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Oz

Glinlimiiz dig giyimde kullanilan kumas cesitleri teknolojik geligsmelerle birlikte farklilagmaktadir. Bu
farkliliklarda yeni elyaf tiirlerinin ve dokuma konstriiksiyonunun etkisi fazladir. Pamuk giiniimiizde kullanim
onemini ve yogunlugunu devam ettirmektedir. Bununla birlikte organik tarim yontemleri ile elde edilen ¢evreci
pamuklarda yine kumas yapiminda kullanilmaktadir. Bu ¢alismanin ana amaci farkli dikim parametrelerinin dikis
acilma ozelliklerine etkisinin incelenmesidir. Konvansiyonel ve organik pamuk ile elde edilmis iki farkli kumas
yapist Ui¢ farkl igne, ti¢ farkl dikis ipligi ve iki farkli siklik (adim sayisi) ile dikilmistir. Bu parametreler segilen
kumaslarin atki ve ¢dzgii yoniine uygulanmustir. Secilen kumaslar 6zellikle dikis sirasinda problem ve satig sonrasi
miisteri sikayetine yol agan kalin sayilabilecek yapidadir. Calismada gozlemlenen ana etken parametreler dikis
ipligi ve dikis adim sayis1 olarak bulunmustur. Caligmada farkli numaralarda gézlemlenen temel degisken iplik
inceligi arttikca kumas iplik temasi azalmakta bu da atki veya ¢ozgii yoniindeki ipliklere kismen kesme etkisi
olusturmustur. Bununla birlikte ana etki atki ve ¢dzgii yoniindeki ipliklerin, dikis ipliginden daha dayanikli olmas1
neticesinde kumasta kopma meydana gelmistir. Her iki durumda da dikis ipligi se¢iminin son {irline verdigi
olumsuz etki caligmada kapsamli olarak goézlemlenmistir. Diger taraftan kalin ipliklerde dikis acilmasi
olusmazken, kumas atki-¢6zgii ipliklerinde kayma olusmustur. Kullanilan dikis siklig1 (adim sayis1) artis1 kumasgta
biiziisme ve kat olusumu meydana getirmistir. Bliziisme potlugu son iiriinde ana sikayet nedenlerinden oldugu igin
uygun adim sayisinin tespit edilmesi dnemlidir. Bu ¢aligma uygun adim sayisina ulagmak i¢in rehber niteligindedir.

Anahtar Kelimeler: Dokuma kumas, dikis mukavemeti, dikis yogunlugu, dikis parametreleri

Abstract

The types of fabrics used in today's outerwear differ with technological developments. The effect of new fiber
types and weaving construction is high in these differences. Today, cotton continues its importance and intensity
of use. However, environmentally friendly cotton obtained by organic farming methods is also used in fabric
production. The main purpose of this study is to examine the effects of different sewing parameters on-seam
opening properties. Two different fabric structures obtained with conventional and organic cotton were sewn with
three different needles, three different sewing threads, and two different densities (number of steps). These
parameters were applied to the weft and warp directions of the selected fabrics. The selected fabrics are especially
thick, which causes problems during sewing and customer complaints after-sales. The main effective parameters
observed in the study were the sewing thread and the number of sewing steps. The main variable observed in the
study in different numbers is that as the yarn fineness increases, the fabric yarn contact decreases and this creates
a partial shearing effect on the yarns in the weft or warp direction. However, the main effect is that the threads in
the weft and warp directions are more durable than the sewing thread, resulting in breakage in the fabric. In both
cases, the negative effect of sewing thread selection on the final product has been extensively observed in the
study. On the other hand, while there is no seam opening in thick threads, slippage occurred in weft-warp threads
of the fabric. The increase in the stitch density (number of steps) used caused shrinkage and fold formation in the
fabric. It is important to determine the appropriate number of steps since shrinkage pot is one of the main
complaints in the final product. This study serves as a guide to reaching the appropriate number of steps.
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I. GIRIS

