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OZET

Yiiksek Lisans Tezi

DIKIS MAKINALARINDA IGNE IPLIK GERGINLIGININ VE IGNE
SICAKLIGININ ANALIiZi
Pinar KONCER

Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Damsman: Prof. Dr. Binnaz KAPLANGIRAY

Bu calismanin amacit dikis ipliklerinin dikis makinas1 tlizerinde maruz kaldigi
gerginlik kuvvetlerinin ve igne sicakliklarinin dlgiilmesidir.

Dikis, igne yardimiyla dikis ipliginin kumas i¢ine yerlestirilmesidir. Buna gore dikis;
igne, kumas, makine ve iplik dortliisiiniin olusturdugu bir birlesme olayidir. Tekstil
sanayinde hafif gramajli kumaslara dogru olan yonelme bu kumaslarin dikimindeki
zorluklar nedeniyle konfeksiyon sektoriiniin igini zorlastirmaktadir. Bu durumda
konfeksiyon sektdriiniin iiriin kalitesini gelistirmek amaciyla yapabilecekleri arasinda
daha iyi kalitede dikis iplikleri kullanmak, makinalar1 gelistirmek, daha iyi giysi
tasarimi ve egitimli personel kullanmak sayilabilir. Bu se¢enekler arasinda daha iyi
kalitede dikis ipligi kullanimi en kolay ve un ucuz yol olarak goriilmektedir.
Konfeksiyon iirlinlerinde kullanilacak olan dikis iplikleri kumasta en biiylik uyumu
saglayacak sekilde; dikis tipi, dikis makinasi ve giysinin tipine uygun olarak
segilirler.

Bir kumasin dikilmesinde dikis ipliginden beklenen diizgiin dikis olusturma
ozelliklerini; yliksek dikis hizlarinda kopmamasi, devamli ve diizenli bir dikis
olusturmasi, dikis atlamalarina neden olmamasi, ignelerin ve diger makine
pargalarinin olusturacagi yipranmalara kars1 yliksek dayanim gostermesi ve kumasa
minimum hasar vermesi seklinde siralamak miimkiindiir. Yiiksek kaliteli bir dikis
ipligi i¢in asagidaki faktorler 6zellikle dnem tasir:

- Ipligin fiziksel ve mekaniksel ozellikleri

- Iplige uygulanan bitim islemi (Yaglama, fikse, yumusatma vb. )

Bu projede dikis ipliklerin dikis makinasi iizerinde maruz kaldig: iplik gerginlik

kuvvetlerinin ve igne sicakliklarinin dl¢iilmesi, buna bagh olarak iplik 6zelliklerinin
belirlenmesi hedeflenmistir.

Anahtar Kelimeler:iplik gerginlik kuvveti, igne sicaklig1, Dikis mukavemeti



ABSTRACT
MSc Thesis

ANALYSIS OF NEEDLE TEMPERATURE AND SEWING THREAD TENSION
ON SEWING MACHINES
Pinar KONCER

Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Binnaz KAPLANGIRAY

The purpose of this study is to analysis the heat of sewing needle and forces acting
on the sewing thread during sewing.

A stitch is the configuration of the interlacing of sewing thread in a specific repeated
unit in the fabric. There must be a compatibility of fabric, stitch and seam type,
needle, thread and machine setting. Nowadays fine fabrics are very popular in
apparel industry. What garment manufacturers can do to improve the quality of
garments is to use better sewing threads, improved machinery, better garment design
and better trained personel. The use of better sewing thread would appear to be
easiest, least expensive option. We must choice suitable sewing thread for seam type,
sewing machine, fabric and apparel type.

Sewing thread quality is one of the primary requirements for production of high seam
quality in apparel. So that we must choice suitable sewing thread for seam type,
sewing machine, fabric and apparel type. Both sewing thread and fabric are standing
extremely high heat and pressure during sewing process. The reason for this is the
friction between fabric and needle during the sewing. High needle heat causes fabric
damages. The physical, mechanical and finishing (lubrication etc) properties of
sewing threads are very important for good seam performance.

In this project, a measurement system for analysis the forces acting on the sewing
threads and the heat of sewing needle in a lockstitch machine was established in
order to determined sewing thread properties.

Key words: Thread tension, Needle heat, Sewing tension
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1.GIRIS

Dikis, ignenin kumasa giris ve cikisiyla birlikte dikis ipliginin kumas igerisine
yatirilmasidir. Dikis iplikleri ise dogal ya da sentetik liflerden olusan, istenen kat
adedinde biikiilen yakma (gaze), merserize, agartma (kasar), boyama, polisaj, glasaj
(apre islemleri) gibi islemlerden geg¢irilerek makaraya, masuraya, bobine, yumaga vs.
sarilmis ya da c¢ileler halinde olup makine ve el dikislerinde kullanilan

ipliklerdir(Gtirarda ve ark. 2011).

Dikilebilirlik, kumas ve dikis ipligi komponentlerini bir giysiye doniistiirmek i¢in
beraberce nitel ve nicel olarak dikilebilme yetenegi olarak tanimlanir. Her
konfeksiyon iireticisi kullandig1 kumas ve dikis ipliginin diizgiin dikis olusturmaya
ve verimli bir ¢alismaya uygun 6zelliklerde olmasini ister. Dikis ipliginden beklenen
diizgiin dikis olusturma 6zelliklerini; yiiksek dikis hizinda kopmamasi, devamli ve
diizenli dikis olusturmasi, dikis atlamalarina neden olmamasi, ignelerin ve diger
makine parcalarinin olusturacagi nihai dikis performansini olumsuz etkileyecek
yipranmalara kars1 yiiksek dayanim gostermesi ve kumasa minimum hasar vermesi

seklinde siralamak miimkiindiir(Korkmaz ve Cetiner 2008).

Siirtiinme kuvveti, genel olarak temas halindeki iki cismin ara yiizeyinde birbirlerine
gore hareketini engelleyici yonde etkiyen kuvvettir. Siirtiinme katsayis1 ise iki
ylizeyarasindaki siirtinme kuvvetinin yiizeyler arasindaki normal kuvvete orani
olarak tanimlanmaktadir. Konfeksiyon islemleri sirasinda kumaslar bitmis trtini
meydana getirmek i¢in birlestirilmektedir. Bu asamada ise iki kumasi birbirine
birlestiren dikis ipligi dikis makinalarinda igne v.b diger yiizeylerle siirtiinmekte

bunun yaninda kumas igerisinde ilerlerken iplik- iplik siirtiinmesi olusmaktadir.

Iplik siirtiinmesi siirtiinen yiizey acisindan iplik-iplik ve iplik-materyal siirtiinmesi
olarak incelenmekte bununla birlikte iplik materyal siirtlinmesi i¢in ¢ogunlukla iplik-
metal ve iplik- seramik silirtunmesi dikkate alinmaktadir. Schlatter ve ark., siirtinme
noktalarinin biiyiikliigii ve ylizey piirlizlerinin ¢ap1, iplik besleme agisinin ve hizinin
iplik slirtlinmesi iizerindeki etkisini incelemek amaciyla caprolan filament
ipliklerinin siirtiinmesi iizerine bir arastirma yapmislardir. Sonugta iplik besleme

acis1 ve hiz1 arttikca yiizey plriizliiliigii ve ylizey piirlizlerinin ¢ap1 ne olursa olsun



siirtinmenin arttig1 ancak ylizey piirlizlerinin ¢ap1 daha kiiciik olan yiizeylerde

stirtinmenin daha keskin bir sekilde arttig1 saptanmistir(Balc1 ve Siilar 2009).

Yiiksek hizlardaki dikis islemi boyunca igne ipligi, yliksek oranda ve tekrarlanan
gerginlige maruz kalmaktadir. Bu gerginlik degeri dikis hizi, makine gerginlik
ayarlari, dikis yogunlugu ve dikis ipligi 6zelliklerine baglhidir. Iplik i¢ine olusan bu
gerginliklerin, dikis islemi sirasinda, ipligin fonksiyonel ozelliklerine ve dikis
sonrasinda iplik mukavemetine olumsuz bir etkisi olmaktadir. Dikis ipliginde dlgiilen
kuvvetler c¢ogunlukla igne-iplik ve igne-kumas arasindaki siirtiinmelerden
kaynaklanmaktadir.Dikis isleminden itibaren ipligin tiiyliiliigii artar ve muakavemet-
uzama Ozellikleri kotiilesir. Dikis ipligi bitim islemleri, ipligin siirtiinme 6zellikleri
lizerine 6nemli bir etkiye sahiptir. Yaglayict madde, diisiik ve kontrollii siirtiinme
seviyesi ve ipliklerin temel yiizey 6zelliklerini maskeleme olanagi saglar(Erytiriik ve

Kalaoglu 2010).

Dikis islemleri sirasinda dikis ignesinin asir1 1sinma problemi, giinlimiizde dikis
makinalarinin hizlarinin artmas1 ve sentetik iplik ve kumaslarin yaygin olarak
kullanilmast nedeniyle daha ¢cok 6nem kazanmaktadir. Dikis islemi sirasinda, dikis
ignesi kumasa girerken kumasin siirtlinme mukavemetini yendigi i¢in 1s1 agiga
¢ikmasina neden olmaktadir. Igne 1s1nmasi, ignenin kumasa dakikada 5000 defa veya
daha fazla girmesi ve geri ¢ikmasi sonucu igne ile kumas arasinda meydana gelen
stirtinmeyle olusmaktadir. Bu siirtiinmenin olusturdugu isinin bir kismi kumas ve
geri kalan1 da igne tarafindan emilmektedir. Bu 1s1, kumasta dikis uzunlugu boyunca
yayildigindan kumastaki sicaklik artis1 az olmaktadir. Dikis ignesinde ise 1s1, ignenin
kiigiik kiitlesinde yogunlastig1 icin igne sicakligindaki artislar fazla olmaktadir. Bu
sekilde, igne sicaklig1 termoplastik ipliklerin erime sicakligina ulagabilmekte ve bazi

asirt durumlarda 350-400 °C sicakliga kadar ¢ikabilmektedir(Koseoglu 1988).

Yiiksek lisans tez calismasinda farkli yaglayici maddelerle farkli oranlarda
yaglanmis, farkli yapilardaki dikis ipliklerinin dikis islemi boyunca ana milin doniis
acisina bagli olarak maruz kaldigi gerginlik kuvveti degerleri, bu degerler {izerinde
iplik yapisinin, yaglayict maddelerin etkisinin olup olmadigi ve dikis ignesinde

meydana gelen sicaklik artiglari incelenmistir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

Bu boliimde ¢aligma kapsaminda kullanilan dikis ipliklerinin iiretim yontemlerine
gore cesitleri, yapilari, fiziksel ozellikleri, dikis ipliklerinde bulunmasi gereken
ozellikler, dikis makinasinda dikis islemi gergeklesirken igne ipliginde olusan
gerginlik kuvveti, siirtlinme kuvveti ve bu kuvvetlerin sonucunda meydana gelen
igne 1sinmasi ile ilgili genel bilgiler ve bu konuda daha 6nce yapilan arastirmalarla

ilgili bilgiler verilmistir.
2.1. Dikis Ipligi Cesitleri
Uretim yontemlerine gore dikis ipligi cesitleri:

e Kesik elyaf iplikleri: Bu yapida olan ipliklerin hammaddeleri pamuk veya kesik
elyaf polyesterdir. Belirli boylardaki elyaflarin birlikte egilip biikiilmesiyle

tiretilirler. Sekil 2.1' de kesik elyaf ipliginin enine kesiti gdsterilmistir.

Sekil 2.1. Kesik elyaf iplik enine kesiti (Coats 1998)

e Sonsuz elyaf iplikler: Sonsuz elyaf iplikler % 100 yapay elyaftan iiretilirler. Bu
iplikler agir sartlara maruz kalacak materyallerin dikisinde kullanilirlar Sonsuz

elyaf iplik yapisi Sekil 2.2'de goriilmektedir.

Sekil 2.2. Sonsuz elyaf iplik enine kesiti (Coats 1998)



e Corespun(ilikli) iplikler: ilikli iplikler tek katlar1, sonsuz elyaf polyester iizerine
kesikelyaf polyester kaplanarak (poly/poly) veya sonsuz elyaf polyester iizerine
pamuk kaplanarak (poly/cotton) iiretilmektedir (Sekil 2.3).

Sekil 2.3.Corespun iplik enine kesiti (Coats, 1998)

[likli iplikler orta kisimdaki sonsuz elyaf polyesterden yiiksek mukavemet ve dis
kisimdaki kesik elyaftan dogal bir yapi1 ve dikis tutumu o6zelligi kazanirlar.
Boylece istenilen incelikte, yiiksek kopma mukavemetine sahip olmaktadirlar.
Ayrica dis yiizeydeki tiiyciiklii yapinin aerodinamik 6zelligiyle igne sogutma ve

makina parcalarinin daha az asinmasini saglarlar.

o Textiirize iplikler: 'Tekstiirize islemi' terimi genel olarak biikiimsiiz haldeki
sonsuz elyaf hammaddenin yapisinda olusturulan degisikligi belirtir. Elyaf
yapisinda olusturulacak bu degisiklik yalanct biikiim, air jet, kivriklastirma
seklinde ¢esitli yontemler ile olabilir. Tiim bu yOntemlerin amaci elyafa, dikis
sirasinda problem yaratmayacak bir yap1 kazandirmaktir. Elyaf klasik biikiim
yontemiyle biikiilmez, ¢iinkii hem yumusak ve Ortiicii yapisindan yararlanmak
hem de iiretim maliyetini diisiik tutmak amaglanir. Bu iplikler genel olarak

dikiste, ylizey ve kenar kisimlarinin ortiilmesi istendiginde kullanilir (Sekil 2.4).

Sekil 2.4. Textiirize iplik eninekesiti (Coats 1998)



Monoflament iplikler: Monofilament iplikler geleneksel dikis ipliklerinden
farkli bir yapida iiretilirler. Iplik yiizeyi piiriizsiiz olmasimna ragmen, sert yapisi
nedeniyle dikis i¢in uygun degildir. Misina iplikleri 6rnek olarak verilebilir. Sekil

2.5'te monofilament iplik yapisinin enine kesiti goriilmektedir.

Sekil 2.5. Monofilament iplik enine kesiti (Coats 1998)

Trilobal polyester iplikler: Sonsuz elyaf ipliklerin bir ¢esidi de liggen kesitli
filamentlerden {retilen trilobal ipliklerdir. Bu iplikler, iicgen kesitlerinin

kazandirdig1 parlak yapilar ile nakis islemede kullanilirlar (Sekil 2.6).

Sekil 2.6. Trilobal polyester iplik enine kesiti (Coats 1998)

Air jet iplikler: Sonsuz elyaflarin 6zel bir yontem ile birbiri i¢ine girmesi
karistirilmas1 saglanarak daha sonra 1sil islem ile yapiin sabit hale gelmesi
saglanir. Boylece biikiim islemine girmeden yapi1 hatasi olmayan iplikler

tiretilmis olur (Sekil 2.7).

Sekil 2.7. Air jet iplik enine kesiti (Coats 1998)



¢ Bonde sonsuz elyaf iplikler: Bonde isleminde iplik katlari, sentetik co-polymer
malzeme ile birbirine tutturulur. Bonde islemi, sonsuz elyaf ipliklere, yiiksek
asinma direnci ve dikis performansi ozellikleri vermek amaciyla
uygulanmaktadir. Sekil 2.8' de bonde sonsuz elyaf iplik enine kesiti

goriilmektedir.

