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OzET

Bu calismada, astarlik kumaglarin yapisal ézellikleriyle, Gretim esnasinda
ve gunlik kullanimda géstermis olduklari dikis performansiar aragtirilmisgtir.

Calismanin ilk agsamasinda, astarlik kumaglarin Uretimlerinde kullanilan
iplikler, 6rga tipleri, astarlik kumaslarin saglamasi gereken 6zellikler ile dikim
sirasinda dikkat edilmesi zorunlu olan ve dikis performansina etki eden
parametreler incelenmisgtir.

Tasarim agamasinda, uygulamada istenilen o6zellikleri saglayabilecek

uygun dikis ipligi, ignesi ve dikis tipi ile dikis yogunluklari aragtinimigtir.

Numune astarlik kumaslarm, bu parametreler 1s1dinda dokunarak,
beklenen o&zellikleri ne dlcide karsilayabilecekleri, belirlenen cesitli test
metotlariyla analiz edilmistir.

Elde edilen sonuglara gére, astarlik kumas tasarimi ve Uretimi ile astar
dikimine yénelik yorumiar yapilmigtir.

ANAHTAR KELIMELER:
Cozgu Yonla, Atki Yonla, Dikis Yogunludu, Dikis Tipi, Dikis Kaymasi, Kumas
Kaymasi, Dikis Mukavemeti, Kumas Mukavemeti, Dikis Uzamasi.




ABSTRACT

In this study, the structural features of interlining fabrics and sewing
performance have been searched in process as well as in daily usage.

At the first stage of the study, the yarns which are used in production,
weaving types, the features that fabric has to supply and the parameters which
effect the sewing performance should be taken into consideration during
sewing.

At planning stage, weft and warp yarn types, picks and sewing yamn,
suitable needle and sewing type were being inspected.

All sample interlining fabrics were woven under above mentioned
parameters. With the help of some known test methods, they were analysed
how they could supply the expected features.

According to the test results, comments were done regarding interlining
fabric planning, production and sewing.

KEY WORDS:

Warpwise, Weftwise, Seam Density, Seam Type, Seam Slippage, Fabric
Slippage, Seam Strength, Fabric Strength, Seam Strain.
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1. GIRIS

Ic ve dig rekabetin yogun bir sekilde yagsandigi giinimiz konfeksiyon
pazarinda, igletmeleri bekleyen en 6nemli gérev, erigilen kalite duzeyini
bozmadan maliyetleri dolayisiyla satis fiyatlarini agagdi cekebilmektir.

Bugline dek siren Uretim asamalarinda hedef, trtinG hizli bir gekilde ve
ucuza Uretmek seklinde belilenmigtir. Gunumizde ise, 6zellikle tekstil
sektdrinde kalite ve moda 6n plana ¢ikmisg, tiketici isteklerine gére dizayn ve
Uretim, igletmelerin ayakta kalabilmeleri igin zorunlu hale gelmi§tir.

Dig gérunim olarak incelemeye alinan bir giysinin, konfor ile dogrudan
ilgili ve direk olarak kullaniciyla temas halinde olan i¢ yapist en az dis gérintim
kadar o6nemlidir. Bu sebeple, bir giysinin satilabilmesi, bir bltin olarak
incelendiginde, kalite onayindan gegmesine baghdir. Bu ise, giysinin dig
goérant ve iggilige verilen 6nemin i¢ kisim igin de gdsteriimesiyle dogru
orantilidir. Bylelikle bagarisiz isin tekrarlanma maliyetlerini azaltarak, isletmeye
avantaj saglayacaktir.

Son yillarda tekstil sektérinde iplik Uretimi ve terbiye kosullarinda
yaganan gelismeler, farkh astarlik kumaslarin kullanici hizmetine sunulmasinda
yardimci olmustur.

Astarlik kumaglardan beklenen en 6nemli 6zellik, giysinin kullanim
amacinda, fonksiyonellidinde ve rahatiginda bir olumsuziuk yaratmadan,
gézukmemesi gereken dikis iglemlerini, ic yapi hatalarini ve detaylari basariyla
gizlemesi, bunun yani sira, dis kumas ile ayni performans 6zelliklerine sahip
olmasi, kullanim sirasinda uygulanan temizleme iglemlerinden dolay! asiri bir
¢cekme ya da kisalma gostermeden, dis kumas ile yakin zamanlarda émrand
tamamlamasidir.

Kullanilan iplik tipi, 6rgt yapisi, iplik numarasina ve terbiye iglemlerine
bagh olarak astarlik kumaglar farkli ézelliklere sahiptir. Cok sayida astarlik
kumasin bulunmast, kullanim yerine ve amacina en uygun olaninin
segilebilmesi ile dogru orantilidir.

Astar seciminin en dodru sekilde yapiimasi, giysinin uzun slre
Ozelliklerini ve modelini koruyabilmesini olumiu yénde etkileyecektir. Bu
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bakimdan astarlar, esas kumag 6zelliklerinde degisiklik olusturacak etkiyi
géstermemelerine ragmen, kumasin yapisini korumasina yardimci olarak bazi
6zellikler kazandirirlar. Kullanim sirasinda, 6zellikle diz, omuz ve dirsek
bélgelerinde gérllen zorlanmalarin bir kismini kargtlayan astarlar, esas
kumagin fazla deformasyona ugramasini azaltici etkide bulunurlar.

Astarlik kumaglarin dogrudan kullaniciyla temasi sebebiyle, giysinin
giyilip ¢cikariimasinda kolaylik saglama, kullanicida giizel duygular olugturma,
yumusak, dékimit ve parlak bir ylizeye sahip olmasi diger 6nemli bir faktordar.
Uzun sireli kullanimlarda, boyutsal stabilitesinin, boncuklagma degerlerinin,
asinma ve kopma mukavemetlerinin, renk ve ter hasliklarinin iyi sonuglar
vermesi, tuketici tatmini agisindan saglanmasi gereken sartlardir.

Kullanim yeri ve amacina uygun olarak, farkli atki ve ¢ézgl sikliklari ile
iplik tipleri ve dokuma turleri kullanilarak tretilen astarliklarin, kalinlik, gramaj,
sirtinme ve boncuklagma dayanimi, burugsmazlik, tuse ve nem cekme
6zellikleri birbirinden farkli olmaktadir.

Mukavemet, yumusaklik ve parlakiik gibi ézellikleri sebebiyle sentetik
ipliklerin agirlikh olarak tercih edildigi astarlik kumaslarda, flog gibi dogal elyafli
iplikler genellikie sentetik ipliklerle karigim halinde kullaniimaktadir. Bu sekilde
hem ylksek mukavemeti hem de yumusak tutum ozellikleri rahatlikia elde
edilebilmektedir.

inceligin ve mukavemetin 6n planda oldudu cep, diz ve omuz gibi
gérinmeyen yerlerde bezayad 6rgl, ancak parlakhdin, kayganlidin,
dékimlulugan, plruzstiz ylzeyin ve kalinhdin énem kazandidi, ceket palto ve
mont gibi Grlnlerde saten 6rgl, astarlik kumasg tretiminde tercih edilmektedir.

Astarhk kumaslarin secimi kadar, kendilerinden beklenen 6zellikleri
karsilayabilmeleri, yapilarina uygun dikis tipi, ipligi, ignesi ve sikhginin secimine
baglidir. ince bir astarin dikimi igin secilmis olan kalin igne ve iplik ile agin dikis
yogunlugu, kumas ipliklerinin kopmasi, kaymasi ve kumasin biiziilmesi seklinde
hasar yaratarak, dikis performansinda azalmaya sebebiyet verecektir.
Genellikle astarliklarin dikilmesinde ince igne, orta kalinliktaki polyester dikis
ipligi ve duz dik'ig uygulanmaktadir. Ancak yiksek mukavemetin ve uzamanin
s6z konusu oldugu yerlerde kilit veya zincir dikis daha uygun olmaktadir.




Glnluk kullanim sirasinda karsilagilan kuvvetler sonucunda kumagin
deformasyona ugramas: yerine dikis iplikierinin kopmasi tercih edilmektedir. By,
maliyet ve onarim kolayhidi bakimindan ¢ok daha avantajli olacaktir. Dolayisiyla
segilecek astarlik kumaglarin mukavemetlerinin, dikis mukavemetlerinden daha
yiiksek olmasi gerekmektedir. Belirli atki ve ¢ézgl sikliklarinda Gretim yapiimasi
ve yiksek mukavemetli ipliklerin ya da kangimlaninin kullaniimasi, istenilen
ézelliklerin elde edilmesi icin uyulmasi gereken en énemli husustur.

Bu tez galismasi ile, ozellikle piyasalarda hakim olan ithal astarlik
kumaglarin, istenilen 6zelliklerin bir ya da birkagini saglamasi sebebiyle tercih
edilmesi sonucunda, beklenen performansi gésterememelerinin sonucu olarak
yasanan sorunlara bir élcude agikiik getiriimeye galigiimigtir.




2. KAYNAK ARASTIRMASI
2.1. Astarlik Kumagslar ve Ozellikleri

Bilinglenen ve tiketim aligkanliklari degisen tiketiciler, bir giysinin dis
kumasina, gbérantislne ve isgiligine verdigi énemi ve dikkati, giysinin i¢c kismini
kaplayan malzemeye de gdstermektedir. Ginimiizde konfeksiyon sanayinde
6nemi strekli artan astarlik kumasglar, giysinin tam bir batunlik olugturmasinda
diger yardimci malzemeler ve aksesuarlar iginde ayri bir yere sahiptir.

Astar, kullanilan Gst kumas tipine ve giysinin kullanim ézelliklerine uygun
agirhiga, saglamliga, renge, tuseye ve hareket yetenegine sahip, giysinin iginin
tamamini veya bir kismint kaplayarak, dikigleri érten kumasgtir.

Uygulamada dig kumas ile astarlik kumas 6zelliklerinin birbirine benzer
olmalari ve kesim esnasinda kumaslarin Gtilemedeki cekme oranlarina dikkat
edilerek, payll kesimlerin yapilmasi, giysi ile astarin kullanimda ve géruntude
birbirine uyum gdéstermeleri agisindan son derece énemlidir.

Astarllk kumaglarin kesimi igin, ana kumas pargalarinin kesim
konstrikstyonuna uygun olarak hazirianmasi, uyumun saglanmasinda atilmasi
gereken ilk adimdir. Astarlik kumaslarin kesim kaliplari ayri olarak hazirlanmal
ve kaygan yapiya sahip olduklari icin serim ve kesim isleminde dikkatli
davraniimahdir. Astar ile dis kumagin 6zelliklerinin birbirine uygun olmamasi
veya farkli kaliplarla kesilmesi halinde fireyi arttirici ve tekrar astar gereksinimi
yaratan olaylarla karsilasgilacaktir.

Bunlardan en o6nemlisi; dis kumas ile astarlik kumasin boyutsal
stabilizasyonundaki farklardir. Ornegin, astarin yikama ve kuru temiziemede dig
kumas gibi boyutlarini koruyamamasi ve ¢ekmesi durumunda giyside buztulme
ve potluk olusur ki, bunun dizeltiimesi oldukga zordur. Tam tersi durumda, dig
kumagin ¢cekmesi halinde, astar etek ucu ya da kbl ucundan sarkma problemi
ortaya cikar.

Bu sebeple, her iki kumasin dig etkenlere karsi gésterdigi uzama ve
cekme oranlari birbirinden ¢ok farkli oimamalidir. Eger bu tip bir sorun, yuksek




cekme orani farki, oldugu biliniyorsa, yapilmasi gereken tek sey, astarlik
kaliplara fark pay! verilerek mevcut oran farkinin azaltiimaya galisiimasidir.

Astarlarin giysiye eklenmesi, aynen dis kumag birlegtirme modelini takip
eder. Genellikle Gtl ile aglimayan duz dikis ile birlestirilen astarlik kumaslar,
giysinin dig gérintgtne uygun bitmis ve temiz bir gérinim kazandirir. Giysinin
dis kumas 6zelliklerine uygun secilmig olan astarlar, esas kumasin 6zelliklerini
degistirmez, ancak bazi 6zellikler kazandirir. Kullanicinin hareketleriyle gerilip,
eski haline dénen esas kumaga uygun olarak, astar da ayni sekilde hareket
edebilmelidir. Stabil olmayan kumaglardan dikilmis giysilerin sekillerini
kaybetmeleri, astarlarin stabiliteleri ile korunmaya ¢aligilir.

Nihai mamultin &zelliklerine gére; astarin kabariklik yaratmamasi
amaclyla, bazi kisimlarda dar veya kisa parca astarlama iglemi uygulanir.
Ozellikle pat, cep gibi kisimlarin astarlanmasi bélgesel astarlama olarak
adlandinlir. Giysinin tamamen astarlanmasi, yuksek konfor ve giyip ¢ikarma
kolayligi ile birlikte dikisleri tamamen kapatmasi agisindan yararlidir. Aksi halde
acikta kalan pargalarin ve dikiglerin temiz ve dizgin caligiimas: gerekliligi
ekstra maliyet getirecektir.

Astarlar, giysilerin kullanim amacina, yerine, saglamasi istenen ve st
kumas 6zellikleri 15191nda farkl érgiler ve iplikler kullanilarak degisik kalitelerde
uretilirler. Bu sebeple astarlar; palto astari, ceket astari, ceplik, kol astari, kemer
astari, beden astari, sirt astar, etek astari, kalga astari, pantolon 6n ve diz
astarlari, verev kenar astari gibi kullanim yerlerine gére isimlendirilir.

Astarlik kumaglarda sik¢a kullanilan; viskon, viskoz rayonu, polyester,
naylon, asetat ve triasetat elyaflari ile bezaya@i, dimi ve saten érgulerle ilgili
detayll bilgi ve astarlk kumaglardan beklenen bazi 6zellikler asagida
aciklanmisgtir.

2.1.1. Astarin Giysiye Kazandirdigi Ozellikler

Astarlik kumaglar, Gst kumasin o6zellikleriyle gosterdigi uyuma bagh
olarak, Urlnun bltuntne bazi istenilen 6zellikleri kazandirabilirler. Giysiden




beklenen konfor, dayanma slresi ve kullanim rahati@ ile ilgili &zellikler

sunlardir;

e imalat sirasinda olugabilecek i¢ yap! hatalari ve detaylarini kapatarak esas
kumagin olugturdugu agik kenarlari kapatir.

o Detay ve dikigleri kapattidt icin daha temiz galismayl ve dolayisiyla daha
fazla iggilik maliyetini ortadan kaldirir, giysiye temiz bir gérintm saglar.

o Kullanim esnasinda, 6zellikle surtinme katsayisi yiksek bir kumas ile
yapilmig giysilerde, kolay giyilip ¢ikariima rahathid saglar. Ayrica giysinin
kenarlarina takilima sorunu ya da ceplerin dénmesi gibi problemler minimize
edilmis olunur.

e Giysinin, kullanici hareketleriyle birlikte g¢ok fazla esnemesini ve
bollagmasini engelleyerek stabil bir yapi olusmasina yardimct olur.

o Dis kumasin direkt vicutia temasini énler.

o Giysinin dikiglere takilarak ya da insan tenine deyerek terden etkilenmesi
gibi sorunlari ortadan kaldirarak, mamulin kullanim émrint uzatir (T.K. A.M.
1995 b).

Astarliklarda tuketiciyi etkileyen ©&nemli &zelliklerden birisi de
dokumlutagudir. istenen ézelliklere gére; gevsek, kivrak, sert, akici ya da
kirllgan bir yapi tagiyan astarliklar, dokununca hos duygular yaratan, yumusak
kivrimlar olugturan, yogunlugu hissedilebilen, esnek, dikilirken kolay ve
kullanicida rahatsiz edici etkiler uyandirmayan 6zellikleri olmalidir. Ancak
zaman iginde kullanim ve dig giysi kumasinin yilkanmasi ve temizlenmesinde
uygulanan yontemler ile astarlar zamanla degiserek, kumasin kimyasal
anlamda yeni bir yapi kazanmasina, fiziksel olarak goérintsinin degismesine
sebep olur (Ustiin ve Yazicioglu 1996).

2.1.2. Astarlik Kumaglarnn Ozellikleri

‘Dokunmus astarlik diz kumas, elbise, palto, ceket v.b giyeceklerde
astar olarak kullanilan herhangi bir lif veya lif karigimindan yapilmig dokunmus
diz kumastir.” seklinde astarlik kumaslarn tanimlayan TS 11156, astarlik
kumaglarda bulunmast gereken 6zellikleri Cizelge 2.1’deki gibi agiklamistir.
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Cizelge 2.1 Astarlik Kumaglarin Ozellikleri

. Ozellikler Degerler

Kopma Mukavemeti, en az, N ~ 111
Iplik Kaymasina Karg1 Mukavemet 6,3 mm ayriimada, en az, N 67
Yirtiima Mukavemeti, en az, N 6,7
iplik Carpikhgi

____Saten, en ¢cok, mm 25

Digerleri, en ¢cok, mm 1

Boyut Degisimi

__Bes ytkamadan sonra-en ¢ok,%

Ug kuru temizlemeden sonra, en ¢ok, %
Kumasg Géranimd, en az 3,5
Renk Hasliklari, en az
____Yanmig gaz dumanina karsi(iki periyot uygulanarak)

N W

Orijinal kumasta solma 4
Bir yikama ve bir kuru temizlemeden sonra 4
___Yikamaya karsi
Solmada 4
Akmada 3
___Kuru temizlemeye karsi
Solmada 1 4
Surtinmeye karg|
Kuruda - 4
Yasta 3
____Tere karsi
Solmada 4
Akmada 3
Isiga kars! 4

KAYNAK : ANON. 1993. Turk Standartlar. TS 11156. Tekstil — Astarlik Diiz
Kumaglar — Dokunmusg, Necatibey Caddesi, 112, Bakanlklar, Ankara. s 2.

Cizelge 2.1'de belirtilen ve astar kullanimini zorunlu ve avantajli kilan ve
astarlardan beklenen diger 6zellikler sunlardir:
1. Belirlj Atki ve C6zgi Sikhg: : DUz yapay elyaf filamentleri (polyester gibi) ve
diger sentetik elyaflardan olusan ve saten gibi uzun atlama yapan ipliklerin
bulundygu &rgilerle dokunmus astarliklarda mevcut iplik ve 6rgu 6zellikleri
sebebiyle gevgek ve kaygan bir kumas yapisi elde edildiginde, ¢ok énemli bir
sorun olan, dikis kaymasi, kumasin doku yapisinin bozulmasi, kaymasi gibi
olumsuz sonuglar ortaya gikar. Bunu énlemek icin yapiimasi gereken, belirli atki




ve ¢bzgl sikhklarina ulagarak dikis yerlerindeki iplik kaymalarini azaltmak,
ayrica belirli bir kumag stabilitesini yakalamaktir.

Aksi halde uygulamada “agma” olarak bilinen ve dikigsiz noktalarda bile

zorlama ile ipliklerin kaymasi, dokunun bozulmasi ortaya gikar. Duslk atki ve
cbzgu sikliklari, kumagin érttctlugini azaltarak, astardan beklenen en énemli
6zelliklerden birisi olan, st kumasgin vicuda temasini énlemek ve i¢ detaylari,
cep ve hos olmayan goérantuleri engellemesi fonksiyonunun vyerine
getirilememesine sebebiyet verir (Corbman 1983). Optimum sikliklarin elde
edilip edilmedigi, TS 1412'ye gére iplik kaymasina kargi mukavemet tayini ile
TS 2150'ye gbére yapilan kopma mukavemeti tayini ile kontrol edilebilir.
2. Yiuzey Kayganlgi ve Parlakhi§i: Astarlarda ylzey kayganhgi ve parlakhdi,
kumasgin kirlenme sUresinde ve dayaniminda, temizlenmesinde ve
saflamliginda énemli rol oynar. Ozellikle kaygan astarlar, kullanim sirasinda
kullaniciya giysiyi kolay giyip cikarma ve diz, omuz gibi eklem yerlerindeki
hareketi yayarak Ust kumag formunu muhafaza agisindan istenileni verebilir.

Kayganligin en biyilk dezavantaji astar pastalinin atimasinda ve
kesiminde daha dikkatli olunmasidir. Kaygan olmayan ve yuzeyi puriziQ
astarlar giyim esnasinda toplanma yapabilirler. (T.K.AM. 1995 b) Astarlik
kumaslarin parlaklidi, kullanilan ipligi olusturan elyaflarin tipi, inceligi, doku
yapisi ve terbiye islemleri ile ¢ok yakindan ilgilidir. Yapay elyaflar &zellikle
kimyasal birlesimlerine bagli olarak mat, yari mat ve parlak gibi farkli derecelere
sahiptirler. DGz, ¢ikintisiz bir iplik kesiti ve pUrizsiz, iplik atlamali, saten gibi, bir
6rgi kumasin parlakhgini arttinr  (Kaswell 1953). Ozellikle 151§1 fazlaca
yansitmas! acisindan (Gcggen kesitli trilobe polyester iplikleri stkca
kullaniimaktadir. Terbiye iglemleri sirasinda, ézellikle 6n fikse ve aprede kumasg
yapisini bozmayacak miumkin olan ytksek sicaklikiara ¢ikilmasi pariakhidi
arttirmaktadir.

3. Renk Uyumu ve Renk Hashgi: Astarlik kumaslarin renk uyumu iki agidan
incelenebilir. Bunlardan birincisi; astarin dis kumas rengi ile uyumiu olmasidir.
Digeri ise; astarin kendi igindeki renk uyumudur. Bu ikinci durum, ézellikle agik

en boyama prosesinde karsilagilan kumasin kenarlarina dogru boyanin daha az




alinmasi ya da hi¢ alinmamasi durumlarinda kargimiza gikar. Kumasg Gzerindeki
renk varyasyonlarinin en énemli sebepleri;

o Kumasg yapisi ve igerdigi nem

e (Cdzgl yoduniugu, kenar kalinh@ ve adirhiktaki varyasyonlar

o Makinenin yetersiz basinci, gerilim farklari ve sicaklik dagilimi

o Boya secimi, sicakiik kontroll ve iglem stresi

o Cevre sartlar, fikse ve yikama sartlarindaki degisimlerdir (Meyer 1998).

Renk uyumunun yani sira rengin, yikama, temizleme, surtinme, ter ve

iIsik hasliklari diger 6nemli noktalardir. Dlstk hashk degderleri, terleme ve
yikama sirasinda rengin akip, Ust kumasin, ice giyilen gémlek v.b GrGnlerin
boyanmasina sebep olur ki, bu da istenmeyen bir durumdur.
4. Saglamhik: Astarlik kumaslarin, giysinin kullanim stresine uygun bir sekilde
eskimesi beklenir. Ancak, bu segilen astar tipi yani sira giysinin kullanim gekli
ve amacina da baglidir. Ornegin, cok sik kuru temizlemeye maruz kalan bir
giysinin, dis kumasina uygun kimyasal maddeler, astara ve astar dikisine zarar
verebilir (Chamberléin ve Dorkin 1968). Ayrica, gevsek dokunmus, hatali iplikler
veya hatali bukomla iplikler iceren astarliklarin kaplama yapilarak
kalinlastinimasi ve ézelliklerin-iyilestiriimesi saglanabilir (Chamberlain ve Morris
1971).

Gorildugl gibi astarlarin yapildigi iplik ézellikleri, iplik sikliklari ve érgu
yapisi, kullanim strecinde astarlarin karakteristiklerini koruyabilmelerine etki
etmektedir. Ornegdin, bezayadi bir astarllk kumas, satenden daha dayanikii
olacaktir. Polyester bir astarda artan iplik sikhdi, kivrimi artirdidi icin kumas
mukavemetini bir noktadan sonra olumsuz yénde etkileyecektir (Kaswell 1953).
5. Cekme ve Sarkma: Astarllk kumasglarda ylkama ve kuru temizleme
sonucunda olusabilecek ¢ekme ve sarkma miktarinin kabul edilebilir sinirlar
dahilinde tutulmas: ¢ok 6nemlidir. istenenden fazla bir astar ¢ekmesi séz
konusu olursa, dis kumasta blzllme, astarin sarkmasi s6z konusu olursa,
astarin etek ucundan géztukmesi durumu ortaya ¢ikacaktir. Bu da dis kumas ile
astarin yikama ve temizleme Ozelliklerinin uyumunu bir kez daha 6n plana-
¢lkarmaktadir.
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Genellikle sentetik elyafli astarlik kumaglarda fiksaj, dokumada gerilimin

dasurllmesi ile seltloz bazli elyaf iceren kumaglarda ise su gekme 6zelliginin
azaltiimasi ile boyutsal stabilitenin saglanmaya c¢aligiimasi olduk¢a énemlidir
(Kaswell 1953).
6. Burugsmazlik: Burusmazlik, bir astardan, kullamim esnasinda beklenen en
énemli 6zelliklerden birisidir. Onemli olan kullanilirken burugan astarin, dolaba
asildiktan sonra, yani basing kalktiktan sonra, eski haline geri dénme hizi ve
miktaridir. Seldloz bazli elyaflarin (rayon) burugma egilimi daha ylksektir
(Chamberlain ve Dorkin 1968). |

Burusmazlik 6zelligi, digerleri gibi, iplik 6zellikleri, terbiye kosullari ve

oérguye baghidir. Lifleri sirasiyla keten, pamuk, viskon, asetat, naylon, polyester
ve yun diye siralarsak, bastan sona dogru burusma egilimi dasecektir.
Astarliklarda kullanilan uzun stapelli ve kontint elyafl iplikler, astarin burugma
egilimini azaltirlar. Dokuma sikhdinin artmasi ve iplige bukim verilmesi,
burugsmay azaltarak kullaniciya rahatlik saglar. Ancak burugsmazlik 6zelliginin
arttirimasi, dikim sirasinda bazi zorluklari beraberinde getirir. Bu soruniar
terbiye islemleri esnasinda, sicaklik ve basing ile azaltiimaya ¢aligilir (Kaswell
1953). .
7. Sdartinme Dayaniklilidi: Bir astarin en uygun surtinme dayanimi, kullanim
esnasinda karsilasabilecegi maksimum gerilme veya baskiya kargi koyabilecegi
noktadir. Ernest R. Kaswell'e gére; burada sorulmasi gereken soru “ Astarin en
gabuk yipranabilecedi dayanim nedir?’ olmaldir. Ozellikle gevsek yapili
astarlarda tespit edilen gerilim kuvvetleri ile surtinme dayanimlarina mutlaka
uyulmalidir (Kaswell 1953).

Surtunme dayanimi, giysinin gérantisinin bozulmamasi agisindan son
derece 6nemlidir. Ancak, kol agzi, etek ucu, yakalarda sUrtinmeden dolayi,
astarlik kumagin iplik konstriiksiiyonu ve doku yapisina bagli olarak purizienme
meydana gelebilir. Saten 6rgide bu durumun olugma sansi daha yuksektir.
Asinan elyaflarin kumas yuzeyinde boncuklasmasi sonucu kétl bir géruntt
ortaya ¢ikmaktadir ki, sentetik elyaflarda bunlarin temizlenmesi oldukga zordur.

Elyaflar naylon, polyester, pamuk, rayon, asetat diye siralandidinda,
bastan sona dogru aginma dayanimi diaser. Bu sebeple uygulamada asetat ve
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rayon, genellikle polyesterie, nadiren de naylon ile birlikte ayrmi astarlik
kumaslarda kullanilir. Bu kumasa bir ¢ift renk efekti saglamaktadir.

8. Statik Elektriklenmeme: Statik elektriklenme kumas ylzeyindeki nem
miktarina ve surtinmeye baghdir. Sentetik elyaflarda (rayon ve asetat harig)
nem miktarinin azii§) havadaki elektrik yuklerinin daha fazla gekilmesine ve
dolayisiyla bu elyaflardan yapilan astarlarin daha fazla elektriklenmesine sebep
olmaktadir. Bu elektrik yuklenmesinin artmasi, giysinin kullanici {stine
yapigmasina, potluga sertlie yol acar. Ozellikle sentetik astarlarda gérilen bu
durum, astarin kir ve tozu -gekmesine ve dolayisiyla astar renginin degiserek
parlakiigin azalmastna, kullanicinin rahatsiz olmasina ve astardan istenilen
fonksiyonlarin gerceklesmemesine neden olur (T.K.A.M. 1995 a).

9. Nem Cekme: Insan vicudunun sicak ve sodukta rahat etmesi igin nemin
vlcuttan digariya ¢ikmasi gerekir. Bu sebeple, 6zellikle vicutla temas eden
astarin nemi ¢cekmesi ve disariya iletiminin oldukga iyi olmasi gerekir. Aksi
halde rahatsizlik hissi verecektir (Kaswell 1953).

Astarin nem ¢ekme 6zelligi, dokuma esnasinda kullanilan érgii cesidi,

elyaf tipi ve uygulanan terbiye iglemleri ile ilgilidir. Kesik elyafli, viskon
astarlardaki nem c¢ekme 6zelligi, polyester gibi filament ipliklerden olusan
astarlardan daha iyidir. Ayrica gevsek yapili astarlar, sik dokunanlara gére daha
cabuk nem alir ve verirler. Bitim iglemleri prosesinde de elyaflara ¢ok iyi nem
cekme 6zelligi kazandinlabilir (T.K.A.M. 1995 a).
10. Tuge ve Yumusakhk: Astarlarin genellikle dis kumastan daha yumusak
olmasi istenir. Bunun bir sebebi de viicutla temas halinde olugudur. Bunun igin
kullanilan iplikler agiri bukimlt ve kalin olmamali, genellikle ince iplikler tercih
edilmelidir. Kullanilan iplik tara ve ézellikleri agisindan, asetat astar, polyester
astardan daha dékimludiar. Rayon astarliklar ise, ¢ok iyi dékim ve yumusakliga
sahip olmalarina ragmen, genellikle daha gramajli ve kalin olmaktadirlar.
Boncuklasma egiliminin fazla olusu rayonun mutlaka polyester veya naylon
karigimi seklinde kullaniimasini zorunlu kilar (Kaswell 1953).

Ayrica ayni elyaf torl iginde, 6érnegin polyesterde iplik kesitinin diz,
yuvarlak, késeli olusuna, elyaflarin yuzeylerinin purtzl( ve purizsiz olusuna ve
de terbiye prosesindeki sicakllk ve basinca badh olarak kumas tugesi ve
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yumugaklidi degisim goOsterecektir. Bazi tip astarlar ise yapilan kaplama
islemiyle sert bir yapi elde edilmektedir (Chamberlain ve Morris 1971).

2.1.3. Astarlik Kumaslarda Kullanilan Elyaflann Ozellikleri

Astarlik kumas Uretiminde genellikle; viskon, flog, asetat ve triasetat,
naylon ve polyester elyaflan ile elde edilmek istenilen kumas 6zellikleri g6z
énltnde tutularak, bu elyaflarin karisimlari kullamhir. Bunlara ait ézelliklerin bir

kismi Cizelge 2.2'de gosterilmigtir.

Cizelge 2.2 Astar Kumaglarda Kullanilan Elyaf Ozellikleri

Ozelligi Elyaf  Tird
Viskon Asetat Naylon Polyester
Cekme 95 Yikama % 0,5-10 % 5-20 % 1-5 % 0,5-1,5
150 Kurutma - - % 1-5 % 0-1
veya itlileme
Nem Aima - 121° C ve %65 11-14 6-7 3,5-4,5 0,2-0,5
(Agirlik %'si) Bagil nem
24° C ve %95 26-28 13-15 6-9 0,8-10
Bagil nem
Form Tutma ] Yeterli Yeterii Tyi Gok iyi
Burusmaya Kargi Dayanim Zayif Yeterli lyi Cok iyi
Siirtiinmeye Karsi Dayanim Zayif Yeterli Cok iyi Gok iyi

KAYNAK : T.KAM. (Teksti ve Konfeksiyon Aragtirma Merkezi). 1995 b. -‘Konfeksiyon
Teknolojisi Kumag'tan — Hazirgiyim'e. Cilt 9, Yayin No:63, Istanbul. p. 2697-2699.

1. Viskon : Viskon astarliklar iyi su ve ter emmelerinin yani sira islak
mukavemetleri dugtktir. Gabuk kingma ve fazla gekme gibi dezavantajlar
vardir. Bununla beraber, ipefe benzer kaygan bir tuge ve dokimlGlak
gosterirler. Modifiye viskon elyaflar olan modal elyaflarin  kullanildigi
astarliklarda iyi form tutma, yiksek yas mukavemet ve iyi statik elektriklenmeme
Ozellikleri mevcuttur.

2. Flos : Flog ipligi, viskonun kesiksiz filament formunda Gretilen geklidir.
Flos astar, yiiksek parlakiik ve statik elektriklenmeme 6zelliklerine sahiptir. lyi
su ve ter gekme 6zelliklerine ragmen islak halde mukavemeti cok azalir. Bu
sebeple temizlemede ¢ok dikkatli davraniimalidir. Flos astarliklar genellikle
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yuksek doékumlaluk ve agir gramaj 6zelliklerine sahiptirler. Gok iyi 1s1 yalitimi
sa@ladid: icin 6zellikle yazlik giysilerde tercih edilir. Bu astarlar ¢ok kaygan bir
yapi gosterdidi igin dikis yerlerinde doku kaymasi problemi olugabilir. Bu
sebeple belirli sikhik ve gramaj ile uygun 6rgt ve dikis tipinin secilmesi gok
énemlidir. Fazla gekme gosterdigi igin astarlamadan énce ¢cekme orani tespit
edilerek pay birakiimalidir (Corbman 1983).