Dikis; igne ve uygun ipligin kullanilarak yapilan bir
birlestirme islemidir. Bu birlestirme  giysi
performansini etkileyen ana unsurlardandir [1] .
Giysi dayanikliligi ve insan viicudunda ki konfor
acisindan iyi kalitede dikis biiyiik onem tasir [2].
Hazir giyim iiretiminde giysilerin dikis performansi,
kumag kalitesiyle birlikte dikis parametrelerinin
kumaga uygun se¢imi ile ilgilidir. Bunun yanin da
hazir giyim sektoriinde ki kalite, insan ve isletme
organizasyonundan kaynakl degisiklik
gosterebilmektedir. Yetenek, motivasyon,
makinenin durumu, makinenin ayari gibi nedenlerin
yaninda saat, sicaklik, giiriiltii seviyesi, ortam nemi
gibi fiziksel nedenler de iiretim parametrelerini
etkileyebilir [3] . Ozellikle dogal elyaf igeren
kumaglarin ¢evresel etkilerden daha fazla etkilendigi
bilinmektedir. Giyside ki dikis kalitesi, dikis
diizglinliigli ~ tiretim  siireglerinin ~ sorunsuz
caligmasina yardimci olmakla birlikte estetik agidan
tiiketicilerin giysi hakkinda goriislerini etkileyip
satin almada 6nemli bir kriterdir [4]. Dikis tipi,
dikisin adim sayisi, dikis ignesi numarasi, dikis ipligi
cinsi, iplik numarasi gibi parametrelerin sec¢imi
kumasta lif icerigi, kumasin konstriiksiyonu, gramaji
ve kalinlig1 gibi kumasg 6zelliklerine baghidir [5]. Bu
parametrelerin  uygun secimi  diizglin  dikis
kalitesinin yaninda iiretim siireci sorunsuz devam
edip zamandan ve maliyetten tasarruf edilmesini
saglar [6].

Kalin ipliklerle dokunmus kumaslar dikis ipliginin
kopmasi, ignenin kirilmasi gibi hatalarla en sik
kargilagilan kumaglardandir. Dikiste kalitesinde
dikis ipligi o6nemli bir rol oynar dikis ipliginin
mukavemetinin yiiksek olmasi ve dikis adim sayis1
bu calismada kullanilan kalin kumaglarin dikimi i¢in
onemli bir parametredir [7, 8] . Bu durum belli
kuvvet altinda dikis ipligi kopuslarini en aza
indirgeyip, dikis uzamasi sonuglarini da azaltacaktir
[9] . Dikis verimliligi dikis mukavemetinin kumas
mukavemetine orant ile bulunur [10]. Dikis
mukavemeti, dikis yoniine dik olarak uygulanan
kuvvet sonucunda dikis yerinin kopmaya karsi
gosterdigi direngtir [11].

Literatiirde konu ile ilgili c¢aligmalarda, farkl
ipliklerde  degisken mukavemet sonuglarina
ulasildigi, kumasg kalitesiyle dikis veriminin iliskili
oldugu anlagilmistir [12] . Kumasin 6zelliklerine
gore dikis parametrelerinin 6zellesmesi dikis kalitesi
acisindan en iyi yol olacagi gosterilmistir [13]. Dikig
kalitesini etkileyen kumas oOzellikleri gramaj,
kalinlik, kumas mukavemeti ve kumas icerigindeki
lif tiirlerinin ytizdesi hazir giyimde dikis performansi
icin cok onemlidir [14] . Dikis ipligi mukavemetli
olmasi dikigin iyi bir performans sergilemesini

