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Anahtar Kelimeler (zet: Ultrasonik dikis yéntemi, farkh tekstil yiizeylerinin nihai
Ultrasonik Dikis, tirtine  dénistirilmesinde  kullamilan  konvansiyonel dikis
Dikis . yontemlerinin alternatiflerinden biridir ve bu y6ntem son yillarda
Mukavemetll',w tizerinde durulan bir konu haline gelmistir. Calismada, igne ve
Kumas Sertligi iplik kullanilmadan gerceklestirilen bu alternatif yontemle
dikilmis kumaslarin dikis mukavemeti, patlama mukavemeti ve
egilme oOzelliklerini incelemek iizere poliliretan kaplh ¢ tip
dokuma kumas kullanilmistir. Kumaslar cesitli parametrelerle
birlikte ultrasonik ve konvansiyonel olarak birlestirilmistir. Her
iki yontemle dikilmis olan kumaslara yikama islemi uygulanmis ve
ytkama oOncesi ve yilkama sonrast kumaslarin bahsedilen
ozellikleri test edilmistir. Elde edilen sonuglar, dikis tipi, kumas
tipi, ultrasonik dikis hizi1 ve kaplamanin bulundugu kisim
acisindan degerlendirilmis ve istatistiksel olarak analiz edilmistir.

An Investigation on Ultrasonic Seaming in Woven Fabrics

Keywords Abstract: Ultrasonic seaming method is one of the alternatives to
Ultrasonic Seam, conventional seaming methods used to convert different textile
Seam Strength, surfaces into final products and this method has become a subject

Fabric Stiffness that has been deliberated in recent years. In the study, three types

of polyurethane coated woven fabrics were used to investigate the
seam strength, bursting strength and bending properties of the
fabrics sewn with this alternative method, which was carried out
without the use of needle and yarn. Fabrics were sewn
ultrasonically and conventionally with various parameters. The
sewn fabrics in both methods were washed and the properties of
the fabrics were tested before and after washing process. The
results were evaluated in terms of seam type, fabric type,
ultrasonic seaming velocity and position of the coating and they
were statistically analyzed.
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1. Giris

Konfeksiyon sektorii tlkemizde katma
degeri artiran biiyik o©neme sahip
sektorlerden biridir. Bu sektér kadin-
erkek-cocuk ic ve dis giyimde, ev
tekstilinde ve teknik tekstiller alaninda
faaliyet gostermektedir. Bu alanlarda
farkli yontemlerle iiretilen degisik kumas

ylzeylerinin nihai irin haline
dontistiiriilmesinde cesitli dikis
yontemleri  kullanilmaktadir. Sik¢a
kullanilan konvansiyonel dikis

yontemlerinin yani sira alternatif dikis
yontemlerine de ihtiya¢ duyulmaktadir.
Ultrasonik dikis yontemi, son yillarda
dikkat c¢eken ve {lizerinde c¢alisilan
alternatif dikis yontemlerinden biridir.

Ultrasonik, insan kulaginin
duyamayacagi diizeyde ya da yaklasik 20
kHz'in {zerindeki frekanslardaki ses
dalgalar olarak  tanimlanir [1].
Ultrasonik birlestirme isleminin esasi,
termoplastik  yapidaki = materyalleri
birlestirmek amaciyla yiiksek frekansta
titresimi kullanmaya dayanir. Titresim
sonucu materyalde 1s1 artis1 olusur, bu 1s1
artisiyla materyal eriyip birlesir ve bir
bag olusturur [2].

Ultrasonik  dikis, enerji tasarrufu
saglayan bir yontem olmakla birlikte
konvansiyonel  dikis = yontemlerinde
kullanilan iplik gibi materyallere ihtiyag
duyulmadigi icin geri doniisiimii de daha
kolay olan bir yoéntem  olarak
gorilmektedir [3].

Ultrasonik birlestirme yontemi otomotiv,
tekstil, konfeksiyon, medikal, ambalaj,
elektronik, filtrasyon gibi farkl endiistri
dallarinda  kullanilmaktadir.  Tekstil
endistrisinde ultrasonik enerji c¢esitli
islemlerde yer almakla beraber ilk kez
silte bezi ve yatak ortiileri olusturmak
icin kullanilmistir ve giintimizde tekstil
ylzeylerini ve film yiizeylerini dikmek,
kesmek, sekil vermek ve bunlar1 {iriin
haline doéniistiirmek icin kullanilan
onemli bir yontemdir [2].