Sekil 2.8. Bonde sonsuz elyaf iplik enine kesiti(Coats 1998)
2.2. Dikis Ipliginin Fiziksel Ozellikleri

Ipliklerin fiziksel 6zellikleri sunlardir:

e Gerilme direnci: Iplik koptugu andaki gerilimdir. Nem, sicaklik, sarim hizi,
ipligin gerilim anindaki uzunlugu gibi sartlara gore degisir.

e Tlmek kuvveti: Ayn1 uzunlukta baska bir iplige dogru ilmeklenmis belirli bir
uzunluktaki ipligi koparmak i¢in uygulanan kuvvettir. Bu kuvvet iplik
etkilenir.

e Kopma ammndaki uzama: Ipligin kopma anindaki uzamasmin, orijinal
boyuna oraninin yiizde olarak belirtildigi degerdir.

e Elastikiyet: ipligin gerilim altinda belirli bir miktar uzadiktan sonra tekrar
eski uzunluguna dénmesi 6zelligidir. Ornegin lastik, orijinal uzunluguna
donen % 100 elastik bir maddedir.

e Cekme: Yikama veya iitiileme, yas veya kuru faaliyetler sonucunda iplikte
olusan kisalma degerinin, orijinal uzunluguna oraninin % (yiizde) degeridir.

e Nem miktarr: Lif veya ipligin nemli agirliginin, tamamen kuru agirligina
oraninin % (ylizde) olarak belirtilmesidir. Firinda 105 derecede 1sitildiktan

sonra Olctilebilen sabit agirlik ise kuru agirliktir.



e Boyutsal stabilite: Lif veya ipliklerin boyutlarinda meydana gelen
degisimlere karsit mukavemeti boyutsal stabiliteyi verir.

e Asinma dayanmmu: Ipliklerin asinmaya kars1 mukavemeti, iplik asinma testi
ile Olgiiliir. Bu testte iplik kendine ve iyi cilalanmig krom bir mille standart

gerilimde siirtiiliir (Anonim 2009).

2.3. Dikis Ipliklerinde Bulunmas1 Gereken Ozellikler
2.3.1. Lubrikasyon (Yaglama):

Dikis ipliklerine bitim islemi olarak yaglama islemi uygulanmaktadir. Dikis islemi

stirasinda iplik; her bir dikis biriminin olusumunda igne géziinden gecip kumas iginde

yerini alincaya kadar ¢ok sayida ileri-geri hareket yapar. Bu esnada yiiksek esneme

ve slirtiinme etkilerine maruz kalir. Bitim isleminin tiim bu zorlanmalar1 karsilayacak

seviyede ve degiskenlik gostermeyecek hassasiyette olmasi gerekir. Bitim isleminin

diizensiz uygulanmasi iplik iizerinde olusan gerilmelerde degisimlere yol agar ve bu

durumda dengesiz dikis olusumu ve iplik kopuslar1 ortaya ¢ikar. Iplige uygulanan

yaglama islemi siirtinmeyi azaltacak sekilde iplige kayganlik verir ve Ozellikle

sentetik ipliklerde igne ismmalarina kars1 ipligi korur. Iyi bir yaglama islemi

uygulamasi;

e Siirtiinme katsayis1 ve degiskenligini minimuma indirir

e Ipligi, igne 1s1s1n1n olusturacag: hasarlardan korur

e Kesik elyaftan iiretilen ipliklerde, lifler aras1 kaymay1 engelleyerek mukavemet
kaybin1 onler

e Ipligin bobinden diizgiin sagilmasini saglar

e Kumas ilizerinde leke yapmaz, ipligin rengini degistirmez

Son kullanim durumuna bagli olarak farkli ipliklere farkli miktarda yaglama maddesi

uygulanir. Corespun ve egrilmis polyester iplikler igne ipligi olarak kullanildiklar1

zaman yliksek sicakliklara dayanmak zorundadir. Bu yiizden de daha fazla yaglama

yapilir. Kontinli filament ipliklerde genellikle fazla miktarda yaglamaya ihtiyag

duyulmaz. Yagin tipi, dogal ve sentetik iplikler i¢in farklilik gosterir(Meri¢ 2006).



Dikis iplikleri dikis makinesinde, sarildiklar1 bobin iizerinden dikilecek kumasa
girinceye kadar bir¢ok fiziksel zorlama ile karsilagirlar. Bunlar siirtlinme ve gerilim
direncleridir. Iplikler bu zorlamalardan zarar gérmemek igin parafin ve silikonlu
yaglayict maddeler ile takviye edilirler. Iplik, uygulanan diizenli yaglama ile
kayganlik 6zelligi kazanir ve biinyesinde bulunan tiiyciikleri de govdeye yapistirarak
havlanma 6nlenmis olur. Yaglama islemi, ayn1 zamanda iplige esneklik kazandirir ve
direncini artirir. Dikis ipliginin dig yilizeyine kaplanan bu malzeme, yiiksek
sicakliklarda buharlasip igne sicakliginin diigmesine yardimci olarak dikilen

malzemenin hasar gérmesini dnler(Cetiner 2006).

2.3.2. Dengeli biikiim:

Iplik iiretimin en énemli asamalarindan biri de biikiim islemidir. Bu islem sirasinda,
ipligin hammaddesi olan liflerin birbirleriyle kaynasmasi ve kuvvetli bir yap1
olusturmasi1 saglanmaktadir. Dikis ipliginin zor dikis kosullarina basartyla karsi
koyabilmesi i¢in, iiretimde tek katin bilikiimiinden ¢ok katli biikiime kadar ideal bir
kombinasyon uygulamak gerekmektedir. Biikiim uygulanmasinin basarisiyla, iplik
mukavemeti ve dikis performansi dogrudan ilgilidir. Bu nedenle, dikis ipliginin
kalinligina ve muhtemel ¢aligma alanina uygun sayida biikiim verilmesi
gerekmektedir. Biikiim sayisi1 gereken degerden fazla ise iplikte kivrimlagma, kendi
arasinda toplanma egilimi olusur. iplik bobinden sagilip, makinanin kilavuzlarindan
gecerken kivrimlasarak takilabilir. Biikiim sayisinin  gerekenden az olmasi
durumunda ise, iplik katlarinin ac¢ilip liiper ve ¢aganoz tarafindan deforme edilmesi
veya yakalanmamasi problemleri olusur. Diisiik sayida biikim uygulamasi iplik
kopmasi ve dikis atlamasi seklinde olumsuz sonuglara sebep olmaktadir. Egirme
isleminden sonra elde edilen tek kat ipliklere iki yada ¢ok katli olarak biikiim islemi
uygulanir. Biikiim igleminin amaci, iplik katlarmi bir arada tutmak ve iplige

mukavemet ile birlikte dikilebilirlik 6zelligi kazandirmaktir (Coats 1998).

2.3.3. Asinma dayanimi ve mukavemet:

Sanayide kullanilan makineler giiniimiizde artik ¢ok yiiksek hizlara ulagmistir. Igne
ipliginin alt iplik ile diiz dikis olusturmasi sirasinda dikis ipligi yiiksek bolgesel

yiiklere maruz kalir. Boyle zor operasyon kosullari, igneden ipligin gegisiyle artan



sicaklikla beraber dikise dahil olacak ipligin kopma gerilimini azaltir. Bu yiizden
konfeksiyon sanayi i¢in yiiksek performansli dikis ipliklerine ihtiya¢ duyulmaktadir
(Cetiner 20006).

Makinede dikis ipligi davranisinin 6nemli bir yonii, hareket eden iplik ve temas ettigi
makine parcalar1 arasindaki siirtinmeden dolayr igne ipliginde gerilimlerin
olugmasidir. Tiim dikis iplikleri, Ozellikle sentetik olanlar, siirtinmenin kabul
edilebilir bir diisiik seviyeye diismesi i¢in yaglayic1 bir apre gerektirirler.Eger
iplikteki gerilimler asir1 derecede yiikselirse, ipligin asir1 derecede uzamasinin,
biiziilmesinin ve dikis biiziilmesinin veya dikim sirasinda kopmasimin riski vardir.
Dikis ipliklerinin tasimasi gereken Ozellikler; yeterli mukavemet, ani yiiklenmeye
kars1 direng, uzamadan geri donme, asinma dayanimi, diizgiinliik ve diisiik siirtiinme

katsayilaridir (Cetiner 2006).

2.3.4. Hatasizhk

Iplik, dikis makinasindaki akis1 sirasinda, kilavuzlara ve igne ile makina pargalarmin
yiizeylerine temas ederek geger. Iplik yapisindaki hatalar, bu yiizeylerden gecislerde
zorlanmalara neden olur. Iplik gerginliginde degisimlere sebep olan hatalar, dikisin
diizensiz olusmasina ve iplik kopmalarina yol acgar. Dikis ipligindeki yap1 hatalari,

kabul edilebilir en diisiik seviyede olmalidir(Coats 1998).

2.3.5. Optimum uzama

Makul uzama dikis ipligi imalatinda kullanilan {iretim yOntemleri ve materyallerin
onemli oranda degisiklik goOsterdigi ve sonugta uzama agisindan ciddi olarak
farkliliklar arz eden ipliklerle karsilasilabilen bir iplik teknolojisi konusudur. En
ideali, uzama oranlarinda agiriliklardan kaginilmasidir. Fazla uzama dikis atlamasina

neden olabilir(Anonim 2009).

2.3.6. Siirtiinme 1s1s1na direng

Bir dikis ignesinin asir1 1smmmasinin birgok nedeni vardir. Modern dikis
makinalarinda, yiiksek hizli dikimlerde ortaya ¢ikan siirtinme 350 derece kadar

yiiksek sicakliklara neden olabilir. Bu, dogal elyaflar agisindan higbir problem



tasimaz, ancak ¢ogu sentetik elyaflar agisindan hasar riski ¢ok biiyiik olur. Dogru

yaglama tiirli ve kalitesi bu materyaller i¢in 6zellikle 6nemlidir.

Bu temel 6zelliklerin ayr1 ayr1 veya toplu halde gerceklesmesi iyi bir dikis ipligini
olusturan oOzellikleri ortaya koyar. Hazir giyimde dikis ipliginin alimi ve
kullaniminda sorunlarla karsilasilmamasi icin isletmelerde dikis ipligi kalite

kontroliiniin ¢ok iyi yapilmasi gerekmektedir(Anonim 2009).

2.4. Igne Ipligi Gerginlik Kuvveti

Dikis islemi siiresince olusan siirtiinme kuvvetlerinin yam1 sira gerginlik
kuvvvetlerinin de sebep oldugu dinamik yiiklemelerin, dikis ipliklerinin {iretim
ozellikleri tizerine olumsuz bir etkisi vardir. Dikis islemi boyunca igne ipligi gerilme,
sirtinme, egilme yiiklerine maruz kalmaktadir. Dikis makinasinin ¢alisma
mekanizmasi ve dikis ipliginin kilavuz elemanlar1 iizerindeki hareketini iceren dikis
isleminin analizi yapildiginda, dikis iplikleri dikis ignesinin kumasa daldigi ve
masura ipligi ile karsilastifi esnada, kilavuz elemanlarinda olusan siirtiinme

kuvvetlerine maruz kaldig1 goriilmiistiir (Rudolf ve Gersak 2007).

Gilinlimiizde on-line dlgme sistemleriyle iplik gerginligi dl¢iimii yapilmakta ve bu
cihazlar iplik kopus dedektorii gibi de calisabilmektedir.
Bu sistemler;

o Dikis kalitesini arttirmak

e Diizgiin iplik gerilimiyle ¢alisilmasini saglamak

e Iplik kopus dedektérii gibi gorev yapmak

e Bobin iplik tiiketimini ayarlamak i¢in olanak saglar.

Bayraktar ve Kalaoglu(2006) tarafindan yapilan ¢alismada dikim islemi sirasinda
dinamik iplik gerginlikleri ve baski ayagi kuvvetini 6lgmek i¢in on-line 6lgme ve
izleme sistemi gelistirilmistir. Oncelikle, dikis makinasinda orijinal baski ayag
cubuguna gerilim dlgerler yerlestirilmistir. igne, iist liiper ve alt liiper ipliklerinin
gectigi orjinal iplik kilavuzlart c¢ikarilarak, yerlerine lzerlerine gerilim olgerler

yapistirilan yeni pargalar takmislardir. Daha sonra, dikis ipliklerinde olusan gerginlik
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kuvvetleri hesaplanmistir. Dikis iplikleri kilavuzlardan gecerken olusan siirtiinmenin
etkisini gérmek i¢in, dikis ipligi giris ve ¢ikis kuvvetleri bulunmustur. Calismada,
sirtiinmenin ve dikis ipligi Ozelliklerinin dikis ipligi gerginlikleri {izerine etkisi
incelenmis ve dikim iglemi sirasinda olusan dikis hatalarinin on-line izleme sistemi
ile belirlenmesi saglanmistir. Deney sonucunda, iplik giris ve ¢ikis gerginlik
degerleri arasindaki fark siirtinmenin dinamik dikis ipligi gerginlikleri lizerindeki
etkisini acik¢a ortaya koymaktadir. Elde edilen sonuglara gore yeni gelistirilecek
dikis ipliklerinde siirtlinme oOzelliginin gbéz Oniinde bulundurulmas1 gerektigi
gbzlenmistir. On-line 6lgme sisteminin olusan dikis hatalarin1 dikim iglemi esnasinda

tespit ettigi gorilmiistiir.

Bayraktar ve ark.(2004) tarafindan dikis olusumu sirasinda igne ipligi ve liiper ipligi
gerginligini O0lgmek icin yapilan ¢alismada gerginlik Olgerler iplik yolu iizerine
yerlestirilmis, 3 farkli kumas, corespun ve merserize pamuk dikis iplikleri ile iki
farklt makina hizinda dikilmistir. Her bir kumas tipi ve dikis sartlarinda elde edilen
dalga formlarinda pamuk dikis ipliklerinin diisiik uzama degerlerinden dolayz,
polyester dikis ipliklerine gére daha yiiksek igne ipligi gerginlik degerleri verdigi
goriilmiistiir. Ayrica kumas kat sayisinin artmasi ile kumas, igne ve dikis ipligi

arasindaki ytiksek siirtiinmeden dolay1 yiiksek gerginlik degerleri elde edilmistir.

Dikis islemi boyunca dikis iplikleri farkli yapilardaki bir¢ok kilavuz elemaninin
icinden ya da arasindan gecer. Gerginlik ayarlayici, gerginlik yayi, iplik ¢ekme kolu,
dikis ignesi, ¢aganoz ve besleme dislisi dikis olusumunda 6nemli noktalardir. Dikis
ipligi ana milin doniisiine bagli olarak belirli bir yolda, dikis makinasi
mekanizmalarinin hareketlerine gore hareket eder. Yiiklemeler ayrica ana milin
doniigiine, dikis ipliginin iizerinden yada iginden gectigi bazi dikis makinasi
elemanlarmin(igne, iplik c¢ekme kolu, kanca) pozisyonlarina, hareketlerine,

hizlarimave ivmelerine baglidir (Lojen ve Gersak 2005).

Lojen ve Gersak(2005), dikis ipliginin makina iizerinde izledigi yolda farkli
bolgelere yerlestirdikleri gerginlik kuvveti 6l¢lim sensorleri ile ipligin bu golgelerde
maruz kaldig1 gerginlik kuvvetlerini incelemislerdir. Bu bolgeler sirastyla; igne gozii

ve horoz arasinda, horoz ile gerginlik regiilatorii arasinda, ongerginlik kilavuzu ve
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gerginlik regiilatorii arasinda olmak {izere secilmistir. Ol¢iim sonuglarma
bakildiginda en yiiksek gerginlik degerlerinin ikinci bolgede yani iplik gerginlik
regiilatorii ve horoz arasinda iken elde edildigi, en diisiik gerginlik degerlerinin ise
liclincli bolgede yani 6n gerginlik kilavuzu ve gerginlik regiilatorii arasindaki
bolgede elde edildigi goriilmiistiir. Ana milin doniisiine bagl olarak elde edilen
grafikte dort farkli tepe noktasi elde edilmistir(Sekil 2.9). 1. tepe noktast (peak 1)
horozun bir sonraki dikis adim1 i¢in gerekli olan ipligi gerginlik regiilatorii lizerinden
cektigi esnada elde edilmistir. 2.tepe noktasi (peak 2) kumasa igne dalisi oldugu
zaman goriiliir. Bu esnada igne ipligi asagiya dogru iletir ve bdylece igne-iplik
arasinda ve iplik-kumas arasinda siirtinme meydana gelir. igne ipligi altta kanca
tarafindan yakalanir ve c¢aganoz etrafinda dolanir ve igne ipligi horoz tarafindan
yukar1 dogru ¢ekilir. Bu esnada artan gerginlik kuvveti ise 3.tepe noktasinda (peak 3)
goriilmektedir. 4.tepe noktasi (peak 4) ise, horoz ipligi yukar1 dogru ¢ektiginde igne

ipligi ile bobin ipligi altta ilmek olusturdugu esnada 6l¢tilmiistiir.

