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OZET

Bu calismada dikis ipliklerine uygulanan yaglama isleminin iplik 6zellikleri ve dikis performansi agisindan 6nemi
tizerinde durulmaktadir. Dikis ipliklerinin kalitesi, giysilerin ve dikislerinin performansina etki eden en O6nemli
parametrelerden biridir. Dikis makinesinin yiiksek hizlari, dikis ipliginin siirtinmeye maruz kalmasina ve sonucunda
asmarak kopmasina sebep olmaktadir. Olusan bu hasarlar1 onleyebilmek i¢in dikis ipliklerinin yaglanarak dikis
sirasindaki etkilere karsi daha dayanikli hale dontstiiriilmesi gerekmektedir. Yapilan aragtirmalarda, dikis iplikleri,
degisik yaglama oranlari ve yaglama maddeleri ile farkli teknikler uygulanarak yaglandiginda dikis performanslarinin
yiikseldigi gbzlenmektedir. Bu ¢aligmanin amaci, yaglama maddelerinin ve yaglama oranlariin dikis ipliginin bagsta
iplik-metal stirtiinmesi olmak iizere, mukavemeti, uzamasi, egilme dayanimi ve dikis mukavemeti lizerine etkilerini
ortaya ¢ikarabilmektir.
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THE EFFECTS OF LUBRICATION ON THE PROPERTIES
AND SEAM PERFORMANCE OF SEWING THREADS

ABSTRACT

This paper reports the importance of lubrication on the technical properties and seam performance of sewing
threads. The quality of sewing threads affects the performance of the product and seam, significantly. During the
sewing process at high speeds, the needle thread is subjected to friction forces at very high rates resulting in break
down of'the threads. Sewing threads should be lubricated in order to prevent the damages occur during sewing. The
researches on the lubrication using different amounts of lubricants and lubricant types with different lubrication
system show that the seam performance increase.The aim of this study is to clarify the effects of the different types
and amounts of lubricants on the friction properties, tensile strength, elongation, stiffness and seam strength of
sewing threads.
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1.GIRIS

Iki boyutlu kumasi ii¢ boyutlu giysi haline déniistiiriirken
baglant1 elemani olarak dikisten yararlanilmaktadir. Dikim
islemi, giysi performansinin belirlenmesinde yer alan
temel parametrelerden birisidir. Dikim islemi esnasinda
dikis ipligi ve kumasin mekanik ve fiziksel 6zelliklerinin
bilinmesi ve degerlendirilmesi daha iyi bir dikim ve giysi
performansinin elde edilmesi i¢in gereklidir [1].

Dikis, ignenin kumasa giris ve cikisiyla birlikte dikis
ipliginin kumas icerisine yatirilmasidir. Dikis iplikleri ise
dogal ya da sentetik liflerden olusan, istenen kat adedinde
biikiilen yakma (gaze), merserize, agartma (kasar),
boyama, polisaj, glasaj (apre islemleri) gibi islemlerden
gecirilerek makaraya, masuraya, bobine, yumaga vs.
sarilmis ya da ¢ileler halinde olup makine ve el dikislerinde
kullanilan ipliklerdir [2].

Dikis ipliklerinin kalitesi, dikis kalitesi ve dikis dayanimi1
ile baglantili olarak dikis ipliklerinin mekaniksel ve
fiziksel 6zellikleri ile tanimlanmaktadir [3].

Degisik yaglama oranlarinin, yaglama maddelerinin ve
farkl1 yaglama yontemlerinin dikis ipliginin bagta iplik-
metal sirtinmesi olmak tizere, mukavemeti, uzamasi,
egilme dayanimi ve dikis mukavemeti {izerine etkileri
bulunmaktadir. Iplige uygulanan yaglama isleminin temel
amaglari sunlardir.

- Siirtiinmeyi azaltacak sekilde iplige kayganlik vermek,

- Ogzellikle sentetik ipliklerde igne 1stnmasina kars1 ipligi
korumak

- Dikis ipligini mukavemet kayiplarina kars1 korumak

- Dikis ipliginin elastikiyetini ve yumusakligini gelis-
tirmek

Son kullanim durumuna gore farkli ipliklere farkli mik-
tarda yaglama maddesi uygulanir. Ornegin, core-spun ve
egrilmis polyester iplikler igne ipligi olarak kullanildigin-
da ytiksek sicakliklara dayanmak zorundadir. Bu yiizden
de bunlara daha fazla miktarda yaglama yapilir. Kontinii
filament ipliklerde ise genellikle bu kadar fazla yaglamaya
ihtiya¢ duyulmaz.