3. Asetat ve Triasetat : Asetat astarlar, asetat lifinin i1slak ve kuru halde
guicla bir lif olmamasindan dolay1 diger sentetik astarliklara gére daha duguk
kopma mukavemetine éahiptirler. Esnek, kaygan, parlak, dékimla ve
burusmaya karg! daha direncli bir yapt olustururlar. Gok cabuk ve iyi nem
cekme 6zellidinin yani sira bu nemi ylzeyinde tutarak kolay kuruma saglarlar.
Yikama, Utileme ve kuru temizlemede sararma ve g¢ekme géstermemeleri,
astarla dis giysi arasinda olusabilecek boyutsal problemi azaltir. Ayrica rahatsiz
etmeyen statik elektriklenme s6z konusudur (T.K.A.M. 1995 b, Corbman 1983).

4. Naylon : Naylon astarlar Uretildikleri naylon elyafi tipine gére normal ve
cok saglam yapi goésterirler. Bunlar en saglam ve en hafif astarlar olarak
nitelendirilebilir. Sahip olduklari &zellikler naylon elyafi ile ilgilidir. lyi bir
yaylanma, dékumlaltk, elastikiyet, burusmama, g¢abuk kuruma, yiksek kopma
ve surtinme mukavemeti gésterirler. Ancak sicaga dayanikh degildirler. iginde
bulunan antistatik materyale gére kiri cekme ve tutma ézellikleri degistirilebilir.
Diger elyaflarla karigim seklinde kullanildiginda, naylon kumasa direncini verir
(Crobman 1983).

5. Polyester : Polyester elyafi genellikle filaman ve tekstire iplik gseklinde
olusturulur. Filaman halde olanlar daha parlak ve normal dayanimli astar
Uretiminde, tekstlre polyesterden Uretilmis astarlar ise esnek yap! géstermesi
beklenen giysilerde kullanilir.

Polyester astarlar genellikle glgli ancak elastisitesi az, tatmin edici
dékumltluge sahip ve kumas yapisinda daha az hava bosluklart bulunan
kumaglardir (Crobman 1983). Incelik, mukavemet, burusmazlk, termoplastik
dzellikleri sebebiyle iyi form tutma yetenegine sahiptirler. Ancak statik
elekiriklenme ve boncuklasma sorunu fazladir. Bu sebeple diger ipliklerle
karigim halde kullanilir.
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2.1.4. Astarlik Kumaglarda Kullanilan Doku Cegitleri

Astar kumaglar genellikle dokuma kumaglardir. Ancak bazen, yuvariak ve
¢ozguld 6rme makinelerinden elde edlen 6rme kumaglar da
kullanilabilmektedir. (Ornegdin; spor giysilerde) Dokuma astarliklarda en sik
rastlanan 6érgt tipleri sunlardir:

1. Bezayag: : Hafif gramajh astarliklarin dokunmasinda sik¢a kullanilan
6rgu tipidir. Cozgi ve atki ipliklerinin maksimum baglanti yapmasindan dolay!
dayanikli, kopma ve slUrtinme mukavemetleri ylhksek kumaslarin elde
edilmesine olanak tanir. Ancak bu kumasa rijit, esnekligi ve dékamlalaga az bir
tuse kazandirir. Kolay burusmasinin yani sira dider ¢rgllere gére daha dusuk
yirtima mukavemetinin olusu bir dezavantéjdl'f. Dikis esnasinda ve daha
sonraki kullanimlarda, iplik ve dikig kaymasmé izin vermeyen dayanikli bir
kumas yapisi olusturur (Watson 1954). Ucuz maliyet ve fazlaca kullanim
alanina sahip olmasindan dolayi sikga tercih edilen astar dokuma érgusidar
(Corbman 1983).

2. Dimi Orgd : Dimi érgunan kullanildi§i kumaglarin en blyuk 6zelligi,
yuzeyindeki diyagonal yollardlr. Bu sebeple, kumaslarin esnekligi artmakta ve
burugmazliklari iyilegsmektedir. Ancak kullanim alanlari daralmaktadir. Bezayagt
érgult kumaglara gore daha yiksek yirtiima mukavemetine sahiptirler. Dimi
6érgtnun kullanildigi astarlar, kesime ve igslemeye daha uygun ve dayaniklidir.
Uzerlerine yapisan kiri kolay gostermezler (Bager 1983).

3. Saten Orgii : Astarlik kumaslarin Uretiminde en ¢ok kullanilan érgulerin
bir digéri saten 6rgidir. Saten 6rga ile Gretilen mamul, kaygan, purtzsiz bir
‘ylzey, parlak géruniim ve dokumluluk gosterir. Parlakligin sebebi, ipliklerin
ylizme yapmasi sebebiyle isigi daha iyi yansitmalaridir. En fazla 5'li saten 6rgt
kullaniimaktadir.

Dokamlulagun iyi olusu, palto, mont gibi kalin giysilerde astar olarak
kullanimda tercih sebebi yaratir. Ancak slrtinme dayanimi ve asinma direnci
dustktar. Zamanla ylzme yapan iplikierde kopma ve boncuklagma goérdlr.
ipliklerdeki kaymalar sebebiyle dikis sirasinda gok dikkat edilmelidir (Lord ve
Mohamed 1982). Dikis kaymasina ve doku kaymasina son derece egimli bir
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yapl olusturduklan igin optimum atki ve ¢dzgu sikliklari uygulanmalidir
(Corbman 1983). "

2.2. Dikis Performansi ve Etkili Parametreler

Uygulamada kullanilan kumas, dikis ipligi, dikis makinesi ve ignenin
dizgin ve performans: yiksek bir dikis olusturmak ve verimli ¢aligsabilmek
amaclyla uygun 6zelliklerde segilmesi en énemli noktadir. Bu sebeple dikilecek
kumag, makinede rahat ilerlemeli, igne hareketleri ile yipranmamali, dikig
bOzlimesine yol agmamalidir. Ayni sekilde dikis ipligi, yUksek hizlarda
kopmamali, kumagsa en az hasari vererek, yipranmalara karsi day'anlm
gostermeli ve devamli ve duzenli dikis olugturabiimelidir.

Dikis kalitesi ve performansi igin, dikis tipi, dikis yogunlugu, iplik
mukavemeti, asinma dayanimi, kumas 6zellikleri, dikis ignesinin secimi ve
bunlarin birbirleriyle uyumu son derece énemlidir.

2.2.1. Dikig Direncine Etki Eden Faktorler

Dikis dayanikhihid, iplik 6zellikleri, dikis yogunlugu, igne numarasi ve tipi
ile dikis tiplerine baghdir.
1. Dikig Ipligi : Dikig iplikleri yapildiklari hammadde ve Uretim metodlarina
.gore farkh gruplara ayniabilirler. Bunlardan birisi; dogal liflerden elde edilenler
ve yapay liflerden elde edilenlerdir. Teknolojik gelismeler dogdal ve yapay liflerin
karisimlariyla elde edilen iplikleri de piyasaya ¢ikarmigtir (Ozdemir 1985).

Sentetik iplikler, pamuk ipliklerinden daha yuksek ilmek kuvvetine
sahiptirler. Kumas (zerindeki dikis kopmalarinin genellikle dikiste ilmek
béliminde oldugu dusuntlurse, sentetik iplik kullamimi daha verimli bir dikis
sadlayacaktir. ipligin ilmek direnci yapinin sertligi, elyaf tipi ve bukum yapisina
bagl olacaktir. Bu sebeple, kaba ipliklerin sadlayacad: kuvveti, sentetik iplikler
rahatlikla saglayarak dikis gérinumunde bir diuzglinlesme olusturmaktadiriar
(Coats 1998, Carr ve Latham 1988).
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Ayrica yapay liflerden olusan ipliklerin, form stabilitesi, yikama kolaylig,

yuksek mukavemet ve uzama miktarlan ile daha iyi aginma mukavemetine
sahip olmalari difer avantajlanidir. Ergime sicakliklarinin 250°C civarinda
oldugu, sik ve kalin kumaglarin aikiminde ine sicakhginin 400°C’ ye kadar
ciktigi dasuntlarse, bunun problem yaratacag: kesindir. Bu sebeple sogumayi
sa@layici sistemler, filament yerine kesikli lif kullantmi 6n plana cikariimigtir
(Ozdemir 1985).
2. Ignenin Onemi : Dizgun bir dikim ve dikis hatti olugumu icin dikimi
yapilacak kumas turu, dikis makinesi ve dikis ipliklerinin ézelliklerine uygun igne
secimi sarttir. Aksi halde kumagta hasar meydana gelecek ve igne 1sinmalari ile
iplik kopuslari ortaya gikacaktir (Cakman 1991, Kurumer 1983). Ayrica uygun
olmayan igne kullanimi ignenin dikim sirasinda zarar gérmesine sebep
olacaktir. Ozellikle sik yapili kumaslarin dikiminde gértien ignenin agiri
isinmasindan dolayi, ignenin 1siyi gabuk nakletmesi ve 6zel sogutma sistemleri
gerekmektedir.

igne yapilan, ignenin kumasgla temasinda en az surtinme olugturacak
sekilde olmalidir. Dikis esnasinda en fazla surtinme igne deliginin kumagla
temas! esnasinda olur. Ozel tasarlanmis ignelerin kullanimiyla temas ylzeyi ve
zamani azaltilarak 1sinma derecesi dusuralebilir (Ozdemir 1985). Dokuma
kumaslarin baytk kismi ince sivri ug ignelerle dikilir. Ancak astarlik gibi sentetik
kumaslar icin, yuvarlak uglu igne daha kullanighdir ve kumas kalinligina géré
orta, hafif ve kalin seklinde segilebilirler (Coats 1998). Kumasin iyi sekilde
dikilebilmesi icin, ignenin verdigi mekanik, 1sil hasar ve buzilmenin
engellenmesi son derece énemlidir.

3. Dikis Yogunlugu : Diger tum faktérier sabit tutulmak sartiyla, dikig
direncinin dikis yogunlugu ile orantili oldugunu soyleyebiliriz. Dikis yoguniugu,
kumas Uzerindeki dikis direncini, ignenin kumasg! delip zayif digtrdigu noktada
arttinir. Boyle bir durumda daha guclu iplik ve daha dasik yoguniuk
kullaniimalidir. Dikis yoguniugunun arttiriimasi ile dikis uzamasi ve esnekliginde
bir artis saglanabilir, ancak, bu belli bir noktaya kadar olacaktir. Dikig
yogunlugunun artmasi ile kumas ylizeyindeki iplik oram azalacaktir. Béyle bir
durumda, iplik geriliminin ayarlanmasi son derece 6nemlidir, bu gekilde farkli
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yogunlukiarda dikiglerin siritmasi ayni olabilecektir. Ancak overlok dikiste yine
dikis yodunlugu artisi, dikis uzamasini arttiracak, bu ise kumagin dikigler
arasinda sikigmasi ile bir noktada duracakiir.

G6z 6nuande bulundurulmasi gereken en énemli nokta; ¢ok fazla dikis

yoguniugunun kumasi zayiflatacagli ve capraz gerilim altinda kumagin
bozulmasina sebep olacadidir (Coats 1998, Carr ve Latham 1988).
4. Dikis Tipi : Konfeksiyonda kullanilan, zincir, el, kilit, ¢ok iplik zincir,
overlok, flatlok ve bunlarin kombinasyonu olan dikis tipleri farkh kumasglara ve
kullanim yerine uygun olarak secilmelidir. Bu, iplik konumunun dikig direnci
tizerindeki etkisinde de farklilagmalar olugturur. Ornegin, Kilit dikiste, dikis ipligi
daha fazla gecis yaptidi icin, iplik daha fazla zayiflayacaktir (Coats 1998).

Kullanim yerine go6re, dikis tipi degisik uzama yeteneklerine imkan
saglamahdir. Her ilmekte daha ¢ok iplik iceren dikisler fazla uzama saglarlar.
Ornegin, dustk gerilimle dikilen zincir dikis ekstra bir uzamaya yardimci olur.
Daha genis dikis tiplerinde dikis kaymas: artacak, dikis bagliklarinin oldugu dikis
tipleri de daha yiksek dikis kaymasi direnci gostereceklerdir. Dikisin digari
cikisina izin veren tiplerde de dikis kaymasina direng artacaktir. ince dikigler
daha az iplik kaymasi ve kumas hasarina sebep olacaklardir (Solinger 1980 ).

Dikis tipinin se¢iminde, dikis kaymasi, gerilim kuvveti, dikis genigligi, dikis
esnekligi, yaylanmasi ve kalinhgi gibi faktérler dikkate alinmalidir. Bunlar
isiginda en uygun dikig tipi, dikis karakteristiklerini en ucuz maliyetle yansitacak
dikig tipi olacaktir.

2.2.2. igne - iplik ve Kumag Uyumu

Giysilerin kullanim amaglarina gére segilen kumaglarin ézellikleri dikim
isleminde mutlaka géz énane alinmalidir. Bunlar; doku tipi, ¢6zgl ve atki ipligi
tipi, numarasi, S|kllgl, mukavemeti, uzamasi, blkiimu, asinma dayanimi, kumasg
kalinligi, kopma mukavemeti, kopma uzamasi, boya ve apre &zelikleri seklinde
siralanabilir. Genellikle sik kumaglarda diz dikis, orta sikliktaki kumaglarda
zincir, esnemeye musait kumaglarda zig zag dikig kullaniimalidir.
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igne seciminde de kumas Ozelliklerine dikkat edilerek kumas
zedelenmesi azaltiimalidir. Dikis yodunludu, dikis ipligi tipi de yine kumas
ozellikierine gore secilmelidir. Hafif kumaslarda polyester, kalin kumaslarda,
mantolu iplik kullaniimasi uygun olacaktir (Ozdemir 1985).

Bir kumagin dikilebilirligi, kumasin degisik efektlerle dikilmesi, kumas
yapisinin bozulmasinin kontrol edilebilmesi, kabul edilebilir dikis kaymasi
kuvveti ve dikis kuvveti ile ilgilidir (Solinger 1980). Bu sebeple her kumas
numunesinin dikilebilirligi 6nceden test edilmelidir.

Dikimi yapilacak kumas kal|n||§|,. dikis sikhgs, tipi, iplik kalinhigi ve igne
seciminde son derece o6nemlidir. Cok kath kumasiarda ince igne, igne
sapmalarina yol agacaktir. Bu da bozuk dikise ve igne kiriimasina sebep olur.
Hafif kumaslarda kalin igne kullanimi ise, kumasin zedelenmesine ve dikis
blazlGimesine sebep olacaktir (Coats 1998). Kullanilan kumas agirlagtik¢a, igne
capi artmalidir. Dolayisiyla kullanilacak iplik numarasi da azalacaktir.

Kullanim sirasinda giysilerin dikislerinde, zorlama ve gerilmeler ile
esneme olmasi istenir. Kumas tipine gére esneme artacak ya da azalacak, dikis
iplikleri de ayni sekilde bir boyut degisimine maruz kalacaktir. Kullanilan igne,
iplik icin ince ise, iplik kanalda surtinmeye maruz kalacak ve kopacaktir. Aksi
durumda ise ilmek olusumu kontrol edilemeyecek ve dikis atlamalari
olusacaktir. MUmkin oldugunca ince igne ve sentetik iplik kullanimi bu
sorunlarin azaltiimasina yardimci olacaktir. Ayrica fabrika calisma sartlar ve

bagil nemin artisi ile bu zararin azaltiimasi mamkandir (Ozdemir 1985).

2.2.3. Dikig Ozellikleri

Dikis kalitesi; imalatta, belirlenmis standartlara gére, kullanici tarafindan
ise, kullanim esnasinda ortaya ¢ikan durumlara gére degerlendirilir ve asagidaki
parametreler dikis kalitesinin tespitinde dikkate alinmalidir.

e Dikis boyutu

e Dikis gerilimi

¢ Dikis sirasi

e Uzama
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o Elastisite

e Yaylanma

o Iplik kaymasi

e Kumagin biukilmesi ve formunu kaybetmesi

e Mukavemet ve aginma (Solinger 1980).
2.2.3.1. Dikis Mukavemeti

Kullanim esnasinda kumaglarin maruz kaldigi kuvvetlere dikisler de karsi
koymak zorundadir. Bu kuvvetlerin uygulanmasi sonucunda, kumasg yerine
dikisin zarar gérmesi, tekrarlanma ve onarim agisindan tercih edilir. Bu agidan
dikis mukavemetinin, kumas mukavemetinin % 80 — 85’ i kadar olmasi tavsiye
edilir (Winkler 1983).

Dikis hattina dik acilarla uygulanan kuvvet sonucunda, dikiimemis
kumasa oranla daha az bir kuvvet ile dikis ¢izgisi veya yakinindan kopma ve
kaymalarin olmasi dogaldir. Bunlar da dikis hatalarini olugturur (Carr ve Latham
1988). Dikis mukavemeti, iplilg Ozellikleri, kumas tara, dikis tipi ve sikhdindan
etkilenir. Iplik ézelliklerinin varyasyonlar géstermesi, dikim esnasindaki asinma
dayanimi gibi 6zellikler dikis mukavemetini etkiler. Iplik kalinlagtikca dikis
mukavemetinin artti§i aragtirmalar sonucunda bulunmugtur (Ozdemir 1985).
Ayrica sentetik iplikler, dogal ipliklerden daha ylksek dikis mukavemeti
olusturmaktadirlar.

Dikilecek kumasin gerilmesi, diuzeni, siki dokunmasi, terbiye iglemleri
dikis mukavemetini etkileyerek, dikisin kumastan 6nce kopmasina sebep
vermektedir. Dikig tipleri incelendiginde daha fazla iplik kullanarak daha ¢ok
baglanti olusturan zincir dikisin dikis mukavemetinin daha ytksek oldugu, ancak
cok sirall dikiglerin, dikig sirasi artigi ile artan bir mukavemet gosterdigi tespit
edilmistir. |

Dikis tipindeki varyasyonlar, 6rnegin kivrim yeri dikiglerindeki ek ilmekler
mukavemeti olumlu yénde etkilerler. Dikis tipinin, dikis kuvveti Gzerindeki etkisi,
dikis prosesinde 6zellikle kilit dikis makinelerinde igne iplidini etkileyen bulyuk
kuvvet kayiplari ve igne ipliklerine zincir dikigse gére daha fazla gerilme yiikleyen
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dikis geometrisi ile ilgilidir (Carr ve Latham 1988). Dikis yogunlugundaki
degismeler, dikis kuvvetini etkilemektedir. Dikis kuvveti, dikis yogunlugu arttikga
artacaktir, bu igne deliklerinin fazlaiginin kumasi zayiflatmaya bagladi§i
noktaya kadar strer (Ozdemir 1985).

2.2.3.2. Dikig Esnekligi

Dikis boyuna ydnde gerildiginde, dikis tipi, kumas 6zellikleri, iplik ttrii ve
dikis siklidi ile iplikteki gerilim miktarina bagl olarak iplik kopuslarina bagli dikis
bozulmalari gérular. Kullanim sirasindaki zorlamalara ayak uyduracak ve kuvvet
kalkti§inda eski haline dénecek dikiglerin kullanimi esneklik igin garttir (Ozdemir
1985).

Genellikle dokuma kumaslarda esneme, 6érme kumasglara goére daha
azdir. Kullanilan dikis tipine bagl olarak uzama degerieri farkhlagir. Ancak iplik
gerginlik ayarlari ile oynanarak dikislerin uzama degerleri Dbirbirine
yaklastirilabilir. Dikis siritmasi endisesi yoksa, dusik gerilim ile zincir dikis
ekstra uzamalara yardimci olur. Dikisin uzamasi durumunda iplikler kumasa
dogru cekilerek, kuvvet kalktiginda eski haline dénerler, ancak bu kumas
ipliklerini kesme egilimi gosterir ki, bu dikis kopmasi anlamina gelecektir.

504 g igne overlok dikisi, ulasilabilir maksimum esnekligi verir. Ayrica
recme dikis de esneklik bakimindan iyi performans gésterir ve bunun yaninda
daha az hacimlilik sadlar. Kilit dikis zig zag dikis adimlariyla kullanilarak, yUksek
uzama ve saglamlik elde edilebilir. Zincir dikig, duz dikise gére birim uzunlukta
daha fazla iplik kullandig i¢in daha esnektir.

Dikis yogunlugu arttikga, santimetredeki iplik miktari artacagindan, dikis
esnekligi belli bir nokiaya kadar artar. Bu iplik gerginliginin ¢ok iyi bir sekilde,
dikis kisalirken ayarlanmasi ile mamkun olur. Gerilimin dikis yogdunluguna gore
ayartanmasiyla, farkl dikis sikliklari durumundaki dikig siritmasi ayni kalacak ve
% 70’ in Gzerinde esneme saglanabilecektir (Coats 1998, Carr ve Latham 1988,
Ozdemir 1985, Solinger 1980).

Dikis yogunlugunun, esnekiik saglamak amaciyla belli bir limitin Uzerine

cikariimasi kumasin sikismasina, dikigin toplanmasina ve kumasin
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uzamasindan sonra tam olarak rahatlayamayip, zayiflayarak bozulmasina
sebep olur.

Dikig ipligi tipi de dikis uzamasi agisindan énemlidir. Pamuk iplikleri % 6—
8, orta kalinhktaki sentetik iplikler iyi dikis performansini kaybetmeden % 15-20,
kalin sentetik iplikler % 25 uzama gosterirler. EJer fazla bir uzama artis:
isteniyorsa, % 30 uzamaya sahip egirilmis poliamid iplikler kullanilabilir. Ancak
bu iplikler, igne ipligi olarak degil, alt iplik olarak duz ve zincir dikiglerde
kullanilarak maksimum uzama, dizgin bir dikis ve dikis esnekligi sadlanabilir.
ipligin bobinden minimum gerilim ile bosalmasi tam bir dikis uzama potansiyeli
igin gereklidir (Coats 1998, Carr ve Latham 1988, Ozdemir 1985).

2.2.3.3. Dikis Dayanim

Tatminkar bir dikis icin gerekli Ggtncl 6zellik dikis dayammidir. Bir
giysinin dikis émra, diger materyaller kadar uzun olmalidir. Daha 6nce bir dikis
kopmasi dikis mukavemeti ve uzama hatasi olarak kabul edilir. Kullanim
esnasinda ve dikim sirasinda dikis ipliklerinin yiksek bir aginmaya dayanimi
s6z konusudur. Ayrica kullanimda vlcut hareketleri, bakimda ise yikama,
Gthleme, kuru temizleme gibi sicaklik ve basing igeren iglemler, iplikler
uzerindeki agindiric etkiyi arttirirlar (Ozdemir 1985).

Ik agindirici etki dikim iglemi ve igne ipliklerindeki kuvvet kaybidir. Dikis
ipliginin dayanikhlidi, dikig tipi, dikis dengesi, dikis gerginligi, dikis adimi ve
dikilecek kumagin yapisina baghdir. iplik Greticilerinin ¢alismalart; kilit dikisin dis
ylzeyindeki ipliklerin, zincir dikisin alt tarafinda agikta kalmis ipliklerden daha iyi
aginma direncine sahip oldugunu gdstermistir (Coats 1998).

Yiksek gerilim altinda dikilen dikisler, dustk gerilim altinda dikilenlere
gore daha az hassastir. Ayrica zincir dikiglerdeki ilmek ipliklerinin émrQ, dikis
dengesi saglandikga artig gosterir. Dolayisiyla igne ipligi ile ilmek ipligi
arasindaki oran 1 : 1 olmalidir. Tum bu etkiler ipligin malzeme iginde daha iyi
yataklanarak dikigin korunmasini sa@larlar. Dikis sikhidinin artisi strtinmeyi
arttiracad) icin aginma dayanimini azaltir (Ozdemir 1985).
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Yogun dokunmus ve kaplanmis kumaglarda dikig ylzeyde kalacagi igin
yipranma daha fazla olacaktir (Carr ve Latham 1988). Kullanim yerine bagli
olarak ozel efekili dikis ve kumaslarda kullanilacak ipliklerin aginma
mukavemetleri ylksek olmalidir. Sentetik iplikler, egiriimig polyester kaplanmig
pamuk- ipli§i ve polyester kaplanmig niveli iplik daha iyi dikis performansi
gosterir (Coats 1998). Kalin ipliklerdeki asinmaya maruz lif sayisi fazla
olacagindan asinma dayanimi artacaktir. Ince ve fazla bukimit ipliklerde
asinma daha az olacaktir (Carr ve Latham 1988, Mushi ve ark. 1982).

ipliklerin ve dolayisiyla dikisin aginmaya kargi direncini arttirmak icin;
dikim esnasinda iplikleri yaglamak, iplik Gretiminde uzun elyaf ve yuksek direncli
hammadde kullanmak ve ipliJe gaze islemi uygulamak vyararli olacaktir
(Ozdemir 1985).

2.2.3.4. Dikis Giivenligi

Dikis gvenligi, dikisin iplik veya kumag kopmasi veya dikis kaymasi
sanucu dikislerin bozulmamasi seklinde dustnulebilir. Dikis guvenligi; dikig
adimi glvenligi, dikis adimi tipi ve kalitesi gibi faktérleri de icerir.

Bir dikis adiminda iplikler birbirleri icinden 3 farkii sekilde gegebilir. Tam
bu tipler dikis guvenligini etkiler ve her bir tip farkii guvenlik dereceleri ile
aciklanir. Kilit dikigli bir dikim isleminde bir ipliin kopmasi, diger dikig
adimlarinda, boyuna ve ¢apraz uygulanan gerilimlere, kumag uzamasi ve iplik
ylizeyine bagl olarak geri ¢ekilme olabilir. Dikis glivenligi agisindan dikim iglemi
sonunda dikiglerin arkadan teyellenerek saglamlastiriimasi énemlidir.

Uygulamada en az guvenli dikigler, tek iplik zincir dikiglerdir. CUnka bu
dikigler, bir iplik ilmeginin ayni ipligin olusturdugu bagka bir iimegin iginden
gecirilmesi ile olusturuimustur. Bu sebeple son dikis duzgln kilitlenmemigse, bir
iplik kopusu ve dikis kaymasi ile dikisin ¢coztlmesi ¢ok kolaydir. Dikkatli iplik
secimi, her bir dikigin i¢c strtinmesini arttirarak, geri kagma egilimini azaltabilir.
igne ipliklerinin, bir veya daha fazla farkl iplijin olusturdugu,tek veya coklu
iimekler arasindan gecerek olusturdugu dikis tipinde halen geri kagma egilimi

s6z konusudur. Ancak i¢ strtinmenin artigi ve purtizsiz iplik yizeyi durumunun
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6n plana ¢ikmasi ile cogu kez iplikler fazla kagcmadan, dikis icinde karigim
ortaya ¢ikar.

Diger 6nemli husus ise, zayif dikis hatlarinin sonlarinin ¢apraz dikis ile
saglamlastiriimalari ve punteriz dikis ile iplik sonlarinin dikis hattina
alinmalanidir. Anlagilacag: tizere, dikis tipi, bir dikis hattindaki ipligin kopusunu
etkileyen ilk ihtimaldir ve dikisin ileride agilma derecesini belirler.

Dikis kaymasi, bobin kopcasindaki hatadan veya ilmek yapisinin igne
ipligindeki ilmegi cekmesi ile ortaya c¢ikar. Egri igneler, iplik 6lctsi ve tipine
uygun olmayan igneler, yanlig iplik gerilimi, zayif baski ayadi ve igne deligi
acikhiginin baytk olusu dikis kaymasini etkiler. Bu durumda kumas igne ile
asagd! yukariya oynar, bu da istenmeyen bir durumdur {Carr ve Latham 1988,
Burtonwood ve Chamberlain 1966, 1967).

2.2.3.5. Dikis Rahathgi

Bu faktér, ilk dért faktéran uygulanmasina bagdl olarak ortaya gikacakir.
Dikisler kendi cevrelerinde, beden karsisinda baglanmig olabilirler ve viicuda bir
cikinti veya sertlik hissi verebilirler. Bunun sebebi, uygun olmayan dikis adim,
dikis veya dikis ipligi segimidir. iplik sonlari veya etiket kdseleri de bolgesel
rahatsizlik olugturabilirler.

Bir dikis bedene karsi baglanmigsa, dikis ipligi kopusu yuksek bir
olasiliktir ve kumas uzamasinin dikis uzamasindan daha fazla olacagi
dustncesi hakimdir. Bir dikis rahatsiz edici bir sirt olusturuyorsa, bunun sebebi
kapali bir overlok veya acik dikise gére daha hacimli ve emniyet dikigli bir dikis
hattinin olusturulmus olmasidir. Bunun alternatifi olan agik dikis, hem daha
maliyetli hem de dikis adimi tipleri bakimindan yetersiz uzamaya sahip
olacaktir. Sert bir tutum gdsteren bir dikig, kenarlari dhzgunlestirmek igin
yapilan overlok ve regme dikisinde ilmek ipligi olarak tekstire iplik kullanilarak
yumusatilabilir (Carr ve Latham 1988, Solinger 1980).
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2.2.4. Karsilagilan Dikis Problemleri
2.2.4.1. Dikis Kopmasi, Dikis Kaymasi ve Kumag Kaymasi

Bir dikig ile birbirine eklenmis iki dokuma kumas parcasina, dikis hattina
dik agilarda artan bir kuvvet uygulandiginda, dikilmemis kumasa oranla daha az
bir ylk altinda dikis cizgisinde veya yakininda kopmalarin olmasi dodaldir. Her
dikigin iki bilegeni vardir; kumas ve dikis ipligi. Dikis bozulmasi kumasin veya
ipligin kopmaén veya her ikisinin de kopmasi sonucu meydana gelir. ipligin
kopmas! durumu; ¢ok glglh iki kumagin maksimum randimanh bir dikis ile
dikilmesi halinde, kumasin kopmasi ise; zayif kumasglarin ¢ok gucit bir iplik
kullanimi ile dikilmesi halinde ortaya ¢ikar (Carr ve Latham 1998, Burtonwood
ve Chamberlain 1966).

Dikis kaymasina cok sik rastlamak mumkun degildir. Ancak bezayadi ve
kaygan ipliklerle dokunan kumaglarda meydana gelebilir. ki kumas parcasi diz
bir dikisle birlestirildiginde ve yine bu dikise dik agilarda zorlandiginda, dikis
kopmadan 6nce iki kumas arasinda bir yarik agilabilir. Bu, dikis siritmasidir ve
dikis gerilimi ve yogunlugu ayarlariyla kontrol edilebilir. Ancak dikisin herhangi
bir yanindaki kumas sekil garpiklidina ugrar ve kumas iplikleri dikisten kayarsa,
bu dikis kaymasidir ve kumas yapisina baghdir (Coats 1998). Bu 6zellikle
gevsek sekilde ve kaygan ipliklerle dokunmug kumaslarda gérunir ve kayma
toleransi ve dikise paralel ipliklerle ilgilidir. Bu da dikisin kopmasindan énce
kabul edilemez bir géruntl verir.

Sekil 2.1 Dikis Kaymasi Problemi
KAYNAK : T.K.A.M. (Tekstil ve Konfeksiyon Aragtirma Merkezi). 1995 b. Konfeksiyon
Teknolojisi Kumag'tan — Hazirgiyim’e. Ciit 9, Yayin No:63, istanbul. p. 2948.




Kumas kopmasi durumunda iki farkli mekanizma olugur. Kumasin, belki
de igne hasari ile zayiflamasi ve kopmasidir. Dikis kopacaktir, ancak daha sik
karsilagilan olay dikis kaymasi olarak bilinen dikisin agiimasidir. Burada dusik
iplik stirtinme ytizeyi ve baglayici noktalarin azli§i énemli bir rol oynamaktadir
(Solinger 1980). Ancak kumas kaymasi ve iplik kopmasi gibi her iki durumun da
birden ortaya gikmasi oldukg¢a zordur (Burtonwood ve Chamberlain 1966).

Giysiler dizayn asamasinda dikis kaymasi igin standart testiere tabi
tutulmall ve kullanici tecriibesiyle arastinimalidir. Bir ¢cok kumas, yikama testi
sirasinda dikis kaymasina ugradigi icin reddedilmistir. Giysilerde dikis
kopmasindan once kumas bozulmalari ortaya cikar. Bunun sebebi ise; dikis
kaymasidir. Dikis gozle gérundr sekilde agildiginda bozulmus demektir. Ancak
dikis tam bir kopmadan g¢ok uzakta olabilir. Dokuma kumasta iplik kopmasina
bagh bir dikis hatasi, kumas hatasindan daha az problem dogurur. Gunkd bu
hata daha az tatminsizlik ile duzeltilebilir (Carr ve Latham 1988, Solinger 1980).