Tension force Fo/ N

Main shaft turn e *

Sekil 2.9. Ana milin doniisiine bagh olarak iplik gerginlik kuvveti tepe noktalar
(Lojen ve Gersak 2005)

Dikis islemi sirasinda, dikis iplikleri, 6zellikle igne ipligi c¢ok yiiksek oranda
tekrarlanan gerginlik kuvvetlerine maruz kalmakta ve bu kuvvetler dikis ipliklerinin
fiziksel Ozelliklerine 6zellikle mukavemetleri {izerine olumsuz etki gostermektedir.
Dikis ipliklerinin yapilar1 ve fiziksel Ozellikleri dikis olusumu sirasindaki
davranislarini yani gerginlik tepe noktalarini belirlemektedir.

Rengasamy ve Wesley (2011) yaptiklar1 calismada ayni iplik numarasinda (40 +5
Tex), farkli tip ve yapida (polyester spun, PC core, polyester filament, polyester
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tekstiire, nylon filament, nylon bonde) dikis iplikleri kullanarak online olarak iplik
gerginlik kuvvet analizini gergeklestirmislerdir. Farkli dikis hizlarinda yapilan
calismada igne ipligi i¢in dort temel tepe noktasi Sl¢lilmiistiir. Dikis ipliklerinin
Ozelliklerinin gerginlik {izerine etkisinin arastirildigi bu c¢alismada dikis islemi
sirasinda olusan gerginligin, ipligin modiill, yiik-uzama egrisinin sekli, iplik-metal
sirtinme katsayis1 ile belirlendigi goriilmistiir. Daha 6nceki calismalarda iplik
ozelliklerinin dikis sirasinda iplik gerginlik tepe noktalarina etkileri belirtilmis, ancak
gerginlik bakimindan farkli tip ve yapilarda dikis ipliklerinin davranislan ile ilgili
bilgi eksikligi oldugu goriilmiistiir. Bu ¢alismada ayni iplik numarasinda farkli yapi
ve lif 6zelliklerine sahip 6 kategoride dikis iplikleri secilmis ve sabit dikis kosullar1
altinda yapilan dikis islemi sirasinda olusan gerginlik tepe noktalar1 karsilagtirilmis
ve analiz edilmistir. Online gerginlik 6l¢iimi, diiz dikis makinasinda ipligin izledigi
yolda ignenin iizerinde yerlestirilen gerginlik sensorii tarafindan yapilmistir. Elde
edilen sonuglarla, biitiin iplik tipleri i¢in daha Onceki caligsmalarla karsilastirma
yapildiginda kumas kat sayisinin gerginlik degerleri iizerinde etkisi olmadigi
goriilmiistiir. Dikis hizinin ise bazi ipliklerde(polyester tekstiire ve nylon filament
hari¢) sadece kumasa igne dalis1 oldugu andaki tepe noktasi degeri iizerine etkisi
oldugu goriilmiistiir.

Yapilan bir calismada, gelistirilen dikis ipligi gerginlik Sl¢iim cihazi diiz dikis
makinasi iizerine uygulanmistir (Sekil 2.10). Kullanilan cihazda 10 kg kapasiteli yilik
hiicresi bulunmaktadir. Yiik hiicresi kuvvet veya agirhigr elektrik sinyaline
dontistiirmektedir. Mikroislemci, giic kaynagi {initesi ve LED ekran iinitesi iplik
gerginlik &lgiim sistemine monte edilmistir. Orme ve dokuma kumaslar {izerinde
yapilan ¢aligmalarda bu tip kumaslarin igne iplik gerginligini biiyiik oranda etkiledigi
goriilmiistiir. Boylece kumas esneklik ve kalinliginin gerginlik degerleri iizerinde
yluksek, iplik numarasinin ise diistik korelasyon gosterdigi goriilmiistiir (Sai Krishnan

ve Kumar 2010).
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Sekil 2.10. Yiik hiicresi(Sai Krishnan ve Kumar 2010)

2.5. igne Sicakhg

Bugiin bir¢ok sanayi tipi dikis makinasi yiiksek hizlarda dakikada 4000-10000 dikis

dikmektedir. Ayrica ¢ogu konfeksiyon iirlinii naylon ve polyester gibi sentetik

iplikler ile dikilmektedir. Bu sentetik iplikler melt-spinning prosesi kullanilarak

iiretildigi icin igne sicakligi ipligin erime noktasini gecerse eriyebilirler. Dikilen

kumaglarda sentetik liflerden iiretilebildigi i¢in asir1 sicakliktan onlarda etkilenirler.

Goriinen bazi igne delikleri ignelerin asir1 1sinmasi sonucunda olusmaktadir.igne

1sinmast dikim iglemi boyunca kumas ve igne arasindaki siirtinmeden meydana

gelmektedir. Asagidaki faktorler iiretilen 1s1 miktarini etkileyebilirler:

Kalin kumaslar
Sert yiizeyli ya da yiiksek yogunluga sahip kumaslar
Kumas renk ve yogunlugu(koyu renkler genellikle agik renklerden daha
kotiidiir.)
Yiiksek dikis makinesi hizlari
Igne temas yiizeyi
» Genis igne boyutlar1 daha fazla temas yiizeyi saglar.
» Uzun igne ¢esitlerinde daha fazla temas alani olusur.

» Bazi igne yiizeyleri digerlerinden daha fazla siirtlinme olusturur.

Polyester ve naylon yaklagik olarak 485°F ya da 252°C erime noktasina sahiptir.

Igne sicaklig1 bu erime noktasini gectigi zaman iplik erimektedir. Bu sebeple olusan

igne iplik kopuslari ipligin eriyip tekrar katilastig1 noktada olusan sert nodiil ile tespit
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edilebilir. Dikis ipligi iireticileri igne 1s1sim1 en aza indirmek, diizgiin ve dengeli bir
dikis elde etmek i¢in gerekli siirtiinme karakteristiklerini iplik yaglayicilar kullanarak
saglamaktadir(Anonim 2012a). igne 1sinmasindan kaynaklanan hatalar Sekil 2.11'de

goriilmektedir.
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Sekil 2.11. a.Iplik sonundaki nodiilb. Igne 1sinmasinin neden oldugu igne
delikleri(Anonim 2012a)

2.5.1. Sicak ignelerin ortaya ¢ikardigi problemler

* Dikis ipligi kopuslari: Sicak ignelerin neden oldugu en 6nemli problem dikis ipligi
kopuslaridir. Dikis ipligi koptuktan sonra dikise tekrar baglanmasi i¢in iplik gegirme
islemi zaman almakta ve iiretimi aksatmaktadir. Sicak ignelerin neden oldugu iplik
kopuslar1 iki sekilde meydana gelmektedir. Birincisinde yliksek igne sicakliklarinda
termoplastik dikis ipliklerinin erimesi ve dogal ipliklerin kavrulmasi ile dikis ipligi
kopmaktadir. ikincisinde, ignenin deligi erimis polimer ve lifle dolduktan sonra
makina durduruldugu zaman igne sogumakta ve igne deligindeki polimer de
soguyarak katllastlgl i(;in igne deligi tikanmaktadir. Makina tekrar c¢alistirildigt
e Katlanmus iplikler ve dikis ilmeginin atlanmasi: Sicak ignelerin neden oldugu
diger bir problem dikis ipliginde kat yeri olusturmasidir. Iplikte kat yeri genellikle,
iplik igne deliginde iken alt strokta meydana gelmekte ve igne yeterince sicak ise
iplik iizerinde sabitlegsmektedir. Dikis ipliginde olugan bu kat yeri yliziinden, ipligin
meydana getirdigi ilmegin sekli diizgiin olmamakta ve bdylece ¢aganoz ilmege
girememektedir. Boylece atlanmis bir ilmek olugsmakta ve dikis yeri zayiflamaktadir.

* Kumas hasarlari: Fazla 1sinmis ignelerin neden oldugu hasarlar, dogal liflerden

yapilmis kumaglarda yanik ve kavrulma izleri olarak goriilmektedir. Termoplastik
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liflerden olusan kumaslarda bunlara ek olarak erimis artiklarin tortular1 ve kumasin
kendisinin erimesi hasar olusturmaktadir.

+ ignenin yiizey yapisinin bozulmasi: igne sicakliginin 200 °C 'nin iizerine ¢iktig1
durumlarda igne yiizeyinin bozulma problemi ortaya g¢ikmaktadir. Igne yiizey
kaplamasinin bozulmasi sonucu igneler bogaz plakasinin deligini bulamamakta,
yolundan sapmakta, korlesmekte, kirilmakta ve kumasa zarar vermektedir.

o Uretimin azalmasi: Eger dikis makinasmin hizi, igne sicakligmin asiri
ylkselmesini onlemek i¢in diisiirtiliirse iiretim kaybi olmaktadir. Makina hizinda
%20'lik bir azalma tiretimde de %20'ye yakin diisiise neden olmaktadir(Kdseoglu ve

Kalaoglu 1988).

2.5.2. igne sicaklig 6l¢iim metodlar

Dikis ignesi sicakligini dlgme calismalarina 1950' 1i yillarda sicakliga duyarh
malzemeler kullanarak baslanmistir. Daha sonraki yillarda termokupl kullanarak ve

infrared pirometre ile igne sicakliginin dl¢lilmesi ¢aligmalarina devam edilmistir.

2.5.2.1. Sicakh@a duyarh malzemeler ile igne sicakhig1 dl¢iimii

Igne sicakligini dlgmek igin belirli sicakliklarda eriyen mumlar veya laklar igne
deligine yerlestirilmektedir. Bu malzemeler belirli bir sicakliga erisince erimekte
veya renk degistirmektedir. Deney sirasinda, eger igne deligine yerlestirilen mum
erimezse daha diisiik sicakliklarda eriyen mumla degistirilmektedir. Eger mum erirse
daha yiiksek sicaklikta eriyen mumla degistirilmektedir. Bu sekilde devam edilerek
ignenin ulastig1 sicaklik yaklasik olarak bulunmaktadir. Bu metod ¢ok zaman alicidir

ve her sicaklik kademesinde ignelerin hazirlanmasi ¢ok zahmetlidir.

2.5.2.2. Termokupl metodu ile igne sicakhig: dl¢iimii

Dikis ignesine celik olmayan herhangi bir metalden ince bir tel kaynaklanarak igne
bir parcasi, tel de diger pargasi olmak iizere termokupl olusturulmakta ve gesitli
kalibrasyon iglemlerinden sonra igne sicaklig1 6l¢lilmektedir. Bu metotta sicakliktaki
degisimler hizl1 izlenememektedir ve termokupl telinin igneye tutturulmasi dikim

sirasinda zorluklar ¢ikarmaktadir.
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Diger bir metot dikis makinasi1 durdurulduktan sonra termo eleman dikis ignesine
degdirerek igne sicakligini 6lgmektir. Ancak, makina durdurulduktan sonra igne
sicakligt 7-8 saniye icinde oda sicakligina diistiigii icin Olgmede bir saniyelik

gecikme okunan sicaklikta %20-30 diisiise neden olabilmektedir.

2.5.2.3. Infrared pirometre ile igne sicakhig olciimii

Plank kanununa gore sicak bir cisim spektrumun infrared (kizilotesi) bolgesinde 1s1n
yaymaktadir. Bu 1sinlar dedektorle izlenerek igne sicakligi 6lciilmektedir. Dedektor
igne iizerinde kiiciik bir noktaya odaklanmaktadir ve igneden yayilan i1sinlari
izlemektedir. Yayilan infrared isinlar, sicaklikla ilgili bilgileri tasidigindan dikis
ignesi ile fiziksel temas yoktur. Bu metotta 6l¢timler ¢ok hizli ve hassastir(Koseoglu

ve Kalaoglu 1988).

Sekil 2.12' de pirometre kullanilarak yapilan bir ¢alismada 6lgiim cihazinin yerlesimi
goriilmektedir. 2500 devir/dak makina hizinda yapilan ¢alismada saniyede 667 deger
ya da baska bir deyisle her bir igne dalisinda 16 deger elde edilmistir.100-300 °C
araliginda 6l¢lim yapan pirometre ile igne uzunlugu boyunca sicaklik farkliliklar1 da
gozlemlenebilmektedir. Olgiim islemi sirasinda veriler kaydedilmektedir. Ornegin
400 adimlik bir dikis isleminde pirometre 6400 deger vermektedir. Tiim bu islem 10
saniyeden az bir zamanda ger¢eklesmektedir. Program vasitasiyla elde edilen veriler

istatistiksel olarak degerlendirilebilmektedir(Anonim 2012 b).

E.' ——

Sekil 2.12. Olgiim cihazinin yerlesimi(Anonim 2012 b)

Bu calismada Olglimler ipliksiz dikis, ham iplikle dikis ve yaglama islemi

uygulanmis iplikle dikis olmak {izere gerceklestirilmistir.
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Elde edilen sonuglar Sekil 2.13" de goriilmektedir. En yiiksek igne sicakligi degerleri
ipliksiz dikis ile elde edilmistir. Iplikle yapilan dikislerde ipligin 1s1y1 sogurmast ile
igne sicakligi degerlerinin diistiigli goriilmektedir. Yaglama islemi uygulanmis

iplikler ham ipliklere nazaran daha diisiik igne sicaklig1 degerleri vermistir.

2501
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Sekil 2.13. 1. ipliksiz dikis, 2.ham iplikle dikis, 3.yaglanmis iplikle dikis sonucunda
elde edilen igne sicakligidegerleri (Anonim 2012 b)

18



3. MATERYAL VE YONTEM

Bu calismada; farkli ozelliklerdeki dikis ipliklerine farkli yaglayici maddeler
kullanilarak farkli oranlarda yaglama islemi yapilmigtir. Daha sonra c¢esitli testler

yapilarak iplik 6zelliklerindeki degisimler gozlenmistir.

3.1. Materyal

Dikis makinalarinda igne iplik gerginligi ve igne sicakliginin analizini yaptigimiz bu
calismada kullanilan, ¢esitli firmalardan temin edilen ham dikis iplikleri ve bu dikis

ipliklerinin yaglanmasinda kullanilan yaglayici maddelerin teknik &zellikleri

verilmistir.

3.1.1. Tez calismasinda kullanilan dikis ipliklerinin teknik 6zellikleri

Calisma icin gerekli iplikler Durak Tekstil A.S. *den temin edilmistir. 4 farkli tiirde,
2 ayn renkte toplam 8 adet iplik testlerde kullanilmistir. Bu ipliklerin teknik

ozellikleri Cizelge 3.1' de verilmistir.