2. DIKI$ IPLIKLERININ YAGLANMASINDA
KULLANILAN YONTEMLER VE YAGLAMA
MADDELERi

Dikis ipliklerinin yaglanmasinda c¢esitli yontemlerden
faydalanilmaktadir. Oncelikle, ¢cektirme ydntemine gore
bobin veya cile halinde boyanan iplikler ayni kazanlarda
yaglama islemine de tabi tutulabilmektedir. Ancak, esas
yaglama islemi daha sonra ipligin masura veya makaralara
aktarilmasi sirasinda kontinii olarak yapilmaktadir. Bu
amagcla kullanilan klasik yontemde iplikler bir yag teknesi
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icerisinde donen aktarma silindirleri (lick-roll) veya yivli
silindirler (galet) iizerinden gecerek yaglanmaktadirlar.

Teknolojideki gelismelere paralel olarak gliniimiizde
otomatik iplik yaglama cihazlar1 gelistirilmistir.
Elektronik kontrollii bu cihazlar, “dozaj pompalar1” olarak
da bilinmektedir. Iplik aktarma makinelerine takilan bu
iplik yaglama diizenekleri olduk¢a iiniform yaglama
saglamakta ve dikis ipliklerine istenilen oranlarda yaglama
yapabilmektedir (Sekil 1).

Yag
girisi

Yagsiz
iplik

Sekil 1. Dozaj pompal1 yaglama diizenegi [4]

Bir iplige belli oranda (%) yag aldirmak amaciyla cihaz
tarafindan dozajlanmasi (beslenmesi) gereken yag miktari
(g/dak) Esitlik (1)'e gore belirlenebilmektedir [4].

m

Sarm hiz (HJX Iplige aldirlan yag oram (%)

fplik numaras: (%)xYagdaki kat madde orani (%)

Vag besleme orani=

(1

Dozaj pompalar1 ile kullanilan yagin oOzelligine gore
soguk, 1lik (40-50 °C) veya sicak (70-80 °C) uygulama
yapilabilmektedir.

Dikis ipliklerinin yaglanmasinda c¢esitli yaglayict
maddelerin veya karisimlarinin sulu emiilsiyonlar:
yaninda (6zellikle ¢ektirme yontemine gore yapilan
uygulamalarda) susuz yaglayicilar da kullanilmaktadir.
Bunlar, ¢cogunlukla silikon, parafin (vaks) veya uygun
karigimlardan olusmaktadirlar. Ayrica, anti statik ve
yumusatici gibi maddeler de igermektedirler [5].
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Pratikte su bazli emiilsiyonlarin ¢ektirme yontemine gore
uygulanmasi yaygindir. Bu {iriinlerde silikon- vaks orani
serbestge secilebilmektedir. Yiiksek oranda vaks kullanimi
cok diisiik ve homojen siirtinme katsayilarinin elde
edilmesinde 6nemli rol oynamaktadir. Bu tiir iiriinlerin
uygulama agisindan da avantajlar1 bulunmaktadir. Silikon
ve vaks tanecikleri emiilsiyon igerisinde ¢ok ince bir
sekilde dagilmis olduklarindan yaglama tiim iplik kesiti
boyunca ¢ok diizgiin bir sekilde gergeklesmektedir [5].

Son yillarda dikis iplikleri aktarma makineleri iizerine
kurulan dozajlama pompalart ile hassas bir sekilde yaglan-
maktadir. Yapilan arastirmalarda farkli tiplerde yaglayi-
cilarin kullanilmasi sonucu olusan igne 1silar1 birbirleriyle
karsilagtirildiginda yaglayict maddelerin kalitesi ve fonk-
siyonelliginin, iplik tizerinde kullanilan miktarindan daha
biiyiik dnem tasidig1 goriilmektedir. Ornegin yapilan bir
calismada kalitesi yliksek bir yaglayici ile islem gérmiis bir
ipligin verimine, orta kalitede yaglayicilarindan iki kat
kullanilmis olmasina ragmen ulasilamamistir [5,19].