Howarth (1966) tarafindan yapilan bir ¢alismada, igne numarasinin
kumag! tahrip etmesi ile, iplifin kopma yukl ite ilgili numaras! ile ve dikis
yogunlugu ile dikis kopmast ve kumas kaymasi iligkileri incelenmistir. Dikig
kaymas! ve kumas kaymasi ile ilgili diger faktorler ise; dikig tipi, iimek tipi, dikig
yoguniugu, ilmek gerginligi, dikis ipligi gerginligi, kumas yapisi ile ilgili
parametreler ve makine ayarlari sayilabilir (Burtonwood ve Chamberlain 1966,
1967, Coats 1998).

Kumas yapisi olarak dustk bir ¢ozgl ve atki sikligina sahip olan
kumaglar dikis kaymasina aciktir. Kumasin yapildigi elyaflar, devamh elyaf
iplikler ise bunlar kaygan olduklan igin kumas da dikis kaymasina egimli
olacaktir. Atki ve ¢ozgl ipliklerinin cok az bikimIU olmasi halinde bu sorun
daha belirgin hale gelecektir (Burtonwood ve Chamberlain 1967).

Coats arastirma laboratuvariarinda, dikis toleransi, dikis yogunlugu ve
iplik gerilimi ayarlari ile ilgili yaptlan c¢alismalarda dikis toleransinin
arttirlmasimin, sorunu azatthgi, dikis yogunlugunun net bir etkisinin tecriibeyle
belirlenebilecedi, dikim gerilimlerinin etkisinin ¢cok fazla olmadigi ve makine
ayarlarinin diizenlenmesi ve dikimin dikkatli segiminin sorunu azaltabilecegi
tespit edilmigtir (Coats 1998).
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Dikis pay! ve kumag kenarlarindan dikisin uzakli§inin arttirilmasi, dikis
tansiyonlari, yogunluk degisimleri, iyi igne kullarimi, kesik elyafli ve verev dikis
kullaniminin sorunu azaltacadi bilinmektedir. Dikig tipinin basit dikigten katlamali
dikige cevrilmesi ile hacimli bir dikis olugturulmasi, ¢ok sirali dikiglerin kullanimi
ve kumas kenarlaninin dikisten 6nce overlok yapilmasi, sorunda azalma
yaratacaktir (Carr ve Latham 1988, Coats 1998, Burtonwood ve Chamberlain
1967). Ayrica slrtunme katsayisi ytksek dikis ipligi kullaniimasi ve dikilen
parcalarin doku yénine gore kesilmelerinin dikis kopmasi ve kumas kaymasi
gibi sorunlari azaltici etkiler olusturacadi bilinmektedir.

2.2.4.2. Dikig Atlamasi

Dikis hattinda, bir veya daha ¢ok dikis adiminin olugamamasi dikis
atlamasi olarak bilinir. Bu hata kavrayici veya luperin igne ipligi halkasini
(ilmegi) yakalayamamasi sebebiyle olur. Dikis atlamasinin difer sebepleri ise
asagida belirtiimistir.

o Iiplik takiliginin hatali olugu.

e igne numarasinin uygun olmamasi

¢ ignenin egrilmis olmasi

e ignenin yanlis takiimast

¢ Dikis plakas! ve ayaginin deliginin buaytk olusu

e [gne — kavrayici arasinin ¢ok agik olusu

e |Uper Uzerindeki igne koruyucunun c¢ikarilmig olusu

e igne milinin egri olmasi

e Kavrayici ucunun hasarli olmasi

¢ Kullanilan ipligin asirt esnek olmasi

e Ayak baski ayarinin yetersiz olugsu sebebiyle, kumasin tam olarak
beslenememesi

e igne gbzinun tikanarak, ipligin takiimasi

¢ Dikis gerilim ayarinin yanhs olmasi
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e Igneye iplik besleme ayarlarinin yanlig olmasi (Coats 1998, Cakaloz ve
Erdogan 1992).

Dikis atlamasini 6nleyebilmek igin; dikis makinesinin zamanlamasini

dikkatle dizenlemek, hatali parcay: degistirmek ve makineyi temizlemek

gerekir:

2.2.4.3. Dikis Ipliginin Kopmasi

Dikisin esnemesi durumunda ve dikig ipliginin kumasgtan daha az

uzamaya sahip olmasi halinde ortaya ¢ikacaktir. iplik kopmasi makineden, dikis

tipinden, dikis ipligi 6zelliklerinden, dikis iplidinin alt ve Ust gerginliklerinden

kaynaklanir.

Dikis ipligi kopmasinin sebepleri;

Ipligin konikten rahat ¢ekilememesi,

iplik kilavuziarinin hatalh olusu,

ipligin kllévuzlardan, gerilim ayar plakalarindan gegciriimemesi ve
igneye dogru takilmamasit,

Digli plakasi, ¢caganoz ve luper Uzerinde plrlizli keskin kisimlarin
olusu,

igne oluklari ve géziinde purizli kisimlarin olusy,

Ignenin hasarl ve edri olusu,

ignenin yuvasina yanlig oturtulmast,

ipligin bitim iglemlerinin yetersiz ve mukavemetinin zayif olmasi,
ipligin kumasa uygun olmamast,

Altta iplik birikintisinin olugmasi,

iplik kesicinin zamansiz caligmast,

iplik gerginliginin fazla ve gerginlik ayarlarinin siki olmasi,

ignenin dikis plakasi ve dikig ayag: deligine uygun olmamast,

e -

Ignenin asiri Isinmasi ve kumas birikintisinin igne olugunu tikamasi

olarak gosterilebilir (Cakaloz ve Erdogan 1992, Coats 1998).
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2.2.4.4. Dikig Biiziilmesi

Dikis alaninda en sik rastlanan ve en blytk sorunu olugturan konu dikis
buzlimesidir. Dikig blztlmesi, dikim igleminden sonra kumag {izerinde olugan
potlar ve kingikliklardir. Bunlar zorlama ile olabileceg@i gibi, dikis uzunlugunun
esas kumas uzunlujundan daha kisa olmasi sebebiyle de ortaya gikabilir.
Buzulmenin olusumu ve derecesini etkileyen faktorler; dikis ipligi tarlerinin
gogalmasi, kumag Uretiminin gelismesi, kumaslara uygulanan yikama, boya ve
apre islemleri, dokumada kullanilan ipliklerin turl, bukim farklari, kullanilan
dikis makinesinin tipi, dikis iglemi kosullari ve dikis ipli§i 6zellikleridir (Coats
1998, Ozdemir 1985).

Her dikiste mutlaka bir miktar buztlme vardir ve gotzle gobrulen
buzGlmelerin etkileri bir dereceye kadar azaltilabilmekte ancak tamamen yok
edilememektedir. Dikis ipliklerindeki cekme, kumas yapisinin stabil olmamast,
ignenin hasarli olusu, dikilecek pargalarin tam karsilikli oturtulamamalari, dikis
sikh@inin fazla olusy, iplik gerginliginin ve igne numarasinin yiksek olmas;,
ipligin esnek olugu, dikis ipliginin yanhs takiimasi gibi etkenler dikis buziimesine
yol agmaktadir (Chamberlain ve Dorkin 1961).

Buzlimeyi genellikle su sebepler olusturur;

1. Dikis Sirasinda Olusan Kaginilmayan Biziime : Bu buztlme, dikim
sirasinda dikig ipliklerinin kendilerine yer acgabilmeleri icin kumasi olusturan
iplikleri yerlerinden oynatmalari ile olugturur ve sik yapili kumaglarda daha fazla
ortaya ¢ikar. Meydana gelen blzilmenin belirginligi  kullanmlan iplik
malzemelerinin  tUrtne, kumas dokularinin  siklik derecelerine ve
karakteristiklerine baglidir. BUzUlme miktari, dikis ipliginin tirl ve ignenin
kalinligi ile orantihdir. Cok igneli dikislerde ve diiz dikisteki blzilme, zincir
dikisten daha fazla olacaktir. Dikis sirasinda ince igne ve iplik kullanmak, dikis
iimegi sayisini azaltmak ve dikisi hafif verevli uygulamak bizilmeyi azaltacaktir.
2. Besleme Sonucu Bizilme : Birlestirilen iki kumas katinin dikis
makinesine dizgln olarak veriimemesi sonucunda olusur. Beslenen kumas
katlarindaki biri étekine oranla daha uzun ise, her iki kumag kati da ayni dikis

uzunluguna uyacad icin, besleme buiztiimesi sebebi ortaya ¢ikmig olur. Bu tip
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blaztlme énlenebilir niteliktedir ve esnek kumagin alta, daha az esnek olaninin
Uste getiriimesi, ayak basincinin ayarlanmasi ve digli ilerleticinin arka kisminin
hafifce ylkseltilmesi, dikis sirasinda kumasin mamkin oldukga az ylkselip
algalmasinin saglanmasi, besleme sonucu blztimeyi azaltacaktir.
3. Gerilim Buazilmesi : Dikis ilmeklerinin dhzgunlGgd, dikig ipliginin kumasa
gergin verilmesine baglidir. Ust ve alt iplik gerginlikleri, ipliklerin esneme ve
uzama derecesine gore ayarlanmalidir. Gereginden fazla verilen gerilim ile dikis
énce esner, sonra eski haline geri déner, bu da bir blizUime olusturur. Dikisteki
amag, dikisi kumasa gémmek degil, ylzeyde dizglin olmasini saglamaktir.

ipligin sarildii bobin ve masura tipi dikis cekmesinde etkili degildir.
Cesitli nedenlerle énceden gerilmis ipliklerin kullaniminda dikis cekmesi gorlir.
Makineyi kullananin kumas: elle germesi de buzllme yaratir. Gerilim azaltilr,
makine iyi ayarlanir ve yaglanirsa ve de zamanlamaya dikkat edilirse gerilim
buzGlmesi tam olarak yok edilemese de azaltilabilir.
4. Yikama Sonucu Bizdime : Dikis ipliklerinin, giysilerin yikanma, islanma,
buharlama ve Gtd gibi islemleri sirasinda, etkilenmeyecek ve gekmeyecek
turden olmalari gerekir. Ayrica kumas ile dikis iplikleri ayni nitelikleri tagimalidir.
Kumaslar genellikle sentetik ve sentetik — dogal lif karigimlarindan oldugu igin
kullanim sirasinda enden ve boydan gekmezler. Dogal liflerden yapilan iplikler
islaninca boylari kisalir, kuruyunca eski haline dénebilirler, ancak buzulme
kaybolmayacaktir. Dizgin dikis elde etmek icin, sabit boyutlu polyester ve
corespun iplikleri tercih etmek gerekir (Coats 1998, Ozdemir 1985).

Ayrica elastik dikis ipliklerinin yiksek gerilim ile dikiimesi, farkh kumas
yapilari, liflerin geriime — uzama 6zelliklerinin farkh olusu gibi nedenler dikig
blUzulme sebepleri olarak sayilabilir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. Materyal

Bu calisma kapsaminda astarlik olarak kullanilan kumaslarin
6zelliklerinden yola c¢ikilarak, asagida konstrikstyonlari verilen numuneler
dokunmustur. Dokunan numunelerde ¢6zgu ipligi cinsi sabit tutulmusg, olanaklar
Slcistinde atki iplidi cinsi, atki siklidi ve 6rgt tipi degigtirilmigtir.

Numunelerin dokunmasi SONMEZ TEKSTIL A.S bunyesinde faaliyette
bulunan 100 TSD Tsudakoma hava jetli dokuma makinelerinde
gerceklestirilmisti. Dokuma esnasinda ¢6zgl ipligi degistiriimemis, sadece
kullanilacak olan 6rgi tipine uygun olarak ¢6zgt sikh@i farkilagtirimigtir. Tam
kumaglar icin isletmede mevcut kullanilan; 100 / 36 Denye, 400 tur / m bukime
sahip tekstire yanmat polyester ipligi ile ¢ozgti hazirlanmigtir. Yukarida da
belirtildigi gibi, kullaniimasi uygun gérilen 6rgi tipine gére 9570 ¢6zgl teli / cm
ve 159,5 cm tarak ig:i'eninde, 5208 ¢cozgu teli / cm ve 173,6 cm tarak igi eninde
iki farkh ¢6zgl hazirlanmistir.

Kullanilan atki iplikleri jse yine olanaklar dahilinde agagidaki sekilde
belirlenmistir.

1. 70/ 36 Denye tekstlre yarimat polyester ipligi
70 / 24 Denye ham yarimat 800 tur / m z bukiimll polyester ipligi
100 / 34 Denye ham yarimat polyester ipligi
100 / 36 Denye tekstlre yarimat polyester ipligi
100 / 30 Denye mat flos ipligi

o oA W®N

120 / 30 Denye pariak flog ipligi

Degiskenlik gosteren atki iplii numarasi ve atki iplidi cinsine uygun
olarak belirlenen 3 farkh atki sikligi her bir kumas numunesi igin degistirilerek
uygulanmistir. Segilen atki sikliklari tam olarak maksimum ve minimum degerler
olmamakla birlikte, dokunabilirlik sinirlari igerisinde tespit edilmigtir. Mevcut
makine ayarlari her atki degisiminde yeniden dizenlenmistir. Ornegdin, ham atki
ipligi kullamimindaki hava basinci ayari, ayni numara tektiire atki ipligine gére
daha yuksek olmustur.
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Tim deney numunelerinin dokunmasinda 150 numara tarak
kullaniimigtir. Ancak her bir tarak disinden gegirilen ¢ézgl ipligi, istenilen érgl
tipine ve ¢bzgl teli siklidina bagh olarak degistiriimistir. Yapilan uygulama su
sekildedir:

e 9570 gbzgl teli / cm : 15/ 4’ |0 tarak kullaniimig, tarak diginden 4 adet ¢6zgli
ipligi gecirilmis ve 60 ¢oézgl teli / cm siklik elde
edilmigtir. 10 gerceve ana kumas, 2 cergeve kenar
olmak tizere toplam 12 ¢ergeveye sira tahar
uygulanmisg olup, 5’ li saten ve bezayag: érguler farkh
atki sikliklarinda tatbik edilmigtir.

e 5208 cozgliteli/ cm: 15/ 2’ li tarak kullaniimisg, tarak diginden 2 adet ¢6zgu
ipligi gecirilmis ve 30 ¢bézgl teli / cm siklik elde
edilmigtir. 6 ¢erceve ana kumas, 2 cergeve kenar
olmak Uizere toplam 8 gergeveye sira tahar
uygulanmis olup, bezayagdi érgi tatbik edilmistir.

Kullanilan tarak sikligina ve isletmedeki meveut ¢ézgilere bagl olarak
ham ve mamul kumas enlerinde bir takim farkhhiklar ortaya ¢ikmistir. Numune
kumaslarin dokunmasinda, Uretildigi mamule kayganlik, parlaklik ve yumusak
bir tuse kazandirmasindan dolay: 5i saten 6rgti ve mukavemeti, rijitlidi ve
maliyet avantaji sebebiyle bezayag! 6rgh kullaniimigtir.

X XX (X
XX X X
X XXX
X X X |X X
X XX X X
(a) (b)
5'li Cézglu Sateni Raporu Bezayagi Orgli Raporu

Sekil 3.1 Kumaslarin Dokunmasinda Kullanilan Saten ve Bezayagi Orgtiler

Kullanilan bu malzemeler ve drgulere ait verilere gére dokunan test
numuneleri sunlardir;
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Cizelge 3.1 60 tel/lcm G6zgu Sikhi§inda Bezayadi ve Saten Orglde Dokunan
Kumaglarin Ozellikieri

ORGU IPLIK iPLIK NO ATKI

TiPi (Denye) SIKLIGI
20
100 22
HAM 25
B POLYESTER 21
E 70 23
y4 25
A 20
Y 100 22
A TEKSTURE 25
G POLYESTER 21
| 70 23
25
FLOS 100 20
120 20
25
100 28
- HAM 32
POLYESTER 30
S 70 32
A 34
T 25
E 100 28
N TEKSTURE 32
POLYESTER 30
70 32
34
FLOS 100 28
120 28
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Cizelge 3.2 30 tel/lcm Gbzgi Sikhidinda Bezayagi Orgiide Dokunan Kumaglarin

Ozellikleri
ORGU IPLIK IPLIK NO ATKI

TiPl (Denye) SIKLIGI

28

100 31

HAM 34

B POLYESTER 34

E 70 36

z 38

A 28

Y 100 31

A TEKSTURE 34

G POLYESTER 34

| 70 36

38

FLOS 100 31

120 31

Numuneler -dokunduktan sonra, ham kumaslarin mamul hale
gelebilmeleri ve nihai tuketime sunulabilmeleri igin boyanmasi gerekmektedir.
Numunelerin tabi tutuldugu terbiye kosullari asagida kisaca agiklanmisgtir.

Ham kumas halinde iéletmeye birakilan kumaglar en ve boy olarak
acilarak levente sarildiktan sonra igletme sartlarinda 12 saat sireyle
kondUsyonlanmigtir. Daha sonra ram makinesinde, fularda sudan gegcirilerek
170 — 180°C sicaklikta 6n fikseye tabi tutulmustur. Buradan kuru olarak ve en
tespiti istenilen uzunlukta yapilmig bir sekilde ¢ikmigtir. On fikse sicakligi, daha
sonraki iglem basamakiarinda ulagilan sicaklikiardan daha yiksek olmaktadir.
Aksi halde mamul kumasta istenilen enden sapmalar olabilmektedir.

Boyama iglemi icin jet makinesine getirilen kumas burada 6ncelikle 70 —
80°C sicaklikta sabun — soda ile yikanmig, bu su bosaltildiktan sonra boya
banyosu hazirlanmigtir. Boya banyosunda dispergatér, iyon tutucu ve pH't 5 —
5,5 seklinde ayarlayacak sekilde asit konulmustur. Daha sonra boya karigimi
verilmistir. Polyester kumas numunelerine ait boya karigimi su sekildedir:;
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Renk : BEJ
% 0,12 Concorde Blau BNN
% 0,24 Concorde Yellow G
% 0,1 Concorde Schar B

Boya karigimi da banyoya eklendikten sonra sicaklik dakikada 1,5°C
arttirilmak suretiyle 130°C’ ye gikarilmistir. Koyu renklerde 130°C’ de bekleme
stresi 1 saat, acik renklerde ise 30 dakikadir. Boyama programi bittikten sonra
makine sofutmaya alinmaktadir. ilk programda oldugu gibi makine dakikada
1,5°C sogutularak 80°C’ ye kadar sicakiik indirilmis ve bu sicaklikta makinenin
kapaklari agilmigtir. Eger numune renk ile makinedeki renk uygun ise, indirgen
ytkama prosesi uygulanmistir. Bu indirgen yikama 75°C’ de 15 dakika streyle
ve 2 gr / It hidrostlfit ve 1 gr / It 38° kostik ile gerceklestiriimistir. Daha sonra
banyo bosaltilarak, su ile durulama yapilmigtir. Mamul mal Gzerinde kalmasi
muhtemel su kireglerini ve boya artiklarini nétralize etmek amaciyla 40 — 50°C’
de asitleme yapildiktan sonra soguk su ile temizienerek jetten cikarilmistir,
Boyama esnasinda sicaklik 130°C, basing ise 2,5 ATM' de tutulmustur. Bu
polyesterin boyayi almasi igin en uygun sicaklik ve basing degeridir.

Polyester — flos kumag numunelerinde ise, yukarida agiklanan prosesten
farkli olarak sadece flog elyafinin boyanmas: iglemi uygulanmistir. Polyester
ayni sekilde boyandiktan sonra flos boyamasi igin kumas reaktif boyamaya
girmigtir. Reaktif flos boyamasi overflow agik makinede yapilmigtir. Bu iglem
85°C’ de tuz ve soda ile gergeklestiriimistir. Polyester elyafinda oldugu gibi boya
banyosu sicakligl dakikada 1,5°C arttirilarak 85°C’ ye cikarilmis ve bu sicaklikta
45 — B0 dakika bekleme yapilarak, yine dakikada 1,5°C soumaya tabi
tutulmustur. Istenilen rengin yakalanmasi durumunda reaktif sabunu ile 80°C’
de sicak yikama yapilmigtir. Durulama igleminden sonra asitlemeye tabi
tutulmus, soguk su ile yikanip kumas makineden cikariimigtir.

Polyester — Flog mamul i¢in boya recetesi su sekildedir:
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Renk : Polyester (Siyah) + Flog (Gri)
% 2,5 setapers Black (Polyester)
% 0,011 Larricion Yellow Heyrn
% 0,092 Larricion Sher HE3G (Flos)
% 0,214 Larricion Blau HERD

Boyanmig ancak islak ve kirisik haldeki mamul tekrar ram makinesinde
180 — 190°C’ de kurutulmus ve plrizstz bir hale getirilmistir. Mamul tusesi
direk boyadan ¢iktigi gibi kalacad: igin sadece sudan gegirilerek rama girmistir.
Rulo halinde sarilan mamul kumag isletmeden alinmistir.

Deney numunelerinin kesilmesi ile elde edilen ve dikis dayanimi ile dikis
kaymasi miktariarinin élciminde kullaniimak Gzere hazirlanan 35 cm x 10 cm’
lik numunelerin dikimesinde BERNINA 840, 6200 rpm dikis makinesi,
BERNINA marka 70 numara dikis ignesi ve COATS tarafindan tretilen DRIMA
Y170 tip, 60 numara dikis ipligi kullaniimistir.

Gergeklegtirilen bu caligmada amag, ayni tip 6rgl iginde farkll atki
sikliklari ve farkli atki iplikleri kullammi ile farkh kumag yénleri ve ¢ozgl sikliklari
durumunda mamul kumasin gdéstermis oldugu &zelliklerdeki farkhliklari ortaya
koymaktir.

3.2. Yontem
3.2.1. Kumas Gramajinin Olgiilmesi

Kontrollt kumas numunelerinin metrekare agirhgini Tark Standartlari TS
251 baz alinarak tespit etmek igin iki farkh alet kullaniimigtir. Bunlardan birincisi;
alani 100 cm? olan ve bir daire sekiinde kumas pargasi kesmeye yarayan kesim
aletidir. Numune lastik altlik tzerine gerilimsiz ve diz bir gekilde konulmus ve
kesim yapiimigtir. Kullanilmig olan ikinci alet ise; 0,1 mg’ a kadar hassas tartim
yapabilen elektronik hassas terazidir. Dairesel kesilen numune alan 100 cm?
oldugu icin hassas terazide okunan deger 100 ile carpilmigtir ve elde edilen
sonug kumasin gr/m? cinsinden gramajini vermistir. Bu iglemler her bir kontroll(
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numune icin &' er kez tekrarlanmigtir. Elde edilen 5 gramaj degerinin aritmetik
ortalamasi alinarak numunenin gramaji tespit edilmigtir.

3.2.2. Kumas Eni Olglim Yontemi

Kumas eni élcimt Tark Standartlan TS 3395 e gére yapilmistir. En
Slelmu sirasinda kumasg eninden daha uzun, cm ve mm bdlmeli mezura ile
ylzl purizsuz ve olgllecek kumastan daha genis bir masa kullanilmigtir.
Kumas eni 6lcima, kumag kenarina dik olarak ve kenar bélgesi hari¢ tutularak
yapilmisgtir.

Bu esnada kumasin diz ve gerilimsiz bir sekilde yayilmig olmasina ve
kat yapmamastna 6zen gosterilmigti. Kumasg eni cm olarak ifade edilmigtir.
Kumasin bas, orta ve son kisimlarindan olmak Gzere her numune igin 3’er

Slgum yapilmis ve olgtilen degerlerin ortalamasi kumas eni olarak verilmistir.
3.2.3. Kumasta Atki ve Gozgii ipligi Sikhiklarinin Tespiti

Kumasin atki ve ¢6zgu_iplik sikligi sayimi Turk Standartlar TS 250ye
gore gerceklestirilmistir. Iplikleri sayma iglemi igin kare seklinde 1 cm?
acikhi@inda bir lup kullanilmigtir. Ayrica ¢zellikle saten érgude ipliklerin dizgin
bir sekilde ayrilmasi ve baglanti noktalarinin iyi takip edilebilmesi igin igne
kullanilmistir.  Olcim  yapilacak numune kumas duzgin, yassi ve iyi
aydinlatilmig bir ylzeye gerilimsiz ve herhangi bir kuvvete maruz kalmayacak
sekilde serilmigtir.

Acik lup kumasin Uzerine, sol kenari sayilacak ipliklere paralel ve en
soldaki ipligin sad kenarina bagli kalinarak yerlestirilmigtir. Lupun, blyUte¢
gérevi yapan camindan bakilarak ¢ézgli ve atki sikliklan sayllmigtir ve sayim
0,5 iplige kadar duyarli gerceklestirilmigtir. Ayni kumas numunesinin farkli
yerlerindeki iplik sikliklarinin farkli olabilecedi dusunilerek ¢ézgh sikligr en
boyunca, atki sikli§i ise boy istikametinde degisik yerlerde sayiimig ve bu iglem
her numune igin 5'er kez tekrarlanmigtir. OlgUmlerin aritmetik ortalamasi

alinarak, kumasa ait ¢cozgi sikh@ (cozgu telilcm) ve atkt sikhdi (a/cm)
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birimleriyle verilmigtir. Tum bu iglemler ham ve mamul kumasg icin ayn ayr
yapilmigtir.

3.2.4. Kumag Kalinhginin Tayini

Kumag kalinliklarinin 6élciminde gramaj tespiti testi icin her bir
numuneden alinan bes par¢ca kumas kullamimigtir. Kalinlik tayini igin referans
plakasi ile deneye tabi tutulan numune Gzerine bir basing uygulayan, zemine
paralel daire seklinde bir baski ayad: bulunan James H. Heal kalinhk 6lgiim
cihazi kullanimigtir. Olcim hassasiyeti % 1 olarak alinmistir. Ayrica élgiim
yaplilacak kumasta kat olmamasina dikkat edilmistir. Bes kez tekrarlanan él¢im
sonucunda bulunan degerlerin aritmetik ortalamasi kumasa ait kalinlhk degeri

olarak mm cinsinden verilmistir.
3.2.5. Dikilecek Kumaslarin Hazirlanmasi ve Dikilmesi

Dikis kaymasi, dikis kopmasi ve dikigsiz numune mukavemet testleri igin
kontrolllil olarak dokunmus  kumaglardan 12'ser adet numune alinmistir.
Numune alimlari ise su sekilde gergeklesmistir. Kumagin ¢ézgl ya da atki yonli
teste tabi tutulacag: distnulerek;

e Cozgl yonll dikis dayanimi igin : ¢ozgli yéninde 35 cm, atki yéninde 10 cm
e Atk yonlu dikis dayanimi igin : ¢6zgl yénunde 10 cm, atki yénunde 35 cm
uzuniugunda numuneler TS 1412’ ye gére kesilmistir.

Kesim igleminde ¢bzgl yénunde ve atki yéniinde oluguna gore iplik takibi
yapilmamisg, ancak kumas kenarlarindan en az 50 mm igeriden olmasina dikkat
edilmigtir. Standarda gore yapilmasi istenen dlgiim sayisi beg'tir. Ancak kopusg
zamanini  20(+)(-)3 sn. olacak sekilde test cihazinin c¢ene hizinin
ayarlanmasinda ve dikis kopus sekillerinin incelenmesi i¢in 2 adet numune
fazladan kullanilacag géz énine alinarak, 7 adet deney numunesi kesiimigtir.
Ayni tip numuneler dikis kaymasi ve dikis mukavemeti icin ayr ayr
kullanilacagina gére, numune bagina atki yéninde testler icin 12, ¢bzgl

yonunde testler icin 12 olmak Uzere toplam 24 adet numune hazirlanmisgtir.
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Koy tm Qlzgisndan 12 mm
Muwcleder! Kesim Jixgis!

Fovrim Quolingen 22mm l
Meszafeder! Dtkly Girgst l vivrim Qizgl

\\

250

100 ]

—~{

Sekil 3.2 Deney Numunelerinin Hazirlanmasi

KAYNAK : ANON. 1991. Turk Standartlari. TS 1412. Tekstil — Dokunmus Tekstil
Mamullerindeki Ipliklerin Kaymaya Karsi Mukavemetinin Tayini — Dikis Metodu,
Necatibey Caddesi, 112, Bakanhklar, Ankara. 6 s.

Hazirlanan numuneler daha sonra katlama ve dikim islemine tabi
tutulmustur. Her bir numune uzun kenarindan tutularak 10 cm’ den katlanmig ve
numuneler kivrilima gizgisinden 2 cm igeriden dikilmigtir. Bir sonraki islem,
numuneleri kivrilma gizgisinden 1,2 cm igeriden, baska bir degisle dikis hatti ile
kivriima gizgisi arasinda, dikis hattindan 0,8 cm uzaktan kesilmigtir.

Her deney numunesi dikis hattina paralel olarak katlanan 10 cm
uzunlugun kenarindan kesilmistir. Bu sekilde birisi diiz dikigli, digeri dikigsiz iki
deney numunesi elde edilmigtir. Numunelerin dikilmesi esnasinda 70 numara
igne ve 60 numara polyester dikis ipligi kullanilmigtir. Yapilan diz dikiste 2 cm’
de 11 dikis olmasina dikkat edilmig, dikim igleminden sonra cetvelle kontrol
yapilmistir.
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Dikim igleminde, iplik gerginliinin ve ayarlannin degismesine dikkat
edilmig, boylelikle dikis performanst ve mukavemetine karsi olugabilecek
olumsuz etkiler azaltimaya cahgilmistir. Ipligin kilavuzlardan ve germe
rondelalarindan gecirilmesi sirasinda buralara dizgun yerlegtiriimesine dikkat
edilmigtir. Dikim isleminin kesiksiz olmasi saglanmigtir. Boylelikle baglant:
eksikliklerinin yanhsg dikis kopma mukavemeti sonuglari vermemesine yardimci
olunmustur.

3.2.6. Dikigli ve Dikigsiz Numune Kopma Mukavemetinin Tespiti

Dikis kopma mukavemetinin élgiminde CRE prensibine gére ¢aligsan ve
bilgisayar baglantili Instron kullaniimistir. Deneye baglamadan énce ¢ekme
cihazi ¢eneleri arasi mesafesi 75 mm’ ye ayarlanmigtir. Burada tst ¢enenin
hareket hizi, her bir deney numunesi i¢in dikigin 20(+)(-)3 sn.” de kopmasini
saflayacak sekilde her defasinda degistiriimigtir. Onemli olan bir diger husus
ise, dikigin iki cene arasindaki 75 mm’ lik mesafenin tam ortasina getirilmesidir.
Bu sebeple dikisin iki tarafindan 37,5 mm’ lik isaretler konulmus, ¢enelerin
uclarinin bu gizgilere gelmesine dikkat edilmistir. Ayrica kumag numunesinin
¢ene eni boyunca tam ortalanmasina 6zen gésterilmistir.

Dikisli numune, g¢eneler bir anahtar yardimiyla acilarak, 6ncelikle Ust
cene sikigtiriimak suretiyle, ¢ceneler arasina dizgun bir sekilde, ne ¢ok gergin,
ne de gevsek bir hal almasina izin vermeden tutturulmug ve anahtarla
saglamlastirdmistir.

Yerlestirme isleminden sonra makine bilgisayardan kumanda ile
calistirdlmig ve Ost genenin yukariya dogru hareketi ile kumasa ve dikis hattina
cekme uygulanmigtir. Ayni anda bilgisayar dikis hareketini gdsteren kuvvet —
uzama diyagramini ¢izmistir. Daha énce de belirtildigi gibi, ¢ene hizi numunenin
20(+)(-)3 sn.’ de kopariimasina uygun sekilde, kumasg tipine gbre ayarlanmigtir.
Kopuslar, dikis ipliginin kopusu, kumas ipliklerinin kopusu veya kaymas! ve
bunlarin birlikte meydana gelerek bir dikis patlamasi geklinde gézlenmistir.

Her kumasg numunesi i¢in yapilan bes deneyin aritmetik ortalamasi
kumasa ait de@er olarak alinmigtir. Sonuglar bilgisayardan yazili olarak dikig
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kaymasi (mm) miktari, kopma yGka (kN) ve dikis uzamasi (mm/mm) seklinde
alinmigtir.

Dikigsiz numuneler i¢in de aym yoéntem uygulanmigtir. Bu asamada
kumas Uzerinde tespit edilen bir ipligin bOtin en boyunca Ust ¢eneye paralel
olmasina dikkat edilmig ve Ust ¢cene sikigtinimigtir. Daha sonra kumagin alt ucu,
alt ceneye paralellik olusturacak sekilde sikigtinlmigtir. Makine calistirlarak
kumasin 20(+)(-)3 sn.’ de kopmasi saglanmig ve geneler arasi mesafe 75 mm’
‘ye indirilerek yeni bir numuneye gegilmistir. Elde edilen sonuglar dikisli
numunede oldugu gibi kopma yUkd (kN), kumas uzamasi (mm/mm) seklinde
alinmigtir.