Son yillarda ultrasonik dikisle ilgili
yapilan bir¢cok ¢alisma mevcuttur.
Konuyla ilgili yapilan ¢alismalarda
ultrasonik dikis ve konvansiyonel dikisle
dikilmis kumaslarin ¢esitli 6zellikleri
incelenmistir.

Vujasinovic ve arkadaslarinin (2007)
yelken kumasi kullanarak yaptig1 bir

calismada konvansiyonel dikis ve
ultrasonik  dikis  yontemleri, dikis
mukavemeti ve hava  gecirgenligi

ozellikleri incelenerek karsilastirilmistir.
Uygun o6rs tipi, optimum titresim genligi
ve hiz ile uygulandiginda ultrasonik
dikisin klasik dikisin yerini alabilecegi,
uygun kaynak parametrelerinin yelkenin
dikis mukavemetini artirdig1 gibi hava
gecirgenligi de sagladig belirtilmistir [4].

Appleby  (2009) poliester  kumas
kullanarak konvansiyonel dikis ile
ultrasonik dikisi, dikis mukavemeti ve
kumas sertligi agisindan karsilastirmistir.
Ultrasonik dikisin dikis mukavemetinin
konvansiyonel dikise gére daha disiik
ciktig1 belirtilmistir [1]. Yine bu iki
yontemin dikis mukavemeti agisindan
karsilastirildigi  cesitli  calismalarda,
ultrasonik dikisin daha disik dikis
mukavemeti gosterdigi belirtilmistir [3,
5 6]. Appleby tarafindan yapilan
calismada ultrasonik dikisin kumas
sertliginin konvansiyonel dikise gore
daha yiiksek ¢iktig1 belirtilmistir ve bu
sonucun desteklendigi farkli calismalar
da mevcuttur [6, 7].

Boz ve Erdogan'in (2011) yaptig1
calismada SMS ve spunbond kumas tipi
kullanilarak konvansiyonel dikis ile
ultrasonik  dikis, dikis mukavemeti
acisindan karsilastirilmis, iki farkli ors
tipinde gerceklestirilen ultrasonik dikisin
konvansiyonel dikise gore daha yliksek
dikis  mukavemeti  gosterdigi ve
ultrasonik dikisin islem stiresi acisindan
da konvansiyonel dikise gore daha
avantajli oldugu belirtilmistir [8].
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Yapilan bu c¢alismada poliiliretan kaph
farkli 6rgii yapisi ve gramajda ¢ tip

dokuma kumas kullanilmistir. PU
kaplama, kumaslarin tek tarafinda
bulunmaktadir. Kumaslar hem

konvansiyonel olarak hem de ultrasonik
olarak birlestirilmistir. Ultrasonik dikis
kaplamanin i¢ ve dis  kisimda
bulunmasina gore ve iki farkli hizda
gerceklestirilmistir. Her iki ydntemle
dikilmis olan kumaslar yikamaya tabi
tutulmus olup yikama Oncesinde ve
yikama sonrasinda dikis mukavemeti ve
egilme davranisi acisindan
karsilastirilmislardir.  Egilme  rijitligi
kumas sertligi ile iliskili bir ozelliktir ve
kumas sertligi arttikca egilme dayanimi
da artmaktadir [9]. Bunun yani sira dikis
mukavemeti o6zelligi kumaslarin tek
yonde kuvvete maruz birakildig1 andaki
davranisini gostermektedir. Ultrasonik
dikisin ayn1 anda farkli yonlerden gelen

kuvvetlere maruz birakildig1 durumdaki
davranisini gormek icin ultrasonik dikis

ile  dikilmis = kumaslarin  patlama
mukavemetleri de oOl¢ilmiustiir. Test
sonuglari, dikis tipine gore
kiyaslanmanin yaninda; kumas tipi,

ultrasonik dikis hizi ve kaplamanin
bulundugu kisim agisindan da
degerlendirilmis ve istatistiksel olarak
analiz edilmistir.