Parafin bazli yaglayicilar, kayganlik 6zelliginin artirilma-
sinda ve siirtiinme katsayisinin diistiriilmesinde en basarilt
sonuglar veren dikis ipligi yaglayicilaridir. Igne 1s1s1 61-
cliimlerinde parafinin sogutma etkisi ile silikon yaginin
sogutma etkisi birbiri ile karsilastiriimistir. Olgiim alt1 kath
standart bir kumasin 4000 dikis/dak calisma hizinda % 4
yaglayici ilavesi ile yapilmistir. Saf bir parafin yaglayicist
uygulamasinda maksimum igne 1sis1 233 °C' ye kadar
ylikselirken, saf silikon emiilsiyonundan ibaret olan yagla-
yicida ayni kosullarda igne 1s1s1 169 °C olacak sekilde diis-
mektedir. Iki yaglayict maddenin karistirilarak uygulan-
masinda igne 1s1s1 193 °C olarak 6l¢tilmistiir [19].

Yaglayict maddelerde viskozite derecesinin de ¢ok dnemli
oldugu gozlenmektedir. Yapilan arastirmalarda goriilmek-
tedir ki, diisiik viskozitede yagin yiiksek oranda kullanil-
masinda bile, viskozitesi yiiksek olan silikon yagmin
sagladigi sogutma etkisine ulasilamamaktadir. Yiiksek
viskozitedeki silikon yaglar1 dikis ignesinin termik ener-
Jjisini optimal bigimde kontrol altina alabilmektedir. Visko-
zitesi diisiik olan yaglayict maddeler kisa zincirli olup,
iplik ylizeyinde yeterli mekanik koruma tabakasi
olusturamamaktadir [19].

3. DiKi$ IPLIKLERINI YAGLAMA ISLEMININ
IPLIK-METAL SURTUNMESI UZERINE
ETKIsi

Iplik siirtiinmesi, islemler boyunca iplik davranislarini
belirlemesinin yani sira kumasin egilme, gerilme,
sirtinme Ozellikleri gibi temel ozelliklerini ve iplik
tiiyliiliigii ile birlikte boncuklanma olusumunu, asinma ve
giyim dayanimini, yumusaklik gibi diger 6zelliklerini de
etkileyen bir faktordiir [6].
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Endiistride kullanilan komplike dikis makineleri ile ¢cok
yiiksek hizlara ulasmak miimkiindiir ve igne ipliginin alt
iplikle kilit dikis olusturmasi esnasinda iplik yiiksek
bolgesel yiiklere tabii olur. Bu kosullar, ignedeki sicaklik
artistyla beraber, dikise dahil olacak ipligin baslangic
kopma gerilimini azaltir. Bu sebepten giyim endiistrisi ve
fonksiyonel giyim i¢in yliksek performansh dikis iplik-
lerine ihtiya¢ duyulmaktadir. Dikisten sonra ipligin muka-
vemetinin, orijinal iplik mukavemetinin yilizdesi olarak
kilit dikis kullani1ldiginda normalde % 80 ve zincir dikiste
de % 95 oldugu tahmin edilmektedir [7].

Yiiksek hizlardaki dikislerde igne ipligi, biliyiik oranda
tekrarli gerilmelere maruz kalmaktadur. iplik ayrica sicaklik,
gerilme ve basincin etkisinde kalir. Iplik iizerindeki bu geril-
meler tekrarl ve oldukga uzun periyotlar halindedir. Timek
uzunluguna bagl olarak, dikis islemi olusuncaya kadar, igne
kumas i¢inden, igne goziinden ve bobin mekanizmasindan
yaklasik olarak 50-80 defa gegmektedir [8].

Modern yiiksek hizli dikis makinelerinde ortaya ¢ikan
stirtiinme igne tizerinde 350 °C' ye kadar yiiksek sicaklik-
lara neden olabilir. Bu, dogal lifler agisindan c¢ok fazla
problem olusturmaz. Ancak sentetik lifler agisindan hasar
riski ¢ok biiyiiktiir. Dogru yaglama tiirii ve kalitesi bu
materyaller i¢in 6zellikle Snemlidir.

