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1. GIRIS

Standart Olglilere gore belli tretim tekniklerini kullanarak standart hazir giyim esyast imal
eden sanayi dalma konfeksiyon denir.

Konfeksiyon imalati; tasarim, model hazirlama, hammadde se¢me, kalip cikartma, pastal
cizimi, kesim, dikim, temizleme, Utli ve paketleme islemlerinden olusmaktadir. Konfeksiyon
iiretimi yar1 mamullerin birlestirildigi bir montaj iiretimidir. Uretilecek iiriine bagl olarak
malzeme birbiri ardinca siralanmis operasyonlardan gecer. Uretimin organizasyonu, islem
sirast ve malzeme akisi, Urlin tipi ve isletme alt yapigma bagh olarak degiskenlik gosterir.

Konfeksiyon igletmelerinde islem akis semasi Sekil 1 'de verilmistir.

Hammadde
y Siparis
Grafik hazirlama Hammadde deposu
\ A o
v Planlama
Pastal serme Kesim 1
v Model
Numaralama. esleme '
A
. Modelleme
Dikim
y
Utii. finisaj
v e T—
Kontrol ve ambalaj » Mamul depo ]

Sekil 1. Konfeksiyon isletmelerinde islem akis semasi
Konfeksiyon isletmesinde planlama bolimi; yapilacak isleri planlayan ve programlayan
bolimdir. Hammadde arastirmasi yapan satin almacilann verdigi bilgiler dogrultusunda
modelhanenin trettigi ornekleri, musteriden gelen siparisleri, tesisin is durumunu dikkate
alarak zaman planlamasi yapar. Malzeme sarfiyatimi hesaplar ve satin almaya gonderir.
Kesilmis parcgalarin, yardimci malzemelerin bir is dagitim cizelgesiyle birlikte tiretime

girmesini saglar ve Uretimi takip eder.
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2. GRAFIK HAZIRLAMA

Grafik hazirlama; gelen siparise bagh olarak; asorti planina gore kaliplarin belirli bir
uzunluktaki kumas alani icgine yerlestirilmesi islemidir. Konfeksiyon imalatinda maliyetin
yaklasik %50'sini malzeme ve 6zellikle kumas maliyeti olusturmaktadir. Bu nedenle grafik
planlarinda yapilan kiigiik tasarruflar kumas kullaniminda biiyiik rakamlara karsilik gelir.
Burada malzeme kayiplarin1 azaltmak icin en uygun yerlesim saglanmalidir. Grafik
verimliligi:

Grafik verimliligi= (grafik planindaki kalip alanlarinin toplami1 / toplam grafik alani) x 100

Grafik verimliliginin %80'in lizerinde olmas1 gerekir. Grafik planlamayi etkileyen faktorler:
1. Kumas eni: Kesim yerlesim planlamasinda dikkate alinan en onemli nokta kumas enidir.
Kumasg eni grafik tlizerine yerlestirilecek kalip sayisirim belirlenmesinde rol oynar. Planlama
en kiiciik kumas enine gore yapilmalidir.

2. Beden sayis1 ve kombinasyonu: Kesim yerlesim planlamasinda malzeme kaybini en aza
indirmek icin fazla sayida ve cesit bedenin yer aldig1 yerlesimler tercih edilir. Kesim planinda
uygulanan beden kombinasyonlari; siparis miktar1 beden dagilimi ve kumas eni gibi faktorler
gdz oniine alinarak yapilir. Ozellikle bilyiik ve kiigiik beden kombinasyonlarmin kullanim
etkinligi daha fazladur.

3. Kumas ozellikleri: Kalip parcalari kesim alam iginde doku c¢izgi yoniine gore yerlestirilir.
Dokuma kumaslarda ¢6zgii yoniinde, 6rme kumaslarda ise ilmek boyunca yerlestirme yapilir.
Kaliplar yerlestirilirken kumasm motif 6zelliklerine ve hav yoniine dikkat edilmelidir. Hav
yoni olan kumaslarda butiin kalip parcalart acik ende ve tek yone bakacak sekilde
yerlestirilir. Ozellikle ¢izgili ve ekose tiirii kumaslarla calismada, cizgilerin giysi iizerinde
birbirini tamamlamasi gerekir. Bu nedenle giysinin sag ve sol parcalar1 birbirine gore ayna

imaji olusturacak sekilde diizenlenmelidir. Bu tiir kumasglarda fire oran1 daha yiiksek olur.

3. PASTAL SERME

Serme islemi; grafik planmda belirlenen uzunlukla ve gerekli renklerdeki kumas katlarini
duzgun uzunluk, genislik ve gerginlikte Ust Uste serilmesidir. Bu sekilde olugsan kumag
yigmina pastal adi verilir. Serim isleminde dikkat edilecek noktalar:

1. Kumas katlarinin bir kenarda cakistirllmasi: Serme isleminde farkli enlerde kumas

toplarinin  kullanilmast durumunda bir kumas kenarinda cakisma saglanmalidir.
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Boylece en varyasyonlar1 diger tarafa verilerek kesim isleminde yarim parca ¢ikmasi
onlenir. Cizgili ve ekoseli kumaslarda her katta ¢izgi ¢cakismasi saglanmalidir.

2. Kumas hatalarimin ¢ikarilmasi: Serim islemini yapan kisi ayn1 zamanda kumasi
kontrol eder. Hatali bir kisim geldiginde bu bolge kesilerek atilir.

3. Serim gerginligi: Kumaslarin mumkiin oldugu kadar dusiik gerginlikte serilmesi
gerekir. Ozellikle elastan iplik iceren kumaslar veya o6rme kumaslarda serim
gerginligine dikkat edilmelidir. Gergin serim sonrasinda kumas relakse oldugunda
pastal boyutlarinda kisalmalar ve dolayisiyla olgti farkliliklar1 ortaya ¢ikacaktir.

4. Kumag serim yoOnune dikkat edilmesi: Kumas oOzelliklerine bagh olarak serme
yontemi belirlenir. Cift yuzlii ve kumas yonti onemli olmayan kumasglar biitiin serim
metodlariyla serilebilir. Ancak tek ytizlii ve tek yonlii ( kadife, havlu vb.) kumaslarda
tek yuzli ve tek tarafli serim yapilir. Tek yonlii serimlerde tam kalip kullanilir. Yiiz

yuze serimde ve simetrik modellerde yarim kalip kullanilabilir.

4. KESME ISLEMI

Kesimin amaci; grafikteki kalip parcalarina gore kumasi kesmektir. Kesimin hassas olarak ve
kumasg dizleminde dik yapilmasi gerekir. Kesim kaba ve hassas kesim olmak tzere iki sekilde
gerceklestirilir.

Kaba kesim: Kalip kenarlarint kaba olarak kesme islemidir. Kaba kesim ile, serilmis olan
kumasg katlar1 parcalara ayrilmis olur. Kesme islemi dik yada doner bigaklarla yapilir. Kaba
kesim daha cok cep, yaka, manset vb. kiiclik parcalarin hassas kesiminden once uygulanir.
Kaba kesimi yapilan parcalar hassas kesim i¢in hizara verilir.

Hassas kesim: Kumasin tam olarak dikise hazir hale getirildigi kesim islemidir. Kumas
kenarlar1 hassas bir bicimde diizeltilerek tekrar kesilir.

Kesme isleminde dikkat edilecek noktalar:

1. Kesimin hassasiyeti: Parcalarin kalip sekillerinde, diizgiin olarak kesilmesidir. Diizgiin
kesilmeyen kaliplarda olcli farkliligi ortaya cikar.

2. Duzgun kenarlar (Temiz kenarlar): Kesilmis kumasin kenari, iyi bilenmemis bigak
nedeniyle yipranmamahdair.

3. Erimemis kenarlar: Bicak kumas katlarin1 keserken surtinme nedeniyle olusan st
ozellikle termoplastik liflerden yapilan kumaslarda kenarlarin erimesine ve birbirine

yapismasina neden olur. Yapisan kenarlarin zorlanarak acilmasi kumas kenarlarini yipratir ve
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sertlesmis kenarlar giyimde rahatsizlik yaratir. Bunun i¢in bicak keskin olmali, antiflizyon
kagid1 kullanilmali, gerekiyorsa bigagin hizi1 diisiiriilmeli ve pastal yiiksekligi azaltilmalidir."”
4. Pastalin desteklenmesi: Kesme sistemi, islem sirasinda hem kumasi desteklemeli hem de
bigagin en alt kumas katma girmesine izin vermelidir.

Kesme isleminden sonra kesilen parcalarin kalite kontrolii ve OI¢lii kontrolleri yapilir.

Kontrolleri yapilan parcalar isaretleme ve diizenleme islemlerine tabi tutulur.

Katlann isaretlenmesi:

Kesimi tamamlanmis giysi parcalarinin ylizeyine veya c¢evresine kilavuz isaretlerinin
yapilmasi islemidir. Bu kilavuz isaretleri; dikim islemini kolaylastirmak, Kkaliteyi
standartlastirmak ve verimi arttirmak amaciyla yapilir. Birlestirme veya dikis asamalarinda

islemlerin gerceklestirilebilmesi i¢in dikis operatorleri bu isaretlere kesinlikle uymalidir.

Diizenleme islemi:

Burada dikime gitmeden once kesimhaneden ¢ikan kesilmis katlar tek tek kontrol edilir.
Diizenleme bolimunde :

1. Etiketleme ve numaralama

2. Tasnifve demetleme
islemleri yapilir.
Dikim isleminde kesilen parcalarin birbirine karismamasi icin kesim parcgalarinin isaretlemesi
yapilir. Kesilmis parcalarda her kata bir kat numarasi verilir. Bunun nedeni parcalar arasinda

olusabilecek renk farkliliklarin1 6nlemek ve ayni numarali parcalarin bir arada dikilmesini

saglamaktir.

Kesilen parcalarin daha sonraki islemlerinin verimli ve hatasiz olmasi i¢in tasnif edilmesi ve

diizenli demetler halinde birbirine baglanmasi islemi yapilir.
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5. DIKIS TIPLERI VE OZELLIKLERI

5.1. Temel Dikis Tipleri

Cizelge 1 'de temel dikis siniflar1 verilmistir.

Cizelge 1. Temel dikis siniflari

Dikis

sinifi Tanimm Dikis mekanizmasi

100 Tek iplikli zincir dikisler igne, kor liper

200 El dikisleri igne, igne aynasi, iplik silindiri

300 Diiz (cift bask) dikisler igne, masura kabi veya mekik, mekik kancasi

400 Cok iplikli zincir dikisler igne, gozlli ilmek aticilari, ilmek ayirici ve

baglama plakasi

500 Overlok dikisler igne, liiperler, kanca

600 Kapama(ortme) amach| igne, gozIli liper, baglama plakasi, ilmek
dikisler ayirici, ilmek tutucu, ilmek yakalayici kanca

5.1.1. Diiz Dikl§ (Simf 300)

ust iplik

alt iplik

Sekil 2. Diiz dikis yapisi (301)

Diiz dikisin en basit tipi olan 301 dikis 1-igne ve 2-iplik sisteminden olusur. Ust iplik sitemi

(igne ipligi) ile alt iplik sistemi (masura ipligi) kumasin orta noktasinda baglanti yapar, Dikis

her iki kumasg ytizeyinde ayni goriiniir. Uygun iplikler kullanildiginda yeterli bir mukavemet

ve esneklige sahiptir. Dengeli bir dikiste %30 veya daha fazla rahatlik esnekligi saglar.

Givenli bir dikistir ve dikiste kopma oldugunda sokiilmez.

Diiz dikisin dezavantaji alt iplik olarak masura ipliginin kullanilmasidir. Masuraya sarilan

iplik miktarinin sinirli olmasit nedeniyle masura degisim zamani ortaya cikar. Ayrica cok

igneli calismalara sinirlama getirir. Cok igneli calismalarda gereken sayida masurayr dikis

plakasi altina yerlestirmek icin yer yoktur. Bu nedenle iki igneden daha fazla sayida igne ile

calisiimaz.
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Diuiz dikisin zikzak formundaki dikis tipi (304) dantel veya elastik bantlarin dikiminde

kullanilir.

Sekil 3. Zikzak dikis tipi (304)

5.1.2. Tek Iplikli Zincir Dikis (Sumf 100)

Bir yada daha fazla sayida igne ipliginden olusur. Igne ipligi kumasin alt yiizeyinde kendi
ilmekleri arasindan gecirilerek zincir seklinde baglant1 yapar. Kolayca sokiilebilen bir dikistir.
Bu nedenle genellikle teyel islemlerinde kullanilir. Cok igneli makinalarda dekoratif dikisler
yapilabilir. Tek iplikli zincir dikiste iplik kavrayici (liiper) iplik tasimaz. Alt iplik

kullanilmamasi dikis isleminin daha kolay ve hizli yapilmasini saglar.

Sekil 4. Tek iplikli zincir dikis (101)

103 gizli dikis tipinde egri igneyle kumasa kismen batarak kumasin yliziinde gorinmeyen

Sekil 5. Tek iplikli gizli dikis (103)

baski dikisi yapilir.

5.1.3. Cok Iplikli Zincir Dikis (Simf 400)

iki veya daha fazla iplik grubundan olusmaktadir. En basit tipi olan 401 dikiste birinci grup
iplik (igne ipligi), kumasin alt ylizeyinde ikinci grup ipligin (liiper ipligi) olusturdugu ilmekler
arasindan gecirilerek zincir seklinde baglanti olusturur. Diiz dikise gore daha saglam bir

dikistir. Ipliklerin kumas iginde baglanti yapmamas: o6zellikle stk dokulu kumaslarda
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biiziilmeyi azaltir. igne ipligi ve liiper ipligi iplik bobininden beslenir ve bdylece masura
degisim zamami ortaya ¢ikmaz. Iki iplikli zincir dikis; diiz dikise gore daha esnek, tek iplikli

zincir dikise gore daha az esnektir. Diiz dikislere gore istenildiginde ¢ok kolay sokilebilir.

iist iplik

I

alt iplik

Sekil 6. Iki iplikli zincir dikis (401)
Cok iplikli zincir dikiste en ¢ok kullanilan 406 dikis tipidir. Re¢me dikis olarak adlandirilir.
iki igne ipligi ve kumasin alt tarafinda bunlar1 ¢evreleyen liiper ipliginden olusur. Genellikle

kumag kenarlarina uygulanarak islenmemis kenarlarin kapama dikisi olarak kullanilir.

NS N
el alt

Sekil 7. iki igneli recme dikisi (406)

5.1.4. Overlok Dikisler (Simif 500)

Kenar temizleme dikisidir. Ozelligi bir yada daha fazla dikis ipliginin kumasin kenarmni
sararak onun sacaklanmasii Onlemektir, makinanin iizerindeki kesme bicag: dikisten dnce
kumas kenarini diizeltir. Bu dikis tipi yliksek elastikiyete sahiptir ve kolay sokiilmez.

503 tipi, bir igne ve bir liper ipligiyle olusturulur. Cok yonli degildir ve genellikle kenar
temizleme icin kullanilir. Ozellikle pantolon dikiminde kullanilir. Bu dikis yapisi pantolon
kenarlarinin preslenmesinde iz yapmaz.

504 tipi, bir igne ipligi ve iki liiper ipligi tarafindan olusturulur. Hem kenar temizleme hem de
orme kumaglarda birlestirme dikisi i¢in kullanilir. Uygun ipliklerle dikildiginde oldukca iyi

bir esneme 6zelligine sahiptir.
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Sekil 8. 503 ve 504 overlok dikis gortintsleri

512 tipinde iki igne ve iki liiper ipligi olmak tizere 4 iplik kullanilir. Kenar temizleme dikisi
yaparken ikinci igne ile kumasglari birlestirerek daha saglam dikis olusturulur. Bunlar hahih ve
orta gramajli dokuma kumaslarda kullanilir. Orme kumaslarda iyi bir esneme 6zelligi saglar.
Yalanci emniyet dikisi olarak ta adlandirilir.

516 tipi emniyet dikisidir. Emniyet dikisi, kumas kenarindan biraz uzakta takviye edilen bir
zincir dikis veya Kkilit dikis ile overlok dikisinden olugur. Kenardan belirli bir uzaklikta iki
paralel bagimsiz dikis sirasinin ayn1  anda dikilmesi suretiyle yapilan makine dikisidir.
Siralardan biri siirfile gorevi yapan overlok dikis digeri diiz veya ¢ok iplikli zincir dikistir.

Ozellikle zorlanmaya ve gerilime maruz giysi boliimlerinde, esnek ve Orme giysilerde,

mayolarda, i¢c camasir1 ve spor giysilerde, iplikleri kolay sokiilen giysilerin kenarlarinin

dikisinde kullanilir.