2. Materyal ve Metot

Calismada mont olarak kullanim alam
bulan poliiiretan kaph ti¢ farkli dokuma
kumas kullanilmistir. Kullanilan
kumaslarin  ozellikleri Tablo 1'de
verilmistir. Bu kumaslar Tablo 2’de
belirtildigi sekilde farklh dikis
parametrelerine goére ultrasonik ve
konvansiyonel olarak dikilerek 15 farklh
tipte dikilmis kumas numuneleri elde
edilmistir.

Tablo 1. Calismada kullanilan kumaslarin 6zellikleri.

Kumas kodu Orgii yapist Gramaj (g/m?) Kalinlik (mm) Hammadde
D1 Bezayag1 105 0,366 Poliester
D2 Bezayagi 170 0,432 Poliester
D3 2/1 Dimi 170 0,540 Poliester
Tablo 2. Calismada uygulanan dikis parametreleri.

D1k11r1r<1c1)§dll<luma§ Kumas kodu Dikis tipi Hiz kodu Kaplir;l;uyonu
D1vi/Kic D1 Ultrasonik dikis V1 Ki¢
D1v2/Kkic D1 Ultrasonik dikis V2 Ki¢
D1vi/kas D1 Ultrasonik dikis \! Kais
D1vz/kas D1 Ultrasonik dikis V2 Kais
D2v1/Kic D2 Ultrasonik dikis V1 Ki¢
D2v2/Kic D2 Ultrasonik dikis V2 Ki¢
D2vi1/Kas D2 Ultrasonik dikis V1 Kais
D2v2/Kas D2 Ultrasonik dikis V2 Kais
D3v1/Kic D3 Ultrasonik dikis \! Kig
D3va/kig D3 Ultrasonik dikis V2 Kig
D3vi1/Kass D3 Ultrasonik dikis V1 Kais
D3vz/Kass D3 Ultrasonik dikis V2 Kais

D1301 D1 301 tipi dikis - Kais
D2301 D2 301 tipi dikis - Kais
D3301 D3 301 tipi dikis - Kais
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Kumas numuneleri ¢o6zgii yoniinde
hazirlanmis ve dikis islemlerine tabi
tutulmustur. Ultrasonik dikis islemi Pfaff
Seamsonic 8310 ultrasonik  dikis
makinesinde %100 ultrason siddetinde,
25 dm/dk (vi1) ve 45 dm/dk (vz2) olmak
iizere iki farkli  dikis  hizinda
gerceklestirilmistir. Kaplama yoniinin
ultrasonik dikise etkisinin arastirilmasi
amaciyla kumaslar hem kaplanmis
yuzeylerinin birbirine bakacagi (ki)
sekilde hem de kaplama olmayan
yuzeylerinin birbirine bakacaglr (kas)
sekilde ultrasonik dikis islemine tabi
tutulmustur. Dikis isleminde kullanilan 8
mm genisligindeki ors tipi Sekil 1'de
gosterilmektedir.

Jltras nidikis" leminde kullanilan

ors tipi.

Sekil 1.

Konvansiyonel dikis islemleri Brother S-
7200C-403 model diiz dikis makinesinde
2,6 dikis/cm sikliginda
gerceklestirilmistir. Dikis islemlerinde 90
Nm igne ve 150 dtex*2 poliester dikis
ipligi  kullanilmistir. ~ Dikis  islemi
tamamlanmis kumaslar ev tipi yikama
makinesinde TS EN ISO 6330:2012’ye
gore bes tekrarli yikama islemine tabi
tutulmustur [10]. 30°C’de, 6n yikamasiz
sentetik yikama programinda
gerceklestirilmis olan yikama
islemlerinde, 4 g/lt. fosfatsiz ve optik
parlatict icermeyen ECE referans test
deterjani kullanilmistir.

Yikanmamis ve 5 kez yikanmis
numuneler standart atmosfer sartlarinda
24 saat kondisyonlandiktan sonra
(20+20°C sicaklik ve %65%2 bagill nem)
dikis mukavemeti, patlama mukavemeti
ve egilme testlerine tabi tutulmustur.