Dikissiz numunelerde kopma dayaniminin tayin edildii deney
sonucunun ortalama degerden belirli bir gekilde farkli olmasinin sebepleri;

e Deney numunesinin ¢eneler arasinda kaymasi

e Cene kenarlarinda ve ¢ene igerisindeki kopuslar

o Deneyde kullanilan cihazlarin hatali kullanimi olabilir.

Eger deney numunesi ceneler icinde kayiyor ya da TS 1619’ a gobre
cenelere 5 mm’ den daha yakin yerden kopuyorsa;

e Ceneler kaymay! 6nleyen malzeme ile kaplanabilir,

e Deney numunesinin ¢eneler tarafindan tutulan kismi bir malzeme ile

kaplanabilir,

e Cenelerin kumasg tutan ylizeyleri degistirilebilir.

Yaptilan caligsmada, deney numunelerinin ¢ene iginde tutulan kisimlarina
her iki yuzeyden de kege konularak, numunelerin zarar gérmesi ve dolayisiyla
ceneye yakin yerlerden kopmasi engellenmistir.

3.2.7. Dikis Kayma Miktaninin Olgiilmesi

Dikis kopma mukavemeti ve dikigsiz numune kopma mukavemeti igin
hazirianan numunelerin aynisi dikis kayma miktari tespiti i¢in de kullaniimigtir.
Dikis kayma miktar! tespiti, BS 3320 standardi baz alinarak, CRE prensibine
gore caligan Ust genesi hareketli Instron’ da gerceklestirilmigtir.
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Bir Onceki deneylerden farkh olarak burada dikisin kopmasi veya
patlamasi igin 20(+)(-)3 sn.’ lik zaman dikkate alinmamigtir. Burada énemli olan
baz alinan standarda goére hafif kumaslar sinifina giren numunelerimizin
maksimum 8 kg (0,0785 kN) lik bir yilke maruz birakilmalanidir. Ust ¢enenin
hareket hizi da 50 mm / dak. olarak sabitlenmigtir. Yani tim numuneler 8 kg’ lik
bir yike ulasilana dek 50 mm / dak. hizla gekilmiglerdir. Bu ytke ulagilinca
makinenin durmasi ile maksimum dikis a¢iimasi veya kaymasi, dijital kumpas ile
Olgilerek mm cinsinden tespit edilmigtir. Her kumag tipi icin yapilan besg
élcUmun aritmetik ortalamas bilgisayardan alinarak kumasa ait dikis kaymasi
olarak verilmisgtir.

Seam

Sekil 3.3 Dikis Kaymasinin Olgliimesi

KAYNAK: ANON. 1970. ingiliz Standartiari. BS 3320. Determination of Seam Slippage
of Woven Fabrics. p. 4/22-4/25.
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Burada karsilagiimig bir durumun agiklanmasi son derece énemlidir. Baz:
numunelerde, istenilen 8 kg’ Iik ylike ulasilamamistir. Numune kumas ipliklerinin
kopmasi ile tamamen iki parga halinde ayriimistir. Bunlara ait veriler tespit
edilemedidi icin yirtiima olarak belirtiimigtir.

3.2.8. Dikis ve Kumasg Uzamasi ve Dikis Verimliliginin Tespiti

Dikis mukavemeti ve kumas mukavemeti degerlerinin elde edilmesi
sirasinda dikis ve kumas uzama degerleri mm/mm birimiyle yazili olarak
bilgisayardan elde edilmigtir. Bu sonug;

Uzama=(Lx—-L¢)/L4 formQld ile bulunmusgtur.

Burada;
Lo : Uzatiimig numunenin uzunlugu

Ls : Orijinal numunenin uzunlugunu géstermektedir.

Kullanilan degerler % olarak alinacad! icin uzama yerine % uzama
degerleri elde dilmistir.
% Uzama = Uzama x 100

Dikis verimliligi, ignenin kumasa verdigi hasar ile ilgilidir. Mehta’ ya
(1992) gore; dikis verimliligi su sekilde hesaplanmaktadir:

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

Dikis islemi esnasinda, kumas ipliklerinin sertligi ve hareket
kabiliyetlerinin simirhligi sebebiyle, ignenin olusturdugu hasarlardan dolay: dikis
verimliligi % 80 dolaylarinda olmaktadir. Dikig verimliligi de@erleri, mevcut

mukavemet degerlerinden faydalanilarak bulunmusgtur.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI
4. 1. Dokunan Kumaglarnn Yapisal Parametreleri

Astarlik kumaslarin hem yapisal ézelliklerinin belirlenmesi hem de dikim
esnasinda gosterdikleri performans gibi hususlarin incelenmesi amaciyla
yapilan bu calismada, 6ncelikle kumaslara ait en, atki ve ¢dzgl sikliklari,
kumas kalinlik ve gramaj degerleri ile atki, ¢6zgli ve kumas ortme faktorleri
tespit edilmigtir.

60 cozgu teli / cm sikliktaki birinci ¢bzgl icin bezayag érglye ait ham ve
mamul kumas eni, atki ve ¢ézgl sikliklari yapilan élgimlerin ortalamasi olarak
Cizelge 4.1’de verilmigtir. Cizelge 4.2'de ayni ¢6zgu sikiiginda 5'li saten 6rgi
kullanilarak elde edilmis kumas numunelerine ait kumas eni, atki ve ¢6zg
sikhgi degerleri gbsterilmigtir. 30 ¢ozgu teli / cm siklikta kullanilan ikinci ¢ézgi
icin uygulanan bezayag) 6rgu de@erleri ise Cizelge 4.3’te sunulmustur.

Ayni kumag numunelerine ait hesaplanan ¢ézgl ve atki értme faktérleri
ile kumag 6rtme faktdrleri ise sirasiyla Cizelge 4.4, 4.5 ve 4.6'da gdsterilmistir.
James H. Heal kumas ka||nl_|k Olcme aletinden okunan kalinlik degerieri ve
dairesel kesit alinarak, bu kesitin tartiimasi sonucunda elde edilen gramaj
degerlerine ait sonuglar Gizelge 4.7 ve Cizelge 4.8de belirtiimigtir. ‘

Ancak bu verilerden dokunan astarlik numunelerinin kullanim esnasinda
gosterecegi performans Ozellikleri ve diger parametrelerin gérilebilmesi ve

aciklanmasi oldukga gugttr. Bu sebeple daha detayl bilgilere yer verilmigtir.
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Cizelge 4.7 Bezayag (60 tel/cm ¢dzgli) ve Saten Orgii Kumag Kalinlik ve Gramaj

Degerleri
ATKI ORTALAMA ORTALAMA
: SIKLIGI ATKI KUMAS KALINLIGI KUMAS GRAMAJI
ORGU (a/cm) iPLIGI (mm) (gr/ m?
BEZAYAGI 25 100 Den Ham 0,252 107
BEZAYAGI 25 100 Den Tex. 0,247 108,8
BEZAYAGI 22 100 Den Tex. 0,253 103,52
BEZAYAGI 22 100 Den Ham 0,246 102,76
BEZAYAGI 20 100 Den Ham 0,252 100,22
BEZAYAGI 20 100 Den Tex. 0,245 100,78
BEZAYAGI 25 70 Den Tex. 0,235 102,18
BEZAYAGI 25 70 Den Ham 0,244 102,54
BEZAYAGI 23 70 Den Ham 0,246 98,18
BEZAYAGI 23 70 Den Tex. 0,241 99,08
BEZAYAGI 21 70 Den Tex. 0,245 96,32
BEZAYAGI 21 70 Den Ham 0,251 95,32
BEZAYAGI 20 100 Den Flos 0,262 102,64
BEZAYAGI! 20 120 Den Flos 0,269 109,96
ATKI ORTALAMA ORTALAMA
SIKLIGI ATKI KUMAS KALINLIGI KUMAS GRAMAJI
ORGU (alcm) iPLiGI {mm) (gr/ md)
SATEN 28 100 Den Tex. 0,283 113,28
SATEN 28 100 Den Ham 0,274 112
SATEN 25 100 Den Ham 0,282 108,16
SATEN 25 100 Den Tex. 0,285 108,32
SATEN 32 100 Den Tex. 0,273 115,26
SATEN 32 100 Den Ham 0,278 112,84
SATEN 32 70 Den Ham 0,284 107,24
SATEN 32 70 Den Tex. 0,262 105,72
SATEN 30 70 Den Tex. 0,275 105,46
SATEN 30 70 Den Ham 0,288 105,24
SATEN 34 70 Den Ham 0,274 108,88
SATEN 34 70 Den Tex. 0,262 109,6
SATEN 25 70 Den Tex. 0,278 98,6
SATEN 28 100 Den Flos 0,366 119,48
SATEN 28 120 Den Flos 0,327 122 .88
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Cizelge 4.8 Bezayagi Orgii (30 tel/cm ¢dzgll) Kumas Kalinlik ve Gramaj Degerleri

ATKI ORTALAMA ORTALAMA
_ SIKLIGI ATKI KUMAS KALINLIGI KUMAS GRAMAJI
ORGO (alcm) iPLIGI (mm) (ar/ m?)
BEZAYAGI 34 100 Den Ham 0,166 80,14
BEZAYAGI 34 100 Den Tex. 0,195 81,36
BEZAYAGI 28 100 Den Tex. 0,193 74,36
BEZAYAGI 28 100 Den Ham. 0,159 72,44
BEZAYAGI 31 100 Den Tex. 0,213 78,44
BEZAYAGI 31 100 Den Ham. 0,164 76,64
BEZAYAGI 34 70 Den Ham 0,215 73,92
BEZAYAGI 34 70 Den Tex. 0,202 73,96
BEZAYAGI 36 70 Den Tex. 0,2 76,54
BEZAYAGI 36 70 Den Ham 0,214 75,98
BEZAYAGI 38 70 Den Ham 0,219 78,18
BEZAYAGI 38 70 Den Tex. 0,198 77,16
BEZAYAGI 31 100 Den Flos 0,186 78,8
BEZAYAGI 31 120 Den Flos 0,187 88,52

4.2. Dikisli Numuneler lle ilgili Olgiim Sonuglan

Burada karstlagtirma amaciyla kumaglara ait dikigli ve dikigsiz
numunelerle tespit edilen dikis kaymasi, dikis mukavemeti, dikis verimliligi ve
dikis uzamasi degerleri ile bu 6zellikleri belirleyen ve etkileyen parametreler ile

aralarindaki iligkilere ait bulgular sunulmustur.
4.2.1. Dikis Kaymasi Sonuglan

Hafif kumaslar sinifina giren astariik numuneler, 8 kg'lik sabit bir yuk
degerine, CRE prensibi ile ¢alisan Instron’da 50 mm / dak’lik Gst ¢ene hizi ile
ulagtiklarinda, dikisteki kayma miktari kumpasla élgtimustar. 60 ¢ézgu teli / cm
sikliktaki birinci ¢dzgl, bezayagdi ve saten érgu icin ¢ozgl ve atki yonla dikis
kaymas! deg@erleri Cizelge 4.9'da, 30 ¢bzgl teli / cm sikliktaki ikinci ¢6zguQ,
bezayadi 6rgl icin ¢ézgl ve atki yonlu dikis kaymasi degerleri ise Gizelge

4.10’da gosterilmigtir.
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Cizelge 4.9 Bezayag (60 tel/cm ¢dzgii) ve Saten Orgii Dikis Kaymasi Degerleri

ATKI DIKIS KAYMASI ATKI DIKiS KAYMASI
iPLIGI ATKI (mm) iPLIGI ATKI (mm)
ORGU| NUMARASI| SIKLIGI | ATKI [¢cOzZGU| ORGU | NUMARASI | SIKLIGI | ATKI | ¢OZGU
(denye) | (atkicm) | YONLO | YONLU (denye) |{atkiiem)] YONLU | YONLU
BEZ 70 21 Yirtildi | 2.334 | SATEN 70 30 7.966 | 2.532
BEZ | DENYE 23 Yirtidi | 1.818 | SATEN | DENYE 32 5792 | 2.458
BEZ HAM 25 Yirtildi | 1.750 | SATEN HAM 34 4886 | 2.950
BEZ 70 21 Yirtildi | 2.120 | SATEN 70 30 2.368 | 3.502
BEZ | DENYE 23 5.524 | 1.924 | SATEN| DENYE 32 4194 | 2.578
BEZ TEX 25 3.400 | 1.652 | SATEN TEX 34 2.286 | 4.036
BEZ 100 20 Yirtildi | 2.072 | SATEN 100 25 [10210] 2676
BEZ | DENYE 22 Yirtidi | 1.990 [ SATEN | DENYE 28 8.100 | 2.372
BEZ HAM 25 4888 | 1.616 | SATEN HAM 32 6.088 | 2.276
BEZ 100 20 8.362 | 2.248 | SATEN 100 25 8.656 | 2.622
BEZ | DENYE 22 4976 | 1.834 | SATEN| DENYE 28 6.454 | 2560
BEZ TEX 25 2.494 | 1.734 | SATEN TEX 32 2174 | 3.392
BEZ [100 DENYE| 20 Yirtidi | 2.632 | SATEN [100 DENYE| 28 2144 | 6.538
FLOS FLOS
BEZ [120 DENYE| 20 Yirtidi [ 2.620 | SATEN [ 120 DENYE| 28 6.182 | 2.292
FLOS FLOS

Cizelge 4.10 Bezayag (30 tel/cm ¢dzgii) Orgli Dikis Kaymasi Degerleri

ATKI IPLIGI ATKI DiKiS KAYMASI (mm)

ORGU NUMARASI SIKLIGI ATKI ¢6zGl

(denye) {atli/em) YONLU YONLU
BEZ 70 34 2.742 2.744
BEZ DENYE 36 2.700 2.512
BEZ HAM 38 2.242 2.430
BEZ 70 34 2.140 3.548
BEZ DENYE 36 2.112 3.254
BEZ TEX 38 1.696 3.148
BEZ 100 28 3.708 2.988
BEZ DENYE 31 2.686 2.564
BEZ HAM 34 2.240 2.556
BEZ 100 28 2.704 3.438
BEZ DENYE 31 2.238 3.560
BEZ TEX 34 1.986 3.008
BEZ | 100 DENYE FLOS 31 2.158 2.560
BEZ | 120 DENYE FLOS 31 2.070 1.968

4.2.2. Dikis Mukavemeti ve Dikis Verimliligi Sonuglan

Bir dikis hatti ile iki kumasin birlestiriimesiyle olugturulan dikisin

mukavemetinin, dikissiz numune mukavemetinden daha dusilk olmasi
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kaciniimazdir. Dikis hattina dik agilarla uygulanan kuvvet sonucunda,
dikilmemis kumasga oranla daha az bir kuvvet ile dikig ¢izgisi veya yakinindan
kopma ve kayma olmasi beklenir. Dikis mukavemetini etkileyen iplik 6zellikleri,
kumas tarQ ve yapisi, dikis sikhigi ve tipidir. Ayrica kumasin siki bir yapi ile
dokunmasi ve terbiye iglemleri sirasinda uygulanan 6ézel durumlar dikigin
kumasgtan énce kopmasina sebep verir.

Hazirlanan numunelerin kesilmesi ile ortaya c¢ikan dikigli ve dikigsiz
kumasglara uygulanan kuvvetler ile tespit edilen kopma yuki degerleri dikisli ve
dikigsiz numunelere ait mukavemetieri géstermektedir. 60 ¢bzgl teli / cm
sikliktaki ¢bzgl, bezayad 6rgu igin ¢ézgl ve atki yonindeki degerler Cizelge
4.11'de, saten 6rgu icin Cizelge 4.12'de, 30 ¢bzgl teli / cm sikliktaki ikinci
¢Ozgl, bezayad 6rgu igin ¢6zgl ve atki yonindeki degerler ise Cizelge 4.13'te

gOsterilmistir.

Cizelge 4.11 Bezayad: (60 tel/cm ¢6zgii) Orgli Kopma Yiikii Degerleri

DIKiSLi NUMUNE |DiKiSSiz NUMUNE [DiKiS VERIMLILIGI
ATKI iPLiGI ATKI | KOPMA YUKU(kN) |KOPMA YUKO(kN) (%)
ORGU| NUMARASI | SIKLIGI | ATKI ¢cOzGU ATKI | ¢6zGcl | ATKI | ¢OzGU
(denye) (atkifem) | YONLD | YONLO | YONLD | YONLO | YONLU | YONLU

BEZ 70 21 00332 | 03538 [ 04958 | 1.334 6.7 26.52
BEZ DENYE 23 0.0462 | 03709 | 04177 | 1.027 | 11.06 | 36.11
BEZ HAM 25 0.0861 0.4183 | 05783 | 1.403 | 14.89 | 29.81
BEZ 70 21 0.0616 | 03780 | 0.4207 | 1.233 | 14.64 | 30.66
BEZ DENYE 23 0.1055 | 03742 | 04626 | 1182 | 2281 | 31.66
BEZ TEX 25 0.2631 0.4100 | 0.4937 | 1.206 | 53.29 34
BEZ 100 20 0.0307 | 04003 [ 06452 | 1.239 476 32.31
BEZ DENYE 22 0.0416 | 04157 | 0.6957 | 1.206 5.98 32.08
BEZ HAM 25 01312 | 04168 | 07581 | 1203 | 17.31 | 3224
BEZ 100 20 00777 | 0.4020 [ 04715 1422 | 1648 | 28.33
BEZ DENYE 22 01199 | 03898 | 05639 | 1.388 | 2126 | 28.08
BEZ TEX 25 02715 | 03910 | 07039 | 1.302 | 3857 | 30.03
BEZ [100 DENYE FLOS| 20 0.0406 | 02323 [01704 | 1.184 | 2383 | 19.62
BEZ [120 DENYE FLOS| 20 0.0435 | 02955 |[o02626| 1017 | 1657 29.06
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Cizelge 4.12 Saten Orgli Kopma Yuki Degerleri

DIKISLI NUMUNE | DiKissiz NUMUNE |DiKi$ VERIMLILIGI
ATK! IPLIGI ATKI | KOPMA YUKO(kN) |KOPMA YUKU(kN) (%)

ORGU| NUMARASI | SIKLIGI| ATKI | ¢O0zGO | ATKI | ¢0zGU | ATKI | ¢OzGU
(denye) (atkvem)| YONLU | YONLU | YONLU | YONLU | YONLD | YONLD
SATEN 70 30 0.1028 | 0.3878 | 0.6412 | 1.357 | 16.03 | 28.58
SATEN|-  DENYE 32 0.1462 | 0.3536 | 0.6530 | 1.482 | 2239 | 23.86
SATEN HAM 34 0.3050 | 0.3365 | 06378 | 1.392 | 47.82 | 24.17
SATEN 70 30 03287 | 01831 |[05397 | 1435 | 6090 | 1276
SATEN DENYE 32 0.3365 | 04001 | 0.6840 | 1.421 492 | 28.16
SATEN TEX 34 0.4076 | 03843 | 07376 | 1479 | 5526 | 25.98
SATEN 100 25 0.0470 | 0.3850 | 0.7094 | 1.396 663 | 27.58
SATEN DENYE 28 0.1041 0.3915 | 0.8134 | 1.542 | 12.80 | 25.39
SATEN HAM 32 0.1511 | 03922 | 07778 | 1.497 | 1943 | 26.20
SATEN 100 25 0.1411 | 03574 | 05963 | 1127 | 2366 | 31.71
SATEN DENYE 28 0.2669 | 0.3911 07676 | 1.199 | 3477 | 32862
SATEN TEX 32 0.3928 | 03472 | 08770 | 1221 | 4479 | 2844
SATEN [100 DENYE FLOS| 28 0.0799 | 0.3031 | 0.3883 | 0.4047 | 2058 | 74.89
SATEN [120 DENYE FLOS| 28 0.0799 | 03031 | 03827 | 1.158 | 20.88 | 26.17

Cizelge 4.13 Bezayad (60 tel/cm ¢6zgt) Orgli Kopma Yuki Degerleri

DIKISLI NUMUNE | DIKISSIZ NUMUNE | Dikis VERIMLILIGI
ATKI IPLIGI ATKI | KOPMA YUKU(kN) |KOPMA YUKU(kN) (%)

ORGU | NUMARASI SIKLIGI [ ATKI ¢cO6zaU ATKI | ¢c6zGgl | ATKI | ¢cOzGU

(denye) (atkvem)| YONLG | YONLO | YONLD | YONLD | YONLO | YONLD
BEZ 70 34 0.4068 | 03730 | 0.7554 | 0.8216 | 53.86 454
BEZ DENYE 36 | 04174 | 03903 | 07377 | 0.8996 | 56.58 43.39
BEZ HAM 38 0.4040 | 03700 | 0.8179 | 0.8972 49.4 4124
BEZ 70 34 0.3787 | 0.3530 | 0.7137 | 0.7958 | 53.06 44.36
BEZ DENYE 36 0.4214 | 04173 | 0.6743 | 0.8129 62.5 51.33
BEZ TEX 38 0.3769 | 0.3660 | 0.8437 | 07246 | 44.67 50.51
BEZ 100 28 0.3483 [ 0.3890 | 0.7118 | 0.8017 | 48.93 48.52
BEZ DENYE 31 0.3666 | 0.3721 0.8189 | 0.9135 | 44.77 40.73
BEZ HAM 34 0.3483 | 0.4020 | 0.8225 | 0.9026 | 42.35 4454
BEZ 100 28 0.3706 | 0.4047 | 07521 | 0.8746 | 49.28 46.27
BEZ DENYE 31 0.4094 | 0.4110 | 0.7927 | 07244 | 51.65 56.74
BEZ TEX 34 0.4505 | 0.4198 | 0.9098 | 0.6926 | 49.52 60.61
BEZ [100 DENYE FLOS|] 31 02252 | 0.3517 | 0.2047 | 0.8213 | 76.42 42.82
BEZ [120 DENYE FLOS| 31 0.2498 | 0.3838 | 0.3207 | 0.7674 | 77.89 50.01

4.2.3. Dikis Uzamasi Degerleri

Dikis uzamasi, kumag tipine, dikis tipi ve yogunluguna, dikis ipligi

direncine ve dikis ignesi gibi etkenlere baglidir. Sik yapih kumaglarda dikis

uzamas! genellikle daha yiksek olmaktadir. Dikis yo§unlugunun artmas: dikis
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uzama degerini arttiracaktir. Dikis ipliginin polyester agirlikh olusu, kumas
ipliklerinin kuvvet uygulandiginda kopmasina sebep olacaktir. Kumag yapisina
uygun olmayan igne kullanimi gibi durumlarda ise, ya dikig iplikleri kumag
icerisinde kayacak ya da kumas hasar gérerek dikisin ¢ok fazla uzamasina izin

vermeden kopacaktir

Cizelge 4.14 Bezayadi (60 tel/cm ¢odzgii) Orgi Dikis Uzamasi ve Kumag Uzamasi

Degerleri

DIKISLI NUMUNE DiKiSSiZ NUMUNE

ATKI {PLIGI ATKI DIKiS UZAMASI KUMAS UZAMASI

O6RGO NUMARASI SIKLIGI | ATKI cOzGU ATKI ¢cozaU

(denye) (atkvcm) | YONLU YONLO YONLO | YONLO
BEZ 70 21 17 15.63 4578 42.37
BEZ DENYE 23 17.57 14.80 50.53 41.52
BEZ HAM 25 18.53 17.51 48.90 47.66
BEZ 70 21 18.64 15.17 35.99 4521
BEZ DENYE 23 19.80 14.67 34.50 4314
BEZ TEX 25 27.51 15,03 33.80 45.81
BEZ 100 20 15.30 14.45 3579 4317
BEZ DENYE 22 15.19 15.14 36.91 41.82
BEZ HAM 25 16.92 14.83 40.56 43.11
BEZ 100 20 19.70 13.62 40.71 46.07
BEZ DENYE 22 20.77 13,12 39.40 45.21
BEZ TEX 25 25.63 13.42 40.00 45.17
BEZ 100 DENYE FLOS 20 16.24 22.32 23.49 51.84
BEZ 120 DENYE FLOS 20 15.48 24,1 19.97 43.09

Cizelge 4.15 Saten Orgui Dikis Uzamasi Ve Kumag Uzamasi Degerleri
DiKiSLi NUMUNE DiKi§SiZ NUMUNE

ATKI IPLIGI ATKI DiKiS UZAMASI KUMAS UZAMASI

ORGU NUMARASI SIKLIGI | ATKI ¢6zGU ATKI ¢6zGU

{denye) (atkiiem) | YONLU YONLU YONLU | YONLU
SATEN 70 30 19.69 14,95 51.42 40.86
SATEN DENYE 32 20,1 13.58 51.52 42,72
SATEN HAM 34 31.53 13.99 5478 43.14
SATEN. 70 30 19.49 21,05 36.67 42.88
SATEN DENYE 32 31,03 16,03 38.50 43.77
SATEN TEX 34 32.42 16.67 35.74 45.46
SATEN 100 25 17.37 14.79 44.39 41.42
SATEN DENYE 28 17.87 14.95 45.37 44.49
SATEN HAM 32 17.36 186.72 30.66 48.62
SATEN 100 25 24.39 16.27 46.80 45.08
SATEN DENYE 28 30.61 14,07 47.05 4312
SATEN TEX 32 26.65 13.55 4327 43.16
SATEN | 100 DENYE FLOS 28 19.52 29.30 27,08 27.26
SATEN | 120 DENYE FLOS 28 20.00 21.22 21.62 3435
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(;izelge 4.16 Bezayadi(30 tel/lcm ¢dzgii) Orgi Dikis Uzamasi Ve Kumag Uzamasi

Degerleri

DIKISLi NUMUNE DIKi$SiZ NUMUNE

ATKI IPLIGI ATKI DiKiS UZAMASI KUMAS UZAMASI

ORrRGU NUMARASI SIKLIGI { ATKI cozGcl ATKI cOzGU

(denye) (atkem) | YONLU YONLO | YONLO | YONLO
BEZ 70 34 37.88 18.50 61.60 39.20
BEZ DENYE 36 33.60 19.96 51.81 40.35
BEZ HAM 38 32.91 18.75 59.82 30.15
BEZ 70 34 30.02 23.18 49.02 40.26
BEZ DENYE 36 30.22 24.56 46.12 41.06
BEZ TEX 38 28.58 20.51 48.94 30.34
BEZ 100 28 31.01 19.72 44.26 40.86
BEZ DENYE 31 24.97 19.78 41.17 44.61
BEZ HAM 34 20.94 20.18 30.05 42,02
BEZ 100 28 31.98 22.69 52.57 37.22
BEZ DENYE 31 31.22 23.92 52.60 39.32
BEZ TEX 34 27.94 20.35 50.93 38.87
BEZ 100 DENYE FLOS 31 26.21 23.15 29.20 35.55
BEZ 120 DENYE FLOS 31 20.62 20.69 23.32 35.45

Dikigli ve dikigsiz numunelere ait mukavemet, dikis kaymasi ve dikis ve
kumasg uzamasi dederlerine ait yorumlamalar ve etkili parametreler kargisindaki
genel egdilimi gérmek amaciyla tespit edilen regrasyon denklemleri Ek 1'de

verilmigtir.
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5. TARTISMA VE SONUG
5.1. Dokunan Kumag Parametrelerine Ait Sonuclar

Calismada pratikte kullanilan ve her bir 6rgl igin, ¢6zgl sikliina uygun
atki sikig1 degerleri secilmigtir. DasUk ¢bzgu sikliklar igin, atki sikligt yOksek
tutulmustur. Ayni ¢6zgt sikh@i icin bezayag@ 6rgu kullanimindaki atki sikliklari,
saten 6rgu icin segcilen atki sikliklarindan daha azdir. Bunun en buyuk sebebi;
istenilen kumas 6zelliklerinin ve uygulanan érginin yapisal 6zellikleridir. Ayrica
bezaya§ ¢rgtde, saten 6rgu atki sikliklarina ulagsma durumunda makinenin
calisabilme kogullar: sinirlayict bir etken olmustur.

Bolim 4'te goésterilen cizelgeler incelendiginde su sonuglara ulagiimigtir.
Ham kumas enleri birbirinden farkhilik géstermektedir. Burada en énemli faktér,
iplik cinsi, 6rgu tipi ve atki sikliklaridir. 70 denye atki ipliginin kullamildigi
kumaslarda en, 100 denye atki ipligi kullanimina gére daha fazla daralma
gostermistir. ince ipliklerin, érgli icinde bosluklar olusturmalari ve iki ipligin
aralarindaki mesafe sebebiyle, dokuma sirasindaki kuvvetler ve gerilimler
kalkti§inda, ipliklerin birbirine yaklagma egilimleri s6z konusu olmaktadir.

Saten 6rgu yapisal 6zellikleri sebebiyle kumasg ipliklerinin hareketlerine
daha yatkindir. Bu sebeple, saten orgude, tarak eni ile mamul kumas eni
arasindaki fark daralma yonunde, bezayad o6rguye gobre, daha fazla
gerceklesmistir. Iplik tipindeki deg@isim de kumasg enini etkilemigtir. Ancak bu
konuda kesin bir sonucun elde edilmesinde eldeki bulgular yetersiz kalmaktadir.

Atki sikligi artigiyla mamul kumas eni ile taraktaki kumasg eni arasindaki
fark artmakta ve kumas eni daha fazla daralma géstermektedir. Bu durum, atki
sikliginin artmasiyla kumas yapisinin kuvvetlenmesi ve baglanti noktasi
sayisinin ve dolayistyla strtinme ylzeyinin artigi sonucunda ipliklerin daha siki
bicimde birbirlerini gekmesi ve hareket imkanlarinin sinirflanmasi sonucunda
ortaya ¢ikmigtir.

Kumas 6rtme faktord, iplik numarasi ve sikhiga bagl olarak bulunmustur.
Ayni atki sikh@i icin bezayadi ve saten 6rgllli kumaslar 25 a / cm siklk igin
incelendiginde (Cizelge 4.4 ve 4.5), kumas 6rtme faktdrlerinin birbirine oldukga
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yakin oldudu gortimastar. Atki sikh@inin artigi ile atki 6rtme faktorinan arttig,
atki ipliginin incelmesi ile azaldigi tum sonuglarda géralmistir. Tekstlre ve ham
atki ipligi tipleri igin, ortme faktéri degismedigi halde ipliklerin ortactlOkleri
degigmigtir. Teksture iplik kullanildiginda yassilma arttids igin értlictltk artmigtir.
Ayni ¢bzgu sikh@ igin saten 6rglll kumaglarda, atki sikiginin daha fazla
olusundan ve 6rgu 6zellikleri bakimindan értlctlik daha fazladir.

Kumas gramaj deg@erleri, kullanilan iplik numarasi, iplik tipi, atki ve ¢ozgl

sikliklan tarafindan belirlenmektedir. Cizelge 4.7'deki sonuglara gore Sekil 5.1
ve 5.2 cizilmigtir.

720 521 @22 ®W23 @25 ©25

Kumas Gramaji (gim2)

H 100 T100 H70 T70
Iplik Numara ve Tipi

Sekil 5.1 Bezayagi Orgf](60 tel/cm ¢ozgll) Kumas Gramaj Degerleri

725 §N28 m30 =32 m32 534

120
115
110
105
100

Kumasg Gramaji
(g9/m2)

H 100 T100 H70

iplik Numara ve Tipi

Sekil 5.2 Saten Orgii Kumag Gramaj Degerleri

Ayni sekilde 30 tel / cm ¢bzgl sikligi bezayagi 6rgl icin kumas gramaj
degerlerinden Sekil 5.3 elde edilmigtir.
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Kumag Gramaiji
(g/m2)

<»
o

H100 T 100 H70
Iplik Numara ve Tipi

Sekil 5.3 Bezayad Orgii (30 tel / cm ¢dzgt) Kumag Gramaj Degerleri

Elde edilen sonuglara gére, kullanilan atki ipligi inceldiinde, kumas
gramaiji, ayni atki sikhigi degerteri igin azalma géstermigtir. Orgl tipinin etkisi ise
tam olarak tespit edilememektedir. Ancak bezayag: érglide baglanti noktalarinin
fazialiji sebebiyle ipliklerin fazla kivnim olusturmasi gramaji arttirict etki
yapacaktir. Atki sikligi artigi ile gramajin arttigi her U¢ sekilden de agikga
géralmustar. Gozgu siklid! igin de ayni durum séz konusu olmustur. Sekil 5.1 ve
5.3 incelendiginde atki sikhdinin 30 tel / cm ¢6zg sikh@i igin atki sikliklarinin
cok fazla olmasina ragmen, ¢ézgu sikhginin, 60 tel / cm ¢6zgu sikhgindaki
bezayag 6rgliye gore yariya dugmesi gramajin azalmasina sebep olmustur. Bu
sebeple, genellikle dokuma kumaslarda yiksek gramaj degderi degisimleri daha
cok cozgll sikhgs ile ayarlanmaya caligihr. Uretim maliyetleri ve verimlilik
acisindan da ¢ozgu sikliginin yuksek tutulmasi énemlidir.