512 516

Ot m

SRATTRATRATRY

alt

Sekil 9. 512 ve 516 overlok dikis goriiniisleri

5.1.5. Kapama Amach Dikis Tipleri (Sinif 600)

iki veya daha fazla igne ipligi alt diizeyde bir kavrayici ipligi ile, iist diizeyde ise bir yatirim
ipligi ile baglanti kurar. Bu dikis tipleri, bir dikisin hem 1tst hem de alt ylizeyinin
temizlenmesi ve dikisin duz olmast durumunda kullanilir. Sirtinmenin az olmasi istenen

yerlerde (i¢c camasirlarinda), yaka, kolevi ve pacgalara bant takma isleminde ve daha cok

Oorme giysileri stisleme amaciyla kullanilir.
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602 (2 igne-4 iplik) 605 (3 igne-5 iplik)
Sekil 10. Kapama dikis tipleri

5.1.6. El Dikisleri (Sinif 200)

El dikisleri genellikle pahali hazir giyim iiriinlerinde kullanilmaktadir. Ozel bir dikis efekti
yaratir. Ornegin ceketlerin dis kenarlarina punta dikis yapilabilir. Makine yiiksek hizli

degildir. Dikis isleminde iki uclu ortada deligi bulunan igneler kullanilir.

l—~— Batig ——l
j7—.-

Kumas

Sekil 11. El dikig tipi

5.2. Giysilere Uygulanan Modal Ozellikleri Ve Dikisleri

Ustten Cift Sirali Dikis:

Giysi ve dikig birlestirme katlarinin icinden gegen ve dikis birlestirme hattinin her iki yaninda
ona paralel olarak dikilen dikistir. Cift igneli diiz dikis veya zincir dikis makinalarinda yapilir.
Orme giysilerde regcme makinasi ile yapilabilir. Bu dikis uygulamasi1 dekoratif siis amacuyla,

dikisleri on plana ¢ikarmak , takviye etmek ve kesisen dikisleri yatirmak icin uygulanir.
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Sekil 12. Ustten cift sirali dikis uygulamasi
Cima Dikisi:
Bitmis bir dikis hattinin paralelinde giysinin ylizeyinden uygulanan ve bir sira diiz dikis ile
olusturulan dikistir. Cima dikisi kenardan 1-1.5 mm icerden dikilir. Genellikle stsleme
amaciyla uygulanmaktadir. Kemer, manset, yaka ve astarli robalarin bitirme isleminde; serit
gecirme, baglama veya bant takma, patlet ve birit gibi giysi parcalarinda bitirme dikisi olarak

uygulanir.
Gaze (Gazi) Dikisi:

Ustten siis veya bastirma amaciyla yapilan genis aralikli dikislerin tiimiine verilen isimdir.
Genellikle bitmis bir dikis hattinin paralelinde, kenardan 5-7 mm icerden, giysinin

yluzeyinden uygulanan bir sira makine dikisi ile yapilan dikis tirtdir.

gazi

Sekil 13. Cima ve gazi dikig uygulamalar
Eyer Dikisi: *y
Dikiglerin boyu ve araliklarinin her biri 3 mm veya daha fazla oldugu, seri halinde

olusturulmus dikis dizisidir. Bu dikis turi elle tist dikis yapmada; yakalarin veya klapalarin

kenarim vurgulamada; yakalar, cepler, ve kol agizlarinda dekoratif dikisler olarak kullanilir.

10 Do¢.Dr.B.MERIC
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Sekil 14. Eyer dikis uygulamalar

Punteriz Dikis:
Punteriz makinalarinda yapilan, cep agizlarinda, kemer kOpriilerinde, fermuar patletlerinde,

pat uclarinda kullanilan bir tiir kisa zikzak dikisidir. Bu dikiste iplikler yigm halinde yan yana

dikilerek, dikilen bu kismi saglamlastirirlar.

Sekil 15. Kemer kopri dikigleri
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Sekil 16. Punteriz dikis uygulamasi
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Bant (Serit):

Konfeksiyonda kullanilan bantlar, dokumalardan Orglilerden ve telalardan kesilen kenarsiz
ince tekstil seritlerini igerir. Ince kesilmis bantlar gesitli amaclar icin kullanilabilir.

*  Giysi ylizlinln stislenmesi amaciyla kumas kenarim kaplamak

» Dikisleri temiz bir goriintiiye kavusturmak

» Dikis takviyesi

Konfeksiyon triinlerinde uygulanan bant yerlestirme islemi kumas kenarinda veya orta

kisimda yapilabilir. Bu islem bant yerlestirme aparatlanyla diizgiin bir sekilde yapilabilir.

Y

e

o8}

Sekil 17. Bant uygulamalari. A) Yaka oyuntusuna gore hazirlanmig bi¢imli bant. B) Giysinin
kolevi sekline uygun olarak hazirlanmig bant.

Sekil 18. A) Bant yerlestirme aparatina sahip baski ayagi B) Kumas yiizeyine acik sekilde
bant yerlestirme islemi.

Pervaz:

Giysilerde belli dikis pozisyonlarima uygun sekilde kesilen ve takviye amaciyla telali olarak
kullanilan, yumusak ince kumas parcasidir. Kenar pervazini kenar kaplama biyesinden ayiran
en onemli fark. telali islenmesi ve Ust kumasin i¢ ya da dig kismina ilistirilmesidir. Kenar

kaplama biyesi ise kumas kenarmin her iki ylizeyini sarar ve genellikle astarli kumaslarda

uygulanir.

Dnr Dr R UF.RIC



Pervaz gecirme; yirtmaclarin, kol aciklarinin, on kisimlariin, yakalarin kumas bantlarn ile

kaplanmasi , Ortiilmesi islemidir. Ceket ve mantolarin 6n kisimdaki kenarlarin kaplanmasi,

pervaz gecirmeye Ornek olarak verilebilir.

Biuz kolevi
_pervazi

Yelek &n -
kenar pervazi

Sekil 20. Ust bedende 6n kenara pervaz gecirme is lemi (b: 6n beden parcasi, p: kenar

pervazi)

Biye:

Genellikle belirgin olacak sekilde giysinin kendi kuma gindan, kontrast olusturan bir kumastan

yada astar veya bagka malzemeden kesilmis degisik enlerde hazirlanmig ince bantlardir. Giysi

parcalarinin kenarlarini saglamlastirmak veya stislemek amaciyla kullanilir. Biyenin kullanim

amaclart:

« Ipliklerin sokiilmesini Onlemek veya dikis kenarinin dekoratif gdriinmesi igin dikis

kenarlarin1 kaplamak

Dekoratif amagla yaka. kol agzi veya cep kenarlarin1 kaplamak
*  Yaka oyuntu aciklarinin kapatmak

* Dantel ve siis olarak giysi parcalarmin acik kenarlariin kapatmak

13
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*  Cizgili veya ekoseli kumaslarda yapilan giysilere desen ayrintist olarak veya degisik bir

goriniim vermek

Sekil 21. Biye ge¢irme islemi

Pens:

Giysinin belirli bolgelerinde kama seklinde kumasin giysi yiuizeyinden alinip ters tarafa
katlanarak dikilmesi ile yapilan daraltma uygulamasidir. Pens giysiye beden hatlarina uygun
bir form vermek veya model Ozelligi olusturmak amaciyla uygulanir. Pensin etkisini

belirleyen unsurlar:

a) Dikis seklinin uzunlugu ve pensin uzunlugu: Tek uclu penslerde kumas kenar: ile pens

ucu arasi ve cift uclu penslerde pensin bir ucu ile diger pens arasi Olciilerek bulunur.

b) Pens derinligi: Tek uclu penslerde kumas kenarindan ve cift uclu penslerde en derin

bolgeden oOlciiliir. Pens derinligi tecriibe ile elde edilen degerlere gore yada hesaplanarak

belirlenir.

Sekil 22. On bedende gogiis bolgesine form vermek icin uygulanan gégiis ve bel pensleri

Pens Uygulama Yerleri:

«  On parca béliimiinde kumagi gogiis iizerinde forma sokmak igin herhangi bir cevre

noktasindan gogiis ucuna dogru
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* Kumasi tist omuz lizerinde form vermek ve omuz kiiregi tizerinde gerilimi azaltmak icin
arka yaka oyuntusu veya arka omuz dikisinde

» Dirsek hareketine serbestlik kazandirmak i¢in kolun dirsek yerinde, dirsek hizasindaki yan
dikisten veya kol ucundan dirsege dogru

» Kumasa bel yerinde form vermek ve kalcalar tlizerinde rahathik saglamak icin pantolon ve

etegin, On ve arka boliimlerinde

Pile Dikisi:

Pile; kumasin fazlaligin1 kendi ustiinde kivirip bir alt tabaka olusturulmasi ile elde edilen

model 6zelligidir. Giysilerde pile uygulamasi rahatlik saglamak amaciyla veya model 6zelligi

olarak suisleme amaciyla yapilir.

Pile Uygulama Pile Uygulama Yerleri:

* Bel yerinde, omuzda veya kalca hattinda tek olarak veya gruplar halinde

* Kol bagsmda bir desen olgusu olarak

* Bluzda veya cekette omuz iistiinde dolgunluk vermek

* Dar giysilerde c¢evreyi arttirarak yilirime kolayhig1 saglamak amaciyla eteklerin on
ortasinda, arka ortasinda veya yanlarda

» Astarli giysilerde astarin cekme olasiligina karsilik emniyet piklerinin yapilmasinda

* Pantolonda bel ile kalca cevresi arasindaki ol¢ui farkin1 dengelemek amaciyla veya model
ozelligi olarak

«  Ust giyimde asir1 zorlamalarda agilarak hareket serbestligi kazandirmak amaciyla yapilan
sirt pileleri

Giysilerde uygulanan pile cesidine gore dikis islemi farkliik gosterir. Pile kumasin kendi

renginde iplikle kismi olarak veya tamamen icten dikilir. Diger bir alternatif pilenin

dikilmeden serbest sekilde baslangigta dikisle turturulmasidir.

T

—t14

Sekil 2?. Pile uygulamalart
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Plise:
Giysi tasarim ozelligine gore onceden belirli boy ve ende panolarda veya kesilmemis kumas
halinde hazirlanan ince paralel kat, kivrim veya oluklarin olusturulmasi ve fiske edilmesidir.

Ozel plise makinalarinda yapilirlar.
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Sekil 24. Plise gesitleri

6. DIKiS IPLIKLERI

6.1. Dikis Ipliklerinde Kullamilan Lif Tipleri

Dikis ipligi olarak dogal esasli ve sentetik esashi iplikler kullanilmaktadir. Bu iplikler

egirilmis veya filament halde bulunabilir.

6.1.1. Dogal Lif Esash Dikis iplikleri

Dogal hammaddeler icinde ¢ok amach olarak kullanilabilen tek elyaf cesidi pamuktur. Dikis
ipliklerinde yaklasik 0,002 mm lif capt ve 30-40 mm lif uzunluklart kullanilir. Pamuk dikis
iplikleri genellikle iyi bir dikis performansi saglar. Fakat mukavemetleri ve asinma direncleri;
ayni kalinlhiktaki bir sentetik iplikten daha dustktir. Ancak pamuk iplikleri yiksek ve kuru
sicakliklarda sentetiklere gore daha stabildir ve bu nedenle dikis islemi esnasinda ortaya ¢ikan
igne 1sinmalarindan az etkilenir. Pamuk dikis iplikleri gordiigii islemlere gore farkli tipleri

vardir.
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Merserize pamuk ipligi:

Merserize iplikler, germe islemi altinda kostik soda wuygulanmis ipliklerdir. Bu islem
sonucunda pamuk lifleri siser ve daha diizgiin yap1 kazanirlar. Boylece 1sik yansimasi iyi
olacag i¢in daha parlak bir goruniume kavusurlar. Bu igslem sonucunda iplik mukavemetinde
yaklasik %10 mertebesinde artis saglanir. Bunun yanisira bir ¢ok renge kolayca boyanabilir.
Kazanilan bu ozellikler kalicidir ve yikama ya da baska bir sekilde bu Ozelliklerini
kaybetmezler. Iplik uzayabilirligi 6zellikle stre¢ ve orgii kumaslar gibi yiiksek uzama gosteren

kumaglar icin kullanilabilir.

Soft pamuk iplikleri:

Agartma ve boyama disinda bagka bir islem uygulanmaz. Bunun digsmda bir yaglama islemi
uygulanmaktadir. Bu iplikler genellikle yiiksek yas cekme degerlerine sahiptirler. Yikamadan
sonra dikiste buzilmeler gorulur. Cuval agzi dikisi, boyama yapilacak kumas toplarinin
birlestirilmesinde kullanilir.

Glase pamuk iplikleri:

Bu iplikler, soft ipliklere dikis performansinin arttirilmasi amaciyla 6zel bir yiizey kaplama
yOntemi uygulanarak uretilirler. Yilizey kaplama sonucunda ipligin mukavemeti artar. Soft
pamuk ipliklerine gore daha diizgiin bir yiizeye ve daha iyi asinma direncine sahiptir. Ancak

yluzey kaplamasi dolayisiyla sert bir ipliktir.

6.1.2. Sentetik Dikis iplikleri

Son yillara kadar dikis ipligi olarak en fazla pamuk dikis iplikleri kullanilmaktaydi. Bu dikis
iplikleri hassas ayar yapilmamig dikis makinelerinde bile oldukca iyi performans
gostermekteydi. Ancak son yillarda sentetik esash iplikler daha fazla oranda kullanilmaya
baslanmistir. Bunun en 6nemli nedenleri arasinda mukavemetlerinin yiiksek olmasi ve diisiik
cekme degerleri sayilabilir. Sentetik dikis iplikleri; aronmiatik polyamid, sonsuz elyaf viskoz
rayon vaya metalik ipliklerden baska cogunlukla polyester ve polyamid kokenli olarak
uretilmektedirler. Polyester ve polyamid genellikle yalniz olarak kullanilmalarina ragmen
bazi durumlarda farkh elyaf ile birlikte (pamuk) kombine olarak kullaniimaktadir. Viskoz
iplikleri; dikis ipligi olarak sinirli kullanim alanina sahiptirler. Sentetik iplikler kadar
mukavemetli degildir. Elastikiyetleri duguiktiir. Genellikle nakis islemlerinde daha fazla

oranda kullanilmaktadir.



Sentetik iplikler ozellikle kontinii filament ipliklerden olusanlar, yiiksek mukavemet ve
asinma direnclerine sahiptirler. Dikis ipligi olarak kullanilan polyester ve naylon liflerinin
kesiti genellikle yuvarlaktir ve diizgiin yiizeye sahiptirler. Kesik elyafolarak kullanildig1 dikis

ipliklerinde dogal liflere benzer goriiniim elde edilmektedir.

Polyester dikis iplikleri naylona gore daha fazla oranda kullanilmaktadir. Yiiksek
mukavemeti, iyi kimyasal Ozellikler gostermesi, boya hasliklarinin iyi olmasi ve ucuzlugu

avantajli yonleridir.

Naylon dikis iplikleri polyestere gore daha yiiksek mukavemete sahiptir ve daha ince olarak
yapilabilir. Ancak yuiksek elastikiyeti dikig islemleri icin cok uygun degildir. Bu iplikler dikis

islemi sirasmda esnerler ve sonrasinda geri donerek dikiste blizgii olustururlar.

6.2. Dikis Ipliklerinin Yapisi

Dikis iplikleri yap1 itibartyla farkliliklar gosterir.

Biikiimlii dikis iplikleri:

Burada dogal lifler veya kesik elyaf olarak elde edilmis sentetik lifler oncelikle tek iplik
olarak biikuliir ve sonra bir yada li¢ tek iplik tersine bir bilikiimle bir araya getirilip iplik yapisi
elde edilir. Tek ipligin biikiimii lifler tarafindan saglanan mukavemeti ve elastikiyeti
pekistirir. En son biikiim olmadan dikis esnasinda iplik kontrol edilemez. ignenin hareketi
dolayisiyla katlar ayrilir ve ylizeylere surtiiniir. Eger bukiim disiik ise iplikler yipranabilir ve
kopabilir. Eger bukim yuksek olursa dikis islemi sirasmda bukliimlenme ortaya cikar. Burada
biikiim yonii de Onemli bir faktordiir. Diiz dikis makinelerinde dikis olusum hareketi Z
biikiime uygundur. iplik S biikiimlii oldugunda igne hareketi ile biikiim acilir, iplik yipranir ve

kopar. Flatlock makinelerinde S biikiimlii iplikler kullanilmaktadir.

Egirilmis ipliklerden olusan dikis iplikleri iyi bir dikis performansi ve boyutsal stabilite,
yiizey ozelliklerinden dolayr da dikiste iyi bir baglant1 saglar. Kullanilan lif tipine bagl olarak

surtiinme dayanimlar1 degiskendir.

Kontinii filament dikis iplikleri:
Kontinu filament dikis iplikleri kendi i¢inde de farkli yapida olabilirler. Monofilament'len

elde edilen dikis ipliklerinin kullanimi siirhdir. Bu iplikler serttir ve esnek degildir.
Genellikle kaba kumaslarin 6rnegin dosemeliklerin dikiminde kullanilir. Dikis ipliklerinde
yaygm olarak Multifilament yap:r kullanilmaktadir. Ozellikle esnekligin gerekli oldugu

durumlarda kullanilir. Burada filament iplikler birlikte biikiiliir, boyanir ve bitim islemlerine



tabi tutulur. Optimum dikis performansi ve agmma direnci istendiginde sentetik polimerli katli
iplikler tercih edilir. Multifilament polyester dikis iplikleri yliksek mukavemet degerine
sahipitr. Ve dikis isleminde iyi bir ilmek formasyonu saglar. Ince olmalar1 dolayistyla daha
biiylik miktarlarda bobin lizerine sarilabilir ve boylece bobin degistirme zamani azalir. Naylon
olanlar yiiksek mukavemet ve asinma Ozelliklerine sahiptirler. Genellikle ayakkabi1 ve deri
konfeksiyonunda kullanilmaktadir. Kontinii filament ipliklere tekstiire islemi uygulanarak
hacimli bir yap1 kazandirilir. Tekstiire dikis iplikleri genellikle overlok ve zincir dikis

makinelerinde kullanilir. Iyi bir ortiiciiliige sahiptir.
Corespun dikis iplikleri:

Kontinii multifilament poliester cekirdek ve bunun tlizerinin merserize pamuk veya stapel
potiester elyaf ile kaplanarak biikiilmesiyle elde edilir. Poliester cekirdek mukavemet ve
elastikiyet verir. Pamuk veya stapel poliester kaplama ise dikis anindaki isinmaya direng
saglar. Iplik yaglar1 yiizey lifleri tarafindan tutulur ve dikis islemi sirasinda ignenin
sogutulmasini saglar ve boylece iyi dikis performansi gosterir. Bu dikis iplikleri ayn1 zamanda
belirli bir elastikiyete ve dusiik cekme oranina sahiptirler. Corespun dikis ipliklerinin en
biiyiikk problemi polyester ve pamugun birlikte kullanimindan dolayr boyanabilme

zorluklaridir ve bu da ilave bir maliyet getirir.