Cizelge 3.1. Tez calismasinda kullanilan dikis ipliklerinin teknik 6zellikleri

Iplik Tiirii Renk Iplik Kat Iplik Iplik Kopma | Biikiim
Numarast | Sayisi | mukavemeti | Uzama | Yiikii | (T/m)
(dtex) (N/Tex) (%) (cN)
Hava Tekstiire | Beyaz | 285 1 0,405 22 1155 460(Z)
Siyah | 290 1 0,401 21 1163 468(Z)
Poly/Cotton Beyaz | 255 2 0,389 17 991 1100(Z)
Siyah | 263 2 0,361 18 949 1140(Z)
Poly/Poly Beyaz | 189 2 0,456 18 862 1120(2)
Siyah 195 2 0,45 18 878 1160(Z)
Kesik Elyaf Beyaz | 276 2 0,339 15 935 900(Z)
Siyah | 278 2 0,33 15 918 900(Z)

e Ticari ad1 Dukip olan dikis iplikleri, hava basinciyla i¢ i¢e gegip dolanan, germe
ve 1s1l islemle birbirlerine kilitlenen polyester filamentlerden iiretilmis yiiksek
performansli ve natural goriiniimlii dikis iplikleridir. 260°C ' de erirler, 150°C

sonrasi fiziksel ve kimyasal degisimler olusur. Mineral asitlere kars1 dayaniklidir.
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Zayif alkalilere ve c¢ogu solventlere kars1i direnglidirler. Yikamaya karsi
miikemmel bir dayanim gosterirler.

e Poly-Strong 120 diye adlandirilan dikis iplikleri, polyester filament iizerine
pamuk liflerin sarildign ilikli ¢ok yonlii dikis iplikleridir.Ipliklerinin ilikli
filament kismi miikemmel mukavemet ve dayanim verirken, ipliklerin pamuk

kismu, polyester iligi igne ve iitii 1s1sindan korumaktadir.

e Ticari ad1 Poly-Strong 150 olan dikis iplikleri, polyester filament iizerine kesik
ekyaf polyester liflerin sarildig ilikli cok yonlii dikis iplikleridir.

e Poly-Jet Yiikksek mukavemetli kesik elyaf polyesterden iiretilen dikis ipligidir.
Esneklik ve mukavemet agisindan ideal, dikis sonrasi yikama islemlerine
dayanikli, iyi derecede ¢ekmezlik ve renk hasligi oOzelliklerine sahip dikis

ipligidir.
3.1.2. Tez cahismasinda kullamilan yaglayici maddelerin ozellikleri

Calismada, Rudolf-Duraner ’den temin edilen yaglayic1 maddeler kullanilmustir.
Dikis ipliklerini yaglamak amaciyla 3 ¢esit yaglayict madde kullanilmistir. Yaglarin
ikisi ile soguk, biri ile sicak yaglama yapilmaktadir. Bu yaglarin ticari isimleri ve

ozellikleri asagidaki gibidir;
e RUCO-FIL SNV:

Kimyasal Yapisi: Polisiloksan bilesigi
Viskozitesi: 350 mPas
Uygulama Sicakligt: 10-40 °C

e RUCO-FIL SCI

Kimyasal Yapisi: Polisiloksan bilesigi ve parafin karisimi (%5)
Viskozitesi: 500-1000 mPas
Uygulama Sicakligt: 10-40 °C

e RUCO-FIL SCW
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Kimyasal Yapisi: Polisiloksan bilesigi ve parafin karisimi (%15)
Viskozitesi: 1000-3000 mPas
Uygulama Sicakhgr: 50-70 °C

3.2. Yontem

Bu calismada, 2 ayr1 renkteki (siyah ve beyaz) 4 farkli dikis ipligine(hava tekstiire,
corespun(poly-poly), corespun(poly-cotton), kesik elyaf) Uludag Universitesi Tekstil
Miihendisligi Bolimii Laboratuvarlarinda bulunan cesitli test cihazlariyla; iplik-
metal siirtiinme katsayisi, iplikteki yag miktari,igne iplik gerginlik kuvveti, igne
sicakligi ol¢limii yapilmustir. Tiim bu testler standart klima kosullarinda (20 +- 2 °C

sicaklik ve % 65 +- 2 rutubet) bekletilen ipliklere yapilmustir.

Yaglama isleminin  gerceklestirilmesinde kullanilan cihazlar su  sekilde

siralanmaktadir;

e Bobin makinesi (OMR MDT-C)

e Yaglama iinitesi (Graf)
Gergeklestirilen testler ve kullanilan test cihazlari su sekilde siralanmaktadir;

e Dikis Makinesi (Juki DDL-550)

e Siirtiinme katsayisinin 6l¢iilmesi (Duranax E.F.I)

e Yag miktarmin tespit edilmesi (Mesdan yag extraksiyon cihaz1)

e iplik mukavemetini dlgiilmesi (Instron mukavemet testi cihazi)

e Iplik gerginlik kuvvetinin &lgiilmesi (BTSR gerginlik dl¢iim test sistemi)
e Igne sicakliginin dlgiilmesi (Modline-5 infrared termometre)

e Dikis mukavemetinin 6l¢iilmesi(Titan mukavemet testi cihazi)

3.2.1. Dikis ipliklerine uygulanan yaglama islemi
Tez calismasinda kullanilan ham dikis iplikleri Sekil 3.1'de gosterilen bobin aktarma
makinesine bagli Graf yaglama iinitesinden geg¢irilmistir. Yaglama iinitesinde dikis

ipliklerine 4 farkli besleme oraninda (0.2, 0.5, 1, 1.5) yaglama islemi uygulanmistir.
Bobin makinesinin hizi 600 m/dak olarak ayarlanmistir. Sekil 3.2' de ise Graf
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yaglama {initesi gOsterilmektedir. Ham iplikler bobin aktarma makinesinin alt
tarafina yerlestirilip yaglama {initesinden gegirilerek makinenin {ist kisminda
yaglanmis olarak bobine sarilir. Burada ipliklere farkli yag besleme seviyelerinde
yaglama yapilabildigi gibi kullanilan yaglarin 6zelliklerine uygun olarak sicak veya

soguk yaglama da yapilabilmektedir.

Sekil 3.1. OMR Bobin Aktarma Makinesi (U.U. Tekstil Miih. Laboratuvari)

Yaglama seviyesi ve ipliklerin lizerindeki yag miktar1 arasindaki iliski asagidaki
gibidir;

Yaglamaoran (M)

_ bobinmakinesimzi(m/dak) X yaglayicomaddemiktari(%)
~ipliknumarasiNm(m/g) x yaglayicimaddeaktifligi(%)

(3.1)
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waglanmg hobin

i Graf vaglama tratest

wagsiz bobin

Sekil 3.2.Graf yaglama iinitesinin sematik gésterimi (www.graf-chemie.com, 2012)

3.2.2. iplik- metal siirtiinme kuvvetlerinin 6l¢iilmesi

Dikis iplikleri dikis makinasinin metal parcalarindan gegerken siirtlinmeye maruz
kalmaktadir. Duranax E.F.I. siirtiinme kuvveti 6l¢gme cihaz ile iplik-metal arasindaki
stirtinme kuvveti degerleri Ol¢iilmiistiir. Minimum siirtinme kuvveti (Fmin),
maksimum siirtinme kuvveti (Fmax), ortalama siirtiinme kuvveti (FAV) degerleri,
cN cinsinden elde edilmistir. Sekil 3.3'de siirtiinme kuvveti Olgme cihazi

goriilmektedir.

Sekil 3.3.Duranax E.F.I. siirtiinme kuvveti 6l¢gme cihazi (U.U. Tekstil Miih. Lab.)



Iplik-metal siirtinme katsayilari, Capstan Yontemi kullanilarak ASTM D-3108
standardina gore belirlenmistir. Bunun i¢in testlerden elde edilen ortalama siirtiinme

kuvvetleri kullanilmustir.

Iplik-metal ~ siirtiinme  katsayilari1  bulmak icin  asagidaki esitliklerden

yararlanilmistir;
T=T,.e*° (3.2)
p=[ In(T>) —In(T,)] / 6 3.3)

3.2.3. Yag miktarinin tespit edilmesi

Iplik numunelerindeki yag miktarinin belirlenmesi islemi Mesdan Yag Extraksiyon
cihazinda gergeklestirilmistir. 2’ser gram tartilarak alinan iplikler cihazin
haznesineyerlestirilmis, 10 ml’lik petrol eteri iplikler iizerine ilave edilerek
bekletilmistir. Bir siire sonra haznenin altinda yer alan aliiminyum plaka {izerinde
yag birikmeye baslamistir. Cozlinerek iplik iizerinden uzaklastirilan yag hassas
terazide tartilarak ipliklerdeki yag orami hesaplanmistir. Hesaplamada kullanilan

formiil agagidaki gibidir;

% yag = [( yagh tartim — yagsiz tartim)] / 2 * 100 (3.4)

Sekil 3.4.Mesdan yag extraksiyon cihazi (U.U. Tekstil Miih. Laboratuvari)
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3.2.4. iplik mukavemetinin 6lciilmesi

Uludag Universitesi Tekstil Miihendisligi Béliimii Fizik Laboratuvarmda bulunan
Instron mukavemet test cihazinda gerceklestirilen mukavemet testleri i¢in yaglanmis

dikis ipliklerinden numuneler alinmis ve testler 5 tekrarli olarak gerceklestirilmistir.

Sekil 3.5.Instron mukavemet test cihazi (U.U. Tekstil Miih. Laboratuvarr)

Yapilan testler TS 245 EN ISO 2062 ‘Tek ipligin Kopma Mukavemetinin ve Kopma
Uzamasinin Tayini’ standardina uygun olarak yapilmistir. Ceneler aras1 mesafe 500
mm ve ¢ene hizi 500 mm/dak olarak ayarlanmigtir. Testler sonucunda ipliklerin
kopma yiikii (kN), kopma uzamasi (%), kopma isi (Joule) ve kopma mukavemeti

(N/Tex) degerleri elde edilmistir.
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3.2.5. igne ipligi gerginlik kuvvetlerinin 6l¢iilmesi

Dikis makinas1 ilizerinde dikis islemi sirasinda igne ipliginde olusan gerginlik

kuvvetlerinin belirlenmesi icin U.U. Tekstil Miihendisligi Béliimii Konfeksyion

Laboratuvarinda kurulan sistem ile 6l¢iimler 3 tekrarli olarak yapilmistir.

Sekil 3.6. igne ipligi gerginlik kuvveti 6l¢iim sistemi (U.U. Tekstil Miih.
Laboratuvari)

Juki DDL-550 marka dikis makinesi lizerine horozla igne arasindaki boélgede iist
ipligin gececegi noktada BTSR marka 0-250 gram arasinda 6l¢iim yapabilen iplik
tansiyon sensorii kullanilmistir. Dikis makinesinde dikis islemi gergeklesirken
makinanin Ol¢iim alindig1 andaki ana milin doniis acisin1 tespit etmek igin
artimsal(incremental) tip encoder sistemi yerlestirilmistir. Bu sistem 8°¢oziiniirliikte

yani bir turda 45 adet veri elde etmeyi saglayan bir sistemdir.

Sensor 0-250 gram araliginda alinan gerginlik kuvveti degerlerini 0-10 volt
araliginda olacak sekilde lineer bir ¢ikis vermektedir. PLC(Programmable Logic
Controller) vasitasiyla bu degerler degerlendirilir. Yani encoderden her 8°de bir

gelen komut bagina alinan 6l¢lim degeri 0-250 gram araliinda skalandirilir ve ana
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milin o andaki agisiyla beraber SQL veri tabaninda kaydedilir. Bu veriler Excell

programi vasitasiyla tablo halinde goriintiilenir.

Dokunmatik panelde ise ayni zamanda ana milin anlik doniis agisi, anlik gerginlik
degeri, makinanin anlik devri , 6l¢iilen dikis adim miktar1 ve Slgiilen tur sayis1 gibi
veriler izlenebilmektedir. Dokunmatik panel vasitasiyla makinanin ¢aligmasi sabit

devirde ya da serbest devirde olacak sekilde ayarlanabilmektedir.

3.2.6. igne sicakhi olciimii

Sicak bir cisim kizilotesi (infrared) isinlar yaymaktadir. Modline 5 infrared
termometre kizilotesi 1sinlar1 algilayan hassas elektro-optik bir alettir. Infrared
termometre ile ignenin kii¢iik bir noktasina odaklanilarak algilanan sinyaller dl¢iilen
sicaklikla orantili olarak iinitenin dijital devreleri tarafindan islenir. Sensoriin lineer
analog akim c¢ikist ve dijital sicaklik sinyalleri sensoriin alt kismina kabloyla

baglanan konektor ile yayimlanir(Anonim 2012).

Sekil 3.7. Modline-5 infrared termometre (U.U. Tekstil Miih. Laboratuvari)

Uludag Universitesi Tekstil Miihendisligi Béliimii Konfeksiyon Laboratuvarina
kurulan igne sicakligi ol¢iim sistemi ile 4 kat dosemelik dokuma kumagla (%45
Pamuk-% 55 PES, 400 g/m® ) 1 dakika boyunca SIRUBA L918 marka dikis
makinasinda dikis islemi gerceklestirilmistir. 50-300 °C araliginda 6l¢iim yapan
pirometre ile saniyede yaklagik 10 deger alinabilmektedir, 1 dakika sonunda 600
deger elde edilmistir. 3 tekrarli olarak yapilan dikis islemi sonucunda elde edilen

verilerin ortalamasi alinarak igne sicaklig1 degerleri belirlenmistir.
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3.2.7. Dikis mukavemeti ol¢iimii

Saydam Tekstil A.S. ‘nin fiziksel tekstil laboratuvarinda bulunan Titan marka
mukavemet cihazinda gerceklestirilen dikis mukavemeti testi i¢in, %89 viskon, %7
yiin, %4 elastan 185g/m” gramajinda dokuma kumas kullanilarak atki yoniinde dikis
islemi gerceklestirilmistir. Dikis mukavemeti testleri TS 1619/1995 "Tekstil-Dokuma
Kumaglarda Dikis Dayanimi Tayini" standardina gore testler 3 tekrarli olarak ¢ozgii

yoniinde gergeklestirilmistir.

Sekil 3.8. Titan mukavemet test cihazi (Saydam Tekstil)

28



4. BULGULAR

Bu calismada 2 farkli renkte 4 farkl 6zellikte dikis ipligine 4 farkli besleme oraninda
yaglayict madde uygulanarak 96 farkli 6zellikte dikis ipligi elde edilmistir. Bu
kisimda ¢izelgeler halinde, her bir iplik icin iplik-metal siirtlinme katsayisi, kopma
mukavemeti, kopma isi, kopma uzamasi, iplik lizerindeki yag miktari, igne ipligi
gerginlik kuvveti ve igne sicakligi test sonuglar1 gosterilmistir. Cizelge 4.13, 4.14,
4.15, 4.16' da Saydam Tekstil A.S. de gerceklestirilen hava tekstiire, corespun ve
kesik elyaf dikis iplikleri ile dikilmis kumaslarin dikis mukavemeti 6l¢giim sonuglari

verilmigtir.
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Cizelge 4.1.Yaglama islemi uygulanmis hava tekstiire polyester dikis ipliklerine ait
stirtiinme kuvveti, siirtiinme katsayisi ve yag miktari 6l¢iim sonuglari

Yag | Yaglama | Renk | Fmax | Fmin | FAV | Siirtiinme | Yag
Iplik Tiirii | Tiirii | Seviyesi (cN) | (cN) | (cN) | Katsayist | Miktar
(%)
Dukip 120 Ham Beyaz | 38,5 19,6 |33,92 |0,379381 | 0
Hava Siyah | 40,3 |29,8 |34,65 |0,386159 |0
(T;(l:ls;:srfer) SCI | 0.2 Beyaz | 28,5 | 17,3 [21,19 |0,229624 | 1,35
Siyah | 33,1 |13,9 | 17,46 | 0,167994 | 0,975
0,5 Beyaz | 272 | 12,7 | 15,26 |0,125125 | 3.4
Siyah | 17,5 | 11,5 | 14,07 | 0,099281 | 3,4
1 Beyaz | 184 | 10,5 | 13,52 | 0,086589 | 6,625
Siyah | 17,6 |94 12,39 | 0,058806 | 6,65
1,5 Beyaz | 233 | 12,4 | 14,61 | 0,111269 | 8,225
Siyah | 18,2 [9,9 | 13,45 | 0,084936 | 8,075
SNV [ 0,2 Beyaz | 30,1 | 18,1 |21,99 | 024142 | 1,875
Siyah | 26,8 |[152 [17.84 |0,174847 | 1,625
0,5 Beyaz | 30,9 | 154 | 18,32 |0,183299 | 4,55
Siyah | 30 16,5 | 19,43 0,202023 | 3,6
1 Beyaz | 25,6 | 15 17,41 | 0,167081 | 5,875
Siyah |[254 |15,5 | 18,6 |0,188127 |6
1,5 Beyaz | 21,8 | 6,1 | 15,72 |0,134578 | 8,375
Siyah |[25,6 |14,8 |18,39 |0,184513 | 8,8
SCW | 0,2 Beyaz | 30,5 |18 |20,44 | 0218154 | 2,075
Siyah | 22,7 |142 [17,98 |0,177336 | 1,75
0,5 Beyaz | 324 | 17,2 | 19,53 |0,203657 | 3,475
Siyah | 20,4 |14 [17,5 |0,168722 | 3,65
1 Beyaz | 21,3 | 13,5 | 18,18 | 0,180857 | 7,65
Siyah | 23,4 14,2 | 18,63 | 0,18864 | 8,45
1,5 Beyaz | 23,2 | 13,5 | 18,05 |0,178572 | 10,5
Siyah | 22,5 14,9 |18,9 ]0,19322 | 9,55
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Cizelge 4.2.Yaglama islemi uygulanmis polyester/cotton dikis ipliklerine ait

