli kompozisyonda iplik segilmistir.
Numara ve kat adedi bakimindan farklilik gosteren toplam 12 tip dikis ipligi kullanmislardir.
Kumasin yapisal ve mekaniksel parametreleri, dikis ipliginin 6zellikleri ve dikim islemi sonrasi
dikilmis numunelerin boyutsal stabilitesi, dikim kalitesi analizi ile ilgili 6l¢iimler uygun metot ve
ol¢lim cihazi kullanilarak yapilmistir. Arastirmacilar iki boyutlu bir kumasin ii¢ boyutlu bir giysi
haline getirilmesi isleminin bir¢ok etkilesimi(uygun dikis ipligi se¢imi, dikis parametrelerinin
optimum olmasi, kumasin giysiye doniistiiriilme kolaylig1 ve giysinin kullanimu siiresince dikilen
kumasin sergiledigi performans gibi) gerektirdigini belirlemislerdir. Dikilmis bir giysinin
performansinin ve kalitesinin dikis mukavemeti, kayma, biiziilme, goriiniim ve iplik kopuslari
gibi ¢esitli faktorlere bagli oldugunu ve bu faktorlerin hepsinin birlikte, kumasin dikilebilme
kabiliyetine katkida bulundugunu vurgulamislardir. Deneysel ¢aligmalardan elde edilen bulgular
dogrultusunda; denim kumaslarin dikilebilirliginin dikis verimliligi, dikis biiziilmesi, dikis
kaymasi, igne kesim indeksi ve dikis goriinlimiine gore belirlendigi yorumu yapilmistir. Dikis
biiziilmesi agisindan bakildiginda, denim kumaslar1 dikmek i¢in en uygun ipliklerin pamuk
iplikleri, biizgii olusturmaya en meyilli ipliklerin ise polyester iplikleri oldugu goriilmiistiir.
Corespun ipliklerin polyester ipliklere kiyasla bilizgli olusturma egiliminin daha az oldugu

saptanmustir. Tiim dikis ipligi kombinasyonlar i¢in ipligin lineer yogunlugu azaldik¢a igne kesim
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indeksinin de azaldigi ve belli bir numaradaki dikis ipligi icin kumas agirlig1 arttikca hasar
miktarinin da arttig1 gorilmiistiir [1].

Kumas kalitesinin yiiksek kaliteli giysi iiretimi i¢in gerekli tiim kriterleri tek basina yerine
getiremedigi, iki boyutlu kumasin {i¢ boyutlu giysi haline donlismesi i¢in; dikim parametrelerinin
optimizasyonu, uygun dikis ipligi se¢imi, kumasin giysiye doniisiim kolaylig1 gibi bir¢ok faktorii
ihtiva ettigi tespit edilmistir. Bir kumas icin uygun dikis ipligi se¢iminin; kumas ve dikis
ipliklerinin mekanik ve boyutsal 6zelliklerine, uyumluluklarina, dikim prosesine ve giysinin son
kullanim yerine bagli olarak degistigini sdylemislerdir. Benzer sekilde dikilmis bir giysinin
performansi ve kalitesinin; dikis mukavemeti, kayganligi, biizgiisii, goriiniimii v.b. bir¢ok faktore
bagl olarak degistigi gercegi vurgulanmustir. Farkli gramajlardaki denim kumaslar ve farkli
numaralarda dikis iplikleri se¢ilerek bunlar arasindaki iliski ve korelasyonlar incelenmistir. Dikis
randimani, dikis biizgiisi, dikis kaymasi ve dikis hasariin ¢esitli kumas ve dikis ipligi 6zellikleri
arasindaki korelasyon degerleri incelenmistir [1].

Pavlinic ve ark. (2006), kumaslarin, giysi iiretiminde siklikla problem ortaya ¢ikardiklar1 ve
giysilerin tretilmesi siirecinde anahtar bilesenler oldugunu belirtmislerdir. Kumaslarin, giysi
iretiminde ¢esitli yiikleme seviyeleri altinda iki boyutlu halden ii¢ boyutlu hale doniistiikleri, bu
dontisiim sirasinda meydana gelen deformasyonlarin kumasin mekanik 6zelliklerine 6nemli
derecede bagl oldugu vurgulanmistir. Bu yiizden diizenli yiikleme seviyeleri altinda kumaslarin
mekanik Ozelliklerini  bilmek, reaksiyon davramigini tahmin etmek, parametreleri ve
korelasyonlar1 arasindaki etkilesimi arastirmak giysi iiretiminde meydana gelebilecek olasi
problemleri 6nceden tahmin etmek acisindan énemli oldugu vurgulanmistir. Bu ¢alismada, dikis
gorlinlim kalite parametreleri olarak dikis biizgiisii ve dikis kaymasi iizerinde kumaslarin
mekanik 6zelliklerinin etkisi incelenmis, kumas elastikiyetinin dikis biizgiisii izerinde en 6nemli

etkiye sahip oldugu tespit edilmistir. Dikim alaninda c¢alisilan parcalardaki dikis kaymasinin,