saglar. Dikis ipligi ve adim sayisinin hammaddeye
ve dokuma konstriiksiyonuna gore belirlenmesi dikis
stabilitesi i¢in onemli bir etkendir [15]. Tek tip
elyafli hammaddelerde dikis mukavemeti yiiksek
olup, pamuklu kumaglarda daha az adim sayisi ile
dikis yapilirsa verimliligin artacagi tespit edilmistir
[16, 17]. Hazir giyim {iretiminde ¢ogunlukla
kullanilan bez ayaginda dokuma kumaslar dikis
ipligi, dikis ignesi, dikis sikliklar1 parametreleri
kullanilarak atki, ¢Ozgii, verev (45°) kumasg
yonlerinde ki  dikis mukavemet degerleri
kargilastirilmigtir [18]. Tiim parametrelerin dikis
mukavemetine etki ettigi degerler incelenip estetik
acidan dikis gorliniimleri de karsilagtirilmigtir
[19].Dokuma sektoriinde siklikla kullanilan denim
kumaglar kismen kalin kumaslar sinifina girer ve
popiiler olduklari i¢in dikis verimi 6nemlidir [20, 21]
. Calismada kumasg gramaji, igne numarasi ve kumas
konstriiksiyonu parametreleri baz alinarak kumasg
gramaji ve igne numarasinin dikimde 6nemli etki
sagladig1 bulunmusgtur [17, 22]. Dikis ipligi tiretim
yontemi, numarasi ve kumasin yapisal ozelliklerinin
dikis performansi iizerinde onemli bir etkiye sahip
oldugu gozlenmistir. Dikis mukavemeti, dikis
verimliligi, dikis kaymas: ve dikis biiziilmesi ile
incelenmistir [23]. Caligmada kullanilan polyester
hammaddeli kumaslarda seyrek olan kumaglarin
dikis parametreleri se¢imi Onemlidir [18, 24].
Kullanilan diger pamuklu kumaglarda ise dikis
kaymasi gozlenir [6]. Farkli dikis ipligi numaralar1
ve dikis igneleri kombine edilerek ¢esitli yonlerden
dikilen kumaglarin dikis mukavemeti ve uzamasi
degerleri karsilagtirilmigtir [25].

Bu calismada dikis problemine siklikla karsilagilan
gramaji yiiksek kumasglar secilmistir. Konvansiyonel
(geleneksel) ve organik pamuk icerikli farklh
dokuma tiirinde kumaslar atki ve ¢ozgli yoni
kullanilarak 2 ve 4 dikis sikliginda dikilmistir. Dikim
iglemi gerceklestirilirken 10DB70 — 14DB90 -
16DB100 numarali dikis igneleri ve 24 tex — 40 tex
— 90 tex dikis iplikleri ile kombinasyonlar yapilarak
dikis mukavemeti cekme test cihazi ile 6l¢tilmiigtiir.
Dikimde en az hata ile kargilasilan, dikis icin en
verimli kombinasyonlar analiz edilmis, kalin
kumaglarda dikim hatalarinin Oniine gegilmesi
amaclanmusgtir.

II. DENEYSEL

Aragtirmanin malzemeleri giyimde kullanildigindan
kalin sayilabilecek iki farklt dokuma kumas, igneler
ve iplikler ile hazirlanan numuneler olugturmaktadir.
Numunelerin dikilmesinde ii¢ farkli iplik 3 farkh
igne kullanilmigtir. Numuneler parametreleri goz
ontinde bulundurularak kodlanmis olup Tablo 1 de
belirtilmigtir. Numunelerde kullanilan kumasglarin
ozellikleri Tablo 2’de belirtilmigtir. Tablo 1°de
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verilen bilgiler dogrultusunda calismadaki test
parametrelerinde kisaltmalar yapilmigstir. 10/24/2
seklinde kodlanan numune 10 numara igne 24 Tex
iplik ile 2 siklikta dikilmistir.