Elastik dikis iplikleri:

Pamuk, sentetik, karisim veya madensel iplikle kaplanmis lastik ¢ekirdegi bulunan uzayabilen
ipliklerdir. Elastik iplik sadece diiz dikis ve zigzag dikis makinalarinda alt iplik olarak
kullanilir. Saglam ve esnektir. Azami Olclide gerilebilme ve eski haline donebilme yetenegi

vardir. Bu ozelligi dolayisiyla giysilerde biizgii olusturmak icin kullanilir.

6.3. Dikis Ipliklerine Uygulanan Bitim Islemleri

Dikis ipliklerine bitim islemi olarak yaglama islemi uygulanmaktadir. Dikis iglemi sirasinda
iplik; her bir dikis biriminin olusumunda igne goziinden gecip kumas i¢inde yerini alincaya
kadar ¢ok sayida ileri -geri hareket yapar. Bu esnada yiiksek esneme ve stirtiinme etkilerine
maruz kalir. Bitim igleminin tim bu zorlanmalar1 karsilayacak seviyede ve degiskenlik
gostermeyecek hassasiyette olmasi gerekir. Bitim isleminin diizensiz uygulanmasi iplik
lizerinde olusan gerilmelerde degisimlere yol acar ve bu durumda dengesiz dikis olusumu ve

iplik kopuslar1 ortaya cikar. Iplige uygulanan yaglama islemi siirtiinmeyi azaltacak sekilde



iplige kayganlik verir ve ozellikle sentetik ipliklerde igne 1sinmalarina karst ipligi korur. Iyi

bir yaglama islemi uygulamasi;

» Surtiinme katsayisi ve degiskenligini minimuma indirir

- Ipligi, igne 1sisinin olusturacag hasarlardan korur

* Kesik elyaftan uretilen ipliklerde, lifler arast1 kaymayi engelleyerek mukavemet

kaybin1 Onler.

- Ipligin bobinden diizgiin sagilmasini saglar

*  Kumas uzerine leke yapmaz, ipligin rengini degistirmez.
Son kullanim durumuna baglhh olarak farkli ipliklere farkli miktarda yaglama maddesi
uygulanir. Corespun ve egirilmis polyester iplikler igne ipligi olarak kullanildiklari zaman
yiiksek sicakliklara dayanmak zorundadir. Bu yiizden de daha fazla yaglama yapilir. Kontinti
filament ipliklerde genellikle fazla miktarda yaglamaya ihtiya¢c duyulmaz. Yagm tipi, dogal ve

sentetik iplikler i¢in farklilik gosterir.

6.4. Dikis Ipliklerinin Numaralandinlmasi

Dikis ipliklerinde genellikle etiket numarasi kullanilir. Dikis ipliginin numaralandirilmasinda
genellikle metrik sistem baz alinmaktadir. Pratikte bazi imalatcilar kesiksiz elyaftan olusan
ipliklere, ipligin denye numarasina gore etiket numarasi verirken, egirilmis ipliklerde metrik

sistem baz alinmaktadir.

Dikis ipliginde etiket numarasi; ipligin katlandiktan sonraki numarasmnin 3 kati bazinda
belirlenmistir. Ornegin Nm60/3 iplik; her biri Nm60 olan 3 adet tek kat ipligin kath

biikiimiinii ifade eder. Son iplik numarasit Nm20 olan bu ipligin etiket numarast 60 olur.

Cizelse 2. Polyester dikis iplikleri icin etiket numarasi hesaplama tablosu

‘Tex  |diex*katsayisi [diex*katsayisi [Toplam  [EtiketNo  [EtiketNo |

; (2 kath iplik) [(3 kath iplik) [dtex hesaplama |

30 1150%2 100*3 300 (1000/30)x3 | 100
50 ‘ 248+2 165%3 495 (1000/50)x3 | 60
175 375%2 2503 750 (1000/75)x3 | 40
150 E?so*z 500*3 1500 (1000/150)x3 |20




Cizelge 3. Pamuk dikis iplikleri icin etiket numarasi hesaplama tablosu

Tex dtex* katsayisi | dtex* katsayis1 | Toplam Etiket No Etiket No
(2 kath iplik) | (3 katli iplik) | dtex hesaplama

20 100%*2 67*3 200 (590/20)x3 100

30 150%2 100*3 300 (590/30)x3 60

45 225%2 150*3 450 (590/45)x3 40

75 375%2 250*3 750 (590/75)x3 20

6.5. Dikis Ipliklerinin Segimi

Tim dikis uygulamalari icin mitkemmel bir iplik yerine; belirli uygulamalar icin istenen
ozellikleri saglayan dikis ipligi belirlenmelidir. Belirli bir dikis uygulamasinda, uygun dikis
ipliginin secimi icin goz oniine alinan faktorler:

1) Liftipi

2) Iplik yapisi

3) iplik numarasi

4) Dikilebilirlik

5) Dikis performansi ( Dikis mukavemeti, dikis dayanimi vb.)

6) Dikis goriiniimii ( Renk, renk hasligi vb.)

7) Maliyet
Genellikle cocuk ve bayan giysi konfeksiyonunda daha fazla sayida renk kullanilir. Bu
durumda bir giysi lizerinde ayni tip ve numarada dikis ipligi kullanilmasi onerilir. Bunun
yaninda birkac temel iplik renginin kullanildig1 tiretimler s6z konusuysa, giysinin i¢ tarafinda
iplik maliyetini azaltmak igin daha farkli ipliklerin kullanilmasi Onerilir. Burada dikis
ipliginin dikis mukavemetine etkisi g6z online alinmahdir.
Diiz dikis yapisinda genellikle igne ipliginde ve masura ipliginde ayni numarada iplik
kullanilir. Bunun nedeni iki iplik sisteminin kumasin orta noktasinda kilit baglanti yapmasi ve
zincirin en zayif noktasindan kopmasi gercegidir. Masura ipligi olarak daha ince ve zayif bix
iplik kullanilirsa dikis, masura ipligi kadar mukavim olacaktir.
Bunun disinda bazi durumlarda farkl tip veya iplik yapismda dikis iplikleri kullanilabilir. Bu
durumda dikis performansinda bir degisim goriilmez. Ornegin egirilmis iplik yerine yiiksek
mukavemetli corespun iplik kullanilabilir. Baska bir durumda da egirilmis veya corespun iplik

yerine monocord iplik kullanilabilir.
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Zirncir dikis yapisinda ( 6rnegin 401), liper ipliginin ilmegi igne ipligi tarafindan tutulur. Diiz
dikisteki gibi kilit bir baglant1 yoktur. Bu durum liiper ipliginde; igne ipliginden en az %60
oraninda diisik numarada iplik kullanilmasina izin verir. Dikis mukavemetinde onemli bir
etki yaratmaz. Ornegin 60 tex igne ipligi, 40 tex liiper ipligi kullanilabilir. Bu durum dikis
kalitesini diustirmeksizin iplik maliyetini azaltmanin bir yoludur.

Overlok dikisler (6rnegin 504), zincir dikiste oldugu gibi ayni igne ipligi formasyonuna
sahiptirler. Bu nedenle bu dikislerde de liiper ipliginde igne ipliginin yaklasik %60 orani
kadar ince iplik kullanilabilir. Ornegin 24 tex igne ipligi ile 18 tex liiper ipligi kullanilabilir.
Ince liiper iplikleri hacimli ipliklerin rtiiciiliigiinii veremezler.

Cizelge 4. Dikilebilirlik, performans ve dikis goriinlimiine uygun dikis iplikleri:

Dikilebilirlik sorular ?

Giysi ? Egirilmis, Corespun, Hava jetli, Tekstiire
Herhangi bir otomatik diiz dikis makinasi mi? | CW veya PW corespun

Duz dikis mi, ilik ? dugme? Corespun, egirilmis veya hava jetli egirilmis
Overlok, kapama dikis ? Egirilmis veya tektiire

Asirt igne 1sinmasi ? Pamuk veya pamuk kapli corespun
Mikrofiber veya poplin gibi 6zel kumaslar ? | Polyester kapli corespun-ince numara

Dikis buziilmesi ? Pamuk veya polyester kapli corespun

Orme kumaslarda igne hasari ? Miimkiin oldugu kadar ince iplik

Ekstra ince igne gerekiyor mu? ince numara iplik

Ag1ir gramaj 1 endtstriyel uygulama ? Multifilament, monocord

Dikis performansi sorular ?

Kimyasal direng ? Polyester

Asinma direnci ? Naylon veya polyester

UV direnci Polyester

Uzun stireli 1s1 direnci ? Nomex*

Yikamaya karst direng ? Pamuk veya Kevlar

Minimum dikis kopmasi ? Pamuk veya polyester kapli corespun

Dikig elastikiyeti Polyester kapli corespun, egirilmis polyester,
tekstlire

Dikis goriiniimii ?

Yiiksek derecede parlak goriiniim Filament

Daha az parlak goriinim Corespun veya egirilmis

% 100 pamuk giysi (giysi boyama) Pamuk veya Lyocell*

Renk hasligi Polyester, Vat boyali pamuk
Kontrast yaratacak goriinen bir dikis ? Kalin numarada iplik

Dikis ortmesi ? Tekstiire
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7. DIKIM PERFORMANSI
7.1. Dikis Mukavemeti

Dikis ipligi; dikis mukavemeti, esnekligi, dayanikliligini, glvenligini ve rahathg gibi
ozelliklerini belirleyen en oOnemli faktorlerden birisidir. Ayrica dikisin gortinlisii ve
performansi ile ilgili olup mevcut kumas tiplerinin 6zelliklerini korumasina yardimci olur.
Iki kumas parcasi bir dikis ile birlestirildiginde ve bu dikis hattina dik acida artan bir kuvvet
uygulandiginda dikis cizgisinde ve buna yakan yerlerde kopmalar gorulir. Bu kopmalar
dikilmemis kumagi koparmak icin gereken kuvvet degerinden daha az bir kuvvette
gerceklesir. Her dikis; kumas ve dikis ipligi olmak tizere iki bilesenden olusur. Dikis
zayiflamast kumastaki ipligin veya dikis ipliginin veya her ikisinin de kopmasi sonucu
meydana gelir.
Kumasin kopmasi durumunda iki farkli mekanizma s6z konusudur. Dikis islemi sirasinda
ignenin dalip ¢ikmasi sonucu kumasta igne hasarlari olugsur ve bunun sonucunda kopmalar
ortaya cikar. Ancak daha c¢ok karsilasilan durum dikis kaymasi olarak bilinen dikis
acilmasidir. Bu oOzellikle gevsek sekilde ve kaygan ipliklerle dokunmus kumaslarda goruntr.
Bu kayma dikise dik yonde kuvvet uygulandiginda dikise paralel ipliklerin kaymasidir. Bu
durum kabul edilemez bir gortintii verir.
Bir dikisteki iplik kopuslart ¢ogunlukla dikis adiminin ilmek kisminda olur ve ipligin ilmek
kuvveti dikis adiminin mukavemeti ile daha yakindan ilgilidir. Dikis mukavemeti beg faktor
tarafindan belirlenir.

1. Kumas tipi ve gramaji

2. [Iplik liftipi, yapisi ve numarast

3. Dikis ve dikim yapisi

4. Dikis sikligi

5. Dikis dengesi
1. Kumas tipi ve gramaju:
Kumas tipi ve yapist asagidaki ozelliklere bagh olarak dikim performansini etkiler.

« Lificerigi (%100 pamuk, pamuk/polyester karisimi, naylon vb. )

*  Kumas yapisi
- Dokuma veya 6rme
- Kullanilan orgii tipi (bezayagi, dimi, jarse, triko vb.)

- Iplik sikliklar
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Iplik tipi ve numarasi

*  Dikim yoni

- Ipliklerin dikiste disar1 ¢ikma egilimi
Dokunmus kumaslar dikildiginde mutlak bir dikis mukavemeti saglanamaz. Orme kumaslar
dokuma kumaglara gore daha fazla uzayabilir. Bu nedenle dikis tipi se¢iminde dikkatli
olunmalidir. Bir 6rme kumas uzunlugu boyunca uzatilirsa, once dikisin elastikiyet limitleri
onem tasir. Boylece dikis ipliginin uzama limitlerine ulasilmadan dikis acilmas1 gerceklesir.
Bu nedenle orme kumaslarda dikislerin boyuna yondeki davranisi daha onemli olmaktadir.
Dokuma kumasta dikis ipliginin kopmasina bagh bir hata daha az bir problem yaratir. Ortaya

cikan bu hata diizeltilebilmektedir.

2. Iplik lif tipi, yapis1 ve numarasi:

- Lif tipi: Bazi lifler digerlerinden daha mukavemetlidir ve daha biiyiik ilmek mukavemeti ve
dolayisiyla dikis mukavemeti verir. Ornegin %100 egiriimis polyester iplik, ayn1 numaradaki
%100 pamuk ipliginden daha fazla dikis mukavemeti saglar.

Polyester. Naylon gibi sentetik iplikler kimyasal bozulmalara (Ornegin agartma islemi) ve
asinmaya karst seltiloz liflerinden daha dayanikhidir. Bunun yaninda seliiloz lifleri igne
1sitnmalarina karsi direnglidirler.

Kevlar ve Nomex iplikler koruyucu giysilerde yiiksek sicakliklara karst direnclidirler.

- Iplik yapisi: Kontinii filament polyester 6zlii iplikler egirilmis ve tekstiire ipliklerden daha
fazla dikis mukavemeti saglar. Kontinii filament polyester ve naylon iplik yapilar1 asinmaya
ve dikis bozulmalarina kars1 daha fazla direng saglar.

Bazi iplik yapilari; dikis esnasmda birlikte baglanti yapti§inda birbirine gore makaslamaya ve
kesmeye daha az maruz kalirlar. Hava jetli, tekstiire ve monocord iplik yapilart daha iyi ilmek
mukavemet Ozelligi saglar.

- Iplik bitim islemi: Glace veya sertlestirilmis iplikler, yumusak apreli ipliklere gére daha iyi
asinma direnci saglar. Merserize iplikler, aymt iplik numarasindaki yumusak pamuk
ipliklerinden daha mukavemetlidir.

- Iplik numaras1: Belirlenen bir lif tipi ve iplik yapisinda bilyiik numarali iplik daha fazla

dikis mukavemeti verir.

3. Dikis ve dikim yapisi:
- Dikis tipi: Genel olarak bir dikiste daha fazla iplik kullanilmasi dikis mukavemetini arttirir.

Kilit dikis makinelerinde igne ipligini etkileyen buyiik kuvvet kayiplari ortaya ¢ikmaktadir.



Igne iplikleri zincir dikise goére daha fazla gerilme yiikleyen bir dikis geometrisi altindadir. Bu
nedenle zincir dikis 401 ve overlok dikis 504 kilit dikis 301'den daha mukavimdir.

- Dikim tipleri: Bazi dikim yapilarn digerlerine gore gerilme ve asinmaya karsi daha
direnglidirler. Ornegin katlamali dikim, tiim dikim tiplerinin en mukavemetlisidir. Bu dikim

tipinde dikis tizerine gelen gerilme, kumas ve iplik tarafindan karsilanmaktadir.

Sekil 25. Katlamal dikim tipi

4. Dikis sikhg:
Genel olarak dikis siklig1 artik¢a dikis mukavemeti artar. Bununla birlikte bazi kumaslarda
dikis siklig1 artis1 kumasta hasara yol acar. Dikis sikli§1 artik¢a dikis buziilmesi meydana gelir

ve makinada iiretim kaybina neden olur.

5. Dikis dengesi:
Daha fazla sayida igne ipliginin dikime girmesi, dikis mukavemetini artirir. Bu durum, dikis
makinasindaki iplik gerilimlerinin dogru ayarlanmasiyla elde edilir.
Dikimde daha fazla igne ipligi yerlestirilmesi siritmaya ve gerilim uygulandigi zaman
acilmaya neden olur.

- Asgir dikis ipligi gerginligi dikis mukavemetinin azalmasina neden olur.

Dokuma kumaslarda dikis mukavemetinin belirlenmesi:

Dikis mukavemetinin belirlenmesinde asagidaki formiiller kullanilabilir..

301 duz dikis i¢in:
Dikis mukavemeti = dikis siklig1 (dikis /in¢) x iplik mukavemeti (Ibs) x 1.5

1.5 faktori; kullanilan ipligin ortalama ilmek mukavemet oranidir.