......
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BOLUM III

DENEYSEL CALISMALAR

IIL.1.ARASTIRMA YONTEMI

Bu ¢alismada deneysel yontem kullanilmistir. % 100 Tencel denim dokuma kumas atki
¢Ozgii ve verev yonde 30 cm. x 5 cm ebatlarinda kesilmis, farkli hammadde ve incelikte, 8 dikis
ipligi kullanilarak (%100 pamuk, %100 spun polyester ve %100 corespun polyester ) iplik
gerginlik ayar1 yapilmis,baski ayagi basinci sabit tutulmus dikis makinesinde ) tek sira diiz dikis,
¢ima, gaze dikisleri yapilmig,uygun yikama banyosu ve makinesi kullanilarak yikatilmis ve tiim
dikislerdeki dikis biiziilmeleri incelenmistir.

Kumas ve iplige uygulanan testler Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi, Fiziksel Testler
Laboratuarinda, YUKI basit alt transportlu dikis makinesinde yapilan dikis deneme testleri ise [zmit

Kiz Teknik ve Meslek Lisesi, Hazir Giyim Atolyesinde gergeklestirilmistir.

IT1.2.ARASTIRMA ARACLARI TEST METODLARI VE STANDARTLARI

Calismada kullanilan dikis ipliklerinin numaralari1 ISO 2060 [59] , biikiim tayinleri ISO
2061 [60], ve mukavemetleri ISO 2062’ye[61]. Tencel kumaslarin gramajlar1 ISO 38011SO [62]. ,
iplik numaralar1 ISO 7211-2 [63] ve atk1 — ¢6zgii sikliklar1 ISO 7211-5’e [64]. gore saptanmuistir.
Yapilan tiim fiziksel testler TS 240 EN 20139’a [65] gore standart atmosfer sartlarinda (20+2° C

ve %65+2nem) gergeklestirilmistir.

I11.2.1. Basit Alt Transportlu Dikis Makinesi
Dikis denemelerinin yapilmasi sirasinda Yuki Special YC-GC 8000ME3 marka basit alt
transportlu dikis makinesi kullanilmaktadir ( Sekil I1I.1.). Kumasin transportu sirasinda disaridan

etkiye maruz kalmamasi sebebiyle kumas boyutlarinda metal bir kilavuz kullanilmaktadir.
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Sekil IIL.1. Basit Alt Transportlu Dikis Makinesi

II1.2.2. Iplik Gerginligi ve Bask1 Ayagi Basmcini Olgme Cihazi

Dikis testi sirasinda diizgiin dikis goriiniimiinii elde etmek icin uygulanan dikis
parametrelerini saptamak amaciyla Coats marka iplik gerginligi ve baski ayagi basinci olger
cihaz1 kullanilmaktadir. Iplik gerginligi, alt ve iist iplige gore ayr olarak dlgiilmektedir. Ust iplik
gerginligi, iplik igneye gecirilmeden hemen Once tespit edilmekte ve degeri gram olarak

okunmaktadir ( Sekil I11.2. ).

Sekil II1.2. iplik Gerginligi Olgme Cihaz1
Baski ayagi basinci 6l¢limii ise baski ayaginin altina yerlestirilen plaka {izerine uygulanan
kuvvetin gostergeden okunmasi suretiyle belirlenmektedir. Baski degeri gram yada kilogram

olarak hesaplanmaktadir. Sekil I11.3. de Coats baski ayagi basinci 6l¢gme cihazi goriilmektedir.
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Sekil I11.3. Baski Ayag1 Basinci Olgme Cihazi

ITI.3.KULLANILAN MATERYALLER

Bu tez calismasinda bir Tencel denim kumas , farkli inceliklerde % 100 Pamuk,%100
spun Polyester ve %100 corespun Polyester dikis ipligi , sabit iplik ve baski ayagi basinci ve
igne kullanilarak test edilmistir. Test sirasinda tek sira diiz dikis ve siisleme dikisi olarak ¢ima ve
gaze dikisleri kullanilmistir. Yikama Oncesi ve sonrasina bakilmasi ig¢in 35°C, 20 dakika kum
yikama yaptirilmistir.

Kullanilan Tencel kumaslar GAP GUNEYDOGU TEKSTIL VE SAN.TIC.A.S.‘den
,dikis iplikleri COATS IPLIK SANAYII A.S.’den temin edilmistir.