Tablo 1. Sekillerde
Kullanilan
Kisaltmalar
Kumas Yonii Igne  Dikis Iplik Syklhik
Numarast Numarasi
A (Atki) 10 24 Tex 2
14 40 Tex
e 16 90 Tex
C (Cozgii) 4

Tablo 2. Kumas Ozellikleri
Kumas Cozgii Atki  Cozgii Atki  Gramaj Kalnhk
No Sikhigi Sikhg (g/m? (mm)
24/3 24/3
1 Ring  Ring 19 15 265 0.73
Penye Penye
Organik Organik
Pamuk Kompak
Kompak t T10.5s
t T10.5s

A-B-C A-B-C 0.58
2 9/2 Ring 9/2 Ring 14 10 320

Karde Karde

Flamli  Flamli

Kumaglarinin ~ kesilmesiyle dikis mukavemeti
Ol¢timiinde  kullanilmak  iizere  hazirlanan
numunelerin dikiminde 3300 devir/dakika ile ¢calisan
Brother DB2-B736-3TR bigakli otomatik diiz dikis
makinesi, Orange marka 10 ,14 ve 16 numara dikis
ignesi kullanilmigtir. Dikis mukavemeti ve uzama
Ol¢timii icin iki kumastan ayri ayr1 ¢ozgii ve atki
yonlerden 108’ser adet numune alimmistir. Numune
sayisinin ¢oklugu caligmanin farkli parametrelerini
net olarak ortaya c¢ikarmak icindir. Her bir
numuneden 3’erli deneyler yapilmistir. Numuneler
TS 1619-2 EN ISO 13935-2 (11) standartina uygun
olarak test edilmisgtir.

III. BULGULAR VE TARTISMA

Deneyde kullanilan kumasin (pamuk, organik
pamuk), farkli yonlerde (atki, ¢ozgii), farkli dikis
ipliklerinin (24 Tex, 40 Tex ,90 Tex), farkli dikis
sikliklarinda (2 ve 4 dikig/cm) dikis mukavemeti,
uzamast ve dikis goriiniimii, kumag ve iplige
uygulanan tiim fiziksel testler TS EN ISO 139 (10)’a
gore standart atmosfer sartlarinda (2012 °C ve
%65+2 nem) gergeklestirilmistir. Test kumaslar1 ve
dikis iplikleri kesim ve oOl¢ctimden Once 24 saat
standart laboratuvar kogsullarinda kondisyon edilmis
daha sonra 6l¢iim islemleri gerceklestirilmigtir. Ttim
testler AKIN TEKSTIL A.S. Tarafindan yapilmustir.

1 NUMARALI KUMAS

Sekil 1 grafigindeki degerlere bakildiginda ve Sekil
2B g6z 6niinde bulunduruldugunda 10 ve 16 numara
ignelerle dikilen numunelerde dikiste acgilma
gozlemlenmis bu nedenle uygun igne numarasinin
14 oldugu gozlemlenmistir. Sekil 1 ‘deki degerlere
bakildiginda ve Sekil 2F gboz  Oniinde
bulunduruldugunda en diisiik uzamanin 40 Tex iplik
kullaniminda oldugu goézlemlenmistir.

Sekil 1. 1 numarali kumasta ¢6zgii yoniinde 2 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet ve
uzama degerleri

A (10/24/2) B (14/24/2) C (16/24/2) D (10/40/2) E (14/40/2)

F (16/40/2) G (10/90/2) H (14/90/2) 1(16/90/2)

Sekil 2. 1 numarali kumasta ¢6zgii yoniinde 2 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin test esnasindaki
yirtilma noktalari

Sekil 3’deki degerlere bakildiginda ve Sekil 4C g6z
ontinde bulunduruldugunda 10 numara ignenin atki
ipliklerine zarar vermesi 16 numara ignenin ise
kumasg1 delmesi sebebiyle uygun igne numarasinin
14 oldugu gozlemlenmistir. Sekil 3’de ki degerlere
bakildiginda ve Sekil 4H g6z  Oniinde
bulunduruldugunda 24 Tex ipligin kumas ¢ozgii
ipliklerinden daha diisikk mukavemetli olmasindan
dolay1 kopma meydana gelmis, en diisiik uzamanin
90 Tex numara iplik kullanimimda oldugu
gozlemlenmigtir.