stirtiinme kuvveti, siirtiinme katsayisi ve yag miktari 6l¢iim sonuglari

Iplik Tiirii | Yag Yaglama | Renk | Fmax Fmin | FAV Siirtiinme | Yag
Tiru Seviyesi (cN) (cN) (cN) Katsayis1 | Miktari
(%)
ll’%yls)téong Ham | Beyaz | 3 273 |3428 |0382742 | ©
(Poly/Cotto Siyah | 551|267 |44388 |0468504 |°
) SCL 0.2 Beyaz | 5y 7 158 | 1834 |o0.183646 | 1470
Siyah | 254 18 21,85 |0,239387 | 1,45
0,5 Beyaz |71 143 |16,96 |0,158746 | 3-7
Siyah | 27 13,7 | 185 0,186411 | 3-2
1 Beyaz | 184 12,4 | 1576 |0,135387 |7
Siyah | 20,9 151 | 18,13 |0,17998 | 3,75
L5 Beyaz |7 11,8 [17,15 |0,162292 | 9,2
Siyah | 20,7 157 |185 |o0,186411 |88
SNV 10,2 Beyaz | 306 |22 2723 | 0,309453 | 0,65
Siyah | 283 202 |25,56 |0,289307 | 205
0,5 Beyaz | >56 194 |22,85 |0,253632 | 4325
Siyah | 979 18,7 |24,15 0271245 | $425
1 Beyaz |94 18,8 |21,75 |0,237927 | 84
Siyah | 28> 21,7 |2448 |0,2275565 | 6-6
L5 Beyaz | 55 9 163 [20,13 |0,213289 | 102
Siyah | 267 203 |24.43 |0274914 | 9,0
SCW 10,2 Beyaz | 739 163 |2046 |0.218465 | 1.85
Siyah | 73 172 20,71 |0,222331 | 2,05
0,5 Beyaz |7 g 162 20,6 |0,220636 | 4725
Siyah | 77 ¢ 16,5 |20 0211227 | 43
1 Beyaz | 555 173 22,1 ]0,243008 | 8125
Siyah | 24 5 16,5 |21,98 |07241275 |67
15 Beyaz | 759 19 21,56 | 0,235134 | 104
Siyah | 56 18,6 |225 |0,248718 | 2075
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Cizelge 4.3.Yaglama islemi uygulanmis polyester/polyester dikis ipliklerine ait

stirtlinme kuvveti, siirtiinme katsayis1 ve yag miktar1 6l¢iim sonuglari

Iplik Tiirii | Yag | Yaglama | Renk | Fmax | Fmin | FAV | Siirtinme | Yag
Tiirdi | Seviyesi (cN) | (cN) | (cN) | Katsayis1 | Miktar1
(%)
Polystrong Ham Beyaz | 40,8 |20,5 |35,35 |0,392525 |0
150 Siyah (392 |21.4 |34,73 | 0386893 |0
(Poly/Poly) Fser 0,2 Beyaz | 20,4 | 12,9 | 16,73 | 0,154399 | 2,025
Siyah [ 20,7 |14,7 | 18,43 |0,185204 | 1,075
0,5 Beyaz | 17 10,4 | 14,1 |0,099959 | 5,075
Siyah | 16,9 | 10 13,39 | 0,083513 | 5,15
1 Beyaz | 17,8 | 12,8 | 1532 |0,126374 | 8,375
Siyah | 17,2 |10 13,82 | 0,093574 | 7,8
1,5 Beyaz | 20,5 | 102 | 1647 |0,149414 | 12,2
Siyah | 18,4 |13,4 |15,87 |0,137601 | 11,175
SNV | 0,2 Beyaz | 258 |20,6 |22,7 0251535 | 0,975
Siyah | 23,1 |16,7 | 19,89 |0,209471 | 2,25
0,5 Beyaz | 22,7 | 17,7 |19,89 |0,209471 | 5,65
Siyah [ 23,6 |17,5 [20,21 [0,214552 [ 4,5
1 Beyaz | 22,5 | 17,6 |19,87 | 0209151 | 9,375
Siyah | 23,7 |16,6 |19,18 |0,197901 | 10,325
1,5 Beyaz | 245 |17 20,76 | 0,223098 | 13,875
Siyah | 22,3 |14,8 |19,42 [0,201859 | 12,3
SCW | 0,2 Beyaz | 21,3 | 14 18,63 | 0,18864 | 2,325
Siyah | 21,1 |15,5 | 18,69 |0,189663 | 2,725
0,5 Beyaz | 21,3 | 13,2 [17,73 |0,172879 | 5.6
Siyah [21,8 |16 18,47 | 0,185894 | 5,45
1 Beyaz | 22,5 [17.8 | 19,86 | 0,208991 | 9,7
Siyah | 22,4 |16 19,67 | 0,205931 | 9,1
1,5 Beyaz | 24,1 |15 20,7 |0,222177 | 13,975
Siyah | 26,2 |18,9 |22,16 |0,243872 | 13,475
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Cizelge 4.4.Yaglama islemi uygulanmis kesik elyaf dikis ipliklerine ait siirtiinme

kuvveti, siirtiinme katsayisi ve yag miktari 6l¢lim sonuglari

Iplik Yag | Yaglama | Renk | Fmax | Fmin | FAV | Siirtlinme | Yag
Tiirt Tird | Seviyesi (cN) (cN) | (cN) Katsayis1 | Miktari
(%)
Polyjet Ham Beyaz | 427 |21,8 |[33,66 |0,376932 |0
120 Siyah [395 [213 33,59 |0,376269 | 0
gf;sg‘ SCI | 0,2 Beyaz | 31 183 |2628 |0,29815 |0,575
Siyah | 203 |13,5 [17,68 [0,17198 | 1,45
0,5 Beyaz | 21,7 |13,2 |17,53 ]0,169268 | 3,725
Siyah [20,7 |12 17,33 | 0,165615 | 4,025
1 Beyaz | 20,8 | 13,9 |18.05 |0,178572 | 6,475
Siyah | 19,5 |12,5 [17,02 ]0,15987 |63
1,5 Beyaz [ 224 |13,5 |18,65 |0,188981 | 9,675
Siyah [20,9 |14,1 [17.7 10,17234 | 8,925
SNV | 0,2 Beyaz | 30 22,7 | 25,88 [0,293267 | 2,05
Siyah [24,7 19,2 [21,95 ]0,240841 | 2,075
0,5 Beyaz | 27,5 |20,9 |242 ]0,271903 | 4,675
Siyah | 26 18,6 | 22,46 |0,248152 | 4,025
1 Beyaz | 27,1 |20,1 |23,62 |0,264181 | 7,075
Siyah | 258 |182 [22,15 |0,243728 | 6,9
1,5 Beyaz | 27 19.8 [24,18 [0,27164 |38,25
Siyah | 28,1 16,7 | 22,81 |0,253074 | 8,925
SCW | 0,2 Beyaz | 25,1 16,2 [21,85 |0,239387 | 1,975
Siyah | 23,8 |18,8 [21,51 |0,234395 | 1,55
0,5 Beyaz [ 24,5 |16,2 |21,34 [0,231869 | 4,05
Siyah | 243 |16,2 [20.89 |0,225085 | 3,6
1 Beyaz | 25,5 |18,8 |22,52 [0,249001 | 6,55
Siyah 262 18,6 [22,87 ]0.25391 |6,45
1,5 Beyaz | 29,9 |23 25,57 |0,289432 | 12,125
Siyah 27,8 |17,7 |[24,74 ]0,278928 | 10,35
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Cizelge 4.5. Yaglama islemi uygulanmig Hava Tekstiire Polyester dikis ipliklerine ait
iplik mukavemeti, kopma uzamasi, kopma isi 6l¢iim sonuglar

Iplik Tiirii | Yag Yaglama | Renk Iplik Kopma Kopma
Tiirii Seviyesi Mukavemeti | Uzamas1 | Isi

(N/Tex) (%) (Joule)
Dukip 120 Ham Beyaz 0,40088 21 0,520328
Hava Siyah 0,42652 22,188 0,583544
Tekstiire | SNV 0,2 Beyaz 0,42454 20,746 0,518634
(Polyester) Siyah 0,42904 21,676 | 0,550266
0,5 Beyaz 0,4341 21,48 0,555358
Siyah 0,43778 21,992 0,570354

1 Beyaz 0,41072 20,674 0,52141
Siyah 0,41816 21,832 0,562522

1,5 Beyaz 0,44784 19,768 0,47365
Siyah 0,42728 21,58 0,534458
SCI 0,2 Beyaz 0,42592 21,108 0,542428
Siyah 0,42036 21,44 0,529124
0,5 Beyaz 0,42622 20,848 0,516528
Siyah 0,43184 22,044 0,586216
1 Beyaz 0,41624 20,456 0,512958
Siyah 0,4202 21,592 0,539822
1,5 Beyaz 0,42202 21,28 0,531968

Siyah 0,42938 22,424 0,58705
SCW 0,2 Beyaz 0,42136 20,666 0,513976
Siyah 0,42172 23,3 0,527928
0,5 Beyaz 0,41854 20,492 0,499668
Siyah 0,42 21,564 0,546816
1 Beyaz 0,42624 20,976 0,534208
Siyah 0,42146 21,656 0,535844
1,5 Beyaz 0,42116 20,852 0,519192

Siyah 0,42432 21,8 0,55021
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Cizelge 4.6. Yaglama islemi uygulanmis Polyester/Cotton dikis ipliklerine ait iplik
mukavemeti, kopma uzamasi, kopma isi 6l¢iim sonuglari

Iplik Tiirii Yag Yaglama | Renk Iplik Kopma | Kopma
Turt Seviyesi Mukavemeti | Uzamasi | Isi
(N/Tex) (%) (Joule)
Polystrong Ham Beyaz | 0,44678 21,224 0,563984
120 PC Siyah | 0,359 19,732 | 0,451706
(Poly/Cotton) "Ny 10,2 Beyaz | 0,44778 19,032 | 0,47813
Siyah 0,36256 19,276 0,469796
0,5 Beyaz | 0,43394 18,476 0,44471
Siyah 0,35316 18,73 0,448
1 Beyaz | 0,4509 18,872 0,469176
Siyah 0,36002 19,104 0,473748
1,5 Beyaz | 0,44354 18,718 0,44865
Siyah 0,3559 19,238 0,476734
SCI 0,2 Beyaz | 0,44258 18,328 0,466898
Siyah 0,35212 19,092 0,44252
0,5 Beyaz | 0,43544 19,118 0,467274
Siyah 0,35524 19,096 0,460808
1 Beyaz | 0,43234 18,77 0,442024
Siyah 0,3618 19,262 0,46821
1,5 Beyaz | 0,43356 18,854 0,4558
Siyah 0,34588 18,524 0,433632
SCW 0,2 Beyaz | 0,43552 18,488 0,450306
Siyah 0,3551 18,884 0,443824
0,5 Beyaz |0,43112 18,606 0,450016
Siyah 0,35502 18,954 0,448532
1 Beyaz | 0,44634 18,964 0,462772
Siyah 0,35474 18,544 0,416214
1,5 Beyaz | 0,43956 18,898 0,458772
Siyah 0,35608 18,878 0,42733
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Cizelge 4.7. Yaglama islemi uygulanmis Polyester/Polyester dikis ipliklerine ait iplik
mukavemeti, kopma uzamasi, kopma isi 6l¢iim sonuglari

Iplik Tiiri | Yag Yaglama | Renk Iplik Kopma | Kopma si
Tiru Seviyesi Mukavemeti Uzamas1 | (Joule)
(N/Tex) (%)
Polystrong Ham Beyaz 0,3223 19,374 0,34676
150 Siyah 0,3207 19,412 | 0,351764
(Poly/Poly) Fsnv ™ [0.2 Beyaz | 0,3216 18,65 | 0343116
Siyah 0,32394 18,646 0,33507
0,5 Beyaz 0,31484 18,338 0,31903
Siyah 0,32286 18,636 0,34435
1 Beyaz 0,30688 18,18 0,313558
Siyah 0,32042 19,036 0,345786
1,5 Beyaz 0,30924 18,408 0,326024
Siyah 0,3221 19,028 0,354342
SCI 0,2 Beyaz 0,44864 17,638 0,305392
Siyah 0,46374 18,12 0,33669
0,5 Beyaz 0,45154 17,93 0,306046
Siyah 0,44492 17,848 0,329624
1 Beyaz 0,45702 18,702 0,328194
Siyah 0,43736 18,444 0,32702
1,5 Beyaz 0,4675 18,17 0,33505
Siyah 0,46458 18,952 0,343158
SCW 0,2 Beyaz 0,4584 18,55 0,333172
Siyah 0,46614 19,106 0,355512
0,5 Beyaz 0,47092 18,628 0,343638
Siyah 0,45726 18,756 0,342486
1 Beyaz 0,46566 18,616 0,338684
Siyah 0,455 18,76 0,330998
1,5 Beyaz 0,46348 18,484 0,316666
Siyah 0,46072 18,912 0,354206
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Cizelge 4.8. Yaglama islemi uygulanmis Kesik Elyaf dikis ipliklerine ait iplik
mukavemeti, kopma uzamasi, kopma isi 6l¢iim sonuglari

Iplik Yag Tiirli | Yaglama | Renk Iplik Kopma Kopma Isi
Tiri Seviyesi Mukavemeti | Uzamasi (Joule)
(N/Tex) (%)
Polyjet Ham Beyaz 0,3524 15,234 0,306148
120 ‘ Siyah 0,36272 15,836 0,32658
(ITeSlk SNV |02 Beyaz | 0,31466 13,68 0,256856
Elyaf) Siyah 0,33962 14,762 0,306468
0,5 Beyaz 0,3424 14,132 0,28467
Siyah 0,33128 14,386 0,283334
1 Beyaz 0,33942 13,994 0,279492
Siyah 0,28754 13,682 0,238722
1,5 Beyaz 0,35878 14,57 0,309904
Siyah 0,30148 13,826 0,245778
SCI 0,2 Beyaz 0,31842 14,128 0,267572
Siyah 0,35068 14,806 0,304152
0,5 Beyaz 0,33304 14,368 0,285808
Siyah 0,34788 14,956 0,30149
1 Beyaz 0,3484 14,86 0,299444
Siyah 0,3274 14,414 0,283722
1,5 Beyaz 0,33268 14,288 0,277648
Siyah 0,38528 15,41 0,34633
SCW 0,2 Beyaz 0,3492 14,754 0,30382
Siyah 0,36578 15,004 0,314078
0,5 Beyaz 0,33298 14,356 0,285666
Siyah 0,33784 14,416 0,291022
1 Beyaz 0,30236 14,002 0,252326
Siyah 0,34278 14,722 0,304024
1,5 Beyaz 0,35874 14,652 0,310112
Siyah 0,34472 14,73 0,303532
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Cizelge 4.9. Yaglama islemi yapilmis siyah renk Hava Tekstiire dikis ipliklerine ait
igne sicaklig1 6l¢lim sonuglar

Iplik Tiirii | Yag Tiirii | Yaglama | Renk Igne Sicaklig
Seviyesi (°C)
Dukip 120 Siyah
Hava 0,2 65,82
Tekstiire SNV Siyah
Polyester 0,5 65,80
Siyah
1 66,15
Siyah
1,5 66,38
Siyah
0,2 67,37
SCI Siyah
0,5 66,44
Siyah
1 66,36
Siyah
1,5 06,82
Siyah
0,2 06,23
SCW Siyah
0,5 65,87
Siyah
1 65,93
Siyah
1,5 66,15
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Cizelge 4.10. Yaglama iglemi yapilmis siyah renk Corespun(poly/cotton) dikis
ipliklerine ait igne sicakligi 6l¢iim sonuglari

Iplik Tiirii Yag Tiirii | Yaglama | Renk Igne
Seviyesi Sicakligi
&9
Polystrong Siyah
120 0,2 66,61
Corespun SNV Siyah
(poly/cotton) 0,5 66,65
Siyah
1 68,06
Siyah
1,5 67,68
Siyah
0,2 67,94
SCI Siyah
0,5 67,34
Siyah
1 67,86
Siyah
1,5 67,54
Siyah
0,2 68,67
SCW Siyah
0,5 67,51
Siyah
1 67,90
Siyah
1,5 68,18
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Cizelge 4.11. Yaglama islemi yapilmis siyah renk Corespun(poly/poly) dikis
ipliklerine ait igne sicakligi 6l¢iim sonuglari