I1.3.1.Kumaslar
Testlerde kullanilan tencel kumaslar 151k mikroskobunda da goriildiigii gibi %100 lyocell

lifinden meydana gelmistir. Calismada bir tek Tencel kumas kullanilmistir.(EK 1)

Tablo I1I.1.Kullanilan kumasin 6zellikleri

Lif cinsi Kumas gramaji | iplik Orgii
sikligi(tel/cm)

%100 tencel 245gr/m? Atki 22 2117
Cozgili27
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I11.3.2.Dikis iplikleri

Dikis testlerinde Coats marka %100 spun polyester, %100 corespun polyester, ve %100
pamuk iplik kullanilmistir.
Tablo III.2 de Dikis ipliklerinin 6zellikleri verilmistir.(EK 2)

Tablo I11.2.Kullanilan dikis ipliklerinin 6zellikleri.

Spun polyester Tkt 120 tex 027
Spun polyester Tkt 080 tex 040
Spun polyester Tkt 100 tex030
Epic corespun polyester Tkt120 tex024
Epic corespun polyester Tkt 150 tex021
pamuk Tkt 040 tex 045

pamuk Tkt 060 tex030

pamuk Tkt 050 tex033

I11.3.3.Dikis Ignesi

Dikis testlerinde Nm ~ 80  Triump marka dikis ignesi kullanilmistir. Her iplik
degisiminde ignede degistirilmis boylece igne hasarlarindan dogacak sorunlar ortadan

kaldirilmastir.

I11.3.4.Dikilecek Kumaslarin Hazirlanmasi

Dikis denemeleri i¢in 30 cm x 5 cm. boyutlarinda atki,¢ozgii ve verev yonde olmak iizere
her bir deneme i¢in 5’er adet olacak sekilde kumas parcalari hazirlanmistir. Kesilen kumas
parcalar1 esneme etkisi olmamasi i¢in gerilimsiz bir sekilde standart hava sartlarinda 2 hafta

kondisyonlanmislardir.
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Kumas kesimi Marmara Universitesi Tekstil boliimii atdlyesinde 10” ar kat pastal atilarak kumas
kenarmin 5 cm. icinden olmak iizere her yon ayri1 ayri pastal resmi hazirlanarak ,dik bigakli
kesim makinesi ile kesilmistir. Kumas pargalarmin bir boliimiine yiiz yilize gelecek sekilde tek
sira diiz dikis yapilmis, diger boliime ise yiiz ylize getirilerek saglamlastirma ve iizerilerine ¢ima
ve gaze dikisleri yapilmistir. Bu dikislerde 4 batis/ cm ve 5 batig/cm. dikis adimlar
kullanmilmistir. Dikisler standartlar dikkate alinarak incelenmis ve dikis biizgli dereceleri
belirlenmistir. Hazirlanan numunelerin yarist denim yikama islemine tabii tutulmus ,yikama

sonucu dikis biiziilmeleri 6nceki sonuclari ile karsilastirilmiglardir.

I11.3.5.Dikis Makinesinin Hazirlig1

Testlerde  Yuki Special YS-GC 8000ME3 marka diiz dikis makinesi kullanilmus,
kullanim Oncesi bakimi yapilmis 15 dakika once calistirilmis , yag kontrolii yapilmis igne
deformasyonuna kars1 her 60 deneme parcasindan (her iplik degisiminden) sonra degistirilmistir
.Test parcalarinin dikis sikliklar1 dikim 6ncesinde ayarlanmis ve kontrol edilmistir. Tencel
kumasa , atki, ¢ozgii ve verev yonde tek bir igne ile 2 farkli dikis adiminda dikis denemeleri

yapildigindan kodlama sistemi gelistirilmistir.

II1.3.6.Dikilmis Kumaslarin Yikama Oncesi ve Yikama Sonras1 Dikis Goriiniimiiniin
Degerlendirilmesi

Tek igne, ¢ift igne ve belirlenen farkl dikis sikliklarinda dikilen numuneler yikama 6ncesi
ve yikama sonrasi degerlendirmesi AATCC-88B ve ISO 7770’e karsilik gelen Tiirk Standardi TS
5755’e gore yapilmistir. Numuneler dikis yonii dikey pozisyonda olacak sekilde gézlem tahtasina
numune tutucu ile asilmstir.
Gozlemin yapilacagi odanin aydinlatma ve degerlendirme alani tertibatinda temel olarak
bulunmasi gereken elemanlar; koruyucu cami olmayan soguk beyaz i1sikli fliioresans lamba,
numune tutucu ve 1,65 X 1,20 m boyutlarinda gri skaladaki 2 no.lu smiflandirma degerine
esdeger gri renge boyanmis aski tahtasidir. Tek veya cift igneli dikisin standart fotograflari
kiyaslama yolu ile degerlendirmeyi saglamak iizere yan kisma ayni hizaya yerlestirilmistir.
Gozlem yapilan tahtanin aydinlatilmasi sadece bas listii diizeyindeki fliioresans lamba ile yapilir