401 zincir dikis:
Dikis mukavemeti = dikis siklig1 (dikis /in¢) x iplik mukavemeti (Ibs) x 1.7
1.7. faktori; zincir dikiste kullanilan ipligin ortalama ilmek. mukavemet oranidir.

dikiste daha fazla iplik kullanildig1 icin bu deger diiz dikise gore daha ytiksektir.
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7.2. Dikis Asinmasi

Son zamanlarda giysi uretimindeki On yikama islemleri ve giysinin kullanimi sirasinda
uygulanan islemler dolayisiyla asinma diirenci onemli hale gelmistir. Bir giysinin dikis omrti,
diger materyaller kadar uzun ve son kullanim zamanina uygun olmalidir. Daha erken bir
zamanda iplik veya kumasta bir bozulma olursa bu dikis bozulmasi olarak dusunulebilir. Kot
pantolon, is giysileri, i¢ giyim, okul giysileri vb. biiytik bir asinmaya maruz kalmaktadirlar.
Bu nedenle dikisler bu asinmayi karsilayacak sekilde olusturulmalidir. Dikis ipliginin asinma

direncine etki eden faktorler:

- Lif tipi (naylon, polyester, pamuk vb.), iplik yapisi ve numarasi (monocord, corespun,
egirilmis, hava jetli vb. )

- Dikis ve dikim yapisi
-Lif tipi, iplik yapis1 ve numarasi:
Sentetik iplikler, egirilmis polyester kaplanmis pamuk iplikler ve polyester kaplanmis nuvcli
iplik daha iyi dikis performansi verir. Kaim ipliklerdeki asinmaya maruz lif sayis1 fazla
olacagindan asinma dayanimui artacaktir. ince ve fazla biikiimlii ipliklerde asinma daha az
olacaktir. Ipliklerin ve dolayisiyla dikisin asinmaya karsi direncini arttirmak icin; dikim
esnasinda iplikleri yaglamak, iplik tretiminde uzun elyaf ve yiliksek direng¢li hammadde
kullanmak ve iplige gaze islemi uygulamak yararli olacaktir. Bazi iplik tiplerinin asinma
direncleri ¢izelge 11' de verilmistir.

Cizelge 5. Bazi iplik tiplerinin asinma direnci

iplik tipi ipliknumarasi | Asinma
(tex) orani
% 100 yumusak pamuk 50 2
Glace pamuk 60 4
Tekstiire polyester 35 4
Egirilmis polyester 60 5
Pamuk kapli corespun 60 6
Polyester kapli corespun 60 7
Hava jetli polyester 60 8
Multifilamanet katli polyester 45 9
Multifilament kathh navlon 45 10

Burada orani degerleri 1-10 arasinda degismektedir. En iyi deger 10'dur.

- Dikis ve dikim yapist:

Dikis sirasindaki bir ipligin dayanimi; dikis tipi, dikis dengesi, dikis gerginligi, dikis adimui,
iplik tipi ve dikilecek materyalin yapisi olmak iizere bir ¢ok faktore baghdir. Iplik iireticileri
tarafindan yapilan calismalarda kilit dikisin dig ytlizeyindeki ipliklerin, zincir dikisin alt

tarafinda acikta kalmuis ipliklerden daha iyi asinma direncine sahip olduklar1 goriilmiistiir.



Yiiksek gerilim altinda dikilen dikisler, diisik gerilim altinda dikilenlere gore daha az
hassastirlar. Ayrica zincir dikiglerdeki ilmek ipliklerinin omru, dikis dengesi saglandik¢a artig
gosterir. Dolayisiyla igne ipligi ile ilmek ipligi arasindaki oran 1:1 olmahdir. Boylece dikis
ilmekleri dikis deliginde yogunlasmayip aralikli olarak olusturulur. Iplik malzeme i¢inde daha
iyi yataklanarak korunmus olur. Yogun dokunmus veya kaplanmis malzemelerde yataklama
olamayacagindan, bu tip kumaslarda dikigler yumusak malzemclerdekine gore daha cabuk
agiir. Ornegin kot pantolonlarinda bacak ig¢ dikisleri ¢abuk asinir. 401 zincir dikise sahip ve

katlamal1 dikim tipi ile dikilen i¢ dikisler iyi sonu¢ vermemektedir.

7.3. Dikis Esnekligi

Kumas tizerindeki dikis, giyinme sirasinda meydana gelebilecek tiim zorlanma ve gerilmelere
kars1t bozulmayacak kadar esnek yapiya sahip olmahdir. Bu husus ozellikle esnek kumaslarda
daha da belirgindir. Bu kumaslara uygulanan standart dikisler yeterli esnekligi
saglamamaktadir.

Dikis esnekligini belirleyen baslica faktorler:

"« Kumasm ozellikleri
*  Kullanilan dikis tirt
* Dikis ilmegi uzunlugu

* Kullanilan iplik tiri

1. Kumas Ozellikleri:

Bir kumasa uygulanacak dikisin, kumasin esnekligini karsilayacak oOlgiide esnek olmasi
gerekir. Esnek kumaslar genel olarak "rahatlik esnekligi" ve "hareket esnekligi" saglayan
kumaslar olarak iki gruba ayrilir. Rahatlik amaciyla kullanilan ve ideal olarak esneme payi
%30 olan esnek kumaslardan genellikle spor takim elbiseleri, spor pantolon vb. yapilir.
Hareket esnekligi saglayan kumaslarda esneme payt %30-100 arasinda degisir. Bu kumaslar
spor giysilerde, siki pantolonlarda, korselerde ve triko elbiselerde kullanilir.

Dokuma kumaslar verev dikilmedik¢e veya o©zel esnek iplik kullanilmadikca fazla
esnemezler. Orme kumaslar ise yapilar geregi belirli bir esneme yetenegine sahiptirler. Daha
cok esneklik gerektiren uygulamalarda, ozellikle tekstire iplikle tretilmis kumasglar,

esnedikten sonra tekrar eski boyutlarini1 almasindan dolay: tercih edilirler.
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2. Dikig Turu:

Cesitli dikis turleri, yapilislarina gore kopma noktasina gelinceye kadar tiirlii derecelerde
esneme pay1 gosterirler. Kesilip dikilen triko giysi yapiminda Ornegin ¢ocuk giysileri ve ic
camasirlarinda dikis esnekligi oldukca onemli bir Ozelliktir. Bu nedenle bu kumaslarda
standart bir yontem olarak Re¢cme dikisi kullanilir. Korse vb. giysilerde daha fazla esneklik ve
saglamlik arandigindan zig zag dikis uygulanmalidir.

Elbiselerde genellikle dikislerin goriinmesi istenmediginden re¢me dikisi ve zig zag dikis
kullanilmaz. Istenmeyen gériintiisiiniin yaninda regme dikisi saglam bir dikis degildir. Palto,
manto vb. giysilerde sorun; diiz veya zincir dikis kullanildiginda meydana gelen olagan
gerilmeler karsisinda dikis kopmalarin1 onlemek icin yeterli diizeyde esneklik verebilmektir.
Bu durumda diiz dikis mi yoksa zincir dikis mi kullanilmali sorusuyla karsi karsiya kalinir.
Fazla iplik kullanarak olusturulan zincir dikis, diiz dikisten daha esnektir. Her iki dikisin
yapilari esnekligi belirlerken gevsek ayar faktorii gozonine alinmalidir. Cok esnek dikis aynm
zamanda cok gevsek gortinimde oldugu icin tercih edilmez. Disiik gerilim ayariyla zincir
dikis makinasinda dikis dikmek, diiz dikis makinasinda dikmekten daha kolaydir ve buna
bagh olarak normal bir zincir dikis diiz dikise gore daha esnek olmaktadir. Ancak gevseklik
nedeniyle iki kumag kat1 arasindaki biraktigi bosluk daha fazladir. Bu durum diizeltilmeye
calisildiginda diiz dikise olan esneklik Ustiinliigii kaybolmaktadir. Dogru ayarda dengeli bir
diiz dikis, zincir dikise yakin veya daha fazla bir esneklige sahip olabilmektedir.

3. Dikis Siklig::

Dikis ilmeklerinin sayisi arttikga, santimetredeki iplik miktar1 fazlasacagindan, esneklikte
artacaktir. Ancak bu durum gevsek ayar dikkate alindiginda degisebilmektedir. Dikis
makinasindaki iplik gerginlik sistemini iyi ayarlamak suretiyle dikis ilmeklerinin farkh
sayilartyla dikis esnekligi arasinda bir denge kurulabilir. BOoylece ilmek sayisi arttirilarak
dikiste %70 'in lizerinde bir esneklik saglanabilir. Bunun tizerine yapilan deneysel bir
calismada asagidaki sonuglar elde edilmistir.

2.54 cm'deki ilmek sayisi

(diiz dikis) 10 15 20
Dikis gerilimi 280 gr 140 gr 90 gr
Dikis esnekligi %50 %59 %73

Overlok dikisi gibi bollagsma sorunu olmayan dikis tiirlerinde fazla iplik, esnekligi
arttirdi§indan, gerilim ayarina gerek kalmadan dikis ilmegi sayisi ile dikis esnekligi

arasindaki orant1 beklenilen seviyede olmaktadir. Yapilan deneyler sonucunda dikis ilmegi
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sayist uygun bir bicimde arttirildigi zaman pamuk iplikleriylc dikilen triko giysilerdeki
overlok dikigin esnekligi %100'iin lizerine ¢ikmaktadir.

Teknik acidan dikis ilmegi sayismm sinirsiz arttirilmasi dikisin toplanmasma yol acar,
kumasgi zedeler ve esneklik tam anlamiyla saglanamaz. Aslinda giysiler dikis sirasinda degil,
giyilirken zorlanmaya maruz kalir. Esnek kumaslarda yirtilmadan once esneme payr %30
civarindadir. Bu durumda %70 esneklik verebilen ve yiiksek ilmek sayist olan bir dikis
uygulamaya gerek yoktur.

Rahatlik i¢in kullanilan esnek kumaslara, ilmek sayisi yiiksek dikisler uygulandiginda
kullanim sirasinda kumasin, dikis ipliklerinin kopmasindan once yirtildigi goriiliir. Boyle bir
durum gereksinimden fazla iplik tiiketimi demektir. Dikilen kumasin kendi esneme sinir1 ve
emniyet payl ile yapilan bir hesaplama iplik tiiketimini azaltabilir ve Uretimi arttirabilir.
Kumagm tiirii ve gramaji, iplik tirl, gerilmeler gibi faktorleri gozoniine belirli herhangi bir
dikiste, santimetredeki ilmek sayisini kesin olarak belirlemek olanaksizdir. Kabaca rahatlik
icin kullanilan esnek kumaslarda, bir ingte ortalama 12-14 dikis ilmegi, hareket igin

kullanilan esnek kumaslarda 16-18 dikis ilmeginin kullanilabilecegi sOylenebilir.

4. iplik Ozellikleri:

Az gerilimlerde fazla uzama gosteren iplikler dikis icin uygun degildir. Ust ipligin
elastikiyet payi, dikisin dengesini ve dikisteki buiziismeyi etkiler. Ancak bu tir iplikler,
elastikiyet dengeleri yliksek oldugundan, diiz ve zincir dikis sirasinda sadece alt iplik olarak
kullanilmaldir.

Sentetik ve karisim iplikler pamuk ipliklerinden daha esnek olduklarindan, esnek kumaslarin
dikimine daha uygundurlar. %30-%100 esneme payma sahip, hareket esnekligi saglayan
kumaslar ile dogal ve sentetik elyafkarisimi kumaslarda, saf sentetik veya karigik katli stapel
iplikler kullanilmalidir.

Dengeli bir zincir dikiste gerilme meydana geldiginde, once st iplik kopar. Bu sorunu
gidermek amaciyla ust iplik yerine yiiksek esneme yetenegine sahip bagska bir ipligin
kullanilmas1 durumunda ortaya kotu bir dikis cikmaktadir. Bunun yerine liperde ytiksek
esneklige sahip naylon baglant1 ipligi veya dolgu ipligi kullanilacak olursa, ilmeklerin
bilyiimesine ve bozulmasina neden olan gerilmeler azaltilabilir. Ust iplik olarak da standart
kath polyester veya core-spun iplik kullanilmasi durumunda iyi bir dikis yetenegi, diizgin
bir dikis ve azami dikis esnekligi saglanabilir.

Dikis ilmeginin dengeli olmasi sartiyla ayni iplik tiirleriyle diz dikislerin de esnekligini

arttirmak mumkiindiir. Alt iplik olarak yliksek esneme yetenegine sahip ipliklerden birinin



kullanilmasi durumunda, st ipligin ilmegi kumasin altina gelecek sekilde ayarlanmalidir.
Ayrica alt ipligin makaradan rahat sekilde sagilabilmesi icin ¢ok siki sarilmamasi gerekir.
Boylelikle dikisin tam esneme potansiyeli gerceklestirilebilmekte ve gerilmis ipligin eski
uzunluguna donerek dikisi btizmesi onlenmektedir.
COATS arastirma laboratuvarlarinda 250gr/m2'lik dokuma kumas lizerinde yapilan testler
sonucunda asagidaki sonuclar elde edilmistir.
1. Diuz ve zincir dikislerde pamuk iplikleri kullanarak %50'ye kadar esneme
saglanabilir. Rahatlik i¢in dikilen kumaglarda bu oran yeterli olmaktadir.
2. Standart bir sentetik iplik kullanildigr zaman esneme miktar1 %60'a kadar
cikabilir. Boylece dikis geriliminde de bollagma olmaz.
3. Hareket saglayan giysilerde %60 esneme oram yetersiz kaldiginda liiperdekinden
daha esnek olan katli naylon baglanti ipligi kullanilabilir.
4. Diz dikiste bile alt iplik olarak kath naylon baglanti ipligi kullanildiginda, dikis

tizerinde %20 daha fazla bir esneklik saglamak muimkiindiir.

7.4. Dikis Giivenligi

Dikis giivenligi; dikisin iplik veya kumas kopmasi veya dikis atlamasi sonucu dikislerin
bozulmamasi seklinde dusuntlebilir. Dikis giivenligi; dikis adimi guvenligi, dikis adim tipi ve
kalitesi gibi faktorleri de igerir. Kilit dikiste bir iplik kopmasi meydana gelirse; dikim
sirasinda uygulanan gerilme, kumas elastikiyeti ve kullanilan ipligin ylzey yapisina bagh
olarak kisa bir mesafe geri cekilir. Bu dikim boyunca devam etmeyip sadece birkac dikis

adiminda gergeklesir.

En az giivenli dikis sinifi tek iplikli zincir dikislerdir. Ciinkii bu dikisler, bir iplik ilmeginin
aynt iplisin olugturdugu baska bir ilmegin iginden gecirilmesiyle olusturulmuslardir. Bu
nedenle son dikis emniyete alinmazsa, bir iplik kopusu ve dikis kaymasi ile dikisin ¢oziilmesi
cok kolaydir. Dikkatli iplik secimi ile, her bir dikisin i¢ surtlinmesini arttirarak geri kagma
egilimi azaltilabilir. igne ipliklerinin bir veya daha fazla farkli ipligin olusturdugu tek veya
coklu ilmekler arasindan gecerek baglanti olusturdugu dikis tiplerinde (400, 500 ve 600 sinifi
dikigler) geri kacma egilimi vardir. En cok 401 ve 101 dikis smiflarinda iplik kagmasi
goriilmektedir. Iplik dikis sonundan, iplik kopmas: ve dikis hatt1 boyunca dikis kaymasi
nedeniyle geri kacar. Bunun i¢in dikis sonlarinin giivence altma alinmasi gerekir. Bu durumda

ileri-geri dikis, punteriz dikisi veya iplik sonlarinin dikis hattina alinmasi islemleri uygulanir.



7.5. Dikis Rahatlig1

Dikisler kendi cevrelerinde beden karsisinda baglanmis olabilirler ve viicuda bir ¢ikinti veya
sertlik hissi verebilirler. Bunun nedeni; uygun olmayan dikis adimi, dikis veya dikis ipligi
secimidir. Iplik sonlar1 ve etiket koseleri de bolgesel rahatsizlik olusturabilirler. Bir dikis
bedene karst baglanmigsa dikis ipligi kopusu ytliksek bir olasiliktir. Bir dikis rahatsiz edici bir
sirt olusturuyorsa, bunun nedeni kapali bir overlok veya acik dikise gore daha hacimli ve
emniyet dikisli bir dikis hattinin olusturulmasidir. Sert bir tutum gosteren overlok ve rcgme

dikisinde ilmek ipligi olarak tekstiire iplik kullanilarak belirli bir yumusaklik saglanabilir.

8. DIKiS HATALARI

8.1. Dikis Atlamalari

Dikis olusumunun bir veya daha cok dikis adiminda ger¢eklesmesidir. Dikis olusumunda

kavrayici veya luperin igne ipligi halkasin1 yakalayamamasi nedeniyle olusur.

Dikis atlamasinin nedenleri:

« Igne ile kavrayici u¢ arasindaki mesafenin uygun olmamasi
» Dikis plakasi tizerindeki igne deliginin uygun olmamasi
» Kavrayict ucun veya liiperin ayar bozuklugu yada asinma nedeniyle igne ipliginin
olusturdugu ilmegi yakalayamamasi
*  Yanlis igne sistemi
* Baski ayagi baskisinin ¢ok diisiik olmasi
«  Ipligin hatali gegirilmesi
Dikis atlamasi hatasinin diizeltilmesi icin; dikis makinasinin zamanlamasini diizenlemek,

hatali parcalar1 degistirmek ve makinay1 temizlemek gerekir.
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8.2. Dikis Ipliginin Kopmasi

Dikig ipliginin kumastan daha az uzamaya sahip olmasi durumunda dikisin esnetilmesinden

dolay1 dikis ipliginin kopmasidir.