Kumas kalinlik dederleri de gramaj gibi iplik numarasi ve cinsi, érgu tipi
ile atki ve ¢ozgl sikhiklariyla orantihdir. Ug farkh kumas konstrikstiyonuna ait
kalinlik degerlerine ait bulgulardan asa@idaki grafikler elde edilmigtir.
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Kumag Kalinhig:

H100 T100 H70 T70
iplik Numara ve Tipi

Sekil 5.4 Bezayagi Orgi (60 tel / cm ¢6zgll) Kumag Kalinlik Dederleri

N25m28 930 @32 m32 u34

Kumas Kalinlig

H 100 T100 H 70 T70
iplik Numara ve Tipi

Sekil 5.5 Saten Orgii Kumag Kalinlik Degerleri

Mm28 731 134 B34 @36 38

Kumag Kalinlig

T 100 H70 T70
iplik Numara ve Tipi

Sekil 5.6 Bezayag Orgli (30 tel /cm ¢dzgl) Kumas Kalinlik Degerleri

Ayni atki sikligi ve iplik numaras! i¢cin saten 6rgi kalinlk degerleri,
bezayadi érgiden daha yuksek ¢ikmistir. Bunun sebebi ise, bezayadi érgu
yapisindan kaynaklanan sik baglanti noktalari sebebiyle iplikierin kuvvet altinda




61

kesitlerinde olugan yassilagmadir. Bu durum, atki sikhig artisi ile kumas
kalinligindaki azalma sonucunu da dogurmustur.

Ayni atki ve ¢bzgu sikhgr igin 100 denye atki ipliginin kullanildigi
kumaslar, 70 denye ayni cins atki ipliginin kullaniidi§i kumasglara gére daha
kalindir. iplik inceliginin kumas kalinhgini dogrudan etkiledigi buradan
an|a§||rri|§t|r. Teksture ipliklerin kuvvet altinda ham ipliklere gére daha fazla
yassna§ma31 sonucy, bu tip iplik kullanilan kumag kalinliklari daha distk
bulunmustur. Ham ipliklerin kesit duzgUnlaga ve sert yapilari sebebiyle, érgi ve
dokumadan kaynaklanan gerilimler kargisinda kesit yassilagmasi yerine kivrim
olusumu séz konusu olmakta bu da kumag kalinhgini arttirmaktadir.

5.2. Dikisli ve Dikigsiz Numunelerin Ol¢iim Sonuglan

Yapilan dlgimler sonucunda elde edilen veriler B6lUm 4’te verilmistir.
Burada bu bilgilerden yararlanilarak, dikis kaymasi, dikis mukavemeti ve dikis
uzamasi Uzerinde etkili olan parametrelerin degisimiyle, bu degerleri nasil
etkiledikleri varyans analizi ve grafiklerle agiklanmistir.

Varyans analizinde belirtiimesi gereken en énemli husus sudur; burada
tim varyans analizleri igin tek bir model belirlenmis ve faktérler ve hipotezler
tespit edilmis ve herbir Taktdriin tek tek etkisi ile birbirleriyle olan ikili ve Uglu
interaksiyonlari da géz 6nlinde bulundurulmustur. Ancak &rgllerin yapisal
farkliiklar sebebiyle, her 6rgli ve ¢ozgl sikhigr igin farklh atki sikliklar
uygulanmistir. Bu nedenle, érgl ve atki sikli§i degerlerinin tekli etkileri ve diger
faktorlerle interaksiyonlari hakkinda kesin bir sonug¢ ¢ikarmak gavenilirligi
azaltacaktir.

Dolayisiyla, tim varyans analizlerinde, érgiinin, ¢dzgl sikliginin ve atki
sikhklarinin etkileri ile interaksiyonlarina ait yorumlar ve kesin bir agiklama
yapilmamustir. Aksi takdirde, varyans analizinde hesaplamaya alinan degerlerin
Ost Gste toplanmasi s6z konusu oldugunda bunlara ait sonuglarin agagdida atki
sikhigi iligkilerinin belirtildigi grafiklerle celigkili sonuglar vermesi olasiligi ortaya
cikacaktir.

LC. YUKSEXOGRETIM KURULY
DOKUMANTASYON MERKEZ]
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Atk sikhigi ile dikis kaymasi, dikis ve kumas mukavemeti, dikis ve kumag
uzamasi iligkilerinin agiklanmasi regrasyon denklemleri ile cizilen grafiklerle
gerceklestirilmigtir.

Her bir 6rga icin, iplik numarasi, tipi ve atki sikhdi degerleri igin ayn ayr
elde edilen verilerden yararlanilarak, asagida mevcut grafiklerin gizimlerinde
kullanilan regrasyon denklemleri Ek 1'de verilmistir. Hangi faktérin, elde
edilmek istenen defere etki ettigini veya her bir faktérin etkisini gésteren
varyans analizi gizelgeleri tim 6rgll, yon ve iligkisi incelenecek deger icin Ek
2'de gosterilmigtir.

5.2.1. Dikis Kaymasi ve Etkili Parametreler

Dikis kaymasina ait bulgularin incelenmesinden, bazi kumas
numunelerinin tamamen yirtildi§1 gértimektedir. Bunun en &énemli sebebi,
kumas konstrilksiyonunun yetersiz kalmasidir. Cozgu sikhgina uygun atki
sikhginin uygulanmamasi, makinenin optimum c¢alisma kosullar ile iplik
sikhklarina uygun 6rgi tipi se¢imi bu durumda bayuk rol oynamaktadir.

60 ¢odzgu teli / cm sikhktaki birinci ¢ézglde uygulanan bezayag: érguye
ait atki yonit dikis kaymasi testlerinde, dustk iplik numarasi ve atki sikliginda,
kumas ipliklerinin yirtildi§) gértlmistar. Sadece 100 denye tekstire atki ipligi
kullaniminda degerler tespit edilebilmistir. Ancak dikis kaymasinin nihai neticesi
olan yirtilma sonucuna ulagiimamasinin yani sira dikis kaymasinin 6 mm’den
fazla olmasi durumlarinda, dikis bUtunlugunin bozulacad géz énline alinirsa,
uygun bir yapinin olugmadigi sonucuna varilacaktir. Bu sebeple atki yonlG
incelemelerin bir kismi gergeklestiriimemis ve varyans analizi uygulanmamistir.

Cozgu yonll dikis kaymasi testleri ise, uygun sonuglar vermigtir. C6zgl
ipliklerine paralel uygulanan gene gekme islemine daha fazla sayida ipligin kars!
koymasi ve olusturulan yapinin baglanti noktalarindaki fazlalik sebebiyle, dikis
kaymasi degerleri istenildigi elde edilmisgtir.
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Bezayag 6rgli (60 ¢ozgu teli / cm ¢dzgl siklidi) 100 denye tekstlre atki
ipligi icin atki sikhid ve dikis kaymasi etkilesimi Sekil 5.7'de gosterilmistir.
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Sekil 5.7 Bezayagi Orgii (60 tel /cm ¢dzgli) 100 Denye Tex Atki ipliginde Atk ve
Cozgll Yénlu Dikis Kaymasi Degerleri

Atk sikliginin artist hem atki, hem de ¢6zgu yoénundeki dikis kaymasini
azaltmistir. Bu azalma atki yéniinde daha fazla hissedilir niteliktedir. Orgt i¢inde
baglanti noktalarinin artmasi atki yonundeki azalmayi, atki ipligi sayisinin
artarak, kuvvete karsi koyan iplik miktarinin artmasi ¢6zgu yonla azalmay!
desteklemektedir. Ham ipliklerin kaygan yiizeyleri ve elastikiyetlerinin azhgi,
yirtiimay: kolaylastirmistir.

Ayni 6rgu icin 100 ve 70 denye teksture ve ham atki ipliklerinin ¢bzgU
yonlu dikis kaymasi degerlerine ait varyans analizi sonucunda (Ek 2), sadece
atki sikliginin birinci dereceden etkili oldugu sonucu elde edilmistir. Ancak bu
daha énceden aciklandidi gibi dikkate alinmamistir. Sekil 5.8 incelendiginde

ayni sonuglar gérilmasgtar.
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Sekil 5.8 Bezayag: Orgii (60 tel /cm ¢dzgii) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atk Ipligi
Cozgl Yonll Dikis Kaymasi Degerleri

Sekil 5.8'e gore iplik numarasina bagli olmadan atki sikhig: ile dikig
kaymasi arasinda ters yonli bir iligkinin varhi§i anlagilmistir. Iplik numarasinin
azalmasi dikis kayma miktarlarini fazla miktarda degistirmemistir. Ayrica
tekstlre ve ham atki ipligi tipi icin dikis kaymasi de@erleri birbirine oldukga yakin
cikmigtir. |

Saten 6rgu, ¢6zgl yonla, her iki atki ipligi numarasi ve tipi igin yapilan
incelemeye ait varyans analizi sonuglarina gére; atki ipligi tipi birinci, atki ipligi
numaras! ise ikinci dereceden dikis kaymasi (zerinde etkilidir. Hangi tip atki
ipliginin ve numarasinin daha fazla dikis kaymasina sebep verdigini bulmak icin
yapilan LSD testine gére Cizelge 5.1’deki sonuclar elde edilmigtir.

Cizelge 5.1 iplik Tipinin Saten Orgii Cézgli YénlU Dikis Kaymasina Etkisi

ATKI TiPi N DIKIS KAYMASI DEGER
HAM 30 2,544 B
TEKSTURE 30 3,115 A

Cizelge 5.1’e gore ham ipliklerin dikis kaymasina kargi dayanimi daha
fazladir. Ayni iglem atki numarasi iginde uygulanmig ve Cizelge 5.2 degerleri

bulunmustur.

L.C VOKSER Sy
CTHANTAS g 1UROLY

SYGi MERKR7;
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Cizelge 5.2 Iplik Numarasinin Saten Orgii C6zgii Y6nli Dikis Kaymasina Etkisi

ATKI NUMARASI N DIKIS KAYMASI DEGER
70 DENYE 30 : 3,0093 A
100 DENYE 30 2,6497 B

‘Bu gizelgeden 70 denye ipliklerin dikis kaymasina daha fazla imkan
verdigi gériimektedir. Bu da ¢dzgl yénll incelemede, kalin ipliklerin daha
saglém ve iki atki ipligi arasinda daha az bogluk birakarak, yapi icinde ipliklerin
kolay kaymasina izin vermemesinden kaynaklanmistir. Varyans analizi
sonucunda atki ipligi numarasi ile tipinin interaksiyonunun da dikis kaymasini
yedinci dereceden etkiledigi sonucuna ulagiimigtir.

Cizelge 5.3 iplik No x Iplik Tipi interaksiyonun Saten Orgii C6zgii Yénlii Dikis
Kaymasina Etkisi

ATKI NUMARASI | ATKI TiPI N DIKIS KAYMASI| DEGER
70 DENYE HAM 15 2,6467 C
70 DENYE TEKSTURE 15 3,272 A
100 DENYE HAM 15 2,4413 c
100 DENYE TEKSTURE 15 2,858 B

Her iki atki ipligi numarasi igin de iplik tipinin dikis kaymasina etki ettigi,
ham ipliklerin daha olumiu sonug verdigi, 100 denye ipliklerin iplik tipine bagl
olarak daha iyi dayanim gdsterdigi tespit edilmistir.

Regrasyon denklemlerinden saten 6rgii, ¢6zgl yonlu elde edilen atki
siklidi dikis kaymasi iligkileri Sekil 5.9'da gésterilmistir.
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Kaymasi Degerleri

Sekil 5.9'dan varyans analizi ile ayni sonuglar elde edilmistir. Iplik
numarasindaki azalma dikis kaymasini arttirmis, her iki iplik numarasi igin de
ham iplikler daha iyi sonuglar vermigtir. 70 denye tekstlre ve ham atki ipligi
kullanimi ile dikis kaymasinin artmasinda, iplik numarasinin saten 6rgQ icgin
gerekli atki sikliklarinda tatbik edilmemesidir. Bu sebeple, 70 denye igin atki
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Sekil 5.10 saten 6rgh igin atki yonla incelemeyi gostermektedir. Iplik
numarasina bagli olmadan atki sikiigi artigi ile baglanti noktalarininartarak,
kumas yapisini gliclendirmesi sebebiyle, dikis kaymasinin azalmasi sonucu séz
konusudur. Her iki atki iplii numarasi igin, tekstre atki ipligi kullanim
durumunda daha disik dikis kaymasi miktarlari tespit ediimis ve atki sikhgi
artig! ile bu azalma ham atki ipliine gére daha fazla belirginlegmistir. iplik
numarasinin artisinin dikis kaymasim saten érgtde atki yoéninde gok fazla
etkilemedigi de grafiklerden goraimektedir.

Codzgu yénlu dikis kaymalarinin atki yénlt dikis kaymalarina gére, her iki
atki ipligi numarast ve tipi icin daha tatminkar sonuglar verdigi agiktir. Bu sonug,
uygulanan kuvvete karst koyan ¢ozgl ipliklerinin, atki yonla incelemedeki atki
ipliklerinden daha fazla olugudur.

30 ¢6zg teli / cm sikhktaki ikinci ¢ézglde uygulanan bezayagi érglye ait
cozgl yonlt dikis kaymasi dederleri varyans analizinden, atki tipinin dikig
kaymasina birinci derecede etkili oldugu bulunmustur. Atki siklidi, atki tipi x atki
sikligi ve her Gg faktorun interaksiyonlarinin da etkileri tespit edilmigse de
bunlar, farkh atki sikli§i uygulamalari sebebiyle dederlendirilmeye alinmamistir.
Atk tipi icin yapilan LSD testi sonuglarina gére, (Cizelge 5.4)

Cizelge 5.4 iplik Tipinin Bezayag! Orgi (30 tel/lcm ¢dzgu) Atki Yonli Dikis Kaymasina

Etkisi
ATKI TiPI N DIKIS KAYMASI DEGER
HAM 30 2,6323 B
TEKSTURE 30 3,326 A

Bu cizelgeden ham ipliklerin dikis kaymasina daha direngli oldugu
gortlmektedir. Regrasyon denklemlerinden, Sekil 5.11 ¢bzglh yonlh dikis

kaymasit ile atki siklidi, iplik tipi ve numarasi iligkileri igin gizilmigtir.
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Buradan, her iki iplik numaras! ve iplik cinsi icin atki sikigi ile dikis
kaymasi arasinda ters, ancak kuvvetli bir iliskinin varli§i tespit edilmistir. Atki
sikligi arttikga dikis.- kaymast miktari azalma gdstermistir. 34 atki sikhdi igin
inceleme yapildiginda, atki ipliginin incelmesi ile dikis kayma miktarinda bir artig
gbralmuastar. Ancak bu ¢ok belirgin bir de@isim degildir. Varyans analizinde de
% 5 guvenilirlilik ile her iki atki ipligi numarasinin dikis kaymasi degerlerinde bir
fark olmadidi tespit edilmigtir.

Burada ham ipliklerin kuvvet uygulandiginda yassilagsmadan, kivrim
almalarindan dolayi, yuksek atki sikiiklarinda calisiimig oldugu igin, érgudeki
bdyle bir yerlesim kumasg direncini arttirmis ve dikig ipliklerinin kumasg yapisini
bozmalari engellenmigtir. Uygulanan kuvvet kumas ipliklerini birbirinden
ayiracak degerlere ulasmamigtir. Daha énce Lyle (1977) tarafindan yapilan
calisma sonuglari da bunu desteklemektedir (Lyle 1977).

Teksture iplikler ise, c¢enelerin uyguladigi kuvvet ile ¢dzgu iplikleri
arasinda yassilagarak sekillerini kaybedecekler ve dolayisiyla dikig ipliklerinin,
teksture atki iplikierini, ¢6zg( iplikleri arasindan kaydirmasi daha kolay
olacaktir. Bu da yuksek dikis kaymasi degerleriyle kendini géstermigtir.
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Ayni ¢6zgu sikligl ve bezaya@ 6rgl icin atki yonlu yapilan inceleme ise

sonuclan Sekil 5.12 grafiklerini vermistir.
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kil 5.12, Sekil 5.10 ile kargilastinldiginda dikis kaymasi degerlerinin
daha digik oldugu gértimastir. Bunun baslica sebebi, bezayai 6rgu ile saten
6rgu arasindaki yapisal farkliiktir. Bezayad érguye ve ¢6zgu sikligina uygun
olarak kullanilan atki sikliklari sonucunda dikis kaymasina direngli bir yapi
olusturulmus ve kabul edilebilir sinirlar icerisinde kalan dikis kayma degerleri
tespit edilmistir.

Atki ipligi numarasinin azalmasi ile ayni atki siklidi igin, dikis kaymasinin
artaca@i, 34 atki sikhdi icin Sekil 5.12'nin incelenmesi ile gértimustar. Atki
sikligindaki artis kayma miktarini azaltirken, teksture atki ipliklerinin, ham atki
ipliklerine gére daha olumlu sonuglari elde edilmistir.

Cozgl yonla dikis kaymasi degerleri, atki yénli degerlere gére daha
yuksektir ki, bu da olumsuz bir durumu igaret etmektedir. 30 ¢bzgu teli /cm
¢ozgl sikhdl icin, bezayagr érglye uygulanan atki sikiigi degerleri, 6zellikle 70
denye igin, ¢6zgu sikligindan daha fazladir. Daha 6nce 60 ¢bzgu teli / cm
sikliktaki ¢6zgl icin yapilan aciklamalarin tersi, burada gecerli olmaktadir.
Uygulanan gekme kuvvetine bu kez daha fazla atki ipliginin maruz kalmasi, atki
yonla dikis kaymasi degerlerinin daha performanshi sonuglar vermesini

agiklamaktadir.
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Atki sikligi ile dikis kaymasi arasindaki iligkinin agiklanmasindan sonra
ayni sekilde 6rtme faktérleri ile dikis kaymasi etkilesimi incelenmistir. Ortme
faktérlerinin iplik numara ve sikhgina bagh olmalari, her iki faktérin etkisini
gbérmek agisindan faydali olacaktir.

-60 ¢bzg teli / cm sikliktaki birinci ¢ézgl igin bezayag: érglde elde edilen
dikis kaymasi degerleri, atki sikliklarindaki disik seviyeler nedeniyle, atki
yoninde genellikle yirtilma seklinde gergeklesmistir. 100 denye teksture atki
ipligi  kullaniimas: durumunda, ¢ozgi ortme faktérlerinin  degismedigi
gbralmistlr. Yetersiz atki sikligi sebebiyle, ¢bzgl iplikleri arasinda yassilan atki
ipliklerinin, ¢6zgl ipliklerini biraraya gekmesi gibi etkisi olmamigtir. Ancak, dikis
kaymasinda bir azalma belirlenmistir ki, bu durum dogrudan atki sikh@ artisi ile
saglanmistir. Uygulanan ¢gekme kuvveti atki iplikierine paralel oldugu icin daha
¢ok atki ipliginin olusturdugu sik bir yapi, daha fazla baglanti noktasi ve
surtnme ylzeyi sagladigindan dikis kaymasi azalma gostermistir.

Sekil 5.13'te 60 ¢ozgl teli / cm sikliktaki birinci ¢ézgu, bezayadi 6rgl igin,
¢ozgl 6rime faktort ile ¢dzgl yonlu dikis kaymasi degerleri verilmigtir. Ortme
faktérinin, ¢oézgl ipligi numarasi ve sikligina bagl oldugu bilinmektedir. C6zga,
her iki atki ipligi numarasi ve tipi icin sabittir, ancak 100 denye atk: ipligi
kullaniimast durumunda ¢ézgl o6rtme fakitérii daha yuksek cikmistir. Bunun
sebebi, iplik kalinligina bagli olarak, atki ipliklerinin, ¢6zgl iplikleri etrafinda
aldidi kivrimlarin etkisinden dolayr ¢bzgt ipliklerini daha fazla biraraya
cekmesidir.

Atki sikhdi artisinin, ¢ézgl 6rtme faktorunl etkilemeyecegi teorik olarak
bilinmektedir. Ancak, ham atki ipliklerinin, agiklanan nedenden dolay!, yassiima
gostermeyerek, kumas! daha fazla toplamalari sebebiyle, ylksek ¢ézgi siklidi
degerlerine ve ¢6zgl 6rtme fakiéranin artmasina yol actigi gérulmustar. Her iki
iplik tipi icin de atki sikligi artig! ile ¢ézgu 6rtme faktérl degismemis, ancak dikis
kaymasinda azalma tespit edilmistir.
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70 denye iplikler icin de ayni durum s6z konusu olmustur. Kumasin
dokuma ve terbiye kosullarindan etkilenen ¢bzgu ve atki sikh@i degerleri
sebebiyle, atki sikhgi artisi ile ¢o6zglu 6rtme faktérli arasinda net bir iligki
gbriimemistir. Ancak tekstire ve ham atki ipligi icin atki sikligi artigi ile dikis
kaymasinin azaldigi sonucu grafiklerden elde edilmigtir.

Saten o6rgl, atki yonlG dikis kaymasi ile atki értme faktorQ iligkisinin
incelenmesi Sekil 5.14'te gosterilmistir. Atki 6rtme faktord, dogrudan, atki sikhgi
ve numarasi ile iligkili oldugu icin, atki sikhgi artigi ile her iki tip atki igin de
artmigtir.  Bununla beraber dikis kaymasi degerlerindeki azalma gdéze
carpmaktadir. Ham atki ipliklerinin kullanimi ile atki értme faktérl daha yiksek
degerlerde elde edilmigtir. Ancak bu duruma ragmen, ayni atki siklidi icin ham
ipliklerin dikis kayma seviyeleri daha yUksektir.

70 denye atki ipliginin tercih edilmesinde, iplik numarasindaki incelme,
daha yuksek sikliklarda galigiimis olmasina ragmen, 100 denye atki ipliklerine

gbre, 6rtme faktdrlerini azaltmisgtir.
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Ayni atki sikligi icin, ham atki ipliklerinin atki 6rtme faktérleri daha ylUksek
seviyelerdedir. Atki 6rtme faktorl artigi ile dikis kaymasi degerlerinde bir azalma
géralmagtar. 32 atki siklidgt icin, 100 denye ipliklerin dikis kaymasina karsi
performanslari daha yiksek bulunmusgtur. Bu da atki 6rtme faktérinin etkisine
isaret etmektedir.

Ayni 6rgQ icin, ¢dzgl ortme faktérinin artigl ile ¢ézgl yonlh dikis
kaymasi de@erlerine ait grafikler Sekil 5.15te gosterilmigtir. Verilerden 100
denye ham atki ipligi ve 70 denye tekstlre atki ipligi kullaniimas! durumunda,
daha yiksek ¢dzgl ortme faktérii dederleri elde edilmistir. ki farkh atki
numarasi ve tipinde uygulanan maksimum atki sikhgi degerlerinde dikis
kaymasinda bir artis meydana gelmistir. Béyle bir sonucun ortaya ¢gikmasinda
numune kumas yapisindaki farklarin etkili olma olasiligi yUksektir. Atki ipligi
numarasinin azalmasinin ayni atki sikhidi degerinde, dikis kaymasini azaltici

etkisinin varligi hissedilmistir.
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30 ¢bzgl teli / cm sikliktaki ikinci ¢6zgl ve bezayag@ 6rgu icin atki yénlt
dikis kaymasi sonuglarina ait degerlendirmeye gére, Sekil 5.16, 100 denye atki
ipligi kullaniimas! durumunda, ham ve tekstlre iplik tipleri i¢cin atki értme
faktorleri arasinda onemli farklar goéraimemistir. Atki sikhiginin  artmasi,
dolayisiyla atki 6rtme faktérinin yUkselmesi, dikis kaymasi performansinda

olumlu etkiler olusturmustur.
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ipliklerine Ait Atki Ortme Faktérii ile Atki Y6nlt Dikis Kaymasi iligkisi

70 denye tekstlre atki ipliginin ve 100 denye ham atki ipliklerinin diki§
kaymasina goésterdigdi direng daha fazla olmaktadir. Bu durum, dogrudan érgi
yapisi ile ilgilidir. Ayni atki sikhdi icin, iplik numarasinin artigi ise dikigs kaymasini
azaltmistir.

Bezayadi 6rgl, ayni ¢dzgl sikiidi igin, ¢6zgl yonlt degerlendirme
sonuglarindan, Sekil 5.17 grafikleri elde edilmistir.
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100 denye atki ipliklerinin, ¢6zgl iplikleri ile baglanti yapmalari
durumunda, ¢6zgu értme faktorli, 70 denye atki ipliklerine gére daha yiksek
seviyelerdedir. C6zgU ipliginin 100 denye olusu sebebiyle, 70 denye atki
ipliklerinin, ¢6zga ipliklerine goére daha fazla kivrim almalari ve bu iplikiere gére
daha zayIf olmalari sebebiyle, 70 denye atki ipliklerinin, ¢ézgu ipliklerini biraraya
cekme ve tutma kuvvetleri daha alt seviyelerdedir. Bu durum, ¢ézgli 6rtme
faktorlerinin, 70 denye atki iplikleri igin daha dusiuk olmasi sonucunda
anlasiimigtir.

100 — 70 denye atki \iplikleri icin, ham ile tekstlre iplik tipi kullanimi
arasinda ¢0zgu Grtme faktorleri agisindan anlamii bir fark gérilmemistir. 100
denye ham atki ipligi kullanimi ile ¢bzgt 6rtme faktérinan, tekstire iplik
kullanimina gére daha yiksek oldugu, buna bagli olarak da dikis kaymasi
performanslarinin daha yiksek bulundugu géralmustar. 70 denye atki ipligi icin
ise, teksture atki ipliklerinin olusturdugu kumaslarin ¢6zgti értme faktérleri, ham
ipliklerin olusturdudu kumaglara gére daha yUksekti. Buna ragmen dikis
kaymasi degerleri daha ylUksek olarak tespit ediimistir.

Atki siklidi artigi ile ¢ozgl 6rtme faktérintn degisimi hakkinda kesin bir
yorum yapilamasa da, olusan saglam kumas yapisi ve 6rgu ici baglant
noktalarinin fazlalagmasi sebebiyle, her iki iplik numarasi ve tipi icin dikis
kaymas| degerlerinde azalma tespit edilmistir.

Ortme faktor, iplik numarasi ve iplik sikliklarina bagli oldugu igin atki
sikhigmin ve numarasinin artisi ile atki 6rtme faktérindeki artiglar birkag durum
disinda tespit edilmigtir. Atki ipliklerinin tekstire ve ham olarak ayr
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incelenmesinde, her iki iplik tipinde de kendi iginde atki sikhgi artiginin értme
faktérand arttirdi§i ve bunu sonucunda dikis kaymasi Slgimlerinde azalmalarin
ortaya ¢iktigi bulunmustur. Bu sebeple, sonuglar énceki incelemeyi destekler
niteliktedir.

5.2.2. Dikis ve Kumag Mukavemetlerine Etkili Parametrelerin Agiklanmasi

Bir dikis hattiyla birlestirilen iki kumasa ait dikis mukavemetinin, dikigsiz
numunelere gére daha diugtk olmasi beklenen bir sonugtur. Kullanilan iplik,
érgl, atki ve ¢ozgu sikliklari, dikig tipi, dikis ipligi, ignesi ve yogunlugu gibi
faktorierin yani sira dikim sirasinda ignenin kumasa verdidi zararlar ve yanlis
uygulamalar neticesinde dikigli numune mukavemet dederleri daha da
azalmaktadir. Bolum 4’te verilmig olan kopma yUka degerleri, dikigli ve dikigsiz
numunelere ait mukavemet degderlerini, yapilan bu agiklamayi dogrular nitelikte,
gdstermektedir.

Cizelge 4.11,‘ bezayadi orgude, atki sikhigi artisi ile hem dikigli, hem
dikigsiz numunelerde, atki ve ¢bzglu yonlerindeki mukavemetin arttigini
gostermistir. Ozellikle dikigli rumunelerde, atki yonlt incelemede maksimum
atki sikliginin uygulanmasi durumunda, mukavemet artiglar dikkati ¢eken
seviyelere yilkselrhigtir. Cozgu yonli mukavemetlerin, atki yénlh mukavemet
degerlerinden yuksek olusu dogrudan ¢ozgt sikhg ile ilgilidir. Cézgl
sikiiklarinin, atki sikliklarindan fazla olusu bu sonucu dogurmustur. Ayrica atki
ipligi thrtne gore, teksture atki ipliklerinin ham atki ipliklerine gbre daha
mukavemetli bir yapiya sahip olduklar gorUlmustir. Atk ipli§i numarasi
bakimindan, kalin ipliklerin kullanildigi kumaslarin, hem dikigli hem dikigsiz
numune mukavemetlerinin, ince atki ipligi kullanilan kumaglara gére daha
yUksek oldugu tespit edilmistir.

Saten 6rgu icin mukavemet degerlerinin verildigi Cizelge 4.12’ye gbre,
atki sikh@ artisi ile dikis mukavemetinin artti§i sonucuna ulagiimigtir. Ancak
buniar bezayagi orgu ile kargilastirildiginda, ayni atki sikiigi ve tipi igin,
bezaya§i orgu dikisli ve dikigsiz numunelere ait atki ve ¢bzgl yonlQ

mukavemetlerin, saten orglye goére daha ylksek oldugu gérhimustir. Bu
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durum, bezayagi 6rgiinin daha sadlam yapiya sahip olmasindan ve ipliklerin
6rgu icinde daha fazla baglanti olusturarak birbirleri arasindan kaymalarini
engellemesi sonucunda ortaya c¢ikmigtir. Bezayadi érgtide daha dusik atki
sikliklar icin, saten drguye gére daha fazla mukavemet degerlerinin elde
edilmesi ayni sonucu desteklemektedir.

Bezayagi 6rgl yapisina uygun olan 30 ¢dzgu teli / cm ¢dzgl sikligindaki
ikinci uygulama sonuglarina ait Cizelge 4.13 incelendiginde, atki sikh@i artigi ile
mukavemet degerlerindeki artisin varli§i, ham ipliklerin teksture ipliklere gére
daha mukavémetli bir yapi olusturdugu ve iplik numarasindaki artisin
mukavemet degerlerini arttirdiqr  gérdlmustar. Atk yénli  mukavemet
degerlerinin, diger iki numune érgl degerlerinin aksine, ¢6zgu yonlti mukavemet
'deg“]erlerinden yuksek olmasinin sebebi, atki sikiiklarinin, ¢ézgl sikliklarindan
daha fazla olmasidir.

60 ¢6zgl teli / cm sikliktaki birinci ¢ézgi igin, bezayadi 6rgu atki yonlQ
dikigli numune mukavemet deg@erlerine ait varyans analizi sonuglarina gére, atki
ipligi tipi birinci dereceden mukavemet Gzerinde etkilidir. Dikigsiz numunelerin
analizinde ise, atki ipligi numarasinin birinci, atki ipligi tipinin ikinci ve iplik
numarasi x iplik tipi interaksiyonunun dérdinci dereceden kumas
mukavemetine etkili oldugu sonucu elde edilmigtir.

Cizelge 5.5 iplik Tipinin Bezayad: Orgui (60 tel/cm ¢bzgti) Atki YOnlt Dikis
Mukavemetine Etkisi

ATKI TIPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 0,06151 B
TEKSTURE 30 0,14988 A

Cizelge 5.6 iplik Numarasinin Bezayag1 Orgl (60 tel/cm ¢dzgil) Atki Yonli Kumag
Mukavemetine Etkisi

ATKINUMARASI| N KOPMA YUKU DEGER
70 DENYE 30 0,47813 B
100 DENYE 30 0,63964 A
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Cizelge 5.7 Iplik Tipinin Bezayagi Orgti (60 tel/cm ¢ozgl) Atki Yonli Kumas
Mukavemetine Etkisi

ATKI TIPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 0,59846 A
TEKSTURE 30 0,51931 B

Qizelgé 5.8 Iplik No x Iplik Tipi interaksiyonunun Bezayag Orgti (60 tel/cm ¢bzgd) Atki
Yonli Kumas Mukavemetine Etkisi

ATKINUMARASI [ ATKI TIPI N KOPMA YUKU | DEGER
70 DENYE HAM 15 0,49726 C
70 DENYE TEKSTURE | 15 0,45899 C
100 DENYE HAM 15 0,69966 A
100 DENYE TEKSTURE | 15 0,57963 B

LSD testi sonuglarindan, dikigli numunelerde tekstire atki ipliginin daha
fazla dikis mukavemeti olusturdugu, dikigsiz numune kumag mukavemeti
sonuglarina gore, kalin atki ipliginin ince iplige gére ve ham iplik tipinin teksture
atki ipligine gére daha ylksek kumas mukavemet degerleri sagladigi
gérulmastar.

Sekil 5.18 ve 5.19, 60 ¢dzgu teli / cm ¢ozgl sikliginda, bezayagdi érgu igin
atki yoénlu dikis ve kumas ‘mukavemet de@erlerine ait grafikler verilmigtir.
Buradan, teksture atki ipliginin kullaniimast durumunda, dikis mukavemet
degerlerinin ham iplie gore daha yuksek oldugu tespit edilmigtir. iplik
numarasindaki degisimin dikis mukavemeti Uzerinde fark edilir bir etkisinin
olmadi§i, ancak her iki tip atki ipligi icin de atki sikhgi artigi ile dikis
mukavemetinin arttigi géraimustar.