ve odadaki diger tiim 1s1klar kapatilarak gézlem yapilan odada farkli 151k sizmalar1 engellenmistir.
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Gozlemci, deney numunesinin tam oniinde ve tahtadan 1.20 m uzakta durur. Gozlem yiiksekligi
ortalama olarak 1.40 m olarak saptanmistir. Gozlemler, dikisin etkiledigi alanda yapilir ve
kumasin kendi goriiniimii dikkate alinmaz. Deney numunesindeki dikisin goriiniimiine en yakin
olan standart fotograftaki numune tespit edilir. 5 no.lu goriiniim derecesi en {ist, 1 no.lu goriiniim

derecesi en alt seviyede dikis biiziilmesi goriiniimiinii belirtmektedir.
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BOLUM IV.

DENEY SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESI

Bu boliimde Tencel denim kumas , tek sira diiz dikis ve ¢ima , gaze dikislerinin,dikis
biiziilmesine kars1 iplik cinsi ve dikis adimi1 degisikliginde verdikleri tepkiler degerlendirilmistir.
Daha sonra yikama islemine tabii tutularak dikis biiziilme degisimleri tekrar degerlendirilmistir.
Deneysel calismada elde edilen sonuglar tablo ve grafiklerle belirtilmistir.

Kumaslar dikimden sonra yikamaya gonderilmis 35 C°, 20 dakika, kum yikama yaptirilmistir.
Yikama sonrasinda ayirt edilebilmeleri igin her bir dikis ipligi , dikis boyu, kumas yonii ve dikis
tipine gore farkli renklerde biiylik ve kiiciik harflerle isaretlendiler. (Her bir yikama torbasina
kolay islenebilmeleri i¢in harf kullanildi , kodlama degerlendirme asamasinda yapildi) .
Gozlemciler; Nazire Sar1 izmit Kiz Teknik ve Meslek Lisesinde 27 yillik ve Suna Atmaca yine
aymi okulda 16 yillik Giyim Uretim Teknolojileri 6gretmenleri olup, her ikisine de  AATCC
88B konusunda bilgi verildi.Degerlendirmenin nasil yapilacagi anlatildi.

Tablo IV.1. Kodlama tablosu

IPLIK SIRA NUMARASI | IPLiK ADI

spun polyester Tkt 120 /tex 027

spun polyester Tkt 080/tex 040

spun polyester Tkt 100/tex030

epic polyester corespun Tkt120/tex(024

epic polyester corespun Tkt 150 /tex021

pamuk Tkt 040 /tex 045

pamuk Tkt 060/tex030

S e FAI Rl Pl Pl o

pamuk Tkt 050 /tex033

HARF ANLAMI

¢0zgl yoni

atki yonii

5° verev yoOnii

tek sira dikis

Q= |<| > |0

cift sira dikis

Dikis siklig1 2-3 rakamlar ile ifade edilmistir.
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Tablo IV.2. 1 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri

1.g6zlemci
genel
ortalamasi

2.g6zlemci
genel
ortalamasi

3.g6zlemci
genel
ortalamasi

Genel
gbzlem
ortalamasi

Yikanmamis
g6zlem
ortalamasi

1CT2

1CT3

1CC2

1CC3

1AT2

1AT3

1AC2

1AC3

1VT2

1VT3

1VC2

[SRIORIOEE N E NN (ORI RIS RE- S NN

1VC3

(S RIS RIGEE N E N (ORI RIS RE- {6 NN

oo~ O D>

(S RIS RIGEE NN (ORI RIS RE- IS NN

O|0O|0O|0O|0O|0O|0O|O|O |0 |0 |O

AATCC 88B Biizgii Dereceleri

0 ‘

'\Q’ '\Q \QQ

N
\QQ r\?"

D> P
N

<&

1.iplik dikis tiirleri

\V‘ \?‘

—e— Genel Ort.
—u—Y.0. Ort.

Sekil IV. 1. 1. Iplikle dikilmis kumasin yikama dncesi ve sonrasi dikis biizgii degerlerinin

karsilastirilmasi

1 numaral iplikle dikilen numunelere bakildiginda ¢6zgii yoniinde tek ve ¢ift sira diiz dikis, dikis
adiminin 5 batig/cm oldugu durumda 4 derece biizgili olustugu goriilmiistiir. Atki yoniinde de ¢ift

dikislerde hem 4 batis/cm hem de 5 batis/cm de 4 derece biizgiiye rastlanmigtir. Verev yonde sadece

tek sira diiz dikiste 5 batis/cm dikis sikliginda 4 derece biizgii olugmustur.
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Tablo IV.3. 2 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri

1.g6zlemci | 2.g6zlemci | 3.g6zlemci Genel Yikanmamig
genel genel genel g6zlem g6zlem
ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi
2CT2 5 5 5 5 0
2CT3 5 5 5 5 0
2CC2 5 5 5 5 0
2CC3 5 5 5 5 0
2AT2 5 5 5 5 0
2AT3 5 5 5 5 0
2AC2 5 5 5 5 0
2AC3 5 5 5 5 0
2VT2 5 5 5 5 0
2VT3 5 5 5 5 0
2VG2 4 4 4 4 0
2VC3 5 5 5 5 0
6
E
g 5 o—o—o—o—o—o—o—o—o—v
] 4-
:E’ 3 | —e— Genel Ort.
B —=—Y.0.0rt.
g 2
(&]
g 1
é 0O0+—m=——= | = | | | B | |
o X 5 v ) > O » K
RO s o SOl o m‘?cy i o I
2.iplik dikis tiirleri

Sekil 1V. 2. 2. iplikle dikilmis kumasin yikama &ncesi ve sonras1 dikis biizgii degerlerinin

karsilastirilmasi

2 numarali iplikte verev yonde cift dikis 5 batis/ cm oldugu durumda 4 derece biizgili oldugu

gorilmiistiir.
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Tablo IV 4. 3 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri

1.g6zlemci | 2.g6zlemci | 3.g6zlemci Genel Yikanmamig
genel genel genel g6zlem g6zlem
ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi
3CT2 5 5 5 5 0
3CT3 5 5 5 5 0
3CC2 5 5 5 5 0
3CC3 5 5 5 5 0
3AT2 5 5 5 5 0
3AT3 5 5 5 5 0
3AC2 4 4 4 4 0
3AC3 5 5 5 5 0
3VT2 5 5 5 5 0
3VT3 5 5 5 5 0
3VGC2 5 5 5 5 0
3VC3 5 5 5 5 0
6
o
§ 51+ ®» - - - - \-/ = = - o
o
8 4-
> —e— Genel Ort.
N 3- )
2 —=—Y.0.0r.
B2
=<}
3
%
0 T T T T T T T T T
,é) &b‘ L) &(0 &b‘ L) N &43 &b‘ 1%}
o o %QQ Q,QCP‘ o oxX fb?g %V“Q ) ‘bAQ O_)AC?‘
3.iplik dikis tiirleri

Sekil 1V. 3. 3. Iplikle dikilmis kumasin yikama dncesi ve sonrasi dikis biizgii degerlerinin

karsilastirilmasi

3 numarali iplikte atki yoniinde ¢ift dikis 5 batig /cm oldugu durumda 4 derece blizgiiye

rastlanmustir.
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Tablo IV.5. 4 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri

1.g6zlemci | 2.g6zlemci | 3.g6zlemci Genel Yikanmamig
genel genel genel g6zlem g6zlem
ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi
4CT2 5 5 5 5 0
4CT3 5 5 5 5 0
4CC2 5 5 5 5 0
4CC3 5 5 5 5 0
4AT2 5 5 5 5 0
4AT3 4 4 4 4 0
4AC2 5 5 5 5 0
4AC3 5 5 5 5 0
4VT2 5 5 5 5 0
4VT3 5 5 5 5 0
4VC2 5 5 5 5 0
4VC3 5 5 5 5 0
6
o
T 5= = = - \:/ = = = - —
o
8 4-
> —e— Genel Ort.
N 34 ;
a —=—Y.0.0rt.
B2
=<}
3
<.
0 T T T T T T T T T
Q> H RIRATING TS S I GG
FANRARNES bgc} RSNSOI S
4.iplik dikis turleri

Sekil 1V. 4. 4. Iplikle dikilmis kumasim yikama &ncesi ve sonras1 dikis biizgii degerlerinin

karsilastirilmasi

4 numarali iplikte sadece atki yoniinde tek sira diiz dikisin 4 batis/ cm oldugu durumda 4 derece

blizgiiye rastlanmistir.
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Tablo IV.6. 5 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerler

1.g6zlemci
genel
ortalamasi

2.g6zlemci
genel
ortalamasi

Genel
gb6zlem
ortalamasi

3.g6zlemci
genel
ortalamasi

Yikanmamis
gb6zlem
ortalamasi

5CT2

5CT3

5CC2

5CC3

5AT2

5AT3

5AC2

5AC3

5VT2

5VT3

5VC2

5VC3

[ RIORIORIO RIS RIS RIS RIS RIS NS NIS RI6)]

[ RIORIO BRI RIS RIS RIS, RIS RIS NS NIS HI6)]

[ RIORIORIO RIS RIS RIS, RIS RIS NI, NI N6 ]
[ RIORIORIO RIS RIS RIS, RIS RIS N6, NI, N6 ]

oO|0O|0O|0O|0O|O|O|O|O|O|O O

AATCC 88B Biizgui Dereceleri

—e— Genel Ort.
—=—VY.0.0r.