Hareket eden ipligin siirtiinme katsayis1 paslanmaz celige
veya diger kilavuz yiizeylere kars1 dlgiilebilir. Siirtiinme
katsayis1 degeri yaklasik olarak < 0.2 p olmalidir. Eger
iplikteki gerilimler asir1 derece yiikselirse, ipligin asiri
derecede uzamasi ve sonra biiziilmesi veya dikim sirasinda
kopmasi riskleri bulunmaktadir. Sekil 2'de iplik/metal
stirtinmesini belirlemekte kullanilan aparatin sematik
gosterimi yer almaktadir. Genellikle yaglayicinin olmasi,
ipligin yliksek sicakliklardan korunmasina sebep
olmaktadir [7].

. Tl » ) __]_.‘ z
Iplik kilavuzu e e
G R YF e RS,
\ N . =~
f - \
[ . \ b
£ b -
Avyarlanabilir Siirtiinme pimi i
iplik gerginligi
l: .
=

Sekil 2. Iplik/metal siirtinmesini belirlemekte kullanilan aparatin sematik
gosterimi [6]
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Ipliklerin metal silindirler {izerinde kayarken siirtiinmesi; ilk
once dikis ipliklerine uygulanan bitim iglemi 6zelliklerine,
ikinci olarak kilavuz ylizeyinin piiriizsiizliik ve sertlik gibi
ozelliklerine, son olarak da iplik hizina baghdir.

Dikis ipliklerindeki siirtinme kuvvetinin artmasi, iplik
tiyliiliigliniin kabul edilemez seviyede artmasindan kay-
naklanmaktadir. Ayrica siirtlinme, iplik hizi, kilavuz ytlizey
puriizliliigii, yag tabakasi kalinligi ve viskozitesi gibi
cesitli faktorlerden etkilenmektedir. Siirtiinmeyi diisiirmek
ve diisiik seviyede tutmak i¢in ipliklere yaglama islemi
uygulanmaktadir [9].

Gilke 2000 yilinda yaptig1 ¢calismada, kumaslarin dikimi
sirasinda meydana gelen 1s1l zararda etkili olan sebepleri
ve problemleri arastirmistir. Dikis ipliklerine yaglama
islemi uygulanmasinin 1s1l zararda diislise yol agtig1
bulunmustur[10].

Chheang 1972 yilinda farkli oranlarda yaglanmis dikis
ipliklerinin ve farkli numaradaki ignelerin 6rme kumaslar
iizerindeki hasarlara etkisini belirlemek amaciyla yaptigi
caligmada, 16 numara dikis ignesi kullanilmasi ve iplik-
lerin % 2-3 oraninda yaglanmasi ile hasarsiz dikis elde
edilebilecegi vurgulamistir [ 11].

Lojen ve Gersak 2003 yilinda yaptiklar1 ¢alismada, dikis
ipliginin kilavuz eleman iizerindeki hareket hizinin, iplik
ve kilavuz eleman arasindaki temas agisinin ve kilavuz
eleman malzemesinin siirtiinme katsayis1 {izerindeki
etkisini arastirmislardir. Arastirma sonucunda, kilavuz
eleman tlizerindeki hizin artmasi ile siirtiinme katsayisinda
bir miktar diisiis ve temas agisinin artmasiyla gerilim
kuvvetinin arttig1 goriilmistiir. Ayrica seramik kilavuzla
karsilastirildiginda ¢elik kilavuz kullaniminin siirtiinme
katsayisin diistirdiigii gézlemlenmistir [3].

Rudolf ve Gersak tarafindan 2006 yilinda yapilan ¢alis-
mada, iplik biikiimiiniin liflerin mekanik 6zelliklerindeki
degisim {izerindeki etkisi incelenmistir. Calismada, core
spun ipliklerin mekanik Ozellikleri lizerinde biikiim ve
yaglama metodunun etkisi arastirilmistir. Arastirma sonu-
cunda biikiim miktarinin ipliklerin mekanik 6zelliklerine
ve liflerin ylizey 0zelliklerine bagl oldugu gorilmustiir.
Ayrica yaglama metodunun core spun ipligin kilifi tize-
rinde etkisi varken g¢ekirdekteki lifin mekanik 6zellikle-
rinde bir etkisinin olmadigi bulunmustur. Farkli yaglanmis
ipliklerin mekanik 6zelliklerindeki farkli degerler lifler
arasindaki ¢izgisel yogunluk ve siirtiinme tarafindan iplik
kilifindaki liflerin farkli oranda yag emmesiyle agiklan-
maktadir[12].