Iplik Tiirii Yag Tirti | Yaglama | Renk igne Sicaklig
Seviyesi (°C)
Polystrong Siyah
150 0,2 68,19
Corespun SNV Siyah
(poly/poly) 0,5 69,19
Siyah
1 68,04
Siyah
1,5 68,23
Siyah
0,2 68,47
SCI Siyah
0,5 67,78
Siyah
1 68,59
Siyah
1,5 67,68
Siyah
0,2 66,13
SCW Siyah
0,5 67,07
Siyah
1 67,62
Siyah
1,5 67,29
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Cizelge 4.12. Yaglama islemi yapilmis siyah renk Kesik Elyaf dikis ipliklerine ait
igne sicaklig1 6l¢lim sonuglar

Iplik Tiirii Yag Tirii | Yaglama | Renk Igne Sicaklig
Seviyesi (°C)
Polyjet120 Siyah
Kesik Elyaf 0,2 67,50
SNV Siyah
0,5 67,63
Siyah
1 68,16
Siyah
1,5 68,08
Siyah
0,2 67,86
SCI Siyah
0,5 67,44
Siyah
1 67,78
Siyah
1,5 67,76
Siyah
0,2 68,78
SCW Siyah
0,5 68,61
Siyah
1 67,98
Siyah
1,5 67,31
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Cizelge 4.13. Yaglama iglemi yapilmis siyah renk hava tekstiire dikis iplikleri ile
dikilmis kumaslarin dikis mukavemeti sonuclari

Yag Yag besleme Dikis
iplik tipi Cesidi orani Mukavemeti (N)
hava tekstiire |SNV 0,2 298,6
0,5 299,3
1 295,3
1,5 305,3
SCI 0,2 298,0
0,5 288,3
1 296,3
1,5 284,5
SCW 0,2 297,8
0,5 289,1
1 277,4
1,5 282,9

Cizelge 4.14. Yaglama islemi yapilmis siyah renk corespun(poly/cotton) dikis
iplikleri ile dikilmis kumaslarin dikis mukavemeti sonuglari

Yag Yag besleme Dikis
iplik tipi Cesidi orani Mukavemeti (N)
poly/cotton |SNV 0,2 202,2
0,5 203,8
1 213,3
1,5 218,4
Scl 0,2 197,8
0,5 182,6
1 192,0
1,5 185,1
SCW 0,2 195,4
0,5 190,8
1 196,3
1,5 183,0
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Cizelge 4.15. Yaglama islemi yapilmis siyah renk corespun(poly/poly) dikis iplikleri
ile dikilmis kumaslarin dikis mukavemeti sonuglari

Yag Yag besleme Dikis
iplik tipi Cesidi orani Mukavemeti (N)
poly/poly SNV 0,2 204,0
0,5 199,4
1 190,7
1,5 178,2
SCI 0,2 178,7
0,5 189,0
1 167,9
1,5 186,8
SCW 0,2 192,9
0,5 179,2
1 181,2
1,5 170,6

Cizelge 4.16. Yaglama islemi yapilmis siyah renk kesik elyaf dikis iplikleri ile
dikilmis kumaslarin dikis mukavemeti sonuglari

Yag Yag besleme Dikis
iplik tipi Cesidi orani Mukavemeti (N)
kesik elyaf |SNV 0,2 235,7
0,5 206,3
1 266,6
1,5 245,2
Scl 0,2 248,6
0,5 241,8
1 252,1
1,5 245,3
SCW 0,2 245,1
0,5 233,2
1 226,5
1,5 229,1
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5. TARTISMA VE SONUC

Bu boliimde tez c¢alismasi kapsaminda yapilan iplik-metal siirtinme katsayisi
Ol¢iimii, ipliklerin mukavemet ol¢iimii, igne iplik gerginlik kuvveti Ol¢limii, igne
sicakligr Olglimii ve dikis mukavemeti testleri sonucunda elde edilen veriler

degerlendirilmistir.

5.1. Tartisma
5.1.1. iplik-metal siirtiinme katsayis1 degisimlerinin incelenmesi

Bu boliimde, ¢alismada kullanilan dikis ipliklerine uygulanan yag tipine ve yag
besleme oranina bagli olarak ipliklerdeki siirtinme katsayisindaki degisim
incelenmektedir. Beyaz renkli yaglanmis dikis ipliklerine ait yag besleme orani,
iplik-metal siirtinme katsayist ve yag tipi arasindaki iliski Sekil 5.1, 5.2, 5.3, 5.4°
deki grafiklerde goriilmektedir. Grafiklerde en diisiik siirtiinme kuvveti degerlerinin
iceriginde %15 parafin bulunan Ruco-fil SCW yag tipinde elde edildigi, 1 yag
besleme oranina kadar siirtinme kuvveti degerlerinin azaldig1 1,5 yag oraninda ise
arttigi gorilmiistiir. Yag besleme oraninin siirtlinme katsayist lizerinde olumlu bir

etkisinin olmasi i¢in optimum seviyede yaglama islemi gerceklestirilmelidir.
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Sekil 5.1. Beyaz renkli hava tekstiire dikis ipliklerine ait iplik-metal siirtiinme
katsayis1 6l¢iim sonuglari
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Sekil 5.2. Beyaz renkli polyester/cotton dikis ipliklerine ait iplik-metal siirtlinme
katsayis1 6l¢iim sonuglari
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Sekil 5.3. Beyaz renkli polyester/polyester dikis ipliklerine ait iplik-metal siirtiinme
katsayis1 6l¢iim sonuglart
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Sekil 5.4. Beyaz renkli kesik elyaf dikis ipliklerine ait iplik-metal siirtiinme katsayisi
Ol¢iim sonuglart
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5.1.2. Dikis ipliklerinin mukavemet 6zelliklerinin incelenmesi

Iplik tipi, yag tipi ve yag besleme oraninin kopma mukavemeti (N/Tex), kopma
uzamasi (%), ve kopma isi (J) degerleri iizerine etkisinin incelendigi bu bdliimde
veriler SPSS 13 programi kullanilarak istatistiksel olarak analiz edilmistir. Iplik tipi,
yag tipi ve yaglama oraninin kopma mukavemeti iizerine etkisinin incelendigi SNK

sonuclar1 Cizelge 5.1, 5.2' de gosterilmistir.

Cizelge 5.1. Beyaz renkli dikis ipliklerinde iplik tipinin kopma mukavemeti
tizerindeki etkisini gosteren SNK sonuglari

Iplik Tipi N Alt gruplar

1 2 3 4
Kesik elyaf 120 | ,337223
Corespun(poly/cotton) 120 ,397510
Corespun(poly/poly) 120 ,411448
Hava tekstiire 120 ,424852
Sig. 1,000 1,000 1,000 1,000

Cizelge 5.1'de a=0,05 seviyesinde biitlin iplik tipinin iplik kopma mukavemeti
lizerine etkisinin énemli oldugu goriilmektedir. Iplik yapilari diisiiniildiigiinde en
diisiik mukavemeti kesik elyaf polyester iplikleri, corespun ipliklerden sonsuz elyaf
tizerine kesik elyaf pamuk kaplanarak elde edilen poly/cotton ipliklerin ayni sekilde
tiretilerek kesik elyaf polyester kaplanan poly/poly ipliklerine goére daha diisiik
mukavemet gosterdigi, en yiiksek mukavemeti ise hava tekstiire polyester dikis

ipliklerinin verdigi goriilmektedir.

Cizelge 5.2. Dikis ipliklerinde yag tipinin kopma mukavemeti iizerine etkisini
gosteren SNK sonuglari

Yag Numune | Alt gruplar
Cesidi Sayis1 1 2
SNV 160 | ,368573

SCI 160 ,404069
SCW 160 ,405633
Sig. 1,000 ,380
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Yag tipinin iplik mukavemeti {lizerine etkisi incelenmis ve SNK sonuclarn Cizelge
5.2" de verilmistir. Parafin iceren SCI ve SCW yaglarinin parafin igermeyen SNV
yagina gore daha yiiksek mukavamet degerleri verdigi ancak farkli parafin miktar

iceren SCI ve SCW yaglar arasinda belirgin bir farkin olmadig1 goriilmiistiir.

Yaglanmis dikis ipliklerine ait kopma mukavemeti degerlerinin yag besleme orani ve
yag tipi ile iligkisi Sekil 5.5, 5.6, 5.7, 5.8 'de gosterilmistir. Her iplik ¢esidi i¢in

yaglayict madde ve yag besleme oraninin farkli etki yarattigi gortilmuistiir.
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Sekil 5.5. Beyaz renkli hava tekstiire dikis ipliklerine ait kopma mukavemeti 6l¢iim
sonugclari
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Sekil 5.6. Beyaz renkli polyester/cotton dikis ipliklerine ait kopma mukavemeti
Ol¢iim sonugclari
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Sekil 5.7. Beyaz renkli polyester/polyester dikis ipliklerine ait kopma mukavemeti
Ol¢lim sonuglart
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Sekil 5.8. Beyaz renkli kesik elyaf dikis ipliklerine ait kopma mukavemeti 6l¢iim
sonuglari

Iplik tipi, yag tipi ve yag besleme oraninin kopma uzamasi iizerine etkisinin
incelendigi SNK sonuglar1 Cizelge 5.3, 5.4, 5.5 'te goriilmektedir.

Cizelge 5.3. Beyaz renkli dikis ipliklerinde iplik tipinin kopma uzamasi iizerindeki
etkisini gosteren SNK sonuglari

Iplik Tipi N Alt gruplar

1 2 3 4
Kesik elyaf 120 | 14,4541
Corespun(poly/cotton) 120 18,5224
Corespun(poly/poly) 120 18,8628
Hava tekstiire 120 21,3436
Sig. 1,000 1,000 1,000 1,000
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Cizelge 5.3' de gosterilen SNK sonuglarma bakildiginda kesik elyaf polyester,
corespun ve hava tekstiire polyester dikis iplikleri arasinda 6nemli bir farklilik
oldugu goriilmektedir. En yiiksek kopma uzmasin1 hava tekstiire polyester dikis

iplikleri, en diisiik degeri ise kesik elyaf polyester dikis iplikleri vermistir.

Cizelge 5.4. Beyaz renkli dikis ipliklerinde yag tipinin kopma uzamasi lizerindeki
etkisini gosteren SNK sonuglari

Yag

Cesidi N Alt gruplar
1

SNV 160 18,2234

SCI 160 18,2897

SCW 160 18,3741

Sig. ,329

Yag tipinin kopma uzamasi lizerine etkisi incelenmis ve SNK sonuglar1 Cizelge 5.4
de verilmistir. Yag tipinin dikis ipliklerinin kopma uzamasi iizerinde anlamli bir

etkisinin olmadig1 gorilmiistiir.

Cizelge 5.5. Beyaz renkli dikis ipliklerinde yag besleme oraninin kopma uzamasi
tizerindeki etkisini gosteren SNK sonuglari

Yag Alt grup
besleme

orani N 1

1,0 120 | 18,2548
5 120 | 18,2563
,2 120 | 18,3283
1,5 120 | 18,3435
Sig. ,886

Cizelge 5.5' de goriilen SNK sonuglar1 yag besleme oraninin dikis ipliklerinin kopma

uzamasi degeri lizerinde anlamli bir farklilik géstermedigini gostermektedir.

Yag tipinin ve yaglama oraninin kopma uzamasi iizerindeki etkisinin beyaz renkli

iplikler iizerindeki etkisi Sekil 5.9, 5.10, 5.11, 5.12” de goriildiigii gibidir. Corespun
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(poly/cotton), corespun (poly/poly) ve kesik elyaf dikis ipliklerinde her 3 yag tipinde
de yaglanmis ipliklerin ham ipliklere nazaran daha diisiik kopma uzamasi degerleri

verdigi goriilmektedir.

hava tekstiire

22
g 21,5
s 21
(5]
g 20,5 - BSNV
N
o] ] BSCW
g 20
s 19[5 i @ SCl
Q 19 - Wham

18,5 -

)

0,2

ham

0,5, 1 1,5
yag besleme orani

Sekil 5.9. Beyaz renkli hava tekstiire dikis ipliklerine ait kopma uzamasi 6l¢tim
sonuglari

corespun(poly/cotton)

22
g2
2 20
€ mSNV
©
5 191 mSCW
©
g 18 - mscl
Qo
Q 17 - Wham

16 -

0,2 0,5 1 1,5 ham
yag besleme orani

Sekil 5.10. Beyaz renkli polyester/cotton dikis ipliklerine ait kopma uzamasi 6l¢glim
sonugclari
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corespun(poly/poly)
20
195
X
E 19
SNV
E 185 - "
8 BSCW
2 18 -
€ mscl
g. 17,5 - ah
am
¥ 17 -
16,5 -
0,2 0,5 1 1,5 ham
yag besleme orani

Sekil 5.11. Beyaz renkli polyester/polyester dikis ipliklerine ait kopma uzamasi
Ol¢iim sonugclari

kesik elyaf
15,5
s 15
2 14,5 -
£
(5]
g_ 13,5 ~ mscl
§ 13 - Wham
12,5 -
0,2 0,5 1 1,5 ham
yag besleme orani

Sekil 5.12. Beyaz renkli kesik elyaf dikis ipliklerine ait kopma uzamasi 6l¢giim
sonugclari

Iplik tipi, yag tipi ve yag besleme oraminin kopma isi iizerine etkisinin incelendigi

SNK sonuglar1 Cizelge 5.6, 5.7 ve 5.8 'de goriilmektedir.
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Cizelge 5.6. Beyaz renkli dikis ipliklerinde iplik tipinin kopma isi lizerindeki etkisini
gosteren SNK sonuglari

Iplik tipi N Alt gruplar

1 2 3 4
Kesik elyaf 120 | ,2889988
Corespun(poly/cotton) | 120 ,3336588
Corespun(poly/poly) 120 ,4543282
Hava tekstiire 120 , 5358578
Sig. 1,000 1,000 1,000 1,000

Cizelge 5.6' da goriilen SNK sonuglarinda iplik tiplerinin kopma isi iizerinde anlaml
bir farklilik gosterdigi goriilmektedir. Kopma isleri biiyiikten kiiciige hava tekstiire,

corespun(poly/poly), corespun(poly/cotton), kesik elyaf olmak iizere siralanmaktadir.

Cizelge 5.7. Beyaz renkli dikis ipliklerinde yag tipinin kopma isi tizerindeki etkisini
gosteren SNK sonuglari

Yag

Cesidi N Alt gruplar
1

SCW 160 ,4020484

SNV 160 ,4025655

SCI 160 4050188

Sig. ,726

Cizelge 5.7' de verilen SNK sonuglari ile yag tipinin kopma isi iizerinde anlamli bir

etkisinin olmadig1 goriilmektedir.

Cizelge 5.8. Beyaz renkli dikis ipliklerinde yaglama oraninin kopma isi tizerindeki
etkisini gosteren SNK sonuglar

Yaglama
Orant N Alt gruplar
1

1,0 120 ,3992033
,2 120 4039887
,5 120 4046435
1,5 120 ,4050082
Sig. ,569
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Cizelge 5.8. yaglama oraninin ipliklerin kopma isi iizerinde anlamh bir farklilik

olmadigini gostermektedir.