5CT5 5CT4 5CC5

5CC4 5AT5

5.iplik dikis tiirleri

5AT4 5AC5 5AC4 5VT5 5VT4

5VC5 5VC4

Sekil 1V.5. 5. Iplikle dikilmis kumasin yikama 6ncesi ve sonrasi dikis biizgii degerlerinin

karsilagtirilmasi

5 numarali iplikte hi¢gbir durumda biizgiiye rastlanmamustir.
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Tablo IV.7. 6 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonrasi gézlem degerleri

1.g6zlemci | 2.g6zlemci | 3.g6zlemci Genel |Yikanmamig
genel genel genel g6zlem g6zlem
ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi
6CT2 4 4 4 4 0
6CT3 4 4 4 4 0
6CC2 4 4 4 4 0
6CC3 5 5 5 5 0
B6AT2 4 4 4 4 0
6AT3 5 5 5 5 0
6AC2 5 5 5 5 0
6AC3 5 5 5 5 0
6CT2 5 5 5 5 0
6CT3 5 5 5 5 0
6CC2 5 5 5 5 0
6CC3 5 5 5 5 0
6

3

§ 51 = = N » » =% » |

(4]

8 4 <& & ¥ ¥

> —e— Genel Ort.

N 3 ..

a —=—Y.0.0rt.

2 2

[<°]

3

5 1

0 T T T T
&‘D &b‘ L) &9.) &b‘ ) b‘ &93 «b‘ L)
6.iplik dikis turleri

Sekil 1V. 6.6. Iplikle dikilmis kumasin yikama &ncesi ve sonrasi dikis biizgii degerlerinin

karsilastirilmasi
6. iplikte ¢ozgii yoniinde tek sira diiz dikiste hem 4 batig/cm hem de 5 batis/cm de 4 derece

blizgiiye, cift dikiste ise sadece 4 batis/cm dikis sikliginda rastlanmistir. Atki yoniinde tek sira
diiz dikiste dikis sikliginin 5 batig/cm oldugu durumda 4 derece biizgii goriilmiistiir.
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Tablo IV.8. 7 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri

1.g6zlemci | 2.g6zlemci | 3.g6zlemci Genel | Yikanmamis
genel genel genel g6zlem g6zlem
ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi
7CT2 5 5 5 5 0
7CT3 5 5 5 5 0
7CC2 4 4 4 4 0
7CC3 5 5 5 5 0
7TAT2 5 5 5 5 0
7AT3 5 5 5 5 0
7AC2 4 4 4 4 0
7AC3 4 4 4 4 0
7VT2 5 5 5 5 0
7VT3 4 4 4 4 0
7VC2 5 5 5 5 0
7VC3 5 5 5 5 0
6
E
g 5 [ \7 o o o o »
8 4-
:§> 3. —e— Genel Ort.
B —=—Y. 0. Ort.
g 2
O
g 1
5 0 ‘ ‘ ‘
&) ™ ™ ™
'\é '\é\ /\Qd) /\QC? '\‘7/‘&(0 '\V/S /\?*Cg) ,\vg.?‘ '\“&(’J ’\4& /\AC? /\AC?(
7.iplik dikis tiirleri

Sekil 1V. 7. 7. Iplikle dikilmis kumasin yikama &ncesi ve sonras1 dikis biizgii degerlerinin
karsilastirilmasi

7 numarali iplikte ¢6zgii yontinde ¢ift dikiste dikis sikliginin 5 batis /cm oldugu durumda 4
derece biizgii goriilmiistiir.Atki yoniinde ¢ift dikiste hem 4 batig/cm , hem de 5 batis/cm oldugu
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durumlarda 4 derece biizgiiye rastlanmistir.Verev yonde ise sadece tek sira diiz dikiste 4 batis/cm
dikis sikliginda 4 derece dikis biizgiisiine rastlanmistir.

Tablo IV.9. 8 numarali iplikle dikilmis kumasin yikama sonras1 gézlem degerleri

1.g6zlemci | 2.g6zlemci | 3.g6zlemci Genel | Yikanmamis
genel genel genel g6zlem g6zlem
ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi | ortalamasi

8CT2
8CT3
8CC2
8CC3
BAT2
8AC2
8AC3
8AC2
8AC3
8VT2
8VT3
8VC2
8VC3

IO RIORIORIO RIS RIS RIE)]

(S RIS RIS RIS RIS RIS RIS RIS RIS RIS RIS HI6)]
(S RIS RIS RIS RS R RIS RIS RIS RIS HI6)]
[ RO RIG RIS RISEE R IO RIORIO RIS RIS RIS R4
OO0 |0O|0O|0O|0O |0 |0 |O|O|O|O

[$ RIS RI6 RIé)]

—e— Genel Ort.
—=—VY.0.0r.