Ozipek ve Ozdemir 1987'de yapmis olduklar1 ¢alismada,
iplik-seramik siirtiinme katsayisinin artisiyla dikis kopma
mukavemeti azalmis, fakat ayni numaradaki ipliklerde
siirtlinme katsayisinin dikis mukavemetine etkisi ¢cok fazla
gorlilmemistir. Ayrica yapay liflerden yapilan iplikler,
yliksek dikis mukavemeti ve diisiik siirtiinme katsayisina
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sahiptirler. Ipligin dikis makinesinde dikis islemi olustu-
runcaya kadar birgok metal pargaya siirtiindiigii de goz
oOniine alinirsa, iplikte iplik-seramik siirtiinme katsayisinin
tespiti yerine, iplik-metal siirtinme deneylerinin yapilma-
sinin daha yararli olacagi vurgulanmistir [13].

Yapilan arastirmalar gostermektedir ki dikis ipligine uygu-
lanan yaglama islemleri iplik / metal siirtiinme katsayisini
diisiirmektedir [14,15,16].

Iplik-metal siirtiinme katsayis1 iizerine yapilan bir baska
calismada yag besleme orami 1.9 g/dak seviyesinde pol-
yester dikis iplikleri karsilastirildiginda hava-jetli pol-
yester ve egrilmis polyester ipliklerinin core-spun (poly/
poly) ipliklere gore daha diisiik iplik/metal siirtiinme
katsayisina sahip oldugu gozlenmistir. Bu nedenle, uygun
yaglamadan sonra yaklasik % 7 lik yag miktar1 ile hava
jetli polyester dikis iplikleri iyi bir dikilebilirlik verir ve
yiiksek hizli dikis makinelerinde problemsiz dikisler elde
edilebilir. Hava jetli dikis ipliklerinde yag miktar artti-
ginda maksimum siirtiinme kuvvetinin 258 cN' dan 156
cN'a ; minimum siirtiinme kuvvetinin de 185 ¢N dan 120
cN'adustigl gorilmistiir [16].

4. DIKiS iPLIKLERINi YAGLAMA iSLEMININ
DIiKIiS iPLIGININ MUKAVEMETI VE
UZAMASI UZERINE ETKIiSI

Yiiksek hizli dikis makinelerinde igne ipligi tizerine 200

gf'lik dis kuvvet uygulanmaktadir [17]. Dikis sirasinda

ipligin bu kuvvetlere dayanabilmesi i¢in uygun mukave-
met ve uzama Ozelliklerine sahip olmasi gerekir. Dikis
ipliginin uygun mukavemet ve uzama degerlerine sahip
olmast iyi bir dikim performansi ve sonucunda dikis muka-
vemeti i¢in yeterlidir. Dikis iplikleri i¢in en diisiik kopma
yiikii limiti olarak 800 cN uygundur. Ipligin uzamasu, iplik
iizerinde etkili olan gerilim kuvvetinin etkinligini belirler.

Bunun yaninda, dikis ipliginin ilmek mukavemeti ve ilmek

uzamasinin dl¢iilmesi de gereklidir. Cilinkii bu 6zellikler

dikis kalitesi icin ok dnemlidir.

Ipligin ilmek mukavemeti direk olarak dikis mukaveme-
tine etki eder. [lmek uzamasi da, gerilim altinda iplik
kopmadan esneme oranini belirleyicidir. Dikis ipliginin
gerilme-uzama egrisindeki young modiilii, dikis sirasinda
oldukga dnemli bir etkiye sahiptir. Yiiksek young modiilii
degerleri, dikis kaymasi ve dikis biizilmesini 6nlemede
gereklidir. Yine de gerilme-uzama egrisinin young modiilii
dikis kalitesinin 6l¢iimiinde tek kriter degildir [18].