Yaglanmis dikis ipliklerine ait kopma is1 degerlerinin yag tipi ve yag besleme orani
ile iliskisini Sekil 5.13, 5.14, 5.15 ve 5.16 'da goriilmektedir. Ham ipliklere nazaran
yaglanmus ipliklerde daha diisiik kopma isi degerleri elde edildgi goriilmiistiir.

hava tekstiire

0,58

0,56

- 0,54

= 0,52
o ESNV

g 0,5
ESCW

g 048
x 046 mscl
' Bham

0,44
0,42

0,2 0,5 1 1,5 ham
yag besleme orani

Sekil 5.13. Beyaz renkli hava tekstiire dikis ipliklerine ait kopma isi 61¢tim sonuglari

06 corespun(poly/cotton)

0,5
= 04 -
wn
T 03 mSNV
s msCwW
2 02 - mscl

0,1 - Bham

0 _
0,2 0,5 1 1,5 ham
yag besleme orani

Sekil 5.14. Beyaz renkli polyester/cotton dikis ipliklerine ait kopma isi 6lglim
sonugclari
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corespun(poly/poly)

0,35

0,34 -
— 0,33 -
E" 0,32 - B SNV
5]
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Q mscl
¥ 03 -

B ham
0,29 -
0,28 -
0,2 0,5 1 1,5 ham
yag besleme orani

Sekil 5.15. Beyaz renkli polyester/polyester dikis ipliklerine ait kopma isi 6l¢iim
sonugclari

corespun(kesik elyaf)
0,35
0,3 -
_0,25 -
= 0,2 - mSNV
(5]
g_ 0,15 - mSCwW
S 01 mscl
’ Wham
0,05 -
0 _
0,2 05 | 1 1,5 ham
yag besleme orani

Sekil 5.16. Beyaz renkli kesik elyaf dikis ipliklerine ait kopma isi 6l¢iim sonuglari

54



5.1.3. igne ipligi gerginlik kuvveti degisimlerinin incelenmesi

5.1.3.1. Yag tipine bagh olarak igne ipligi gerginlik kuvveti degisimlerinin
incelenmesi

Bu boliimde Tiibitak 112M008 No.lu ¢alisma kapsaminda U.U. Tekstil Miihendisligi
Boliimii Konfeksiyon Laboratuvarinda kurulan igne ipligi gerginlik kuvveti dl¢iim
sistemi ile yapilan ¢alismalar sonucunda sabit makina devrinde (1500) yag tipine

bagl olarak igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri incelenmektedir.

SNV, SCI ve SCW yag tipleri ile 4 farkli yag besleme oraninda(0.2, 0.5, 1, 1.5)
yaglama islemi uygulanmig hava tekstiire, corespun(poly/cotton),
corespun(poly/poly) ve kesik elyaf dikis iplikleri ile gergeklestirilen igne ipligi
gerginlik kuvveti 6l¢im sonuglari ile dikis islemi esnasinda ana milin doniis agisina
baglh olarak igne ipliginde meydana gelen gerginlik degisimleri grafiklerde
goriilmektedir. Bir dikis adiminin olusumunda ignenin, horozun hangi ac1
degerlerinde ana milin doniisiine gore hangi pozisyonlarda oldugu ve bu
pozisyonlarda iplikte meydana gelen gerginlik degisimleri belirlenebilmistir. Bu
caligmalar sonucunda igne ipligi i¢in 4 temel tepe noktast meydana geldigi
goriilmektedir.Ana milin donilis agisina gore 0-48° arasinda olusan tepe noktasi,
horozun en tepede oldugu, dikis adimu i¢in gerekli ipligin kilavuz tizerinden ¢ekildigi
sirada elde edilmistir. 48° de ignenin kumasla ilk temas1 gerceklesmektedir. Igne
dalis1 sirasinda igne-iplik ve igne-kumas arasinda siirtiinme meydana gelmektedir.
Bu durumda olusan iplik gerginlik kuvveti 2. tepe noktasint olugturmaktadir. 120° de
kumasa igne dalist tamamen gerceklesmekte ve horoz hareket bolgesinin orta
noktasinda bulunmaktadir. Ana milin doniisii devam ederken igne yavas yavas
yukariya dogru, horoz ise asagiya dogru hareket etmektedir. 240° de horoz en alt
konumda bulunmakta ve bundan sonra yavas yavas yukar1 dogru hareket etmektedir.
240-288° arasinda igne ipligi ¢aganoz etrafinda dolanmakta ve horoz tarafindan
yukariya dogru c¢ekilmektedir. Bu esnada olusan gerginlik kuvveti 3.tepe noktasi
olarak goriilmektedir. 288° de igne en iist konumda bulunmaktadir. Bundan sonra

igne asagiya dogru, horoz ise yukariya dogru hareket etmektedir. Horoz tarafindan
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cekilen igne ipligi altta bobin ipligi ile ilmek olusturmaktadir. Bu esnada olusan igne

ipligi gerginligi sonucunda 4.tepe noktasi elde edilmektedir.

Grafikler incelendiginde en diisiik yag besleme orani olan 0,2 yag besleme oraninda
yaglanmis dikis ipliklerinin diger oranlara nazaran daha yiiksek gerginlik degerleri
verdigi, yag tipinin ise bu degerler iizerine belirgin bir etkisi olmadig1 goriilmektedir.
0.5, 1, 1.5 yag besleme oranlarinda yaglanmis dikis ipliklerinde ise SCW yag tipi ana
milin doniis agisina gore 312-352° araliginda ,horozun en iist konumunda oldugu, en
yiiksek gerginlik degerlerinin elde edildigi tepe noktasinda diger yag tiplerine gore
daha yiiksek degerler vermistir.

20hava tekstiire (0,2 yag besleme orani)

100 \

. __\\ A }
=1 /\ﬁ’_z:.v

40
20 S

Gerginlik kuvveti(Gram)

Q fb b q r».‘ :». rk.*’"r\/.” r‘/. r\/. o) o)
Ana milin doniis agisi

Sekil 5.17. 0,2 yag besleme oraninda yaglanmis hava tekstiire dikis ipliklerinin yag
tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

hava tekstiire (0,5 yag besleme orani)
200

150 B

100 Y
50 N al ‘ ——sCl
7 ' scw

Gerginlik kuvveti(Gram)

Sekil 5.18. 0,5 yag besleme oraninda yaglanmis hava tekstiire dikis ipliklerinin yag
tipine bagl olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglar
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hava tekstiire (1 yag besleme orani)
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Sekil 5.19. 1 yag besleme oraninda yaglanmis hava tekstiire dikis ipliklerinin yag
tipine bagl olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

hava tekstiire (1,5 yag besleme orani)
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Sekil 5.20. 1,5 yag besleme oraninda yaglanmis hava tekstiire dikis ipliklerinin yag
tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

Sekil 5.21, 5.22, 5.23 ve 5.24'de 0.2, 0.5, 1, 1.5 yag besleme oranlarinda {i¢ yag
tipinde yaglanan corespun(poly/cotton)dikis ipliklerine ait igne ipligi gerginlik
kuvveti 6l¢iim sonuglar1 goriilmektedir.0.5, 1, 1.5 yag besleme oranlarinda gerginlik
degerinin en yiiksek oldugu tepe noktasinda parafin igcermeyen SNV yagi ile

yaglanmis dikis ipliklerinin yiiksek gerginlik degerleri verdigi goriilmiistiir.
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Gerginlik kuvveti(Gram)

140
120
100
80
60
40
20

poly/cotton(0,2 yag besleme orani)

——— SNV

—SCI

= SCW

O N < O 00 O N < U 0 O
AnaThilin d&ha$ eI

Sekil 5.21. 0,2 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/cotton) dikis

ipliklerinin yag tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

poly/cotton(0,5 yag besleme orani)
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Sekil 5.22. 0,5 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/cotton) dikis
ipliklerinin yag tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari
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poly/cotton(1 yag besleme orani)
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Sekil 5.23. 1 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/cotton) dikis
ipliklerinin yag tipine bagh olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglar

poly/cotton(1,5 yag besleme orani)
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Sekil 5.24. 1,5 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/cotton) dikis
ipliklerinin yag tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

Sekil 5.25, 5.26, 5.27 ve 5.28'de 0.2, 0.5, 1, 1.5 yag besleme oranlarinda {i¢ yag
tipinde yaglanan corespun(poly/poly)dikis ipliklerine ait igne ipligi gerginlik kuvveti
Olctim sonuglar1 goriilmektedir. 0,2 yag besleme oraninda SCI yagi ile yaglanmis
ipliklerin yiiksek gerginlik degerleri veridigi goriiliirken yag besleme orani arttikca
bu degerlerin diistiigii goriilmektedir. Ancak dikis olustuktan sonra ignenin diger
dikis adimini olusturmak i¢in asagi indigi horozun ise en yukarinda oldugu 336-352
dereceler arasinda SCI yagmmin en yiksek gerginlik degeri verdigi de

gbzlemlenmistir. Diger iki yag tipi arasinda belirgin bir farklilik goriilmemektedir.
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poly/poly(0,2 yag besleme orani)
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Sekil 5.25. 0,2 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/poly) dikis
ipliklerinin yag tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

poly/poly(0,5 yag besleme orani)
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Sekil 5.26. 0,5 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/poly) dikis
ipliklerinin yag tipine bagh olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglar
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poly/poly(1 yag besleme orani)
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Sekil 5.27. 1 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/poly) dikis ipliklerinin
yag tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

poly/poly(1,5 yag besleme orani)
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Sekil 5.28. 1,5 yag besleme oraninda yaglanmis corespun(poly/poly) dikis
ipliklerinin yag tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

Kesik elyaf dikis ipliklerinin yag tipine bagli olarak gerginlik kuvveti sonug¢larinin
verildigi  Sekil 5.29, 5.30, 5.31 ve 5.32 'de biitiin yag besleme oranlarinda yag

tiplerinin belirgin bir farklilik goéstermedigi goriilmektedir.
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kesik elyaf(0,2 yag besleme orani)
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Sekil 5.29. 0,2 yag besleme oraninda yaglanmis kesik elyaf dikis ipliklerinin yag
tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari
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Sekil 5.30. 0,5 yag besleme oraninda yaglanmis kesik elyaf dikis ipliklerinin yag
tipine bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari
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kesik elyaf(1 yag besleme orani)
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Sekil 5.31. 1 yag besleme oraninda yaglanmis kesik elyaf dikis ipliklerinin yag tipine
bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

kesik elyaf(1,5 yag besleme orani)
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Sekil 5.32. 1,5 yag besleme oraninda yaglanmis kesik elyaf dikis ipliklerinin yag
tipine bagh olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglar

5.1.3.2.Yag besleme orammma bagh olarak igne ipligi gerginlik kuvveti
degisimlerinin incelenmesi

4 farkli besleme oraninda yaglama islemine tabi tutulmus dikis iplikleri ile sabit
makina devrinde(1500 devir/dak), 3 tekrarli olarak yapilan dikis islemi sonucunda
elde edilen veriler degerlendirilmis ve igne ipligi gerginlik kuvveti 6l¢iim sonuglari

verilmistir.
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Sekil 5.33, 5.34, 5.35' te SNV, SCI, SCW yag: ile 0.2, 0.5, 1, 1.5 yag besleme
oranlarinda yaglanmis hava tekstiire dikis ipliklerinin ana milin doniis agisina gore
igne ipligi gerginlik kuvveti degisim sonuglari goriilmektedir. Iceriginde parafin
bulunan SCI ve SCW yaglarinda en yiiksek gerginlik kuvveti degerleri 0.2 yaglama

oraninda elde edilmistir.
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Sekil 5.33. SNV yagi ile yaglanmis siyah renkli hava tekstiire dikis ipliklerinin yag
besleme oranina bagh olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

hava tekstiire/SCl yag
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Sekil 5.34. SCI yag1 ile yaglanmis siyah renkli hava tekstiire dikis ipliklerinin yag
besleme oranina bagh olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari
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Sekil 5.35. SCW yagi ile yaglanmis siyah renkli hava tekstiire dikis ipliklerinin yag

besleme oranina bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

Sekil 5.36, 5.37, 5.38' de SNV, SCI, SCW yag ile 0.2, 0.5, 1, 1.5 yag besleme
oranlarinda yaglanmis corespun (poly/cotton) dikis ipliklerinin ana milin doniis
acisina gore igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri gosterilmistir. Yag besleme

oranlarinin igne ipligi gerginlik kuvvetleri tizerinde belirgin bir farklilik géstermedigi

goriilmektedir.
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Sekil 5.36. SNV yagi ile yaglanmis siyah renkli corespun(poly/cotton) dikis
ipliklerinin yag besleme oranina bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

65




poly/cotton(SCI yag)
140
E 120
o
9 100
=]
(]
% 80 \\ -_0,2
= 60 — ——05
S 40 - 1
o
& 20 u 15
0
O &N < © 00 O N < O 0 O
m O O N O OO N 1IN 0O N un
— i i o (V] o o o
Ana milin dénis agisi

Sekil 5.37. SCI yag ile yaglanmis siyah renkli corespun(poly/cotton) dikis
ipliklerinin yag besleme oranina bagl olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

poly/cotton(SCW yag)

140
120
100 0,2

Gerginlik kuvveti(Gram)

Sekil 5.38. SCW vyag ile yaglanmis siyah renkli corespun(poly/cotton) dikis
ipliklerinin yag besleme oranina bagl olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

SNV, SCI, SCW yaglarn ile farkli besleme oranlarinda yaglanmis corespun
(poly/poly) dikis ipliklerine ait gerginlik kuvveti sonuglar1 Sekil 5.39, 5.40, 5.41' de
gosterilmigtir. SNV ve SCW yaglar ile yaglanmis ipliklerde yaglama oranlarinin bir
etkisi olmazken SCI yaginda en diisiik yaglama orani olan 0.2 yaglama oraninda

daha ytiiksek gerginlik kuvveti degerleri elde edilmistir.
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poly/poly(SNV yag)
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Sekil 5.39. SNV yagi ile yaglanmis siyah renkli corespun(poly/poly) dikis
ipliklerinin yag besleme oranina bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari
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Sekil 5.40. SCI yagi ile yaglanmis siyah renkli corespun(poly/poly) dikis ipliklerinin
yag besleme oranina igne ipligi bagl olarak gerginlik kuvveti sonuglari

67



poly/poly(SCW yag)

120
lZ\

§100

= 80

g —0,2
3 60 | .
< 40 - 7 1
£ 20

0 —1,5
[}

(U]

o

O N < O 00 O o g VO
Mnm OV O N O O N W
I = = N N

288
320
352

Ana milin d6niis agis

Sekil 5.41. SCW yag: ile yaglanmis siyah renkli corespun(poly/poly) dikis
ipliklerinin yag besleme oranina bagl olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

Sekil 5.42, 5.43, 5.44' de farkli yag besleme oranlarinda SNV, SCI ve SCW yaglar1
ile yaglanmis kesik elyaf dikis ipliklerine ait igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglar
verilmektedir. Yag besleme oranlarinin igne ipligi gerginlik kuvveti degerleri tizerine

belirgin bir farklilik gostermedigi goriilmektedir.

kesik elyaf/SNV yag
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Sekil 5.42. SNV yagi ile yaglanmis siyah renkli kesik elyaf dikis ipliklerinin yag
besleme oranina bagl olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari
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Sekil 5.43. SCI yag ile yaglanmis siyah renkli kesik elyaf dikis ipliklerinin yag
besleme oranina bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

kesik elyaf/SCW yag

\ N =

=
N
o

=
o
o

(o}
o
I

Gerginlik kuvveti(Gram)
(o))
o

40 - .
20 7\W]— —15
0
O N < O 00 O N < W 0 O N
m O ON O OO N 10D 0 N N
Ana Wilin dshiiSagih © ™ @

Sekil 5.44. SCW yag ile yaglanmig siyah renkli kesik elyaf dikis ipliklerinin yag
besleme oranina bagli olarak igne ipligi gerginlik kuvveti sonuglari

5.1.3.3. Dikis ipliklerinin 1000, 1500 ve 2000 devir/dak makina hizinda igne
ipligi gerginlik kuvveti degisimlerinin incelenmesi

Bu boliimde makinanin farkli devirlerindeki dikis islemi sonucunda kullanilan dikis
ipliklerinin dikis makinasi iizerinde maruz kaldig1 igne ipligi gerginlik kuvveti 6l¢iim

sonuglar1 incelenmektedir.