Dikis ipliginin kopmasinin nedenleri:

Isleme uygun dikis makinasinin secilmemesi

Dikis tipi

Dikis ipliginin ozellikleri

Uygulanan iplik gerilimlerinden

Igne ucu ve igne goziiniin bozuk olmasi

Transport diglilerinin ¢cok keskin veya bozuk olmasi

Cok kaim bir ignenin kullanilmasi

8.3. Dikis Biiziilmesi

Dikis alaninda en sik rastlanan ve en ¢ok sorun yaratan konu dikis bOzllmesidir. Dikis

buiziilmesi; dikis sirasinda veya yitkama sonrasinda dikisin toplanmasidir ve kabul edilemez

dikis goruntusiine neden olur. Kumas uretiminde kullanilan iplik turlerinin ¢ogalmasi, kumas

uretimin gelismesi ve uygulanan boya, apre islemlerinin etkisiyle biiziilme sorunu giderek

artmaktadir. Dikis buzulmesi 0rme kumaslardan daha ¢cok dokuma kumaslarda ve ozellikle sik

dokulu kumaslarda ortaya ¢ikmaktadir. Buiziilmeyi etkileyen faktorler:

Dokumada kullanilan ipligin tiirii, biikiim farklari,
Ham kumasa uygulanan tiirlii apre islemleri
Kullanilan dikis makinasinin tipi

Dikis ipliginin ozellikleri

Dikis tipi

Dikis isleminde bir miktar biizilme olmasi kacimilmazdir. Teknik acidan buzulme goz ile

farkedilemiyorsa, boyle bir dikis diizgiin bir dikis olarak kabul edilebilir. Biiziilme genellikle

asagidaki dort nedenden olusur.

L.

2
3.
4

Iplik yer degisimi (Yapisal sikisma)
Besleme sonucu olusan btiziilme (Transport biizgtleri)
Iplik gerginlik biizgiisii

Yikama sonrasinda iplik ve kumas ¢cekmesi sonucu olusan biiziilme
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8.3.1. Iplik Yer Degisimi (Yapisal Sikisma)

Bu tiir bliziilme kumasin dikimi sirasinda dikis ipliklerinin kendilerine yer agabilmek icin,
kumasi olusturan iplikleri yerlerinden oynatmalari sonucu ortaya c¢ikar. Seyrek dokulu
kumaslarda, iplikler dikis sonrasi fazla buiziilme yapmazlar. Ancak sik dokulu kumaslarda
dikis iplikleri tarafindan yerlerinden oynatilan kumas iplikleri, Onceki yerlerine tekrar
donebilmek icin gerilime ugrarlar. BoOylece Onlenemeyen buziilme olusur. Sonug¢ olarak
kumas iplikleri her dikis ilmeginin cevresinde toplanarak pot yaparlar. Buna yapisal sikisma
denir.

Dikiste meydana gelen buiziilmenin belirginligi kullanilan ipligin cinsine, kumas sikligina ve
ozelliklerine baglidir. Sentetik iplikler sikistirma yetenekleri az oldugundan, tuzerlerinde
basing uygulandiginda daha kii¢iik hacime sikismaya yatkin degildirler. Dogal liflerden
yapilan iplikler daha fazla sikisma yetenegine sahip olsalar da, uygulanan boya, apre bibi
islemler sonucunda sikigmaya karsi bir diren¢ gosterebilirler. Buziilme miktari, dikis ipliginin
turl ve igne numarasi ile orantilidir.

Cok igneli dikislerde, birden fazla ignenin kumasa girmesi dolayisiyla biiziilme daha cok
sayida olur. Zincir dikiste gorulen buzilme duz dikise gore daha azdir. Duz dikiste dikis

baglantisinin iki kumas arasinda olmasi, kumas ipliklerinin arasina daha fazla dikis ipligini

sikistirir.
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Sekil 26. Yapisal sikisma biizgiist

Yapisal sikisma veya iplik yer degisiminden kaynaklanan dikis buiziilmesinin
azaltilmasi:
- Yeterli dikis mukavemeti ve dikis performansini verecek uygun incelikte iplik
kullanmak. Bunun i¢in farkli iplik tipleri kullanilabilir. Polyester kapli corespun
iplikler dikis biliziilmesini azaltir. Bu iplikler olduk¢a mukavimdir ve minimum iplik

gerginliklerinde dikilebilirler.
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- Miumkiin oldugu kadar ince numarada igne kullanmak. Uzun uclu igneler kumasa
girerken daha az direng yaratir ve buizgiiyu azaltir.

- Dikis sikhigim azaltmak. Boylece dikis hattinda daha az iplik yer degistirir ve dikis
buzulmesi azalir.

- Zincir dikis kullanmak. Duz dikis yapisinda baglanti noktasinin iki kumasg arasinda
olmasi ve kumas iplikleri arasma daha fazla dikis ipligi sikistirmasi dolayisiyla dikis
buizgiisu azdir. Zincir dikis yapisinda baglanti kumasin alt yiizeyinde oldugundan dikis
-bliziilmesi azalir. Cok igneli dikislerde birden fazla sayida ignenin kumasa girmesi
dolayisiyla biiziilme daha ¢ok gortiltir.

- Verev yonde dikis yapmak. Parcalarin verev yonde veya kumas yapisinda farkli iplik
dogrultusunda dikilmesi blizilmeyi azaltir.

Kiciik igne delikli dikis plakasi kullanmak.

8.3.2. Besleme Biizgiisii (Tranport Biizgiisii)

Besleme biizgiisii kumas parcalarindan bir tanesi, diger kumas parcasina gore farkli bir oranda
beslenirse ortaya ¢ikar. Bu ust besleme katmda bir karik efekt yaratir. Besleme sonucu olusan
bliztilmeler kolayca fark edilerek onlenebilir. Besleme biizgiistiniin ortaya ¢ikis nedenleri:

Alt kumas kat1 transport diglileri tarafindan farkli bir oranda dikise beslenirken, baski

ayagi ust kumas katim geride tutar.

Isci alt kumas katin1 tutarken, iist kumas katmu makinaya dogru ittirir. Boylece farkli

oranlarda beslenen kumas katlarinda biiziilme ortaya ¢ikar.

Besleme biizgiisiiniin azaltilmasa:

Uniform beslemeyi saglayacak minimum baski ayak basincim ayarlamak. Baski
ayagmin; ignenin on ve arka tarafinda kumasi ayni sekilde tutmasini saglamak gerekir.
Transport dislisinin yukarda oldugu ve kumasin hareket ettigi pozisyonda, kumas
baski ayaginin arka yiizeyi tarafindan tutulmahdir.

Transport digli yiiksekligi uygun sekilde ayarlanmalidir. Transport dislileri uygun dis
sayisinda ve dis sirasinda olmalidir. Genellikle hafif gramajli ve burugsmaya egilimli
kumaglar 8-10 dis/cm dis sayisma sahip transport diglileri ile dikilir. Orta gramajl
kumaglarda 5-7 dig/cm ve agir gramajli kumaslarda 3-5 dig/cm dis sayisma sahip

transport dislileri kullanilir.



- igne plakasi ve baski ayagi, kullanilan igne numarasiyla iligkili olarak kiicik igne
deligine sahip olmalidir. Genel olarak igne deligi, igne buyukligunin yaklasik iki
katidir.

- Diglik strtiinmeli baski ayagir kullanmak. Teflon kapli, silindirli veya besleme ayagi
gibi.

- Igne beslemeli veya kombine transport sistemlerini kullanmak. Igne transportunda
igne kumas icindeyken beslem yoniinde hareket eder ve bliziilmeyi azaltir.

- llave iist tranport mekanizmalari kullanmak.

- Diferansiyel transport mekanizmalarina sahip makinalarda, diferansiyel hareket ust
kumas katina uyum saglayacak sekilde alt kumas katini hafifce uzatarak besleme
yapabilir.

- Materyal tutucu sistemlerin oldugu otomatik dikis makinalarinda kumasin hareketi
Onlendigi icin buiziilme azalir.

Farkli ozellikte parcalar birlestirilecekse, uzama miktar1 fazla olan parga transport

dislisi Tizerinde olacak sekilde dikise beslenmelidir.

8.3.3. Iplik Gerginlik Biizgiisii

Yiiksek gerginlikte olan bir iplik dikis esnasmda uzar ve gerilir. Dikis sonrasinda eski
uzunluguna geri donmeye calisan iplik dikiste buiziilmeye neden olur. Kumas tizerindeki hasil
veya regine gibi maddeler once bu biiziilmeyi engeller ve dikisin diiz bir géoriniimde olmasina
neden olur. Ancak giysi yikandiktan ve bu maddeler uzaklastirildiktan sonra buzilme olugur
ve bu durumda ipligin cektigi dustuntlir. Dikis sirasindaki asiri iplik gerilimi sadece

buiziilmeye neden olmaz, ayn1 zamanda iplik kopmalarina ve igne kirilmalarina da yol acar.

Iplik gerginlik bozgiisiiniin azaltilmasi:
Kapali ve dengeli bir dikis saglamak icin gereken minimum igne iplik gerginligini
ayarlamak gerekir. Bu durum yalnizca ipligin uzamasin1 azaltmaz, ilmek olusumunu
ve dikilebilirligi gelistirir.
- Dustk uzama ozelligi gosteren veya yiiksek baslangic modiiliine sahip bir ipligin
kullanilmasi dikig sirasinda uzamay1 azaltir.
- lyi yaglanma ozelligine sahip bir ipligin kullanilmast minimum iplik gerginliginde

dikis yapilmasina olanak saglar ve dikis buiziilmesi azalir.



- Ince iplik kullanilmas! sadece yapisal sikismay! azaltmaz aym zamanda diisiik iplik
gerginliginde dikis yapilmasini saglar.

- Eger vyapisal sikisma bir problem olarak kabul edilmez ise; kaim veya
kuvvetlendirilmis igne kullanilmasi dikiste minimum gerginligin olugsmasina neden
olur.

- Makinalarda iplik kontrol kilavuzlart ve gozleri iplik gerginligini azaltacak sekilde
ayarlanmalidir.

- Duz dikis makinalarinda st iplik kavrayici ¢evresinden gecerken tam zamaninda
brrakilmahdir. Ipligin zamanindan daha ge¢ birakilmasi, iplik vericinin yukar: hareketi
ile iplik asir1 bir gerilime maruz kalir. Boylece kumasta buzulme olusur.

- Zincir dikis makinalarinda dikis dengesi; igne ilmekleri dikisin list tarafinda kalacak

sekilde ayarlanir. Liiper ipliklerinin miimkiin oldugunca gevsek olmasi gerekir.

8.3.4. Yikama Sonras1 Olusan Buiziilme

Bu biiziilme farkli cekme Ozelliklerine sahip kumas ve dikis ipliklerinin birlikte
kullanilmasinadan kaynaklanir. Bu biizgiileri 6nlemek i¢in kumas ile dikis ipliklerinin ayni
nitelikleri tagimasi gerekir.

Glinlimiizde iretilen kumaglarin biiylik cogunlugu "sabit boyut” niteligini tasirlar;
kullanimlar1 sirasinda enden ve boydan ¢ekmezler. Bunun nedeni bu kumaslarda daha ¢ok
sentetik veya dogal-sentetik karisimi hammaddelerin kullanilmasidir. Dogal liflerden yapilan
iplikler (pamuk, ytiin, tabii ipek vb.) nemi emdikleri zaman c¢aplari artar ve boylar1 kisalir.
Normalden fazla nemli pamuk ipligi ile dikilen kumasta toplanma ve dikis biiziilmesi
meydana gelir. Kumag kurudugunda iplikler eski uzunluklarima donseler bile kumas
tizerindeki bilizilme kaybolmaz. Islak durumdaki pamuk ipligi %4 - %7 arasinda ceker. Bu
oran merserize pamuk ipliklerinde yaklasik olarak %3*tiir. Yikama suyunun sertlik derecesi
de ¢cekmeyi etkiler. Bu nedenle dizgin dikisler elde edebilmek icin sabit boyutlu dikis
iplikleri kullanilmalidir. Sentetik iplikler veya Core-spun iplikler yikama ve 1slatma
islemlerinden etkilenmezler. Bu iplikler 150 °C 1stya kadar deforme olmazlar.

Islatma sonucu biiziilmeye karst suyu itici maddelerle islem goren pamuk iplikleri, genellikle
yagmurlu ve benzeri giysilerin dikiminde kullanilirlar. Dikiste normal bir pamuk ipligi
kullanilacaksa ortaya cikacak kisalmalara karsi dikisi gevsek birakmak gerekir. Sonuc olarak

dikis sirasinda gerilim olabildigi kadar azaltilmalidir.



8.3.5. Esnek Dokunmus Kumaslarda Dikis Buzulmesinin Azaltilmasi

Elastan lif iceren kumaslardan gomlek, bluz, elbise gibi uriinler dikildigi zaman en cok
karsilagilan problem dikis buziilmesidir. Dikis zorlamasi olusmadik¢a bu durum, bir iplik
sorunu degildir. Esnek dokuma kumaslarda ortaya ¢ikan bu biiziilme; esnek olmayan dokuma
kumaslar icin olan dikis makinalarinda ve ayni1 dikim seklinin kullanilmasinin sonucudur.
Genellikle standart dokuma kumaslar ¢ozgli veya atki yonlerinde fazla esnemeye sahip
degildir. Sadece verev yonde esneme Ozelligi gosterir. Diger taraftan esnek dokunmus
kumaslar ¢ozgii ve atki yonlerinde fazla esneme Ozelligine sahiptirler. Verev yonde ise
esneme oldukca fazladir. Esnek kumaslarda ki bu fiziksel farkliliktan dolay1, dikislerde ortaya
cikan buzilme oldukg¢a biiytk bir problemdir. Kol dikisleri, yan kapama dikisleri ve pat
dikisleri o6rnek olarak verilebilir. Ornegin gdémlekte kol; 516 emniyet dikisi ile
birlestirildiginde verev yonde bir miktar dikis buzilmesi ortaya cikacaktir. Daha sonra uUst
tarafa 301 dikis ile ikinci bir dikis uygulamasi yapildiginda biiziilme daha belirgin olacaktir.
Yan kapama dikislerinde kenet dikim veya Fransiz dikim seklinin kullanilmasi biliziilmeyi
daha belirgin hale getirir.
Esnek dokunmus kumaslarda dikis biiziilmesini azaltmak i¢in:
Diferansiyel transport mekanizmali dikis makinasi kullanilmalidir. Orme kumaslar
icin tasarlanmig tiim makinalar diferansiyel transport mekanizmalar ma sahiptirler.
Burada transport dislileri bagimsiz olarak ayarlanabilir. Genellikle on transport dislisi,
arka transport diglisinden daha fazla kumas besleyecek sekilde ayarlanir. Bu toplama
hareketi kumasin ger¢cek uzunluguna donmesine yardimci olur.
Dokuma kumaslar icin tasarlanmis olan dikis makinelarmin bir ¢ogu sadece bir yonde
besleme yapan basit transport mekanizmalarina sahiptir. Diliz dikis yerine emniyet
dikisi veya overlok dikis kullanilabilir.

- Daha basit dikim tiplerinin kullanilmas: biiziilmeyi azaltir. Ust tiste iki dikis islemi
uygulanacaksa, birinci islemde diferansiyel transportlu dikis makinast kullanmak
gerekir. Tek igneli st dikis (¢ima veya gazi dikisleri ) kullanildigi zaman baski ayagi
basinci distiriilmelidir.

- Kumagin ¢ekme Ozelliklerinin g6z ontline alinmasi gerekir. Esnek kumaslarm bazilari
yuksek ¢cekme Ozelligi gosterirler. Bu ¢cekme, dikis buzulmesine neden olur. Buziilme;

genellikle dikim islemi bittikten sonra veya yikama sonrasinda goruliir.
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L |
Emniyet dikisi Kenet dikim

Fransiz tipt katlamali dikim

Sekil 27. Gomlek modelinde dikigler ve dikim tipleri

8.4. Dikis Kaymasi

Dikis kaymasi, dikisin ortadan patlamasi veya dagilmasi seklinde olusur. Dikis kaymasi
hareket edildik¢e zorlanan ve gerilime maruz kalan giysilerin dikiglerinde olusur. Bu durum
genellikle kullanim sirasinda birka¢ yikama sonrasinda goruliir. Bu olayin ortaya c¢iktigi
kumasglar genellikle ¢ozgii ve atki sikligr az olan seyrek yapili kumaglardir.

Ozellikle diizgiin kontinii elyaftan olusmus ipliklerin dokuma iizerinde uzun atlamalar
yaptiklar1 halde, dikis hattina paralel olan ipliklerin kolayca kaymasi ve dustik iplik
surtiinmesi yuziinden ve baglayict noktalarin azligt nedeniyle yer degistirmesi ile dikis
kaymasi meydana gelir.

Bir ¢cok kez dikis kaymasi ve dikis siritmasi birbirine karistirilir.

Dikis sirtmasi: Iki kumas parcasi diiz bir dikisle birlestirildiginde ve yine bu dikise dik
acilarda zorlandiklarinda dikis kopmadan once iki kumas parcasi arasinda bir yarik acilabilir.
Bu durum dikis siritmasi olarak tanimlanir ve dikis gerilimleri ile yogunlugu ayarlanarak
koOntrol edilir.