Dikis ipliginde yag besleme oraninin artmasi ile dikis
ipliginin mukavemet ve uzama degerlerinin az da olsa
arttig1 yapilan arastirmalar sonucunda gozlenmistir. Yapi-
lan bir aragtirmada farkli dikis ipliklerinin mukavemetleri
incelenmis ve yaglama Oncesi hava-jetli dikis ipliklerinin
pamuk ipliklerine oranla daha yiiksek mukavemette oldugu
goriilmistiir. Core-spun (poly/poly) dikis ipliklerinin de
egrilmis polyester ipliklere gore daha yiliksek mukavemet
ve uzamaya sahip oldugu gézlenmistir [16].
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Yapilan arastirmalar da gostermektedir ki, dikis ipliklerine
uygulanan yaglama isleminin dikis mukavemetine ¢ok
fazla etkisi bulunmamakla birlikte hemen hemen tiim dikis
ipliklerinde yag besleme oran1 0.5 den 1.9 g/dak'ya arttiril-
diginda, dikis mukavemeti az miktarda artmaktadir.

5. DIKIS IPLIKLERINI YAGLAMA ISLEMININ
DIKiS IGNESI ISINMASI UZERINE ETKISI

Igne 1stnmas, dikis islemini etkileyecek cesitli problemlere
sebep olmaktadir. Igne 1s1stnin 140 °C'nin altinda olmasi
arzu edilmektedir. Bununla birlikte igne 1sisin1 6lgmek
oldukga zor ve pahali bir yontemdir. Bu alanda ¢esitli lgme
sistemleri gelistirilmistir. Termokuplarla, ignelerin 1siya
duyarli maddelerle kaplanmasi ile ya da infrared pirometre
yardimi ile dikis ignesi 1s1 6l¢iimleri yapilabilmektedir.

ITV Denkendorf Arastirma Enstitiisiiniin yaptig1 arastir-
malar sonucunda yeni bir infrared 6l¢iim teknigi gelistiril-
mistir. Bununla hem dikis ipligi iireticileri i¢in rutin testler
yapilabilmekte, hem de dikis ipligi avivaj iireticileri igin
dikis ipligi avivajlarmin optimize edilmesi saglanabil-
mektedir [19].

[gne 1s1nmasina sebep olan baslica faktorler;

- Dikis hizi,

- Dikilecek malzeme 6zellikleri,

- Iplik gerilimi,

- Dikilecek malzemenin 1s1 iletkenligi ve 6zgiil 1s1s1dir.
Bunun yaninda ignenin tipi ve numarasi, igne, iplik ve
kumasa uygulanan bitim islemleri ikincil faktorler olmak-
tadir. Igne 1sinmasini azaltmak igin cesitli metotlar kullanil-
maktadir. Bunlar;

- Yaglamauygulamasi,
- Havaiiflemeli sogutucular,

- Yiiksek sicakliklara dayanan dikis ipliklerinin tercih
edilmesi ve

- Ignenin siirekli olarak degistirilmesidir [20].

Arastirmalar gostermektedir ki, 1000 dikis/dak dikis hizin-
da igne 1s1s1 90 °C iken 2000 dikis/dak dikis hizinda igne
1s1s1 100 °C' ye ylikselmektedir. Ayn1 zamanda igne 1s1s1
artikca dikis ipliginin kopma mukavemeti azalmaktadir
[16]. Sekil 3'de dort katli denim kumasi nikel igne ile 5400
dikis/dak hiza sahip bir dikis makinesinde dikerken olusan
igne 1sinmasi1 dagilimini gosteren bir grafik goriilmektedir
[22].

Bir baska calismada dikis hiz1 2000 dikis/dak’ dan 5000
dikis/dak' ya ytikseldiginde, igne 1s1s1 105 °C' den 211°C'
ye ¢iktig1 goriilmiistiir. Buna gerekge olarak birim zaman
basina ilmek sayisinin artis1 ve buna bagli olarak olusan
siirtiinme 1sinmasi gosterilebilir [19].
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igne Isis1 Dagilimi

N Nikel dikis ignesi
N, 5400 dev/dak
. 4 kath denim

250
igne 15151
" 200 -
150 4
100 4
50 -

0.20 0.40 0.60 0.80 1.00
Igne ucundan uzakhk (inch)

Sekil 3. Igne 15151 dagilimi [22]

Dikis islemi sirasinda olusan 1s1, kumasg ve igne arasindaki
sirtiinme sonucudur. Olusan 1smnin derecesi; makine
hizina, ignenin numarasina, kesitine ve yiizeyine, kumasin
siklig1, kalinlig1 ve bitim iglemlerine ve dikis ipliginin tipi,
kalinlig1 ve bitim islemlerine baghdir [18].