SNV vyagi ile 1 yag besleme oraninda yaglanmig hava tekstiire, corespun
(poly/cotton), corespun (poly/poly) ve kesik elyaf dikis ipliklerinin dikis sirasinda

igne ipligi gerginlik kuvveti degisimlerine makina devrinin etkisi incelendigi Sekil
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5.45, 5.46, 5.47, 5.48' de yiiksek devirde yapilan dikis islemi sirasinda 6zellikle
horozun en iist konumda oldugu 0-40° arasinda igne ipligi gerginlik kuvvetinin

yiiksek oldugu goriilmektedir.
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Sekil 5.45. SNV vyag: ile yaglanmisg hava tekstiire dikis ipliginin farkli makina
devirlerindekiigne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri

poly/cotton(SNV yag)
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Sekil 5.46. SNV yag ile yaglanmis corespun(poly/cotton) dikis ipliginin farkl
makina devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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Sekil 5.47. SNV yagi ile yaglanmis corespun(poly/poly) dikis ipliginin farkli makina
devirlerindekiigne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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Sekil 5.48. SNV vyag: ile yaglanmis kesik elyaf dikis ipliginin farkli makina
devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri

Sekil 5.49, 5.50, 5.51, 5.52 SCI yaglayic1 maddesi ile islem gormiis hava tekstiire,
corespun(poly/cotton), corespun(poly/poly) ve kesik elyaf dikis ipliklerinin farkli
makina hizlarinda yapilan dikis islemi sirasinda igne ipliginin gerginlik

kuvvetlerindeki degisimi gostermektedir.
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Sekil 5.49. SCI yag: ile yaglanmis hava tekstiire dikis ipliginin farkli makina
devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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Sekil 5.50. SCI yag: ile yaglanmis corespun(poly/cotton) dikis ipliginin farkl
makina devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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Sekil 5.51. SCI yagi ile yaglanmis corespun(poly/poly) dikis ipliginin farkli makina
devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri

kesik elyaf(SCl yag)
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Sekil 5.52. SCI yag ile yaglanmis kesik elyaf dikis ipliginin farkli makina
devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri

SCW yagi ile yaglanmis dikis ipliklerinin dikis sirasinda igne ipligi gerginlik kuvveti
degisimlerine makina devrinin etkisinin incelendigi Sekil 5.53, 5.54, 5.55, 5.56' da
yiiksek devirde yapilan dikis islemi sirasinda gerginlik kuvvetlerinin biitiin iplik
tiplerinde yiiksek oldugu gériilmektedir. Ozellikle dikis olusumu esnasinda ana milin
doniis agisi diistiniildiigiinde horozun en tepede oldugu ve igne daliginin gerceklestigi

0-40arasinda yiiksek gerginlik kuvveti degerleri elde edilmistir.
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Sekil 5.53. SCW yag: ile yaglannmis hava tekstiire dikis ipliginin farkli makina

devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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Sekil 5.54. SCW yag1 ile yaglanmis corespun(poly/cotton)
makina devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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Sekil 5.55. SCW yag ile yaglanmis corespun(poly/poly) dikis ipliginin farkli makina
devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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Sekil 5.56. SCW yag: ile yaglanmig kesik elyaf dikis ipliginin farkli makina
devirlerindeki igne ipligi gerginlik kuvveti degisimleri
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5.1.4. Igne sicaklig 6l¢iim sonuclar

Bu bélimde Uludag Universitesi Tekstil Miihendisligi Bélimii Konfeksiyon
Laboratuvarinda bulunan igne sicakligi ol¢lim sistemi ile yapilan dikis islemleri
sonucunda elde edilen veriler degerlendirilmektedir.iplik tipi, yag tipi ve yag
besleme oraninin igne sicaklig1 {izerine etkisinin incelendigi SNK sonuglar1 Cizelge

5.9,5.10, 5.11' de verilmektedir.

Cizelge 5.9. Iplik tipinin igne sicaklig1 {izerindeki etkisini gdsteren SNK sonuglari

Iplik tipi N Alt gruplar

1 2
hava tekstiire 36| 66,2809722224
poly/cotton 36 67,664166666
poly/poly 36 67,858055555
kesik elyaf 36 67,908935185
Sig. 1,000 ,070

Iplik tipinin igne sicakligi {izerine olan etkisini gdsteren SNK sonuglarina
bakildiginda hava tekstiire polyester dikis ipligi ile yapilan islemlerde igne
sicakliginin diger ipliklere nazaran daha diisiik degerler verdigi, diger iplik tiplerinde

ise anlamli bir farklilik olmadig1 goriilmektedir.

Cizelge 5.10. Yag tipinin igne sicaklig1 iizerindeki etkisini gdsteren SNK sonuglari

Alt gruplar
Yag Cesidi N 1 2
SCW 48 | 67,3301041
SNV 48 | 67,3871527 | 67,3871527
SCI 48 67,5668402
Sig. ,549 ,061

Yag tipinin igne sicaklig1 tizerindeki etkisinin incelendigi SNK sonuglari, yag tipinin
igne sicaklig iizerinde biiyiik bir faklilik géstermedigini ancak %15 parafin iceren ve
sicak yaglama yapilan SCW yaginda daha diisiik sicaklik degerleri elde edildigini

gostermektedir.,
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Cizelge 5.11. Yag besleme oraninin igne sicakligi tizerindeki etkisini gosteren SNK
sonuglari

Yag Alt gruplar
beslemeorani N 1

) 36 67,2790740
1,5 36 67,4278703
,2 36 67,4668518
1,0 36 67,5383333
Sig. ,090

Cizelge 5.11 'de verilen SNK sonuglarina gore yag besleme oranlarinin igne sicakligi

iizerine etkisi olmadig1 goriilmektedir.

Sekil 5.57, 5.58, 5.59 ve 5.60' da iplik tipleri ve yag besleme oranlarina bagh olarak
Ol¢iilen igne sicakliklart goriilmektedir. Grafiklerde farkli 6zelliklerdeki ipliklerde
farkli sicaklik degerleri elde edildigi yaglama oranina ve yaglayici maddelere gore

belirgin bir ayrim yapilamadig1 goriilmiistiir.

hava tekstiire

66,5 m SNV
66 m SCl
65,5 -
65 -

Yag besleme oram

Sicakhk(°C)

Sekil 5.57. Hava tekstiire dikis iplikleri ile yapilan dikis isleminde igne sicaklig
degisimleri
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Sekil 5.58. Corespun(poly/cotton) dikis iplikleri ile yapilan dikis isleminde igne
sicakligi degisimleri

poly/poly
70

m SNV
m SCl

Sicaklik(°C)

mSCW

0,2 0,5 1 1,5
Yag besleme orani

Sekil 5.59. Corespun(poly/poly) dikis iplikleri ile yapilan dikis isleminde igne
sicaklig1 degisimleri
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kesik elyaf
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Yag besleme orani

Sekil 5.60. Kesik elyaf polyester dikis iplikleri ile yapilan dikis isleminde igne
sicaklig1 degisimleri

5.1.5. Dikis mukavemetinin incelenmesi

Bu boéliimde farkli yaglayict maddeler ile farkli oranlarda yaglama islemine tabi
tutulan dikis iplikleri ile dikilen kumaslarin dikis mukavemetlerinin 6l¢iim sonuglari
verilmigtir. Bu Ol¢limler Saydam Tekstil A.S. 'nin fiziksel test laboratuvarinda
bulunan Titan marka test cihaz1 ile TS 1619/1995 standardina uygun olarak
gerceklestirilmistir. Iplik tipi, yag tipi ve yag besleme oranmin dikis mukavameti
tizerindeki etkisinin incelendigi SNK sonuglar1 Cizelge 5.12, 5.13, 5.14' te

verilmektedir.

Cizelge 5.12. Iplik tipinin dikis mukevemeti iizerindeki etkisini gdsteren SNK
sonugclari

Iplik tipi N Alt gruplar

1 2 3 4
poly/poly 36 | 184,8875
poly/cotton 36 196,7222
kesik elyaf 36 239,6283
hava tekstiire 36 292,7378
Sig. 1,000 1,000 1,000 1,000
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Cizelge 5.12 'de verilen SNK sonuglarina bakildiginda iplik tipinin dikis mukavemeti
iizerinde anlaml bir farklihik gosterdigi gériilmektedir. Iplik mukavemeti en yiiksek
olan %100 polyester iplikten iiretilen hava tesktiire dikis ipliklerinin en yiiksek dikis
mukavemeti degerleri verdigi corespun (poly/poly ve poly/cotton) dikis ipliklerinin

ise daha diisiik dikis mukavemeti degerleri verdigi goriilmektedir.

Cizelge 5.13. Yag tipinin dikis mukavemeti lizerindeki etkisini gosteren SNK
sonugclari

Alt gruplar
Yag Cesidi N 1 2
SCW 48 | 223,1435
SCI 48 | 227,1875
SNV 48 235,1508
Sig. ,202 1,000

Yaglayict madde c¢esidinin dikis mukavemeti iizerinde etkisinin olup olmadiginin
incelendigi SNK sonuglarina bakildiginda dikis mukavemetleri degerlerinin birbirine
yakin oldugu gériilmektedir. Iplik mukavameti degerleri incelendiginde (Cizelge 5.2)
parafin iceren SCW ve SCI yaglart ile islem gormis dikis ipliklerinde kopma
mukavemeti degerlerinin yiiksek oldugu goriilmektedir. Ancak bu yaglar ile islem
gbormiis ipliklerin dikis mukavemeti degerleri diisiik ¢ikmistir. Dikis ipliklerinin dikis
islemi sirasinda maruz kaldig siirtlinme kuvvetlerinin etkisi ile asinmaya ugradigi ve

boylece dikis mukavemetleri degerlerinin diisiik ¢iktig1 goriilmektedir.

Cizelge 5.14. Yag besleme oraninin dikis mukavemeti tizerindeki etkisini gdsteren
SNK sonuglar1

Yag besleme orani N Alt gruplar
1

)5 36 225,2231

1,5 36 226,1975

1,0 36 229,6406

,2 36 232,9147

Sig. ,155

Cizelge 5.14 'te verilen SNK sonuglarina goére yag besleme oraninin dikis

mukavemeti Tlizerinde belirgin bir etkisinin olmadigr goriilmektedir. Dikis
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mukavemetinin Oncelikle iplik mukavemeti ve iplikte meydana gelen siirtiinme

kuvveti ile ilgili oldugu sdylenebilir.

Sekil 5.61, 5.62, 5.63 ve 5.64 'te yag besleme oranlarina ve yag tiplerine bagli olarak
dikis ipliklerinde olciilen dikis mukavemeti degerleri incelenmektedir. Dikis
mukavemeti degerlerinin SNV yag1 ile yaglanmis hava tekstiire ve poly/cotton
corespun ipliklerinde yag besleme orani arttik¢a arttifi goriilmiistiir. Hava tekstiire

dikis iplikleri daha ytiksek dikis mukavemeti degerleri vermistir.

hava tekstiire

__ 310

=3

= 300

£

g 290 m SNV
©
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=

260

0,2 0,5 1 1,5
yaglama orani

Sekil 5.61. Hava tekstiire dikis iplikleri ile dikilmis kumasa ait dikis mukavemeti
Ol¢iim sonuglart

poly/cotton
230
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200
190
180
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160

H SNV
m SCI
mSCW

dikis mukavemeti(N)

0,2

1,5

0,5
yaglama orani

Sekil 5.62. Corespun(poly/cotton) dikis iplikleri ile dikilmis kumasa ait dikis
mukavemeti 6l¢iim sonuglart
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Sekil 5.63. Corespun(poly/poly) dikis iplikleri ile dikilmis kumasa ait dikis
mukavemeti 6l¢lim sonuglari
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Sekil 5.64. Kesik elyaf dikis iplikleri ile dikilmis kumasa ait dikis mukavemeti
Olctim sonuglari

82



5.2. Sonug

Dikis makinalarinda hizlarin artmasi, diizgiin bir dikis olusturmak icin dikis ipliginin
gerek dikim esnasinda, gerekse iirliniin kullanim1 sirasinda kaliteli olmasini zorunlu
hale getirmistir. Dikis makinalarinda 6zellikle igne ipliginin maruz kaldig1 gerginlik
ve siirtinme kuvvetlerine karsi ipligin diren¢li olmasi1 aranan 6nemli 6zelliklerden
biridir. Dikis ipliklerine uygulanan yaglama islemi ipligin dikim performansini
biiyiik dl¢lide arttirmaktadir. Bu ¢aligmada igne ipligine uygulanan yaglama islemi
ile dikim sirasinda meydana gelen siirtiinme ve gerilme kuvvetleri arasindaki iliski
arastirilmistir. Bunun icin 4 farkli iplik tipinde; 3 farkli yaglama maddesi ile 4 farklh
yag besleme oraninda yaglama islemi uygulanmistir. Elde edilen ipliklerin fiziksel
ozellikleri belirlendikten sonra dikim esnasinda maruz kaldiklar1 gerginlik kuvveti
degisimleri incelenmistir. Boylece dikim performansi agisindan iplik tipine uygun

yaglama sartlar1 belirlenmeye calisiimigtir.

Yag tipinin igne ipligi gerginlik kuvveti degerlerine olan etkisi incelenmis, sicak
yaglama yapilan ve % 15 parafin iceren SCW yagi ile yaglanmis dikis ipliklerinde
hem en disiik siirtinme kuvveti hem de en diisiik gerginlik kuvveti degerlerinin elde

edildigi gorilmiistiir.

Yag besleme oraninin igne ipligi gerginlik kuvveti degerlerine olan etkisi
incelendiginde en diisiik besleme orani olan 0.2 besleme oraninda diger besleme
oranlarina gore kismen daha yiiksek gerginlik degerleri elde edilse de yag besleme
oraninin igne ipligi gerginlik degerleri lizerine belirgin bir etkisi olmadigi

sOylenebilir.

Makina hizinin igne ipligi gerginlik kuvveti degerlerine olan etkisi hiz kontrolii
yapilarak incelenmis ve makina hiz1 arttikca igne-iplik ve igne-kumas arasindaki

stirtiinmeler artttig1 icin gerginlik degerlerinin arttig1 gorilmiistiir.

50-300 C° araliginda 6l¢iim yapacak sekilde kalibre edilen infrared termometre ile
yapilan igne sicakligi Ol¢iim sonuglari incelendiginde, 4 kat olarak kullanilan
dosemelik kumas ipliksiz olarak dikilirken igne sicakliginin, yaklasik olarak 15.

saniyeden itibaren 100° tizerine ¢iktigi, 1 dakikalik dikis islemi sonucunda ignenin
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kumasa stirekligiris ¢ikis1 sirasinda olusan siirtiinmenin etkisiyle eriyen liflerin igne
gbziinii tikadig1 goriilmiistiir. Iplikle dikis yapildiginda bu degerlerin 70° civarinda
oldugu goriilmiistiir. Ipligin ignedeki 1s1y1 sogurdugu boylece igne sicakligmin
azaldig1 sOylenebilir. Yag besleme oranmin igne sicakligi iizerinde bir etkisinin
olmadigi, sicak yaglama yapilan %15 parafin iceren SCW yagi ile yaglanmis dikis
ipliklerinde az da olsa daha diisiik igne sicakligi degerleri elde edildigi goriilmiistiir.
Sanayi tipi dikis makinalarinda dikis islemi yiliksek makina devirlerinde
gerceklestirildgi i¢in daha yiiksek igne sicakliklarina ulasilabilmektedir. Ancak bu
calismada kullanilan dikis makinasinda maksimum 3000 devir/dak makina hizina
ulasilmigtir. Bu nedenle igne sicakhigi 6l¢iim sonuglarinda 70° lerde seyreden grafik

sonuglari elde edilmistir.

Dikis mukavemeti iizerine iplik tipi, yaglayic1 madde tipi ve yag besleme oraninin
etkisi aragtirilmig, dikis mukavemeti ilizerinde yag besleme oraninin ve yag tipinin
belirgin bir etkisinin olmadig1 goriilmiistiir. Iplik tipine bagl olarak yapilan testlerde,
dikis ipliklerinin yapisal Ozelliklerinin farkli olmasi nedeniyle dikis mukavemeti

degerlerinde farkliliklar goriilmiistiir.

Yapilan ¢alismalar sonucunda dikis ipliklerine uygulanan yaglama isleminin kaliteli
dikis olusumda 6nemli bir etkisinin oldugu goriilmiistiir. Yaglama islermi, dikis
ipliklerinde, ignenin tekrarl bir sekilde kumasa giris ¢ikisi sonucu olusan siirtiinme
katsayisin1 azalttigi gozlemlenmistir.  Kullanilan yaglayici maddelerde parafin
iceriginin bulunmasinin ise bu etkiyi daha da arttirdigi soylenebilir. Ancak yag
besleme oraninin 6zellikle gerginlik kuvveti ve igne sicakligi degerlerinde belirgin

bir etkisinin bulunmadig1 goriilmustiir.
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