1
10/90,

10/24/4 16/90/4

Sekil 3. 1 numarali kumasta ¢6zgii yoniinde 4 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet ve
uzama degerleri
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C (16/24/4) D (10/40/4) E (14/40/4)

F (16/40/4) G (10/90/4) H (14/90/4) 1(16/90/4)

Sekil 4. 1 numarali kumasta ¢6zgii yoniinde 4 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin test esnasindaki
yirtilma noktalari

Sekil 5’de ki degerlere bakildiginda ve Sekil 6C goz
ontinde bulunduruldugunda 10 ve 14 numara
ignelerde kumagta acilma meydana gelmis uygun
igne numarasinin 16 oldugu gozlemlenmistir. Sekil
5’deki degerlere bakildiginda ve Sekil 6H goz
ontinde bulunduruldugunda diger numunelerde
acillma meydana gelirken bu numunede acilma
meydana gelmemis, dikis diizglinliigii artmistir ayni
zamanda en diisiik uzamanin 90 Tex numara iplik
kullaniminda oldugu gozlemlenmigtir.

[
3

1

10/24/2

= (I

4/2 16/24/2 10/40/2 14/40/2 16/40/2 10/90/2 14/90/2

Sekil 5. 1 numarali kumagta atki yoniinde 2 siklik

ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet ve
uzama degerleri

A(10/24/2) B (14124/2) C (16/24/2) D (10/40/2) E (14/40/2)

F (16/40/2) G(10/90/2)  H(14/902)  1(16/90/2)

Sekil 6. 1 numarali kumasta atki yoniinde 2 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin test esnasindaki
yirtilma noktalari

Sekil 7 ‘de ki degerlere bakildiginda ve Sekil 8B g6z
ontinde bulunduruldugunda diger ignelerde kumas
delinmesi veya dikim sirasinda igne kirilmasi
meydana gelmis uygun igne numarasinin 14 oldugu
gozlemlenmigtir. Sekil  7’deki  degerlere
bakildiginda ve Sekil 8H goz  Oniinde
bulunduruldugunda en diisiik uzamanin 90 Tex

numara iplik kullaniminda oldugu 24 Tex iplikle
dikilen numunelerde iplik kopusu oldugu
gozlemlenmigtir.

B b s
BRRERE

16/40/4

Sekil 7. 1 numarali kumasta ¢6zgii yoniinde 4 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet ve
uzama degerleri

F (16/40/2) G (10/90/2) H (14/90/2) 1(16/90/2)

Sekil 8. 1 numarali kumagta atki yoniinde 4 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin test esnasindaki
yirtilma noktalari

2 NUMARALI KUMAS

Sekil 9’daki degerlere bakildiginda ve Sekil 10C goz
ontinde bulunduruldugunda 10 numara ignenin atki
ipliklerine zarar verdigi ve dikis makine verimliligini
diistirdiigti saptanmig uygun igne numarasinin 16
oldugu gozlemlenmisgtir. Sekil 9’da 2. grafigindeki
degerlere bakildiginda 24 Tex ipligin kopusu
meydana gelmis ve Sekil 10I goz Oniinde
bulunduruldugunda en diisiik uzamanin 90 Tex
numara iplik kullaniminda oldugu g6zlemlenmistir.

= Mukavemet Uzama

L
10/40/2

1
4/24/2

Sekil 9. 2 numarali kumasta ¢ozgii yoniinde 2 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet ve
uzama degerleri
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A(10/2412) B (14124/2) C(16/24/2) D (10/40/2) E (14/4012)

F (16/40/2) G (10/90/2) H (14/90/2) 1(16/90/2)

Sekil 10. 1 numarali kumasta ¢ozgii yoniinde 2
siklik ile dikim yapilmis numunelerin test
esnasindaki yirtilma noktalari

Sekil 11°de ki degerlere bakildiginda 10 numara
ignenin dikis makine verimliligini diisiirdiigii
gozlemlenmis ve Sekil 12C goz Oniinde
bulunduruldugunda uygun igne numarasimnin 16
oldugu gozlemlenmistir. Sekil 11°de 2. grafigindeki
degerlere bakildiginda 24 Tex ve 40 Tex ipliklerle
hazirlanmig numunelerde agilmanin daha fazla
olmug ve Sekil 121 g6z 6niinde bulunduruldugunda
en diisiik uzamanm 90 Tex numara iplik
kullaniminda oldugu gozlemlenmisgtir.