2.1. Dikis mukavemeti testi

Ultrasonik ve konvansiyonel dikis
yontemleriyle ¢ozgii yoniinde dikilmis
kumaslarin yikama o6ncesi ve yikama
sonrasi numuneleri kondisyonlandiktan
sonra TS EN ISO 13935-1:2014’e gore,
Profi X6 model UTEST ¢ekme cihazinda
dikis mukavemeti testine tabi
tutulmustur [11]. Kumaslardan 350x700
mm boyutlarinda numune alinip, uzun
kenar boyunca ortasindan katlanarak
dikis pay1 2 cm olacak sekilde dikilmistir.
Dikilen bu kumastan 100 mm
genisliginde bes adet deney numunesi
kesilerek hazirlanmistir. Dikisten 10 mm
uzaklikta olmak tizere dikilmis olan her
bir numunenin her iki uzun kenarindan
i¢ kisma dogru 25 mm uzunlugunda dort
kesik  olusturulmus ve  kumasin
kenarindan baslayarak bu kesiklerin
bitimine kadar olan kisimlar ¢ikarilmistir
(Sekil 2). Dikisli boélgesi 100 mm
genisliginde olan ve 50 mm’lik etkin
numune enine sahip olan kumaslar teste
hazir hale getirilmistir. Test sonunda
elde edilen mukavemet degerlerinin
ortalamasi alinarak dikis mukavemeti
degeri (N) belirlenmistir.

25mm

1 10mm
1 10mm

Sekil 2. Dikis mukavemeti test numunesi.
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2.2. Patlama mukavemeti testi
Ultrasonik ve konvansiyonel dikis
yontemleriyle ¢6zgii yoniinde dikilmis
kumaslarin yikama o6ncesi ve yikama
sonrast numuneleri kondisyonlandiktan
sonra TS 393 EN ISO 13938-1:2002'ye
gore, M229 model SDL Atlas test
cihazinda bes tekrarli sekilde patlama
mukavemeti testine tabi tutulmustur
[12]. Test islemi, numunelerin dikisli
bolgeleri 30,5 mm deney alaninin tam
ortasina yerlesecek sekilde
gerceklestirilmistir. Test sonunda elde
edilen basing degerlerinin ortalamasi
alinarak patlama mukavemeti degeri
(kPa) belirlenmistir.

Her iki yontemle ¢6zgii yoniinde dikilmis
olan kumaslarin yikama Oncesi ve
yikama sonrasl numuneleri

cihazinda  gerceklestirilmistir [13].
Dikilmis kumas tiplerinin her birinden
dikis ortalanacak sekilde 2,5x15 cm
boyutlarinda beser adet numune
hazirlanmistir (Sekil 3). Numuneler her
iki ug ve her iki yiizden test edilmis, her
numune i¢in 4 sarkma uzunlugu ve her
bir dikilmis kumas tipi i¢in ise 20 sarkma

uzunlugu elde edilmistir.  Egilme
uzunlugu  degerleri  Formil 1'de
belirtildigi lizere sarkma uzunlugu

degerlerinin ortalamasi ikiye boliinerek
tespit edilmistir.

25¢em

—

Alt kumasg parcas:

15 em

Ust kumag pargasi

TS 1409:1973’e gore atki veya ¢ozgl
dikilmemis bir kumas i¢in altta belirtilen
formiile gore hesaplanmaktadir.

G=0,1 W (3mg.cm (1

Burada,

X= Sarkma uzunlugu (cm)

C=X/2 =Egilme uzunlugu (cm)
W= Numunenin m? agirlig1 (g/m?2)

Calismada dikilmis halde bulunan iki
kathh kumas numuneleri test edildigi i¢cin
egilme uzunlugu iizerinden kiyaslama
yapimistir.

Test islemlerinin ardindan elde edilen
bulgular, SPSS 13.0 programi yardimiyla

tek yonli varyans analizi (ANOVA)
yapilarak istatistiksel olarak
degerlendirilmistir.

3. Bulgular

3.1. Dikis mukavemeti bulgular:
Konvansiyonel ve ultrasonik dikis
yontemleriyle  dikilmis = kumaslarin
yikama oncesi ve yikama sonrasi dikis
mukavemeti degerleri Tablo 3 ve Tablo
4’te sirasiyla verilmistir.