Dikis kaymasi: Dikisin -herhangi bir yanindaki kumas, sekil carpiklifina ugrar ve kumas

iplikleri, kumas i¢inde strekli bir yarik olusturmak tizere dikisten kayarsa bu durum dikis
kaymasi olarak tanimlanir. Dikis kaymasi esas olarak kumas yapisina baghdir.
Dikis Kaymasini Etkileyen Faktorler:

. Bazi kumaglar digerlerine oranla dikis kaymasma daha yatkindirlar. Orgii
kumaslarda bu sorun gorilmez. Fakat dokuma kumaslarda, Ozellikle ¢ozgu ve atki siklifina

sahip kumaslar dikis kaymasina cok aciktir. Ipliklerin alisiimadik sekilde kalin oldugu
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durumlarda bu sorun cok agik bir sekilde gorulebilmektedir. Seyrek dokuma kumaglar
ipliklerin hareket serbestligine olanak saglar ve eger bu kumaslar az bir dikis pay ile dikilirse
dikis kaymasi gorulecektir.

+ Kumasm meydana getirildigi elyaf veya ipligi tipi onem tasimaktadir. Devaml
elyaf iplikleri asir1 derecede kaygandirlar ve genellikle dikis kaymasina egilimli kumas
olustururlar. Bu ipliklerin ¢cozgl veya atkida ¢ok az kivrim gostermesi ya da hi¢ kivrima sahip
olmamasi durumunda sorun daha biiyiik olur. Bir yaglayici veya yumusatict maddenin
kullanimi, ipliklerin kumas i¢inde daha serbest hareket etmesine olanak saglayabileceginden,
bir kumasa uygulanan bitim iglemi onun dikis kayma egilimini etkileyebilecektir.

Dikis kaymasinin temel nedenlerinin kumasin yapisina ve isleme niteligine iliskin olmasina

ragmen, makine ayarlarinin diizenlenmesi ve dikimin dikkatlice secilmesi sorunu azaltabilir.

Sekil 29. Dikis siritmasi
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9. DIKIS HASARLARI

Dokunmus kumaslarda dikis hasari, dikis deliginde kesilmis yada erimis lifler ve ipliklerden
olugsmakta ve genellikle dikis ipligi tarafindan maskelenmektedir. Bu dikis hasar1 kumasin

zayiflamasina, kolayca yirtilmasina ve goriiniim bozulmasina neden olur.

9.1. Dikis Hasarinin Tipleri

Dikim sirasinda igne ile kumas arasindaki slrtiinme miktar1 ismin ortaya ¢ikmasina ve
kumastaki iplik ve liflerde mekanik gerilmelere neden olmaktadir. Dikiste mekanik hasar,
ignenin kendisine yol acmak igin iplikleri uzatmasi ve koparmasiyla olusur. Isil zarar ise
ozellikle termoplastik liflerin sicaklik nedeniyle erimesidir. Bu nedenle dikis hasari mekanik

hasar ve 1s1 hasan olmak tlizere ikiye ayrilir.

KUMASTAKI SURTUNME

v V

ignenin 1s1nmas: Iplik ve liflerde mekanik gerilmeler
(Liflerin yumugamas: ve erimesi)

A4

Kumagtaki ipliklerin eriyerek Kumagtaki lif ve ipliklerin kopmasi
delikler olusturmas:

\/ v

ISI HASARI MEKANIK HASAR
Sekil 30. Dikig hasarmmn tipleri

9.2. Dikis Hasarina Etki Eden Faktorler

Dikis hasarmma etki eden faktorler, malzeme ve makine degiskenleri olarak iki grupta

incelenebilir. Sekil 18'de dikis hasarini etkileyen faktorler goriilmektedir.
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> Kumas bitim islemleri

—» Malzeme ____5 [ Kumas kat sayisi
Degiskenleri —> Kumas yapisi

—> Dikig ipligi

e Numara, lif cinsi

e Yaglavicilar

e Gerginlik

DIKIS—>

HASARI —> Igneler
e Numara
e Ug sekli

e Kaplamast

- Makine ——>+—> Bogaz plakasinin biyiiklagi
Degiskenleri +—> Baski ayaginin baskisi

+—> Makine hiza

41— Dikis siklig

+—> Hasarli makine pargalari

Sekil 31. Dikis hasarina etki eden faktérler.

9.2.1. Isil Hasarlar

Guntmizde dikis makinalarinin hizlar1 4000-10,000 dikis dk mertebelerine ulagsmistir. Bunun
yaninda konfeksiyon gibi bir ¢ok alanda polyester veya naylon gibi dikis iplikleri
kullanilmaktadir. Ayrica bir ¢ok kumag asin 1sinma karsinda eriyebilen oOzellikte sentetik
liflerden yapilmaktadir. Igne 1sinmasi; sentetik esashi kumas ve ipliklerle ¢alisildiginda ortaya
cikan cok genel bir problemdir. Polyester ve naylonun erime sicakligi yaklasik 252°C
civarindadir. igne yiiksek sicakliga ulastigi zaman ipliklerde erimeye ve kopmaya neden
olacaktir. Iplik kopmasi veya kumasta olusan delikler seklinde kendini gosterir.
Igne ve kumas arasindaki siirtiinme igne 1stnmasina neden olur. Issnmanin miktarini etkileyen
faktorler:

* kumas kalinhgi

* kumas bitim iglemi

* kumas rengi veya yogunlugu (normal olarak koyu renkler acik renklere gore daha

kotudur.)
» dikis makinast hiz1
* igne temas ylizeyi
* i8ne numarasi veya ¢api

* igne uzunlugu



* igne ucunun tipi
* igne malzemesinin tipi

Kumas ozelliklerinin etkisi:
Kumas kat sayist arttikca igne ile kumas arasindaki siirtiinme ylizeyi ve dolayisiyla igne
1SInmasi artar.
Kumaslardaki dogal yaglar, iplik mumlar1 yikama esnasinda giderilmektedir. Bu tip
yaglayicilarin yoklugu dikis sirasinda siirtiinme problemlerine ve dolayisiyla dikis hasarlarina
yol acmaktadir. Kumas lizerine yaglayict ve yumusatict uygulamasi igne sicakligini dustrir
ve dikis hasarmi azaltir. Yapilan bazi terbiye islemleri dikimi zorlastirmakta ve dikiste hasar
olusumuna neden olmaktadir. Bu islemlerin bazilari:

Ozensiz, koruyucusuz yapilan agartma islemleri

» Hatali boyama sonucu boyanin sokiilmesi ve tekrar boyama isleminin yapilmasi

*  Mamuliin yiiksek sicakliklarda kurutulmasi

»  Sertlik verici apre igsleminin uygulanmasi

* Boyarmaddenin cinsi ve boyama kosullari
Dikis ipligi ozelliklerinin etkisi:
Dikis ipligi numarasinin dikis hasar tizerinde dnemli bir etkisi yoktur. Lif tipi iplik kopmalar
lizerinde etkilidir. Dikis islemi sirasmda igne ipligi Uzerine uygulanan gerilim dikisin
goriiniimiinii etkiler. Iplik tizerine uygulanan yaglayict maddeler mekanik hasar iizerine etki
etmezken igne 1sisinin diismesini saglar. Bu maddelerin iki temel gorevi vardir.

a) Sirtiinmeyi azaltacak sekilde diizgiin kayganlik vermesi
b) Ozellikle sentetik ipliklerde igne 1sitnmasina karst koruma saglamasi.

Iplik hammaddesi ve tipi ne olursa olsun iyi bir bitim islemi uygulamas;

»  Sirtiinme katsayisi ve degiskenligini minimuma indirir.

- Ipligi igne 1sistnin olusturacagr hasarlardan korur.

. Kesik elyaftan {iretilen ipliklerde, lifler arasi kaymayr engelleyerek mukavemet

kaybini Onler.
. Ipligin bobinden diizgiin sagilmasini saglar.
Pamuk kapli corespun iplik kullanmak igne isinmalarini azaltict yonde rol oynar. Pamuk
kaplama ipligi igne i1sinmalarina karst koruma gorevi yapar.
igne ozelliklerinin etkisi:
1. Bombeli gozli igne kullanmak. Bu tiir ignelerde goz bolgesinin capi govde capindan

yaklagik olarak 0.076 veya 0.01 mm kadar daha fazladir. Bu nedenle igneni kumasa



girisinde daha buiylik¢e bir delik acarlar ve boylece igne govdesi ile kumas arasindaki
surtiinmeyi azaltirlar.

2. Deri, vinil gibi kumasglarda kesici uclu igneler kullanilir. Bu igne tipleri kumasi
keserek girdiklerinden, igne 1sinmasini ve dalig direncini azaltirlar. Kesici uglu igneler
kumas hasarina neden olduklar i¢in dokuma veya orme kumaslarda kullanilmasi
uygun degildir.

Igne sogutucu sistemler kullanmak. Basingli hava yoluyla igne 1sinmalari azaltilabilir.

Dusuk surtinme ozelligine sahip igneler kullanmak. Dikis hasan uzerindeki etkisi
daha azdir. Krom kaplama (normal kaplama), mat kaplama (koyu oksit kaplama) ve
PTFE (dusik strtiinme kaplamasi) igneler kullanilmaktadir. Mat kaplama igne
sicakligini biraz dusiirdiigiinden sl zarari azaltir. Ancak iplik kopuslarint arttirmaya
meyillidir. PTFE i8nelerle dikiste onemli iyilesmeler saglanirken asir1 1sinma
nedeniyle erimig polimer artiklarinin igneye dolusmasina neden olur.

Makine hzinin etkisi:

Igne 1sinmasindan dolay: ortaya cikabilecek iplik kopuslarni engelleyecek olciide diisiik

makine hizlarinda ¢aligmak igne 1sinmasini azaltir.

¢ ‘eivigi W
tfbuivlriv
i;dtilh

e ‘

Sekil 32. Igne 1sinmast nedeniyle kumagta olusan delikler ve iplik kopugu
9.2.2. Mekanik Hasarlarin Azaltilmasi

Ignenin kumas icine girerken, kumas ipliklerini koparmasityla ortaya cikan hasarlardir.
Ozellikle 6rme kumaslar iizerinde bir iplik kesildigi zaman, ilmek dikis hatt1 boyunca kacar

ve hasar buiytr.
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Sekil 33. Orme kumaslarda mekanik hasar 6rnegi

Igne ve Iplik:

Miimkiin oldugu kadar yuvarlak uclu igne kullanmak. Yuvarlak u¢lu igneler, ipliklerin
arasindan gecerek ilmekler arasindan yol acarlar ve kumasin zedelenmemesini
saglarlar.

Gereken dikis mukavemetini vermek icin genellikle yiiksek mukavemetli ince bir iplik
kullanihir. Orme kumaslarin dikilmesinde kullanilan iplik tipleri ve numaralan Cizelge
12'de verilmistir. Orme giysilerin overlok veya kapama amacli dikis tipleriyle
dikilmesinde yiiksek performansli ipliklere gereksinim duyulmaz. Bununla birlikte
yilksek mukavemetin gerekli oldugu yerlerde, yliksek performansl iplik gerekir. 18
tex ve 24 tex polyester kapli iplik yiiksek mukavemet degerine sahiptir. lyi bir
dikilebilirlik 6zelligi ve dikim performansi saglar.

Yuvarlak uclu ve govdesi incelen igne kullanmak. Bu tiir igneler, mimkiin oldugunca
ince ignelerin kullanimina izin verir ve boylece iplik kopuslart azalir.

Kisa uclu igneler uzun uglu ignelere gore daha fazla mekanik hasara ve iplik
kopmasina yol acar.

Hasarli igneleri kullanmamak. Yanlis makine ayarlari ignelerin makine parcalarina

surtiinerek hasar gormesine neden olur. Bu tir ignelerin kullanimi1 kumas ipliklerin

kesilmesine yol acar.

Kumag oOzellikleri:

Dokuma kumaslardaki mekanik zararlar igne zedelemesi ve iplik kopmasi seklindedir. Bu

zararlar Ozellikle sik dokulu kumaslarda, kumasa dolgunluk o6zelligi veren maddelerin

uygulandign kumaslarda ve suni deri tiirii kaplama kumaslarda meydana gelir. Orme

kumaglarda ve ozellikle jarse Orme kumaslarda mekanik hasara daha sik rastlanir. Bu

konudaki sorun daha cok dikis ignesinden kaynaklanir. Ignenin kumasi zedelemesi dikisin
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bitiminde belli degildir, ancak giyilme sirasinda esneme olaymmdan ve yikama sonrasinda

ortaya ¢ikar. Ignenin yol actigi mekanik dikis zedelenmesinin iki olas1 nedeni vardir.

a) Igne ucu kumas ipligini delebilir ve koparabilir, igne gozii ve gdvdesi kumasi
etkileyebilir, zedeleyebilir. Bu hasara yol acmamak icin 6rme kumaslar sivri uclu ignelerle
dikilmezler. Yuvarlak uclu igneler, ipliklerin arasindan gecerek ilmekler arasinda yol
acarlar ve kumasin zedelenmemesini saglarlar.

b) Igne kendi boyutundan daha kiiciik olan kumas ilmegine girebilir. Bunun sonucunda
kumas ipligi kopabilir. Bunu onlemek i¢in uygun numarada igne kullanilmasi gerekir.

Orme kumaslardaki mekanik zarar, apre islemlerinin dogru yapilmastyla azaltilabilir

Makine parcalari:

» Keskin kenarlr igne deligi, transport dislisi ve baki ayagin1 kullanmamak gerekir.

* Dikis plakas: tlizerinde yer alan igne deliginin bulylukligu dikis hasart tizerinde
etkilidir. Dikis olusumunda igne kumast deligin i¢ine dogru bastirmaktadir. Bogaz
plakasinin daha biiyiik olmasi ipliklerin birbiri lizerinden daha kolay kaymasimi ve
dikisin kolaylasmasini saglamaktadir. Eger delik ¢api igne capma yakinsa mekanik
hasar cok kolay ortaya ¢ikar.

Dikis sikhgi ve dikim yOntintin etkisi:

Dikis sikliginin artmasiyla igne-kumas suirtiinmesi artar. Bunun sonucunda 1sil ve mekanik

hasar meydana gelir. Dikis yoniiniin etkisi azdir. Orgii kumaslarda boyuna yapilan dikislerde

enine yapilan dikislere gore daha fazla dikis hasart gortiliir.

9.3. Dikis Hasarin1 Degerlendirme Metotlari

Dikis hasarin1 degerlendirmek icin ¢esitli metotlar kullanilir. Metotlardan birisi igne batma
kuvvetini 6lcmeye dayanir. Yiiksek batma kuvvetine neden olan kumaslarin daha fazla dikis

hasar1 gosterdikleri belirtiimektedir.

Diger bir metotta kumasta dikis sirasinda kesilen iplik sayilart sayilarak dikis yeterliligi
hesaplanmaktadir. Numune kumaslar ipliksiz olarak dikildikten sonra, dikis boyunca bes tane

I inc¢'lik kisimlarda dikis cizgisine dik kesilmisg iplikler sayilir.

Dikilmig kumag mukavemeti

% Dikis yeterliligi =
Dikilmemis kumas mukavemeti
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Dikise dik kesilmis iplik sayisi
% Iplik kesme =

Dikise dik ipliklerin toplam sayisi

10. ELASTAN ICEREN KUMASLARIN KONFEKSIYON ISLEMLERI VE
OZELLIKLERI

10.1. Elastan Iceren Kumaslarin Ozellikleri

Elastan icerikli kombine iplikler, filament kisa stapel lifler yada kisa stapel ipliklerle bir araya
getirilmeleri sonucu olusan ipliklerdir. Elastan kompozit ipligin merkez ipligi olarak gorev
yapar ve ipligin dis katmanlari kesik ve kontinu ipliklerden olusur.
Elastan liflerinin tek basma kullanimlart sinirli alanlarda olabilmektedir. Genellikle degisik
iplik tiplerinde dusiik yuizdelerde alinarak hazir giyim icin kumas uretiminde kullanilir.
Giysilerde istenen konforu saglayabilmek icin elastan liflerden cok az bir oranda karistirmak
yeterli olabilmektedir.
Yiin tipi takim elbiselik ve flanel kumaslarda kullanilan elastanli iplik numaralari; 22, 44, 78
dtex arasindadir. Kayak pantolonlarinda, kaim pamuklu kumaslarda, fitilli kadifelerde ve
denim kumaslarda 78-156 dtex; hafif gramajli kumaslarda (100-200 g/m) ise 22 - 44 dtex
arast elastanli iplikler kullanilir. Uygulamalarda elastan filamentin ¢ekim degeri 3-4
arasindadir. Cekim degeri arttikca kor iplikteki elastan orani duser. Dolayisiyla elastanh
ipliklerin ¢cekim orani, iplik icindeki elastan oranini ve ipligin esneme miktarini etkiler. Cekim
orani artikca iplik daha esnek bir yap1 kazanir.
Elastan iceren dokuma kumaslarin yas proses islemleri olduk¢ca onemlidir. Bu kumasglarin
boya, baski ve terbiye islemleri diger kumaslara gore daha hassas yapilmalidir. FElastan
kumaslarin yas proseslerinde izlenmesi gereken islem basamaklarr:

> Gevseme,

> Isil fiksaj

> Yikama (yuinliilerde), kaynatma (pamuklularda)

> Agartma, boyama, baski

> Bitim
Ik iki basamak elastanin fiksaji i¢cin gerekmektedir. Buhar banyosu yada sicak su ile gevseme

saglandiktan sonra kumas 1sil fiksaja tabi tutulur. Isil fiksaj sonrasinda kiigik bir miktar
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buiziilme gerceklesir. Bu nedenle yas proses sirasinda beklenen bazi biiziilmeleri telafi
edebilmek icin bitimde arzu edilen genislikten %5-15 daha genis tutulmalidir.