EMukavemet =Uzama

10/24/4  14/24/4  16/24/4  10/40/4  14/40/4  16/40/4  10/90/4  14/90/4  16/90/4
Sekil 11.2 numarali kumasta ¢ozgii yoniinde 4

siklik ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet
ve uzama degerleri

F (16/40/4) G (10/90/4) H (14/90/4) 1(16/90/4)

Sekil 12. 2 numarali kumasta ¢ozgii yoniinde 4
siklik ile dikim yapilmis numunelerin test
esnasindaki yirtilma noktalari

Sekil 13’de ki degerlere bakildiginda 10 numara
igneyle dikilmis numunenin uzamasinin daha fazla
oldugu goriilmiis ve Sekil 14C goz Oniinde
bulunduruldugunda uygun igne numarasimnin 16

oldugu gozlemlenmistir. Sekil 13’deki degerlere
bakildiginda 24 Tex iplikte kopuglar meydana
gelmis 90 Tex ipligin 10 numara igneden gegisinin
zorlugu nedeniyle biiziilmeler meydana gelmis ve
Sekil 14G goz oniinde bulunduruldugunda en diisiik
uzamanin 90 Tex numara iplik kullaniminda oldugu
gozlemlenmigtir.

EMukavemet =Uzama

18 067 L8 1117

1083

10/24/2  14/24/2  16/24/2 10/40/2 14/40/2 16/40/2 10/90/2 14/90/2  16/90/2

Sekil 13. 2 numarali kumasta atki yoniinde 2 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet ve
uzama degerleri

A(10/24/2) B (14/24/2) C (16/24/2) D (10/40/2) E (14/40/2)

F (16/40/2) G (10/90/2) H (14/90/2) ( 1(16/90/2)
Sekil 14. 2 numarali kumasta atki yoniinde 2 siklik
ile dikim yapilmig numunelerin test esnasindaki
yirtilma noktalari

Sekil 15°de ki degerlere bakildiginda ve Sekil 16B
goz Onilinde bulunduruldugunda atki yoniinde
degerler birbirine oldukca yakin olup uygun igne
numarasinin 14 oldugu go6zlemlenmistir. Sekil
15’°deki degerlere bakildiginda 24 Tex iplik kopusu
gozlemlenmis uzama digerlerine nazaran daha fazla
olmustur. Sekil 16H  goz  Oniinde
bulunduruldugunda en diisiik uzamanin 90 Tex
numara iplik kullaniminda oldugu g6zlemlenmistir.

EMukavemet = Uzama

10/24/4 14/24/4 16/24/4 10/40/4 14/40/4 16/40/4 10/90/4 14/90/4  16/90/4

Sekil 15. 2 numarali kumasta ¢ozgii yoniinde 4
siklik ile dikim yapilmis numunelerin mukavemet
ve uzama degerleri
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i

A(10/24/4) B (14/24/4) C (16/24/4) D (10/40/4) E (14/40/4)

i LEel
|
i

F (16/40/4) G (10/90/4) H (14/90/4) 1(16/90/4)

Sekil 16. 2 numarali kumasta atki yoniinde 4 siklik
ile dikim yapilmis numunelerin test esnasindaki
yirtilma noktalari