Isiin 6ncelikli olarak olustugu iki yer, kumasin arasindan
gecen iplik bolgesi ile igne ve kumasg arasinda sikigan ilmek
bolgesidir. Arastirmalar igne 1sinmasinin 350 °C'ye kadar
ciktigini gostermektedir.

Isty1 agiga ¢ikaran en 6nemli unsur iplik / metal siirtiinme-
sidir. Bu stirtlinme degerini azaltmak igne 1sisinin diisme-
sine neden olmaktadir. Dikis ipliklerine uygulanacak
optimum bir yaglama dikis ignesi 1s1sin1 diislirebilmekte ve
olusacak hasarlar1 6nleyebilmektedir.

6. DiKi$S iPLIKLERINI YAGLAMA iSLEMINiN
DIKi$ iPLiGINiN EGILME OZELLIiGi
UZERINE ETKISI

Bir lifin egrilebilirligi onun kesitine, modiiliine, yogunlu-

guna ve yumusakligina baglidir. En 6nemli egilme, igne

gectigi sirada olusmaktadir. Aragtirmalar gostermektedir
ki, egilme o6zelligi dikim kalitesi lizerinde dnemli etkiye

sahiptir [18].

iplikleri sert olmalarindan dolay1 kullanilmasi ve kontrolii
zor oldugundan dikis biizlilmesi gibi dikis problemlerine
sebep olmaktadir.
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Yapilan arastirmalar gostermektedir ki yag besleme orani
nimi azalmaktadir. Dikis ipliklerinin egilme 6zelligi giysi-
lerin dikis biiziilmesi problemi {izerinde oldukea etkilidir.
Eger dikis ipliginin sertligi kumasin sertliginden fazlaysa
giysi iizerinde dikis biiziilmesi problemi olusur [21,22,
23,24,25]. Dikis ipliginin sertligini incelemek i¢in onun
egilme uzunlugu ve egilme rijitliginin dl¢iilmesinde halka
metodu, iki ucu dayanakli kirig metodu veya fitillerde egil-
me dayanimi tayini gibi degisik yontemlerden yararla-
nilmaktadir [26,27,28].

Dikis ipliklerinin egilme dayanimi iizerine uygulanan
yaglama ¢ok 6nemli olmakta ve direkt olarak ipligin sert-
ligini etkilemektedir. Yaglama uygulanmis dikis iplikle-
rinin egilme uzunlugu ve egilme dayanimi azalmakta ve
dolayisiyla dikis ipliginin sertliginin azalmaktadir.

7. DIKIS$ IPLIKLERINI YAGLAMA iSLEMININ
DiKiS MUKAVEMETI UZERINE ETKIiSi

Dikis ipliginden beklenen en 6nemli 6zellik, dikis emni-
yeti, kullanim ve bakim sirasindaki dayanikliligidir. Dikis
mukavemetinin kumas mukavemetinin % 80-85'i kadar
olmasi tavsiye edilmektedir. Dikis mukavemetini etkile-
yen en 6nemli faktorler; iplik 6zellikleri, kumas tiirti, dikis
tipi ve dikis sikligidir. Iplik dzelliklerindeki degisiklikler
ve iplik hatalar1 dikis mukavemetini dogrudan etkilemek-
tedir. Yapilan arastirmalar sonucunda, iplik kalinlastik¢a
dikis mukavemetinin arttig1 tespit edilmistir [ 15].

Iplik mukavemeti ile dikis mukavemeti direk olarak iliski-
lendirilemez. Iplik mukavemetinin yaninda, dzellikle di-
kim iglemi sirasinda 6nemli olan, ipligin asinma dayanimi
da, dikis mukavemetini etkilemektedir. Iplik &zellikleri
yaninda, dikimi yapilacak kumasin 6zelliklerinin de dikis
mukavemetine etkisi biiyiiktiir. Bunun yaninda kullanilan
dikis tipinin de dikis mukavemetine etkisi vardir. Dikig
sikliginin artirilmasi ile, birim uzunluktaki iplik miktar
artacagindan dikis mukavemetinde de artig olacaktir.