Tablo 3. Konvansiyonel olarak dikilmis
kumaglarin yikama 6ncesi ve yikama sonrasi
dikis mukavemeti degerleri (N).

Kaplama disarida
Kumas Yikama Yikama
oncesi sonrasl
D1 170,08 166,22
D2 146,84 138,86
D3 175,28 146,48
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Tablo 4. Ultrasonik olarak dikilmis kumaslarin yikama oncesi ve yilkama sonrasi dikis

mukavemeti degerleri (N).

Kaplama igeride Kaplama disarida
V1 V2 V1 V2
Kumas
Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama
oncesi sonrasi oncesi sonrasl oncesi sonrasi oncesi sonrasl
D1 34,14 28,30 29,92 27,20 24,70 27,20 30,30 20,32
D2 45,14 44,06 44,28 41,96 60,36 66,86 50,50 54,12
D3 60,62 50,68 50,92 42,36 76,22 64,60 64,14 65,36
180
160
— 140 -
Z 120 -
“3 100
80
g o l -El
: 2l Halk v
T %4
3 0 i i
= mYO
:_“‘ D1 D2 D3|D1 D2 D3|D1 D2 D3|D1 D2 D3|D1 D2 D3
B . .
V1/K-IC | VI/K-DIS | V2/K-IC | V2/K-DIS
ULTRASONIK DIKIS DUZ DIKIS
Kumas Numuneleri

Sekil 4. Ultrasonik ve konvansiyonel olarak dikilmis kumaslarin yikama éncesi ve yikama
sonrasi dikis mukavemeti degerleri (N).

Elde edilen dikis mukavemeti
degerlerine genel olarak bakildiginda
(Sekil 4); ultrasonik ve konvansiyonel
olarak dikilmis numunelerde yikama
sonrast dikis mukavemeti degerlerinin
yitkama  oncesi  dikis mukavemeti
degerlerine gore beklenildigi gibi daha
diisiik oldugu goézlenmistir.

Ultrasonik olarak dikilmis numunelerin
dikis mukavemeti degerlerinin
konvansiyonel olarak dikilmis olanlarin
dikis mukavemeti degerlerine gore daha

disiik seyrettigi ve disiik hizda
gerceklestirilen dikislerin  bulundugu
numunelerin dikis mukavemeti

degerlerinin yiliksek hizdakilere gore
beklenildigi lizere daha yiliksek c¢iktig
belirlenmistir. Diisiik hizlarda dikis

mukavemeti artisi, bu numunelerin
ultrasonik  etkiye maruz kalma
siirelerinin artmasiyla
aciklanabilmektedir.

Ultrasonik dikis icin, gramaji daha

yliksek olan D2 ve D3 kumaslarinda
kaplamanin dis kisimda bulundugu
numunelerde dikis mukavemeti
degerlerinin kaplamanin i¢ kisimda
bulundugu kumaslarin degerlerine gore
daha ytiksek oldugu, daha diisiik gramajli
olan D1 kumasinda ise kaplamanin
yoniine gore diizenli bir degisim olmadig
gorilmistiir. Ultrasonik dikiste hem
yikama oncesi hem de yikama sonrasi
dikis mukavemeti degerlerinin D1, D2 ve
D3  kumaslarinda  sirasiyla  artis
gosterdigi, konvansiyonel dikis icin boyle
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bir genellemenin yapilamadigi
gorulmustiir. Ultrasonik dikiste goriilen
bu siralama beklenen sekilde

gerceklesmis, diisiik gramajda daha
diisiik dikis mukavemeti gozlenmis, diger
yandan ayni gramajda daha uzun
baglantilara sahip olan dimi o6rgu

yapisinda bezayag1 orgi yapisindan daha
yiksek dikis mukavemeti degerleri
gozlenmistir.

Dikis tipi ve kaplama yoniiniin dikis
mukavemeti degerleri tizerindeki
etkisinin istatistiksel olarak O6nemli
oldugu belirlenmistir.

3.2. Patlama mukavemeti bulgulari
Ultrasonik dikis yontemiyle dikilmis
kumaslarin yikama o6ncesi ve yikama
sonrasl patlama mukavemeti degerleri
Tablo 5’te verilmistir.