IV. SONUC

Kumagl’de 24 Tex numara iplik ile dikilmis olan
numunelerde kumasin ¢ozgii iplik mukavemetinin
dikis iplik mukavemetinden yiiksek olmasi
nedeniyle dikis ipliginin koptugu gozlemlenmistir.
40 Tex — 90 Tex numara ipliklerde dikis
mukavemetinin degerleri istenilen degerlerde olup
bu araliklarda kullanilacak ipliklerin uygun oldugu
goriilmiistiir. 40 Tex — 90 Tex numara ipliklerin 10
numara igneden gegcisinin zorlugu nedeniyle dikis
makinesinin ~ verimliligini  diigiirmektedir. Bu
nedenle uygun igne araliginin iplik numarasina
uyumlulugu incelenmeli iplik numarasina uygun
igne seg¢ilmelidir. Grafiklerden elde edilen verilere
gore 14 — 16 igne numaralar1 i¢in 40 Tex — 90 Tex
iplik numaralarina uygun oldugu gézlemlenmistir.

Kumag 1 ‘de atki yoniinde dikilen numunelerin
cozgili yoniinde dikilen numunelere gore daha
mukavemetli oldugu go6zlemlenmigtir. Bunun
nedeninin dokuma kumaglarda genellikle ¢ozgii
ipliklerinin atki ipliklerine gore daha mukavemetli
secilmesidir. Kumas 1°de ¢6zgii iplik numarasi atki
iplik numarasi ile aynidir. Bu durum g6z 6niinde
bulundurulup siklik parametresi incelendiginde atki
ve c¢ozgli yoniinde siklik farki saptanmamustir.
Ancak uygun iplik numarasinin yiiksek olmasi
nedeniyle dikis makinesinde numuneler
hazirlanirken goézlemlenen sonuglara gore yliksek
siklikta dikilen numunelerde dikis makinesinin
verimliliginin diistiigi kumasin ¢ozgii ve atki
ipliklerinin ~ zarar  gordiigii ve  biizildigi
gozlemlenmigtir. Bu nedenle en verimli sikligin 4
oldugu belirlenmistir. Kumasg 2’de de 24 Tex numara
iplik ile dikilmis olan numunelerde kumasin ¢ozgii
iplik mukavemetinin dikig iplik mukavemetinden
yiiksek olmasi nedeniyle dikis ipliginin koptugu
gozlemlenmigtir 90 Tex numara ipliklerde dikis
mukavemetinin degerleri istenilen degerlerde olup
kullanilacak ipliklerin uygun oldugu goriilmiistiir.
90 Tex numara ipliklerin 10 numara igneden

gecisinin  zorlugu nedeniyle dikis makinesinin
verimliligini diistirmektedir. Bu nedenle uygun igne
araligimin iplik numarasina uyumlulugu incelenmeli
iplik numarasina uygun i8ne segilmelidir.
Grafiklerden elde edilen verilere gore 14 — 16 igne
numaralar1 i¢in 90 Tex iplik numaralarina uygun
oldugu gozlemlenmistir.

Kumas 2 ‘de ¢oOzgii iplik numarasi atki iplik
numarasindan daha yiiksektir. Bu durumda ¢ozgii
yoniinden dikilen numunelerde atki iplikleri dikise
gireceginden sikligin daha diisiik secilmesi, atki
yoniinden dikilen numunelerde ise siklik ¢ozgiiye
nazaran yiiksek segilebilir. Ancak uygun iplik
numarasinin ~ yiiksek olmast nedeniyle dikis
makinesinde numuneler hazirlanirken gézlemlenen
sonuglara gore yiiksek siklikta dikilen numunelerde
dikis makinesinin verimliliginin diistiigli kumasin
cozgli ve atki ipliklerinin zarar gordiigii ve
biiziildiigii gbzlemlenmistir. Bu nedenle en verimli
sikligin 4 oldugu belirlenmistir. Kumas 2 ‘de atki
yoniinde dikilen numunelerin ¢6zgii yoniinde dikilen
numunelere gore daha mukavemetli oldugu
gozlemlenmigtir. Bunun  nedeninin  dokuma
kumaglarda genellikle ¢ozgii ipliklerinin  atki
ipliklerine gore daha mukavemetli segilmesidir.
Ayni zamanda ¢ozgii stkliginin atki sikligindan daha
yiiksek olmasidir.
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