Yapilan aragtirmalar da gostermektedir ki dikis ipliklerine
uygulanan yaglama isleminin dikis mukavemetine ¢ok
fazla etkisi bulunmamaktadir [15].

8.SONUC

Dikis iplikleri, degisik yaglama oranlar1 ve yaglama mad-
deleri ile farkli teknikler uygulanarak yaglandiginda dikis
performanslariin yiikseldigi gozlenmektedir. Bu incele-
menin sonucunda, degisik yaglama oranlarinin ve yagla-
yict maddelerinin dikis ipliginin basta iplik-metal siirtiin-
mesi olmak iizere, mukavemeti, uzamasi, egilme dayanimi
ve dikis mukavemeti lizerine etkileri ortaya ¢ikarilmaya
caligilmistir.
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Konfeksiyon sanayinde hem dikis ipligi hem de dikilen
kumas, dikis sirasinda oldukg¢a yiiksek bir termik baski
altindadir. Bunun en 6nemli nedeni ignenin kumasa batisi
sirasinda olusan siirtlinmedir. Siirtlinme sonucu agiga ¢ikan
isinmalar hem kumasa hem de iplige zarar vermektedir.
Son yillarda sentetik liflerin tekstil alaninda kullaniminin
artmasi ve sentetik malzemelerin erimesinin daha kolay
olmasindan dolay1 dikis sirasindaki bu 1sinmalar, ipligin ve
kumasin erimesi ve kopmasi gibi ciddi problemler olustur-
maktadir.

Yiiksek dikis hizlarinda olusan bu isinmalar1 6nlemek
amaci ile dikis ipliklerine yaglayici maddeler uygulan-
makta ve dikis performansmin yiikseltilmesi ve olasi
problemlerin azaltilmas1 hedeflenmektedir.

Son yillarda dikis iplikleri aktarma makineleri {izerine
kurulan dozajlama pompalari ile modern bir sekilde yag-
lanmakta ve yag besleme oranlar1 g/dak olarak istenilen
sekilde ayarlanabilmektedir. Parafin bazli yaglayicilar,
kayganlik 6zelliginin artirilmasinda ve siirtiinme katsay1-
sinin digiiriilmesinde en basarili sonuglar veren dikis ipligi
yaglayicilaridir.

Hareket eden ipligin siirtiinme katsayis1 paslanmaz celige
veya diger kilavuz yiizeylere karsi1 dlgiilebilir. Siirtiinme
katsayis1 degeri yaklasik olarak < 0.2 p olmalidir. Eger ip-
likteki gerilimler asir1 derece yiikselirse, ipligin asiri
derecede uzama ve sonra biiziilme veya dikim sirasinda
kopma riski bulunmaktadir. Uygun tiirde ve oranda yag-
layict kullanilmasi ipligin yiiksek sicakliklardan ve yiiksek
stirtiinme katsayilarindan korunmasina sebep olmaktadir.

Olusan 1smin derecesi; makine hizina, ignenin numarasina,
kesitine ve yiizeyine, kumasin sikligi, kalinlig1r ve bitim
islemlerine ve dikis ipliginin tipi, kalinlig1 ve bitim islem-
lerine baghdir. Isiy1 agiga ¢ikaran en dnemli unsur iplik /
metal siirtinmesidir. Bu siirtiinme degerini azaltmak igne
1sisinin diismesine neden olmaktadir . Dikis ipliklerine uy-
gulanacak optimum bir yaglama dikis ignesi 1s1sin1 diigiire-
bilmekte ve olusacak hasarlar1 onleyebilmektedir.

Dikis ipliginde yag besleme oranmin artmasi ile dikis
ipliginin mukavemet ve uzama degerlerinin az da olsa
arttig1 yapilan arastirmalar sonucunda gozlenmistir.

iplikleri sert olmalarindan dolay1 kullanilmasi ve kontrolii
zor oldugundan dikis biiziilmesi gibi dikis problemlerine
sebep olmaktadir.

Yapilan arastirmalar gostermektedir ki, yag besleme orani
arttig1 zaman dikis ipligi egilme uzunlugu ve egilme
dayanimi azalmakta ve dikis ipliginin sertliginin
azalmasindan dolay1 da dikis biiziilmesi gibi problemler
goriilmemektedir.
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