Dikissiz numunelere ait kumas mukavemeti dederlerinde atki
numarasinin etkisi daha kolay anlagiimaktadir. 100 denye atki iplikleri, 70 denye
atki ipliklerine gére, ham iplikler teksture ipliklere gére daha yliksek kumag
mukavemeti sadlamaktadirlar. Grafiklerden elde edilen bu sonuglar, varyans

analizi sonuglariyla ayni niteliktedir.




78

Atki Siklig: (a/em)

Atk Sikh@ (alem)

o OlgimH———~-RegH o OlgimH ~~———<RegH
A OgmT ------. Reg T A OgimT------- Reg T
~ 03
go%s A g 02 e
2 024 0 L g 02 et
S 04 ” $ o015
> 0,15 _______ a > U et
g 0 A - g o1 ) A _n
3.0,05 =T u- %0.05 :_ _____ o--—-"""
¥ OI T — z o -~ 1 . —_
20 2 % 21 23 25

a) 100 Denye

b) 70 Denye

Sekil 5.18 Bezayad Orgii (60 tel/lcm ¢6zgii) 100 — 70 Denye Tex ~ Ham Atki ipligi Atk
Yonli Dikis Mukavemeti Degerleri

g OkimH—-——-RegH
&  OgtmT ------. Reg T
0,8 -
2 075 4 _b
X2 07 - _‘__g_—-—-"'" A
So065m——""" A
g 06 - -
3 055 U
g 05] ...
¥ 045 %
04 -~ )
20 22 25
Atki Sikhig! (alem)

a) 100 Denye

Kopma Yikii (kN)

o OkimH—~——RegH

- — -
————

......
.......

- —

Atk Sikhig (afem)

b) 70 Denye

Sekil 5.19 Bezayag Orgii (60 tel/lcm ¢bzgli) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atk ipligi Atk
Yonli Kumas Mukavemeti Degerleri

Ayni 8rgu icin ¢6zgl yonlu dikis ve kumas mukavemetlerine ait varyans
analizlerinden, dikis mukavemetine iplik numarasinin birinci dereceden etkili
oldugu, diger faktérlerin % 5 gavenilirlilik dluzeyinde etkilerinin olmagi tespit
edilmigti. Kumas mukavemet degerleri Uzerinde ise, tum faktorlerin etkisinin
olmadig: goralmastar. Bu agidan Cizelge 5.9, dikis mukavemetine atki ipligi
numarasinin etkisini géstermektedir. Buna gére, 100 denye atki ipliklerinin

olusturdugu kumasglarin dikis mukavemetleri

70 denye atki

ipliklerinin
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kullanildi§i kumaglara gére daha yuksek seviyelerdedir. Bagka bir degigle, atki
ipligi numarasindaki artig, dikis mukavemetini arttirmigtir.

Cizelge 5.9 iplik Numarasinin Bezayag Orgii (60 tel/cm siklikta) C6zgi Yonla Dikis
Mukavemetine Etkisi

ATKI NUMARASI N KOPMA YUKU DEGER
70 DENYE 30 0,3842 B
100 DENYE 30 0,40277 A

Co6zgl yonla dikis mukavemeti sonuglar Sekil 5.20' de verilmigtir. Elde
edilen verilere gére, 100 denye tekstire atki ipliginde atki sikhgi artigi ile
mukavemetin azaldi§i, ham iplikler igin artis gdsterdigi ve ham ipliklerin
olusturdugu kumaslarin ¢ézgti yonlt dikis mukavemetlerinin daha fazla oldugu
gorulmastur. Farkli iplik numaralari arasinda dikis mukavemeti bakimindan fark
oldugu varyans analizi sonuglariyla da desteklenmigtir. 70 denye atki ipligi
numarasi igin her iki atki tipi icin de siklik artigl ile mukavemet artiginin varh@
ortaya gtkmistir.

Yuksek siklik de@erlerinde ham atki ipligi iceren kumas numunelerinin
dikis mukavemet degerleri, teksture atki ipligi kullaniimis olan kumaglarin dikis
mukavemeti degerlerini a§m|§i|r.

Dikigsiz numune kumas mukavemet degerleri, Sekil 5.21, dikis
mukavemet degerlerine gore ters sonuglar vermigtir. 100 denye atki ipligi igin
teksture iplikli mukavemet degerleri, atki sikligi artigi ile azalmig, ancak ham
atki ipligi degerlerinden yuksek seviyelerde gerceklesmistir. 70 denye tekstlre
atki ipligi icin ise siklik artigi ile mukavemet azaligi gérulmastar. Ayni atki
sikhiginda 70 ve 100 denye atki ipliklerinin kullanildigi kumaglarin arasinda

mukavemet farki tespit edilememistir.
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Sekil 5.21 Bezayagi Orgti (60 tel/cm stkitkta) 100 ~ 70 Denye Tex— Ham Atk
Ipliklerinin C6zgl Yonli Kumas Mukavemeti Degerleri

Saten 6rgu icin atki yonli dikis mukavemetine ait varyans analizi
sonuglarindan, atki ipli§i numarasinin Gg¢inci dereceden, atki ipligi tipinin ise
birinci dereceden dikis mukavemeti Uzerinde etkili oldugu tespit edilmigtir. Her
iki atki numarasi ve tipinden hangisinin daha buyik etkiye sahip oldugu Cizelge

5.10 ve 5.11°den gérulmektedir.

Cizelge 5.10 Iplik Tipinin Saten Orgl Atki YénlG Dikis Mukavemetine Etkisi

ATKI TIPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 0,14271 B
TEKSTURE 30 0,31227 A
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Cizelge 5.11 Iplik Numarasinin Saten Orgil Atki Yonlii Dikis Mukavemetine Etkisi

ATKI NUMARASI N KOPMA YUKU DEGER
70 DENYE 30 0,27115 A
100 DENYE 30 0,18383 B

Analiz sonuglari incelendidinde, tekstire atki ipliklerinin, ham atki
ipliklerine gbére daha yuksek dikis performansi olugturduklan, iplik
numarasindaki azalmanin, yani 70 denye ipliklerin 100 denye ipliklerden daha
iyi dikis mukavemeti sagladiklan goriimastar.

Dikissiz numunelere ait varyans analizi sonuglarindan, atki iplidi tipinin
ikinci dereceden, atki ipligi numarasi x atki ipligi tipi interaksiyonunun tglnct
dereceden kumas mukavemeti (zerinde etkili oldugu belirlenmigtir. Bunlar

Isiginda,

Cizelge 5.12 Iplik Tipinin Saten Orgii Atk Yénli Kumas Mukavemetine Etkisi

ATKITIPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 0,6766 B
TEKSTURE 30 0,84965 A

Cizelge 5.13 Iplik No x iplik Tipi interaksiyonunun Saten Orgii Atki Yénii Kumag
Mukavemetine Etkisi

ATKI NUMARASI ATKI TiPI N KOPMA YUKU| DEGER
70 DENYE HAM 15 0,62403 C
70 DENYE TEKSTURE 15 0,95231 A
100 DENYE HAM 15 0,72917 B
100 DENYE TEKSTURE 15 0,74698 B

Cizelge 5.12 ve 5.13 elde edilmistir. Tekstlre atki ipliginin kullanildigi
kumaglarin daha yuksek mukavemete sahip olduklari belirlenmistir. 100 denye
atki iplikleri icin iplik tipine bagh olarak, kumasglarda bir mukavemet farkinin
olusmadi§l, ancak 70 denye atki iplikleri igin teksture ipligin kullaniidigi
kumasglarin, ham iplik kullaniims kumaslardan daha yuksek mukavemet
gosterdigi  anlasilmistir.  Atki  ipligi tipine baglh olarak, atki ipliginin
kalinlasmasinin kumas mukavemetini arttirdigi géralmustar.




Regrasyon denklemleri yardimiyla, saten 6rg atki yonlQ dikis ve kumag
mukavemet degerleri icin mevcut bulgulardan elde edilen ve atki sikligi artigiyla
mukavemet iligkilerini gdsteren grafikler Sekil 5. 22 ve Sekil 5.23 ‘te verilmisgtir.
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Sekil 5.22 Saten Orgii 100 — 70 Denye Tex — Ham Atki Ipligi Atki Yénli Dikis

Mukavemeti Degerleri

Atki y6nla dikigli numuneler igin, her iki atki ipligi numarasinda, tekstire
ve ham atki tiplerinde atki sikligi artisi ile dikis mukavemetinde artig géraimus,
bu degerler tekstire atki iplikli kumaslar i¢in daha ylksek gergeklesmistir. iplik
numarasindaki artig ile dikis mukavemetinde azalma gértimugtur. Bu varyans
analizi cizelgesinde de belirtiimigtir. Ancak atki sikliklarinin Gst limitlere
ulagsmasiyla 100 denye atki iplikleri igin dikis mukavemet degerleri, 70 denye
atk iplikleri icin gerceklesen mukavemet degerlerine yaklagmaktadir.

Dikigsiz numunelerin kumas mukavemetlerinin gosterildigi Sekil 5.23'ten,
100 denye teksture atki ipliginde, atki sikhigi artigiyla kumas mukavemeti
artisinin olduk¢a yiksek oldugu ve ham iplik degerlerinin dustk sikliklarda fazla
iken, atki sikhi@i arttikca tekstlre iplik kullanilan kumaslara ait mukavemet
degerlerinden daha dugik seviyelerde kaldigi tespit edilmistir.
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Sekil 5.23 Saten Orgil 100 - 70 Denye Tex — Ham Atk ipligi Atki Yonli Kumas
Mukavemeti Degerleri

Saten 6rgl igin ¢6zgll yonlt dikis mukavemeti, varyans analizi sonuclari
incelendiginde, atki ipli§i numarasinin Gglinct derecede, atki iplidi tipinin de
besinci dereceden dikis mukavemetini etkiledigi gérilmustar. Yapilan LSD test
sonuglari agagidaki gizelgelerde verilmigtir.

Cizelge 5.14 Iplik Numarasinin Saten Orgii Cézgu Yonla Dikis Mukavemetine Etkisi

ATKI NUMARASI N KOPMA YUKU DEGER
70 DENYE 30 0,34089 B
100 DENYE 30 0,37741 A

Cizelge 5.15 Iplik Tipinin Saten Orgti Coézgl Yoénit Dikis Mukavemetine Etkisi

ATKI TiPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 0,37444 A
TEKSTURE 30 0,34385 B

100 denye atki ipligi kullaniimasi durumunda elde edilen dikis
mukavemet degerlerinde olumlu yénde bir gelisme meydana gelmistir. iplik
numarasinin artmasi dikis mukavemetini arttirmigtir. Ham atki ipli§i kulianimi da
atki iplidi numarasi ile ayni etkiyi géstermis ve tekstire atki ipliginin kullanildig
kumaslardan daha yiksek dikis performansi géstermistir.




Cozgli yonli kumasg mukavemetleri varyans analizi, atki ipligi tipinin
kumag mukavemetine birinci dereceden etki ettigini, diger faktérlerin etkilerinin
% 5 glvenilirlik duzeyinde bulunmadigini igaret etmigtir. ki tip atki ipliginden
ham atki ipliginin kullanimi sonucunda daha yliksek kumas mukavemeti elde
edilmigtir. (Cizelge 5.16)

Ham ipliklerin teksture iplikler gibi ¢6zgu iplikleri arasinda yassilagsmadan,
kivim olusturmalari sebebiyle, kuvvete maruz kalindiginda, bu baglant
noktalarinin sagladigi diren¢ ile kumas ve dikis mukavemetleri artis
gostermektedir. Tekstlre ipliklerdeki yassiima durumu, uygulanan ylkan
tamamen ¢6zgu iplikleri tarafindan kargilanmasini zorunlu kilimaktadir.

Cizelge 5.16 iplik Tipinin Saten Orgi C6zgi Yénlii Kumag Mukavemetine Etkisi

ATKI TIPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 1,4443 A
TEKSTURE 30 1,0756 B

Varyans analizi sonuglarini mevcut regrasyon denklemleri grafikleriyle
karsilastirmak amaciyla Sekil 5.24 ve 5.25 olusturulmustur. Dikis mukavemeti
degerleri icin, 100 denye atkr ipligi icin, atki sikh@i artigi ile tekstlre tip atki
iplikleri icin dikis mukavemetleri azalmigtir. Ham atki ipligi icin mukavemet artisi
ve korelasyon katsayisinin bunu destekledigi tespit edilmigtir.

70 denye atki ipligi kullanimi durumunda, atki siklhig artigi ile tekstire fip
atkilar icin yuksek bir mukavemet artisi, ham ipliklere ait de§erlerin azaligi s6z
konusudur. Atki ipli§i numarasinin artiginin dikis mukavemetini arttirdig:
grafiklerden goértimektedir. Sonuglardaki bu farkh ve geligkili durum, kumas
varyasyonlarindan ve uygun olmayan 6l¢im degerlerinden kaynaklanmistir.

Kumas mukavemet de@erleri bakimindan, her iki atki ipligi numarasinda,
atki sikhigr artiginin kumag mukavemetini arttirdigi, 100 denye atki ipliklerinde
ham atki tipinin, 70 denye atki ipliklerinde ise tekstlre atki tipinin kullanildig:
kumasglarin mukavemet degerlerinin daha ylksek oldugu g6érulmustur.
Bukumden dolay kesitinde incelme meydana gelen 70 denye ham atki ipliginin,

¢6zgu iplikleri arasinda tamamen kivrim almasi bu sonuglari ortaya ¢ikarmistir.
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30 ¢ozgl teli / cm ¢bzgl sikliJinda bezayag 6rgu igin atki yonla dikis
mukavemeti varyans analizi ¢izelgesi sonuglarindan, atki ipligi numarasi x atki
iplik tipi interaksiyonunun, dikis mukavemetini birinci dereceden, atki ipligi tipinin
ikinci dereceden ve atki ipligi numarasinin da gluncl dereceden etkiledigi

sonucu elde edilmigtir. LSD test sonuglart Cizelge 5.17, 5.18 ve 5.19da
verilmistir.

Cizelge 5.17 iplik No x Iplik Tipi interaksiyonunun Bezayagi Orgi (30 tel/lcm ¢6zg)
Atki Yonlu Dikis Mukavemetine Etkisi

ATKI NUMARASI| ATKI TiPi N KOPMAYUKU| DEGER
70 DENYE HAM 15 0,40941 A
70 DENYE TEKSTURE 15 0,39232 A
100 DENYE HAM 15 0,35441 B
100 DENYE TEKSTURE 15 0,41015 A
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Cizelge 5.18 Iplik Tipinin Bezayagi Orgil (30 tel/cm ¢bzgii) Atki Yénli Dikis
Mukavemetine Etkisi

ATKI TIPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 0,38191 B
TEKSTURE 30 0,40123 A

Cizelge 5.19 iplik Numarasinin Bezayag Org (30 tel/lcm ¢bzgil) Atki Yonli Dikig
Mukavemetine Etkisi

ATKINUMARASI| N KOPMA YUKU DEGER
70 DENYE 30 0,40086 A
100 DENYE 30 0,38228 B

Teksture atki iplikli kumaslar, ham atki iplikli kumaglara gére atki
yoéniinde daha yuksek dikis mukavemeti sonuglan vermiglerdir. Ham atki
ipliginin kaygan yuzeyi sebebiyle, ¢6zgl ipliklerinin kuvvet uygulandiginda
Uzerlerinden kaymasi daha kolay olacaktir. Iplik numaras! icin elde edilen
kopma yUkl degerleri, her iki atki ipligi icin birbirine olduk¢a yakindir. Varyans
analizi sonuglarina goére kabul olasiligi sinirdadir. Ancak, 70 denye atki
ipliklerinin saéladlél‘ dikis mukavemeti, 100 denye atki ipliklerine gére daha
fazladir.

70 denye atki ipligi icin- atki tipine bagh bir mukavemet farki yoktur. 100
denye atki iplidi icin ise ayni durum séz konusu degildir. iplik numarasina bagli
olarak teksture atki iplikli kumaslara ait dikis dayanim degerleri daha tatmin
edici diizeydedir.

Kumas mukavemet de@erlerine, yine varyans analizi cizelgesinden, atki
ipligi numarasinin birinci dereceden etkili oldugu sonucu cikarimaktadir. iplik
numarasindaki artigin, kumasa daha saflam bir yapt kazandirarak
mukavemetinin artmasina yardimci oldudu, Cizelge 5.20'den anlasiimaktadir.
Buna gére 6rgu icinde iki iplik arasinda daha az bosluk birakan ve ¢bzgu
iplikleriyle ayni numarada olduklari i¢in ayn kivnimi kazanan 100 denye atki
iplikleri, ¢ézgu ipliklerine gére daha ince oldugu icin fazla kivrimlanma gésteren
ve dolayislyla baglant| noktalarinda yeterli direnci saglayamayan 70 denye atki
ipliklerinden, daha iyi kumas mukavemeti saglamiglardir.
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Cizelge 5.20 Iplik Numarasinin Bezayag Org (30 tel/cm ¢dzgii) Atki Yénli Kumag
Mukavemetine Etkisi

ATKI NUMARASI N KOPMA YUKU DEGER
70 DENYE 30 0,75711 B
100 DENYE 30 0,8013 A

Atk sikh@i artisi kargisinda dikis ve kumas mukavemetinin degisimini
gérmek amaciyla, varyans analizleri ile birbirlerini destekleyen sonuglar veren
regrasyon denklemleri grafikleri, 30 tel / cm ¢6zgl sikhdi bezaya@i 6rgi i¢in atki
yénunde dikis ve kumas mukavemet degerleri icin Sekil 5.26 ve 5.27'de
verilmigtir.

Sekil 5.26'ya gore, 100 denye teksture iplik disindaki tUm atki ipliklerinde
atki sikhigr artisi ile dikis mukavemetinde ¢ok fazla bir dedisim goérdlmemistir. Bu
da varyans analizi ile aynt yéndedir. Atki sikligi, dikis mukavemeti arasindaki
iligkinin zayif olugu Ek 1'de verilen korelasyon katsayilarindan da gérulmektedir.
iplik numarasindaki artis dikis mukavemetine olumlu yoénde katkida
bulunmustur. 100 denye teksture atki ipligi icin, atki sikhgt artigi, dikis
mukavemetinde artiga sebep olmustur.
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Sekil 5.27 Bezayagi Org (30 tel/cm siklikta) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atki ipligi Atki
Yoénla Kumag Mukavemeti Degerleri

Atk sikh@r kumag mukavemeti iligkileri ise Sekil 5.27'de gdsterilmigtir.
100 denye atki ipliginin kullanildigi kumaslarda, tekstire atki tipi icin
mukavemet degerleri daha yuksektir ve iki atki ipligi tipi icin de atki siklig
artigiyla dogru oranilya sahiptir. Atk ipligi numarasindaki artis, kumag kopma
mukavemetini olumlu yénde etkilemistir. 70 denye atki iplikleri icin ham atki
tipinde kumas mukavemet degerleri daha yuksek tespit edilmistir. YUksek atki
sikliklarinda ise, tekstire atki iplikli kumasglanin mukavemet degerleri ham atki
iplikli kumaslara yaklastigi géralmuastar.

Ayni 6rgl ve ¢dzgl sikhdi igin ¢dzgl yoénla dikis mukavemeti degerleri
varyans analizi ¢izelgesi, atki ipligi numarasinin birinci dereceden dikis
mukavemetinde etkili oldugunu géstermektedir. LSD testi ile elde edilmis olan
Cizelge 5.21, 100 denye atki ipligi iceren kumaslara ait dikis mukavemetlerinin,
70 denye atki ipligi iceren kumaslara gére daha ylksek oldugunu belirtmistir.

Cizelge 5.21 Iplik Numarasinin Bezaya§ Orgii (30 tel /cm ¢dzgil) Cézgii Yonli Dikis
Mukavemetine Etkisi

ATKI NUMARASI N KOPMA YUKU DEGER
70 DENYE 30 0,37836 B
100 DENYE 30 0,39976 A

Kumas mukavemeti acisindan inceleme yaptigimizda, atki ipligi tipi
birinci dereceden kumas mukavemetine etkili bulunmustur. Cizelge 5.22'ye gbre




ham atki ipliklerinin kumaglarda kullaniimasi ile, 6rgi igersinde olugturduklart
kivrimli yapt ve baglanti noktalarinin uygulanan ¢ekme kuvvetine Kkargl
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koyabilecek 6zelliklerde olmasi sebebiyle, tekstlre atki iplikli kumaglara gére

daha ylksek kumag mukavemeti degerleri elde edilmigtir.

Cizelge 5.22 Iplik Tipinin Bezayad Orgi (30 tel /cm sikhikta) Cozgl Yonla Kumas
Mukavemetine Etkisi

ATKI TIPI N KOPMA YUKU DEGER
HAM 30 0,87269 B
TEKSTURE 30 0,77081 A

Dikis mukavemeti ile atki sikhidi iligkilerinin, Sekil 5.28, incelenmesi
sonucunda, 100 denye tekstlre atki ipligi sikliklariyla dikis mukavemeti
arasinda guicli ve dogrusal bir iligkinin varlidi ortaya ¢ikmistir. Ham atki iplikleri
icin mevcut atki sikhi@r artisiyla, mukavemet artiginin derecesi oldukga diguktar.
70 Denye ham atki iplikli kumaglarin dikis mukavemetleri atki sikhgi artisiyla
azalma go6stermistir. Ayni atki sikh@i icin kalin atki iplikli kumaglara ait dikig
mukavemeti dederleri daha ylksek seviyelerdir. Bu sonu¢ ayni zamanda,

varyans analizi cizelgesiyle uyum géstermektedir.
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Kumag mukavemeti ile atki sikhdi iligkisi Sekil 5.29'da gosterilmistir. Her
iki iplik numarasi igin, ham iplikte atki sikligi artisi, kumas mukavemetini
arttirmig, tekstdre iplik tipinde ise azaltmistir. Varyans analizi sonuglarina gére
ham atki ipli§i iceren kumaglarin mukavemet degerleri, ayni gekilde, daha
yuksek olarak elde edilmistir. Bu durum, énceden de agiklandigi gibi, ham iplik
6zellikleri ve olusturduklari kumas yapisi ile ilgilidir.

o OkimH———~-RegH o OlgimH———~-RegH
A OcomT -----.. RegT A OlgomT ------. Reg T
Z 1 g 1
5 S
g 09 o e o g09y 0 e———- o
S osar =TI S o8 @I oo
........ - .
£ ATl g 07
g. 07 A £ o | |
Q 0,6 L — , ¥ )
28 31 34 34 36 38
Atks Sikltgs (alcm) Atk SIklig (afem)
a) 100 Denye b) 70 Denye

Sekil 5.29 Bezaya§ Orgii (30 tel/cm siklikta) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atki ipligi
Cozgl Yonli Kumag Mukavemeti Degerleri

Kullanim esnasinda kumaglarin kargilagtigi kuvvetlere dikigler de maruz
kalmaktadirlar. Bu esnada kumas yerine dikislerin zarar gérmesi tercih edilen
bir durumdur. Bu bakimdan dikis mukavemetinin, kumag mukavemetinin % 80-
85'i kadar olmasi yeterlidir. Bu sebeple, kumas yerine dikis kopacak ve onarimi
daha kolay olacaktir.

Dikim sirasinda ignenin kumasa verdi§i zarar ile kumasin
mukavemetinde bir takim azalmalar séz konusudur. ignenin kumas ipliklerini
kesmesi ve iplik kaymasi, kumas ipliklerinin sertligi ve hareket yeteneklerinin
azligi sonucunda olugsmaktadir. Bazi durumlarda ise, kumas deformasyonu
yerine ipliklerin gerilmesi, kopmasi ve igne sicakligindan yanmasi gibi sonuclar
ortaya gikmaktadir.

60 ¢bzgl teli / cm ¢bzgu sikhiginda bezayad: 6rgl igin dikis verimliligi
degerleri, Cizelge 4.11’de, saten 6rgl icin Cizelge 4.12'de, 30 ¢bzg( teli / cm
¢bzgu sikliinda bezayad! 6rgu icin ise Cizelge 4.13'de verilmigtir. Bu dikis
verimliligi de@erleri ile kumas 6rtme faktord iligkileri agagida agiklanmsgtir.
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Bu verilere gbre cizilen histogramlardan Sekil 5.30, 30 ¢6zgl teli / cm
¢bzgl sikli§i ve bezayadi orgu icin atki yonlt dikis verimliligi degerlerini
gbstermektedir.
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Kumasg Ortme Faktorii (iplik/em)

a) 100 Denye b) 70 Denye
Sekil 5.31 Bezayagi Orgii (30 tel/lcm ¢dzgii) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atki ipligi
Co6zgh Yoénla Dikis Verimliligi

100 denye atki ipligi kullanilmasi durumunda, ham iplik tarindn
ortactlaga, teksture iplik tipinden daha ylksektir. Bu durum, ham atki ipliginin,
Orgl igcinde kaymasi sonucunda, dokuma ve terbiye sartlarindan da etkilenerek,
istenilen ve ayarlanan atki siklifindan daha yUksek degerlerde nihai atki
sikliginin elde edilmesinden kaynaklanmigtir. Ham atki ipliklerinin olusturdugu
kivrimlar sebebiyle saglam bir yap! olusturarak, ¢6zgt ipliklerini biraraya ¢cekme
egiliminin fazla olusu, diger bir faktdr olarak karsimiza gikmaktadir.
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70 Denye atki ipligi kullanilan kumaslarda, tekstire atki ipliginin
bulundugu mamulierin 6rtme faktérieri daha yiksektir. Her iki atki ipligi
numarasi ve atki tipi igin, atki sikkhiginin artisi, kumas o6rtme faktorlerini
artirmigtir. Ayni atki sikhi@t icin (34 a/cm) 100 denye atki ipligi igeren
kumaslarin értme faktorleri daha yuksek, ancak dikig verimlilikleri daha dasuk
tespit edilmistir. Atki sikliginin artigi ile kumasg 6rtme faktérintn yiikselmesi ve
dikis verimliliginin buna ragmen azalmasi, kumas yapisindaki sikilik ve iplik
yodunlugunun fazlali§i sebebiyle, dikim esnasinda ignenin kumasa ¢ok daha
kolay zarar verebilme olasiliginin bir sonucudur.

Cozgu yonla dikis verimliligi sonuglari incelendidinde, Sekil 5.31, bu kez
teksture atki iplidi icin 100 ve 70 denye atki ipliklerinde, atki sikiigi artisi ile dikis
verimliliginde bir artis gortlmastir. Ham atki ipligi kullaniian kumaglarda ise bir
azalma egilimi bulunmaktadir.

Sekil 5.32, saten 6rgu ve atki yonla dikis verimliligi degerlerinin kumasg
ortme faktérleriyle degisimini géstermektedir. 100 denye atki iplidi igin, ayni atki
sikliinda ham atki ipligi kullanilan kumaglarin értme faktérieri, tekstire atk
ipligi kullamnimina gére daha fazladir. Ham ipliklerin rijitligi, kumasin esnemesine
izin vermemesi ve kumas! eni boyunca daha siki sekilde ¢ekerek ¢dzgl 6rtme
faktérinin ve dolayisiyla kumag ortme faktdérinin daha ytuksek olmasina neden
oldugunu sdylemek mimkanddr.

Atki sikliginin artmasi sonucu, kumas 6rtme faktéri artmis ve bununla
birlikte dikis verimliliginde de bir artis géralmustar. 70 denye tekstlre atki ipligi
icin bu azalma yéninde gergeklesmistir. Iplik numarasindaki artis, kumag 6rtme
faktérinG arttirmig ve de ayni atki sikhginda kalin atki ipliginin kulianildig
kumaslarin dikis verimliligi dederlerinde artts elde edilmistir.
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Sekil 5.33 Saten Orgii 100 —70 Denye Tex — Ham Atki Ipligi Cozgi Yéniu Dikig
Verimliligi
Saten 6rgl igin ¢bzgh yonlu dikis verimlilii degisimi, Sekil 5.33'te
verilmistir. Sonuglardan kesin bir egilim tespit edilememektedir. Ancak kumag
Ortme faktérinin atki sikh@i artigiyla artmasi ile dikis verimliligi azalmstir.
Sadece 70 denye tekstire atki ipligi kullaniminda bir verimlilik artis
gorulmustlr. Iplik numarasindaki artig da ¢6zgti yénli bir verimlilik artisina
sebep olmustur.
60 ¢bzgl teli / cm ¢bzgl sikhginda bezayagi orglye ait atki yonli
degerlendirme sonuglari Sekil 5.34'de, ¢ozgli yénlu dikis verimliligi, kumas

6rtme faktort iligkisi ise, Sekil 5.35'de gosterilmigtir.




N TEX mHAM mHAM N TEX

g% g2
5 9 )
£ 30 £ 40
E E 30
§ 2 g 2
£ g 0m §Jﬂﬂ
= 0 . : 20 : . :
276 27,73 2827 284 2927 294 292 2348 2354 2376 2421 246
Kumags Ortme Faktoril (iplik/cm) Kumas Ortme Faktorii (iplik/cm)
a) 100 Denye b) 70 Denye

Sekil 5.34 Bezayag Orgii (60 tel/cm ¢dzgii) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atk ipligi Atki
Yonla Dikig Verimliligi

£ g
= S 30
5 5
> > 10
& o

3 = 0

276 27,73 2827 284 2927 294 292 2348 2354 2376 2421 2486
Kumas Ortme faktorii (iplikicm) Kumag Ortme Faktérii (iplikicm)
a) 100 Denye b) 70 Denye

Sekil 5.35 Bezayagt Orgii (60 tel/cm ¢dzgil) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atk ipligi
Co6zgli Y6nlu Dikig Verimliligi

Bu sonuglar saten o6rgl ile mukayese edildifinde, saten 6rginin
kullanildigi kumaglarin 6rtme faktérleri, ¢ozgli ve atki sikliklarinin farkhihig
bakimindan, bezayadi 6rgiden daha ylksekiir. Saten &érgh yapisinin iplik
hareketlerine imkan vermesi sebebiyle, iplik sikliklari, bezayad! érgiiden daha
ylksek seviyelerdedir. Ayni atki sikhidi igin saten 6rgult kumas 6rtme faktor(,
atki ipliklerinin, ¢6zgQ ipliklerini biraraya ¢ekmesi ve ¢ézgi sikhi§indaki fazlalk
olugturmasi sebebiyle, daha yluksek dederlerdedir.

Sekil 5.34'e gore, atki sikhigi artisi kumas drtme faktérana arttirmis, bu
da hem 100 hem de 70 denye tekstlure ve ham atki ipligi kullanimi durumunda
dikis verimliliginde belirgin artiglar gostermigtir. Tekstire atki ipligi iceren
kumaslarin dikis verimliligi degerlerinin, ham atki iplikli kumaglara gére daha iyi
oldugu tespit edilmigtir. Sekil 5.35'de kumas 6rtme faktérl degisimi ile dikis
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verimliliginin ¢6zgl yoénunde c¢ok fazla bir degisim gdstermedigine igaret
etmektedir.

100 denye ham atki ipligi ve 70 denye teksture atki ipligi kullanilan
kumaslarin dikig verimlilik degerleri ayni atki numarasi igin diger atki tiplerinden
daha yUksektir. Ayni atki sikhgr degerleri icin, 70 denye tekstlre atki iplikli
kumaglar, 100 denye teksture atki iplikli kumaglardan, 100 denye ham atki ipligi
ise 70 denye ham atki ipligi iceren kumaslardan daha iyi dikis verimliligi
degerlerine ulagmistir.

5.2.3. Dikis ve Kumag Uzamasi Olgiim Sonuglan

Dikis uzamasi, kumas tipine, dikis tipi ve yogunluguna, dikis ipligi
direncine ve dikis ignesi gibi etkenlere baghdir. Saglam yapili kumaglarda dikis
uzamas! ve kumag uzamasi degerlerinin ylksek ¢ikma ihtimali daha fazladir.
Dikis yodunlugunun artig1, dikis uzamasini bir yere kadar arttiracak, belli bir
noktadan sonra ¢ok sayidaki igne deliginin kumasa verdigi hasardan dolayi
azaltacaktir. Dikis ipligi mukavemetinin, kumas ipliklerine gére daha yuksek
olusu, kuvvet uygulandiginda kumas ipliklerini keserek kopmasina neden
olacaktir.

Cizelge 4.14, 4.15 ve 4.16'da her 6rgi tipi icin kumas ve dikis uzama
degerleri verilmigtir. Bu verilerden, tim 6rgu tiplerinde atki sikhdgi artisi ile dikis
uzamastnin arttigini séylemek mumkin degildir.

60 ¢o6zgl teli / cm ¢bzgl sikliginda bezayad: 6rgl atki yonlh dikis
mukavemeti varyans analizi sonuglari, atki iplidi tipinin birinci dereceden, atki
ipligi numarasi x atki ipligi tipi interaksiyonunun dérdincl dereceden ve atki
ipligi numarasinin besginci dereceden dikis uzamasina etkili oldugu tespit
edilmigtir.