1 4

AATCC 88B Biizgii Dereceleri

0 T T T
&93 <> 5 &‘3 % o k™ &93 %
8.iplik dikis tiirleri

Sekil 1V. 8. 8. Iplikle dikilmis kumasin yikama &ncesi ve sonras1 dikis biizgii degerlerinin
karsilastirilmasi
8. iplikte atkr yoniinde ¢ift dikis durumunda 4 batis/cm durumunda 4 derece dikis bilizglisii

goriliirken , 5 batis/cm dikis siklig1 durumunda 3 derece dikis biizgiisiine rastlanmistir.
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BOLUM V.
DEGERLENDIRMELER, ONERILER

Spun polyester Tkt 120/ tex 027 ipligin;

Cozgii yoniinde tek sira ve cift sira dikislerde dikis ayar1 5 batig/ cm oldugu durumlarda ortalama
4 derece biizgii meydana geldigi gozlenmistir.

Atk yoniinde sadece cift sira dikislerde dikis ayar1 4 batis/cm ve 5 batis/cm de ortalama 4 derece
biizgii tespit edilmistir.

5° verev yonde tek sira dikislerde dikis ayar1 5 batig/ cm oldugu durumda ortalama 4 derece
blizgii tespit edilmistir.

Spun polyester Tkt 080/tex 040 dikis ipligin;

5° verev yonde c¢ift sira dikislerde dikis ayar1 5 batig/cm oldugunda ortalama 4 derece dikis
biizgiisii tespit edilmistir.

Spun polyester Tkt 100/tex 030 ipligin;

Atki yonii cift sira dikiste dikis ayar1 5 batis/ cm oldugunda ortalama 4 derece dikis biizgiisii
gorilmiistiir.

Epic polyester corespun Tkt 120/tex 024 ipligin;

Atk yoniinde tek sira  dikislerde dikis ayar1 4 batig/cm iken ortalama 4 derece dikis biizgiisii
tespit edilmistir.

Epic polyester corespun Tkt 150/tex 021 ipligin;

3 farkli yonde 2 farkli dikis ayarinda 2 farkli dikis seklinde 5. derece dikis biizgiisiine
rastlanmuastir.

% 100 Pamuk Tkt 040 /tex 045 ipligin;

Cozgii yonii tek sira dikislerde dikis ayar1 4 batig/ cm ve 5 batis/ cm iken dikis biizglisli ortalama
4 derece ,cift sira dikislerde dikis ayar1 5 batig/ cm iken dikis biizglisli ortalama 4 derece olarak
tespit edilmistir.

Atki yoniinde tek sira dikislerde dikis ayar1 5 batis/cm iken dikis biizgiisli ortalama 4 olarak
tespit edilmistir.

% 100 Pamuk Tkt 060 /tex 030 ipligin;

Cozgii yonii cift sira dikislerde dikis ayar1 5 batis/ cm iken, dikis biizgiisii ortalama 4 olarak

tespit edilmistir.
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Atk yoniinde cift sira dikiste dikis ayar1 4 batis/ cm ve 5 batis/ cm iken dikis biizgiisii ortalama 4
derece olarak belirlenmistir.

5° verev yonde tek sira dikislerde dikis ayar1 4 batis/ cm oldugunda dikis biizgiisii ortalama 4
derece olarak tespit edilmistir.

% Pamuk Tkt 050 / tex 033 ipligin;

Cozgii yoniinde tek sira dikiste dikis ayar1 5 batis/cm oldugunda dikis biizgiisii ortalama 4
derece,¢ift sira dikislerde dikis ayar1 4 batig/cm ve 5 batis /cm oldugunda dikis bilizgiisii ortalama
4 derece tespit edilmistir.

Atki yonde tek sira dikiglerde dikis ayar1 5 batis/ecm oldugunda dikis bilizgiisii ortalama 3
derece olmustur.

Atk yoniinde c¢ift sira dikiste dikis ayar1 4batis/cm oldugunda dikis biizgiisii ortalama 3 derece

gorilmistiir.

Genel olarak baktigimizda atki ve ¢6zgili yoniinde kesilmis parcalarda dikis siklig1 fazla
oldugu durumlarda dikis biizgiisti goriilmektedir. Yine atki ve ¢6zgii yoniinde ¢ift dikislerin tek
dikislere nazaran daha fazla dikis bilizgiisiine sebep oldugu tespit edilmistir. Degerlere
bakildiginda verev yonde sadece dikis sikliginin 5 batig/cm oldugu ¢ift dikis durumunda dikis
blizgiisii kaydedilmistir.

5 numarali iplik; epic polyester corespun Tkt150/tex 021 de dikis biizgiisiine rastlanmamis,8
numarali iplik; pamuk Tkt 050 /tex 033 te de AATCC 88B ye gore 3 derece dikis biizgiisii

gorilmistiir.