Tablo 5. Ultrasonik olarak dikilmis kumaslarin yikama oncesi ve yikama sonrasi patlama

mukavemeti degerleri (kPa).

Kaplama iceride Kaplama disarida
V1 V2 Vi1 V2
Kumas

Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama | Yikama

oncesi sonrasl oncesi sonrasl oncesi sonrasl oncesi sonrasl
D1 108,8 97,5 143,4 122 103,5 95,6 416,3 357,9
D2 135,7 117,6 156,4 142,7 - - 252 189,6
D3 184,4 182 549,2 249,6 225,1 - 526,8 335

* - ile belirtilen kumaslarda 6l¢iim sonucu elde edilememistir.

600 ~

500 -

400 -

300 -

Patlama Mukavemeti (kPa)

w el at

D1 D2 D3|D1 D2 D3|D1 D2 D3|D1 D2 D3

V1/K-IC | VI/K-DIS | V2/K-IC | V2/K-DIS

Kumas Numuneleri

YS

mYO

Sekil 5. Ultrasonik olarak dikilmis kumaslarin yikama éncesi ve yikama sonrasi patlama
mukavemeti degerleri (kPa).

Elde edilen patlama mukavemeti
degerlerine genel olarak bakildiginda
(Sekil 5); ultrasonik dikis ile dikilmis
numunelerde yikama sonrasi patlama
mukavemeti degerlerinin yikama 6ncesi
patlama mukavemeti degerlerine gore
daha diistik oldugu gozlenmistir.

Ultrasonik dikis ile dikilmis numunelerin
patlama mukavemeti degerlerinin
kaplama y6niine gore diizenli bir degisim
gostermedigi ve bu kumaslarda diisiik

hizda gerceklestirilen dikislerin
bulundugu numunelerin patlama
mukavemeti degerlerinin yiiksek

hizdakilere goére daha disiik ¢iktig
gozlenmistir. Diisiik hizda daha diisiik
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patlama mukavemeti degerleri
gorulmesinin, bu hizda gergeklestirilen
bazi dikis numunelerinde ultrasonik
dikisin liniform sekilde seyretmemesine
bagli olabilecegi diistintilmektedir.

Kaplamanin i¢ kisimda oldugu durumda,
patlama mukavemeti degerlerinin D1, D2
ve D3 numunelerinde beklenen sekilde
sirasiyla artis gosterdigi, kaplamanin dis
kisimda oldugu durumda bu
genellemenin yapilamadig1 gézlenmistir.

Yikama islemi, kumas tipi, dikis hiz1 ve
kaplama yoniiniin patlama mukavemeti
degerleri lizerindeki etkisinin
istatistiksel ~olarak o6nemli oldugu
belirlenmistir.

3.3. Egilme uzunlugu bulgular

Ultrasonik ve konvansiyonel dikis
yontemleriyle  dikilmis = kumaslarin
yikama oOncesi ve yikama sonrasi egilme

uzunlugu degerleri Tablo 6 ve Tablo 7’de
sirasiyla verilmistir.

Tablo 6. Ultrasonik olarak dikilmis
kumaslarin yikama 6ncesi ve yikama sonrasi
egilme uzunlugu degerleri (cm).

Kaplama disarida
Kumas V1 V2
Yikama | Yikama | Yikama | Yikama
oncesi | sonrasi | oncesi | sonrasi
D1 4,84 3,83 3,96 3,61
D2 6,48 4,81 6,03 4,56
D3 6,5 4,6 5,1 5

Tablo 7. Konvansiyonel olarak dikilmis
kumaslarin yikama 6ncesi ve yikama sonrasi
egilme uzunlugu degerleri (cm).

Kaplama disarida
Kumas Yikama Yikama
oncesi sonrasl
D1 3,03 2,92
D2 3,28 3,2
D3 3,72 3,62

O =MWk~
1

Egilme Uzunlugu {cm)

ULTRASONIK DIKIS

4

i

17 YS
D1 D2 D3 D1 D2 D3 D1 D2 D3

V1 V2

Kumas Numuneleri

mYOo

pUZ DiKiS

Sekil 6. Ultrasonik ve konvansiyonel olarak dikilmis kumaslarin yikama dncesi ve yikama
sonrasl egilme uzunlugu degerleri (cm).