Cizelge 5.23 iplik Tipinin Bezayagi Orgi (60 tel/lcm ¢dzgii) Atki Yénli Dikis Uzamasina
Etkisi

ATKI TIPI N DIKIS UZAMASI DEGER
HAM 30 16,752 B
TEKSTURE | 30 22,009 A
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Cizelge 5.24 Iplik Numarasinin Bezayag Orgl (60 tel/cm ¢6zgi) Atki Yonlu Dikis
Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI| N DIKIS UZAMASI DEGER
70 DENYE 30 | 19,841 A
100 DENYE 30 18,92 B

Cizelge 5.25 Iplik No x Iplik Tipi Interaksiyonunun Bezayag Orgi (60 tel/cm ¢6zgi)
Atki Yonli Dikis Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI| ATKI TIPi N |[DIKIS UZAMASI| DEGER
70 DENYE HAM 15 17,7 B
70 DENYE TEKSTURE | 15 21,982 A
100 DENYE HAM 15 15,803 C
100 DENYE | TEKSTURE | 15 22,036 A

Teksture atki ipligi ile dokunmus kumaslarin atki yonlu dikis uzama
degerlerinin ham atki iplikli kumaglara gére, 70 denye atki ipligi kullanilan
kumaslarin da 100 denye atki ipligi kullanimina gére daha yuksek seviyelerde
dikis uzamasina olanak sagladigi yukandaki gizelgelerden gorulmektedir. iplik
numarasina bagl olarak her iki atki ipliginde de ham iplikli kumaslar, teksture
atki ipligi kullamimis olan kumastara gére daha olumlu dikis uzamasi degerleri
gostermistir. y

Teksture atki ipligi tipine gore, her iki atki numarasinin kullanildigi
kumaslar arasinda bir fark goérilmezken, ham atki ipligi bazinda yapilan
incelemede, 70 denye ham atki iplikli kumaslarin, 100 denye ham atki iplikli
kumaglara goére daha fazla dikis uzamasina izin verdigi anlagiimigtir.

Kumasg uzamasi! deerleri (zerinde de, birinci dereceden atki ipligi
numarasi x atki ipligi tipi interaksiyonu, ikinci dereceden atki ipligi tipi, Ggincl
dereceden atki ipligi numarasinin etkili oldugu sonucu elde edilmigtir.

Cizelge 5.26 iplik No x Iplik Tipi interaksiyonunun Bezayagi Orgi (60 tel/cm ¢ozgUi)
Atki Yonli Kumasg Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI| ATKI TiPl N [ KUMAS UZAMASI | DEGER
70 DENYE HAM 16 48,075 A
70 DENYE TEKSTURE | 15 34,764 C
100 DENYE HAM 15 39,392 B
100 DENYE | TEKSTURE | 15 40,036 B
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Cizelge 5.27 Iplik Numarasinin Bezayagi Orgii (60 tel/cm ¢dzgi) Atki Y6nlt Kumasg
Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI N KUMAS UZAMASI | DEGER
70 DENYE 30 41,419 A
100 DENYE 30 39,714 B

Cizelge 5.28 Iplik Tipinin Bezayad: Orgii (60 tel/cm ¢6zgl) Atki Yonli Kumasg
Uzamasina Etkisi

ATKI TIPI N KUMAS UZAMASI | DEGER
HAM 30 43,733 A
TEKSTURE 30 37,4 B

Elde edilen verilere gore, atki numarasinin azalmasi sonucunda kumas
uzamas! artmigtir. 70 denye atki ipligi kullanimi, 100 denye atki ipligi
kullanimina gére kumas uzamasi degerlerinde artis meydana getirmigtir. Ham
atki ipliginin kumaga sagladigi uzama, teksture atki ipliginin sagladigr uzama
miktarindan daha fazladir.

100 denye atki ipligi ham ve teksture atki tipi arasinda kumasa
kazandirdig uzamé kabiliyeti bakimindan belirgin bir fark yoktur. Teksture
ipliklerin yapisindan kaynaklanan elastikiyetlikleri sebebiyle, tekstire atki iplikli
kumaslarin fazla uzamasi sonucu dogaldir. 70 denye atki ipligi kullanimi
durumunda ise farkli sonuglar belirlenmistir. 70 denye ham ipliklerin bukumlt
olmas! sebebiyle, artan uzayabilirlikleri, bu tip atki ipligi kullanilan kumaglara ait
uzama degerlerinin, diger atki tip ve numarasi kullanilan kumaglara ait
degerlerden daha yuksek olmasina sebep olmustur. 70 denye atki ipliklerinin,
¢6zgl ipliklerine gére ince olmasi sebebiyle, ¢dzgl ipliklerinden daha fazia
kiviim almasi ve bu sebeple 6rgu icindeki baglanti noktalarinda yeterli kuvvet
dayaniminin elde edilememis olmasi, 100 denye atki ipliginin, 70 denye atki
ipligine gore kumaslara daha fazla kumas uzamasi saglamaktadir.

Dikis uzamasi ve kumas uzamasi deg@erlerinin atki sikiig: artigt ile, her iki
atki ipligi numarasi ve tipi icin gdsterdigi degisimlerin grafikleri Sekil 5.36 ve
5.37'de verilmistir.
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ipliklerinin kumaglara daha olumiu dikis uzama degerleri kazandirdig

g6ralmastdar.
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yiksek seviyelerde gergeklesmistir.

Korelasyon
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katsayilari da dikis ve kumas uzamalariyla atki sikligi arasinda guglQ bir iligkinin
varligini goéstermektedir.

Cozgl yonla dikis uzamasi verilerinden olugturulan varyans analizi
cizelgesi, dikis uzamasina birinci dereceden atki iplidi numarasinin, ikinci
dereceden ise atki iplidi tipinin etkili oldugunu géstermektedir. Yapilan LSD testi
sonuglari Cizelge 5.29 ve 5.30°da verilmigtir.

Cizelge 5.29 Iplik Numarasinin Bezayad! Orgi (60 tel/cm ¢6zgil) G6zg Yonll Dikis
Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI N DIKIS UZAMASI DEGER
70 DENYE 30 15,468 A
100 DENYE 30 14,043 B

Cizelge 5.30 iplik Tipinin Bezayagi Orgii (60 tel/cm ¢ozgtl) Gézgl Yonlu Dikig
Uzamasina Etkisi

ATKI TiPi N DIKIS UZAMASI DEGER
HAM 30 15,395 ‘ A
TEKSTURE 30 14,116 B

iplik numarasina bagli olarak, 70 denye atki iplikli kumaglarin dikig
uzamalarinin, 100 denye atki ipligi iceren kumaslardan daha fazla oldugu tespit
edilmistir. Atki ipligi tipine géfe, ham atki ipliklerinin kumasa kazandirdigi dikis
uzamas! degerleri, tekstlre atki ipliklerine gére daha Ust seviyelerdedir. 70
denye atki iplikli kumaslar igin, dikis uzamasinin yiksek gikmasi, ham, tekstlre
ayinmi yapmadan elde edilen sonuglarin, ham ipligin bakimli olmasindan
etkilenmesidir. Ayrica kalin ipliklerin olusturdugu saglam yapinin dikis uzamasi
degerleri daha dusukttr. Her iki atki numarasi igin atki sikliklarinin farkli oimasi,
beklenen sonugtan sapma olusturan bir diger faktérdar.

Kumag uzama degerlerine ait varyans analizi sonuglari ise, kumasg
uzamas! Uzerinde, modelde mevcut faktérlerden higbirisinin etkili olmadigini
gOstermistir.

Varyans analizinde ihmal edilen atki sikhdinin dikis uzamasi ve kumag
uzamasina etkisi asagidaki grafiklerde verilmigtir. Cézgu yonll degerlendirme
sonuglar, atki yénla degerlendirmeden elde edilen sonuglardan daha farklidir.
Sekil 5.38'e godre, ham atki 'iplikli kumaglarin dikis uzama degerleri daha

TC VIKSERGORETIN
&OAWMANTASYUN ME%W
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yuksektir ve atki sikh@i artigi ile artmaktadir. Tekstlre atki ipligi kullanilmig olan

kumaslarda ise, atki sikh@i ile dikis uzamasi degisimi daha daguktar. Ayni atki

sikli§1 degeri icin 70 denye her iki tip atki ipliginin ve her iki atki numarasinda
tekstlre atki ipliklerinin olusturdugu kumaslarin dikis uzama degerleri daha

yUksektir.

Sekil 5.39'da verilen kumag uzamasi — atki sikhidi grafikleri atki sikhig
artigi ile sadece 70 denye ham atki iplikli kumaglarda bir uzama artig1 elde
edilmis, diger konstrikstyonlar igin belirgin degisimler tespit edilememigtir.
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Kullanilan atk tipine bagh olarak, teksture atki iplikli kumaglarda yirtiima

yavas yavas, ham atki iplidi iceren kumaglarda ise aniden ve ylksek sesle

gercekiesmistir. Bu tamamen atki ipliklerinin &zelliklerinden kaynaklanmstir.
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Dikigin, atki ve ¢b6zgl ydnlerinde uzamaya etkisinin oldugu yukardaki
grafiklerden gérulmustar. Dikisli numunelere ait dikis uzamasi degerleri % 15-20
arasinda iken, kumas uzama degerleri %35-45 arasinda degisim géstermigtir.

Saten o6rgl, atki yonlh dikis uzamasina, atki ipligi tipinin birinci
dereceden, atki ipligi numarasinin tgincl dereceden, atki iplik numarasi x atki
iplik tipi ipteraksiyonunun altinci dereceden etkili oldugu varyans analizinden
gbrulmastar.

Cizelge 5.31 Iplik Numarasinin Saten Orgii Atki Yénl(i Dikis Uzamasina Etkisi
ATKI NUMARASI N DIKIS UZAMASI DEGER

70 DENYE 30 25,712 A
100 DENYE 30 21,353 B

Cizelge 5.32 iplik Tipinin Saten Orgli Atk Yonlii Dikis Uzamasina Etkisi

ATKI TIPI N DIKIS UZAMASI DEGER
HAM 30 20,652 B
TEKSTURE 30 26,414 A

Cizelge 5.33 plik No x Iplik Tipi interaksiyonunun Saten Orgii Atki Yénlii Dikig
Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI [ ATKI TiPi N |DIKIS UZAMASI| DEGER
70 DENYE HAM 15 23,775 B
70 DENYE TEKSTURE [ 15 2765 A
100 DENYE HAM 15 17,529 C
100 DENYE TEKSTURE | 15 25177 B

Cizelge 5.31, 70 denye atki ipligi bulunduran kumaslarin, 100 denye atki
ipliginin kullamididi saten 6rguli kumasglara gére daha fazla dikis uzamasi
sagladigini gostermektedir. Bunun nedeni, 70 denye atki ipliklerinin, &rgd
icerisinde yassilma gdstererek, ¢6zgu iplikleriyle siki baglanti olugturamamasi
ve atki yonla uygulanan kuvvet karsisinda atki ipliklerinin yetersiz kalmasidir.
Ham atki ipliklerinin ¢ézgu iplikleri ile bagdlanti yerlerinde olusturduklari kivrimlar
sebebiyle, bu noktalarda mukavemet artisina imkan vermeleri ve dikis
kaymasini azaltacak yonde etkide bulunmalar sonucu, beklenen degerlerle
uyum géstermistir.
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Atk ipligi tipine bagh olarak her iki iplik numarasinda tekstire atki iplikii
kumaglarin dikis uzama degerleri daha fazladir. Gizelge 5.33, dikis uzamasina
en dayanikli yapinin, 100 denye ham atki iplikli kumaglarda olustugu, atks
ipliginin incelmesi ile dikis uzamasinin arttigini ve 70 denye tekstlre atki ipligi
bulunduran kumaslarin en yiksek dikis uzamasina sahip oldudunu
gbstermektedir.

Saten 6rgl, atki yonll dikis uzamasi degerlerine gére, varyans analizi
cizelgesi, atki iplik numarasi x iplik tipi interaksiyonunun birinci dereceden, atki
ipligi tipinin ikinci dereceden, atki iplik numarasinin ise altinci dereceden dikis
uzamasina etki ettigini belirtmistir.

Cizelge 5.34 iplik Numarasinin Saten Orgii Atki Yonl(i Kumas Uzamasina Etkisi
ATKI'NUMARASI N KUMAS UZAMASI DEGER

70 DENYE 30 45,807 A
100 DENYE 30 44,424 B

Cizelge 5.35 Iplik Tipinin Saten Orgii Atki Y6nlii Kumag Uzamasina Etkisi

ATKI TiPi N | KUMAS UZAMASI| DEGER
" HAM 30 47,857 A
TEKSTURE 30 42 373 B

Cizelge 5.36 Iplik No x iplik Tipi interaksiyonunun Saten Orgli Atki Yénli Kumasg
Uzamasina Etkisi

ATKINUMARASI | ATKI TiPi N | KUMAS UZAMASI | DEGER
70 DENYE HAM | 15 52,573 A
70 DENYE TEKSTURE | 15 39,041 D
100 DENYE HAM 15 43,141 C
100 DENYE - TEKSTURE | 15 45,706 B

Atk ipliginin kalinlagmas! kumaslarda, kumas uzamasini azaltmistir.
Ancak, dikigli numune dikis uzamasi degerlerinden fakl olarak, beklenenin
aksine, teksture atki iplikleri daha dusuk kumas uzama degerieri saglamislardir.
Daha énce de agilandi§i gibi, 70 denye ham ipliklerin bukimll yapisi sebebiyle
ham iplikli kumaslara ait uzama degerleri, genel deferlendirmede yiksek
cikmistir.
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Atki ipligi numarasi ve tipi interaksiyonu sonuglarina gére, bakimla ham
ipligin sebebiyet verdigi ylksek kumag uzamasi degerleri tekrar elde edilmigtir.
En az kumag uzamasi 70 denye teksture atki ipliklerinin kullanildi§: kumaglarda
gorulmastar. Atki iplidi tipine bagh olarak, atki ipligi inceldikge kumag uzamalari
azalmistir.

Saten 6rguniun, kumas yapisina kazandirdidi, esneklik sebebiyle dikis
uzamasi de§erleri, Sekil 5.40, bezayad 6rglye gore daha ylksektir. Bezayag:
érgtide oldugu gibi, her iki atki ipligi numarasi igin tekstire atki ipligi kullanimi,
dikis uzamasi igin daha yUksek degerler vermigtir. 100 denye atki iplikli
kumasglarda sabite yakin, 70 denye icin atki sikligt ile artan dikis uzamalan
degerleri tespit edilmigtir. Ayni atki sikhid icin 70 denye atki iplikli kumasglarin
dikis uzamalari, 100 denye atki ipligi iceren kumaslara gére daha fazladir. Yani
atkinin incelmesi, atki ipligi kivnimlarini ve 6rgl iginde iki iplik arasindaki
bosluklan arttirarak, kumas yapisinin daha fazla dikis kaymasi olusturmasina

sebep olmustur.
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Dikissiz numune kumas uzamasi degerlerinde ise, $ekil 5.41, 100 denye
atki ipliginin kullanildigi kumaslarda, beklenen sonuglara uygun olarak, tekstiire
tip atkilarda yuksek dikis uzamasi dederleri elde edilmigtir. Atki sikhg artigi ile
dikis uzamasinin azalmasi, kumas yapisinin kuvvetlenmesi sebebiyle, yuk
kargtsinda, kumas ipliklerinin fazla yer degistirmemesine baglidir. 70 denye
ham atki ipliklerinin bikimit yapisinin olusturdugu, uzamadan dolayl, ham
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iplikli kumaglarda, 100 denye atki ipliginden farkh olarak, tekstire atki iplikli
kumasglara gére, daha fazla dikis uzamasi tespit edilmistir.
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Saten 6rgl icin ¢ézgl yanla dikis uzamasi, birinci dereceden atki ipligi
tipinden, besinci -dereceden atki ipligi x atki ipligi tipi
interaksiyonundan etkilenmektedir. Ham atki iplikli kumaslarda dikis uzamasi
degerleri daha dusik sevilerde tespit edilmigtir. Iplik numarasinin azalmasi,
dikis uzamasini azaltmistir. 70 denye tekstlre atki ipligi kullaniimis kumaglarda

dikis uzamasi diger kumas yapilarina gére en ytksek, ayni atki numarasinda
ham atki ipligi

gerceklesmistir.

numarasi

kullanilmas! durumunda ise, en dlsUk deger olarak

Cizelge 5.37 iplik Tipinin Saten Orgii Cézgli Yonli Dikis Uzamasina Etkisi

ATKI TIPI N DIKIS UZAMAS| | DEGER
HAM 30 14,829 B
TEKSTURE 30 17,625 A

Cizelge 5.38 iplik No x iplik Tipi interaksiyonunun Saten Orgii Gézgl Yonlu Dikig
Uzamasina Etkisi

ATKINUMARASI| ATKITIPI | N | DIKiS UZAMASI |DEGER
70 DENYE HAM 15 14,172 C
70 DENYE TEKSTURE | 15 17,915 A
100 DENYE HAM 15 15,486 B
100 DENYE | TEKSTURE | 15 17,335 A
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Ayni érguye ait ¢ézgl yonlt kumag uzamasi varyans analizi sonuglarina
gore, etkisini inceleyebilecedimiz parametrelerden atki ipligi numarasi agunci
dereceden kumag uzamasina etkilidir. Cizelge 5.39, 100 denye atki ipliklerinin
kumasga daha fazla bir uzama sagladiini géstermektedir. Bu atki numarasinin
artmasi sonucunda, kumas yapisinin gigienmesi sebebiyle, kumastaki yirtilma
icin daha fazla kuvvet gereksinimi ve dolayisiyla daha fazla uzamay:
gdstermektedir.

Cizelge 5.39 Iplik Numarasinin Saten Orgui G62gt Y6nli Kumag Uzamasina Etkisi
ATKI NUMARASI N KUMAS UZAMASI DEGER

70 DENYE 30 42,269 B
100 DENYE 30 44,316 A

Atki sikhigi ile dikis uzamast iligkileri saten 6rgl ve ¢6zgl yonlu olarak
Sekil 5.42'de verilmigtir. 100 denye atki ipligi icin ham ve teksture atki ipligi
tipleri gok farkh sonuglar vermemigtir. Atki sikligi artigiyla, dikis uzama
degerlerinde tekstufe atki iplikli kumaslarda azalma, ham atki iplikli kumaslarda
artma goérulmustar. Atk ipliklerine dik uygulanan kuvvetin, kaygan bir yapiya
sahip ham atki ipliklerini, ¢dzgu iplikleri arasindan, tekstire ipliklere gére daha
kolay ayirabilme olasiligi bu sonucu dogurmustur.

70 denye atki ipligi tiplerinin her ikisinde de, atki sikhgi artigi, dikis
uzamasindaki azalmayi beraberinde getirmistir. Cézgu yonll dikis kaymasinda,

atki ipligi numarasinin etkisinin ¢cok disik dizeyde oldugdu tespit edilmistir.
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Sekil 5.43'de ¢ozgl yonlu kumas uzamasi degerleri, 70 denye atki ipligi
icin, atki yonli incelemeden farkli sonuglar vermistir. Bunun sebebi, kuvvete
maruz kalan ipliklerin atki iplikleri yerine, ¢6zgl ipliklerinin olmasidir. Tekstlre
atki ipligi kullaniminda kumas uzamasi degerlerinin daha yuksek oldugu ve her
iki tip atki icin de atki sikhi@i artisinin kumag uzamasini arttirdidi tespit edilmistir.
Olugsan saglam kumas yapisi icindeki baglanti noktalarinda ham ipliklerin
olusturdugu kivrimlar, bu tip ipliklerin kaymasini tekstlre ipliklere gére
azaitmakta, atki sikh§indaki artis ile uygulanan kuvvetin daha fazla atki ipligini
yerinden kaydirmasina ihtiya¢ duymasi, kumas uzamasini arttirmistir.

100 denye atki ipligi kullaniminda, tekstUre atki kullanimi ile kumas
uzamasi degderi atki sikligi artigi ile azalmig, ham atki kullarimi ile artmigtir.
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Saten 6rgl icin de bezayad 6rgide oldudu gibi uygulanan dikis, uzama
degerlerini yariya digurmektedir. Bu durum, dikim iglemi esnasinda kumasin
zarar gormesi ve kumas ipligi baglantilarinin koparilarak, dikis ipligi ile baglant
olugturulmasinin bir sonucudur.

30 ¢ozgu teli / cm ¢ozgh sikliinda bezayadi 6rgt, atki yonlG dikis
uzamasi dederlerine ait varyans analizi gizelgesi, atki ipligi numarasi x atki ipligi
tipi interaksiyonunun birinci dereceden, atki numarasinin ise ikinci dereceden
dikis uzamasini etkiledigi tespit edilmistir. Cizelge 5.40, 70 denye atki iplikli
kumaslarin kuvvet uygulandiginda olusan diki§ uzamasi degerlerinin, 100
denye atki ipligi kullaniimasi durumuna goére daha yiksek oldugunu
gbstermektedir.

Cizelge 5.40 iplik Numarasinin Bezayad: Orgii (30 tel/cm ¢dzgtl) Atki Yonli Dikis
Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI N DIKIS UZAMASI | DEGER
70 DENYE 30 32,202 A
100 DENYE 30 28,008 B

100 Denye ham atkl ipliginin kullamidigi kumaslarin dikis uzamasi
degerleri, ttm kumas konstrﬂksuyonlan arasinda en dusitk seviyededir. Her iki
atki ipligi numarasinda atki ipligi tipleri arasinda bir fark séz konusudur. 100
denye iplikler igin tekstlre, 70 denye iplikler icin ham atki iplikli kumalarin dikig
uzama degerleri daha yUksektir. 70 denye ham atki iplikli kumaslar igin boyle bir
durum tamamen atki ipliginin bakiimld olmasi ile ilgilidir.

Cizelge 5.41 iplik No x Iplik Tipi Interaksiyonunun Bezayagd Orgii (30 tel/cm
siklikta) Atki Yo6nli Dikis Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI ATKI TiPi N DIKIS UZAMASI DEGER
70 DENYE HAM 15 34,797 A
70 DENYE TEKSTURE | 15 29,607 B
100 DENYE HAM 15 25,639 C
100 DENYE | TEKSTURE | 15 30,379 B

Ayni numunelere ait dikigsiz kumas uzamasi degerleri, birinci dereceden
atki ipli§i numarasi x atki ipligi tipi interaksiyonundan, ikinci dereceden atki ipligi
numarasindan etkilenmektedir. Cizelge 5.42 ve 5.43'e gore, 100 denye atki
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ipligi iceren kumaglar, 70 denye atki ipligi iceren kumaglara gbre daha az
uzama gostermistir. Her iki atki numarasi igin, tekstre ve ham atki tiplerinin
kullanilmasi arasinda farkliliklar belirlenmigtir. 100 denye icin tekstare, 70 denye
icin, yukarida agiklanan ham ipligin bukimla olmasi sebebinden dolayi, ham
atki ipligi kullanilan kumaglarin uzamasi daha fazladir.

Cizelge 5.42 iplik Numarasi x Iplik Tipi Interaksiyonunun Bezayagi Orgii (30 tel/cm
siklikta) Atki Yonli Kumag Uzamasina Etkisi

ATKINUMARASI | ATKI TIPI N [KUMAS UZAMASI|{ DEGER
70 DENYE HAM 15 57,773 A
70 DENYE TEKSTURE | 15 48,025 C
100 DENYE HAM 15 41,483 D
100 DENYE | TEKSTURE | 15 52,031 B

Cizelge 5.43 iplik Numarasinin Bezayagdi Orgii (30 tel/cm sikikta) Atki Yonli Kumasg
Uzamasina Etkisi

ATKINUMARASI| N KUMAS UZAMASI DEGER
70 DENYE 30 52,899 A
100 DENYE 30 46,757 B

Atki sikligi ile dikis uzamasi ve kumas uzamasi iligkileri, Sekil 5.44 ve
5.45'te verilmistir. Dikis uzamasi degerleri her iki atki numarasi igin de atki
sikh§ artiglyla azalma géstermistir. Ayni atki sikhigr degerinde, 70 denye atki
ipligi kullanilan kumaslarin dikis uzamalari, 100 denye atki ipligi bulunduran
kumaslara gére daha fazladir. Bu sonug, varyans analizi sonuglariyla da
desteklenmigtir. Tekstlre atki ipligi ile elde edilen kumaglarin dikis
uzamalarinin, daha fazla olmasinin sebebi, ham ipliklerin kumas 6rgisu iginde
olusturdukiar badlanti noktalarinda, yassiima géstermemeleridir.

Kumas uzamalari da dikis uzama degerleriyle ayni sonuglari vermistir.
Ancak, dikisin kumasi zayiflatmasi nedeniyle, kumas uzama degerleri, dikis
uzama degerlerinden daha yuksektir. 70 denye ham atki iplikli kumaslar
teksture atki iplikli kumaglara gére daha ylksek uzamaya sahiptir. Burada 30
¢codzgl teli / cm ¢dzgu sikhdinda uygulanan bezayagt érgu yapisindan ve buna
uygun atki ve ¢6zgl sikliklarinin elde edilmesinden kaynaklanan bir durum
ortaya ¢ikmigtir. Dikig, kumag uzama degerlerini, difer 6rgu tipleri ve ¢ézgu
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sikligi icin daha az miktarlarda azaltmigtir. Dikis uzama degerleri, 70 denye igin
% 30 — 40 iken, kumag uzama degerleri ayni atki i¢in % 50 — 60 arasinda
gerceklesmigtir. 60 ¢dzgl teli / cm ¢bzgh sikhid bezayad: 6rgu yapisina, 100
denye ¢6zgi iplikleri ile uygun degildir. Bu sebeple diastk atki sikliklariyla
calisiimistir ki, bu da istenilen mukavemet ve uzama degerlerine ulagiimasini
olumsuz yénde etkilemis, sonuglarin beklenenden farkli bulunmasina sebep

olmustur.
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Sekil 5.45 Bezayagi Orgi (30 tel / cm ¢dzgii) 100 — 70 Denye Tex — Ham Atk ipligi
Atk Yo6nli Kumag Uzamasi Degerleri

Ayni 6rgu ve sikliklar icin inceleme ¢bzgl yonll yapildiginda, atki ipligi
tipinin dikis kaymasi Uzerinde birinci dereceden etkili oldudu sonucuna
ulasiimigtir. Gizelge 5.44 ham atki ipliginin kullaniidigi kumaslarin daha az dikis
uzamasli gosterdigini belirtmektedir. Bu tekstUre ipliklerin kuvvet aitinda
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yassiimasi sonucunda, mukavemete ve uzamaya etkisinin azalmasi sonucunda
meydana gelmektedir. Ham atki iplikleri kumag yapisinin fazla bozulmadan
dikisin daha az uzama ile kopmasina etki etmektedir.

Cizelge 5.44 ipiik Tipinin Bezayad Orgii (30 tel/lcm ¢dzgll) Cézgi Yénl Dikis
Uzamasina Etkisi

ATKITIPI N | DIKIS UZAMASI| DEGER
HAM 30 19,483 B
TEKSTURE 30 22,536 A

Cozgl yonli kumas uzamasi varyans analizi sonuglari, atki ipligi
numaras! x atki iplidi tipi interaksiyonunun kumas uzamasi degerlerine birinci
dereceden, atki iplidi tipinin ise ikinci dereceden etkili oldugunu géstermistir.
Cizelge 5.45 ve 5.46'ya gére ham atki ipligi iceren kumaslar daha yuksek
uzama goéstermislerdir. Dikis uzamasinda aciklandidi gibi, ham atki ipliklerinin
¢bzgl ipligi etrafinda aldigi kiviimlar ve kuvvet altinda, teksture iplikler kadar
yassilmadan, gucli baglanti noktalar:

olusturmalari, kumasin yapisini

bozmadan yUksek uzama degerlerine ulagilmasina yardim etmektedir.

Cizelge 5.45 iplik Tipinin Bezayad Orgii (30 tel/lcm ¢dzgi) Cozgii Yonli Kumag
Uzamasina Etkisi

ATKI TiPI N | KUMAS UZAMASI DEGER
HAM 30 41,03 A
TEKSTURE 30 39,346 B

Cizelge 5.46 iplik No x Iplik Tipi interaksiyonunun Bezayag: Orgii (30 tel/cm ¢6zg(i)
Cozgli Yonla Kumas Uzamasina Etkisi

ATKI NUMARASI | ATKI TIPI N |[KUMAS UZAMASI| DEGER
70 DENYE HAM 15 39,569 BC
70 DENYE TEKSTURE | 15 40,221 B
100 DENYE HAM 15 42,492 A
100 DENYE TEKSTURE | 15 38,47 C

Atki ipligi numarasinin ¢ézgu yonlt kumas uzamasi (zerinde belirgin bir
etkisinin olmadigi ve her iki atki ipli§i numarast igin, farkli atki tiplerinin
kullanildigi kumaslar arasinda uzama farklari tespit edilmigtir. 100 denye ham
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atki iplikli kumaslar maksimum uzama degerini, 100 denye teksture atki iplikli
kumaglar ise minimum uzama degerini saglamigtir.
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Cozgl yonla dikis ve kumas uzamasi ile atki siklig) iligkileri Sekil 5.46 ve
5.47°de verilmigtir. Ek 1’de belirtilen korelasyon katsayilarindan atki sikhig: ile
dikis ve kumas arasindaki iligkilerin zayif oldugu anlasiimaktadir. Grafik
egimlerinin distklugu bu sonucu destekler niteliktedir. Atki sikiigi artigi ¢ézgu
yonli dikis uzamasi degerlerini azaltmaktadir. Bu durum, kumas yapisinin daha
fazla atki ipligi icermesi ile mukavemetinin ve ipliklerin kaymaya karsi direncinin
artmasi ile ilgilidir. Kuvvet altinda dikis kaymasi ve uzamasi artmakta, fazla bir
uzama gergeklegsmeden dikiste veya kumas ipliklerinde kopmalar gérilmektedir.
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Ayni atki sikhginda teksure atki iplikli kumaslardaki dikis uzamasi, ham
atki iplikli kumaglara gére daha yuksektir. Bu Sekil 5.46'da gésterilmigtir. Ham
atki ipliklerinin olusturdugu kumas yapisi, ylksek dikis uzamasi degerlerine
ulagmadan, dikigin veya kumasg ipliklerinin kopmasina imkan vermektedir. Ayni
atki sikh@i igin farkli iplik numarasinin dikis kaymasi Gzerinde belirgin bir etkisi
gérulmemigtir. Kumasg uzamasi degerleri igin, varyans analizi sonuclariyla
uyumiu olarak, 100 denye ham atki ipliklerinin kullanimi, tekstire atki ipliklerine
gore, 70 denye ic¢in ise, teksture atki ipliklerinin kullanimi, ham atki ipliklerine
gbre kumasta daha fazla uzamaya sebep olmustur. Cézgl yonli uygulanan
dikis, kumas uzama degerierinde yari yariya azalma meydana getirmistir.

5.3. Sonug

Konfeksiyon sanayiinde kullanilan ve giysileri tamamlayici yardimci
malzemeler arasinda, giysinin kullanimini, ézelliklerini, hareket kabiliyetini ve
kullanim suresini etkileyerek, ikinci bir giysi gibi esas kumasin iginde, kullaniciya
konfor saglayan astarlik kumaglar, beklenen 6zelliklerine gére farkl ipliklerden,
farkli 6rgt tiplerinde dokunmakta ve degisik terbiye islemleri ile nihai tiketime
uygun hale getirilmektedirler.

Diger tum yardimci malzemeler iginde hatal bir segim ile olugabilecek en
blytk sorun astarlik kumaglarda yaganacaktir. Kullanildidi giysi ile bir buttn
halinde hareket ederek stabilitesini esas kumasa aktaran ve bir takim 6zellikler
kazandiran astarlarda olmas: gereken nitelikler arasinda belli bir atki ve ¢ézgl
sikliklari ile galigiimasi son derece énemlidir. Bu, kumasin dayanim suresi ve
uygulamadaki kuvvetler karsisindaki davraniglarini belirleyici en &6nemili
etkendir.

Orgu tipine uygun atki ve ¢ozgl sikliklarinin secilmemesi, kumas
Orthcllugini azaltacak ve bunun sonucunda astarlarin i¢ detaylari kapama
Ozellikleri azalacaktir. Bunun yani sira dikis yerlerinde, kullanim sirasinda
maruz kalinan kuvvetler sebebiyle, kumasg ipliklerinde kayma ve kumas
yapisinda bozulma meydana gelecektir.
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Giysinin kolay giyilip cikarilma &zelligi, astarlarin ylzey kayganhg: ile
orantili olarak artacak ya da azalacaktir. Purlizli bir ylizeye sahip astarliklar,
giyim esnasinda toplanma ve dolayisiyla bu bélgelerde potluk olusturacaktir.