Elastanli kumaglar icin basit bir deterjan yikamasi yeterli olabilmektedir. Agartma islemi
elastan iceren kumaslar icin ¢ok sik uygulanmaktadir.

Elastanli dokuma kumaslarin boyanmasinda; asit, krom, metal komplex, dispers boyalar
kullanilmaktadir. Elastanli dokuma kumaslarda direk baski veya 1s1 transferi ile baski
uygulanir. Bitim islemleri hem kimyasal hem de mekaniksel islemleri kapsar ve elastanli
kumasin tutum, gortiniim ve boyutunu belirler. Burada sicakligin, kimyasallarin ve gerilimin
dikkatli se¢ilmesi gerekir.

Mekaniksel bitim, kurutma ile gerceklestirilir. Elastik kumaslar diistik gerilim altinda, 150°C
gecmeyen sicakliklarda kurutulmahdir. Aksi durumda kumasin elastikligi kaybolur. Kimyasal
bitim islemlerinde, elastanli kumasa bir takim kimyasal islemler uygulanarak kumasin
goriiniimi, tutumu ve performans ozellikleri degistirilir, 6rnegin silikonlu apre uygulanarak

dikis islemlerinde olusabilecek hasarlar azaltilir.

10.2. Konfeksiyon Islemleri

Elastan iceren kumaslardan yapilmis giysiler %25-30 oraninda esneyebilmektc ve serbest
kaldiktan hemen sonra kendini toplayabilmektedir. Bu esneme yetenegi giysinin Omri
boyunca stabil kalmaktadir. Giysilerde esneme 6zelligi genellikle sirtta, koltuk altlarinda, kol

ustlerinde, dirseklerde, dizlerde ve basende aranmaktadir.

10.2.1. Giysi Tasanm

Elastan iceren kumaslarin esneme ve kendini tekrar toplama Ozelligi tasarimcilara daha az
emekle giysiye form verme kolayligi saglamaktadir. Tasarim asamasinda dikkat edilecek
hususlar asagida siralanmustir.
> Modeller, dikiste kabariklik ve dalgalanma olmamasi i¢in giysinin birlestirme yonleri
ayni hizada olacak sekilde hazirlanmalidir.
> Orgii kumaslarda giysinin viicudu tam olarak sarmasi istenir. Bu yiizden kumasin
cozgilu orglilerde verev, atkili orgiilerde diiz kesilmesi istenir.
> Hazir giyimlerde giysinin sirt1 normal giysiye gore iki beden kiiciik kesilir.
> Pantolonlarin baseni, kumasm esneme 0Ozelligine bagl olarak 2 beden daha kiiciik

kesilir.



> Duz eteklerde kalca uizerindeki kavis azaltilir.

> Gomlek ve bluzlarda oOzellikle dirseklerde giyim rahatligi saglamak agisindan pens
uygulamalar1 yapilmaz.

> Tasannu gergeklestirmeden once uyum ve konforu gorebilmek icin numune giysi
hazirlanmalidir.

> Dokuma kumaslarda kalip yerlesimi yapilirken; kumasin ¢ozgii ve atki yoniinde veya
her iki yonde elastik olup olmadigi ve kalibin hangi yonde serilecegi kontrol edilir.

> Kalip semasi lizerinde esneme faktoriinlin boyuna mi yoksa enine mi hesaplanmasi
gerektigi géz Online alinir. Esneme faktorii % olarak verilir ve giysinin dar olan
boliimlerinden ¢ikarilmasi gereken degerdir.

> Uretim sartlant altinda malzemenin boyutsal stabilitesi 6rnegin fiksajda cekmesi
kontrol edilir. Bu degerler toleranslarin diginda kalirsa, esneme faktorii disinda kaliba

ayrica bir pay verilir.

10.2.2. Serim Islemi

Elastanh kumaslarin miimkiin oldugu kadar gerilimsiz serilmesi gerekir. Top halindeki
kumaglarda sarimdan dolay1 az da olsa uzerlerinde bir miktar gerilim vardir. Kumaslarin i¢
gerilimlerinden kurtulmasini saglamak igin gelen kumas topu acilir ve bir arabaya yigilir.
Kumasin esnemesinden kacinmak icin cekistirilmeden dogal olarak serim islemi yapilir.
Bunun i¢in genellikle elle serim tercih edilir. Makine ile serimde kumasin gerilimsiz
serilebilmesi icin mumkiunse kontrol cihazi kullanilmahdir.

Kumasg serildikten sonra, kendisini toplamasi icin bir stire bekletilmesi gerekir. Bu stre
isletme sartlarina ve siparisin durumuna bagh olarak degisebilse de en az 24 saat bekletilmesi
onerilir.

Gergin serimden kacmabilmek i¢in serim uzunlugu miimkiin oldugu kadar kisa tutulmalidir.
Ayrica kumasin kullanilmayan kenarlarina aralikli olarak atilan kiiglik centikler, kumasin
relakse olmasina yardimci olur.

Cok katli serimde bigagin hareketi dolayisiyla katlar arasinda esneme goruliir. Bunun i¢in ¢cok
kath pastallardan ka¢inilmalidir.

Kord, kadife gibi hav yonii olan kumaslarda "golge" olusmamast igin havlarin ayni yone
dogru olmasina dikkat edilmesi gerekir. Ozel bazi kumaslarda kirismayr énlemek amaciyla

serme sirasmda her iki kat aragma bir tabaka kagit konulmasi yararl olacaktir.
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10.2.3. Kesim Islemi

Cok katmanli elastanli kumasi kesim esnasinda, diizlemsel deformasyona karsi, kumas
boyutlarindaki degisimin minimum seviyede olmasi gerekir. Kesim islemi esnasinda, serilen
kumasin kaymasini onlemek i¢in vakumlu masalar kullanilmalidir.

Kesimden once, kesim sirasinda ve kesimden sonra kumasin gerilmesi onlenmelidir. Kesim
ve isaretleme icin yaklasik 1800 d/d diisiik hizda ¢alisan diiz bicaklar kullanilir.

Ozellikle o6rgii kumastan giysi parcalarina kesim ile dikme arasinda kivnsma ve biikiilmeyi
Oonlemek i¢cin mumkiin oldugu kadar az dokunulmahdir. Kiicik parcalar demet
yapilmamalidir. Bazi kumaglarda katlarin en altina ve en {Ustiine karton yerlestirilir.

Kivrismayi onlemek i¢in tstteki kartonun tlizerine agirlik konabilir.

10.2.4. Dikim Islemleri

10.2.4.1. Dikis ipligi Ve Dikis Parametreleri

Elatanli kumaslarda esneme 0zelligi olan dikis yapabilmek icin ipligin se¢imi biiyllk 6nem
tagir. Dikim sirasinda kullanmilan dikis ipliginin yaninda dikis Ozelliklerinin de etkisi
onemlidir. Dikisin onemli 6zellikleri arasinda dikis yeterliligi, dikis bliziilmesi, dikis kaymasi,

dikis hasar1 ve dikis payr yer almaktadir.

Dikis Ipligi Tipi ve Numarasi:

Elastanli kumaslarin dikiminde kullanilacak dikis ipligi istenilen mukavemete ve esneklige
sahip olmalidir. Pamuk iplikleri yeterli esneklige sahip degildir ve % 6-8 uzama 06zelligi
gosterir. Esnek dikislerde genellikle polyester ve polyamid iplikler tercih edilir. Orta
kalinliktaki sentetik iplikler %15-20, kalin sentetik iplikler %25 uzama gosterir. Daha esnek
dikislerde naylon iplikler kullanilir. Bu tip iplikler %30 uzayabilmektedir.

Elastan iceren oOrgii kumaslarda genellikle tekstiire polyester veya naylon iplikler
kullanilmaktadir. Tekstiire iplikler 6zellikle iyi bir ortme ve elastikiyet saglamalar1 agisindan
overlok ve kapama dikislerde kullanilmaktadir. Genel olarak hafif gramajli 6rme kumaglar 18
tex veya 24 tex numaradaki ipliklerle dikilir. Egirilmis polyester iplikler %100 pamuk
ipliklerin yerine kullanilabilir. Boylece dikiste ytliksek bir uzama ozelligi saglanir. Yogun bir
yikama islemine maruz kalacak giysilerde polyester kapl corespun iplikler tercih edilir.

Elastan kumaslarda kullanilabilecek dikis iplik numaralar1 Cizelge 13'te verilmistir.
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Cizelge 6. Elastan iceren kumaslarda dikis ipligi numaralari

Kumas gramaji

Filament (Nm)

Kesik elyaf (Nm)

Hafif ve ince kumaslar 120/2 100 veya 120/3
Orta agirlikta kumaslar 80/2
Kaim ve agir kumaslar 50/2 80/2 veya 100/2

Dikis Tipi ve Dikis Sikligi:

Elastanli kumaslarda kullanilan dikis tipi ve dikis sikliginin se¢imi olduk¢a onemlidir. Dikisin
esnekligi acisindan ilmegin blyukligine dikkat edilmesi gerekir, ilmek sayisinin normal
sinirlar icinde artirilmasi, dikisin esnekligini artiracaktir. FElastan iceren dokuma ve Orme
kumaslarda uygun dikis sikliklar1 Cizelge 14'te verilmistir.

Cizelge 7. Elastanli dokuma ve orme kumaslarda uygun dikis sikliklar

Esneme pay1 Dokuma kumas Orme kumas
(dikis/cm) (dikis/cm)
%15-30 4-5 5-8
%30'dan fazla 6-7 5-8

Elastanli dokuma kumaslarda disiik ve orta esnemelerde diiz dikis yapist kullanilir. Daha
fazla esneme degerleri icin zincir veya overlok dikisler tercih edilir. Orme kumaslarda ise
genellikle overlok ve kapama dikis tipleri uygulanmaktadir. Elastan iceren dokuma ve 6rme
kumaslardan yapilan giysilerde, fermuarlarin birlestirilmesinde diiz dikis yeterli olmaktadir.

Giysi uglarini bitirmek i¢in yaka, kol ve pagalarda kapama dikis ve zikzak dikis kullanilir.

Dikis payr ve dikis genigligi:

Ilk dikis hatti ile kumas kenari arasindaki uzaklik, dikis pay1 yada dikis uzakhig:1 olarak
tanrrnlanir. Dikis payr ozellikle elastanli kumaslarda onemli bir degerdir. Dikis payimnin az
oldugu dikislerle olusturulan giysilerde, elastan kaciklari ortaya c¢ikabilir. Elastan kagiklari,
dikiste ortaya ¢ikan en onemli sorunlardan bir tanesidir. Bu nedenle elastanli kumaslarda dikis
uzakligr mimkiin olan en yuiksek degerlerde alinmaldir.

Overlok ve kapama dikis tiplerinde dikis genisligi, uygun dikis elastikiyetinin elde
edilmesinde 6nemli bir faktordiir. Ornegin zikzak bir dikiste; yiiksek bir dikis elastikiyeti

saglamak icin dikis siklig1 ve dikis genisligi artirilir.
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Sekil 34. Farkl dikis genislikleri
Overlok dikislerde dikis genisliginin ve dikis sikliginin fazla olmasi daha biiyik bir dikis
elastikiyeti verir. 514 overlok dikis daha fazla dikis genisliginde dikildiginden dikis
elastikiyeti fazla olur. Bunun yaninda bazi 6rme mamullerinde genis bir dikis hacimli olmasi
nedeniyle uygun olmaz. Bu durumda dar bir 504-iic iplik overlok dikis, daha fazla dikis

siklig1 ve dogru bir dikis dengesi ile tercih edilir.

10.2.4.2. Dikis Makinas1 Parametreleri

Elastanh kumas ile dikis arasinda uyumu saglamak, beklentilere cevap verebilmek icin dikis

makinasi tizerindeki ayarlarin optimum olarak yapilmasi gerekir.

Dikis makinast hizi:
Elastanli kumasin kolay ve diizgiin dikilebilir 6zellikte olmasi icin; dikis makinasinda rahatca

ilerlemesi, besleme mekanizmasi ve igne hareketleri ile yipranmamasi gerekir. Yiiksek dikis

hizlarinda ignenin asir1 1Isitnmasi kumasin zarar gormesine neden olur.

Kumas besleme hizi:

Elastanli dokuma kumaslarda, kumas besleme hiz1 sabit olmali ve sadece kumasi iletebilecek
gerginlik uygulanmalidir. Alt ve list kombine besleme sistemleri elastanli kumasin ileri dogru

yavasca hareketini saglar.

Baski ayagi basinci:

Baski ayag1 basincinin optimal ayari dikis sonuglarini etkiler. Baski miktart materyale baghdir
ve olabildigince az olmasi gerekir. Yiiksek devirlerde yiiksek baskiya gerek duyulur. Materyal

ve devir sayisi degistigi zaman, baski ayagi basinci yeniden diizenlenmelidir.
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Dikis ignesi:

Kumastaki elastan filamaninin kesilmesinden veya yarilmasindan kac¢inmak i¢in yuvarlak
uglu igneler kullanilmalidir. Orta kalinliktaki elastanli kumaglarin dikiminde, elyaf kesilmesi
ve kumas delinmesini onlemek icin ince ve orta kromajlit Nm70 ile Nm 80 numara arasi ve
bunlara esdegerde ince igneler kullanilir. Dustik agirlikta dokunmus kumaslarda ise Nm 90-
100 aras1 daha biiylik numarali igneler tercih edilir.

Ignenin siirtiinmesinden kaynaklanan 1s1 ¢cok kath ve siki dokunmus kumaslarin dikiminde
problem vyaratabilir. Ignenin 1sinmasii 6nlemek icin makinanin hizi %25 dolayinda

dustiriilmeli, bombeli gozli veya sicak bitim islemi gormius igne kullanilmalida.

10.2.5. Utiileme Islemi

Elastan iceren kumaslar iitiileme islemine karsi son derece hassastirlar. Iyi bir iitiileme kalitesi
saglamak icin asagidaki noktalara dikkat edilmesi gerekir.

> Utii sicakligr yaklasik 140° - 150° C arasinda olmalidir.

> Dikisin uzamasini1 onlemek icin baski uygulanmamalidir.

> Ayarlanabilir vakum ve lifleme kontrolii olan litii istasyonlar1 kullaniimalidir.

> Son utu boliimiinde mimkiin olan en dusiik sicaklik, dusiik basing ve diisiik buhar

uygulanmalidir.

> Giysiler ttiilendikten sonra, sogutma ve depolama esnasmda elde edilen gorinimu

korumast icin asilmali yada serbest olarak diizgiin bir sekilde yatirilmalidir.

11. ORME KUMASLARIN KONFEKSIYON iSLEMLERIVEOZELLIKLERI
11.1. Orme Kumas Yapisindan Kaynaklanan Problemler

11.1.1. Orgii Cekmeleri

Orgii cekmeleri kullamm sirasinda ozellikle ilk yikama sonrasi, mamullerin boyutlarinin
degismesidir. Orme kumasglarda relaksasyon ve kecelesme ¢ekmesi olarak iki tiirlii cekme
goriilmektedir. Kegelesme cekmesi genellikle yiinlii mamullerde ortaya ¢ikmaktadir. Ozellikle
cekmerzlik ve boyut stabilitesi acisindan kaliteli bir liretim i¢in 6rme mamuliini etkileyen
relaksasyon cekmesidir. Orgii kumaslarin ¢cekmezlik 6zelligi, konfeksiyon islemlerinde giysi

Olctilerinin belirlenmesi acisindan biiyiik 6nem tasir.
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Relaksasyon cekmesi 6rme kumas yapisiyla ilgili bir durumdur. Orme sirasinda uygulanan
gerginlikler nedeniyle ilmek sekli degisir. Orme sonrasinda gerginlik kuvvetlerinin ortadan
kalkmasiyla normal haline donmeye calisan ilmekler ¢ekmeye neden olur. Bu durum
relaksasyon ¢ekmesi olarak tanimlanir. Relaksasyon ¢ekmelerine neden olan bir ¢ok faktor
s6z konusudur. Bunlarin basinda 6rme makinesinin yapisi gelir. Orme makinesinde boyut
stabilitesini etkileyen iki oOnemli faktor vardir. Bunlardan birincisi orglinlin makinede
oruldigu siklik ve digeri de ilmegin igneden kurtulmasi ve orglintin alt silindire sarilmasi icin
uygulanan gerginliktir. Bu yiizden sistem sayis1 fazla olan ve asir1 gerdirme etkisiyle oriilen
kumaglarda ¢ekme daha fazla gergeklesir.

Orme makinesinde gerdirilerek rulo haline sarilmis kumasin ham kontrolii yapilarak terbiye
islemlerine kadar pastal halinde bekletilmesi ve i¢ gerilimlerinden kurtulmasi gerekir.

Orme kumaslarda boyutsal stabilite acisindan, mamuldeki gerilimlerin hem azaltilmas1 hem
arttirllmasi olanaklarin1 yapismda bulundurmasi yoniinden terbiye islemleri biiyiik dnem
kazanmaktadir. Genellikle sulu ortamda yapilan terbiye islemlerinde Orgli kumas, islem
sirasindaki hareketler nedeniyle gerdirme etkisine maruz kalmaktadir. Bu nedenle terbiye
islemlerinin yapildigi makine ve yontemlerin sonuglan farkli olmaktadir. Kumasi stirekli
cekerek tasiyan haspel makinelerinin yerinijet, overflovv gibi makineler almustir.