Elde edilen egilme uzunlugu degerlerine
genel olarak bakildiginda (Sekil 6);
ultrasonik ve konvansiyonel olarak
dikilmis numunelerde yikama sonrasi
egilme uzunlugu degerlerinin yikama
oncesi egilme uzunlugu degerlerine gore
daha diistik seyrettigi gdzlenmistir.

Ultrasonik olarak dikilmis numunelerin
egilme uzunlugu degerlerinin
konvansiyonel olarak dikilmis olanlarin
degerlerinden daha yiiksek oldugu,
distik hizda gergeklestirilen dikislerin
bulundugu numunelerin genel olarak
yliksek hizdakilere goére beklenildigi
iizere daha yiliksek egilme uzunlugu
degerleri gosterdigi belirlenmistir.
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Egilme uzunlugu degerlerinin
konvansiyonel dikis tipi icin D1, D2 ve D3
numunelerinde beklenildigi lizere
sirasiyla artis gosterdigi, ultrasonik dikis
tipi icin de en diisiik egilme uzunlugu
degerlerinin D1 kumasinda go6zlendigi
belirlenmistir.

Yikama islemi, dikis tipi ve kumas tipinin
egilme uzunlugu degerleri iizerindeki
etkisinin istatistiksel olarak 6nemli
oldugu belirlenmistir.

4. Sonuglar

Calismada poliliretan kapli ti¢ farkh
dokuma kumasa ultrasonik ve
konvansiyonel dikis uygulanmis ve on
bes tipte dikilmis kumas elde edilerek bu
kumaslarin dikis mukavemeti, patlama
mukavemeti ve egilme ozellikleri
incelenmistir. Yikama islemi, kumas tipi,
dikis tipi, dikis hiz1 ve kaplama yo6niiniin
bu  ozellikler iizerindeki  etkileri
gozlemlenmistir. Calismanin bulgularina
gore genel olarak asagidaki sonuglar elde
edilmistir:

e Yikama isleminin beklenildigi iizere
dikis mukavemeti, patlama
mukavemeti ve egilme uzunlugu
degerlerini diisiiriicii etkisi oldugu
gorilmistiir.

e Dikis tipine bakildiginda, ultrasonik
dikiste egilme uzunlugu degerlerinin
daha yiiksek, dikis mukavemeti
degerlerinin daha diisiik oldugu
gozlenmistir.

e Ultrasonik dikiste hiz artisinin dikis
mukavemeti ve egilme uzunlugu
degerlerini disiiriicii etkisi oldugu
belirlenmistir.

e Ultrasonik dikiste, kaplamanin icte
ya da dista olmasi, gramaji ylksek
olan kumaslarda dikis mukavemetini
etkileyici bir rol oynamistir; bu
kumaslarda kaplamanin dis kisimda
bulundugu numunelerin dikis
mukavemeti degerlerinin kaplama
icte bulunanlara gore daha yiliksek
oldugu gozlenmis ve gramaji diisiik
olan kumasta ise kaplamanin yéniine

gore bir genelleme yapilamadigi
belirlenmistir. Patlama mukavemeti
degerlerinin ise kaplamanin
bulundugu kisma gore dizenli bir
degisim gostermedigi gorilmustiir.

o Dikis mukavemeti, patlama
mukavemeti ve egilme wuzunlugu
degerlerinin kumas tipinden

etkilendigi gorilmiistur.

Ultrasonik dikis, hem kullanim kolayligy,
hem hizli birlestirme siireci hem de igne,
iplik gibi iiretim materyallerine ihtiyac
duymamasi ag¢isindan avantajli  bir
birlestirme yo6ntemi olarak gesitli
sektorlerde yer almaktadir. Sonuclara
genel olarak bakildiginda, ultrasonik
dikis yonteminin yiiksek mukavemetin
gerekli olmadigi ve kumas sertliginin
yuksek olmasinin avantaj olabilecegi
yerlerde optimum kumas yapisi ve uygun
lretim parametreleri belirlenerek daha
fazla  kullanim alami  bulabilecegi
diistiniilmektedir.
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