Elde edilen sonuclar incelendiginde secilmis tencel kumas ve dikis iplikleri icin asagidaki
onerilerde bulunulabilir:
e Tencel denim kumaslarin polyester (spun veya corespun ) ipliklerle dikilmesi uygun
olmaktadir.
e Tencel denim kumaslar Pamuk iplikle dikilmemelidir.
e Tencel denim kumaslarin dikiminde dikis siklig1 4 batis/cm ve daha az olmasi uygundur.
e 5°egimli kesimler dikis biizgiisline rastlanmadig: i¢in giysilerin uygun bolgelerinde tercih

edilebilir.
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EK 1 TENCEL KUMASIN PARMAK iZi

FABRIC
SPECIFICATION

CUSTOMER DATE:14-03-2008
FABRIC DESCRIPTION 7625 MF 61
FABRIC NAME
WEAVE CONSTRUCTION 2/1Z
FABRIC COMPOSITION %100 TENCEL
THREADS/cm ‘ WARP: 26,8 WEFT: 22
SPINNING (OE or RING) WARP: |RING TENCEL WEFT: |RING TENCEL
DYING (TYPE) SLASCHER
MILL FINISHING (TYPE) FLAT FNISH
Actual Tolerance Test REMARKS
(Metric System) Standart
PARAMETER METRIC ENGLISH MIN. MAX
PHYSICALS SYSTEM SYSTEM
Weight D 2 2 ASTM
eig ry 245 | grim 7,2 | ozlyd 3776
Wash 240 | gr/m?| 7,1 | ozlyd? 3xHL
Shrinkage Warp -1,5 % AATCC 135 [3xHL
Weft -2 % 3xHL
Movement -0,5 % ASTM933882' 3xHL
Tear War ASTM  |3xHL
p | 5400 grf | 11,9 | Ibs ASTM |3
Weft 2300 grf 51 Ibs 3xHL
Tensil w ASTM HL
ensile ap | 80,0 | kof | 176,4 | lbs ASTM  |3x
Weft 35,0 kgf 77,2 Ibs 3xHL
Width i ASTM
154,0  cm 60,6 | inch 3774
Stiff ASTM
iffness 0,55 | kg 1,2 | Ibs ASTH
Elongation War| 0 ASTM  (at 2,3k
g P 10,0 Yo 3107 g
Elasticity Weft - %
pH 6,50 MORAPEX-A
Crocking Dry 4,00 AATCC 8
Wet 1,50
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Flex abrasion [War ASTM D After 3XHL
P cycles 3885 (Head-/tens.weight(Ibs)):
1/4
Weft cycles
Seam slippage [Warp kgf ASTM D 434| After 3XHL at 6.35 mm
Weft kgf
Colour fastness AATCC 61
Staining Celluase | Cotton Nylon Pol Acrylic | Wool AATCC 61
Care instruction
PHYSICAL LABORATORY ENGINEER QUALITY SYSTEMS MANAGER
M. Faruk AVCI Celal ERKUS No:
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EK 2 KULLANILAN DiKi$ IPLIKLERININ OZELLIKLERI

%100 PAMUK TKT 040 TEX 45

Kalinlik 1 232*3 dtex
Mukavemet :1.433 ¢cN

Elastikiyet : %5,2

Biikiim : 721 Tpm (Z)

%100 PAMUK TKT050 TEX33
Kalinlik 1 107*3 dtex
Mukavemet :1.161 cN

Elastikiyet : %6

Biikiim 2777 Tpm (Z)

%100 PAMUK TKT060 TEX030
Kalinlik 1 142*2 dtex
Mukavemet :1.018 cN

Elastikiyet : %35,6

Biikiim : 897 Tpm (Z)
POLYESTER CORESPUN TKT 100 TEX 030
Kalinlik 1 167*3 dtex
Mukavemet : 1.500 cN

Elastikiyet 1 %22

Biikiim :919 Tpm (2)
POLYESTER CORESPUN TKT150 TEX 021
Kalinlik 1 120*2 dtex
Mukavemet : 1.000 cN

Elastikiyet 1 %17

Biikiim :1.100 Tpm (Z)
POLYESTER CORESPUN TKT 120 TEX024
Kalinlik 1 141%*2 dtex
Mukavemet :1.175 cN

Elastikiyet 1 %17

Biikiim :1.009 Tpm (Z2)
POLYESTER SPUN TKT 120 TEX 027
Kalinlik 1 147*2 dtex
Mukavemet : 1.000 cN

Elastikiyet : %16

Biikiim : 835 Tpm (Z)
POLYESTER SPUN TKT 080 TEX 040
Kalinlik 1 215%2 dtex
Mukavemet : 1.450 cN

Elastikiyet : %17

Biikiim : 725 Tpm (Z)
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