On terbiye ve bitim islemleri tamamlanan 6rgii kumaslarin biinyesinde bulunan fazla suyun
uzaklastirilmasi gerekir, genellikle 6n kurutma isleminde santrifiijleme ve balon sikma olmak
uzere iki yontem uygulanmaktadir. Santrifiijleme isleminde, islem sirasinda mamuliin
gerdirilme tehlikesi yoktur. Ancak suyun uzaklastirlmasinin tam olarak gerceklesmemesi
may donmesine neden olabilmektedir.

Son zamanlarda oOrgli mamullerinin 6n kurutma isleminde balon sikma yontemi
uygulanmaktadir. Bu yontemde ilmekler sistigi icin asil formlarin1 almakta ve may donmesi
azalmaktadir. Ayrica diizgiin su uzaklastirma etkisine sahiptir.

On kurutma isleminden sonra mamuliin yas agma islemi gergeklestirilir. Bu islemin amaci
mamulil enine agcarken boydan avans verilerek kumasin cektirilmesidir. Boylece kumaglarda
istenen en ve boy degerleri ayarlanabilmektedir.

Orgii kumasin ¢ekmezlik degerleri iizerinde en fazla etkiyi kurutma islemi yapmaktadir. Daha
onceki makine parki ile orgii kumasta %5°in altina diisiiriilen ¢ekmezlik degerleri, tamburlu
kurutucularin kullanimi ile birlikte yetersiz kalmistir. Yikama sonrasinda kurutma tamburlu
kurutucular ile yapilacak olursa, %5 ¢ekme degeri lizerine %8-10 daha ilave etmek gerekir ve

boylece toplam %15 gibi bir cekme degerine ulagihr. Orgii kumaslarin acik en



kurutulmalarinda genellikle ramoz kullanilmakta ve bu makinede boydan cektirme, giriste
avansh calisma sistemiyle saglanmaktadir.

Tup halindeki ¢aligmada kurutma sonrast orgi kumas buharli kalandirdan gegcirilir. Burada
kumasin son eni ayarlanir, buharin sagladigit nem ve fiksaj etkisi ile kumas yumusak ve giizel
bir gorinim kazanir. Burada dikkat edilecek husus mamuliin ¢ektirme etkilerinin korunmasi
ve avanshi calisma ile daha da iyilestirilmesidir.

Orme kumaslarin yikama sonras! asarak ve tamburlu kurutma islemlerinde cekme standartlari
Cizelge 8 ve 9'da verilmistir.

Cizelge 8. Asarak kurutma test standartlari (Adidas)

ORME RIB RIB
Kumaslar Elastansiz Elastanlh
Beden Kumasi Beden Kumast
Kumag icerik Standart Standart Standart
szellikleri ¢ Boy&En Boy&En Boy&En

%100 Dogal Elyaf| ¢ 100 doal | (%+/-SX(%+/-5) | (%+3/-5)x(%+0/-5) | (%+0/-5)x(%+0/-5)

elyaf max. max. max.
Karigim %50 ve fazlast | (%+/-5)x(%+/-5) | (%+0/-5)x(%+0/-5) | (%+0/-5)x(%+0/-5)
dogal elyaf max. max. max.

% 100 Sentetik | % 100 Sentetik (ot/-3x(%+/-3) | (%+0/-3)x(%+0/-3) | (%+0/-3)x(%+0/-3)

max. max. max.
Karigim %50 ve fazlast | (%+/-3)x(%+/-3) | (%+0/-3)x(%+0/-3) | (%+0/-3)x(%+0/-3)
sentetik max. max. max.

Aksesuar olarak | (%+0/-8)x(%+0/-8)

Ribana kullanilanlar max.
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Cizelge 9. Tamburlu kurutma test standartlar1 (Adidas)

ORME RIB RIB
Kumaglar Elast ansiz Elastanl
Beden Kumasi Beden Kumasi
Kumag icerik Standart Standart Standart
Ozellikleri ¢ Boy&En Boy&En Boy&En

%100 Dogal Elyar, 0 100 doBal | (S+5/-8)x(%+5/-8) | (%+3/-8)x(%+0/-8) | (%+0/-8)x(%-+0/-8)

elyaf max. max. max.
Karigim %50 ve fazlast | (%+5/-8)x(%+5/-8) | (%+3/-8)x(%+0/-8) |(%+0/-8)x(%+0/-8)
dogal elyaf max. max. max.

% 100 Sentetik | % 100 Sentetik (%ot /-4)x(%o+/-4) (BF0/-3)x(%+0/-3) | (%ot/-4xC/W-4)

max. max. max.
Karigim %50 ve fazlasi | (%+5/-7)x(%+5/-7) | (%+3/-T)x(%+3/-7) |(%+0/-T)x(%+0/-7)
sentetik max. max. max.

Aksesuar olarak | (%+3/-12)x(%+0/-8)

Ribana kullanilanlar max.

11.1.2. Orgii Dénmesi

Orgii donmesi, baz1 dengesiz orgii yapilarinda goriilen ve ilmek siralar ile ilmek ¢ubuklariin
birbirine dik olmamasi1 durumudur. ilmek cubuklarinin ilmek siralar1 yatay ekseni ile yaptig
actya dontukliik acist denir ve bu aginin 5 dereceden bliylik olmasi orgii donmesinin onemli bir
boyutta oldugunu gésterir. Kumas yikandiginda dénme acgisi daha da belirginlesir. Orgii
donmesi konfeksiyon mamullerinde Ozellikle yan dikislerin ©one veya arkaya dogru
carpilmasina, neden olur.

Orgii donmesi iplik ve kumas yapist ile ilgili oldugu kadar 6rme makinesine de baghdir. Fazla
biikiimlii ipliklerde, ipligin bukiilme egilimi daha fazladir. Bunun yaninda ipligin fiksaj
durumu ve lif yapisi biikiilme egilimini etkiler.

Orme makinesinin sistem sayis1 arttik¢a ilmek dénmesi artar. Makinenin bir defa donmesi
halinde besleme sayisi kadar ilmek sirasi olusur ve sira sayisi arttikca ilmek donmesi de artar.
Orgii dénmesini etkileyen bir diger faktor makine inceligidir. Makine inceligi arttikca olusan
ilmek genisligi azalacagindan daha sik bir doku meydana gelir ve bu da orgii donmesini
azaltir. Makineden kaynaklanan may donmesini azaltmak icin az sistem sayili makine ya da
terbiyede acik en calisip donmeyi giderecek sistemler kullanmak gerekir. Bir diger yontemde
makinenin doniis yoniine uygun iplik secimiyle may donmesi azaltilabilir. Ornegin saat

yoniine donen makinelerde S buikiimli iplik kullanilirsa may donmesi azaltilabilir.



Kumasta Déniikliik Test Yontemi

Yikanmig kumaslarda donukluk testi AATCC 179 standardina gore tespit edilir. Bu satandart,
otomatik yikama  islemine maruz kalan o6rme kumaslarda veya giysilerdeki donme
degisiminin belirlenmesini igermektedir. Sekil 35' e gore numuneler isaretlenir. Ev tipi
yikamada asarak ve/veya AATCC 135 (tamburlu kurutma) standardina gére numune yikanip

kurutulur. Asagida yer alan bagintidan donme ytuizdesi hesaplanir.

[2(AC-BD) / (AC+BD)] x 100 = % Dénme
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Sekil 35. Kumasta donme ytizdesi hesaplama sekli

11.1.3. Kenar Kivrilmasi

Tek yatakli makinelerde uretilen diiz orgii mamullerde ilmekler dengelenmedigi icin
kenarlarda kivrilma gortiliir. 1 x 1 Rib ve Interlok gibi dnde ve arkada esit sayida ilmek olan
cift katl yapilarda ilmekler karsilikli etkilesim sonucunda dengede olup bu tiir Orgiilerde
kenar kivrilmalar1 goriilmez.

Kenar kivrilmalar1 konfeksiyon islemlerinde Ozellikle serim ve kesim islemlerinde problem
yaratir. Bu tir problemi onlemek icin ¢esitli yontemlere bagvurulur. Bu yontemlerden bazilari
asagidaki gibi siralanabilir.

» Terbiyede acgik en calisma esnasinda kumas kenarlarina yapiskan aplike etmek
* Kumagin arka yliziine ya da kenarlarina bant seklinde yapiskan kagit yapistirmak
*  Kumas ylizeyine kenar kivrilmayi Onleyici sprey sikmak

«  Igneli serim masasi kullanmak
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11.1.4. Buharlamada Boyut Degisimi

Kumasglarda yasanan ¢ekmelerin yaninda, kumasin kendini salmasi yani bollagsmasi problemi
de ortaya ¢ikmaktadir. Buharlamada boyut degisimi genellikle yunli, sentetik ve bunlarin
karigimi olan mamullerde 6nem tasimaktadir. Sentetiklerde termofiksaj isleminin yapilis tarzi,
yinliilerde ise higral esneme gibi durumlar buharlamadaki boyut degisimin etkilemektedir.

Buharlama islemi konfeksiyonda iitii ve preslerde olmaktadir. Burada ortaya cikacak olan
boyut degisimlerinin Onceden kontrol edilmesi ve gerekli paylarin kaliplara yansitilmasi

gerekir.

11.2. Konfeksiyon Islemlerinde Karsilasilan Problemler

Konfeksiyon iglemleri oncesi 6rme kumaslar detayli bir kalite kontrolden gegirilir. Gelen
kumaslarin en, miktar ve hata kontrolleri yapilir. Ayrica kumasin tiirtine ve kullanim yerine
bagh olarak cekme, mukavemet ve haslik (yikama, 1sik, ter, boya, surtiinme vb.) degerleri

belirlenir.

11.2.1. Model - Kahip Boliimii

Modele uygun giysi kaliplarinin hazirlanmasinda en onemli faktorlerden birisi oOlcililerin
belirlenmesidir. Olgii tablolarinin hazirlanmasinda kumas 6zellikleri ve Oncelikle kumasin
esneme derecesi buyuk onem tasir. Kumasin esneme derecesine baglh olarak beden olctilerine
verilecek bolluk paylar1 ve toleranslar belirlenir. Orme kumaslardan genellikle viicuda oturan
giysiler yapilir ve hareket kumas yapisinin esnekligi ile saglanir. Bu nedenle paylarin
kaliplara yansitilmasinda kumasin esneme Ozelligi bliyik onem tasir. Genellikle orme
kumaglardan yapilan giysilerde olciiler dokuma kumaslardan yapilanlara gore daha dar alinir.
Bunun yaninda esneme Ozelliklerinden dolayi orgii ylizeylerde cok sayida dikisli model
uygulamalarindan kacinilmalidir.

Esneklik ozelliginin yaninda kumasin c¢ekme degerlerinin belirlenerek kaliplara

yeterli paylarin verilmesi gerekir.
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11.2.2. Serim ve Kesim Boliimii

Esnek yapilan dolayisiyla 6rme kumaslarin serimine cok dikkat edilmesi gerekir. Orgii
kumaglar miimkiin oldugu kadar gerilimsiz serilmelidir. Gergin olarak serilen kumaslar kesim
isleminden sonra boyut degisimine ugrar. Kesim Oncesi kumasgin i¢ gerilimlerinden
kurtulmasi icin pastal atildiktan sonra bir stire bekletilmesi ¢cekmeler acisindan onem tasir.
Makine ile yapilan serimde kumas ne cok serbest ne de cok gergin olarak beslenmelidir.
Gunumuzde Orme kumaglarin serimi icin bosaltim silindirli iriakineler gelistirilmistir. Bu
makinelerde on gerilim uygulanmis top halindeki kumaslarin gerilimsiz olarak serilebilmeleri
mumkundur.

Bazi durumlarda kumaslarin elle serilmesi gerekir. Ozellikle ekose, ¢apraz bantl ve tekrar
eden buyuk desenli kumaslarda c¢izgilerin ve desenlerin birbirini takip etmesi icin elle serim
yontemi uygulanir. Bu tip kumaslarda pastal boyu daha kisa tutulur.

Kaliplarin pastal lzerine yerlestirilmesinde ¢ubuk ve sira yoniine cakistirilmasina dikkat
edilmesi gerekir. Aksi durumda kesilen parcalarda carpikliklar olusur. Kaliplar, kumastan
maksimum oranda faydayi saglayacak sekilde yerlestirilmelidir.

Kesim islemi sirasinda kesim motorunu kullanan iscinin katlari kaydirmamasi ve
esnetmemesi Onemlidir. Kesim bigaginin sik sik temizlenmesi ve bilenmesi, kesim
kenarlarinda olusacak bozulmalar1 engeller. Gunumiizde modern kesim otomatlar: ile kesim

islemi sirasinda olusabilecek hatalar minimuma indirilmistir.

11.2.3. Dikim Boliimii

Orme kumaslar genellikle viicuda oturan giysilerin yapiminda kullanildigindan dikislerin
diizenli, hacimsiz ve goze batmayacak sekilde olmasi onemlidir. Bunun yaninda dikislerin
kumas elastikiyetini karsilayacak olcuide esnek olmasi gerekir. Genellikle orme giysilerde diiz
ve overlok dikisler kullanilir. Overlok dikisler, daha fazla uzayabilirlik 6zelligi gosterir ve bu
nedenle kumasin esneklik Ozelligini karsilar. Bu dikis tipi kumas kenarlarini dizgiin bir
sekilde kaplar ve ayn1 zamanda hem boyuna hem de yanal yliklemelere karsi uygun yeterlilik
saglar.

Dikim islemleri esnasinda parcalarin fazla esnetilmemesi gerekir. Aksi durumda dikis
bolgesinde marullanmalar ve sekil bozukluklart ortaya cikar.

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

bliziilmeden kacinilmalidir. Jarse 6rme kumaslarda en fazla rastlanan hata mekanik hasardir.
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Bu sorun genellikle dikis ignesinden kaynaklanir ve ignenin kumas ipliklerini zedelemesi
sonunda ortaya cikan yipranmalardir. Igne tarafindan yaratilan kumas zedelemeleri dikisin
bitiminde gozle goriilmez; ancak 6zellikle mamuliin yikanmasi sonrasinda ortaya ¢ikar.
Genellikle 6rme kumaslar, bu tiir hatalara yol agmamak ig¢in, sivri u¢lu ignelerle dikilmezler.
Yuvarlak uclu igneler, kumas ipliklerinin arasindan gecerek kumasin zarar gormemesini
saglar. Igne ucunun yaninda uygun igne numarasinin kullanilmasi gerekir. Kaim igneler
kumastan gecerken, kumas ipliklerinin parcalanmasina neden olur ve bu da mekanik hasari
arttirir. Ince igne kullanimi mekanik hasari azaltir. Bunun yaninda igne sicakligini azalttig
icin 1s1l hasan da azaltir. En uygun igne numarasinin kullanimi1 kumaslarda patlama hasari
olasihifin1 azaltir. Ayrica tretim esnasinda stk stk ignelerin  degistirilmesi, igne
asimmalarindan dogabilecek hasarlari Onleyecektir.

Kumaglar tizerine uygulanan terbiye islemlerinin hasarlar tizerinde etkisi buytiktiir. Terbiye
islemleri sirasinda kumas tizerindeki yaglarin uzaklastirilmasi mekanik hasarlart arttirici
yonde rol oynar. En sonda yapilan bir yumusatici islem; kumasa yumusak bir tutum, yeterli
kayganlik ve problemsiz bir dikis saglar.

Dikim iglemi sirasinda dikis ipliklerinde kopmalar gorulir. Bu kopmalar daha cok siki ve
kalin kumaslarda ortaya cikar. Sik ve kaim kumaslarda igne isinmasi artar ve buna bagh
olarak dikis ipliklerinin mukavemeti diser. Bu tir kumaslarla calismada dikis hizinin

dustriilmesi gerekir.

11.3. Utii ve Pres Boliimleri

Utiileme, dikilmis giysilerin goriiniisiine ve dolayisiyla satis asamasinda iiriiniin cazibesine
bliytik Olciide katkida bulunur. Dikimi tamamlanmig olan giysilere uygulanacak titu ve pres
islemleri giysi cinsine bagl olarak belirlenir.

Utii ve pres boliimlerinde sik rastlanan en énemli problem, iitillenen yiizeyde ortaya cikan
parlamadir. Yiizey parlamasi en cok ceplerde, yakalarda, kenarlarda ve dikis bolgelerinde
gorulir. Ayrica koyu renkli ve kabarik yiizeyli kumaslarda daha belirgin olarak goze batar.
Parlamay1 azaltmak igin baski miktari azaltilabilir ya da koptukli ara bezleri kullanilabilir.
Koptukli ara bezi presin verdigi buhari bir miktar sogutarak ytizeyin asiri derecede kurumasini
Onler. Bunun yaninda titiileme islemi ile mamulde olusabilecek parlama ve sararmalara karsi

teflon altlik kullanilmalidir.
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Pamuklu 6rme konfeksiyonunda pres ltiiller az tercih edilmektedir. Parcanin pres altina
diizgiince yerlestirilmesi gerekir. Orme kumaslarin esnek ve modellerinin karmasik olmasi
islemi zorlastirmaktadir.

Utii makinelerinin diizenli olarak bakimi yapilmali, tam buhar olusumu saglanmadan iitiilleme

islemine ge¢ilmemelidir. Bu durum mamul uzerinde su lekesi olusuma neden olabilir.
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