Vicutla direkt olarak temas halindeki astar kumaslarin renk ve ter
hasliklarinin  yeterli derecede olmamasi, kullanicinin gémiek ve dider
camasirlarina astar renginin gegmesine yol agacaktir.

Astarlik kumaglarin kesiimesi sirasinda, daha énceden belirlenmis veya
bilinen cekme ve sarkma oranlarina gére esas kumas pastalindan daha genig
veya dar olmasina dikkat edilmelidir. Ozellikle sentetik iplik igeren kumaslarin
yuksek isilarda iglenmesi ya da temizlenmesi sirasinda bir takim sorunlarin
ctkmas! kaginiimazdir.

Kullanim esnasinda burusan astarlarin, Uzerindeki basing kalktiktan
sonra eski haline dénme hizi ve miktari ¢ok 6nemlidir. Bunu 6nlemek icin
astarlik kumaglarda uzun stapelli kontint elyafli sentetik iplik kullammi uygun
olacaktir. Astarlarin statik elektriklenmelerinin disuk olmasi ve vicuda
yapigmadan nemi ¢cekmesi ve kolaylikla disari vermesi, konfor agisindan son
derece 6nemlidir.

Esas kumasa gbre daha fazla strtinmeye ve harekete maruz kalmasi
sebebiyle, zamanla purizlenme ve boncuklasma gériimesi mumkinddr.
Ozellikle saten érguli astarlarda, ipliklerin yapti§i uzun atlamalar sebebiyle bu
risk bezayagi o6rglintn kullanildi§i kumaslara gére daha fazladir. Gérunti
bozuklugu olarak ortaya gikan bu durumun énlenmesi, iplikierin karigim halinde
kullaniimasi ile saglanabilir.

Astardan beklenen 6zelliklere bagl olarak, viskon, flog, asetat, polyester
ve naylon elyafl iplikler en sik sekilde kullanilirlar. Yiksek mukavemet, ucuz
maliyet ve minimum iplik ve dikis kaymasinin beklendigi durumlarda bezayag
érgunin, kaygan, plrtzsiiz, parlak ve dékimlU bir yapinin olugmasinin istendigi
gramajli ve kalin astarliklarin dokunmasinda ise saten 6rginun tercih edilmesi
daha uygun olacaktir. Sentetik ipliklerin genellikle kontinli elyaf icermesi ve
kaygan bir ylizeye sahip olmalari sebebiyle dikis kaymasina elverigli bir yapi
olugtururlar. Bu atki ve ¢bzgh sikhginin arttirilarak ancak daha ince iplik
kullanimi ile énlenebilir.
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Giysi igin en uygun astarin segilmesi durumunda, bu kumasa uygun dikis
tipi, ipligi, dikis makinesi, ignesi ve dikis yoduniugunun segiimemesi, kullanimda
olumsuz durumlan beraberinde getirecektir. Kumasga gére ¢ok kalin dikig ignesi,
daha fazla hasar ve daha biylk dikis delii olusturarak, kumas yapisindaki
iplikierin kopmasina ve dikisg verimliliginin ve mukavemetinin azalmasina yol
acacaktir.

Ayni sekilde ¢ok ince dikis ipliginin secimi, bu ipligin kumas iplikieri
arasinda sikisip kalmasina, kalin dikig ipliginin seg¢ilmesi ise, kumas ipliklerinin
kuvvete maruz kaldiklarinda kolaylikla agiimasina ve 6rgl yapisinin
bozulmasina sebep olacagi dustndlirse, dikisten ve astardan beklenen
performans degerlerinde azalma gérulecektir. Bu durum, kullanim sirasinda
kumas yapisinda dikis yerlerinde gértlen agilmalar ve dikis kaymalari seklinde
one gikacaktir. Hafif kumas sinifinda yer alan astarlik kumaglarin dikimi islemi
icin polyester dikis iplikleri kullanimi daha uygun sonuglar verecektir.

Secilecek dikis tipine goére dikis yodunlugunun belirlenmesi, dikis
uzamasinda ve esnekliginde olumlu etkiler yaratacaktir. Ancak dikis
yogunlugunun artmasi, kumas Uzerinde daha fazla sayida igne deliginin olmasi
ve kumas direncinin azalmas! anlamina gelecektir. Dolayisiyla, dikig
yogunlugunun artigi belli bir noktaya kadar dikis esnekligini arttiracaktir. Aksi
halde daha guglu bir dikis iplidi ile daha dustk bir yogunluk segilmesi zoruniu
hale gelecektir.

Astarlik kumaglarin sik yapili olmalari sebebiyle dikimleri sirasinda diz
dikis tercin edilmektedir. Ekstra bir uzamanin ihtiyag duyulmasi durumunda zig
zag dikis uygulanmasi gerekecektir.

Dikis iglemi ile kumas mukavemetinde dikis ignesinin kumasi
zedelemesinden dolayr bir azalma olacaktir. Bu noktada, mukavemet
azalmasinin miktar son derece onemlidir. Asirt bir disme, istenmeyen dikis
kaymasl ve acillmasi sorununu gundeme getirecektir. Tium bu 6zellikler igne,
iplik ve kumag uyumu ile yakindan ilgilidir. Bu sebeple herhangi bir zorlanma
kargisinda kumag yapisinin bozulmadan, dikisin hasar gérmesi olasihi§i daha
yuksektir. Olugturulan dikis hatti mukavemetinin kumas mukavemetinden dustk
olmasi, kumasg yerine dikigin hasar gérmesi istedini destekler niteliktedir.
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Astarlarin esas kumasa dikilmesi sirasinda olugabilecek dikis atlamasi,
dikig ipligi kopmas! ve dikis buztlmesi gibi dikis hatalarinin mimkin oldukga
azaltiimasi, dikis hattinin, kuvvetler karsisindaki dayanimini arttiracaktir.

Bolim 4’te sunulmus olan veriler, atki ve ¢dzgu sikliklarinin birbirleriyle,
érglye - ve iplik numarasiyla iligkili olarak, uygun segilmesinin son derece énemili
diger bjr faktér oldugunu gostermigtir. Aynt ¢ozgu sikhig icin bezayag: 6rgu
degerleri, saten 6rgull kumas degerlerinden daha dustktar ki, bu bezayagi
6rgl yapisi beklentilerine ters digmustar.

Atki sikliginin artis, ipliklerin siki kumas yapisi igerisinde olusturdugu
kivrimlarin yuksekliklerinin artmasi nedeniyle, kumas kalinh§inda ve daha fazla
ipligin kumasa dahil olmasi sebebiyle kumas gramajinda artisa, kumas eninde
ise, daha fazla atki ipliginin ¢6zgt ipliklerini yaklagtirmas: ¢gekmesi sebebiyle
azalmaya yol actidi tespit edilmigtir. Boyle bir durumda, atki sikhigi ile dogru
orantill atki 6rtme faktérl de@erleri artig géstermigtir. Kumas 6rtme faktérii de
atki 6rtme faktérine bagl olarak artmisg ve daha fazla baglanti noktasi, kumas
yapisinin kuvvetienmesi sonucunu beraberinde getirmistir.

Dikis kaymasi testlerinden tespit edilen en énemli nokta, 60 ¢dzgu teli /
cm ¢dzgu sikhdi icin uygulanan bezaya@i 6rgunin, atki yénld numunelerinde
strekli yirilmanin gértlmis olmasidir. Bu tamamen atki sikliginin ve kumas
yapisinin yetersiz kalmasindan kaynaklanmigtir.

Cozgl yonll incelemelerde ise bdyle bir durum s6z konusu olmamistir.
Bunun en bayuk sebebi, uygulanan kuvvet kargisinda daha fazla sayida ¢ézgU
ipliginin kuvvete karsi koyabilecek dirence sahip olmalaridir. Atki sikligi artigi ile
dikis kaymasinda azalma olacagi elde edilen sonuglardan gértimektedir. Atki
iplii numarasinin dikis kaymasi (zerinde belirgin bir etkisinin olmadig tespit
edilmigtir.

Ham atki iplikleri sert yapilari sebebiyle, atki ipligi olarak kullaniimalar
durumunda, ¢oézgu iplikleri etrafinda kivrim almalari ve teksture iplikler kadar
yassilma gostermemeleri, baglanti noktalarinda kalin ve mukavemetli yerlerin
olusmasina, kuvvet karsisinda daha glgli bir yapinin meydana gelmesine
sebep 6lmaktad|rlar. Test sonuglarinda da ham atki iplikleri dikis kaymasini
azalticl bir etken olarak kargimiza gikmisgtir.
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Saten orgulll kumaslarin ¢bézgl yénlu dikis kaymasi degerlerinin,
bezaya@ 6rglla kumaslara gére, daha fazla atki sikliklariyla ¢aligiimig olmasina
ragmen, daha yuksek olduklari gériimastir. Saten 6rgtinin iplik hareketine izin
veren yapisi burada birinci dereceden etkilidir.

30 ¢cozgl teli / cm ¢b6zgh sikli§i ve bezayad: 6rgll yapisina sahip
kumaslarda ise 100 denye atki ipligi kullanimi, 70 denye atki ipligi kullanimina
gére daha fazla dikis kaymasi olugturmustur. Atki sikhklannin, ¢ézgu
sikhgindan fazla olusu, atki yonlt dikis kaymasi degerlerinin daha dasuk
seviyelerde tespit edilmesinde 'etkilidir.

Atki értme faktorinan artmasiyla, dikis kaymasi azalma géstermigtir. Atki
ve ¢bzgll yonll dikis kaymalarinin sirasiyla atki ve ¢dzgu ipligi sikliklarina bagli
oldugu bu agiklamalardan anlagiimaktadir.

Bir dikis hattiyla birlestirilen kumaslarin dikis mukavemetlerinin, kumag
mukavemetlerine gére daha dusiik olmasi, dikim iglemi esnasinda kumas
yapisina verilen hasarlarla ilgilidir. Atki sikh§indaki artiglarin, hem atki, hem de
¢cOzgl yoénindeki mukavemeti arttirici etkide bulunmaktadir. Cézgl yonundeki
mukavemet artislarina, atki sikliinin etkisi, daha fazla atki ipliginin birbirinden
ayrilmaya ¢aligilmasi sonucunda ortaya ¢ikmaktadir.

Atki ipligi numarasindaki artiglar ile dikis mukavemeti ve kumas
mukavemeti decjerlerinde yOkselmeler gérlimUstlr. Ayrica ham atki iplikleri
kumaslara yukarida acgiklanan sebeplerden dolayt daha yiksek dikis ve kumasg
mukavemeti sa@lamiglardir. Orgli yapisina bagli olarak, bezayagi 6rguii
kumaglarin daha stabil olmalar, dikis ve kumas mukavemetlerinin, saten 6rgill
kumasglara gére ylksek cikmasinda etkili olmustur. Bezayad 6rgide mevcut
cok sayidaki ba@lanti noktasinin kopariimasi, ipliklerin atlamalarla kumasi
zayiflattigi saten drgiye gore daha gugtur.

Kumas 6rtme faktérindn artmasi ile, her iki atki ipligi numarasi igin, kendi
icinde dikis verimliligi artisi elde edilmistir. Ortme fakitéri artigiyla dikis
mukavemetinde artiglar goérulmis, bu da dikis mukavemetinin kumasg
mukavemetine orani olan dikis verimliligi de@erlerinde iyilestirici etkide
bulunmustur. Ancak dikis verimliliginin agiri derecede artigi, dikisin kumasin
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hasar goérmesinden &nce kopmasina engel olabilecedi g6z O6ninde
bulundurulmalidir.

Dikis hattinin kumag uzamasini azaltici etkisi verilerden gértlmastar. Bu
sebeple, kumag uzamasi, dikis uzamasindan daha fazladir. 100 denye atki ipligi
iceren kumaslaria, ham atki iplikli kumaslara ait dikis uzama degerleri, 70 denye
ve tekstlre atki ipligi kullaniimis olan kumaslara gére daha yuksektir. Atki stkhid:
artiginin dikis ve kumas uzamalar izerinde net bir etkisinin oldugunu sdylemek
yanlis olacaktir. Cesitli kumas konstrikslyonlarinda birbirinden ¢ok farkl
sonuglar elde edilmistir.

Orgu tipi arasindaki dikis ve kumas uzama farklar incelendiginde, saten
oérgunin kumas uzamasi degerlerinin bezayad o6rgiden, bezayagi 6rganin
dikis uzamasi degerlerinin saten 6rgiden daha fazla oldugu goérGlmUstar.
Bezaya§i o6rginin daha stabil ve saglam bir kumas yapisi olusturmasi
sebebiyle dikis hasarlari karsisinda dasik bir mukavemet kaybi gésterdigi
anlagtimistir.

Sonug olarak, astarlarin kullanim yerine uygun bir sekilde tasarimi
acisindan, uygulama sirasinda maruz kalacagi kuvvetler dikkate alinmalidir.
Atk sikhigindaki artiglarla _dikis performansinda olumlu yénde etkiler
olusturulabilecektir. Dikis ve kumas mukavemetleri ve dayanimlari atki ipligi
numarasina ve tipine bagi olarak degismektedir. Kalin atki iplikleriyle ham atki
ipligi tipi kullamlan astarliklar, mukavemet ve dikis kaymasi agisindan daha
yiksek degerlere sahiptir. Ancak maksimum tatmin igin sadece en uygun
astarlik kumasin dokunmasi degil, bu kumas yapisina en elverigli dikis iplidi,
ignesi, tipi, makinesi ve dikis yogunlugunun belirlenmesi gerekmektedir.
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Elde edilen verilerin varyans analizleri agsagidaki model dikkate alinarak

yapllmigtir. Analizde % 5 (0,05) anlamlilik dlizeyi seg¢ilmig ve bu sinirda anlamli

etkisi olan faktérler incelemeye alinmistir.

Yijkm =

u+ (Co)i+ (Co)y + (Ca)k + (Cq Co)jj + (C1 Ca)igyk + (C2 Ca)wgy +

(C1C2 Ca)ik + Em ik

(Cq)i = Atki Ipligi Numarasi i=1,2

(C2); = Atki Ipligi Tipi =12 her i igin
(Ca)k = Atki Siklig k=1,23 her j icin
Em(ijx = Hata

Degerlendirmeye tabi tutulan hipotezler:

(Ho)t :
(Ha)1 :
(Ho)z :
(Ha)2:
(Ho)a :
(Ha)s
(Ho)s :
(Ha)4:
(Ho)s :
(Ha)s :
(Ho)s :
(Ha)s :
(Ho)7 :
(Ha)7:

C1 = 0 (C4 faktérlnin Slculen deger Uzerine etkisi yoktur)

C1 # 0 (C4 faktérunun élculen deger Gzerine etkisi vardir)

C2 = 0 (C2 faktérunin élgtlen deger Gzerine etkisi yoktur)

C. = 0 (Cz faktéruntn élgllen deger Gzerine etkisi vardir)

Cs = 0 (Cs faktérinun olgllen de@er Gzerine etkisi yoktur)

Cs = 0 (Cs faktérunun olcllen deder Gzerine etkisi vardir)

C1 C2 =0 (Cy C, fakibrunin olgllen deder {izerine etkisi yoktur)
C1 C2# 0 (Cy Cy faktdéranan élculen deger Gzerine etkisi vardir)
C1 C3 =0 (Cy C3faktéruniin élgtilen deger Uzerine etkisi yoktur)
C1 C3 = 0 (Cy Cs faktérinin olgtlen deger Gzerine etkisi vardir)
C2 C3 = 0 (Cz C3 faktérunin élglen deger Gizerine etkisi yoktur)
C2 C3 # 0 (Cz Ca faktdérantin élglien deger Uizerine etkisi vardir)
C1 C2 C3=0(Cq C2 C3 faktdéraniin dlculen de@er Uzerine etkisi yoktur)

Cq C2 C3 = 0 (Cq C, Ca faktdrinin Slgtlen deder Uzerine etkisi vardir)
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Varyans analizi sonuglarinin verildigi cizelgelerde bulunan P degerinin
0,05'ten kiglk olmasi durumunda H, hipotezi reddedilmekte ve faktérin élgtlen
deger Uzerinde etkisinin oldugu kabul edilmektedir.

Gizelge E2.1 Bezaya@j Orgti (60 tel/cm ¢ozgti) Cozgi Yonli Dikis Kaymast Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
Ci 1 0,00451 0,00451 0,23 0,633
C: 1 0,00193 0,00193 0,10 0,755
Cs 2 2,58764 1,29382 66,24 0,000
CiC, 1 0,04931 0,04931 2,52 0,119
CiGCs 2 0,02972 0,01486 0,76 0,473
C2C; 2 0,00350 0,00175 0,09 0,914
Ci1C2C3 2 0,28494 0,14247 7,29 0,002
Hata 48 0,93752 0,01953
Toplam 59 3,89907
Cizelge E2.2 Saten Orgi Cé2zgui Yonlu Dikis Kaymasi Varyans Analizi Tablosu
Varyans
Kaynag: DF SS MS F P
Cq 1 1,9404 1,9404 25,46 0,000
C; 1 4,8906 4,8906 64,17 0,000
Cs 2 4,5095 2,2547 29,58 0,000
CiC 1 0,3537 0,3573 4,69 0,035
C1GC; 2 0,9216 0,4608 6,05 0,005
C:Cs 2 2,3378 1,1689 15,34 0,000
Ci1C2Cs 2 0,9603 0,4802 6,30 0,004
Hata 48 3,6583 0,0762
Toplam 59 19,5759




130

Cizelge E2.3 Bezayai Orgi (30 tel/cm ¢dzgi) Cozga Yonla Dikis Kaymast Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynag DF SS MS F P
Cq 1 0,0952 0,0952 2,72 0,106
Ca 1 7,2176 7,2176 206,12 0,000
Cs 2 1,55369 0,77685 22,19 0,000
CiC: 1 0,05581 0,05581 1,59 0,213
CiGC; 2 0,08769 0,04385 1,25 0,295 ‘
C.C; 2 0,23497 0,11749 3,36 0,043
Ci1C2Cs 2 0,26992 0,13496 3,85 0,028
Hata 48 1,68076 0,03502
Toplam 59 11,19566

Cizelge E2.4 Bezayag Orgl (60 tellem ¢6zgn) Atki Yonii Dikis Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans :
Kaynag DF .SS MS F P
C1 1 0,002474 | 0,002474 3,13 0,083
C. 1 0,117139 | 0,117139 148,22 0,000
Cs 2 0,210783 | 0,105392 133,35 0,000 -
Ci1C; 1 0,000 0,000 0,00 0,986
CiCs 2 0,001469 | 0,000735 0,93 0,402
C:Cs 2 0,039475 | 0,019737 24,97 0,000
C1C2Cs 2 0,002570 | 0,001285 1,63 0,207
Hata 48 0,037936 | 0,000790
Toplam 59 0,411846
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Gizelge E2.5 Bezayad Orgu (60 tel/cm ¢&zgn) Atk Yonla Kumas Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynag: DF SS MS F P
Ci 1 0,391315 | 0,391315 76,25 0,000
C,. 1 0,093971 | 0,0939711 18,31 0,000
Cs 2 0,174141 | 0,087070 16,97 0,000
C1C; 1 0,025072 | 0,025072 4,89 0,032
CiCs 2 0,028581 | 0,014291 2,78 0,072
C2Cs 2 0,017187 | 0,008594 1,67 0,198
C1C2C3 2 0,027376 | 0,013688 2,67 0,08
Hata 48 0,246333 | 0,005132
Toplam 59 1,003975

Gizelge E2.6 Bezayagi Orgi (60 tellem ¢dzgil) Cozgl Yénli Dikis Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF .S§ MS F P
Ci 1 0,0051708 | 0,0051708 6,61 0,013
C. 1 0,0003730 | 0,0003730 0,48 0,493
Cs 2 0,0074143 | 0,037072 4,74 0,013
Ci1C, 1 0,0019426 | 0,0019426 2,48 0,122
Ci1Cs 2 0,0062947 | 0,0031474 4,02 0,024
C.C; 2 0,0026227 | 0,0013113 1,68 0,198
C1C2C; 2 0,0000909 | 0,0000454 0,06 0,944
Hata 48 0,0375523 | 0,0007823
Toplam 59 0,0614613




Gizelge E2.7 Bezayagi Orgi (60 tel/cm ¢dzgu) Cozga Yonla Kumas Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynadi DF SS MS F P
C1 1 0,12827 0,12827 3,63 0,063
C 1 0,00836 0,00836 0,24 0,629
Cs 2 0,08697 0,04348 1,23 0,301
C1C; 1 0,07606 0,07606 2,15 0,149
C1Cs 2 0,16542 0,08271 2,34 0,107
C:C; 2 0,12032 0,06016 1,70 0,193
Ci1C2C; 2 0,08278 0,04139 1,17 0,318
Hata ‘48 1,69457 0,03530
Toplam 59 2,36275
Cizelge E2.8 Saten Orgi A;tkl Yonli Dikis Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu
Varyans
Kaynagi DF . 88 MS F P
Cq 1 0,114389 | 0,114389 79,39 0,000
C2 1 0,431259 | 0,431259 299,31 0,000
Cs 2 0,259385 | 0,129693 90,01 0,000
C:C; 1 0,000168 | 0,000168 0,12 0,734
Ci1C; 2 0,010918 | 0,005459 3,79 0,030
C:C; 2 0,000728 | 0,000364 0,25 0,778
Ci1C2C; 2 0,046637 | 0,023318 16,18 0,000
Hata 48 0,069161 0,001441
Toplam 59 0,932645




Cizelge E2.9 Saten Orgt Atki Y6nla Kumag Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynadi DF SS MS F P
Cs 1 0,03765 0,03765 3,30 0,075
C. 1 0,44919 0,44919 39,40 0,000
Cs 2 0,10657 0,05328 4,67 0,014
CiC, 1 0,36148 0,36148 31,70 0,000
Ci1Cs 2 1,15211 0,57606 50,52 0,000
C:Cs 2 039129 | 0,19565 | 17,16 0,000
Ci1C2C3 2 0,45043 0,22522 19,75 0,000
Hata 48 0,54731 0,01140
Toplam 59 3,49603
Gizelge E2.10 Saten Orgli Gozgl Yonlu Dikis Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu
Varyans
Kaynag DF . S8 MS F P
Cs 1 0,020006 | 0,020006 12,49 0,001
C; 1 0,014033 0,014033 8,76 0,005
Cs 2 0,032115 | 0,016058 10,02 0,000
Ci1C2 1 0,000579 | 0,000579 0,36 0,551
C1Cs 2 0,018250 | 0,009125 5,70 0,006
C:C3 2 0,056090 | 0,028045 17,51 0,000
Ci1C2Cs 2 0,052106 | 0,026053 16,26 0,000
Hata 48 0,076897 | 0,001602
Toplam 59 0,270076




Gizelge E2.11 Saten Orga C6zga Yénld Kumas Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu
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Varyans
Kaynag DF SS MS F P
Cq 1 0,02076 0,02076 0,44 0,508
C: 1 2,03928 2,03928 43,64 0,000
Cs 2 0,93687 0,46843 10,02 0,000
CiC: 1 0,16602 0,16602 3,55 0,066 -
C1C; 2 1,09176 0,54588 11,68 0,000
C,C; 2 0,29257 0,14628 3,13 0,053
C1C;C; 2 1,31359 0,65680 14,06 0,000
Hata 48 2,24290 0,04673
Toplam 59 8,10374

Cizelge E2.12 Bezayad Orgil (30 tel/cm ¢62gi) Atki Yonlu Dikis Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynag: DF .SS MS F P
C1 1 0,005182 | 0,005182 4,08 0,049
C2 1 0,005603 | 0,005603 4,41 0,041
Cs 2 0,007964 | 0,003982 3,14 0,052
Ci1C; 1 0,019889 | 0,019889 15,66 0,000
CiCs 2 0,005695 | 0,002848 2,24 0,117
C.C; 2 0,004210 | 0,002105 1,66 0,201
C:1C2C; 2 0,006056 | 0,003028 2,38 0,103
Hata 48 0,060954 | 0,001270
Toplam 59




Gizelge E2.13 Bezaya! Orga (30 tel/cm ¢ozga) Atki Yénla Kumag Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
Ci 1 0,029291 | 0,029291 6,93 0,011
C2 1 0,000205 | 0,000205 0,05 0,827
Cs 2 0,149030 | 0,074515 17,62 0,000
C1C; 1 0,013599 | 0,013599 3,22 0,079
C1Cs 2 0,026797 | 0,013398 3,117 0,051
C.C; 2 0,025794 | 0,012897 3,05 0,057
C1C2Cs 2 0,001254 | 0,000627 0,15 0,803
Hata 48 0,202946 | 0,004228
Toplam 59 0,448916

Cizelge E2.14 Bezaya@ Orga (30 tel/cm ¢ozgi) Cozga Yonlu Dikis Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF .SS MS F P
C4 1 0,0069359 | 0,0069359 7,08 0,011
C2 1 0,0023676 | 0,0023676 2,42 0,127
Cs 2 0,0031580 | 0,0015790 1,61 0,210 l
CqC, 1 0,0020033 | 0,0020033 2,05 0,159
CiGCs 2 0,0087536 | 0,0043768 4,47 0,017
C2C; 2 0,0033118 | 0,0016559 1,69 0,195
C1C,Cs 2 0,0003577 | 0,0001788 0,18 0,834
Hata 48 0,0469953 | 0,0009791
Toplam 59 0,0738831




Cizelge E2.15 Bezayaj Orgi (30 tel/em ¢ozg) C6zga Yénli Kumag Mukavemeti Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
Ci 1 0,00074 0,00074 0,05 0,816
C. 1 0,15569 0,15569 11,43 0,001
Cs 2 0,01122 0,00561 0,41 0,665
CiC; 1 0,00070 0,00070 0,05 0,821
CiC; 2 0,01140 0,00570 0,42 0,660
C2C; 2 0,12511 0,06255 4,59 0,015
C1C;C; 2 0,02631 0,01316 0,97 0,388
Hata 48 0,65359 0,01362
Toplam 59 0,98476

Cizelge E2.16 Bezayaj Orgu (60 tel/cm ¢6zga) Atki Yénlu Dikis Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF .SS MS F P
oF 1 12,733 12,733 5,89 0,019
C; 1 414,593 414,593 191,80 0,000
C; 2 234,405 117,202 54,22 0,000
C1C; 1 14,269 14,269 6,60 0,013
CiGCs 2 5,463 2,731 1,26 0,292
C.Cs 2 98,583 49,292 22,80 0,000
Ci1C2Cs 2 9,383 4,691 2,17 0,125
Hata 48 103,756 2,162
Toplam 59 893,185




137

Gizelge E2.17 Bezayag Org (60 tel/cm ¢ozgi) Atki Yonld Kumag Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
Ci 1 43,62 43,62 7,71 0,008
C2 1 601,67 601,67 106,35 0,000
Cs 2 217 1,08 0,19 0,826
CiC; 1 730,25 730,25 129,08 0,000 .
C1C; 2 53,40 26,70 4,72 0,013
C; Cs 2 16,29 8,15 1,44 0,247
C1C,C; 2 48 24 4,24 0,020
Hata 48 271,56 5,66
Toplam 59 1766,95

Cizelge E2.18 Bezayag Orgii (60 tel/cm ¢6zgu) C6zgu Yonli Dikis Uzamas: Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF .SS MS F P
Cq 1 30,464 30,464 16,79 0,000
C2 1 24,534 24,534 13,52 0,001
Cs 2 7,203 3,601 1,98 0,149
CiC 1 0,981 0,981 0,54 0,466
CiGC; 2 4,713 2,357 1,30 0,282
C2C; 2 4,222 2,111 1,16 0,321
Ci1C2Cs 2 6,867 3,434 1,89 0,162
Hata 48 87,091 1,814
Toplam 59 166,074
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Cizelge E2.19 Bezayag Orgi (60 tel/cm ¢ozgt) Gozgt Yénli Kumas Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
C1 1 0,54 0,54 0,01 0,914
C: 1 50,43 50,43 1,10 0,30
Cs 2 62,79 31,39 0,68 0,51
C:iC; 1 13,60 13,60 0,30 0,589
CiCs 2 42,99 21,49 0,47 0,629
C.C; 2 22,29 11,15 0,24 0,785
C1C,Cs 2 9,10 4,55 0,10 0,906
Hata 48 2203,54 45,91
Toplam 59 2405,29
Cizelge E2.20 Saten Orga Atki Yonla Dikis Uzamasi Varyans Analizi Tablosu
Varyans
Kaynagi DF . S8 MS F P
Cs 1 285,01 285,01 Sl € 0,000
C. 1 497,95 497,95 58,31 0,000
Cs 2 918,02 459,01 53,75 0,000
C1C, 1 53,37 53,37 6,25 0,016
Ci1Cs 2 165,14 82,57 9,67 0,000
C2C; 2 390,44 195,22 22,86 0,000
C1C,C; 2 86,86 43,43 5,09 0,010
Hata 48 409,93 8,54
Toplam 59 2806,73




Gizelge E2.21 Saten Orgii Atki Y6nli Kumag Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
Ci 1 28,69 28,69 6,28 0,016
C, 1 451,06 451,06 98,81 0,000
Cs 2 98,11 49,06 10,75 0,000
C1C, 1 971,64 971,64 212,85 0,000
C1GCs 2 62,57 31,28 6,85 0,002
C2C; 2 54,36 27,18 5,95 0,005
Ci1C2C; 2 89,30 4465 9,78 0,000
Hata 48 219,12 4,56
Toplam 59 1974,85
Gizelge E2.22 Saten Orgd Gozga Yonla Dikis Uzamasi Varyans Analizi Tablosu
Varyans
Kaynagi DF . SS§ MS F P
C1 1 2,020 2,020 0,70 0,408
C; 1 117,292 117,292 40,47 0,000
Cs 2 201,245 100,622 34,72 0,000
C1C; 1 13,452 13,452 4,64 0,036
CiGCs 2 11,279 5,640 1,95 0,154
C2Cs 2 194,366 97,183 33,53 0,000
C1C,C; 2 58,597 29,299 10,11 0,000
Hata 48 139,117 2,898
Toplam 59 737,369




Cizelge E2.23 Saten-Orgd Cozga Yonld Kumag Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
Ci 1 62,83 62,83 5,06 0,029
C. 1 3,75 3,75 0,30 0,585
Cs 2 189,46 94,73 7,63 0,001
CiC, 1 4.67 4,67 0,38 0,543
C41Cs 2 45,49 2274 1,83 0,171
C2C; 2 2,53 1,27 0,10 0,903
C1C,C; 2 175,81 87,90 7,08 0,002
Hata 48 596,03 12,42
Toplam 59 1080,57

Cizelge E2.24 Bezayagi Orgi (30 tellcm ¢6zgii) Atki Yonla Dikis Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF . 88 MS F P
C1 1 263,677 263,677 54,45 0,000
C. 1 0,757 0,757 0,16 0,694
Cs 2 263,948 131,974 27,25 0,000
CiC, 1 369,818 369,818 76,36 0,000
CiGC; 2 38,145 19,073 3,94 0,026
C,C; 2 77,754 38,877 8,03 0,001
C1Cz2Cs 2 4,053 2,026 0,42 0,660
Hata 48 232,461 4,843
Toplam 59 1250,613
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Cizelge E2.25 Bezaya§ Orga (30 tel/em ¢6zg) Atki Y6nld Kumas Uzamas: Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynag DF SS MS F P
Cs 1 565,86 565,86 36,53 0,000
C. 1 2,40 2,40 0,15 0,696
Cs 2 157,92 78,96 5,10 0,010
Ci1C, 1 1544,73 1544,73 99,73 0,000
Ci1Cs 2 137,68 68,84 4,44 0,017
C.C; 2 64,24 32,12 2,07 0,137
Ci1C2C;3 2 20,54 10,27 0,66 0,520
Hata 48 743,50 15,49
Toplam 59 3236,87

Cizelge E2.26 Bezayagi Orgii (30 tel/cm ¢6zgt) Cézga Yonla Dikis Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynags DF . 8S§ MS F P
C1 1 0,578 0,578 0,13 0,720
C: 1 139,751 139,751 31,35 0,000
Cs 2 44,526 22,263 4,99 0,011
CiC, 1 5,834 5,834 1,31 0,258
C1GC; 2 2,902 1,451 0,33 0,724
C:Cs 2 33,378 16,689 3,74 0,031
Ci1C:C3 2 1,182 0,591 0,13 0,876
Hata 48 213,972 4,458
Toplam 59 442 123




Gizelge E2.27 Bezaya§ Orgt (30 tel/cm ¢dzg) C6zgh Yénli Kumag Uzamasi Varyans Analizi Tablosu

Varyans
Kaynagi DF SS MS F P
Ci 1 5,151 5,151 1,02 0,318
07} 1 42,572 42,572 8,41 0,006
Cs 2 41,428 20,714 4,09 0,023
CiC; 1 81,947 81,947 16,19 0,000
C1C; 2 12,356 6,178 1,22 0,304
C.Cs; 2 2,838 1,419 0,28 0,757
C1C2C3 2 4,390 2,195 0,43 0,651
Hata 48 243,010 5,063
Toplam 59 433,692
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